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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 FOR BEGRAENSET GARANTI
Der daekker CNC-udstyr fra Haas Automation, Inc.
Effektiv 1. september, 2010

Haas Automation Inc. (“Haas” eller “Producent”) giver en begreenset garanti pa alle
nye fraesemaskiner, drejecentre og roterende maskiner (samlet kaldet for “CNC-
maskiner”) og deres komponenter (undtagen dem, der er angivet under Garantiens
begraensninger og eksklusioner) (“Komponenter”), der er fremstillet af Haas og solgt af
Haas eller dets autoriserede distributarer, som beskrevet i dette Certifikat. Garantien,
der er beskrevet i dette Certifikat, er en begraenset garanti, og det er den eneste ga-
ranti af Producenten, og den er underlagt betingelserne og vilkarene i dette Certifikat.

Hvad deekker den begraensede garanti

Hver CNC-maskinen og dens Komponenter (samlet kaldet for “Haas produkter”), er
garanteret af Producenten mod defekter i materiale og udferelse. Denne garanti gives
kun til den endelige kaber og slutbruger af CNC-maskinen (en “Kunde”). Denne be-
greensede garanti er geeldende i et (1) ar. Denne garantiperiode treeder i kraft den dato,
CNC-maskinen leveres til kundens anlaeg. Kunder kan kgbe en forleengelse af garanti-
perioden fra Hass eller en autoriseret Hass forhandler (en “Garantiforleengelse”).

Kun reparation eller ombytning

Producentens eneste ansvar, og Kundens eneste afhjeelpningsmetode hvad angar
et eller alle Haas produkter, er begraenset til reparation eller ombytning, efter Pro-
ducentens skan, og kun hvis det defekte Haas produkt er underlagt denne garanti.

Garantifraleeggelse

Denne garanti er Producentens eneste og eksklusive garanti og erstatter alle
andre garantier, uanset hvad slags det matte veere, udtrykkelige eller implicitte,
skriftlige eller mundtlige, herunder, men ikke begraenset til, enhver implicit garanti
for salgbarhed, implicit garanti for egnethed til et specielt formal eller anden garanti
for kvalitet eller ydelse eller ikke-brud. Alle sddanne garantier, uanset slagsen,
fraleegges hermed af Producenten og Kunden giver hermed afkald pa sadanne.

Garantiens begraensninger og eksklusioner

Komponenter, underlagt slidtage under normal brug og over en periode, inklusiv,
men ikke begreenset til, maling, vinduesfinish og tilstand, lyspeerer, pakninger,
spanfiernelsessystem osv. er ekskluderet fra denne garanti. Producentens
specificerede vedligeholdelsesprocedurer skal efterfglges og registreres for

at kunne vedligeholde garantien. Denne garanti annulleres hvis Producenten
fastlaegger, at (i) et Haas produkt har veeret udsat for fejlhandtering, forkert brug,
misbrug, forsgsmmelse, ulykke, forkert installation, forkert vedligeholdelse, forkert
opbevaring eller forkert drift eller anvendelse, (ii) et Haas produkt blev repareret
eller serviceret forkert af Kunden, en uautoriseret tekniker eller anden uautorise-
ret person, (iii) Kunden eller en anden person udfgrer, eller forsgger at udfare,
modifikationer pa et Haas produkt uden forudgaende skriftlig tilladelse fra Pro-
ducenten, og/eller (iv) et Hass produkt blev brugt til ikke-kommercielt brug (som
f.eks. personligt brug eller brug i husholdningen). Denne garanti deekker ikke
beskadigelse eller defekter, der skyldes en ekstern pavirkning eller andet, der pa
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rimelig vis er uden for Producentens kontrol, inklusiv, og ikke begraenset til, ty-
veri, vandalisme, brand, vejrforhold (som f.eks. regn, oversvgmmelse, stormvej,
lynnedslag eller jordskeelv) eller som fglge af et terroristangreb eller krig.

Uden at begraense almengyldigheden af nogen af eksklusionerne eller begreens-
ningerne, beskrevet i dette Certifikat, inkluderer denne garanti ikke nogen form for
garanti for, at et Haas produkt opfylder en persons produktionsspecifikationer eller
-krav, eller at drift af et Haas produkt vil fungere uafbrudt eller fejlfrit. Producenten
patager sig intet ansvar hvad angar brugen af et Haas produkt af nogen person,
og Producenten patager sig intet ansvar overfor nogen person for nogen form for
defekt i design, produktion, drift, ydelse eller andet i et Haas produkt ud over repa-
ration eller ombytning af samme, som beskrevet i denne garanti ovenfor.

Begreensning af ansvar og skader

Producenten er ikke ansvarlig overfor Kunden eller nogen anden person for kom-
pensatoriske, tilfaeldige, efterfalgende, pgnalt begrundede, specielle eller andre
skader eller krav, uanset om de er fra en handling eller kontrakt, skadeggrende
handling eller anden juridisk eller ret og rimelig teori, der matte opsta ud fra eller
veere relateret til et Haas produkt, andre produkter eller servicer fra Producenten
eller en autoriseret forhandler, service tekniker eller anden autoriseret repraesen-
tant eller producent (samlet kaldet for "Autoriseret repraesentant”), eller svigt af
dele eller produkter, fremstillet ved hjeelp af et Haas produkt, selv om Producen-
ten eller en Autoriseret repraesentant er blevet informeret om muligheden af sa-
danne skader, hvor sddanne skader eller krav inkluderer, men ikke er begreenset
til, tab af fortjeneste, mistede data, mistede produkter, tab af indtaegt, tab af brug,
omkostning ved nedetid, en virksomheds gode omdgmme, skade pa udstyr, byg-
ninger eller anden ejendom tilhgrende en person, og enhver skade, der matte
veere forarsaget af en fejlfunktion i et Haas produkt. Alle sddanne skader og krav
fralaegges hermed af Producenten og Kunden giver hermed afkald p&4 dem. Pro-
ducentens eneste ansvar, og kundens eneste afhjeelpningsmetode, for skader og
krav uanset arsag, er begraenset til reparation eller ombytning, efter producen-
tens skgn, og hvis det defekte Haas produkt er underlagt denne garanti.

Kunden har accepteret begraensningerne og restriktionerne, som fremstillet i
dette Certifikat, inklusiv, men ikke begreenset til, restriktionen om retten til at

f& deekning for skader, som en del af deres aftale med Producenten eller dets
Autoriserede repraesentant. Kunden forstar og bekrzefter, at prisen for Haas
produktet ville veere hgjere hvis Producenten kunne holdes ansvarlig for skader
og krav ud over, hvad der er beskrevet i denne garanti.

Hele aftalen

Dette Certifikat erstatter alle andre aftaler, lafter, repreesentationer eller garantier,
mundtlige savel som skriftlige, mellem parterne eller fra Producenten hvad angar
emnet i dette Certifikat, og indeholder alle sluttede kontraktlige aftaler og aftaler
mellem parterne eller fra Producenten hvad angar sddanne emner. Producen-
ten naegter hermed alle sadanne aftaler, lgfter, repraesentationer eller garantier,
mundtlige savel som skriftlige, der tilleegges eller som ikke er i overensstemmel-
se med betingelser og vilkar i dette Certifikat. Ingen betingelser eller vilkar, som
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beskrevet i dette Certifikat, kan modificeres eller &endres, medmindre det sker
gennem en skriftlig aftale, der er underskrevet af bade Producenten og Kunden.
Uanset forestdende vil Producenten kun opfylde en Garantiforlaengelse i det
omfang, som den forleenger den geeldende garantiperiode.

Overdragelighed

Denne garanti kan overdrages fra den oprindelige Kunde til en anden part, hvis
CNC-maskinen seelges gennem et privat salg inden garantiperiodens udlgb,
hvis en skriftlig meddelelse herom overdrages til Producenten og denne garanti
ikke er annulleret pa tidspunktet for overdragelsen. Overdragelsesmodtageren
af denne garanti er underlagt alle vilkar og betingelser i dette Certifikat.

Denne garanti skal styres af lovene i Californien, USA, uden opretholdelse af love,
der matte vaere i konflikt. Enhver og alle stridsspargsmal, der matte opsta fra denne
garanti, skal afgares af en domstol med en kompetent jurisdiktion, i Ventura County,
Los Angeles County eller Orange County, California, USA. Alle betingelser og vilkar

i dette Certifikat, der er ugyldige eller uigennemfarlige i enhver situation eller enhver
jurisdiktion, pavirker ikke gyldigheden eller gennemfarligheden af de resterende be-
tingelser og vilkar heraf, eller gyldigheden eller gennemfarligheden af det kreenkende
udtryk eller bestemmelse i enhver anden situation eller i enhver anden jurisdiktion.

Garantiregistrering

Hvis du har problemer med maskinen, skal du farst se i brugsvejledningen. Hvis det ikke lgser
problemet, skal du ringe til din autoriserede Haas forhandler. Som sidste Igsning kan du ringe
direkte til Haas, pa telefonnummeret angivet nedenfor.

Haas Automation, Inc.

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

For at kunne registrere maskinens slutbruger (Kunden) for opdateringer og sikkerhedsmed-
delelser til produktet, skal maskinens registrering straks tilbagesendes. Udfyld og send til
ovenstaende adresse, til ATTENTION (HA5C, HRT310, TR110, etc. - hvad der matte vaere
geeldende) REGISTRATIONS. Inkluder en kopi af din faktura for at validere garantiens startdato
og for deekkelse af yderligere valgfrit udstyr, du matte have kabt.

Firmanavn: Kontaktnavn:

Adresse:

Forhandler: Installationsdato: / /
Model nr.: Serienummer:
TIf.: ( ) FAX: ( )
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VIGTIG MEDDELELSE!!! SKAL STRAKS LASES!!!

Denne garanti er annulleret hvis enheden er udsat for misbrug, forsgsmmelse, ulyk-
ke, adskillelse, forkert installation eller anvendelse. Vi er ikke ansvarlige for yder-
ligere eller tilfeeldige skader pa dele, emneholdere eller maskiner, der matte opsta
fra fejlfunktioner. Haas Automation leverer gratis service pa fabrikken, inklusiv dele,
udfgrelse og fragt over land til kunden, for enhver fejlfunktion i dets produkter.

Du skal betale for at sende enheden til os. Hvis du gnsker at fa tilsendt enheden
tilbage med en anden service end UPS Ground, vil du blive sendt en regning for

forsendelsesomkostningerne.

Krav pa forsendelse pr. efterkrav efterkommes ikke
Hvis du har et problem med din enhed, kan et telefonopkald til os, eller en gennem-
gang og brugsvejledningen, muligvis lgse problemet. Nogle problemer kreever, at
du returnerer enheden for reparation. Hvis der er ngdvendigt at returnere enheden,
skal du ringe til os for at fa en reparationsgodkendelse inden du sender enheden.
For at vi kan returnere enheden til dig hurtigere, bedes du forteelles om praecist
hvad problemet er, og give os navnet pa en kontaktperson, vi kan kontakte, og som
er bekendt med problemet. Beskrivelse af problemet er meget vigtigt i situationer,
hvor problemet er intermitterende, eller hvor enheden ikke kan kere palideligt, men
stadig kan kare. Enheder, der returneres til os, skal pakkes i deres oprindelige
emballage. Vi er ikke ansvarlig for skade, opstaet under transport. Send din franke-
rede forsendelse til Haas Automation, 2800 Sturgis Rd, Oxnard CA 93030 USA.
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Procedure for kundetilfredshed

Kaere Haas kunde,
Din fuldsteendige tilfredshed og goodwill er meget vigtige for bade Haas Automation og
for Haas forhandleren, hvor du kebte udstyret. Normalt vil ethvert problem, du méatte have
omkring salget eller driften af dit udstyr, hurtigt blive lgst af din forhandler.
Huvis dit problem ikke lgses til din fulde tilfredshed, og du har diskuteret dine problemer
med et medlem af forhandleres ledelse, direktaren eller ejeren af forhandlerskabet, beder vi
dig gare falgende:
Kontakt Haas Automation's kundeservice ved at ringe pa tlIf. +1 800-331-6746 og bed om
kundeserviceafdelingen. For at sikre, at vi kan Igse dine problemer sa hurtigt som muligt,
bedes du have falgende oplysninger klar nar du ringer:

* Dit navn, virksomhedens navn, adresse og telefonnummer

¢ Maskinens model og serienummer

 Forhandlerens navn, og navnet pa den person hos forhandleren, der var

din seneste kontaktperson

* Problemet

Hvis du gnsker at skrive til Haas Automation, kan du bruge fglgende adresse:

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030 USA
Att: Customer Satisfaction Manager
e-mail: Service@HaasCNC.com

Efter du har kontaktet Haas Automation kundeservice, vil vi ggre enhver anstrengelse
for at arbejde direkte med dig og din forhandler for hurtigt at lgse dit problem. Hos Haas
Automation forstar vi, at et godt forhold mellem kunde, forhandler og producent hjelper
med til at sikre fortsat succes for alle involverede.

V
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Kunde-feedback
Hvis du har bekymringer eller spgrgsmal angdende denne Haas
brugsvejledning kan du kontakte os via e-mail pubs@haascnc.com. Vi ser frem
til at hare eventuelle forslag, du matte have.

Informationen i denne vejledning opdateres regelmaessigt. De seneste op-
dateringer og anden nyttig information er tilgaengeligt gratis online som et
download i PDF-format. G4 til www.haascnc.com og klik pa “Manual Updates”
(Opdateringer til vejledning), under menuen “Owner Resources” (Ressourcer
for ejere) nederst pa siden.

For yderligere hjeelp og tips skal du besgge os pa vores websted:
atyourservice.haascnc.com

At Your Service (Til tjieneste): Den officielle blog fra Haas med svar og oplysninger

www.facebook.com/HaasAutomationinc
Haas Automation pa Facebook

www.twitter.com/Haas_Automation
Fglg os pa Twitter

https://lwww.linkedin.com/company/haas-automation
Haas Automation pa Linkedin

B@IS

www.youtube.com/user/haasautomation
Produktvideoer og oplysninger

=<
S3)
& [

http://www.flickr.com/photos/haasautomation
Produktfotos og oplysninger

FCC-0VERHOLDELSE

Dette udstyr er testet og fundet i overensstemmelse med begreensningerne for
en Klasse A digital enhed, iht. kapitel 15 i FCC-reglerne. Disse begraensninger
er designede til at give rimelig beskyttelse mod skadelige forstyrrelser, nar ud-
styret betjenes i et kommercielt miljg. Udstyret frembringer, bruger og udstraler
radiofrekvensenergi, og - hvis det ikke er installeret og betjent i overensstem-
melse med vejledningen - kan forarsage skadelige forstyrrelser til radiokommu-
nikationer. Drift af udstyret i et boligomrade forarsager sandsynligvis skadelige
forstyrrelser, i hvilket tilfeelde brugeren vil blive pakreevet at korrigere forstyrrel-
serne for deres egen regning.
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Overensstemmelseserkleering

Produkt: CNC indeksere og rundborde med styring
Fremstillet af: Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030 USA +1 805-278-1800

Vi erkleerer hermed, under eget ansvar, at ovenstaende angivne produkter, som denne erkleering
omhandler, opfylder forordninger, som beskrevet i CE direktivet for fleroperationsmaskiner:

- Maskindirektiv 2006/42/EC
- Direktivet for Elektromagnetisk Kompatibilitet 2004/108/EC
- Lavspeendingsdirektiv 2006/95/EC

Yderligere standarder:

- 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: OVERENSSTEMMENDE iht. dispensation pr. producents dokumentation. Dispensation fra:

a) Overvagnings- og styringssystemer
b) Bly som et legeringsstof i stal, aluminium og kobber

Person, autoriseret til at kompilere teknisk fil:

Patrick Goris

Adresse: Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgien
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USA: Haas Automation certificerer, at denne maskine er i overensstemmelse med OSHAS og
ANSIs design- og produktionsstandarder, angivet nedenfor. Drift af denne maskine vil kun veere i
overensstemmelse med nedenfor anfarte standarder, hvis ejeren og operatgren fortsat falger drifts-,
vedligeholdelses- og uddannelseskravene i disse standarder.

- OSHA 1910.212 - generelle krav til alle maskiner

- ANSI B11.5-1984 (R1994) drejebaenke

- ANSI B11.19-2003 ydelseskriterium for beskyttelse

- ANSI B11.22-2002 sikkerhedskrav til drejecentre og automatiske, numerisk
kontrollerede drejemaskiner

- ANSI B11.TR3-2000 Vurdering og nedseettelse af risiko - en vejledning til vurdering,
evaluering og nedseettelse af risici, associeret med veerktgjsmaskiner

CANADA: Som producent af originaludstyret erkleerer vi hermed, at de anfarte produkter er i
overensstemmelse med forordninger, som beskrevet i Pre-Start Health and Safety Reviews
(Sundheds- og sikkerhedseftersyn inden start), paragraf 7 i forordning 851 i Occupational Health and
Safety Act (Sikkerheds og sundhed pa arbejdspladsen), for de faglige organisationer for maskiner,
der beskytter forordninger og standarder.

Dette dokument opfylder endvidere den skriftlige meddelelse om fritagelse fra eftersynet Pre-

Start (Inden start) for det anfarte udstyr, som beskrevet i Ontario Health and Safety Guidelines
(Retningslinjer for sundhed og sikkerhed for Ontario), PSR Guidelines (PSR-retningslinjer), dateret
April 2001. PSR Guideline tillader, at den skriftlige meddelelse fra originaludstyrets producent om
overensstemmelse med geeldende standarder er acceptabel for fritagelsen fra Pre-Start Health and
Safety Review (Sundheds- og sikkerhedseftersyn inden start).

Alle Haas CNC-veerktgjsmaskiner beerer ETL Listed-meerket,
der certificerer, at de opfylder NFPA 79, en standard for elektrisk

S ETL LISTED
(G'ID CONFORMS TO udstyr til industrielle maskinudstyr, og den tilsvarende for det
N/ B ANSIUL STD 508 canadiske marked, CAN/CSA C22.2 No. 73. ETL Listed- og
9700845 . . .
CANCSAERTIFIEDTO CETL L|steq-maerkerne gives til produkter, der §uccesfuldt
har undergaet testning af Intertek Testing Services (ITS), et

alternativ til Underwriters' Laboratories.

ISO 9001:2008 certificeringen fra ISA, Inc. (en ISO registrator)
tjiener som en upartisk evaluering af Haas Automation's
kvalitetsstyringssystem. Denne praestation bekraefter Haas
2008 Automation's opfyldelse af standarderne, som beskrevet af
— International Organization for Standardization, og bekraefter
Haas's engagement i opfyldelse af behov og krav fra dets
kunder i det globale marked.
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INDLEDNING

Haas rundborde og indeksere er fuldt ud automatiske, programmerbare positio-
neringsenheder. Enhederne bestar af to dele: Det mekaniske hoved, der holder
emnet, og styringen.

Enheden var specielt designet til hurtig positionering af dele i sekundaere
udfgrelser som f.eks. freesning, boring og indvendig gevindskeering. Enheden

er specielt egnet til automatiske maskiner som f.eks. NC-freesemaskiner og
automatiske produktionsmaskiner. Styringen kan fiernaktiveres af dit udstyr og
kreever ingen handling fra operatgren, hvilket gar driften fuldsteendig automatisk.
Endvidere kan en enkelt enhed bruges pa flere maskiner, hvilket eliminerer behovet
for flere enheder.

Positionering af emnet udfares ved at programmere vinklede beveaegelser. Positio-
nerne gemmes i styringen. Der kan gemmes op til syv programmer, og den batteri-
drevne hukommelse bevarer programmet efter der slukkes for strammen.

Styringen programmeres i trin (vinkel)-stgrrelse fra 0.001 til 999.999°. Der kan
veere op til 99 trin for hvert program, og hvert trin kan gentages 999 gange. Det
valgfrie RS-232-interface kan bruges til upload, download, indtastning af data,
afleesning af position samt start og stop af motordrift.

Dette system, rotationsstyringen og enhedens system, defineres som en “halv-
automatisk 4. akse”. Det betyder, at maskinbordet ikke kan udfgre samtidig inter-
polering med andre akser. Linesere bevaegelser eller spiraler kan genereres ved
at have en af freesemaskinens akser i beveegelse, samtidig med at rundbordet
beveeges. Afsnittet “Programmering” beskriver dette i detaljer.

HRT'er, TRT'er og TR'er er udstyret med en pneumatisk bremse. Der skal bruges
komprimeret luft (ca. 100 psi) til at aktivere bremsen.

UDPAKNING OG OPSAETNING

TR e

SRR

Valgfri holder til servostyring

Designet til at fungere specifikt med Haas-linjen
af CNC-freesemaskiner. Denne holder sgrger
for, at servostyringen er nem at na for opera-
taren, hvilket gar det let af programmere bade
Haas freesemaskinen og rundbordet. Kontakt
din Has forhandler for bestilling (Haas artikel-
nummer: SCPB)

10-32X3/8 RUND.-SKRUE-positioner
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Fjernelse af TR-seriens transportholder
Fjern transportholderen inden brug

TR160(160-2)/TR210: Transportholderen sidder
bagerst til venstre pa enheden.

Skrue skruerne (2) 10-32 og (2) 1/4-20 i, skrue ikke
bolten 1/2-13 i. TR160 er ikke udstyret med en 1/2-
5 13 bolt.

TR310: Fjern (4) 1/2-13 boltene og
speendeskiverne. Fjern (2) T-mg-
trikkerne fra den roterende platter.

Gem alt hardware og transporthol-
dere.

Haas pinoldokke
Der anbefales pinoldokke med roterende centre.

IAdvarsel! Pinoldokke kan ikke bruges med HRT320FB-maskinbordet.

Rens bundfladen af pinoldokkens stabning inden montering pa fraeserbordet. Hvis
der er synlige grater eller hak p& monteringsoverfladen, skal de renses med en
afgratningssten.

Pinoldokke skal indstilles korrekt med rundbordet inden brug. Se afsnittet om
pinoldokken i denne vejledning for yderligere information samt om driftstrykket for
pneumatiske pinoldokke.

(GENEREL OPSATNING

Roterende produkter kan installeres pa flere forskellige mader. Brug falgende il-
lustrationer som en guide.

Far kablet fra maskinbordet saledes, at det ikke kommer i kontakt med
veerktgjsskiftere og bordkanter. Kablet skal haenge lgst, sa der er plads til
maskinens bevaegelser. Hvis der skeeres i kablet, vil motoren svigte.

Montering af rundbord

BEMZRK: HRT 160, 210, 450 og 600 rundborde kan fastggres som vist:

2 — A— a— a— e 0G.DA0315 Rev P
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h ’ 1| stebeform tapper, flangemetrikker I~ S
til-spaendestyk- og spaendeskiver’ og-shaendeskiver* 1/2—/13 UNC T—mratr_lkker,
kelommer i — VY tapper, flangemetrikker

CYLINDER-
SKRUE 1/4-

20 UNC (4)
/7/\ L-~__Speendestyk- / <
kesamling (2)* z samling*

Standard montering med tapper, for og bag. For ekstra stivhed, brug yderligere spaendestykker
(*medfalger ikke)

HRT 310 kan fastggres som vist (dimensioner er i tommer)

CYLINDER 5.000 —=—=~—> 5.000
SKRUE Maksimal T3
3/4-10 UNC leengde for /.75 i 6.075
X 8" (4) emnehol- I O
derplade
7-875,, i 10.00 ! 7.500
Bolthulmenster o | ol t
]{\\i\ ; for emnehol- Tt b
DN i derplade pa 4.450 13:—!:‘34,450
- iy e . freesebord, 13.500
) pper, flange
Emnehol- - & matrikker og som kreevet er (bordbredde)
F derplade spaendeskiver* slutbruger
Montering af HA5C
1/2-13 UNC
flangemotrikker
@
1/2-tommer
spaendeski-
j ver (2)
1/2-13 UNC T-maetrik-
ker, tapper, flangemo- 1/2-13 UNC 1/2-13 UNC
trikker og spaendeskiver T-metrikker (2) tapper (2)

1. Fastger enheden til freesemaskinens bord.

2. Tilslut kablerne fra rotationsenheden til styringen. Der skal veere slukket for
stremmen. Tilslut og frakobl aldrig kablerne, nar der er teendt for strammen.
Den kan tilsluttes som en en fuld styret 4. akse eller halvautomatisk 4. akse.

Se fglgende figur. For fuld styret 4. akse er indekseren tilsluttet direkte til Haas
freesemaskinens styring i konnektoren meerket “A akse”. Fraeesemaskinen skal have
den 4. (og 5.) akseindstilling(er) for karsel af fuld styret 4. (og fuld styret 5.) akse.

96-DA0315 Rey P S —. — — 3
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Drift, halvautomatisk 4. akse Drift, fuldautomatisk 4. akse

Til fraese-RS232-port eller interfaceportkabel
*

. _Til freese-A-
-akse-port
' Servostyring
A-akse A-akse
Drift med fuld fierde og femte akse Tj| frgge- Drift med fuld fierde og halv femte akse
Til freese-A-akse Til fraese-
B-akse RS232-port
eller inter-

faceport

B--akse,
ekstra
styring

Drift med halv fierde og femte akse
A-akse

Til freese-

1 RS232-
port eller
interface-
port

B-akse

To-akse-
styring

3. Far kablerne over bagsiden af freesemaskinens plademetal og installer kabel-
klemmen. Bundpladen pa klemmeenheden skal fiernes og bortskaffes inden klem-
men installeres pa freesemaskinen. Saet klemmen pa freesemaskinen som vist.

4. Hvis der tilfgjes et fuldt styret 4., eller fuldt styret 5. roterende produkt til en
Haas freesemaskine, skal indstillingerne konfigureres for den specifikke enhed. Se
instruktionerne i vejledningen til freesemaskinen (freesemaskinens indstillinger 30
og 78) eller ring til Haas serviceafdelingen.

5. Halvautomatisk 4. akse: Fastggar servostyringen i servoens pendantholder
(Haas artikelnummer SCPB). Tildeek ikke overfladen af styringen, da den vil over-
ophedes. Anbring ikke enheden ovenpa andre varme, elektroniske styringsdele.

4 —
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\ 6. Halvautomatisk 4. akse: Tilslut
vekselstrgmsledningen til stramforsyningen.
Ledningen er den treledede type med jordforbindelse,
og jordforbindelsen skal tilsluttes. Stragmforsyningen
‘;zgggi r skal levere mindst 15 ampere kontinuerligt. Ledningen
ﬁ——F i ledningsraret skal have en stgrrelse p& mindst 12 og
have en sikring pa mindst 20 ampere. Hvis der bruges
Rt o | en forlaengerledning skal der bruges en treledet type
| og jordforbindelsen skal tilsluttes. Undga stikkontakter,
I o der ogsa forsyner stgrre elektriske motorer. Brug kun
° kraftige forleengerledninger med en starrelse pa 12 og
= som kan klare en last pa 20 ampere. Overstig ikke en
= o ] lzenge pa 30 fod (10 m).

— 7. Halvautomatisk 4. akse: Tilslut ledningerne
til fierninterfacet. Se afsnittet “Kommunikere med
andet udstyr”.

8. HRT, TR og TRT - Tilslut maskinbordet til en luftforsyning (maks. 120 psi). Lin-
jens tryk til bremsen reguleres ikke. Lufttrykket skal forblive mellem 80 og 120 psi.

Haas anbefaler brugen af et luftfilter i linjen/regulator for alle maskinborde. Luftfiltret
sgrger for, at urenheder ikke kommer ind i luft-magnetventilen.

9. Kontroller olieniveauet. Hvis det er lavt skal der pafyldes olie. Se afsnittet “Smg-
ring” i denne vejledning for at bestemme, hvilken olie er den korrekte.

10. Teend for freeseren (og servostyringen, om aktuelt) og flyt maskinbordet/indek-
seren til hjemposition ved at trykke pé tasten Tilb.-stil. Alle Haas indeksere flyttes til
hjemposition med uret, set fra platteren/spindelen. Hvis maskinbordet(erne) flyttes til
hjemposition mod uret, skal du trykke pa ngdstopknappen og ringe til forhandleren.

