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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 zaclenéni

Vyrobek: Podavac ty¢i Haas

Vyrobni Cislo:

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

ProhlaSujeme s plnou zodpovédnosti, ze shora uvedeny vyrobek, na ktery se toto
prohlaseni vztahuje, nemlze fungovat nezavisle a neméni funkci stroje, ke kterému je
pfipojen. Kdyz je podaval tyCi Haas zakomponovan do CNC soustruhl (obrabécich
center) Haas, vyhovuje pfedpisiim, tak jak jsou uvedeny 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 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) Neprenosny priimyslovy nastroj velkych rozméru.
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 B11.5-1984 (R1994) - Soustruhy

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

. ANSI B11.22-2002 Bezpecnostni poZadavky pro obrabéci centra a automatické,
numericky ovladané obrabéci 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
@ ETL LISTED Standard for Industrial Machinery and the Canadian

C us

Nrastore | equivalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and
oNshaLsTo 08 | cETL Listed marks are awarded to products that have

Intertek CERTIFIED TO successfully undergone testing by Intertek Testing
9700845 CANCSRSTRC222M9™| 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

90012008 conditions for maintaining this certificate of registration are

CERTIFIED 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.

Pavodni pokyny



Uzivatelska priru¢ka k obsluze a dalSi online zdroje

Tato pfirucka je provozni a programovaci navod, ktery se tyka vSech soustruhu 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 st[oje talv<é obsahuje celou tuto pfiru¢ku v mnoha jazycich, kterou Ize
najit pod tlacitkem [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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APL -uvod

Chapter 1: APL - Gvod
1.1 APL - avod

Tato pfirucka popisuje jedineéné prvky a funkce automatického nakladace obrobkd.
Informace o provozu Fizeni, programovani a dalSi v3eobecné informace o soustruhu
naleznete v navodu k obsluze soustruhu.

Pokyny k instalaci APL naleznete na strance www.haascnc.com v €asti servisu.

D

CAUTION: Toto zafizeni smi obsluhovat pouze povéreny a Skoleny personal.
Musite se vzZdy chovat v souladu s Pfiruckou pro obsluhu,
bezpecnostnimi Stitky, bezpecnostnimi postupy a instrukcemi pro
bezpecny provoz stroje. NeSkoleny personal pfedstavuje nebezpedi
pro sebe a pro stroj.

D

CAUTION: Nespoustéjte stroj, dokud jste si nepfecetli vS§echna varovani,
upozornéni a pokyny.




APL - piehled

1.2  APL - prehled

F1.1: Prehledové schéma APL.

2 AU - Axis

1. Osa AW [1] tato osa posune sloupek nahoru a dolu.
2. Osa AU [2] tato osa se pohybuje pfes sloupek zleva doprava.
3. Osa AV [3] tato osa posune stul zepfedu dozadu.
4. Automatické dvere
5. Unasecle
6. Senzor svételné clony
7. Senzor svételné clony
NOTE: APL je vybaven senzorem svételné clony, ktery zastavi pohyb APL

vZdy, kdyZ zjisti, Ze se operator pfesunul do oblasti svételné clony.
Pokud se provadi program, svételna clona ho neprerusi. [CYCLE
START] bude pokracovat v pohybu APL.




APL -uvod

1.3  APL - specifikace

T1.1: Specifikace APC:
Palce Metrické
Pojezdy osy (AU, AV, AW) 111" x 28" x 46" 2819x711x1 168
mm
Rychloposuvy (AU) 1417 in/min 36 m/min
Rychloposuvy (AV) 118 in/min 3 m/min
Rychloposuvy (AW) 1417 in/min 36 m/min
Maximalni obrobek (primér x délka) 5,8"x5,0" 147 x 127 mm
Maximalni hmotnost obrobku na uchopovac 101b 4,5 kg
Velikost stolu (délka x $itka) 48" x 28" 1219 x 711 mm
Kapacita zatizeni stolu 1000 Ib 454 kg
Otaceni uchopovace 90° 90°
Specifikace velikosti obrobku
F1.2: Maximalni velikost obrobku — kusovy material

S
.




