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korvaamaan tdman julkaisun tietojen kaytdsta aiheutuvia vahinkoja.



Cg) ] ™
=~ )daVvd
—
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: Jyrsinkone (pysty- ja vaakakaraiset)*

*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 12417:2001+A2:2009

- 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 B11.5-1983 (R1994) Sorvit, jyrsinkoneet ja porakoneet
. ANSI B11.19-2010 Performance Criteria for Safeguarding (Varmistustoimien

suorituskriteerit)

. ANSI B11.23-2002 Turvallisuusvaatimukset koneistuskeskuksille ja automaattisille
numeerisesti ohjatuille jyrsinkoneille, porakoneille ja avarruskoneille

. 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
O ETLUSTED Standard for Industrial Machinery and the Canadian

C us

Nreastore. | equivalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and
AnsiuLsto S8 | oET| | jsted marks are awarded to products that have

Intertek CERTIFIED TO successfully undergone testing by Intertek Testing
9700845 CANICSASTP 222N | Services (ITS), an alternative to Underwriters'
Laboratories.

Haas Automation has been assessed for conformance

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

Registration: Design and Manufacture of CNC Machines

Tools and Accessories, Sheet Metal Fabrication. The

2008 conditions for maintaining this certificate of registration are

Fleo set forth in ISA's Registration Policies 5.1. This
registration is granted subject to the organization
maintaining compliance to the noted stardard. The validity
of this certificate is dependent upon ongoing surveillance
audits.

o

Alkuperédiset ohjeet



Kayttoohje ja muut verkkoresurssit

Tama kayttd- ja ohjelmointiohje on kaikkia Haas-jyrsinkoneita 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.
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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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Xiv



Sisalto

Chapter 1

Chapter 2

Chapter 3

Chapter 4

QU I G G QN
NOoOOaAR~LOWDN

NIV DD
oubhwid

Asetusjakaytto . . . . . . . . . .. . . ... 1
Mittauspaan purkaminen pakkauksesta. . . . . . . . .. .. ... .. 1
Mittauspdan aktivointi—NGC . . . . . . . .. . ... .. ... .. .. 2
Mittauspdan aktivointi—-CHC . . . . . . . ... ... ... ... ... 2
Mittauspaan kalibrointi—NGC. . . . . . . .. .. ... ... ..... 3
Mittauspaan kalibrointi—CHC. . . . . . . .. .. ... ... ..... 5
Kayto6 —NGC . . . . . . . . . 8
Kayto —CHC . . . . . . . . . . . 11
.................................. 17
OMI:nasennus—NGC . . . ... ... ... ... ... ....... 17
OMI:nasennus—CHC . . . ... ... ... ... ... ....... 18
Sdhkdasennus—NGC. . . . . . . . .. ..o 19
Séhkbéasennus—CHC. . . . . . . . .. ..., 21
Tyokalun mittauspdanasennus . . . . . . . . . . .. .. ... .... 27
Tyokappaleen mittauspaanasennus . . . . . . . ... ... ..... 32

Ongelmanratkaisu. . . . . . .. ... ... ............... 37
Ongelmanratkaisu. . . . . . . . . . ... ... L o 37

................................... 41
Paristojenvaihto. . . . . . . . . . ... o oo 41

4.2 Varaosat. . . . . . ... ... 42
Hakemisto . . . . . . . . . . i ¢ i i i it e e e e e e e e e e 43

XV



XVi



Asetus ja kaytto

Chapter 1: Asetus ja kaytto

1.1 Mittauspaan purkaminen pakkauksesta

Jos koneessa on WIPS asennettuna, irrota pdydan mittauspaan toimituskiinnike. Jos
asennat WIPS-jarjestelman, katso asennusta koskeva osio.

F1.1: Toimituskiinnikekokoonpano

)

)

Irrota punainen toimituskiinnike ja muut kiinnitystarvikkeet.




Mittauspaan aktivointi — NGC

1.2

A

WARNING:

1.3

Mittauspaan aktivointi — NGC

Jos WIPS ei ole valmiiksi asennettuna koneeseen, Haas-huoltoteknikon on ladattava ja
suoritettava konfiguraatiotiedoston korjaustiedosto osoitteesta https://portal.haascnc.com.

Taman menettelyn avulla varmistetaan, etta karan mittauspaa, péydan mittauspaa, OMl ja
jarjestelman yhteys ohjaukseen toimivat asianmukaisesti.

MDl-tilassa voit aktivoida poydan mittauspaan syéttdmalla seuraavan ohjelman:

M59 P2;
G04 P1.0;
M59 P3;

Paina [CYCLE START].

Kun tata ohjelmaa suoritetaan, napauta pdydan mittauspaata kevyesti sormellasi.
Ohjauspaneelista pitaisi kuulua piippaus joka kerta, kun mittauspaata siirretaan.

Voit lopettaa aktivoinnin painamalla [RESET].

MDl-tilassa voit aktivoida karan mittauspaan syéttamalla seuraavan ohjelman ja
painamalla [CYCLE START]:

M59 P3;

Kun tata ohjelmaa suoritetaan, napauta karan mittauspaata kevyesti sormellasi.
Ohjauspaneelista pitaisi kuulua piippaus joka kerta, kun mittauspaata siirretaan.

Voit lopettaa aktivoinnin painamalla [RESET].

Jos mittauspaa ei saa ohjauspaneelia piippaamaan ja mittauspaan ikkunat on
kohdistettu oikein, vaihda ensin mittauspaan paristot, ennen kuin yritat mitdan muuta
vianmaaritysta tai huoltoa, silla tyhjat paristot ovat ongelmien todennakoéisin syy.
Katso ohjeet paristojen vaihtoa koskevasta osiosta.

ALA ké&ytd WIPSi& ennen kuin mittauspéét on kalibroitu.

Mittauspaan aktivointi — CHC

Jos WIPS ei ole valmiiksi asennettuna koneeseen, Haas-huoltoteknikon on ladattava ja
suoritettava konfiguraatiotiedoston korjaustiedosto osoitteesta https://portal.haascnc.com.

Taman menettelyn avulla varmistetaan, ettd karan mittauspaa, pdydan mittauspaa, OMI ja
jarjestelman yhteys ohjaukseen toimivat asianmukaisesti.

MDI-tilassa voit aktivoida pdydan mittauspaan syéttdmalla seuraavan ohjelman:
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A

WARNING:

1.4

M59 P1133;
G04 P1.0;
M59 P1134;

2. Paina [CYCLE START].

3. Kun tata ohjelmaa suoritetaan, napauta péydan mittauspaata kevyesti sormellasi.
Ohjauspaneelista pitaisi kuulua piippaus joka kerta, kun mittauspaata siirretaan.

4. Voit lopettaa aktivoinnin painamalla [RESET].

5. MDlI-tilassa voit aktivoida karan mittauspaan sy6ttdmalla seuraavan ohjelman ja
painamalla [CYCLE START]:

M59 P1134;

6. Kun tata ohjelmaa suoritetaan, napauta karan mittauspaata kevyesti sormellasi.
Ohjauspaneelista pitaisi kuulua piippaus joka kerta, kun mittauspaata siirretaan.