INSTALLATION 0G DRIFT AF HIT 210

Installation af HIT210 inkluderer tilslutning af stram, luft og et af to styringskabler.
Der er ogsa et valgfrit tredje styringskabel (fiernkontakt for pinol) tilgeengeligt.

Lufttilslutning
Tilslut maskinbordet til en luftforsyning (120 psi maks.) Lufttrykket skal forblive mel-
lem 80 og 120 psi.

BEMARK: Brug et luftfilter i linjen/regulatoren for at sikre, at der ikke
treenger urenheden ind i luft-magnetventilen.

Tilslutning af strem og styring

Tilslut stramdelen af strom- og styringskablet (36-4110) til en standard 115V @ 15
A stromkontakt med vekselstrgm. Ledningen er den treledede type med jordforbin-
delse, og jordforbindelsen skal tilsluttes.

96-DA0315 Rey P S wmm—m w— — 5
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j/-JSIE Direkte til side af Haas

kontrolkabinet

HIT strom- og styringskabel

1 orange

2 hvid/orange

3 sort
Set forfra 4 hvid/sort
Alternativ styrings- 5 rad
valgmulighed
OR @ 6 brun
Hurtigafbryder Fjernkontakt for pinol
Manuel drift

For manuel kontrol af HIT210 bruges et kabel med hurtigafbryder (32-5104), tilslut-
tet til enden af styringsdelen af stram- og styringskablet. Maskinbordet roterer 45
grader for hvert tryk pa knappen.

Automatisk drift

Direkte til styring: Tilslut kablet til rotationsstyring til siden af maskinens kontrol-
kabinet. Ud over beveegelse i 45 grader, indeholder den automatiske drift komman-
doen ‘Tilbage til hjemposition’ og signalet ‘I hjemposition’.

M-funktionskoderne M21 og M24 i kategori M, der er valgfrie og kan indstilles af
operatgren, kontrollerer den automatisk drift af HIT210.

Hver M21 roterer platteren 45 grader. Enheden sender et feerdigbehandlingssignal (M-
FIN) pa P10 nar indeksering er udfart og nar platteren nar hjemposition efter en M24.

M24 returnerer platteren til hjemposition. Enheden sender et “I hjemposition”-signal
pa P24 mens den er i hjemposition.

God praksis omkring bearbejdning foreslar brug af en M24 til at returnere platteren
til dens hjemposition ved programmets afslutning.

Fjernkontakt for pinol (RQSI): Brug den valgfrie fiernkontakt for pinol (36-
4108) pa en manuelt betjent sgjlefraeser for automatisk indeksering af et emne, i
stedet for at skulle trykke manuelt pd knappen “Cyklusstart” hver gang.

Tilslut kontakten til indekserens styringskabel og anbring den fjernstyrede kontakt
for pinol sdledes, at pinolen aktiverer kontakten i den gverste del af vandringen.
Maskinbordet indekseres 45 grader, hver gang pinolen aktiverer kontakten.

Tilslutning til ikke-Haas styring
Kommandoer for indeksering og hjemposition
Indeks: Kortslut ben 4 og 5 for et minimum pa 500 ms. For at kunne fortseette uden

at fastspeende og nedspaende efter hver 45 grader, kan der sendes flere indekse-
ringssignaler inden enheden feerdigger indeksering.

6 — — — a— a— 06-DA0315 Rev P
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Ga til hjemposition: Kortslut ben 3 og 4 for et minimum pa 500 ms.

M-FIN (Feerdigbehandlingssignal): Ben 1 og 2 kortsluttes nar indekseringen er
udfart. M-FIN-signalet forbliver aktivt indtil kommandosignalet ophgrer. Hvis kom-
mandosignalet stopper inden HIT er faerdig med indekseringen, forbliver M-FIN-
signalet aktivt i 10 ps.

I hjemposition: Ben 2 og 6 kortsluttes sa leenge HIT er i hjemposition.

Avanceret drift

Du kan sende en kommando til HIT om at indeksere flere gange, uden behov for at
fastspaende og nedspaende efter hver 45 grader, ved at sende flere indekserings-
kommandoer inden enheden feerdigger indeksering.

Eksempel pa programmering af 90-graders indeks (Haas styring):

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

| dette eksempel kommanderer M51/61 start- og stopsignalet for indeks uden at vente
pa et M-FIN-signal, der venter pa varigheden af 500 ms-kommandoen. Dette saet
kommandoer udggar en indeks-kommando. Brug et af disse kommandosaet for hver

45 grader indeksering, undtagen for de sidste 45 grader. Brug en M21 som den sidste
indeks-kommando, da styringen vil vente pa M-FIN-kommandoen inden der fortsaettes.

For ikke-Haas styring programmeres tilsvarende kommandoer som dem, vist i dette
eksempel.

INsTALLATION AF HRT/TR -110 BREMSEFORSTARKER

Monter bremseforstaerkeren(erne) pa bagsiden af kontrolkabinettet ved at dbne dg-
ren, haenge forsteerkeren gverst pa degren og derefter lukke kontrolkabinettets der.

96-DA0315 Rey P S —. — — ;
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Opseetning
Bremseforsteerkeren sendes fyldt med olie, inklusiv en dunk med ekstra olie til

at pafylde

beholderen. Bremseforstaerkeren skal tammes for luft inden drift for at

fierne eventuel luft, der er kommet ind i systemet under forsendelsen.

1. Luk helt for bremseforsteerkerens trykregulator (drej grebet mod uret) og
tilslut derefter trykluft til regulatorens inputport. Det kan veere ngdvendigt
at traekke grebet op inden det kan drejes.

Bemeerk: Tilslut ikke trykluft til bremseforsteerkeren inden
ventilen er lukket.
2. Fjern proppen (firkantet bolt) gverst pa beholderen.
Prop o — ¥ _Olieniveau
Beholder—= e = 1/4”-1/2" under
B B S deeksel
1 4 & Udluft
Top af Udluft:

Obagerste |
kabinetdgr

I 9
Trykregu-
lator Trykluft
3. Drej bremseforstaerkerens trykluftsgreb med uret, indtil maleren viser ca.

5 psi.
Tryk pa udluftningsventilen flere gange for at fierne den indfangne luft i
hgjtrykscylinderen. Denne luft flyttes til oliebeholderen.

Udluftningen er faerdig nar der ikke lzengere kan ses luftbobler i
oliebeholderen.

Tilfgj Mobil SHC 525, indtil oliens niveau nar 1/4" til 1/2" under
beholderens daeksel.

Justering af tryk
Indstil bremseforsteerkerens lufttryk til mellem 35 og 40 psi. Drej grebet med uret

for at gge

trykket og drej det uret for at seenke trykket. Tryk pd justeringsgrebet nar

trykket er indstillet for at lase det.

Forsigtig: Indstilling af regulatoren til et tryk hgjere end
det anbefalede tryk kan beskadige bremsen.

Olieniveau

Kontroller

bremseforsteerkerens olieniveau inden brug. Om ngdvendigt pafyldes

mere olie ved at fierne proppen (firkantede bolt) gverst pa beholderen og pafylde
med Mobil SHC 525.

8
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KOMMUNIKERE MED ANDET UDSTYR

Haas styringen har to signaler, input og output. Fraeesemaskinen kommanderer,
at rotationsstyringen skal indeksere (et input). Den indekserer og sender et
signal tilbage til freesemaskinenom om, at indekseringen (et output) er feerdig.
Denne kommunikation kreever fire ledninger, to til hvert signal, og sendes fra
rotationsstyringens fijern-input og fra freesemaskinen.

Styringen kan installeres, s& den kan kommunikere med din fraesemaskine pa to
forskellige mader: RS-232-interface- eller CNC-interfacekabel Disse tilslutninger er
beskrevet detaljeret i fglgende afsnit.

Releeet i Haas styringen

Relzeet inden i styringen har en maksimal nominel effekt pa 2 ampere (1 ampere

for HASC) ved 30 volt DC. Det er programmeret som enten et normalt lukket (lukket
under cyklus) eller et normalt abent relze (efter cyklus). Se afsnittet “Parametre”. Det
er beregnet til at kere andre andre logiske eller sma releeer. Det kan ikke kere andre
motorer, magnetiske startmotorer eller laster pa over 100 watt. Hvis feedback-relzeet
bruges til at kare et andet DC-relee (eller en induktiv belastning) skal der installeres
en deemperdiode pa tveers af releeets spole i modsat retning af spolens stremretning.
Manglende anvendelse af denne diode eller andet gnistundertrykkelseskredslgb pa
induktive belastninger beskadiger releekontakterne.

Brug et ohmmeter til at male modstanden pa tveers af ben 1 og 2 for at teste
relaeset. Aflaesningen skal veere uendelig med styringen slaet fra. Hvis der males
en lavere modstand, er kontaktpunkterne defekte og releeet skal udskiftes.

FJERN-INPUTTET

CNC-interfacekablet sgrger for kommunikationen mellem freesemaskinen og Haas
rotationsstyring. Da de fleste CNC-bearbejdningsveerktgjer er udstyret med ekstra
M-koder, udfares halvautomatisk 4. akse bearbejdning ved at tilslutte den ene ende af
CNC-interfacekablet til en af de ekstra releeser (kontakter) og den anden ende til Haas
rotationsstyringen. Kommandoer for rotationsenheden gemmes i hukommelsen til
rotationsstyring, og hver impuls fra freesemaskinens relees udlgser rotationsstyringen,
sa den flytter enheden til dens naeste programmerede position. Nar bevaegelsen er
feerdig, signalerer rotationsstyringen at den er feerdig og er klar til naeste impuls.

Der findes et fiernstik pa styringsenhedens bagpanel. Fjern-input bestar af et
Cyklusstart-signal og et Cyklusafslutning-signal. For at kunne tilslutte fiernsty-
ringen skal der bruges en konnektor (kontakt din forhandler) til at udlgse styringen
fra en flere kilder. Kablets konnektor er en DIN-han-konnektor med fire ben. Haas
Automation artikelnummer er 74-1510 (Amphenol artikelnummer er 703-91-T-3300-
1). Haas Automation artikelnummer er 74-1509 for panelets stikkontakt i styrings-
boksen (Amphenol artikelnummer er 703-91-T-3303-9).

Cyklusstart

Nar ben 3 og 4 har forbindelse med hinanden i mindst 0.1 s, flytter styringen
enheden en cyklus eller et trin. For at flytte igen, skal ben 3 og 4 dbne i mindst

0.1 s. Der ma under ingen omstaendigheder sendes strem til ben 3 og 4. Lukning af
relee er den sikreste metode til at kommunikere med styringen.

96-DA0315 Rey P S —. — — 9
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Nar Cyklusstart bruges, leverer ben 3 en positiv 12 V, 200 milliampere, og ben 4
er tilsluttet til dioden i en opto-kobler, der har jordforbindelse via stellet. Forbindelse
mellem ben 3 og 4 forarsager, at der flyder en stram gennem opto-koblerens diode,
der udlgser styringen.

Hvis styringen bruges i neerheden af hgjfrekvensudstyr som f.eks. elektriske svej-
seapparater eller induktionsopvarmningsapparater, skal der bruges afskaermet led-
ning for at forhindre falsk udlgsning af udstralet EMI (elektromagnetisk interferens).
Afskeermningen skal have jordforbindelse. Her vises et typisk CNC-interface:

HA5C Dobbelt akse-styring

Indeksers
styringskabel

Haas enkeltak-
sestyring HRT

CNC
fraeesemaskine Haas TRT
@ Rs-232 | | 2aksestyring . _ :

Enkelt akse-styring
4-benet DIN konnektor

COE

4-benet DIN-
konnektor, bagsiden I NING

af styringen T{AKS TRT int_ern_

| |
CNC freesemaskine

Cyklusafslutning

Hvis din applikation er i en automatisk maskine (CNC-freesemaskine) bruges
feedback-linjerne (ben 1 og 2). Ben 1 og 2 har forbindelse til kontakterne i et relee,
inden i styringen, og har ingen polaritet eller stram. De bruges til at synkronisere
det automatiske udstyr med styringen.

Feedback-kablerne signalerer til freesemaskinen, at rotationsenheden er feerdig.
Relaeet kan bruges til “Hold fremfaring” for NC-maskinbevaegelser, eller det kan
bruges til at annullere en M-funktion. Hvis maskinen ikke er udstyret med denne
valgmulighed, kan der som et alternativ bruges en venteperiode (seette i pause),
der er leengere end det tager at flytte rotationsenheden. Relaeet udlgser for alle

cyklusstartlukninger undtagen G97.

FJERNSTYRET DRIFT MED MANUELT UDSTYR

Fjernforbindelsen bruges til at indeksere enheden, nar startkontakten ikke bruges.
Hvis der f.eks. bruges Haas fjernkontakt for pinol (Haas P/N RQS) indekseres
enheden automatisk, hver gang pinolens handtag traekkes tilbage og den bergarer
en trykmonteret mikrokontakt. Eller brug kontakten til at indeksere enheden auto-
matisk under fraesning. F.eks. hver gang maskinbordet kommer tilbage til en speci-
fik position, kan en bolt pa maskinbordet aktivere kontakten og indeksere enheden.
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For at kunne indeksere enheden skal ben 3 og 4 have forbindelse (send ikke
stram til disse ledninger). Der er ikke behov for en forbindelse ved ben 1 og 2 for
at styringen kan fungere. Men ben 1 og 2 kan bruges til at signalere en anden
valgmulighed som f.eks. et automatisk borehoved.

Der fas et farvekodet kabel som hjeelp til installationen (M-funktionsstyring). Kablets
tildelte farver og og ben er:

1 =rgd, 2 =grgn, 3 =sort, 4 = hvid

Eksempel pa HA5C fjern-input: En almindelig anvendelse af HASC er til dedike-
rede boringer. Cyklussens startledninger har forbindelse til en kontakt, der lukkes

nar borehovedet treekkes tilbage, og “Feerdig’-ledningerne har forbindelse til “Start”-
ledningerne i borehovedet. Nar operataren trykker pa Cyklusstart, indekserer HA5C
til position og udlgser borehovedet for at bore hullet. Kontakten, der er monteret
gverst pa borehovedet, indekserer HASC nar boret traekkes tilbage. Dette resulterer

i en endelgs cyklus af indeksering og boring. Cyklussen stoppes ved at indtaste en
G97 som det sidste trin i styringen. G97 er en Ingen handling-kode, der signalerer til
styringen, at den ikke skal sende feedback, sa cyklussen kan stoppes.

FJERNSTYRET DRIFT MED CNC-UDSTYR

BEMZERK: Alle Haas styringer leveres som standard med 1 CNC-inter-
facekabel. Der kan bestilles yderligere CNC-nterfacekabler (Haas P/N CNC).

CNC-freesemaskiner har diverse funktioner, der kaldes for “M-funktioner”. De kon-
trollerer eksterne kontakter (releeer), der teender og slukker for andre freesemaskin-
funktioner (f.eks. spindel, kglemiddel osv.). Haas startkablet til fjerncyklus er tilslut-
tet de normale &bne kontakter i et ekstra M-funktionsrelee. Kabler til fiernfeedback
tilsluttes til M-funktion-feerdig-kablet (MFIN), et input til freesemaskinens styring, der
signalerer til freesemaskinen, at der skal fortsaettes til den naeste informationsblok.
Interface-kablet er Haas P/N: CNC

RS-232-INTERFACET

Der bruges to konnektorer til RS-232-interfacet, en han og en hun DB-25-konnektor.
Flere rotationsstyringer er tilsluttet ved at forbinde boksene med daisykaeder. Kablet fra
computeren er tilsluttet til hun-konnektoren. Et andet kabel kan forbinde den farste styring
til den anden ved at forbinde han-konnektoren fra den farste boks til hun-konnektoren

i den sekundeere boks. Dette kan gares gentagne gang for op til ni styringer. RS-232-
konnektoren pa styringen bruges til at up- og downloade programmer.

* HRT og HA5C - RS-232-konnektoren, der sidder bagpa pa de fleste pc'er, er
et han-DB-9, dvs. at der kun kraeves en type kabel for tilslutningen til styringen
eller mellem styringerne. Dette kabel skal veere et han-DB-25 i den ene ende
og et hun-DB-9 i den anden ende. Ben 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 og 9 skal have en
en-til-en-forbindelse. Det kan ikke veere et nulmodemkabel, der ombytter ben
2 og 3. Kabeltypen kan kontrolleres med en kabeltester, hvor det testes, at
kommunikationslinjerne er korrekte. Styringen er DCE (Data Communication

April 2012 Overseettelse af de oprindelige instruktioner
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Equipment), hvilket betyder at den sender pa RXD-linjen (ben 3) og modtager
pa TXD-linjen (ben 2). RS-232-konnektoren pa de fleste pc'er er ledningsfart
for DTE (Data Terminal Equipment), sa der kraeves ingen specielle jumpere.
Outputdatakablets (RS-232 OUT) DB-25-konnektor bruges nar der bruges flere
styringer. Den fagrste styrings outputdatakabels (RS-232 OUT)-konnektor er
forbundet med den sekundaere styrings inputdatakabel (RS-232 IN) osv.

* TRT - Pa de fleste moderne pc'er er RS-232-konnektoren en DB-9. For at kunne
tilslutte dem, kraeves der et nuimodem med en hun-DB-9 i den ene ende og et han-
DB-25 i den anden ende. Begge pc'er og dobbeltaksestyringen er DTE'er, dvs. at der
kreeves et nulmodemkabel. Brug falgende forbindelser til at bygge og teste et kabel:

Pc hun-DB-9 Haas dobbeltstyring han-DB-25
Ben 2, modtager data forbindes til Ben 2, sender data*
Ben 3, sender data forbindes til Ben 3, modtager data*
Ben 5, logisk jord forbindes til Ben 7, logisk jord*
Ben 4, DTR forbindes til Ben 6, DSR
Ben 6, DSR forbindes til Ben 20, DTR
Ben 7, RQS forbindes til Ben 5, CTS
Ben 8, CTS forbindes til Ben 4, RQS

*Haas styringen kreever de markerede signaler som et minimum. Tilslut for de
resterende signaler om ngdvendigt.

Ben 1 pa DB-9 er til detektion af databaerer og bruges almindeligvis ikke. Ben 1 pa
DB-25 bruges til kabelafskaermning/jordforbindelse og skal tilsluttes i en af enderne
for at reducere stgj.

Haas dobbeltstyringen har 2 serielle porte, bade indput- og outputporte (som
beskrevet tidligere, undtagen at det er en DCE). Outputdatakablets konnektor
bruges kun, nar der bruges en eller flere styringer. Den fgrste styrings outputkabel
eller “RS-232 OUT"-konnektor er tilsluttet til den sekundaere styrings inputkabel
eller “RS-232 IN"-konnektor osv. CNC-styringen er tilsluttet til den fgrste styrings
inputkabel eller “RS-232 IN"-konnektor.

RS-232-interfacet sender og modtager syv databits, lige paritet og to stopbits.
Datahastigheden kan vaere mellem 110 og 19200 bits pr. sekund. Nar RS-232 bruges,
skal det sikres, at parametrene 26 (RS-232 hastighed) og 33 (Aktiver X-til/X-fra) er
indstillet til den samme veerdi i bade rotationsstyringen og i pc'en. Parameter 12 skal
indstilles til 3 for at kunne koordinere freesemaskinen og styre bevaegelsen. Dette
forhindrer udlgsning af alarmen (355) for forskydning af den ekstra akses position

i langsom vandring. Hvis parameter 33 er indstillet til pa, bruger styringen X-til- og
X-fra-koderne til at styre modtagelsen. Sgrg for, at computeren kan behandle disse.
Den saenker ogsa CTS (ben 5) pa samme tidspunkt som den sender X-fra og
gendanner CTS nar den sender X-til. RTS-linjen (ben 4) kan bruges til at starte/stoppe
transmissionen af styringen. X-til/X-fra-koderne kan ogsa bruges. DSR-linjen (ben 6)
er aktiveret nar der teendes for styringen og DTR-linjen (ben 20 fra pc'en) ikke bruges.
Hvis parameter 33 er 0, kan CTS-linjen stadig bruges til at synkronisere outputtet. Nar
flere end en Haas rotationsstyring er daisykaedeforbundet, gar data, der sendes fra
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pc'en, til alle styringerne samtidigt. Det forklarer, hvorfor der kraeves en valgkode for
aksen (parameter 21). Data, der sendes tilbage til pc'en fra styringerne, sendes med
et logisk OR, dvs. at hvis mere end en boks sender, gengives dataene forkert. Aksens
valgkode skal derfor veere unik for hver styring. Det serielle interface kan bruges kan
bruges enten i fiernkommando-tilstand eller som en upload/download-sti.

RS-232 fjernkommando-tilstand

Parameter 21 kan ikke veere nul (0), da fiernkommando-tilstanden ellers ikke fun-
gerer. Styringen sgger efter en valgkode for akse, der er defineret af dette para-
meter. Styringen skal veere i K@R-tilstand for at kunne reagere pa interfacet. Da
styringen teendes i K@R-tilstand, er det muligt at fjernstyre.

Kommandoer sendes til styringen i ASCII-kode og afbrydes med et linjeskift (CR). Alle
kommandoer, undtagen for B-kommandoen, skal veere efterfulgt af aksens valgkode (U,
V, W, X, Y, Z). B-kommandoen kreever ikke valgkoden, da den bruges til at aktivere alle
akser samtidigt. ASCIl-koderne bruges til at kommandere styringen, og de er som falger:

RS-232 kommandoer for enkelt-akse
Her folger RS-232 kommandoerne, hvor X er den valgte akse:

xSnn.nn Specificerer trinstarrelsen og den absolutte position.
xFnn.nn Specificerer fremfgringshastighed i enheder/sekund.
xGnn Specificerer G-kode.

xLnnn Specificerer antal gentagelser.

xP Specificerer servostatus eller position (denne kommando

forarsager, at den modtagende styring reagerer med ser-
voposition hvis normal drift er mulig, elles med servosta-

tussen).
xB Begynder programmerede trin pa X-akse.
B Begynder programmerede trin pa alle akser samtidigt.
xH Gar tilbage til hjem eller bruger hjemforskydning.
xC Nulstiler servoposition og etablerer nul
xO Aktiverer servo.
xE Deaktiverer servo.

RS-232 kommandoer for dobbelt-akse (TRT)

A-akse- Samme som ovenstaende.

B-akse
xSBnn.nn Specificerer trin
xGBnn.nn Specificerer fremfgringshastighed
xGBnn Specificerer G-kode
XxLBnnn Specificerer antal gentagelser
xPB Specificerer servostatus eller -position
xHB Gar tilbage til hjem eller bruger hjemforskydning.
xCB Nulstiler servoposition og etablerer nul
For bade A og B:
xB Begynder programmerede trin pa X-akse
B Begynder programmerede trin pa alle akser samtidigt
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xO Aktiverer servo
XE Deaktiverer servo

RS-232 responser
xP-kommandoen er aktuelt den eneste kommando, der responderer med data.
Den returnerer en enkelt linje, der bestar af:

xnnn.nnn (servo stillestaende i position nnn.nnn) eller
xnnn.nnnR (servo i beveegelse, efter position nnn.nnn) eller
xOn (servo er deaktiveret: Arsag n) eller

xLn (servo hjemposition mistet: Arsag n)

FJerRNSTYRING MED EN FANUC CNC-stYRrING (HRT o HAS5C

Krav til opseetning af FANUC-styring
Der er flere krav, der skal opfyldes, inden Haas servostyring kan kommunikere med
en FANUC-styret freesemaskine. De er som falger:

1. FANUC-styring med aktiveret, brugerdefineret makro og parameter 6001, bits 1
og 4 indstillet til “1”.

2. Der skal veere en seriel port tilgaengelig pa FANUC-styringen, der kan bruges af
Haas rotationsstyring mens DPRNT-programmet karer.

3. 25’ RS-232 afskeermet kabel (DB25M/DB25M). Radio Shack artikelnummer
RSU10524114.

4. Afskeermet M-kode relaekabel, Haas Automation artikelnummer: CNC
DB25 ben, udgang: 1-1 2-2

33 44
55 66
7-7 88
20-20

Haas parametre

Nar de ovenstaende krav er opfyldt, skal parametrene i Haas styringen revideres.
Falgende parametre skal eendres (indledende indstillinger. Z£ndr kun disse efter
interfacet fungerer).

Parameter1 =1 Parameter 2 =0
Parameter5=0 Parameter 8 =0
Parameter 10 =0 Parameter 12 = 3
Parameter 13 = 65535 Parameter 14 = 65535
Parameter 21 = 6 (se tabel 1) Parameter 26 = 3 (se tabel 2)
Parameter 31 =0 Parameter 33 =1
14 I — e e s c_ NA\)315 Rev P
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Tabel 1 Tabel 2

0 = RS 232 upld/dnld prgrmer 1=U 0=110 1=300

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

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

6=2 7,8,9 reserveret 6 = 72007 7 =9600
8 = 19200

Fanuc-parametre
Fglgende Fanuc-styringsparametre skal indstilles succesfuldt for at kunne kommu-
nikere med Haas rotationsstyring.

Baudhastighed 1200 (indledende indstillinger. £ndr kun denne
efter interfacet fungerer).

Paritet Jaevn (kraevet indstilling)

Databits 7 eller ISO (hvis CNC-styring definerer databits
som ordleengde + paritetshit, indstil til 8)

Stopbits 2

Flow-styring XON / XOFF

Kodning af tegn (EIA/ISO) ISO (kreevet indstilling, ellers fungerer EIA ikke)

DPRNT EOB LF CR CR (“CR” er kraevet, “LF” ignoreres altid af
servostyringen)

DPRNT Fgrende nuller som tomme - OFF

Sarg for at indstille FANUC parametre relateret til den faktiske serielle port, der er
tilsluttet til Haas rotationsstyring. Parametrene er indstillet til fiernstyring. Der kan
nu indleeses et program, eller der kan kares et eksisterende program. Der er flere
vigtige punkter, der bar overvejes for at sikre, at dit program karer succesfuldt.

DPRNT skal fglge efter hver kommando, der sendes til Haas styringen.

Kommandoerne sendes til styringen i ASCII-kode og afbrydes med et linjeskift
(CR).

Alle kommandoer skal efterfglges af en valgkode til akse (U, V, W, X, Y, Z). F.eks.
indstilling af parameter 21 = 6 betyder, at Z repraesenterer aksens kode.

RS 232 kommandoblokke

DPRNT[ ] Ryd/nulstil modtagelsesbuffer

DPRNT [2Gnn ] Indleeser G.kode nn i trin nr. 00, “0” er en pladsholder
DPRNT[ ZSnn.nnn ] Indleeser trinstgrrelse nnn.nnn i trin nr. 00

DPRNT[ ZFnn.nnn ] Indleeser fremfgringshastighed nnn.nnn i trin nr. 00
DPRNT[ZLnnn] Indleeser gentagelsesantal i trin nr. 00

DPRNT[ZH] Returner straks til hjem uden M-FIN

DPRNT [ZB] Aktiverer fierncyklusstart uden M-FIN

DPRNT [B] Aktiverer fierncyklusstart uden M-FIN, uanset indstil-

lingen af Haas servostyrings parameter 21 ((ikke til
] generel brug i denne applikation)))
Bemeerkninger:

1. Brug af “Z" ovenfor antager Haas servostyring parameter 21 = 6.

2. farende og efterfglgende “0” skal veere inkluderet (korrekt: S045.000,
forkert: S45).
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3. Nar du skriver dit program i FANUC-format, er det vigtigt ikke at have
tomme mellemrum eller linjeskift (CR) i din DPRNT erkleering.

