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V&etky prava vyhradené. Ziadna &ast tejto publikacie sa nesmie reprodukovat, ukladat v systémoch pre
uloZzenie udajov alebo prenasat v Zziadnej forme a Ziadnymi prostriedkami, mechanickymi,
elektronickymi, fotokopirovanim, zaznamenavanim alebo inym sp&sobom, bez pisomného povolenia
spolo¢nosti Haas Automation, Inc. S ohladom na pouzivanie tu uvedenych informacii sa
nepredpokladaju Ziadne patentové zaruky. Okrem toho, kedZe sa spoloCnost Haas Automation
neustale snazi zlepSovat svoje vysokokvalitné vyrobky, informacie uvedené v tomto navode su
predmetom zmien bez predchadzajuceho upozornenia. Pri priprave tohto navodu sme podnikli vietky
kroky, aby mal najvy$Siu moznu kvalitu. Aj napriek tomu spolo¢nost’ Haas Automation neprebera Ziadnu
zodpovednost za chyby alebo omyly a neposkytujeme Ziadnu zaruku za vzniknuté Skody vyplyvajice z
pouzitia informacii obsiahnutych v tejto publikacii.



Cg) ] ™
=~ )daVvd
—
POWERED
Tento vyrobok pouziva technoldgiu Java od spolo¢nosti Oracle Corporation a pozadujeme, aby ste
suhlasili s tym, Ze spolo¢nost Oracle vlastni obchodnu znamku a vSetky obchodné znamky vztahujuce

sa k Java a suhlasite s dodrziavanim smernic ohfadom obchodnej znamky uvedenych v
www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html.

Dalsia distribucia programov Java (mimo tejto aplikacie/stroja) je predmetom pravne zavaznej licenénej
zmluvy koncového pouZzivatefa so spolo&nostou Oracle. Akékolvek pouzitie obchodnych charakteristik
vyZaduje samostatnu licenciu od spolo€nosti Oracle.


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

OSVEDCENIE O OBMEDZENEJ ZARUKE

Haas Automation, Inc.
Pre CNC zariadenia Haas Automation, Inc.
Platny od 1. septembra 2010

Spolo¢nost Haas Automation Inc. (,Haas* alebo ,vyrobca“) poskytuje obmedzenu zaruku
na vSetky nové frézovacky, sustruznicke centra a otocné stroje (suhrnne ,CNC stroje”) a
ich komponenty (s vynimkou tych komponentov, ktoré su uvedené nizSie v Casti
Obmedzenia a vynimky zo zaruky) (,Komponenty“), ktoré vyrobila a predala spolo¢nost
Haas a jej autorizovani distributori tak, ako je uvedené dalej v tomto certifikate. Zaruka
uvedena v tomto certifikate je obmedzenou zarukou, je jedinou zarukou vyrobcu a je
predmetom ustanoveni a podmienok uvedenych v tomto certifikate.

Obmedzenie uplatnenia zaruky

Na kazdy CNC stroj a jeho komponenty (suhrnne ,vyrobky Haas®) poskytuje vyrobca
zaruku na chyby materialu a spracovania. Tato zaruka je poskytnuta len koneénému
pouzivatelovi CNC stroja (,zakaznik®). Obdobie tejto obmedzenej zaruky je jeden (1) rok.
Zaruc¢na doba zacina datumom dodania CNC stroja do zavodu zakaznika. Zakaznik méze
u spoloé&nosti Haas alebo autorizovaného distributora spolo&nosti Haas nakupit predizenie
doby platnosti zaruky (,predizenie zaruky*).

Len oprava alebo vymena

Jedinou povinnostou vyrobcu a vyhradnym odSkodnenim zakaznika s ohfadom na vsetky
vyrobky Haas je oprava alebo vymena chybného vyrobku Haas, pre ktory plati zaruka, na
naklady vyrobcu.

Neplatnost’ zaruky

Tato zaruka je jedinou a vyhradnou zarukou vyrobcu a nahradza vSetky ostatné zaruky bez
ohladu na ich druh a povahu, bez ohladu na to, Ci su vyslovné alebo nevyslovné, pisomné
alebo ustne, vratane nevyslovnych zaruk predajnosti, vhodnosti na urcity ucel, kvality,
vykonatelnosti alebo neporusitelnosti, ale nielen tie. Tymto vyrobca vyhlasuje vsetky
takéto ostatné zaruky fubovolného druhu za neplatné a zakaznik na ne nema narok.



Obmedzenia a vynimky zo zaruky

Na komponenty, ktoré su v priebehu normalneho pouZivania predmetom opotrebovania
vratane naterov, povrchovej vrstvy a stavu okien, Ziaroviek osvetlenia, tesneni, systému
odvadzania triesok (napr. zavitovky, Zfaby na triesky), pasové dopravniky, filtre, kolieska
dveri, prsty meni€a nastrojov a pod., ale nielen nich, zaruka neplati. Aby sa zachovala
platnost tejto zaruky, je nutné dodrZiavat a zaznamenavat postupy udrzby Specifikované
vyrobcom. Tato zaruka neplati, ak vyrobca zisti, Ze (i) sa vyrobok Haas pouZival,
obsluhoval nespravne, nebol spravne oS3etrovany, bol poSkodeny, nespravne
nainstalovany, bola na fom nespravne vykonavana udrzba, nespravne sa skladoval,
prevadzkoval a pouzival, Ze (ii) bol vyrobok Haas zakaznikom, neautorizovanym servisnym
technikom alebo inou neopravnenou osobou nespravne opravovany alebo bola na fiom
tymito osobami nespravne vykonavana udrzba, Ze (iii) zadkaznik alebo ina osoba vykonali
alebo sa snaZili vykonat na vyrobku Haas zmenu bez predchadzajuceho pisomného
schvalenia vyrobcom a/alebo Ze (iv) bol vyrobok Haas pouZity na nekomerény ucel
(napriklad osobné vyuZitie alebo pouzZitie v domacnosti). Tato zaruka neplati pre
poskodenie alebo chybu spbdsobenu vonkajSimi vplyvmi alebo predmetmi, ktoré nemdze
vyrobca ovplyvnit, vratane kradeZe, vandalizmu, poZiaru, poveternostnych podmienok
(napr. dazd, zaplavy, vietor, blesk alebo zemetrasenie), vojny alebo terorizmu, ale nielen
nich.

Bez obmedzenia v3eobecnosti Ziadnej z vynimiek alebo Ziadneho z obmedzeni
popisanych v tomto certifikate tdto zaruka nezahfiia Ziadnu zaruku na to, Zze by vyrobok
Haas dosahoval 3Specifikacie vyroby alebo iné poZiadavky nejakej osoby, alebo Ze
prevadzka vyrobku Haas bude nepreruSovana alebo bezchybna. Vyrobca neprebera
ohladom pouZivania vyrobku Haas a v pripade chyb konstrukcie, vyroby, prevadzky,
vykonu a podobne tohto vyrobku zodpovednost za Ziadnu osobu a neméze rudit za chyby
Ziadnej osoby s vynimkou opravy alebo vymeny tohto vyrobku tak, ako bolo uvedené v tejto
zéruke vysSie.

Obmedzenie ruéenia

Vyrobca neruci zakaznikovi a ani Ziadnej inej osobe za kompenzaéné, nepredvidatelné,
nasledné, karne, Specialne alebo iné Skody alebo staznosti, ¢i s ohfadom na zmluvné,
obcianske alebo iné prava, ktoré boli sposobené vyrobkom Haas alebo vo vztahu k nemu,
inymi  vyrobkami alebo sluzbami poskytnutymi vyrobcom alebo autorizovanym
distribatorom, servisnym technikom alebo inym autorizovanym zastupcom vyrobcu
(suhrnne ,autorizovany zastupca“) alebo za iné chyby dielov alebo vyrobkov vyrobenych
pouzitim vyrobku Haas aj, ked vyrobca alebo autorizovany zastupca upozorfioval na
moznost’ poskodenia, ktoré je sulastou Skody alebo staZnosti, napriklad straty zisku,
udajov, vyrobkov, prijmu, pouzitia, naklady prestojov, strata dobrého mena podniku,
poskodenie zariadenia, majetku alebo iné straty na majetku osdb, Skody spbsobené
poruchou vyrobku Haas. V3etky zaruky za takéto Skody a staznosti vyrobca vyhlasuje za
neplatné a zakaznik na ne nemd narok. Jedinou povinnostou vyrobcu a vyhradnym
od8kodnenim zdkaznika s ohlfadom na vSetky lubovolnym spbdsobom spdsobené Skody a
staZnosti je oprava alebo vymena chybného vyrobku Haas, pre ktory plati zaruka, na
naklady vyrobcu.



Zakaznik suhlasi s obmedzeniami a ohrani€eniami svojich prav tykajucich sa nahrady jemu
vzniknutych Skéd stanovenymi v tomto certifikate, ale nielen v fiom, ako sucastou svojej
dohody s vyrobcom alebo jeho autorizovanym zastupcom. Zakaznik si uvedomuje a
uznava, ze cena vyrobkov Haas by bola vySSia, ak by sa od vyrobcu vyzadovala
zodpovednost za Skody a staznosti mimo rozsahu platnosti tejto zaruky.

Celkova dohoda

Tento certifikat nahradza vSetky ostatné zmluvy, prisfuby, zastipenia alebo zaruky, bud
ustne alebo pisomné, medzi stranami alebo vyrobcu ohfadom predmetu tohto certifikatu a
obsahuje vSetky dohody a zmluvy medzi stranami alebo vyrobcu ohladom daného
predmetu. Vyrobca tymto vyslovne odmieta kazdu ind zmluvu, prislfub, zastupenie alebo
zaruky bez ohfadu na to, &i su ustne alebo pisomné, ktoré by doplfovali alebo boli v
rozpore s nejakym ustanovenim alebo podmienkou tohto certifikatu. Ziadne ustanovenie
alebo podmienka uvedené v tomto certifikdte sa nesmd menit alebo doplfovat bez
pisomnej dohody podpisanej tak vyrobcom, ako aj zdkaznikom. Pri dodrzani vy$Sie
uvedeného vyrobca poskytne rozsirenie zaruky len prediZzenim doby platnosti zaruky.

Prevoditelnost’ prava

Rozli¢né

Tato zaruku je mozné previest z pévodného zakaznika na inu stranu, ak bol CNC stroj
predany pred ukoncenim zarucnej doby za predpokladu, Ze je vyrobcovi k dispozicii
pisomny zaznam o predaji a Ze je zaruka v Case prevedenia platna. Pre osobu, na ktoru sa
prevadza toto pravo, platia vSetky ustanovenia a podmienky tohto certifikatu.

Tato zaruka sa riadi zakonmi Statu Kalifornia bez uplatnenia pravidiel pri konflikte zakonov.
VSetky spory tykajuce sa tejto zaruky by sa mali rieSit na sude s prislusnou jurisdikciou v
okrese Ventura, Los Angeles alebo Orange v State Kalifornia. Kazdé ustanovenie alebo
podmienka tohto certifikatu, ktoré s neplatné alebo nevymozitelné za danych okolnosti a
podla danej jurisdikcie, nemaju vplyv na platnost a vymozitelnost zvysnych ustanoveni a
podmienok alebo platnost a vymozitelnost daného ustanovenia a podmienky za inych
okolnosti a pri inej jurisdikcii.
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Otazky zakaznika

Ak mate nejaké problémy alebo otazky tykajuce sa tohto navodu na obsluhu, kontaktujte,
prosim, nasu webovu stranku www.HaasCNC.com. Pouzite odkaz ,Kontaktujte nas“ a
odoslite svoje pripomienky advokatovi zakaznika.

