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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.
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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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Konfiguracjai obstuga

Chapter 1: Konfiguracja i obstuga

1.1 Rozpakowywanie sondy

Jesli w maszynie zainstalowano system WIPS, nalezy usung¢ wspornik transportowy
sondy stotu. W przypadku montazu systemu WIPS nalezy zapozna¢ sie z sekcjg Montaz.

F1.1: Zespot wspornika transportowego

Nalezy usungc¢ czerwony wspornik transportowy i zwigzany z nim osprzet montazowy.
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1.2  Aktywacja sondy — NGC

Jesli WIPS nie zostat zainstalowany w maszynie, technik Haas musi pobrac¢ i zastosowac
poprawke pliku konfiguracyjnego ze strony https://portal.haascnc.com.

Ta procedura stuzy do sprawdzenia, czy sonda wrzeciona, sonda stotu, OMI i potgczenie
systemu z uktadem sterowania dziatajg prawidtowo.

1. W trybie MDI nalezy wprowadzi¢ nastepujgcy program, aby aktywowaé¢ sonde stotu:

M59 P2;
G04 P1.0;
M59 P3;

2. Nacisnaé [CYCLE START].

3. Po uruchomieniu tego programu nalezy delikatnie dotkng¢ palcem sonde stotu.
Kaseta sterownicza powinna wydawac sygnat dzwiekowy za kazdym razem, gdy
sonda zostanie poruszana.

4. Nacisng¢ [RESET], aby zakohczy¢ aktywacje.

5. W trybie MDI nalezy wprowadzi¢ nastepujacy program i nacisngé [CYCLE START],
aby aktywowaé sonde wrzeciona:

M59 P3;

6. Po uruchomieniu tego programu nalezy delikatnie dotkng¢ palcem sonde wrzeciona.
Kaseta sterownicza powinna wydawac¢ sygnat dzwigkowy za kazdym razem, gdy
sonda zostanie poruszana.

Nacisng¢ [RESET], aby zakohczy¢ aktywacje.

8. Jesli sonda nie generuje sygnatu dzwiekowego na kasecie sterowniczej, a okna
sondy sg odpowiednio ustawione, w zwigzku z tym, Ze roztadowane baterie sg
najbardziej prawdopodobnym Zrodiem problemow, najpierw nalezy sprobowaé
wymienic baterie w sondzie. Jesli to nie pomoze, nalezy przeprowadzi¢ inne
procedury rozwigzywania probleméw lub skontaktowac sie z serwisem. Instrukcje
mozna znalez¢ w sekcji dotyczacej wymiany baterii.

A

WARNING: NIE uzywac WIPS, dopdki sondy nie zostang skalibrowane.
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1.3  Aktywacja sondy — CHC

Jesli WIPS nie zostat zainstalowany w maszynie, technik Haas musi pobra¢ i zastosowaé
poprawke pliku konfiguracyjnego ze strony https://portal.haascnc.com.

Ta procedura stuzy do sprawdzenia, czy sonda wrzeciona, sonda stotu, OMI i potgczenie
systemu z uktadem sterowania dziatajg prawidtowo.

1. W trybie MDI nalezy wprowadzi¢ nastepujgcy program, aby aktywowaé sonde stotu:

M59 P1133;
G04 P1.0;
M59 P1134;

2. Nacisna¢ [CYCLE START].

3. Po uruchomieniu tego programu nalezy delikatnie dotkng¢ palcem sonde stotu.
Kaseta sterownicza powinna wydawac sygnat dzwiekowy za kazdym razem, gdy
sonda zostanie poruszana.

4. Nacisng¢ [RESET], aby zakohczy¢ aktywacje.

5. W trybie MDI nalezy wprowadzi¢ nastepujgcy program i nacisngé [CYCLE START],
aby aktywowac sonde wrzeciona:

M59 P1134;

6. Po uruchomieniu tego programu nalezy delikatnie dotkng¢ palcem sonde wrzeciona.
Kaseta sterownicza powinna wydawac¢ sygnat dzwiekowy za kazdym razem, gdy
sonda zostanie poruszana.

7. Nacisng¢ [RESET], aby zakohczy¢ aktywacje.

8. Jedli sonda nie generuje sygnatu dzwiekowego na kasecie sterowniczej, a okna
sondy sg odpowiednio ustawione, w zwigzku z tym, ze roztadowane baterie sg
najbardziej prawdopodobnym zrodtem problemdw, najpierw nalezy sprébowac
wymieni¢ baterie w sondzie. Jesli to nie pomoze, nalezy przeprowadzi¢ inne
procedury rozwigzywania problemow lub skontaktowac sie z serwisem. Instrukcje
mozna znalez¢ w sekcji dotyczgcej wymiany baterii.

A

WARNING: NIE uzywac WIPS, dopoki sondy nie zostang skalibrowane.
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1.4 Kalibracja sondy — NGC

Przed rozpoczeciem kalibracji nalezy sprawdzi¢ rylec sondy narzedzia pod wzgledem
ptaskosci, a kohcowke ruby sondy roboczej nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem bicia. Wiecej
informacji mozna znalez¢ w sekcji dotyczgcej montazu.

Przejs¢ do opcji Edycja> VPS > Sondowanie > Kalibracja.

F1.2: Kalibracja sondy — NGC

Uruchomi¢ trzy programy kalibracyjne w nastepujgcej kolejnosci:

1. Kalibracji sondy narzedziowej
2. Kalibracja dtugosci sondy wrzeciona.
3. Kalibracja srednicy sondy wrzeciona.

Aby uruchomic program kalibracji, nalezy zaznaczy¢ program i nacisng¢ [ENTER].
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NOTE:

NOTE:

1.5

Nalezy postepowaé zgodnie z instrukcjami wy$wietlanymi na ekranie, aby wprowadzi¢
wartosci dla kazdej wymaganej zmiennej. Nastepnie nacisng¢ [CYCLE START], aby
uruchomic program kalibracyjny.