Eksempel pa DPRNT program

Her falger et eksempel pa en méde at programmere pa, ved brug af stilen FANUC.
00001

GO0 G17 G40 G49 G80 G90 G938

T101 MO6

G54 X0 Y0 S1000 mM03

POPEN (Abn FANUC serielle port)

DPRNT[] (ryd/nulstil Haas)

G04 P64

DPRNT [Z2G090] (servo styringstrin skulle nu leese “00”)

G04 P64

DPRNT [Z2S000.000]  (indlzeser trinstgrrelse 000.000 i trin 00)

G04 P64

DPRNT [ZF050.000]  (indleeser fremfgringshastighed 50 enheder/sek. i trin 00)
G04 P64

Mnn (fierncyklusstart flyttes til PO00.0000, sender M-FIN)
G04 P250 (venter for at undga DPRNT mens M-FIN stadig er hgj)
G43 Z1. HO1 M08

G81 7Z-5F3.R0,1 (borer ved: X0 YO P000.000)

DPRNT[] (serg for at Haas input-buffer er ryddet )
G04 P64
#100 = 90. (eksempel pa korrekt erstatning af makro)

DPRNT [ZS#100[33]] (Indleeser trinstarrelse 090.000 i trin 00)
(ferende nul konverteret til mellemrumsparam. skal veere

deaktiveret)
G04 P64
Mnn (fierncyklusstart flyttes til P090.000, sender M-FIN)
G04 P250
X0 (borer ved: X0 YO P090.000)
G80 (annullerer borecyklus)
PCLOS (luk FANUC serielle port)
GO00 z0 HO
MO05
M30

UprLoAD/DOWNLOAD

Det serielle interface kan bruges til at uploade eller downloade et program. Alle
data er sendt og modtaget i ASCII-kode. Linjer, der sendes af styringen, afbrydes
af et linjeskift (CR) eller linjefremfaring (LF). Linjer, der sendes til styringen, kan
indeholde en LF, men det ignoreres og linjerne afbrydes af et CR.

Upload eller download startes fra Program (Programmering)-tilstand med vist
G-kode. For at starte eller downloade skal der trykkes pa minus (-)-tasten
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mens G-koden vises og blinker. Prog n vises, hvor n er det aktuelt valgte
programnummer. Veelg et andet program ved at trykke pa en tal-tast, derefter Start
for at ga tilbage til Program (Programmering)-tilstand, eller Mode (Tilstand) for at
ga tilbage til Run (Kar)-tilstand, eller tryk pa minus (-)-tasten igen og displayet vil
vise: SEnd n, hvor n er det aktuelt valgte programnummer. Veelg et andet program
ved at trykke pa en tal-tast og derefter Start for at starte med at sende det valgte
program, eller tryk p& (-)-tasten igen og displayet vil vise: rECE n, hvor n er det
aktuelt valgte programnummer. Veelg et andet program ved at trykke pa en tal-tast
og derefter Start for at starte med at modtage det valgte program, eller tryk pa
(-)-tasten igen for at skifte displayet tilbage til Program (Programmering)-tilstand:
Bade uploading og downloading kan afbrydes ved at trykke pa CLR.

Programmer sendt eller modtaget af styringen, har falgende format:

Enkelt-akse Dobbelt-akse programmer
(sendt til styring)
% %

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

NO2 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 %

%
Dobbelt-akse programmer
(modtaget af styring)
Afhaengig af tilstand (M:A eller
M:B):
%
NO1 G91 S045.000 F080.000 L0O02
N02 G90 S000.000 F080.000
NO3 G98 F050.000 L013
N04 G96 P02
NO5 G99
%
Styringen indsaetter trin og omnummererer alle pakraevede data. P-koden er desti-
nationen for et underrutine spring for G kode 96.

% skal findes inden styringen kan behandle input og den vil altid starte output med
et %. N-koden og G-koden findes i alle linjer og de resterende koder er tilstede,
som pakreevet af G-koden. N-koden er den samme som trinnummeret, vist pa
displayet i styringen. Alle N-koder skal veaere kontinuerlige, ved start fra 1. Styringen
vil altid afslutte output med et % og styringens input afbrydes med et %, N99 eller
G99. Mellemrum er kun tilladt, hvor de er vist.

Styringen viser "SEnding" (Sender) nar der sendes et program. Styringen viser
"LoAding" (Indleeser) nar der modtages et program. | hvert tilfeelde sendres linje-
nummeret nar informationen sendes eller modtages. Der vises en fejlmeddelelse
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hvis der sendes gdelagt information, og displayet angiver den sidst modtagne linje.
Hvis der opstar en fejl, skal du sikre, at bogstavet O ikke blev anvendt utilsigtet i
programmet i stedet for et nul (0). Se ogsa afsnittet “Fejlfinding”.

Nar der bruges et RS-232-interface, anbefales det at programmerne skrives i Win-
dows “Notepad” eller et andet ASCII-program. Tekstbehandlingsprogrammer som
f.eks. Word anbefales ikke, da de indsaetter ekstra, ungdvendig information.

Upload/Download-funktionerne behgver ikke valgkode til akse, da de startes manu-
elt af en operatgr fra frontpanelet. Hvis valgkoden (parameter 21) ikke er nul (0), vil
et forsgg pa at sende et program til styringen mislykkedes, da linjerne ikke begyn-
der med den korrekte valgkode til akse.

OPSATNING 0G DRIFT AF HA2TS (HASC
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1. Anbring pinoldokken séledes, at pinoldokkens pinol er udtrukket til mellem 3/4" til
1-1/4". Dette vil optimere spindelens stivhed (Emne A).

2. Indretningen af pinoldokken med HA5C-hovedet kan udfgres ved at skubbe
pinoldokken (Emne B) til den ene side af T-abningerne, inden flangemgtrikerne
spaendes til 50 fodpunds. Praecisions-positionsstifter, monteret pa bunden af pinol-
dokken, gar indretningen hurtig, da stifterne er parallelle indenfor 0.001” af spin-
delgennemboringen. Det skal dog sikres, at begge pinoldokenheder er positioneret
i samme side af T-dbningen. Denne indretning er alt, hvad der skal udfgres, for at
kunne bruge de roterende centre.

3. Indstil luftregulatoren (Emne C) til mellem 5-40 psi med maks. til 60 psi. Det
anbefales at bruge laveste indstilling for lufttrykket, der giver emnet den pakraevede
stivhed.

18 —— A— a— a— e 0G.DA0315 Rev P

Overseettelse af de oprindelige instruktioner April 2012



_ @

BRUG AF SPAENDEPATRONER, DREJEPATRONER OG PLANSKIVER

HAS5C — Enheden accepterer standard 5C

HA5C
speendepatroner og udvidelige spaendepa-
LC50-B troner. Nar spaendepatronerne indsaettes,
CYLINDER- skal kilegangen pa spaendepatronen rettes

SKRUE ind med kilen inden i spindelen. Skub

spaendepatronen ind og drej speendepatro-
Frontdeeksel | nens traekstang med uret, indtil spaendepa-
Drejepatron tronen er tilstraekkeligt spaendit.

70 ft./Ibs. Drejepatroner og planskiver bruger en
naese med et gevind pa 2 3/16-10 pa spin-
delen. Der anbefales drejepatroner med en
diameter, der ikke er stgrre end 5" og som vejer under 20 pund. Veer seerlig op-
maerksom under installation af drejepatroner. Sgrg altid for, at gevindet, og spinde-
lens udvendige diameter, er ren og uden spaner. Pafgr et tyndt lag olie pa spin-
delen og skrue drejepatronen forsigtigt pa, indstil den sidder op mod spindelens
bagende. Speend drejepatronen til ca. 70 fodpund med en stroptang. Brug altid et
fast, jeevnt tryk ved fijernelse og installation af drejepatroner og planskiver, ellers
kan det medfagre beskadigelse af indekseringshovedet.

ADVARSEL!
Brug aldrig en hammer eller en lirkestang til
at speende drejepatronen. Det vil beskadige
preecisionslejerne inden i enheden.

AGAC trykluftslukker til speendepatron (HRT)

ABAC boltene til lukkeren til spaen-
depatronen, til bagsiden af HRT A6
(se falgende illustration). Treek-
stangs- og speendepatronsadap-
terne er designet til at passe med
Haas A6/5C spindelnaesen. De
valgfrie A6/3J kan A6/16C kan fas
gennem en lokal veerktgjsforhandler.
Manglende overholdelse af installati-
D onsvejledningerne til AGAC kan
Manuel lukker til medfare svigt af aksialleje.
speendepatron

G
.
|
L
|

BEMARK: Der kreeves en speciel treekrgrsadapter til 16C og 3J. Serg for, at
du giver veerktgjsforhandleren detaljerne for spindelen/traekstangen, som vist.
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A - MAKS.
D B - MIN
A - MAKS. (forleenget slange) .640*
- B - MIN. (slange tilbagetrukket) .760
4‘ F C - Spindeltype og -storrelse A1-6
E F G D - Traekrors gevinddata 17/8-16 UN-2B
4 1 - Gevinddiameter 1.834/1.841
ZZZ227722722772272277. i ; 2 - Heeldning
3 - Indvendigt gevind 1.25
4 - Materialeleengde
E - Traekrors indvendige diameter 1.75
F - Treekrors udvendige diameter 2.029
C G - Spindels indvendige diameter 2.0300
@ 100 psi linjetryk

ABAC lukker til spaendepatron, vist monteret pa en HRT A6 Treekrer til spindel dimensioner (trukket ud/tilbagetrukket)

Fastspeendingskraft og luftforsyning

ABAC er en lukkertype med et gennemgaende hul, med en diameter pal-3/4”, der
kan justeres fra bagenden. Den holder dele med fijederkraft med en beveegelse i
langsgaende retning pa 0.125” og op til 5000 pund traekkraft ved 120 psi.

Justering

For justering af lukkeren til spaendepatronen skal spaendepatronen indrettes med kile-
gangen, spaendepatronen skubbes ind i spindelen og treekstangen drejes med uret for at
skubbe spaendepatronen ind. De endelige justeringer udfgres ved at anbringe et emne i
spaendepatronen og dreje luftventilen til nedspaendt position. Spaend traekstangen, indtil
den ikke kan komme laengere, lgsn den 1/4-1/2 omdrejning, og drej luftventilen til “Fast-
spaendt” position (justeret for maksimal fastspaendingskraft). For reducering af fastspaen-
dingskraften skal treekstangen lgsnes og lufttrykket reduceres inden justering.

[ TRYKLUFTSLUKKERE TIL SPANDEPATRON

Model AC25/AC100/AC125 til HA5C og T5C
HA5C trykluftsspaendepatroner AC25 er en lukkertype uden et
Traekkraft versus trykluft gennemgaende hul, der holder

12,000 (5443) 4 S delene med lufttryk med en traekkraft
11,000 (4990)+ Q@’\ pa op til 3000 pund, afhaengigt af det
10,000 (4535)- %90 leverede trykluft. Enheden kan give
9,000 (4082)+ (ﬁo(‘ »{LQ’\ en bevaegelse i langsgaende retning
5 8,000 (3629)- vo" QQQ@ pa 0.03”, dvs. diametervariationer pa
< 7,000 (3175) 1 Q\'\Q‘ op til 0.007” kan fastspaendes sikkert
§ 6,000 (2722) o uden justering.
& 5,000 (2268)+ Aa
4,000 (1814)+ AC100 er en lukkertype med et
3,000 (1361)+ 000@«20\ gennemgaende hul, der holder
2,000 (907)+ 26 (> dele med fiederkraft med en kraft
1,000 (454())-- pa op til 10.000 pund treekkraft.

o 215 510 T Enheden kan give en bevaegelse i
(1.72) (3.45) (5.17) (6.89)(8.27) Iangsgéende retning pé 0.025", dvs.
PSI (bar) diametervariationer pa op til 0.006"
kan fastspeendes sikkert uden justering. Indstil lufttryk til mellem 85 og 120 psi.

AC125 trykluftslukkeren til spaendepatron har et gennemgaende hul p& 5/16”, der tillader, at
materialer med lille diameter kan stikke ud fra enheden. AC125 har ogsa en planforsaenkning
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med en starre diameter i treekraret, der tillader, at materialer kan passere gennem en standard
5C spaendepatron, op til ca. 1.6” ud fra spaendepatronens bagende. Det giver ogsa mulighed
for brugen af de fleste standard spaendepatronstop. AC125 bruger lufttryk for at kunne levere
en treekkraft pa op til 12,000 pund (kan justeres med en trykluftsregulator. Skal anskaffes af
kunden). Treekrarets vandring pa 0.060" tillader, at enheden pa sikker vis kan fastspaende dele
med en variation i diameteren pa op til 0.015” uden genjustering.

Fjernelse af manuel lukker til spaendepatron (Model AC25/AC100/AC125)
Inden installation af en trykluftslukker til spaendepatron pa enheden skal du farst

fierne den manuelle lukkeenhed til spaendepatron (Emne B). Fjern de gverste og
nederste monteringsbolte til hdndtaget (Emne A) og skub handtaget af lukkeenheden
til speendepatron. Fjern lukkeren til speendepatron, skub lukkeren til speendepatronen
ud gennem spindelens bagende. Fjern den fladhovede skrue (Emne C) og lasepal
(Emne B) og afskrue spindelens mgtrik (Emne D) (det kan veere ngdvendigt at bruge
to 1/8"-stifter og en skruetraekker til at lasne spindelens mgtrik).

Installation af AC25 lukker til speendepatron

For installation af AC25 skal du
installere den ny spindelmgtrik,
(Emne F), lasepal (Emne C)
og FHCS (Emne D). Indseet
treekrgret fra den samlede
AC25 (Emne E) i bagenden af
HAS5C spindelen og skrue
hoveddelen pa spindelens
bagende. Spaend med
stroptangen til ca. 30 fodpund.
Monter ventildelen (Emne B) til
den gverste del af HA5C, som
vist ved brug af %2-13 SHCS (Emne A). Saml fittingerne til kobberrgret (Emne G)
mellem ventil og fitting p& bagenden af lukkeren til speendepatronen og spaend.

FORSIGTIG! Model AC25 lukker til spaendepatron er afhaengig af lufttryk for at kunne vedligehol-
de spaendingskraften og vil udlgses, hvis luftforsyningen afbrydes. Hvis dette udger en fare, skal
der installeres en luftkontakt inline, der stopper bearbejdningen hvis luftforsyningen afbrydes.

Installation af AC25 speendepatron

Ved installation af spaendepatron rettes spaendepatronens kilegang ind med
spindelens kile. Indsaet spaendepatronen. Traekraret kan drejes pa to mader for at
kunne justere spaendepatronen:

1. En spaendepatron med en abning pa 11/64" eller stgrre kan justeres med en
unbrakonggle pa 9/64”.

2. Spaendepatroner mindre end 11/64” justeres ved at dreje treekrgret med

en stift gennem &bningen. Se mellem bagsiden af snekkehjulet og lukkeren

til spaendepatronen for at se hullerne i treekrgret. Det kan veere ngdvendigt at
fremfgre spindelen langsomt, indtil de er synlige. Brug en stift med en diameter pa
9/64 til at rotere traekrgret og spaende speendepatronen. Der er 15 justeringshuller,
sa det vil tage 15 trin at dreje treekrgret en fuld omgang. Saet et emne i
speendepatronen og speend, indtil den speender emnet, og lgsn derefter treekrgret
Yu til %2 omdrejning. lkke for multihovede HA5C enheder.
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Installation af AC100 lukker til speendepatron (kun HA5C)

For installation af AC100 skal
luftfittingerne af messing samles med
ventilen og sleeberingen, som vist i figuren
nedenfor. Under samling af fittingerne skal
det sikres, at de alle sidder godt fast op
mod ventilen. Monter ventilen til holderen
med 10-32 x 3/8" BHCS. Fastspaend
holderen til bagsiden af
indekseringshovedet med ¥2-20 x ¥2"
SHCS og V4" lasespaendeskiver. Sgrg for
at sleeberingen og holderen er tilpassede, saledes at enheden kan rotere frit, inden holderen
spaendes fast. Tilslut ventilen og sleeberingen med kobberraret og fastspaend fittingerne.

CAUTION! (FORSIGTIG!) AC100 lukkeren til speendepatron er designet til at fastspaen-
de dele mens lufttrykker er afbrudt. Der mé& ikke indekseres mens enheden forsynes med
lufttryk. Dette forarsager for hgj belastning pa sleeberingen og beskadiger motoren.

Installation af AC100 spaendepatron

BEM/ERK: Lufttrykket for AC100 skal indstilles til mellem 85 og 120 psi.

Ret spaendepatronens kilegang ind med spindelens kile og indsaet spsendepatro-
nen. Hold spaendepatronen pa plads og spaend treekstangen med handen. Med
aben lufttryksventil anbringes emnet i speendepatronen. Spaend treekstangen sa
langt den kan komme. Drej tilbage Y2-¥2 omdrejning og luk for lufttilfgrslen. Spaen-
depatronen fastspeender emnet med maksimal fastspaendingskratft.

For tyndveeggede eller skrgbelige dele slukkes der for lufttrykket. Anbring emnet i
spaendepatronen og spaend traekstangen, sa langt den kan komme. Dette er start-
punktet for justering af den Igse ende. Abn for lufttryksventilen og spaend treekstan-
gen Y-% omdrejning. Luk for lufttilfgrslen, hvorefter speendepatronen starter fast-
spaending af emnet. Gentag, indtil du har opnaet den gnskede fastspaendingskraft.

AC125 lukker til speendepatron

Indseet omhyggeligt treekragret fra den
samlede AC125 (Emne A) i bagenden af
HA5C spindelen og skrue hoveddelen pa
spindelens bagende.

FORSIGTIG: Hvis spaendepatronenheden
stgdes mod spindelen, kan det beskadige
gevindet i enden af treekstangen.

Speaend med en stroptang til ca. 30 ft./Ibs. Monter
ventilenheden (Emne B) til den gverste del af
HASC, som vist ved brug af 1/2-13 SHCS (Emne
C). Saml fittingen (Emne D), artikelnummer
58-16755, og kobberrgret (Emne E), artikelnum-
mer 58-4059, mellem ventilen og fittingen pa bagsiden af spaendepatronens lukning og spaend.
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Brug aldrig en hammer til at fijerne eller installere disse emner. Stgdet vil beskadige
preecisionslejerne og gearene inden i enheden.

Installation af spaendepatron (Model AC125)

Alle spaendepatroner, der bruges med AC125, skal veere rene og i god stand. Ved
installation af speendepatron i AC125 rettes spaendepatronens kilegang ind med
spindelens kile. Indsaet spaendepatronen. Indseet en 5/16” unbrakonggle i unbra-
koskruen i bagenden af treekragret og drej treekrgret for at tilkoble spaendepatronen.
Speend traekrgret, indtil den speender emnet, og drej tilbage ca. 1/4 omdrejning.
Dette vil veere et godt startpunkt for finjustering af opspaendingsomradet.

FJERNELSE AF LUKKER TIL sSPANDEPATRON (MobeEL AC25 / AC100 / AC125

Trykluftslukkere til speendepatroner, der er monteret pa fabrikken, er ikke beregnet
til at afmonteres. Men hvis der er behov for service, kan der bruges en stroptang
Brug ikke en hammer eller en slagnggle til at fijerne lukkerne. Det kan beskadige
gear og lejesaet. Nar lukkeren til speendepatronen geninstalleres, skal der bruges
en stroptang, og der skal speendes til ca. 30 fodpund.

Haas MANUEL TREKRZR (HMDT

HMDT'en kan bruges til standard og vippe-multihovede 5C-enheder i stedet for
pneumatiske lukkere nar der kreeves et gennemgaende hul eller der kun er lidt
plads. HMDT'en passer inden i 5C-enheden og har et gennemgaende hul pa 1,12”
(28 mm). Speendepatronen spaendes med en standard 1-1/2” (38 mm) indsatspa-
tron og en momentnggle for at sikre kontinuitet.

FASTSIDDENDE SPANDEPATRON

BEMZERK: For at forhindre kraftig slidtage og at speendepatronen sidder
fast, skal det sikres, at spaendepatronen er i god stand og fri for grater.
Et tyndt lag molybdeen-fedt p& speendepatronens overflader, der er udsat
for slitage, forleenger levetiden for spindelen/spaendepatronen og hjaelper
med til at undga, at den sidder fast.

Nar der bruges en AC25, udlgses en spaendepatron ved at afbryde luftforsyningen.
Speendepatronen skubbes dermed ud af en kraftig fijeder, der sidder inden i den
pneumatiske spaendepatron.

AC100 bruger veerkstedets luft til at flytte treekstangen frem og udlgse speende-
patronen. Hvis spaendepatronen sidder fast, kan en forggelse af lufttrykket hjeelpe
med at lgsne den. Trykket ma dog ikke overstige 150 psi.

AC125 bruger veerkstedets luft til at traekke treekraret ind og en kraftig intern
fieder til at skubbe treekrgret ud og udlgse spaendepatronen. Hvis, efter gentagen
brug, fiederen ikke skubber speendepatronen ud, kan der bruges en af de
falgende metoder til at fierne spaendepatronen og smgre den udvendige del af
spaendepatronen med et let smgremiddel inden genindseettelse:
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1. Hvis trevejs-luftventilen bliver tilstoppet, bliver udsugningsluften muligvis
begraenset, saledes at spaendepatronen sidder fast i konussen. Lad ventilen
veere fastspaendt og tilslut og frakobl luftforsyningen gentagne gange.

2. Hvis ovenstaende procedure ikke frigar speendepatronen, skiftes ventilen
over til ikke-fastspaendt position, hvorefter der forsigtigt bankes pa bagenden
af treekrgret med en gummihammer.

PLACERINGER FOR VARKT@JSOPSTILLING FOR HAS5C

HASC er udstyret med veerktgjsopstillingspunkter for at ggre opsaetningen
hurtigere. En af de mest tidskraevende procedurer under opsaetning er at rette
hovedet ind med maskinbordet. P& monteringsoverfladerne er der to borede huller
pa 0.500” i 3.000” centrene. Hullerne i bundoverfladen er parallelle med spindelen
indenfor 0.0005” pr. 6 tommer, og i centret indenfor £0.001". Opsaetninger bliver til
en rutine ved at bore overensstemmende huller i vaerktgjsopstillingspladen. Brug
af veerktgjsopstillingshuller vil ogséa forhindre, at hovedet forskydes péa freeserens
maskinbord nar emnet er udsat for kraftige skaerekreefter.

Pa CNC-freesemaskiner medfalger der - til Haas hovedet - en bearbejdet, trindelt
prop med en diameter p& 0.500” i den ene side og 0.625” i den anden side. Diame-
teren pa 0.625” passer med T-abningen i fraesemaskinens maskinbord. Det vil gare
parallel indretning hurtig.

KOORDINATSYSTEM MED DOBBELT-AKSE

Layoutet af A- og B-akserne i Haas fem-aksestyringen er vist i fglgende figurer. A-aksen
er den roterende beveegelse om X-aksen, mens B-aksen fastlsegger den roterende
beveegelse om Y-aksen. Hgjrehandsreglen kan bruges til at fastleegge akse-rotationen
for A- og B-aksen. Hvis du anbringer tommelfingeren pa den hgjre hand langs med den
positive X-akse, peger fingrene pa den hgjre hand i retning af veerktgjets beveegelse ved
en positiv A-akse kommando. P4 samme made, hvis du anbringer tommelfingeren pa
den hgjre hand langs med den positive Y-akse, peger fingrene i den hgjre hand i retning
af veerktgjets bevaegelse ved en positiv B-akse kommando. Det er vigtigt at huske,

at hgjrehandsreglen fastleegger retningen af veerktgjets bevaegelse og ikke retningen

af maskinbordets beveegelse. For hgjrehandsreglen vil fingrene pege i den modsatte
retning af rundbordets positive bevaegelse. Se fglgende figurer.

Arbejdskoordinater (positiv retning). Bevagelse af maskinbord (positiv kommando).
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BEMARK: De forrige figurer repraesenterer en af mange mulige konfi-
gurationer for bearbejdningsveerktgjer og maskinborde. Der er mulighed
for forskellige bordbeveegelser ved positive retninger, afheengigt af udstyr,
parameterindstillinger eller programmeringen af den anvendte fem-akse-
software.

Frontpanelet viser programmet og tilstanden for rotationsenheden. Visningen be-
star af 4 linjer med op til 80 tegn pr. linje. Den farste linje viser den aktuelle spindel-

position (POS), efterfulgt af G-kode-visning (G) og derefter visning af gentagelses-
teelling (L).

Den anden og tredje linje viser trinnummeret (N), efterfulgt af trinstarrelsen, og der-
efter fremfgringshastigheden (F). De tre tegn til venstre i den anden eller tredje linje
er trinnumrene og gar fra 1 til 99. De kan ikke eendres med de numeriske taster og
veelges vha. piletasterne for Step Scan (Trinsggning).

Den fjerde linje er kontrolstatuslinjen. Den giver fglgende kontrolhandlinger: RUN
(Kar), STOP, ALARM. Disse handlinger efterfglges af procentdelen af en belastning
samt den sidste status af luftbremsen.

Hvert trin (blok) indeholder flere informationer, der er ngdvendige for programmet,
og de vises samtidigt. Dataene har et eller flere bogstav(er) foran for at angive,
hvilken type information, der vises.

Gentagne tryk pa den hgjre pileknap cykler displayet til det naeste register, dvs.
Position - Step Size (Trinstarrelse) - Feed Rate (Fremfaringshastighed) - Loop
Count (Gentagelsesteelling) - G Code (G-kode) - Position - osv. | Run (Kar)-tilstand
veelger den hgijre pileknap blandt disse fem visninger. | Program (Programmering)-
tilstand vises alle disse under Position.

Teenk pa visningen som en vindue, der kun viser en enkelt kommando for program-
met ad gangen. Knappen Display-sggning gar det muligt at s@ge sidelaens og se

al information for et enkelt trin. Nar du trykker pa knappen Display-s@gning skifter
vinduet et trin til hgjre, og springer fra hgjre til venstre i enden af raekken. Nar du
trykker pa oppilen vises det forrige trin, og nedpilen viser det naeste trin. Med disse
tre taster er det muligt at sgge hvor som helst i programmet. Hvis der indtastes et
nyt nummer i den position, gemmes vaerdien nar der sgges i en anden position el-
ler returneres til Run (Kar)-tilstand.
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Hovedafbryder til at teende for enheden (bagpanel).

Cyklusstart — Starter et trin, stopper en fortsat handling, indseetter et trin
eller aktiverer servoen.

Ngdstop — Slukker for servoen nar den er teendt og afbryder det igangvee-
rende trin.

Jog (Langsom vandring) — Forarsager, at servoen bevaeger sig frem eller til-
bage med en hastighed, der er defineret af den sidst trykkede numeriske tast.

Load meter (Belastningsmaler) — Angiver (i %) spindelens belastning. En
hgj belastning angiver for hgj belastning eller at arbejdsemnets statte ikke
er rettet ind korrekt. Alarmerne Hi-LoAd eller Hi Curr udlgses muligvis, hvis
situationen ikke korrigeres. Det kan medfgre beskadigelse af motor eller
bord, hvis for hgj belastning fortsaettes ( se afsnittet “Fejlfinding”)

Tilb.-stil. — Ggr, at servoen returnerer til hjemposition. Sgg efter mekanisk
hjem, slet et trin, eller ga frem til den mekaniske forskydning.

Nulstil — Rydder de indtastede data, nulstiller programmet eller definerer
den aktuelle servoposition som hjem.

Minus-tast — Til valg af negative trinveerdier eller funktionerne prog./upload/
download.

Step Scan (Trinsggning) — Sgger efter trinveerdier fra 1 til og med 99 i RUN
(Kgr)-tilstand. Den sgger op/ned i Program (Programmering)-tilstand.
Display Scan (Display-sggning) — Sgger i displayet for at vise visningen
med enten Position, Step Angle (Trinvinkel), Feed Rate (Fremfaringsha-
stighed), Loop Counts (Gentagelsesteellinger), G Code (G-kode) og status-
linje, eller positions- og statuslinje i RUN (Kar)-tilstand. Den sgger venstre/
hgjre i Program (Programmering)-tilstand.

Tilstand/Kar program — Skifter fra Run (Kar)-tilstand til Program
(Programmering)-tilstand (med blinkende display).

Dataindtastningstaster og valg af langsom vandring.

