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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 gegerli

Haas Automation Inc. ("Haas" veya "Uretici") bu Sertifikada belirtildigi gibi Haas tarafindan
Uretilen ve Haas veya yetkili distribitorleri tarafindan satilan tim yeni frezeler, torna tezgahlari
ve déner makineler (toplu olarak, "CNC Makineleri") ve pargalari (Garantinin Limitleri ve istisna-
lari altinda listelenenler harig) ("Parcalar") igin sinirli 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 Pargalari (toplu olarak, "Haas Uriinleri") malzeme ve isgi-
likteki kusurlara karsi Uretici tarafindan garanti edili. Bu garanti sadece CNC Makinesinin
nihai alicisi ve nihai kullanicisiigin ("Musteri") saglanir. Bu sinirli garantinin stresi bir (1) yildir,
ancak Takimhane Frezeleri ve Mini-Frezeler icin garanti suresi alti (6) aydir. Garanti suresi
CNC makinesinin Musterinin tesisine teslim edildigi tarihte baglar. Musteri Haas veya yetkili bir
Haas distributériinden uzatilmis bir garanti suresi satin alabilir ("Garanti Sure Uzatimi").

Sadece Onarim veya Degistirme

Bu garanti altinda, tim ve herhangi bir haas trtnd ile ilgili olarak ureticinin kendi sorumlulugu
ve musterinin 6zel basvuru yolu Ureticinin karar yetkisine bagh olarak arizali haas Griinindn
onarilmasi veya degistiriimesi ile sinirli olmalidir.

Garantinin Reddi

Bu garanti Ureticinin kendi ve 6zel garantisidir ve herhangi bir zimni pazarlanabilirlik garantisi,
belirli bir amag i¢in zimni uygunluk garantisi veya diger kalite veya performans veya ihlal et-
meme garantisi dahil olmak ancak bunlarla sinirli olmamak kaydiyla, yazili veya s6zlu, sarih
veya zimni, her tirlt ve gesitteki tim diger garantilerin yerine gecer. Her tirli 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, ampdiller, kegeler, talas
temizleme sistemi vb., dahil olarak ve bunlarla sinirli tutulmadan, asinmaya tabi olan aksamlar
bu garanti kapsami digindadir. Uretici tarafindan belirlenen bakim prosediirleri bu garantiye
bagli olmalidir ve bu garantiyi korumak igin kaydedilmelidir. Uretici herhangi bir Haas Uriiniiniin
kot kullanima, hatali kullanima, asiri kullanima, ihmale, kazaya, hatali montaja, hatali bakima,
hatali depolamaya veya hatali ¢alistirma veya uygulama maruz kaldigini (i), (ii) 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 énce-
den yazili yetkisini almadan herhangi bir Haas Uriinii (izerinde herhangi bir degisiklik yaptigini
veya yapmaya calistiini, ve/veya (iv) herhangi bir Haas Uriiniiniin herhangi bir ticari olma-
yan amagla kullaniimis oldugunu (kisisel veya evde kullanmak gibi) tespit ederse bu garanti
gecersiz olur. Bu garanti hirsizlik, yagma, yangin, hava sartlar (yagmur, sel, firtina, simsek
veya deprem gibi) veya savas ve terérizm olaylari dahil ancak bunlarla sinirli olmamak tzere,
Ureticinin makul kontrolii iizerindeki harici etki veya sorunlar nedeniyle meydana gelen hasar
veya arizalari kapsamaz.

Bu Sertifikada anlatilan kapsam disi olanlarin veya sinirlamalarin genellemesini sinirlamadan,
bu garanti, herhangi bir Haas Uriiniiniin herhangi bir alicinin (iretim ézelliklerine veya diger
gereksinimlerine uyacagina dair veya herhangi bir Haas Uriiniiniin calismasinin kesintisiz
veya hatasiz olacagina dair herhangi bir garantiyi icermez. Uretici, herhangi bir Haas Uriini-
niin herhangi bir kisi tarafindan kullanimi ile ilgili hicbir sorumlulugu kabul etmez, ve Uretici
herhangi bir kisiye karsi tasarimdaki, tUretimdeki, ¢calistirmadaki, performanstaki herhangi bir
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hataya karsi onarim veya degistirme disinda herhangi bir Haas Uriinii igin bu garantide yukarida
aciklananlarla ayni olarak herhangi bir sorumluluk tagimaz.

Sorumlulugun Ve Hasarlarin Sinirlandiriimasi

Uretici, misteri veya herhangi diger bir kisiye karsi sézlesmedeki bir eyleme, tazminat yiikiim-
I0lGgUne veya diger yasal veya adli kurallara dayanir olsa da, haas Griinintin arizalanmasindan
kaynaklanabilecek kar kaybl, veri kaybi, Griin 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 tlr hasarlarin meydana
gelebilecegi Uretici veya herhangi bir yetkili temsilci tarafindan sdylenmis olsa bile, herhangi
bir haas urliniinden veya haas urlnu ile ilgili ortaya g¢ikan, Uretici veya yetkili bir distribGtor,
servis teknisyeni veya diger yetkili bir Uretici temsilcisi (toplu olarak, "yetkili temsilci") tarafindan
saglanan diger Urlnler veya servisler veya herhangi bir haas trlnutnin kullanimindan dogan
parga veya Urlin arizalarina karsi herhangi bir tazmin edici, arizi, dolayl, cezai, 6zel veya diger
hasar veya taleplere karsi sorumlu olmayacaktir. Bu tir tim hasar ve talepler Uretici tarafindan
reddedilir ve misteri feragat eder. Bu garantide belirtildigi gibi, herhangi tirden bir neden igin
Ureticinin kendi sorumlulugu ve musterinin 6zel basvuru yolu Ureticinin karar yetkisine bagh
olarak arizali haas uriniiniin onarilmasi veya degistiriimesi ile sinirli olmahdir.

Miisteri, Uretici veya onun Yetkili Temsilcileriyle is anlagmasinin bir pargasi olarak, hasarlarin
karsilanmasi hakki Gzerindeki sinirlama dahil ancak bununla sinirli olmayacak sekilde, bu
Sertifikada belirtilen sinirlamalari ve kisitlamalari kabul eder. Misteri, Ureticinin bu garanti
kapsaminin 6tesindeki hasar ve taleplere karsi sorumlu olmasi istenmesi durumunda Haas
Urdinlerinin fiyatinin daha yiiksek olacagini anlar ve kabul eder.

Tiim So6zlesme

Bu Sertifika sdzlii veya yazili, bu Sertifikanin konusu ile ilgili olarak taraflar veya Uretici arasin-
daki herhangi ve tim diger s6zlesme, taahhutler, temsiller veya garantilerin yerine gecer, ve
bu konu ile ilgili taraflar veya Uretici arasindaki tiim sartlari ve sdzlesmeleri igerir. Uretici isbu
belge ile bu Sertifikanin herhangi bir sart ve kosulu ile tutarsiz olan veya ek olan, s6zll veya
yazih, tim diger s6zlesmeleri, taahhuUtleri, temsilleri veya garantileri agik bir sekilde reddeder.
Bu sertifikada belirtilen hicbir sart ve kosul hem Uretici hem de Misteri tarafindan imzalanmis
yazih bir anlasma olmadik¢a degistirilemez veya tadil edilemez. Bununla birlikte yukarida
belirtildigi gibi, Uretici sadece gegerli garanti siiresini uzatabilecegi kadariyla bir Garanti Uzat-
masi saglayacaktir.

Aktarilabilirlik

Bu garanti, orijinal Misteriden bagka bir tarafa CNC Makinesi garanti periyodunun bitiminden
dnce dzel satis vasitasiyla satildiysa, Ureticiye bununla ilgili yazili bildirimde bulunulmus olmasi
ve bu garantinin aktarim sirasinda gegersiz 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
¢Ozllmelidir. Herhangi bir yetki alanindaki herhangi bir durumda gecersiz veya dava edilemez
olan bu Sertifikanin herhangi bir sarti veya hikmu buradaki diger sart ve hukimlerin gecerliligini
ve dava edilebilirligini veya diger bir yetki alanindaki veya diger bir durumdaki aykir sart ve
hidkmin gegerliligini ve dava edilebilirligini etkilememelidir.

Garanti Tescil
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Makineniz ile ilgili bir probleminiz oldugunda, litfen ilk 6nce kullanim kilavuzunuza basvurun.
Eger bu problemi ¢bzmezse, yetkili Haas distribltériiniizi arayin. Son ¢dziim olarak, Haas'l
asagida verilen numaradan direkt olarak arayin.

Haas Automation, Inc.

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

Makinenin son kullanicisini giincellestirmeler ve urin guvenlik bildirimleri icin kaydetmek igin,
hemen makine tescil numarasina sahip olmaliyiz. Litfen tamamen doldurarak yukaridaki adrese
ATTENTION (HA5C, HRT310, TR110, vb. — hangisi mevcutsa) REGISTRATIONS (TESCILLER
DIKKATINE) postalayin. Garantinizi onaylamak igin ve satin almis olabileceginiz diger bir ilave
opsiyonu da kapsamak igin Litfen faturanizin bir kopyasini ekleyin.

Sirket Adr: Yetkilinin Adi:

Adres:
Satici: Kurulum Tarihi: / /
Model No. : Seri Numarasi:

Telefon: ( ) FAKS: ( )

ONEMLI BiLDIRiM!!! LUTFEN HEMEN OKUYUN!!!

Unite hatali kullanima, ihmale, kazaya, dagitma islemine, yanlis montaja veya
uygulamaya maruz kaldiysa bu garanti gegersiz olur. Arizalar nedeniyle pargalarda,
kaliplarda veya makinelerde meydana gelen herhangi ilave veya tesadiifi hasarlara
karsi sorumlu degiliz. Haas Automation, pargalari, isciligi ve musteriye geri gon-
derimde alan navlun masrafini kapsayacak sekilde trlinlerinde meydana gelmis
herhangi bir ariza igin fabrikada Uicretsiz servis sunacaktir. Uniyeti bize géndermek
icin nakliye Ucretini kargilamalisiniz. UPS disinda bir sekilde Unitenin size geri gon-

derilmesini istiyorsaniz, tim nakliye masraflarini Gstlenmek zorunda kalirsiniz.

Navlun 6demeli nakliyeler reddedilecektir
Unitenizle ilgili bir probleminiz varsa, bizi aramaniz veya el kitabini tekrar okumaniz
problemi ¢ozebilir. Bazi problemler Unitenizi onarim i¢in geri gdndermenizi gerek-
tirebilir. Uniteyi geri géndermek zorunda oldugunuzda, Uniteyi géndermeden dnce
bir onarim yetkilendirmesi igin bizi aramalisiniz. Onarilan Unitenin hizli geri dénu-
su icin, lutfen bize tam olarak problemin ne oldugunu ve kontak kurabilecegimiz
problemi tespit eden kisinin adini bildirin. Stirekli olmayan durumlarda veya Unitenin
surekli olarak ariza yaptigi ancak ¢alismaya devam ettigi durumlarda problemin
tanimlanmasi gereklidir.
Geri gonderilen Uniteler orijinal nakliye karton kutulariyla paketlenmelidir. Nakili-
ye sirasinda olusan hasara karsi firmamiz sorumlu degildir. Nakliyenizi, navlunu
onceden ddenmis olarak Haas Automation, 2800 Sturgis Rd, Oxnard CA 93030
adresine goénderin.
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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 iyiliginiz ¢ok biiyiik 6nem tasir. Normal olarak, satis
islemi veya ekipmaninizin ¢aligmasi 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 goriistiiyseniz, liitfen asagidakileri yapin:
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
¢ozebiliriz, litfen aradiginizda asagidaki bilgileri yaninizda bulundurun:

» Adiniz, sirket adi, adres ve telefon numarasi

* Makine model ve seri numarasi

* Yetkili satict ad1, 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
Att: Customer Satisfaction Manager
e-mail: Service@HaasCNC.com

Haas Automation Miisteri Servisi Merkezi ile temas kurdugunuzda, sizinle dogrudan
calismak i¢in ve distribiitiiriiniizlin sikayetlerinizi derhal ¢6zmesi i¢in her tiirlii cabay1
sarfedecegiz. Haas Automation olarak iyi bir Miisteri-Distribiitor-Uretici iliskisinin her
acidan siirekli basar1 saglayacagini biliyoruz.

Miisteri Geribildirimi
Haas Kullanim Kilavuzu ile ilgili herhangi bir sikayetiniz veya sorunuz olursa, liitfen
E-posta, pubs@haascnc.com vasitasiyla bizimle temas kurun. Sizden gelecek her tiirli
tavsiyeyi memnuniyetle bekliyoruz.

Belgelendirme

i,

ETLLISTED
Z CONFORMS ~ TO .
NF PA STD 79 .
CNQEAUS AnsuL sTD 508

C ERTIF I ED

9700845 UL SUBJECT 2011
CERTFE DTO
CAN/CS ASTD C222 NO.73

TUV Yonetim Hizmetinden (ISO sicil
yetkilisi olarak) alinan 1SO 9001:2000
Tum Haas CNC makine aletleri, Endustriyel Makineler sertifikasi Haas Automation sirketinin kalite
icin NFPA 79 Elektrik Standardina ve Kanada esdegeri, yonetim sisteminin tarafsiz bir takdiridir.
CAN/CSA C22.2 No. 73'e uygun oldugunu belgeleyen Bu basari Haas Automation sirketinin
ETL Tescil isaretini tasirlar. ETL Tescil ve cETL Tescil Uluslararasi Standardizasyon Kurumu
isaretleri, Sigortacilarin Laboratuarlarina alternatif tarafindan belirlenen standartlara uygun
olarak, Intertek Test Hizmetleri (ITS) tarafindan yapilan oldugunu onaylar ve Haas sirketinin

testten basarih bir sekilde gegen urtnlere verilir. taahhitinin global pazardaki misterilerin
ihtiyag ve gereksinimlerini karsiladigini
dogrular.
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Bu ekipman test edilmis ve FCC Kurallarinin 15. Bélimu uyarinca A Sinifi di-
jital cihaz limitlerine uygun bulunmustur. Bu limitler ekipman ticari bir ortamda
calistirildiginda zararl parazitlere karsi gegerli bir koruma saglamak icin tasar-
lanmigtir. Bu ekipman radyo frekansi enerjisi Uretir, kullanir ve yayabilir ve ta-
limatlar kilavuzuna gére kurulmadigi ve kullanilmadiginda radyo iletisimine za-
rarli parazite neden olabilir. Bu ekipmanin konut alaninda ¢alistirilmasi, parazi-

ti dizeltmek igin gerekli maliyetin kullanici tarafindan karsilanmasini gerektire-
cek zararli parazite neden olabilir.
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Bu kilavuzda kapsanan Bilgiler surekli olarak guncelles-
tirilir. En son guncellemeler ve diger faydali bilgiler .pdf
formatinda Ucretsiz yUkleme ile ¢evrimici elde edilebilir
(www.HaasCNC.com web sitesine gidin ve navigasyon
cubugundaki "Customer Services (Musteri Hizmetleri)"
acilir menuasunun altindaki "Manual Updates (Kilavuz
Guncellegtirmeleri)" Gzerine tiklayin).
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Orijinal talimatlarin ¢evirisi
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Uyguniluk Beyani

URON: Kontrollii CNC indeksleyiciler ve Déner Tablalar

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

Biz, kendi sorumlulugumuzda, bu beyanin ilgili oldugu yukarida listelenen drtinlerin
Isleme Merkezleri CE direktifinde 6zetlenen mevzuata uygun oldugunu beyan ederiz:

o Makine Direktifi 2006/42/EC
o Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi 2004/108/EC
o Diisiik Gerilim Direktifi 2006/95/EC

ilave Standartlar:
o EN 614-1:2006+A1:2009
o EN 894-1:1997+A1:2008
o EN 954-1 Makine giivenligi - Giivenlik - kumanda sistemlerinin ilgili pargalan
boliim 1: Tasarim igin genel prensipler: (1997)
o EN 14121-1:2007

RoHS: Uretici dokiimantasyonuna gore Muafiyetle UYUMLU. Sunlarla muaf:
a) Denetleme ve kontrol sistemleri
b) Celikte alagim elementi olarak kursun

VI
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Haas doner tablalari, indeksleyiciler tam otomatik, programlanabilir, pozisyonlama
cihazlaridir. Uniteler iki pargadan olusur: is pargasini tutan mekanik kafa ve kontrol.

Unite, kiigiik pargalarin frezeleme, delme ve kilavuz gekme gibi ikincil islemlerde
hizli konumlandirmasi igin 6zel olarak tasarlanmigtir. Cihaz, NC frezeleri ve
otomatik Uretim makineleri gibi otomatik makineler igin 6zellikle uygundur. Kontrol,
bu cihaz ile bir insan destegi gerektirmeksizin uzaktan etkinlestirilebilir ve bunun
sonucunda tam otomatik ¢alisma elde edilebilir. Ayrica, tek bir Unite birden fazla
sayida makine Uzerinde kullanilabilir ve bu sekilde ¢ok sayida Unite gerekliliginin
onlne gegilmis olur.

is pargasinin pozisyonlamasi agisal hareketlerin programlanmasi ile tamamlanir,
bu pozisyonlar kontrole kaydedilir. Yedi programa kadar kaydedilebilir, ve pille ¢ali-
sam bellek gl¢ kapatildiginda programi tutacaktir.

Kontrol .001 ila 999.999° arasindaki adim (agi1) boyutlarinda programlanir. Her

bir program igin 99 adim olabilir ve her bir adim 999 defa tekrarlanabilir (ddngu).
Opsiyonel RS-232 arayuzeyi kullanilarak dosya yukleme, dosya indirme, veri girigi,
konum okuma ve motor galistirma ve durdurma iglemleri yapilabilir.

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

HRTler, TRTler, ve TRlerde pndmatik fren mevcuttur; freni aktive etmek icin basing-
Il havaya (yaklagik 100 psi) ihtiya¢ vardir.

Paketin Acilmasi ve Kurulum

Opsiyonel Servo Kontrol Braketi
CNC makinelerinin Haas hatti ile calismak lzere
Ozel olarak tasarlanmistir. Bu braket operatorin
Servo Kontrole rahat ulasarak Haas frezesi ve
Doéner tabla arasinda rahatlikla programlama ya-
pabilmesine olanak verir. Siparis icin Haas bayi-
sine basvurunuz. (Haas par¢a numarasi: SCPB)

TR-Serisi Sevk Braketinin Sokiilmesi
Kullanma oncesi sevk braketini sokin

10-32X3/8 BHCS Konumlari
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TR160(160-2)/TR210: Sevk braketi, Gnitenin sag arka
tarafina yerlestirilmigtir.

(2) 10-32 ve (2) 1/4-20 vidalarini tekrar takin, 1/2-13
civatasini takmayin. TR160 tzerinde 1/2-13 civata
bulunmaz.

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

Bitlin donanim ve sevk braketlerini
saklayin.

Haas Puntalar
Hareketli merkeze sahip olan punta-
lar dnerilir.

IUyari! Puntalar HRT320FB tablasi TR-310
ile kullanilamazlar.

Freze tablasina baglamadan 6nce, punta dokim kaide alt ylzeyini temizleyin. Baglanti
yuzeyinde gbzle gorinur herhangi bir capak veya talas varsa, bir zimpara ile temizleyin.

Puntalar kullanimdan 6nce doner tabla ile dogru bir sekilde hizalanmalidir. Pno-
matik puntalarin galisma basinci ve daha fazla bilgi icin Haas punta kitapgigina
(96-5000) bakin.

Doéner drdnlerin kurulumu igin birgok yol vardir. Asagidaki resimleri bir rehber ola-
rak kullanin.

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

Doéner Tabla Baglama

NOT: HRT 160, 210, 450 ve 600 Doéner Tablalari sekilde gdsterildigi gibi
tespit edilebilir:

T 1/2-13UNC, 1/2-13UNC
Topuk Kelepce Cep-  T_gomunlar, Saplama-| | DSkumun Alti T-Somunlar, < >
lerine Erismek Igin lar, Flansli somunlar ve] Saplamalar, Flansl 1/2—13UN T-Somunlar

Ust Kapagi Sokun Pullarx}

Saplamalar, Flansh
somunlar ve Pullar
( ’v‘\\\‘ S

Somunlar ve Rullar’

1/4-20UNC

SHCS (4) =
|~ _Topuk-Kelepce
Grubu (2)*

Standart saplama baglantisi, 6n ve arka Tlave rijitlik icin, ilave Topuk-Kelepgeler kullann (*birlikte verilmez)
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HRT 310 gosterilen sekilde tespit edilir (Ebatlar ing cinsindendir)

0.781”@ C'Delik Iginden

1.188 @ X 0 80 DP
3/4-10UNC X _
8” SHCS (4) 7

1/513UNCT ]

Somunlar, Sap-
lamalar, Flansh

5.000 ——=—=5.000
o Il o
Asgari o o
Fikstir 7.75 i 6.075
Plaka Boyu < { . | W
|
10.00 ' 7.500
Son Kullanicinin \[ o | o

ihtiyag Duydugu ks 5

Fikstur Plakasi 4.450 ﬁ‘:’:‘aﬂASO
ile Freze Tabla 13.500

Civata Delik (Tabla Genisligi)
Modeli

HRT 310 Tabla ile Fikstiir Civata Deligi Modeli

Saplamalar, Flansli
somunlar ve Pullar

1/2-13UNC
Flans Somun-
lari (2)
1/2-ing
Pullar (2)

1/2-13UNC
Saplamalar (2)

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

1. Uniteyi freze tablasina tespit edin.

2. Gug kapali iken, doner Uniteden gelen

kablolaro kontrole baglayin. Asla enerji

acikken kablolari baglamayin veya baglantisini kesmeyin. Tam-dérdincu
veya yari dordinci eksen olarak baglanabilir. Asagida verilen sekle bakin. Tam-
doérdiincl eksen igin, indeksleyici Uizerinde "A-axis" etiketi olan Haas freze kontrol
cihazina dogrudan baglanir. Frezede tam-dérdincl (ve tam-besinci) eksenin
calismasi igin 4Uncul (ve 5inci) eksen 6zelligi olmalidir.

Yari-Dordiincii Eksen Calismasi

Freze RS232 Portuna veya
_ Araylizey Kablo Portuna !

Tam-Dordiincii Eksen Calismasi

; __.Freze A
Ekseni
[ Servo Kontrol Portuna
A-Ekseni Unitesi A-Ekseni
96-0331 rev J " S S — ~— 3
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Tam Dérdlincti ve Besinci Eksen (}all$mas;__ Tam Dérdinci ve Yari Besinci Eksen Calismasi
) reze )
A-Ekseni - B-Eksenine . Freze A-Eksenine ¢ Freze RS232
B-Ekseni Portuna veya

D—= Freze
A-Eksenine

B-Ekseni Araylizey

Portuna

B Ekseni
Yardimci
Kontrol
Unitesi

Yar-Dérdiinct ve Besinci Eksen Galismasi
A-Ekseni

Freze

na veya
Araylizey
Portuna

iki-Eksen
Kontrol Unitesi

3. Kabloyu freze gdvdesinin arkasindan dolastirin ve kablo kelepgesi ile tespit edin.
Kelepge grubu alt plakasi, kelepge frezeye takilmadan ¢ikartilip atiimaldir. Kelep-
ceyi frezeye sekilde gosterildigi gibi takin.

4. Bir Haas frezeye tam dordlncl veya tam besinci doner riin eklendiginde,
ayarlar 6zel Uniteye gore ayarlanmalidir. Freze kilavuzundaki talimatlara bakin
(freze ayarlari 30 ve 78) veya Haas servis bolimuni arayin.

5. Yari-Doérdiincii Eksen: Servo kontroli servo asili kumanda butonu braketine tespit
edin (Haas parga numarasi SCPB). Kontrollin herhangi bir ylzeyini kapatmayin, aksi
halde asiri 1sinacaktir. Uniteyi, bir baska sicak elektronik kontrol {izerine koymayin.

