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Tento produkt pouziva technologii Java od spole¢nosti Oracle Corporation. Pozadujeme vaSe
prohlaeni o tom, Ze uznavite Zze spole¢nost Oracle vlastni obchodni znacku Java a vSechny pfibuzné

obchodni znagky a Ze souhlasite s pInénim podminek pouziti obchodni znacky na
www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html.

Jakakoli dalsi distribuce Java program( (mimo toto zafizeni/stroj) je podminéna pravné ucinnou
Smlouvou o licenci pro koncového uzivatele uzavienou se spolecnosti Oracle. Jakékoli pouziti


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

CERTIFIKAT OMEZENE ZARUKY

Haas Automation, Inc.
Pokryva Haas Automation, Inc., Zafizeni CNC
Plati od 1. zafi 2010

Haas Automation Inc. (,Haas" nebo ,Vyrobce®) poskytuje omezenou zaruku na vSechny
nové frézky, obrabéci centra a rotacni stroje (spolecné ,CNC stroje”) a jejich soucasti
(kromé téch, které jsou uvedené dole v odstavci Omezeni a vyjimky ze zaruky) (,Soucasti®),
které jsou vyrobeny spolec¢nosti Haas a prodany spolecnosti Haas nebo jejimi povéfenymi
distributory, jak je stanoveno v tomto Certifikatu. Zaruka uvedena dale v tomto Certifikatu
je omezenou zarukou a je jedinou zarukou Vyrobce a podléha pozadavkiim a podminkam
tohoto Certifikatu.

Omezené kryti zaruky

Kazdy CNC stroj a jeho soucasti (spolecné ,Vyrobky Haas*) nesou zaruku Vyrobce proti
zavadam v materialu a zpracovani. Tato zaruka se poskytuje pouze kone¢nému uzivateli
CNC stroje (,Zakaznik®). Doba platnosti této omezené zaruky je jeden (1) rok. Doba zaruky
zacina dnem instalace CNC stroje do zafizeni zakaznika. Zakaznik muze zakoupit
rozsSifeni zaru€ni doby od povéfeného distributora Haas (“Warranty Extension” - "Rozsifeni
zaruky") kdykoliv b€hem prvniho roku vlastnictvi.

Pouze opravy a nahrada

Vyhradni odpovédnost vyrobce a zakaznikl(v vyluény opravny prostfedek, s ohledem na
jeden kazdy vyrobek spole¢nosti Haas, budou omezeny na opravu a vyménu, dle zvazeni
vyrobce, vadného vyrobku spole¢nosti Haas v této zaruce.

Odmitnuti zaruky

Tato zaruka je vyhradni a vyluénou zarukou vyrobce a nahrazuje vSechny jiné zaruky
jakéhokoliv druhu nebo povahy, vyjadfené nebo vyplyvajici, psané nebo vyféené véetné,
ale neomezené jen na toto, jakoukoliv vyplyvajici zaruku prodejnosti, vyplyvajici zaruku
zpusobilosti ke konkrétnimu Uuc€elu nebo jinou zaruku kvality nebo vykonu nebo
nezasahovani. VSechny takové jiné zaruky jakéhokoliv druhu timto vyrobce odmita a
zakaznik se jich vzdava.



Omezeni a odmitnuti zaruky

Dily podléhajici opotfebeni pfi béZném pouzivani a béhem daliho ¢asu, v€etné a nejen:
natér, opracovani a stav oken, Zzarovky, tésnéni, stérale, uzavéry, systémy na
odstrafiovani tfisek (napf. Snekové dopravniky, skluzné Zlaby na tfisky), femeny, filtry,
dverni vale¢ky, prsty ménice nastroju atd. nejsou pfedmétem této zaruky. Aby platila tato
zaruka, musi byt dodrzovany a zaznamenavany vyrobcem urCené udrzbové postupy. Tato
zaruka je neplatna, jestlize vyrobce zjisti, Ze (i) kterykoliv vyrobek spolecnosti Haas byl
vystaven nespravnému zachazeni, nespravnému pouziti, zneuZiti, zanedbani, nehodé,
nespravné montazi, nespravné udrzbé, nespravnému skladovani nebo nespravnému
provozovani €i pouZiti, v€etn& pouziti nespravnych chladicich nebo jinych kapalin, (ii)
kterykoliv vyrobek spole¢nosti Haas byl nespravné opraven nebo udrzovan zakaznikem,
nepovéfenym servisnim technikem nebo jinou nepovéfenou osobou, (iii) zakaznik nebo
jind osoba provedli nebo se snaZili provést jakékoliv Upravy na kterémkoliv vyrobku
spole¢nosti Haas bez pfedchoziho pisemného povéfeni vyrobce a/nebo (iv) kterykoliv
vyrobek spole€nosti Haas byl pouzit pro jakoukoliv nekomeréni potiebu (jako je osobni
pouziti nebo pouzZiti v domacnosti). Tato zaruka nepokryva poskozeni nebo vadu
zpUsobenou vnéjSim vlivem nebo situacemi prekracujicimi ramec pfiméfeného dohledu
vyrobce v€etn&, ale bez omezeni pouze na toto, kradezi, vandalismem, poZarem,
povétrnostnimi podminkami (jako je dést, zaplavy, vitr, blesk nebo zemétfeseni) nebo v
dlsledku valky nebo terorismu.

Bez omezovani kteréhokoliv z vylou€eni nebo omezeni popsanych v tomto Certifikatu, tato
zaruka neobsahuje Zadnou zaruku, Ze jakykoliv vyrobek spole€nosti Haas splni jakékoliv
osobni vyrobni specifikace nebo jiné poZzadavky nebo Ze provoz jakéhokoliv vyrobku
spole¢nosti Haas bude nepferuSen nebo bezchybny. Vyrobce neni zodpovédny ohledné
pouzivani jakéhokoliv vyrobku spole€nosti Haas jakoukoliv osobou a vyrobce nemusi
prevzit zavazek prodavajiciho vici jakékoliv osobé za chyby v designu, vyrobé, provozu,
vykonu jakéhokoliv vyrobku spole€nosti Haas, kromé jeho opravy nebo vymény, jak je
psano dale v tomto Certifikatu.



Omezeni odpovédnosti a Skod

Vyrobce neponese odpovédnost vici zakaznikovi ani jakékoliv jiné osobé za jakoukoliv
kompenzacéni, nahodnou, naslednou, trestnou, zvlastni nebo jinou 8kodu &i narok, at v
ramci smluvni ¢innosti, deliktu nebo jiné pravni nebo ekvitni teorie, majici plvod nebo
souvislost s jakymkoliv vyrobkem spolecnosti Haas, jinymi vyrobky nebo sluzbami
poskytovanymi vyrobcem nebo povéfenym distributorem, servisnim technikem nebo jinym
povéfenym zastupcem (spolecné ,povéfeny zastupce”) nebo za selhani dild nebo vyrobku
vyrobenych pomoci jakéhokoliv vyrobku spole€nosti Haas, i kdyZ vyrobce nebo jakykoliv
povéfeny zastupce byli seznameni s mozZnosti takovych podkozeni, které Skoda a narok
zahrnuji, ale nejsou omezeny jen na né, za ztratu zisku, ztratu dat, ztratu vyrobka, snizeni
vynosu, ztratu pouziti, cenu za prostoj, obchodni dlvéru, jakékoliv poSkozeni vybaveni,
provozniho zavodu nebo jiného majetku jakékoliv osoby a za jakoukoliv Skodu, ktera mohla
byt zplsobena selhanim jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti Haas. VSechny takové Skody a
naroky vyrobce odmita a zakaznik se jich vzdava. Vyhradni odpovédnost vyrobce a
zakaznikdv vyluény opravny prostfedek v ramci Skod a naroku z jakéhokoliv divodu budou
omezeny na opravu a vyménu, dle zvazeni vyrobce, vadného vyrobku spoleénosti Haas,
tak jak je uveden v této zaruce.

Zakaznik pfijal omezeni a vymezeni stanovena dale v tomto Certifikatu, v€etné, ale nikoliv
s omezenim pouze na toto, omezeni svého prava na nahradu Skod, jako &ast svého
ujednani s vyrobcem nebo jeho povéfenym zastupcem. Zakaznik si uvédomuje a uznava,
Ze cena vyrobk( Haas by byla vys$si, pokud by byla na vyrobci pozadovana odpovédnost
za Skody a naroky nad ramec této zaruky.

Uplna dohoda

Tento Certifikat nahrazuje kazdou jinou dohodu, pfisliby, prohladeni nebo zaruky, at
vyfené nebo psané mezi stranami nebo vyrobcem, s ohledem na pfedmét tohoto
Certifikatu, a obsahuje vSechny smlouvy a ujednani mezi stranami nebo vyrobcem s
ohledem na takovy pfedmét. Vyrobce timto jednozna&né odmita jakékoliv jiné dohody,
pfisliby, prohlaSeni nebo zaruky, at vyf€ené nebo psané, které jsou dodatecné nebo v
rozporu s jakymkoliv pojmem nebo podminkou tohoto Certifikatu. Zadny pojem ani
podminka uvedené déle v tomto Certifikatu nesmi byt pozmérniovany nebo doplovany bez
pisemné dohody, podepsané vyrobcem a zdkaznikem. Nehledé na vySe uvedené, vyrobce
uzna rozsifeni zaruky jen v takovém rozsahu, ktery prodlouZi platnou dobu zaruky.

