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. This content is for illustrative purposes.

. Historic machine Service Manuals are posted here to provide information for Haas machine owners.

. Publications are intended for use only with machines built at the time of original publication.

. As machine designs change the content of these publications can become obsolete.

. You should not do mechanical or electrical machine repairs or service procedures unless you are qualified

and knowledgeable about the processes.

. Only authorized personnel with the proper training and certification should do many repair procedures.

WARNING: Some mechanical and electrical service procedures can be
extremely dangerous or life-threatening.
Know your skill level and abilities.

All information herein is provided as a courtesy for Haas machine owners
for reference and illustrative purposes only. Haas Automation cannot be held
responsible for repairs you perform. Only those services and repairs that are
provided by authorized Haas Factory Outlet distributors are guaranteed.

Only an authorized Haas Factory Outlet distributor should service or repair a
Haas machine that is protected by the original factory warranty. Servicing by
any other party automatically voids the factory warranty.
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Haas AUTOMATION, INC.
CERTIFIKAT OMEZENE ZARUKY
Pokryva Haas Automation, Inc., Zafizeni CNC
Uginné od zafi 1, 2010

Haas Automation Inc. (,Haas" nebo ,Vyrobce") poskytuje omezenou zaruku na
vSechny nové frézy, obrdbéci centra a rotacni stroje (spole¢né ,CNC stroje”) a je-
jich soucasti (kromé téch, které jsou uvedené dole v odstavci Omezeni a vyjimky
ze zaruky) (,Soucasti*), které jsou vyrobeny spolec¢nosti Haas a prodany spolec-
nosti Haas nebo jejimi povéfenymi distributory, jak je stanoveno v tomto Certifi-
katu. Zéaruka uvedend dale v tomto Certifikatu je omezenou zarukou a je jedinou
zarukou Vyrobce a podléha pozadavkim a podminkam tohoto Certifikatu.

Omezené kryti zaruky

Kazdy CNC stroj a jeho soucasti (spolecné ,Vyrobky Haas") nesou zaruku Vyrobce
proti zavadam v materialu a zpracovani. Tato zaruka se poskytuje pouze kone¢nému
zakaznikovi a kone¢nému uzivateli CNC stroje (,Zakaznik®). Doba platnosti této ome-
zené zaruky je jeden (1) rok. Doba zaruky zacina dnem dodani CNC stroje do zafizeni
zakaznika. Zakaznik si muze zakoupit prodlouzeni zaruéni doby od spole¢nosti Haas
nebo od povéfeného distributora spolecnosti Haas (,Prodlouzeni zaruky®).

Pouze opravy a nahrada

Vyhradni odpovédnost vyrobce a zadkaznikav vyluény opravny prostfedek, s
ohledem na jeden kazdy vyrobek spole¢nosti Haas, budou omezeny na opravu a
vymeénu, dle zvazeni vyrobce, vadného vyrobku spole¢nosti Haas v této zaruce.

Odmitnuti zaruky

Tato zaruka je vyhradni a vylu€nou zarukou vyrobce a nahrazuje vSechny jiné
zéaruky jakéhokoliv druhu nebo povahy, vyjadifené nebo vyplyvajici, psané
nebo vyicené vcetng, ale neomezené jen na toto, jakoukoliv vyplyvajici zaruku
prodejnosti, vyplyvajici zaruku zpusobilosti ke konkrétnimu Gcelu nebo jinou
zéaruku kvality nebo vykonu nebo nezasahovani. VSechny takové jiné zaruky
jakéhokoliv druhu timto vyrobce odmita a zakaznik se jich vzdava.

Omezeni a odmitnuti zaruky

Dily podléhajici opotfebeni pfi béZzném pouzivani a Casem, véetné a nejen: nater,
opracovani a stav oken, zarovek, uzavérd, systému na odstranéni odfezku atd. ne-
jsou pfedmétem této zaruky. Aby platila tato zaruka, postupy pro udrzbu stanovené
vyrobcem musi byt dodrzovany a zaznamenavany. Tato zaruka je neplatna, jestlize
vyrobce zjisti, Ze (i) kterykoliv vyrobek spole¢nosti Haas byl vystaven nespravnému
zachazeni, nespravnému pouziti, zneuziti, zanedbani, nehodg, nespravné montazi,
nespravneé udrzbé, nespravnému skladovani nebo nespravnému provozovani nebo
nasazeni, (i) kterykoliv vyrobek spole¢nosti Haas byl nespravné opraven nebo
udrzovan zakaznikem, nepovéfenym servisnim technikem nebo jinou nepovéfenou
osobou, (iii) zakaznik nebo jina osoba provedli nebo se snazili provést jakékoliv
Upravy na jakémkoliv vyrobku spole¢nosti Haas bez pfedchoziho pisemného poveé-
feni vyrobce a/nebo (iv) kterykoliv vyrobek spole€nosti Haas byl pouzit pro jakou-
koliv nekomercni potiebu (jako je osobni pouziti nebo pouziti v domacnosti). Tato
zaruka nepokryva poskozeni nebo vadu zptsobenou vnéjSim vlivem nebo situacemi
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prekracujicimi ramec pfiméfeného dohledu vyrobce vcetné, ale bez omezeni pouze
na toto, kradezi, vandalismem, pozarem, povétrnostnimi podminkami (jako je dést,
zaplavy, vitr, blesk nebo zemétfeseni) nebo v disledku valky nebo terorismu.

Bez omezovani kteréhokoliv z vylou¢eni nebo omezeni popsanych v tomto
Certifikatu, tato zaruka neobsahuje zadnou zaruku, ze jakykoliv vyrobek spo-
le€nosti Haas splini jakékoliv osobni vyrobni specifikace nebo jiné pozadavky
nebo Ze provoz jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti Haas bude neprerusen nebo
bezchybny. Vyrobce neni zodpovédny ohledné pouzivani jakéhokoliv vyrobku
spolecnosti Haas jakoukoliv osobou a vyrobce nemusi prevzit zavazek pro-
déavajiciho vuci jakékoliv osobé za chyby v designu, vyrobé, provozu, vykonu
jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti Haas, kromé jeho opravy nebo vymeény, jak je
psano déle v tomto Certifikatu.

Omezeni odpovédnosti a Skod

Vyrobce neponese odpovédnost vuci zdkaznikovi ani jakékoliv jiné osobé za ja-
koukoliv kompenzacni, nahodnou, naslednou, trestnou, zvlastni nebo jinou Skodu
¢i nérok, at' v rdmci smluvni €innosti, deliktu nebo jiné pravni nebo ekvitni teorie,
majici puvod nebo souvislost s jakymkoliv vyrobkem spole¢nosti Haas, jinymi
vyrobky nebo sluzbami poskytovanymi vyrobcem nebo povérfenym distributorem,
servisnim technikem nebo jinym povéfenym zastupcem (spole¢né ,povéreny
zastupce”) nebo za selhani dild nebo vyrobkd vyrobenych pomoci jakéhokoliv
vyrobku spolecnosti Haas, i kdyz vyrobce nebo jakykoliv povéfeny zastupce byli
seznameni s moznosti takovych poskozeni, které Skoda a narok zahrnuiji, ale
nejsou omezeny jen na né, za ztratu zisku, ztratu dat, ztratu vyrobk(, snizeni
vynosu, ztratu pouZiti, cenu za prostoj, obchodni dlvéru, jakékoliv poSkozeni
vybaveni, provozniho zavodu nebo jiného majetku jakékoliv osoby a za jakouko-
liv Skodu, kterda mohla byt zplisobena selhanim jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti
Haas. VSechny takové Skody a naroky vyrobce odmitéd a zédkaznik se jich vzdava.
Vyhradni odpovédnost vyrobce a zakaznikav vyluény opravny prostfedek v ramci
Skod a naroku z jakéhokoliv divodu budou omezeny na opravu a vyménu, dle zva-
Zeni vyrobce, vadného vyrobku spolec¢nosti Haas, tak jak je uveden v této zaruce.

Zakaznik pfijal omezeni a vymezeni stanovené dale v tomto Certifikétu, véetné,
ale nikoliv s omezenim pouze na toto, omezeni svého prava na nahradu Skod,
jako €ast svého ujednéani s vyrobcem nebo jeho povéfenym zastupcem. Zakaznik
si uvédomuije a uznava, Ze cena vyrobku Haas by byla vysSi, pokud by byla na
vyrobci pozadovana odpovédnost za Skody a naroky nad ramec této zaruky.

Uplna dohoda

Tento Certifikat nahrazuje kazdou jinou dohodu, pfisliby, prohlaSeni nebo
zaruky, at vyféené nebo psané mezi stranami nebo vyrobcem, s ohledem na
predmét tohoto Certifikatu, a obsahuje vSechny smlouvy a ujednani mezi stra-
nami nebo vyrobcem s ohledem na takovy pfedmét. Vyrobce timto jednoznac-
né odmita jakékoliv jiné dohody, pfisliby, prohlaSeni nebo zaruky, at vyfcené
nebo psané, které jsou dodatecné nebo v rozporu s jakymkoliv pojmem nebo
podminkou tohoto Certifikatu. Zadny pojem ani podminka uvedené dale v tom-
to Certifikatu nesmi byt pozménovany nebo doplfiovany bez pisemné dohody,
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podepsané vyrobcem a zakaznikem. Nehledé na vySe uvedené, vyrobce uzna
rozsifeni zaruky jen v takovém rozsahu, ktery prodlouzi platnou dobu zaruky.

PFfenosnost

Tato zaruka je pfenosna od plavodniho zakaznika na jinou stranu, jestlize

je CNC stroj prodan soukromym prodejem pred uplynutim zaruéni doby, za
predpokladu, Ze je vyrobci pfedlozeno pisemné oznameni a tato zaruka neni
neplatna v dobé pfenosu. Nabyvatel této zaruky bude podléhat veSkerym
nalezitostem a podminkam tohoto Certifikatu.

Tato zaruka bude podléhat zdkonum statu Kalifornie bez aplikace nafizeni
o konfliktu zakonud. Jeden kazdy spor vychazejici z této zaruky bude feSen
soudni cestou ve Ventura County, Los Angeles Couty nebo Orange County
v Kalifornii. Jakékoliv podminka nebo ustanoveni tohoto Certifikatu, které je
neplatné nebo nevynutitelné v jakékoliv situaci v jakékoliv jurisdikci, neovlivni
platnost nebo vynutitelnost zbyvajicich podminek a ustanoveni tohoto nebo
platnost nebo vynutitelnost problematické podminky nebo ustanoveni v jakéko-
liv jiné situaci nebo v jakékoliv jiné jurisdikci.

Registrace zaruky

Pokud mate s vaSim strojem problém, podivejte se nejdfive do pFirucky operatora. Pokud takto

problém nevyreSite, zavolejte autorizovaného distributora Haas. Nakonec volejte pfimo Haas
na Cislo nize uvedené:

Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road
Oxnard, California 93030-8933 USA
Tel.: (805) 278-1800
FAX: (805) 278-8561

Abychom mohli zaznamenat koncového uZivatele tohoto stroje kvili aktualizacim a poznamkam
ohledné bezpecnosti vyrobku je nutné, abychom okamzité obdrzeli registraci stroje. Prosim,
kompletné vyplnte a odeSlete na shora uvedenou adresu na ATTENTION (POZOR) (HA5C,
HRT310, TR110 atd. — cokoliv je vhodné) REGISTRACE. Prosim pfilozte kopie faktury pro
otevieni vaSeho data zaruky a pro pokryti eventualné zakoupenych doplfku.

Nazev spoleénosti: Kontaktni osoba:
Adresa:
Prodejce: Datum instalace: / /
Model éislo: Sériové éislo:
Telefon: ( ) FAX: ( )
96-CS0315 ReV P .~~~ — 1]
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DULEZITA POZNAMKA!! PROSIM, CTETE IHNED!!!

Tato zaruka ztrati platnost, jestlize se jednotka stane pfedmétem zneuZiti, zane-
dbani, nehody, rozmontovani, nespravné instalace nebo pouziti. Neneseme odpo-
védnost za zadné dodate¢né nebo nahodilé poSkozeni ¢asti, upnutych pfedmétl
nebo stroju, které maze byt zpusobeno selhanim. Haas Automation bude poskyto-
vat servis zdarma ve vyrobnim zavodu, véetné dilG, prace a pozemni dopravy zpét
k z&kaznikovi. To se tyka pripadl jakychkoliv selhéni jeho vyrobkud. Za poslani jed-
notky k nam musite zaplatit. Jestlize budete chtit poslat jednotku zpét jinou cestou
nez pozemni prostfednictvim UPS, budou Vam uctovany prepravni naklady.

Neproplacené zasilky budou odmitnuty
Mate-li se svou jednotkou problémy, mohou se vyfesit, kdyz nam zavolate nebo
si znovu prectete prirucku. Nékteré problémy mohou vyzadat vraceni jednotky
k opravé. Jestlize je nutné vratit jednotku, musite nam zavolat kvuli autorizaci k
opravé pfedtim, neZ jednotku poslete. Aby byl urychlen navrat opravené jednotky,
prosime, popiste pfesné problém a dejte ndm jméno osoby, ktera je sezndmena
s problémem, a kterou mizeme kontaktovat. Popis problému je nezbytny v pfipa-
dech ob&asného vyskytu nebo tehdy, kdyz jednotka nepracuje vinou zavady trvale,
ale je v provozu. Vracené jednotky by meély byt zabaleny v plvodnich pfepravnich
kartonech. Neneseme odpovédnost za Skody vzniklé pfi prepravée. Zasilky musi byt
poslany vyplacené na: Haas Automation, 2800 Sturgis Rd, Oxnard CA 93030.

v ey e e sy 96-CS0315 Rev P
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Spokojenost zakaznika

Vazeny zakazniku Haas,
Vase tplna spokojenost a prizen jsou pro Haas Automation Inc. a rovnéz i pro distributora
Haas, u kterého jste zafizeni zakoupili, tim nejdilezitéjsim. Vyskytne-li se u vas jakakoli
pochybnost ohledné koupé nebo provozu vaseho zatizeni, bude ji distributor rychle fesit.
Avsak, pokud feseni nedopadlo k vasi Gplné spokojenosti a vas problém jste projednali s
vedenim dealera, feditelem nebo pfimo majitelem dealera, ucinte prosim nasledujici:
Kontaktujte zakaznicky servis Haas Automation na ¢isle 800-331-6746 a pozadejte o
spojeni s oddélenim zakaznickych sluzeb. Abychom vas problém mohli vyftesit co nejdiive,
méjte prosim pii hovoru pfipraveny nasledujici informace:

* Vase jméno, nazev spolecnosti, adresu a telefonni ¢islo

* Model stroje a sériové ¢islo

* Nazev dealera a jméno posledni kontaktni osoby

* Typ vaseho problému

Pokud chcete napsat Haas Automation, pouzijte prosim tuto adresu:

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030
K rukam: Vedouci oddéleni Spokojenost zakaznika
e-mail: Service@HaasCNC.com

Poté, co kontaktujete centrum zakaznickych sluzeb Haas Automation, se budeme snazit
co nejrychleji se s vami a vasim distributorem spojit kvili rychlému vyfeseni problému.
V Haas Automation vime, Ze dobry vztah mezi zékaznikem, distributorem a vyrobcem
znamena staly pfinos pro vSechny zicastnéné.
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Zakaznicka odezva
Pokud mate néjaké problémy nebo dotazy ohledné uzivatelské pfirucky Haas,
prosim kontaktujte nas e-mailem: pubs@haascnc.com. TéSime se na vase
navrhy.

Informace obsazené v této pfiruCce jsou pravidelné aktualizovany. Posled-

ni aktualizace a dalSi pomocné informace jsou k dispozici online k volnému
stazeni ve formatu PDF. Pfejdéte na www.haascnc.com a kliknéte na “Manual
Updates” (Aktualizace pfirucky) pod nabidkou “Owner Resources” (Zdroje
majitele) ve spodni ¢asti stranky.

Potfebujete-li dal3i pomoc a tipy, navstivte nas na webu:
atyourservice.haascnc.com

K vasim sluzbam: Oficialni blog Haas pro odpovédi a informace

www.facebook.com/HaasAutomationinc
Haas Automation na Facebooku

www.twitter.com/Haas_Automation
Nasledujte nas na Twitter

https://www.linkedin.com/company/haas-automation
Haas Automation na LinkedIn

B@IS

[=)

u www.youtube.com/user/haasautomation

Yi
Ul Videa a informace o vyrobcich

[ .. | http://lwww.flickr.com/photos/haasautomation
| Fotografie a informace o vyrobcich

SHoDA s PREDPISY FCC

Toto zafizeni proSlo zkouSkami a bylo shledano v souladu s omezenimi pro
digitélni zafizeni tfidy A, na zakladé ¢asti 15 predpisd FCC. Tato omezeni byla
navrzena za Uc¢elem poskytnuti pfiméfené ochrany proti nezadoucimu ruseni,
kdyz je zafizeni provozovano v komercnim prostfedi. Toto zafizeni vytvari,
vyuziva a mize vyzarovat vysokofrekvenéni energii a, jestlize neni instalovano
a pouzivano v souladu s instrukéni pfiru¢kou, miize zpusobit Skodlivé ruseni
pro radiovou komunikaci. Provozovani tohoto zafizeni v obytné oblasti pravdé-
podobné zplsobi Skodlivé ruseni. V takovém pfipadé bude na uzivateli poza-
dovéano odstranéni tohoto rusSeni na vlastni naklady.
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Prohlaseni o shode

Vyrobek: CNC délicky a otocné stoly s ovladacem
Vyrobce: Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard, CA93030 805-278-1800

ProhlaSujeme s pinou zodpovédnosti, ze shora uvedené vyrobky, na které se toto prohlaseni
vztahuije, vyhovuji predpistim, jak jsou popsany ve smérnici CE pro obrabéci centra:

- Smérnice o strojnim zafizeni 2006/42/ES
- Smémice o elektromagnetické slucitelnosti 2004/108/ES
- Smérnice 0 nizkém napéti 2006/95/ES

Doplfujici normy:

- EN 60204-1:2006/A1:2009
- EN 614-1:2006+A1:2009

- EN 894-1:1997+A1:2008

- EN 13849-1:2008/AC:2009
- EN 14121-1:2007

RoHS: VYHOVUJE s vyjimkou dle dokumentace vyrobce. Vyjimka:

a) Monitorovaci a fidici systémy
b) Olovo jako prvek slitiny v oceli, hliniku a médi

Osoba opravnéna k sestaveni technické dokumentace:

Patrick Goris

Adresa: Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgie
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USA: Haas Automation ovéfuje, ze tato jednotka vyhovuje vyrobnim normam OSHA a ANSI
uvedenym dale. Provoz tohoto stroje bude v souladu s dale uvedenymi normami pouze do té
doby, dokud se bude pozadavky téchto norem Fidit majitel a provozovatel pfi provozu, Udrzbé a
zapracovavani.

- OSHA 1910.212 - V3eobecné pozadavky pro vSechny stroje

- ANSI| B11.5-1984 (R1994) - Soustruhy

- ANSI B11.19-2003 Provozni kritéria pro bezpe€nostni kryty

- ANSI B11.22-2002 Bezpecnostni pozadavky pro obrabéci centra a automaticke,
numericky ovladané obrabéci stroje

- ANSI B11.TR3-2000 Vyhodnocovani rizik a Snizovani rizik - PomUcka pro
odhadovani, vyhodnocovani a omezovani rizik spojenych s obrabécimi stroji

KANADA: Jako vyrobce originalnich zafizeni (OEM) prohlaSujeme, Ze uvedené vyrobky
vyhovuji pfedpisu 851, upravenému odstavcem 7, Kontroly zdravotnich a bezpe¢nostnich rizik
pfed spusténim, v Zakoné o bezpecnosti a ochrané zdravi pfi praci v prdmyslovych podnicich,
pojednavajicim o ustanoveni a normach pro zabezpeceni strojového vybaveni.

Déle tento dokument vyhovuje pisemnému ustanoveni o vyjimce z Kontroly pfed spusténim pro
uvedené stroje, jak je uvedeno v Pokynech pro zdravi a bezpec€nost provincie Ontario, pokynech PSR
z dubna 2001. Pokyny PSR umoznuji, aby pisemné oznameni z vyroby originalniho vybaveni pro
soulad s platnymi normami bylo pfijatelné pro vyjimku z Kontroly zdravotnich a bezpeénostnich rizik
pfed spusténim.

VSechny CNC obrabéci stroje Haas nesou znacku ETL Listed,

Gﬁl coEmLSTED ktera potvrzuje, Ze jsou v souladu s elektrickou normou NFPA
c(m)us aEPASTD T 79 pro Prumyslovve stroje a_kanadskym ekvwalt_entem CEAN/,CSA
9700845 UL SUBJECT 2011 C22.2 &. 73. Znacky ETL Listed a cETL Listed jsou udélovany
CAN/CSA STD C22.2N0O.73 vyrobkam, které proSly Uspésné zkouskou u Intertek Testing

Services (ITS), alternativou k Underwriters* Laboratories.

Certifikace 1SO 9001:2008 od ISA, Inc. (registrator ISO)
slouzi jako nestranny hodnotitel systému Fizeni kvality Haas
2008 Automation. DosaZeni tohoto potvrzuje shodu Haas Automation
Fieo s normami stanovenymi mezinarodni organizaci pro normovani
a potvrzuje zavazek Haas splfiovat potfeby a poZadavky svych
zakaznik( na celosvétovem trhu.

00
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Otocné stoly a indexéry Haas jsou plné automatizovand, programovatelna poloho-
vaci zafizeni. Jednotky jsou vyrobeny ze dvou ¢asti: Mechanicka hlavice, ktera drzi
obrobek a ovladac.

S

Jednotka byla navrZzena pro rychlé umisténi obrobkd v sekundarnich provozech
jako je frézovani, vrtani a fezani zavit(. Zafizeni je zvlaSté vhodné pro automatické
stroje jako napfiklad frézy NC a stroje automatizované vyroby. Ovladani mize

byt dalkové Fizeno VaSim zafizenim a nevyzaduje lidskou asistenci - je to uplné
automaticky provoz. Kromé toho, jednu jednotku Ize pouzivat na nékolik riznych
strojich, ¢imz je pouziti vice jednotek vylou¢eno.

Polohy obrobku se dosahuje naprogramovanim thlovych pohybd, tyto polohy jsou
ukladany do ovladace. Lze ulozit az sedm programu a baterii napajena pameét
udrzi program, i kdyz se napajeni odpoji.

Ovladani je programovéno v krocich (Uhlech) o velikosti od .001 do 999.999°. Pro
kazdy program muze byt az 99 krok( a kazdy krok muze byt opakovan (smycko-
van) az 999-krat. VoliteIné rozhrani RS-232 Ize pouzivat pro nahravani, stazeni,
zadani dat, snimani polohy, spusténi a zastaveni provozu motoru.

Tento systém ovladani otocného zafizeni a otocné jednotky je definovan jako ,polovic-
ni ¢tvrta osa“. To znamena, Ze stdl nemuze udélat simultanni interpolaci s jinymi osami.
Linearni nebo spiralové pohyby mohou byt generovany pohybem osy Vasi frézy ve
stejné dobé posuvu oto¢ného stolu (detaily nalezete v oddilu ,,Programovani®).

HRT, TRT a TR jsou vybaveny pneumatickou brzdou; k aktivaci brzdy je tfeba stla-
¢eny vzduch (cca 100 psi).

Konzola volitelného servofrizeni
Je navrzena pro specifické obrabéni s frézou
CNC fady Haas. Tato konzola drzi servofizeni v
snadném dosahu operatora, a umozrfuje snad-
né programovani mezi frézou Haas a oto¢nym
stolem. Kontaktujte dealera Haas pro objedna-
ni. (Cislo dilu Haas: SCPB)

Umisténi Sroubd
s vnitfnim Sestihranem BHCS 10-32X3/8
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Odstranéni dopravniho drzaku fady TR
Pfed pouzitim sejméte pfepravni drzak

TR160(160-2)/TR210: Pfepravni drzak je umistén
na levé zadni strané jednotky.

Vlozte zpét Srouby (2) 10-32 a (2) 1/4-20; svornik
1/2-13 zpét nemontujte. Typ TR160 nema Sroub
5 1/2-13.

TR310: Odstrarite Srouby (4)
1/2-13 a podlozky. Odstrante (2)
T-matice z oto¢ného talife.

Ponechte si veSkeré technické
vybaveni a prepravni konzoly.

Koniky Haas
Jsou doporuceny koniky s hnanymi stredy.

Varovani! Koniky nemohou byt pouzity se stolem HRT320FB.

Pfed montazi na st frézy ocistéte spodni plochu koniku. Pokud jsou viditelné
ostfiny nebo zafezy na montazni plose, oCistéte je brusnym kamenem.

Pfed pouzitim musi byt koniky fadné srovnany vaci otoénému stolu. Vice informa-
ci a tdaje o provoznim tlaku pneumatickych konikd najdete v sekci koniku v této
prirucce.

SEOBECNE NASTAVENI

Existuje vice moznosti instalace téchto otoénych produktd. Jako voditko pouzivejte
nasledujici obrazky.

Polozte kabel od stolu tak, aby se nedotykal méni¢e nastroji a hran stolu. Nechte
kabel volny pro pfipad pohybu VaSeho stroje. Je-li kabel vypnut, motor zastavi
provoz predcasné.

Montaz oto¢ného stolu

POZNAMKA: Otoc¢né stoly HRT 160, 210, 450 a 600 mohou byt zajis-
tény, jak je zde uvedeno:

— ey e s sy 96-CS0315 Rev P
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Odeberte vrchni kryt
pro pfistup ke kapsam
patniho sevieni

1/2-13UNC T-mati-
ce, zavrtné Srouby, |
matice s nakruzkem,

Dno odlitku

1/2-13UNC T-mati-
ce, zavrtné Srouby,

matice s nakruzkem, 1/2-13UNC T-

zavrtné srouby, matice

\ | = ==podlozky;
& T

Sestava sevieni Q% N\ s nakruzkem, podlozky

SROUBY

SHCS 1/4- |
20UNC (4) _ 2

nastroju (2)

Sestava pat-

nich sevreni (2)*

*
‘

)
9
\]

Sestava
patnich
sevreni*

*Standardni montdzni Srouby, predni a zadni. Pro dodatecnou tuhost pouzijte piidavné patni svorky
(*nejsou dodavany).

HRT 310 muze byt spojen jak je zde ukazano (rozméry jsou v palcich)

SROUBY 0.781”Q Provrtani 1.188 5.000 —=—=~—+ 5.000
SHCS 3/4- @ X 0 Hloubka 80 Miniméini T~ —f—p
10UNC X 8" (4) — délka 775 . )
upl’naci< { | 6.075
desky T -—tr— -1
7 a}\ | 7.500
S5, o 10.00
Upinaci deska pro\[ o | o——{
i\\i\ vzor Sroubovych ~yamizt 5
" T-matice, otvort frézova- 4.450 ﬁ‘::‘EHASO
/F’QZ} > zévrtnlé Erouby ciho stolu podle -~ 13.500
Upinaci matice s nékruz- pozadavku kon- (Sitka stolu)
F deska kem, podiozky cového uZivatele
Montaz HA5C
[1 1/2-13UNC
matice pfiruby
@
1/2-palcové
podlozky (2)
ce, zavrtné Srouby,
matice s nakruz- 1/2-13UNC 1/2-13UNC
kem, podlozky matice T (2) koliky (2)

1. Pfipevnéte jednotku ke stolu frézy.

2. Pripojte kabely z oto¢né jednotky k ovladaci s s vypnutym napajenim. Nikdy
nepfipojujte nebo neodpojujte tyto kabely je-li stroj pod napétim. Lze pfipojit
tak, aby fungoval jako ¢tvrta celad nebo ¢tvrta poloviéni osa. Viz. nasledujici
obrazek. Pro plnou ¢tvrtou osu, index je ve spojeni pfimo s ovladadem frézovani
Haas na konektor oznaceny ,A osy“. Fréza musi mit volbu 4. (a 5.) osy, aby mohla
celou 4. (a 5.) osu provozovat.
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Provoz ¢tvrté polovicéni osy Provoz ¢tvrté piné osy

K portu RS232 frézy nebo kabelového
_portu rozhrani

*
@iadaé

. _.Kportu
osy-A frézy

OsaA serva Osa A
Provoz Ctvrté a paté piné osy K ose B Provoz Ctvrté a paté polovi¢ni osy
Osg A o~ frézy K ose A frézy K portu
- Osa B RS232 frézy
Osa B Kose A nebo portu
frézy rozhrani
Osa A
Pomocny
ovladaé
osy-B
Provoz ¢tvrté a paté poloviéni osy K portu
Osa A 1 RS232 frézy
Osa B nebo portu
rozhrani
Ovladac
dvou os

3. Polozte kabely pfes zadni plech frézy a namontujte kabelovou sponu. Pred
instalovanim svérdku na frézu musi byt spodni deska svéraci sestavy odebrana a
vyfazena. Namontujte svérak jak je ukazéno.

4. Pokud pfidavate plny Ctvrty nebo plny paty oto¢ny produkt k fréze Haas,
nastaveni musi odpovidat specifické jednotce. Podivejte se na pokyny v pfiru¢ce
frézy (nastaveni frézy 30 a 78) nebo zavolejte Servisni oddéleni Haas.

5. Poloviéni €tvrta osa: Zajistéte servofizeni v konzole servo zavésu (Cislo dilu
Haas SCPB). Nepokryvejte zadny povrch ovladace, protoze se prehreje. Neukla-
dejte jednotku nad jinymi elektronickymi ovladani.

— ey e s sy 96-CS0315 Rev P
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\ 6. Poloviéni €tvrta osa: Pfipojte napajeci kabel
stfidavého proudu k el. napéti. Sidra je
trojvodi¢ového uzemnéného typu a zem musi byt
750001 | zapojena. Zdroj energie musi dodat minimalni
79-0001 4| ) proud 15 ampérud nepretrzité. Napajeci kabel musi
byt rozméru 12 nebo vySSi a musi byt pojiStén na
Dopravni[ | nejmeéné 20 ampérd. Je-li nutné pouzit
deskal ] prodluzovaci $idru, pouzijte trojvodi¢ovy
i uzemnény kabel a uzemnovaci pfivod zapojte.
L9 Vyhybejte se zasuvky s pfipojenymi velkymi
elektrickymi motory. Pouzivejte pouze kabely
] rozméru 12 pro velké zatizeni s kapacitou zatéze
=— = . 20 ampérl. Neprekrocujte délku 30 stop.

— 7. Poloviéni €tvrta osa:Spojte dalkové linky
[[(=———= rozhrani. Viz. oddil ,Rozhrani pro dalSi zafizeni*.

