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korvaamaan tdman julkaisun tietojen kaytdsta aiheutuvia vahinkoja.
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POWERED
Tama tuote kayttaa Oracle Corporationin Java-teknologiaa, ja pyydamme sinua tiedostamaan, etta
Oracle omistaa Java-tuotemerkin ja kaikki Java-teknologiaan liittyvat tuotemerkit, ja sitoutumaan siihen,

ettd noudatat tuotemerkkeja koskevia ohjeita osoitteessa
www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html.

Kaikki muut (tdman sovelluksen/koneen ulkopuoliset) Java-ohjelmien toimitukset ovat laillisesti sitovia
Oraclen kanssa tehdyn loppukayttajan lisenssisopimuksen mukaisesti. Kaikki muu kaupallinen kaytto
tuotantotarkoituksiin edellyttdd Oraclen mydntdmaa erillista lisenssia.


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

RAJOITETUN TAKUUN TODISTUS

Haas Automation, Inc.
Koskee Haas Automation, Inc. -yhtion CNC-laitteistoja
Voimassa 1. syyskuuta 2010

Haas Automation Inc. ("Haas” tai "valmistaja”) antaa rajoitetun takuun kaikille uusille
tyostokeskuksille, sorveille ja pydriville jarjestelmille (yhteiselld nimityksella "CNC-koneet”)
ja niiden komponenteille (lukuun ottamatta niita, jotka on mainittu myéhemmin kohdassa
Takuun rajoitukset ja poissulkemiset) ("lkomponentit”), jotka Haas on valmistanut ja Haas
tai sen valtuuttama toimittaja myynyt tassd takuutodistuksessa mainittujen tietojen
mukaisesti. Tassa todistuksessa esitelty takuu on rajoitettu ja vain valmistajan antama
takuu, jota koskevat tassa todistuksessa esitetyt ehdot ja olosuhteet.

Rajoitetun takuun kattavuus

Valmistaja takaa, ettd jokainen CNC-kone ja sen komponentit (yhteisella nimityksella
"Haas-tuotteet”) ovat materiaalin ja tyon osalta virheettémia. Tama takuu annetaan vain
CNC-koneen lopulliselle ostajalle ja loppukayttajalle ("asiakas”). Taman rajoitetun takuun
kestoaika on yksi (1) vuosi. Takuuaika alkaa siitéd paivasta, kun CNC-kone toimitetaan
asiakkaan toimipisteeseen. Asiakas voi ostaa Haasin valtuuttamalta toimittajalta
pidennyksen takuuaikaan ("takuun jatkoaika®) milloin tahansa ensimmaisen
omistusvuoden aikana.

Vain korjaus ja vaihto

Valmistajan yksinomainen vastuu ja asiakkaan saama yksinomainen hyvitys rajoittuu
minka tahansa tai kaikkien Haasin tuotteiden osalta taakuunalaisen viallisen Haasin
tuotteen korjaamiseen tai vaihtamiseen valmistajan harkinnan mukaan.

Takuun vastuuvapautuslauseke

Tama takuu on valmistajan yksinomainen ja ainoa takuu, joka korvaa kaikki muun tyyppiset
suorat tai epasuorat, kirjalliset tai suulliset takuut sisaltaen, niihin kuitenkaan rajoittumatta,
kaupallisuuteen, tiettyyn kayttdtarkoitukseen sopivuuteen tai muuhun laatuun,
suorituskykyyn tai vaarinkayttamattomyyteen liittyvan takuun. Taten valmistaja vapautuu ja
asiakas luopuu kaikista naista muun tyyppisista takuista niiden tyypista riippumatta.



Takuun rajoitukset ja poissulkemiset

Tama takuu ei koske sellaisia komponentteja, jotka kuluvat ajan myé6ta normaalikaytdssa
mukaan lukien, niihin kuitenkaan rajoittumatta, maalipinnat, ikkunapaallysteet ja
olosuhteet, lamput, tiivisteet, lastunpoistojarjestelma, jne. Takuun voimassaolo edellyttaa
valmistajan maarittelemien yllapitotehtavien suorittamista ja kirjaamista. Tama takuu
raukeaa, jos valmistaja toteaa, etta (i) jotakin Haasin tuotetta on kasitelty tai kaytetty vaarin,
vahingollisesti, valinpitimattémasti tai vaaraan tarkoitukseen tai asennettu, yllapidetty tai
sailytetty epadasianmukaisella tavalla, mukaan lukien jadhdytysnesteiden tai muiden
nesteiden vaara kayttétapa, (ii) jotakin Haasin tuotetta on korjattu tai huollettu
epaasianmukaisesti asiakkaan itsensd, valtuuttamattoman huoltoasentajan tai muun
luvattoman henkildn toimesta, (iii) asiakas tai muu henkild on tehnyt tai yrittdnyt tehda
muutoksia johonkin Haasin tuotteeseen ilman valmistajan etukateen antamaa kirjallista
lupaa ja/tai (iv) jotakin Haasin tuotetta on kaytetty muuhun kuin kaupalliseen tarkoitukseen
(kuten henkildkohtaiseen tai kotitalouskayttéon). Tama takuu ei kata vahinkoja tai vikoja,
jotka johtuvat sellaisista ulkoisista vaikutuksista tai tekijoista, mihin valmistaja ei ole voinut
kohtuudella vaikuttaa, kuten varkaudet, ilkivalta, tulipalo, sddolosuhteet (esim. sade, tulva,
tuuli, salama tai maanjaristys), sotatoimet tai terrorismi, niihin kuitenkin rajoittumatta.

Rajoittamatta tassa todistuksessa esitettyjen rajoitusten tai poissulkevien tekijéiden
yleispatevyytta tdma takuu ei sisdlld mitdan takuuta siitd, ettd Haasin tuote tayttaisi
kenenkdan muun tuotannolliset spesifikaatiot tai vaatimukset tai ettd mikdan Haasin tuote
toimisi keskeytymattdmasti tai virheettdbmasti. Valmistaja ei ole vastuussa sellaisista
tekijoista, jotka liittyvat Haasin tuotteen kayttddn kenenkdan henkildn toimesta, eika
valmistaja joudu vastaamaan kenellekdan henkildlle mistddn Haasin tuotteen
suunnitteluun, tuotantoon, kayttddn tai suorituskykyyn liittyvastd puutteesta muuten kuin
korjaamalla tai vaihtamalla kyseisen osan tdman takuun mukaisin ehdoin.