Prenosnost

Tato zaruka je pfenosna od plvodniho zakaznika na jinou stranu, jestlize je CNC stroj
prodan soukromym prodejem pfed uplynutim zaruéni doby, za pfedpokladu, Ze je vyrobci
pfedloZeno pisemné oznameni a tato zaruka neni neplatna v dobé pfenosu. Nabyvatel této
zaruky bude podléhat veSkerym naleZitostem a podminkam tohoto Certifikatu.
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Ruzné

Tato zaruka bude podléhat zakonim statu Kalifornie bez aplikace nafizeni o konfliktu
zakon(. Jeden kazdy spor vychazejici z této zaruky bude feSen soudni cestou ve Ventura
County, Los Angeles Couty nebo Orange County v Kalifornii. Jakakoliv podminka nebo
ustanoveni tohoto Certifikatu, které je neplatné nebo nevynutitelné v jakékoliv situaci v
jakékoliv jurisdikci, neovlivni platnost nebo vynutitelnost zbyvajicich podminek a
ustanoveni tohoto nebo platnost nebo vynutitelnost problematické podminky nebo
ustanoveni v jakékoliv jiné situaci nebo v jakékoliv jiné jurisdikci.



Zakaznicka odezva

Jestlize mate pfipominky nebo dotazy k této PFiru¢ce pro obsluhu, kontaktujte nas prosim
na nasi webové strance www.HaasCNC.com. Pouzijte odkaz ,Kontaktujte nas“ a poslete
své komentare nasemu zastupci zakazniku.

Pridejte se ke komunité Majitelé Haas online a stante se soucasti SirSiho féra CNC na
téchto strankach:

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
=

= www.flickr.com/photos/haasautomation
Product photos and information
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Politika zaruky spokojenosti zakaznika
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Vazeny zakazniku spole¢nosti Haas,

Vase Uplna spokojenost a pFizen jsou pro Haas Automation Inc. a rovnéz i pro distributora
rychle vyiesi jakékoliv vase starosti, které byste mohli mit ohledné vasi prodejni transakce
nebo pfi provozovani vaseho zafizeni.

Avsak, pokud feSeni nedopadlo k vasi UpIné spokojenosti a vas problém jste projednali s
¢lenem vedeni dealera, feditelem nebo pfimo majitelem dealera, ucifite prosim nasledujici:

Kontaktujte zastupce klientského servisu Haas Automation na cCisle 805 988 6980.
Abychom vas problém mohli vyfeSit co nejdfive, méjte prosim pfi hovoru pfipraveny
nasleduijici informace:

. Nazev vasi spole¢nosti, adresu a telefonni ¢€islo

. Model stroje a sériové Cislo

. Nazev dealera a jméno posledni kontaktni osoby u dealera
. Typ vaseho problému

Pokud chcete napsat Haas Automation, pouzijte prosim tuto adresu:

Haas Automation, Inc., USA

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

K rukam: Vedouci oddéleni Spokojenost zakaznika
e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Poté, co kontaktujete centrum zakaznickych sluzeb Haas Automation, se budeme snazit
co nejrychleji se s vami a vasim distributorem spojit kvuli rychlému vyfeSeni problému. V
Haas Automation vime, Zze dobry vztah mezi zakaznikem, distributorem a vyrobcem
znamena staly pfinos pro vSechny zu&astnéné.

Mezinarodni zastoupeni:

Haas Automation, Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgie

e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

e-mail: customerservice@HaasCNC.com



Prohlaseni o shodé

Vyrobek: Fréza (vertikalni a horizontalni)*

*V¢etné vSech polozek volitelného vybaveni instalovanych ve vyrobnim zavodu nebo u
zakaznika certifikovanym prodejnim mistem vyrobce Haas (HFO)

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

ProhlaSujeme s plnou zodpovédnosti, ze shora uvedené vyrobky, na které se toto
prohladeni vztahuje, vyhovuji pfedpisim, jak jsou popsany ve smérnici CE pro obrabéci

centra:

. Smérnice o strojnim zafizeni 2006/42/ES

. Smérnice o elektromagnetické slucitelnosti 2014/30/EU
. Dopliiujici normy:

- 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: VYHOVUJE (2011/65/EU) s vyjimkou dle dokumentace vyrobce.
Vyjimka:
a) Nepfenosny pramyslovy nastroj velkych rozmér(.

b) Olovo jako prvek slitiny v oceli, hliniku a médi.
c) Kadmium a jeho slouceniny v elektrickych kontaktech.

Osoba opravnéna k sestaveni technické dokumentace:
Jens Thing
Adresa:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem

Belgie



USA: Haas Automation ovéfuje, Ze tato jednotka vyhovuje vyrobnim normédm OSHA a
ANSI uvedenym dale. Provoz tohoto stroje bude v souladu s dale uvedenymi normami
pouze do té doby, dokud se bude pozadavky téchto norem Fidit maijitel a provozovatel pfi
provozu, udrzbé a zapracovavani.

. OSHA 1910.212 - VSeobecné poZadavky pro v8echny stroje

. ANSI B11.5-1983 (R1994) Vrtaci, frézovaci a vyvrtavaci stroje

. ANSI B11.19-2010 Provozni kritéria pro bezpeénostni kryty

. ANSI B11.23-2002 Bezpecnostni poZadavky pro obrabéci centra a automatické
Cislicoveé rizené frézovaci, vrtaci a vyvrtavaci stroje

. ANSI B11.TR3-2000 Vyhodnocovani rizik a SniZovani rizik - Pomucka pro
odhadovani, vyhodnocovani a omezovani rizik spojenych s obréabécimi stroji

KANADA: Jako vyrobce originalnich zafizeni (OEM) prohlasujeme, Ze uvedené vyrobky
vyhovuji pfedpisu 851, upravenému odstavcem 7, Kontroly zdravotnich a bezpe€nostnich
rizik pfed spusténim, v Zakoné o bezpecénosti a ochrané zdravi pfi praci v pramyslovych
podnicich, pojednavajicim o ustanoveni a normach pro zabezpec&eni strojového vybaveni.

Déle tento dokument vyhovuje pisemnému ustanoveni pro zprosténi od pfedbézné
inspekce pro uvedené strojni zafizeni, jak je uvedeno v Zasadach zdravi a bezpecnosti
provincie Ontario (Ontario Health and Safety Guidelines), Zasadach PSR (PSR
Guidelines), datovano v listopadu 2016. Zasady PSR (PSR Guidelines) povoluji, aby
takové pisemné oznameni od puvodniho vyrobce zafizeni deklarujici soulad s pfisluSnymi
normami bylo pfijatelné pro zprosténi od pfedbéZzné zdravotni a bezpecnostni kontroly
(Pre-Start Health and Safety Review).

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 ].b us NFPA STD 79 equivalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and
e AnswuLsToses | CETL Listed marks are awarded to products that have

Intertek CERTIFIED TO successfully undergone testing by Intertek Testing
9700845 CANICSA TP 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

Plvodni pokyny



Uzivatelska priru¢ka k obsluze a dalSi online zdroje

Tato pfirucka je provozni a programovaci navod, ktery se tyka vSech fréz Haas.

Anglicka verze této pfiruCky je dodavana vS8em zakaznikim a je oznalena ,,Original
Instructions®.

Pro mnoho dalSich ¢asti svéta je oznaCen preklad této pfirucky jako ,,Preklad originalnich
pokynu“.

Tato pfirucka obsahuje nepodepsanou verzi EU pozadované ,,Prohlaseni o shodé“.
Evropskym zakaznikim je poskytnuta podepsana anglicka verze prohlaseni o shodé s
nazvem modelu a sériovym Cislem.

Kromé této pfirucky je k dispozici obrovské mnozstvi dalSich informaci na adrese:
www.haascnc.com v oddilu Servis.

Tato pfirucka i preklady této pfirucky jsou k dispozici online pro stroje asi az 15 let staré.

CNC fizeni vaseho stroje tqké ob§ahuje celou tuto pfiru¢ku v mnoha jazycich, kterou Ize
najit po stisknuti tlaCitka [NAPOVEDA].

Mnoho modelu strojli je dodavano s doplfikem pfirucky, ktery je také k dispozici online.
VSechny typy stroji také maiji dalSi dostupné informace online.
Informace o udrzbé a servisu jsou k dispozici online.

»Privodce instalaci“ obsahuje informace a kontrolni seznam pozadavk( na vzduchové a
elektrické rozvody, volitelny vytahovac aerosolu, pfepravni rozméry, hmotnost, pokyny pro
zvedani, zakladna a umisténi atd.

Pokyny pro spravny vybér a udrzbu chladici kapaliny naleznete v pfiru¢ce pro obsluhu a
online.

Vzduchova a pneumaticka schémata jsou umisténa na vnitfni strané dvefi panelu mazani
a dvefich Fizeni CNC.

Lubrika¢ni, mazaci, olejové a hydraulické typy kapalin jsou uvedeny na stitku na mazacim
panelu stroje.
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Jak pouzivat tuto priru¢ku

Jak pouzivat tuto prirucku

Abyste ziskali maximalni prospéch ze svého nového stroje Haas, prostudujte si celou
prirucku a €asto se k ni vracejte. Obsah této pfirucky je také k dispozici na ovladaci vaseho
stroje pod funkci HELP (Napovéda).

important:
Bezpecnost.

Pfed provozovanim stroje si prostudujte kapitolu Pfirucka operatora —

Prohlaseni o varovani

V této pfiru¢ce jsou dilezité pasaze odliSeny od hlavniho textu ikonou a doprovodnym
signalnim slovem: "Nebezpedi", "Varovani", "Upozornéni" nebo "Poznamka". Ikona a
signdlni slovo upozoriuji na vaznost podminek nebo situace. Zajistéte, aby tato

upozornéni byla pozorné pfetena a vénujte =zvlastni pozornost dodrZzovani

téchto instrukci.

Popis

Priklad

Nebezpecéi znamena, Ze existuji podminky nebo
situace, kdy by mohlo dojit k usmrceni nebo
vaznému zranéni, pokud byste nepostupovali
podle uvedenych instrukci.

a@‘
e

danger: Zadny krok. Nebezpedi trazu
elektrickym proudem, télesného zranéni nebo
poSkozeni stroje Nelezte nahoru ani
nezlstavejte v téchto mistech.

