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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.
CERTIFICADO DE GARANTIA LIMITADA
Cobertura para el equipo CNC de Haas Automation, Inc.
Efectiva desde el 1 de septiembre de 2010
Haas Automation Inc. ("Haas" o "Fabricante") proporciona una garantia limitada para
todas las nuevas fresadoras, centros de torneado y maquinas giratorias (colectiva-
mente, "Maquinas CNC") y sus componentes (excepto las que aparecen listadas en
los Limites y exclusiones de la garantia) ("Componentes") que son fabricados por
Haas y vendidos por Haas o sus distribuidores autorizados segun se estipula en este
Certificado. La garantia que se estipula en este Certificado es una garantia limitada
y es la Unica garantia que ofrece el Fabricante y esta sujeta a los términos y condi-
ciones de este Certificado.

Cobertura de la garantia limitada

Cada Maquina CNC y sus Componentes (colectivamente, "Productos Haas") estan
garantizados por el Fabricante frente a los defectos en el material y la mano de obra.
Esta garantia s6lo se proporciona al comprador y usuario final de la Maquina CNC
(un "Cliente"). El periodo de esta garantia limitada es de un (1) afio. El periodo de
garantia comienza en la fecha de entrega de la Maquina CNC en la instalacion del
Cliente. El Cliente puede adquirir a Haas o un distribuidor Haas autorizado una am-
pliacién del periodo de garantia (una "Ampliacion de la garantia”).

Reparacion o sustitucién solamente
La responsabilidad bajo este acuerdo se limita Unicamente a la reparacion y susti-
tucién, a la discrecion del fabricante, de piezas o componentes.

Limitacion de responsabilidad de la garantia

Esta garantia es la garantia Unica y exclusiva del fabricante y sustituye al resto de
garantias de cualquier clase o naturaleza, expresa o implicita, oral o escrita, pero

sin limitacion con respecto a cualquier garantia implicita comercial, garantia implicita
de idoneidad para un uso en particular u otra garantia de calidad o de rendimiento o
no incumplimiento. El fabricante limita la responsabilidad con respecto a esas otras
garantias de cualquier clase y el cliente renuncia a cualquier derecho en relacion con
las mismas.

Limites y exclusiones de garantia

Aquellos componentes sujetos a desgaste durante el uso normal de la maquina y
durante un periodo de tiempo, incluyendo, pero sin limitacion, la pintura, el acabado
y estado de las ventanas, focos o bombillas eléctricas, sellos, sistema de recogida
de virutas, etc., se encuentran excluidos de esta garantia. Todos los procedimientos
de mantenimiento especificados por el fabricante deben ser cumplidos y registrados
para poder mantener esta garantia vigente. Esta garantia se anulara si el Fabricante
determina que (i) cualquier Producto Haas es objeto de un mal manejo, mal uso,
abuso, negligencia, accidente, instalacion inapropiada, mantenimiento inapropiado,
almacenamiento inapropiado o la aplicacion u operacién inapropiada, (ii) cualquier
Producto Haas es reparado o si el usuario o un técnico no autorizado aplica un man-
tenimiento inapropiado, (iii) el Cliente o cualquier persona realiza o intenta realizar
cualquier modificacion en cualquier Producto Haas sin el consentimiento previo por
escrito del Fabricante, y/o (iv) se emplea cualquier Producto Haas para cualquier uso
no comercial (como uso personal o doméstico). Esta garantia no cubre los dafios

o defectos debidos a una influencia externa o asuntos que queden fuera del control
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razonable del Fabricante, incluyendo, sin limitacion, el robo, vandalismo, incendio,
condiciones meteoroldgicas (como lluvia, inundacion, viento, rayos o terremotos) o
actos de guerra o terrorismo.

Sin limitar la generalidad de cualquiera de las exclusiones o limitaciones descritas
en este Certificado, esta garantia no incluye ninguna garantia con respecto a que
cualquier Producto Haas cumpla las especificaciones de produccién de cualquier
persona o cualquier otro requisito, o que la operacion de cualquier Producto Haas
sea ininterrumpida o sin errores. El Fabricante no asume ninguna responsabilidad
con respecto al uso de cualquier Producto Haas por parte de cualquier persona, y

el Fabricante no incurrird en ninguna responsabilidad por ningun fallo en el disefio,
produccion, operacion, funcionamiento o cualquier otro aspecto del Producto Haas
mas alla de la sustitucion o reparacion del mismo, tal y como se indic6é anteriormente
en esta garantia.

Limitacion de responsabilidad y dafios

El fabricante no sera responsable ante el cliente o cualquier otra persona por cual-
quier dafio compensatorio, fortuito, consiguiente, punitivo, especial o cualquier otro
dafio o reclamacion, ya sea en accion de contrato o agravio, que esté relacionado
con cualquier producto Haas, otros productos o servicios suministrados por el fab-
ricante o por un distribuidor autorizado, técnico de servicio u otro representante au-
torizado del fabricante (colectivamente, "representante autorizado"), o por el fallo de
piezas o productos fabricados con cualquier producto Haas, incluso si el fabricante
o cualquier representante autorizado hubiera sido informado sobre la posibilidad de
tales dafios, incluyéndose en tales dafios o reclamaciones, aunque sin limitacion, la
pérdida de ganancias, pérdida de datos, pérdida de productos, pérdida de ingresos,
pérdida del uso, coste por tiempo de interrupcion, fondo de comercio, cualquier dafio
al equipo, instalaciones o cualquier otra propiedad de cualquier persona, y cualquier
dafo que pueda deberse a un mal funcionamiento de cualquier producto Haas. El
fabricante limita la responsabilidad con respecto a tales dafios y reclamaciones y el
cliente renuncia a cualquier derecho en relacion con los mismos. La Unica respon-
sabilidad del Fabricante, y el derecho de subsanacion exclusivo del cliente, para los
dafios y reclamaciones de cualquier clase se limitaran exclusivamente a la repara-
cion y sustitucion, a discrecion del fabricante, del producto Haas defectuoso, tal y
como se estipule en esta garantia.

El Cliente ha aceptado las limitaciones y restricciones que se estipulan en este
Certificado, incluyendo, pero sin limitacion, la restriccion sobre su derecho a la recu-
peracion de dafios, como parte de su acuerdo con el Fabricante o su Representante
autorizado. El Cliente entiende y reconoce que el precio de los Productos Haas seria
mucho mas elevado si el Fabricante tuviera que responsabilizarse de los dafios ac-
cidentales y reclamaciones que quedan fuera del ambito de esta garantia.

Acuerdo completo

Este Certificado sustituye cualquier otro contrato, promesa, representacion o ga-
rantia, expresada de forma oral o por escrito, entre las partes o por el Fabricante en
relacion con los asuntos de este Certificado, e incluye todos los tratos y acuerdos
entre las partes o aceptados por el Fabricante con respecto a tales asuntos. El Fab-
ricante rechaza de forma expresa por la presente cualquier otro contrato, promesa,
representacion o garantia, expresada de forma oral o por escrito, que se afiada a

0 sea inconsistente con cualquier término o condicion de este Certificado. Ningun
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término o condicién que se estipula en este Certificado puede ser modificado ni cor-
regido a menos que el Fabricante y el Cliente lo acuerden por escrito. Sin perjuicio
de lo precedente, el Fabricante concedera una Ampliacion de la garantia nicamente
en la medida en que amplie el periodo de garantia aplicable.

Transferibilidad

Esta garantia puede transferirse del Comprador original a otra parte si la Maquina
CNC se vende por medio de una venta privada antes de que termine el periodo de
garantia, siempre que el Fabricante reciba una notificacion escrita de la misma y
esta garantia no esté anulada en el momento de la transferencia. El receptor de
esta garantia estara sujeto a todos los términos y condiciones de este Certificado.

Esta garantia se regira segun las leyes del Estado de California sin que se apliquen
las normas sobre conflictos de legislaciones. Cualquier disputa que surja de esta
garantia se resolvera en un juzgado con jurisdiccion competente situado en el Con-
dado de Ventura, el Condado de Los Angeles o el Condado de Orange, California.
Cualquier término o provision de este Certificado que sea declarado como no valido
o inaplicable en cualquier situacion en cualquier jurisdiccion no afectara a la validez
o aplicacion de los términos y provisiones restantes del mismo ni a la validez o apli-
cacion del término o provisién conflictivo en cualquier otra situacion o jurisdiccion.

Registro de garantia

Si llegase a tener algin problema con su maquina, consulte primero su manual del operador.
Si persiste el problema, llame a su distribuidor autorizado Haas. Como ultima solucién, llame
directamente al numero que se muestra a continuacion.

Haas Automation, Inc.

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

Para registrar al cliente final de esta maquina para las actualizaciones y las notificaciones
de seguridad del producto, necesitamos que nos envie el registro de la maquina inmediata-
mente. Por favor rellene completamente este formulario y envielo a la direccion que se mostro
anteriormente a la atencién de ATTENTION (HA5C, HRT310, TR110, etc. — segun aplique)
REGISTRATIONS. Incluya una copia de su factura para validar la fecha de garantia y para
cubrir opciones adicionales que haya comprado.

Nombre de la Empresa: Nombre de contacto:
Direccion:
Distribuidor: Fecha de instalacion: / /
NUm. de modelo: Numero de serie:
Teléfono: ( ) FAX: ( )
96-ES0315 Rev P AN 8 8§\ " ”l
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iiiAVISO IMPORTANTE!!! {;iPOR FAVOR, LEALO INMEDIATAMENTE!!!

Esta garantia se anulara si la unidad se encuentra sujeta al mal uso, negligencia,
accidente, o a la instalacién o aplicacidn inadecuada. El fabricante no es respon-
sable de cualquier dafio adicional o incidental a partes, utillajes 0 maquinas que
puedan deberse al mal funcionamiento. Haas Automation proporcionara servicio
gratuito en la fabrica, incluyendo piezas, mano de obra, y envio de vuelta al cliente,
por cualquier mal funcionamiento de sus productos. Usted debera pagar el envio
de las unidades a nuestras instalaciones. Si desea tener la unidad enviada de

vuelta con una compafiia distinta a UPS, se le facturaran los gastos de envio.

Se rechazard larecogida de envios fuera de nuestras instalaciones.
Si tuviera un problema con su unidad, una llamada o una relectura del manual po-
dria resolver el problema. Algunos problemas podrian requerir la devolucion de la
unidad para su reparacion. Si necesita devolverla, debe llamarnos para obtener la
autorizacion para la reparacion antes de enviar la unidad. Para acelerar el retorno
de la unidad reparada, por favor, indiquenos de forma precisa cual es el problema
y facilitenos el nombre de una persona a la que podamos contactar y que haya
observado el problema. Es esencial la descripcion del problema en casos intermi-
tentes o cuando la unidad falla al funcionar correctamente pero sigue operando.
Las unidades devueltas deberian empaquetarse en los embalajes originales. No
nos hacemos responsables de los dafios producidos durante el transporte. Remita
su envio, con los gastos de transporte pagados de antemano, a Haas Automation,
2800 Sturgis Rd, Oxnard CA 93030.

v L A am— 4 96-ES0315 Rev P
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Procedimiento de satisfaccion al cliente
Estimado Cliente de Haas,
Su completa satisfaccion y buena disposicion es lo mas importante para Haas Automation
, Inc., y para el distribuidor Haas, donde usted ha comprado su equipo. Normalmente,
cualquier pregunta o preocupacion que usted pueda tener sobre la transaccion o la operacion
de su equipo seran rapidamente resueltas por parte de su distribuidor.
Sin embargo, si sus preguntas o preocupaciones no fueran resueltas a su completa
satisfaccion, y si usted ha hablado directamente sobre las mismas con el responsable de
su concesionario, con el Director general o con el propietario de su concesionario, haga lo
siguiente:
Pdngase en contacto con Centro de servicio al cliente de Haas Automation llamando al
teléfono 800-331-6746 y pregunte por el Departamento de atencion al cliente. De esta
manera le podremos resolver cualquier problema de la manera mas rapida posible. Cuando
Ilame, tenga la siguiente informacion a la mano:

* Su nombre, nombre de la empresa, domicilio y numero de teléfono

* El modelo de la maquina y su niumero de serie

* El nombre del distribuidor o concesionario y el nombre de la persona en

el concesionario con la cual usted se comunico la ultima vez.

 La naturaleza de su pregunta, problema o preocupacion.

Si desea escribir a Haas Automation, utilice la siguiente direccion:

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030
At: Customer Satisfaction Manager
correo electronico: Service@HaasCNC.com

Una vez que usted se haya comunicado con el Centro de servicio de atencion al cliente
de Haas Automation, haremos todo lo posible para trabajar directamente con usted y su
distribuidor y asi resolver de una manera rapida sus preocupaciones. En Haas Automation,
sabemos que una buena relacion entre el Cliente-Distribuidor-Fabricante ayudara a
mantener un éxito continuo al ayudar a todos los que tienen cuestiones pendientes.

V
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Opinion del cliente
Si tiene alguna duda o pregunta en relacion con el manual de operador de
Haas, pdngase en contacto con nosotros a través del correo electronico
pubs@haascnc.com. Agradeceremos cualquier sugerencia de su parte.

La informacién contenida en este manual se actualiza con frecuencia. Las ul-
timas actualizaciones y demas informacién util estan disponibles online como
descarga gratuita en formato PDF. Vaya a www.haascnc.com y haga clic en
“Manual Updates” (actualizaciones del manual) bajo el mena “Owner Resourc-
es” (recursos del propietario) en la parte inferior de la pagina.
Para disponer de mas ayuda y consejos, visitenos en la web:

@ atyourservice.haascnc.com

v

A su servicio: El blog oficial de respuestas e informacion de Haas

www.facebook.com/HaasAutomationlnc
Haas Automation en Facebook

www.twitter.com/Haas_Automation

L-’ Siganos en Twitter

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

www.youtube.com/user/haasautomation
) Videos e informacion sobre productos

CoNFORMIDAD cON LA FCC

Este equipo ha sido probado y satisface los limites para un dispositivo digital de
Clase A, conforme a la Parte 15 de las normas de la FCC. Estos limites estan
disefiados para proporcionar una proteccion razonable frente a las interferencias
perjudiciales cuando el equipo funciona en un entorno comercial. Este equipo
genera, utiliza y puede emitir energia de radiofrecuencia y, si no se instala y utiliza
conforme a lo indicado en el manual de instrucciones, puede provocar interferencias
perjudiciales para las radiocomunicaciones. La operacion de este equipo en una
zona residencial probablemente genere interferencias perjudiciales, en cuyo caso se
requerira al usuario la subsanacion de las interferencias a su costa.

=5
=

http://www.flickr.com/photos/haasautomation
Fotos e informacion sobre productos
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Declaracion de conformidad

Producto: Divisores CNC y mesas giratorias con control
Fabricado por: Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard, CA93030 805-278-1800

Declaramos, bajo nuestra absoluta responsabilidad, que los productos que se enumeran mas arriba,
alos que se hace referencia en esta declaracion, cumplen las normativas que se describen en la
Directiva CE para centros de mecanizado:

- Directiva 2006/42/EC sobre maquinaria
- Directiva 2004/108/EC sobre compatibilidad electromagnética
- Directiva 2006/95/EC sobre haja tension

Normas adicionales:

- 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 (Restriccion de ciertas sustancias peligrosas en aparatos eléctricos y electrénicos): CUMPLE,
al estar exento segun la documentacion del fabricante. Salvedades:

a) Sistemas de monitorizacién y control
b) Plomo como elemento de aleacion en acero, aluminio y cobre

Persona autorizada para compilar el archivo técnico:

Patrick Goris

Direccion: Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Bélgica
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EE.UU.: Haas Automation certifica que esta maquina esta conforme con los estandares de disefio
y fabricacion OSHA y ANSI incluidos a continuacion. El uso de esta maquina estara conforme con
los estandares incluidos a continuacion solo en la medida que el propietario y operario contindien
respetando los requisitos de operacion, mantenimiento y formacion de dichos estandares.

- OSHA 1910.212 - Requisitos generales para todas las maquinas

- ANSI B11.5-1984 (R1994) Tornos

- ANSI B11.19-2003 Criterios de rendimiento para proteccion

- ANSI B11.22-2002 Requisitos de seguridad para centros de torneado y maquinas
de torneado con control numérico automatico

- ANSI B11.TR3-2000 Evaluacion y reduccion de riesgos - Una directriz para estimar,
evaluar y reducir riesgos asociados con herramientas de mecanizado

CANADA: Como fabricante de equipos originales, declaramos que los productos enumerados
cumplen la normativa incluida en las Revisiones de seguridad y salud previas a la puesta en marcha
(Pre-Start Health and Safety Reviews), Seccion 7 de la Normativa 851 de las Normativas de la Ley
de Seguridad y Salud Ocupacional de las Instalaciones Industriales (Occupational Health and Safety
Act Regulations for Industrial Establishments) en relacion con las disposiciones y normas sobre
proteccion de maquinas.

Ademas, este documento satisface la notificacion por escrito de la disposicion relativa a la exencion
de inspeccidn Previa a la puesta en marcha para la maquinaria enumerada tal y como se describe
en las Directrices de Seguridad y Salud de Ontario, Directrices PSR fechadas en abril de 2001. La
Directriz PSR permite que la notificacion por escrito del fabricante de equipos originales en relacion
con su conformidad con las normas aplicables sea aceptable para la exencion de la Revision de
seguridad y salud previa a la puesta en marcha.

Todas las herramientas de la maquina CNC llevan la marca
ETL, certificando que estan conformes con el Estandar

S ETL LISTED X . L . .
;)  CONFORMS TO eléctrico NFPA 79 para maquinaria industrial y el equivalente
A us NFPA STD 79 .
e . ANSIUL STD 208 canadiense, CAN/CSA C22.2 No. 73. Las marcas ETLy
9700845 . . .
CERTIFIED TO
CANCSAERTIFIEDTO CETL se adjudican a productos que han sido probados

satisfactoriamente por Intertek Testing Services (ITS), una
alternativa a los Laboratorios Aseguradores.

La certificacion ISO 9001:2008 de ISA, Inc. (un registrador 1SO)
sirve como una evaluacién imparcial del sistema de gestion de
calidad de Haas Automation. Este éxito confirma la conformidad
2008 de Haas Automation con los estandares establecidos por la
— Organizacion internacional de estandarizacion, y reconoce el
compromiso de Haas para cumplir las necesidades y requisitos
de sus clientes en el mercado global.

il
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INTRODUCCION

Las mesas giratorias y los divisores Haas son dispositivos de posicionamiento progra-
mables y totalmente automaticos. Las unidades se componen de dos partes: El cabezal
mecanico que sujeta la pieza de trabajo y el control.

La unidad fue especificamente disefiada para el posicionamiento rapido de piezas en
operaciones secundarias tales como fresado, taladrado, y roscado. El dispositivo se
adapta especialmente a maquinas automaticas, como las fresadoras NC y las maquinas
de produccion automatica. El control puede activarse remotamente a través de su
equipo y no requiere de ninguna asistencia humana, proporcionando una operacién
completamente automatica. Ademas, se puede utilizar una unidad en varias maquinas
diferentes, eliminando asi la necesidad de multiples unidades.

La pieza de trabajo se posiciona por medio de la programacién de movimientos angu-
lares, estas posiciones se almacenan en el control. Pueden almacenarse hasta siete
programas, y la memoria, alimentada mediante bateria, retendra el programa al apagar-
se la maquina.

El control se programa en pasos (angulo), con tamafios desde .001 hasta 999.999°.
Puede haber hasta 99 pasos, para cada programa, y cada paso puede repetirse (bucle)
999 veces. Puede utilizarse la interfaz opcional RS-232 para cargar, descargar, o intro-
ducir datos, leer la posicién, iniciar, y parar la operacién del motor.

El sistema del control giratorio y la unidad se definen como un "semi cuarto eje". Esto
significa que la mesa no podra hacer interpolacion simultanea con los demas ejes. Los
movimientos lineales o espirales pueden generarse moviendo un eje de la fresadora a la
vez que se mueve la mesa giratoria; la seccion "Programacion” lo describe en detalle.

Las HRT, TRT, y TR se equipan con un freno neumatico; se requiere aire comprimido
(aprox. 100 psi) para activar el freno.

DESEMBALAJE Y PUESTA A PUNTO

LpURLY 0] 0] %

- INEEEpEEs
Soporte de control del servo opcional
Disefiado para trabajar especificamente con la
linea Haas de fresadoras CNC. Este soporte
permite al operador un facil acceso al control por
servo, permitiendo una programacion sencilla en-
tre la fresadora Haas y la mesa giratoria. POngase
en contacto con su distribuidor Haas para realizar
el pedido. (NUmero de pieza Haas: SCPB)

Posiciones del los BHCS 10-32X3/8
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Retirada del soporte de transporte de la serie TR
Retire el soporte de transporte antes del uso

TR160(160-2)/TR210: el soporte de transporte se
encuentra en la parte posterior izquierda de la unidad.

Vuelva a colocar los tornillos (2) 10-32 y (2) 1/4-20, no
vuelva a colocar el perno 1/2-13. EI TR160 no dispone
5| de un perno de 1/2-13.

TR310: retire los pernos (4)1/2-13 y
las arandelas. Retire las (2) tuercas T
de la plataforma giratoria.

Guarde todas las piezas y los sopor-
tes de transporte.

Contrapuntos Haas
Se recomiendan contrapuntos con centros activos.

jAdvertencia!l No se pueden utilizar contrapuntos con la mesa HRT320FB.

Limpie la superficie inferior de la base de fundicion del contrapunto antes de montarlo
en la mesa fresadora. Si existiesen rebabas o mellas muy notables en la superficie de
montaje, eliminelas con una piedra lijadora.

Los contrapuntos deben alinearse adecuadamente con la mesa giratoria antes de usar-
los. Consulte la seccion del contrapunto de esta manual para obtener mas informacion y
la presion de operacién de los contrapuntos neumaticos.

PUESTA A PUNTO GENERAL

Existen varias formas de instalacion de los productos giratorios. Utilice las imagenes
siguientes como referencia.

Enrute el cable desde la mesa para que evite los bordes de la mesa y no interfiera
con los cambiadores de herramientas. El cable debe tener holgura suficiente para los
movimientos de su maquina. Si el cable se corta, el motor fallard prematuramente.

Montaje de la mesa giratoria

NOTA: Se pueden fijar las mesas giratorias HRT 160, 210, 450 y 600 tal
y como se muestra:

2 — A— a— a— e 06-FS0315 Rev P
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Retirar la cubierta 1/2-13UNC Tuercas-T, Espa-}
superior para acceder rragos Roscados, Tuercas de
a los alojamientos de  Carcasa y Arandelas* 1
fijacion de la punta

1/4-20UNC

- /
L~ Conjunto de la fija-
cion de la punta (2)*

Inferior de la carcasa

Conjunto de la
herramienta de
fijacion (2)

L

1/2-13UNC Tuercas-
T, Esparragos Ros-
cados, Tuercas de
Garcasa.y.Arandelas;

1/2-13UNC Tuercas-T, Espd-
rragos Roscados, Tuercas de

/la fijacién de

la punta®

Montaje de esparrago estandar, delantero y trasero. Utilice fijadores adicionales para obtener rigidez
extra (*no se suministra).

El HRT 310 puede asegurarse como se muestra (dimensiones en pulgadas)

0.781”@ Mandril refr.

3/4-10UNC Titrav. 1.188 @ X 0 80 DP

esparragos ros-
cados, tuercas

a 5.000 +—~— 5.000
. [e] o
Longitud T_ ) g__r
minima de 7.75 6075

Il
!
la placa de |
sujecion < { T _i_ T *
. 7.500
I

Placa de fijacic’)rﬂ-o'oo
al patréon de ks o
e I mesa ds 4450 -=—F—+4.450
la fresadora 13.500
como requiera el
usuario final

o o——{

ol ! !

(Anchura de la mesa)

P /2-13UNC
parragos Ros

-
de-Carcasa y Arandelas

1/2-13UNC
] Tuercas de
Carcasa (2)

Arandelas de
1/2-pulgadas
(&)

Tuercas-T, Es-
cados, Tuercas

1/2-13UNC
Esparragos (2)

1/2-13UNC
Tuercas-T (2)

1. Asegure la unidad a la mesa fresadora.

2. Conecte los cables desde la unidad giratoria hasta a unidad, con la alimentacion
apagada. No conecte o desconectar nunca los cables con la alimentacion
encendida. Puede conectarse como cuarto eje completo o semi cuarto eje. Vea la
siguiente figura. Para el cuarto eje completo, el divisor se conecta directamente al
control de la fresadora Haas en el conector con el rotulo de "A axis" (eje A). La fresadora
debe tener la opcion del 4° (y 5°) eje para ejecutar el 4° (y 5°) eje completo.

N 3
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Operacion de eje semi-cuarto

Al puerto RS232 de la fresadora o al
puerto del cable de la interfaz !

Operacion de eje cuarto completo

. _.Al puerto
del eje Ade
Control por la fresadora
Eje A sevo

Operacion del quinto y cuarto eje completoAI e Bdel Operacioén del semi quinto y cuarto eje completoAI "
Eie A eje ela . > puerto
1° ~ fresadora 'é_'eeg A de la fresadora RS232 de la
Eje B D—> Al eje ) fresadora o
Adela al puerto de
fresadora Eje A la interfaz

Controla-
dor auxiliar
del eje B

Al puerto
RS232 de la
4 fresadora o
al puerto de
la interfaz

Control de
dos ejes

3. Enrute los cables sobre la parte posterior de la placa metélica de la fresadora e ins-
tale la abrazadera de cables. Retire y tire el la placa inferior del conjunto de a abraza-
dera antes de instalarla en su fresadora. Monte la abrazadera a la fresadora como se
muestra.

4. Si aflade un cuarto o un quinto producto giratorio completo a la fresadora Haas,
asegurese de que se establezcan los ajustes para la unidad especifica. Consulte las
instrucciones en el manual de la fresadora (ajustes 30 y 78 de la fresadora) o péngase
en contacto con el departamento de servicio Haas.

5. Semi cuarto eje: Asegure el control por servo en soporte colgante del servo (numero
de parte Haas SCPB). No cubra ninguna superficie del control, ya que se sobrecalenta-
ra. No coloque la unidad encima de cualquier otro control electrénico caliente.

A— A—a—a— 06-ES0315 Rev P
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\ 6. Semi cuarto eje: Conecte la linea de AC aun
suministro de alimentacion. El cable de alimentacion
eléctrica es del tipo de 3 terminales con tierra, y debe
estar conectado a tierra. La alimentacion eléctrica
debe suministrar un minimo de 15 Amperios
r” continuamente. El conducto del cable debe ser de
calibre 12 o mayor y con fusible de al menos 20
Placa def| Amperios. Si se utiliza un cable de extension, éste
== 1 debe ser de 3 terminales con conexion a tierra, y la
') linea de tierra debe estar conectada. Evite tomas de
- corriente que tengan motores grandes conectados a
— ellas. Utilice tnicamente cables de extension de calibre
.. 1 12 de alta resistencia capaces de soportar una carga
] de 20 Amperios. No supere una longitud de 30 pies.

49-0001 [~
79-0001 [ F

7. Semi cuarto eje: Conecte las lineas de interfaz
| = remota. Véase la seccion de "Interfaces con otros
equipos".

8. HRT, TRy TRT - Conecte la mesa a una fuente de suministro de aire (120 psi max.).
La linea de presion hasta el freno no esta regulada. La presion del aire debe mantener-
se entre 80 y 120 psi.

HAAS recomienda el uso de un regulador/filtro de aire en linea para todas las mesas.
El filtro del aire evitara que entren contaminantes en la valvula solenoide de aire.

9. Revise el nivel de aceite. Si esta bajo, afiada aceite. Consulte la seccion “Lubricacion
de este manual para determinar el aceite correcto que debe utilizarse.

10. Encienda la fresadora (y el control por servo, si aplica) y lleve al origen la mesa/divi-
sor pulsando el botén Zero Return (retorno a cero). Todos los divisores Haas se ponen a
cero en sentido horario, visto desde la plataforma/husillo. Si la mesa se pone a cero en
sentido antihorario, pulse E-stop (parada de emergencia) y llame a su distribuidor.

INSTALACION Y FUNCIONAMIENTO DE HIT 210

La instalacion del HIT210 incluye la conexion de la alimentacion, aire y uno o dos cables de
control. También se ofrece un tercer cable de control opcional (interruptor de cafia remoto).

Conexion neumatica
Conecte la mesa a una fuente de suministro de aire (120 psi méax.). La presion del aire
debe mantenerse entre 80 y 120 psi.

NOTA: Utilice un regulador/filtro de aire en linea para evitar que se
introduzcan contaminantes en la valvula solenoide de aire.

Conexion de alimentacién y control

Conecte la parte de alimentacion del cable de alimentacion y control (36-4110) a una
toma de corriente estandar de 115 VAC a 15 A. El cable de alimentacion eléctrica es del
tipo de 3 terminales con tierra, y debe estar conectado a tierra.

