Haas Automation,inc.

GM-2

Uktad sterowania nowej generacji
Uzupetnienie instrukcji obstugi dla operatora
96-PL0227

Wersja D

Luty 2020

polski

Ttumaczenie instrukcji oryginalnych

Haas Automation Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030-8933
USA | HaasCNC.com

© 2020 Haas Automation, Inc. Wszelkie prawa zastrzezone. Kopiowanie wylgcznie za zgodg. Prawa autorskie bezwzglednie egzekwowane.






© 2020 Haas Automation, Inc.

Wszelkie prawa zastrzezone. Zadna cze$é niniejszej publikacji nie moze by¢ powielona, umieszczona
w systemie wyszukiwania danych, czy tez przestana w jakiejkolwiek formie lub za pomocg jakichkolwiek
Srodkdw — mechanicznych, elektronicznych, kserokopii, nagrania lub innych — bez uprzedniej
pisemnej zgody firmy Haas Automation, Inc. Nie przyjmuje sie zadnej odpowiedzialnosci patentowe;j
odnosnie do wykorzystania informacji zawartych w niniejszym dokumencie. Co wiecej, poniewaz firma
Haas Automation nieustannie dgzy do zwiekszania jako$ci oferowanych produktéw, informacje zawarte
w niniejszej instrukcji mogg ulec zmianie bez powiadomienia. Chociaz firma Haas Automation
zachowata nalezytg dbatos¢ i staranno$é podczas opracowywania niniejszej instrukcji, to jednak nie
przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci za ewentualne btedy i omyiki, ani tez za szkody wynikte w zwigzku
z korzystaniem z informacji zawartych w niniejszej publikaciji. i
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W tym produkcie wykorzystywana jest technologia Java firmy Oracle Corporation. Prosimy uzytkownika
o zaakceptowanie faktu, ze firma Oracle jest wlascicielem znaku towarowego Java i wszystkich
powigzanych znakdéw towarowych Java oraz przestrzeganie wytycznych dotyczgcych znakdéw
towarowych, dostepnych na stronie www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html.

Dalsze rozpowszechnianie programow Java (poza tym urzgdzeniem/maszyng) podlega wigzgcej
prawnie umowie licencyjnej uzytkownika koricowego z firmg Oracle. Wszelkie wykorzystywanie funkg;ji
komercyjnych do celdéw produkcyjnych wymaga uzyskania oddzielnej licencji od firmy Oracle.


http://www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html

DOKUMENT GWARANCJI OGRANICZONEJ

Haas Automation, Inc.
Na urzgdzenia CNC Haas Automation, Inc.
Obowigzuje od 1 wrzesnia 2010

Haas Automation Inc. (,Haas” lub ,Producent”’) udziela ograniczonej gwarancji na
wszystkie nowe frezarki, centra tokarskie i maszyny obrotowe (nazywane wspodlnie
.Maszynami CNC”) oraz na ich podzespoty (z wyjatkiem wymienionych ponizej w
Ograniczeniach i Wytgczeniach z Gwaranciji) (,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 gwarancjg udzielong przez Producenta; ponadto podlega ona
warunkom podanym w niniejszym Dokumencie.

Ograniczona ochrona gwarancyjna

Kazda Maszyna CNC wraz z Podzespotami (nazywane wspodlnie ,Produktami Haas”) jest
objeta gwarancjg Producenta na wady materiatowe oraz wykonania. Niniejsza gwarancja
jest udzielana wylgcznie 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¢
przediuzenie okresu gwarancji od Haas Ilub autoryzowanego dystrybutora Haas
(,Przedtuzenie Gwaranc;ji”’) w dowolnym czasie w ciggu pierwszego roku posiadania.

Wylacznie naprawa lub wymiana

Wytgczna odpowiedzialno$¢ Producenta, jak rowniez wytgczne rozwigzanie dostepne dla
Klienta w mysl| 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 jedyng i wytgczng gwarancjg Producenta, a ponadto zastepuje
wszelkie inne gwarancje, niezaleznie od ich charakteru i rodzaju, wyrazne Ilub
dorozumiane, pisemne lub ustne, w tym miedzy innymi wszelkie dorozumiane gwarancje
nadawania sie do sprzedazy, domysine gwarancje nadawania sie do okreslonego celu, jak
réwniez wszelkie inne gwarancje dotyczgce jakosci, sprawnosci lub nienaruszenia.
Wszelkie takie inne gwarancje dowolnego rodzaju zostajg niniejszym odrzucone przez
Producenta, zas Klient potwierdza, iz z nich rezygnuje.



Ograniczenia oraz wylgczenia gwarancji

Podzespoty podlegajgce zuzyciu w trakcie normalnej eksploatacji oraz z uptywem czasu,
w tym miedzy innymi lakiery, wykohczenia okienek, zarowki, uszczelki, wycieraczki,
uszczelnienia, uktad usuwania wiéréw (ij. przenosniki srubowe, zsuwnie wiéréw), pasy,
filtry, rolki drzwiowe, palce urzgdzenia do wymiany narzedzi itp., nie sg objete niniejszg
gwarancjg. W celu zapewnienia ciggtosci ochrony gwarancyjnej, nalezy stosowac sie do
procedur konserwaciji zalecanych przez Producenta oraz dokonywaé odnos$nych adnotacji
i zapisow. Niniejsza gwarancji straci wazno$¢, jezeli Producent ustali, iz (i) dowolny
Produkt Haas byt przedmiotem niewtasciwej obstugi lub eksploatacji, zaniedbania,
wypadku, btednej instalacji, niewtasciwej konserwaciji, sktadowania, obstugi lub stosowania
wigcznie 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 probe dokonania jakiejkolwiek modyfikacji dowolnego Produktu Haas
bez uprzedniej pisemnej zgody Producenta i/lub (iv) dowolny Produkt Haas zostat
wykorzystany do jakichkolwiek zastosowan niekomercyjnych (do zastosowanh prywatnych
lub w gospodarstwie domowym). Niniejsza gwarancja nie obejmuje uszkodzen lub wad
spowodowanych przez czynniki zewnetrzne lub bedgce poza rozsgadnie wymagang
kontrolg Producenta, w tym miedzy innymi przez kradziez, wandalizm, pozar, stany
pogodowe (takie jak deszcze, powodzie, wiatry, pioruny lub trzesienie ziemi), badz przez
dziatania wojenne lub terroryzm.

Bez ograniczenia ogélnego charakteru wykluczen lub ograniczeh opisanych w niniejszym
Dokumencie, gwarancja Producenta nie obejmuje jakiegokolwiek zapewnienia, iz dowolny
Produkt Haas spetni specyfikacje produkcyjne lub inne wymagania jakiejkolwiek osoby,
badZz ze obstuga dowolnego Produkiu Haas bedzie niezaktécona i wolna od bteddw.
Producent nie przyjmuje Zadnej odpowiedzialnosci w zwigzku z uzytkowaniem dowolnego
Produktu Haas przez jakgkolwiek osobe, jak réwniez nie poniesie Zadnej
odpowiedzialno$ci wzgledem jakiejkolwiek osoby z tytutu dowolnych wad konstrukcyjnych,
produkcyjnych, operacyjnych oraz dotyczgcych wydajnosci Ilub innych aspektéw
jakiegokolwiek Produktu Haas, ktéra wykraczataby poza naprawe lub wymiane ww. w
sposéb okreslony powyzej w niniejszej gwarancji.