6. Yari-Dordiincii Eksen: AC hat kordonunu bir glic kaynagina baglayin. Bu kordon,
Uc uclu, toprakli tiptir ve toprak ucu irtibatli olmalidir. Glig besleme, strekli olarak

15 amper saglamalidir. Konduvi kablosu kesiti asgari 12 kalibre olmali ve asgari 20
amperlik sigorta bulunmalidir. Uzatma kordonu kullanilacaksa, tg-uglu toprakli tip
olmali ve toprak ucu irtibatlanmalidir. Glg besleme prizlerine buyik gicte elektrik
motoru bagdlantili olmamalidir. Kesiti asgari 12 kalibre

olan 20 amper ¢ekebilen agir hizmet uzatma kordonu '

kullaniimalidir. Kablo boyu 30 feet agsmamalidir.

7. Yar1-Dordiincii Eksen: Uzaktan kumandali
araylzey hatlarini baglayin. "Diger Ekipmanla Arayliz m=
Kurmak" bolimune bakin. 49-0001 by

79-0001
8. HRT, TR ve TRT - Tablay! bir hava beslemesine i F
baglayin (maks. 120 psi). Fren hat basinci regile
edilmemektedir. Hava basinci 80 ile 120 psi arasinda Sovk
kalmalidir.
Haas, biitiin tablalar i¢in hat-i¢i hava filtresi/regulatori Lo

kullaniimasini 6nerir. Hava filtresi pisliklerin | 5
hava solenoid valfi igine girmesini engelleyecektir. =

9. Yag seviyesini kontrol edin. Dusukse, tamamlayin. =
MOBIL SHC-634 sentetik digli yagdi (Viskozite Sinifi
ISO 220) kullanin. HRT210SHS igin Mobil SHC-626
sentetik digli yagi (Viskozite Sinifi ISO 68) kullanin. ————
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10. Frezeyi (ve varsa, servo kontroliind) galistirin ve Zero Return (Sifira Gitme) tu-
suna basarak tablayi/indeksleyiciyi referans konumuna getirin. Biitiin Haas indeks-
leyicileri, tabla/is mili tarafindan bakildiginda, saat yoniine dogru referansa gider.
Tabla(lar) saat yonunun tersine referansa giderse, E-stop (Acil Durdurma) digmesi-
ne basin ve saticinizi arayin.

HIT210 Kurulum / Calistirma

HIT210 kurulumu gug, hava ve iki kumanda kablosundan birini baglamay igerir.
istege bagli tigiincli 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 kalmalidir.

NOT: Haas, biitlin tablalar igin hat-igi hava filtresi/regulatori kullaniimasini
onerir. Hava filtresi pisliklerin hava solenoid valfi icine girmesini engelleye-
cektir.

Gug¢ ve Kumanda Baglantisi
Gug¢ ve kumanda kablosunun gug¢ bolimu (36-4110) standart bir VAC @ 15A gli¢
cikisina baglanir. Bu kordon, G¢ uglu, toprakli tiptir ve toprak ucu irtibath olmahdir.

HIT Gig ve Kontrol Kablosu peg

veya Gegici Anahtar

IOPCB'ye Cbl 100
(MFIN Konektor()

Uzaktan Punta Ucu ﬁ ;

Anahtar (istege bagh)

HIT210 Maniiel Calisma

HIT210 manuel ¢calisma gl¢ ve kumanda kablosunun kumanda bdlimUndn ucuna
baglanan bir gecici anahtar kablosu (32-5104) araciliiyla gerceklestirilir. Digmeye
her basildiginda, tabla 45 derece doéner.

HIT210 Otomatik Calisma

MFIN Kablosu (Haas Kumandasi): HIT210, MFIN Kablosunu 100 (33-0141) glc¢
ve kumanda kablosunun kumanda bélimunin ucuna baglayarak otomatik olarak
kontrol edilebilir. Kablonun diger ucu IOPCB uzerindeki P10, P24 ve MFIN ko-
nektorleri M21 ile M24'e takilir. 45 derecelik harekete ek olarak, otomatik calisma
'Referansa Gidis' komutu saglar.
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HIT210 otomatik galismasi opsiyonel kullanici M fonksiyon kodlari araciligiyla
saglanir. HIT210 icin kullanilan M-kodlari M21 ve M24'tir. M21 tablayi 45 derece
dondirdr. M24 tablayi referansa dondurir. M kodlari kumanda araciligyla girilir ve
tablayi referans pozisyonunda baslatmak igin bir M24 igerebilir. Bir M21 tablayi 45
derece dondiirecektir (bir islemin gerceklestirildigi yerde). iki M21 daha tablay1 90
derece dondiirecektir (baska bir islemin gergeklestirildigi yerde). lyi isleme uygula-
malari tablayi kendi referans pozisyonuna déndirmek igin son bir M24 6nerir.

MFIN Kablosu (Haas Kumandasi degil): HIT210, MFIN Kablosunu 100 (33-0141)
indeksleyici Uzerindeki gu¢ ve kumanda kablosunun kumanda bdlimdntn ucuna
baglayarak otomatik olarak kontrol edilebilir. 45 derecelik bir indeks hareketi komut
etmek igin, P4-3 ve P4-2 kablolarini ortak olarak P4-2 (siyah) ile ve N/O olarak
P4-3 (kirmizi) ile bir N/O M-Kodu rolesi araciligiyla baglamalisiniz. Bir hareketi
komut etmek icin sadece kablolara kisa devre yaptirmaniz gerekir, harici gerilim
gerekli degildir. Referans konumu indeksi komut etmek igin N/O M24 (kirmizi) ve
COM M24 (siyah) kablolarini bir N/O M-Kodu rélesi araciligiyla baglamalisiniz.
indeksleyici hareketini tamamladiginda gdnderilen iki 0-12VDC sonlandirma sinyali
vardir. Biri P10 etiketli, 45 Dereceli indeks i¢in sonlandirma sinyali ve digeri P24
etiketli Referans konumu indeksi igin sonlandirma sinyalidir. Bu sonlandirma sinyal-
lerinin beyaz Molex konektorlerinin Haas olmayan kumandalarla ¢alisabilmek icin
sokulmesi gerekebilir.

Uzaktan Punta Ucu Anahtari (RQSI): istege bagli Uzaktan Punta Ucu
Anahtari (36-4108) bir pargayr manuel olarak degil otomatik olarak indekslemek igin
manuel olarak galistirilan "Dirsek Freze"de kullanilir. Uzaktan punta ucu anahtari
punta ucu guzergahinin Gzerine yerlestirilir, bu delme islemi tamamlandiginda
anahtarin kavramasini saglar ve punta ucu guzergahinin tstline geri gekilir. Bu
indeksleyiciye programdaki bir sonraki adimin indekslemek icin sinyal verir.

Anahtar kontrol Unitesine baglandidinda, bir test programi ile anahtarin ¢alismasini
dogrulayin. Kumanda agik ve referansta basili oldugunda, indeksleyicinin bir sonra-
ki adima hareket ettigini dogrulamak icin punta ucu anahtarina basin.
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HRT/TRT 110 Fren Busteri Montaji

Fren busteri bos olarak gonderilir. Calistirlmadan énce yagla doldurulmalidir ve
sistemden hava bosaltiimalidir.

L]  —
Fren busteri(leri) gésterildigi gibi arka Tapa— ¢k g g =
kabin kapisinin arkasina monte edilir. Tank — — =
Fren busterini(lerini) arka kabin kapi- IE)D i i
sini agarak, kapinin zerine klipsleye- Arka Kabin
rek baglayin, daha sonra arka kabin Kapisinin—
kapisini kapatin. Ust Tarafi—
Kurulum

Tapayi (kare civata) ¢ikararak hazneyi
Mobil DTE 25, Shell Tellus 23, veya
Chevron EP 22 ile doldurun. Hazne
kapaginin 1/4” ile 1/2” altinda olana Basing
kadar yag doldurulmalidir. Regulatori

Atblye Havasi

Sisteme hava basinci girmemesi icin

basing regulatorini kapatin (ayar topuzunu saatin aksi yonine gevirin). Regulato-
rin giris tarafina bir hava beslemesi takin. HRT/TRT Unitesinin Gzerindeki altigen
basli civatayi gevsetin. Gosterge 5psi'yi gosterene kadar reguilator Gzerindeki
basinci yukari dogru yavasca gevirin. Hidrolik sivi sistemin icinden akar ve HRT/
TRT govdesi Uzerindeki gevsek civatadan gikar. Civatadan kesintisiz sekilde yag
aktiginda altigen basli civatayi sikin.

Yag deposunu yeniden doldurun, depo kapaginin 1/4” ile 1/2” altinda olmalidir.

Basing Ayari

HRT/TRT fren busteri hava basincini 35 ila 40psi arasina ayarlayin. Topuzun saat
yonunde gevrilmesi basinci arttiracak, saat yoninun tersine ¢evrilmesi basinci
azaltacaktir. Ayarlamadan dnce, kilittemek icin, topuzun ¢ikariimasi gerekebilir.
Ayar topuzunu kilittemek icin basing ayarlandiginda ayar topuzunu igeriye bastirin.
Uyar: Bir basinci énerilenin Gzerinde ayarlanmasi frene zarar verebilir.

Yag Seviyesi

Kullanmadan énce fren busteri yag seviyesini kontrol edin. Yag seviyesi hazne
kapaginin 1/4” ile 1/2” altinda olmalidir. Gerekli ise, tapay! (kare civata) ¢ikararak
deponun uzerinden Mobil DTE25, Shell Tellus 23, veya Chevron EP22 yagi kulla-
narak yag ekleyin. Sadece bu tip yaglari kullanin.
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Diger Ekipmanla Arayiiz Kurmak

Haas kontrolu iki sinyale sahiptir, giris ve ¢ikis. Freze déner kontrole indeksleme
yapmasini soyler (bir girig), indeksler, ve indeksin (bir ¢ikis) tamamlandigini
bildirmek icin frezeye geri bir sinyal gonderir. Bu araytizey doért kablo gerektirir; her
bir sinyal icin iki, ve biri doner kontrolden digeri frezeden.

Kontrol, frezenizle iki farkli sekilde haberlesme yapacak bigimde kurulabilir; RS-232
Araylizeyi veya CNC Araylizey Kablosu. Bu baglantilar, asagida verilen bélimde
acgiklanmaktadir.

Haas Kontroliindeki Role

Kontrol igindeki rélenin maksimum kapasitesi 30 volt DC'de 2 amperdir (HA5C igin
1 amper). Bu normalde kapali (¢evrim sirasinda kapali) veya normalde agik role
(cevrim sonrasinda) olarak programlanir. "Parametreler" bolimune bakin. Diger
mantik veya kigcuk rélelerin tahrik edilmesi amaclanmistir, diger motorlar, manyetik
starterler veya 100 vatin Uizerinde yUkleri tahrik etmeyecektir. Geri besleme rolesi
baska bir DC rolesini (veya herhangi bir enduktif yiku) tahrik i¢in kullanildiginda,
réle bobini karsisina bobin akim ydntnin tersi dogrultuda bir saptirma diyotu
takin. Enduktif yUkler Gzerine bdyle bir diyot veya bir baska ark bastirma devresi
koymazsaniz, rélenin kontak noktalari hasar gorur.

Roleyi test icin, 1 ve 2 pimleri arasindaki direnci 6lgmek Uzere bir ommetre
kullanin. Kontrol kapali iken deger sonsuz olmalidir. Daha duguk bir diren¢ degeri
okunmussa, kontak noktalari bozulmustur ve rélenin degistiriimesi gerekir.

CNC Araylizey Kablosu freze ile Haas doner kontrol arasinda iletisim saglar. CNC
makinelerinde yedek M-kodu bulunmasi nedeniyle, yari-dérdincu eksen talagli islemi,
CNC Araylizey Kablosu bir ucunun bu yedek rolelerin (anahtarlarin) birine, digerinin
ise Haas doner kontrole baglanmasi ile saglanir. Doner Unitenin komutlari déner kont-
rol bellegine kaydedilir ve freze rdlesinin her bir palsi Uniteyi bir sonraki programlan-
mig pozisyona hareket ettirmek icin doner kontroll tetikler. Hareket tamamlandiginda,
doner kontrol sinyalleri tamamlanir ve bir sonraki pals i¢in hazir hale gelir.

Kontrol Unitesi arka paneli Uzerinde bir uzak soketi bulunur. Uzaktan giris bir gevrim
baslatma sinyali ve bir gevrim bitirme sinyalinden olusur. Uzaktan baglantisi igin,
kontrol cihazini birden fazla kaynaktan herhangi birinden tetiklemek igin bir konektdr
kullanilabilir (saticiniza bagvurun). Kullanilan kablo konektori dért-pimli erkek DIN
konektortudir. Haas Automation parga numarasi 74-1510'dir (Amphenol parga nu-
marasi 703-91-T-3300-1'dir). Kontrol kutusu igindeki panel prizinin Haas Automation
parca numarasi 74-1509'dur (Amphenol par¢a 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
cevrim veya adim hareket ettirecektir. Yeniden hareket etmek icin, pim 3 ve 4
asgari 0.1 saniye sure ile aciimis olmalidir. Pim 3 ve 4 lzerine her ne sebeple
olursa olsun gu¢ besleme uygulanmamaldir; réle kapatma, kontrol ile araylzey
kurmanin en glvenli yoludur.
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Cevrim baslatma kullanildiginda, pim 3, pozitif 12 volt altinda 20 miliamper saglar
ve pim 4 ise gasi topraklama saglayan bir opto-izolatér diyotuna baglantilidir. Pim
3 ile pim 4'Un birbirine baglantisi akimin kontroll tetikleyen opto-izolatdr Gzerinden
akim ge¢gmesine yol acar.

Kontrol kaynak makinesi veya endiksiyon isitici gibi yiksek frekansli ekipman
yakinlarinda kullanilirsa, yayilan EMI (elektro-manyetik parazit) tarafindan hatali
tetiklemeyi 6nlemek icin bir blendajli kablo kullanmak zorundasiniz. Kablo blendaji
sasi topragina baglantili olmalidir. Tipik bir CNC arayiizeyi:

HA5C Cift Eksen Kontroll

Haas Tek Eksenli
Kontrol

CNC Freze
#|| RS-232

Haas 2-Eksenli
Kontrol

Tek Eksen Kontrolu
CNC Araylizey Kablosu ile
4 Pin DIN Konektor

Rolesi

ontrol Cihazi Arkasi |
] 4-Pimli Din Konektoril __

. - ——
CNC Freze Haas TRT Dahili

Cevrim Bitirme

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

Geri besleme kablolari frezeye doner Unitenin bitirildigini bildirir. Réle, "Feed Hold
(Besleme Bekletme)" NC makine hareketleri veya bir M fonksiyonu iptali i¢in kulla-
nilabilir. Makinenizde bu 6zellik bulunmuyorsa, doner Uniteyi harekete gegirmesin-
den daha uzun sire bekletmek (durdurmak) bir alternatif olabilir. Réle G97 haricin-
deki tim ¢evrim baslatma kapamalari icin tetikleyecektir.

Maniiel Ekipman ile Uzaktan Calisma

Baslatma digmesinin disinda Uniteyi indekslemek icin uzaktan baglanti kullanilir.
Ornegin, opsiyonel Haas uzaktan punta ucu anahtari (Haas P/N RQS) kullanildi-
ginda, anahtar kolunun cekildigi her seferinde kelepge tzerindeki bir mikro anahta-
ra temas etmekte, indeksleme basligi otomatik olarak donmektedir. Veya frezeleme
sirasinda Uniteyi otomatik olarak indekslemek igin anahtari kullanin. Ornegin, tabla-
nin belli bir konuma geri geldigi her seferinde, tabla Uzerindeki bir civata anahtara
baski yapabilir, bdylece Unite indekslenir.
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Uniteyi indekslemek icin, pim 3 ve 4'iin baglanmasi gerekir (Bu kablolara giic
uygulamayin). Kontrollin ¢alismasi igin pim 1 ve 2'de bir baglantiya gerek yoktur.
Bununla birlikte pim 1 ve 2, otomatik bir delme bashgi gibi, baska bir opsiyonun
sinyalini vermek igin kullanilabilir.

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

HAS5C Uzaktan Girig Ornegi: HA5C igin bir genel uygulama delme islemleri igin
atanmistir. Cevrim baslatma kablolari, delme bashgi geri ¢ekildiginde kapanan bir
anahtara baglidir ve bitirme "Finish (Son Olgliye Getirme)" kablolari ise, delme bas-
g1 "Start (Baglatma)" kablolarina baglidir. Operatdr Cycle Start (Cevrim Baglatma)
tusuna bastiginda, HA5C pozisyona indekslenir ve delme basligini deligi delmek
icin tetikler. Delme basliginin Gzerine monte edilmis anahtar delme geri ¢ekildiginde
HAS5C'yi indeksleyecektir. Bu kesintisiz bir indeksleme ve delme déngustne neden
olur. Cevrimi durdurmak igin, kontroliin en son adimi olarak bir G97 girin. G97,
cevrim durdurabilecek sekilde geri besleme géndermemesini sdyleyen bir No Op
kodudur.

CNC Ekipmani ile Uzaktan Calisma

NOT: Biitiin Haas kontrolleri, 1 CNC arayiizey kablosuile birlikte standart ola-
rak temin edilir. lave CNC araylizey kablolari (Haas P/N CNC) siparis edilebilir.

CNC frezelerinde "M-fonksiyonlar" olarak tanimlanan cesitli fonksiyonlari vardir.
Bunlar diger freze fonksiyonlarini agip kapatan (6rn., is mili, sogutma sivis, vs.)
harici anahtarlari (réleleri) kontrol eder. Haas uzaktan ¢evrim baslatma kablosu,
yedek bir M-fonksiyon rélesinin normalde agik kontaklarina asiimigtir. Uzaktan geri
besleme kablolarimiz daha sonra frezeye bir sonraki bilgi bloguna devam etmesini
soyleyen freze kontroluine bir giris olan M-fonksiyonu-bitirme kablosuna (MFIN)
baglanir. Araylizey kablosu Haas P/N: CNC

RS-232 Arayluzeyi

RS-232 arayiizeyi icin kullanilan iki konektor vardir; biri erkek ve digeri de disi
olmak Uzere DB-25 konektorleri. Coklu doner kontrolleri kutulara papatya zinciri
baglantihdir. Bilgisayardan gelen kablo disi konektére baglanir. Bir baska kablo,
birinci kutuyu ikinci kutuya erkek birinci kutu erkek konektdru ikinci kutu disi
konektoriine baglanarak baglanabilir; bu en fazla dokuz kontrol igin tekrarlanabilir.
Kontrol Gzerindeki RS-232 konektdri programlari yiiklemek ve indirmek igin
kullantlir.
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* HRT & HAS5C - Bir cok PC'nin arkasindaki RS-232 konektori erkek tip DB-9
oldugu i¢in, 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 olmaldir. Bu pim 2 ve 3'0
ceviren bir Bos Modem kablosu olamaz. Kablo tipini kontrol etmek i¢in, haberlesme
hatlarinin dogru oldugunu kontrol igin bir kablo test cihazi kullanin. Kontrol DCE'dir
(Veri Haberlesme Ekipmani), bu, RXD hatti (pim 3) tzerinden iletim ve TXD hatt
(pim 2) Gzerinden alim yaptigi anlamina gelir. Bir cok PC'de RS-232 konektori DTE
(Veri Terminal Ekipmani) igindir ve bdylece 6zel atlama pargasi gerekmez. Algak
hat (RS-232 CIKI$) DB-25 konektori ¢oklu kontroller kullanildiginda kullanihr.
Birinci kontroliin algak (RS-232 CIKIS) hatti konektori ikinci kontrol cihazi yiksek
(RS-232 GIRIS) hattina, vs.gider.

+ TRT - Guniimiizde bir cok PC {izerinde RS-232 konektérii bir DB-9'dur. ikisinin
bir ucunda disi DB-9 ve diger ucunda DB-25 erkek konektor olan bir bos 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 baglantilar 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 Gzerindeki pim 1 veri tasiyici izleyicidir ve genellikle kullaniimaz. DB-25
Uzerindeki pim 1 kablo blendaji/topraklama igin kullanilir ve asgari paraziti igin ug
kisma baglanmalidir.

Haas ikili kontrol cihazi Gzerinde 2 seri port mevcuttur, biri yikleme digeri de
indirme portudur, (daha 6nce belirtildigi gibi, DCE olmasi disinda). Ylkleme, veya
Down Line (Asagi Hat) konektori sadece bir veya daha fazla kontrol kullanildiginda
kullanilir. Birinci kontroliin asagi hatti veya "RS-232 OUT" (CIKIS) konektord, ikinci
kontroliin bosaltma hattina veya "RS-232 IN" (GIRIS) hattina, vs.baglanir. CNC
kumandasi birinci kontroliin yukari hatti veya "RS-232 IN" (GIRIS) konektoriine
baglanir.
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RS-232 araylizii yedi veri biti, gift eslik ve iki dur biti gonderir ve alir. Veri

hizi 110 ila 19200 bit boli saniye arasinda olabilir. RS-232 kullanildiginda,
Parametre 26 (RS-232 Hizi) ve 33'lin (X-agik/X-kapali Etkin) PC olarak doner
kontrol icinde ayni degere 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
Onleyecektir. 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 génderdigi zaman CTS voltajini (pim 5) dusurir ve
X-on gonderdiginde ise yeniden ylkseltir. 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 doner kontrol papatya zinciri
ile baglandiginda, PC'den gonderilen veriler ayni anda butiin kontrollere gider.

Bu nedenle eksen segim kodu (Parametre 21) gerekir. Kontrollerden PC'ye geri
gonderilen veriler bir arada OR (VEYA) islemine tabi tutulur, boylece birden fazla
kutu veri génderiyorsa, veriler bozulacaktir. Bu nedenle, eksen segim kodu her bir
kontrol cihazi igin ayri olmalidir. Seri arayiizeyi 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 sec¢im kodu arar. Kontrol cihazi ayrica araylze
yanit vermek i¢cin RUN (calisma) modunda olmalidir. Kontrol RUN (g¢alisma) mo-
dunda enerijili olmasi nedeniyle, gdzetimsiz uzaktan ¢alistirma mimkudandar.

Kontrol cihazina gonderilen komutlar ASCII kodundadir ve bir satir basi (CR) komutu
ile biter. B komutu digindaki tim komutlar eksen se¢im kodu ile baslamahdir (U, V,
W, X, Y, Z). B komutu segcme kodu gerektirmez, ¢linkli bu bitin eksenler ayni anda
etkinlestirmek icin kullanilir. ASCII kodlari kontrol akisini komut vermek igin kullanilir:

RS-232 Tek Eksen Komutlari
Asagidakiler RS-232 komutlaridir, X ise segilen eksendir:

xSnn.nn Adim biyUkligua 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 galisma midmkin
oldugunda servo konumunu, aksi takdirde servo statlsu
bildirmesine yol acar.)

xB X-ekseninde programlanmis adim baslatir.
B Bir defada tim eksenlerde programlanmis adimi baslatir.
xH Referans pozisyonuna doner veya referans ofsetini kullanir.
xC Servo konumunu silerek sifirlar ve sifir olusturur.
x0O Servoyu calistirir.
xE Servoyu kapatir.
12 ey ey ey ey 96-0331 rev ]
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RS-232 iki Eksenli Komutlar (TRT)

A-Ekseni- Yukaridaki ile ayni.

