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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.

Xiii




Jak pouzivat tuto priru¢ku
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Uvod

Chapter 1: Uvod

1.1

F1.1:

Viastnosti

Podavac ty¢i Haas ma silnou kompaktni konstrukci s kapacitou ty¢i od priméru 3/8 palce
(10 mm) do 3 1/8 palce (79 mm). Navstivte webové stranky Haas na www.HaasCNC.com,
kde naleznete dalSi rozméry a informace.

Pfed pouzitim podavace tyCi Haas si najdéte Cas, abyste se seznamili s nékterymi
funkcemi, které se lisi od predchozi generace podavacl ty¢i Haas. V kapitole Provoz v
tomto navodu naleznete vice informaci, jak tyto funkce funguiji.

Prehled funkci podavace ty¢i Haas

R ==
.’?' =

1. Vysoko otackové zarizeni na vytlaceni tyCe s femenovym pohonem: Tento
mechanismus rychle, hladce a pfesné zavadi konec tyCového materialu do soustruhu.

2. Tlaéna ty€ s rychlou vyménnou: Umozni rychle a lehce vyménit tlatné tyCe bez
nastroju a bez nutnosti nastaveni polohy.

3. Kolecko nastaveni vysSky predavaciho zlabku vpredu: Umozni nastavit vysku
pfedavaciho Zlabku na konci vietena soustruhu podavace ty¢i pro rychlejsi a jednodussi
nastaveni.




Vice informaci online

1.2

4. Pedal uvolnéni rezimu nastaveni: Tento pedal pouzijte k uvolnéni podavace tyci a jeho
prepnuti zpét do rezimu nastaveni soustruhu.

5. Regaly na ulozeni extrudovanych viozek do vietena: Sem ulozte své viozky do
vietena, abyste k nim méli snadny pfistup.

Vice informaci online

Pro aktualizované a doplfikové informace, v€etné tipd, trik(, postupu udrzby a dalSich
informaci, navstivte stranku servisu Haas na adrese www.HaasCNC.com. Pro pfimy
pFistup na stranku servisu Haas, mlzete také naskenovat tento kéd svym mobilnim
zafizenim:

&3




Instalace

Chapter 2: Instalace

2.1 Zasobnik ty¢i Haas — instalace

Postup instalace zasobniku ty¢i Haas je uveden na strance servisu Haas. Mlzete také
naskenovat nize uvedeny kéd mobilnim zafizenim, coz vas pfenese pfimo na stranku s
postupem.

F2.1: Instalace zasobniku ty¢i Haas — NGC

F2.2:




Zasobnik tyci Haas — instalace




Bezpecnost

Chapter 3: Bezpec€nost
3.1 Uvod

NeZ zacnete pracovat se zasobnikem tyCi, pfectéte si tuto pfiruCku a vystrazné Stitky na
pfistroji. Ujistéte se, Ze kazdy, kdo pouziva toto zafizeni, rozumi nebezpe&im, které toto
automatické zafizeni pfedstavuje. Stroj smi pouzivat pouze vyskoleni pracovnici obsluhy.

A

WARNING: Podavac tyci je fizen soustruhem a muze se kdykoli spustit.
F3.1: Umisténi bezpe€nostniho Stitku na zasobniku ty¢&i
( ) [ ) [ )
| G —

Risk of serious injury.

_

Machine may start automatically at any time.

Mutilation and crushing will
|~ occur if hands are inside
machine during operation.

Must close cover
before operation.

3.2 Omezeni hluénosti pro stroj

D

CAUTION: Podniknéte opatfeni k zabranéni poSkozeni sluchu hlukem stroje
nebo obrabéni. Noste chrani¢e sluchu, mérite své aplikace
(nastrojové vybaveni, rychlost vrietena, rychlosti os, upinani,
programované drahy) s cilem snizit hlu¢nost, nebo omezte pristup do
prostoru stroje pfi obrabéni.

Typické urovné hlu¢nosti pfi umisténi obsluhy v béZném provozu jsou nasleduijici:

. Vazené A méfeni akustického tlaku budou 69,4 dB nebo niZsi.
. Vazené C okamzité hladiny akustického tlaku budou 78,0 dB nebo nizsi.
. LwA (hladina akustického vykonu vazena A) bude 75,0 dB nebo nizsi.




Prectéte si pres spusténim provozu

NOTE:

3.3

A@A
e

DANGER:

Skutecné hladiny hluku pfi fezani materialu jsou znacné ovlivnény
vybérem materialu, feznym nastrojem, otackami a posuvy, upinanim
obrobku a dal$imi faktory. Tyto faktory jsou specifické pro aplikace a
jJsou fizeny uZivatelem, ne spole¢nosti Haas Automation Inc.

Prectéte si pres spusténim provozu
Elektricka bezpeénost:
Pfed provadénim jakékoliv udrzby vypnéte elektrické napajeni stroje.

Provozni bezpeénost:

Nespravné nastaveni zasobniku ty&i nebo trubiéek vioZzek do vietena
muZe zpusobit vyhozeni obrobku nebo otacejicich se dild smrtelné
nebezpecnou silou, ktera téZ mize znicit stroj(e).

Nesnhazte se pouzivat zasobnik ty&i, pokud jste nebyli vySkoleni pro jeho provoz a v
oblasti bezpelnosti prace.

Bé&hem provozu stroje se nesmi do jeho blizkosti dostat osoby ani cizi pfedméty a
nesmi se do ného zasahovat koncetinami.

Ujistéte se, Ze je pfed spusténim automatizovaného provozu vaSe nastaveni
spravneé.

Podavac tyci je fizen automaticky a mlize se spustit v kterykoliv okamzik.

Varujte osoby nachazejici se v blizkosti, ze je stroj v automatizovaném provozu.
Neprovozujte soustruh ani podavac ty&i s otevienymi dvefmi.

Opotiebované nebo porusené komponenty nebo vloZky do vieten okamzité
vyménte.

Podavac ty¢i zadnym zplisobem neménte ani neupravuijte.

Nepouzivejte zasobnik ty&i mimo rozsah doporuéenych otacek nebo kapacity
materialu.

Podavac ty¢i nepouzivejte bez vlozky do vietena spravné velikosti nainstalované ve
vietenu soustruhu.

V pfipadé vibraci nebo neobvyklého zvuku vieteno soustruhu okamzité zastavte.
Stroj nepouzivejte, dokud nenajdete a neopravite pfi¢inu téchto vibraci nebo hluku.
Na téleso rotacni jednotky (uzaviraci valec skli¢idla) soustruhu nenasazujte zadné
dorazy, otoéna pouzdra tyCe ani antivibracni objimky. Je-li rotacni jednotka
poskozena pfipojenymi zafizenimi, muze pfi vysokych otackach vietena dojit k
zavazneému selhani rotaéni jednotky.

Neprovozujte vieteno, neni-li material tyCe upnuty.

Nepouzivejte vieteno, pokud tyCovy material presahuje z vlozky do vietena ven.




Bezpecnost

. Nespoustéjte ani nepokracujte v pouzivani stroje, pokud si nejste jisti, zda je vSe v
poradku.

. Na poskozeni z dlivodu nespravného pouzivani se nevztahuje zaruka na stroj.

. Uvnitf stroje nejsou Zadné dily, na kterych by mohl uZivatel provadét udrzbu. V

pfipadé dohodnutého servisu kontaktujte svého prodejce.
3.4 Bezpecnost nastaveni

V kapitole Provoz v tomto navodu naleznete vice informaci o postupech pfi nastavovani.

A

WARNING: DFive nez vsunete ruce pod kryt zasobniku ty¢i, vZzdy nejprve stisknéte
tlacitko [EMERGENCY STOP] na soustruhu. Muze totiz dojit k
neocekavanému rychlému pohybu, jeZz mize zpusobit zranéni.

Zavadét tyCovy material a sefizovat stroj na podavani ty&i smi pouze vySkoleny uzivatel.
Béhem nastavovani méjte na paméti tato nebezpeéna mista, kde maze dojit k pfiskFipnuti

prstu:

. VSechny dily s pohyblivym mechanismem. To se tyka sestavy tlacniku, prostor uvnitf
krytu a v blizkosti zafizeni na zdvihani ty¢i a ramen polohovani tyci.

. Prostor mezi zdsobnikem ty&i a soustruhem.

. Prostor mezi vstupnim a pfedavacim zlabkem.

. Téz kutalejici se tyCovy material maze priskfipnout prsty.

3.5 Provozni bezpeénost

A

WARNING: Prostor mezi zasobnikem tyci a soustruhem je nebezpecény. Chcete-li
cokoliv viozit mezi zasobnik tyCi a soustruh, vZdy nejprve stisknéte
tlacitko [EMERGENCY STOP].

Pfed spusténim programu vzdy zaviete viko pro nastaveni.