Ograniczenie odpowiedzialnosci i odszkodowania

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci wobec Klienta lub dowolnej innej osoby z tytutu
jakiegokolwiek roszczenia odszkodowawczego, ubocznego, wtdrnego, karnego,
specjalnego lub innego, bedgcego przedmiotem powddztwa o niedotrzymanie umowy, o
wynagrodzenie szkody spowodowanej czynem niedozwolonym, bgdZ innego powddztwa
dozwolonego w mysl prawa, zwigzanego bezposrednio lub posrednio z dowolnym
Produktem Haas, z innymi produktami dostarczonymi lub ustugami $wiadczonymi przez
Producenta lub autoryzowanego dystrybutora, technika serwisowego Ilub innego
autoryzowanego przedstawiciela Producenta (nazywani wspdlnie ,autoryzowanym
przedstawicielem”), bgdz z wadami czesci lub produktéw wykonanych przy uzyciu
dowolnego Produktu Haas, nawet jezeli Producent lub dowolny autoryzowany
przedstawiciel zostat poinformowany o mozliwosci wystgpienia takich szkod, ktore to
szkody lub roszczenia obejmujg miedzy innymi utrate zyskdéw, utrate danych, utrate
produktéw, utrate przychododw, utrate mozliwosci uzytkowania, koszt czasu przestoju,
renome firmy, wszelkie uszkodzenia urzadzen, pomieszczen lub innej wlasnosci dowolne;j
osoby, jak rowniez wszelkie szkody, jakie mogg by¢ spowodowane przez wadliwe dziatanie
dowolnego Produktu Haas. Wszelkie takie szkody i roszczenia zostajg niniejszym
odrzucone przez Producenta, za$ Klient potwierdza, iz z nich rezygnuje. Wytgczna
odpowiedzialno$¢ Producenta, jak réwniez wytgczne rozwigzanie dostepne dla Klienta z
tytutu odszkodowan i roszczen, niezaleznie od ich przyczyny, ogranicza sie do naprawy lub
wymiany, wedtug uznania Producenta, wadliwego Produktu Haas w sposéb 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 roszczeh wykraczajgcych poza zakres niniejszej gwaranciji.

Calosé porozumienia

Niniejszy Dokument zastepuje wszelki inne porozumienia, obietnice, o$wiadczenia i
zapewnienia, ustne lub pisemne, pomiedzy stronami lub udzielone przez Producenta
odnosnie do przedmiotu niniejszego Dokumentu, a ponadto zawiera catos¢ uzgodnien i
porozumien pomiedzy stronami lub przygotowanych przez Producenta odnosnie do ww.
przedmiotu. Producent niniejszym w sposob 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 byé 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 przedituza ono odnosny okres gwaranc;ji.



Przenoszalnosé

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 obowigzywa¢ w chwili przeniesienia.
Cesjonariusz niniejszej gwarancji bedzie zwigzany wszystkimi warunkami niniejszego
Dokumentu.

Postanowienia rézne
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Niniejsza gwarancja podlega przepisom prawa stanu Kalifornii, z wyjgtkiem przepisow i
zasad regulujgcych konflikty praw. Wszelkie spory zwigzane z niniejszg gwarancjg bedg
rozstrzygane przez sgd 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 wpltywu na waznos¢ lub wykonalnos¢ pozostatych
warunkow i postanowien niniejszego Dokumentu, ani tez na waznos$¢ lub wykonalnosé
dowolnego takiego naruszajgcego warunku lub postanowienia w dowolnej innej sytuaciji lub
w dowolnej innej jurysdykciji.



Opinia klienta

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.

Przytgcz sie do wtascicieli maszyn Haas w sieci i zostan cztonkiem szerokiej spotecznosci
CNC na nastepujgcych witrynach:

haasparts.com
Your Source for Genuine Haas Parts

www.facebook.com/HaasAutomationinc
Haas Automation on Facebook

www.twitter.com/Haas_Automation
Follow us on Twitter

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

HOJI

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

)
o
=

a www.flickr.com/photos/haasautomation
Product photos and information
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Polityka zadowolenia klientéw

viii

Szanowny Kliencie firmy Haas,

Twoja petna satysfakcja i zadowolenie majg kluczowe znaczenie zaréwno dla Haas
Automation, Inc., jak i dla dystrybutora Haas (HFO), od ktérego kupiliscie urzadzenie.
Normalnie, wszelkie zapytania dotyczgce transakcji sprzedazy lub eksploatacji urzgdzen
zostang szybko rozpatrzone przez HFO.

Jezeli jednak takie zapytania nie zostang rozpatrzone w sposéb dla Ciebie zadowalajgcy,
a ponadto przedyskutowaliscie sprawe z czionkiem kierownictwa HFO, dyrektorem
naczelnym, badz bezposrednio z wiascicielem HFO, to prosimy postgpi¢ w sposéb opisany
ponizej:

Skontaktowac sie z Rzecznikiem Obstugi Klientéw firmy Haas Automation pod numerem
805-988-6980. Aby przyspieszy¢ 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 Klientéw
Adres e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Gdy skontaktujesz sie z Centrum Obstugi Klientéw 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.

Kontakt miedzynarodowy:

Haas Automation, Europe

Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgia

Adres e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

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



Deklaracja zgodnosci

Produkt: Frezarka (pionowa i pozioma)*

* Wraz ze wszystkimi opcjami zainstalowanymi fabrycznie lub u klienta przez autoryzowany
punkt fabryczny Haas (ang. Haas Factory Outlet, skrot HFO)

Wyprodukowany przez firme: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 centrow obrobkowych:
. Dyrektywa w sprawie maszyn 2006/42/UE
. Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej 2004/30/UE

. Normy dodatkowe:

- EN 60204-1:2006/A1:2009
- EN 12417:2001+A2:2009
- EN 614-1:2006+A1:2009
- EN 894-1:1997+A1:2008
- EN ISO 13849-1:2015

RoHS2: ZGODNOSC (2011/65/UE) na podstawie wytgczenia wedlug dokumentacii
producenta.

Wytaczenie dotyczy:

a) Stacjonarnych narzedzi przemystowych o duzej skali.
b) Otowiu jako pierwiastka stopowego w stali, aluminium i miedzi.
c) Kadmu i jego zwigzkéw w stykach elektrycznych.

Osoba upowazniona do skompilowania pliku technicznego:
Jens Thing
Adres:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem

Belgia



USA: Firma Haas Automation zaswiadcza, iz niniejsza maszyna spetnia wymagania norm
projektowych oraz produkcyjnych OSHA i ANSI wymienionych ponizej. Obstuga niniejsze;j
maszyny jest zgodna z ponizszymi normami, dopdki witasciciel i operator przestrzegaja
wymogoéw w zakresie obstugi, konserwacji i instruktazu, okreslonych w przedmiotowych
normach.

. OSHA 1910.212 — Wymagania ogdine dotyczgce wszystkich maszyn
. ANSI B11.5-1983 (R1994) Wiertarki, frezarki i wytaczarki
. ANSI B11.19-2010 Parametry sprawnosciowe zabezpieczer

. ANSI B11.23-2002 Wymogi bezpieczenstwa dla centrow tokarskich oraz
automatycznych wiertarek, frezarek i wytaczarek ze sterowaniem numerycznym

. ANSI B11.TR3-2000 Ocena ryzyka oraz ograniczanie ryzyka — Wskazowki
dotyczgce szacowania, oceny i ograniczania czynnikow ryzyka zwigzanych z
obrabiarkami

KANADA: Jako producent sprzetu oryginalnego oswiadczamy, iz wymienione produkty sg
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 dotyczgcych oston maszyn.

