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© 2020 Haas Automation, Inc. 

Все права сохраняются. Ни одна из частей настоящей публикации не может копироваться,
сохраняться в поисковой системе или распространяться в любом виде или любым способом,
механическим, электронным, фотокопированием, путем записи или иным способом, без
письменного разрешения корпорации Haas Automation. Никакая патентная ответственность в
отношении использования информации, содержащейся в настоящем документа, не
принимается. Кроме того, поскольку корпорация Haas Automation стремится постоянно улучшать
свои высококачественные изделия, информация, содержащаяся в настоящем руководстве,
может изменяться без уведомления. При подготовке настоящего руководства были приняты все
меры предосторожности, однако, корпорация Haas Automation не принимает никакой
ответственности за ошибки или упущения, кроме того, не принимается никакая ответственность
за ущерб, причиненный вследствие использования информации, содержащейся в настоящем
издании. 
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В настоящем изделии используется технология Java от корпорации Oracle, и мы просим, чтобы 
вы подтвердили, что корпорация Oracle является владельцем товарного знака Java и всех 
товарных знаков, относящихся к технологии Java, и согласились соблюдать требования в 
отношении товарных знаков, изложенные по ссылке 
www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html. 

Любое дальнейшее распространение программ на Java (вне настоящего прибора/станка) 
регулируется обязательным по закону лицензионным соглашением конечного пользователя с 
корпорацией Oracle. Любое использование коммерческих технических функций в промышленных 
целях требует отдельной лицензии от Oracle.

http://www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html
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СВИДЕТЕЛЬСТВО ОГРАНИЧЕННОЙ ГАРАНТИИ
Haas Automation, Inc. 

На оборудование с ЧПУ производства корпорации Haas Automation

Вступление в силу с 1 сентября 2010 года

Корпорация Haas Automation («Haas» или «Изготовитель») предоставляет
ограниченную гарантию на все новые фрезерные станки, токарные многоцелевые
станки и поворотные аппараты (совместно называемые «оборудование с ЧПУ») и их
компоненты (кроме упомянутых ниже в разделе «Ограничения и исключения из
гарантии») («Компоненты»), которые изготовлены корпорацией Haas и проданы
корпорацией Haas или ее авторизованными дистрибьюторами, как указано в
настоящем свидетельстве. Гарантия, изложенная в настоящем свидетельстве,
является ограниченной гарантией и единственной гарантией Изготовителя,
подчиняющейся условиям настоящего свидетельства.

Рамки ограниченной гарантии

На каждый станок с ЧПУ и его компоненты (совместно называемые «Изделия Haas»)
предоставляется гарантия изготовителя на дефекты материала, изготовления или
сборки. Настоящая гарантия предоставляется только конечному пользователю
станка с ЧПУ («Клиенту»). Срок действия этой ограниченной гарантии – 1 (один) год.
Датой начала гарантийного срока считается дата установки станка с ЧПУ на объекте
Клиента. Клиент имеет право приобрести продление гарантийного срока у
авторизованного дистрибьютора Haas («Продление гарантии») в любое время в
течение первого года владения.

Только ремонт или замена

Исключительная ответственность Изготовителя и исключительное возмещение для
Клиента в отношении всех без исключения изделий Haas ограничиваются ремонтом
или заменой, на усмотрение Изготовителя, дефектного изделия Haas согласно
настоящей гарантии.

Заявление об ограничении ответственности по гарантии

Настоящая гарантия является единственной и исключительной гарантией
изготовителя и выступает вместо всех других гарантийных обязательств любого
вида или природы, явных или подразумеваемых, письменных или устных, включая,
но не ограничиваясь этим, любые гарантии товарного состояния или пригодности
для определенного назначения, или другие гарантии качества или
функционирования или отсутствия правовых препятствий. Настоящий документ
свидетельствует о непризнании Изготовителем и отказе Клиента от всех таковых
других гарантий любого вида.
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Ограничения и исключения из гарантии

Компоненты, подверженные износу при нормальной эксплуатации и с течением
времени, включая, но не ограничиваясь этим, краску, отделку и состояние окон,
лампы, уплотнения, грязесъемники, прокладки, систему удаления стружки
(например, шнеки, желоба стружки), ремни, фильтры, ролики дверей, пальцы
устройства смены инструмента и т.д., исключаются из данной гарантии. Для
сохранения настоящей гарантии необходимо соблюдать и протоколировать
выполнение процедур технического обслуживания указанных изготовителем.
Настоящая гарантия теряет силу, если изготовитель определит, что (i) в отношении
любого изделия Haas имело место несоблюдение правил эксплуатации,
неправильное применение, неправильное обращение, небрежное обращение,
авария, нарушения при установке, нарушения при обслуживании, некорректное
хранение или некорректная эксплуатация или применение, (ii) в отношении любого
изделия Haas был произведен ненадлежащим образом ремонт или техническое
обслуживание, Заказчиком, неуполномоченным специалистом по техническому
обслуживанию или другим неуполномоченным работником, (iii) заказчик или любое
лицо внес или пытался внести любое изменение в любое изделие Haas без
предварительного письменного разрешения изготовителя, и/или (iv) любое изделие
Haas использовалось для в любых некоммерческих целях (например, использование
в личных целях или домашнее использование). Настоящая гарантия не
распространяется на повреждения или дефекты, возникшие из-за влияния внешних
факторов или причин, разумно не зависящих от воли изготовителя, включая, но не
ограничиваясь этим, кражу, умышленное повреждение, пожар, климатические
факторы (например дождь, наводнение, ветер, молния или землетрясение) или
военные действия или террористические акты.

Не ограничивая общий характер любого из исключений или ограничений, указанных
в настоящем свидетельстве, настоящая гарантия не включает никакой гарантии, что
любое изделие Haas будет соответствовать производственным спецификациям
любого лица или другим требованиям, или что работа любого изделия Haas будет
бесперебойной или безошибочной. Изготовитель не принимает никакой
ответственности в отношении использования любого изделия Haas любым лицом, и
Изготовитель не будет нести никакой ответственности перед любым лицом за любой
недостаток в конструкции, изготовлении, функционировании, характеристиках или за
другой недостаток любого изделия Haas, кроме как путем его ремонта или замены,
как указано выше в настоящей гарантии.
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Ограничение ответственности и убытки

Изготовитель не несет ответственности перед заказчиком или любым другим лицом
за любые убытки или по любой претензии компенсационного, побочного, косвенного,
штрафного, специального или другого характера, независимо от того, явилось ли это
результатом действий по контракту, правонарушения или других допустимых или
равноправных обстоятельств, проистекающих или относящихся к любому изделию
Haas, другим изделиям или услугам, предоставляемым изготовителем или
авторизованным дистрибьютором, специалистом по техническому обслуживанию
или другим авторизованным представителем изготовителя (совместно называемые
«Уполномоченный представитель»); или за отказ деталей или изделий,
изготовленных при помощи любого изделия Haas, даже если изготовителю или
любому авторизованному представителю сообщили о возможности таких убытков,
каковые убытки или претензии включают, но не ограничиваясь этим, потерю
прибыли, потерю данных, потерю изделия, потерю дохода, потерю использования,
стоимость времени простоя, потерю деловой репутации, любое повреждение
оборудования, помещения или другой собственности любого лица, а также любое
повреждение, которое может быть вызвано нарушением нормальной работы любого
изделия Haas. Все такие убытки и претензии не признаются Изготовителем и Клиент
отказывается от их предъявления. Исключительная ответственность Изготовителя и
исключительная компенсация для Клиента в отношении убытков и претензий, по
какой бы то ни было причине, ограничиваются ремонтом или заменой, на усмотрение
изготовителя, дефектного изделия Haas согласно настоящей гарантии. 

Заказчик принимает все ограничения, сформулированные в настоящем
Свидетельстве, включая, но не ограничиваясь этим, ограничение на его право
взыскивать убытки, в качестве части его сделки с изготовителем или его
авторизованным представителем. Заказчик понимает и признает, что цена изделий
Haas была бы выше, если бы изготовитель был обязан нести ответственность за
убытки и претензии вне компетенции настоящей гарантии.

Исчерпывающий характер соглашения

Настоящее свидетельство заменяет все без исключения другие соглашения,
обязательства, заявления или гарантии, устные или письменные, достигнутые
между сторонами или данные Изготовителем в отношении предмета настоящего
свидетельства, и содержит все договоренности и соглашения, достигнутые между
сторонами или данные Изготовителем относительно такового предмета. Настоящим
Изготовитель в прямой форме отклоняет любые другие соглашения, обязательства,
заявления или гарантии, устные или письменные, которые дополняют или не
соответствуют любым условиям настоящего свидетельства. Ни одно условие,
изложенное в настоящем свидетельстве, не может быть изменено или дополнено,
если это не сделано по обоюдному соглашению сторон, в письменной форме, за
подписью как Изготовителя, так и Клиента. Несмотря на вышеупомянутое,
изготовитель обязуется соблюдать продление гарантии только в той степени, в
которой оно продлевает применяющейся гарантийный срок.
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Переход гарантии

Настоящая гарантия может передаваться первоначальным заказчиком другой
стороне в случае, если станок с ЧПУ продается по частному соглашению до
истечения гарантийного срока, при условии, что об этом письменно уведомляется
изготовитель и эта гарантия не потеряла силу на момент передачи. Правопреемник
настоящей гарантии принимает все условия настоящего свидетельства.

Разное

Настоящая гарантия управляется в соответствии с законами штата Калифорния без
применения правил о конфликтах законодательств. Все без исключения споры,
проистекающие из настоящей гарантии будут разрешаться в суде компетентной
юрисдикции, расположенном в округе Вентура, округе Лос-Анджелес или округе
Ориндж, Калифорния. Любое условие или положение настоящего свидетельства,
являющееся недействительным или не имеющим законной силы в любой ситуации в
любой юрисдикции, не влияет на действие или законную силу его остальных условий
и положений или на действительность или законную силу не действующего условия
или положения в любой другой ситуации или в любой другой юрисдикции.
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Обратная связь
Если у вас есть замечания или вопросы, касающиеся настоящего руководства
оператора, просим связаться с нами через наш сайт: www.HaasCNC.com.
Используйте ссылку «Связаться с нами» и отправьте свои комментарии специалисту
по защите прав клиентов.