4-linjet display— Viser aktuelle data som f.eks. spindelposition, fremfarings-
hastigheder, gentagelsesteelling, trinvinkel, G-kode og aktuelle trinnummer
(trinnumrene fra 1 til 99 er aktuelle). Viser ogsa fejl nar det teendes.
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Der kan vises op til 20 tegn pa hver linje af de fire linjer i displayet. De to venstre
tegn er trinnumre, fra 1 til 99. De kan ikke aendres med de numeriske taster og
veelges med piletasterne for Step Scan (Trinsggning). Hvert trin (blok) indeholder
flere informationer, der er nagdvendige for dit program, men de kan ikke vises
samtidigt. Brug knappen Display-sggning til at vise data for hvert trin. Dataene har
et bogstav foran for at angive, hvilken type information, der vises. F.eks. hvis der
vises et tal foran F, er de viste data for fremfgringshastigheder. Tasten “Display
Scan” (Display-sggning) bruges til at flytte fra en visning til den naeste.

Produkter med roterende dobbelt-akse

De tre variabler nederst i displayet repreesenterer handlingen, der udfgres af den
dobbelte styring. “S:” betyder, at servo er aktiveret. “R:” betyder karsel og “M:” be-
tyder aksel-tilstand. Hver efterfalges af en akses bogstav A eller B. Nar servoen er
aktiveret og begge aksler er aktiverede, viser styringen “S:AB R: M:A”. Nar begge
akser kgrer, viser styringen “S:AB R:AB M:A”.

Visningseksempler

lllustrationen til hgjre viser, hvad der vises, nar styringen teendes og der trykkes pa
“Cyklusstart”.

Displayet viser, at akserne A og B ikke er returneret til hjemposition og at begge er
aktiverede (Parameter 47 = 0). “S:” betyder “Aktiveret servo” og “AB” repraesentere
aksen med aktiveret servo. “M:” repreesenterer aksel-tilstanden for styringen og
de(t) falgende bogstav(er) repraesenterer aksen, tilgaengelig for handlingen.

Bade A- og B-akserne er aktiverede nar parameter 47 er indstillet til 0. A-aksen er
deaktiveret nar den er indstillet til 1 og B-aksen er deaktiveret nar den er indstillet til
2. Eksemplet til hgjre viser, hvad der vises, nar parameter 47 er indstillet til 2.

| Program (Programmering)-tilstand kan de blinkende numre redigeres. Brug knap-
pen Display-sggning til at ga sideleens for at vise al information for det trin. Nar du
trykker p& knappen Display-sggning skifter vinduet et trin til hgjre, og springer fra
haijre til venstre i enden af reekken. Tryk pa oppilen for at vise det forrige trin, og
nedpilen for at vise det naeste trin. Hvis der indtastes en ny vaerdi, gemmes den nar
der veelges et nyt trin, eller nar rotationsstyringen returneres til Run (Kar)-tilstand.

AKTIVERING AF SERVOEN

Der findes en enkelt 115 V AC (220V AC - TRT-enheder)-forsyning, der kreeves af
styringen. Sgrg for, at frontpanelets stramafbryder er slukket og tilslut motorkablet/
erne fra maskinbordet/indekseren og elledningen. Taend for styringen. Enheden
gennemgar en selvtest og aktiverer displayet.

Hvis der vises nogen anden meddelelse, se afsnittet “Fejlkoder” i denne vejledning.
Tallene forbliver kun pa displayet i et sekund. Meddelelsen “Por On” (Stram til)
angiver, at servoerne (motorerne) er slukkede (dette er normalt). Tryk pa en vilkar-
lig tast for at fortseette drift, men lav batteristand kan betyde tab af programmets
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parametre. Tryk pa frontpanelets startkontakt en gang. Panelet angiver nu: 01
no Ho Dette angiver, at motoren/erne nu er startede, og at udgangspositionen ikke
defineret (der er ingen hjemposition).

SADAN FINDES UDGANGSPOSITIONEN

Tryk pa tasten Tilb.-stil. for at starte automatisk oprettelse af hjem. Nar maskinbor-
det/indekseren stopper, viser displayet: 01 Pnnn.nnn

Funktionen Tilb.-stil. afhaenger af den valgte akse for 2-akse rundborde, dvs. M:A
eller M:B (brug hgijre piletast til at veelge den gnskede akse).

Hvis displayet viser et tal andet en nul (0), tryk pa knappen Ryd i tre sekunder.

Sadan findes udgangspositionen manuelt

Brug den venstre/hgjre langsom vandring-kontakt til at positionere maskinbordet til
den position, du vil bruge som nul. Tryk og hold derefter knappen Ryd i tre sekun-
der. Displayet skulle nu vise: 01 P 000.000

Dette angiver, at udgangspositionen er etableret og at styringen er klar til normal
drift Hvis der bruges en anden position som nul, skal maskinbordet langsomt flyttes
til den nye position. Tryk pa knappen Ryd i tre sekunder. Displayet viser igen: 01 P
000.000

Hvis den nye hjemposition ryddes, viser displayet en ikke-nul position. | det tilfeelde
skal du trykke pa tasten Tilb.-stil. og maskinbordet flyttes til den foruddefinerede
nulstillingsposition.

FORSKYDNING AF UDGANGSPOSITIONEN

Brug den venstre/hgjre kontakt til langsom flytning for at positionere rotationsenhe-
den i den gnskede udgangsposition. Tryk pa Ryd i tre sekunder. Fglgende vise: 01
P000.000

Dobbelt-akse-enheder - tryk pa den hgjre pileknap for at vaelge B-aksen og gentag.

Dette angiver, at udgangspositionen er etableret og at styringen er klar til normal
drift Hvis der bruges en anden position som nul, skal indekseren langsomt flyttes
til den nye position. Tryk p& knappen Ryd i tre sekunder. Fglgende vise: 01
P000.000

Hvis der er defineret en forskydning af nul, vises der et ikke-nul tal. | det tilfeelde
skal du trykke pa tasten Tilb.-stil. og enheden flyttes frem til den foruddefinerede
nulstillingsposition. For 2-akse-enheder - tryk pa den hgjre pileknap for at vaelge B
(rotations)-aksen og gentag.

BEMZERK: 2-akse-enheder med dobbelt-akse-styring returnerer
langsommere til udgangsposition. For at spare tid skal enheden langsomt
flyttes til en position teet p& nul inden der slukkes for enheden.
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L ANGSOM FLYTNING

Rotationsenheden flyttes langsomt med talknapperne (0-9). Hvert nummer er en
procentdel af den maksimale hastighed. Den langsomme hastighed veelges med
frontpanelets taltaster og er en fraktion af den maksimale fremfgringshastighed.

Veelg aksen, der skal flyttes langsomt, med den hgjre pileknap pa 2-akse-enheder.

Hvis styringen er opsat til linezer bevaegelse, er der mulighed for bade positiv og
negativ vandringsbegraensning. Hvis et trin startes, der vil forarsage, at styringen
gar ud over vandringsbegraensningen, vises falgende meddelelse: 2 FAr

Styringen vil ikke udfgre trinnet. Se parameter 13 og 14 for A-aksens vandringsom-
rade, og parameter 58 og 60 for B-aksens vandringsomrade.

FEJLKODER

Der kares en raekke selvtests ndr styringen teendes og resultaterne angiver
muligvis en styringsfejl. Fejl med intermitterende lavspaending eller stramsvigt kan
veere resultatet af utilstreekkelig stramforsyning til styringen. Brug korte, kraftige
forleengerledninger. Sgrg for, at stramforsyningen er pa mindst 15 ampere ved
stikkontakten.

Tomt frontpanel - Program-CRC-fejl (defekt RAM, eller sluk og teend hvis der fore-
kommer defekt ROM til RAM-programoverfgrsel).

EO EProm - EPROM CRC-fejl

Frt. pan. kort. - Frontpanelkontakten lukket eller kortsluttet

Fjern. kort. - Fjernstartkontakt lukket og deaktiveret, eller fiern-CNC-input kortslut-
tet (fiern kabel for at teste)

RAM-fejl - Hukommelsesfejl

Gemt prg. fejl - gemt programfejl (lav batteristand)

Strgmsvigt - Afbrydelse af stramforsyningen (lav stramspaending)

Koderchip def. - Koderchip defekt

Afbryd. fejl - Timer/afbrydelsesfejl

1kHZ mangler - Logisk fejl ved klokgenerering (1 kHz signal mangler)

Skal. komp. stor - Overstiger maksimalt tilladt kompensering for rotationsskalaer.
Kun HRT210SC

0 margin lille - (nul-margen for lille) afstanden mellem uhjemkontakten og den
endelige motorposition - efter forsgg pa at na hjem - er enten mindre end 1/8 eller
stgrre end 7/8 af en motoromdrejning. Denne alarm opstar under forsgg pa at flytte
rundbordet til udgangsposition. Parameter 45, for A-aksen eller parameter 91 for
B-aksen, skal indstilles korrekt. Brug standardveerdien (0) for aksens parameter
(45 eller 91) og tilfgj 1/2 motoromdrejning. 1/2 motoromdrejning beregnes ved

at tage veerdien i parameter 28 for A-aksen, eller parameter 74 for B-aksen og
dividere med 2. Indtast denne veerdi for parameter 45 og 91 og flyt rundbordet til
hjemposition igen.
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KODER FOR DEAKTIVERET SERVO

Nar som helst servoen (motoren) er deaktiveret, vises der en arsagskode sammen
med fglgende koder. Et “A” eller “B” kan sta foran koden for TRT-enheder. Dette er
en reference til aksen, der forarsagede fejlen.

S

Stragm til - Der er netop teendt for strammen (eller den svigtede tidligere)
Servofejl stor - Efterfalgende servofejl for stor (se parameter 22 eller 68)
Ngdstop - Ngdstop

Overbelast. af servo - Software-sikring. Enheden blev slukket pga. overbelastning
(se parameter 23 eller 69)

RS-232 problem - Fjern-RS-232-kommando fra
Koderfejl - Z-kanalfejl (defekt koder eller kabel)

Skala-Z-fejl - Rotationsskala Z kanalfejl (defekt rotationsskalakoder eller kabel)
kun HRT210SC

Z-koder mang. - Z-kanal mangler (defekt koder eller kabel)

Skala-Z mangler - Rotationsskala Z kanalfejl (defekt rotationsskalakoder eller
kabel) kun HRT210SC

Regenera.overophed. - Hgjspaendingsledning

Kabel defekt - Brud detekteret i koders kabelledning

Skalakabel - Brud detekteret i rotationsskalas kabelledning (kun HRT210SC)
Opstartsfasefejl - Fejl under opstartsfasen

Drivenhedsfejl - En overstrgms- eller drivenhedsfejl.

Koder overg.-fejl - Der blev detekteret en fejl ved koderens overgang.

Indr. ikke oppe - Platter ikke helt oppe (kun HRT320FB). Kan forarsages af lavt
lufttryk.

NgbpsTopP

Nar der trykkes pa& negdstopknappen, deaktiveres servoen, hvilket forarsager at
spindelen decelererer og stopper, og der vises “E-StoP” (Ngdstop). Hvis det sidste
trin ikke blev fuldfert, forbliver styringen pa det trin. Rotationspositionen mistes
ikke. Der genstartes ved at trykke pa Cyklustart to gange (en gang for at aktivere
servoen og anden gang for at genstarte trinnet). Start af fierncyklus/afslutning fun-
gerer ikke far ngdstopknappen er nulstillet ved at trykke pa knappen Start.

PROGRAMMERING AF STYRINGEN
INDLEDNING

Programmering udfares vha. tastaturet pa frontpanelet. De andre knapper i hgjre
side af tastaturet bruges til programmeringsstyring.

Knappen Tilstand veelger mellem “Run”(Kgar)-tilstand og “Program”
(Programmering)-tilstand. Displayet vises fast i “Run” (Kar)-tilstand og blinker i
“Program” (Programmering)-tilstand.
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“Run”-(Kgr)-tilstand bruges til at udfagre forudprogrammerede kommandoer
og “Program” (Programmering)-tilstand bruges til at indtaste kommandoer i
hukommelsen. Servogentagelsen kan aktiveres i begge tilstande og holder
motoren i en given position iht. en kommando nar den er ledig.

Nar styringen teendes, er den i “Run” (Kar)-tilstand, men servoen er deaktiveret.
Det angives med: Por On (Strgm til). Nar du trykker pa Start-tasten, kan du fort-
seette driften.

Du skal altid trykke og straks slippe en knap. Hvis du trykker og holder en knap
nede vil det forarsage, at knappens funktion gentages. Dette kan dog veere nyt-
tigt nar der rulles gennem et program. Nogle knapper har mere end en funktion,
afhaengigt af tilstanden.

Sadan gemmes data i styringens hukommelse
(TRT og TR'er)

Trinnummer Trinstgrrelse Fremfgrings- Gentagelses- G-kode

hastighed teelling

1 (A-akse) 90.000 80 01 91
(B-akse)

2 (A-akse) -30.000 05 01 91
(B-akse)

3 (A-akse) 0 80 01 99
(B-akse)

til og med

99 (A-akse) O 80 01 99
(B-akse)

- dine programdata -

vindue Et tryk pa den hgijre piletast flytter vinduet til hgjre.
Et tryk paop-pilen eller ned-pilen flytter vinduet op

INDTASTNING AF ET TRIN

Enkelt-akse

For at indtaste et trin i styringens hukommelse skal du trykke pa knappen Tilstand,
der skifter styringen til “Program” (Programmering)-tilstand. Displayet begynder

at blinke og viser en trinstgrrelse. Ryd om ngdvendigt det sidste program ved at
trykke og holde ned pa knappen Ryd i 3 sekunder.

Hvis du vil indtaste et 45°-trin, indtast “45000". Displayet vil vise “NO1 S45.000 G91”
og pa linjen nedenfor “F60.272 L001” (F-veerdien er den maksimale hastighed for
rundbordet). Tryk p& nedpilen. Dermed gemmes 45°-trinnet. Indtast en fremfarings-
hastighed pa 20° pr. sekund ved at indtaste “20000". Displayet viser “01 F 20.000".
Returner styringen til “Run” (Kar)-tilstand ved at trykke pa knappen Tilstand.

Start 45°-trinnet ved at trykke pa knappen Cyklusstart. Maskinbordet skulle nu flyt-
tes til den nye position.
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2-akse

Hvis du vil indtaste et B-akse 45°-trin og et samtidigt rotationstrin p& 90° skal du
trykke pa den hgijre piletast og indtaste “45000”. Displayet viser: 01 A 45.000
(med M:A-displayet).

Tryk pa den hgjre piletast. Dermed gemmes 45°-trinnet og fremfaringshastigheden vises.

Start 45°-trinnet ved at trykke pa knappen Cyklusstart. Indekseren skulle nu flyttes
til den nye position og, ved afslutningen af trinnet, viser displayet:

01 P045.000
P090.000

Hvis du vil indtaste en fremferingshastighed pa 80° pr. sekund for A-aksen skal du trykke
pa den hgijre piletast igen og indtaste “80000". Displayet skulle nu vise: 01 A F 80.000.

Tryk derefter p& den hgjre tast to gange og indtast “90000”. Displayet skulle nu
vise: 01 B 90.000. Indtast en fremfaringshastighed pa 80° pr. sekund for B-aksen
ved at trykke pa den hgijre piletast igen og indtaste “80000". Displayet skulle nu
vise: 01 B F 80.000. For at returnere styringen til “Run” (Kar)-tilstand skal du
trykke pa knappen Tilstand. Displayet skulle nu vise:
01A P000.000
B  P000.000

Start programmet ved at trykke pa knappen Cyklusstart. Indekseren skulle nu flyt-

tes til den nye position og, ved afslutningen af trinnet, viser displayet:

01 A P045.000
B  P090.000

LAGRING AF ET PROGRAM | HUKOMMELSEN

BEMARK: Alle data gemmes automatisk i hukommelsen nar der tykkes
pa en styringsknap.

Programmeringen starter med at sikre, at styringen er i Program-tilstand, og at trin-
nummeret er 01. Det ggres ved at trykke pa Tilstand-knappen mens enheden er i
beveegelse. Displayet skal blinke. Dernaest trykkes og holdes ned p& Ryd-tasten
i fem sekunder. Du har nu ryddet hukommelsen og er i trin et, klar til at starte pro-
grammeringen. Der vises “01 000.000". Bemeerk, at hukommelsen ikke ngdvendig-
vis skal ryddes hver gang der indtastes eller eendres data. Data i programmet kan
gendres ved ganskee enkelt at overskrive de gamle data med nye.

Der kan gemmes syv programmer i en enkelt-akse styring (nummereret 0-6) og
der kan gemmes fire programmer i en dobbelt-akse (0-3). Du kan opna adgang til
programmet ved at trykke pa minus-tasten mens der vises en G-kode. Displayet
aendres til: Prog n. Tryk pa en tal-tast for at veelge et nyt program, og tryk derefter
pa Tilstand-tasten for at ga tilbage til Run (Kar)-tilstand, eller pa starttasten for at
fortseette i Program-tilstand. Hvert af de mulige 99 trin i et program skal indeholde
en G-kode (G) og en af de fglgende:

a) Trinstgrrelses- eller positionskommando som et tal, muligvis med et
minustegn,
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b) Fremfaringshastighed med et F foran
¢) Gentagelsesteelling med et L foran
d) Underrutine-destination med et Loc foran

Hvis du vil vise flere koder, associeret med et trin, skal du trykke pa den hgijre piletast.

Nogle af disse poster er ikke tilladt for visse
S135.000 G91 G-koder og kan enten ikke indtastes eller ignore-
F040.000 LOO1 res. De fleste trin er trinvist stigende positionskom-
mandoer og dette er standard G-koden (91).
Eksempler pa kodelinjer G-koderne 86, 87, 89, 92 og 93 skal bruges med
CNC-releefunktionen deaktiveret (parameter 1 = 2).

Indtast din trinstarrelse, i grader, med tre decimaler. Decimalpladserne skal altid
udfyldes, ogséa selvom de er nul. Indtast et minus-tegn (-) for modsat rotation. Du
kan redigere fremfgringshastigheden eller gentagelsestzellingen ved at trykke pa
den hgjre piletast og indtaste data.

Hvis du programmerer for et emne, der ikke bruger fremfgringshastigheder el-

ler gentagelsesteellinger, skal du ganske enkelt trykke pa nedpilen for at ga til det
naeste trin. Indsaet G-koden og trinstarrelsen og ga videre til det naeste trin. Trinnet
bliver automatisk indstillet til den hurtigste fremfgringshastighed og med en genta-
gelsesteelling pa en.

Hvis du indtaster det forkerte tal, eller et tal der ligger uden for begreensningerne,
viser styringen: Error (Fejl). Det kan korrigeres ved at trykke p& knappen Ryd og
indtaste det korrekte nummer. Hvis du indtaster et gyldigt tal og der stadig vises en
fejl, skal du kontrollere parameter 7 (beskyttelse af hukommelse).

Nar det sidste trin er indtastet, skal der tilfgjes en afslutningskode i det efterfelgende
trin. Bemaerk: Trin 2 til og med 99 indstilles som afslutningskode nar hukommelsen
ryddes. Det betyder, at det ikke er ngdvendigt at indtaste G99. Hvis du fjerner trin fra et
eksisterende program, skal du sikre, at du har indtastet en G99 efter det sidste trin.

BEM/ZERK: HRT320FB bruger ikke en fremfgringshastighed. Den
indekserer med maksimal hastighed.

(G-KODER

G28  Returner til hjemposition (samme som G90 med trin 0)
G33  Kontinuerlig beveegelse

G73 Hakkecyklus (kun lineger drift)

G85  Fraktioneret cirkelopdeling

G86  Teend for CNC-relee

G87  Sluk for CNC-relee

G88  Returner til hjemposition (samme som G90 med trin 0)
G89  Vent pa fiern-input

G90  Absolut position-kommando

G91  Trinvist stigende-kommando
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G92  Sender impuls til CNC-relze og venter pa fiern-input

G93  Sender impuls til CNC-relee

G94  Sender impuls til CNC-relee og karer naeste L-trin automatisk
G95  Afslutning af program/returnering, men flere trin falger

G96  Underrutine-procedurevalg/spring (destination er et trinnummer)
G97  Forsinker med L-teelling/10 sekunder (ned til 0.1 sekund)

G98  Cirkelopdeling (kun cirkuleer drift)

G99  Afslutning af program/returnering og afslutning af trin

2-akse - Bemeerkning: En akse med G95, G96 eller G99 kgres uafheengigt af
andre aksers G-kode-kommandoer. Hvis begge aksler indeholder en af disse G-
koder, er det kun A-aksens G-kode der kares. Hvert trin vil vente p&, at den lang-
sommere akse feerdiggar alle dens gentagelser, inden der fortseettes til det naeste
trin. Nar G97 er programmeret for begge akser, vil lzengden af forsinkelsen veere lig
med summen af begge forsinkelser.

KONTINUERLIG BEVAGELSE

G33 bruger knappen Cyklusstart til at starte kontinuerlig beveegelse. Nar knappen
holdes nedtrykt, fortsaetter G33-bevaegelsen kontinuerlig indtil knappen slippes. Et
M-Fin-signal fra CNC-styringen er forbundet med “Fjerncyklusstart” og der indlee-
ses en vilkarlig fremfagringshastighed i feltet til fremfaringshastighed. Retningen af
G33-bevaegelsen er med uret nar trinstgrrelsen er indstillet til 1.000 og mod uret
nar den er indstillet til —1.000. Gentagelsesteellingen er indstillet til 1.

ABSOLUT/TRINVIST STIGENDE BEVAGELSE

G90 og G91 kan bruges til absolut (G90) eller trinvist stigende (G91) positionering.
G90 er den eneste kommando, der tillader absolut positionering. Bemeerk, at G91
er standardveerdien og giver trinvist stigende bevaegelse.

G28 og G88 er for en kommando for programmeret returnering til hjemposition.
Den indtastede fremfgringshastighed bruges til at returnere til udgangspositionen.

FREMF@RINGSHASTIGHEDER

Fremfgringshastighedens visningsomrade ligger
pa mellem 00.001 og maksimum for rundbordet (se
tabel). Fremfgringshastighedsveerdien har et F foran,

Maksimale fremfg-
ringshastigheder

410.000 for HA5C og viser fremfgringshastigheden, der bruges til det
130.000 for HRT 160 valgte trin. Fremfagringshastigheden svarer til grader,
100.000 for HRT 210 roteret pr. sekund. For eksempel: En fremfaringsha-

75.000 for HRT 310 stighed p& 80.000 betyder, at platteren roterer 80° i et
50.000 for HRT 450 sekund.

GENTAGELSEST/ALLINGER

Gentagelsesteellinger muligggr gentagelse af et trin, op til 999 gange, inden der
fortseettes til det neeste trin. Gentagelsestaellingen er et “L”, efterfulgt af en veerdi
mellem 1 og 999. | “Run” (Kar)-tilstand vises de resterende gentagelsesteellinger
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for de valgte trin. Funktionen bruges ogsa sammen med cirkelopdelingsfunktionen
til at angive antallet af opdelinger af cirklen fra 2 til 999. Gentagelsesteellingen spe-
cificerer antallet af gange en underrutine skal gentages nar den bruges sammen
med G96.

UNDERRUTINER (G96

Underrutiner muligger gentagelse af en sekvens op til 999 gange. Indtast G96 hvis
du vil “veelge” en underrutine. Efter indtastning af 96, flyt display 00 med det regi-
strerede trinnummer foran, sa du kan angive trinnet, der skal springes til. Styringen
springer til trinet, valgt i trinnummerets register, nar programmet nar G96-trinnet.
Styringen vil kgre trinnet og de efterfalgende trin, indtil der nds enten G95 eller
G99. Programmet springer derefter tilbage til trinnet, der fulgte efter G96.

En underrutine kan gentages ved at bruge gentagelsestaellingen G96. Underrutinen
afsluttes ved at indseette enten et G95 eller G99 efter et sidste trin. Et underrutine-
valg regnes ikke som et trin i sig selv, da det kgrer sig selv og det farste trin efter
underrutinen. Bemeerk, at indlejring ikke tillades.

ForsINKELSESKODE (G97

G-kode 97 bruges til at programmere en pause (ventetid) i et program. For eksem-
pel vil programmering med G97 og indstillingen

L = 10 producere en ventetid pa 1 sekund. G97 sender ikke impulser til CNC-relae-
et ved fuldfgrelse af trin.

CIRKELOPDELING

Der veelges cirkelopdeling med G98 (eller G85 pa TRT-enheder). L definerer, hvor
mange ligelige dele en cirkel opdeles i. Efter L teellingstrinnene vil enheden veere i
samme position som den startede fra. Cirkelopdeling er kun tilgeengelig i cirkulaere
tilstande (dvs. parameter 12 = 0, 5 eller 6). G85 veelgeropdelingen af en vinkel, der
ikke er pa& 360°, for dobbelt-akse-enheder. Dobbelt-akse-enheder skal have en af
akserne i ikke-nul stop-tilstand for at kunne flyttes, og den anden akse skal have et
nul-stop.

STYRING AF AUTOMATISK KONTINUATION

Hvis parameter 10 er indstillet til 2, vil styringen kare hele programmet og stoppe
nar G99 er naet. Programmet kan stoppes ved at trykke og holde ned pa Cyklus-
start, indtil det aktuelle trin er feerdigt. Programmet kan genstartes ved at trykke pa
Cyklusstart igen.
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NDSATNING AF EN LINJE

Der kan indsaettes et nyt trin i et program ved at trykke og holde ned pa
Cyklusstart i tre sekunder i Program (Programmering)-tilstand. Dermed flyttes det
aktuelle trin, og alle de efterfglgende trin, ned, og der indseettes et nyt trin med
standardveerdierne. Bemeerk, at underrutiners spring skal omnummereres.

SLETNING AF EN LINJE

Et trin slettes fra et program ved at trykke og holde ned pa tasten Tilb.-stil. i tre se-
kunder i Program (Programmering)-tilstand. Det vil forarsage, at alle felgende trin
flyttes op med en. Bemeerk, at underrutiners spring skal omnummereres.

STANDARDV/ARDIER

For alle rundborde er standardveaerdierne:

000.000 (trinstarrelse nul — enkelt akse)
A 000.000 (trinstgrrelse nul — dobbelt akse)
B 000.000
F (maksimal fremfgringshastighed, defineret af parametrene)
L 001
G 91 (trinvist stigende)

Hvis en post ryddes eller indstilles til 0 af operatgren, sendres vaerdien af styringen
til standardveerdien. Alle poster gemmes nar der vaelges den naeste viste funktion,
trinnummer eller skiftes tilbage til Run (Kar)-tilstand.

ALG AF ET GEMT PROGRAM

Der kan veelges et program ved at trykke p& knappen (-) mens der vises en G-kode
i Program (Programmering)-tilstand. Dermed eendres visningen til: Prog n. Tryk pa
et tal for at vaelge et nyt program, og tryk derefter pa knappen Tilstand for at ga
tilbage til Run (Kar)-tilstand, eller pa knappen Cyklusstart for at fortseette i Program
(Programmering)-tilstanden.

RYDNING AF ET PROGRAM

Du kan rydde et program (der inkluderer ikke parametre) ved at ga til Program
(Programmering)-tilstand (tryk pa knappen Tilstand hvis displayet ikke blinker), og
trykke og holde ned pa knappen Ryd i tre sekunder. Displayet cykler gennem alle
99 trin og indstiller alle undtagen den farste til G99. Det farste trin indstilles til G91,
trinstarrelsen til 0, maksimal fremfgringshastighed og en gentagelsestaelling pa 1.

TIP FOR DRIFT

1. Hvis du vil skifte visning mens du er i Run (Ker)-tilstand skal du trykke pa
knappen Display-sggning.
2. Programmet kan startes i ethvert trin med op/ned-sggetasterne.
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3. Sarg for, at freesemaskinen har det samme antal programmerede
M-funktioner som trin i rotationsstyringen.

4. Programmer ikke to M-funktioner, en lige efter en anden, i freeseren for at
indeksere rotationsstyringen. Det kan medfare en timing-fejl i freeseren. Brug
en ventetid pa 1/4 sekund mellem dem.

SAMTIDIG ROTATION OG FRAESNING

G94 bruges til at udfgre samtidig freesning. Relaeet modtager en inpuls i begyn-
delsen af trinnet, sdledes at NC-freeseren fortseetter til neeste blok. Rotations-
styringen udferer derefter L-trinnene uden at vente pa startkommandoerne.
Normalt er L-teellingen p& G94 indstillet til 1 og det trin efterfelges af et trin, der
kares samtidigt med en NC-freesning.