96-ES0315 Rey P Smm— m—m. — — 5
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Cable de alimentacion y control H|Tj/{l5 Directo al lateral del armario de
control Haas

1 Naranja
2 Blanco/Naranja
3 Negro

, ’ Vista frontal 4 Blanco/Negro

Opciones de control alternativas 5 Rojo
g mﬁ 6 Marrén
O

Interruptor provisional _Interruptor de cafia remoto

Operacion manual

Para controlar manualmente el HIT210, utilice un cable interruptor provisional (32-5104)
conectado al extremo de la parte de control del cable de alimentacion y control. La mesa
gira 45 grados cada vez que se pulsa el boton.

Operacién automatica

Directa al control: Conecte el cable de control giratorio en el lateral del armario de
control de la maquina. Ademas del movimiento de 45 grados, el funcionamiento automa-
tico proporciona un comando 'Return to Home' (retornar al origen) y una sefial 'At Home'
(en origen).

Los codigos de funcion M opcionales de usuario (M21 y M24) controlan el funcionamien-
to automatico del HIT210.

Cada M21 gira la plataforma 45 grados. La unidad enviara una sefial de finalizacion
(M-FIN) en P10 cuando finalice la division y cuando la plataforma alcance el origen
después de un M24.

M24 gira la plataforma hasta el origen. La unidad envia una sefial "At Home" (en origen)
en P24 siempre que se encuentre en la posicion de origen.

Las buenas practicas de mecanizado sugieren utilizar un M24 para devolver la platafor-
ma a su posicion de origen al final de su programa.

Interruptor de cafia remoto (RQSI): Utilice el interruptor de cafia remoto
(36-4108) opcional en una "Knee Mill" operada manualmente para dividir una pieza
automaticamente en lugar de pulsar manualmente el botén "Cycle Start" (inicio de ciclo)
cada vez.

Conecte el interruptor al cable de control del divisor, a continuacion coloque el
interruptor de cafia remoto de forma que la cafia active el interruptor en la parte superior
del recorrido. La tabla dividira 45 grados cada vez que la cafia activa el interruptor.

Conectar a un control no fabricado por Haas
Comandos de division y origen
indice: Cortocircuite los pines 4 y 5 durante un minimo de 500 ms. Para continuar

dividiendo sin fijar y liberar cada 45 grados, envie sefiales de division multiples antes de
que la unidad termine de dividir.

6 — A— — a— a— 0.ES0315 Rev P
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Ir al origen: Cortocircuite los pines 4 y 5 durante un minimo de 500 ms.

M-FIN: Los pines 1y 2 se cortocircuitaran cuando finalice la division. La sefial M-FIN
permanecera activa hasta que se detenga la sefial de comando. Si la sefial de coman-
do se detiene antes de que HIT finalice la division, la sefial M-FIN se mantendréa activa
durante 10 ps.

En origen: Los pines 2 y 6 se cortocircuitan siempre que el HIT se encuentre en la
posicion de origen.

Funcionamiento avanzado
Puede ordenar al HIT que divida mdltiples veces, sin necesidad de fijar y liberar cada 45
grados, enviando multiples comandos de division antes de que la unidad finalice la division.

Ejemplo de programacion de division de 90 grados (Control Haas):

M51;
G04 P500;
M61;
G04 P500;
M21;

En este ejemplo, los comandos M51/61 inician y detienen la sefial de division sin espe-
rar una sefial M-FIN, con pausas para permitir la duracion del comando de 500 ms. Este
conjunto de comandos se compone de un comando de division; utilice uno de estos
conjuntos de comandos para dividir cada 45 grados, excepto para los Ultimos 45 grados.
Utilice un M21 para el comando de division final, debido a que el control esperara des-
pués al comando M-FIN antes de proceder.

Para controles no fabricados por Haas, programe los comandos equivalentes a los
indicados en este ejemplo.

INSTALACION DEL COMPRESOR DEL FRENO HRT/TR -110

Monte los compresores de frenos en la parte posterior de la puerta del armario de con-
trol abriendo la puerta, sujetandolos en la parte superior de la puerta y cerrando des-
pués la puerta del armario de control.

96-ES0315 Rey P Smm— m—m. — — ;
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Puesta a punto

El compresor de frenos se envia lleno de aceite, incluyendo un contenedor de aceite
adicional para rellenar el depdsito. El compresor de frenos debe purgarse antes de uti-
lizarlo para retirar cualquier resto de aire que pudiera haberse introducido en el sistema
durante el envio.

1. Cierre completamente el regulador de presion de aire del compresor de
frenos (gire el boton en sentido contrario a las agujas del reloj) y conecte
el aire comprimido en el puerto de entrada del regulador. Puede que sea
necesario levantar el boton antes de girarlo.

Nota: No conecte el aire comprimido en el compresor
de frenos antes de cerrar la valvula.

2. Retire el tapon del perno cuadrado en la parte superior del depdsito.

. —U — - -

Tapdn e ::': — e T y Nivel de aceite
Contene-—a — — 1/4”-1/2" por de-
dor | A ul A bajo de la tapa

— Parte MValvula
superior de_} a
C
la puerta de
la cabina
trasera

Regulador
de presién | Aire comprimido

3. Gire el botdn de presion del aire del compresor de frenos hasta que el
calibrador indique 5 psi aproximadamente.

4. Presione la valvula de purga varias veces para liberar el aire atrapado en el
cilindro de alta presion. Este aire se libera hacia el depdsito de aceite.

5. La purga se completa cuando ya no aparecen burbujas de aire en el depésito
de aceite.

6. Afada Mobil SHC 525 hasta que el nivel de aceite se encuentre entre 1/4"y
1/2" por debajo de la tapa del depésito.

Ajuste de la presion

Establezca la presion del aire para el compresor de frenos entre 35y 40 psi. Gire el botdn
en sentido horario para aumentar la presion; girelo en sentido antihorario para reducir la
presion. Presione el boton de ajuste una vez que se ajuste la presion para bloquearlo.

Precaucion:Si se ajusta la presion del regulador por
encima de la presion recomendada, el freno
podria sufrir dafios.

Nivel de aceite
Revise el nivel de aceite del compresor de frenos periddicamente. Si fuera necesario,
aflada aceite retirando el tapén (perno cuadrado) de la parte superior del depdsito y
llendndolo con aceite Mobil SHC 525.
8 — A —a— a— 06-ES0315 Rev P
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INTERFACES CON OTROS EQUIPOS

El control de Haas tiene dos sefiales, entrada y salida. La fresadora ordena al control
giratorio dividir (una entrada), divide, y envia una sefial de vuelta, hasta la fresadora,
indicando que el divisor (una salida) ha finalizado. Esta interfaz requiere cuatro cables; dos
para cada sefial, y vienen desde la entrada remota del control giratorio y desde la fresadora.

El control puede instalarse para comunicar con su fresadora de dos formas diferentes:
Interfaz RS-232 o cable interfaz CNC. Estas conexiones se muestran en detalle en las
dos secciones siguientes.

El relé en el control Haas

El relé que incorpora el control tiene una clasificacion maxima de 2 amperios (1 amperio
para HA5C) a 30 voltios DC. Puede programarse como un relé normalmente cerrado
(cerrado durante el ciclo) o como un normalmente abierto (después del ciclo). Consulte
la seccion "Parametros”. Esta pensado para activar otros relés légicos o pequefios, no
activara otros motores, arranques magnéticos, o cargas que superen 100 vatios. Si se
emplea el relé de realimentacion para accionar otro relé DC (o cualquier carga inductiva),
debe instalarse un diodo amortiguador a lo largo del bobinado del relé en la direccion
opuesta del flujo de corriente del bobinado. Los contactos del relé pueden dafarse si no
se utiliza este diodo u otra circuiteria de supresién de arcos en las cargas inductivas.

Para probar el relé, utilice un ohmimetro para medir la resistencia entre los pin 1y 2
La lectura debe ser infinita, con el control apagado. Si se mide una resistencia mas
pequefia, los puntos de contacto presentan un fallo y debe sustituirse el relé.

LA ENTRADA REMOTA

El cable de interfaz del CNC permite la comunicacion entre la fresadora y el control gira-
torio Haas Dado que la mayoria de las herramientas de mecanizado con CNC se equi-
pan con cadigos M libres, puede conseguirse el mecanizado con cuarto eje completo
conectando un extremo del cable de interfaz del CNC a cualquiera de estos relés libres
(interruptores), y el otro al control giratorio Haas. Los comandos para la unidad giratoria
se almacenan en la memoria de control, y cada pulso del relé de la fresadora, dispara el
control giratorio para mover la unidad hasta su siguiente posicion programada. Una vez
finaliza el movimiento, el control giratorio indica con una sefial que ha terminado y se
encuentra preparado para el pulso siguiente.

Se ha provisto un enchufe remoto en el panel posterior de la unidad de control. La
entrada remota consiste en una sefial de inicio de ciclo y una sefial de fin de ciclo.
Para conectarse a este conector remoto, se puede utilizar un conector (contacte con

su distribuidor) para disparar el controlador desde una o varias fuentes. El cable de co-
nexion utilizado es un conector DIN macho de cuatro-pins. El numero de pieza de Haas
Automation es 74-1510 (el numero de pieza Amphenol es 703-91-T-3300-1). El nUmero
de pieza de Haas Automation para el receptaculo del panel en la caja de control es 74-
1509 (numero de pieza Amphenol es 703-91-T-3303-9.)

Inicio de ciclo

Cuando los pins 3 y 4 se conecten entre si durante un minimo de 0.1 segundos, el
control movera la unidad un ciclo o paso. Para moverla otra vez, los pins 3 y 4 tienen
que estar abiertos durante un minimo de 0.1 segundos. Bajo ninguna circunstancia
debe aplicarse la alimentacion a los pins 3y 4; la forma mas segura de realizar la
interfaz con el control es un relé de cierre.

96-ES0315 Rey P S . w—" — 9
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Cuando se utiliza inicio de ciclo, el pin 3 suministra una energia positiva de 12 voltios
a 20 miliamperios y el pin 4 se conecta al diodo de un aislador optoelectrénico puesto
a tierra en el chasis. Conectar el pin 3 al pin 4 permite un flujo de corriente a través del
diodo del aislador optoelectronico, activando el control.

Si el control se utiliza alrededor de equipos de alta frecuencia, como soldadores eléctri-
cos o calentadores de induccion, debe utilizarse un cable apantallado para prevenir una
activacion falsa debido a las EMI (interferencias electromagnéticas) radiadas. El blindaje
debe conectarse a tierra. A continuacion se indica una interfaz tipica del CNC:

Control de eje doble

Cable del control
del divisor

Cable del ~Q

Control de un eje
control del

Haas

Fresadora
del CNC

#“|| RS-232

il

Control de un eje
Conector DIN de 4 pin
con cable de la interfaz

| Relé de
| funcién M +12 Voltios

FIN DEL

Conector Din de 4 1
cicLO

| Pin, parte posterior |
L m oem del control —_—— ——
Fresadora del CNC Interno del TRT de Haas

Fin de ciclo

Si su aplicacion esta en una maquina automatica (fresadora CNC), se utilizan las lineas
de realimentacion (pins 1y 2). Los pins 1 y 2 se conectan a los contactos de un relé
dentro del control y no tienen polaridad o alimentacion en ellos. Se utilizan para sincroni-
zar el equipo automatico con el control.

Los cables de realimentacion indican a la fresadora que la unidad giratoria ha termina-
do. Se puede utilizar el relé para para efectuar un "Feed Hold" (pausa al avance) a los
movimientos de la maquina NC o para cancelar una funciéon M. Si la maquina no esta
equipada con esta opcion, otra alternativa puede ser pausar durante un periodo de tiem-
po mas largo que la duracion del movimiento de la unidad giratoria. El relé se disparara
para todos los cierres de inicio de ciclo salvo G97.

FUNCIONAMIENTO REMOTO CON EQUIPO MANUAL

La conexién remota se utiliza para dividir la unidad de forma alternativa al interruptor
Start (inicio). Por ejemplo, utilizando el interruptor de cafia remoto Hass (Haas P/N
RQS), cada vez que la manija de cafia se retrae toca un microinterruptor fijado, dividien-
do autométicamente la unidad O utilizar el interruptor para dividir la unidad automética-
mente durante el fresado. Por ejemplo, cada vez que la mesa regresa a una posicion
especifica, un perno en la mesa puede presionar el interruptor, dividiendo la unidad.
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Para dividir la unidad, los pins 3 y 4 deben estar conectados (no aplique alimentacion a
estos cables). Al conectar, el control no requiere los pins 1y 2 para operar. No obstante,
se puede utilizar los pins 1y 2 para enviar una sefial a otra opcion, como un cabezal
taladrador automatico.

Existe un cable codificado en rojo que facilita la instalacion (control M-Function (funcién
M)), los colores de los cables y las designaciones de los pins son:

1 =rojo, 2 = verde, 3 = negro, 4 = blanco
Ejemplo de entrada remota del HA5C: Una aplicacion comun del cabezal HA5C son
las operaciones de taladrado automatico. Los cables de inicio de ciclo se conectan a
un interruptor que se cierra cuando el cabezal del taladro se retrae y los cables "Finish"
(fin) se conectan a los cables "Start" (inicio) del cabezal del taladro. Cuando el operador
pulsa Cycle Start (inicio de ciclo), el HA5C divide hasta ponerse en posicion, y dispara
el cabezal del husillo para taladrar el orificio. El interruptor instalado en la parte superior
del cabezal de taladrado enviara una sefial de division al HA5C cuando el taladro se re-
trae. Esto genera un bucle sin fin de division y taladrado. Para detener el ciclo, introduz-
ca un G97 como el dltimo paso del control. EI G97 es un cédigo No Op que le ordena al
control no enviar la sefial de realimentacion, de manera que el ciclo pueda detenerse.

FUNCIONAMIENTO REMOTO CON EQUIPO CNC

NOTA: Todos los controles Haas incorporan por defecto 1 cable
de interfaz CNC. Pueden solicitarse cables de interfaz CNC
adicionales (Haas P/N CNC).
Las fresadoras CNC tienen funciones diversas denominadas "M-functions” (funciones M).
Estos interruptores externos de control (relés) que encienden o apagan otras funciones de
la fresadora( esto es, husillo, refrigerante, etc.). El cable de inicio de ciclo remoto de Haas
se conecta a los contactos normalmente en abierto de un relé de funcién M libre. Los
cables de realimentacién remota se conectan al cable de funciéon M finalizada (MFIN), una
sefial de entrada al control de la fresadora, que ordena a la fresadora continuar hasta el
siguiente bloque de informacion. El cable de interfaz tiene el Haas P/N: CNC

LA INTERFAZ RS-232

Se utilizan dos conectores para la interfaz RS-232; conectores DB-25, uno macho y otro
hembra. Los controles giratorios multiples se conectan mediante la conexion en cadena
de las cajas El cable desde el ordenador se conecta al conector hembra. Otro cable puede
conectar el primer control al segundo conectando el conector macho de la primera caja

al conector hembra de la segunda; puede repetirse esto hasta para nueve controles. El
conector del RS-232 en el control se emplea para cargar o descargar programas.

*« HRT y HASC - El conector RS-232 que encuentra en la parte posterior de la mayoria
de los PC es un conector DB-9 macho, por tanto, s6lo se requiere un tipo de cable para
conectar con el control, entre controles. El mencionado cable debe ser del tipo DB-25
macho en una punta y DB-9 hembra en la otra. Los pin 1, 2, 3,4, 5, 6, 7, 8, y 9 deben
estar conectados uno a uno. Este cable no puede ser del tipo médem nulo, que cual
invierte los pin 2 y 3. Para comprobar el tipo de cable, utilice un probador de cables para
verificar que las lineas de comunicacion son correctas. El control es DCE (Equipo de
comunicacién de datos), lo cual significa que transmite en la linea RXD (pin 3) y recibe
en la linea RXD (pin 2). El conector RS-232 en la mayoria de los PC, se encuentra
conectado para DTE (Equipo terminal de datos), asi que no es necesario ninguln tipo de
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adaptador. El conector DB-25 de la linea descendente (RS-232 OUT) se usa cuando se
utilizan maltiples controles. El conector de la linea descendente del primer control (RS-
232 OUT) va a la linea ascendente del segundo controlador (RS-232 IN), etc.

* TRT - En la mayor parte de los PC de hoy, el conector en RS-232 es un DB-9. Para
conectar los dos, se necesita un cable médem nulo con un DB-9 hembra en un extremo y
un DB-25 macho en el otro. Tanto el PC como el controlador del eje doble son DTE por lo
que se requiere un cable médem. Use las siguientes conexiones o pruebe un cable:

DB-9 hembra del PC DB-25 Macho del control doble de Haas
Pin 2, Recibir Datos se conecta al Pin 2, Transmitir Datos*
Pin 3, Transmitir Datos  se conecta al Pin 3, Recibir Datos*
Pin 5, Sefial de Tierra se conecta al Pin 7, Sefial de Tierra*
Pin 4, DTR se conecta al Pin 6, DSR
Pin 6, DSR se conecta al Pin 20, DTR
Pin 7, RQS se conecta al Pin 5, CTS
Pin 8, CTS se conecta al Pin 4, RQS

*El controlador Haas requiere las sefiales marcadas como un minimo. Conecte las
sefiales restantes si es necesario.

El Pin 1 en el DB-9 corresponde con el detector de la portadora de datos y no se utiliza
normalmente. El Pin 1 en el DB-25 se utiliza para la proteccion del cable/tierra 'y debe
conectarse a un extremo para minimizar el ruido.

El controlador doble Haas dispone de 2 puertos serie, puertos de carga y descarga
(como se describe arriba, excepto si fuera un DCE). El conector de descarga, o Linea
de bajada, solo se utiliza cuando se utiliza mas de un control. La primera linea de
bajada del control o conector "RS-232 OUT" se conecta a la segunda linea de subida
del control o conector "RS-232 IN",etc. El control del CNC se conecta a la primera linea
de subida del control o conector "RS-232 IN".

La interfaz RS-232 envia y recibe siete bits de datos, de paridad par, y dos bits

de parada. La velocidad de transmision puede estar de entre 110 y 19200 bits por
segundo. Cuando se trata de utilizar el sistema RS-232, verifique que los Parametros
26 (RS-232 Speed) y 33 (X-on/X-off Enable) se encuentren fijados al mismo valor en el
control giratorio y su PC. El pardmetro 12 debe ser fijado en 3 para asi poder coordinar
el movimiento de la fresadora y el movimiento del control. Lo anterior evita la alarma
de desacuerdo de posicion del eje Aux. (355) cuando se encuentre en la modalidad de
avance por volante. Si el parametro 33 se encuentra en on, entonces el control utiliza
los cadigos de X-on y X-off para controlar la recepcion; asegurese que su ordenador
es capaz de procesar estos codigos. El control también tira del CTS (pin 5) al mismo
tiempo que manda el X-off y restaura el CTS cuando se manda el X-on. El controlador
puede utilizar la linea del RTS (pin 4) para iniciar/detener la transmisién o como se
menciond, también por los cédigos X-on/X-off. La linea de DSR (pin 6) se activa al
encender el controlador y la linea DTR (pin 20 de la PC) no se utiliza. Si el parametro
33 es 0, entonces la linea CTS puede utilizarse todavia para la sincronizacion de la
salida. Cuando més de un control de giro Haas se encuentra conectado en cadena, la
informacion enviada por el PC se recibe por todos los controles a la vez. Es por esta
razén que se requiere el codigo de seleccion de eje (Parametro 21). Los datos enviados
de vuelta al PC desde los controles son OR'ed, si transmite mas de un controlador,
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la informacion sera incomprensible. Por lo tanto, el cédigo se seleccion del eje para
cada controlador debe ser Unico. La interfaz en serie puede usarse ya sea en modo de
comando remoto o tan solo como una trayectoria de Carga/Descarga de datos.

Modo de comando remoto a través del RS-232

El Parametro 21 no puede ser cero para que el control pueda operar en el modo de
control remoto ya que el control busca por un codigo de seleccion de eje definido por
este parametro. Ademas, el controlador debe encontrarse en el modo de RUN para que
pueda responder a la interfaz. Ya que el control se encuentra en modo RUN, la opera-
cion remota sin atencion es posible.

Lo comandos se envian al control en cédigo ASCII y finalizan con un retorno de ca-

rro (CR). Todos los comandos, excepto el comando B, deben estar precedidos por el
codigo de seleccion de eje (U, V, W, X, Y, Z). El comando en B no requiere el codigo de
seleccion porque éste se puede usar para activar todos los ejes simultaneamente. Los
codigos ASCII usados para controlar el controlador se muestran a continuacion.

Comandos del eje simple del RS-232
A continuacion se indican los comandos del RS-232, donde X es el eje seleccionado:

xSnn.nn Especifique el tamafio del paso o el posicionamiento absoluto.
xFnn.nn Especifique la velocidad de avance en unidades/segundo.
xGnn Especifique el codigo G.

xLnnn Especifique el conteo de las repeticiones o vueltas.

xP Especifique el estado o la posicion del servo. (Este comando

hace que el control dirigido responda a la posicién del servo si
la operacion normal es posible o de otra manera con el estado

del servo).

xB Inicie el paso programado en el eje x.

B Inicie el paso programado en todos los ejes al mismo tiempo.

xH Regrese a la posicién Home (Inicio) o use el corrector de
inicio.

xC Borre la posicion del servo a cero y establézcalo a cero.

xO Active el servo.

xE Apague el servo.

Comandos del eje doble del RS-232 (TRT)

Eje-A- El mismo que arriba.

Eje B
xSBnn.nn Especifique el paso
xGBnn.nn Especifique la velocidad de avance
xGBnn Especifique el codigo G
xLBnnn Especifique el conteo de las repeticiones o vueltas
xPB Especifique el estado o la posicién del servo
xHB Regrese a la posicion HOME (Inicio) o use el corrector de inicio.
xCB Borre la posicion del servo a cero y establézcalo a cero.
Para A&B:
xB Inicie el paso programado en el eje x
96-ES0315 Rey P S e wm— w— — 13
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B Inicie el paso programado en todos los ejes al mismo tiempo
xO Active el servo
xE Apague el servo

Respuestas RS-232
El comando xP es actualmente el Gnico comando que responde con datos. Este retor-
naré una linea sencilla consistiendo de:

xnnn.nnn (servo detenido en la posicion nnn.nnn) o

xnnn.nnnR (servo en la dltima posicion de movimiento nnn.nnn) o

xOn (servo apagado con razon o justificacién n) o

xLn (la posicion Home (inicio) del servo perdida con justificacion n)

FuNCIONAMIENTO REMOTO cON UN coNTROL FANUC CNC (HRT vy HA5C

Requisitos para la configuracion del control FANUC

Hay varios requisitos que tienen que cumplirse antes de que un Control por servo de
Haas pueda interconectarse con una fresadora controlada con FANUC. Estos son los
siguientes:

1. Control con FANUC con una macro activada especial y Parametro 6001, bits 1y 4
fijados a "1".

2. Un puerto serie en el control FANUC debe estar disponible para uso exclusivo por el
control giratorio Haas mientras que el programa DPRNT se esté ejecutando.

3. Cable blindado 25' RS-232 (DB25M/DB25M). Numero de pieza Radio Shack
RSU10524114.

4. Numero de pieza de Haas Automation de cable blindado del relé de cédigos-M: CNC

Pin de salida DB25: 1-1 2-2
3-3 4-4
5-5 6-6
7-7 8-8
20-20

Parametros de Haas

Una vez que se hayan cumplido los requisitos mencionados, puede cambiar o revisar
los parametros del control Haas. A continuacion se presentan los parametros que nece-
sitaran cambiarse. (Ajustes iniciales. Cambielos sélo después de que la interfaz esté en
funcionamiento).

Parametro1 =1 Parametro 2 =0
Parametro5=0 Parametro 8 =0
Parametro 10 =0 Parametro 12 = 3
Parametro 13 = 65535 Parametro 14 = 65535
Parametro 21 = 6 (consulte la tabla 1) Parametro 26 = 3 (ver tabla 2)
Parametro 31 =0 Parametro 33 =1
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Tabla 1 Tabla 2

0 = RS 232 subir/descargar programas 1=U 0=110 1=300
2=V 3=W 2 =600 3=1200
4=X 5=Y 4 =2400 5 =4800
6=27 7, 8,9 Reservado 6 =72007 7 =9600

Parametros de Fanuc

8 =19200

Los siguientes parametros del control Fanuc tienen que establecerse para que se comu-
nigue satisfactoriamente con el control giratorio de Haas.

Velocidad de baudio

Paridad
Bits de los datos

Bits de parada

Control de flujo

Cadigo de los caracteres (EIA/ISO)
DPRNT EOB

DPRNT

1200 (Ajustes iniciales. Cambielo solo después
de que esté en funcionamiento la interfaz).
Paridad (Ajuste Requerido)

7 0 1SO (Si el control CNC define los bits de
datos como la longitud de la palabra + bit de
paridad establecido a 8)

2

XON / XOFF (ENCENDIDO X/ APAGADO X)
ISO (Ajuste requerido, EIA no funcionara)

LF CR CR (se requiere "CR", el control por servo
ignora siempre "LF")

Ceros delante como nulos - OFF

Asegurese en fijar los parametros de FANUC relacionados con el puerto serie conectado al
control giratorio de Haas. Los parametros han sido fijados para la operacion remota. Ahora
puede introducir un programa o ejecutar un programa existente. Hay varios elementos clave
gue necesita considerar para asegurar que su programa se ejecute satisfactoriamente.

DPRNT tiene que preceder a cada comando enviado al Control Haas.
Los comandos se envian al controlador en cédigo ASCII y finalizarse con un retorno de

carro (CR).

Todos los comandos deben estar precedidos por un cédigo de seleccion de eje (U, V, W, X, Y,
Z). Por ejemplo, el ajuste del parametro 21 = 6, significa que Z representara el codigo del eje.

Bloques de comandos del RS 232

DPRNT[] Borrar / Restablecer el buffer de recepcion

DPRNT [2Gnn ] Carga los codigos-G nn dentro del paso n° 00, "0" man-
tiene la posicién

DPRNT[ ZSnn.nnn ] Carga el Tamafio del Paso nnn.nnn dentro del Paso
n° 00

DPRNT[ ZFnn.nnn ] Carga la velocidad de avance nnn.nnn dentro del Paso
n° 00

DPRNT[ZLnnn] Carga el Contador de Vueltas dentro del Paso n°. 00

DPRNT[ZH] Regresa al inicio inmediatamente sin M-FIN

DPRNT [ZB] Activa el Ciclo de inicio remoto sin M-FIN

DPRNT [B] Activa el Ciclo de inicio remoto sin un M-FIN sin im-

portar el ajuste del Parametro 21 del control por servo
Haas ((sin uso general en esta aplicacion)))

Notas:

1. Eluso de "Z" anterior asume el Parametro 21 = 6 del control por servo de Haas.
2. Los "0™ de inicio y siguientes deben incluirse (correcto: S045.000,

equivocado: S45).
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3. Cuando esté escribiendo su programa en el formato FANUC es importante no
dejar espacios en blanco o retornos de carro (CR) en su declaracion del DPRNT.

DPRNT Ejemplo de programa
A continuacion, se muestra un ejemplo para programar utilizando el estilo FANUC.

00001

GO00 G17 G40 G49 G80 G90 G98

T101 MO6

G54 X0 Y0 S1000 M03

POPEN

DPRNT[]

GO04 P64

DPRNT [2G090]
GO04 P64

DPRNT [2S000.000]
GO04 P64

DPRNT [ZF050.000]
GO04 P64

Mnn

G04 P250

G43 Z1. HO1 M08
G81 Z-5F3. R0O.1
DPRNT[]

GO04 P64

#100 = 90.

DPRNT [Z2S#100[33] ]

GO04 P64
Mnn

G04 P250
X0

G80
PCLOS
GO0 Z0 HO
MO05

M30

(Abrir el puerto serie FANUC)
(Borrar/restablecer Haas)

(El Paso del control por servo debe leer ahora “00”)
(Carga el Tamafio del paso 000.000 en el Paso 00)
(Carga la velocidad de avance 50 unidades/seg. en el Paso 00)

(Ciclo de inicio remoto, se mueve a P000.0000, envia M-FIN)
(Pausa para evitar DPRNT mientras M-FIN esta aln alto)

(Taladra a: X0 YO P000.000)
(Asegurese de que el Buffer de entrada de Haas esté borrado)

(Ejemplo de sustitucion correcta de la Macro)

(Carga el Tamario del paso 090.000 en el Paso 00)

(El parametro Leading Zero converted to Space Param.
debe estar en Off)

(Ciclo de inicio remoto, se mueve a P090.000, envia M-FIN)

(Taladra a: X0 YO P090.000)
(Cancela el ciclo de taladrado)
(Cerrar el puerto serie FANUC)

CARGAR / DESCARGAR

La interfaz serie puede usarse para cargar o descargar un programa. Todos los datos o

informacion se envia y recibe en Codigo ASCII. Las Lineas enviadas por el control finali-
zan por un retorno de carro (CR) y por una linea de avance (LF). Las lineas enviadas al
control pueden contener una LF pero esta se ignora y las lineas finalizan con un CR.