Зарегистрируйтесь в Интернет-сообществе владельцев Haas и станьте членом
обширного сообщества специалистов по ЧПУ на следующих сайтах:

haasparts.com
Your Source for Genuine Haas Parts

www.facebook.com/HaasAutomationInc
Haas Automation on Facebook

www.twitter.com/Haas_Automation
Follow us on Twitter

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

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

www.flickr.com/photos/haasautomation
Product photos and information
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Политика качества обслуживания клиентов
Уважаемый клиент Haas!

Для нас, корпорации Haas Automation и дистрибьютора Haas (дилерского центра
компании Haas), у которого вы приобрели свое оборудование, очень важно, чтобы
ваши запросы были полностью удовлетворены. Как правило, все вопросы, которые
могут возникнуть у вас относительно покупки оборудования или его работы, быстро
решаются местным дилерским центром компании Haas.

Однако, если у вас все еще остаются нерешенные проблемы или вопросы, и вы
обсудили эти проблемы с членом руководства дилерского центра компании Haas,
генеральным директором дилерского центра компании Haas или непосредственно с
владельцем дилерского центра компании Haas, просим вас сделать следующее:

Свяжитесь со специалистом по защите прав клиентов корпорации Haas Automation
по телефону 805-988-6980. Для скорейшего решения вопросов будьте готовы
предоставить следующую информацию:

• Ваше имя, название организации, адрес и номер телефона
• Модель и серийный номер станка
• Название дилерского центра компании Haas и имя последнего контактного

лица в дилерском центре компании Haas
• Суть ваших вопросов

Вы можете написать Haas Automation по следующему адресу: 

Haas Automation, Inc. U.S.A.
2800 Sturgis Road
Oxnard CA 93030
Att: (кому) Менеджер по работе с клиентами
электронная почта: customerservice@HaasCNC.com

После того, как вы свяжетесь с центром по работе с клиентами компании Haas
Automation, мы предпримем максимум усилий, работая непосредственно с вами и
вашим дилерским центром компании Haas для скорейшего решения проблем. В Haas
Automation мы уверены, что налаженные взаимоотношения цепочки
клиент-дистрибьютор-изготовитель помогают добиться успеха всем участникам.

Международный:

Haas Automation, Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930
Zaventem, Belgium
электронная почта: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia
No. 96 Yi Wei Road 67,
Waigaoqiao FTZ
Shanghai 200131 P.R.C.
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электронная почта: customerservice@HaasCNC.com
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Декларация о соответствии компонентов
Изделие: Устройство подачи прутка Haas

Серийный номер:_____________

Изготовитель: Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030 805-278-1800

Мы заявляем с исключительной ответственностью, что вышеуказанное изделие, к
которому относится настоящая декларация, неспособно функционировать
независимо и не изменяет назначение станка, на котором оно установлено.
Устройства подачи прутка Haas, будучи в составе токарного станка с ЧПУ Haas
(токарного многоцелевого станка), соответствует требованиям, изложенным в
директивах ЕЭС для обрабатывающих центров.

• Директива «Станки», 2006/42/EC
• Директива «Электромагнитная совместимость», 2014 / 30 / EU
• Дополнительные стандарты:

– EN 60204-1:2006 / A1:2009
– EN 614-1:2006+A1:2009
– EN 894-1:1997+A1:2008
– EN ISO 13849-1:2015

RoHS2: СООТВЕТСТВУЕТ (2011/65/EU) освобождением согласно документации
изготовителя. 

Освобождается согласно:

a) Крупномасштабное стационарное промышленное оборудование.
b) Свинец как легирующая добавка в стали, алюминии и меди.
c) Кадмий и его соединения в электрических контактах.

Лицо, уполномоченное вести техническую документацию:

Jens Thing

Адрес:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Бельгия
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США: Haas Automation удостоверяет, что настоящее оборудование соответствует
требованиям OSHA и ANSI в части конструкции и стандартов изготовления,
перечисленных ниже. Работа настоящего оборудования будет соответствовать
нижеперечисленным стандартам, только если владелец и пользователь будут
выполнять требования к эксплуатации, обслуживанию и обучению персонала этих
стандартов.

• OSHA 1910.212 - Общие требования для всего оборудования
• ANSI B11.5-1984 (R1994) Токарные станки
• ANSI B11.19-2010 Критерии эффективности для устройств защиты
• ANSI B11.22-2002 Нормы техники безопасности для токарных многоцелевых

станков и автоматических токарных станков с числовым программным
управлением

• ANSI B11.TR3-2000 Оценка риска и снижение риска - Рекомендации для
предварительной оценки, определения степени и снижения рисков,
связанных со станками

КАНАДА: Как изготовитель комплектного оборудования, мы заявляем, что
перечисленные изделия соответствуют нормативам, изложенным в части
«Предпусковой контроль соответствия требованиям по охране здоровья и
безопасности оборудования», раздел 7, норматив 851, закона об охране здоровья и
безопасности для промышленных учреждений, в части ограждений станка и
стандартов.



 

xiii

Кроме того, настоящий документ удовлетворяет требование предоставления
письменного уведомления для освобождения от предпускового контроля для
перечисленного оборудования, изложенное в рекомендациях по охране здоровья и
безопасности Онтарио и в рекомендациях НКС (нормативов коммунальных служб) от
ноября 2016 года. Рекомендации НКС допускают, чтобы предоставление
изготовителем оборудования письменного заявления о соответствии применимым
стандартам служило основанием для освобождения от предпускового контроля
соответствия требованиям по охране здоровья и безопасности оборудования.

Оригинал инструкции

ETL LISTED
CONFORMS TO
NFPA STD 79

ANSI/UL STD 508
UL SUBJECT 2011

CERTIFIED TO 
CAN/CSA STD C22.2 N O.73

All Haas CNC machine tools carry the ETL Listed mark, 
certifying that they conform to the NFPA 79 Electrical 
Standard for Industrial Machinery and the Canadian 
equivalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and 
cETL Listed marks are awarded to products that have 
successfully undergone testing by Intertek Testing 
Services (ITS), an alternative to Underwriters'  
Laboratories.

C

Haas Automation has been assessed for conformance 
with the provisions set forth by ISO 9001:2008.  Scope of 
Registration: Design and Manufacture of CNC Machines 
Tools and Accessories, Sheet Metal Fabrication.  The 
conditions for maintaining this certificate of registration are 
set forth in ISA's Registration Policies 5.1.  This 
registration is granted subject to the organization 
maintaining compliance to the noted stardard.  The validity 
of this certificate is dependent upon ongoing surveillance 
audits.
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Руководство оператора по использованию и 
другие онлайн-ресурсы

В данном руководстве описываются инструкции по эксплуатации и
программированию фрезерных станков Haas. 

Английская версия данного руководства предоставляется всем клиентам с пометкой
"Инструкции на языке оригинала".

Для многих других стран имеется перевод данного руководства с пометкой
"Перевод оригиналов инструкций".

В данном руководстве содержится неподписанная версия требуемой ЕС
"Декларации о соответствии". Европейским клиентам предоставляется
подписанная версия Декларации о соответствии на английском с именем модели и
серийным номером.

Помимо этого руководства имеется огромное количество дополнительной
информации в Интернете на странице: www.haascnc.com под разделом
«Обслуживание».

Это руководство и его переводы доступны в сети Интернет для станков возрастом не
старше примерно 15 лет.

Системы управления ЧПУ вашего станка также содержит это руководство на многих
языках. Его можно найти, нажав на кнопку [СПРАВКА].

Многие модели станков поставляются с руководством, которое также доступно в
Интернете.

По всем опциям станка также можно найти информацию в сети Интернет.

Информация по сервисному и техническому обслуживанию также доступна в сети
Интернет.

Это онлайн "Руководство по установке" содержит информацию и контрольный
лист для соответствия требованиям к электрическим системам и воздуху, данные по
опциональному влагоотделителю, транспортным габаритам, весу, основанию и
размещению и др.

Инструкции по использованию и обслуживанию подходящей СОЖ приведены в
руководстве оператора и в сети Интернет.

Схемы пневматической системы и подачи воздуха расположены на внутренней
стороне двери панели смазки и двери системы управления ЧПУ.

Типы смазочных материалов, масел и гидравлической жидкости приведены в
табличке на панели смазки станка.
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Как пользоваться настоящим руководством
Чтобы получить максимальную пользу от своего нового станка Haas, внимательно
ознакомьтесь с настоящим руководством и постоянно пользуйтесь им как
справочником. Содержание настоящего руководства также имеется в системе
управления вашего станка в функции «Справка». 

important:  Прежде чем приступать к эксплуатации станка прочтите и уясните главу
«Безопасность» в руководстве оператора.

Оформление предупреждений
Везде в настоящем руководстве важная информация выделена из общего текста с
помощью значка и соответствующего предупредительного слова: «Опасность»,
«Предупреждение», «Предостережение» или «Примечание». Значок и
предупредительное слово указывают серьезность состояния или ситуации.
Обязательно ознакомьтесь с этой информацией и строго соблюдайте  указания,
которые в ней содержатся.

Описание Пример

Опасность значит, что имеется состояние или 
ситуация, которая вызовет гибель людей или 
тяжелую травму, если нарушить указания, 
изложенные  в руководстве.

danger:  Становиться запрещено. 
Возможность поражения электротоком, 
травмы или повреждения станка. 
Запрещается наступать или стоять на 
этой части оборудования.

Предупреждение значит, что имеется состояние 
или ситуация, которая вызовет травму средней 
степени тяжести если нарушить указания, 
изложенные в руководстве. 

warning:  Категорически запрещается 
располагать руки между устройством 
смены инструмента и головкой шпинделя.



 

xvii

Оформление текста в настоящем руководстве

Предостережение значит, что возможно 
причинение легкой травмы или повреждение 
станка, если нарушить указания, изложенные в 
руководстве. Кроме того, при невыполнении 
указаний, содержащихся в тексте 
предостережения, вероятно также придется 
повторно начать выполнение процедуры.

caution:  Прежде чем приступать к 
выполнению задач по техническому 
обслуживанию, выключите станок.

