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1.2 PRZEGLAD FREZARKI PIONOWE]J

Elementy wyposazenia frezarki pionowej (widok z przodu)

Ponizsze rysunki przedstawiajg niektére elementy wy-
posazenia standardowego i opcjonalnego frezarki pionowej
Haas. Nalezy zauwazy¢, iz te rysunki majg jedynie charakter
pogladowy; wyglad posiadanej maszyny moze réznic sie w
zaleznosci od modelu i zainstalowanych opgji.

1. Mocowane bocznie urzadzenie do wymiany narzedzi
(wyposazenie opcjonalne)

Drzwiczki automatyczne (opcja)
Zespdt wrzeciona

Elektryczna skrzynka sterownicza Parasol

Oswietlenie robocze (2X) Urzadzenie do wymiany
Elementy sterujace okienka narzedzi
Tacka sktadowa

Pistolet natryskowy
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Przedni stét roboczy
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. Pojemnik na wiéry

—_
—_

. Imadto do trzymania narzedzi

—
N

. Przenosnik wiéréw (opcja)

—_
w

. Tacka narzedziowa 3

N
~

. Oswietlenie o duzej intensywnosci 2‘
(2X) (wyposazenie opcjonalne) 1 )

A. Parasolowy magazyn narzedzi (nie pokazany)

O

12 13

B. Kaseta sterownicza

C. Zespot gtowicy wrzeciona
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1.2 PRZEGLAD FREZARKI PIONOWE]J

Kaseta sterownicza

1. Schowek
2. Robocza lampka sygnalizacyjna

3. Wstrzymanie pracy (jezeli ta funkcja znajduje
sie na wyposazeniu)

4. Uchwyt raczki imadta

5. Otwierane w dét drzwiczki dostepowe
schowka

6. Tacka narzedziowa
7. Lista referencyjna kodéw G i M

8. Instrukcja obstugi operatora oraz dane dot.
montazu (przechowywane wewnatrz)

9. Zdalny regulator
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— Zespot gtowicy wrzeciona

1. Ramie podwdjne SMTC (jezeli znajduje sie
na wyposazeniu)

N

Przycisk zwalniania narzedzi

3. Programowalny uktad chtodziwa (wy-
posazenie opcjonalne)

4. Dysze chtodziwa

5. Wrzeciono
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1.2 PRZEGLAD FREZARKI PIONOWE])

Elementy wyposazenia frezarki pionowej (widok z tytu)

Tabliczka informacyjna
Gtéwny wytgcznik automatyczny
Wentylator napedu wektorowego (pracuje w sposéb przerywany)

Bl S

Szafa sterownicza

Przytacza elektryczne
Zespot zbiornika chtodziwa (ruchomy)

Panel boczny elektrycznej szafki sterowniczej

Skonsolidowany modut smarowania powietrza (CALM) 1

{:_’_/_'___ ____:-':_5"'--.______ — N /

O N W >
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1.2 PRZEGLAD FREZARKI PIONOWE]J

— Przytacza elektryczne
\ I‘ 1 1. Czujnik poziomu chtodziwa
= 2. Chtodziwo (wyposazenie opcjonalne)
M~ @ i gh}od.uwo.dodatkow? (V\'/yposa!zenle opcjonalne)
| . Sptukiwanie (wyposazenie opcjonalne)
L] @ | 2 5. Przenosnik (wyposazenie opcjonalne)
O D)
— &
\

\‘
\‘
Al
IS

/I
\

Zespot zbiornika chtodziwa -
4.

Standardowa pompa chtodziwa
Czujnik poziomu chtodziwa

Tacka na wiéry

Filtr siatkowy

Pompa uktadu chtodziwa wrzeciona (T

iAW -
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1.2 PRZEGLAD FREZARKI PIONOWE]

Panel boczny elektrycznej Skonsolidowany modut smarowania

szafki sterowniczej powietrza (CALM)
1. Ethernet (opcjonalnie) 1. Zawor elektromagnetyczny min. 8. Portwlotu powietrza
2. Skala osi A (opcjonalnie) LD 9. Zasobnik smarowania wrzeciona
3. Skala osi B (opcjonalnie) 2. Wskaznik cisnienia powietrza 10. Wziernik smarowania wrzeciona (2)
4. Zasilanie osi A (opcjonalnie) 3. Zawdr spustowy powietrza 11. Zasobnik oleju smarowania osi
5. Koder osi A (opcjonalnie) 4. Dk(:prowadzenie powietrza stotu 12. Wskaznik ciénienia oleju
6. Zasilanie osi B (opcjonalnie) obrotowego
7. Koder osi B (opcjonalnie) 5. Separator powietrza/wody o .
. . . . UWAGA: Wiecej szczegbtowych
8. 115V (prad przemienny) przy 0,5A 6. Zawor odcinajacy powietrze

informacji jest dostepnych wewnatrz
7. Zawdr elektromagnetyczny drzwi dostepowych.
oprdzniania
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1.3 | PRZEGLAD FREZAREK POZIOMYCH

Przeglad EC-400, EC500

Ponizsze rysunki przedstawiaja niektére elementy wyposazenia

standardowego i opcjonalnego frezarek poziomych EC-400, EC-500. Niektére

funkcje sg takie same, jak we frezarce pionowe;j.

UWAGA: Rysunki te majg charakter pogladowy, wyglad Twojej maszyny

moze réznic sie w zaleznosci od modelu i zainstalowanych opcji.

Elementy wyposazenia frezarek poziomych
(EC-400/EC-500, widok z przodu)

1.

O ®©® N o Uk WN

Zatrzymanie awaryjne stanowiska

tadowania

Pistolet natryskowy

Imadto do trzymania narzedzi

Stét przedni

toze narzedziowe
Kaseta sterownicza
Szafka elektryczna
Filtry chtodziwa

Mocowane bocznie urzadzenie do

wymiany narzedzi

Elementy wyposazenia frezarek poziomych

(EC-400/EC-500, widok z tytu, strona lewa)
1.

Panel smarowania

. Przenosnik wiéréw

Zatrzymanie awaryjne magazynu narzedzi

hydraulicznego

1

~

2
3. Drzwi dostepu magazynu narzedzi
4.
5

. Uzupetnianie oleju

> ”/

v

N
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1.3 | PRZEGLAD FREZAREK POZIOMYCH

Przeglad EC-400PP

Ponizsze rysunki przedstawiajg niektore elementy 1. Zespot palet 9. Panel smarowania
wyposazenia standardowego i opcjonalnego 2. Zatrzymanie awaryjne 10. Filtry chtodziwa
fre;arki pozi.omej EC-400PP. Niektérg funkcje sa zespotu palet 11. Mocowane bocznie urzadzenie
takie same, jak we frezarce pionowej. 3. Stanowisko tadowania do wymiany narzedzi

zespotu palet 12. Zatrzymanie awaryjne

UWAGA: Rysunki te majg charakter pogladowy,
wyglad Twojej maszyny moze rdznic sie w
zaleznosci od modelu i zainstalowanych opcji.
Dowiedz sie wiecej o maszynach z zespotem palet
z Instrukcji obstugi zespotu palet.

Pistolet natryskowy magazynu narzedzi

Stét przedni 13. Uzupetnianie oleju

toze narzedziowe hydraulicznego

Kaseta sterownicza 14. Zespdt $lizgu zespotu palet

©® N o U s

Szafka elektryczna
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1.3 | PRZEGLAD FREZARKI POZIOME]

Przeglad EC-1600

Ponizsze rysunki przedstawiaja niektdre elementy
wyposazenia standardowego i opcjonalnego frezarki
poziomej EC-1600. Niektdre funkcje sg takie same, jak we
frezarce pionowe;j.

UWAGA: Te rysunki majg jedynie charakter pogladowy;

wyglad posiadanej maszyny moze r6znic sie w zaleznosci
od modelu i zainstalowanych opcji.

1

© XN U AW =

10.
. Podwéjny przenosnik wiéréw
12.

Mocowane bocznie urzgdzenie do wymiany narzedzi (SMTC)
Kaseta sterownicza

Skonsolidowany modut smarowania powietrza (CALM)
Elektryczna skrzynka sterownicza

Drzwiczki dostepu operatora do wrzeciona

Tacka narzedziowa

Przedni stét roboczy

Robocze drzwiczki dostepowe

Uchwyt pistoletu natryskowego

Zespo6t zbiornika chtodziwa (ruchomy)

System wydechowy obudowy (opcjonalny)

Sterowanie produktem obrotowym
Kroki dostepu do pracy
Pomocnicze elementy sterowania ATC
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1.3 | PRZEGLAD FREZARKI POZIOME]

A Kontrola osi obrotowych

Przycisk zatrzymania awaryjnego

(wyposazenie opcjonalne) —II/M; 1

(wyposazenie opcjonalne)
(wyposazenie opcjonalne)

ik wnN -

Przycisk indeksowania obrotowego

B Kroki dostepu do pracy

1. tancuch do obudowy
2. Podtogowa Sruba kotwiaca

3. Zabezpiecza platforme robocza, mocujacjg
taricuchami do obudowy lub $rubami do podtogi.
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1.3 | PRZEGLAD FREZARKI POZIOME]

C) Pomocnicze elementy sterowania ATC

1. Pomocniczy przycisk ATC do przodu
2. Przetacznik recznej/automatycznej wymiany narzedzi -///‘w;

(aktywuje/dezaktywuje przyciski [1] i [4])
3. Przycisk zatrzymania awaryjnego

4. Pomocniczy przycisk ATC wstecz 4

1.4 | SPECYFIKACJE FREZAREKI POZIOMYCH

Specyfikacje frezarek poziomych

Specyfikacje techniczne

serii frezarek poziomych
uzyskuje sie po zeskanowaniu
przedinstalacyjnych kodéw QR.

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

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

Specyfikacja Specyfikacja Specyfikacja
przedinstalacyjna przedinstalacyjna przedinstalacyjna
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2.1 | FREZARKA - INFORMACJE PRAWNE

Informacje o prawach autorskich

Wszelkie prawa zastrzezone. Zadna cze$¢ niniejszej
publikacji nie moze by¢ powielona, umieszczona w

systemie wyszukiwania danych, czy tez przestana w
jakiejkolwiek formie lub za pomoca jakichkolwiek Srodkéw
— mechanicznych, elektronicznych, kserokopii, nagrania
lub innych — bez uprzedniej pisemnej zgody firmy Haas
Automation, Inc. Nie przyjmuje sie zadnej odpowiedzialnosci
patentowej odnosnie do wykorzystania informacji zawartych
w niniejszym dokumencie. Co wiecej, poniewaz firma

Haas Automation nieustannie dazy do zwiekszania jakosci
oferowanych produktéw, informacje zawarte w niniejszej
instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia. Chociaz
firma Haas Automation zachowata nalezytg dbatos¢ i
staranno$¢ podczas opracowywania niniejszej instrukgji,

to jednak nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci za
ewentualne btedy i omytki, ani tez za szkody wynikte w
zwigzku z korzystaniem z informacji zawartych w niniejszej
publikacji.

Zasilany Java

W tym produkcie wykorzystywana jest technologia Java firmy
Oracle Corporation. Prosimy uzytkownika o zaakceptowanie
faktu, ze firma Oracle jest wiascicielem znaku towarowego
Java i wszystkich powigzanych znakéw towarowych Java oraz

C przestrzeganie wytycznych dotyczacych znakéw towarowych,
, dostepnych na stronie

b WWW.ORACLE.COM/US/LEGAL/THIRD-PARTY-

‘ ) TRADEMARKS/INDEX.HTML.
/

Dalsze rozpowszechnianie programoéw Java (poza tym
urzadzeniem/maszyna) podlega wigzacej prawnie umowie

™ licencyjnej uzytkownika korcowego z firmg Oracle.
Wszelkie wykorzystywanie funkcji komercyjnych do celéw
produkcyjnych wymaga uzyskania oddzielnej licencji od firmy

POWERED
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2.2 | FREZARKA - CERTYFIKAT OGRANICZONEJ GWARAN(]I

Certyfikat ograniczonej gwarancji

Haas Automation, Inc.
Na urzadzenia CNC Haas Automation, Inc.

Obowigzuje od 1 wrzesnia 2010

Ograniczona ochrona gwarancyjna

Kazda Maszyna CNC wraz z Podzespotami (nazywane wspélnie
,Produktami Haas") jest objeta gwarancjg Producenta na

wady materiatowe oraz wykonania. Niniejsza gwarancja jest
udzielana wyfacznie uzytkownikowi koncowemu Maszyny

CNC (,Klient"). Okres obowigzywania niniejszej gwarancji
ograniczonej to jeden (1) rok. Bieg okresu gwarancji zaczyna sie
z datg zainstalowania Maszyny CNC w zakfadzie Klienta. Klient
moze wykupi¢ przedtuzenie okresu gwarancji od Haas lub
autoryzowanego dystrybutora Haas (,Przedtuzenie Gwarancji”)
w dowolnym czasie w ciggu pierwszego roku posiadania.

Wytacznie naprawa lub wymiana

Wytaczna odpowiedzialnos¢ Producenta, jak réwniez wytgczne
rozwigzanie dostepne dla Klienta w mys$l niniejszej gwarancji
odnosnie do wszystkich produktéw Haas, ogranicza sie do
naprawy lub wymiany, wedtug uznania Producenta, wadliwego
produktu Haas.

Odrzucenie innych gwarancji

Niniejsza gwarancja jest jedyna i wytaczng gwarancja
Producenta, a ponadto zastepuje wszelkie inne gwarancje,
niezaleznie od ich charakteru i rodzaju, wyrazne lub
dorozumiane, pisemne lub ustne, w tym miedzy innymi
wszelkie dorozumiane gwarancje nadawania sie do sprzedazy,
domyslne gwarancje nadawania sie do okreslonego celu, jak
réwniez wszelkie inne gwarancje dotyczace jakosci, sprawnosci
lub nienaruszenia. Wszelkie takie inne gwarancje dowolnego
rodzaju zostaja niniejszym odrzucone przez Producenta, za$
Klient potwierdza, iz z nich rezygnuje.

Ograniczenia oraz wytgczenia gwarancji

Podzespoty podlegajace zuzyciu w trakcie normalnej
eksploatacji oraz z uptywem czasu, w tym miedzy innymi
lakiery, wykoriczenia okienek, zaréwki, uszczelki, wycieraczki,
uszczelnienia, uktad usuwania widréw (tj. przenosniki
$rubowe, zsuwnie widréw), pasy, filtry, rolki drzwiowe, palce
urzadzenia do wymiany narzedzi itp., nie s objete niniejsza

Haas Automation Inc. (,Haas” lub ,Producent”) udziela
ograniczonej gwarancji na wszystkie nowe frezarki,

centra tokarskie i maszyny obrotowe (nazywane wspdlnie
»Maszynami CNC") oraz na ich podzespoty (z wyjatkiem
wymienionych ponizej w Ograniczeniach i Wytaczeniach z
Gwarangji) (,Podzespoty”), wyprodukowane przez Haas i
sprzedawane przez Haas lub autoryzowanych dystrybutoréw
firmy, wskazanych w niniejszym Dokumencie. Gwarancja
okreslona w niniejszym Dokumencie jest gwarancjg
ograniczong oraz jedyng gwarancja udzielong przez
Producenta; ponadto podlega ona warunkom podanym w
niniejszym Dokumencie.

gwarancja. W celu zapewnienia ciggtosci ochrony gwarancyjnej,
nalezy stosowac sie do procedur konserwacji zalecanych przez
Producenta oraz dokonywac odnosnych adnotacji i zapisow.
Niniejsza gwarancji straci waznos¢, jezeli Producent ustali,

iz (i) dowolny Produkt Haas byt przedmiotem niewfasciwej
obstugi lub eksploatacji, zaniedbania, wypadku, btednej
instalacji, niewtasciwej konserwacji, sktadowania, obstugi lub
stosowania wiacznie z uzyciem nieprawidtowego chtodziwa

lub innych cieczy, (ii) dowolny Produkt Haas byt nieprawidtowo
naprawiany lub serwisowany przez Klienta, nieautoryzowanego
technika serwisowego lub inng nieupowazniong osobe,

(iii) Klient lub dowolna osoba dokonata lub podjeta prébe
dokonania jakiejkolwiek modyfikacji dowolnego Produktu
Haas bez uprzedniej pisemnej zgody Producenta i/lub (iv)
dowolny Produkt Haas zostat wykorzystany do jakichkolwiek
zastosowan niekomercyjnych (do zastosowar prywatnych

lub w gospodarstwie domowym). Niniejsza gwarancja nie
obejmuje uszkodzer lub wad spowodowanych przez czynniki
zewnetrzne lub bedace poza rozsadnie wymagang kontrolg
Producenta, w tym miedzy innymi przez kradziez, wandalizm,
pozar, stany pogodowe (takie jak deszcze, powodzie, wiatry,
pioruny lub trzesienie ziemi), badzZ przez dziatania wojenne lub
terroryzm.

Bez ograniczenia ogdlnego charakteru wykluczer lub
ograniczen opisanych w niniejszym Dokumencie, gwarancja
Producenta nie obejmuje jakiegokolwiek zapewnienia, iz
dowolny Produkt Haas spetni specyfikacje produkcyjne

lub inne wymagania jakiejkolwiek osoby, badz ze obstuga
dowolnego Produktu Haas bedzie niezaktécona i wolna od
btedéw. Producent nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci
w zwigzku z uzytkowaniem dowolnego Produktu Haas
przez jakakolwiek osobe, jak réwniez nie poniesie zadnej
odpowiedzialnosci wzgledem jakiejkolwiek osoby z tytutu
dowolnych wad konstrukcyjnych, produkcyjnych, operacyjnych
oraz dotyczacych wydajnosci lub innych aspektow
jakiegokolwiek Produktu Haas, ktéra wykraczataby poza
naprawe lub wymiane ww. w sposdb okreslony powyzej w
niniejszej gwarancji.
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2.2 | FREZARKA - CERTYFIKAT OGRANICZONE) GWARANCJI

Certyfikat ograniczonej gwarancji (kontynuacja)

Ograniczenie odpowiedzialnosci i odszkodowania

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci wobec Klienta lub
dowolnej innej osoby z tytutu jakiegokolwiek roszczenia
odszkodowawczego, ubocznego, wtérnego, karnego,
specjalnego lub innego, bedacego przedmiotem powddztwa
o0 niedotrzymanie umowy, o wynagrodzenie szkody
spowodowanej czynem niedozwolonym, badz innego
powédztwa dozwolonego w mysl prawa, zwigzanego
bezposrednio lub posrednio z dowolnym Produktem Haas, z
innymi produktami dostarczonymi lub ustugami Swiadczonymi
przez Producenta lub autoryzowanego dystrybutora, technika
serwisowego lub innego autoryzowanego przedstawiciela
Producenta (nazywani wspélnie ,autoryzowanym
przedstawicielem”), badZ z wadami czesci lub produktéw
wykonanych przy uzyciu dowolnego Produktu Haas, nawet
jezeli Producent lub dowolny autoryzowany przedstawiciel
zostat poinformowany o mozliwosci wystapienia takich szkdd,
ktdre to szkody lub roszczenia obejmuja miedzy innymi utrate
zyskéw, utrate danych, utrate produktéw, utrate przychodéw,
utrate mozliwosci uzytkowania, koszt czasu przestoju,
renome firmy, wszelkie uszkodzenia urzgdzen, pomieszczen
lub innej wtasnosci dowolnej osoby, jak réwniez wszelkie
szkody, jakie mogg by¢ spowodowane przez wadliwe dziatanie
dowolnego Produktu Haas. Wszelkie takie szkody i roszczenia
zostaja niniejszym odrzucone przez Producenta, za$ Klient
potwierdza, iz z nich rezygnuje. Wytaczna odpowiedzialnos¢
Producenta, jak réwniez wytgczne rozwigzanie dostepne dla
Klienta z tytutu odszkodowan i roszczer, niezaleznie od ich
przyczyny, ogranicza sie do naprawy lub wymiany, wedtug
uznania Producenta, wadliwego Produktu Haas w sposdb
okreslony w niniejszej gwarancji.

Klient przyjmuje ograniczenia okreslone w niniejszym
Dokumencie, w tym miedzy innymi ograniczenie jego prawa
do uzyskania odszkodowania, w ramach transakcji zawartej
z Producentem lub jego Autoryzowanym Przedstawicielem.
Klient uznaje i potwierdza, ze cena Produktéw Haas bytaby
wyzsza, gdyby Producent miat ponosi¢ odpowiedzialnos¢ z
tytutu odszkodowan i roszczen wykraczajacych poza zakres
niniejszej gwarancji.

Catos¢ porozumienia

Niniejszy Dokument zastepuje wszelki inne porozumienia,
obietnice, oswiadczenia i zapewnienia, ustne lub pisemne,
pomiedzy stronami lub udzielone przez Producenta
odnosnie do przedmiotu niniejszego Dokumentu, a ponadto

14| Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023

zawiera catos¢ uzgodnieri i porozumien pomiedzy stronami
lub przygotowanych przez Producenta odnos$nie do ww.
przedmiotu. Producent niniejszym w sposéb jednoznaczny
odrzuca wszelkie inne porozumienia, obietnice, oswiadczenia
lub zapewnienia, ustne lub pisemne, ktére bytyby dodatkowe
do lub niezgodne z dowolnym warunkiem niniejszego
Dokumentu. Zaden z warunkéw niniejszego Dokumentu nie
moze by¢ zmodyfikowany lub poprawiony inaczej niz w drodze
pisemnego porozumienia podpisanego przez Producenta oraz
Klienta. Niezaleznie od powyzszego, Producent uhonoruje
Przedtuzenie Gwarancji wytgcznie w zakresie, w jakim
przedtuza ono odnos$ny okres gwarancji.

Przenoszalnos¢

Niniejsza gwarancja moze by¢ przeniesiona z pierwotnego
Klienta na inng osobe, jezeli Maszyna CNC zostanie sprzedana
w drodze sprzedazy prywatnej przed uptywem okresu
gwarancji, przy czym pod warunkiem, iz Producent zostanie
powiadomiony o takiej sprzedazy na pismie, za$ gwarancja
bedzie dalej obowigzywac w chwili przeniesienia. Cesjonariusz
niniejszej gwarancji bedzie zwigzany wszystkimi warunkami
niniejszego Dokumentu.

Niniejsza gwarancja podlega przepisom prawa stanu
Kalifornii, z wyjatkiem przepiséw i zasad regulujgcych konflikty
praw. Wszelkie spory zwigzane z niniejsza gwarancjg beda
rozstrzygane przez sad kompetentnej jurysdykcji w hrabstwie
Ventura, hrabstwie Los Angeles lub w hrabstwie Orange, w
Kalifornii. Dowolny warunek lub postanowienie niniejszego
Dokumentu, ktére jest niewazne lub niewykonalne w dowolnej
sytuacji oraz w dowolnej jurysdykcji, pozostanie bez wptywu
na waznos$¢ lub wykonalnos¢ pozostatych warunkéw i
postanowien niniejszego Dokumentu, ani tez na waznos¢ lub
wykonalnos¢ dowolnego takiego naruszajacego warunku lub
postanowienia w dowolnej innej sytuacji lub w dowolnej innej
jurysdykgji.



2.3 | POLITYKA ZADOWOLENIA KLIENTOW

Polityka zadowolenia klientow

Drogi Kliencie Haas!

Twoja petna satysfakcja i zadowolenie maja kluczowe
znaczenie zaréwno dla Haas Automation, Inc., jaki dla
dystrybutora Haas (HFO), od ktérego kupiliscie urzadzenie.
Normalnie, wszelkie zapytania dotyczace transakgji
sprzedazy lub eksploatacji urzadzen zostang szybko
rozpatrzone przez HFO.

Jezeli jednak takie zapytania nie zostang rozpatrzone

w sposo6b dla Ciebie zadowalajacy, a ponadto
przedyskutowaliscie sprawe z cztonkiem kierownictwa HFO,
dyrektorem naczelnym, badZ bezposrednio z wtascicielem
HFO, to prosimy postapi¢ w sposéb opisany ponizej:

Skontaktowac sie z Rzecznikiem Obstugi Klientow firmy
Haas Automation pod numerem 805-988-6980. Aby
przyspieszyC rozpatrzenie zapytan, prosimy o uprzednie
przygotowanie ponizszych informacji:

*  Nazwy firmy, adresu i numeru telefonu

*  Modelu i numeru seryjnego maszyny

*  Nazwy HFO oraz imienia i nazwiska osoby kontaktowej
w HFO

* Istoty problemu

Zapytania pisemne mozna kierowa¢ do Haas Automation na
ponizszy adres:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Do ragk: Menedzera ds. Zadowolenia Klientow
e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Gdy skontaktujesz sie z Centrum Obstugi Klientdw firmy
Haas Automation, dotozymy wszelkich staran w celu
szybkiego rozpatrzenia zapytania we wspotpracy z Tobg i
Twoim HFO. Jako firma wiemy, ze dobre stosunki pomiedzy
Klientem, Dystrybutorem i Producentem lezg w interesie
wszystkich zainteresowanych.

NUMER MIEDZYNARODOWY:

Haas Automation, Europa
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgia

e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Azja

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaoqiao FTZ

Szanghaj 200131, Chifiska Republika Ludowa
e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Opinie klientow

W razie jakichkolwiek obaw lub pytan dotyczacych niniejszej
instrukcji obstugi, prosimy o kontakt poprzez naszg witryne
internetowg www.HaasCNC.com. Nalezy uzy¢ linku ,Contact
Haas” (Skontaktuj sie z Haas) i przesta¢ uwagi do Rzecznika
Klienta.
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2.4 | FREZARKA - DEKLARACJA ZGODNOSCI

Deklaracja zgodnosci

Produkt: Frezarka (pionowa i pozioma)*

* Wraz ze wszystkimi opcjami zainstalowanymi fabrycznie
lub u klienta przez autoryzowany punkt sprzedazy
fabrycznej Haas (HFO)

Producent:

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

Niniejszym oswiadczamy, jako podmiot wytgcznie
odpowiedzialny, iz produkty wymienione powyzej, ktérych
dotyczy niniejsza deklaracja, sg zgodne z przepisami
wymienionymi w dyrektywie UE w sprawie centréw
obrébkowych:

Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE

Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej
2014/30/UE

Dyrektywa w sprawie niskiego napiecia 2014/35/WE

KANADA: Jako producent sprzetu oryginalnego oswiadczamy, iz
wymienione produkty s zgodne z postanowieniami rozdziatu 7, analizy
bhp wykonywane przed uruchomieniem, unormowania 851 ustawy o
bezpieczenstwie i higienie pracy, przepisy dla zaktadéw przemystowych,
w zakresie postanowien i norm dotyczacych oston maszyn.

Ponadto, niniejszy dokument spetnia wymég dotyczacy powiadamiania
na pismie dla zwolnienia od inspekcji przez uruchomieniem dla
wyszczegélnionych maszyn, zgodnie z wytycznymi w zakresie bhp
obowigzujacymi w Ontario, wytyczne PSR z listopada 2016 r. Wytyczne
PSR dopuszczajg, aby zawiadomienie na pismie sporzadzone przez
oryginalnego producenta urzadzenia w celu potwierdzenia zgodnosci z
obowigzujacymi normami stanowito podstawe zwolnienia z analizy bhp
wykonywanej przed uruchomieniem.
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Normy dodatkowe:

EN 12417:2001+A2:2009

EN 60204-1:2018

EN SO 13849-1:2015

ISO 10218:1-2:2011 (jesli jest dotgczony robot)

RoHS2: ZGODNOSC (2011/65/UE) na podstawie wytaczenia
wedtug dokumentacji producenta.

Wytaczenie dotyczy:

«  Stacjonarnych narzedzi przemystowych o duzej skali.

«  Otowiu jako pierwiastka stopowego w stali, aluminium
i miedzi.

«  Kadmu ijego zwigzkdw w stykach elektrycznych.

Osoba upowazniona do skompilowania dokumentacji
techniczne;j:

Kristine De Vriese
Numer telefonu: +32 (2) 4272151

Adres:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem

Belgia

Wszystkie maszyny CNC firmy Haas sg opatrzone znakiem ETL
potwierdzajacym ich zgodno$¢ z normg elektryczng NFPA 79 dla maszyn
przemystowych oraz z jej kanadyjskim odpowiednikiem CAN/CSA C22.2
No. 73. Symbole ETL Listed i cETL Listed s przyznawane produktom,
ktdre przeszty testy przeprowadzane przez Intertek Testing Services (ITS)
(alternatywnie do Underwriters' Laboratories).

Firma Haas Automation zostata sprawdzona pod katem zgodnosci

z postanowieniami normy ISO 9001: 2015. Zakres rejestracji:
Projektowanie i produkcja maszyn CNC, oprzyrzadowania i akcesoriéw,
produkcja blach cienkich. Warunki zachowania certyfikatu rejestracji
okreslone sa w Polityce Rejestracyjnej ISA 5.1. Rejestracja jest
przyznawana organizacjom zachowujgcym zgodnos¢ z wymienionym
standardem. Wazno$¢ certyfikatu zalezy od biezgcych audytéw nadzoru.

@. J @] o001:2015

Intertek CERTIFIED TO
9700845 CAN/CSA STD C22.2 N0O.73

ETLLISTED
CONFORMS TO
NFPA STD 79
ANSI/UL STD 508




3.1 | FREZARKA - BEZPIECZENSTWO

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

PRZESTROGA: Urzadzenie moze by¢ obstugiwane
wytacznie przez autoryzowany i odpowiednio
przeszkolony personel. Nalezy zawsze postepowa¢
zgodnie z instrukcja obstugi operatora, naklejkami
bezpieczefistwa, procedurami bezpieczenistwa
oraz instrukcjami dotyczacymi bezpiecznej obstugi
maszyny. Nieprzeszkolony personel stanowi
zagrozenie dla siebie oraz dla maszyny.

WAZNE: Przed rozpoczeciem uzywania maszyny
nalezy przeczytac wszystkie ostrzezenia, przestrogi i
instrukcje.

PRZESTROGA: Przyktadowe programy w niniejszym
podreczniku zostaty przetestowane pod katem doktadnosci,
lecz zostaty podane wytacznie do celdw ilustracyjnych.
Programy nie definiujg narzedzi, korekgji ani materiatow.
Nie opisujg uchwytdw roboczych ani innych uchwytéw.

Po wybraniu przyktadowego programu do uruchomienia

na maszynie nalezy zrobic to w trybie graficznym. Zawsze
przestrzegac zasad bezpiecznej obrébki w przypadku
uruchamiania nieznanego programu.

Wszystkie maszyny CNC zawierajg potencjalnie
niebezpieczne narzedzia obrotowe, pasy i kota pasowe,
podzespoty znajdujace sie pod wysokim napieciem,
podzespoty pracujace z duzg gto$noscig, a takze uktady
sprezonego powietrza. Podczas uzywania maszyn

CNC oraz ich podzespotéw, nalezy zawsze stosowac

sie do podstawowych procedur bezpieczenstwa w

celu ograniczenia ryzyka odniesienia obrazen ciata i
spowodowania uszkodzen mechanicznych.

Obszar roboczy musi by¢ odpowiednio o$wietlony, aby
zapewni¢ dobrg widocznos$¢ i bezpieczng obstuge maszyny.
Obejmuje to obszar pracy operatora oraz wszystkie obszary
maszyny, ktére mogg by¢ przedmiotem zainteresowania
podczas konserwacji lub czyszczenia. Zapewnienie
odpowiedniego o$wietlenia jest obowigzkiem uzytkownika.
Narzedzia tnace, uchwyt roboczy, obrabiany przedmiot

i chtodziwo sg poza zakresem i kontrolg firmy Haas
Automation, Inc. Kazde z tych potencjalnych zagrozen z
nimi zwigzanych (ostre krawedzie, wzgledy zwigzane z
podnoszeniem ciezkich przedmiotdw, sktad chemiczny

itp.) i to uzytkownik jest odpowiedzialny za podjecie
odpowiednich dziatan (PPE, szkolenia itp.).

Czyszczenie maszyny jest wymagane podczas normalnego
uzytkowania oraz przed pracami konserwacyjnymi lub
naprawczymi. Dostepne jest opcjonalnie wyposazenie
wspomagajace czyszczenie, takie jak weze zmywajace,
przenosniki wiéréw i przenos$niki Srubowe widrow.
Bezpieczne korzystanie z tego sprzetu wymaga
przeszkolenia oraz moze wymagac odpowiedniego sprzetu
ochrony osobistej (PPE) i jest obowigzkiem uzytkownika.

Niniejsza instrukcja obstugi dla operatora ma stuzyc jako
przewodnik i nie moze by¢ jedynym zrédtem szkolenia.
Petne szkolenie operatora jest dostepne u autoryzowanego
dystrybutora firmy Haas.

Podsumowanie typow pracy obrabiarek Haas Automation

Frezarki CNC Haas sq przeznaczone do ciecia i ksztattowania
metali i innych twardych materiatéw. Sg z natury
uniwersalne, a listy tych wszystkich materiatéw i typédw

nie da sie zapetni¢. Prawie wszystkie operacje ciecia

i ksztattowania sq wykonywane przez obracajgce sie
narzedzie zamocowane na wrzecionie. Nie s3 wymagane
obroty frezarki. Niekt6re operacje ciecia wymagaja ciektego
chtodziwa. W zaleznosci od rodzaju ciecia, chtodziwo to jest
réwniez opgja.

Obstuga frezarek Haas podzielona jest na trzy obszary. S3 to:
eksploatacja, konserwacja i serwis. Obstuga i konserwacja
powinny by¢ wykonywane przez przeszkolonego i
wykwalifikowanego operatora maszyny. Niniejsza instrukcja
obstugi dla operatora zawiera pewne informacje niezbedne
do obstugi maszyny. Wszystkie pozostate operacje
wykonywane na maszynie nalezy traktowac jako serwis.
Czynnosci serwisowe mogg by¢ wykonywane wytacznie przez
specjalnie przeszkolony personel serwisowy.
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3.1 | FREZARKA - BEZPIECZENSTWO

Obstuga tej maszyny sktada sie z nastepujacych
elementéw:

1.) Konfiguracja maszyny
jest wykonywana w celu wstepnej konfiguracji narzedzi,
korekcji i mocowan wymaganych do wykonywania
powtarzalnej funkgji, ktéra pdzniej jest nazywana praca
maszyny. Niektdre funkcje konfiguracji maszyny mogg by¢
wykonywane przy otwartych drzwiczkach, ale ograniczaja
sie do ,wstrzymania pracy”.

2. Obstuga maszyny w trybie automatycznym
Automatyczna praca jest uruchamiana za pomocg opgji
rozpoczecia cyklu i moze by¢ wykonywana tylko przy
zamknietych drzwiczkach.

3. Operator zatadunku i roztadunku materiatéw (czesci)
Zatadunek i roztadunek czesci poprzedza i nastepuje po
operacji automatycznej. Nalezy to robi¢ przy otwartych
drzwiczkach i zatrzymac caty automatyczny ruch maszyny,
gdy drzwiczki s otwarte.

4. Operator zatadunku i roztadunku narzedzi
skrawajacych
tadowanie i roztadowywanie narzedzi odbywa sie rzadziej
niz ustawianie. Sg one czesto wymagane, gdy narzedzie
sie zuzyje i musi zosta¢ wymienione.

Konserwacja sktada sie wytacznie z nastepujacych
czynnosci:

1.) Dolewanie i utrzymywanie stanu chtodziwa
W regularnych odstepach czasu nalezy dodawac
chtodziwo i utrzymywac jego stezenie. Jest to normalna
funkcja operatora, ktdra jest wykonywana albo z
bezpiecznego miejsca poza obudowa roboczg, albo przy
otwartych drzwiczkach i zatrzymanej maszynie.

2. Dolewanie Srodkéw smarnych
W regularnych odstepach czasu nalezy dodawac smary
do wrzeciona i osi. Czesto sg to miesigce lub lata.
Jest to normalna funkcja operatora, ktéra zawsze jest
wykonywana z bezpiecznego miejsca poza obudowg
robocza.

3. Usuwanie wiéréw z maszyny
Usuwanie widrdw jest wymagane w odstepach
podyktowanych rodzajem wykonywanej obrébki. Jest
to normalna funkcja operatora. Odbywa sie to przy
otwartych drzwiczkach i po zatrzymaniu pracy maszyny.
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Serwis sktada sie wytacznie
z nastepujacych czynnosci:

1.) Naprawa maszyny, ktéra nie dziata prawidtowo
Nieprawidtowo dziatajgca maszyna wymaga serwisowania
przez przeszkolony personel fabryczny. Nie jest to nigdy
funkcja operatora. Nie jest to uwazane za konserwacje.
Instrukcje instalacji i serwisu sg oddzielone od instrukji
obstugi dla operatora.

2. Przenoszenie, rozpakowywanie i instalacja maszyny
Maszyny Haas s3 dostarczane do lokalizacji uzytkownika
prawie gotowe do pracy. Do przeprowadzenia instalacji
potrzebny jest wykwalifikowany personel serwisowy.
Instrukcje instalacji i serwisu sg oddzielone od instrukji
obstugi dla operatora.

3. Pakowanie maszyny
Pakowanie maszyny do wysytki wymaga tego samego
materiatu opakowaniowego co dostarczony przez firme
Haas w oryginalnej przesytce. Do przeprowadzenia
pakowania potrzebny jest wykwalifikowany personel
serwisowy. Instrukcje wysytki sg oddzielone od instrukji
obstugi dla operatora.

4. Wycofanie z eksploatacji, demontaz i utylizacja
Nie przewiduje sie demontazu do wysytki; maszyna moze
by¢ przemieszczana w cato$ci w taki sam sposdb, w jaki
zostata zainstalowana. Maszyna moze by¢ zwrécona
do dystrybutora producenta do utylizacji; producent
przyjmuje wszelkie/wszystkie czesci do recyklingu zgodnie

z dyrektywg 2002/96/WE.

5. Usuwanie po wycofaniu z eksploatacji
Usuwanie po wycofaniu z eksploatacji musi by¢ zgodna
z przepisami i regulacjami obowigzujacymi w miejscu,
w ktorym znajduje sie maszyna. Jest to wspdina
odpowiedzialno$¢ wiasciciela i sprzedawcy maszyny.
Analiza ryzyka nie uwzglednia tej fazy.



3.2 | FREZARKA - PRZECZYTA] PRZED OBStUGA

PRZECZYTA) PRZED OBStUGA

NIEBEZPIECZENSTWO: Nie nalezy wchodzi¢ do

obszaru obraébki, kiedy maszyna sie porusza lub w
sytuacji, kiedy maszyna moze w kazdej chwili wykona¢
ruch. Ryzyko odniesienia powaznych obrazen ciata

lub Smierci. Ruchy sg mozliwe, kiedy zasilanie jest
wigczone, a maszyna nie jest w trybie [EMERGENCY
STOP].

Podstawowe procedury bezpieczenistwa:
* Maszyna moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

* Maszyna jest sterowana automatycznie i moze wigczyc sie
w dowolnym czasie.

* Sprawd? lokalne kodeksy i przepisy bezpieczerstwa przed
uruchomieniem maszyny. Skontaktowac sie z dealerem w
razie pytan dotyczacych kwestii bezpieczenstwa.

* Obowigzkiem wiasciciela maszyny jest dopilnowanie,
aby wszystkie osoby uczestniczace w instalacji i obstudze
maszyny zostaty doktadnie zapoznane z instrukcjami
instalacji, obstugi i bezpieczeristwa dotgczonymi do
maszyny PRZED przystgpieniem do jakichkolwiek prac z
maszyng. Ostateczna odpowiedzialnos¢ za bezpieczenstwo
spoczywa na wiascicielu maszyny i osobach, ktére
obstugujg maszyne.

* Podczas obstugi maszyny stosowac odpowiednie srodki
ochrony oczu i uszu.

* Do usuwania obrabianego materiatu i czyszczenia maszyny
nalezy uzywac odpowiednich rekawic.

* Natychmiast wymieni¢ uszkodzone lub mocno porysowane
okienka.

* Podczas pracy okienka boczne musza by¢ zamkniete (jezeli
znajdujg sie na wyposazeniu).

Bezpieczenistwo elektryczne:

« Zasilanie elektryczne musi by¢ zgodne ze specyfikacja.
Préba podtgczenia maszyny do dowolnego innego Zrédta
zasilania moze spowodowac powazne uszkodzenia i utrate
uprawnien gwarancyjnych.

* Panel elektryczny powinien by¢ zamkniety, klucz i zaczepy
na szafce sterowniczej powinny by¢ zawsze zabezpieczone;
mozna je otworzy¢ wytgcznie na czas instalacji i
serwisowania. W takich sytuacjach dostep do panelu
powinni mie¢ wytacznie wykwalifikowani elektrycy. Gdy
gtowny wytacznik jest zataczony, w panelu elektrycznym
wystepuje wysokie napiecie (takze na ptytkach
drukowanych i w obwodach logicznych), a niektére

podzespoty rozgrzewajg sie do wysokich temperatur;

w zwigzku z tym nalezy zachowac daleko posunieta
ostroznos¢. Po instalacji maszyny, szafke sterownicza
nalezy zamkna¢ na klucz, ktéry moze by¢ udostepniony
wytacznie wykwalifikowanemu personelowi serwisowemu.

* Nie nalezy resetowac wytacznika do chwili zbadania i
ustalenia przyczyny usterki. Tylko personel serwisowy
przeszkolony przez firme Haas powinien przeprowadza¢
wykrywanie i usuwanie usterek oraz wykonywac naprawy
wyposazenia Haas.

* Nie naciskaj [POWER UP] (wtgczenie zasilania) na kasecie
sterowniczej przed zakoriczeniem instalacji maszyny.

Bezpieczenstwo operacyjne:
NIEBEZPIECZENSTWO: Aby unikna¢ obrazen, przed
otwarciem drzwi nalezy sprawdzi¢, czy wrzeciono
przestato sie obracaé. W przypadku utraty zasilania
wrzeciono bedzie sie zatrzymywato znacznie dtuzej.

* Nie uruchamia¢ maszyny, gdy drzwiczki sg otwarte lub
blokady drzwiczek nie funkcjonuja prawidtowo.

* Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ maszyne pod katem
uszkodzonych czesci i narzedzi. Kazda uszkodzona czes$¢
lub narzedzie powinno by¢ wtasciwie naprawione lub
wymienione przez autoryzowany personel. Nie uruchamia¢
maszyny, gdy wydaje sie, ze ktérykolwiek podzespdt nie
funkcjonuje prawidtowo.

* Obrotowe narzedzia do skrawania mogg spowodowac
powazne urazy i obrazenia. Gdy wykonywany jest program,
stot frezarski i glowica wrzeciona mogg przesuwac sie
szybko w dowolnym momencie.

* Przy duzej predkosci pracy/posuwu, niewtasciwie zacisniete
czesci mogg zosta¢ wyrzucone i przebi¢ obudowe. Obrébka
skrawaniem czeSci nadwymiarowych lub stabo zacisnietych
jest niebezpieczna.

PRZESTROGA: Reczne lub automatyczne zamykanie
drzwi obudowy jest potencjalnym punktem
przytrzasniecia. W przypadku drzwi automatycznych
drzwi mozna zaprogramowac tak, aby zamykaty

sie automatycznie lub przez nacisniecie przycisku
otwierania/zamykania drzwi na kasecie sterownicze;j.
Nalezy unika¢ wktadania rak lub dodatkéw w drzwi
podczas zamykania recznego lub automatycznego.
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3.2 | FREZARKA - PRZECZYTA] PRZED OBStUGA

Uwalnianie osoby uwiezionej w maszynie:
* Podczas pracy maszyny nikomu nie wolno przebywac w jej
wnetrzu.

* W mato prawdopodobnym przypadku uwiezienia osoby
wewnatrz maszyny nalezy natychmiast wcisng¢ przycisk
zatrzymania awaryjnego i wyprowadzi¢ osobe.

« Jedli osoba jest przygnieciona lub zaplatana, maszyne
nalezy wytaczy¢; wdwczas osie maszyny mozna przesuwac
za pomocg duzej sity zewnetrznej w kierunku potrzebnym
do uwolnienia osoby.

Przywrécenie sprawnosci po zacieciu lub

zablokowaniu:

* Przenosnik wiérow - postepowac zgodnie z instrukcjami
dotyczacymi czyszczenia na stronie Haas Service (przejs¢
na strone www.haascnc.com i klikng¢ tcze Serwis). W razie
potrzeby zamkna¢ drzwiczki i odwrdcic przenosnik tak, aby
zacieta cze$¢ lub materiat byty dostepne, i je usungc.

* Uzy¢ sprzetu dZzwigowego lub uzyskac pomoc przy
podnoszeniu ciezkich i niewygodnych czesci.

* Narzedzia i materiatu/czesci - zamknij drzwi, nacisnij
[RESET], aby usung¢ wyswietlone alarmy. Impulsowo
przesunac o$, aby odstoni¢ narzedzie i materiat.

* Automatycznego urzadzenia do wymiany narzedzi/
narzedzia i wrzeciona - nacis$nij [RECOVER] (odzyskaj) i
postepuj wedtug instrukcji wyswietlanych na ekranie.

* W przypadku niemoznosci zresetowania alarméw lub
usuniecia zablokowania skontaktowac sie z Punktem
sprzedazy fabrycznej Haas (HFO) w celu uzyskania pomocy.

Podczas wykonywania prac przy maszynie nalezy

stosowac sie do ponizszych wskazéwek:

« Normalna eksploatacja - podczas pracy maszyny drzwiczki
muszg by¢ zamkniete, za$ ostony muszg znajdowac sie na
miejscu (w maszynach bez obudowy).

« tadowanie i roztadowywanie czesci — operator otwiera
drzwiczki, wykonuje zadanie, zamyka drzwiczki i naciska
[CYCLE START] (rozpoczecie cyklu) (rozpoczecie ruchu
automatycznego).

* Konfigurowanie zadania obrdbki - po zakonczeniu
konfiguracji nalezy przekrecic¢ klucz konfiguracji, aby
zablokowac tryb konfiguracji i wyja¢ klucz.

* Konserwacja/czyszczenie maszyny - nacisnij [EMERGENCY
STOP] lub [POWER OFF] na maszynie przed wejsciem do
obudowy.
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Okresowa kontrola zahezpieczeh maszyny:
* Sprawdzi¢ mechanizm blokady drzwiczek pod katem
prawidtowego dopasowania i dziatania.

* Sprawdzi¢, czy w oknach i obudowie nie ma uszkodzen lub
nieszczelnosci.

* Sprawdzi¢, czy wszystkie panele obudowy znajduja sie na
swoich miejscach.

Kontrola blokady zabezpieczajgcej drzwi:

* Sprawdzi¢ blokade drzwiczek, sprawdzi¢, czy klucz blokady
drzwiczek nie jest zgiety lub Zle ustawiony i czy wszystkie
mocowania sg zainstalowane.

* Sprawdzi¢, czy sama blokada drzwiczek nie ma oznak
przeszkéd lub niespasowania.

* Natychmiast wymieni¢ elementy systemu blokady
zabezpieczajgcej drzwiczki, ktére nie spetniaja tych
kryteriow.

Weryfikacja blokady zabezpieczajacej drzwi:

* Przy maszynie w trybie pracy zamkna¢ drzwiczki maszyny,
uruchomic¢ wrzeciono z predkoscig 100 obr./min, pociggna¢
drzwiczki i sprawdzi¢, czy sie nie otwieraja.

KONTROLA | TESTOWANIE OBUDOWY MASZYNY |

SZKLA BEZPIECZNEGO:

Rutynowa kontrola:

* Sprawdzi¢ wzrokowo obudowe i szybe zabezpieczajacg pod
katem oznak znieksztatcen, pekniec i innych uszkodzen.

Okna Lexan nalezy wymieni¢ po 7 latach lub w przypadku ich
uszkodzenia albo powaznego zarysowania.

* Wszystkie szyby zabezpieczajace i okna maszyny nalezy
utrzymywac w czystosci, aby zapewni¢ wtasciwg widocznos¢
maszyny podczas pracy.

* Nalezy przeprowadzac codzienng kontrole wzrokowa
obudowy maszyny w celu sprawdzenia, czy wszystkie
panele znajduja sie na swoich miejscach.

Testowanie obudowy maszyny:
* Testowanie obudowy maszyny nie jest wymagane.



3.3 | FREZARKA - LIMITY MASZYNY

Ograniczenia Srodowiskowe maszyny

W tej tabeli wymieniono ograniczenia Srodowiskowe

niezbedne do bezpiecznej eksploataciji:

Limit Srodowiskowe (wytgcznie eksploatacja w

pomieszczeniach zamknietych)

MINIMALNE MAKSYMALNE
Temperatura robocza 41°F (5,0°C) 122°F (50,0°C)
Temperatura przechowywania -4°F (-20,0°C) 158°F (70,0°C)

Wilgotnos¢ otoczenia

Wilgotnos¢ wzgledna 20%, bez
kondensagji

Wilgotnos¢ wzgledna 90%, bez
kondensacji

Wysokos$¢

nad poziomem morza

6000 stop (1829 m)

PRZESTROGA: Nie nalezy uzywac¢ maszyny w
atmosferze wybuchowej (wybuchowe opary i/lub

pyty).

Maszyna z pakietem Haas Robot
Srodowisko maszyn i robotéw ma by¢ warsztatem

maszynowym lub instalacjg przemystowa. Za oswietlenie
warsztatu odpowiada uzytkownik.

Ograniczenia hatasu maszyny

UWAGA: Przedsiewzig¢ Srodki ostroznosci w celu
zabezpieczenia narzadu stuchu przed hatasem
emitowanym przez maszyne. Nalezy uzywac
wyposazenia ochrony stuchu oraz zmieniac
procedury i techniki obrébki (oprzyrzadowanie,
predkosé wrzeciona, predkosc¢ osi, stosowane

uchwyty, programowane $ciezki) w celu
zredukowania hatasu lub ograniczy¢ dostep do
obszaru pracy maszyny podczas obrébki.

Typowe poziomy hatasu na stanowisku operatora podczas

normalnej pracy s nastepujace:

e Wazone A pomiary poziomu ciSnienia akustycznego

wynosza 69,4 dB lub mniej.

e Wazone C chwilowy poziom ci$nienia akustycznego

wynosi 78,0 dB lub mnie;j.

e LwaA (poziom mocy akustycznej wazonego A) wynosi

75,0 dB lub mniej.

UWAGA: Rzeczywiste poziomy hatasu podczas ciecia
materiatu zalezg w duzym stopniu od wyboru materiatu
przez uzytkownika, narzedzi tngcych, predkosci i wartosci
posuwu, uchwytu roboczego i innych czynnikéw. Czynniki
te sg charakterystyczne dla danego zastosowania i s3 pod
kontrolg uzytkownika, a nie firmy Haas Automation Inc.
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3.4 | FREZARKA - PRACA BEZ NADZORU

Obstuga bez nadzoru

W catosci zabudowane maszyny Haas CNC s3
zaprojektowane do pracy bez nadzoru; jednakze
monitorowanie procesu obrébki moze by¢ konieczne ze
wzgledow bezpieczenstwa.

Obowigzkiem wiasciciela warsztatu jest zaréwno
bezpieczne ustawienie maszyn i stosowanie najlepszych
praktyk skrawania, jak i zarzadzanie tymi metodami.
Wiasciciel musi monitorowac proces obrébki, aby zapobiec
szkodom, obrazeniom lub utracie zycia w przypadku
pojawienia sie niebezpiecznej sytuacji.

Dla przyktadu, jesli wystepuje zagrozenie pozarowe
zwigzane obrabianym materiatem, to nalezy bezwzglednie
zainstalowac odpowiedni system gasniczy w celu
ograniczenia ryzyka odniesienia obrazen ciata przez
personel oraz uszkodzenia urzadzen i budynku.
Skontaktowac sie ze specjalistg w celu zainstalowania
narzedzi monitorujgcych przed dopuszczeniem maszyn do
pracy bez nadzoru.

Nalezy koniecznie wybrac urzadzanie monitorujgce, ktére
moga niezwtocznie wykry¢ problem i wykonac stosowne
dziatania bez ingerencji cztowieka.
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3.5 | FREZARKA - ZASADY DOTYCZACE DRZWI

Ograniczenia trybu pracy/konfiguracji

Wszystkie maszyny CNC Haas sg wyposazone w zamki
drzwiczek operatora i przetgcznik klawiszowy z boku kasety
sterowniczej do blokowania i odblokowywania trybu
konfiguracji. Ogdlnie rzecz biorac, status trybu konfiguracji
(zablokowany czy odblokowany) wptywa na sposéb pracy
maszyny, gdy drzwiczki zostang otwarte.

Tryb konfiguracji powinien z reguty by¢ zablokowany
(przetacznik klawiszowy w potozeniu pionowym
zablokowanym). W trybie zablokowanym, drzwiczki
obudowy sg zamykane na zamek podczas wykonywania
programu CNC, ruchu obrotowego wrzeciona lub ruchu osi.
Drzwiczki odblokowuja sie automatycznie, gdy maszyna

nie wykonuje cyklu. Gdy drzwiczki sg otwarte, wiele funkgji
maszyny jest niedostepnych.

FUNKCJA MASZYNY

Po odblokowaniu, tryb konfiguracji zapewnia
wykwalifikowanemu operatorowi wiekszy dostep do
maszyny w celu konfigurowania zadan. W tym trybie,
zachowanie maszyny zalezy od tego, czy drzwiczki sa
otwarte, czy zamkniete. Ponizsze wykresy zawieraja
podstawowe informacje na temat tryb6w i dozwolonych
funkgji.

UWAGA: Wszystkie te warunki zachodzg przy zatozeniu, ze
drzwiczki sg otwarte i pozostajg otwarte przed i w trakcie, a
dziatania maja miejsce.

NIEBEZPIECZENSTWO: Zabrania sie dezaktywacji funkcji
bezpieczenstwa. Zagrozi to bezpieczenstwu obstugi
maszyny oraz spowoduje utrate gwarancji.

TRYB PRACY TRYB KONFIGURAC]I

Nadmuch powietrza (AAG) wt./wyt.

Niedozwolone. Niedozwolone.

Jog osi przy uzyciu uchwytu wiszacego jog

Niedozwolone. Dozwolone.

Jog osi przy uzyciu uchwytu RJH

Niedozwolone. Niedozwolone.

Jog AXIS z pokrettem wahadtowym RJH

Niedozwolone. Niedozwolone.

AXIS Rapid przy uzyciu Home G28 lub Second Home

Niedozwolone. Niedozwolone.

05 zero Return

Niedozwolone. Niedozwolone.

Automatyczny zmieniacz palet

Niedozwolone. Niedozwolone.

Przyciski operacyjne APC

Niedozwolone. Niedozwolone.

Przenosnik wiéréw CHIP FWD, REV

Niedozwolone. Niedozwolone.

Przycisk CHLODZIWO na kasecie sterujacej Niedozwolone. Dozwolone.
Przycisk CHLODZIWO na RJH. Niedozwolone. Dozwolone.
Przenoszenie programowalnego spigot chtodziwa Niedozwolone. Dozwolone.

Orientacja wrzeciona

Niedozwolone. Niedozwolone.

Uruchom program, przycisk ROZPOCZECIA CYSKLU na kasecie

Niedozwolone. Niedozwolone.

Uruchom program, przycisk ROZPOCZECIA CYSKLU na RJH

Niedozwolone. Niedozwolone.

Uruchomi¢ program (paleta)

Niedozwolone. Niedozwolone.

Wrzeciono, przycisk FWD/REV na kasecie

Niedozwolone. Niedozwolone.

FWD/REV wrzeciona na RJH

Niedozwolone. Niedozwolone.

Wymiana narzedzia ATC FWD / ATC REV.

Niedozwolone. Niedozwolone.

Zwolnienie narzedzia z wrzeciona

Dozwolone. Dozwolone.

UKEAD CHEODZIWA WRZECIONA (TSC) JEST WEACZONY

Niedozwolone. Niedozwolone.

Nadmuch powietrza narzedzia (TAB) wt.