Vice informaci online

3.6 Vice informaci online

Pro aktualizované a doplnkové informace, véetné tipd, trikd, postupl udrzby a dalSich
informaci, navstivte strdnku servisu Haas na adrese www.HaasCNC.com. Pro pfimy

pFistup na stranku servisu Haas, mlzete také naskenovat tento kéd svym mobilnim
zafizenim:
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Provoz

Chapter 4: Provoz

4.1 Nastaveni zasobniku tyc¢i

Nastaveni zasobniku ty&i zahrnuje tyto ulohy:
. Nastaveni soustruhu

- Instalace spravné vilozky vietena odpovidajici vasi aplikaci.
- Nastaveni upinani obrobku pro podavani tytového materialu.
. Nastaveni tyce

- Vlozte tyCovy material.

- Upravte Uhel vstupniho zlabku (v pfipadé potieby).
- Nastavte vySku pfedavaciho zlabku na primér tyce.
- Nainstalujte spravnou tla¢nou tyc.

- Nastavte proménné podavani tyci.

F4.1: Pfehled dili zasobniku ty¢i

.1 Vstupni zlabek 6. KoleCko pro sefizeni pfedavaciho zlabku
2. Tla€na ty€ 7. Uvolhovaci pedal

3. Madlo vika pro nastaveni 8. UloZeni vlozek do vietena

4. Ulozeni tlanych tyci 9. Tlaénik tyce

5. Vkladaci mechanismus




Nastaveni zasobniku ty€i

4.1.1 Polohy zasobniku tyci

Podavaci / automaticka poloha: Toto je normalni pracovni poloha zasobniku ty¢i. Je-li
oteviené viko, mlzete zadat pfikaz k pohybu zasobniku ty¢i snizenou rychlosti. V této
poloze muzete nastavit podavani tyCového materialu, kontrolovat a nastavovat vysku
Zlabku a spoustét chod aplikace.

Blokovana poloha / poloha nastaveni soustruhu: Seslapnéte uvolfiovaci pedal [1] na
z4kladné stroje a poté stisknéte zadni €ast zasobniku ty&i. Tento reZim zablokuje vSechny
pohyby zasobniku ty€i. Je-li podavac tyCi v této poloze, mate snadny pfistup pro vyménu
vloZky do vietena, vyCisténi sbérné nadoby na chladici kapalinu nebo jiné ukony na vietenu
soustruhu.

10



Provoz

4.1.2 Zasobnik ty¢i — Upinani obrobku

Pro podavani ty¢ového materialu je zapotiebi kleStina tazné tyCe. Podavac ty&i drzi tlacnou
ty€ na svém misté, pfiemz tazna trubka soustruhu se upina. Pokud klestina nepotahne
tyCovy material smérem k tlacné tyci, kdyz se tazna trubka upina, maze dojit ke zméné
délky a nebude mozné zarucit pfesnost.

NOTE: Vase klestina musi mit téZ navodné zkoseni pro hladké podani tyce.
F4.2: Priklad klestiny tazné tyCe. [A] Uvolnéna kledtina; [B] Upnutéa klestina. [1] Navodné
zkoseni klestiny, [2] Téleso uzavirani klestiny, [3] Klestina, [4] Ty&ovy material
A

e

Navod na instalaci najdete v provoznim navodu k soustruhu a v dokumentaci, ktera je
dodavana s upinacem obrobku.

41.3 Zasobnik ty€i — Haas vlozky do vieten

Vlozky do vieten se pfizplisobi velikosti priachodu vietena, aby odpovidaly tyéovému
materialu, ktery zpracovavate. To umozhuje hladké podavani tyCového materialu. Spravné
nasazené vlozky do vietena pomahaji snizit vibrace a kmitani tyce.

it

NOTE: TyCovy material neni ve viloZce vietena upnuty. Mate-li problémy s
vibracemi a Spatnou kvalitou povrchu ve své aplikaci, zkontrolujte vuli
mezi ty¢i a vioZkou. Je-li to mozné, pouZijte pfesnéjsi viozku.

11



Nastaveni zasobniku tyc¢i

4.1.4

Aby bylo mozné nainstalovat vlozku do vietena, pfesufite podavac ty&i do polohy pro
nastaveni soustruhu.

Spole¢nost Haas vyrabi (2) typy viozek do vietena; extrudované viozky do vietena, které
jsou nejvhodnéjsi pro soustruhy Haas, a systém viozek do vietena s vedenim a rozpérkami
tyCe ve vfeteni pro soustruhy se 4" tyéemi. Pokyny k instalaci obou typu vlozek jsou k
dispozici na strance on-line servisu. Zvolte How-to Procedures Cast vyhledavani a
vyhledejte nasledujici dokumenty:

. Extrudovana vlozka do vietena — instalace — AD0021

. Extrudovana vlozka do vietena — souprava adaptéru 01.75 — Instalace — AD0221

. Soustruh — ST-30/30Y Big Bore, ST-35/35Y — Sada vlozek do vietena — instalace —
ADO0020

Zasobnik ty¢i — DalSi vlozky do vieten

Extrudované vlozky do vietena Haas jsou navrzené tak, aby se hodily pro Siroky rozsah
primeéra tyci, a jejich Zzebrovana konstrukce z jednoho kusu pomaha udrzovat ty¢ ve stfedu
vietena. Pouzivate-li systém vedeni a rozpérek tyCe nebo jiné viozky do vietena,
nezapomerite na nasledujici body:

. Vnitfek vlozky musi byt pro ty¢ vhodny a musi byt co nejblize k ty&i, pficemz ty¢ se
musi stale lehce pohybovat. Cim je primér tySového materialu vétsi, tim mensi musi
byt vlile mezi vlozkou a tyci.

. VloZka musi byt ve stfedu vietena.

. Vyrobte si vlastni vloZky nebo kotou€e vedeni tyée s dostateCnym navodnym
zkosenim. Kotou&e vedeni Haas pouZzivaji zkoseni 0,25 palci se 45 stupni.

Nastaveni ty¢i — Vkladani tyci
Zkontrolujte, zda tyCe, které pouzivate, jsou vhodné pro vade nastaveni:

. Pfezkou$ejte vhodnost tyového materialu ve vloZce do vietena. VloZzka musi byt co
nejblize k tyci, avSak vloZka musi byt dostatecné velka, aby se v ni ty¢ pohybovala
volné. V pfipadé potfeby pouzijte jinou vlozku.

. Uréeni minimalni délky ty¢e: Zmérte vzdalenost mezi koncem pfedavaciho zlabku a
vlozkou vietena soustruhu. Tuto vzdalenost vynasobte 2,25krat. Kazda ty¢ musi byt
nejméné tak dlouha, jako je tento vysledek. Napfiklad je-li vzdalenost mezi koncem
prfedavaciho zlabku a vietenem soustruhu 6,75 palcl (171 mm), musi mit kazda ty¢
minimalni délku 15,2 palcd (386 mm).

. TyCovy materidl musi byt rovny.

. Vodici konec tyCe musi byt zkoseny, aby bylo mozné ty€ dobfe zavést. Vodici konec
ty&e nesmi mit ostré hrany.

. TyCovy material musi mit odfiznuty a zarovnany konec, ktery je v kontaktu s
tlacnikem, aby se zabranilo vy&nivani nebo zménam délky.

. TyCovy materidl nesmi vy€nivat mimo vlozku vietena.

. TyCovy material o velkém priiméru musi byt krat$i nez 36 palct (813 mm).

12



Provoz

F4.3:

41.5

Vhodné je, aby se tyCe pfed vkladanim ocistily. Necistoty a udlomky zvySuji
opotfebeni vioZky a mohly by se uvnitf ni zaseknout.

Vkladejte tyCe do pfedavaciho Zlabku vzdy po jedné a v jedné vrstvé. KratSi tyCe zatladte
smérem k soustruhu. TyCe se nesmi skladat na sebe. Pokud se tyCe pfi vkladani presazuji
pfes sebe, nastavte vkladaci zlabek na mensi uhel.

Priklad vkladani tyCe. [1] Zarovnejte vodici konce ty&i s hranou Zlabku. [2] Tyée nesmi byt
na sobé.

Hexagonalni ty¢ovy material

Pokud pouzivate hexagonalni tyCovy material:

Hexagonalni vlozky jsou ddrazné doporuceny. Mély by udrzet staly smér uvnitf
vietena.

Pouzivate-li viozky do vietena typu vedeni a rozpérek tyce, mély by prvni (2) vodici
kotou€e mit hexagonalni otvory zarovnané s klestinou.

Tvar V pfedavaciho Zlabku udrZuje hexagonalni konec ty€e v konzistentnim sméru.
Vodici konec tyCe by mél byt zkosen pod uhlem 30°.