APL - specifikace

T1.2: Maximalni velikost obrobku — kusovy material
Specifikace ST-10/15 ST-20/25
Vyska (H) Méné nebo rovno 5,0 Méné nebo rovno 5,0
palcdm (127 mm) palcdm (127 mm) *viz
poznamku
Pramér (D) Méné nebo rovno 5,8 Méné nebo rovno 5,8
palcm (147 mm) palcim (147 mm)
Hmotnost Méné nebo rovno 10 Ibs (4,6 kg) na obrobek
NOTE: Pri indexovani mezi unadec¢i s dokoncenymi a surovymi obrobky
béhem opétovného nakladéni mohou dlouhé obrobky vyZadovat
indexovani portalu nad stul APL.
F1.3: Maximalni velikost obrobku — ty¢
T1.3: Maximalni velikost obrobku — ty¢
Specifikace ST-10/15 ST-20/25
Délka (L) Méné nebo rovno Méné nebo rovno
6,0 palcim (152 8,0 palcim (203
mm) mm)
Pramér (D) Méné nebo rovno Méné nebo rovno
4,0 palcdm (102 4,0 palctim (102
mm) mm)
Hmotnost Méné nebo rovno 10 Ibs (4,6 kg) na
obrobek




APL -uvod

IMPORTANT: V zavislosti na velikosti stroje, stylu revolverové hlavy a pouZitych
nastrojich specifickych pro dany obrobek mize byt nutné, aby byly za
ucelem umoznéni vile portélu stanice revolverovych hlav 1-3
prazdné. Mate-li jakékoli pochybnosti ohledné kompatibility své
aplikace, zkontrolujte svou specifickou aplikaci za pomoci aplikacniho
technika ve svém mistnim HFO.

Standardni vzorky tyci

F1.4: Standardni vzorky kusového materialu

foletelelelelolotololorelete) * * = =
9999899089900 | IRIIILS| OO0

9399888889999 k9OOOIN [0
lsteletstetetetetatetetels HNLO 010 OO OLO)
8888888888858 |[O0O000000| KOO0

Small Medium Large
T1.4: Standardni vzorky kusového materialu
Rozsah Maximalni
VZOREK praméru Radky Sloupce obrobky
Malé 0,97-2,1 palce 9 14 126
(24,6-53,3 mm)
Stredni 2,0-4,1 palce 5 8 40
(50-104 mm)
Velké 4,0-5,0 palce 3 5 15

(100-150 mm)




APL - specifikace

F1.5: Vlastni vzorky kusového materialu

i} 48.0in (1219 mm) —

28.0in (711 mm)

Vlastni vzorky miize uzivatel vytvaret na zakladé nasledujicich pozadavku:

1. Ponechte dostate¢ny prostor mezi Fadky a sloupci za ucelem zajisténi vile unasece.
2. VSechny fadky musi mit stejné mezery.
3. VSechny sloupce musi mit stejné mezery (ale mohou byt odliSné nez mezery radku).

F1.6: Specifikace kotou¢ovych unasecu

D© S ® @
@ [3%.1'mlrr:1] @

Position 1

() Example ()




T1.5: Specifikace kotoucovych unasecu
Min. Max.
Min. Max. pramér pramér
priamér primér | (metricky | (metricky
Poloha (palce) (palce) systém) systém)
1 0,97 1,69 246 42,9
2 1,66 21 422 53,3
3 2,06 2,68 52,3 68,1
4 2,61 3,03 66,3 76,9
5 3 3,56 76,2 90,4
6 3,53 3,95 89,7 100,3
7 3,92 4,45 99,6 113
8 4,43 4,84 112,5 112,9
9 4,83 5,34 122,7 135,6
10 5,33 5,74 135,4 145,8
11 5,72 6,22 145,3 158
F1.7: Vzorky standardni tyée — zobrazeni bocni/fadek
@4.0in (102 mm)
Small Medium Large




APL - specifikace

T1.6: Standardni vzorky tyci
Rozsah Rozsah
VZOREK pruméru délky Radky Sloupce
Malé 0,85-1,5 palce ST-10/15 10
(21,6-38,1 mm) | Méné nez 6,0
palct (152 mm)
Stredni 1,5-2,75 palcu ST-20/25 7
(38,1-70 mm) Méné nez 8,0
palct (203 mm) S délkou se lisi
Velké 2,75-4,0 palce Omezeno 5
Pouziva maly (70-102 mm) hmotnosti
vzorek tyce.
PreskoCi kazdy
druhy fadek.
F1.8: Specifikace prstového unasece — poloha specifikuje vnitfni otvor [1] prstd unasece.
1] [
| (©EEOEEE®000