Niedozwolone. Niedozwolone.
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3,6 | FREZARKA - KOMORKI ROBOTA

KOMORKI ROBOTA

Maszyna w klatce robota moze uruchomic program, gdy
drzwi sg otwarte bez wzgledu na potozenie klawisza
Uruchamianie-Konfiguracja. Gdy drzwiczki s otwarte,
predkos$¢ wrzeciona jest ograniczona do dolnego
fabrycznego limitu RPM lub ustawienia 292, Limit predkosci
wrzeciona przy otwartych drzwiczkach. Jesli drzwiczki sg
otwarte, gdy predko$¢ RPM wrzeciona przekracza limit,
wrzeciono zwolni do limitu RPM Zamkniecie drzwiczek
powoduje zdjecie limitu i przywrdcenie zaprogramowane;j
predkosci RPM

Praca przy otwartych drzwiach jest dozwolona wytacznie
wtedy, gdy robot komunikuje sie z maszyng CNC.
Standardowo interfejs pomiedzy robotem i maszyng CNC
obstuguje bezpieczefnstwo obu maszyn.

]
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3.7 | FREZARKA - ODMGLAWIANIE/ZDJECIE OBUDOWY

Odmgtawianie/zdjecie obudowy

Niektére modele majqg zainstalowane ztgcze, ktére pozwala na
dotaczenie do maszyny odmgtawiacza.

Dostepny jest réwniez opcjonalny uktad wydechowy obudowy, ktéry
pomaga w usuwaniu mgty z obudowy maszyny.

Wytacznie do whasciciela/operatora nalezy okreslenie, czy i jaki
rodzaj odmgtawiacza najlepiej nadaje sie do danego zastosowania.

Wtasciciel/operator bierze na siebie cata odpowiedzialnos¢ za
instalacje systemu odmgtawiania.
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3.8 | FREZARKA - LIMIT BEZPIECZENSTWA WRZECIONA

Limit bezpieczenstwa wrzeciona

Poczawszy od wersji oprogramowania 100.19.000.1100 do parametru maksymalnej recznej predkosci wrzeciona.

uktadu sterowania dodano limit bezpieczeristwa wrzeciona.  Nacisnij [ENTER], aby przejs¢ do poprzednio zadanej
predkosci wrzeciona lub nacisnij [CANCEL] (anuluj), aby

Ta funkcja wyswietla komunikat ostrzegawczy, gdy zostanie  anulowac dziatanie.

nacisniety przycisk [FWD] (do przodu) lub [REV] (do tytu),

a poprzednia zadana predkos$¢ wrzeciona jest wyzsza od

Z0.0616; | off

Linear Feed Motion Tool: 1
Gl X1.3631 F0.01: G99 Feed Per Revolution Offset: 1

3 1/1
X1.25 20.005; G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None
X-0.0625 F0.009; S
X0.0506 Z0.0616 F0.01; G880 Cycle Cancel Tool Group:

GO X1.65; G54 Work Offset #54 Max Load: 0
20.2169; Life: 106%
(ROUGH OD STEP 1); oo Hoo - MEs  T101

G99; on
G18; 1

GO X1.45 Y0. Z0.2169;
20.0312;

X1.1724;

G1 X1.13 Z0.01 F0.01;
Z-0.305; . .
G3 X1.1524 Z-0.312 10.0235 K-0.0507; Main Spindle:
61 X1.1559 Z-0.3135; 0%
X1.1592 Z-0,3151; 2500 RPM 0
G3 X1.18 Z-0.3406 1-0.0281 K-0.0263; o 0.000
Gl Z-0.3413;

X1.45;

— Live Tool

ey Is over the safe speed limit. - 100%
X1.1798 Z-0.394; i i
G3 X1.1679 Z-0.4116 1-0,0398 K0.0035; Continue with commanded speed?
61 X1.13 2-0.442;
Z-0.8957: ,
X1.25: Yes [ENTER] | No [CANCEL]

|
Main Spindle N— - — Timers And Counters

@ Spindle Speed: © RPM (IN) Load This Cycle: 0:00:02
Spindle Power: 0.0 Kw X 1.2508 |—— . 26% . i
Surface Speed: 0 FPM B = Last Cycle: LBLR
Overrides Chip Load: 0.000 IPT 0 Y 0.0000 [Jm——— - 0% Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0090 IPR i
Ll B i Active Feed: 0.0090 IPR z 0.0054 [pmm— - gy 30 Countersl: o
Spindle: 100% T M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% E
i We 0.0 [umm— == e Loops Remaining: 0
Spindle Load(%) [ - 0% [ ceee - | —— 0%

OPCJA MASZYNY/WRZECIONA MAKSYMALNA PREDKOSC RECZNA WRZECIONA

Frezarki 5000

UWAGA: Tych wartosci nie mozna zmienic.
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3.9 | FREZARKA - MODYFIKACJE MASZYNY

Modyfikacje maszyny

Haas Automation, Inc. nie ponosi odpowiedzialnosci za
szkody spowodowane przez modyfikacje wprowadzone
w maszynach Haas z zastosowaniem czesci lub zestawow
nie wyprodukowanych lub nie sprzedawanych przez Haas
Automation, Inc. Korzystanie z takich czesci lub zestawéw
moze skutkowac¢ uniewaznieniem gwarangji.

Niektdre czesci lub zestawy wyprodukowane lub
sprzedawane przez Haas Automation, Inc. sg dopuszczone
do instalacji przez uzytkownika. Jezeli uzytkownik zdecyduje
sie na samodzielng instalacje takich czesci lub zestawow,
musi przeczytac¢ dotgczone instrukcje instalacji.

Przed rozpoczeciem nalezy sie upewni¢, ze procedura oraz
sposob jej bezpiecznego wykonania zostaty zrozumiane. W
razie watpliwosci dotyczacych mozliwosci samodzielnego
wykonania procedury nalezy skontaktowac sie z Punktem
sprzedazy fabrycznej Haas (HFO) w celu uzyskania pomocy.
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3.10 | FREZARKA - NIEPRAWIDtOWE CHtODZIWO

Nieprawidtowe chtodziwo

Chtodziwo jest waznym sktadnikiem wielu operacji obrébki.
Prawidtowo stosowane i konserwowane chtodziwo moze
poprawia¢ wykonczenie przedmiotu, wydtuzac okres
uzytkowania narzedzi i chroni¢ komponenty maszyny

przed rdzg i innymi uszkodzeniami. Jednak nieprawidtowe
rodzaje chtodziwa mogg spowodowac powazne uszkodzenia
maszyny.

Takie szkody moga skutkowac uniewaznieniem gwarancji,
lecz takze spowodowac powstawanie niebezpiecznych
warunkéw w warsztacie. Na przyktad wycieki chtodziwa
przez uszkodzone uszczelki mogg powodowaé
niebezpieczenstwo poslizgniecia sie.

Nieprawidtowe zastosowanie chtodziwa obejmuje, bez
ograniczen, nastepujace punkty:

*  Nie uzywac zwyktej wody. To powoduje rdzewienie
komponentéw.

*  Nie uzywac chtodziw tatwopalnych.

*  Nie uzywac zwyktych ani “nierozciericzonych”
produktéw z olejem mineralnym. Te produkty
powodujg uszkodzenia uszczelek gumowych i rur w
catej maszynie. Jezeli stosowany jest uktad smarowania
minimalnymi ilosciami dla prawie suchej obrébki,
uzywac wytgcznie zalecanych olejéw.

Chtodziwo maszyny musi by¢ chtodziwem lub substancja
smarujacg rozpuszczalng w wodzie, opartg na oleju
syntetycznym lub syntetyczna.

UWAGA: Nalezy zawsze dbac o mieszanke chtodziwa,
aby koncentrat chtodziwa pozostawat na akceptowalnym
poziomie. Nieprawidtowe mieszanki chtodziwa moga
powodowac korozje elementéw maszyny. Gwarancja nie
obejmuje uszkodzen spowodowanych korozja.

W razie pytan dotyczgcych specyficznego chtodziwa,
ktére ma by¢ uzywane, nalezy skontaktowac sie z HFO lub
dostawcg chtodziwa.
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3.1 | FREZARKA - NAKLEJKI BEZPIECZENSTWA

Naklejki bezpieczenstwa

Fabryka Haas umieszcza na maszynie naklejki, ktore stuza
do szybkiego przekazywania informacji o potencjalnych
zagrozeniach. Jesli naklejki zostang uszkodzone lub zuzyja
sie, badz jesli wymagane beda dodatkowe naklejki w celu
podkreslenia danego aspektu bezpieczenstwa, nalezy
skontaktowac sie z autoryzowanym punktem fabrycznym
Haas.

UWAGA: Zabrania sie zmieniania lub usuwania
jakichkolwiek naklejek lub symboli bezpieczeAstwa.

Nalezy zapoznac¢ sie z symbolami na naklejkach

bezpieczenstwa. Symbole sg zaprojektowane w taki sposdb,

aby na pierwszy rzut oka wskazywac typ przekazywanych

informacji:

Z6tty tréjkat - przedstawia zagrozenie.

* Czerwone koétko z przekresleniem - przedstawia
zabroniong czynnos¢.

* Zielone kétko - przedstawia zalecang czynnosc.

* Czarne kétko - informacje o obstudze maszyny lub
akcesoriow.

Przyktadowe symbole na naklejkach bezpieczenstwa:

[1] Opis zagrozenia, [2] Zabroniona czynnos¢,
[3] Zalecana czynnos¢.

W zaleznosci od modelu i zainstalowanych opgji, na
maszynie mogg znajdowac sie inne naklejki: Nalezy
koniecznie przeczytac i zrozumiec te naklejki.
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3.1 | FREZARKA - NAKLEJKI BEZPIECZENSTWA

Symbole zagrozen -
idtte trojkaty

Ruchome czesci moga spowodowac zaplatanie, pochwycenie,
zmiazdienie i przeciecie.

Nie zbliza¢ czesci ciata do czesci maszyny, kiedy sie poruszaja lub kiedy
mozliwe sg ruchy. Ruchy s moiliwe, kiedy zasilanie jest wiaczone, a
maszyna nie jest w trybie [EMERGENCY STOP].

Zabezpieczyc luing odziez, whosy itd.

Nalezy pamietac, ze urzadzenia kontrolowane automatycznie moga sie
uruchomi¢ w dowolnym momencie.

Nie dotyka¢ obracajacych sie czesci.
Nie zbliza¢ czesci ciata do czesci maszyny, kiedy sie poruszaja lub kiedy
mozliwe s3 ruchy. Ruchy s moiliwe, kiedy zasilanie jest wiaczone, a
) maszyna nie jestw trybie [EMERGENCY STOP].
Ostre narzedzia i zwierciny moga fatwo przecia¢ skére.

Regen jest uzywany przez naped wrzeciona do rozproszenia nadmiaru
mocy i nagrzewa sie.
Zawsze nalezy zachowac ostrozno$¢ wokét Regena.

W maszynie znajduja sie elementy pod wysokim napieciem, ktére moga
powodowac porazenie pradem elektrycznym.

Zawsze nalezy zachowywac ostrozno$¢ przy elementach pod wysokim
napieciem.

W maszynie znajduja sie elementy pod wysokim napieciem, ktére moga
powodowac tuk elektryczny i poraienie pradem elektrycznym.

Nalezy uwazac, aby nie otwiera¢ obuddw elektrycznych, chyba ze
elementy s3 odtgczone od zasilania lub uzywane s odpowiednie
Srodki ochrony osobistej. Wartosci znamionowe tuku elektrycznego
znajduj3 sie na tabliczce znamionowej.

Dtugie narzedzia sa niebezpieczne w szczeg6Inosci przy predkosciach
wrzeciona wiekszych niz 5000 obr./min. Narzedzia moga pekac i by¢
odrzucane przez maszyne.

Nalezy pamietac o tym, ie ostony maszyny stuig do zatrzymywania
chtodziwa i zwiercin. Ostony moga nie zatrzymywac peknietych
narzedzi lub odrzucanych czesci.

Zawsze sprawdza¢ konfiguracje i oprzyrzadowanie przed rozpoczeciem
obrébki.

Podczas obrébki skrawaniem moga powstawac niebezpieczne widry,
kurz lub mgietka. Jest to efekt ciecia materiatow, uzywania ptynu

do obrdbki metalu i narzedzi tnacych oraz predkosci/posuwdw
skrawajacych.

Do wiasciciela/operatora maszyny naleiy ustalenie, czy wymagany
jest sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne czy maska
oddechowa, a takie czy potrzebny jest system odmgtawiania.

Niektére modele maja mozliwo$¢ podtaczenia systemu odmgtawiania.
Nalezy zawsze czytac ze zrozumieniem Karty Charakterystyki (SDS)

dla materiatu obrabianego przedmiotu, narzedzi tnacych i ptynu do
obrébki metalu.

Inne informacje o bezpieczenstwie

UWAGA: W zaleznosci od modelu i zainstalowanych opcji, na
maszynie moga znajdowac sie inne naklejki: Nalezy koniecznie
przeczytac i zrozumiec te naklejki.
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Symbole zabronionych czynnosci -
czerwone kétka z przekresleniem

Nie wchodzi¢ do obudowy maszyny, jezeli maszyna moze wykonywac
automatyczne uchy.

Jesli musisz wejs¢ do obudowy w celu wykonania okreslonych
czynnosci, nacisnij [EMERGENCY STOP] lub wytacz zasilanie maszyny.
Zawiesi tabliczke bezpieczefistwa na kasecie sterowniczej, aby
ostrzec inne osoby o tym, Ze operator przebywa wewnatrz maszyny
oraz ze nie mozna wtgcza¢ maszyny ani jej obstugiwac.

Nie obrahiac ceramiki.

=
Nie prébowac fadowac narzedzi, ktérych zaczepy wrzeciona nie s3
wyréwnane z nacieciami w kotnierzu V uchwytu narzedziowego.
Nie obrabia¢ materiatéw tatwopalnych.
Nie uzywac chtodziw fatwopalnych.
Materiaty tatwopalne w postaci czasteczkowej lub ciektej moga stac
sie wybuchowe.

Konstrukcja oston maszyny nie umoiliwia zatrzymywania wybuchdw
i gaszenia pozarow.

50 Nie uzywac zwyktej wody jako chtodziwa. To powoduje rdzewienie
% komponentéw maszyny.
Zawsze uzywac antykorozyjnego koncentratu chtodziwa z woda.

Symbole zabronionych czynnosci -
czerwone kétka z przekresleniem

Drzwi maszyny powinny by¢ zamkniete.

Zawsze nosi¢ okulary ochronne lub gogle w poblizu maszyny.
a Zanieczyszczenia w powietrzu moga powodowac uszkodzenia oczu.
Zawsze uzywac ochrony stuchu w poblizu maszyny.

Hatas generowany przez maszyne moie przekracza¢ 70 dBA.
Nalezy sie upewnic, ie zaczepy wrzeciona sg prawidtowo wyréwnane
zwycieciami w kotnierzu V uchwytu narzedziowego.

Zapamietac lokalizacje przycisku zwalniania narzedzi. Naciskac ten
przycisk tylko podczas trzymania narzedzia.

Niektére narzedzia sg bardzo ciezkie. Obchodzi€ sie z nimi ostroznie;
uzywac obu rak i poprosi¢ druga osobe o nacisniecie przycisku
walniania narzedzi.

Symbole informacyjne - czarne kétka

Zachowac zalecane steienie koncentratu.
> 5%) ,Staba” mieszanka chtodziwa (stezenie mniejsze niz zalecane) moie

nie zapobiegac skutecznie rdzewieniu komponentow maszyny.
,Mocna” mieszanka chtodziwa (stezenie wieksze niz zalecane)
powoduje marnowanie koncentratu bez dodatkowych korzysci w
poréwnaniu z zalecanym stezeniem.



4.1 | FREZARKA - KASETA STEROWNICZA

Przeglad kasety sterowniczej

Kaseta sterownicza jest gtbwnym interfejsem obstugi

maszyny Haas. Przy jej uzyciu programuje sie i wykonuje o ; e
projekty obrébki skrawaniem CNC. Niniejszy rozdziat w‘ ? . |

dotyczacy orientacji kasety sterowniczej opisuje
poszczegolne sekcje kasety:

* Panel przedni kasety

* Prawa strona, gora i spod kasety

* Klawiatura

* Klawisze funkcyjne/kursorowe

* Klawisze wyswietlacza/trybu

e Klawisze numeryczne/alfanumeryczne
* Klawisze impulsowania/wymuszenia

4.2 | PRZEDNI PANEL KASETY

L

TRV R

e AR

Elementy sterujgce panelu przedniego

IMIE | NAZWISKO ILUSTRACJA FUNKCJA
WEACZANIE ZASILANIA I Wigcza zasilanie maszyny.
WYtACZENIE o Wytacza zasilanie maszyny.
ZASILANIA
Nacisna¢ w celu zatrzymania catosci ruchu osi, dezaktywacji
EMERGENCY STOP serwomotordw, zatrzymania wrzeciona i urzadzenia do wymiany
narzedzi oraz wytgczenia pompy chtodziwa.
Stuzy do impulsowania osiami (wybrac w trybie HANDLE JOG (Zdaln
ZDALNY REGULATOR Y ¢ " wy y Jotl 4

regulator)). Stuzy takze do przewijania przez kod programu lub pozycje
menu podczas edycji.

POCZATEK CYKLU

Uruchamia program. Ten przycisk stuzy takze do uruchamiania
symulacji programu w trybie graficznym.

POSUWU

WSTRZYMANIE | O

Zatrzymuje caty ruch osi w trakcie programu. Wrzeciono w dalszym
ciggu pracuje. Nacisnij przycisk URUCHOM CYKL, aby indeksowac.
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4.2 | FREZARKA - PRZEDNI PANEL KASETY

Prawa strona kasety i gorne panele

IMIE | NAZWISKO ILUSTRACJA FUNKCJA
USB Podtaczac kompatybilne urzadzenia USB do tego portu. Jest on zabezpieczony
zdejmowanym kapturkiem.
BLOKADA PAMIEC = B rb W potozeniu 'zablo'kowanym ten ptze’rqczmk'klgwmowy unllemozllwm”
wprowadzanie zmian do programdw, ustawien, parametréw i korekcji.
W potozeniu zablokowanym ten przefacznik klawiszowy aktywuje wszystkie funkcje
a zabezpieczer maszyny.

TRYB KONFIGURACJ! , ‘h W potozeniu odblokowanym dostepna jest konfiguracja (patrz ,Tryb konfiguracji”
w podrozdziale niniejszej instrukcji dot. bezpieczeristwa w celu uzyskania
szczeg6towych informacji).

. 2 Nacisna¢ w celu szybkiego przesuniecia wszystkich osi do wspétrzednych
DRUGIE POLOZENIE okreslonych w ustawieniach 268-270. (Szczegétowe informacje moina znalei¢ w
POCZATKOWE LJUstawieniach 268-270" w sekcji Ustawienia tego podrecznika).
AUTOMATYCZNE DRZWI Nacisna( ten przycisk, aby otworzy¢ lub zamkna¢ automatyczne drzwiczki
POMINIECIE E (jesli wystepuja).
L Te przyciski przetaczaja miedzy wewnetrznym oswietleniem roboczym i
Oswietlenie robocze o$wietleniem o duiym nateieniu (jezeli znajduje sie na wyposaieniu).

Panel gorny kasety sterowniczej

LAMPKA SYGNALIZACYJNA

Umoiliwia szybkie wzrokowe potwierdzenie aktualnego stanu maszyny. Lampka sygnalizacyjna obstuguje pie¢ réznych stanéw:

Stan lampki

Znaczenie

Wytgczona

Maszyna jest bezczynna.

Swiatto zielone ciagte

Maszyna pracuje.

Swiatto zielone migajace

Maszyna jest zatrzymana, ale znajduje sie w stanie gotowosci.
Aby kontynuowac, konieczna jest interwencja operatora.

Swiatto czerwone migajace

Wystapita usterka lub maszyna znajduje sie w stanie zatrzymania
awaryjnego.
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4.3 | FREZARKA - KLAWIATURA

Klawiatura

Klawisze klawiatury sg
zgrupowane w nastepujacych
obszarach funkcjonalnych:

1. Funkcja

2. Kursor

3. Ekran

4.Tryb

5. Numeryczny

6. Alfanumeryczny
7. Impulsowanie

8. Przejecia sterowania
recznego

Wprowadzanie
symboli
specjalnych
Niektdrych symboli

specjalnych nie ma na
klawiaturze.

O
ocURSORo
. = .

R

EDIT ALTER

!a
g'
R
N—

BI.OC

SCROLI

a0
SWEEHE -

JUEEER

=

SINGLE

a@e@
BEEEE)

RETURN,

SELECT

1
i

i
i

0oeee

IMIE I NAZWISKO

SYMBOL

podkreslenie

karetka

tylda

nawias klamrowy
otwierajacy

nawias klamrowy

zamykajacy
\ ukosnik
| pionowa kreska
< mniejsze niz
> wieksze niz

W celu wprowadzenia symboli specjalnych
nalezy wykonac¢ nastepujace czynnosci:

1. Nacisng¢ LIST PROGRAMS (Lista
programéw) i wybrac urzadzenie pamieci
masowe;j.

2. Nacisnij F3.

3. Wybrac Symbole specjalne i nacisna¢
ENTER.

4. WprowadZ numer, aby skopiowac
skojarzony symbol do paska INPUT
(Wprowadz).

Na przyktad, aby zmieni¢ nazwe katalogu na
MO)J_KATALOG:

1. Zaznacz katalog, ktérego nazwa ma
by¢ zmieniona.

2. Wprowadzi¢ MOJ.

3. Nacisnij F3.

4. Wybra¢ SPECIAL SYMBOLS (Symbole
specjalne) i nacisng¢ ENTER.

5. Nacisng¢ 1.

6. Wprowadzi¢ KATALOG.

7. Naci$nij F3.

8. Wybra¢ ZMIEN NAZWE i nacisna¢ ENTER.

Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023 | 33



4.4 | FREZARKA - KLAWISZE FUNKCYJNE/KURSORA

Klawisze funkcyjne

Lista klawiszy funkcyjnych i ich dziatanie

IMIE | NAZWISKO

KLAWISZ

FUNKCJA

Resetowanie

RESET

Usuwa alarmy. Usuwa wprowadzony tekst. Ustawia przejecia sterowania
recznego na domysine wartosci, jezeli ustawienie 88 jest Wt.

Wiaczenie zasilania

WEACZENIE ZASILANIA

Zeruje wszystkie osie oraz zatacza uktad sterowania maszyny.

Odzyskiwanie

ODZYSKIWANIE

Przejscie do trybu odzyskiwania urzgdzenia do wymiany narzedzi.

F1-F4 F1-F4 Te przyciski spetniajg rézne funkcje zaleznie od tego, ktéra karta jest aktywna.
Pomiar korekji POMIAR KOREKC]I Zapisuje korekcje dtugosci narzedzi podczas ustawiania czesci.
narzedzi NARZEDZI

Nastepne narzedzie

NASTEPNE NARZEDZIE

Wybiera nastepne narzedzie z urzadzenia do wymiany narzedzi.

Zwolnienie narzedzia

ZWOLNIENIE NARZEDZIA

Zwalnia narzedzie z wrzeciona w trybie MDI, ZERO RETURN oraz HAND JOG.

Ustawianie punktu
zerowego czesci

PART ZERO SET

Zapisuje korekcje wspbdtrzednej roboczej podczas ustawiania czesci.

Klawisze kursora

Klawisze kursora umozliwiajg poruszanie sie miedzy polami danych,
przewijanie programdw i przechodzenie przez menu z kartami.

IMIE | NAZWISKO

KLAWISZ

FUNKCJA

Strona gtéwna

STRONA GLOWNA

Przesuwa kursor do najwyzszej pozycji na ekranie; podczas edycji jest
to gdrny lewy blok programu.

Strzatki kursora

STRZAEKI KURSORA

Przesuwajg jedng pozycje, blok lub pole w odno$nym kierunku. Na
klawiszach sg symbole strzatek, lecz w niniejszej instrukcji stosuje sie
przeliterowane nazwy tych klawiszy.

Strona w goére, strona
w dot

STRONAW GQRE, STRONA
W DOt

Stuzg do zmiany wyswietlaczy lub do przechodzenia o jedng strone w
gore/w dot podczas przegladania programu.

Koniec

KONIEC

Przesuwa kursor do ostatniej pozycji na ekranie. Podczas edycji jest to
ostatni blok programu.
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4.5 | FREZARKA - KLAWISZE WYSWIETLACZA/TRYBU

Klawisze wyswietlacza

Klawisze wyswietlacza zapewniajg dostep do wyswietlaczy maszyny, informacji operacyjnych i stron pomocy.

IMIE | NAZWISKO KLAWISZ FUNKCJA
Program PROGRAM W wiekszosci trybéw stuzy do wyboru okienka aktywnego programu.
Pofozenie POSITION Wybiera wyswietlacz potozen.
Korekcje OFFSET Wyswietla korekcje narzedzia i menu Korekcje robocze z kartami.
Komendy biezace OBECNE Wyswietla menu urzadzen, rggulatoré\{v czgsowych, makr, aktywnych |,(Odé,W, kalkulatoréw,
POLECENIA zaawansowanego zarzadzania narzedziami (ATM), tabeli narzedzi i nosnikow.
Alarmy ALARMS Wyswietla ekran przegladarki alarméw i komunikatéw.
Diagnostyka DIAGNOSTIC Wyswietla karty Funkcje, Kompensacja, Diagnostyka i Konserwacja.
Ustawienia SETTING Wyswietla i umozliwia zmiany ustawien uzytkownika.
Pomoc HELP Wyswietla informacje pomocy.
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4.5 | FREZARKA - KLAWISZE WYSWIETLACZA/TRYBU

Klawisze trybu

Klawisze trybu zmieniajg status operacyjny maszyny. UWAGA: EDIT (Edycja) i LIST PROGRAMS (Lista programéw)
Wszystkie klawisze trybdw majg ksztatt strzatek i wskazujg moga réwniez dziata¢ jako klawisze wyswietlacza, na

rzad klawiszy wykonujacych funkcje zwigzane z tym ktérym mozna uzyskac dostep do edytoréw programu
klawiszem trybu. Biezacy tryb jest zawsze wyswietlany w i menedzera urzadzen bez zmiany trybu maszyny. Na

goérnym lewym rogu ekranu, w formacie Tryb pracy:Klawisz.  przyktad kiedy na maszynie jest uruchomiony program,
mozna uzy¢ menedzera urzadzen (LIST PROGRAMS
(Lista programow)) lub edytora w tle (EDIT (Edycja)) bez
zatrzymywania programu.

IMIE | NAZWISKO KLAWISZ FUNKCJA
KLAWISZE TRYBU EDY()I
Edviui EDVTU Umoiliwia edycje programéw w edytorze. Mozna réwniez uzyskac dostep do Visual Programming
ytuj J System (VPS) 2 menu EDYCJA z kartami.
Wstaw WSTAW Wprowadza tekst z wiersza wpisywania danych lub ze schowka do programu w potozeniu kursora.
et MIEK Zastepuije zaznaczong komende lub tekst tekstem z wiersza wpisywania danych lub ze schowka.
mien UWAGA: ALTER (Zmien) nie dziata dla korekji.
Usuh USUN Usuwa pozycje, na ktéra naprowadzono kursor, lub wybrany blok programu.

Cofa do 40 ostatnich zmian edycyjnych, a takze cofa zaznaczenie bloku.

Cofnij COFNIJ UWAGA: UNDO (Cofnij) nie dziata na usuniete zaznaczone bloki ani nie umoiliwia odzyskania
usunigtego programu.

KLAWISZE TRYBU PAMIECI

Wybiera tryb pamieci. Z tego trybu wykonywane sg programy, zas pozostate klawisze w rzedzie
Pamiet MEMORY MEM kontrolujg sposoby wykonania programu. Pokazuje OPERACJA: PAM w gérnym lewym
ekranie.

Wtacza/wytacza blok pojedynczy. Gdy blok pojedynczy jest wtaczony, uktad sterowania wykonuje

Blok pojedynczy BLOKU POJEDYNCZEGO tylko jeden blok programu po kazdym nacinieciu CYCLE START (Start cyklu).
Grafika GRAFIKA Otwiera tryb graficzny.
- Wiacza/wytacza opcjonalne zatrzymanie. Gdy opcjonalne zatrzymanie jest wigczone, maszyna
Latrzymanie op(j STOP OPCJA zatrzyma sie po osiagnieciu komend MO1.
Usufi blok USUN BLOK Whacza/wytacza usuwanie bloku. Gdy funkcja Usur blok jest wi3czona, uktad sterowania ignoruje

(nie wykonuje) kodu po ukosniku (/) w tym samym wierszu.
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4.5 | FREZARKA - KLAWISZE WYSWIETLACZA/TRYBU

IMIE | NAZWISKO KLAWISZ | FUNKCJA
KLAWISZE TRYBU MDI
Manual Data Input MDI W trybie MDI moinq wykonywac niezalpisane programy Iup bloki kodu wprowadzone z uktadu
sterowania. Pokazuje EDYCJA:MDI w gérnym lewym ekranie.
. Whacza i wytacza opcjonalny uktad chtodziwa. Ponadto SHIFT + COOLANT wigcza i wytacza opcjonalne
Chodziwo COOLANT funkcje Automatyczny pistolet pneumatyczny/minimalna ilos¢ smaru.
Przewijanie zdalnego HANDLE SCROLL Przefacza tryb przewijania recznego. Dzigki temu uzytkownik moze poruszac sie kursorem po menu
regulatora przy uiyciu zdalnego regulatora, kiedy ukfad sterowania jest w trybie zdalnego regulatora.
Automatyczne urzadzenie do ] )
wymiany narzedzi — ruch do ATCFWD Obraca karuzelg narzgdziow do nastgpnego narzedzia.
przodu
Automatyczne urzadzenie do
wymiany narzedzi — ruch ATCREV Obraca karuzele narzedziowg do poprzedniego narzedzia.
wsteczny
OBStUGA KLAWISZY TRYBU IMPULSOWEGO
Zdalny regulator ZDALNY REGULATOR | Wybiera tryb impulsowania.
0001/.1 0.0001/0.1 Wybiera przyrost dla kazdego klikniecia zdalnego regulatora. Gdy frezarka znajduje sie w trybie MM,
'0 001/'1 0 001/1’ ' pierwsza liczha jest mnozona przez dziesie¢ podczas impulsowania osig (np. 0,0001 przeksztatca
0’01/10 0’ 01/10" siew 0,001 mm). Dolna liczba ustawia predkos¢ po nacisnieciu JOG LOCK (Blokada impulsowania)
0'1/100 0’1/100" i klawisza impulsowania osi lub nalezy nacisna¢ i przytrzymac klawisz impulsowania osi. Pokazuje
' ! ‘ KONFG: MP w gornym lewym ekranie.
KLAWISZE TRYBU ZEROWEGO POWROTU
Wybiera tryb wyzerowania, ktéry wyswietla lokalizacje osi w czterech réinych kategoriach: Operator,
Zerowanie ZERO RETURN Praca G54, Maszyna i Odlegtos¢ do pokonania. Wybrac karte w celu przetaczania sie miedzy
kategoriami. Pokazuje KONFG:ZERO w gornym lewym ekranie.
Wsz my Przesuwa wszystkie osie do potozenia zerowego maszyny. Jest to podobne do POWER UP (Wtacz
zasilanie), przy czym z tym wyjatkiem, ze nie nastapi wymiana narzedzi.
Pofozenie poczatkowe ORIGIN Ustawia wybrane wartosci na zero.
Pojedynczy SINGLE Przesuwa jednq.do po’foieni‘a zerowego maszyny. Nacisna( litere odno$nej osi na klawiaturze
alfanumerycznej, a nastepnie nacisna¢ SINGLE.
Przywraca wszystkie osie do potozenia zerowego w ruchu szybkim. HOME G28 (Potozenie poczatkowe
. (28) wykona potozenie poczatkowe pojedynczej osi w taki sam sposab, jak funkcja SINGLE
Potozenie poczatkowe G28 POLOZENIE (Pojedynczy).
POCZATKOWE G28

UWAGA: Przed nacisnieciem tego klawisza upewnij sie, ze $ciezki ruchu osi nie s3 niczym
zastawione. Nie ma ostrzezenia lub komunikatu przed rozpoczeciem ruchu osi.
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4.5 | FREZARKA - KLAWISZE WYSWIETLACZA/TRYBU
______________________________________________________________

Klawisze trybu (ciag dalszy)

IMIE | NAZWISKO | KLAWISZ | FUNKCJA

LISTA PRZYCISKOW TRYBU PROGRAMU

Zapewnia dostep do menu z zaktadkami w celu zatadowania i zapisania

Lista programow LISTA PROGRAMOW programow.

Wybierz program WYBIERZ PROGRAMY Powoduje, ze zaznaczony program staje sie programem aktywnym.

Przechodzi do ekranu, na ktérym uzytkownik znajdowat sie przed biezacym
Wstecz STRZALKA WSTECZ ekranem. Ten klawisz dziata podobnie, jak przycisk WSTECZ w przegladarce
internetowe;j.

Przechodzi do ekranu, do ktérego uzytkownik przeszedt po aktualnym ekranie,
STRZALKA DO PRZODU jezeli zostata uzyta strzatka wstecz. Ten klawisz dziata podobnie, jak przycisk

Do przodu . . :
NAPRZOD w przegladarce internetowe;j.

ERASE PROGRAM Usuwa wybrany program w trybie Listy programdw. Usuwa caty program w

Kasui
Skasuj program trybie MDI.
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4.6 | FREZARKA - KLAWISZE NUMERYCZNE/ALFANUMERYCZNE

Klawisze numeryczne

Uzy¢ klawiszy numerycznych do wprowadzania numeréw
wraz ze znakami specjalnymi (nadrukowanymi w kolorze
z6ttym na klawiszu gtéwnym). Nacisng¢ SHIFT w celu
przejscia do znakéw specjalnych.

IMIE | NAZWISKO KLAWISZ FUNKCJA
Liczby 0-9 Whpisuje liczby.
Znak minus - Dodaje znak minusa (-) do wprowadzanego wiersza.
Przecinek dziesietny . Dodaje przecinek dziesietny do wprowadzanego wiersza.
Anuluj CANCEL Usuwa ostatni wpisany znak.
Spacja SPACE Dodaje spacje do wprowadzanych danych.
Wprowadz ENTER Odpowiada na monity, zapisuje dane wejSciowe.
Znaki specjalne Nacli(sinqcf SHIFT, a nastepnie ‘ Wprowadza znak z6tty z lewego gf')rneg(’) rogu klawis;a. Te zna.ki S
awisz numeryczny. uzywane w komentarzach, makrach i okreslonych funkcjach specjalnych.
+ SHIFT, a nastepnie - Wstawia +
= SHIFT, a nastepnie 0 Wstawia =
# SHIFT, a nastepnie . Wstawia #
* SHIFT, a nastepnie 1 Wstawia *
! SHIFT, a nastepnie 2 Wstawia *
? SHIFT, a nastepnie 3 Wstawia ?
% SHIFT, a nastepnie 4 Wstawia %
$ SHIFT, a nastepnie 5 Wstawia $
| SHIFT, a nastepnie 6 Wstawia !
& SHIFT, a nastepnie 7 Wstawia &
@ SHIFT, a nastepnie 8 Wstawia @
SHIFT, a nastepnie 9 Wstawia :
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4.6 | FREZARKA - KLAWISZE NUMERYCZNE/ALFANUMERYCZNE
______________________________________________________________

Klawisze alfanumeryczne

Uzy¢ klawiszy alfanumerycznych do wprowadzania

liter alfabetu wraz z pewnymi znakami specjalnymi
(nadrukowanymi w kolorze z6ttym na klawiszu gtéwnym).
Nacisng¢ SHIFT w celu przejscia do znakdw specjalnych.

IMIE | NAZWISKO KLAWISZ FUNKCJA
Alfabet A7 Domyslne sg wielkie litery. Aby uzyska¢ mate litery, nacisng¢ SHIFT i
klawisz litery.
Koniec bloku (EOB) ; Jest to znak korica bloku, ktéry oznacza koniec wiersza programu.
Nawiasy okragte () Oddzielaja komendy programowe CNC od komentarzy uzytkownika.

Zawsze nalezy wprowadzac je parami.

Pozwala uzyska¢ dostep do dodatkowych znakéw na klawiaturze lub przetacza
Shift SHIFT znaki alfanumeryczne na mate litery. Dodatkowe znaki sg widoczne w lewym
gérnym rogu niektdrych klawiszy alfanumerycznych i numerycznych.

Znaki specjalne Nacisnag¢ SHIFT, a nastepnie | Wprowadza znak z6tty z lewego gérnego rogu klawisza. Te znaki s uzywane

klawisz alfanumeryczny. w komentarzach, makrach i okre$lonych funkcjach specjalnych.
Ukos$nik SHIFT, a nastepnie ; Wstawia /
Lewy nawias SHIFT, a nastepnie ( Wstawia /
Prawy nawias SHIFT, a nastepnie) Wstawia /
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4.7 | FREZARKA - KLAWISZE IMPULSOWANIA/WYMUSZENIA
______________________________________________________________

Przyciski przesuniecia

IMIE | NAZWISKO KLAWISZ FUNKCJA
Przsngsmk srubowy CHIP FWD Uruchamia uktad usuwania wiéréw w kierunku do przodu (usuwanie z maszyny).
wiéréw do przodu
Zat[zymanle przgr’w’snlka CHIP STOP Zatrzymuje uktad usuwania widréw.
$rubowego widréw
Przenosnik srubowy CHIP REV Wiacza uktad usuwania wiéréw w kierunku wstecznym.

wi6réw — do tytu

Klawisze impulsowania
osi

XX, +Y/1-Y, +Z/-Z,
+A/C/-A/Ci +B/-B
(SHIFT +A/C/-A/C)

Reczne impulsowanie osi. Nacisna€ i przytrzymac przycisk osi lub nacisng¢ go i zwolni¢
w celu wyboru osi, a nastepnie uzy¢ zdalnego regulatora.

Ta funkcja wspétpracuje z klawiszami impulsowania osi. Nacisng¢ JOG LOCK (Blo-
kada impulsowania), a nastepnie przycisk osi - 0$ poruszy sie do czasu ponownego

Blokada impulsowania JOG LOCK nacisniecia JOG LOCK (Blokada impulsowania).
Chtodziwo do géry CLNT UP Przesuwa dysze opcjonalnego programowalnego uktadu chtodziwa (P-Cool) do géry.
Chtodziwo do dotu CLNT DOWN Przesuwa dysze opcjonalnego uktadu P-Cool do dotu.
Nacisnij ten przycisk w trybie MDI, aby przetaczy¢ dziatanie uktadu chtodziwa przez
wrzeciono (TSC), jesli jest na wyposazeniu. Nacisng¢ SHIFT + AUX CLNT, aby przetaczac
Chtodziwo dodatkowe AUX CLNT funkcje Nadmuch powietrza narzedzia (TAB), jesli jest na wyposazeniu. Obie funkcje

dziataja réwniez w trybie Praca-Zatrzymanie-Impulsowanie-Kontynuowanie.
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4.7 | FREZARKA - KLAWISZE IMPULSOWANIA/WYMUSZENIA

Przyciski sterowania recznego

Funkcje przejecia sterowania recznego pozwalajg
tymczasowo regulowac wartosci predkosci i posuwu w
programie. Dla przyktadu operator moze zwolni¢ ruchy
szybkie w okresie sprawdzania programu, zmienic
regulacje predkosci posuwu w celu ustalenia jej wptywu na
wykoniczenie czesci itp.

Ustawien 19, 20 i 21 mozna uzy¢ do dezaktywacji,
odpowiednio, przejecia sterowania recznego nad predkoscia
posuwu, wrzecionem i ruchem szybkim.

FEED HOLD (Zatrzymanie posuwu) dziata jak przejecie, ktére
zatrzymuije ruchy szybkie i ruchy posuwu po nacisnieciu.
FEED HOLD (Zatrzymanie posuwu) zatrzymuje réwniez
wymiany narzedzi i regulatory czasowe czesci, lecz nie
zatrzymuje cykli gwintowania lub czaséw przerwy.

Nacisng¢ CYCLEnbspSTART (Start cyklu), aby kontynuowac
po uzyciu opcji FEEDnbspHOLD (Zatrzymanie posuwu). Gdy

klawisz trybu konfiguracji jest odblokowany, przetacznik
drzwiczek na obudowie petni podobna role, ale wyswietli
WST.DZRWI w razie otwarcia drzwiczek. Gdy drzwiczki sa
zamkniete, uktad sterowania znajduje sie w trybie Feed Hold
(zatrzymanie posuwu) i nalezy nacisng¢ CYCLEnbspSTART
(Start cyklu), aby kontynuowac. Funkcje "Door Hold" i FEED
HOLD (Zatrzymanie posuwu) nie powodujg zatrzymania
zadnejnbsposi dodatkowe;.

Mozliwe jest przejecie kontroli recznej nad ustawieniem
chtodziwa przez nacisniecie COOLANT (Chtodziwo).
Pompa chtodziwa pozostanie wtgczona lub wytgczona do
czasu nastepnego kodu M lud dziatania operatora (patrz
ustawienie 32).

Uzy¢ ustawien 83, 87 i 88, aby - odpowiednio - komendy M30
i M06, czy tez RESET, zmienity wartosci, nad ktérymi przejeto
sterowanie reczne, z powrotem na wartosci domysine.

IMIE | NAZWISKO KLAWISZ FUNKCJA
Predkos¢ posuwu -10% -10% FEEDRATE Zmniejsza biezacg predkos¢ posuwu o 10%.
Predkos¢ posuwu 100% 100% FEEDRATE Ustawia predkos¢ posuwu, nad ktéra przejeto sterowanie

reczne, z powrotem na zaprogramowang predkos¢ posuwu.

Predkos¢ posuwu +10% Predkos¢ posuwu +10%

Zwieksza biezacg predkos¢ posuwu 0 10%.

Predkos¢ posuwu
sterowana zdalnym
regulatorem

HANDLE FEED

Umozliwia operatorowi uzycie zdalnego regulatora do
regulacji predkosci posuwu w przyrostach co 1%.

Wrzeciono -10% -10% SPINDLE

Zmniejsza biezacg predkos¢ wrzeciona o 10%.

Wrzeciono 100% Wrzeciono 100%

Ustawia predkos¢ wrzeciona, nad ktérg przejeto sterowanie
reczne, z powrotem na zaprogramowang predkosc.

Wrzeciono +10% Wrzeciono +10%

Zwieksza biezacg predkos¢ wrzeciona o 10%.

Sterowanie wrzecionem

za pomocg zdalnego HANDLE SPINDLE

Umozliwia operatorowi uzycie zdalnego regulatora do
regulacji predkosci wrzeciona w przyrostach 1%.

regulatora
Do przodu FWD Uruchamia wrzeciono w kierunku w prawo.
Stop STOP Zatrzymuje wrzeciono.
Do tytu REV Uruchamia wrzeciono w kierunku w lewo.
5% RAPID (5% szybkosci) / 25% RAPID
Szybkos¢ dobiegéw (25% szybkosci) / 50% RAPID (50% Ogranicza ruchy szybkie maszyny do wartosci na klawiszu.

szybkosci) / 100% RAPID (100% szybkosci)
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5.1 | FREZARKA - PRZEGLAD WYSWIETLACZA STEROWANIA

Wyswietlacz sterowania

Ekran uktadu sterowania jest podzielony
na okienka z réznymi trybami maszyny i
wyswietlania.

Uktad podstawowego wyswietlacza
uktadu sterowania w trybie Operacja:pam
(kiedy program jest uruchomiony)

1.

N o uvos

10.
1.
12.

13.

Pasek stanu trybu, sieci
i czasu

Wyswietlacz programu

Gtéwny wyswietlacz (rézne
rozmiary)/Program/Offsets/Current
Commands/Settings/Graphics/
Editor/VPS/Help

Aktywne kody
Aktywne narzedzie
Chtodziwo

Regulatory czasowe/Zarzadzanie
narzedziami

Status alarméw

Stupek stanu uktadu

Wyswietlacz potozenia/tadowanie osi
Pasek wejscia

Pasek ikon

Stan wrzeciona

1 2 3 4 5 6

-L__==

-

T T T T

13 12 1 10 9 8 7

Aktywne okienko ma biate tto. Operator moze pracowac z danymi w okienku
tylko wtedy, gdy to okienko jest aktywne; tylko jedno okienko jest aktywne
naraz. Na przyktad po wybraniu karty Korekcje narzedzi tto tabeli korekji
zostaje zmienione na biate. Nastepnie mozna wprowadzac zmiany do danych.
W wiekszosci przypadkéw mozna zmieni¢ aktywne okienko za pomocg klawiszy
wyswietlacza.
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5.1 | FREZARKA - PRZEGLAD WYSWIETLACZA STEROWANIA

Podstawowa nawigacja w menu z kartami

Ukfad sterowania Haas stosuje menu z kartami dla
wielu trybdw i wyswietlaczy. Menu z kartami gromadza
powigzane dane w jednym miejscu w tatwo dostepnym
formacie. Do nawigacji w tych menu:

1. Nacisngc¢ klawisz wySwietlania lub trybu.

Przy pierwszym dostepie do menu z kartami pierwsza
karta (lub karta podrzedna) jest aktywna. Kursor
podswietlenia jest ustawiony na pierwszej dostepnej
opcji na karcie.

2. Przy uzyciu klawiszy kursora lub zdalnego regulatora
HANDLE JOG przestawiac kursor podswietlenia na
aktywnej karcie.

3. Abywybrac¢inng karte w tym samym menu z kartami,
nacisng¢ ponownie klawisz trybu lub wyswietlania.

UWAGA: Jesli kursor znajduje sie u gory ekranu menu,
mozna réwniez nacisna¢ klawisz strzatki kursora UP
(Do gory), aby wybrac inng karte.

Biezaca karta staje sie nieaktywna.

4. Przy uzyciu klawiszy kursora podswietli¢ karte lub
karte podrzedna, i nacisngc¢ klawisz strzatki kursora
DOWN (W dot), aby uzy¢ karty.

UWAGA: Uaktywnienie kart w widoku z kartami
POZYCJE jest niemozliwe.

5. Nacisnacinny klawisz wyswietlania lub trybu, aby
pracowac z innymi menu z kartami.

Pasek wejscia

RAPID: 100%

SPINDLE LOAD(%) Ju e 0%
INPUT: |

Pasek wejscia to sekcja wprowadzania danych w lewym
dolnym rogu ekranu. To tutaj pojawia sie tekst wpisywany
przez operatora.

Pasek stanu trybu, sieci i czasu

T B 101433
/S S

1 2 3

Qperation: MEM
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Ten pasek stanu w gornej lewej czesci ekranu jest
podzielony na trzy sekcje: tryb, sieci czas.

Pasek stanu trybu, sieci i czasu pokazuje [1] biezacy tryb
pracy maszyny, [2] ikony stanu sieci oraz [3] aktualny czas.



5.1 | FREZARKA - PRZEGLAD WYSWIETLACZA STEROWANIA

Tryb, dostep klawiszowy i wyswietlacz trybu

TRYB [1]

Funkcje maszyny sa zorganizowane w ukfadzie sterowania
Haas w trzech trybach: Setup (ustawienia), Edit (edycja)

i Operation (obstuga). Kazdy tryb wskazuje na ekranie
wszystkie informacje niezbedne do wykonywania zadan

zwigzanych z tym trybem. Na przyktad w trybie ustawien
uzytkownik ma dostep do tabeli korekgji roboczych, tabeli
korekcji narzedzi oraz informacji o pozycji. Tryb edycji daje

dostep do edytora programéw i opcjonalnych systeméw
takich, jak Visual Programming (VPS) [ktdre zawierajg
Wireless Intuitive Probing (WIPS)]. Tryb obstugi obejmuje

pamie¢ (MEM) — tryb, w ktérym wykonywane sg programy.

TRYB KLAWISZE WYSWIETLACZ [1] FUNKCJA
ZERO RETURN USTAWIENIA: ZERO
Konfieuracia Zapewnia wszystkie funkcje sterowania
gurad zwigzane z konfigurowaniem maszyny.
ZDALNY REGULATOR | USTAWIENIA: IMPULSOWANIE
EDIT DOWOLNY
Edvtui VDI EDYCJA: MDI Zapewnia wszystkie funkcje zwigzane z
yu ' edycja, zarzadzaniem i przenoszeniem.
LIST PROGRAM DOWOLNY
MEMORY OPERACJA: PAM Zapewnia wszystkie funkcje sterowania
' wymagane w celu wykonania programu.
Operacja: EDIT OPERACJA: PAM mgz“w'a edycje aktywnych programow
LIST PROGRAM DOWOLNY Umozliwia edycje programéow w tle.
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5.1 | FREZARKA - PRZEGLAD WYSWIETLACZA STEROWANIA

Sie€

Jesli w uktadzie sterowania nowej generacji sg
zainstalowane funkcje sieciowe, ikony na Srodkowe;j

Strona Settings (Ustawienia)

Maszyna jest podtgczona do sieci

Nacisna¢ SETTING (Ustawienie), nastepnie wybrac bezprzewodowej o sile sygnat 70-100%.

karte USTAWIENIA. Ustawienia zmieniajg zachowanie
maszyny; zobacz cze$¢ ,Ustawienia”, aby zapozna¢

partycji sieciowej paska informuja o stanie sieci. . - .
Znaczenia ikon sieciowych mozna znalez¢ w tabeli Maszyna jest podtaczona do sieci przewodowej
' za pomoca kabla Ethernet.
>
L g
L

sie z bardziej szczeg6towym opisem.

Py, Maszyna jest podtgczona do sieci
o bezprzewodowej o sile sygnatu 30-70%.
o

Wyswietlacz chtodziwa

Wyswietlacz chtodziwa jest wyswietlany w prawym
gornym rogu ekranu w trybie OPERACJA:PAM.
Maszyna jest podtgczona do sieci

Pierwszy wiersz informuje o tym, czy chtodziwo jest bezprzewodowej o sile sygnatu 1-30%.

WE. lub WYL,

°)

W nastepnym wierszu wskazywany jest numer

pozycji opcjonalnego programowalnego kurka
czerpalnego chtodziwa (P-COOL). Pozycje mieszcza . o
sie w zakresie od 1 do 34. Jezeli opcja nie jest Maszyna jest podtaczona do sieci

zainstalowana, nie pojawia sie numer pozyji. ggépzzhe"‘“’dowej' ale nie odbiera pakietow
ycn.

W przyrzadzie pomiarowym chtodziwa czarna
strzatka wskazuje poziom chtodziwa. Wartos¢ 1/1

oznacza petny, a warto$¢ 0/1 oznacza pusty. Aby
unikng¢ problemdw z przeptywem chtodziwa,

wyswietli¢ w trybie DIAGNOSTICS (Diagnostyka) na
karcie GAUGES (Wskazniki pomiarowe).

Maszyna byta przedtem zarejestrowana w
MyHaasi ma problem z nawigzaniem potaczenia
zserwerem.

o
utrzymywac poziom chtodziwa powyzej czerwonego \\ Maszyna zostata z powodzeniem zarejestrowana
zakresu. Ten przyrzad pomiarowy mozna réwniez % w MyHaas i komunikuje sie z serwerem.
v

Maszyna jest podtgczona do zdalnego udziatu
sieciowego.
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5.2 | FREZARKA -WYSWIETLANIE POZY()I

Strona Position (Pozycja)

Wyswietlacz potozenia pokazuje biezace potozenia osi celu uzyskania dostepu do réznych punktéw referencyjnych
wzgledem czterech punktéw odniesienia (Praca, Odlegtos¢  wysSwietlonych na kartach, Na ostatniej karcie wySwietlane
do pokonania, Maszyna i Operator). W dowolnym trybie sg wszystkie punkty referencyjne na tym samym ekranie.

nacisna¢ POSITION (Potozenie) i uzy¢ klawiszy kursora w

WYSWIETLACZ WSPOLRZEDNYCH FUNKCJA

Ta karta wyswietla potozenia osi wzgledem potozenia zerowego czesci. W
razie zatgczenia zasilania, to potozenie wykorzystuje korekcje robocza G54
automatycznie. Wyswietla potozenia osi wzgledem ostatnio uzywanej korekgji
robocze;.

PRACA (G54)

Karta wyswietla odlegto$¢, jaka pozostata przed osiggnieciem zadanego potozenia
przez osie. Bedac w trybie SETUP:JOG, mozna uzy¢ tego potozenia wyswietlacza w
celu pokazania odlegtosci ruchu. Zmieni¢ tryby (MEM, MDI), a nastepnie przetgczy¢
z powrotem do trybu SETUP:JOG w celu wyzerowania tej wartosci.

ODLEGLOSC DO POKONANIA

MASZYNA Ta karta wyswietla potozenia osi wzgledem potozenia zerowego maszyny.

Ta karta pokazuje odlegtos¢ impulsowania osi. Nie jest to koniecznie faktyczna
OPERATOR odlegtos¢ osi od potozenia zerowego maszyny, chyba ze po raz pierwszy zataczono
zasilanie maszyny.

ALL Ta karta wyswietla wszystkie punkty referencyjne na tym samym ekranie.
=] Positions * Wybor wyswietlacza osi
Program [ Distance To Go Machine Operator All
Axis Position: (IN) Load I A Osie mozna dodawac i odejmowac na wyswietlaczach
v Potozenia. Kiedy aktywna jest karta wyswietlacza
X 0.0000 0% ?2 Potozenia, nacisng¢ ALTER (Zmien).
Mc
0 Z prawej strony ekranu wejdzie okno Wybér wyswietlacza
Y 0.0000 0% P!
Z 0.0000 51% Za pomocg klawiszy strzatek kursora zaznaczy¢ oS, po
p 9 y y p
(98] Reset czym nacisng¢ ENTER, aby jg wtaczy¢ lub wytaczyc z
B 0.000 0% wyswietlacza. Ekran Potozenia bedzie pokazywac osie ze
) znacznikami.
- Close
C 0.000 0% Nacisng¢ ALTER (Zmien), aby zamkna¢ selektor
B e wyswietlacza osi.

UWAGA: Maksymalnie mozna wysSwietli¢ (5) osi.
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5.3 | FREZARKA - WYSWIETLANIE KOREKC)I

Strona OFFSET (PRZESUNIECIE)

Aby uzyskac dostep do tabel korekcji, nacisng¢ OFFSET
(Korekcja) i wybrac karte NARZEDZIE lub karte PRACA.

IMIE | NAZWISKO FUNKCJA
TOOL Umozliwia wySwietlanie i prace z numerami narzedzi i geometrig dtugosci narzedzi.
WORK Umozliwia wySwietlanie i prace z potozeniem zerowym czesci.
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5.4 | FREZARKA - OBECNE POLECENIA

Komendy biezace

Niniejszy rozdziat zawiera opis poszczegdlnych stron
polecen biezacych oraz rodzajéw danych, ktére
przedstawiajg. Informacje z wiekszosci tych stron wystepuja
réwniez w innych trybach.

Nacisng¢ CURRENT COMMANDS (Biezgce polecenia) w
celu uzyskania dostepu do menu z kartami dla dostepnych
ekrandéw biezacych polecen.

Urzadzenia - karta Mechanizmy na tej stronie pokazuje
urzadzenia sprzetowe w maszynie, ktorym mozna recznie
wydawac polecenia. Mozna na przyktad recznie wyciggac i
cofac chwytacz czesci czy ramie sondy. Mozna takze recznie
obraca¢ wrzeciono w prawo lub w lewo przy wybranych
RPM

Wyswietlacz regulatoréw czasowych - Ta strona
pokazuje:

*  Aktualng date i godzine.

«  Catkowity czas zatgczenia zasilania.
«  Catkowity czas rozpoczecia cyklu.

«  Catkowity czas posuwu.

+  Liczniki M30. Za kazdym razem, gdy program
osiggnie komende M30, oba te liczniki zwiekszajg sie
inkrementalnie o jeden.

*  Wyswietlacze zmiennych makro.

Te regulatory czasowe i liczniki sg widoczne réwniez w
dolnej prawej czesci ekranu w trybach OPERACJA:PAM,
KONFG:ZERO i EDYC:MDI.