8. HRT, TR a TRT - Pfipojte stll k pfivodu vzduchu (max. 120 psi). Tlak potrubi k
brzdé neni regulovan. Tlak vzduchu musi ztstat mezi 80 a 120 psi.

Haas doporucuje pouziti vnitiniho vzduchového filtru/regulétoru pro vSechny stoly.
Vzduchovy filtr chrani pfed zne€isténim vzduchového solenoidu.

9. Zkontrolujte hladinu oleje. Pokud je nizka, pfidejte olej. Pfi uréovani spravného
druhu oleje nahlédnéte do sekce "Mazani" této pfirucky.

10. Zapnéte frézu (a servofizeni, pokud je to nutné) a vratte stal/indexér do vycho-
zi polohy stisknutim tlacitka Zero return (Navrat na nulu). VSechny Haas indexéry
vratte do vychozi polohy po sméru hodinovych ruci¢ek oproti talifi/vietenu. Kdyz
se stll(stoly) pfi navratu otaci proti sméru hodinovych rucicek, stisknéte E-stop a
svého prodejce.

HIT 210 MoNTAZ A PROVOZ

Montaz HIT210 zahrnuje pfipojeni elektfiny, vzduchu a jednoho ze dvou ovladacich
kabell. Dodavé se také volitelny tfeti ovladaci kabel (Dalkovy spina¢ pinoly).

Klimatizace
Pripojte stal k pfivodu vzduchu (max. 120 psi). Tlak vzduchu musi zUstat mezi 80 a
120 psi.

POZNAMKA: Pomoci vzduchového filtru/regulatoru chranite vzducho-
vy solenoid pred znecisténim.

Pfripojeni elektfiny a ovladace

Pripojte napajeci ¢ast elektrického a ovladaciho kabelu (36-4110) ke standardni
zasuvce 115 V AC, 15 A. Snilira je trojvodi¢ového uzemnéného typu a zem musi
byt zapojena.
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Kabel napajeni a ovladani HIT j/-4:lE Primo k boku skiiné ovladace Haas

1 Oranzovy

2 Bily/oranzovy
3 Cerny

Celni pohled 4 Bily/erny

Alternativni funkc 5 Cerveny
ovladace 9
NEBO

Mzikovy spinaé Dalkovy spinag pinoly

Ruéni operace

Pro rucni ovladani HIT210 pouzijte kabel mzikového spinace (32-5104), ktery je
pFipojen ke konci ovladaci ¢asti elektrického a ovladaciho kabelu. Stul se otoci o 45
stupnd pfi kazdém stisknuti tlacitka.

Automatizovana operace

PFimo k ovladagi: Pripojte ovladaci kabel otoéného zafizeni k boku ovladaci
skfiné stroje. Kromé pohybu o 45 stupriil umozriuje automaticky provoz pfikaz
.Navrat do vychozi polohy* a signdl ,Ve vychozi poloze“.

Volitelné uzivatelské kédy M funkce (M21 a M24) ovladaji automaticky provoz
HIT210.

Kazdy M21 otaci talif o 45 stupnl. Jednotka posle ukoncovaci signél (M-FIN) na
P10, kdyZ je indexovani ukon¢eno a kdyz talif dosahne vychozi polohy po M24.

M24 vraci talif do vychozi polohy. Jednotka posila signal ,Ve vychozi poloze* na
P24 tak dlouho, dokud je ve vychozi poloze.

Spravné obrabéci postupy doporucuji pouziti M24 pro navrat talife do jeho vychozi
polohy na konci vaseho programu.

Dalkovy spinaé€ pinoly (RQSI): Pouzijte volitelny dalkovy spinac¢ pinoly
(36- 4108) na ru¢né obsluhované konzolové fréze pro indexaci obroku spiSe
automaticky nez ru¢né stisknutim pokazde tlacitka ,Start cyklu“.

PFipojte spina¢ k ovladacimu kabelu indexéru, potom umistéte dalkovy spinac
pinoly tak, aby pinola aktivovala spina¢ na vrcholu drahy. Stul bude indexovat 45
stupfd pokazdé, kdyz pinola aktivuje spinac.

Pripojeni k jinému ovladaci nez Haas
Indexovani a pfikazy do vychozi polohy
Index: Zkratujte koliky 4 a 5 minimalné na 500 ms. Aby indexovani pokra¢ovalo

bez upnuti a uvolnéni kazdych 45 stupnil, odeslete vicenasobné indexovaci signaly
jesté predtim, nez jednotka ukon¢i indexovani.
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Prejit do vychozi polohy: Zkratovat koliky 3 a 4 minimalné na 500 ms.

M-FIN: Koliky 1 a 2 se zkratuji, kdyz je indexovani ukonéeno. Signal M-FIN zusta-
va aktivni az do zastaveni signalu pfikazu. Kdyz se signal pfikazu zastavi predtim,
nez HIT ukonéi indexovani, signal M-FIN zlstane aktivni po dobu 10 ps.

Ve vychozi poloze: Koliky 2 a 6 se zkratuji, jakmile je HIT ve vychozi poloze.

Pokro¢ila operace

Muzete zadat pfikaz pro HIT k vicenasobnému indexovani bez nutnosti upnuti a
uvolnéni kazdych 45 stupriti odeslanim vicenasobnych indexovacich pfikaza jesté
predtim, nez jednotka ukonc¢i indexovani.

Priklad 90-stupnového indexového programovani (Ovladaé Haas):

M51;
GO04 P500;
M61;
GO04 P500;
M21;

V tomto pfikladu pfikazy M51/61 spoustéji a zastavuji indexovaci signal bez ¢ekani
na signal M-FIN, s prodlevami, které umoznuiji trvani pfikazu po dobu 500 ms. Tato
sada pfikazl tvofi jeden indexovaci pfikaz; pouzivejte jednu z téchto pfikazovych
sad k indexovani pro kazdych 45 stupnili, kromé poslednich 45 stupnd. Pouzijte
M21 pro posledni indexovaci pfikaz, protoze ovlada¢ bude potom cekat pred dal-
Sim provedenim na pfikaz M-FIN.

U jinych ovladacli nez Haas naprogramujte stejné prikazy k tém, které jsou uvede-
ny v tomto prikladu.

INSTALACE PosiLovAaéE BrRzD HRT/TR-110

Namontujte posilovac(-e) brzd na zadni stranu dvefi ovladaci skfiné tak, ze otevre-
te dverfe, zavésite posilovac(-e) na horni stranu dvefi a opét dvefe ovladaci skfiné
zaviete.
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Nastaveni

Posilovacg brzd je pfi pfepravé naplnén olejem véetné zasobniku s olejem pro dopl-
néni. Posilova¢ brzd musi byt pfed uvedenim do provozu vypustén, aby byl odstra-
nén veskery vzduch, které mohl do systému vniknout pfi pfeprave.

1. UpInég zaviete regulator tlaku vzduchu posilovace brzd (otoéte knoflikem
proti sméru hodinovych rucic¢ek), potom pfipojte provozni vzduch do
pfivodniho kanalu regulatoru. PL™ed nastavovA'nAm mLZ[ e bA't
nezbytnA© knoflAk povytA hnout, aby se odijistil.

Poznamka: Provozni vzduch nepfipojujte k posilovaci
brzd pfed zavfenim ventilu.

2. Sejméte zatku se Etvercovym Sroubem na horni strané zasobniku.

. U —
Zatka—>Em |25 | = ] Hiadina oleje
Nadrz —| I o — 1/47-1/2” pod
| A ml
e Vrch dveri |
0 zadni —
skiing |

Regulator
tlaku

Dilensky
vzduch

3. Otocte knoflik tlaku vzduchu posilovace brzd ve sméru hodinovych
ruci¢ek, az méfidlo dosahne hodnoty 5 PSI.

4. Stisknéte nékolikrat odvzdusSnovaci ventil, aby se uvolnil vzduch
zadrzeny ve vysokotlakém valci. Vzduch se uvolni do zasobniku oleje.

5. Odvzdusnéni je ukonceno, kdyz se v zasobniku oleje jiz neobjevu;ji
Zadné bubliny.

6. Dopliite Mobil SHC 525 az k drovni oleje 1/4" az 1/2" pod uzavérem
zasobniku.

Nastaveni tlaku

Nastavte tlak vzduchu pro posilovac brzd na droven mezi 35 a 40 PSI. Ota¢enim
knofliku ve sméru hodinovych rugi¢ek se tlak zvySuje a naopak. Po nastavenA
tlaku knoflAk regulA™toru tlaku zatlaATte, aby se zajistil.

Pozor: Nastaveni regulatoru tlaku nad doporuéeni mize
brzdu poskodit.

Hladina oleje

Pravidelné kontrolujte hladinu oleje v posilovaci brzd. Je-li nezbytné pfidat olej,
ucifite tak odstranénim zatky (¢tvercovy Sroub) na vrchu zasobniku a naplnénim
olejem Mobil SHC 525.
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ROZHRANI PRO OSTATNIi ZARIZENI

Ovlada¢ Haas ma dva signdly - vstupni a vystupni. Fréza informuje ovladani
oto¢ného zarizeni, aby indexovalo (vstup), indexuje a pak odesilé signal zpatky k
fréze, Ze bylo indexovani (vystup) dokon&eno. Toto rozhrani vyzaduje Ctyfi vodice —
dva pro kazdy signal a z dalkového vstupu ovladace oto¢ného zafizeni a z frézy.

Ovlada¢ maze byt nainstalovan pro komunikaci s frézou dvéma zpulsoby: pres
rozhrani RS-232 nebo pfes kabel rozhrani CNC. Tyto spojeni jsou podrobné
popséany v nasledujicich oddilech:

Relé v ovladaéi Haas

Relé uvnitf ovladace ma maximalni jmenovity vykon 2 ampéry (1 ampér pro HA5C)
a 30 volta DC. Je programovan bud jako relé vypnuté normalné, nebo jako zapnuté
normalné, vypnuté béhem nebo po cyklu. Viz oddil ,Parametry” . Je uréeno pro
ovladani logickych ¢&i malych relé. Nebude fidit jiné motory, magnetické startéry
nebo zatéze vétsi nez 100 wattd. Jestlize pouzivate zpétnovazebni relé pro pohon
dalSiho relé stejnosm. proudu (nebo jakékoliv indukéni zatéze), nainstalujte tlumici
diody k civce relé v opacném sméru toku proudu. Nedbani pouziti této diody nebo
jiného obvodu k potla¢eni oblouku na induktivnich zatézich poskodi kontakty relé.

K méfeni odporu mezi koliky 1 a 2 a k pfezkouSeni relé pouZijte ampérmetru.
Udaj by pfi vypnutém ovladani mél byt nekoneéno. Pokud je zméfen mensi odpor,
kontaktni body ukazuji chybu a relé musi byt vyménéno.

DALKOVY VSTUP

Kabel rozhrani CNC zajiStuje komunikaci mezi frézou a ovladacem oto¢ného zafi-
zeni Haas. Protoze vétSina nastrojil CNC je vybavena nahradnimi M kédy, obrabé-
ni ¢tvrté poloviéni osy muze byt dosazeno spojenim jednoho konce kabelu rozhrani
CNC k nékterému z téch nahradnich relé (spinact) a druhého - k ovladaci otoc¢-
ného zarizeni Haas. Povely pro oto¢nou jednotku jsou ulozeny v paméti ovladace
oto€ného zafizeni, a kazdy pulz relé frézy spousti ovlada¢ oto€ného zafizeni, aby
indexovalo ke své dalSi programované poloze. Po zakon&eni indexovani, ovladac
oto¢ného zafizeni poda signal ukon&eni a je pfipraveno pro dalsi pulz.

Dalkovéa zasuvka je umisténa na zadnim panelu jednotky ovladace. Dalkovy vstup
se sklada ze signalu startu cyklu a signalu konce cyklu. Pro spojeni ke vzdalené
zasuvce, musite mit konektor (zkontaktujte svého prodejce), ktery Ize pouzit pro
spousténi ovladace z nékolika jinych zdroji. Pouzivany kabelovy konektor je samci
se &tyfmi koliky DIN. Cislo dilu Haas Automation je 74-1510 (&islo dilu amfenolu

je 703-91-T-3300-1). Cislo dilu Haas Automation je 74-1509 pro zasuvku panelu v
ovladaci skfini (€islo dilu amfenolu je 703-91-T-3303-9).

Start cyklu

Pokud jsou mezi nim koliky 3 a 4 spojeny mezi nim na minimum 0.1 sekundy,
bude ovlada¢ posouvat jednotku jednim cyklem nebo krokem. Aby znovu
posouvaly, musi byt koliky 3 a 4 otevieny na minimum 0.1 sekundy . Za zadnych
okolnostech by se elektricky proud nemél dostat ke kolikim 3 a 4. Uzavreni relé je
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PFi pouziti Start cyklu, kolik 3 dodava kladny proud 12 voltd na 20 miliampéra a
kolik 4 je spojen diodou optického odpojovace, ktery je uzemnén k Sasi. Pfipojeni
koliku 3 ke koliku 4 povede proud pfes diodu optického odpojovace a spusti
ovladani.

Pokud je ovlada¢ pouzivan v blizkosti vysokofrekvenéniho zafizeni, jako napf. el.
svarecky nebo indukéni ohfivace, musite pouzit stinéni privody, abyste zabranili
faleSnému spousténi ozafované EMI (elektromagneticka interference). Ochrana
musi byt uzemnéna. Toto je typické rozhrani CNC:

- - Adant
OVLADACH KABEL __ HA5C Ovladani dvou os

INDEXERU

Ovladani Haas g
samostatné osy |Kabel ovladani

Fréza CNC Ovladani Haas s
#|| Rs-232 dvéma osami Kabel

COE

Ovladani samostatné osy
Konektor 4 kolikd

START I
CYKLU

| Relé
funkce M

71

Konektor 4 koliki -
1 Zadni &ast ovladagel

L — — — — I |
Fréza CNC Vnitini TRT Haas

Konec cyklu

Pokud je VaSe zafizeni v automatickém stroji (fréza CNC), pouzivaji se zpétnova-
zebni linky (koliky 1 a 2). Koliky 1 a 2 jsou ve spojeni s kontakty relé uvnitf ovla-
dace a nemaji polaritu nebo napajeni v nich. Jsou pouzivany pro synchronizaci
automatického zafizeni s ovladacem.

Kabely zpétné vazby sdéluji fréze, ze oto€na jednotka skoncila. Relé Ize pouzi-
vat pro ,Pozastaveni posuvu“ stroje NC nebo pro zruSeni funkce M. Neni-li stroj
vybaven touto volbou, alternativou mize byt prodleni (pauza) delSi, nez by trvalo
pohnuti otoénou jednotkou. Relé spousti vSechny spinace startu cyklu, s vyjimkou
kodu G97.

DALKOVY PROVOZ MANUALNIM ZARIZENIM

Dalkové spojeni je pouzivano pro indexovani jednotky jinym zplsobem nez tlagit-
kem Start. Napfiklad pomoci volitelného dalkového dutého spinaée Haas (Haas
€. dilu RQS). Pokazdé, kdyz je duty ovladac¢ stazen zpét, se maly spina¢ dotyké
sevieni a automaticky indexuje jednotku. Nebo pro indexovani jednotkou béhem
frézovani pouzijte spinaé. Naptiklad, pokazdé, kdyz se stul vraci do uréité polohy,
Sroub na stole muze stladit spina¢ a indexovat jednotku.
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K indexovani jednotky je tfeba pfipojit koliky 3 a 4 (nepfivadéjte napajeni k témto
vodi¢lim). Pfipojeni na koliky 1 a 2 neni pro chod ovladace tfeba. Koliky 1 a 2 by
se ale mohly pouzit pro signal jiné volby, jako napf. automatickou vrtaci hlavici.

Je k dispozici barevné kédovany kabel, ktery pomaha pfi instalaci (ovliadani M-
-funkci); barvy kabelu a oznaceni kolik{l jsou nasledujici:

1 = ¢ervena, 2 = zelena, 3 = ¢erna, 4 = bila

Priklad dalkového vstupu HA5C: Obvyklé pouziti pro HA5C je urCeno pro vrtaci
ukony. Radky startu vedeni jsou pfipojené ke spinadi, ktery se vypne kdyz je vrtaci
hlavice stazena zpét a koncové vedeni vrtaci hlavice jsou pfipojené k pocate¢nimu
vedeni. Kdyz obsluha stiskne Cycle Start, HA5C indexuje do polohy a zapina vrtaci
hlavici k vyvrtani otvoru. Spinag, ktery je montovan na horni ¢asti vrtaci hlavice
spusti indexovani HA5C kdyz je vrtaci jednotka stazena zpét. To ma za nésledek
nekonecnou smyc¢ku indexovani a vrtani. K zastaveni cyklu zadejte G97 jako po-
sledni krok ovladace. Kod G97 je kdd No Op, ktery ovladaci oznami, aby zpétnou
vazbu neodesilal, a tak muze byt cyklus prerusen.

DALKovy Provoz zARiZENI CNC

POZNAMKA: VSechny ovladace Haas jsou dodavany s 1 kabelem
rozhrani CNC. Doplrikové kabely rozhrani mohou byt
objednany (€. dilu Haas CNC).

Frézy CNC maji funkce Miscellaneous (Rlzné) nazvané ,M-functions” (Funkce

M). Tyto jsou vnéjSi spinaCe ovladace (relé), které zapinaji a vypinaji funkce frézy
(napf. vieteno, chladivo atd.). Haas dalkové linka startovani cyklu je pfipojena v
normélné otevienych kontaktech relé nadhradni funkci M. NaSe dalkové zpétnova-
zebni kabely jsou spojeny s koncovym kabelem funkce M (MFIN), ktera je vstupem
do ovladace frézy pro pokracovani nasledujicim blokem informaci. Kabel rozhrani
je €. dilu Haas: CNC

RozHrANI RS-232

Jsou zde dva konektory, pouzité pro rozhrani RS-232 — jeden s koliky a jeden

s dutinkami DB-25. Vicenasobna ovladani otoéného zafizeni jsou spojena
uzavienym cyklem skfini. Kabel od pocitace se pfipoji k samici. DalSi kabel maze
spojit prvni ovlada¢ k druhému spojenim samc¢iho konektoru prvniho pouzdra se
sami¢im konektorem druhého; toto Ize aplikovat az pro devét ovladacu. Konektor
RS-232 na ovladace, pouzity k prendSeni a nacitani programd.

* HRT & HA5C - Konektor RS-232 na zadni strané vétSiny PC je samec (zastrcka)
DB-9 a proto je pro spojeni k ovladaci nebo mezi ovladaci potfebny jen jeden typ kabelu.
Tento kabel musi byt zastrékovy DB-25 na jednom konci a zasuvkovy DB-9 na druhém
konci. Koliky 1, 2, 3,4, 5, 6, 7, 8 a 9 se musi pfipojit ke kabeliim individualné. Toto
nesmi byt kabel Nulového modemu kde se koliky 2 a 3 invertuji. Pro zkontrolovani typu
kabelu pouzijte kabelovy zkouse¢ na zkontrolovani linky spoje. Ovlada¢ je DCE (Data
Communication Equipment = Zafizeni datové komunikace). To znamena, Ze odesila na

96-CS0315 ReV P .~ ~emmn, e Cr—

Duben 2012 Preklad pGvodnich pokyn




@ P ——

linku RXD (kolik 3) a pfijima na linku TXD (kolik 2). Vedeni svorkovnice RS-232 ve vétSiné
pocitacu je pfipraveno pro DTE (Data Terminal Equipment — Zafizeni datového terminalu)
a proto nejsou vyzadovany zadné zvlastni spojky. Konektor DB-25 dolni linky (RS-232
OUT) je pouzivan v pfipadé pouziti vice nez jednoho ovladace. Svorkovnice dolni (RS-232
OUT) linky prvniho ovladace vede ke konektoru horni (RS-232 IN) linky ovladace atd.

* TRT - Na vétsiné dnes3nich PC je konektor RS-232 DB-9. Aby se tyto dva mohly
propojit, je pozadovan nulovy modemovy kabel se zasuvkou DB-9 na jednom
konci, a zastrckou DB-25 na druhém konci. Oba PC a ovlada¢ dudlini osy jsou
DTE a proto je pozadovan nulovy kabel modemu. Pro montaz ¢i zkouSeni kabelu
pouzijte nasledujici spoje:

PC DB-9 - samiéi Haas dualni ovlada€ DB-25 - samg&i
Kolik 2, Pfijem dat pFipojuje k Kolik 2, Pfenos dat*
Kolik 3, Pfenos dat pripojuje k Kolik 3, Pfijem dat*
Kolik 5, Logické uzemnéni pfipojuje k Kolik 7, Logické uzemnéni*
Kolik 4, DTR pripojuje k Kolik 6, DSR
Kolik 6, DSR pripojuje k Kolik 20, DTR
Kolik 7, RQS pripojuje k Kolik 5, CTS
Kolik 8, CTS pFipojuje k Kolik 4, RQS

*Qvlada¢ Haas vyzaduje oznacené signaly jako minimum. Spojte zbyvajici signaly
pokud je to vyZadovano.

Kolik 1 na DB-9 je na zjiSténi nosi¢e dat a neni obecné pouzivan. Kolik 1 na DB-25
je pouzivan pro stinéni/uzemnéni kabelu a musi byt pfipojen na jednom konci pro
minimalizaci hluku.

Dualni ovlada¢ Haas ma 2 sériové porty - na odesilani a na stazeni (podle vyse
uvedeného popisu, kromé DCE). Port na stazeni (dolni linka) je pouzivana pouze v
pfipadé pouziti vice ovladacu. Konektor dolni linky prvniho ovladace nebo konektor
»,RS-232 OUT" spojuje ke konektoru horni linky druhého ovladace nebo ,RS-232 IN*
atd. Ovlada¢ CNC je pfipojen k horni lince prvniho ovladac¢e nebo ,RS-232 IN“ atd.

Rozhrani RS-232 odesila a pfijima sedm bita dat, sudou paritu a dva
ukonéovaci bity. Rychlost pfevodu dat muze byt mezi 110 a 19200 bitt za
sekundu. PFi pouziti RS-232 se ujistéte, ze Parametry 26 (rychlost RS-232) a

33 (X-on/X-off povoleno) jsou nastaveny na stejnou hodnotu v ovladaci a PC.
Parametr 12 musi byt nastaven na 3, aby koordinoval pohyb frézy a ovladace. To
zabrani generovani vystrahy nespravné polohy pomocné osy (355) béhem rezimu
pomalého ruéniho posuvu. Pokud je Parametr 33 nastaven na on (Zap.), ovlada¢
pouziva kédy X-on a X-off pro ovladani pfijimani a proto se ujistéte, ze Vas pocitac
muZze tyto zpracovat. To také shodi CTS (kolik 5) v dobé, kdyZ se odesila X-off a
obnovi CTS, kdyz se odesila X-on. Linku RTS (kolik 4) Ize pouzivat pro spousténi/
zastaveni vysilani ovlada¢em nebo mizete pouzit kody X-on/X-off. Linka DSR
(kolik 6) je aktivovana pfi spousténi ovladace a linka DTR (kolik 20 z PC) neni
pouzivana. Pokud je Parametr 33 nula, linka CTS stale muze byt pouzivana pro
synchronizace vystupu. Kdyz je vice nez jeden ovladac otocného zafizeni Haas,
data odeslana z PC vedou do vSech ovladacu ve stejné dobé. Proto je poZadovan
vybérovy kod osy (parametr 21). Data odeslana ovladacem zpét do PC jsou
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souctova a budou pfekrocena v pfipadé, ze odesila vice nez jedna skfin. Proto
musi byt vybérovy kéd osy jedine¢ny pro kazdy ovladag. Sériové rozhrani maze byt
pouzivano bud v rezimu dalkové kontroly, nebo jako cesta nahravani/stazeni .

Rezim dalkového ovladani RS-232

Parametr 21 nem(iZze byt pro provoz rezimu dalkového ovladani nulovy, protoze
ovlada¢ vyhleda vybérovy kod osy definovany timto parametrem. Aby odpovidal
rozhrani, musi byt ovladac¢ také v rezimu RUN (Provoz). ProtoZe se ovlada¢ spous-
ti v reZimu RUN (Provoz), je mozny dalkovy provoz bez obsluhy.

Povely jsou odeslany v kodu ASCII a jsou ukon&eny navratem voziku (CR). VSem
poveltm, kromé povelu B, musi pfedchazet volba kédu (U, V, W, X, Y, Z). Povel
B nevyZaduje kdd volby, protoze je pouZivan pro provoz vSech os ve stejné dobé.
Koédy ASCII pouzivané pro Fizeni ovladace jsou nasledujici:

RS-232 Povely samostatné osy
Nasledujici povely jsou RS-232, a X je vybrana osa:

xSnn.nn Urcit velikost kroku nebo absolutni polohu.

xFnn.nn Urcit rychlost posuvu v jednotkach/sekundu.

xGnn Urcit kéd G.

xLnnn Urcit pocet smycek.

xP Urcit stav nebo polohu serva. (Tento povel zplsobi to,

ze adresovany ovlada¢ odpovi poloze serva a ur¢i podle
stavu serva, zda je mozny normalni nebo jiny provoz.)

xB Zacit naprogramovany krok na ose X.

B Zacit naprogramovany krok na vSech oséch najednou.

xH Vratit se se do vychozi polohy (Home) nebo pouzit ofset
vychozi polohy.

xC Nastavit servo polohu na nulu a zalozit nulu.

xO Zapnout servo.

xXE Vypnout servo.

RS-232 Povely dvojité osy (TRT)

Osa A - Stejné jak nahofte.

OsaB
xSBnn.nn Urcit krok
xGBnn.nn Urcit rychlost posuvu
xGBnn Urcit kod G
XxLBnnn Urcit poCet smycCek
xPB Urcit stav nebo polohu serva
xHB Vratit se do vychozi polohy (HOME) nebo pouzit ofset

vychozi polohy
xCB Nastavit polohu serva na nulu a zalozit nulu
ProAiB:

xB Zacit naprogramovany krok na ose X
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B Zacit naprogramovany krok na vSech osach najednou
xO Zapnout servo
XE Vypnout servo

RS-232 Odpovédi
Povel xP je v souc¢asnosti jediny povel, ktery odpovida datam. Vraci jenom jeden
fadek, ktery se sklada z:

Xxnnn.nnn (servo na stani v poloze nnn.nnn) nebo
xnnn.nnnR (servo v pohybu mimo polohu nnn.nnn) nebo
xOn (servo je vypnuto kvuli n) nebo

xLn (vychozi poloha serva ztracena kvuli n)

DALKkovy Provoz ovLADAGEM FANUC CNC (HRT & HA5C

Pozadavky nastaveni ovladani FANUC
Je nékolik poZzadavkd, které musi byt spinény dfive, nez se Servofizeni Haas
pFipoji k fréze ovladané FANUC. Jsou nasledujici:

1. FANUC ovladani s aktivnim uZivatelskym makrem a Parametrem 6001, bity 1 a
4 nastaveny na ,1“.

2. Sériovy port na ovladani FANUC musi byt dostupny pro pouziti ovladanim
ota€eni Haas pfi spusténi programu DPRINT.

3. 25' RS-232 stinény kabel (DB25M / DB25M). Radio Shack €. dilu RSU10524114.

4. Stinény kabel reléového kodu M, Eislo dilu Haas Automation: CNC

Usporadani a pocet kolik( DB25: 1-1 2-2
3-3 4-4
5-5 6-6
7-7 8-8
20-20

Parametry Haas

Jednou, kdyz byly spinény vySe uvedené pozadavky, projdéte parametry ovladani
Haas. NiZe uvedené parametry musi byt zménény: (Pocate¢ni nastaveni. Zménte
je jen kdyz rozhrani funguje.)

Parametr 1 =1 Parametr 2 =0
Parametr 5=0 Parametr 8 =0
Parametr 10=0 Parametr 12 =3
Parametr 13 = 65535 Parametr 14 = 65535
Parametr 21 = 6 (viz. tabulka 1) Parametr 26 = 3 (viz. tabulka 2)
Parametr 31 =0 Parametr 33 =1
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Tabulka 1 Tabulka 2

0 = RS 232 pfenaseni a stahovani programl 1 = U 0=110 1=300

2=V 3=W 2=600 3=1200

4=X 5=Y 4=2400 5=4800

6=Z 7,8,9 Rezervovano 6 =72007 7 = 9600
8 = 19200

Parametry Fanuc
Aby Uspésné komunikovaly s ovladanim otaeni Haas, musi byt nasledujici para-
metry ovladani Fanuc musi byt nastavény jak nasleduje.

PFenosova rychlost 1200 (Pocatecni nastaveni. Zmérite je jen kdyz
rozhrani funguje.)

Parita Rovnost (pozadované nastaveni)

Datové hity 7 nebo ISO (Pokud ovladani CNC definuje bity dat
jako délku slova + paritni bit je pak nastaven na 8)

Koncoveé bity 2

Rizenf prétoku XON/XOFF

Koédovani znakl (EIA/ISO) ISO (nastaveni pozadované, EIA nebude fungovat)

DPRNT EOB LF CR CR (,CR" je pozadovan, ,LF“ je vzdy
ignorovan servorizenim)

DPRNT Vedouci nuly jako uzaveéry - Vyp. (OFF)

Ujistéte se, zZe nastavujete parametry FANUC souvisejici s aktualnim sériovym
portem pfipojeni k ovladani otaceni Haas. Parametry byly nastaveny pro dalkovy
provoz. Nyni muzete zahajit program, nebo spustit existujici program. Existuje né-
kolik klicovych problému, které musite vzit v Gvahu, abyste si byli jisti, Ze program
bude bézet Uspésné.

DPRNT musi provést kazdy pfikaz odeslany do ovladaCe Haas.

Povely jsou odeslany ovladaci v ASCII kédu a jsou ukonéeny navratem voziku (CR).

VSem prFikazam musi pfedchazet volba kédu osy (U, V, W, X, Y, Z). Napfiklad na-
staveni parametru 21 = 6 znamena, ze Z bude predstavovat kod osy.

Blok povela RS 232

DPRNT[ ] VVymazat / Resetovat pamét pfijmu.

DPRNT [ZGnn] Zavede G-kod nn do kroku ¢ 00, ,0" je poloha.

