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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.
SINIRLI GARANTI SERTIFIKASI

Haas Automation, Inc. CNC Ekipmanini Kapsayan
1 Ocak, 2009 tarihinden itibaren gecerli

Haas Automation Inc. ("Haas" veya "Uretici") bu Sertifikada belirtildigi gibi Haas tarafindan Uretilen ve Haas
veya yetkili distribUtorleri tarafindan satilan tim yeni frezeler, torna tezgahlari ve déner makineler (toplu olarak,
"CNC Makineleri") ve parcalari (Garantinin Limitleri ve istisnalari altinda listelenenler harig) ("Pargalar") igin
sinirh bir garanti saglamaktadir. Bu Sertifikada belirtilen garanti sinirli bir garantidir ve Uretici tarafindan verilen
tek garantidir ve bu Sertifikanin sart ve kosullarina tabidir.

Sinirli Garanti Kapsami

Her bir CNC Makinesi ve bunlarin Pargalar (toplu olarak, "Haas Urlnleri") malzeme ve iscilikteki kusurlara
karsi Uretici tarafindan garanti edilir. Bu garanti sadece CNC Makinesinin nihai alicisi ve nihai kullanicis igin
("Masteri") saglanir. Bu sinirli garantinin stresi bir (1) yildir, ancak Takimhane Frezeleri ve Mini-Frezeler igin
garanti suresi alti (6) aydir. Garanti stiresi CNC makinesinin Musterinin tesisine teslim edildigi tarihte baglar.
Musteri Haas veya yetkili bir Haas distributoriinden uzatilmig bir garanti suresi satin alabilir ("Garanti Stre
Uzatimi").

Sadece Onarim veya Degistirme

Bu garanti altinda, tim ve herhangi bir haas tranu ile ilgili olarak Ureticinin kendi sorumlulugu ve musterinin
Ozel basvuru yolu dreticinin karar yetkisine bagdli olarak arizali haas Grintinin onarilmasi veya degistiriimesi ile
sinirl olmalidir.

Garantinin Reddi

BU GARANTI URETICININ KENDI VE OZEL GARANTISIDIR VE HERHANGI BIR 1ZMNi PAZARLANABILIRLIK
GARANTISI, BELIRLI BIR AMAGC iCIN ZIMNi UYGUNLUK GARANTISI VEYA DIGER KALITE VEYA
PERFORMANS VEYA IHLAL ETMEME GARANTISI DAHIL OLMAK ANCAK BUNLARLA SINIRLI OLMAMAK
KAYDIYLA, YAZILI VEYA SOZLU, SARIH VEYA ZIMNi, HER TURLU VE CESITTEKI TUM DIGER
GARANTILERIN YERINE GEGCER. HER TURLU DIGER GARANTILER BURADA URETICI TARAFINDAN
REDDEDILIR VE MUSTERI FERAGAT EDER.

Garantinin Sinirlamalari ve Kapsam Disi Olanlar

Normal kullanim ve zaman igerisinde, boya, pencere cilasi ve durumu, ampdller, kegeler, talas temizleme sistemi
vb., dahil olarak ve bunlarla sinirli tutulmadan, asinmaya tabi olan aksamlar bu garanti kapsami digindadir.
Uretici tarafindan belirlenen bakim prosedirleri bu garantiye bagli olmalidir ve bu garantiyi korumak igin
kaydedilmelidir. Uretici herhangi bir Haas Uriiniiniin kétii kullanima, hatal kullanima, asiri kullanima, inmale,
kazaya, hatal montaja, hatali bakima, hatali depolamaya veya hatali ¢calistirma veya uygulama maruz kaldigini
(i), (i) herhangi bir Haas Uriiniiniin Misteri, yetkili bir servis teknisyeni veya diger yetkisiz kisi tarafindan hatali
sekilde onarildigini veya servis yapildigini, (i) Misteri veya herhangi bir kisi Ureticinin énceden yazil yetkisini
almadan herhangi bir Haas Uriinii tizerinde herhangi bir degisiklik yaptigini veya yapmaya calistigini, ve/veya
(iv) herhangi bir Haas Uriiniiniin herhangi bir ticari olmayan amagla kullanilmig oldugunu (kisisel veya evde
kullanmak gibi) tespit ederse bu garanti gecgersiz olur. Bu garanti hirsizlik, yagma, yangin, hava sartlari (yagmur,
sel, firtina, simsek veya deprem gibi) veya savas ve terdrizm olaylari dahil ancak bunlarla sinirli olmamak Gzere,
Ureticinin makul kontrolii (izerindeki harici etki veya sorunlar nedeniyle meydana gelen hasar veya arizalari
kapsamaz.

Bu Sertifikada anlatilan kapsam digi olanlarin veya sinirlamalarin genellemesini sinirlamadan, bu garanti,
herhangi bir Haas Uriininiin herhangi bir alicinin Gretim dzelliklerine veya diger gereksinimlerine uyacagina
dair veya herhangi bir Haas Uriiniiniin calismasinin kesintisiz veya hatasiz olaca@ina dair herhangi bir garantiyi
icermez. Uretici, herhangi bir Haas Uriiniiniin herhangi bir kisi tarafindan kullanimi ile ilgili higbir sorumlulugu
kabul etmez, ve Uretici herhangi bir kigiye karsi tasarimdaki, Uretimdeki, galistirmadaki, performanstaki
herhangi bir hataya karsi onarim veya degistirme disinda herhangi bir Haas Uriin{ igin bu garantide yukarida
aciklananlarla ayni olarak herhangi bir sorumluluk tagimaz.
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Sorumlulugun Ve Hasarlarin Sinirlandiriimasi
Uretici, mlsteri veya herhangi diger bir kisiye karsi s6zlesmedeki bir eyleme, tazminat yikimlaligine veya
diger yasal veya adli kurallara dayanir olsa da, haas UrGnunin arizalanmasindan kaynaklanabilecek kar kaybi,
veri kaybi, Urin kaybi, gelir kaybi, kullanim kaybi, arizali kalma maliyeti, is iyi niyeti, ekipman, mulk hasari,
veya herhangi bir kisinin malindaki hasar ve her tir hasari iceren ancak bunlarla sinirli kalmayan hasar veya
talepler, bu tur hasarlarin meydana gelebilecegi Uretici veya herhangi bir yetkili temsilci tarafindan séylenmis
olsa bile, herhangi bir haas uriininden veya haas urlnu ile ilgili ortaya ¢ikan, Uretici veya yetkili bir distribltor,
servis teknisyeni veya diger yetkili bir Gretici temsilcisi (toplu olarak, "yetkili temsilci") tarafindan saglanan diger
urtnler veya servisler veya herhangi bir haas Griiniiniin kullanimindan dogan parga veya uriin arizalarina kargi
herhangi bir tazmin edici, arizi, dolayli, cezai, 6zel veya diger hasar veya taleplere karsi sorumlu olmayacaktir.
Bu tur tim hasar ve talepler uretici tarafindan reddedilir ve musteri feragat eder. Bu garantide belirtildigi gibi,
herhangi tiirden bir neden igin Ureticinin kendi sorumlulugu ve musterinin 6zel basvuru yolu Ureticinin karar
yetkisine bagl olarak arizali haas trininin onarilmasi veya degistiriimesi ile sinirli olmahdir.

Musteri, Uretici veya onun Yetkili Temsilcileriyle is anlasmasinin bir parcasi olarak, hasarlarin kargilanmasi
hakki Gzerindeki sinirlama dahil ancak bununla sinirli olmayacak sekilde, bu Sertifikada belirtilen sinirlamalari
ve kisitlamalari kabul eder. Miisteri, Ureticinin bu garanti kapsaminin étesindeki hasar ve taleplere karsi sorumlu
olmasi istenmesi durumunda Haas Uriinlerinin fiyatinin daha yiiksek olacagini anlar ve kabul eder.

Tiim So6zlesme
Bu Sertifika s6zlii veya yazili, bu Sertifikanin konusu ile ilgili olarak taraflar veya Uretici arasindaki herhangi ve
tim diger sézlesme, taahhtler, temsiller veya garantilerin yerine geger, ve bu konu ile ilgili taraflar veya Uretici
arasindaki tiim sartlari ve sézlesmeleri igerir. Uretici isbu belge ile bu Sertifikanin herhangi bir sart ve kosulu
ile tutarsiz olan veya ek olan, s6zli veya yazil, tum diger s6zlesmeleri, taahhutleri, temsilleri veya garantileri
acik bir sekilde reddeder. Bu sertifikada belirtilen hicbir sart ve kosul hem Uretici hem de Musteri tarafindan
imzalanmis yazih bir anlagsma olmadik¢a degistirilemez veya tadil edilemez. Bununla birlikte yukarida belirtildigi
gibi, Uretici sadece gegerli garanti siiresini uzatabilecedi kadariyla bir Garanti Uzatmasi saglayacaktir.

Aktanlabilirlik
Bu garanti, orijinal Misteriden baska bir tarafa CNC Makinesi garanti periyodunun bitiminden énce 6zel satis
vasitasiyla satildiysa, Ureticiye bununla ilgili yazili bildirimde bulunulmus olmasi ve bu garantinin aktarim
sirasinda gecersiz olmamasi kaydiyla transfer edilebilir. Bu garantinin aktarimi bu Sertifikanin tim sart ve
kosullarina tabi olacaktir.

Cesitli
Bu garanti kanuni ihtilaflardaki kurallar uygulanmadan Kaliforniya Eyaletinin kanunlarina tabi olmalidir. Bu
garantiden dogan herhangi ve tim anlasmazliklar Ventura Yerel Yonetimi, Los Angeles Yerel Yonetimi veya
Orange Yerel Yonetimi, Kaliforniya'daki yetkili mahkemelerce ¢ézulmelidir. Herhangi bir yetki alanindaki herhangi
bir durumda gecersiz veya dava edilemez olan bu Sertifikanin herhangi bir sarti veya hiukmu buradaki diger sart
ve hikimlerin gecerliligini ve dava edilebilirligini veya diger bir yetki alanindaki veya diger bir durumdaki aykiri
sart ve hikmun gecerliligini ve dava edilebilirligini etkilememelidir.

Garanti Tescil
Makineniz ile ilgili bir probleminiz oldugunda, litfen ilk dnce kullanim kilavuzunuza basvurun. Eger bu problemi
¢cbzmezse, yetkili Haas distributoriniza arayin. Son ¢6zim olarak, Haas'l asagida verilen numaradan direkt
olarak arayin.

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, California 93030-8933, USA
Telefon: +1 (805) 278-1800
FAKS: +1 (805) 278-8561
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Makinenin son kullanicisini guincellestirmeler ve urin givenlik bildirimleri icin kaydetmek icin, hemen makine
tescil numarasina sahip olmaliyiz. Litfen tamamen doldurarak yukaridaki adrese ATTENTION (HAS5C,
HRT310, TR110, vb. — hangisi mevcutsa) REGISTRATIONS (TESCILLER DIKKATINE) postalayin. Garantinizi
onaylamak igin ve satin almis olabileceginiz diger bir ilave opsiyonu da kapsamak igin lutfen faturanizin bir
kopyasini ekleyin.

Sirket Adi: Temas Kurulacak Kisinin Adi:
Adres:
Satici: Kurulum Tarihi: / /
Model No. : Seri Numarasi:
Telefon: ( ) FAKS: (_ )

ONEMLI BILDiRiM!!! LUOTFEN HEMEN OKUYUN!!!

Unite hatali kullanima, ihmale, kazaya, dagitma islemine, yanlis montaja veya uygulamaya maruz kaldiysa

bu garanti gecersiz olur. Arizalar nedeniyle pargalarda, kaliplarda veya makinelerde meydana gelen herhangi
ilave veya tesadifi hasarlara karsi sorumlu degiliz. Haas Automation, pargalari, isciligi ve musteriye geri
gonderimde alan navlun masrafini kapsayacak sekilde Urtinlerinde meydana gelmis herhangi bir ariza igin
fabrikada Ucretsiz servis sunacaktir. Uniyeti bize géndermek igin nakliye tcretini kargilamalisiniz. UPS diginda
bir sekilde Unitenin size geri gonderilmesini istiyorsaniz, tum nakliye masraflarini Gstlenmek zorunda kalirsiniz.

Navilun 6demeli nakliyeler reddedilecektir
Unitenizle ilgili bir probleminiz varsa, bizi aramaniz veya el kitabini tekrar okumaniz problemi ¢ézebilir. Bazi
problemler Gnitenizi onarim icin geri géndermenizi gerektirebilir. Uniteyi geri géndermek zorunda oldugunuzda,
Uniteyi gdndermeden 6nce bir onarim yetkilendirmesi igin bizi aramalisiniz. Onarilan Unitenin hizli geri donusu
icin, lttfen bize tam olarak problemin ne oldugunu ve kontak kurabilecedimiz problemi tespit eden kisinin
adini bildirin. Sirekli olmayan durumlarda veya Unitenin siirekli olarak ariza yaptigi ancak galismaya devam
ettigi durumlarda problemin tanimlanmasi gereklidir. Geri gonderilen Uniteler orijinal nakliye karton kutulariyla
paketlenmelidir. Nakliye sirasinda olusan hasara karsi firmamiz sorumlu degildir. Nakliyenizi, naviunu
onceden 6denmis olarak Haas Automation, 2800 Sturgis Rd, Oxnard CA 93030, USA adresine gonderin.
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Miisteri Memnuniyeti Prosediirii

Sayin Haas miisterisi,

Hem Haas Automation, Inc., hem de ekipmaninizi satin aldiginiz Haas distribiitorii i¢in sizin tiim memnuniyetiniz ve
tyiliginiz ¢cok biiylik 6nem tasir. Normal olarak, satig islemi veya ekipmaninizin ¢alismasi hakkinda sahip olabileceginiz
herhangi bir sikintiniz distribiitoriiniiz tarafindan hizli bir sekilde ¢oziilecektir.

Buna ragmen, sikintilariniz sizin memnuniyetinizi saglayacak sekilde ¢oziilmezse, ve sikayetlerinizi yetkili saticinizin
yonetim iiyelerinden biri ile, dogrudan Genel Miidiir veya yetkili saticinizin sahibi ile goriistityseniz, liitfen asagidakileri
yapin:

+1 800-331-6746'y1 arayarak Haas Automation Miisteri Servisi Merkezi ile temas kurun ve Miisteri Servisi Departmanini
sorun. Bu sekilde sikayetlerinizi miimkiin olan en kisa siirede ¢zebiliriz, liitfen aradiginizda asagidaki bilgileri yaninizda
bulundurun:

* Adiniz, sirket ad1, adres ve telefon numarasi

» Makine model ve seri numarast

* Yetkili satici adi, ve yetkili saticida temas kurdugunuz en son kisinin ad1
* Sikayetinizin nedeni

Eger Haas Automation'a yazmak isterseniz, liitfen su adresi kullanin:

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

Haas Automation Miisteri Servisi Merkezi ile temas kurdugunuzda, sizinle dogrudan ¢alismak i¢in ve distribiitiiriiniiziin
sikayetlerinizi derhal ¢6zmesi i¢in her tiirlii ¢abay1 sarfedecegiz. Haas Automation olarak iyi bir Miisteri-Distribiitor-
Uretici iligkisinin her agidan siirekli basar1 saglayacagini biliyoruz.

Miisteri Geribildirimi

Haas Kullanim Kilavuzu ile ilgili herhangi bir sikayetiniz veya sorunuz olursa, liitfen E-mail, pubs@haascnc.com
vasitastyla bizimle temas kurun. Sizden gelecek her tiirlii tavsiyeyi memnuniyetle bekliyoruz.

Belgelendirme

P ETL LISTED
R CONFORMS TO .
NFPA STD 79 .
CNQ IR/ US ANsiuL sTD 508 CERTIFIED
9700845 UL SUBJECT 2011

CERTIFIED TO
CANJCSASTD c222NOTS TUV Yoénetim Hizmetinden (ISO sicil yetkilisi olarak)

Tim Haas CNC makine aletleri, Endiistriyel Makineler alinan ISO 9001:2000 sertifikasi Haas Automation
icin NFPA 79 Elektrik Standartina ve Kanada esdegeri, ~ Sirketinin kalite yonetim sisteminin tarafsiz bir takdiridir.
CAN/CSA C22.2 No. 73'e uygun oldugunu belgeleyen Bu basari Haas Automation sirketinin Uluslararasi
ETL Tescil isaretini tasirlar. ETL Tescil ve cETL Tescil Standardizasyon Kurumu tarafindan  belirlenen
isaretleri, Sigortacilarin Laboratuarlarina alternatif ~standartlara uygun oldugunu onaylar ve Haas sirketinin
olarak, Intertek Test Hizmetleri (ITS) tarafindan yapilan taahhutinin global pazardaki musterilerin ihtiyag ve
testten basarili bir sekilde gegen Uriinlere verilir. gereksinimlerini kargiladigini dogrular.
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Bu ekipman test edilmis ve FCC Kurallarinin 15. Bolumu uyarinca A Sinifi dijital cihaz limitlerine uygun
bulunmustur. Bu limitler ekipman ticari bir ortamda ¢alistirildiginda zararl parazitlere kargi gecerli bir
koruma saglamak i¢in tasarlanmigtir. Bu ekipman radyo frekansi enerijisi uretir, kullanir ve yayabilir ve
talimatlar kilavuzuna gére kurulmadigi ve kullaniimadiginda radyo iletisimine zararli parazite neden olabilir.
Bu ekipmanin konut alaninda g¢alistiriimasi, paraziti dizeltmek icin gerekli maliyetin kullanici tarafindan
karsilanmasini gerektirecek zararl parazite neden olabilir.
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Bu kilavuzda kapsanan Bilgiler surekli olarak guncellenir. En son
guncellemeler ve diger faydali bilgiler .pdf formatinda Ucretsiz yukleme
ile cevrimici elde edilebilir (www.HaasCNC.com web sitesine gidin ve
navigasyon ¢cubugundaki "Customer Services (Musteri Hizmetleri)" acilir
menusunun altindaki "Manual Updates (Kilavuz Guncellestirmeleri)"
uzerine tiklayin).
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Haas doner tablal_arl, indeksleyiciler tam otomatik, programlanabilir, pozisyonlama cihazlaridir. Uniteler iki
parcadan olusur: Is pargasini tutan mekanik kafa ve kontrol.

Unite, kiigiik pargalarin frezeleme, delme ve kilavuz gekme gibi ikincil islemlerde hizli konumlandirmasi igin
Ozel olarak tasarlanmigtir. Cihaz, NC frezeleri ve otomatik tretim makineleri gibi otomatik makineler igin
Ozellikle uygundur. Kontrol, bu cihaz ile bir insan destegdi gerektirmeksizin uzaktan etkinlestirilebilir ve bunun
sonucunda tam otomatik ¢alisma elde edilebilir. Ayrica, tek bir Unite birden fazla sayida makine tGzerinde
kullanilabilir ve bu sekilde ¢cok sayida unite gerekliliginin 6nine gecilmis olur.

is parcasinin pozisyonlamasi agisal hareketlerin programlanmasi ile tamamlanir, bu pozisyonlar kontrole
kaydedilir. Yedi programa kadar kaydedilebilir, ve pille calisam bellek gii¢ kapatildiginda programi tutacaktir.

Kontrol .001 ila 999.999° arasindaki adim (ag¢1) boyutlarinda programlanir. Her bir program igin 99 adim olabilir
ve her bir adim 999 defa tekrarlanabilir (dongi). Opsiyonel RS-232 araylzeyi kullanilarak dosya yiikleme,
dosya indirme, veri girisi, konum okuma ve motor ¢alistirma ve durdurma iglemleri yapilabilir.

Doner kontrol ve Unitenin bu sistemi "semi-fourth axis (yari-dérdiinct eksen)" olarak tanimlanir. Bu, tablanin
diger eksenlerle ayni anda interpolasyon yapamayacagi anlamina gelir. Dogrusal hareketler veya helezonlar
frezenin bir ekseninin doner tabla hareketi ile ayni anda hareket etmesi ile olugsturulabilir; ayrintili bilgi igin
"Programlama" bélimune bakin.

HRTler, TRTler, ve TRlerde pnématik fren mevcuttur; freni aktive etmek igin basingli havaya (yaklasik 100 psi)
ihtiyag vardir.

Paketin Acilmasi ve Kurulum

Opsiyonel Servo Kontrol Braketi

CNC makinelerinin Haas hatti ile calismak tzere 6zel olarak tasarlanmistir.
Bu braket operatoriin Servo Kontrole rahat ulasarak Haas frezesi ve Déner
tabla arasinda rahatlikla programlama yapabilmesine olanak verir. Siparig
icin Haas bayiisine bagvurunuz. (Haas par¢a numarasi: SCPB)

TR-Serisi Sevk Braketinin Sokiilmesi
Kullanma 6ncesi sevk braketini sokin

TR160(160-2)/TR210: Sevk braketi, Gnitenin sag arka tarafina
yerlestiriimistir. (2) 10-32 ve (2) 1/4-20 vidalarini tekrar takin, 1/2-13
civatasini takmayin. TR160 Uzerinde 1/2-13 civata bulunmaz.

TR310: (4) 1/2-13 civatalar ve pullari sokin. Doner tabladaki (2)
T-somununu sokun.

Batin donanim ve sevk braketlerini saklayin.

Haas Puntalari
Hareketli merkeze sahip olan puntalar onerilir.

IUyan! Puntalar HRT320FB tablasi ile kullanilamazlar.

Freze tablasina baglamadan 6nce, punta dokim kaide alt ylzeyini temizleyin.
Baglanti ylzeyinde gozle gorinur herhangi bir gapak veya talas varsa, bir
zimpara ile temizleyin.

Puntalar kullanimdan énce doner tabla ile dogru bir sekilde i
hizalanmalidir. Pnématik puntalarin galisma basinci ve daha [
fazla bilgi icin Haas punta kitapgigina (96-5000) bakin

D]

TR-310
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Doner Grtnlerin kurulumu igin birgok yol vardir. Asagidaki resimleri bir rehber olarak kullanin.

Tabla kablolarini, takim degistirici ve tabla kenarlarina temas etmeyecek sekilde déseyin. Kabloda makine
hareketine imkan verecek bogluk birakin. Kablo kesilirse, motor gegici olarak duracaktir.

Doner Tabla Baglama

NOT:

HRT 160, 210, 450 ve 600 Déner Tablalari sekilde gdsterildigi gibi tespit edilebilir:

I
Topuk-Kelepge
Ceplerine Erismek Igin
Ust Kapagi Sékiin

1/4-20UNC
SHCS (4)

pies

1/2-13UNC T-Somunlar,

Saplamalar, Flansli

somunlar ve Pullar® {
&

&
opuk-Kelepge
Grubu (2)*

\

Dokidmun Alti

Kelepge Takimi
Grubu (2)

1/2-13UNC T-Somunlar,
Saplamalar, Flangli
Somunlar ve Pullar*

1/2-13UNC T-Somunlar,

( Saplamalar, Flansl
somunlar ve Pullar
( ) Z

Kelepge
Grubu*

Standart saplama baglantisi, on ve arka Iave rijitlik icin, ilave Topuk-Kelepceler kullanin (birlikte verilmez)

HRT 310 gosterilen sekilde tespit edilir (Ebatlar ing cinsindendir)

8" SHCS (4)

FPIakasn

3/4-10UNC X E

0.781"0
1.188

C'Delik Iginden
@ X 080DP

1/2-13UNC
T-Somunlar,
Saplamalar,
Flanglh somunlar
ve Pullar*

HAS5C Baglantisi

7 [12-13UNC
T-Somunlar,
Saplamalar, Flangl

somu

nlar ve Pullar,

Uniteyi freze tablasina tespit edin.

Gug kapali iken, doner Uniteden gelen kablolaro kontrole baglayin. Asla enerji agikken kablolan
baglamayin veya baglantisini kesmeyin. Tam-dordiincu veya yari dérdiinct eksen olarak baglanabilir.
Asagida verilen sekle bakin. Tam-dordincu eksen igin, indeksleyici Gizerinde "A-axis" etiketi olan Haas
freze kontrol cihazina dogrudan baglanir. Frezede tam-dordincl (ve tam-besinci) eksenin galismasi igin
40ncu (ve 5inci) eksen 6zelligi olmalidir.

5.000——=—=5.000
T8
I
7.75 6.075
Asgari Fikstir | '
Plaka Boyu < T 717
7.500
10.0 l
Son Kullanicinin o ?__{

Civata Delik
Modeli

intiyac Duydugu . 5
Fikstiir Plakasi 4.450 13:!:‘34.450
ile Freze Tabla 13.500

(Tabla Genisligi)

HRT 310 Tabla ile Fisktiir Civata Deligi Modeli

1/2-13UNC
Flans
Somunlari (2)

1/2-ing
Pullar (2)

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

1/2-13UNC
Saplamalar (2)
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Yari-Dordiincii Eksen Calismasi Tam-Dordiincii Eksen Caligsmasi

Freze RS232 Portuna veya Araylizey Kablo

Portuna s
__.Freze
A-Ekseni
Servo Kontrol Portuna
Unitesi A-Ekseni
Tam Dérdiincii ve Besinci Eksen Calismasi Tam Dordiincti ve Yari Besinci Eksen Calismasi

Freze RS232
Portuna veya
Araylzey
Portuna
B-Ekseni
Yardimci
Kontrol
Unitesi

A-Ekseni _, Freze

. B-Eksenine
P Freze
A-Eksenine

\

Yari-Dordlincl ve Besinci Eksen Calismasi

A-Ekseni A;rseégz

Portuna
veya
Araylizey
Portuna
iki-Eksen
Kontrol
Unitesi

3. Kabloyu freze gbévdesinin arkasindan dolastirin ve kablo kelepgesi ile tespit edin. Kelepge grubu alt
plakasi, kelepce frezeye takilmadan gikartihp atiimalidir. Kelepgeyi frezeye sekilde gosterildigi gibi takin.

4. Bir Haas frezeye tam dordiinct veya tam besinci doner Uriin eklendiginde, ayarlar 6zel Giniteye gore
ayarlanmaldir. Freze kilavuzundaki talimatlara bakin (freze ayarlari 30 ve 78) veya Haas servis
bdlimand arayin.

5. Yan-Dordiincii Eksen: Servo kontroll servo asili kumanda butonu braketine tespit edin (Haas parga
numarasi SCPB). Kontroliin herhangi bir ylizeyini kapatmayin, aksi halde asiri isinacaktir. Uniteyi, bir
baska sicak elektronik kontrol tizerine koymayin.

6. Yarn-Dérdiincii Eksen: AC hat kordonunu bir gii¢ kaynagina
baglayin. Bu kordon, Ug¢ uclu, toprakli tiptir ve toprak ucu irtibath

olmalidir. Gu¢ besleme, surekli olarak 15 amper saglamahdir. ‘t:
Konduvi kablosu kesiti asgari 12 kalibre olmali ve asgari 20 \

amperlik sigorta bulunmalidir. Uzatma kordonu kullanilacaksa, tg-
uclu toprakl tip olmali ve toprak ucu irtibatlanmahdir. Gl¢ besleme
prizlerine blyUk gugcte elektrik motoru baglantili olmamalidir. Kesiti 29-0001
asgari 12 kalibre olan 20 amper ¢ekebilen agir hizmet uzatma 79-0001 |
kordonu kullaniimalidir. Kablo boyu 30 feet agsmamalidir.

7. Yarn-Dordiincii Eksen: Uzaktan kumandali araylzey hatlarini
baglayin. "Diger Ekipmanla Araylz Kurmak" bolimdine bakin. Sevk

8. HRT, TR ve TRT - Tablay! bir hava beslemesine baglayin (maks. Plakasi
120 psi). Fren hat basinci regile edilmemektedir. Hava basinci 80
ile 120 psi arasinda kalmalidir.

©

°©
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NOT: Haas, butlin tablalar igin hat-igi hava filtresi/regilatort kullaniimasini énerir. Hava
filtresi pisliklerin hava solenoid valfi icine girmesini engelleyecektir.