Ponadto niniejszy dokument spetnia wymdg dotyczacy powiadamiania na pismie dla
zwolnienia od inspekcji przed uruchomieniem dla wyszczegdlnionych maszyn, zgodnie z
wytycznymi w zakresie BHP obowigzujgcymi w Ontario, PSR z listopada 2016. Wytyczne
PSR dopuszczajg, aby zawiadomienie na pismie sporzadzone przez producenta
oryginalnego sprzetu w celu potwierdzenia zgodnosci z obowigzujgcymi normami
stanowito podstawe zwolnienia z analizy BHP wykonywanej przed uruchomieniem.

All Haas CNC machine tools carry the ETL Listed mark,
certifying that they conform to the NFPA 79 Electrical

\ conmletep Standard for Industrial Machinery and the Canadian
A ellb us NFPA STD 79 equwalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and

i answuLstoses | CETL Listed marks are awarded to products that have

Intertek CERTIFIED TO successfully undergone testing by Intertek Testing

9700845 CANICSASTP 222N Services (ITS), an alternative to Underwriters'
Laboratories.

Haas Automation has been assessed for conformance

with the provisions set forth by ISO 9001:2008. Scope of

Registration: Design and Manufacture of CNC Machines

Tools and Accessories, Sheet Metal Fabrication. The

2008 conditions for maintaining this certificate of registration are

Fleo set forth in ISA's Registration Policies 5.1. This
registration is granted subject to the organization
maintaining compliance to the noted stardard. The validity
of this certificate is dependent upon ongoing surveillance
audits.

o

Instrukcje oryginalne



Instrukcja obstugi dla uzytkownika i inne materiaty w
Internecie

Niniejsza instrukcja jest instrukcjg obstugi i programowania, ktéra ma zastosowanie do
wszystkich frezarek Haas.

Angielska wersja jezykowa niniejszej instrukcji jest dostarczana wszystkim klientom i
oznaczona jako ,Instrukcja Oryginalna”.

Dla wielu innych regionow swiata instrukcja zostata przettumaczona i opatrzona napisem
»Ttlumaczenie instrukcji oryginalnej”.

Niniejsza instrukcja zawiera niepodpisang wersje ,,Deklaracji zgodnosci” wymagang
przez Unie Europejskg. Klienci europejscy otrzymujg podpisang angielskg wersje
Deklaracji zgodnosci z nazwg modelu i numerem seryjnym.

Oprécz tej instrukcji w Internecie znajduje sie wiele dodatkowych informac;i:
www.haascnc.com under w sekcji Serwis.

Zaréwno niniejsza instrukcja, jak i jej tumaczenia sg dostepne online dla maszyn majgcych
do mniej wiecej 15 lat.

Sterowanie CNC Panstwa maszyny zawiera réwniez catg te instrukcje w wielu jezykach i
mozna jg znalez¢, naciskajac przycisk [HELP] (POMOC).

Wiele modeli maszyn jest dostarczanych z uzupetnieniem instrukcji, ktére jest réwniez
dostepne online.

Wszystkie opcje maszyny majg rowniez dodatkowe informacje online.
Informacje dotyczgce konserwac;ji i serwisu sg dostepne online.

Dostepny online ,Przewodnik po instalacji” zawiera informacje i liste kontrolng
dotyczgcg wymagan w zakresie powietrza i elektrycznosci, opcjonalnego odmgtawiacza,
wymiardw transportowych, ciezaru, instrukcji podnoszenia, posadowienia i rozmieszczenia
itp.

Wskazdéwki dotyczgce prawidtowego chtodziwa i jego konserwacji znajdujg sie w Instrukgiji
obstugi dla operatora oraz w Internecie.

Schematy instalacji powietrza i pneumatyki znajdujg sie po wewnetrznej stronie drzwiczek
paneli smarowania i drzwiczek uktadu sterowania CNC.

Rodzaje smardw, olejéw i ptynéw hydraulicznych podane sg na nalepce na tabliczce
Znamionowej maszyny.
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Jak korzysta¢ z niniejszej instrukcji

Jak korzystac¢ z niniejszej instrukc

W celu optymalnego wykorzystania wszystkich funkcji nowo zakupionej maszyny Haas,
nalezy doktadnie przeczyta¢ niniejszg instrukcje oraz korzysta¢ z niej na biezgco.
Zawartosc¢ instrukcji jest rowniez dostepna w ukfadzie sterowania maszyny pod funkcjg
HELP (Pomoc).

important: Przed przystgpieniem do obstugi maszyny nalezy przeczyta¢ i przyswoic
rozdziat instrukcji obstugi dotyczacy bezpieczenstwa.

Oznaczenia ostrzezen

W niniejszej instrukcji, wazne informacje sg wydzielone z tekstu gtéwnego za pomoca
ikony i powigzanego stowa-hasta: ,Danger” (Niebezpieczenstwo), ,Warning”
(Ostrzezenie), ,Caution” (Przestroga) lub ,Note” (Uwaga). lkona i stowo-hasto oznaczajg
powage stanu lub sytuacji. Nalezy bezwzglednie przeczyta¢ te informacje i koniecznie
zastosowac sie do instrukcji.

Opis Przyktad
Niebezpieczenstwo oznacza, iz wystepuje stan lub “@‘
sytuacja, ktéra spowoduje $mieré badz powazne e
urazy w razie niezastosowania si¢ do danger: Brak czynno$ci do wykonania. Ryzyko
podanych instrukcji. porazenia pradem, obrazen ciata lub

uszkodzenia maszyny. Nie wchodzi¢ do oraz nie
stawac na tym obszarze.

Ostrzezenie oznacza, iz wystepuje stan lub sytuacja,
ktéra spowoduje umiarkowane urazy w razie &
niezastosowania sie do podanych instrukgji. warning: Zabrania sie wktadania rgk pomiedzy

urzgdzenie do wymiany narzedzi a gtowice
wrzeciona.

Przestroga oznacza, ze moze dojs¢ do drobnych
obrazen ciala lub pomniejszych uszkodzen <D
maszyny w razie niezastosowania si¢ do podanych caution: Przed przystapieniem do prac

instrukcji. Ponadto w razie niezastosowania sie do konserwacyjnych nalezy wytaczyé zasilanie
instrukcji zawartych w przestrodze moze zaj$¢

koniecznos¢ powtdrzenia procedury od poczatku.

maszyny.

Uwaga oznacza, ze tekst zawiera dodatkowe
informacje, objasnienia lub pomocne wskazowki.

uwaga: Jezeli maszyna jest wyposazona w
opcjonalny stot z wiekszym przes$witem Z, to
nalezy zastosowac sie do tych wytycznych.
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Konwencje tekstowe zastosowane w niniejszej instrukcji

Opis Tekst przyktadowy

Tekst Code Block (blok kodu) podaje przyktady GO0 G90 G54 X0. YO0.;
programowania.

Control Button Reference (odnosnik do przycisku Nacisng¢ [CYCLE START] (Start cyklu).
sterujgcego) podaje nazwe klawisza lub przycisku
sterujgcego, ktéry uzytkownik zamierza nacisngc.

File Path (Sciezka pliku) opisuje sekwencje Service > Documents and Software >... (Serwis -
katalogow systemu plikéw. Dokumenty i oprogramowanie -...)

Mode Reference (odniesienie do trybu) opisuje tryb MDI
maszyny.

Screen Element (element ekranowy) opisuje obiekt Wybra¢ zaktadke SYSTEM.
na wyswietlaczu maszyny, z ktorym uzytkownik
komunikuje sie.