Varovani znamena, ze existuji podminky nebo
situace, kdy by pfi nedbani uvedenych instrukci
mohlo dojit ke stfedné vaznému zranéni.

A

warning: Nikdy nestrkejte ruce mezi ménicé
nastroju a hlavici vietena.

Upozornéni znamena, Zze by mohlo dojit k mensimu
zranéni nebo k poskozeni stroje, pokud byste
nepostupovali podle uvedenych instrukci. Mozna
byste také museli zacit cely postup znovu, pokud
byste nepostupovali podle instrukci v upozornéni.

O

caution: Pfed provadénim jakékoli tudrzby stroj
vypnéte.

Poznamka znamena, Ze v textu se nachazeji
dopliujici informace, vysvétleni nebo
pomocné rady a tipy.

poznamka: Jestlize vas stroj ma volitelny stil se
zvétsenou prichodnosti v ose Z, postupujte
podle téchto pokynda.
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Textové konvence pouzivané v této prirucce

Popis

Priklad textu

Text v Bloku kéda uvadi pfiklady programu.

GO0 G90 G54 X0. YO.;

’

Odkazy na ovladaci tlac¢itka udavaji nazev ovladaci
klavesy nebo tlacitka, ktera musite stisknout.

Stisknéte [START CYKLU]J.

Cesta k souboru popisuje sled slozek v souborovém
systému.

Servis > Dokumenty a Software >...

Odkazy na rezimy popisuji rezim stroje.

MDI

Prvek obrazovky popisuje pfedmét na displeji stroje,
se kterym budete interaktivné pracovat.

Vyberte zaloZku SYSTEM.

Vystup systému popisuje text, ktery stroj zobrazi
jako odezvu na vasi ¢innost.

KONEC PROGRAMU

Uzivatelsky vstup popisuje text, ktery byste méli
zadat do ovladace stroje.

G04 Pl.;

Proménna n indikuje rozsah nezapornych celych
Cisel od 0 do 9.

Dnn zastupuje Udaje D00 az D99.
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Jak pouzivat tuto priru¢ku
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Nastavenia obsluha

Chapter 1: Nastaveni a obsluha

1.1 Vybaleni sondy

Pokud je na vaSem stroji nainstalovan systém WIPS, odstrafite pfepravni drzak sondy
stolu. Pokud provéadite instalaci systému WIPS, projdéte si oddil Instalace.

F1.1: Sestava prepravniho drzaku

)

)

Odstranite Cerveny pfepravni drzak a souvisejici pfipeviiovaci hardware.




Aktivace sondy — NGC

1.2

A

WARNING:

1.3

Aktivace sondy — NGC

Pokud na vasem stroji nebyl nainstalovan WIPS, servisni technik Haas musi nacist a pouzit
konfigura¢ni soubor z https://portal.haascnc.com.

Tento postup slouzi k ovéfeni toho, zda sonda vietena, sonda stolu, OMI a pfipojeni
systému ke fizeni funguji spravné.

1. Pro aktivaci sondy stolu vstupte v reZimu MDI do nasledujiciho programu:

M59 P2;
G04 P1.0;
M59 P3;

2. Stisknéte [CYCLE START].

3. Po spusténi tohoto programu jemné poklepejte prstem na sondu stolu. Pfi kazdém
pohybu sondy by mél zavéSeny fidici panel zapipat.

4, Pro dokonéeni aktivace stisknéte [RESET].

5. Pro aktivaci sondy vietena vstupte v rezimu MDI do nasledujiciho programu a
stisknéte [CYCLE START]:

M59 P3;

6. Po spusténi tohoto programu jemné poklepejte prstem na sondu vietena. Pfi kazdém
pohybu sondy by mél zavéSeny fidici panel zapipat.

7. Pro dokonéeni aktivace stisknéte [RESET].

Pokud se sondé nepodafi rozpipat zavéSeny panel a okna sondy nejsou fadné
vyrovnana, zkuste pred feSenim problému nebo provadénim servisu nejprve vyménit
baterie v sondé, protoZe vybité baterie jsou s nejvyssi pravdépodobnosti zdrojem
problému. Pokyny naleznete v oddilu pro vyménu baterie.

NEPOUZIVEJTE systém WIPS, dokud sondy nejsou zkalibrovéany.

Aktivace sondy — CHC

Pokud na vasem stroji nebyl nainstalovan WIPS, servisni technik Haas musi nacist a pouzit
konfiguracni soubor z https://portal.haascnc.com.

Tento postup slouzi k ovéfeni toho, zda sonda vietena, sonda stolu, OMI a pfipojeni
systému ke Fizeni funguji spravné.

1. Pro aktivaci sondy stolu vstupte v reZimu MDI do nasledujiciho programu:
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A

WARNING:

1.4

M59 P1133;
G04 P1.0;
M59 P1134;

Stisknéte [CYCLE START].

Po spusténi tohoto programu jemné poklepejte prstem na sondu stolu. Pfi kazdém
pohybu sondy by mél zavéSeny fidici panel zapipat.
Pro dokonceni aktivace stisknéte [RESET].

Pro aktivaci sondy vietena vstupte v reZimu MDI do nasledujiciho programu a
stisknéte [CYCLE START]:

M59 P1134;

Po spusténi tohoto programu jemné poklepejte prstem na sondu vietena. Pfi kazdém
pohybu sondy by mél zavéSeny fidici panel zapipat.

Pro dokonceni aktivace stisknéte [RESET].

Pokud se sondé nepodafi rozpipat zavé3eny panel a okna sondy nejsou fadné
vyrovnana, zkuste pfed feSenim problému nebo provadénim servisu nejprve vyménit
baterie v sondé&, protoZe vybité baterie jsou s nejvyssi pravdépodobnosti zdrojem
problému. Pokyny naleznete v oddilu pro vyménu baterie.

NEPOUZIVEJTE systém WIPS, dokud sondy nejsou zkalibrovény.

Kalibrace sondy — NGC

Pfed zahajenim kalibrace musi byt u hrotu sondy nastroje zadana rovinnost a u rubinového
hrotu pracovni sondy musi byt zadano vyoseni. Viz oddil instalace.

Prejdéte na Upravit > VPS > Sondovani > Kalibrace.




Kalibrace sondy — NGC

F1.2: Kalibrace sondy — NGC
Operation: MEM ‘ |12:56:17 Program Generation

...A_CALIBRATION_MAIN... E‘“‘“f SR
= = VI
(GAGE BALL DIAMETER: 25.);
GO0 G90; Load [ENTER]
GO0 AB CO:
G655 P9996 B25.000 (ENTER BALL DIA HERE) ;
M30 ;
‘ Back Forward Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. [
1 Current Directory: PROBINGJ‘CALIBRATIONI
File Name Size |  Last Modified | |
2 Complete Probe Calibration 19184 06/11/18 08:47
‘\-\_‘ Tool Probe Calibration 7554 06/11/18 08:47
_ Spindle Probe Length Calibration 2168 06/11/18 08:47
Main Spindle 3_ B (1Spindle Probe Diameter Calibration 3042 06/11/18 08:47
Spindle Spasd: MRZP Calibration [EBIRSN 0611718 08:47 >
: Tool Loader Calibrati 06/11/18 08:47
@ spindle Power: BB KW ool Loader Calibration - /111 >
Surface Speed: © FPM
Overrides Chip Load: 0.00000 IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM
Feed: 100% -
Spindle: 100% Active Feed: 0.0000 IPM
Rapid: 100%
Spindle Load(%) gl 0%

T —
Spustte tfi kalibracéni programy v nasledujicim poradi:

1. Kalibrace sondy nastroje.
2. Kalibrace délky sondy vietena.
3. Kalibrace priméru sondy vietena.

Chcete-li spustit kalibraéni program, zvyraznéte jej a stisknéte [ENTER].

Podle pokynu na obrazovce zadejte hodnoty pro kazdou poZzadovanou proménnou. Poté
stisknéte [CYCLE START] pro spusténi kalibraéniho programu.

NOTE: NepouzZivejte moznost ,Kompletni kalibrace sondy”. Ta je urCena k
pouziti vyrobcem pro kontrolu funkcnosti systéemu WIPS pred
expedici. Nezajisti pfesné nebo opakovatelné vysledky.
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NOTE:

1.5

Namisto zakoupeni nastroje pro kalibraci sondy nastroje mizete viozit
opotrebenou karbidovou celni frézu do drzaku nastroje kleStiny ve
sméru vzad. Uvedte improvizované vytvofeny nastroj ve vietenu pro
minimalizaci vyoseni. Pfesné zméfte prumér na hrotu nastroje. Pro
budouci potiebu vyryjte prumér a délku na svij improvizované
vytvofeny nastroj.

Kalibrace sondy — CHC

Kalibrace sondy nastroje:

Stisknéte [MDI] a poté [PRGRM CONVRS]. Pfejdéte na zaloZku ,Nastaveni“ a stisknéte
[WRITE/ENTER]. Piejdéte na zd&loZzku Kalibrace sondy néastroje a stisknéte
[WRITE/ENTER]. Podrobné pokyny naleznete na pravé dolni strané obrazovky stroje.

1.

Vlozte kalibra¢ni ty¢ do vietena. Pokud je znama skute¢na délka a pramér, Ize pro
kalibraci sondy nastroje pouzit libovolnou ty¢.

Ruénim posuvem posurite osu Z do vy3ky asi 0,25" nad sondou stolu. Stisknéte [F1]
pro zaznam polohy.

Ruénim posuvem posunite osu X a Y do stfedové polohy nad sondou stolu. Stisknéte
[F1] pro zaznam poloh.

