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WYGLAD EKRANU W KASECIE

Aktualny tryb

Przyktad
[ okienka

nieaktywnego
Przykiad

] okienka
aktywnego

Gtéwne okienko wyswietlacza

Komunikaty zablokowa-
nia‘odblokowania

Komunikalya

Waeijscie 7L 0 ]

WLACZENIE MASZYNY

1. Wigczy¢ maszyne za pomocg przycisku "POWER ON" (1) na pulpicie sterowniczym.

2. Odbezpieczy¢é przycisk zatrzymania awaryjnego ,EMERGENCY OFF” (2) poprzez
przekrecenie go w prawo.

Nacisng¢ ,RESET” (3) (kilka razy) w celu usuniecia komunikatéw o alarmach.

Zamkngc¢ drzwi obrabiarki.

Nacisng¢ "POWER UP" (4) (w celu odjazdu do punktu referencyjnego).

ok w
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POMIAR NARZEDZI (BEZ SONDY NARZEDZIOWE]):

(20)

©) (18)
12 (13) (17)
(12) (22)
POZYCIA: (MM) PRED POS il il 1. 000
OPERATOR PRACA G 54 MASZYNA 0DL DO PRZ
X -151. 060 248. 940 -151. 060 -151. 066 |

il -144. 600 106. 060 -144. 000 -144. 000

fim e il

e ) se

T B A
POZYCIA: (MM) PRED POS 1. 000
OPERATOR PRACA G 54 MASZYNA 0ODL DO PRZ
X -151.060 248. 940 -151.060  -151. 060
Yy -144.000 106. 000 -144.000  -144. 000
7 13, 241 79. 694 -120.306  -135.199

N

(16)
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Upewni¢ sie, ze narzedzie nie zahaczy o zaden element obrabiarki,

POMIAR NARZEDZI W OSI Z

10.

11.
12.
13.

14.

15.
16.
17.
18.
19.
20.

21.
22.

23.

24.

25.

26.

str. 5

Jezeli jest potrzeba pomiaru narzedzia wzorcoweqo nalezy wykona¢ operacje od pkt 3 do
pkt 6.

W przypadku pomiaru narzedzia innego niz wzorcowe pomina¢ instrukcje od pkt 3 do pkt
5.

Wcisng¢ ,,OFFSET” (20) aby byt podswietlone okno ,,TOOL OFFSET” i przesung¢ za pomocg
Kursorow zotte pole w wiersz pierwszego narzedzia w kolumnie ,,H(DLUG NARZEDZ)”(19),
Wopisa¢ wartos¢ ,,0” (13) do okienka ,,INPUT” (23)

zatwierdzi¢ klawiszem ” F17(24),

Wcisng¢ przycisk ,,HOME G28” (1), aby gtowica narzedziowa przyjechata do punktu wymiany
narzedzia obrabiarki,

Wybraé narzedzie, wzorcowe w tym celu wcisngé: ,,MDI DNC”(2), wpisa¢ numer narzedzia
wzorcowego np. ,T1” wcisngc¢ przycisk ,,ATC REV”(3),

Narzedzie zostanie ustawione w pozyciji ,do pracy”,

Zamocowac¢ materiat obrabiany w imadle,

Wcisng¢ przycisk ,HAND JOG” (4) w celu wybrania recznego przesuwu gtowicy narzedziowej
frezarki, Wcisna¢ ,,.01/100.”(5) wprowadzajgc z klawiatury klawisze ,,X” ,,Y” ,,Z”(12) przesungc¢
glowice w poblize detalu zamocowanego we frezarce (Podczas krecenia rgczkg wrzeciono
frezarki ,,HANDLE JOG” (6) przesuwa sie z duzg szybkoscig). Po zblizeniu sie narzedzia
w poblize detalu nacisna¢ ,,.001/100” (7),

przesunaé narzedzie dopoki nie zetknie sie z powierzchnig goérng czesci (9).