SPIRALFRASNING (HRT oc HA5C

Spiralfreesning er koordineret beveegelse af rotationsenheden og freeserens akser.
Samtidig rotation og freesning muliggar bearbejdning af knaster, spiraler og vink-
lede skeeringer. Brug G94 til at styre og tilfgje rotation og fremfagringshastighed.
Styringen karer G94 (sender et signal til freesemaskinen om at fortseette) og de(t)
efterfglgende trin som et. Hvis der kraeves mere end et trin, kan du bruge komman-
doen L. For at kunne udfgre spiralfreesning skal freeserens fremfgringshastighed
beregnes, saledes at rotationsenheden og fraeserens akse stopper samtidigt.

For at kunne beregne fraeserens fremfgringshastighed skal falgende information
behandles:

1. Spindelens vinklede rotation (det er beskrevet i den detaljerede tegning).

2. En fremfaringshastighed for spindelen (veelg en rimelig hastighed, f.eks. fem
grader (5°) pr. sekund).

3. Afstanden for vandringen pa X-aksen (se den detaljerede tegning).

F.eks. for freesning af en spiral med 72° rotation og som flyttes 1.500” p& X-aksen
samtidigt:

1. Beregn, hvor lang tid det vil tage rotationsenheden at rotere gennem vinklen.
Grader/(spindelens fremfagringshastighed) = tid for indeksering
72 grader/5° pr. sekund = 14.40 sekunders rotation for enheden.

2. Beregn freeserens fremfgringshastighed ngdvendig for at flytte afstanden X
indenfor 14.40 sekunder (vandringsleengde i tommer/rotation i sekunder) x 60
sekunder = freeserens fremfgringshastighed i tommer pr. minut.
1.500 tommer/14.4 sekunder = 0.1042 tommer pr. sekund x 60 = 6.25
tommer pr. minut.

Hvis indekseren derfor er indstillet til at flyttes 72° med en fremfgringshastighed pa
5° pr. sekund, skal du programmere freesemaskinen, sa den vandrer 1.500 tommer
med en fremfaringshastighed pa 6.25 tommer pr. minut, for at generere spiralen.
Programmet for Haas styringen ville veere som falger:
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TRIN TRINSTORRELSE FEED RATE GENTAGELSESTALLING G-KODE
(se forrige tabel med fremfgringshastighed)

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.
Fraeseprogrammet ville se ud som fglger:

N1 GO0 G91 (hurtig, i trinvist stigende tilstand)

N2 GO1 F10. Z-1.0  (fremfgring ned i Z-akse)

N3 M21 (for at starte ovenstaende indekseringsprogram ved trin et)

N4 X-1.5 F6.25 (samtidig beveegelse af indekseringshoved og freeser)

N5 G00 Z1.0 (hurtigt tilbage i Z-akse)

N6 M21 (returner indekser til hjem i trin tre)

N7 M30

MULIGE TIMING-PROBLEMER

Nar enheden udfarer en G94, kraeves der en forsinkelse pa 250 millisekunder inden
start af det naeste trin. Dette kan forérsage, at fraeeserens akse flyttes inden maskinbor-
det roterer, og efterlader et fladt punkt i skeeringen. Hvis det er et problem, skal der til-
fojes en ventetid (G04) og 0 til 250 millisekunder efter M-funktionen for at forhindre be-
veegelse af freeserens akse. Ved at tilfgje en ventetid, vil rotationsenheden og freeseren
starte bevaegelsen samtidigt. Det kan veere ngdvendigt at sendre fremfgringshastighe-
den pa fraeseren for at undga timing-problemer ved afslutningen af spiralen. Juster ikke
fremfaringshastigheden pa styringen for rotationen. Fraeseren har en finjusteringsfunk-
tion til fremfaringshastighed. Hvis underskeeringen forekommer i X-aksens retning, skal
freeserens fremfaringshastighed gges (0.1). Hvis underskaeringen forekommer i radial
retning, seenkes freeserens fremfaringshastighed.

Hvis timingen er ungjagtig med flere sekunder, sdledes at freeseren fuldfgrer dens be-
veegelse inden indekseren, og der er flere spiralbevaegelser, den ene efter den anden
(som ved tilbagesporing af en spiralskaering), standser freeseren muligvis. Arsagen er,
at freeseren sender et startsignal for cyklussen (naeste skaering) til rotationsstyringen in-
den den er feerdig med dens farste beveegelse, men rotationsstyringen kan ikke accep-
tere en anden startkommando far den farste er feerdig. Kontroller timing-beregninger
nar der udferes flere beveegelser. En made at verificere dette pa er at kare styringen i
enkelt blok, med fem sekunder mellem trinnene. Hvis programmet karer succesfuldt i
enkelt blok og ikke i kontinuerlig tilstand, er timingen ikke korrekt.

EKSEMPLER PA PROGRAMMERING

PROGRAMMERING AF ENKELT-AKSE

Eksempel 1
Indekser platteren 90°.

1. Teend pa afbryderen (sidder p& bagpanelet).

2. Tryk pa knappen Cyklusstart.

3. Tryk pa tasten Tilb.-stil.

4. Tryk pa knappen Tilstand og slip. Displayet blinker.
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5. Tryk og hold ned péa knappen Ryd i fem sekunder. “01 000.000” vises.
6. Indtast 90000
7. Tryk pa knappen Tilstand. Fast display.
8. Tryk pa Cyklusstart for at indeksere.
Eksempel 2

Indekser platteren 90° (eksempel 1, trin 1-8), roter ved fem grader/sekunder (F5) i
modsat retning 10.25 grader, og returner til hjemposition.

9. Tryk pa knappen Tilstand. Displayet blinker.

10. Tryk p& nedpilen en gang. Du skulle nu veere i trin 2.

11. Indtast 91 med tastaturet. Brug Ryd til at slette fejlindtastninger.
12. Tryk pa knappen Display-sggning en gang.

13. Indtast -10250 med tastaturet.

14. Tryk pa nedpilen en gang. Styringen viser nu fremfaringen.
15. Indtast 5000.

16. Tryk pa nedpilen en gang. Styringen er nu pa trin 3.

17. Indtast 88.

18. Tryk pa oppilen fire gange. Styringen er nu pa trin 1.

19. Tryk pa knappen Tilstand. Displayet bliver fast (blinker ikke).

20. Tryk p& knappen Cyklusstart tre gange. Enheden skulle indeksere 90 gra-
der (90°), langsom fremfaring i den modsatte retning 10.25 grader (10.25°)
og derefter returnere til hjemposition.

Falgende eksempler viser programmet, som du ville indtaste det i styringen. Vi
antager hver gang, at du har ryddet hukommelsen. Den fremhaevede skrift angiver
data, der skal indtastes i styringen.

Eksempel 3
Bor et fire-hullet mgnster og derefter et fem-hullet mgnster i det samme emne.

Trin Trinstgrrelse  Fremfgringsha- Gentagelsesteel- G-kode
stighed ling
(se forrige tabel med fremfagringshastighed)
01 90.000 270.000 (HA5C) 4 91
02 72.000 270.000 (HA5C) 5 91
03 0 270.000 (HA5C) 1 99
Eksempel 3 kunne ogsa udfares med cirkelopdeling.
Trin Fremfagringsha- Gentagelses- G-kode
stighed teelling
(se forrige tabel med fremfgringshastighed)
01 270.000 (HA5C) 4 98
02 270.000 (HA5C) 5 98
03 270.000 (HA5C) 1 99
Eksempel 4

Indekser 90.12°, start et syv-hullet bolt-mgnster og ga tilbage til udgangsposition.
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Trin Trinstgr- Fremfgrings- Gentagelses- G-kode
relse hastighed teelling
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
Eksempel 5
Indekser 90°, langsom fremfaring 15°, gentag dette mgnster og ga til hjemposition.
Trin  Trinstgrrelse Fremfgrings- Gentagelses- G-kode
hastighed teelling
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
Dette er det samme program (eksempel 5) med underrutiner.
Trin  Trinstgrrelse Fremfgrings- Gentagelses- G-kode
hastighed teelling
01 0 Trin [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

Eksempel 5 med underrutiner, forklaring:

Trin 1 sender et signal til styringen om at springe til trin 4. Styringen udfarer trin 4
og 5 tre gange (gentagelsesteelling pa “3” i trin 1). Trin 6 markerer afslutningen af
underrutinen. Efter afslutning af underrutinen springer styringen tilbage til trinnet
efter “G 96"-valget (i dette tilfeelde trin 2). Da trin 3 ikke er en del af en underrutine,
markerer det afslutningen af programmet og styringen returnerer til trin 1.

Brug af underrutiner i eksempel 5 sparer to programlinjer. Men hvis mgnstret skal
gentages otte gange, ville en underrutine spare tolv linjer, og det ville kun veere
gentagelsesteellingen i trin 1 der skulle sendres - det ville veere ngdvendigt at
gndre antallet af gange, som mgnstret skulle gentages.

Som en hjeelp til programmering af underrutiner kan du taenke pa underrutiner som
et separat program. Programmer styringen med “G96” nar du gnsker at “vaelge” en
underrutine. Afslut programmet med en End 95-kode. Indtast underrutinens program
og bemeerk trinnet, der startes med. Indtast trinnet i LOC-omradet af G96-linjen.
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Eksempel 6
Indekser 15, 20, 25, 30 grader, i sekvens, fire gange og bor derefter et fem-hullet
bolt-mgnster.
Trin  Trinstgr- Fremfegringsha- Gentagelses- G-kode
relse stighed teelling
01 0 Loc 4 4 96
02 0 270.000 (HA5C) 5 98
03 0 270.000 (HA5C) 1 95
Hovedprogram over trin 01-03 - underrutiner trin 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

7

PROGRAMMERING AF DOBBELT-AKSE

Eksempel 1
Indekser rundbordet, ikke vippeaksen, 90°.

1.

© 00 N OO o b~ 0N

Teend pa afbryderen.

. Tryk p& knappen Cyklusstart.

. Tryk pa tasten Tilb.-stil.

. Tryk pa knappen Tilstand og slip. Displayet blinker.

. Tryk og hold ned pa knappen Ryd i fem sekunder. “G 91" vises.

. Tryk p& knappen Display-sggning indtil M:A vises (visningen af “trin”).
. Indtast 90000. Brug knappen Ryd til at rette fejl

. Tryk pa knappen Tilstand. Fast display.

. Tryk p& Cyklusstart for at indeksere.

Eksempel 2

Indekser rotationsaksen 90° (forrige trin 1-9) og indekser derefter vippeaksen 45°.

10
11

12.
13.
14.
15.
16.

. Tryk pa knappen Tilstand. Displayet blinker.

. Tryk p& nedpilen en gang. Dermed flyttes styringen til trin 2.
Indtast 91 med tastaturet.

Tryk pa knappen Display-sggning ind M:B vises.

Indtast 45000 med tastaturet.

Tryk pa oppilen en gang. Flyt styringen til trin 1.

Tryk pa knappen Tilstand. Fast display.

17. Tryk pa knappen Cyklusstart. Bordet flyttes til 90°. Tryk pa Cyklusstart igen og
vippeaksen flyttes til 45°.
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Her fglger nogle eksempler, der viser programmet, som det indtastes i styringen.
Det antages at hukommelsen er ryddet.

Eksempel 3
Vip rundbordet 30°, bor derefter et fire-hullet mgnster, og derefter et fem-hullet
mgnster i det samme emne.

Trin Tilstand G-kode Trinstgr-  Fremfgrings- Gentagelses-
(M:) relse hastighed teelling
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
Trin Tilstand G-kode Trinstgr-  Fremfgrings- Gentagelses-
(M) relse hastighed teelling
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
Eksempel 4

Vip bordet 37.9°, indekser rundbordet 90.12°, start et syv-hullet bolt-mgnster og ga
tilbage til udgangsposition.

Trin Tilstand G-kode  Trinstgr-  Fremfgrings- Gentagelses-

(M:) relse hastighed teelling
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
Eksempel 5

Vip bordet 22°, indekser det 90°, langsom fremfaring 15°, gentag mgnstret tre
gange og returner til hjemposition.

Trin Tilstand G-kode Trinstar- Fremfgrings- Gentagelses-
(M3) relse hastighed teelling
01 A 91 000.000 080.000 1
B 91 22.000 080.000 1
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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 END 99 080.000 1
B 99 000.000 080.000 1

Dette er det samme program (eksempel 5) med underrutiner.
Trin Tilstand G-kode Trinstar- Fremfgrings- Gentagelses-
(M3) relse hastighed teelling

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

Eksempel 5 med underrutiner, forklaring:
Trin 2 sender et signal til styringen om at springe til trin 5. Styringen udfgrer trin

5 og 6 tre gange. Trin 7 markerer afslutningen af underrutinen. Efter afslutning af
underrutinen springer styringen tilbage til trinnet efter “G 96”-valget eller trin 3. Da

trin 4 ikke er en del af en underrutine, markerer det afslutningen af programmet og

styringen returnerer til trin 3.

Forskellen - ved at bruge underrutiner i eksempel 5 - er, at der spares to program-
linjer. Men hvis mgnstret skal gentages otte gange, ville det spare tolv programlin-
jer, og det ville kun veere gentagelsesteellingen i trin 2 der skulle s&endres - det ville

veere ngdvendigt at eendre antallet af gange, som mgnstret skulle gentages.
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Som en hjeelp til programmering af underrutiner kan du teenke pa underrutiner som
et separat program. Programmer styringen med “G 96” nar du gnsker at aktivere
den tidligere skrevne underrutine. Nar du er feerdig, afslut programmet med en End
95-kode. Nu kan du indtaste underrutinen og bemaerke det trin, der startes med.
Indtast det trin i “Loc”-registret i “G 96"-valget.

Eksempel 6
Vip bordet -10°, og indekser derefter 15, 20, 25, 30 grader, i sekvens, fire gange og
bor derefter et fem-hullet bolt-mgnster.

Trin Tilstand G-kode Trinstgr-  Fremfgrings-  Gentagel-
(M:) relse hastighed sesteelling
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
Hovedprogramtrin 01-03 — Underrutinetrin 04-08
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

PROGRAMMERBARE PARAMETRE

Der er parametre associeret med hver akse. Disse parametre bruges til at aen-

dre den made, styringen og rotationsenheden fungerer pa. Et batteri i styringen
gemmer parametrene (samt det gemte program) i op til otte ar. Du kan aendre et
parameter ved at ga til Program (Programmering)-tilstand ved at trykke pa knappen
Tilstand. Tryk derefter p& oppilen og hold den nede i trin 1 i tre sekunder. Efter tre
sekunder skifter displayet til parameterindtastningstilstanden.

Brug op- og nedpilene til at rulle gennem parametrene. Den hgjre pil bruges til at
skifte mellem parametrene for A- og B-aksen pa TRT-enheder. Hvis du trykker pa
op/nedpilene, hgjre pil eller knappen Tilstand gemmes et indtastet parameter.

Nogle af parametrene er beskyttet mod at blive sendret af operatgren for at
undga ustabil eller usikker drift. Hvis et af disse parametre skal eendres, skal du
ringe til forhandleren. Ngdstopknappen skal trykkes ned inden du kan aendre en
parameterveerdi.
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Du kan afslutte tilstanden til indtastning af parametre ved at trykke pa knappen Tilstand
for at ga til Run (Kar)-tilstand eller ved at trykke nedpilen for at returnere til trin 1.

GEARKOMPENSERING

Styringen kan gemme en kompenseringstabel for at kunne korrigere for sma fejl i snek-
kehjulet. Gearkompenseringstabellerne er en del af parametrene. Tryk pa den hgjre
pileknap - mens parametrene vises - for at veelge gearkompenseringstabellerne. Der er
bade en plus (+) retningstabel og en minus (-) retningstabel. Brug den hgjre pileknap til
at vise bade + og - tabellen. Gearkompenseringsdataene vises som:

gP Pnnncc  for plus tabel
G- Pnnn cc for minus tabel

Veerdien nnn er maskinens position i grader og cc er kompenseringsveerdien i ko-
dertrin. Der findes en tabelpost for hver to grader, med start ved 001 og op til 359.
Hvis styringen har ikke-nul veerdier i gearkompenseringstabellerne anbefales det,
at du ikke aendrer dem.

Nar gearkompenseringstabellerne vises, kan op- og nedpilene veelge de tre nzeste
efterfglgende 2° poster. Brug minus (-) og tal-knapperne til at indtaste nye veerdier.
Den hgjre knap veelger de seks kompenseringsveerdier, der skal redigeres.

Advarsel
Hvis ngdstopknappen ikke trykkes nar der
udfgres eendringer, flyttes enheden efter
justeringsmaengden.

Rydning af parametre indstiller alle gearkompenseringstabellerne til nul. Du kan
afslutte visning af gearkompenseringen ved at trykke pa knappen tilstand. Dermed
returnerer styringen til RUN (Kgar)-tilstand.

Nar et bord/indekser bruger gearkompenseringen skal vaerdierne i parameter 11
og/eller parameter 57 indstilles til “0”.

ANDRINGSBEGRANSNING FOR DOBBELT-AKSE

Vandringsbegreensningerne defineres af parameter 13 og 14 for A-aksen og
parameter 59 og 60 for B-aksen. ZAndring af disse parametre tillader, at vippeaksen
kan rotere ud over dens normale greenser og muligvis kan vride og beskadige
kabler og luftforsyningslinjen.

Sammenviklede kabler bgr udvikles ved at slukke for styringen, frakoble kablerne
0g udrette vridningen manuelt.

Ring til din forhandler inden du justerer disse parametre.
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LISTE OVER PARAMETRE

B-aksen i en dobbelt-akse-enhed vises i parentes ()
Parameter 1. CNC-interface-relaestyring, omrade O til 2

0: relee aktivt under indekseringsbevaegelse
1: relee sender impuls i %2 sekund ved afslutning af bevaegelsen
2: ingen releeaktivitet
Parameter 2: CNC-interface-relee polaritet og ekstra Relee aktiveret, omrade O til 3
0: normalt aben
+1: normalt lukket cyklusafslutningsrelee
+2: sender impuls til valgfrit, sekundeert relee ved afslutning af program.

Parameter 3 (49): Servogentagelsens proportionelle forsteerkning, omrade O til 255
beskyttet!

Servogentagelsens proportionelle forsteerkning gger strammen i proportion med
malpositionens nzerhed. Des lzengere veek fra malet, des hgjere strem, op til den
maksimale veerdi, i parameter 40. Som en mekanisk analogi kan du forestille dig en
fieder, der vil svinge forbi malet, medmindre den deempes af den afledte stigning.

Parameter 4 (50): Servogentagelsens afledte stigning, omrade 0 til 99999 beskyttet!
Servogentagelsens afledte stigning modvirker beveegelse og bremser effektivt
svingninger. Dette parameter stiger proportionelt med stigning p.

Parameter 5: Dobbelt fiernudlgseralternativ , omrade O til 1
Nar dette parameter er indstillet til 1, skal fiernstart udlgses to gange for at aktivere
styringen. Nar det er indstillet til nul vil hver aktivering af fiern-input udlgse et trin.

Parameter 6: Deaktiver frontpanelets start, omrade O til 1
Nar det er indstillet til 1, fungerer frontpanelets knappen Start og Hjem ikke.

Parameter 7: Hukommelsesbeskyttelse, omrade O til 1
Nar det er indstillet til 1, kan der ikke udfgres sendringer til det gemte program.
Forhindrer ikke aendringer i parametrene.

Parameter 8: Deaktiverer fiernstart, omrade O til 1
Input til fiernstart fungerer ikke

Parameter 9 (55): Kodertrin pr. programmeret enhed, omrade 0 til 99999
Definerer antallet af kodertrin, der er ngdvendige til at fuldfgre en fuld enhed (gra-
der, tomme, millimeter osv.)

Eksempel 1: En HA5C med en koder med 2000 impulser pr. omdrejning (fire
impulser pr. linje, eller kvadratur) og et gearforhold pa 60:1 producerer: (8000

x 60)/360 grader = 1333.333 kodertrin. Da 1333.333 ikke er et heltal, skal det
multipliceres med et tal for at fierne decimalpunktet. Brug parameter 20 til at udfare
dette i det ovenstdende eksempel Indstil parameter 20 til 3, dvs.: 1333.333 x 3 =
4000 (indtastet i parameter 9)

Eksempel 2: En HRT med en 8192 linjekoder (med kvadratur), et gearforhold pa
90:1 og et endeligt drev pa 3:1 skulle producere: [32768 x (90 x 3)]/360 = 24576
trin for 1 grad bevaegelse.
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Parameter 10: Automatisk kontinuerlig styring, omrade O til 3

0: Stop efter hvert trin

1: Fortseet alle gentagelsestrin og stop inden naeste trin
2: Fortseet alle programmer indtil End-kode 99 eller 95
3: Gentag alle trin indtil de stoppes manuelt

Parameter 11 (57): Alternativ for omvendt retning, omrade 0 til 3 beskyttet!
Dette parameter bestar af to flag, der bruges til at omvende retning af motordrevet og
koderen. Start med et nul og tilfgj tallet, vist for hver af de falgende markerede valg:
+1 Omvender retningen for positiv motorbevaegelse.
+2 Omvend polariteten af motorkraften.

AEndring af begge flag til den modsatte tilstand omvender retning af motorens be-
vaegelse. Parameter 11 kan ikke aendres pa TR- eller TRT-enheder.

Parameter 12 (58): Displayenheder og preecision (placering af decimal), omrade
0 til 6. Skal indstilles til 1, 2, 3 og 4 hvis der skal bruges vandringsbegraensninger
(inklusiv cirkuleer beveegelse med vandringsbegreensninger).

0: Grader og minutter (cirkulzer). Brug denne indstilling til at

programmere fire cifre af grader op til 9999 og to cifre af minutter.

tommer til 1/10 (lineaer)

tommer til 1/100 (lineeer)

tommer til 1/1000 (lineaer)

tommer til 1/10000 (lineaer)

Grader til 1/100 (cirkuleer). Brug denne indstilling til at

programmere fire cifre af grader op til 9999 og tocifrede

fraktionsgrader til 1/100.

6: Grader til /2000 (cirkuleer). Brug denne indstilling til at
programmere tre cifre af grader op til 999 og trecifrede
fraktionsgrader til 1/1000.

abhwnN -

Parameter 13 (59): Maksimal positiv vandring, omrade O til 99999

Dette er den positive vandringsbegraensning i enheder*10 (indtastede veerdi mister
det sidste cifre). Det anvendes kun til lineger beveegelse (dvs. parameter 12 =1, 2,
3 eller 4). Hvis det er indstillet til 2000 vil den positive vandring veere begraenset til

100 tommer. Den indtastede veerdi pavirkes ogsa af gearforholdsopdeleren (para-

meter 20).

Parameter 14 (60): Maksimal negativ vandring, omrade O til 99999

Dette er den negative vandringsbegraensning i enheder*10 (indtastede veerdi mi-
ster det sidste cifre). Det anvendes kun til lineaer beveegelse (dvs. parameter 12 =
1, 2, 3 eller 4). Se for eksempel parameter 13.

Parameter 15 (61): Slgrmaengde, omrade O til 99

Dette parameter bruges til elektronisk kompensering for mekanisk slgr i gear. Det
angives i kodertrinenheder. Bemaerk, at dette parameter ikke kan korrigere meka-
nisk slar.

Parameter 16: Ventetid ved automatisk kontinuation, omrade 0 til 99
Dette parameter skaber en pause ved afslutningen af et trin nar valgmuligheden
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for automatisk kontinuation bruges. Forsinkelsen er i dele af 1/10 sekund. Dvs. en
veerdi p& 13 giver en forsinkelse pa 1.3 sekund. Bruges primzert til kontinuerlig ker-
sel og giver motoren mulighed for at kale ned, hvilket forleenger motorens levetid.

Parameter 17 (63): Integral stigning af servogentagelse, 0 til 255 beskyttet!

Hvis integral skal deaktiveres under deceleration (for mindre oversving) skal parameter
24 indstilles derefter. Integral stigning giver en starre stigning af stram for at opna mal.
Hvis dette parameter indstilles for hgijt, forarsager det ofte en brummende lyd.

Parameter 18 (64): Acceleration, omrade O til 999999 x 100 beskyttet!

Definerer, hvor hurtigt motoren accelererer op til den gnskede hastighed. Den
anvendte veerdi er (Par 18)*10 i kodertrin/sekund/sekund. Den hgjeste acceleration
er sdledes 655350 trin pr. sekund pr. sekund for TRT-enheder. Den skal veere
starre end eller lig med to gange parameter 19, ssedvanligvis 2X. Den indtastede
veerdi = den gnskede veerdi/parameter 20 hvis der bruges en gearforholdsopdeler.
En lavere veerdi resulterer i en langsommere acceleration.

Parameter 19 (65): Maksimal hastighed, omrade 0 til 999999 x 100

Definerer maksimalhastigheden (motorens omdrej./min). Den anvendte veerdi er
(Par 19)*10 i kodertrin/sekund. Den hgjeste hastighed er saledes 250000 trin pr.
sekund for TRT-enheder. Den skal vaere mindre end eller lig med parameter 18.
Hvis dette parameter overstiger parameter 36, er det kun det mindste nummer
der bruges. So ogsa parameter 36. Den indtastede vaerdi = den gnskede vaerdi/
parameter 20 hvis der bruges en gearforholdsopdeler. Hvis denne veerdi seenkes,
resulterer det i reduceret maksimumshastighed (maks. omdrej./min).

Standard formel: Grader (tommer) pr. sek X forhold (parameter 9)/100 = indtastet
veerdi i parameter 19.

Formel med gearforholdsopdeler: (Parameter 20): Grader (tommer) pr. sek X
forhold (parameter 9)/[forholdsopdeler (parameter 20) x 100] = indtastet veerdi i
parameter 19.

Parameter 20 (66): Gearforholdsopdeler, omrade O til 100 beskyttet!

Veelger ikke-heltal gearforhold for parameter 9. Hvis parameter 20 er indstillet til 2
eller mere, opdeles parameter 9 med parameter 20 inden det bruges. Hvis dette
parameter er indstillet til O eller 1, sendres parameter 9 ikke.

Eksempel 1: Parameter 9 = 2000 og parameter 20 = 3, antallet af trin pr. enhed vil
veere 2000/3 = 666.667, og kompenserer saledes for fraktionsgearforhold.

Eksempel 2 (med en gearforholdsopdeler kreever parameter 20): 32768
koderimpulser pr. omdrejning X 72:1 gear forhold X 2:1 remforhold/360 grader pr.
omdrejning = 13107.2. Da 13107.2 er et ikke-heltal skal der bruges en forholds-
opdeler (parameter 20) indstillet til 5. Dvs.: 13107.2 forhold = 65536 (parameter 9)
kodertrin/5 (parameter 20) forholdsopdeler.

Parameter 21: RS-232-interface valg af akse, omrade O til 9

nar nul, er der ingen RS-232-fiernfunktioner tilgeengelige. Nar den er 1 til 9, bruges
det tal til at definere aksens kode for denne styring. Uer1,Ver2, Wer 3, Xer4,Y
er50g Zer 6. 7til og med 9 er andre ASCII-tegnkoder.
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Parameter 22 (68): Maksimalt tilladt servogentagelsesfejl, omrade 0 til 99999 beskyttet!
Nar den er nul, anvendes der ingen maksimal fejlbegraensningstest pa servoen.
Nér den ikke er nul, er det tal de maksimalt tilladte fejl inden servogentagelsen
deaktiveres eller der aktiveres en alarm. Denne automatiske nedlukning resulterer i
visningen af: Ser Err (Servofejl)

Parameter 23 (69): Sikringsniveau i %omrade 0 til 100 beskyttet!

Definerer et sikringsniveau for servostyringsgentagelse. Vaerdien er en procentdel
af det maksimale effektniveau tilgeengeligt for styringen. Den har en eksponentiel
tidskonstant pa ca. 30 sekunder. Hvis det ngjagtigt indstillede niveau er outputtet af
driveren kontinuerligt, nedlukkes servoen efter 30 sekunder. Dobbelt det indstillede
niveau vil nedlukke servoen efter ca. 15 sekunder. Dette parameter indstilles pa
fabrikken og er seedvanligvis indstillet til mellem 25 til 35 %, afhaengigt af produktet.
Denne automatiske nedlukning resulterer i visningen af: Hi LoAd.