DPRNT [ZSnn.nnn] Vlozi velikost kroku nnn.nnn do kroku ¢. 00

DPRNT [ZFnn.nnn] VlozZi rychlost posuvu nnn.nnn v kroku &. 00

DPRNT [ZLnnn] Vlozi pocet smyc¢ek do Kroku €. 00

DPRNT[ZH] Vraci do vych. polohy ihned bez M-FIN

DPRNT [ZB] Spusti Start dalkového cyklu bez M-FIN

DPRNT [B] Spusti Start dalkového cyklu bez M-FIN, bez ohledu na

nastaveni Parametru 21 servofizeni Haas ((Neplati pro
) vS§eobecné pouziti v této aplikaci))
Poznamky:
1. Pouziti ,Z* (uvedené vyse) pfedpoklada nastaveni Parametru 21
Servofizeni Haas na 6.
2. Musi byt obsazena vedouci a vlec¢end ,0" (spravné: S045.000,
nespravné: S45).
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3. Kdyz napiSete svlij program ve formatu FANUC, je dulezité, aby nebyla
prazdna mista nebo navraty voziku (CR) ve formulaci DPRNT.

Priklad programu DPRINT

Nasleduje pfiklad jednoho zplsobu programovani pomoci FANUC:
00001

GO00 G17 G40 G49 G80 G90 G938

T101 M0O6

G54 X0 Y0 S1000 M03

POPEN (Otevrit sériovy port FANUC)

DPRNT[] (Vymazat/resetovat Haas)

G04 P64

DPRNT [Z2G090] (Krok servorizeni by mél nyni ukazovat ,00%)
G04 P64

DPRNT [Z2S000.000]  (Vlozi do kroku 00 velikost kroku 000.000)
G04 P64

DPRNT [ZF050.000]  (Vlozi do kroku 00 rychlost posuvu 50 jednotek/sek)
G04 P64

Mnn (Dalkovy start cyklu, posune se na P000.0000, odesle M-FIN)
G04 P250 (Prodlévéa spousténi DPRNT je-li M-FIN stale vysoky)

G43 Z1. HO1 M08

G81Z-5F3.R.1 (Vrté& pfi: X0 YO P000.000)

DPRNT[] (Ujistéte se, Ze vstupni pamét Haas je volna)

G04 P64

#100 = 90. (Priklad spravné nahrady Makra)

DPRNT [ZS#100[33]] (Vlozi velikost kroku 090.000 do kroku 00)
(Vedouci nula prevedena na prostorovy parametr

G04 P64

Mnn (Délkovy start cyklu, posune se na P090.000, odeSle M-FIN)
G04 P250

X0 (Vrté& pfi: X0 YO P090.000)

G80 (ZruSuje cyklus vrtani)

PCLOS (Otevira sériovy port FANUC)

GO00 z0 HO

MO05

M30

Sériové rozhrani mlze byt pouzivano pro natazeni nebo stazeni programu. VSech-
na data jsou odeslana a pfijimana v ASCII kédu. Radky odeslané ovladagem jsou
ukon&eny navratem voziku (CR) a posunem Fadkd (LF). Radky odeslané k ovladagi
mohou obsahovat LF, ale tento je ignorovan a linky jsou zakonéeny CR.

Natazeni nebo stazeni je startovano z rezimu Program se zobrazenym kédem G. Pro
startovani natazeni nebo stazeni, stisknéte tlacitko minus (-) a kéd G bude zobrazen
a blikajici. Je zobrazeno Prog n, kde n je €islo aktualné zvoleného programu. Zvolte
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jiny program pomoci numerickych tla€itek a pak Start pro vraceni do rezimu Program
nebo pomoci Mode (Rezim) - pro navraceni do rezimu Run (Provoz); nebo se vratte
zpét k obrazovce pomoci klavesy minus (-). SEnd n, kde n je €islo aktualné zvoleného
programu. Zvolte jiny program pomoci numerickych tlagitek a pak Start pro zahajeni
odesilani zvoleného programu, nebo se vratte zpét k obrazovce pomaoci klavesy minus
(-). rECE n, kde n je Cislo aktualné zvoleného programu. Zvolte jiny program pomoci
numerickych tlacitek a pak Start pro zahgjeni pfijmu zvoleného programu, nebo se
vratte zpét k rezimu Program pomoci klavesy minus (-). Obé natazeni a stazeni mohou
byt ukon€ena stisknutim CLR.

OvladaCem natazené a stazené programy maji nasledujici format:

Jedna osa Programy dvojité osy (odeslano
vSem ovlada¢am)
% %

NO1 G91 X045.000 F080.000 LOO2 NO1 G91 S000.000 F065.000 G91
S$999.999 F060.000

NO02 G90 X000.000 Y045.000 NO2 G91 S-30.000 F025.001 G91
F080.000 S-30.000 F050.000

NO3 G98 F050.000 LO13 NO3 G97 L020

NO4 G96 P02 NO4 G99

NO5 G99 %

%
Programy dvojité osy (obdrzené
ovladanim)
Zavisi na rezimu (M:A nebo M:B):
%
NO1 G91 S045.000 F080.000 L0O02
N02 G90 S000.000 F080.000
NO3 G98 F050.000 L013
NO04 G96 P02
NO5 G99
%
Ovladac vlozi kroky a pfepocita vSechny potfebné udaje. Kéd P je misto uréeni
skoku podprogramu pro G-koéd 96.

% musi byt nalezen dfive, nez ovlada¢ zpracuje vstup a bude vzdy zacinat vystup
s %. Kod N a kod G jsou na vSech rfadkach a zbyvajici kddy jsou pfitomny jak je
pozadovano kédem G. Kod N je stejny jako displej isla kroku v ovladaci. VSechny
kody N pravidelné zacinaji s 1. Ovladac¢ konci vystup vzdy %, a vstup k nému je
ukonéen %, N99 nebo G99. Mezery jsou povoleny pouze jak je ukadzano.

Ovladag, po odeslani programu, zobrazi ,SEnding“ (Odeslani). Ovladag, po prijeti
programu, zobrazi ,LoAding" (= nacteni). V kazdém pfipadé se &islo fadku zméni
podle toho, jak je informace odeslana nebo pfijata. Pfi odeslani nespravné informa-
ce se zobrazi chybové hlaseni a displej zobrazi posledni odeslany radek. V pfipa-
dé chyby, se ujistéte, zda nebylo v programu omylem pouzito pismeno O namisto
nuly. Viz. také oddil ,ReSeni problémo*.
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PFi pouziti rozhrani RS-232, je doporu¢eno, aby byly programy napsany v Note-
pad Editor nebo v jiném ASCII programu. Programy zpracovani textu, jako Word,
nejsou doporucéeny, protoze pfidavaji nadbytec¢né informace.

Funkce natazeni/stazeni nemusi mit kdd volby osy, protoze je manualné ovlada-
teln& operatorem pomoci pfedniho panelu. AvSak, pokud kod volby (Parametr 21)
neni nula, bude pokus odeslani programu k ovladaci chybét, protoze fadky nezadi-
naji spravnym kdédem volby osy.

NAsTAVENI A PrROVOz HA2TS (HAS5C

2.50 MAX. CHOD MAX. 12— F
KONIKU Lﬁ ﬂ%ﬁ%
i 10.50
]

1.450j 295
~——— MAX.38.80

1. Uvedte konik do polohy tak, aby jeho vieteno bylo vysunuto 3/4" az 1-1/4". To
optimalizuje tuhost vietena (polozka A).

2. Sefizeni hlavice koniku HA5C muze byt provedeno tlaéenim koniku (polozka B)
k jedné strané drazky T pfed napinanim matici s nakruzkem o 50 ft-Ib. Koliky pFes-
né montaze, montované na spodni ¢ast koniku, umozni rychlé vyrovnani, protoze
koliky jsou paralelni v otvoru vietena 0.001". Ujistéte se v3ak, ze jsou obé jednotky
koniku umistény na stejné strané drazky T. Toto vyrovnani je vSe, co potfebujete
pro pouziti oto¢nych hrota.

3. Nastavte regulator vzduchu (polozka C) mezi 5-40 psi. s maximem 60

pozadovanou tuhost pro obrobek
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. LC5C-B
Imbusovy Sroub
s valcovou

hlavou SHCS

Celistni
desky

HAS5C — pfijimé& standardni klestiny 5C a
krokové klestiny. Pfi viozeni klestiny,
vyrovnejte klinovou drazku na klestinu s
kolikem uvnitf vietena. Tlacte kleStinu a
otocte tahlo po sméru hodinovych rucicek
az dosahnete fadné tésnosti klestiny.

Sklicidla a Celistni desky pouzivaji zavitovy
nos 2 3/16-10 na vietenu. Jsou doporucena
sklicidla, ktera nemaji primér vétsi nez 5"
a hmotnost nizsi nez 20 liber. Dejte pozor
na instalovani sklicidel. Ujistéte se, ze

chod zavitu a vnéjsi prGmeér vietena je beze Spiny a tfisek. Vieteno lehce namazte
olejem a zaSroubujte jemné skli€idla az dosahnou zadni stranu vietena. Utahnéte
skli¢idlo do pfiblizné 70 ft.-lb pasovym kli¢em. Pro odstranéni nebo instalovani skli-
¢idel nebo Celistnich viozek pouzijte vzdy pevny a staly tlak, jinak hrozi nebezpeci
poskozeni indexovaci hlavice.

Vzduchovy upinaé kleStiny AGAC (HRT)

VAROVANI!

Pro upinani skli¢idla nikdy nepouzijte kladivo
nebo sochor, porusili byste pfesnost loZisek v
jednotce.

— - —— - —

Manualni upina¢ klestiny

"(@ AC25

Upinac klestiny AGAC se zaSroubuje
na zadni stranu HRT A6 (viz.
nasledujici obrazek). Redukce tahla
a svorniku jsou navrzeny aby
licovaly s hlavici vietena Haas
A6/5C. Volitelné A6/3J a A6/16C
mohou byt obdrzena od lokalniho
distributora nastroju. Nedbani
dodrzovani pokynu k instalaci AGAC
mize mit za nasledek zavadu na
pFitlaéném lozisku.

POZNAMKA:  Specialni adaptér tazné trubky je nutny pro 16C a 3J.
Ujistéte se, zZe distributorem dodané soucastky vretena/tédhla jsou stejné

jako zobrazené.
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A - MAX.
B - MIN.
& - MAX (potrubi prodlouzené) .640*

A

f f B - MIN (potrubi stazené zpét) .760
C - typ a velikost vietena A
D

l—O

[} 1-6
E F G D - Data zavitu tazného potrubi  17/8- 16 UN - 2B
| ] 1 - Priimér zavitu 1.834/1.841

2 - Rozte¢

3 - Vnitini zavit 1.25
4 - Délka zavitu
- Vnitt. primér tazného potrubi  1.75
- Vngj$i primér tazného potrubi 2.029
- Vnitf. prdmér vietena .
100 psi (libra na Etverecni palec) tlak linky

O
[SYokalul

Upinac klestiny AGAC je na obrazku namontovan na HRT A6 Tazna trubka dle rozmerii Vietena (vytazend/zatazend)

Upinaci sila a pfivod vzduchu
ABAC je svornik 1-3/4" typu pruchozi, ktery je prestavitelny zezadu. Drzi obrobky
pomoci sily pruziny pro podélny pohyb az 0.125", tazné sily az 5000 Ib. pfi 120 psi.

Vyrovnani

PFi sefizovani upinace klestiny srovnejte klestinu s klinovou drazkou, zasunte klestinu
do vietena a otocte tahlo po sméru hodinovych ruci¢ek, aby klestinu vtahlo. Kone¢né
sefizeni provedte tak, Ze umistite obrobek do klestiny, potom otocte vzduchovy ventil
do neupnuté polohy. Utdhnéte tahlo az na doraz, pak jej povolte o 1/4 az1/2 otacky

a otocte ventil vzduchu do upnuté polohy (nastaveno na maximalni upinaci silu). Pro
snizeni upinaci sily, uvolnéte tahlo nebo nastavte tlak vzduchu pred vyrovnanim nize.

ZDUCHOVE UPINACE KLESTINY

Model AC25/AC100/AC125 pro HA5C a T5C
Vzduchové klestiny HA5C AC25 je typ upinaci hlavice s

Tazna sila oproti vzduchovému tlaku neprichozi dirou, ktera drzi
12,000 (5443) 1+ o obrobky pomoci vzduchového
11,000 (4990) - QQ© tlaku taznou silou az 3000 liber
10,000 (4535)- 2> & | podie dodaného vzduchového
9,000 (4082)- o &% | taku. Mechanicka cast zajisti .03"
8,000 (3629)} o @ o 1St zaistt -
2 7000 (3175) | v < podélného pohybu, tj. zmény
< b N améru az .007* mohou byt
2 6,000 (2722)+ & prumeru az .Uk vt
5 5,000 (2268) 1 ( bezpecné sevieny bez opétovného
4,000 (1814) 1+ nastaveni.
3,000 (1361) 1 5 KSp()o@‘?'m AC100 je typ upinaci hlavice s
%ggg 222471;: priichozi dirou, ktera drzi obrobky
’ 0 . . . . , pomoci pruziny s taznou silou az

0 25 5 75 100 120 10,000 liber. Mechanicka ¢ast zajisti
(1.72) (345) (5.17) (6.89)(8.27) (0,025 podéIiného pohybu, tj. zmény
PSi tbar) praméru az 0,006“ mohou byt
bezpecéné sevieny bez opétovného nastaveni. Nastavte tlak vzduchu mezi 85 a 120 psi.

Vzduchovy upina¢ klestiny AC125 ma prlchozi diru 5/16", kter& dovoli zbytkovému materiélu
mensiho prdméru, aby jednotkou prochazel. AC125 také ma valcové zahloubeni velkého
primeéru v tazném potrubi, které dovoli zbytkovému materialu projit standardni klestinou 5C az
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priblizné 1.6" ze zadni ¢asti klestiny. Toto také umozni pouZiti vétSiny béznych zarazek klestiny.
AC125 pouziva tlak vedeni, aby dodal az 12,000 liber taZné sily (nastavitelny regulator
vzduchového tlaku dodavany zakaznikem). Chod tazného potrubi 0.060" umoZzni jednotce,
aby bezpecéné upinala obrobek priméru az .015" bez opétovného nastaveni.

Odstranéni manualniho upinaée kleStiny (model AC25 / AC100 / AC125)
Nez namontujete vzduchovy upina¢ klestiny na jednotku, musite nejdfive

odstranit sestavu manualniho upinani klestiny (poloZka B). Odmontujte horni

a spodni Srouby rukojeti (polozka A) a vysurite rukojet ze sestavy upinace

klestiny. Odstrarite upinac klestiny a vysurite jeho sestavu ze zadni ¢asti vietena.
Odmontujte Sroub s plochou hlavici (polozka C) a zapadku (poloZka B) a
odSroubujte vietenovou matici (poloZzka D). (MUze byt tfeba, abyste pro uvolfiovani
vietenové matice pouzili dva koliky 1/8" a Sroubovak.)

Montaz upinaée kleStiny AC25

K instalaci AC25 nasadte novou
matici vietena (polozka F),
pojistnou zapadku (polozka C)
a Sroub s plochou zapustnou
hlavou (polozka D). Viozte
tazné potrubi montovaného
AC25 (polozka E) v zadni &asti
vietena HAS5C a zaSroubujte
hlavni téleso k zadni strané
vietena. Utahnéte tfrmenovym
klicem na pfiblizné 30 ft-Ib.
Namontujte soustavu ventilu
(poloZka B) na vrchni ¢asti HASC, jak je zobrazeno, pomoci Sroub( s vnitfnim
Sestihranem SHCS '2-13 (polozka A). Namontujte armatury médéného potrubi
(Polozka G) mezi ventilem a armaturou na zadni ¢ast upinace klesStiny a utdhnéte.

POZOR! Upinac klestiny typu AC25 zavisi na tlaku vzduchu, aby udrzoval upinaci
silu, a pfi pferuseni pfivodu vzduchu se uvolnil. Je-li to problém zajisténi v pfipadé
selhani, spina¢ vzduchu by mél byt nainstalovan v fadé pro zastaveni obrabécich
operaci, kdyz je pfivod vzduchu prerusen.

Montaz klestiny AC25
Pro instalaci klestiny vyrovnejte klinovou drazku s kli¢em vietena a vlozte klestinu.
Jsou dva zpUsoby obraceni tazného potrubi pro sefizeni klestiny:

1. Klestiny s otvorem 11/64" nebo vétSim Ize nastavit pomoci Sestihranného klice 9/64".

2. Klestiny menSi nez 11/64" Ize nastavit otaCenim tazné trubky kolikem skrz
Stérbinu. Mezi zadnim ¢elem Snekového prevodu a upinac¢em klesStiny uvidite dirky
v tazném potrubi. MUzZe byt potfeba popojet jednotkou vietena az bude viditelna.
Pro oto¢eni tazného potrubi pouzijte kolik s primérem 9/64 a kleStinu utahnéte. K
sefizeni je 15 otvord a proto je nutné 15 krokd pro Uplnou otacku potrubi. PolozZte
obrobek do kleStiny a utdhnéte az se obrobek sevre, pak otocte tazné potrubi zpét
Ya az Vs otacky. Neplati pro jednotky HA5C s vicenasobnou hlavici.
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Montaz upinace klestiny AC100 (jen HA5C)

Pro montaz AC100 sestavte mosazné
vzduchové armatury s ventilem a se
sbéracim krouzkem, jak je ukazano na
obrazku nize. Pfi montovani armatur
se ujistéte, ze vSechny armatury jsou
utésnéné a Ctvercové s ventilem.
Namontujte ventil ke konzole pomoci
SroubU s vnitinim Sestihranem 10-32 x
3/8" BHCS. ZaSroubujte konzolu k
zadni strané indexovaci hlavice
pomoci Sroubl SHCS V4-20 x %4" a pruznymi podlozkami %4". Pfed upevnénim
konzoly se ujistéte, ze sbéraci krouzek a drzak jsou vhodné pro otoceni jednotky.
Spojte ventil a sbéraci krouzek s médénym potrubim a armatury utdhnéte.

POZOR! Upinac klestiny AC100 je navrzen, aby upinal obrobky pfi zavieni tlaku
vzduchu. Neindexujte béhem podavani tlakového vzduchu k jednotce, protoze to
zpUsobi nadmérné zatiZzeni sbéraciho krouzku a dojde k poskozeni motoru.

Montaz klestiny AC100

POZNAMKA: Tlak vzduchu pro AC100 by mél byt nastaven mezi 85 a 120 psi.

Vyrovnejte klinovou drazku klestiny s klicem vietena a vlozte klestinu. Drzte klesti-
nu v poloze a utahnéte tahlo ru¢né. Pfi otevieni ventilu tlaku vzduchu (on), vlozte
obrobek do klestiny a utahnéte dokud se nezastavi. Otocte zpét o V4 az 2 otacky a
vypnéte vzduch (off). KleStina sevie obrobek s maximalni upinaci silou.

Pro tenkosténné nebo kiehké obrobky, zavrete pfivod stla¢eného vzduchu, umis-
téte obrobek do klestiny, a utdhnéte tahlo dokud se nezastavi. To je startovaci bod
pro sefizeni podrazdéného porubu. Oteviete ventil tlaku vzduchu a utahnéte tahlo
ot&Cenim V4 az .. Zavfete vzduch a kleStina zacne svirat obrobek. Opakujte dokud
nedosahnete zadané hodnoty svéraci sily.

AC125 Upina€ kleStiny

Peclivé viozte tazné potrubi montovaného
AC125 (polozka A) v zadni Casti vietena
HAS5C a zaSroubujte hlavni téleso k zadni
strané vretena.

POZOR: Naraz sestavy upinaciho pouz-
dra do vietena muze zpUsobit poSkozeni
zavitd na konci tahla.

Utahnéte pasovym klicem pfiblizné na 30
ft-lb. Pomoci Sroubu SHCS 1/2-13 (poloz-
ka C) namontujte sestavu ventilu (Polozka
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B) na horni ¢ast HA5C, jak je ukazano. Namontujte armaturu (polozka D), €. dilu
58-16755, a médéné potrubi (polozka E), €. dilu 58-4059, mezi ventil a armaturu na
zadni ¢ast upinace kleStiny a utahnéte.

Nikdy nepouzivejte kladivo pro odstranéni nebo instalovani téchto polozky. Naraz
poskodi pfesna loziska a prevody v jednotce.

Montaz klestiny (model AC125)

V8echny klestiny pouzivané s AC125 musi byt Cisté a v dobrém stavu. Pro instalaci
kleStiny AC125 vyrovnejte klinovou drazku klestiny s klicem vietena a vliozte klestinu.
Vlozte Sestihr. kli¢ 5/16" do imbusu v zadni ¢asti tazného potrubi a otocte tazné po-
trubi pro zajisténi kleStiny. PFitahnéte tazné potrubi az sevie obrobek, pak otocte zpét
priblizné 1/4 otacku. To je dobré vychodisko pro jemné doladovani fady sevreni.

ODSTRANENI UPINAGE KLESTINY (MoDEL AC25 / AC100 / AC125

Upinac klesStiny je namontovan vyrobcem a neni uréen pro odmontovani. Avsak,
pokud jej odstranite, pouzijte dratény pasovy kli€. Pro odstranéni téles upinace
nepouzivejte kladivo nebo narazovy kli¢, protoze mize dojit k poSkozeni pfevodu
a sad loziska. Pfi zpétné montazi upinace klestiny, pouzijte pasovy kli¢ a utdhnéte
pFiblizné az 30 ft-Ib.

MANUALNI TAZNA TRUBKA Haas (HMDT

HMDT mUZze byt pouzito pro standardni vicehlavicové jednotky 5C s naklonem,
namisto pneumatickych upinacich hlav, kde se pozaduje priichozi otvor nebo kde
existuji omezovace prostoru. HMDT zapadne do télesa jednotky 5C a ma pruchozi
otvor o priiméru 1.12“ (28 mm). KleStina bude pevné utazena pomoci standardniho
nastréného klice 1-1/2" (38 mm) a momentového klice.

UVAZNUTI KLESTINY

POZNAMKA: Pro zamezeni nadmérného opotfebovani a uvaznuti kles-
tiny se ujistéte, Ze klestiny jsou v dobrém stavu a bez ostfin. Lehky natér
tukem Molybdenum na plochach opotfebovani klestiny prodlouzi Zivotnost
vietena / klestiny a pomaha k ochrané proti uvaznuti.

Pfi pouzivani AC25 je nutné spolu s uvolnénim klestiny odstranit pfivod vzduchu.
Pak jsou klestiny vytlaéeny pevnou pruzinou uvnitf vzduchové klestiny

AC100 pouziva dilensky vzduch, aby posunul tahlo dopfedu a uvolnil klestinu. Zvy-
Seni tlaku vzduchu muaze prerusit uvaznuti klestiny - nepfekrocujte 150 psi.

AC125 pouziva dilensky vzduch, aby vtahnul tazné potrubi, a pevnou vnitfni
pruzinu pro vystréeni tazného potrubi a uvolnéni klestiny. Pokud po opétovném
pouziti pruzina klestinu nevytlaci, pouzijte jeden z nasledujicich zptsobu pro
odstranéni klestiny (a pfed znovuvloZenim lehce namazte vnéjsi ¢ast klestiny
tukem):

96-CS0315 ReV P .~ ~emmn, e ——— 23

Duben 2012 Preklad pGvodnich pokyn




@ P ——

1. Pokud je trojcestny vzduchovy ventil zablokovéan, vyfukovy proud vzduchu
muZe byt sniZzen, cozZ zpUsobit uvaznuti klestiny v kuZelu. Nechte ventil
upnuty a nékolikrat za sebou pfipojte a odpojte pfivod vzduchu.

2. Pokud vySe uvedeny postup kleStinu neuvolni, pfepnéte ventil do polohy
uvolnéni a jemné setfasejte zadni okraj tazného potrubi plastickou pali¢kou.

UMISTENI NASTROJOVEHO VYBAVENI HAS5C

HASC je vybaven polohami hrotu nastrojii pro vétsi rychlost nastaveni. Casové
naro¢ny postup pfi nastaveni je vyrovnani hlavice se stolem. Na upevriovacich
plochach jsou dva vyvrtané otvory 0.500" na 3.000" stfedisek. Otvory na spodni
ploSe jsou paralelni vietena v mezich 0.0005" za 6 palcl a ve stfedu v mezich +
0.001". Vrtanim pfizpUsobovacich otvord na nastrojové desce se nastaveni stane
rutinnim. Pouzivani otvor(i nastrojl také zabrani narazeni hlavice do frézy, je-li
obrobek pod velkou Feznou silou.

U fréz CNC, je stupnova zatka priiméru 0.500" na jedné strané a 0.625" na druhé,
dodana spolu s hlavici Haas. Pramér 0.625" zapadne do drazky T frézy. Toto da
rychlé rovnobézné sefizeni.

SYSTEM SOURADNIC DVOJITYCH OS

Rozmisténi os A a B ovladani péti os Haas je zobrazeno nize. Osa A je oto¢ny
pohyb okolo osy X, zatimco osa B urci oto¢ny pohyb okolo osy Y. Pravidlo pravé
ruky mlze byt pouzivano, aby urcilo pohyb osy pro osy A a B. PFi umisténi palce
pravé ruky podél kladné osy X, budou prsty pravé ruky ukazovat smér pohybu
nastroje pro kladny povel osy A. Podobné, pfi umisténi palce pravé ruky podél
kladné osy Y, , budou prsty pravé ruky ukazovat smér pohybu nastroje pro kladny
povel osy B. Je dulezité pamatovat si, Ze pravidlo pravé ruky urci smér pohybu
nastroje ale ne smér pohybu stolu. U pravidla pravé ruky, budou prsty ukazovat
opacny smér kladného otacivého pohybu stolu. Podivejte se na nasledujici
obréazky.

Pracovni souradnice (kladny smer) Pohyb stolu (kladny povel)
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POZNAMKA: PFedchozi obrazky ukazuji jeden z mnozstvi moznych
obrabécich nastroji a konfiguraci stoll. MazZete mit rdzné pohyby stoll
pro kladny smér, v zavislosti na zafizeni, nastaveni parametrli, nebo
programovaciho softwaru péti os, ktery pouzivate.

Pfedni panel zobrazuje program a rezim pro oto¢nou jednotku. Displej obsahuje

4 fadky po 80 znacich. Prvni fadek zobrazuje momentalni polohu vietena (POS),
nasledovanou zobrazenim G-kodu (G) a pak zobrazenim poctu cykla (L).

Druhy a treti Fadek zobrazuje Cislo kroku (N), ndsledované velikosti kroku, pak
rychlosti posunu (F). Tfi znaky vlevo na druhém a tfetim Fadku predstavuji ¢islo
kroku v rozsahu 1 az 99. Nemohou byt zménény ¢Ciselnymi klavesami a jsou zvole-

ny pomoci Sipek tla¢itka Snimani kroku.

Ctvrty Fadek je stav ovladani. Zajistuje tfi ovladaci funkce: chod (RUN), STOP,
ALARM. Tyto tfi stavy jsou nasledovany procentem zatiZeni a poslednim stavem
vzduchové brzdy.

Kazdy krok (nebo blok) obsahuje nékolik informaci, které jsou pro program nutné,
ale nemohou byt zobrazeny zaroven. Udaje pfedchazi pismeno(a) pro oznaceni
typu zobrazené informace.

Nasledné stisknuti tlacitka s pravou Sipkou zpUsobi, Ze displej bude obihat k dalsi-
mu registru, to znamend: Position (Poloha) - Step Size (Velikost kroku) - Feed Rate
(Rychlost posuvu/podani) - Loop Count (Pocet smycek) - G Code (Kéd G) - Posi-
tion (Poloha) atd. V rezimu RUN (Béh) mize tlacitko pravé Sipky volit mezi témito
libovolnymi péti zobrazenimi. V rezimu Program, mohou byt zobrazeny vSechny
kromé polohy.

Povazujte displej za okno, které ukazuje pouze jeden povel programu v jedné
dobé. Tlacitko Display Scan (Prohlizeni displejem) Vam umozni posouvat vodorov-
né a vidét celou informaci pro dany krok. Tla¢itkem Display Scan mlzete posouvat
okénko o 1 misto doprava na konci fady. Stisknuti Sipky nahoru zobrazi pfedchozi
krok, Sipka dolu zobrazi nasledujici krok. Pomoci téchto tfi klaves, mizete procha-
zet celym programem. Pfi zadani nového cisla v této poloze, bude €islo ulozeno pfi
prohlizeni dal$i polohou nebo pfi vraceni do rezimu Run (Provoz).
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A) Hlavni tlacitko Power (Napajeni) pro zapnuti zafizeni (zadni panel).

B) Cycle Start (Start cyklu) — zahaji krok, zastavi nepretrzity provoz, vlozi
krok, nebo zapne servo.

C) Emergency Stop (Nouzové zastaveni) — kdyz je zapnuté, vypne servo a
opusti provozni krok.

D) Jog (Ru¢ni posuv/podani) — pohne servo bud dopfedu nebo dozadu rych-
losti definovanou stlacenim posledni €Cislicové klavesy.

E) Load meter (M&fi¢ zatizeni) — ukazuje zatizeni vietena (%) Uroven vyso-
kého zatizeni ukazuje nadmeérnou zatéz nebo selhani licovani podpéry
obrobku. Vystrahy Hi-LoAd nebo Hi Curr se mohou spustit pokud nejsou
opravnény. Pretrvava-li velka zatéz, zplsobi to poskozeni motoru nebo
stolu (viz. oddil ,ReSeni problému®).

F) Zero Return (Navrat do nuly) — vrati servo do vychozi polohy (Home),
vyhleda mechanickou vychozi polohu, vymaze krok, nebo pohne dopfedu k
mechanickému ofsetu.

G) Zero Set (Nastaveni nuly) — vymaze vstupni data, vynuluje program nebo
definuje aktualni servo polohu jako vychozi (Home).

H) Minus Key (Klaveso minus) — zvoli zaporné hodnoty kroku nebo funkce
Prog/Upload/Download

I) Step Scan (Prohlizeni kroky) — snima ¢&isla krokd od 1 do 99 v rezimu RUN
(Provoz). V rezimu Program skenuje nahoru a dol(.

J) Display Scan (Prohlizeni displejem) — prohliZi displej, aby ukézal na obra-
zovce bud Position (Poloha), Step Angle (Uhel kroku), Feed Rate (Rychlost
posuvu), Loop Counts (Po¢et smycek), G Code (Kéd G), nebo stavovy
fadek ¢i poloha nebo stavovy rfadek v rezimu RUN (Provoz). V rezimu Pro-
gram skenuje doleva a doprava.

K) Mode/Run Prog (Rezim/Spousténi programu) — pfepina mezi rezimy Run
(Provoz) a Program (blikajici displej).

L) Klavesy vstupu dat a zvoleni rychlosti posuvu.