Wcisnag¢ ,POSIT”(10), wyswietli sie okno ,,POZYCJA”(11),

Wyzerowac ukfad wspotrzednych w osi ,,Z” (15) w pozycji operatora wprowadzajac z klawiatury
alfa klawisz ,,Z2”(12) nastepnie wspotrzedng ,,0” (13) i klawisz ,,ORIGIN”(14),

Wcisng¢ klawisz ,,Z” (12) tak aby o$ Z byta podswietlona na kolor zétty (15) wcisngé klawisz
»-01/100.”(5), odsung¢ narzedzie uzywajac pokretta ,,HANDLE JOG” (6) w dodatniej osi ,,Z” na
okoto 10 mm nad detal, wcisng¢ klawisz ,,HOME G28” (1)

Wybra¢ narzedzie, ktére zostanie zmierzone - w tym celu wcisngé: ,,MDI DNC”(2), wpisac
numer narzedzia Tx, (gdzie x jest numerem narzedzia),wcisng¢ przycisk ,,ATC REV”(3),
Narzedzie zostanie ustawione w pozyc;ji ,do pracy”,

Powtérzy¢ operacje z pkt ,,10” (pomiar narzedzia bez sondy narzedziowej)

Przesunaé narzedzie dopoki nie zetknie sie z powierzchnig czotowg czesci (18).

Wcisng¢ ,,OFFSET” (20) aby byt podswietlone okno ,,TOOL OFFSET” i przesung¢ za pomocg
Kursoréw zoétte pole w wiersz mierzonego narzedzia w kolumnie ,,H(DLUG)”(19),

Przepisa¢ wartos¢ ze znakiem wyswietlanym z pozycji operatora wartos¢ ,,Z” (16) do okienka
»INPUT” (23)

zatwierdzi¢ klawiszem ” F1”(24),

Przesungé kursor w kolumnie ,,D(SRD) lub R(PRO)” (w zaleznosci od zainstalowanego
systemu) ,,NARZEDZ.”(25)

Wpisa¢ w okienko ,INPUT” (23) Srednice lub promien narzedzia uwzgledniajgc kropke
oddzielajgcg mm od dziesietnych (w zaleznosci od systemu)

Zatwierdzi¢ klawiszem ,F1” (24),

Wcisnag¢ klawisz ,,Z” (12) tak aby 0o$ Z byla podswietlona na kolor zétty odsung¢ narzedzie
uzywajgc pokretta ,HANDLE JOG” (6) w dodatniej osi ,,Z” na okotlo 10 mm w goére od
powierzchni detalu

wcisng¢ klawisz ,,HOME G28” (1)
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USTAWIENIE PUNKTU ZEROWEGO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO

Korekcja zera roboczego - Ta tabela wyswietla wprowadzone wartosci, dzieki czemu kazde narzedzie
zna lokalizacje czesci. Wartos¢ mozna ustawi¢ dla kazdej osi. Uzy¢ klawiszy strzatek, aby przewingé do
poszczegolnej kolumny, lub klawiszy "Page Up/Down" w celu uzyskania dostepu do innych korekgc;ji
w rozdziale "Korekcje robocze zerowe". Aby kazde narzedzie mogto zlokalizowaé czes¢, narzedzia
uzyte w programie muszag by¢ "w stycznosci" z czescig. Wartos¢ mozna réwniez wprowadzi¢ poprzez
wpisanie liczby i nacisniecie F1, badz warto§¢ moze by¢ dodana do istniejgcej wartosci poprzez
nacisniecie ENTER/WRITE. Wprowadzenie liczby i naci$niecie F2 spowoduje ustawienie ujemnego
odpowiednika danej liczby w korekcjach. Aby usung¢ wszystkie wartosci na

stronie, nacisng¢ ORIGIN; frezarka wyswietli opcje "Zero All (Y/N)" - nacisng¢ Y, aby wyzerowac
wszystkie, bgdz N, aby pozostawi¢ wszystkie wartosci niezmienione.

(4)

(13)

x
ﬁp?ﬁﬁpsﬁgm%

999ﬁ999999§§

popPPRPPRAKR
EEE S S =

(7)

@) B \

(11)

1. Wybraé narzedzie wzorcowe np. ,nr 1” poprzez nacisniecie ,MDI/DNC” (1), a nastepnie
wprowadzi¢ "Tnn" np. ,T1”inacisngc ,,ATC REV” (2).

2. Nacisng¢ klawisz ,HAND JOG” (16),

3. Nacisng¢ ,.01/100” (3) (Podczas krecenia raczkg (4) wrzeciono frezarki przesuwa sie

z duzg szybkoscig).
4. Po zblizeniu sie narzedzia w poblize detalu nacisng¢ ,,.001/100” (5),
5. Przetgczajgc klawisze ,X” ,Y” i ,Z” (6) przesungC narzedzie dopdki nie zetknie sie

z powierzchnig gorng czesci (7).