Vastuun ja vahinkojen rajoitus

Valmistaja ei ole velvollinen antamaan asiakkaalle tai muulle henkildlle mitaan
kompensoivia, valillisid, seuraamuksellisia, rangaistuksellisia, erityisluonteisia tai muita
korvauksia vahingoista tai vaatimuksista, jotka nojautuvat sopimuksen henkeen,
oikeudenloukkaukseen tai muuhun lailliseen tai oikeudelliseen teoriaan, ja jotka perustuvat
tai liittyvat johonkin Haasin tuotteeseen tai valmistajan, valtuutetun toimittajan,
huoltoasentajan tai muun valmistajan valtuuttaman edustajan (yhteisesti “valtuutettu
edustaja”) toimittamaan tuotteeseen tai suorittamaan huoltoon, tai jotka perustuvat tai
littyvat Haasin tuotteiden avulla tehtyjen kappaleiden tai tuotteiden vikoihin siitakaan
huolimatta, jos valmistaja tai jokin valtuutettu edustaja on kertonut ndistd mahdollisista
vahingoista. Ne voivat olla vahinkoja tai vaateita tuotannonmenetyksista, tietohavidista,
tuotemenetyksistd, myynnin menetyksista, kayttohavidista, seisonta-ajan kustannuksista,
liketoiminnan maineesta taikka vahinkoja tai vaateita laitevahingoista, kiinteistovaurioista
tai henkildkohtaisista omaisuusvahingoista tai muista vahingoista, jotka voivat johtua jonkin
Haasin tuotteen viallista toiminnasta, niihin kuitenkaan rajoittumatta. Valmistaja vapautuu
ja asiakas luopuu kaikista téllaisista vahingonkorvauksia ja vaatimuksista. Valmistajan
yksinomaisena velvollisuutena ja asiakkaan saamana yksinomaisena hyvityksend mihin
tahansa syyhyn perustuvan vahingon tai vaatimuksen osalta on Haasin takuunalaisen
viallisen tuotteen korjaaminen tai vaihtaminen valmistajan harkinnan mukaan, siihen
kuitenkaan rajoittumatta.

Osana tehtyd kauppasopimusta valmistajan tai sen valtuuttaman edustajan kanssa
asiakas on hyvaksynyt tdman todistuksen rajoitukset ja rajaukset mukaan lukien
vahinkojen korvausoikeuksia koskevat rajoitukset niihin kuitenkaan rajoittumatta. Asiakas
ymmartaa ja hyvaksyy, ettd Haasin tuotteen hinta olisi korkeampi, jos valmistaja olisi
vastuussa tdman takuun ulkopuolelle jdavista vahingoista ja vaatimuksista.

Sopimus kokonaisuudessaan

Tama takuutodistus korvaa kaikki aiemmat suulliset tai kirjalliset sopimukset, lupaukset,
esitykset tai takuut, joista tdman todistuksen tiettyyn asiaan liittyen on sovittu osapuolten
tai valmistajan kesken, ja sisaltdd kaikki sovitut asiat tai sopimukset, joista tdman
todistuksen tiettyyn asiaan liittyen on sovittu osapuolten tai valmistajan kesken. Valmistaja
kieltdytyy taten kaikista muista suullisista tai kirjallisista sopimuksista, lupauksista,
esityksistd tai takuista, jotka on tehty tdman takuutodistuksen ehtojen lisaksi tai niita
taydentden. Mitdan tdman todistuksen ehtoa ei saa muokata tai muuttaa ilman valmistajan
ja asiakkaan tekemaa kirjallista sopimusta. Huolimatta edelld mainituista asioista
valmistaja kunnioittaa takuun jatkoaikaa vain siltd osin, kuin se pidentda sovellettavan
takuun voimassaoloaikaa.



Siirtokelpoisuus

Sekalaista

Vi

Tama takuu on siirrettévissa alkuperaiseltd asiakkaalta toiselle osapuolelle, jos CNC-kone
myydaan yksityiselld kaupalla ennen takuuajan umpeutumista edellyttden, ettd siita
iimoitetaan valmistajalle kirjallisesti eikd tama takuu ole mitatditynyt siirtohetkelld. Tdman
siirretyn takuun uutta edunsaajaa koskevat samat ehdot kuin tdssd todistuksessa on
mainittu.

Tama takuu on Kalifornian osavaltion lakien alainen ilman saantdjen soveltavaa kayttéa
keskenaan ristiriitaisten lakien tapauksessa. Tahan takuuseen liittyvat riitatapaukset
ratkaistaan oikeuden istunnossa Venturan, Los Angelesin tai Orangen piirikunnassa
Kaliforniassa. Mika tahansa tdman todistuksen ehto tai kohta, joka on kelvoton tai jota ei
voida soveltaa johonkin tapaukseen tai oikeudenkayttoon, ei vaikuta tai aiheuta muutosta
takuutodistuksen muihin ehtoihin tai kohtiin tai niiden kelpoisuuteen tai voimassaoloon
muissa tapauksissa tai oikeudenkaytdn yhteyksissa.



Asiakaspalaute

Jos sinulla on huomauttamista tai kysymyksia tatad ohjekirjaa koskien, ota yhteytta

web-sivustomme

kautta, www.HaasCNC.com. Voit

asiakaspalveluun kayttamalla "Ota yhteytta” -linkkia.

Liity Haasin omistajien verkostoon ja tule mukaan

web-sivustollamme:
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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

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

www.flickr.com/photos/haasautomation

| Product photos and information

l&hettad

kommentteja

laajempaan CNC-yhteis66n
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Asiakastyytyvaisyyskaytanto
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Arvoisa Haasin asiakas

Sinun tyytyvaisyytesi ja mielipiteesi ovat erittain tarkeitd sekd Haas Automation, Inc.,
-yhtidlle ettd Haasin toimittajalle, jolta olet ostanut koneesi. Yleensd Haasin tehtaan
edustaja (Haas Factory Outlet, HFO) hoitaa nopeasti ongelmat, jotka liittyvat
myyntitapahtumaan tai koneesi kayttoon.

Jos ongelmasi ei kuitenkaan ole ratkennut tyydyttavalla tavalla, vaikka olet keskustellut
siitd Haasin tehtaan edustajan (HFO) johtohenkildiden, toimitusjohtajan tai omistajan
kanssa, pyydamme toimimaan seuraavasti:

Ota yhteyttd Haas Automationin asiakaspalveliaan numerossa +1 805 988 6980.
Pyydamme pitdamaan esilla seuraavat tiedot soiton yhteydessa, jotta ongelma voidaan
ratkaista mahdollisimman nopeasti:

. nimesi, yrityksen nimi, osoite ja puhelinnumero

. koneen mallinumero ja sarjanumero

. Haasin tehtaan edustajan (HFO) nimi ja viimeisimman yhteyshenkilon nimi
asioidessasi Haasin tehtaan edustajan (HFO) kanssa

. ongelman luonne.

Jos haluat kirjoittaa Haas Automation -yhtioon, kayta seuraavaa osoitetta:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030, Yhdysvallat

Att: Customer Satisfaction Manager
sahkopostiosoite: customerservice@HaasCNC.com

Kun otat yhteyttd asiakaspalveluumme (Haas Automation Customer Service Center),
teemme yhdessa Haasin tehtaan edustajan (HFO) kanssa kaikkemme, jotta ongelmasi
ratkeaa nopeasti ja vaivattomasti. Me Haas Automation -yhtidssa tiedamme, etta
asiakkaan, toimittajan ja valmistajan valinen hyva yhteistydsuhde auttaa kaikissa
ongelmissa.

Kansainvélinen yhteystieto:

Haas Automation, Europe

Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgia

sahkopostiosoite: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 Kiinan kansantasavalta
sahkopostiosoite: customerservice@HaasCNC.com



Vaatimuksenmukaisuusvakuutus

Tuote: CNC-sorvit (sorvauskeskukset)*

*mukaan lukien tehtaalla tai kayttopaikassa asennetut Haas Factory Outlet (HFO)
-sertifioidut lisdvarusteet

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

Me vakuutamme, ettd ylld mainitut tuotteet, joita vakuutus koskee, tayttavat
EU-konedirektiivin tydstokeskuksia ja tydstOkoneita koskevat vaatimukset:

. Konedirektiivi 2006/42/EY

. Sahkdmagneettista yhteensopivuutta koskeva direktiivi 2014/30/EU
. Muut standardit:

EN 60204-1:2006 / A1:2009

- EN 614-1:2006+A1:2009

- EN 894-1:1997+A1:2008

- EN ISO 13849-1:2015

RoHS2: VAATIMUSTEN MUKAINEN (2011/65/EU) valmistajan dokumentaation
sisaltaman poikkeuksen mukaisesti.