B-Ekseni
xSBnn.nn
xGBnn.nn
xGBnn
xLBnnn
xPB
xHB

xCB

Adimi belirler

ilerleme hizini belirtir

G kodunu belirler

Doéngu sayisini belirtir

Servo statiisil veya konumunu belirtir

HOME (Referans) pozisyonuna donis veya referans ofseti
kullanma

Servo konumunu silerek sifirlar ve sifir olusturma

Hem A hem B igin:

xB
B

xO
xE

RS-232 Yanitlan
xP komutu, halen bir veri ile yanit veren tek komuttur. Bu tek bir satirdan olusan

X-ekseninde programlanmis adim baglatir

Bir defada tim eksenlerde programlanmis adimi baslatir
Servoyu galistirir

Servoyu kapatir

yanit verir:
Xnnn.nnn (servo nnn.nnn konumunda beklemede) veya
xnnn.nnnR (servo nnn.nnn konumundan sonra hareket halinde) veya
xOn (servo n yizinden duruyor) veya
xLn (servo n yliziinden referans pozisyonunu kaybetti)

Bir FANUC CNC Kontrol ile Uzaktan Calisma

FANUC kontrol ayar gereksinimleri
Haas Servo Kontrol FANUC kontrollu bir freze ile baglanmadan énce, yerine
getirilmesi 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 Gzerindeki seri port, DPRNT programi ¢alisirken Haas déner

kontrol tarafindan kullanilabilir olmalidir.
3. 25' RS-232 blendajli kablo (DB25M/DB25M). Radio Shack parga numarasi

RSU10524114.

4. Blendajli M-kodu role kablosu Haas Automation Par¢ga Numarasi: CNC
DB25 pin yerlesimi: 1-1 2-2

33 44
5-5 6-6
7-7 8-8
20-20
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Haas Parametreleri

Onceki gereklilikler kargilandiktan sonra, Haas kontrol parametrelerini degistirebilir-
siniz. Asagidakiler degistirilmesi gereken parametrelerdir. (ilk ayarlamalar. Bunlari
sadece araylzey calistiktan sonra degistirin.)

Parametre 1 =1 Parametre 2 =0
Parametre 5=0 Parametre 8 =0
Parametre 10 =0 Parametre 12 =3
Parametre 13 = 65535 Parametre 14 = 65535
Parametre 21 = 6 (bkz. tablo 1) Parametre 26 = 3 (bkz. tablo 2)
Parametre 31 =0 Parametre 33 = 1
Tablo 1 Tablo 2
0 = RS 232 yukle/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=Z7 7,8,9 Ayrilmis 6 = 72007 7 = 9600
8 = 19200

Fanuc Parametreleri
Haas doner kontrol ile basaril sekilde haberlesmek igin asagidaki Fanuc kontrol
parametreleri ayarlanmahdir.

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

Eslik Cift (Gerekli ayar)

Veri Biti 7 veya ISO (CNC kontroll Veri bitleri kelime boyu-
nu eslik biti olarak tanimliyorsa, 8'e ayarlayin)

Dur bitleri 2

Akis kontrol XON / XOFF

Karakter Kodlama (EIA/ISO) 1SO (Gerekli ayarlama, EIA ¢alismayacaktir)

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

DPRNT Ondeki sifirlar bosluk olarak - OFF (Kapal)

Haas doner kontrol ile bagli gergek seri port ile ilgili FANUC parametrelerini ayar-
lamis oldugundan emin olun. Parametreler uzak ¢alisma igin ayarlanmistir. Artik
bir program girilebilir veya mevcut bir programi ¢alistirabilir. Programin basarili
calismasini temin etmek igin g6z énidnde bulundurmaniz gereken bazi kilit unsurlar
vardir.

Haas Kontrole gonderilen her komutun basinda DPRNT olmalidir.

Kontrol cihazina génderilen komutlar ASCII kodundadir ve bir satir basi (CR) komu-
tu ile biter.

Butiin komutlar bir eksen segim kodu (U, V, W, X, Y, Z) ile baglamalidir. Ornegin,
parameter 21 = 6 ayari, Z'nin eksen kodunu temsil edecegi anlamina gelir.
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RS-232 Komut Bloklari

DPRNT[]
DPRNT [ZGnn ]

DPRNT[ ZSnn.nnn ]
DPRNT[ ZFnn.nnn ]
DPRNT[ZLnnn]
DPRNT[ZH]
DPRNT [ZB]

DPRNT [B]

Notlar:

Giris yedek bellegi Temizle/Sifirla

G-kodu nn'i adim no 00 igine yukler, "0" bir yer
tutucudur

Adim Buydklugd nnn.nnn'i Adim no. 00'a yukler
ilerme hizi nnn.nnn'i Adim no. 00'a yiikler
Dongu Sayisini Adim no.00 igine yukler

M-FIN beklemeden derhal referansa déner
M-FIN olmadan Uzaktam Cevrim Baglatmayi
etkinlestirir

Haas Servo Kontrol Parametre 21 ayarindan ba-
gimsiz olarak M-FIN olmaksiniz Uzaktan Cevrim
Baslatmay: etkinlestirir (*Bu uygulamada genel
kullanim igin degildir.)

1. Yukarida "Z" kullanimi, Haas Servo Kontrol Parametre 21 = 6 varsayar.
2. Basina ve sonuna "0" eklenmelidir (dogru: S045.000, yanlis: S45).

3. FANUC formatinda programinizi yazarken, hi¢ bogluk olmamasi
onemlidir, aksi takdirde tastyict DPPRN ifadenize déner (CR).

DPRNT Program Ornegi
Asagidaki FANUC stili kullanilarak programlama yoluna érnektir.

00001

GO0 G17 G40 G49 G80 G90 G98

T101 MO6

G54 X0 YO S1000 M03

POPEN

DPRNT[]

G04 P64

DPRNT [Z2G090]
G04 P64

DPRNT [ZS000.000]
G04 P64

DPRNT [ZF050.000]
G04 P64

Mnn

G04 P250

G43 Z1. HO1 M08
G81Z-5F3.R.1
DPRNT[]

G04 P64

#100 = 90.

DPRNT [ZS#100[33] ]

96-0331 rev J

(FANUC seri portu agma)
(Haas" Temizle/Sifirla)

(Servo Kontrol Adimi simdi "00" olmalidir )
(Adim Buyuklagini 000.000 adim 00 igine Yukler)
(llerleme hizini 50 birim/san Adim 00 igine Yiikler)

(Uzaktan Cevrim Baglatma, P000.0000'e Hareket Eder,
M-FIN gonderir)
(M-FIN hala ylksek oldugunda DPRNT &nleme igin bekler)

(Delinen nokta: X0 YO P000.000)
(Haas Girig Ara Belleginin Temiz Oldugundan emin olun)

(Dogru Makro yer degistirme érnegi)

(Adim Buyukligini 090.000 adim 00 igine Ykler)
(Bosluk Parametresine donusturilen Bastaki Sifir kapali
olmahdir)
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G04 P64

Mnn (Uzaktan Cevrim Baglatma, P090.000'e hareket eder,
M-FIN gonderir)

G04 P250

X0 (Delinen nokta: X0 YO P090.000)

G80 (Delme gevrimini iptal eder)

PCLOS (FANUC seri portunu kapatir)

G00 Z0 HO

MO05

M30

iikleme / indirme

Seri arayuzl bir program yuklemek veya indirmek igin kullanilabilir. Batin veriler
ASCII kodunda gonderilir ve alinir. Kontrol cihazi tarafindan gonderilen satirlar bir
satir basi (CR) ve yeni satir (LF) ile biter. Kontrol cihazina génderilen satirlar igcinde
LF olabilir, ancak bu gézardi edilir ve satirlar bir CR ile bitirilir.

Yukleme veya indirme Program modu tarafindan G kodu goéruntusu ile baglatilir. Bir
yukleme veya indirme igin, G kodu goéruntilenme ve yanip sdnme sirasinda eksi
(-) tusuna basin. n etkin olarak segilen program numarasi oldugu yerde Prog n
gOruntulenir. Bir sayl tusuna basarak farkh bir program secin ve Program moduna
doénmek igin Start (Baslat) veya Run (Calisma) moduna dénmek igin Mode (Mod)
tusuna basin veya tekrar eksi (-) tusuna basin, ekranda su goértntilenir: SEnd n,
burada n etkin olarak segilmis olarak program sayisidir. Bir sayi tusuna basarak
farkli bir program segcin ve segili programi géndermeye baslamak i¢in Start (Baslat)
tusuna basin veya tekrar eksi (-) tusuna basin, ekranda su goérintulenir: rECE n,
burada n etkin olarak segilmis olarak program sayisidir. Bir sayi tusuna basarak
farkli bir program secin ve segili programi almaya baslamak igin Start (Baslat)
tusuna basin veya ekrani Program moduna déndirmek igin tekrar eksi (-) tusuna
basin. Yikleme ve indirme CLR tusuna basilarak sona erdirilebilir.

Kontrol cihazi tarafindan génderilen ve alinan programlarin formatlari agagidaki
gibidir:
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Tekli Eksen

%
NO1 G91 X045.000 F080.000 L002

NO2 G90 X000.000 Y045.000

iki Eksenli Programlar
(Kontrole Gonderilir)

%

NO1 G91 S000.000 F065.000 G91
S999.999 F060.000

NO02 G91 S-30.000 F025.001 G91

F080.000 S-30.000 F050.000
NO3 G98 F050.000 LO13 NO03 G97 L020
N04 G96 P02 NO04 G99

NO5 G99 %

%
iki Eksenli Programlar
(Kontrolden Alinir)
Moda bagh (M:A veya M:B):
%
NO01 G91 S045.000 F080.000 L0O02
N02 G90 S000.000 F080.000
N03 G98 F050.000 L013
N04 G96 P02
NO05 G99
%
Kontrol cihazi batin adimlari ilave edecek ve butln verileri yeniden numaralandira-
caktir. P kodu, G kodu 96 igin bir alt-yordam atlama hedefidir.

Kontrol cihazinin herhangi bir girisi isleme almasi 6ncesinde % bulunmali ve ¢ikis-
lar mutlaka % ile baslamalidir. N kodu ve G kodunun her ikisi de bitin satirlarda
yer alir ve bunun disindaki G kodu tarafindan gereken diger biitiin kodlar yer alir.
N kodu, kontrol cihazinda goérintilenen adim numarasi ile aynidir. Butiin N kodlari
her zaman 1 ile baslamalidir. Kontrol cihaz bir ¢ikisi her zaman % ile bitirir ve ona
gelen girisler %, N99 veya G99 ile biter. Bosluklar ancak gosterilen yerlerde mim-
kanddir.

Kontrol cihazi bir program goénderildiginde "SEnding" gorintileyecektir. Kontrol ci-
hazi bir program alindiginda "LoAding" goruntuleyecektir. Her iki durumda da satir
numarasi gonderilen ve alinan bilgilere goére degisecektir. Kotu bir bilgi génderilmis
oldugunda bir hata mesaji gorlntllenecek ve ekranda alinan son satirigorintilene-
cektir. Bir hata oldugunda, programda sifir yerine yanlislikla O harfinin kullaniimig
olup olmadigindan emin olun. Ayrica "Sorun Giderme" bélimine bakin.

Bir RS-232 araytizeyi kullanirken, programlarin Windows "Notepad" veya bir baska
ASCII programi ile yazilmasi 6nerilir. Word gibi kelime islem programlari kullanimi,
ilave ve gereksiz bilgi eklemeleri nedeniyle dénerilmez.

Yiikleme/indirme fonksiyonlari, 6n panelde bulunan bir operatér tarafindan manuel
olarak baslatiimalari nedeniyle, bir eksen se¢im kodunu gerektirmezler. Ancak, se-
cilen kod (Parametre 21) sifir degilse, kontrole bir program génderme girisimi, satir-
lar dogru eksen segim kodlari ile baglamiyor olmalari nedeniyle basarisiz olacaktir.
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HA2TS Kurulum ve Calhistirma (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 bashgi 2

hizalama i¢in puntayi I - *0.75®[

(Madde B) flangli somunlari |17.50 =125 .

50 ft-Ib torka stkmadan f 1N M=l b

once, T-yivlerinin bir i 5 i_ 'DED (@b 1550
kenarina itmek yeterlidir. iOiO‘OOS@ —= Tl =P 2
Punta altinda yer alan [ — | ‘DED ﬁ
hassas yerlestirme pimleri, ﬂg_© 230 ASGARI )

is mili delik gapinin 0.001" 2.50 MAKS. 12" MAKS—=

dahilinde paralel olmalari HAREKET PUNTLﬁ Ao

sayesinde ¢ok cabuk [ 1{ }: 1050
hizalama imkani saglar. ) @ﬂ L
Ancak, her iki punta ]

Unitesinin ayni T-kanal 1.450 298 S

Uzerinde oldugundan emin
olun. Hareketli merkezlerin
kullanimi i¢in tim gerekli olan bu hizalamadir.

3. Hava regulatorini (madde C) azami 60 psi ile 5-40 psi arasina ayarlayin. Parga
icin gereken rijitligi saglayacak en dusuk hava basing ayarinin kullaniimasi énerilir.

Pensler, Aynalar ve Yiizey Levhalari Kullanimi

HAS5C — Bu unitede standart 5C pensleri ve
adim pensler kullanilir. Pensler takilirken,
pens icindeki kama yuvasini is mili igindeki
pim ile hizalayin. Pensi iceri siriin ve pens
¢ekme gubugunu uygun pens sikiligi elde
edilene kadar saat yoéninde gevirin.

Aynalar ve alin plakalarinda ig mili Gzerin-
deki 2 3/16-10 vidali burun kullanilir. Capi
5"den fazla olmayan ve 20 poundun altin-
da agirhgi olan aynalar 6nerilir. Aynalar ta-
karken dikkatli olun, is mili vidasi ve dis ¢a-
pinin daima pislik ve talastan arindiriimis ol- HAS5C Ayna Kurulumu
dugundan emin olun. Is mili (izerine ince tabaka yag siriin 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 sOkilmesi veya montaji sirasinda saglam
ve duzenli baski uygulayin, aksi halde indeksleme kafasi hasar gorebilir.
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UYARI!

Aynayi sikmak igin bir ¢cekic veya levye kullanmayin, aksi takdirde linite icindeki
hassas rulmanlar bozulur.

AG6AC Havali Kovan Kesici (HRT)

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

NOT:16C ve 3J igin 6zel gektirme borusu adaptdri gerekir. Takim bayisine
gosterildigi gibi is mili/cektirme cubudu detaylarini sagladiginizdan emin

olun.
=t t= A - MAKS.
b B - MiN
\ M - MAKS. (Tiip Uzatilmis) 640*
|

- MIN. (Tup Geri Cekilmis) .760
- Is Mili Tipi ve Ebadi A1-6
- Cektirme Borusu Dis Verileri 17/8 - 16 UN - 2B

,
ﬂ
oOow>

EFG
Y | §-Dis Gap 1.834/1.841
3-1I¢ Dis 1.25
4 - Dis Boyu

E - Cektirme Borusu Ig Gapi 1.75

F - Cektirme Borusu Dis Gapi 2.029
C G - Is Mili Ig Capi 2.0300

@ 100 psi hat basincinda

Gosterilen A6AC pens kesici takilmistir - Cektirme borusu ile is mili olgiileri (uzatilmis/geri cekilmis)
bir HRT A6'ya

Kelepceleme 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 parcalar tutar.

Ayarlama

Pens kesicisini ayarlamak i¢in, pensi kama yuvasina hizalayin, pensi ig milinin icine
surlin ve gektirme gubugunu saat yoniinde gevirerek pensi igeri ¢cekin. Son ayarlari
yapmak igin, parcayi pens igine yerlestirin ve hava valfini Unclamped (Kelepgesiz)
konuma gevirin. Durana kadar ¢ektirme gubugunu sikin, daha sonra 1/4-1/2 tur
gevsetin ve hava valfini "Clamped (Kelepgeli)" pozisyona gevirin (azami kelepge-
leme kuvveti igin ayarlanmig). Kelepgeleme kuvvetini distirmek igin, gektirme gubu-
gunu gevsetin veya ayar dncesinde hava basincini dusuran.
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Havali Kovan Kesiciler

HAS5C, ve T5C icin Model AC25/ AC100 / AC125
AC25 saglanan hava basincina bag-

Il olarak, 3000 libreye kadar cekme kuv-
veti saglayan hava basincini kullana-
rak parcalari tutan delik iginden tip kesi-
cidir. Unite .03" boyuna hareket saglar,
bdylece .007" ¢ap farkhliklari herhangi
bir yeniden ayarlama gerekmeksizin gu-
venli bir sekilde baglanabilir.

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

AC125 havali kovan kesicinin is HASC Havall Kovanlarn
parcalarinin initenin arkasindan Cekme Kuvveti ve Hava Basinci Karsilastirmasi

Maniiel pens kapaticisinin model AC25, AC100 veya
ACI125 Havali Kovan Kesici ile degistirilmesi.

¢ikmasini saglayacak 5/16" boydan 12,000 (5443) - ,{19\
boya deligi vardir. AC125 stog 1,000 (4990) - &

ya deligi vardir. stogun S

" 10,000 (4535) N
kovanin arkasindan yaklasik 1.6 9.000 W N
,000 (4082) 1 AN a8

kadar disari standart 5C kovan = 8,000 (3629)4 O(L @
iginden gegmesini saglayan gektirme < 7509 (3175) - v ,\990
borusunda ayrica genis bir ¢ap diiz %é’ 6,000 (2722)4 O
havsasina sahiptir. Bu ayrica bir ok 8 5,000 (2268)- v
standart kovan tahditleri kullanmasina 4,000 (1814)+
olanak verir. AC125 12,000 Ib.'ye 3,000 (1361)1 N 000@«20\
kadar gekme kuvveti saglamak igin 2,000 (907) o2t
hava basinci kullanir (misteri destekli 1,000 (4543"
hava b§§|nC| reglilatorg araciligiyla 0 25 50 75 100 190
ayarlabilir). 0.060" ¢ektirme borusu (1.72) (3.45) (5.17) (6.89)(8.27)
yolu Unitenin yeniden ayarlamasi PSI (bar)

olmadan ¢aptaki .015"e kadar farkliliklar ile Unitenin parcalar kelepcelemesini saglar.

Maniiel Pens Kapaticisinin Sokiilmesi (Model AC25/ AC100 / AC125)
Unite Gizerindeki havali kovan kesici takilmadan énce, ilk olarak maniiel pens
kapaticisi grubunun (Madde B) sokilmesi gerekir. Kolun (Madde A) st ve alt
baglanti civatalarini s6kin ve kolu manuel pens kapaticisi grubundan kaydirarak
cikartin. Pensi ¢ikarttiktan sonra pens kapaticisi grubunu is milinin arkasindan
kaydirarak ¢ikartin. DUz bash viday! (Madde C) ve kilit kastanyolasini (Madde B)
sokiin ve is mili somununu gikartin (Madde D). (is mili somununu gevsetmek igin iki
adet 1/8" pim ve bir tornavida gerekebilir.)
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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 cektirme 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 72-13 SHCS (Madde A) ile
gosterildigi gibi monte edin. Bakir AC25 Haval Kovan Kesici

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 bag-
lidir ve hava aniden kesilirse kelepge bosalacaktir. Bu ariza-glivenlik agisindan bir
sorun olacaksa, o zaman hava kesilmesi durumunda talagh islemi kesecek hat bag-
lantili anahtar kullaniimalidir.

AC25 Pens Montaji
Pensi takmak icin pens kama yuvasini is mili kamasi ile hizalayin ve pensi sokun.
Pensi ayarlamak Uzere gekme tlpu iki sekilde dondurilebilir:

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

2. 11/64"den daha kuiguik pensler oyuk icinden bir pin ile gektirme borusu
déndurulerek ayarlanir. Cekme tupu icindeki delikleri gérmek i¢in sonsuz digli ve
pens kesicisinin arka ylzinin arasindan bakin. Goériinlr olana kadar is milini elle
kumanda etmek gerekli olabilir. Cekme tliptini déndirmek igin 9/64" ¢apinda pim
kullanin ve pensi sikin. 15 ayar deligi bulunur, bu sekilde gekme tiiptine bir tam tur
attirmak icin 15 adim gerekecektir. Pense bir parga yerlestirin ve pargay! tutana
kadar pensi sikin, sonra ¢gekme tupunu Yz ila %2 tur geriye dondurin. Cok baslikli
HAS5C Uniteleri icin degil.

AC100 Pens Kesici (sadece HA5C)
Montaiji

AC100 montaiji igin, piring hava rakorlarini
valf ve valf ve kayma halkasina asagidaki
sekilde gosterildigi gibi takin. Rakorlarin
takilmasi sirasinda, sizdirmaz ve valfa
gore hizalanmig oldugundan emin olun.
10-32 x 3/8" BHCS ile valfi braket Gzerine
takin. ¥4-20 x %2" SHCS ve 4" parcal

kilit pullari kullanarak braketi indeksleme AC100 Havali Kovan Kesici
kafasina civatalayin. Kayma halkasi ve braketin

birbirine hizalanmis ve bdylece braketi sikmadan énce, tnitenin rahat déndigtnden
emin olun. Valf ve kayma halkasini bakir borulara baglayin ve bu rakorlari iyice sikin.
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DIKKAT! AC100 Pens Kesicisi, parcalari basingl hava Off (Kapali) oldugunda sik-
mak Uzere tasarlanmistir. Uniteye hava basinci uygulanirken indekslemeyin; bu
kayma halkasi Gzerine asiri yuk binmesine neden olacak ve motorun hasar gérme-
sine yol agcacaktir.

AC100 Pens Montaji

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

Pens kama yuvasini is mili kamasi ile hizalayin ve pensi sokun. Pensi yerinde tutun
ve gektirme cubugdunu elle sikin. Basingli hava valfi agik konumda, pargayi pens
icine yerlestirin ve ¢ektirme ¢cubugunu durana kadar sikin. %4-%2 tur geri ¢evirin ve
havay! kapatin. Pens pargcanizi azami tutma gucu ile kelepgeleyecektir.

ince cidarli veya kirilir pargalar igin, basingh havayi kapatin, pargay! pes igine
yerlestirin ve ¢ektirme gubugunu durana kadar sikin. Bu gevsek ugta ayar icin
baslangi¢ noktasi olacaktir. Basingli hava valfini agin ve ¢ektirme gubugunu Yz ila
Y, tur sikin. Havayi kapatin; pens parganizi sikkmaya baglayacaktir. istenen kelepge
kuvveti elde edene kadar iglemi tekrarlayin.

AC125 Pens Kesicisi

Montajli AC125 (Madde A) ¢ektirme borusu-
nu HA5C is milinin arkasina dikkatlice sokun
ve ana govdeyi is milinin arkasina vidalayin.

DIKKAT: Pens grubunu is miline dogru vur-
mak c¢ektirme gubugunun ucundaki dislerin
zarar gérmesine neden olabilir.

Serit anahtar ile yaklasik 30 ft-Ib torka sikin.
Valf grubunu (Madde B) HASC Uzerine 2-13
SHCS (Madde C) ile gosterildigi gibi monte
edin. Rakoru (Madde D) pargca numarasi
58-16755 ve bakir tipt (Madde E) parca
numarasi 58-4059 pens gdvdesinin arkasin-
daki valf ve rakor arasina takin ve sikin.

ACI125 Havali Kovan Kesici.

Bu pargalar sokip takarken kesinlikle ¢ekicle vurmayin. Darbe sonucunda Uniteniz
icindeki hassas rulmanlar ve diglileri bozulacaktir.

Pens Montaji (Model AC125)

AC125 ile kullanilan tim pensler temiz ve iyi durumda olmalidir. Pensi AC125 icine
takmak i¢in pens kama yuvasini is mili kamasi ile hizalayin ve pensi sokun. Cek-
me tlpunun arkasina bir 5/16" altigen anahtar takin ve ¢ektirme borusunu pense
takilacak sekilde déndurtn. Cektirme borusunu parcayi tutana kadar sikin ve sonra
yaklasik 1/4 tur geriye dondurin. Bu tutma arahdini ayarlamak igin iyi bir baslangig
noktasi olacaktir.
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Pens Kesicisinin Sokiilmesi (Model AC25 / AC100 / AC125

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

Haas Maniiel Cekme Tipi (HMIDT

HMDT delik icinden gerekli oldugunda veya yer kisitla-
malari oldugunda pnématik kesiciler yerine standart ve
egimli cok-kafali 5C Uniteleri icin kullanilabilir. HMDT 5C
Unitesi govdesinin igine oturtulur ve 1.12" (28mm) de-

lik icine sahiptir. Pens tutarlilik icin standart bir 1-1/2"
(38mm) soket ve tork anahtari kullanilarak sikilir.