Pro zarovnani ploch klestiny s plochami tyCe ve zlabku zasobniku ty¢i za ucelem
nastaveni orientace vietena pouzijte pfikazy M19. Uvédomte si, Ze je k tomu tfeba
vybava orientace vfetena.

Nastaveni ty¢i — Sefizeni predavaciho zlabku

Predavaci Zlabek vytvafi pro tyCovy material drahu, kter4d vede smérem do vietena
soustruhu. PFi instalaci podavace ty&i nastavil servisni technik jeho vy$ku tak, aby vieteno
soustruhu odpovidalo rozsahu nastaveni predavaciho zlabku. Pomoci tohoto postupu
muzete zvysit nebo snizit vySku pfedavaciho Zlabku podle praméru tyce.

13



Nastaveni zasobniku tyc¢i

1. Stisknéte [EMERGENCY STOP] na soustruhu.
Nastavte podavac¢ ty¢€i do podavaci / automatické polohy.

VloZte ty€ovy material do pfedavaciho Zlabku.

4, Pomoci kole¢ka nastavte vysku predavaciho zlabku. Otacenim doprava zlabek
zdvihate, otacenim doleva spoustite doll. Pfi nastavovani vysky pfedavaciho zlabku
pohybujte ty&i smérem do vloZky vietena rukou. PokraCujte v nastavovani vysky
pfedavaciho Zlabku, dokud ty€ volné nezajizdi do vlozky.

5. Ujistéte se, Ze je klestina nastavena na prameér viozené tyce:

a. Rozevrete klestinu a zastavte vieteno. Poté ru¢né zasunte ty€ do vlozky
vietena a klestiny a sou€asné zkontrolujte spravné zarovnani, pfipadné
vaznuti nebo vzajemnou kolizi.

b. Vyjméte ty¢ a poloZte ji do pfedavaciho Zlabku.

4.1.6 Nastaveni ty¢e — instalace / odstranéni tlacné tyce

Podavac ty¢i se dodava s tlacnymi tyéemi o prdméru 3/4 a 3/8 palce. Pro v§echny kruhové
tyCové materidly, jejichz pramér je mensi nez 0,8 palce (20 mm), pouzijte tlacnou ty¢ 3/8
palce. Pro material s primérem 0,8 palce (20 mm) a vice pouZijte tlacnou ty¢ 3/4 palce.

O

CAUTION: Nepouzivejte tlacnou ty¢ 3/8 palce k tlaceni tyéi s primérem vétsim
nez 0,8 palce. Tlacna ty¢ by se mohla ohnout.
Vymeéna tlacné tyce:
1. Stisknéte [EMERGENCY STOP] na soustruhu. Oteviete viko pro nastaveni.

2. Na konci tlaéné tyCe vysunte pfidrzova¢ pouzdra mimo tlacnou ty¢.
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Provoz

F4.4: PFidrzova¢ pouzdra [1]

3. Na druhém konci tlacné tye vytahnéte upevrfiovaci dil mimo blok drzaku.
F4.5: Upevniovaci dil [1]

Vyjméte tlacnou ty€ a pouzdro. Pfi instalaci jiné tlacné tyCe postupuijte stejné, aviak
v obraceném poradi.

NepouZitou tlagnou ty€ a pouzdro uloZte pod viko pro nastaveni.

Zavrete viko a resetujte tlacitko [EMERGENCY STOP], aby se obnovil provoz.

15



Nastaveni zasobniku ty€i

4.1.7 Stranky nastaveni zasobniku tyéi — NGC

F4.6: Stranky zobrazeni nastaveni zasobniku ty¢i NGCStisknéte [CURNT COMDS] a prejdéte

v
. -
[ uriosd push rod 8 stock 98] Uriosd rush Rod  sar stock
r —
B2 Losd and veasure gar B2 Los0 and Messure gar
‘ X dvance Bar Advance Bar

f— Caslg
5

ATM | Calculator | Media

o
Length of Longest &
ish Longin (5

3 | Minimum Clamping Le h Mir

0 imum Clamping Length (G
Mayimum Number of Maximum Number of Parts (0 = Uniimited) |
Set New Ref ocedure Sei a3

t New Reference Position Procedure
Set up Li Load and Meas! E| i
[Setup 2: Adjust Transfer Tray Height E Set up 2: Adjust Transfer Tray Height

na stranku Bar Feeder na zaloZce Devices.

Zadejte délku nejdelsi tyCe, kiera se bude pouzivat.
Zadejte hodnotu z odfiznutého Cela k pozadované délce finalniho tlaku (D).
Zadejte hodnotu uvodni délky tlaku (F).

Zadejte minimalni nebo zbyvajici délku svorkovani (G). Ujistéte se, Ze zbyva
dostateCna délka k bezpeénému pFidrzeni materialu ve sklic¢idle.

P oD =

5. Zadejte maximalni pocet obrobku, ktery chcete pouzit. Pro neomezeny pocet
obrobk(l zadejte hodnotu 0.

16
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F4.7:

Nastaveni zasobniku ty¢i — NGC

Zobrazeni nastaveni zasobniku ty¢i NGC

Qurrent Commands

~ Timers Macro Vars J Active Codes ATM Calculator J Media

Mechanisms Bar Feeder

E . @. -
F2 & °! - Unload Push Rod / Bar Stock

- Load and Measure Bar
|:| Advance Bar

Set Reference Position

|This command loads bar from charging tray and measures it

Bar Feeder Operation Values Value
Length of Longest Bar
Push Length (D)
Initial Push Length (F)
Minimum Clamping Length (G)
Maximum Number of Parts (8 = Unlimited)
Set New Reference Position Procedure

Set up 2: Adjust Transfer Tray Height

K navigaci mezi kroky pouzijte Sipku kurzoru doli

1.

o o A~ w

Pro naloZeni a zméfeni tyCového materialu stisknéte [F2]. Zkontrolujte, Ze se naloZi
jen jedna tyc¢.

Upravte vySku pfedavaciho Zlabku tak, aby material vstupoval do vloZky do vietena
hladce.

Pro posunuti ty€ového materialu do skli¢idla stisknéte [F3].
Stisknéte [HAND JOG] a posurite tyCovy material k Celu sklic¢idla.
Seslapnéte nozni pedal a zasvorkujte sklicidlo.

Pokud chcete nastavit polohu €ela skli€idla a vlozit tyCovy material na délku
uvodniho tlaku, stisknéte [F4].

17



Nastaveni zasobniku tyc¢i

F4.8:

Obnova zasobniku tyéi - NGC

Zobrazeni obnovy zasobniku ty¢i

Bar Feeder Recovery

Bar Loader State: [Push Rod Unloaded

- Unload Push Rod
- Load Push Rod
- Unload Bar Stock

- EOB Switch Calibration

Stisknutim tlacitka [RECOVERY] vstupte do rezimu obnovy zasobniku tyci.

Policko se stavem zasobniku ty&i zobrazi polohu tlaéné tyCe. Pokud se zobrazi
nebezpecnou polohu, pouzijte Sipky nahoru/doll k naklopeni nakladace do polohy.

Ostatni funkce pouZivejte podle potieby.

Kalibrace spinace EOB je nutné provést pfi prvni instalaci nebo pokud je demontovan ¢i
vymeéfiovan snimac EOB, spina¢ vychozi polohy nebo vozik.

18
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41.8

F4.9:

F4.10:

Rizeni Classic Haas Control (CHC) — volitelné nastaveni
zasobniku ty¢€i

Kdyz nastavujete podavani tyCového materialu, definujete délky vytlaceni pomoci
proménnych.

Pfiklad proménnych podavani ty€i. Rozméry nejsou v méfitku. [A] Referenéni bod, [B]
Délka kone¢ného obrobku, [C] Pfidavek na zarovnani ¢ela, [D] Pfidavek na odfiznuti

D—
| Coe

—B—»
le— #3100 —»

le— #3102 —>e— #3101 —>
A

. #3100 (Délka obrobku + odfiznuti): Toto je celkova délka hotového obrobku plus
pfidavek na Cele a odfiznuti obrobku. Toto je vzdalenost, o kterou podavac tyci
vytlagi ty¢ pfi kazdém vytlageni po pocatecnim vytlaceni.

. #3101 (Pocatecni tlacna délka): Vzdalenost, o kterou zasobnik ty¢i vytlaci material
za referencni bod. PFiklady uvedené v tomto navodu pouzivaji jako referenéni bod
bod na Cele klestiny. Toto je vzdalenost, o kterou podavac ty¢€i vytla€i kazdou novou
ty¢ poprvé.

. #3102 (Minimalni upinaci délka): Minimalni délka tyCe potfebna na bezpecné upnuti
a obrabéni obrobku. Nazyva se téz zbytkova délka, avSak skutecny zbytek mize byt
delsi.