Vapautukset:

a) Suurikokoinen pysyvasti asennettava teollisuuskone.
b) Lyijy teraksen, alumiinin ja kuparin seoselementtina.
c) Kadmium ja sen yhdisteet sahkdisissa koskettimissa.

Teknisen aineiston laadintaan valtuutettu henkilo:
Jens Thing
Osoite:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem

Belgia



USA: Haas Automation todistaa, ettd tdama kone tayttda alla lueteltavien OSHA- ja
ANSI-hyvaksyttyjen suunnittelu- ja valmistusstandardien vaatimukset. Tama kone toimii
alla lueteltavien standardien mukaisesti vain niin kauan kun omistaja ja kayttaja jatkavat
naiden standardien mukaista kaytt6a, yllapitoa ja koulutusta.

. OSHA 1910.212 — Yleiset vaatimukset kaikille koneille
. ANSI B11.5-1984 (R1994) Sorvit
. ANSI B11.19-2010 Performance Criteria for Safeguarding (Varmistustoimien

suorituskriteerit)

. ANSI B11.22-2002 Turvallisuusvaatimukset sorvauskeskuksille ja automaattisille
numeerisesti ohjatuille sorveille

. ANSI B11.TR3-2000 Riskien arviointi ja riskien pienentdminen — Tydstékoneisiin

liittyvien riskien arviointia ja pienentdmistéd koskevat ohjeet

KANADA: Laitteen alkuperdisend valmistajana vakuutamme, ettd luettelossa mainitut
tuotteet tayttavat koneiden suojauksia ja standardointia koskevat vaatimukset siten, kuin
on esitelty teollisuuslaitosten tydterveys- ja turvallisuusmaaraysten sdannodksen 851
kayttéonottoa edeltdvan terveys- ja turvallisuuskatselmuksen osiossa 7.

Tama asiakirja vastaa lisdksi maaraysta etukateen annettavasta kirjallisesta ilmoituksesta,
joka koskee vapautusta kayttddnottotarkastuksesta lueteltujen koneiden osalta, siten kuin
marraskuussa 2016 paivatyn, Ontarion osavaltion terveyttd ja turvallisuutta koskevan
ohjeistuksen terveyttd ja turvallisuutta koskevaa kayttdonottotarkastusta koskevassa
PSR-ohjeistuksessa (Ontario Health and Safety Guidelines, PSR Guidelines [Pre-Start
Health and Safety Review]) selitetdan. PSR-ohjeistuksen mukaan alkuperaisen laitteen
valmistajan etukateen kirjallisena antama ilmoitus riittdd vapautukseen terveyttd ja
turvallisuutta koskevasta kayttéonottotarkastuksesta.

All Haas CNC machine tools carry the ETL Listed mark,
certifying that they conform to the NFPA 79 Electrical
A commusTeD Standard for Industrial Machinery and the Canadian
A e'"’ s NFPA STD 79 equivalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and
e ety | CETL Listed marks are awarded to products that have

Intertek CERTIFIED TO successfully undergone testing by Intertek Testing
9700845 CANCSASTD c222 9] Services (ITS), an alternative to Underwriters'
Laboratories.

Haas Automation has been assessed for conformance

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

Registration: Design and Manufacture of CNC Machines

Tools and Accessories, Sheet Metal Fabrication. The

2008 conditions for maintaining this certificate of registration are

Fleod 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.

G001

Alkuperiiset ohjeet



Kayttoohje ja muut verkkoresurssit

Tama kayttd- ja ohjelmointiohje on kaikkia Haas-sorveja varten.

Kaikille asiakkaille toimitetaan tasta kayttdohjeesta englanninkielinen versio, ja sen otsikko
on ”Original Instructions” ("Alkuperdiset ohjeet”).

Tasta kayttoohjeesta on olemassa kaannoksia useita eri puolilla maailmaa olevia alueita
varten. Kaannettyjen ohjeiden otsikko on ”Alkuperaisten ohjeiden kdannoés”.

Tama kayttdohje sisaltaa allekirjoittamattoman version EU:n edellyttamasta
vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta. Eurooppalaisille  asiakkaille  toimitetaan
allekirjoitettu englanninkielinen versio vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta, joka sisaltaa
mallin nimen seka sarjanumeron.

Taman kayttoohjeen lisdksi valtava maara lisatietoja 10ytyy verkosta osoitteesta:
www.haascnc.com, Huolto-osio.

Tama kayttdohje sekd sen kaannoksia loytyy verkosta enintdan noin 15 vuotta vanhoille
koneille.

Myds koneesi CNC-ohjain sisaltdd koko tdman kayttdohjeen useilla kielilla. Se 16ytyy
painamalla [HELP]-painiketta (Ohje).

Useiden konemallien mukana toimitetaan kayttdohjeen lisdosa, joka on saatavilla myos
verkossa.

Myds kaikille konevaihtoehdoille I6ytyy verkosta lisatietoja.
Huoltotietoja on saatavilla verkossa.

Verkosta Ioytyva ”Asennusohje” sisaltdd tietoja ilmaa ja sahkdvirtaa koskevista
vaatimuksista, valinnaisesta sumunpoistimesta, toimitusmitoista, painosta, nosto-ohjeista,
alustasta ja sijoittamisesta jne. seka edella mainittuja koskevan tarkistuslistan.

Asianmukaista jadhdytysnestetta ja jaahdytysjarjestelman huoltoa koskeva ohjeistus [0ytyy
kayttéohjeesta ja verkosta.

limaa ja pneumatiikkaa koskevat kaaviot 10ytyvat voiteluaine- sekd CNC-ohjainluukun
sisapuolelta.

Voiteluaine-, rasva-, 0Oljy- ja hydraulinestetyyppien luettelo 16ytyy koneen voitelulevyssa
olevasta siirtokuvasta.

Xi



Kuinka tata ohjekirjaa tulee kayttaa

Kuinka tata ohjekirjaa tulee kayttaa

Kayta tatad ohjekirjaa saadaksesi parhaan mahdollisen hyédyn uudesta Haas-koneestasi.
Taman ohjekirjan sisaltd on saatavissa myds ohjauksessa HELP (Ohje) -toiminnon avulla.

important: Kayttéohjeen turvallisuutta koskeva luku tulee lukea ja ymmartaa ennen koneen
kayttoa.

Varoitusten selitykset

Tassa ohjekirjassa tarkeat ja kriittiset tiedot esitetdan kayttamalla paatekstia kuvakkeella ja
signaalisanalla: "vaara”, "varoitus”, "huomio” ja "huomautus”. Kuvake ja signaalisana
ilmaisevat olosuhteen tai tilanteen vakavuuden. Muista lukea ndma lausekkeet ja noudata
ohjeita tarkkaan.

Kuvaus Esimerkki
Vaara tarkoittaa, ettd olosuhde tai tilanne aiheuttaa “@‘
kuoleman tai vakavan loukkaantumisen, jos We
annettuja ohjeita ei noudateta. danger: Ei saa astua péaélle. Sdhkoiskun,

tapaturman tai konevahingon vaara. Télle
alueelle ei saa kiiveta eika silla saa oleskella.