$1.375in

[35mm]
Position 1
example




T1.7: Specifikace prstovych unasecu
Min. Max.
Min. Max. pramér pramér
priumér primér | (metricky | (metricky
Poloha (palce) (palce) systém) systém)
1 0,848 1,522 23,5 38,6
2 1,464 2,147 37,2 54,4
3 2,081 2,772 52,9 70,4
4 2,697 3,397 68,5 86,3
5 3,314 4,022 84,2 102,1
6 3,93 4,647 99,8 118,1
F1.9: Doporucené bezpecné polohy unasecu pro vymeénu

= el —
N Zone B | %
i
o o o s [ ) D Zone A ° |:|
ajajala/aflis/e/e/eis} ]
00000 00000 g
00000 00000 S
00000 00000 ﬂ /:@
i T il =
L e | e —
AL LhL V. & AL 1o

APL se mUze otacet od unasSece surového materialu k unaseci dokonéeného obrobku ve 3
zénach — A, B nebo C. Vyberte zonu otaceni, které neprekazi zadné komponenty stroje.

Z6ny ota€eni unasece APL

Zoéna A- uvnitf stroje

Zoéna B- nade dvefmi (pouze ST-10/ST-15)




APL - specifikace

Zona C — nad stolem APL
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APL -instalace

Chapter 2: APL — instalace

2.1 APL soustruhu — instalace

Postup instalace APL soustruhu Ize najit na webovych strankéch kliknutim na nésledujici
odkaz: Automaticky naklada¢ obrobk( Haas — soustruh — instalace. MuUzZete také

naskenovat nize uvedeny kéd mobilnim zafizenim, coz vas pfenese pfimo na stranku s
postupem.

11


https://www.haascnc.com/service/troubleshooting-and-how-to/how-to/haas-automatic-parts-loader---installation.html

APL soustruhu - instalace
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APL —provoz

Chapter 3: APL — provoz

3.1

3.1.1

3.1.2

313

F3.1:

APL - nastaveni
Nasledujici nastaveni ovliviiuji fungovani APL.

372 — Typ nakladace obrobki

Toto nastaveni zapina automaticky naklada¢ obrobkd (APL) v [CURRENT COMMANDS]
pod zaloZkou Devices. Pro nastaveni APL pouZijte tuto stranku.

375 — Typ unasece APL
Toto nastaveni voli typ unasece pfipevnéného k automatickému nakladaci obrobkl (APL).

Unasec¢ APL ma funkci uchyceni surovych a dokonéenych obrobkl na vnéjSim praméru
nebo vnitfnim priiméru a kromé toho je dokaze také ménit.

376 — Povolit svételnou clonu

Toto nastaveni aktivuje svételnou clonu. Kdyz je svételna clona aktivovana, zabrani
pohybu APL, pokud detekuje néco v oblasti, ktera je pfilis blizko osam APL.

Pokud dojde k pferudeni paprsku svételné clony, stroj pfejde do stavu pozastaveni z
diivodu svételné clony. Program CNC bude nadale spustén a vieteno a osy stroje budou
pokracovat v pohybu, ale osy AU, AV a AW se nebudou pohybovat. Stroj z(istane ve stavu
pozastaveni z duvodu svételné clony, dokud se neodstrani ddvod preruSeni paprsku
svételné clony a nestiskne se tlacitko Spusténi cyklu.

Zobrazeni ikony svételné clony

Positions Program G54 T101 Timers And Counters

(In) Load  This Cycle: 0:05:43

X lsos00 EEEPEI | 45% agopcle: 0:0543
\ -1.0700 I - 0% Remaining 0:00:00
AU 43.7158 l - 2% M30 Counter #1: 23849
M30 Counter #2: 23849

AV 9.0263 '—-I 1% Loops Remaining: 0
AW -0.0020 | T

*

Kdyz je paprsek svételné clony prerusen, stroj prejde do stavu pozastaveni z divodu
svételné clony a na obrazovce se objevi ikona svételné clony. KdyZz uz paprsek neni
pferudeny, ikona zmizi.

13



Ruéni posuv APL

2t

NOTE: Stroj mizete ovladat v samostatném rezimu s deaktivovanou
svételnou clonou. Aby vSak bylo mozné spustit APL, svételna clona
musi byt aktivovana.