Pripojte sa online k vlastnikom Haas a budte na tychto strankach sucastou vacsej komunity
CNC:




Pravidla pre spokojnost’ zakaznikov

Vazeny zakaznik spolo¢nosti Haas!

Pre Vasu uUplnu spokojnost je pre spolocnost Haas Automation, Inc. a distributora Haas
(HFO) najdolezitejsie vediet, kde Ste nakupili Vase zariadenie. Bezne je mozné, aby kazdy
problém, ktory mate ohfadom obchodnej transakcie alebo prevadzky zariadenia, vyriesil
Vas distribator (HFO).

Napriek tomu, ak nedoslo k vyrieSeniu Vasich problémov k Vasej plnej spokojnosti a riesili
ste ho s ¢lenom vedenia predajcu (HFO), generalnym riaditelom alebo priamo s vlastnikom
predajcu (HFO), vykonajte, prosim, nasledovné:

Kontaktujte advokata sluzby zakaznikom Haas Automation na telefénnom Cgisle
805-988-6980. Aby sme vas problém mohli vyrieSit ¢o najrychlejSie, poskytnite nam,
prosim, v telefonickom rozhovore nasledujice informacie:

. Nazov Vasej spolocnosti, adresu a teleféonne Cislo

. Model stroja a vyrobné &islo

. Nazov predajcu (HFO) a meno kontaktnej osoby, s ktorou ste boli naposledy v
kontakte v spolocnosti predajcu (HFO)

. Popis Vasho problému

Ak si zelate napisat spolo€nosti Haas Automation, pouzite, prosim, tito adresu:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Do pozornosti: Customer Satisfaction Manager (Veduci pre spokojnost’ zakaznikov)
e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Po kontaktovani zakaznickeho servisného centra spolo¢nosti Haas Automation sa budeme
snazit pracovat priamo s Vami a Vasim distribatorom (HFO) na rychlom vyrieseni Vasho
problému. My v spoloCnosti Haas Automation sme si vedomi, ze dobry vztah
zakaznik-distributor-vyrobca pomaha zabezpedit kontinualny uUspech vsSetkych
zUcCastnenych.

Medzinarodne:

Haas Automation, Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgium

e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

e-mail: customerservice@HaasCNC.com
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Vyhlasenie o za¢leneni

Vyrobok: Podavac ty¢i Haas

Vyrobné Cislo:

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

Vyhlasujeme na vlastnu zodpovednost, Ze vysSie uvedeny vyrobok, ktorého sa tyka toto
vyhlasenie, nefunguje nezavisle a nemeni funkciu stroja, ku ktorému je pripojgny. Podavac
ty¢i Haas, ak je suCastou CNC sustruhu Haas (sustruznicke centra), splfia predpisy
uvedené v smernici CE pre sustruznicke centra.

. Smernica o strojoch 2006/42/ES

. Smernica o elektromagnetickej kompatibilite 2014/30/EU

. Dopliiujuce normy:

EN 60204-1:2006/A1:2009

- EN 614-1:2006+A1:2009

- EN 894-1:1997+A1:2008
- EN ISO 13849-1:2015

RoHS2: V ZHODE (2011/65/EU) s vynimkou podla dokumentacie vyrobcu.
Vynimka:

a) Velky staticky priemyselny nastroj.
b)  Olovo ako prvok zliatiny v oceli, hliniku a medi.
c) Kadmium a jeho zloZky v elektrickych kontaktoch.

Osoba opravnena k zostaveniu technickej dokumentacie:
Jens Thing
Adresa:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Begium



USA: Spolo¢nost Haas Automation osvedcuje, Ze je tento stroj v zhode s konstrukénymi a
vyrobnymi normami OSHA a ANSI, ktoré su uvedené nizSie. Prevadzka tohto stroja bude
v zhode s nizSie uvedenymi normami len vtedy, pokial budu vlastnik a obsluha dodrziavat’
poziadavky na obsluhu, udrzbu a Skolenie podla tychto noriem.

. OSHA 1910.212 - VSeobecné poZiadavky pre vsetky stroje
. ANSI B11.5-1984 (R1994) Sustruhy
. ANSI B11.19-2010 Kritéria kvality bezpeénosti

. ANSI B11.22-2002 PozZiadavky na bezpecnost sustruznickych centier a
automatickych cislicovo riadenych sustruZznickych strojov

. ANSI B11.TR3-2000 Posudenie rizika a zniZenie rizika - Navod na posudenie,
vyhodnotenie a zniZenie rizika spojeného s nastrojmi na obrabanie

KANADA: Ako vyrobca originalnych zariadeni (OEM) vyhlasujeme, Ze uvedené vyrobky su
v zhode s predpisom 851, upravenym odstavcom 7, Kontroly zdravotnych a
bezpe&nostnych rizik pred spustenim, v Zdkone o bezpec€nosti a ochrane zdravia pri praci
v priemyslovych podnikoch, pojednavajuicom o ustanoveniach a normach pre
zabezpecenie strojného vybavenia.

Okrem toho tento dokument vyhovuje pisomnému ustanoveniu o vynimke z Kontroly pred
spustenim pre uvedené stroje, ako je uvedené v Pokynoch pre zdravie a bezpe&nost
provincie Ontario, pokynoch PSR z novembra 2016. Pokyny PSR umoziiuju, aby bolo
pisomné oznamenie od vyrobcu originalneho vybavenia o zhode s plathymi normami
prijatelné na uplatnenie vynimky z Kontroly zdravotnych a bezpe&nostnych rizik pred
spustenim.

All Haas CNC machine tools carry the ETL Listed mark,

certifying that they conform to the NFPA 79 Electrical
@ ETL LISTED Standard for Industrial Machinery and the Canadian
C us

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

Intertek CERTIFIED TO successfully undergone testing by Intertek Testing
9700845 CANCSRSTRC222M9™| Services (ITS), an alternative to Underwriters'
Laboratories.

Haas Automation has been assessed for conformance

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

Registration: Design and Manufacture of CNC Machines

- Tools and Accessories, Sheet Metal Fabrication. The

90012008 conditions for maintaining this certificate of registration are

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

Originalny navod



Navod na obsluhu pouzivatela a iné online zdroje

Tento navod je navod na obsluhu a programovanie, ktory plati pre vSetky sustruhy od
spolo¢nosti Haas.

Anglicka jazykova verzia tohto navodu sa dodava vSetkym zakaznikom a je oznacena ako
»Povodné pokyny*“.

Pre mnohé iné oblasti sveta je k dispozicii preklad tohto navodu oznaceny ako ,,Preklad
poévodnych pokynov*.

Tento navod obsahuje nepodpisant verziu ,,vyhlasenia o zhode“, ktori pozaduje EU.
Europskym zakaznikom sa poskytuje podpisana anglicka verzia vyhlasenia o zhode s
nazvom modelu a vyrobnym gislom.

Okrem tohto navodu je k dispozicii velké mnozstvo informacii online na adrese:
www.haascnc.com v sekcii Service.

Tento navod aj jeho preklady su k dispozicii online pre stroje s vekom maximalne 15 rokov.

Riadenie CNC vasho stroja tiez opsahuje cely tento navod v mnohych jazykoch a najdete
ho po stlaCeni tlacidla [POMOCNIK].

Mnohé modely stroja sa dodavaju s doplnkom navodu, ktory je tiez k dispozicii online.
VSetky moznosti stroja maju tiez dalSie informacie online.
Informacie o udrzte a servise su k dispozicii online.

Online ,Instalaéna priru¢ka“ obsahuje informacie a kontrolny zoznam pre poziadavky na
vzduch a elektrinu, volitelny vytahova¢ vlhkosti, rozmery dodavky, hmotnost, pokyny na
dvihanie, zaklady a umiestnenie atd.

Pokyny o spravnej chladiacej kvapaline a udrzbe chladiacej kvapaliny sa nachadzaju v
navode na obsluhu a online.

Schémy vzduchovych a pneumatickych zapojeni sa nachadzaju na vnutornej strane dveri
mazacieho panela a dveri riadenia CNC.

Typy mazania, maziva, oleja a hydraulického oleja su uvedené na Stitku na mazacom
paneli stroja.

Xi



Ako pouzivat’ tento navod

Ako pouzivat’ tento navod

Aby ste ziskali maximalny prinos z VaSho nového stroja Haas, dokladne si precitajte tento
navod a ¢asto ho pouzivajte. Obsah tohto navodu je k dispozicii tiez na riadiacom systéme
Vasho stroja vo funkcii HELP (Pomoc).

important: Pred pouzivanim tohto stroja si precitajte a pochopte kapitolu navodu na
obsluhu Bezpec&nost.

Vyhlasenie o vystrahe

V celom tomto ndvode su nastavené déleZité prikazy z hlavného textu pomocou ikony a
prisludného signalizaéného slova: ,Nebezpecenstvo®, ,Vystraha“, ,Pozor* a ,Upozornenie®.
Ikona a signalizacné slovo zobrazuje vaznost alebo situaciu. Precitajte si tieto prikazy a
Specialne venujte pozornost pokynom.

Popis Priklad

Nebezpeéenstvo znamena, Ze existuje stav alebo “@‘

situacia, ktoré spésobia usmrtenie alebo vazne We

zranenie, ak sa nedodrziavaju dané pokyny. danger: Zakaz vstupu. Nebezpedenstvo
usmrtenia, zranenia alebo poskodenia stroja
elektrickym prudom. Nevstupujte do tohto
priestoru alebo nestojte v tomto priestore.

Vystraha znamena, zZe existuje stav alebo situacia,
ktoré spésobia menej vazne zranenie, ak sa &
nedodrziavaju dané pokyny. warning: Nikdy nevkladajte ruky medzi menic

nastrojov a hlavu vretena.

Upozornenie znamena, Zze méze dojst’ k menej

vaznemu zraneniu alebo poskodeniu stroja, ak sa <D

nedodrZiavaju dané pokyny. MoZe tiez spustit postup, | caution: Pred vykonanim Gdrzbarskych prac
ak nedodrzujete pokyny v prikaze upozornenie. vypnite elektrické napajanie stroja.

Poznamka znamen4, Ze text poskytuje dodatoéné
informacie, vysvetlenie alebo pomoc.
poznamka: Ak je stroj vybaveny pridavnym
rozsirenym stolom s vélou v osi Z, dodrzte
nasledujuce pokyny.
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Konvencie textu pouzité v tomto navode

Popis Priklad textu

Text Blok (veta) kédu poskytuje priklady programov. GO0 G90 G54 XO0. YO.;

Odkaz na tlaéidlo riadiaceho systému poskytuje Stlacte tlacidlo [CYCLE START].
nazov tlacidla riadiaceho systému, ktoré ste stlagili.

Cesta suboru popisuje poradie adresarov systému Service (Sluzba) > Documents and Software
suborov. (Dokumenty a softvér) >...
Odkaz na rezim popisuje rezim stroja. MDI

Prvok obrazovky popisuje objekt na displeji stroja, s | Vyberte zalozZku SYSTEM (Systém).
ktorym ste v interakcii.