6. Nacisng¢ ,OFFSET” (8) tak aby bylo podswietlone okno PRZESUNIECIE ZERA
ROBOCZEGO (9)

7. Przesung¢ ,KURSOREM” (10) z6itg belke tak, aby byta podswietlona wartosé
LZ° w adresie G54 (11)

8. Nacisng¢ ,PART ZERO SET” (12) w celu ustawienia potozenia zerowego czesci,

9. Jezeli jest taka konieczno$¢ wprowadzi¢ wartos¢ z klawiatury numerycznej (13) wartos¢
przesuniecia pkt. zerowego w osi Z (w dét z minusem w gore z plusem).
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

23.

24.

25.

26.

27.
28.

29.
30.

31.

Jezeli wprowadzites wartos¢ przesuniecia punktu zerowego w osi Z nacisngé
+WRITE/ENTER?” (14), jezeli nie pomir ten punkt.

Jezeli system wyswietla informacje o potwierdzeniu zmian Nacisngé Y (15), jezeli nie
wyswietla pomingé ten punkt.

Wcisnag¢ klawisz ,,Z” (6) tak aby 0$ Z byta podswietlona na kolor zétty odsunagé narzedzie
uzywajgc pokretta ,,HANDLE JOG” (4) w dodatniej osi ,,Z” na okoto 10 mm w gére od
powierzchni detalu

Wcisng¢ klawisz ,,X” (6) tak aby 0$ X byta podswietlona na kolor zéity przesunaé narzedzie
uzywajgc pokretta ,,HANDLE JOG” (4) w dodatniej lub w ujemnej osi ,,X” na okoto 10 mm
od bocznej powierzchni detalu

Wcisng¢ klawisz ,,Z” (6) tak aby 0$ X byta podswietlona na kolor z6tty przesungé narzedzie
uzywajgc pokretta ,,HANDLE JOG” (4) w ujemnej osi ,,Z” ponizej gornej powierzchni detalu
Wcisng¢ klawisz ,,X” (6) tak aby 0$ Z byta podswietlona na kolor zotty przesunagé narzedzie
od bocznej powierzchni detalu

Nacisng¢ ,.01/100” (3) przesunagé narzedzie w poblize bocznej krawedzi detalu w osi X
Nacisng¢ ,.001/100” (5),

Uzywajgc pokretta ,HANDLE JOG” (4) przesungC narzedzie dopoki nie zetknie sie
z powierzchnig boczng czesci (16).

Nacisng¢ ,OFFSET” (8) tak aby bylo podswietlone okno PRZESUNIECIE ZERA
ROBOCZEGO (9)

Przesung¢ ,KURSOREM” (10) zéitg belke tak, aby byla podswietlona wartos¢
X7 W adresie G54 (11)

Nacisng¢ ,PART ZERO SET” (12) w celu ustawienia potozenia zerowego czesci,
Wprowadzi¢ wartos¢ przesuniecia pkt. zerowego w osi Y z klawiatury numerycznej (13)
(promien narzedzia ktérym ustawiamy pkt. zerowy, przesuniecie w lewo z minusem
przesunigcie w prawo z plusem).

Nacisng¢ ,WRITE/ENTER” (14),

Wcisng¢ klawisz ,,Z” (6) tak aby 0$ Z byta podswietlona na kolor zétty odsungé narzedzie
uzywajgc pokretta ,,HANDLE JOG” (4) w dodatniej osi ,,Z” na okoto 10 mm w gére od
powierzchni detalu

Powtérzy¢ od nr 13 do nr 19 operacje tak aby narzedzie dotkneto detal od strony czotowej
uwzgledniajgc kierunki przesunigcia narzedzia dla osi ,Y”

Przesung¢ ,KURSOREM” (10) zéitg belke tak, aby byla podswietlona wartos¢
.Y w adresie G54 (11)

Nacisng¢ ,PART ZERO SET” (12) w celu ustawienia potozenia zerowego czesci,
Wprowadzi¢ warto$¢ przesuniecia pkt. zerowego w osi Y z klawiatury numerycznej (13)
(promien narzedzia ktérym ustawiamy pkt. zerowy, przesuniecie do operatora z minusem
przesuniecie w od operatora z plusem).