Varoitus tarkoittaa, etta olosuhde tai tilanne
aiheuttaa kohtalaisen loukkaantumisen, jos &
annettuja ohjeita ei noudateta. warning: Al& koskaan laita ké&sié

tybkalunvaihtajan ja karanpaan valiin.

Huomio tarkoittaa, ettd seurauksena on lieva

loukkaantuminen tai koneen vahinko, jos annettuja <D

ohjeita ei noudateta. Toimenpiteet saatetaan joutua caution: Kone tulee sammuttaa ennen
aloittamaan alusta, jos huomiolausekkeessa huoltotdiden suorittamista.

annettuja ohjeita ei noudateta.

Huomautus tarkoittaa, etta teksti sisaltaa lisatietoa,
selvennyksia tai hyodyllisia vinkkeja.

huom: Néité ohjeita tulee noudattaa, jos kone on
varustettu lisdvarusteisella Z-lisGpoydélla.
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Tassa ohjekirjassa kaytettavat esitystavat

Kuvaus

Tekstiesimerkki

Koodilauseen teksti kuvaa ohjelmaesimerkkeja.

GO0 G90 G54 X0. YO.;

Ohjauspainikkeen viittaus ilmoittaa ohjauksen
nappaimen tai painikkeen, jota sinun tulee painaa.

Paina [CYCLE START] (Tyokierto kayntiin)
-painiketta.

Tiedostopolku kuvaa tiedostojarjestelman
hakemistojen jarjestysta.

Huolto > Asiakirjat ja ohjelmisto >...

Tilaviittaus esittaa koneen tilaa (kayttotapaa).

MDI

Nayttéelementti kuvaa koneen nayttdkohdetta, jota
olet kasittelemassa.

Valitse SYSTEM (Jarjestelma) -valilehti.

Jarjestelmatuloste kuvaa tekstia, jonka koneen
ohjaus nayttaa reaktiona tekemallesi toimenpiteelle.

OHJELMAN LOPPU

Kayttdjan syote kuvaa tekstid, joka sinun tulee
syo6ttaa koneen ohjaukseen.

G04 P1.

Muuttuja n iimoittaa ei-negatiivisen kokonaisluvun
aluetta 0-9.

Dnn esittdd D00-D99.
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Kuinka tata ohjekirjaa tulee kayttaa
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Johdanto

Chapter 1: Johdanto

1.1

1.2

NOTE:

Yleiskuvaus

Tama kayttdoppaan taydentdvassa liitteessd kuvataan istukkasorvin ainutlaatuiset
ominaisuudet ja toiminnot.

Katso ohjauksen kayttda, ohjelmointia ja muita sorvia yleisia tietoja sorvin kayttdoppaasta.

Taman asiakirjan lisdksi istukkasorvia koskevia tarkempia tietoja on osoitteessa
www.HaasCNC.com.

Istukkasorvin ominaisuudet

Naissa kuvissa esitetaan joitakin Haasin sorvien vakio- ja lisdtoimintoja.

Néméa kuvat ovat vain viitteellisid; sinun koneesi voi olla erilainen
mallista ja asennetuista lisdvarusteista riijppuen.




Istukkasorvin ominaisuudet

T1.1:

wN =

ook~

Istukkasorvin ominaisuudet (CL-1 edesta)

Kayttéluukku

Jaahdytyssuuttimet

Automaattiovi (valinnainen) / Manuaalinen ovi
(vakio)

Ohjauspaneeli

Jaahdytysnestesailid/pumppu (valinnainen)
Kiinnitysholkin pidin

A. Tangontydnnin (valinnainen)
B. ATT8-tyékalunvaihtaja
C. Kappaleen poimija (valinnainen)




Johdanto

T1.2:

T1.3:

Yksityiskohta A — Tangontydnnin

Yksityiskohta B — ATT8-tyokalunvaihtaja

—_

SOk wn =

Tangon tyontéputki
Tangon paan painekytkin
Kiinnitysholkin pidin
Manuaalinen sy6ttdkytkin
S&adin

limanpainemittari

TyoOkalunpitimet
8-asemainen tydkalurevolveri
TyOkalurevolverin moottorin
kansi

ATT8-asennusalusta




Istukkasorvin ominaisuudet

T1.4: Yksityiskohta C — Kappaleen poimija

1.  Osakouru
2. Sivuttaissaatokahva
3. Osalaatikko




Kayttd

Chapter 2: Kaytto

2.1

2.2
A

WARNING:

2.3

Johdanto

Suurin osa istukkasorvin kaytt6éa koskevista tiedoista on sorvin kayttdoppaassa.
Toiminnalliset erot on kuvattu seuraavissa osioissa:

. Koneen kaynnistys

. ATT8-tyokalurevolverin kayttd
. Tangontydntimen kayttd

. Kappaleen poimijan kayttd

Istukkasorvin siirtaminen

Istukkasorvin painopiste on korkea. Siirrd konetta hitaasti ja
varovaisesti, jotta se ei kaatuisi.
1. Tarvitaan lavanostin, jonka kapasiteetti on vahintaan 1 500 Ib ja jonka haarukat
mahtuvat istukkasorvin tasoituspohjien valiin (22,5”, 571 mm).
2. Nosta istukkasorvi ohjauskaapin puolelta.

3. Siirra istukkasorvi varovasti sen kayttosijaintiin ja laske se sitten tasoituspohjien
paalle.

4. Varmista, etta jokaisessa vaaitusruuvissa on yhta suuri jannitys.
Koneen kaynnistys

Kytke istukkasorvi paalle ensimmaista kertaa seuraavasti.

Varmista ennen toimenpidettd, ettd mahdolliset térmaysalueet, kuten kara ja
tybkalunvaihtaja, ovat esteettémia ja etta kaikki toimituskiinnikkeet on poistettu.




Koneen kaynnistys

F2.1: Virran

pa—

A

WARNING:

kara, [2] tyOkalunvaihtaja

paallekytkenndn X/Z-akselin liike kotiasentoon ja mahdolliset tormaysalueet: [1]

Pida [POWER ON] -painike painettuna, kunnes naytdlla nakyy Haas-logo.
ltsetestauksen ja alkulatauksen jalkeen naytolla nakyy kaynnistysruutu.
Kaynnistysruudussa on perusohjeet koneen kaynnistamista varten. Paina
[CANCEL] aloitusruudun ohittamiseksi. Voit myos painaa [F1]-painiketta sen
estamiseksi.

Kierrda [EMERGENCY STOP] -painiketta myétapaivaan sen palauttamiseksi.

Paina [RESET]-painiketta kaynnistyshalytysten poistamiseksi. Jos halytysta ei voi
poistaa, kone saattaa vaatia huoltoa. Soita Haas-edustajalle (HFO) ohjeiden
saamiseksi.

Sulkekaa ovet.

Ota huomioon ennen seuraavaa toimenpidetta, ettd automaattinen
liike alkaa heti, kun painat [POWER UP/RESTART]-painiketta.
Varmista, ettd liikkeen reitti on vapaa. Pysy etdélla karasta ja
tybkalunvaihtajasta.
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5. Paina [POWER UP/RESTART].

Sen jalkeen akselit liikkuvat hitaasti, kunnes kone 16ytaa kotiaseman rajakytkimen
kullekin akselille. Nain tulee perustetuksi koneen kotiasema.