Vystup systému popisuje text, ktory sa zobrazuje na | KONIEC PROGRAMU
displeji riadiaceho systému stroja ako odozva na Vase
akcie.

Vstup pouzivatela popisuje text, ktory by sa mal G04 P1l.;
zadat’ do riadiaceho systému stroja.

Premenna n oznacuje rozsah nezapornych celych Dnn predstavuje D00 az D99.
Cisel od 0 do 9.
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Ako pouzivat’ tento navod
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Uvod

Chapter 1: Uvod

1.1

F1.1:

Funkcie

Podavac ty¢i Haas ma pevnu kompaktnu konstrukciu s kapacitou ty&i od priemeru 3/8" (10
mm) do 3 1/8" (79 mm). Pozrite si webovu stranku www.HaasCNC.com, kde najdete d'alSie
rozmery a informacie.

Pred pouzitim podavaca ty¢i Haas si najdite ¢as, aby ste sa oboznamili s niektorymi
funkciami, ktoré sa odliSuju od predchadzajucej generacie podavadov ty¢i Haas. V kapitole
Prevadzka v tomto navode najdete viac informacii ako tieto funkcie funguju.

Prehlad funkcii podavaca ty¢i Haas

1. Vysokootackové zariadenie na vytlacenie tyCe s remenovym pohonom: Tento
mechanizmus podava koniec ty¢e do sustruhu rychlo, plynulo a presne.

2. Rychlovymenna tlaéna ty€: Umozni vam rychlo a lahko vymenit tlatné tyle bez
nastrojov a bez nastavovania polohy.

3. Koliesko nastavenia vysky prepravného zlabu namontovaného vpredu: Umozni
vam nastavit vySku prepravného Zzfabu na konci vretena sustruhu podavaca tyCi pre
rychlejSie a jednoduchSie nastavenie.




Viac informacii online

1.2

4. Pedal uvolnenia rezimu nastavenia: Tento pedal pouzite na uvolnenie podavaca tyci
a jeho prepnutia do rezimu nastavenia sustruhu.

5. Zavesy na ulozenie extrudovanych puzdier vretena: Tu ulozte puzdra vretena, aby
ste k nim mali lahky pristup.

Viac informacii online

Aktualizované a doplnkové informacie vratane tipov, trikov, postupov udrzby atd. najdete
na stranke Haas Service na www.HaasCNC.com. Pomocou mobilného zariadenia moZete
tieZ zoskenovat nizSie uvedeny kod, aby ste presli priamo na stranku Haas Service:
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Montaz

Chapter 2: Montaz

2.1 Podavac tyci Haas — instalacia

Postup instalacie podavaca ty¢i Haas najdete na stranke Haas Service. Pomocou

postup.

F2.1: InStalacia podavaca ty¢i Haas — NGC

F2.2:




Podavac¢ tyci Haas — instalacia




Bezpecnost’

Chapter 3: Bezpe€nost’
3.1 Uvod

Pred zagatim prace s vadim podavacom tyci si precitajte tento navod a vystrazné Stitky na
stroji. Uistite sa, Ze kazdy kto pouziva zariadenie, rozumie nebezpelenstvu v a okolo
automatického zariadenia. Stroj smu pouzivat len vySkoleni pracovnici obsluhy.

A

WARNING: Podavac tyci je riadeny sustruhom a méze sa kedykolvek spustit.
F3.1: Umiestnenie bezpecnostnej nalepky na podavadi ty¢i
( ) [ ) [ )
| G —

Risk of serious injury.

_

Machine may start automatically at any time.
Mutilation and crushing will

|~ occur if hands are inside

machine during operation.

Must close cover
before operation.

3.2 Hraniéné hodnoty hluénosti stroja

D

CAUTION: Chrarite svoj sluch pred poSkodenim zapri¢inenym chodom stroja.
Pouzivajte ochranu sluchu, zmerite nastavenie stroja (nastroje, otacky
vretena, rychlost posuvu, upevnenie, naprogramovanu drahu), aby sa
zniZila hluénost alebo po¢as obrabania obmedzte pristup ku stroju.

Typickeé urovne hluku na pozicii obsluhy pocas obvyklej prevadzky su nasledujuce:

. Merana hladina hluku vazené k osi A je 69,4 dB alebo niZ3ia.
. Okamzita hladina hluku vazené k osi C je 78,0 dB alebo nizSia.
. LwA (hladina akustického tlaku vazena k osi A) je 75,0 dB alebo nizSia.




Pred spustenim stroja si precitajte

NOTE:

3.3

A@A
e

DANGER:

Skutocné hladiny hluku pri obrabani materialu su vyznamne
ovplyvnené volbou materialu, reznych nastrojov, rychlosti a posuvov,
upnutia obrobku a inych faktorov. Tieto faktory sa liSia podla
nastavenia stroja a su zavisia od pouZivatela, nie od spolo¢nosti
Automation Inc.

Pred spustenim stroja si precitajte

Bezpecna prevadzka elektrickych zariadeni:
Pred vykonanim udrzbarskych prac vypnite elektrické napajanie stroja.

Bezpecéna obsluha:

Nespravne nastavenie podavaca ty¢i alebo trubic puzdra vretena
méZe spoésobit vyhodenie obrobku alebo otacajucich sa dielov
smrtelne nebezpecnou silou, ktora tiez mbéze poskodit’ stroj(e).

. Nesnazte sa pouzivat podavac tyci, pokial ste neboli vySkoleni na jeho obsluhu a v
oblasti bezpelnosti prace.

. Pocas prevadzky stroja sa nesmu do stroja dostat’ cudzie predmety a osoby do neho
nesmu zasahovat konc€atinami.

. Uistite sa, Ze pred spustenim automatickej prevadzky je stroj nastaveny spravne.

. Podavac ty¢i je riadeny automaticky a mdze sa hocikedy spustit.

. Upozornite ludi nachadzajucich sa v blizkosti stroja, Ze bezi v automatickom rezime.

. Sustruh ani podavac ty¢i neobsluhujte, ak su dvere otvorené.

. Opotrebované alebo poskodené komponenty alebo puzdra vretena alebo podavaca
ty&i okamzite vymerite.

. Podavac ty¢i ziadnym spésobom neupravuijte.

. Podavac ty€i nepouzivajte mimo rozsahu odporuanych otacok alebo kapacity
materialu.

. Podavac ty¢i nepouzivajte bez namontovaného puzdra vretena spravnej velkosti vo
vretene sustruhu.

. V pripade vibracii alebo neobvyklého zvuku vreteno sustruhu okamzite zastavte.
Stroj znova nepouzivajte, kym nenajdete a neopravite stav, ktory spésobuije vibracie
alebo hluk.

. Na teleso otocnej jednotky (uzatvaraci valec skluCovadla) sustruhu nenasadzuje

Ziadne dorazy, otoéné puzdra tyCe alebo antivibraéné objimky. Ak je oto€na jednotka
po8kodena zariadeniami umiestnenymi na telese, pri vysokych otackach vretena
mdze dojst k ndhlemu, nezvratnému poskodeniu otoénej jednotky.

. Vreteno nepouZivajte, ak ty€ nie je upnuta.




Bezpecnost’

3.4

A

WARNING:

3.5
A

WARNING:

. Vreteno nepouzivajte, ak ty€ tréi z puzdra vretena.

. Nespustajte ani nepokracujte v pouzivani stroja, ak si nie ste isti, ¢i je v8etko v
poriadku.

. Pri poSkodeni stroja z dévodu nespravneho pouzitia zaruka straca platnost.

. Vo vnutri stroja sa nenachadzaju diely, na ktorych by pouzivatel mohol vykonavat

udrzbu. Servis mdze vykonavat vyhradne autorizovany predajca.
Bezpecnost’ nastavenia

V kapitole Prevadzka v tomto navode najdete viac informacii o postupoch pri nastavovani.

Predtym, nez vioZite ruky pod kryt podavaca tyci, vzdy stlacte
[EMERGENCY STOP] na sustruhu. Méze dbéjst k neocakavanému
rychlemu pohybu a spdsobit’ zranenie.

Len vySkoleny pouzivatel smie naplnit podavac tyCi a nastavit’ stroj na podavanie tyci.
Pocas nastavovania si uvedomte tieto nebezpecné miesta:

. Vsetky diely pohyblivého mechanizmu. To sa tyka konstrukénej skupiny tlagiaceho
zariadenia, priestorov vo vnutri krytu a v blizkosti zariadenia na zdvihanie tyCi a
ramien umiestiovania tyci.

. Priestor medzi podavacom ty&i a sustruhom.
. Priestor medzi vstupnym zfabom a prepravnym zlabom.
. Takisto kotulajuca sa ty¢ méze zranit prsty na rukach.

Prevadzkova bezpecnost’

Priestor medzi podavacom ty¢i a sustruhom je nebezpecny. Pokial
chcete nieCo dat medzi podavac tyéi a sustruh, vZzdy predtym stlacte
tlacidlo [EMERGENCY STOP].

Pred spustenim programu vzdy zavrite veko pre nastavenie.




Viac informacii online

3.6 Viac informacii online

Aktualizované a doplnkové informacie vratane tipov, trikov, postupov udrzby atd. najdete
na stranke Haas Service na www.HaasCNC.com. Pomocou mobilného zariadenia mbézete
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Prevadzka

Chapter 4: Prevadzka

4.1 Nastavenie podavaca tyci

Nastavenie podavaca tyCi sa sklada z tychto uloh:
. Nastavenie sustruhu

- Nainstalujte spravne puzdra vretena pre vasu aplikaciu.
- Nastavte spravne upnutie obrobku pre aplikaciu podavaca ty¢i.

. Nastavenie tyCe

- Vlozte ty¢.

- Nastavte uhol vstupného zfabu (v pripade potreby).
- Nastavte vySku prepravného zlabu na priemer tyce.
- Nainstalujte spravnu tlaénu ty¢.

- Nastavte premenné podavania tyci.

F4.1: Prehlad dielov podavaca tyCi

1. Vstupny zfab 6. Koleso nastavenia prepravného zlabu
2. Tla€na ty€ 7. Uvolmovaci pedal

3. Rukovat veka pre nastavenie 8. Ukladaci priestor pre puzdira vretena
4. Ukladaci priestor pre tlacné tyce 9. Zariadenie na vytlacenie tyCi

5. Vkladaci mechanizmus




Nastavenie podavaca tyci

41.1 Polohy podavaca tyci

Podavacia / automaticka poloha: Toto je normalna pracovna poloha podavaca tyci. Ak
je otvorené veko, mbZete dat’ prikaz na pohyb podavaca tyCi zniZzenou rychlostou. V tejto
polohe mbzZete nastavovat’ podavanie tyCi podfa vasho vyuZitia, kontrolovat a nastavovat
vyS8ku Zlabu a spustat’ ¢innost zariadenia.

Blokovana poloha / poloha nastavenia sustruhu: Stlacte uvolfiovaci pedal [1] na
z4kladni stroja a potom stlacte zadnu Cast’ podavaca ty€i. Tento reZim zablokuje vSetky
pohyby podavaca ty€i. Ak je podavac ty€i v tejto polohe, mate dobry pristup pre vymenu
puzdier vretena, vycCistenie zbernej nadoby na chladiacu kvapalinu alebo iné €innosti na
vretene sustruhu.