Not: Asiri asinma ve pens tutmasini 6énlemek igin, penslerin iyi durumda
ve capaklardan arindirildigindan emin olun. Pens asinma yuzeylerine ha-
fif bir tabaka Molibden gresi slrtilmesi is mili/pensémrini uzatacak ve tut-
may! 6nleyecektir.

AC25 kullanirken, pensin serbest kalmasi hava beslemenin kesilmesi ile saglanir.
Pens daha sonra havali kovan igindeki sert bir yay ile disari itilir.

AC100, atolye havasi ile gektirme gubugunu ileri hareket ettirir ve pensi ayirir. Hava
basincinin artirilmasi, sikismis pensi ¢cikarmaya yardimci olabilir, ancak basing 150
psi degerini agsmamalidir.

AC125, cektirme borusunu atdlye havasi ile igeri alir ve icteki 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 disari ¢ikartin ve
yeniden takmadan 6nce pens dis ylzeyine biraz gres surln.

1. Ug-yollu valf tikanmis oldugunda, ¢ikis hava akigi engellenebilir, bu da
pensin konik yuva i¢inde sikismasina yol agabilir. Valfi sikili birakin ve hava
beslemesini birka¢ defa baglayin ve ayirin.

2. Yukaridaki islem sonucunda pens serbest kalmazsa, valfi kelepge agik
konuma getirin, sonra ¢ektirme borusunun arka ucunu plastik bir cekic ile
hafifce tiklayin.
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HA5C Takim Konumlari

HAS5C Uzerinde gabuk ayar yapilmasi igin alet noktalari temin edilmistir. En fazla
zaman alan ayar islemlerinin baginda, basligin tablaya gére hizalanmasi gelir.
Baglanti ylzeylerinde, 3.000" merkezlerinde iki adet 0.500" ¢apinda delik vardir.
Alt yizeydeki delikler, is mili ile her 6 ing i¢in 0.0005" in¢ paralellik ve £0.001" es
eksenlik sinirlari icinde yer almaktadir. Alet plakasinda karsilik delikleri delmekle,
ayar iglemleri rutin hale gelecektir. Alet deliklerinin kullaniimasi, ayni zamanda is
pargasi agir kesme kuvvetlerine maruz kaldigi zaman basligin freze tablasindan
kaymasi da engellenmis olacaktir.

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

ift Eksen Koordinat Sistemi

Haas bes-eksenli kontrol A ve B eksenleri yerlesimi asagidaki sekillerde gdsterildigi
gibidir. A-ekseni X-ekseni gevresinde donls hareketi yaparken, B-ekseni Y-ekseni
cevresindeki donusu belirler. A ve B eksenleri donlsini belirlemek icin sag el
kurali kullanilabilir. Sag elinizin bas parmaginizi X-ekseni pozitif yonine dogru
uzatin; sag elin parmaklari, takimin bir pozitif A-ekseni komutu i¢in hareket yénuni
gosterecektir. Ayni sekilde, sag elinizin bas parmaginizi Y-ekseni pozitif ydnune
dogru uzatin; sag elin parmaklari, takimin bir pozitif B-ekseni komutu icin hareket
yonunu gosterecektir. Sag el kuralinin tabla hareket yoninua degil, fakat takim
hareketi yonunu belirledigi unutulmamalidir. Sag el kurali i¢in, parmaklar déner
tabla pozitif hareketinin tersi ydnunu gosterecektir. Asagida verilen sekle bakin:

Is koordinatlar: (Pozitif yon). Tabla hareketi (Pozitif komut).

Not: Yukaridaki sekillerde makine takimi ve tabla igcin mimkin olan
kurulumlardan yalnizca birini gostermektedir. Pozitif yonlerle ilgili olarak
farkll tabla hareketleri, parametre ayarlari veya bes-eksenli icin kullanilan
yazihm séz konusu olabilir.
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On Panel Ekrani

On panel déner (nite igin programi ve modu gériintiiler. Ekran satir bagina 80'e ka-
dar karakter ile 4 satirdan olusur. ilk satir, G kodu ekrani (G) daha sonra déngii sa-
yisi ekrani (L) ile devam eden mevcut is mili pozisyonunu (POS) goérintler.

ikinci ve Gglincl satirlar adim boyutu, daha sonra besleme hizi (F) ile devam eden
adim sayisini (N) gérintiiler. ikinci ve (iglincli satirda kalan (i¢ karakter, adim
sayisidir ve 1'den 99'a kadar devam eder. Sayisal tuslarla degistirilemezler ve Step
Scan (Adim Tarama) ok tuglari kullanilarak segilir.

Dérdiinci satir kontrol durum satiridir. Ug kontrol islemi sagdlar: RUN (Calistirma),
STOP (Durdurma), ALARM. Bu islemler yukin ylizdesi ve hava freninin son duru-
mu ile devam eder.

Her adim (veya blok) icinde program igin gerekli olan gesitli bilgi pargalari yer alir,
ve ayni anda goruntulenirler. Verilerin dniine, hangi bilgi par¢asinin géruntilendigini
g0steren bir harf(ler) getirilir.

Sag ok tugsuna arka arkaya basilmasi, ekranin bir sonraki kayit gevrimine ge¢gmesi-
ni saglar, yani, Position (Konum) — Step Size (Adim Blyuklugu)- Feed Rate (Besle-
me Hizi) — Loop Count (Dongiu Sayisi) — G code (G kodu) — Position (Konum)- vs.
Run (Calisma) modunda, sag ok tusu, bu bes ekrandan birinden segilebilir. Prog-
ram modunda, konum disinda, bitin bunlar gortntulenebilir.

Ekranin her defasinda programin sadece bir komutunu gésteren bir pencere oldu-
gunu dusindn. Display Scan (Ekran Tarama) tusu ile yana dogru tarama yaparak
tek bir adim igindeki batdn bilgileri gorebilirsiniz. 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 géruntileyecektir. Bu Ug¢ tusu kullanarak, programin
herhangi bir yerini taramak mimkuindur. Bu konuma yeni bir sayi girildiginde, baska
bir konuma tarandiginda veya Run (Calistirma) moduna geri déndiginde sayi
kaydedilir.

M L

BRUSHLESS ROTARY CONTROL

= O | =]

D HAASG AUTOI

AIATION

INC.

I I
B C D EF G H
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A) Ana Power (Glg) anahtari Uniteyi galistirir (arka panel).

B) Cycle Start (Cevrim Baslatma) — Bir adim baslatir, stirekli galismayi durdu-
rur, 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 yéne dogru en son basilan
sayl tusu ile tanimlanan hizda hareket etmesine yol acar.

E) Load meter (Yik Olger) — is ylkinin yizdesini (%) gosterir. Yiiksek yk,
asir yuk veya is parcasi destegi ayarsizligini gdsterir. Ariza giderilmezse,
Hi-LoAd veya Hi Curr alarmlari verilir. Asiri yik devam ederse motor veya
tabla hasarina neden olabilir (Bkz. "Sorun Giderme" boélima).

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

G) Zero Set (Sifir Ayari) — Girilen veriyi siler, programi 0 igin sifirlar veya ser-
vonun en son konumunu Home (Referans) olarak tanimlar.

H) Minus Key (Eksi Tusu) — Eksi adim degerleri veya Program/Y iikleme/indir-
me fonksiyonlarini seger.

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

J) Display Scan (Ekran Tarama) — RUN (Calistirma) modunda ekrani Po-
zisyon, Adim Agisli, Besleme Hizi, Dongi Sayisi, G Kodu ve durum satiri
ile veya pozisyon ve durum satiri ile gosterecek sekilde tarar. Program
modunda sola/sagda tarar.

K) Mode/Run Prog (Mod/Program Calistirma) — Calistirma ile Program modla-
ri arasinda gegis yapar (yanip sonen ekran ile).

L) Veri giris tuslari ve elle kumanda hiz segimi.

M) 4-satirli ekran — Etkin veriyi gésterir, rn. is mili pozisyonu, ilerleme Hizlari,
Dongu Sayisi, Adim Agisi, G Kodu ve Mevcut adim numarasi (Adim numa-
ralari 1 ila 99 kullanilabilir). Gig verildiginde ayrica hatalari gorintler.

Ekran Uzerindeki dort satirin her biri Gzerinde géruntilenebilecek 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 tuslari
kullanilarak segilir. Her adim (veya blok) icinde programiniz igin gerekli olan cesitli
bilgi pargalari yer alir, ancak bunlar ayni anda goéruntilenemezler. Her bir adim

icin veriyi goriintilemek lzere Display Scan (Ekran Tarama) diigmesini kullanin.
Verilerin dndne, hangi bilgi par¢asinin géruntilendigini gdsteren bir harf getirilir.
Ornegin, bir harfin éniine F getiriimisse, goriintiilenen veri ilerleme hizini gdsterir.
"Display Scan (Ekran Tarama)" tusu bir ekrandan digerine gegmek igin kullanilir.
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iki Eksenli Déner Uriinler

Ekran altindaki ¢ degisken ikili kontroliin hangi ¢alisma iginde oldugunu yansi-
tir. "S:" servo devrede demektir. "R:" ¢alisiyor demektir ve "M:" ise eksen modu
anlamina gelir. Her birinden sonra A veya B eksen harfi yer alir. Servo devrede ve
her iki eksen de etkin durumda oldugunda, kontrol "S:AB R: M:A" gosterir. Her iki
eksen galisir durumda oldugunda kontrol "S:AB R:AB M:A" gosterir.

Ekran Ornekleri
Sagdaki grafik glic verildiginde ve "Cycle Start (Cevrim

Baglatma)" digmesine basildiginda gériintileneni gosterir. | 01 A 123.456

Bu ekran A ve B eksenlerinin referansa gitmediklerini B 654.321

ve her ikisinin de etkin durumda oldugunu gdsterir . . .
(Parametre 47 = 0). "S:" "Servo On (Servo Acik)" ki- S:AB R:AB M:A
saltmasidir ve "AB" servosu agik olan ekseni gosterir.

"M:" kontrolln iginde oldugu eksen modunu ve bunu

izleyen harf(harfler) ise calismada hazir durumda 01 AnoHo

olan eksenleri gosterir. B no Ho
Parametre 47 igin O verildiginde, hem A hem de B ekseni ) )
etkinlestirilir. Parametre 47 igin 1 verildiginde, A ekseni S:AB M:A
devre disi birakilir ve parametre 47 icin 2 verildiginde

B-ekseni devre digi birakilir. Sagdaki drnek Parametre 47

icin 2 olarak ayarlandiginda gériintileneni gostermektedir. 01 AnoHo
Program modunda, yanip sonen sayilar degisti- B devredisi
rilebilir. Yan taraflara hareket etmek, o adim igin

tim bilgileri géruntilemek igin Display Scan (Ekran S:A M:A

Taramasi) diigmesini kullanin. Display Scan (Ekran
Tarama) tusuna basilmasi, pencereyi bir saga dogru
kaydiracak, soldan saga dogru satir sonuna kadar gezinme saglayacaktir. Yukari
oka basilmasi bir 6nceki adimi, asagdi oka basiimasi bir sonraki adimi géruntileye-
cektir. Yeni bir deger girildiginde, yeni bir adim secildiginde veya doner kontrol Run
(Cahlistirma) moduna geri dondirildiginde bu kaydedilir.

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

Herhangi bir mesaj gérintilendiginde, bu kilavuzun "Error Codes (Hata Kodlari)"
bélimine bakin. Numaralar ekranda yaklasik bir saniye sure ile gosterilir. "Por On"
mesajlari servolarin (motorlarin) kapatildigini (bu normaldir) gésterir. Herhangi bir tusa
basilmasi calismaya devam etmenize olanak verir, ancak zayif pil program paramet-
relerinizin kaybolmasina yol acabilir. On panel Start (Baglatma) tusuna bir defa basin.
Panel sunu gosterir: 01 no Ho Bu, motorun(motorlarin) simdi enerjilendigini, ancak
sifir konumunun hentiz tanimlanmadigini (referans pozisyonu yoktur) gdsterir.
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Sifir Konumun Bulunmasi

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

Zero Return (Sifira Gitme) fonksiyonu 2-eksenli déner tablalar igin segili olan ekse-
ne bagh olacaktir 6rn. M:A veya M:B (istenilen ekseni se¢gmek icin sag ok tusunu
kullanin).

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

Sifir Konumun Maniiel Olarak Bulunmasi

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

Bu sifir konumunun olusturuldugunu ve kontrol cihazinin normal ¢alismaya hazir
oldugunu gosterir. Sifir olarak farkh bir konum kullanilacaksa, endeksleyiciyi yeni
konumuna getirin ve Clear (Silme) tusuna basin ve (¢ saniye sure ile basil tutun.
Ekranda yeniden su goérunttlenecektir: 01 P 000.000

Yeni Home (Referans) pozisyonu silindiginde, ekran sifir olmayan bir pozisyon
gosterecektir. Bu durumda, Zero Return (Sifira Gitme) tusuna basin bdylece tabla
daha 6nceden tanimlanmis sifir konumuna hareket edecektir.

Sifir Konumunun Ofsetlenmesi

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

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

Bu sifir konumunun olusturuldugunu ve kontrol cihazinin normal ¢galismaya
hazir oldugunu gosterir. Sifir olarak farkli bir konum kullanilacaksa, tablayi yeni
konumuna getirin ve Clear (Silme) tusuna basin ve 3 saniye sure ile basil tutun.
Asagidaki goruntilenir: 01 P000.000

Tanimlanmis bir sifir ofseti oldugunda, sifir olmayan bir sayi gértntilenir. Bu du-
rumda, bir kere daha ZERO RETURN (SIFIRA DONUS) tusuna basin, (inite daha
onceden tanimlanmis sifir konumuna hareket edecektir. 2 eksenli Uniteler igin, B
(doner) eksenini segmek igin 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 énce Uniteyi
sifira yakin bir pozisyona elle kumanda edin.
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Daéner Unite sayi tuslar kullanilarak elle kumanda edilir (0-9). Her bir sayr maksi-
mum hizin yuzdesidir. Elle kumanda hizi 6n panel sayi tuslari ile secilir ve maksi-
mum ilerleme hizinin kesiridir.

2 eksenli Uniteler Uzerindeki sagd ok tusunu kullanarak elle kumanda edilecek olan
ekseni secin.

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

Kontrol bu adimi yerine getirmeyecektir. A-ekseni hareket aralidi igin 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 diguk gerilim hatalari veya glg arizalari kontrol
cihazina yeterli glic besleme gelmemesi nedeniyle olabilir. Kisa agir hizmet uzatma
kablolari kullanin. Saglanan guctin fiste minimum 15 amper oldugundan emin olun.

Bos 6n panel - Program CRC arizasi (ROM'dan RAM'a arizali program transferi
nedeniyle arizali RAM veya ¢evrim gucu.)

EO0 EProm - EPROM CRC arizasi

Frt Pnel Short - On panel diigmesi 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 sokiin)

RAM Fault - Bellek hatasi

Stored Prg FIt - Kaydedilen program hatasi (dusuk pil)

Power Failure - Enerji ariza kesintisi (disik hatl gerilim)

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 Olcekler telafisini agiyor. Sadece
HRT210SC

0 Margin Small - (Sifir payi cok az) Referans anahtari ile en son motor konumu
arasindaki mesafedir, referans arayigi sonrasinda motor déndsinidn 1/8'inden daha
az veya 7/8'inden daha fazladir. Doner tabla referansa gitme islemi sirasinda bir
alarm verilir. A-ekseni icin Parametre 45 veya B-ekseni icin Parametre 91 dizgin
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 i¢in Parametre
28'deki veya B-ekseni icin Parametre 74'deki deger alinarak ve 2'ye bolinerek
hesaplanir. Bu degeri parametre 45 veya 91 icin girin ve ddner tablayi yeniden
referansa goénderin.
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Servo Kapama Kodlan

Servo (motor) her kapatildiginda, bir neden kodu ile birlikte asagida verilen kodlar
goruntulenir. TRT dniteleri igin kodun éninde "A" veya "B" olabilir. Bu arizaya yol
acan ekseni gosterir.

Por On - Glg simdi saglandi (veya daha 6nce kesikti)
Servo Err Lrge - Servo takip hatasi gok blylk (bkz. Parametre 22 veya 68)
E-Stop - Acil durdurma

Servo Overload - Yazilim sigortasi. Asiri yik durumu nedeniyle Unite 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 (ko6tl doner olgek enkoderi veya kab-
losu) sadece HRT210SC

Z Encod Missing - Z kanali kayip (enkoder veya kablo bozuk)

Scale Z Missing - Doner 6lgek Z kanali kayip (bozuk doner 6lgek enkoderi veya
kablosu) sadece HRT210SC

Regen Overheat - Yiksek hatli gerilim
Cable Fault - Enkoder kablo tesisatinda kopukluk belirlendi

Scale Cable - Doner Olgek 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). Dusuk hava basincin-
dan kaynaklanabilir.
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Emergency Stop (Acil Durdurma) tusuna basilmasi servoyu kapatir ve is milinin ya-
vaslayarak durmasina yol agar ve “E-StoP” gorintllenir. Son adim tamamlanmadi-
ginda, kontrol o adimda kalacaktir, déner pozisyon kaybedilmemigtir. Yeniden bag-
latmak igin iki defa Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna basin (bir defa daha ser-
voyu agmak ve yeniden adimi baslatmak igin). Uzaktan ¢evrim baslatma/bitirme
Start tusuna basilarak Emergency Stop (Acil Durdurma) durumu kaldiriimadan dev-
reye girmez.

Kontrol Cihazinin Programlanmasi

Programlama 6n panel Gzerindeki tug takimindan yapilir. Tus takiminin sag kolonu
Uzerindeki diger tuslar program kontrolu icin kullanilir.

Mode (Mod) digmesi "Run (Calistirma)" modu ve "Program" modu arasinda segim
yapar. Ekran "Run" modunda sabittir ve "Program" modunda iken acgik ve kapali
yanip soner.

"Run" modu daha énceden programlanmis komutlari ¢alistirmam ve "Program”
modu komutlari bellege girmek igin kullanilir. Servo dénguisi, her iki modda da
acilabilir ve bu motoru beklemede oldugunda komut verilen konumda tutacaktir.

Kontrol cihazi ilk defa acildiginda "Run (Calisma)" konumuna gelir, ancak servo
kapali kalacaktir. Bu su sekilde gosterilir: Por On. Start (Baslatma) tusuna basilma-
sI galismaya devam etmenizi saglayacaktir.

Mutlaka tusa bastiktan hemen sonra birakmalisiniz. Tusa basilmasi ve basil tu-
tulmasi tus tekrarina yol agacaktir ki, bu bir program taramasi i¢in yararlhdir. Moda
bagl olarak bazi digmelerin birden fonksiyonu vardir.

Kumanda Unitesinde Veri Kaydetme
(TRT ve TR'ler)

Adim Numarasi Adim Biiyiikliigii ilerleme Hizi Déngii 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 basilmasi pencereyi saga hareket ettirir.
Yukari ok veya asagi ok tuslarina basiimasi pencereyi yukari veya
asag! hareket ettirir.
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Bir Adimin Girilmesi

Tekli eksen

Kontrol cihazi bellegine bir adim girilmesi i¢in kontroll "Program" moduna getiren
Mode (Mod) tusuna basin. Ekran yanip sdnmeye baslar ve bir adim biyiklugi
gorundr. Gerekli ise, Clear (Silme) tusuna basip 3 saniye basil tutarak en son
programi silin.

Bir 45° adim girmek igin, "45000" yazin. Ekran "NO1 S45.000 G91" ve altindaki sa-
tirda "F60.272 LO01" (F degeri doner tabla igin maks. hizdir) gdsterecektir. Asagi
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 Gnitesini "Run (Calistirma)" moduna dondurin.

Cycle Start (Cevrim Baslatma) diigmesine basarak 45° adimini baslatin, tabla yeni
pozisyona hareket etmelidir.

2-Eksenli
B-ekseni 45° adimi ve es zamanli déner 90° adimi girmek igin, sag oka basin ve
"45000" girin. Ekranda su géruntilenecektir: 01 A 45.000 (M:A ekrani ile).

Sag ok tusuna basin. Bu 45° adiminin yiklenmesine ve ilerleme hizinin gérinmesi-
ne yol acar.

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

01 P045.000
P090.000

A-ekseni igin saniye basina 80° ilerleme hizi girmek igin, sag oka yeniden basin ve
"80000" girin. Simdi panelde su géruntilenmelidir: 01 A F 80.000.

Daha sonra sag tusuna iki kez basin ve "90000" girin. Simdi panelde su gorin-
tilenmelidir: 01 B 90.000. Sag oka yeniden basarak B-ekseni i¢in saniye basina
80° ilerleme hizi girin ve "80000" girin. Simdi panelde su gorintilenmelidir: 01 B F
80.000. Kontrol cihazini "Run (Calisma)" moduna getirmek igcin Mode (Mod) tusuna
basin. Simdi panelde su goérintilenmelidir:
01A P000.000
B  P000.000

Cycle Start (Cevrim Baslatma) diigmesine basarak programi galistirin. indeksleyici
yeni konumuna hareket edecektir; adim sonunda ekranda asagida verilen gérunti-
lenmelidir:

01A P045.000
B P090.000
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gramin Bellege Alinmasi

NOT: Bir kontrol diigmesine 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 baglamak
icin birinci adima gecilmistir, "01 000.000" géruntulenir. Her veri girisinde veya degi-
siminde bellegin silinmesinin gerekli olmadigini litfen unutmayin. Program i¢indeki
veriler, sadece eskisi Uzerine yenisi yazilarak degistirilebilir.

Tekli eksen kontrollne (0-6 sayil) yedi program ve ikili eksene (0-3) 4 program
kaydedilebilir. Bir programa erismek icin, bir G kodu gdsterirken eksi tusuna basin.
Ekran su sekilde degisecektir: Prog n. Bir sayl tusuna basin ve yeni program segin,
ve sonra Mode (Mod) tusuna basin ve Run (Calisma) moduna donln 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 sayl ve muhtemelen bir eksi isaret ile gdsterilen adim buyukIigu
veya konum komutu,

b) Oniinde F bulunan bir ilerleme hizi
¢) Oniinde L bulunan bir déngii sayisi
d) Oniinde Loc bulunan alt program hedefi

Bir adim ile baglantili diger kodlari gériintiilemek icin sag ok tusuna basin.

Girilin bu verilerin bazilari belli bir G kodu igin mimkin olmaz; yine de girilebilir
veya goz ardi edilebilir. Birgok adim artigli konumlu komutlardir ve bu varsayilan G
kodudur (91). 86, 87, 89, 92, ve 93 G kodlari CNC role fonksiyonu devre digi edil-
mis (Daha onceki sayfalarda agiklanmis oldugu gibi 1 = 2) halde kullaniimalidir.

Adim buyukligua, d¢ basamakli ondalik sayi ile derece
olarak girilir. Ondalik basamaklar, sifir bile olsa
mutlaka belirtiimelidir. Ters ydnde donls icin bir eksi
(-) isaret girin. Bir ilerleme hizi veya dongu sayisini
dizenlemek igin, kaydi goriintilemek igin sag ok
tusuna basin ve veriyi girin.

$135.000 G91
F040.000 L001

Kodun ornek satirlari

ilerleme hizi veya déngli sayisI gerekmeyen bir parga programlama yapiyorsaniz,
bir sonraki adima gegmek igin asagi okunu kullanmaniz yeterlidir. G kodu ve adim
blyUkligunu girin ve bir sonraki adima gecin. Adim otomatik olarak en hizli ilerle-
me hizina ve dongu sayisi da bire ayarlanacaktir.