7. Voit lopettaa aktivoinnin painamalla [RESET].

Jos mittauspaa ei saa ohjauspaneelia piippaamaan ja mittauspaan ikkunat on
kohdistettu oikein, vaihda ensin mittauspaan paristot, ennen kuin yritat mitdadn muuta
vianmaaritysta tai huoltoa, silla tyhjat paristot ovat ongelmien todennakadisin syy.
Katso ohjeet paristojen vaihtoa koskevasta osiosta.

ALA kéyta WIPSi& ennen kuin mittauspéét on kalibroitu.

Mittauspaan kalibrointi —- NGC

Ennen kalibroinnin aloittamista tydkalun mittakarked varten on ilmoitettava tasaisuus ja
tybkappaleen mittauspdan rubiinikdrked varten pyorintdvaaristyma. Katso asennusta
koskeva osio.

Siirry kohtaan Muokkaa > VPS > Mittaus > Kalibrointi.




Mittauspaan kalibrointi — NGC

F1.2: Mittauspaan kalibrointi — NGC
Operation: MEM ‘ |12:56:17 Program Generation

...A_CALIBRATION_MAIN... Ed““f SR
= = VI
000018;
(GAGE BALL DIAMETER: 25.);
GO0 G90; Load [ENTER]
GO0 AB CO:
G655 P9996 B25.000 (ENTER BALL DIA HERE) ;
M30 ;
‘ Back Forward Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. [
1 Current Directory: PROBINGJCALIBRATIONI
File Name Size |  Last Modified | |
2 Complete Probe Calibration 19184 06/11/18 08:47
‘\-\_‘ Tool Probe Calibration 7554 06/11/18 08:47
_ Spindle Probe Length Calibration 2168 06/11/18 08:47
Main Spindle 3_ B (1Spindle Probe Diameter Calibration 3042 06/11/18 08:47
E e MRZP Calibration [EBIRSN 0611718 08:47 >
: Tool Loader Calibrati 06/11/18 08:47
@ spindle Power: BB KW ool Loader Calibration - /111 >
Surface Speed: © FPM
Overrides Chip Load: 0.00000 IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM
Feed: 100% -
spindle: 100% Active Feed: 0.0000 IPM
Rapid: 100%
Spindle Load(%) g e 0%

T —
Suorita kolme kalibrointiohjelmaa seuraavassa jarjestyksessa:

1. Tyodkalun mittauspaan kalibrointi
2. Karan mittauspaan pituuden kalibrointi.
3. Karan mittauspaan halkaisijan kalibrointi.

Kalibrointiohjelma suoritetaan korostamalla se ja painamalla [ENTER].

Kirjoita jokaisen pakollisen muuttujan arvot noudattaen nayttéon tulevia ohjeita. Suorita
kalibrointiohjelma painamalla [CYCLE START].

NOTE: Al kéyté toimintoa “Suorita mittauspéén kalibrointi”. Se on tarkoitettu
tehtaan kéytt6én WIPS-toimintojen tarkistamiseksi ennen toimitusta.
Se ei anna tarkkoja tai toistettavia tuloksia.
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NOTE:

1.5

Sen sijaan, ettd ostaisit tybkalun mittauspddn pituuden
kalibrointitybkalun, voit asettaa kuluneen karbidivarsijyrsimen toisin
péin tybkalun holkkipidikkeeseen. limoita improvisoidun tydkalun
tiedot karaa varten pydrintdvééristymdn minimoimiseksi. Mittaa
halkaisija tarkasti tybkalun kérjestd. Kaiverra halkaisija ja pituus
improvisoituun tybkaluusi tulevaa kéyttéa varten.

Mittauspaan kalibrointi —- CHC

Tyokalun mittauspaan kalibrointi:

Paina [MDI] ja sitten [PRGRM CONVRS]. Siirry "Asetus"-vdlilehdelle ja paina
[WRITE/ENTER]. Siirry Tydkalun mittauspdan kalibrointi -valilehdelle ja paina
[WRITE/ENTER]. Vaiheittaiset ohjeet 10ytyvat koneen ndytdn oikeasta alalaidasta.

1. Aseta kalibrointitanko karaan. Tydkalun mittauspaan kalibrointiin voidaan kayttaa
mita tahansa tankoa, jos sen todellinen pituus ja halkaisija ovat tiedossa.

2. Syota Z-akselia alas nykayssyotolla noin 0,25" pdydan mittauspaan ylapuolelle.
Tallenna sijainti painamalla [F1].

3. Syo6ta X- ja Y-akselit nykayssyo6tolla keskiasentoon poydan mittauspaan ylapuolelle.
Tallenna sijainnit painamalla [F1].

4. Paina alanuolta ja kirjoita tydkalukorjaimen numero tai tydkalun numero. Paina
[WRITE/ENTER].

5. Paina alanuolta ja kirjoita tydkalun pituus. Sen on oltava positiivinen luku. Paina
[WRITE/ENTER].

6. Paina alanuolta ja kirjoita tyokalun halkaisija. Sen on oltava positiivinen luku. Paina
[WRITE/ENTER].

7. Paina [CYCLE START]. Laite suorittaa automaattisen kalibrointirutiinin, ja toiminnon
paatyttya kalibroinnin tilaruudussa nakyy "VALMIS”.




Mittauspaan kalibrointi — CHC

F1.3: Kalibrointitydkalu ja mittauspaa
Diameter
Diameter
E83 : ’ T i e 8} v
A
h Length> < Length »
Calibration Bar Work Probe

Tydkappaleen mittauspaan kalibrointi:

Siirry Asetus-valikossa Tyokappaleen mittauspaan kalibrointi -valilehdelle ja paina
[WRITE/ENTER]. Vaiheittaiset ohjeet l6ytyvat koneen naytdn oikeasta alalaidasta.
Tydkappaleen mittauspaad kalibroidaan sisdhalkaisijan (ID) kalibrointirenkaalla. Kiinnita
ensin kalibrointirengas poydalle (katso kuva seuraavalla sivulla). Myo6s Kiinnittimessa
olevaa porausreikad, jonka halkaisija tiedetdan, voidaan kayttaa.

1.

2.

3.

4
NOTE:
CAUTION:

5.

Aseta kalibrointitanko karaan (vaihda tyokaluja "Tyokalun vapautus” -toiminnolla).

Aseta kalibrointirenkaaseen kiila, jonka paksuus on tiedossa, ja sy6ta Z-akselia
nykayssyo6tolla alas, kunnes tanko koskettaa kiilaa kevyesti. Paina F1 Z-akselin
sijainnin tallentamiseksi.

Anna kalibrointitangon tarkka pituus. Paina [WRITE/ENTER].
Anna kiilan paksuus. Paina [WRITE/ENTER].

Kiilan paksuudeksi voidaan jattda nolla.

Vaihda tybkappaleen mittauspé&éhén ennen kuin jatkat.

1]

Aseta tyOkappaleen mittauspaa karaan (vaihda tyokaluja "Tyokalun vapautus’
-toiminnolla).

Anna tyokappaleen mittauspaan arvioitu pituus. Paina [WRITE/ENTER].

Anna ty6kappaleen mittauspaan pallon halkaisija. Vakiomallisissa
Renishaw-mittauspaissa kaytetddn 6 mm:n (0,2362") palloa. Paina
[WRITE/ENTER].




Asetus ja kaytto

F1.4:

10.