10



Prevadzka

4.1.2

NOTE:

F4.2:

Podavac ty¢i — upnutie obrobku

Pre pouzitie podavaca tyci je potrebna tazna kliestina. Podavac ty¢i drzi tlaéna ty¢ na
svojom mieste, pricom tazna rurka sustruhu upina. Ak kliestina nepotiahne koniec ty¢e k
tlacnej ty¢i pri upinani taznej rurky, moéze dojst k zmene dizky a presnost nemédze byt
zarucena.

Kliestina musi mat tieZ vodiaci ukos pre hladké podéavanie tyce.

Priklad taZnej kliestiny. [A] Uvolnena kliestina; [B] Upnuté kliestina. [1] Vodiaci ukos
kliestiny, [2] Teleso zatvarania kliestiny, [3] KlieStina, [4] Ty&

A

-
T

Navod na instalaciu najdete v navode na obsluhu sustruhu a dokumentacii, ktora sa
dodava s upinacom obrobku.

11



Nastavenie podavaca tyci

41.3

NOTE:

41.4

Podavac tyc¢i — puzdra vretena Haas

Pomocou puzdier vretena prispésobite velkost otvoru vretena prislusnej tyci, ktoru
spracovavate. To umoziuje hladké podavanie tyCi. Spravne nasadené puzdra vretena
pomahaju znizit vibracie a kmitanie tyCe.

Ty¢ nie je v puzdre vretena upnuta. Ak mate problémy s vibraciou a
slabou kvalitou povrchovej dpravy vo vaSich podmienkach,
skontrolujte vélu medzi ty¢ou a puzdrom. Ak je to mozZné, pouZite
presnejSie puzdro.

Aby bolo moZné nainstalovat puzdra vretena, presurite podavaé ty¢i do polohy pre
nastavenie sustruhu.

Haas vyraba (2) typy puzdier vretena; extrudované puzdra vretena, ktoré su vhodné pre
vacsinu sustruhov Haas a systém puzdier s vedeniami a rozperkami tyCe vo vretene pre
sustruhy s 4" ty¢ami. Navody na inStalaciu oboch typov puzdier su k dispozicii na stranke
Online Service. Vyberte sekciu vyhladavania How-to Procedures a vyhladajte nasledujuce
dokumenty:

. Extrudované puzdro vretena — inStalacia — AD0021

. Extrudované puzdro vretena — sada adaptérov 01.75 — inStalacia — AD0221

. Sustruh — ST-30/30Y Big Bore, ST-35/35Y — sada puzdier vretena — inStalacia —
ADO0020

Podavag¢ ty€i — iné puzdra vretena

Extrudované puzdra vretena Haas su navrhnuté tak, aby sadli na Siroky rozsah priemerov
ty€i a ich monoliticka rebrovana konstrukcia pomaha udrziavat ty€ v strede vretena. Ak
pouzivate systém vedenia a rozperok ty€e alebo iné puzdra vretena, nezabudnite na tieto
body:

. Puzdro musi prifnat o najblizsie k tygi, pricom sa ty& stale fahko pohybuje. Cim je
priemer tyCe vacsi, tym musi byt mensia vola medzi puzdrom a ty€ou.

. Puzdro musi byt v strede vretena.

. Urobte si vlastné puzdra alebo kotuce vedenia ty€e s dostatoénym vodiacim ukosom.

Kotu&e vedenia tyCe Haas pouzivaju ukos 0.25" pri 45 stupfioch.
Priprava ty¢i — Vlozenie tyci
Uistite sa, Ze pouzité ty€e maju vhodné parametre:

. Skontrolujte, ¢i ty¢ sadne do puzdra vretena. Puzdro musi k tyCi tesne priliehat, ale
zaroven s dostato€nym odstupom, aby sa v fiom ty& mohla volne pohybovat. V
pripade potreby pouZite iné puzdro.

12



Prevadzka

F4.3:

Ur&enie minimalnej dizky tyée: Zmerajte vzdialenost medzi koncom prepravného
Zlabu a puzdrom vretena sustruhu. Tuto vzdialenost vynasobte hodnotou 2.25.
Kazda ty¢ musi byt najmenej tak dlha, ako vysledna hodnota. Napriklad, ak je
vzdialenost medzi koncom prepravného Zfabu a vretenom sustruhu 6.75" (171 mm),
kazda ty¢ musi byt najmenej 15.2" (386 mm) dlha.

Ty€ musi byt rovna.

Na vodiacom konci ty&e urobte ukos pre lepSie pociatocné podavanie. Vodiaci koniec
ty€e nesmie mat ostré hrany.

Koniec tye musi mat odrezané kolmé koncové Celo, ktoré sa dotyka tlacného
zariadenia, aby sa zabranilo preénievaniu alebo odchylke dizky.

Koniec ty¢e nesmie vyCnievat mimo puzdra vretena.

Tazka ty¢ s velkym priemerom musi byt kratSia ako 36" (813 mm).

Odporuca sa odistit ty€e pred vkladanim do podavaca. Ne istoty a Ulomky zvySuju
opotrebovanie puzdra a mohli by sa vo vnutri puzdra zaseknut'.

TyCe vkladajte do vstupného Zlabu jednotlivo a v jednej vrstve. KratSie tyCe zatlalte
smerom k sustruhu. Ty¢e nesmu byt uloZzené na sebe vo viacerych vrstvach. Ak sa tyCe
pocas vkladania cez seba prevaluju, nastavte vstupny zfab na miernej$i uhol.

Priklad vloZenia tyCe. [1] Zarovnajte vodiace konce ty€i s hranou Zfabu. [2] Ty&e
neukladajte na seba.

Hexagonalny koniec tyce

Ak pouzivate ty€ s hexagonalnym koncom:

Dérazne sa odporucaju hexagonalne puzdra. Mali by byt nasmerované konzistentne
vo vnutri vretena.

Ak pouzivate puzdra vretena typu vedenia a rozperok tyce, prvé (2) vodiace kotuce
by mali mat hexagonalne otvory zarovnané s kliestinou.

V-tvar prepravného Zlabu udrzuje hexagonalny koniec tye v konzistentnom smere.

13



Nastavenie podavaca tyci

. Vodiaci koniec ty¢e by mal mat’ ukos 30 stupriov.

. Na nastavenie orientacie vretena pre zarovnanie pléch kliestiny s plochami tyCe v
Zlabe podavaca tyCi pouzite prikazy M19. Uvedomte si, Ze na to je potrebna
nadstandardna vybava orientacie vretena.

4.1.5 Nastavenie ty¢i — Nastavenie prepravného zl'abu

Prepravny zfab vytvara pre ty€ drahu, ktora vedie do vretena sustruhu. Ked bol podavac
ty¢i nainStalovany, servisny technik nastavil vySku podavaca ty&i voci vretenu sustruhu v
rozsahu nastavenia prepravného zlabu. Pomocou tohto postupu zdvihnete alebo spustite
prepravny zfab a tym ho nastavite na priemer tyci.

1. Stlacte [EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie) na sustruhu.

2. Podavac ty¢i presunte do podavacej / automatickej polohy.

3. Umiestnite ty¢ do prepravného zlabu.

4. Pouzite koliesko na nastavenie vySky prepravného Zfabu. Ak chcete Zfab zdvihnut,
otodte koliesko v smere hodinovych ruciiek, ako ho chcete spustit dole, otocte
koliesko proti smeru hodinovych ruciCiek. Po nastaveni vysky prepravného Zlabu
presufite ty€ ru€ne do puzdra vretena. Pokradujte v nastavovani vySky prepravného
Zlabu dovtedy, kym sa ty¢ volne nepohybuje v puzdre.

5. Uistite sa, Ze je klieStina nastavena na priemer vloZenej tyCe:

a. S otvorenou kliestinou a zastavenym vretenom ru¢ne zasufite ty¢ do puzdra
vretena a kliestiny a skontrolujte, &i je ty€ spravne zarovnanad, €i nezadrhava
alebo &i nie je skizena.

b. Ty€ odoberte a umiestnite ju do vstupného zlabu.

14



Prevadzka

4.1.6

D

CAUTION:

F4.4:

Priprava ty¢i — Montaz alebo demontaz tlacnej ty€e

Podavac ty¢i sa dodava s tlaénymi tyCami, ktoré maju priemer 3/4" a 3/8". Pre vSetky
tyCové materialy s kruhovym prierezom, ktoré maju mensi priemer nez 0.8" (20 mm),
pouzite tlaénu ty¢ 3/8". Pre material s priemerom 0.8" (20 mm) a vacsim pouzite tlaénu ty¢
3/4".

Na tladenie tyc¢i s priemerom va¢sim ako 0.8" nepouZivajte tlacnu tyé
3/8". Tla¢na ty¢ by sa mohla ohnut.
Vymena tlacnej tyCe:
1. Stlacte [EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie) na sustruhu. Otvorte
nastavovacie veko.

2. Na konci tlaénej ty€e pri sustruhu vysufite vymedzovaciu podloZzku puzdra mimo
tlaénej tycCe.

Vymedzovacia podloZka puzdra [1]

3. Na opacnom konci tlaénej ty&e vytiahnite upevriovaci diel z drZiaka.

15



Nastavenie podavaca tyci

F4.5: Upevriovaci diel [1]

4. Odstrarite tlacnu ty¢ a puzdro. Pri inStalacii inej tlaénej tyCe zopakujte tento postup v
opacnom poradi.

Ulozte nepouzitu tlaCnu ty€ a puzdro pod nastavovacie veko.

Zavrite veko a vyresetujte [EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie), aby sa
obnovila prevadzka.

4.1.7 Strany nastavenia podavaca ty€i — NGC

F4.6: Strany zobrazenia nastavenia podavaca ty¢i NGCStlacte [CURNT COMDS] a prejdite na

Qurrent Commands Current Commands

Deces | Timars | MacroVars | Activa Codes | AT Caleuator [ Wed Dedces [ Timers | MacroVars | Actie codles | A | calcuator | wed
Wechanlsms | _ger Feeder SRS o oo

v .
B8] Unioad Push Rod / 3ar stock N [ Unioad Push Rod  8ar stock
r —
BE2) Load and Measure sar E2) o2 and Measure gar
‘ X dvance Bar Advance Bar
A e
B

T | e pus rens 01 = cutte i+ part engt @+ Facing Atewance ©

[artengh o h onest

Minimum Clamping Length (G)
May of Parts (0 = Unlimited)

Media o Timers | Macro Vars s | A Calculator | Media
Bar Feeder

8] unioad push Rod / Bar stock

BE2) o5 and wessure oar

|888) Unload Push Rod / Bar stock
WF2) oad and Measure sar

vance Ba

Set New Reference Position Procedure

o
[emter i push fengh ()= Push Long 01+ Toa o chuckdearance dimrson @ ||| e T ]
Vv Bar Feed

Length of Longest Ear 48.0000 IV Length of Longest Bar

[Push Length (D) 0N [Push Length (D)
3 i il Push Length (F)

4 Minimum Clamping LengEh (G) . N
Maximum Number of Parts (0 = Unlimited) o |

tup Li Load
[Set up 2: Adjust Transfer Tray Helght Set up 2: Adjust Transfer Tray Height

stranu Bar Feeder na zalozke Devices.

1. Zadaijte dizku najdlhsej tyce, ktora sa pouzije.
2. Zadajte hodnotu z &elnej pochy odrezka ku koneénej pozadovanej tlaénej dizke (D).
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Prevadzka

F4.7:

Zadaijte hodnotu pogiatoénej tiaénej dizky (F).