Nacisng¢ ,WRITE/ENTER” (14),

Wcisng¢ klawisz ,,Z” (6) tak aby 0o$ Z byta podswietlona na kolor zétty odsungé narzedzie
uzywajgc pokretta ,,HANDLE JOG” (4) w dodatniej osi ,,Z” na okoto 10 mm w goére od
powierzchni detalu

wcisng¢ klawisz ,,HOME G28” (17)
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INSTRUKCJA PRZESYLANIA PROGRAMU OBROBKI Z NOSNIKA USB DO
OBRABIARKI

(5)

(2)
(4)

13
(6) (3 (3)

(9)

1. Wiozy¢ nosnik USB (1) do portu w obrabiarce,

2. Nacisng¢ przycisk ,, List Prog” (2) na pulpicie sterowniczym,

3. Nacisng¢ przycisk ,,CANCEL”(3) w celu wyjscia do zaktadek gornych

4. Przyciskiem kursora ,>” przej$¢ na nosnik USB (tak aby zaktadka ,,URZ. USB” (5)na gorze
okna byta pod$wietlona na czerwono,

5. Wocisng¢ przycisk ,,WRITE/ENTER” (4) w celu otwarcia zawartosci nosnika USB,

6. Wyszukac potrzebny program i uzywajac kursorow ,,\” lub ,,\/” (6), podswietli¢ program do
wystania na zotto (7),

7. Po podswietleniu nacisng¢ przycisk ,,F2” (8) i na liscie, ktéra sie pojawi, sprawdzi¢ czy
wysytanie nastgpi do ,,PAMIEC” (9),

8. Potwierdzi¢ wysytanie programu wciskajac ,,WRITE/ENTER” (4)”

9. Jezeli system wyswietla informacje o potwierdzeniu zmian w oknie ,,taduj przesuniecie”
(12) wcisng¢ przycisk ,,N” (13) (co spowoduje przestanie programu do obrabiarki bez
ustawien narzedzi i przesuniecia zera roboczego detalu),

Uwagal
W punkcie 9 bezwzglednie nalezy przestrzegac¢ instrukcji i wcisngé przycisk ,,N”, aby
przestany program nie zawierat informacji o wymiarach narzedzia i przesunieciu zera roboczego
detalu z uwagi na mozliwos¢é wystapienia kolizji po wczytaniu tych danych.
Informacje dotyczace narzedzia i przesuniecia zera roboczego sg ustawiane podczas
pomiaru narzedzia i przesuniecia zera roboczego przez uzytkownika na obrabiarce przed
wykonaniem pracy.

10. Zamkngé¢ zawarto$¢ nosnika USB wciskajgc ,,CANCEL”(3),

11. Przej$¢ do zawartosci pamieci obrabiarki (kursor ,,<” (11) i WRITE/ENTER” (4)”) w celu
sprawdzenia czy program zostat przestany i czy znajduje sie w licie programéw.
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WCZYTANIE PROGRAMU DO PAMIECI OBRABIARKI Z LISTY
PROGRAMOW W OBRABIARCE

(4)

(3)

(1)

Nacisng¢ ,LIST PROG” (1)

Naciskajgc kursory (2) przesung¢ belke o kolorze zéttym na odpowiedni program
Nacisng¢ ,,SELECT PROG” (3)

Nacisna¢ ,,EDIT”. (4)

coop

str.9 Instrukcja Frezarka HAAS MINI MILL



URUCHOMIENIE SYMULAC]JI PROGRAMU

.‘ o v

(5)

(3)

IS

str. 10

(2)

(4)

(6)

Przed uruchomieniem symulacji wykonaj WCZYTANIE PROGRAMU DO PAMIECI
OBRABIARKI Z LISTY PROGRAMOW W OBRABIARCE,

Nacisng¢ klawisz SETING GRAPH (1) jeden raz lub dwa razy az pokaze sie okno
GRAPHICS (2),

Nacisng¢ F2 (3),

Nacisng¢ HOME (4)

Nacisng¢ RESET (5)

Nacisngé CYKLE START (6)
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URUCHOMIENIE PROGRAMU OBROBKI

(17)

2 Nay ()

(16)

(10)

(1 ) (5)

(3)

(6)

(15) (14)