Mitéa tahansa rengasta tai porattua reikéda voidaan kéayttaa edellyttéaen,
etté halkaisija on tiedossa.

Anna kalibrointirenkaan sisahalkaisija. Paina [WRITE/ENTER].

Kayta koneen kasipyodranykayssyottoa, kunnes tydkappaleen mittauspaan karki on
likimaaraisesti renkaan keskelld ja noin 0,30" Z-pinnan ylapuolella.

Aloita kalibrointi painamalla [CYCLE START]. Kalibroinnin tilaruudussa nakyy
"VALMIS", kun prosessi on paattynyt.

Rengastulkin kalibrointi

—
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/’/.
=
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// - //
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Kaytto — NGC

1.6  Kaytté - NGC

Tydkalun mittaus

F1.5: Tydkalun korjaustaulukko
Edit: MDI | 28 |14:47:28

Tool Work

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

2 0. None User 4

2 G. None User 5

2 0. None User 6

2 a. None User 7

2 a. None User 8

2 a. None User 9

2 @. None User 10

2 e. None User 11

2 G. None User 12

2 0. None User 13

2 a. None User 14

2 0. None User 15

2 a. None User 16

2 o, None User 17

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

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

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

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

Siirry tyékalun korjaustaulukkoon ja korosta mitattava tydkalu.

Siirry “tyokalun tyyppi” -sarakkeeseen ja paina [F1] valitaksesi tyokalun tyypin: pora,
kierretappi, lieridjyrsin, varsijyrsin, keskiopora tai pallopaa.
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F1.6: Tybkalun mittausmuuttujat
Edit: MDI \ 2R 14:47:40

Tool Work

Active Tool: 50 Coolant Position: 1

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

T9 MOG;

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

Tool
Tolerance

Edge Measure
Height
0.1250

@
w
@
@
=]

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

@
@

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

IPPPF’F’F’PPPPPF’F’PPPPP

Enter & Value

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

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

Siirry ja anna tiedot sarakkeisiin "likimaarainen tydkalun mitta" ja "mittauspaan tyyppi".

Toista vaiheet 2 ja 3 niin monelle tyékalulle kuin haluat mitata.

NOTE: Jos haluat mitata vain tyékalun pituuden, jéta "reunan mittauskorkeus”
-arvoksi nolla ja valitse vaihtoehto 1 tai 2 "mittauspdén tyyppi”
-kentésta. Tybkalun halkaisijaa ei mitata.

Paina "ty6kalun korjausmitta" ja valitse automaattinen mittauspaavaihtoehto.
Paina [CYCLE START].

Tyokappaleen mittaus
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F1.7: Tybkappaleen mittausjaksot
[15:32:09

Select A Probe Action

Setup: Zero

(GAGE BALL DIAMETER: 25.);

GOD G90;

GO0 AB CO;

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

M30 Rectangle Pocket

&+ é

Rectangle Block

Web X Axis Pocket X Axis Web Y Axis Pocket ¥ Axis
- Select - Cancel J
Main Spindle Positions Program G54 G49 Tirners And Coun
@ Spindle Speed: @ RPM {IN) Load  This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.8 KW P _
Surface Speed; 0 — €I x 0.0000 - 0%  Last Cycle: 0:00:00
Overrides Chip Load: 0.00000 IPT _ Remaining 0:00:00
- Feed Rate: 0.0000 IPM (% 3 0.0000 m— - T e —— a
Spindle:  100% Active Feed: 0.0080 IPM Y W —— aQ
Rapid:  100% Z 0.0394 [Jmm— - 0% :
Loops Remaining: (¢]

Spindle Load(%) P— | 0%

Nykayta tydkappaleen mittauspaa mitattavaan ominaisuuteen.
Siirry tydkappaleen korjaustaulukkoon ja valitse korjain, johon haluat tallentaa mittauksen.

Paina [F3] ja valitse mittaustoiminto, joka vastaa sitd ominaisuutta, jonka haluat mitata.
Paine sitten [ENTER].

Tayta pakolliset kentat ja paina [CYCLE START].

Lisatietoja ja ohjeita mittaamisesta prosessin aikana on "Inspection Plus -ohjelmisto Haasin
koneistuskeskuksille" -oppaassa.

10
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1.7

Kayttd — CHC

Vililehtivalikot:

NOTE: Ohjelmistoversiosta 16.04A alkaen WIPS-toiminnot ovat kaytettédvisséa
my6s Korjaukset-taulukoiden avulla. Témé on kuvattu seuraavassa
osiossa.

Tyokalun asetus:
Siirry Asetus-valikossa "Tydkalu"-tilan asetusvalilehteen ja paina [WRITE/ENTER].

F1.8: Ty6kalun mittaus — valilehtivalikot

 MANUALY seTUP Y _FACE Y DRILLY POCKET MILLING Y ENGRAVING Y VQcC )
Press ATC FWD Tool in Spindle: 1 Tool Diameter
or ATC REV to Tool Displayed: 1 [ 0.0000 in I
change the tool
displayed. Tool Type

Press NEXT TOOL
to change the
tool in spindle.

Press F2 to set
tool dimensions

Point Z Length

[ OFF I [ 0.0000 in |
Flutes Z Wear

[ 2 I [ 0.0000 in |
Spindle RPM Tool Wear

[ 0 I [ 0.0000 in |

with probe.
Tool Material Feedrate Coolant Pos
[ User | [ 0.0000 in I [ 0 |
 WORK ] TooL A_TOOL PROBE CALIBRATION L WORK PROBE CALIBRATION )
1. Valitse ty6kalun tyyppi: pora, kierretappi, lieridjyrsin, varsijyrsin tai keskiépora. Paina
WRITE/ENTER.
NOTE: Vaihtoehtoinen tybkalukorjaus: Siirry Tydkalukorjaus-numeroruutuun.

Anna korjausnumero ja paina [WRITE/ENTER]. Tarkista, etta
korjaukseen on viitattu oikein osaohjelmassa.

2. Paina [F2], jos haluat maarittda tydkalun mitat mittauspaan avulla.

. Painamalla [F2] Tyokalun mitat -ruutu avautuu.
. Anna tydkalun likimaaraiset mitat.

. Painamalla [CYCLE START] tyokalun pituus ja halkaisija maaritetaan
automaattisesti.

11
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NOTE: Jos haluat mitata vain tybkalun pituuden, jétd Z-arvo nollaksi.
Tybkalun halkaisijaa ei mitata. Halkaisija-arvot on kuitenkin annettava,
Jjos mitataan jyrsimen pituus.

3. Tyokalunvaihtajan seuraavaan tyokaluun siirrytaan painamalla [NEXT TOOL].

Tybkalut voidaan ladata karaan tybkalun asetusvaiheessa painamalla
[TOOL RELEASE].

4, Mittauspaalla voidaan maarittda perakkaisia tydkaluja toistamalla vaiheet 1-3.
Tydkappaleen asetus:

Siirry Asetus-valikossa Tyokappale-valilehdelle ja paina [WRITE/ENTER]. Tassa valikossa
kayttaja voi valita mitattavan pinnan. Vaiheittaiset ohjeet |0ytyvat koneen naytén oikeasta

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

Valitse tydkappaleen koordinaatisto Paina [WRITE/ENTER].
2. Paina [F2], jos haluat maarittda korjaimia mittauspaan avulla.