Примечание означает, что текст содержит 
дополнительную информацию, пояснения или 
полезные советы. примечание:  Если станок оснащен 

дополнительным столом в увеличенным 
зазором по оси Z, выполняйте эти 
рекомендации:

Описание Пример текста

Блок текста программы содержит примеры 
программ.

G00 G90 G54 X0. Y0.;

A Обозначение кнопки управления содержит 
имя клавиши или кнопки управления, необходимо 
нажать. 

Нажмите [CYCLE START] (запуск цикла).

Путь к файлу означает последовательность 
каталогов файловой системы. 

Сервис > Документы и программное обеспечение 
>...

Название режима означает режим работы станка. РВД 

Элемент экрана означает объект на экране 
станка, с которым взаимодействует пользователь. 

Выберите вкладку СИСТЕМА.

Выходные данные системы означает текст, 
который система управления станка отображает в 
ответ на действия пользователя. 

КОНЕЦ ПРОГРАММЫ

Данные пользователя означает текст, который 
пользователю необходимо ввести в систему 
управления станка. 

G04 P1.;

Переменная n указывает диапазон 
неотрицательных целых чисел от 0 до 9.

Dnn представляет диапазон с D00 по D99.

Описание Пример
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Chapter 1: Введение
1.1 Функции

Устройство подачи прутка Haas имеет мощную, компактную конструкцию, способно
работать с прутком диаметром от 3/8" (10 мм) до 3 1/8" (79 мм). См. Интернет-сайт
Haas www. HaasCNC.com, где указано большее количество размеров и больше
информации.

Прежде чем использовать устройство подачи прутка Haas, посвятите некоторое
время тому, чтобы ознакомиться с некоторыми из его функций, которыми оно
отличается от устройства подачи прутка Haas предыдущего поколения. См. главу
«Эксплуатация» настоящего руководства, где имеется дальнейшая информация о
том, как работают эти функции.

F1.1: Обзор функций устройства подачи прутка Haas

1. Высокоскоростной, толкатель прутка с ременной передачей: Этот механизм
быстро, плавно и точно подает пруток в токарный станок.

2. Быстросменный толкатель: Позволяет быстро и легко выполнить смену
толкателя, без инструментов и без необходимости юстировки.

1

2
3

4

5
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3. Переднее колесо регулировки высоты лотка транспортера: Позволяет
регулировать высоту лотка транспортера на стороне шпинделя токарного станка
устройства подачи прутка, что ускоряет и облегчает наладку.

4. Педаль разблокировки режима наладки: Используйте эту педаль, чтобы
разблокировать устройство подачи прутка, и сдвиньте его в режим наладки
токарного станка.

5. Стеллажи трубчатых вкладышей шпинделя: Для хранения вкладышей
шпинделя и для легкого доступа к ним.

1.2 Подробная информация в Интернете
Обновленная и дополнительная информация, включая полезные советы,
рациональные приемы работы, процедуры технического обслуживания и другое,
доступна на странице обслуживания Haas по ссылке diy.HaasCNC.com. Также можно
отсканировать в мобильное устройство код, расположенный ниже, чтобы прямо
перейти на страницу обслуживания Haas:
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Chapter 2: Установка
2.1 Устройство подачи прутка Haas — 

установка
Процедура установки устройства подачи прутка Haas приведена на сайте сервисной
поддержки Haas. Также можно отсканировать в мобильное устройство код,
расположенный ниже, чтобы перейти непосредственно к процедуре.

F2.1: Устройство подачи прутка Haas — СУСП

F2.2: Устройство подачи прутка Haas — CHC
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Chapter 3: безопасность
3.1 Введение

Прежде чем приступать к работе с устройством подачи прутка, ознакомьтесь с
настоящим руководством и  предупредительными табличками на станке. Убедитесь,
что все работники, использующие оборудование, понимают факторы опасности,
присутствующие внутри и вокруг автоматического оборудования. Использовать
станок должны только обученные операторы.

WARNING: Устройство подачи прутка управляется токарным станком и
может включиться в любое время.

F3.1: Местонахождение таблички о мерах безопасности устройства подачи прутка

3.2 Пределы шума станка

CAUTION: Примите меры во избежание повреждения слуха шумом
станка/обработки. Используйте средства защиты слуха,
измените способ обработки (инструмент, скорость вращения
шпинделя, скорость подачи, крепежная оснастка,
запрограммированная траектория) для снижения шума или
ограничивайте доступ к зоне станка при обработке.

Обычные уровни шума в положении оператора во время работы станка:

• A-взвешенное измеренный уровень звукового давления составляет 69,4 дБ
или ниже.

29- 0790A Rev A

WARNING

© 2015 Haas Automation, Inc.

Risk of serious injury.

 Machine may start automatically at any time.
Mutilation and crushing will 

occur if hands are inside
machine during operation.

Must close cover
before operation.

29- 0790A Rev A

WARNING

© 2015 Haas Automation, Inc.

Risk of serious injury.

 Machine may start automatically at any time.
Mutilation and crushing will 

occur if hands are inside
machine during operation.

Must close cover
before operation.
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• С-взвешенное мгновенные уровни звукового давления составляют 78,0 дБ
или ниже.

• LwA (уровень звуковой мощности A-взвешенное) равен 75,0 дБ или ниже.

NOTE: На фактические уровни шума при резании материала
существенно влияют выбранные пользователем параметры:
материал, режущие инструменты, значения скорости и
подачи, крепление и другие факторы. Эти факторы зависят
от сферы применения и контролируются пользователем, а не
Haas Automation Inc.

3.3 Прочтите, прежде чем приступать к 
эксплуатации
Электробезопасность:

Прежде чем приступать к выполнению задач технического обслуживания, отключите
электропитание.

Меры безопасности при эксплуатации:

DANGER: Неверная установка или наладка устройства подачи прутка
или трубки вкладыша шпинделя может привести к выбросу
обрабатываемой детали или вращающихся частей со
смертельно опасной силой, а также может повредить станок
или станки.

• Запрещается использование устройства подачи прутка лицами, которые не
прошли обучение по его эксплуатации и мерам безопасности.

• Во время работы оборудования запрещается находиться внутри, помещать в
него конечности и посторонние предметы.

• Прежде чем начинать работу в автоматическом режиме, убедитесь, что
установка и наладка выполнены правильно.

• Устройство подачи прутка имеет автоматическое управление и может
включиться в любой момент.

• Персонал, находящийся поблизости, необходимо предупредить о том, что
происходит работа автоматического оборудования.

• Запрещается работа токарного станка или устройства подачи прутка при
открытых дверцах.

• Немедленно заменяйте изношенные или поврежденные компоненты
устройства подачи прутка или вкладыши шпинделя.
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• Запрещается вносить какие-либо изменения в конструкцию устройства подачи
прутка.

• Запрещается использование устройства подачи прутка с превышением
рекомендованных пределов скорости или емкости материала.

• Запрещается использование устройства подачи прутка без вкладыша
шпинделя соответствующего размера, установленного в шпинделе токарного
станка.

• При обнаружении вибрации или ненормального шума немедленно остановите
шпиндель токарного станка. Запрещается включать станок снова, пока не
обнаружена и не устранена причина вибрации или шума.

• Запрещается устанавливать на корпус вращающегося сочленения (зажимной
цилиндр патрона) токарного станка неподвижные упоры, направляющие втулки
прутка или демпферные обоймы. Если установленные устройства вызовут
повреждение вращающегося сочленения, на высокой скорости вращения
шпинделя может произойти значительный, катастрофический отказ
вращающегося сочленения.

• Запрещается включать шпиндель, пока пруток разжат.
• Запрещается включать шпиндель, если материал прутка выступает из

вкладыша шпинделя.
• Запрещается начинать или продолжать цикл обработки, если неизвестно, что

припуска достаточно для изготовления детали.
• Повреждения, вызванные некорректным использованием, не покрываются

гарантией на станок.
• Запрещается вмешательство пользователя во внутренние части

оборудования. Для получения авторизованного сервисного обслуживания
обратитесь к своему дилеру.

3.4 Меры безопасности при наладке
См. главу «Эксплуатация» настоящего руководства, где имеется дальнейшая
информация о процедурах наладки.

WARNING: Обязательно нажмите кнопку [EMERGENCY STOP] (аварийная
остановка) на токарном станке, прежде чем помещать руки
внутрь кожуха устройства подачи прутка. Может произойти
неожиданное быстрое перемещение и вызвать травму.

Только обученный пользователь может выполнять загрузку и регулировку
оборудования для подачи прутка. Во время наладки помните о следующих зонах
защемления:

• Все части движущегося механизма. Это включает узел толкателя,
пространство внутри кожуха и вблизи подъемника прутка и рычагов
манипулятора прутка.
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• Зона между устройством подачи прутка и токарным станком.
• Зона между загрузочным лотком и лотком транспортера.
• Скатывающийся пруток может также защемить пальцы.

3.5 Меры безопасности при эксплуатации

WARNING: Между устройством подачи прутка и токарным станком
находится опасная зона. Прежде чем помещать что-нибудь
между устройством подачи прутка и токарным станком,
всегда нажимайте кнопку аварийной остановки [EMERGENCY
STOP].

Прежде чем приступать к исполнению программы, обязательно закройте
наладочную крышку устройства подачи прутка.

3.6 Подробная информация в Интернете
Обновленная и дополнительная информация, включая полезные советы,
рациональные приемы работы, процедуры технического обслуживания и другое,
доступна на странице обслуживания Haas по ссылке diy.HaasCNC.com. Также можно
отсканировать в мобильное устройство код, расположенный ниже, чтобы прямо
перейти на страницу обслуживания Haas:
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Chapter 4: Работа
4.1 Наладка устройства подачи прутка

Наладка устройства подачи прутка включает следующие задачи:

• Наладка токарного станка

– Установите вкладыш шпинделя, соответствующий выполняемому 
техпроцессу.

– Правильно выполните наладку зажимной оснастки для обработки с 
автоматической подачей прутка.