Nie nalezy uzywac opcji ,Petna kalibracjia sondy”. Jest ona
przeznaczona do uzycia przez fabryke w celu sprawdzenia dziatania
WIPS przed wysytkg. Nie zapewnia ona dokfadnych ani
powtarzalnych wynikéw.

Zamiast kupowaC narzedzie do kalibracji dfugo$ci sondy
narzedziowej, mozna wtozy¢ zuzyty frez z weglikow spiekanych do
oprawki z tulejg zaciskowg przodem do tytu. Sprawdzi¢
improwizowane narzedziem we wrzecionie, aby zminimalizowac bicie.
Doktadnie zmierzy¢ Srednice koncoéwki narzedzia. Wygrawerowac
Srednice i dtugo$c na improwizowanym narzedziu do wykorzystania w
przysztosci.

Kalibracja sondy — CHC

Kalibracja sondy narzedziowej:

Nacisng¢ [MDI], a nastepnie [PRGRM CONVRS]. Przejs¢, aby wybrac¢ karte ,Konfiguracja”
i nacisng¢ [WRITE/ENTER]. Przejs¢ do karty Kalibracja sondy narzedziowej i nacisng¢
[WRITE/ENTER]. Instrukcje krok po kroku mozna znalez¢ w dolnej prawej czesci ekranu
maszyny.

1.

Wiozy¢ pret kalibracyjny do wrzeciona. Do kalibracji sondy narzedziowej mozna uzy¢
dowolnego preta, jesli znana jest rzeczywista dtugos¢ i Srednica.

Przesunag¢ o$ Z w dét do okoto 0,25” powyzej sondy stotu. Nacisng¢ [F1], aby
zapisac pozycje.

Przesungc¢ impulsowo 0$ X i Y do potozenia srodkowego nad sondg stotu. Nacisngé
[F1], aby zapisa¢ pozycje.

Nacisngc strzatke w dét i wprowadzi¢ numer korekcji narzedzia lub numer narzedzia.
Nacisng¢ [WRITE/ENTER].

Nacisng¢ strzatke w dot i wprowadzic¢ dtugosc¢ narzedzia. Musi to by¢ liczba dodatnia.
Nacisngé [WRITE/ENTER].

Nacisng¢ strzatke w dét i wprowadzié srednice narzedzia. Musi to by¢ liczba
dodatnia. Nacisngé [WRITE/ENTER].

Nacisng¢ [CYCLE START]. Maszyna wykona procedure automatycznej kalibracji i
wyswietli komunikat ,COMPLETED” w polu stanu kalibracji po zakonczeniu operagiji.
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F1.3: Narzedzie do kalibracji i sonda

Kalibracja sondy roboczej:

W menu Konfiguracja nalezy przejs¢ do karty Kalibracja sondy roboczej i nacisng¢
[WRITE/ENTER]. Instrukcje krok po kroku mozna znalez¢ w dolnej prawej czesci ekranu
maszyny. Sonda robocza jest kalibrowana za pomocg pierscienia kalibracyjnego
wewnetrznej srednicy (ID). Najpierw nalezy zamontowac pierscien kalibracyjny na stole
(patrz rysunek na nastepnej stronie). Mozna réwniez uzy¢ wytoczonego otworu o0 znane;j
Srednicy w mocowaniu.

1.

2.

3.

4.
NOTE:
CAUTION:

5.

6.

Wiozy¢ pret kalibraciji do wrzeciona (uzy¢ opcji ,Zwolnienie narzedzia”, aby wymienié
narzedzia).

Umiesci¢ podkiadke regulacyjng o znanej grubosci na pierscieniu kalibracyjnym i
przesungc¢ impulsowo 0$ Z w dét, az pret dotknie podktadke regulacyjng. Nacisngé
F1, aby zapisa¢ pozycje osi Z.

Whprowadzi¢ dokfadng dtugosc¢ pretu kalibracji. Nacisngé [WRITE/ENTER].
Wprowadzi¢ grubos¢ podktadki regulacyjnej. Nacisng¢ [WRITE/ENTER].

Grubo$¢ podktadki regulacyjnej mozna pozostawic jako zero.

Przed kontynuowaniem nalezy zmieni¢ na sonde roboczg.

Wiozy¢ sonde roboczg do wrzeciona (uzy¢ opcji ,Zwolnienie narzedzia”, aby
wymieni¢ narzedzia).

Wprowadzi¢ przyblizong dtugos¢ sondy roboczej. Nacisng¢ [WRITE/ENTER].
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7. Wprowadzi¢ Srednice kulki na sondzie roboczej. Standardowe sondy Renishaw majg
kulke 6 mm (0,2362”). Nacisng¢ [WRITE/ENTER].

NOTE: Mozna uzy¢ dowolnego pierscienia lub wytoczonego otworu, pod
warunkiem, ze $rednica jest znana.

8. Wprowadzi¢ wewnetrzng srednice pierscienia kalibracyjnego. Nacisngc
[WRITE/ENTER].

9. Wykonac¢ impulsowanie pokrettem, az koncowka sondy roboczej znajdzie sie w
przyblizeniu posrodku pierscienia i okoto 0,30” powyzej powierzchni Z.

10. Nacisng¢ [CYCLE START], aby rozpocza¢ kalibracje. Pole statusu kalibracji
wys$wietli komunikat ,COMPLETED” po zakohczeniu procesu.

F1.4: Kalibracja sprawdzianu pier$cieniowego
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1.6  Obstuga — NGC

Sondowanie narzedzi

F1.5: Tabela korekcji narzedzi

Przejs¢ do tabeli korekcji narzedzi i zaznaczy¢ narzedzie, ktére ma by¢ sondowane.