9. Yag seviyesini kontrol edin. Distkse, tamamlayin. MOBIL SHC-634 sentetik disli yagi (Viskozite Sinifi
ISO 220) kullanin. HRT210SHS i¢in Mobil SHC-626 sentetik disli yag (Viskozite Sinifi ISO 68) kullanin.

10. Frezeyi (ve varsa, servo kontroliini) ¢alistirin ve Zero Return (Sifira Gitme) tusuna basarak tablayi/
indeksleyiciyi referans konumuna getirin. Biitin Haas indeksleyicileri, tabla/is mili tarafindan bakildiginda,
saat yonune dogru referansa gider. Tabla(lar) saat yoninun tersine referansa giderse, E-stop (Acil
Durdurma) diigmesine basin ve saticinizi arayin.

HIT210 Kurulum / Calistirma

HIT210 kurulumu giig, hava ve iki kumanda kablosundan birini baglamayi igerir. istege bagli tigiincii kumanda
kablosu (Uzaktan Punta Ucu Anahtari) da mevcuttur.

Hava Baglantisi
Tablay! bir hava beslemesine baglayin (maks. 120 psi). Hava basinci 80 ile 120 psi arasinda kalmaldir.

NOT: Haas, bitlin tablalar igin hat-igi hava filtresi/regilatort kullaniimasini énerir. Hava
filtresi pisliklerin hava solenoid valfi icine girmesini engelleyecektir.

Giu¢ ve Kumanda Baglantisi

Gl¢ ve kumanda kablosunun gii¢ bélimu (36-4110) standart bir VAC @ 15A gui¢ ¢ikisina baglanir. Bu kordon,
Uc uclu, toprakh tiptir ve toprak ucu irtibath olmaldir.

Gegici Anahtar

IOPCB'ye Cbl 100
(MFIN Konektor()

=S

Uzaktan Punta Ucu Anahtari

HIT210 Mantel Calisma
HIT210 manuel ¢calisma gug¢ ve kumanda kablosunun kumanda béliminin ucuna baglanan bir gegici anahtar
kablosu (32-5104) araciligiyla gergeklestirilir. Digmeye her basildiginda, tabla 45 derece doner.

HIT210 Otomatik Calisma

MFIN Kablosu: HIT210, MFIN Kablosunu 100 (33-0141) gli¢ ve kumanda kablosunun kumanda bdliminin
ucuna baglayarak otomatik olarak kontrol edilebilir. Kablonun diger ucu IOPCB uzerindeki P10, P24 ve MFIN
konektorleri M21 ile M24'e takilir. 45 derecelik harekete ek olarak, otomatik ¢calisma 'Referansa Gidis' komutu
saglar.

HIT210 otomatik galismasi opsiyonel kullanici M fonksiyon kodlari aracihigiyla saglanir. HIT210 igin kullanilan
M-kodlart M21 ve M24'tiir. M21 tablayi 45 derece dondirir. M24 tablayi referansa dondurir. M kodlari
kumanda araciligyla girilir ve tablayi referans pozisyonunda baslatmak igin bir M24 igerebilir. Bir M21 tablayi
45 derece déndiirecektir (bir islemin gerceklestirildigi yerde). iki M21daha tablayi 90 derece déndiirecektir
(baska bir islemin gergeklestirildigi yerde). lyi isleme uygulamalari tablayi kendi referans pozisyonuna
dondurmek i¢in son bir M24 6nerir.

Uzaktan Punta Ucu Anahtari (RQSI): istege bagli Uzaktan Punta Ucu Anahtari (36-4108) bir parcayi maniiel
olarak degil otomatik olarak indekslemek i¢in manuel olarak galistirilan "Dirsek Freze"de kullanihir. Uzaktan
punta ucu anahtari punta ucu glizergahinin Uzerine yerlestirilir, bu delme islemi tamamlandiginda anahtarin
kavramasini saglar ve punta ucu glizergahinin Ustune geri gekilir. Bu indeksleyiciye programdaki bir sonraki
adimin indekslemek icin sinyal verir.
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Anahtar kontrol Gnitesine baglandiginda, basit bir test programi ile anahtarin ¢alismasini dogrulayin.
Kumanda agik ve "referansa gitmis" oldugunda, indeksleyicinin bir sonraki adima hareket ettigini dogrulamak
icin punta ucu anahtarina basin.

HRT/TRT 110 Fren Busteri Montaji

Fren busteri bos olarak gonderilir. Caligtirlimadan dnce yagla doldurulmalidir ve sistemden
hava bosaltiimahlidir.

— U —
Fren busteri(leri) gosterildigi gibi arka kabin kapisinin arkasina Tapa——f] — —
monte edilir. Fren busterini(lerini) arka kabin kapisini acarak, Tank —| o —
kapinin Gzerine klipsleyerek baglayin, daha sonra arka kabin IC%) ] imi|
kapisini kapatin. Arka Kabin
Kurulum 0 Kapisinin—|
Tapay! (kare civata) cikararak hazneyi Mobil DTE 25, Shell Tellus Ust Tarafi—
23, veya Chevron EP 22 ile doldurun. Hazne kapaginin 1/4" ile
1/2" altinda olana kadar yag doldurulmalidir.

Sisteme hava basinci girmemesi igin basing regulatérind kapatin
(ayar topuzunu saatin aksi yonlne gevirin). Regulatérin giris
tarafina bir hava beslemesi takin. HRT/TRT unitesinin (izerindeki | Basing Re- Atlye H
altigen bagli civatayi gevsetin. Gosterge 5psi'yi gdsterene gulatord vasi
kadar regulator Uzerindeki basinci yukari dogru yavasca
cevirin. Hidrolik sivi sistemin icinden akar ve HRT/TRT gdvdesi
Uzerindeki gevsek civatadan cikar. Civatadan kesintisiz sekilde yag aktiginda altigen basli civatayi sikin.

Yag deposunu yeniden doldurun, depo kapaginin 1/4" ile 1/2" altinda olmahdir.

Basing Ayari

HRT/TRT fren busteri hava basincini 35 ila 40psi arasina ayarlayin. Topuzun saat yoniinde ¢evrilmesi basinci
arttiracak, saat yonunun tersine ¢evrilmesi basinci azaltacaktir. Ayarlamadan 6nce, kilitlemek icin, topuzun
cikariimasi gerekebilir. Ayar topuzunu kilitlemek icin basing ayarlandiginda ayar topuzunu iceriye bastirin.
Uyari: Bir basinci 6nerilenin Gzerinde ayarlanmasi frene zarar verebilir.

Yag Seviyesi

Kullanmadan 6nce fren busteri yagd seviyesini kontrol edin. Yag seviyesi hazne kapaginin 1/4" ile 1/2" altinda
olmalidir. Gerekli ise, tapayi (kare civata) ¢ikararak deponun tzerinden Mobil DTE25, Shell Tellus 23, veya
Chevron EP22 yagi kullanarak yag ekleyin. Sadece bu tip yaglari kullanin.

Diger Ekipmanla Arayiiz Kurmak

Haas kontroli iki sinyale sahiptir, giris ve ¢ikis. Freze doner kontrole indeksleme yapmasini séyler (bir giris),
indeksler, ve indeksin (bir ¢ikis) tamamlandigini bildirmek icin frezeye geri bir sinyal génderir. Bu araylzey
dort kablo gerektirir; her bir sinyal igin iki, ve biri doner kontrolden dideri frezeden.

Kontrol, frezenizle iki farkli sekilde haberlesme yapacak bigcimde kurulabilir: RS-232 Araylizeyi veya CNC
Araylizey Kablosu. Bu baglantilar, asagida verilen bolimde agiklanmaktadir.

Haas Kontrolundeki Role

Kontrol igindeki rélenin maksimum kapasitesi 30 volt DC'de 2 amperdir (HA5C igin 1 amper). Bu normalde
kapali (¢cevrim sirasinda kapali) veya normalde agik réle (¢evrim sonrasinda) olarak programlanir.
"Parametreler" bolimine bakin. Diger mantik veya kiguk rélelerin tahrik edilmesi amaglanmistir, diger
motorlar, manyetik starterler veya 100 vatin Uzerinde yUkleri tahrik etmeyecektir. Geri besleme rdlesi baska
bir D.C.rdlesini (veya herhangi bir enduktif yiki) tahrik icin kullanildiginda, réle bobini karsisina bobin akim
yonUnun tersi dogrultuda bir saptirma diyotu takin. Enduktif yUkler Gzerine bdyle bir diyot veya bir bagka ark
bastirma devresi koymazsaniz, rélenin kontak noktalari hasar gorar.

96-0331 rev F . . . W W — e— 5

Haziran 2009




,@——________

Roéleyi test icin, 1 ve 2 pimleri arasindaki direnci 6lgmek tzere bir ommetre kullanin. Kontrol kapali iken
deger sonsuz olmalidir. Daha dustk bir direng degeri okunmussa, kontak noktalari bozulmustur ve rélenin
degistiriimesi gerekir.

CNC Arayuzey Kablosu freze ile Haas doner kontrol arasinda iletisim saglar. CNC makinelerinde yedek
M-kodu bulunmasi nedeniyle, yari-dérdiinct eksen talasl islemi, CNC Arayuzey Kablosu bir ucunun bu
yedek rolelerin (anahtarlarin) birine, digerinin ise Haas déner kontrole baglanmasi ile saglanir. Déner Unitenin
komutlari déner kontrol bellegine kaydedilir ve freze rélesinin her bir palsi Gniteyi bir sonraki programlanmis
pozisyona hareket ettirmek i¢in doner kontrolu tetikler. Hareket tamamlandiginda, déner kontrol sinyalleri
tamamlanir ve bir sonraki pals i¢in hazir hale gelir.

Kontrol Unitesi arka paneli Uzerinde bir uzak soketi bulunur. Uzaktan girig bir gevrim baglatma sinyali ve bir
c¢evrim bitirme sinyalinden olusur. Uzaktan baglantisi igin, kontrol cihazini birden fazla kaynaktan herhangi
birinden tetiklemek igin bir konektor kullanilabilir (saticiniza basvurun). Kullanilan kablo konektort dort-
pimli erkek DIN konektoriidur. Haas Automation parga numarasi 74-1510'dir (Amphenol parga numarasi
703-91-T-3300-1'dir). Kontrol kutusu igindeki panel prizinin Haas Automation parga numarasi 74-1509'dur
(Amphenol parca numarasi 703-91-T-3303-9'dur).

Cycle Start (Cevrim Baslatma)

Pim 3 ve 4 asgari 0.1 saniye sure ile birbirine baglandiginda, kontrol Uniteyi bir gevrim veya adim hareket
ettirecektir. Yeniden hareket etmek icin, pim 3 ve 4 asgari 0.1 saniye sure ile agilmis olmalidir. Pim 3 ve 4
Uzerine her ne sebeple olursa olsun gli¢ besleme uygulanmamalidir; réle kapatma, kontrol ile araytizey
kurmanin en guvenli yoludur.

Cevrim baslatma kullanildiginda, pim 3, pozitif 12 volt altinda 20 miliamper saglar ve pim 4 ise sasi
topraklama saglayan bir opto-izolator diyotuna baglantilidir. Pim 3 ile pim 4'Un birbirine baglantisi akimin
kontroll tetikleyen opto-izolatdr Gzerinden akim ge¢gmesine yol agar.

Kontrol kaynak makinesi veya enduksiyon isitici gibi yiiksek frekansli ekipman yakinlarinda kullanilirsa,
yayilan EMI (elektro-manyetik parazit) tarafindan hatali tetiklemeyi énlemek igin bir blendajli kablo kullanmak
zorundasiniz. Kablo blendaji sasi topragina baglantili olmahdir. Tipik bir CNC arayiizeyi:

Cift Eksen Kontroli

indeksleyici
Kontrol Kablosu

Haas Tek Eksenli
Kontrol

Kontrol
Kablosu - HRT
e T o

CNC $
Freze Haas 2-Eksenli
| Rs-232 Kontrol 1Rt

Kontrol |¢ |/
Kablosu

[COIT]
rm

Tek Eksen Kontroli
CNC Araylizey Kablosu ile
4 Pin DIN Konektor

Nd

CNC Araylizey Kablosu

—_— — — - 680 OHM A~ Ri
gasLatmal
M
I Fonksiyon Q |
| Rolesl 14 +12 Volt
+24 Volt EVRIM I
IM FIN sinyali _ SEVRIM I
| Kontrol Cihazi Arkasi | ..J
e 4-Pimli Din Konektorii = = we = —_—
CNC Freze Haas TRT Dahili
6 A SR S SR S S S 96-0331 rev F

Haziran 2009



———— ——— ,@

Cevrim Bitirme

Uygulamaniz otomatik makinede yapiliyorsa (CNC freze), geri besleme hatlari (pim 1 ve 2) kullaniimalidir.
Pim 1 ve 2 kontrol igindeki réle kontaklarina baglanir ve tzerinde bir kutup veya gli¢ besleme yoktur. Bunlar,
otomatik ekipmani kontrol cihazi ile senkronize etmek igin kullanilir.

Geri besleme kablolari frezeye doner Unitenin bitirildigini bildirir. Role, "Feed Hold (Besleme Bekletme)"

NC makine hareketleri veya bir M fonksiyonu iptali i¢in kullanilabilir. Makinenizde bu ézellik bulunmuyorsa,
ddner Uniteyi harekete gecirmesinden daha uzun sure bekletmek (durdurmak) bir alternatif olabilir. Réle G97
haricindeki tim ¢evrim baslatma kapamalari igin tetikleyecektir.

Maniiel Ekipman ile Uzaktan Calisma

Baglatma diigmesinin disinda Uniteyi indekslemek icin uzaktan baglanti kullanilir. Ornegin, opsiyonel Haas
uzaktan punta ucu anahtari (Haas P/N RQS) kullanildiginda, anahtar kolunun gekildigi her seferinde
kelepge Uzerindeki bir mikro anahtara temas etmekte, indeksleme bagligi otomatik olarak donmektedir.
Veya frezeleme sirasinda Uniteyi otomatik olarak indekslemek igin anahtari kullanin. Ornegin, tablanin belli
bir konuma geri geldigi her seferinde, tabla tzerindeki bir civata anahtara baski yapabilir, boylece Unite
indekslenir.

Uniteyi indekslemek igin, pim 3 ve 4'iin baglanmasi gerekir (Bu kablolara gli¢ uygulamayin). Kontroliin
¢alismasi igin pim 1 ve 2'de bir baglantiya gerek yoktur. Bununla birlikte pim 1 ve 2, otomatik bir delme basligi
gibi, baska bir opsiyonun sinyalini vermek icin kullanilabilir.

Montaja yardimci olmak icin bir renk kodlu kablo mevcuttur (M-Fonksiyon kontroll), kablo renkleri ve pim
atamalari:
1 =kirmizi, 2 = yesil, 3 = siyah, 4 = beyaz

HAS5C Uzaktan Girigs Ornegi: HA5C igin bir genel uygulama delme islemleri icin atanmigtir. Cevrim baslatma
kablolari, delme basligi geri gekildiginde kapanan bir anahtara baglidir ve bitirme "Finish (Son Olgliye
Getirme)" kablolari ise, delme bashgi "Start (Baslatma)" kablolarina baglidir. Operatér Cycle Start (Cevrim
Baslatma) tusuna bastiginda, HA5C pozisyona indekslenir ve delme basligini deligi delmek igin tetikler. Delme
bashginin Gzerine monte edilmis anahtar delme geri ¢ekildiginde HA5C'yi indeksleyecektir. Bu kesintisiz bir
indeksleme ve delme déngusiine neden olur. Cevrimi durdurmak igin, kontrolin en son adimi olarak bir G97
girin. G97, gevrim durdurabilecek sekilde geri besleme géndermemesini sdyleyen bir No Op kodudur.

CNC Ekipmani ile Uzaktan Calisma

NOT: Butin Haas kontrolleri, 1 CNC araytiizey kablosu ile birlikte standart olarak temin
edilir. llave CNC araylizey kablolari (Haas P/N CNC) siparis edilebilir.

CNC frezelerinde "M-fonksiyonlari" olarak tanimlanan g¢esitli fonksiyonlari vardir. Bunlar diger freze
fonksiyonlarini acip kapatan (6rn., is mili, sogutma sivis, vs.) harici anahtarlari (réleleri) kontrol eder. Haas
uzaktan ¢cevrim baglatma kablosu, yedek bir M-fonksiyon rélesinin normalde agik kontaklarina asiimistir.
Uzaktan geri besleme kablolarimiz daha sonra frezeye bir sonraki bilgi bloguna devam etmesini sdyleyen
freze kontroltne bir giris olan M-fonksiyonu-bitirme kablosuna (MFIN) baglanir. Araylzey kablosu Haas P/N:
CNC

RS-232 Arayuzeyi

RS-232 araylizeyi i¢in kullanilan iki konektor vardir; biri erkek ve digeri de disi olmak lizere DB-25
konektorleri. Coklu doner kontrolleri kutulara papatya zinciri baglantilidir. Bilgisayardan gelen kablo disi
konektére baglanir. Bir bagka kablo, birinci kutuyu ikinci kutuya erkek birinci kutu erkek konektdru ikinci kutu
disi konektoriine baglanarak baglanabilir; bu en fazla dokuz kontrol igin tekrarlanabilir. Kontrol lizerindeki RS-
232 konektora programlari yuklemek ve indirmek icin kullanilir.
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¢ HRT & HAS5C - Bir cok PC'nin arkasindaki RS-232 konektori erkek tip DB-9 oldugu igin, kontrol baglantisi
veya kontrol arasi baglanti icin yalniz bir tip kablo gerekir. Bu kablonun bir ucunda DB-25 erkek ve diger
ucunda ise DB-9 disi olmaldir. 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 ve 9 pinleri bire bir baglantili olmalidir. Bu pim 2 ve
3'U geviren bir Bos Modem kablosu olamaz. Kablo tipini kontrol etmek igin, haberlesme hatlarinin dogru
oldugunu kontrol igin bir kablo test cihazi kullanin. Kontrol DCE'dir (Veri Haberlesme Ekipmani), bu, RXD
hatti (pim 3) Gzerinden iletim ve TXD hatti (pim 2) Gzerinden alim yaptigi anlamina gelir. Bir cok PC'de RS-
232 konektoru DTE (Veri Terminal Ekipmani) igindir ve bdylece 6zel atlama parcasi gerekmez. Algak hat
(RS-232 CIKIS) DB-25 konektori ¢oklu kontroller kullanildiginda kullanilir. Birinci kontroltin algak (RS-232
CIKIS) hatti konektérii ikinci kontrol cihazi yiiksek (RS-232 GIRIS) hattina, vs.gider.

 TRT - Glnimiizde bir gok PC lizerinde RS-232 konektorii bir DB-9'dur. ikisinin bir ucunda digi DB-9 ve diger
ucunda DB-25 erkek konektdr olan bir bog modem kablosuna baglanmasi gerekir. Her iki PC ve ikili eksen
kontrol cihazi DTE'dir, bu nedenle bir bos modem kablosu gerekir. Bir kabloyu yapilandirmak veya test
etmek icin asagidaki baglantilari kullanin:

PC disi DB-9 Haas ikili kontrol Erkek DB-25
Pin 2, Veri Alma baglanti Pin 2, Veri iletimi*

Pin 3, Veri iletimi baglanti Pin 3, Veri Aima*

Pin 5, Mantik Toprak baglanti Pin 7, Mantik Toprak*

Pin 4, DTR baglanti Pin 6, DSR

Pin 6, DSR baglanti Pin 20, DTR

Pin 7, RQS baglanti Pin 5, CTS

Pin 8, CTS baglanti Pin 4, RQS

*Haas kontrol cihazi igin belirtilen sinyaller asgari gerekliliklerdir. Gerekiyorsa kalan sinyalleri baglayin.

DB-9 Uzerindeki pim 1 veri tasiyici izleyicidir ve genellikle kullaniimaz. DB-25 Uzerindeki pim 1 kablo blendaji/
topraklama i¢in kullanilir ve asgari paraziti icin u¢ kisma baglanmalidir.

Haas ikili kontrol cihazi Gzerinde 2 seri port mevcuttur, biri yikleme digeri de indirme portudur, (daha 6nce
belirtildigi gibi, DCE olmasi disinda). Yukleme, veya Down Line (Asag! Hat) konektérl sadece bir veya daha
fazla kontrol kullanildiginda kullanihr. Birinci kontrolln asagdi hatti veya "RS-232 OUT" (CIKI$) konektord,
ikinci kontroliin bosaltma hattina veya "RS-232 IN" (GIRIS) hattina, vs.baglanir. CNC kumandasi birinci
kontroliin yukari hatti veya "RS-232 IN" (GIRIS) konektériine baglanir.

RS-232 arayuzi yedi veri biti, ¢ift eslik ve iki dur biti gonderir ve alir. Veri hizi 110 ila 19200 bit bolu
saniye arasinda olabilir. RS-232 kullanildiginda, Parametre 26 (RS-232 Hizi) ve 33'Un (X-agik/X-kapal Etkin)
PC olarak doner kontrol icinde ayni dedere ayarlanmis oldugundan emin olun. Freze ve kontrol hareketleri
uyumlulugu igin Parametre 12, 3 olarak ayarlanmalidir. Bu elle kumanda modunda Aux (Yardimci) eksen
konumu hatali alarmi (355) verilmesini 6nleyecektir. Parametre 33 agik (on) ayarinda, kontrol kontrol alimi igin
X-on (agik) ve X-off (kapali) kodlarini kullanir; bu nedenle bilgisayarinizin bunlari isleyebilir oldugundan emin
olun. X-off gdnderdigi zaman CTS voltajini (pim 5) disurir ve X-on génderdiginde ise yeniden yikseltir. RTS
hatti (pin 4) kontrol cihazi tarafindan baslama/durma iletimi igin kullanilabilir veya X-agik/X-kapali kullanilabilir.
DSR hatti (pin 6) kontrol cihazi enerjilendiginde devreye girer ve DTR hatti (PC'den gelen pin 20) kullaniimaz.
Parametre 33, 0 yapilirsa, CTS hatti hala ¢ikis eslemek icin kullanilabilir. Birden fazla sayida Haas doéner
kontrol papatya zinciri ile baglandiginda, PC'den gonderilen veriler ayni anda bitlin kontrollere gider. Bu
nedenle eksen secim kodu (Parametre 21) gerekir. Kontrollerden PC'ye geri gdnderilen veriler bir arada OR
(VEYA) islemine tabi tutulur, bdylece birden fazla kutu veri génderiyorsa, veriler bozulacaktir. Bu nedenle,
eksen secim kodu her bir kontrol cihazi igin ayri olmalidir. Seri araylizeyi ya uzak komut modu ya da sadece
Yiikleme/indirme yolu olarak kullanilir.

RS-232 Uzaktan Kumanda Modu

Parametre 21 uzaktan kumanda modunun galismasi icin sifir olamaz; kontrol bu parametre ile tanimlanan bir
eksen secim kodu arar. Kontrol cihazi ayrica araytize yanit vermek icin RUN (¢alisma) modunda olmalidir.
Kontrol RUN (calisma) modunda enerjili olmasi nedeniyle, gdzetimsiz uzaktan ¢alistirma mimkinddar.

Kontrol cihazina génderilen komutlar ASCII kodundadir ve bir satir basi (CR) komutu ile biter. B komutu
disindaki tim komutlar eksen secim kodu ile baglamahdir (U, V, W, X, Y, Z). B komutu segme kodu
gerektirmez, ¢lnkl bu butin eksenler ayni anda etkinlestirmek icin kullanilir. ASCII kodlari kontrol akigini
komut vermek igin kullanilir:
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RS-232 Tek Eksen Komutlari
Asagidakiler RS-232 komutlaridir, X ise segilen eksendir:

xSnn.nn Adim buyukligu veya mutlak konumu belirtir.

xFnn.nn ilerleme hizini birim/saniye cinsinden belirtir.

xGnn G kodunu belirtir.

xLnnn Dongu sayisini belirtir.

xP Servo statlist veya konumunu belirtir. (Bu komut adreslenmis kontrol cihazinin normal
¢alisma mimkin oldugunda servo konumunu, aksi takdirde servo stattisu bildirmesine yol
acgar.)

xB X-ekseninde programlanmis adim baglatir.

B Bir defade tim eksenler Gizerinde programlanmis adima baslar.

xH Referans pozisyonuna doner veya referans ofsetini kullanir.

xC Servo konumunu silerek sifirlar ve sifir olusturur.

xO Servoyu galistirir.

xE Servoyu kapatir.

RS-232 iki Eksenli Komutlar (TRT)
A-Ekseni- Yukaridaki ile ayni.

B-Ekseni
xSBnn.nn Adimi belirtir
xGBnn.nn Besleme hizini belirtir
xGBnn G kodunu belirtir
xLBnnn Dongu sayisini belirtir
xPB Servo statlst veya konumunu belirtir
xHB HOME (Referans) pozisyonuna donis veya referans ofseti kullanma
xCB Servo konumunu silerek sifirlar ve sifir olusturma
Hem A hem de B igin:
xB X-ekseninde programlanmig adim baslatir
B Bir defada tim eksenlerde programlanmis adimi baglatir
x0O Servoyu calistirir
xE Servoyu kapatir
RS-232 Yanitlar

xP komutu, halen bir veri ile yanit veren tek komuttur. Bu tek bir satirdan olusan yanit verir:
Xnnn.nnn (servo nnn.nnn konumunda beklemede) veya
xnnn.nnnR (servo nnn.nnn konumundan sonra hareket halinde) veya
xOn (servo nylziinden duruyor) veya
xLn (servo n yuzinden referans pozisyonunu kaybetti)

Bir FANUC CNC Kontrol ile Uzaktan Calisma (HRT & HA5C)

FANUC kontrol ayar gereksinimleri

Haas Servo Kontrol FANUC kontrollt bir freze ile baglanmadan dnce, yerine getiriimesi gereken bir dizi
gereklilik vardir. Bunlar asagidaki gibidir.

1. Ozel makroya sahip FANUC kontrol etkinlestirilmis ve Parametre 6001, bit 1 ve 4 "1" olarak ayarlanmis.

2. FANUC kontrol izerindeki seri port, DPRNT programi calisirken Haas doner kontrol tarafindan
kullanilabilir olmalidir.

3. 25'RS-232 blendajli kablo (DB25M/DB25M). Radio Shack par¢a numarasi RSU10524114.
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4. Blendajli M-kodu réle kablosu Haas Automation Parga Numarasi: CNC

DB25 pin yerlesimi: 11 2-2
3-3 4-4
5-5 6-6
7-7 8-8
20-20

Haas Parametreleri

Onceki gereklilikler kargilandiktan sonra, Haas kontrol parametrelerini degistirebilirsiniz. Asagidakiler
degistiriimesi gereken parametrelerdir. (ilk ayarlamalar. Bunlari sadece araylizey ¢alistiktan sonra degistirin.)

Parametre 1 =1

Parametre 5=0

Parametre 10 =0

Parametre 13 = 65535

Parametre 21 = 6 (tablo 1'e bakin)
Parametre 31 =0

Parametre 2=0

Parametre 8 =0

Parametre 12 =3

Parametre 14 = 65535

Parametre 26 = 3 (tablo 2'ye bakin)
Parametre 33 =1

Tablo 1 Tablo 2
0 = RS 232 yikle/indir prgrmlr 1=U 0=110 1=300
2=V 3=W 2 =600 3=1200
4=X 5=Y 4 = 2400 5 =4800
6=2 7,8,9 Ayrilmis 6 = 7200 7 =9600
8 =19200

Fanuc Parametreleri
Haas doner kontrol ile basarili sekilde haberlesmek icin asadidaki Fanuc kontrol parametreleri ayarlanmalidir.

Baud Hizi 1200 (Baslangi¢ ayari. Bunu sadece arayuzey c¢alistiktan sonra degistirin.)