Zadajte minimalnu di?ku uchopenia alebo zvy$nu dizku (G). Dbajte na to, aby ste
nechali dostato¢nu diZzku na bezpecné uchopenie ty€e v skflu€ovadle.

Zadajte maximalny pocet obrobkov, ktoré sa maju spustit. Pre neobmedzeny pocet
obrobkov zadajte hodnotu 0.

Nastavenie podavaca ty¢i — NGC

- Unload Push Rod / Bar Stock

- Load and Measure Bar

Advance Bar

Set Reference Position

alue
Length of Longest Bar
Push Length (D)
Initial Push Length (F)
Minimum Clamping Length (G)
Maximum Number of Parts (8 = Unlimited)
ition Procedure

B Adjus ransfer ray eigl

Pomocou kurzorového tlacidla so Sipkou nadol prechadzajte medzi jednotivymi krokmi

Stlacenim [F2] nlozte a odmerajte ty€. Zabezpecte, aby sa vlozila len jedna tyc.

Upravte vysku prepravného zlabu, aby sa material zosuval do puzdra vretena bez
problémov.

Stlacenim [F3] posunte ty¢ k sklu€ovadlu.

Stlacenim [HAND JOG] a ru¢nym pomalym posuvom oto&te ty¢ smerom k
skfu€ovadlu.

Stupte na nozny pedal na upnutie sklu¢ovadia.

Stlacenim [F4] nastavte polohu ¢ela skfu€ovadla a posunite ty€ k uvonej d zke
taCenia.

17



Nastavenie podavaca tyci

Obnova podavacéa ty¢i — NGC

F4.8: Displej obnovy podavaca tyci

Bar Feeder Recovery

Bar Loader State: [Push Rod Unloaded

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

- EOB Switch Calibration

Stlacte tlacidlo [RECOVERY] na pristup do rezimu obnovy podavaca tyci.

Pole stavu nakladaca ty&i ukaze polohu tlaénej tyée. Ak zobrazi nebezpecnu polohu,
pouzite Sipky kurzora nahor/nadol na prirazenie naklada¢a do polohy.

PouZite iné prikazy funkcii podfa potreby.

Kalibracia spinaca EOB sa musi vykonat len pri prvej inStalacii alebo ak su demontované
alebo vymienané snima¢ EOB, domaci vypina¢ alebo vozik.
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Prevadzka

41.8

F4.9:

F4.10:

Klasicky riadiaci systém od spolo¢nosti Haas (CHC) —
nastavenie premennej podavaca ty¢i
Ked nastavujete podavad tysi, definujete dizky vytladenia pomocou premennych.

Priklad premennych podavaca ty&i. Rozmery nie su v mierke. [A] Referenény bod, [B]
Dizka dokon&eného obrobku, [C] Pridavok na zarovnanie &ela, [D] Pridavok na odrezanie

D—
| Coe

—B—»
le— #3100 —»

le— #3102 —>e— #3101 —>
A

. #3100 (Dizka obrobku + odrezok): Celkova dizka hotového obrobku plus pridavok na
zarovnanie Cela a odrezanie obrobku. Vzdialenost, o ktort podavac tyCi vytlaci ty¢
pri kazdom vytlageni po pociatoénom vytlaceni.

. #3101 (Pogiatoéna tlaéna dizka): Vzdialenost, o ktort podavag ty&i vytlagi material
za referencny bod. Priklady uvedené v tomto navode pouzivaju bod na cele kliestiny
ako referenény bod. Vzdialenost, o ktord podavac ty¢i vytlaéi kazdu novu ty¢ po
prvykrat.

. #3102 (Minimalna upinacia dizka): Minimalna dizka tyée potrebna na bezpe&né
upnutie a obrabanie obrobku. Nazyva sa tieZ zvy$na dizka, ale skutoény zvysok
méze byt dIhsi.

Nastavenie premennych polbh:

1. Stlacte [CURRENT COMMANDS] (Spustenie cyklu).

Zobrazenie aktualnych prikazov podavaca tyci

BAR FEEDER

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

CAUTION:

2. Stlacenim [PAGE UP] alebo [PAGE DOWN] ngjdite stranu BAR FEEDER (Podavac¢
tyci).

3. Oznacte premennu, ktora chcete editovat.
Napiste hodnotu a stlacte tlaCidlo [ENTER].

Priklad:

#3100=2.150 (2.0" dlhy obrobok + 0.125" Sirka nastroja na odrezanie + 0.025" pridavok na
zarovnanie Cela)

#3101=2.5 (2.5" tyCe vytlaCenej za Celo kliestiny)

#3102=3.0 (3.0“ materiadlu na upnutie. Po€as nasledujucich podani ty&i stroj nevytlaci ty¢
dalej, nez je bezpecné pre upnutie)

CHC - Vola tlaénej tyCe pre #3102

Uistite sa, Ze tlacna ty¢ udrzuje vélu 1/4" (6.4 mm) medzi tyéou a
ukosom klieStiny. Tato véla je potrebna pre zabezpecenie toho, aby
tlaéna ty¢ neprisla do styku s upinacim povrchom kliestiny.

Nastavenie véle tlaénej tyCe:
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Prevadzka

1. Nastavte premenn makra #3102 MIN CLAMPING LENGTH (Min. upinacia dizka)
na 1/4" (6.4 mm) od upinacieho povrchu kliestiny.

F4.11: Minimalna upinacia dizka: [1] Tlaéna tyg, [2] Kliestina, [3] Obrobok

h \

i

A |

Min. 1/4"—
(6.4mm)

D

CAUTION: Tento nakres sluzilen ako ilustracia. Upnutie obrobku méze mat' rézne
formy a funkcie. VaSou povinnostou je udrziavat tlacnu ty¢ 1/4" od
upnutého povrchu obrobku.

CHC - Nastavenie referen¢nej polohy

Referenéna poloha je nulovy bod, ktory podavac ty¢i Haas pouziva pre vSetky operacie
vytlacania. Obvykle sa referenény bod uréi na Cele kliestiny alebo ¢elusti skluc¢ovadia.

NOTE: Referenént polohu musite resetovat’ zakaZzdym, ked' zmenite upnutie
obrobku alebo posuniete podavac tyéi. Ak zmenite zakazku, nemusite
vytvarat novu referencént polohu, pokial sa v novej zakazke nepouZiva
iné upnutie obrobku.

Nastavenie referenénej polohy:

1. Akje v sustruhu obrobok, odstrarite ho.
Uistite sa, ze dvere sustruhu a veko pre nastavenie su zatvorené.

Zadajte G105 Q4 ; vreZzime MDI a potom stlatte [CYCLE START] (Spustenie
cyklu).

Podavac ty€i vlozi ty¢ a zatlaéi ju smerom k Eelu kliestiny.

4. Po zastaveni pohybu stroja stlacte [RESET]. Teraz mozete posunut podavac tyci
pomocou rukovate ru¢ného pomalého posuvu.
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Nastavenie podavaca tyci

41.9

F4.12:

5.

Ruénym pomalym posuvom presufite material do referennej polohy, ktoru chcete
pouzivat, obvykle zarovno s ¢elom kliestiny.

Upnite obrobok.
Uistite sa, Ze dvere sustruhu a veko pre nastavenie su zatvorené.
Prikaz G105 02 ; (Nastavenie referencnej polohy).

Stroj zazn,amené polohu, potom vytlaci ty¢ do vzdialenosti stanovenej premennou
#3101 (Dlzka pociatocného vytlaenia). V nastaveni premennej popisanom vySsie
je to 2.5" za referenénym bodom.

Zmeraijte tyg, aby ste sa presvedcili, ze podavac tyCi vytladil ty¢ do spravnej
vzdialenosti.

CHC - Postup prestavenia dizky tyée

Ak sa podanie tyCe neukonci Uspesne z dbvodu NUDZOVEHO ZASTAVENIA alebo
alarmu, podavac ty¢i mdze stratit’ Udaje o aktualnej dizke ty€e a vy ju musite prestavit.

1.

Zadajte reZim MDI.
Stlacte [V] a potom [HANDLE JOG] (Rucny pomaly posuv).

Rukovat ruéného pomalého posuvu pouzite na riadenie osi V, ¢im ty¢ posuniete do
referencnej polohy.

Zadajte G105 Q1 ; do MDI a potom stlacte [CYCLE START] (Spustenie cyklu).
Tymto sa resetuje dizka ty&e a ty¢ sa vytlaéi do jej pévodnej dizky vytlagenia.

Vkladanie kratkych ty¢i — NGC

Kratke ty¢e musia pouzivat najmenej (2) uchopovacie ramena

e

Obrabanie kratkych tyci:

1.

Otvorte dvierka podavaca tyCi a umiestnite kratku ty¢ na vstupny zfab. Uistite sa, ze
ty¢ je dostatoéne dlha, aby ju mohli dvihat aspon (2) zdvihacie ramena. Ak nie, ty¢
sa nemusi vkladat spravne.

Zatvorte dvierka podavaca tyci.
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Prevadzka

4.1.10

F4.13:

CAUTION:

Stlacte tlacidlo [CURRENT COMMANDS] a prejdite na kartu Bar Feeder.
Stlacte tlacidlo [F2] (Grafika).

Podavac ty€i vlozi a zmeria ty¢€.

Otvorte dvierka podavaca tyCi a vyberte kratku ty¢ z podavaca ty¢i.
Otvorte dvere operatora a ty¢€ vlozte ru¢ne cez sklucovadlo.

Stlacte tlacidlo [F3] (Grafika).

Podavac ty¢i vlozi tlaénu ty€ a posunie ty¢ dopredu.

Stlacte tlaCidlo [HANDLE JOG] a ty¢ pomaly ruéne posuvajte, kym nie je zarovnana
so sklu¢ovadlom alebo zbernou &elnou plochou.

Stlac¢enim nozného pedala upnite skfu¢ovadlo.
Stlacte tlacidlo [F4] na nastavenie referencnej polohy.

Vo vyskakovacom okne sa zobrazi Advance bar to initial length?. Stlatte
Y or Nna posunutie ty€e vpred. Tento postup zopakujte pre dalSiu kratku tyc¢.

Vkladanie kratkych ty€i — CHC

Kratke tyCe musia pouzivat najmenej (2) uchopovacie ramena

S

Obrabanie kratkych tyc¢i:

1.

Ked vkladate kratke ty€e do vstupného Zlabu, uistite sa, Ze ty¢ uchopia najmenej (2)
ramena, inak nebude ty¢€ vloZzena spravne.

Zatlacte vSetky ty&e proti strane vstupného Zfabu najblizSie k sustruhu.

Zadajte dizku najdlhsej tyée uloZenej v Zlabe na strane Podavag ty&i, premenne;
makra #3109 na CHC.

Ak je #3109 prilis maly alebo ak na pravej strane Zlabu nie je Ziadna
ty¢, tlacné zariadenie méze vrazit do tyce pinou rychlostou.
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Viac informacii online

Zariadenie na vytlaenie tyCi sa rychloposuvom presunie do tlanej polohy predtym,
nez spomali na u¢ely merania tyce.

4.2 Viac informacii online

Aktualizované a doplnkové informacie vratane tipov, trikov, postupov udrzby atd. najdete
na stranke Haas Service na www.HaasCNC.com. Pomocou mobilného zariadenia mozete
tiez zoskenovat nizSie uvedeny kod, aby ste presli priamo na stranku Haas Service:

&3
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Programovanie

Chapter 5: Programovanie

5.1

D

CAUTION:

5.1.1

Priklady programovania

Tato Cast obsahuje (4) priklady programov.