Przejs¢ do kolumny ,Typ narzedzia” i nacisng¢ [F1], aby wybrac typ narzedzia: wiertto,
gwintownik, frez czotowy, frez walcowo-czotowy, nawiercanie wstepne lub wiertto do
nakietkdw.
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F1.6: Zmienne pomiaru narzedzi

Przej$¢ do kolumn ,Przyblizony rozmiar narzedzia” i , Typ sondy” i wypehi¢ je.

Powtorzy¢ kroki 2 i 3 dla tylu narzedzi, ile ma by¢ sondowanych.

NOTE: Aby zmierzy¢ tylko dftugo$¢ narzedzia, nalezy pozostawi¢ warto$¢
,Wysokos¢ pomiaru krawedzi” na zero i wybrac opcje 1 lub 2 w polu
»1yp sondy”. Srednice narzedzia nie bedg mierzone.

Nacisng¢ ,Pomiar korekcji narzedzia” i wybra¢ opcje automatycznej sondy.
Nacisngé [CYCLE START].

Robocze pomiary sonda
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F1.7: Cykle roboczych pomiaréw sondag

Przesuna¢ impulsowo sonde roboczg do funkciji, ktéra ma by¢ zmierzona.
Przejs¢ do tabeli korekcji roboczych i wybra¢ korekcje, w ktérej pomiar ma byé zapisany.

Nacisng¢ [F3] i wybraé dziatanie pomiaru sondg odpowiadajgce funkcji, ktéra ma byé
zmierzona. Nastepnie nacisng¢ [ENTER].

Wypetni¢ wymagane pola i nacisng¢ [CYCLE START].

Informacje i instrukcje dotyczace pomiaru sondg znajdujg sie w podreczniku
»LOprogramowanie Inspection Plus dla centrow obrébczych Haas”.

10



Konfiguracjai obstuga

1.7

NOTE:

F1.8:

NOTE:

Obstuga — CHC

Menu z kartami:

Poczawszy od wersji oprogramowania 16.04A, funkcje WIPS sg
réwniez dostepne przy uzyciu tabel korekcji. Jest to opisane w
nastepnej sekcji.

Konfiguracja narzedzi:

W menu Konfiguracja nalezy przej$¢ do karty opcji trybu ,Narzedzie” i nacisngc
[WRITE/ENTER].

Pomiar narzedzi — menu z kartami

1. Wybrac¢ typ narzedzia: wiertto, gwintownik, frez czotowy, frez walcowo-czotowy lub
wiertto do nakietkow. Nacisng¢ WRITE/ENTER.

Alternatywnie dla korekcji narzedzia: Przejs¢ do pola liczbowego
korekcji narzedzia. Wprowadzi¢ warto$¢ korekcji i nacisngé
[WRITE/ENTER]. Sprawdzi¢, czy korekcja jest prawidtowo
uwzgledniona w programie czesci.

2. Nacisng¢ [F2], aby ustawi¢ wymiary za pomocg sondy.

. Kiedy [F2] zostanie nacisniety, pojawi sie ekran wymiaréw narzedzia.

. Wprowadzi¢ przyblizone wymiary narzedzia.

11
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. Nacisng¢ [CYCLE START], aby automatycznie ustawi¢ dtugos¢ i Srednice
narzedzia.

NOTE: Aby zmierz,yé tylko dtugos$c¢ narzedzia, nalezy pozostawi¢ wartos¢ Z
na zero. Srednice narzedzia nie bedg mierzone. Nalezy jednak
wprowadzi¢ wartosci Srednicy, aby zmierzy¢ diugos¢ frezéw.

3. Aby przej$¢ do nastepnego narzedzia w magazynie narzedzi, nalezy nacisngc¢
[NEXT TOOL].

Narzedzia mozna zatadowaé¢ do wrzeciona podczas konfiguracji
narzedzia, naciskajgc [TOOL RELEASE].

4, Kolejne narzedzia mozna skonfigurowa¢ za pomocg sondy, powtarzajac kroki od 1
do 3.

Konfiguracja robocza:

W menu Konfiguracja nalezy przej$¢ do karty Praca i roboczej i nacisng¢ [WRITE/ENTER].
To menu pozwala uzytkownikowi wybra¢ wymagang powierzchnie do sondowania.
Instrukcje krok po kroku mozna znalez¢ w dolnej prawej czesci ekranu maszyny.

F1.9: Robocze pomiary sondg — menu z kartami

Wybraé¢ uktadu wspoétrzednych roboczych. Nacisng¢ [WRITE/ENTER].
2. Nacisng¢ [F2], aby ustawia¢ korekcje za pomocg sondy.

3. Pojawi sie ekran wyskakujgcy. Przej$¢ przez funkcje sondowania. Wybra¢ funkcje,
naciskajgc [WRITE/ENTER].

12
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NOTE:

F1.10:

4.

Wprowadzone przez uzytkownika pomiary przyrostu zalezg od znaku.
Aby polecenie sondy obnizyto sie do okreslonego przyrostu Z,
wprowadzona warto$¢ musi by¢ ujemna.

Jesli przyrostowy pomiar Z jest pozostawiony na zero dla wiekszosci
procedur sondowania roboczego, ktére go uzywajg (wypuktosc,
prostokatny blok, sie¢ X, sie¢ Y, wewnetrzny naroznik, zewnetrzny
naroznik), uzywana jest warto$¢ domysina. Sonda najpierw przesuwa
sie w dot, aby znalez¢ powierzchnie materiatu, a nastepnie przesuwa
sie do zalecanych przyrostow X i Y, sprawdzajgc naroznik na
domysinej gfebokosci (okoto 1/4” (6 mm)). JeSli w niewielkiej
odlegtoSci od migjsca rozpoczecia sondy nie zostanie znaleziona
zadna powierzchnia, operacja wywofa alarm. JeSli obrabiany
przedmiot ma takg ceche, jak fazka lub promien, nalezy wprowadzi¢
przyrost Z wystarczajgco duzy, aby sondowac powierzchnie ponizej
danej cechy. Przyrost Z rozpoczyna sie w poczagtkowej lokalizacji
sondy, a nie na powierzchni obrabianego przedmiotu.