• Наладка прутка

– Загрузите пруток.
– Отрегулируйте угол загрузочного лотка (при необходимости).
– Отрегулируйте высоту лотка транспортера согласно диаметру прутка.
– Установите соответствующий толкатель.
– Задайте переменные подачи прутка.

F4.1: Обзор частей устройства подачи прутка

1. Загрузочный лоток
2. Толкатель
3. Ручка наладочной крышки
4. Место для хранения толкателя
5. Механизм загрузки

6. Регулировочное колесо лотка транспортера
7. Педаль разблокировки
8. Место хранения вкладышей шпинделя
9. Толкатель прутка

1

2 43

5

6

7

89
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4.1.1 Положения устройства подачи прутка

Положение подача / авто: Это нормальное рабочее положение устройства подачи
прутка. При открытой крышке можно подавать команды для перемещения
устройства подачи прутка на пониженной скорости. В этом положении можно
выполнять наладку обработки с автоматической подачей прутка, проверять и
регулировать совмещение лотка по высоте, а также выполнять обработку с
автоматической подачей прутка.

Положение блокировки / наладки токарного станка: Нажмите педаль
разблокировки [1] внизу, а затем толкните устройство подачи прутка назад. Этот
режим выключает все перемещения устройства подачи прутка. Пока устройство
подачи прутка находится в этом положении, имеется незатрудненный доступ к
оборудованию, позволяющий выполнить замену вкладышей шпинделя, очистить
сборник СОЖ или выполнить другие работы на шпинделе токарного станка.

1
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4.1.2 Устройство подачи прутка - зажимная оснастка
При обработке с автоматической подачей прутка необходим цанговый патрон с
оттяжкой. Устройство подачи прутка удерживает толкатель на месте, пока тяговая
труба токарного станка выполняет зажим. Если при зажиме тяговой трубы цанга не
выполняет оттяжку прутка к толкателю, это может вызвать отклонения длины, и
гарантировать точность невозможно.

NOTE: Цанга также должна иметь вход с фаской, для подачи прутка
без помех.

F4.2: Пример цанги с оттяжкой. [A] Цанга разжата; [B] Цанга зажата. [1] Вход цанги с 
фаской, [2] Корпус зажима цангового патрона, [3] Цанга, [4] Пруток

Инструкции по установке см. в руководстве оператора токарного станка и в
документации к зажимной оснастке.

A

B
1 2 3 4
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4.1.3 Устройство подачи прутка - вкладыши шпинделя 
Haas
Вкладыши шпинделя адаптируют размер отверстия шпинделя, чтобы оно позволяло
установить пруток, который необходимо обрабатывать. Этот позволяет добиться
плавной подачи и нормального перемещения прутка. Правильно подобранные
вкладыши шпинделя также способствуют снижению биения прутка и вибрации.

NOTE: Вкладыши шпинделя не зажимают пруток. Если в конкретном
техпроцессе возникают проблемы с вибрацией или с низким
качеством обработки поверхности, проверьте зазор между
прутком и вкладышем. Если возможно, используйте вкладыш,
который обеспечивает минимальный зазор.

Чтобы установить вкладыш шпинделя, переведите устройство подачи прутка в
положение наладки токарного станка.

Компания Haas изготавливает 2 типа вкладышей шпинделя: трубчатые вкладыши
шпинделя, которые устанавливаются на большинство токарных станков Haas, и
системы вкладышей шпинделя схемы «направляющая прутка и распорная втулка»
для токарных станков, работающих с прутком 4". Инструкции по установке вкладыша
обоих типов опубликованы в онлайн центре обслуживания Haas в Интернете.
Выберите How-to Procedures в разделе поиска и выполните поиск следующих
документов:

• Вытягиваемая втулка шпинделя — установка — AD0021
• Вытягиваемая втулка шпинделя — комплект переходника 01.75 — установка —

AD0221
• Токарный станок — ST-30/30Y с опцией шпинделя Big Bore, ST-35/35Y —

комплект втулок шпинделя — установка — AD0020

Устройство подачи прутка - прочие вкладыши шпинделя
Трубчатые вкладыши шпинделя Haas предназначены для использования с широким
диапазоном размеров прутка, и их монолитная ребристая конструкция обеспечивает
центрирование прутка в шпинделе. При использовании системы «направляющая
прутка и распорная втулка» или другого вкладыша шпинделя помните следующее:

• Отверстие для прутка во вкладыше должно обеспечивать минимальный зазор
между прутком и вкладышем, обеспечивая перемещение прутка без помех.
Чем больше диаметр прутка, тем меньше должен быть зазор между прутком и
вкладышем.

• Вкладыш должен быть сцентрирован в шпинделе.
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• Изготовляйте специальные вкладыши или направляющие диски прутка с
большой фаской на входе прутка. Направляющие диски прутка Haas имеют
фаску 0,25 дюйма под углом 45 градусов.

4.1.4 Настройка подачи прутка - загрузка прутка
Убедитесь, что используемый пруток соответствует наладке:

• Попробуйте вставить пруток во вкладыш шпинделя. Зазор между вкладышем и
прутком должен быть небольшим, но достаточным, чтобы пруток проходил
свободно. При необходимости используйте другой вкладыш.

• Как определить минимальную длину прутка: Измерьте промежуток между
концом лотка транспортера и вкладышем шпинделя токарного станка.
Умножьте это расстояние на 2,25. Длина любого прутка должна быть не менее
полученного результата. Например, если расстояние между концом лотка
транспортера и шпинделем токарного станка составляет 6,75 дюйма (171 мм),
весь пруток должен быть длиной не менее 15,2 дюйма (386 мм).

• Пруток должен быть прямым.
• Выполните фаску на переднем конце прутка для облегчения начальной

подачи. Передний конец прутка не должен иметь острых кромок.
• Во избежание излишней подачи или отклонения длины, на конце, который

касается толкателя прутка, торец прутка должен быть перпендикулярен оси
прутка.

• Пруток не должен выступать за пределы вкладыша шпинделя.
• Тяжелый пруток большого диаметра должен быть короче 36 дюймов (813 мм).
• Рекомендуется протирать пруток от загрязнений, прежде чем загружать его.

Загрязнения и посторонние частицы ускоряют износ вкладыша, а также могут
вызвать заклинивание во вкладыше.

Загрузите пруток, по одному прутку, в загрузочный лоток, в один слой. Сдвиньте
более короткие прутки к токарному станку. Не позволяйте пруткам лежать друг на
друге. Если при загрузке прутки скатываются и ложатся друг на друга, отрегулируйте
загрузочный лоток, уменьшив угол его наклона.
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F4.3: Пример загрузки прутка. [1] Выровняйте передние концы прутков по кромке лотка. [2] 
Не укладывайте пруток слоями.

Шестигранный пруток
Если используется шестигранный пруток:

• Настоятельно рекомендуется использовать шестигранные вкладыши. Они
должны постоянно поддерживать ориентацию в шпинделе.

• Если используется вкладыш шпинделя конструкции «направляющая прутка и
распорная втулка», то первые 2 направляющих диска должны иметь
шестигранные отверстия, сориентированные по цанге.

• V-образный контур лотка транспортера поддерживает нормальную
ориентацию шестигранного прутка.

• Передний торец прутка должен иметь фаску по углом 30 градусов.
• Используйте команды M19 для задания ориентации шпинделя, чтобы

выровнять зажимные поверхности цанги по граням прутка в лотке устройства
подачи прутка. Имейте в виду, что для этого требуется наличие опции
ориентации шпинделя.

4.1.5 Наладка прутка - Регулировка лотка транспортера
Лоток транспортера обеспечивает траекторию прутка, которая ведет в шпиндель
токарного станка. При установке устройства подачи прутка специалист по
техническому обслуживанию отрегулировал высоту устройства подачи прутка, чтобы
выровнять шпиндель токарного станка по диапазону регулировки лотка
транспортера. С помощью этой процедуры лоток транспортера поднимается или
опускается, чтобы отрегулировать его согласно диаметру прутка.

1. Нажмите [EMERGENCY STOP] (аварийная остановка) на токарном станке.
2. Переведите устройство подачи прутка в положение «Подача/Авто».

2
1
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3. Положите пруток в лоток транспортера. 

4. С помощью колеса отрегулируйте высоту лотка транспортера. Вращайте его по 
часовой стрелке, чтобы поднять лоток, и против часовой стрелки, чтобы 
опустить лоток. Во время регулировки высоты лотка транспортера, рукой 
сдвигайте пруток во вкладыш шпинделя. Продолжайте регулировку высоты 
лотка транспортера, пока пруток не будет свободно сдвигаться во вкладыш.

5. Убедитесь, что цанга настроена для диаметра загруженного прутка:
a. При разжатом цанговом патроне и остановленном шпинделе, рукой 

сдвиньте пруток во вкладыш шпинделя и в цанговый патрон и убедитесь 
в отсутствии несоосности, заедания или помех.

b. Снимите пруток и поместите его в загрузочный лоток.

4.1.6 Наладка прутка - Установка / снятие штанги 
толкателя
Устройство подачи прутка поставляется с толкателями диаметром 3/4" и 3/8".
Используйте толкатель 3/8" для всех типов круглого прутка диаметром меньше 0,8
дюйма (20 мм). Используйте толкатель 3/4" для материала диаметром 0,8 дюйма (20
мм) и больше.

CAUTION: Запрещается использование толкателя 3/8" для подачи прутка
диаметром больше 0,8 дюйма. Толкатель может согнуться.

Как выполнить замену толкателя:

1. Нажмите [EMERGENCY STOP] (аварийная остановка) на токарном станке. 
Откройте наладочную крышку.

2. На конце токарного станка толкателя сдвиньте фиксатор втулки с толкателя.
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F4.4: Фиксатор втулки [1]

3. На другом конце толкателя сдвиньте фиксирующую пластину с призмы 
держателя.

F4.5: Фиксирующая пластина [1]

4. Снимите толкатель и втулку. Чтобы установить другой толкатель, выполните 
эту процедуру в обратном порядке.

5. Не использующиеся толкатель и втулку храните под наладочной крышкой.
6. Чтобы продолжить работу, закройте крышку и выполните сброс [EMERGENCY 

STOP] (аварийной остановки).