M) 4radkovy displej — ukazuje momentalni daje, tj. polohu vietena, rychlost
posuvu, pocet smycek, Uhel kroku, G-kéd a &islo sou¢asného kroku (jsou k
dispozici Cisla kroktl 1 az 99). Také ukazuje chyby pfi zapnuti.
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Existuje dvacet znaku, které mohou byt zobrazeny na kazdém ze ¢&tyr radku displeje.
Levé dva znaky oznacuiji €islo kroku - od 1 do 99. Nemohou byt zménény Ciselnymi
klavesami a jsou zvoleny pomoci Sipek tla¢itka Step Scan (Prohlizeni krok(). Kazdy
krok (nebo blok) obsahuje nékolik informaci, které jsou pro program nutné, ale
nemohou byt zobrazeny zaroven. K prohlizeni dajl pro kazdy krok pouZijte tlacitka
Display Scan. Udaje pFedchazi pismeno pro oznaceni typu zobrazené informace. Na
priklad, jestli F predchazi €islo, ukazovand informace je pro rychlost posuvu. Tlagitko
LDisplay Scan“ se pouziva pro posun z jednoho displeje do dalSiho.

Otoéné produkty dvojité osy

TFi proménné na spodni ¢asti displeje oznaduji operace s dualnim ovladanim. ,S:*
znamena zapnuté servo. ,R:* znamena v provozu a ,M* : znamena rezim osy. Po
kazdém nasleduje pismeno osy A nebo B. Kdyz je servomotor zapnut a obé osy
jsou aktivovany, ovladac ukaze ,S:AB R: M:A*. Pokud jsou obé osy v provozu, ovla-
dani zobrazi ,S:AB R:AB M:A" .

Priklady obrazovky

Obrazek vpravo ukazuje co je zobrazeno, kdyz je ovladani zapnuto a je stisknuto
~Spusténi cyklu".

Displej ukazuje, ze obé osy A a B jsou ve vychozi poloze a jsou aktivovany (Para-
metr 47 = 0). ,S:" je zkratka pro ,Servo On“ (Servo zap.), a AB znamend osa, ktera
ma zapnuté servo. ,M:“ znamena rezim osy, ve kterém je ovladani a nasledujici
pismeno (pismena) znamena dostupnou osu pro provoz.

Obé osy A a B jsou aktivovany, kdyz je Parametr 47 nastaven na 0. Osa A je deaktivo-
vana, kdyz je parametr nastaven na 1, a osa B je deaktivovana, kdyz je nastaven na 2.
Priklad vpravo ukazuje co je zobrazeno kdyz je Parametr 47 nastaven na 2.

V rezimu program Ize editovat blikajici €isla. K posunu do strany, k prohlizeni
vSech informaci pro tento krok, pouzijte tlacitka Display Scan. Tla€itkem Display
Scan muzete posouvat okénko o 1 misto doprava na konci fady. Stisknuti Sipky
nahoru zobrazi pfedchozi krok, Sipka dolU zobrazi nasledujici krok. Je-li zadana
nova hodnota, ulozi se po zvoleni nového kroku nebo kdyz se ovladani oto¢ného
zafizeni vrati do rezimu Run (Provoz).

Z APNUTI SERVA

Ovlada¢ pozaduje pouze jeden pfivod 115V AC (220V AC - jednotky TRT). Ujistéte
se, ze je hlavni spina¢ napéjeni na pfednim panelu vypnut a pfipojte kabel(y)
motoru ze stolu/indexéru k napajeci Snife. Zapnéte ovladac. Jednotka projde
autotestem a pak provede zobrazeni.

Je-li zobrazeno jiné hlaseni, podivejte se na oddil ,Chybové kody“ v této prirucce.
Cisla z(istavaji na displeji asi po dobu 1 sekundy. Sdéleni ,Por On*“ znagdi, Ze serva
(motory) jsou vypnuty (toto je normalni). Stisknutim kterékoliv klavesy muzete
pokracovat provoz, ale vybita baterie mize zplsobit ztratu parametr programu.
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Stisknéte jednou spina¢ Start na pfednim panelu. Panel nyni bude ukazovat: 01
no Ho To oznacduje, Zze motor(y) je(jsou) zapnut(y), ale nulova poloha neni defino-
vana (neni zadna vychozi poloha).

YHLEDAVANI NULOVE POLOHY

Stisknéte tlacitko Zero Return (Navrat na nulu) pro spusténi automatického vraceni
do vychozi polohy. Pfi zastaveni stolu/indexéru, displej zobrazi: 01 Pnnn.nnn

Funkce Zero Return (Navrat na nulu) zavisi na vybrané ose pro 2osové zafizeni, tj.
M:A nebo M:B (pouzijte tlacitko pravé Sipky pro volbu pozadované osy).

Pokud displej zobrazuje nenulové €islo, stisknéte klavesu Clear (Vymazat) na tfi sekundy.

Manualni nalezeni nulové polohy

Pouzijte pravy/levy spina¢ Jog (Rukojet posuvu) pro umisténi stolu do polohy, kte-
rou chcete pouzivat jako nulu a pak stlacte a podrzte klavesu CLR na tfi sekundy.
Displej nyni zobrazi: 01 P 000.000

To oznacuje, Zze nulova poloha je nastavena a ovladac je pfipraven k zahajeni bézného
provozu. Pokud je dalSi poloha pouzivana jako nula, posouvejte stdl k nové poloze a
tlacte klavesu CLR na tfi sekundy. Displej znovu zobrazi: 01 P 000.000

Pokud je nova vychozi poloha vymazana, displej zobrazi nenulovou polohu. V
tomto pfipadé, stisknéte Zero Return (Navrat na nulu) a stul se posune k preddefi-
nované nulové poloze.

PRESTAVENI NULOVE POLOHY

Pouzijte pravy/levy spina¢ Jog (Rukojet posuvu) pro umisténi stolu do polohy, kte-
rou budete pouzivat jako nulu a pak stlacte a podrzte klavesu CLR na tfi sekundy.
Zobrazi se nasledujici: 01 P000.000

Dvouosé jednotky — K vybéru osy B stisknéte tlacitko s pravou Sipkou a opakuijte.

To oznacuje, ze nulova poloha je nastavena a ovladac je pfipraven k zahajeni bézného
provozu. Pokud je dal$i poloha pouzivana jako nula, posouvejte indexér k nové poloze
a stisknéte klavesu CLR na tfi sekundy. Zobrazi se nasledujici: 01 PO00.000

Je-li definovan nulovy ofset, zobrazi se nenulové cislo. V tomto pfipadé, stisknéte
tlaCitko Zero Return jednou a indexér se posune dopredu k pfedefinované vychozi
poloze. Pro dvouosové jednotky stisknéte klavesu Sipky napravo pro volbu osy B
(otocnd) a zopakujte.

POZNAMKA: Dvouosé jednotky, pouzivajici ovladani dvoijité osy, provedou
navrat na nulu pomalejSi rychlosti. Nez jednotku vypnete, pro usporu ¢asu
ruéné popojedte jednotkou do polohy pobliz nuly.
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RUENi POPOJIZDENI

Otoc¢nou jednotkou se ruéné popojizdi pomoci Ciselnych tlacitek (0-9). Kazdé Cislo
je procento maximalni rychlosti. Rychlost posuvu je zvolena &islicovymi klavesami
na pfednim panelu a je zlomek z maximalni rychlosti posuvu/podani.

Zvolte osu, kterou budete posouvat pomoci tlacitka Sipky dvouosové jednotky doprava.

Pokud je ovladani nastaveno pro linearni pohyb, jsou mozné jak kladné tak zapor-
né limity chodu. Je-li spoustén krok, ktery by mohl vytvorit piekro€eni limitu chodu
ovladani, je zobrazeno nésledujici hldSeni: 2 FAr

Ovladag nevykona krok. Viz parametr 13 a 14 pro rozsah pojezdu osy A a parametr
59 a 60 pro rozsah pojezdu osy B.

CHYBOVE KODY

PFi zapnuti ovladace, je provedena sada samokontrol je provedena a vysledky
mohou oznadit chybu ovladace. Ob¢asné chyby nizkého napéti nebo preruseni
dodavky energie mohou byt vysledkem nedostate¢ného napajeni k ovladaci.
Pouzijte kratSi a silnéj$i prodluzovaci $ndru. Zkontrolujte, zda je pfivadény proud
min. 15 A na vidlici.

Prazdny predni panel - Porucha program CRC (Spatny RAM, nebo napéjeni cyk-
lu, jestli Spatny pfedavani program od ROM do RAM)

EO EProm - Chyba EPROM CRC

Frt Pnel Short - Spina¢ na pfednim panelu sepnut nebo zkratovan

Remote Short - Odstrante zavieni a aktivni spina¢ Start nebo zratovy vstup CNC
(odeberte kabel CNC pro testovani)

RAM Fault - Zavada paméti

Stored Prg Flt - Zavada uloZzeného programu (vybita baterie)

Power Failure - Vypadek proudu (nizké napéti)

Enc Chip Bad - Spatny &ip kodéru

Interrupt Flt - Zavada ¢asovace/preruseni

1kHZ Missing - Zavada logiky generovani hodin (chybi signal 1 kHz)

Scal Cmp Lrge - Pfekro¢eni maximéalniho povoleného vyrovnani otoéného méfi-
dla. Pouze u HRT210SC

0 Margin Small - (Nulova hrana pfili§ mald) Toto je vzdalenost mezi spinacem
vychozi polohy a posledni polohou vypnuti motoru, po hledani vychoziho mista, je
bud méné nez 1/8 nebo vice nez 7/8 z rychlosti motoru. Tato vystraha se spusti pfi
vraceni oto¢ného stolu do vychozi polohy. Parametr 45 pro osu A nebo Parametr
91 pro osu B musi byt Fadné nastaven. Pro parametr osy (45 nebo 91) pouzijte
prednastavenou hodnotu (0) a pfidejte 1/2 otacky motoru. 1/2 otd¢ky motoru se
vypocita tak, ze se vezme hodnota v Parametru 28 pro osu A nebo Parametru 74

pro osu B a vydéleni 2. Tuto hodnotu zadejte pro parametr 45 nebo 91 a otocny
stll znovu uvedte do vychozi polohy.
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KobpyY VYPNUTI SERVA

Pokazdé kdyz je servo (motor) vypnuto, je zobrazen kéd pficiny spolu s nasledu-
jicimi kédy: ,A“ nebo ,B“ muze predchazet kod jednotky TRT. To je odkaz na osu,
ktera chybu zpUsobila.

S

Por On - Napajeni bylo pravé spousténo (nebo selhalo dfive)

Servo Err Lrge - Nasledujici chyba serva pfilis velka (viz. Parametr 22 nebo 68)
E-Stop - Nouzové zastaveni

Software Fuse - Pojistka softwaru; Vypnuto kvdli pretizeni (viz. Parametr 23 nebo 69)
RS-232 Problem - Dalkové RS-232 vypnuto

Encoder Fault - Chyba kanalu Z (chybny kodér nebo kabel)

Scale Z Fault - Zavada kanalu Z otoéného méfidla (chybny kodér oto€éného méfi-
dla nebo kabel) - pouze u HRT210SC

Z Encod Missing - Z Encod Missing Kanal Z chybi (chybny kodér nebo kabel)

Scale Z Missing - Chybi kandl Z oto¢ného méfidla (Spatny kodér otoéného meéfidla
nebo kabel) - pouze u HRT210SC

Regen Overheat - Prilis vysoké sitové napéti

Cable Fault - Nalezeno pFeruSeni v kabelazi kodéru

Scale Cable - zZjisténo preruseni v kabelazi otoéného méfidla (pouze u HRT210SC)
Pwr Up Phase Er - Fazova chyba pfi zapnuti

Porucha pohonu - Nadproud nebo selhani pohonu.

Enc Trans Flt - Byla detekovana zavada prechodu kodéru.

Indr Not Up - Talif neni zcela nahofe (pouze u HRT320FB). Mlze to byt zplsobe-
no nizkym tlakem vzduchu.

NouzoVvE ZASTAVENI

Stisknutim tla¢itka Emergency Stop (Nouzové zastaveni), se vypne servo a
vieteno se zpomali, a zastavi a zobrazi se “E-StoP”. Jestlize posledni krok nebyl
dokoncen, ovladani zdstane na tomto kroku a oto¢né poloha se neztrati. K opét-
nému spusténi stisknéte dvakrat Cycle Start (jednou k zapnuti serva, podruhé k
opétnému spusténi kroku). Dalkovy start/ukonceni cyklu nebudou fungovat az do
odebrani nouzového zastaveni stiskem tlacitka Start.

PROGRAMOVANI OVLADAEE
Uvob

Programovani se provede pomoci klavesnice na pfednim panelu. Ostatni tlacitka v
pravém sloupu klavesnice jsou pouzivana pro ovladani programu.

Pomoci tlac¢itka Mode (Rezim) Ize volit mezi rezimy Run (Provoz) a Program.
Zobrazeni v rezimu ,Run” (Provoz) zlistava a v rezimu ,Program* blika (vypnuto/
zapnuto).
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Rezim ,Run” (Provoz) se pouziva k vykonani pfeprogramovanych povell a rezimu
.Program” se pouziva ke vloZeni povelt do paméti. Servo smyc¢ka mlze byt
zapnuta v jakémkoliv rezimu a udrzuje motor v pfikazané poloze pfi volnobéhu.

Kdyz je ovlada¢ zapnout poprvé, je v rezimu Provoz, ale servo je vypnuto. Je zob-
razeno: Por On. Stisknutim klavesy Start mGzete pokracovat v provozu.

Vzdy uvolfujte tlacitko ihned po stisknuti. Pokud tlagitko podrzite, opakuje se, coz
je uzite¢né pfi prohlizeni programu. Néktera tladitka maiji vice nez jednu funkci v
zavislosti na aktivnim rezimu.

Jak jsou data ulozena v paméti ovladace

(TRT aTR)
Cislo kroku  Velikost  Rychlost  Citani smyéek Kod G
kroku posuvu

1 (osaA) 90.000 80 01 91
(osa B)

2 (osaA) -30.000 05 01 91
(osa B)

3 (osaA) 0 80 01 99
(osa B)

pres

99 (osaA) 0 80 01 99
(osa B)

- VaSe programova data -
Okénko Stisknuti klavesy pravé Sipky pohne okénko doprava.

Stisknuti klaves Sipek nahoru nebo dol posune okénko nahoru nebo dolu.

.Z ADANI KROKU

Jedna osa

Pro zadani kroku do paméti ovladace, stlacte tlacitko Mode (Rezim), které zaktivuje
rezim ,Program®. Displej za¢ina blikat a ukazuje velikost kroku. Pokud je to nutné,
vymazte posledni program stisknutim a podrZzenim klavesy CLR na 3 sekundy.

Pro zadani kroku 45°, typu ,45000“. Na displeji se nyni ukaze ,NO1 S45.000 G91*
a na fadku nize ,F60.272 L001“ (hodnota F je maximalni rychlost oto€ného stolu).
Stisknéte tlacitko Sipky dolu. Toto ulozi krok 45°. Zadejte rychlost posuvu 20° za
sekundu, podle typu, ,20000“. Na displeji se zobrazi ,01 F 20.000“. Pro navrat ovla-
dace do rezimu ,Run” (Provoz), stisknéte tlacitko Mode.

Krok 45° spustte stisknutim tlacitka Cycle Start a stul se posune na novou polohu.
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2 osy
Pro zadani kroku sklopeni 45° a kroku sou¢asného otaceni 90° osy B, stisknéte pravou
Sipku a zadejte ,45000". Displej zobrazi: 01 A 45.000 (zobrazeno je M:A).

Stisknéte tlacitko pravé Sipky. To zpUsobi uloZeni krok 45° a zobrazeni rychlost posuvu.

Krok 45° spustte stisknutim tlagitka Cycle Start. Stal musi pohybovat k nové poloze
a na konci kroku displej musi zobrazit:

01 P045.000
P090.000

Pro zadani rychlosti posuvu osy A 80° za sekundu, stisknéte pravou Sipku znovu a
zadejte ,,80000“. Displej nyni zobrazi: 01 A F 80.000.

Pak stisknéte pravou klavesu dvakrat a zadejte ,90000". Displej nyni zobra-
zi: 01 B 90.000. Pro osu B zadejte rychlost posuvu 80° za sekundu opétovnym
stisknutim pravé Sipky a zadejte ,80000". Displej nyni zobrazi: 01 B F 80.000. Pro
navrat ovladace do rezimu ,Run” (Provoz), stisknéte tlacitko Mode (Rezim). Disple;j
nyni zobrazi:
01A P000.000
B  P000.000

Program spustte stisknutim tlagitka Cycle Start. Stdl musi pohybovat k nové poloze
a na konci kroku displej musi zobrazit:

01 A P045.000
B  P090.000

ULOZIT PROGRAM DO PAMETI

POZNAMKA: Kdyz se stiskne tlacitko ovladani, vSechny Udaje se
automaticky ulozi do paméti.

Programovani zacina ujisténim, Ze ovladac je v rezimu Program a u kroku ¢&islo
01. Abyste to mohli udélat, stisknéte tlacitko Mode (Rezim), kdyz se servomotor
nepohybuje. Displeje musi blikat. Potom tlacte a podrzte klavesu vymazani CLR
na pét sekund. Nyni jste vymazali pamét, jste v kroku 1 a jste pFipraveni k progra-
movani; zobrazi se ,01 000.000“. Pamatujte, ze pamét se nemusi mazat pokazdé,
kdyz se udaje vkladaji nebo méni. Udaje v programu mohou byt zménény jednodu-
Se psanim novych Udajd nad starymi.

Do ovladani jedné osy Ize uloZit sedm programu (&islovanych 0-6) a do dvouosého
Ize ulozit Ctyfi (0-3). Ke zpfistupnéni programu stisknéte tlacitko minus pfi zobra-
zeni G-kodu. Displej se zméni na: Prog n. Pro zvoleni nového programu stisknéte
numerické tlacitko a pak stisknéte klavesu Mode (Rezim) pro navrat do rezimu Run
(Provoz) nebo Start pro pokraovani v rezimu Program. Kazdy z 99 moznych kroku
jednoho programu muaze obsahovat kod G (G) a jedno z nasledujicich:

a) velikost krou nebo povel polohy zobrazeny jako €islo s moznym minuso-
vym znakem,
b) rychlost posuvu zobrazena s F vepredu,
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c) pocet smycCek zobrazen s L vepredu,
d) podprogram s Loc vepredu.

Pro zobrazeni pomocnych kodu kroku, stisknéte pravou Sipku.

Nékteré vyrazy nejsou povoleny pro urcité kody G
a S135.000 G91 bud' je nelze vlozit nebo jsou ignorovany. Vétsina
F040.000 LOO1 krokl jsou povely pfirastkové polohy a to je
vychozi kod G (91). Kédy G 86, 87, 89, 92 a 93
Priklady Fadkai kodu musi byt pouzivany kdyz je reléova funkce CNC

dezaktivovana (Parametr 1 = 2).

Zadejte velikost kroku ve stupnich az do tfi desetinnych poloh. Desetinné polohy
musi byt zadany vzdy, i kdyzZ jsou nula. Zadejte minusové znaménko (-) pro opacné
otaceni. Pro korekci rychlosti posuvu nebo &itani smycek, stisknéte pravou Sipku,
abyste vstoupili do zaznamu a vloZili data.

Pokud programujete pro obrobek, ktery nepouziva rychlost posuvu nebo ¢&itani
smycek, prosté stisknéte Sipku dolu pro dalSi krok. Vlozte kod G a velikost kroku a
pokracujte dalsim krokem. Krok bude automaticky nastaven na nejrychlejSi posuv
a Citani smycek - 1.

Pokud zadate chybné ¢islo nebo ¢islo, které je mimo limity, ovladani zobrazi: Chy-
ba. Pro opravu stisknéte CLR a zadejte spravné ¢islo. Objevi-li se znovu chybové
hlaSeni i po zadani spravného cisla, zkontrolujte Parametr 7 (Ochrana paméti).

Po zadani posledniho kroku, kod ukonceni musi byt pfitomen v dalSim kroku.
Poznamka: Kroky od 2 do 99 jsou nastaveny na konci kédu, kdyZ je pamét vyma-
zana. To znamena, Ze neni nutné zadavat G99. Jestlize ze stavajiciho programu
odstrafujete krok, zkontrolujte, zda je po poslednim kroku zadano G99.

POZNAMKA: HRT320FB nepouziva rychlost posuvu; indexuje
maximalni rychlosti.

G28  Navrat do vychozi polohy (stejné jako G90 s krokem 0)
G33  Nepretrzity pohyb

G73  Cyklus vrtani dutin (pouze linearni provoz)

G85  Frakéni rozdéleni kruhu

G86  Zapnuti relé CNC

G87  Vypnuti relé CNC

G88  Navrat do vychozi (stejné jako G90 s krokem 0)
G89  Cekani na dalkovy vstup

G90  Povel absolutni polohy

G91  Prirdstkovy povel

G92  Pulzovani relé CNC a ¢ekéani na dalkovy vstup
G93  Pulzovéni relé CNC
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G94  Pulzovani relé CNC a automatické provedeni nasledujicich krokud L
G95  Ukonc&eni programu/navrat ale dalSi kroky nasledu;ji

G96  Podprogramova vyzva/skok (cil je €islo kroku)

G97  Prodleva L/ 10 sekund (az do 0.1 sekundy)

G98  Rozdéleni kruhu (pouze cirkularni provoz)

G99  Ukonc&eni programu/vraceni a konec kroki

Poznamka pro dvouosou jednotku: Osa s G95, G96 nebo G99 bude bézet bez
ohledu na povely G-koédu jinych os. Pokud obé osy obsahuiji jeden z téchto kédl G,
v provozu bude pouze kéd G osy A. Kazdy krok vycka, aby pomalejSi osa ukoncila
v8echny smycky pfed zahajenim nasledujiciho kroku. Kdyz je G97 programovan
pro obé osy, prodleva je soucet prodlev obou os.

NEPRETRZITY POHYB

G33 pouziva tlacitka Cycle Start v zahdjeni nepretrzitého pohybu. Kdyz se tlacitko
podrzi, pohyb G33 pokracuje az do uvolnéni tlacitka. Signal M-Fin z CNC ovladani
je pfipojen k dalkovému spusténi cyklu ,Remote Cycle Start* a do policka velikosti
posunu je zadana libovolna velikost posunu. Smér pohybu G33 je po sméru hodi-
novych rucicek, kdyz velikost kroku je nastavena na 1.000 a proti sméru hodino-
vych rucic¢ek, kdyz je nastavena na —1.000. Pocet cyklU je nastaven na 1.

ABSOLUTNI / PRIRUSTKOVY POHYB

G90 a G91 Ize pouzit pro absolutni (G90) nebo pfirGistkové (G91) polohovani.
G90 je jediny povel, ktery umozniuje absolutni umisténi. VSimnéte si, ze G91 je
hodnotou vychozi a doda pfirastkovy pohyb.

Oba G28 a G88 reaguiji pfi povelu programované vychozi polohy. Zadané rychlost
posuvu je pouzivana pro vraceni do nulové polohy.

RYCHLOSTI POSUVU/PODANI

Maximalni rychlosti . . . .
posuVU Zobrazeni ryc_hlostl posuvuvje v r_ozsahu mezi
00.001 a maximem pro oto¢nou jednotku (viz
410.000 pro HA5C tabulku). Rychlost posuvu pfedchéazi F a zobrazuje
130.000 pro HRT 160 rychlost posuvu, kterd bude pouzivana pro dany
100.000 pro HRT 210 krok. Rychlost posuvu se shoduje s rotanimi
75.000 pro HRT 310 stupni za sekundu. Napfiklad: Rychlost podavani
50.000 pro HRT 450 80.000 znamena, ze talif se bude otacet 80° na
sekundu.

CiTANI SMYEEK

Citani smy&ek umoztiuje opakovat krok az 999krat pred pokracovanim dal$im
krokem. Pocet smycek je ,L“ nasledované hodnotou mezi 1 a 999. V rezimu ,Run®
zobrazuje zbyvajici pocet smycek pro zvoleny krok. Je to také pouzito ve spojeni s
funkci Rozdé&leni kruhu, aby byl zadan po&et rozdéleni v kruhu od 2 do 999. Citani
smyc&ek urcuje pocet opakovani podprogramu za pouziti G96.
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PobprocrAMY (GO96

Podprogramy umozniuji opakovani sekvence az 999krat. K ,vyvolani“ podprogramu
zadejte G96. Po zadani 96 posurite blikajici zobrazeni 00, pfedchazené ¢islem
kroku, k zadani kroku, na ktery se ma skocit. Kdyz program dosahne kroku G96,
ovladani skoci na krok vyvolany v registru Step#. Ovladani bude vykonavat tento
krok a dal$i nasledujici az do nalezeni G95 nebo G99. Program pak preskoci zpét
do dal$iho kroku po G96.

Podprogram muze byt opakovan pouzitim ¢itani smycek kroku G96. K ukonéeni
podprogramu vlozte za posledni krok bud G95 nebo G99. Podprogramova vyzva
sama neni povazovana za krok, protoze spousti jak sama sebe, tak i prvni krok
podprogramu. Pozor: vkladani neni povoleno.

Kob probLEVY (GO7

G-kodu 97 se pouziva k naprogramovani pauzy (prodleni) v programu. Napfiklad,
programovat G97 a nastavit

L = 10, zpusobi prodlevu o 1 sekundy. G97 neodesila pulz relé CNC pfi dokonceni
kroku.

ROZDELENI KRUHU

Rozdéleni kruhu je vybrano pomoci G98 (nebo G85 pro jednotky TRT). L definuje
na kolik rovnych ¢astech je kruh rozdélen. Po poctu krokd L, bude jednotka ve
stejné poloze jako pfi spusténi. Rozdeéleni kruhu je k dispozici jenom ve zpUso-
bech kruhovych (napf. Parametr 12 = 0, 5, nebo 6). G85 voli rozdéleni dhlu jiné,
nez 360" pro dvouosé jednotky. Dvouosé jednotky musi mit pro pohyb jednu z os v
nenulovém rezimu a druha osa musi mit nulové stop.

OVLADANI AUTOMATICKEHO POKRAGOVANI

Je-li Parametr 10 nastaven na 2, ovladani vykona cely program a zastavi se po do-
sazeni G99. Program Ize zastavit stisknutim a podrzenim Cycle Start az do dokon-
¢eni aktualniho kroku. K opétnému spusténi programu stisknéte opét Cycle Start.
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LOZENI RADKU

Novy krok muze byt vloZen v programu stisknutim a podrzenim Cycle Start (Start
cyklu) na tfi sekundy v rezimu Program. Toto posune aktualni krok a nasleduijici
krok doll a novy krok vloZeny s prednastavenymi hodnotami. Pozor, skoky
podprogramu musi byt precislovany.

YMAZANI RADKU

Krok maze byt vymazan z programu stisknutim a podrzenim tlacitka Zero Return
(Navrat na nulu) na tfi sekundy v rezimu Program. Timto se vSechny nasledujici
kroky posunou o jeden nahoru. Pozor, skoky podprogramu musi byt precislovany.

YCHOZI HODNOTY

Vychozi hodnoty pro vSechny oto¢né jednotky jsou:

000.000 (velikost kroku nula — jedna osa)
A 000.000 (velikost kroku nula — Dvojita osa)
B 000.000
F (maximalni rychlost posuvu definovana Parametry)
L 001
G 91 (pfirustkove)

Pokud je vstup vymazan nebo nastaven operatorem na 0, hodnota bude zménéna
ovlada¢em na vychozi hodnotu. Kdyz zvolite dal$i displejovou funkci, ¢islo kroku
nebo vraceni do rezimu Provoz, vSechny zmény se ulozi.

OLBA ULOZENEHO PROGRAMU

Program se voli stisknutim tla¢itka minus (-) pfi zobrazeném kodu G v rezimu Pro-
gram. To méni zobrazeni na: Prog n. Pro volbu nového programu stisknéte Cislico-
vé tlacitko, pak pro navrat do rezimu Run (Provoz) stisknéte klavesu Mode (Rezim)
nebo klavesu Start pro pokracovani v rezimu Program.

YMAZANI PROGRAMU

Pro vymazani programu (bez parametru), vstupte do rezimu Program (neblika-li
displej, stisknéte klavesu Mode) a stisknéte a podrzte klavesu CLR na tfi sekundy.
Displej bude cyklovat az 99 krokd a nastavi vSechny mimo prvni na G99. Prvni
krok je nastaven na G91, velikost kroku na 0, maximalni rychlost posuvu, a ¢itani
smycek na 1.

PRrRovozNi RADY
1. Mlzete zvolit jiny displej stisknutim tlacitka Display Scan (Prohlizeni
displejem) v rezimu Run (Provoz).

2. Muzete spustit program u kteréhokoliv kroku pomoci Sipkovych klaves
nahoru/dold.
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3. Ujistéte se, ze fréza ma stejné Cislo funkci M programovano stejné jako
kroky v ovladadi otaceni.

4. Pro indexovani ovladace otaCeni, neprogramuijte dvé funkce M frézy
pfimo za sebou. Toto muze zplsobit chybu ¢asovani frézy. Pouzijte mezi nim
prodlevu 1/4 sekundy mezi nim.

SOUEASNE OTAGENI A FREZOVANI

G94 Ize pouzivat pro provoz soucasného frézovani. Relé je odesilan pulz na
zacatku kroku, tak aby fréza NC pokracovala dalSim blokem. Ovladac¢ otaceni
pak provede kroky L bez ¢ekani na spoustéci povely. Obycejné je pocet L na
G94 je nastaven na 1 a tento krok je nasledovan krokem, ktery bude v provozu
soucasné s frézou NC.

SPIRALOVE FREZOVANI (HRT A HA5C

Spirélové frézovani je koordinovany pohyb oto¢né jednotky a osy frézy. Moznost
soucasného otaceni a frézovani dovoli obrdbéni vacek a spiralovych nebo uhlo-
vych Fezll. Pouzijte G94 v ovladani a pfidejte pozadované otaceni a rychlost posu-
vu. Ovladani provede G94 (toto posila fréze signdly, aby zpracovala) a nasledujici
krok(y) jako jeden krok. Jestlize je pozadovan vice nez jeden krok, pouzijte povelu
L. Pro spiralové frézovani se rychlost posuvu frézy musi vypocitat tak, aby se otoc¢-
né jednotka a osa frézy zastavily soucasné.