Eslik Cift (Gerekli ayar)

Veri Biti 7 veya ISO (CNC kontroli Veri bitleri kelime boyunu eglik biti olarak
tanimliyorsa, 8'e ayarlayin)

Dur bitleri 2

Akis kontrol XON / XOFF

Karakter Kodlama (EIA/ISO) ISO (Gerekli ayarlama, EIA galismayacaktir)

DPRNT EOB LF CR CR ("CR" gereklidir, "LF" servo kontrol tarafindan daima reddedilir)

DPRNT Ondeki sifirlar bosluk olarak - OFF (Kapal)

Haas doner kontrol ile bagl gercek seri port ile ilgili FANUC parametrelerini ayarlamis oldugundan emin olun.
Parametreler uzak c¢alisma icin ayarlanmigtir. Artik bir program girilebilir veya mevcut bir programi ¢alistirabilir.
Programin basarili galismasini temin etmek igin géz éninde bulundurmaniz gereken bazi kilit unsurlar vardir.

Haas Kontrole génderilen her komutun basinda DPRNT olmalidir.
Kontrol cihazina génderilen komutlar ASCII kodundadir ve bir satir basi (CR) komutu ile biter.

Bitiin komutlar bir eksen segim kodu (U, V, W, X, Y, Z) ile baglamalidir. Ornegin, parameter 21 = 6 ayari, Z'nin
eksen kodunu temsil edecegdi anlamina gelir.

RS-232 Komut Bloklar
DPRNT[ ]

DPRNT [ZGnn ]

DPRNT[ ZSnn.nnn ]
DPRNT[ ZFnn.nnn ]

Giris yedek bellegi Temizle/Sifirla

G-kodu nn'i adim no 00 igine yukler, "0" bir yer tutucudur
Adim Buydkludd nnn.nnn'i Adim no. 00'a yukler

ilerme hizi nnn.nnn'i Adim no. 00'a yiikler

DPRNT[ZLnnn] Doéngi Sayisint Adim no.00 igine yikler
DPRNTI[ZH] M-FIN beklemeden derhal referansa doner
DPRNT [ZB] M-FIN olmadan Uzaktam Cevrim Baslatmay: etkinlestirir
DPRNT [B] Haas Servo Kontrol Parametre 21 ayarindan bagimsiz olarak M-FIN olmaksiniz
Uzaktan Cevrim Baslatmayi etkinlestirir (*Bu uygulamada genel kullanim igin
degildir.)
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Notlar:
1. Yukarida "Z" kullanimi, Haas Servo Kontrol Parametre 21 = 6 varsayar.

2. Basina ve sonuna "0" eklenmelidir (dogru: S045.000, yanhs: S45).
3. FANUC formatinda programinizi yazarken, hi¢ bosluk olmamasi dnemlidir, aksi takdirde tasiyici
DPPRN ifadenize doner (CR).

DPRNT Program Ornegi
Asagida FANUC stili kullananarak bir programlama yoluna 6rnektir.

00001
G00 G17 G40 G49 G80 G90 G98
T101 M06
G54 X0 Y0 S1000 M03
POPEN (FANUC seri portu agcma)
DPRNT [] (Haas Temizle/Sifirla)
G04 P64
DPRNT [Z2G090] (Servo Kontrol Adimi simdi "00" olmalidir )
G04 P64
DPRNT [Z2S000.000] (Adim Buyuklagini 000.000 adim 00 igine Yukler)
G04 P64
DPRNT [ZF050.000] (llerleme hizini 50 birim/san Adim 00 igine Yiikler)
GO04 P64
Mnn (Uzaktan Cevrim Baslatma, P000.0000'e Hareket Eder, M-FIN gonderir)
G04 P250 (M-FIN hala ylUksek oldugunda DPRNT 6nleme igin bekler)
G43 Z1. HO1 M08
G81 Z-5F3.RA1 (Delinen nokta: X0 YO P000.000)
DPRNT [] (Haas Girig Ara Belleginin Temiz Oldugundan emin olun)
G04 P64
#100 = 90. (Dogru Makro yer degistirme 6rnegi)
DPRNT [ZS#100[33] ] (Adim Buyuklagini 090.000 adim 00 igine Yukler)
(Bosluk Parametresine donusturilen Bastaki Sifir kapali olmalhdir)
G04 P64
Mnn (Uzaktan Cevrim Baglatma, P090.000'e hareket eder, M-FIN gdnderir)
G04 P250
X0 (Delinen nokta: X0 YO P090.000)
G80 (Delme ¢evrimini iptal eder)
PCLOS (FANUC seri portunu kapatir)
GO00 Z0 HO
MO05
M30

Yiikleme / indirme

Seri arayizu bir program ytklemek veya indirmek icin kullanilabilir. Bittin veriler ASCII kodunda gonderilir
ve alinir. Kontrol cihazi tarafindan génderilen satirlar bir satir basi (CR) ve yeni satir (LF) ile biter. Kontrol
cihazina goénderilen satirlar icinde LF olabilir, ancak bu gézardi edilir ve satirlar bir CR ile bitirilir.

Yikleme veya indirme Program modu tarafindan G kodu gorintusu ile baglatilir. Bir yukleme veya indirme igin,
G kodu goriuntilenme ve yanip sdnme sirasinda eksi (-) tusuna basin. n etkin olarak segilen program numarasi
oldugu yerde Prog n goruntilenir. Bir sayi tusuna basarak farkl bir program segin ve Program moduna dénmek
icin Start (Baslat) veya Run (Calisma) moduna dénmek icin Mode (Mod) tusuna basin veya tekrar eksi (-) tusuna
basin, ekranda su goruntilenir: SEnd n, burada n etkin olarak secilmis olarak program sayisidir. Bir sayi tusuna
basarak farkli bir program secin ve segili programi gdndermeye baslamak igin Start (Baslat) tusuna basin veya
tekrar eksi (-) tusuna basin, ekranda su gorintilenir: rECE n, burada n etkin olarak secilmis olarak program
sayisidir. Bir sayi tusuna basarak farkli bir program secin ve segili programi almaya baslamak i¢in Start (Baslat)
tusuna basin veya ekrani Program moduna dondiirmek igin tekrar eksi (-) tusuna basin. Yikleme ve indirme
CLR tusuna basilarak sona erdirilebilir.
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Kontrol cihazi tarafindan gonderilen ve alinan programlarin formatlari asagidaki gibidir:

Tekli Eksen iki Eksenli Programlar (Kontrole Génderilir)

% %

NO1 G91 X045.000 F080.000 L0O02 NO1 G91 S000.000 F065.000 G91 S999.999 F060.000
N02 G90 X000.000 Y045.000 F080.000 N02 G91 S-30.000 F025.001 G91 S-30.000 F050.000
NO3 G98 F050.000 LO13 NO03 G97 L020

N04 G96 P02 N04 G99

NO05 G99 %

%

iki Eksenli Programlar (Kontrolden Alinir)
Moda bagh (M:A veya M:B):

%

NO1 G91 S045.000 F080.000 L0O02

NO2 G90 S000.000 F080.000

NO3 G98 F050.000 LO13

NO04 G96 P02

NO5 G99

%

Kontrol cihazi butiin adimlari ilave edecek ve bitlin verileri yeniden numaralandiracaktir. P kodu, G kodu 96
icin bir alt-yordam atlama hedefidir.

Kontrol cihazinin herhangi bir girisi isleme almasi 6ncesinde % bulunmali ve ¢ikislar mutlaka % ile
baslamalidir. N kodu ve G kodunun her ikisi de buttin satirlarda yer alir ve bunun disindaki G kodu tarafindan
gereken diger bitlin kodlar yer alir. N kodu, kontrol cihazinda goérintilenen adim numarasi ile aynidir. Bitln
N kodlari her zaman 1 ile baslamalidir. Kontrol cihazi bir ¢ikisi her zaman % ile bitirir ve ona gelen girisler %,
N99 veya G99 ile biter. Bosluklar ancak gdsterilen yerlerde mimkuindur.

Kontrol cihazi bir program gonderildiginde "SEnding" gérlntuleyecektir. Kontrol cihazi bir program
alindiginda "LoAding" gorintuleyecektir. Her iki durumda da satir numarasi génderilen ve alinan bilgilere
gOre degisecektir. Kétu bir bilgi génderilmis oldugunda bir hata mesaiji gériintilenecek ve ekranda alinan
son satirnigéruntilenecektir. Bir hata oldugunda, programda sifir yerine yanlislikla O harfinin kullanilmis olup
olmadigindan emin olun. Ayrica "Sorun Giderme" bélimuine bakin.

Bir RS-232 araylizeyi kullanirken, programlarin Windows "Notepad" veya bir bagka ASCII programi ile
yazilmasi onerilir. Word gibi kelime islem programlari kullanimi, ilave ve gereksiz bilgi eklemeleri nedeniyle
Onerilmez.

Yiikleme/indirme fonksiyonlari, én panelde bulunan bir operatér tarafindan manuel olarak baslatiimalar
nedeniyle, bir eksen secim kodunu gerektirmezler. Ancak, secilen kod (Parametre 21) sifir degilse, kontrole
bir program génderme girisimi, satirlar dogru eksen secim kodlari ile baglamiyor olmalari nedeniyle basarisiz
olacaktir.
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HA2TS Kurulum ve Calistirma (HA5C)

1. Puntayi punta ucu 3/4" ila 1-1/4" arasinda uzatilacak sekilde konumlandirin. Bu optimum is mili rijitligi

saglar (madde A).

2. Punda ile HA5C baslig hizalama icin puntay1 (Madde B) flansli somunlari 50 ft-Ib torka sikmadan énce, T-yivlerinin

bir kenarina itmek yeterlidir. Punta

altinda yer alan hassas yerlestirme
pimleri, is mili delik gapinin 0.001"
dahilinde paralel olmalari sayesinde ¢ok [17.50

cabuk hizalama imkani saglar. Ancak, I
her iki punta Unitesinin ayni T-kanali 9.87

Onerilen hareketli merkezlerin kullanimi
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5
tzerinde oldugundan emin olun. 5.000 5,
+0.0005
sadece bu hizalama gereklidir.

‘ g

3. Hava regilatoriini (madde C)
azami 60 psi ile 5-40 psi arasina
ayarlayin. Parca icin gereken rijitligi
saglayacak en dusik hava basing
ayarinin kullaniimasi dénerilir.

2.50 MAKS.

HAREKET PUNTA U
N A

1.450]] 295

38.80 MAKS.

Pensler, Aynalar ve Yiizey Levhalan Kullanimi

HAS5C — Bu unitede standart 5C pensleri ve adim pensler kullanilir.

Pensler takilirken, pens igindeki kama yuvasini is mili icindeki pim
ile hizalayin. Pensi igeri suriin ve pens ¢gekme ¢ubugunu uygun
pens sikiligi elde edilene kadar saat ydniinde gevirin.

Aynalar ve alin plakalarinda is mili Gzerindeki 2 3/16-10 vidal
burun kullanilir. Capi 5"den fazla olmayan ve 20 poundun altinda
agirhgi olan aynalar énerilir. Aynalari takarken dikkatli olun, is
mili vidasi ve dis ¢apinin daima pislik ve talastan arindiriimis
oldugundan emin olun. is mili (izerine ince tabaka yag siiriin ve
aynayi yavasca is mili arkasina oturana kadar vidalayin. Aynayi
bir serit anahtar ile yaklasik 70 ft-Ib tork ile sikin. Ayna veya alin
plakalarinin sékilmesi veya montaji sirasinda saglam ve duzenli
baski uygulayin, aksi halde indeksleme kafasi hasar gorebilir.

UYARI!

Levhasi
Ayna

70 FT Lbs.

HA5CAyna Montajt

Aynayi sikmak icin bir gekic veya levye kullanmayin, aksi takdirde iinite igcindeki

hassas rulmanlar bozulur.

ABAC Havali Kovan Kesici (HRT)

ABAC pens govdesi, HRT A6 arkasina civatalanir (Asagidaki resme bakin). Cektirme gubugu ve pens
adaptorleri Haas A6/5C is mil u¢ normuna uyacak sekilde tasarlanmistir. Opsiyonel A6/3J ve A6/16C yerel
takim bayilerinden temin edilebilir. AGAC montaj talimatlarina uyulmamasi itme rulmani arizasina neden

olabilir.

NOT: 16C ve 3J icin 6zel ¢cektirme borusu adaptériu gerekir. Takim bayisine gosterildigi
gibi is mili/cektirme gubugu detaylarini sagladiginizdan emin olun.
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- A - MAKS.
D N B - MIN
A-MAKS. (Tip Uzatiimis) 640*
. B - MiN. (Tiip Geri Cekilmis) 760
% — f T C - Is Mili Tipi ve Ebadi A1-6
L) D - Cektirme Borusu Dis Verileri 17/8-16 UN-2B
EFG 1-DisCapi 1.834/1.841
A | * 2 - Hatve
—" 3 -ic Dis 1.25
4 - Dis Boyu .
E - Cektirme Borusu Ig Capi 1.75
F - Cektirme Borusu Dis Capi 2.029
G - Is Mili I¢ Capi 2.0300
—~c @ 100 psi hat basincinda
HRT A6 iizerine monte edilmis A6AC pens kesici Cektirme borusu ile is mili dlgiileri (uzatilmis/geri ¢ekilmis)

Kelepgeleme Kuvveti ve Hava Besleme
ABAC, 1-3/4 capinda, arka taraftan ayarlanabilir delik iginden tipinde kesicidir. 0.125" boyuna hareket ve 120
psi'de 5000 Ib'ye kadar cekme kuvveti saglamak icin yay kuvveti kullanan pargalari tutar.

Ayarlama

Pens kesicisini ayarlamak icin, pensi kama yuvasina hizalayin, pensi is milinin igine striin ve ¢ektirme
cubugunu saat yonlinde gevirerek pensi iceri ¢ekin. Son ayari yapmak igin, pargayi pens igine yerlestirin,
hava valfini Unclamped (Kelepgesiz) konuma getirerek silindiri sarj edin ve yay mekanizmasini sikistirin,
sonra ¢ektirme cubugunu durana kadar sikin. Durana kadar ¢ektirme gubugunu sikin, daha sonra 1/4-1/2 tur
gevsetin ve hava valfini "Clamped (Kelepgeli)" pozisyona gevirin (azami kelepgeleme kuvveti icin ayarlanmis).
Kelepceleme kuvvetini distrmek igin, cektirme gubugunu geri alin veya ayar 6ncesinde hava basincini
disurdn.

Havah Kovan Kesiciler

HAS5C, ve T5C icin Model AC25/ AC100 / AC125

AC25 saglanan hava basincina bagl olarak, 3000 libreye kadar
¢ekme kuvveti saglayan hava basincini kullanarak parcalari
tutan delik iginden tip kesicidir. Unite .03" boyuna hareket saglar,
bdylece .007" ¢ap farkliliklari herhangi bir yeniden ayarlama
gerekmeksizin guvenli bir sekilde baglanabilir.

AC100 10,000 libreye kadar cekme kuvveti saglayan yay
kuvvetini kullanarak pargalari tutan delik iginden tipte kesicidir.
Unite .025" boyuna hareket saglar, boylece .006" ¢ap farkliliklari
herhangi bir yeniden ayarlama gerekmeksizin glvenli bir sekilde
baglanabilir. Hava basincini 85 ve 120 psi'ye ayarlayin.

AC125 havali kovan kesicinin is parcgalarinin tnitenin arkasindan Maniiel pens kapaticisinin model AC25, AC100 veya
¢tkmasini saglayacak 5/16" boydan boya deligi vardir. AC125 ACI25 Havali Kovan Kesici ile degistirilmesi.
stogun kovanin arkasindan yaklasik 1.6" kadar disari standart 5C kovan icinden ge¢gmesini saglayan

cektirme borusunda ayrica genis bir cap diz havsasina sahiptir. Bu ayrica bir ¢ok standart kovan tahditleri
kullanmasina olanak verir. AC125 12,000 Ib.'ye kadar ¢ekme kuvveti saglamak i¢in hava basinci kullanir
(muUsteri destekli hava basinci regilatori araciligiyla ayarlabilir). 0.060" gektirme borusu yolu Unitenin yeniden
ayarlamasi olmadan captaki .015"e kadar farkliliklar ile Unitenin parcgalari kelepgelemesini saglar.

Maniiel Pens Kapaticisinin Sokiilmesi (Model AC25/ AC100 / AC125)

Unite Gizerindeki havall kovan kesici takilmadan énce, ilk olarak maniel pens kapaticisi grubunun (Madde
B) sokilmesi gerekir. Kolun (Madde A) Ust ve alt baglanti civatalarini sékiin ve kolu manuel pens kapaticisi
grubundan kaydirarak ¢ikartin. Pensi ¢ikarttiktan sonra pens kapaticisi grubunu is milinin arkasindan
kaydirarak ¢ikartin. DUz bash viday! (Madde C) ve kilit kastanyolasini (Madde B) sokin ve is mili somununu
gikartin (Madde D). (is mili somununu gevsetmek icin iki adet 1/8" pim ve bir tornavida gerekebilir.)

14
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AC25 Pens Kapaticisi Montaji

AC25'in montaji igin, yeni is mili somunu ((Madde

F), kilit kastanyolasi (Madde C) ve FHCS'yi (Madde

D) takin. Montajli AC25 ¢ektirme borusunu (Madde

E) HA5C is milinin arkasina sokun ve ana govdeyi is
milinin arkasina vidalayin. Serit anahtar ile yaklasik 30
ft-Ib torka sikin. Valf grubunu (Madde B) HA5C Uzerine
/2-13 SHCS (Madde A) ile gosterildigi gibi monte edin.
Bakir boru (Madde G) rakorlarini valf ve pens kesici
arkasindaki rakorlar arasina monte edin ve sikin.

DIKKAT! Model AC25 Pens Kesici sikma kuvveti,
kullandiginiz hava basincina baglidir ve hava aniden
kesilirse kelepge bosalacaktir. Bu ariza-givenlik AC25 Havali Kovan Kesici

acisindan bir sorun olacaksa, 0 zaman hava kesilmesi durumunda talasli islemi kesecek hat baglantili anahtar
kullanilmahdir.

AC25 Pens Montaji
Pensi takmak icin pens kama yuvasini is mili kamasi ile hizalayin ve pensi sokun. Pensi ayarlamak Uzere
cekme tupu iki sekilde déndartlebilir:

1. 11/64" veya daha uzun aciklikl bir pens 9/64" altigen anahtar kullanilarak ayarlanabilir.

2. 11/64"den daha kuiguk pensler oyuk iginden bir pin ile gektirme borusu dondurilerek ayarlanir. Cekme
tUpuy igindeki delikleri gérmek igin sonsuz digli ve pens kesicisinin arka ylzunun arasindan bakin. Gértnir
olana kadar is milini elle kumanda etmek gerekli olabilir. Cekme tipunu déndirmek igin 9/64" ¢capinda pim
kullanin ve pensi sikin. 15 ayar deligi bulunur, bu sekilde ¢cekme tipune bir tam tur attirmak i¢in 15 adim
gerekecektir. Pense bir parga yerlestirin ve pargayi tutana kadar pensi sikin, sonra gekme tlpinua Y ila %2
tur geriye dondurin. Cok bashkli HA5C Uniteleri igin degil.

AC100 Pens Kesici (sadece HA5C) Montaiji
AC100 montaiji igin, piring hava rakorlarini valf ve valf MALZEMELER

5

ve kayma halkasina asagidaki sekilde gosterildigi 1. 90 Telafi Rakoru 4 2
gibi takin. Rakorlarin takilmasi sirasinda, sizdirmaz % \E/;'T];EK Telafi Rakoru
ve valfa gore hizalanmig oldugundan emin olun. 10- | 4" 1/4 Erkek Adaptsr 16
32 x 3/8" BHCS ile valfi braket Gzerine takin. ¥4-20 x | 5 EIZ“Aymi
72" SHCS ve V4" pargali kilit pullari kullanarak braketi ?: Bokey o 8
indeksleme kafasina civatalayin. Kayma halkasi 8. Pul 1/4 Parcall 9

A ; 4 . 9. SHCS, 1/4-20 X 1/2
ve braketin birbirine hizalanmig ve bdylece braketi 10. BHCS. 10-32 X 3/8 ﬁ {m{
sikmadan 6nce, Unitenin rahat dondiiginden emin 11. Pul, No 10 Yildiz

12. Altigen Somun 10-32

olun. Valf ve kayma halkasini bakir borulara baglayin | 13" Erkek Altigen JCT n/—
ve bu rakorlari iyice sikin. 14. 1/8 NPT Disi Tee f
15. 1/8- 27 Boru Tapasi 12 ¢

DIKKAT! AC100 Pens Kesicisi, pargalari basingli 16. Bakir Tiip (4026)
hava Off (Kapal) oldugunda sikmak tzere
tasarlanmigtir. Uniteye hava basinci uygulanirken
indekslemeyin; bu kayma halkasi Gzerine asiri
yuk binmesine neden olacak ve motorun hasar
gdrmesine yol acacaktir. —

AC100 Pens Montaiji AC100 Haval: Kovan Kesici

NOT:  AC100 hava basinci 85 ila 120 psi arasina ayarlanmalidir.

Pens kama yuvasini ig mili kamasi ile hizalayin ve pensi sokun. Pensi yerinde tutun ve ¢ektirme gubugunu
elle sikin. Basing¢l hava valfi agik konumda, pargayi pens igine yerlestirin ve ¢ektirme gubugunu durana kadar
sikin. Y- tur geri gevirin ve havayi kapatin. Pens parganizi azami tutma gucu ile kelepgeleyecektir.
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ince cidarli veya kirilir pargalar icin, basingli havayi kapatin, parcayi pes igine yerlestirin ve gektirme
¢ubugunu durana kadar sikin. Bu gevsek ugta ayar i¢in baslangi¢ noktasi olacaktir. Basingli hava valfini
acin ve gektirme cubugunu % ila ¥ tur sikin. Havayi kapatin; pens parcanizi sikmaya baslayacaktir. istenen
kelepge kuvveti elde edene kadar islemi tekrarlayin.

AC125 Pens Kesicisi

Montajli AC125 (Madde A) ¢ektirme borusunu HA5C is
milinin arkasina dikkatlice sokun ve ana gdvdeyi is milinin
arkasina vidalayin

DIKKAT: Pens grubunu is miline dogru vurmak gektirme
cubugunun ucundaki diglerin zarar gérmesine neden olabilir.

Serit anahtar ile yaklasik 30 ft-b torka sikin. Valf grubunu
(Madde B) HA5C (izerine ¥2-13 SHCS (Madde C) ile
gOsterildigi gibi monte edin. Rakoru (Madde D) parca
numarasi 58-16755 ve bakir tlipi (Madde E) parca
numarasi 58-4059 pens govdesinin arkasindaki valf ve
rakor arasina takin ve sikin.

Bu pargalari sokup takarken kesinlikle ¢ekigle vurmayin. AC125 Havali Kovan Kesici
Darbe sonucunda uniteniz icindeki hassas rulmanlar ve
dislileri bozulacaktir.

Pens Montaji (Model AC125)

AC125 ile kullanilan tim pensler temiz ve iyi durumda olmalidir. Pensi AC125 igine takmak igin pens kama
yuvasini is mili kamasi ile hizalayin ve pensi sokun. Cekme tipunun arkasina bir 5/16" altigen anahtar takin
ve gektirme borusunu pense takilacak sekilde déndurin. Cektirme borusunu pargayi tutana kadar sikin ve
sonra yaklasik 1/4 tur geriye dondurtn. Bu tutma araligini ayarlamak igin iyi bir baslangi¢ noktasi olacaktir.

Pens Kesicisinin Sokiilmesi (Model AC25 / AC100 / AC125)

Havali kovan kesicileri fabrika montajidir, ileride sokiilmeyecek sekilde yapiimistir. Ancak, servis gerektiginde,
pens grubunu dokuma serit anahtar kullanarak sékin. Gévde gruplarini ¢ekic veya darbeli anahtar kullanarak
sOkmeyiniz, aksi takdirde disli ve yatak gruplari bozulabilir. Pens gévdesinin yeniden takilmasi sirasinda serit
anahtar kullanin ve yaklasik 30 ft-Ib tork ile sikin.

HMDT delik icinden gerekli oldugunda veya yer kisitlamalari oldugunda pnématik
kesiciler yerine standart ve egimli gok-kafali 5C Uniteleri i¢in kullanilabili. HMDT
5C Unitesi gbvdesinin igine oturtulur ve 1.12" (28mm) delik i¢ine sahiptir. Pens
tutarlilik igin standart bir 1-1/2" (38mm) soket ve tork anahtari kullanilarak sikihr.

NOT:  Asiri asinma ve pens tutmasini dnlemek igin, penslerin iyi durumda ve gapaklardan
arindirildigindan emin olun. Pens asinma ylzeylerine hafif bir tabaka Molibden
gresi slrtlmesi is mili/pensomrini uzatacak ve tutmayi dnleyecektir.

AC25 kullanirken, pensin serbest kalmasi hava beslemenin kesilmesi ile saglanir. Pens daha sonra havali
kovan i¢indeki sert bir yay ile digari itilir.

AC100, atélye havasi ile ¢cektirme cubugdunu ileri hareket ettirir ve pensi ayirir. Hava basincinin artiriimasi,
sikismis pensi ¢cikarmaya yardimci olabilir, ancak basing 150 psi dederini asmamalidir.
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AC125, cektirme borusunu atélye havasi ile igeri alir ve igteki bir sert yay ¢ektirme borusunu disari iter
ve pensi ayirir. Art arda kullanma nedeniyle yay pensi disari itemez hale gelirse, pensi asagida verilen
yontemlerden biri ile digari ¢ikartin ve yeniden takmadan 6nce pens dig ylzeyine biraz gres surun.

1. Ug-yollu valf tikanmis oldugunda, ¢ikis hava akisi engellenebilir, bu da pensin konik yuva iginde
sikismasina yol acabilir. Valfi sikili birakin ve hava beslemesini birkag defa bagdlayin ve ayirin.

2. Yukaridaki islem sonucunda pens serbest kalmazsa, valfi kelepge agik konuma getirin, sonra ¢ektirme
borusunun arka ucunu plastik bir gekig ile hafifge tiklayin.

HA5C Takim Konumlari

HAS5C lzerinde ¢abuk ayar yapilmasi icin alet noktalari temin edilmistir. En fazla zaman alan ayar islemlerinin
basinda, bashgin tablaya gore hizalanmasi gelir. Baglanti yizeylerinde, 3.000" merkezlerinde iki adet 0.500"
capinda delik vardir. Alt yizeydeki delikler, is mili ile her 6 ing icin 0.0005" in¢ paralellik ve £0.001" es eksenlik
sinirlari icinde yer almaktadir. Alet plakasinda kargilik delikleri delmekle, ayar islemleri rutin hale gelecektir.
Alet deliklerinin kullanilmasi, ayni zamanda ig parcasi agir kesme kuvvetlerine maruz kaldigr zaman bagligin
freze tablasindan kaymasi da engellenmis olacaktir.

CNC frezelerde, Haas basligi ile birlikte bir tarafta 0.500" ¢capinda ve diger tarafta ise 0.625" ¢apinda bir
islenmis kademeli tapa temin edilir. 0.625" ¢capinda olan, freze tablasi T-kanalina gecger. Bu hizl paralel
hizalama saglayacaktir.

Cift Eksen Koordinat Sistemi

Haas bes-eksenli kontrol A ve B eksenleri yerlesimi asagidaki sekillerde gosterildigi gibidir. A-ekseni X-ekseni
cevresinde donus hareketi yaparken, B-ekseni Y-ekseni ¢gevresindeki donusu belirler. A ve B eksenleri
donusuni belirlemek igin sag el kural kullanilabilir. Sag elinizin bas parmaginizi X-ekseni pozitif ydnine dogru
uzatin; sag elin parmaklari, takimin bir pozitif A-ekseni komutu igin hareket yonini gosterecektir. Ayni sekilde,
sag elinizin bas parmaginizi Y-ekseni pozitif ydbnine dogru uzatin; sag elin parmaklari, takimin bir pozitif
B-ekseni komutu icin hareket yoninu gosterecektir. Sag el kuralinin tabla hareket yoniina degil, fakat takim
hareketi yonuni belirledigi unutulmamalidir. Sag el kurali igin, parmaklar déner tabla pozitif hareketinin tersi
ydnunu gosterecektir. Asagida verilen sekle bakin:

Is koordinatlart (Pozitif yon). Tabla hareketi (Pozitif komut).