Wyswietlanie makr - ta strona pokazuje liste
makrozmiennych oraz ich wartosci. Uktad sterowania
aktualizuje te zmienne w trakcie realizacji programéw. Na
tym ekranie mozna modyfikowac¢ zmienne.

Aktywne kody - ta strona wyszczegélnia aktywne kody
programoéw. Okrojona wersja tego wyswietlacza jest
widoczna na ekranach trybédw OPERATION:MEM i EDYC:MDI.
Takze po nacisnieciu PROGRAM w dowolnym trybie mozna
wyswietli¢ aktywne kody programéw.

Zaawansowane zarzadzanie narzedziami - ta strona
zawiera informacje wykorzystywane przez uktad sterowania
do przewidywania trwatosci uzytkowej narzedzia. W

tym miejscu tworzy sie grupy narzedzi i zarzadza nimi,

oraz wprowadza sie maksymalng procentowg wartos¢
obcigzenia dla kazdego narzedzia.

W celu uzyskania dodatkowych informaciji, patrz
podrozdziat pt. ,Zaawansowane zarzgdzanie narzedziami”
w rozdziale pt. ,Obstuga” niniejszej instrukcji.

Kalkulator - ta strona zawiera kalkulatory standardowy,
frezowania/obracania i gwintowania.

Nosniki - ta strona zawiera odtwarzacz multimedialny.

Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023 | 49



5.4 | FREZARKA - OBECNE POLECENIA

Urzadzenia/mechanizmy

Na stronie Mechanizmy znajduja sie mozliwe komponenty
maszyny i opcje na maszynie. Wybra¢ podany mechanizm
za pomocg strzatek W GORE i W DOY, aby uzyskac¢ wiecej
informacji na temat jego dziatania i zastosowania. Strony
zawierajg szczegbtowe instrukcje dotyczace funkcji maszyny

CQurrent Commmands

*

Timers | Macro Vars Active Codes Tools Calculator _‘_

Workholding

Devices Plane

Mechanisms

Device State

Main Spindle Orient
Mist Condenser
Tool Release
§ISC

off
Clamped
off

Main Spindle Orient

- To Orient Spindle.

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

Filmy na temat uchwytéw roboczych

Poczawszy od wersji oprogramowania 100.20.000.1110
do kontrolki dodano karte Uchwyt roboczy w celu obstugi
wielu urzgdzen uchwytéw roboczych. Sterowanie bedzie
obstugiwac imadta E-Vise firmy Haas [1], hydrauliczne [2] i
pneumatyczne [3].

CQurrent Commands

Devices i Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator Media
Mechanisms Workholding
Vise 1 Vise 2 Vise 3 Vise 4
Type: Electric V2 Type: Hydraulic Type: Pneumatic
Vise 5 Vise 6 Vise 7 Vise 8
- Clamp - Jog Advance - Jog Retract - Setup
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komponenty, szybkie wskazéwki, a takze tgcza do innych
stron, ktére pomogg Ci dowiedziec sie wiecej o maszynie i
korzysta¢ z maszyny.

Wybrac karte Urzadzenia w menu.

*  Wybra¢ mechanizmy do wykorzystania.

Opcja Wrzeciono gtéwne w obszarze Urzadzenia umozliwia
obracanie wrzeciona w prawo lub w lewo z wybrang wartoscig
RPM. Maksymalna warto$¢ RPM jest ograniczona przez ustawienia
maszyny maks. RPM.

*  Zapomoca klawiszy strzatek kursora mozna poruszac sie
miedzy polami.

«  Wprowadzi¢ wartos¢ RPM, z jaka wrzeciono ma sie obracad, i
nacisng¢ F2.

«  Przytrzymac F3, aby obraca¢ wrzeciono w prawo.
Przytrzymac F4, aby obraca¢ wrzeciono w lewo. Wrzeciono
zatrzyma sie po zwolnieniu przycisku.

Maszyna obstuguje do 3 pedatéw noznych, kazdy przetacza
odpowiednio Visel, Vise2 i Vise3. Jesli masz pojedynczy
pedat, musisz wigczy¢ imadto 1 w imadle, ktére ma by¢
uruchamiane pedatem noznym.

UWAGA: Imadto elektroniczne jest uzywane w systemach
frezarek APL i systemach robota, ale moze by¢ réwniez
uzywane jako samodzielny produkt.

Mozesz uruchomi¢ do 8 uchwytéw roboczych.

Aby uzyskac dostep do strony uchwyt roboczy, naciénij obecne
polecenia i przejdz do opcji Urzadzenia > Uchwyt roboczy.

Z zaktadki Uchwyt roboczy mozesz wykona¢ nastepujace
czynnosci:

* Konfiguracja uchwytéw roboczych
*+ Wigczanie i wytaczanie uchwytéw roboczych
« Zaciskanie/zwalnianie uchwytu

* Impulsowe wysuwanie/chowanie (tylko imadta elektroniczne)
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Ustawianie czasu

Zastosowac niniejszg procedure w celu ustawienia daty lub
godziny.

1. Wybrad strone Regulatory czasowe w biezacych
poleceniach.

2. Aby podswietli¢ pole Data:, Godzina: lub Strefa czasowa,
nalezy uzy¢ klawiszy strzatek kursora.

3. Naciénij [EMERGENCY STOP] (zatrzymanie
awaryjne).

4. W polu Data: wprowadzi¢ nowa date w formacie
MM-DD-RRRR z kreskami.

5. W polu Godzina: wprowad? nowg date w formacie
GG:MM z dwukropkiem. Nacisnij [SHIFT], a nastepnie
9, aby wprowadzi¢ dwukropek.

6. W polu Strefa czasowa: nacisnij [ENTER], aby wybra¢
z listy stref czasowych. W celu zawezenia listy szukane
terminy mozna wprowadzi¢ w okienku wyskakujgcym.
Na przyktad, wpisz PST, aby znaleZ¢ czas pacyficzny
(Pacific Standard Time). Podswietli¢ strefe czasowg,
ktéra ma by¢ uzywana.

7. Nacis$nij [ENTER].

Resetowanie regulatora czasowego i licznika

Zresetowac mozna wiaczenie zasilania, start cyklu i liczniki
skrawania z posuwem. Mozna réwniez zresetowac liczniki
M30.

1. Wybrad strone Regulatory czasowe w biezacych
poleceniach.

2. Uzy¢ klawiszy strzatek kursora w celu zaznaczenia
nazwy regulatora czasowego lub licznika, ktéry ma byc¢
zresetowany.

3. Nacisng¢ ORIGIN (Potozenie poczatkowe) w celu
zresetowania regulatora czasowego lub licznika.

Komendy biezace — Aktywne kody

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes Calculator

G-Codes Address Codes DHMT Codes Speeds & Feeds
Goo N 0 D 00 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 X 0. H 00 Actual Feed Rate 0. IPM
G900 Y 0. M 00 G50 Max Spindle RPM 0 RPM
G94 z 0. T 00 Main Spindle
G20 | 0. Programmed Speed 0 RPM
G40 ] 0. Commanded Speed 0 RPM
G43 K 0. Actual Speed 0 RPM
G8o P [¢] Direction Stop
G98 Q 0.
G50 R 0.
G54 (o] 000000
G269 A 0.
G64 B 0.
G69 C 0.
G170 u 0.
G255 % 0.

w 0.

E 0.

- View full text.

wskazéwka: Liczniki M30 mozna resetowac niezaleznie w
celu $ledzenia skoriczonych czesci na dwa rézne sposoby;
dla przyktadu, czesci skoficzone podczas zmiany oraz
catkowita liczba skorczonych czesci.

Ten wyswietlacz podaje tylko do odczytu informacje w
czasie rzeczywistym o kodach, ktére sg aktualnie aktywne
w programie; konkretnie,

«  kody definiujace biezacy typ ruchu (posuw szybki/
posuw liniowy/posuw kotowy)

*  system pozycjonowania (bezwzgledne/przyrostowe)
+  kompensacja frezu (lewa, prawa lub wytgczona)
+ aktywny cykl standardowy i korekcje robocza.

Ten wysSwietlacz podaje réwniez aktywny Dnn, Hnn, Tnn
oraz najnowszy kod M. Jezeli aktywny jest alarm, wskazuje
szybki podglad aktywnego alarmu zamiast aktywnych
kodow.
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Narzedzia - Tabela narzedzi

Ta cze$¢ zawiera informacje na temat sposobu
przekazywania uktadowi sterowania informacji o
narzedziach z tabeli kieszeni narzedziowych.

Aby uzyskac dostep do tabeli kieszeni narzedziowych,
nacisna¢ polecenie CURRENT COMMANDS (Komendy
biezace) i wybrac karte Tabela narzedzi.

Aktywne narzedzie- Informuje o numerze narzedzia,
ktdre jest zainstalowane we wrzecionie.

Aktywna kieszef - to pokaze nastepny numer kieszeni.

Ustaw kieszen jako duzg [L] - uzyj tej flagi, gdy duze
narzedzie ma Srednice wiekszg niz 3" dla maszyn ze
stozkiem 40 oraz wiekszg niz 4" dla maszyn ze stozkiem
50. Przewini do kieszeni zainteresowania i nacisnij L, aby
ustawi¢ znacznik.

PRZESTROGA: Nie mozna ustawi¢ duzego narzedzia

w magazynie narzedzi, jezeli jedna lub obie sgsiednie
kieszenie juz zawierajg narzedzia. Spowoduje to zderzenie
urzadzenia do wymiany narzedzi. Dla narzedzi duzych,
pobliskie kieszenie musza by¢ puste. Jednakze duze
narzedzia moga znajdowac sie w przylegajgcych pustych
kieszeniach.

Zestaw kieszen tak ciezka [H] - Uzyj tego znacznika, gdy
do wrzeciona tadowane jest narzedzie o duzej Srednicy i
stozku 40 (4 funty lub ciezsze) lub narzedzie o stozku 50 (12
funtéw lub ciezsze). Przewin do kieszeni zainteresowania i
nacisnij H, aby ustawic flage.

Zestaw kieszen jako XL [X] - Uzyj tej flagi, gdy potrzebne
sg dwie sasiednie kieszenie z kazdej strony narzedzia.
Przewin do kieszeni zainteresowania i nacisnij X, aby
ustawic flage.

UWAGA: Ta opcja pojawia sie tylko wtedy, gdy maszyna ma
50 stozkow.
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. CQurrent Commands
Devices Timers Macro Vars l Active Codes Plane [ Calculator _] »
Tool Table | ToolUsage | ATM
Active Tool 0 Next Pocket
Pocket Set pocket as large (8]
Spindle*
1
2 Set pocket as heawy  [H]
3
4
5
6
7
8 Clear cateqory [SPACE]
9
e
12
13 Clear tool [0] + [ENTER]
14
15
16 Reset table [ORIGIN]
17 .
18
19
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

Wyczys¢ kategorie [Space] - Zaznacz zadane narzedzie |
nacisnij spacje, aby usunac flage.

Ustaw narzedzie [###] + [Enter]- PodSwietli¢ zagdang
kieszen i wpisa¢ numer narzedzia + Enter, aby ustawic¢
zadany numer narzedzia.

UWAGA: Numeru narzedzia nie mozna przypisa¢ do wiecej
niz jednej kieszeni. Jezeli zostanie wprowadzony numer
narzedzia, ktory jest juz zdefiniowany w tabeli kieszeni
narzedzi, pojawi sie btad .

Wyczys¢ narzedzie [0] + [Enter]- Pod$wiet| zadana
kieszen i nacisnij 0 + Enter, aby wyczysci¢ numer narzedzia.

Zresetuj st6t [Origin] (potozenie poczatkowe) -
nacisnij Potozenie poczatkowe z kursorem w Srodkowej
kolumnie, aby otworzy¢ menu POLOZENIE POCZATKOWE. To
menu umozliwia:

Sekw. wszystkie kieszenie - wszystkie numery narzedzi
sg sekwencjonowane na podstawie lokalizacji ich kieszeni,
zaczynajacod 1.

Zeruj wszystkie kieszenie - usuwa wszystkie numery
narzedzi ze wszystkich numeréw kieszeni.

Wyczys¢ flagi kategorii - usuwa przypisania kategorii ze
wszystkich narzedzi.

* Wskazuje aktualng kieszer zmieniacza narzedzi.
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Narzedzia — wykorzystanie narzedzi

Karta Uzycie narzedzi zawiera informacje o narzedziach
uzywanych w programie. Ten ekran zawiera informacje

0 kazdym narzedziu uzywanym w programie oraz
statystyki dotyczace kazdego jego uzycia. Rozpoczyna
zbieranie informacji po uruchomieniu programu gtéwnego

Qurrent Commmands

*

Devices [ Timers | Active Codes Tools | Plane [ Calculator | |

Tool Table [uril

Macro Vars
sage NI

Offset# / Start
Time

Total Time | Feed time |Load(%) | Feed / Total time

Relative Use

uzytkownika i kasowaniu informacji po spetnieniu kodéw
M99, M299, M199.

Aby przejs¢ do ekranu uzycia narzedzi, nalezy nacisng¢
BIEZACE POLECENIA, a nastepnie przejs¢ do menu
Narzedzia, a nastepnie zaktadki Uzycie narzedzi.

Czas rozpoczecia - Kiedy narzedzie zostato wtozone do
wrzeciona.

Czas catkowity - Catkowity czas przebywania narzedzia
we wrzecionie.

Czas karmienia - Czas uzytkowania narzedzia.

Zataduj% - Maksymalne obcigzenie wrzeciona podczas
uzytkowania narzedzia.

UWAGA: Ta wartos$¢ jest pobierana co sekunde.
Rzeczywiste obcigzenie w poréwnaniu z zarejestrowanym
moze sie roznic.

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

® Total Time = Feed time

e

Kanat/catkowity czas - Graficzne przedstawienie czasu
posuwu narzedzia w catym czasie.

Zaangazowanie:

«  Czarny pasek — uzycie narzedzia w poréwnaniu z
innymi narzedziami.

«  Szary pasek — ten pasek pokazuje, jak dtugo narzedzie
byto uzywane w tym uzyciu w odniesieniu do innych
zastosowan.

Interfejs makr Mozesz uzy¢ tych zmiennych makr, aby ustawi¢ i zebra¢ dane dotyczace uzycia narzedzia.

MAKROZMIENNE FUNKCJA
#8608 Ustaw zadane narzedzie
#8609 Aktualny numer narzedzia - jesli wynik jest wiekszy od 0 (narzedzie zostato uzyte)
#8610 Catkowity czas wymieniony w #8609 numer narzedzia
#8611 Czas posuwu wymienionego numeru narzedzia
#8612 Czas catkowity
#8605 Nastepne uzycie narzedzia
#8614 Znacznik czasu rozpoczecia uzytkowania
#8615 Wykorzystanie Catkowity czas
#3616 Wykorzystanie czas posuwu
#3617 Maksymalne obcigzenie
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Narzedzia - ATM

Zaawansowane zarzadzanie narzedziami (ATM) daje
uzytkownikowi mozliwo$¢ konfigurowania grup narzedzi
powielonych dla tych samych prac lub dla szeregu prac.

ATM klasyfikuje narzedzia zduplikowane lub zapasowe na
okreslone grupy. W programie okre$la sie grupe narzedzi
zamiast pojedynczego narzedzia. ATM $ledzi wykorzystanie
narzedzi w kazdej grupie narzedzi i poréwnuje je ze
zdefiniowanymi limitami. Kiedy narzedzie osiggnie limit,
uktad sterowania uwaza je za ,wygasniete". Przy kolejnym
wywotaniu tej grupy narzedzi przez program uktad
sterowania wybiera z grupy narzedzie, ktdére nie wygasto.

«  Kiedy narzedzie straci waznos¢:
* Lampka sygnalizacyjna bedzie migac.
«  ATM wstawia wygasniete narzedzie do grupy EXP

Grupy narzedzi, kt6re zawieraja to narzedzie, pojawiaja sie z
czerwonym ttem.

DOZWOLONE LIMITY

Ta tabela zawiera dane na temat wszystkich biezacych grup narzedzi, w
tym grup domyslnych i okreslonych przez uzytkownika. WSZYSTKIE to
grupa domyslna, ktéra zawiera liste wszystkich narzedzi dostepnych w
systemie. EXP to grupa domys$ina, ktéra zawiera liste wszystkich narzedzi,
ktére wygasty. Ostatni wiersz tabeli wskazuje narzedzia, ktére nie sg
przypisane do grup narzedzi. Uzy¢ klawiszy strzatek kursora lub przycisku
END (Koniec), aby przestawic¢ kursor do wiersza i zobaczy¢ te narzedzia.

Dla kazdej grupy narzedzi uzytkownik moze okresli¢ w tabeli DOZWOLONE
LIMITY limity, ktére okreslaja date wygasniecia narzedzia. Limity dotycza
wszystkich narzedzi przypisanych do tej grupy. Te limity wptywajg na
wszystkie narzedzia w grupie.

Kolumny w tabeli DOZWOLONE LIMITY to:

GRUPA - wyswietla numer identyfikatora grupy. Jest to numer uzywany
do okreslania grupy narzedzi w programie.

WYG## - informuje o licznie narzedzi w grupie, ktdre stracity waznos¢. Po
podswietleniu wiersza WSZYSTKO pojawia sie lista wszystkich narzedzi w
grupie, ktore stracity waznosc.

KOLEJNOSC - okre$la narzedzie, ktére ma by¢ uzyte jako pierwsze. Po
wybraniu polecenia W KOLEJNOSCI ATM uzywa narzedzi w kolejnosci
wedtug numeru narzedzia. ATM moze réwniez automatycznie uzywac
najnowszego (NAJNOW.) lub najstarszego (NAJSTAR.) narzedzia z grupy.

UZYTKOWANIE - Maksymalna liczba razy, ktérg sterownik moze
wykorzystac¢ narzedzie zanim straci ono swojg waznos¢.

OTWORY - Maksymalna liczba otwordw, ktére narzedzie moze wywiercic,
zanim straci swojg waznosc.

OSTRZEZENIE - Minimalna pozostata wartos¢ trwatoéci uzytkowej
narzedzia w grupie, zanim uktad sterowania wyswietli komunikat
ostrzegawczy.

OBCIAZENIE - Dozwolony limit obciazenia dla narzedzi w grupie, zanim
uktad sterowania wykona czynno$¢ opisang w nastepnej kolumnie
OPERACJA.

DZIALANIE - Automatyczna operacja wykonywana w momencie, kiedy
narzedzie osigga maksymalng wartos¢ procentowg obcigzenia narzedzia.
Podswietli¢ pole operacji narzedzia, aby ja zmieni¢, i nacisna¢ ENTER.
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Current Commands *

Devices l 'Fimers J Macro Vars jActive Codes Tools [ Plane [ Ealculator ‘__

Tool Table Tool Usage L .‘ﬂu\.'.J

- To Switch Boxes

Expired ‘ Tool Order |Holes Limit
Count

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired
Action

Usage Limit |Life Warn %

Expired
No Group

Add Group

I

Tool Data For Group: All

Holes Usage

Pocket ‘ Life oot Count |Usage Limit H-Code D
1 0 [¢] [l
2 0 [¢] [¢]
3 ] ] ]
4 0 0 ]

- Add Group

Aby uzy¢ ATM, naci$nij CURRENT COMMANDS (Obecne
polecenia), a nastepnie wybierz ATM w menu z kartami.
Okno ATM jest podzielone na dwie sekcje: Dozwolone limity
i Dane narzedzi.

Uzy¢ klawiszy kursora UP (Do géry) i DOWN (Do dotu), aby wybra¢
automatyczng operacje z menu rozwijanego (ALARM, FEEDHOLD, BEEP,
AUTOFEED, NEXT TOOL).

POSUW - t3czny czas (w minutach) uzywania narzedzia w posuwie.

CZAS LACZNY - taczny czas (w minutach) uzytkowania narzedzia przez
uktad sterowania.

DANE NARZEDZIA -

ta tabela zawiera informacje na temat kazdego z narzedzi nalezacych do
grupy narzedzi. Aby wyswietli¢ ta grupe, nalezy podswietli¢ jg w tabeli
DOZWOLONE LIMITY, a nastepnie nacisngc¢ F4.

NR NARZEDZIA - Wskazuje numery narzedzi uzywanych w grupie.

TRWALOSC UZYTKOWA - procentowa pozostata trwato$¢ uzytkowa
narzedzia. Jest ona obliczana przez uktad sterowania CNC na podstawie
rzeczywistych danych dot. narzedzi oraz dozwolonych wartosci
granicznych wprowadzonych przez operatora dla grupy.

UZYCIE - Catkowita liczba wywotari narzedzia przez program (liczba
wymian narzedzia).

OTWORY - Liczba otwordéw, ktére narzedzie wywiercito/ nagwintowato/
wytoczyto.

OBCIAZENIE - Maksymalne obcigzenie (warto$¢ procentowa), jakiemu
poddawane jest narzedzie.

LIMIT - Maksymalne obcigzenie dozwolone dla narzedzia.
POSUW - Czas (w minutach) uzywania narzedzia w posuwie.
LACZNY - taczny czas (w minutach) uzytkowania narzedzia.

KOD H - Kod dtugosci narzedzia, ktérego nalezy uzywac dla narzedzia.
Kod mozna edytowac tylko wtedy, kiedy ustawienie 15 jest ustawione na
WYL,

KOD D - Kod $rednicy, ktérego nalezy uzywac dla narzedzia.

UWAGA: Domyslnie, kody H i D w Zaawansowanym zarzadzaniu
narzedziami sg ustawione jako réwne numerowi narzedzia dodanego do

grupy.
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Karta Ptaszczyzny umozliwia maszynom z wrzecionem [— current Commands L
. .. . . Timers Macro Vars Active Codes Plane Calculator Media
gimbala definiowanie niestandardowych ptaszczyzn do e e S
. l . Code 0.000, Deg - Add To Value
pracy impulsowej. } Code 0000 Doe | Wl setvalue
Q Code = Q123 .
Karta Ptaszczyzny moze by¢ uzywana w potgczeniu = oranvens

z przebiegiem G268 w programie lub z wypetniania
wymaganych pol.

Kazde z wymaganych pél ma tekst pomocy na dole tabeli.

Aby przej$¢ do trybu impulsowania ptaszczyzny, wpisz ,PJ”,
a nastepnie [HAND JOG] (reczne impulsowanie).

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

Calculator (Kalkulator)

Karta kalkulatora zawiera kalkulatory wykonujace = SR
. . . Devices Timers Macro Vars i
podstawowe funkcje matematyczne, frezowanie i r— ||
gwintowanie.
, . Switch Entry To Input
«  Wybrac karte Urzadzenia w menu. tne
To append to INPUT
. line.
«  Wybrac karte kalkulatora, ktéry ma by¢ uzyty: e | e ———— —— R - reece T e
Standardowe, Frezowanie lub Gwintowanie.
a4 5 6 -0 sqrt [K] MR [R]
Kalkulator standardowy ma funkcje takie jak prosty
kalkulator komputerowy z operacjami takimi jak dodawanie, ) | 1) 1 A
odejmowanie, mnozenie i dzielenie, a takze pierwiastek e e e
kwadratowy i procent. Kalkulator umozliwia tatwe Enter
przenoszenie operacji i wynikdw do wiersza wprowadzania Clear [ORIGIN]
danych, dzieki czemu mozna je umiesci¢ w programach.

Mozna réwniez przenosi¢ wyniki do kalkulatoréw
frezowania i gwintowania.

Operandy mozna wpisywac do kalkulatora przy uzyciu
klawiszy z cyframi.
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Kalkulator (kontynuacja)

Aby wstawi¢ operator arytmetyczny, nalezy uzy¢ klawiszy
liter widocznych w nawiasach obok operatora, ktéry ma by¢
wstawiony. Sg to nastepujace klawisze:

KLAWISZ FUNKCJA KLAWISZ FUNKCJA
D Dodaj K Pierwiastek kwadratowy
J Odejmij Q Procent
P Pomnoz S Zapisz w pamieci (MS)
v Podziel R Woezytaj z pamieci (MR)
E Przetacz znak (+/-) C Wyczys¢ pamie¢ (MC)

Po wprowadzeniu danych do pola wprowadzania danych
kalkulatora mozna wykonac jedng z ponizszych czynnosci:

UWAGA: Opcje te sg dostepne dla wszystkich kalkulatoréw.
*  Nacisng¢ ENTER, aby powr6ci¢ do wynikéw obliczenia.

«  Nacisng¢ INSERT, aby dotaczy¢ dane lub wynik do korica
wiersza wprowadzania danych.

*  Nacisng¢ ALTER, aby przenies¢ dane lub wynik do
wiersza wprowadzania danych. Powoduje to nadpisanie
biezgcej zawartosci wiersza wprowadzania danych.

+  Nacisng¢ ORIGIN, aby zresetowac kalkulator.

Zachowac dane lub wynik w polu wprowadzania danych
kalkulatora i wybrac inng karte kalkulatora. Dane w polu
wprowadzania danych kalkulatora pozostajg dostepne do
przenoszenia do innych kalkulatoréw.
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5.4 | FREZARKA - OBECNE POLECENIA

Kalkulator frezowania/toczenia

Kalkulator frezowania/toczenia umozliwia automatyczne
obliczanie parametréw obrébki na podstawie podanych
informacji. Po wprowadzeniu wystarczajacej ilosci
informacji kalkulator automatycznie wyswietla wyniki w
odpowiednich polach. Pola te sg oznaczone gwiazdka ( *).

*  Zapomoca klawiszy strzatek kursora mozna poruszac
sie miedzy polami.

*  Wopisac znane wartosci w odpowiednich polach.
Mozna réwniez nacisngc F3, aby skopiowac wartosc z
kalkulatora standardowego.

* W polach Materiat roboczy i Materiat narzedzia wybrac
opcje z dostepnego zestawu za pomoca klawiszy
strzatek kursora W LEWO i W PRAWO.

*  Obliczone wartosci sg zaznaczone na z6tto, gdy
znajduja sie poza zalecanym zakresem dla obrabianego
przedmiotu i materiatu narzedzia. Ponadto gdy
wszystkie pola kalkulatora zawierajg dane (obliczone
lub wprowadzone), kalkulator frezowania wyswietla
zalecang moc dla danej operacji.

Kalkulator gwintowania

Kalkulator gwintowania umozliwia automatyczne obliczanie
parametréw gwintowania na podstawie podanych
informacji. Po wprowadzeniu wystarczajacej ilosci
informacji kalkulator automatycznie wyswietla wyniki w
odpowiednich polach. Pola te sg oznaczone gwiazdka ( *).

*  Zapomoca klawiszy strzatek kursora mozna poruszac
sie miedzy polami.

*  Wopisac znane wartosci w odpowiednich polach.
Mozna réwniez nacisngc F3, aby skopiowac wartosc z
kalkulatora standardowego.

«  Gdy kalkulator ma wystarczajaco duzo informacji,
umieszcza wartosci obliczone w odpowiednich polach.

Devices Timers

=] Current Commands *

Calculator

Macro Vars Active Codes Tools Plane

Standard B BE

Cutter Diameter A

Surface Speed wReek peekk | ft/min Switch Entry To Input
Line
RPM FHEEE Fhkkk To append to INPUT
line.
Flutes FEERE FHERR
- To replace INPUT line.
Feed FEERE R | In/min
- Clear current input
Chip Load FRERE ke | inftth
Work Material 4 No Material Selected »
Copy Value From
4 » Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

[=] Qurrent Commands *
Devices Timers l Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator J_
Standard | Milling
- Switch Entry To Input
Line
To append to INPUT
TP| FRRRE, R rev/in line.
Metric Lead PR B mmfrev - To replace INPUT line.
RPM FERRE FEREE - Clear current input
Feed FHEEE B in/min
Copy Value From
Standard Calculator
Paste Current Value
- To Standard
. Calculator
* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023 | 57



5.4 | FREZARKA - OBECNE POLECENIA

Wyswietlanie multimediow

M130 umozliwia wySwietlanie wideo i audio, jak réwniez UWAGA: M130 wykorzystuje ustawienia wyszukiwania
obrazéw nieruchomych podczas wykonywania programu. podprogramu, ustawienia 251 i 252 w ten sam sposéb

Oto kilka przyktaddéw, w jaki sposéb mozna korzystac z tej co M98. Mozna réwniez uzy¢ polecenia Insert Media File
funkcji: (Wstaw plik multimedialny) w edytorze, aby tatwo wstawic

kod M130, ktory zawiera $ciezke. Patrz strona 67 w celu

Dostarczanie wskazéwek wizualnych lub instrukcji uzyskania dodatkowych informacii

roboczych podczas obstugi programu
$FILE Umozliwia wySwietlanie wideo i dZwieku oraz zdje¢

Dostarczanie obrazéw w celu utatwienia kontroli czesci w poza wykonywaniem programu.

okreslonych punktach programu
Poprawny format polecenia to ($FILE plik.xxx), gdzie plik.
xxx to nazwa pliku z dodaniem Sciezki w razie koniecznosci.
Poprawny format polecenia to M130(plik.xxx), gdzie plik. Mozna rowniez dodac komentarz pomigdzy pierwszym
Xxx to nazwa pliku z dodaniem $ciezki w razie koniecznoéci. ~ nawiasem i symbolem dolara, ktory pojawi si jako

Mozna réwniez doda¢ drugi komentarz w nawiasach, ktéry ~ komentarz w oknie multimediow.

pojawi sie jako komentarz w oknie multimediow.

Prezentacja procedur z wykorzystaniem wideo

Aby wyswietli¢ plik multimedialny, nalezy zaznaczy¢ blok w
Przyktad: M130 (Usun $ruby mocujace przed rozpoczeciem  trybie pamieci i nacisnac Enter. Blok wyswietlania mediow

Operacji 2) (Dane uzytkownika/Moje med|a/|oad0p2png)’ $FILE zostanie Zignorowany takjak komentarze pOdCZHS
wykonywania programu.

Przyktad: (Usun sruby mocujgce przed rozpoczeciem Op 2
$FILE Dane uzytkownika/Moje media/loadOp2.png);

STANDARD PROFIL ROZDZIELCZOSC SZYBKOSC TRANSMIS)I BITOW
MPEG-2 gtowny-wysoki 1080 i/p, 30 k/s 50 Mb/s
MPEG-4/XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 k/s 40 Mb/s
H.263 PO/P3 16 CIF, 30 k/s 50 Mb/s
DivX 3/4/5/6 1080i/p, 30 k/s 40 Mb/s
Linia bazowa 8192 x 8192 120 megapikseli/s -
PNG - - -
JPEG - - -
UWAGA: Aby uzyskac najkrétszy czas tadowania, nalezy Materiaty multimedialne pojawiajg sie na karcie Multimedia
uzywac plikéw z rozmiarami pikseli podzielnymi przez w obszarze Biezace polecenia. Multimedia sg wyswietlane
8 (wiekszos¢ nieedytowanych obrazéw cyfrowych ma do czasu, az nastepny M130 wyswietli inny plik lub M131
domysinie te wymiary) i maksymalng rozdzielczoscia wyczysci zawartos¢ karty Multimedia.
1920 x 1080.

Przyktad: (Usun sruby mocujace przed rozpoczeciem Op 2
$FILE Dane uzytkownika/Moje media/loadOp2.png);
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5.5 | FREZARKA - ALARMY | KOMUNIKATY

Wyswietlanie alarmow i komunikatow

Na tym ekranie mozna uzyska¢ wiecej informacji na temat
komunikatow maszyny, ktére sie pojawity, wyswietla¢ catg
historie alarméw maszyny, wyszukiwac definicje alarméw,
ktére wystapity, wyswietla¢ utworzone komunikaty i
przegladac historie nacisniec klawiszy.

Nacisng¢ ALARMS (Alarmy), nastepnie wybrac karte ekranu:

Karta AKTYWNY ALARM pokazuje alarmy, ktére aktualnie
wptywaja na prace maszyny. Uzy¢ PAGE UP (Strona w gére)
i PAGE DOWN (Strona w dét), aby zobaczy¢ inne aktywne
alarmy.

Na karcie MESSAGES (Komunikaty) widoczna jest strona
komunikatéw. Tekst wstawiony na tej stronie pozostaje
zachowany po odtaczeniu maszyny od zasilania. Mozna
jej uzywac do pozostawiania wiadomosci i informacji dla
nastepnego operatora maszyny itd.

Dodawanie komunikatow

Komunikat mozna zapisywac na karcie MESSAGES
(Komunikaty). Komunikat pozostanie tam do momentu
usuniecia lub zmodyfikowania nawet po wytgczeniu
maszyny.

1. Nacisng¢ ALARMS (Alarmy), wybra¢ karte MESSAGES
(Komunikaty) i nacisng¢ klawisz strzatki kursora DOWN
(W doh).

2. Wpisz komunikat.
Nacisng¢ CANCEL (Anuluj), aby sie cofngci usunac.
Nacisng¢ DELETE (Usun) w celu usuniecia catego
wiersza. Nacisng¢ ERASE PROGRAM (Skasuj program),
aby usunac caty komunikat.

Karta ALARM HISTORY (Historia alarméw) pokazuije liste
alarméw, ktére ostatnio miaty wptyw na prace maszyny.
Mozna takze wyszuka¢ numer alarmu lub tekst alarmu. Aby
to zrobi¢, nalezy wpisa¢ numer alarmu lub wymagany tekst
i nacisng¢ F1.

Karta ALARM VIEWER (Wyswietlacz alarmdw) zawiera
szczegbtowy opis wszystkich alarméw. Mozna takze
wyszukac numer alarmu lub tekst alarmu. Aby to zrobic,
nalezy wpisa¢ numer alarmu lub wymagany tekst i nacisna¢
F1.

Karta KEY HISTORY (Historia klawiszy) wskazuje do 2000
ostatnich nacisniec¢ klawiszy.

Przyktad: (Usun sruby mocujace przed rozpoczeciem Op 2
$FILE Dane uzytkownika/Moje media/loadOp2.png);

Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023 | 59



5.6 | FREZARKA - KONSERWACJA

Konserwacja
Karta Kompensacja termiczna w sekcji Konserwacja Bl Parameters, Diagnostics And Maintenance iy
w rozdziale Diagnostyka, ktéra zostata wydana w e - aTeLE"S

sl =1L Tlo k=1l Lube | Coolant Refill | Software Update | Touchscreen Load|

wersji oprogramowania 100.21.000.1130.

JE2) oisplay Details JE8) Reset High/Low Last Reset: 09-10-2021 10:51:47

Ta ka.rta ma dwig opcje.prze’rqcza,nia sie miedzy nimi, prostq Temp Sensor Total Compensation
wersje miernika i bardziej szczegdtowy widok. x| I 1| ]

-18 0
UWAGA: Na razie ta karta stuzy wytacznie do celéw = 18J0 0

|nf0rmacyjnych, Total Co(r:;:de)nsanon
v | A
0

0 0

Total Compensation
(MM)

2 ?

0 0
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6.1 | FREZARKA - OMOWIENIE MENEDZERA URZADZEN

Menedzer urzadzen (lista programow)

Menedzer urzadzen [LIST PROGRAM (Lista programéw)]
stuzy do uzyskiwania dostepu, zapisywania i zarzadzania
danymi znajdujacym sie w ukfadzie sterowania CNCi na

innych urzadzeniach podtaczonych do uktadu sterowania.

Przy uzyciu menedzera urzadzen mozna réwniez tadowac
i przesyta¢ programy miedzy urzadzeniami, ustawiac
aktywny program i wykonywac kopie zapasowe danych
maszyny.

W menu z kartami na gérze wysSwietlacza menedzer
urzadzen [LIST PROGRAM (Lista programdw)] wskazuje
tylko dostepne urzadzenia pamieci. Na przyktad jezeli
nie ma podtgczonego urzadzenia pamieci USB do kasety
sterowniczej, menu z kartami nie wskazuje karty USB.
Wiecej informacji na temat poruszania sie po menu z
kartami mozna znalez¢ w rozdziale 5.1.

Menedzer urzadzen [LIST PROGRAM (Lista programéw)]
wysSwietla dostepne dane w strukturze katalogow. W
katalogu gtéwnym uktadu sterowania CNC znajduja sie
dostepne urzadzenia pamieci wskazywane w menu z
kartami. Kazde urzadzenie moze zawiera¢ kombinacje
katalogow i plikéw o gtebokosci wielu poziomdw. Jest

to podobne do struktury plikow, ktérg mozna znalezé

w typowych systemach operacyjnych komputeréw
osobistych.
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6.2 | FREZARKA - OMOWIENIE MENEDZERA URZADZEN

Operacja menedzera urzadzen

Nacisna¢ LIST PROGRAM (Lista programéw) w celu
przejscia do Menedzera urzadzen. Poczatkowy ekran
menedzera urzadzen wskazuje dostepne urzgdzenia
pamieci w menu z kartami. Te urzgdzenia moga
obejmowac pamie¢ maszyny, katalog Dane uzytkownika,
urzadzenia pamieci USB podtgczone do uktadu
sterowania i pliki dostepne w podtaczonej sieci. Wybrac
karte urzadzenia, aby pracowac z plikami znajdujacymi
sie na tym urzadzeniu.

Przyktad ekranu poczatkowego menedzera urzadzen:
[1] Karta Dostepne urzadzenia,

[2] Pole wyszukiwania,

[3] Klawisze funkcyjne,

[4] Wyswietlanie plikdw,

[5] Komentarze do plikédw (dostepne tylko w Pamieci).

Aby poruszac sie po strukturze katalogéw, nalezy uzyc¢
klawiszy strzatek kursora:

+ Uzy¢ klawiszy strzatek kursora UP (Do gory) i DOWN
(Do dotu), aby pods$wietli¢ i pracowac z plikiem
lub katalogiem w biezgcym katalogu gtéwnym lub
katalogu.

+ Katalogi gtéwne i katalogi zawierajg znak strzatki
skierowanej w prawo (>) w skrajnej prawej kolumnie
wyswietlacza plikow. Uzy¢ klawisza strzatki kursora
RIGHT (W prawo), aby otworzy¢ podswietlony katalog
gtowny lub katalog. Wyswietlacz wskaze zawartos¢
tego katalogu gtéwnego lub katalogu.

+ Uzyc¢ klawisza strzatki kursora LEFT (W lewo), aby
powrdci¢ do poprzedniego folderu gtdwnego lub
katalogu. WysSwietlacz wskaze zawarto$¢ tego folderu
gtéwnego lub katalogu

« Komunikat BIEZACY KATALOG nad wyswietlaczem
plikéw informuje o tym, czy uzytkownik znajduje sie
w strukturze katalogéw; na przyktad: PAMIEC/KLIENT
11/NOWE PROGRAMY wskazuje, ze uzytkownik jest w
podkatalogu NOWE_PROGRAMY wewnatrz katalogu
KLIENT 11, w katalogu gtéwnym PAMIEC.

List Programs

1 Memory User Data

Current Directory: Memory/

Net Share usB

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

‘ O#I Comment ‘

File Name l Size Last Modified |

New [INSERT]
09000 02-03-2017 08:02 >
] 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46

Load [SELECTPROG]
| 00010 (ALIASMOG)  000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45 * -

Edit [ALTER]
Mark [ENTER]

Copy (F2]

File [Fa)

File Name: 000010.nc
5 File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 Items

Disk space: 956 MB FREE (77%) Selected Items: 0
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6.3 | FREZARKA - WYSWIETLANIE PLIKOW

Kolumny wyswietlania plikow

Po otwarciu folderu gtéwnego lub katalogu przy uzyciu
klawisza strzatki kursora RIGHT (W prawo) wyswietlacz
plikow wskazuje liste plikdw i katalogédw w tym katalogu,
Kazda kolumna w wysSwietlaczu plikdw zawiera informacje
na temat plikdw lub katalogéw znajdujgcych sie na liscie.

Current Directory: Memoryf

0 # Comrment File Name | Size Last Modified
D TEST 2015/11/25 068:54 =
D programs 201511723 08:54 ==
D BEALE QUHEALE. nC 130 B 2015/11/23 05:54
[:] pEE3a OBEO3E. NC 67 B 2015/11/23 05:54 *
|:] BEAE3S QREEE35. nc 98 B 2015/11/23 05:54
| | oop4s MEXTGEMte... 15 B 2015/11/23 05:54
E] E9EE1 (ALIAS MB9) O90E1. nc 94 B 2015/11/23 05:54

Kolumny sg nastepujace:

e Pole wyhoru zaznaczania plikow (bez etykiety):
Nacisng¢ ENTER w celu wiaczania i wytgczania znacznika
wyboru w polu. Znacznik wyboru w polu wskazuje, ze
plik lub katalog zostaty wybrane do operacji na wielu
plikach (zazwyczaj kopiowanie lub usuwanie).

* Numer O programu (O #): Ta kolumna zawiera liste
numer6w programoéw w katalogu. Litera ‘O’ zostaje

pominieta w kolumnie danych. Dostepna tylko na karcie .

¢ Komentarz pliku (Komentarz): Ta kolumna zawiera
opcjonalny komentarz programu, ktéry pojawia sie w
pierwszym wierszu programu. Dostepna tylko na karcie .

e Nazwa pliku (Nazwa pliku): To jest nazwa
opcjonalna uzywana przez uktad sterowania podczas
kopiowania pliku do urzgdzenia pamieci innego niz uktad
sterowania. Na przykfad jezeli program 000045 zostanie
skopiowany na urzadzenie pamieci USB, nazwa pliku w
katalogu USB to NEXTGENtest,nc.

Rozmiar (rozmiar): W tej kolumnie wskazywana jest
ilos¢ miejsca w pamieci, ktdrg zajmuje plik. Katalogi na
liScie majg oznaczenie <DIR> w tej kolumnie.

UWAGA: Ta kolumna jest domysinie ukryta, nacisnij
przycisk F3 i wybierz opcje Pokaz szczegoty pliku, aby
odkry¢ te kolumne.

Data ostatniej modyfikacji (Ostatnia
modyfikacja): W tej kolumnie widac ostatnig date i
godzine zmiany pliku. Format to YYYY/MM/DD HR:MIN.

UWAGA: Ta kolumna jest domysInie ukryta, nacisnij
przycisk F3 i wybierz opcje Pokaz szczegoty pliku, aby
odkry¢ te kolumne.

Inne informacje (bez etykiety): Ta kolumna zawiera
informacje na temat stanu pliku. Aktywny program ma
gwiazdke (*) w tej kolumnie. Litera E w tej kolumnie
oznacza, ze program jest w edytorze programu. Symbol
wiekszosci (>) wskazuje katalog. Litera S wskazuje, ze
katalog jest czedcig ustawienia 252. Uzyj klawiszy W
PRAWO lub W LEWO, aby przejs¢ do katalogu lub wyjs¢ z
niego.
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6.3 | FREZARKA - WYSWIETLANIE PLIKOW

Zaznaczanie przy uzyciu znacznika wyboru

Kolumna pola wyboru przy lewej krawedzi ekranu plikéw
umozliwia zaznaczenie kilku plikow.

Nacisng€ ENTER, aby wstawi¢ znacznik wyboru w polu
wyboru pliku. Pod$wietli¢ kolejny plik i nacisng¢ ENTER
ponownie, aby wstawi¢ znacznik wyboru w polu wyboru
tego pliku. Powtarzac te operacje do chwili zaznaczenia
wszystkich plikow, ktére maja by¢ zaznaczone.

Nastepnie bedzie mozna wykonac operacje (zazwyczaj
kopiowanie lub usuwanie) na wszystkich tych plikach w
tym samym czasie. Kazdy plik nalezacy do zaznaczenia ma
znacznik wyboru w polu wyboru. Po wybraniu operacji
uktad sterowania wykonuje jg na wszystkich plikach ze
wstawionym znacznikiem wyboru.

Na przyktad aby skopiowac zestaw plikéw z pamieci
maszyny na urzadzenie pamieci USB, nalezy wstawic¢
znacznik wyboru przy wszystkich plikach do skopiowania, a
nastepnie nacisnac F2, aby rozpocza¢ operacje kopiowania.

Wybierz aktywny program

Podswietli¢ program w pamieci katalogéw, nastepnie
nacisng¢ SELECT PROGRAM (Wybierz program), aby
aktywowac podswietlony program.

Aktywny program jest zaznaczony gwiazdkga (*) w skrajnej
prawej kolumnie w wyswietlaczu plikdw. Jest to program,
ktdry sie uruchamia po nacisnieciu CYCLE START (Start
cyklu) w trybie OPERACJA:PAM. Program jest réwniez
chroniony przed usunieciem w momencie, kiedy jest
aktywny.
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Aby usunac zestaw plikéw, wstawi¢ znacznik wyboru przy
kazdym pliku przeznaczonym do usuniecia, a nastepnie
nacisna¢ DELETE (Usun) w celu rozpoczecia operacji
usuwania.

UWAGA: Znacznik wyboru tylko zaznacza plik do dalszych
czynnosci; nie powoduje to uaktywnienia programu.

UWAGA: Jezeli nie zaznaczono kilku plikéw przy uzyciu
znacznikdw wyboru, uktad sterowania wykonuje operacje
tylko na biezgcym wyr6znionym katalogu lub pliku. Jezeli
zaznaczono pliki, uktad sterowania wykonuje operacje tylko
na zaznaczonych plikach a nie na pod$wietlonym pliku,
chyba ze réwniez zostat zaznaczony.



6.4 | FREZARKA - TWORZENIE, EDYCJA, KOPIOWANIE PROGRAMU

Utworz nowy program

Nacisna¢ INSERT (Wstaw), aby utworzy¢ nowy plik w
aktualnym katalogu. Menu wyskakujace UTWORZ NOWY
PROGRAM wyswietla sie na ekranie:

Przyktad menu wyskakujacego Utwérz nowy
program: [1] Pole Numer O programu, [2] Pole Nazwa
pliku, [3] Pole Komentarz pliku.

Wprowadzi¢ nowe informacje o programie w polach.

Pole Numer O programu jest wymagane; Nazwa pliku i
Komentarz pliku sg opcjonalne. Kursory mozna przestawiac
miedzy polami menu przy uzyciu klawiszy UP (W gore) i
DOWN (W dot).

W dowolnym momencie mozna nacisng¢ polecenie UNDO
(Cofnij), aby anulowac tworzenie programu.

*  Numer O programu (wymagany dla plikow
utworzonych w pamieci): Wprowadzi¢ numer
programu zawierajgcy do (5) cyfr. Uktad sterowania
automatycznie dodaje litere O. Jezeli wprowadzony

numer jest krétszy niz (5) cyfr, uktad sterowania dodaje

wiodgce zera do numeru programu, aby uzupetni¢
go do (5) cyfr; na przyktad po wprowadzeniu 1 uktad
sterowania dodaje zera, aby uzupetni¢ go do 00001.

UWAGA: Nie uzywaj numeréw O09XXX do tworzenia
nowych programéw. Makroprogramy czesto wykorzystujg
liczby w tym bloku, w zwigzku z czym ich nadpisanie moze
spowodowac awarie lub dezaktywacje funkcji maszyny.

Nazwa pliku (opcjonalnie): Wprowadzi¢ nazwe pliku dla
nowego programu. To jest nazwa uzywana przez uktad
sterowania podczas kopiowania programu do urzadzenia
pamieci innego niz pamiec.

Edytuj program

Podswietli¢ program i nacisng¢ ALTER (Zmien), aby
przenies¢ program do edytora programow.

Program ma oznaczenie E w skrajnej prawej kolumnie listy
wyswietlacza, kiedy jest w edytorze, chyba ze jest to takze
aktywny program.

Tej funkcji mozna uzy¢ do edycji programu, gdy aktywny
program jest uruchomiony. Mozna edytowac aktywny
program, lecz zmiany nie zostang wprowadzone do
momentu zapisania programu i ponownego ich wybrania w
menu menedzera urzadzen.

O Mumber#*
| |
File Name*

2
| |
File comment

3] |
Enter an O number or file name
Enter [ENTER] Exit [UNDO]

| Create New Program ‘

Komentarz pliku (opcjonalnie): Wprowadzi¢ opisowy
tytut programu. Ten tytut przechodzi do programu jako
komentarz w pierwszym wierszu z numerem O.

Nacisng¢ ENTER w celu zapisania nowego programu. Jezeli
zostat okreslony numer O, kt6ry istnieje w aktualnym
katalogu, uktad sterowania wyswietla komunikat Plik o
numerze O nnnnn juz istnieje. Czy chcesz go zastapic?
Nacisng¢ ENTER w celu zapisania programu i zastgpic
istniejgcy program, nacisnag¢ CANCEL (Anuluj), aby powrdécic
do okienka wyskakujgcego nazwy programu, lub nacisng¢
UNDO (Cofnij), aby anulowac.
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6.4 | FREZARKA - TWORZENIE, EDYCJA, KOPIOWANIE PROGRAMU

. ______________________________________________________________________________________________________|
Kopiuj programy
Ta funkcja umotliwia kopiowanie programdw na

urzadzenie lub do innego katalogu.
Select Device

Aby skopiowac pojedynczy program, nalezy
podswietli¢ go na liscie programéw menedzera
urzadzen inacisng¢ ENTER, aby przypisac
znacznik wyboru. Aby skopiowac wiele
programow, zaznaczy¢ znacznikiem wyboru
wszystkie programy, ktére majg zostac
skopiowane.

USBO =
User Data >

Nacisna¢ F2 w celu uruchomienia operacji
kopiowania.

Select [ENTER] | Exit [CANCEL]

Pojawia sie okienko wyskakujgce Wybierz
urzadzenie.

Wybierz urzadzenie

Aby wybrac¢ docelowy katalog, nalezy uzy¢
klawiszy strzatek kursora. Kursor RIGHT (W
prawo), aby wprowadzi¢ wybrany katalog.

. , , . .. B I
Nacisnag¢ ENTER w celu ukoriczenia operacji Copy To

kopiowania lub CANCEL (Anuluj), aby powrdci¢

Copy [ENTER] ||  Exit [CANCEL]

b
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6.5 | FREZARKA - EDYTOWANIE PROGRAMU

Tworzenie / wybieranie programow do edycji

Menedzer urzadzen [LIST PROGRAM (Lista programéw)]
stuzy do tworzenia i wybierania programdw do edycji.
Zapoznaj sie z zaktadkg UTWORZ, EDYTU), KOPIU)
PROGRAM, aby utworzy¢ nowy program.

Tryby edycji programow

Menedzer urzadzen [LIST PROGRAM (Lista programéw)]
stuzy do tworzenia i wybierania programdw do edycji.
Zapoznaj sie z zaktadkg UTWORZ, EDYTU), KOPIU)
PROGRAM, aby utworzy¢ nowy program.

Uktad sterowania Haas ma (2) tryby edycji programu:
Edytor programu lub reczne wprowadzanie danych
(MDI). Edytor programéw stuzy do wprowadzania zmian
w numerowanych programach przechowywanych w
podtgczonym urzadzeniu pamieci (pamie¢ maszyny, USB

Ekran uktadu sterowania Haas ma (2) okienka edycji

programu: Okienko Aktywny program/MDI i okienko
Generowanie programu. Okienko Aktywny program/
MDI znajduje sie po lewej stronie ekranu we wszystkich

trybach wyswietlania. Okienko Generowanie programu jest

widoczne tylko w trybie EDYCJA.

lub udziat sieciowy). Tryb MDI stuzy do sterowania maszyng

bez formalnego programu.

1

2

Przyktadowe okienka edycji.

OPERATION: MEM

040001

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

(TL is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

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

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

MO8 (Coolant on)

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

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

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;

[1] Aktywny program /
okienko MDI,

[2] Okienko edycji programu,
[3] Okienko schowka

G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;
M30 (End program) ; ;

SPINDLE Clipboard
MAIN SPINDLE :TZ{):SS :r;rtﬁ)p of the part) ;
ill) :
SPINDLE SPEED: 0 BPM | (BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
SPINDLE LOAD: 0.0 KW T1 MO6 (Select tool 1) ;
SURFACE SPEED: 0 FPM GO0 G90 G17 G40 G49 GS4 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000 $1000 M03 (Spindle on CW) ;
SPINDLE:  100% ACTIVE FEED:  0.0000 G43 HOL Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
RAPID:  100% MO8 (Coolant on)
(BEGIN CUTTING BLOCKS)
SPINDLE LOAD(%) [ - 0% GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;

EDITOR PROGRAM GENERATION

NO EDITOR VPS

MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc

040001 (Basic program) ;

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

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1) ;

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

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

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

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

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

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

M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
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6.5 | FREZARKA - EDYTOWANIE PROGRAMU

Podstawowa edycja programow

W niniejszym rozdziale opisano podstawowe funkcje
edycji programow. Te funkcje sg dostepne w trakcie edyciji
programu.

1) Aby zapisa€ program lub wprowadzi¢ zmiany w
programie:

*  Aby edytowac program w MDI, nacisng¢ MDI. To jest
tryb EDYC: MDI. Program jest wyswietlany w aktywnym
okienku.

«  Aby edytowac program numerowany, wybrac go
w Menedzerze urzgdzen [LIST PROGRAM (Lista
programow)] i nacisng¢ EDIT (Edytuj). To jest tryb
EDYC: EDYC. Program jest wyswietlany w okienku
Generowanie programu.

2) Aby podswietli¢ kod:

«  Uzyc¢ klawiszy strzatek kursora lub zdalnego regulatora,
aby poruszac sie kursorem podswietlenia po
programie.

*  Mozliwa jest interakcja z pojedynczymi fragmentami
kodu lub tekstu (podswietlanie kursorem), blokami
kodu lub kilkunastoma blokami kodu (zaznaczanie
blokéw). Patrz rozdziat ,Zaznaczanie blokéw" w celu
uzyskania bardziej szczegétowych informacji.

3) Aby dodac kod do programu:

*  Wyr6zni¢ blok kodu, za ktédrym ma nastepowac nowy
kod.

*  Wprowadzi¢ nowy kod.

*  Nacisng¢ INSERT (Wstaw). Nowy kod pojawi sie za
zaznaczonym blokiem.
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4) Aby zastapic kod:
«  Zaznaczyc kod, ktéry ma by¢ zastgpiony.
«  Wpisac kod, ktéry ma zastgpic zaznaczony kod.

*  Nacisng¢ ALTER. Nowy kod zajmie miejsce
zaznaczonego kodu.

5) Aby usuna¢ znaki lub polecenia:
¢ Zaznaczyc tekst, ktéry ma by¢ usuniety.

+  Nacisng¢ DELETE (Usun). Zaznaczony tekst zostanie
usuniety z programu.

6) Nacisnag¢ UNDO (Cofnij) w celu cofniecia (40)
ostatnich zmian.

UWAGA: Przy uzyciu polecenia COFNIJ nie mozna odwrdci¢
zmian wprowadzonych po wyjsciu z trybu EDYTUJ:EDYTU].

UWAGA: W trybie EDYTUJ:EDYTUJ uktad sterowania nie
zapisuje programu podczas edycji. Nacisnij MEMORY
(Pamiec) w celu zapisania programu i zatadowania go do
okienka aktywnego programu.



6.5 | FREZARKA - EDYTOWANIE PROGRAMU

Zaznaczanie bloku

Podczas edycji programu mozna zaznaczac pojedyncze bloki
lub kilkanascie blokéw kodu. Nastepnie mozna kopiowac i
wkleja¢, usuwac lub przenosic te bloki w jednym kroku.

Aby zaznaczy¢ blok:

«  Uzyc klawiszy strzatek kursora, aby przestawi¢ kursor
podswietlenia do pierwszego lub ostatniego bloku w
zaznaczeniu.

UWAGA: Zaznaczanie mozna rozpoczac¢ od gérnego lub
dolnego bloku, nastepnie poruszac sie w gére lub w dot
odpowiednio do zaznaczenia.

Operacje z zaznaczaniem bloku

Po zaznaczeniu tekstu zaznaczenie mozna kopiowac i
wkleja¢, przenosic¢ lub usunac.

UWAGA: Te instrukcje opieraja sie na zatozeniu, ze blok
juz zostat zaznaczony zgodnie z opisem w sekcji Zaznaczanie
blokow.

UWAGA: S3ato czynnosci dostepne w MDI i edytorze
programu. Opcja UNDO (Cofnij) umozliwia cofniecie tych
dziatan.

1) Aby skopiowac i wklei¢ zaznaczenie:

*  Przestawic kursor do lokalizacji, w ktérej ma by¢
wstawiona kopia tekstu.