3.2 Ruéni posuv APL

Chcete-li posunout osy APL pomoci ruéniho posuvu, musi byt viditelné na obrazovce

Poloha.
F3.2: Zobrazeni polohy os
Positions
Program Distance To Go Machine Operator All
Axis Position: (IN) Load VX
]y
0, z
X 0.0000 0% | =
LT

Y 0.0000 0% ::]1
y4 0.0000 0%

2

-Reset
AU -0.0002 0%

[l Close
AV -0.5215 0%

BT select

Stisknéte [POSITION].

Stisknéte [ALTER].

Zvolte osu AU, AW a AV [1].

Stisknéte [ALTER] pro zavfeni vyskakovaciho okna.

Pro ruéni posuv osy APL. Stisknéte [AU], [AW] nebo [AV] a poté [HANDLE JOG].

3.3 APL nastaveni

Nasledujici ¢asti vam pomohou nastavit APL.

ok~ wbd =

14



APL —provoz

3.3.1

F3.3:

Automaticky naklada¢ obrobkl — vzorek

Stranka Vzorek umozriuje nastaveni mrizového schématu a informaci o obrobku pro
provoz APL.

Stisknéte [CURRENT COMMANDS], Devices, Sipku doll na Automatic Part Loader
a pfejdéte na Template.

Obrazovka Vzorek

Qurrent Commands

Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media

omatic Part Loader |

Load Part Unload Part Run Job

Operation

N— Part Type SLUG

2—— Number of Stacked Parts 1

3l—— Number of Rows 1

4 Number of Columns 2

S5)9—— Distance Between Rows 5.2500 14
6 Distance Between Columns 5.7500 1N

Max # Parts: 2 Next

Part Type — Zadejte 0 pro kus materialu nebo 1 pro ty¢.

Number of Stacked Parts — Zadejte poCet navrstvenych obrobk( na kapsu.
Number of Rows— Zadejte pocet fadku, které chcete na stole pouzit.
Numbers of Columns — Zadejte pocCet sloupcu, které chcete na stole pouzit.
Distance Between Rows — Zadejte pfirlstkovou vzdalenost mezi fadky.

IR

Distance Between Columns — Zadejte pfirGstkovou vzdalenost mezi sloupci.

15



APL — nastaveni

F3.4: Zobrazeni moznosti navrstvenych obrobku

Qurrent Commands

Macro Vars |— Active Codes Calculator Media

1

Enter Number of Stacked Parts per Pocket

Operation WValue

Number of Rows 3

MNumber of Columnns 4
Distance Between Rows 5.2500 IN
Distance Between Columns 5.7500 1N
7 Raw Stock Height 0.0394 IN
8 Finish Part Height 0.0394 IN
Max # Parts: 22 9 Next

7. Raw Stock Height — Zadejte vySku surového materialu.

NOTE: Tato moZnost je dostupna pouze tehdy, kdyZ je poCet navrstvenych
obrobkl vétsi nez 1.

8. Vy8ka dokonéeného obrobku — zadejte vySku dokon&eného obrobku.

NOTE: Tato moznost je dostupna pouze tehdy, kdyz je pocCet navrstvenych
obrobku vétsi nez 1.

9. Stisknutim Sipky [RIGHT] pfejdéte na dalSi stranku.
3.3.2 Automaticky naklada¢ obrobkt — nakladani obrobku

Strana Load Part umozfiuje nastaveni vyzvedavani sloupku APL a polohy nakladani.

Stisknéte [CURRENT COMMANDS], Devices, Sipku dolll na Automatic Part Loader
a pfejdéte na Load Part.

16



APL —provoz

F3.5:

NOTE:

Obrazovka nakladani obrobku

1

Calculator

- Set Value
- Clamp Gripper # 1
- Rotate Gripper Arm

MName

— pper C\ap Delay

(0) for 0D or (1) for ID

Walue

..

— Initial Pickup Location

ALLD.0DDD AV:D,0000 AW:0.0000 IN

— Ready Location

AL:D.0000 AW:0.0000 IN

— Safe Axes Location for Load

T:0 X:0.0000 ¥:0.0000

Z:0.0000 B:0.0 IN

NOo U W =

— C Axis Crient Position [ I ——— Deg
— Chuck Load Location AL:D.0DO0 AW:0.0000 1N
‘ Frevious

Gripper Clamp Type — Zadejte 0 pro upnuti vnéjSiho prdméru nebo 1 pro upnuti

vnitfniho priméru.