Una carga o descarga se inicia desde el modo Program con el cédigo G mostrado. Para
iniciar una carga o descarga, presione la tecla (-) mientras que el codigo G esté mostrado

y esté centellando. Se muestra Prog n, donde n es el nimero del programa seleccionado
actualmente. Puede seleccionar un programa diferente pulsando una tecla numérica y luego
pulsando Start (inicio) para regresar al modo Program (programa) o Mode (modo) para
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volver al Modo Run (ejecutar), o pulsar la tecla (-) de nuevo; la pantalla mostrara: SEnd n,
donde n es el numero actual del programa seleccionado. Puede seleccionar un programa
diferente pulsando una tecla numérica y luego pulsando Start (inicio) para comenzar a
enviar el programa seleccionado, o pulsar la tecla (-) de nuevo; la pantalla mostrara: rEcE

n, donde n es el nimero actual del programa seleccionado. Puede seleccionar un programa
diferente pulsando una tecla numérica y luego pulsando Start (inicio) para comenzar a
recibir el programa seleccionado, o pulsar la tecla (-) de nuevo para volver a mostrar el
modo Program (programa). La carga y la descarga puede finalizar pulsando el boton CLR.

Los programas enviados o recibidos por el control tienen el siguiente formato:

Eje unico Programas del eje doble (enviar al
control)

% %

NO1 G91 X045.000 F080.000 L002  NO1 G91 S000.000 F065.000 G91 S999.999
F060.000

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

F080.000 F050.000

NO3 G98 F050.000 L013 NO03 G97 L020

NO4 G96 P02 NO4 G99

NO5 G99 %

%
Programas del eje doble (recepcion
del control)
Dependiente del modo (M:A o M:B)
%
NO1 G91 S045.000 F080.000 L0O02
N02 G90 S000.000 F080.000
NO03 G98 F050.000 L013
N04 G96 P02
NO5 G99
%
El control insertara pasos y renumerara todos los datos requeridos. El codigo P es el
destino de un salto de subrutina para el codigo G 96.

El simbolo de % tiene que encontrarse antes de que el control procese cualquier entra-
da de info. y siempre iniciara la salida de informacién con un simbolo de %. El codigo N
y el codigo G se encuentran en todas las lineas y los codigos restantes estan presen-
tes cuando el codigo G los requiere. El codigo N es el mismo que el nimero de paso
mostrado en el control. Todos los cddigos N deben ser continuos desde el 1. El control
siempre terminaré de enviar informacién con un simbolo de % y la entrada de informa-
cion finaliza con otro %, N99 o G99. Los espacios solo se permiten donde se muestra.

El control visualizard "SEnding" (enviando) cuando se envie un programa. El control vi-
sualizara "LoAding" (cargando) cuando se reciba un programa. En cada caso, el nimero
de linea cambiara cuando se envie o se reciba la informacién. Se mostrara un mensaje
de error si se envid la informacion incorrectamente, y la pantalla indicara la Gltima linea
recibida. Si se produjera un error, asegurese primero de que no se utilizé inadvertida-
mente en el programa la letra O en lugar de un cero. Vea también la seccion de "ldentifi-
cacion de problemas".
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Al utilizar la interfaz RS-232, se recomienda que se escriban los programas "Notepad"
de Windows, o en otro programa ASCII. Los programas procesadores de Word, tales
como Word, no se recomiendan ya que insertan informacion extra innecesaria.

Las funciones Cargar/Descargar no necesitan un codigo de seleccién de eje porque éstas
se inician manualmente por un operador en el panel frontal. Sin embargo, si el cédigo de
seleccion (Parametro 21) no esté en cero, un intento de enviar un programa al control
fallard porque las lineas no comienzan con el codigo de seleccion de eje correcto.

CONFIGURACION Y OPERACION DE HA2TS (HAS5C

1.450j 29.5
~ 38.80 MAX.

1. Posicione el contrapunto para que su cafa se extienda entre 3/4" a 1-1/4". Esto
mejorara la rigidez del husillo (elemento A).

2. El alineamiento del contrapunto y del cabezal HA5C se puede realizar al empujar el
contrapunto (elemento B) hacia un lado de las ranuras-T antes de apretar las tuercas de
sujecion con 50 pies-lbs. Los pernos de posicion precisa que se encuentran en la parte
inferior del contrapunto permiten un alineamiento rapido ya que se encuentran parale-
los alrededor de 0.001" del diametro interior del husillo. Sin embargo, asegurese que
las dos unidades del contrapunto se encuentran posicionadas en el mismo lado de la
ranura-T. Este alineamiento es todo lo necesario para el uso de los centros activos.

3. Fije el regulador de aire (elemento C) entre 5-40 psi con un maximo de 60 psi. Se recomienda
usar el ajuste de presion mas bajo que proporcione la rigidez requerida para la pieza.
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UsoO DE LAS PINZAS, PLATOS DE GARRAS, Y PLACAS FRONTALES

HASC - La unidad acepta las pinzas estandar
5C vy las pinzas de paso. Cuando esté inser-
tando las pinzas, alinee la cufia en la pinza
) con el pasador dentro del husillo. Empuje la
SHCS _ ’r\\\ R pinza hacia adentro y gire la barra de traccién
de la pinza en sentido horario hasta que la
pinza esté apretada adecuadamente.

frontal

Plato de garras
Los platos de garras y las placas frontales

usan la punta roscada 2 3/16-10 en el hu-
sillo. Se recomiendan platos de garras que

no tengan mas de 5" de didametro y un peso
menor de 20 libras. Preste especial atencion
al instalar los platos de garras, asegurese siempre de que la rosca y el diametro exterior
del husillo no tengan suciedad ni virutas. Apligue una fina capa de aceite en el husillo,

y enrosque el plato de garras suavemente hasta que este pegado a la parte trasera del
husillo. Apriete el plato de garras aproximadamente con una torsion de 70 pies-Ib con
una llave de banda. Use siempre use una presion firme y consistente para quitar o insta-
lar los platos de garras o las placas frontales, de lo contrario se podrian producir dafios
en el cabezal del divisor.

iADVERTENCIA!
Nunca use un martillo o palanca de ufia para
apretar el plato de garras, porque estos dafiaran
los cojinetes de precision dentro de su unidad.

Cierre con garras neumaticas A6AC (HRT)

El cierre de garras A6AC fija los
pernos en la parte trasera del HRT A6
(consulte la siguiente ilustracion). Los
adaptadores de la barra de traccién y
de las garras estan disefiados para
emparejarse con la nariz del husillo del
A6/5C de Haas. EI A6/3J y A6/16C
opcional podran obtenerse de su
distribuidor de herramientas local. Si
no sigue las instrucciones de instala-
cion del A6AC, podrian producirse
fallos en el cojinete de empuije.

NOTA: Se requiere un adaptador del tubo de traccion especial para los
16C y 3J. Asegurese de proporcionar al distribuidor de herramientas los
detalles de la barra de traccién/husillo como se muestra.
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A - MAX.
D B - MIN
é A-MAX. (Tubo extendido) 640"
N f B - MiN. (Tubo replegado) 760
4‘» C - Tipo y tamafio del husillo Al1-6
E F GD - Datos de roscado de tubo de traccion 17/8-16 UN-2B
1 - Didmetro de roscado 1.834/1.841
2-Paso
3 - Roscado interno 125
4 - Longitud de roscado
E-1.D. (Didmetro Interior) del tubo de traccion 1.75
F - O.D. (Diametro exterior) del tubo de traccion 2.029
C G- .D. (Didmetro Interior) del husillo 2.0300

@ 100 psi linea de presion

El cierre de la pinza A6AC se muestra fijado en un HRT A6 Dimensiones del tubo de traccion hasta el husillo (extendido/retraido)

Fuerza de fijacién y suministro de aire

ElI ABAC es cierre de tipo agujero de diametro 1-3/4" que se ajusta desde la parte tra-
sera. Este mantiene las piezas utilizando la fuerza de un resorte para suministrar hasta
0.125" de movimiento longitudinal y hasta 5000 Ibs. de fuerza de traccion a 120 psi.

Ajuste

Para ajustar el cierre de garras, alinee una garra con la cufia, empuje la garra dentro del
husillo, y gire la barra de traccion en el sentido de las agujas del reloj para arrastrar la garra
hacia dentro. Para hacer los ajustes finales, sitlie una pieza en la garra, gire la valvula

del aire hasta la posicion Unclamped (liberada). Apriete la barra de traccion hasta que se
detenga, y vuelva a aflojarla 1/4 -1/2 de vuelta y gire la valvula de aire a la posicion "Clam-
ped" (fijado) (ajustada para una fuerza de fijacion méaxima). Para reducir la fuerza de fijacion,
afloje la barra de traccion para reducir la presion del aire antes de ajustar.

CIERRES CON GARRAS NEUMATICAS

Modelo AC25/AC100/AC125 para el HA5C,y T5C

HASC garras neumaticas El AC25 no es un cierre tipo de
Fuerza de traccion frente a presion de aire agujero que sujeta las piezas
12,000 (5443)+ D) utilizando la presion de aire para
11,000 (4990)+ Q@'\ proveer hasta 3000 libras de fuerza
10,000 (4535)+ ,@Q traccion, dependiendo del suministro
9,000 (4082)+ q@(\ & | de la presion del aire. La unidad
= 8,000 (3629) vc," QQQ@ proporciona .03" de movimiento
ﬁ, 7,000 (3175) 1 (@* longitudinal de manera que variacio-
g 6,000 (2722)1 O'\QQ nes en el diametro de hasta .007"
5 5,000 (2268) - v pueden fijarse con seguridad sin

4,000 (1814) 1 necesidad de reajuste.

3,000 (1361)4 000@«20‘ _ . .
2,000 (907)4 AC2D (3 EI'AC100 es un cierre tipo agujero
1,000 (454)1- pasante que sujeta las piezas

0 | | | | | utilizando la fuerza de resorte, que

0 25 50 75 100 120 proporciona hasta 10,000 libras
(1.72) (345) (5.17) (6.89)(8:27) (e fuerza traccion. La unidad
PSI (han proporciona .025" de movimiento
longitudinal de manera que variaciones en el diametro de hasta .006" pueden fijarse con
seguridad sin necesidad de reajuste. Fije la presion de aire entre 85y 120 psi.

El cierre con garras neumaticas AC125 dispone de un agujero pasante de 5/16" que permitira
gue material de diametro pequefio se extienda fuera de la parte trasera de la unidad. El modelo
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AC125 tiene también un escariado de gran diametro en la barra de traccién que permite al
material pasar a través de una pinza 5C hasta aproximadamente 1.6" fuera de la parte trasera
de la pinza. Este también permite el uso de la mayoria de los topes estandar de pinzas. El
AC125 usa una presion de aire para proporcionar hasta 12,000 Ib. de fuerza de traccién
(ajustable a través de un regulador de presion de aire suministrado al cliente). El recorrido

del tubo de traccién de 0.060" le permite a la unidad fijar piezas de forma segura con hasta
variaciones de diametro de .015" sin necesidad de reajuste.

Quitar el cierre de pinza manual (Modelo AC25/AC100/AC125)

Antes de instalar el cierre con garras neumaticas en la unidad, tiene primero que quitar el
conjunto del cierre de pinzas manuales (Elemento B). Quite los tornillos de montaje de la
parte superior e inferior del mango (Elemento A) y deslice hacia afuera el mango del resto
del conjunto del cierre del pinzas. Retire el cierre de pinzas, deslice su conjunto fuera de la
parte trasera del husillo. Quite el tornillo de cabeza plana (Elemento C) y la cufia o pasador
de blogueo (Elemento D) y desenrosque la tuerca del husillo (Elemento D). (Puede que sea
necesario usar dos pasadores de 1/8" y un destornillador para aflojar la tuerca del husillo).

Instalacion del cierre de pinzas AC25

Para instalar el AC25, coloque la
nueva tuerca del husillo (Elemento
F), la cufia de bloqueo (Elemento
C)y el FHCS (Elemento D).
Inserte el tubo de traccion del
AC25 montado (Elemento A)
dentro de la parte trasera del
husillo del HA5C y enrosque el
cuerpo principal dentro de la parte
trasera del husillo. Apriételo con la
llave de banda con una fuerza
aproximada de 30 pies-lb. Monte
el conjunto de la valvula (Elemento
B) a la parte superior del HA5C como se muestra usando tornillos de ¥2-13 SHCS (Elemento
A). Monte los adaptadores del tubo de cobre (Elemento G) entre la valvula y el adaptador en
la parte trasera de la caja de la pinza y apriételos.

iPRECAUCION! El Modelo del cierre de pinzas AC25 depende de su presion de aire para
mantener la fuerza de sujecion y se liberara si el suministro de aire se retira accidentalmente.
Si esto representa para un problema de seguridad en el sistema, entonces instale un interrup-
tor de aire en linea para detener las operaciones de mecanizado si el suministro de aire falla.

Instalacién de la pinza AC25
Para instalar una pinza, alinee la cufia de la pinza hacia arriba con la llave del husillo e
inserte la pinza. Hay dos maneras para girar el tubo de traccion para ajustar la pinza:

1. Una pinza con una apertura de 11/64" o mayor puede ajustarse usando una llave hex. de 9/64".

2. Las pinzas menores de 11/64" se ajustan girando el tubo de traccién con un perno a
través de la ranura. Mire entre la cara trasera de la corona dentada y el cierre de pinza
para ver los agujeros en el tubo de traccion. Podria ser necesario avanzar el husillo
hasta que esté visible. Use a pasador con un didametro de 9/64 para girar el tubo de
traccién y apriete la pinza. Hay 15 agujeros de ajuste, de manera que le tomara 15
pasos para girar el tubo de traccion una revolucion completa. Ponga una pieza en la
pinza y apriétela hasta que agarre la pieza luego retroceda el tubo de traccion de ¥4 a %2
vuelta. No se puede hacer para unidades HA5C multi cabeza.
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Instalacion del Cierre de pinzas AC100 (s6lo HA5C)

Para instalar el modelo AC100, monte
los adaptadores neumaticos de latén
con la valvula y el anillo de
deslizamiento como se muestra en la
figura. Al montar los adaptadores,
asegulrese de que estén todos apretados
y alineados con la valvula. Monte la
vélvula al soporte con los tornillos BHCS
10-32 x 3/8". Apriete el soporte a la parte
trasera del cabezal del divisor con
tornillos SHCS de %-20 x %2y con las
arandelas de presion de %4". Asegurese de que el anillo de deslizamiento y el soporte
estén alineados de manera que la unidad pueda girar libremente antes de apretar los
tornillos del soporte. Conecte la valvula y el anillo de deslizamiento con la tuberia de
cobre y apriete estos adaptadores.

iPRECAUCION! El modelo de Cierre de pinzas AC100 esta disefiado para sujetar
piezas cuando la presion de aire esta apagada. No haga ninguna division mientras la
presién de aire se aplique a la unidad, porque esto causara una carga excesiva en el
anillo de deslizamiento y dafiara el motor.

Instalacion de la pinza AC100

NOTA: La presion del aire para el AC100 debe establecerse entre 85 y 120 psi.

Alinee la via de la cufia de la pinza con la llave del husillo e inserte la pinza. Sujete la
pinza en su lugar y apriete el tubo de traccién con la mano. Con la valvula de la presién
de aire en la posicion on (encendido), coloque su pieza en la pinza y apriete el tubo de
traccion hasta que se detenga. Girelo hacia atras un %-% vuelta y luego apague el aire.
La pinza sujetara su pieza con el maximo fuerza de sujecion.

Para piezas fragiles o con paredes delgadas, apague la presion de aire, coloque su
pieza en la pinza, y apriete el tubo de traccion hasta que este se detenga. Este es su
punto de inicio para ajuste en el extremo suelto. Encienda la valvula de presién de aire y
apriete el tubo de traccion %-% vuelta. Apague el aire y la pinza comenzaré a sujetar su
pieza. Repita esto hasta que usted alcance la cantidad deseada de fuerza de sujecion.

Cierre de pinza AC125

Inserte cuidadosamente el tubo de traccion
del AC125 montado (Elemento A) dentro de
la parte trasera del husillo del HA5C y en-
rosque el cuerpo principal dentro de la parte
trasera del husillo.

PRECAUCION: Si se golpea el conjunto de
la pinza contra el husillo, se pueden producir
dafios en las roscas del extremo de la barra
de traccion.

Apriételo con una llave de torsion con una
fuerza aproximadamente de 30 pies/Ibs.
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Monte el conjunto de la valvula (Elemento B) a la parte superior del HASC como se mues-
tra usando tornillos SHCS 1/2-13 (Elemento C). Monte el nimero de pieza 58-16755 del
adaptador (Elemento D) y el nimero de pieza 58-4059 del tubo de cobre (Elemento E)
entre la valvula y el adaptador en la parte trasera de cerramiento de la pinza y apriételo.

No use nunca un martillo para retirar o instalar estos elementos. El golpe dafaré la
precision de los cojinetes y los engranajes adentro de la unidad.

Instalacién de la pinza (Modelo AC125)

Todas las pinzas usadas con el AC125 deben estar limpias y en buenas condiciones. Para
instalar una pinza en el AC125, alinee la cufia de la pinza con la llave del husillo e inserte la
pinza. Inserte una llave hexagonal de 5/16" dentro del hexagono en la parte trasera del tubo
de traccion, y gire el tubo de traccidn para enganchar la pinza. Apriete el tubo de traccion
hasta que este agarre a la pieza, y luego retroceda aproximadamente 1/4 de vuelta. Este
sera un buen punto de inicio para afinar la escala de la fuerza de sujecion.

REeTIRADA DEL CIERRE DE PINZA (MobeELo AC25 / AC100 / AC125

Los cierres con garras neumaticas ajustados en fabrica no tienen por objetivo ser quitados.
Sin embargo si se requiere mantenimiento, use una llave de banda de torsion para quitar el
conjunto de la pinza. No use un matrtillo o llave de impacto para quitar los cuerpos del cierre
porque se pueden dafiar los juegos de cojinetes y engranajes. Al reinstalar el cierre de pinza
use una llave de torsion de banda y apriételo hasta aproximadamente 30 pies-Ib.

UBO DE TRACCION MANUAL Haas (HMDT

EI HMDT puede ser utilizado en unidades estandar y 5C con cabezal multiple bascu-
lante en lugar de los cierres neumaticos en los que se requiere un agujero pasante o
existen restricciones de espacio. El HMDT se adapta al interior de la unidad 5C y tiene
un agujero pasante de 1.12" (28 mm). La pinza se aprieta con una llave 1-1/2" (38 mm)
estandar y una llave de ajuste dinamométrica para conseguir consistencia.

LA PINZA ESTA PEGADA

NOTE: Para evitar el desgaste excesivo y que la pinza se adhiera en ex-
ceso, asegurese de que las pinzas estén en buenas condiciones y libres
de rebabas. Una capa ligera de grasa de Molybdenum en las superficies
desgastadas de la pinza ampliaran vida del husillo/pinza y ayudaran a
prevenir que se pegue.

Al usar el AC25, se logra la liberacién de una pinza retirando la fuente de aire. Entonces
ésta se empuja hacia fuera mediante un fuerte resorte dentro de la garra neumatica.

El AC100 utiliza el aire del taller para mover el tubo de traccion hacia adelante y asi
liberar la pinza. Aumentar la presién de aire puede ayudar a liberar la pinza cuando ésta
se pega; sin embargo no exceda 150 psi.

El AC125 utiliza el aire del taller para tirar del tubo de traccion, y un resorte fuerte
interno para empujar el tubo de traccién hacia fuera y asi liberar la pinza. Si, después
de un uso repetido, el resorte no empuja la pinza hacia fuera, use uno de los siguientes
métodos para quitar la pinza y lubricar la parte de afuera de la misma con una grasa
ligera antes de re-insertarla:
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1. Silavélvula de aire de tres-vias se atasca, la salida del flujo de aire puede estar
restringida, lo cual puede causar que la pinza se pegue en la rosca. Deje la
valvula fijada y conecte y desconecte el suministro de aire varias veces.

2. Si el procedimiento descrito arriba no liberara la pinza, cambie la valvula a la
posicion de liberacion, y dele unos golpecitos ligeros a la parte trasera del tubo
de traccion con un martillo de plastico.

PosICIONES DE LAS HERRAMIENTAS DEL HAS5C

El HASC esta equipado con puntos para las herramientas para las configuraciones de
velocidad. Uno de los procedimiento que mas consume tiempo en los montajes es la
alineacion del cabezal con la mesa. En las superficies de montaje hay dos agujeros
perforados de 0.500" en centros a una distancia de 3.000". Los agujeros en la superficie
inferior estan paralelos al husillo con una tolerancia de 0.0005" por cada 6 pulgadas y al
centro con una tolerancia de + 0.001". Perforando agujeros en la mesa de herramientas,
las configuraciones se convierten en una simple rutina. Usando los agujeros de le
herramientas también le ayudara al cabezal a cualquier desalineamiento en la mesa de
fresado cuando la pieza esta sujeta a fuerzas de corte pesadas.

En las fresadoras CNC, el cabezal Haas incluye un tap6n en disminucién mecanizado
de un diametro de 0.500" en un lado y de 0.625" en el otro. El tapon con diametro de

0.625" cabe dentro de una ranura en T de la mesa de fresado. Esto proporcionara un

rapido alineamiento paralelo.

SISTEMA DE COORDENADAS DE EJES DUALES

El disefio de los ejes A y B en el control de cinco ejes de Haas se muestra en las
siguientes figuras. El eje A corresponde a un movimiento de rotacion sobre el eje X,
mientras que el eje B determina el movimiento de giro sobre el eje Y. La escala de
mano derecha podra utilizarse para determinar la rotacion del eje para los ejes Ay B. Al
colocar el pulgar de la mano derecha a lo largo del eje X positivo, los dedos de la mano
derecha apuntaréa en la direccién del movimiento de la herramienta para el comando del
eje A positivo. Analogamente, al colocar el pulgar de la mano derecha a lo largo del eje
Y positivo, los dedos de la mano derecha apuntara en la direcciéon del movimiento de la
herramienta para el comando del eje B positivo. Es importante recordar que la escala
de la mano derecha determina la direccién del movimiento de la herramienta y no la
direccién de la mesa. Para la escala de la mano derecha, los dedos apuntaran opuestos
al movimiento positivo de la mesa giratoria. Consulte las figuras siguientes.

Coordenadas de trabajo (Direccion positiva). Movimiento de la mesa (Comando positivo).
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NOTE: Las figuras anteriores representan una de las muchas herramientas
posibles de la maquinay las configuraciones de la mesa. Podra disponer de
diferentes movimientos de lamesaparalas direcciones positivas, dependiendo
del equipamiento, de los ajustes de los parametros, o del software de cinco
ejes que se utiliza.

OPERACION
PANTALLA DEL PANEL FRONTAL

El panel frontal visualiza el programa y el modo para la unidad giratoria. La visualizacion
consta de 4 lineas con hasta 80 caracteres por linea. La primera linea muestra la posi-
cion actual del husillo (POS), seguido por la visualizacion del codigo G (G), a continua-
cion la visualizacion del recuento del bucle (L).

La segunda y tercera lineas muestran el numero del paso (N) seguido por el tamafio del
paso y, a continuacion, la velocidad de avance (F). Los tres caracteres de la izquierda,
en la segunda o tercera linea, son el numero de paso y van del 1 al 99. No es posible
modificarlos con las teclas numéricas y se seleccionan utilizando los botones de flechas
Step Scan.

La cuarta linea es la linea de estado del control. Proporciona tres operaciones de con-
trol: RUN, STOP, ALARM. Estas operaciones van seguidas por el porcentaje de carga, y
el ultimo estado del freno de aire.

Cada paso (o bloque) contiene varias piezas de informacioén que son necesarias para el
programa, pero éstas no pueden mostrarse simultaneamente. Los datos estan precedi-
dos por una o varias letras para indicar qué tipo de informacion se visualiza.

Presiones sucesivas del boton con la flecha derecha haran que la pantalla siga al
proximo registro, esto es, Posicion - Tamafo del paso - Velocidad de avance - Contador
de repeticiones - Codigo G - Posicién - etc. En modo Run (ejecucion), el botén con la
flecha derecha puede seleccionar entre cualquiera de estas cinco pantallas. En el modo
Program (programa), todas éstas pueden mostrarse con la excepcion de la posicion.

Piense que la pantalla como ventana muestra s6lo un comando para el programa a la
vez. El botén de Display Scan (Buscar pantallas) le permite buscar a los lados y ver
toda la informacion para un solo paso. Presionando el botdn de Display Scan (buscar
pantalla) cambia la ventana un lugar a la derecha, repitiendo de izquierda a derecha

al final de la linea. Presionando la flecha hacia arriba le permite ver el paso previo,
mientras que presionando la flecha hacia abajo le permite ver el proximo paso. Usando
estas tres teclas, es posible buscar en cualquier parte del programa. Si usted anota un
namero nuevo en esa posicion, el numero serd almacenado cuando usted busque otra
posicion o regrese al modo Run (ejecutar).
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A)
B)

C)
D)

E)

F)

G)

H)

J)

K)

L)
M)

7/[8](9]l:
4/5/(6][»]—
ESS ROTARY CONTROL

EMERGENCY

4

STOP @[FAAS NUTOIMATION| ING.

I o I
B C D EF G H

Interruptor de la alimentacion principal para encender la unidad (panel trasero).

Cycle Start (Inicio de ciclo) - Inicia un paso, detiene una operacién continua,
mete un paso, o enciende el servo.

Emergency Stop (parada de emergencia) - Apaga el servo en el encendido y
aborta un paso en curso.

Jog (avance) - Hace que el servo se mueva ya sea hacia adelante o atras a
una velocidad definida por la Gltima tecla numérica presionada.

Load meter (medidor de carga) - Indica (%) la carga del husillo. Una carga alta
indica sobrecarga o desalineamiento en el soporte de la pieza de trabajo. Las
alarmas Hi-LoAd o Hi Curr pueden generarse si no se corrige. Pueden produ-
cirse dafios en el motor 0 en la mesa si continuaran las sobrecargas (véase la
seccion "ldentificacion de problemas™)

Zero Return (retorno a cero) - Hace que el servo retorne a su posicion Home
(inicio), busque el inicio mecanico, borre un paso, o se mueva hacia adelante el
corrector mecanico.

Zero Set (establecer cero) - Borra los datos metidos, restablece el programa a
0, o define la posicién vigente del servo como inicio.

Minus Key (tecla menos) - Selecciona valores negativos para los pasos o fun-
ciones Prog/Upload/Download (prog/cargar/descargar).

Step Scan (busqueda de paso) - Busca los nimeros de los pasos del 1 hasta el
99. Explora hacia arriba/abajo en el modo Program (programa).

Display Scan (buscar en la pantalla) — Explora la visualizacion para mostrar la

pantalla con Position (posicion), Step Angle (angulo de paso), Feed Rate (velo-
cidad de avance), Loop Counts (recuentos de bucles), G Code (cddigo G), y la
linea de estado o la posicién y la linea de estado en modo RUN. Explora hacia
la derechalizquierda en el modo Program (programa).

Mode/Run Prog - (modo ejecutar programa) Cambia del modo Run (ejecutar) al
modo Program (programa) (con la pantalla parpadeando).

Teclas para meter datos y seleccién de la velocidad de avance.

4-line display (pantalla de 4 lineas) - Muestra los datos actuales, €j., posicion
del husillo, velocidades de avance, contador de vueltas, &ngulo del paso, cédi-

go G y numero de paso actual (nimero de paso de 1 a 99). También muestra
errores al encenderse.
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Hay veinte caracteres que se pueden visualizar en cada linea de las cuatro lineas en
la pantalla. Los dos caracteres de la izquierda son los numeros del pasos y van del 1 al
99. Estos no pueden cambiarse con las teclas numéricas y se seleccionan mediante el
uso de los botones con flecha que buscan paso a paso. Cada paso (o bloque) contiene
varias piezas de informacion que son necesarias para su programa, pero éstas no
pueden mostrarse simultaneamente. Use el botén Display Scan (busqueda de pantalla)
para ver los datos de cada paso. Los datos estan precedidos por una letra para indicar
qué tipo de informacion se visualiza. Por ejemplo, si al nimero le precede una F, la
informacion mostrada son las velocidades de avance. La tecla "Display Scan" (buscar
pantalla) se utiliza para moverse desde una pantalla a la siguiente.

Productos giratorios del eje doble

Las tres variables en la parte inferior de la pantalla representan que la operacion del
control doble esta dentro. La "S:" significa que el servo esta activo. La "R:" significa eje-
cucion, y la "M:" significa el modo del eje. Cada uno esté seguido por una letra A o B del
eje. Cuando el servo esté activo y ambos estén habilitados, el control mostrara "S:AB R:
M:A". Cuando ambos ejes se estén ejecutando, el control mostrard "S:AB R:AB M:A".