Ohjaus on nyt OPERATION : MEM-tilassa.
2.4  Tyokappaleen kiinnitys

Kiinnitysholkin asennus:

NOTE: Sulkeissa olevat numerot ndisséd ohjeissa viittaavat numeroituihin
osiin, jotka on lueteltu seuraavassa kuvassa.

F2.2: Pneumaattinen keruu

|

1. Avaa suuri operaattoriovi.

2. Paina painiketta [1] CHUCK (ISTUKKA) irrottaaksesi holkin. Viesti "UNCLAMPED”
("IRROTETTU”) tulee ohjausnaytdlle.




Tyodkappaleen kiinnitys

NOTE:

F2.3:

A

WARNING:

3. Tybénna karan lukitusniittia [2] ja kdanna karaa kasin, kunnes niitti kiinnittyy eika kara
enaa kaanny.

4. Kaanna uritettua nuppia [3] vetotankokokoonpanon paassa myotapaivaan, kunnes voit
asettaa holkin [4] karan nirkoon. Kara sisaltaa holkin kaantymisestoniitin, jolla linjaa holkin
asennusta varten. Kaanna holkkia karan paassa, kunnes kaantymisenestoniitti osuu holkin
niittiaukkoon.

Varmista, ettd holkki on oikeassa linjassa k&éntymisenestoniittiin
ndhden. Virheellisesti linjattu holkki saattaa vahingoittaa seké karaa
ettéd holkkia.

Holkin kdantymisenestoniitti: [1] Holkki, [2] Holkin kdantymiseneston niittiaukko.

1
S

5. Kaanna uritettua nuppia myo6tapaivaan vetaaksesi holkin karaan. Tunnet, miten
vetopalkki kiristyy holkin kierteisiin.

Tyokappaleen syottaminen

Aseta osa avoimeen holkkiin.

2. Kaanna uritettua nuppia myotapaivaan, kunnes osa on tiiviisti kiinni holkissa, ja
I6ysaa nuppia noin puoli kierrosta.

3. Paina painiketta CHUCK (ISTUKKA). Varmista, ettd osa on kiinnitetty holkkiin.

Jos osa on paikallaan, mutta osa ja holkki eivét ole tiiviisti kiinni, &/a
kayta karaa.

4. Etsi seuraavaksi sopiva kiinnitysvoima ainestangollesi:

a) Paina painiketta CHUCK (ISTUKKA) irrottaaksesi holkin (naytolla nakyy
"UNCLAMPED” ("IRROTETTU").

b) Kaanna uritettua nuppia hieman: myo6tapaivaan kiristddksesi sita,
vastapaivaan I6ysataksesi sita.

c) Lukitse holkki paikoilleen painamalla CHUCK-painiketta. Osa on kunnolla
kiinni, kun vetotangon varsi hidastuu kiristdmisen aikana ja jatkaa sitten
iskunpituuden loppuun. Mekanismista kuuluu &ani, kun se lukittuu.
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A

WARNING:

A

WARNING:

NOTE:

NOTE:

Jos varsi ei mene tayteen iskunpituuteen, holkki ei ole lukinnut osaa
kunnolla paikalleen. Kone ei kdynnisté karaa ennen kuin mikrokytkin
[5] laukeaa, kun holkki on lukittu paikoilleen.

Jos varsi ei hidastu kiinnittdmisen aikana, osa ei kiinnity tiukasti ja se
voi pybrié, kun tybkalu koskee siihen. Osa voi my6s irrota, mik&
aiheuttaa vaurioita tai vammoja.

5. Tee pari koekiristysta varmistaaksesi, etta holkki on saadetty oikeaan jannitykseen.

Vakiomallisen 5C-holkin enimmaissédéatéalue on vain noin 0,010".
Osien halkaisijan vaihtelu tai ainestangon vaihtelut voivat siten
aiheuttaa virheellisen kiinnityksen. Hyvid tydstokéyténtbjé ovat
ainestangon halkaisijan sédénnéllinen tarkastus ja/tai holkin sdaté.

6. Irrota aina karan lukitustappi, ennen kuin yritat kayttda karaa.
Holkin irrottaminen

1. Avaa suuri kayttéluukku ja irrota holkki painamalla CHUCK-painiketta.
2. Tyonna tappia ja kierra karaa kasin, kunnes tappi kiinnittyy, eikd kara enaa kaanny.

3. Kaanna pyallettya nuppia vastapaivaan holkin 16ysdamiseksi. Jos holkissa on
ainestanko, poista se holkista heti, kun se on tarpeeksi |6ysalla.

4, Kaanna pyallettya nuppia, kunnes holkki on 16ysalla, ja irrota sitten holkki karasta.
Holkin kayttovinkkeja

Jotkin holkit pitavat tietyistd materiaaleista paremmin kiinni kuin toisista, joten varmista,
etta valitset kayttdkohteelle sopivan holkin (esim. hammastettu vs. siled).

Vakiomalliset holkit vetaytyvat taaksepain, kun ne pitavat materiaalia paikoillaan. Jos osan
ulkohalkaisija (OD) vaihtelee, takaisinvetaytyminen (Z-etaisyys) vaihtelee.

Suunnittelunsa vuoksi kiintedpituuksiset (tasmallinen pituus) holkit paikoittavat osat
yhdenmukaisemmin.

Alé yrité séétéé vetotangon varren ilmasylinterin pituutta. Ota yhteytté
Haas-huoltoon sé&étédmistd varten. Jos rullalaakerit pyérivét karan
kiertyessé, ota yhteyttd Haas-huoltoon.




Tyodkappaleen kiinnitys

Istukan asentaminen:

Kiinnita karan lukitustappi taman toimenpiteen ajaksi.

2. Kiinnitd istukka laippaansa pakkauksessa olevilla kuusiokantaruuveilla (SHCS).
Kiristd kuusiokantaruuvit 25 ft-Ib:n kiristysmomenttiin.

3. Istukan asentaminen: [1] Kuusiokantaruuvi (SCHS), [2] Otsapinta, [3] Istukka.

4, Kierra kokoonpano varovasti karanpaahan, kunnes se lepaa karan reunaa vasten.
Kirista istukka noin 70 ft-Ib:n kireyteen hihna-avaimella.

Istukan kohdistus Poista istukan pyo6rintdvaaristyma noudattamalla tatd menettelya.

1. Aseta tarkkuustestitanko istukkaan.
2. Aseta mittari testitankoa vasten ja kierra istukkaa.
3. Kohdista istukkaa istukan saatoruuvien avulla, kunnes mittarin lukema on nolla.

Istukan poisto

1. Kiinnita karan lukitustappi.

2. Kierra istukka irti hihna-avaimella. Al yrit4 kangeta istukan leukoja vasten istukan
vaurioitumisen valttamiseksi.
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2.5

F2.4:

NOTE:

2.5.1

ATT8-tyokalurevolverin kaytto

ATT8-revolverin osakuva: [1] Tyokalurevolveri [2] tyOkalun kiinnitysruuvit, [3]
tyékalunpidin, [4] tyokalu

ATT8-mallissa on 1/2 tuuman sorvaustydkalun korkeus revolverin
yldosasta mitaftuna.

ATT8-revolverin asetus:

O

1. CAUTION:Jos kaytat paineilmasuutinta lastujen ja jaahdytysnesteen poistamiseen
revolverista, ala puhalla ilmaa revolverin alustassa olevaan rengassuojukseen.
Paineilma voi puhaltaa lastuja ja jaahdytysnestetta mekanismiin. Tama vahingoittaa
laitetta.