3. Nayttéon avautuu ponnahdusruutu. Selaa mittauspaan toimintoja. Valitse toiminto
painamalla [WRITE/ENTER].

4, Noudata valitun ponnahdusruudun ohjeita ja paina sitten [CYCLE START].

12
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NOTE: Kéyttajan syottdmat inkrementtimitat ovat merkkikohtaisia; jos haluat
kdsked mittauspaatéa alas madérittamaasi Z-inkrementtiin, antamasi
arvon on oltava negatiivinen.

Jos inkrementaalinen Z-mitta  jatetddn  nollaksi  useimpiin
tybkappaleiden mittausrutiineihin, joissa sitd kéytetddn, (keskio,
suorakulmainen lohko, Web X, Web Y, sisdkulma, ulkokulma),
kéytetddn oletusarvoa. Mittauspéda siirtyy ensin alas 16ytédékseen
materiaalin  pinnan, siirtyy sitten pois mdaéréttyihin X- ja
Y-inkrementteihin mitaten kulman oletussyvyydessd (noin 1/4"
(6 mm)). Jos pienen etdisyyden pddssd  mittauspaikan
aloituskohdasta ei ole mitdén pintaa, toiminto antaa hélytyksen. Jos
tybkappaleessa on jokin ominaisuus, kuten viiste tai sédde, syéta
Z-inkrementti, joka on riittdvan suuri ominaisuuden alapuolella olevan
pinnan mittaamiseen. Z-inkrementti alkaa mittauspééan
aloituskohdasta, ei tybkappaleen pinnasta.

F1.10: Z-arvo

Surface |
Probed Starting |
¢ First + Location —»( A
T I I\"—- ] L Z
Maten?\I 0.25 in Materla{
| (6 mm) Ny
Probe Depth-
No Z value entered Z value entered

Lisatietoja mittausrutiineista, jotka ovat WIPS-jarjestelmassa olevia rutiineja
kehittyneempia, on mittauspaan valmistajan asiakirjoissa tai verkkosivustossa.

Korjaustaulukot:

Tama toimintatila on kaytettavissa jyrsinkoneen ohjelmistoversiossa 16.04A ja sita
uudemmissa versioissa.

13
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Tyo6kalun asetus:

F1.11: Tyokalun mittaus — korjaustaulukot
[ << TOOL INFO PROBING TOOL OFFSET >> |
APPROXIMATE | APPROXIMATE |EDGE MEASURE TOOL PRORBE
TOOL LENGTH DIAMETER HEIGHT TOLERANCE TYPE
1 1.3750 0. 2500 0. 2500 0. 3-LEN & DIA |y
2 [ 1.7500 | 0.3750 0. 2500 0.0500 |1-L ROTATNG
3 0. 0. 0. 0. O-NONE
4 0. 0. 0. 0. 0—NONE
5 0. 0. 0. 0. 0-NONE
6 0. 0. 0. 0. 0-NONE
7 0. 0. 0. 0. 0—NONE
8 0. 0. 0. 0. O-NONE
9 0. 0. 0. 0. 0-NONE |
T ————— T} | |

.,

ENTER A VALUE. PRESS [WRITE] 10 ADD OR [F1] TO SET THE VALUE.

-

TOOL PROBE HELP

{Enter a positive number only).

Enter the approximate length of the tool to
be measured.

Press the [TOOL OFFSET MEASUR] key to start the
Automatic Probing Options.

Tool Type: DRILL

Paina [MDI] ja sitten [OFFSET], kunnes tytkalun korjaustaulukko on aktiivinen.

Siirry taulukon sarakkeissa. Siirtymalla taulukon aarivasemmalla tai -oikealla olevan
sarakkeen ohi siirrytaan seuraavaan taulukkoon. Kaytettavissa on kolme taulukkoa:
TyoOkalukorjaus, TyOkalun tiedot ja Mittaus. TyOkalun korjaustaulukoiden alapuolella
olevaan nayttoruutuun ilmestyy tarpeellisia tietoja, kun kursoria siirretaan.

Maarita jokainen taulukossa oleva mitattava tydkalu seuraavasti:

. Kirjoita tyokalun tyyppi "Tydkalun tiedot” -taulukkoon.

. Kirjoita "Mittaus"-taulukkoon tyokalun likimaarainen pituus. Jos myos
halkaisija mitataan, anna tydkalun halkaisijan likimaarainen arvo seka etaisyys
tyokalun karjesta, josta halkaisija mitataan. Kirjoita kulumistoleranssiarvo
asianmukaiseen sarakkeeseen (valinnainen).

. Valitse mittauspaan tyyppi. Jos syotetaan riittavasti tietoja, jotta WIPS voi
suorittaa valitun mittauspaatoiminnon tydkalulle, tdma arvo nakyy vihrealla

14



Asetus ja kaytto

taustalla. Jos tausta on punainen tai valkoinen, mittauspaatoiminto
epaonnistuu kyseisen tyokalun osalta. Kommentti "Tyokalulle # ei ole annettu
kaikkia syéttotietoja” nakyy luodussa ohjelmassa.

4. Paina [TOOL OFFSET MEASUR]-nappainta. Valitse jokin mittauspaan
vaihtoehdoista, paina [CYCLE START] luodaksesi ohjelman MDI-tilassa ja suorita
se, tai kopioi ohjelma leikepdydalle painamalla [INSERT].

Tyokappaleen asetus:

F1.12: Tybkappaleen mittaus — korjaustaulukot
| -
\:“” ":_-‘_.:1 l—}\ - ey qJ - - 1. -',‘.‘ .::'. u T‘ I‘:. ‘_“u—‘. I"I
I— N ) . — Oy i
0-NONE 1-BORE 2-B0SS 3-RECT 4-RECT 5-WEB X 6-POCKET
POCKET BLOCK AXIS X AXIS
u ‘ | J

— I' | T | S 2 fil . P S

I I LR VLS 1 K ’ .: 1 7

- -_\'—4‘ Il‘:l y '—| 4 3 [ i

7-MEB Y 8-POCKET 9-0UTER 10-INNER 11-SINGL 12-VISE

AXIS Y AXIS CORNER CORMER SURFACE CORNER

<< AXES INFO WORK ZERO OFFSET AXES INFO »>> |
G CODE PROBE ACTION WORK PROBE INPUTS

G52 DISABLED 2 c 0
[654 |[TNNR CorneR || || SO

G55 NONE I tal 7 0

56 NONE ncrementa :

Gh7 NONE I tal x 0

58 NONE ncrementa :

G5H9 NONE I tal v 0

G154 P1 NONE nerenenta :

G154 P2 NONE

G154 P3 NONE il

Paina [MDI] ja sitten [OFFSET], kunnes tydkappaleen korjaustaulukko on aktiivinen.

2. Siirry taulukon sarakkeissa. Siirtymalla taulukon aarivasemmalla tai -oikealla olevan
sarakkeen ohi siirrytdan seuraavaan taulukkoon. Tassa tilassa on kaksi taulukkoa:

"Akseleiden tiedot" ja "Tyokappaleen mittauspaa”. Siirry "TyOkappaleen mittauspaa
-taulukkoon.