Gripper Clamp Delay — Zadejte poCet sekund zpozdéni po okamziku, kdy je
Celistem zadan pfikaz k pohybu.
Pro nasledujici operace jsou k dispozici nasledujici pfikazy:

. Stisknéte [TURRET FWD] nebo [TURRET REV] pro indexovani ménice

nastrojl.

. Stisknéte [INSERT] pro pfesun nad stll.

. Stisknéte [F2] pro nastaveni referen¢ni polohy:
. Stisknéte [F3] pro upnuti/odepnuti unasece #1.
. Stisknéte [F4] pro otoeni ramena unasece.

Initial Pickup Location — Toto pole se pouziva pro nastaveni pocateCni
polohy vyzvednuti, pro nastaveni hodnot postupuijte podle pokynt na obrazovce.

Ready Location — Toto pole se pouziva pro nastaveni polohy unasecl nade
dvefmi, pro nastaveni hodnot postupujte podle pokynl na obrazovce. Tato poloha
zavisi na stroji a obrobku. Pro nastaveni hodnot postupujte podle pokynl na

obrazovce.

Rucnim posuvem presurite APL do polohy nade dveimi, SLOUPEK a
obrobek musi uvolnit cestu pro dvere a revolverovou hlavu.

17



APL — nastaveni

5. Safe Axes Location for Load — Toto pole se pouziva pro nastaveni ménice
nastrojl a os do bezpeéné polohy, aby mohlo APL nalozit obrobek. Pro nastaveni
hodnot postupujte podle pokyn( na obrazovce.

NOTE: V pripadé stroji s osou Y doporuéujeme pro dosazeni maximalniho

volného prostoru pohnout osou Y ruénim posuvem asi 2" v zaporném
sméru.

6. C Axis Orient Position — Toto pole se pouziva pro nastaveni orientace

skli¢idla pfi nakladani obrobku. Pro nastaveni hodnot postupujte podle pokynl na
obrazovce.

7. Chuck Load Location — Toto pole se pouziva pro nastaveni polohy APL za
Ucelem nalozeni obrobku do skli¢idla. Pro nastaveni hodnot postupujte podle pokynt
na obrazovce.

F3.6: Obrazovka nakladani obrobku

Qurrent Commands

De ] Calculator Media

Mechanisms

Template

- Set Reference Position

- Clamp Gripper # 1

NEE

Value

Gripper 1 Clamp Delay 2 Sec

Initial Pickup Location ALD.0000 ANV:O.0D00 AW:0.0000 IN
Ready Location ALD.0000 AW:0.0000 I
Safe Axes Location for Load T:0 X:0.0000 ¥:0.0000 Z:0.0000 B:0.0 IN

C Axis Crient Position [ e —— Deg
Chuck Load Location

Frevious Mext
4 4

8. Alignment — Toto pole se pouziva pro nastaveni polohy unasece za ucelem

uvolnéni cesty upnutému obrobku. Pro nastaveni hodnot postupuijte podle pokyn( na
obrazovce.

3.3.3 Automaticky naklada¢ obrobkt — vykladani obrobku

Strana Unload Part umoZiuje nastaveni vyzvedavani sloupku APL a polohy upusténi.

Stisknéte [CURRENT COMMANDS], Devices, Sipku dolll na Automatic Part Loader
a pfejdéte na Unload Part.

18



APL —provoz

F3.7:

NOTE:

Obrazovka vykladani obrobku

Calculator Media

art Jer

NouswN o

Unload Part | Run Job

- Clamp Gripper # 2
1 - Rotate Gripper Arm

(0) for 0D or (1) for ID

MName Value

Gr|per 2 Clamp Delay i 2 Sec |

—  Gripper Rotate Delay 3 Sec
—  Chuck Pick Up Location AL:D.0000 AW:0.0000 I
— Alignment ALLD.DDOD AW:D.0000 N
—  Gripper Swap Location AL:0.0000 AW:0.0000 IN
— Table Drop Off Location AU:0.0000 AV:0.0000 AW:0.0000 N
A m = 1
‘ Previous Mext ’

Gripper 2 Clamp Type — Zadejte O pro upnuti vnéjsiho priméru nebo 1 pro
upnuti vnitfniho priméru.