Wartos¢ Z

Nalezy postepowaé zgodnie ze wskazéwkami na wybranym ekranie podrecznym, a
nastepnie nacisng¢ [CYCLE START].

Procedury sondowania bardziej zaawansowane niz te dostepne w WIPS mozna znalez¢é w

dokumentac;ji lub na stronie internetowej producenta sondy.

Tabele korekcji:

13
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Ten tryb pracy jest dostepny w oprogramowaniu frezarki w wersji 16.04A i nowszych.
Konfiguracja narzedzi:

F1.11: Pomiar narzedzi — tabele korekcji

Nacisnaé [MDI], nastepnie [OFFSET], az tabela korekcji narzedzi bedzie aktywna.

2. Przej$¢ do kolumn w tabeli. Dojscie do skrajnej lewej lub prawej kolumny tabeli
powoduje przejscie do nastepnej tabeli. Dostepne s trzy tabele: Korekcja narzedzia,
informacje o narzedziu i sondowanie. Okienko bezposrednio pod tabelami korekc;ji
narzedzia wyswietla odpowiednie informacje pomocy w chwili przesuwania kursora.

3. Skonfigurowac¢ kazde narzedzie do sondowania w tabeli w nastepujacy sposéb:

. W tabeli ,Informacje o narzedziu” wprowadzi¢ typ narzedzia.

. W tabeli ,Sondowanie” wprowadzi¢ przyblizong dtugos¢ narzedzia. Jesli
Srednica ma byc¢ réwniez sondowana, nalezy wprowadzi¢ przyblizong wartos¢
Srednicy narzedzia oraz odlegtos¢ od koncéwki narzedzia, gdzie Srednica
bedzie mierzona. Wprowadzi¢ wartosc¢ tolerancji zuzycia w odpowiedniej
kolumnie (opcjonalnie).
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Konfiguracjai obstuga

. Wybra¢ typ sondy. Jesli wprowadzono wystarczajgcy ilos¢ informaciji, aby
system WIPS mégt pomy$inie wykona¢ wybrang operacje sondy na narzedziu,
ta warto$¢ pojawi sie na zielonym tle. Jesli tto jest czerwone lub biate, dziatanie
sondy zakonczy sie niepowodzeniem w przypadku tego narzedzia. Komentarz
,Narzedzie nr nie ma wszystkich danych wejsciowych” pojawi sie w
wygenerowanym programie.

4. Nacisng¢ klawisz [TOOL OFFSET MEASUR]. Wybra¢ jedng z opcji sondy i nacisng¢
[CYCLE START], aby wygenerowa¢ program w MDI i uruchom go lub nacisng¢
[INSERT], aby skopiowaé program do schowka.

Konfiguracja robocza:

F1.12: Robocze pomiary sondg — tabele korekgji

Nacisng¢ [MDI], nastepnie [OFFSET], az tabela korekcji roboczych bedzie aktywna.

2. Przejs¢ do kolumn w tabeli. Dojscie do skrajnej lewej lub prawej kolumny tabeli
powoduje przejscie do nastepnej tabeli. Ten tryb obejmuje dwie tabele: ,Informacje
o osiach” i ,Robocze pomiary sondg”. Nalezy przej$¢ do tabeli ,Robocze pomiary
sondg”.
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Obstuga - CHC

Wybra¢ warto$é korekcji roboczej. Wprowadzi¢ liczbe z powyzszej tabeli
odpowiadajgcg operacji sondowania, ktéra ma zosta¢ wykonana, i nacisngé
[WRITE/ENTER].

Nacisna¢ klawisz strzatki RIGHT CURSOR, aby wprowadzi¢ dane wejsciowe sondy

roboczej. Informacje pomocy pojawiajg sie w okienku nad tabelg korekcji roboczych
dla wybranej operaciji.

Ustawi¢ sonde zgodnie z instrukcjami i wypetni¢ dane wejsciowe zgodnie z
wymaganiami. [CYCLE START] wygeneruje program w [MDI] i uruchomi go. Mozna
réwniez nacisng¢ [INSERT], aby skopiowac¢ program do schowka.
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Chapter 2: Instalacja
2.1 Instalacja OMI - NGC

Jesli WIPS nie zostat zainstalowany w maszynie, technik Haas musi pobra¢ i zastosowaé
poprawke pliku konfiguracyjnego ze strony https://portal.haascnc.com.

OMI wykrywa sygnaty sondy w ,stozku” 60° z okna OMI. Ustawi¢ interfejs OMI tak, aby
odbierat sygnat linii wzroku zaréwno z sondy narzedzia, jak i sondy roboczej w catym
zakresie ruchu maszyny. Jesli stot obrotowy, mocowanie lub obrabiany przedmiot zastoni
linie pomiedzy sondg a OMI podczas cyklu pomiaru sondg, potgczenie zostanie utracone i
system wigczy alarm. Nalezy zaplanowac¢ konfiguracje maszyny w taki sposoéb, aby tego
unikng¢é. W niektérych duzych maszynach moze byé konieczne podniesienie sondy
narzedziowej ze stotu za pomoca pionu.

F2.1: Montaz wspornika OMI

Przymocowaé jeden wspornik do OMI za pomocag dwoch wkretéw SHCS 10-32x3/8.

Przymocowac drugi wspornik do $ciany obudowy maszyny za pomocg jednego wkretu
FBHCS 1/4-20x1/2.