Stisknéte Sipku doll a zadejte ¢islo nastrojové korekce nebo Eislo nastroje. Stisknéte
[WRITE/ENTER].

Stisknéte Sipku doll a zadejte délku nastroje. Musi se zadat kladné Cislo (+).
Stisknéte [WRITE/ENTER].

Stisknéte Sipku dolu a zadejte pramér nastroje. Musi se zadat kladné Cislo Stisknéte
[WRITE/ENTER].

Stisknéte [CYCLE START]. Stroj provede automatickou kalibrgci a po dokonc&eni
operace se ve stavovém poli kalibrace zobrazi napis ,DOKONCENO*".
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F1.3: Kalibrani nastroj a sonda
Diameter
Diameter
E83 : ’ T i e 8} v
A
< Length > < Length »
Calibration Bar Work Probe

Kalibrace pracovni sondy:

Kdyz jste v nabidce nastaveni, pfejdéte na zalozku Kalibrace pracovni sondy a stisknéte
[WRITE/ENTER]. Podrobné pokyny naleznete na pravé dolni strané& obrazovky stroje.
Pracovni sonda se kalibruje pomoci kalibraéniho krouzku vnitfniho praméru (ID). Nejprve
pfipevnéte kalibracni krouzek na stll (viz obrazek na dalsi strané). Lze pouzit také vrtany
otvor znamého praméru v upinadi.

1.

2.

3.

4
NOTE:
CAUTION:

5.

6.

7

Vlozte kalibraéni ty¢ do vietena (pro zménu nastrojli pouzijte ,Uvolnéni nastroje®).

Na kalibraéni krouzek umistéte klinovou podlozku znamé tloustky a ruénim posuvem
posouveijte osu Z smérem dold, dokud se ty¢ tak tak nedotkne klinové podlozky.
Stisknutim F1 ulozte polohu osy Z.

Zadejte pfesnou délku kalibracni ty€e. Stisknéte [WRITE/ENTER].
Zadejte tloustku klinové podlozky. Stisknéte [WRITE/ENTER].

Tloustka klinové podlozky mize zustat nula.

Nez budete pokracovat, prejdéte na pracovni sondu.

Vlozte pracovni sondu do vietena (pro zménu nastrojl pouzijte ,Uvolnéni nastroje”).
Zadejte pribliznou délku pracovni sondy. Stisknéte [WRITE/ENTER].

Zadejte pramér kulicky na pracovni sondé. Standardni sondy Renishaw pouzivaji
kuli¢ky o priméru 6 mm (0,2362"). Stisknéte [WRITE/ENTER].
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F1.4:

10.

Pokud je primér znamy, Ize pouZit jakykoli krouZek nebo vrtany otvor.

Zadeijte vnitini primér kalibracniho krouzku. Stisknéte [WRITE/ENTER].

Rucénim posuvem pohybuijte strojem, dokud hrot pracovni sondy nebude pfiblizné ve
stfedu krouzku a ve vysce pfiblizné 0,30" nad povrchem Z.

Stisknutim [CYCLE START] zahajite kalibraci. Po dokon&eni procesu se v poli stavu
kalibrace zobrazi napis ,DOKONCENO*.

Kalibrace kruhové mérky

—
/// ) /f/ /
— A
///..
T
.
/"/ -
/// - //
- =
—
g
e
" T«
= ~ - -
7 /’// 7 './/
7 ,./// " - p 7
" Inner Diameter
p—




Provoz - NGC

1.6 Provoz — NGC

Odméfieni nastroje sondou

F1.5: Tabulka nastrojovych korekci
Edit: MDI | 28 |14:47:28 Offsets
3910 Tool Work |

(2. Auto Length, Non-rotating): Active Tool: 58 Coolant Position: 1
E?gg;ioé- )L:ENGTH- NON-ROTATING ); Tool Offset D;:Crtn:?gr Tool Type |Tool Material| Tool Pocket | Category
GO0 G17 G40 G49 GBO G90; 2 0.
TS MOG; 2 0. None User 1
GE5 P9995 A@. B, C2. T9, EO. DO; 2 0. None User 2
M30; 2 0. None User 3

2 a. None User 4

2 G. None User 5

2 0. None User 6

2 a. None User 7

2 a. None User 8

2 a. None User 9

2 @. None User 10

2 e. None User 11

2 G. None User 12

2 0. None User 13

2 a. None User 14

2 0. None User 15

2 a. None User 16

2 o, None User 17

Enter A Value
Tool Offset Measure - To view options, - Work Offset

Main Spindle ons Operator Timers And Co
@ Spindle Speed: @ RPM [N Load This Cycle: 0:00:21
Spindle Load: 0.0 KW Last Cycle: 2:00:21
X 3,511 [j— - 0% yele: e
Surface Speed: @ FPM —J Remaining ©:00:00
Overrides Chip Load: 0.00000 -

e Fesd Rate: 0.0000 (& o.0000 || E— m| 0% M30Counter £ 338
3 Active Feed:  0.0000 M320 Counter #2: 538
spindle: 100% z -0,0004 [j—— | 0% Loops Remaining: 0

Rapid:  50% ' —J B o
1.4648440
Spindle Load(%) = - 0% 0.000000

Pfejdéte na tabulku nastrojovych korekci a zvyraznéte nastroj, u kterého chcete provést
sondovani.

Prejdéte na sloupec ,typ nastroje a stisknutim [F1] vyberte typ nastroje: Vrtak, zavitnik,
krunyfova fréza, Celni fréza, bodovy vrtak nebo kulovy hrot.
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F1.6: Proménné odméfeni nastroje sondou
Edit: MDI \ 2R 14:47:40

Tool Work

Active Tool: 50 Coolant Position: 1

( SET TOOL LENGTH, MON-ROTATING J; ol e || CRFIEIMEE i
(TOOL =9 ); e Length Diameter
GOO G17 GAD G49 GBO GIO;

T9 MOG;

GB5 P9995 A0, B1, C2, T9, EO. DO.;
M30

Tool
Tolerance

Edge Measure
Height
0.1250

@
w
@
@
=]

3-Len & Dia
None
None
MNone
None
MNone
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
MNone

@
@

LEeeeeen o os o e 0@ e
b b e R R e Ll B o e e R o R o e
oloo|olololololoeeleleelola

IPPPF’F’F’PPPPPF’F’PPPPP

Enter & Value

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

Main Spindle Nt
@ Spindle Speed: @ RPM ) Load This Cycle: 0:00:21
Spindle Load: 0.0 Kw Last Cycle: 0:00:21
X 13,5181 |— E | 0% ycle: S
Surface Speed: 0 FPM — Remaining 0:00:00
Overrides Chip Load: 0.00000 _
e Feed Rats: 0.0000 Gy 0.0000 ||E— m|  ow% M30Counter #1: 338
‘ Active Feed:  0.0000 INIELE) It 32 =zl
Spindle:  100% z -0.0004 |[m—— e | 0% Loops Remaining: 0
Rapid:  50% ' — B o
1.4648440
Spindle Load(%) = 0% 0.000000

Prejdéte na sloupce ,pfiblizny rozmér nastroje“ a ,typ sondy“ a vyplrite je.

Opakuijte kroky 2 a 3 pro libovolny pocet nastroja, u kterych chcete provést sondovani.

NOTE: Chcete-li mérit pouze délku nastroje, ponechejte hodnotu u ,vyska
méreni hrany” na nule a zvolte moznost 1 nebo 2 v poli ,typ sondy”.
Praméry nastroje se nebudou mérit.

Stisknéte ,méfeni nastrojové korekce” a vyberte moznost automatického sondovani.
Stisknéte [CYCLE START].

Zameéreni obrobku sondou
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F1.7: Cykly zaméfeni obrobku sondou

Setup: Zero | [15:32:09 Select A Probe Action
GO0 AD CO ;

GE5 P9996 B25.000 (ENTER BALL DIA HERE) ;

M30 ; Rectangle Pocket Rectangle Block

< &

Web X Axis Pocket X Axis Web Y Axis Pocket ¥ Axis

@ 4

- Select - Cancel J

(GAGE BALL DIAMETER: 25.);
GOD G90;

=

I._|1

Main Spindle Positions Program G54 G49 Tirners And Coun
@ Spindle Speed: @ RPM {IN) Load  This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.8 KW P

Surface Speed; 0 — €I x 0.0000 R - 0%  Last Cycle: 0:00:00
Overrides Chip Load: 0.00000 IPT _ Remaining 0:00:00
- Feed Rate: 0.0000 IPM (% 3 0.0000 m— - T e —— a
Spindle:  100% Active Feed: 0.0080 IPM Y W —— aQ

Rapid: 100% z 0.0394 (I E | 0% re
Loops Remaining: ]

Spindle Load(%) P— | 0%

Ruénim posuvem posunte pracovni sondu na prvek, ktery chcete méfit.
Prejdéte na tabulku ofsetll obrobku a vyberte ofset, ve kterém chcete méfeni ulozit.

Stisknéte [F3] a vyberte postup sondovani, ktery odpovida prvku, ktery chcete méfit. Poté
stisknéte [ENTER].

Vypliite pozadovana pole a stisknéte [CYCLE START].

Informace a pokyny k sondovani béhem procesu naleznete v pfiru€ce ,Software Inspection
Plus pro obrabéci centra Haas".

10
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1.7 Provoz - CHC

Zalozkové nabidky:

NOTE: Pocinaje verzi softwaru 16.04A jsou funkce WIPS k dispozici také
prostrednictvim tabulek ofsett. To je popsano v dalSim oddilu.