*  Nacisng¢ ENTER.

Ukfad sterowania wstawi kopie zaznaczenia do nastepnego
wiersza za lokalizacja kursora.

UWAGA: Podczas korzystania z tej funkcji uktad
sterowania nie kopiuje tekstu do schowka.

UWAGA: Zaznaczenie nie moze obejmowac bloku nazwy
programu. Uktad sterowania wyswietli komunikat KOD
CHRONIONY.

* Nacisng¢ F2, aby zaczac zaznaczanie.

«  UzyC strzatek kursora lub zdalnego regulatora do
powiekszenia obszaru zaznaczenia.

*  Nacisng¢ F2, aby ukoniczy¢ zaznaczanie.

2)Aby przenies¢ zaznaczenie:

*  Przestawic kursor do lokalizacji, do ktdrej ma by¢
przeniesiony tekst.

*  NacisngC€ ALTER.

Uktad sterowania usunie tekst z jego aktualnej lokalizacji i
wstawi go w wierszu za biezacym wierszem.

3) Nacisng¢ DELETE (Usun), aby usunga¢ zaznaczenie.
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7.1 | FREZARKA - PRZEGLAD EKRANU DOTYKOWEGO

Przeglad ekranu dotykowego LCD

Funkcja ekranu dotykowego pozwala na bardziej intuicyjna
nawigacje w ramach uktadu sterowania.

UWAGA: Jesli modut ekranu dotykowego nie zostanie
wykryty po wigczeniu zasilania, powiadomienie 20016 Nie
wykryto ekranu dotykowego pojawi sie w historii alarméw.

Ikony stanu ekranu dotykowego

Setup: Zero | 1 = % |23:17:41
MEM ...00614_5T20-9.22.17... NO
Setup: Zero | 2 — & [23117:41

MEM O DN =S T NO

Setup: Zero | 3 — 03 ‘00:24:08
-.00614°5T20-9:22717.".
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USTAWIENIA

381 - wigcza/wytgcza ekran dotykowy

383 - rozmiar wiersza tabeli

396 - klawiatura wirtualna wt.

397 - opbinienie nacisniecia i przytrzymania

398 - wysokos¢ nagtéwka

399 - wysokos¢ karty

403 - rozm. przyc wyskak. wyb

[1] Oprogramowanie nie obstuguje ekranu dotykowego

[2] Ekran dotykowy jest wytgczony

[3] Ekran dotykowy jest wigczony

lkona pojawia sie w lewym gérnym rogu ekranu, gdy
ekran dotykowy jest wigczony lub wytgczony.

Funkcje wytgczone z ekranu dotykowego

FUNKCJA EKRAN DOTYKOWY
RESET Niedostepne
EMERGENCY STOP Niedostepne
Poczatek cyklu Niedostepne

Wstrzymanie posuwu

Niedostepne




7.2 | FREZARKA - KAFELKI NAWIGAC(I

Ekran dotykowy LCD - ptytki nawigacji

Nacisnij ikone Menu [1] na ekranie, aby wyswietli¢
ikony wyswietlacza [2].

Active Program

Active Tool

ActivesAlarms

AW 2-3-2011) ; 102 SERVOS TURNED OFF Tool: 0
v C. 5/2014 ) ; Offset: 0
Typanil
IABLE #125 TO ] FNR A 2.AVIC | ATHE) « .

IABLE #125TO 2 F RIR]R)
OF THIS PROGRAM (RIR]A]
.OW TO ALL POCKE1 noon

[ STAND AT MACHI PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS

D WATCH FOR C

o

RT OF THE PROQRZ @

HECK) :

SETS SO THAT CpO @

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP

L TOOL WITH DIREC \

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

B Parameters, Diagnostics And Maintenance
Diagnostics _Maintenance | Parameters
Lube | Coolant Refil | Pulsejet

Setup: Zero

Ikony opcji ustawien [1].
00614
000614 (COOLANT TEST FOR ALL ST MACHINES) :

Nacisngc i przytrzymac ikone wyswietlacza, aby przej$¢ | wmmenser i 2szo):
do okres$lonej karty. Na przyktad, aby przej$¢ na strone '
Sie¢, nalezy nacisng€ i przytrzymac ikone Ustawienia, {1 i aRT oF s PROG
. . . . . . s (FORCOOLANTFLWTOALLPOC'I
az pojawig sie opcje ustawien [3]. lopemonmsr a0 T nce s mr wmemwr

"THROUGI
(ALL POCKETS AND WATCH FOR CDO

Nacisna¢ ikone powrotu, aby wréci¢ do menu i seconp e o e o

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO

gtéwnego. e P

(T'HE THIRD PART OF THE PROGR
MACHINES) :

Aby zamkna¢ okno podreczne, nalezy dotkngc {USE THE SPECIL TOOL WITH OF

NOZZLES) : | BB creci foc update. J

dowolne miejsce poza oknem podre;cznym. £101- 0 (SETTOOL COUNTER T0 ZERQ); 1

#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) :
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

Software Update

ALIAS CODES

TOOLS)
Main Spindle Positions Program G54 G49
4 Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle:
Spindle Power: 0.0 KW )
Surface Speed: 0 FPM 2 g 88es — 0% Last Cycle:
overrides Chip Load: 0.000  IPT Remaining
Feed: 100% e O e ! 010000 = | 0 corers
Spindle: 100% Active Feed: 0.0808 IPM z 0.0000 - & i ]
— ':"i ;:a)n — G 60 wm oy LoopsRemainir
pindle Loa [ = - mm
Panel tr bu rac Setup: Zero | % 101:15:25 =] Active Program
ybu pracy 00814.5T20.9.22 17 e
T T E Tool: 0
s e , , s . ., (WRITTEN BY JEFF LA\ 4 3- zoln ago Rapid Motion e
Nacisnij lewy gorny rog [1] ekranu, aby wyswietli¢ aomm e ey eroll Atong posten
N d | b ! 5 (SET MACRO VARIABLE #125 70 { FoR A 2.awc iaruy . B O EEE - = aup: e
n r Z n n r r [ ] . FSET MACRO VARIABLE #125TO 2 F [k
okno podreczne panelu trybu pracy ]
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKET
. L. .z ;
Nacisngc ikone trybu, aby ustawi¢ maszyne w tym g =T STAND AT AT b od o ey
. (ALL POCKETS AND WATCH FOR CPO
tryb e. (THE SECOND PART OF THE PROJRA E .
PURPOSE LEAK CHECK) ; L
(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO
THE FAN) ;
(THE THIRD PART OF THE PROGRA EDITOR UIST PROGRAMS
MACHINES) ;
(USE THE,SPEUALTOOLWVTH DIREC ‘
NO:

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

2

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

Main Spindle Positions Program G54 G49

@ Spindle Speed: 0 (IN) Load This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 . oo

s X 0.0000 - 0% Last Cycle: 0:00:00

Overrides o P ea5e m oy Remaining 0:00:00

Feed: 100% M30 Counter #1: 0

Spindle: 100% PRI ORI ) z 0.0000 S 0% 30 Counter #2: o

fapkJ100% B 0.000 - 0% Loops Remaining: o

Spindle Load(%) [ — 0%

b
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7.3 | FREZARKA - POLA DO WYBORU

Ekran dotykowy LCD - wybierane pola

lkona pomocy

+ Dotknaci przytrzymac ikony [1] na dole ekranu, aby
zobaczy¢ znaczenie ikony [2].

*  Wyskakujace okienko pomocy zniknie po zwolnieniu
ikony.

Wybierane tabele i przyciski funkcji.

*  Polawierszy i kolumn [1] w tabelach sg wybierane.
Aby zwiekszy¢ rozmiar wiersza, nalezy zapoznac sie z
ustawieniem 383 - rozmiar wiersza tabeli.

«  lkony przyciskéw funkgji [2], ktére pojawiaja sie na
polach mozna réwniez nacisng¢, aby uzyc¢ funkcji.

Wybierane pola wyswietlania
+  Polawyswietlania [1 - 7] sg wybierane.

Na przyktad, aby przejs¢ do karty Konserwacja, nalezy
nacisnac pole wyswietlania chtodziwa [4].
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Main Spindle

S
—
R — ]

ololo|o/olol

I

o|o|o|s|o|o
olo|ololo|o

NN ¢

I

[ oo offset Measure
B dd To value

8 ool Presetter
BEQ) work offset

BB set vaue

Hand Jog

Position: (IN) Jog Rate: 0.

Work G54 Distance To Go Machine Oper:
X 0.0000 0.0000 0.0000
v 0.0000 0.0000 0.0000
z 0.0000 0.0000 0.0000
B 0.000 0.000 0.000
© 0.000 0.000 0.000

Work
Active Tool: 0

Tool

Tool Offset ‘ sheidi

Offsets

Length

Diameter

Diameter

Geometry(H) Wear(H) Geometry(D) Wear(D)
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
o} 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. ) 0. 0.
0. 20. 0. 0.
0. 0.\ 0. 0.
0. 0. \ 0. 0.
o/ 0. \ 0. 0.
0. | 0. \ Q. 0.
0. 0.\ 0. 0.

¢ Tool Offset Measure

i

- Set Value - Add To

\

\h Work Offset

Operation: MEM

ry_Router_Test_Qut.nc

000023 (EFF LAW TEST CUT GR) :

(Removed ream holes 04/14/15) ;

(ALUMINUM 1 X 3 X 6 - 6061-T6)

(TYPE YOUR EMPLOYEE NUMBER INTO MACRO VARIABLE

150);
(SET G54 FRONT RIGHT);
(spray enough coolant or fluid on the 1/2* EM) ;

(T1 3INCH shell mill 99-85111)
(Insert 99-59365) ;

(T2 1/2 FLAT ENDMILL 99-61136AP) :
(T3.0132 ENGRAVE TOOL 99-53218) ;

G0 Rapid Motion

690 Absolute Position

G40 Cutter Compensation Cancel
680 Cycle Cancel

G54 Work Offset #54

000 HOO Moo To

2 Took: 0

offset: 0 PCool :1
Type: None mn
Tool Group:

Max Load: 0

Life: 100%

on

(T4 27/64 DRILL 99-50419)
(TS 3/4 SPOTDRILL 99-61720cem) ;
(76 1/2-13 TAPRH 99-55638) :

#101= #30004.052 (LOAD MAX RPM INTO VAR #601)
(#101= #6631 CF);

(PAR 131 MAX RPM) ;

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

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

620
60O G17 G40 G49 GEO GS0 ;

Main Spindle

Spindle Speed: 0

Spindle Power: 0.0 KW
Surface Speed: 0 FPM
overrides Chip Load: 0.000  IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM
Feed: 100%
spindle; 100% Active Feed: 0.0000 IPM
Rapid: 100%
Spindle Load(%)  [mmmm—" — 0%

Activate Safe Run

[
©x 0.0000
WY 0.0000
@z

Timers And C

_— LQ This Cycle: i 7
Last Cycle: 0:00:00

wm 0% | Remaning 0:00:00

— M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: o

— Loops Remaining:

-




7.4 | FREZARKA - KLAWIATURA WIRTUALNA
L ____________________________________________________________________________________________|

Ekran dotykowy LCD - wirtualna klawiatura

Wirtualna klawiatura umozliwia wprowadzanie tekstu na
ekranie bez uzycia klawiatury.

Aby wigczyc te funkcje, ustaw ustawienie 396 - llawiatura
wirtualna wh. na Wtgczone. Nacisng¢ i przytrzymac
dowolny wiersz wprowadzania, aby pojawita sie wirtualna
klawiatura.

Klawiature mozna przesuwac, przytrzymujac palec na
niebieskim gornym pasku i przeciagajac go w nowe miejsce.

Klawiature mozna réwniez zablokowa¢, naciskajac ikone
blokady [1].

Operation: MEM | $ |18:24:50 =] Settings
...00614_ST20-9.22.17...

Settings Network Rotary User Positions Alias Codes

Search

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ; Group Listings

(REVISED BY LARRY C, 5/2014 ) ;

Old value:

'(SET MACRO VARIABLE #125 TO 1 FOR A 2-AXIS LATHE) : /
New Value: [

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

'(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ;

(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ; * 1 2 3 4 5 6 7 = Backspace
(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1

RouG QWERTY U [ ] oelets
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ; ‘

; A S D F G H J] K L ; \ Clear
(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL

PURPOSE LEAK CHECK) ; ,
(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON shift Z X C V B N M , | Write

THE FAN) ;

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS
MACHINES) ; l v _ :
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT | Enter [ENTER] | Exit [CANCEL] |
NOZZLES) ;

'¢101- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF - Viaw Full text.
TOOLS) :
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 Kw P— . . —
rton Toned: N e X 0.0000 - 0% Last cyc':le. 0:00:00
Overrides Chip Load: 0.000 IPT ¥ 0.0000 [Em—— - 0% Remaining 0:00:00
Feed: 100% Fged Rate: 0.0000 IPM M30 Counter #1: 0
Spindle:  100% Active Feed: 0.0000 IPM z 0.0000 Pe—— -_’ 0%  M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% L Remaining: 0
B 0.000 [P——— - 0% Loops Remaining:

Spindle Load(%) e ammm 0%

107 EMERGENCY STOP
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7.5 | FREZARKA - EDYTOWANIE PROGRAMU

Przeciggnac i upuscic z programu listy

Mozna przeciggac i upuszczac programy z Listy programow
do PAMIECI, przeciggajac plik [1] do wyswietlania PAMIECI.

Operation: MEM $ |o7:16:11

000004 :
(SS/ST C-AXIS PROGRAM) ;
G103P1;
#500=0

tsae- #500 +1;

Mo
M154; 000001_5T20-9.22.17...

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

GO4 Pl ;
GO0 C360. ;
GO4 Pl ;
co;

GO4 Pl ;

IF | #500 GE 10 ] G -
GOTOL &

N20 M30;

N30 #3000~ 1 (CHECK C-AXIS SWITCH) :

0 RPM
00 KW
Surface Speed: 0 FPM
Chip Load:  0.000  IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM
Active Feed:  0.0000 IPM

Rapid: 100%

spindle Load(%) mmmm—" — 0%

Uchwyty kopiowania, wycinania i wklejania

W trybie edycji mozna przesuwac palcami kod, aby uzywa¢
uchwytéw do kopiowania, wycinania i wklejania czesci

programu.
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Program
User Data

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

Current Directory: Memory/

O#| comment | FileName | Sze | Last Modified
09000 E

Backup.
ENGRAVIN.

0

EETE

ETEN

3148

3938 0115157017:04

2988 011515701708

3588 0115197017:04
7] 2558 01011870 0202
(] 00101 (8 SPARE M FU. S, 4358 0115157017:04
00614 (COOLANT TES... 000614.S.. 2KB 01-15197017:04
(] 01011 (220431011)  22043101.. BOKB 05-30-2018 13:05
(] 01111 (NOTIRCATION ... 0OL111nc 4048 01251970 23:23
(1] 02020 (SPINDLE WARM. . 11865554... 1308 03-29-2018 0500

File Name: 000001_ST20-9.22.17.n¢
File comment: (SLOW 500 RPM INIIAL TEST)

Program G

Ny
0.0000 - Last Cycle: Y
v 0.0000 . gy ReMaining 0:00:00
M30 Counter #1: o
z 00000 e W 0% 30 Counter # o
3 0.000 s omm oy LoopsRemaining: 0

Pperation: MEM
..00001_ST20-

M98 P9100 (COORDINATES)

(G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;
/G95 5250 G28 (MACHINE ZERO) :
IMOS (STOP SPINDLE) ;

|/ M98 PS (TOOL TURRET) :
[MO4 (SPINDLE REVERSE) :
1GOL X0 F0.03 ;

20 :

27.:
[MO3 (SPINDLE FORWARD)
G04 P2. (PAUSE) ;

b7
MGG PS5 (rereersrressarrans

°
3
=

Spindle Speed:
spindle Power: 0.0 KW,
Surface Speed:
overrides Chip Load:  0.000  IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM
Active Feed:  0.0000 IPM

°
3
ES

Feed: 100%
Spindle: 100%
Rapid: 100%

Bpindle Load(%) [ — 0%

b

File Edit Search Modify
000001

000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;
M8 P9100 (COORDINATES) ;

G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;

G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;

(STOP SPINDLE) :
198 PS (TOOL TURRET) ;
MOa (SPINDLE REVERSE) :

GO1 X0 F0.03;

SPINDLE FORWARD) ;
PAUSE)

LIGQ S (HHHHEEEE R )

clipboard

B soveandiosd [ Menu [JE2J To Select Text [ Paste From Clipboard




7.6 | FREZARKA - KONSERWACJA EKRANU DOTYKOWEGO

Ekran dotykowy LCD - konserwacja

Karta konfiguracji ekranu dotykowego

Uzyj strony konfiguracji ekranu dotykowego, aby
skalibrowac, przetestowac i przywrdci¢ ustawienia
domysine. Konfiguracja ekranu dotykowego znajduje sie w
sekcji konserwacji.

Nacisnij Diagnostyka, aby przej$¢ do konserwacji i przejdz
do zaktadki ekran dotykowy.

E Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Software Update

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

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

- Calibrate - Test

Use the key below to reset touch screen configuration.

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

- Restore Default Settings
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8.1 | FREZARKA — PRZEGLAD KONFIGURAC]I CZESCI
|
Ustawianie czesci

Przyktady ustawiania czesci:
[1] Zacisk, [2] Uchwyt, [3] Imadto.

Prawidtowy uchwyt roboczy jest bardzo wazny, aby uzyskac
pozadane wyniki. Istnieje wiele opcji uchwytéw roboczych
dla réznych zastosowan. Skontaktowac sie z HFO lub
dostawcg uchwytéw roboczych w celu uzyskania informacji.
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8.2 | FREZARKA - TRYB IMPULSOWANIA

Tryb impulsowania

Tryb impulsowania umozliwia impulsowanie osi maszyny do
pozadanego potozenia. Aby impulsowanie osi byto mozliwe,
maszyna musi ustanowi¢ swoje potozenie poczatkowe.
Ukfad sterowania wykonuje tg czynnos¢ w momencie
wiaczenia zasilania maszyny.

Aby przej$¢ do trybu impulsowania:
1. Nacisng¢ HANDLE JOG (Zdalny regulator).

2. Nacisng¢ zadang os (+X, -X, +Y,-Y, +Z, -Z, +A/Club -A/C,
+B lub -B).

3. W trybie impulsowania dostepne sg rézne predkosci
inkrementalne, a mianowicie .0001, .001, .01 oraz .1.
Kazde klikniecie zdalnego regulatora przesuwa o0$
na odlegto$¢ zdefiniowang przez biezacg predkosc¢
impulsowania. Do impulsowania osi mozna réwniez
uzy¢ opcjonalnego zdalnego regulatora (RJH).

4. Nacisna¢i przytrzymac przyciski impulsowania
recznego lub uzy¢ elementu sterujgcego zdalnego
regulatora w celu przesuniecia osi.

Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023 | 77



8.3 | FREZARKA - KOREKCJE NARZEDZI

Korekcje narzedzi

Aby mdc doktadnie obrabiac czes¢, frezarka musi znac Nacisnij przycisk KOREKCJA, aby sprawdzi¢ wartosci korekcji
potozenie czesci na stole oraz odlegtos¢ od naktadek narzedzi. Korekcje narzedzi mozna wprowadzac recznie lub
nozy do szczytu czesci (korekcja narzedzi z potozenia automatycznie za pomocg sondy. Ponizsza lista pokazuje,
poczatkowego). jak dziata kazde ustawienie korekgji.

Zachowanie korekcji narzedzia zostato zmodyfikowane na
maszynach Haas w nastepujacy sposéb:

«  Domyslnie korekcje narzedzi bedg teraz zawsze
stosowane, chyba ze wyraznie okreslono korekcje G49/
HOO (frezarka) lub Txx00 (tokarka).

* W przypadku frezarek, gdy nastapi zmiana narzedzia,
korekcja narzedzia zostanie automatycznie
zaktualizowana w celu dopasowania do nowego
narzedzia. To zachowanie istniato juz na tokarkach.

Offsets UWAGA: Geometria dtugosci moze by¢ ustawiana recznie
1 P 4|' mans.t.on: = lub automatycznie przez sonde.

ool Offset | o0 eng Diameter | Diameter | Coola 4) Geometria Srednicy (D), Zuzycie Srednicy (D) - Te
" dwie kolumny stuzg do kompensacji frezu. Jesli wprowadzisz
polecenie G41 D01,

2

Z poziomu programu, program uzyje wartosci z tych
kolumn.

UWAGA: Geometria $rednicy moze by¢ ustawiona recznie
lub automatycznie przez sonde.

[SINIISHNINHNINININIRININNIISHNIISNINY

olo|o|o(o|o|o|o|o|o|o|o 0|o(o0||o

I s B e I e B e e o B o o] £

olo|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o(o|o|e
olo|o|o(o|o|o|o|o|o|o(o|o|o|o/0|o|o

5) Potozenie chtodziwa - ta kolumna umozliwia
ustawienie potozenia chtodziwa dla narzedzia w tym

Enter A Value

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

rzedzie.
1) Aktywne narzedzie: - informuje, ktére narzedzie UWAGA: Ta kolumna bedzie wy$wietlana tylko wtedy, gdy
znajduje sig we wrzecionie. dostepna jest opcja programowalnego chtodziwa.
2) Korekcja narzedzia (T) - lista korekcji narzedzi. 6) Te przyciski funkcji pozwalaja ustawi¢ wartosci korekcji.

Dostepnych jest maksymalnie 200 korekcji narzedzi.

3) Geometria dtugosci (H), Zuzycie dtugosci (H)
- te dwie kolumny sg powigzane z wartosciami G43 (H)
w programie. W przypadku wydania polecenia G43 HO1
z poziomu programu dla narzedzia #1, program uzyje
wartosci z tych kolumn.
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8.3 | FREZARKA - KOREKCJE NARZEDZI

R SRR 0 11 = 1

Actual

Diameter Tool Material| Tool Pocket

Tool Type Category

Tool Offset ‘ Flutes

Enter A Value

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

Offsets

Tool | Work
Active Tool: 1

Approximate
Length

Approximate
Diameter

Edge Measure

Tool Offset Height

Tolerance

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

I999999999999999999
-
z
&
e

Enter A Value

- Automatic Probe Options - Set Value - Add To Value - Work Offset

7) Rowki - gdy ta kolumna jest ustawiona na prawidtowa wartos¢,
uktad sterowania moze obliczy¢ prawidtowa wartos$¢ obcigzenia
widrami wyswietlang na ekranie wrzeciona gtéwnego. Biblioteka
posuwdw i predkosci VPS bedzie rdwniez wykorzystywac te wartosci
do obliczen.

UWAGA: Wartosci ustawione w kolumnie Rowek nie wptyng na
dziatanie sondy.

8) Rzeczywista Srednica - ta kolumna jest uzywana przez
uktad sterowania do obliczania prawidtowej wartosci predkosci
powierzchniowej wyswietlanej na ekranie wrzeciona gtéwnego.

9) Rodzaj narzedzia - ta kolumna jest uzywana przez ukfad
sterowania, aby zdecydowac, ktorego cyklu sondy uzy¢ do sondowania
tego narzedzia. Nacisna¢ F1, aby wyswietli¢ opcje: brak, wiertto,
gwintownik, frez czotowy, frez walcowo-czotowy, nawiercanie
wstepne, wiertto do nakietkdw i sonda. Gdy to pole jest ustawione

na wiertto, gwintownik, nawiercanie wstepne, wiertto do nakietkdw

i sonde, sonda bedzie sondowac wzdtus linii osiowej narzedzia dla
dtugosci. Gdy to pole jest ustawione na frez czotowy lub frez walcowo-
czotowy, sonda przeprowadzi sondowanie na krawedzi narzedzi.

10) Materiat narzedzia - ta kolumna jest uzywana przez biblioteke
posuwdw i predkosci VPS do obliczen. Nacisng¢ F1, aby wyswietli¢
opcje: Zdefiniowany przez uzytkownika, weglik, stal. Nacisna¢ Enter,
aby ustawic¢ materiat lub nacisna¢ Anuluj, do wyjsc.

11) Kieszen narzedziowa - ta kolumna pokazuje, w ktdrej kieszeni
aktualnie znajduje sie narzedzie. Ta kolumna jest tylko do odczytu.

12) Kategoria narzedzia - ta kolumna pokazuje, czy narzedzie
jest ustawione jako duze, cieikie czy bardzo duze. Aby wprowadzic
zmiane, naleiy zaznaczy¢ kolumne i nacisna¢ ENTER. Wyswietlona
zostanie tabela narzedzi. Nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami
wyswietlanymi na ekranie, aby wprowadzi¢ zmiany w tabeli narzedzi.

13) Przyblizona dtugos¢ - ta kolumna jest uzywana przez sonde.
Warto$¢ w tym polu informuje sonde o odlegtosci od korica narzedzia
do linii sprawdzianu wrzeciona.

UWAGA: Jesli sondujesz dtugo$¢ wiertta lub gwintownika, albo
jakiego$ narzedzia, ktdre nie jest frezem walcowym ani frezem
czotowym, mozesz pozostawic to pole puste.

14) Przyblizona Srednica - ta kolumna jest uzywana przez sonde.
Warto$¢ w tym polu informuje sonde o $rednicy narzedzia.

15) Wysokos$¢ pomiaru krawedzi - ta kolumna jest uzywana
przez sonde. Wartos¢ w tym polu to odlegtos¢ ponizej koncowki
narzedzia, ktdrg narzedzie musi przesunac, gdy sonduje Srednice
narzedzia. Naley uzy¢ tego ustawienia w przypadku narzedzia o
duzym promieniu lub w przypadku pomiaru $rednicy narzedzia do
fazowania.

16) Tolerancja narzedzia - ta kolumna jest uzywana przez sonde.
Warto$¢ w tym polu stuzy do sprawdzania uszkodzenia narzedzia i
wykrywania zuzycia. To pole nalezy pozostawi¢ puste, jesli ustawiana
jest dtugo$c i Srednica narzedzia.

17) Rodzaj sondy - ta kolumna jest uzywana przez sonde. Moina
wybra¢ procedure sondy, ktéra ma by¢ przeprowadzona dla tego
narzedzia.

Dostepne s nastepujace opcje: 0 — Brak sondowania narzedzia do
wykonania., T - Pomiar dtugosci (obracanie)., 2 - Pomiar dtugosci
(bez obracania)., 3 - Pomiar dtugosci i Srednicy (obracanie). Nacisnij
przycisk TOOL OFFSET MEASURE (Pomiar przesuniecia narzedzia), aby
ustawi¢ opcje automatycznej sondy.
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8.4 | FREZARKA - USTAWIANIE KOREKC)I NARZEDZI

Ustawienie korekcji narzedzia

Nastepna czynno$¢ dotyczy ustawienia stycznosci narzedzi.
Definiuje to odlegtos¢ od naktadki noza do szczytu czesci.
Inna nazwa tej czynnosci to "Tool Length Offset" (korekcja
dtugosci narzedzi), co jest oznaczone jako H w wierszu kodu
maszynowego. Odlegto$¢ dla kazdego narzedzia zostaje
wprowadzona do tabeli TOOL OFFSET (Korekcja narzedzia).

UWAGA: Podczas stykania narzedzi lub pracy na
nieruchomym stole upewnij sie, ze 0$ pochylenia jest
ustawiona na 0 stopni (A0° lub B0®).

/7 \‘ /" >\ r/ N\ N ™\ ‘/ N\ / \\
\A" =2 - /‘ ‘\\7/‘ ‘\\7/"
\ | [ / 7 |
- / / |
- D e R
e SR m e
HASSL| a_ o "GN
b B0 TR
Crrre ey ||
| [ 1 | | --=--- [ |
HEEETSE TS .
1T T [ At [ ] ]
/ + + +
> — N\ /
K (\ /‘ :\I/ \H

Ustawianie korekcji narzedzi. Przy osi Z w potozenie
poczatkowym korekcja dtugosci narzedzia jest mierzona od
naktadki noza [1] do gérnej powierzchni czesci [2].

*  Wiozy¢ narzedzie do wrzeciona [1].
*  Nacisng¢ HANDLE JOG [F] (ZDALNY REGULATOR).

*  Nacisng¢,1/100. [G] (Podczas krecenia raczkg frezarka
obraca sie z duzg szybkoscig).

* Wybrac¢o$ Xlub Y [J], a nastepnie impulsujac zdalnym
regulatorem [K], przesuna¢ narzedzie ku srodkowi
czesci.

*  Nacisng¢ +Z [C].
*  Przesun impulsowo 0$ Z do mniej wiecej 1" nad czescia.

*  Nacisng¢,0001/,1 [H] (Podczas krecenia rgczkg frezarka
obraca sie z matg szybkoscig).
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*  Wiozy¢ arkusz papieru pomiedzy narzedzie a obrabiany

przedmiot. Ostroznie opusci¢ narzedzie jak najblizej
szczytu czesci, sprawdzajac przy tym, czy nie dociska
ono arkusza.

«  Nacisng¢ OFFSET [D] (Korekcja) i wybrac¢ karte TOOL

(Narzedzie).

*  Pod$wietli¢ warto$¢ Geometria H (dtugos¢) dla pozyciji

nr.

Nacisng¢ opcje TOOL OFFSET MEASURE [A] (Pomiar
korekgji narzedzi). Wyskakujace okienko moze pojawic¢
sie, jesli zmiana jest wieksza niz ustawienie 142!
Zaakceptowac (T/N)? Nacisnij T, aby zaakceptowac.

e UWAGA: Nastepna czynnos¢ spowoduje szybki ruch

wrzeciona w osi Z.
Nacisng¢ NEXT TOOL (Nastepne narzedzie) [B].

Powtérzy¢ proces korekgji dla kazdego narzedzia.



4 — BB To view options.

8.5 | FREZOWANIE - KOREKCJE ROBOCZE

Korekcje robocze

Nacisnij OFFSET (Korekcja), a nastepnie F4, aby sprawdzi¢
wartosci korekgji roboczej. Korekcje robocze mozna
wprowadzac recznie lub automatycznie za pomocg sondy.
Ponizsza lista pokazuje, jak dziata kazde ustawienie korekji
roboczej.

Offsets

Axes Info 3

G55
GS6
G57
GS8
G589
G154 P1
G154 P2
G154 P3
G154 P4
G154 PS
G154 P6
G154 P7
G154 P8
G154 P9
G154 P10
G154 P11

No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected

- Tool Offsets

ololeooooeeoeoeooo ool
ololoolooleoooeoe oo oo o™
ololeoooolooooeoe oo oo o

- Probing Actions
- Add To Value

Enter A Value

od 0
G54 o . B No Material Selected

1) Kod G - ta kolumna wyS$wietla wszystkie dostepne
kody G korekcji roboczej. Aby uzyskac¢ wiecej informacji
na temat tych korekcji roboczych, patrz G52 Ustaw
uktad wspdtrzednych roboczych (grupa 00 lub 12), G54
Korekcje robocze, G92 Ustaw wartos¢ korekty uktadow
wspbtrzednych roboczych (grupa 00).

2) Osie X, Y i Z - ta kolumna wyswietla wartos¢ korekji
roboczej dla kazdej osi. Jesli osie obrotowe sg wiaczone,
korekcje dla nich zostang wy$wietlone na tej stronie.

3) Materiat roboczy - ta kolumna jest uzywana przez
biblioteke posuwdw i predkosci VPS.

4) Te przyciski funkcji pozwalajg ustawi¢ wartosci korekgji.
Nalezy wprowadzi¢ wymagang wartos¢ korekcji roboczej i
nacisngc F1, aby ustawi¢ warto$¢. Nacisngc F3, aby ustawic
dziatanie prébkowania. Nacisngc F4, aby przetaczac sie z
karty pracy na karte korekcji narzedzia. Wprowad? wartos¢
i nacisnij Enter, aby dodac¢ do obecnej wartosci.
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8.6 | FREZARKA - USTAWIANIE KOREKC)I ROBOCZEJ

Ustawienie korekcji roboczej

Aby obrabiac¢ dany obrabiany przedmiot, frezarka musi
znac lokalizacje przedmiotu na stole. Potozenie zerowe
czeSci mozna okresli¢ przy uzyciu ptytki ustawczej, sondy
elektronicznej lub wielu innych narzedzi i metod. Aby
ustawi¢ potozenie zerowe czesci przy uzyciu wskaznika
mechanicznego:

o
m

GNEEBENEEEE
+

[ [ ]]
+ HIHEEN

P

()

1

Umiesci¢ materiat [1] w imadle i dokrecic.
Wrtozy¢ narzedzie wskaznikowe [2] do wrzeciona.
Nacisng¢ HANDLE JOG (ZDALNY REGULATOR).

Nacisng¢,1/100. [F] (Podczas krecenia raczka, frezarka
porusza sie z duzg szybkoscig).

Nacisngc +Z [Al.

Przesuwajac impulsowo zdalny regulator [J], przesun os Z
do potozenia okoto 1" nad czescia.

Nacisngc¢,001/1. [G] (Podczas krecenia raczka, frezarka
porusza sie z niska szybkoscig).

Przesun impulsowo 0$ Z do mniej wiecej 0,2" nad czescia.

Wybrac¢ o$ X lub Y [1], a nastepnie impulsujac zdalnym
regulatorem [J] przesung¢ narzedzie do lewego gornego
rogu czesci (patrz ilustracja [9]).
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2

Przejs¢ na karte OFFSET (Korekcja) >PRACA [C] i nacisng¢
klawisz kursora DOWN [H] (W dét), aby aktywowac strone.
W celu przetaczania sie miedzy korekcjami narzedzi i
korekcjami roboczymi nalezy naciskac F4.

Przejs¢ do lokalizacji G54 osi X.

PRZESTROGA: W nastepnym kroku nie naciska¢ PART
ZERO SET po raz trzeci; to powoduje zatadowanie wartosci
do kolumny 0S Z. Efektem bedzie zderzenie lub alarm osi Z
po uruchomieniu programu.

Nacisng¢ PART ZERO SET (Ustawianie potozenia zerowego
czesci) [B], aby wprowadzi¢ warto$¢ do kolumny osi X.
Drugie naci$niecie PART ZERO SET (Ustawianie potozenia
zerowego czesci) [B] spowoduje wprowadzenie wartosci do
kolumny osi Y.




8.7 | FREZARKA - USTAWIANIE KOREKCJI PRZY UZYCIU WIPS

WIPS - Instrukcja obstugi

Aby uzyskac instrukcje dotyczace ustawiania korekji
narzedzi i korekcji roboczych za pomocg cyklu pomiaru,
nalezy zapoznac sie z podrecznikiem operatora WIPS,
rozdziat dotyczacy obstugi.

Zeskanuj ponizszy kod QR, aby zostac przekierowanym na
strone internetowa.

Obstuga WIPS
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9.1 | FREZARKA - PRZEGLAD PARASOLOWEGO MAGAZYNU NARZEDZI

Urzadzenia do wymiany narzedzi

Dostepne s3 (2) typy wymieniaczy narzedzi frezarskich:
typu parasolowego (UTC) i mocowane bocznie narzedzie
do wymiany narzedzi (SMTC). Wydawanie polecer obu
urzadzeniom do wymiany narzedzi odbywa sie w ten sam
sposob, lecz konfiguracja odbywa sie inaczej.

Upewnic sie, ze maszyna zostata wyzerowana. Jezeli nie,
nacisng¢ POWER UP (Wtacz zasilanie).

Uzy¢ TOOL RELEASE (Zwolnij narzedzie), ATC FWD i ATC
REV w celu recznego wydania polecenia wymieniaczowi
narzedzi. Dostepne s3 (2) przyciski zwalniania narzedzi;
jeden znajduje sie na ostonie gtowicy wrzeciona, zas drugi
na klawiaturze.

tadowanie urzadzenia do wymiany narzedzi

UWAGA: Nie przekraczac specyfikacji maksymalnych
urzadzenia do wymiany narzedzi. Masa najciezszych
narzedzi powinna by¢ roztozona réwnomiernie. Oznacza
to, Ze narzedzia ciezkie powinny by¢ rozmieszczane
naprzeciwlegle, nie obok siebie. Sprawdz, czy odstepy
pomiedzy narzedziami w magazynie narzedzi s3
odpowiednie; ta odlegtos¢ wynosi 3,6" dla kieszeni 20 oraz
3" dla kieszeni 24+1. W specyfikacji urzadzenia do wymiany
narzedzi sprawdzi¢ prawidtowy minimalny odstep miedzy
narzedziami.

UWAGA: W przypadku niskiego ci$nienia powietrza

lub jego niedostatecznej ilosci nacisk wywierany na ttok
zwalniania narzedzi zostanie zmniejszony, co wydtuzy czas
wymiany narzedzi lub uniemozliwi zwolnienie narzedzia.
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Ostrzezenie: Trzymac sie z dala od urzadzenia do wymiany
narzedzi podczas zatgczania zasilania, wytgczania zasilania
oraz wszelkich operacji wykonywanych przez urzgdzenie do
wymiany narzedzi.

Zawsze tadowac narzedzia do wymieniacza narzedzi z
wrzeciona. Nigdy nie tadowac¢ narzedzia bezpos$rednio do
karuzeli urzadzenia do wymiany narzedzi. Niektére frezarki
sg wyposazone w elementy sterujgce zdalnie sterowanego
wymieniacza narzedzi, dzieki ktdrym mozna przegladac

i wymienia¢ narzedzia w karuzeli. To stanowisko nie jest
przeznaczone do wstepnego tadowania i przypisywania
narzedzi.

UWAGA: Jezeli narzedzie wyda gtosny dZzwiek podczas
zwalniania, oznacza to wystapienie problemu; nalezy
doktadnie sprawdzi¢ stan narzedzia, aby zapobiec
powaznemu uszkodzeniu magazynu narzedzi lub wrzeciona.



9.2 | FREZARKA - tADOWANIE NARZEDZI

tadowanie narzedzi do parasolowego magazynu narzedzi

1

W tej sekcji zawarte sg informacje o tym, w jaki sposéb
nalezy tadowac narzedzia do pustego wymieniacza narzedzi
dla nowego zastosowania. Przyjmuje sie zatozenie, ze
tabela kieszeni narzedziowej nadal zawiera informacje z
poprzedniego zastosowania.

Sprawdzi¢, czy uchwyty narzedziowe majg Sruby
dwustronne pasujgce do frezarki.

2

Narzedzia sg tadowane do urzadzenia do wymiany narzedzi
typu parasolowego zaczynajac od instalacji narzedzia we
wrzecionie. Aby zatadowac narzedzie do wrzeciona, nalezy
najpierw przygotowac narzedzie, a nastepnie wykonac
ponizsze czynnosci:

Sprawdzi¢, czy tadowane narzedzia majg Sruby dwustronne
pasujace do frezarki.

Nacisng¢ MDI/DNC w celu przejscia do trybu MDI.

Zorganizowac narzedzia w taki sposob, aby byty
dopasowane do programu CNC.

Wzig¢ narzedzie do reki i wtozy¢ je do wrzeciona (zaczynajac
od $ruby dwustronnej). Obrdci¢ narzedzie w taki sposéb,
aby dwa naciecia w uchwycie narzedziowym byty ustawione
w linii z klapkami wrzeciona. Popchng¢ narzedzie do gory,
jednoczesnie naciskajac przycisk ,Tool Release” (zwalnianie
narzedzi). Po zamocowaniu narzedzia we wrzecionie,
zwolni¢ przycisk zwalniania narzedzi.

Nacisnij ATC FWD.

Powtdrzy¢ czynnosci 4 i 5 dla pozostatych narzedzi w celu
zatadowania wszystkich narzedzi.
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9.3 | FREZARKA - PRZYWRACANIE PARASOLOWEGO MAGAZYNU NARZEDZI

Urzadzenie do wymiany narzedzi typu parasolowego — odzyskiwanie

Jezeli urzadzenie do wymiany narzedzi zatnie sie, to
uktad sterowania automatycznie przechodzi do trybu
alarmowego. W takiej sytuacji:

Ostrzezenie: Nie wolno zbliza¢ rak do urzadzenia do
wymiany narzedzi, chyba ze najpierw wys$wietli sie alarm.

1. Usuna¢ przyczyne zaciecia.
2. Nacisng¢ RESET w celu usuniecia alarméw.

3. Nacisng¢ RECOVER i stosowac sie do wskazéwek w celu
zresetowania urzadzenia do wymiany narzedzi.
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10.1 | FREZARKA - PRZEGLAD SMTC

Urzadzenia do wymiany narzedzi

Dostepne s3 (2) typy wymieniaczy narzedzi frezarskich:
typu parasolowego (UTC) i mocowane bocznie narzedzie
do wymiany narzedzi (SMTC). Wydawanie polecer obu
urzadzeniom do wymiany narzedzi odbywa sie w ten sam
sposob, lecz konfiguracja odbywa sie inaczej.

Upewnic sie, ze maszyna zostata wyzerowana. Jezeli nie,
nacisng¢ POWER UP (Wtacz zasilanie).

Uzy¢ TOOL RELEASE (Zwolnij narzedzie), ATC FWD i ATC
REV w celu recznego wydania polecenia wymieniaczowi
narzedzi. Dostepne s3 (2) przyciski zwalniania narzedzi;
jeden znajduje sie na ostonie gtowicy wrzeciona, za$ drugi
na klawiaturze.

tadowanie urzadzenia do wymiany narzedzi

UWAGA: Nie przekraczac specyfikacji maksymalnych
urzadzenia do wymiany narzedzi. Masa najciezszych
narzedzi powinna by¢ roztozona réwnomiernie. Oznacza
to, ze narzedzia ciezkie powinny by¢ rozmieszczane
naprzeciwlegle, nie obok siebie. Sprawdz, czy odstepy
pomiedzy narzedziami w magazynie narzedzi sg
odpowiednie; ta odlegtos¢ wynosi 3,6" dla kieszeni 20 oraz
3" dla kieszeni 24+1. W specyfikacji urzadzenia do wymiany
narzedzi sprawdzi¢ prawidtowy minimalny odstep miedzy
narzedziami.

UWAGA: W przypadku niskiego ci$nienia powietrza

lub jego niedostatecznej ilosci nacisk wywierany na ttok
zwalniania narzedzi zostanie zmniejszony, co wydtuzy czas
wymiany narzedzi lub uniemozliwi zwolnienie narzedzia.

Ostrzezenie: Trzymac sie z dala od urzadzenia do wymiany
narzedzi podczas zataczania zasilania, wytgczania zasilania
oraz wszelkich operacji wykonywanych przez urzadzenie do
wymiany narzedzi.

Zawsze tadowac narzedzia do wymieniacza narzedzi z
wrzeciona. Nigdy nie tadowac narzedzia bezposrednio do
karuzeli urzadzenia do wymiany narzedzi. Niektére frezarki
s wyposazone w elementy sterujgce zdalnie sterowanego
wymieniacza narzedzi, dzieki ktérym mozna przegladac

i wymienia¢ narzedzia w karuzeli. To stanowisko nie jest
przeznaczone do wstepnego tadowania i przypisywania
narzedzi.

UWAGA: Jezeli narzedzie wyda gtosny dZwiek podczas
zwalniania, oznacza to wystapienie problemu; nalezy
doktadnie sprawdzi¢ stan narzedzia, aby zapobiec
powaznemu uszkodzeniu magazynu narzedzi lub wrzeciona.
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10.2 | FREZARKA - STOt NARZEDZIOWY

Tabela narzedzi

Ta cze$¢ zawiera informacje na temat sposobu
przekazywania uktadowi sterowania informacji o
narzedziach z tabeli kieszeni narzedziowych.

1

CQurrent Commands
Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Tool Table

Active Tool 31 2 Next Pocket 2 3
Pocke EYEEy 00 4 - Set pocket as large (8]
Spindle 31
1 13
—— 12 5 T
3 8
4 4
5 9 6—=
6 7
7 22
: i 7 — T
9 5
10 3
I : I et een e |
12 14
13 16
I s I oor ool oo
15 10
16 17
3 10 10— T
18 19
19 23
20 20
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

1)Aby uzyskac dostep do tabeli kieszeni narzedziowych, nacisnij
opcje OBECNE POLECENIA i wybierz karte Tabela narzedzi.

2) Aktywne narzedzie - informuje o numerze narzedzia, ktére
jest zainstalowane we wrzecionie.

3) Aktywna kieszei - to pokaze nastepny numer kieszeni.

4) Ustaw kieszen jako duzg [L] - uzyj tego znacznika, gdy
duze narzedzie ma Srednice wieksza niz 3 w przypadku maszyn
o stozku 40 badz Srednice wieksza niz 4 w przypadku maszyn o
stozku 50. Przewin do kieszeni zainteresowania i nacisnij L, aby
ustawic¢ znacznik.

UWAGA: Nie mozna ustawi¢ duzego narzedzia w magazynie
narzedzi, jezeli jedna lub obie sasiednie kieszenie juz zawierajg
narzedzia. Spowoduje to zderzenie urzadzenia do wymiany
narzedzi. Dla narzedzi duzych, pobliskie kieszenie musza

by¢ puste. Jednakze duze narzedzia mogg znajdowac sie w
przylegajacych pustych kieszeniach.

5) Ustaw kieszen jako ciezka [H] - uzyj tego znacznika, gdy
do wrzeciona tadowane jest narzedzie o duzej Srednicy i stozku
40 (4 funty lub ciezsze) lub narzedzie o stozku 50 (12 funtéw lub
ciezsze). Przewin do kieszeni zainteresowania i nacisnij H, aby
ustawic flage.

6) Ustaw kieszen jako bardzo duzg XL [X] - uzyj tego
znacznika, gdy potrzebne sg dwie sasiednie kieszenie z kazdej
strony narzedzia. Przewin do kieszeni zainteresowania i nacisnij X,
aby ustawic flage.

UWAGA: Ta opcja pojawia sie tylko wtedy, gdy maszyna ma 50
stozkdw.
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UWAGA: Jezeli maszyna jest wyposazona w parasolowy
magazyn narzedzi, tabela kieszeni narzedziowych nie bedzie
uzywana.

Narzedzie duze (po lewej) oraz narzedzie ciezkie (nie duze)
(powyzej)

7) Wyczysc¢ kategorie [Space] - zaznacz zadane narzedzie i
nacisnij SPACJE, aby usuna¢ znacznik.

8) Ustaw narzedzie [###] + [Enter] - podswietl zagdang kieszen
i wpisa¢ numer narzedzia + Enter, aby ustawic¢ zgdany numer
narzedzia.

UWAGA: Numeru narzedzia nie mozna przypisac do wiecej niz
jednej kieszeni. Jezeli zostanie wprowadzony numer narzedzia,

ktéry jest juz zdefiniowany w tabeli kieszeni narzedzi, pojawi sie
btad .

9) Wyczys¢ narzedzie [0] + [Enter] - podswietl zadana kieszen
i nacisnij 0 + Enter, aby wyczysci¢ numer narzedzia.

10) Zresetuj st64 [Origin] - nacisnij ORIGIN z kursorem
w Srodkowej kolumnie, aby otworzy¢ menu POLOZENIE
POCZATKOWE. To menu umozliwia:

Sekw. wszystkie kieszenie - wszystkie numery narzedzi
sg sekwencjonowane na podstawie lokalizacji ich kieszeni,
zaczynajac od 1.

Zeruj wszystkie kieszenie - usuwa wszystkie numery narzedzi
ze wszystkich numerdw kieszeni.

Wyczysc flagi kategorii - usuwa przypisania kategorii ze
wszystkich narzedzi.

11) * Wskazuje aktualng kieszeri magazynu narzedzi.



10.3 | FREZARKA - tADOWANIE NARZEDZI SMTC

tadowanie narzedzi —

mocowane bocznie urzadzenie do wymiany narzedzi

1

W tej sekcji zawarte sg informacje o tym, w jaki sposéb
nalezy tadowac narzedzia do pustego wymieniacza narzedzi
dla nowego zastosowania. Przyjmuje sie zatozenie, ze
tabela kieszeni narzedziowej nadal zawiera informacje z
poprzedniego zastosowania.

Sprawdzi¢, czy uchwyty narzedziowe majg Sruby
dwustronne pasujace do frezarki.

Witozy¢ narzedzie 1 (najpierw $ruba dwustronna)
do wrzeciona.

Wktadanie narzedzia do wrzeciona: [1] Przycisk
zwalniania narzedzi.

Obrdci¢ narzedzie w taki sposéb, aby dwa
naciecia w uchwycie narzedziowym byty
ustawione w linii z klapkami wrzeciona.

Popchna¢ narzedzie do gory i nacisng¢ przycisk
zwalniania narzedzi.

Po zamocowaniu narzedzia we wrzecionie,
zwolni¢ przycisk zwalniania narzedzi.

Nacisng¢ CURRENT COMMANDS (Biezace
polecenia), nastepnie przejs¢ na karte TABELA
NARZEDZI i nacisng¢ kursor DOWN (W do¥).
Zapoznaj sie z tabelg narzedzi, aby ustawic¢
prawidtowe informacje o narzedziu w tabeli
narzedzi.

Nacisng¢ CURRENT COMMANDS (Biezgce polecenia),
nastepnie przejs¢ na karte TABELA NARZEDZ! i nacisnac¢
kursor DOWN (W dot). Zapoznaj sie z tabelg narzedzi,
aby ustawi¢ prawidtowe informacje o narzedziu w tabeli
narzedzi.
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10.3 | FREZARKA - tADOWANIE NARZEDZI SMTC

Wysokoobrotowy boczny magazyn narzedzi

Wysokoobrotowe mocowane bocznie urzadzenie do
wymiany narzedzi posiada dodatkowe oznaczenie narzedzi -
~Heavy" (ciezkie). Narzedzia o ciezarze wiekszym niz 4 funty
S§ uwazane za ciezkie. Ciezkie narzedzia nalezy oznaczyc¢
literg H (uwaga: wszystkie duze narzedzia sg traktowane
jako ciezkie). Podczas pracy ,h” w tabeli narzedzi oznacza
ciezkie narzedzie w duzej kieszeni.

Jako Srodek ostroznosci, urzadzenie do wymiany narzedzi
bedzie pracowac z predkoscig wynoszacg maksymalnie
25% normalnej predkosci w razie wymiany ciezkiego
narzedzia. Predkosc ruchu kieszeni w gore/w dot nie zostaje
spowolniona. Uktad sterowania przywraca predkos¢

do biezacej predkosci szybkiej po zakonczeniu operacji
wymiany narzedzia. W razie problemdw z nietypowym lub
ekstremalnym oprzyrzagdowaniem nalezy skontaktowac sie
z HFO, aby uzyskac pomoc.

H - Ciezkie, ale niekoniecznie duze (duze narzedzia
wymagaja pustych kieszeni po obu stronach).

h - Narzedzie ciezkie o matej Srednicy w kieszeni
oznaczonej dla narzedzia duzego (muszg by¢ puste kieszenie
po obu stronach). Mata litera ,h” oraz " jest wprowadzana
przez uktad sterowania; zabrania sie wprowadzania matej
litery ,h" lub 1" do tabeli narzedzi.

| - W kieszeni wrzeciona zarezerwowanej dla duzego
narzedzia znajduje sie narzedzie o matej srednicy.

Wszystkie duze narzedzia sg traktowane jako ciezkie.
Nie zaktada sie, ze narzedzia ciezkie sg duze.

W standardowych (niewysokoobrotowych) urzadzeniach do
wymiany narzedzi, ,H" i ,h" nie majg zadnego wptywu na
prace.

Uzywanie ,,0” do oznaczania narzedzi

W tabeli narzedzi wprowadzi¢ 0 (zero) dla numeru
narzedzia, aby oznaczy¢ kieszer narzedzia jako ,zawsze
pustg”. Urzadzenie do wymiany narzedzi ,nie widzi” takiej
kieszeni i nigdy nie podejmie proby zainstalowania lub
pobrania narzedzia z kieszeni z oznaczeniem ,,0".

Przesuwanie narzedzi w karuzeli

Jezeli zajdzie potrzeba przesuniecia narzedzi w karuzeli,
nalezy zastosowac sie do niniejszej procedury.

PRZESTROGA: Uprzednio zaplanowac reorganizacje
narzedzi w karuzeli. Aby ograniczy¢ ryzyko zderzen
urzadzenia do wymiany narzedzi, ruch narzedzi nalezy

90| Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023

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

ograniczy¢ do minimum. Jezeli aktualnie w urzadzeniu

do wymiany narzedzi znajduja sie jakiekolwiek narzedzia
duze lub ciezkie, to dopilnowad, aby ich przesuwanie
odbywato sie wytgcznie miedzy odpowiednio oznaczonymi
kieszeniami narzedziowymi.



10.4 | FREZARKA - PRZENOSZENIE NARZEDZI

Przesuwanie narzedzi w karuzeli

Jezeli zajdzie potrzeba przesuniecia narzedzi w karuzeli,
nalezy zastosowac sie do niniejszej procedury.

UWAGA: Uprzednio zaplanowac reorganizacje narzedzi
w karuzeli. Aby ograniczy¢ ryzyko zderzen urzadzenia
do wymiany narzedzi, ruch narzedzi nalezy ograniczy¢

Przesuwanie narzedzi

Urzadzenie do wymiany narzedzi przedstawione na
ilustracji jest wyposazone w szereg narzedzi o wymiarach
standardowych. Na potrzeby tego przyktadu narzedzie 12
nalezy przenies¢ do kieszeni 18, aby zrobi¢ miejsce na duze
narzedzie w kieszeni 12.

Tworzenie miejsca na duze narzedzia: [1] Narzedzie nr 12 do
kieszeni nr 18, [2] Duze narzedzie w kieszeni nr 12.

1) Wybrac tryb MDI. Nacisng¢ CURRENT COMMANDS
(Biezgce polecenia) i przewina¢ do ekranu TABELA
NARZEDZI. Zidentyfikowa¢ numer narzedzia w kieszeni 12.

2) Wprowadzi¢ Tnn (gdzie nn jest numerem narzedzia z
czynnosci 1). Nacisnij ATC FWD. Spowoduje to umieszczenie
narzedzia z kieszeni nr 12 we wrzecionie.

3) Wprowadzi¢ P18, a nastepnie nacisnag¢ ATC FWD w celu
wprowadzenia narzedzia we wrzecionie do kieszeni 18.

4) Przejs¢ do kieszeni nr 12 na stronie TABELA NARZEDZI i
nacisnac L, a nastepnie ENTER w celu oznaczenia kieszeni nr
12 jako ,Large” (duza).

do minimum. Jezeli aktualnie w urzgdzeniu do wymiany
narzedzi znajduja sie jakiekolwiek narzedzia duze lub
ciezkie, to dopilnowac, aby ich przesuwanie odbywato sie
wytacznie miedzy odpowiednio oznaczonymi kieszeniami
narzedziowymi.

5) Wprowadzi¢ numer narzedzia w polu WRZECIONO
w obszarze TABELA NARZEDZI. Wtozy¢ narzedzie do
wrzeciona.

UWAGA: Mozna réwniez programowac narzedzia
ekstraduze. Narzedzie ,ekstraduze” to takie, ktore
zajmuje trzy kieszenie; Srednica narzedzia zajmuje
kieszenie narzedziowe z obu stron kieszeni, w ktdrej to
narzedzie jest zainstalowane. Skontaktowac sie z HFO w
celu uzyskania specjalnej konfiguracji, jezeli wymagane
jest narzedzie o takim rozmiarze. Tabela narzedzi musi
zostac zaktualizowana, poniewaz pomiedzy narzedziami
ekstraduzymi wymagane sg dwie puste kieszenie.