NOT:  Yukaridaki sekillerde makine takimi ve tabla icin mimkin olan kurulumlardan
yalnizca birini gostermektedir. Pozitif yonlerle ilgili olarak farkli tabla hareketleri,
parametre ayarlari veya bes-eksenli igin kullanilan yazilim s6z konusu olabilir.
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On Panel Ekrani

On panel déner Uinite igin programi ve modu goériintiiler. Ekran satir basina 80'e kadar karakter ile 4 satirdan
olusur. Ilk satir, G kodu ekrani (G) daha sonra déngii sayisi ekrani (L) ile devam eden mevcut is mili
pozisyonunu (POS) goruntuler.

ikinci ve uclncu satirlar adim boyutu, daha sonra besleme hizi (F) ile devam eden adim sayisini (N)
goruntuler. Ikinci ve G¢lncl satirda kalan Gg¢ karakter, adim sayisidir ve 1'den 99'a kadar devam eder. Sayisal
tuslarla degistirilemezler ve Step Scan (Adim Tarama) ok tuslari kullanilarak segilir.

Dérdiincii satir kontrol durum satiridir. Ug kontrol islemi saglar: RUN (Calistirma), STOP (Durdurma), ALARM.
Bu islemler yukin yliizdesi ve hava freninin son durumu ile devam eder.

Her adim (veya blok) icinde program igin gerekli olan gesitli bilgi parcgalari yer alir, ve ayni anda
goruntdlenirler. Verilerin 6nline, hangi bilgi parcasinin géruntilendigini gésteren bir harf(ler) getirilir.

Sag ok tusuna arka arkaya basilmasi, ekranin bir sonraki kayit gevrimine gegmesini saglar, yani, Position
(Konum) — Step Size (Adim Buyukligu)- Feed Rate (Besleme Hizi) — Loop Count (D6ngi Sayisi) — G code
(G kodu) — Position (Konum)- vs. Run (Calisma) modunda, sag ok tusu, bu bes ekrandan birinden segilebilir.
Program modunda, konum disinda, butin bunlar gérinttlenebilir.

Ekranin her defasinda programin sadece bir komutunu gésteren bir pencere oldugunu disinidn. Display Scan
(Ekran Tarama) tusu ile yana dogru tarama yaparak tek bir adim igindeki buttin bilgileri gérebilirsiniz. Display
Scan (Ekran Tarama) tusuna basilmasi, pencereyi bir saga dogru kaydiracak, soldan saga dogru satir sonuna
kadar gezinme saglayacaktir. Yukari oka basiimasi bir dnceki adimi, asagi oka basilmasi bir sonraki adimi
goruntuleyecektir. Bu Ug tusu kullanarak, programin herhangi bir yerini taramak mimkundir. Bu konuma yeni
bir say! girildiginde, baska bir konuma tarandiginda veya Run (Calistirma) moduna geri dondigiinde sayi
kaydedilir.

M L

ESS ROTARY CONTROL

= O )
‘ sToP @HAAS AUT‘@D‘MATD@N

| |
B C D EF

A) Ana Power (Glg) anahtari Gniteyi ¢calistirir (arka panel).

INC.

G)_

H

B) Cycle Start (Cevrim Baslatma) — Bir adim baslatir, strekli galismayi durdurur, bir adim ilave eder veya
servoyu devreye sokar.

C) Emergency Stop (Acil Durdurma) — Agik olan servoyu kapatir ve devam etmekte olan bir adimi iptal eder.

D) Jog (Elle Kumanda)- Servonun ileri veya geri yone dogru en son basilan sayi tusu ile tanimlanan hizda
hareket etmesine yol agar.

E) Load meter (Yiik Olger) — Is yiikiiniin ylizdesini (%) gosterir. Yiiksek yiik, asir yiik veya is parcasi destegi
ayarsizhgini gosterir. Ariza giderilmezse, Hi-LoAd veya Hi Curr alarmlari verilir. Agiri yik devam ederse
motor veya tabla hasarina neden olabilir (Bkz. "Sorun Giderme" bolima).

F) Zero Return (Sifira Gitme) — Servonun Home (Referans) konumuna geri gelmesi, mekanik Home
(Referans) arama, veya mekanik ofset icin ileri hareket etmesine yol acar.

G) Zero Set (Sifir Ayari) — Girilen veriyi siler, programi O igin sifirlar veya servonun en son konumunu Home
(Referans) olarak tanimlar.
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H) Minus Key (Eksi Tusu) — Eksi adim degerleri veya Program/Y iikleme/indirme fonksiyonlarini seger.

I) Step Scan (Adim Tarama) — RUN (Calistirma) modunda 1 ila 99 arasindaki adim numaralarini tarar.
Program modunda yukari/asagi tarar.

J) Display Scan (Ekran Tarama) — RUN (Calistirma) modunda ekrani Pozisyon, Adim Agisi, Besleme Hizi,
Doéngu Sayisi, G Kodu ve durum satiri ile veya pozisyon ve durum satiri ile gdsterecek sekilde tarar.
Program modunda sola/saga tarar.

K) Mode/Run Prog (Mod/Program Calistirma) — Calistirma ile Program modlari arasinda gecis yapar (yanip
sOnen ekran ile).

L) Veri giris tuslan ve elle kumanda hiz segimi.

M) 4-satirli ekran — Etkin veriyi gdsterir, 6rn. is mili pozisyonu, ilerleme Hizlari, Déngii Sayisi, Adim Agisi, G Kodu
ve Mevcut adim numarasi (Adim numaralari 1 ila 99 kullanilabilir). Gug verildiginde ayrica hatalari gortntuler.

Ekran Uzerindeki dort satirin her biri Gzerinde goérintilenebilecek yirmi ayri karakter basamagi yer alir. Sol

iki karakter, adim numarasidir ve 1 ila 99 arasinda olabilir. Bunlar sayi tuslari ile degistirilemez ve Step Scan
(Adim Tarama) ok tuglari kullanilarak segilir. Her adim (veya blok) icinde programiniz igin gerekli olan cesitli
bilgi pargalari yer alir, ancak bunlar ayni anda goruntilenemezler. Her bir adim igin veriyi gérintilemek lzere
Display Scan (Ekran Tarama) diigmesini kullanin. Verilerin 6nline, hangi bilgi pargasinin géruntilendigini
gdsteren bir harf getirilir. Ornegin, bir harfin dniine F getiriimisse, goriintilenen veri ilerleme hizini gésterir.
"Display Scan (Ekran Tarama)" tusu bir ekrandan digerine gecmek igin kullanilir.

iki Eksenli Doner Uriinler

Ekran altindaki G¢ dedisken ikili kontrollin hangi ¢alisma iginde oldugunu

yansitir. "S" servo devrede demektir. "R:" calisma ve "M" ise eksen modu 01 A123.456
anlamina gelir. Her birinden sonra A veya B eksen harfi yer alir. Servo devrede B 654.321
ve her iki eksen de etkin durumda oldugunda, kontrol "S: AB, R: M:A" gésterir. S:AB R:AB M:A
Her iki eksen galisir durumda oldugunda kontrol "S:AB R:AB M:A" gosterir. ' i i
Ekran Ornekleri
Sagdaki grafik gug verildiginde ve "Cycle Start (Cevrim Baslatma)" dugmesine

o SN L e T 01 AnoHo
basildiginda géruntuleni gosterir. B no Ho

Bu ekran A ve B eksenlerinin referansa gitmediklerini ve her ikisinin de etkin
durumda oldugunu gdsterir (Parametre 47 = 0). "S:" "Servo On (Servo Agik)" S: AB M:A

kisaltmasidir ve "AB" servosu acik olan ekseni gosterir. "M:" kontrolun iginde
oldugu eksen modunu ve bunu izleyen harf(harfler) ise ¢galismada hazir durumda olan eksenleri gosterir.

Parametre 47 icin O verildiginde, hem A hem de B ekseni etkinlestirilir.

Parametre 47 icin 1 verildiginde, A ekseni devre disi birakilir ve parametre 47 01 S n:)k!-lod il
icin 2 verildiginde B-ekseni devre disi birakilir. Sagdaki 6rnek Parametre 47 igin etkin degi
2 olarak ayarlandiginda gortntileneni géstermektedir. S:A M:A

Program modunda, yanip sdnen sayilar degistirilebilir. Yan taraflara hareket etmek, o adim
icin tim bilgileri goriintlilemek icin Display Scan (Ekran Taramasi) digmesini kullanin.
Display Scan (Ekran Tarama) tusuna basiimasi, pencereyi bir saga dogru kaydiracak, soldan sada dogru satir sonuna kadar
gezinme saglayacaktir. Yukari oka basiimasi bir énceki adimi, asagdi oka basiimasi bir sonraki adimi gériintuleyecektir. Yeni bir
deger girildiginde, yeni bir adim segildiginde veya déner kontrol Run (Calistirma) moduna geri dondiiriildiigiinde bu kaydedilir.

Servonun Acilmasi

Kayit cihazinin ihtiyaci olan tekli bir 115V AC (220V AC - TRT Uniteleri) besleme
mevcuttur. On panel giic anahtarinin kapali oldugundan emin olun ve tabla/ Por On
indeksleyici motor kablosunu(larini) ve gui¢ kordonunu baglayin. Kontrol cihazini
acin. Unite bir kendi kendine teste girecek ve daha sonra goérintiileyecektir.

Herhangi bir mesaj géruntilendiginde, bu kilavuzun "Error Codes (Hata Kodlar)"
bélimine bakin. Numaralar ekranda yaklasik bir saniye sure ile gdsterilir. "Por On" mesajlari servolarin (motorlarin)
kapatildigini (bu normaldir) gésterir. Herhangi bir tusa basilmasi galismaya devam etmenize olanak verir, ancak zayif
pil program parametrelerinizin kaybolmasina yol agabilir. On panel Start (Baslatma) tusuna bir defa basin. Panel sunu
gosterir: 01 no Ho Bu, motorun(larin) simdi enerjilendigini, ancak sifir konumunun hentiz tanimlanmadigini (referans
pozisyonu yoktur) gosterir.
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Sifir Konumun Bulunmasi

Otomatik referansa gitme islemini baslatmak icin Zero Return (Sifira Gitme) tusuna basin. Tabla/indeksleyici
durdugunda, ekranda su goruntilenecektir: 01 Pnnn.nnn

Zero Return (Sifira Gitme) fonksiyonu 2-eksenli doner tablalar i¢in secili olan eksene bagli olacaktir 6rn. M:A
veya M:B (istenilen ekseni segmek i¢in sag ok tusunu kullanin).

Ekranda sifir disinda bir sayi goriintilendiginde, Clear (Silme) tusuna g saniye sure ile basin.

Sifir Konumun Maniiel Olarak Bulunmasi

Sol/sag Jog (Elle Kumanda) anahtari ile tablayi sifir noktasi olarak kullanmak istediginiz konuma getirin
ve sonra Clear (Silme) tusuna basin ve ¢ saniye ile basili tutun. Simdi panelde su gortntilenmelidir:
01 P 000.000

Bu sifir konumunun olugturuldugunu ve kontrol cihazinin normal ¢alismaya hazir oldugunu gdésterir. Sifir
olarak farkl bir konum kullanilacaksa, endeksleyiciyi yeni konumuna getirin ve Clear (Silme) tusuna basin ve
U¢ saniye sure ile basili tutun. Ekranda yeniden su géruntilenecektir: 01 P 000.000

Yeni Home (Referans) pozisyonu silindiginde, ekran sifir olmayan bir pozisyon gésterecektir. Bu durumda,
Zero Return (Sifira Gitme) tusuna basin bdylece tabla daha dnceden tanimlanmis sifir konumuna hareket
edecektir.

Sifir Konumunun Ofsetlenmesi

Doner uniteyi sifir olarak kullanmak istediginiz pozisyona konumlandirmak igin sol/sag Jog (Elle Kumanda)
digmesini kullanin ve 3 saniye boyunca Clear (Silme) digmesine basin. Asagidaki gortntilenir: 01 P000.000

iki eksenli tiniteler — B-eksenini segmek igin sag ok tusuna basin ve tekrarlayin.

Bu sifir konumunun olusturuldugunu ve kontrol cihazinin normal ¢alismaya hazir oldugunu gdsterir. Sifir
olarak farkli bir konum kullanilacaksa, tablayi yeni konumuna getirin ve Clear (Silme) tusuna basin ve 3 saniye
sure ile basil tutun. Asagidaki goruntdlenir: 01 P0O00.000

Tanimlanmis bir sifir ofseti oldugunda, sifir olmayan bir sayi goérinttlenir. Bu durumda, bir kere daha ZERO
RETURN (SIFIRA DONUS) tusuna basin, tinite daha énceden tanimlanmis sifir konumuna hareket edecektir.
2 eksenli Uniteler igin, B (déner) eksenini segmek icin right (sag) ok tusuna basin ve tekrarlayin.

NOT: ikili eksen kontrolii kullanan 2 eksenli initeler daha diisiik bir hizda sifira
gideceklerdir. Zaman kazanmak igin, Uniteyi kapatmadan 6nce Uniteyi sifira yakin
bir pozisyona elle kumanda edin.

Elle Kumanda

Doner Unite sayi tuslari kullanilarak elle kumanda edilir (0-9). Her bir sayr maksimum hizin ylzdesidir. Elle
kumanda hizi 6n panel sayi tuslari ile secilir ve maksimum ilerleme hizinin kesiridir.

2 eksenli Uniteler Gzerindeki sag ok tusunu kullanarak elle kumanda edilecek olan ekseni segin.

Kontrol dogrusal hareket icin ayarlanmissa, pozitif ve negatif yol alma limitleri verilmesi mimkindur. Kontroliin
yol alma limitlerini asmasina yol agacak bir adim secilmis oldugunda, asagdida verilen mesaj goruntulenir: 2 FAr

Kontrol bu adimi yerine getirmeyecektir. A-ekseni hareket araligi icin Parametre 13 ve 14, B-ekseni hareket
araligi icin Parametre 59 ve 60'a bakin.

Hata Kodlan

Kontrol agildiginda bir dizi kendi kendine test ¢alistirilir ve sonuglar bir kontrol hatasini gosterebilir. Fasilali
dusuk gerilim hatalari veya gug arizalari kontrol cihazina yeterli gli¢c besleme gelmemesi nedeniyle olabilir.
Kisa agir hizmet uzatma kablolari kullanin. Saglanan gicun fiste minimum 15 amper oldugundan emin olun.
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Bos 6n panel - Program CRC arizasi (ROM'dan RAM'a arizali program transferi nedeniyle arizali RAM veya
cevrim gucu.)

EO EProm - EPROM CRC arizasi

Frt Pnel Short - On panel digmesi kapali veya kisa devre yapmis

Remote Short - Remote Start (Uzaktan Baglatma) kapali ve etkin veya uzaktan CNC girisi kisa devreli (test
etmek icin CNC kablosunu sdkun)

RAM Fault - Bellek hatasi

Stored Prg FIt - Kaydedilen program hatasi (disuk pil)

Power Failure - Enerji ariza kesintisi (hat gerilimi disuk)

Enc Chip Bad - Enkoder ¢ipi bozuk

Interrupt FIt - Zamanlayici/kesme arizasi

1kHZ Missing - Saat olusumu mantik arizasi (1 kHz sinyal yok)

Scal Cmp Lrge - Azami izin verilen déner Olgekler telafisini asiyor. Sadece HRT210SC

0 Margin Small - (Sifir payi cok az) Referans anahtari ile en son motor konumu arasindaki mesafedir,
referans arayisi sonrasinda motor dénistiniin 1/8'inden daha az veya 7/8'inden daha fazladir. Déner tabla
referansa gitme islemi sirasinda bir alarm verilir. A-ekseni i¢cin Parametre 45 veya B-ekseni icin Parametre 91
diizglin bir sekilde ayarlanmalidir. Eksen parametresi (45 veya 91) icin varsayilan degeri (0) kullanin ve motor
devrine 1/2 ekleyin. 1/2 motor devri, A-ekseni icin Parametre 28'deki veya B-ekseni igin Parametre 74'deki
deger alinarak ve 2'ye boliinerek hesaplanir. Bu dederi parametre 45 veya 91 igin girin ve doner tablayi
yeniden referansa gonderin.

Servo Kapama Kodlan

Servo (motor) her kapatildiginda, bir neden kodu ile birlikte asadida verilen kodlar gértntilenir. TRT Uniteleri
icin kodun éninde "A" veya "B" olabilir. Bu arizaya yol acan ekseni gdsterir.

Por On - Glg simdi saglandi (veya daha 6nce kesikti)

Servo Err Lrge - Servo takip hatasi gok blyuk (bkz. Parametre 22 veya 68)

E-Stop - Acil durdurma

Servo Overload - Yazilim sigortasi. Asiri yik durumu nedeniyle inite kapatildi (bkz. Parametre 23 veya 69)
RS-232 Problem - Uzak RS-232 kapatma komutu verildi

Encoder Fault - Z kanal arizasi (enkoder veya kablo bozuk)

Scale Z Fault - Doner Olgek Z kanali arizasi (k6tt doner olgek enkoderi veya kablosu) sadece HRT210SC
Z Encod Missing - Z kanali kayip (enkoder veya kablo bozuk)

Scale Z Missing - Doner Olgek Z kanal kayip (bozuk doner 6lgek enkoderi veya kablosu) sadece HRT210SC
Regen Overheat - Yiksek hat gerilimi

Cable Fault - Enkoder kablo tesisatinda kopukluk belirlendi

Scale Cable - Doner dlgek kablo tesisatinda kopukluk belirlendi (sadece HRT210SC)

Pwr Up Phase Er - Gii¢ besleme faz hatasi

Drive Fault - Asiri akim veya tahrik hatasi.

Enc Trans FIt - Enkoder gecis hatasi belirlendi.

Indr Not Up - Tabla tam yukari degil (sadece HRT320FB). Diistk hava basincindan kaynaklanabilir.

Acil Durdurma

Emergency Stop (Acil Durdurma) tusuna basilmasi servoyu kapatir ve is milinin yavaslayarak durmasina yol
acar ve "E-StoP" goruntllenir. Son adim tamamlanmadiginda, kontrol o adimda kalacaktir, déner pozisyon
kaybedilmemistir. Yeniden baslatmak igin iki defa Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna basin (bir defa daha
servoyu agmak ve yeniden adimi baslatmak igin). Uzaktan ¢evrim baslatma/bitirme Start tusuna basilarak
Emergency Stop (Acil Durdurma) durumu kaldirilmadan devreye girmez.
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Kontrol Cihazinin Programlanmasi

Programlama 6n panel Uzerindeki tus takimindan yapilr. Tus takiminin sag kolonu Gzerindeki diger tuslar
program kontrolU i¢in kullanilir.

Mode (Mod) digmesi "Run (Calistirma)" modu ve "Program" modu arasinda secim yapar. Ekran "Run”
modunda sabittir ve "Program" modunda iken agik ve kapall yanip soner.

"Run" modu daha 6nceden programlanmis komutlari ¢alistirmam ve "Program" modu komutlari bellege
girmek icin kullanilir. Servo déngisu, her iki modda da agcilabilir ve bu motoru beklemede oldugunda komut
verilen konumda tutacaktir.

Kontrol cihazi ilk defa acgildiginda "Run (Calisma)" konumuna gelir, ancak servo kapali kalacaktir. Bu su
sekilde gosterilir: Por On. Start (Baslatma) tusuna basilmasi ¢alismaya devam etmenizi saglayacaktir.

Mutlaka tusa bastiktan hemen sonra birakmalisiniz. Tugsa basilmasi ve basili tutulmasi tus tekrarina yol
acacaktir ki, bu bir program taramasi igin yararlidir. Moda bagli olarak bazi diigmelerin birden fonksiyonu
vardir.

Kayit Cihazi Bellegine Veri Yiikleme
(TRT ve TR'ler)

Adim Numarasi Adim Biiyiikliigii ilerleme Hizi Dongi Sayisi G kodu

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

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

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

Uzerinden

99 (A-ekseni) 0 80 01 99
(B-ekseni)

- program verileriniz -

pencere Sag ok tusuna basiimasi pencereyi saga hareket ettirir.
Yukari tusuna veya asagi tusuna basiimasi pencereyi yukari ve asagi hareket ettirir.

Bir Adimin Girilmesi

Tekli eksen

Kontrol cihazi bellegine bir adim girilmesi igin kontroli "Program” moduna getiren Mode (Mod) tusuna basin.
Ekran yanip sénmeye baslar ve bir adim blyUkIigi gorinir. Gerekli ise, Clear (Silme) tusuna basip 3 saniye
basili tutarak en son programi silin.

Bir 45° adim girmek igin, "45000" yazin. Ekran "NO1 S45.000 G91" ve altindaki satirda "F60.272 L001" (F
degeri doner tabla igin maks. hizdir) gosterecektir. Asadi ok tusuna basin. Bu 45° adimini kaydedecektir.
"20000" yazarak saniye basina 20° ilerleme hizi girin. Ekran "01 F 20.000" gosterecektir. Mode digmesine
basarak kontrol tnitesini "Run (Calistirma)" moduna dondurdn.

Cycle Start (Cevrim Baslatma) digmesine basarak 45° adimini baslatin, tabla yeni pozisyona hareket
etmelidir.
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2-Eksenli
B-ekseni 45° adimi ve es zamanli doner 90° adimi girmek i¢in, sad oka basin ve "45000" girin. Ekranda su
goruntilenecektir: 01 A 45.000 (M:A ekrani ile).

Sag ok tuguna basin. Bu 45° adiminin yuklenmesine ve ilerleme hizinin gérinmesine yol agar.

Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna basarak 45° adimini baslatin. indeksleyici yeni konumuna hareket
edecektir; adim sonunda ekranda asagida verilen goruntilenmelidir:

01 P045.000
P090.000
A-ekseni igin saniye bagina 80° ilerleme hizi girmek igin, sag oka yeniden basin ve "80000" girin. Simdi
panelde su goruntilenmelidir: 01 A F 80.000.
Daha sonra sag tusuna iki kez basin ve "90000" girin. Simdi panelde su gortntilenmelidir: 01 B 90.000. Sag
oka yeniden basarak B-ekseni i¢in saniye basina 80° ilerleme hizi girin ve "80000" girin. Simdi panelde su
goruntilenmelidir: 01 B F 80.000. Kontrol cihazini "Run (Calisma)" moduna getirmek icin Mode (Mod) tusuna
basin. Simdi panelde su gorintilenmelidir:
01 A P000.000
B P000.000
Cycle Start (Cevrim Baslatma) diigmesine basarak programi galistirin. indeksleyici yeni konumuna hareket
edecektir; adim sonunda ekranda asagida verilen gortntilenmelidir:

01 A P045.000
B P090.000

Bir Programin Bellege Alinmasi

NOT:  Bir kontrol digmesine basildiginda tim veri otomatik olarak kaydedilir.

Kontrol cihazi Program modunda ve adim numarasi 01 oldugunun saglanmasi ile programlama baslar.
Bunun i¢in servo hareketsiz oldugunda, Mode (Mod) tusuna basin. Ekran yanip soniiyor olmalidir. Sonra,
Clear (Silme) tusuna basin ve bes saniye sure ile basili tutun. Artik bellek temizlenmistir ve programlamaya
baslamak icin birinci adima gegilmistir, "01 000.000" géruntilenir. Her veri girisinde veya degisiminde bellegin
silinmesinin gerekli olmadigini [itfen unutmayin. Program icindeki veriler, sadece eskisi Uzerine yenisi
yazilarak degistirilebilir.

Tekli eksen kontroliine (0-6 sayili) yedi program ve ikili eksene (0-3) 4 program kaydedilebilir. Bir programa erismek
icin, bir G kodu gosterirken eksi tusuna basin. Ekran su sekilde degisecektir: Prog n. Bir sayi tusuna basin ve
yeni program segin, ve sonra Mode (Mod) tusuna basin ve Run (Calisma) moduna doniin veya Start (Baslama)
tusuna basin ve PROGRAM modunda devam edin. Program igindeki olasi 99 adimin her bir bir G kodu (G) ve
asagidakilerden birini icermelidir:

a) Bir say1 ve muhtemelen bir eksi isaret ile gosterilen adim buyukligl veya konum komutu,

b) Oniinde F bulunan bir ilerleme hizi

c) Oniinde L bulunan bir déngi sayisi

d) Oniinde Loc bulunan alt program hedefi
Bir adim ile baglantili diger kodlari gérintilemek igin sag ok tusuna basin.

Girilin bu verilerin bazilari belli bir G kodu igin mimkuin olmaz; yine de girilebilir veya géz ardi edilebilir. Birgok
adim artigh konumlu komutlardir ve bu varsayilan G kodudur (91). 86, 87, 89, 92, ve 93 G kodlari CNC role
fonksiyonu devre disi edilmis (Daha dnceki sayfalarda agiklanmis oldugu gibi 1 = 2) halde kullaniimalidir.
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Adim buyuklagu, u¢ basamakli ondalik sayi ile derece olarak girilir. Ondalk S135.000 GO1
basamaklar, sifir bile olsa mutlaka belirtiimelidir. Ters yénde donls igin bir eksi F04OIOOO L001
(-) isaret girin. Bir ilerleme hizi veya dongu sayisini dizenlemek igin, kaydi :
goruntilemek icin sag ok tusuna basin ve veriyi girin. Kod satirt Grnekleri

ilerleme hizi veya déngii sayisi gerekmeyen bir parga programlama yapiyorsaniz, bir sonraki adima gegmek
icin agagi okunu kullanmaniz yeterlidir. G kodu ve adim buyukliguna girin ve bir sonraki adima gegin. Adim
otomatik olarak en hizli ilerleme hizina ve déngi sayisi da bire ayarlanacaktir.

Yanlis bir say! girmisseniz, veya girilen limit disinda ise, kontrol sunu gosterecektir: Error (Hata).
Bunu diizeltmek igin, Clear tusuna basin ve dogru rakami girin. Gegerli numaray! girdiginiz halde hata
goruntilenmeye devam ettiginde, Parametre 7'yi kontrol edin.

En son adim da gerildiginde, bir sonraki adimda son kodu yer aliyor olmalidir. Not: Bir bellek silme iglemi
yapildiginda, 2 ila 99 adimlari son kodu yapilir. Bu G99'un girilmesinin gerekli olmadigini gosterir. Mevcut bir
programdan adim ¢ikartiyorsaniz, son adimdan sonra bir G 99 girmeyi unutmayiniz.

NOT: HRT320FB bir ilerleme hizi kullanmaz; maksimum hizda indeksler.

G28 Referans pozisyonuna doénus (adim 0 ile G90 ile ayni)

G33 Sirekli hareket

G73 Kademeli delme ¢evrimi (yalniz dogrusal ¢calismada)

G85 Kesirli daire bélme

G86 CNC rolesini agar

G87 CNC rolesini kapatir

G883 Referans pozisyonuna doénis (adim 0 ile G90 ile ayni)

G89 Uzaktan giris icin bekleme

G90 Mutlak pozisyon komutu

G9o1 Artish komut

G92 CNC role palsi ve uzaktan giris bekleme

G93 CNC role palsi

G94 CNC role palsi ve bir sonraki L adimlarinin otomatik ¢alistiriimasi
G95 Program/donis sonu, ancak daha sonra birden fazla adim izler
G96 Alt program g¢agirma/atlama (varilan yer bir adim numarasidir)
G97 L sayisi/10 saniye kadar gecikme (0.1 saniyeye kadar)

G98 Daire boélme (yalniz dairesel iglemler)

G99 Program/geri donls sonu ve adimlar sonu

2-Eksenli Not: Diger eksenin G-komutlarindan bagimsiz olarak bir G95, G96 veya G99 olan eksenler
calisacaktir. Her iki eksende bu G-kodlari varsa, sadece A-ekseni G-kodu ¢alisacaktir. Her adimda, bir sonraki
adima ge¢meden 6nce, butlin kendi dongulerini tamamlamak i¢in daha yavas eksen igin bekleyecektir. Her iki
eksen icin G97 programlanmigsa, bekleme suresi, her iki bekleme siresinin toplami kadar olur.