Yanlhs bir sayi girmisseniz, veya girilen limit disinda ise, kontrol sunu gosterecek-
tir: Error (Hata). Bunu diizeltmek igin, Clear tusuna basin ve dogru rakami girin.
Gegerli numarayi girdiginiz halde hata gorintiilenmeye devam ettiginde, Parametre
7'yi kontrol edin.
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En son adim da gerildiginde, bir sonraki adimda son kodu yer aliyor olmaldir. Not:
Bir bellek silme islemi yapildidinda, 2 ila 99 adimlari son kodu yapilr. Bu G99'un gi-
rilmesinin 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 donis (adim 0 ile G90 ile ayni)

G33  Sirekli hareket

G73  Kademeli delme gevrimi (yalniz dogrusal ¢alismada)

G85  Kesirli daire bdlme

G86  CNC rolesini acar

G87  CNC rolesini kapatir

G88  Referans pozisyonuna dénis (adim 0 ile GO0 ile ayni)

G89  Uzaktan giris icin bekleme

G90  Mutlak pozisyon komutu

G91  Artigsh komut

G92  CNC role palsi ve uzaktan giris bekleme

G93 CNC rdle palsi

G94  CNC role palsi ve bir sonraki L adimlarinin otomatik ¢alistiriimasi
G95  Program/dénls 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 bdlme (yalniz dairesel iglemler)

G99  Program/geri donis sonu ve adimlar sonu

2-Eksenli Not: Diger eksenin G-komutlarindan bagimsiz olarak bir G95, G96
veya G99 olan eksenler ¢aligsacaktir. Her iki eksende bu G-kodlari varsa, sadece
A-ekseni G-kodu caligacaktir. Her adimda, bir sonraki adima gegmeden 6nce,
bltin kendi déngtlerini tamamlamak igin daha yavas eksen igin bekleyecektir. Her
iki eksen icin G97 programlanmissa, bekleme siresi, her iki bekleme stresinin
toplami kadar olur.

Siirekli Hareket

G33 surekli hareketi baslatmak icin Cycle Start (Cevrim Baglatma) digmesini kul-
lanir. DUgme basih tutuldugunda, G33 hareketi digme birakilana kadar devam
eder. CNC kontroliinden bir M-Fin sinyali "Remote Cycle Start (Uzaktan Cevrim
Baglatma)"a baglanir ve ilerleme hizi alani igine rasgele bir ilerleme hizi girilir. Adim
boyutu 1.000 olarak ayarlandiginda G33 hareket yonl saat yoninde ve —1.000 ola-
rak ayarlandiginda saat yonunUn tersine olur. Déngu 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 donds icin kullanilir.

llerleme Hizlan

) Maksimum Besleme Hizlari
llerleme hizi ekrani 00.001 ile doner Unite icin mak-

simum arasinda degisir (bkz. tablo). ilerleme hizi bir HASC icin 270.000

F ile baslar ve secilen adim icin kullanilacak olan HRT 160 icin 80.000,
ilerleme hizini gériintiler. ilerleme hizlari, bir saniye- HRT 210 icin 60.000
deki doniis sayisini gosterir. Ornegin: 80.000 ilerle- HRT 310 icin 50.000
me hizi tablanin saniyede 80° dénecegi belirtir. HRT 450 igin 50.000

TRT i¢in 270.000

Doéngu Sayilari, bir sonraki adima gegmeden dnce, bir adimin en fazla 999 kere
tekrarlanmasi anlamini tasir. DOngu sayisi 1 ila 999 arasindaki bir degerle devam
eden "L"dir. "Run (Calistirma)" modunda, segilen adim i¢in kalan déngl sayisini
goruntuler. Bu ayni zamanda bir dairenin 2 ila 999 arasinda pargaya boliinmesi igin
kullanilacak boélim sayisini girmek tzere Circle Division (Daire Bélme) fonksiyonu
ile baglantili olarak da kullanilir. G96 ile kullanildiginda, Loop Count (Déngl Sayisi)
bir alt programin kag¢ defa tekrarlanacagini gosterir.

Alt programlar (G96

Alt programlar 999 defaya kadar siralamanin tekrarini saglar. Bir alt programi "call
(cagirmak)" icin, G96 girin. 96 hareketi girildikten sonra yanip sénen ekran 00 at-
lanacak adimi girmek igin kaydedilen adim sayisi ile baglar. Program G96 adimi-
na ulastiginda, kontrol adim sayisi kaydi ile ¢agrilan adima atlayacaktir. Kontrol bir
G95 veya G99 bulunana kadar bu adimi ve buna kadar devam edenleri galistira-
caktir. Program, daha sonra G96'yi takip eden adima atlayacaktir.

Bir alt program G96 dongu sayisini kullanarak tekrarlanabilir. Alt programi sonlan-
dirmak igin, en son adimdan sonra bir G95 veya G99 girin. Bir alt program, basl
basina bir adim saylmaz, ¢lnku 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 icin kullanilir.
Ornegin, G97 programlamasi ve L = 10 yapilmasi,

1 saniyelik bir bekleme yapilmasina yol acar. G97 bir adim sonunda CNC rdlesine
bir pals gébndermez.
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Daire Bolme

Daire bolme bir G98 (veya TRT uniteleri icin G85) ile secilir. L bir dairenin kag esit
paragaya bolundigunu gdsterir. L sayisi adimi sonrasinda, Unite ilk bagladigi ko-
numa geri doner. Daire bélme, ancak dairesel modlarda (6rn., Parametre 12 = 0,

5 veya 6). G85 iki eksenli tiniteler igin 360° disindaki bir aginin béimesini seger. iki
eksenli Uniteler hareket etmek igin sifir olmayan durdurma modundaki eksenlerden
birine sahip olmalidir ve diger eksen bir sifir durdurmasina sahip olmaldir.

Otomatik Devam Kontrolii

Parametre 10, 2 olarak ayarlandiginda kontrol tim 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.

Bir Satir EkKlenmesi

Programa bir adim ilave etmek igin, Program modunda Cycle Start (Baglatma)
tusuna basilmasi ve U¢ 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 igin, Program modunda Zero Return (Sifira Gitme) tu-

suna basilmasi ve ¢ saniye tutulmasi gerekir. Bu takip eden tim adimlarin birer bi-
rer yukari hareketine yol agar. Alt program atlamalarinin yeniden numaralandiriima-
sI gerektigini unutmayin.

arsayilan Degerler

Tam doéner Uniteler icin varsayilan dederler sunlardir:

S

000.000 (adim blyiklugi sifir — Tek eksen)
A 000.000 (adim biyiklugi 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 var-
sayilan degere degistirilecektir. Bir sonraki ekran fonksiyonu, adim numarasi segilir
veya Run (Calisma) moduna geri donulirse, butlin girisler yiklenir.
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Program, Program modunda bir G kodu gorintilenirken eksi (-) dUgmesine basila-
rak segcilir. Bu ekrani su sekilde degistirir: Prog n. Yeni program se¢mek icin bir sayi
tusuna basin ve sonra Run (Calistirma) moduna dénmek i¢in Mode (Mod) tusuna
basin veya Program modu ile devam etmek i¢in Start (Baslatma) tusuna basin.

Bir Programin Silinmesi

Bir programi silmek icin (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 batin 99 adim taranacak ve ilki diginda timda
G99 yapilacaktir. Birinci adim, G91 ayari, 0 adim buyukligu, azami ilerleme hizi ve
1 déngl sayisi ayaridir.

alistirma Ipuclan

1. Run (Calisma) modunda iken, baska bir ekran se¢mek igin Display Scan
(Ekran Tarama) tusuna basin.

2. Program Yukari/Asagi tarama tuslar kullanilarak herhangi bir adimda baslatilabilir.

3. Frezenin ddéner kontrol iginde yer alanlarla ayni sayida M fonksiyonlarina
sahip oldugundan emin olun.

4. Doner kontroll 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 eszamanli frezeleme igin kullanilir. NC frezesi sonraki bloga gidecek sekil-
de adim baslangicinda réle uyarilir. Déner kontrol daha sonra baglama komu-
tunu beklemeden L adimlarini yaritir. Normal olarak G94 (izerindeki L sayisi 1
olarak ayarlanmistir ve bu adimi bir NC freze ile es zamanl c¢alisacak bir adim
izler.

Helezonik Frezeleme (HRT & HA5C

Helezonik frezeleme ddner unitenin ve freze ekseninin koordine edilmis hareketi-
dir. Es zamanli dénus ve frezeleme kamlarin, helezonik ve acgisal kesimlerin igle-
nebilmesini saglar. Kontrol iginde bir G94 kullanin ve rotasyon ile besleme hizini
ekleyin. Kontrol G94'G ¢alistirir (bu frezeye ilerlemesini sdyler) ve bundan sonraki
adimi(lart) tek adim olarak galistirir. Birden fazla adim gerekli oldugunda, bir L ko-
mutu kullanin. Helezon frezeleme igin, freze ilerleme hizi déner Unite ve frezelerin
eksenleri ayni anda duracak sekilde hesaplanmalidir.

Freze ilerleme hizini hesaplamak icin, asagidaki bilgiler gereksidir:

1. Is milinin agisal dénlsi (bu parga semasinda agiklanmaktadir).

2. is mili igin ilerleme hizi (rasgele makul bir deger, érnegin, saniye bagina bes
derece (saniye basina 5°)).

3. X-ekseni Uzerinde hareket etmek istediginiz mesafe (parca semasina bakin).
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Ornegin, ayni anda 72° déniis ve X-ekseninde 1.500" hareket gerektiren bir helezo-
nik frezeleme igin:

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

2. x mesafesini 14.40 saniyede gecgecek freze ilerleme hizini hesaplayin (ing
cinsinden kat edilecek yol/saniye cinsinden donis sayisi) x 60 saniye = dakika
basina in¢ cinsinden freze ilerleme hizi.

1.500 ing/14.4 saniye = saniye basina 0.1042 in¢ x 60 = dakika basina 6.25 ing.

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

ADIM ADIM ILERLEME HizI DONGU G KODU
BUYUKLUGU SAYISI
(bir onceki 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 (artigh modda hizli)
N2 GO01 F10.2-1.0 (Z ekseninde asagi besleme)
N3 M21 (yukarida adim birde indeksleme programina bas
lamak igin)
N4 X-1.5F6.255 (indeks basligi ve freze burada ayni anda hareket eder)
N5 GO00 Z1.0 (Z-ekseninde hizli geri)
N6 M21 (adim Ugte indeksleyiciyi Home (Referans) konu

muna geri génderir)
N7 M30

Muhtemel Zamanlama Hususlarn

Unite bir G94 calisitirdiinda, bir sonraki adima gegmeden dnce 250 milisaniye bek-
leme gerekir. Bu genellikle freze ekseninin kesme isleminde diz bir nokta birakarak
tabla donise baslamadan 6nce hareket etmesine yol agabilir. Bu bir sorun olusturur-
sa, freze ekseni hareketini dnlemek icin frezede M fonksiyonundan sonra 0 ila 250
milisaniye beklemesi (G04) ekleyin. Bir bekleme eklenerek doner unite ve freze ayni
anda harekete baglamalari saglanacaktir. Helezon sonunda zamanlama hususlarini
Onlemek Uzere freze Uzerindeki ilerleme hizini degistirmek i¢in gerekli olabilir. Déner
kontrol tizerinde ilerleme hizini ayarlamayin ¢linkl freze iyi bir ilerleme hizina sa-
hiptir. X-ekseni yoninde alttan kesme oldugunda, freze ilerleme hizini arttirin (0.1).
Radyal yonde alttan kesme gorildiginde, freze ilerleme hizini azaltin.
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Zamanlamada bir kag saniye farkhlik olusmasi sonucu freze hareketini indeksleyi-
ciden 6nce bitirirse ve birbiri ardi sira bir kag helezon hareketi oldugunda (6rnegin,
bir helezon kesme gekme gibi) freze durabilir. Bunun nedeni freze ilk hareketini
tamamlamadan 6nce ddner kontrole bir gevrim baslatma sinyali (bir sonraki kesim
icin) gondermesidir; ancak doner kontrol ilkini bitirmeden 6nce bagka bir baglatma
komutu kabul etmeyecektir. Birden fazla hareket yaparken zamanlama hesaplama-
larini kontrol edin. Bunu teyit etmenin bir yolu, adim aralarinda begs saniye biraka-
rak kontroli Single Block (Tek Satir) yapmaktir. Program Tak Satirda basarili bir
sekilde caligiyorsa ve surekli modda degilse, zamanlama kapatilir.

Programlama Ornekleri
Tek Eksen Programlama

Ornek No.1
Tablayi 90° indeksleyin.

. Gug¢ anahtarini agin (arka panel Gzerindedir).

. Cycle Start (Cevrim Baslatma) diigmesine basin.

. Zero Return (Sifira Gitme) digmesine basin.

. Mode (Mod) digmesine basin ve birakin. Ekranlar yanip sénecektir.

. Clear (Silme) digmesine basin ve bes saniye sure ile basil tutun. "01
000.000" gortntulenir.

6. 90000 girin
7. Mode (Mod) digmesine basin. Ekranlar sirekli yanar.
8. indekslemek igin Cycle Start (Cevrim Baglatma) tusuna basin.

Ornek No.2 )
Tablay1 90° indeksleyin (Ornek No.1, Adim 1-8), 10.25 derece zit ydnde bes dere-
ce/san (F5) déndurln ve daha sonra referansa déndn.
9. Mode (Mod) digmesine basin. Ekranlar yanip séner.
10. Down Arrow (Asagi Ok) tusuna bir kez basin. Adim 2'e ge¢gmis olmalisiniz.
11. Tus takimi ile 91 girin. Hatalari silmek igin Clear (Silme) tusunu kullanin.
12. Display Scan (Ekran Tarama) tusuna bir kez basin.
13. Tus takimi ile -10250 girin.
14. Down arrow (Asagd! 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) diigmesine basin. Ekran sabit hale gelecektir (yanip sonmez).

20. Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna ti¢ kez basin. Unite 90 dereceye
(90°) indekslemelidir, 10.25 derece (10.25°) ters yonde yavas ilerleme yap-
mali, daha sonra referansa donmelidir.

a b wWN -
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Asagida verilen drnek kontrol icine girebileceginiz nitelikte bir programi gosterir.
Her seferinde hafizay siliyor oldugunuzu kabul edecegdiz. Koyu harflerle yaziimis
olanlar, kontrol cihazina girmeniz gereken verileri gdsterir.

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

Adim Adim Biiyiikliigii ilerleme Hizi Dongil Sayisi G Kodu
(bir dnceki 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 Bélme) ile yapilabilirdi.
Adim ilerleme Hizi Ddéngl Sayisi G Kodu
(bir dnceki ilerleme hizi tablosuna bakin)
01 270.000 (HA5C) 4 98
02 270.000 (HA5C) 5 98
03 270.000 (HA5C) 1 99
Ornek No.4

90.12° indeksleyin, yedi delikli bir civata modeli baglatin ve daha sonra sifir pozis-
yonuna geri doniin.

Adim Adim Biiyiikliigii ilerleme Hizi Déngii Sayisi G Kodu

01 90.120 270.000 1 91

02 0 270.000 7 98

03 0 270.000 1 88

04 0 270.000 1 99
Ornek No.5

90° indeksleyin, 15° igin yavas besleyin, bu modeli ti¢ defa tekrarlayin, ve referansa donun.

Adim Adim Biiyiikliigii ilerleme Hizi  Déngii Sayisi G Kodu

01 90.000 270.000 1 91
02 15.000 25.000 1 91
03 90.000 270.000 1 91
04 15.000 25.000 1 91
05 90.000 270.000 1 91
06 15.000 25.000 1 91
07 0 270.000 1 88
08 0 270.000 1 99

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

Adim  Adim Biiyiikliigii ilerleme Hizi Déngii Sayisi G Kodu

01 0 Adim no [4] 3 96

02 0 270.000 1 88

03 0 270.000 1 95

04 90.00 270.000 1 91

05 15.00 25.000 1 91

06 0 270.000 1 99
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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 dongu sayisi "3"), No.6 alt programin sonunu isaretle-
yecektir. Alt programin bitmesinden sonra, kontrol "G 96" ¢cagrisina 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 ddnecektir.

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 déngu sayisi modeli tekrarlamak icin tekrar sayisini
arttirmak Uzere degisecektir.

Alt programlari programlamaya yardimci olmasi igin alt programi ayri bir program
olarak diistiniin. Alt programi "gagirmak (call)" istediginizde kontroli "G96" kullana-
rak programlayin. Programi bir End 95 kodu ile tamamlayin. Alt program programi-
ni girin ve basladigr 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 Biiyiikligii ilerleme Hizi Dongii Sayisi G Kodu
01 0 Loc 4 4 96
02 0 270.000 (HA5C) 5 98
03 0 270.000 (HA5C) 1 95

Adim 01-03 Uzerinde ana program - Alt program adimlari 04-08
04 15.00 270.000 (HA5C) 1 91
05 20.00 270.000 (HA5C) 1 91
06 25.00 270.000 (HA5C) 1 91
07 30.00 270.000 (HA5C) 1 91
08 0 270.000 (HA5C) 1 99

lki Eksenli Programlama

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

1. (Power) Gug anahtarina basin.

2. Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna basin.

3. Zero Return (Sifira Gitme) tusuna basin.

4. Mode (Mod) diigmesine basin ve birakin. Ekranlar yanip sénecektir.

5. Clear (Silme) diigmesine basin ve bes saniye sure ile basil tutun. "G 91" gérintdlenir.

6. Display Scan (Ekran Tarama) tusuna M:A goéruntiilenene kadar basin (bu "Steps
(Adimlar)" ekranidir).

7. 90000 girin. Bir hatayi diizeltmek icin Clear (Silme) digmesini kullanin
8. Mode (Mod) diigmesine basin. Ekranlar sirekli yanar.

9. indekslemek igin Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna basin.
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Ornek No.2
Doner ekseni 90° indeksleyin (6nceki adimlar 1-9) ve daha sonra egme eksenini
45° indeksleyin.

10. Mode (Mod) diigmesine basin. Ekranlar yanip sdnecektir.

11. Down Arrow (Asagi Ok) tusuna bir kez basin. Bu kontroli adim 2'ye hareket
ettirecektir.

12. Tug takimi ile 91 girin.

13. Display Scan (Ekran Tarama) tusuna M:B gdruntilenene kadar basin.
14. Tus takimi ile 45000 girin.

15. Up Arrow (Yukari Ok) tusuna bir kez basin. Kontrolii adim 1'e alin.
16. Mode (Mod) diigmesine basin. Ekranlar surekli yanar.

17. Cycle Start (Cevrim Baslatma) dugmesine basin; tabla 90° hareket eder. Tekrar
Cycle Start (Cevrim Baglatma) diugmesine basin ve egme ekseni 45° hareket eder.

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

Ornek No.3
Doner tablayi 30° egin, sonra bir dort delikli desen delin ve daha sonra da ayni
parcada bir bes-delikli desen delin.

Adim Mod (M:) G Kodu Adim ilerleme Hizi  Déngii Sayisi
Biyukligi
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 ilerleme Hizi  Dongii Sayisi
Buyuklugu
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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Ornek No.4
Tablay1 37.9%gin, 90.12° indeksleyin, yedi delikli bir civata modeli baglatin ve daha
sonra sifir pozisyonuna geri donin.

Adim Mod (M:) G Kodu Adim ilerleme Déngii Sa-
Buyiikliugi Hizi yisi
01 A 91 000.000 080.000 1
B 91 37.900 080.000 1
02 A 91 90.120 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
03 A 98 000.000 080.000 7
B 98 000.000 080.000 7
04 A 88 000.000 080.000 1
B 88 000.000 080.000 1
05 A 99 000.000 080.000 1
B 99 000.000 080.000 1
Ornek No.5

Tablay1 22° egin, 90° indeksleyin ve 15°, yavas besleyin, modeli U¢ defa tekrarlayin
ve sonra referansa dénun.

Adim Mod (M:) G Kodu Adim ilerleme Hizi Déngii Sayisi
Biiyiikliigi
01 A 91 000.000 080.000 1
B 91 22.000 080.000 1
02 A 91 90.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
03 A 91 15.00 25.000 1
B 91 000.000 080.000 1
04 A 91 90.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
05 A 91 15.00 25.000 1
B 91 000.000 080.000 1
06 A 91 90.00 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
07 A 91 15.00 25.000 1
B 91 000.000 080.000 1
08 A 88 000.000 080.000 1
B 88 000.000 080.000 1
09 A 99 END 99 080.000 1
B 99 000.000 080.000 1
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Bu alt progamlar kullanilarak yapilan ile ayni (Ornek No.5) programdir.

Adim Mod (M:) G Kodu Adim Biiyiikliigii ilerleme Hizi Déngii Sayisi

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

Ornek No.5, Alt programlarla, Agiklama:

Adim No.2, kontrole adim No.5'e atlamasini sdyler. Kontrol, No.5 ve 6 adimlarini
Uc 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 par¢asi olmadidindan, programin sonunu igaret-
ler ve kontroli Adim No.3'e geri getirir.

Ornek No.5'de alt programlarin kullaniimasindaki fark iki program satiri kaydetme-
sidir. Bununla birlikte, modeli sekiz defa tekrarlamak igin oniki program satirini kay-
dedecektir, ve sadece Adim No.2'deki dongu sayisi modeli tekrarlamak icin tekrar
sayisini arttirmak Uzere degisecektir.

Alt programlari programlamaya yardimci olmasi igin alt programi ayri bir program
olarak disunin. Daha dénce yazilmig bir alt programi cagirmak istediginizde, kont-
roli "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 Biiyiikliigii ilerleme Hizi Déngii 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
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Ana Program Adimlari 01-03 — Alt Program Adimlari 04-08

04 A 91 15.000 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
05 A 91 20.000 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
06 A 91 25.000 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
07 A 91 30.000 080.000 1
B 91 000.000 080.000 1
08 A 99 000.000 080.000 1
B 99 000.000 080.000 1

Programlanabilir Parametreler

Bu parametreler her bir eksen ile baglhdir. Bu parametreler kontrol ve doner Unite-
nin calisma seklini degistirmek icin kullanilir. Kontrol cihazi iginde bir batarya pa-
rametreleri (ve ylklenmis programi) sekiz yil siire ile saklar. Bir parametre degis-
tirmek i¢cin Mode (Mod) tusuna basin ve Program moduna gegin. Sonra up (yuka-
r1) tusuna basin ve adim 1'de Ug saniye sure ile basili tutun. Ug saniye sonra, ekran
parametre giris moduna gecgecektir.

Parametreler arasinda gegis yapmak igin yukari ve asagi ok tuglarini kullanin. TRT
Unitelerinin A ve B eksenleri parametreleri arasinda gegis igin sag ok tusu kullani-
lir. Up (yukari)/down (asagi), sag ok tusuna veya Mode (Mod) tuslarina basiimasi
girilen parametrenin yuklenmesini saglar.

Bazi parametreler, istikrarsiz veya guvenli olmayan ¢alismayi énlemek igin
kullanici tarafindan degistirmeye kargi korunmustur. Bu parametrelerden

birinin degistiriimesi gerektiginde, saticinizi arayin. Bir parametre degerinin
degistiriimesinden 6nce Emergency Stop (Acil Durdurma) digmesine basiimalidir.

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

Digli Telafisi

Kontrol sonsuz dislideki kiiguk hatalari dizeltmek icin bir telafi tablosu ylkleme
ozelligine sahiptir. Disli telafi tablolari, bu parametrelerin bir pargcasidir. Parametre-
ler gérintilenmis durumda, disli telafi tablolarini se¢mek icin sag ok tusuna basin;
hem eksi (-) yon tablosu hem de arti (+) yon tablosu vardir. + veya - tabloyu goérin-
tilemek icin sag ok tusunun kullanin. Digli telafi verileri su sekilde goruntulenir:

gP Pnnncc  artitablo igin
G-Pnnn cc eksi tablo igin

nnn degeri, derece cinsinden makine konumudur ve cc enkoder adimlari iginde
telafi degeridir. 001 ile baglayan ve 359'a kadar devam eden her iki derece igin
bir tablo girisi vardir. Kontroliintizde digli telafi tablolarinda sifirdan farkli degerler
varsa, bunlari degistirmemeniz dnerilir.
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Disli telafi tablolari gériintilendiginde, yukari ve asagi ok tuslari bir sonraki ¢ ardi-
stk 2° girisini segecektir. Yeni bir deger girmek igin eksi (-) ve sayisal tuslari kulla-
nin. Sag digme diizenlemek igin alti telafi degerini segecektir.