Pro kalkulaci rychlosti posuvu frézy, potfebujete nasledujici informace:

1. Pootoceni vietena (je popsano v nakresu obrobku)

2. Rychlost posuvu vietena (libovolné zvolte rozumnou hodnotu, napf. pét
stupnd (5°) za sekundu).

3. Pozadovana vzdalenost chodu osy X (viz. nakres obrobku)

Napfiklad, chceme frézovat spiralu s oto€enim 72° a posuvem 1.500" osou X sou-
casné:
1. Vypoctéte nutné mnozstvi Casu pro oto€nou jednotku, aby se otocila pres
Uhel.
# stupfid / (rychlost posuvu vietena) = ¢as indexovani
72 stupnll / 5° za sekundu = 14.40 sekund pro oto¢eni jednotky

2. Viypocitejte rychlost posuvu frézy, ktera bude posouvat na vzdalenosti X
na 14.40 sekund (délka chodu v palcich / # sekundy otaceni) x 60 sekund =
rychlost posuvu frézy v palcich za minutu.
1.500 palc/14.4 sekund = 0.1042 palcl za sekundu x 60 = 6.25 palct
za minutu.

Proto, pro vytvoreni spiraly, pokud nastavite indexér na kroku 72° pfi rychlosti
posuvu 5° za sekundu, musite programovat frézu na chod 1.500 palc( rychlosti
posuvu 6.25 palct za minutu. Program pro ovladani Haas je jak nasleduje:
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KROK VELIKOST RYCHLOST POCVET KOD G
KROKU POSUVU SMYCEK
(viz pfedchozi tabulku velikosti posuvu)
01 0 080.000 (HRT) 1 [94]
02 [72000] [5.000] 1 [91]
03 0 080.000 (HRT) 1 [88]
04 0 080.000 (HRT) 1 [99]
Program frézy bude vypadat nasledovné:
N1 GO0 G91 (rychly v pfirastkovém rezimu)
N2 GO1 F10. Z-1.0  (posunout dolt v ose Z)
N3 M21 (pro startovani indexace programu vyse na prvni krok.)
N4 X-1.5 F6.25 (indexovaci hlavice a fréza se pohybuji zaroven)
N5 G00 Z1.0 (rychlé vraceni v ose Z)
N6 M21 (vraci sestavovatel rejstfiku Home do tretiho kroku)
N7 M30

MOZNE PROBLEMY €ASOVANI

Kdyz provede jednotka G94, pozaduje se pfed zah4jenim nésledujiciho kroku pro-
dleva o 250 milisekund. Toto mGze zpUusobit pohyb osy frézy pfed otoenim stolu a
zaneché plochy bod v fezu. Pokud je to problém, po funkci M vilozte prodlevu (G04)
0 az 250 milisekund frézy, abyste zabranili pohyb osy frézy Pfidanim prodlevy,
oto¢na jednotka a fréza zahaji pohyb ve stejném ¢ase. Mlze byt nezbytné zmeénit
rychlost posuvu na fréze k zamezeni problému ¢asovani na konci spiraly. Nemérite
rychlost posuvu ovladace otaceni, protoze fréza ma mnohem jemnéjsi sefizeni
rychlosti posuvu. Pokud je kratSi fez ve sméru osy X, zvyste rychlost posuvu frézy
(0.1). Pokud je Fez kratSi v radialnim sméru, pak snizte rychlost posuvu frézy.

Pokud je ¢asovani zakonéeno o nékolik sekund dfive, jako napfiklad, Ze fréza do-
kon¢&i pohyb dfive nez indexér, a mate nékolik spiralovych pohybu za sebou (jako
napf. opakovany spiralni fez), toto miize zpusobit zastaveni frézy. Divod je, Ze
fréza posila signal cyklového startu (pro nasledujici fez) do ovladace otaceni pred
dokonéenim prvniho pohybu. Ovlada¢ otaceni nepfijme jiny startovy povel az do
dokonc¢eni prvniho. PFi vicenasobnych pohybech kontrolujte vypoc&ty nacasovani.
Zplsob jak zkontrolovat, je nastavit ovladani na Single Block (jeden blok) a nechat
pét sekund mezi kroky. B&zi-li program spravné v rezimu Single Block (jeden blok)
a nespravneé v rezimu stalého obrabéni, znamena to, Ze ¢asovani je poruseno.

PRIKLADY PROGRAMOVANI
PROGRAMOVANI JEDNE OSY

Priklad #1
Indexujte talif 90°.

1. Zapnéte spina¢ napjeni (nachazi se na zadnim panelu).

2. Stisknéte tlacitko Cycle Start (Start cyklu).

3. Stlacte tlacitko Zero Return (Navrat na nulu).

4. Stlacte tlac¢itko Mode (Rezim) a uvoliujte ho. Displeje se rozblikaji.
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5. Stlacte a podrzte tlacitko Clear (CLR) (Vymazani) na pét sekund.
,01 000.000“ je zobrazen.

6. Zadejte 90000
7. Stlacte tlaCitko Mode (Rezim). Displeje stabilni.
8. Aktivujte indexovani stlacenim Cycle Start (Start cyklu).

Priklad #2
Indexujte talif 90° (Pfiklad #1, Kroky 1-8), otocte na pét stuprid/sek (F5) v opacném
sméru na 10.25 stupnid, a pak vratte do vychozi polohy.

9. Stisknéte tlaitko Mode (Rezim). Displeje blikaji.

10. Stlacte jednou Sipku doll. Musite byt v Kroku 2.

11. Zadejte klavesnici 91. K vymazani chyb pouZijte Clear.

12. Stlacte Display Scan (Prohlizeni displejem) jednou.

13. Klavesnici zadejte -10250.

14. Stlacte jednou Sipku dold. Ovladani je nyni na zobrazeni posunu.

15. Zadejte 5000.

16. Stlacte jednou Sipku dol. Ovladani je nyni v kroku 3.

17. Zadejte 88.

18. Stlacte Sipku nahoru ¢tyfikrat. Ovladani je nyni v kroku 1.

19. Stisknéte tlacitko Mode (Rezim). Zobrazeni se stane stalé (ne blikajici).

20. Stlacte tlacitko Cycle Start (Start cyklu) tfikrat. Jednotka musi indexovat 90
stupnd (90°), zpomalit posuv v opaéném sméru na 10.25 stupriti (10.25°) a
vratit se do vychozi polohy.

Nasledujici pfiklady popisuji program jako byste ho zadali v ovliadani. Pfedpokladame,
ze pokazdé vymazete pamét. Polotucny text oznacuje data, ktera zadate do ovladace.

Priklad #3
Navrtejte ¢tyfotvorovy vzor, a poté pétiotvorovy vzor do stejného obrobku.

Krok Velikost Rychlost posuvu Citani smyéek Kéd G
kroku
(viz pfedchozi tabulku velikosti posuvu)
01 90.000 270.000 (HA5C) 4 91
02 72.000 270.000 (HA5C) 5 91
03 0 270.000 (HA5C) 1 99

Priklad #3 |ze udélat také pomoci rozdéleni kruhu.

Krok Rychlost posuvu  Citani smyéek Kod G
(viz pfedchozi tabulku velikosti posuvu)

01 270.000 (HA5C) 4 98
02 270.000 (HA5C) 5 98
03 270.000 (HA5C) 1 99

Priklad #4
Indexuijte 90.12°, nastartujte sedmiotvorovy Sroubovy vzor, a pak vratte do nulové polohy.
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Krok Velikost Rychlost Citani smyéek  Kod G

kroku posuvu
01 90.120 270.000 1 91
02 0 270.000 7 98
03 0 270.000 1 88
04 0 270.000 1 99

Priklad #5
Indexujte 90°, zpomalte posuv na 15°, zopakujte vzor tfikrat a vratte do vychozi
polohy.

Krok Velikost Rychlost Citani smyéek Kod G
kroku posuvu
01 90.000 270.000 1 91
02 15.000 25.000 1 91
03 90.000 270.000 1 91
04 15.000 25.000 1 91
05 90.000 270.000 1 91
06 15.000 25.000 1 91
07 0 270.000 1 88
08 0 270.000 1 99
Je to stejny program (Pfiklad #5) pomoci podprogramd.
Krok Velikost Rychlost Citani smyéek Kod G
kroku posuvu
01 0 Krok # [4] 3 96
02 0 270.000 1 88
03 0 270.000 1 95
04 90.00 270.000 1 91
05 15.00 25.000 1 91
06 0 270.000 1 99

Priklad #5 s podprogramy, vysvétleni:

Krok #1 informuje ovladani, aby pfeskocilo na Krok #4. Ovladani provede kroky #4
a #5 tfikrat (poCet smycek ,3" v kroku 1), a Krok #6 naznacuje konec podprogramu.
Po ukon&eni podprogramu, ovladani odskoci zpét na krok nasledujiciho volaciho
znaku ,G 96" (v tomto pripadé Krok #2). Protoze Krok #3 neni soucasti podprogra-
mu, oznacuje konec programu a vraci ovladani do Kroku #1.

Pomoci podprogram( v Prikladu #5 se ulozi dva programoveé fadky. K opakovani
vzoru osmkrat by podprogram ulozil dvanact fadkd a zménil by se jen pocet
smycek v Kroku #1 ke zvySeni poctu opakovani vzoru.

Jako pomoc pfi programovani podprogram(, uvazujte o podprogramu jako o sa-
mostatném programu. Chcete-li vyvolat podprogram, programuijte ovladani pomoci
,G96". Dokoncite program kédem End 95. Vstupte do podprogramu a zapamatujte
si krok, kterym zacina. Zadejte tento krok v LOC oblasti fadku ,,G96".
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Priklad #6
Indexujte 15, 20, 25, 30 stupnill v sekvenci Ctyfikrat a pak vyvrtejte pétiotvorovy
Sroubovy vzor.

Krok  Velikost Rychlost posuvu Citani smyéek Kod G
kroku
01 0 Loc 4 4 96
02 0 270.000 (HA5C) 5 98
03 0 270.000 (HA5C) 1 95
Hlavni program nad kroky 01-03 — kroky podprogramu 04-08
04 15.00 270.000 (HA5C) 1 91
05 20.00 270.000 (HA5C) 1 91
06 25.00 270.000 (HA5C) 1 91
07 30.00 270.000 (HA5C) 1 91
08 0 270.000 (HA5C) 1 99

PROGRAMOVANI DVOUOSE JEDNOTKY

Priklad #1
Indexovat oto¢ny stul, nikoliv sklopnou osu, na 90°.

1.

7.
8.
9.

Zapnéte spinac¢ Power (Napajeni).

2. Stisknéte spina¢ Cycle Start (Start cyklu).

3. Stlacte spina¢ Zero Return (Navrat na nulu).
4.
5
6

Stlacte tlacitko Mode (Rezim) a uvolfujte ho. Displej se rozblika.

. Stla¢te a podrzte tlacitko Clear (CLR) (Vymazani) na pét sekund. Zobrazi se ,G 91“.

. Stisknéte tlacitko Display Scan (ProhliZzeni displejem) dokud se nezobrazi M:A

(displej ,,Steps” — Kroky).
Zadejte 90000. K opravé chyby pouzijte tlacitka Clear.
Stlacte tlac¢itko Mode (Rezim). Displeje stabilni.

Aktivujte indexovani stlacenim Cycle Start (Start cyklu).

Priklad #2
Indexovat oto€nou osu 90° (pfedchozi kroky 1-9) a pak indexovat naklapéci osu 45°.

10. Stisknéte tlacitko Mode (Rezim). Displej se rozblika.

11.

Stlacte jednou Sipku doll. Toto pfesune ovlada¢ na krok 2.

12. Zadejte klavesnici 91.

13. Stisknéte tlacitko Display Scan aZ se zobrazi M:B.
14. Zadejte klavesnici 45000.

15.
16.
17.

Stisknéte Sipku nahoru jednou. Pfesunte ovlada¢ na krok 1.
Stisknéte tlacitko Mode (Rezim). Displeje stabilni.

Stisknéte spina¢ Cycle Start; stlil se posune na 90°. Stisknéte znovu spinaé
Spusténi cyklu a sklopna osa se posune na 45°.

96-CS0315 ReV P . e, e, e — 41

Duben 2012 Preklad pGvodnich pokyn




@ P ——

Nésledujici pfiklady popisuji program podle toho jak byl v ovladani zadan. Ma se
za to, Ze pamét je vymazana.
Priklad #3

Sklopte otocny stul o 30°, potom vyvrtejte jeden Etyfotvorovy a jeden pétiotvorovy
vzor do stejného obrobku.

Krok Rezim (M:) Kéd G Velikost Rychlost  Citani smyéek

kroku posuvu
01 A 91 000.000 080.000 1
B 91 30.000 080.000 1
02 A 91 90.000 080.000 4
B 91 000.000 000.000 4
03 A 91 72.000 080.000 5
B 91 000.000 080.000 5
04 A 99 000.000 080.000 1
B 99 000.000 080.000 1
Krok Rezim (M:) Kéd G Velikost Rychlost  Citani smyéek
kroku posuvu
01 A 91 000.000 080.000 1
B 91 30.000 080.000 1
02 A 98 000.000 080.000 4
B 98 000.000 080.000 4
03 A 98 000.000 080.000 5
B 98 000.000 080.000 5
04 A 99 000.000 080.000 1
B 99 000.000 080.000 1
Priklad #4

Sklopte stal o 37.9°, indexujte otoény stal na 90.12°, aktivujte sedmiotvorovy Srou-
bovy vzor, a pak se vratte do nulové polohy.

Krok Rezim (M:) KédG  Velikost Rychlost  Citani smyéek

kroku posuvu
01 A 91 000.000 080.000 1
B 91 37.900 080.000 1
02 A 91 90.120 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
03 A 98 000.000 080.000 7
B 98 000.000 080.000 7
04 A 88 000.000 080.000 1
B 88 000.000 080.000 1
05 A 99 000.000 080.000 1
B 99 000.000 080.000 1
Priklad #5

Sklopte stal 0 22°, indexujte jej 90° a pomalu posouvejte 15° s opakovanim vzoru
tfikrat a pak navrat do vychozi polohy.
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Krok Rezim (M:) Koéd G Velikost Rychlost Citani smyéek

kroku posuvu
01 A 91 000.000 080.000 1
B 91 22.000 080.000 1
02 A 91 90.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
03 A 91 15.00 25.000 1
B 91 000.000 080.000 1
04 A 91 90.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
05 A 91 15.00 25.000 1
B 91 000.000 080.000 1
06 A 91 90.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
07 A 91 15.00 25.000 1
B 91 v000.000 080.000 1
08 A 88 000.000 080.000 1
B 88 000.000 080.000 1
09 A 99 KONEC 99 080.000 1
B 99 000.000 080.000 1

Je to stejny program (Pfiklad #5) pomoci podprogramd.

Krok Rezim (M:) KoédG Velikost Rychlost  Citani smyéek

kroku posuvu
01 A 91 000.000 080.000 1
B 91 22.000 080.000 1
02 A 91 90.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
03 A 98 15.00 25.000 1
B 98 000.000 080.000 1
04 A 88 90.00 080.000 1
B 88 000.000 080.000 1
05 A 99 15.00 25.000 1
B 99 000.000 080.000 1
06 A 91 90.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
07 A 98 15.00 25.000 1
B 98 000.000 080.000 1

Priklad #5 s Podprogramy, Vysvétleni:

Krok #2 informuje ovladani, aby pfeskocilo na Krok #5. Ovladani provede Kroky #5 a
#6 trikrat, a Krok #7 je konec podprogramu. Po ukonéeni podprogramu ovladac¢ pre-
skoci zpét ke kroku nasledujicim po vyvolani ,G 96“ nebo kroku #3. JelikoZ krok #4
neni soucasti podprogramu, oznacuje konec programu a vrati ovlada¢ ke kroku #3

Rozdil v pouziti podprogramt v pfikladu #5 uklada dva programové radky. K opa-
kovani vzoru osmkrat by program ulozil dvanact fadkd a zménil by se jen pocet
smycek v kroku #2 ke zvySeni poctu opakovani vzoru.
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Jako pomoc pfi programovani podprogram(, uvazujte o podprogramu jako o sa-
mostatném programu. Chcete-li aktivovat dfive napsany podprogram, programujte
ovladani pomoci G 96“. Po ukonceni, dokoncite program kédem End 95. Nyni
zadejte sv(j podprogram a poznamenejte si krok, kterym zacina; zadejte tento krok
v registru ,Loc" vyvolani ,G 96“.

Priklad #6
Sklopte stal o -10°, indexujte 15, 20, 25, 30 stupnl v sekvenci ¢tyfikrat a pak
vyvrtejte pétiotvorovy vzor.

Krok Rezim (M:) Kéd G Velikost Rychlost  Citani smyéek

kroku posuvu
01 A 91 000.000 080.000 1
B 91 -10.000 080.000 1
01 A 96 000.000 Loc 4 4
B 96 000.000 080.000 1
02 A 98 000.000 080.000 5
B 98 000.000 080.000 1
03 A 95 000.000 080.000 1
B 95 000.000 080.000 1
Kroky 01-03 hlavniho programu — Kroky 04-08 podprogramu
04 A 91 15.000 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
05 A 91 20.000 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
06 A 91 25.000 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
07 A 91 30.000 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
08 A 99 000.000 080.000 1
B 99 000.000 080.000 1

PROGRAMOVATELNE PARAMETRY

Jsou parametry sdruZené s kazdou osou. Tyto parametry jsou pouzivany pro zmé-
nu zpasobu provozu ovladace a oto¢né jednotky. Baterie ovladace, uklada parame-
try (a ulozeny program) az do osmi rokd. Pro zménu parametru vstupte do rezimu
Program stisknutim tlaCitka Mode. Pak stla¢te Sipku nahoru a podrzte ji u Kroku 1
na tfi sekundy. Poté se displej zméni na rezim vlozeni parametrd.

K prohlizeni parametr( pouzijte tlaCitka se Sipkami. Prava Sipka se pouziva pro
stfidani mezi parametry pro osy A a B jednotky TRT. UloZeni zadaného parametru
provedte stlac¢enim Sipky nahoru/dolu nebo klavesy Mode.

Pro zajisténi pevného a spravného provozu, jsou nékteré parametry chranény
pfed zménou uzivatelem. Jestlize je tfeba jeden z téchto parametrd zménit, volejte
svého prodejce. Pfed zménou hodnoty parametru se musi stisknout tlagitko
Emergency Stop (Nouzové zastaveni).
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Pro vystup z rezimu zavadéni parametr(, bud stisknéte tlacitko Mode pro vstup do
rezimu Run (provoz), nebo stlacte Sipku dolu pro navrat do Kroku 1.

YROVNANI PREVODU

Ovladani ma moznost ulozeni tabulky vyrovnani, aby se opravily malé chyby ve
Snekovém prevodu. Tabulky vyrovnani pfevodu jsou soucasti parametrli. U zobraze-
ného parametru, stisknéte pravou Sipku pro zvoleni tabulky vyrovnani pfevodu - jsou
tabulky pro kladny (+) a zaporny (-) smér. Pouzijte tlacitko pravé Sipky pro zobrazeni
kladné nebo zaporné tabulky. Data vyrovnani pfevodu se zobrazuji nasledovné:

gP Pnnn cc pro kladnou tabulku
G- Pnnn cc pro zapornou tabulku

Hodnota nnn je poloha stroje ve stupnich a cc je hodnota vyrovnani v krocich kodéru.
Tabulka ma hodnoty pro kazdé dva stupné pocinaje 001 az 359. Ma-li Vas ovlada&
nenulové hodnoty v tabulkach vyrovnani pfevodu, nedoporucuje se, abyste je ménili.

Kdyz se zobrazi tabulky vyrovnani prevodu, tlacitka se Sipkami nahoru a dolu voli
nasledujicich tfi postupné zadani 2°. K zadani nové hodnoty pouzijte minus (-) a
Cislicovych tlacitek. Pravé tlacitko voli Sest kompenzacénich hodnot k editovani.

Upozornéni
Neni-li stisknuto nouzové tlacitko, kdyz se
provadi zména, jednotka se posune o velikost
nastaveni.

Vymazani parametri nastavi vSechny tabulky vyrovnani pfevodu na nulu. Pro
vystup z obrazovky vyrovnani pfevodu, stisknéte tlaCitko Mode (Rezim). To vrati
ovladani do rezimu RUN.

Kdyz stul/indexér pouziva vyrovnani pfevodu, musi byt hodnoty v Parametru 11 a/
nebo 57 nastaveny na ,0".

(OMEZENi POJEZDU DVOJITE OSY

Limity chodu jsou ur€eny Parametry 13 a 14 pro osu A a Parametry 59 a 60 pro
osu B. Zména téchto parametrd umozni naklapéci ose otaceni za normalni limity a
muze zkroutit a poskodit kabely a vedeni pfivodu vzduchu.

Zapletené kabely by se mély rozplést vypnutim ovladani, odpojenim kabelu a jejich
ruénim usporadanim.

Pfed nastavovanim téchto parametrii se spojte se svym prodejcem.
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SEZNAM PARAMETRU

Osa B jednotky dvaijité osy je uvedena v zavorkach ()

Parametr 1: CNC Interface Relay Control (Ovladani relé rozhrani CNC), rozsah 0 az 2

0: relé je aktivni béhem pohybu indexéru
1 relé pulzovalo po dobu ¥4 sekundy na konci pohybu
2: zadna reléova ¢innost

Parametr 2: CNC Interface Relay Polarity & Aux. (Aktivace polarity relé rozhrani
CNC a pomocneého relé), rozsah 0 az 3

0: normalné otevieno
+1: normalné uzaviené relé dokoncovaciho cyklu
+2: pulzovat volitelné sekundarni relé na konci programu.

Parametr 3 (49): Proporcionalni zesileni smycky serva, rozsah 0 az 255 - Chranéno!
Proporcionalni zesileni smycky serva zvySuje proud v poméru k blizkosti cilové po-
lohy. Cim je dale od cile, tim je vétsi proud az do maximalni hodnoty v Parametru
40. Proporciondlnost je feSena mechanickou pruzinou, ktera bude kmitat za cilem,
dokud nebude ztlumena deriva¢nim zesilenim.

Parametr 4 (50): Servo Loop Derivative Gain (Proporcionalni zesileni smycky
serva), rozsah 0 az 99999 - Chranéno!

Derivagni zesileni smy¢ky serva zadrzi pohyb vykonnym brzdénim kmitani. Tento
parametr se zvySuje v poméru k zesileni p.

Parametr 5: Moznost dvojitého dalkového spusténi, rozsah 0 az 1
PFi nastaveni tohoto parametru na 1, musi byt dalkovy Start pro aktivaci ovladani
spoustén dvakrat. Pokud je nula, kazda aktivace dalkového vstupu spusti krok.

Parametr 6: Deaktivace spusténi pfedniho panelu, rozsah 0 az 1
Pfi nastaveni na 1, nebudou fungovat tlacitka Start a Home (Vychozi poloha) na
pfednim panelu.

Parametr 7: Ochrana paméti, rozsah 0 az 1
Je-li nastaven na 1, nelze udélat zmény v ulozeném programu. Toto ale nezabrani
zméné parametru.

Parametr 8: Deaktivace dalkové spusténi, rozsah 0 az 1
Vstup délkového spusténi nebude fungovat

Parametr 9 (55): Kroky kodéru za programovanou jednotku, rozsah 0 az 99999
Urci pocet krokt kodéru vyZzadovanych pro dokonéeni celé jednotky (stupné, palce,
milimetry, atd.).

Priklad 1: HAS5C s 2000 pulzy za ota¢ku kodéru (se Ctyfmi pulzy na fadek nebo
kvadraturu) a pfevodovym pomérem 60:1 zajiStuje: (8000 x 60)/360 stupnu =
1333.333 kodérovch krokud. ProtoZze 1333.333 neni celé ¢islo, musi byt znasobeno
jednim cislem tak, aby ztratilo desetinnou ¢arku. Za ten Ucel pouzijte Parametr 20.
Nastavte Parametr 20 na 3, proto 1333.333 x 3 = 4000 (vlozeno v Parametru 9)
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Priklad 2: Stroj HRT s kodérem 8192 fad (s kvadraturou), a 90:1 pfevodovy pomér
a prevod hnané napravy 3:1 by vytvofil: [32768 x (90 x 3)] / 360 = 24576 kroku pro
1 stupen pohybu.

Parametr 10: Auto Continue Control (Ovlada¢ automatického pokracovani), rozsah
0az3

0: Zastavte po kazdém kroku

1: Pokracuje pres vSechny smyc¢kované kroky a zastavi pfed dalSim krokem
2: Pokracuje pres vSechny programy az ke kédu ukonéeni 99 nebo 95

3: Opakujte v8echny kroky, dokud nebude ru¢né zastaveno.

Parametr 11 (57): Moznost obraceni sméru, rozsah 0 az 3 - Chranéno!
Tento parametr ma dva indikatory pouzivané pro navraceni sméru pohonu motoru a
kodéru. Startujte nulou a pridejte Cislo pro kazdou z nasledujicich vybranych voleb:

+1 Vraci smér kladného pohybu motoru.

+2 Obratte polaritu napajeni motoru.
PFi vymeéné obou indikator( k opaénému stavu, prevrati smér pohybu motoru. Para-
metr 11 nelze na jednotkdch TR a TRT zménit.

Parametr 12 (58): Jednotky zobrazeni a pfesnost (desetinné misto), rozsah 0 az 6.
Musi byt nastaveno na 1, 2, 3 nebo 4, jestlize budou pouzity limity posuvu (vCetné
kruhového pohybu s limity posuvu).

0: stupné a minuty (kruhové). Pomoci téchto nastaveni programuijte
CGtyfi Cislice stupnid az 9999 a dvé ¢islice minut.

palce do 1/10 (linearni)

palce do 1/100 (linearni)

palce do 1/1000 (lineérni)

palce do 1/10000 (linearni)

stupné az do 1/100 (kruhové). Pomoci téchto nastaveni programuijte
Ctyfi Cislice stupfid az 9999 a dvé dislice frakénich stuprit az 1/100.
stupné az 1/1000 (kruhové). Pomoci tohoto nastaveni programuje-
te tfi Cislice stupnl az 999 a tfi Cislice frakEnich stupnud az 1/1000

gabhwnN -

»

Parametr 13 (59): Max. kladny chod, rozsah 0 az 99999

Toto je limit kladného chodu v jednotkach*10 (zadan& hodnota ztrati posledni
Cislici). Plati pouze pro linearni pohyb (tj. Parametr 12 = 1, 2, 3 nebo 4). Pokud je
nastaven na 1000, kladny chod je omezen na 100 palct. Zadana hodnota je také
ovlivnéna délicem pomeéru prevodu (Parametr 20).

Parametr 14 (60): Max. zaporny chod, rozsah 0 az 99999

Toto je limit zaporného chodu v jednotkach*10 (zadan& hodnota ztrati posledni &is-
lici). Plati pouze pro lineéarni pohyb (tj. Parametr 12 = 1, 2, 3 nebo 4). Pro pfiklady
viz. Parametr 13.

Parametr 15 (61): Velikost vlle, rozsah 0 az 99

Tento parametr je pouzivan pro elektronické vyrovnani mrtvého chodu mechanické-
ho prfevodu. Je v jednotkach krokt kodéru. VSimnéte si, Ze tento parametr nemuze
opravit mechanickou vdli.
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Parametr 16: Prodleva automatického pokraovani, rozsah 0 az 99

Tento parametr vytvofi pfestavku na konci kroku, pouziva-li se volba automatického
pokracovani. Prodleva je v nasobcich 1/10 sekundy. Tak, hodnota 13 bude mit za
nasledek prodlevu 1.3 sekundy. Pouzivany zejména pro pravidelny provoz, umozni
¢as pro chlazeni motoru a delSi zivotnost motoru.

Parametr 17 (63): Integralni zesileni smycky serva, rozsah 0 az 255 - Chranéno!
Bude-li celek deaktivovan béhem zpomaleni (pro mensi prejeti), nastavte Parametr
24 respektive. Integralni zesileni umozni SirSi zvySeni proudu pro dosazeni cile.
PFilis vysoké nastaveni tohoto parametru ¢asto zplsobuje hluéni provoz.

Parametr 18 (64): Zrychleni, rozsah 0 az 999999 x 100 - Chranéno!

Urcuje, jak rychle se motor zrychluje az do pozadované rychlosti. Pouzivana hodnota
je (Par 18)*10 v krocich kodéru/sekundu/sekundu. Nejrychlejsi zrychleni jednotek TRT
je tak 655350 krok(l za sekundu. Musi byt rychlejSi nebo rovno dvojnasobku Parametru
19, obycejné 2X. Zadana hodnota = pozadovana hodnota / Parametr 20, je-li pouzivan
déli¢ poméru pievodu. Nizsi hodnota ma za vysledek jemnéjSi zrychleni.

Parametr 19 (65): Max. rychlost, rozsah 0 az 999999 x 100.

Ur&i maximalni rychlost (otacky motoru). Pouzivana hodnota je (Par 19)*10 v krocich/
sekundu kodéru. Tak je nejvyssi rychlost pro jednotky TRT 250000 krokud za sekun-
du. Musi byt mensi nebo roven Parametru 18. Jestlize parametr prekracuje hodnotu
Parametru 36, je pouzito pouze mensi Cislo. Viz. také Parametr 36. Zadana hodnota =
pozadovana hodnota / Parametr 20, je-li pouzivan déli¢ poméru pfevodu. Pfi snizeni
tuto hodnotu vytvori se snizenou maximalni rychlosti (maximalni RPM motoru).

Vychozi vzor: stupné (palce) za sek. X pomér (Parametr 9) /100 = zadan& hodno-
ta v Parametru 19.

Vzor s déliéem poméru ozubeného prevodu: (Parametr 20): stupné (palce) za
sekundu X pomér (Parametr 9)/ [déli€¢ poméru (Parametr 20) x 100] = zadan& hod-
nota v Parametru 19.

Parametr 20 (66): Déli¢ poméru ozubeného prevodu, rozsah 0 az 100 - Chranéno

Voli pomér ozubeného prevodu s necelym Cislem pro parametr 9. Jestlize je Parametr 20
nastaven na 2 nebo vice, Parametr 9 je rozdélen Parametrem 20 pfedtim, nez je pouzit.
Je-li tento parametr nastaven na 0 nebo na 1, hodnota Parametru 9 se nezméni.

Priklad 1: Parametr 9 = 2000 a parametr 20 = 3, pocet krokl na jednotku bude
2000/3 = 666.667, tedy vyrovnani pro poméry zlomkovych pomér(.

Priklad 2 (s nutnosti Parametru 20 déliée poméru pirevodu):32768 pulzy kodéru za
otacku X 72:1 pomér pfevodu X 2:1 pomér pasma / 360 stupntl za otacku = 13107.2.
Jelikoz 13107.2 je necelé Cislo, pozadujeme déli¢ poméru (parametr 20) nastavit na 5,
pak: pomér 13107.2 = 65536 (Parametr 9) kroku kodéru /5 (Parametr 20) déli¢ poméru.