Advarsel!
Andring af veerdien, anbefalet af Haas, vil
beskadige motoren.

Parameter 24 (70): Flag til generelle formal, omrade fra O til 4095 beskyttet!
Bestar af fem individuelle flag til styring af servofunktioner. Start med et nul og tilfgj
tallet, der vises for hver af de fglgende fremhaevede valgmuligheder:

+1: Fortolk parameter 9 som to gange den indtastede veerdi.
+2: Deaktiver heltal under deacceleration (se parameter 17)
+4: Deaktiver heltal nar bremsen er tilkoblet (se parameter 17)
+8: Beskyttelse af parametre aktiveret (se parameter 30)

+16:  Serielt interface deaktiveret

+32: “Haas” opstartsmeddelelse deaktiveret

+64:  Nedre forsinkelse ved kompensering

+64:  Visning af tilladt forlgbet tid

+128: Deaktiver Z-kanal kodertest

+256: Normalt lukket overtemperaturfgler

+512: Deaktiver kabeltest

+1024: Deaktiver rotationsskalakoderens kabeltest (kun HRT210SC)
+2048: Deaktiver rotationsskalakoderens Z-test (kun HRT210SC)

Parameter 25 (71): Bremseudlgsningstid, omrade 0 til 19 beskyttet!

Hvis nul er bremsen ikke aktiveret (dvs. altid tilkoblet). Ellers er det
forsinkelsestiden for udlgsning af luft inden motoren startes i beveegelse. Det
angives i enheder pa 1/10 sekund. Et 5 vil sdledes forsinke i 5/10 sekund (bruges
ikke i HA5C og er som standard 0).

Parameter 26: RS-232-hastighed, omrade O til 8
Veelger datahastigheder for RS-232-interfacet. Parameterveerdier og hastigheder
for HRT og HASC er:

0: 110 1: 300 2: 600 3:1200 4: 2400
5: 4800 6: 7200 7: 9600 8: 19200
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TRT har altid dette parameter indstillet til 5 med en datahastighed pa 4800.

Parameter 27 (73): Automatisk styring af hjem, omrade 0 til 512 beskyttet!

Alle Haas indeksere bruger en hjemkontakt sammen med Z-impulsen pa
motorkoderen (en for hver motoromdrejning) for gentagelighed. Hjemkontakten
bestar af en magnet (Haas P/N 69-18101) og en naerhedskontakt (Haas P/N
36-3002), der er af den magnetiske, falsomme transistortype. Nar styringen
nedlukkes og genstartes, skal brugeren trykke pa tasten “Tilb.-stil.” Nar motoren
derefter kares langsomt i retning mod uret (set fra platteren pa rundbordet) indtil
neerhedskontakten udlgses magnetisk, karer den tilbage til den farste Z-impuls
(se valgmuligheder for parameterkoden i afsnittet om parametre og faktiske
valgmuligheder). Bemeaerk, at hvis du vil vende retning sa der sgges efter en
hjemkontakt (hvis der aktuelt flyttes veek fra hjemkontakten under hjemsekvensen)
skal der tilfgjes 256 til veerdien i parameter 27.

Dette parameter bruges til at tilpasse servoens hjemstyring.

0: Der findes ingen automatisk hjemfunktion (ingen hjemkontakt)
1 Der er kun nulpositionskontakt tilgeengelig for bord

2: Der er kun hjem tilgeengelig for Z-kanal

3: Hjem for bade Z-kanal og bordets nulkontakt

+4: Hjem hvis omvendt Z (bestemmes af anvendt koder)

+8: Hjem til nulposition i negativ retning

+16:  Hjem til nulposition i positiv retning

+24:  Hjem til nulposition i korteste retning

+32:  Automatisk aktivering af servo nar der teendes

+64:  Automatisk sggning for hjem ved teending (“Automatisk aktivering
af servo ved teending” valgt)

+128: For inverteret hjemkontakt (bestemt af anvendt hjemkontakt)

+256: Sgg efter hjem i positiv retning

Parameter 28 (74): Kodertrin pr. motoromdrejning, omrade 0 til 99999 beskyttet!
Bruges med valgmulighed Z-kanal til at kontrollere koderens ngjagtighed. Hvis
parameter 27 er 2 eller 3, bruges det til at kontrollere, at det korrekte antal kodertrin
modtages pr. omdrejning.

Parameter 29 (75) IKKE BRUGT

Parameter 30: Beskyttelse, omrade O til 65535

Beskytter nogle af de andre parametre. Hver gang styringen teendes, vil dette pa-
rameter have en ny, vilkarlig veerdi. Hvis beskyttelsen er valgt (parameter 24), kan
de beskyttede parametre ikke aendres indtil dette parameter indstilles til en anden
veerdi, som er funktionen af den initialt vilkarlige veerdi.

Parameter 31: CNC-releeets holdetid, omrade O til 9

Specificerer, hvor lang tid CNC-interfacereleeet holdes aktivt ved afslutningen af et
trin. Hvis nul, er releetiden ¥ sekund. Alle andre veerdier angiver tiden, multipliceret
med 0.1 sekund.
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Parameter 32 (78): Forsinkelsestid for tilkobling af bremse, omrade O til 19 beskyttet
Indstiller leengden af forsinkelsen mellem afslutningen af en beveaegelse og til-
kobling af luftbremsen. Den angives i enheder pa 1/10 sekund. Et “4” vil saledes
forsinke i 4/10 sekund

Parameter 33: X-til/X-fra aktiver, omrade O eller 1

Aktiverer sending af X-til- og X-fra-koder via RS-232-interfacet. Hvis din computer
har brug for disse, skal dette parameter indstilles til 1. Ellers er det kun RTS- og
CTS-linjerne der kan bruges til at synkronisere kommunikation (se afsnittet om RS-
232-interface).

Parameter 34 (80): Justering af remstramning, omrade O til 399 beskyttet!
Korrigerer for stramning af en rem, hvis der bruges en rem til at tilkoble motoren

til leesset der flyttes. Det er en teelling af antallet af trin af beveegelsen, der tilfgjes
til motorpositionen mens den er i beveegelse. Det anvendes altid i samme retning
som bevaegelsen. Dvs. at nar bevaegelsen stopper, vil motoren springe bagud for at
tage belastningen af remmen. Dette parameter bruges ikke pa en HA5C og stan-
dardveerdien er 0.

Parameter 35 (81): Kompensering for dadzone, omrade O til 19 beskyttet!
Kompenserer for dgdzonen i driverens elektronik. Den normale indstilling er O eller 1.

Parameter 36 (82): Maksimal hastighed, omrade 0 til 999999 x 100 beskyttet!
Definerer den maksimale fremfgringshastighed. Den anvendte veerdi er (Par 36)*10
i kodertrin/sekund. Den hgjeste hastighed er saledes 250000 trin pr. sekund for
TRT-enheder og 1,000,000 trin pr- sekund for HRT- og HA4C-enheder. Den skal
veere mindre end eller lig med parameter 18. Hvis dette parameter overstiger
parameter 19, er det kun det mindste nummer der bruges. So ogsa parameter 19.

Parameter 37 (83): Starrelse af vindue for kodertest, omrade O til 999

Definerer tolerancevinduet for Z-kanalens kodertest. Der tillades fejl i denne star-
relse i forskellen mellem den faktiske koderposition og den ideelle veerdi nar der
opstar kontakt med Z-kanalen.

Parameter 38 (84): Gentagelsens sekundzere dif. fors., omrade 0 til 9999
Servogentagelsens sekundeere differentielle forstaerkning.

Parameter 39 (85): Faseforskydning, omrade O til 9
Forskydning af koderens Z-impuls til nul grader af fasning.

Parameter 40 (86): Maks. stram, omrade 0 til 2047
Maksimal spidsstrams-output til motor. Enheder i DAT-bits. Advarsel! £ndring af
dette parameters veerdi fra de af Haas anbefalede veerdier vil beskadige motoren.

Parameter 41: Valg af enhed
0 er lig med ingen vist enhed
1 grader (vist som “deq)
2 tommer (“in”
3 centimer (cm)
4 millimeter (mm)
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Parameter 42 (88): Mtrstremskoeff, omrade O til 3
Filterkoefficient for output-strgm.

0 er 0 % af 65536

1 er 50 % af 65536 eller 0x8000
2 er 75 % af 65536 eller 0OxC000
3 er 7/8 af 65536 eller OXEO0O

Parameter 43 (89): Elek. omdrej. pr. mek. omdrej., omrade 1 til 9
Antal elektriske omdrejninger for motoren pr. en mekanisk omdrejning.

Parameter 44 (90): Eks. accel. tidskon., omrade O til 999
Eksponentiel accelerations tidskonstant. Enheder er 1/10000 sekunder.

Parameter 45 (91): Forsyningsforskydning, omrade 0 til 99999

Forskydningen, der er lagt til afstanden mellem hjemkontakten og motorens ende-
lige stopposition efter den er flyttet til udgangsposition. Det er et modul af para-
meter 28, hvilket betyder, at hvis parameter 45 = 32769 og parameter 28 = 32768
fortolkes det som 1.

Parameter 46: Bippervarighed, omrade O til 999
Leengde af bippertone i millisekunder. 0-35 ingen tone. Standard er 150 millisekunder.

Parameter 47: HRT320FB nul forskydning, omrade 0 til 9999 for HRT320FB.
Veerdi for vinkel til forskydning af nul-position. Enheder er 1/1000 af en grad.

Parameter 48: HRT320FB trinvist stigende, omrade 0 til 1000, kun HRT320FB
Veerdi for vinkel til styring af indekserens trinvist stigende vaerdi. Enheder er 1/1000
af en grad.

Parameter 49: Skalatrin pr. grad, omrade O til 99999 x 100, kun HRT210SC
Konverterer rotationsskalatrinnene om til grader for at finde veerdier i rotationskom-
penseringstabellen.

Parameter 50: IKKE BRUGT

Parameter 51: Rotationsflag til generelle formal, omrade 0 til 63, kun HRT210SC.
Bestar af seks individuelle flag til styring af rotationskoderens funktioner.

+1 - aktiverer brugen af rotationsskalaen

+2 - vender retningen af rotationsskalaen

+4 - opheever retningen af rotationsskalakompenseringen

+8 - bruger motorens Z-impuls ved nulstilling

+16 - viser rotationsskalaen i trin og i HEX-format

+32 - deaktiverer rotationsskalakompenseringen under bremsning.

Parameter 52: Dgdzone (ikke brugt), kun HRT210SC
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Parameter 53: Rotationsmultiplikator, omrade 0 til 9999, kun HRT210SC

@ger strammen i forhold til neerheden af den absolutte rotationsskalaposition. Des
leengere veek fra det absolutte rotationsskalamal, des hgjere bliver strammen, op
til den maksimale kompenseringsveerdi i parameter 56. Der udlgses en alarm hvis
den overskrides. Se parameter 56.

Parameter 54: Skalaomrade, omrade O til 99, kun HRT210SC

Veelger ikke-heltal forhold for parameter 49. Hvis parameter 5 er indstillet til 2 eller
mere, opdeles parameter 49 med parameter 54 inden det bruges. Hvis dette para-
meter er indstillet til O eller 1, sendres parameter 49 ikke.

Parameter 55: Skalatrin pr. omdrej., omrade 0 til 999999 x 100, kun HRT210SC
Konverterer rotationsskalatrinnene om til kodertrin. Det bruges ogsa med valgmu-
lighed Z til at kontrollere ngjagtigheden af rotationsskalakoderen.

Parameter 56: Maks. kompenseringsskala, omrade O til 999999, kun HRT210SC
Det maksimale antal kodertrin, som skalaen kan kompensere, inden alarmen “rLS
Err” udlgses.

FEJLFINDING
FEJLFINDING AF ET ARBEJDSINTERFACE PA EN CNC

Hvis der er problemer, kan du forsgge af isolere problemet ved at kontrollere Haas
rotationsstyring og freeseren separat. Der er kun to signaler og hvert signal kan
kontrolleres separat. Hvis rotationsenheden standser indeksering pga. et interface-
problem, skal fglgende enkle kontroller udfares:

1. Kontroller HAAS styringens fjern-input separat

Frakobl fiernkablet fra styringens bagside. Indstil styringen til indeksering af et
enkelt trin p& 90°. Tilslut en kontinuitetstester eller et voltmeter (en digital maler
er muligvis ikke hurtig not til at tage praver af den korte impuls), der er indstillet
til lave ohm, pa tveers af ben 1 og 2. De er markeret pa styringens bagside som
et Finish Signal (Afslutningssignal). Det skulle vise et abent kredslgb. Ellers skal
du kontrollere releeparameter 1 (skulle veere 1) og 2 (skulle veere 0). Releeet
skal vise et abent kredslgb med slukket styring, ellers er relaeet defekt. Brug en
jumper-ledning til at kortslutte ben 3 og 4 sammen (de er markeret pa bagsiden
af styringen som “Cycle Start”(Cyklusstart). Enheden skal indeksere og ved
afslutningen af indekseringen skal voltmeteret sla ud et kort gjeblik mod lave
ohm eller kontinuitet. Hvis dette fungerer som beskrevet, er problemet IKKE
rotationsstyringen men interfacets kabel eller fraeseren.

2. Kontroller CNC-interfacekablet separat

Kontroller signalerne fra CNC med voltmeteret. Bemeerk, at retningen af ben er om-
vendt. Udfar en M-funktion fra freeseren for at rotere. Lyset pa freeseren for cyklus-
start skal lyse fast. Brug maleren og kontroller for kontinuitet pa tveers af benene for
cyklusstart (ben 3 og 4). Forsgg at undga at kortslutte testledningerne og benene
pa tveers af afskeermning pa hanstikket.
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BEMARK: Nogle fraesere har muligvis et +12 til +24 volt signal i ben 4

til aktivering af rotationsenheden. Kontroller, om der er spaending mellem

ben 4 og jord, hvis kontinuitetstesten ikke lykkedes. Det ogsé et gyldigt

cyklusstart-signal. Hvis der er spaending tilstede pa ben 4 skal der bruges

en Haas interface-boks (artikel nr. IB). Kontakt din forhandler hvis der er

spgrgsmal om, hvordan interface-boksen bruges.
For at kunne kontrollere cyklussens afslutningssignal skal der bruges et voltmeter
med testsonde til at kortslutte ben 1 og 2 pa fraeserens bord. Freeserens lys for
cyklusstart skulle slukkes.

Hvis testene (1 og 2) bestas, sender fraeseren gyldige signaler.

3. Kontroller HAAS styring og freeser sammen

Nulstil freeseren ved at trykke pa& Nulstil eller ved at slukke for den. Tilslut
fiernkablet og teend for bade rotationsenheden og freeseren. Efter tilslutningen
skulle rotationsenheden forblive uvirksom. Hvis rotationsenheden beveeger sig,
er signalet for cyklusstart fra freeseren kortsluttet. Hvis den forbliver uvirksom,
udfar en MDI- eller M-funktion fra freeseren for at indeksere. Indekser ikke fra
programmet, medmindre der bruges enkelt blok. Hvis rotationsenheden ikke
bevaeger sig, sender freeseren ikke et signal eller der er et brud i kablet.

Hvis rotationsenheden indekserer korrekt, skal det sikres, at freeserens lys for
cyklusstart slukkes ved afslutning af indekseringen. Hvis lyset ikke slukkes, er det
fordi cyklusafslutningssignalet ikke nar freeseren. Det kan skyldes en uisoleret led-
ning i fiernkablet eller et problem i kablerne, der er sluttet til CNC.

Hvis enheden kun fungerer i enkel tblok, men ikke i Run (Kgar)-tilstand, kan der
veere et timing-problem, der involverer to M-funktioner, eller et samtidigt freesnings-
problem. Gennemse afsnittet om samtidig freesning. Hvis der er to M-funktioner,
separer dem med en ventetid pa ¥4 sekund.

B PA A-AKSEFORSKYDNING

Kun produkter med vippende rotation

Denne procedure fastlaegger afstanden mellem planet af B-aksens platter og A-
aksens midterlinje pa produkter med vippende rotation. Forskydningen er pakraevet
af nogle CAM-softwareapplikationer.

B p& A-forskydning A-akse
+
B-akse-plan ? |E’ E] [%l
o ]
| |

1. Roter A-aksen, indtil B-aksen er vertikal. Monter et maleur pa maskinens spindel
(eller en anden flade der er uafheengig af bordets beveegelse) og indiker platterens
forside. Indstil maleren til nul.

2. Indstil Y-aksens driftsposition til nul (veelg positionen og tryk pa ORIGIN (Startpunkt)).
3. Roter A-aksen 180°.
4. Platterens forside skal nu veere indikeret fra den samme retning som den farste
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indikation. Anbring en 1-2-3 blok mod platterens forside og indiker forsiden af
blokken, der hviler op med platterens forside. Flyt Y-aksen sa den far kontakt med
blokken med malerspidsen. Nulstil maleren.

5. Aflees den nye Y-akses position. Del denne veerdi med 2 for at fastlaegge B pa
A-akseforskydning.

3. Roter A-aksen 180°

4-5. Angiv 1-2-3-blok og
aflees ny Y-akse-position.
Del med 2

1. Angiv forside

B pa A-akse, illustreret procedure
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GUIDE TIL FEJLFINDING

Symptom

Sandsynlig arsag

Losning

Enhed er teendt men afbryder lyser ikke.

Styring modtager ikke strom.

Kontroller elledning, sikring og AC-forsyning.

Frontpanelets start- og
tilbagestillingsknapper fungerer ikke.

| PROGRAM-tilstand, eller parameter 6
er indstillet til 1.

Andr parameter 9 til 0. Indstil til RUN
(Kar)-tilstand.

Der vises fejl nar du forseger at
programmere.

Parameter 7 er indstillet til 1.

AEndr parameter 7 til 0.

Der vises Lo Volt (Lav volt) eller Por On
(Teendt) under drift, eller ujaevn drift.

Stremforsyningen til styringen er
utilstreekkelig.

Stremkildens kapacitet skal veere pa
15 amp ved 120 V AC. Brug en kortere
og/eller tungere mélerledning.

Indekser kerer gennem hele
programmet uden at stoppe.

Parameter 10 er indstillet til 3.

Andr parameter 10 til 0.

Ser-Err (servofejl) under forste start af
finding af hjem, eller ved indeksering.

1.Beskadiget hovedkabel eller
kabelkonnektor.

2.Kersel med stor belastning eller
enheden sidder fast.

3.Kontroller parameter 25.

1.Kontroller kabel og motors sikring.
Udskift hvis beskadiget.

2.Reducer arbejdsbelastningens veegt/
og fremferingshastighed, og/eller
fiern hindring.

3. Parameter 25 skal veere indstillet til 8 for
HRT 160, 210, 450 (19 for HRT 310).

Hoj belastning (HI LoAd)
Drivenhedsfejl (DR FLT))

1.Emneholder eller arbejdsemne er
fordrejet eller roterende enhed sidder
fast.

2.Understottelse af pinoldok eller
arbejdsemne ikke justeret korrekt.

3.Tung arbejdsbelastning.

4.Bremse udloses ikke

5.Ledningsboks beskadiget af
kolemiddel

6. Kortsluttet motor

1.8Serg for, at monteringsfladen for
emneholders arbejdsemne er flad
indenfor 0.001” og/eller fiern hindring.
2.Juster pinoldok eller understottelse af
bord til indenfor 0.003 TIR.
3.Reducer fremferingshastighed.
4.Undersag bremsens magnetventil
og udskift om nedvendigt.
Luftlinjen bukket eller lyddeemperen
tilstoppet. Rens lyddaemper med
oplesningsmiddel eller udskift.
5.Undersgg ledningsboks - udskift om
nodvendigt.
6. Kontakt Haas serviceafdeling.

Arbejdsemnet laver stgj under
indeksering eller kontinuerlig freesning.

1.Bremse fungerer ikke (HRT og TRT).
2.For meget slor.
3.For meget slor i snekkeaksel.

Kontakt Haas serviceafdeling.

HAS5C og A6 bundlzengdespzendepa-
troner sidder fast og/eller utilstraekkelig
fastholdelseskraft.

For megen friktion for spindel/
spaendepatron

Smoer spindel og spsendepatron med
molybdzen disulfid fedt.

Luft-uteethed ved
bremseskive-HRT&TRT.

Spéner bleeses ind mellem O-ring og
bremseskive.

Kontakt Haas serviceafdeling (brug ikke
en luftpistol ved bremseskiven).

Der laekker olie ved lyddaemperen

(TRT).

Bremseluftlinjens tryk er indstillet for

lavt (TRT).

Indstil lufttryk til mellem 85 og 120 psi
(TRT).

Kun HRT320FB - Displayet viser “Indr
dn” og platteren loftes ikke.

Utilstreekkeligt lufttryk eller platters
forside kan ikke loftes.

Kontroller lufttryk (60 psi min). Kontroller
om platter har en frizone eller om der er
for megen vaegt pa arbejdsemnet.

HRT (A6) — Bundleengdespaendepatro-
ner sidder fast og/eller utilstraekkelig
fastholdelseskraft.

For megen friktion for spindel/
spaendepatron

Smer spindel og spaendepatron med
molybdzen disulfid fedt.

Luft leekker ved bagerste bremseskive.

Spaner blzeses ind mellem O-ring og
bremseskive.

Kontakt Haas serviceafdeling. Brug
ikke en luftpistol ved bremseskiven.

VEDLIGEHOLDELSESRUTINE

Haas rotationsenheder kraever ikke meget hvad angar rutineservice. Det er dog
meget vigtigt at udfgre denne service for at sikre palidelighed og lang levetid for

enhed.
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EFTERSYN AF MASKINBORD (HRT oc TRT

For at sikre, at bordet fungerer ngjagtigt, bar der udfares et eftersyn i nogle

fa punkter regelmaessigt. 1. Platterforsidens udlgb 2. Platter-id'ets udigb 3.
Snekkeslgr 4. Slgrmeaengde mellem snekke og gear 5. Slgrmaengde i systemet 6.
Udspring (forside af gearenheder).

Platterforsidens udlgb: For at kontrollere platterens udlgb, monteres en maler til
bordenheden. Placer pennen pa platterens forside og indekser bordet 360°. Udlg-
bet skulle veere 0.0005” eller mindre.

Platter-id udlgb: For at kontrollere platter-id'ets udlgb, monteres en maler til
bordenheden. Placer pennen pa platterens gennemgéaende hul og indekser bordet
360°. Udlgbet skulle vaere 0.0005” eller mindre.

Snekkeslar: Snekkeslgr fremkommer som platterens slarmaengde, dvs. at
snekkeslagret skal males inden der kan males slgrmaengde. Frakobl luftforsyningen
til bordet. Aftap farst olien, og fijern derefter snekkehusets deeksel fra bordsiden.
Monter en maler pa bordenheden med falerarmen pa den frilagte ende af snekken.
Brug en aluminiumsstang til at vippe platteren frem og tilboage. Der ma ikke
forekomme nogen detekterbar afleesning. Gaelder ikke for HRT210SHS.

Slgrmaengde mellem snekke og gear: For at kontrollere slarmaengden mel-
lem snekken og gearet skal luftforsyningen farst frakobles. Anbring en magnet pa
forsiden af platteren med en radius pa 4”. Monter en maler pa bordenheden og
anbring pennen pa magneten. Brug en aluminiumsstang til at vippe platteren frem
og tilbage (brug en omtrentlig kraft pa 10 fodpund under testning). Slarmaeng-
den skal veere pa mellem 0.0001” (0.0002” for HRT) og 0.0006”. Geelder ikke for
HRT210SHS.

Slgrmeengde i systemet: Tilslut luftforsyningen til bordet. Indekser bordet i negativ
retning 360°. Anbring maleren pa kanten af platteren. Programmer en beveaegelse
pa 0.001° i styringen. Cykle rundbordet med en bevaegelse pa 0.001°, indtil du de-
tekterer bevaegelsen med maleren. Aflaes maengden af slar i systemet fra aflaesnin-
gen. Geelder ikke for HRT210SHS.

Fremspring (kun forside af gear): For at kontrollere fremspring skal luftforsyningen
frakobles fra enheden og bordet indekseres 360°. Monter en maler pa bordenhe-
den. Anbring pennen pa platterens forside og nulstil skiven. Tilslut luftforsyningen
og aflees fremspringet fra malerskiven. Fremspringet skulle vaere mellem 0.0001”
og 0.0005”

USTERINGER

Forsidens udlgb, forsidens id udlgb, snekkeslgr, slsrmaengde mellem snekke og
gear og fremspring indstilles alle pa fabrikken og skal ikke serviceres. Hvis nogle af
disse specifikationer ligger uden for tolerancens skal du kontakte forhandleren.

Slgrmaengde i systemet: Slgrmeengden i systemet kan kompenseres for ved at
bruge parameter 15. Kontakt Haas serviceafdeling for yderligere oplysninger.
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K@LEMIDDEL

Maskinens kalemiddel skal kunne oplgses i vand eller vaere baseret pa syntetisk
olie eller veere syntetisk baseret kglemiddel/smgremiddel. Hvis der bruges
mineralolie til skeering kan det beskadige gummikomponenterne og annullere
garantien.

Brug ikke blot vand som kglemiddel da komponenterne vil ruste. Brug ikke brand-
farlige vaesker som kglemiddel.

Enheden ma ikke seenkes ned i kglemiddel. Linjerne med kalemiddel, der sprgj-
ter pa emnet, skal vende veek fra rotationsenheden. Sprgjtning pa veerktgj er ac-
ceptabelt. Nogle freesere leverer kglemidlet saledes, at rotationsenheden praktisk
talt er nedsaenket i det. Forsgg at reducere maengden, sa det passer med jobbet.

Efterse kabler og pakninger for hak og opsvulmen. Beskadigelser skal straks repareres.

SM@REMIDDEL

Udskift rotationsenhedens olie efter hvert 2. ar.
Smgring af HRT

Kontroller olieniveauet vha. kontrolglasset.
Enheden skal veere standset og i oprejst position
for olieniveauet kan afleeses ngjagtigt.
Olieniveauet skal na op til toppen af
kontrolglasset. HRT210SHS - Olieniveauet ma
ikke vaere mere end 1/3 pa kontrolglasset.

For at fylde olie pa rotationsindekseren skal
rerets prop fiernes fra oliens pafyldningsport.
Den findes pa toppladen. Pafyld Mobil SHC-627
Placering af pafyldningsport for ~ (HRT110, HRT210SHS og TR110 bruger Mobil
rundborde SHC-625) olie, indtil det korrekte niveau er naet.
Seet proppen (bolten) tilbage i pafyldningsporten

0g spaend.

Smgring af HA5C

—— _ Oliens pa- | Kontroller olieniveauet vha. kontrolglasset.
\(‘?}@’ fyldningsport | Enheden skal veere standset og i oprejst position
<\  Kontrolglas far olieniveauet kan afleeses ngjagtigt.

7 Kontrolglasset sider pa siden af enheden.
Olieniveauet skal n& op til midten af
kontrolglasset. Om ngdvendigt pafyldes olie,
indtil olien nar midten af kontrolglasset.

Placering af pafyldningsport for

rotationsindekser For at pafylde olie pa rotationsindekseren skal

du finde og fjerne rarets prop fra oliens pafyld-
ningsport. Den findes under handtaget pa enheden (se figuren nedenfor). Pafyld
Mobil SHC-627 olie, indtil der er naet det korrekte niveau. Saet proppen (bolten)
tilbage i pafyldningsporten og spaend.
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Smgring af TRT, T5C og TR

Pafyldningsport

Bordet smgres med MOBIL SHC 634. Olieni-
veauet ma ikke falde under kontrolglassets
niveau. Hvis niveauet er lavt, skal bordet
pafyldes gennem enhedens rgrprop. Pafyld op
til den gverste del af kontrolglasset. Overfyld
ikke. Hvis olien er uren, skal den aftappes og
der skal pafyldes ny, ren olie (Mobil SHC-634).