6) Wprowadzi¢ P12 do uktadu sterowania, a nastepnie
nacisng¢ ATC FWD. Narzedzie zostaje umieszczone w
kieszeni 12.
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10.4 | FREZARKA - PRZENOSZENIE NARZEDZI

Narzedzie SMTC przed wywotaniem

Wstepne wywotanie narzedzia Polecenia programu, ktdre zatrzymuja czytanie z

Aby oszczedzic czas, uktad sterowania antycypuje 80 wyprzedzeniem:

wierszy programu, aby przetwarzac ruchy maszyny i *  Wybor korekeji roboczych (G54, G55, itd.)
wymiany narzedzi. Jezeli funkcja antycypowania znajdzie . L . e
wymiane narzedzia, uktad sterowania ustawi nastepne G103 Ogranlczenlebbufoc;owan;e: bkl)okoyv, jezeli
narzedzie na pozycji w programie. Jest to tzw. ,wstepne zzprogrargowane €z adresu miub z niezerowym
wywotanie narzedzia”. adresem

Niekt6re polecenia programu zatrzymujg czytanie z *  MO1Zatrzymanie opcjonaine

wyprzedzeniem. Jezeli te polecenia wystepuja w programie  « M0 Zatrzymanie programu
przed nastepng wymiang narzedzia, uktad sterowania

nie wywotuje wstepnie nastepnego narzedzia. To moze * Ukosniki usuwania bloku (/)
spowodowac wolniejsze dziatanie programu, poniewaz
przed wymiang narzedzia maszyna musi czekac, az
narzedzie zostanie przetransportowane na pozycje.

+ Duzailo$¢ blokdw programu wykonywanych z duza
predkoscia

Aby sie upewnic, ze uktad sterowania wywota wstepnie
nastepne narzedzie bez antycypowania, mozna wyda¢
karuzeli polecenie, aby przeszta od razu do pozycji
nastepnego narzedzia po poleceniu wymiany narzedzia, tak
jak w ponizszym fragmencie kodu:

701 M06 (WYMIANA NARZEDZI);
702 (WSTEPNE WYWOLANIE NASTEPNEGO NARZEDZIA);
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10.5 | FREZARKA - PANEL PRZEtACZNIKA DRZWI

Drzwiczki oraz tablica rozdzielcza SMTC

Takie frezarki, jak MDC, EC-300 i EC-400, s3 wyposazone
w subpanel utatwiajgcy tadowanie narzedzi. Przetgcznik
recznej/automatycznej wymiany narzedzia musi by¢
ustawiony na ,tryb automatyczny”, aby mozliwa byta
automatyczna praca urzadzenia do wymiany narzedzi.
W razie ustawienia przetgcznika na ,Manual” (recznie),

Symbole drzwiczek oraz tablicy rozdzielczej
urzadzenia do wymiany narzedzi:

[1] Obro6¢ karuzele magazynu narzedzi w lewo,
[2] Obro¢ karuzele magazynu narzedzi w prawo,

[3] Przetgcznik zmiany narzedzia - praca
automatyczna,

[4] Przetacznik zmiany narzedzia - wybor
operacji reczne;.

Obstuga drzwi SMTC

Jezeli drzwiczki koszyka zostang otwarte w trakcie operacji
wymiany narzedzi, to operacja zostanie zatrzymana;

jej wznowienie wymaga zamkniecia drzwiczek koszyka.
Wszelkie wykonywane operacje obrébki skrawaniem nie
zostang przerwane.

Jezeli przetgcznik jest obrécony na ustawienie reczne w
czasie, kiedy karuzela narzedziowa porusza sie, karuzela
sie zatrzymuje i wznawia ruch, kiedy przetgcznik zostanie
ponownie przestawiony na ustawienie automatyczne.
Nastepna operacja wymiany narzedzi zostanie wykonana
dopiero po przestawieniu przetgcznika. Wszelkie
wykonywane operacje obrébki skrawaniem nie zostang
przerwane.

dwa pozostate przyciski — oznaczone CW i CCW — beda
zataczone, uniemozliwiajac automatyczng wymiane
narzedzi. Drzwiczki sg wyposazone w czujnik, ktdry
wykrywa moment otwarcia drzwiczek.

Karuzela obrdci sie o jedno potozenie po kazdym
nacisnieciu przycisku CW lub CCW, gdy przetacznik jest
ustawiony na tryb reczny.

Jezeli podczas odzyskiwania urzadzenia do wymiany
narzedzi drzwiczki koszyka sg otwarte lub przetacznik
znajduje sie w potozeniu recznym i nacisniety zostanie
przycisk RECOVER, to wyswietli sie komunikat informujacy
operatora o tym, ze drzwiczki sg otwarte lub ze znajdujg
sie w trybie recznym. Operator musi zamkng¢ drzwiczki i
ustawic¢ przetgcznik w potozeniu pracy automatycznej, aby
kontynuowac.
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10.6 | FREZARKA - ODZYSKIWANIE SMTC

Przywracanie SMTC Recovery

W razie wystgpienia problemu podczas wymiany
narzedzia, zachodzi konieczno$¢ przeprowadzenia
procedury odzyskiwania urzadzenia do wymiany
narzedzi. Przejs¢ do trybu odzyskiwania urzgdzenia do
wymiany narzedzi w nastepujacy sposéb:

Nacisng¢ RECOVER (Odzyskaj) i przejs¢ na karte
ODZYSKIWANIE NARZEDZIA DO WYMIANY NARZEDZI.

Nacisng¢ ENTER. Jezeli nie ma alarmu, ukfad sterowania
prébuje najpierw wykona¢ automatyczne odzyskiwanie.
Jezeli wystapit alarm, nacisng¢ RESET w celu
wyczyszczenia alarméw i powt6rzy¢ od kroku 1.

Na ekranie SMTC TOOL RECOVERY nacisngc¢ A, aby
rozpoczg¢ automatyczne odzyskiwanie, badz E, aby
opuscic.

Jezeli automatyczne odzyskiwanie zakonczy sie

niepowodzeniem, nacisng¢ M, aby kontynuowa¢
odzyskiwanie reczne.

W trybie recznym nalezy stosowac sie do instrukcji oraz
udziela¢ odpowiedzi na pytania w celu przeprowadzenia
prawidtowego odzyskania urzgdzenia do wymiany
narzedzi.

Przed opuszczeniem tego trybu nalezy przeprowadzic
caty proces odzyskiwania urzadzenia do wymiany
narzedzi. Uruchomi¢ program standardowy od poczatku
W razie jego przedwczesnego opuszczenia.
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11.1 | OBSLUGA FREZARKI - ZASILANIE WEACZONE

Wtaczanie zasilania maszyny

Ten rozdziat zawiera informacje o tym, w jaki sposéb
wiaczyc zasilanie nowej maszyny po raz pierwszy.

*  Nacisng¢ POWER ON (Wtacz zasilanie), az na ekranie
pojawi sie logo Haas. Po sekwencji autotestu i rozruchu
na wyswietlaczu pojawi sie ekran poczatkowy.

Na ekranie poczatkowym wy$wietlane sg podstawowe
instrukcje dotyczace uruchomienia maszyny. Nacisnij
CANCEL (ANULUYJ), aby poming¢ ekran.

¢ Przestawi¢ wytgcznik EMERGENCY STOP (Zatrzymanie
awaryjne) w prawo w celu zresetowania.

«  Nacisnij RESET w celu usuniecia alarmoéw
uruchamiania. Jezeli alarmu nie mozna usuna¢,
maszyna moze wymagac serwisowania. Skontaktuj
sie z Punktem sprzedazy fabrycznej Haas (HFO) w celu
uzyskania pomocy.

« Jesli maszyna znajduje sie w obudowie, nalezy zamkngc¢
drzwi.0STRZEZENIE: Przechodzac do kolejnego
kroku nalezy pamieta¢, ze ruch automatyczny zaczyna
sie niezwtocznie po nacisnieciu POWER UP (Wiacz
zasilanie). Sprawdzi¢, czy sciezka ruchu jest wolna
od przeszkdd. Trzymac sie z dala od wrzeciona, stotu
maszyny i urzadzenia do wymiany narzedzi.

Rozgrzewanie wrzeciona

Jezeli wrzeciono maszyny nie byto uzywane przez wiecej
niz 4 dni, to przed uzyciem maszyny nalezy koniecznie
uruchomi¢ program rozgrzewania wrzeciona. Ten program
powoli zwieksza predkos¢ wrzeciona, co powoduje
rozprowadzenie smaru i pozwala osiggnac stabilng
temperature wrzeciona.

Maszyna zawiera 20-minutowy program rozgrzewania
(009220), dostepny na liscie programéw. Jezeli wrzeciono
regularnie pracuje z wysokg predkoscia, to nalezy
uruchamiac ten program codziennie.

«  Nacisnij POWER UP (Wiacz zasilanie).
Po pierwszym nacisnieciu POWER UP (Wigcz zasilanie)
osie przesuwaja sie w kierunku swoich potozen
poczatkowych. Nastepnie osie przesuwajg sie powoli,
az maszyna znajdzie przetacznik poczatkowy dla kazdej
osi. To powoduje ustalenie potozenia poczatkowego
maszyny.

Nacisnac jeden z nastepujgcych przyciskdw:
¢ CANCEL (ANULUJ), aby poming¢ ekran.

¢ CYCLE START (Start cyklu), aby uruchomi¢ biezacy
program.

«  HANDLE JOG (Zdalny regulator), aby obstugiwa¢
recznie.
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11.2 | OBStUGA FREZARKI - ZRZUT EKRANU

Wykonywanie zrzutu ekranu

Ukfad sterowania moze pobrac i automatycznie zapisac
obraz biezacego ekranu (zrzut ekranu) na podtgczonym
urzadzeniu USB lub na pamieci danych uzytkownika.

W razie potrzeby wprowadz nazwe pliku. Jesli nie zostanie
wprowadzona zadna nazwa pliku, system uzyje domysinej
nazwy (patrz uwaga).

Nacisng¢ SHIFT.
Nacisngc F1.

UWAGA: Uktad sterowania stosuje domysing nazwe
pliku snapshot#.png. Numer # zaczyna sie od 0 i zwieksza
przy kazdym przechwytywaniu ekranu. Ten licznik jest
resetowany w momencie wytgczenia zasilania. Zrzuty
ekranu wykonywane po cyklu zasilania zastepuja
poprzednie zrzuty i majg w pamieci danych uzytkownika
taka samg nazwe pliku.

Raport btedow

Uktad sterowania moze wygenerowac raport bteddw, ktéry
zapisuje stan maszyny w celu wykorzystania do analizy.
Jest to przydatne, gdy pomaga sie HFO w rozwigzywaniu
problemu o charakterze sporadycznym.

1. Nacisng¢ SHIFT.
2. Naciénij F3.

UWAGA :Koniecznie zawsze generowac raport bteddéw z
alarmem lub btedem, ktéry jest aktywny.
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Rezultat:

Ukfad sterowania zapisuje zrzut ekranu na urzadzeniu USB
lub w pamieci uktadu sterowania. Po zakoAczeniu procesu
pojawia sie komunikat Zrzut ekranu zapisany na USB lub
Zrzut ekranu zapisany w pamieci uzytkownika.

Rezultat:

Uktad sterowania zapisuje raport btedéw na urzadzeniu
USB lub w pamieci uktadu sterowania. Raport btedéw jest
plikiem ZIP, ktéry zawiera zrzut ekranu, aktywny program i
inne informacje diagnostyczne i debugowania systemu. Ten
raport btedéw nalezy generowac w przypadku wystapienia
btedu lub alarmu. Raport bteddw nalezy wysta¢ poczta
e-mail do lokalnego Punktu sprzedazy fabrycznej Haas.



11.3 | OBSLUGA FREZARKI - WYSZUKIWANIE PROGRAMOW

Podstawowe wyszukiwanie programow

Przy uzyciu tej funkcji mozna szybko wyszukiwac kod w
programie.

UWAGA: Jest to funkcja szybkiego wyszukiwania,
ktéra znajdzie pierwszy pasujacy element w kierunku
wyszukiwania zadanym przez operatora. W celu
przeprowadzenia bardziej doktadnego wyszukiwania
nalezy uzy¢ Edytora. Wiecej informacji na temat funkgji
wyszukiwania Edytora mozna znalez¢ w rozdziale 6.5.

UWAGA: Jest to funkcja szybkiego wyszukiwania,

ktéra znajdzie pierwszy pasujacy element w kierunku
wyszukiwania zadanym przez operatora. W celu
przeprowadzenia bardziej doktadnego wyszukiwania nalezy
uzy¢ Edytora. Patrz menu wyszukiwania w celu uzyskania
dodatkowych informacji na temat funkcji wyszukiwania
Edytora.

Whpisac tekst, ktéry ma by¢ wyszukany w aktywnym
programie.

Nacisna¢ klawisz strzatki kursora UP (Do gory) lub DOWN
(Do dotu).

Rezultat:

Klawisz strzatki kursora UP (Do gory) wyszukuje od
potozenia kursora do poczatku programu. Klawisz strzatki
kursora DOWN (Do dotu) wyszukuje ku koricowi programu.
Uktad sterowania podswietla pierwsze dopasowanie.

UWAGA :Umieszczenie wyszukiwanego hasta w nawiasach
() spowoduje wyszukiwanie tylko w wierszach komentarza.

Wyszukiwanie ostatniego btedu programu

Poczawszy od wersji oprogramowania 100.19.000.1100
ukfad sterowania moze znaleZ¢ ostatni btgd w programie.

Nalezy nacisng¢ SHIFT i F4, aby wyswietli¢ ostatni wiersz
kodu G, ktéry wygenerowat btad.

USB0/000010.nc Active Codes
GO1 Linear Feed Motion
G90 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
G8o Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
Doo Hoo M30 TO
[ Go To Last Error [SHIFT + F4] |
Main Spindle Positions Program G54 G49
Spindle Speed: 0 RPM (IN)
@J EIEGETES OO W ©x 16.1559 Wl .
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11.4 | OBStUGA FREZARKI - TRYB BEZPIECZNE) PRACY

Tryb bezpiecznej pracy

Celem bezpiecznej pracy jest ograniczenie uszkodzen
maszyny w przypadku awarii. Ta funkcja nie zapobiega
awariom, ale wczes$niej sygnalizuje alarm i wycofuje sie z
miejsca awarii.

UWAGA: Funkcja bezpiecznej pracy jest dostepna od wersji
oprogramowania 100.19.000.1300.

Maszyny obstugujace funkcje bezpiecznej pracy
*  Modele od VF-1 do VF-5

«  VM-2/3

*  UMG500/750/1000

*  Wszystkie modele DM

*  Wszystkie modele DT

*  Wszystkie modele TM

*  Modele od ST-10 do ST-35

Najczestsze przyczyny awarii to:
Nieprawidtowe korekcje narzedzi.
Nieprawidtowe korekcje robocze.
Nieprawidtowe narzedzie we wrzecionie.

UWAGA :Funkcja bezpiecznej pracy wykryje jedynie
awarie przetacznika impulsowania i szybkiego
(G00), nie wykryje awarii w ruchu podawania.
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Bezpieczna praca wykonuje nastepujace czynnosci:
«  Zwolnienie predkosci ruchu.
«  Zwiekszenie czutosci btedu potozenia.

«  Powykryciu awarii uktad sterowania natychmiast
odwrdci 0s o niewielkg wartos¢. Zapobiegnie to
dalszemu wjezdzaniu silnika w obiekt, z ktdrym
doszto do kolizji, a takze powoduje ograniczenie sity
kolizji. Gdy funkcja bezpiecznej pracy wykryje kolizje,
uzytkownik powinien by¢ w stanie bez trudu wtozy¢
kartke papieru pomiedzy dwie powierzchnie, ktéra
braty udziat w kolizji.

UWAGA: Funkcja bezpiecznej pracy jest przeznaczona do
uruchamiania programu po raz pierwszy po jego zapisaniu
lub zmianie. Nie zaleca sie uruchamiania niezawodnego
programu z funkcjg bezpiecznej pracy, poniewaz spowoduje
to znaczne wydtuzenie czasu cyklu. Narzedzie moze ulec
uszkodzeniu i obrabiany element nadal nadal moze ulec
uszkodzeniu w wyniku kolizji.



11.4 | OBStUGA FREZARKI - TRYB BEZPIECZNE) PRACY

. . .. ] —
Bezpieczna praca jest réwniez aktywna podczas MGG ; G0 ahsshes Possion

impulsowania. Funkcji bezpiecznej pracy Lo Cuttesr Compania i
mozna uzy¢ podczas konfiguracji zadania, aby L e
zabezpieczyc sie przed przypadkowymi kolizjami

spowodowanymi btedem operatora. Lo HE M

Jesli maszyna obstuguje funkcje bezpiecznej pracy,
pojawi sie ikona w MDI z tekstem F3 Aktywuj
bezpieczng prace [1]. Nacisnac F3 aby wigczyc/
wytaczyc¢ bezpieczng prace. Stan aktywnej funkgji ™
bezpiecznej pracy jest sygnalizowany znakiem
wodnym [2] na panelu programu.

Jest on aktywny tylko podczas szybkich ruchéw.
Szybkie ruchy obejmuja GO0, Home G28, przejscie 1
do wymiany narzedzi i ruchy cykli standardowych -/‘

inne niz zwigzane z obrdébka. Ruch obrabiania, Cancimie Sale fon
taki jak posuw lub gwintowanie, nie bedzie miec

aktywnego trybu bezpiecznego.

Funkcja bezpiecznej pracy nie jest aktywna —
podczas podawania ze wzgledu na charakter il & ‘m'”""'m
wykrywania kolizji. Sity skrawania nie mozna el m
odréznic¢ od kolizji. G T § . CALLSIOH DSTECEE

Po wykryciu kolizji caty ruch zostaje zatrzymany,
zostaje wygenerowany alarm [1] i pojawia sie
okienko [2], informujgc operatora o wykryciu
kolizji oraz osi, na ktdrej wystapita kolizja. Ten
alarm mozna skasowac za pomocg funkgji
resetowania.

Fhachire Colision Derected

W niektdrych przypadkach nacisk na cze$¢ moze

nie zosta¢ zmniejszony przez cofniecie funkgji o e s L
bezpiecznej pracy. W najgorszym przypadku po
zresetowaniu alarmu moze wystgpi¢ dodatkowa _ MUNMGEH |
kolizja. Jesli tak sie stanie, nalezy wytacz funkcje [ T ———
bezpiecznej pracy i odsuna¢ impulsowo o$ od [ Mendpee
miejsca kolizji. @ s sl N

nnface Saeit 0
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11.5 | OBSLUGA FREZARKI - PRACA - ZATRZYMANIE - IMPULSOWANIE - KONTYNUACJA

Praca-Zatrzymanie-Impulsowanie-Kontynuowanie

Ta funkcja pozwala zatrzymac uruchomiony program,
impulsujac odej$¢ od czesci, a nastepnie ponownie
uruchomic program.

1. Nacisnij FEED HOLD (Wstrzymanie posuwu).
Ruch osi zostanie zatrzymany. Wrzeciono w dalszym
ciggu obraca sie.

2. NacisngcX, Y, Z lub zainstalowang o0s obrotowg (A
dla osi A, B dla osi B i Cdla osi C), nastepnie nacisng¢
HANDLE JOG (Zdalny regulator). Uktad sterowania
zapisze biezgce potozenia X, Y, Z i osi obrotowych.

3. Ukfad sterowania generuje komunikat Odejscie
impulsowane i wyswietlane ikone Odejscie
impulsowane. Uzy¢ zdalnego regulatora lub klawiszy w
celu odsuniecia narzedzia od czesci. Wrzeciono mozna
uruchamiac lub zatrzymywac przy uzyciu FWD, REV
lub STOP. Opcjonalne chtodziwo wrzeciona mozna
wiaczad i wytgczac klawiszem AUX CLNT (Chtodziwo
pomocnicze) (najpierw trzeba zatrzymac wrzeciono).
Opcjonalny nadmuch powietrza narzedzia mozna
wiaczad i wytgczac klawiszami SHIFT i AUX CLNT
(Chtodziwo pomocnicze). Chtodziwo mozna wigczad
i wytgczac klawiszem COOLANT (Chtodziwo). Opcje
Automatyczny pistolet pneumatyczny/Smarowanie
iloScig minimalng mozna ustawiac klawiszami SHIFT
i COOLANT (Chtodziwo). Narzedzie mozna réwniez
zwolni¢ w celu zmiany wkfadek.

UWAGA: W przypadku ponownego uruchomienia
programu uktad sterowania uzyje poprzednich korekgji
dla pozycji powrotnej. Dlatego wymiana narzedzi i
zmiana korekcji w czasie przerwy w programie jest
niebezpieczna i niezalecana.

4. Impulsujac przej$¢ do potozenia znajdujacego sie jak
najblizej potozenia zapisanego w pamieci badz do
potozenia, ktére zapewni szybkg i niezaktécong sciezke
powrotu do potozenia zapisanego w pamieci.
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Nacisng¢ MEMORY (Pamie¢) lub MDI, aby powrdcic
do trybu pracy. Uktad sterowania generuje
komunikat Impulsowanie powrotne i wyswietla ikone
Impulsowanie powrotne. Uktad sterowania bedzie
kontynuowac prace tylko w razie powrotu do trybu,
ktdry byt aktywny w chwili zatrzymania programu.

Nacisnij przycisk ROZPOCZECIE CYKLU. Uktad
sterowania przesuwa szybko osie X, Y i stotu
obrotowego z predkoscig 5% na pozycje, w ktorej zostat
nacisniety klawisz FEED HOLD (Wstrzymanie posuwu).
Nastepnie przywroci 0$ Z. Jezeli w trakcie tego ruchu
operator nacisnie FEED HOLD (Wstrzymanie posuwu),
to ruch osi zostanie wstrzymany, a uktad sterowania
wyswietli komunikat IMP. POWR. WSTRZYMANE.
Nacisng¢ CYCLE START (Start cyklu), aby wznowié

ruch impulsowania powrotnego. Po zakonczeniu
ruchu ukfad sterowania przejdzie ponownie do stanu
wstrzymania posuwu.

PRZESTROGA:Uktad sterowania nie podazy tg samg
$ciezkg uzyta do impulsowania.

Nacisng¢ CYCLE START (Start cyklu) ponownie -
program wznowi prace.

PRZESTROGA: Jezeli ustawienie 36 jest wtgczone
(ON), to uktad sterowania przeskanuje program w
celu ustalenia, czy maszyna jest w prawidtowym
stanie (narzedzia, korekcje, kody G i M itp.) i moze
bezpiecznie kontynuowac program. Jezeli ustawienie
36 jest wytaczone (WYL), to uktad sterowania nie
skanuje programu. Pozwala to zaoszczedzic czas, ale w
przypadku programu niesprawdzonego moze dojs¢ do
kolizji.



11.6 | OBSLUGA FREZARKI - TRYB GRAFICZNY

Tryb graficzny

Aby bezpiecznie przeprowadzi¢ procedure wykrywania i
usuwania usterek programu, nalezy nacisng¢ GRAPHICS
(Grafika), aby uruchomic go w trybie grafiki. Maszyna nie
wykona zadnego ruchu; ruch zostanie przedstawiony na
wyswietlaczu.

Graphics
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1) Ptaszczyzny osi - nacisnij 1, aby wyswietli¢ grafike w
ptaszczyznie G17, nacisnij 2 dla ptaszczyzny G18 lub nacisnij
3, aby wyswietli¢ w ptaszczyZznie G19.

2) Obszar pomocy klawiszy Dolna lewa strona okienka
wyswietlacza trybu graficznego jest obszarem pomocy
klawiszy. W tym obszarze widoczne sg klawisze funkgji,
ktérych mozna uzy¢, oraz opisy wykonywanych przez nie
czynnosci.

3) Okienko lokalizatora - Dolna prawa czes¢ okienka
wysSwietla symulowany obszar stotu maszyny i wskazuje
aktualng lokalizacje powiekszenia i fokusu symulowanego
widoku.

4) Szybkos¢ grafiki - nacisnij klawisz F3 lub F4, aby
zastosowac zgdang szybkos¢ grafiki.

5) Okienko $ciezki narzedzia Duze okno na Srodku
wyswietlacza przedstawia symulowany widok obszaru
roboczego. Wyswietla ikone narzedzia tngcego i
symulowane $ciezki narzedzi.

Timers And® 2

UWAGA: Ruch posuwu jest wyswietlany jako czarna
linia. Szybkie ruchy s przedstawione jako zielona linia.
Lokalizacje cyklu wiercenia sg przedstawione z X.

UWAGA: Jezeli ustawienie 253 jest wigczone (Wt),
$rednica narzedzia jest wyswietlana jako cienka linia. Jezeli
ustawienie jest WYL, uzywana jest Srednica narzedzia
okreslona w tabeli Geometria srednicy korekgji narzedzi.

6) Powiekszenie Nacisnij F2 w celu wyswietlenia
prostokata (okno powiekszenia), w ktérym widoczny

jest obszar, do ktérego zostanie przeniesiona operacja
powiekszenia. Uzy¢ klawisza PAGE DOWN (Strona w dét)
w celu zmniejszenia wielkosci okienka powiekszenia
(przyblizanie) lub klawisza PAGE UP (Strona w gére) w celu
zwiekszenia wielkosci okienka powiekszenia (oddalanie).
Uzy¢ klawisza strzatek kursora, aby przestawi¢ okno
powiekszenia do lokalizacji, ktéra ma zosta¢ powiekszona,
i nacisng¢ ENTER, aby wykona¢ powiekszanie. Uktad
sterowania skaluje okno Sciezki narzedzia do okna
powiekszenia. Uruchomi¢ program ponownie w celu
wyswietlenia $ciezki narzedzia. Nacisng¢ F2, a nastepnie
HOME (potozenie poczatkowe) w celu rozszerzenia okienka
$ciezki narzedzia na caty obszar roboczy.

7) Linia zerowa czesci w osi Z Pozioma linia osi Z
wyswietlona na pasku osi Zw gérnym prawym rogu ekranu
grafiki, ktéra wskazuje potozenie biezgcej korekcji roboczej
osi Z wraz z dtugoscig biezacego narzedzia. W czasie, gdy
symulacja programu jest uruchomiona, zacieniowana czes$¢
paska wskazuje gtebokos¢ symulowanego ruchu osi Z
wzgledem zerowej pozycji roboczej osi Z.

8) Okno potozenia - okno potozenia przedstawia
lokalizacje osi w taki sam sposdb, jak podczas faktycznej
pracy z czescia.
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Programowanie podstawowe

Typowy program CNC sktada sie z (3) czesci:

1) Czynnosci przygotowawcze: Ta cze$¢ programu
wybiera korekcje robocze i narzedzi, wybiera néz, wigcza
chtodziwo, ustawia predkos¢ wrzeciona oraz wybiera
pozycjonowanie absolutne lub inkrementalne dla ruchu osi.

2) Ciecie: Ta czes¢ programu definiuje sciezke narzedzia
oraz predko$¢ posuwu dla operacji skrawania.

3) Ukoniczenie: Ta cze$¢ programu usuwa wrzeciono z
drogi, wytgcza wrzeciono, wytgcza chtodziwo oraz przesuwa
st6t do potozenia, w ktédrym mozna roztadowad i sprawdzic
czesc.

Jest to podstawowy program, ktéry wykonuje naciecie

o gtebokosci 0,100” (2,54 mm) narzedziem 1 w kawatku
materiatu wzdtuz linii prostej od X=0,0, Y=0,0 do X=4,0,
Y=4,0.

UWAGA: Blok programu moze zawiera¢ wiecej niz jeden
kod G, przy czym pod warunkiem, iz te kody G pochodzg
zréznych grup. Nie mozna umiesci¢ dwdch kodow G z tej
samej grupy w bloku programu. Nalezy réwniez pamietac, iz
dozwolony jest tylko jeden kod M na blok.
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%

040001 (Program podstawowy) ;

G54 X0 YO jest gérnym prawym narozem €zesci) ;
Z0 znajduje sie na gorze czesci);

T1 jest frezowaniem koncowym 1/2");
POCZATEK BLOKOW PRZYGOTOWAWCZYCH) ;

T1 M06 (Wybierz narzedzie 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Bezpieczny rozruch) ;
X0 YO (Ruch szybki do 1 potozenia);

S1000 M03 (Wrzeciono wt. CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Korekcja narzedzia 1 wt.) ;

MO8 (Uktad chtodziwa wiaczony) ;

(ROZPOCZECIE CIECIA BLOKOW) ;

GO01 F20. Z-0.1 (Posuw na gtebokos$¢ ciecia) ;
X-4.Y-4. (ruch liniowy) ;

(ROZPOCZECIE UKONCZENIA BLOKOW) ;

G00 Z0.1 M09 (Szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;

(
(
(
(

G53 G49 Z0 M05 (Potozenie poczatkowe Z, wrzeciono wyt.) ;
G53 YO0 (Y potozenie poczatkowe) ;

M30 (koniec programu) ;

%



12.1 | FREZARKA - PROGRAMOWANIE

Czynnosci przygotowawcze

S3 to przygotowawcze bloki kodu w programie przyktadowym 040001:

PRZYGOTOWANIE BLOKU KODU OPIS
% Oznacza poczatek programu napisanego w edytorze tekstu.
040001 040001 to nazwa programu. Konwencja nazewnictwa programow jest zgodna z
(Program podstawowy) ; formatem Onnnnn: Litera 0" lub 0", po ktérej nastepuje 5-cyfrowa liczba.
(G54 X0 Y0 jest gdrnym prawym narozem czesci) ; Komentarz
(20 znajduje sie na gérze czesci) ; Komentarz
(T1 jest frezem walcowo-czotowym 1/2"); Komentarz
(POCZATEK BLOKOW PRZYGOTOWAWCZYCH) ; Komentarz
T1 M06 Wybiera narzedzie T1, ktére ma by¢ uzyte. M06 stuzy do zadawania urzadzeniu do
(Wybierz narzedzie 1) ; wymiany narzedzi komendy zatadowania narzedzia 1 (T1) do wrzeciona.

Jest to tzw. wiersz bezpiecznego rozruchu. Zasady dobrej praktyki skrawania
wymagaja, aby wprowadzic ten blok kodu po kazdej wymianie narzedzi. GO0
definiuje nastepujacy po nim ruch osi, ktdry jest wykonywany w trybie ruchu
szybkiego.

G90 definiuje nastepujace po nim ruchy osi, ktdre s3 wykonywane w trybie bezw-
zglednym (patrz strona Pozycjonowanie absolutne a inkrementalne (G90, G91) w
celu uzyskania dodatkowych informacji).

G90 definiuje nastepujace po nim ruchy osi, ktdre s3 wykonywane w trybie
(00 G90 G17 G40 G49 G54 bezwzglednym (patrz strona

(Bezpieczny rozruch) ; Pozycjonowanie bezwzgledne a inkrementalne (G90, G91) w celu uzyskania
dodatkowych informacji).

G90 definiuje nastepujace po nim ruchy osi, ktdre s3 wykonywane w trybie
bezwzglednym (patrz strona w celu uzyskania dodatkowych informacji).

G17 definiuje ptaszczyzne skrawania jako ptaszczyzne XY. G40 anuluje kompensacje
frezu. G49 anuluje kompensacje dtugosci narzedzia. G54 definiuje uktad
wspétrzednych, ktéry ma by¢ wycentrowany na korekgji roboczej zapisanej w G54
na ekranie Offset.
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Przygotowanie (ciag dalszy)

PRZYGOTOWANIE BLOKU KODU

OPIS

X0 YO
(Ruch szybki do 1 potozenia);

X0 YO zadaje stotowi komende przesuwu do potozenia X=0.0 oraz Y=0.0 w uktadzie
wspdtrzednych G54.

S1000 M03
(Wrzeciono wh. CW);

MO03 wigcza wrzeciono w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Pobiera on
kod adresowy Snnnn, gdzie nnnn to pozgdana predkos$¢ wrzeciona w RPM.

W maszynach ze skrzynka przektadniowa, uktad sterowania automatycznie wybiera
bieg wysoki lub bieg niski, w zaleznosci od zadanej predkosci wrzeciona. Mozna uzy¢
M41 lub M42 w celu przejecia sterowania recznego nad tg funkgcja. Patrz strona M41/
M42 Przejecie sterowania recznego nad biegiem niskim/wysokim w celu uzyskania
dodatkowych informacji na temat tych kodéw M.

W maszynach ze skrzynka przektadniowa, uktad sterowania automatycznie wybiera
bieg wysoki lub bieg niski, w zaleznosci od zadanej predkosci wrzeciona. Mozna uzy¢
M41 lub M42 w celu przejecia sterowania recznego nad ta funkcja. Patrz strona M41
/ M42 Przejecie sterowania recznego nad biegiem niskim/wysokim w celu uzyskania
dodatkowych informacji na temat tych kodéw M.

G43 HO1 Z0.1
(Korekcja narzedzia 1 wt.) ;

G43 HO1 wigcza kompensacje dtugosci narzedzi +. HO1 informuje, iz nalezy uzy¢
dtugosci zapisanej dla narzedzia 1 na wySwietlaczu korekcji narzedzi. 0.1 Zadaje osi Z
komende przesuwu do Z=0.1.

M08
(Ukfad chtodziwa wigczony) ;

MO8 zadaje komende witaczenia chtodziwa.

Skrawanie

Sq to przygotowawcze bloki kodu w programie przyktadowym 040001:

CIECIE BLOKU KODU OPIS
GO1 F20. definiuje nastepujgce po nim ruchy osi, ktére s3 wykonywane w linii prostej.
G017 F20. Z-0.1 G01 wymaga kodu adresowego Fnnn.nnnn. Kod adresowy F20 okresla, ze predko$¢

(Posuw na gtebokos ciecia) ;

posuwu dla ruchu wynosi 20" (508 mm)/min. Z-0.1 wydaje osi Z polecenie przesuwu
doz=-0,1.

X-4.Y-4.
(ruch liniowy) ;

X-4.Y-4. zadaje osi X komende przesuwu do X=-4.0 i zadaje osi Y komende przesuwu
doY=-4.0.
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Ukonczenie
KONCZENIE BLOKU KODU OPIS
. G00 20.1 .M09 . GO0 zadaje komende ukonczenia ruchu osi w trybie ruchu szybkiego. Z0.1 zadaje
(Szybkie wycofanie, chtodziwo . I X do7 = daie k de wvi 5 chtodzi
wyt); 0si Z polecenie przesuwu do Z = 0,1. M09 zadaje komende wytgczenia chtodziwa.
G53 G49 20 M05 G53 definiuje, ze nastepujace po nim ruchy osi muszg odbywac sie wzgledem

(Potozenie poczatkowe Z,
wrzeciono wyt.) ;

uktadu wspoétrzednych maszyny. G49 anuluje kompensacje dtugosci narzedzia. Z0
to polecenie przesuwu do Z=0.0. M05 wytgcza wrzeciono.

G53Y0
(Y potozenie poczatkowe) ;

G53 definiuje, ze nastepujace po nim ruchy osi musza odbywac sie wzgledem
uktadu wspétrzednych maszyny. YO to polecenie przesuwu do Y = 0.0.

M30
(Koniec programu) ;

M30 konczy program i przesuwa kursor na uktadzie sterowania do géry programu.

%

Oznacza koniec program napisanego w edytorze tekstu.
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12.2 | PROGRAMOWANIE FREZARKI - BEZWZGLEDNE VS INKREMENTALNE

Pozycjonowanie absolutne a inkrementalne (G90, G91)

Pozycjonowanie absolutne (G90) i inkrementalne (G91) Programowanie absolutne jest przydatne w wiekszosci

definiuje sposéb interpretacji komend ruchu osi przez uktad  przypadkéw. Programowanie inkrementalne zapewnia

sterowania. wiekszg wydajnos¢ podczas powtarzania nacie¢ w réwnych
. . ) . odstepach.

W razie zadania komendy ruchu osi za kodem G90, osie

przesung sie do tego potozenia wzgledem poczatku Rysunek 1 pokazuje cze$¢ z 5 réwno rozmieszczonymi

aktualnie uzywanego uktadu wspotrzednych. otworami o Srednicy @0,25" (13 mm). Gtebokos$¢ otworu to

1,00" (25,4 ,2a$ t i1,250" (31,75 .
W razie zadania komendy ruchu osi za kodem G91, osie ( mm), zas rozstaw wynosi ( mm)

przesung sie to tego potozenia wzgledem biezacego Rysunek 1 pokazuje cze$¢ z 5 réwno rozmieszczonymi
potozenia. otworami o $rednicy @0,25" (13 mm). Gteboko$¢ otworu to
1,00" (25,4 mm), zas rozstaw wynosi 1,250" (31,75 mm).

1.000

1.250 1.250 1.250

Przyktadowy program absolutny/inkrementalny. G54 X0. YO.
dla ruchu przyrostowego [1], G54 dla ruchu absolutnego [2]
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12.2 | PROGRAMOWANIE FREZARKI - BEZWZGLEDNE VS INKREMENTALNE

Ponizej i na kolejnych stronach przedstawiono dwa Nawiercanie otwordw rozpoczeto wierttem do nakietkéw,

przyktadowe programy nawiercania otworéw w sposéb a zakonczono wierttem 0,250" (6,35 mm). Dla wiertfa do

pokazany na rysunku, z poréwnaniem pozycjonowania nakietkdw zastosowano gtebokos¢ ciecia 0,200" (5,08 mm),

absolutnego i inkrementalnego. zas dla wiertta 0,250" - gtebokos¢ ciecia 1,00" (25,4 mm).
Do nawiercenia otwordw uzyto G81, Cykl standardowy
nawiercania.

Przyktad pozycjonowania inkrementalnego frezarki

%

040002 (Przyrostowy program zewnetrzny) ;

N1 (G54 X0 YO0 znajduje sie posrodku lewej strony czesci) ;
N2 (20 znajduje sie na gorze czesci);

N3 (T1 to wiercenie centralne) ;

N4 (T2 to wiercenie) ;

N5 (BLOKI PRZYGOTOWAWCZE T1) ;

N6 T1 M06 (Wybierz narzedzie 1);

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpieczny rozruch);
N8 X0 YO (Ruch szybki do 1 potozenia);

N9 S1000 M03 (Wrzeciono wt. CW);

N10 G43 HO1 Z0.1 (Korekcja narzedzia 1 wt.) ;

N11 M08 (Uktad chtodziwa wiaczony) ; ‘jf) ' ‘
N12 (BLOKI TNACE T1); . ~L b
N13 G99 G91 G81 F8.15X1.252-0.3 L5 ; S~ @S
N14 (rozpoczecie G81, 5 razy) ; I S
N15 G80 (Anuluj G81) ;
N16 (BLOKI UKONCZENIAT1); N24 G43 H02 Z0.1 (Korekcja narzedzia 2 wt.) ;
N17 GO0 G90 G53 Z0. M09 (szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.); N25 M08 (Uktad chtodziwa wtaczony) ;
N18 M01 (Zatrzymanie opcjonalne) ; N26 (BLOKI TNACE T2) ;
N19 (BLOKI PRZYGOTOWAWCZE T2) ; N27 G99 G91 G81 F21.4 X1.25Z-1.1 L5;
N20 T2 M06 (Wybierz narzedzie 2); N28 G80 (Anuluj G81) ;
N21 GO0 G90 G40 G49 (Bezpieczny rozruch) ; N29 (BLOKI UZUPEENIAJACE T2) ;
N22 G54 X0 YO (Ruch szybki do 1 potozenia) ; N30 G00 0.1 M09 (Szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;
N23 51000 MO03 (Wrzeciono wt. CW) ; N3E )653 G90 G49 Z0 MO5 (Potozenie poczatkowe Z, wrzeciono
wyt) ;
N32 G53 Y0 (Poczatek Y);

N33 M30 (Koniec programu) ;
%
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Przyktad pozycjonowania absolutnego frezarki.

Metoda programowania absolutnego wymaga wiecej
wierszy kodu niz metoda programowania inkrementalnego.
Programy majg podobne sekcje przygotowawcze i
ukonczenia.

Przyjrzec sie wierszowi N13 w przyktadzie programowania
inkrementalnego, gdzie zaczyna sie praca wiertta do
nakietkdw. G81 wykorzystuje petlowany kod adresowy
Lnn do okreslenia liczby powtdrzen cyklu. Kod adresowy
L5 powtarza ten proces (5) razy. Za kazdym powtdérzeniem
cyklu standardowego, zostaje on przesuniety o odlegtos¢
okreslong przez opcjonalne wartosci XiY. W tym
programie program przyrostowy przemieszcza sie o 1,25"
na X z biezacego potozenia wraz kazda petla, a nastepnie
wykonuje cykl wiercenia.

%

040003 (Absolutne programowanie zewnetrzne) ;
N1 (G54 X0 YO0 znajduje sie posrodku lewej strony czesci) ;
N2 (Z0 znajduje sie na goérze czesci);

N3 (T1 to wiercenie centralne) ;

N4 (T2 to wiercenie) ;

N5 (BLOKI PRZYGOTOWAWCZE T1) ;

N6 T1 MO06 (Wybierz narzedzie 1);

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpieczny rozruch) ;
N8 X1.25 YO (Ruch szybki do 1 potozenia);

N9 S1000 M03 (Wrzeciono wt. CW) ;

N10 G43 HO1 Z0.1 (Korekcja narzedzia 1 wt.) ;

N11 M08 (Uktad chtodziwa wtaczony) ;

N12 (BLOKI TNACE T1) ;

N13 G99 G81 F8.15X1.257-0.2;

N14 (rozpoczecie G81, 1. otwdr) ;

N15 X2.5 (2. otwor) ;
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Dla kazdej operacji wiercenia program okresla gtebokos$¢
wiercenia na gtebszg 0 0,1" od rzeczywistej gtebokosci,
poniewaz ruch zaczyna sie z wysokosci 0,1" nad
przedmiotem.

W pozycjonowaniu bezwzglednym G871 okresla gtebokos¢
wiercenia, lecz nie wykorzystuje petlowego kodu
adresowego. Zamiast tego program podaje pozycje kazdego
otworu w oddzielnym wierszu. Dop6ki G80 nie anuluje cyklu
standardowego, uktad sterowania wykonuje cykl wiercenia
w kazdym potozeniu.

Program pozycjonowania bezwzglednego okresla doktadna

gtebokos¢ otworu, poniewaz gteboko$¢ zaczyna sie na
powierzchni przedmiotu (Z=0).

N16 X3.75 (3. otwor) ;

N17 X5. (4. otwbér) ;

N18 X6.25 (5. otwor) ;

N19 G80 (Anuluj G81) ;

N20 (BLOK UKONCZENIAT1);

N21 GO0 G90 G53 Z0. M09 (szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.);
N22 MO01 (Zatrzymanie opcjonalne) ;

N23 (BLOKI PRZYGOTOWAWCZE T2) ;

N24 T2 M06 (Wybierz narzedzie 2);

N25 GO0 G90 G40 G49 (Bezpieczny rozruch) ;

N26 G54 X1.25 YO (Ruch szybki do 1 potozenia) ;

N27 S1000 M03 (Wrzeciono wt. CW) ;

N28 G43 H02 0.1 (Korekcja narzedzia 2 wt.) ;

N29 M08 (Uktad chtodziwa wigczony) ;

N30 (BLOKI TNACET2);

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 Z-1. (1. otwbr) ;

N32 X2.5 (2. otwor) ;

N33 X3.75 (3. otwér) ;

N34 X5. (4. otwor) ;

N35 X6.25 (5. otwér) ;

N36 G80 (Anuluj G81) ;

N37 (BLOKI UZUPEENIAJACET2) ;

N38 G00 0.1 M09 (Szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;
N39 G53 G49 Z0 M05 (Potozenie poczatkowe Z, wrzeciono wyt.) ;
N40 G53 YO (Poczatek Y) ;

N41 M30 (Koniec programu) ;

%



12,3 | PROGRAMOWANIE FREZOWANIA - G43 KOREKCJA NARZEDZIA
______________________________________________________________

Korekcja narzedzi G43

Komenda G43 Hnn Tool Length Compensation
(kompensacja dtugosci narzedzia) winna by¢ uzyta po
kazdej wymianie narzedzi. Reguluje ona potozenie osi
Z w celu uwzglednienia dtugosci narzedzia. Argument
Hnn okres$la dtugos¢ narzedzia, ktéra ma by¢ uzyta. W
celu uzyskania dodatkowych informaciji, patrz Setting
Tool Offsets (Ustawianie korekcji narzedzi) w punkcie
pt. ,Obstuga”.

PRZESTROGA: Wartos$¢ dtugosci narzedzia nn powinna
pasowac do wartosci nn z komendy wymiany narzedzi M06
Tnn w celu unikniecia mozliwej kolizji.

Korekcje robocze G54

Korekcje robocze definiujg lokalizacje obrabianego
przedmiotu na stole.

Dostepne korekcje robocze to G54-G59, G110-G129 oraz
G154 P1-P99. G110-G129 i G154 P1-P20 odnoszg sie do tych
samych korekgji roboczych.

Przydatnym rozwigzaniem jest ustawienie wielu
obrabianych przedmiotéw na stole i obrabianie skrawaniem
wielu czesci w ramach jednego cyklu maszyny. W tym

celu nalezy przypisac kazdy obrabiany przedmiot do innej
korekcji roboczej.

%

040005 (korekcje robocze, program zewn.) ;

(G54 X0 YO0 znajduje sie posrodku lewej strony czesci) ;

(20 znajduje sie na gorze czesci) ;

(T1 jest wierttem) ;

(POCZATEK BLOKOW PRZYGOTOWAWCZYCH) ;

T1 MO06 (Wybierz narzedzie 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpieczny rozruch) ;

X0Y0;

(Przejscie do pierwszej pozycji wspétrzednych roboczych-G54) ;
S1000 MO3 (Wrzeciono wt. CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Korekcja narzedzia 1 wt.) ;

MO8 (Uktad chtodziwa witgczony) ;

(ROZPOCZECIE CIECIA BLOKOW);

M97 P1000 (Wywotanie lokalnego podprogramu) ;

GO0 Z3. (Szybkie wycofanie) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. Y0.;

(Przejécie do drugiej pozycji wspétrzednych roboczych-G110) ;

Ustawienie 15-H & T Code Agreement (uzgadnianie koddw
H i T) ustala, czy wartos¢ nn musi by¢ dopasowana w
argumentach Tnn i Hnn. Jezeli ustawienie 15 jest wigczone
(ON) oraz Tnn i Hnn nie sa dopasowane, to uktad sterowania
wygeneruje Alarm 332 - Hi T niedopasowane.

W celu uzyskania dodatkowych informacji, przejs¢ do
podrozdziatu niniejszej instrukcji pt. ,Kody G". Ponizej
zamieszczono przyktad obrébki skrawaniem wielu czesci
w ramach jednego cyklu. Program wykorzystuje M97 Local
Sub-Program Call (wywotanie podprogramu lokalnego) do
wykonania skrawania.

M97 P1000 (Wywotanie lokalnego podprogramu) ;

GO0 Z3. (Szybkie wycofanie) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. YO.;

(PrzejdzZ do trzeciej pozycji wsp6trzednych roboczych-G154 P22) ;
M97 P1000 (Wywotanie lokalnego podprogramu) ;
(ROZPOCZECIE UKONCZENIA BLOKOW) ;

G00 Z0.1 M09 (Szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;

G53 G49 Z0 M05 (Potozenie poczatkowe Z, wrzeciono wyt.) ;
G53 Y0 (Y potozenie poczatkowe) ;

M30 (koniec programuy ;

N1000 (Lokalny podprogram) ;

G81 F41.6 X1.Y2. Z-1.25 R0.1 (Rozpoczecie G81) ;

(1. otwor) ;

X2.Y2. (2. dotek);

G80 (anuluje G81);

M99

%
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Podprogramy

Podprogramy:

«  Zreguty szereg komend, ktdre sa powtarzane
kilkakrotnie w programie.

* S3napisane w oddzielnym programie zamiast
wielokrotnego powtarzania polecer w programie
gtéwnym.

«  Wywotuje sie je w programie gtéwnym przy uzyciu
kodu M97 lub M98 i kodu P.

*  Moga zawierac L do powtdrnego zliczania. Wywotanie
podprogramu powtarza sie L razy, zanim gtéwny
program przejdzie do nastepnego bloku.

Jezeli uzywany jest kod M97:

*  Kod P (nnnnn) jest tozsamy z numerem bloku (Nnnnnn)
lokalnego podprogramu.

«  Podprogram musi znajdowac sie w programie gtéwnym

Ustawianie lokalizacji wyszukiwania

W momencie wywotania podprogramu przez program uktad
sterowania szuka najpierw podprogramu w aktywnym
katalogu. Jezeli uktad sterowania nie moze odnalez¢
podprogramu, uktad sterowania stosuje ustawienia 251

i 252 do okreslenia miejsca, w ktérym ma wyszukiwac

jako w nastepnym. Zobacz te ustawienia w celu uzyskania
dodatkowych informacji.

Aby utworzy¢ liste lokalizacji wyszukiwania w ustawieniu
252:

1. W menedzerze urzgdzen [LIST PROGRAM (Lista
programoéw)] wybrac katalog, ktéry ma zosta¢ dodany
do listy.

2. Naci$nij F3.

3. Pods$wietli¢ opcje USTAWIENIE 252 w menu, a nastepnie
nacisng¢ ENTER.
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Jezeli uzywany jest kod M98:

*  Kod P (nnnnn) jest tozsamy z numerem programu
(Onnnnn) podprogramu.

«  Jesli podprogram nie znajduje sie w pamieci, plik
musi mie¢ nazwe Onnnnn.nc. Nazwa pliku musi
zawierac O, wiodgce zera i .nc, aby maszyna odszukata
podprogram.

*  Podprogram musi znajdowac sie w aktywnym katalogu
lub w lokalizacji okreslonej w ustawieniu 251/252.

*  Podprogramy sa najczesciej uzywane w cyklach
standardowych. Na przykfad lokalizacje X i Y serii
otworéw mozna wstawi¢ do oddzielnego programu.
Nastepnie ten program mozna wywotac jako
podprogram z cyklem standardowym. Zamiast
pisac lokalizacje jednokrotnie dla kazdego narzedzia
lokalizacje sg pisane jednokrotnie dla dowolnej liczby
narzedzi.

Ukfad sterowania doda biezacy katalog do listy lokalizacji
wyszukiwania w ustawieniu 252.

Rezultat:

Aby wyswietli¢ liste lokalizacji wyszukiwania, nalezy
sprawdzi¢ ustawienie 252 na stronie Ustawienia.
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______________________________________________________________

Lokalny podprogram (M97)

Lokalny podprogram standardowy jest blokiem kodu w
programie gtéwnym, do ktérego program gtéwny wykonuje
szereg odniesien. Komendy (wywotania) dla lokalnych
podprograméw standardowych sg zadawane za pomocg
M97 i Pnnnnn, ktéry odnosi sie do numeru wiersza N
lokalnego podprogramu standardowego.

%

040009 (lokalny podprogram ex-prog) ;

G54 X0 Y0 znajduje sie w lewym gérnym rogu czesci) ;
Z0 znajduje sie na gorze czesci) ;

T1 to wiercenie punktowe) ;

T2 to wiercenie) ;

T3 to gwintownik) ;

POCZATEK BLOKOW PRZYGOTOWAWCZYCH) ;

T1 MO06 (Wybierz narzedzie 1) ;

G00 G90 G40 G49 G54 (Bezpieczny rozruch);
X1.5Y-0.5 (Ruch szybki do 1 potozenia) ;

51406 MO3 (Wrzeciono wt. CW) ;

G43 HO1 Z1.(Korekcja narzedzia 1 wt.) ;

M08 (Uktad chtodziwa wigczony) ;

(ROZPOCZECIE CIECIA BLOKOW) ;

G81 G99 7-0.26 R0.1 F7. (Rozpocznij G81) ;

M97 P1000 (Wywotanie podprogramu lokalnego) ;
(ROZPOCZECIE UKONCZENIA BLOKOW) ;

G00 Z0.1 M09 (Szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;
G53 G49 Z0 M05 (Potozenie poczatkowe Z, wrzeciono wyt.) ;
MO1 (Zatrzymanie opcjonalne) ;

(POCZATEK BLOKOW PRZYGOTOWAWCZYCH) ;

T2 MO06 (Wybierz narzedzie 2) ;

GO0 G90 G40 G49 (Bezpieczny rozruch) ;

G54 X1.5Y-0.5 (Ruch szybki na 1 pozycje) ;

52082 M03 (Wrzeciono wt. CW) ;

G43 HO2 Z1. (Korekcje narzedzi 2 wtaczone) ;

MO8 (Uktad chtodziwa witgczony) ;

(ROZPOCZECIE CIECIA BLOKOW) ;

G83 G99 Z-0.75 Q0.2 RO.1 F12.5 (Rozpoczecie G83) ;
M97 P1000 (Wywotanie podprogramu lokalnego) ;
(ROZPOCZECIE UKONCZENIA BLOKOW) ;

G00Z0.1 M09 (Szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;

(
(
(
(
(
(

Format lokalnego podprogramu polega na zakonczeniu
programu gtéwnego M30, a nastepnie na wprowadzeniu
lokalnych podprograméw po M30. Kazdy podprogram musi
mie¢ numer wiersza N na poczatku oraz M99 na koAcu,
ktére przesla program z powrotem do nastepnego wiersza
w programie gtéwnym.

G53 G49 Z0 M05 (Potozenie poczatkowe Z, wrzeciono wyt.) ;
MO1 (Zatrzymanie opcjonalne) ;

(POCZATEK BLOKOW PRZYGOTOWAWCZYCH) ;

T3 M06 (Wybierz narzedzie 3);

GO0 G90 G40 G49 (Bezpieczny rozruch) ;

G54 X1.5Y-0.5;

(Ruch szybki do 1 potozenia);

S750 M03 (Wrzeciono wt. CW) ;

G43 HO3 Z1.(Korekcja narzedzia 3 wt.) ;

MO8 (Uktad chtodziwa witaczony) ;

(ROZPOCZECIE CIECIA BLOKOW) ;

G84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (Rozpoczecie G84);

M97 P1000 (Wywotanie podprogramu lokalnego) ;
(ROZPOCZECIE UKONCZENIA BLOKOW) ;

G00 Z0.1 M09 (Szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;
G53 G49 Z0 M05 (Potozenie poczatkowe Z, wrzeciono wyt.) ;
G53 YO0 (Y potozenie poczatkowe) ;

M30 (koniec programuy ;

(LOKALNY podprogram) ;

N1000 (Rozpocznij podprogram lokalny) ;
X0.5Y-0.75 (2. pozycja) ;

Y-2.25 (3. pozycja) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4. pozycja) ;

(Powrdt do punktu rozpoczecia.) ;

G99 X3.5 (5. pozycja) ;

(R — Ptaszczyzna powrotna) ;

X4.5Y-2.25 (6. pozycja) ;

Y-0.75 (7. pozycja) ;

X3.5Y-0.5 (8. pozycja) ;

M99

%
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Zewnetrzny podprogram (M98)

Zewnetrzny podprogram to oddzielny program, do ktérego
odwotuje sie program gtéwny. Uzy¢ M98 w celu zadania
(wywotania) zewnetrznych podprograméw, razem z
Pnnnnn, w celu odniesienia sie do numeru programu, ktdry
chcesz wywotac.

Jezeli program wywota podprogram M98, uktad sterowania
wyszuka podprogram w gtéwnym katalogu programow.
Jezeli uktad sterowania nie moze znalez¢ podprogramu w
gtéwnym katalogu programu, bedzie szuka¢ w lokalizacji
okreslonej w ustawieniu 251. Alarm wystepuje, jezeli uktad
sterowania nie moze odnalez¢ podprogramu.

W tym przyktadzie podprogram (program 040008) okresla
(8) pozycji. Zawiera réwniez polecenie G98 w ruchu

miedzy potozeniami 4 i 5. W wyniku tego o$ Z powraca do
pierwotnego punktu rozpoczecia zamiast do ptaszczyzny R,
dlatego narzedzie przechodzi przez uchwyt roboczy.