Przymocowaé¢ wspornik scienny do zespotu OMI/wspornika za pomocg dwoéch wkretow
SHCS 8-32x3/8.
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Instalacja OMI — CHC

2.2

NOTE:

Poprowadzi¢ przewdd OMI z obszaru roboczego i do szafy sterowniczej. Podtgczy¢
przediuzacz do wtyczki oznaczonej ,plug probe I/F” na ptytce PCB we/wy i podtaczy¢
przewéd OMI do przedtuzacza. Nalezy upewni¢ sie, ze wszystkie przewody sg
poprowadzone przez kanaty kablowe w szafie sterowniczej.

Instalacja OMI — CHC

Jesli WIPS nie zostat zainstalowany w maszynie, technik Haas musi pobrac¢ i zastosowac
poprawke pliku konfiguracyjnego ze strony https://portal.haascnc.com.

OMI wykrywa sygnaty sondy w ,stozku” 60° z okna OMI. Ustawi¢ interfejs OMI tak, aby
odbierat sygnat linii wzroku zaréwno z sondy narzedzia, jak i sondy roboczej w catym
zakresie ruchu maszyny. Jesli stét obrotowy, mocowanie lub obrabiany przedmiot zastoni
linie pomiedzy sondg a OMI podczas cyklu pomiaru sondg, potgczenie zostanie utracone i
system wigczy alarm. Nalezy zaplanowaé konfiguracje maszyny w taki sposéb, aby tego
unikngé. W niektérych duzych maszynach moze by¢ konieczne podniesienie sondy
narzedziowej ze stotu za pomocg pionu.

W przypadku maszyn VF, EC, GR, MDC i Super Mini Mill do
zainstalowania WIPS wymagana jest ptytka we/wy 3080U lub 3083U
albo nowsza. W przypadku minifrezarek i wszystkich maszyn TM
wymagana jest ptytka we/wy 3082V lub nowsza.

Instalacja oprogramowania WIPS:

WIPS wymaga wersji oprogramowania M14. 05A (procesor Coldfire I/l i 10-calowy
wyswietlacz LCD), lub M15.04E (procesor Coldfire Il i 15-calowy wyswietlacz LCD) lub
nowszej. Zainstalowaé¢ makra WIPS w pamieci programu. Skontaktowac¢ sie z dealerem,
aby uzyskac najnowsze makra WIPS. Nalezy ustawi¢ sze$¢ parametrow:

Parametr 57, bit 17 ,Wtacz obrét i skalowanie” ustawiony na ,1”
Parametr 57, bit 21 ,M19 Orientacja wrzeciona” ustawiony na ,1"”
Parametr 57, bit 22 ,Wigcz makro” ustawiony na ,1”

Parametr 57, bit 23 ,0dwré¢ przeskok” ustawiony na ,0” (Renishaw)

Parametr 315, bit 31 ,System intuicyjnego programowania” ustawiony na ,1” (16.03 i
wczesniejsze)

Parametr 732 ,Sonda IPS” ustawiony na ,2”
Montaz wspornika OMI:
Patrz Instalacja OMI sekcja NGC.

Identyfikacja sondy wrzeciona Renishaw:

18



Instalacja

OMP40 dla WIPS nie bedzie dziata¢ z VQCPS.

OMP40 dla VQCPS nie bedzie dziata¢ z WIPS.

Dwie sondy mozna rozrézni¢ za pomoca logo Haas na sondzie, jak pokazano na ilustragji:

F2.2: Identyfikacja sondy

2.3 Instalacja elektryczna - NGC

Instalacja elektryczna Renishaw

1.

Poprowadzi¢ przewdd OMI przez gére szafy sterowniczej, jak pokazano nailustracji,
w zaleznosci od wykonanej instalacji [1].

Potgczy¢ przewdd OMI i wtyczki przewodu 33-0625 [2].
Podtgczy¢ przewdd sondy Haas 33-0625 do P7 na ptytce PCB we/wy [3].
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Instalacja elektryczna — NGC

F2.3: Potaczenia przewodow — 33-0625

F2.4: Ukfad stykow OMI — 33-0625
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2.4 Instalacja elektryczna — CHC

Schematy elektryczne

F2.5: Schemat elektryczny we/wy — U-AB
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Instalacja elektryczna — CHC

F2.6:

Schemat elektryczny we/wy — AC i dalsze

Prowadzenie przewodoéw:

Gorne wejscie do szafy sterowniczej: Poprowadzi¢ kanat kablowy do skrzynki J na
gorze szafy sterowniczej. Przeciggnaé przewdd przez srodkowy pionowy kanat kablowy i
poprowadzi¢ do urzgdzenia E83T. Podigczy¢ przewdd OMI do 6-stykowej wtyczki w E83T.

Dolne wejscie do szafy sterowniczej: Poprowadzi¢ kanat kablowy na dole szafy
sterowniczej. Zamocowac ostone kablowg na zewnatrz szafy sterowniczej za pomoca
opaski kablowej. Poprowadzi¢ przewdd w gore przez Srodkowy pionowy kanat kablowy i
podtgczy¢ do 6-stykowej wtyczki urzgdzenia E83T.
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Boczne wejscie do szafy sterowniczej: Uzy¢ pustego otworu w boku szafy najblizej
kanatu nad ptytkg PCB we/wy. Nasung¢ ptyte pokrywy (25—-1391) na kanat i przymocowac
do szafy za pomocg dwéch wkretow PPHS 8-32x3/8” i dwdch nakretek szesciokgtnych
8-32 z podkfadkami zabezpieczajgcymi. Przymocowaé koniec kanatu do plyty pokrywy za
pomocag nakretki kanatu. Poprowadzi¢ przewdéd OMI przez srodkowy pionowy kanat
kablowy i podtgczy¢ do 15-stykowej wtyczki urzgdzenia E83T.

F2.7: Prowadzenie przewodéw

POLACZENIA PRZEWODOW:
Instalacja elektryczna Renishaw — do wersji we/wy AB:

1. Poprowadzi¢ przewdd OMI przez gore lub dét szafy sterowniczej, jak pokazano na
ilustracji, w zaleznosci od wykonanej instalacji.