Placering af pafyldningsport for

trunionborde

RENG@RING

Det er vigtigt at renggre rundbordet efter brug. Fjern alle metalspaner fra enheden.
Enhedens overflader er udformet til ngjagtig placering og metalspaner kan gdeleeg-
ge disse overflader. Pafar et lag rustbeskyttelse pa spaendepatronens kegle eller
platteren. Brug ikke en luftpistol rund om forsidens og bagsidens pakninger.
Spaener kan beskadige pakningerne hvis de bleeses ind med en luftpistol.

Bagerste bremsepakning |Forreste platterpaking Bagerste pakning Forreste pakning

UDSKIFTNING AF SPANDEPATRONENS KILE - HAS5C

A
Ekstra kile til spaendepatron

Fjern rgrproppen fra adgangshullet med en 3/16
unbrakonggle. Ret speendepatronens kile ind med
adgangshullet ved at flytte spindelen langsomt. Fjern
speendepatronens kile med en 3/32 unbrakonggle.
Udskift kun spaendepatronens kile med Haas P/N
22-4052. Der findes en reservekile pa enhedens
forside. Skrue speendepatronen ind i spindelen, indtil
den begynder at stikke ind i den indvendige diameter.
Anbring en ny speendepatron i spindelen mens du retter
kilegangen ind med kilen. Spaend kilen, indtil den nar
bunden af kilegangen, og lgsn 1/4 omdrejning. Treek
spaendepatronen ud og sikre, at den glider uhindret.
Udskift rarproppen i adgangshullet.

BEMARK: Kgr aldrig indekseren med spaendepatronens kile tilbageskubbet.
Det vil beskadige spindelen og spindelgennemboringen.
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IDANTAL TEGN. NR. BESKRIVELSE

1 1 204116
2 1 204230
3 1 204250
4 1 204251
5 1 204252
6 1  20-4253A
7 1 204254
8 1 204258
9 1 204508
10 1 20-4264
11 1 254814
12 1 254830
13 1 254832
14 1 254831
15 1 284126
16 1  35-4454
17 1 354245
18 1 354250
19 1 354255
20 1 354260
21 1 36-3002
22 1  36-4030B
23 3 40-1610
24 1 40-1630
25 16  40-1980
26 16  40-16385
27 6  40-16437
28 6  40-16438
29 8  40-1679
30 2 40-1696
31 16  40-1750
32 4 40-1804
33 20  40-1960
34 16  40-1632
35 1  40-16391
36 3  43-7004
37 1 44-16205
38 1  44-1696
39 16  45-16390
40 1 451730
41 3 451739
42 2 48-1663
43 1 49-1008
44 4 45-0042
45 1 51-0077
46 1  51-2038
47 2 56-2083
48 1  57-0020
49 1 57-0025
50 1  57-0094
51 1  57-0097
52 1  57-0098
53 1 57-0101
54 1  57-2086
55 1 57-2251
5 1 57-2831
57 2 574134

MOTORAFSTANDSSTYKKE
KILEENHED

ENHED, BEARBEJDET 450 mm RT
(HRT600:20-4485A)

PLATTER (HRT600: 20-4487)
SPINDEL

FLEKSBREMSE

SNEKKEHJUL

HUSDAKSEL

REMDREVEN 450-78T (HRT600: 20-4509)

LASERING

MOTORINDKAPSLING (HRT600; 25-4815)
INDKAPSLINGSD/AKSEL

(HRTB00: 25-4833)

SIDED/EKSEL (HRT600; 25-4836)
TOPD/EKSEL (HRT600: 25-4834)
KONTROLGLAS FOR OLIE
MOTORSYSTEMENHED 450 MM B
(HRTB0O: 35-4455)
SNEKKEHJULSENHED (HRT600: 35-
1107A)

AKKUMULATORENHED
STOPVENTILENHED

HYDRAULISK CYLINDERENHED

UDGANGSPOSITIONSKONTAKTENHED

WP

ALUM J-BOKS 18.5' TIL BL-KAB.
CYLIN.-SKRUE 1/4-20 X 1
CYLIN.-SKRUE 1/4-20 X 5/16
RUND.-SKRUE 1/4-20 X 1/2
CYLIN.-SKRUE 5/16-18 X 3/4
CYLIN.-SKRUE 3/8-16 X 3 1/4
CYLIN.-SKRUE 3/8-16 X 4
CYLIN.-SKRUE 1/4-20 X 2 1/2
CYLIN.-SKRUE 1/4-20 X 4 1/2
RUND.-SKRUE 10-32 X 3/8
CYLINDERSKRUE 8-32 X 2
CYLIN.-SKRUE 3/8-16 X 1 ¥
CYLIN.-SKRUE 1/4-20 X %2
CYLIN.-SKRUE 3/8-16 X 1/2
SEKS.-BOLT 5/16-18 X 7/8
INDST.-SKRUE 8-32 X 1 FLANGE
INDST.-SKRUE 1/2-13 X 3/4 FLANGE
SPZANDESKIVE 1/4 FLAD SAE PLT
SP/ENDESKIVE 3/8 HARD
SPANDESKIVE 5/16 FLAD A325
STYRESTIFT 3/16 X 5/8

RINGBOLT 1/2-13 X 7/8
SPANDESKIVE, FLAD
NALEVALSE

TVARVALSE

LASERING N5000-244

O-RING 2-210 VITON

O-RING 2-275 V-1164-75

O-RING 2-384 V-1164-75 (HRT600:57-
2247 O-ring / 57-4494 teflon forsegling)
O-RING 2-162 VITON

O-RING 2-270 VITON

O-RING 2-373 V-1164-75
FORSEGLING CR19606

O-RING 2-276 V-1164-75

O-RING 2-130 BUNA

PAKNING, LUFTFITTINGER

7

IDANTAL TEGN. NR. BESKRIVELSE

58 2 57-4261  PAKNING, INDKAPSLINGSD/EK-
SEL (HRT600: 57-4489)

59 2  58-16705 HANALBUEL/8 HAN TIL HAN

60 4 58-16706 1/8 LUFTFITTING, LIGE

61 2 58-16708 1/4 MPT X 1/4 POLYLINE

62 2 581677 % NPTANKERFITTING

63 2 582743 T-FORGRENING, HAN M/1 HAN

64 1 582744 MAGNETISK OLIEPROP 1/4-18

65 4 582754  STOPVENTIL1/8 X 1/8 HUN

66 1 58-3065 LUFTLYDDAEMPER 1/4 NPT

67 1 583075 90 GRAD.-FITTING 1/8-1/4 NPT

68 1 583105 RORPROP 1/4NPT

69 1 58-3618  1/4 BUNDALBUE 90 GRAD.

70 1 583710 HURTIGUDL@SNINGSFIT., HAN

71 1 592055  3/8" STALKUGLER

72 1 69-18101 MAGNETISK MIKROKONTAKT

73 4 451850  SP/ENDESKIVE ¥ STODPLADE

74 4 46-1625 M@TRIK %-20 SEKSKANTET SVT

75 1 284278 KONTROLGLAS, TRYKMALER

76 1 57-4279  PAKNING, KONTROLGLAS

77 1 582262 LUFTLYDD/EMPER, CENTRERET

78 2 58-16732 1/8XL/8 HAN, SEKSKANTET
SAMLING

79 4 57-0057  O-RING 2-007 VITON

80 1  57-4133  J-BOKS, FIRKANTET PAKNING

8l 2  40-1666 MC DR SKRUE 2 X 1/4RD

82 1  20-0733  NAVNEPLADE, LASER

83 1 20-3401 HUS, DOBBELT ECC

84 4  40-16385 CYLINDERSKRUE 5/16-18 x 3/4

85 1 254835  SIDE cvR MOTOR (kun HRT600)

35-4245A GEARSNEKKEENHED

IDANTAL TEGN. NR. BESKRIVELSE

1701 204255 GEARSNEKKE

172 1 204256  LEJEHUS

173 1 204257  HUSM@TRIK

174 1 511013  VINKELLEJEKONTAKT

175 1 512043  BEARHUG LASEM@TRIK BH-09]

176 1 203401  HUS, DOBBELT ECC

35-4245 STOPVENTILENHED

IDANTAL TEGN. NR. BESKRIVELSE

190 1 5816708 1/4NPT X 1/4 POLYLINE

192 1 581734  HYD.SEKSK. NIPPEL 1/4 NPT

193 1 5827396 T@R MALER 2000 PSI 1/4 NPT

194 1 582753  HYDRAULISK STOPVENTIL

1951 583695 V4NPTHUNT

196 1 581682  NIPPELY:NPTX2SST

354250  AKKUMULATORENHED

IDANTAL TEGN. NR. BESKRIVELSE

1812 581627  1/8-27 RORPROP

182 2 5816732 1/8X1/8 HAN, SEKSKANTET SAM-
LING

183 1 5816700 BUNDALBUE 1/8 TOMMER

184 1 581683  LANG NIPPEL 1/8-27 X 3 MES-
SING

1852 5827395 LUFTTRYKSMALER

186 2 582740  LUFT REGULATOR

187 3 583075 90 GRAD.-FITTING 1/8-1/4 NPT

188 1 583100 T-FORGRENING, HUN 1/8 NPT

189 1 592736  LUFTCYLINDER QJ92-1673
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35-4454  MONT.-SYSTEMENHED 450 MM

IDANTAL TEGN. NR. BESKRIVELSE

16.1 4 22-4207  AFSTAND

162 1 20-4259  MOTORMONTERINGSPLADE

163 1 20-4519 REMDREV 456008

164 1 25-4269  HOLDER, MAGNETVENTIL

165 1 30-1103  MAGNETVENTILENHED WP

16.6 1 62-0014  MOTOR 09 YASKAWA SIGMA

16.7 4 40-1629  CYLIN.-SKRUE 5/16-18 X 2 3/4

16.8 2 40-1799  CYLINDERSKRUE 8-32 X 1

16.9 4 45-1600  SP/ENDESKIVE 5/16 DELT LASE-

BAKKE

16.102 45-1603  SP/ENDESKIVE 8 DELT LASEBAKKE

16.111 54-4508 REM GT 5MR-800-15

16.121 57-0149  Forsegling 1.188 CR400301

35-4260 HYDRAULISK CYLINDERENHED

IDANTAL TEGN. NR. BESKRIVELSE

2011 20-4270  PRIMAR CYLINDER

202 1 20-4271  PRIMART STEMPEL 450 MM

203 1 20-4272  DAKSEL, PRIMAR CYLINDER

204 1 20-4273A  SEKUNDZER CYLINDER

205 1 20-4274  SEKUNDAERT STEMPEL

206 1 56-2084  LASERING N5000-200

20.7 1 57-1036  POLYFORSEGLING 1870-16250

208 1 57-1037  SLIDBAND W2-2000-375

209 2 58-3075 90 GRAD.-FITTING 1/8-1/4 NPT

20.101 59-2058  1/4 STALKUGLE

20.111 59-2083  FJEDER 31/64 X 4 7/16

20.121 58-0058  O-RING 2-014 V-1164-75

20.131 57-0096  O-RING 2-133 VITON

20.141 57-1038  POLYFORSEGLING 12500250
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HRT160/210/310SP TEGNINGER OVER ENHEDER OG LISTER OVER ARTIKLER

HRT160SP 34. 62-2508  Motor Yask Sigma08 uden bremse
1. 40-16372 CYLINDERSKRUE 3/8-16x 1-1/2 (x4) ~ 35. 57-4188  Pakning, motorindkapsling (x2)
2. 20-4151  Platter 160 mm 36. 25-4841  Motorindkapsling
3. 572230  O-fing 2-161 37. 57-4133  Pakning, firkantet J-boks
4. 512027  Leje, dybrille 6016 38. 57-4134  Pakning, luftfittinger
5. 57-2107  O-ring 2-040 39. 58-3065  Luftlyddeemper NPT-1/4-M
6. 20-4152  Spindel 160 mm 58-16708  Fitting, poly 1/4 x NPT-1/4-M
7. 20-4154  Snekkegear 160 mm 40. 36-4046A Kable BLO8 stabt J-boks 14'
8. 69-18101 Magnetisk mikrokontakt 41. 40-1798  CYLINDERSKRUE 8/32 x 1-3/4
9. 40-2003  SHCS 1/4-20 x 1-1/2 (x6) 45-0042  Speendeskive, flad
10. 51-2076  Leje, dyb rille 6013 57-0057  O-ring 2-007
11. 40-1666 MC DR skrue 2 X 1/4 42. 58-3618 Ftng NPT-1/4-F x NPT-1/4-M
12. 29-0606  Navneplade 58-3710  Ftng hurtig-1/4-M x NPT-1/4-M
13. 58-2744  Kobling NPT-1/4-M, magnetisk prop 58-1677  Ftng skot NPT-1/4 x 750 dia
14. 40-1630  CYLINDERSKRUE 1/4-20 x 5/16 43. 40-1750  RUND.-SKRUE 10/32 x 3/8 (x12)
15. 20-4602  Justeringskile 44. 25-4842  Motorindkapslingsdaeksel
16. 20-4150 Enhed, bearbejdet 160 mm 45. 40-0247 CYLINDERSKRUE 1/4-20 x 3/4 (x8)
17. 57-4180  Pakning, sideplade 46. 20-4153  Bremseskive 160 mm
18. 40-1612  FLADH.-SKRUE 1/4-20 x 3/4 (x8) 47. 57-2231  O-ring 2-362
19. 20-3253  Husleje, dobbelt Ecc 48. 57-2282  O-ring 2-237
20. 51-0076  Naleleje 49. 20-4175  Spindel, afstandsstykke
21. 57-1091  Forsegling 22 mm, CR8552 50. 49-1008  Ringbolt 1/2-13 x 7/8
22. 20-4124  Lasering, dreven rem 51. 58-3105  Fitting NPT-1/4-M prop
23. 20-4501  Remdreven 160-52T 52. 25-4822  Topdaeksel
24, 40-2001  CYLINDERSKRUE 1/4-20 X 1 (x3) 53. 40-1980  RUND.-SKRUE 1/4-20 x 1/2
25. 54-4501  Driviem PGGT 5M x 15 54. 57-2831  O-ing 2-130
26. 25-4805  Remindkapsling 55. 28-4126  Kontrolglas, olie
27. 20-4507  Remdrev Sigma08 26T 56. 25-4823  Sidedzeksel
28. 56-2135  L&sering 1.188 (x2) 57. 35-4160A Snekkehjulsenhed 160 Ecc
29. 40-16385 CYLINDERSKRUE 5/16-18 x 3/4 (x4) ~ 58. 40-1667  CYLINDERSKRUE 5/16-18 x 1-1/4 (x4)
30. 36-3002  Mikrokontaktenhed 59. 57-2220  O-ring 2-152
31. 44-16206 INDST-SKRUE 8-32 x 1 flange 60. 20-4158  Husdaeksel 160 mm
32. 204552  Sideplade, motor 61. 57-4187  Pakning, remindkaps.
33. 58-16708 Fitting, poly 1/4 x NPT-1/4-M

58-2255  Fing NPT-1/8-F x NPT-1/8-M

HRT210SP 20. 51-0026  Naleleje
1. 40-1960  CYLINDERSKRUE 3/8-16 x 1-3/4 (x4) ~ 21. 57-1041  Forsegling 28 mm CR10957
2. 20-4101  Platter 210 mm 22. 20-4124  Léasering, dreven rem
3. 57-2221  O-fing 2-260 23. 20-4502  Remdreven 210-52T
4. 51-2027  Leje, dybrille 6016 24. 40-1610  CYLINDERSKRUE 1/4-20 x 1 (x3)
5. 57-0054  O-ring 2-044 25. 54-0218  Driviem PGGT 5M x 15
6. 20-4102  Spindel 210 mm 26. 25-4804  Remindkapsling
7. 20-4102  Snekkegear 210 mm 27. 20-4507  Remdrev Sigma08 26T
8. 69-18101 Magnetisk mikrokontakt 28. 56-2085  Lasering 1.456 (x2)
9. 40-2035  SHCS 1/4-20 x 1-3/4 (x6) 29. 40-1500 CYLINDERSKRUE 5/16-18 x 1 (x4)
10. 51-2026  Leje, dyb rille 6021 30. 36-3002  Mikrokontaktenhed
11. 40-1666  MC DR skrue 2 X 1/4 31. 44-16206 INDST.-SKRUE 8-32 x 1 flange
12. 29-0606  Navneplade 32. 20-4191  Sideplade, motor
13. 58-2744  Kobling NPT-1/4-M, magnetisk prop ~ 33. 58-16708  Fitting, poly 1/4 x NPT-1/4-M
14. 40-1630  CYLINDERSKRUE 1/4-20 x 5/16 58-2255  Ftng NPT-1/8-F x NPT-1/8-M
15. 20-4128  Kileenhed 34. 62-2508  Motor Yask Sigma08 uden bremse
16. 20-4100  Enhed, bearbejdet 210 mm 35. 57-4194  Pakning, motorindkapsling (x2)
17. 57-4135  Pakning, sideplade 36. 25-4843  Motorindkapsling
18. 40-1612  FLADH.-SKRUE 1/4-20 x 3/4 (x8) 37. 57-4133  Pakning, firkantet J-boks
19. 20-3186  Husleje, dobbelt Ecc 38. 57-4134  Pakning, luftfittinger

Overseettelse af de oprindelige instruktioner

April 2012



. N N

39. 58-3065  Luftlyddeemper NPT-1/4-M 48.
58-16708 Fitting, poly 1/4 x NPT-1/4-M 49,

40. 36-4046A Kable BLOS stabt J-boks 14" 50.

41. 40-1799  CYLINDERSKRUE 8/32x 1 51.
45-0042  Speendeskive, flad 52.
57-0057  O-ring 2-007 53.

42. 58-3618  Ftng NPT-1/4-F x NPT-1/4-M 54,
58-3710  Ftng hurtig-1/4-M x NPT-1/4-M 55.
58-1677 Ftng skot NPT-1/4 x 750 dia 56.

43. 40-1750  RUND.-SKRUE 10/32 x 3/8 (x12) 57.

44. 25-4844  Motorindkapslingsdeeksel 58.

45. 40-1500  CYLINDERSKRUE 5/16-18x1 (x8)  59.

46. 20-4103A Bremseskive 210 mm 60.

47. 57-2222  O-ring 2-369 61.

HRT310SP 39.

1. 40-1661  CYLINDERSKRUE 1/2-13 x 2 (x4)

2. 204211  Platter 310 mm 40.

3. 57-0025  O-fing 2-275 4L

4. 51-2037 Leje, dyb rille 6032

5. 57-2121  O-ring 2-161

6. 20-4212  Spindel 310 mm 42.

7. 20-4214  Snekkegear 310 mm

8. 69-18101 Magnetisk mikrokontakt

9. 40-1693  CYLINDERSKRUE 1/4-20 x 2 (x6) 43.

10. 51-2036  Leje, dyb rille 6024 44.

11. 40-1666  MC DR skrue 2 X 1/4 45.

12. 29-0606  Navneplade 46.

13. 58-2744  Kobling NPT-1/4-M, magnetisk prop ~ 47-

14. 40-1630  CYLINDERSKRUE 1/4-20 x 5/16 48.

15. 20-4128  Kileenhed 49.

16. 20-4210  Enhed, bearbejdet 310 mm 50.

17. IR SL.

18. 40-1612  FLADH.-SKRUE 1/4-20 x 3/4 (x8) 52.

19. 20-3217  Husleje, dobbelt Ecc 53.

20. 51-0036  Naleleje 54,

21. 57-1051  Forsegling 42 mm CR16504 S5.

22. 20-4229  Lésering, dreven rem 56.

23. 20-4506  Remdreven 310-64T S7.

24. 40-1610  CYLINDERSKRUE 1/4-20 x 1 (x3) 58.

25. 54-4508  Drivrem PGGT 5M x 15 59.

26. 25-4806  Remindkapsling 60.

27. 20-4516  Remdrev Sigma08 26T 61.

28. 56-2087  Lasering 2.047 (x2)

29. 40-1500  CYLINDERSKRUE 5/16-18 x 1 (x4)

30. 36-3006  Mikrokontaktenhed

31. 44-16206 INDST.-SKRUE 8-32 x 1 flange

32. 20-4470  Sideplade, motor

33. 58-16708 Fitting, poly 1/4 x NPT-1/4-M
58-2255  Ftng NPT-1/8-F x NPT-1/8-M

34. 62-0014  Servomotor Yask 08 ingen bremse

35. 57-4475  Pakning, motorindkapsling (x2)

36. 25-4845  Motorindkapsling

37. 57-4133  Pakning, firkantet J-boks

38. 57-4134  Pakning, luftfittinger

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

O-ring 2-242

Spindel, afstandsstykke
Ringbolt 1/2-13 x 7/8

Fitting NPT-1/4-M prop
Topdaeksel

RUND.-SKRUE 1/4-20 x 1/2
O-ring 2-130

Kontrolglas, olie
Sidedeeksel
Snekkehjulsenhed 210 Ecc
CYLINDERSKRUE 5/16-18 x 1-1/2 (x4)
O-ring 2-152

Husdaeksel 210 mm
Pakning, remindkaps.

Luftlyddeemper NPT-1/4-M
Fitting, poly 1/4 x NPT-1/4-M
Kable BLO8 stabt J-boks 28,5'
CYLINDERSKRUE 8/32 x 1-3/4
Speendeskive, flad

O-ring 2-007

Ftng NPT-1/4-F x NPT-1/4-M
Ftng hurtig-1/4-M x NPT-1/4-M
Ftng skot NPT-1/4 x 750 dia
RUND.-SKRUE 10/32 x 3/8 (x12)
Motorindkapslingsdaeksel
CYLINDERSKRUE 3/8-16 x 1 1/4 (x8)
Bremseskive 310 mm

O-ring 2-381

O-ring 2-256

Spindel, afstandsstykke

Ringbolt 1/2-13 x 7/8

Fitting NPT-1/4-M prop
Topdaeksel

RUND.-SKRUE 1/4-20 x 1/2
O-ring 2-130

Kontrolglas, olie

Sidedaeksel

Snekkehjulsenhed 310 Ecc
CYLINDERSKRUE 5/16-18 x 1-3/4 (x4)
O-ring 2-156

Husdaeksel 310 mm

Pakning MTR indkaps. 310SP
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HAS5C TEGNINGER OVER ENH
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IT ANTAL P/N DESC
26 1 36-3002 UDGANGSPOSITIONSKONTAKTENHED WP
IT ANTAL P/N DESC 27 1 36-4046A BORSTELOS 04 KABEL WP 14
1 1 20-2052 SPINDELM@TRIK (MANCCA) 28 1 62-2495 MOTOR AC SERVO YASKAWA 04
2 2 222060 BOSNINGSHANDTAG (MANCCA) 29 6 40-1610 CYLINDERSKRUE 1/4-20X1
3 1 22-4019 SPINDELKILE 30 1 40-1613 FLADH.-SKRUE 4-40 X 3/8
4 2 22-5017 POSITIONSSTIFT 31 8 40-1645 CYLINDERSKRUE 10-32X5/8
5 1 22-2069 SPARRESTIFT S5C (30-1122) 32 4 40-16455 CYLINDERSKRUE 10-32X7/8
6 1 20-2072 SPINDELDAKSEL S5C 33 4 40-1666 MC DR SKRUE 2 X 1/4 RD HD
7 1 20-4000B ENHED, BEARBEJDET INDEKS 34 4 40-1798 CYLINDERSKRUE 8-32 X 1 3/4
1 35-4057 SPINDEL/AFSTANDSSTYKKEENHED HA5C 35 2 40-1632 CYLINDERSKRUE 1/4-20X1/2
8 1 20-4001A SPINDEL 5CV 36 4  40-16205 CYLINDERSKRUE 10-32X1 3/4
9 1 20-4002A SPINDELLAS 37 4 40-1703  FLADH.-SKRUE 10-32X1/2
10 1 20-4003 SPINDEL AFSTANDSSTYKKE 38 2 22-4052 SP/ANDEPATRONKILE HA5C
11 1 20-4004 SNEKKEHJUL (30-1122) 39 8 45-1735 SPANDESKIVE #10 FLAD SAE T18-8
12 1 69-18103 MAGNET #89 F 1405 (30-1122) 40 1 52-4478 14 X 12 mm BUET KABEKOBLING
13 1 20-4008 LEJEENDED/KSEL 41 4 45-0042 SPANDESKIVE, FLAD
14 1 20-4451  MOTOR, MONTERING 42 1 51-4000 LEJE RADIAL 12X32X10 MM
15 1 20-4810 BL MOTORINDKAPSLING 43 1 56-0010 LASERING N5000-125
16 2 20-4012 HANDTAGSBOLT (MANCCA) 44 2 57-2022  O-RING 2-150 V-1164-75
17 1 20-4013A BAGERSTE OLIEAFSKARMNING 5CV 45 1 57-2105 O-RING 2-143 V-1164-75
18 1 20-4014 AFTAGELIGT HANDTAG 46 1 57-2235 O-RING 2-032 VITON
19 1 22-4018 SPARREPROP (30-1122) 47 1 57-4011  MOTORINDKAPSLING, PAKNING
20 1 20-4020 RORSMORENIPPEL TIL SMOREVAGE 48 1 57-4102 O-RING 2-035 V-1164-75
21 1 59-2869 SMOREVAGE 1/4 DIA RUND 49 2 57-4110 O-RING 2-045 V-1164-75
22 6 49-4101 SPANDESKIVE 1/4 KOBBER 50 2 58-1627 1/8-27 RORPROP
23 1 35-3050 SPANDEPATRONSHOLDERENHED (MANCCA) 51 1 59-2070 FJEDERSPARRE (30-1122)
1 57-2057 FIBERSP/ANDESKIVE 52 1 59-2071 LASEPAL
24 1 35-3073 INDEKSERHANDTAGSENHED (MANCCA) 53 1 20-0732 NAVNEPLADE, LASER HA5C
1 20-2059 HANDTAGS-SPANDELUKKER 54 1 59-2876 FJEDERSMOREVAGE, SMORENIPPEL
1 48-1664 STIFTRULLE 3/16 X 5/8 55 1 59-4110 KONTROLGLAS LSP501-O8RGL
2  48-1665 STYRESTIFT 5/16 X 3/4 56 2 58-2745 MAGNETISK OLIEPROP
25 1 35-4000 GEARSNEKKEENHED HA5C 57 1 57-4100 O-RING 2-024 VITON
1 20-4005 GEARSNEKKE HA5C 58 1 57-4130 O-RING 2-138 VITON
1 20-4007A LEJEHUS, SNEKKE HA5C 59 1 55-4484 LASESKIVE C06
1 20-4015 LEJEMOTRIK 60 4 57-0057 O-RING 2-007 VITON
1 51-4010 LEJE, VINKLET KONTAKT 10X26X6 MM 61 1 57-4133 J-BOKS, FIRKANTET PAKNING
1 51-4115 LEJELASEMOTRIK BH-00 62 1 57-4114 O-RING 2-127 V-1164-75
1 57-4100 O-RING 2-024 VITON 63 1 57-2057 FIBERSPANDESKIVE
— — — a— e 0G-DA0315 Rev P
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HAS5C tegning over enhed

HA5C2.3.4

FRONTSP/NDESKIVER
SKAL VARE | PLAN MED
BUNDPLADENS KANT.

|44 i » -7 f
i X o : Y
. Y - i
x $
BEMARK: S FHK S 5
SKAL BRUGE 0.040 (a) SIS A
ABNINGSFITTING (58- -
4080) NAR AC125 BRUGES  (35) ;
| ENHED 5
@ « ‘
DT A
@ ;

Bemeerk: Alle rundborde bruger luftslanger af polyuretan. Specifikationerne
er: 1/4 udvendig diameter x 160 indvendig diameter, 95 A durometer.
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CIT 1T

MADE IN USA

BEMARK:
SKAL BRUGE EN HRT210
MED KORT T-SLOT OP
NAR PLATTER

ER | HJEM-POSITION.

Q@ [a

MADE IN USA

POSITION AF SPINDELER NAR
SAMLET T5C2,3,4 ER | HIEM-
POSITION.