Siirekli Hareket

G33 surekli hareketi baglatmak icin Cycle Start (Cevrim Baslatma) digmesini kullanir. DGgme basih
tutuldugunda, G33 hareketi digme birakilana kadar devam eder. CNC kontroliinden bir M-Fin sinyali "Remote
Cycle Start (Uzaktan Cevrim Bagslatma)"a baglanir ve ilerleme hizi alani igine rasgele bir ilerleme hizi girilir.
Adim boyutu 1.000 olarak ayarlandiginda G33 hareket yoni saat yoniinde ve —1.000 olarak ayarlandiginda
saat yonunun tersine olur. Dongu sayisi 1 olarak ayarlanir.
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Mutlak / Artish Hareket

G90 ve G91 mutlak (G90) veya artan (G91) konumlama igin kullanilabilir. G90 mutlak konumlama igin
kullanilan tek komuttur. G91'in varsayilan deger oldugu ve artis hareketi sagladigina dikkat edin.

Her iki G28 ve G88 bir programli referansa gitme komutu saglarlar. Girilen ilerleme hizi sifir konumuna doénus

icin kullanihr.
ilerl Hizl
e Maksimum Besleme
ilerleme hizi ekrani 00.001 ile déner nite igin maksimum arasinda degisir Hizlan
(bkz._tablo). ilerleme F_ﬂ;l b|r F i!e baglar ve segile_:n adl_m icin .ku!_larjllacak HAS5C igin 270.000
olan ilerleme hizini goruntuler. llerleme hizlari, bir saniyedeki donts sayisini HRT 160 icin 80.000
gosterir. Ornegin: 80.000 ilerleme hizi tablanin saniyede 80° dénecegi belirtir. HRT 210 icin 60:000,
g HRT 310 igin 50.000
DénghiSayilan HRT 450 igin 50.000
Déngli Sayilari, bir sonraki adima gegmeden 6nce, bir adimin en fazla 999 TRT igin 270.000

kere tekrarlanmasi anlamini tasir. Dongl sayisi 1 ila 999 arasindaki bir degerle

devam eden "L"dir. "Run (Gahstirma)" modunda, segilen adim igin kalan déngu sayisini gortntiler. Bu ayni
zamanda bir dairenin 2 ila 999 arasinda pargaya bdlinmesi i¢in kullanilacak bélim sayisini girmek Uzere
Circle Division (Daire Bdlme) fonksiyonu ile baglantili olarak da kullanilir. G96 ile kullanildiginda, Loop Count
(Déngu Sayisi) bir alt programin kag defa tekrarlanacagini gésterir.

Alt programlar (G96)

Alt programlar 999 defaya kadar siralamanin tekrarini saglar. Bir alt programi "call (cagirmak)" igin, G96 girin.
96 hareketi girildikten sonra yanip sdnen ekran 00 atlanacak adimi girmek i¢in kaydedilen adim sayisi ile
baslar. Program G96 adimina ulastiginda, kontrol adim sayisi kaydi ile cagrilan adima atlayacaktir. Kontrol bir
G95 veya G99 bulunana kadar bu adimi ve buna kadar devam edenleri galistiracaktir. Program, daha sonra
G96'y1 takip eden adima atlayacaktir.

Bir alt program G96 dongu sayisini kullanarak tekrarlanabilir. Alt programi sonlandirmak igin, en son adimdan
sonra bir G95 veya G99 girin. Bir alt program, basli basina bir adim saylmaz, ¢iinku bu surekli olarak kendisini
ve alt programin ilk adimini yerine getirecektir. Ag islemine izin verilmedigini unutmayin.

Gecikme Kodu (G97)

G-kodu 97 bir programdaki durdurmayi (beklemeyi) programlamak igin kullanilir. Ornegin, G97 programlamasi
ve L = 10 yapilmasi, 1 saniyelik bir bekleme yapilmasina yol agar. G97 bir adim sonunda CNC rélesine bir
pals gébndermez.

Daire Bolme

Daire bdlme bir G98 (veya TRT Uniteleri icin G85) ile segilir. L bir dairenin kag esit paragaya bolundiugun
gOsterir. L sayisi adimi sonrasinda, Unite ilk bagladigi konuma geri déner. Daire bélme, ancak dairesel
modlarda (6rn., Parametre 12 = 0, 5 veya 6). G85 iki eksenli Uniteler i¢in 360° digindaki bir acinin bdlmesini
seger. iki eksenli niteler hareket etmek igin sifir olmayan durdurma modundaki eksenlerden birine sahip
olmalidir ve diger eksen bir sifir durdurmasina sahip olmalidir.

Otomatik Devam Kontrolii

Parametre 10, 2 olarak ayarlandiginda kontrol tiim programi ¢alistiracaktir ve G99'a ulasildiginda duracaktir.
Program, etkin adim bitirilene kadar Cycle Start (Cevrim Baslatma) digmesine basarak ve basili tutarak
durdurulabilir. Programi yeniden baslatmak icin tekrar Cycle Start (Cevrim Baslatma) digmesine basin.
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Bir Satir EkKlenmesi

Programa bir adim ilave etmek i¢in, Program modunda Cycle Start (Baglatma) tusuna basilmasi ve Ui¢ saniye
tutulmasi gerekir. Bu etkin adimi ve tim takip eden adimlari asagi hareket ettirecektir ve varsayilan degerlerle
yeni bir adim eklenir. Alt program atlamalarinin yeniden numaralandirilmasi gerektigini unutmayin.

Bir Satirin Silinmesi

Programdan bir adim silmek i¢in, Program modunda Zero Return (Sifira Gitme) tusuna basiimasi ve ¢ saniye
tutulmasi gerekir. Bu takip eden tim adimlarin birer birer yukari hareketine yol acar. Alt program atlamalarinin
yeniden numaralandiriimasi gerektigini unutmayin.

Varsayilan Degerler

Tam doner Uniteler igin varsayilan degerler sunlardir:

000.000 (adim bayuklagu sifir — Tek eksen)
A 000.000 (adim biyuklugi sifir — iki eksenli)
B 000.000
F (parametreler tarafindan belirlenen azami ilerleme hizi)
L 001
G 91 (artigh)

Operator bir girisi siler veya 0 olarak belirlerse, deger kontrol cihazi tarafindan varsayilan degere
degistirilecektir. Bir sonraki ekran fonksiyonu, adim numarasi secilir veya Run (Calisma) moduna geri
dondlurse, batdn girisler yiklenir.

Kaydedilmis Bir Programin Secilmesi

Program, Program modunda bir G kodu gorintilenirken eksi (-) digmesine basilarak segilir. Bu ekrani su sekilde
degistirir: Prog n. Yeni program segmek icin bir sayi tusuna basin ve sonra Run (Calistirma) moduna dénmek igin
Mode (Mod) tusuna basin veya Program modu ile devam etmek icin Start (Baglatma) tusuna basin.

Bir Programin Silinmesi

Bir programi silmek i¢in (icinde Parametre olmayan) Program moduna gegin (ekran yanip sénmuyorsa, Mode
(Mod) tusuna basin) ve Clear (Silme) tusuna basin ve ¢ saniye sure ile basili tutun. Ekranda butin 99 adim
taranacak ve ilki diginda tum0 G99 yapilacaktir. Birinci adim, G91 ayari, 0 adim biyukligu, azami ilerleme hizi
ve 1 dongu sayisi ayaridir.

Calistirma ipuclan

1. Run (Galisma) modunda iken, baska bir ekran segmek igin Display Scan (Ekran Tarama) tusuna
basin.

2. Program Yukari/Asagi tarama tuslari kullanilarak herhangi bir adimda baslatilabilir.
3. Frezenin doner kontrol icinde yer alanlarla ayni sayida M fonksiyonlarina sahip oldugundan emin olun.

4. Doner kontroli indekslemek igin frezede birbirini dogrudan takip edecek sekilde iki M fonksiyonu
programlamayin. Bu frezede bir zamanlama hatasina neden olabilir. Bu ikisi arasinda 1/4 saniye
bekleme verin.

Eszamanh Donme ve Frezeleme

G94 eszamanl frezeleme icin kullanilir. NC frezesi sonraki bloga gidecek sekilde adim baglangicinda réle
uyarilir. Déner kontrol daha sonra baslama komutunu beklemeden L adimlarini ytritir. Normal olarak G94
Uzerindeki L sayisi 1 olarak ayarlanmistir ve bu adimi bir NC freze ile es zamanli ¢alisacak bir adim izler.
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Helezonik Frezeleme (HRT & HA5C)

Helezonik frezeleme ddner Unitenin ve freze ekseninin koordine edilmis hareketidir. Es zamanli dénus ve
frezeleme kamlarin, helezonik ve agisal kesimlerin islenebilmesini saglar. Kontrol icinde bir G94 kullanin ve
rotasyon ile besleme hizini ekleyin. Kontrol G94'U ¢alistirir (bu frezeye ilerlemesini sdyler) ve bundan sonraki
adimi(lar) tek adim olarak galistirir. Birden fazla adim gerekli oldugunda, bir L komutu kullanin. Helezon fre-
zeleme icin, freze ilerleme hizi doner Unite ve frezelerin eksenleri ayni anda duracak sekilde hesaplanmalidir.

Freze ilerleme hizini hesaplamak icin, asagidaki bilgiler gereksidir:
1. s milinin agisal déniisii (bu parga semasinda agiklanmaktadir).
2. Is miliicin ilerleme hizi (rasgele makul bir deger, 6rnegin, saniye basina bes derece (5°) segin).
3. X-ekseni Uzerinde hareket etmek istediginiz mesafe (parga semasina bakin).

Ornegin, ayni anda 72° déniis ve X-ekseninde 1.500" hareket gerektiren bir helezonik frezeleme igin:

1. Doner Unitenin bu agl boyunca yapacagi hareketin zaman suresini hesaplayin
Derece sayisi / is mili ilerleme hizi = indeksleme siresi
Saniye basina 72 derece / 5° = Gnitenin donmesi i¢in 14.40 saniye.

2. x mesafesini 14.40 saniyede gegecek freze ilerleme hizini hesaplayin (ing cinsinden kat edilecek yol /
saniye cinsinden dénus sayisi) x 60 saniye = dakika basina ing cinsinden freze ilerleme hizi..
1.500 in¢/14.4 saniye = saniye basina 0.1042 in¢ x 60 = dakika basina 6.25 inc.

Bu nedenle, indeksleyiciyi saniyede 5° ilerleme hizi ile 72° yol almasi i¢in ayarlandiginda, gerceklestirilecek
olan helezon igin frezeyi dakikada 6.25 ing ilerleme hizi ile 1.500 ing yol kat edecek sekilde programlamaniz
gerekecektir. Haas kontrolU i¢in program asagida verilen sekilde olacaktir:

ADIM ADIM BUYUKLUGU iLERLEME HIZI DONGU SAvisI G KODU
(bir 6nceki ilerleme hizi tablosuna bakin)

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]

Freze programi asagidaki gibi gérinecektir:

N1 GO0 G91 (artish modda hizli)

N2 GO01 F10. Z-1.0 (Z ekseninde asagi besleme)

N3 M21 (yukarida adim birde indeksleme programina baslamak igin)

N4 X-1.5 F6.25 (indeks basligi ve freze burada ayni anda hareket eder)

N5 G00 Z1.0 (Z-ekseninde hizl geri)

N6 M21 (adim Ugte indeksleyiciyi Home (Referans) konumuna geri génderir)

N7 M30

Muhtemel Zamanlama Hususlan

Unite bir G94 galigitirdi§inda, bir sonraki adima gegmeden énce 250 milisaniye bekleme gerekir. Bu genellikle freze
ekseninin kesme isleminde diiz bir nokta birakarak tabla dénuse baslamadan dnce hareket etmesine yol agabilir. Bu bir
sorun olusturursa, freze ekseni hareketini dnlemek icin frezede M fonksiyonundan sonra 0 ila 250 milisaniye beklemesi
(G04) ekleyin. Bir bekleme eklenerek déner Unite ve freze ayni anda harekete baslamalari saglanacaktir. Helezon
sonunda zamanlama hususlarini 6nlemek tzere freze tGzerindeki ilerleme hizini degistirmek igin gerekli olabilir. Doner
kontrol Gzerinde ilerleme hizini ayarlamayin ¢lnku freze iyi bir ilerleme hizina sahiptir. X-ekseni yonlnde alttan kesme
oldugunda, freze ilerleme hizini arttinin (0.1). Radyal yonde alttan kesme géruldigunde, freze ilerleme hizini azaltin.

Zamanlamada bir kag saniye farklilik olusmasi sonucu freze hareketini indeksleyiciden dnce bitirirse ve birbiri ardi sira bir
kag helezon hareketi oldugunda (6rnegin, bir helezon kesme gekme gibi) freze durabilir. Bunun nedeni freze ilk hareke-
tini tamamlamadan 6nce doner kontrole bir gevrim bagslatma sinyali (bir sonraki kesim igin) gdndermesidir; ancak doner
kontrol ilkini bitrmeden 6nce baska bir baglatma komutu kabul etmeyecektir. Birden fazla hareket yaparken zamanlama
hesaplamalarini kontrol edin. Bunu teyit etmenin bir yolu, adim aralarinda bes saniye birakarak kontrolti Single Block (Tek
Satir) yapmaktir. Program Tak Satirda basaril bir sekilde calisiyorsa ve stirekli modda degilse, zamanlama kapatilir.
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Programlama Ornekleri

Tek Eksen Programlama

Ornek No.1

Tablayi 90° indeksleyin.

Gug anahtarini agin (arka panel lizerindedir).

Cycle Start (Cevrim Baslatma) digmesine basin.

Zero Return (Sifira Gitme) digmesine basin.

Mode (Mod) digmesine basin ve birakin. Ekranlar yanip sénecektir.
Clear (Silme) diigmesine basin ve bes saniye sire ile basil tutun. "01 000.000" géruntdlenir.
90000 girin

Mode (Mod) diigmesine basin. Ekranlar sirekli yanar.

8. Indekslemek igin Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna basin.
Ornek No.2

Tablayi 90° indeksleyin (Ornek No.1, Adim 1-8), 10.25 derece zit yénde bes derece/san (F5) déndiriin ve
daha sonra referansa donin.

No ok~ ODdPRE

9. Mode (Mod) diigmesine basin. Ekranlar yanip séner.

10. Down Arrow (Asagi Ok) tusuna bir kez basin. Adim 2'e ge¢gmis olmalisiniz.

11. Tusg takimi ile 91 girin. Hatalari silmek i¢in Clear (Silme) tusunu kullanin.

12. Display Scan (Ekran Tarama) tusuna bir kez basin.

13. Tus takimi ile -10250 girin.

14. Down arrow (Asagi ok) tusuna bir kez basin. Kontrol artik besleme ekranindadir.

15. 5000 girin.

16. Down arrow (asagi ok) tusuna bir kez basin. Kontrol simdi adim 3'dedir.

17. 88 girin.

18. Yukari oka dort defa basin. Kontrol simdi adim 1'dedir.

19. Mode (Mod) digmesine basin. Ekran sabit hale gelecektir (yanip sénmez).

20. Cycle Start (Cevrim Baglatma) tusuna ¢ kez basin. Unite 90 dereceye (90°) indekslemelidir, 10.25 derece
(10.25°) ters yonde yavas ilerleme yapmali, daha sonra referansa dénmelidir.

Asagida verilen 6rnek kontrol igine girebileceginiz nitelikte bir programi gdsterir. Her seferinde hafizayi siliyor
oldugunuzu kabul edecegiz. Koyu harflerle yazilmis olanlar, kontrol cihazina girmeniz gereken verileri gosterir.

Ornek No.3
Bir dort delikli desen, sonra da ayni pargada bir bes-delikli desen delin.

Adim Adim Biyikligu ilerleme Hizi Dongii Sayisi G Kodu
(bir 6nceki ilerleme hizi tablosuna bakin)
01 90.000 270.000 (HA5C) 4 91
02 72.000 270.000 (HA5C) 5 91
03 0 270.000 (HA5C) 1 99
Ornek No.3, ayni zamanda Circle Division (Daire B6lme) ile yapilabilirdi.
Adim ilerleme Hizi Dongi Sayisi G Kodu
(bir 6nceki ilerleme hizi tablosuna bakin)
01 270.000 (HA5C) 4 98
02 270.000 (HA5C) 5 98
03 270.000 (HA5C) 1 99
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Ornek No.4

90.12° indeksleyin, yedi delikli bir civata modeli baslatin ve daha sonra sifir pozisyonuna geri donun.
Adim Adim Biyiiklugi

01
02
03
04

Ornek No.5

90° indeksleyin, 15° icin yavas besleyin, bu modeli Gi¢ defa tekrarlayin, ve referansa donin.
Adim Adim Biyiiklugi

01
02
03
04
05
06
07
08

Bu alt progamlar kullanilarak yapilan ile ayni (Ornek No.5) programdir.
Adim Adim Biyiiklugi

01
02
03
04
05
06

90.120
0
0
0

90.000
15.000
90.000
15.000
90.000
15.000

0

0

0

0

0
90.00
15.00

0

ilerleme Hizi
270.000
270.000
270.000
270.000

ilerleme Hizi
270.000
25.000
270.000
25.000
270.000
25.000
270.000
270.000

ilerleme Hizi
Adim no 4
270.000
270.000
270.000
25.000
270.000

Ornek No.5, alt programlarla, agiklama:

Adim No.1, kontrole adim No.4'e atlamasini sdyler. Kontrol, No.4 ve 5 adimlari G¢ kez tekrarlayacak (adim
No.1'deki dongl sayisi "3"), No.6 alt programin sonunu igaretleyecektir. Alt programin bitmesinden sonra,

Ddéngi Sayisi

1

7
1
1

Dongii Sayisi

JEE G (L UL UL UL (I U N

Dongi Sayisi

- A AW

G Kodu
91
98
88
99

G Kodu
91
91
91
91
91
91
88
99

G Kodu
96
88
95
91
91
99

kontrol "G 96" ¢agrisina uyarak gerideki adima (bu durumda adim No.2) atlayacaktir. Adim No.3 alt programin

bir pargasi olmadigindan, bu program sonunu belirtecek ve kontrol Adim No.1'e geri donecektir.

Ornek No.5 igindeki alt programlar yalniz iki program satirini kaydeder. Bununla birlikte, modeli sekiz defa
tekrarlamak igin, bir alt program oniki satiri kaydedecektir, ve sadece Adim No.1'deki dongu sayisi modeli
tekrarlamak igin tekrar sayisini arttirmak tGzere degisecektir.

Alt programlari programlamaya yardimci olmasi igin alt programi ayri bir program olarak dusunun. Alt
programi "¢agirmak (call)" istediginizde kontroli "G96" kullanarak programlayin. Programi bir End 95 kodu

ile tamamlayin. Alt program programini girin ve basladigi adimi not edin. Bu adimi G96 satirinin LOC alanina

girin.
Ornek No.6

Sirasiyla dort kez 15, 20, 25 ve 30 derece indeksleyin ve sonra bir bes-delikli civata deseni delin.
Adim Adim Buyiiklugi

Adim 01-03 tzerinde ana program - Alt program adimlari 04-08

01 0
02 0
03 0
04 15.00
05 20.00
06 25.00
07 30.00
08 0

ilerleme Hizi
Loc 4
270.000 (HA5C)
270.000 (HA5C)

270.000 (HA5C)
270.000 (HA5C)
270.000 (HA5C)
270.000 (HA5C)
270.000 (HA5C)

Doéngu Sayisi

5
1

R G L T G §

G Kodu
96
98
95

91
91
91
91
99
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iki Eksenli Programlama

Ornek No.1
Egme eksenini degil, doner tablayi 90° indeksleyin.

1.

N O wN

9.

(Power) Gug anahtarina basin.

Cycle Start (Cevrim Baglatma) tusuna basin.

Zero Return (Sifira Gitme) tusuna basin.

Mode (Mod) diigmesine basin ve birakin. Ekranlar yanip sénecekiir.

Clear (Silme) digmesine basin ve bes saniye sure ile basili tutun. "G 91" géruntilenir.

Display Scan (Ekran Tarama) tusuna M:A géruntilenene kadar basin (bu "Steps (Adimlar)" ekranidir).
90000 girin. Bir hatayi diizeltmek igin Clear (Silme) diigmesini kullanin

Mode (Mod) diigmesine basin. Ekranlar sirekli yanar.

indekslemek icin Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna basin.

Ornek No.2
Doner ekseni 90° indeksleyin (6nceki adimlar 1-9) ve daha sonra egme eksenini 45° indeksleyin.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Mode (Mod) digmesine basin. Ekranlar yanip sénecektir.

Down Arrow (Asagdi Ok) tusuna bir kez basin. Bu kontroli adim 2'ye hareket ettirecektir.
Tus takimi ile 91 girin.

Display Scan (Ekran Tarama) tusuna M:B gorintilenene kadar basin.

Tusg takimi ile 45000 girin.

Up Arrow (Yukari Ok) tusuna bir kez basin. Kontroli adim 1'e alin.

Mode (Mod) diigmesine basin. Ekranlar surekli yanar.

Cycle Start (Cevrim Baslatma) digmesine basin; tabla 90° hareket eder. Tekrar Cycle Start (Cevrim
Baslatma) digmesine basin ve egme ekseni 45° hareket eder.

Asagida verilen drnekler kontrol icine girildikgce programi gdsterir. Bellegin silindigi kabul edilir.

Ornek No.3
Déner tablayi 30° egin, sonra bir dort delikli desen delin ve daha sonra da ayni pargada bir bes-delikli desen
delin.
Adim Mod (M:) G Kodu Adim Biiyuklugii ilerleme Hizi Dongi Sayisi
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
Adim Mod (M:) G Kodu Adim Biiyuklugii ilerleme Hizi Dongi Sayisi
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
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Dongii Sayisi

A A A AN A

Dongii Sayisi

_ A A A A A A A A

Dongii Sayisi

Ornek No.4
Tablay1 37.9%gin, 90.12° indeksleyin, yedi delikli bir civata modeli baslatin ve daha sonra sifir pozisyonuna
geri donun.
Adim Mod (M:) G Kodu Adim Biiyuklugii ilerleme Hizi
01 A 91 000.000 080.000
B 91 37.900 080.000
02 A 91 90.120 080.000
B 91 000.000 080.000
03 A 98 000.000 080.000
B 98 000.000 080.000
04 A 88 000.000 080.000
B 88 000.000 080.000
05 A 99 000.000 080.000
B 99 000.000 080.000
Ornek No.5
Tabloyu 22° egin, 90° indeksleyin ve 15° yavas besleyin, modeli G¢ defa tekrarlayin ve sonra referansa dénan.
Adim Mod (M:) G Kodu Adim Biiyuiklugii ilerleme Hizi
01 A 91 000.000 080.000
B 91 22.000 080.000
02 A 91 90.00 080.000
B 91 000.000 080.000
03 A 91 15.00 25.000
B 91 000.000 080.000
04 A 91 90.00 080.000
B 91 000.000 080.000
05 A 91 15.00 25.000
B 91 000.000 080.000
06 A 91 90.00 080.000
B 91 000.000 080.000
07 A 91 15.00 25.000
B 91 000.000 080.000
08 A 88 000.000 080.000
B 88 000.000 080.000
09 A 99 END 99 080.000
B 99 000.000 080.000
Bu alt progamlar kullanilarak yapilan ile ayni (Ornek No.5) programdir.
Adim Mod (M:) G Kodu Adim Biyuklugi ilerleme Hizi
01 A 91 000.000 080.000
B 91 22.000 080.000
02 A 91 90.00 080.000
B 91 000.000 080.000
03 A 98 15.00 25.000
B 98 000.000 080.000
04 A 88 90.00 080.000
B 88 000.000 080.000
05 A 99 15.00 25.000
B 99 000.000 080.000
06 A 91 90.00 080.000
B 91 000.000 080.000
07 A 98 15.00 25.000
B 98 000.000 080.000

_ A A A A A A A A A A A
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Ornek No.5, Alt programlarla, Agiklama:

Adim No.2, kontrole adim No.5'e atlamasini sdyler. Kontrol, No.5 ve 6 adimlarini t¢ kez tekrarlayacak, adim
No.7 alt programin sonunu isaretleyecektir. Alt programi bitirdikten sonra kontrol "G 96" ¢agrisini takip eden
adima veya adim No.3'e geri atlar. Adim No.4 alt programin bir pargasi olmadigindan, programin sonunu
isaretler ve kontroli Adim No.3'e geri getirir.

Ornek No.5'de alt programlarin kullaniimasindaki fark iki program satiri kaydetmesidir. Bununla birlikte, modeli
sekiz defa tekrarlamak igin oniki program satirini kaydedecektir, ve sadece Adim No.2'deki déngu sayisi
modeli tekrarlamak i¢in tekrar sayisini arttirmak tzere degisecektir.

Alt programlari programlamaya yardimci olmasi igin alt programi ayri bir program olarak dusuntn. Daha 6nce
yazilmis bir alt programi ¢gagirmak istediginizde, kontroll "G 96" ile programlayin. Bitirdiginizde, programi End
95 kodu ile tamamlayin. Simdi alt programinizi girin ve bununla baslayan adimlari not edin; bu adimi "G96"
cagrisinin LOC kaydina girin.

Ornek No.6
Tablayi -10° egin, sonra sirasiyla dort kez 15, 20, 25 ve 30 derece indeksleyin ve daha sonra bir bes-delikli
civata modeli delin.

Adim Mod (M:) G Kodu Adim Biiyuklugii ilerleme Hizi Dongi Sayisi
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
Ana Program Adimlari 01-03 — Alt Program Adimlari 04-08
04 A 91 15.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
05 A 91 20.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
06 A 91 25.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
07 A 91 30.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
08 A 99 000.000 080.000 1
B 99 000.000 080.000 1
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Programlanabilir Parametreler

Bu parametreler her bir eksen ile baghdir. Bu parametreler kontrol ve doner Unitenin ¢alisma seklini
degistirmek i¢in kullanilir. Kontrol cihazi iginde bir batarya parametreleri (ve ylklenmis programi) sekiz yil
sure ile saklar. Bir parametre degistirmek icin Mode (Mod) tusuna basin ve Program moduna gegin. Sonra
up (yukari) tusuna basin ve adim 1'de (i¢ saniye sure ile basili tutun. Ug saniye sonra, ekran parametre girig
moduna gececektir.

Parametreler arasinda gecis yapmak igin yukari ve asagi ok tuslarini kullanin. TRT Unitelerinin A ve B
eksenleri parametreleri arasinda gegis i¢in sag ok tusu kullanilir. Up (yukari)/down (asagi), sag ok tusuna
veya Mode (Mod) tuslarina basiimasi girilen parametrenin ytiklenmesini saglar.

Bazi parametreler, istikrarsiz veya glvenli olmayan ¢alismayi énlemek igin kullanici tarafindan degistirmeye
karsi korunmustur. Bu parametrelerden birinin degistiriimesi gerektiginde, saticinizi arayin. Bir parametre
degerinin degistiriimesinden dnce Emergency Stop (Acil Durdurma) digmesine basiimalidir.

Parametre giris modundan ¢ikmak igin, Run (Calisma) moduna gitmek tizere Mode (Mod) tusuna basin veya
Adim 1'e geri ddnmek icin down (asagi) ok tusuna basin.

Disli Telafisi

Kontrol sonsuz diglideki kiicUk hatalari dizeltmek icin bir telafi tablosu yukleme 6zelligine sahiptir. Digli

telafi tablolari, bu parametrelerin bir pargasidir. Parametreler goérintilenmis durumda, disli telafi tablolarini
se¢mek igin sag ok tusuna basin; hem eksi (-) yon tablosu hem de arti (+) yon tablosu vardir. + veya - tabloyu
goruntilemek icin sag ok tusunun kullanin. Digli telafi verileri su sekilde goruntilenir:

gP Pnnn cc arti tablo i¢in
G- Pnnn cc eksi tablo igin

nnn degeri, derece cinsinden makine konumudur ve cc enkoder adimlari i¢inde telafi degeridir. 001 ile
baslayan ve 359'a kadar devam eden her iki derece igin bir tablo girisi vardir. Kontroliiniizde digli telafi
tablolarinda sifirdan farkli degerler varsa, bunlari degistirmemeniz onerilir.