Ejemplos de visualizacion

El grafico de la derecha muestra qué se visualiza cuando el control se enciende y se
presiona "Cycle Start" (inicio de ciclo).

El visualizador indica que los ejes Ay B no se han colocado en el inicio y que ambos estan
habilitados (Parametro 47 = 0). La "S:" es la abreviatura de "Servo On" (servo activado),

y "AB" representa el eje que tiene su servo activo. La "M:" representa que el modo del eje
del control esté dentro y la siguiente letra(s) representa el eje disponible para la operacion.

Tanto los ejes Ay B estan habilitados cuando el Parametro 47 esta a 0. El eje A esté des-
habilitado cuando se establece a 1y el eje B esta deshabilitado cuando se ajusta a 2. El
ejemplo de la derecha muestra qué se visualiza cuando el Pardmetro 47 se establece a 2.

En el modo Programa, se pueden editar los nUmeros que parpadean. Use el boton
Display Scan (busqueda de pantalla) para ver toda la informacion para ese paso.
Presionando el botdn de Display Scan (buscar pantalla) cambia la ventana un lugar a

la derecha, repitiendo de izquierda a derecha al final de la linea. Pulse la flecha hacia
arriba para ver el paso previo, y la flecha hacia abajo para ver el siguiente paso. Si se
introdujera un nuevo valor, se guarda una vez se seleccione un nuevo paso, o cuando el
control giratorio vuelva al modo Run (ejecutar).

ENCENDER EL SERVO

Para el control se requiere una fuente Unica de 115V AC (220V AC - unidades TRT).
Asegurese que el interruptor de alimentacion del panel frontal esté apagado y conecte el
cable(s) del motor desde la mesa/divisor y el cable de alimentacion. Encienda el control.
La unidad pasara a prueba automatica y a continuacion por la pantalla.

Si se muestra cualquier otro mensaje, consulte la seccion de "Cadigos de error” de

este manual. Los nimeros sélo permanecen en la pantalla alrededor de un segundo. El
mensaje "Por On" indica que los servos (motores) estan apagados (esto es normal). Si
pulsa cualquier tecla le permitira continuar la operacion de la maquina pero si la bateria
esta baja, es posible que se hayan perdido los parametros de su programa. Presione el
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interruptor Start (inicio) del panel frontal una vez. El panel ahora indica: 01  no Ho
Esto indica que los motores estan ahora alimentados pero la posicion cero no esta defi-
nida (no hay posicion de origen).

ENCONTRAR LA POSICION CERO

Presione el botén Zero Return (Retorno a cero) para iniciar la operacion de inicio auto-
matica. Cuando la mesa/divisor se detiene, la pantalla indicard: 01  Pnnn.nnn

La funcién Zero Return (Retorno a cero) depende del eje seleccionado para las mesas
giratorias de 2 ejes, esto es M:A o M:B (utilice la tecla de la flecha derecha para selec-
cionar el eje deseado).

Si la pantalla muestra un nimero que no sea cero, presione la tecla Clear (borrar) du-
rante tres segundos.

Encontrar manualmente la Posicion de cero

Use el interruptor Jog (avance) izquierdo/derecho para posicionar la mesa a la posicion
gue quiera usar como cero y a continuacion presione y mantenga presionada el boton
Clear (borrar) durante tres segundos. La pantalla debe ahora indicar: 01 P 000.000

Esto indica que la posicion de cero esta establecida y el control esta listo para empezar
las operaciones normales. Si una posicion diferente va a ser usada como cero,

avance la mesa hasta la nueva posicion y presione la tecla Clear (borrar) durante tres
segundos. La pantalla indicara otra vez: 01 P 000.000

Si se borra la nueva posicién de inicio, la pantalla mostrara una posicion diferente a
cero. En este caso, presione el boton Zero Return (retorno a cero) y la mesa se movera
hacia delante a la posicion predefinida de cero.

CORREGIR LA POSICION CERO

Use el interruptor Jog (avance) izquierdo/derecho para posicionar la unidad giratoria a
la posicion a usar como cero y presione la tecla Clear (borrar) durante 3 segundos. Lo
siguiente que se visualiza es: 01 P000.000

Dual-axis units (unidades de eje doble) - Presione la tecla de la flecha derecha para
seleccionar el eje By repitalo.

Esto indica que la posicion de cero esta establecida y el control esta listo para empezar
las operaciones normales. Si una posicion diferente va a ser usada como cero, avance
el divisor hasta la nueva posicion y presione la tecla Clear (borrar) durante 3 segundos.
Lo siguiente que se visualiza es: 01 P000.000

Si hubiera definido un corrector de cero, se visualizar4 un nimero que no es cero. En
este caso, presione el botén Zero Return (retorno a cero) una vez mas y la unidad se
movera hacia delante a la posicion predefinida de cero. Para las unidades de 2 ejes,

presione la tecla de la flecha derecha para seleccionar el eje (de giro) B y repitalo.

NOTA: Las unidades de 2 ejes que usan un control de eje doble volveran
a cero a una velocidad menor. Para guardar el tiempo, avance la unidad a
una posicién cercana a cero, antes de apagar la unidad.
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AVANCE

La unidad giratoria se avanza usando los botones numéricos (0-9). Cada nimero es un
porcentaje de la velocidad maxima. La velocidad de avance se selecciona con las teclas
numeéricas del panel frontal y es una fraccion de la maxima velocidad de avance.

Selecciones qué eje desea avanzar utilizando el botén de la flecha derecha en las uni-
dades de 2 ejes.

Si el control esté fijado para movimiento linear, hay ambos limites de recorrido posibles
positivo y negativo. Si un paso que se inicia ha provocado superar los limites de recorri-
do, se muestra el siguiente mensaje: 2 FAr

El control no ejecutara el paso. Vea el Parametro 13 y 14 para disponer del rango de
recorrido del eje A, y el Pardmetro 59 y 60 para disponer el rango de recorrido del eje B.

CODIGOS DE ERROR

Un conjunto de pruebas automaticas se ejecuta cuando el control se enciende y los
resultados pueden indicar un fallo en el control. Los errores intermitentes de baja
tension o fallos de alimentacion pueden ser el resultado de una adecuada alimentacion
al control. Use la alargadera calibre mas grueso. Asegurese de que la alimentacion
suministrada es como minimo de 15 amperios en el enchufe.

Blank front panel - Fallo en el Programa CRC (RAM defectuosa, o alimentacion si la
transferencia de programas de la ROM a la RAM es defectuosa).

EO EProm - Error de la EPROM CRC

Frt Pnel Short - Panel frontal en circuito abierto o en cortocircuito

Remote Short - Interruptor de inicio remoto en circuito abierto o cortocircuitado, o entra-
da del CNC remoto cortocircuitada (retire el cable para probarlo)

RAM Fault - Fallo de memoria

Stored Prg Flt - Fallo en el programa almacenado (bateria baja)

Power Failure - Interrupcion por fallo de alimentacion (linea de baja tension)

Enc Chip Bad - Chip del codificador defectuoso

Interrupt Flt - Fallo por interrupcion/temporizador

1kHZ Missing - Fallo de la I6gica de generacion de reloj (falta la sefial de 1kHz)

Scal Cmp Lrge - La compensacion de las escalas de giro permitidas han excedido el
maximo. Solamente el HRT210SC

0 Margin Small - (Margen cero demasiado pequefio) La distancia entre el interruptor
de origen y la posicién final del motor, después buscar el origen, es menor de un 1/8

0 mayor de un 7/8 de una revolucion del motor. Esta alarma se produce cuando se
trata de posicionar la mesa giratoria en la posicion de origen. El Parametro 45, para

el eje A o el Parametro 91 para el eje B debe ajustarse apropiadamente. Use el valor
predeterminado (0) para el pardmetro del eje (45 0 91) y afiada 1/2 para una revolucion
de motor. 1/2 revolucion de motor se calcula tomando el valor del Parametro 28 para el
eje A, o el Parametro 74 para el eje B y dividiéndolo por 2. Introduzca este valor para el
parametro 45 0 91 y vuelva a situar la mesa giratoria en la posicion de inicio.
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Cobicos EN OFF DEL SERVO

En cualquier momento que apague el servo (motor), se mostrara un cédigo de la causa
junto con los siguientes codigos. Una "A" o "B" puede preceder al codigo para las unida-
des TRT. Esta es la referencia al eje que provoco el fallo.

S

Por On - Poca potencia aplicada (o fallé6 previamente)

Servo Err Lrge - El siguiente error del servo fue demasiado grande (vea el Parametro
22 0 68)

E-Stop - Parada de emergencia

Servo Overload - Fusible software. La unidad se apagé debido a la condicion de sobre-
carga (consulte el Parametro 23 o 69)

RS-232 Problem - Al RS-232 remoto se le ordend apagarse
Encoder Fault - Fallo en el canal Z (codificador o cable defectuoso)

Scale Z Fault - Fallo en el canal Z de la escala de giro (codificador de escala giratoria o
cable defectuosos. Solamente en HRT210SC

Z Encod Missing - No se encuentra del canal Z (codificador o cable defectuoso)

Scale Z Missing - No se encuentra el canal Z de la escala de giro (codificador de esca-
la giratoria o cable defectuosos). Solamente en HRT210SC

Regen Overheat - Tensién elevada en la linea

Cable Fault - Rotura detectada en el cableado del codificador

Scale Cable - Rotura detectada en el cableado de la escala de giro (solamente HRT210SC)
Pwr Up Phase Er - Error en la fase al encendido

Drive Fault - Sobrecorriente o fallo del accionador.

Enc Trans Flt - Se ha detectado un fallo en la transicion del codificador.

Indr Not Up - La plataforma no esta completamente subida (sélo HRT320FB). Puede
estar provocado por una presion de aire baja.

EMERGENCY STOP

Al pulsar el boton Emergency Stop (parada de emergencia) el servo se apagara, el husi-
llo desacelerara y se detendra, y se visualizara, “E-StoP”. Si no se completara el Gltimo
paso, el control permanecera en ese paso, la posicion de giro no se ha perdido. Para
restablecerlo, pulse dos veces Cycle Start (inicio de ciclo) (una vez haya encendido el
servo, y vuélvalo a reiniciar nuevamete el paso). El inicio/fin del ciclo remoto no funcio-
naran hasta que se retire la parada de emergencia pulsando el boton Start (inicio).

PROGRAMACION DEL CONTROL
INTRODUCCION

La programacion se realiza mediante el teclado en el panel frontal. Los otros botones,
en la columna derecha del teclado se usan para control del programa.

El boton Mode (modo) selecciona entre el modo "Run” (ejecutar) y el modo "Program”
(programa). La pantalla esté preparada cuando estd en modo "Run" (ejecutar), y cuando
parpadea, cuando estd en modo "Program” (programa).
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El modo "Run" (ejecutar) se usa para ejecutar programas programados previamente,
y el modo "Program” (programa) se usa para introducir comandos en la memoria. El
control servo en bucle se puede encender en cualquier modo y mantendra el motor en
una posicion ordenada cuando esté al ralenti.

Cuando se enciende primero el control, éste se encuentra en la modalidad "Run" (eje-
cucion) pero el servo esta apagado. Esto se indica por : Por On. Pulsar la tecla Start
(inicio) le permitira continuar con la operacion.

Siempre presione e inmediatamente suelte un boton. Pulsar y mantener presionado un
boton hara que el botdn repita su funcion, sin embargo, esto es Util cuando se esta despla-
zando en un programa. Algunos botones tienen més de una funcion dependiendo del modo.

Coémo se almacenan datos en la memoria del control

(TRTy TRs)
Numero de Tamafio  Velocidad Contador de Cdédigo G
paso del paso de avance repeticiones
1 (EjeA) 90.000 80 01 91
(Eje B)
2 (Eje A) -30.000 05 01 91
(Eje B)
3 (EjeA) 0 80 01 99
(Eje B)
hasta el
99 (EjeA) 0 80 01 99
(Eje B)

- sus datos de programa -

ventana La ventana se mueve a la derecha al pulsar la tecla con la flecha derecha.
Si pulsa las teclas de flechas hacia arriba o abajo, la ventana se mueve hacia
arriba o abajo.

INTRODUCIR UN PASO

Eje unico

Para anotar un paso dentro de la memoria del control, presione el botén de Mode
(modo) que pone el control el modo "Program” (programa). La pantalla empezara a par-
padear y mostrara un tamafio del paso. Borre el Gltimo programa presionando y mante-
niendo presionada la tecla Clear (borrar) durante 3 segundos si fuera necesario.

Para introducir un paso 45°, teclee "45000". La pantalla mostrara, "N01 S45.000 G91"y en
la linea siguiente, "F60.272 L001" (el valor F es la velocidad méxima para la mesa girato-
ria). Presione el bot6n con la flecha hacia abajo. Esto almacenara el paso de 45°. Introduzca
una velocidad de avance de 20° por segundo tecleando "20000". La pantalla mostrara "01 F
20.000". Para devolver el control al modo "Run" (ejecutar), pulse el botén Mode (modo).

Inicie el paso de 45° pulsando el botén Cycle Start (inicio de ciclo); la mesa deberia
desplazarse hacia la nueva posicion.
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Eje 2
Para introducir un paso de 45° el eje B y simultdneamente un paso giratorio de 90°,
pulse la flecha derecha e introduzca "45000". La pantalla mostrara: 01 A 45.000

(con la visualizacion M:A).

Presione el botén con la flecha a la derecha. Esto hara que el paso 45° se almacene y
se visualice la velocidad de avance.

Inicie el paso de 45° pulsando el botdn de Cycle Start (inicio de ciclo). El divisor debe
moverse a la nueva posicion y, al final del paso, la pantalla mostraréa:

01 P045.000
P090.000

Para introducir una velocidad de avance de 80° por segundo, para el eje A, pulse la flecha
derecha nuevamente e introduzca "80000". La pantalla debe ahora indicar: 01 A F 80.000.

Después presione la tecla derecha dos veces e introduzca "90000". La pantalla debe
ahora indicar: 01 B 90.000. Para introducir una velocidad de avance de 80° por segun-
do, para el eje B, pulse la flecha derecha nuevamente e introduzca "80000". La pantalla
debe ahora indicar: 01 B F 80.000. Para devolver el control al modo "Run" (ejecutar),
presione el botdn Mode (modo). La pantalla debe ahora indicar:
01 A  P000.000
B P000.000

Inicie el programa presionando el botén de Cycle Start (Inicio de ciclo). El divisor debe
moverse a la nueva posicion y, al final del paso, la pantalla mostrara:

01 A  P045.000
B P090.000

PONER UN PROGRAMA EN LA MEMORIA

NOTA: Todos los datos se almacenan automaticamente en la
memoria cuando se pulsa el botén de control.

La Programacion empieza asegurandose de que el control esté en el modo Program
(programa) y en el paso nimero 01. Para hacer esto, presione el botén de Mode (modo)
mientras el servo no esté en movimiento. La pantalla tiene que estar parpadeando. A
continuacion, presione y mantenga presionada la tecla Clear (borrar) durante cinco se-
gundos. Ahora ha borrado la memoria y esta en el paso nimero uno y listo para empe-
zar a programar; se visualiza "01 000.000". Tenga en cuenta que no se tiene que borrar
la memoria cada vez que desee introducir o cambiar los datos. Los datos en el progra-
ma pueden cambiarse simplemente escribiendo los nuevos datos sobre los anteriores.

Se pueden guardar siete programas en un control de eje Unico (numerado de 0-6) y se
pueden guardar 4 en un eje doble (0-3). Para acceder a un programa, pulse la tecla
menos al mostrar un codigo G. La pantalla cambiara a: Prog n. Presione una tecla nu-
mérica para seleccionar un programa nuevo y luego presione la tecla de Mode (modo)
para regresar al modo Run (ejecutar) o la tecla de Start (Inicio) para continuar con el
modo Program (programa). Cada uno de los 99 pasos posibles en un programa pueden
contener un cédigo G (G) y uno de los siguientes:

a) Un tamario del paso o comando de posicién mostrado como un nimero con
un posible signo menos,
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b) Una velocidad de avance mostrada precedida con una F
¢) Un contador de repeticiones o vueltas mostrado precedido por una L
d) Destino de subrutina con un Loc precediéndolo

Para mostrar los cédigos adicionales asociados con un paso, pulse la tecla de flecha
derecha.

Algunas de estas entradas no se permiten para
S135.000 G91 ciertos codigos G particulares y no se puedan
F040.000 LO01 introducir o ignorar. La mayoria de los pasos son de
comandos de posicién incremental y este es el
Ejemplo de lineas de codigo ~ codigo G predefinido (91). Los cddigos G 86, 87, 89,
92, y 93 deben usarse con la funcion del relé CNC

desactivado (Parametro 1 = 2).

Introduzca el tamafio de su paso, en grados, en tres posiciones decimales. Los
decimales tiene siempre que introducirse aunque sean cero. Anote un signo de menos
(-) para girar al lado opuesto. Para editar una velocidad de avance o contador de
vueltas, pulse la tecla con la flecha a la derecha para la entrada y la salida de datos.

Si esta programando para una pieza que no utiliza velocidades de avance o contador
de vueltas, simplemente pulse la tecla con la flecha hacia abajo para ir al proximo paso.
Inserte el codigo G y el tamafio del paso y contindie con el proximo paso. El paso auto-
maticamente se fijara a la velocidad de avance mas rapida y el contador de vueltas se
pondra a uno.

Si introduce un nimero equivocado, o uno que esté fuera de los limites, el control
mostrara: Error. Para corregir esto, presione el botdén de Clear (borrar) e introduzca el
namero correcto. Si esta metiendo un nimero correcto y aln apareciera un error, revise
el Parametro 7 (Memory Protect).

Cuando el tltimo paso haya sido introducido, un cédigo de final tiene que estar presente
en el siguiente paso. Nota: Los Pasos del 2 al 99 se fijan al cédigo final cuando se borra la
memoria. Esto significa que no es necesario introducir G99. Si retira pasos a partir de un
programa existente, asegurese de haber introducido un G99 después del Ultimo paso.

NOTA: El HRT320FB no usa una velocidad de avance; divide a la
maxima velocidad.

G28 Regresar a la posicion de inicio (igual que G90 con paso 0)
G33 Movimiento continuo

G73 Ciclo de avances cortos (s6lo operacion lineal)

G85 Division fraccional del circulo

G86 Encender el relé del CNC

G87 Apagar el relé del CNC

G88 Regresar a la posicion de inicio (igual que G90 con paso 0)
G89 Esperar la entrada remota

G90 Comando de posicién absoluta

G91 Comando incremental
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G92 Pulsar del relé del CNC y esperar la sefial de entrada remota

G93 Pulsar el relé del CNC

G94 Pulsar el relé del CNC y ejecutar los préximos pasos L automaticamente
G95 Fin del programa/regresar pero mas pasos siguientes

G96 Llamada de subrutina/saltar (la distancia es un nimero de paso)

G97 Retrasar por un conteo L/10 segundos (a menos de 0.1 segundo)

G938 Division circular (operacion circular solamente)

G99 Fin del programa/retorno y fin de los pasos

Nota del eje 2: Se ejecutara un eje con G95, G96, o G99 independientemente de otros
comandos de codigo G del eje. Si ambos ejes tuvieran uno de estos cédigos G, solo se
ejecutara el codigo G del eje A. Cada paso esperara que el eje mas lento termine todos
los bucles antes de proceder con el siguiente paso. Cuando se programa el G97 en
ambos ejes, la cantidad de retardo es la suma de ambos retardos.

MOVIMIENTO CONTINUO

G33 utiliza el boton Cycle Start (inicio de ciclo) para iniciar el movimiento continuo. Al
mantener el boton pulsado, el movimiento G33 continlia hasta que se libera el boton.
Se conecta una sefial M-Fin desde al control CNC hasta el "Remote Cycle Start" (inicio
de ciclo remoto), y se introduce una velocidad de avance arbitraria en el campo de
velocidad de avance. La direccion del movimiento G33 es en sentido horario cuando el
tamano del paso se establece a 1.000 y antihorario cuando se establece a —1.000. El
recuento de bucles se establece a 1.

MOVIMIENTO ABSOLUTO / INCREMENTAL

G90 y G91 podran utilizarse para el posicionamiento absoluto (G90) o incremental
(G91). G90 es el tnico comando que permite posicionamiento absoluto. Tenga en
cuenta que el G91 sera el valor por defecto y ofrece un movimiento incremental.

El G28 y G88 se suministran para un comando de inicio programado. La velocidad de
avance introducida se usa para retornar a la posicion cero.

ELOCIDADES DE AVANCE

- — La pantalla de la velocidad de avance se encuentra
Velocidades maximas de (I entre 00.001 y el maximo para la unidad de giro
avance (consulte la tabla). La velocidad de avances esta
410.000 para HASC precedida por una F y muestra la velocidad de avance

130.000 para HRT 160 gue se usara para el paso seleccionado. La velocidad
100.000 para HRT 210 de avance corresponde a los grados girados por
75.000 para HRT 310 segundo. Por ejemplo: Una velocidad de avance de
50.000 para HRT 450 80.000 significa que la plataforma girara 80° en un
segundo.

CONTADOR DE REP.

Contador de vueltas permite repetir un paso hasta 999 veces antes de ir al siguiente
paso. El contador de vueltas es una "L" seguida por un valor entre 1y 999. En el modo
"Run" (ejecutar), se muestra el contador de vueltas restante para el paso seleccionado.
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También se usa en conjunto con la funcién de Division circular para introducir el nimero
de divisiones en el circulo de 2 a 999. El contador de vueltas especifica el nimero de
veces que repite una subrutina, donde se usé con G96.

SuBRUTINAS (G96

Las subrutinas le permiten repetir una secuencia hasta 999 veces. Para "llamar" a una
subrutina, introduzca G96. Después de introducir el movimiento 96 mueva la visuali-
zacion parpadeante 00 precedida por el Step# registrado por el paso al que saltar. El
control saltara al paso llamado en el registro Step#, cuando el programa alcance el paso
G96. El control ejecutara ese paso y aquellos que siguen hasta que se encuentre un
G95 o un G99. El programa vuelve a saltar el paso que sigue a G96.

Una subrutina puede repetirse usando un contador de repeticiones de un G96. Para po-
nerle fin a la subrutina, inserte un G 95 o G99 después del Ultimo paso. Una llamada a
subrutina no se considera un paso por si solo ya que se ejecutara por si sélo y el primer
paso de la subrutina. No se permite el anidamiento.

Cobico bE RETARDO (G997

El cédigo G 97 se usa para programar una pausa en un programa. Como ejemplo, pro-
gramando un G97 y fijando

L=10 producira un 1 segundo de pausa. G97 no pulsa el relé del CNC al completar un
paso.

DivISION CIRCULAR

La division circular se selecciona con un G98 (o G85 para las unidades TRT). La L
define entre cuantas partes iguales se divide un circulo. Después de contar los pasos
L, la unidad estara en la misma posicidn con la que comenzd. La division circular sélo
esta disponible en los modos circulares (gj., Parametro 12=0, 5, 0 6). G85 selecciona la
divisién de un angulo diferente a 360° para las unidades de eje doble. Las unidades de
eje doble tienen uno de los ejes en modo parada diferente de cero a mover, y el otro eje
debe tener una parada cero.

CONTROL CONTINUO AUTOMATICO

Si el Parametro 10 se establece a 2, el control ejecutara todo el programa, y parara
cuando se alcance G99. El programa puede detenerse presionando y manteniendo
Cycle Start (inicio de ciclo) hasta que termine el paso actual. Para reiniciar el programa,
pulse Cycle Start (inicio de ciclo) nuevamente.
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INSERTAR UNA LINEA

Un paso nuevo se inserta en un programa presionando y manteniendo pulsada

Cycle Start (inicio de ciclo) durante tres segundos mientras esté en el modo Program
(programa). Esto movera el paso actual, y todos los pasos siguientes, hacia abajo y
se insertara un nuevo paso con los valores predeterminados. Tenga en cuenta que los
saltos de subrutina deben renumerarse.

BORRAR UNA LINEA

Una paso se borra de un programa presionando y manteniendo presionado el boton de
Zero Return (retorno a cero) durante tres segundos mientras esté en el modo Program
(programa). Esto hara que los proximos pasos se muevan hacia arriba un lugar. Tenga
en cuenta que los saltos de subrutina deben renumerarse.

ALORES PREDETERMINADOS

Para todas las unidades giratorias, los valores predeterminados son:

000.000 (tamafio del paso cero — Eje (inico)
A 000.000 (tamafio del paso cero — Eje doble)
B 000.000
F (velocidad méxima de avance definida por los Parametros)
L 001
G 91 (incremental)

Si el operador borrara una entrada o se ajustara a 0, el control cambiara el valor al valor
predeterminado. Todas las entradas se almacenan cuando se selecciona la siguiente
funcién de pantalla, nimero de paso, o retorno al modo Run (ejecutar).

SELECCIONAR UN PROGRAMA ALMACENADO

El programa se selecciona presionando el boton menos (-) mientras el codigo G se
visualiza en el modo Program (programa). Esto cambia la visualizacién a: Prog n. Pre-
sione un ndmero para seleccionar un programa nuevo y luego presione la tecla de Mode
(modo) para regresar al modo Run (ejecutar) o el boton Cycle Start (inicio de ciclo) para
continuar con el modo Program (programa).

BORRAR UN PROGRAMA

Para borrar un programa (sin incluir los pardmetros), vaya al modo Program (programa)
(pulse el boton Mode (modo) si la pantalla no esta parpadeando) y presione y mantenga
presionado el boton de Clear (borrar) durante tres segundos. La pantalla se movera a través
de todos los 99 pasos Y fijara todos menos el primero a G99. El primer paso es fijado a G91,
tamafio del paso a 0, velocidad méaxima de avance, y el contador de repeticiones a 1.

INDICACIONES SOBRE LA OPERACION
1. Para seleccionar otra pantalla, mientras esta en modo Run (ejecutar), pulse el
botdén Display Scan (buscar pantalla).

2. El programa se puede iniciar en cualquier paso usando las teclas de busqueda
arriba/abajo.
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3. Asegurese de que la fresadora tenga el mismo ndamero de funciones M
programadas que pasos en el control giratorio.

4. No programe dos funciones M, una directamente después de la otra, en
la fresadora para dividir el control giratorio. Esto puede provocar que falle el
temporizador en la fresadora. Use una pausa de 1/4 de segundo entre ellas.

ROTACION Y FRESADO SIMULTANEO

G94 se usa para realizar fresado simultaneo. El relé se pulsa al comienzo del
paso para que la fresadora NC vaya al siguiente bloque. El control giratorio
ejecuta los pasos L sin esperar por los comandos de inicio. Normalmente, el
conteo L en el G94 se fija a 1y ese paso es seguido por un paso se ejecuta
simultdneamente con una fresadora NC.

FresaDO EsPIRAL (HRT vy HAS5C

El fresado espiral es el movimiento coordinado de la unidad giratoria y de los ejes de la
fresadora. La rotaciéon simultanea y la funcién de fresado permiten el mecanizado de le-
vas, en espiral y cortes angulares. Utilice un G94 en el control y afiada la rotacion y ve-
locidad de avance. El control ejecutara un G94 (esto le dice a la fresadora que proceda)
y el siguiente paso o pasos como un sélo paso. Si se requirieran mas de un paso, use

un comando L. Para el fresado en espiral, debe calcularse la velocidad de avance de la
fresadora para que la unidad giratoria y los ejes de la fresadora se detengan a la vez.

Para calcular la velocidad de avance de la fresadora, necesita dirigirse la siguiente
informacion:

1. La rotacion angular del husillo (esto se describe en el esquema de la pieza).

2. Una velocidad de avance para el husillo (seleccione arbitrariamente una
razonable, por ejemplo, cinco grados (5°) por segundo).

3. La distancia que usted desea recorrer en el eje X (vea el esquema de la pieza).

Por ejemplo, para fresar una espira que tenga 72° de giro y mover 1.500" en el eje X al
mismo tiempo:

1. Calcule la cantidad de tiempo que le tomaré a la unidad giratoria girar a través
del angulo

# de grados /(velocidad de avance del husillo) = tiempo para dividir

72 grados / 5° por seg. = 14.40 segundos para la unidad de giro.

2. Calcule la velocidad de avance de la fresadora que movera la distancia X en
14.40 segundos (longitud de recorrido en pulgadas/ # de segundos de rotacion) x
60 segundos = velocidad de avance de la fresadora por minuto.
1.500 pulgadas / 14.4 segundos = 0.1042 pulgadas por segundo x 60 = 6.25
pulgadas por minuto.