Nastaveni proménnych poloh:

1. Stisknéte [CURRENT COMMANDS].

Zobrazeni aktualnich pfikazt podavace tyci

BAR FEEDER

HAAS SERVO BAR SYSTEM VARIABLES:
3100  PART LENGTH + CUTOFF: 2.1500 in
3101  INITIAL PUSH LENGTH: 2.5000 in
3102  MIN CLAMPING LENGTH: 3.0000 in
3103  MaX # PARTS: 5
3104 MAX # BARS: 5
3105  MAX LENGTH TO RUN: 40. 0000 in
3106  CURRENT # PARTS RUM: 0]
3107  CURRENT # EARS RUN: o
3108  CURRENT LENGTH RUN: 0.0001 in
3109 LENGTH OF LONGEST BAR: 48. 0000 in
3110  CURRENT BAR LENGTH: 0. 0000 in
3113  MIN RETRACT POSITION: 12. 0000 1n
3114 NEW BAR FALSE
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Nastaveni zasobniku tyc¢i

Uy

CAUTION:

F4.11:

CAUTION:

2. Stisknéte [PAGE UP] nebo [PAGE DOWN] pro vyhledani strany BAR FEEDER.
3. Oznacte proménnou, kterou chcete upravit.
4, Napiste hodnotu a stisknéte [ENTER].

Pfiklad:

#3100=2,150 (2,0 palce dlouhy obrobek + 0,125 palce Sifka nastroje na odfiznuti + 0,025
palce pfidavek na zarovnani ¢ela)

#3101=2,5 (2,5 palce tyCe vytlatené za Celo klestiny)

#3102=3,0 (3,0 palce materialu k upnuti. Béhem po sobé jdoucich podani tyci stroj
nevytlaci ty¢ dale, nez je bezpeéné pro upnuti).

CHC — Viile tlacné tyce pro #3102

Zkontrolujte, zda si tlacna ty¢ udrzuje vali 1/4 palce (6,4 mm) od
zkoseni klestiny. Tato vile je nezbytna proto, aby tlacna ty¢ nepfrisla
do styku s upinacim povrchem kleStiny.

Nastaveni vule tlaéné tyce:

1. Nastavte promé&nnou makra #3102 MIN UPINACI DELKA na 1/4 palce (6,4 mm) od
povrchu upinani klestiny.

Minimalni upinaci délka: [1] Tlagna ty¢, [2] Klestina, [3] Obrobek

|
\L
]

Min. 1/4"—
(6.4mm)

Toto schéma slouZi pouze pro referenci. Upinani obrobku se méni jak
ve svém tvaru, tak i funkci. Vasi povinnosti je udrzovat tlacnou tyc ve
vzdalenosti 1/4" od povrchu upinace obrobku.
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NOTE:

CHC - Nastaveni referenéni polohy

Referenéni poloha je nulovy bod, ktery podavac ty¢i Haas pouziva pro vSechny operace
vytlacovani. Obvykle se referenni bod urci na Cele klestiny nebo &elisti sklicidla.

Referenéni polohu musite resetovat po kazdé zméné upinace
obrobku nebo presunuti podavace tyci. Pii zméné ulohy nemusite
vytvaret novou referenéni polohu, pokud tato nova tloha nepouZiva
jiny upina¢ obrobkd.

Nastaveni referen¢ni polohy:

Je-li v soustruhu obrobek, odstrarite ho.

Zkontrolujte, zda jsou dvefe soustruhu a viko pro nastaveni uzaviené.
Zapiste G105 Q4 ; dorezimu MDI a poté stisknéte [CYCLE START].
Podavac tyci vlozi ty¢ a zatlaéi ji smérem k Celu klestiny.

4. Po zastaveni pohybu stroje stisknéte [RESET]. Nyni mUzete pouzit rukojet ruéniho
posuvu pro pohyb podavace tyci.

5. Ruénim pomalym posuvem krokovanim pfesurite material do referencni polohy,
kterou chcete pouzit, obvykle tak, aby licovala s ¢elem klestiny.

Upnéte obrobek.
Zkontrolujte, zda jsou dvefe soustruhu a viko pro nastaveni uzaviené.
Pfikaz G105 02 ; (Nastaveni referencni polohy).

Stroj zaznamena polohu, potom vytlagi ty¢ na vzdalenost, kterou udava proménna
#3101 (Délka pocatec¢niho vytlaeni). V nastaveni proménné popsaném vyse je to
2.5" za referenénim bodem.

9. Zmeéfte tyC, abyste se pfesvédcili, ze podavac tyci vytlacil ty¢ do spravné vzdalenosti.
CHC - Postup resetovani délky ty€e

Pokud se podani tyée neprovede Uspésné z diivodu NOUZOVEHO ZASTAVENI nebo
alarmu, zasobnik ty¢i muze ztratit aktualni délku tyCe a vy ji musite poté resetovat.
Zadejte reZzim MDI.

Stisknéte [V] a poté [HANDLE JOG].

Pouzijte rukojet ruéniho posuvu na fizeni osy V, dokud neni ty¢ v referenéni poloze.

Zapiste G105 Q1 ; dorezimu MDI a poté stisknéte [CYCLE START].
Tim se resetuje délka tyce a ty¢ se zatla¢i do své pavodni délky vytlaceni.

BN~
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Nastaveni zasobniku tyc¢i

41.9

F4.12:

Nakladani kratkych ty¢i — NGC

U kratkych ty¢i se musi pouzivat alespori (2) ichopova ramena

%

Obrabéni kratkych tyci:

1.

Otevrete dvefe zasobniku tyCi a umistéte kratkou ty€ na vstupni zlabek. Ujistéte se,
Ze je ty¢ dostatecné dlouha, aby bylo mozné zvednout ty¢ alespori (2) rameny.
Pokud tomu tak neni, ty¢ se nemusi spravné nalozit.

Zaviete dvefe zasobniku tyci.

Stisknéte tlaCitko [CURRENT COMMANDS] a pfejdete na zalozku Bar Feeder.
Stisknéte tlacitko [F2].

Zasobnik ty&i nalozi a zméfi tyc.

Otevrete dvere zasobniku ty¢i a vyjméte kratkou ty¢ ze zasobniku ty¢i.
Otevrete dvefe pro operatora a ru¢né nalozte ty¢ pres sklicidlo.

Stisknéte tlacitko [F3].

Zasobnik ty&i nalozZi tlaCnou ty& a posune ty¢ vpied.

Stisknéte tlacitko [HANDLE JOG] a pomalu posouvejte ty¢ ruénim posuvem, dokud
se ty€ nevyrovna se skli¢idlem nebo ¢elem klestiny.

Seslapnéte nozni pedal sklic¢idla a upnéte tyc.
Stisknéte tlacitko [F4] pro nastaveni referencni polohy.

Zobrazi se vyskakovaci okno Advance bar to initial length? Stisknéte v
or Nk posun tyCe vpred. Pro dalsi kratkou ty€ opakujte tyto kroky.
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4.1.10 Nakladani kratkych tyc¢i — CHC

F4.13: U kratkych tyCi se musi pouzivat alespori (2) uchopova ramena
e (v}

[

Obrabéni kratkych tygi:

1. Kdyz nalozite kratké tyCe do vstupniho zlabku, ujistéte se, ze ty¢ pfevezmou alespon
(2) uchopova ramena. V opacném pfipadé nemusi byt ty€ naloZzena spravné.

Zatlacte vSechny tyCe ke strané vstupniho Zldbku nejblize k soustruhu.

Zadejte délku nejdelSi tyCe v zasobniku do promé&nné makra #3109 na strance
Zasobnik ty€i na CHC.

CAUTION: Pokud je makro #3109 pfili§ malé nebo pokud nejsou vSechny tyée na
doraz u pravé strany vstupniho Zlabku, mize se stat, Ze tlacnik do tyce
narazi v plné rychlosti.

Nez tlaénik zpomali, aby byla ty& zméfena, rychle se pfesune do vyrovnavaci polohy.
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Vice informaci online

4.2

Vice informaci online

Pro aktualizované a doplnkové informace, véetné tipd, trikd, postupl udrzby a dalSich
informaci, navstivte strdnku servisu Haas na adrese www.HaasCNC.com. Pro pfimy

pFistup na stranku servisu Haas, mlzete také naskenovat tento kéd svym mobilnim
zafizenim:

&3
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Programovani

Chapter 5: Programovani

5.1

D

CAUTION:

5.1.1

Ukazky programu

Tento oddil ma (4) pfiklady programu.

PFiklad 1 vola podprogram v pfikazu G105 pro odfiznuti obrobku. Tento zplUsob
programovani je nejvhodnéjSi pro plné tyCe, kde program odfiznuti musi Ffezat
smérem do stfedu.