3. Valitse tydkoordinaatiston siirtoarvo. Anna edella olevassa taulukossa oleva numero,
joka vastaa suoritettavaa mittaustoimintoa, ja paina [WRITE/ENTER].
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Kayttd — CHC

4, Paina RIGHT CURSOR-nuolindppainta tydtkappaleen mittauspaan tietojen
syo6ttdmiseksi. Ohjeita ilmestyy valitun toiminnon ty6kappaleen korjaustaulukon
ylapuolella olevaan ruutuun.

5. Aseta mittauspaa ohjeiden mukaan ja tayta syottotiedot tarpeen mukaan. Paina
[CYCLE START] luodaksesi ohjelman [MDI]-tilassa ja suorita se, tai kopioi ohjelma
leikepdydalle painamalla [INSERT].
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Asennus

Chapter 2: Asennus
2.1 OMI:n asennus — NGC

Jos WIPS ei ole valmiiksi asennettuna koneeseen, Haas-huoltoteknikon on ladattava ja
suoritettava konfiguraatiotiedoston korjaustiedosto osoitteesta https://portal.haascnc.com.

OMI havaitsee mittauspaan signaalit 60°:n "keilan" alueella OMI-ikkunasta. Aseta OMI
siten, ettd se vastaanottaa nakdsignaalin seka tyokalun mittauspaasta etta tydkappaleen
mittauspaadstd koneen koko liikealueelta. Jos pyoropoyta, kiinnitin tai tydkappale estaa
signaaliyhteyden jommankumman mittauspadan ja OMI:n valilld mittausjakson aikana,
yhteys katkeaa ja jarjestelma antaa halytyksen. Suunnittele laitteen kokoonpano siten, etta
tama valtetaan. Joissakin suurissa koneissa voi olla tarpeen nostaa tyokalun mittauspaa
irti pOydasta nostimella.

F2.1: OMI:n kannatinkokoonpano

8-32 x_3/8 (x2)

=

1/4-20 x 1/2 FBHCS - <N\

This Face
to Enclosure Wall

Kiinnitd yksi kannatin OMI:hin kahdella 10-32 x 3/8 SHCS -kuusiokantaruuvilla.
Kiinnita toinen kannatin koneen kotelon seinamaan yhdella 1/4-20 x 1/2 FBHCS -ruuvilla.

Kiinnita seindkiinnike OMI-/kannatinkokoonpanoon kahdella 8-32 x 3/8 SHCS
-kuusiokantaruuvilla.
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OMI:n asennus — CHC

2.2

NOTE:

Reititd OMI:n kaapeli tydskentelyalueelta ohjauskaappiin. Liitd jatkojohto |/O-piirikortin
littimeen, jossa on merkinta "plug probe I/F”, ja liitdA OMI:n kaapeli jatkojohtoon. Varmista,
ettd kaikki kaapelit on reititetty ohjauskaapin johtokanavien Iapi.

OMI:n asennus — CHC

Jos WIPS ei ole valmiiksi asennettuna koneeseen, Haas-huoltoteknikon on ladattava ja
suoritettava konfiguraatiotiedoston korjaustiedosto osoitteesta https://portal.haascnc.com.

OMI havaitsee mittauspaan signaalit 60°:n "keilan" alueella OMI-ikkunasta. Aseta OMI
siten, ettd se vastaanottaa ndkdsignaalin sekd tyOkalun mittauspaasta ettd tydkappaleen
mittauspaastd koneen koko liikealueelta. Jos pyoropdyta, kiinnitin tai tydkappale estaa
signaaliyhteyden jommankumman mittauspaan ja OMI:n valilld mittausjakson aikana,
yhteys katkeaa ja jarjestelma antaa halytyksen. Suunnittele laitteen kokoonpano siten, etta
tdma valtetdan. Joissakin suurissa koneissa voi olla tarpeen nostaa tydkalun mittauspaa
irti poydasta nostimella.

VF-, EC-, GR-, MDC- ja Super Mini Mill -koneiden WIPS-asennukseen
tarvitaan I/O-kortti 3080U tai 3083U tai uudempi. Mini Mill -koneisiin ja
kaikkiin TM-koneisiin vaaditaan I/O-kortti 3082V tai uudempi.

WIPS-ohjelmiston asennus:

WIPS edellyttaa ohjelmistoversioita M14.05A (Coldfire I/1l -suoritin ja 10”:n LCD-naytto) tai
M15.04E (Coldfire Il -suoritin ja 15”:n LCD-nayttd) tai uudempia. Asenna WIPS-makrot
ohjelmamuistiin. Ota yhteyttd jalleenmyyjaan saadaksesi uusimmat WIPS-makrot. Kuusi
parametria on maaritettava:

Parametri 57, bitti 17 "Enable Rot & Scaling” (Ota kayttddn kierto ja skaalaus) -asetus on
o

Parametri 57, bitti 21 "M19 Karan suuntaus” -asetus on "1”
Parametri 57, bitti 22 "Ota makro kaytté6n” -asetus on ”1”
Parametri 57, bitti 23 "Kaanteinen ohitus” -asetus on "0” (Renishaw)

Parametri 315, bitti 31 ’Intuitiivinen ohjelmointijarjestelma” -asetus on ”1” (16.03 ja
aiemmat)

Parametri 732 "IPS-mittauspaa” -asetus on "2”
OMI:n kannatinkokoonpano:

Katso OMI:n asennusta koskeva NGC-osio.
Renishaw- karan mittauspaan tunnistaminen:

WIPSin OMP40 ei toimi VQCPS:n kanssa.
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Asennus

VQCPS:n OMP40 ei toimi WIPSin kanssa.

Nama kaksi mittauspaata voidaan erottaa toisistaan niihin merkityn Haas-logon
perusteella, kuten kuvassa:

F2.2: Mittauspaan tunnistaminen

—

v

2.3

VQCPS
Square Logo
(60-0024)

wiPs
Round Logo
(60-0050)

Sahkoasennus — NGC

Renishaw-sdhkoasennus

1. Vie OMI-kaapeli ohjauskaapin ylaosan lapi kuten kuvassa sen mukaan, millainen

asennus suoritetaan [1].

2. Liita OMI-kaapeli ja 33-0625-kaapeliliittimet [2].
3. Liitd Haas-mittauspaan kaapeli 33-0625 1/O-piirikortin P7:8an [3].
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Sahkoasennus — NGC

F2.3:

F2.4:

White

Kaapelilitannat — 33-0625

Vector
Drive
P7
110
PCB Transformer

OMI-pinout-liitin — 33-0625

Blue
Violet

10:RED <

9:WHT/I

24>

BLK <M22_N/C>

8:Wi

HT/YEL <M22_N/O>
7:BRN <PROBE_EN>

6: ORN <NO_SKIP>

Gray

Shield

1:WHT/ORN <SKIP_RTN>

2:WHT/BRN <EN_RTN>

4:YEL <M22_COM>

33-0625
PROBE I/F
To oM

PROBE I/F TO|
SI0PCBP7

6: ORN <NO_SKIP>

7:BRN <PROBE_EN>

: WHT/RED <24V_RTN>

Renishaw Optical
Transceiver

\_2:WHT/BRN <EN_RTN>

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

10: RED <24V>

5:WHT/RED <24V_RTN>

4:YEL <M22_COM>

1: WHT/ORN <SKIP_RTN>
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Asennus

2.4 Sahkoasennus — CHC

Sahkokaaviot

F2.5: I/O-séhkokaavio — U-AB

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

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

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

I/O Board Probe Interface

Version U through AB
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Sahkoasennus — CHC

F2.6:

I/O-séhkdkaavio — AC ja uudemmat

A

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

TLP181GR

1/4 TLP281-4GB

(2) WHT/BRN: EN RTN
A +24V

17 (10) RED: 24V Source

S 750

v

Q

@

/C

S

]
o)

¥ DG403DYZ

(9) BLK: NC SKIP
(

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

© 24RTN

I/O Board Probe Interface

Version AC and later

Kaapelin reititys:

Ylempi sisaanmeno ohja

uskaappiin: Vie kaapelikanava ohjauskaapin ylaosassa
olevaan J-boksiin. Veda kaapeli keskiosan pystysuuntaisen johtokanavan lapi alas ja reitita

E83T-yksikkdon. Liita OMI-kaapeli E83T:n 6-nastaiseen liittimeen.