Por consiguiente, si usted fija el divisor para moverlo 72° a una velocidad de avance de
5° por segundo, tendra que programar la fresadora para un recorrido de 1.500 pulgadas
con una velocidad de avance de 6.25 pulgadas por minuto para que se genere la espi-
ral. El programa para el control Haas seria como sigue:
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PASO TAMANO VELOCIDAD CONT. DE CcODIGO

DEL PASO DE AVANCE REPET. G
(vea la tabla de velocidad de avance previa)
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]
El programa de la fresadora aparecera asi:
N1 GO0 G91 (movimiento rapido en el modo incremental)
N2 GO01 F10. Z-1,0  (avance hacia abajo en el eje Z)
N3 M21 (para iniciar el programa de division por encima en el paso uno)
N4 X-1.5 F6.25 (cabezal de division y movimiento de la fresadora a la vez aqui)
N5 G00 Z1.0 (retroceso rapido en el eje Z)
N6 M21 (retornar el divisor al punto inicio en el paso tres)

N7 M30
POSIBLES PROBLEMAS DE SINCRONIZACION

Cuando la unidad ejecuta un G94, se requiere un retardo de 250 milisegundos antes de
ejecutar el siguiente paso. Esto puede provocar que se mueva el eje de la fresadora antes
de que gire la mesa, dejando un punto plano en el corte. Si esto es un problema, afiada
una pausa de 0 a 250 milisegundos (G04) en la fresadora, después de la funcion M, para
evitar el movimiento del eje de la fresadora. Al afadir la pausa correcta, la unidad giratoria
y la fresadora deben iniciar el movimiento al mismo tiempo. Podria ser necesario modificar
la velocidad de avance en la fresadora para evitar los problemas de sincronizacion al final
de la espiral. No ajuste la velocidad de avance en el control giratorio, porque la fresadora
dispone de un ajuste de velocidad de avance mas fino. Si el corte sesgado parece estar en
la direccion del eje X, incremente (0.1) la velocidad de avance de la fresadora. Sl el corte
sesgado aparece en la direccion radial, reduzca la velocidad de avance de la fresadora.

Si hay varios segundos de desincronizacion, de manera que su fresadora completa

su movimiento antes de que el divisor complete el suyo, y tiene varios movimientos

en espiral, uno después de otro (como cuando se vuelve a trazar un corte en espiral),
es posible que la fresadora se detenga. El motivo es que la fresadora envia una sefal
de inicio de ciclo (para el siguiente corte) hasta el control giratorio antes de que haya
finalizado el primer movimiento; aunque el control giratorio no aceptara otro comando de
inicio hasta que finalice el primero. Compruebe los calculos de sincronizacion al hacer
multiples movimientos. Una manera de verificar esto es utilizar el control bloque a blo-
que, permitiendo cinco segundos entre cada paso. Si el programa se ejecuta con éxito
bloque a bloque y no en el modo continuo, se ha perdido la sincronizacion.

EJEMPLOS DE PROGRAMACION

PROGRAMACION DE EJE UNICO

Ejemplo #1
Dividir la plataforma 90°.

1. Encienda el interruptor de alimentacion (situado en el panel posterior).

2. Presione el boton Cycle Start (inicio de ciclo).

3. Presione el botén Zero Return (retorno a cero).

4. Presione el boton de Mode (modo) y suéltelo. Las pantallas parpadearan.

3g —— A— — a— a— 0.ES0315 Rev P

Traduccién de las instrucciones originales Abril de 2012



_— @

5. Presione y mantenga presionado el botén Clear (borrar) durante cinco segundos.
Se visualiza "01 000.000".

6. Introduzca 90000

7. Presione el botén Mode (modo). Las pantallas dejan de parpadear.

8. Presione Cycle Start (inicio de ciclo) para dividir.

Ejemplo #2
Divida la plataforma 90° (Ejemplo 1, Pasos 1-8) gire cinco grados/seg (F5) en la direc-
cion opuesta 10.25 grados, y vuelva al inicio.

9. Presione y suelte el botén Modo (modo). Pantallas parpadeando.

10. Presione una vez la flecha hacia abajo. Debe estar en el Paso 2.

11. Introduzca 91 el teclado. Use Clear (borrar) para eliminar errores.

12. Presione el boton de Display Scan (bUsqueda de pantallas) una vez.

13. Introduzca -10250 en el teclado.

14. Presione una vez la flecha hacia abajo. El control se encuentra ahora en la
pantalla de avance.

15. Introduzca 5000.

16. Presione una vez la flecha hacia abajo. El control se encuentra ahora en el paso 3.

17. Introduzca 88.

18. Pulse la tecla hacia arriba cuatro veces. El control se encuentra ahora en el paso 1.

19. Presione y suelte el boton Modo (modo). La visualizacion se volvera continua
(sin parpadear).

20. Presione el boton Cycle Start (inicio de ciclo) tres veces. La unidad deberia di-
vidir 90 grados (90°), avance lentamente en la direccion opuesta 10.25 grados
(10.25°), luego regrese al origen.

Asumiendo que ha completado exitosamente los dos ejemplos previos, los siguientes
ejemplos mostraran el programa como lo deberia introducir en el control. Asumiremos
qgue ha borrado la memoria cada vez que haya introducido un programa. El tipo de letra
negrita indica los datos que se introduciran en el control.

Ejemplo #3
Taladre un patrén de cuatro agujeros y a continuacion un patrén de cinco agujeros en la
misma pieza.

Paso  Tamafio del Velocidad de Contador de repeticiones Coédigo G
paso avance
(vea la tabla de velocidad de avance previa)
01 90.000 270.000 (HA5C) 4 91
02 72.000 270.000 (HA5C) 5 91
03 0 270.000 (HA5C) 1 99

Ejemplo #3 pudo también hacerse usando la Division circular.

Paso Velocidad de avance Contador de repeticiones Cédigo G
(vea la tabla de velocidad de avance previa)
01 270.000 (HA5C) 4 98
02 270.000 (HA5C) 5 98
03 270.000 (HA5C) 1 99
Ejemplo #4

Divida 90.12¢, inicie un patrén de siete agujeros para tornillo y luego ordene regresar a
la posicion cero.
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Paso Tamafio Velocidad de Contador de Cdédigo
del paso avance repeticiones G
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
Ejemplo #5

Divida 90°, disminuya la velocidad 15°, repita este patron tres veces, y ordene regresar
al origen.

Paso Tamafio del Velocidad de Contador de Cédigo G
paso avance repeticiones
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
Este es el mismo programa (Ejemplo #5) usando subrutinas.
Paso Tamario del Velocidad de Contador de Cdédigo G
paso avance repeticiones
01 0 Paso # [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

Ejemplo n°5, con subrutinas, explicacion:

El Paso #1 le dice al control que salte al Paso #4. El control hara los pasos #4 y #5 tres
veces (contador de vueltas "3" en el paso 1), el Paso #6 marca el final de la subrutina.
Después de terminar la subrutina, el control salta hacia atras el paso siguiente a la
llamada "G96" (en este caso, Paso #2). Ya que el Paso #3 no es parte de una subrutina,
este marca el fin del programa y el control regresara al Paso #1.

Usando las subrutinas en el Ejemplo #5 ahorra dos lineas de programacion. Sin
embargo, para repetir el patrén ocho veces, una subrutina ahorraria doce lineas, y sélo
el contador de repeticiones en el Paso 1 cambiaria para aumentar el nimero de veces
de repeticion del patrén.

Para ayudarle a programar subrutinas, piense que la subrutina es como un programa
independiente. Programe el control usando un "G96" cuando quiera "llamar" a la subru-
tina. Complete el programa con un codigo de finalizacion 95. Introduzca el programa de
subrutina y ante el paso con el que comienza. Introduzca ese paso en el area LOC de la
linea G96.
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Ejemplo #6
Divida 15, 20, 25, 30 grados, en secuencia, cuatro veces y luego taladrar un patron de
cinco agujeros para tornillos.

Paso Tamafo Velocidad de Contador de Cédigo G
del paso avance repeticiones

01 0 Loc 4 4 96

02 0 270.000 (HA5C) 5 98

03 0 270.000 (HA5C) 1 95
Programa principal por encima de los Pasos 01-03 - Pasos de subrutina 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

Ejemplo #1

Indexe la mesa giratoria, no el eje de inclinacion, 90°.

1. Active el interruptor de encendido.

. Presione el interruptor de Inicio de ciclo.

. Presione el interruptor de Retorno a cero.

. Presione el boton de Mode (modo) y suéltelo. La pantalla parpadeara.

a A WO DN

. Presione y mantenga presionado el botén Clear (borrar) durante cinco segundos.
"G91" visualizado.

6. Pulse el botén Display Scan (bUsqueda de pantalla) hasta que se visualice M:A (la
pantalla "Steps" (pasos)).

7. Introduzca 90000. Use el botén Clear (borrar) para solucionar un error.

8. Presione el boton Mode (modo). Las pantallas dejan de parpadear.

9. Presione Cycle Start (inicio de ciclo) para dividir.

Ejemplo #2

Divida el eje giratorio 90° (pasos previos 1-9) y a continuacion divida el eje de inclina-
cién 45°.

10. Presione y suelte el boton Modo (modo). La pantalla parpadeara.

11. Presione una vez la flecha hacia abajo. Esto movera el control al paso 2.

12. Introduzca 91 el teclado.

13. Pulse el boton Display Scan (busqueda de pantallas) hasta que se visualice M:B.
14. Introduzca 45000 el teclado.

15. Presione la tecla con la flecha hacia arriba una vez. Mueva el control al paso 1.
16. Presione y suelte el boton Modo (modo). Las pantallas dejan de parpadear.

17. Pulse el interruptor de Cycle Start (inicio de ciclo); la mesa se mueve hasta 90°. Presio-
ne Cycle Start (inicio de ciclo) nuevamente y el eje de inclinacion se movera hasta 45°.

Abril de 2012 Traduccion de las instrucciones originales




@ P ——

Los siguientes ejemplos muestran el programa que se introdujo en el control. Se asume
gue la memoria esta borrada.

Ejemplo #3

Incline la mesa giratoria 30°, perfore un patrén de cuatro orificios y después taladre un
patrén de cinco orificios en la misma pieza.

Paso Modo (M:) Cbédigo G Tamafio del Velocidad de Contador de

paso avance repeticiones
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

Paso Modo (M:) Cbédigo G Tamafio del Velocidad de Contador de

paso avance repeticiones
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
Ejemplo #4

Inclinar la mesa 37.9°, dividir la mesa giratoria 90.12°, iniciar un patrén de siete orificios
para perno y luego regresar a la posicion cero.

Paso Modo (M:) Cédigo Tamafio del Velocidad Contador de

G paso de avance repeticiones
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
Ejemplo #5

Incline la mesa 22°, dividala 90°, y disminuya la velocidad 15°, repitiendo el patrén tres
veces y volviendo al origen.

Paso Modo (M:) Coédigo  Tamafio del Velocidad Contador de

G paso de avance repeticiones
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
Este es el mismo programa (Ejemplo #5) usando subrutinas.
Paso Modo (M:) Coédigo G Tamafio del Velocidad Contador de
paso de avance repeticiones
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

Ejemplo n° 5, con subrutinas, explicacion:
El Paso #2 le dice al control que salte al paso #5. El control hara los pasos #5 y #6 tres
veces, con el paso #7 marcando el fin de la subrutina. Después de terminar la subrutina
el control volvera a saltar al paso siguiente siguiendo la llamada "G 96" o el paso #3. Si
el paso #4 no fuera parte de una subrutina, se marcara el final del programa y el control

volvera al paso #3

La diferencia al usar subrutinas en el ejemplo #5 ahorra dos lineas de programacion.
Sin embargo, para repetir el patrén ocho veces se ahorrarian doce lineas de programa,

y so6lo el contador de repeticiones en el paso 2 cambiaria para aumentar el nimero de

veces de repeticion del patrén.
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Para ayudarle a programar subrutinas, piense que la subrutina es como un programa
independiente. Programe el control usando un "G 96" cuando quiera invocar la subrutina
previamente escrita. Cuando termine, finalice el programa con un cédigo de terminacion
End 95. Introduzca ahora su subrutina y anote el paso con el que comienza; introduzca
ese paso en el registro "Loc" de la llamada "G 96".

Ejemplo #6

Incline la mesa -10°, a continuacion divida 15, 20, 25, 30 grados en secuencia cuatro
veces y luego taladre un patron de cinco agujeros para tornillos.

Paso Modo (M:) Cédigo G Tamafio del  Velocidad Contador de

paso de avance repeticiones
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
Pasos del programa principal 01-03 - Pasos de subrutina 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

PARAMETROS PROGRAMABLES

Existen parametros asociados con cada eje. Estos pardmetros se usan para cambiar

la manera en que el control y la unidad giratoria funciona. Una bateria, en el control,
mantiene los parametros (y el programa almacenado) guardados hasta ocho afios.
Para cambiar un parametro, vaya al modo Program (programa) presionando el boton de
Mode (modo). Luego presione la tecla con la flecha hacia arriba y manténgala presiona-
da en el paso 1 durante tres segundos. Después de tres segundos, la pantalla cambiara
al modo entrada de parametros.

Use las teclas de flecha para desplazarse por los parametros. La tecla de la flecha
derecha se utiliza para alternar entre los parametros de los ejes Ay B para las unidades
TRT. Presionando la tecla con la flecha hacia arriba, flecha hacia abajo, o el boton Mode
(modo), hara que el parametro introducido sea almacenado.

Algunos de los parametros estan protegidos y el usuario no los pueden cambiar, para
evitar una operacion inestable o insegura. Si se necesitara cambiar uno de estos
parametros, llame a su distribuidor. El boton Emergency Stop (parada de emergencia),
debe presionarse antes de que se pueda cambiar un valor de pardmetro.
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Para salir del modo entrada de parametros, pulse el botén Mode (modo) para ir al modo
Run (ejecutar) o presione la tecla con la flecha hacia abajo para volver al Paso 1.

COMPENSACION DEL ENGRANAJE

El control tiene la posibilidad de almacenar una tabla de compensacién para corregir
pequefios errores en el engranaje de la corona dentada. Las tablas de compensacion
del engranaje son parte de los parametros. Mientras que los parametros se muestren,
presione el botén con la flecha hacia la derecha para seleccionar las tablas de com-
pensacion del engranaje; existe una tabla de direccién mas (+) y una tabla de direccion
menos (-). Use el botén con la flecha hacia la derecha para mostrar la tabla + o -. Los
datos de compensacion del engranaje se muestran como sigue:

gP Pnnn cc para la tabla mas
G- Pnnn cc paralatabla menos

El valor nnn es la posicién de la maquina en grados y el valor cc es el valor de compen-
sacion en pasos del codificador. Existe una entrada de la tabla cada dos grados comen-
zando en 001 hasta 359. Si su control tiene valores que no sean cero en las tablas de
compensacion del engranaje, se recomienda que no las cambie.

Cuando se visualizan las tablas de compensacién del engranaje, el botdn con la flecha
hacia arriba y abajo seleccionara las siguientes tres entradas de 2° consecutivas. Use

el menos (-) y los botones numéricos para introducir un nuevo valor. EL botén derecho
seleccionara los seis valores de compensacion a elegir.

Advertencia
Si el botéon Emergency (emergencia) no se
presiona, cuando se hacen los cambios, la
unidad se movera mediante la cantidad de ajuste.

Si borra los parametros estos fijaran las tablas de compensacion del engranaje a cero.
Para salir de la pantalla de compensacion del engranaje, presione el boton Mode
(modo); esto regresa el control al modo RUN (ejecutar).

Cuando una tabla/divisor estd usando la compensacion de engranaje, los valores en el
Parametro 11, y/o el Parametro 57 tienen que fijarse a cero "0".

LiMITES DE RECORRIDO EJE DOBLE

Los limites del recorrido estan definidos por los Parametros 13 y 14, para el eje Ay por
los Parametros 59 y 60 para el eje B. Si cambia estos parametros permitiran al eje de
inclinacion girar por encima de los limites normales y pueden retorcer y dafiar los cables
y la linea de suministro de aire.

Los cables enredados deben desenredarse apagando el control, desconectando los
cables y colocandolos bien manualmente.

Llame a su distribuidor antes de ajustar estos parametros.
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LISTA DE PARAMETROS

El eje B de una unidad de eje doble se muestra entre paréntesis ()

Pardmetro 1: Control de relés de la interfaz CNC, rango de 0 a 2

0: relé activo durante el movimiento del divisor
1: relé pulsado por ¥ de segundo al final del movimiento
2: sin accién del relé

Parametro 2: CNC Interface Relay Polarity & Aux. Relé habilitado, rango de 0 al 3

0: normalmente abierto
+1: el relé de fin de ciclo estd normalmente cerrado
+2: al relé secundario opcional de pulsos en el final del programa.

Parametro 3 (49): Ganancia proporcional del control servo en bucle, rango de 0 a 255 jProtegido!
La ganancia proporcional del control servo en bucle aumenta la corriente de una mane-
ra proporcional a la proximidad de la posicion deseada. A mayor distancia a la posicién
programada, mayor sera la corriente hasta llegar al valor maximo del Parametro 40. Una
analogia mecanica seria un resorte que oscilara al pasar la posicion deseada a menos
gue se compense mediante una ganancia derivativa.

Parametro 4 (50): Ganancia derivativa del control servo en bucle, rango de 0 a 99999 jProtegido!
La ganancia derivativa del control servo en bucle se resiste al movimiento frenando las
oscilaciones de forma eficaz. Este pardmetro se aumenta de una manera proporcional a
la ganancia p.

Parametro 5: Opcién de disparo remoto doble, rango de 0 a 1

Cuando este parametro se establece en 1, el inicio por control remoto tiene que dispa-
rarse dos veces para activar el control. Cuando sea cero, cada activacion de la entrada
remota disparara un paso.

Parédmetro 6: Deshabilitar inicio desde el panel central, rangode O a 1
Cuando esta en 1, los botones del panel frontal de Start (inicio) y Home (origen) no funcionaran.

Pardmetro 7: Proteccion de la memoria, rango de 0 a 1
Cuando esta en 1, no se pueden hacer cambios en el programa almacenado. No evita
los parametros de cambio.

Pardmetro 8: Deshabilitar inicio remoto, rango de 0 a 1
La entrada de inicio remoto no funcionara

Parametro 9 (55): Pasos del codificador por unidad programada, rango de 0 a 99999
Define el nimero de los pasos del codificador requeridos para completar una vuelta
completa de la unidad (grado, pulgada, milimetro, etc.).

Ejemplo 1: Un HA5C con 2000 pulsos por revolucion del codificador (con cuatro
pulsos por linea o cuadratura) y una relacion de engranaje de 60:1 generaria: (8000

x 60)/360 grados = 1333.333 pasos del codificador. Ya que 1333.333 no es un entero
completo, este tiene que multiplicarse por algin nimero para borrar el punto decimal.
Use el Parametro 20 para lograr esto en el caso de arriba. Fije el parametro 20 a 3, asi:
1333.333 x 3 = 4000 (introducido en el Parametro 9)

Ejemplo 2: Un HRT con un codificador de 8192 lineas (con cuadratura), una relacion de
engranajes de 90:1, y una transmision final de 3:1 generaria: [32768 x (90 x 3)]/360 =
24576 pasos por 1 grado de movimiento.
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Parédmetro 10: Control continuo automético, rango de 0 a 3

0: Detenerse después de cada paso

1: Continuar todos los pasos repetidos y detenerse antes del préximo paso

2: Continuar todos los programas hasta que se encuentre un cédigo de final 99 0 95
3: Repetir todos los pasos hasta que se detenga el control manualmente

Parametro 11 (57): Opcion de inversion de la direccién, rango de 0 a 3 jProtegido!
Este pardmetro consta de dos valores que sirven para invertir la direccion del motor de
accionamiento y del codificador. Comienza con cero y agrega el nimero mostrado para
cada una de las siguientes opciones seleccionadas:

+1 Invertir la direccion positiva del movimiento del motor.

+2 Invertir la polaridad de la alimentacion del motor.

Cambiando ambos valores al estado opuesto invertira la direccion del movimiento del
motor. El Parametro 11 no se puede cambiar en las unidades TR o TRT.

Parametro 12 (58): Display Units and Precision (posicion decimal), rango de 0 al
6. Debe ajustarse a 1, 2, 3 0 4 si se utilizan los limites del trayecto (incluyendo el
movimiento circular con los limites del trayecto).

0: grados y minutos (circular) Use este ajuste para programar cuatro
digitos de grados hasta 9999 y dos digitos de minutos.
pulgadas a 1/10 (lineal)
pulgadas a 1/100 (lineal)
pulgadas a 1/1000 (lineal)
pulgadas a 1/10000 (lineal)
grados a 1/100 (circular) Use este ajuste para programar cuatro digitos
de grados hasta 9999 y dos digitos de grados fraccionales a 1/100

6: grados a 1/1000 (circular) Use este ajuste para programar tres digitos

de grados hasta 999 y tres digitos de grados fraccionales a 1/1000

Parametro 13 (59): Maximo recorrido positivo, rango de 0 a 99999
Este es el limite del recorrido positivo en unidades*10 (el valor introducido pierde el Gltimo
digito). Esto se aplica sélo al movimiento lineal (i.e., Parametro 12=1, 2, 3, 0 4). Si se
establece a 1000, el recorrido positivo estara limitado a 100 pulgadas. El valor anotado
también se encuentra afectado por el divisor de relacion de engranajes (parametro 20).

a b wN P

Parametro 14 (60): Maximo recorrido negativo, rango de 0 a 99999

Este es el limite del recorrido negativo en unidades*10 (el valor introducido pierde el
ultimo digito). Esto se aplica s6lo al movimiento lineal (i.e., Pardmetro 12=1, 2, 3, 0 4).
Vea el Parametro 13 para encontrar ejemplos.

Parametro 15 (61): Cantidad de holgura, rango de 0 a 99

Este pardmetro se usa para compensar electronicamente la holgura mecanica de los
engranajes. Este esta en unidades de los pasos del codificador. Tenga en cuenta que
este parametro no puede corregir la holgura mecénica.

Parametro 16: Pausa en continuacion automatica, rango de 0 a 99

Este pardmetro provoca una pausa al final de un paso cuando se usa la opcién de
continuacion automética. El retardo estéd en mdltiplos de 1/10 de segundo. Asi un valor
de 13 dara un retardo de 1.3 segundos. Utilizado principalmente para servicio continuo
permitiendo tiempo de enfriamiento del motor para prolongar la vida del mismo.
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Parametro 17 (63): Ganancia integral en el control servo en bucle, rango de 0 a 255
iProtegido!

Si la ganancia integral va a ser desactivada durante la desaceleracion (para un menor
sobrepaso), fije el Parametro 24 segln corresponda. La ganancia integral proporciona
mayores incrementos de corriente para conseguir el objetivo. Este parametro, estableci-
do demasiado alto, a menudo produce un zumbido.

Pardmetro 18 (64): Aceleracion, rango de 0 a 999999 x 100 jProtegido!

Define la rapidez del motor al acelerar hasta la velocidad deseada. El valor usado es
(Par 18)*10 en pasos/segundo/segundo del codificador. La aceleracion méaxima es por
lo tanto de 655350 pasos por segundo para las unidades TRT. Tiene que ser mayor

o igual a dos veces el Pardmetro 19, normalmente 2X. El valor introducido = el valor
deseado/Parametro 20 si se utilizo el divisor de relacion de engranajes. Un valor menor
dara como resultado una aceleracion mas suave.

Parametro 19 (65): Velocidad maxima, rango de 0 a 999999 x 100

Define la velocidad méaxima (RPM del motor). El valor usado es de (Parametro 19)*10
en pasos del codificador/segundo. La velocidad méxima es por lo tanto 250000 pasos
por segundo para las unidades TRT. Tiene que ser menor o igual que el Parametro 18.
Si este parametro excede el Parametro 36, solo se utiliza el nimero méas pequefio. Vea
también el Parametro 36. El valor introducido = el valor deseado/Parametro 20 si se utili-
z0 el divisor de relacion de engranajes. Si reduce este valor, dar4 como resultado una
velocidad maxima reducida (Régimen maximo del motor).

Formula estandar: grados (pulgadas) por segundo X relacion (Parametro 9)/100 =
valor introducido en el Parametro 19.

Formula con el divisor de relacion de engranajes: (Pardmetro 20): grados (pulgadas)
por segundo X relacion (Parametro 9)/ [divisor de relacion (Parametro 20)x100] = valor
introducido en el Parametro 19.

Parametro 20 (66): Divisor de la relacién de engranajes, rango de 0 a 100 jProtegido!
Selecciona relaciones de engranajes que no son niumeros enteros para el Pardmetro 9.
Si el Pardmetro 20 fuera 2 o0 mas, el Parametro 9 se divide por el Parametro 20 antes de
que se utilice. Si este parametro fuera 0 0 1, no se hacen cambios en el Parametro 9.

Ejemplo 1: Pardmetro 9 = 2000 y Parametro 20 = 3, el nUmero de pasos por unidad
serd 2000/3 = 666.667, por lo tanto la compensacion para las relaciones de engranajes
de fraccion.

Ejemplo 2 (con un divisor de relacidon de engranajes, se necesita el Pardmetro 20):
32768 pulsos de codificador por revolucion X 72:1 relacion de engranajes X 2:1 rela-
cion de correa / 360 grados por revolucion = 13107.2. Ya que 13107.2 no es un entero,
requerimos un divisor de relacion (Parametro 20) establecido a 5 por lo que: relacion
13107.2 = 65536 (Parametro 9) pasos de codificador/5 (Parametro 20) divisor de rela-
cion.

Pardmetro 21: Seleccionar eje de la interfaz RS-232, rango de 0 a 9

Cuando es cero, ninguna de las funciones remotas del RS-232 estan disponibles.
Cuando esta de 1 a 9, ese numero se usa para definir el codigo del eje para este
control. Ues1,Ves2, Wes3,Xes4,Yesb5 yZes6.Del 7al9 son otros codigos de
caracteres ASCII.
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Parametro 22 (68): Maximo error de bucle del servo permitido, rango de 0 a 99999
iProtegido!

Cuando este parametro es cero, ninguna prueba limite del maximo de error se aplica
al servo. Cuando no es cero, ese nimero es el maximo error permitido antes de que
el control servo en bucle sea desactivado y se genere una alarma. Este apagado
automatico genera una pantalla con el mensaje: Ser Err

Parametro 23 (69): Nivel del fusible en %, rango de 0 a 100 jProtegido!

Define un nivel de fusible para el bucle de control por servo. El valor es un porcentaje del
nivel maximo de alimentacién disponible para el control. Tiene una constante de tiempo
exponencial de aproximadamente 30 segundos. Si de forma exacta se emite el nivel fijado
por accionamiento continuamente, el servo se apagara después de 30 segundos. Dos
veces al nivel fijado apagara el servo en aproximadamente 15 segundos. Este parametro
se establece en fabrica y normalmente tiene un valor del 25% al 35% dependiendo del
producto. Este apagado automatico genera una pantalla con el mensaje: Hi LoAd.

jAdvertencial
Los cambios en los valores recomendados por
Haas dafiaran el motor.

Parametro 24 (70): Indicadores de propésito general, rango de 0 a 4095 jProtegido!
Consiste en cinco sefiales individuales para controlar las funciones del servo. Comienza con
cero y agrega el nimero mostrado para cada una de las siguientes opciones seleccionadas:

+1: Interpretar el Pardmetro 9 como dos veces del valor introducido.

+2: Desactivar el integral mientras esta desacelerando (vea el Parametro 17)
+4: Desactivar el integral cuando el freno es embragado (vea el Parametro 17)
+8: Activada la proteccion de los parametros (vea el Parametro 30)

+16: Desactivada la interfaz serie

+32: Mensaje de inicio "Haas" desactivado

+64: Reducir el retraso en la compensacién

+64: Tiempo transcurrido permitido

+128: Desactivar la prueba al codificador en el canal Z

+256: Sensor de sobretemperatura normalmente cerrado

+512: Desactivar prueba del cable

+1024: Deshabilitar la prueba del cable del codificador de la escala de giro
(solamente HRT210SC)

+2048: Deshabilitar la prueba de Z del codificador de la escala de giro
(solamente HRT210SC)

Parametro 25 (71): Tiempo de liberacion del freno, rango de 0 a 19 jProtegido!

Si es cero, el freno no se activa (i.e., siempre estara embragado); de otra forma el
ndmero en el parametro es el tiempo de retardo para soltar el aire antes de que el motor
se ponga en movimiento. Las unidades son 1/10 de segundo. Un 5 seria por lo tanto un
retraso de 5/10 de segundo. (No se utiliza en HA5C y esta establecido por defecto a 0).

Parametro 26: Velocidad de RS-232, rango de 0 a 8
Selecciona las velocidades de datos en la interfaz RS-232. Los valores de este parame-
tro de HRT & HA5C y las velocidades son:

0: 110 1: 300 2: 600 3:1200 4: 2400
5: 4800 6: 7200 7: 9600 8: 19200
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El TRT siempre tiene este parametro establecido a 5, a una velocidad de datos de 4800.