Priklad 2 obsahuje odFiznuti pfimo v programu obrobku. Tento zplisob programovani
je nejvhodné;jsi, kdyZ ma dany obrobek uprostied otvor a program odfiznuti nemusi
fezat smérem do stfedu.

Pfiklad 3 popisuje dvojnasobné vytlaceni. Tento zpuUsob programovani je
nejvhodnéjsi pro obrabéni ty¢i, jejichz délka je kratSi nez cela délka obrobku, a poté
pro nasledné vytlaCeni celé délky obrobku.

Pfiklad 4 popisuje pouziti Q13 ke specifikaci spusténi podprogramu na zacatku
kazdé nové ty€e. Tento druh programovani je nejvhodnéjsi, kdyz potfebujete pred
zatatkem obrabéni provést celni konturovani vicenasobnym prijezdem. Q13 je
jediny kod Q, ktery funguje s fizenim New Generation Control.

Vzorové programy v této priru¢ce byly testovany z hlediska presnosti,
ale jsou uréeny jen pro ilustraci. Tyto programy neurCuji nastroje,
ofsety ani materialy. Nepopisuji zptisob upnuti nebo jiného upevnéni
obrobku. Pokud se rozhodnete provést vzorovy program ve Vasem
stroji, udélejte to v grafickém rezimu. Pri provadéni programd, které
dobre neznate, vZdy postupujte podle bezpecnych postupt obrabéni.

Priklad 1 — Podprogram odfiznuti

Tento pfiklad ukazuje upfednostriiovany zplisob programovani plného ty¢ového materialu,
kde operace odfiznuti musi fezat smérem do stfedu. Material je plna ty€ o priméru 2 palce
(51 mm) a hotovy obrobek ma délku 1 palec (25 mm). Nastroj na odFiznuti je Siroky 3,175
mm. VUle vietena / nastroje €ini 22,225 mm. Délka ty¢ového materialu, ktera se ma odebrat
od Cela je 0,635 mm.

Program vyuziva tyto hodnoty proménnych podavace tyci:

25



Ukazky programu

Cislo
proménné /
pismeno NGC Popis Hodnota
#3100 (D) Délka obrobku + pfidavek na odFiznuti + pfidavek na 1.150
zarovnani Cela
#3101 (F) Pocatecni tlatna délka 2.025
#3102 (G) Minimalni upinaci délka 1.0

Pfikaz G105 v rezimu MDI pro vloZeni tyCe a jeji vytlaceni na délku po¢atecniho vytlaceni.
V tomto pfikladu délka poc¢atecniho vytlaceni zahrnuje vuUli mezi nastrojem a vietenem
22,225 mm, Sitku nastroje na odfiznuti 3,175 mm a pfidavek na zarovnani ¢ela 0,635 mm.

Tento program se spousti volanim podprogramu odfiznuti. Efekt se méni v zavislosti na
tom, zdali se jedna o novou ty&, nebo je to jen nova smycka programu na tyci:

. Pokud se jedna o novou ty¢, podprogram odfiznuti zarovna ¢elo a ocCisti konec ty¢e
na délce pocatecniho vytlaceni (#3101 (F) ) a poté zasobnik ty&i vytlaci ty€ na délku
obrobku plus pfidavky (#3100 (D) ).

. Kdyz se volani podprogramu opakuje na tyc&i, podprogram odfiznuti odfizne hotové
obrobky a necha Cisty konec tyCe a poté zasobnik ty&i vytlaci ty¢ o délku obrobku
plus pfidavky (#3100 (D) ).

NOTE: Pisete-li program pfisunu tyée s ¢asti pro odriznuti a potom pfikazem
na pfisun tyce, nebo s prikazem pfisunu tyce, ktery obsahuje volani
podprogramu  odfiznuti  Pxxxxx, je  nejbezpecnéjsi a
nejkonzistentnéjsi program s pfikazem pfisunu tyce. Tato praxe
zaruci, Ze cerstvy kus materialu se zarovnanym povrchem cela v
konzistentni poloze je vZdy k dispozici po zbytek operace.

VSimnéte si téZ, Ze hlavni program ma pfikaz M99 s vymazanym blokem v druhém fadku
od konce. To vam umozni zapnout vymaz véty, chcete-li nechat béZet program pouze (1)
krat.

o

°

000023 (PART PROGRAM)

G105 P24 (CALL CUTOFF SUB PROGRAM THEN BAR FEED)
T303 (FACE & TURN)

G50 sS1500

G96 S500 MO3
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Programovani

GO0 G54 X2.1 z0 MO8
G01 X-0.05 F0.005
GO0 X1.95 7.05

G0l z-1.0 FO0.01
X2.1

G53 GO0 X0

G53 z0

/M99

M30

o

o

000024 (CUT-OFF SUB PROGRAM)
T404

G50 S1500

G96 S500 MO3

GO0 X2.1 Z0.1 MOS8

Z-1.125 (1" PART LENGTH PLUS THE TOOL WIDTH)
GOl X-0.05 F0.005

GO0 X2.1

G53 X0

G53 Z0

M99

%

F5.1: Priklad programu 1: Rozméry nejsou v méfitku. [1] Zobrazuje ty€ po pocateénim vytlaceni
pfi nastaveni MDI, [2] Zobrazuje ty¢ béhem naslednych pfisund, [A] Referenéni bod,
proménné jak jsou definovany vyse.

L 0.125" —= ~—1.0" Ii
(—/ f—/ ~— #3100 —
#3101 = 0.875"

~—#3102 #3102
A A
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Ukazky programu

5.1.2

Priklad 2 — Odfiznuti v programu

Tento pfiklad ukazuje upfednostfiovanou metodu programovani, kdyz operace odfiznuti
nema fezat do stfedu, napf. kdyz ma hotovy obrobek otvor skrze stfed. Na rozdil od prvniho
pfikladu programu, ktery pouziva tentyZ podprogram k ¢elnimu konturovani nove tyce a
odfiznuti hotovych obrobk(l, tento program obsahuje operace &elniho konturovani a
samostatnou operaci odfiznuti hotovych obrobk(. Operace zarovnani Cela feze do stfedu
obrobku. Aby se uSetfil ¢as obrabéni, operace odfiznuti feze jen po vnitini primér
hotového obrobku.

Material je plna ty€¢ o priméru 2 palce (51 mm) a hotovy obrobek ma délku 4 palce (100
mm). Nastroj na odfiznuti je Siroky 3,175 mm. VUle vfietena / nastroje Cini 22,225 mm.
Délka tyCového materialu, ktera se ma odebrat od ¢ela je 0,635 mm.

Program vyuziva tyto hodnoty proménnych podavace tyci:

Cislo
proménné /
pismeno NGC Popis Hodnota

#3100 (D)

Délka obrobku + pfidavek na odfiznuti + pfidavek na 1.150
zarovnani Cela

#3101 (F)

Pocatecni tlatna délka 2.025

#3102 (G)

Minimalni upinaci délka 1.0

Pfikaz G105 v rezimu MDI pro vioZeni tyCe a jeji vytlaéeni na délku po&atecniho vytlageni.
V tomto pfikladu délka poc¢ate¢niho vytlaceni zahrnuje vuUli mezi nastrojem a vietenem
22,225 mm, §ifku néstroje na odfiznuti 3,175 mm a pfidavek na zarovnani ¢ela 0,635 mm.

Tento program zacina operaci zarovnani Cela a soustruzeni, potom pokraCuje operaci
odfiznuti a pfikazem pfisunu ty¢e na konci.

V8imnéte si téZ, Ze program ma piikaz M99 s vymazanym blokem v druhém fadku od
konce. To vam umozni zapnout vymaz véty, chcete-li nechat bézet program pouze (1) krat.

Q

000020 (PART PROGRAM) ;
T303 (FACE & TURN) ;
G50 S1500 ;

G96 sS500 MO3 ;

GO0 G54 X2.1 Z0 MO8 ;
GOl X-0.05 F0.005 ;

GO0 X1.95 z.05 ;

GOl z-1.0 FO.01 ;
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Programovani

5.1.3

NOTE:

X2.1 ;

G53 GO0 X0 ;

G53 70 ;

T404 (CUT OFF OPERATION) ;
G50 $1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 X2.1 z0.1 MO8 ;
Zz-1.125 (1" PART LENGTH PLUS THE TOOL WIDTH) ;
G001 X-0.05 F0.005 ;

GO0 X2.1 ;

G53 X0 ;

G53 70 ;

G105 (BAR FEED) ;

/M99 ;

M30 ;

%

Priklad 3 — Dvojnasobné vytlaceni

Tento pfiklad ukazuje dvojnasobné vytlaceni obrobku. Program obsahuje (2) pfikazy G105.
Prvni G105 vyuziva hodnoty proménnych nastavené na strané aktualnich pfikazl
zasobniku ty€i. Druhy pfikaz G105 vyuZiva hodnoty J a K na potlaceni hodnot proménnych.