2. Loysaa tyokalun kiinnitysruuveja [2]. Aseta tyokalu [4] tydkalunpidikkeeseen [3] ja
kirista tyokalun kiinnitysruuvit [2].

ATT8-toimintatesti

Talla ohjelmalla voit testata tyokalunvaihtajaa:

11



ATT8-tyokalurevolverin kaytto

NOTE:

2.5.2

1. Anna seuraava koodi:

Tl ;
T2 ;
T3 ;
T4 ;
T5 ;
T6 ;
T7 ;
T8 ;
T7 ;
T6 ;
T5 ;
T4 ;
T3 ;
T2 ;
M99 ;

’

o0 ~.

Kéyta T-osoitekoodeja tybkalunvaihtajan kayttdmiseen. Esimerkiksi
T303 kééntdéd tybkalunvaihtajan asentoon numero 3 ja kéyttaa
korjausta 3. Lisdd T-osoitekoodi ohjelmaan muita koodiriveja
vastaavasti. Lisétietoja T-koodeista ja tybkalujen korjaimista on sorvin
kayttboppaassa.

2. Paina [CYCLE START] (Syéta).

ATT8:n palautus tyokalunvaihdosta

Tyokalunvaihtajan palauttaminen puutteellisesta tyokalunvaihdosta:

12
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D

CAUTION:

Paina [MDI DNC].

Tybkalunvaihtaja liikkuu nopeasti, kun painat [TURRET FWD] fai
[TURRET REV]. Loukkaantumisten vélttdmiseksi tulee varmistaa, etté
revolverilla on riittdvésti tilaa.

Paina [TURRET FWD] (Revolveri eteenpain) tai [TURRET REV] (Revolveri
taaksepain).

2.6 Tangontyontimen asennus

F2.5: Tangontyontimen asennus
1
2 3 \
Laie
4 i 24
© (sTelele]
SEE5Ss
=
_— oO000a
= SESES
5
i 6—

Tangontyonnin asennetaan seuraavasti:

o &~ 0 nh =

Avaa tyontimen telineessa oleva tangon pidin [1].

Aseta tangon tyontoputki [2] telineeseen ja asenna laitteisto kuvan mukaisesti.
Liitd johto EOB-painekytkimeen [3]. Liitéd 1/4":n iimaletku tyontdputken paahan [4].
Liita tukijalka [5] tydntoputkeen.

Kierra tyontoputki [2] ajoasentoon ja kiinnitd tangon pidin [1] paikoilleen.

13



Tangontyéntimen asennus

2.6.1 Tangontyontimen asetukset — Lataa tangot

F2.6: Lataa tangontydnnin

NOTE:

Tangontyéntédjéé voidaan kéyttdd vain pannan kanssa. Ald kéyté
istukkaa tydntéjadvaihtoehdon kanssa.

Tangontyontajan asetus:

1.

NOTE:

Tarkista tangontyontimen ilmanpainemittari [1]. Sen lukeman pitaisi olla 0 PSI/BAR.
Jos nain ei ole, paina ohjauksen [RESET] -painiketta.

Pida kayttéluukku auki ja kierra tangontyontimen putkea latauskohtaan.

Syota yksi kappale ainestankoa tyontajan putkeen [2] ja asenna kaksiosainen
tukipanta [3] tydntajan putken paahan.

Ainestangossa tulisi olla lieva viisteytys molemmissa péissé, jotta
voitaisiin estéé tukkeutuminen ja epdséénndlliset tyéntépituudet. Jos
tanko on yli 0,750", liséé viiste, jotta ne sopivat oikein kartioon.

Syo6ta tankoa manuaalisesti kayttamalla manuaalista syottokytkinta [4]. Saada
tydntdjan ilmasaadinta [5], kunnes tanko tydntyy tasaisesti. Suuremmat ainestangot
vaativat suuremman ilmanpaineen. Lopeta tangon syéttd, kun se on saadetty, ja
tydnna se takaisin tyontajan putkeen.

14
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F2.7: Puristusvoiman saataminen

5. Kaanna tangontyontajan putki takaisin suoritussijaintiin.

a)  Syota ainestanko manuaalista syo6ttokytkinta [1] kéyttéden kiinnitysholkkiin
siihen kohtaan, jossa se leikataan.[2].

b) Kaanna uritettua nuppia myotapaivaan [3], kunnes osa on tiiviisti kiinni
holkissa, ja I6ysda nuppia noin puoli kierrosta.

c) Sulje kiinnitysholkki painikkeella [4]. Osa on kunnolla kiinni, kun vetotangon
varsi hidastuu kiristamisen aikana ja jatkaa sitten iskunpituuden loppuun.
Mekanismista kuuluu 8ani, kun se lukittuu.

A

WARNING: Jos osa on paikallaan, mutta kiinnitysholkki ja osa eivét ole tiiviisti
kiinni, &la kédyta karaa.

A

WARNING: Jos varsi ei mene tayteen iskunpituuteen, holkki ei ole lukinnut osaa
kunnolla paikalleen. Kone ei kdynnista karaa ennen kuin mikrokytkin
laukeaa, kun holkki on lukittu paikoilleen.

A

WARNING: Jos varsi ei hidastu kiinnittdmisen aikana, osa ei kiinnity tiukasti ja se
voi pybrid, kun tybkalu koskee siihen. Osa voi myés irrota, miké
aiheuttaa vaurioita tai vammoja.
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Tangontyontimen asennus

2.6.2 Tangontyonnin — Asetusnaytto

F2.8:

NOTE:

Tangontyontimen toiminta-arvojen asetusnaytto

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes Calculator Media

Bar Pusher

Bar Pusher Operation Values Value
3 — Parts Counter (0 = Unlimited)
4 — Push Delay :
5 — Turn Bar Push Air ON at Cycle Start Yes
6 — Bar Stop Approach Distance 0.65600[ IN
Bar Pusher G105 Setup Procedure
Set up 1 : Set Bar Stop Toaol [F2]
| Set up 2: Set Bar Stop Tool Position X [F3] | 163358 In |

Enter push length (D) = Cutoff Width (&) + Part Length (B) + Facing &llowance (C) ‘

Aseta asetus 336 Bar Feeder Enable kohtaan ON. Paina painiketta [CURRENT
COMMANDS]. Siirry kohtaan Bar Pusher vélilehteen [1].

Push Length (D) [2]. Sy6ta osan pituus seka katkaisuleveys ja otsapinnan tyévara.

Parts Counter (0 = Unlimited) [3]. Sy6ta osien enimmaismaara. Aseta arvoksi 0, jos
haluat suorittaa rajoittamattoman maaran osia.

Push Delay [4]. Sy6ta ilmatydnnon viiveaika sekunteina. Tdma asetus maarittaa,
kuinka kauan laite odottaa, ettd tangontydnnin paineistaa ennen tangon viemista
eteenpain.

Bar Push Air ON at Cycle Start [5]. Paina [RIGHT] -nuolta valitaksesi Yes tai No
avattavasta valikosta. Kun tdman ominaisuuden asetuksena on YES, se pitaa ylla
tyéntimen jatkuvaa ilmanpainetta osan tukemiseksi.

Halkaisijaltaan pienemmélle materiaalille tulisi kdyttdd Bar Push Air
On at Cycle Start -asetusta Yes tangon vispaamisen viélttdmiseksi
kaytén aikana.