Gripper 2 Clamp Delay — Zadejte poCet sekund zpozdéni po okamziku, kdy je
Celistem zadan pfikaz k pohybu.
Pro nasledujici operace jsou k dispozici nasledujici pfikazy:

. Stisknéte [TURRET FWD] nebo [TURRET REV] pro indexovani ménice
nastrojl.

. Stisknéte [INSERT] pro pfesun nad stul.

. Stisknéte [F2] pro nastaveni referen¢ni polohy:

. Stisknéte [F3] pro upnuti/odepnuti unasece #2.

. Stisknéte [F4] pro otoeni ramena unasece.

Gripper Rotate Delay — Zadejte poCet sekund zpozdéni po zadani pfikazu k
oto€eni unasece.

Chuck Pick Up Location — Toto pole se pouziva pro nastaveni poloh APL pro
vyzvednuti obrobku. Pro nastaveni tohoto pole postupujte podle pokynl na
obrazovce.

Rucénim posuvem presurite APL do polohy nade dvefmi, SLOUPEK
musi uvolnit cestu pro dvefe a revolverovou hlavu.
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APL — nastaveni

5. Alignment — Toto pole se pouziva pro nastaveni polohy unadece za ucelem

uvolnéni cesty upnutému obrobku. Pro nastaveni hodnot postupujte podle pokyn( na
obrazovce.

6. Gripper Swap Location — Toto pole se pouziva pro umisténi unasect APL do

bezpecné polohy pro vymeénu. Pro nastaveni tohoto pole postupujte podle pokynt na
obrazovce.

Zf

NOTE: U velkych dila viz oddil Specifikace APL pro doporuéeni bezpecné
polohy unasece pro vyménu.

7. Table Drop Off Location — Toto pole se pouziva pro nastaveni polohy pro
upusténi obrobku na stdl. Pro nastaveni tohoto pole postupujte podle pokynd na
obrazovce.

F3.8: Pole moznost Dmychadlo

- Set Value
- Clamp Gripper # 2
- Rotate Gripper Arm

Duration of Air Blast to clean chips off workholding jaws

Value

8] ALLD.ODOO AW:0.0000 N

Alignment ALLD.ODOO AW:0.0000 N

Gripper Swap Location ALLD.ODOO AW:0.0000 N
Table Drop Off Location

AU:0.0000 AV:0.0000 AW:0.0000

Chuck Rotation Speed
10— Chuck Clamp Delay Time

Frevious 11— MNext
4 4

8. Air Dwell- Zadejte pocCet sekund pro zapnuti dmychadla vietena po vyjmuti

obrobku.
(4
NOTE: Toto pole se zobrazi pouze tehdy, je-li stroj vybaven moZnosti
dmychadlo.

9. Chuck Rotation Speed — Zadejte rychlost, pfi které se vieteno bude otacet
b&hem dmychani.

20



APL —provoz

NOTE:

3.34

F3.9:

Toto pole se zobrazi pouze tehdy, je-li stroj vybaven moZnosti
dmychadlo.

10. Chuck Clamp Delay Time — Zadejte dobu prodlevy pfed uvolnénim obrobku
unase¢em APL.

11.  Stisknutim Sipky [RIGHT] pfejdéte na dalSi stranku.

Automaticky naklada¢ obrobku — rezim APL — Ulozit /
Nacist / Nova uloha

Run Job umoznuje nacteni/spusténi a ulozeni Ulohy. Zobrazuje také aktualni stav rezimu
APL.

Obrazovka spusténi ulohy

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes Calculator Media

Automatic Part Loader

Load Part Unload Part Run Job

4 — Completed Parts 5

5 Total Parts 2 e o

6 — Rapid Override 100%

7 — Slow Rapid Distance 0.5 IN

8 — Slow Rapid Override 20% | |

9— Current State IDLE_STATE II II
I\ I\

- apl Mode on
‘ Previous - MNew Job - Save Job - Load Job
1. Na této karté je zobrazena aktualni Uloha, kterou APL provadi.

Pokud neni uloha uloZena, nazev souboru ulohy se zobrazi ¢ervené.

Jak ulozit aktualni tlohu Jakmile vypinite hodnoty na zalozkach Vzorek, Nalozit ty¢
a Nalozit obrobek.

. Zadejte poZzadovany nazev ulohy na vstupni listé.

. Stisknéte [F3]. Vyberte misto, kam chcete soubor ulozit.
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APL - nastaveni

NOTE:

NOTE:

. Pro uloZeni souboru stisknéte [ENTER].