Parametr 21: RS-232 Interface Axis Select (Rozhrani RS-232 - volba osy), rozsah
0az9

PFi nastaveni parametru na nulu, jsou dalkoveé funkce RS-232 neaktivni. Pokud je
mezi 1 a 9, Cislo je pouzivano pro definovani kodu osy pro tento ovladac. U je 1, V
ie2,Wije3, Xjed,Yjeb5aZje6. Dalsi kody znakové fady ASCII jsou 7 az 9.
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Parametr 22 (68): Maximalni povolena chyba smycky serva, rozsah 0 az 99999 -
Chranéno!

Pokud je parametr nastaven na nulu, neni potfeba Zadného testu limitu pro servo. Pokud
je nenulovy, tato hodnota je maximalni chyba povolena pred vypnutim servo smycky a
generovanim vystrahy. Vysledkem tohoto automatického vypnuti je zobrazeni: Ser Err

Parametr 23 (69): Urover pojistky v %, rozsah 0 az 100 - Chranéno!

Definuje arovné pojistky pro smyc¢ku servofizeni. Hodnota je procento Grovné
maximalniho proudu napajeni ovladace. Ma konstantu exponencialniho ¢asu 30
sekund. P¥i stalé arovni vykonu, se odpovidajici nastavené servo vypne za 30
sekund. Dvakrat vySSi nastavena Uroven vypne servo za 15 sekund. Tento para-
metr je nastaven od vyrobce a oby€ejné ma hodnotu 25% az 35% v zavislosti na
vyrobku. Vysledkem tohoto automatického vypnuti je zobrazeni: Hi LoAd.

Varovani!
Vymeény Haas doporuéovanych hodnot zpasobi
poskozeni motoru.

Parametr 24 (70): Indikatory pro vSeobecné Ucely, rozsah 0 az 4095 - Chranéno!
Sklada se z péti samostatnych znak( pro ovladani serva funkce. Startujte nulou a
pridejte Cislo pro kazdou z nasledujicich vybranych voleb:

+1: Chéapejte Parametr 9 jako dvakrat zadanou hodnotu.
+2: Deaktivuje celek pfi zpomaleni (viz. Parametr 17)
+4: Deaktivuje celek pfi brzdéni (viz. Parametr 17)

+8: Ochrana parametr( aktivovana (viz. Parametr 30)

+16:  Sériové rozhrani deaktivovano

+32:  Spoustéci hlaseni ,Haas" deaktivovano

+64:  Mensi zpozdéni ve vyrovnani

+64:  Povoleno zobrazeni uplynulého ¢asu

+128: Deaktivujte zkousku kodéru kanélu Z

+256: Normalné uzavrené cidlo prehrati

+512: Deaktivujte zkousku kabelu

+1024: Deaktivuijte test kabelu kodéru otoéného méfidla (pouze u HRT210SC)
+2048: Deaktivujte test kabelu méfidla kodéru Z (pouze u HRT210SC)

Parametr 25 (71): Cas uvolnéni brzdy, rozsah 0 aZ 19 - Chranéno!

Pokud je parametr nastaven na nulu, brzda neni aktivovana ({j. je vzdy v provozu). Jinak
je to doba prodlevy pro uvolnéni vzduchu pfed startovanim motoru. Jednotkou je 1/10
sekundy. Tj. 5 zpozdi o 5/10 sekundy. (Nepouzito u HA5C a prednastaveno na 0.)

Parametr 26: Rychlost RS-232, rozsah 0 az 8
Voli rychlosti Gdaji na rozhrani RS-232. Hodnoty a poméry parametru stroju HRT a
HASC jsou:

0: 110 1: 300 2: 600 3: 1200 4: 2400
5: 4800 6: 7200 7: 9600 8: 19200
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Stroje TRT maji tento parametr vzdy nastaven na 5 pfi rozsahu dat 4800.

Parametr 27 (73): Automatické fizeni vychozi polohy, rozsah 0 az 512 - Chranéno!
VSechny indexéry Haas pouzivaji spinac vychozi polohy spolu s pulzem Z

kodéru motoru (jeden pro kazdou otacku motoru) pro opakovatelnost. Spinac
vychozi polohy se sklada z magnetu (€. dilu Haas 69-18101) a bezdotykového
spinace (€. dilu Haas 36-3002) typu magneticky citlivého tranzistoru. Po vypnuti a
znovuzapnuti ovladace bude vyzadovano, aby uzivatel stiskl ,Zero Return® (Navrat
do nuly). Motor pak bézi pomalu po sméru hodinovych ruci¢ek (pohled z desky
oto¢ného stolu) az se magneticky spusti bezdotykovy spinac, pak se vrati do
prvniho pulzu Z. (Pro aktualni volby viz. volby kédu parametru v oddilu parametr(.)
VSimnéte si, ze pro otoceni sméru hledani spinace vychozi polohy (pokud se
soucasné vzdaluje od spinace vychozi polohy b&éhem postupu navraceni do
vychozi polohy), pfidejte 256 k hodnoté Parametru 27.

Tento parametr je pouzivan pro pfizplisobeni servo funkce ovladani vychozi polohy.

0: Zadna automaticka funkce vychozi polohy neni dostupna (zadny
spinac¢ vychozi polohy)

1: dostupny je jen spina¢ nulové polohy stolu

2: dostupna je jen vychozi poloha kanalu Z

3: vrati do vychozi polohy kanal Z a nulovy spinac stolu

+4: vréati do vychozi polohy pokud je Z obraceny (ur€ena pouzitim
kodérem)

+8: navrat do nulové polohy v zaporném sméru

+16:  navrat do nulové polohy v kladném sméru

+24:  navrat do nulové polohy nejkratSi cestou

+32:  automatické zapnuti servomotoru pfi zapnuti stroje

+64:  automatické hledani vychozi polohy pfi zapnuti (méjte zvoleno
~Zapnout automaticky servo pfi pfipojeni proudu®)

+128: pro obraceny spina¢ Home (uréeni pouzivanym vratného spinace)

+256: vyhledavéani vychozi polohy v kladném sméru

Parametr 28 (74): Kroky kodéru za otaCku motoru, rozsah 0 az 99999 - Chranéno!
Pouziva se s volbou kanalu Z pro kontrolovani spravnosti kodéru. Pokud je Para-
metr 27 2 nebo 3, pouziva se ke kontrole dosazeni spravného poctu krokd kodéru
na otacku.

Parametr 29 (75) - NEPOUZITO

Parametr 30: Ochrana, rozsah 0 az 65535

Chrani nékteré dalSi parametry. Po kazdém zapnuti ovladace bude mit tento para-
metr novou, ndhodnou hodnotu. Pokud je zvolena ochrana (Parametr 24), chra-
néné parametry nemohou byt ménény dokud nebude parametr nastaven na jinou
hodnotu nez hodnotu, nastavenou nahodnou funkci.

Parametr 31: Cas pozdrzeni relé CNC, rozsah 0 az 9

Urci mnozstvi Casu, b&éhem kterého je relé rozhrani CNC aktivni na konci kroku.
Pokud je nula, doba relé je ¥4 sekundy. VSechny jiné hodnoty ukazuji ¢as v nasob-
cich 0.1 sekundy.
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Parametr 32 (78): Casova prodleva zatazeni brzdy, rozsah 0 az 19 - Chranéno!
Parametr nastavi dobu prodlevy mezi koncem pohybu a zatazenim vzduchové
brzdy. Je v jednotkach 1/10 sekundy. Tak ,4“ bude zdrzovat na dobu 4/10 sekundy.

Parametr 33: Aktivace X-zapnuto/X-vypnuto, rozsah 0 nebo 1

Aktivuje odeslani kéda X-on a X-off prostfednictvim rozhrani RS-232. Jestlize je
V&S pocitac potfebuje, mél by byt tento parametr nastaven na 1. Jinak mohou byt
pro synchronizaci komunikace pouzity pouze fadky RTS (Zadost k poslani) a CTS
(Uvolnéno k posléani). (Viz. oddil o rozhrani RS-232.)

Parametr 34 (80): Sefizeni napnuti pasu, rozsah 0 az 399 - Chranéno!

Vykona korekci napnuti pasu pouzivaného pro spojeni motoru k zatézi. Je to pocet
krokll pohybu, ktery je pfidan k poloze motoru béhem jeho pohybu. Aplikuje se
vzdy ve stejném sméru jako smér pohybu. Tim padem, se po zastaveni pohybu
motor otoci zpét, aby odebral zatéz od pasu. Tento parametr neni pouzivan v
HA5C a mé vychozi nastaveni 0.

Parametr 35 (81): Vyrovnani mrtvého pasma, rozsah 0 az 19 - Chranéno!
Vyrovnava mrtvé pasmo v elektronice pohonu. Obycejné je nastaven na 0 nebo 1.

Parametr 36 (82): Maximum Speed (Max. rychlost), rozsah 0 az 999999 x 100 -
Chranéno!

Ur&i maximalni rychlost posuvu. Pouzivana hodnota je (Par 36)*10 v krocich/
sekundu kodéru. NejvySSsi rychlost je tedy 250000 krok( za sekundu pro jednotky
TRT a 1,000,000 krokt za sekundu pro jednotky HRT a HA5C. Musi byt mensi
nebo roven Parametru 18. Jestlize parametr prekracuje hodnotu Parametru 19, je
pouzito pouze mensi Cislo. Viz. také Parametr 19.

Parametr 37 (83): Velikost okna testu kodéru, rozsah 0 az 999
Urci odchylky okna pro test kodéru kanélu Z. Stanovi dovolenou velikost odchylky
mezi aktualni polohou kodéru a idealni hodnotou, pfi zapo¢teném kanalu Z.

Parametr 38 (84): Loop Second Dif Gain (Druhy rozdilovy zisk smy¢ky), rozsah 0
az 9999
Druhé diferencialni zesileni servo smycky.

Parametr 39 (85): Ofset faze, rozsah 0 az 9
Ofset kodéru posila Z-pulz k nulovému stupni fazovani.

Parametr 40 (86): Maximalni proud, rozsah 0 az 2047
Vystup proudu v maximu kfivky k motoru. Jednotky DAC bity. Varovani! Zmény
hodnot doporu¢ovanych Haas na tento parametr zptsobi poSkozeni motoru.

Parametr 41: Volba jednotky
0 zadna jednotka znama
1 stupné (zobrazené jako “deg")
2 palce (“in”
3 centimetry (cm)
4 milimetry (mm)
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Parametr 42 (88): Mtr Current Coefficnt (Koeficient proudu Mrt), rozsah 0 az 3
Koeficient filtru pro vystupni proud.

0 je 0% z 65536

1 je 50% z 65536 nebo 0x8000
2 je 75% z 65536 nebo 0xC000
3 je 7/8 z 65536 nebo OXEOOO

Parametr 43 (89): El. ot. za mech ot., rozsah 1 az 9
Pocet elektrickych ota¢ek motoru za jednu mechanickou otacku.

Parametr 44 (90): Exp Accel Time Const, rozsah 0 az 999
Konstanta ¢asu exponencialni rychlosti. Jednotkou je 1/10000 sekund.

Parametr 45 (91): Ofset mfizky, rozsah 0 az 99999

Vzdalenost mezi vracenym spina¢em a posledni zastavenou polohou motoru po
vraceni do vychozi je pfidana timto mnozstvim mfizkového Ofsetu. Je to modul
Parametru 28, ktery znamena, Ze je povazovan za 1, pokud Parametr 45 = 32769 a
Parametr 28 = 32768.

Parametr 46: Beeper Duration (Trvani pipatka), rozsah 0 az 999
Délka tonu pipatka v milisekundach. 0-35 neni tén. Vychozi hodnota je 150 milisekund.

Parametr 47: HRT320FB Zero Offset (Nulovy ofset HRT320FB), rozsah 0 az 9999,
pro HRT320FB
Uhlovéa hodnota k nulové poloze ofsetu. Jednotky jsou 1/1000 stupné.

Parametr 48: HRT320FB Increment (Pfirlstek indexéru HRT320FB), rozsah 0 az
1000, pouze u HRT320FB
Uhlovéa hodnota k Fizeni pfirGstki indexéru. Jednotky jsou 1/1000 stupné

Parametr 49: Scale Steps Per Deg (Kroky kodéru na jeden stupen), rozsah 0 az
99999 x 100, pouze u HRT210SC

Prevadi kroky oto¢né stupnice na stupné ke zpfistupnéni hodnot v tabulce vyrov-
nani otaceni.

Parametr 50: NEPOUZIVANO

Parametr 51: Rotary Scale General Purpose Flags (Indikatory pro vSeobecné Gce-
ly oto¢ného méfidla), rozsah 0 az 63, pouze u HRT210SC.
Sklada se ze Sesti individudlnich indikatorl pro fizeni funkci oto¢ného kodéru.

+1 - aktivujte pouziti oto€éného méfidla

+2 - zménte smér oto¢ného méfidla

+4 - zruSte smér vyrovnani otocného méfidla

+8 - pouzijte Z puls motoru pfi nulovani

+16 - zobrazte oto¢né méfidlo v krocich a ve forméatu HEX

+32 - deaktivujte vyrovnani otoéného méfidla béhem zpomaleni.

Parametr 52: Dead Zone (Mrtvé pasmo) (nepouziva se) Pouze u HRT210SC
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Parametr 53: Rotary Multiplier (Oto¢ny multiplikator), rozsah 0 az 9999, pouze u
HRT210SC

Zvysuje proud v poméru k blizkosti absolutni polohy otoéného méfidla. Cim dale od
absolutniho cile oto¢ného méfidla, tim vétsi je proud smérem k maximalni hodnoté
vyrovnani v Parametru 56. Pokud bude pfekro€ena, bude vydana vystraha, viz
Parametr 56.

Parametr 54: Rozsah mfizky, 0 az 99, pouze u HRT210SC

Voli pomér s necelym Cislem pro Parametr 49. Jestlize je Parametr 5 nastaven na
2 nebo vice, Parametr 49 je rozdélen Parametrem 54 predtim, nez je pouzit. Je-li
tento parametr nastaven na 0 nebo na 1, hodnota Parametru 49 se nezmeéni.

Parametr 55: Scale Steps Per Rev (Kroky kodéru na jednu otacku), rozsah 0 az
999999 x 100, pouze u HRT210SC

Prevéadi kroky oto¢né stupnice na kroky kodéru. Pouziva se také s volitelnym Z ke
kontrole pfesnosti kodéru oto€ného méfidla.

Parametr 56: Maximalni vyrovnani méfidla, rozsah 0 az 999999, pouze u HRT210SC
Maximalni pocet krok( kodéru, ktery maze méfidlo vyrovnat pfedtim, nez se objevi
vystraha ,rLS Err“.

RESENI PROBLEMU
RESENI PROBLEMU V PROVOZNIM ROZHRANI NA CNC

Jsou-li zde problémy, zkuste problém identifikovat kontrolou ovliadani oto€ného za-
fizeni Haas a frézy samostatné. Jsou pouze dva signaly, a kazdy |ze zkontrolovat
individualné. Zastavi-li oto¢néa jednotka indexaci z divodu problému rozhrani, zde
je postup jednoduché kontroly:

1. Zkontrolujte vstup vzdaleného ovladani HAAS zvlast’

Odpojte vzdaleny kabel od zadni ¢asti ovladace. Nastavte ovladag, aby indexoval
jeden krok 90°. Pfipojte zkousec¢ kontinuity nebo voltmetr (digitalni méfidlo nemusi
byt dost rychlé, aby mohlo vzorkovat kratky pulz), nastavte ho na nizky odpor mezi
koliky 1 a 2. Jsou oznaceny na zadni strané ovladace jako Finish Signal (Signal
dokoncgeni). Musi ukazat otevieny okruh, jinak zkontrolujte reléové Parametry #1
(mél by byt 1) a #2 (mél by byt 0). Pfi vypnuti ovladani, musi relé ukazat otevieny
okruh, jinak je poskozeno. Pomoci propojky z vodi¢e zkratte koliky 3 a 4 (jsou
vyznaéeny na zadni strané ovladace jako ,Cycle Start”). Jednotka musi indexovat,
a na konci indexovani, by mél voltmetr kratce odbocit k nizkym ohmam nebo
kontinuité. Funguije-li to podle tohoto popisu, znamena to, Ze problém NENI v
ovladaci otaceni, ale mozna v kabelu rozhrani nebo ve fréze.

2. Zkontrolujte zvlaSt’' CNC kabelové rozhrani

Zkontrolujte signaly z CNC pomoci voltmetru. Pamatujte, Ze orientace kolikl je
obracend. Pro otaceni povelte funkci M z frézy. Kontrolka startu cyklu frézy se musi
rozsvitit. Pouzijte méfidlo a zkontrolujte spojitost mezi koliky Cycle Start (Start
cyklu) (kolik 3 a 4). Zkuste nezkratit testovaci pfivody a koliky k ochrannému krytu
zastreky.
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POZNAMKA: Nékteré frézy mohou mit signal +12 az +24 voltl pro akti-
vaci rotaéni jednotky na koliku 4. Zkontrolujte, je-li napéti mezi kolikem 4 a
zemi. Jestlize zkouska nepreruSenosti nedopadne dobre, je to také platnym
signalem Cycle Start. Kdyz je pfitomné napéti na koliku 4, musi se pouzit
skfifka rozhrani Haas (€. dilu IB). V pfipadé otazek ohledné pouZiti skFiriky
rozhrani, kontaktujte svého prodejce.

Pro kontrolu signalu konce cyklu, zkratte spolu koliky 1 a 2 kabelu frézy pomoci testo-
vaci sondy voltmetru. Kontrolka Cycle Start (Start cyklu) frézy se musi vypnout.

Jsou-li zkouSky (1 a 2) ispésSné, signaly, které prichazi z frézy jsou platné.

3. Zkontrolujte ovladani HAAS a frézu spoleéné

Resetujte frézu stisknutim tlacitka Reset nebo vypnutim. Pfipojte dalkovy kabel, pak zapné-
te oto¢nou jednotku i frézu. Po pfipojeni by oto¢na jednotka méla zlstat v klidu. Jestlize se
pohybuje, signél Cycle Start z frézy je zkratovan. Pretrvava-li volnobéh, povelte z frézy inde-
xovani pomoci funkce M MDI. Indexujte od programu pouze s pouzitim jednotlivého bloku.
Jestlize se oto€né jednotka nepohybuije, fréza nevydava signal nebo je prerusen kabel.

Jestlize oto€na jednotka indexuje spravné, ujistéte se, Ze kontrolka startu cyklu
(Cycle Start) frézy se na konci indexovani vypina. Pokud se kontrolka nevypina,
fréza nedostava zpétny signal dokonceni cyklu. PFi¢inou maze byt oteviené vedeni
dalkového kabelu nebo problém v kabelovém spojeni CNC.

Funguje-li jednotka pouze v jediném bloku, a nefunguje v rezimu Run (Provoz),
pravdépodobné je problém ¢asovani ohledné dvou funkci M nebo je problém
soucasného frézovani. Prectéte si oddil o spole¢ném frézovani. Pokud mate dvé
funkce M, rozdélite je prodlevou ¥ sekundy.

OFSET osy B na A

Pouze pro sklopné oto€né vyrobky

Tento postup uréuje vzdalenost mezi rovinou talife osy B a stfedni linii osy A na
sklopnych otoénych vyrobcich. Ofset je pozadovan nékterymi aplikacemi progra-
mového vybaveni CAM.

Ofset B na A Osa A
+“
Rovina osy B ﬁ Ia) = )
o o]
I |

1. Otacejte osou A dokud osa B neni ve svislé poloze. Namontujte Ciselnikovy
uchylkomér na vreteno stroje (nebo na jinou plochu nezavislou na pohybu stolu) a
oznacte Celo talife. Nastavte indikator na nulu.

2. Nastavte polohu operatora osy Y na nulu (zvolte polohu a stisknéte ORIGIN (Pavodni)).
3. Otocte osu A o0 180 stupnid.

4. Celo talife musi byt nyni indikovano ze stejného sméru jako prvni indikace. Umistéte
blok 1-2-3 proti Celu talife a indikujte Celo bloku, které lezi proti Celu talife. Posurite osu
Y tak, aby se setkala s blokem hrotem indikatoru. Resetujte indikator na nulu.
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5. Odectéte novou polohu osy Y. Provedte déleni této hodnoty dvéma, aby byl
uréen ofset osy B na A.

3. Otocte osu A na 180°

1. Indikujte (otacejte) Celo 4-5. Indikujte skupiny 1-2-3
a odectéte novou polohu

osy Y. Rozdélte 2.

llustrovany postup osy B na A

96-CS0315 REV P .~~~ -~ 55

Duben 2012

Preklad pGvodnich pokyn



7

PRIRUEKA RESENI PROBLEMU

Symptom

Pravdépodobné pri¢iny

Opravit

Jednotka je zapnuta ale kontrolka spinace
napdjeni nesviti.

Ovladani neni napdjeno.

Zkontrolujte sitovy kabel, pojistku a pfivod
proudu.

Tlacitka Start a Zero Return (Navrat na nulu)
na prednim panelu nefunguiji.

V rezimu PROGRAM, nebo Parametr 6 je
nastaven na 1

Zménte Parametr 6 na 0. Nastavte na rezim
RUN (Provoz).

Error (Chyba) je zobrazeno pfi zkouseni
programovat.

Parametr 7 je nastaven na 1

Zménite Parametr 7 na 0.

Lo Volt nebo Por On jsou zobrazeny béhem
provozu, nebo je chod nepravidelny.

Napajeni ovladani je nedostate¢né.

Zdroj energie musi byt schopny 15 ampérdi na
120V stridavy proud. Pouzijte kratsi a/nebo
silni méfici kabel.

Indexér se pohybuje pres cely program
nepfretrzité.

Parametr 10 je nastaven na 3

Zménte Parametr 10 na 0.

Ser-Err (Chyba serva) béhem zahgjeni
nalezeni prvni vychozi polohy nebo béhem
indexovani.

1. Chyba hlavniho el. vedeni nebo kabelové
spojky.

. Chod pfi vysokém zatizeni nebo je jednotka
zadrena.

. Zkontrolujte Parametr 25.

N

w

1. Zkontrolujte kabel a pojistku motoru, vy-
mérite, pokud jsou posSkozené.

2. Snizte pracovni zatizeni a/nebo rychlost

posuvu a/nebo odstrarite prekazku.

Parametr 25 musi byt nastaven na 8 pro

HRT 160, 210, 450 (19 pro HRT 310).

©@

Vysoké zatizeni (HI LoAd)
Chyba pohonu (DR FLT)

-

. Upinadlo nebo obrobek jsou zkfiveny nebo
je zadfena oto¢na jednotka

Konik nebo podpéra obrobku nejsou fadné
srovnany.

Vysoké pracovni zatizeni.

Brzda se neuvolfiuje.

Skiifika potrubi poskozena chladivem
Zkratovy motor

i

1. Ujistéte se, Ze rovinnost montazni plochy
obrobku je v rozsahu odchylky .001" a
popfipadé odstrarite prekazku.

. Vyrovnate konik nebo podpéru presnosti
.003 TIR

. Snizite rychlost.

4. Zkontrolujte solenoid brzdy a vymérite jej,
bude-li to nutné. Sikmé vedeni vzduchu a
vyfukové dusitko nejsou povoleny. Vyciste-
te tlumic fedidlem nebo jej vymérite.

. Zkontrolujte skfifiku potrubi a vymérite ji,
bude-li to nutné

6. Kontaktujte Oddéleni sluzeb Haas.

n

w

o

Chveéni obrobku béhem indexovani nebo
procesu dlouhodobého fezani.

1. Brzda nefunguje (HRT a TRT).
2. Nadmérny mrtvy bod.
3. Nadmeérny mrtvy bod $nekového hidele

Kontaktujte Oddéleni sluzeb Haas.

Uvaznuti klestiny (HA5C a A6) kv(li necinné-
mu konci a/nebo nedostate¢né upinaci sile.

Nadmérné treni vietena/klestiny.

Namazte vreteno a klestinu mazacim tukem
molibdenitého disulfidu.

Unikani vzduchu kolem zadniho brzdového
kotouce HRT&TRT.

Trisky foukané mezi tésnicim krouzkem a
brzdovym kotouc¢em.

Kontaktujte Oddéleni sluzeb Haas. (Nepouzivej-
te vzduchovou pistoli v oblasti kotouce brzdy).

Olej vytékajici z tlumice vyfuku (TRT).

Tlak vzduchového vedeni brzd pfili§ nizky (TRT).

Nastavte tlak vzduchu mezi 85 a 120 psi (TRT).

Jen HRT320FB - zobrazuje udaj ,,Indr dn“ a
podnos se nezveda.

Nedostatecny tlak vzduchu nebo je podnosu
branéno ve zvedani.

Zkontrolujte tlak vzduchu (60 psi min.). Zkon-
trolujte svétlou vysku talife nebo nadmérnou
véhu obrobku.

HRT (A6) — Uvaznuti klestiny kvli ne¢inného
konce a/nebo nedostate¢né upinaci sily.

Nadmérné tieni vietena/klestiny.

Namazte vieteno a klestinu mazacim tukem
molibdenitého disulfidu.

Unikani vzduchu kolem zadniho brzdového
kotouce.

Trisky foukané mezi tésnicim krouzkem a
brzdovym kotoucem.

Kontaktujte Oddéleni sluzeb Haas. Nepou-
Zivejte vzduchovou pistoli v oblasti tésnéni
kotouce brzdy.

RAVIDELNA UDRZBA

Rotacni jednotky Haas vyzaduji velmi malo pravidelné udrzby. Avsak, je velmi dule-
zité udélat tyto sluzby pro zajisténi spolehlivosti a dlouhé provozni zivotnosti.
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ProHLIDKA sToLu (HRT A TRT

Pro zajiSténi pfesného provozu stolu existuje nékolik pfehlednych bodu, které by se
meély obc¢as udélat. 1. Hazeni ¢ela podnosu 2. Hazeni vnitfniho primeéru podnosu
3. Vule Sneku 4. Mrtvy chod mezi Snekem a pfevodem 5. Mrtvy chod v systému 6.
Odlupovani (jednotky s ¢elnim pfevodem).

Dobéh ¢éela talife: Pro kontrolu dobéhu talife, montujte indikator na téle stolu.
Umistéte dotykovy hrot na ¢elo talife a indexujte stl na 360°. Dobé&h by mél byt
0.0005" nebo méné.

Dobéh vnitf. primeéru talife: Pro kontrolu dobéhu vnitf. pradméru talife, namontuj-
te méfidlo na télo stolu. Umistéte dotykovy hrot na otvor talife a indexujte stul na
360°. Dobéh by mél byt 0.0005" nebo méné.

Snekovy mrtvy chod: Vile $neku se ukaze jako mrtvy chod u podnosu; proto se
vule Sneku musi méfit pfed méfenim mrtvého chodu. Odstranite pfivod vzduchu ke
stolu. Nejprve vypustte olej, pak odstrarite kryt skfiné pfevodu z boku stolu. Vlozte
indikator do stolu s ruci¢kou ukazujici na viditelny konec Sneku. Pomoci hlinikové
tyCe posouveijte talif tam a zpét. Nemélo by byt zjistitelné ¢teni. Nelze pouzit pro
HRT210SHS.

Viale mezi Snekovym a ozubenym prevodem: Abyste zkontrolovali vili mezi Sne-
kem a prevodem, musi byt nejprve odpojen pfivod vzduchu. Namontujte magnet
na ¢elo talife polomérem 4". Namontujte méfidlo na télo stolu a umistéte dotykovy
hrot na magnet. Pomoci hlinikové ty&e posouvejte talif tam a zpét (pro testovani
pouzijte cca. 10 ft-Ib). Vale musi byt mezi 0.0001" (0.0002" pro HRT) a 0.0006".
Nelze pouzit pro HRT210SHS.

Vile v systému: Pfipojte vzduch ke stolu. Indexujte stal v zapornym sméru 360°.
Umistéte indikator na hranu talife. Programujte pohyb .001° v ovladagi. Cyklujte
otoc¢ny stll na tomto pohybu .001° az zjistite pohyb indikatorem. Prectete velikost
vule v systému z vystupu. Nelze pouzit pro HRT210SHS.

Vyénivani (pouze Celni prevodové kolo): Pro kontrolu vyénivani odpojte pfivod
vzduchu z jednotky a indexujte stil na 360°. Namontujte méfidlo na télo stolu.
Umistéte dotykovy hrot na €elo talife a vynulujte €iselnik. Pfipojte pfivod vzduchu a
Ctéte vyCnivani z Ciselniku méfidla. Vy€nivani musi byt mezi 0.0001" a 0.0005".

YROVNANI

Dobéh ¢ela, vnitf. pramér Cela, Snekovy mrtvy chod, vile mezi Snekem a pfevodem
a vycénivani jsou nastaveny vyrobcem a nejsou pfedmétem udrzby. Pokud je ktery-
koliv z téchto technickych daji mimo tolerance, kontaktujte svého prodejce.

Vile v systému: Vile v systému muze byt vyrovnana pouzitim Parametru 15. Pro
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CHLADICI KAPALINY

Strojova chladici kapalina musi byt rozpustna ve vodé, na bazi syntetického oleje
nebo syntetického chladiva/maziva. Pouziti mineralnich rezacich oleji poSkodi
gumove souéastky a zrusi zaruku.

Nepouzivejte ¢istou vodu jako chladici kapalinu; soucasti budou korodovat. Jako
chladici kapalinu nepouzivejte hoflaviny.

Neponofujte jednotku do chladiva. Sméfujte ostfikavani obrobku chladivem
mimo oto¢né jednotky. Je pFipustny postfik a kropeni nastroji. Nékteré frézy umoz-
nuji zaplavovani chladici kapalinou tak, Zze oto¢néa jednotka je prakticky ponofena.
Pro lepsi provoz, zkuste omezit priitok.

Prohlédnéte kabely a tésnéni na fezy a poSkozeni. Pfipadné poskozeni musi byt
opraveno ihned.

MAZANIT

Vyménujte olej otoéné jednotky kazdé dva roky.
Mazani HRT:

Ke kontrole hladiny oleje pouzivejte prihleditka.
Jednotka se musi zastavit a postavit svisle, aby
byl Gdaj o hladiné oleje spravny. Hladina maziva
by méla byt u horni ¢asti prihleditka.
HRT210SHS - Hladina oleje by neméla byt vySe
nez v 1/3 sklenéného prizoru.

Plnici otvor oleje

Pro dolévani oleje do oto¢ného indexéru,
odstrarite zatku potrubi od plniciho otvoru. Je
umisténa na vrchni desce. Pfidejte olej Mobile
Umisténi plniciho otvoru otocného stolu SHC-627 (HRT110, HRT210SHS a TR110 pouzi-
vaji mobil SHC-625) az bude dosazeno spravné
hladiny. Vlozte zpét zéatku plniciho otvoru a utdhnéte.

e Mazani HA5C
BER

3 Port napinéni Ke kontrole hladiny oleje pouzivejte prihleditka.

Jednotka se musi zastavit a postavit svisle, aby
byl daj o hladiné oleje spravny. Pruhleditko je
umisténo na boku jednotky. Hladina maziva by
méla byt u stfedu oka. Bude-li to nutné, pfidejte
olej, az hladina dosahne stfedniho bodu oka.