System Output (wyjscie systemowe) opisuje tekst KONIEC PROGRAMU
wyswietlony na ukfadzie sterowania maszyny w
odpowiedzi na dziatania uzytkownika.

User Input (wejscie uzytkownika) opisuje tekst, ktéry | G04 P1.;
nalezy wprowadzi¢ do uktadu sterowania maszyny.

Variable n (zmienna n) wskazuje zakres nieujemnych | Dnn przedstawia D00 do D99.
liczb catkowitych od 0 do 9.
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Jak korzysta¢ z niniejszej instrukcji
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Wprowadzenie

Chapter 1: Wprowadzenie

1.1

Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja opisuje unikalne cechy i funkcje frezarki bramowej GM-2 i GM-2-5AX.
Informacje na temat obstugi uktadu sterowania, programowania i inne ogélne informacje o
frezarce sg dostepne w instrukcji obstugi operatora frezarki.




Wprowadzenie

F1.1: GM-2




Wprowadzenie

D

CAUTION: Urzgdzenie moze byc¢ obstugiwane wytgcznie przez autoryzowany i
odpowiednio przeszkolony personel. Nalezy zawsze postepowac
zgodnie z instrukcjg obstugi operatora, naklejkami bezpieczenstwa,
procedurami  bezpieczeristwa oraz instrukcjami  dotyczgcymi
bezpiecznej obstugi maszyny. Personel nieprzeszkolony stanowi
zagrozenie dla siebie oraz dla maszyny.

D

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




Definicje osi

1.2  Definicje osi

F1.2: Definicje osi GM-2




Wprowadzenie

F1.3: Definicje osi GM-2-5AX




Definicje osi




Instalacja

Chapter 2: Instalacja
21 Montaz GM-2-5AX

Procedura montazu GM-2-5AX znajduje sie na stronie serwisu Haas. Kod mozna
zeskanowac¢ réwniez przy uzyciu urzadzenia mobilnego, aby przejs¢ bezposrednio do
procedury.

F2.1: Montaz GM-2-5AX




Montaz GM-2-5AX




Obstuga

Chapter 3: Obstuga

3.1 Czujniki bezpieczenstwa krawedzi

F3.1: [1] Czujniki krawedzi bezpieczenstwa osi -X. [2] Czujniki krawedzi bezpieczenstwa
osi +X




Uruchomienie/powrét do potozenia zerowego GM-2-5AX

Maszyna GM-2-5AX jest wyposazona w czujniki krawedzi bezpieczenstwa, ktére znajdujg
sie na suwnicy bramowej osi X.

Czujniki krawedzi bezpieczenstwa sg wyzwalane przez nacisk spowodowany kolizjg z
przeszkoda.

Gdy czujnik krawedzi bezpieczenstwa zostanie wyzwolony, kiedy maszyna wykonuje
program, maszyna zatrzyma posuw i zwolni do zatrzymania, tak aby przeszkoda mogta
zostaé popchnieta przez suwnice bramowsa.

A@A
ruwe

DANGER: Czujniki krawedzi bezpieczenstwa nie sg aktywne, gdy maszyna
Znajduje sie w trybie impulsowania przy uzyciu zdalnego regulatora.
Jesli suwnica bramowa osi X zostanie wprowadzona impulsowo na
przeszkode za pomocg zdalnego regulatora, czujniki krawedzi
bezpieczenstwa nie wykryjg kolizji.

3.2  Uruchomienie/powroét do potozenia zerowego
GM-2-5AX

Po wigczeniu maszyny przetgczy¢ drzwi i przycisk [EMERGENCY STOP]. Nastepnie
nacisng¢ [POWER UP].

Powrét do potozenia zerowego GM-2-5AX

Pojawi sie okienko Powrét do pofozenia zerowego. Jesli maszyna znajduje sie w
bezpiecznym potozeniu, nalezy nacisng¢ A. Maszyna GM-2-5AX przywrdci potozenie
zerowe osi w nastepujacej kolejnosci:

V4

XiY

C (5.), ramie TC, karuzela

B 4.

LN =
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Obstuga

F3.2:

Okienko powrotu do potozenia zerowego GM-2-5AX

Jesli nad zespotem osi B/C znajduje sie przeszkoda, taka jak podwdjne ramie magazynu
narzedzi, gdy maszyny otrzymajg polecenie zerowania wszystkich osi, zespot osi B/C
zderzy sie z podwojnym ramieniem, poniewaz o$ Z zawsze jest zerowana jako pierwsza.

Aby unikna¢ tej kolizji, nalezy nacisngé [HANDLE JOG], gdy pojawi sie okienko powrotu
do potozenia zerowego. Spowoduje to tymczasowe wigczenie impulsowania bez powrotu
do potozenia zerowego. Przestawi¢ maszyne impulsowo w bezpieczne potozenie,
pokazane na rysunku 1 i przywréci¢ potozenie zerowe wszystkich osi.

Jesli narzedzie znajduje sie we wrzecionie o dtugosci szesciu cali lub wiecej, nalezy
nacisng¢ [HANDLE JOG], gdy pojawi sie okienko powrotu do potozenia zerowego i
przestawi¢ impulsowo os B do potozenia pionowego przed rozpoczeciem sekwencji
petnego powrotu do potozenia zerowego.

11



Uruchomienie/powrét do potozenia zerowego GM-2-5AX

F3.3: Unikanie kolizji GM-2-5AX przy powrocie do potozenia zerowego

12



Obstuga

3.3 Oprzyrzadowanie

F3.4: Uchwyt narzedzi HSK63F

GM-2-5AX wykorzystuje uchwyty narzedziowe HSK63F. Wszystkie narzedzia muszg byc¢
wywazone do pracy przy 20 000 RPM Informacje na temat prawidtowej konserwaciji
uchwytu narzedzi mozna znalez¢ w czesci dotyczacej konserwacii.

13



tadowanie magazynu narzedzi

Uy

CAUTION:

O

CAUTION:

3.4

Oy

CAUTION:

Nigdy nie nalezy uruchamia¢ wrzeciona bez uchwytu narzedzi.
Maszyna wygeneruje alarm 973 - USTERKA ZACISKU
MOCOWANIA.

Nigdy nie wolno pozostawia¢ brudnego Ilub gorgcego uchwytu
narzedzia we wrzecionie na noc. Moze to spowodowac przywarcie
powierzchni stycznych pomiedzy uchwytem narzedzia a wrzecionem.
Umiescic¢ czysty uchwyt narzedzi we wrzecionie na koniec dnia pracy.
Uchwyt narzedzia musi mie¢ temperature pokojowg lub musi to byc
stozek ochronny HSK 63F dostarczony przez HSD.

tadowanie magazynu narzedzi

Nacisng¢ [MDI] i wpisac [T] oraz numer narzedzia, ktére ma by¢ zatadowane. Nacisngé
[ATC FWD].

Drugiej funkcji potozenia poczgtkowego mozna uzy¢ do szybkiego ustawienia wrzeciona w
odpowiedniej pozycji w celu zatadowania narzedzi.

Aby ustawi¢ drugie potozenie poczatkowe, nalezy przestawi¢ maszyne impulsowo do
potozenia pokazanego na ponizszej ilustracji. Nacisng¢ [SETTINGS] i przejs¢ do karty
User Positions. Wybraé Second Home Position i nacisng¢ [F2] w drugim potozeniu
poczgtkowym kazdej osi.

Nacisng¢ [SECOND HOME BUTTON] na boku kasety w celu wysytania wrzeciona do
pofozenia tadowania narzedzia.

Drugie pofozenie poczgtkowe moze spowodowac awarie maszyny,
jesli miedzy obecnym potoZzeniem wrzeciona a drugim potoZeniem
poczgtkowym wystepuje przeszkoda.