%

040007 (Podprogram zewnetrzny) ;

G54 X0 Y0 znajduje sie posrodku lewej strony czesci) ;
Z0 znajduje sie na gorze czesci) ;

T1 to wiercenie punktowe) ;

T2 to wiercenie) ;

T3 to gwintownik) ;

POCZATEK BLOKOW PRZYGOTOWAWCZYCH);

T1 MO06 (Wybierz narzedzie 1) ;

G00 G90 G40 G49 G54 (Bezpieczny rozruch);

GO0 G54 X1.5Y-0.5 (Ruch szybki na 1 pozycje) ;

51000 MO3 (Wrzeciono wt. CW);

G43 HO1 Z1. (Korekcje narzedzi 1 wigczone) ;

MO8 (Uktad chtodziwa wiaczony) ;

(ROZPOCZECIE CIECIA BLOKOW) ;

G81 G99 Z-0.14 R0.1 F7. (Rozpocznij G81) ;

M98 P40008 (Wywotanie podprogramu zewnetrznego) ;
(ROZPOCZECIE UKONCZENIA BLOKOW) ;

GO0 Z1. M09 (szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Potozenie poczatkowe Z, wrzeciono wyt.) ;
MO1 (Zatrzymanie opcjonalne) ;

(POCZATEK BLOKOW PRZYGOTOWAWCZYCH) ;

T2 MO06 (Wybierz narzedzie 2) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpieczny rozruchy);

GO0 G54 X1.5Y-0.5 (Ruch szybki na 1 pozycje) ;

~ o~ o~ o~ e~ e~
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Program gtéwny (program 040007) okresla (3) rézne cykle
standardowe:

1. G81 Nawiercanie wstepne w kazdym potozeniu
2. (83 Wiercenie precyzyjne w kazdym potozeniu

3. G84 Gwintowanie w kazdym potozeniu

Kazdy cykl standardowy wywotuje podprogram i wykonuje
operacje w kazdym potozeniu.

$2082 M03 (Wrzeciono wt. CW) ;

G43 HO2 Z1. (Korekcje narzedzi 1 wtgczone) ;

MO8 (Uktad chtodziwa witaczony) ;

(ROZPOCZECIE CIECIA BLOKOW) ;

G83 G99 7-0.75 Q0.2 RO.1 F12.5 (Rozpoczecie G83) ;

M98 P40008 (Wywotanie podprogramu zewnetrznego) ;
(ROZPOCZECIE UKONCZENIA BLOKOW);

G00 Z1. M09 (szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;

G53 G49 Z0 M05 (Potozenie poczatkowe Z, wrzeciono wyt.) ;
MO1 (Zatrzymanie opcjonalne) ;

(POCZATEK BLOKOW PRZYGOTOWAWCZYCH) ;

T3 M06 (Wybierz narzedzie 3);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpieczny rozruch);

GO0 G54 X1.5Y-0.5 (Ruch szybki na 1 pozycje) ;

S750 M03 (Wrzeciono wt. CW) ;

G43 HO3 Z1. (Korekcje narzedzi 3 wigczone) ;

MO8 (Uktad chtodziwa wiaczony) ;

(ROZPOCZECIE CIECIA BLOKOW) ;

G84 G99 7-0.6 RO.1 F37.5 (Rozpoczecie G84) ;

M98 P40008 (Wywotanie podprogramu zewnetrznego);
(ROZPOCZECIE UKONCZENIA BLOKOW) ;

GO0 Z1. M09 (szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Potozenie poczatkowe Z, wrzeciono wyt.) ;
G53 Y0 (Y potozenie poczatkowe) ;

M30 (koniec programuy ;

%
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Zewnetrzny podprogram (M98)

Podprogram

%

040008 (Podprogram) ;
X0.5Y-0.75 (2. pozycja) ;

Y-2.25 (3. pozycja) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4. pozycja) ;
(Powr6t do punktu rozpoczecia.) ;
G99 X3.5 (5. pozycja) ;

(R — Ptaszczyzna powrotna) ;
X4.5Y-2.25 (6. pozycja);

Y-0.75 (7. pozycja) ;

X3.5Y-0.5 (8. pozycja) ;

M99 (Powrdt lub petla podprogramu) ;
%

YO.

2x 0.500

2x 3.500
2x 4.500

2x 0.500

o—XO0.

——2x 1.500

2x 0.750

2x2.250 | 3 \ﬁ 5 6,
2x2800 Y /¢

Y
mT
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Wprowadzenie do makr

UWAGA :Ta funkcja uktadu sterowania jest opcjonalna;
nalezy skontaktowac sie z HFO w celu uzyskania
dodatkowych informacji na temat jej kupienia.

Makra zwiekszajg mozliwosci i elastyczno$¢ uktadu
sterowania poza zakres dostepny ze standardowym kodem
G. Potencjalne zastosowania to rodziny czesci, specjalne
cykle standardowe, ruchy skomplikowane i sterowanie
praca wyposazenia opcjonalnego. Mozliwosci sg niemalze
nieograniczone.

Makro to kazdy program powtarzalny/podprogram, ktéry
moze by¢ wykonywany wielokrotnie. Makroinstrukcja

moze przydzieli¢ wartos¢ zmiennej lub odczytac warto$¢ ze
zmiennej, oceni¢ wyrazenie, warunkowo lub bezwarunkowo
przej$¢ do innego punktu w programie badz warunkowo
powtérzy¢ okreslong czes¢ programu.

Ponizej podano kilka przyktadéw zastosowan makr.
Przyktady majg charakter ogélny — nie przedstawiajg
kompletnych makroprograméw.

Narzedzia do natychmiastowego mocowania na
stole - wiele procedur konfiguracji mozna czesciowo
zautomatyzowac, aby utatwic prace operatora. Narzedzia
mozna zarezerwowac do zadan powstajacych na biezaco,
ktdre nie byty przewidziane podczas projektowania
aplikacji. Zatézmy, na przyktad, ze dana firma uzywa
standardowych zaciskéw ze standardowym wzorem
otwordéw na Sruby. W razie ustalenia po ustawieniu,

ze mocowanie bedzie wymaga¢ dodatkowego zacisku,
za$ do nawiercenia wzoru otwordw na sruby zacisku
zaprogramowano makropodprogram 2000, do dodania
zacisku do mocowania wymagana jest tylko ponizsza
procedura dwuetapowa:

a) Impulsowo przestawi¢ maszyne do wspotrzednych X, YiZ
oraz kata, pod ktérym ma by¢ umieszczony zacisk. Odczytac
wspotrzedne pozycji na wyswietlaczu maszyny.

b) Wykona¢ polecenie w trybie MDI:
G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn;

gdzie nnn to wspétrzedne ustalone w kroku a). W tym
przypadku zadanie wykonuje makro 2000 (P2000), gdyz
zostato zaprojektowane do nawiercenia wzoru otworéw na
$ruby zacisku pod okre$lonym katem A. Innymi stowy, jest
to zindywidualizowany cykl standardowy.
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Proste wzory, ktére sg powtarzane - powtarzane
wzory mozna definiowac i przechowywac przy uzyciu makr.
Na przyktad:

a) Uktad otwordéw na $ruby
b) Dtutowanie

¢) Ukfady katowe, z dowolng liczbg otworéw pod dowolnym
katem oraz w dowolnym rozstawie

d) Frezowanie specjalistyczne, np. przy uzyciu szczek
miekkich

e) Wzory matrycowe (np. 12 wszerz oraz 15 w dot)

f) Frezowanie jednoostrzowe powierzchni (np. 12 calina 5
cali przy uzyciu 3-calowego frezu jednoostrzowego)

Automatyczne ustawianie korekcji na podstawie
programu Makra umozliwiajg ustawianie wspétrzednych
korekcji w kazdym programie, dzieki czemu procedury
ustawiania stajq sie tatwiejsze i mniej podatne na btedy
(makrozmienne 2001-2800).

Sondowanie - Sondowanie zwieksza mozliwo$ci maszyny
na szereg réznych sposobow, na przyktad:

a) Profilowanie czesci w celu okreslenia nieznanych
wymiaréw do obrébki.

b) Kalibracja narzedzi dla wartosci korekgji i zuzycia.

¢) Inspekcja przed obrébka skrawaniem w celu ustalenia
naddatku materiatu na odlewach.

d) Inspekcja po obrébce w celu ustalenia wartosci
rownolegtosci i pfaskosci, a takze lokalizacji.
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Przydatne kody Gi M

MO00, M01, M30 - Zatrzymanie programu
G04 - Sterowana przerwa w ruchu

G65 Pxx - Wywotanie makropodprogramu. Umozliwia
przechodzenie zmiennych.

M29 Ustawianie przekaznika wyjscia z M-FIN.
M129 Ustaw przekaznik wyjsciowy z M-FIN.
M59 Ustaw przekaznik wyjscia.

M69 Usun przekaznik wyjscia.

Zaokraglanie

Uktad sterowania przechowuje liczby dziesietne jako
wartosci binarne. W efekcie, liczby przechowywane

w zmiennych mogg wymagac zaokraglenia o 1 cyfre
mniej znaczaca. Na przyktad, liczba 7 przechowana w
makrozmiennej #10000 moze by¢ p6Zniej odczytana jako
7.000001, 7.000000 lub 6.999999.

Antycypowanie

Antycypowanie jest bardzo wazng koncepcjg w
programowaniu makr. Uktad sterowania dazy do
przetworzenia jak najwiekszej liczby wierszy przed czasem,
aby przyspieszy¢ przetwarzanie. Obejmuje to interpretacje
makrozmiennych. Na przyktad,

#12012=1,
G04 P1,;
#12012=0;

Celem jest wigczenie wyjscia, odczekanie 1 sekundy i
wytaczenie wyjscia. Jednakze funkcja antycypowania
spowoduje wiaczenie i natychmiastowe wytgczenie wyjscia
podczas przetwarzania przerwy w ruchu przez uktad
sterowania. Mozna uzy¢ G103 P1 w celu ograniczenia
antycypowania do 1 bloku. Aby niniejszy przyktad zadziatat
prawidtowo, nalezy zmodyfikowac go jak nizej:

G103 P1 (patrz rozdziat niniejszej instrukgji obstugi

M96 Pxx Qxx - Warunkowe rozgatezienie lokalne, gdy sygnat
wejscia dyskretnego wynosi 0

M97 Pxx - Wywotanie lokalnego podprogramu
standardowego

M98 Pxx - Wywotanie podprogramu
M99 - Powr6t lub petla podprogramu

G103 - Limit antycypacji bloku. Kompensacja frezu nie jest
dozwolona.

M109 Interaktywne wejscie uzytkownika

Jesli w instrukcji podano

JESLI [#10000 EQ 7]...; moze da¢ fatszywy odczyt.
Bezpieczniejszy sposéb zaprogramowania to

IF [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Zasadniczo jest to problemem tylko w przypadku
zapisywania liczb catkowitych w makrozmiennych, gdy nie
przewiduje sie wystgpienia czesci utamkowej w p6zniejszym
czasie.

dotyczacy kodéw G w celu uzyskania dodatkowych
informacji na temat G103);

#12012=1,
GO4 P1,;

#12012=0;
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Antycypowanie bloku i usuwanie bloku

Ukfad sterowania Haas korzysta z funkcji antycypowania
blokéw w celu blokéw kodu znajdujacych sie za aktualnym
blokiem kodu. Umozliwia to uktadowi sterowania
swobodne przechodzenie z jednego ruchu do drugiego.
G103 ogranicza antycypowanie blokdw kodu przez uktad
sterowania. Kod adresowy Pnn w G103 okres$la dozwolong
wartos¢ antycypowania dla uktadu sterowania. Aby
uzyskac¢ dodatkowe informacje, zobacz G103 Ograniczenie
antycypowania bloku (grupa 00).

Tryb usuwania bloku umozliwia selektywne pomijanie
blokéw kodu. Na poczatku blokdw, ktére maja byc¢
pominiete, nalezy wstawic znak /. Nacisng¢ BLOCK DELETE
(Usuwanie blokéw) w celu uaktywnienia trybu usuwania
blokéw. Kiedy tryb usuwania blokéw jest aktywny, uktad
sterowania nie wykonuje blokéw oznaczonych znakiem /. Na
przyktad:

Uzycie

/M99 (powrét podprogramuy ;

przed blokiem z

M30 (koniec programu i przewijanie) ;

sprawia, Ze podprogram staje sie programem gtdwnym,
kiedy opcja BLOCK DELETE (Usuwanie blokow) jest
wtgczona. Program jest uzywany jako podprogram, gdy tryb
,Block Delete” (usuwanie bloku) jest wytgczony.

W razie uzycia znacznika usuwania bloku /", nawet jesli
tryb usuwania bloku jest nieaktywny, wiersz zablokuje
czytanie z wyprzedzeniem. Jest to przydatne do
debugowania przetwarzania makr w programach NC.
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Strona wyswietlacza makrozmiennych

Makrozmienne mozna zapisywac lub tadowac przez port UWAGA: Wewnetrznie w maszynie 10000 jest dodawane
Udziat sieciowy lub USB, podobnie jak ustawienia i korekcje.  do trzycyfrowych makrozmiennych. Na przyktad: Makro 100

Makrozmienne #1 - #33 i #10000 - #10999 sg wyswietlane i Jestwyswietlane jako 10100.

modyfikowane z poziomu wyswietlacza biezgcych polecen.

1 Current Commands
. , . . Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator
Nacisng¢ CURRENT COMMANDS (Biezace polecenia) p Matro Varioblos »
i uzy¢ klawiszy nawigacyjnych, aby przejS¢ na strone (Locan 133 {Global) 10060 - 10196 (Global) 10200 - 10399
Makrozmlenne 1 1 10000 ‘ 0.000000 10200 | 0.000000
3 0
o , , : 10002 | 0.000000 10202 | 0.000000
Gdy ukfad sterowania interpretuje program, zmienna - 100a3 | 0.000000 10203 | b.000000
zmienia sie, a wyniki sg pokazywane na stronie . 16505 | 5.668808 T305 | 6.088008
wyswietlania makrozmiennych. - 16007 | 0,000000 16207 | 0.000000
] 10008 0.000000 10208 0.000000
Wprowadzi¢ warto$¢ (maksimum to 999999.000000) i o T T Toas | oonae
nacisng¢ ENTER, aby ustawi¢ makrozmienna. Nacisng¢ 2 T T e
ORIGIN (Zrédto) w celu wyczyszczenia makrozmiennych; 1] 10013 [ 0.600008 10213 | 0.000000
to spowoduje wyswietlenie polecenia wyskakujacego ;& | loals | 0.606508 Lo2is | 000006D
czyszczenia ZRODEO. Nacisngc liczbe 1-3, aby dokona¢ 51 lool7 [ 0600006 16217 [ 6003666
wyboru, lub nacisng¢ CANCEL (Anuluj), aby wyjs¢. e T T
*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent
2 (i ko2 s cycle 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Aby wyszuka¢ zmienng, nalezy wprowadzi¢ numer remaining oiono8
y y . . . a' ’ y p ; , M30 Counter #1: ]
makrozmiennej i nacisngc¢ strzatke w gére lub w dot. M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: ]

Wyswietlone zmienne przedstawiajg wartos$ci zmiennych
podczas wykonywania programu. Niekiedy s one
wysSwietlane z wyprzedzeniem czynnosci wykonywanych -
przez maszyne siegajagcym 15 blokéw. Usuwanie bteddéw

z programéw jest tatwiejsze w przypadku wprowadzenia
G103 P1 na poczatku programu w celu ograniczenia
buforowania blokéw. G103 bez wartosci P mozna dodac po
blokach makrozmiennych w programie. Aby makroprogram
dziatat poprawnie, nalezy pozostawi¢ G103 P1 w programie
podczas tadowania zmiennych. Aby uzyskac wiecej
szczegbtowych informacji na temat G103, zobacz rozdziat

kodu G w podreczniku.
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Wyswietlanie makrozmiennych w oknie
regulatorow czasowych i licznikow

W oknie Regulatoréw czasowych i licznikéw mozna oY —
Wyéw|et||é Wartoéa dowolnych dWéCh makrozmlennych | Devices Timers Macro Vars | Active Codes Tools Plane Calculator
przypisa¢ im wy$wietlang nazwe. Tmet /161115 M3 Conter #3 0
Time Zone: PST| M30 Counter #2 0
L. . , . . Power On Time: 59:44:16|  Macro Label #1: LABEL 1
WySWIet|<':1 nie okreslonygh. ma.krlozmlennych w oknie FECQ’J'&StTEE{é EE\; §§§§§ ;g;g;:g;g; %g MBEL%
regulatorow czasowych i licznikow: LTAETS 0:00:00)  Macro Assign
2
Nacisng¢ CURRENT COMMANDS (biezace polecenia). -
Loops Remaining
Przy uzyciu przyciskdw nawigacyjnych wybrac strone
REGULATORY CZASOWE.
Podswietl nazwe Macro Label #1 lub Macro Label #2
(etykieta makra)
’ iy B e 0:00:00
Wprowadzi¢ nowg nazwe i nacisng¢ ENTER. P B
M30 Counter #1: ]
Za pomocg klawiszy strzatek wybrac pole wprowadzania CED@AEFCR z
Loops Remaining: (6]

danych Macro Assign #1 lub Macro Assign #2
(odpowiadajace wybranej nazwie Macro Label).

Wprowadzi¢ numer makrozmiennej (bez #) i nacisnagc¢
ENTER.

WYNIKI:

W oknie Regulatory czasowe i liczniki pole znajdujace sie po
prawej stronie od wprowadzanej nazwy Macro Label (#1 lub
#2) wySwietla przypisang wartos¢ zmienne;j.
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Makroargumenty

Argumenty w instrukcji G65 zapewniaja mozliwos¢

przesytania wartosci do makropodprogramu

standardowego oraz ustawiania lokalnych zmiennych
wywotanego makropodprogramu standardowego.

Adresowanie alfabetyczne

TABELA 1: Tabela adreséw alfabetycznych

ADRES ZMIENNA ADRES ZMIENNA
A 1 N -
B 2 0 -
C 3 P :
D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 u 21
| 4 v 22
J 5 w 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 z 26

Nastepne (2) tabele wskazujag mapowanie alfabetycznych
zmiennych adresowych do zmiennych numerycznych
uzytych w makropodprogramie standardowym.
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TABELA 2: Alternatywne adresowanie alfabetyczne

ADRES ZMIENNA ADRES ZMIENNA ADRES ZMIENNA
A 1 K 12 J 23
B 2 13 K 24
C 3 J 14 25

4 K 15 J 26
J 5 16 K 27
K 6 J 17 28
7 K 18 J 29
J 8 19 K 30
K 9 J 20 31
10 K 21 J 32
J 11 22 K 33

120 Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023



13.3 | MAKRA FREZARKI - ARGUMENTY
______________________________________________________________

Argumenty przyjmujg dowolng warto$¢ zmiennopozycyjng
z doktadnoscig do czterech miejsc dziesietnych. Jezeli uktad
sterowania pracuje w systemie metrycznym, to przyjmuje
czesci tysieczne (0,000). W przyktadzie ponizej lokalna
zmienna #1 przyjmie wartos¢ .0001. Jezeli liczba dziesietna
nie jest uwzgledniona w wartos$ci argumentu, przyktadowo:

G65 P9910 A1 B2 C3;

Te wartosci s przekazywane do makropodprograméw
wedtug ponizszej tabeli:

Przesytanie argumentow dot. liczb catkowitych
(bez przecinka dziesietnego)

ADRES ZMIENNA ADRES ZMIENNA ADRES ZMIENNA

A 0,0001 J 0,0001 S 1.

B 0,0002 K 0,0001 T 1.

C 0,0003 L 1. U 0,0001
D 1. M 1. \Y 0,0001
E 1. N - w 0,0001
F 1. 0 - X 0,0001
G - P - Y 0,0001
H 1. Q 0,0001 z 0,0001

0,0001 R 0,0001

Wszystkim 33 lokalnym makrozmiennym mozna przypisac Przyktad:
wartosci z argumentami za pomocg alternatywnej metody _
adresowania. W ponizszym przyktadzie przedstawiono G65P200011J2K3 145 K6;

sposob przesytania dwoch zestawow lokalizacji Ponizsze litery nie moga by¢ uzywane do przekazywania

wspotrzednych do makropodprogramu. Lokalne zmienne parametréw do makropodprogramu: G, L, N, O oraz P.
od #4 do #9 wigcznie nalezatoby ustawi¢, odpowiednio, na

0d 0,0001 do 0,0006 wtacznie.
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Makrozmienne

Istniejg (3) kategorie makrozmiennych: lokalne, globalne i
systemowe.

Makrostate sa warto$ciami zmiennopozycyjnymi,
umieszczanymi w makrowyrazeniach. Mogg im towarzyszy¢
adresy A-Z lub mogg one wystepowac samodzielnie w razie
uzycia w wyrazeniu. Przykfady statych to 0,0001, 5,3 oraz

-10.
Zmienne lokalne
Zmienne lokalne wystepujg w zakresie od #1 do #33. Grupa  nowe zmienne lokalne zostajg zastgpione wartosciami
zmiennych lokalnych jest dostepna nieprzerwanie. W chwili  niezdefiniowanymi, za$ wszystkie zmienne lokalne, ktére
wykonania wywotania podprogramu z poleceniem G65, maja odpowiadajgce zmienne adresowe w wierszu G65,
zmienne lokalne zostajg zapisane, zas nowa grupa zostaje zostaja ustawione na wartosci wiersza G65. Ponizej
udostepniona do uzytku. Nazywa sie to ,zagniezdzaniem” przedstawiono tabele zmiennych lokalnych wraz z
zmiennych lokalnych. Podczas wywotania G65, wszystkie argumentami zmiennej adresu, ktére zmieniaja je.
Zmienna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [l
Adres: A B C J K D E F - H
Alternatywnie: - - - - - - ] K | ]
Zmienna: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adres: - M - - - Q R S T u Vv
Alternatywnie: K | J K I J K J K
Zmienna: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adres: W X Y Z - - - - - - -
Alternatywnie: J K J K | J K I J K
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13.4 | MAKRA FREZARKI - ZMIENNE

Zmienne 10, 12, 14-16 i 27-33 nie majg odpowiadajgcych
argumentéw adresowych. Mozna je ustawi¢ pod warunkiem
uzycia odpowiedniej liczny argumentéw |, J i K, zgodnie

z opisem podanym powyzej w rozdziale dotyczacym
argumentéw. Po umieszczeniu w makropodprogramie,
zmienne lokalne moga by¢ odczytywane i modyfikowane
poprzez odniesienie do liczb zmiennych 1-33.

Gdy argument L zostaje uzyty do wykonania wielokrotnych
powtdrzeA makropodprogramu standardowego, argumenty
zostaja ustawione tylko dla pierwszego powtdrzenia.
Oznacza to, ze jezeli zmienne lokalne 1-33 zostang
zmodyfikowane w pierwszym powtérzeniu, to nastepne

Zmienne globalne

Zmienne globalne sg dostepne nieprzerwanie i pozostaja
W pamieci po wytgczeniu zasilania. Istnieje tylko jedna
kopia kazdej zmiennej globalnej. Zmienne globalne sg
ponumerowane #10000-#10999. Uwzglednione s3 trzy
starsze zakresy: ((#100-#199, #500-#699, and #800-#999).
Starsze 3-cyfrowe makrozmienne zaczynaja sie w zakresie
#10000; tj., makrozmienna #100 jest wyswietlana jako
#10100.

UWAGA: Za pomocg zmiennej #100 lub #10100 w
programie ukfad sterowania uzyska dostep do tych samych
danych. Dopuszczalne jest uzycie dowolnego numeru
zmiennej.

Zmienne systemowe

Zmienne systemowe pozwalajg wchodzi¢ w interakcje

z szerokim wyborem warunkéw sterowania. Wartosci
zmiennych systemowych mogg zmienic¢ funkcje uktadu
sterowania. Jezeli program odczyta zmienng systemowsg,
moze zmodyfikowac swoje dziatanie w zaleznosci od
wartosci zawartej w zmiennej. Niektére zmienne systemowe
majg status ,tylko do odczytu”; oznacza to, ze nie moga

by¢ modyfikowane. Patrz tabela Makrozmienne, ktéra
zawiera liste zmiennych systemowych i informacje o ich
zastosowaniu.

powtdrzenie bedzie miato dostep wytacznie do wartosci
zmodyfikowanych. Wartosci lokalne sg zachowywane od
powtdrzenia do powtorzenia, gdy adres L jest wiekszy niz 1.

Wywotanie podprogramu poprzez M97 lub M98 nie
powoduje zagniezdzenia zmiennych lokalnych. Wszelkie
zmienne bedace przedmiotem odniesienia w podprogramie
wywotanym przez M98 sg tymi samymi zmiennymi i
wartosciami, ktore istniaty przed wywotaniem M97 lub
M98.

Niekiedy zainstalowane fabrycznie opcje wykorzystujg
zmienne globalne, na przyktad pomiary sondg czy
zmieniacze palet itp. Patrz tabela Makrozmienne, ktéra
zawiera liste zmiennych globalnych i informacje o ich
zastosowaniu.

PRZESTROGA: Podczas korzystania ze zmiennej globalnej
nalezy sie upewnic, ze zadne inne programy na maszynie
nie uzywaja tej samej zmiennej globalne;j.
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Makrozmienne

Ponizej znajduje sie tabela makrozmiennych - zmiennych
lokalnych, globalnych i systemowych z informacjami o ich
zastosowaniu. Lista zmiennych uktadu sterowania nowe;
generacji zawiera zmienne starszego typu.

ZMIENNA NGC ZMIENNA STARSZEGO TYPU UZYCIE
#0 #0 Nie jest to liczba (tylko do odczytu)
#1- 433 #1- 433 Argumenty makrowywotania

#10000- #10149 #100- #149 Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po wytgczeniu zasilania
#10150- #10199 #150- #199 Wartosci sondy (jesli jest zainstalowana)

#10200- #10399 nd. Zmienne og6lnego zastosowania, zapisywane po wytgczeniu zasilania
#10400- #10499 nd. Zmienne og6lnego zastosowania, zapisywane po wytgczeniu zasilania
#10500- #10549 #500-#549 Zmienne og6lnego zastosowania, zapisywane po wytgczeniu zasilania
#10550- #10599 #550-#599 Dane kalibracji sondy (jezeli zainstalowana)

#10600- #10699 #600- #699 Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po wytgczeniu zasilania
#10700- #10799 nd. Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po wytgczeniu zasilania
#700- #749 #700- #749 Zmienne ukryte, przeznaczone wytgcznie do uzytku wewnetrznego

#709 #709 Stuzy do wprowadzania zaciskania mocowania. Nie stosowac uniwersalnie.
#10800- #10999 #800- #999 Zmienne og6lnego zastosowania, zapisywane po wytgczeniu zasilania
#11000- #11063 nd. 64 wejscia dyskretne (tylko do odczytu)

#1064- #1068

#1064- #1068

Maksymalne obcigzenia osi dla, odpowiednio, osi X, Y, Z, A oraz B

#1080- #1087

#1080- #1087

Surowe dane analogowe do wejs¢ cyfrowych (tylko do odczytu)

#1090- #1098

#1090- #1098

Filtrowane dane analogowe do wej$¢ cyfrowych (tylko do odczytu)

#1098

#1098

Obcigzenie wrzeciona z napedem wektorowym Haas (tylko do odczytu)

#1264- #1268

#1264- #1268

Maksymalne obcigzenia osi dla, odpowiednio, osi C, U.V, Wi T

#1601- #1800

#1601- #1800

Liczba czesci roboczych narzedzi od numeru #1 do 200 wiacznie

#1801- #2000

#1801- #2000

Maksymalne zarejestrowane wibracje narzedzi od 1 do 200

#2001- #2200

#2001- #2200

Korekcje dtugosci narzedzi

#2201- #2400

#2201- #2400

Zuzycie dtugosci narzedzi
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Tabela makrozmiennych (kontynuacja)

ZMIENNA NGC ZMIENNA STARSZEGO TYPU UZYCIE
#2401- #2600 #2401- #2600 Korekcje $rednicy/promienia narzedzia
#2601- #2800 #2601- #2800 Zuzycie Srednicy/promienia narzedzia
#3000 #3000 Alarm programowalny
#3001 #3001 Milisekundowy regulator czasowy
#3002 #3002 Godzinowy regulator czasowy
#3003 #3003 Supresja bloku pojedynczego
#3004 #3004 Pomin sterowanie FEED HOLD
#3006 #3006 Programowalne zatrzymanie z komunikatem
#3011 #3011 Rok, miesiac, dzien
#3012 #3012 Godzina, minuta, sekunda
#3020 #3020 Regulator czasowy wiaczania (tylko do odczytu)
#3021 #3021 Regulator czasowy rozpoczecia cyklu
#3022 #3022 Regulator czasowy posuwu
#3023 #3023 Regulator czasowy czesci biezacych (tylko do odczytu)
#3024 #3024 Ostatni petny licznik czesci (tylko do odczytu)
#3025 #3025 Regulator czasowy czesci poprzednich (tylko do odczytu)
#3026 #3026 Narzedzie we wrzecionie (tylko do odczytu)
#3027 #3027 RPM wrzeciona (tylko do odczytu)
#3028 #3028 Liczba palet zatadowanych na odbiornik
#3030 #3030 Blok pojedynczy
#3032 #3032 Usun blok
#3033 #3033 Zatrzymanie opcjonalne
#3034 nd. Bezpieczny przebieg (tylko do odczytu)
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Tabela makrozmiennych (kontynuacja)

ZMIENNA NGC ZMIENNA STARSZEGO TYPU UZYCIE
#3196 #3196 Regulator czasowy bezpieczerstwa komorki
#3201- #3400 #3201- #3400 Srednica rzeczywista dla narzedzi od 1 do 200 whcznie
#3401- #3600 #3401- #3600 Programowalne potozenia chtodziwa dla narzedzi od 1 do 200 wiacznie
#3901 #3901 M30 zliczanie 1
#3902 #3902 M30 zliczanie 2
#4001- #4021 #4001- #4021 Poprzednie kody G grupy bloku
#4101- #4126 #4101- #4126 Poprzednie kody adresowe bloku.
Poprzednie kody adresowe bloku. UWAGA: (1) Mapowanie 4101 do 4126 przebiega tak
#4101- #4126 #4101- #4126 samo, jak alfabetyczne adresowanie w podrozdziale pt. "Makroargumenty"; np. instrukcja
X1.3 ustawia zmienna #4124 na 1.3.
#5001- #5006 #5001- #5006 Potozenie kofAcowe poprzedniego bloku
#5021- #5026 #5021- #5026 Wspétrzedna obecnego potozenia maszyny
#5041- #5046 #5041- #5046 Wspétrzedna obecnego potozenia roboczego
#5061- #5069 #5061- #5069 Aktualne potozenie sygnatu pominiecia—X, Y, Z, A, B, C, U, V, W
#5081- #5086 #5081- #5086 Obecna korekcja narzedzia
#5201- #5206 #5201- #5206 Korekcje robocze G52
#5221- #5226 #5221- #5226 Korekcje robocze G54
#5241- #5246 #5241- #5246 Korekcje robocze G55
#5261- #5266 #5261- #5266 Korekcje robocze G56
#5281- #5286 #5281- #5286 Korekcje robocze G57
#5301- #5306 #5301- #5306 Korekcje robocze G58
#5321- #5326 #5321- #5326 Korekcje robocze G59
#5401- #5500 #5401- #5500 Regulatory czasowe posuwu do narzedzia (w sekundach)
#5501- #5600 #5501- #5600 Regulatory czasowe pracy catkowitej narzedzi (w sekundach)
#5601- #5699 #5601- #5699 Limit monitora trwato$ci uzytkowej narzedzi
#5701- #5800 #5701- #5800 Licznik monitora trwatosci uzytkowej narzedzi
#5801- #5900 #5801- #5900 Monitor obcigzenia narzedzi (maksymalne dotad wykryte obcigzenie)
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Tabela makrozmiennych (kontynuacja)

ZMIENNA NGC

ZMIENNA STARSZEGO TYPU

UZYCIE

#5901- #6000

#5901- #6000

Limit monitora obciazenia narzedzi

#6001- #6999

#6001- #6999

Zarezerwowane. Nie uzywac.

#6198

Flaga NGC/CF

#7001- #7006

#7001- #7006

G110 (G154 P1) dodatkowe korekcje robocze

#7021- #7026

#7021- #7026

G111 (G154 P2) dodatkowe korekcje robocze

#7041- #7386

#7041- #7386

G112 - G129 (G154 P3 - P20) dodatkowe korekcje robocze

#7501- #7506

#7501- #7506

Priorytet palet

#7601- #7606

#7601- #7606

Status palet

#7701- #7706

#7701- #7706

Numery programu czesci przydzielone paletom

#7801- #7806

#7801- #7806

Licznik uzycia palet

#8500 #8500 Zaawansowane zarzgdzanie narzedziami (ATM) grupa ID

#8501 #8501 E;(;;sg;{evc;r;sé?eostqpnej trwatosci uzytkowej narzedzi ATM dla wszystkich
#8502 #8502 taczne dostepne zliczanie zuzycia narzedzi ATM w grupie

#8503 #8503 taczne dostepne zliczanie otworéw narzedzi ATM w grupie

#8504 #8504 taczny dostepny czas posuwu narzedzi ATM (w sekundach) w grupie
#8505 #8505 taczny dostepny czas narzedzi ATM (w sekundach) w grupie

#8510 #8510 Numer nastepnego narzedzia ATM, kt6re ma by¢ uzyte

#8511 #8511 Procent dostepnej trwatosci uzytkowej nastepnego narzedzia ATM
#8512 #8512 Dostepne zliczanie zuzycia nastepnego narzedzia ATM

#8513 #8513 Dostepne zliczanie otwordw nastepnego narzedzia ATM

#8514 #8514 Dostepny czas posuwu nastepnego narzedzia ATM (w sekundach)
#8515 #8515 Dostepny taczny czas nastepnego narzedzia ATM (w sekundach)
#8550 #8550 Srednica wewnetrzna pojedynczego narzedzia

#8551 #8551 Liczba czesci roboczych narzedzi

#8552 #8552 Maksymalne zarejestrowane wibracje
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Tabela makrozmiennych (kontynuacja)

ZMIENNA NGC ZMIENNA STARSZEGO TYPU UZYCIE
#8553 #8553 Korekgje dtugosci narzedzi
#8554 #8554 Zuzycie dtugosci narzedzi
#8555 #8555 Korekgje $rednicy narzedzi
#8556 #8556 Zuzycie Srednicy narzedzia
#8557 #8557 Faktyczna Srednica
#8558 #8558 Programowalne potozenie chtodziwa
#8559 #8559 Regulator czasowy posuwu do narzedzia (w sekundach)
#8560 #8560 Regulatory czasowe pracy catkowitej narzedzi (w sekundach)
#8561 #8561 Limit monitora trwatosci uzytkowej narzedzi
#8562 #8562 Licznik monitora trwatodci uzytkowej narzedzi
#8563 #8563 Monitor obcigzenia narzedzi (maksymalne dotad wykryte obcigzenie)
#8564 #8564 Limit monitora obcigzenia narzedzi
#9000 #9000 Akumulator kompensagji cieplnej

#9000- #9015 #9000- #9015 Zarezerwowane (duplikat akumulatora kompensacji cieplnej osi)
#9016 #9016 Akumulator kompensagji cieplnej wrzeciona
#9016- #9031 #9016- #9031 Zarezerwowane (duplikat akumulatora kompensacji cieplnej osi od wrzeciona)

#10000- #10999 nd. Zmienne uniwersalne

#11000- #11255 nd. Wejdcia dyskretne (tylko do odczytu)

#12000- #12255 nd. Wyjscia dyskretne

#13000- #13063 nd. Filtrowane dane analogowe do wejs¢ cyfrowych (tylko do odczytu)
#13013 nd. Poziom chtodziwa

#14001- #14006 nd. G110 (G154 P1) dodatkowe korekcje robocze

#14021-#14026 nd. G110 (G154 P2) dodatkowe korekcje robocze

#14041- #14386 nd. G110 (G154 P3- G154 P20) dodatkowe korekcje robocze

#14401- #14406 nd. G110 (G154 P21) dodatkowe korekcje robocze
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Tabela makrozmiennych (kontynuacja)

ZMIENNA NGC ZMIENNA STARSZEGO TYPU UZYCIE
#14421-#15966 nd. G110 (G154 P22- G154 P99) dodatkowe korekcje robocze
#20000- #29999 nd. Ustawienia
#30000- #39999 nd. Parametry

#32014 nd. Numer seryjny maszyny
#50001- #50200 nd. Typ narzedzia
#50201- #50400 nd. Materiat narzedzia
#50401- #50600 nd. Punkt korekgji narzedzi
#50601- #50800 nd. Szacunkowe RPM
#50801- #51000 nd. Szacunkowa predko$¢ posuwu
#51001- #51200 nd. Skok korekji
#51201- #51400 nd. Rzeczywiscie VPS Szacunkowe RPM
#51401- #51600 nd. Materiat roboczy
#51601- #51800 nd. Predko$¢ posuwu VPS
#51801- #52000 nd. Przyblizona dtugos¢
#52001- #52200 nd. Przyblizona $rednica
#52201- #52400 nd. Wysoko$¢ pomiaru krawedzi
#52401- #52600 nd. Tolerancja narzedzia
#52601- #52800 nd. Typ sondy
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Dogtebna prezentacja zmiennych systemowych

Zmienne systemowe s powigzane ze Scisle okreslonymi
funkcjami. Ponizej zamieszczono szczegdtowy opis tych
funkgji.

#550-#699, #10550-#10699 Dane ogdlne i dane
kalibracji sondy

Te zmienne uniwersalne sg zapisywane po wytgczeniu
zasilania. Niektdre z tych wyzszych zmiennych #5xx
przechowujg dane kalibracji sondy. Przykfad: #592
ustawia strone stotu, na ktérej sonda narzedziowa bedzie

pozycjonowana. Jesli te zmienne zostang zastgpione, bedzie
konieczna ponowna kalibracja sondy.

UWAGA: Jezeli w maszynie nie ma zainstalowanej sondy,
zmiennych mozna uzywac jako zmiennych uniwersalnych,
zapisywanych w momencie wytgczenia zasilania.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063
1-bitowe wejscia dyskretne

Wyznaczone wejscia urzagdzen mozna potaczyc z
nastepujacymi makrami:

ZMIENNA NGC ZMIENNA STARSZEGO TYPU UZYCIE
#11000-#11255 - 256 wejscia dyskretne (tylko do odczytu)
#13000-#13063 #1080-#1087 Surowe i filtrowane dane analogowe do wejs¢ cyfrowych
(tylko do odczytu)

Okres$lone wartosci wprowadzone mozna odczytac z
programu. Format to #11nnn, gdzie nnn jest wprowadzana
liczba. Nacisng¢ DIAGNOSTIC (Diagnostyka) i wybrac karte
We/wy, aby sprawdzi¢ numery wejs¢ i wyjs¢ dla réznych
urzadzen.

Przyktad:
#10000=#11018

Ten przykfad rejestruje stan #11018, ktéry odwotuje sie do
wejscia 18 (M-Fin_Input), do zmiennej #10000.

ZMIENNA NGC ZMIENNA STARSZEGO TYPU

Informacje na temat dostepnych wejs¢ uzytkownika na PCB
we/wy mozna znalez¢ w dokumencie referencyjnym Robot
Integration Aid w witrynie serwisowej Haas.

#12000-#12255 1-bitowe wyjscia dyskretne

Ukfad sterowania Haas moze sterowa¢ maksymalnie 256
wyjsciami dyskretnymi. Jednakze niektdre z tych wyjs¢ sg
zarezerwowane do uzytku przez uktad sterowania Haas.

UZYCIE

#12000-#12255 -

256 wyjs¢ dyskretnych

130| Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023




13.6 | MAKRA FREZARKI - ZMIENNE

Okres$lone wartosci wyjsciowe mozna odczytac z programu
lub zapisac z niego. Format to #12nnn, gdzie nnn jest liczbg
wyjsciowa.

Przyktad:
#10000=#12018 ;

Ten przykfad rejestruje stan #12018, ktéry odwotuje sie do
wejscia 18 (silnik pompy chtodziwa), do zmiennej #10000.

Maksymalne obcigzenia osi

Ponizsze zmienne zawierajag maksymalne obcigzenie
osiggniete przez os od czasu ostatniego wigczenia zasilania
maszyny lub ostatniego usuniecia wartosci z danej
makrozmiennej. Maksymalne obcigzenie osi to najwieksze
obcigzenie (100,0 = 100%), jakiego doswiadczyta o$; nie jest
to obcigzenie osi w chwili odczytu zmiennej przez uktad
sterowania.

#1064 = 0$ X #1264 =05 C
#1065 =05 Y #1265=05U
#1066 = 05 Z #1266 = 05 V
#1067 = 0S A #1267 =0SW
#1068 =05 B #1268 =05 T

Korekcje narzedzi

Kazda korekcja narzedzia ma dtugosc (H) i srednice (D) wraz
z powigzanymi warto$ciami zuzycia.

#2001-#2200

H korekcje geometrii (1-200) dla dtugosci.

#2201-#2400

H zuzycie geometrii (1-200) dla dtugosci.

#2401-#2600

D korekcje geometrii (1-200) dla Srednicy.

#2601-#2800

D zuzycie geometrii (1-200) dla srednicy.
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Dogtebna prezentacja zmiennych systemowych (kontynuacja)

#3000 Programowalne komunikaty alarmowe

#3000 Alarmy mogg by¢ programowane. Alarm
programowalny funkcjonuje tak samo, jak alarmy
wbudowane. Alarm jest generowany poprzez ustawienie
makrozmiennej #3000 na liczbe pomiedzy 1i999.

nr3000= 15 (KOMUNIKAT WPROWADZONY DO LISTY
ALARMOW) ;

Po wykonaniu tej czynnosci, u dotu wysSwietlacza zaczyna
btyskac¢ napis Alarm, za$ tekst w nastepnym komentarzu
zostaje wprowadzony do listy alarméw.

Numer alarmu (w tym przyktadzie 15) zostaje dodany do
1000 i uzyty jako numer alarmu. W razie wygenerowania
alarmu w ten sposéb, nastepuje zatrzymanie catego
ruchu, zas program nalezy zresetowac, aby mozna byto
kontynuowac prace. Programowalne alarmy majg zawsze
numery z zakresu od 1000 do 1999.

#3001-3002 Regulatory czasowe

Dwa regulatory czasowe mogg by¢ ustawione na dang
wartos¢ poprzez przydzielenie numeru do odnosne;j
zmiennej. Program moze nastepnie odczytac zmienng i
okresli¢ czas, jaki uptynat od chwili ustawienia regulatora
czasowego. Regulatory czasowe mogg by¢ uzywane do
symulowania cykli sterowanych przerw w ruchu, okreslania
czasu pomiedzy czeSciami oraz wszedzie tam, gdzie
wymagane jest zachowanie zalezne od czasu.

« #3001 milisekundowy regulator czasowy -
Milisekundowy regulator czasowy reprezentuje
czas systemowy po wigczeniu zasilania w liczbie
milisekund. Cata liczba zwrdcona po przejsciu do #3001
przedstawia liczbe milisekund.

« #3002 Godzinowy regulator czasowy - Godzinowy
regulator czasowy jest podobny do milisekundowego
regulatora czasowego, jednakze z tym wyjatkiem, iz
liczba zwrdcona po przejsciu do #3002 jest podana
w godzinach. Godzinowy i milisekundowy regulator
czasowy sg niezalezne od siebie i moga by¢ ustawiane
oddzielnie.
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Systemowe funkcje sterowania recznego

Zmienna #3003 zapewnia ona sterowanie reczne nad
funkcja bloku pojedynczego w kodzie G.

Jezeli zmienna #3003 ma wartos¢ 1, uktad sterowania
wykonuje kazde polecenie kodu G ciggle mimo to, ze funkcja
bloku pojedynczego jest wigczona ON.

W razie ustawienia wartosci #3003 na zero, blok pojedynczy
funkcjonuje normalnie. Aby kazdy wiersz kodu wykona¢ w
trybie bloku pojedynczego, nalezy nacisng¢ CYCLE START
(Start cyklu).

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO ;
52000 M03;

G43 HO01Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;
G43H02Z.1;

$1800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25F10.;
X0.YO.;

%
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Zmienna #3004

Zmienna #3004 pozwala przejac sterowanie reczne
nad scisle okreslonymi funkcjami uktadu sterowania
podczas pracy.

Pierwszy bit wytgcza funkcje FEED HOLD (Zatrzymanie
posuwu). Jesli zmienna #3004 jest ustawiona na 1, opcja
FEED HOLD (Zatrzymanie posuwu) jest wytgczona dla
kolejnych blokéw programu. Ustawi¢ #3004 na 0, aby

ponownie wigczy¢ opcje FEED HOLD (Zatrzymanie posuwu).

Na przyktad:

(Kod podejscia - dozwolone FEED HOLD (zatrzymanie
posuwu) ;

#3004=1 (wytacza FEED HOLD) ;

(Kod nie do zatrzymania - FEED HOLD niedozwolony) ;
#3004=0 (wtacza FEED HOLD) ;
(Kod wyjazdu - FEED HOLD dozwolone) ;

Zmienna #3004 resetuje do 0 w M30.

Ponizej przedstawiono mape bitdw zmiennej #3004 oraz
skojarzone przejecia sterowania recznego.

E =wiaczone D = wylgczone

#3004 WSTRZYMANIE POSUWU PRZEJE:;:;‘:O'\I;CRIZL;‘;‘SE&V'\:,EJ NAD Kouﬂ:’%tla i:;rhlltizgommm
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

#3006 Zatrzymanie programowalne

Istnieje mozliwo$¢ dodawania zatrzymarn do programu w
taki sposdb, aby dziataty tak jak M0O - uktad sterowania
zatrzymuje sie i czeka na nacisniecie CYCLE START (Start
cyklu), nastepnie program przechodzi do bloku po #3006.

W tym przyktadzie uktad sterowania wyswietla komentarz
znajdujacy sie w dolnej centralnej lewej czesci ekranu.

W #3006=1 (komentarz tutaj)
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Dogtebna prezentacja zmiennych systemowych (kontynuacja)

Nr 3030 Blok pojedynczy

W ukfadzie sterowania nowej generacji, gdy zmienna
systemowa #3030 jest ustawiony na 1, uktad sterowania
przejdzie do trybu pojedynczego bloku. Nie ma potrzeby
ograniczania antycypacji za pomocg G103 P1, ukfad
sterowania nowej generacji poprawnie przetworzy ten kod.

UWAGA: W przypadku klasycznego uktadu sterowania
Haas w celu prawidtowego przetwarzania zmiennej
systemowej #3030=1 konieczne jest ograniczenie
antycypacji do 1 bloku za pomocg G103 P1 przed kodem
#3030=1.

#4001-#4021 Kody ostatniej grupy blokéw
(modaine)

Dzieki grupom kodéw G maszyna moze przetwarzac kody
w wydajniejszy sposéb. Kody G o podobnych funkcjach

znajduja sie z reguty w tej samej grupie. Na przyktad kody
G90i G91 nalezg do grupy 3. Makrozmienne od #4001 do

#4021 przechowuja ostatni lub domysiny kod G dla jednej z
21 grup.

Numer grupy kodéw G jest podany obok jej opisu w
rozdziale kodu G.

Przyktad:
G81 Cykl standardowy nawiercania (grupa 09)

Jesli makroprogram odczyta kod grupy, to program moze
zmieni¢ zachowanie kodu G. Jezeli #4003 zawiera 91, to
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makroprogram moze ustali¢, czy wszystkie ruchy powinny
by¢ inkrementalne, czy tez absolutne. Nie ma zadnej
zmiennej skojarzonej dla grupy zero; kody G grupy zero sa
niemodalne.

#4101-4126 Dane adresowe ostatniego bloku
(modaine)

Kody adresowe A-Z (z wytaczeniem G) s utrzymywane jako
wartosci modalne. Informacje przedstawione przez ostatni
wiersz kody interpretowany przez proces antycypowania
znajduja sie w zmiennych od #4101 do #4126 witacznie.

Numeryczne mapowanie liczb zmiennych do adreséw
alfabetycznych odpowiada mapowaniu pod adresami
alfabetycznymi. Dla przyktadu, wartos$¢ uprzednio
zinterpretowanego adresu D znajduje sie w #4107, za$
ostatnia zinterpretowana wartos¢ | - w #4104. W razie
aliasowania makra do kodu M, uzytkownik nie moze
przesyta¢ zmiennych do makra za pomocg zmiennych
#1-#33. Zamiast tego nalezy uzy¢ wartosci #4101 - #4126 w
makrze.

#5001-#5006 Ostatnie potozenie docelowe

Dostep do ostatniego zaprogramowanego punktu dla
ostatniego bloku ruchu mozna uzyska¢ poprzez zmienne
#5001 - #5006, odpowiednio X, Y, Z, Ai B. Wartosci sa
podawane w systemie biezacych wspétrzednych roboczych
i mogg by¢ uzyte, gdy maszyna znajduje sie w ruchu.
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#5021-#5026 Wspotrzedne biezgcego potozenia
maszyny

Aby uzyskac aktualne potozenie osi maszyny, nalezy
wywota¢ makrozmienne #5021-#5026 odpowiadajace
odpowiednio osiom X, Y, Z, A, Bi C.

#5021 0$ X

#5022 oS Y

#5023 05 Z

#5024 oS A

#5025 05 B

#5026 0S5 C

UWAGA: Wartosci NIE MOGA by¢ odczytane, gdy maszyna
znajduje sie w ruchu.

#5041-#5046 Wspéirzedne biezacego potozenia
roboczego

Aby uzyskac aktualne potozenia wspotrzednych
roboczych, nalezy wywota¢ makrozmienne #5041-#5046
odpowiadajgce osi X, Y, Z, A, Bi C.

UWAGA: Wartosci NIE MOGA byc¢ odczytane, gdy
maszyna znajduje sie w ruchu. Wzgledem wartosci #504X
zastosowano kompensacje dtugosci narzedzia.

#5061-5069 Biezace potozenie sygnatu pominiecia

Makrozmienne #5061-#5069 odpowiadajace osi X, Y, Z, A,
B, C, U, ViW dajg pozycje osi, w ktdrych wystgpit ostatni
sygnat pominiecia. Wartosci s3 podawane w systemie
biezacych wspdtrzednych roboczych i moga byc uzyte, gdy
maszyna znajduje sie w ruchu.

Wzgledem wartosci #5063 (Z) zastosowano kompensacje
dtugosci narzedzia.

#5081-#5086 Kompensacja dtugosci narzedzia

Makrozmienne #5081-#5086 podajg aktualng catkowitg
kompensacje dtugosci narzedzia odpowiednio na osi X,

Y, Z, A, B lub C. Obejmuje to korekcje dtugosci narzedzia
wzorcowang przez biezgcg wartos¢ ustawiong w H (#4008)
plus wartos¢ zuzycia.

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386
Korekcje robocze

Makrowyrazenia moga odczytywac i ustawiaC wszystkie
korekcje robocze. Pozwala to wstepnie ustawi¢ wspotrzedne
na doktadne lokalizacje, badZ ustawi¢ wspdtrzedne na
wartosci oparte na wynikach lokalizacji sygnatu pominiecia

i obliczeniach.

W razie odczytania dowolnej korekgji, kolejka
antycypowania interpretacji zostaje zatrzymana do czasu
wykonania danego bloku.

#6001-#6250 Dostep do ustawien za pomoca
makrozmiennych

Dostep mozna uzyskiwac przy uzyciu zmiennych #20000
- #20999 lub #6001 - #6250, zaczynajac odpowiednio od
ustawienia 1. Szczeg6towe opisy ustawien dostepnych w
uktadzie sterowania mozna znalez¢ w rozdziale 19.

UWAGA: Numery zakresu #20000 - 20999 odpowiadaja
bezposrednio numerom ustawien. #6001-#6250 nalezy
uzywac do uzyskiwania dostepu do ustawien tylko wtedy,
jezeli program musi by¢ kompatybilny ze starszymi
maszynami Haas.
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Dogtebna prezentacja zmiennych systemowych (kontynuacja)

#6198 Identyfikator uktadu sterowania nowej
generacji

Makrozmienna #6198 ma warto$¢ 1000000 w formacie tylko

do odczytu.

Zmienng #6198 mozna przetestowac w programie w celu
wykrycia wersji uktadu sterowania, a nastepnie warunkowo
uruchomi¢ kod programu dla tej wersji uktadu sterowania.
Na przyktad:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;
(Kod nie-NGC);

GOTO6;

N5 (kod NGC);

N6 M30;

%

Jezeliw tym programie warto$¢ przechowywana w #6198
jest réwna 1000000, przejs¢ do kompatybilnego kodu
sterownika Next Generation Control i zakorczy¢ program.
Jesli wartos¢ przechowywana w #6198 nie jest réwna
1000000, uruchomi¢ program inny niz NGC i zakonczy¢
program.

#6996-6999 Dostep do ustawieri za pomocy
makrozmiennych

Te makrozmienne moga uzyskiwac dostep do wszystkich
parametréw oraz do dowolnego bitu parametru w
nastepujacy sposéb:

*  #6996: Numer parametru
e #6997: Numer bitu (opcja)

« #6998 Zawiera warto$¢ numeru parametru okreslong
w zmiennej #6996.

« #6999: Zawiera wartos¢ bitu (0 lub 1) bitu parametru
okreslong w zmiennej #6997.

UWAGA: Zmienne #6998 i #6999 sg tylko do odczytu.

Mozna uzy¢ makrozmiennych #30000-#39999, zaczynajac
odpowiednio od parametru 1. Skontaktuj sie z HFO,

aby uzyskac wiecej szczegétowych informacji na temat
numeréw parametrow.
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Uzycie:

Aby uzyskac dostep do wartosci parametru, nalezy
skopiowa¢ numer tego parametru do zmiennej #6996.
Wartos¢ tego parametru jest dostepna w makrozmiennej
#6998, jak widac ponizej:

%
#6996=601 (Okresl parametr 601) ;

#10000=#6998 (Skopiowa¢ wartos¢ parametru 601 do
zmiennej #10000) ;

%

Aby uzyskac dostep do okreslonego bitu parametru,
skopiowa¢ numer parametru do zmiennej 6996 a numer
bitu do makrozmiennej 6997. Wartos¢ tego bitu parametru
jest dostepna w makrozmiennej 6999, jak wida¢ ponizej:

%
#6996=57 (Okres| parametr 57) ;
#6997=0 (Okresl bit zero) ;

#10000=#6999 (Skopiuj parametr 57 bit 0 do zmiennej
#10000);

%
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Zmienne zmieniacza palet

Status palet z automatycznego zmieniacza palet jest
sprawdzany za pomocg nastepujacych zmiennych:

#7501-#7506 Priorytet palet
#7601- #7606 Status palet
#7701-#7706 Numery programu czesci przydzielone paletom
#7801-#7806 Licznik uzycia palet
#3028 Liczba palet zatadowanych na odbiornik

#8500-8515 Zaawansowane zarzadzanie

narzedziami

Te zmienne zawierajg informacje na temat
Zaawansowanego zarzgdzania narzedziami (ATM). Ustaw
zmienng #8500 na numer grupy narzedzi, a nastepnie
przejdz do informacji dla wybranego narzedzia za pomoca
makr tylko do odczytu #8501-#8515.

#8500 Zaawansowane zarzadzanie narzedziami (ATM). Identyfikator grupy
#8501 ATM. Procent f3cznej dostepnej trwatosci uzytkowej narzedzi dla wszystkich narzedzi w grupie.
#8502 ATM. kaczne dostepne zliczanie zuzycia narzedzi w grupie.

#8503 ATM. taczne dostepne zliczanie otwordw narzedzi w grupie.

#8504 ATM. kaczny dostepny czas posuwu narzedzi (w sekundach) w grupie.
#8505 ATM. kaczny dostepny czas narzedzi (w sekundach) w grupie.

#8510 ATM. Numer nastepnego narzedzia, ktére ma by¢ uzyte.

#8511 ATM. Procent dostepnej trwatosci uzytkowej nastepnego narzedzia.
#8512 ATM. Dostepne zliczanie zuzycia nastepnego narzedzia.

#8513 ATM. Dostepne zliczanie otworéw nastepnego narzedzia.

#8514 ATM. Dostepny czas posuwu nastepnego narzedzia (w sekundach).
#8515 ATM. Dostepny faczny czas nastepnego narzedzia (w sekundach).
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Dogtebna prezentacja zmiennych systemowych (kontynuacja)

#8550-8567 Zaawansowane zarzadzanie
narzedziami oprzyrzadowania

Te zmienne zapewniajg informacje na temat
oprzyrzadowania. Ustawic¢ zmienng #8550 na numer grupy
narzedzi, a nastepnie przejs¢ do informacji dla wybranego
narzedzia za pomocg makr tylko do odczytu #8551-#8567.