2. Potgczy¢ przewod OMI i wtyczki przewodu 33-0615. Podigczy¢ przewdd sondy Haas
33-0615 do P77 na ptytce we/wy. Podtgczy¢ zworke od przewodu sondy do M22.
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Instalacja elektryczna — CHC

F2.8: Potaczenia przewodow — 33-0615

F2.9: Ukfad stykow OMI — 33-0615
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Instalacja

Instalacja elektryczna Renishaw — do wersji we/wy AC i dalszych:

1. Poprowadzi¢ przewod OMI przez goére lub dot szafy sterowniczej, jak pokazano na
ilustracji, w zaleznosci od wykonanej instalacji.

2. Potgczy¢ przewod OMI i wtyczki przewodu 33-0616. Podigczy¢ przewdd sondy Haas
33-0616 do P77 na ptytce we/wy.

F2.10: Potaczenia przewodow — 33-0616
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Instalacja elektryczna — CHC

F2.11: Uktad stykéw OMI — 33-0616
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2.5 Instalacja sondy narzedziowej

F2.12: Instalacja rylca sondy narzedziowej

Umiesci¢ pasek ustalajgcy[1] nad mocowaniem watu na korpusie sondy [3].

Zamontowa¢ wat [2] w mocowaniu watu. Spasowaé suwliwie wat za pomoca klucza
ptaskiego.

Umiesci¢ rylec [4] w mocowaniu rylca [5]. Spasowac suwliwie Sruby ustalajgce za pomocag
Srubokreta.

Wygig¢ pasek ustalajgcy pod katem 90 stopni, jak pokazano na ilustracji [7].

Umiesci¢ zespot rylca na wale sondy. Spasowac¢ suwliwie sruby ustalajgce za pomoca
srubokreta.

Przymocowac pasek ustalajgcy do dolnej czesci zespotu rylca za pomocg dotgczonego
wkretu [6].
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Instalacja sondy narzedziowej

F2.13: Instalacja baterii sondy narzedziowej
NOTE: Nie dotykac¢ rylca po wiozeniu baterii. Moze to spowodowac¢ zmiane
ustawien.

Zdjg¢ pokrywe baterii [1].
W nowych sondach nalezy usungc foliowg ostone miedzy bateriami [2] a stykami.

Zainstalowac baterie i zatozy¢ pokrywe baterii.
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F2.14: Instalacja sondy narzedziowej

Zalecane pofozenie sondy narzedziowej znajduje sie po prawej stronie stotu, z dala od
magazynu narzedzi. Ta pozycja pozwala rowniez, aby okno sondy bylo skierowane w
strone przeciwng do odrzucanych wiéréw, co wplywa na wydtuzenie zywotnosci sondy.
Wrzeciono musi mie¢ wystarczajgcy skok, aby dosiegnaé wszystkich czterech stron rylca
sondy. Nalezy zapewni¢ 2” ruchu ze wszystkich czterech stron rylca sony w celu
przeprowadzenia kalibraciji.

Sondy Renishaw mierzg srednice narzedzia za pomocg przesuwu (+ Y) i (-Y). Upewni¢ sie,
ze mocowanie sondy stolowej pozwala na wystarczajgcy skok Y do pomiaru Srednicy
narzedzia. Na przykfad nalezy zapewnié, aby co najmniej 5” catkowitego przemieszczenia
wokoét sondy stotowej, aby zmierzy¢ srednice narzedzia do 6”. Nalezy zapewni¢ 3”
przejscia, aby zmierzy¢ Srednice narzedzia do 3”.

Poluzowac (6) srub ustalajgcych [1] wokdt korpusu sondy.
Usunaé podstawe [2] z korpusu sondy.

Uzy¢ sruby z tbem walcowym 3/8"-16x1 [3] do zamocowania podstawy do stotu maszyny.
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Instalacja sondy narzedziowej

Umiesci¢ korpus sondy na podstawie.
Spasowac suwliwie (4) $ruby ustalajgce do podstawy [4].
Spasowac suwliwie (2) sruby ustalajgce obrotu do podstawy [5].

Uzywajgc przetgcznika impulsowania, ostroznie sprawdzi¢, czy sonda narzedziowa nie
koliduje z zadng czescig maszyny.

F2.15: Wskazanie rylca sondy narzedziowej

Przymocowaé podstawe wskaznika zegarowego do wrzeciona i umiesci¢ koncéwke
wskaznika na rylcu sondy narzedziowe;.

Za pomocg przetgcznika impulsowania przesung¢ wskaznik wzdtuz rylca na osi X.
Wyregulowac (2) sruby [1] przy podstawie sondy, aby wyréwnac boczng krawedz rylca, tak
aby odstep nie przekraczat +/- 0,0001" (0,003 mm).

Za pomocg przetgcznika impulsowania przesungé wskaznik wzdtuz rylca na osi vy.
Wyregulowacé (2) sruby [2] na korpusie sondy, aby wyréwnac przod rylca wzgledem tytu,
tak aby odstep nie przekraczat +/- 0,0001" (0,003 mm).
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F2.16: Wyréwnanie pomiedzy OMI i sondg narzedziowg

Poluzowac srube ustalajgcg [3] pod rylcem.
Obréci¢ korpus sondy, aby okno transmisji danych [2] wskazywato odbiornik OMI [1].

Spasowac suwliwie srube ustalajgca.
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Montaz sondy roboczej

2.6

F2.17:

NOTE:

Montaz sondy roboczej

Instalacja baterii sondy roboczej

Zamontowac rylec [1] w korpusie sondy.
Uzy¢ narzedzia do montazu rylca [2], aby dokreci¢ rylec [1] do korpusu sondy [3].
Obracac narzedzie, az rylec bedzie spasowany suwliwie.

Za pomocg monety lub ptaskiego srubokretu zdjg¢ pokrywe komory baterii [3].