14



Obstuga

F3.5: Wrzeciono GM-2-5AX i przycisk ZWOLNIENIA NARZEDZIA

Trzymajgc narzedzie w dioni, nalezy nacisna¢ i przytrzymac przycisk [TOOL RELEASE]
znajdujgcy sie na ostonie osi Z lub na kasecie. Wiozy¢ narzedzie do wrzeciona i zwolni¢
przycisk [TOOL RELEASE].

15



tadowanie magazynu narzedzi

Uy

CAUTION:

Nalezy upewniC sie, ze narzedzie jest catkowicie osadzone we
wrzecionie, tak aby powierzchnia uchwytu narzedzia przylegata do
powierzchni wrzeciona. Jesli wrzeciono przedwczesnie zacisnie
uchwyt narzedzia, powstanie szczelina miedzy powierzchnig uchwytu
narzedzia a powierzchnig wrzeciona. Wrzeciono nie bedzie sig
obracac¢, ale mozna wystac polecenie zmiany narzedzia, co
spowoduje niepowodzenie zmiany narzedzia Ilub upuszczenie
narzedzia.

16



Obstuga

F3.6: Przedwczesne zacisniecie wrzeciona na uchwycie narzedzia

Przejs¢ z narzedziem w magazynie narzedzi i powtarzaé ten proces, az zostang
zatadowane wszystkie narzedzia potrzebne do danego zadania.
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Impulsowanie wektorowe GM-2-5AX

3.5 Impulsowanie wektorowe GM-2-5AX

Funkcja impulsowania wektorowego umozliwia operatorowi impulsowanie maszyny wzdtuz
wektora obecnej orientacji wrzeciona. Z impulsowania wektorowego mozna korzysta¢ w
dowolnej chwili. Jest to szczegdlnie przydatne do odzyskiwania narzedzia, jesli maszyna
traci moc podczas obrobki czesci.

F3.7: Odzyskanie narzedzia po zaniku zasilania

18



Obstuga

Aby odzyskaé narzedzie po zaniku zasilania podczas obrébki, nalezy nacisngé [POWER
UP]. Pojawi sie okienko Powrét do potozenia zerowego.

Wpisa¢ VJ i nacisngé [HANDLE JOG]. Impulsowanie w kierunku dodatnim spowoduje
odsuniecie narzedzia od czesci wzdtuz obecnego wektora wrzeciona. Impulsowanie w
kierunku ujemnym spowoduje dosuniecie narzedzia do czesci wzdtuz obecnego wektora
wrzeciona.

Funkcja odzyskiwania gwintdéw automatycznie wykorzysta impulsowanie wektorowe do
odzyskania gwintownikéw z otwordw innych niz pionowe.

19



Podstawy WIPS GM-2-5AX

3.6

F3.8:

Podstawy WIPS GM-2-5AX

Bezprzewodowy system sondowania intuicyjnego (WIPS) jest standardowo dostarczany z
GM-2-5AX. System ten stuzy do ustawiania korekcji pracy i narzedzi, a takze zawiera
specjalne procedury sondy charakterystyczne dla GM-2-5AX. Te specjalne procedury

sondowania wykorzystujg zespét kuli kalibracyjne;.

Korekcje robocze sondy przy uzyciu WIPS

20



Obstuga

3.7

Aby sondowaé prace i korekcje narzedzi przy uzyciu WIPS, osie B i C muszg by¢
wyzerowe.

Jesli narzedzie WIPS lub procedura sondowania korekcji roboczej jest uruchomiana, gdy
osie B i C nie znajdujg sie w potozeniu zerowym, zostanie wygenerowany alarm 1005/1006
JOG TO A SAFE PLACE AND ZERO B/C AXIS.

Bezpieczne strefy GM-2-5AX

Oprogramowanie GM-2-5AX definiuje bezpieczne strefy miedzy statymi elementami
maszyny.

State elementy maszyny obejmuja:

Zespot osi B/C
Stot
Zespot suwnicy bramowej osi X

BN~

Urzadzenie do wymiany narzedzi
Nastepujgce elementy nie sg statymi elementami maszyny:

1. Ostony przeciwbryzgowe stotu
2. Sonda narzedziowa WIPS

21



Bezpieczne strefy GM-2-5AX

F3.9:

Uy

CAUTION:

Kolizja z ostong przeciwbryzgowa

Strefy bezpieczne zdefiniowane programowo nie sg aktywne, dopoki
maszyna nie zostanie ustawiona w pofozeniu zerowym.

Jesli maszyna jest impulsowana w poblizu bezpiecznej strefy, impulsowanie zostanie
zatrzymane dojdzie do kolizji.

22



Obstuga

Jesli wrzeciono zostanie skierowane do bezpiecznej strefy za pomocg kodu G, zostanie
wygenerowany alarm 9108 POTENTIAL COLLISION DETECTED przed wystgpieniem
kolizji.

NOTE: Strefy kolizji zdefiniowane programowo uwzgledniajg dfugos$c
narzedzia. Aby funkcja bezpiecznej strefy zapobiegata kolizji miedzy
narzedziem a statymi elementami maszyny, korekcje narzedzia
muszg by¢ poprawnie zdefiniowane.

23



Bezpieczne strefy GM-2-5AX

3.7.1 GM-2-5AX Kalibracja bezpiecznej strefy

Jesli silnik, czujnik zblizeniowy lub flaga czujnika zblizeniowego zostang wyregulowane lub
wymienione, bezpieczne strefy muszg zosta¢ ponownie skalibrowane.

F3.10: Kalibracja bezpiecznej strefy

Zamontowac kule kalibracyjng w gwintowanym otworze w stole znajdujgcym sie 12” dla
strony X+ stotu i 12” od strony Y- stotu, uzywajgc krétkiego stozkowego stupka. Gérna
czesc kuli kalibracyjnej powinna znajdowac sie 4,35” nad stotem.
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Obstuga

IMPORTANT: Nalezy upewnic sie, ze kula kalibracyjna $cisle przylega do zespotu

3.7.2

NOTE:

3.8

kalibracyjnego. Nie dokreca¢ nadmiernie kuli kalibracyjnej
Przy osiach B i C ustawionych na 0, umiesci¢ sonde roboczg nad $rodkiem Kkuli
kalibracyjnej 0,25 cala powyzej gornej czesci kuli kalibracyjne;j.

Aby ponownie skalibrowac¢ bezpieczne strefy, nalezy nacisngé [EDIT]. Przej$s¢ do karty
VPS. Wybra¢ CALIBRATION. Wybra¢ Safe Zone Calibration. Nalezy postepowac
zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi przez szablon VPS.

Maszyna przeprowadzi sondowanie kuli kalibracyjnej i automatycznie wypetni zmienne
makro 10378, 10379 i 10380. Nalezy skopiowa¢ warto$ci ze zmiennych makro do
odpowiednich ustawien.

1. skopiowaé zmienng makro 10378 do ustawienia 378
2. skopiowaé zmienng makro 10379 do ustawienia 379
3. skopiowaé zmienng makro 10380 do ustawienia 380

408 — wykluczenie narzedzia z bezpiecznej strefy

To ustawienie wyklucza narzedzie z obliczeh bezpiecznej strefy. To ustawienie nalezy
ustawi¢ na On, aby obrabia¢ stét do mocowania obrabianego przedmiotu.

To ustawienie powréci do Off po cyklu wytgczenia i wigczenia
zasilania.