Soubor ulohy je soubor XML.
Jak nacist ulohu Pro naéteni pfedchozi ulohy:
. Stisknéte [F4] pro nacteni ulohy.
. Vyhledejte a oznacte soubor XML ulohy, ktery chcete nacist.
. Pro nacteni souboru stisknéte [ENTER].
Jak spustit novou ulohu Pro spusténi nové ulohy:
. Stisknéte [F2].
. Zobrazi se vyskakovaci okno ,Urcité chcete provést smazani?“
. Stisknéte [Y].

Tim se resetuji hodnoty na kartach Vzorek, NaloZit obrobek, VyloZit
obrobek atd. na tovarni hodnoty.

Current Part-— Toto pole Ize aktualizovat tak, aby se sekvence spustila v tomto
okamziku.

Next Part — Toto pocitadlo ukazuje dalSi obrobek.

Completed Parts — Toto pocitadlo ukazuje mnozstvi dokon&enych obrobkul. Toto
pole Ize resetovat pomoci [ORIGIN].

Total Parts — Toto pole Ize zménit. Sekvence se bude provadét, dokud nebude
celkovy pocet obrobk( = pocet dokonéenych obrobkl. To umozni spusténi CasteCné
tabulky.

Rapid Override — Ukazuje aktudlni stav potlaceni rychloposuvu.

Slow Rapid Distance — KdyZ je APL v této vzdalenosti od vyzvednuti nebo
upusténi obrobku (bud od stolu nebo vietena), rychlost se snizi na nastaveni
potlaceni pomalého rychloposuvu.

Slow Rapid Override — KdyZ je APL ve vzdalenosti pomalého rychloposuvu od
vyzvednuti nebo upusténi obrobku (bud od stolu nebo vietena), rychlost se snizi na
toto nastaveni.

Current State — Ukazuje aktualni stav APL.
Rez. APL
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APL —provoz

F3.10: Zobrazeni rezimu APL
Edit: MDI | % [08:34:00 mands

Timers | Macro Ve Active C Calculator

M Automatic
Template Load Part Unload Part
Job: AplSetup.xml **

NE403

Slow Rapid Distance 5.0 IN

Slow Rapid Override 25%
A P I M O d e Current State IDLE_STATE

P 10

[ p— /
1 P,

- Apl Mode of

q  Previous - New Job - Save Job - Load Job

Timers And Counters

— =
Current Part
Next Part
Completed Parts
Total Parts (
Rapid Override 75% \

Main Spindle

Spindle Speed:
Spindle Power: |
Surface Speed:
Overrides Chip Load: o\ee IPT v -1.0700
Feed Rate: 0.0000 IPR

L N ]
—
Feed: 100% M30 Counter #1: 23849
AU 43,7158 E - 2%
Spindle:  100% Active Feed: 0.0\000 IPR
—
L N ]

RPM an) Load  This Cycle: 0:05:43
X 15.0400 45%  Last Cycle: 0:05:43
o% Remaining 0:00:00

M30 Counter #2: 23849
Rapid: 100%
Loops Remaining: o

AV -9.0263
spindle Load(%)

0% AW 0.0020

10. Stisknéte [INSERT] pro zapnuti/vypnuti APL Mode. KdyZ je stroj v APL Mode, fizeni
nalozi dalSi obrobek, kdyz stroj provede kéd M299.
Pro dalSi informace viz “M299 APL / nakladani obrobku / nebo konec programu” on
page 25.

11. Kdyz je stroj v rezimu APL, na obrazovce se zobrazi pfekryti APL Mode a ikona APL
Mode.

NOTE: P¥i restartu se rezim APL zru$i. Pokud jej budete znovu potfebovat,
musite ho znovu zapnout.

3.4 Obnoveni APL

Pokud se cykly automatického nakladace obrobk prerusi, je tfeba pro opravu a dokonceni
cyklu prejit do rezimu [RECOVER].

Stisknéte [RECOVERY], strdnka obnoveni zobrazi skli¢idlo, unasec, stav.
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Obnoveni APL

F3.11:

Obrazovka obnoveni automatického nakladac¢e obrobku: Funkce APL [1], Stav APL [2],
Pole hlaSeni [3].