S

Oko

Umisténi plniciho otvoru otocného

indexérin Pro pfidavani maziva do oto¢ného indexéru, najdé-

te a odstrante zatku potrubi plniciho otvoru. Tento
je umistén pod rukojeti v odlitku (viz. obrazek nize). Pfidejte olej Mobile SHC-627
az bude dosazeno spravné hladiny. ViozZte zpét zatku plniciho otvoru a utdhnéte.
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Mazani TRT, T5C a TR

Plnici otvory

Mazivo stolu je MOBIL SHC 634. Hladina oleje
nemusi klesnout pod Groven prihleditka. Pokud
je uroven nizk4, naplrite stdl pfes otvor potrubi v
téle. Naplite do horniho rohu prahleditka.
Nepreplriujte. Jestlize je olej znecistény, vypust-
te ho a napliite novym olejem (Mobil SHC-634).

Umisténi plniciho otvoru pro cepové stoly

CISTENI

Je dllezité oto¢ny stal po pouziti uklizet. Odstrarite z jednotky vSechny kovové
tfisky. Plochy jednotky jsou pro spravné polohovani pfesné vybrouSeny a kovové
tfisky je mohou poSkodit. Naneste na konus klestin nebo podnos vrstvu ochrany
proti rezavéni. Nepouzivejte vzduchovou pistoli v oblasti prednich a zadnich
tésnéni. Trisky mohou poskodit tésnéni, kdyz jsou vyfukovany vzduchovou pistoli.

Tésnéni zadni brzdy Tésnéni predniho talive Zadni tésnéni Predni tésnéni

YMENA KLIGE KLESTINY HAS5C

Odstrarite zatku potrubi od pfistupového otvoru pomoci
imbusového kli¢e 3/16. Vyrovnejte klin klestiny s
pFistupovym otvorem ruénim posunutim vietena. Klinek
kleStiny odstrarite imbusovym klicem 3/32. Vyménte
zavlacku klestiny pouze dilem Haas ¢&islo 22-4052.
Nahradni zavlacka klestiny je umisténa na pfednim
¢ele odlitku. ZaSroubujte klestinu ve vietenu az bude
uvnitf praméru. Umistéte novou klestinu ve vietenu a

S vyrovnejte klinovou drazku s klicem. Utahnéte kli¢ az
Néhradni kli¢ klestiny dosahne spodni ¢asti klinové drazky, pak ho otocte
zpét 1/4 otacku. Vytdhnéte klestinu a zkontrolujte, zda
se posouva volné. Vlozte zpét zatku potrubi do pfistu-
pového otvoru.

POZNAMKA: Nikdy nepracujte s indexérem s vytazenym kli¢em klestiny -
muze dojit k poskozeni vietena a otvoru vietena.
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20-4116
20-4230
20-4250

20-4251
20-4252
20-4253A
20-4254
20-4258
20-4508

20-4264
25-4814
25-4830
25-4832
25-4831
28-4126
35-4454

35-4245

35-4250
35-4255
35-4260
36-3002

36-4030B

40-1610
40-1630
40-1980
40-16385
40-16437
40-16438
40-1679
40-1696
40-1750
40-1804
40-1960
40-1632
40-16391
43-7004
44-16205
44-1696

45-16390
45-1730
45-1739
48-1663
49-1008
45-0042
51-0077
51-2038
56-2083
57-0020
57-0025
57-0094

57-0097
57-0098
57-0101
57-2086
57-2251
57-2831
57-4134

Duben 2012

ROZPERKA MOTORU

TELESO KLICE

TELESO OBROBENE 450 mm RT
(HRT600:20-4485A)

TALIR (HRT600: 20-4487)
VRETENO

PRUZNA BRZDA

SNEKOVY PREVOD

KRYT POUZDRA

POHANENA REMENICE 450-78T
(HRT600: 20-4509)

BLOKOVACI KROUZEK

PLAST MOTORU (HRT600: 25-4815)
KRYT PLASTE (HRT600: 25-4833)
BOCNI KRYT (HRT600: 25-4836)
VRCHNI KRYT (HRT600: 25-4834)
PRUHLEDITKO OLEJE

SESTAVA SYSTEMU B MOTORU
450MM B (HRT600: 35-4455)
HRIDEL SOUSTAVY SNEKOVEHO
PREVODU (HRT600: 35-1107A)
SESTAVAAKUMULATORU
SESTAVA KONTROLNIHO VENTILU
SESTAVA HYDRAULICKEHO VALCE
SESTAVA PREPINACE VYCHOZI
POLOHY WP

CER. KABEL HLINIKOVE SPOJOVACI
SKRINKY 18.5'

SROUB SHCS 1/4-20 X 1

SROUB SHCS 1/4-20 X 5/16
SROUB BHCS 1/4-20 X 1/2

SROUB SHCS 5/16-18 X 3/4
SROUB SHCS 3/8-16 X 3 1/4
SROUB SHCS 3/8-16 X 4

SROUB SHCS 1/4-20 X 2 1/2
SROUB SHCS 1/4-20 X 4 1/2
SROUB BHCS 10-32 X 3/8

IDMNOZ. NAKRES # POPIS

58

59

85

2

2

NN

N=_FRPPRPANapP apPpapPpP AP

PRPaNPE B

57-4261

58-16705

58-16706

58-16708
58-1677
58-2743

58-2744
58-2754
58-3065
58-3075
58-3105
58-3618
58-3710
59-2055
69-18101
45-1850
46-1625
28-4278
57-4279
58-2262
58-16732

57-0057
57-4133
40-1666
20-0733
20-3401
40-16385
25-4835

TESNENI KRYTU PLASTE
(HRT600; 57-4489)

KOLENO S VNEJSIM ZAVITEM 1/8
VNEJSI ZAVIT PROTI VNEJSIMU
ZAVITU

1/8 VZDUCHOVA ARMATURA
ROVNA

1/4 MPT X 1/4 PLOYLINE

KOTVICI ARMATURA % NPT
ODBOCKAT W/1 S VNEJSIM
ZAVITEM

MAGNETICKA ZATKA OLEJE 1/4-18
KONTROLNI VENTIL 1/8 X 1/8 SAMICI
TLUMIC VZDUCHU 1/4 NPT
ARMATURA 90° 1/8-1/4 NPT
ZATKAPOTRUBI 1/4 NPT

1/4 KOLENO ,STREET* PRAVOUHLE
RYCHLE UVOLNENI FTG-SAMCI
3/8" OCELOVE KULICKY
MAGNETOVY MIKROSPINAC
PODLOZKA s OCHRANNE DESKY
SESTIHRANNA MATICE Y -20 CERNA
SKLENENY PRUZOR MERIDLA TLAKU
TESNENI, PRUHLEDOVE SKLICKO
VYSTREDENY TLUMIC VZDUCHU
HEX SPOJ 1/8 X 1/8 S VNEJSIM
ZAVITEM

TESNICI KROUZEK 2-007 VITON
CTVERCOVE TESNENI J-BOXU
MC DR SROUB 2 X 1/4 RD
VYKONOVY STITEK LASERU
POUZDRO, DVOJITE ECC

SROUB SHCS 5/16-18 x 3/4

BOCNI MOTOR cvR (pouze HRT600)

35-4245A HRIDEL SOUSTAVY SNEKOVEHO PREVODU
IDMNOZ. NAKRES # POPIS

2 171 1 20-4255 SNEKOVY HRIDEL

SROUB SHCS 8-32 X 2 172 1 204256  LOZISKOVE POUZDRO

SROUB SHCS 3/8-16 X 1 %4 173 1 204257  SKRIN MATICE

SROUB SHCS 1/4-20 X % 174 1 5141013 UHLOVY KONTAKT LOZISKA
SROUB SHCS 3/8-16 X 1/2 175 1 512043  POJISTNA MATICE LOZISKA BH-09
SROUB HHB 5/16-18 X7/8 176 1 203401  POUZDRO, DVOJITE ECC

SROUB S$SS 8-32 x 1 S PLNOU ZAPADKOU )

EROUB SSS 1/2-13 X 3/4 S PLNOU 35-4245 SESTAVA KONTROLNIHO VENTILU
ZAPADKOU IDMNOZ. NAKRES # POPIS

PLOCHA PODLOZKA 1/4 DESKY SAE 191 1 5816708 1/4 NPT X 1/4 POLYLINE
PODLOZKA 3/8 TVRDA 192 1 581734 HYDR. SESTIHR. VSUVKA 1/4 NPT
PODLOZKA 5/16 PLOCHA A325 193 1 5827396  SUCHE MERIDLO 2000PS| /ANPT
SPOJOVACH KOLIK 3/16 X 5/8 194 1 582753 HYDRAULICKY KONTROLNI VENTIL
SROUB S OKEM 1/2-13 X 7/8 195 1 58-3695 . NPT SROUBENI S VNITRNIM
PODLOZKA PLOCHA ZAVITEM

JEHLOVA KLADKA 196 1 58-1682 MAZNICE ¥ NPT X 2 SST

PRICNE KLADKY LOZISKA 35-4250 SESTAVA AKUMULATORU

POJISTNY KROUZEK N5000-244 IDMNOZ. NAKRES # POPIS

TESNICI KROUZEK 2-210 VITON 181 2 58-1627 1/8-27 ZATKA POTRUBI

TESNICI KROUZEK 2-275 V-1164-75 182 2 5816732  HEXSPOJ1/8X 1/8 S VNEJSIM
TESNICI KROUZEK 2-384 V-1164-75 ZAVITEM

(HRT600:57-2247 Tésnici krouzek / 57- 183 1 5816700  KOLENO STREET 1/8 PALCE
4494 teflonové tésnéni) 184 1  58-1683 DLOUHY MOSAZNY SPOJNIK
TESNICI KROUZEK 2-162 VITON 1/8-27x 3

TESNICI KROUZEK 2-270 VITON 185 2 5827395  MERIDLO TLAKU VZDUCHU
TESNICI KROUZEK 2-373 V-1164-75 186 2 58-2740 REGULATOR VZDUCHU
TESNENi CR19606 187 3 583075 ARMATURA 90° 1/8-1/4 NPT
TESNICI KROUZEK 2-276 V-1164-75 188 1  58-3100 ODBOCKAT 1/8NPT S VNEJSIM
TESNICI KROUZEK 2-130 BUNA ZAVITEM

VZDUCHOVA ARMATURA TESNENI 189 1 592736 VZDUCHOVY VALEC QJ92-1673
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35-4454 SESTAVA SYSTEMU MOTORU 450MMB
IDMNOZ. NAKRES # POPIS

16.1 4 224207 MONT. SROUBY

162 1 20-4259 MONTAZNI DESKA MOTORU

163 1 204519 REMENICOVY POHON 456008

164 1 254269 SOLENOID KONZOLY

165 1  30-1103 SESTAVA SOLENOIDU WP

166 1 62-0014 MOTOR YASKAWA SIGMA 09

167 4  40-1629 SROUB SHCS 5/16-18 X 2 3/4

168 2 40-1799 SROUB SHCS 832 X 1

169 4  45-1600 DELENA PODLOZKA 5/16 BLOKOVACI

DESKY

16.102  45-1603 PODLOZKA#8 SPLT LCK PLT

16111  54-4508 REMEN GT 5MR-800-15

16121  57-0149 Tésnéni 1.188 CR400301

35-4260 SESTAVA HYDRAULICKEHO VALCE

IDMNOZ. NAKRES # POPIS

204 1 204270 PRIMARNI VALEC

202 1 204271 PRIMARNI PIST 450MM

203 1 204272 ViKO PRIMARNIHO VALCE

204 1  20-4273A  PRIDAVNY VALEC

205 1 204274 SEKUNDARN PiST

206 1  56-2084 POJISTNY KROUZEK N5000-200

207 1  57-1036 MULTIFUNKCNI TESNENI 1870-16250

208 1 57-1037 PASMO OPOTREBENI W2-2000-375

209 2 583075 PRAVOUHLA ARMATURA 1/8-1/4 NPT

20101  59-2058 OCELOVA KULICKA 1/4

20111 59-2083 PRUZINA 31/64 X 4 7/16

20121  58-0058 TESNICI KROUZEK 2-014 V-1164-75

20131  57-0096 TESNICI KROUZEK 2-133 VITON

20141  57-1038 MULTIFUNKCNI TESNENI 12500250
66 L __________ ¢
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HRT160/210/310SP VYKRESY MONTAZNICH SESTAV A SEZNAM DIiLU

40-16372
20-4151
57-2230
51-2027
57-2107
20-4152
20-4154
69-18101
40-2003
0. 51-2076
1. 40-1666
12. 29-0606
13. 58-2744
14. 40-1630
15. 20-4602
16. 20-4150
17. 57-4180
18. 40-1612
19. 20-3253
20. 51-0076
21. 57-1091
22. 20-4124
23. 20-4501
24. 40-2001
25. 54-4501
26. 25-4805
27. 20-4507
28. 56-2135
29. 40-16385
30. 36-3002
31. 44-16206
32. 20-4552
33. 58-16708
58-2255

RoexNogrwhE

40-1960
20-4101
57-2221
51-2027
57-0054
20-4102
20-4102
69-18101
40-2035
10. 51-2026
11. 40-1666
12. 29-0606
13. 58-2744
14. 40-1630
15. 20-4128
16. 20-4100
17. 57-4135
18. 40-1612
19. 20-3186

©CONO O RONE

HRT160SP
SROUB SHCS 3/8-16 x 1 -1/2 (x4)
Talif 160 mm
Tésnici krouzek 2-161
Hluboké drazka loZiska 6016
Tésnici krouzek 2-040
Vfeteno 160 mm
Snekovy prevod 160 mm
Magnetovy mikrospinac
SROUB SHCS 1/4-20 x 1 -1/2 (x6)
Hluboké drazka loZiska 6013
Sroub MC DR 2 x 1/4
Vykonovy Stitek
Armatura NTP-1/4-M magn. zatka
SROUB SHCS 1/4-20 x 5/16
Vyrovnavaci kli¢
Obrobené téleso 160mm
Tésnéni bo¢ni desky
SROUB FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8)
Pouzdro, dvoijité loZisko Ecc
Jehlové lozZisko
Tésnéni 22 mm CR8552
Pojistny krouzek pohanéné femenice
Pohanéni femenice 160-52T
SROUB SHCS 1/4-20 x 1 (x3)
Hnaci femen PGGT 5M x 15
Kryt femenu
Remenicovy pohon Sigma 08 26T
Pridrzovaci krouzek 1.188 (x2)
Sroub SHCS 5/16-18 x 3/4 (x4)
Sestava mikrospinace
Sroub SSS 8-32 x 1 s plnou zapadkou
Bocni deska motoru
Armatura Poly 1/4 x NPT-1/4 M
Armatura NPT-1/8-F x NPT-1/8-M

HRT210SP
SROUB SHCS 3/8-16 x 1 -3/4 (x4)
Talif 210mm
Tésnici krouzek 2-260
Hluboka drézka loZiska 6016
Tésnici krouzek 2-044
Vieteno 210mm
Snekovy prevod 210mm
Magnetovy mikrospina¢
SROUB SHCS 1/4-20 x 1 -3/4 (x6)
Hluboka drazka loziska 6021
Sroub MC DR 2 x 1/4
Vykonovy Stitek
Armatura NTP-1/4-M magn. zatka
SROUB SHCS 1/4-20 x 5/16
Teéleso klice
Obrobené téleso 210mm
Tésnéni boéni desky
SROUB FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8)
Pouzdro, dvoijité loZisko Ecc

34.
35.
36.
37.
38.
39.

40.
41.

43.

45,
46.
47.
48.
49.
50.

52.
53.

55.
56.
57.
58.
59.

61.

62-2508
57-4188
25-4841
57-4133
57-4134
58-3065
58-16708
36-4046A
40-1798
45-0042
57-0057
58-3618
58-3710

58-1677
40-1750
25-4842
40-0247
20-4153
57-2231
57-2232
20-4175
49-1008
58-3105
25-4822
40-1980
57-2831
28-4126
25-4823
35-4160A
40-1667
57-2220
20-4158
57-4187

51-0026
57-1041
20-4124
20-4502
40-1610
54-0218
25-4804
20-4507
56-2085
40-1500
36-3002
44-16206
20-4191
58-16708
58-2255
62-2508
57-4194
25-4843
57-4133
57-4134

70 L&
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Motor Yask Sigma 08 s brzdou
Tésnéni plasté motoru (x2)

Plast motoru

Ctvercové tésnéni spojovaci skfifiky
Tésnéni vzduchového armatury
Tlumi¢ vzduchu NPT-1/4-M
Armatura Poly 1/4 x NPT-1/4 M
Kabel BLO8 odlitku spojovaci skfiriky 14'
Sroub SHCS 8/32 x 1-3/4

Rovna podlozka

Tésnici krouzek 2-007

Armatura NPT-1/4-F x NPT-1/4-M
Rychlospojkova armatura 1/4-M x
NPT-1/4-M

Armatura pfepazky NPT-1/4 x prim 750
Sroub BHCS 10/32 x 3/8 (x12)

Kryt plasté motoru

SROUB SHCS 1/4-20 x 3/4 (x8)
Kotou¢ brzdy 160 mm

Tésnici krouzek 2-362

Tésnici krouzek 2-237

Rozpérka vietena

Sroub s okem 1/2-13 x 7/8
Armatura NTP-1/4-M zétka

Vrchni kryt

SROUB BHCS 1/4-20 x 1/2

Tésnici krouzek 2-130

Sklenény prizor hladiny oleje

Boéni kryt

Sestava Snekového hfidele 160 Ecc
SROUB SHCS 5/16-18 x 1 -1/4 (x4)
Tésnici krouzek 2-152

Kryt pouzdra 160 mm

Tésnéni krytu femenu

Jehlové lozisko

Tésnéni 28mm CR10957

Pojistny krouzek pohanéné femenice
Poh&néni femenice 210-52T
SROUB SHCS 1/4-20 x 1 (x3)

Hnaci femen PGGT 5M x 15

Kryt femenu

Remenicovy pohon Sigma 08 26T
Pridrzovaci krouzek 1.456 (x2)
SROUB SHCS 5/16-18 x 1 (x4)
Sestava mikrospinace

Sroub SSS 8-32 x 1 s plnou zapadkou
Bocni deska motoru

Armatura Poly 1/4 x NPT-1/4 M
Armatura NPT-1/8-F x NPT-1/8-M
Motor Yask Sigma 08 s brzdou
Tésnéni plasté motoru (x2)

Plast motoru

Ctvercové tésnéni spojovaci skfifiky
Tésnéni vzduchového armatury
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39. 58-3065 Tlumi¢ vzduchu NPT-1/4-M 48.
58-16708 Armatura Poly 1/4 x NPT-1/4 M 49.
40. 36-4046A  Kabel BLO8 odlitku spojovaci skfifiky 14'  50.
41. 40-1799  Sroub SHCS 8/32x 1 51.
45-0042 Rovna podlozka 52.
57-0057 Tésnici krouzek 2-007 53.
42. 58-3618 Armatura NPT-1/4-F x NPT-1/4-M 54.
58-3710 Rychlospojkové armatura 55.
1/4-M x NPT-1/4-M 56.
58-1677 Armatura pfepazky NPT-1/4 x prim 750 ~ 57.
43. 40-1750 Sroub BHCS 10/32 x 3/8 (x12) 58.
44. 25-4844 Kryt plasté motoru 59.
45. 40-1500 Sroub SHCS 5/16-18 x 1 (x8) 60.
46. 20-4103A  Kotou€ brzdy 210mm 61.
47. 57-2222 Tésnici krouzek 2-369
HRT310SP 39.
1. 40-1661 SROUB SHCS 1/2-13 x 2 (x4)
2. 204211  Talif 310mm 40.
3. 57-0025 Tésnici krouzek 2-275
4. 51-2037  Hluboka drazka loZiska 6032 41.
5. 57-2121 Tésnici krouzek 2-161
6. 20-4212 Vfeteno 310mm
7. 20-4214  Snekovy prevod 310mm 42.
8. 69-18101 Magnetovy mikrospinac
9. 40-1693 SROUB SHCS 1/4-20 x 2 (x6)
10. 51-2036 Hluboka drazka loziska 6024
11. 40-1666 Sroub MC DR 2 x 1/4
12. 29-0606  Vykonovy &titek 43.
13. 58-2744  Armatura NTP-1/4-M magn. zéatka 44.
14. 40-1630  SROUB SHCS 1/4-20 x 5/16 45.
15. 20-4128  Téleso klice 46.
16. 20-4210 Obrobené téleso 310mm AT
17. Zadny 48.
18. 40-1612  SROUB FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8) 49.
19. 20-3217 Pouzdro, dvaoijité loZisko Ecc 50.
20. 51-0036  Jehlové loZisko 51
21. 57-1051 Tésnéni 42mm CR16504 52.
22. 20-4229  Pojistny krouzek pohanéné femenice 93
23. 20-4506  Pohanéni femenice 310-64T 54.
24. 40-1610  SROUB SHCS 1/4-20 x 1 (x3) 55.
25. 54-4508 Hnaci femen PGGT 5M x 15 56.
26. 25-4806  Kryt femenu S7.
27. 20-4516 Remenicovy pohon Sigma 08 26T 58.
28. 56-2087  Pfidrzovaci krouzek 2.047 (x2) 59.
29. 40-1500  SROUB SHCS 5/16-18 x 1 (x4) 60.
30. 36-3006  Sestava mikrospinace 61.
31. 44-16206 Sroub SSS 8-32 x 1 s plnou zépadkou
32. 20-4470 Bocni deska motoru
33. 58-16708 Armatura Poly 1/4 x NPT-1/4 M
58-2255 Armatura NPT-1/8-F x NPT-1/8-M
34. 62-0014 Servomotor Yask 08 bez brzdy
35. 57-4475 Tésnéni plasté motoru (x2)
36. 25-4845 Plast motoru
37. 57-4133 Ctvercové t&snéni spojovaci skitiky
38. 57-4134 Tésnéni vzduchového armatury

96-CS0315 REV P .~~~
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57-2223
20-4130
49-1008
58-3105
25-4825
40-1980
57-2831
28-4126
25-4826
35-4110A
40-1715
57-2220
20-4108
57-4195

58-3065
58-16708
36-4044A

40-1798
45-0042
57-0057
58-3618
58-3710

58-1677

40-1750
25-4846
40-1636
20-4213
57-2252
57-2144
20-4236
49-1008
58-3105
25-4828
40-1980
57-2831
28-4126
25-4829
35-4210A
40-1716
57-2250
20-4218
57-4475

7

Tésnici krouzek 2-242

Rozpérka vietena

Sroub s okem 1/2-13 x 7/8
Armatura NTP-1/4-M zéatka

Vrchni kryt

SROUB BHCS 1/4-20 x 1/2

Tésnici krouzek 2-130

Sklenény prazor hladiny oleje
Boéni kryt

Sestava Snekového hfidele 210 Ecc
SROUB SHCS 5/16-18 x 1 -1/2 (x4)
Tésnici krouzek 2-152

Kryt pouzdra 210mm

Tésnéni krytu femenu

Tlumi€ vzduchu NPT-1/4-M
Armatura Poly 1/4 x NPT-1/4 M
Kabel BLO8 odlitku spojovaci
skiinky 28,5'

Sroub SHCS 8/32 x 1-3/4
Rovna podlozka

Tésnici krouzek 2-007
Armatura NPT-1/4-F x NPT-1/4-M
Rychlospojkova armatura

1/4-M x NPT-1/4-M

Armatura prepazky

NPT-1/4 x prim 750

Sroub BHCS 10/32 x 3/8 (x12)
Kryt plasté motoru

Sroub SHCS 3/8-16 x 1 1/4 (x8)
Kotou¢ brzdy 310mm

Tésnici krouzek 2-381

Tésnici krouzek 2-256
Rozpérka vietena

Sroub s okem 1/2-13 x 7/8
Armatura NTP-1/4-M zétka
Vrchni kryt

SROUB BHCS 1/4-20 x 1/2
Tésnici krouzek 2-130
Sklenény prazor hladiny oleje
Bocni kryt

Sestava Snekového hfidele 310 Ecc
SROUB SHCS 5/16-18 x 1 -3/4 (x4)
Tésnici krouzek 2-156

Kryt pouzdra 310mm

Tésnéni krytu motoru 310SP

Preklad pGvodnich pokyn



CMNOZ. €. DiLU

26

36-3002

POPIS
SESTAVA PREPINACE VYCHOZi POLOHY WP

1
27 1 36-4046A BEZKARTACOVY 04 KABEL WP 14
GMNOZ.C.DILU  POPIS 28 1 62-2495 SERVO MOTORU AG YASKAWA 04
1 1 20-2052 MATICE VRETENA (MANCCA) 29 6 40-1610 SROUB SHCS 1/4-20X1
2 2 22-2060 RUKOJET POUZDRA (MANCGA) 30 1 40-1613 SROUB FHCS 4-40 X 3/8
3 1 224019 CEPKLICE 31 8 40-1645 SROUB SHCS 10-32 X 5/8
4 2 22-5017 ZAVADECI KOLIK 32 8 40-16455 SROUB SHCS 10-32 X 7/8
5 1 22-2069 KOLIKZARAZKY S5C (30-1122) 33 4 40-1666 MC DR SROUB 2 X 1/4 RD HD
6 1 20-2072 KRYTVRETENA S5C 34 4 40-1798 SROUB SHCS 8-32 X 1 3/4
7 1 20-4000B INDEX OBROBENEHO TELESA 35 2 40-1632 SROUB SHCS 1/4-20 X 1/2
1 35-4057 SESTAVA VRETENA/ROZPERKY HASC 36 4 40-16205 SROUB SHCS 10-32X 13/4
8 1 20-4001A VRETENO 5CV 37 4 40-1703 SROUB FHCS 10-32 X 1/2
9 1 20-4002A UZAVER VRETENA 38 1 22-4052 KLIC KLESTINY HASC
10 1 20-4003 ROZPERKA VRETENA 39 8 45-1735 PODLOZKA #10 PLOCHA SAE T18-8
111 20-4004  SNEKOVE SOUKOLI (30-1122) 40 1 52-4478 OBLOUKOVA CELISTOVA SPOJKA 14mm X 12mm
121 69-18103 MAGNET #89 F 1405 (30-1122) 41 4 45-0042 PODLOZKA PLOCHA .60 TAK
181 20-4008  KONCOVY UZAVER LOZISKA 42 1 51-4000 RADIALNi LOZISKO 12X32X10MM
14 1 20-4451  MONTAZNI PRVEK MOTORU 43 1 56-0010 POJISTNY KROUZEK N5000-125
15 1 20-4810  BLPLAST MOTORU 44 2 57-2022 TESNICi KROUZEK 2-150 V-1164-75
16 2 20-4012  SVORNIK RUKOJETI (MANGCA) 45 1 57-2105 TESNICI KROUZEK 2-143 V-1164-75
171 20-4013A ZADNIOLEJOVY STIT SGV 46 1 57-2235 TESNICI KROUZEK 2-032 VITON
18 1204014 VYJIMATELNA RUKOJET 47 1 57-4011  TESNENI PLASTE MOTORU
191 22-4018  ZATKA ZARAZKY (30-1122) 48 1 57-4102 TESNICI KROUZEK 2-035 V- 1164-75
20 1 20-4020  KNOTOVA MAZNICE POTRUB 49 2 57-4110 TESNICIKROUZEK 2-045 V- 1164-75
21 1 59-2869 KNOT 1/4 PRUMER KULATY f ;
22 6 49-4101 NYLONOVA PODLOZKA 1/4 50 2 58-1627  1/8-27 ZATKA FOTRUBI
23 1 35-3050 SESTAVA DRZAKU KLESTINY (MANCCA) g; } gg’gg;? ggﬁéx PRUZINY (30 -1122)
1 57-2057 VLAKNOVA PODLOZKA - b et
24 1 35-3073 SESTAVA RUKOJETI INDEXERU (MANCCA) 53 1 20-0732  VYKONOVY STITEK LASERU HASC
1 202059 RUKOJET UPINAGE KLESTINY 54 1 59-2876  KNOTOVA MAZNICE PRUZINY
1 48-1664 UPINAGI KOLIK 3/16 X 5/8 55 1 59-4110 PRUHLEDITKO LSP501-O8RLG
2 48-1665 SPOJOVACI KOLIK 5/16 X 3/4 56 2 58-2745 MAGNETICKA ZATKA OLEJE
25 1 35-4000 SESTAVA SNEKOVEHO SOUKOLI HASC 57 1 57-4100 TESNICI KROUZEK 2-024 VITON
1 20-4005 SNEKOVY HRIDEL HA5C 58 1 57-4130 TESNICI KROUZEK 2-138 VITON
1 20-4007A SNEK LOZISKOVEHO POUZDRA HASC 59 1 55-4478 VLNOVA PODLOZKA G068
1 20-4015 LOZISKOVA MATICE 60 4 57-0057 TESNICI KROUZEK 2-007 VITON
1 51-4010 LOZISKOVY UHLOVY KONTAKT 10X26X6MM 61 1 57-4133 CTVERCOVE TESNENI J-BOXU
1 51-4115  POJISTNA MATICE LOZISKA BH-00 62 1 57-4114 TESNICI KROUZEK 2-127 V-1164-75
1 57-4100 TESNICI KROUZEK 2-024 VITON 63 1 57-2057 VLAKNOVA PODLOZKA
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HA5C vykresy montaznich sestav

HA5C2.3.4

PREDNi PODLOZKY
MUSI BYT VYROV-
NANY S HRANOU

POZNAMKA:
MUS| POUZIVAT

ARMATURU USTI 0.040
(58-4080), KDYZ JSOU
V SOUSTAVE POUZITY
AC125

Poznamka: VSechny oto¢né stoly pouzivaji hadice polyuretanové pro vSech-
ny potrubi vzduchu. Technické podminky:: VnéjSi pram. 1/4 x vnitfni pram.
.160 Tvrdomér 95A.
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Ma ID C.DILU POPIS

1. 20-4072A  BOCNI DESKA
{ 20-4073  SPODNIi DESKA (T5C3)
2

20-4082  SPODNI DESKA (T5C4)
20-4085  SPODNIi DESKA (T5C2)
{ 20-4074  VRCHNI DESKA (T5C3)

3. 20-4083  VRCHNI DESKA (T5C4)
faEm aa 20-4086  VRCHNI DESKA (T5C2)
20-4088  MONTAZNIi PAS VENTILU (T5C2)
POZNAMKA: 4. { 20-4089  MONTAZNI PAS VENTILU (T5C4)
MUSI POUZIVAT HRT210 20-4090  MONTAZNI PAS VENTILU (T5C3)
S KRATKYM VYREZEM 5. 20-4093 PODPI?RA LOZ!SKA
POKUD DESKA JE VE 6. 20-4340  PODPERA A-RAMU
VYCHOZi POLOZE. 7. 22-4183  VODICI ZASTRCKA

25-4812  OCHRANA PROTI TRISKAM (T5C3)
25-4803  OCHRANA PROTI TRISKAM (T5C4)
25-4811  OCHRANA PROTI TRISKAM (T5C2)
© e 9. 40-16093 SROUB BHCS 10-32 x 3/4"
10.  40-1610  IMBUSOVY SROUB SCHS 1/4-20 X 1"
1. 40-1654  IMBUSOVY SROUB SCHS 1/2-13 X 1"
N 12.  40-1678  SROUB HHB 1/2-13 x 1 1/4"
¢ - f 13.  40-2030  SROUB SHCS 3/8-16 X 3/4"
14, 41-1604  SROUB PPHS 8-32 X 3/4"
15.  43-16012 SROUB HHB, 1/2-13 x 2"
: fanEmLes 16.  45-1740  PODLOZKA CERNA, TVRDA 1/2"
17.  46-3000  MATICE ,T* 1/2-13
18.  48-1665  KOLIK, SPOJOVACI 5/16 X 3/4"
19.  51-0006  JEHLOVA KLADKA, 50 X 58 X 25mm
20. 57-2086  TESNENIi OLEJE, CRW1 19606
21. 57-4094  TESNENI UVOLNENI NAPETI VEDENI
22. 58-1627  1/8-27 ZATKA POTRUBI
23.  58-16700 KOLENO STEET, 1/8"
24, 58-16732 HEX SPOJ 1/8 X 1/8 S VNEJSIM ZAVITEM
25. 58-16752 90 TLACNE KLOPENI
26. 58-16755 VZDUCHOVA ARMATURA S VNEJSIM ZAVITEM 1/8"
27. 58-3105  ZATKA POTRUBI 1/4 NPT
28. 58-4055  MEDENA TRUBKA, MEZI VENTILY
29. 58-4080 040 ARMATURA USTi 1/8"
30. 58-4091  MEDENE POTRUBI (T5CN)
31. 59-2746  ZPETNA FUNKCE, TV-4DMP
32, 40-1697  SROUB SHCS 1/4-20 X 3/4
33. 22-2065  ZAVADECI KOLIK
34.  40-1632  SROUB SHCS 1/4-20 X 1/2
35. 58-3100  ODBOCKA T 1/8 NPT SAMICI

©
—

POLOHA VRETEN, KDYZ JE
SESTAVENY T5C2,3,4 VE
VYCHOZi POLOZE.