Uyari

Degisiklikler yapilirken Emergency button (Acil Durdurma) digmesi basili ol-
madiginda, uinite ayar miktari kadar hareket edecektir.

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

Bir tablo/indeksleyici digli telafisi kullandiginda, Parametre 11 ve/veya Parametre
57'deki deg@erler "0" yapilmalidir.

iki Eksenli Hareket Sinirlan

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 dénmesini saglayarak ve kablolarin ve hava besleme hatlarinin
sikismasina ve hasar gérmesine neden olabilir.

Sikismis kablolar kontrol kapatilarak, kablolar ayrilarak ve mandiel olarak ¢ozilerek
kurtariimalidir.

Bu parametreleri ayarlamadan 6nce saticinizi arayin.

Parametre Listesi

iki eksenli tinitenin B-ekseni parantez ( ) icinde gésterilir

Parametre 1. CNC Araylizey Role Kontrol(, O ile 2 arasi

0: indeksleme hareketi sirasinda réle aktif
1: hareket sonunda réle V4 saniye pals verir
2: herhangi bir role islemi yok

Parametre 2: CNC Araytzey Rdle Kutup ve Aux. (Yardimci) Réle Etkin, O ile 3
arasil

0: normalde acik
+1: normalde kapali ¢evrim bitirme rolesi
+2: program sonunda opsiyonel ikinci réle palsi i¢in

Parametre 3 (49): Servo Dongu Oransal Kazanci, 0 ile 255 arasi Korunmali!
Hedef konuma yaklasma ile orantili olarak servo déngu oransal kazanci akimi ar-
tinir. Parametre 40 icinde hedeften ne kadar uzaklasilirsa, akim maksimum degere
gbre o kadar fazla olur. Bunun mekanik benzegimi tirevsel kazang ile séniimlen-
medikge, hedef dederi gegerek salinacak bir yaydir.

Parametre 4 (50): Servo Dongu 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.
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Parametre 5: Cift Uzak Tetikleme Opsiyonu, O ile 1 arasi

Bu parametre 1'e ayarlanirsa, kontroll etkinlestirmek igin uzaktan baslatma iki defa
tetiklenmelidir. Bu deger sifir oldugunda, uzak girisin her etkinlesmesi bir adim
tetikleyecektir.

Parametre 6: On Panel Baslatma Devreden Cikarma, O ile 1 arasi
1 olarak ayarlandidinda, 6n panel Start (Baslama) ve Home (Referans) tuslari
calismaz.

Parametre 7: Bellek Koruma, 0 ile 1 arasi
1 olarak ayarlandidinda, yiklenen program tzerinde degisiklik yapilamaz. Para-
metrelerin degistirilmesini engellemez.

Parametre 8: Uzaktan Baslatma 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, ing, 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 tamsay! olmadigi igin, ondalik kismin bir sayi ile
carpilarak giderilmesi gerekir. Yukaridaki durumda, bunu yapmak i¢cin Parametre 20
kullanin. Parametre 20'yi 3 yapin, bdylece: 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 igin.

Parametre 10: Otomatik Devam Kontrol(, 0 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: Mantel olarak durdurulana kadar batin adimlari tekrarlama

Parametre 11 (57): Ters Yon 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 segcilmis her bir se¢enek igin numara
ekleyin:

+1 Pozitif motor hareketi igin ters yon.

+2 Motor gucl kutuplarini degistiriniz.

Bayraklarin ters duruma degistiriimesi, motor hareketini ters yéne déndurecektir.
Parametre 11 TR veya TRT unitelerinde degistirilemez.
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Parametre 12 (58): Birim ve Hassasiyet (ondalik konumu) gortntiler, 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 icin doért basamakl derece
iki basamakli dakika programi i¢in kullanin.
1: ing ila 1/10'i (dogrusal)

2: ing ila 1/100'i (dogrusal)

3: ing ila 1/1000'i (dogrusal)

4 ing ila 1/10000'i (dog@rusal)

5: 1/1000 derece (dairesel) Bu ayari, azami 9999 icin dort basamakli derece
ve iki basamakli 1/100 kesirli derece igin kullanin

6: 1/1000 derece (dairesel) Bu ayari, azami 999 i¢in i¢ basamakl derece ve
iki basamakli 1/1000 kesirli derece icin kullanin

Parametre 13 (59): Azami Pozitif Hareket, aralik 0 ila 99999

Bu tnite*10 (birim*10) cinsinden pozitif hareket siniridir (girilen degerin son basa-
mag atilir). Bu sadece dogrusal hareket igin gegerlidir (yani, Parametre 12 = 1, 2,
3, veya 4). Bu 1000 olarak ayarlandiginda, pozitif yol alma 100 ing ile sinirlanacak-
tir. Girilen deg@er ayrica digli orani bolici (parametre 20) tarafindan da etkilenir.

Parametre 14 (60): Azami Negatif Hareket, aralik 0 ila 99999

Bu Gnite*10 (birim*10) cinsinden negatif hareket siniridir (girilen degerin son basa-
mag atilir). Bu sadece dogrusal hareket igin gegerlidir (yani, Parametre 12 = 1, 2,
3, veya 4). Ornekler igin Parametre 13'e bakin.

Parametre 15 (61): Bosluk Miktari, O ile 99 arasi

Bu parametre, mekanik disli boslugunun elektronik olarak telafi edilmesi igin kulla-
nilir. Bu enkoder adimi birimi ile verilir. Bu parametrenin mekanik boslugu dizelt-
meyecegini unutmayin.

Parametre 16: Otomatik Devam Kontroli, 0 ile 99 arasi

Bu parametre, otomatik devam segenegi secildiginde, bir adim sonunda durakla-
maya yol agar. 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 dmrinlin uzamasini saglar.

Parametre 17 (63): Servo Doéngii integral Kazanci, 0 ile 255 arasi Korunmali!
Entegral yavaslama (daha az ileri atim igin) sirasinda entegral devre disi yapila-
caksa, Parametre 24'l0 buna gore ayarlayin. Entegral kazang hedefe ulagsmak igin
daha buylUk akim artisi saglar. Bu parametrenin ylksek belirlenmesi genellikle bir
vinlama olusturur.

Parametre 18 (64): Hizlanma, 0 ile 999999 x 100 araligi Korunmal!

istenen hiza motorun ne kadar ¢abuk hizlandirilacagini tanimlar. Kullanilan
deger, enkoder adimlari/saniye/saniye cinsinden (Par 18)*10 olur. Bu nedenle
TRT dniteleri igin en yUksek hizlanma 655350 adim bdli saniye bolu saniyedir.
Parametre 19'in iki katina esit veya daha buylk, genellikle 2X olmaldir. Bir digli
orani bolici kullanildiginda girilen deger = istenen deger/Parametre 20. daha
dusuUk bir deger daha hafif hizlanma ile sonuglanir.
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Parametre 19 (65): Azami Hiz, aralik 0 ila 999999 x 100

Azami hizi (motor devri) tanimlar. Kullanilan deger, enkoder adimlari/saniye
cinsinden (par 19)*10 olur. Bu nedenle, TRT Uniteleri igin en yiksek hiz, saniyede
250000 adim olur. Bu Parametre 18'e esit veya daha az olmalidir. Bu parametre,
Parametre 36 degerini gecerse, yalniz daha kug¢uk rakam kullanilir. Ayrica Para-
metre 36'ya bakin. Girilen deger = istenen deger/Parametre 20; bir digli orani bolu-
cu kullanildiginda. Bu degerin azaltiimasi azami hizi (azami motor devrini) disurar.

Standart Formiil: saniyebasina derece (in¢) X orani (Parametre 9)/100 = Para-
metre 19 icine girilen deger.

Disli Orani Boliicii ile Formiil: (Parametre 20): saniye basina derece (ing) X orani
(Parametre 9)/ [oran boliict (Parametre 20) x 100] = Parametre 19 igine girilen
deger.

Parametre 20 (66): Disli Orani Bolucd, 0 ile 100 arasi Korunmali!

Parametre 9 icin tamsayi olmayan digli oranlari seger. Parametre 20, 2 veya daha
yuksek olarak ayarlanmigsa, Parametre 9, kullanmadan 6nce Parametre 20'ye
bdlinar. 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 digli orani béliicii): Devir bagina 32768 en-
koder palsi X 72:1 digli orani X 2:1 kayis orani/devir basina 360 derece = 13107.2.
13107.2 tam sayi olmadigindan oran boéliciniin (Parametre 20) 5 olarak ayarlan-
masi gerekir daha sonra: 13107.2 oran = 65536 (Parametre 9) enkoder adimi/5
(Parametre 20) oran bolucu.

Parametre 21: RS-232 Araylizey Ekseni Segimi, 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 icgin kullanilir.
U 1'dir, V 2'dir, W 3'tlr, X 4'tiir, 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 dongu kapatiimadan ve bir alarm verilmeden
Once izin verilen azami hatadir. Bu otomatik kapatma su gorintiye yol agar: Ser Err

Parametre 23 (69): % olarak Sigorta Seviyesi, 0 ile 100 arasi Korunmali!

Servo kontrol dongusu 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 strekli ayni ayar seviyesi tutturul-
mus oldugunda, servo 30 saniye sonra duracaktir. Ayar seviyesinin iki misli deger
servoyu yaklasik 15 saniye sonra durdurur. Bu parametre fabrikada ayarlanmistir
ve genellikle Urtine bagli olarak %25 ile %35 arasinda belirlenir. Bu otomatik kapat-
ma su goruntliye yol acar: Hi LoAd.

Uyan!

Haas tarafindan onerilen degerlerin degistirilmesi motorda hasara yol acacaktir.
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Parametre 24 (70): Genel Amagli Bayraklar, aralik 0 ile 4095 arasi Korunmali!
Servo fonksiyonlarini kontrol igin bes bagimsiz bayraktan olusur Bir sifir ile basla-
yin ve asagida secilen her bir secenek icin gosterilen sayilari ekleyin:

+1: Parametre 9 degerinin iki defa girildigini yorumlar.

+2: Yavaslama sirasinda entegrali etkin olmaktan gikarir (Parametre 17'ye
bakin)

+4: Fren devredeyken entegrali devre digI yapar (Parametre 17'ye bakin)

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

+16:  Seri araylzey 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 disi

+1024: Doner Olgek enkoderi kablosu testi devre disi (sadece HRT210SC)
+2048: Doner Olgek enkoderi Z testi devre disi (sadece HRT210SC)

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

Sifir oldugunda, fren etkin degildir (yani, strekli kavriyor); bunun diginda bu, motor
harekete baslamadan 6nce, hava ayirma igin bekleme siresidir. Bu saniyenin
1/10'u cinsindendir. Bu sekilde 5 ile 5/10 saniye gecikme olacaktir. (HA5C icinde
kullanilmaz ve 0 olarak varsayilmistir.)

Parametre 26: RS-232 Hizi, O ile 8 arasi
RS-232 araylizeyi Uzerinde veri hizlar 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 Kontrold, O ile 512 arasi Korunmali!

Bitiin Haas indeksleyicileri, tekrarlanabilirlik igin, motor enkoder lizerindeki 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 yakinlagma anahtari manyetik
olarak agana kadar motor yavasca saat yoninde (doner tablanin tablasindan
bakildiginda) calismaya baslar ve sonra ilk Z palsina kadar geri gelir. (Gergek
secgenekler icin parametre boliminde parametre kod segeneklerine bakin.) Park
anahtar arayigi sirasinda ters yone hareket igin (referans islemi sirasinda referans
anahtarindan uzaklasmakta oldugunda) Parametre 27 icine 256 degerini ekleyin.
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Bu parametre servo park kontrol fonksiyonunu diizenlemek igin 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 icin referans

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

+16:  pozitif yone sifir konumuna referans

+24:  pozitif yone sifir konumuna referans

+32:  enerjili durumda otomatik servo

+64:  enerjili durumda referans igin otomatik arama ("enerjilenme
durumunda otomatik servo" segilmis)

+128: c¢evrilmis Home (Referans) anahtari igin (kullanilan referans
anabhtari ile belirlenir)

+256: pozitif ydonde referans igin arama

Parametre 28 (74): Motor Devri Basina Enkoder Adimlari, 0 ila 99999 arali§i Korunmali!
Z kanal opsiyonu ile enkoder hassasiyeti kontroli igin kullanilir. Parametre 27, 2
veya 3 ise, birim donls 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 acgildigi her seferinde, bu para-
metre yeni, rasgele bir deder alacaktir. Korunma secilmisse (Parametre 24), bu
parametre ilk rasgele degerin bir fonksiyonu olan farkli bir degere ayarlanana kadar
korunmus parametreler degistirilemez.

Parametre 31: CNC Rdle Tutma Sdresi, aralik 0 ile 9

Bir adim sonunda CNC araylz rélesinin aktif tutuldugu surenin belirtiimesi icin kul-
lanilir. Sifir durumunda V2 saniye beklenir. Bunun disindaki degerler, saniyenin 0.1
kati olarak degerlendirilir.

Parametre 32 (78): Fren Kavrama icin Gecikme Sduresi, 0 ile 19 aralidi Korunmali!
Bir hareket sonu ile hava freni kavrama arasinda gegen gecikme suresinin belirlen-
mesi 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 arahdi

RS-232 arayliz Gzerinden X-acik ve X-kapali kodlari génderme etkinlestirme
icin kullanihir. Bilgisayarinizin bunlar gerektirmesi durumunda, bu parametre
1 yapiimalidir. Aksi taktirde, sadece RTS ve CTS hatlari haberlesme
senkronizasyonu igin kullanilabilir. (RS-232 Arayuzu ile ilgili bolime bakin.)

Parametre 34 (80): Kayis Gerginligi Ayari, 0 ile 399 arasi Korunmali!

Motorun hareket ettirilerek bir yike baglanmasi durumunda, kayis gerginligini
dlzeltme icin kullanilir. Bu, hareket halindeki motor konumuna ilave edilen hareket
adim miktarini belirten bir sayidir. Bu her zaman hareket ile ayni yénde uygulanir.
Bu sekilde hareket durdugunda, motor kayis yukini almak igin geri sardirma yapa-
caktir. Bu parametre HA5C iginde kullanilmaz ve 0 olarak varsayilmistir.
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Parametre 35 (81): Oli Bélge Telafisi, 0 ile 19 arasi Korunmali!
Sirtcu elektroniklerinde 6l bolge icin 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 yiksek 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 gecgerse,
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 oldu-
dgunda, gergek enkoder konumu ve ideal deger arasindaki fark icin bu kadar hataya
izin verilir.

Parametre 38 (84): Déngl ikinci Fark Kazang, aralidi 0 ila 9999
Servo dongu ikinci fark kazanci.

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

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

Parametre 41: Birim Secimi
0 higbir Unite gosteriimez
1 Derece (“der olarak gosterilir)
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 0xE000'in 7/8'idir

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

Parametre 44 (90): Ussel Hizl Zaman Kats, aralik 0 ila 999
Ussel hizianma 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 modultdur, yani
Parametre 45 = 32769 ve Parametre 28 = 32768 oldugunda, bu 1 olarak yorumlanir.
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Parametre 46: Sesli Uyari Suiresi, 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 deger. Birim, bir derecenin 1/1000'idir.

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
donustlrar.

Parametre 50: KULLANILMIYOR

Parametre 51: Déner Olgek Genel Amagli Bayraklar, aralik 0 ila 63 sadece
HRT210SC.
Doéner enkoder fonksiyonlarini kontrol eden alti bayraktan olusur.
+1 - doner dlgek kullanimini etkin kilar
+2 - doner dlgcek ydnunu gevirir
+4 - doner olgek telafi yonini iptal eder
+8 - sifirlama yapilirken motor Z darbesini kullanir
+16 - doner 6lgegi adimlar ve HEX (Altigen) formatta gortntiler
+32 - fren sirasinda doner o6lcek telafisini devreden ¢ikarir.

Parametre 52: Oli Nokta (Kullaniimaz) sadece HRT210SC

Parametre 53: Doner Carpan, aralik 0 ila 9999 sadece HRT210SC

Mutlak doner 6lgek konumuna yaklagsma ile orantili olarak mevcutu arttirir. Mutlak
doéner olgek hedefinden ne kadar uzaklasilirsa, Parametre 56 icindeki akim
maksimum telafi degere gore o kadar fazla olur. Bu durumda, eger asildiysa alarm
verilir, parametre 56'ya bakin.

Parametre 54: Olgek Aralidl, aralik 0 ila 99 sadece HRT210SC

Parametre 49 igin tamsayi olmayan oranlari seger. Parametre 5, 2 veya daha
yuksek olarak ayarlanmissa, Parametre 49, kullanmadan dnce Parametre 54'ye
bolunur. Parametre 0 veya 1 yapildiginda, Parametre 49'da bir degisiklik olmaz.

Parametre 55: Devir Basina Olgek Adimlari, aralik 0 ila 999999 x 100 sadece
HRT210SC

Doéner olgek adimlarini enkoder adimlarina donasturir. Ayrica, Z opsiyonu ile déner
Olcek enkoder hassasiyeti kontrolu igin kullanilir.

Parametre 56: Olgek maks Telafisi, aralik 0 ila 999999 sadece HRT210SC
Alarm "rLS Err" verilmeden 6nce, 6lgegdin telafi edebilecedi enkoder adimlarinin
azami sayisl.

96-0331 rev J " S — — 53

Eylul 2010




CNC'de Calisan Bir Arayiizeyde Ariza Bulma

Problemler oldugunda, Haas doner kontrolu ve frezeyi ayri ayri kontrol ederek so-
runu belirlemeye caligin. Sadece iki sinyal vardir ve her biri birbirinden ayri ayri
kontrol edilebilir. Déner Gnite bir araytiz sorunu nedeniyle indekslemeyi durdugun-
da, su basit kontrolleri yapin:

S

1. Haas Kumandasi Uzaktan Giriginin Tek Bagina Kontrolii

Uzak kabloyu kumanda cihazi arkasindan ayirin. Kontroll tek adimda 90° indeksleme
icin ayarlayin. Bir sureklilik test cihazi veya bir voltmetreyi (bir sayisal sayagc kisa sureli
palslari izleyecek kapasitede olmayabilir) distik omaj ayarinda pim 1 ve 2 arasina
irtibatlayin. Bunlar kontrol arkasinda Finish Signal (Bitirme Sinyali) olarak isaretlenmistir.
Bunun bir kopuk devre gosteriyor olmalidir, aksi takdirde Parametre 1'i (1 olmalidir) ve
2'yi (0 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 dlstik omaj veya sonsuz dirence
dogru hafifce sapmalidir. Bu belirtilen sekilde tanimlandiginda, problem déner kontrolde
degildir ancak araytizey kablosunda veta frezede olabilir.

2. Sadece CNC Kablosu Arayiizey Kontrolii

Voltmetre kullanarak CNC'den gelen sinyalleri kontrol edin. Pim ydnlendirmesinin
tersine cevrildigini unutmayin. Dénmesi icin frezeden bir M fonksiyonu ¢alistirin.
Freze Cycle Start (Cevrim baglatma) 15131 yanmali ve yanik kalmalidir. Bir saya¢
ile, cevrim baslatma pimleri (pim 3 ve 4) arasini kontrol edin. Test uglari ve pimlerini
erkek fis blendajina kisa devre yaptirmamaya caligin.

NOT: Bazi frezeler doner bir Giniteyi aktive etmek igin pin 4 tGizerinde +12 ila +24
voltsinyale sahip olabilirler. Pin 4 ile toprak hatti arasinda gerilim olup olmadigini,
sureklilik testinin hata verip vermedigini kontrol edin, bu ayni zamanda gegerli
bir Cycle Start (Cevrim Baslatma) sinyalidir. Pin 4 (zerinde gerilim varsa, bir
Haas arayuzey kutusu kullaniimalidir (Parca No IB). Arayuizey kutusunun nasil
kullanilacagi ile ilgili daha ayrintil bilgi i¢in saticiniza basvurunuz.

Cevrim bitirme sinyalinin kontrolu icin, freze kablosu UGzerinde 1 ve 2 pinlerine bir-
likte kisa devre yaptirmak igin voltmetre test probu kullanin. Freze tzerindeki Cycle
Start (Cevrim Baglatma) 15131 sénmelidir.

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 doner Uniteyi ve frezeyi agin. Baglandiginda doéner Unite rélantide
kalmaldir. Doner Unite hareket ederse, frezeden gelen Cycle Start (Cevrim Baslatma)
sinyali kisa devrelidir. Rolantide kalirsa, frezeden indeksleme icin MDI veya bir M
fonksiyonu galistirin. Single-block (Tek satir) kullanmadan programdan indekslemeyin.
Déner Unite hareket etmiyorsa, freze sinyal vermiyordur veya kabloda bir kopukluk vardir.

54 —— P P g 96-0331 rev J

Eyliil 2010




_— @

Doner Unite dogru indeksleme yapiyorsa, indeksleme sonunda frezenin Cycle Start
(Cevrim Baslatma) 1s1ginin séndiginden emin olun. Isik sénmediginde, Cycle Fi-
nish (Cevrim Bitirme) sinyali frezeye geri ddnmuyordur. Uzak kabloda bir kopukluk
veya CNC'nizi baglayan kablolarda bir sorun var demektir.

Unite yalnizca single block (tek satir) iginde galigiyor, ancak Run (Calisma) modun-
da galismiyorsa, o zaman iki M fonksiyonu ile ilgili bir zamanlama sorununuz vardir
veya ayni anda frezeleme yapiyorsunuz demektir. Es zamanl frezeleme bélimine
gbzatiniz. iki M fonksiyonu varsa, bunlari ¥ saniye bekleme ile birbirinden ayirin.

A Ekseni Ofsetinde B

Sadece Egimli Déner Uriinler
Bu islem egimli doner urtnler tGzerindeki B-ekseni tablasi ve A-ekseni merkez hattinin diiz-
lemleri arasindaki mesafeyi belirler. Ofset bazi CAM yazilim uygulamalari igin gereklidir.

A Ofsetinde B

A-Ekseni
+

B-Ekseni

)

o

o]

Duzlemi ﬁ I =5 g
B
|

|

1. B-ekseni dikey olana kadar A-eksenini dondurin. Makine is mili Gzerine bir kad-
ranli gosterge takin (veya diger ylzeyden bagimsiz tabla hareketi) ve tabla yizinu
belirtin. Komparatori sifira ayarlayin.

2. Y-ekseni operatér pozisyonunu sifira ayarlayin (pozisyonu segin ve ORIJIN dig-
mesine basin).

3. A-Eksenini 180° dondlrdn.

4. Tabla yUzi simdi ilk gdsterme ile ayni ydonden gosterilmelidir. Tabla yizu karsi-
sina bir 1-2-3 blogu yerlestirin ve tabla ylizinin karsisina dayanan blogun yizinu
gosterin. Y-eksenini kompratdr ucu ile blogu karsilayacak sekilde hareket ettirin.
Komparatoru sifira ayarlayin.

5. Yeni Y-ekseni pozisyonunu dlgtin. Bu degeri A ekseni ofseti Gzerindeki B'yi belir-
lemek icin 2'ye bolun.

4-5. 1-2-3 blogunu gdsterin
ve yeni Y-Ekseni konumunu
okuyun. 2'ye bdlln.

1. Yuzeyi Gosterin

A Ekseni iizerinde B Gésterilen Islem
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Belirti

Muhtemel Nedenleri

Cozuim

Unite agiliyor, ancak gii¢ anahtari yanmiyor.

Kontrole enerji gelmiyor.

Gii¢ kablosunu, sigortay ve AC beslemesini
kontrol edin.

On panel Start (Baslama) ve Zero Return
(Sifira Gitme) tuslarn galismiyor.