Kalibracja korekcji punktu zerowego obrotu
(MRZP) maszyny GM-2-5AX

Korekcje punktu zerowego obrotu maszyny (MRZP) to ustawienia sterowania, ktére sg
uzywane do obliczania odlegtosci miedzy osig B i osig C w celu skompensowania tego, ze
te osie sie nie przecinaja.

Korekcje MRZP s3g ustawione fabrycznie, ale z czasem mogg sie zmienia¢. Aby korekcje
korekcje MRZP w GM-2-5AX byty prawidtowe, nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

25



Kalibracja korekcji punktu zerowego obrotu (MRZP) maszyny GM-2-5AX

F3.11: Kalibracja MRZP

Zamontowac kule kalibracyjng w gwintowanym otworze w stole znajdujgcym sie 12 cali dla
strony X+ stotu i 12 cali od strony Y- stotu, uzywajgc wysokiego stupka (4 cale). Gérna
czesc¢ kuli kalibracyjnej powinna znajdowac sie 8,35 cala nad stotem.

IMPORTANT: Nalezy upewnic sie, ze kula kalibracyjna Scisle przylega do zespotu
kalibracyjnego. Nie dokrecac¢ nadmiernie kuli kalibracyjnej.
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Obstuga

Przy osiach B i C ustawionych na 0, umiesci¢ sonde roboczg nad srodkiem kuli
kalibracyjnej 0,25 cala powyzej gornej czesci kuli kalibracyjne;j.

Aby ponownie skalibrowac¢ korekcje MRZP, nalezy nacisng¢ [EDIT]. Przejs¢ do karty vPS.
Wybra¢ CALIBRATION. Wybra¢ MRZP Calibration. Wybra¢ MRZP GM-2-5AX. Nalezy
postepowaé zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi przez szablon VPS.

Maszyna przeprowadzi sondowanie kuli kalibracyjnej i automatycznie wypetni zmienne
makro 10300, 10301 i 10305. Nalezy skopiowa¢ warto$ci ze zmiennych makro do
odpowiednich ustawien.

1. skopiowaé zmienng makro 10300 do ustawienia 300

2. skopiowa¢ zmienng makro 10301 do ustawienia 301

3. skopiowaé zmienng makro 10305 do ustawienia 305
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Kalibracja korekcji punktu zerowego obrotu (MRZP) maszyny GM-2-5AX
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Programowanie

Chapter 4: Programowanie

4.1

4.2

Kody G osi 5

G234, G268, G269, i G253 to 5-osiowe kody G uzywane do programowania GM-2-5AX.
Informacje na temat kodéw G uzywanych do programowania frezarek Haas mozna znalez¢
w instrukcji obstugi frezarki.

G253 Normalne ustawienie wrzeciona do
uktadu wspoéirzednych funkciji (grupa 00)

G253 jest 5-osiowym kodem G uzywanym do zorientowania wrzeciona wzgledem uktadu
wspotrzednych funkcji. Tego kodu mozna uzywac tylko wtedy, gdy G268 jest aktywny.

o

°

000005 (G268 WITH G81 DRILL CANNED CYCLE) (COMMAND ANGLE WITH
IJK BEFORE MOVING TO OFFSET)

Tl MO6 (TOOL CHANGE)

G54 GOO G40 G80 G17 G90 (GENERAL SAFE STARTUP LINE)
X0 Y0 S1500 MO3 (INITIAL XYZ LOCATION)

G43 z06. HO1l (ENACT TOOL LENGTH COMP.)

G268 X2. Y2. Z0 I0 J30. K45. Q123 (SET TILTED PLANE)
G253 (MOVE SPINDLE PERPENDICULAR TO TILTED PLANE)
GO0 X0 YO0 Z.5 (MOVE TO START LOCATION)

G81 G98 R0O.1 Z-1. F75.

G80

G269 (CANCEL TILTED PLANE)

GO0 G53 Z0 MO5

G53 BO CO

G53 X0 YO

M30

o

°
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G268/G269Uktad wspoétrzednych funkcji (grupa 02)

4.3 G268/G269Uktad wspoirzednych funkciji
(grupa 02)

X — poczatkowa wspodirzedna X uktadu wspoétrzednych funkcji w WCS.

Y — poczatkowa wspotrzedna Y uktadu wspdirzednych funkeiji w WCS.

Z — poczatkowa wspotrzedna Z uktadu wspotrzednych funkeiji w WCS.

*I — obrét uktadu wspétrzednych funkcji o dziatajgcg 0$ X uktadu wspétrzednych.

*J — obrot uktadu wspétrzednych funkcji o dziatajgcg o$ Y ukfadu wspotrzednych.

*K — obrét uktadu wspétrzednych funkcji o dziatajgcg 0$ Z ukfadu wspétrzednych.

*Q — onnn stuzy do okreslenia kolejnosci, w ktérej bedg stosowane obroty |, J, K. Domysina
wartos¢ uzywana, jesli pominieto Q, 9321 obraca sie wokét osi Z, nastepnie Y, a
nastepnie X. Q123 obraca sie wokét osi X, nastepnie Y, a nastepnie Z.

* wskazuje opcje
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Programowanie

F4.1: G268 Uktad wspoétrzednych funkciji

G268 jest 5-osiowym kodem G stosowanym do definiowania uktadu wspotrzednych
przechylonej funkcji wzgledem roboczego uktadu wspétrzednych. Cykle standardowe i
kody G dziatajg normalnie w uktadzie wspotrzednych funkcji. Przed aktywacjg G268 nalezy
aktywowac¢ kompensacje dtugosci narzedzia G43. Jednak transformacja z roboczego
uktadu wspotrzednych do uktad wspétrzednych funkcji jest przeprowadzana niezaleznie od
korekgiji dtugosci narzedzia. Wywotanie G2 68 ustanawia tylko uktad wspétrzednych funkcji.
Nie powoduje ruchu w zadnej osi. Po wywotaniu G268 aktualne potozenie wrzeciona musi
zostac¢ ponownie wywotane. G269 stuzy do anulowania G268 i przywrécenia WCS.
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G268/G269Uktad wspoétrzednych funkcji (grupa 02)

Istniejg dwa sposoby definiowania ukfadu wspéirzednych funkcji przy uzyciu G268.
Pierwszym z nich jest polecenie ruchu osi B i C do wymaganego kata i podanie tylko
poczagtku uktadu wspédirzednych funkcji za pomocg G268. Plaszczyzna ukfadu
wspoétrzednych funkcji bedzie w tej chwili ptaszczyzng normalng do osi wrzeciona w chwiili
wywotania G268.

o

°

000001 (G268 WITH G81 DRILL CANNED CYCLE) (ANGLE FROM SPINDLE
POSITION)

Tl MO6 (TOOL CHANGE)

G54 GOO G40 G80 G17 G90 (GENERAL SAFE STARTUP LINE)
X0 Y0 S1500 MO3 (INITIAL XYZ LOCATION)

GO0 B30. C45. (SET SPINDLE ANGLE)

G43 Z6. HO1 (ENACT TOOL LENGTH COMP.)

G268 X2. Y2. Z0 (SET TILTED PLANE)

GO0 X0 Y0 Z.5 (RECALL POSITION)

G81 G98 RO.1 Z-1. F75.

G80

G269 (CANCEL TILTED PLANE)

GO0 G53 Z0 MO5

G53 BO CO

G53 X0 YO

M30

o

°

Drugi sposob definiowania uktadu wspotrzednych funkcji za pomocg G268 polega na
uzyciu opcjonalnych kodéw adresu |, J, K i Q, aby okresli¢ katy obrotu wzgledem WCS i
kolejnosci obrotu. Za pomocg tej metody mozna zdefiniowaé uktad wspotrzednych funkcii,
ktéry nie jest normalny w stosunku do osi wrzeciona.