G105s J kédem nenavysi pocet na pocitadle. J kéd je uréen pro
dvojité tlaceni, aby se vyrobil dlouhy obrobek.

Tento zpUsob programovani se upfednostriuje, pokud napf. potfebujete mit pro &ast
operace tuhou, kratkou ty¢ a potom obrabét zbytek delSiho hotového obrobku.

Material je plna ty¢ o praméru 2 palce (51 mm) a hotovy obrobek ma délku 4 palce (100
mm). Nastroj na odFfiznuti je Siroky 0,125 palce. Vile vietena / nastroje ¢ini 22,225 mm.
Délka tyCoveého materialu, ktera se ma odebrat od ¢ela je 0,025 palce.

Program vyuziva tyto hodnoty proménnych podavace ty€i. Tyto hodnoty se tykaji prvniho
pfikazu G105 bez kodu adres:

Cislo
proménné Popis Hodnota

#3100 (D)

Délka obrobku + pfidavek na odfiznuti + pfidavek na 1.150
zarovnani Cela
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Ukazky programu

Cislo
proménné Popis Hodnota
#3101 (F) Pocatecni tla¢na délka 2.025
#3102 (G) Minimalni upinaci délka 4.0

V druhém pfikazu G105 vyuziva program tyto kédy adres k potlaceni hodnot danych
proménnymi zasobniku tyci.

Kéd adresy Popis Hodnota
J Délka obrobku + pfidavek na odfiznuti + pfidavek na 3.0
zarovnani Cela
K Minimalni upinaci délka 1.0

Vsimnéte si téZ, Ze program ma pfikaz M99 s vymazanym blokem v druhém fadku od
konce. To vam umozni zapnout vymaz véty, chcete-li nechat bézet program pouze (1) krat.

Pfikaz G105 v rezimu MDI pro viozeni tyCe a jeji vytlaceni na délku pocatecniho vytlaceni.
V tomto pfikladu zahrnuje délka po¢atecniho vytlaCeni nejprve délku 2 palce pro obrabéni
a poté pfidavek na zarovnani Cela 0,025 palce.

Dfive nez spustite tento program poprve po vloZeni ty€e v rezimu MDI, pfesufite kurzor na
blok za prvnim pfikazem G105 v programu, abyste obesli prvni vytlaéeni. Nezapomerite,
Ze po pocate€nim vytlaCeni je ty¢€ jiz v poloze pro zahajeni obrabéni.

o

°

000021 (DOUBLE PUSH WITH Bar Feeder) ;
G105 (BAR FEED USING MACRO VARIABLES) ;
T303 (FACE & TURN) ;

MO1 ;

G50 sS1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 G54 X2.1 70 MO8 ;

G0l X-0.05 F0.005 ;

GO0 X1.95 7.05 ;

G0l z-1.0 F0.01 ;

X2.1 ;

G53 GO0 X0 ;

G53 70 ;

G105 J3.0 K1.0 (BAR FEED WITH OPTIONAL VARIABLES) ;
MO1 ;
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Programovani

T404 (CUT OFF TOOL) ;
G55 (WORK OFFSET CHANGE) ;
G50 $1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 G55 X2.1 Z0.1 MO8 ;
Z2-4.125 ;

G001 X-0.05 F0.005 ;

GO0 X2.1 ;

G53 X0 ;

G53 70 ;

/M99 ;

M30 ;

%

5.1.4 Priklad 4 - CHC — Q13 Podprogram €elniho konturovani

Tento program pouZziva operaci ¢elniho konturovani ve dvou projetich, ktera se spusti na
zacatku kazdé nové tyce. Pfikaz Q13 v fadku G105 specifikuje program 000025 jako
podprogram ¢elniho konturovani nové tyce.

Pfi kazdém vlozeni nové ty¢e zméni systém hodnotu proménné #3114 na 1. Tim fizeni
spusti podprogram specifikovany v pfikazu Q13. Rizeni poté zméni hodnotu promé&nné
#3114 na 0 az do dal$iho vloZeni nové tyCe. Pokud ma proménna #3114 hodnotu 0, fizeni
nespusti podprogram ¢elniho konturovani tycCe.

Cislo
proménné /
pismeno NGC Popis Hodnota
#3100 (D) Délka obrobku + pfidavek na odfiznuti + pfidavek na 1.150
zarovnani Cela
#3101 (F) Pocatecni tlacna délka 2.025
#3102 (G) Minimalni upinaci délka 1.0

Q

°

000022;

G105 Q13 P25 (RUN FACING SUBPROGRAM AT A NEW BAR) ;
T303 (FACE & TURN) ;

G50 S1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 G54 X2.1 z0 MO8 ;

GOl X-0.05 F0.005 ;
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Ukazky programu

5.1.5

GO0 X1.95 Z.05 ;
GO0l z-1.0 F0O.01 ;
X2.1 ;

G53 GO0 X0 ;

G53 70 ;

MOl ;

(CUT-OFF PROGRAM) ;
T404 ;

G50 S1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 X2.1 70.1 MO8 ;
Z2-1.125 (1" PART LENGTH PLUS THE TOOL WIDTH) ;
G0l X-0.05 F0.005 ;
GO0 X2.1 ;

G53 X0 ;

G53 70 ;

M99 ;

o

o

000025 ;

T303 (FACING PROGRAM FOR BEGINNING OF NEW BAR) ;
G50 S1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 G54 X2.1 7.1 MO8 ;

GO0l X-0.05 F0.005 (1ST FACING PASS) ;
GO0 Z.15 ;

X2.1 ;

z.05 ;

GOl X-0.05 (2ND FACING PASS) ;

G53 X0 ;

G53 70 ;

M99 ;

%

Priklad 4 — NGC Q13 Podprogram €elniho konturovani

Tento program pouziva operaci ¢elniho konturovani ve dvou projetich, kterd se spusti na
zacatku kazdé nové tyCe. Pfikaz Q13 v fadku G105 specifikuje program 000025 jako
podprogram Celniho konturovani nové tyce.

Pfi kazdém vlozeni nové tyCe zméni systém hodnotu proménné #3114 na 1. Tim Ffizeni
spusti podprogram specifikovany v piikazu Q13. Rizeni poté zméni hodnotu proménné
#3114 na 0 az do dalSiho vloZzeni nové tyCe. Pokud ma proménna #3114 hodnotu 0, fizeni
nespusti podprogram ¢elniho konturovani tyce.
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Programovani

Cislo
proménné /
pismeno NGC Popis Hodnota
#3100 (D) Délka obrobku + pfidavek na odfiznuti + pfidavek na 1.150
zarovnani Cela
#3101 (F) Pocatecni tlacna délka 2.025
#3102 (G) Minimalni upinaci délka 1.0

o

°

000022;
G105;

G105 Q13 P25 (RUN FACING SUBPROGRAM AT A NEW BAR) ;

T303 (FACE & TURN) ;
G50 S1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 G54 Xx2.1 z0 M08 ;
GO0l X-0.05 F0.005 ;
GO0 X1.95 7z.05 ;

GO0l z-1.0 FO.01 ;
X2.1 ;

G53 GO0 X0 ;

G53 70 ;

MOl ;

(CUT-OFF PROGRAM) ;
T404 ;

G50 S1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 X2.1 z0.1 MO8 ;
Zz-1.125 (1" PART LENGTH PLUS THE TOOL WIDTH)
GO0l X-0.05 F0.005 ;
GO0 X2.1 ;

G53 X0 ;

G53 70 ;

M99 ;

o° o

000025 ;

’

T303 (FACING PROGRAM FOR BEGINNING OF NEW BAR)

G50 s1500 ;
G96 S500 MO3 ;
GO0 G54 X2.1 z.1 MO8 ;

’
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Zasobnik ty¢i NGC — Pocitadlo

5.2

F5.2:

G0l X-0.05 F0.005 (1ST FACING PASS) ;
GO0 z.15 ;

X2.1 ;

z.05 ;

GOl X-0.05 (2ND FACING PASS) ;

G53 X0 ;

G53 70 ;

M99 ;

%

Zasobnik ty¢i NGC — Pocitadlo

Zobrazeni pocitadla zasobniku ty&i

Current Commands

T | acro Vars Active Codes ATM Calculator

Bar Feeder

- Unload Push Rod / Bar Stock
- Load and Measure Bar
Advance Bar

Set Reference Position

Bar Feeder Operation Values

Length of Longest Bar 48.0000) IN
Push Length (D} 0.0000 IN
Initial Push Length (F) 0.0000 IN
Minimum Clamping Length (G) 9.0000

.Set MNew Reference Position Procedure
Set up 1: Load and Measure Bar [F2] -
| Set up 2: Adjust Transfer Tray Height | - |

Zasobnik ty¢i mize pocitat bud pocet vyrobenych obrobkl, nebo délku pouzitého
materialu. Nastavena nenulova hodnota Maximum Number of parts urCuje aktivni
rezimy pocitani. Prvni nenulova hodnota zastavi cyklus, pokud je pfitomna vice nez jedna.