1

1
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4.1.7 Страницы настройки устройства подачи прутка — 
СУСП

F4.6: Страницы экрана настройки устройства подачи прутка в СУСПНажмите [CURNT 

COMDS] и перейдите на страницу Bar Feeder во вкладке Devices.

1. Введите длину самого длинного используемого прутка.
2. Введите значение от торца среза до длины окончательного толчка (D).
3. Введите значение длины начального толчка (F).
4. Введите минимальную длину зажима или длину остатка прутка (G). Убедитесь, 

что имеется достаточно длины для безопасного закрепления прутка в патроне.
5. Введите максимальное количество деталей для запуска. Для неограниченного 

количества деталей введите 0.

1 2

3 4
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Наладка устройства подачи прутка — СУСП
F4.7: Экран настройки устройства подачи прутка в СУСП

Для перехода между пунктами меню используйте клавишу курсора со стрелкой вниз

1. Нажмите [F2] для загрузки и измерения прутка. Убедитесь в загрузке только 
одного прутка.

2. Регулируйте высоту лотка транспортера, пока пруток не будет свободно 
сдвигаться во вкладыш шпинделя.

3. Нажмите [F3] для перемещения прутка в патрон.
4. Нажмите [HAND JOG] и перемещайте пруток толчковой подачей к торцу 

патрона.
5. Нажмите на педаль, чтобы зажать патрон.
6. Нажмите [F4] для установки положения торца патрона и переместите пруток на 

длину начального толчка.
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Восстановление устройства подачи прутка — СУСП
F4.8: Экран восстановления устройства подачи прутка

Нажмите кнопку [RECOVERY] (восстановление) для доступа к режиму
восстановления устройства подачи прутка.

Окно статуса загрузчика прутка отобразит положение толкателя. Если оно
показывает небезопасное положение (Unsafe Position), используйте клавиши
курсора вверх/вниз, чтобы установить загрузчик в соответствующее положение.

Используйте другие функциональные команды по мере необходимости.

Калибровку датчика давления в конце прутка необходимо проводить только при
первой установке, или при разборке или замене датчика EOB, выключателя
исходного положения или тележки.
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4.1.8 Классическая система управления Haas (CHC) - 
настройка переменных устройства подачи прутка
Во время настройки процесса обработки с автоматической подачей прутка с
помощью переменных определяется длина толчка.

F4.9: Пример переменных подачи прутка. Размеры не в масштабе. [A] Опорная точка, [B] 
Длина готовой детали, [C] Припуск на торцевание, [D] Припуск на отрез

• #3100 (длина детали + отрез): Это общая длина готовой детали плюс припуски
на подрезку торца и отрезку детали. Это расстояние, на которое устройство
подачи устройства подачи прутка толкает пруток при каждом толчке после
начального толчка.

• #3101 (длина начального толчка): Расстояние, на которое устройство подачи
прутка толкает материал за опорную точку. В примерах, приводимых в
настоящем руководстве, используется опорная точка на торце цанги. Это
расстояние, на которое устройство подачи прутка толкает каждый новый пруток
в первый раз.

• #3102 (минимальная длина зажима): Минимальная длина прутка, необходимая
для безопасного зажима и обработки обрабатываемой детали. Также
называется длиной остатка прутка, но фактически остаток может быть
длиннее.

Как задать положения с помощью переменных:
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1. Нажмите [CURRENT COMMANDS].

F4.10: Экран текущих команд устройства подачи прутка

2. Нажмите [PAGE UP] или [PAGE DOWN], чтобы найти страницу BAR FEEDER.
3. Выделите переменную, которую необходимо редактировать.
4. Введите значение и нажмите [ENTER] (ввод).

Пример:

#3100=2,150 (деталь длиной 2,0 дюйма + 0,125 дюйма ширина отрезного резца +
0,025 дюйма припуск на торцевание)

#3101=2,5 (2,5 дюйма прутка выталкивается за торец цанги)

#3102=3,0 (3,0 дюйма материала для зажима. При последующих подачах прутка
устройство не подаст пруток дальше положения, обеспечивающего безопасный
зажим).

CHC - Зазор толкателя для #3102

CAUTION: Убедитесь, что для толкателя поддерживается зазор 1/4" (6,4
мм) между ним и фаской цанги. Этот зазор необходим, чтобы
гарантировать, что толкатель не соприкасается с
поверхностями зажима цангового патрона.

Для установки  зазора толкателя:
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1. Установите макропеременную #3102 МИН ДЛИНА ЗАЖИМА на 1/4" (6,4 мм) от 
поверхностей зажима цангового патрона.

F4.11: Минимальная длина зажима: [1] Толкатель, [2] Цанга, [3] Обрабатываемая деталь

CAUTION: Схема приводится только для справки. Зажимная оснастка
отличается по форме и принципу работы. Пользователь
несет ответственность за то, чтобы толкатель находился
на расстоянии 1/4" от рабочих поверхностей зажимной
оснастки.

CHC - Установка начала отсчета
Опорное положение – это нулевая точка, которую устройство подачи прутка Haas
использует для всех операций толчка. Обычно опорная точка устанавливается у
торца цанги или кулачков патрона.

NOTE: Необходимо выполнить сброс опорного положения каждый раз
при замене зажимной оснастки или перемещении устройства
подачи прутка. При смене техпроцесса не нужно
устанавливать новое опорное положение, если новое задание
не использует другую зажимную оснастку.

Для установки опорного положения:

1. Если в токарном станке находится обрабатываемая деталь, снимите ее.
2. Убедитесь, что дверь токарного станка и наладочная крышка закрыты.
3. Введите G105 Q4 ; в режиме MDI, затем нажмите [CYCLE START].

Min. 1/4"
(6.4mm)

1
2

3
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Устройство подачи прутка загружает пруток и толкает его к торцу цанги.
4. После остановки перемещения станка нажмите [RESET] (сброс). Теперь можно 

использовать маховичок толчковой подачи, чтобы переместить устройство 
подачи прутка.

5. Толчковой подачей переместите материал в опорное положение, которое 
необходимо использовать, обычно на одном уровне с торцом цанги.

6. Зажмите зажимную оснастку.
7. Убедитесь, что дверь токарного станка и наладочная крышка закрыты.
8. Подайте команду G105 Q2 ; (задать опорное положение).

Станок регистрирует положение, затем толкает пруток на расстояние, 
заданное в переменной #3101 (длина начального толчка). В настройке 
переменной, описанной выше, это на 2,5 дюйма дальше опорной точки.

9. Измерьте пруток, чтобы убедиться, что устройство подачи прутка вытолкнуло 
пруток на корректное расстояние.

CHC - Порядок сброса длины прутка
Если подача прутка не выполняется успешно из-за АВАРИЙНОЙ ОСТАНОВКИ или
сигнала об ошибке, текущая длина прутка может быть утеряна устройством подачи
прутка, и необходимо выполнить ее сброс.

1. Введите режим MDI.
2. Нажмите [V], а затем [HANDLE JOG].
3. Используйте маховичок толчковой подачи для управления осью V, пока пруток 

не окажется в опорном положении.
4. Введите G105 Q1 ; в режиме MDI, затем нажмите [CYCLE START].

Произойдет сброс длины прутка и толчок прутка на его длину начального 
толчка.

4.1.9 Загрузка коротких прутков — СУСП
F4.12: С короткими прутками должны использоваться не менее 2 манипуляторов
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Обработка коротких прутков:

1. Откройте дверь устройства подачи прутка и поместите на загрузочный лоток. 
Убедитесь в том, что пруток достаточно длинный, чтобы не менее (2) консолей 
захвата подбирали пруток. Если нет, пруток не может быть загружен 
надлежащим образом.

2. Закройте дверь устройства подачи прутка.
3. Нажмите кнопку [CURRENT COMMANDS] и перейдите на вкладку Bar Feeder.
4. Нажмите кнопку [F2].

Устройство подачи прутка выполнит загрузку и измерит пруток.
5. Откройте дверь устройства подачи прутка и снимите короткий пруток с лотка 

устройства подачи прутка.
6. Откройте дверь оператора и вручную загрузите пруток через патрон.
7. Нажмите кнопку [F3].

Устройство подачи прутка загрузит толкатель прутка и переместит пруток.
8. Нажмите кнопку [HANDLE JOG] и медленно переместите пруток толчковой 

подачей, пока он не выравняется с патроном или не захватит торец.
9. Нажмите на педаль кулачкового патрона, чтобы зажать пруток.
10. Нажмите кнопку [F4], чтобы задать опорное положение.

Откроется всплывающее окно Advance bar to initial length? Нажмите 
Y or N для продвижения прутка. Повторите эти шаги для следующего 
короткого прутка.

4.1.10 Загрузка коротких прутков — CHC
F4.13: С короткими прутками должны использоваться не менее 2 манипуляторов

Обработка коротких прутков:
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1. При загрузке коротких прутков на загрузочный лоток следите за тем, чтобы 
пруток загружали, по крайней мере, (2) манипулятора, в противном случае, 
пруток может не загрузиться надлежащим образом.

2. Сдвиньте все прутки к стороне загрузочного лотка, ближайшей к токарному 
станку.

3. Введите длину самого длинного прутка в лотке в макропеременную #3109 на 
странице УСТРОЙСТВА ПОДАЧИ ПРУТКА.

CAUTION: Если #3109 задано слишком малое значение, или если все
прутки не прижаты к правой стороне лотка, толкатель
может врезаться в пруток на полном ходу.

Толкатель прутка совершает ускоренное перемещение в буферное положение, 
прежде чем он замедляется, чтобы измерить длину прутка.

4.2 Подробная информация в Интернете
Обновленная и дополнительная информация, включая полезные советы,
рациональные приемы работы, процедуры технического обслуживания и другое,
доступна на странице обслуживания Haas по ссылке diy.HaasCNC.com. Также можно
отсканировать в мобильное устройство код, расположенный ниже, чтобы прямо
перейти на страницу обслуживания Haas:
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Chapter 5: Программирование
5.1 Примеры программы

В данном разделе содержатся (4) примера программ.