Nastaveni nastroje:

V nabidce Nastaveni pfejdéte na zaloZku mozZnosti rezimu ,Nastroje“ a stisknéte

[WRITE/ENTER].
F1.8: Sondovani nastrojll — zalozkové nabidky
 MANUALY seTUP Y _FACE Y DRILLY POCKET MILLING Y ENGRAVING Y VQcC )
Press ATC FWD Tool in Spindle: 1 Tool Diameter
or ATC REV to Tool Displayed: 1 [ 0.0000 in I
change the tool
displayed. Tool Type

Point Z Length

[ OFF I [ 0.0000 in |
Flutes Z Wear

[ 2 I [ 0.0000 in |
Spindle RPM Tool Wear

[ 0 I [ 0.0000 in |

Press NEXT TOOL
to change the
tool in spindle.

Press F2 to set
tool dimensions

with probe.
[Tool Mat:eriral _I [FeedrgntgomTl [Coolagt Pos _I
_ WORK ) TooL [ TOOL PROBE CALIBRATION | WORK PROBE CALIBRATION )
1. Zvolte typ nastroje: Vrtak, zavitnik, krunyfova fréza, Celni fréza, stfedici vrtak.
Stisknéte WRITE/ENTER.
NOTE: Alternativa pro nastrojovou korekci: Prfejdéte na pole s céislem

Nastrojové korekce. Zadejte ofset a stisknéte [WRITE/ENTER].
Zkontrolujte, zda se na ofset spravné odkazuje v programu obrobku.
2. Stisknéte [F2] pro nastaveni rozmér( nastrojli pomoci sondy.
. Po stisknuti [F2] se zobrazi obrazovka Rozméry nastroje.
. Zadejte pfiblizné rozméry nastroje.

. Stisknéte [CYCLE START] pro automatické nastaveni délky a priméru
nastroje.

11
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NOTE: Chcete-li merit pouze délku nastroje, ponechejte hodnotu Z na nule.
Praméry nastroje se nebudou merit. Pro méreni délky fréz je vSak
tfeba zadat hodnoty praméru.

3. Chcete-li prejit k dalSimu nastroji v ménici nastroje, stisknéte [NEXT TOOL].

Nastroje Ize nakladat do vietena v nastaveni nastroje stisknutim
[TOOL RELEASE].

4, Nasledné nastroje Ize nastavit pomoci sondy opakovanim kroka 1 az 3.
Nastaveni obrobku:

V nabidce Nastaveni piejdéte na zalozku Obrobek a stisknéte [WRITE/ENTER]. Tato
nabidka umoziuje uzivateli zvolit pozadovany povrch, u kterého se ma provést sondovani.
Podrobné pokyny naleznete na pravé dolini strané obrazovky stroje.

F1.9: Zaméfeni obrobku sondou — zalozkoveé nabidky
( MANUALY " seTuP Y_FACE Y DRILLY POCKET MILLING Y ENGRAVING Y vac )
Wrk Zero Ofst X Offset m— Work Material
4 0. [ NO MATERIAL SELECTED
Y Offset m——
0.
Z Offset
Press F2 to 0.
set offsets
using probe.
_ WORK * TOOL L TOOL PROBE CALIBRATION L WORK PROBE CALIBRATION )

Volba systému pracovnich soufadnic Stisknéte [WRITE/ENTER].
2. Stisknéte [F2] pro nastaveni ofsetd pomoci sondy.

3. Zobrazi se vyskakovaci obrazovka. Prochazejte funkcemi sondovani. Zvolte funkci
stisknutim [WRITE/ENTER].

4. Postupujte podle pokynl na vybrané vyskakovaci obrazovce a poté stisknéte
[CYCLE START].

12
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NOTE: PrirGstkova méreni zadana uzivatelem zavisi na znaménku — chcete-li
sondu posunout doli do zadané hodnoty Z, hodnota, kterou zadate,
musi byt zaporna.

Pokud je prirtistkové méreni Z ponechano na nule pro vétsinu postupt
zaméreni obrobku sondou, které ho pouZzivaji (vyénélek, obdélnikovy
blok, sit' X, sit Y, vnitini roh, vnéjsi roh), pouZije se vychozi hodnota.
Sonda se nejdfive posune dolli pro nalezeni povrchu materialu a
potom se posune na predepsané pfirtistky X a Y, pficemz provede
sondovani rohu ve vychozi hloubce (kolem 1/4" (6 mm)). Pokud neni
v kratké vzdalenosti od pocCate¢niho mista sondy nalezen Zadny
povrch, objevi se provozni alarm. Pokud je na obrobku prvek, jako je
zkoseni nebo polomér, zadejte pfirtstek Z, ktery bude dostacujici pro
sondovani povrchu pod timto prvkem. P¥irtastek Z zacina v
pocate¢nim misté sondy, nikoli na povrchu obrobku.

F1.10: Hodnota Z
Surface |
Probed Starting |
First Location —» i
o S ll\"" N Z
° en;i 0.25in a e”aﬁ_x\
| (6 mm) Ny
Probe Depth-
No Z value entered Z value entered

Pro postupy sondovani, které jsou pokrocCilejSi nez ty, které jsou k dispozici v systému
WIPS, si proc¢téte dokumentaci nebo vyrobce sondy nebo si projdéte jeho webovou
stranku.

Tabulky ofsett:
Tento provozni rezim je k dispozici ve verzi softwaru frézy 16.04A a novéjsi.

Nastaveni nastroje:
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Provoz — CHC

F1.11:

Odmeérfeni nastroje sondou — tabulky ofsetl

[ << TOOL INFO PROBING TOOL OFFSET >> |
APPROXIMATE | APPROXIMATE [EDGE MEASURE TOOL PROBE
TOOL LENGTH DIAMETER HEIGHT TOLERANCE TYPE
1 1.3750 0. 2500 0. 2500 0. 3-LEN & DIA E
2 [ 1.7500 | 0.3750 0. 2500 0.0500 (1-L ROTATNG
3 0. 0. 0. 0. O-NONE
4 0. 0. 0. 0. D-NONE
5 0. 0. 0. 0. O-NONE
6 0. 0. 0. 0. 0-NONE
7 0. 0. 0. 0. 0-NONE
8 0. 0. 0. 0. B-NONE
9 0. 0. 0. 0. 0-NONE ||
4 —————— ||
. ENTER A VaLUE. PRESS [WRITE] T0O ADD OR [F1] T0O SET THE VALUE. y
TOOL PROBE HELP Tool Type: DRILL
Enter the approximate length of the tool to _ .
be measured. V' I,{\' I
{Enter a positive number only). ,-”J;
. g
Press the [TOOL OFFSET MEASUR] key to start the
Automatic Probing Options.

"

Stisknéte [MDI], poté [OFFSET], dokud nebude tabulka nastrojovych korekci aktivni.

Prochazejte sloupce v tabulce. Pfesun za krajni levy nebo pravy sloupec tabulky vas
pfenese na dalSi tabulku. K dispozici jsou ffi tabulky: Nastrojova korekce, Informace
0 nastrojich a Sondovani. Podokno zobrazeni pfimo pod tabulkami nastrojové
korekce zobrazi pfi pohybu kurzorem pfisludné informace napovédy.

V tabulce nastavte kazdy nastroj, u kterého se ma provést sondovani, nasledujicim

zpusobem:
. V tabulce ,Informace o nastrojich® zadejte typ nastroje.
. V tabulce ,Sondovani“ zadejte pfibliznou délku nastroje. Pokud se ma provést

i sondovani priiméru, zadejte pfibliznou hodnotu priiméru nastroje a
vzdalenost od hrotu nastroje, kde se bude primér méfit. Do pfislusného
sloupce zadejte hodnotu tolerance opotfebeni (volitelné).

. Zvolte typ sondy. Pokud je zadano dostateCné mnozstvi informaci, aby WIPS
mohl Uspésné provést zvolenou operaci sondy na nastroji, tato hodnota se
zobrazi se zelenym pozadim. Pokud je pozadi ¢ervené nebo bilé, operace
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Nastavenia obsluha

sondy pro tento nastroj selze. Ve vygenerovaném programu se zobrazi
komentar ,U nastroje # nejsou zadany vSechny informace®.

Stisknéte klavesu [TOOL OFFSET MEASUR]. Vyberte jednu z moznosti sondy a
stisknéte [CYCLE START] pro vygenerovani programu v MDI a spustte ho, nebo
stisknéte [INSERT] pro zkopirovani programu do schranky.

Nastaveni obrobku:

F1.12: Zaméfeni obrobku sondou — tabulky ofsett
| -
“.'\.-:’”“:_-‘_.‘1 o B , —— — E oSy i V—IHI—‘
il N CAR— A . W VoS
—— N ) — [y i
O-NONE 1-BORE Z2-B0SS F-RECT 4-RECT 5-WEE X 6-POCKET
POCKET BLOCK AXIS X AXIS
, I
— | (I S [
[ 1 ISR A S o 35 )
— VT :I . At S [ :
7-MEB ¥ 8-POCKET 9-0UTER 10-INNER 11-SINGL 12-VISE
AXIS ¥ AXIS CORNER CORNER SURFACE CORNER
<< AXES INFO WORK ZERO OFFSET AXES INFO >> |
G CODE PROBE ACTION WORK PROBE INPUTS
G52 DISABLED 2 c 0
[654 |[TNNR CorneR || || SO
G55 NONE I tal 7 0
G56 NONE ncrementa .
G57 NONE I tal x 0
G58 NONE ncrementa u
Gh9 NONE I tal v 0
G154 P1 NONE nerenenta .
G154 p? NONE
G154 P3 NONE i
1. Stisknéte [MDI], poté [OFFSET], dokud nebude tabulka ofsetll obrobku aktivni.
2. Prochazejte sloupce v tabulce. Pfesun za krajni levy nebo pravy sloupec tabulky vas
prenese na dalSi tabulku. Tento rezim obsahuje dvé tabulky: ,Informace o osach* a
,Pracovni sonda“ Prejdéte do aktivni tabulky ,Pracovni sonda“.
3. Vyberte hodnotu ofsetu obrobku. Zadejte Cislo z vySe uvedené tabulky odpovidajici

operaci sondovani, kterd se ma provést, a stisknéte [WRITE/ENTER].