Alempi sisaanmeno ohjauskaappiin: Vie kaapelikanava ohjauskaapin yldosassa
olevaan J-boksiin. Kiinnita kaapelin suojavaippa ohjauskaapin ulkopuolelle kaapelisiteella.
Veda kaapeli keskiosan pystysuuntaisen johtokanavan lapi ylds ja liitd se E83T:n liittimen

6-nastaiseen liittimeen.
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Asennus

Sivusisddnmeno ohjauskaappiin: Kayta ohjauskaapin sivussa olevaa vapaata reikaa,
joka on lahinna I/O-piirikortin ylapuolella olevaa johtokanavaa. Liu'uta peitelevy (25-1391)
kanavan paalle ja kiinnitd se kaappiin kahdella PPHS 8-32 x 3/8" -pultilla ja kahdella
8-32-kuusiomutterilla, joissa on lukitusaluslevyt. Kiinnitd kanavan paa peitelevyyn
kanavassa olevalla mutterilla. Reititd OMI-kaapeli keskiosan vaakasuuntaista
johtokanavaa pitkin ja liita se E83T-yksikon 15-nastaiseen liittimeen.

F2.7: Kaapelin reititys

_Conduit Jacket ends
~ inside J-box

=

ES3T

y\ ol —

7 Lﬂ| Drive
= ‘ “-—— Cable

il

33-0614/60-0070
33-0615/0617

110
PCB

. Cable W
Secure conduit jacket outside
of control cabinet

Transformer

E83T
b Vector
Amps El Drive
]
7 Y B Cable |
/ 33-0614
Cable
330615 \ or 60-0070
or 33-0617 | |- Transformer
1/0
PCB

Cover Plate (25-1391)

Upper / Lower entry into Control Cabinet

Side Entry Connection

Conduit |§|0 Nut

I e = |

Top and Bottom Entry Cable Detail

~.| Cover Plate
Conduit 1)

nut'

Side Entry Cable Detail

KAAPELILITANNAT:

Renishaw-sahkoasennus — I/O-versioon AB asti:

1. Vie OMI-kaapeli ohjauskaapin yla- tai alaosan 1api kuten kuvassa sen mukaan,
millainen asennus suoritetaan.

2. Liita OMI-kaapeli ja 33-0615-kaapeliliittimet. Liitd Haas-mittauspaan kaapeli 33-0615
I/O-piirilevyn P77:4an. Liita hyppyjohdin mittauspaan kaapelista M22:een.
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Sahkoasennus — CHC

F2.8: Kaapelilitannat — 33-0615
) _Conduit Jacket ends
‘f ﬁ inside J-box
i'f\m‘?s B Vector
B v Drive
- _“Cable 33-0615 |
e
H
/O
PCB Transformer
— Cable Tie
Secure conduit jacket outside
of control cabinet
Upper / Lower entry into Control Cabinet
F2.9: OMI-pinout-liitin — 33-0615
10: RED <24V>
9: WHT/BLK  <M22 N/C>> ] ‘
8 WHT/YEL <M22_N/O>
7: BRN <PROBE_ EN> voojooao
| 6 BLK <NC_SKIP> he nonc no
i “~w ‘_g_‘" ] _"Lf 6 ORN <NO_SKIP> M22 M23 P77
DjI_LH_jIﬂD] [o]e][e]e
gt Ll
l | [ 1 WHT/ORN <SKIP RTN>
J\"'\\ 2: WHT/BRN <EN_RTN: /0 Board
% 3: SHIELD <SKIP RTN> /. oar
et ##"Haas Cable
5: WHT/RED <24V RTN> 33-0615
T Renishaw Optical X
& o T > > | B 1shaw I find®, 2 NOTE: Plugs Shown
= E? % g RN Transceiver B/ i ) Are Tuckedglnto
= = € o (n //-ﬁ 2 Cable Guide Area.
S //
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Asennus

Renishaw-sdhkdasennus I/0O-versioon AC ja uudempiin:

1. Vie OMI-kaapeli ohjauskaapin yla- tai alaosan lapi kuten kuvassa sen mukaan,
millainen asennus suoritetaan.

2. Liita OMI-kaapeli ja 33-0616-kaapeliliittimet. Liitd Haas-mittauspaan kaapeli 33-0616
I/O-piirilevyn P77:4an.

F2.10: Kaapeliliitannat — 33-0616
R ~ Conduit Jacket ends
f 4J inside J-box
/;\mps B Vector
’ v Drive
s | _~Cable 33-0616
\ A
H
1’0
PCB Transformer
L Cable Tle/
Secure conduit jacket outside
of control cabinet

Upper / Lower entry into Control Cabinet
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Sahkoasennus — CHC

F2.11: OM-pinout-liitin — 33-0616

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

10 8 T8

« e
5 43 2 1

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

Renishaw Optical

Transceiver NOTE: Plugs Shown

Are Tucked Into
Cable Guide Area.

Violet
Gray

White
Blue
Red
Black
Shield
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Asennus

2.5 Tyokalun mittauspaan asennus

F2.12: TyOkalun mittakarjen asennus

Aseta kiinnityshihna [1] mittauspaan rungon akselikiinnityksen yli [3].

Asenna akseli [2] akselikiinnitykseen. Kirista akselia kiintoavaimella.

Aseta mittakarki [4] mittakarjen kiinnitykseen [5]. Kirista pidatinruuvit ruuvitaltalla.
Taivuta kiinnityshihnaa 90 astetta kuten kuvassa [7].

Aseta mittakarkikokoonpano mittauspaan akselille. Kiristad pidatinruuvit ruuvitaltalla.

Kiinnita kiinnityshihna mittakarkikokoonpanon pohjaan mukana toimitetulla ruuvilla [6].
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Tydkalun mittauspain asennus

F2.13: Ty6kalun mittauspaan pariston asennus

NOTE: Al koske mittakérkeen paristojen asentamisen aikana. Témé voi
muuttaa asetuksia.

Irrota paristokotelon kansi [1].
Poista uusista mittauspaistd muovisuojus paristojen [2] ja koskettimien valista.