Nie dotyka¢ rylca po wifozeniu baterii. Dotkniecie rylca moze
spowodowac zmiane ustawien.

Zainstalowac baterie [4] w komorze baterii.

Zainstalowac komore baterii i dokreci¢ pokrywe.
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F2.18:

NOTE:

Sonda narzedziowa — montaz korpusu sondy

Jesli sonda nie jest jeszcze zainstalowana w oprawce narzedziowej, nalezy wykonaé
ponizsze czynnosci. W przeciwnym razie nalezy przejs¢ do kroku 3:

Poluzowac¢ wszystkie sruby ustalajgce w oprawce narzedziowej sondy [1].

(2) gorne Sruby ustalajgce utrzymujg korpus sondy na migjscu. Nalezy
upewnic sie, ze (2) goérne Sruby ustalajgce w oprawce narzedziowej
sondy sg stozkowe.

Wtozy¢ korpus sondy [3] do uchwytu narzedziowego [1].

Nalezy uzy¢ klucza szesciokatnego [2], aby spasowac suwliwie (2) gorne $ruby ustalajgce.
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Montaz sondy roboczej

F2.19:

Wskazanie rylca sondy narzedziowej

Wiozy¢ sonde OMP40-2 do wrzeciona.

Po zamontowaniu zespotu sondy roboczej we wrzecionie maszyny nalezy ustawic
wskaznik zegarowy na kulce rylca i obroci¢ sonde robocza, aby sprawdzi¢ bicie. Nie
powinno ono przekracza¢ 0,0002”.

Jesli wymagana jest regulacja, nalezy delikatnie poluzowaé¢ dwie gérne sruby ustalajgce
(,B”). Lekko poluzowac dolny zestaw srub ustalajgcych (zestaw srub ,A”).

Stopniowo wyregulowac kolejno sruby ,A” i kontrolowa¢ wyréwnanie, poluzowujac z jedne;
strony i dokrecajgc z drugiej, doprowadzajgc sonde do wyréwnania.

Kiedy sonda jest wyréwnana w zakresie 0,0002”, dokreci¢ kazdg srube ,B”, jednoczesnie
dokrecajgc przeciwng srube ,A”, kazdg z sitg nie wiekszg niz 0,5 ft-Ib. Ponownie sprawdzi¢
wyréwnanie i dokreci¢ pozostate sruby ,A”.
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Po zakonczeniu montazu OMI, sondy narzedziowej i sondy roboczej nalezy przeprowadzic¢
3-stopniowa kalibracje. Nalezy zapoznac sie z sekcjg Kalibracja.
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Rozwigzywanie probleméw

Chapter 3: Rozwiazywanie problemow

3.1

Rozwigzywanie problemow

Wiekszo$¢ probleméw z komunikacja w systemie WIPS jest spowodowana
roztadowanymi/stabymi bateriami lub nagromadzeniem sie widréw w oknach sondy. Jesli
wiory majg tendencje do gromadzenia sie w oknie sondy stotu, nalezy rozwazyé
zaprogramowanie wymywania chiodziwa przez sonde przed wykonaniem dziatan
zwigzanych z sondg narzedziowg. Aby uzyskaé wsparcie w tym zakresie, nalezy
skontaktowac sie z dealerem.

NOTE: Pomiar napiecia baterii sondy za pomocg uniwersalnego miernika da
fatszywe wyniki.
Jesli jakikolwiek element systemu WIPS zostanie przesuniety, nalezy sprawdzi¢ ponownie
wyroéwnanie i ponownie przeprowadzi¢ kalibracje przed uzyciem systemu.
Odniesienie do alarmu WIPS
Rozwigzywanie
Nr alarmu Tytut alarmu Uwagi problemoéw
1086 Przeszkoda na $ciezce Tylko dla cyklu Wyczy$¢ przeszkode i
chronionego. rozpocznij ponownie od
bezpiecznej pozyciji.
1088 Brak predkosci posuwu Tylko dla cyklu Zastosuj kod F i
chronionego. rozpocznij ponownie z
bezpiecznego potozenia.
Zalecana predkos¢é
posuwu w pozycji
chronionej wynosi 120
cali/min.
1089 Brak aktywnej dtugosci G43 lub G44 musi byé Edytuj program i
narzedzia aktywy przed rozpocznij ponownie od
wywotaniem cyklu. bezpiecznego
ustawienia.
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Rozwigzywanie
Nr alarmu Tytut alarmu Uwagi problemow

1091 Btad formatu Dane wejsciowe sg Edytuj program i
mieszane, brakujgce lub | rozpocznij ponownie od
nieprawidtowo bezpiecznego
sformatowany. ustawienia.

1092 Znaleziono Ten alarm wystepuje, Usung¢ usterke i
nieoczekiwang jesli sonda jest juz rozpoczg¢ od
powierzchnie wyzwalana przed bezpiecznej pozyciji.

ruchem lub jesli sonda Widry moga by¢

jest wyzwalana podczas uwiezione wokot powieki

zgrubnego sondy. Wyregulowaé

pozycjonowania sondy oswietlenie robocze, aby

lub narzedzia. Swiatlo nie Swiecito
bezposrednio na okno
sondy lub odbiornika.
Ustawienia w sondzie
roboczej moga byé
nieprawidtowe. Nalezy
zapoznac sie z sekcja
Ustawienia sondy
robocze;.

1093 Nie znaleziono Ten alarm wystepuje, Nalezy edytowaé
powierzchni jesli sonda nie program i rozpoczaé

uruchomita sie podczas ponownie od

cyklu pomiaru. bezpiecznego
ustawienia.
Wyregulowac
os$wietlenie robocze, aby
Swiatto nie Swiecito
bezposrednio na okno
sondy lub odbiornika.
Ustawienia w sondzie
roboczej moga byé
nieprawidtowe.