#50001-50200 Typ narzedzia

Nalezy uzy¢ zmiennych makro #50001-#50200, aby
odczytac lub zapisac typ narzedzia ustawiony na stronie
korekgji narzedzia.

TYP NARZEDZIA

UWAGA: Makrozmienne #1601-#2800 dajg dostep do tych
samych danych dla narzedzi indywidualnych, co #8550-
#8567 dla narzedzi z grupy narzedzi.

Dostepne typy narzedzi dla frezarki

NRTYPU NARZEDZIA

WIERTEO 1
Gwintownik. 2
Frez czotowy 3
Frez walcowo-czotowy 4
Wiertto precyzyjne 5
Nos kulisty 6
Sonda 7
Zarezerwowane do wykorzystania w przysztosci 8-20
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Opcja wywotania makropodprogramu G65

G65 jest poleceniem wywotujgcym podprogram z
mozliwoscig przekazywania do niego argumentow. Format
jest nastepujacy:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] ;

Argumenty napisane kursywg w nawiasach
kwadratowych sg opcjonalne. Wiecej informacji na
temat makroargumentéw mozna znalez¢ w sekgji
~Programowanie”.

Polecenie G65 wymaga adresu P odpowiadajacego
numerowi programu aktualnie znajdujgcego sie w napedzie
uktadu sterowania lub Sciezki do programu. W przypadku
uzycia adresu L wywotanie makro zostaje powtdrzone
okreslona liczbe razy.

W momencie wywotania podprogramu ukfad sterowania
szuka podprogramu na aktywnym napedzie lub Sciezki do
programu. Jezeli podprogramu nie mozna zlokalizowa¢ na
aktywnym napedzie, uktad sterowania szuka na napedzie
wyznaczonym przez ustawienie 251. Patrz sekcja Ustawianie
lokalizacji wyszukiwania, aby uzyskac wiecej informacji na
temat wyszukiwania podprogramdw. Alarm wystepuje, jesli
uktad sterowania nie moze odnalez¢ podprogramu.

W przyktadzie 1 podprogram 1000 zostaje wywotany raz
bez przekazania warunkéw do podprogramu. Wywotania
G65 sg podobne do wywotan M98 (ale nie identyczne).
Wywotania G65 moga by¢ zagniezdzane maksymalnie 9
razy, Co oznacza, ze program 1 moze wywotac program 2,
program 2 moze wywotac program 3, a program 3 moze
wywotac program 4.

Przyktad 1:
G65 P1000 (Wywotanie podprogramu 001000 jako makro) ;
M30 (Zatrzymanie programu) ;

001000 (Podprogram makro) ;

M99 (Powr6t z podprogramu makro) ;

W przyktadzie 2 program LightHousing.nc zostaje wywotany
za pomoca zawartej w nim Sciezki.

Przyktad 2:

G65 P15 A1.B1,;

G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;

UWAGA: W sciezkach rozrézniana jest wielkosc liter.

W przyktadzie 3 podprogram 9010 ma na celu nawiercenie
ciggu otwordw wzdtuz linii, ktorej nachylenie jest okreslone
przez argumenty X i Y przekazane do niej w wierszu
polecen G65. Gtebokos¢ wiercenia Z jest przekazywana
jako Z, predkos¢ posuwu jest przekazywana jako F, a liczba
otwordw do wiercenia jest przekazywana jako T. Linia
otwordw jest wiercona, zaczynajac od obecnej pozycji
narzedzia, gdy wywotywany jest podprogram makro.

Przyktad 3:

UWAGA: Podprogram 009010 powinien by¢ dostepny
na aktywnym dysku lub na dysku wyznaczonym przez
ustawienie 252.

GO0 G90 X1.0 Y1.0 .05 S1000 MO03 (Ustaw narzedzie) ;
G65 P9010 X.5Y.25 Z.05 F10. T10 (Wywotanie 009010) ;
M30;

009010 (Uko$ny uktad otwordow) ;

F#9 (F=Predkos¢ posuwu) ;

WHILE [#20 GT 0] DO1 (Powtdrz T razy) ;

G91 G81 Z#26 (gtebokos¢ wiercenia Z) ;

#20=#20-1 (Licznik spadku);

IF [#20 EQ 0] GOTO5 (Wszystkie otwory wywiercone) ;
GO0 X#24 Y#25 (Ruch po zboczu) ;

N5 KONIECT ;

M99 (Powr6t do wywotujgcego) ;
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13.8 | ALIASING

Aliasing

Kody aliasowane sg kodami G i M zdefiniowanymi przez
uzytkownika, ktére odnoszg sie do makroprogramu.
Uzytkownicy maja do dyspozycji 10 kodéw aliasowanych G
oraz 10 kodéw aliasowanych M. Numery programu od 9010
do 9019 sg zastrzezone dla aliasowania kodu G, a numery
0d 9000 do 9009 sg zastrzezone dla aliasowania kodu M.

Aliasowanie to sposéb przydzielenia kodu G lub kodu M
do sekwencji G65 P#####. Na przyktad w poprzednim
przyktadzie 2 tatwiej bytoby wpisac:

G06 X.5Y.25Z.05F10.T10;

Podczas aliasowania zmienne mozna przepuszczac z kodem
G; zmiennych nie mozna przepuszczac z kodem M.

W tym przypadku zostat zastgpiony nieuzywany kod

G - GO6 zastapit G65 P9010. Aby powyzszy blok mogt
funkcjonowad, nalezy ustawi¢ wartosc skojarzong z
podprogramem 9010 na 06. Patrz rozdziat Ustawianie
aliaséw, aby uzyskac informacje o sposobie konfigurowania
aliasow.

UWAGA: G00, G65, G66 i G67 nie mozna aliasowac.
Wszystkie pozostate kody pomiedzy 1i 255 moga by¢
zastosowane do aliasowania.

Jesli podprogram makrowywotania jest ustawiony

na kod G i skojarzony podprogram nie znajduje sie w
pamieci, pojawia sie alarm. Patrz rozdziat G65 Wywotanie
makropodprogramu na stronie 139, aby uzyskac informacje
0 sposobie zlokalizowania podprogramu. Jesli podprogram
nie zostanie znaleziony, to uktad generuje alarm.

Jesli podprogram makrowywotania jest ustawiony

na kod G i skojarzony podprogram nie znajduje sie w
pamieci, pojawia sie alarm. Patrz rozdziat Wywotanie
makropodprogramu, aby uzyskac informacje o sposobie
zlokalizowania podprogramu. Jedli podprogram nie zostanie
znaleziony, to uktad generuje alarm.
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Przewodnik po ikonach

Konfiguracja

Tryb konfiguracji jest zablokowany; uktad
sterowania jest w trybie ,Praca”. Wiekszo$¢
funkcji maszyny jest wytaczonych lub
ograniczonych w czasie, gdy drzwi maszyny
sq otwarte.

Impulsowanie

0s$ impulsuje z biezacg predkoscig impul-
sowania.

Konfiguracja

Tryb konfiguracji jest odblokowany; uktad
sterowania jest w trybie ,Konfiguracja”.
Wiekszos¢ funkcji maszyny jest dostepnych,
lecz moze by¢ ograniczonych w czasie, gdy
drzwi maszyny sg otwarte.

Tryb APL

Ta ikona pojawia sie, gdy maszyna jest w
trybie APL.

Otwarcie i
zamkniecie
drzwiczek

Drzwiczki trzeba otworzy¢ i zamknac¢
przynajmniej raz dla pewnosci, ze czujnik
drzwiczek dziata. Ta ikona pojawia sie po
[POWER UP] (wfaczeniu zasilania), jesli
uzytkownik jeszcze nie otworzyt i zamknat
drzwi.

Ostrzezenie, drzwi sg otwarte.

Oszczedzanie
energii

Funkcja wyfaczenia oszczedzania energii
dla serw jest aktywna. Ustawienie

216, WYLACZENIE SERWOMOTORU |
HYDRAULIKI, wyznacza okres dozwolony
przed aktywacja tej funkcji. Nacisnac
klawisz, aby aktywowac serwa.

Otwarte drzwi
tadowania
palet

Stacja tadowania palet sg otwarta.

Impulsowanie

Ta ikona wyswietla sie w czasie, gdy uktad
sterowania powraca do obrabianego
przedmiotu w trakcie operacji praca-
zatrzymanie-impulsowanie-kontynuowanie.

Naruszenie
kurtyny
Swietlnej

Ta ikona pojawia sie, gdy maszyna jest w
trybie bezczynnosci i zostaje aktywowana
kurtyna Swietlna. Pojawia sie ona réwniez,
gdy uruchomiony jest program i dziata
kurtyna $wietlna. Ta ikona znika, gdy prz-
eszkoda zostanie usunieta z pola widzenia
kurtyny Swietlnej.

Impulsowanie

W trakcie cze$ci powrotu operacji praca-
zatrzymanie-impulsowanie-kontynuowanie
nacisnieto [FEED HOLD] (wstrzymanie
podawania).

Impulsowanie

Ta ikona monituje uzytkownika o odejscie
impulsowe w trakcie praca-zatrzymanie-
impulsowanie-kontynuowanie.

Wstrzymanie
kurtyny
Swietlnej

Ta ikona pojawia sie, gdy uruchomiony
jest program i zostaje aktywowana kurtyna
Swietlna. Ta ikona zniknie po nastepnym
nacis$nieciu [CYCLE START] (rozpoczecie
cyklu).

Wstrzymanie
posuwu

Maszyna znajduje sie w stanie wstrzymania
posuwu. Ruch osi zostat zatrzymany, lecz
wrzeciono w dalszym ciggu obraca sie.

Maszyna wykonuje program.

Maszyna wykonuje ruch skrawania.
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Przewodnik po ikonach

Szybkosé
dobiegow

Maszyna wykonuje ruch osi nie zwigzany ze
skrawaniem (G00) z najwieksza dostepng
predkoscia. Przejecia sterowania mogg mie¢
wptyw na rzeczywista predkosc.

Sterowana
przerwa

Maszyna wykonuje polecenie sterowanej
przerwy w ruchu (G04).

Niski przeptyw
olejuw
przektadni

Ta ikona pojawia sie, kiedy niski przeptyw
oleju w przektadni utrzymuje sie przez 1
minute.

Uruchom
ponownie

Uktad sterowania skanuje program
przed ponownym uruchomieniem, jezeli
ustawienie 36 jest ustawione na Wt.

Zatrzymanie
bloku
pojedynczego

Aktywny jest tryb BLOK POJEDYNCZY, a
uktad sterowania czeka na polecenie, aby
kontynuowac.

Niski poziom
olejuw
przektadni

Uktad sterowania wykryt niski poziom oleju
w przekfadni.

Uwaga: W wersji oprogramowania
100.19.000.1100 i wyzszych uktad
sterowania bedzie monitorowac stan
poziomu oleju w przektadni, gdy

wentylator wrzeciona jest wytaczony.

Po wytaczeniu wentylatora wrzeciona
wystepuje opdZnienie zanim rozpocznie sie
monitorowanie poziomu oleju w przektadni.
Nacisnij [RESET], aby usunac ikone niskiego
poziomu oleju w przektadni.

Smar stotu
obrotowego

&)

Sprawdzi¢ i uzupeni¢ zbiornik oleju
smarowego stotu obrotowego.

Wstrzymanie
drzwi

Ruch maszyny zatrzymat sie w zwigzku z
zasadami okreslajgcymi prace drzwi.

Brudny filtr
TSC/HPFC

@

Wyczys¢ filtr chtodziwa przez wrzeciono lub
filtr chtodziwa pod wysokim ciSnieniem.

Blokada
impulsowania

Blokada impulsowania jest aktywna. W razie
naciéniecia klawisza osi, przedmiotowa

0$ porusza sie z biezacg predkoscia
impulsowania do chwili ponownego
nacisniecia [JOG LOCK] (blokada
impulsowania) lub 0$ osiggnie swoj limit.

Niski poziom
koncentratu
chtodziwa

Napetni¢ zasobnik koncentratu systemu
uzupetniania chtodziwa.

Impulsowanie
zdalne

Opcjonalny zdalny regulator jest aktywny.

Niski poziom
oleju Pulsejet

Ta ikona pojawia sie, gdy system wykryje
niski poziom oleju w zbiorniku oleju
Pulseet.

Regulator
wektora

W przypadku maszyn piecioosiowych
narzedzie bedzie impulsowa¢ wzdtuz
wektora zdefiniowanego przez pozycje
potozer obrotowych.

Mato smaru

Uktad smarowania wrzeciona wykryt niski
poziom oleju lub uktad smarowania sruby
kulistej osi wykryt niski poziom smaru lub
niskie cisnienie.
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Przewodnik po ikonach

Niski poziom
oleju

Niski poziom oleju hamulcowego elementu
obrotowego.

Niski przeptyw
powietrza

o

Tryb metryczny — przeptyw powietrza jest
niewystarczajacy do prawidtowej pracy
maszyny.

Wrzeciono

Po nacisnieciu [HANDLE SPINDLE]
(regulator - wrzeciono) zdalny regulator
réznicuje warto$¢ procentowg sterowania
recznego wrzeciona.

Cisnienie

resztkowe Przed cyklem smarowania system wykryt
ci$nienie resztkowe z czujnika cisnienia
smaru. Moze to by¢ spowodowane
niedroznoscia uktadu smarowania osi.

Filtr mgty

@ Wyczysc filtr odciggu mgty olejowe;.
Zacisk imadta

Ta ikona pojawia sie, gdy imadto otrzyma
polecenie zacisniecia.

Posuw

Po nacisnieciu [HANDLE FEED] (regulator
- posuw) zdalny regulator réznicuje
warto$¢ procentowg sterowania recznego
predkoscig posuwu.

Niski poziom
chtodziwa
(ostrzezenie)

Poziom chtodziwa jest niski.

Przewijanie
zdalnego
regulatora

Po naci$nieciu [HANDLE SCROLL]
(regulator - przewijanie) zdalny regulator
przewija tekst.

Niski poziom
oleju Pulsejet

Niski poziom oleju Pulse)et.

Obraz lustrzany

Tryb obrazu lustrzanego jest aktywny.
Zaprogramowane jest G101 albo ustawienie
45, 46, 47, 48, 80 lub 250 (obraz lustrzany
osi X, Y, Z, A, Blub C) ma wartos¢ Wt.

Skraplacz pary

Ta ikona pojawia sie, gdy skraplacz mgty
jest wigczony.

Hamulec

Hamulec osi obrotowej lub kilka hamulcéw
osi obrotowych jest odblokowanych.

Niski przeptyw
powietrza

Tryb calowy — przeptyw powietrza jest
niewystarczajacy do prawidtowej pracy
maszyny.

Hamulec osi obrotowej lub kilka hamulcéw
osi obrotowych jest zablokowanych.

Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023 | 143




14.1 | FREZARKA - INSTRUKCJA DOTYCZACA IKON STEROWANIA
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Niski poziom

Przegrzanie
transformatora
(alarm)

=

Ta ikona pojawia sie, gdy transformator
zbyt dtugo pozostaje w stanie przegrzania.
Maszyna nie bedzie pracowac az do
osiggniecia prawidtowych warunkoéw.

(ostrzezenie)

Il

oleju HPU
Poziom oleju HPU jest niski. Sprawdzi¢
poziom oleju i dola¢ zalecanego oleju do
+ maszyny.
Temperatura
oleju HPU

Temperatura oleju jest zbyt wysoka dla
niezawodnej pracy HPU.

—
(ostrzezente)

?ww

Modut PFDM wykrywa niskie napiecie
wejsciowe. Jesli ten warunek nie ustapi,
maszyna nie moze kontynuowac pracy.

Usterka
wentylatora
wrzeciona

&

Ta ikona pojawia sie, kiedy wentylator
wrzeciona przestaje pracowac.

Niski T
[ (l:lgzn;que

é%

Modut PFDM (Power Fault Detect Module)
wykrywa napiecie wejsciowe, ktore jest
zbyt niskie do pracy. Maszyna nie bedzie
pracowac az do osiggniecia prawidtowych

Przegrzanie
elektroniki
(ostrzezenie)

©

Ikona ta pojawia sie, gdy temperatura

w szafie sterowniczej zbliza sie do

poziomu potencjalnie niebezpiecznego

dla elektroniki. Jesli temperatura osiggnie
lub przekroczy zalecany poziom, zostanie
wygenerowany alarm 253 PRZEGRZANIE
ELEKTRONIKI. Sprawdzic¢ szafe pod katem
zatkanych filtréw powietrza i poprawnie
dziatajacych wentylatoréw.

Przegrzanie
elektroniki
(alarm)

©

Ta ikona pojawia sie, gdy elektronika zbyt
dtugo pozostaje w stanie przegrzania.
Maszyna nie bedzie pracowac az do
osiggniecia prawidtowych warunkéw.
Sprawdzi¢ szafe pod katem zatkanych
filtrow powietrza i poprawnie dziatajacych
wentylatoréw.

VOITAGE .
warunkéw.
Wysokie
(o:tarlz’;?e:lr'\eie) Modu.’r EFDM wykrywa .na.pie;cie wejsciowe
powyzej ustawionego limitu, lecz
* mieszczace sie w parametrach pracy.
tiafl Usunac ten warunek, aby zapobiec
e uszkodzeniu komponentéw maszyny.
Wysokie
napiecie iacie weiéci
(alarm) Modut PFDM wykrywa napiecie wejsciowe,

E“

ktore jest zbyt wysokie i moze spowodowac
uszkodzenie maszyny. Maszyna nie bedzie
pracowac az do osiggniecia prawidtowych

kg warunkoéw.
Wykryto o
usterke Wskazuje, ze wykryto btad ochrony
ochronnika | przeciwprzepieciowej. Ta ikona jest aktywna
przepigciowego | 4, czasu usuniecia usterki.

®

Ostrzezenie: Jesli nadal bedziesz korzystac
z maszyny w tym stanie. Elektronika moze
ulec uszkodzeniu w wyniku przepiecia
elektrycznego.

Przegrzanie
transformatora
(ostrzezenie)

®

Ta ikona pojawia sie, gdy zostanie wykryte
przegrzanie transformatora dtuzsze niz 1
sekunda.

Niski poziom

natadowania

akumulatora
robota

Niski poziom natadowania akumulatora
robota. Nalezy jak najszybciej wymienic¢
akumulatory kodera impulséw. NIE wytgczaj
robota, w przeciwnym razie moze wy-
magac ponownej konfiguracji. Patrz alarm
9156.062 POLECENIE ROBOTA NIEUDANE
SRV0-062 BZAL w dokumentacji serwisowej,
aby uzyskac wiecej informacji.
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Niskie ciSnienie
powietrza
(ostrzezenie)

yLow
uAIR

Cisnienie powietrza w maszynie jest zbyt
niskie dla niezawodnej obstugi uktadow
pneumatycznych. Usungc¢ ten warunek, aby
zapobiec uszkodzeniu lub nieprawidtowe;j
pracy uktadéw pneumatycznych.

Niskie ci$nienie
powietrza (alarm)

Cisnienie powietrza w maszynie jest zbyt
niskie dla niezawodnej obstugi uktadéw
pneumatycznych. Maszyna nie bedzie
pracowac az do osiggniecia prawidtowych
warunkéw.

Moze by¢ wymagana sprezarka powietrza o
wiekszej pojemnosci.

Wysokie ciSnienie
powietrza
(ostrzezenie)

Cisnienie powietrza w maszynie jest zbyt
wysokie dla niezawodnej obstugi uktadéw
pneumatycznych.

Usuna¢ ten warunek, aby zapobiec
uszkodzeniu lub nieprawidtowej pracy
uktadéw pneumatycznych. Moze by¢
wymagana instalacja regulatora na wejsciu
powietrza do maszyny.

Dodatkowy

wytacznik

awarylny | Nacisnieto [EMERGENCY STOP] na
urzadzeniu pomocniczym. Ta ikona zniknie
po zwolnieniu [EMERGENCY STOP].

Wytacznik

awaryjny

zdflnego

regulatora XL i$ni
g(RjH-XL) Nacisnieto [EMERGENCY STOP] na

RJH-XL. Ta ikona zniknie po
zwolnieniu [EMERGENCY STOP].

Blok pojedynczy

Aktywny jest tryb BLOK POJEDYNCZY.
Uktad sterowania wykonuje programy
(1) blok na raz. Naci$nij [CYCLE START]
(rozpoczecie cyklu) w celu wykonania
nowego bloku.

Wysokie ciSnienie
powietrza (alarm)

O

CiSnienie powietrza w maszynie jest zbyt
wysokie dla niezawodnej obstugi uktadéw
pneumatycznych. Maszyna nie bedzie
pracowac az do osiggniecia prawidtowych
warunkéw.

Moze by¢ wymagana instalacja regulatora
na wejsciu powietrza do maszyny.

Wytaczenie
awaryjne kasety
sterujacej

®

Nacisnieto [EMERGENCY STOP] na
kasecie sterowania. Ta ikona zniknie po
zwolnieniu [EMERGENCY STOP].

Wytaczenie
awaryjne APC

®

Naci$nieto [EMERGENCY STOP] na
zmieniaczu palet. Ta ikona zniknie po
zwolnieniu [EMERGENCY STOP].

Ostrzezenie dot.
trwatosci
uzytkowej
narzedzia Pozostaty okres uzytkowania narzedzia
jest ponizej ustawienia 240 lub biezace
@ narzedzie jest ostatnim z grupy narzedzi.
Trwatosé
uzytkowa
narzedzia
(alarm) Narzedzie lub grupa narzedzi stracita
waznos¢ i nie ma dostepnych narzedzi
0 zamiennych.
Zatrzymanie
opcjonalne

Aktywna jest funkcja ZATRZYMANIE
OPCJONALNE. Ukfad sterowania zatrzymuje
program przy kazdej komendzie M01.

Wytaczenie
awaryjne
zmieniacza
narzedzi

®

Naci$nieto [EMERGENCY STOP] na
magazynie narzedzi. Ta ikona zniknie po
zwolnieniu [EMERGENCY STOP].

Usun blok

Polecenie USUN BLOK jest aktywne. Gdy
funkcja Usun blok jest wigczona, uktad
sterowania ignoruje (nie wykonuje) kodu po
ukosniku (/) w tym samym wierszu.
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Drzwi TC
otwarte

Drzwi boczne zmieniacza narzedzi sg
otwarte.

Przenos$nik
wstecz

Przenosnik jest aktywny i przesuwa sie do
tytu.

Ta ikona pojawia sie, gdy karuzela
narzedziowa znajdzie sie w trybie recznym
za pomocg przefacznika automatycznego/
recznego. Ten przefgcznik znajduje sie tylko
na maszynach z koszykami narzedziowymi.

TSC

Uktad chtodzenia przez wrzeciono jest
aktywny.

Karuzela bocznego zmieniacza narzedzi
obraca sie w lewo.

TAB

System nadmuchu powietrza narzedzi (TAB,
Tool Air Blast) jest aktywny.

Karuzela bocznego zmieniacza narzedzi
obraca sie w prawo.

Nadmuch
powietrza:

Automatyczny pistolet pneumatyczny (AAG)
jest aktywny.

Wymiana
narzedzi

Operacja wymiany narzedzi jest w toku.

Wskazuje, ze opcjonalne oswietlenie o
duzej intensywnosci (HIL) jest ustawione na
WE., a drzwi sg otwarte. Czas trwania jest
okreslony przez ustawienie 238.

Odblokowanie
narzedzia

Narzedzie we wrzecionie jest odblokowane.

Gtéwny ukfad chtodziwa jest aktywny.

System sondy jest aktywny.

Przenos$nik do
przodu

Przenosnik jest aktywny i przesuwa sie do
przodu.
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Przeglad RJH-Touch XL

Zdalny regulator (RJH-Touch XL) to opcjonalne akcesorium
nareczne, zapewniajace dostep do uktadu sterowania
umozliwiajgcy szybszg i fatwiejszg konfiguracje.

Na ilustracji sa przedstawione nastepujace
komponenty:

1. Start cyklu. Dziata tak samo, jak
[CYCLE START] (rozpoczecie cyklu) na kasecie
sterowniczej.

2. Wstrzymanie posuwu. Dziata tak samo, jak [FEED
HOLD] (wstrzymanie podawania) na kasecie
sterowniczej.

3. Klawisze funkcyjne Te klucze sg przeznaczone do uzytku
W przysztosci.

4. Przycisk regulatora ruchu szybkiego. Ten klucz podwaja
predkos$¢ joggingu po nacisnieciu jednoczesnie z
jednym z przyciskéw kierunkowskazdw.

5. Przyciski kierunkowe jog. Te przyciski dziatajg tak samo,
jak przyciski strzatek. Mozna nacisna¢ i przytrzymac,
aby ujog osi.

< .0001 JEEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0 0000

Y 0.0000

z 0.08000
. 0.0000

ﬁ-m

Aby mdc korzystac ze wszystkich funkcji RIH-Touch,
maszyna musi mie¢ oprogramowanie sterowania nowej
generacji — 100.21.000.1000 lub nowsze. W nastepnych
sekcjach wyjasniono sposéb obstugi regulatora RJH-Touch.

6. Ekran dotykowy LCD.

7. Uchwyt. W celu aktywacji RIH-XL wyjac go z uchwytu.
Aby wytaczy¢ RJH-XL, wiozy¢ go do uchwytu.

8. Karty funkcyjne. Przyciski majg rozne funkcje w réznych
trybach. Nacisnac przycisk odpowiadajacy funkgji,
ktorej chcesz uzyc.

9. Impulsowanie e-pokretta recznego Dziata jak zdalny
regulator na kasecie sterowniczej. Kazde klikniecie gatki
powoduje przesuniecie wybranej osi o jedng jednostke
wybranej predkos$ci impulsowania.

10. E-Stop. Dziata tak samo jak
[EMERGENCY STOP] na kasecie sterowniczej.

Wiekszos¢ funkgji RJH jest dostepnych w trybie zdalnego
regulatora. W innych trybach na ekranie RJH wySwietlane s3
informacje o aktywnym programie lub programie MDI.

UWAGA: RJH-XL nie mozna
zdemontowac, gdy maszyna jest
wigczona.
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15.2 | FREZARKA - RECZNE IMPULSOWANIE RJH-TOUCH XL

Reczne impulsowanie RJH-Touch

1. Nacisnij [MENU] na ekranie.
2. Nacisnij przycisk Manual Jogging na ekranie.

3. Nacis$nij .0001, .0010, .0100 albo .1000 na ekranie,
aby zmieni¢ czestotliwo$¢ impulsowania.

4. Nacisnij potozenie osi na ekranie lub nacisnij
[F1]/[F3] na RJH-XL, aby zmieni¢ os.

< .0001 pyOloNEe} .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 1n
Y [ =2.0000 in
Z -5.0000 1n
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15.3 | FREZARKA - RJH-XL - KOREKCJE NARZEDZI

RJH-XL -- Korekcje narzedzi

Aby uzyskac dostep do tej funkcji na RJH-XL, nacisnij
[KOREKCJA] na kasecie sterowniczej i wybierz strone
Korekcje narzedzi lub wybierz KOREKCJE NARZEDZI 7
menu trybu obstugi RJH-XL.

Nacisnij .0001, .0010, .0100 lub .1000 na ekranie, aby
zmienic czestotliwo$¢ impulsowania.

Nacisnij potozenie osi na ekranie lub nacisnij
[F1]/[F3] na RJH-XL, aby zmieni¢ os.

Nacisnij [NEXT] (dalej) na ekranie, aby przejs¢ do
nastepnego narzedzia.

Aby zmienic korekcje narzedzia, pod$wietli¢ pole
KOREKCJA NARZEDZIA i zmieni¢ wartos¢ przez
impulsowanie gatki regulatora.

Uzyj uchwytu jog, aby ujo¢ narzedzie do zgdanej pozycji.
Nacisnij klawisz funkcyjny [SETL] (ustaw dtugos¢), aby
zapisac dtugos¢ narzedzia.

Aby wyregulowac dtugos$¢ narzedzia, na przyktad jezeli
grubos¢ papieru uzytego do wytgczania dotykowego
narzedzia ma by¢ odjeta od dtugosci narzedzia:

1. Nacisnij przycisk [ADJUST] (ustaw) na ekranie.

2. Zapomocg gatki impulsowania zmieni¢ warto$¢
(dodatnig lub ujemng) w celu dodania dtugosci
narzedzia.

3. Naciénij przycisk [ENTER] na ekranie.

UWAGA: Jezeli maszyna jest wyposazona w opcje
programowalnego kurka czerpalnego chtodziwa, mozliwe
jest dostosowanie pozycji kurka do narzedzia:

1. Zaznacz pole POZYCJA CHEODZIWA.

2. Naciénij przycisk [ADJUST] (ustaw) na ekranie i uzyj
zdalnego regulatora, by zmieni¢ wartosc.

3. Naciénij przycisk [ENTER] na ekranie, by zaakceptowac

zmiane pozycji chtodziwa.

Nacisnij przycisk [MO8] na ekranie, by wigczy¢ chtodziwo i
przetestowac pozycje kurka. Nacisnij ponownie przycisk na

ekranie, aby wytgczy¢ chtodziwo.

<.0001 pMeleRN®] .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

AV Length 00000

Coolant Pos 2

Fﬂlm

<.0001 K] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
v Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm
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15.4 | FREZARKA - RJH-TOUCH XL - KOREKCJE ROBOCZE

RJH-XL —- Korekcje robocz

Aby uzyskac dostep do tej funkcji na RJH-XL, nacisnij
[OFFSET] (korekcja) na kasecie sterowniczej i wybierz
strone Korekcje robocze lub wybierz opcje KOREKCJE
ROBOCZE w menu trybu obstugi RJH-XL.

Nacisnij .0001, .0010, .0100 lub .1000 na ekranie, aby
zmienic¢ czestotliwos¢ impulsowania.

Nacisnij potozenie osi na ekranie lub nacisnij
[F1]/[F3] na RJH-XL, aby zmieni¢ os.

Aby zmieni¢ numer korekcji roboczej, nacisnij przycisk
[WORKN] na ekranie i uzyj pokretta zdalnego regulatora w
celu wybrania nowego numeru korekgji.

Nacisnij przycisk [ENTER] na ekranie, aby ustawi¢ nowa
korekcje. Aby przesungac osie, uzyj Pokretta jog uchwytu.

Po osiggnieciu potozenia korekcji na osi nacisnij przycisk
[SET] (ustaw) na ekranie, aby zarejestrowac potozenie
korekcji.

Aby dopasowac wartos¢ korekgji:
1. Nacisnij przycisk funkcyjny [ADJUST].

2. Zapomocg gatki impulsowania zmieni¢ warto$¢
(dodatnig lub ujemng) w celu dodania do korekgji.

3. Naciénij klawisz funkcyjny [ENTER].
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<.0001 K} .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X - 0.0000
__SETJADJST] | WRKN|MENU]




15.5 | FREZARKA - RJH-TOUCH XL - ZEROWANIE

RJH-XL —- Korekcje robocz

Aby uzyskac dostep do tej funkcji na RJH-XL, nacisnij
[OFFSET] (korekcja) na kasecie sterowniczej i wybierz
strone Korekcje robocze lub wybierz opcje KOREKCJE
ROBOCZE w menu trybu obstugi RJH-XL.

Nacisnij .0001, .0010, .0100 lub .1000 na ekranie, aby
zmienic czestotliwos$¢ impulsowania.

Nacisnij potozenie osi na ekranie lub naciénij
[F1]/[F3] na RJH-XL, aby zmieni¢ os.

Aby zmieni¢ numer korekcji roboczej, nacisnij przycisk
[WORKN] na ekranie i uzyj pokretta zdalnego regulatora w
celu wybrania nowego numeru korekgji.

Nacisnij przycisk [ENTER] na ekranie, aby ustawi¢ nowa
korekcje. Aby przesunac osie, uzyj Pokretta jog uchwytu.

Po osiggnieciu potozenia korekcji na osi nacisnij przycisk
[SET] (ustaw) na ekranie, aby zarejestrowac potozenie
korekgji.

Aby dopasowac wartos¢ korekgji:
1. Nacisnij przycisk funkcyjny [ADJUST].

2. Zapomocg gatki impulsowania zmieni¢ wartos¢
(dodatnig lub ujemng) w celu dodania do korekji.

3. Naciénij klawisz funkcyjny [ENTER].

<.0001 PUCEE} .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X - 0.0000
__SETJADJST] | WRKNIMENU]

Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023 | 151



15.6 | FREZARKA - RJH-XL - MENU DODATKOWE

RJH-XL — Menu dodatkowe
Aby uzyskac dostep do tej funkcji na RJH-XL, wybierz MENU _
DODATKOWE z menu trybu operacyjnego RJH-XL.

Przycisk [SPNDL] na ekranie umozliwia obrét wrzeciona w
prawo i lewo.

Przycisk [M08] na ekranie pozwala sterowac chtodziwem.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

FEE!--IM
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15.7 | FREZARKA - RJH-XL - UCHWYT ROBOCZY

|
RJH-XL — Uchwyty robocze

Aby uzyskac dostep do tej funkcji na RJH-XL, nacisnij _

przycisk [CURRENT COMMANDS] (obecne polecenia)

na kasecie sterowniczej, a nastepnie pod kartg urzadzen

przejdz na karte Obrébka lub wybierz opcje UCHWYT Status: Unclamped
ROBOCZY z menu trybu operacyjnego RJH-XL.

Nacisnij przycisk [CLAMP]/[UNCLAMP] (zacisniecie/ WH 1: Pneumatic
zwolnienie) na ekranie, by zacisng¢/zwolni¢ wybrane :

imadto.

Fm&:---m
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15.8 | FREZARKA - TRYB PROGRAMU RJH-TOUCH

RJH-XL - Tryb programu

UWAGA: Obrazy przedstawiaja MDI, ale ponizsze
instrukcje dotycza zar6wno MDI, jak i MEM.

Po nacisnieciu przycisku MDI lub MEM na kasecie znajduja
sie 4 gtéwne karty [1] na RJH:WORK, TO GO, MACH i
OPER.

Gdy jest podswietlona opcja [WORK] (praca), ekran
pokazuje pozycje osi w stosunku do czesci zerowej.

Gdy jest podswietlona opcja [TO GO] (przejdz), ekran
pokazuje odlegtos¢ pozostatg do osiggniecia przez osie
zadanej pozycji.

Gdy jest podswietlona opcja [MACH], na ekranie
wyswietlane sg pozycje osi w stosunku do zera maszyny.

Gdy jest podswietlona opcja [OPER], ekran wysSwietla
odlegtos¢, o jaka osie zostaty przesuniete impulsowo.

Na dole ekranu znajduje sie 5 przyciskdw [2]: SINGL,
OPSTP, BLK D, M08, MENU.

Po nacisnieciu przycisku SINGL wykonana zostanie
podswietlony wiersz [3] i zatrzyma sie, po nacisnieciu
[CYCLE START] (rozpoczecie cyklu) wykona nastepny
wiersz i zatrzyma sie, i tak dalej.

OPSTP jest opcjonalnym zatrzymaniem, gdy zostanie
nacisniety, program zatrzyma sie przy kazdym napotkanym
MO1.

UWAGA: W maszynach z automatycznymi drzwiami OPSTP
zatrzyma sie przy kazdym M01 i otworzy drzwi.

BLK D jest usuwaniem bloku, po jego nacisnieciu dowolna
linia rozpoczynajaca sie ukosnikiem [4] zostanie pominieta
po uruchomieniu programu.

Po nacisnieciu M08 chtodziwo wiacza sie, a na przycisku
widnieje M09, co po nacisnieciu wytgczy chtodziwo.
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Edit: MDI
< e T0 GO MACH OPER >
X 0.0000 Y 0.0000
Z 0.0000 3

G01 X-10. F100 ;

NCEE
X0. ;
M99 ; 2

Edit: MDI
<[EEEA TO GO MACH OPER]| >
X 0.0000 Y 0.0000
Z 0.0000

GO1 X-10. F100 :

MO1

/ XO0. ;

M99 ;

mm




16.1 | FREZARKA - PROGRAMOWANIE OP(JI / LISTA FUNK(]JI

Wprowadzenie

Oprdcz funkcji standardowych, maszyna moze posiadac
wyposazenie opcjonalne, ktére wymaga specjalnych
procedur programowania. W niniejszym podrozdziale
opisano sposoby programowania takich opgji.

Jezeli maszyna nie posiada tych opgji, to wiekszos¢ z nich
mozna zakupic¢ kontaktujac sie z HFO.

Lista funkji

Lista funkcji zawiera opcje standardowe i opcje do kupienia.

W celu uzyskania dostepu do listy:
Naci$nij [DIAGNOSTIC] (diagnostyka)

Przejs¢ do opcji Parametry, a nastepnie na karte Funkgje.
(Kupione opcje sg zaznaczone na zielono, a ich stan jest
zaznaczony jako KUPIONE).

Wtacz/wytacz kupione opcje
Aby wiaczy¢ lub wytaczy¢ kupiong opcje:
Zaznacz opcje na karcie FUNKCJE.

Nacisnij [ENTER] w celu wigczenia dla opcji WE/WYt.

UWAGA: Jesli przedstawiona opcja jest przetaczona na Wi,
opcja jest niedostepna.

Wyprobowywanie opcji

Niektdre opcje sg dostepne w 200-godzinnej wersji prébnej.

Na karcie FUNKCJE w kolumnie Stan wskazywane sg opcje
dostepne do wyprébowania.

UWAGA: Jezeli dana opcja nie wystepuje w wersji prébnej,
w kolumnie Stan widac¢ informacje FUNKCJA WYLACZONA, a
opcje nalezy kupi¢, aby jej uzywanie byto mozliwe.

Aby uruchomi¢ wersje prébna:

Podswietli¢ funkcje.

t5 And Maintenance

Saarch (TEXT) [F1], ar {F1] ta clear,
Machine Feature Disabled | Remaining 5 Days 1 hr
G S — Purchased Acquired 85-0-15
|7} SNt e Realiny Furchazed Acquired B5-20-16
e Tapping | Furchased | Mequired 05-20-16
LI[TCPC and DWD | Trjout Available | S
[T] L8 Spindla Orient [ Purchased Actuired 65-20-16
j 19" Spscl Mac L ning }_Traut fsiatle B
| [T PS Editing Purchased Atquired 852016
e Fourth Aws | cPurchased |  Acquired83.3olB
Fifth &5 Feature Disabled Purchase Required
[l Max Mamary: 1G5 _Purchased Acquired 835-20-16
v’ Wirmbess Hutworidog | Purchesed Acquirad 83 -20.1€
|# Compensation Takles | Purchased | Acquirad 8%-20-15
L Through Spindie Coglant ___ Festure Disabled | Purchase Reguired
|| M@ Spindle Speed: 8100 AFM Purchased Acquirad 85-20-16
Tryaut time = only updated while Featurs = enabled
. Trm Oriof Featurs _ Burchase Faature With Enterad Actveticn Cada

Nacisnij [ENTER]. Nacisnij [ENTER] ponownie, aby wytgczy¢
opcje lub zatrzymac regulator czasowy.

Stan funkcji zmienia sie na WERSJA PROBNA WEACZONA,
a kolumna daty wskazuje godziny pozostate z okresu
prébnego. Gdy okres préby zakonczy sie, stan zmienia

sie na WYGASNIETY. Okresu probnego dla wygas$nietych
opcji nie mozna wydtuzy¢. Aby ich uzywanie byto mozliwe,
konieczny jest zakup.

UWAGA: Okres probny jest aktualizowany tylko wtedy,
kiedy opcja jest wigczona.
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16.2 | FREZARKA - OBROT | SKALOWANIE

Ruch obrotowy i skalowanie

Ruch obrotowy umozliwia obracanie wzorca do innej
lokalizacji lub wokdt obwodu. Skalowanie zmniejsza lub
zwieksza sciezke narzedzia lub wzorzec.
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16.3 | FREZARKA - WIZUALNY SYSTEM PROGRAMOWANIA (VPS)

Visual Programming System (VPS)

VPS umozliwia szybkie tworzenie programow przy
uzyciu szablonéw programoéw. W celu uzyskania
dostepu do VPS nacisna¢ EDIT (Edycja), a nastepnie
wybrac karte VPS.

Ekran poczatkowy VPS.

[1] Ostatnio uzywane szablony,
[2] Okno katalogu szablonéw,

[3] ENTER, aby zatadowac szablon,

[4] F4, aby przetgcza¢ miedzy katalogiem ostatnio
uzywanych a katalogiem szablondw.

“—154.01 =G154 F1 o ooz 1o ML
5= G54 o EXNTEER
T:I.
[
g
— w
O
ey
*5"
A

=i O - O
L -
16 - L

i
i

[

i 101
L] ol

nan mag - 18
3 | Ertar Eha work Gitsel Muinbesr 154= G54, 15481 - G154 PR L

Przyktad okna generowania
programu grawerowania VPS.

5] Wygeneruj kod G F4,

7] Wyczy$¢ POCHODZENIE,

[
[
[1]llustracja zmiennej, [
2] Tabela zmiennych, [

8] Wskaznik Zmieniono wartos¢

[
[3] Tekst opisu zmiennej, domyéina.
[

4] llustracja szablonu,

6] Uruchom w MDI START CYKLU,

4 Phere e il oo d ]

Przyktad VPS

Jezeli stosowany jest system VPS, nalezy wybrac szablon
dla funkgji, ktéra ma zostac zaprogramowana, a nastepnie
wprowadzi¢ zmienne w celu utworzenia programu.
Domyslne szablony obejmujg pomiary sondg i wtasciwosci
czesci. Mozna réwniez tworzy¢ szablony niestandardowe.
W celu otrzymania pomocy dotyczacej szablonéw
niestandardowych nalezy skontaktowac sie z dziatem
aplikacji punktu HFO.

1. Nacisng¢ EDIT (Edycja), a nastepnie wybra¢ zaktadke
VPS.

2. Aby podswietli¢ opcje menu VPS, nalezy uzy¢ klawiszy
strzatek kursora. Nacisng¢ klawisz strzatki kursora
RIGHT (W prawo), aby wybra¢ opcje.

3. Podswietli¢ i wybrac opcje Grawerowanie z nastepnego
menu.

4. W oknie Generowanie programu uzy¢ klawiszy
strzatek kursora UP (Do géry) i DOWN (Do dotu) do
podswietlania wierszy zmiennych.

5. Wprowadzi¢ wartos¢ dla pods$wietlonej zmiennej i
nacisng¢ ENTER. W razie zmiany wartosci domy$inej
ukfad sterowania wyswietli gwiazdke (*) obok zmienne;.
Aby przywrdéci¢ wartos¢ domysing zmiennej, nacisnij
przycisk POCHODZENIE. Nacisna¢ klawisz strzatki
kursora DOWN (Do dotu), aby przejs¢ do nastepnej
zmienne;.
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16.3 | FREZARKA - WIZUALNY SYSTEM PROGRAMOWANIA (VPS)

Aby wygenerowac przyktadowy cykl grawerowania, uzywamy
nastepujacych wartosci zmiennych. Nalezy zauwazy¢, ze wszystkie
wartosci potozer sg podawane we wspotrzednych roboczych.

IMIE | NAZWISKO OPIS WARTOSC
WORK_OFFSETS Numer korekgji roboczej 54
T Numer narzedzia 1
S Predkos¢ wrzeciona 1000
F Szybkos¢ posuwu 15
M8 Chtodziwo (1 — TAK /0 — NIE) 1
X Pozycja poczatkowa X 2
Y Pozycja poczatkowa Y 2
R Wysokos$¢ ptaszczyzny R 0,05
YA Gteboko$¢ Z -0,005
p Przefaczanie migdzy tekstem a numerem seryjnym 0
(0 — Tekst, T — Numer seryjny)
J Wysokos¢ tekstu 0,5
I Kat tekstu (stopnie od poziomu) 45
TEKST Tekst do wygrawerowania WYGRT :VTISEL?)SV ANIA

6. Powprowadzeniu wszystkich wartosci mozna nacisngc¢
[CYCLE START] (rozpoczecie cyklu), aby uruchomi¢
bezposrednio program w MDI lub F4, aby wygenerowac
kod do schowka lub MDI bez uruchamiania programu.

% (GRAWEROWANIE TEKSTU: TEKST
o111, DO WYGRAWEROWANIA);
(Grawerowanie); G47 E7.5000 F15.145. .5 PO
(NARZEDZIE 1); R0.05 Z-0.005 (TEKST DO
(WRZECIONO 1000 OBR./MIN/ WYGRAWEROWANIA) ;

POSUW 15.); G0 20.05 M09;

(GEEBOKOSC -0,005); MO5;

T1 M06; G91G2870.;

GO0 G90 G54 X2.Y2. 51000 M03 ; G91G28Y0.;

G43720.05H1; MO1 (KONIEC GRAWEROWANIA);
MO8; %

GO0 G90 G54 X2.Y2.;
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16.4 | FREZARKA -

GWINTOWANIE NA SZTYWNO
|

Gwintowanie na sztywno

Ta opcja synchronizuje obroty wrzeciona z predkoscia
posuwu w trakcie operacji gwintowania.

16.6 | FREZARKA -

OBROBKA SZYBKA
|

Obrébka szybka

Opcja obrobki szybkiej Haas umozliwia szybsze
predkosci posuwu i bardziej ztozone Sciezki narzedzi.
HSM stosuje algorytm ruchdw o nazwie przyspieszenie
przed interpolacjg w potgczeniu z kompletnym
antycypowaniem, aby zapewni¢ posuwy konturowania
do 1200 ipm (30,5 m/min) bez ryzyka znieksztatcenia
zaprogramowanej Sciezki. To skraca czasy cykli,
zwieksza doktadnosc i wygtadza ruch.

16.5 | FREZARKA -

M19 ORIENTAClA WRZECIONA

M19 Orientacja wrzeciona

Orientacja wrzeciona umozliwia ustawianie wrzeciona
pod zaprogramowanym katem. Ta opcja zapewnia
niedrogie, doktadne pozycjonowanie.

16.7 | FREZARKA -

0PC|A DODATKOWEl PAMIECI

Opcja dodatkowej pamieci

Orientacja wrzeciona umozliwia ustawianie wrzeciona
pod zaprogramowanym katem. Ta opcja zapewnia
niedrogie, doktadne pozycjonowanie.
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16,8 | FREZARKA - SONDOWANIE

Pomiary sonda

Mozliwe jest zastosowanie opcjonalnego uktadu sondy
do ustawiania korekgji, sprawdzania pracy, mierzenia

i sprawdzania narzedzi. W tej cze$ci zostaty opisane
podstawowe zasady uzywania sondy i rozwigzywania
probleméw.

Sprawdzanie sondy narzedziowej

Wykonac¢ ponizsze czynnosci w celu sprawdzenia, czy sonda
narzedziowa dziata prawidtowo:

1. W trybie MDI uruchomié¢: 2. Dotkna¢ palca sondy [2].

M59 P2; Maszyna wygeneruje dzwiek, C . )
G04P1.0; a dioda LED zmieni kolor na o

M59 P3; czerwony [1]. To oznacza, ze sonda

To spowoduje wiaczenie narzedziowa jest uruchomiona. \ g

komunikacji sondy narzedziowej,
jednosekundowe opéznienie, a 3. Nacisnij RESET, aby
nastepnie wtgczenie sondy. Dioda wytaczyé sonde.

LED [1] na sondzie narzedziowej Dioda LED sondy [1] wytaczy sie.
zacznie migac na zielono. >

Sprawdzanie sondy roboczej

Wykonac ponizsze czynnosci w celu sprawdzenia, czy
sonda robocza dziata prawidtowo:

) o | b o ¢
1 Wybrac sonde robocza z 4 Dotknac palca sondy [2]. © 1
wymiang narzedzia lub recznie ERERE 3
wstawi¢ sonde robocza do Maszyna wygeneruje dZwiek, s 5 5
wrzeciona. a dioda LED zmieni kolor na

czerwony [3]. To oznacza,
2 W trybie MDI uruchomi¢ M69 P2 ze sonda robocza jest
; uruchomiona.
W ten sposdb zostanie

uruchomiona komunikacja z 5 Nacisnij RESET w celu
sondg robocza. wytgczenia sondy.
3W trybie MDI: uruchom M59 P3; Dioda LED sondy roboczej
wytacza sie [1].

Dioda LED sondy miga na
zielono [1].
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16,8 | FREZARKA - SONDOWANIE

Przyktadowa sonda

W procesie obrobki przy uzyciu sondy mozna sprawdzic,
czy czeS¢ ma prawidtowe rozmiary. Na przyktad w tym
programie sonda robocza zostata zastosowana do
sprawdzania prostokatnosci. W tym programie G65 stuzy
do wywotania makroprogramdw 9XXXXX utworzonych
specjalnie do pomiaréw sondg. Wiecej informacji na temat
tych programéw mozna znalez¢ w podrecznikach Renishaw
na stronie internetowej www.haascnc.com. Nastepnie
nalezy klikng¢ karte Serwis.

Program wykonuje nastepujace czynnosci:

(0.0,-0.25,-0.5)
(0.0,-0.5,-0.5) 3

(0.0,-0.75,-0.5)

1 Po wymianie narzedzia, powrocie do potozenia
poczatkowego i dodaniu kompensacji
dtugosci narzedzia system wigcza sonde
robocza i przesuwa do bezpiecznej lokalizacji
poczatkowe;j.

2 Palec sondy porusza sie przylegle do
powierzchni w wymaganym punkcie osi Z, aby
okresli¢ centralne potozenie startu [1].

3 Cykl wykonuje dwa pomiary symetrycznie wokot
potozenia startu, aby okredli¢ kat powierzchni
(21, [3].

4 Na koniec koricéwka sondy przesuwa sie do
bezpiecznej pozycji zewnetrznej, wytgcza sonde
i powraca do potozenia wyjsciowego.

Przyktad:

%

000010 (KONTROLA PROSTOKATNOSCI) ;
T20 M06 (SONDA) ;

G00 G90 G54 X0. YO0.;

G43H20126.;

G65 P9832 (SONDA PRACY WEACZONA) ;
G65 P9810 Z-0.5 F100. (TRYB BEZPIECZNY);
G65 P9843Y-0.5 D0.5 A15. (POMIAR KATA);
G65 P9810 Z6. F100. (BEZPIECZNIE WYJSCIE) ;
G65 P9833 (SONDA ROBOCZA WYLACZONA) ;
G00 G90 G5370. ;

MOT;

(PROGRAM CZESCI);

G00 G90 G54 X0. YO0.;

T2 M06 (FREZOWANIE KONCOWE 1/2");

GO0 G90 G43 H02 Z1.5;

G68 R#189 ;

GO1X-2. F50.;

M30
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16,8 | FREZARKA - SONDOWANIE

Uzywanie sondy z makrami

Makroinstrukcje stuzg do wybierania, wigczania i
wytgczania sondy tak samo, jak kody M.

Kod M ZMIENNA SYSTEMOWA WARTOSC MAKRA SONDA
M59 P2; #12 002 1 Wybrana sonda narzedziowa
M69 P2 ; w#12002 0 Wybrana sonda robocza
M59 P3; #12003 1 Wigczanie sondy
M69 P3; #12003 0 Wyitgczanie sondy

W przypadku przypisania zmiennej systemowej do
dostepnej do wySwietlenia zmiennej globalnej zmiane
wartosci makro widac na karcie Makrozmienne w obszarze
CURRENT COMMANDS (Komendy biezace).

Na przyktad,
M59 P3;
#10003=#12003 ;

Zmienna globalna #10003 wskazuje dane wyjsciowe z M59
P3; jako 1.000000. To oznacza, ze sonda narzedziowa lub
sonda robocza jest wtgczona.

16.9 | FREZARKA - MAKSYMALNA 16.10 | FREZARKA - TABELE KOMPENSAC]I
PREDKOSC WRZECIONA
|
Maksymalna predkos¢ wrzeciona Tabele kompensag;ji
Ta opcja zwieksza maksymalng predkos¢, z kt6ra Z t3 opcjg ukfad sterowania przechowuje tabele
mozna uruchamia¢ wrzeciono maszyny. kompensacji do celéw korygowania matych btedéw w
obrotowej przektadni slimakowej oraz matych btedéw
naX,YiZ
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17.1 | WPROWADZENIE DO KODOW G FREZARKI

Wprowadzenie do kodow G frezarek

Ta strona zawiera szczeg6towe opisy kodow G uzywanych
do programowania maszyny frezujace;.

PRZESTROGA: Przyktadowe programy w niniejszym

podreczniku zostaty przetestowane pod katem doktadnosci,

lecz zostaty podane wytgcznie do celdw ilustracyjnych.
Programy nie definiujg narzedzi, korekcji ani materiatow.
Nie opisujg uchwytéw roboczych ani innych uchwytéw.

UWAGA: Przyktadowe programy

w tym podreczniku sg przyktadem
konserwatywnego stylu programowania.
Celem przyktaddw jest prezentacja
bezpiecznych i niezawodnych
programow, ktore nie sg konieczne
najszybszymi lub najwydajniejszymi
sposobami na obstuge maszyny.