Asenna paristot ja paristokotelon kansi.
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Asennus

F2.14:

Tybkalun mittauspaan asennus

Suositeltu tydkalun mittauspadan sijainti on pdydan oikealla puolella, kaukana
tyokalunvaihtajasta. Tama sijainti mahdollistaa myds sen, ettd mittauspaan ikkuna on
suunnattu pois pain lentavista lastuista, mika pidentaa anturin kayttdikaa. Karan liikealueen
on oltava riittava, jotta se yltda mittakarjen kaikkiin neljdan sivuun. Varmista 2":n liikealue
mittakarjen kaikilla sivuilla kalibrointia varten.

Renishaw-mittauspaat mittaavat tydkalun halkaisijat kayttaen (+Y) ja (-Y) -likealuetta.
Varmista, ettd poydan mittauspaan asennus mahdollistaa riittdvan Y-liikealueen tydkalun
halkaisijan mittaamiseen. Varmista esimerkiksi vahintdan 5":n kokonaisliikealue pdydan
mittauspaan ymparilld tydkalujen enintddn 6’n halkaisijan mittaamiseen. Varmista 3":n
liikealue tydkalujen enintdan 3”:n halkaisijan mittaamiseen.

Léysaa mittauspaan rungon ymparilla olevat (6) pidatinruuvit [1].
Irrota alusta [2] mittauspaan rungosta.
Kiinnita alusta koneen poytdan 3/8":n 16 x 1 -kuusiokantaruuvilla [3].

Aseta mittauspaan runko alustalle.
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Tydkalun mittauspain asennus

Kirista (4) alustan kiinnityksen pidatinruuvit [4].
Kirista (2) alustan kierron pidatinruuvit [5].

Tarkista kayttden varovasti nykdyssyoton kasipyoraa, ettei tydkalun mittauspda térmaa
mihink&an koneen osaan.

F2.15: Tydkalun mittakarjen maaritys

Kiinnitd mittarin pohja karaan ja aseta mittarin karki tydkalun mittakarkeen.

Siirrd nykdyssyo6ton kasipyoran avulla mittari X-akselin mittakarjen 1api. Sdada mittauspaan
pohjan (2) ruuvit [1] siten, ettd ne ovat sivuttain linjassa mittakarjen kanssa poiketen siita
enintdan +/- 0,0001" (0,003 mm).

Siirra nykayssyoton kasipyoran avulla mittari Y-akselin mittakarjen lapi. S4ada mittauspaan
rungon (2) ruuvit [2] siten, ettd ne ovat edesta taakse katsottuna linjassa mittakarjen kanssa
poiketen siita enintaan +/- 0,0001" (0,003 mm).
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Asennus

F2.16:

Ldysaa mittakarjen alla olevaa pidatinruuvia [3].

Kaanna mittauspaan runkoa niin, ettd tiedonsiirtoikkuna [2] on suunnattu
OMI-vastaanottimeen [1] pain.

Kirista saatoruuvi.
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Tyodkappaleen mittauspaan asennus

2.6 Tyokappaleen mittauspaan asennus

F2.17: Ty6kalun mittauspaan pariston asennus

T

T
N\ i?

Mittakarjen [1] asentaminen mittauspaan runkoon.

Kayta mittakarjen asennustydkalua [2] mittakarjen [1] kiristamiseen mittauspaan runkoon

[3].
Kierra tydkalua, kunnes mittakarki on tiukasti kiinni.

Irrota paristolokeron kansi [3] kolikon tai ruuvitaltan avulla.

NOTE: Alé koske mittakérkeen paristojen asentamisen jélkeen. Mittakérjen
koskettaminen voi muuttaa asetuksia.

Paristojen [4] asentaminen paristolokeroon.

Asenna paristokotelo ja kirista kansi paikoilleen.
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Asennus

F2.18:

NOTE:

Ty6kalun mittauspaa — mittauspaan rungon asennus

Jos mittapaata ei ole vield asennettu tydkalunpitimeen, noudata seuraavia ohjeita. Siirry
muussa tapauksessa vaiheeseen 3:

Ldysaa mittauspaéan tydkalunpitimen [1] kaikkia pidatinruuveja.

(2) Ylemmaét pidéatinruuvit pitdvéat mittauspddn rungon paikoillaan.
Varmista, eftd mittauspdéan tybkalunpitimen (2) ylemmaét pidéatinruuvit
ovat kartioruuveja.

Ty6nna mittauspaan runko [3] tydkalunpitimeen [1].

Kayta kuusiokoloavainta [2] (2) ylempien pidatinruuvien kiristamiseen.
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Tyokappaleen mittauspaan asennus

F2.19: Tybkalun mittakarjen maaritys

—

N /
AN A (4Screws) //
— _— -

—_—

Tydénna OMP40-2-mittauspaa karaan.

Kun tydkappaleen mittauspadkokoonpano on asennettu koneen karaan, aseta mittari
mittakarjen palloa vasten ja kierrd tyOkappaleen mittauspdatd pydrintavaaristyman
tarkistamiseksi. Vaaristyma saa olla enintdan 0,0002".

Jos saatamista tarvitaan, 16ysaa hieman kahta ylempaa pidatinruuvia ("B”). LOysaa hieman
alempia pidatinruuveja (ruuvisarja "A”).

Saada "A"-ruuveja asteittain jarjestyksessa ja tarkkaile suuntausta. Loysaa toiselta puolelta
ja kirista toiselta siten, etta mittauspaa on linjassa.

Kun mittauspaa on linjassa 0,0002":n sisélla, kirista jokaista "B"-ruuvia samalla, kun kiristat
vastakkaista "A"-ruuvia, kutakin enintdan 0,5 ft-lb:n kiristysmomenttiin. Tarkista suuntaus
uudelleen ja kirista jaljella olevat "A”-ruuvit.
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Asennus

Kun olet asentanut OMI:n, tyékalun mittauspaan ja tyokappaleen mittauspaan, suorita
kolmivaiheinen kalibrointi. Katso Kalibrointi-osio.
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Tyodkappaleen mittauspaan asennus
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Ongelmanratkaisu

Chapter 3: Ongelmanratkaisu

3.1

Ongelmanratkaisu

Useimmat WIPS-jarjestelman tiedonsiirto-ongelmat johtuvat joko tyhjista tai lahes tyhjista
paristosta tai lastujen kertymisestd mittauspaan ikkunoihin. Jos lastuja yleensa kertyy
pdydan mittauspaan ikkunaan, harkitse mittauspaan jadhdytysnestehuuhtelun ohjelmointia
ennen tydkalun mittauspdan kayttda. Jos tarvitset siind apua, ota yhteytta jalleenmyyjaan.

NOTE: Mittauspéén paristojen jénnitteen mittaaminen monimittarilla tuottaa
virheellisi& tuloksia.
Jos WIPS-jarjestelman osia siirretdan, tarkista suuntaus uudelleen ja suorita
uudelleenkalibrointi ennen jarjestelman kayttoa.
WIPS-halytyksen viite
Halytyksen
numero Halytyksen otsikko Huomautukset Ongelmanratkaisu
1086 Kulkuvayla estetty Vain suojattu Poista tukkeuma ja aloita
paikoituskierto. uudelleen turvallisesta
asennosta.
1088 Ei sy6ttéarvoa Vain suojattu Aseta F-koodin
paikoituskierto. sisdantulo ja kadynnista
uudelleen turvallisesta
asennosta. Suositeltava
suojattu
paikoitussyottonopeus
on 120 tuumaa/min.
1089 Mikaan tyékalun pituus ei | G43:n tai G44:n on Muokkaa ohjelmaa ja
ole aktiivinen oltava aktiivinen, ennen aloita uudelleen
kuin tyékiertoa turvallisesta asennosta.
kutsutaan.
1091 Muotovirhe Sisaantulot sekoitetaan, Muokkaa ohjelmaa ja
puuttuvat tai ne on aloita uudelleen
muotoiltu virheellisesti. turvallisesta asennosta.
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Ongelmanratkaisu

ole kalibroitu.