Priklad 1 vola podprogram v prikaze G105 pre odrezanie obrobku. Tento spdsob
programovania je najvhodnejsi pre plné tyce, kde program odrezania musi rezat’ az
do stredu tyce.

Priklad 2 obsahuje odrezanie v programe obrobku. Tento sp6sob programovania je
najvhodnejsi, ak ma hotovy obrobok v strede otvor a program odrezania nemusi
rezat az do stredu.

Priklad 3 popisuje dvojnasobné vytlacenie. Tento spbésob programovania je
najvhodnej$i pre obrabanie ty&e po dizke kratSej ako cela dizka obrobku a potom
nasledné vytladenie na cell dizku obrobku.

Priklad 4 popisuje pouzitie Q13 na Specifikaciu spustenia podprogramu na zaciatku
kazdej novej ty€e. Tento Styl programovania je najvhodnejsi, ak potrebujete operaciu
zarovnania Celnej plochy viacerymi prechodmi na vycistenie tyCe pred jej obrabanim.
Q13 je jediny kéd Q, ktory funguje s riadiacim systémom novej generacie.

Presnost vzorovych programov v tomto navode bola preskuSana, ale
programy sluzia len na demonstracné ucely. Programy nedefinuju
nastroje, korekcie alebo materialy. Nepopisuju upina¢ obrobku alebo
iné upinacie prvky. Ak sa rozhodnete nechat’ bezat' vzorovy programu
na stroji, vykonajte tak v grafickom rezime. Pri pouZivani neznamych
programov vzdy dodrZiavajte bezpecéné postupy obrabania.

Priklad 1 — Podprogram odrezania

Tento priklad uvadza uprednosthovany spésob programovania plného tySového materialu,
kde operacia odrezania musi rezat smerom do stredu. Material je plna ty& s priemerom 2"
(51 mm) a dokong&eny obrobok ma dizku 1" (25 mm). Nastroj na odrezanie ma $irku 0.125".
Véla nastroja/vretena je 0.875". Dizka tyce, ktora sa ma zarovnat z &ela, je 0.025".

Program pouzije tieto hodnoty premennych podavaca tyci:
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Priklady programovania

Cislo
premennej /
pismeno NGC Popis Hodnota
#3100 (D) Dizka obrobku + pridavok na odrezanie + pridavok na 1.150
zarovnanie Cela
#3101 (F) Pogiatoéna tlaéna dizka 2.025
#3102 (G) Minimalna upinacia dizka 1.0

Zadaijte prikaz G105 v rezime MDI pre vioZenie tyCe a jej vytlacenie na dizku pogiatoéného
vytlacenia. V tomto priklade dlZka pociatoéného vytlaéenia zahffia vélu medzi nastrojom a
vretenom 0.875", Sirku nastroja na odrezanie 0.125" a pridavok na zarovnanie ¢ela 0.025".

Tento program sa zaCina volanim podprogramu odrezania. Efekt sa meni v zavislosti od
toho, &i sa jedna o novu ty€ alebo je to len nasledujuca slu¢ka programu na tej istej tyci:

. Ak sa jedna o novu ty¢, podprogram odrezania zarovna Celo a vycisti koniec tyCe na
dizke pogiato&ného vytladenia (#3101 (F) ) a potom podavad ty&i vytladi tys na dizku
obrobku plus pridavky (#3100 (D) ).

. Ak sa volanie podprogramu opakuje na tej istej ty&i, podprogram odrezania odreze
hotové obrobky a neché &isty koniec tyée a potom podavaé ty&i vytladi tyé o dizku
obrobku plus pridavky (#3100 (D) ).

NOTE: Ak pisete program posuvu tyCe s ¢astou pre odrezanie nasledovany
prikazom na posuv tyée alebo prikazom posuvu tyce, ktory obsahuje
volanie podprogramu odrezania Pxxxxx, hajbezpecnej§i a
najkonzistentnejsi spbsob, ako zacat’ program, je prikazom posuvu
tyCe. Tato prax zabezpeci, Ze pre zvySok operacie je vzdy k dispozicii
Cerstvy kus materialu so zarovnanym povrchom &ela v konzistentnej
polohe.

Vsimnite si tiez, Ze hlavny program ma prikaz M99 vymazania bloku v druhom riadku od
konca. To vam umozni zapnut vymazanie bloku, ak chcete nechat bezat program len (1)
krat.

)

000023 (PART PROGRAM)

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

G50 sS1500
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Programovanie

F5.1:

G96 sS500 MO3

GO0 G54 X2.1 Z0 MOS8

GOl X-0.05 F0.005

GO0 X1.95 Z.05

GOl Z-1.0 FO0.01

X2.1

G53 GO0 X0
G53 z0
/M99

M30

o

o

000024 (CUT-OFF SUB PROGRAM)

T404
G50 S1500
G96 S500 MO3

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

GO0 X2.1
G53 X0
G53 Z0
M99

%

Priklad programu 1. Uvedené rozmery nie su v mierke. [1] Zobrazuje ty¢ po pociatoCnom
vytlaCeni pri nastaveni MDI, [2] Zobrazuje ty€ poCas naslednych posuvov, [A] Referencny
bod, Premenné ako je definované vyssie.

L 0.125" —= ~—1.0"
(—/ f—/ ~— #3100 —
#3101 = 0.875" -~
~—#3102 #3102
A A
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Priklady programovania

5.1.2 Priklad 2 — Odrezanie v programe
Tento priklad zobrazuje uprednosthiovanu metédu programovania, ked operacia odrezania
nema rezat’ do stredu, napr. ked ma hotovy obrobok v strede otvor. Na rozdiel od prvého
prikladu programu, ktory pouZziva ten isty podprogram pre zarovnanie Cela novej tyCe a
odrezanie hotovych obrobkov, tento program obsahuje operacie zarovnania Cela pre novu
ty¢ a samostatnu operaciu odrezania hotovych obrobkov. Operacia zarovnania ¢ela reze
do stredu obrobku. Aby sa uSetril Cas obrabania, operacia odrezania reze len po vnutorny
priemer hotového obrobku.
Material je plna ty¢ s priemerom 2" (51 mm) a dokon&eny obrobok mé dizku 1" (25 mm).
Nastroj na odrezanie ma Sirku 0.125". Véla nastroja/vretena je 0.875". Dizka ty&e, ktora sa
ma zarovnat’ z &ela, je 0.025".
Program pouZzije tieto hodnoty premennych podavaca tyci:
Cislo
premennej /
pismeno NGC Popis Hodnota
#3100 (D) Dizka obrobku + pridavok na odrezanie + pridavok na 1.150
zarovnanie Cela
#3101 (F) Pogiatoéna tlaéna dizka 2.025
#3102 (G) Minimalna upinacia dizka 1.0

Prikaz G105 v rezime MDI pre vioZenie tyée a jej vytladenie na dizku pogiatoéného
vytlagenia. V tomto priklade dizka pogiato&ného vytladenia zahffia dizku hotového obrobku
1", vblu medzi néstrojom a vretenom 0.875", Sirku nastroja na odrezanie 0.125" a pridavok
na zarovnanie ¢ela 0.025".

Tento program zacCina s operaciou zarovnania Cela a sustruzenia, potom nasleduje
operacia odrezania a prikaz posuvu tyce je na konci.

VS8imnite si tieZ, Ze program ma prikaz M99 vymazania bloku v druhom riadku od konca.
To vam umozni zapnut vymazanie bloku, ak chcete nechat bezat program len (1) krat.

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

G96 sS500 MO3 ;

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

GO0 X1.95 z.05 ;
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Programovanie

5.1.3

NOTE:

G0l z-1.0 F0.01 ;

X2.1 ;

G53 GO0 X0 ;

G53 70 ;

T404 (CUT OFF OPERATION) ;
G50 $1500 ;

G96 S500 MO3 ;

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

GO0 X2.1 ;

G53 X0 ;

G53 70 ;

G105 (BAR FEED) ;

/M99 ;

M30 ;

%

Priklad 3 — Dvojnasobné vytla¢enie

Tento priklad demonstruje dvojnasobné vytlaenie obrobku. Program obsahuje (2) prikazy
G105. Prvy prikaz G105 pouziva hodnoty premennych nastavené na strane aktualnych
prikazov podavaca ty&i. Druhy prikaz G105 pouZiva hodnoty J a K na potladenie hodnét
premennych.

G105 s kédom J nebude zvySovat pocitadlo. Kéd J je uréeny pre
operacie dvojnasobného vytlacenia na vyrobenie dlhého obrobku.

Tento spdsob programovania sa uprednostiuje, ak napr. potrebujete mat’ tuhu kratku ty¢
vo vasej Casti obrabania a potom obrabat zvySok dlhsieho hotového obrobku.

Material je plna ty¢ s priemerom 2" (51 mm) a dokon¢eny obrobok ma djiku 4" (100 mm).
Nastroj na odrezanie ma Sirku 0.125". V6la nastroja/vretena je 0.875". Dizka tyCe, ktora sa
ma zarovnat z ¢ela, je 0.025".

Program pouzije tieto hodnoty premennych podavaca tyci. Tieto hodnoty sa tykaju prvého
prikazu G105 bez kddov adries:

29



Priklady programovania

Cislo
premennej Popis Hodnota
#3100 (D) DiZka obrobku + pridavok na odrezanie + pridavok na 1.150
zarovnanie Cela
#3101 (F) Pogiatoéna tlaéna dizka 2.025
#3102 (G) Minimalna upinacia dizka 4.0

V druhom prikaze G105 program pouziva tieto kody adries na potlaCenie hodnbt danych
premennymi podavaca tyci:

Kod adresy Popis Hodnota

J Dizka obrobku + pridavok na odrezanie + pridavok na 3.0
zarovnanie Cela

K Minimalna upinacia diZka 1.0

VSimnite si tiez, Ze program ma prikaz M99 vymazania bloku v druhom riadku od konca.
To vdm umozni zapnut vymazanie bloku, ak chcete nechat bezat program len (1) krat.

Prikaz G105 v rezime MDI pre vloZenie tyée a jej vytladenie na dizku pqéiatoéného
vytlaéenia. V tomto priklade dlzka pociatoéného vytlaCenia zahfhia najprv dizku 2" pre
obrabanie a potom pridavok na zarovnanie ¢ela 0.025".

Predtym, ako spustite program po prvykrat po vloZeni ty€e v reZime MDI, presufite kurzor
na vetu za prvym prikazom G105 v programe, aby ste obisli prvé vytlatenie. Nezabudnite,
Ze po pociatoénom vytlageni je ty& uz v polohe pre spustenie obrabania.

%

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

MOl ;

G50 S1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 G54 X2.1 z0 M08 ;

GO0l X-0.05 F0.005 ;

GO0 X1.95 Z.05 ;

GOl z-1.0 F0O0.01 ;

X2.1 ;
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Programovanie

G53 GO0 X0 ;

G53 70 ;

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

T404 (CUT OFF TOOL) ;

G55 (WORK OFFSET CHANGE) ;
G50 $1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 G55 X2.1 7z0.1 MO8 ;
z2-4.125 ;

G001 X-0.05 F0.005 ;

GO0 X2.1 ;

G53 X0 ;

G53 70 ;

/M99 ;

M30 ;

%

5.1.4 Priklad 4 - CHC - Q13 Podprogram zarovnania €ela

Tento program pouZiva operaciu zarovnavania €ela na dva prechody, ktoré beZi
podmienene na zaciatku kazdej novej ty€e. Prikaz Q13 na riadku G105 Specifikuje program
000025 ako podprogram zarovnania ¢ela novej tycCe.