Disli telafi tablolari géruntulendiginde, yukari ve asagi ok tuglari bir sonraki t¢ ardisik 2° girisini sececektir.
Yeni bir deger girmek icin eksi (-) ve sayisal tuslari kullanin. Sag digme dizenlemek igin alti telafi degerini
sececektir.

UYARI:

Degisiklikler yapilirken Emergency button (Acil Durdurma) digmesi basil
olmadiginda, linite ayar miktari kadar hareket edecektir.

Parametrelerin silinmesi, buttin digli telafi tablolarinin sifirlanmasina yol agacaktir. Digli telafi ekranindan
¢ikmak igin Mode (Mod) tusuna basin; bu RUN (CALISMA) moduna geri donllmesini saglar.

Bir tablo/indeksleyici disli telafisi kullandiginda, Parametre 11 ve/veya Parametre 57'deki degerler "0"
yapilmahdir.

iki Eksenli Hareket Sinirlari

Hareket sinirlari A-ekseni igin Parametre 13 ve 14 ile, B-ekseni igin parametre 59 ve 60 ile tanimlanir. Bu
parametrelerin degistiriimesi egme ekseninin normal sinirlarin 6tesinde donmesini saglayarak ve kablolarin ve
hava besleme hatlarinin sikismasina ve hasar gérmesine neden olabilir.

Sikismis kablolar kontrol kapatilarak, kablolar ayrilarak ve maniel olarak ¢ozilerek kurtariimalhdir.
Bu parametreleri ayarlamadan énce saticinizi arayin.
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Parametre Listesi

iki eksenli tinitenin B-ekseni parantez ( ) icinde gdsterilir
Parametre 1: CNC Araylizey Réle Kontroli, 0 ile 2 arasi

0: indeksleme hareketi sirasinda réle aktif
1: hareket sonunda réle 4 saniye pals verir
2: herhangi bir rdle islemi yok
Parametre 2: CNC Arayiizey Roéle Kutup ve Aux. (Yardimci) Role Etkin, O ile 3 arasi
0: normalde agik
+1: normalde kapall gevrim bitirme roélesi
+2: program sonunda opsiyonel ikinci rdle palsi i¢in

Parametre 3 (49): Servo Déngu Oransal Kazanci, 0 ile 255 arasi Korunmal!
Hedef konuma yaklagsma ile orantili olarak servo déngu oransal kazanci akimi artirir. Parametre 40
icinde hedeften ne kadar uzaklasilirsa, akim maksimum degere gore o kadar fazla olur. Bunun mekanik
benzesimi Tlrevsel kazang ile sonimlenmedikce, hedef degeri gegerek salinacak bir yaydir.

Parametre 4 (50): Servo Déngu Tirevsel Kazang, 0 ile 99999 arasi Korunmali!
Servo dongu turevsel kazang frenleme salinimlari ile harekete etkin olarak direng gosterir. Bu parametre p
kazanci ile orantili olarak artirilir.

Parametre 5: Cift Uzak Tetikleme Opsiyonu, 0 ile 1 arasi
Bu parametre 1'e ayarlanirsa, kontroll etkinlestirmek icin uzaktan baslatma iki defa tetiklenmelidir. Bu
deger sifir oldugunda, uzak girisin her etkinlesmesi bir adim tetikleyecektir.

Parametre 6: On Panel Baglatma Devreden Cikarma, O ile 1 arasi
1 olarak ayarlandiginda, 6n panel Start (Baslama) ve Home (Referans) tuslar ¢calismaz.

Parametre 7: Bellek Koruma, O ile 1 arasi
1 olarak ayarlandiginda, yiklenen program Uzerinde degisiklik yapilamaz. Parametrelerin degistiriimesini
engellemez.

Parametre 8: Uzaktan Baglatma Devreden Cikarma, O ile 1 arasi
Uzaktan baslatma girisi calismayacaktir

Parametre 9 (55): Programlanmis Unite Basina Enkoder Adimlari, aralik 0 ila 99999
Bir tam birim (derece, in¢, milimetre, vs.) tamamlamak igin gerekli enkoder adim sayisini tanimlar

Ornek 1: Devir enkoderi basina 2000 pals ile bir HA5C (satir bagina dért pals veya kuadratik) ve 60:1 digli
orani sunu uretir: (8000 x 60)/360 derece = 1333.333 enkoder adimlari. 1333.333 tamsayi olmadigi igin,
ondalik kismin bir say1 ile ¢carpilarak giderilmesi gerekir. Yukaridaki durumda, bunu yapmak igin Parametre
20 kullanin. Parametre 20'yi 3 yapin, boylece: 1333.333 x 3 = 4000 (Parametre 9 igine girilir)

Ornek 2: Bir 8192 hat enkoderli HRT (kuadratik), bir 90:1 disli orani ve bir 3:1 son tahrik sunu verir:
[32768 x (90 x 3))/360 = 24576 adim, 1 derecelik hareket icin.

Parametre 10: Otomatik Devam Kontroli, O ile 3 arasi

0: Her bir adim sonrasi durus

1: Batun dongu adimlarini gergeklestirdikten sonra, bir sonraki adimda durma
2: 99 veya 95 son koduna kadar butiin programlari gergeklestirme

3: Manuel olarak durdurulana kadar batin adimlari tekrarlama

Parametre 11 (57): Ters Yo6n Opsiyonu, 0 ile 3 arasi Korunmali!
Bu parametre, yon degistirme icin iki bayrak ve bir motor tahrik ve enkoderden olusur. Sifir ile baslayin ve
asagida verilen secilmis her bir segenek igin numara ekleyin:
+1 Pozitif motor hareketi igin ters yon.
+2 Motor glcl kutuplarini degistiriniz.
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Bayraklarin ters duruma degistiriimesi, motor hareketini ters yone déndirecektir. Parametre 11 TR veya
TRT Unitelerinde degistirilemez.

Parametre 12 (58): Birim ve Hassasiyet (ondalik konumu) géruntiler, aralik O ile 6. Hareket sinirlari
kullanilacaksa, 1, 2, 3, veya 4'e esitlenmesi gerekir (hareket sinirlari ile dairesel hareket dahil).
0: derece ve dakika (agisal) Bu ayari, azami 9999 igin dort basamakli derece iki basamakli dakika
programi igin kullanin.
in¢ ila 1/10'i (dogrusal)
ing ila 1/100Q'i (dogrusal)
ing ila 1/1000'i (dogrusal)
in¢ ila 1/10000'i (dogrusal)
1/1000 derece (dairesel) Bu ayari, azami 9999 icin dort basamakli derece ve iki basamakh 1/100
kesirli derece igin kullanin
1/1000 derece (dairesel) Bu ayari, azami 999 icin ¢ basamakl derece ve iki basamakli 1/1000
kesirli derece igin kullanin

Parametre 13 (59): Azami Pozitif Hareket, aralik 0 ila 99999
Bu Unite*10 (birim*10) cinsinden pozitif hareket siniridir (girilen degerin son basamagi atilir). Bu sadece
dogrusal hareket i¢in gegerlidir (yani, Parametre 12 = 1, 2, 3, veya 4). Bu 1000 olarak ayarlandiginda,
pozitif yol alma 100 ing ile sinirlanacaktir. Girilen deger ayrica digli orani boliict (parametre 20) tarafindan
da etkilenir.

Parametre 14 (60): Azami Negatif Hareket, aralik 0 ila 99999
Bu Unite*10 (birim*10) cinsinden negatif hareket siniridir (girilen degerin son basamag: atilir). Bu sadece
dogrusal hareket icin gecerlidir (yani, Parametre 12 = 1, 2, 3, veya 4). Ornekler icin Parametre 13'e bakin.

Parametre 15 (61): Bosluk Miktari, O ile 99 arasi
Bu parametre, mekanik digli boslugunun elektronik olarak telafi edilmesi igin kullanilir. Bu enkoder adimi
birimi ile verilir. Bu parametrenin mekanik boslugu dizeltmeyecegini unutmayin.

A wN -

(@]

Parametre 16: Otomatik Devam Kontroli, O ile 99 arasi
Bu parametre, otomatik devam segenegi secildiginde, bir adim sonunda duraklamaya yol acar. Gecikme,
saniyenin 1/10 katlari ile belirtilir. Bu nedenle, 13 degeri, 1.3 saniye gecikme verir. Esas olarak kesintisiz
¢alisma icin kullanilir ve motora soguma suresi ve dolayisi ile motor dmriiniin uzamasini saglar.

Parametre 17 (63): Servo Déngii integral Kazanci, 0 ile 255 arasi Korunmali!
Entegral yavaslama (daha az ileri atim igin) sirasinda entegral devre disi yapilacaksa, Parametre 24'i
buna goére ayarlayin. Entegral kazang hedefe ulagsmak icin daha biyulk akim artisi saglar. Bu parametrenin
yuksek belirlenmesi genellikle bir vinlama olusturur.

Parametre 18 (64): Hizlanma, 0 ile 999999 x 10 arahdi Korunmal!
istenen hiza motorun ne kadar gabuk hizlandirilacagini tanimlar. Kullanilan deger, enkoder adimlari/
saniye/saniye cinsinden (Par 18)*10 olur. Bu nedenle TRT uniteleri igin en ylksek hizlanma 655350 adim
boéll saniye bolu saniyedir. Parametre 19'in iki katina esit veya daha buyuk, genellikle 2X olmalidir. Bir disli
orani boélucl kullanildiginda girilen deger = istenen deger/Parametre 20. daha dusuk bir deger daha hafif
hizlanma ile sonuglanir.

Parametre 19 (65): Azami Hiz, aralik 0 ila 999999 x 10
Azami hizi (motor devri) tanimlar. Kullanilan deger, enkoder adimlari/saniye cinsinden (par 19)*10 olur. Bu
nedenle, TRT Uniteleri icin en yUksek hiz, saniyede 250000 adim olur. Bu Parametre 18'e esit veya daha
az olmalidir. Bu parametre, Parametre 36 degerini gecerse, yalniz daha kigik rakam kullanilir. Ayrica
Parametre 36'ya bakin. Girilen deger = istenen deger/Parametre 20; bir disli orani bélict kullanildiginda.
Bu degerin azaltiimasi azami hizi (azami motor devrini) dusurar.

Standart Formiil: saniyebasina derece (ing) X orani (Parametre 9)/100 = Parametre 19 igine girilen
deger.

Disli Orani Boliicii ile Formiil: (Parametre 20): saniye basina derece (ing) X orani (Parametre 9)/ [oran
bolict (Parametre 20) x 100] = Parametre 19 igine girilen deger.
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Parametre 20 (66): Disli Orani Bolicu, 0 ile 100 arasi Korunmali!

Parametre 9 icin tamsayi olmayan disli oranlari seger. Parametre 20, 2 veya daha yuksek olarak

ayarlanmigsa, Parametre 9, kullanmadan 6nce Parametre 20'ye bolindr. Parametre 0 veya 1

yapildiginda, Parametre 9'da bir degisiklik olmaz.

Ornek 1: Parametre 9 = 2000 ve Parametre 20 = 3, {inite bagina adim sayisi 2000/3 = 666.667 olacaktir,

bu nedenle kesirli digli oranlarini telafi eder.

Ornek 2 (Parametre 20 gereken bir disli orani béliicii): Devir bagina 32768 enkoder palsi X 72:1
disli orani X 2:1 kayis orani/devir basina 360 derece = 13107.2. 13107.2 tam sayi olmadigindan oran
bdlicunin (Parametre 20) 5 olarak ayarlanmasi gerekir daha sonra: 13107.2 oran = 65536 (Parametre 9)

enkoder adimi/5 (Parametre 20) oran béluca.
Parametre 21: RS-232 Arayiizey Ekseni Secimi, 0 ile 9 arasi

Sifira ayarli oldugunda, uzak RS-232 fonksiyonu kullanilamaz. 1 ile 9 arasinda oldugunda, bu numara, bu
kontrol cihazi igin eksen kodu tanimlama igin kullanilir. U 1'dir, V 2'dir, W 3'tar, X 4't0r, Y 5'tir ve Z 6'dir. 7

ve 9 arasi diger ASCII karakter kodlaridir.
Parametre 22 (68): Azami izin Verilen Servo Déngii Hatasi, 0 ile 99999 arasi Korunmali!

Sifir oldugunda, servoya herhangi bir azami hata limit testi uygulanmaz. Sifirdan farkli bir degerde
oldugunda, bu numara servo déngl kapatilmadan ve bir alarm verilmeden once izin verilen azami hatadir.

Bu otomatik kapatma su goéruntlye yol acar: Ser Err
Parametre 23 (69): % olarak Sigorta Seviyesi, 0 ile 100 arasi Korunmali!

Servo kontrol déngusu igin sigorta seviyesini tanimlar. Bu deger, kontrol cihazina verilen azami gug¢
seviyesinin yuzdesi olarak belirtilir. Bunun yaklasik 30 saniye Ustten zaman katsayisi vardir. Tahrik

tarafindan surekli ayni ayar seviyesi tutturulmus oldugunda, servo 30 saniye sonra duracaktir.

Ayar seviyesinin iki misli deger servoyu yaklasik 15 saniye sonra durdurur. Bu parametre fabrikada
ayarlanmistir ve genellikle Grtine bagli olarak %25 ile %35 arasinda belirlenir. Bu otomatik kapatma su

gOruntlye yol acar: Hi LoAd.
UYARI!

Haas tarafindan oOnerilen degerlerin degistiriimesi motorda hasara yol
acacaktir.

Parametre 24 (70): Genel Amacli Bayraklar, aralik 0 ile 4095 arasi Korunmali!

Servo fonksiyonlarini kontrol i¢in bes bagimsiz bayraktan olusur Bir sifir ile baglayin ve asagida segilen

her bir segenek icin gosterilen sayilari ekleyin:

+1: Parametre 9 degerinin iki defa girildigini yorumlar.

+2: Yavaslama sirasinda entegrali etkin olmaktan ¢ikarir (Parametre 17'ye bakin)
+4: Fren devredeyken entegrali devre disl yapar (Parametre 17'ye bakin)

+8: Parametre korumayi etkinlestirir (Parametre 30'a bakin)

+16:  Seri araylizey devre disi

+32: Baslangi¢ "Haas" mesaji devre disi

+64: Telafi iginde alt gecikme

+64: Gegen zaman ekranina izin verilir

+128: Z kanal enkoder testi devre disi

+256: Normalde kapali asiri Isinma sensori

+512; Kablo testi devre digi

+1024: Doner 6lgek enkoderi kablosu testi devre digi (sadece HRT210SC)
+2048: Doner olgek enkoderi Z testi devre disi (sadece HRT210SC)

Parametre 25 (71): Fren Ayirma Zamani, 0 ile 19 arasi Korunmal!

Sifir oldugunda, fren etkin degildir (yani, surekli kavriyor); bunun disinda bu, motor harekete baslamadan
once, hava ayirma igin bekleme suresidir. Bu saniyenin 1/10'u cinsindendir. Bu sekilde 5 ile 5/10 saniye

gecikme olacaktir. (HASC icinde kullanilmaz ve 0 olarak varsayilmistir.)
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Parametre 26: RS-232 Hizi, 0 ile 8 arasi
RS-232 araytizeyi Uzerinde veri hizlari seger. HRT & HA5C parametre degerleri ve hizlar sunlardir:

0: 110 1: 300 2: 600 3: 1200 4: 2400
5: 4800 6: 7200 7: 9600 8: 19200

TRT'de bu parametre daima 4800 veri hizinda 5'e ayarlidir.

Parametre 27 (73): Otomatik Referans Kontrol, 0 ile 512 arasi Korunmali!
Butiin Haas indeksleyicileri, tekrarlanabilirlik igin, motor enkoder Uzerindeki Z palsi ile baglantili olarak
kullanilan bir referans (home) anahtari kullanir (motorun her bir devri icin bir adet). Home (Referans)
anahtari, bir miknatis (Haas P/N 69-18101) ve manyetik hassasiyetli transistor tipi bir yakinlagsma
anahtarindan (Haas P/N 36-3002) olusur. Kontrol kapatilip tekrar agildiginda, kullanicidan "Zero Return
(Sifira Gitme)" tusuna basmasini talep eder. Bundan sonra yakinlasma anahtari manyetik olarak agana
kadar motor yavasca saat yoniinde (doner tablanin tablasindan bakildiginda) galismaya baslar ve sonra
ilk Z palsina kadar geri gelir. (Gergek segenekler igin parametre boéliminde parametre kod segeneklerine
bakin.) Park anahtari arayisi sirasinda ters yone hareket icin (referans islemi sirasinda referans
anahtarindan uzaklasmakta oldugunda) Parametre 27 igine 256 degerini ekleyin.

Bu parametre servo park kontrol fonksiyonunu diizenlemek i¢in kullanilr.

0: otomatik referans konumu fonksiyonu yok (referans anahtari yok)
1: sadece tabla sifir konum anahtari var

2: sadece Z kanal referansi var

3: Z kanal ve tablo sifir anahtari igin referans

+4: Z cevrilmis oldugunda referans (kullanilan enkoder ile belirlenir)
+8: negatif yone sifir konumuna referans

+16:  pozitif ydne sifir konumuna referans

+24:  pozitif ydne sifir konumuna referans

+32:  enerjili durumda otomatik servo

+64: enerjili durumda referans igin otomatik arama ("enerjilenme durumunda otomatik servo" segilmis)
+128: ¢evrilmis Home (Referans) anahtari icin (kullanilan referans anahtari ile belirlenir)

+256: pozitif yonde referans igin arama

Parametre 28 (74): Motor Devri Basina Enkoder Adimlari, 0 ila 99999 araligi Korunmali!
Z kanal opsiyonu ile enkoder hassasiyeti kontrolU i¢in kullanilir. Parametre 27, 2 veya 3 ise, birim donus
basina alinan enkoder adimlarinin dogru sayisini kontrol etmek igin kullanilir.

Parametre 29 (75) KULLANILMIYOR

Parametre 30: Koruma, 0 ila 65535 arasi
Diger bazi parametreleri korur. Kontrol cihazinin agildigr her seferinde, bu parametre yeni, rasgele bir
deger alacaktir. Korunma segilmisse (Parametre 24), bu parametre ilk rasgele degerin bir fonksiyonu olan
farkli bir degere ayarlanana kadar korunmus parametreler degistirilemez.

Parametre 31: CNC Réle Tutma Siresi, aralik O ile 9
Bir adim sonunda CNC araylz rélesinin aktif tutuldugu surenin belirtiimesi i¢in kullanilir. Sifir durumunda
a saniye beklenir. Bunun digindaki degerler, saniyenin 0.1 kati olarak degerlendirilir.

Parametre 32 (78): Fren Kavrama igin Gecikme Sdresi, 0 ile 19 aralidi Korunmali!
Bir hareket sonu ile hava freni kavrama arasinda gegen gecikme suresinin belirlenmesi igin kullanilir. Bu
saniyenin 1/10'u cinsindendir. Bu sekilde "4" ile 4/10 saniye gecikme olacaktir.

Parametre 33: X-acik/X-kapali Etkin, 0 veya 1 aralgi
RS-232 araytiz Gzerinden X-agik ve X-kapali kodlari génderme etkinlestirme icin kullanilir. Bilgisayarinizin
bunlari gerektirmesi durumunda, bu parametre 1 yapiimalidir. Aksi taktirde, sadece RTS ve CTS hatlari
haberlesme senkronizasyonu igin kullanilabilir. (RS-232 Arayuzd ile ilgili bolime bakin.)
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Parametre 34 (80): Kayis Gerginligi Ayari, 0 ile 399 arasi Korunmali!
Motorun hareket ettirilerek bir yike baglanmasi durumunda, kayis gerginligini dizeltme icin kullanilir. Bu,
hareket halindeki motor konumuna ilave edilen hareket adim miktarini belirten bir sayidir. Bu her zaman
hareket ile ayni yonde uygulanir. Bu sekilde hareket durdugunda, motor kayis yukinu almak igin geri
sardirma yapacaktir. Bu parametre HA5C iginde kullaniimaz ve 0 olarak varsayilmistir.

Parametre 35 (81): Olii Bolge Telafisi, 0 ile 19 arasi Korunmali!
Sirucu elektroniklerinde 6l bolge igin telafi eder. Bu normal olarak 0 veya 1'e ayarlanir.

Parametre 36 (82): Azami Hiz, aralik 0 ila 999999 x 100 Korunmali!
Azami ilerleme hizini tanimlar. Kullanilan deger, enkoder adimlari/saniye cinsinden (par 36)*10 olur. Bu
nedenle, TRT Uniteleri igin en ylUksek hiz, saniyede 250000 adim ve HRT & HA5C Uniteleri igin saniyede
1,000,000 adim olur. Bu Parametre 18'e esit veya daha az olmalidir. Bu parametre, Parametre 19 degerini
gecerse, yalniz daha kig¢uk rakam kullanilir. Ayrica Parametre 19'ya bakin.

Parametre 37 (83): Enkoder Test Pencere Ebadi, 0 ile 999 araligi
Z kanal enkoder testi icin pencere toleransini tanimlar. Z kanal s6z konusu oldugunda, gergek enkoder
konumu ve ideal deger arasindaki fark i¢in bu kadar hataya izin verilir.

Parametre 38 (84): Déngl Ikinci Fark Kazang araligi 0 ila 9999
Servo doéngu ikinci fark kazanci.

Parametre 39 (85): Faz Ofset aralidi O ila 9
Faz sifir derecesine enkoder Z-palsi ofseti.

Parametre 40 (86): Azami Akim, aralik O ila 2047
Motora verilen azami pik akim ¢ikisi. DAC bit birimleri. Uyari! Haas tarafindan 6nerilen bu parametrenin
degistiriimesi motorda hasara yol acacaktir.

Parametre 41: Unite Segimi
0 higbir tnite gésterilmiyor
1 Derece ("deg (der)" olarak goésteriliyor)
2 ing ("in")
3 Santimetre (cm)
4 Milimetre (mm)

Parametre 42 (88): Mtr Akim Katsayisi, aralik O ila 3
Cikis akimi filtre katsayisi.
0 65536'nin %0'ina esittir
1 65536 veya 0x8000'in %50'sidir
2, 65536 veya 0xC000'In %75'idir
3 65536 veya OxE000'in 7/8'idir

Parametre 43 (89): Mek Dev Basina Elkt Dev, aralik 1 ila 9
Motorun bir mekanik donustne karsilik gelen elektriksel donus sayisi.

Parametre 44 (90): Ussel Hizl Zaman Kats, aralik 0 ila 999
Ussel hizlanma zaman katsayisi. Birimler 1/10000 saniyedir.

Parametre 45 (91): Kilavuz Ofseti, aralik 0 ile 99999
Home (Referans) anahtari ile referansa gitme sonrasi motorun durdugu son konum arasindaki fark bu
kilavuz-ofset miktarina eklenir. Bu parametre 28 modulludur, yani Parametre 45 = 32769 ve Parametre 28
= 32768 oldugunda, bu 1 olarak yorumlanir.

Parametre 46: Sesli Uyari Siresi, aralik 0 ila 999
Milisaniye olarak sesli uyari tonu suresi. 0-35 ton yok. Varsayilan 150 milisaniyedir.

Parametre 47: HRT320FB Sifir Ofseti, araligi 0 ila 9999 HRT320FB igin.
Ofset sifir konumuna agisal de@er. Birim, bir derecenin 1/1000'idir.

38 A S S S S S S 96-0331rev F

Haziran 2009




———— ——— ,@

Parametre 48: HRT320FB Artis, aralik 0 ila 1000 sadece HRT320FB.
indeksleyici artisini kontrol etmek igin agisal deger. Birim, bir derecenin 1/1000'idir

Parametre 49: Derece Basina Olgek Adimlari, aralik 0 ila 99999 x 100 sadece HRT210SC
Déner telafi tablosundaki degerlere erismek igin doner dlgek adimlarini dereceye dénustarir.

Parametre 50: KULLANILMIYOR

Parametre 51: Déner Olgek Genel Amagh Bayraklar, aralik 0 ila 63 sadece HRT210SC.
Doéner enkoder fonksiyonlarini kontrol eden alti bayraktan olusur.
+1 - doner 6lgek kullanimini etkin kilar
+2 - doner 6lgcek yonuni gevirir
+4 - doner olgek telafi yonini iptal eder
+8 - sifirlama yapilirken motor Z darbesini kullanir
+16 - doner 6lgcegi adimlar ve HEX (Altigen) formatta gortntiler
+32 - fren sirasinda doner olcek telafisini devreden ¢ikarir.

Parametre 52: Olii Nokta (Kullaniimaz) sadece HRT210SC

Parametre 53: Doner Carpan, aralik 0 ila 9999 sadece HRT210SC
Mutlak doner 6lgcek konumuna yaklasma ile orantili olarak mevcutu arttirir. Mutlak déner dlgek hedefinden
ne kadar uzaklasilirsa, Parametre 56 igindeki akim maksimum telafi degere gére o kadar fazla olur. Bu
durumda, eger asildiysa alarm verilir, parametre 56'ya bakin.

Parametre 54: Olcek Araligi, aralik 0 ila 99 sadece HRT210SC
Parametre 49 igin tamsayi olmayan oranlari seger. Parametre 5, 2 veya daha yuksek olarak ayarlanmissa,
Parametre 49, kullanmadan 6nce Parametre 54'ye bollnlr. Parametre 0 veya 1 yapildiginda, Parametre
49'da bir degisiklik olmaz.

Parametre 55: Scale Steps Per Rey, aralik 0 ila 999999 x 100 sadece HRT210SC
Doner 6lgek adimlarini enkoder adimlarina donusturar. Ayrica, Z opsiyonu ile doner dlgek enkoder
hassasiyeti kontrolu icin kullanilir.

Parametre 56: Olgek maks Telafisi, aralik 0 ila 999999 sadece HRT210SC
Alarm "rLS Err" verilmeden dnce, dlgegin telafi edebilecedi enkoder adimlarinin azami sayisi.

CNC'de Calisan Bir Arayiizeyde Ariza Bulma

Problemler oldugunda, Haas doner kontrolu ve frezeyi ayri ayri kontrol ederek sorunu belirlemeye ¢aligin.
Sadece iki sinyal vardir ve her biri birbirinden ayri ayri kontrol edilebilir. Déner Unite bir arayliz sorunu
nedeniyle indekslemeyi durdugunda, su basit kontrolleri yapin:

1. Haas Kontrolu Uzaktan Girisinin Tek Bagina Kontrolii

Uzak kabloyu kontrol cihazi arkasindan ayirin. Kontroll tek adimda 90° indeksleme igin ayarlayin. Bir sureklilik
test cihazi veya bir voltmetreyi (bir sayisal sayag kisa sureli palslari izleyecek kapasitede olmayabilir) disuk
omaj ayarinda pim 1 ve 2 arasina irtibatlayin. Bunlar kontrol arkasinda Finish Signal (Bitirme Sinyali) olarak
isaretlenmistir. Bunun bir kopuk devre gdsteriyor olmalidir, aksi takdirde Parametre 1'i (1 olmalidir) ve 2'yi (O
olmalidir) kontrol edin. Kontrol kapali durumda, réle kopuk devre géstermelidir, aksi takdirde arizali demektir.
Bir atlama kablosu ile, pim 3 ve 4'U birbirine kisa devre yaptirin (Bunlar kontroliin arkasinda "Cycle Start"
olarak isaretlenmistir). Unite indeksleme yapmali ve indeksleme sonunda voltmetre diisiilk omaj veya sonsuz
dirence dogru hafifce sapmalidir. Bu belirtilen sekilde tanimlandiginda, problem déner kontrolde degildir ancak
arayuzey kablosunda veta frezede olabilir.