Chcete-li stroj zastavit po zvoleném poctu obrobk(l, nastavie Maximum Number of
Parts na zvolené mnozstvi. Po€itadlo se zvySuje o pfirdstek pfi kazdém pfikazu G105.
Pokud je na za€atku programu G105, pocitadlo se zvySuje o pfiristek prfed kazdym
spusténim obrabéni obrobku. Pokud je na konci programu G105, poéitadlo se zvySuje o
prirlstek po kazdém dokoncéeni obrabéni obrobku.
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Programovani

5.3

G105s8 J kbédem nenavy$i pocet na pocitadle. J kod je uréen pro
dvojité tlaceni, aby se vyrobil dlouhy obrobek.

Zobrazeni ¢asovacdu

Current Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculater Media

Date: 01-20-1970 Loops Remaining: 0
Time: 23:30:10 M30 Counter #1: 0
Time Zone: PST  M30 Counter #2: 0
Power On Time: 11:47:47 Macro Label #1: LABEL 1
Cycle Start Time: 0:00:16  Macro Assign #1. 0.0
Feed Cutting Time: 0:00.00 Macro Label #2: LABEL 2
This Cycle: 0:00:00 Macro Assign #2: 0.0
Last Cycle: 0:00.00
Current # Parts Run: 0
Max # Parts: 0
Current Bar Length: 0.0000

Pokud si chcete prohlédnout Casovace, vyjdéte ze zaloZky Devices a prejdéte na zalozku
Timers.

CHC proménné Ize dale zobrazit v NGC pod zéloZzkou Macro Vars.
CHC - Pocitadlo

Zasobnik ty¢i muze pocitat bud pocet pouzitych ty¢i, vyrobenych obrobk( nebo délku
pouZzitého materialu. Nenulova hodnota nastavena vMax # Parts (#3103),Max # Bars
(#3104) nebo Max Length to Run (#3105) urCuje aktivni rezimy pocitani. Prvni
nenulova hodnota zastavi cyklus, pokud je pfitomna vice nez jedna.

Chcete-li stroj zastavit po zvoleném poctu obrobku, nastavie Current Number of
Parts Run (#3106) na nulu. Poté nastavte Max # Parts(#3103) na pozadované
mnozstvi. Pocitadlo se zvySuje o pfirlistek pfi kazdém pfikazu G105. Pokud je na zacatku
programu G105, pocitadlo se zvySuje o pfirlstek pred kazdym spusténim obrabéni
obrobku. Pokud je na konci programu G105, pocitadlo se zvySuje o pfirlstek po kazdém
dokonceni obrabéni obrobku.
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Makro proménné

NOTE:

5.4

Chcete-li stroj zastavit po urCitém poctu tyli, nastavte Current Number of Bars
Run(#3107) na nulu. Poté nastavte Max # Bars(#3104) na poCet obrabénych tyci.
Pocitadlo se zvySuje o pfirGstek po vloZeni kazdé tyce.

Chcete-li stroj zastavit po urcité délce tyCe, nastavte Current Length Run(#3108) na
nulu. Poté nastavte Max Length To Run(#3105) na celkovou délku tyci, které chcete
obrabét.

Poéitadlo se zvySuje o hodnotu vzdalenosti vytlaceni pfi kaZzdém
pfikazu G105. Tato hodnota je bud délka pocéatecniho vytlaceni
(#3101) po vioZeni tyce, nebo délka obrobku + odfiznuti (#3100) pfi
kazdém prisunu tyce po pocatecnim vytlaceni.

Makro proménné

T5.1: Proménné makra zasobniku tyci
proménn
a Nazev Popis

#3100 DELKA OBROBKU + PrirGstek pfisunu tyCe (délka vytlaené tyce pfi

ODRIZUTI kazdém G105 po vioZeni tyce). Délka obrobeného
kusu + délka upichnuti + pfidavek na ocisténi Cela.

#3101 POCATECNI TLACNA Délka pogategniho pFisunu (délka vytladeni tyée za
DELKA referenéni polohu pfi vkladani).

#3102 MINIMALNI UPINACI Minimalni délka upnuti (délka tyGe potfebna na
DELKA podporu délky vytlacené za Celo klestiny).

#3103 MAXIMALNI POCET Maximalini po&et dilG obrobk.
OBROBKU

#3104 MAXIMALNI POCET TYCI | Maximalni podet tysi.

#3105 MAXIMALNI DELKAPRO | Maximalni délka obrabéni.
BEH

#3106 AKTUALNI POCET VYR. Poéitadlo obrobkd.
DILU

#3107 AKTUALNI POCET OBRB. | Pogitadlo tyé&i.
TYCI

#3108 AKTUALNI DELKABEHU | Pogitadlo délky.
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Programovani

proménn
a Nazev Popis

#3109 DELKA NEJDELSI TYCE Délka nejdelSi tyCe (je-li neznama, nastavte 48).
Nastaveni délky blizko k velikosti tyCové zasoby
umozhuje rychlejSi méfeni kratSich ty¢i. Tato délka
musi byt vétsi, nez pouzivana zasoba tyci.

#3110 AKTUALNI DELKA TYCE Skuteéna délka tyée naméfena strojem.

(Pouze ke

cteni)

#3112 REFERENCN| POLOHA Stanovena pouzitim G105 Q4. Ruénim pomalym

(Pouze posuvem pfesunte do referenéni polohy.

interni

pouziti)

#3113 MIN. VTAHOVACI POZICE | Upravte tento parametr tak, abyste zajistili, ze se
tlaéna ty¢ vytdhne z vloZky vietena po kazdém
vytlaeni prostfednictvim G105. Ruénim pomalym
posuvem pfesurite osu V tak, aby mezi koncem
tlacné tyCe a vlozkou do vietena byla bezpe¢na
mezera (pfibl. 1 palec / 25 mm). Podivejte se na
polohu vasi osy V, bude to zaporné c&islo (pfiklad:
-13,0) Zadejte toto E&islo jako kladnou hodnotu
proménné #3113 (pfiklad: $3113=13,0).

#3114 NOVA TYC Tato promé&nna ma hodnotu 1, pokud byla posledni

operaci podavace vlozena nova ty¢. Tato proménna
ma hodnotu 0, pokud posledni operaci podavace
nebyla viozena nova tyc.
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Vice informaci online

5.5 Vice informaci online

Pro aktualizované a doplnkové informace, véetné tipd, trikd, postupl udrzby a dalSich
informaci, navstivte strdnku servisu Haas na adrese www.HaasCNC.com. Pro pfimy

pFistup na stranku servisu Haas, mlzete také naskenovat tento kéd svym mobilnim
zafizenim:

&3
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Odkaz na kod G

Chapter 6: Odkaz na kéd G

6.1

NOTE:

6.2

G105 Prikaz pro servo tyce

Toto je pfikaz G pouzivany k fizeni podavace tyci.

G105 [In.nnnn] [Jn.nnnn] [Kn.nnnn] [Pnnnnn] [Rn.nnnn]

| — Volitelna pocate¢ni délka tlaCeni (makro proménna #3101) Potlageni (proménna
#3101, kdyz I neni pfikazano)

J — Volitelna délka obrobku + odfiznuti (makro proménna #3100 Potlaceni (proménna
#3100, kdyz J neni pfikazano)

K — Volitelna minimalni upinaci délka (makro proménna #3102) Potlaeni (proménna
#3102, kdyz K neni pfikazano)

P — Volitelny podprogram odfiznuti

R — Volitelna orientace vietena pro novou ty¢

I, J, K jsou potlaéeni pro hodnoty makro proménnych uvedenych na strance Aktualni
pfikazy. Ovlada¢ aplikuje hodnoty potlaceni jen dokud nedospéje k pfikazovému fadku, ve
kterém jsou umistény. Hodnoty uloZzené v Aktualnich pfikazech se neméni.

G105s J kédem nenavysi pocet na pocitadle. J kéd je uréen pro
dvojité tlaceni, aby se vyrobil dlouhy obrobek.

CHC - Rezimy G105 Q

ReZimy Q jsou specialni pfikazy zasobniku ty¢i, které pouzijete spolu s pfikazem G105v
reZimu MDI v fizeni Classic Haas Control. Obecné slouzi pro ucely nastaveni a
odstranovani problém(. Tato ¢ast popisuje dostupné rezimy Q. V Fizeni NGC funguje jen
kod Q13.