Automatic Part Loader Recovery

- Clamp Raw Gripper Workholding
- clamp Finish Gripper 1: Main Spindle Chuck Clamped
- Unclamp Main Spindle Chuck
[ " Gri ar St: £
- Automatic Recovery ._rlpper e
Raw Gripper Unclamped
2 Finish Gripper Unclamped
Gripper Orientation Finish Gripper Down

Suggested Next Action

= Unclamp and remove any parts from workholding 1

1 [- Exit Recovery

[F2] clamp Raw Gripper. Tim se upne unasef surového materialu.

[F3] Clamp Finish Gripper. Tim se upne Uprava chapadla.
[F4] Unclamp Main Spindle Chuck. Tim se odepne skli¢idlo hlavniho vietena.
[ORIGIN] Automatic Recovery. Tim se provede pokus o automatické obnoveni APL.

[Q] Exit Recovery. Tim se opusti obrazovka obnoveni APL.
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APL - programovani

Chapter 4: APL — programovani

4.1

F4.1:

M299 APL / nakladani obrobku / nebo konec
programu

Béhem rezimu APL pouzijte M299 namisto M30 pro automatické nakladani obrobk
prostfednictvim APL. Viz oddil s nastavenim APL.

Nepouziva-li se v dany okamzik rezim APL, M2 99 se provede misto M30 nebo M99 na konci
programu.

Také pfi pouzivani rezimu paméti nebo MDI stisknéte [CYCLE START] pro spusténi
programu, pfiemz M2 99 se bude chovat stejné jako M30. Probé&hne zastaveni a program
se vrati zpét na zacatek.

Obrazovka rezimu APL

Pro spusténi v rezimu APL stisknéte [CURRENT COMMANDS], prejdéte na Devices,
Sipkou pfejdéte na Automatic Parts Loader a nasledné pirejdéte na zaloZku Job Run.

Stisknéte INSERT pro spusténi programu v rezimu APL.
Nize je uveden pfiklad programu pouzivajiciho M299 kod:

000010 (APL LOAD UNLOAD)
GO0 G53 X0 YO0 z0
T101

M19 P90.

G54

GO0 z1.5

X0.

G998

GO0l z-0.5 F50.
G04 Pl1.

MI11

M10

G04 Pl1.

MI11

M10

G04 Pl1.

GO0 z1.5

GO0 G53 X0. YO.
GO0 G53 z0

M299 (PART SWAP)

o

]
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Prvek zastaveni/pokracovani pohybu APL

4.2

NOTE:

Prvek zastaveni/pokracovani pohybu APL

Tento prvek vam umoziiuje zastavit (pferusit) probihajici program obrobku béhem cyklu
automatického nakladani obrobku (rezim APL) a poté obnovit béZny provoz z jakékoli ¢asti
programu. APL si zachova informaci o poctu dill a bude pokracovat v cyklu nakladani a
vykladani obrobku.

1. Program obrobku musi byt zastaven pomoci jakéhokoli pfikazu k zastaveni
programu (MO0, MO1, MO2, M30).

2. APL musi pfed resetovanim dosahnout polohy ,Pfi oznameni pfipravenosti.
3. Z ,ReZimu APL" nepfechazejte do fizeni.
Po resetovani fizeni mlze operator pfepnout do rezimu MDI, rezimu EDITACE, rezimu

RUCNIHO POSUVU a provést jakékoli potfebné zmény &i kontroly obrobku. V&echny
operace jsou v tomto okamziku normalni.

Kdyz je operator pfipraven obnovit obrabéni obrobku v rezimu APL. Stisknéte [MEMORY]
a potom umistéte kurzor na Vyvolani nastroje (napf. T0505), odkud ma program zacit.
NEZACINEJTE uprostfed programu, protoze to muze vyvolat nechtény pohyb.

Zatimco Fizeni je stéle v rezimu APL, stisknéte [CYCLE START] a obnovte obrabéni
obrobkl a operaci APL.
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Udrzba APL

Chapter 5: Udrzba APL
5.1 Udrzba APL

Udrzujte Spickovy vykon svého APL a vyhnéte se neplanovanym prostojim. Program
udrzby vam umozni spravovat svUlj rozvrh, diky ¢emuz na vas nebudou cekat Spatné
naCasovana prekvapeni. Na této strédnce jsou uvedeny doporuéené intervaly udrzby.

Polozka udrzby Interval

Namazte valecky osy AU a AW. Sest mésicl
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Udrzba APL
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