• Пример 1 вызывает подпрограмму в команде G105, для отреза детали. Этот
стиль программирования наиболее приемлем при использовании сплошного
прутка, когда программа отреза должна выполнить рез до осевой линии.

• Пример 2 включает отрез в программе обработки детали. Этот стиль
программирования наиболее приемлем, если готовая деталь имеет отверстие
в центре, и программе отреза не нужно выполнять рез до линии.

• Пример 3 описывает двойной толчок. Этот стиль программирования наиболее
приемлем при обработке части длины прутка меньше полной длина детали с
последующим толчком до полной длины детали.

• Пример 4 описывает использование Q13 для указания подпрограммы, которая
исполняется в начале каждого нового прутка. Этот стиль программирования
наиболее уместен, если необходимо выполнить многопроходную операцию
торцевания, чтобы очистить пруток перед обработкой. Q13 является
единственным кодом Q, который работает с системой управления следующего
поколения.

CAUTION: Типовые программы в настоящем руководстве были проверены
на точность, но они служат только для иллюстративных
целей. Программы не определяют инструменты, коррекции
или материалы. Они не описывают зажимную оснастку или
другую крепежную оснастку. Если необходимо исполнять
типовую программу на станке, это следует делать в
графическом режиме. Всегда используйте безопасные способы
обработки, если исполняется незнакомая программа.

5.1.1 Пример 1 - Подпрограмма отрезки
В этом примере показан предпочтительный способ программирования при
использовании сплошного прутка, если при операции отреза резание должно
выполняться до осевой линии. Материал – это сплошной пруток диаметром 2" (51
мм), а готовая деталь имеет длину 1" (25мм). Ширина отрезного резца – 0,125". Зазор
шпиндель/резец – 0,875". Величина припуска, снимаемого с торца – 0,025".

Программа использует следующие значения переменных устройства подачи прутка:
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Подайте команду G105 для загрузки прутка и его толчка на длину начального толчка
в режиме MDI. В этом примере длина начального толчка включает зазор между
шпинделем и инструментом 0,875", ширину отрезного резца 0,125" и припуск на
торцевание 0,025".

Эта программа начинается с вызова подпрограммы отрезки. Результат отличается в
зависимости от того, использовался ли новый пруток, или выполнялся следующий
цикл программы на старом прутке:

• Если это новый пруток, подпрограмма отрезки выполняет торцевание и очистку
конца прутка на длине начального толчка (#3101(F)), а затем устройство
подачи прутка выполняет толчок на длину детали плюс припуски (#3100(D)).

• Если вызов подпрограммы – это повтор на старом прутке, подпрограмма
отреза выполняет отрезку готовой детали и оставляет чистый конец прутка, а
затем устройство подачи прутка выполняет толчок на длину детали плюс
припуски (#3100(D)).

NOTE: При написании программы подачи прутка с подпрограммой
отреза, после которой идет команда подачи прутка, или с
командой подачи прутка, которая включает вызов
подпрограммы отреза Pxxxxx, безопаснее и рациональнее
всего начинать программу с команды подачи прутка. Такая
практика гарантирует, что для остальной части техпроцесса
всегда имеется новая заготовка, с обточенным торцом, в
одном и том же положении.

Также обратите внимание, что в основной программе, в предпоследней строке,
имеется команда M99, удаленная в блоке. Это позволяет включить удаление блока,
если необходимо, чтобы программа исполнилась только 1 раз.

%
O00023 (PART PROGRAM)

Номер 
переменной / 
Буква СУСП Описание Значение

#3100 (D) Длина детали + припуск на отрез + припуск на торцевание 1.150

#3101 (F) Длина начального толчка 2.025

#3102 (G) Минимальная длина зажима 1.0
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G105 P24 (CALL CUTOFF SUB PROGRAM THEN BAR FEED)
T303 (FACE & TURN)
G50 S1500
G96 S500 M03
G00 G54 X2.1 Z0 M08
G01 X-0.05 F0.005
G00 X1.95 Z.05
G01 Z-1.0 F0.01
X2.1
G53 G00 X0
G53 Z0
/M99
M30
%
%
O00024 (CUT-OFF SUB PROGRAM)
T404
G50 S1500
G96 S500 M03
G00 X2.1 Z0.1 M08
Z-1.125 (1" PART LENGTH PLUS THE TOOL WIDTH)
G01 X-0.05 F0.005
G00 X2.1
G53 X0
G53 Z0
M99
%

F5.1: Пример программы 1. Размеры не в масштабе. [1] Показывает пруток после 
начального толчка в настройке MDI, [2] показывает пруток при следующих подачах, 
[A] опорная точка, переменные, как определено выше.

#3100

#3102
A

0.875"

0.125" 1.0"

X0, Z0
#3102

A

#3101

1 2
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5.1.2 Пример 2 - Отрез в программе
Этот пример иллюстрирует предпочтительный способ программирования, при
котором операция отреза не выполняется до осевой линии, поскольку готовая деталь
имеет отверстие в центре. В отличие от первого примера программы, в котором
используется одна и та же подпрограмма как для подрезки торца нового прутка, так
и для отрезки готовых деталей, эта программа включают операцию торцевания для
нового прутка и отдельную операцию отрезки для готовых деталей. Операция
торцевания выполняет резание до осевой линии обрабатываемой детали. Для
экономии времени обработки операция отреза выполняет резание только до
внутреннего диаметра готовой детали.

Материал – это сплошной пруток диаметром 2" (51 мм), а готовая деталь имеет
длину 1" (25 мм). Ширина отрезного резца – 0,125". Зазор шпиндель/резец – 0,875".
Величина припуска, снимаемого с торца – 0,025".

Программа использует следующие значения переменных устройства подачи прутка:

Подайте команду G105 для загрузки прутка и его толчка на длину начального толчка
в режиме MDI. В этом примере длина начального толчка включает длину готовой
детали 1", зазор между шпинделем и инструментом 0,875", ширину отрезного резца
0,125" и припуск на торцевание 0,025".

Эта программа начинается с операции торцевания и обтачивания, затем
выполняется операция отреза, в конце – команда подачи прутка.

Также обратите внимание, что в программе, в предпоследней строке, имеется
команда M99, удаленная в блоке. Это позволяет включить удаление блока, если
необходимо, чтобы программа исполнилась только 1 раз.

% ;
O00020 (PART PROGRAM) ;
T303 (FACE & TURN) ;
G50 S1500 ;
G96 S500 M03 ;

Номер 
переменной / 
Буква СУСП Описание Значение

#3100 (D) Длина детали + припуск на отрез + припуск на торцевание 1.150

#3101 (F) Длина начального толчка 2.025

#3102 (G) Минимальная длина зажима 1.0



Программирование 

31

G00 G54 X2.1 Z0 M08 ;
G01 X-0.05 F0.005 ;
G00 X1.95 Z.05 ;
G01 Z-1.0 F0.01 ;
X2.1 ;
G53 G00 X0 ;
G53 Z0 ;
T404 (CUT OFF OPERATION) ;
G50 S1500 ;
G96 S500 M03 ;
G00 X2.1 Z0.1 M08 ;
Z-1.125 (1" PART LENGTH PLUS THE TOOL WIDTH) ;
G01 X-0.05 F0.005 ;
G00 X2.1 ;
G53 X0 ;
G53 Z0 ;
G105 (BAR FEED) ;
/M99 ;
M30 ;
%

5.1.3 Пример 3 - Двойной толчок
Этот пример демонстрирует двойной толчок обрабатываемой детали. Программа
содержит 2 команды G105. Первая команда G105 использует значения переменных,
заданные на странице «Текущие команды» устройства подачи прутка. Вторая
команда G105 использует значения J и K для отмены значений переменных.

NOTE: G105с кодом J не будет увеличивать количество. Код J
предназначен для операции двойного толкания, чтобы
изготовить более длинную деталь.

Это предпочтительный способ программирования, когда, например, необходимо
использовать жесткость короткого прутка при выполнении части техпроцесса, а
затем выполнить обработку остальной части длинной готовой детали.

Материал – это сплошной пруток диаметром 2" (51 мм), а готовая деталь имеет
длину 4" (100 мм). Ширина отрезного резца – 0,125". Зазор шпиндель/резец – 0,875".
Величина припуска, снимаемого с торца – 0,025".

Программа использует следующие значения переменных устройства подачи прутка.
Эти значения относятся к первой команде G105, при использовании без адресных
кодов:
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Во второй команде G105, программа использует следующие адресные коды, чтобы
отменить значения, заданные в переменных устройства подачи прутка:

Также обратите внимание, что в программе, в предпоследней строке, имеется
команда M99, удаленная в блоке. Это позволяет включить удаление блока, если
необходимо, чтобы программа исполнилась только 1 раз.

Подайте команду G105 для загрузки прутка и его толчка на длину начального толчка
в режиме MDI. В этом примере длина начального толчка включает 2" длины, на
которой выполняется первоначальная обработка, и 0,025" припуска на торцевание.

Прежде чем исполнять эту программу в первый раз, после того как пруток загружен
в режиме MDI, переместите курсор в блок после первой команды G105 в программе,
чтобы обойти первый толчок. Помните, что после начального толчка пруток уже
находится в положении для обработки.

%
O00021 (DOUBLE PUSH WITH Bar Feeder) ;
G105 (BAR FEED USING MACRO VARIABLES) ;
T303 (FACE & TURN) ;
M01 ;
G50 S1500 ;
G96 S500 M03 ;
G00 G54 X2.1 Z0 M08 ;
G01 X-0.05 F0.005 ;
G00 X1.95 Z.05 ;
G01 Z-1.0 F0.01 ;
X2.1 ;

Номер 
переменной Описание Значение

#3100 (D) Длина детали + припуск на отрез + припуск на торцевание 1.150

#3101 (F) Длина начального толчка 2.025

#3102 (G) Минимальная длина зажима 4.0

Адресный код Описание Значение

J Длина детали + припуск на отрез + припуск на торцевание 3.0

K Минимальная длина зажима 1.0
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G53 G00 X0 ;
G53 Z0 ;
G105 J3.0 K1.0 (BAR FEED WITH OPTIONAL VARIABLES) ;
M01 ;
T404 (CUT OFF TOOL) ;
G55 (WORK OFFSET CHANGE) ;
G50 S1500 ;
G96 S500 M03 ;
G00 G55 X2.1 Z0.1 M08 ;
Z-4.125 ;
G01 X-0.05 F0.005 ;
G00 X2.1 ;
G53 X0 ;
G53 Z0 ;
/M99 ;
M30 ;
%

5.1.4 Пример 4 - CHC Q13 Подпрограмма торцевания
Эта программа использует операцию торцевания с двумя проходами, которая
выполняется по условию в начале каждого нового прутка. Команда Q13 в строке
G105 задает программу O00025 как подпрограмму торцевания нового прутка.