Parametro 27 (73): Control del origen automético, rango de 0 a 512 jProtegido!

Todos los divisores Haas utilizan un interruptor de inicio junto con el pulso Z del codificador
del motor (uno por cada revolucion del motor) para mejorar la capacidad de repeticion.

El interruptor de inicio consiste en un iman (Haas P/N 69 -18101) y un interruptor de
proximidad (Haas P/N 36-3002) que es del tipo transistor de deteccion magnética. Cuando
el control se apaga y se vuelve a encender, es necesario que el usuario presione la tecla de
"Zero Return" (retorno a cero). Una vez hecho lo anterior, el motor se movera despacio en
la direccion de las manecillas del reloj (visto desde la plataforma de la mesa rotatoria) hasta
que el interruptor de proximidad lo detecte magnéticamente y se active para retroceder
hasta el primer pulso Z. (Vea las opciones de codigos de pardmetros en la seccion de
parametros para las diferentes opciones.) Tenga en cuenta que para invertir la direccion al
buscar un interruptor de inicio (si mueve actualmente desde el interruptor de inicio durante la
secuencia de inicio), agregue 256 al valor del Parametro 27.

Este parametro se usa para personalizar la funcion del control de inicio del servo.

0: no hay funciones autométicas de inicio disponibles (sin interruptor de inicio)
1 solo el interruptor para poner la mesa a cero esté disponible

2: solo el inicio del canal Z esta disponible

3: inicio en el interruptor cero de la mesa y del canal Z

+4: inicio si se invirtid Z (determinado por codificador usado)

+8: inicio a la posicion cero en la direccidon negativa

+16: inicio en la posicion cero en la direccidn positiva

+24: inicio en la posicion cero en la direccién més corta

+32: servo automatico en el encendido

+64: busqueda automética para la posicion de inicio en el encendido (ha seleccio-
nado "servo automatico en el encendido")

+128: para interruptor de inicio invertido (determinado por el interruptor de inicio usado)

+256: buscar el inicio en la direccion positiva

Parametro 28 (74): Pasos del codificador por revoluciéon del motor, rango de 0 a 99999
iProtegido!

Se utiliza con la opcion del canal Z para revisar la precision del codificador. Si el Para-
metro 27 es 2 0 3, éste se emplea para revisar que el numero correcto de los pasos del
codificador sea recibido cada revolucion.

Parametro 29 (75) NO SE UTILIZA

Parametro 30: Proteccion, rango de 0 a 65535

Protege algunos de los deméas parametros. Cada vez que el control se encienda, este
parametro tendra un nuevo valor, aleatorio. Si se selecciona la proteccion (Parametro
24), los parametros protegidos no pueden cambiarse hasta que este parametro se fije a
un valor diferente, esto sera la funcion que escoge un valor inicial aleatorio.

Pardmetro 31: Tiempo de retencion del relé del CNC, rango de 0 a 9

Especifica la cantidad de tiempo a la que se mantiene activo el relé de la interfaz del
CNC al final de un paso. Si este es cero, el tiempo del relé sera de un ¥ de segundo.
Todos los otros valores indicaran el tiempo en mdaltiplos de 0.1 segundo.
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Parametro 32 (78): Tiempo de retardo para activar el freno, rango de 0 a 19 jProtegido!
Establece la cantidad de tiempo de retardo entre el final de un movimiento y la activa-
cion del freno de aire. La unidad es de 1/10 de segundo. Un "4" retrasard, por tanto,
durante 4/10 de segundo.

Parametro 33: Habilitar X-on/X-off, rango de 0 a 1

Activa el envio de los cddigos X-on (encendido) y X-off (apagado) a través de la interfaz
RS-232. Si su ordenador los necesita, esté parametro deberia estar en 1. De otra
manera, solo las lineas RTS y CTS pueden usarse para sincronizar la comunicacion.
(Vea la seccion Interfaz RS232).

Parametro 34 (80): Ajuste del estiramiento de la correa, rango de 0 a 399 jProtegido!
Corrige el estiramiento la correa se estira si se utiliza una correa para acoplar el motor a
la carga que se esta moviendo. Es un contador de los nimeros de pasos del movimien-
to que se agregan a la posicion del motor mientras éste se esta movimiento. Siempre se
aplica en la misma direccion del movimiento. Por lo tanto, cuando el movimiento cesa,
el motor retrocedera para quitar presion a la correa. Este parametro no se utiliza en el
modelo HA5C y el valor por defecto es 0.

Parametro 35 (81): Compensacion de zona muerta, rango de 0 a 19 jProtegido!
Compensa la zona muerta en la electronica de la transmision. Normalmente se fijaa 0 o a 1.

Parametro 36 (82): Velocidad méaxima, rango de 0 a 999999 x 100 jProtegido!

Define la méaxima velocidad de avance. El valor usado es de (Parametro 36)*10 en pasos
del codificador/segundo. La aceleracion méxima es por lo tanto de 250000 pasos por
segundo para las unidades TRT, y 1,000,000 pasos por segundo para las unidades HRT
& HAS5C. Tiene que ser menor o igual que el Parametro 18. Si este parametro excede el
Paradmetro 19, sélo se utiliza el nUmero mas pequefio. Vea también el Parametro 19.

Parametro 37 (83): Tamafio de la ventana de prueba del codificador, rango de 0 a 999
Define la ventana de tolerancia para la prueba del codificador del canal Z. Error permiti-
do en la diferencia entre la posicion verdadera del codificador y el valor ideal cuando se
encuentra el canal Z.

Pardmetro 38 (84): Segunda ganancia diferencial del bucle, rango de 0 a 9999
Segunda ganancia diferencial del circuito del servo.

Parametro 39 (85): Corrector de fase, rango de 0 a 9
Corrector de pulso del codificador en Z a cero grados de la puesta a fase.

Parametro 40 (86): Corriente maxima, rango de 0 a 2047

La corriente de pico maxima de la salida hacia el motor. Las unidades estan en bits
DAC. jAdvertencia! Los cambios de este parametro con respecto a los valores Haas
recomendados dafiaran el motor.

Parametro 41: Seleccion de unidad
0 no se muestra ninguna unidad
1 Grados (se muestra como "deg")
2 Pulgadas ("in")
3 Centimetros (cm)
4 Milimetros (mm)

Abril de 2012 Traduccion de las instrucciones originales



@ P ——

Parametro 42 (88): Coeficiente de corriente del medidor, rango de 0 a 3
Coeficiente del filtro para la corriente de salida.

0 es 0% de 65536

1 es 50% de 65536 0 0x8000
2 es 75% de 65536 o 0xC000
3 es 7/8 de 65536 0 0xE000

Parametro 43 (89): Rev eléc por rev mec, rango de 1 a 9
NUmero de revoluciones eléctricas del motor por una revolucién mecanica.

Parametro 44 (90): Contante de tiempo de aceleracion exponencial, rango de 0 a 999
Contante de tiempo de aceleracion exponencial. Las unidades son 1/10000 de segundo.

Parametro 45 (91): Corrector de rejilla, rango de 0 a 99999

Se afiade este valor del corrector de rejilla a la distancia entre el interruptor de origen y
la posicion final del motor detenido después de que se haya dirigido al punto de origen.
Es el modulo del Parametro 28, lo que significa que si el parametro 45 = 32769 y el
Parametro 28 = 32768, entonces este valor sera interpretado como 1.

Parametro 46: Duracion del timbre audible, rango de 0 a 999
Duracién del tono del timbre audible en milisegundos. 0-35 sin tono. Por defecto,
150 milisegundos.

Parametro 47: Corrector de cero de HRT320FB, rango de 0 a 9999 para HRT320FB.
Valor angular para corregir la posicion cero. Las unidades son 1/1000 de un grado.

Parametro 48: Incremento de HRT320FB, rango de 0 a 1000, s6lo HRT320FB
Valor angular para el control de los incrementos del divisor. Las unidades son 1/1000 de
un grado

Parametro 49: Pasos de escala por grado, rango de 0 a 99999 x 100 s6lo HRT210SC
Convierte los pasos de escala giratoria en grados para acceder a los valores en la mesa
de compensacion giratoria.

Parametro 50: UNUSED (sin uso)

Parametro 51: Indicadores de propésito general de la escala giratoria, rango de 0 a 63
HRT210SC sélo.
Consiste de seis valores individuales para controlar las funciones del codificador de giro.

+1 - permite el uso de la escala de giro

+2 - invierte la direccion de la escala de giro

+4 - pone negativa la direccion de la compensacion de la escala de giro
+8 - utiliza el puso Z del motor en la puesta a cero

+16 - muestra la escala de giro en pasos y en formato HEX

+32 - deshabilita la compensacion de la escala de giro durante el frenado

Parametro 52: Zona muerta (sin uso) HRT210SC solo
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Parametro 53: Multiplicador giratorio, rango de 0 a 9999, s6lo HRT210SC

Incrementa la corriente en proporcion con la proximidad a la posicion de la escala de
giro absoluta. Mientras mas lejos del objetivo de la escala de giro absoluta, mayor sera
la corriente hasta el valor de compensacion méaxima en el Parametro 56. En el cual, se
generara si la alarma lo sobrepasa. Consulte el Parametro 56.

Pardmetro 54:Rango de escala, rango de 0 a 99, solo para HRT210SC

Selecciona relaciones que no son niumeros enteros para el Pardmetro 49. Si el Para-
metro 5 fuera 2 0 mas, el Parametro 49 se divide por el Parametro 54 antes de que se
utilice. Si este parametro fuera 0 0 1, no se hacen cambios en el Pardmetro 49.

Pardmetro 55: Pasos de escala por rev, rango de 0 a 999999 x 100, s6lo para HRT210SC
Convierte los pasos de la escala de giro en pasos del codificador. También se utiliza con
la opcion del canal en Z para revisar la precision del codificador de la escala de giro.

Pardmetro 56: Compensacion méax. de la escala, rango de 0 a 999999, sdlo para
HRT210SC

El nimero méaximo de pasos del codificador que puede compensar la escala antes que
se genere la alarma "rLS Err".

IDENTIFICACION DE PROBLEMAS
DETECCION Y SOLUCION DE PROBLEMAS DE UNA INTERFAZ DE TRABAJO EN UN CNC

Si tuviera problemas, intente aislar el problema revisando el control giratorio Haas y la
fresadora de forma independiente. Hay s6lo dos sefiales y cada una puede ser revisa-
da separadamente de la otra. Si su unidad giratoria detiene la division a causa de un
problema de interfaz, siga estas comprobaciones sencillas:

1. Revise la sefial de entrada del control remoto de HAAS de forma independiente
Desconecte el cable remoto de la parte trasera del control. Fije el control para dividir

un unico paso de 90°. Conecte un probador de continuidad o un voltimetro (un medidor
digital puede no ser lo suficientemente rapido para muestrear el pulso breve) ajustado
para ohmios bajos entre los pins 1y 2. Estos estan marcados en la parte trasera del
control como Finish Signal (sefial de finalizacion). Este tiene que mostrar un circuito
abierto, de otra manera revise los Parametros #1 del relé (debe de estar a 1) y #2
(debe de estar a 0). El relé debe mostrar un circuito abierto, con el control apagado, de
lo contrario, el relé estara defectuoso. Use un puente de derivacion para cortocircuitar
las patillas 3 y 4 juntas, (estan marcadas en la parte trasera del control como "Cycle
Start" (inicio de ciclo)). La unidad tiene que dividir, y al final de la division, el voltimetro
debe flexionarse hacia ohmios bajos o continuidad. Si funciona como se describe, el
problema NO esta en el control giratorio pero podria estar en el cable de interfaz o en la
fresadora.

2. Compruebe la interfaz del cable del CNC de forma independiente

Compruebe las sefiales del CNC usando su voltimetro. Tenga en cuenta que se invier-
te la orientacion de la patilla. Ejecute una funcion M desde la fresadora para que gire.
La luz del Cycle Start (inicio de ciclo) de la fresadora debe encenderse y mantenerse
encendida. Use el medidor y revise la continuidad a lo largo de los pins de Cycle Start
(inicio de ciclo) (pins 3y 4). Evite cortocircuitar los cables de pruebay las patillas en
relacion con el protector del enchufe macho.
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NOTA: Algunas fresadoras pueden tener una sefial de +12 a +24 voltios
en el pin 4 para activar la unidad giratoria. Compruebe si la tensién entre
el pin 4 y tierra, si la prueba de continuidad fallara, también seria una
sefial Cycle Start (inicio de ciclo) vélida. Si hubiera una tension en el

Pin 4, debe usarse una caja de interfaz Haas (Pieza # I1B). Pédngase en
contacto con su distribuidor si tuviera preguntas sobre como usar la caja
de interfaz.

Para comprobar la sefial de finalizacion de ciclo, use el palpador de prueba del voltime-
tro para cortocircuitar las patillas 1 y 2 en el cable de la fresadora. La luz del inicio de
ciclo en la fresadora debe apagarse.

Si se pasan las pruebas (1y 2), habria sefiales véalidas provenientes de su fresadora.

3. Revise juntos el control HAAS y la fresadora

Restablezca la fresadora presionando el boton Reset (restablecer) o apaguela. Conecte
el cable remoto, y encienda la unidad giratoria y la fresadora. Una vez conectadas,

la unidad giratoria deben permanecer al ralenti. Si la unidad giratoria se moviera, la
sefial Cycle Start (inicio de ciclo) de la fresadora se cortocircuitara. Si permaneciera al
ralenti, ejecute una funciéon MDI o M desde la fresadora para dividir. No divida desde el
programa a menos que lo haga bloque por bloque. Si la unidad giratoria no se moviera,
la fresadora no emitiera una sefial o hubiera un cable roto.

Si la unidad giratoria dividiera adecuadamente, asegurese que la luz de inicio de ciclo
de la fresadora se apague al final de la division. Si la luz no se apaga, entonces la sefial
de fin de ciclo no esta volviendo a la fresadora. Esto podria ser un cable abierto en el
cable remoto o un problema en los cables que conectan al CNC.

Si la unidad funciona s6lo en bloque a bloque, pero no funciona en modo Run (ejecutar),
podrian ser un problema de sincronizacién involucrando dos funciones M, o un proble-
ma de fresado simultaneo. Revise la seccién acerca de fresado simultaneo. Si hubieran
dos funciones M, separelas con una pausa de ¥ de segundo.

CORRECTOR B SOBRE EL EJE A

Productos giratorios basculantes solamente

Este procedimiento determina la distancia entre el plano de la plataforma del eje By
la linea central del eje A en productos giratorios basculantes. Algunas aplicaciones de
software CAM requieren el corrector.

Corrector B sobre A Eje A
+“
Plano eje B
B = o
o o]
| |

1. Gire el eje A hasta que el eje B esté en posicion vertical. Instale un indicador de mar-
cacion en el husillo de la maquina (u otra superficie independiente del movimiento de la
mesa) e indique la cara de la plataforma. Ponga a cero el indicador.

2. Establezca a cero la posicion del operador del eje Y (seleccione la posicion y pulse
ORIGIN (origen)).

3. Gire el eje A 180°.
4. La cara de la plataforma debe estar indicada ahora desde la misma direccion que la
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primera indicacion. Sitde el bloque 1-2-3 frente a la cara de la plataforma e indique la
cara del blogue que descanse contra la cara de la plataforma. Mueva el eje Y para que
el blogue se encuentre con la punta del indicador. Reinicie a cero el indicador.

5. Lea la nueva posicion del eje Y. Divida este valor por 2 para determinar el corrector
de B sobre el egje A.

1. Indicar cara 4-5. Indicar bloque 1-2-3 'y
leer la nueva posicioén del eje

Y. Dividir por 2.

Procedimiento ilustrado de B sobre A
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IA DE DETECCION Y SOLUCION DE PROBLEMAS

Sintoma

Causas posibles

Solucion

La unidad esta encendida pero el interruptor
de alimentacion no esta iluminado.

El control no esta recibiendo energia.

Revise el cable de alimentacion, el fusible y la
fuente AC.

Los botones Start (inicio) y Zero Return (re-
torno a cero) en el panel frontal no funcionan.,

En el modo PROGRAM (programa), o el Para-
metro 6 esta fijado a 1.

Cambie el Parametro 6 a 0. Fijelo en el modo
RUN (ejecutar).

La pantalla muestra Error cuando se esta
intentando programar.

El Parametro 7 esta fijado a 1.

Cambie el Parametro 7 a 0.

Lo Volt o Por On aparecen mientras se esta
ejecutando el programa, y operacion fallida.

La alimentacién al control es inadecuada.

Fuente de alimentacion tiene que ser de 15
amperios a 120V AC. Use un cordon mas
corto/o de un calibre mas grueso.

El divisor se ejecuta lo largo del programa sin
detenerse.

El Parametro 10 esta fijado a 3.

Cambie el Parametro 10 a 0.

Ser-Err (Error en el servo) durante el primer
inicio para encontrar el punto de origen, o

1. Fallo en el cable principal o el conector del
cable.

1. Revise el cable y el fusible del motor. Susti-
tuyalos si fuera necesario.

después de la division. 2. Carga pesada o la unidad estd atascada. |2. Reduzca el peso en la carga de trabajo y/o
3. Compruebe el Pardmetro 25. las velocidades de avance, y/o elimine la
obstruccion.
3. El Parametro 25 debe ajustarse a 8 para los|
HRT 160, 210, 450 (19 para el HRT 310).
Carga alta (HI LoAd) 1. El utillaje o la pieza de trabajo estan torci- | 1. Asegurese que el montaje de la pieza de
Fallo de accionamiento (DR FLT) dos, o la unidad giratoria esta atascada. trabajo del utillaje esté plana dentro .001",
2. El soporte del contrapunto o de la pieza de | y/o elimine la obstruccion.
trabajo no esté alineado adecuadamente. | 2. Alinee el contrapunto o apoye la tabla en
3. Carga de trabajo pesada .003 TIR.
4. El freno no se libera 3. Reduzca el avance.
5. Caja de conductos de refrigerante dafnada 4. Examine la vélvula del solenoide del freno,
6. Motor cortocircuitado y sustitiyala si fuera necesario. Linea de

aire retorcida o desgastada, silenciador
restringido. Limpie el silenciador con disol-
vente o sustitdyalo.

. Examine la caja de conductos - sustittyala
si fuera necesario.

. Consulte al departamento de mantenimien-
to de Haas.

o

o

Pieza de trabajo chirria durante una divisiéon
o durante operaciones de corte continuo.

1. El freno no funciona (HRT y TRT).
2. Holgura excesiva.
3. Juego excesivo por desgaste del eje.

Consulte al departamento de mantenimiento
de Haas.

Pinzas pegadas de longitud muerta del HA5Q
y AB, y /o insuficiente fuerza de fijacion.

Friccion exccesiva del husillo/pinza.

Lubrique el husillo y la pinza con una grasa de|
disulfido de Molibdeno.

Fuga de aire alrededor del disco de freno-
HRT&TRT.

Las virutas se mueven entre la junta térica y el
disco del freno.

Consulte al departamento de mantenimien-
to de Haas. (No use una pistola neumatica
alrededor del disco de freno).

Fugas de aceite del silenciador de escape

(TRT).

La presion de la linea de aire del freno es
demasiado baja (TRT).

Fije la presion de aire entre 85y 120 psi (TRT)|

HRT320FB solo - La pantalla indica "Indr dn"
y la plataforma no se eleva.

Presion de aire insuficiente, o se evita que la
cara de la plataforma no se eleva.

Compruebe la presion de aire (60 psi min.).
Compruebe que la plataforma esté despejada
o si el peso de la pieza de trabajo es excesivo.

HRT (A6) - Pinzas de longitud muerta pega-
das, y/o insuficiente fuerza en la sujecion.

Friccion exccesiva del husillo/pinza.

Lubrique el husillo y la pinza con una grasa de|
disulfido de Molibdeno.

Fuga de aire alrededor del disco trasero del
freno.

Las virutas se mueven entre la junta térica y el
disco del freno.

Pdngase en contacto con el departamento de
mantenimiento de Haas. No use una pistola
de aire alrededor del disco de freno.

RUTINA DE MANTENIMIEN

Las mesas giratorias Haas requieren muy poco en la linea de mantenimiento rutinario.
Sin embargo, es muy importante llevar a cabo estos servicios para asegurar la fiabilidad
y alargar la vida de funcionamiento.
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INsPECCION DE LA MESA (HRT v TRT

Para asegurar que la mesa funciona con precision, hay pocos puntos de inspeccion que
deberan realizarse ocasionalmente. 1. La ranura de la cara de la plataforma 2. Ranura
del diametro interior de la plataforma 3. Juego de la corona dentada 4. Holgura entre

la corona dentada y el engranaje 5. Holgura en el sistema 6. Descarga (unidades de
engranaje frontal).

Descentrado de la superficie de la plataforma: Para comprobar el descentrado de la
plataforma, monte un indicador en el cuerpo de la mesa. Sitlie la punta en la superficie
de la plataforma y divida la tabla 360°. El descentrado deberia ser 0.0005" 0 menos.

Descentrado I.D. de la plataforma: Para comprobar el descentrado I.D. de la platafor-
ma, fije un indicador en el cuerpo de la mesa. Sitle la punta en el agujero pasante de la
plataforma y divida la tabla 360°. El descentrado deberia ser 0.0005" 0 menos.

Juego de la corona dentada: El juego de la corona dentada debera mostrar una
holgura en la plataforma; por lo tanto, se debera medir el juego de la corona dentada
antes de que se puedan hacer las medidas significativas de la holgura. Retire la
fuente de aire a la mesa. Primeramente drene el aceite, después retire la cubierta del
alojamiento de la corona dentada del lateral de la mesa. Fije un indicador al cuerpo de
la mesa con el brazo sensor sobre el extremo expuesto de la corona dentada. Utilice
una barra de aluminio para balancear la plataforma hacia delante y hacia atras. No
deberia haber una lectura detectable. Esto no se aplica para la HRT210SHS.

Holgura entre el engranaje y la corona dentada: Para comprobar la holgura entre la
corona dentada y el engranaje, el suministro de aire debe estar conectado primero. Si-
tle un iman en la cara de la plataforma en un radio de 4". Fije un indicador en el cuerpo
de la mesa y sitle la punta sobre el iman. Utilice una barra de aluminio para balancear
la plataforma hacia delante y hacia atras (apliqgue aproximadamente 10 pies-Ib durante
la prueba). La holgura debera estar entre 0.0001" (0.0002" para el HRT) y 0.0006". Esto
no se aplica para la HRT210SHS.

Holgura en el sistema: Conecte el aire a la mesa. Divida la mesa en la direccion nega-
tiva 360°. Posicione el indicador en el filo de la plataforma. Programe un .001° muévalo
dentro del control. Gire la mesa giratoria .001° y muévala hasta que detecte movimiento
con el indicador. Lea la cantidad de holgura en el sistema desde la lectura de salida.
Esto no se aplica para la HRT210SHS.

Descarga (S6lo engranaje frontal): Para comprobar la descarga, desconecte primero el
suministro de aire de la unidad y divida la mesa 360°. Fije un indicador en el cuerpo de
la mesa. Sitle la punta en la superficie de la plataforma y ponga a cero la marcacion.
Conecte el suministro del aire y lea la descarga desde la marcacién del indicador. La
descarga debe estar entre 0.0001" y 0.0005".

AJUSTES

El descentrado frontal, el descentrado I.D. frontal, el juego de la corona dentada, la
holgura entre el engranaje y la corona dentada, y la descarga, se establecen en fabrica
y no son campos utilizables. Si cualquiera de estas especificaciones estuviera fuera de
tolerancia, péngase en contacto con su distribuidor.

Holgura en el sistema: La holgura en el sistema se podra compensar mediante el Pa-
rametro 15. Contacte con el departamento de atencion al cliente Haas para tener més
detalles.
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REFRIGERANTES

El refrigerante de la maquina debe ser agua soluble, con base en aceite sintético o
refrigerante/lubricante con base sintética. El uso de aceites minerales para cortar
dafiaréan los componentes de goma e invalidaran la garantia.

No utilice agua pura como refrigerante; los componentes de la maquina se oxidaran. No
utilice liquidos inflamables como refrigerante.

No sumerja la unidad en refrigerante. Mantenga las lineas de refrigeracion en la pieza
de trabajo pulverizando la pinza de trabajo lejos de la mesa giratoria. Se acepta pulve-
rizar y rociar las herramientas. Algunas fresadoras proporcionan refrigerante de rebose
ya que la unidad giratoria esta practicamente sumergida. Trate de cortar el flujo de
acuerdo al trabajo que este haciendo.

Inspeccione los cables y juntas por cortes o hinchamiento. Cualquier dafio tiene que
repararse inmediatamente.

LUBRICACION

Sustituya la unidad giratoria cada 2 afios.
Lubricaciéon del HRT

Puerto de llenado

Use la mirilla de cristal para comprobar el nivel de
aceite. La unidad debe pararse y colocarse
verticalmente para leer con precision el nivel de
aceite. El nivel de lubricante debe de alcanzar la
parte superior de la mirilla de cristal. HRT210SHS
El nivel de aceite no debera mostrar mas de 1/3
sobre la mirilla de cristal.

Para afiadir aceite al divisor giratorio, retire el
tapon del tubo del puerto de llenado de aceite. Esta
situado en la placa superior. Ailada aceite Mobil
Situacion del puerto de llenado de la SHC-627 (HRT110, HRT210SHS y TR110 usa mobil
mesa giratoria SHC-625) hasta que se alcance el nivel apropiado.
Sustituya el perno del puerto de llenado y apriételo.

Lubricacion del HA5SC

Use la mirilla de cristal para comprobar el nivel de
aceite. La unidad debe pararse y colocarse
verticalmente para leer con precision el nivel de
aceite. La mirilla de cristal esta situada sobre un
lado de la unidad. El nivel de lubricante debe
alcanzar la mitad de la mirilla. Si fuera necesario,
afiada aceite hasta que el nivel alcance el punto
|medio de la mirilla.

Ojo

Posicion del puerto de llenado para e
divisor giratorio Para afiadir lubricante al divisor giratorio, sitte y
retire el Tapdn de tubo en el puerto de llenado del lubricante. Este esta situado bajo la
manija de la carcasa (vea la figura siguiente). Agregue aceite marca Mobile SHC -627
hasta que se alcance el nivel apropiado. Sustituya el perno del puerto de llenado y
apriételo.
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Lubricacion TRT, T5Cy TR

Puertos de llenado La mesa se lubrica con MOBIL SHC 634. El nivel
de aceite no debe bajar por debajo del nivel de la
mirilla de cristal. Si el nivel fuera bajo, rellene la
mesa a través del tapén del tubo en el cuerpo.
Rellene hasta la parte superior de la mirilla de
cristal. No lo llene demasiado. Si el aceite estuviera
sucio, drene y vuelva a llenar con aceite nuevo
(Mobil SHC-634).

Situacion del puerto de llenado para
mesas basculantes

LiMmPIEZA

Después del uso, es importante limpiar la mesa giratoria. Retire de la unidad las virutas
de metal. Las superficies de la unidad se ponen a tierra de forma precisa para el posi-
cionamiento preciso, y las virutas de metal podrian dafar esas superficies. Aplique una
capa que evite el 6xido en la plataforma o en el cono de la pinza. No use la pistola de
aire alrededor de los sellos frontales o traseros. Las virutas podrian dafiar los sellos
si se soplan con la pistola hacia el interior.

e

Sello del freno trasero Sello de la plataforma frontal Sello trasero Sello frontal

SUSTITUCION DE LA LLAVE DE PINZAS DEL HAS5C

Retire el tapon del tubo del orificio de acceso con una llave
allen de 3/16. Alinee la llave de pinza con el agujero de
acceso avanzando el husillo. Retire la llave de pinza con
una llave allen de 3/32. Sustituya la llave de pinza sola-
mente con una HAAS P/N 22-4052. Se localizara una llave
de pinza de repuesto en la cara de la carcasa frontal.
Enrosque la pinza en el husillo hasta que empiece a
sobresalir dentro del didmetro interior. Sitle una nueva
pinza en el husillo durante la alineacion de la ranura con la
llave. Apriete la llave hasta que golpee la parte inferior de
la ranura y después gire 1/4 de vuelta. Arrastre la pinza
hacia fuera para asegurarse que se desliza libremente.
Sustituya el tapdn del tubo en el agujero de acceso.