Zakazdym, ked riadiaci systém vloZi novu ty€, nastavi premennu #3114 na hodnotu 1.
Tym sa od riadiaceho systému pozaduje spustit Specifikovany podprogram od Q13.
Riadiaci systém potom zmeni hodnotu premennej #3114 na 0, kym vlozi dal8iu novu tyc.
Ak ma premenna #3114 hodnotu 0, riadiaci systém nespusti podprogram zarovnania ¢ela.

Cislo
premennej /
pismeno NGC Popis Hodnota
#3100 (D) Dizka obrobku + pridavok na odrezanie + pridavok na 1.150
zarovnanie Cela
#3101 (F) Pociatogna tlagna dizka 2.025
#3102 (G) Minimalna upinacia diZka 1.0

Q

°

000022;
G105 Q13 P25 (RUN FACING SUBPROGRAM AT A NEW BAR) ;
T303 (FACE & TURN) ;
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Priklady programovania

G50 S1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 G54 X2.1 70 MO8 ;
G0l X-0.05 F0.005 ;
GO0 X1.95 Z.05 ;
GO0l z-1.0 F0O.01 ;
X2.1 ;

G53 GO0 X0 ;

G53 70 ;

MOl ;

(CUT-OFF PROGRAM) ;
T404 ;

G50 S1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 X2.1 7z0.1 MO8 ;
Z2-1.125 (1" PART LENGTH PLUS THE TOOL WIDTH) ;
G0l X-0.05 F0.005 ;
GO0 X2.1 ;

G53 X0 ;

G53 70 ;

M99 ;

o

o

000025 ;

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

G96 S500 MO3 ;

GO0 G54 X2.1 7.1 MO8 ;

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

X2.1 ;

z.05 ;

GOl X-0.05 (2ND FACING PASS) ;

G53 X0 ;

G53 70 ;

M99 ;

%
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5.1.5 Priklad 4 - Q13 Podprogram zarovnania €ela

Tento program pouziva operaciu zarovnavania Cela na dva prechody, ktoré beZzi
podmienene na zaciatku kazdej novej ty€e. Prikaz Q13 na riadku G105 Specifikuje program
000025 ako podprogram zarovnania ¢ela novej tyCe.

Zakazdym, ked riadiaci systém vlozZi novu ty€, nastavi premennu #3114 na hodnotu 1.
Tym sa od riadiaceho systému pozaduje spustit Specifikovany podprogram od Q13.
Riadiaci systém potom zmeni hodnotu premennej #3114 na 0, kym vloZi dal8iu novu tyc.
Ak ma premenna #3114 hodnotu 0, riadiaci systém nespusti podprogram zarovnania ¢ela.

Cislo
premennej /
pismeno NGC Popis Hodnota
#3100 (D) Dizka obrobku + pridavok na odrezanie + pridavok na 1.150
zarovnanie Cela
#3101 (F) Potiatoéna tlaéna dizka 2.025
#3102 (G) Minimalna upinacia dizka 1.0

o
°

000022;

G105;

G105 Q13 P25 (RUN FACING SUBPROGRAM AT A NEW BAR) ;
T303 (FACE & TURN) ;
G50 S1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 G54 X2.1 z0 M08 ;
G0l X-0.05 F0.005 ;
GO0 X1.95 7Z.05 ;

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

G53 GO0 X0 ;

G53 70 ;

MOl ;

(CUT-OFF PROGRAM) ;
T404 ;

G50 S1500 ;

G96 S500 MO3 ;

GO0 X2.1 z0.1 MO8 ;
Zz-1.125 (1" PART LENGTH PLUS THE TOOL WIDTH) ;
GO0l X-0.05 F0.005 ;
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Podavac ty¢i NGC — poéitadlo

5.2

F5.2:

GO0
G53
G53
M99

o oo

0000
T303
G50
G996
GO0
GO1
GO0
X2.1
Z.05
GO1
G53
G53
M99

%

X2.1 ;
X0 ;
z0 ;

’

25 5
(FACING

S1500 ;

S500 MO3 ;

PROGRAM FOR BEGINNING OF

G54 X2.1 z.1 MO8 ;
(1ST FACING PASS) ;

X-0.05 F0.005
z.15 ;
X-0.05
X0 ;
z0 ;

’

(2ND FACING PASS) ;

NEW BAR)

Podava¢€ ty¢i NGC - pogcitadio

Displej pocitadla podavaca tyci

Current Commands

Mechanisms

Timers Macro Vars

Bar Feeder

1 2 3
sas  sss N

Active Codes

ATM

Calculator Media

Unload Push Rod / Bar Stock

Load and Measure Bar

Advance Bar

Set Reference Position

’

|Enter maximurmn number of parts to process (Machine stops when amount is reached)

Bar Feeder Operation Values

Value

Length of Longest Bar 48.0000) IN
Push Length (D} 0.0000 IN
Initial Push Length (F) 0.0000 IN

Minimum Clamping Length (G}

Set New Reference Position Procedure
Set up 1: Load and Measure Bar [F2]

| Set up 2: Adjust Transfer Tray Height
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Programovanie

Podavac ty¢i moéze pocitat bud pocet vyrobenych obrobkov, vyrobenych obrobkov, alebo
dizku pouzitého materialu. Nenulova hodnota nastavena v Maximum Number of parts
urCuje aktivne rezimy pocitania. Prva nenulova hodnota zastavi cyklus, ak je pritomna viac
ako jedna.

Ak chcete stroj zastavit po zvolenom pocéte obrobkov, nastavte Maximum Number of
Parts na vybrané mnozstvo. Pocitadlo sa zvySuje o prirastok po kazdom prikaze G105.
Ak je na zaciatku programu G105, pocitadlo sa zvySuje o prirastok pred kazdym zacatim
obrabania obrobku. Ak je na konci programu G105, pocitadlo sa zvySuje o prirastok po
kazdom ukonceni obrabania obrobku.

G105 s kédom J nebude zvySovat poditadlo. Kéd J je uréeny pre
operacie dvojnasobného vytlacenia na vyrobenie dlhého obrobku.

Zobrazenie ¢asovacov

Current Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculater Media

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

Na zobrazenie pocitadiel zatvorte kartu Devices (Zariadenia) a prejdite na kartu Timers
(Casovace).

K premennym CHC sa mozno tiez ostat v NGC na karte Macro Vars.
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CHC - Poéitadlo

5.3

NOTE:

5.4

CHC - Pocitadlo

Podavag ty&i moéze poditat bud podet pouzitych ty&i, vyrobenych obrobkov alebo dizku
pouzitého materialu. Nenulova hodnota nastavena v Max # Parts (#3103) (Max. pocet
obrobkov), Max # Bars (#3104) (Max. pocCet ty&i) alebo Max Length to Run (#3105)
(Max. dizka obrabania) stanovuje aktivne rezimy pogitania. Prva nenulova hodnota zastavi
cyklus, ak je pritomna viac ako jedna.

Ak chcete stroj zastavit po zvolenom pocte obrobkov, nastavte Current Number of
Parts Run (#3106) (Aktualny pocet vyrobenych obrobkov) na nulu. Potom nastavte Max
# Parts (#3103) (Max. poCet obrobkov) na zvolené mnozstvo. Pocitadlo sa zvySuje o
prirastok po kazdom prikaze G105. Ak je na zaCiatku programu G105, pocitadlo sa zvySuje
o prirastok pred kazdym zacatim obrabania obrobku. Ak je na konci programu G105,
pocitadlo sa zvySuje o prirastok po kazdom ukonéeni obrabania obrobku.

Ak chcete stroj zastavit po zvolenom pocte tyCi, nastavte Current Number of Bars
Run (#3107) (Aktualny pocet obrabanych ty¢i) na nulu. Potom nastavte Max # Bars
(#3104) (Max pocet tyci) na mnozstvo tyci, ktoré sa ma spracovat. Poc€itadlo sa zvySuje o
prirastok po vioZeni kazdej ty€e.

Ak chcete stroj zastavit' po urcitej qiike spracovanych ty€i, nastavte Current Length
Run (#3108) (Aktuélna obrabana dizka) na nuIL,L Potom nastavte Max Length To Run
(#3105) (Max dlzka na obrabanie) na celkovu dizku ty¢i, ktoru chcete spracovat.

Podéitadlo sa zvySuje o hodnotu vzdialenosti vytlaCenia pri kazdom
prikaze G105. Této hodnota predstavuje bud’ dizku podiatocného
vytladenia (#3101) po vioZeni tye alebo dizku obrobku + odrezok
(#3100) pri kazdom prisune tyce po pociatocnom vytlaceni.

Premenné makra

T5.1: Premenné makra podavaca tyci
Premenn
a Nazov Popis
#3100 DLZKA OBROBKU + Prirastok posuvu ty&e (Dizka vytladenej tyée pri
ODREZANIE kazdom G105 po vioZeni ty&e). Dizka ukon&eného
obrobku + diZka odrezku + pridavok na zarovnanie
Cela.
#3101 POCIATOCNA TLACNA Dizka pogiatoéného vytladenia tyse (Dizka tyse
DLZKA vytladenej za referenént polohu po vioZeni).
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Programovanie

Premenn
a Nazov Popis
#3102 MIN. UPINACIA DLZKA Minimalna dizka upnutia (Dizka ty&e potrebna na
upnutie dizky vytladenej za éelo klietiny).
#3103 MAX. POCET Maximalny po€et obrobkov.
OBROBKOV
#3104 MAX. POCET TYCI Maximalny podet ty&i.
#3105 MAX. DLZKA OBRABANIA | Maximalna dizka obrabania.
#3106 AKTUALNY POCET Pocitadlo obrobkov.
OBRABANYCH
OBROBKOV
#3107 AKTUALNY POCET Pogitadlo tysi.
OBRABANYCH TYCi
#3108 AKTUALNA DLZKA Pogitadlo dizky.
OBRABANIA
#3109 DILZKA NAJDLHSEJ Dizka najdlhsej ty¢e (nastavte na 48, ak je
TYCE neznama). Nastavenie dizky &o najblizsie ku
skuto€nej velkosti tyCe umoziiuje rychlejSie meranie
krat§ich ty&i. Tato dizka musi byt dih&ia ako pouzita
tyc.
#3110 (Len | AKTUALNADLZKATYCE | Aktualna dizka tyée namerana strojom.
na Citanie)
#3112 (Len REFERENCNA POLOHA Stanovena pouzitim G105 Q4. Ruénym pomalym
interna) posuvom presunte do referenénej polohy
#3113 MIN. STIAHNUTA Nastavte ju tak, aby bolo zabezpedené, Ze sa tlacna
POLOHA ty€ vysunie z puzdra vretena po kazdom vytlaceni
pomocou G105. Ruénym pomalym posuvom
presurite os V tak, aby bola medzi koncom tlacnej
ty€e a puzdrom vretena bezpe€na medzera
(priblizne 1 "/25 mm). Pozrite sa na polohu osi V,
bude to zaporné Cislo (priklad: —13,0). Zadajte toto
Cislo ako kladnu hodnotu premennej #3113
(priklad: #3113=13,0).
#3114 NOVA TYC Tato premenna ma hodnotu 1, ak posledna

operacia podavaca ty€i vlozila novu ty€. Ma
hodnotu 0, ak posledna operacia podavaca tyci
nevlozila novu tyc.
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Viac informacii online

5.5 Viac informacii online

Aktualizované a doplnkové informacie vratane tipov, trikov, postupov udrzby atd. najdete
na stranke Haas Service na www.HaasCNC.com. Pomocou mobilného zariadenia mbézete

&3
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Odkaz na kod G

Chapter 6: Odkaz na kéd G

6.1

NOTE:

6.2

G105 Prikaz servopohonu tyce

Tento kdd G sa pouziva na riadenie podavaca tyci.