Uruchomi¢ program wczesniej wybrany z pamieci wciskajac przycisk ,MEM”(1),

Witaczy¢ opcje ,,SINGLE BLOCK?”(2), na ekranie pokaze sie ikonka (14),

Otworzy¢ ekran z informacjami i bazie materiatu i aktualng pozycjg dojazdu narzedzia
(ekran z ,distance to go”) wciskajgc przycisk ,,CURNT COMDS”(3),

Klikajac ,,PAGE UP”(4) wyswietli¢ ekran pozycji (5),

Wprowadzi¢ predkosé ruchu szybkiego na ,,5%”(16) sprawdzi¢ w oknie ,,WRZECIONO
GLOWNE” (15)

Wcisnag¢ przycisk ” RESET” (17) w celu przejscia na poczatek programu

Klikajac ,,CYCLE START”(6) wykonywaé¢ program w sekwencji blokowej,

WSTRZYMANIE PROGRAMU OBROBKI

8.

9.

10.
11.

str. 11

W celu wstrzymania programu nacisng¢ czerwony przycisk ,,FEED HOLD”(7) w celu
Zatrzymania posuwu,

Chcac odsung¢ sie narzedziem od materiatu obrabianego nalezy wcisng¢ klawisz zadanej
osi w ktérej chcemy sie przesunaé ,X lub Z2” (8) z klawiatury alfa, nastepnie wcisngé
klawisz ,,HAND JOG”(9), odsung¢ narzedzie od detalu pokrettem ,,HANDLE JOG” (10)

W celu zatrzymania obrotéw wrzeciona wcisng¢ przycisk ,,STOP”(11),

Wznowienie programu mozna wykonaé poprzez wcisniecie przycisku ,,CW”(12) dosungc¢
narzedzie pokrettem ,,HANDLE JOG” (10) w poblize pozycji przy ktérej zatrzymalismy
obrébke, wcisngé klawisz ,MEM”(1), wcisniecie klawisza ,,CYCLE START”(6) spowoduje
przesuniecie narzedzia ruchem szybkim do miejsca zatrzymania obrébki wciskajgc przycisk
»CURNT COMDS”(3) wyswietlic ekran pozycji (5) wcisniecie ponowne klawisza ,,CYCLE
START”(6) kontynuuje obrébke.
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OKRESLENIE WARTORSCI KOREKCYJNYCH NARZEDZI

(20)

CHLODZ..
OFFSET POZYCIA

Ha s

eeppeoBen

(8)

(13)  (17)

1. W celu wprowadzenia wartosci korekcyjnych narzedzia wcisng¢ ,MDI CNC” (2);

2. Wcisng¢ klawisz ,,OFFSET” (20);

3. Geometria/zuzycie narzedzi ,,TOOL OFFSET” (6) - Ta tabela przedstawia numery narzedzi
»GEOME OFFSET” (3); geometrie dtugosci narzedzi ,, H(DLUG.) NARZEDZ.” (4); wartosci
korekcyjne dtugosci narzedzia ,, H(DLUG.) GEOMET.” (5); $rednice narzedzi ,, D(SRE.)
NARZEDZ.” (6) oraz wartosci korekcyjne $rednicy narzedzia ,,D(SRE.) GEOMET.” (7).

4. Chcac wprowadzi¢ warto$¢ zuzycia narzedzia na dilugosci ,,H(DLUG.) GEOMET” (5),
przesun zo6ttg belke za pomocg ,,CURSOR” (9) na wiersz (przypisany do danego
narzedzia) w ktérym nalezy wprowadzi¢ wartosci korekcyjne (8) ,

5. Aby wprowadzi¢ wartoéci do pola zuzycia, nalezy uzyé klawiszy numerycznych (13)
i nacisng¢ ,,F1” (24). Wprowadzenie liczby i nacisniecie ,,F2” (21) spowoduje ustawienie
ujemnego odpowiednika danej liczby w korekcjach.

6. Wprowadzenie wartosci i nacisniecie ,,WRITE/ENTER” (17) spowoduje dodanie tej
wartosci do aktualnie wprowadzone;.

Uwaga:

Wprowadzenie wartosci ujemnych skutkuje wykonaniem gtebszych ciec.

W celu zmniejszenia gtebokosci wykonywanej operacji nalezy wprowadzi¢ wartosc
dodatnia.
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