15



Provoz — CHC

4. Stisknéte klavesu Sipky RIGHT CURSOR pro zadani vstupnich informaci pracovni
sondy. Nad tabulkou ofsetu obrobku se v podokné zobrazi informace napovédy pro
zvolenou operaci.

5. Sondu umistéte podle pokynl a podle potfeby vyplrte vstupni informace. [CYCLE
START] pro vytvorfeni programu v [MDI] a spustte ho nebo stisknéte [INSERT] pro
zkopirovani programu do schranky.
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Instalace

Chapter 2: Instalace
2.1 Instalace OMI - NGC

Pokud na vaSem stroji nebyl nainstalovan WIPS, servisni technik Haas musi nagist a pouzit

konfiguraéni soubor z https://portal.haascnc.com.

Systém OMI detekuje signaly sondy v 60° ,kuzelu“ z okna OMI. Umistéte OMI tak, aby
pfijimalo signal na zakladé pfimého vyhledu jak ze sondy nastroje, tak z pracovni sondy
pfes cely rozsah pojezdu stroje. Pokud béhem cyklu sondovani rotaéni zafizeni, upinac
nebo obrobek zablokuje vyhled mezi nékterou ze sond a OMI, dojde ke ztraté spojeni a
systém vygeneruje alarm. Rozplanujte nastaveni stroje tak, abyste se vySe uvedenému
vyhnuli. U nékterych velkych strojd muze byt nutné zvednout sondu nastroje ze stolu

pomoci zvedaciho zafizeni.

F2.1: Sestava drzaku OMI

1/4-20 x 1/2 FBHCS

This Face
to Enclosure Wall

8-32 x_3/8 (x2)

Pfipevnéte jeden drzak k OMI pomoci dvou 10-32 x 3/8 SHCS.

Pfipevnéte druhy drzak ke sténé pouzdra stroje pomoci jednoho 1/4-20 x 1/2 FBHCS.

Pfipevnéte drzak na zed k sestavé OMI/drzaku pomoci dvou 8-32 x 3/8 SHCS.

17



Instalace OMI — CHC

2.2

NOTE:

Vedte kabel OMI z pracovniho prostoru a do skfiné fizeni. Zapojte prodluzovaci kabel do
zasuvky oznacené ,zastrCka sondy I/F* na desce I/0 PCB a zapojte kabel OMI do
prodluzovaciho kabelu. Ujistéte se, Ze jsou vS8echny kabely ve skfini fizeni vedeny
kabelovymi Zlaby.

Instalace OMI — CHC

Pokud na vasem stroji nebyl nainstalovan WIPS, servisni technik Haas musi nagist a pouzit
konfiguraéni soubor z https://portal.haascnc.com.

Systém OMI detekuje signaly sondy v 60° ,kuzelu® z okna OMI. Umistéte OMI tak, aby
pfijimalo signal na zdkladé pfimého vyhledu jak ze sondy nastroje, tak z pracovni sondy
pfes cely rozsah pojezdu stroje. Pokud béhem cyklu sondovani rotaéni zafizeni, upinac
nebo obrobek zablokuje vyhled mezi nékterou ze sond a OMI, dojde ke ztraté spojeni a
systém vygeneruje alarm. Rozplanujte nastaveni stroje tak, abyste se vySe uvedenému
vyhnuli. U nékterych velkych stroji muze byt nutné zvednout sondu nastroje ze stolu
pomoci zvedaciho zafizeni.

Pro stroje VF, EC, GR, MDC a stroje se super mini frézkou je k
instalaci WIPS nutna deska I/0O 3080U nebo 3083U nebo novéjsi. Pro
mini frézky a v8echny stroje s nastrojarskymi frézkami je nutna deska
/O 3082V nebo novéjsi.

Instalace softwaru WIPS:

WIPS vyzaduje softwarové verze M14.05A (procesor Coldfire |1 / Il a 10" LCD) nebo
M15.04E (procesor Coldfire 1l a 15" LCD) nebo novéjsi. Nainstalujte makra WIPS do
programové paméti. Pro nejnovéjSi makra WIPS kontaktujte svého prodejce. Je tfeba
nastavit Sest parametru:

Parametr 57, bit 17 ,Povolit rotaci a zménu méfitka“ nastaveny na ,1“
Parametr 57, bit 21 ,M19 Orientace vietena“ nastaveny na ,1*
Parametr 57, bit 22 ,Povolit makro® nastaveny na ,1“

Parametr 57, bit 23 ,Pfevratit pfesko€eni“ nastaveny na ,0“ (Renishaw)
Parametr 732 ,Sonda IPS* nastaveny na ,2“

Sestava drzaku OMI:

Viz oddil Instalace NGC OMI.

Identifikace sondy vietena Renishaw:

OMP40 pro WIPS nebude fungovat s VQCPS.

18



Instalace

F2.2:

2.3

OMP40 pro VQCPS nebude fungovat s WIPS.

Tyto dvé sondy Ize odliSit logem Haas na sondé, jak je znazornéno na obrazku:

Identifikace sondy

—

v

VQCPS ‘WIPS
Square Logo Round Logo
(60-0024) (60-0050)

Elektricka instalace — CHC

Elektrické instalace Renishaw

1.

2.
3.

Protahnéte kabel OMI horni ¢asti skfiné fizeni, jak je znazornéno na obrazku, v
zavislosti na provadéné instalaci [1].

Propojte kabel OMI a zastréky kabelu 33-0625 [2].
Zapojte kabel sondy Haas 33-0625 do P7 na desce 1/0 PCB [3].
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Elektricka instalace — CHC

F2.3:

F2.4:

White

Zapojeni kabell — 33-0625

Vector
Drive
P7
110
PCB Transformer

Schéma zapojeni koliki OMI — 33-0625

Blue
Violet

10: RED <24>

9:WHT/BLK <M22_N/C>

8:WHT/YEL <M22_N/O>
7:BRN <PROBE_EN>

6: ORN <NO_SKIP>

Gray

Shield

1:WHT/ORN <SKIP_RTN>

| 3:SHIELD <SKIP RTN>

| ‘ 2:WHT/BRN <EN_RTN>

4VEL<M22 COM>

33-0625
PROBE I/F
To oM

PROBE I/F TO|
SI0PCBP7

: WHT/RED <24V_RTN>

Renishaw Optical
Transceiver

6: ORN <NO_SKIP>

7:BRN <PROBE_EN>

\_2:WHT/BRN <EN_RTN>

8:WHT/YEL <M22_N/O>
9:WHT/BLK <M22_N/C>

10: RED <24V> %; -
7 s

5:WHT/RED <24V_RTN>

4:YEL <M22_COM>

1: WHT/ORN <SKIP_RTN>
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24 Elektricka instalace — CHC

Elektricka schémata

F2.5: Elektrické schéma 1/0 — U-AB

(/O P77 pin #) HAAS cable 33-0618 color: tag

~/ 4~ (8)BRN: PROBEEN
(7) WHT/BRN: Probe EN RTN

A +24V
(2) RED: 24V Source
680
] 5
A
HIPE D
TLP181GR
L
(6) BLK: NC SKIP
i‘j_ — (5) WHT/BLK: NC SKIP RTN
(4) ORN: NO SKIP
+— (3) WHT/ORN: NO SKIP RTN
«—— (1) WHT/RED: 24V RTN
./ 24RTN

I/O Board Probe Interface

Version U through AB
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Elektricka instalace — CHC

F2.6:

Elektrické schéma 1/0 — AC a novéjsi

A

(/O P77 pin #) HAAS cable 33-0608 color: tag
(7) BRN: PROBE EN

(2) WHT/BRN: EN RTN

TLP181GR

1/4 TLP281-4GB

A +24V

17 (10) RED: 24V Source

S 750

v

Q

@

/C

S

9
o)

¥ DG403DYZ

9) BLK: NC SKIP

(
(

)
1) WHT/BLK: NC SKIP RTN
(8) ORN: NO SKIP
¢ (1) WHT/ORN: NO SKIP RTN
e (5)WHT/RED: 24V RETURN

© 24RTN

I/O Board Probe Interface

Version AC and later

Vedeni kabell:

Horni vstup do skfiné fizeni: Kabelovy kanal vedte do boxu J na horni strané skfiné
fizeni. Vytahnéte kabel dolu stfedem vertikalniho kabelového kanalu a vedte ho k jednotce

E83T. Pripojte kabel OMI k 6kolikovému konektoru na E83T.

Spodni vstup do skFiné fizeni: Kabelovy kanal vedte ke spodni strané skfiné Fizeni.
Zajistéte pouzdro kanalu k vnéjsi strané skfiné fizeni pomoci stahovaci pasky. Protahnéte
kabel stfedem vertikalniho kabelového kandlu a pfipojte ho k 6kolikovému konektoru na

zastréce E83T.
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Instalace

Boéni vstup do skiiné fizeni: Pouzijte volny otvor na bocni strané skfiné nejblize ke
kabelovému kanalu nad I/O PCB. Nasurite kryci desku (25-1391) na kanal a zajistéte ji ke
skfini pomoci dvou PPHS 8-32 x 3/8” a dvou S$estihrannych matic 8-32 pojistnymi
podlozkami. Pfipevnéte konec kanalu ke kryci desce pomoci spojovaci matice. Protahnéte
kabel OMI stfedem horizontalniho kabelového kanalu a pfipojte ho k 15kolikovému

konektoru na jednotce E83T.