%

000002 (G268 WITH G81 DRILL CANNED CYCLE) (COMMAND ANGLE WITH
IJK & Q)

Tl MO6 (TOOL CHANGE)

G54 GOO G40 G80 G17 G90 (GENERAL SAFE STARTUP LINE)
X0 Y0 sS1500 MO3 (INITIAL XYZ LOCATION)

GO0 B30. C45. (SET SPINDLE ANGLE)

G43 Z06. HOl (ENACT TOOL LENGTH COMP.)

G268 X2. Y2. Z0 IO J30. K45. Q123 (SET TILTED PLANE)
GO0 X0 YO Z.5(RECALL POSITION)

G81 G98 RO.1 Z-1. F75.

G80

G269 (CANCEL TILTED PLANE)

GO0 G53 Z0 MO5

G53 BO CO

G53 X0 YO
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Programowanie

4.4

D

CAUTION:

M30

o

Regulacja dtugosci osi przegubu i
kompensacja dtugosci narzedzia

Domysiny tryb programowania GM-2-5AX S$ledzi potozenie powierzchni wrzeciona,
dodajgc wektor dtugosci osi przegubu do potozenia punktu osi przegubu B/C. Ustawienie
305 przechowuje wielkos¢ tego wektora. Jesli aktywna jest kompensacja dtugosci
narzedzia, aktywna korekcja narzedzia jest dodawane do wielkosci wektora diugosci osi
przegubu w celu sledzenia kohcowki narzedzia.

Uktad sterowania zna $rodki ruchu obrotowego dla stotu obrotowego (MRZP), lokalizacje
obrabianego przedmiotu (aktywna korekcja robocza) oraz korekcje dtugosci narzedzia.
Uktad sterowania wykorzystuje te dane do obliczenia potozenia kohcowki narzedzia w
stosunku do aktywnej korekcji roboczej podczas ruchu koncéwki narzedzia.

Nalezy uzy¢ tego trybu do ustawiania potozenia osi 3 + 1 lub 3 + 2. Regulacja dtugosci osi
przegubu i kompensacja diugosci narzedzia nie jest przeznaczona do jednoczesnej
obrébki 4. lub 5. osi. Oprogramowanie GM-2-5AX zawsze korzysta z regulacji dtugosci osi
przegubu i kompensacji dlugo$ci narzedzia, chyba Ze zostanie to zastgpione przez uktad
sterowania punktu srodkowego narzedzia (TCPC).

Regulacja dtugosci osi przegubu i kompensacja dtugosci narzedzia zastepujg dynamiczne
korekcje robocze (DWQO) G254 w GM-2-5AX. G254 nie jest dostepny w GM-2-5AX.

Przed ruchem obrotowym nalezy uzy¢ polecenia ruchu niemodalnego
uktadu wspotrzednych maszyny G53, aby bezpiecznie wycofa¢
narzedzie z obrabianego przedmiotu i zapewnic przeswit dla ruchu w
osi Z. Poprowadzi¢ 0$ Z do potozenia poczatkowego. Zarzgdzi¢ ruch
obrotowy. Wykonac¢ polecenie osi X, Y i Z przed wykonaniem
polecenia skrawania, nawet jeSli przywotane zostanie obecne
potozenie. Program powinien okreslic potozenie osi X i Y w jednym
bloku oraz osi Z w oddzielnym bloku.

Ponizszy schemat przedstawia regulacje dtugosci osi przegubu i pozycjonowanie
kompensacji dlugosci narzedzia.
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Regulacja dlugosci osi przegubu i kompensacja dtugosci narzedzia

F4.2: Regulacja dlugosci osi przegubu i kompensacja dlugosci narzedzia

Przyktadowy program regulacji dlugosci osi przegubu i kompensacji dtugosci narzedzia.

Q

°

000004 (PIVOT LENGTH ADJUSTMENT AND TOOL LENGTH COMPENSATION
SAMPLE) ;

G20;

GO0 G17 G40 G80 G90 G94 G98;

G53 z0.;
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Programowanie

4.5

T1 MO6;

GO0 G90 G54 X0. YO0. BO. CO.;

S1000 MO3;

G43 HO1 Z6. (START POSITION 6.0 ABOVE THE TOP OF THE PART
z0.0);

G0l Z-1. F20 (FEED INTO TOP OF THE PART 1.0);
GO0 G53 7z0. (RETRACT Z WITH G53);

B90. CO. (POSITION 4TH + 5TH AXES);

X-7. YO. (X AND Y POSITION COMMAND) ;

Zz-1. (START POSITION 6.0 AWAY FROM THE SIDE OF THE PART
X-1.0);

G01 X0. F20. (FEED INTO SIDE OF THE PART 1.0);
X-7. F40. (RETRACT FROM SIDE OF PART);

GO0 G53 7z0. (RETRACT Z WITH G53);

BO. CO.;

M30;

%

G234 - Sterowanie punktem srodkowym
narzedzia (TCPC)

G234 Sterowanie punktem srodkowym narzedzia (TCPC) jest funkcjg oprogramowania w
ukladzie sterowania CNC Haas, ktéra pozwala maszynie prawidtowo wykonaé 4- lub
5-osiowy program konturowania, gdy obrabiany przedmiot nie znajduje sie w doktadnej
lokalizacji wskazanej przez program wygenerowany w systemie CAM. Eliminuje to
koniecznos$¢ ponownego publikowania programu z systemu CAM, gdy zaprogramowane i
rzeczywiste potozenia obrabianego przedmiotu sg rézne. Uklad sterowania Haas CNC
tgczy znane srodki obrotu osi obrotowych (MRZP) i potozenie obrabianego przedmiotu (np.
aktywna korekcja robocza G54) w ukfad wspétrzednych. TCPC zapewnia, ze ten uktad
wspotrzednych pozostaje staty wzgledem stotu; gdy osie obrotowe obracajg sie, liniowy
uktad wspotrzednych obraca sie wraz z nimi. Podobnie jak w kazdej innej konfiguraciji
roboczej, dla obrabianego przedmiotu musi by¢ zastosowana korekcja robocza. Dzieki
temu uktad sterowania CNC Haas zna lokalizacje obrabianego przedmiotu na stole
maszynowym.

TCPC jest aktywowany za pomocg G234. G234 anuluje poprzedni kod H. W zwigzku z tym
kod H musi by¢é umieszczony w tym samym bloku co G234. G234 jest anulowany przez
G49, G421 G44.

Kod G TCPC jest programowany z koncéwki narzedzia. Uktad sterowania zna srodki ruchu
obrotowego dla stolu obrotowego (MRZP), lokalizacje obrabianego przedmiotu (aktywna
korekcja robocza) oraz korekcje dtugosci narzedzia. Uklad sterowania wykorzystuje te
dane do obliczenia potozenia koncéwki narzedzia w stosunku do aktywnej korekcji
roboczej i utrzymuje statyczne potozenie koncédwki narzedzia poprzez ruchy posuwu
obrotowego.
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G234 - Sterowanie punktem srodkowym narzedzia (TCPC)

NOTE: Potozenie koncowki narzedzia nie jest utrzymywane podczas
szybkich ruchow obrotowych. Nie nalezy programowac szybkich
ruchoéw, gdy aktywny jest TCPC.

Ponizszy schemat ilustruje pozycjonowanie TCPC.