Halytyksen
numero Halytyksen otsikko Huomautukset Ongelmanratkaisu
1092 Odottamaton pinta Tama halytys tapahtuu, Tyhjenna vika ja aloita
16ytynyt jos mittauspaa on jo turvallisesta asennosta.
kaynnistynyt ennen Lastuja voi olla jaada
siirtoa tai jos mittauspda | jumiin mittauspaan
kaynnistyy mittauspaan ikkunasuojan ymparille.
tai tyOkalun likimaaraisen | Saada tyévaloja niin, etta
paikoituksen aikana. ne eivat paista suoraan
mittauspaan tai
vastaanottimen
ikkunoihin.
Tyokappaleen
mittauspaan asetukset
eivat ehka ole oikein.
Katso Ty6kappaleen
mittauspaaasetukset
-0sio.

1093 Pintaa ei 16ydy Tama halytys tapahtuu, Muokkaa ohjelmaa ja
jos mittauspaa ei aloita turvallisesta
kaynnistynyt asennosta. S8ada
mittausjakson aikana. tydévaloja niin, ettd ne

eivat paista suoraan
mittauspaan tai
vastaanottimen
ikkunoihin.
Tybkappaleen
mittauspaan asetukset
eivat ehka ole oikein.

1099 Rikkoutunut tydkalu Tama halytys tapahtuu, Vaihda viallinen tydkalu
jos tydkalu on kayttajan ja muodosta oikea
maarittdman toleranssin tydkalukorjaimen arvo.
ulkopuolella.

1101 Mittauspaan Mittauspaan Tarkista, ettei karan

kaynnistysvirhe tai kaynnistyksen aikana nopeuden ohitus ole
OTS:n k&ynnistysvirhe karan on saavutettava aktiivinen. Mahdollinen
500 RPM:n nopeus. viallinen mittauspéaa.
1011 OMP40 Ei kalibroitu Tybkalun mittapaata ei Suorita 3-vaiheinen

kalibrointi. Katso
Kalibrointi-osio.

1106 tai 1107

OMPA40 tarvitsee
kalibrointia

Tydkalun mittapaata ei
ole kalibroitu.

Suorita 3-vaiheinen
kalibrointi. Katso
Kalibrointi-osio.
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Halytyksen
numero Halytyksen otsikko Huomautukset Ongelmanratkaisu
1010 OTS ei kalibroitu Tydkalun mittapaata ei Suorita 3-vaiheinen
ole kalibroitu. kalibrointi. Katso
Kalibrointi-osio.
1104 OTS tarvitsee kalibrointia | Tydkalun mittapaata ei Suorita 3-vaiheinen
ole kalibroitu. kalibrointi. Katso
Kalibrointi-osio.
NOTE: Lisétietoja tybkappaleen ja poydén mittauspééasetuksista on WIPSin

vianmédritysoppaassa, joka on saatavissa haascnc.com-sivuston
huolto-vélilehdessa.

Ongelma

Mahdollinen syy

Korjaavat toimet

Virheelliset mitat. Mittauspaa ei
anna toistettavissa olevia
sijaintituloksia.

Mittapaata ei ole kalibroitu.

Suorita 3-vaiheinen kalibrointi.
Katso Kalibrointi-osio.

Virheelliset mitat. Mittauspaa ei
anna toistettavissa olevia
sijaintituloksia.

Mittakarki on 16ysalla.

Keskita mittakarki uudelleen karan
keskilinjaan. Katso asennusta
koskeva osio.

Virheelliset mitat. Mittauspaa ei
anna toistettavissa olevia
sijaintituloksia.

Mittakarki ei ole samankeskinen
karan keskilinjan kanssa
(py6rintavaaristyma).

Keskita mittakarki uudelleen karan
keskilinjaan. Katso asennusta
koskeva osio.

Virheelliset mitat. Mittauspaa ei
anna toistettavissa olevia
sijaintituloksia.

WIPS-ohjelmat tai makromuuttujat
ovat vioittuneet.

Lataa uusimmat
Renishaw-makro-ohjelmat.
Varmista, ettad korvaat nykyiset
makro-ohjelmat.
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Yllapito

Chapter 4: Yllapito

4.1 Paristojen vaihto

Mittauspaan paristojen vaihto

F4.1: Ty6kalun ja tydkappaleen mittauspaan paristojen vaihto
Battery e —
Compartment | Open

Locked

Battery <
Cover

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

Jos paristojen virta on vahissa, tyokappaleen mittauspaan vihreat ja siniset LED-valot
saattavat vilkkua. Jos paristot ovat taysin tyhjat, punainen LED-valo saattaa palaa

jatkuvasti.

Vaihda aina molemmat paristot samalla kertaa.

Ala kayta paristojen testaamiseen tarkoitettua yleismittaria. Yleismittari saattaa ilmoittaa
mittauspaan litiumparistojen jannitteeksi 3,6 volttia, vaikka paristojen virta olisi vahissa.

Renishaw- karan mittauspada — Renishaw- karan mittauspaa sisaltaa kaksi 1/2 AA

3,6 V -paristoa.

Avaa ja irrota mittauspaan sivulla oleva paristokotelon kansi kolikon avulla. Poista
molemmat 3,6 V:n paristot, asenna uudet paristot ja kiinnitad paristokotelon kansi

paikoilleen.

Renishaw- poydan mittauspaa — Renishaw- péydan mittauspaa sisaltaa kaksi 1/2 AA

3,6 V -paristoa.
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Varaosat

Irrota paristokotelon kansi/pidike mittauspdan sivussa olevasta paristolokerosta. Poista
molemmat 3,6 V:n paristot, asenna uudet paristot ja kiinnita paristokotelon kansi/pidike
paikoilleen.

NOTE: Kirjoita uusiin paristoihin pdivéméaéara mybéhempaa tarkistamista varten
ennen niiden asentamista. Tybkappaleen mittauspdédsséd olevien
paristojen kayttbéikd on noin 8 kuukautta ja pdydén mittauspaén
paristojen kéyttéika on noin 10 kuukautta.

NOTE: Alé koske mittakérkeen paristojen asentamisen jélkeen. Mittakérjen
koskettaminen voi muuttaa asetuksia.

NOTE: Poista uusista mittauspéistd muovisuojus paristojen ja koskettimien
vélista.

4.2 Varaosat

T4.1: Mittauspaan varaosat
Haas-osanumero Kuvaus Mittauspaan tyyppi
60-0026 Keraaminen mittakarki Kara
93-2770 Levymittakarki Poyta
60-0029 Mittakarjen pidike Poyta
60-0030 Kytkennan rikkoutumissuoja Poyta
60-0034 Laajennus Poyta
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