F2.7: Vedeni kabell

_Conduit Jacket ends
~ inside J-box

x

ES3T

y\ 7_,‘/"--"
7 Lﬂ | ‘ Drive

= ‘ “-—— Cable
FC? 33-0614/60-0070
33-0615/0617

110
PCB

Transformer

. Cable W
Secure conduit jacket outside
of control cabinet

E83T
t Vector
Amps: ; El Drive
]
e - " Cable .
/ 33-0614
Cable
33-0615 ‘ or 60-0070
or 33-0617 | |- Transformer
1/0
PCB

Cover Plate (25-1391)

Upper / Lower entry into Control Cabinet

Side Entry Connection

Conduit |§|0 Nut

I e = |

Top and Bottom Entry Cable Detail

~.| Cover Plate
Conduit 1)

) Yy
Nut'

Side Entry Cable Detail

ZAPOJENi KABELU:

Elektricka instalace Renishaw — az do 1/O verze AB:

1. Protahnéte kabel OMI horni nebo spodni &asti skfiné fizeni, jak je zndzornéno na
obrazku, v zavislosti na provadéné instalaci.

2. Propojte kabel OMI a zastréky kabelu 33-0615. Zapojte kabel sondy Haas 33-0615
do P77 na desce I/0. Zapojte propojku z kabelu sondy do M22.
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Elektricka instalace — CHC

F2.8: Zapojeni kabell — 33-0615
) _Conduit Jacket ends
‘fﬁ inside J-box
IAmPS B Vector
e Drive
- _“Cable 33-0615 |
e
H
/O
PCB Transformer
——Cable Tie
Secure conduit jacket outside
of control cabinet
Upper / Lower entry into Control Cabinet
F2.9: Schéma zapojeni koliki OMI — 33-0615
10: RED <24V>
9: WHT/BLK  <M22 N/C>> ] ‘
8 WHT/YEL <M22_N/O>
7: BRN <PROBE_ EN> voojooao
| 6: BLK <NC_SKIP>
N i “.‘ - \“ ] ] FL, 6: ORN <NO_SKIP> n,\cﬂzng n{\cﬂzn_;
DjI_LLjI‘ﬂm [eelele | P77
R etz —
l | L:WHTMRN <SKIP RTNS /;/’{;” f
‘J:‘.\\ 2: WHT/BRN <EN_RTN: /O Board
% 3: SHIELD <SKIP RTN> /. oar
T TO ;;;4 Haas Cable
5: WHT/RED <24V RTN> 33-0615
T Renishaw Optical X
o o B = ~ B Ishaw I Y <8 NOTE: Plugs Shown
= E? % g RN Transceiver B/ ) Are Tuckedglnto
= = & o |wn Cable Guide Area.
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F2.10:

Elektricka instalace Renishaw —1/O verze AC a novéjsi:
1. Protahnéte kabel OMI horni nebo spodni ¢asti skfiné fizeni, jak je znazornéno na
obrazku, v zavislosti na provadéné instalaci.

2. Propojte kabel OMI a zastréky kabelu 33-0616. Zapojte kabel sondy Haas 33-0616
do P77 na desce I/O.

Zapojeni kabeld — 33-0616

N

Conduit Jacket ends

f 4J inside J-box

Amps =

Vector
v Drive
. I —~Cable 33-0616
H
1’0
PCB Transformer
~—— Cable Tie

-

v
Secure conduit jacket outside
of control cabinet

Upper / Lower entry into Control Cabinet
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Elektricka instalace — CHC

F2.11: Schéma zapojeni kolikd OMI — 33-0616

10: RED <24V> 6: ORN <NO_SKIP>
9: WHT/BLK <M22_N/C>> 7: BRN <PROBE_EN>
8. WHT/YEL <M22_N/O> 8 WHT/YEL <M22_N/O>
7: BRN <PROBE_EN> 9: WHT/BLK <M22_NiC>>
6: ORN <NO_SKIP> 10: RED <24V>

10 8 T8

« e
5 43 2 1

4 3 2 1
1 WHTIORN <SKIP RTWS 5 WHTRED <4 RT>
2 WHTBRN<EN_RTI> £YEL <H22.COM>
3 SHELD <SKIP RTN> HAAS Cable 3 SHELD <SKIP RTH>
£ YELAZ2_ GOV 2 WHTIRN <EN_RTID>
5 WHTRED <2V R 33-0616 1:WHTIORN <SKIP RTN>

Renishaw Optical

Transceiver NOTE: Plugs Shown

Are Tucked Into
Cable Guide Area.

Violet
Gray

White
Blue
Red
Black
Shield
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2.5 Instalace sondy nastroje

F2.12: Instalace hrotu sondy nastroje

Umistéte pfidrzovaci pasek [1] nad podpérou hfidele na télo sondy [3].

Nainstalujte hfidel [2] do podpéry hfidele. Upevnéte hfidel pomoci otevieného klice.
Umistéte hrot [4] do drZzaku hrotu [5]. Upevnéte stavéci Srouby pomoci Sroubovéaku.
Ohnéte pfidrzovaci pasek o 90 stuprid podle obrazku [7].

Nasadte sestavu hrotu na hfidel sondy. Upevnéte stavéci Srouby pomoci Sroubovaku.

Pfipevnéte pfidrZzovaci pasek ke spodni &asti sestavy hrotu pomoci pfilozeného Sroubu [6].
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Instalace sondy nastroje

F2.13:

NOTE:

Instalace baterie sondy nastroje

Pri instalaci baterii se nedotykejte hrotu. MdzZe dojit ke zméné
nastaveni.

Odstrarite kryt baterie [1].

V pfipadé novych sond je tfeba bezpodmine€né odstranit plastovy Stitek mezi bateriemi [2]
a kontakty.

Nainstalujte baterie a kryt baterie.
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F2.14:

Instalace sondy nastroje

Doporucena poloha sondy nastroje je na pravé strané stolu, mimo ménic nastroje. Tato
poloha rovnéz umoznuje oknu sondy, aby se nasmérovalo od létajicich tfisek, ¢imz
prodluzuje zivotnost sondy. Vieteno musi mit dostate¢ny pojezd, aby dosahlo vSech &tyr
stran hrotu sondy. P¥i kalibraci umoznéte na vSech Ctyfech stranach hrotu sondy pojezd ve
vzdalenosti 2".

Sondy Renishaw méfi priméry nastroje pomoci pojezdu (+Y) a (-Y). Zajistéte aby podpéra
sondy stolu umozfovala dostatecny pojezd Y pro méfeni prGméru nastroje. Napfiklad v
pfipadé méfeni primér( nastroje do 6" umoznéte celkovy pojezd alespori o vzdalenosti 5"
okolo sondy stolu. Pro méfeni priimérd nastroje do 3" umoznéte pojezd o vzdalenosti 3".

Povolte (6) stavécich Sroubl [1] kolem téla sondy.
Odstranite zakladnu [2] z téla sondy.
K ukotveni zakladny ke stolu stroje pouzijte imbusovy Sroub 3/8" — 16 x 1 [3].

PoloZte télo sondy na zakladnu.
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Instalace sondy nastroje

Upevnéte (4) pfipeviiovaci stavéci Srouby [4].
Upevnéte (2) stavéci Srouby pro otaceni zakladny [5].

Pomoci ruéniho posuvu opatrné zkontrolujte, zda nedojde ke kolizi sondy nastroje s
néjakou &asti stroje.

F2.15: Indikace hrotu sondy nastroje

Pfipojte zakladnu indikatoru stupnice ke vietenu a umistéte hrot indikatoru na hrot sondy
nastroje.

Pomoci ruéniho posuvu pfejedte indikatorem pfes hrot v ose X. Sefidte (2) Srouby [1] na
zakladné sondy pro vyrovnani hrotu tak, aby ve sméru ze strany na stranu nepiekrocil
+/-0,0001" (0,003 mm).

Pomoci ruéniho posuvu prejedte indikatorem pfes hrot v ose Y. Sefidte (2) Srouby [2] na
téle sondy pro vyrovnani hrotu tak, aby ve sméru zepfedu dozadu neprekrocil +/-0,0001"
(0,003 mm).
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F2.16: Vyrovnani OMI v(¢i sondé nastroje

= ==
QY

Uvolnéte stavéci Sroub [3] pod hrotem.

Otocte télo sondy tak, aby se okno datového pfenosu [2] nasmérovalo k pfijimaci OMI [1].

Utahnéte stavéci Sroub.
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Instalace pracovni sondy

2.6 Instalace pracovni sondy

F2.17: Instalace baterie pracovni sondy

T

T
N\ i?

Nainstalujte hrot [1] do téla sondy.
Pro utazeni hrotu [1] do téla sondy [3] pouzijte nastroj pro instalaci hrotu [2].
Otacejte nastrojem, dokud hrot nebude utazeny.

K odstranéni krytu prostoru pro baterie pouzijte minci nebo plochy Sroubovak [3].

NOTE: Po instalaci baterii se nedotykejte hrotu. Dotknete-li se hrotu, mize
dojit ke zméné nastaveni.

Provedte instalaci baterii [4] do prostoru pro baterie.

Nainstalujte prostor pro baterie a utahnéte kryt.
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F2.18: Sonda nastroje — instalace téla sondy

Pokud jesté sonda neni nainstalovana na nastrojovy drzak, postupujte podle nize
uvedenych kroku, jinak prejdéte ke kroku 3:

Uvolnéte v8echny stavéci Srouby v nastrojovém drzaku sondy [1].

NOTE: (2) horni stavéci Srouby udrzuji télo sondy na svém misté. Ujistéte se,
Ze (2) horni stavéci Srouby nastrojovém drzaku sondy jsou kuZelovité.

VloZte télo sondy [3] do nastrojového drzaku [1].