PROGRAM modunda, veya Parametre 6 1'e
ayarl.

Parametre 6'y1 0 olarak degistirin. RUN modu-|
na ayarlayin.

Program denendiginde Eroro (Hata) goriin-
tlleniyor.

Parametre 7 1'e ayarli.

Parametre 7'u 0 olarak degistirin.

Calisma sirasinda Lo Volt veya Por On gériin-|
tlleniyor, veya hatall galisma.

Kontrol gii¢ kaynagi yeterli degil.

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

indeksleyici bitiin program boyunca durma-
dan calisiyor.

Parametre 10 3'e ayarll.

Parametre 10'u 0 olarak degistirin.

ilk referans bulma baslatma veya indeksleme
sirasinda Ser-Err (Servo Hatas).

1. Ana kablo veya kablo konektéri arizali.
. Agir ylk tasiyor veya Unite sikismis.
Parametre 25'i kontrol edin.

@ N

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

.Is ylkii agiriigini ve/veya ilerleme hizlarini

azaltin, ve/veya engeli ortadan kaldirin.

Parametre 25, HRT 160, 210, 450 icin 8'e

ayarlanmalidir (HRT 310 igin 19).

N

@

Yiiksek yiik (HI LoAd)
Tahrik Arizasi (DR FLT)

-

. Fikstlr veya is pargasi ¢arpiimis veya déner
Unite sikismis

Punda veya is pargasi destegi dogru sekil-
de hizalanmamis.

Agrr is yuku.

Fren ayirmiyor

Sogutma sivisi-hasarli kondivi kutusu
Motor kisa devre yapmis

N

[

1. Fikstlr is pargasi baglanti ylzeyinin .001"
mertebesinde diiz oldugundan emin olun,
ve/veya engeli ortadan kaldirin.

. Punta veya destegi tabla ile .003 TIR diize-

yinde hizalayin.

Beslemeyi dusurin.

Fren solenoid valfini inceleyin, gerekli ise

degistirin. Hava hatti kisilmis veya egzoz

susturucu tikanmis. Susturucuyu g¢éziicl ile
temizleyin veya degistirin.

Konduvi kutusunu inceleyin - gerekli ise

degistirin.

6. Haas Servis Bollimiine basvurun.

N

«@

o

indeksleme ve kesintisiz kesme islemleri
sirasinda is pargasinda catirti.

1. Fren galisir durumda degil (HRT & TRT).
. Asir bosluk.
3. Asir sonsuz disli gezinme.

N

Haas Servis bélimine basvurun.

HAS5C ve A6 6lu boyunda pensler takiliyor,
ve/veya kelepge kuvveti yetersiz.

Asiri is mil/pens strtinmesi.

is mil ve pensi Molibden distilfit gresi ile
yaglayin.

Fren diski etrafinda hava kacagi-HRT&TRT.

O-ring ve fren diski arasina talas sikismis.

Haas Servis bélimuine basvurun. (Fren diski
etrafinda hava tabancasi kullanmayin).

Yag sizintisi egzoz susturucu (TRT).

Fren hava hatti basinci gok diisiik ayarlanmis

(TRT).

Hava basincini 85 ve 120 psi arasinda ayarla-

yin (TRT).

Sadece HRT320FB- Ekranda "Indr dn" g6-
riintlilenir ve tabla kalkmaz.

Yetersiz hava basinci veya tabla yiiztinin
kaldiriimasi engelleniyor.

Hava basincini kontrol edin (min. 60 psi).
Tabla yizeyi agikligi veya is pargasinin fazla
agirhgini kontrol edin.

HRT (A6) - Olii boyda pensler sikisiyor, ve/
veya kelepceleme kuvveti yetersiz.

Asiri is mil/pens strtiinmesi.

is mil ve pensi Molibden disiilfit gresi ile
yaglayin.

Arka fren diski etrafinda hava kagag.

O-ring ve fren diski arasina talas sikismis.

Haas Servis Departmanina basvurun. Fren kege
diski etrafinda hava tabancasi kullanmayin.
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Haas doner Uniteler cok az duzenli bakim gerektirir. Ancak, bu servisin guvenirlilik
ve uzun ¢alisma dmru saglanmasi agisindan yapilmasi ¢cok dnem tasir.

Tablanin Kontrolii (HRT & TRT

Tablanin hassas c¢alistigindan emin olmak igin, arada bir gerceklestirilecek
kontrollerde g6z 6niinde 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 (Yuzey Dislisi Gniteleri).

Tabla Yiizeyi Salgisi: Tabla ylizeyi salgisi kontrolu igin, tabla gévdesine bir kom-
parator takin. Probu tabla ylizeyine yerlestirin ve tablayi 360° indeksleyin. Salgi
0.0005" veya daha az olmaldir.

Tabla ig¢ Gap Salgisi: Tabla i¢ cap salgisi kontrolii icin, tabla gévdesine bir kompa-
rator takin. Probu tablanin delik icine yerlestirin ve tablay1 360° indeksleyin. Salgi
0.0005" veya daha az olmaldir.

Vida Disi Gezinmesi: Vida Disi Gezinmesi tabladaki bosluk olarak goriinecektir;
bu nedenle, vida disi gezinmesi anlaml bir bosluk 6l¢gimi yapilabilme éncesinde
dlctilmelidir. Tabla hava beslemesini kesin. ilk olarak yag tahliye edin, sonra
tablanin yanindaki gévde kapagini kullanarak sonsuz vidayi sokun. Tabla tzerine
vida disinin disari ¢ikmis ucuna algilama kolu ile bir komparatoér takin. Bir
aliminyum ¢ubuk ile tablayi ileri geri hareket ettirin. Komparatérde herhangi bir
sapma olmamalidir. HRT210SHS i¢in gegcerli degildir.

Vida Disi ve Disli Arasindaki Bosluk: Vida disi ve digli arasindaki boslugu kontrol
etmek icin ilk dnce hava beslemesi kesilmelidir. Tabla ylzeyine ylizde 4" ¢api nok-
tasina bir miknatis koyun. Komparatoru tabla gévdesine yerlestirin ve probu mikna-
tis ylizeyine temas ettirin. Bir aliminyum cubuk ile tabla ylzeyine ileri geri oynatin
(test sirasinda yaklasik 10 ft-lb uygulayin). Bosluk 0.0001" (HRT i¢in 0.0002") ila
0.0006" arasinda olmalidir. HRT210SHS igin gegcerli degildir.

Sistemdeki Bosluk: Tablaya havayi baglayin. Tablayi negatif yonde 360° indeks-
leyin. Komparatdru tabla kenarina takin. Kontrol cihazina .001° hareket program-
layin. Déner tablayi bu .001° hareketinde komparatdrde bir hareket olana kadar
surdurin. Gostergeden sistemdeki bosluk miktarini okuyun. HRT210SHS igin
gecerli degildir.

Popout (Cikinti) (sadece Ylzey Dislisi): Cikintiyr kontrol etmek igin, Gniteden hava
beslemesini sokiin ve tablayi 360° indeksleyin. Tabla gévdesine bir komparator
takin. Probu tabla ylzeyine yerlestirin ve komparatora sifirlayin. Hava beslemesini
baglayin ve komparatér tzerinden ¢ikinti degerini okuyun. Cikinti degeri 0.0001"
ve 0.0005" arasinda olmalidir.
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Ayvarlamalar

Yizey salgisi, ylzey I.D. (i¢ ¢ap) salgisi, vida disi gezinmesi, vida disi ve digli ara-
sindeki bosluk ve gikinti fabrikada ayarlanmistir ve sahada servis yapilamaz. Bu
teknik 6zellikler tolerans digi oldugunda, saticiniza basvurun.

Sistemdeki Bosluk: Sistemdeki bosluk, Parametre 15 araciligi ile telafi edilebilir.
Daha ayrintil bilgi icin Haas servis boélimune bagvurun.

Sogutma Sivilan

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

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

Uniteyi sogutma sivisi igine daldirmayin. Sogutma sivisi hatlarini is pargasi
Uzerinden doner tabla disina sigramasini 6nleyin. Takimdan sigrama ve etrafa
yayllma kabul edilebilir. 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 giderilmelidir.

Doner linite yagini 2 yilda bir degistirin.

HRT Yaglama

Yag seviyesini kontrol etmek i¢in gésterge camini
kullanin. Yag seviyesinin dogru sekilde okunmasi
igin Unite durdurulmal ve yukari konumda
olmalidir. Yag seviyesi, gbsterge caminin
ortasinda olmalidir. HRT210SHS - Yag seviyesi,
gOsterge caminda 1/3'den daha fazla olmamahdir.

Déner indeksleyiciye yagd eklemek igin yag dolum Ddéner Tabla Dolum Agzi Yeri
agzindan boru tapasini sékin. Bu Ust

plaka Uzerindedir. Dogru seviyeye ulasilincaya kadar Mobil SHC-634 (HRT110,
HRT210SHS, ve TR110 mobil SHC-626 kullanir) yagdi 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 durdurulmal ve yukari konumda
olmaldir. Gésterge cami Unitenin yaninda yer
alir. Yag seviyesi, deligin ortasinda olmalidir.
Gerektiginde, yag seviyesi deligin ortasina gelene
kadar yagi tamamlayin. Daner Indeksleyici Dolum Agzi Yeri
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Déner indeksleyici yagd tamamlama igin yag dolum adzindaki boru tapasini bulun
ve sokun. Bu dokim parca icinde kolun altinda bulunur (asagidaki sekle bakin).
Uygun seviyeye kadar Mobil SHC-634 yagi ekleyin. Dolum agzi civatasini takin ve
sikin.

gOsterge cami seviyesinin altina dismemelidir. |
cami Ust ylzeyine gelmelidir. Asiri doldurmayin. \‘-NH

TRT ve TR YaglamaS| Dolum agizlari
Tabla MOBIL SHC 634 ile yaglanir. Yag seviyesi 4
A
Seviye duslkse, gévdedeki boru tapasi lizerinden F\“
tabla yagini tamamlayin. Yag seviyesi gosterge AR
=

Kirli ise yagi bosaltin ve yeni yag (Mobil SHC- ; ~

Gosterge camlari 4
634) doldurun.

Trunion Tablalart Dolum Agz1 Yeri

Calisma sonrasinda doner tabla mutlaka temizlenmelidir. Unitedeki tim metal ta-
laglari temizleyin. Unite yiizeyleri hassas konumlama amaciyla gok ince islenmis-
tir ve talaslarin bu ylzeylere zarar verebilir. Pens konigine veya tablaya bir miktar
pas onleyici siiriin. On veya arka kege gevresinde hava tabancasi kullanmayin.
Uzerine hava tutulan talas parcalari kegeleri bozabilir.

Arka Fren Kecesi On Tabla Kegesi Arka Kece On Kece

HA5C Pens Kamasi Degistirme

3/16 alyen anahtar ile erisim agikligindan boru tapasini
sokin. is milini elle kumanda ederek pens kamasini eri-
sim degigdi ile hizalayin. Pens kamasini 3/32 alyen anah-
tari ile sokin. Pens kamasini sadece Haas P/N 22-4052
ile degistirin. Yedek bir pens kamasi1 dékim yuzu Uzeri-
ne yerlestiriimistir. Pensi is mili icine i¢ ¢cap iginden ¢ika-
na kadar vidalayin. Kama yuvasini kama ile hizalarken
bir yeni pensi is mili igine yerlestirin. Kamayi kama yu-
vasi dibine dokunana kadar sikin, sonra 1/4 tur geri alin.
Pensi disari ¢cekin ve rahatlikla kaymakta oldugunu kont-
rol edin. Boru tapasini yeniden erisim agikhigina takin. NOT: Pens kamasi gevse-
tilerek geri alinmig durumda iken indeksleyiciyi kesinlikle calistirmayin; aksi
takdirde bu is miline hasar verir ve is mili delik ¢apini oyar.

P
Yedek Pens Kamasi
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i ¢ MiK. TEK.RES.NO TANIMLAMA

1 1 20-4116 MOTOR ARA HALKASI

2 1 204230 ANAHTAR GOVDESI

3 1 204250 ISLENMIS GOVDE 450mm RT
(HRT600:20-4485A)

4 1 20-4251  TABLA (HRT600: 20-4487)

5 1 204252 IS MiLi

6 1 20-4253A ESNEKFREN

7 1 20-4254 SONSUZ DigLi

8 1 204258 GOVDE KAPAGI

9 1 204508  TAHRIKLi KASNAK 450-78T (HRT600:
20-4509)

10 1 20-4264  KILIT HALKASI

11 1 25-4814  MOTOR MUHAFAZASI (HRT600: 25-4815)

12 1 25-4830 MUHAFAZA KAPAGI (HRT600: 25-4833)

13 1 25-4832  YAN KAPAK (HRT600: 25-4836)

14 1 25-4831 UST KAPAK (HRT600: 25-4834)

15 1 28-4126  YAG GOSTERGE CAMI

16 1 35-4454 MOTOR SISTEMi GRUBU 450MM B

(HRTB00: 35-4455)

17 1 35-4245  VIDADISI MiL GRUBU (HRT600: 35-1107A)

18 1 35-4250 ACCUMULATOR ASSY (AKUMULATOR
GR.)

1.G.MiK. TEK.RES.NO TANIMLAMA

58 2 57-4261 CONTA MUHAFAZA KAPAGI
(HRTB00: 57-4489)

59 2 58-16705 ERKEK DIRSEK 1/8 ERKEK ERKEK

60 4 58-16706 1/8 DUZ HAVA RAKORU

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

62 2 58-1677 ¥ NPTANCHOR FITTING (ANK
RAJ RAKORU)

63 2 58-2743  BRANSMAN T ERKEK W/1 ERKEK

64 1 58-2744  MANYETIK YAG TAPASI 1/4-18

65 4 58-2754  GEK VALF 1/8 X 1/8 FEM

66 1 58-3065 HAVA SUSTURUCU 1/4 NPT

67 1 58-3075 90DER RAKOR 1/8-1/4 NPT

68 1 58-3105 BORU TAPASI 1/4 NPT

69 1 58-3618  1/4 KUYRUKLU DIRSEK 90DER

70 1 58-3710  GABUKAYIRMA RAKORU-ERKEK

71 1 59-2055  3/8" GELIK BILYELER

72 1 69-18101 MIKNATISLI MIKRO ANAHTAR

73 4 451850 PUL % PERDE PLT

74 4 46-1625 SOMUN %-20 ALTG BLK

75 1 28-4278 GOZETLEME CAMI BASING
GOSTERGESI

76 1 57-4279  CONTA, GOZETLEME CAMI

19 1 354255 CHECK VALVE ASSY (CEKVALF GR) 77 1 582262 HAVA SUSTURUCU MERKEZ-
20 1 354260 HIDROLIK SILINDIR GR. LENMIS
21 1 36-3002 REFERANS ANAHTARI GR. WP 78 2 5816732 1/8X1/8 ERKEK ALTG PARCASI
22 1 36-4030B CBL BLALUM J-KUTUSU 18.5 79 4 57-0057  O-RING 2-007 VITON
23 3 40-1610  SHCS 1/4-20 X 1 80 1 57-4133  J-KUTUSU KARE CONTA
24 1 40-1630  SHCS 1/4-20 X 5/16 81 2 40-1666 MC DR VIDA2 X 1/4 RD
25 16 40-1980  BHCS 1/4-20 X 1/2 82 1 20-0733  ISIM PLAKASI LASER
26 16 40-16385 SHCS 5/16-18 X 3/4 83 1 20-3401 GOVDE, IKILI ECC
27 6 40-16437 SHCS 3/8-16 X 3 1/4 84 4 40-16385 SHCS 5/16-18 x 3/4
28 6 40-16438 SHCS 3/8-16 X 4 85 1 254835 YAN KAPAK MOTOR (sadece
29 8 40-1679  SHCS 1/4-20 X 2 1/2 HRT600)
30 2 401696 SHCS 1/4-20 X 4 1/2 35-4245A SONSUZ VIDA SAFT GRUBU
3116 40-1750  BHCS 10-32 X 3/8 1D MiK. TEK.RES.NO TANIMLAMA
32 4 40-1804  SHOS8-32 X2 17.1 1 20-4255  VIDA DiSi MiLi
SO T I CE RSN 17.2 1 20-4256  YATAK GOVDESI
. 20X % )
e anceaaE 17.3 1 20-4257 gguam;) NUT (YATAK BLOGU
36 3 437004 HHB 5/16-18 X 7/8 17.4 1 5141013 ACISAL TEMASLI YATAK
371 4416205 $S58-32 X 1 CENGEL 17.5 1 51-2043  YATAK KILITLEME SOMUNU BH-09
38 1 44-1696  SSS1/2-13 X 3/4 CENGEL 17.6 1 20-3401  GOVDE, iKiLi ECC
39 16 45-16390 PUL 1/4 DUZ SAE PLT ’
40 1 451730  PUL 3/8 SERT 35-4245 CHECK VALVE ASSY (GEK VALF GR.)
41 3 451739  PUL5/16 DUZ A325 1D MiK. TEK.RES.NO TANIMLAMA
42 2 481663 DOWEL PIN 3/16 X 5/8 (MERKEZLE ~ 19.1 1 58-16708  1/4 NPT X 1/4 POLYLINE
ME PiMi) 19.2 1 581734 HYD ALTIGEN NIPEL % NPT
43 1 491008 MAPA1/2-13X 7/8 19.3 1 58-27396  KURU GOSTERGE 2000PS| 1/4NPT
44 4 450042 DUZPUL 19.4 1 582753  HIDROLIK GEK VALF
45 1 510077  IGNE MASURA 195 1 58-3695 % NPT DISI T
46 1 512038 GAPRAZ MASURALI RULMAN 19.6 1 58-1682  NIPEL % NPT X 2 SST
47 2 56-2083  BASKI BILEZIGI N5000-244 T
35-4250 ACCUMULATOR ASSY (AKUMULATOR GR.)
48 1 57:0020  O-RING 2-210 VITON ID MIK. TEK.RES.NO TANIMLAMA
49 1 570025 O-RING 2-275 V-1164-75 18.1 2 58-1627  1/8-27 BORU TAPASI
50 1 57-0094  O-RING 2-384 V-1164-75 (HRT600:57- 155 5 58-16732 1/8X1/8 ERKEK ALTG PARCASI
2247 O-ing / 57-4494 teflon conta) 18.3 1 58-16700 DIRSEK 1/8 INC
511 57-0097 O-RING 2-162 VITON 18.4 1 58-1683  UZUN NIPEL 1/8-27 X 3 PIRING
52 1 57-0098  O-RING 2-270 VITON 185 2 28.27395 MANOMETRE
53 1 57-0101  O-RING 2-373 V-1164-75 18.6 2 58-2740  HAVA REGULATORU
54 1 57-2086  SEAL CR19606 18.7 3 58-3075  90DER RAKOR 1/8-1/4 NPT
95 1 572251  O-RING 2-276 V-1164-75 18.8 1 58-3100 ERKEK BRANSMAN T 1/8NPT
56 1 57-2831  O-RING 2-130 BUNA 18.9 1 592736 HAVA SILINDIRI QJ92-1673
57 2 57-4134  HAVA CONTASI RAKORLARI o
354454 MOTOR SISTEMI GRUBU 450MMB
96-0331 rev J — — — — ~——— 05
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ID  MIK. TEK.RES.NO TANIMLAMA
16.1 4 22-4207 iZOLATOR

16.2 1 20-4259 MOTOR BAGLANTI PLAKASI
16.3 1 20-4519 KASNAK TAHRIKI 456008
16.4 1 25-4269 BRAKET SOLENOIDI
16.5 1 30-1103 SOLENOID GR. WP
16.6 1 62-0014 MOTOR 09 YASKAWA SIGMA
16.7 4 40-1629 SHCS 5/16-18 X 2 3/4
16.8 2 40-1799 SHCS 8-32 X 1
16.9 4 45-1600 PUL 5/16 SPLT LCK PLT
16.10 2 45-1603 PUL #8 SPLT LCK PLT

1

16.11 54-4508  KAYIS GT 5MR-800-15
16.12 1 57-0149  Conta 1.188 CR400301
35-4260HIDROLIK SILINDIR GR.

ID  MiK. TEK.RES.NO TANIMLAMA

20.1 1 20-4270  ANASILINDIR

20.2 1 20-4271 PRIMER PISTON 450MM

20.3 1 20-4272 ANA SILINDIR KEPI

20.4 1 20-4273A TALI SILINDIR

20.5 1 20-4274  TALi PISTON

20.6 1 56-2084 BASKI BILEZIGi N5000-200

20.7 1 57-1036 POLYSEAL 1870-16250

20.8 1 57-1037  ASINMA BANDI W2-2000-375
20.9 2 58-3075 90 DERECE RAKOR 1/8-1/4 NPT
20.10 1 59-2058 1/4 GELIK BILYELER

20.11 1 59-2083 YAY 31/64 X 4 7/16

20.12 1 58-0058 O-RING 2-014 V-1164-75

20.13 1 57-0096 O-RING 2-133 VITON

20.14 1 57-1038 POLYSEAL 12500250
66 — A A—" S— —
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HRT160/210/310SP Montaj Resimleri ve Parca Listeleri