AC125 SET BAGFRA

ID
1.

2.

36.
37.
38.
39.

DEL/NR
20-4072A

20-4073
{20—4082
20-4085
20-4074
{20-4083
20-4086
20-4088
{20-4089
20-4090
20-4093
20-4340
22-4183
25-4812
{25-4803
25-4811
40-16093
40-1610
40-1654
40-1678
40-2030
41-1604
43-16012
45-1740
46-3000
48-1665
51-0006
57-2086
57-4094
58-1627
58-16700
58-16732
58-16752
58-16755
58-3105
58-4055
58-4080
587091
59-2746
40-1697
22-2065
40-1632
58-3100

58-2110
58-2130
59-3058
58-4096

74 .

BESKRIVELSE

SIDEPLADE
BUNDPLADE (T5C3)

BUNDPLADE (T5C4)

BUNDPLADE (T5C2)

TOPPLADE (T5C3)

TOPPLADE (T5C4)

TOPPLADE (T5C2)
VENTILMONTERINGSBAND (T5C2)
VENTILMONTERINGSBAND (T5C4)
VENTILMONTERINGSBAND (T5C3)
LEJEUNDERSTOTTELSE
A-STELUNDERST@TTELSE
STYREPROP
SPANAFSKARMNING (T5C2)
SPANAFSKARMNING (T5C3)
SPANAFSKARMNING (T5C4)
RUND.-SKRUE, 10-32X3/4”
CYLINDERSKRUE 1/4-20X1”
CYLINDERSKRUE 1/2-13X1”
SEKS.-BOLT, 1/2-13X1 1/4”
CYLINDERSKRUE, 3/8-16X3/4”
PPHS, 8-32 X 3/4”

SEKS.-BOLT, 1/2-13X2”
SP/NDESKIVE, SOFT HARD 1/2”
M@TRIK “T” 1/2-13

STYRESTIFT 5/16X3/4”
NALEVALSE 50 X 58 X 25 mm
OLIEPAKNING, CRW1 19606
PAKNING FOR LEDNINGSAFLASTNING
1/8-27 RORPROP

VINKEL, 1/8”

1/8X1/8 HAN, SEKSKANTET SAMLING
90 KOMPRESSIONSHALDNING
HAN LUFTFITTING, 1/8”
RORPROP, 1/4 NPT
KOBBERRQR, BET. VENTILER
0.040 ABNINGSFITTING 1/8”
KOBBERRQR (T5CN)

OMVENDT FUNKTION, TV-4DMP
CYLIN.-SKRUE 1/4-20 X 3/4
POSITIONSSTIFT

CYLIN.-SKRUE 1/4-20 X 1/2
T-FORGRENING, HUN 1/8 NPT

(%) TIL BRUG MED AC25

BOSNINGSMOTRIK
BOSNINGS-KOMP., NYLONSLANGE
5/32 SLANGEALBUE

KOBBERRQR (T5CN AC25)
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ID ANTAL TEGN. NR.BESKRIVELSE

1 1 259057 SIDEDAKSEL HIT210

2. 8 40-1750 RUND.-SKRUE 10-32 X 3/8

3. 1 510196 LEJEFORING BRONZE

4, 1  20-4076 AKSELST@TTE HIT210

5 1 20-4299 AKSELST@TTE,
JUSTERINGSANORDNING

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

7. 2 44-1634 INDST.-SKRUE 10-32 X 3/8 FLANGE

8. 1 51-0051 KNASTFZLGER 3/4 SEKS.

9. 2 40-16413 CYLINDERSKRUE M3 X5

10. 1  20-4061 DRIVER, STJERNEHJUL 1 STIFT

11. 1  46-16551 M@TRIK 3/8-24 SEKS.

12. 1  33A-5R&33A-5L
DC H@JRE VINKEL GEARMOTOR

13. 1 20-4077 MOTORMONTERINGSPLADE HIT210

14. 2 40-2026 CYLINDERSKRUE 10-32 X 1

15. 1 20-4048 TOPPLADE, HIT210

16. 10 40-2026 CYLINDERSKRUE 10-32 X 1

17. 1 49-1008 RINGBOLT 1/2-13 X 7/8

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

19. 1 25-9072 NARHEDSHOLDER, INDEKSMARK.

20. 1 69-1700 NAERHEDSKON. NC (Normalt lukket)
2WR1.0M

21. 1 57-0016 O-RING 2-167 BUNA

22. 1 20-4078 DAKPLADE, BAGERST HIT210

ID ANTAL TEGN. NR.BESKRIVELSE
40. 1 583710 FITG HURTIG KON.-1/4-M X NPT-
1/4-M STR

41. 40-1798 SHCS 8-32 X 1 3/4 ZINKBELAGT

42. 45-0042  SP/AENDESKIVE, FLAD 0.170ID X 0.4000D
43. 57-0057  O-RING 2-007 VITON

44, 20-3071/3072 J-BOKS, KODER

45, 57-4133  FIRKANTET PAKNING, J-BOKS

57-0459  PAKNING, MOTOR INDKAPS. HIT210

25-9076 HOLDER, PLADE MNT HIT210

45-16982 SPZENDESKIVE NR. 4 INT LASBAKKE

41-1005 PPHS 4-40 X 1/4 ZINK

40-1750 RUND.-SKRUE 10-32 X 3/8

25-9056  INDKAPSLINGSD/AEKSEL HIT210

32-5064 HAAS INDEKSERINGSTABEL CCA

45-1603 SPZENDESKIVE NR. 8 DELT
LASEBAKKE, MIDDEL

54, 4  46-1617 MOTRIK 8-32 SEKS.

55. 14 40-1850 CYLINDERSKRUE 10-32 X 3/8 MILAS
56. 14 45-1737 SPANDESKIVE NR. 10 FLAD SAE PLT
1 259055 MOTOR INDKAPSLING HIT210

1 57-0459 PAKNING, MOTOR INDKAPS. HIT210
59. 2 40-2028 CYLINDERSKRUE 10-32 X 1 1/4

1

5

N
&
ArrRrEAMPRPRPRPPRAND

32-5631 TT LUFTMAGNETVENTIL-ENHED
58-3664 FITG. REDUCERER NPT-3/8-M X NPT-
1/8-F

23. 1 51-10059 MATE. 1.25 FORRING BRONZE 62. 5 583658 FITGLBO-3/8 X NPT-1/8-M 90

1.25X15X.5 63. 2  40-1632 CYLIN.-SKRUE 1/4-20 X 1/2

24. 1 57-0476 FORSEGLING 1.25 CR12340 ZINKBELAGT
1.7560DCR12340 64. 1 259059 NAERHEDSHOLDER, HJEM

25. 4  40-1640 SHCS 10-32 X 1/2 ZINKBELAGT 65. 1  20-4056 ENHED - BEARBEJDET, HIT210

26. 1 400114 M@TRIK 13/8-12 STOP 66. 1 51-2984 TRYKSKIVE TRB-3446

27. 1 51-2984 TRYKSKIVE TRB-3446 67. 1 57-0095 O-RING 2-327 VITON

28. 1 204062 STJERNEHJUL, 8 STN HIT210 68. 1 57.2146 O-RING 2-358 VITON

29. 4 40-16413 CYLINDERSKRUE M3 X5 69. 1 20-3405 GT-20 T/C @VERSTE STEMPEL

30. 1 69-1700 NAERHEDSKON. NC (Normalt lukket) 70. 1 56-0055 STOPRING 2.125 SH
2WR10M 7. 1 20-4060 PLATTERRING, HIT210

31. 1 69-1700 NAERHEDSKON. NC (Normalt lukket) 72 1 450124 SPENDESKIVE 1 1/2 STAL
2WR1.0M '

73. 1 440113 M@TRIK 11/2 LAS NYLOCK

32, 1 57-4134 PAKNING, LUFTFITTING 74 1 20405 PLATTER HIT210

33, 1 5816708 FITG POLY-1/4 X NPT-1/4 M 75 1 572145  O-RING 2.358 VITON

34, 1 581677 FITG SKOT NPT-1/4 X .750 DIA 7. 1 572983 O-RING 2.336 VITON

3.1 583065  LUPTLYDDAEMPER NPT-1/4-M 77. 1 20-3409 GT-20 T/C NEDERSTE STEMPEL

36. 1 57-4134 PAKNING, LUFTFITTING 78 1 512984 TRYKSKIVE TRB.3446

87. 1 5816708 FITG POLY-L/4XNPT-1/4M 79. 1 510200 TRYKSKIVE 2.125-2.875-0.0781

38, 1 581677 FITG SKOT NPT-1/4 X .750 DIA 80, 1 204057 AKSELHIT210

39, 1 583618 FITG NPT-1/4-F x NPT-1/4-M 90 BR 8l 6 593014 FJEDER
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TR110 runpBORD M/HRT110 RUNDBORD
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Bearbejdet enhed, HRT110
Fleksbremsecylinder, HRT110,TR110
Bearbejdet enhed, HRT110 modificeret

Staenkafskaermning, TR110
Drivplade, TR110
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ID ANTAL Artikelnummer Beskrivelse

6 1 58-16700 Fitting NPT-1/8"-F x NPT-1/8"-M 90 BR

7 2 40-0048 CYLINDERSKRUE 3/8-16 x 6-1/4"

8 1 25-6771 B-aksedaeksel, TR110

9 4 40-1962 FLADH.-SKRUE 8-32 x 3/8"

10 1 29-0606 Navneplade

11 2 59-0787 harmonisk reduktion RGH-25-80SP

12 2 57-0378 O-ring, 85 x 1.5 mm

13 2 20-3030 Platter-afstandsstykkee

14 2 20-2949 Motoradapter, HRT110

15 8 40-1920A FLADH.-SKRUE 1/4-20 x 5/8"

16 1 Del af 59-2930 Harmonisk reduktionskobling

17 2 62-2492 Yask 02 uden bremse 2K AU ben pa koder

18 2 57-0368 Pakning, motordeeksel, HRT110

19 2 20-2952 Motordeekselplade

20 16 40-1976 RUND.-SKRUE 1/4-20 x 3/4" zinkbelagt

21 1 25-7766 Daeksel, statteramme

22 1 58-0959 Fitting drejeled 90 grader 1/4-18NPT x 1"

23 3 40-1750 RUND.-SKRUE 10-32 x 3/8"

24 1 58-1671 Nippel 1/8"NPT x 2" messing Loctite V

25 1 56-0111 Lasering N5000-281 Truarc 2.812"

26 1 51-0183 Leje, dyb rille 50 indvendig diameter x 72 mm udvendig diameter
27 2 40-2028 CYLINDERSKRUE 10-32 x 1-1/4"

28 1 59-2044 Kabelklemme 3/4" RICHCO SPN-12

29 1 20-3026 Mellemleegsplade, TR110

30 1 20-3029 Stgtteramme, TR110

31 2 40-16438 CYLINDERSKRUE 3/8-16 x 4"

32 4 40-16372 CYLINDERSKRUE 3/8-16 x 1-1/2"

33 1 20-3025 Stetteforing, TR110

34 1 20-3024 Stetteplade, TR110

35 1 58-2458 Teflonbelagt slange

36 1 20-3571 Hydraulisk fitting, TR110

37 2 58-3082 Fitting JIC-3-M x NPT-1/8"-M rar

38 4 40-1697 CYLINDERSKRUE 1/4-20 x 3/4" Loctite sortoxidering
39 2 40-1666 MC drivskrue 2 x 1/4" RD HD type U

40 1 20-3022 Basisplade, TR110

41 1 25-6770 Kabeldaekningskanal, TR110

42 4 40-1980 RUND.-SKRUE 1/4-20 x 1/2" zinkbelagt

43 2 40-1666 MC drivskrue 2 x 1/4" RD HD type U

44 2 57-0399 O-ring 2-042 Buna

45 2 57-0398 Quad-ring Q4-334

46 2 20-3234 Bremseheette, HRT110,TR110

47 1 20-3438 Platter med abning, TR110

48 2 32-0053 Falerhjemkontakt til rotation 16, HRT110,TR110
49 1 20-2948 Platter uden abning, TR110

50 16 40-0089 CYLINDERSKRUE M8 x 35 kun indenlands
51 2 57-0400 O-ring 2-045 Buna

52 2 57-0397 Teflonbelagt platterforsegling, TR110

53 12 40-1610 CYLINDERSKRUE 1/4-20 x 1" kun indenlands
54 4 57-0057 O-ring 2-007 Viton

55 1 48-1750 Styrestift 1/2 x 1-1/2"

56 4 40-1639 CYLINDERSKRUE 3/8-16 x 1" kun indenlands
57 6 40-1500 CYLINDERSKRUE 5/16-18 x 1" kun indenlands
58 1 58-10029 Nippel 1/8" NPT luk rustfrit stal

59 1 48-0019 Styrestift 1/4 x 5/8"

60 1 58-1627 Fitting NPT-1/8"-M prop

61 2 45-0121 Speendeskive 3/8" SAE hard

62 1 57-2107 O-RING 2-040 BUNA
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TR TEGNINGER OVER ENHEDER

Roteret, for bedre visning
* A-akse kun slaveenhed
** A-akse kun drivenhed

(for enhed A og B)

*** Kun B-akse-enhed

A-akse-drev

Se TR160-2

Bemeerk: Alle rundborde bruger luftslanger af polyuretan. Specifikationerne
er: 1/4 udvendig diameter x 160 indvendig diameter, 95 A durometer.
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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. /R 35. 57-2144 (A-akse)
7.20-4158 57-0025 (B-akse)
*+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 Vip Rotation
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
* A-akse kun slaveenhed ** A-akse kun drivenhed *** B-akse kun enhed
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. /IR 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

80 =—— — — a— e )6-DA0315 Rev P
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35.

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

* A-akse kun slaveenhed

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

TR310
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. 25-4889
. 57-4644
. 25-4888
. 57-4643
. 59-4602

IIR
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
Vip Rotation

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

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

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

** A-akse kun drivenhed *** B-akse kun enhed

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

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

012
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AC100 VENTILENHED 0G SL&ABERING (AC100

MATERIALER

90 komp. fitting

Han komp. fitting
Ventil

1/4 han adapter
Hurtigudlesning
Slaebering

Beslag

Spaendeskive 1/4 delt
CYLIN.-SKRUE 1/4-20
X1/2

RUND.-SKRUE 10-32

A
h
fucd

[0—

©CoNoo AN~

X 3/8
. Spaendeskive, #10 Star
. Sekskantet matrik 10-32
Han seks. JCT
1/8 NPT hun T-stykke
1/8- 27 rerprop
Kobberror (4026)

ENTIL- OG SLABERINGSENHED (AC 25/ 125

1. Ventilmonteringsblok 6. 1/4 han adapter
2. Slaebering 7. Hurtigudlgsningsfitting
3. Luftventil 8. Han komp. Fitting
4. 10-32 RUND.-SKRUE 9. Kobberrer
5. 1/2-13 CYLINDERSKRUE 10. Flow-haemmer
* Flow-haemmeren eksisterer ikke pad AC25.
82 — — — — e )G-DA0315 Rev P
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OPSATNING AF PINOLDOK

VIGTIGT! Garantikortet skal fyldes ud inden drift.

Under brug af Servo 5C indeksere anbefaler Haas Automation, at
der KUN BRUGES ROTERENDE CENTRE!

Pinoldokke kan ikke bruges med HRT320FB-bordet.

KLARG@RING

Rens bundfladen af pinoldokkens stabning inden montering pa fraeserbordet.
Hvis der er synlige grater eller hak p& monteringsoverfladen, skal de renses
med en afgratningssten.

JUSTERING AF PINOLDOK

1. Monter de medfglgende positionsstifter, 0,625 i diameter, i bunden af pinol-
dokken med en1/4-20 x 1/2" cylinderskrue (SHCS).

2. Monter pinoldokken pa det rensede fraeserbord.

3. Fastspaend let pa freeserbordet med 1/2-13 sekskantede bolte (HHB), heer-
dede speendeskiver og 1/2-13 T-mgtrikker.

4. Udtraek pinoldokkens spindel fra enheden. Brug spindeloverfladen til at
stryge spindelcenterlinjen med det roterende emnes centerlinje, tilpasset inden
for 0,003 TIR. Nar enheden er tilpasset korrekt, tilspaendes 1/2-13 mgtrikkerne
til 50 fodpund.

INSTALLATION/FIERNELSE AF TILBEH@ZR TIL MORSEKONUS

1. Efterse og rens pinoldokkens konus og tilspidsede overflade af det roterende
center.

2. Pafar et tyndt lag olie pa centrum inden indfgrelse i spindelen. Dette hjeelper
med at fierne centrum og forebygger ogsa udvikling af korrosion.

MANUEL PINOLDOK

Roterende center eller fast pinol: Treek spindelen tilbage i enheden og lede-
skruen vil forcere centrum ud.

PNEUMATISK PINOLDOK

Roterende centre: Indsaet en aluminiumsstang mellem forsiden af spindelen
og den bagerste flade af det roterende centers flange.

April 2012 Overseettelse af de oprindelige instruktioner
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Fast pinol: Der anbefales tre faste pinoler (de kaldes ofte for N/C fast pinol).
Brug en skruenggle til at holde centrum pé plads og drej matrikken, indtil den
skubber centrum ud fra spindelen.

DRIFT AF PINOLDOK
MANUEL DRIFT AF PINOLDOK

1. Pinoldokken skal positioneres, saledes at centrum, efter ca. 1" af spindelens
vandring, kommer i kontakt med emnet/emneholderen. Hvis pinoldokken skal
justeres igen, gentages trin 4 i Justering af pinoldok.

2. Efter der er opndaet kontakt, ma der kun bruges tilstraekkeligt med kraft pa
handhjulet til at holde emnet/emneholderen pa sikker vis.

BEMZERK: Kraften, der kraeves pa handhjulet, er lig med
den kraft, der bruges til at lukke en typisk
vandhane i haven.

3. Spaend pa dette tidspunkt spindellasen.

PNEUMATISK DRIFT AF PINOLDOK

1. Pinoldokken skal positioneres, saledes at centrum, efter ca. 1" af spindelens
vandring, kommer i kontakt med emnet/emneholderen. Hvis pinoldokken skal
justeres igen, gentages trin 4 i Justering af pinoldok.

2. Brug af spindellasen er valgfrit nar der bruges pneumatiske pinoldokmodel-
ler. Brug fglgende information til at fastleegge pinoldokkens lufttryk:

* Rundborde: Normalt arbejdsomrade pa 10-60 psi (.7-4.1 bar), maks.:
100 psi (7 bar)

- Servo 5c indeksere*: Normalt arbejdsomrade pa 5-40 psi. (.3-2.7 bar)
maks.: 60 psi. (4,1 bar) kun roterende centre!

* Maks. lufttryk = 150 psi (10,3 bar) resulterer i 450 Ibs (204 kg) pinol-
dok-kraft.

* Min. lufttryk =5 psi (.3 bar) resulterer i 15 Ibs (6.8 kg) pinoldok-kraft.

BEMZERK: For stor pinoldok-kraft og forkert indstilling
starre end 0,003 TIR vil medfare for tidlig
slitage af gear og motor.

VEDLIGEHOLDELSE

- Dagligt:  Brug en klud til at rense enheden grundigt for spaner og pafer et
rustbeskyttende middel som f.eks. WD-40.

84 |— — — a— a— 06-DA0315 Rev P
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« Ugentligt: Brug en standard smgrepistol og pafer 1 fuldt mal til den gverst
opspaendte Zerk fitting - pa en pneumatisk pinoldok.

« Manedligt: Brug en standard smgrepistol og pafer 1-2 fulde mal til den gverst
opspaendte Zerk fitting - pa en manuel pinoldok.

Smgremiddel: Brug Mobil universelt smgremiddel med moly (molybdaen disul-
fid) eller tilsvarende.

TEGNINGER OVER ENHEDER

HTS 4, 5, 6, 9 MANUELLE PINOLDOKKE

—— 2.50 VANDRING
— =—0.52

st

L 1

B x =+
053__—] L_ | I I |
' 4.00 "—I—G.28 MIN—'—’!

1
2.25—>'<—3.0000—>|
+0.0003

0.42 — 1 7.50 T 3.56 —=

NOTATER: MEDMINDRE ANDET ER SPECIFICERET

HUS - PINOLDOK

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

DIM A
20-5002 (6.000)
20-5013 (9.000 MED AFSTANDSSTYKKE)
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HPTS 4, 5, 6, 9 PNEUMATISKE PINOLDOKKE

11.13
' 2.50 VANDRING
‘ — =052
= 260 — i
® i ® bommmmes m
A
+0.001

i i T
0.53——J L H—!6.28 MIN.l—H

4.00 . |

1
6.04 2.25-==-3.0000-1
+0.0003
0.42 — } 7.50
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HTS MANUELLE PINOLDOKKE
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NOTATER: MEDMINDRE ANDET ER SPECIFICERET
A SM@REBANE

2

AN

A

HUS - PINOLDOK
20-5000 (4.000)

7

d

DIMA 20-5001 (5.000)
20-5002 (6.000)
20-5013 (9.000 MED AFSTANDSSTYKKE)

LTI

BEM/ERK: HANDHJUL IKKE INKLUDERET | DENNE VISNING

N

T07

[~

N\

]

30-50000 PINOLDOKENHED TEGNING

1 1 20-5000 HUS - PINOLDOK 4" 14 2 40-1666 MC.DR.SKRUE #2 x 1/4” RUNDT HOVED
1 1 20-5001 HUS - PINOLDOK 5” 154 40-1801 CYLINDERSKRUE .8-32 x 3/8”

1 1 20-5002 HUS - PINOLDOK 6" 16 1 45-1680 FLAD SPANDESKIVE.7/16 SAE

1 1 20-5013 HUS - PINOLDOK 7.25" 17 1 46-1660 SEKS.LASEM@TRIK.7/16-20

2 1 20-5003 SPINDEL 18 1 48-0060 TRAKSTIFT 1/4 x 5/8 LG

3 1 20-5005 M@TRIK, LEDESKRUE 19 2 51-5000 LEJEDAKSEL,TIMKEN #A 4138

4 1 20-5006 LEJEHUS 20 2 51-5010 KONUSLEJE.TIMKEN #A 4050

5 1 20-5007 PAKNINGSDAKSEL 211 57-5012 VISKER,1/4" TYK

6 1 20-5008 TRYKSKIVE 221 57-0058 O-RING2-014

7 1 20-5009 @VERSTE SPANDESTYKKE 231 59-2016 FEDTFITTING

8 1 20-5010 NEDRE SPANDESTYKKE 241 59-2091 NAVNEPLADE, GENERELT FORMAL
9 1 20-5011 SPANDETAP 251 59-6010 AKSELKRAVE #TCL8-20F

10 2 22-5017 POSITIONSSTIFT 261 59-6700 FASTSPZANDINGSHANDTAG

11 1 22-5004 LEDESKRUE 271 59-6800 HANDHJUL.GN 321-100-B10D

12 1 22-5014 FIRKANTET KILE, 1/8 28 1 29-5022 PINOLDOK, MAERKAT

13 10 40-1632 CYLINDERSKRUE,1/4-20x 1/2" 29 2 57-5020 PAKNING, LUFTCYLINDER

87
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HPTS PNEUMATISKE PINOLDOKKE

NOTATER: MEDMINDRE ANDET ER
SPECIFICERET

A SMZREBANE
HUS - PINOLDOK

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

DIMA
20-5002 (6.000)
20-5013 (9.000 MED AF-
STANDSSTYKKE)
T [ANTAL|  HAAS PIN TITEL 1T [ AnTAL|  HAAS PIN TITEL
5013 | 7.25° 19 |1 58 - 1627 1/8 - 27 RORPROP
1| 1| 20.d 502 |6 20 |1 58-16700 | VINKEL, 1/8’
5001 | 5 HUS - PINOLDOK 2|1 58-16705 | HANALBUE U8MTIL1/8 M
5000 | 5" 2|1 58-16732 | 1/1x1/8 HAN SEKS. SAMLING
2| 1 | 20-5003 SPINDEL 2|1 58- 1674 ADAPTER HAN 1/4 NPT
3| 1 | 20-5007 PAKNINGSD/AKSEL 2|1 58- 1675 HURTIGUDL@SNINGSFIT,, HUN
4| 1 | 20-5009 @VERSTE SPANDESTYKKE 25 |2 58-16755 | HANLUFTFITTING
5[ 1 | 20-5010 NEDRE SP/ENDESTYKKE 2 | 2fod | 58-1981 SLANGE, LUFTLINJE, 1/4 UDVENDIG DIA.
6 [ 1 | 20-50m SP/ANDETAP 27 | 2 | 58-19900 | KOBBERR@R
7| 1 | 20-5016 M@TRIK, LUFTCYLINDER 2|1 58-27395 | LUFTTRYKSMALER
8| 2 | 22-5017 POSITIONSSTIFT 2 |1 58- 2740 LUFT REGULATOR
9| 1 | 25-5021 VENTIL, BESLAG 30 |1 58- 2746 1/8 TIL 1/8 HUN KOBLING
10| 6 | 40-1632 CYLINDERSKRUE, 1/4-20 x 112 3|2 58 - 3050 ALBUE 1/8 NPT - 1/4
1| 2 | 40-1666 MC.DR.SKRUE #2 x 1/4' RUNDT HOVED | 32 | 2 58 - 3070 FITTING, 1/8 NPT - 1/4
12| 4 | 40-169 CYLIN.-SKRUE 1/4-20 x 4 1/2" 3|1 59- 2016 FEDTFITTING
13| 2 | 40-1800 CYLINDERSKRUE, 8 - 32 x 3/4" 3 |1 59 - 2091 NAVNEPLADE, GENERELT FORMAL
14| 4 | 40-1801 CYLINDERSKRUE, 8 - 32 x 3/8" 35 |1 59-2736 LUFTCYLINDER, #QJ 92-1673
15| 1 | 48-0060 TRAKSTIFT 1/4 X 5/8" 36 |1 59 - 2746 4-VEJS VENTIL, CLIPPARD, #TV-4DP
16| 1 | 57-0058 O-RING, 2- 014 37 |1 59- 6700 FASTSP/ANDINGSHANDTAG
17| 1 | 57-5012 VISKER, 1/4 TYK 38 |1 29-5022 PINOLDOK, MARKAT
18| 2 | 57-5020 PAKNING, LUFTCYLINDER 39 |2 58 - 4040 LUFTREDUKTIONSDISK
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HTS 11.5 oc HTS 14.5 MANUELLE PINOLDOKKE

2.50” (63.5 mm) vandring
#3 morsekonus r .63” (16 mm)

it

2.75"
(69.9 mm) pemmmne
A
+.001”
(£.025 mm)
! |
@.625"30% [ i [, L ] ; )
©.53" - +.000 mm ! )
(13.46 mm) (215.9 2025 mm ) ' I g2 | !
’ 5.50" (positionsstifter) 1(210.3 mm) |
(139.7 mm) |

NOTATER: Medmindre andet er specificeret
Hus - pinoldok
20-5025 (11.500” (292.1 mm))

DIMA 1 20-5026 (14.500" (368.3 mm))

| 4.0000+.0003"

279" (68:9 mm) (101.6+.0076 mm)
9.50” (241.3 mm) al__.l>2-44”

(62 mm)
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@ P ——

HPTS 11.5 oc HPTS 14.5 PNEUMATISKE PINOLDOKKE

11.715” (297.56 mm)—|
#3 morsekonus — 2.50” (63.5 mm) vandring

] r.szs” (13.3 mm)
2.75 (69.9 mm) R ﬂ A
ffffff ;

A
+.001”
(£.025 mm)
" | |
L oo Ll A
. +.000 mm | .
(13.46 mm) (215.9 . 1025 mm) i__L 8.28 J_,i
5.50" (positionsstifter) 1(210.3 mm)|
(139.7 mm) 275" (69.9 i | 4.0000+.0003"
—| 6.75" (171.5 mm) 75" (69.9 mm) i "(101.6 £.0076 mm)
9.50" (241.3 mm)

NOTATER: Medmindre andet er specificeret
Hus - pinoldok
20-5025 (11.500” (292.1 mm))

DIMA { 20-5026 (14.500” (368.3 mm))
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