ZESKANUJ KOD QR: DO

Po wybran!u prlzyk’radO\é\{ggto pr?grs_mu d(f:). urucho;nema Przyktadowe programy uzywaja kodow  CZEGO StUZAKODY G?

na ma'ltszyme,na ezgéro ictow r{) [eb%(ra |cznym.dswsze G, ktérych mozna nie uzywac w bardziej

przestrzegac zasad bezpiecznej obrobki w przypadku wydajnych programach.

uruchamiania nieznanego programu.
KOD Opis GRUPA KOD OPIS GRUPA
GO0 [ Pozycjonowanie w ruchu szybkim 01 G29 | Powrdt z punktu odniesienia 00
GO1 | Ruch interpolagji liniowej 01 G31 | Posuw do pominiecia 00
G02 | Ruch interpolacji ruchéw kolistych w prawo 01 G35 | Automatyczny pomiar $rednicy narzedzi 00
GO3 | Ruch interpolacji ruchéw kolistych w lewo 01 G36 | Automatyczny pomiar korekgji roboczych 00
G04 | Sterowana przerwa 00 G37 | Automatyczny pomiar korekgji narzedzi 00
G09 | Dokfadne zatrzymanie 00 G40 | Anulowanie kompensacji frezu 07
G10 | Ustawianie korekgji 00 G41 | Kompensacja frezu 2D, lewa strona 07
G12 | Frezowanie kotowe kieszeni w prawo 00 G42 | Kompensacja frezu 2D, prawa strona 07
G13 | Frezowanie kotowe kieszeni w lewo 00 G43 | Kompensacja dtugosci narzedzia + (dodaj) 08
G17 | Wybdr ptaszczyzny XY 02 G44 | Kompensacja dtugosci narzedzia - (odejmij) 08
G18 | Wybdr ptaszczyzny XZ 02 G47 | Grawerowanie tekstu 00
G19 | Wybdr ptaszczyzny YZ 02 G49 | G43/G44/G143 Anulyj 08
G20 | Wybierz cale 06 G50 | Anuluj skalowanie 1
G21 | Wybierz jednostki metryczne 06 G51 | Skalowanie 1

. - Ustawianie uktadu wspétrzednych 00 lub

G28 | Powrdt do potozenia zerowego maszyny 00 G52 roboczych 12
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17.1 | WPROWADZENIE DO KODOW G FREZARKI

KOD OPIS GRUPA KOD OPIS GRUPA
G53 wzs(;:gg?yiﬂarlr:];sgzz:fadu 00 G82 | Cykl standardowy wiercenia punktowego 09
G54 \r/]\¢y1bér uktadu wspoétrzednych roboczych 1 83 \ll\lv;crcr:lfglnr})é;ykl standardowy wiercenia z 09
G55 \r?:yzb Or uktadu wsphzednych roboczych 12 G84 | Cykl standardowy gwintowania 09
G56 \rl]\llfy??ér ukiadu wspotrzdnych roboczych 12 G85 | Cykl standardowy wytaczania 09
G57 \r/]\iy:ér uktadu wspétrzednych roboczych 12 G86 \vaglﬂiztandardowy wytaczania i zatrzymy- 09
G58 :/]\iygér uktadu wspétrzednych roboczych 1 G89 ;ﬂi :vtvaanidv?/ ;tgg\flxv \;vr)]/itaaczania, sterowana 09
G59 \rl]\iygér uktadu wspdtrzednych roboczych 12 G90 | Polecenie pozycji absolutnej 03
G60 | Pozycjonowanie jednokierunkowe 00 G91 | Polecenie potozenia przyrostowego 03
G61 | Tryb zatrzymania doktadnego 15 G92 VWV:F;Z?:ZCQ%Z;CS# ?;%c;aczl;lzfdéw 00
G64 | G61 Anuluj 15 G93 | Tryb posuwu w czasie zwrotnym 05
G65 | Opcja wywotania makropodprogramu 00 G94 | Tryb posuwu na minute 05
G68 | Ruch obrotowy 16 G95 | Posuw na obrot 05
G69 | Anulowanie obrotu G68 16 G98 Eﬁ@;ﬁiﬂiﬁfw powrotu do potozenia 10
G70 | Koto otworu Srubowego 00 G99 | Cykl standardowy powrotu do ptaszczyzny R 10
G71 | tuk otworu Srubowego 00 G100 | Anulowanie obrazu lustrzanego 00
G72 | Otwory Srubowe wzdtuz kata 00 G101 | Wigcz obraz lustrzany 00
G73 \rl]\gszovlf;gsfr;;?:ny Cykl standardowy wierce- 09 G103; | Ograniczenie buforowania blokéw 00
G74 | Cykl standardowy gwintowania nawrotnego 09 G107 | Mapowanie walcowe 00
G76 | Cykl standardowy wytaczania doktadnego 09 G110 | Uktad wspétrzednych nr 7 12
G77 | Cykl standardowy wytaczania wstecznego 09 G111 | Uktad wspoétrzednych nr 8 12
G80 | Anulowanie cyklu standardowego 09 G112 | Uktad wspoétrzednych nr 9 12
G81 | Cykl standardowy wiercenia 09 G113 | Uktad wspdtrzednych nr 10 12
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17.1 | WPROWADZENIE DO KODOW G FREZARKI

KoD OPIS GRUPA KoD OPIS GRUPA
G114 | Uktad wspétrzednych nr 11 12 G167 | Zmien ustawienie 00
G115 | Uktad wspétrzednych nr 12 12 G174 S\’I"Vic’:m""a”ie na sztywno niepionowe w 00
G116 | Uktad wspétrzednych nr 13 12 G184 S:;ivr\:gowanie na sztywno niepionowe w 00
G117 | Uktad wspdtrzednych nr 14 12 G187 | Ustawianie poziomu gtadkosci 00
G118 | Uklad wspétrzednych nr 15 12 G234 (STtELOC")"a”ie punktem Srodkowym narzedzia |
G119 | Uktad wspétrzednych nr 16 12 G253 Sfézmggg:pzzgzﬁcﬁifﬂi:jﬁrZECi0na do 00
G120 | Uktad wspétrzednych nr 17 12 G254 | Dynamiczna korekcja robocza (DWO) 23
6121 | Uktad wspéhrzednych nr 18 12 G255 f\gvtsllg\)/vanie dynamicznej korekcji robocze; 23
G122 | Ukfad wspétrzednych nr 19 12 G266 | Widoczny szybki ruch liniowy % osi 00
G123 | Uktad wspétrzednych nr 20 12 G268 | Wigcz uktad wspdtrzednych funkji 02
G124 | Uktad wspétrzednych nr 21 12 G269 | Wytgcz uktad wspoétrzednych funkji 02
G125 | Uktad wspbtrzednych nr 22 12

G126 | Uktad wspodtrzednych nr 23 12

G127 | Uktad wspotrzednych nr 24 12

G128 | Uktad wspbtrzednych nr 25 12

G129 | Uktad wspétrzednych nr 26 12

G136 /F-)\gﬁgir:? ?;gzdnkyowy korekcji roboczej 00

G141 | Kompensacja frezu 3D+ 07

G143 ZPiiae;iioosiowa kompensacja dtugosci narzed- 08

G150 | Uniwersalne frezowanie gniazda 00

G154 | Wybierz wspdtrzedne robocze P1-P99 12

G156 | Cykl standardowy przeciggania 09
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17.2 | FREZARKA - KODY G SKRAWANIA

Kody G frezarki
Wprowadzenie

Gtéwne kody G skrawania zostaty
pogrupowane w ruchu interpolacji i
cyklach standardowych. Kody skrawania
dla ruchu interpolacji dzielg sie na:

GO1 - Ruch interpolacji liniowej

G02 - Ruch interpolacji kolistej w prawo
GO3 - Ruch interpolacji kolistej w lewo
G12 - Frezowanie koliste gniazd w prawo

G13 - Frezowanie koliste gniazd w lewo

Ruch interpolacji
liniowej

GO1 Ruch interpolacji liniowej jest uzywany
do skrawania linii prostych. Wymagane
jest podanie predkosci posuwu za pomoca
kodu adresowego Fnnn.nnnn. Xnn.nnnn,
Ynn.nnnn, Znn.nnnn oraz Annn.nnn to
opcjonalne kody adresowe pozwalajace
okresli¢ skrawanie. Kolejne komendy ruchu
osi beda korzystac z predkosci posuwu
wskazanej przez GO1 do czasu zadania
innego ruchu osi, GO0, G02, G03, G12 lub
G13.

Naroza mozna fazowac poprzez uzycie
opcjonalnego argumentu Cnn.nnnn w
celu zdefiniowania fazy. Naroza mozna
zaokragla¢ poprzez uzycie opcjonalnego
kodu adresowego Rnn.nnnn w celu
zdefiniowania promienia tuku. Patrz GO1
Ruch interpolacji liniowej (grupa 01), aby
uzyskac wiecej informacji.
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Ruch interpolacji kolistej

G02 i GO3 to kody G obstugujace koliste ruchy skrawajace. Ruch interpolacji
kolistej dysponuje kilkoma opcjonalnymi kodami adresowymi do definiowania
tuku lub okregu. Wykrawanie tuku lub okregu zaczyna sie od biezacego
potozenia frezu [1] do geometrii okreslonej w komendzie =G02/G03.

tuki mozna definiowac¢ na dwa rézne sposoby. Preferowana metoda
polega na zdefiniowaniu srodka tuku lub okregu za pomoca I, J i/lub K
oraz na zdefiniowaniu punktu korncowego [3] tuku za pomocg X, Y i/lub Z.
Wartosci |, J, K definiujg wzgledne odlegtosci X, Y, Z od punktu rozpoczecia
[2] do Srodka okregu. Wartosci X, Y, Z definiujg absolutne odlegtosci X, Y,
Z od punktu rozpoczecia do punktu koricowego tuku w biezgcym uktadzie
wspotrzednych. Jest to jedyny sposéb wykrawania okregu. Zdefiniowanie
tylko wartosci |, J, K — bez zdefiniowania wartosci X, Y, Z punktu
koncowego — skutkuje wykrawaniem okregu.

Druga metoda wykrawania tuku polega na zdefiniowaniu wartosci X, Y, Z dla
punktu koncowego oraz na zdefiniowaniu promienia okregu wartoscig R.

Ponizej znajduja sie przyktady uzycia dwoch réznych metod wykrawania
tuku 180 stopni w lewo o promieniu 2" (lub 51 mm). Narzedzie zaczyna
prace przy X0 YO [1], przechodzi do punktu rozpoczecia tuku [2] i wykrawa
tuk do punktu koricowego [3]:

1
Metoda 1: Metoda 2: Ponizej podano przyktad
% % wykrawania okregu o
T01 M06 ; T01 M06 ; promieniu 2" (lub 51
mm):
GO0 X4.Y2.; GO0 X4.Y2.; %
G01F20.0Z-0.1; G01F20.0Z-0.1; TO1 MO06 ;
G03 F20.01-2.0J0. Xo0. GO03 F20.0 X0.Y2.R2.; .
Y2.; ..M30; GO0 X4.Y2.;
% G01F20.0Z-0.1;
M30 G02 F20.012.0)0.;
%
M30
Y+ %
(1-2.J0.) X4.¥2)
1@ X+




17.2 | FREZARKA - KOMPENSACJA FREZU

Kompensacja frezu

Kompensacja frezu to sposéb przesuniecia sciezki narzedzia

w taki sposéb, ze faktyczna linia Srodkowa narzedzia zostaje

przesunieta na lewo lub na prawo od zaprogramowane;j
sciezki.

Normalnie, kompensacja frezu jest zaprogramowana w taki
sposob, aby przesunac narzedzie w celu doktadnej kontroli

wielkosci obrabianych przedmiotéw. Wyswietlacz korekcji
stuzy do wprowadzania wartosci przesuniecia narzedzia.

0golny opis kompensacji frezu

G41 wybiera lewostronng kompensacje frezu. To oznacza,
ze uktad sterowania przesuwa narzedzie na lewo od
zaprogramowanej $ciezki (z uwzglednieniem kierunku
ruchu) w celu skompensowania promienia lub srednicy
narzedzia zdefiniowanej w tabeli korekcji narzedzi (patrz
ustawienie 40). G42 wybiera prawg kompensacje frezu,
ktdéra przesuwa narzedzie na prawo od zaprogramowane;
$ciezki z uwzglednieniem kierunku ruchu.

Polecenie G41 lub G42 musi mie¢ wartos¢ Dnnn, aby
mozna byto wybra¢ prawidtowy numer korekgji z kolumny
korekcji promieni / srednic. Numer do uzycia z D znajduje
sie w skrajnej lewej kolumnie tabeli korekgji narzedzi.
Wartos¢, ktdrej uktad sterowania uzywa do kompensagji
frezu, jest podana w kolumnie GEOMETRIA pod literg D
(jezeli wybrane ustawienie 40 to SREDNICA) lub R (jezeli
ustawienie 40 to PROMIEN).

Jezeli wartos¢ korekgji jest ujemna, to kompensacja frezu
funkcjonuje w taki sposéb, jak gdyby okreslono przeciwny
kod G. Dla przyktadu, warto$¢ ujemna wprowadzona dla
G41 zachowa sie w taki sposéb, jak gdyby wprowadzono
wartos$¢ dodatnig dla G42. Ponadto kiedy kompensacja
frezu jest aktywna (G41 lub G42), do ruchéw kolistych
mozna uzyc¢ tylko ptaszczyzny X-Y (G17). Kompensacja frezu
jest ograniczona do kompensacji wytgcznie w ptaszczyznie
X-Y.

G40 anuluje kompensacja frezu i jest warunkiem
domyslnym podczas wigczania zasilania maszyny. Jezeli
kompensacja frezu nie jest aktywna, zaprogramowana
$ciezka jest tozsama ze srodkiem Sciezki frezu. Nie mozna
zakonczy¢ programu (M30, MO0, MO1 lub M02), gdy
kompensacja frezu jest aktywna.

Korekcje mozna wprowadzi¢ jako wartos¢ Srednicy lub
promienia (w zaleznosci od ustawienia 40) zaréwno

dla wartosci geometrii, jak i zuzycia. W razie okre$lenia
Srednicy, warto$¢ przesuniecia jest potowg wprowadzonej
wartosci.

Faktyczne wartosci korekcji sg suma wartosci geometrii

i zuzycia. Kompensacja frezu jest dostepna tylko dla
dwuwymiarowej obrébki skrawaniem w osi X oraz w osi Y
(G17). W przypadku tréjwymiarowej obrébki skrawaniem,
kompensacja frezu jest dostepna w osi X, osi Y i osi Z (G141).

Uktad sterowania obstuguje jeden blok ruchu naraz.
Jednakze uktad sterowania antycypuje nastepne (2) bloki
zawierajace ruchy X lub Y. Uktad sterowania sprawdza te
(3) bloki informacji pod katem zaktdcen. Ustawienie 58
kontroluje sposéb pracy tego elementu kompensacji frezu.
Dostepne wartosci ustawienia 58 to Fanuc oraz Yasnac.

Jedli ustawienie 58 ma warto$¢ Yasnac, uktad sterowania
musi mie¢ mozliwo$¢ ustawienia boku narzedzia wzdtuz
wszystkich krawedzi zaprogramowanego konturu bez
nadmiernie gtebokiego ciecia w dwdch nastepnych ruchach.
Ruch kolisty taczy wszystkie katy zewnetrzne.

Jesli ustawienie 58 ma wartos¢ Fanuc, uktad sterowania

nie wymaga ustawienia krawedzi tngcej narzedzia wzdtuz
wszystkich krawedzi zaprogramowanego konturu, co
zapobiega nadmiernie gtebokiemu cieciu. Uktad sterowania
wygeneruje jednak alarm, jezeli $ciezka frezu jest
zaprogramowana w taki sposoéb, ze bedzie sie przecinac.
Ukfad sterowania taczy katy zewnetrzne mniejsze niz

lub réwne 270 stopni ostrym narozem. Uktad taczy katy
zewnetrzne wieksze niz 270 stopni dodatkowym ruchem
liniowym.
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17.2 | FREZARKA - KOMPENSACJA FREZU

Kompensacja frezu

Ponizsze diagramy przedstawiajg sposéb dziatania kompensacji frezu dla mozliwych wartosci
ustawienia 58. Nalezy pamietac, ze nieduze ciecie ponizej promienia narzedzia oraz pod katem
prostym do poprzedniego ruchu bedzie mozliwe jedynie w przypadku ustawienia Fanuc.

Kompensacja frezu, typ YASNAC, G41+/ G42-
YASNAC, G41z dodatnig
$rednicg narzedzia lub G42 z
ujemng $rednicg narzedzia:

[1] Rzeczywisty Srodek Sciezki
narzedzia,

[2] Zaprogramowana $ciezka
narzedzia,

[3] Punkt poczatkowy,

[4] Kompensacja frezu. G41 / G42
i G40 sg zlecane na poczatku i
koncu $ciezki narzedzia.

G41/ 1 —=
G42

s’ G40

AW N
@

Kompensacja frezu, typ YASNAC, G42+ | G41-
YASNAC, G42 z dodatnig

$rednicg narzedzia lub G41 z
ujemna $rednicg narzedzia:

[1] Rzeczywisty Srodek Sciezki
narzedzia,

[2] Zaprogramowana $ciezka

narzedzia,

[3] Punkt poczatkowy,

[4] Kompensacja frezu. G41 / G42 G40

i G40 sg zlecane na poczatku i
koncu $ciezki narzedzia.

G41/G42
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17.2 | FREZARKA - KOMPENSACJA FREZU

Kompensacja frezu (kontynuacja)

Kompensacja frezu, typ
FANUC, G41 z dodatnia $rednicg
narzedzia lub G42 z ujemna
$rednicg narzedzia:

[1] Rzeczywisty Srodek Sciezki
narzedzia,

[2] Zaprogramowana $ciezka
narzedzia,

[3] Punkt poczatkowy,

[4] Kompensacja frezu. G41 / G42
i G40 sg zlecane na poczatku i
koncu $ciezki narzedzia.

Kompensacja frezu, typ
FANUC, G42 7 dodatnig
$rednicg narzedzia lub G41 z
ujemna $rednica narzedzia:

[1] Rzeczywisty Srodek Sciezki
narzedzia,

[2] Zaprogramowana $ciezka
narzedzia,

[3] Punkt poczatkowy,

[4] Kompensacja frezu. G41 / G42
i G40 sg zlecane na poczatku i
koncu $ciezki narzedzia.

Niewtasciwa kompensacja
frezu:

[1] Ruch jest mniejszy niz
promien kompensacji frezu,
[2] Obrabiany przedmiot,
[3] Narzedzie.

UWAGA: Nieduze ciecie
mniejsze niz promien narzedzia
oraz pod katem prostym do
poprzedniego ruchu bedzie
mozliwe jedynie z ustawieniem
Fanuc. Jesli maszyna znajduje
sie w ustawieniu Yasnac,
zostanie wygenerowany alarm
kompensacji frezu.

FANUC, G41+/ G42-

FANUC, G41+/ G42-

3 ©®

4 mm
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17.2 | FREZARKA - KOMPENSACJA FREZU

Regulacje posuwu w kompensacji frezu

W razie stosowania kompensacji frezu w ruchach
kolistych, istnieje mozliwo$¢ wprowadzania korekt
predkosci do zaprogramowanych ustawien. Jezeli
planowane ciecie wykanczajace ma by¢ wykonane

po wewnetrznej stronie ruchu kolistego, to narzedzie
powinno zosta¢ spowolnione w celu zapewnienia, zeby
posuw powierzchniowy nie przekroczyt ustawienia
programisty. Jednakze w razie nadmiernego zmniejszenia
predkosci mogg wystapic problemy. Z tego powodu
ustawienie 44 jest uzywane do ograniczania wartosci, o

Wprowadzanie kompensacji frezu
(Yasnac) typu AiB:

[1] Zaprogramowana Sciezka,
[2] Sciezka Srodka narzedzia,
[r] Promien narzedzia

TYPE A TYPE B

G42 G42

jaka posuw jest regulowany w danym przypadku. Mozna
je ustawi¢ na warto$¢ od 1% do 100%. W razie ustawienia
na 100%, nie zostang dokonane zadne zmiany predkosci.
W razie ustawienia na 1%, predkos¢ moze zostac
spowolniona do 1% zaprogramowanego posuwu.

Gdy ciecie ma by¢ wykonane po zewnetrznej stronie
ruchu kolistego, do predkosci posuwu nie zostaje
wprowadzona zadna korekta przyspieszenia.

Wprowadzanie kompensacji frezu (typ
Fanuc) typuAiB:

[1] Zaprogramowana Sciezka,
[2] Sciezka Srodka narzedzia,
[r] Promien narzedzia

TYPEA

TYPE B

G42
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17.2 | FREZARKA - KOMPENSACJA FREZU

Interpolacja kolista i kompensacja frezu

W tym punkcie opisano wykorzystanie GO2 (Interpolacja
ruchéw kolistych w prawo), GO3 (Interpolacja ruchéw
kolistych w lewo) i kompensacja frezu (G41: Kompensacja
frezu lewa, G42: Kompensacja frezu prawa).

Uzywajac G02 i GO3, mozna zaprogramowa¢ maszyne do
wykonywania ciec kolistych i promieni. Na og6t, podczas
programowania profilu lub konturu, najtatwiejszy sposéb
opisania promienia pomiedzy dwoma punktami to za
pomocg R i wartosci. Dla kompletnych ruchdéw kolistych
(360 stopni) konieczne jest okreslenie wartosci | lub J.
llustracja sekji kolistej opisuje rézne odcinki kota.

Uzywajac kompensacji frezu w tej sekgji, programista
moze przesungc frez o doktadna wartos¢ i obrobic
skrawaniem profil lub kontur z idealna precyzja.

Na ponizszej ilustracji przedstawiono sposéb obliczania
Sciezki narzedzia dla kompensacji frezu.

Przekrdj szczeg6towy przedstawia narzedzie w pozycji
poczatkowej, a nastepnie w pozycji przesunietej, gdy frez
dochodzi do obrabianego przedmiotu.

J_

Przy kompensacji frezu czas programowania i
prawdopodobiefstwo wystapienia btedu obliczeniowego
podczas programowania zostajg ograniczone z uwagi

na fakt, iz realne wymiary mozna zaprogramowac, zas
rozmiar i geometrie czeSci mozna tatwo kontrolowac.

Ponizej przedstawiono kilka zasad dotyczacych
kompensacji frezu, ktorych nalezy bezwzglednie
przestrzega¢, aby wyniki obrébki skrawaniem byty
zawsze dobre. Podczas pisania programéw nalezy zawsze
przestrzegac tych regut.

Interpolacja ruchéw kolistych G02 i GO3:
[1] Frezowanie koricowe o Srednicy 0,250”,

[2] Zaprogramowana sciezka,

[3] Srodek narzedszia,

[4] Potozenie poczatkowe,

[5] Korekcja Sciezki narzedzia.
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17.2 | FREZARKA - KOMPENSACJA FREZU

Interpolacja kolista i kompensacja frezu (kontynuacja)

Cwiczenie programowania przedstawiajace
Sciezke narzedzia.

Ten program wykorzystuje kompensacje frezu. Sciezka
narzedzia jest zaprogramowana na linie srodkowa frezu.
Jest to réwniez metoda obliczania kompensacji frezu
przez ukfad sterowania.

%
040006 (Program zewnetrzny kompensacji frezu) ;

(G54 X0 YO znajduje sie w lewym dolnym rogu
czesci);

(20 znajduje sie na gorze czesci) ;

(T1 to frezowanie koricowe o Sredn. .250) ;
(POCZATEK BLOKOW PRZYGOTOWAWCZYCH) ;
T1 M06 (Wybierz narzedzie 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpieczny rozruch) ;
X-1.Y-1. (Ruch szybki do 1 potozenia) ;

S1000 MO3 (Wrzeciono wt. CW) ;

G43 HO1 Z0.1(Korekcja narzedzia 1 wt.) ;

MO8 (Uktad chtodziwa wtaczony) ;
(ROZPOCZECIE CIECIA BLOKOW) ;

GO1 Z-1. F50. ; (Posuw na gtebokos¢ ciecia) ;

G41 GO1 X0 YO DO1 F50. (Kompensacja frezu 2D
pozostaje wigczona) ;

Y4125 (ruch liniowy);
G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (Zaokraglanie naroznikéw)

]

GO01 X1.6562 (Ruch liniowy) ;
G02 X2.Y4.0313 R0.3437 (Zaokraglanie naroznikéw)

]

GO01Y3.125 (Ruch liniowy);
G03 X2.375Y2.75 R0.375 (Zaokraglanie naroznikow)

]

GO01 X3.5 (Ruch liniowy) ;
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G02 X4.Y2.25 R0.5 (Zaokraglanie naroznikdw) ;
GO01Y0.4375 (ruch liniowy) ;

G02 X3.4375 Y-0.125 R0.5625 (Zaokraglanie
naroznikow) ;

G017 X-0.125 (ruch liniowy) ;

G40 X-1. Y-1. (Ostatnia pozycja, kompensacja frezu
wytaczona) ;

(ROZPOCZECIE UKONCZENIA BLOKOW) ;
G00 0.1 M09 (Szybkie wycofanie, chtodziwo wyt.) ;

G53 G49 Z0 MOS5 (Potozenie poczatkowe Z,
Wrzeciono wyt.) ;

G53 YO (Y potozenie poczatkowe) ;
M30 (koniec programu) ;
%



17.4 | FREZARKA - CYKLE STANDARDOWE

Cykle standardowe

Cykle standardowe sg kodami G uzywanymi do
wykonywania operacji powtarzanych, takich jak
nawiercanie, gwintowanie czy wytaczanie. Cykl
standardowy definiuje sie z uzyciem alfabetycznych
koddéw adresowych. W czasie, kiedy cykl standardowy
jest aktywny, maszyna wykonuje zdefiniowang operacje
za kazdym razem, kiedy zostanie zadana nowa pozycja do
momentu, az uzytkownik poleci tego nie robic.

Cykle standardowe upraszczaja programowanie czesci.
Najbardziej powszechne powtarzane operacje osi Z,

Cykle standardowe nawiercania

Wszystkie cztery cykle standardowe nawiercania mozna
petlowac w G91, tryb programowania inkrementalnego.

« (81 Drill Canned Cycle (cykl standardowy nawiercania)

to podstawowy cykl nawiercania. Stuzy do wiercenia
ptytkich otwordw oraz do wiercenia z uzyciem cyklu
Chtodziwo wrzeciona (TSC).

« (82 Spot Drill Canned Cycle (cykl standardowy
nawiercania wstepnego) jest taki sam jak G81
Drill Canned Cycle, ale moze dodatkowo obstuzy¢
sterowang przerwe w ruchu u dotu otworu.
Opcjonalny argument Pn.nnn okresla czas trwania
sterowanej przerwy w ruchu.

Cykle standardowe gwintowania

Dostepne sg dwa cykle standardowe gwintowania.
Wszystkie cykle standardowe gwintowania mozna
petlowac w G91, tryb programowania inkrementalnego.

Cykl standardowy gwintowania G84 to normalny cykl
gwintowania. Jest on uzywany do wykonywania gwintow
prawych.

Cykl standardowy gwintowania zwrotnego G74 to cykl

standardowy gwintowania zwrotnego. Jest on uzywany do

wykonywania gwintéw lewych.

takie jak nawiercanie, gwintowanie i wytaczanie, maja
cykle standardowe. Jezeli cykl standardowy jest aktywny,
jest wykonywany w kazdej nowej pozycji. Ruchy osi sg
wykonywane przez cykle standardowe jako polecenia
szybkie (G00), za$ operacja cyklu standardowego jest
wykonywana po ruchu osi. To dotyczy cykli G17, G19, a
takze ruchéw osi Y na tokarkach z osig Y.

» (83 Normal Peck Drilling Canned Cycle (cykl
standardowy normalnego nawiercania precyzyjnego)
jest z reguty uzywany do nawiercania otworéw
gtebokich. Gteboko$¢ nawiercania precyzyjnego moze
by¢ zmienng lub statg i zawsze jest przyrostowa. Qnn.
nnn. Nie uzywac wartosci Q podczas programowania
zl,JikK.

*  G73 High-Speed Peck Drilling Canned Cycle
(wysokoobrotowy cykl standardowy nawiercania
precyzyjnego) jest taki sam jak G83 Normal Peck
Drilling Canned Cycle, ale z tg réznicg, iz wycofanie
narzedzia jest okreslane ustawieniem 22 - Can Cycle
Delta Z (cykl standardowy, delta Z). Cykle nawiercania
precyzyjnego sg zalecane do otwordw o gtebokosci
trzykrotnie wiekszej niz Srednica wiertta. Ogdinie
rzecz biorgc, poczatkowa gtebokos¢ nawiercania
precyzyjnego - definiowana przez | - powinna
odpowiada¢ jednej Srednicy narzedzia.
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Cykle wiercenia i rozwiercania

Dostepnych jest (5) cykli standardowych wytaczania.
Wszystkie cykle standardowe wytaczania mozna petlowac
w G91, tryb programowania inkrementalnego.

« (85 Boring Canned Cycle (cykl standardowy
wytaczania) to podstawowy cykl wytaczania.
Wiercenie zostanie wykonane do pozadanej wysokosci,
po czym nastapi powrdt do okreslonej wysokosci.

« (86 Bore and Stop Canned Cycle (cykl standardowy
- wytaczanie i zatrzymywanie) jest taki sam jak G85
Boring Canned Cycle, ale z tg rdznicg, iz wrzeciono
zatrzyma sie u dotu otworu przed powréceniem do
okreslonej wysokosci.

+ 89 Bore In, Dwell, Bore Out Canned Cycle (cykl
standardowy - wytaczanie, sterowana przerwa
w ruchu i wycofanie) jest taki sam jak G85, ale z
tg roznicg, iz u dotu otworu nastepuje sterowana
przerwa w ruchu, za$ otwor jest dalej nawiercany z
okreslong predkoscig posuwu, gdy narzedzie powraca
do zadanego potozenia. Rdzni sie to od innych cykli
standardowych wytaczania, w ktérych narzedzie albo
wykonuje ruch szybki, albo jest impulsowane recznie
w celu powrdcenia do zadanego potozenia powrotu.

Ptaszczyzny R

Ptaszczyzny R, zwane tez ptaszczyznami powrotu, s3
komendami kodu G okreslajgcymi wysoko$¢ powrotu osi Z
podczas cykli standardowych.

Kody G ptaszczyzny R pozostaja aktywne przez caty czas
trwania danego cyklu standardowego. G98 Canned Cycle
Initial Point Return (cykl standardowy - powrét do punktu
rozpoczecia) przesuwa o$ Z na wysokos$¢ osi Z przed cyklem
standardowym.

G99 Canned Cycle R Plane Return (cykl standardowy -
powrét do ptaszczyzny R) przesuwa 0$ Z na wysokos¢
okreslong przez argument Rnn.nnnn okreslony dla cyklu
standardowego.
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G76 Fine Boring Canned Cycle (cykl standardowy

wytaczania precyzyjnego) wytacza otwor na okreslong
gtebokos¢, a nastepnie usuwa i wycofuje narzedzie z
otworu.

G77 Back Bore Canned Cycle (cykl standardowy
wytaczania zwrotnego) przypomina G76, ale rozni

sie tym, iz przed rozpoczeciem wytaczania otworu
narzedzie zostaje odsuniete od otworu, a nastepnie
wsuniete w otwor, po czym odbywa sie wytaczanie na
okreslong gtebokosc.



17.5 | FREZARKA - SPECJALNE KODY G

Specjalne kody G

Specjalne kody G sg uzywane do skomplikowanych zadan
frezarskich. Obejmujg one:

*  Grawerowanie (G47)

*  Frezowanie gniazd (G12, G13i G150)

« Obracanie i skalowanie (G68, G69, G50, G51)
*  Obrazlustrzany (G101 i G100)

Grawerowanie

Kod G47 Text Engraving (grawerowanie tekstu) pozwala
grawerowac tekst (w tym niektdre znaki ASCII) lub
sekwencyjne numery seryjne przy uzyciu jednego bloku
kodu.

Zobacz G47 Grawerowanie tekstu (grupa 00), aby uzyskaé
wiecej informacji na temat grawerowania.

Frezowanie gniazd

Uktad sterowania Haas obstuguje dwa rézne rodzaje kodow
G do frezowania gniazd:

Frezowanie koliste gniazd jest wykonywane za pomoca
dwoch koddw G: G12 Clockwise Circular Pocket Milling
(frezowanie koliste gniazd w prawo) oraz G13 Counter-
Clockwise Circular Pocket Milling (frezowanie koliste gniazd
w lewo).

G150 General Purpose Pocket Milling (uniwersalne
frezowanie gniazd) wykorzystuje podprogram do obrébki
skrawaniem geometrii kieszeni zdefiniowanych przez
uzytkownika.

Sprawdzi¢, czy geometria podprogramu okresla ksztatt
catkowicie zamkniety. Sprawdzi¢, czy punkt rozpoczecia
X-Y w komendzie G150 miesci sie w granicach ksztattu
catkowicie zamknietego. W przeciwnym razie uktad
sterowania moze wygenerowac Alarm 370 — Pocket
Definition Error (btad definicji kieszeni).

Zobacz G12 Frezowanie gniazd okragtych CW / G13
Frezowanie gniazd okragtych CCW (grupa 00), aby uzyskac
wiecej informacji na temat kodéw G do frezowania gniazd.

Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023 | 175



17.5 | FREZARKA - SPECJALNE KODY G

Ruch obrotowy i skalowanie

UWAGA: Aby uzywanie tych funkcji byto mozliwe, nalezy
kupic¢ opcje obracania i skalowania. Dostepna jest réwniez
200-godzinna opcja prébna.

G68 Ruch obrotowy jest uzywany do obrécenia uktadu
wspétrzednych w danej ptaszczyznie. Ta funkcja moze

by¢ uzywana w potaczeniu z G91, tryb programowania
inkrementalnego, do obrébki wzoréw symetrycznych. G69
anuluje ruch obrotowy.

Obraz lustrzany

G101 Enable Mirror Image (aktywacja obrazu lustrzanego)
wykona obraz lustrzany ruchu osi wokét okreslonych

osi. Ustawienia 45-48, 80 i 250 aktywujg funkcje obrazu
lustrzanego wokét osi X, Y, Z, A, Bi C.

Punkt przegubu obrazu lustrzanego na osi jest definiowany
argumentem Xnn.nn. Mozna go okresli¢ dla osi Y
aktywowanej na maszynie oraz w ustawieniach, uzywajac
osi jako odbicia lustrzanego argumentu. G100 anuluje
G101.

Patrz G100/G101 Anulowanie/aktywacja obrazu
lustrzanego (grupa 00), aby uzyskac wiecej informacji na
temat koddw G obrazu lustrzanego.
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G51 stosuje wspotczynnik skalowania do wartosci
pozycjonowania w blokach po komendzie G51. G50 anuluje
skalowanie. Skalowanie mozna stosowac razem z ruchem
obrotowym, lecz nalezy pamietac o tym, aby najpierw
zleci¢ skalowanie.

Patrz G68 Ruch obrotowy (grupa 16) w celu uzyskania
dodatkowych informacji na temat kodéw G obstugujacych
ruch obrotowy i skalowanie.



18.1 | WPROWADZENIE DO KODOW M FREZARKI
______________________________________________________________

Wprowadzenie do kodow M frezarek

Ten rozdziat zawiera szczeg6towe opisy kodéw M
uzywanych do programowania maszyny.

PRZESTROGA: Przyktadowe programy w niniejszym
podreczniku zostaty przetestowane pod katem
doktadnosci, lecz zostaty podane wytgcznie do celédw
ilustracyjnych. Programy nie definiuja narzedzi, korekgji

ani materiatéw. Nie opisuja uchwytéw roboczych ani
innych uchwytéw. Po wybraniu przyktadowego programu
do uruchomienia na maszynie nalezy zrobic¢ to w trybie
graficznym. Zawsze przestrzegac zasad bezpiecznej obrébki
w przypadku uruchamiania nieznanego programu.

UWAGA: Przyktadowe programy w tym podreczniku s3
przyktadem konserwatywnego stylu programowania.
Celem przyktadow jest prezentacja bezpiecznych i
niezawodnych programdw, ktére nie sg konieczne
najszybszymi lub najwydajniejszymi sposobami na
obstuge maszyny. Przyktadowe programy uzywaja kodéw
G, ktérych mozna nie uzywac¢ w bardziej wydajnych
programach.

Kody M to zhidr r6znych komend maszyny, ktére nie zadaja
ruchu osi. Format kodu M to litera M, po ktdrej nastepuija
dwie lub trzy cyfry, przyktadowo MO03. Tylko jeden kod M
jest dozwolony dla jednego wiersza kodu. Wszystkie kody
M skutkuja na koAcu bloku.

KOD M OPIS KOD M OPIS
MO0 Zatrzymanie programu M21-M25 | Opcjonalna funkcja M uzytkownika z M-Fin
MO1 Opcjonalne zatrzymanie programu M29 Ustawianie przekaznika wyjscia z M-Fin
M02 Koniec programu M30 Zakonczenie programu i resetowanie
M03 Polecenie ruchu wrzeciona do przodu M31 Przenosnik wiéréw — do przodu
M04 Polecenie ruchu wrzeciona do tytu M33 Przeno$nik wiéréw — zatrzymanie
M05 Polecenie zatrzymania wrzeciona M34 Inkrement chtodziwa

M06 Wymiana narzedzi

M35 Dekrement chtodziwa

MO07 Natrysk chtodziwa wigczony M36 Paleta — cze$¢ gotowa
M08 / M09 | Wiaczenie/wytgczenie chtodziwa M39 Obrét gtowicy rewolwerowej
M10/M11 | Zatgczenie/zwolnienie hamulca 4. osi M41/M42 | Zastgpienie niskiego/wysokiego biegu

M12 / M13 | Zataczenie/zwolnienie hamulca 5. osi

M46 Przeskok Qn Pmm do wiersza

M16 Wymiana narzedzi

Potwierd?, ze aktualny program jest odpowiedni

M48 dla zatadowanej palety

M19 Orientacja wrzeciona

M50 Sekwencja zmian palet
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18.1 | WPROWADZENIE DO KODOW M FREZARKI

KOD M OPIS KOD M OPIS
M51-M55 | Ustaw opcjonalne kody M uzytkownika M116 / M117 mggi:”m/ wylgczanie wiorow powietrznych
M59 | Ustaw przekaznik wyjécia M130 / M131 \‘,’VV;’SSV"\Z':;':;‘I': m{;’l'ttl'r'n“:glfv"vv/ anulowanie
M61-M65 | Usur opcjonalne kody M uzytkownika M138 / M139 m?giﬁ)”r:g/ wylaczenie wahania predkosci
M69 Usun przekaznik wyjscia M158 / M159 [ Skraplacz mgty olejowej wt./wyt.
M70/M71 | Zacisniecie/zwolnienie uchwytu roboczego M160 Anuluj aktywng Pulsejet
M73/M74 | Nadmuch powietrza narzedzia (TAB) wt./wyt. M161 Tryb ciggty Pulsejet
M75 Ustaw punkt odniesienia G35 lub G136 M162 Tryb pojedynczego zdarzenia Pulseet
M78 Alarm w razie wykrycia sygnatu pominiecia M163 Tryb modalny Pulse)et
M79 Alarm w razie niewykrycia sygnatu pominiecia M199 Paleta/zatadowanie czesci lub koniec programu
M80/M81 | Drzwiczki automatyczne otwarte/zamkniete M300 M300 - sekwencja niestandardowa APL/robota
M82 Zwolnienie narzedzia

M83/M84 | Automatyczny pistolet pneumatyczny wt./wyt.

M86 Zacisniecie narzedzia

M88/M89 | Chtodzenie przez wrzeciono wt./wyt.

M90/M91 | Wejscie zacisku mocowania wt./wyt.

M95 Tryb obnizonej gotowosci

M96 Pominiecie w razie braku wejscia
M97 Wywotanie podprogramu lokalnego
M98 Wywotanie podprogramu

M99 Powrdt lub petla podprogramu

M104 / M105 | Wysuniecie/wsuniecie ramienia sondy

M109 Interaktywne wejscie uzytkownika

178 Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023



19.1 | USTAWIENIA FREZAREK - WPROWADZENIE

Wprowadzenie do ustawien frezarek

Ten rozdziat zawiera szczeg6towe opisy ustawier do
kontrolowania sposobu pracy maszyny.

Lista ustawien

Na karcie USTAWIENIA ustawienia sg podzielone na

grupy. Uzyj klawiszy strzatek kursora [UP](gora) i [DOWN]

(dot), aby zaznaczy¢ grupe ustawien. Nacisnij klawisz
strzatki kursora [RIGHT] (w prawo), aby wyswietli¢
ustawienia w grupie. Nacisnij klawisz strzatki kursora
[LEFT] (w lewo), aby powrdcic do listy grupy ustawien.

Aby uzyskac szybki dostep do pojedynczego ustawienia,
upewnij sie, czy karta USTAWIENIA jest aktywna, wpisz

numer ustawienia i nacisnij [F1], lub jesli ustawienie jest
zaznaczone, nacisnij strzatke kursora [DOWN] (w dot).

Niektdre ustawienia majg wartosci numeryczne pasujgce
do danego zakresu. Aby zmieni¢ wartosc tych ustawien,
wpisz nowa wartos¢ i nacisnij [ENTER]. Inne ustawienia
maja specyficzne dostepne wartos$ci wybierane z listy.
Aby wyswietli¢ dostepne opcje tych ustawien, nalezy uzyc¢
klawiszy strzatek kursora [RIGHT] (w prawo). Nacisnij
[UP] (gora) i [DOWN] (d6t), aby przewijac opcje. Nacisnij
[ENTER], aby wybrac opcje.

NUMER USTAWIENIA OPIS NUMER USTAWIENIA OPIS
1 Regulato[’ Czasowy automatycznego 21 BIokqda recznego sterowania ruchem
wytaczania zasilania szybkim
2 Wytaczenie zasilania przy M30 22 Cykl standardowy, delta Z
4 Graficzna Sciezka ruchu szybkiego 23 Blokada edycji programoéw 9xxx
5 Graficzny punkt nawiercania 27 Zmiana kierunku G76/G77
6 Blokada panelu przedniego 28 Dziatanie cyklu standardowego bez X/Y
8 Blokada pamieci programu 29 Niemodalny G91
9 Wymiarowanie 31 Resetowanie wskaZnika programu
10 Ograniczenie ruchu szybkiego przy 50% 32 Reczne sterowanie chtodziwem
15 Uzgadnianie kodow H i T 33 Uktad wspdtrzednych
17 Blokada zatrzymania opcjonalnego 34 Srednica czwartej osi
18 Blokada usuwania bloku 35 Korekcja G60
19 Eloosltjav(\fj recznego sterowania predkoscia 36 Ponowne uruchomienie programu
20 Blokada recznego sterowania wrzecionem 39 i/lyg(r;a’r dzwiekowy przy M0O, M01, M02,
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19.1 | USTAWIENIA FREZAREK - WPROWADZENIE

NUMER USTAWIENIA OPIS NUMER USTAWIENIA OPIS
40 Pomiar korekcji narzedzi 74 Sledzenie programéw 9xxx
42 MO0 po wymianie narzedzi 75 Programy 9xxx w trybie bloku pojedynczego
43 Typ kompensacji frezu 76 Blokada zwalniania narzedzi
44 g/lrigr'nﬁ)g?]?akck)éfn%?nusggjij?i?zgrocent 77 Skalowanie liczb catkowitych F
45 Obraz lustrzany osi X 79 Srednica piatej osi
46 Obraz lustrzany osi Y 80 Obraz lustrzany osi B
47 Obraz lustrzany osi Z 81 Narzedzie przy zataczaniu zasilania
48 Obraz lustrzany osi A 82 Jezyk
52 G83 Wycofanie powyzej R 83 M30/Resetowanie recznego sterowania
53 Impulsowanie bez wyzerowania 84 Dziatanie w razie przecigzenia narzedzia
56 M30 Przywr6¢ domysine wartosci G 85 Maksymalne frezowanie narozy
7L doaine o I
58 Kompensacja frezu 87 ﬁgize;g\;\i/anie recznego sterowania wymiany
59 Korekcja sondy X+ 88 Resetowanie przerwy recznego sterowania
60 Korekcja sondy X- 90 Maks. liczba narzedzi do wyswietlenia
61 Korekcja sondy Y+ 101 E;Zsedgvcéfnsfrsl\:\éinsijyfkcimEgo nad
62 Korekcja sondy Y- 103 Egifl)iggétxie/zakohczenie cyklu tym samym
63 Szeroko$¢ sondy narzedziowej 104 Zdalny regulator do bloku pojedynczego
64 Uzycia pomiaru korekgji roboczej narzedzi 108 Szybki ruch obrotowy G28
71 Domyslne skalowanie G51 109 Czas rozgrzewania w min
72 Domysiny ruch obrotowy G68 110 Odlegtos¢ rozgrzewania X
73 Kat przyrostowy G68 11 Odlegtosc¢ rozgrzewania Y
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19.1 | USTAWIENIA FREZAREK - WPROWADZENIE

NUMER USTAWIENIA OPIS NUMER USTAWIENIA OPIS
112 Odlegtos¢ rozgrzewania Z 165 Wahania SSV (obr./min)
113 Metoda wymiany narzedzi 166 Cykl SSV
114 Czas cyklu przeno$nika (w minutach) 188 G51 Skala X
115 Czas wiaczenia przenosnika (w minutach) 189 G51 SkalaY
117 G143 Korekcja globalna 190 G51 Skala z
118 M99 Zwiekszenie M30 CNTRS 191 Gtadko$¢ domysina
119 Blokada korekgji 196 Wytaczenie przenodnika
120 Blokada makrozmiennych 197 Wytaczenie chtodziwa
130 g\:\zgrgvs'vg\r/]vi);cofywania podczas 199 Regulator czasowy podswietlenia
131 Drzwiczki automatyczne 216 mﬁ?‘;ﬁ?;;ﬂwonapqdéw ' pompy
133 Powtdrz gwintowanie na sztywno 238 ﬁﬁiﬁg}x;ggﬁ?x{nﬁg{:zﬁ; la 0 duzej
142 Tolerancja zmiany korekgji 239 fggglizzgc(zxs;ﬁ{\g{ﬁ)c zania oswietlenia
143 Port gromadzenia danych maszyny 240 S:gzezizeigie dot. trwafosci uzytkowej
144 ggzsedsvcei;sfrv?lvrv;rliizrr]((g)cznego nad 242 Czestotliwo$¢ usuwania wody z powietrza
155 Zataduj tablice narzedzi 243 Fc)é;isig’rg;zenia funkji usuwania wody z
156 Zapisz korekcje z programem 245 Wrazliwos¢ na niebezpieczne wibracje
158 % kompensacji termicznej Sruby X 247 Jr? adrgggé?sny ruch XYZ podczas wymiany
159 % kompensacji termicznej Sruby Y 249 Wiacz ekran poczatkowy Haas
160 % kompensacji termicznej $ruby Z 250 Obraz lustrzany osi C
162 Domyslnie do ptywaka 251 Lokalizacja wyszukiwania podprogramu
163 Wytacz predkos¢ impulsowania .1 252 glée(js;?(r)\g;rrizwa lokalizacja wyszukiwania
164 Przyrost ruchu obrotowego 253 Domyslna szerokos¢ narzedzia graficznego

Instrukcja obstugi operatora frezarki 2023 | 181




19.1 | USTAWIENIA FREZAREK - WPROWADZENIE

NUMER USTAWIENIA OPIS NUMER USTAWIENIA OPIS
254 Odlegtos¢ pd Srodka obrotu osi 5 294 Potozenie Srodkowe wymiany narzedzi Y
255 Korekcja MRZP X 295 Potozenie Srodkowe wymiany narzedzi Z
256 Korekcja MRZP 'Y 296 Potozenie Srodkowe wymiany narzedzi A
257 Korekcja MRZP Z 297 Potozenie Srodkowe wymiany narzedzi B
261 Lokalizacja przechowywania DPRNT 298 Potozenie Srodkowe wymiany narzedzi C
262 Docelowa Sciezka plikéw DPRNT 300 Korekcja gtéwna MRZP X
263 Port DPRNT 301 Korekcja gtéwna MRZP Y
264 Zwiekszenie autoposuwu 302 Korekcja gtéwna MRZP Z
265 Zmniejszenie autoposuwu 303 Korekcja podrzedna MRZP X
266 SStccz);gssltlalrgwanie minimalng predkoscia 304 Korekcja podrzedna MRZP Y
267 \tl)veyzjgzzyf]:gsbcl: impulsowania po czasie 305 Korekcja podrzedna MRZP Z
268 Drugie potozenie poczatkowe X 306 Minimalny czas usuwania wiéréw
269 Drugie potozenie poczatkowe Y 310 Min. granica przejazdu uzytkownika A
270 Drugie potozenie poczatkowe Z 311 Min. granica przejazdu uzytkownika B
271 Drugie potozenie poczatkowe A 312 Min. granica przejazdu uzytkownika C
272 Drugie potozenie poczatkowe B 313 Maks. granica przejazdu uzytkownika X
273 Drugie potozenie poczatkowe C 314 Maks. granica przejazdu uzytkownika Y
276 Monitor wejscia uchwytu roboczego 315 Maks. granica przejazdu uzytkownika Z
277 Czestotliwo$¢ cyklu smarowania 316 Maks. granica przejazdu uzytkownika A
291 Limit predkosci wrzeciona gtéwnego 317 Maks. granica przejazdu uzytkownika B
292 (I;irr;\xiggﬁdkoéci wrzeciona przy otwartych 318 Maks. granica przejazdu uzytkownika C
293 Potozenie Srodkowe wymiany narzedzi X 323 Wytaczenie filtra Srodkowozaporowego
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19.1 | USTAWIENIA FREZAREK - WPROWADZENIE

NUMER USTAWIENIA OPIS NUMER USTAWIENIA OPIS
325 Tryb reczny wigczony 400 Typ sygnatu dZzwiekowego dla palety
330 Przekroc;en!e I|m|tu czasu v\{yboru 403 Zmien rozmiar przycisku podrecznego
uruchamiania wielu systeméw
335 Liniowy tryb ruchu szybkiego 408 Wyklucz narzedzie z bezpiecznej strefy
356 Gtosnos¢ sygnalizatora dZzwiekowego 409 DomysIne cisnienie chtodziwa
357 giz:s bezczynnodci startu cyklu rozgrzewa- 416 Miejsce docelowe nognika
369 Czas cyklu wtrysku Pulseet 420 Zachowanie przycisku ATC
370 Liczba poj. natryskéw Pulseet 421 0Ogdlny kat orientacji
372 Typ podajnika czesci 422 Zablokuj ptaszczyzne graficzng
375 Typ chwytaka APL 423 Rozmiar ikony tekstu pomocy
376 Kurtyna $wietlna wiaczona 424 Przekroczenie czasu odciagu mey
olejowej/ skraplacza
377 Ujemne korekcje robocze
Skalibrowany geometryczny punkt
378 . . :
odniesienia bezpiecznej strefy X
Skalibrowany geometryczny punkt
379 . ! :
odniesienia bezpiecznej strefy Y
Skalibrowany geometryczny punkt
380 . . :
odniesienia bezpiecznej strefy Z
381 Wt. ekran dotykowy
382 Wytacz zmieniacz palet
383 Rozmiar wiersza tabeli
Kontrola bezpieczestwa zwolnionego
389 .
imadta
396 Wiacz/wytgcz wirtualng klawiature
397 Opdznienie nacisniecia i przytrzymania
398 Wysoko$¢ nagtéwka
399 Karta nagtowka
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19.2 | FREZARKA - SIEC

Karta sieci

Zeskanuj kody QR ponizej, aby wyswietli¢ informacje
pomocy dotyczace konfiguracji potaczenia przewodowego/
WIFI, Haas Drop, Haas Connect.

UWAGA: Dostep do funkcji Haas Drop i HaasConnect
mozna uzyskac za posrednictwem aplikacji MyHaas.

WSPOLPRACA MYHAAS
Widok ekranu zdalnego
Niniejsza procedura opisuje spos6b wy$wietlania ekranu UWAGA: Trzeba pobra¢ na komputer przegladarke VNC.
maszyny na komputerze. Ta maszyna musi by¢ podtgczona PrzejdZ na strone www.realvnc.com, aby pobrac¢ bezptatng
do sieci za pomocg kabla Ethernet lub potaczenia przegladarke VNC.
bezprzewodowego. Patrz punkt Potgczenie sieciowe, aby uzyskac informacje na
UWAGA: Karta Zdalny wyswietlacz jest dostepna w temat sposobu podtaczania maszyny do sieci.
oprogramowaniu w wersji 100.18.000.1020 w w
wersjach nowszych.

Settings 1 Naciénij pI’ZyCiSk USTAWIENIE.

Settings Network User Positions Alias Codes L, . .
Connection Wireless Connection e gl Remote Display KU PrZEJdZ na karte POJ(aCZenle prZeWOdOWe lub PO{'QCZenle
Remote Display Status beZprzeWOdOWE.

Remote Display: Up

Zapisz adres IP dla maszyny.

Remote Display requires a strong password.

A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter, Przejdi na ka rte Zdalny WngiEtlacz na ka rde Sleé

one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*).

Witacz zdalny wy$wietlacz.

Name Value
R te Displ 0 s
Remote Display Pazsword — S Ustaw hasto zdalnego wyswietlacza.

UWAGA: Funkcja ekranu zdalnego wymaga silnego hasta;
postepowac zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na
ekranie.

Nacisnij F4, aby zastosowac ustawienia.

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing

- Discard Changes - Apply Changes

2 Otworz przegladarke VNC na komputerze.
Wprowad?z adres IP na serwerze VNC. Wybierz Potacz.

W polu logowania wprowadz hasto wprowadzone w systemie
sterowania Haas.

Wybierz OK.

VNC Server: 172.21.16.33::5900

Ekran maszyny zostanie wyswietlony na monitorze
komputera

Password: ooooooooco|
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19.3 | FREZARKA - STO£ OBROTOWY

Uruchomienie osi obrotowych

Zeskanuj ponizszy kod QR, aby przejs¢ do procedury
instalacji stotu obrotowego.

PROCEDURA WEACZANIA
STOtU OBROTOWEGO
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19.4 | FREZARKA - POLOZENIA UZYTKOWNIKA

Przeglad

Na tej karcie gromadzone sg ustawienia, ktdre steruja
zdefiniowanymi przez uzytkownika potozeniami, takimi
jak drugie potozenie poczatkowe, potozenia srodkowe
wymiany narzedzi, linia sSrodkowa wrzeciona, konik i
granice ruchu.

Patrz rozdziat ,Ustawienia” w niniejszej instrukcji w celu
uzyskania dalszych informacji na temat tych ustawien
potozenia.

PRZESTROGA: Nieprawidtowe ustawienie potozen
uzytkownika moze spowodowac awarie maszyny.
Potozenia uzytkownika nalezy ustawia¢ ostroznie,
szczegblnie po dokonaniu jakichs zmian w aplikacji (nowy
program, inne narzedzia itp.). Kazde potozenie osi nalezy
sprawdzac i zmienia¢ osobno.

Aby ustawi¢ potozenie uzytkownika, impulsowo przesungc¢
0$ do potozenia, ktére chcemy wykorzystac, a nastepnie
nacisnac klawisz F2, aby ustawi¢ potozenie. Jesli potozenie
osi jest prawidtowe, pojawia sie ostrzezenie o kolizji (z
wyjatkiem granic ruchu uzytkownika). Po sprawdzeniu,
czy chcemy dokonac zmiany potozenia, uktad sterowania
ustawia potozenie i uaktywnia ustawienie.

Jesli potozenie nie jest poprawne, pasek komunikatéw na
dole ekranu generuje komunikat wyjasniajacy, dlaczego
potozenie nie jest poprawne.
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Aby dezaktywowac i zresetowac ustawienia potozenia
uzytkownika, nalezy nacisng¢ ORIGIN (poczatek), gdy karta
potozen uzytkownika jest aktywna, a nastepnie dokonac
wyboru z wyswietlanego menu.

* Nacisng¢ 1, aby usung¢ warto$¢ aktualnie wybranego
ustawienia potozenia i je dezaktywowac.

*  Nacisngc 2, aby usuna¢ wartosci wszystkich ustawien
potozenia drugiego potozenia poczatkowego i je
dezaktywowac.

* Nacisngc 3, aby usunag¢ wartosci ustawien
wymiany narzedzi oraz potozenia Srodkowego i je
dezaktywowac.

« Nacisng¢ 4, aby usung¢ wartosci wszystkich maks.
granic ruchu uzytkownika i je dezaktywowac.

+  Nacisng¢ ANULUJ, aby zamkng¢ menu bez
dokonywania zmian.



20.1 | FREZARKA - INNE INSTRUKCJE

Interaktywne instrukcje

Zeskanuj kod QR, aby zapoznac sie z tymi
interaktywnymi podrecznikami

PRODUKT UZUPEENIENIE INSTRUKCJI OBS£UGI FREZARKI INSTRUKCJA SERWISOWANIA
Frezarka stotowa | Frezarka stotowa - zatgcznik do interaktywnej instrukcji obstugi nd.
Frezarka Frezarka kompaktowa -
kompaktowa zatgcznik do interaktywnej instrukcji obstugi nd.
Seria Gantry Seria Gantry - zatgcznik do interaktywnej instrukgji obstugi nd.
APL frez Frezarka - APL - zatacznik do interaktywnej instrukcji obstugi Automgtyczny .podajnl'k detal! Haas -
instrukcja serwisowania
. . . . i, . Zespot palet -
Zespot palet Zespot palet - dodatek do interaktywnej instrukcji obstugi interaktywna ksigzka serwisowa
Zespo6t palet VF Zespdt palet - VF - Interaktywna instrukcja obstugi
. . . . - . Stét obrotowy -
Element obrotowy | Stét obrotowy - zatgcznik do interaktywnej instrukcji obstugi interaktywna ksizka serwisowa
Seria UMC Seria UMC - zatgcznik do interaktywnej instrukcji obstugi . S'erla UM.C o .
interaktywna instrukcja serwisowania
Seria VR Seria VR - zatgcznik do interaktywnej instrukcji obstugi nd.
INNE WYPOSAZENIE INSTRUKCJA OBStUGI INSTRUKCJA SERWISOWANIA
Autodoor nd. Automatyczne drzwi -

interaktywna instrukcja serwisowania

Pakiet Haas

Pakiet Haas Robot Package - interaktywna instrukcja obstugi

Pakiet Haas Robot Package -

chtodziwa

Robhot interaktywna instrukcja serwisowania
HSF-325 HSF-325 - interaktywna instrukcja obstugi / serwisowania
HTS400 HTS400 - interaktywna instrukcja obstugi / serwisowania
Oprzyrzadowanie Oprzyrzadowanie i uchwyty robocze Haas -
i uchwyty robocze . ) / . .
Haas interaktywna instrukcja serwisowania
Systemy nd Systemy smarowania —
smarowania ‘ interaktywna instrukcja serwisowania
Usuwanie wiérow i nd Usuwanie wiéréw i chtodziwo -

interaktywna instrukcja serwisowania

WIPS oraz WIPS-L

WIPS - zatacznik do interaktywnej instrukcji obstugi

nd.

Systemy CAN Bus

nd.

Systemy CAN Bus -
Interaktywna instrukcja obstugi
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