B
Llave de reserva de la pinza

NOTA: No ejecute nunca el divisor con la llave de pinza hacia atras ya que podria
dafar el husillo el interrumpir el didmetro interior del husillo.
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HRT450B Y HRT600 MESA
GIRATORIA SIN ESCOBILLAS
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Nota: Todas las mesas giratorias utilizan tubos de Poliuretano en todas las lineas de aire. Las especificaciones son: 1/4
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ID CANTIDAD ESQUEMA# DESCRIPCION

15
16

17

18
19

20

21

1
1
1

PR RR R
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PRRPNRPRPRARRNORERRORENAMT Voo R WwR

NP PR R R

20-4116
20-4230
20-4250

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

20-4264
25-4814

25-4830

25-4832
25-4831

28-4126
35-4454

35-4245

35-4250
35-4255

35-4260

36-3002

36-4030B
40-1610
40-1630
40-1980
40-16385
40-16437
40-16438
40-1679
40-1696
40-1750
40-1804
40-1960
40-1632
40-16391
43-7004
44-16205
44-1696
45-16390
45-1730
45-1739
48-1663
49-1008
45-0042

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

SEPARADOR DEL MOTOR
CUERPO CLAVE

CUERPO MECANIZADO 450 mm RT
(HRT600:20-4485A)

PLATAFORMA (HRT600: 20-4487)
HUSILLO

FRENO FLEXIBLE

ENGRANAJE DE LA CORONA DENTADA
CUBIERTA DEL ALOJAMIENTO
POLEA CONDUCIDA 450-78T(HRT600:
20-4509)

ANILLA DE BLOQUEO
CERRAMIENTO DEL MOTOR
(HRT600: 25-4815)

CUBIERTA DEL CERRAMIENTO
(HRT600: 25-4833)

CUBIERTA LATERAL (HRT600: 25-4836)
CUBIERTA SUPERIOR

(HRT600: 25-4834)

INDICADOR DE CRISTAL DE ACEITE
CONJUNTO DEL SISTEMA DEL MO-
TOR 450MM B (HRT600: 35-4455)
CONJUNTO DEL EJE DE LA CORONA
DENTADA (HRT600: 35-1107A)
CONJUNTO DEL ACUMULADOR
CONJUNTO DE LA VALVULA DE
COMPROBACION

CONJUNTO DEL CILINDRO HIDRAU-
LIco

CONJUNTO DEL INTERRUPTOR DE
INICIO WP

CBL BLALUM J-BOX 18.5'

SHCS 1/4-20 X 1

SHCS 1/4-20 X 5/16

BHCS 1/4-20 X 1/2

SHCS 5/16-18 X 3/4

SHCS 3/8-16 X 3 1/4

SHCS 3/8-16 X 4

SHCS 1/4-20 X 2 1/2

SHCS 1/4-20 X 4 1/2

BHCS 10-32 X 3/8

SHCS 8-32 X 2

SHCS 3/8-16 X 1 %

SHCS 1/4-20 X ¥»

SHCS 3/8-16 X 1/2

HHB 5/16-18 X 7/8

SSS 8-32 x 1 GARRA COMPLETA
SSS 1/2-13 X 3/4 GARRA COMPLETA
ARANDELA 1/4 PLANA SAE PLT
ARANDELA 3/8 DURA

ARANDELA 5/16 PLANAA325
CLAVIJA 3/16 x 5/8

TORNILLO CON ARGOLLA 1/2-13 X 7/8
ARANDELA PLANA

RODILLO DE AGUJA

RODILLO CRUZADO DEL COJINETE
ANILLO DE RETENCION N5000-244
JUNTATORICA 2-210 VITON

JUNTA TORICA 2-275 V-1164-75
JUNTA TORICA 2-384 V-1164-75
(HRT600:57-2247 junta torica / 57-4494
sello de teflon)

JUNTATORICA 2-162 VITON
JUNTATORICA 2-270 VITON

JUNTA TORICA 2-373 V-1164-75
SELLO CR19606

JUNTA TORICA 2-276 V-1164-75
JUNTA TORICA 2-130 BUNA
AJUSTES DE AIRE DE LA JUNTA

7

ID CANTIDAD ESQUEMA# DESCRIPCION

58

59

35-4245,

2

- R = PR R R e IS PN S N

P NP AN

1
4
1

A

57-4261 CUBIERTA DEL CERRAMIENTO
DE LA JUNTA (HRT600: 57-4489)

58-16705  CODO MACHO 1/8 MACHO A
MACHO

58-16706  1/8 ACCESORIO DE AIRE RECTO

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

58-1677 ¥4 NPT ACCESORIO DE ANCLAJE

58-2743 RAMA T MACHO W/1 MACHO

58-2744 TAPON DE ACEITE MAGNETI-
CO 1/4-18

58-2754 VALVULA DE COMPROBACION
1/8 x 1/8 FEM

58-3065 SILENCIADOR DE AIRE 1/4 NPT

58-3075 90DEG ACCESORIO 1/8-1/4 NPT

58-3105 TAPON DE TUBERIA 1/4 NPT

58-3618 1/4 CODO 90GRAD

58-3710 LIBERACION RAPIDAAJUSTE
MACHO

59-2055 BOLAS DE ACERO DE 3/8"

69-18101  MICROINTERRUPTOR MAGNE-
TICO

45-1850 ARANDELA ¥ FENDER PLT

46-1625 TUERCA ¥:-20 HEX BLK

28-4278 INDICADOR OPTICO MANOMETRO

57-4279 JUNTA DE LA MIRILLA DE
CRISTAL

58-2262 SILENCIADOR DE AIRE CEN-
TRADO

58-16732  1/8X1/8 JUNTA HEX MACHO

57-0057 JUNTA TORICA 2-007 VITON

57-4133 JUNTA CAJA-J CUADRADA

40-1666 MC DR TORNILLO 2 X 1/4 RD

20-0733 PLACA DE IDENTIFICACION
LASER

20-3401 ECC DOBLE DEL ALOJAMIENTO

40-16385  SHCS 5/16-18 x 3/4

25-4835 CUBIERTA LATERAL MOTOR
(s6lo HRT600)

CONJUNTO DEL EJE DE LA CORONA DENTADA

| DCANTIDAD ESQUEMA# DESCRIPCION

171
17.2
17.3
174
17.5

17.6
35-4245

1

R

20-4255 EJE DE LA CORONA DENTADA

20-4256 ALOJAMIENTO DEL COJINETE

20-4257 TUERCA DEL ALOJAMIENTO

51-1013 COJINETE Y CONTACTO

51-2043 CONTRATUERCA DEL
COJINETE BH-09

20-3401 ECC DOBLE DEL ALOJAMIENTO

CONJUNTO DE LA VALVULA DE COMPROBACION

| DCANTIDAD ESQUEMA# DESCRIPCION

19.1
19.2

19.3
19.4

19.5
19.6

35-4250

1
1

1
1

1
1

58-16708  1/4 NPT X 1/4 POLYLINE

58-1734 CONECTOR HEXAGONAL HID.
1/4 NPT

58-27396  DRY GUAGE 2000PS| 1/4NPT

58-2753 VALVULA DE COMPROBACION
HIDRAULICA

58-3695 YsNPT HEMBRAT

58-1682 CONECTOR ¥ NPT X 2 SST

CONJUNTO DEL ACUMULADOR

| DCANTIDAD ESQUEMA# DESCRIPCION

18.1
18.2
18.3
184

185
18.6
18.7
18.8
18.9

2

RN

PR WNDN

58-1627 1/8-27 TAPON DE TUBO

58-16732 1/8X1/8 JUNTA HEX MACHO

58-16700 CODO 1/8 PULG.

58-1683 CONECTOR LARGO 1/8-27 NPT
X 3 DE METAL

58-27395 MANOMETRO DEL AIRE

58-2740 REGULADOR DE AIRE

58-3075 90DEG ACCESORIO 1/8-1/4 NPT

58-3100 RAMAHEMBRAT 1/8NPT

59-2736 CILINDRO DE AIRE QJ92-1673
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35-4454 CONJUNTO DEL SISTEMA DEL MOTOR 450MMB

| DCANTIDAD ESQUEMA# DESCRIPCION

161 4 22-4207 SEPARADOR

162 1 20-4259 PLACA DE MONTAJE DEL MOTOR

163 1 20-4519 TRANSMISION DE LA POLEA
456008

164 1 25-4269 SOLENOIDE DEL SOPORTE

165 1 30-1103 CONJUNTO DEL SOLENOIDE WP
166 1 62-0014 YASKAWA SIGMA MOTOR 09

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

168 2 40-1799 SHCS8-32X 1

169 4 45-1600 ARANDELA 5/16 SPLT LOCK PLT
16.10 2 45-1603 ARANDELA #8 SPLT LCK PLT
1611 1 54-4508 CORREA GT 5MR-800-15

1612 1 57-0149 Sello 1.188 CR400301

35-4260 CONJUNTO DEL CILINDRO HIDRAULICO
| DCANTIDAD ESQUEMA# DESCRIPCION
201 1 20-4270 CILINDRO PRIMARIO

202 1 20-4271 PISTON PRIMARIO 450MM
203 1 20-4272 CILINDRO PRIMARIO TAPON
204 1 20-4273A CILINDRO SECUNDARIO
205 1 20-4274 PISTON SECUNDARIO
206 1 56-2084 ANILLO DE RETENCION N5000-200
207 1 57-1036 POLISELLO 1870-16250
208 1 57-1037 BANDA DE DESGASTE W2-2000-375
209 2 58-3075 90GRAD ACCESORIO 1/8-1/4 NPT
2010 1 59-2058 BOLA DE METAL DE 1/4
2011 1 59-2083 RESORTE 31/64 X 4 7/16
2012 1 58-0058 JUNTA TORICA 2-014 V-1164-75
2013 1 57-0096 JUNTA TORICA 2-133 VITON
2014 1 57-1038 POLISELLO 12500250
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ESQUEMAS DE MONTAJE Y LISTAS DE PIEzAS DE HRT160/210/310SP

HRT160SP

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

. 62-2508 Motor Yask Sigma08 sin freno

. 57-4188 Junta del cerramiento del motor (x2)
. 25-4841 Cerramiento del motor

. 57-4133 Junta cuadrada de la caja de co-

nexiones

. 57-4134 Junta de los accesorios de aire
. 58-3065 Silenciador de aire NPT-1/4-M

58-16708 Accesorio Poly 1/4 x NPT-1/4-M

. 36-4046A Cable BLO8 Cast caja de conexiones 14'
. 40-1798 SHCS 8/32 x 1-3/4

45-0042 Arandela plana
57-0057 Junta torica 2-007

. 58-3618 Accesorio NPT-1/4-F x NPT-1/4-M

58-3710 Accesorio Quik-1/4-M x NPT-1/4-M
58-1677 Accesorio Blkhd NPT-1/4 x 750 dia

. 40-1750 BHCS 10/32 x 3/8 (x12)

. 25-4842 Cubierta del cerramiento del motor
. 40-0247 SHCS 1/4-20 x 3/4 (x8)

. 20-4153 Disco de freno 160 mm

. 57-2231 Junta térica 2-362

. 57-2232 Junta térica 2-237

. 20-4175 Espaciador del husillo

. 49-1008 Tornillo con argolla 1/2-13 x 7/8

. 58-3105 Accesorio NPT-1/4-M tap6n

. 25-4822 Cubierta superior

. 40-1980 BHCS 1/4-20 x 1/2

. 57-2831 Junta térica 2-130

. 28-4126 Mirilla de cristal del nivel de aceite
. 25-4823 Cubierta lateral

. 35-4160A Conjunto del eje de la corona denta-

da 160 Ecc

. 40-1667 SHCS5/16-18 x 1 -1/4 (x4)

. 57-2220 Junta térica 2-152

. 20-4158 Cubierta del alojamiento 160 mm
. 57-4187 Cerramiento de correa de junta

. 20-3186 ECC doble, alojamiento del cojinete

. 51-0026 Cojinete de agujas

. 57-1041 Sello 28 mm CR10957

. 20-4124 Anillo de blogueo de la polea conducida
. 20-4502 Polea conducida 210-52T

. 40-1610 SHCS 1/4-20 x 1 (x3)

. 54-0218 Correa de transmision PGGT 5M x 15
. 25-4804 Cerramiento de la correa

. 20-4507 Accionamiento de polea Sigma08 26T
. 56-2085 Arandela de retencion 1.456 (x2)

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

. 36-3002 Conjunto del microinterruptor

. 44-16206 SSS 8-32 x 1 Garra completa

. 20-4191 Placa lateral del motor

. 58-16708 Accesorio Poly 1/4 x NPT-1/4-M

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

. 62-2508 Motor Yask Sigma08 sin freno

. 57-4194 Junta del cerramiento del motor (x2)
. 25-4843 Cerramiento del motor

. 57-4133 Junta cuadrada de la caja de co-

nexiones

1. 40-16372 SHCS 3/8-16 x 1 -1/2 (x4) 34
2. 20-4151 Plataforma 160 mm 35
3. 57-2230 Junta térica 2-161 36
4. 51-2027 Ranura de profundidad del cojinete 37
6016
5. 57-2107 Junta térica 2-040 38
6. 20-4152 Husillo 160 mm 39
7. 20-4154 Corona dentada 160 mm
8. 69-18101 Microinterruptor magnético 40
9. 40-2003 SHCS 1/4-20 x 1 -1/2 (x6) 41
10. 51-2076 Ranura de profundidad del cojinete
6013
11. 40-1666 MC DR Tornillo 2 x 1/4 42
12. 29-0606 Placa de identificacion
13. 58-2744 Accesorio NPT-1/4-M tapon magnético
14. 40-1630 SHCS 1/4-20 x 5/16 43
15. 20-4602 Llave de alineamiento 44
16. 20-4150 Cuerpo mecanizado 160 mm 45
17. 57-4180 Placa lateral de la junta 46
18. 40-1612 FHCS 1/4-20 X 3/4 (x8) 47
19. 20-3253 ECC doble, alojamiento del cojinete 48
20. 51-0076 Cojinete de agujas 49
21. 57-1091 Sello 22 mm CR8552 S0
22. 20-4124 Anillo de blogueo de la polea conducida Sl
23. 20-4501 Polea conducida 160-52T 52
24. 40-2001 SHCS 1/4-20 x 1 (x3) 53
25. 54-4501 Correa de transmision PGGT5M x 15 94
26. 25-4805 Cerramiento de la correa S5
27. 20-4507 Accionamiento de polea Sigma08 26T 56
28. 56-2135 Arandela de retencion 1.188 (x2) 57
29. 40-16385 SHCS 5/16-18 x 3/4 (x4)
30. 36-3002 Conjunto del microinterruptor S8
31. 44-16206 SSS 8-32 x 1 Garra completa 59
32. 20-4552 Placa lateral del motor 60
33. 58-16708 Accesorio Poly 1/4 x NPT-1/4-M 61
HRT210SP 19
1. 40-1960 SHCS 3/8-16 x 1 -3/4 (x4) 20
2. 20-4101 Plataforma 210 mm 21
3. 57-2221 Junta térica 2-260 22
4. 51-2027 Ranura de profundidad del cojinete 23
6016 24
5. 57-0054 Junta térica 2-044 25
6. 20-4102 Husillo 210 mm 26
7. 20-4102 Corona dentada 210 mm 27
8. 69-18101 Microinterruptor magnético 28
9. 40-2035 SHCS 1/4-20 x 1 -3/4 (x6) 29
10. 51-2026 Ranura de profundidad del cojinete 30
6021 31
11. 40-1666 MC DR Tornillo 2 x 1/4 32
12. 29-0606 Placa de identificacion 33
13. 58-2744 Accesorio NPT-1/4-M tapon magnético
14. 40-1630 SHCS 1/4-20 x 5/16 34
15. 20-4128 Llave, cuerpo 35
16. 20-4100 Cuerpo mecanizado 210 mm 36
17. 57-4135 Placa lateral de la junta 37
18. 40-1612 FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8)
70 L@
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38. 57-4134 Junta de los accesorios de aire 48. 57-2223 Junta térica 2-242
39. 58-3065 Silenciador de aire NPT-1/4-M 49. 20-4130 Espaciador del husillo
58-16708 Accesorio Poly 1/4 x NPT-1/4-M 50. 49-1008 Tornillo con argolla 1/2-13 x 7/8
40. 36-4046A Cable BLO8 Cast caja de conexio- 51. 58-3105 Accesorio NPT-1/4-M tapon
nes 14' 52. 25-4825 Cubierta superior
41. 40-1799 SHCS 8/32x1 53. 40-1980 BHCS 1/4-20 x 1/2
45-0042 Arandela plana 54. 57-2831 Junta térica 2-130
57-0057 Junta torica 2-007 55. 28-4126 Mirilla de cristal del nivel de aceite
42. 58-3618 Accesorio NPT-1/4-F x NPT-1/4-M 56. 25-4826 Cubierta lateral
58-3710 Accesorio Quik-1/4-M x NPT-1/4-M 57. 35-4110A Conjunto del eje de la corona denta-
58-1677 Accesorio Blkhd NPT-1/4 x 750 dia da 210 Ecc
43. 40-1750 BHCS 10/32 x 3/8 (x12) 58. 40-1715 SHCS 5/16-18 x 1 -1/2 (x4)
44. 25-4844 Cubierta del cerramiento del motor 59. 57-2220 Junta térica 2-152
45. 40-1500 SHCS 5/16-18 x 1 (x8) 60. 20-4108 Cubierta del alojamiento 210 mm
46. 20-4103A Disco de freno 210 mm 61. 57-4195 Cerramiento de correa de junta
47. 57-2222 Junta tdrica 2-369
HRT310SP 37. 57-4133 Junta cuadrada de la caja de conexiones
1. 40-1661 SHCS 1/2-13x 2 (x4) 38. 57-4134 Junta de los accesorios de aire
2. 20-4211 Plataforma 310 mm 39. 58-3065 Silenciador de aire NPT-1/4-M
3. 57-0025 Junta torica 2-275 58-16708 Accesorio Poly 1/4 x NPT-1/4-M
4. 51-2037 Ranura de profundidad del cojinete 40. 36-4044A Cable BLO8 Cast caja de conexiones 28,5'
6032 41. 40-1798 SHCS 8/32 x 1-3/4
5. 57-2121 Junta torica 2-161 45-0042  Arandela plana
6. 20-4212 Husillo 310 mm 57-0057 Junta térica 2-007
7. 20-4214 Corona dentada 310 mm 42. 58-3618 Accesorio NPT-1/4-F x NPT-1/4-M
8. 69-18101 Microinterruptor magnético 58-3710  Accesorio Quik-1/4-M x NPT-1/4-M
9. 40-1693 SHCS 1/4-20 x 2 (x6) 58-1677 Accesorio Blkhd NPT-1/4 x 750 dia
10. 51-2036 Ranura de profundidad del cojinete ~ 43. 40-1750  BHCS 10/32 x 3/8 (x12)
6024 44, 25-4846 Cubierta del cerramiento del motor
11. 40-1666 MC DR Tornillo 2 x 1/4 45. 40-1636 SHCS 3/8-16 x 1 1/4 (x8)
12. 29-0606 Placa de identificacion 46. 20-4213  Disco de freno 310 mm
13. 58-2744 Accesorio NPT-1/4-M tapon magnético ~ 47. 57-2252  Junta tdrica 2-381
14. 40-1630 SHCS 1/4-20 X 5/16 48. 57-2144 Junta térica 2-256
15. 20-4128 Llave, cuerpo 49. 20-4236 Espaciador del husillo
16. 20-4210 Cuerpo mecanizado 310 mm 50. 49-1008 Tornillo con argolla 1/2-13 x 7/8
17. N/A 51. 58-3105 Accesorio NPT-1/4-M tapon
18. 40-1612 FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8) 52. 25-4828 Cubierta superior
19. 20-3217 ECC doble, alojamiento del cojinete 53 40-1980  BHCS 1/4-20 x 1/2
20. 51-0036 Cojinete de agujas 54. 57-2831 Junta térica 2-130
21. 57-1051 Sello 42 mm CR16504 55. 28-4126 Mirilla de cristal del nivel de aceite
22. 20-4229 Anillo de bloqueo de la polea 56. 25-4829 Cubierta lateral
conducida 57. 35-4210A Conjunto del eje de la corona denta-
23. 20-4506 Polea conducida 310-64T da 310 Ecc
24. 40-1610 SHCS 1/4-20 x 1 (x3) 58. 40-1716 SHCS 5/16-18 x 1 -3/4 (x4)
25. 54-4508 Correa de transmision PGGT5M x 15 59. 57-2250 Junta torica 2-156
26. 25-4806 Cerramiento de la correa 60. 20-4218 Cubierta del alojamiento 310 mm
27. 20-4516 Accionamiento de polea Sigma08 26T ~ 61. 57-4475 Junta, cerramiento MTR 310SP
28. 56-2087 Arandela de retencion 2.047 (x2)
29. 40-1500 SHCS 5/16-18 x 1 (x4)
30. 36-3006 Conjunto del microinterruptor
31. 44-16206 SSS 8-32 x 1 Garra completa
32. 20-4470 Placa lateral del motor
33. 58-16708 Accesorio Poly 1/4 x NPT-1/4-M
58-2255 Accesorio NPT-1/8-F x NPT-1/8-M
34. 62-0014 Servomotor Yask 08 sin freno
35. 57-4475 Junta del cerramiento del motor (x2)
36. 25-4845 Cerramiento del motor
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CANT.P/N  DESC
1 36-3002 CONJUNTO DEL INTERRUPTOR DE INICIO WP
1 36-4046A SIN ESCOBILLAS 04 CABLE WP 14
EL.CANT.P/N  DESC 28 1 62-2495 MOTOR AC SERVO YASKAWA 04
1 1 20-2052  TUERCA DEL HUSILLO (MANCCA) 29 6 40-1610  SHCS 1/4-20X1
2 2 222060  MANIJA DEL COJINETE (MANCCA) 30 1 40-1613  FHCS 4-40X 3/8
3 1 22-4019  HUSILLO CLAVE 31 8 40-1645  SHCS 10-32 X 5/8
4 2 225017  PIN DE CENTRADO 32 8 40-16455 SHCS 10-32 X 7/8
5 1 222069 ANCLAJE S5C (30-1122) 33 4 40-1666  MC DR SCRW 2 X 1/4 RD HD
6 1 20-2072  CUBIERTA DEL HUSILLO S5C 34 4 40-1798  SHCS8-32X 13/4
7 1 20-4000B NDICE DEL CUERPO MECANIZADO 35 2 40-1632  SHCS 1/4-20 X 1/2
1 85-4057  CONJUNTO DEL SEPARADOR/HUSILLO HA5C 36 4 40-16205 SHCS 10-32 X 13/4
8 1 20-4001A HUSILLO 5CV 37 4 40-1703  FHCS 10-32 X 1/2
9 1 20-4002A BLOQUEO DEL HUSILLO 38 1 22-4052  LLAVE DE PINZA HA5C
10 1 20-4003  SEPARADOR DEL HUSILLO 39 8 45-1735  ARANDELA #10 PLANA SAE T18-8
11 1 20-4004  ENGRANAJE DE LA CORONA DENTADA (30-1122) 40 1 52-4478  14mm X 12mm ACOPLAMIENTO DE ABRAZADERA CURVADA
12 1 69-18103 IMAN #89 F 1405 (30-1122) M 4 450042 ARANDELA PLANA .60 TAK
13 1 20-4008  TAPA DEL EXTREMO DEL COJINETE 42 1 51-4000  COJINETE RADIAL 12X32X10MM
141 20-4451  FIUACION DEL MOTOR 43 1 56-0010  ANILLO FLEXIBLE N5000-125
15 1 20-4810  BL GERRAMIENTO DEL MOTOR 44 2 57-2022  JUNTA TORICA 2-150 V-1164-75
16 2 20-4012  PERNO DEL HUSO (MANCCA) 45 1 57-2105  JUNTA TORICA 2-143 V-1164-75
17 1 20-4013A ESCUDO DE ACEITE POSTERIOR 5CV 46 1 57-9235  JUNTA TORIGA 2-032 VITON
18 1 20-4014  MANIJA RETIRABLE
47 1 57-4011  JUNTA DEL CERRAMIENTO DEL MOTOR
19 1 22-4018  ANGLAJE (30-1122) 48 1 57-4102  JUNTA TORICA 2-035 V- 1164-75
20 1 20-4020  LUBRICANTE DE RED CAPILAR DEL TUBO ;
21 1 592859  RED CAPILAR 1/4 DIA REDONDO 49 2 57-4110  JUNTA TORICA 2-045 V- 1164-75
22 6 49.4101  ARANDELA 1/4 COBRE 50 2 58-1627  1/8-27 TAPON DE TUBO
23 1 35-3050 CONJUNTO DEL PORTAPINZAS (MANCCA) 51 1 59-2070  ANCLAJE DE MUELLE (30-1122)
| 572057 ARADELA DE FIBRA 52 1 59-2071  FIJADOR DE BLOQUEO
24 1 353073 CONJUNTO DE LA MANIJA DEL DIVISOR (MANCCA) 53 1 20-0732  NOMBRE DE PLACA LASER HASC
1 202059  CIERRE DE PINZA DE LA MANIJA 54 1 59-2876  LUBRICANTE DE LA RED CAPILAR DE MUELLE
1 281664 PASADOR DE PUAS 3/16 X 5/8 55 1 59-4110  MIRILLA DE CRISTAL LSP501-O8RGL
2 48-1665 CLAVIJA 5/16 X 3/4 56 2 58-2745 TAPON DE ACEITE MAGNETICO
25 1 35-4000 CONJUNTO DEL EJE DE LA CORONA DENTADA HA5C 57 1 57-4100  JUNTA TORICA 2-024 VITON
1 20-4005  EJE DE LA CORONA DENTADA HA5C 58 1 57-4130  JUNTA TORICA 2-138 VITON
1 20-4007A CORONA DENTADA DEL ALOJAMIENTO DEL COJINETE HASC 59 1 55-4478  ARANDELA ARQUEADA C06
1 20-4015  TUERCA DEL COJINETE 60 4 57-0057  JUNTATORICA 2-007 VITON
1 51-4010  CONTACTO ANGULAR DEL COJINETE 10X26X6MM 61 1 57-4133  JUNTA CAJA-J CUADRADA
1 51-4115  CONTRATUERCA DEL COJINETE BH-00 62 1 57-4114  JUNTA TORICA 2-127 V-1164-75
1 57-4100  JUNTA TORICA 2-024 VITON 63 1 57-2057  ARADELA DE FIBRA
L@
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Esquema del conjunto del HA5C

HA5C2.3.4

e/ LAS ARANDELAS
NOTA: T / FRONTALES DEBEN ESTAR
DEBE UTILIZAR T PLANAS A TIERRA CON
ACCESORIO DE ORIFICIO ~ (24) A
0.040 (58-4080) CUANDO
SE UTILIZAN AC125 ENEL  (35)
CONJUNTO ®

Nota: Todas las mesas giratorias utilizan tubos de Poliuretano en todas las
lineas de aire. Las especificaciones son: 1/4 O.D. x .160 I.D. 95A Durometer.
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MADE IN USA

CI1T 11T

NOTA:

DEBE UTILIZAR UN HRT210
CON RANURA T CORTA
CUANDO LA PLATAFORMA
SE ENCUENTRE EN LA
POSICION DE ORIGEN.

© &

30°

MADE IN USA

POSICION DE LOS HUSI-
LLOS CUANDO SE MONTAN
T5C2,3,4 ESTA EN LA POSI-
CION DE INICIO.

VISTA POSTERIOR DE AC125

ID N° DE PIEZA DESCRIPCION
1. 20-4072A PLACA LATERAL
| 20-4073 PLACA INFERIOR (T5C3)
2. ) 20-4082 PLACA INFERIOR (T5C4)
20-4085 PLACA INFERIOR (T5C2)
20-4074 PLACA SUPERIOR (T5C3)
3. { 20-4083 PLACA SUPERIOR (T5C4)
20-4086 PLACA SUPERIOR (T5C2)
20-4088 BANDA MONTAJE DE VALVULA (T5C2)
4. { 20-4089 BANDA MONTAJE DE VALVULA (T5C4)
20-4090 BANDA MONTAJE DE VALVULA (T5C3)
5. 20-4093 SOPORTE DEL COJINETE
6. 20-4340 SOPORTE DEL BASTIDOR A
7. 22-4183 TAPON PILOTO
25-4812 PROTECCION ANTI VIRUTAS (T5C3)
8. { 25-4803 PROTECCION ANTI VIRUTAS (T5C4)
25-4811 PROTECCION ANTI VIRUTAS (T5C2)
9. 40-16093 BHCS, 10-32 X 3/4”
10.  40-1610 SHCS, 1/4-20 X 17
1. 40-1654 SHCS, 1/2-13 X 17
12.  40-1678 HHB, 1/2-13 X 1 1/4”
13.  40-2030 SHCS, 3/8-16 X 3/4”
14, 41-1604 PPHS, 8-32 X 3/4”
15.  43-16012 HHB, 1/2-13 X 2”
16.  45-1740 ARANDELA, NEGRA DURA 1/2"
17.  46-3000 TUERCA "T" 1/2-13
18.  48-1665 CLAVIJA 5/16 X 3/4
19.  51-0006 RODILLO DE AGUJA, 50 X 58 X 25mm
20.  57-2086 SELLO DEL ACEITE, CRW1 19606
21, 57-4094 JUNTA DE LIBERACION DE CARGA DEL CONDUCTO
22, 58-1627 1/8-27 TAPON DE TUBO
23, 58-16700 CODO, 1/8"
24, 58-16732 1/8 X 1/8 JUNTA HEX MACHO
25.  58-16752 90 INCLINACION DE COMPRESION
26.  58-16755 ACCESORIO DE AIRE MACHO DE 1/8"
27.  58-3105 CONECTOR DE TUBO 1/4 NPT
28.  58-4055 TUBO DE COBRE, BET. VALVULAS
29.  58-4080 .040 ACCESORIO DE ORIFICIO 1/8"
30.  58-4091 TUBO DE COBRE (T5CN)
31, 59-2746 ACTIVACION EN INVERSA, TV-4DMP
32, 40-1697 SHCS 1/4-20 X 3/4
33, 22-2085 PIN DE CENTRADO
34, 40-1632 SHCS, 1/4-20 X 1/2
35.  58-3100 RAMA MACHO T 1/8 NPT
PARA UTILIZAR CON AC25
36  58-2110 TUERCA DE MANGA
37.  58-2130 TUBERIA DE MANGA COMP. NYLON
38.  59-3058 5/32 CODO DE TUBO
39.  58-4096 TUBO DE COBRE (T5CN AC25)

74

— a— a—a— 96-ES0315 Rev P

Traduccién de las instrucciones originales

Abril de 2012



®

ABLA DE DIVISION DE 45 crabos HIT210
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ID CANTIDAD ESQUEMA# DESCRIPCION

1.
2.
3.