Bar Stop Approach Distance [6]. Tata asetusta kaytetaan revolverin asemointiin
tangon syéttétoiminnon alussa ja lopussa.
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F2.9:

Z

NOTE:

Tangonsyotin G105 Asetusnaytto

10.

Media

- Set Bar Stop Tool

Set Bar Stop Tool Position

Set Safe Tool Change Location
Enable/Disable Safe TC Location

Bar Pusher Operation Values Value
Bar Pusher G105 Setup Procedure

-216.556
167.132 MM |

8 |: Set up 2: Set Bar Stop Tool Position X [F3]
Set Bar Stop Tool Position Z
9 — Set up 3 : Advance Bar [Insert] -
10[ Set up 4: Set Safe Tool Change Location X [F4] -92.608
Set Safe Tool Change Location Z 0.000

Bar change out Procedure

Use Turret [FWD] or [REV] buttons to rotate to Bar Stop Tool and press [F2] to set, or enter Tool Number
(Tnn) and press [F2] to automatically rotate and set.

Valitse tydkalu, jonka reuna on littea ja jota haluat kayttaa tangontyontajan
pysaytyksessa. Nykayta tydkalua, kunnes X ja Z ovat samassa linjassa
leikkaussijainnin kanssa. [7].

Set up 1: Set Bar Stop Tool [F2] Tama asetus maarittda tangon pysaytystyodkalun.
Kaanna tangon pysaytystyotkalua revolverin [FWD]-/[REV]-painikkeella ja aseta
painikkeella [F2], tai kdanna automaattisesti ja aseta antamalla tydkalun numero
(Tnn) ja painamalla [F2].

Set up 2: Set Bar Stop tool Position X [F3], Set Bar Stop Tool Position Z [8]. Paina
[HANDLE SCROLL] -painiketta revolverin nykayssyottamiseksi. Nykayssyota
tangon pysaytystyokalu Z-katkaisuasentoon ja tallenna X- ja Z-asennot painamalla
[F3].

Set up 3: Advance Bar [Insert] [9]. Tama asetus tyontaa palkkia eteenpain. Tata
asetusta kaytetaan tangon tyontamiseen. Paina [INSERT] toiminnon G105
suorittamiseksi, ja tydnna tanko kappaleen nollapisteen (tydkoordinaatiston korjain)
asemaan.

Tanko on tybnnettdvd manuaalisesti takaisin katkaisuasentoon,
ennen kuin painetaan [INSERT] uudelleen.

Set up 4: Set Safe Tool Change Location X [F4], Set Safe Tool Change Location Z.
Nykayssyota revolveri turvalliseen tydkalunvaihtopaikkaan. Paina [F4] X- ja
Z-akselin paikkojen tallentamiseksi.
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Tangontyéntimen asennus

2.6.3 Tangontyontimen kaytto

F2.10: Tangontyontimen ohjelmaesimerkki
Operation: MEM | CPL: s.m| |02:02:43

MEM Memory/O080010.nc NO

000016,
Z-0.95;
N102 X0.4;

GO0 G353 X-18.6 Z-3.;
(PART-OFF) ;

TS05

G50 54000 ;

54000 MO3

GO0 G54 X0.4 20.1 ;
MOE ;

GO1 Z-0.87 FO.01 ;
M36 ;

GO4 P1.;

X-0.025 F0.002;
M37;

GO0 X0.4 Z20.1 ;

GOO G533 X-18.6 Z-3.;
MOL ;
G105 (BARFEED) ;

MS9

Tangontyontimen kaytto:

1. Kun tangontydntimen asetukset on maaritetty, tydontd aktivoidaan G105-komennolla
ohjelmassa. Edellad on esimerkki tangon tydnndsta kappaleen katkaisun jalkeen
ohjelman lopussa.

2. Tyodntimen iskunpituuden lopussa manta tydntaa kaulukset ulos ja aktivoi
EOB-painekytkimen.
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2.6.4 Tangontyodnnin — Vaihda tangot

F2.11: Tangon vaihtomenettely — Poista vanha tanko -naytto

Current Comrmands

De urners | Macro s [Active Codes [ATM |_ Calculator Media j_|__

Mechanisms Bar Pushe

If the remaining bar is short. remove it through the - .

If the remaining bar is too long, first retract the bar
push rod from the spindle, and then swing the bar
pusher to the load position. Manually push the
remaining bar stock back through the spindle and
remove it.

front of the spindle. - Remowve Cld Bar

Advance Bar

Bar Pusher Operation Values Value it
Set Bar Stop Tool Position 2 -167.132) MM

Set up 3 : Advance Bar [Insert] -
Set up 4: Set Safe Tool Change Location X [F4] Inactive| MM

Set Safe Tool Change Location 2
Procedure to Change Out a Bar

2: Load new Bar

Inactive

| 3 Advance Bar [Insert]

Press [Delete] to turn off the air, and follow the instructions above to remove the old bar.

1. Paina painiketta [CURRENT COMMANDS]. Siirry valilehteen Bar Pusher. Paina

[PAGE DOWN], kunnes loydat Procedure to Change Out a Bar -asetukset.

2. 1: Remove old Bar [Delete] [1]. Taman asetuksen avulla voit poistaa tangon. Paina
[DELETE] ilmansy6ton katkaisemiseksi. Poista vanha tanko noudattamalla nayttéon

tulevia ohjeita.
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Tangontyontimen asennus

F2.12: Tangon vaihtomenettely — Lataa uusi tanko -naytto

ommands

ATM | calculator | Media |{

Retract the bar push rod from the spindle, if
necessary, and swing the bar pusher into the load L Remowve Cld Bar
position. Insert the new bar stock until it contacts the
bar pusher face.

Advance Bar

Swing the bar pusher back to the feed position and
use the air pressure onfoff switch mounted on the
bar pusher to push the bar into the spindle until the
bar is flush or even with the collet face.

Press the button to close the collet and clamp the
bar.

Bar Pusher Operation Values Value
Set Bar Stop Tool Position 2 -167.132) MM
Set up 3 : Advance Bar [Insert] -
Set up 4: Set Safe Tool Change Location X [F4] Inactive| MM
Set Safe Tool Change Location 2 Inactive| MM
Procedure to Change Out a Bar
3 |1: Remove old Bar [Delete] | 4 |

3: Advance Bar [Insert]

Follow the instructions above to load a new bar.

3. 2: Load new Bar [2]. Taman asetuksen avulla voit ladata uuden tangon. Lataa uusi
tanko noudattamalla nayttdéon tulevia ohjeita.

F2.13: Tangon vaihtomenettely — Tyénna tankoa -nayttd

Current Comrmands

| ) i Vars Active Codes ATM Calculator Media i

- Remowve Old Bar
- Advance Bar

Bar Pusher Operation Values Value
Set Bar Stop Tool Position 2 -167.132) MM
Set up 3 : Advance Bar [Insert] -
Set up 4: Set Safe Tool Change Location X [F4] Inactive| MM
Set Safe Tool Change Location 2 Inactive| MM

Procedure to Change Out a Bar
1: Remove old Bar [Delete]

4 2: Load new Bar

Ensure that new loaded bar is flush or even with collet face, then press [Insert] to activate a Bar Push
(G105) to Part Zero (Work Offset) position.

4, 3: Advance Bar [Insert] [3]. Tata asetusta kaytetaan tangon tyontamiseen. Paina
[INSERT] toiminnon G105 suorittamiseksi, ja tydnna tanko kappaleen nollapisteen
(tydkoordinaatiston korjain) asemaan.
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F2.14:

NOTE:

Varoittava ponnahdusikkuna tulee nakyviin, kun painat [INSERT].