Chcete-li pouzit rezim Q, napisSte G105 QX ; vrezimu MDI, kde X je €islo rezimu Q, které
chcete zadat do pfikazu, a poté stisknéte [CYCLE START].
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CHC - Rezimy G105 Q

T6.1:

Seznam rezimu Q

Qo
Q1
Q2
Q3
Q4
Q5
Q6

Normalni podani ty¢e

Nastavena délka tyce

Nastavena referencni poloha
Nastavena alternativa referen¢ni polohy
Krokovani do referenc¢ni polohy
Nastavena poloha konce tyce

Vyjmuti tlacné tyce

Q7
Q8
Q9
Q10
Q1
Q12
Q13

Vlozeni tlané tyce

Vyjmuti tyCového materialu

VlozZeni ty€ového materialu

VloZeni ty€e s pfemé&fenim

Smeér narazeni pfi viozeni tlacné tyce
Smér narazeni pfi vliozeni tyCe
Srovnani konce nové tyce

NOTE:

NOTE:

G105 QO — Normalni podani tyce:

Tento pfikaz pouZijte pro normalni podani ty¢e v
rezimu MDI. Je to stejné jako pfikaz G105 bez rezimu Q.

G105 Q1 — Nastavena délka tyce: Tento pfikaz se pouziva na resetovani délky tyCe
ulozené v fidicim systému. Tento pfikaz muzete pouzit pro tyCe, které jsou pfilis kratké
pro vlozeni, nebo pro obnovu po chybé. Stisknéte [V] a poté [HANDLE JOG] a pak
pouzijte rukojet' ruéniho posuvu k zatlaceni ty¢e do referenéni polohy. Upnéte upinani
obrobku a spustte tento pfikaz, aby se pfepocitala délka tyce.

Tlacna ty¢ musi byt pfi nastavovani délky v kontaktu s ty¢i. Pokud se
ty¢ zatlaci pfili§ daleko, zatlacte ji ruénim pomalym posuvem zpét,
znova ruéné pomalym posuvem po krocich zatlalte proti ruce a poté

az do referenéniho bodu.

G105 Q2 [I] - Nastaveni referenéni polohy a potom pocéateéniho vytlaéeni: Tento
pfikaz nastavi referenéni polohu, uvolni upinani obrobku a potom vytladi ty¢ do
vzdalenosti stanovené proménnou Poc¢ate€ni délka vytlaceni (#3101), nebo hodnotou
I, pokud je zadana, a nasledné upinani obrobku upne. Je-li specifikovan podprogram
odfiznuti (PXXXXX), spusti se. Pfed pouzitim tohoto pfikazu G105 Q4 musite pouzit

prikaz.

Tlaéna ty¢ musi byt pfi nastavovani referencni polohy v kontaktu s
tyéi. Pokud se ty¢ zatlaci pfilis daleko, zatlacCte ji ruénim pomalym
posuvem zpét, znova ruéné pomalym posuvem po krocich zatlacte
proti ruce a poté az do referenéniho bodu.

G105 Q3 — Nastaveni referenc¢ni polohy od ¢ela tyce: Tento pfikaz odecte Délku
obrobku + proménnou Odfiznuti (#3100) od aktualni polohy Cela ty¢e pro nastaveni
referencni polohy. Je-li specifikovan podprogram odfiznuti (PXxxXXXx), spusti se. Viz
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Odkaz na kod G

A

WARNING:

popis G105 Q2, kde naleznete dalSi podrobnosti. Pfed pouzitim tohoto prikazu G105
Q4 musite pouzit prikaz.

Tento pfikaz nevyvola pohyb tyce. Jestlize se tento prikaz provede
vice neZ jednou, referencni poloha se posune déle od Cela tyce a
moZna mimo oblast upnuti. Neni-li ty¢ upnuta, kdyz se spusti vieteno,
dojde k zavaznému poskozeni.

G105 Q4 [R] — Krokovani do referenéni polohy: Tento ty¢€ vlozZi ty¢, zmé&fi ji a poté ji
zatlagi do vietena. Zastavi se tésné pfed Celem skliCidla. Stisknéte RESET, abyste
mohli pouZzit reZim rukojeti ru€niho posuvu osy V pro krokovani ty€e do referenéni
polohy.

G105 Q5 — Nastavena poloha konce ty€e: Tento pfikaz nastavi polohu spinace, ktery
fidici systém vyuziva k ureni délky tye. Tato hodnota je uloZzena v proménné #3111.

G105 Q6 — Vyjmuti tlacné ty€e: Tento pfikaz zplsobi, ze podavac ty€i vysune tlaénou ty¢
z tlaéniku. Poté zdvihne tlaénou ty¢ do klidové polohy.

G105 Q7 — Vlozeni tlacné tyc€e: Tento pfikaz zpusobi, Ze podavac ty¢i zasune tlaénou ty¢
do tlaéniku.

G105 Q8 — Vyjmuti tyce: Tento pfikaz zpUsobi, Ze podavac ty¢i vyjme ty¢ z predavaciho
Zlabku a ulozi ji do vstupniho Zlabku. Pfed provedenim tohoto pfikazu se ujistéte, Ze je
ty€ v prostoru vstupniho Zlabku.

G105 Q9 - Vlozeni ty€e: Tento pfikaz zplsobi, Ze podavac ty¢i vlozi ty¢ ze vstupniho
Zlabku a uloZi ji do pfedavaciho Zlabku.

G105 Q10 — Vlozeni tyée s preméfenim: Tento pfikaz vlozi ty€ ze vstupniho Zlabku do
pfedavaciho Zlabku a potom ji zméfi. Tento pfikaz pouzijte ke kontrole spinaci polohy
konce ty€e. Umisti ty& zndmé délky do vstupniho Zlabku. Vykona pfikaz G105 Q10 a
porovna délku aktualni tyCe s hodnotou v proménné #3110.

G105 Q11 — Smeér narazeni pfi vlozeni tlacné ty€e: Pouziva se pouze pro pfistup k
mechanizmu. Narazi mechanismus pfenosu ty&e ve sméru k podavacimu zasobniku.

G105 Q12 — Smér narazeni pfi vlozeni tyée: Pouziva se pouze pro pfistup k
mechanizmu. Narazi mechanismus pfenosu ty&e ve sméru od podavaciho zasobniku.

G105 Q13 — Srovnani konce nové tyée: Tento kdd slouzi k Eelnimu konturovani nové
vloZzené ty¢e vicenasobnym prijezdem. Kdyz da fidici systém pfikaz podavadi tyci
podat novou ty&, nastavi proménnou #3114 na hodnotu 1. Rezim Q13 spusti
podprogram definovany v parametru Pxxxxx a poté zméni hodnotu proménné #3114 na
0. Podprogram by mél obsahovat operaci srovnani koncli nové podané tyce. Pokud
pfikaz k podani tye nepoda novou ty¢, fidici systém precte hodnotu 0 proménné
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#3114 a podprogram nespusti. Toto je jediny kéd Q, ktery funguje s fidicimi stroji nové
generace.

6.3 Vice informaci online

Pro aktualizované a doplnkové informace, véetné tip(, trik(,, postupt udrzby a dalSich
informaci, navstivte stranku servisu Haas na adrese www.HaasCNC.com. Pro pfimy

pfistup na stranku servisu Haas, mulzete také naskenovat tento kod svym mobilnim
zafizenim:

&3
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Chapter 7: Udrzba
7.1  Udrzba

A

WARNING: Drive nez zacénete s jakoukoli udrzbou soustruhu, stisknéte tlacitko
[POWER OFF].

Aby byl zabezpecen optimalni provoz zasobniku ty€i Haas, vyZaduje se mala pravidelna
udrzba.

. Na tlagnou ty€ a pouzdro naneste mazaci tuk. Tlaénou ty€ ruéné posurite dozadu a
dopfedu, aby se mazaci tuk rozetfel, a zkontrolujte, zda nevazne. Toto provedte
pfiblizné (1) krat za mésic, nebo kdyZ je tlaéna ty¢ sucha.

. Priblizné (1) krat za mésic zarovnejte mazni¢ku v lineadrnim vedeni s otvorem v
pouzdru a aplikujte (2) zdvihy z mazaci pistole.

F7.1: [1] Pfistup k mazani linearniho vedeni

. Vycistéte pfedavaci Zlabek.

. V pfipadé problému s pfisunem hledejte nejprve prekazky v draze tycCe, teprve poté
muzete pokraCovat v provozu. Zkontrolujte, zda vlozka do vietena nevykazuje
znamky opotfebeni ¢i zda v ni nejsou néjaké ulomky, a v pfipadé potieby ji vymérite.
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7.2 Vice informaci online

Pro aktualizované a doplnkové informace, véetné tipd, trikd, postupl udrzby a dalSich
informaci, navstivte strdnku servisu Haas na adrese www.HaasCNC.com. Pro pfimy

pFistup na stranku servisu Haas, mlzete také naskenovat tento kéd svym mobilnim
zafizenim:

&3
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