2. Sadece CNC Kablosu Araylizey Kontrolii

Voltmetre kullanarak CNC'den gelen sinyalleri kontrol edin. Pim yonlendirmesinin tersine gevrildigini
unutmayin. Dénmesi icin frezeden bir M fonksiyonu galistirin. Freze Cycle Start (Cevrim baslatma) i1sigi
yanmali ve yanik kalmalidir. Bir sayag ile, gevrim baglatma pimleri (pim 3 ve 4) arasini kontrol edin. Test uglari
ve pimlerini erkek fis blendajina kisa devre yaptirmamaya galisin.
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NOT: Bazi frezeler doner bir Uniteyi aktive etmek igin pin 4 Gizerinde +12 ila +24 volt sinyale
sahip olabilirler. Pin 4 ile toprak hatti arasinda gerilim olup olmadigini, sireklilik
testinin hata verip vermedigini kontrol edin, bu ayni zamanda gecerli bir Cycle
Start (Cevrim Baslatma) sinyalidir. Pin 4 Gzerinde gerilim varsa, bir Haas araylizey
kutusu kullaniimalidir (Parga No IB). Arayluzey kutusunun nasil kullanilacagi ile
ilgili daha ayrintili bilgi icin saticiniza bagvurunuz.

Cevrim bitirme sinyalinin kontroll igin, freze kablosu Uzerinde 1 ve 2 pinlerine birlikte kisa devre yaptirmak igin
voltmetre test probu kullanin. Freze tUzerindeki Cycle Start (Cevrim Baglatma) 15131 sdnmelidir.

Testler (1 ve 2) olumlu ise, frezeden gelen sinyaller gegerli demektir.

3. HAAS Kontrolii ve Frezenin Birlikte Kontrolii

Frezeyi Reset (Sifirlama) tusuna basarak veya kapatarak sifirlayin. Uzak kabloyu baglayin, daha sonra déner
Uniteyi ve frezeyi acgin. Baglandiginda doéner Unite rélantide kalmalidir. Déner Gnite hareket ederse, frezeden
gelen Cycle Start (Cevrim Baslatma) sinyali kisa devrelidir. Rolantide kalirsa, frezeden indeksleme igin MDI
veya bir M fonksiyonu ¢alistirin. Single-block (Tek satir) kullanmadan programdan indekslemeyin. Déner Unite
hareket etmiyorsa, freze sinyal vermiyordur veya kabloda bir kopukluk vardir.

Ddner Unite dogdru indeksleme yapiyorsa, indeksleme sonunda frezenin Cycle Start (Cevrim Baslatma)
1Is1ginin séndugunden emin olun. Isik sdnmediginde, Cycle Finish (Cevrim Bitirme) sinyali frezeye geri
dénmiyordur. Uzak kabloda bir kopukluk veya CNC'nizi baglayan kablolarda bir sorun var demektir.

Unite yalnizca single block (tek satir) iginde galisiyor, ancak Run (Calisma) modunda calismiyorsa, o zaman
iki M fonksiyonu ile ilgili bir zamanlama sorununuz vardir veya ayni anda frezeleme yapiyorsunuz demektir.
Es zamanli frezeleme béliimiine g6zatiniz. iki M fonksiyonu varsa, bunlari ¥4 saniye bekleme ile birbirinden
ayirin.

A Ekseni Ofseti Uzerinde B (Egimli Déner Uriinler)

Bu islem egimli doner Urlnler tzerindeki B-ekseni tablasi ve A-ekseni merkez hattinin diizlemleri arasindaki
mesafeyi belirler. Ofset bazi CAM yazilim uygulamalari igin gereklidir.

A Ofsetinde B

A-Ekseni
B-Ekseni Diizlemi 2 /|5 — 5|\

O O

1. B-ekseni dikey olana kadar A-eksenini déndirin. Makine is mili Gzerine bir kadranli gésterge takin (veya
diger ylzeyden bagimsiz tabla hareketi) ve tabla ylzuinu belirtin. Komparatéri sifira ayarlayin.

2. Y-ekseni operatér pozisyonunu sifira ayarlayin (pozisyonu secin ve ORIJIN diigmesine basin).
A-Eksenini 180° dondurin.
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4. Tabla yizu simdi ilk gosterme ile ayni yonden gdsterilmelidir. Tabla yuzu karsisina bir 1-2-3 blogu
yerlestirin ve tabla ylzinln kargisina dayanan blogun yluzunu gdsterin. Y-eksenini komprator ucu ile blogu
karsilayacak sekilde hareket ettirin. Komparatora sifira ayarlayin.

5. Yeni Y-ekseni pozisyonunu 6lgtin. Bu degeri A ekseni ofseti Uzerindeki B'yi belirlemek igin 2'ye bolin.

3. A-Eksenini 180° dondirin @

[o] ] o]

L [
A-Ekseni

lo 3 ||

of

4-5. 1-2-3 blogunu gosterin ve
yeni Y-Ekseni konumunu oku-
yun. 2'ye bollin

1. Yuzeyi Gosterin

A Ekseni iizerinde B Gosterilen Islem
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Sorun Giderme Kilavuzu

Belirti

Muhtemel Nedenleri

Cozium

Unite agiliyor, ancak giic anahtari
yanmiyor.

Kontrole enerji gelmiyor.

Glg kablosunu, sigortayi ve AC
beslemesini kontrol edin.

On panel Start (Baglama) ve Zero
Return (Sifira Gitme) tuslari ¢alismiyor.

PROGRAM modunda, veya Parametre
6 1'e ayarli.

Parametre 6'y1 O olarak degistirin. RUN
moduna ayarlayin.

Program denendiginde Eroro (Hata)
goruntileniyor.

Parametre 7 1'e ayarli.

Parametre 7'u 0 olarak degistirin.

Calisma sirasinda Lo Volt veya Por On
goruntileniyor, veya hatali galisma.

Kontrol gii¢ kaynagi yeterli degil.

Enerji besleme 120V AC gerilimde
15 amper olmahdir. Daha kisa ve/veya
daha kalin kesitli kordon kullanin.

indeksleyici biitiin program boyunca
durmadan calisiyor.

Parametre 10 3'e ayarl.

Parametre 10'u O olarak degistirin.

ik referans bulma baglatma veya
indeksleme sirasinda Ser-Err (Servo
Hatasi).

1.Ana kablo veya kablo konektori
arizal.

2.Agir yuk tagiyor veya unite sikismis.

3.Parametre 25'i kontrol edin.

1.Kablo ve motor sigortasini kontrol
edin, arizali ise degistirin.

2.1s yuki agirihgini ve/veya ilerleme
hizlarini azaltin, ve/veya engeli
ortadan kaldirin.

3.Parametre 25, HRT 160, 210, 450 igin
8'e ayarlanmalidir (HRT 310 i¢in 19).

Yiksek ylk (HI LoAd)
Sirlcl Hatasi (DR FLT))

1.Fikstur veya is parcasi carpiimis veya
doner Unite sikismig

2.Punda veya is parcasi destegi dogru
sekilde hizalanmamis.

3.Agir is yuka.

4.Fren ayirmiyor

5.Sogutma sivisi-hasarl konduvi
kutusu

6. Motor kisa devre yapmis

1. Fiktdr is parcasi bagdlanti yuzeyinin .001"
mertebesinde diiz oldugundan emin
olun, ve/veya engeli ortadan kaldirin.

2.Punta veya destegi tabla ile .003 TIR
dizeyinde hizalayin.

3.Beslemeyi dusurun.

4.Fren solenoid valfini inceleyin, gerekli
ise degistirin. Hava hatti kisiimig
veya egzoz susturucu tikanmig.
Susturucuyu ¢ozucl ile temizleyin
veya degistirin.

5.Konduvi kutusunu inceleyin - gerekli
ise degistirin.

6.Haas Servis Bolimine bagvurun.

indeksleme ve kesintisiz kesme
islemleri sirasinda is parcasinda catirti.

1. Fren galisir durumda degil (HRT & TRT).
2.Asiri bosluk.
3.Asiri sonsuz digli gezinme.

Haas Servis bolimiine basvurun.

HA5C ve A6 6lu boyunda pensler takihyor,
vel/veya kelepge kuvveti yetersiz.

Asiri is mil/pens surtinmesi.

is mil ve pensi Molibden disiilfit gresi ile
yagdlayin.

Fren diski etrafinda hava
kacagI-HRT&TRT.

O-ring ve fren diski arasina talag
sikismis.

Haas Servis bélimune bagvurun.
(Fren diski etrafinda hava tabancasi
kullanmayin).

Yag sizintisi egzoz susturucu (TRT).

Fren hava hatti basinci ¢ok disik
ayarlanmis (TRT).

Hava basincini 85 ve 120 psi arasinda
ayarlayin (TRT).

Sadece HRT320FB — Ekranda "Indr dn"
goruntilenir ve tabla kalkmaz.

Yetersiz hava basinci veya tabla
yuzunun kaldiriimasi engelleniyor.

Hava basincini kontrol edin (min.
60 psi). Tabla yiizeyi acikligi veya is
parcasinin fazla agirhgini kontrol edin.

HRT (A6) — Olii boyda pensler sikisiyor,
ve/veya kelepge kuvveti yetersiz.

Asiri is mil/pens surtinmesi.

is mil ve pensi Molibden disiilfit gresi ile
yaglayin.

Arka fren diski etrafinda hava kagag.

O-ring ve fren diski arasina talag
sikismis.

Haas Servis Departmanina bagvurun.
Fren kege diski etrafinda hava
tabancasi kullanmayin.
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Diizenli Bakim

Haas doner Uniteler ¢gok az diizenli bakim gerektirir. Ancak, bu servisin glvenirlilik ve uzun ¢alisma 6émri
saglanmasi agisindan yapilmasi ¢ok 6nem tasir.

Tablanin Kontrolii (HRT & TRT)

Tablanin hassas ¢alistigindan emin olmak igin, arada bir gergeklestirilecek kontrollerde g6z éniinde
bulundurulmasi gereken bazi noktalar vardir. 1. Tabla yiizeyi salgisi 2. Tabla i¢ Cap salgisi 3. Vida disi
oynamasi 4. Vida disi ve digli arasinda bosluk 5. Sistemde bosluk 6. Cikinti (Ylzey Dislisi Gniteleri).

Tabla Yizeyi Salgisi: Tabla ylizeyi salgisi kontroli igin, tabla govdesine bir komparator takin. Probu tabla
ylzeyine yerlestirin ve tablayi 360° indeksleyin. Salgi 0.0005" veya daha az olmalidir.

Tabla i¢ Gap Salgisi: Tabla i¢ cap salgisi kontrolii icin, tabla gévdesine bir komparatér takin. Probu tablanin
delik igine yerlestirin ve tablay1 360° indeksleyin. Salgi 0.0005" veya daha az olmalidir.

Vida Disi Gezinmesi: Vida Disi Gezinmesi tabladaki bosluk olarak gértinecektir; bu nedenle, vida disi
gezinmesi anlamli bir bosluk dlcimii yapilabilme éncesinde dlgilmelidir. Tabla hava beslemesini kesin. ilk
olarak yag tahliye edin, sonra tablanin yanindaki gévde kapagini kullanarak sonsuz vidayi sékin. Tabla
Uzerine vida disinin disari ¢ikmis ucuna algilama kolu ile bir komparatér takin. Bir aliminyum gubuk ile tablayi
ileri geri hareket ettirin. Komparatérde herhangi bir sapma olmamalidir. HRT210SHS igin gecerli degildir.

Vida Disi ve Digli Arasindeki Bosluk: Vida disi ve digli arasindaki boslugu kontrol etmek igin ilk dnce
hava beslemesi kesilmelidir. Tabla ylzeyine ylzde 4" ¢api noktasina bir miknatis koyun. Komparatéri tabla
gOvdesine yerlestirin ve probu miknatis ylzeyine temas ettirin. Bir aliminyum ¢ubuk ile tabla ylizeyine

ileri geri oynatin (test sirasinda yaklasik 10 ft-Ib uygulayin). Bogluk 0.0001" (HRT icin 0.0002") ila 0.0006"
arasinda olmalidir. HRT210SHS igin gecerli degildir.

Sistemdeki Bosluk: Tablaya havayi baglayin. Tablayi negatif ydonde 360° indeksleyin. Komparatori
tabla kenarina takin. Kontrol cihazina .001° hareket programlayin. Déner tablayi bu .001° hareketinde
komparatorde bir hareket olana kadar strduriin. Gostergeden sistemdeki bosluk miktarini okuyun.
HRT210SHS igin gecerli degildir.

Popout (Cikinti) (sadece Yuzey Dislisi): Cikintiyr kontrol etmek igin, Gniteden hava beslemesini sokiin

ve tablay1 360° indeksleyin. Tabla gévdesine bir komparator takin. Probu tabla ylzeyine yerlestirin ve
komparatéru sifirlayin. Hava beslemesini baglayin ve komparatdr Uzerinden ¢ikinti degerini okuyun. Cikinti
degeri 0.0001" ve 0.0005" arasinda olmahdir.

Ayarlamalar

Yuzey salgisi, yuzey |.D. (i¢ cap) salgisi, vida disi gezinmesi, vida disi ve disli arasindeki bosluk ve ¢ikinti
fabrikada ayarlanmistir ve sahada servis yapilamaz. Bu teknik 6zellikler tolerans disi oldugunda, saticiniza
basvurun.

Sistemdeki Bosluk: Sistemdeki bosluk, Parametre 15 aracilidi ile telafi edilebilir. Daha ayrintili bilgi icin Haas
servis bolimune basvurun.

Sogutma Sivilan

Makine sogutma sivisi suda eriyebilir, sentetik yag bazl veya sentetik bazli sogutma suyu/yag olmahdir.
Mineral kesme yaglarinin kullanimi kauguk pargalara zarar verir ve garantiyi gegersiz kilar.

Sogutma sivisi olarak saf su kullanmayin; pargalar paslanir. Sogutma sivisi olarak yanici sivilar kullanmayin.

Uniteyi sogutma sivisi igine daldirmayin. Sogutma sivisi hatlarini is parcasi lizerinden déner tabla disina
sigramasini 6nleyin. Takimdan sicrama ve etrafa yayilma kabul (?dilebilir. Bazi frezeler doner Unite pratik
olarak suya daldirilacak sekilde ¢cok fazla sogutma sivisi saglar. Ise uygun olarak debiyi kismaniz gerekir.

Kablo ve contalari kesik veya sisme agisindan kontrol edin. Herhangi bir hasar derhal gideriimelidir.
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Yaglama

Déner linite yagini 2 yilda bir degistirin.

HRT Yaglama

Yag seviyesini kontrol etmek icin gdsterge camini kullanin. Yag seviyesinin
dogru sekilde okunmasi igin Unite durdurulmali ve yukari konumda olmalidir.
Yag seviyesi, g0sterge caminin ortasinda olmalidir. HRT210SHS - Yag
seviyesi, gosterge caminda 1/3'den daha fazla olmamalidir.

Déner indeksleyiciye yag eklemek igin yag dolum agzindan boru tapasini
sokln. Bu Ust plaka Uzerindedir. Dogru seviyeye ulasilincaya kadar Mobil
SHC-634 (HRT210SHS mobil SHC-626 kullanir) yagi ekleyin. Dolum agzi
civatasini takin ve sikin.

HAS5C Yaglama

Yag seviyesini kontrol etmek i¢in gésterge camini kullanin. Yag seviyesinin
dogru sekilde okunmasi igin Unite durdurulmali ve yukari konumda olmalidir.
Gdsterge cami Unitenin yaninda yer alir. Yag seviyesi, deligin ortasinda
olmalidir. Gerektiginde, yag seviyesi deligin ortasina gelene kadar yagi
tamamlayin.

Déner indeksleyici yag tamamlama igin yag dolum agzindaki boru tapasini
bulun ve sokin. Bu dokim parc¢a icinde kolun altinda bulunur (asagdidaki
sekle bakin). Uygun seviyeye kadar Mobil SHC-634 yagi ekleyin. Dolum agzi
civatasini takin ve sikin.

TRT Yaglama

Tabla MOBIL SHC 634 ile yaglanir. Yag seviyesi gosterge cami seviyesinin
altina dismemelidir. Seviye disikse, govdedeki boru tapasi tGzerinden tabla
yagini tamamlayin. Yag seviyesi gosterge cami Ust ylzeyine gelmelidir. Asiri
doldurmayin. Kirli ise yagi bosaltin ve yeni yag (Mobil SHC-634) doldurun.

Temizleme

( R & é"”
S

Doéner Indeksleyici Dolum Agzi Yeri

Dolum agizlari

Trunion Tablalari Dolum Agz1 Yeri

Calisma sonrasinda déner tabla mutlaka temizlenmelidir. Unitedeki tim metal talaglari temizleyin. Unite
yuzeyleri hassas konumlama amaciyla ¢ok ince isler)_mi§tir ve talaslarin bu ylzeylere zarar verebilir. Pens
konigine veya tablaya bir miktar pas 6nleyici sirin. On veya arka kege ¢evresinde hava tabancasi

kullanmayin. Uzerine hava tutulan talag pargalari kegeleri bozabilir.

3‘%/

W

On Tabla Kegesi

Arka Fren Kegesi
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HAS5C Pens Kamasi Degistirme

3/16 alyen anahtar ile erigsim agikligindan boru tapasini sékiin. is milini elle
kumanda ederek pens kamasini erisim degigi ile hizalayin. Pens kamasini 3/32
alyen anahtari ile sokin. Pens kamasini sadece Haas P/N 22-4052 ile degistirin.
Yedek bir pens kamasi dékim yuzu tzerine yerlestirilmistir. Pensi is mili icine

i¢c cap icinden ¢ikana kadar vidalayin. Kama yuvasini kama ile hizalarken bir

yeni pensi is mili icine yerlestirin. Kamayi kama yuvasi dibine dokunana kadar
sikin, sonra 1/4 tur geri alin. Pensi disari ¢ekin ve rahatlikla kaymakta oldugunu
kontrol edin. Boru tapasini yeniden erisim agikhigina takin. NOT: Pens kamasi
gevsetilerek geri alinmis durumda iken indeksleyiciyi kesinlikle ¢alistirmayin;
aksi takdirde bu is miline hasar verir ve is mili delik ¢capini oyar.

B o
Yedek Pens Kamasi
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HRT450B ve HRT600
FIRCASIZ DONER TABLA
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Not: Biitiin déner tabla hava hatlarinda Poliliretan tipler kullanilir. Teknik Ozellikler: 1/4 Dis Cap x .160 i¢ Cap 95A Durometer.
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G. MiK. TEK.RES. NO

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
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40-1980
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51-0077
51-2038
56-2083
57-0020
57-0025
57-0094

57-0097
57-0098
57-0101
57-2086
57-2251
57-2831
57-4134
57-4261
58-16705
58-16706
58-16708
58-1677
58-2743
58-2744
58-2754
58-3065
58-3075
58-3105
58-3618
58-3710

TANIMLAMA
MOTOR ARA HALKASI

ANAHTAR GOVDESI

ISLENMIS GOVDE 450mm RT
(HRT600:20-4485A)

TABLA (HRT600: 20-4487)

iS MiLI

ESNEK FREN

SONSUZ DisLi

GOVDE KAPAGI

TAHRIKLI KASNAK 450-78T(HRT600: 20-4509)
KiLIT HALKASI

MOTOR MUHAFAZASI (HRT600: 25-4815)
MUHAFAZA KAPAGI (HRT600: 25-4833)
YAN KAPAK (HRT600: 25-4836)

UST KAPAK (HRT600: 25-4834)

YAG GOSTERGE CAMI

MOTOR SiSTEMi GRUBU 450MM B
(HRT600: 35-4455)

VIDA DiSi MiL GRUBU (HRT600: 35-1107A)
ACCUMULATOR ASSY (AKUMULATOR GR.)
CHECK VALVE ASSY (GEK VALF GR.)
HIDROLIK SILINDIR GR.

REFERANS ANAHTARI GR. WP

CBL BLALUM J-KUTUSU 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 V4

SHCS 3/8-16 X 1/2

HHB 5/16-18 X 7/8

SSS 8-32 X 1 GENGEL

SSS 1/2-13 X 3/4 GENGEL

PUL 1/4 DUZ SAE PLT

PUL 3/8 SERT

PUL 5/16 DUZ A325

DOWEL PIN 3/16 X 5/8 (MERKEZLEME PiMi)
MAPA 1/2-13 X 7/8

DUZ PUL

iGNE MASURA

CAPRAZ MASURALI RULMAN

BASKI BILEZIGi N5000-244

O-RING 2-210 VITON

O-RING 2-275 V-1164-75

O-RING 2-384 V-1164-75 (HRT600:57-2247
O-Ring / 57-4494 teflon conta)

O-RING 2-162 VITON

O-RING 2-270 VITON

O-RING 2-373 V-1164-75

SEAL CR19606

O-RING 2-276 V-1164-75

O-RING 2-130 BUNA

HAVA CONTASI RAKORLARI

CONTA MUHAFAZA KAPAGI (HRT600: 57-4489)
ERKEK DIRSEK 1/8 ERKEK -ERKEK

1/8 DUZ HAVA RAKORU

1/4 MPT X 1/4 POLYLINE

%% NPT ANCHOR FITTING (ANKRAJ RAKORU)
BRANSMAN T ERKEK W/1 ERKEK
MANYETIK YAG TAPASI 1/4-18

CEK VALF 1/8 X 1/8 FEM

HAVA SUSTURUCU 1/4 NPT

90DER RAKOR 1/8-1/4 NPT

BORU TAPASI 1/4 NPT

1/4 KUYRUKLU DIRSEK 90DER

CABUK AYIRMA RAKORU-ERKEK

i. . MIK. TEK.RES. NO TANIMLAMA

71
72
73
74
75
76
7
78
79
80
81
82
83
84
85

35-4245A
ID MiK.

171
17.2
17.3
17.4
17.5
17.6

1

Ao a N BAN-= 2 NN

1

1

A A A A a

35-4245

ID MiK.

19.1
19.2
19.3
19.4
19.5
19.6

1

A A A aa

35-4250

ID MiK.

18.1
18.2
18.3
18.4
18.5
18.6
18.7
18.8
18.9

N

A A W NN 2 N

35-4454

ID MiK.

16.1
16.2
16.3
16.4
16.5
16.6
16.7
16.8
16.9
16.10
16.11
16.12

4
1
1
1
1
1
4
2
4
2
1

1

35-4260

ID MiK.

20.1
20.2
20.3
20.4
20.5
20.6
20.7
20.8
20.9
20.10
20.11
20.12
20.13
20.14

1

[N Y GG

59-2055 3/8" CELIK BILYELER

69-18101 MIKNATISLI MIKRO ANAHTAR
45-1850 PUL % PERDE PLT

46-1625 SOMUN %-20 ALTG BLK

28-4278 GOZETLEME CAMI, BASING GOSTERGESI
57-4279 CONTA, GOZETLEME CAMI

58-2262 HAVA SUSTURUCU MERKEZLENMIS
58-16732 1/8X1/8 ERKEK ALTG PARCASI
57-0057 O-RING 2-007 VITON

57-4133 J-KUTUSU KARE CONTA

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

20-0733 iSIM PLAKASI LASER

20-3401 GOVDE, iKiLi ECC

40-16385 SHCS 5/16-18 x %

25-4835 YAN KAPAK MOTOR (sadece HRT600)
SONSUZ VIDA SAFT GRUBU

TEK.RES.NO  TANIMLAMA

20-4255 VIDA Disi MiLI

20-4256 YATAK GOVDESI

20-4257 HOUSING NUT (YATAK BLOGU SOMUNU)
51-1013 ACISAL TEMASLI YATAK

51-2043 YATAK KiLITLEME SOMUNU BH-09
20-3401 GOVDE, iKiLi ECC

CHECK VALVE ASSY (CEK VALF GR.)
TEK.RES.NO  TANIMLAMA

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

58-1734 HYD ALTIGEN NIPEL % NPT
58-27396 KURU GOSTERGE 2000PSI 1/4NPT
58-2753 HIDROLIK CEK VALF

58-3695 Y NPT DISI T

58-1682 NIPEL % NPT X 2 SST

ACCUMULATOR ASSY (AKUMULATOR GR.)
TEK.RES.NO  TANIMLAMA

58-1627 1/8-27 BORU TAPASI

58-16732 1/8X1/8 ERKEK ALTG PARCASI
58-16700 DIRSEK 1/8 ING

58-1683 UZUN NIPEL 1/8-27 X 3 PIRING
58-27395 MANOMETRE

58-2740 HAVA REGULATORU

58-3075 90DER RAKOR 1/8-1/4 NPT
58-3100 ERKEK BRANSMAN T 1/8NPT
59-2736 HAVA SILINDIRI QJ92-1673

MOTOR SISTEMi GRUBU 450MMB
TEK. RES. NO TANIMLAMA

22-4207 {ZOLATOR

20-4259 MOTOR BAGLANTI PLAKASI
20-4519 KASNAK TAHRIKI 456008
25-4269 BRAKET SOLENOIDI
30-1103 SOLENOID GR. WP

62-0014 MOTOR 09 YASKAWA SIGMA
40-1629 SHCS 5/16-18 X 2 3/4
40-1799 SHCS 8-32 X 1

45-1600 PUL 5/16 SPLT LCK PLT
45-1603 PUL #8 SPLT LCK PLT
54-4508 KAYIS GT 5MR-800-15
57-0149 Conta 1.188 CR400301

HIDROLIK SILINDIR GR.
TEK. RES. NO TANIMLAMA

20-4270 ANA SILINDIR

20-4271 PRIMER PISTON 450MM
20-4272 ANA SILINDIR KEPI
20-4273A TALI SILINDIR

20-4274 TALI PISTON

56-2084 BASKI BILEZIGI N5000-200
57-1036 POLYSEAL 1870-16250
57-1037 ASINMA BANDI W2-2000-375
58-3075 90 DERECE RAKOR 1/8-1/4 NPT
59-2058 1/4 CELIK BILYELER
59-2083 YAY 31/64 X 4 7/16

58-0058 O-RING 2-014 V-1164-75
57-0096 O-RING 2-133 VITON
57-1038 POLYSEAL 12500250
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HRT160/210/310SP Montaj Resimleri ve Parca Listeleri

40-16372
20-4151
57-2230
51-2027
57-2107
20-4152
20-4154
69-18101
40-2003
10. 51-2076
11. 40-1666
12. 29-0606
13. 58-2744
14. 40-1630
15. 20-4602
16. 20-4150
17. 57-4180
18. 40-1612
19. 20-3253
20. 51-0076
21. 57-1091
22. 20-4124
23. 20-4501
24. 40-2001
25. 54-4501
26. 25-4805
27. 20-4507
28. 56-2135
29. 40-16385
30. 36-3002
31. 44-16206
32. 20-4552
33. 58-16708

©CONOO A WN =

1. 40-1960
2. 20-4101
3. 57-2221
4. 51-2027
5. 57-0054
6. 20-4102
7. 20-4102
8. 69-18101
9. 40-2035
10. 51-2026
11. 40-1666
12. 29-0606
13. 58-2744
14. 40-1630
15. 20-4128
16. 20-4100
17. 57-4135
18. 40-1612
19. 20-3186

HRT160SP

SHCS 3/8-16 x 1 -1/2 (x4)
Tabla 160mm

O-Ring 2-161

Yatak Derin Yivli 6016
O-Ring 2-040

is mili 160mm

Sonsuz Disgli 160mm
Miknatisli Mikro Anahtar
SHCS 1/4-20 x 1-1/2 (x6)
Yatak Derin Yivli 6013

MC DR Vida 2 x 1/4

isim plakasi

Rakor NPT-1/4-M Tapa Mik
SHCS 1/4-20 x 5/16
Hizalama Anahtari

islenmis Gévde 160mm
Conta Yan Plaka

FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8)
Godvde Yatak Ikili Ecc

igne Masurall Yatak

Kege 22mm CR8552

Tespit Halkasi Tahrikli Kasnak
Kasnak Tahriki 160-52T
SHCS 1/4-20 x 1 (x3)
Tahrik Kayisi PGGT 5M x 15
Kayis Muhafazasi

Kasnak Tahriki Sigma08 26T
Baski Bilezigi 1.188 (x2)
SHCS 5/16-18 x 3/4 (x4)
Mikto Anahtar Grubu

SSS 8-32 x 1 Cengel

Yan Motor Plakasi

Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M

HRT210SP

SHCS 3/8-16 x 1 -3/4 (x4)
Tabla 210mm

O-Ring 2-260

Yatak Derin Yivli 6016
O-Ring 2-044

is Mili 210mm

Sonsuz Disli 210mm
Miknatisli Mikro Anahtar
SHCS 1/4-20 x 1-3/4 (x6)
Yatak Derin Yivli 6021

MC DR Vida 2 x 1/4

isim plakasi

Rakor NPT-1/4-M Tapa Mik
SHCS 1/4-20 x 5/16
Anahtar Govdesi

islenmis Gévde 210mm
Conta Yan Plaka

FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8)
Govde Yatak Ikili Ecc

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

40.
41.