Tangon vaihtomenettely — Tydnna tankoa -ponnahdusikkunan varoitusviesti

*Warning* Make sure that bar stock is even with Collet Face or shorter
than Bar Stop Position before pressing Yes [Y¥]. Proceed?

Yes [¥] No [N]

Paina [Y] jatkaaksesi tai [N] peruuttaaksesi.

Tanko on tybnnettdvd manuaalisesti takaisin katkaisuasentoon,
ennen Kuin painetaan [INSERT] uudelleen.
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Istukkasorvin kappaleen poimijan asetus

2.7

F2.15:

2.71

Istukkasorvin kappaleen poimijan asetus

Istukkasorvin kappaleen poimija: [1] osakouru, [2] sivuttaissaatdpuristin [3] osa-alusta,

—

Kappaleen poimija asetetaan seuraavasti:

Veda materiaali ulos kiinnitysholkista valmiin osan pituuteen. Lukitse kiinnitysholkki.

2. Kaske M36 osakourun [1] pidentamiseksi. LOysaa saatopuristinta [2] ja sijoita
osakouru siten, ettd materiaali kulkee siihen.

3. Painamalla [RESET] osakouru vedetaan sisaan.
Istukkasorvin kappaleen poimijan kaytto
Kappaleen poimijan kaytto:

1. Kappaleen poimija aktivoidaan M36-koodilla ja deaktivoidaan M37-koodilla.

2. Kayta kappaleen poimijan asetuksissa M36-koodia, kun osaa katkaistaan.
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F2.16:

Tama on esimerkkiohjelma, jossa kappaleen poimijaa kaytetaan katkaisun aikana.

ACTIVE PROGRAM - 000213

3.

.

GO0 G53 X-18.6 Zz-3. ;
HO1 ;

N2 ;

GO0 G53 X-18.6 Z-3. ;
(PAART OFF) ;

T505 ;

G50 S4000 ;

S4000 MO3 ;

GO0 G54 X0.4 Z0.1 ;
HOB ;

GOl Z-0.87 FO.01 ;

M36 (PART CATCHER ON) ;
G04 P1. ;

X-0. 025 FO. 002 ;

M37 (PART CATCHER OFF) ;
GO0 X0.4 Z0.1 ;

GO0 G53 X-18.6 Zz-3. ;
HO1 ;

G105 (BARPUSH) ;
M30 ;

2

Katkaistut osat putoavat osalaatikkoon. Veda laatikko ulos ja tyhjenna osat tarpeen

mukaan.

23



Istukkasorvin kappaleen poimijan asetus
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Yllapito

Chapter 3: Yllapito

3.1

3.2

Johdanto

Saannodllinen huolto on tarkedd varmistamaan, ettd koneesi toimii pitkdan ja tuottavasti
minimaalisilla tuotantoseisokeilla. Yleisimmin suoritettavat huoltotehtdvat ovat
yksinkertaisia ja sind voit tehdd ne itse. Haas-edustajasi tarjoaa myds monipuolista
ehkdisevdd huolto-ohjelmaa, jotka ovat hyddyllisia varsinkin  monimutkaisissa
huoltotehtavissa.

CL-voitelu

Lineaarijohteet ja kuularuuvit voidellaan automaattisesti. Istukkasorvi kayttaa Haasin
nesterasvajarjestelmaa. Tayta nesterasvasailio tarvittaessa.

Voitele tangontydntimen mantd manuaalisesti joka toinen kuukausi. Tydnnd manta ulos
tydntimen putkesta kasikayttdisen sydttokytkimen avulla. Pyyhi manta puhtaalla liinalla.
Levitd mantaan paksu rasvakerros (SHC460- tai Mobil 1 -synteettistd rasvaa) ja tydonna
manta tydntimen putkeen.

Voitele kiinnitysholkin ja karan kosketuskohdat ohuella molybdeenirasvakerroksella
(Haas-osanumero 99-0007 tai Mobil-osanumero CM-P) kerran kuukaudessa. Varmista,
ettd kiinnitysholkit ovat hyvassad kunnossa ja purseettomia. Taman menetelman
noudattaminen pidentda karan/holkin kayttdikaa ja auttaa ehkaisemaan jumiutumista.

Nykyinen  huolto-ohjelma ja  suositeltu  voiteluainetyyppi  Ioytyvat  Haasin
resurssikeskuksesta verkkosivuilta diy.haascnc.com.
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Ongelmanratkaisu

3.3 Ongelmanratkaisu
T3.1: Ongelmat
Ongelma Mahdollinen syy Korjaavat toimet
Vetotanko saadetty liian I6ysélle | Saada vetotangon lukitusasentoa.
Matala ilmanpaine vahentaa Korjaa matalaa painetta sopivaksi.
kaytettévissa olevaa Paineen on oltava yli 80 psi, ja 100
puristusvoimaa. psi:n paine on suositeltava.
Liialliset aksiaalivoimat Holkkipysaytinta kayttamalla
Kappaleen takaisintyontd voidaan valttaa.

takaisintyontd

Holkkipysaytinta ei voi kayttaa, jos
kaytetaan tangontyénninta. Al3 ylita 3
000 rpm:n kierrosnopeutta.

Holkki ei ole sopiva talle
materiaalille.

Varmista, etta holkki on sopivan
kokoinen ainestangolle valmistajan
suositusten mukaisesti. Kayta
tarvittaessa hammastettuja holkkeja.

Tangontydntimen
tarind

Liiallinen karanopeus.

Vahenna karanopeus enintdan 3 000
RPM:n kierrosnopeuteen. Suurempi
ainestanko on alttiimpi tarinalle
suurissa nopeuksissa.

Ainestangon viiste ei ole
keskitetty.

Keskita viiste tangon molemmista
paista.

Tangontydntimen tukikaulukset
ovat kuluneet.

Vaihda kuluneet tukikaulukset.

G105-tangontydntimen
ilma-asetus on pois paalta, kun
sen pitaisi olla paalla.

Yllapida ilmanpainetta asetussivun
G105-vaihtoehdolla Air "Kylla".

Tangontydntimen ilmanpaine
liian korkea tai liian alhainen.

Saada tangontydntimen ilmanpaine
ainestangon koon mukaan.
Suuremmille tangoille 15-20 psi,
pienemmille tangoille 10-15 psi.

Holkki jumiutuu ja/tai
puristuspaine ei riita.

Liiallinen karan/holkin kitka

Voitele kara- ja holkkiliitanta
molybdeenidisulfidirasvalla.
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Yllapito

Ongelma

Mahdollinen syy

Korjaavat toimet

Lastut tukkivat
jaahdytyssuuttimet.

Jaahdytysnesteen taso on
alhainen.

Poista lastut suuttimesta ja vieressa
olevasta putkistosta, ja pida aina
sailion jadhdytysnestetaso 2":n
ylapuolella. Jos jaahdytysnestetaso
on alle 27, lastut paasevat pumpun
sisaan.

Lastut eivat kulje
lastulaatikkoon.

Sitkeiden lastujen kertyminen.

Tarkista tykalut ja sy6éttdnopeudet
sitkeiden lastujen poistamiseksi.

3.4 Lisatietoja on verkossa

Paivitettyja ja tydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteita ja paljon, on
saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit myds skannata
alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtyd suoraan Haasin Huolto-sivulle:

&];
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