%) PRO POUZITI S AC25

36. 58-2110  MATICE LOZISKA

37. 58-2130  NYLONOVE POTRUBI VYROVNA. LOZISKA
38. 59-3058  5/32 TRUBKOVE KOLENO

39. 58-4096  MEDENE POTRUBI (TSCN AC25)

ZPETNY POHLED AC125
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ID MNOZ. NAKRES #POPIS

1. 1 259057 BOCNIKRYTHIT210

2. 8 40-1750 SROUB BHCS 10-32 X 3/8

3. 1 51-0196 LOZISKO, BRONZOVE
POUZDRO

4, 1 20-4076 PODPERA HRIDELE HIT210

5. 1 20-4299 PODPERA HRIDELE,
SERIZOVAC

6. 4 40-1640 SROUB SHCS 10-32 X 1/2
POZINKOVANY

7. 2  44-1634 SSS 10-32 X 3/8 PLNY CIPEK

8. 1 51-0051 SNIMAC VACKY, 3/4 SESTIHRAN

9. 2  40-16413 SROUB SHCS M3 X5

10. 1  20-4061 POHON GENEVA, 1 KOLIKOVY

1. 1 46-16551 SESTIHRANNA MATICE 3/8-24

12. 1  33A-5R & 33A-5L DC PRAVOUHLY

PREVODOVY MOTOR

13. 1 20-4077 MONTAZNi DESKA MOTORU
HIT210

14. 2 40-2026 SROUB SHCS 10-32 X1

15. 1  20-4048 VRCHNI DESKA, HIT210

16. 10 40-2026 SROUB SHCS 10-32 X 1

17. 1 49-1008 SROUB S OKEM 1/2-13 X 7/8

18. 2 40-1640 SROUB SHCS 10-32 X 1/2
POZINKOVANY

19. 1 259072 KONZOLABEZDOTYKOVEHO
SPINACE INDEXOVANi MRK

20. 1 69-1700 BEZDOTYKOVY SPINAC NC
2WR 1.0M

21. 1 57-0016 TESNICI KROUZEK 2-167 BUNA

22. 1  20-4078 KRYCI DESKA, ZADNI HIT210

23. 1 51-10059 LOZISKO 1.25 BRONZOVE
POUZDRO 1.25 X 1.5 X .5

24, 1  57-0476 TESNENI 1.25 CR12340
1.7560DCR12340

25. 4  40-1640 SROUB SHCS 10-32 X 1/2
POZINKOVANY

26. 1  40-0114 POJISTNA MATICE 1 3/8-12

27. 1 51-2984 OPERNA POLOZKA TRD-3446

28. 1  20-4062 HVEZDA GENEVA, 8 STN HIT210

29. 4  40-16413 SROUB SHCS M3 X 5

30. 1 69-1700 BEZDOTYKOVY SPINAC NC
2WR 1.0M

31. 1 69-1700 BEZDOTYKOVY SPINAC NC
2WR 1.0M

32. 1 57-4134 VZDUCHOVA ARMATURA
TESNENI

33. 1 58-16708 ARMATURA POLY-1/4 X NPT-1/4 M

34. 1 581677 ARMATURABKHD NPT-1/4 X
.750 PRUM

35. 1 583065 TLUMIC VZDUCHU NPT-1/4-M

36. 1 57-4134 VZDUCHOVA ARMATURA
TESNENI

37. 1 58-16708 ARMATURAPOLY-1/4 X NPT-1/4 M

38. 1 581677 ARMATURABKHD NPT-1/4 X
.750 PRUM

39. 1 583618 ARMATURANPT-1/4-F X NPT-
1/4-M 90 BR

ID MNOZ. NAKRES #POPIS

40.

41.

42.

61.

62.

63.

1

4

IS

-

AR R AR AR aApRpRRR

O R kR

58-3710

40-1798

45-0042

57-0057
20-3071/3072
57-4133
57-0459
25-9076
45-16982

41-1005
40-1750
25-9056
32-5064

45-1603
46-1617
40-1850

45-1737

25-9055
57-0459

40-2028
32-5631

58-3664

58-3658

40-1632

25-9059

20-4056
51-2984
57-0095
57-2146
20-3405

56-0055
20-4060
45-0124
44-0113
20-4059
57-2146
57-2983
20-3409

51-2984
51-0200
20-4057
59-3014

RYCHLOSPOJKOVA ARMATURA
-1/4-M X NPT-1/4-M STR

SROUB SHCS 8-32 X 1 3/4
POZINKOVANY

PLOCHA PODLOZKA 0.170ID X
0.400 VNEJSI PRUM.

TESNICi KROUZEK 2-007 VITON
J-BOX, KODER

CTVERCOVE TESNENI J-BOXU
TESNENI, KRYT MOTORU HIT210
KONZOLA, DESKA MNT HIT210
PODLOZKA #4 VNITR.
BLOKOVACI DESTICKOU
SROUB PPHS 4-40 X 1/4 ZINKOVE
SROUB BHCS 10-32 X 3/8

KRYT PLASTE HIT210
INDEXOVACi DESKA HAAS
PROTI SMERU HOD.RUC.
PODLOZKA #8 SPLT LCK PLT MED
SESTIHRANNA MATICE 8-32
SROUB SHCS 10-32 X 3/8
POJISTKOU

PODLOZKA #10 PLOCHA SAE
PLT

PLAST MOTORU HIT210
TESNENI, KRYT MOTORU
HIT210

SROUB SHCS 10-32 X 1 1/4
SESTAVA VZDUCHOVEHO
SOLENOIDU TT

REDUKCNI ARMATURA NPT-
3/8-M X NPT-1/8-F

ARMATURA LBO-3/8 X NPT-
1/8-M 90

SROUB SHCS 1/4-20 X 1/2
POZINKOVANY

KONZOLA BEZDOTYKOVEHO
SPINACE, VYCHOZi POLOHA
TELO - OBROBENE, HIT210
OPERNA POLOZKA TRD-3446
TESNICi KROUZEK 2-327 VITON
TESNICi KROUZEK 2-358 VITON
GT-20 HORNI PIST MENICE
NASTROJU

PRSTENEC RTNG 2.125 SH
PRSTENEC TALIRE, HIT210
PODLOZKA 1 1/2 OCELOVA
POJISTNA MATICE 1 1/2 NYLOCK
TALIR, HIT210

TESNICi KROUZEK 2-358 VITON
TESNICi KROUZEK 2-336 VITON
GT-20 DOLNI PiST MENICE
NASTROJU

OPERNA POLOZKA TRD-3446
OPERA 2.125-2.875-0.0781
HRIDEL HIT210

PRUZINA
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ID MNOZ. Cislo dilu Popis
6 1 58-16700 Armatura NPT-1/8"-F x NPT-1/8"-M 90 BR
7 2 40-0048 Sroub SHCS 3/8-16 x 6-1/4”
8 1 25-6771 Kryt osy B, TR110
9 4 40-1962 Sroub FHCS 8-32 x 3/8"
10 1 29-0606 Vykonovy Stitek
11 2 59-0787 Harmonicky pohon RGH-25-80SP
12 2 57-0378 O-krouzek 85 x 1.5 mm
13 2 20-3030 Rozpérka talife
14 2 20-2949 Redukce motoru, HRT110
15 8 40-1920A Sroub FHCS 1/4-20 x 5/8"
16 1 Cést 59-2930 Spojka harmonického pohonu
17 2 62-2492 Yask 02 bez brzdovych kolikd Brk 2K AU na kodéru
18 2 57-0368 Tésnéni, kryt motoru, HRT110
19 2 20-2952 Kryci deska motoru
20 16 40-1976 Sroub BHCS 1/4-20 x 3/4” pozinkovany
21 1 25-7766 Kryt, ram podpéry
22 1 58-0959 Oto¢na armatura ¢ep 90° 1/4-18NPT x 1"
23 3 40-1750 Sroub BHCS 10-32 x 3/8"
24 1 58-1671 Maznice 1/8“ NPT x 2“ mosaz Loctite V
25 1 56-0111 Pojistny krouzek N5000-281 Truarc 2.812*
26 1 51-0183 Lozisko, hluboka drazka 50 vnitf.prim. x 72 vnéj$.pram.
27 2 40-2028 Sroub SHCS 10-32 x 1-1/4"
28 1 59-2044 Kabelova spojka 3/4“ RICHCO SPN-12
29 1 20-3026 Podlozni desticka, TR110
30 1 20-3029 Ram vyztuze, TR110
31 2 40-16438 Sroub SHCS 3/8-16 x 4”
32 4 40-16372 Sroub SHCS 3/8-16 x 1-1/2”
33 1 20-3025 Pouzdro vyztuze, TR110
34 1 20-3024 Deska vyztuze, TR110
35 1 58-2458 Teflonovéa hadice
36 1 20-3571 Hydraulicka armatura, TR110
37 2 58-3082 Armatura JIC-3-M x NPT-1/8"-M trubka
38 4 40-1697 Sroub SHCS 1/4-20 x 3/4" Loctite Black Oxide
39 2 40-1666 Sroub pohonu MC 2 x 1/4” RD HD typ U
40 1 20-3022 Zé&kladni deska, TR110
41 1 25-6770 Kryt kabelového kanalku, TR110
42 4 40-1980 Sroub BHCS 1/4-20 x 1/2" pozinkovany
43 2 40-1666 Sroub pohonu MC 2 x 1/4” RD HD typ U
44 2 57-0399 O-krouzek 2-042 Buna
45 2 57-0398 Ctvercovy krouzek Q4-334
46 2 20-3234 Cepigka brzdy, HRT110, TR110
47 1 20-3438 Talif se Stérbinou, TR110
48 2 32-0053 Spina¢ snimace vychozi polohy otoéného stolu 16, HRT110, TR110
49 1 20-2948 Talif bez Stérbiny, TR110
50 16 40-0089 Sroub SHCS M8 x 35 (pouze domaci)
51 2 57-0400 Tésnici krouzek 2-245 Buna
52 2 57-0397 Teflonové tésnéni talife, TR110
53 12 40-1610 Sroub SHCS 1/4-20 x 1" - pouze domaci
54 4 57-0057 O-krouzek 2-007 Viton
55 1 48-1750 Spojovaci kolik 1/2 x 1 -1/2"
56 4 40-1639 Sroub SHCS 3/8-16 x 1" - pouze domaci
57 6 40-1500 Sroub SHCS 5/16-18 x 1" - pouze domaci
58 1 58-10029 Uzaviraci mazaci hlavice 1/8“ NPT
59 1 48-0019 Spojovaci kolik 1/4 x 5/8"
60 1 58-1627 Armatura NTP-1/8“-M zatka
61 2 45-0121 Podlozka 3/8" SAE tvrda
62 1 57-2107 TESNICI KROUZEK 2-040 BUNA
78 I F 9 9 J 4 96-CS0315 Rev P
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Viz. TR160-2
48

-2 :

Pozndmka: VSechny otoéné stoly pouzivaji hadice polyuretanové pro

vSechny potrubi vzduchu. Technické podminky:: Vnéjsi pram. 1/4 x vnitfni
prim. .160 Tvrdomér 95A.
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TR160 29. 57-2831
1. 25-4859 30. 28-4126
2.57-4726 31. 20-4154
3. 25-4858 32.69-18101
4.57-4725 33.20-4152
5. 59-4700 34.57-2107
6. Zadny 35. 57-2144 (0osa A)
7.20-4158 57-2230 (osa B)
*+8 57-2220 36.57-4731
*+Q 57-4724 (TR-160-2: 57-4738) 37.20-4501
10. 25-4857 (TR-160-2: 25-4868) 38. 54-4700 (TR-160-2: 54-4509)
11. 57-4730 39. 20-4511
12. 25-4809 40. 57-4180
13.57-2834 *41. 20-4709
14. 20-4710 *42. 57-2220
15. 57-4728 *43. 57-0194
16. 57-4133 *44. 20-4708
17. 20-4501 **45 57-0194
18. 54-4505 *+46. 20-3253
19. 20-4507 **47.56-2135
20. 57-4727 *48.51-0076
21. 25-4860 Sklopny Otoc¢ny
22.57-4729 49. Kabel 36-4122A 36-4122A

Motor  62-2508 62-2495A

23. 25-4861
24. 57-4723 (TR-160-2: 57-4737) 350146 (TR160-2)
25. 25-4855 (TR-160-2: 25-4866) 50. 20-4738
26.20-4712 51.51-4732
27.57-2232 52. 20-4735
28.57-2231 53. 20-4507
* Pouze sestava pomocné osy A ** Pouze sestava pohonu osy A *** Pouze sestava osy B
TR210 18. 54-4653
1. 25-4872 19. 20-4511
2.57-4657 20. 57-4653
3.25-4871 21. 25-4869
4. 57-4656 22.57-4652
5. 59-4367 23. 25-4870
6. Zadny 24, 57-4662
**7.20-4108 25. 25-4874
**8. 57-2220 26. 20-4103A
9. 57-4664 27.57-2223
10. 25-4876 28.57-2222
11. 57-4660 29. 57-2831
12. 25-4808 30. 28-4126
13. 57-0015 31. 20-4104
14. 20-4670 32.59-18101
15. 57-4658 33. 20-4102
16. 57-4133 34. 57-0054
17. 20-4502
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35.

36.
37.
38.
39.
40.
*41].
*42.

57-0139(0Osa A)
57-2221 (Osa B)
57-4654
20-4502
54-4654
20-4507
57-4135
20-4108
57-2220

TR310

O~ WNBE

**7-
g,
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. 25-4889
. 57-4644
. 25-4888
. 57-4643
. 59-4602
. Zadny

20-4382
57-2250

. 57-4619
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.

25-4882
57-4425
25-4807
57-4604
20-4604
57-4641
57-4133
20-4505
54-4510
20-4515
57-4624
25-4886
57-4641
25-4887
57-4625
25-4884
20-4213

*43,
*44,
**45,
**48,
47,
**48,

7,

57-4115
20-4668
57-2234
20-3186
56-2085
51-0026
Sklopny Otocny

49. Kabel 36-4030C 36-4122A
Motor 62-0014 62-2508

* Pouze sestava pomocné osy A ** Pouze sestava pohonu osy A *** Pouze sestava osy B

27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.

36.
37.
38.
39.
40.
*41.
*42.
*43.
*44,
**45.
**46.
**47.
**48.

57-2144
57-2252
57-2831
28-4126
20-4214
69-18101
20-4212
57-2121
57-2251 (OSAA)
57-0025 (OSA B)
57-4384
20-4505
54-0218
20-4519
Zadny
20-4382
57-2250
57-4120
20-4388
57-0052
20-3217
56-2087
51-0036

Sklopny Otocny

49, Kabel 36-4030C 36-4030C
Motor 62-0016 62-0014
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MATERIALY

1. 90 vyrovn. Armatura

2. Vyrovn. armatura s vné&jSim
zavitem Armatura
Ventil 1

1/4 vnéjsi adaptér
Rychlé uvolnéni

Konzola

Podlozka 1/4 délena
SROUB SHCS
1/4-20 x 1/2

3
4
5.
6. Sbéraci krouzek
7
8
9

. SROUB BHCS
10-32 x 3/8

. Podlozka #10 hvézdicova

. Sestihranna matice 10-32

. Sestihranny JCT. s vnéjSim
zavitem

. 1/8 NPT vnéjsi T

. 1/8-27 zatka potrubi

. Médéné potrubi (4026)

ESTAVA VENTILU A SBERACIHO KROUZKU (AC 25/ 125

. Montazni blok ventilu

. Sbéraci krouzek

. Vzduchovy ventil

. Sroub 10-32 s vnitinim
Sestihranem (BHCS)

5. Sroub 1/2-13 s valcovou

hlavou a vnitfnim Sesti-

AN

0.

6. Redukce 1/4 s vnéj$im zavitel
7. Armatura pro rychlé uvolnéni
8.
9
1

hranem (SHCS)

Vyrovn. armatura s vnéjsim
zavitem Armatura

Médéné potrubi

Restriktor pritoku

* Omezovac pratoku na AC25 neexistuje

ey e s sy 96-CS0315 Rev P
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NASTAVENI KONIKU

DULEZITE!  Vypliite zaruénilist pfed zahajeni provozu.

PFi pouziti servo indexéru 5C, doporucuje Haas Automation pouziti
POUZE otoénych hrota!

Koniky nemohou byt pouzity se stolem HRT320FB.

PRiPRAVA

Pfed montazi na valeCkovém dopravniku, ocistéte spodni plochu koniku. Po-
kud jsou viditelné ostfiny nebo zarezy na montazni ploSe, oCistéte je brusnym
kamenem.

ZAROVNANI KONIKU

1. Namontujte dodavané zavadéci koliky priméru 0.625 na spodni ¢ast koniku
pomoci imbusovych Sroubti s valcovou hlavou (SHCS) 1/4-20 x 1/2".

2. Namontujte konik pro €isténi stolu frézy.

3. Upevnéte lehce ke stolu frézy pomoci Sroubu se Sestihrannou hlavou 1/2-
13 (HHB), tvrzenych podlozek a T-matic 1/2-13.

4. Prodluzte vieteno koniku od télesa. Pouzijte plochu vietena pro posun
stfedni linie vietena k stfedni oto¢né linii vyrobku; vyrovnejte pfesnosti 0.003
TIR. Po spravném vyrovnani jednotky, utdhnéte dvé matice 1/2-13 momentem
50 ft./Ib.

MONTAZ/ODSTRANENI PRISLUSENSTVI KUZELU MORSE

1. Zkontrolujte a ocistéte kuzel koniku a kuzelovou plochu oto¢ného hrotu.

2. Naneste na hrot lehky natér oleje pfed vloZzenim do vietena. Toto pomuze pfi
vytazeni hrotu a je to ochrana proti korozi.

MANUALNI KONIK

Oto€né nebo neoto€né hroty:Vsurite vieteno do téla a vodici Sroub vytdhne
hrot.

PNEUMATICKY KONIK

Otoéné hroty: Zaklinujte hlinikovou ty¢ mezi €elo vietena a zadni plochu pfiru-
by pohanéného stfedu.

Neotoéné hroty: Zavitové neotocné hroty jsou doporucené (Casto nazvané
Neotocéné hroty - N/C). Pro drzeni hrotu na misté pouzijte kli¢ a otoéte matici
az se hrot z vietena vysune.

96-CS0315 ReV P .~ ~emmn, e Qr—C1C}
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Provoz kKoNiku

PROVOZ MANUALNIHO KONIKU

1. Konik by mél byt umistén tak, ze po pfiblizné 1" chodu vietena dosahne hrot
obrobek/upinadlo. Pokud konik potfebuje opétovné umisténi, opakujte krok 4
od vyrovnani koniku.

2. Po dorazu pfilozte na rué¢ni kole€ko dostate¢nou silu, abyste jste drzeli bez-
pecné obrobek/upinadio.

POZNAMKA: Sila vyzadovana pro ruéni kolecko je
stejna jako sila pouzivana na uzavreni typického zahrad-
niho kohoutku.

3. Soucasné natahnéte uzavér vietena.

PROVOZ PNEUMATICKEHO KONIKU

1. Konik by mél byt umistén tak, Ze po pfiblizné 1" chodu vietena dosahne hrot
obrobek/upinadlo. Pokud konik potfebuje opétovné umisténi, opakujte krok 4
od vyrovnani koniku.

2.V pripadé pouziti pneumatického koniku je pouziti uzavéru vietena volitelné.
Pouzijte nasledujici pokyny pro uréeni tlaku vzduchu koniku:

» Otoéné stoly: Normalni provozni rozsah 10-60 psi (.7-4.1 bar), max.
100 psi (7 bar)

* Indexéry Servo 5c*: Normalni provozni rozsah 5-40 psi. (.3-2.7 bar),
max: 60 psi. (4,1 bar) Pouze oto€éné hroty!

* Max tlak vzduchu = 150 psi (10.3 bar) — vytvofi 450 Ibs (204kg) sily
koniku.

* Minimalni tlak vzduchu =5 psi (0.3 bar) — vytvofi 15 Ibs (6.8kg) sily
koniku.

POZNAMKA: Nadmérna silakoniku a nevyrovnanost
vétsinez 0,003 tir vytvori pfedcasné opotfebeni ozubeného
soukoli a motoru.

*Denné:  Pouzijte dilenské hadry pro dukladné ocisténi jednotky od tfisek
a naneste natér proti korozi, napf. WD-40.

* Tydné: Pro pneumaticky konik pouzivejte standardni mazaci pistoli a
vlozte 1 plny tah do horni ¢asti armatury Zerk.
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* Mésiéné: Pro ruéni konik pouzivejte standardni mazaci pistoli a vlozte 1-2

plné tahy do horni ¢ast armatury Zerk.

Mazani: Pouzivejte vyceucelové mazivo Mobil s Moly (molibdenity disul-
fid) nebo jeho ekvivalent.

VYKRESY MONTAZNICH SESTAV

HTS 4, 5, 6, 9 RUéNI KONIKY
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POZNAMKY: POKUD NENi URCENO JINAK
TELO - KONIK

20-5000 (4.000)
20-5001 (5.000)

ROZM. A
20-5002 (6.000)
20-5013 (9.000 S ROZPERKOU)
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HPTS 4, 5, 6, 9 PNEUMATICKE KONIKY
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MANUALNI KONIKY HTS
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POZNAMKY: POKUD NENI URGENO JINAK
/A\ MAZACI CESTA

TELO - KONIiK
20-5000 (4.000)

20-5001 (5.000)
20-5002 (6.000)
20-5013 (9.000 S ROZPERKOU)

ROZM. A

POZNAMKA: RUCNI KOLECKO NENI ZOBRAZENO ZDE

30-50000 VYKRES SESTAVY KONIKU

TELO - KONIK 4" 142 40-1666 SROUB MC.DR. #2 x 1/4" RD.HLAVA
TELO - KONIK 5" 154 40-1801 SROUBY SHCS 8-32 x 3/8"

TELO - KONIK 6" 16 1 45-1680 PLOCHA PODLOZKA 7/16 SAE

TELO - KONIK 7.25" 171 46-1660 SESTIHR. POJISTNA MATICE 7/16-20
VRETENO 18 1 48-0060 VYTAHOVACI KOLIK 1/4 x 5/8 LG
MATICE, VODICi SROUB 192 51-5000 ViKO LOZISKA,TIMKEN #A 4138
LOZISKOVE POUZDRO 202 51-5010 KUZEL LOZISKA.TIMKEN #A 4050
TESNICI CEPICKA 211 57-5012 STERAC, 1/4" TLOUSTKA

OSOVA PODLOZKA 221 57-0058 O-KROUZEK 2-014

HORNI SVORKA 231 59-2016 MAZACI ARMATURA

DOLNi SVORKA 24 1 59-2091 TYPOVY STITEK, VSEOBECNY UCEL
TYC SVORKY 251 59-6010 OBJIMKA HRIDELE, #TCL8-20F
ZAVADECI KOLIK 26 1 59-6700 UPINACI RUKOJET

voDici SROUB 271 59-6800 RUCNIi KOLECKO, GN 321-100-B10D
PERO S PLOCHYMI CELY 1/8 28 1 29-5022 STITEK KONIKU

SROUB SHCS 1/4-20 X 1/2" 29 2 57-5020 TESNENI, VZDUCHOVY VALEC
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PNEUMATICKE KONIKY HPTS

LA A7
SANN NN\ N7 mm—

OSSOSO SN
% POZNAMKY: POKUD NENI URCENO JINAK

/A\ MAZACH CESTA

TELO - KONIK
20-5000 (4.000)
20-5001 (5.000)
ROZM-AS  50-5002 (6.000)
20-5013 (9.000 S ROZPERKOU)
C | MNOZ | C.DILUHAAS NAZEV C | MNOZ. | C.DILUHAAS NAZEV
5013 | 7.25" 1911 58 - 1627 1/8-27 ZATKA POTRUBI
1 1 20.J 5002 | 6" . , 20 | 1 58- 16700 KOLENO STEET 1/8"
5001 | 5" TELO - KONIK 21 | 1 58 - 16705 KOLENO S VNEJSIMI ZAVITY 1/8 - 1/8
5000 | 5" 2|1 58 - 16732 SESTIRANNY KLOUB 1/1 x 1/8 SAMCI
2 1 20-5003 VRETENO 23| 1 58- 1674 REDUKCE 1/4 NPT SAMCI
3 1 20 - 5007 TESNICI CEPICKA 24 | 1 58-1675 ARMATURA RYCHLEHO UVOLNENI S VNITRNIM ZAVITEM
4 1 20 - 5009 HORNi SVORKA 2% |2 58.- 16755 VZDUCHOVA ARMATURA S VNEJSIM ZAVITEM
5 1 20-5010 DOLNi SVORKA 26 | 2stopy| 58-1981 POTRUBI, VZDUCHOVE VEDENI, VNEJSi PRUMER 1/4
6 1 20-5011 TYC SVORKY 27 | 2 58 - 19900 MEDENE POTRUBI
7 1 20-5016 MATICE, VZDUCHOVY VALEC 28 | 1 58 - 27395 TLAKOMER VZDUCHU
8 2 22-5017 ZAVADECI KOLIK 29 | 1 58-2740 REGULATOR VZDUCHU
9 1 25- 5021 VALEC, KONZOLA 30 | 1 58 - 2746 SPOJKA S VNITRNIMI ZAVITY 1/8 - 1/8
10| 6 40- 1632 SROUB SHCS 1/4-20 x 1/2" 31| 2 58 - 3050 KOLENO 1/8 NPT-1/4
1l 2 40 - 1666 SROUB MC.DR. #2x 1/4"RD.HLAVA | 32 | 2 58 - 3070 ARMATURA 1/8 NPT-1/4
2] 4 40 - 1696 SROUB SHCS 1/4-20 x4 1/2" 33| 1 59 -2016 MAZAC| ARMATURA
13 2 40 - 1800 SROUB SHCS 8- 32 x 3/4" 34| 1 59 - 2091 TYPOVY STITEK, VSEOBECNY UCEL
1| 4 40-1801 SROUB SHCS 8- 32x 3/8" 35 |1 59-2736 VZDUCHOVY VALEC #QJ 92-1673
5] 1 48 - 0060 VYTAHOVACH KOLIK 1/4 x 5/8" 36 | 1 59 - 2746 CTYRCESTNY VENTIL, CLIPPARD, #TV-4DP
16 1 57-0058 0-KROUZEK, 2 - 014 37 |1 59 - 6700 UPINACI RUKOJET
17 1 57-5012 STERAC, TLOUSTKA 1/4" 38 |1 29 - 5022 STITEK KONIKU
18| 2 57 - 5020 TESNENI, VZDUCHOVY VALEC 39| 2 58 - 4040 DISK SKRTICIHO VZDUCHU
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HTS 11.5 A HTS 14.5 MANUALNI KONIKY

2.50" (63.5 mm) Pojezd
KuZel Morse #3 r .63” (16 mm)

it

A
+.001”
(+.025 mm)
! |
” 1
- @.625"33% [ i [, 4 | ; )
7.53” +.000 mm q H . |
(©15.9 025 mm) | 828
(13.46 mm) l: 5.50" (Zavadéci koliky) 1(210.3 mm)|
(139.7 mm) ., | | 4.0000+.0003"
2.75"(69.9 mm) - "(101.6+.0076 mm)
y 244
’ 9.50” (241.3 mm) al———l»(sz o)
POZNAMKY: Pokud neni uréeno jinak
Télo - Konik
Rozmar A 4 20-5025 (11.500” (292.1 mm))
0ZMEr A9 20-5026 (14.500” (368.3 mm))
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PNEUMATICKE KONIKY HPTS 11.5 A HPTS 14.5

l~——11.715" (297.56 mm)—=
Kuzel Morse #3 ——2.50" (63.5 mm) Pojezd
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POZNAMKY: Pokud neni uréeno jinak
Télo - Konik
RozmérA{zo-5025 (11.500” (292.1 mm))
20-5026 (14.500” (368.3 mm))
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