1099 Uszkodzone narzedzie Ten alarm wystepuije, Wymien uszkodzone
jesli narzedzie jest poza narzedzie i ustali¢
zdefiniowang przez prawidtowg wartos¢
uzytkownika tolerancjg. korekcji narzedzia.

1101 Btgd uruchamianiasondy | Podczas uruchamiania Sprawdzi¢, czy korekcja

lub btad uruchamiania
oTS

sondy wrzeciono musi
osiagngc¢ predkos¢ 500
RPM

predkosci wrzeciona nie
jest aktywna. Mozliwa
wadliwa sonda.
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Nr alarmu

Tytut alarmu

Uwagi

Rozwigzywanie
problemoéw

1011

OMPA40 nie jest
skalibrowany

Sonda do roboczych
pomiaréw sondg nie jest
ksalibrowana.

Przeprowadzi¢ 3 kroki
kalibracji. Nalezy
zapoznac sie z sekcjg
Kalibracja.

1106 lub 1107

OMP40 wymaga

Sonda do roboczych

Przeprowadzi¢ 3 kroki

kalibraciji pomiarow sondg nie jest | kalibracji. Nalezy
ksalibrowana. zapoznac sie z sekcjg
Kalibracja.
1010 OTS nie jest Sonda narzedziowa nie Przeprowadzi¢ 3 kroki
skalibrowany jest skalibrowana. kalibracji. Nalezy
zapoznac sie z sekcjg
Kalibracja.
1104 OTS wymaga kalibragji Sonda narzedziowa nie Przeprowadzi¢ 3 kroki
jest skalibrowana. kalibracji. Nalezy
zapoznac sie z sekcjg
Kalibracja.
NOTE: Aby uzyskac wigcej informacji o ustawieniach sondy roboczej i stotu,

nalezy zapozna¢ sie z poradnikiem rozwigzywania probleméw
zwigzanych z WIPS, ktory znajduje sie pod kartg Serwis na stronie
haascnc.com.

Objaw

Mozliwa przyczyna

Dzialanie naprawcze

Nieprawidtowe pomiary. Sonda nie
podaje powtarzalnych wynikéw

lokalizaciji.

Sonda nie jest skalibrowana.

Przeprowadzi¢ 3 kroki kalibracji.
Nalezy zapoznac sie z sekcjg
Kalibracja.

Nieprawidtowe pomiary. Sonda nie
podaje powtarzalnych wynikéw

lokalizaciji.

Rylec sondy jest luzny.

Ponownie wycentrowac rylec
sondy za pomocg linii osiowej
wrzeciona. Wiecej informacji

mozna znalez¢ w sekcji dotyczgcej
montazu.




Rozwigzywanie probleméw

Objaw

Mozliwa przyczyna

Dziatanie naprawcze

Nieprawidtowe pomiary. Sonda nie
podaje powtarzalnych wynikéw
lokalizacji.

Rylec sondy nie jest ustawiony
koncentrycznie wzgledem linii
osiowej wrzeciona (bicie).

Ponownie wycentrowac rylec
sondy za pomocg linii osiowej
wrzeciona. Wiecej informacji
mozna znalez¢ w sekcji dotyczgcej
montazu.

Nieprawidtowe pomiary. Sonda nie
podaje powtarzalnych wynikéw
lokalizacji.

Programy WIPS lub zmienne
makro sg uszkodzone.

Zatadowa¢ najnowsze programy
makr Renishaw. Zastgpi¢ biezace
programy makr.
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Konserwacja

Chapter 4: Konserwacja

4.1

F4.1:

Wymiana baterii

Wymiana baterii sondy

Wymiana baterii narzedzia i sondy roboczej

Jesli baterie sg roztadowane, moze migac zielona i niebieska dioda sondy roboczej. Jesli
baterie sg catkowicie roztadowane, czerwona dioda LED moze $wieci¢ statym Swiattem.

Zawsze nalezy wymieniac obie baterie jednoczesnie.

Nie nalezy opiera¢ sie na wskazaniach multimetru w przypadku sprawdzania baterii.
Baterie litowe w sondzie mogg wskazywac 3,6 V przy pomiarze za pomocg multimetru,
nawet jesli sg wyczerpane.

Sonda wrzeciona Renishaw — sonda wrzeciona Renishaw ma dwie baterie 1/2 AA 3,6
V.

Za pomocg monety nalezy odblokowac i zdjaé pokrywe baterii znajdujgca sie z boku sondy.
Wyjac¢ obie baterie 3,6 V, wiozy¢ nowe i zatozy¢ pokrywe baterii.

Sonda stotu Renishaw — sonda stotu Renishaw ma dwie baterie 1/2 AA 3,6 V.

Odkrecic¢ pokrywe/uchwyt baterii z komory baterii znajdujace;j sie z boku sondy. Wyjg¢ obie
baterie 3,6 V, wtozy¢ nowe baterie i zatozy¢ pokrywe/uchwyt.
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Czesci zamienne

NOTE:

NOTE:

NOTE:

4.2

W celu pdzniejszego wykorzystania nalezy zapisa¢ date na nowych
bateriach przed ich zainstalowaniem. Baterie w sondzie roboczej majg
zZywotno$c¢ okoto 8 miesiecy, a baterie w sondzie stotu — okoto 10
miesiecy.

Nie dotyka¢ rylca po wiozeniu baterii. Dotkniecie rylca moze
spowodowac zmiane ustawien.

W nowych sondach nalezy usung¢ foliowg ostone miedzy bateriami a
stykami.

Czesci zamienne

T4.1: Czesci zamienne sondy
Nr czesci Haas Opis Typ sondy
60-0026 Rylec ceramiczny Wrzeciono
93-2770 Rylec tarczowy Stot
60-0029 Uchwyt rylca Stot
60-0030 Zabezpieczenie przed Stot
przerwaniem tgcza
60-0034 Kod Stot
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