Pro upevnéni (2) hornich stavécich Sroubl pouzijte Sestihranny kli¢ [2].
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Instalace pracovni sondy

F2.19:

Indikace hrotu sondy nastroje
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Vlozte sondu OMP40-2 do vietena.

Pomoci sestavy pracovni sondy nainstalované ve vietenu stroje nastavte indikator
stupnice proti kuli¢ce hrotu a otaCejte pracovni sondou pro kontrolu vyoseni. Nesmi
prekrocit 0,0002".

Je-li tfeba provést sefizeni, mirné povolte dva horni stavéci Srouby (,B“). Mirné povolte
spodni sadu stavécich $roubl (sada Sroubu ,A®).

Postupné jeden po druhém sefizujte Srouby ,A” a sledujte vyrovnani, pficemz povolujte na
jedné strané, utahujte na druhé, a sondu tak vyrovnejte.

Kdyz je sonda vyrovnand na hodnotu 0,0002", utahnéte kazdy Sroub ,B“ a soulasné
utahnéte protilehly Sroub A" pfi¢emz kazdy z nich maximalné na 0,7 Nm. Znovu
zkontrolujte vyrovnani a utahnéte zbyvajici Srouby ,A".
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Instalace

Po dokonc&eni instalace OMI, sondy nastroje a pracovni sondy provedte 3krokovou
kalibraci. Viz oddil Kalibrace.
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Instalace pracovni sondy
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Reseniproblémui

Chapter 3: ReSeni problému

3.1

Reseni problému

VétSina problému s komunikaci v systému WIPS je zplsobena bud vybitymi bateriemi /
nizkym stavem nabiti baterii, nebo nahromadénim tfisek na oknech sond. Pokud tfisky
maji tendenci se na okné& sondy hromadit, zvazte pfed pouzivanim sondy nastroje
naprogramovani omyvani sondy chladici kapalinou. Potfebujete-li pomoc, obratte se na
svého prodejce.

NOTE: Méreni napéti baterii sondy multimefrem povede k chybnym
vysledkum.
Pokud se néktery komponent systému WIPS pohne, pfed pouzitim systému znovu
zkontrolujte vyrovnani a znovu provedte kalibraci.
Informace o alarmech WIPS
C. alarmu Nazev alarmu Poznamky Reseni problémi
1086 V cesté je prfekazka Pouze u chranéného Odstrarite prekazku a
cyklu polohovani. zaCnéte znovu z
bezpecné polohy.
1088 Zadna rychlost posuvu Pouze u chranéného Vlozte vstupni kéd F a
cyklu polohovani. zaCnéte znovu od
bezpelného mista.
Doporucena chranéna
rychlost posuvu je 120
palcd/min.
1089 Zadna délka nastroje G43 nebo G44 musi byt Upravte program a
aktivni aktivni jesté pred zaCnéte znovu z
vyvolanim cyklu. bezpecéné polohy.
1091 Chyba formatu Vstupy jsou smisené, Upravte program a

chybéjici nebo

nespravné formatované.

zacnéte znovu z
bezpecné polohy.
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Reseni problému

C. alarmu Nazev alarmu Poznamky Reseni problému

1092 Nalezen neoCekavany Tento alarm se spusti, Odstrarite chybu a
povrch pokud je sonda spusténa | zacnéte z bezpecné

jiz pfed pfesunem nebo polohy. Okolo vicka

pokud je sonda sondy mUze dochazet k

spusténa, zatimco u zachycovani trisek.

sondy nebo nastroje Sefidte pracovni

probiha hrubé osvétleni tak, aby se

polohovani. nesvitilo pfimo do oken
sondy nebo pfijimace.
Nastaveni v pracovni
sondé nemusi byt
spravné. Viz oddil
Nastaveni pracovni
sondy.

1093 Povrch nenalezen Tento alarm se objevi, Upravte program a
pokud se sonda béhem zactnéte z bezpecné
cyklu sondovani polohy. Sefidte pracovni
nespusti. osvétleni tak, aby se

nesvitilo pfimo do oken
sondy nebo pfijimace.
Nastaveni v pracovni
sondé nemusi byt
spravné.

1099 Zlomeny nastroj K tomuto alarmu dochazi | Vymeéiite poSkozeny
v pfipadé, Ze je nastroj nastroj a vytvoite
mimo uzivatelem spravnou hodnotu ofsetu
povolenou odchylku. nastroje.

1101 Selhani spusténi sondy Béhem spusténi sondy Zkontrolujte, zda neni
nebo selhani spusténi musi vieteno dosahnout | aktivni potlageni rychlosti
oTSs rychlosti 500 ot./min. vietena. Mozna vada

sondy.

1011 OMPA40 neni kalibrovano | Pracovni sonda neni Provedte 3krokovou

kalibrovana.

kalibraci. Viz oddil
Kalibrace.

1106 nebo 1107

OMP40 potrebuje
kalibraci

Pracovni sonda neni
kalibrovana.

Provedte 3krokovou
kalibraci. Viz oddil
Kalibrace.
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Reseniproblémui

C. alarmu Nazev alarmu Poznamky Reseni problému
1010 OTS neni kalibrovano Sonda nastroje neni Provedte 3krokovou
kalibrovana. kalibraci. Viz oddil
Kalibrace.
1104 OTS potfebuje kalibraci Sonda nastroje neni Provedte 3krokovou
kalibrovana. kalibraci. Viz oddil
Kalibrace.
NOTE: Dalsi informace o nastaveni pracovni sondy a sondy stolu naleznete
v priruéce pro reSeni problémi s WIPS umisténé pod zaloZzkou servisu
na strédnce haascnc.com.
Priznak Mozna pri€ina Naprava

Nespravna méfeni. Sonda
neposkytuje opakovatelné
vysledky umisténi.

Sonda neni kalibrovana.

Provedte 3krokovou kalibraci. Viz
oddil Kalibrace.

Nespravna méfeni. Sonda
neposkytuje opakovatelné
vysledky umisténi.

Hrot sondy je uvolnény.

Opétovné vystfedte hrot sondy se
stfedovou osou vietena. Viz oddil
Instalace.

Nespravna méfeni. Sonda
neposkytuje opakovatelné
vysledky umisténi.

Hrot sondy neni soustfedny vici
stfedové ose vietena (vyoseni).

Opétovné vystredte hrot sondy se
stfedovou osou vietena. Viz oddil
Instalace.

Nespravna méfeni. Sonda
neposkytuje opakovatelné
vysledky umisténi.

Programy WIPS nebo proménné
makra jsou poskozené.

Nactéte nejnovéjsi programy
makra Renishaw. Nezapomerite
prepsat aktualni programy makra.
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Udrzba

Chapter 4: Udrzba

4.1 Vymeéna baterie

Vyména baterie sondy

F4.1: Vyména baterie pracovni sondy a sondy nastroje
Battery e —
Compartment | Open

Locked

Battery <
Cover

= )
~ipaazev | Lok Ao
- — ~ B 2 L |
attery (2) 1/2 AA 3.6V -
Battery (2)
Renishaw Table Probe Renishaw Spindle Probe

Je-li stav nabiti baterii nizky, muze blikat zelena a modra LED kontrolka pracovni sondy.
Jsou-li baterie zcela vybité, mGze nepretrzité svitit cervena LED kontrolka.

Vzdy vyménuijte obé baterie souCasné.

Ohledné testovani baterii se nespoléhejte na multimetr. Multimetr mize v pfipadé
lithiovych baterii v sondé zobrazovat 3,6 V, i kdyz je stav jejich nabiti nizky.

Sonda vietena Renishaw — sonda vietena Renishaw obsahuje dvé baterie 1/2 AA 3,6
V.

Pomoci mince odemknéte a vyjméte kryt baterii na strané sondy. Vyjméte obé 3,6V baterie,
vlozte nové a vratte kryt baterii na své misto.

Sonda stolu Renishaw — sonda stolu Renishaw obsahuje dvé baterie 1/2 AA 3,6 V.

OdSroubujte kryt/drzak baterii z prostoru pro baterie na strané sondy. Vyjméte obé 3,6V
baterie, vlozte nové a vratte kryt/drzak na své misto.
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Nahradni dily

NOTE:

NOTE:

NOTE:

4.2

Pro budouci pouZiti na nové baterie pred jejich instalaci napiste
datum. Baterie v pracovni sondé mayji Zivotnost priblizné 8 mésict a
baterie v sondé stolu maji Zivotnost priblizné 10 mésicda.

Po instalaci baterii se nedotykejte hrotu. Dotknete-li se hrotu, muze
dojit ke zméné nastaveni.

V pfipadé novych sond je tfeba bezpodmineéné odstranit plastovy
Stitek mezi bateriemi a kontakty.

Nahradni dily

T4.1: Nahradni dily sondy
C. dilu Haas Popis Typ sondy
60-0026 Keramicky stylus Vieteno
93-2770 Diskovy stylus Stal
60-0029 Drzak na stylus Stal
60-0030 Ochrana proti pferuseni Stal
spojeni
60-0034 Prodlouzeni Stal

42




Rejstrik

A
Aktivace
CHC. . 2
NGC e e 2
E
Elektricka instalace
CHC. e 21
NGC e e 19
|
Instalace OMI
CHC. .o 18
NGC i e 17
Instalace pracovni sondy ...........ccceeennnenn. 32
Instalace sondy nastroje ...........cceeveieinnene. 27

K
Kalibrace
CHC e, 5
NGC . 3
P
Provoz
CHC o 11
NGC e 8
R
Regeni problému .......ueeeeeeeieeiee e, 37
\'
Vybaleni......oooi 1
Vymeéna baterie .......c.ccoeiiiiiiiiiiin 41

43



44



	WIPS
	Obsah
	Rejstřík