Каждый раз когда система управления загружает новый пруток, она задает
переменной #3114 значение 1. Это заставляет систему управления исполнить
подпрограмму, заданную в Q13. Затем система управления изменяет значение
переменной #3114 на 0, пока не будет загружен еще один новый пруток. Пока
переменная #3114 имеет значение 0, система управления не исполняет
подпрограмму торцевания.

%
o00022;

Номер 
переменной / 
Буква СУСП Описание Значение

#3100 (D) Длина детали + припуск на отрез + припуск на торцевание 1.150

#3101 (F) Длина начального толчка 2.025

#3102 (G) Минимальная длина зажима 1.0
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G105 Q13 P25 (RUN FACING SUBPROGRAM AT A NEW BAR) ;
T303 (FACE & TURN) ;
G50 S1500 ;
G96 S500 M03 ;
G00 G54 X2.1 Z0 M08 ;
G01 X-0.05 F0.005 ;
G00 X1.95 Z.05 ;
G01 Z-1.0 F0.01 ;
X2.1 ;
G53 G00 X0 ;
G53 Z0 ;
M01 ;
(CUT-OFF PROGRAM) ;
T404 ;
G50 S1500 ;
G96 S500 M03 ;
G00 X2.1 Z0.1 M08 ;
Z-1.125 (1" PART LENGTH PLUS THE TOOL WIDTH) ;
G01 X-0.05 F0.005 ;
G00 X2.1 ;
G53 X0 ;
G53 Z0 ;
M99 ;
%
%
O00025 ;
T303 (FACING PROGRAM FOR BEGINNING OF NEW BAR) ;
G50 S1500 ;
G96 S500 M03 ;
G00 G54 X2.1 Z.1 M08 ;
G01 X-0.05 F0.005 (1ST FACING PASS) ;
G00 Z.15 ;
X2.1 ;
Z.05 ;
G01 X-0.05 (2ND FACING PASS) ;
G53 X0 ;
G53 Z0 ;
M99 ;
%
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5.1.5 Пример 4 - СУСП - Q13 Подпрограмма торцевания
Эта программа использует операцию торцевания с двумя проходами, которая
выполняется по условию в начале каждого нового прутка. Команда Q13 в строке
G105 задает программу O00025 как подпрограмму торцевания нового прутка.

Каждый раз когда система управления загружает новый пруток, она задает
переменной #3114 значение 1. Это заставляет систему управления исполнить
подпрограмму, заданную в Q13. Затем система управления изменяет значение
переменной #3114 на 0, пока не будет загружен еще один новый пруток. Пока
переменная #3114 имеет значение 0, система управления не исполняет
подпрограмму торцевания.

%
o00022;
G105;
G105 Q13 P25 (RUN FACING SUBPROGRAM AT A NEW BAR) ;
T303 (FACE & TURN) ;
G50 S1500 ;
G96 S500 M03 ;
G00 G54 X2.1 Z0 M08 ;
G01 X-0.05 F0.005 ;
G00 X1.95 Z.05 ;
G01 Z-1.0 F0.01 ;
X2.1 ;
G53 G00 X0 ;
G53 Z0 ;
M01 ;
(CUT-OFF PROGRAM) ;
T404 ;
G50 S1500 ;
G96 S500 M03 ;
G00 X2.1 Z0.1 M08 ;
Z-1.125 (1" PART LENGTH PLUS THE TOOL WIDTH) ;

Номер 
переменной / 
Буква СУСП Описание Значение

#3100 (D) Длина детали + припуск на отрез + припуск на торцевание 1.150

#3101 (F) Длина начального толчка 2.025

#3102 (G) Минимальная длина зажима 1.0
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G01 X-0.05 F0.005 ;
G00 X2.1 ;
G53 X0 ;
G53 Z0 ;
M99 ;
%
%
O00025 ;
T303 (FACING PROGRAM FOR BEGINNING OF NEW BAR) ;
G50 S1500 ;
G96 S500 M03 ;
G00 G54 X2.1 Z.1 M08 ;
G01 X-0.05 F0.005 (1ST FACING PASS) ;
G00 Z.15 ;
X2.1 ;
Z.05 ;
G01 X-0.05 (2ND FACING PASS) ;
G53 X0 ;
G53 Z0 ;
M99 ;
%

5.2 Устройство подачи прутка СУСП - счетчик
F5.2: Экран счетчика устройства подачи прутка
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Устройство подачи прутка может выполнять подсчет или количества изготовленных
деталей, или длины использованного прутка. Ненулевое значение, заданное в
Maximum Number of parts, или определяет активные режимы подсчета. Если
указано более одного ненулевого значения, достижение первого из них вызовет
остановку цикла.

Для остановки станка после изготовления заданного количества деталей установите
переменную Maximum Number of Parts на выбранную величину. Приращение
счетчика производится при каждой команде G105. Если G105 находится в начале
программы, приращение счетчика выполняется, прежде чем изготовлена деталь.
Если G105 находится в конце программы, приращение счетчика выполняется после
того, как закончено изготовление детали.

NOTE: G105с кодом J не будет увеличивать количество. Код J
предназначен для операции двойного толкания, чтобы
изготовить более длинную деталь.

F5.3: Отображение таймеров

Для просмотра счетчиков выйдите из вкладки Devices (устройства) и перейдите во
вкладку Timers (таймеры).

К переменным CHC также можно получить доступ во вкладке Macro Vars.
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5.3 CHC - Счетчик
Устройство подачи прутка может выполнять подсчет или количества
использованных прутков, изготовленных деталей, или длины использованного
прутка. Ненулевое значение, заданное в Max # Parts (#3103), Max # Bars (#3104)
или Max Length to Run (#3105) определяет активные режимы подсчета. Если
указано более одного ненулевого значения, достижение первого из них вызовет
остановку цикла.

Для остановки станка после изготовления заданного количества деталей установите
переменную Current Number of Parts Run (текущее кол-во изготовленных
деталей) (#3106) на ноль. Затем установите Max # Parts (макс. кол-во деталей)
(#3103) на необходимое количество. Приращение счетчика производится при
каждой команде G105. Если G105 находится в начале программы, приращение
счетчика выполняется, прежде чем изготовлена деталь. Если G105 находится в
конце программы, приращение счетчика выполняется после того, как закончено
изготовление детали.

Для остановки станка после использования заданного количества прутков
установите переменную Current Number of Bars Run (текущее кол-во
использованных прутков) (#3107) на ноль. Затем установите Max # Bars (макс.
кол-во прутков) (#3104) на количество прутков, которое необходимо использовать.
Приращение счетчика производится при загрузке прутка.

Для остановки станка после использования заданной длины прутков установите
переменную Current Length Run (текущая длина прутка) (#3108) на ноль. Затем
установите Max Length To Run (макс. длина обработки) (#3105) на значение общей
длины прутка, которую необходимо обработать.

NOTE: Приращение счетчика происходит на значение расстояния
подачи при каждом выполнении команды G105. Это расстояние
– или длина начального толчка (#3101) после загрузки прутка,
или длина детали + отрез (#3100) при каждой последующей
подаче прутка после начального толчка.
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5.4 Макропеременные
T5.1: Макропеременные устройства подачи прутка

Перемен
ная Название Описание

#3100 ДЛИНА ДЕТАЛИ + 
ОТРЕЗ

Приращение подачи прутка (длина 
выталкивания прутка при каждой команде G105 
после загрузки прутка). Длина готовой детали + 
длина отреза + припуск на подрезку торца.

#3101 ДЛИНА НАЧАЛЬНОГО 
ТОЛЧКА

Начальная длина подачи прутка (длина, на 
которую выталкивается пруток от опорного 
положения при загрузке).

#3102 МИН. ДЛИНА ЗАЖИМА Минимальная длина зажима (длина прутка, 
необходимая для нормального зажима при 
определенном вылете за торец цангового 
патрона).

#3103 МАКС КОЛ-ВО ДЕТАЛЕЙ Максимальное количество деталей.

#3104 МАКС КОЛ-ВО ПРУТКОВ Максимальное количество прутков.

#3105 МАКС. ДЛИНА 
ОБРАБОТКИ

Максимальная длина обработки.

#3106 ТЕКУЩЕЕ КОЛ-ВО 
ДЕТАЛЕЙ

Счетчик деталей.

#3107 ТЕКУЩЕЕ КОЛ-ВО 
ПРУТКОВ

Счетчик прутков.

#3108 ТЕКУЩАЯ ДЛИНА 
ПРУТКА

Счетчик длины.

#3109  НАИБОЛЬШАЯ ДЛИНА 
ПРУТКА

Длина самого длинного прутка (если неизвестно, 
задайте значение 48). Если задать длину 
близкой размеру прутка, это позволяет быстрее 
проводить измерение коротких прутков. Эта 
длина должна быть больше, чем используемый 
пруток.

#3110 
(только для 
чтения)

ДЛИНА ТЕКУЩЕГО 
ПРУТКА

Длина текущего прутка, измеренная станком.
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5.5 Подробная информация в Интернете
Обновленная и дополнительная информация, включая полезные советы,
рациональные приемы работы, процедуры технического обслуживания и другое,
доступна на странице обслуживания Haas по ссылке diy.HaasCNC.com. Также можно
отсканировать в мобильное устройство код, расположенный ниже, чтобы прямо
перейти на страницу обслуживания Haas:

#3112 
(только 
внутренняя
)

ОПОРНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ Устанавливается с помощью G105 Q4 Толчковая 
подача в опорное положение

#3113 МИН ПОЛОЖЕНИЕ 
ОТВОДА

Задается для обеспечения вывода толкателя из 
вкладыша шпинделя после каждого толчка G105. 
Выполняйте толчковую подачу оси V, пока не 
образуется безопасный зазор между концом 
толкателя и вкладышем шпинделя (примерно 1 
дюйм/25 мм). Узнайте положение оси V, это 
будет отрицательное число (пример: -13,0). 
Введите это число как положительное значение 
в переменную #3113 (пример: #3113=13,0).