F4.3: GM-2-5AX TCPC
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Programowanie

Przyktadowy program TCPC

o

°

000003 (TCPC SAMPLE) ;

G20;

GO0 G17 G40 G80 G990 G94 G98;

G53 70.;

T1 MO06;

GO0 G90 G54 B47.137 C116.354 (POSITION ROTARY AXES);

GO0 G90 X-0.9762 Y1.9704 S10000 MO3 (POSITION LINEAR AXES);
G234 HO1 Z1.0907 (TCPC ON WITH LENGTH OFFSET 1, APPROACH IN
Z—-AXIS) ;

GO0l X-0.5688 Y1.1481 70.2391 F40.;

.4386 Y0.8854 7-0.033;

.3085 Y0.6227 7z-0.3051;

.307 Y0.6189 7z-0.3009 B46.784 Cl116.382;

.3055 Y0.6152 72-0.2966 B46.43 Cll6.411;

.304 Y0.6114 7-0.2924 B46.076 Cll6.44;

.6202 Y0.5827 7-0.5321 B63.846 C136.786;

.6194 Y0.5798 7z-0.5271 B63.504 C136.891;

.8807 Y0.8245 7-0.3486X-1.1421 Y1.0691 Z-0.1701;

.9601 Y1.8348 70.3884G49 (TCPC OFF);

0
(@)

><><><><>I<><><><
e NeNoNoNolNolNo)

GO0 G53 z0.;
G53 BO. CO.;
G53 YO0.;
M30;
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G234 - Sterowanie punktem srodkowym narzedzia (TCPC)
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Konserwacja

Chapter 5: Konserwacja

5.1 Podstawowy harmonogram konserwacji

Regularna konserwacja ma kluczowe znaczenie dla wydtuzenia trwatosci uzytkowej i
zminimalizowania czasu przestojow. Wiekszos¢ typowych zadan konserwacyjnych jest
prostych i uzytkownik moze je wykonywa¢ samodzielnie.

Element konserwacji Czestotliwos¢
Nalezy sprawdzi¢ i wyczysci¢ uchwyty narzedzi oraz powierzchnie Co tydzien
styczne wrzeciona
Nasmarowa¢ mechanizm zacisku narzedzia we wrzecionie Co miesigc
Konserwacja chiodziarki wrzeciona W razie potrzeby
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Konserwacja cotygodniowa

5.2

F5.1:

Konserwacja cotygodniowa

Uchwyt narzedzi i powierzchnie styczne wrzeciona. [1] powierzchnie stozkowe, [2] ptaskie
powierzchnie.
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Konserwacja

D

CAUTION:

D

CAUTION:

Co tydzien sprawdzac uchwyty narzedzi i wrzeciono, aby upewnic¢ sig, ze te powierzchnie
sg doktadnie czyste. Oczysci¢ te powierzchnie przy wigczaniu i wytgczaniu maszyny.
Upewni¢ sie, ze nie majg $ladéw kurzu, smaru, ptynu chtodzgcego, oleju, metalowych
opitkdw, pozostatosci po obrébce, utleniania lub osadzania sie kamienia. Zawsze nalezy
uzywac czystej szmatki do czyszczenia tych powierzchni. Nigdy nie uzywaé elementow
Sciernych, takich jak wetna druciana, skrobaki metalowe, szmergiel lub kwasy.

Nigdy nie wolno pozostawia¢ brudnego Ilub gorgcego uchwytu
narzedzia we wrzecionie na noc. Moze to spowodowac przywarcie
powierzchni stycznych pomiedzy uchwytem narzedzia a wrzecionem.
Umiescic¢ czysty uchwyt narzedzi we wrzecionie na koniec dnia pracy.
Uchwyt narzedziowy musi mie¢ temperature pokojowg lub musi by¢
Jjednym z zabezpieczajgcych urzgdzen zamykajgcych dostarczonych
przez HSK, takich jak stozek ochronny HSK 63F.

Nigdy nie uzywac¢ sprezonego powietrza do czyszczenia wnetrza
wrzeciona.
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Konserwacja comiesieczna

5.3 Konserwacja comiesieczna

F5.2: Mechanizm zacisku wrzeciona tulei zaciskowej HSK. Tuleja zaciskowa [1], wyrzutnik [2].

Wrzeciono GR-712 5AX wykorzystuje tuleje zaciskowg HSK do wciggniecia uchwytu
narzedzi i zacisniecia go w miejscu. Raz w miesigcu nalezy nasmarowac te tuleje

zaciskowg za pomocg pasty METAFLUX-Fett nr 70-8508 lub METAFLUX-Moly-Spray nr
70-82.
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Konserwacja

Nalezy postepowac zgodnie z tymi instrukcjami, aby prawidtowo nasmarowa¢ wrzeciono:

1.

Nalezy uzy¢ czystego, cienkiego, plastikowego narzedzia, aby rozprowadzi¢ smar w
szczelinach miedzy segmentami [1] tulei zaciskowej i wyrzutnika [2].

Przeprowadzi¢ wymiane narzedzi (10) w celu rownomiernego rozprowadzenia
smaru.

Wyja¢ uchwyt narzedzi z watu wrzeciona.
Za pomocg czystej szmatki usungé¢ wszelkie widoczne resztki smaru.
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Konserwacja chlodziarki wrzeciona

5.4 Konserwacja chtodziarki wrzeciona

F5.3: Korek wlewu chtodziarki wrzeciona [1]

Chtodziarka nie wymaga regularnej konserwaciji. Uktad sterowania wyswietla komunikat,
gdy poziom chtodziwa w chtodziarce osiggnie niski stan. Gdy pojawi sie ten komunikat,
nalezy zdjg¢ pokrywe chtodziarki [1] i uzupetni¢ chtodziarke mieszankg wody
destylowanej/glikolu w proporcji 50/50 (samochodowy ptyn zabezpieczajgcy przed
zamarzaniem).
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Rozwigzywanie probleméw

Chapter 6: Rozwigzywanie problemow

6.1 Cisnienie powietrza magazynu czesci

F6.1: [1] Regulator podwajacza ci$nienia powietrza wymiany narzedzi. [2] Wskaznik cisnienia
powietrza elektrozaworu zwalniania narzedzi.
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Cisnienie powietrza magazynu czesci

Jesli wrzeciono nie zwolni narzedzia podczas wymiany narzedzia lub wygeneruje alarm
zacisku/odblokowania narzedzia, nalezy sprawdzi¢ wskaznik cisnienia powietrza
elektromagnesu zwalniania narzedzia [2]. Ci$nienie na tym wskazniku musi wzrosng¢ do
150-160 psi podczas wymiany narzedzia. Jesli cisnienie nie wzrosnie do 150-160 psi,
nalezy zmieni¢ ustawienie regulatora cisnienia [1].

46



Rozwigzywanie probleméw

6.2

F6.2:

Dodatnie cisnienie powietrza wrzeciona

[1] Regulator dodatniego ci$nienia powietrza wrzeciona. [2] Wskaznik
elektromagnetyczny dodatniego cisnienia wrzeciona
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Dodatnie cisnienie powietrza wrzeciona

Elektrozawdr dodatniego cisnienia wrzeciona dostarcza state powietrze przez wrzeciono,
aby zapobiec przedostawaniu sie zanieczyszczeh do wrzeciona podczas wymiany
narzedzia. Podczas wymiany narzedzia wskaznik elektromagnetyczny dodatniego
ci$nienia wrzeciona [2] musi wskazywac odczyt 55-60 psi. Jesli wrzeciono nie podniesie
sie do 55-60 psi, nalezy zmieni¢ ustawienie regulatora cisnienia [1].
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