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

I — volitelna dizka pogiato&ného vytladenia (premenna makra #3101) Zruenie (premenna
#3101, ak nie je zadany prikaz I

J — volitelna diZzka obrobku + odrezanie (premenna makra #3100) ZruSenie (premenna
#3100, ak nie je zadany prikaz J)

K — volitelna minimalna diZka upnutia (premenna makra #3102) Zru$enie (premenna
#3102, ak nie je zadany prikaz K)

P — Volitelny podprogram odrezania

R - Volitelna orientacia vretena pre novu ty¢

I, J, K su zrudenia hodnét premennych makro uvedené na stranke aktuélnych prikazov.
Riadiaci systém pouziva hodnoty zruSeni len na riadku prikazu, v ktorom su umiestnené.
Hodnoty uloZené v aktualnych prikazoch nie su zmenené.

G105 s kédom J nebude zvySovat pocitadlo. Kéd J je uréeny pre
operacie dvojnasobného vytlacenia na vyrobenie dlhého obrobku.

CHC - G105 Rezimy Q

ReZimy Q su Specialne prikazy podavaca ty¢i, ktoré pouzijete spolu s prikazom G105 v
reZime MDI a klasickom riadiacom systéme od spolo¢nosti Haas. VSeobecne sluzZia na
Ucely nastavenia a odstrafovanie problémov. Tato €ast' popisuje rezimy Q, ktoré su k
dispozicii. V riadiacom systéme NGC funguje len kéd Q13.

Ak chcete pouzit rezim Q, zadajte G105 QX ; vrezime MDI, kde X je €islo rezimu Q, ktoré
chcete zadat do prikazu, a potom stlacte [CYCLE START] (Spustenie cyklu).
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CHC - G105 Rezimy Q

T6.1: Zoznam rezimov Q
Qo Normainy posuv tyCe Q7 VloZenie tlacnej tyce
Q1 Nastavenie dizky tyce Q8 Vybratie tyCe zo zasobnika
Q2 Nastavenie referen¢nej polohy Q9 VloZenie ty€e do zasobnika
Q3 Nastavenie alternativnej referen¢nej Q10 VloZenie ty€e s premeranim
Q4 polohy Qn Prenosny mechanizmus ku vstupnému Zfabu
Q5 Krokovanie do referenénej polohy Q12 Prenosny mechanizmus od vstupného zlabu
Q6 Nastavenie polohy konca tyce Q13 Zarovnanie Cela novej tyCe
Vybratie tlacnej tyce

G105 Q0 — Normalny posuv tyce: Tento prikaz pouzite na normalne podanie tyCe v
rezime MDI. To je to isté ako prikaz G105 bez rezimu Q.

G105 Q1 — Nastavenie dizky tyée: Tento prikaz sa pouZiva na prestavenie dizky tyée
uloZenej v riadiacom systéme. Tento prikaz mdzete pouzit’ pre tyCe, ktoré su pre
vlozenie prili§ kratke alebo pre obnovu po chybe. Stlaéte [V] a potom [HANDLE JOG]
(Rukovat pomalého ruéného posuvu), potom pouzite rukovat pomalého ru¢ného
posuvu na vytlacenie tyce do referenénej polohy. Upnite upinac obrobku a spustite tento
prikaz pre prepocet dizky tyge.

NOTE: Tlaéna ty¢ musi byt pri nastavovani dizky tyée v kontakte s tyéou. Ak
sa ty¢ vytlaci prilis daleko, ruénym pomalym posuvom posurite tlacnu
ty¢ spét, ruéne potisnite ty¢ ku tlacnej tyéi a potom posurite ruénym
pomalym posuvom ty¢ na referenény bod.

G105 Q2 [I] - Nastavenie referenénej polohy nasledované pociatoénym
vytlaéenim: Tento prikaz nastavi referenénu polohu, uvolni upina¢ obrobku a potom
vytlagi ty¢ do vzdialenosti stanovenej premennou podiatoéna dizka vytladenia (#3101)
alebo hodnotou 1, ak je Spcifikovana, potom sa upina& obrobku upne. Ak je definovany,
nasledne sa spusti podprogram odrezania (PxxxxXx). Pred pouzitim tohto prikazu
musite pouzit’ prikaz G105 Q4.

NOTE: Tlacna ty¢ musi byt pri nastavovani referenénej polohy v kontakte s

tyCou. Ak sa ty¢ vytlaci prilis daleko, ruénym pomalym posuvom
posurite tlacnu ty¢ spét, rucne potisnite ty¢ ku tlacnej tyci a potom
posunte rucnym pomalym posuvom ty¢ na referenény bod.

G105 Q3 - Nastavenie referenénej polohy od &ela tyée: Tento prikaz odpoéita dizku
obrobku a premennu odrezania (#3100) od aktualnej polohy Cela ty€e pre nastavenie
referencnej polohy. Ak je definovany, nasledne sa spusti podprogram odrezania
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Odkaz na kod G

A

WARNING:

(PxxxXX). Pozri popis G105 02, kde najdete ostatné podrobnosti. Pred pouzitim tohto
prikazu musite pouzit’ prikaz G105 Q4.

Tento prikaz nespdsobi pohyb tyce. Ak sa tento prikaz vykona viac
ako jedenkrat, referenéna poloha sa presunie dalej od ¢ela tyce a
mozZno mimo priestoru upnutia. Ak ty¢ nie je upnuta ked’ sa spusti
vreteno, méze dbjst’ k vaznemu poskodeniu.

G105 Q4 [R] — Krokovanie do referenénej polohy: Tento prikaz vlozi ty€, zmeria ju a
potom zatladi do vretena. Zastavi sa tesne pred ¢elom skfuovadla. Stlacte RESET, aby
ste mohli pouzit rezim rukovate ru¢ného pomalého posuvu osi V pre manualne
posunutie tyCe do referenénej polohy.

G105 Q5 — Nastavenie polohy konca ty€e: Tento prikaz nastavi spinaciu polohu, ktoru
riadiaci systém pouziva na uréenie dizky ty&e. Tato hodnota je uloZzena v premenne;
#3111.

G105 Q6 — Vybratie tlaénej tyée: Tento prikaz spbsobi, Ze podavac ty&i vyberie tlaénu
ty€ zo zariadenia na vytlagenie tyCe. Potom zdvihne tlaénu ty€ do kfudovej polohy.

G105 Q7 — Vlozenie tlaénej tyce: Tento prikaz spdsobi, Ze podavac ty&i presunie tlaénu
ty€ do zariadenia na vytlagenie tyCe.

G105 Q8 — Vybratie ty€e: Tento prikaz spbésobi, Ze podavac ty&i vyberie ty¢ z
prepravného zfabu a vloZi ju do vstupného Zlabu. Pred vykonanim tohto prikazu sa
uistite, Ze je ty¢ v blizkosti vstupného Zlabu.

G105 Q9-Vlozenie ty€e: Tento prikaz spdsobi, Ze podavac ty&i vyberie ty¢ zo vstupného
ZIabu a vlozi ju do prepravného Zfabu.

G105 Q10 — Vlozenie ty€e s premeranim: Tento prikaz vlozZi ty¢ zo vstupného Zfabu do
prepravného Zlabu a potom ju zmeria. Tento prikaz pouzite pre kontrolu spinacej polohy
konca ty&e. Umiestnite ty& znamej diZky do vstupného Zlabu. Zadajte prikaz G105 Q10
a porovnaijte aktualnu dizku tyée s hodnotou v premennej #3110.

G105 Q11 — Prenosny mechanizmus ku vstupnému zPabu: PouZiva sa len pre pristup
k zostave. Prenosny mechanizmus ty¢e sa presunie smerom ku vstupnému Zlabu.
G105 Q12 — Prenosny mechanizmus od vstupného zlabu: Pouziva sa len pre pristup

k zostave. Prenosny mechanizmus ty&e sa presunie smerom od vstupného zlabu.

G105 Q13 —Zarovnanie ¢ela novej ty€e: Tento kdd pouzite, ak potrebujete viacnasobné
prechody pri zarovnavani ¢ela pre pripravu nerovného konca novej vioZzenej tyCe. Ak
riadiaci systém prikaZze podavacu tyci, aby vlozil novu ty€, nastavi aj premenna #3114
na hodnotu 1. Q13 dava prikaz podprogramu Specifikovanému v Pxxxxx a potom zmeni
hodnotu premennej #3114 na 0. Podprogram by mal obsahovat operaciu zarovnania
Cela na vycistenie novej vlioZenej tyCe. Ak prikaz podavaca ty€e nevloZi novu tyc,
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riadiaci systém nacita hodnotu 0 do premennej #3114 a nespusta podprogram. Toto je
jediny kod Q, ktory funguje s riadiacim systémom dalSej generacie.

6.3 Viac informacii online

Aktualizované a doplnkové informacie vratane tipov, trikov, postupov udrzby atd. najdete
na stranke Haas Service na www.HaasCNC.com. Pomocou mobilného zariadenia mozete
tiez zoskenovat nizSie uvedeny kod, aby ste presli priamo na stranku Haas Service:

&3
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Udrzba

Chapter 7: Udrzba
7.1  Udrzba

A

WARNING: Pred vykonanim adrzby stlacte [POWER OFF] (Vypnutie elektrického
napajania) na sustruhu.

Pre zabezpelenie optimalnej prevadzky podavaca ty¢i Haas je potrebna len minimalna
pravidelna udrzba.

. Na tlaénu ty€ a puzdro naneste mazivo. Tlaénu ty€¢ ruéne posuvajte dozadu a
dopredu, aby sa mazivo rozotrelo a skontrolujte, ¢i sa niekde nehromadi. Toto robte
priblizne (1) krat mesacne alebo ak je tlaéna ty¢€ sucha.

. Priblizne (1) krat za mesiac nastavte pripojku na mazivo v linearnom vedeni zarovno
s otvorom v kryte a aplikujte (2) davky z mazacej pistole.

F7.1: [1] Pristup k mazaniu linearneho vedenia

. Vydistite prepravny Zlab.

. Ak ddéjde k problému s posunom, hladajte prekazky na drahe ty€e skér nez budete
pokraCovat v prevadzke. Skontrolujte opotrebovanie alebo ulomky v puzdre vretena
a v pripade potreby ho vymerite.
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Viac informacii online

7.2 Viac informacii online

Aktualizované a doplnkové informacie vratane tipov, trikov, postupov udrzby atd. najdete
na stranke Haas Service na www.HaasCNC.com. Pomocou mobilného zariadenia mbézete

&3
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