#3114 НОВЫЙ ПРУТОК Эта переменная имеет значение 1, если 
последняя операция устройства подачи прутка 
загрузила новый пруток. Эта переменная имеет 
значение 0, если последняя операция 
устройства подачи прутка не загрузила новый 
пруток.

Перемен
ная Название Описание
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Chapter 6: Справка по кодам G
6.1 G105 Команда УПП Servo Bar

Это код G, который используется для подачи команд устройству подачи прутка.

G105 [In.nnnn] [Jn.nnnn] [Kn.nnnn] [Pnnnnn] [Rn.nnnn]

I - Optional Initial Push Length (необязательная длина начального толчка) 
(макропеременная #3101), ручная коррекция (переменная #3101, если не подана 
команда I)

J - Optional Part Length + Cutoff (необязательная длина детали + отрез) 
(макропеременная #3100), ручная коррекция (переменная #3100, если не подана 
команда J)

K - Optional Min Clamping Length (необязательная минимальная длина зажима) 
(макропеременная #3102), ручная коррекция (переменная #3102, если не подана 
команда K)

P - Необязательная подпрограмма отрезки
R - Необязательная ориентация шпинделя для нового прутка

I, J, K - это коррекции значений макропеременных, перечисленных на странице
текущих команд. Система управления применяет значения коррекции только к
командной строке, в которой они расположены. Значения, сохраненные в текущих
командах, не изменяются.

NOTE: G105с кодом J не будет увеличивать количество. Код J
предназначен для операции двойного толкания, чтобы
изготовить более длинную деталь.

6.2 CHC - G105 Режимы Q
Режимы Q – это специальные команды устройства подачи прутка, которые
используются с командой G105 в режиме MDI (MDI) в классической системе
управления Haas. В общем, они служат для наладки и устранения неисправностей.
В настоящем разделе описываются доступные режимы Q. Только код Q13 работает
в системе СУСП.

Для использования режима Q введите G105 QX ; ;MDI в режиме , где X – это номер
режима Q, которые необходимо ввести командой, а затем нажмите [CYCLE START]
(запуск цикла).
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T6.1: Список режимов Q

G105 Q0 - Нормальная подача прутка: Используйте, чтобы дать команду 
нормальной подачи прутка в режиме ручного ввода данных. Это то же самое, что 
команда G105 без режима Q.

G105 Q1 - Задать длину прутка: Используйте эту команду для сброса длины прутка, 
сохраненной в системе управления. Можно использовать для слишком коротких 
прутков, которые не загружаются, или для восстановления после ошибки. 
Нажмите [V], а затем – [HANDLE JOG] (толчковая подача), затем используйте 
маховичок толчковой подачи, чтобы переместить пруток в опорное положение. 
Для перерасчета длину прутка зажмите зажимную оснастку и выполните эту 
команду.

NOTE: При настройке длины прутка толкатель должен касаться
прутка. Если пруток вытолкнут слишком далеко, толчковой
подачей отведите толкатель назад, рукой подтолкните к
нему пруток до соприкосновения, а затем толчковой подачей
переместите пруток до опорной точки.

G105 Q2 [I] - Задать опорное положение, затем начальный толчок: Эта 
команда задает опорное положение, разжимает зажимную оснастку и затем 
выполняет толчок прутка на расстояние, заданное в переменной «Длина 
начального толчка» (#3101) или значением I, если оно дано, затем зажимает 
зажимную оснастку. Затем она выполняет подпрограмму отрезки (PXXXXX), если 

Q0
Q1
Q2
Q3
Q4
Q5
Q6

Нормальная подача прутка
Задать длину прутка
Задать опорное положение
Задать опорное положение – 
дополнительно
Толчковая подача в опорное 
положение
Задать положение конца прутка
Выгрузить толкатель

Q7
Q8
Q9
Q10
Q11
Q12
Q13

Загрузить толкатель
Выгрузить пруток
Загрузить пруток
Загрузка прутка с измерением
Направление штока толкателя при толчке 
загрузки
Направление прутка при толчке загрузки
Новый пруток, подрезка торца
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это определено. Необходимо подать команду G105 Q4, прежде чем можно 
использовать эту команду.

NOTE: При задании опорного положения толкатель должен
соприкасаться с прутком. Если пруток вытолкнут слишком
далеко, толчковой подачей отведите толкатель назад, рукой
подтолкните к нему пруток до соприкосновения, а затем
толчковой подачей переместите пруток до опорной точки.

G105 Q3 - Задать опорное положение от торца прутка: Для задания опорного 
положения эта команда вычитает переменную «Длина детали + отрез» (#3100) из 
текущего положения торца прутка. Затем она выполняет подпрограмму отрезки 
(PXXXXX), если это определено. См. описание G105 Q2 для других вариантов. 
Необходимо подать команду G105 Q4, прежде чем можно использовать эту 
команду.

WARNING: Эта команда не вызывает перемещение прутка. Если
выполнить эту команду более одного раза, происходит
перемещение опорного положения дальше от торца прутка и,
возможно, из зоны зажима. Если пруток не зажат, когда
происходит пуск шпинделя, произойдет значительное
повреждение.

G105 Q4 [R] - Толчковая подача в опорное положение: Эта команда загружает 
пруток, измеряет это, а затем проталкивает его сквозь шпиндель. Он 
останавливается как раз перед торцом кулачкового патрона. Нажмите СБРОС, 
чтобы использовать режим толчковой подачи оси V и чтобы переместить пруток в 
опорное положение.

G105 Q5- Задать положение конца прутка: Эта команда задает положение 
переключателя, который использует система управления, чтобы определить 
длину прутка. Это значение сохраняется в переменной #3111.

G105 Q6 - Выгрузить толкатель: По этой команде устройство подачи прутка 
выводит шток толкателя из толкателя прутка. Затем оно поднимает шток 
толкателя в положение хранения.

G105 Q7 - Загрузить толкатель: По этой команде устройство подачи прутка 
перемещает шток толкателя на толкатель прутка.

G105 Q8 - Разгрузить толкатель: По этой команде устройство подачи прутка 
убирает пруток из лотка транспортера и помещает его в загрузочный лоток. 
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Прежде чем выполнять эту команду, убедитесь, что пруток находится в пределах 
пространства загрузочного лотка.

G105 Q9 - Загрузить пруток: По этой команде устройство подачи прутка загружает 
пруток из загрузочного лотка и помещает его в лоток транспортера.

G105 Q10 - Загрузка прутка с измерением: Эта команда загружает пруток с 
загрузочного лотка на лоток транспортера, затем измеряет его. Эта команда 
используется, чтобы проверить положение выключателя конца прутка. Положите 
пруток известной длины в загрузочный лоток. Дайте команду G105 Q10 и сравните 
действительную длину прутка со значением в переменной #3110.

G105 Q11 - Направление штока толкателя при толчке загрузки: Используется 
только для доступа при монтаже. Толкает механизм подачи прутка к загрузочному 
лотку.

G105 Q12 - Направление прутка при толчке загрузки: Используется только для 
доступа при монтаже. Толкает механизм подачи прутка от загрузочного лотка.

G105 Q13 - Новый пруток, подрезка торца: Используйте этот код, если необходимо 
сделать несколько проходов торцевания, чтобы подготовить неровный торец 
нового загруженного прутка. Когда система управления подает команду 
устройству подачи прутка на загрузку нового прутка, также переменной #3114 
присваивается значение 1. Код Q13 подает команду на выполнение 
подпрограммы, заданной в Pxxxxx, а затем изменяет значение переменной#3114 
на 0. Подпрограмма должна содержать операцию торцевания, которая очистит 
новый загруженный пруток. Если команда подачи прутка не загружает новый 
пруток, система управления выполняет чтение значения 0 в переменной #3114 и 
подпрограмма не исполняется. Это единственный код Q, который работает со 
станками с СУСП.

6.3 Подробная информация в Интернете
Обновленная и дополнительная информация, включая полезные советы,
рациональные приемы работы, процедуры технического обслуживания и другое,
доступна на странице обслуживания Haas по ссылке diy.HaasCNC.com. Также можно
отсканировать в мобильное устройство код, расположенный ниже, чтобы прямо
перейти на страницу обслуживания Haas:
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Chapter 7: Техническое 
обслуживание

7.1 Техническое обслуживание

WARNING: Нажмите [POWER OFF] (выключить питание) на токарном
станке, прежде чем приступать к выполнению технического
обслуживания.

Для работы в оптимальном режиме устройство подачи прутка Haas нуждается в
незначительном объеме периодического технического обслуживания.

• Нанесите смазку на толкатель и втулку. Вручную переместите толкатель назад
и вперед, чтобы распространить смазку и убедиться в отсутствии заедания.
Делайте это примерно 1 раз в месяц, или если толкатель потерял смазку.

• Примерно 1 раз в месяц выровняйте пресс-масленку на танкетке линейной
направляющей с отверстием в кожухе и сделайте 2 качка шприцом для смазки.

F7.1: [1] Доступ для смазки линейной направляющей

• Очистите лоток транспортера.
• Если происходит проблема с подачей, прежде чем продолжить работу,

убедитесь в отсутствии преград на пути перемещения прутка. Убедитесь в
отсутствии износа или посторонних частиц во вкладыше шпинделя, при
необходимости замените.

1
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7.2 Подробная информация в Интернете
Обновленная и дополнительная информация, включая полезные советы,
рациональные приемы работы, процедуры технического обслуживания и другое,
доступна на странице обслуживания Haas по ссылке diy.HaasCNC.com. Также можно
отсканировать в мобильное устройство код, расположенный ниже, чтобы прямо
перейти на страницу обслуживания Haas:
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