42.

43.
44.
45.
46.
47.
48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.
60.

20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
20.
30.
31.
32.
33.

34.
35.
36.
37.
38.

58-2255
62-2508
57-4188
25-4841
57-4133
57-4134
58-3065
58-16708
36-4046A
40-1798
45-0042
57-0057
58-3618
58-3710
58-1677
40-1750
25-4842
40-0247
20-4153
57-2231
57-2232
20-4175
49-1008
58-3105
25-4822
40-1980
57-2831
28-4126
25-4823
35-4160A
40-1667
57-2220
20-4158

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

Rakor NPT-1/8-F x NPT-1/8-M
Motor Yask Sigma08 frensiz
Conta Motor Muhafazasi (x2)
Motor Mahfazasi

Conta Kare J-Kutusu

Hava Contasi Rakoru

Hava Susturucu NPT-1/4-M
Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M
Kablo BL08 Dokim J-Kutusu 14
SHCS 8/32 x 1-3/4

Pul Dlz

0O-Ring 2-007

Rakor NPT-1/4-F x NPT-1/4-M
Rakor Quik-1/4-M x NPT-1/4-M
Rakor Blkhd NPT-1/4 x 750 ¢ap
BHCS 10/32 x 3/8 (x12)
Motor Mahfazasi Kapagi
SHCS 1/4-20 x 3/4 (x8)

Fren Diski 160mm

0O-Ring 2-362

O-Ring 2-237

is Mili Ara Halkas!

Aski Mapasi 1/2-13 x 7/8
Rakor NPT-1/4-M Tapa

Ust Kapak

BHCS 1/4-20 x 1/2

0O-Ring 2-130

Yag Gosterge Cami

Yan Kapak

Vida Disi Mil Grubu 160 Ecc
SHCS 5/16-18 x 1 -1/4 (x4)
0O-Ring 2-152

Govde Kapagi 160mm

igne Masural Yatak

Kece 28mm CR10957

Tespit Halkasi Tahrikli Kasnak
Kasnak Tahriki 210-52T
SHCS 1/4-20 x 1 (x3)

Tahrik Kayisi PGGT 5M x 15
Kayis Muhafazasi

Kasnak Tahriki Sigma08 26T
Baski Bilezigi 1.456 (x2)
SHCS 5/16-18 x 1 (x4)

Mikto Anahtar Grubu

SSS 8-32 x 1 Cengel

Yan Motor Plakasi

Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M
Rakor NPT-1/8-F x NPT-1/8-M
Motor Yask Sigma08 frensiz
Conta Motor Muhafazasi (x2)
Motor Mahfazasi

Conta Kare J-Kutusu

Hava Contasi Rakoru
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39.

40.
41.

42.

43.
44,
45.
46.
47.

©CONOO A WN =

58-3065 Hava Susturucu NPT-1/4-M
58-16708 Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M
36-4046A Kablo BL08 Dokim J-Kutusu 14;
40-1799 SHCS 8/32 x 1
45-0042 Pul Diz
57-0057 0O-Ring 2-007
58-3618 Rakor NPT-1/4-F x NPT-1/4-M
58-3710 Rakor Quik-1/4-M x NPT-1/4-M
58-1677 Rakor Blkhd NPT-1/4 x 750 ¢ap
40-1750 BHCS 10/32 x 3/8 (x12)
25-4844 Motor Mahfazasi Kapagi
40-1500 SHCS 5/16-18 x 1 (x8)
20-4103A Fren Diski 210mm
57-2222 O-Ring 2-369
HRT310SP

40-1661 SHCS 1/2-13 x 2 (x4)
20-4211 Tabla 310mm
57-0025 O-Ring 2-275
51-2037 Yatak Derin Yivli 6032
57-2121 O-Ring 2-161
20-4212 is mili 310mm
20-4214 Sonsuz Disli 310mm
69-18101 Miknatisli Mikro Anahtar
40-1693 SHCS 1/4-20 x 2 (x6)

. 51-2036 Yatak Derin Yivli 6024

. 40-1666 MC DR Vida 2 x 1/4

. 29-0606 isim plakasi

. 58-2744 Rakor NPT-1/4-M Tapa Mik

. 40-1630 SHCS 1/4-20 x 5/16

. 20-4128 Anahtar Goévdesi

. 20-4210 islenmis Gévde 310mm

. YOK

. 40-1612 FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8)

. 20-3217 Godvde Yatak Ikili Ecc

. 51-0036 igne Masural Yatak

. 57-1051 Kege 42mm CR16504

. 20-4229 Tespit Halkasi Tahrikli Kasnak

. 20-4506 Tahrikli Kasnak 310-64T

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

. 54-4508 Tahrik Kayisi PGGT 5M x 15

. 25-4806 Kayis Muhafazasi

. 20-4516 Kasnak Tahriki Sigma08 26T

. 56-2087 Baski Bilezigi 2.047 (x2)

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

. 36-3006 Mikto Anahtar Grubu

. 44-16206 SSS 8-32 x 1 Cengel

. 20-4470 Yan Motor Plakasi

. 58-16708 Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M
58-2255 Rakor NPT-1/8-F x NPT-1/8-M

. 62-0014 Servo motoru Yask 08 frensiz

. 57-4475 Conta Motor Muhafazasi (x2)

. 25-4845 Motor Mahfazasi

. 57-4133 Conta Kare J-Kutusu

. 57-4134 Hava Contasi Rakoru

48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.
60.

39.

40.
41.

42.

43.
44,
45.
46.
47.
48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.
60.

57-2223
20-4130
49-1008
58-3105
25-4825
40-1980
57-2831
28-4126
25-4826
35-4110A
40-1715
57-2220
20-4108

58-3065
58-16708
36-4044A
40-1798
45-0042
57-0057
58-3618
58-3710
58-1677
40-1750
25-4846
40-1636
20-4213
57-2252
57-2144
20-4236
49-1008
58-3105
25-4828
40-1980
57-2831
28-4126
25-4829
35-4210A
40-1716
57-2250
20-4218

O-Ring 2-242

is Mili Ara Halkasi

Aski Mapasi 1/2-13 x 7/8
Rakor NPT-1/4-M Tapa

Ust Kapak

BHCS 1/4-20 x 1/2

0O-Ring 2-130

Yag Gosterge Cami

Yan Kapak

Vida Disi Mil Grubu 210 Ecc
SHCS 5/16-18 x 1 -1/2 (x4)
O-Ring 2-152

Govde Kapagi 210mm

Hava Susturucu NPT-1/4-M
Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M
Kablo BL08 Dokim J-Kutusu 28.5;
SHCS 8/32 x 1-3/4

Pul Dlz

O-Ring 2-007

Rakor NPT-1/4-F x NPT-1/4-M
Rakor Quik-1/4-M x NPT-1/4-M
Rakor Blkhd NPT-1/4 x 750 g¢ap
BHCS 10/32 x 3/8 (x12)

Motor Mahfazasi Kapagi
SHCS 3/8-16 x 1 1/4 (x8)

Fren Diski 310mm

O-Ring 2-381

O-Ring 2-256

is Mili Ara Halkasi

Aski Mapasi 1/2-13 x 7/8
Rakor NPT-1/4-M Tapa

Ust Kapak

BHCS 1/4-20 x 1/2

O-Ring 2-130

Yag Gosterge Cami

Yan Kapak

Vida Disi Mil Grubu 310 Ecc
SHCS 5/16-18 x 1 -3/4 (x4)
O-Ring 2-156

Govde Kapagi 310mm

56
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HAS5C Montaj Teknik Resimleri

\10701-5(0!\)—\:‘

© o

10
1
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

24

25

I e e il Sl S

P/N
20-2052
22-2060
22-4019
22-5017
22-2069
20-2072
20-4000B
35-4057
20-4001A
20-4002A
20-4003
20-4004
69-18103
20-4008
20-4451
20-4810
20-4012
20-4013A
20-4014
22-4018
20-4020
59-2869
49-4101
35-3050
57-2057
35-3073
20-2059
48-1664
48-1665
35-4000
20-4005
20-4007A
20-4015
51-4010
51-4115
57-4100

ACIKLAMA
IS MILI SOMUNU (MANCCA)
BURG KOLU (MANCCA)

KAMA, IS ML

YERLESTIRME PiMi

KILIT PIMI S5C (30-1122)

IS MILI KAPAGI S5C

GOVDE ISLENMIS INDEKSLEYICI
IS MILI/ARA HALKA GR. HA5C

IS MiLI 5cV

IS MILI KiLIDI

IS MILI ARA HALKASI

SONSUZ DISLI (30-1122)
MIKNATIS #89 F 1405 (30-1122)
YATAK UG TAPASI

MOTOR TAKOZU

BL MOTOR MUHAFAZASI

KOL CIVATASI (MANCCA)

ARKA YAG KALKANI 5CV
SOKULEBILIR KOL

KILIT TAPASI (30-1122)

TUP WICK GRESORLUK

WICK 1/4 GAP YUVARLAK

PUL 1/4 BAKIR

PENS TUTUCU GRUBU (MANCCA)
FIBER PUL

INDEKSLEYICI KOL GR (MANCCA)
KOL, PENS KESICI

RULO PIiM 3/16 X 5/8
MERKEZLEME PIMI 5/16 X 3/4
VIDA DISI MIL GRUBU HA5C

VIDA DiSi MiLI HA5C

YATAK MUHAFAZASI VIDA DiSi HA5C
YATAK SOMUNU

YATAK AGISAL TEMAS 10X26X6MM
YATAK KILITLEME SOMUNU BH-00
O-RING 2-024 VITON

A A A A A A AN A A A A A NN A A A A N2 AR ACONARANARRAD A - =

PIN
36-3002
36-4046A
62-2495
40-1610
40-1613
40-1645
40-16455
40-1666
40-1798
40-1632
40-16205
40-1703
22-4052
45-1735
52-4478
45-1601
51-4000
56-0010
57-2022
57-2105
57-2235
57-4011
57-4102
57-4110
58-1627
59-2070
59-2071
20-0732
59-2876
59-4110
58-2745
57-4100
57-4130
55-4484
57-0057
57-4133
57-4114
57-2057

63
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ACIKLAMA

REFERANS ANAHTARI GR. WP
FIRCASIZ 04 KABLO WP 14
MOTOR AC SERVO YASKAWA 04
SHCS 1/4-20X1

FHCS 4-40 X 3/8

SHCS 10-32X5/8

SHCS 10-32X7/8

MC DR VIDA 2 X 1/4 RD HD
SHCS 8-32 X 1 3/4

SHCS 1/4-20X1/2

SHCS 10-32X1 3/4

FHCS 10-32X1/2

PENS KAMASI HA5C

PUL #10 DUZ SAE T18-8

14mm X 12mm KAVISLI GENELI BAGLANTI
DUZ PUL

YATAK RADYAL 12X32X10MM
SEGMAN N5000-125

O-RING 2-150 V-1164-75
O-RING 2-143 V-1164-75
O-RING 2-032 VITON

CONTA, MOTOR MUHAFAZASI
O-RING 2-035 V-1164-75
O-RING 2-045 V-1164-75

1/8-27 BORU TAPASI

YAY, KILIT (30-1122)

KILIT KASTANYOLASI

iSiM PLAKASI LASER HA5C
TUP WICK GRESORLUK
GOSTERGE CAMI LSP501-O8RGL
MIKNATISLI YAG TAPASI
O-RING 2-024 VITON

O-RING 2-138 VITON

DALGALI PUL SSR-0062
O-RING 2-007 VITON
J-KUTUSU KARE CONTA
O-RING 2-127 V-1164-75

FIBER PUL

96-0331 rev F
Haziran 2009
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HA5C Montaj Teknik Resimleri

HA5C2.3.4

ON PULLAR, ALT PLAKA
KENARI ILE AYNI YUZEYDE

NOT: TASLANMIS OLMALIDIR

GRUP ICINDE AC125

KULLANILDIGINDA 0.040
ORIFiS RAKOR (58-4080)
KULLANILMALIDIR

Not: Biitiin déner tabla hava hatlarinda Poliiiretan tiipler kullanilir. Teknik Ozellikler: 1/4 Dis Cap x .160 i¢ Cap
95A Durometer.
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MADE IN USA

NOT:

TABLA REFERANS KONUMUNDA
OLDUGUNDA KISA T-YIVLI ILE
BIR HRT210 KULLANILMALIDIR.

@) s

A 30°

MADE IN USA

MONTAJLI HALDE T5C2,3,4
REFERANS KONUMUNDA IKEN iS
MILLERININ KONUMU.

AC125 ARKADAN GORUNUS

8.

9.

10.
1.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.

s N atn Nt

PARCA NO

20-4072A
20-4073
20-4082
20-4085
20-4074
20-4083
20-4086
20-4088
20-4089
20-4090
20-4093
20-4340
22-4183
25-4812
25-4803
25-4811
40-16093
40-1610
40-1654
40-1678
40-2030
41-1604
43-16012
45-1740
46-3000
48-1665
51-0006
57-2086
57-4094
58-1627
58-16700
58-16732
58-16752
58-16755
58-3105
58-4055
58-4080
58091
59-2746
40-1697
22-2065
40-1632
58-3100

TANIMLAMA

YAN PLAKA
ALT PLAKA (T5C3)

ALT PLAKA (T5C4)

ALT PLAKA (T5C2)

UST PLAKA (T5C3)

UST PLAKA (T5C4)

UST PLAKA (T5C2)

VALF TAKOZ SERIDI (T5C2)
VALF TAKOZ SERIDI (T5C4)
VALF TAKOZ SERIDI (T5C3)
YATAK, MESNET

A-SASI MESNEDI

KILAVUZ TAPA

TALAS KORUYUCU (T5C3)
TALAS KORUYUCU (T5C4)
TALAS KORUYUCU (T5C2)
BHCS, 10-32X3/4"

SHCS, 1/4-20X1"

SHCS, 1/2-13X1"

HHB, 1/2-13X1 1/4"

SHCS, 3/8-16X3/4"

PPHS, 8-32 X 3/4"

HHB, 1/2-13X2"

PUL, SIYAH SERT 1/2"
SOMUN "T" 1/2-13

PiM, MERKEZLEME 5/16X3/4"
IGNE MASURA, 50 X 58 X 25mm

YAG KEGESI, CRW1 19606

KONDUVi SUZGEC AYIRMA CONTASI

1/8-27 BORU TAPASI
DIRSEK, 1/8"

1/8X1/8 ERKEK ALTG PARCASI

90 BASKI EGME

ERKEK HAVA RAKORU, 1/8"
BORU TAPASI, 1/4 NPT
BAKIR TUP, BET. VALFLER
.040 ORIFIS RAKOR 1/8"
BAKIR TUP (T5CN)

TERS HAREKET, TV-4DMP
SHCS 1/4-20 X 3/4
YERLESTIRME PiMi

SHCS, 1/4-20 X 1/2
BRANSMAN-DISI T 1/8 NPT

@ AC25 ILE KULLANMAK ICIN

36.
37.
38.
39.

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

BILEZIK SOMUN

BILEZIK SIK. NAYLON TUP
5/32 TUP DIRSEK

BAKIR TUP (T5CN AC25)

e
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i.C. MIK. TEK.RES.NO
1. 1 25-9057
2. 8 40-1750
3. 1 51-0196
4. 1 20-4076
5 1 20-4299
6. 4 40-1640
7. 2 44-1634
8. 1 51-0051
9. 2 40-16413
10. 1 20-4061
1. 1 46-16551
12. 1 33A-5R 33A-5L
13. 1 20-4077
14. 2 40-2026
15. 1 20-4048
16. 10  40-2026
17. 1 49-1008
18. 2 40-1640
19. 1 25-9072
20. 1 69-1700
21. 1 57-0016
22. 1 20-4078
23. 1 51-10059
24. 1 57-0476
25. 4 40-1640
26. 1 40-0114
27. 1 51-2984
28. 1 20-4062
29. 4 40-16413
30. 1 69-1700
31. 1 69-1700
32. 1 57-4134
33. 1 58-16708
34. 1 58-1677
35. 1 58-3065
36. 1 57-4134
37. 1 58-16708
38. 1 58-1677
39. 1 58-3618
40. 1 58-3710

TANIMLAMA

YAN KAPAK HIT210

BHCS 10-32 X 3/8

YATAK BRONZ MANSON

SAFT DESTEGI HIT210

SAFT DESTEGI, AYARLAYICI

SHCS 10-32 X 1/2 GINKO PLAKA
SSS 10-32 X 3/8 CENGEL

KAM IZLEYICISI 3/4 HEX

SHCS M3 X 5

GENEVA TAHRIK 1 PIM

SOMUN 3/8-24 HEX

DC DIK AGILI DiSLI MOTORU
MOTOR BAGLANTI PLAKASI HIT210
SHCS 10-32 X 1

UST PLAKA, HIT210

SHCS 10-32 X 1

MAPA 1/2-13 X 7/8

SHCS 10-32 X 1/2 GINKO PLAKA
YAKINLIK BRAKETI INDEX ISRT
YAKINLIK ANH NC 2WR 1.0M
O-RING 2-167 BUNA

KAPAK PLAKASI, ARKAHIT210

S BRG 1.25 SLVBRONZ 1.25 X 1.5 X .5
KECE 1.25 CR12340 1.7560DCR12340
SHCS 10-32 X 1/2 GINKO PLAKA
SOMUN 1 3/8-12 KONTRA

BASKI PULU TRB-3446

GENEVA HACI, 8 STN HIT210

SHCS M3 X 5

YAKINLIK ANH NC 2WR 1.0M
YAKINLIK ANH NC 2WR 1.0M

HAVA CONTASI RAKORU

RAKOR POLY-1/4 X NPT-1/4 M
RAKOR BOLME NPT -1/4 X .750 GAP
HAVA SUSTURUCU NPT-1/4-M

HAVA CONTASI RAKORU

RAKOR POLY-1/4 X NPT-1/4 M
RAKOR BOLME NPT -1/4 X .750 GAP
RAKOR NPT-1/4-F X NPT-1/4-M 90 BR
RAKOR HIZLI KONKT1/4-M X NPT-
1/4-M STR

i. C.MIK.
41,
42.
43.
44,
45.
46.
47.
48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.
60.
61.

62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.
69.
70.
71.
72.
73.
74.
75.
76.
77.
78.
79.
80.

A2N_2 2R RAdRa TR

A4 AA A aa A A aNO

TEK. RES. NO TANIMLAMA

40-1798
45-0042
57-0057
20-3071/3072
57-4133
57-0459
25-9076
45-16982
41-1005
40-1750
25-9056
32-5064
45-1603
46-1617
40-1850
45-1737
25-9055
57-0459
40-2028
32-5631
58-3664

58-3658
40-1632
25-9059
20-4056
51-2984
57-0095
57-2146
20-3405
56-0055
20-4060
45-0124
44-0113
20-4059
57-2146
57-2983
20-3409
51-2984
51-0200
20-4057

SHCS 8-32 X 1 3/4 GINKO KAPLAMALI
DUZ PUL 0.170 igCap X 0.400DisCap
O-RING 2-007 VITON

J-KUTUSU, ENKODER

KARE CONTA J-KUTUSU

CONTA, MOTOR MUHAFAZA HIT210
BRAKET, BOARD MNT HIT210

PUL #4 DAHILI KILIT PLAKASI

PPHS 4-40 X 1/4 CINKO

BHCS 10-32 X 3/8

MUHAFAZA KAPAGI HIT210

HAAS INDEKS TABLOSU CCA

PUL #8 SPLT LCK PLT MED

SOMUN 8-32 ALTIGEN

SHCS 10-32 X 3/8 W/LOC

PUL #10 DUZ SAE PLT

MOTOR MUHAFAZASI HIT210
CONTA, MOTOR MUHAFAZA HIT210
SHCS 10-32 X 1 1/4

TT HAVA SOLENOIDI GRUBU
RAKOR REDUKTORU NPT-3/8-M X
NPT-1/8-F

RAKOR LBO-3/8 X NPT-1/8-M 90
SHCS 1/4-20 X 1/2 GINKO KAPLAMALI
YAKINLIK BRAKETI, REFERANS
ISLENMIS GOVDE, HIT210

BASKI PULU TRB-3446

O RING 2-327 VITON

O RING 2-358 VITON

GT-20 T/C UST PISTON

RTNG RING 2.125 SH

TABLARING, HIT210

PUL 1 1/2 CELIK

SOMUN 1 1/2 KONTRA NYLOCK
TABLA, HIT210

O RING 2-358 VITON

O-RING 2-336 VITON

GT-20 T/C ALT PISTON

BASKI PULU TRB-3446

ITME 2.125-2.875-0.0781

MIL HIT210

96-0331 rev F
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0
=

CONDO R WN S

1
1
1
1
1
1
2
1
4
1
1
1
1
1
8
1
1
1
1
8
1
1
3
1
1
1

27. 2
1
1
1
2
2
1
1
1
1
1
2
1
1
1
4
1
1
1
1
1
1
1
8
1
1

12

K.

TEK. RES. NO
25-7809

20-3023
20-3235
20-2947
58-16700
40-16439
25-6771
40-1605
29-0606
59-2930
57-0378
20-3030
20-2949
40-1920A
59-2930'un pargasi
59-0787
57-0368
20-2952
40-1976
25-7766
58-0959
40-1639
58-1671
56-0111
51-0183
40-2028
59-2044
20-3026
20-3029
40-16438
40-16439
20-3025
20-3024
58-2458
20-3571
58-16700
48-0105
20-2951
20-3022
25-6770
40-1632
44-1640
57-0399
57-0398
20-3234
20-2994
32-0053
20-2948
40-0089
57-0400
57-0397
40-1610
57-0057

TANIMLAMA

SICRAMA KALKANI TR110

HRT110 ile

TAHRIK PLAKASI TR110

FREN ESNEK SILINDIR HRT110 TR110
ISLENMIS GOVDE, HRT110

RAKOR NPT-1/8-F X NPT-1/8-M 90 BR
SHCS 3/8-16 X 5

B-Ekseni Kapagdi TR110

FHCS 6-32 X 3/8 CINKO KAPLAMALI
iSIM PLAKASI

HARMONIK TAHRIK 50:1 CSF-45-50-5HV
O RING 85 X 1.5mm

TABLA ARA HALKASI

MOTOR ADAPTORU, HRT110

FHCS "4-20 X 5/8

HARMONIK TAHRIK KAPLINI (ambalajlanmis Harmonik Tahrik ile)
DIiSLI KUTUSU RGH-25-80SP HARMONIK TAHRIK

CONTA, MOTOR KAPAGI HRT110
MOTOR KAPAK PLAKASI

BHCS 1%4-20 X % CINKO KAPLAMA

KAPAK, DESTEK CERCEVES

DONER RAKOR 90 DERECE Y4-18NPTF X1/
SHCS 3/8-16 X 1 YALNIZCA YERLI
NIPEL 1/8 NPT X 2 PIRING LOCTITE V
RTNG RING N5000-281 TRUARC 2.812 IN
YATAK DERIN YIVLI 50 icCap X 72 DisCap X
SHCS 10-32 X 1 1/4

KABLO KELEPGCESI 3/4 RICHCO SPN-12
SIM PLAKASI TR110

DESTEK CERCEVESI TR110

SHCS 3/8-16 X 4

SHCS 3/8-16 X 5

DESTEK MANSONU TR110

DESTEK PLAKASI TR110

TEFLON HORTUM

HIDROLIK RAKOR TR110

RAKOR NPT-1/8-F X NPT-1/8-M 90 BR
CEKME PIiMi 7/16 X 1 MCMASTER 97175A
T CUBUK KELEPGCESI

KAIDE PLAKASI TR110

KABLO KAPAK KANALI TR110

SHCS 1/4-20 X 1/2 GINKO KAPLAMALI
SSS 3/8-16 X 1 ZARF PT

O-RING 2-042 BUNA

KARESEL HALKA Q4-334

FREN KEPI HRT110 TR110
SOMUN, REF ANAHTARI M8X1

DONER REF SENSORU ANH 16HRT110/TR110
TABLA FRENI HRT110

SHCS M8 X 35 YALNIZCA DOMESTIK
O-RING 2-245 BUNA

HRT110 TEFLON CONTA TABLA CONTASI
SHCS 1/4-20 X 1 YALNIZCA YERLI
O-RING 2-007 VITON

96-0331 rev F
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TRT Montaj Teknik Resimleri
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Not: Biitiin déner tabla hava hatlarinda Poliiretan tiipler kullanilir. Teknik Ozellikler: 1/4 Dis Cap x .160 i¢ Cap

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. YOK 35. 57-2144  (A-Ekseni)
7. 20-4158 57-2230  (B-Ekseni)
**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. 57-2125 *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 Edme Doner
22 57-4729 49. Kablo 36-4122A 36-4122A
23 25-4861 Motor 62-2508 62-2495A
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
* Yalnizca A ekseni bagimli grubu  ** Yalnizca A ekseni tahrik grubu *** Yalnizca B-ekseni grubu
TR210 26. 20-4103A
1. 25-4872 27. 57-2223
2. 57-4657 28. 57-2222
3. 25-4871 29. 57-2831
4. 57-4656 30. 28-4126
5. 59-4367 31. 20-4104
6. YOK 32. 59-18101
7. 20-4108 33. 20-4102
8. 57-2220 34. 57-0054
9. 57-4664 35. 57-0139 (A-Ekseni)
10. 25-4876 57-2221  (B-Ekseni)
11. 57-4660 36. 57-4654
12. 25-4808 37. 20-4502
13. 57-0015 38. 54-4654
14. 20-4670 39. 20-4507
15. 57-4658 40. 57-4135
16. 57-4133 *41. 20-4108
17. 20-4502 *42. 57-2220
18. 54-4653 *43. 57-4115
19. 20-4511 *44. 20-4668
20. 57-4653 **45. 57-2234
21. 25-4869 **46. 20-3186
22. 57-4652 **47. 56-2085
23. 25-4870 **48. 51-0026
24. 57-4662 Egme Doner
25. 25-4874 49. Kablo 36-4030C 36-4122A

* Yalnizca A ekseni bagimli grubu

Motor 62-0014 62-2508

** Yalnizca A ekseni tahrik grubu  *** Yalnizca B-ekseni grubu

96-0331 rev F
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TR310

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

20-4382
57-2250
57-4619
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

27.
28.
20.
30.
31.
32.
33.
34.
35.

36.
37.
38.
39.
40.
*41.
*42.
*43.
*44.
**45.
**46.
4T,
**48.

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

49. Kablo 36-4030C 36-4030C
Motor 62-0016 62-0014

66

96-0331 rev F
Haziran 2009



———— ——— ,@

AC100 Valf Grubu ve kayma halkasi (AC10

MALZEMELER 10 15
90 Telafi Rakoru X -
g Ol

Erkek Telafi Rakoru 3
1
1/4 Erkek Adaptor
Hizli Ayirma _\goj (S E—
78

Valf
Kayma Halkasi ©
Braket

. Pul 1/4 Parcal 9
. SHCS, 1/4-20x1/2

10. BHCS, 10-32x3/8

11. Pul, No 10 Yildiz

12. Altigen Somun, 10-32

13. Erkek Altigen JCT.

14. 1/8 NPT Disi Tee

15. 1/8-27 Boru Tapasi

16. Bakir Tup (4026)

CoNOORWN S

Valf ve kayma halkasinin (AC25/ 125) mon

1. Valf Baglanti Blogu 6. 1/4 Erkek Adaptor

2. Kayma Halkasi 7. Cabuk Ayirma Baglantisi
3. Hava Valfi 8. Erkek Telafi Rakoru

4. 10-32 BHCS 9. Bakir Tlp

5. 1/2-13 SHCS 10. Akis Sinirlayici

* Akis sinirlayict AC25 uzerinde yoktur.
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