4.
5.

76

ID CANTIDAD ESQUEMA# DESCRIPCION

1 25-9057 CUBIERTA LATERAL HIT210 40. 1 58-3710 FITG QUIK CONN-1/4-M X
8 40-1750 BHCS 10-32 X 3/8 NPT-1/4-M STR
1 51-0196 MANGA DE BRONCE DEL 41, 4 40-1798 SHCS 8-32 X 1 3/4 PLATEADO
COJINETE DE CINC
1 20-4076 SOPORTE DEL EJE HIT210 42. 4 45-0042 ARANDELA PLANA 0.170ID X
1 20-4299 AJUSTADOR DEL SOPORTE 0.4000D
DEL EJE 43. 4 57-0057 JUNTA TORICA 2-007 VITON
4 40-1640 SHCS 10-32 X 1/2 PLACA DE 4. 1 20-3071/3072 CAJA CONEXIONES,
CINC CODIFICADOR
2 44-1634 SSS 10-32 x 3/8 GARRA 45, 1 57-4133 JUNTA CUADRADA, CAJA DE
COMPLETA CONEXIONES
1 51-0051 SEGUIDOR DE LEVA 3/4 HEX 4. 1 57-0459 JUNTA DEL CERRAMIENTO
2 40-16413  SHCS M3 X5 DEL MOTOR HIT210
1 20-4061 CLAVIJA 1 DEL ACCIONADOR 47. 1 25-9076 SOPORTE, MONTAJE DEL
GENEVA CUADRO HIT210
1 46-16551 TUERCA 3/8-24 HEX 48. 4 45-16982 ARANDELA #4 PLACA DE
1 33A5R & 33A5L MOTOR DE ENGRANAJES DE BLOQUEO INTERIOR
ANGULO DERECHO DC 49. 4 41-1005 PPHS 4-40 X 1/4 ZINC
1 20-4077 PLACA DE MONTAJE DEL 50. 14 40-1750 BHCS 10-32 X 3/8
MOTOR HIT210 51. 1 25-9056 CUBIERTA DEL
2 40-2026 SHCS 10-32 X 1 CERRAMIENTO HIT210
1 20-4048 PLACA SUPERIOR, HIT210 52. 1 32-5064 CCA MESA DE DIVISION HAAS
10 40-2026 SHCS 10-32 X 1 53. 4 45-1603 ARANDELA #8 SPLT LCK PLT MED
1 49-1008 TORNILLO CON ARGOLLA 54. 4 46-1617 TUERCA HEXAGONAL 8-32
1/2-13 X 7/8 55. 14 40-1850 SHCS 10-32 X 3/8 W/LOC
2 40-1640 SHCS 10-32 X 1/2 PLATEADO 56. 14 45-1737 ARANDELA #10 PLANA SAE PLT
DE CINC 57. 1 25-9055 CERRAMIENTO DEL MOTOR
1 25-9072 MRK DE DIVISION DEL HIT210
SOPORTE PROX 58. 1 57-0459 JUNTA DEL CERRAMIENTO
1 69-1700 INTERRUPTOR DE PROX. NC DEL MOTOR HIT210
2WR 1.0M 59. 2 40-2028 SHCS 10-32 X 1 1/4
1 57-0016 JUNTA TORICA 2-167 BUNA 60. 1 32-5631 CONJUNTO DEL SOLENOIDE
1 20-4078 TAPA POSTERIOR HIT210 DEAIRE TT
1 51-10059 SBRG 1.25 SLVBRONCE 1.25 61. 5 58-3664 FITG REDUCER NPT-3/8-M X
X15X.5 NPT-1/8-F
1 57-0476 SELLO 1.25 CR12340 62. 5 58-3658 FITG LBO-3/8 X NPT-1/8-M 90
1.7560DCR12340 63. 2 40-1632 SHCS 1/4-20 X 1/2 CINC
4 40-1640 SHCS 10-32 X 1/2 PLATEADO PLATEADO
DE CINC 64. 1 25-9059 SOPORTE PROX., INICIO
1 40-0114 CONTRATUERCA 1 3/8-12 65. 1 20-4056 CUERPO - MECANIZADO,
1 51-2984 ARANDELA DE EMPUJE HIT210
TRB-3446 66. 1 51-2984 ARANDELA DE EMPUJE TRB-3446
1 20-4062 GENEVA STAR, 8 SNT HIT210 67. 1 57-0095 JUNTA TORICA 2-327 VITON
4 40-16413  SHCS M3 X 5 68. 1 57-2146 JUNTA TORICA 2-358 VITON
1 69-1700 INTERRUPTOR DE PROX. NC 69. 1 20-3405 PISTON SUPERIOR T/C GT-20
2WR 1.0M 70. 1 56-0055  ANILLO DE RETENCION
1 69-1700 INTERRUPTOR DE PROX. NC 2125 SH
2WR 1.0M 71, 1 20-4060 ANILLO DE PLATAFORMA,
1 57-4134 AJUSTE DE AIRE DE LA HIT210
JUNTA 72. 1 45-0124 ARANDELA DE ACERO 1 1/2
1 58-16708  FITG POLY-1/4 X NPT-1/4 M 73 1 440113 CONTRATUERCA DE
1 58-1677 FITG BKHD NPT-1/4 X .750 DIA BLOQUEO 1 1/2
1 58-3065 SILENCIADOR DE AIRE NPT- 74. 1 20-4059 PLATAEORMA HIT210
1/4-M 75 1 57-2146 JUNTA TORICA 2-358 VITON
1 57-4134 AJUSTE DE AIRE DE LA 7. 1 57-2983 JUNTA TORICA 2-336 VITON
JUNTA 7. 1 20-3409  PISTON INFERIOR T/C GT-20
1 58-16708  FITG POLY-1/4 X NPT-1/4 M 78 1 51-2084 ARANDELA DE EMPUJE
1 58-1677 FITG BKHD NPT-1/4 X .750 DIA TRB-3446
1 583618  FITG NPT-1/4-F X NPT-1/4-M 79. 1 510200  EMPUJE 2.125-2.875-0.0781
80. 1 20-4057 EJE HIT210
8l. 6 59-3014 MUELLE
L ___________ ¢
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Cilindro flex del freno, HRT110,TR110
Cuerpo mecanizado, HRT110 modificado

Escudo antisalpicaduras, TR110

Cuerpo mecanizado, HRT110
Placa de accionamiento, TR110

Descripcion
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ID CANTIDAD Numero de pieza

6

7

8

9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
a4
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62

78

Descripcion
Acoplamiento NPT-1/8"-F x NPT-1/8"-M 90 BR

Accesorio giratorio de 90 grados 1/4-18NPT x 1"

Cojinete, ranura de profundidad 50 ID x 72 mm OD

Tornillo accionamiento MC 2 x 1/4" RD HD Tipo U

Tornillo accionamiento MC 2 x 1/4" RD HD Tipo U

Interruptor de sensor de inicio giratorio 16, HRT110,TR110

1 58-16700
2 40-0048 SHCS 3/8-16 x 6 -1/4"
1 25-6771 Cubierta del eje B, TR110
4 40-1962 FHCS 8-32 x 3/8"
1 29-0606 Placa de identificacion
2 59-0787 Accionamiento arménico RGH-25-80SP
2 57-0378 Junta térica, 85 x 1.5 mm
2 20-3030 Separador de la plataforma
2 20-2949 Adaptador del motor, HRT110
8 40-1920A FHCS 1/4-20 x 5/8"
1 Parte de 59-2930 Acoplador del accionamiento arménico
2 62-2492 Yask 02 sin Brk 2K AU Pines en codificador
2 57-0368 Junta, cubierta del motor, HRT110
2 20-2952 Placa de la cubierta del motor
16 40-1976 BHCS 1/4-20 x 3/4” Plateado de zinc
1 25-7766 Cubierta, bastidor de soporte
1 58-0959
3 40-1750 BHCS 10-32 x 3/8"
1 58-1671 Manguito 1/8”"NPT x 2" Loctite V para laton
1 56-0111 Anillo de retencién N5000-281 Truarc 2.812"
1 51-0183
2 40-2028 SHCS 10-32 x 1-1/4”
1 59-2044 Abrazadera de cable 3/4" RICHCO SPN-12
1 20-3026 Placa separadora, TR110
1 20-3029 Bastidor de soporte, TR110
2 40-16438 SHCS 3/8-16 x 4”
4 40-16372 SHCS 3/8-16 x 1 -1/2"
1 20-3025 Manga de soporte, TR110
1 20-3024 Placa de soporte, TR110
1 58-2458 Manguera de teflon
1 20-3571 Acoplamiento hidraulico, TR110
2 58-3082 Accesorio JIC-3-M x NPT-1/8"-M Tubo
4 40-1697 SHCS 1/4-20 x 3/4” Loctite 6xido negro
2 40-1666
1 20-3022 Placa base, TR110
1 25-6770 Canal cubierta de cables, TR110
4 40-1980 BHCS 1/4-20 x 1/2” Plateado de zinc
2 40-1666
2 57-0399 Junta térica 2-042 Buna
2 57-0398 Arandela cuadrada Q4-334
2 20-3234 Tapa del freno, HRT110,TR110
1 20-3438 Plataforma con ranura, TR110
2 32-0053
1 20-2948 Plataforma sin ranura, TR110
16 40-0089 SHCS M8 x 35 s6lo doméstico
2 57-0400 Junta térica 2-245 Buna
2 57-0397 Sello de plataforma de teflén, TR110
12 40-1610 SHCS 1/4-20 x 1" solo doméstico
4 57-0057 Junta térica 2-007 Viton
1 48-1750 Clavija 1/2 x 1-1/2"
4 40-1639 SHCS 3/8-16 x 1" solo doméstico
6 40-1500 SHCS 5/16-18 x 1" solo doméstico
1 58-10029 Manguito 1/8” NPT Cerrar S.S.
1 48-0019 Clavija 1/4 x 5/8”
1 58-1627 Accesorio NPT-1/8"-M tapén
2 45-0121 Arandela 3/8” SAE dura
1 57-2107 JUNTA TORICA 2-040 BUNA
L ___________ ¢
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Accionamiento

Consulte TR160-2

Nota: Todas las mesas giratorias utilizan tubos de Poliuretano en todas las
lineas de aire. Las especificaciones son: 1/4 O.D. x .160 I.D. 95A 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. N/A 35. 57-2144 (Eje A)
7.20-4158 57-2230(Eje B)
**8, 57-2220 36.57-4731
**Q 57-4724 (TR-160-2: 57-4738) 37.20-4501
10. 25-4857 (TR-160-2: 25-4868) 38. 54-4700 (TR-160-2: 54-4509)
11. 57-4730 39. 20-4511
12. 25-4809 40. 57-4180
13.57-2834 *41. 20-4709
14. 20-4710 *42. 57-2220
15. 57-4728 *43. 57-0194
16. 57-4133 *44. 20-4708
17. 20-4501 **45.57-0194
18. 54-4505 **46. 20-3253
19. 20-4507 **47.56-2135
20. 57-4727 **48. 51-0076
21. 25-4860 Inclinacién Giratorio
29 574729 49. Cable  36-4122A 36-4122A

Motor  62-2508 62-2495A

23. 25-4861

24, 57-4723 (TR-160-2: 57-4737) 35-0146 (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

* Sélo conjunto esclavo del eje A ** Sélo conjunto del accionamiento del eje A
*** S6lo conjunto del eje B

TR210 18. 54-4653
1. 25-4872 19. 20-4511
2.57-4657 20. 57-4653
3. 25-4871 21. 25-4869
4. 57-4656 22.57-4652
5. 59-4367 23. 25-4870
6. N/A 24.57-4662

**7.20-4108 25. 25-4874

**8. 57-2220 26. 20-4103A
9. 57-4664 27.57-2223
10. 25-4876 28.57-2222
11. 57-4660 29. 57-2831
12. 25-4808 30. 28-4126
13. 57-0015 31. 20-4104
14. 20-4670 32.59-18101
15. 57-4658 33. 20-4102
16. 57-4133 34.57-0054
17. 20-4502
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35.

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

*** S6lo conjunto del eje B

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

TR310

OUTh WN R

**7-
g,

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

N/A
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
Inclinacion Giratorio

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

* S6lo conjunto esclavo del eje A ** Sélo conjunto del accionamiento del eje A

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

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

57-2144
57-2252
57-2831
28-4126
20-4214
69-18101
20-4212
57-2121
57-2251 (EJE A)
57-0025 (EJE B)
57-4384
20-4505
54-0218
20-4519
N/A
20-4382
57-2250
57-4120
20-4388
57-0052
20-3217
56-2087
51-0036
Inclinacion Giratorio

49, Cable 36-4030C 36-4030C
Motor 62-0016 62-0014
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CoNJUNTO DE LA VALVULA AC100 v aNiLLo DE DESLIZAMIENTO (AC100

ONoOOA® M=

9.
10.

MATERIALES
90 fijacién comp.
Accesorio macho de
comp.
Valvula

Adaptador macho de 1/4

Liberacion rapida

Anillo de deslizamiento

Soporte

Arandela 1/4
hendidura

SHCS, 1/4-20 x 1/2
BHCS, 10-32 x 3/8

o=CIL
—9

{fu”

11. Arandela, #10 Star

12. Tuerca Hexagonal, 10-32
13. Macho Hex JCT.

14.1/8 NPT T Hembra
15.1/8-27 Conector de tubo
16. Tubo de cobre (4026)

CONJUNTO DE LA VALVULA Y EL ANILLO DE DESLIZAMIENTO (AC 25/ 125

. Blogue de montaje de valvulas 6. Adaptador macho de 1/4 e

1
2. Anillo de deslizamiento 7. Accesorio liberacion rapida
3. Valvula del aire 8. Accesorio macho de comp.
4. 10-32 BHCS 9. Tubo de cobre

5. 1/2-13 SHCS 10.Restrictor de flujo

82

* El restrictor de flujo no existe en el AC25.
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PUESTA A PUNTO DEL CONTRAPUNTO

iIMPORTANTE! Debe rellenar la tarjeta de garantia antes
de iniciar la operacion.

jCuando utilice divisores Servo 5C, Haas Automation recomienda
el uso de CENTROS ACTIVOS SOLAMENTE!

No se pueden utilizar contrapuntos con la mesa HRT320FB.

PREPARACION

Limpie la superficie inferior de la base de fundicién del contrapunto antes de
montarlo en la mesa fresadora. Si existiesen rebabas o mellas muy notables en la
superficie de montaje, eliminelas con una piedra lijadora.

ALINEAMIENTO DEL CONTRAPUNTO

1. Monte los pernos de centrado de diametro 0.625 que se suministran en la parte
inferior del contrapunto utilizando tornillos de cabeza hueca (SHCS) 1/4-20 x 1/2".

2. Monte el contrapunto en la mesa limpia de su fresadora.

3. Apriete el contrapunto ligeramente a la mesa fresadora utilizando tornillos de
cabeza hexagonal 1/2-13 (HHB), arandelas de herramientas endurecidas y
tuercas en T 1/2-13.

4. Extienda el husillo del contrapunto desde el cuerpo. Utilice la superficie del
husillo para barrer la linea central del husillo hasta la linea central del producto
giratorio, alinéelos a alrededor de 0.003 TIR. Una vez que la unidad se encuentre
correctamente alineada, apriete las tuercas 1/2-13 a 50 ft-Ibs.

INSTALACION/RETIRADA DE LOS ACCESORIOS DE LA HERRAMIENTA CONICA MORSE

1. Inspeccione y limpie el cono del contrapunto y la superficie conica del centro
activo.

2. Aplique una capa ligera de aceite en el centro, antes de insertarlo en el husillo.
Esto le ayudara a retirar el centro y previene la acumulacién de corrosion.

CONTRAPUNTO MANUAL

Centros activos o pasivos:Retracte el husillo dentro del cuerpo y el tornillo forzara
el centro hacia fuera.

CONTRAPUNTO NEUMATICO

Centros activos: Ponga una barra de aluminio a modo de cufia entre la cara del
husillo y la superficie trasera del reborde del centro activo.

Centros pasivos: Se recomiendan los centros pasivos roscados (denominados
centros pasivos N/C frecuentemente). Utilice una llave para mantener el centro en
su lugar y gire la tuerca hasta que empuje el centro fuera del husillo.

Abril de 2012 Traduccion de las instrucciones originales




OPERACION DEL CONTRAPUNTO
OPERACION DEL CONTRAPUNTO MANUAL

1. El contrapunto deberia colocarse de tal manera que, después de aproximada-
mente 1" de recorrido del husillo, el centro entre en contacto con la pieza de trabajo/
utillaje. Si es necesario reposicionar el contrapunto, repita el paso 4 del alineamien-
to del contrapunto.

S

2. Una vez en contacto, aplique suficiente fuerza en el volante para sostener la
pieza de trabajo/utillaje con seguridad.

NOTA: La fuerza requerida en el volante es similar a la
fuerza utilizada al cerrar un grifo de jardin tipico.

3. En este momento, apriete el bloqueo del husillo.

OPERACION DEL CONTRAPUNTO NEUMATICO

1. El contrapunto deberia colocarse de tal manera que, después de aproximada-
mente 1" de recorrido del husillo, el centro entre en contacto con la pieza de trabajo/
utillaje. Si es necesario reposicionar el contrapunto, repita el paso 4 del alineamien-
to del contrapunto.

2. El uso del bloqueo del husillo es opcional cuando se utilizan los modelos de
contrapunto neumatico. Use la siguiente informacion para determinar la presion de
aire en el contrapunto:

* Mesas giratorias: Rango de operacion normal 10-60 psi, (.7-4.1 bar), Max:
100 psi (7bar)

* Divisores Servo 5¢*: Rango de operacion normal 5-40 psi. (.3-2.7 bar) Méax:
60 psi. (4.1 bar) jSélo centros activos!

* Presion de aire maxima = 150 psi (10.3 bar) genera una fuerza de contra-
punto de 450 Ibs (204 kg).

* Presion de aire maxima =5 psi (.3 bar) genera una fuerza de contrapunto
de 15 Ibs (6.8 kg).

NOTA: Una fuerza excesiva del contrapunto y un de-
salineamiento superior a 0.003 tir provocara un
desgaste prematuro en el tren de engranajes y

en el motor.
MANTENIMIENTO
* Diariamente: Use un trapo de taller para limpiar en profundidad las virutas

de la unidad y aplique un liquido antiéxido, como WD-40.

* Semanalmente: Para un contrapunto neumatico, use una pistola de grasa
estandar para aplicar un recorrido completo al accesorio Zerk de montaje superior.
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* Mensualmente: Para un contrapunto manual, use una pistola de grasa estan-
dar para aplicar 1-2 recorridos completos al accesorio Zerk de montaje superior.

Lubricacion: Utilice grasa multiusos Mobil con Moly (Bisulfuro de molibdeno) o
equivalente.

ESQUEMAS DE MONTAJE

CONTRAPUNTOS MANUALES HTS 4, 5, 6, 9

—— 2.50 RECORRIDO
— =—0.52

sl

B " —
L—i—G.ZSMiN.—i—J

1
2.25-==—3.0000—=
+0.0003

0.42— | 7.50 3.56 —=

NOTAS: SALVO QUE SE ESPECIFIQUE DE OTRA FORMA

CUERPO - CONTRAPUNTO

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

DIM A
20-5002 (6.000)
20-5013 (9.000 CON SEPARADOR)
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CONTRAPUNTOS NEUMATICOS HPTS 4, 5, 6, 9

11.13
[ 2.50 RECORRIDO
— =052
= 260 — i
® i ® bommmmes m
A
+0.001

i i T
O.53——J L »——!6.28 MiN.l——l

4.00 . |

1
6.04 2.25-==3.0000-1
+0.0003
0.42 — } 7.50
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CONTRAPUNTOS MANUALES HTS

- —=A

IS SIS
=
CLLLLLLLLL

+0.001

2

AN

A

7

d

SECT. A-A

DIMA

N

T07

[~

N\

]

A RUTA DE LUBRICACION

CUERPO - CONTRAPUNTO
20-5000 (4.000)

20-5001 (5.000)
20-5002 (6.000)
20-5013 (9.000 CON SEPARADOR)

N,

SN
"4"—-'7/\\% S

g
NOTAS: SALVO QUE SE ESPECIFIQUE DE OTRA FORMA \ﬁ
©

HEIn

NOTA: NO SE MUESTRA EL VOLANTE EN ESTA VISTA

30-50000 ESQ. DE MONTAJE DEL CONTRAPUNTO

20-5000
20-5001
20-5002
20-5013
20-5003
20-5005
20-5006
20-5007
20-5008
20-5009
20-5010
20-5011
22-5017
22-5004
22-5014
40-1632

CUERPO - CONTRAPUNTO 4"
CUERPO - CONTRAPUNTO 5"
CUERPO - CONTRAPUNTO 6"
CUERPO - CONTRAPUNTO 7.25"
HUSILLO

TUERCA, HUSILLO ROSCADO
ALOJAMIENTO DEL COJINETE
TAPON DE SELLADO
ARANDELA DE EMPUJE
ABRAZADERA SUPERIOR
ABRAZADERA INFERIOR
PERNO DE FIJACION

PIN DE CENTRADO

HUSILLO ROSCADO

LLAVE CUADRADA, 1/8
SHCS,1/4-20 x 1/2"

11
12
131

Boo~v~oubhwNnkrRkeER
PRNRPRRPRPRPPRRPRRERER

o

14 2
154
16 1
171
181
192
20 2
211
221
231
241
251
261
271
28 1
29 2

40-1666
40-1801
45-1680
46-1660
48-0060
51-5000
51-5010
57-5012
57-0058
59-2016
59-2091
59-6010
59-6700
59-6800
29-5022
57-5020

MC.DR.TORNILLO #2 x 1/4"RD.CABEZA
SHCS.8-32 x 3/8"

ARANDELA PLANA.7/16 SAE
CONTRATUERCA HEX .7/16-20
PASADOR DE TIRO 1/4 x 5/8 LG

TAPA DE COJINETE, TIMKEN #A 4138
CONO DE COJINETE, TIMKEN #A 4050
ESCOBILLA, GROSOR DE 1/4"

JUNTA TORICA 2-014

ACCESORIO DE GRASA

PLACA DE IDENTIFICACION, PROPOSITO GENERAL
COLLARIN DEL EJE #TCL8-20F
MANIJA DE FIJACION

VOLANTE. GN 321-100-B10D
ETIQUETA DEL CONTRAPUNTO
JUNTA, CILINDRO DE AIRE

87
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CONTRAPUNTOS NEUMATICOS HPTS

IIIIA’I;"'IIAWIAJM
AN e/

NOTAS: SALVO QUE SE ESPECIFIQUE DE
OTRA FORMA

N

i

I\‘\w

A RUTA DE LUBRICACION

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

DIMA (
20-5002 (6.000)
20-5013 (9.000 CON SEPARADOR)
ELE. [CANTE - ELE. [CANTI -
vENTO| DAD HAAS P/N TITULO MeEnTo| DAD HAAS P/N TITULO
5013 | 725 10 | 1| 58-1627 | 1B-27 CONECTOR DETUBO
t o1 | 0. ) oo |6 2 |1 |s8-1670 | copbous
soo1 | 5@ (7 CUERPO-CONTRAPUNTO | o) | 1 | 5.16705 | CODOMACHO 18MTO 1B M
5000 | 5 2 |1 | 58-16732 | 1X18JIUNTAHEX. MACHO
2 1 20 - 5003 HUSILLO 23 1 58-1674 ADAPTADOR MACHO 1/4 NPT
3 | 1 | 20-5007 TAPON DE SELLADO 24 | 1 | s8-1675 | ACCESORIO DE LIBERACION RAPIDA, HEMBRA
4 | 1 | 20-5000 ABRAZADERA SUPERIOR 25 | 2 | s8-16755 | AccesorioDEAIRE MACHO
5 | 1 | 20-500 ABRAZADERA INFERIOR 2% | 2pies| 58-181 | TUBOS, LINEADE AIRE, /4 DIAM. EXT.
6 | 1 | 20-5m PERNO DE FIJACION 27 | 2 | 58-10000 | TUBOSDECOBRE
7| 1 | 20-50 TUERCA, CILINDRO DE AIRE 28 |1 | ss-21395 | mANOMETRODELARE
8 | 2 | 2-s507 PIN DE CENTRADO 29 |1 | ss-2:40 | RecuLADORDEARE
o | 1 | 25-502 VALVULA, SOPORTE 20 |1 | ss-2146 | ACOPLADOR HEMBRADE U8 A LB
10 | 6 | 40-163 SHCS, 1/4-20 x 112" a1 |2 | ss-3s0 | copousneT-ua
1 | 2 | 40-166 MC.DRTORNILLO#2 X IARD.CABEZA | 32 | 2 | 58-3070 | ACCESORIO, U8NPT-1i4
2 | 4 | 40-160 SHCS, 1/4-20 x4 112" a |1 | s9-2016 | AccESORIODE GRASA
13 | 2 | 40-180 SHCS, 8- 32 x 34" 3 |1 | 59-200 | PLACADEIDENTIFICACION, PROPOSITO GENERAL
14 | 4 | 40-1800 SHCS, 8- 32 x 38" 3 |1 | s9-213 | CILINDRODEAIRE, #Qu92-1673
55 | 1 | 48-0060 PASADOR DE TIRO L4 x 5/8" % | 1 | 59-2146 | VALVULADE4ViAS, CLIPPARD, #Tv-4DP
%6 | 1 | 57-00s8 JUNTATORICA, 2- 014 a7 |1 | se-6700 | manwADEFuACION
7 | 1| s7eso ESCOBILLA, GROSOR DE 14" 8 |1 | 20-5022 | ETIQUETADELCONTRAPUNTO
1 | 2 | s7-502 JUNTA, CILINDRO DE AIRE 39 |2 | ss-40 | DISCODELOBTURADOR DEARE
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CONTRAPUNTOS MANUALES HTS 11.5 vy HTS 14.5

2.50" (63.5 mm) recorrido
#3 herramienta r .63” (16 mm)

conica morse K’

2.75”
milEzE
A
+.001”
(£.025 mm)
| |
o5t L, N
@.53" +.000 mm q | . |
(©15.9 2025 mm ) | 828
13.4 : f— Y|
(1346 mm) 5.50” (Pines de centrado) 1(210.3mm)|
(139.7 mm) N i | 4.0000+.0003"
2.75" (69.9 mm) i T (101.6 +.0076 mm)
L 50" (241. al———l»z-““"
9.50” ( 3 mm) 62 mm)
NOTAS: Salvo que se especifique de otra forma
Cuerpo - Contrapunto
bim. AJ 20-5025 (11.500” (292.1 mm))
’ 20-5026 (14.500” (368.3 mm))
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CoONTRAPUNTOS NEUMATICOs HPTS 11.5 vy HPTS 14.5

le——11.715" (297.56 mm)—

#3 herramienta — 2.50" (63.5 mm) recorrido
conica morse — F.SZS” (13.3 mm)

275(699mm) |

= [

® )
A
+.001"
(£.025 mm)
” | N
ks 2.625% 330 ( i |, + | ; )
: .000 '

(13.46 mm) @159 825 mm) ~ | .| 828 | !

(133-50" ) (Pines de centrado) 1(210.3 mm)l

- mm i 4.0000+.0003"
n | I
—=1 6.75" (171.5 mm) 2.75 (69.9 mm) - " (101.6+.0076 mm)
9.50" (241.3 mm)

NOTAS: Salvo que se especifique de otra forma
Cuerpo - Contrapunto
20-5025 (11.500” (292.1 mm))

Dim. A9 20-5026 (14.500" (368.3 mm))
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