HRT160SP 34. 62-2508 Motor Yask Sigma08 frensiz
1. 40-16372 SHCS 3/8-16 x 1 -1/2 (x4) 35. 57-4188 Conta Motor Muhafazasi (x2)
2. 20-4151 Tabla 160mm 36. 25-4841  Motor Mahfazasi
3. 57-2230 O-Ring 2-161 37. 57-4133  Conta Kare J-Kutusu
4. 51-2027  Yatak Derin Yivli 6016 38. 57-4134  Hava Contasi Rakoru
5. 57-2107 O-Ring 2-040 39. 58-3065 Hava Susturucu NPT-1/4-M
6. 20-4152 is Mili 160mm 58-16708 Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M
7. 20-4154  Sonsuz Disli 160mm 40. 36-4046A Kablo BLO8 Dokiim J-Kutusu 14'
8. 69-18101 Miknatish Mikro Anahtar 41. 40-1798  SHCS 8/32x 1-3/4
9. 40-2003 SHCS 1/4-20 x 1-1/2 (x6) 45-0042  Pul Diiz
10. 51-2076  Yatak Derin Yivli 6013 57-0057  O-Ring 2-007
11. 40-1666 MC DR Vida 2 x 1/4 42. 58-3618 Rakor NPT-1/4-F x NPT-1/4-M
12. 29-0606 isim plakasi 58-3710  Rakor Quik-1/4-M x NPT-1/4-M
13. 58-2744  Rakor NPT-1/4-M Tapa Mik 58-1677  Rakor Blkhd NPT-1/4 x 750 ¢ap
14. 40-1630 SHCS 1/4-20 x 5/16 43. 40-1750  BHCS 10/32 x 3/8 (x12)
15. 20-4602 Hizalama Anahtari 44. 25-4842  Motor Mahfazas| Kapagi
16. 20-4150 Islenmis Gévde 160mm 45. 40-0247  SHCS 1/4-20 x 3/4 (x8)
17. 57-4180 Conta Yan Plaka 46. 20-4153  Fren Diski 160mm
18. 40-1612 FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8) 47. 57-2231  O-Ring 2-362
19. 20-3253  Govde Yatak ikili Ecc 48. 57-2232  O-Ring 2-237
20. 51-0076  igne Masurall Yatak 49. 20-4175 s Mili Ara Halkasi
21. 57-1091 Kege 22mm CR8552 50. 49-1008 Aski Mapasi 1/2-13 x 7/8
22. 20-4124  Tespit Halkas Tahrikli Kasnak 51. 58-3105  Rakor NPT-1/4-M Tapa
23. 20-4501 Kasnak Tahriki 160-52T 52. 25-4822  Ust Kapak
24. 40-2001 SHCS 1/4-20 x 1 (x3) 53. 40-1980 BHCS 1/4-20 x 1/2
25. 54-4501 Tahrik Kayisi PGGT 5M x 15 54. 57-2831  O-Ring 2-130
26. 25-4805 Kayis Muhafazasi 55. 28-4126  Yag Gosterge Cami
27. 20-4507 Kasnak Tahriki Sigma08 26T 56. 25-4823  Yan Kapak
28. 56-2135 Baski Bilezigi 1.188 (x2) 57. 35-4160A Vida Disi Mil Grubu 160 Ecc
29. 40-16385 SHCS 5/16-18 x 3/4 (x4) 58. 40-1667 SHCS 5/16-18 x 1-1/4 (x4)
30. 36-3002 Mikto Anahtar Grubu 59. 57-2220  O-Ring 2-152
31. 44-16206 SSS 8-32 x 1 Cengel 60. 20-4158  Govde Kapagi 160mm
32. 20-4552  Yan Motor Plakasi 61. 57-4187  Conta Kayis Muhfz
33. 58-16708 Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M
58-2255  Rakor NPT-1/8-F x NPT-1/8-M
HRT210SP 20. 51-0026 Igne Masurali Yatak
1. 40-1960 SHCS 3/8-16 x 1 -3/4 (x4) 21. 57-1041  Kege 28mm CR10957
2. 20-4101 Tabla 210mm 22. 20-4124  Tespit Halkas! Tahrikli Kasnak
3. 572221 O-Ring 2-260 23. 20-4502 Kasnak Tahriki 210-52T
4. 51-2027  Yatak Derin Yivli 6016 24. 40-1610  SHCS 1/4-20 x 1 (x3)
5. 57-0054 O-Ring 2-044 25. 54-0218 Tahrik Kayisi PGGT 5M x 15
6. 20-4102 s Mili 210mm 26. 25-4804 Kayis Muhafazasi
7. 20-4102 Sonsuz Disli 210mm 27. 20-4507 Kasnak Tahriki Sigma08 26T
8. 69-18101 Miknatish Mikro Anahtar 28. 56-2085  Baski Bilezigi 1.456 (x2)
9. 40-2035 SHCS 1/4-20 x 1-3/4 (x6) 29. 40-1500 SHCS 5/16-18 x 1 (x4)
10. 51-2026  Yatak Derin Yivli 6021 30. 36-3002  Mikto Anahtar Grubu
11. 40-1666 MC DR Vida 2 x 1/4 31. 44-16206 SSS 8-32 x 1 Cengel
12. 29-0606 isim plakasi 32. 20-4191  Yan Motor Plakasi
13. 58-2744  Rakor NPT-1/4-M Tapa Mik 33. 58-16708 Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M
14. 40-1630 SHCS 1/4-20 x 5/16 58-2255  Rakor NPT-1/8-F x NPT-1/8-M
15. 20-4128 Anahtar Govdesi 34. 62-2508 Motor Yask Sigma08 frensiz
16. 20-4100 islenmis Govde 210mm 35. 57-4194  Conta Motor Muhafazasi (x2)
17. 57-4135 Conta Yan Plaka 36. 25-4843 Motor Mahfazasi
18. 40-1612 FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8) 37. 57-4133  Conta Kare J-Kutusu
19. 20-3186  Govde Yatak Ikili Ecc 38. 57-4134  Hava Contasi Rakoru
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39. 58-3065 Hava Susturucu NPT-1/4-M 48. 57-2223 O-Ring 2-242
58-16708 Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M 49. 20-4130 s Mili Ara Halkas!
40. 36-4046A Kablo BLO8 Dokim J-Kutusu 14" 50. 49-1008 Aski Mapasi 1/2-13 x 7/8
41. 40-1799 SHCS 8/32x 1 51. 58-3105 Rakor NPT-1/4-M Tapa
45-0042 Pul Duz 52. 25-4825 Ust Kapak
57-0057 O-Ring 2-007 53. 40-1980 BHCS 1/4-20 x 1/2
42. 58-3618 Rakor NPT-1/4-F x NPT-1/4-M 54. 57-2831 O-Ring 2-130
58-3710  Rakor Quik-1/4-M x NPT-1/4-M 55. 28-4126  Yag Gosterge Cami
58-1677  Rakor Blkhd NPT-1/4 x 750 ¢ap 56. 25-4826 Yan Kapak
43. 40-1750 BHCS 10/32 x 3/8 (x12) 57. 35-4110A Vida Disi Mil Grubu 210 Ecc
44. 25-4844  Motor Mahfazasi Kapagi 58. 40-1715 SHCS 5/16-18 x 1 -1/2 (x4)
45. 40-1500 SHCS 5/16-18 x 1 (x8) 59. 57-2220 O-Ring 2-152
46. 20-4103A Fren Diski 210mm 60. 20-4108 Govde Kapagi 210mm
47. 57-2222 0O-Ring 2-369 61. 57-4195 Conta Kayis Muhfz
HRT310SP 39. 58-3065 Hava Susturucu NPT-1/4-M
1. 40-1661 SHCS 1/2-13 x 2 (x4) 58-16708 Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M
2. 20-4211 Tabla 310mm 40. 36-4044A Kablo BLO8 Dékim J-Kutusu 28.5'
3. 57-0025 O-Ring 2-275 41. 40-1798 SHCS 8/32 x 1-3/4
4. 51-2037  Yatak Derin Yivli 6032 450042 Pul Duz
5. 57-2121 O-Ring 2-161 57-0057  O-Ring 2-007
6. 20-4212 s mili 310mm 42. 58-3618 Rakor NPT-1/4-F x NPT-1/4-M
7. 20-4214  Sonsuz Disli 310mm 58-3710  Rakor Quik-1/4-M x NPT-1/4-M
8. 69-18101 Miknatish Mikro Anahtar 58-1677  Rakor Blkhd NPT-1/4 x 750 ¢ap
9. 40-1693 SHCS 1/4-20 x 2 (x6) 43. 40-1750 BHCS 10/32 x 3/8 (x12)
10. 51-2036  Yatak Derin Yivli 6024 44. 25-4846  Motor Mahfazasi Kapag
11. 40-1666 MC DR Vida 2 x 1/4 45. 40-1636 SHCS 3/8-16 x 1 1/4 (x8)
12. 29-0606 Isim plakasi 46. 20-4213  Fren Diski 310mm
13. 58-2744  Rakor NPT-1/4-M Tapa Mik 47. 57-2252  O-Ring 2-381
14. 40-1630 SHCS 1/4-20 x 5/16 48. 57-2144  O-Ring 2-256
15. 20-4128 Anahtar Govdesi 49. 20-4236 Is Mili Ara Halkasi
16. 20-4210 Islenmis Gévde 310mm 50. 49-1008 Aski Mapasi 1/2-13 x 7/8
17. YOK 51. 58-3105 Rakor NPT-1/4-M Tapa
18. 40-1612 FHCS 1/4-20 x 3/4 (x8) 52. 25-4828  Ust Kapak
19. 20-3217  Gévde Yatak ikili Ecc 53. 40-1980 BHCS 1/4-20 x 1/2
20. 51-0036 Igne Masurali Yatak 54. 57-2831  O-Ring 2-130
21. 57-1051 Kege 42mm CR16504 55. 28-4126  Yag Gosterge Cami
22. 20-4229 Tespit Halkas! Tahrikli Kasnak 56. 25-4829  Yan Kapak
23. 20-4506 Tahrikli Kasnak 310-64T 57. 35-4210A Vida Disi Mil Grubu 310 Ecc
24. 40-1610 SHCS 1/4-20 x 1 (x3) 58. 40-1716 SHCS 5/16-18 x 1 -3/4 (x4)
25. 54-4508  Tahrik Kayisi PGGT 5M x 15 59. 57-2250 O-Ring 2-156
26. 25-4806 Kayls Muhafazasi 60. 20-4218 Govde Kapagi 310mm
27. 20-4516 Kasnak Tahriki Sigma08 26T 61. 57-4475 Conta MTR Muhfz 310SP
28. 56-2087 Baski Bilezigi 2.047 (x2)
29. 40-1500 SHCS 5/16-18 x 1 (x4)
30. 36-3006 Mikto Anahtar Grubu
31. 44-16206 SSS 8-32 x 1 Cengel
32. 20-4470 Yan Motor Plakasi
33. 58-16708 Rakor Poly 1/4 x NPT-1/4-M
58-2255 Rakor NPT-1/8-F x NPT-1/8-M
34. 62-0014  Servo motoru Yask 08 frensiz
35. 57-4475 Conta Motor Muhafazasi (x2)
36. 25-4845 Motor Mahfazasi
37. 57-4133  Conta Kare J-Kutusu
38. 57-4134 Hava Contasi Rakoru




HAS5C Montaj Teknik Resimle

ITMIKTAR P/N AGIKLAMA

26 1  36-3002 REFERANS ANAHTARIGR. WP
27 1 36-4046A FIRGASIZ 04 KABLO WP 14
ITMIKTAR P/N AGIKLAMA 28 1  62-2495 MOTOR AC SERVO YASKAWA 04
1 1 20-2052 IS MiLi SOMUNU (MANCCA) 29 6  40-1610 SHCS 1/4-20X1
2 2 222060 BURG KOLU (MANCCA) 30 1  40-1613 FHCS4-40X3/8
3 1 22-4019 KAMA, IS MiLi 31 8  40-1645 SHCS 10-32X5/8
4 2 22-5017 YERLESTIRME PiMi 32 8  40-16455 SHCS 10-32 X 7/8
5 1 22-2069 KILiT PIMi S5C (30-1122) 33 4 40-1666 MC DR VIiDA2 X 1/4 RD HD
6 1 20-2072 iS MiLi KAPAGI S5C 34 4 40-1798 SHCS8-32X13/4
7 1 20-4000B GOVDE iSLENMIS iINDEKSLEYICi 35 2  40-1632 SHCS 1/4-20X 1/2
1 35-4057 i$ MILI/ARA HALKA GR. HASC 36 4  40-16205 SHCS 10-32 X 13/4
8 1 20-4001A ISMILISCV 87 4  40-1703 FHCS 10-82X 1/2
9 1 20-4002A IS MILIKILIDI 38 1 22-4052 PENS KAMASIHASC
10 1 20-4003 IS MILI ARA HALKASI 39 8  45-1735 PUL #10 DUZ SAE T18-8
11 1 20-4004 SONSUZ DISLI (30-1122) 40 1 52-4478 14mm X 12mm KAViSLi GENELI BAGLANTI
12 1 69-18103 MIKNATIS #89 F 1405 (30-1122) M 4 450042 DUZ PUL .60 TAK
13 1 20-4008 YATAKUG TAPASI 42 1 51-4000 YATAK RADYAL 12X32X10MM
141 20-4451 MOTOR TAKOZU 43 1 56:0010 SEGMAN N5000-125
15 1 204810 BL MOTOR MUHAFAZASI 44 2 57-2022 O-RING 2-150 V-1164-75
16 2 20-4012 KOL CIVATASI (MANCCA) 45 1 57-2105 O-RING 2-143 V-1164-75
171 20-4013A ARKA YAG KALKANI 5CV 46 1 57-2235 O-RING 2-032 VITON
181 20-4014  SOKULEBILIR KOL 47 1 57-4011 CONTA, MOTOR MUHAFAZASI
19 1 224018 KLLIT TAPASI (30-1122) 48 1 57-4102 O-RING 2-035 V- 1164-75
20 1 20-4020 TUP WICK GRESORLUK
2 1 532 WK 1 GAP YUVARLAK 5 5 o107 YmoTBORUTAPASI
23 1 35-3050 PENS TUTUCU GRUBU (MANCCA) 51 1 592070 YAY, KILIT (30-1122)
1 57.2057 FIBER PUL 52 1 59-2071 KILIT KASTANYOLASI
24 1 35-3073 INDEKSLEYICi KOL GR (MANCCA) 53 1 20-0782 ISIM PLAKASI LASER HASC
1 20-2059 KOL. PENS KESICI 54 1 59-2876 TUP WICK GRESORLUK
1 481664 RULO PIM 3/16 X 5/8 55 1 59-4110 GOSTERGE CAMI LSP501-O8RGL
2 48-1665 MERKEZLEME PiMi 5/16 X 3/4 56 2 58-2745 MIKNATISLI YAG TAPASI
25 1  35-4000 ViDA DiSi MiL GRUBU HA5C 57 1 57-4100 O-RING 2-024 VITON
1 20-4005 VIDA DiSi MiLi HA5C 58 1 57-4130 O-RING 2-138 VITON
1 20-4007A YATAK MUHAFAZASI VIDA DiSi HA5C 59 1 55-4478 DALGALIPUL C06
1 20-4015 YATAK SOMUNU 60 4  57-0057 O-RING 2-007 VITON
1 51-4010 YATAK AGISAL TEMAS 10X26X6MM 61 1  57-4133 J-KUTUSU KARE CONTA
1 51-4115 YATAK KILITLEME SOMUNU BH-00 62 1  57-4114 O-RING 2-127 V-1164-75
1 57-4100 O-RING 2-024 VITON 63 1  57-2057 FIBERPUL
—— > 7 7 4 96-0331 rev J
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HAS5C Montaj Teknik Resimleri

HA5C2.3.4

ON PULLAR, ALT PLAKA
KENARI ILE AYNI YUZEYDE
TASLANMIS OLMALIDIR

NOT:

R *
I > -1
i QAN i
; ¥/ r
GRUP ICINDE AC125 P LD
KULLANILDIGINDA 0.040  (24)
ORIFiS RAKOR (58-4080) &
KULLANILMALIDIR (39)
1) N y
@9 b
By

Not: Biitiin déner tabla hava hatlarinda Politiretan tiipler kullanilir. Teknik Ozel-
likler: 1/4 Dis Cap x .160 I¢c Cap 95A Durometer.
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MADE IN USA

NOT:
TABLA REFERANS KONU-
MUNDA OLDUGUNDA KISA
T-YiVLI iLE BIR HRT210
KULLANILMALIDIR.

Q@ s

30°

MADE IN USA

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

AC125 ARKADAN GORUNUS

ic Gap PARCA NO TANIMLAMA

1. 20-4072A
20-4073
2. { 20-4082
20-4085
J‘ 20-4074
3. 20-4083
20-4086
J‘ 20-4088
4. 20-4089
20-4090
5. 20-4093
6. 20-4340
7. 22-4183
f 25-4812
8. 25-4803
25-4811

9. 40-16093
10. 40-1610
11. 40-1654
12. 40-1678
13. 40-2030
14. 41-1604

15. 43-16012
16. 45-1740
17. 46-3000
18. 48-1665
19. 51-0006
20. 57-2086
21. 57-4094
22. 58-1627

23. 58-16700
24. 58-16732
25. 58-16752
26. 58-16755

27. 58-3105
28. 58-4055
29. 58-4080
30. 58-4091
31. 59-2746
32. 40-1697
33. 22-2065
34. 40-1632
35. 58-3100

36. 58-2110
37. 58-2130
38. 59-3058
39. 58-4096

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, 10-32 X 3/4”

SHCS, 1/4-20 X 1”

SHCS, 1/2-13 X 1”

HHB, 1/2-13 X 1 1/4”

SHCS, 3/8-16 X 3/4”

PPHS, 8-32 X 3/4”

HHB, 1/2-13 X 2”

PUL, SiYAH SERT 1/2"
SOMUN "T" 1/2-13
MERKEZLEME PiMi 5/16 X 3/4”
iGNE MASURA, 50 X 58 X 25mm
YAG KEGESI, CRW1 19606
KONDUVi SUZGEG AYIRMA CONTASI
1/8-27 BORU TAPASI
DIRSEK, 1/8"

1/8 X 1/8 ERKEK ALTG PARGASI
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 iGIN

BILEZIK SOMUN

BILEZIK SIK. NAYLON TUP
5/32 TUP DIRSEK

BAKIR TUP (T5CN AC25)
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HIT210 45 Derece indeks Tablosu
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I(; Gap MIKTAR TEK.RES.NO TANIMLAMA

arwN -~

o

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.
30.

31.

32.
33.

34.

35.

36.
37.

38.

39.

76

ic Cap MIKTAR TEK.RES.NO. TANIMLAMA

1 25-9057 YAN KAPAK HIT210 40. 1 58-3710 RAKOR HIZLI KONKT-
8 40-1750 BHCS 10-32 X 3/8 1/4-M X NPT-1/4-M STR
1 51-0196 YATAK MANSONU BRONZ ~ 41. 4 40-1798 SHCS 8-32 X 1 3/4
1 20-4076 ~ SAFT DESTEGI HIT210 CINKO KAPLAMALI
1 20-4299 SAFT DESTEGI, 42. 4 45-0042 DUZ PUL 0.170ID X
AYARLAYICI 0.4000D

4 40-1640 SHCS 10-32 X 1/2 43. 4 57-0057 O-RING 2-007 VITON
CINKO PLAKA 44, 1 20-3071/3072 J-KUTUSU, ENKODER

2 44-1634 SSS 10-32 X 3/8 45, 1 57-4133 CONTA KARE J-KUTUSU
CENGEL 46. 1 57-0459 CONTA, MOTOR MUHFZ

1 51-0051 KAM MAKARASI 3/4 HIT210
ALTGN 47. 1 25-9076 BRAKET, KART MNT

2 40-16413  SHCS M3 X 5 HIT210

1 20-4061 GENEVA TAHRIK 1 PIN 48. 4 45-16982  PUL #4 DAHILI KILIT

1 46-16551  SOMUN 3/8-24 HEX PLKS )

1 33A-5R & 33A-5L 49. 4 41-1005 PPHS 4-40 X 1/4 CINKO
DC DIK ACILI DiSLI 50. 14 40-1750 BHCS 10-32 X 3/8
MOTORU 51. 1 25-9056 MUHAFAZA KAPAGI

1 20-4077 MOTOR TAKOZU PLAKA HIT210
HIT210 52. 1 32-5064 HAAS INDEKS TABLOSU

2 40-2026 SHCS 10-32 X 1 CCA

1 20-4048 UST PLAKA, HIT210 53. 4 45-1603 PUL #8 SPLT LCK PLT

10  40-2026 SHCS 10-32 X 1 MED

1 49-1008 MAPA 1/2-13 X 7/8 54. 4 46-1617 SOMUN 8-32 ALTIGEN

2 40-1640 SHCS 10-32 X 1/2 55. 14 40-1850 SHCS 10-32 X 3/8 W/
CINKO KAPLAMALI Loc 3

1 25-9072 YAKINLIK BRAKETI 56. 14 45-1737 PUL #10 DUZ SAE PLT
INDEKS iSRT 57. 1 25-9055 MOTOR MUHAFAZASI

1 69-1700 YAKINLIK ANH NC 2WR HIT210
1.0M 58. 1 57-0459 CONTA, MOTOR MUHFZ

1 57-0016 O-RING 2-167 BUNA HIT210

1 20-4078 KAPAK PLAKASI, ARKA 59. 2 40-2028 SHCS 10-32 X1 1/4
HIT210 60. 1 32-5631 TT HAVA SOLENOIDI

1 51-10059 S BRG 1.25 SLV BRONZ GRUP o
125X15X .5 61. 5 58-3664 RAKOR REDUKTORU NPT-

1 57-0476 KECE 1.25 CR12340 3/8-M X NPT-1/8-F
1.7560DCR12340 62. 5 58-3658 RAKOR LBO-3/8 X NPT-

4 40-1640 SHC S 10-32 X 1/2 1/8-M 90
GINKO KAPLAMALI 63. 2 40-1632  SHCS 1/4-20 X 1/2

1 40-0114 SOMUN 1 3/8-12 CINKO KAPLAMALI
KONTRA 64. 1 25-9059 YAKINLIK BRAKETI,

1 51-2984 DAYAMA PULU TRB- REFERANS
3446 65. 1 20-4056 GOVDE - ISLENMIS,

1 20-4062 GENEVA HACI, 8 STN HIT210
HIT210 66. 1 51-2984 BASKI PULU TRB-3446

4 40-16413 SHCSM3 X5 67. 1 57-0095 O RING 2-327 VITON

1 69-1700 YAKINLIK ANH NC 2WR 68. 1 57-2146 O RING 2-358 VITON
1.0M 69. 1 20-3405 GT-20 T/C UST PISTON

1 69-1700 YAKINLIK ANH NC 2WR 70. 1 56-0055 RTNG RING 2.125 SH
1.0M 71. 1 20-4060 TABLARING, HIT210

1 57-4134 HAVA CONTASI RAKORU 7o 1 45-0124 PUL 1 1/2 CELIK

1 5816708 RAKORPOLY-1/4 XNPT- 73 1 44-0113  SOMUN 1 1/2 KONTRA
174m NYLOCK

1 58-1677 RAKOR BOLME NPT-1/4 X 74, 1 20-4059 TABLA, HIT210
750 GAP 75. 1 572146 ORING 2-358 VITON

1 583065 m‘vﬁ SUSTURUCUNPT-  7¢. 1 5729083  O-RING 2-336 VITON

| osase  kcowssimory D1 D3 STHTCATASTON

1 58-16708 I?/ﬁIT\AOR POLY-1/4 XNPT- o' 1 51-0200 g /3%1' 2125.2 875

1 58-1677 RAKOR BOLME NPT-1/4 X g4 1 20-4057 MIL HIT210
750 CAP 81 6 59-3014 YAY

1 58-3618 RAKOR NPT-1/4-F X NPT- :
1/4-M 90 BR
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MIKTAR TEK.RES.NO.

25-7809

20-3023
20-3235
20-2947
58-16700
40-16439
25-6771
40-1605
29-0606
59-0787
57-0378
20-3030
20-2949
40-1920A
59-0787 Pargasi
62-2492
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 Kapagi TR110

FHCS 6-32 X 3/8 CINKO KAPLAMALI

iSIM PLAKASI

Disli Kutusu RGH-25-80SP Harmonik Tahrik
O RING 85 X 1.5mm

TABLA ARA HALKASI

MOTOR ADAPTORU, HRT110

FHCS V4-20 X 5/8

HARMONIK TAHRIK KAPLINi (ambalajlanmis Harmonik Tahrik ile)
YASK 02 FRENSIZ 2K YRD PIN ENKDR 4000'DE
CONTA, MOTOR KAPAGI HRT110

MOTOR KAPAK PLAKASI

BHCS %-20 X % CINKO KAPLAMALI
KAPAK, DESTEK CERCEVESI

DONER RAKOR 90 DERECE %-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 igCap X 72 DisCap X
SHCS 10-32 X 1 1/4

KABLO KELEPCESI 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 PIMIi 7/16 X 1 MCMASTER 97175A
T CUBUK KELEPCESI

KAIDE PLAKASI TR110

KABLO KAPAK KANALI TR110

SHCS 1/4-20 X 1/2 CINKO 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
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TR Montaj Teknik Resimleri
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giml Parga 34

A-ekseni Ba

Bkz TR160-2

Not: Biitlin déner tabla hava hatlarinda Politiretan tipler kullanilir. Teknik Ozel-
likler: 1/4 Dis Cap x .160 ig 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. 57-2834 *41. 20-4709
14.20-4710 *42.57-2220
15. 57-4728 *43. 57-0194
16. 57-4133 *44. 20-4708
17. 20-4501 **45. 57-0194
18. 54-4505 **46. 20-3253
19. 20-4507 **47. 56-2135
20. 57-4727 **48. 51-0076
21. 25-4860 Egme 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
* Sadece A-ekseni bagimh grubu ** Sadece A-ekseni tahrik grubu *** Sadece B-ekseni grubu
TR210 18. 54-4653
1.25-4872 19. 20-4511
2. 57-4657 20. 57-4653
3. 25-4871 21. 25-4869
4. 57-4656 22.57-4652
5. 59-4367 23. 25-4870
6. YOK 24. 57-4662
**7.20-4108 25. 25-4874
**8. 57-2220 26. 20-4103A
9. 57-4664 27.57-2223
10. 25-4876 28. 57-2222
11. 57-4660 29. 57-2831
12. 25-4808 30. 28-4126
13. 57-0015 31.20-4104
14. 20-4670 32. 59-18101
15. 57-4658 33.20-4102
16. 57-4133 34. 57-0054
17.20-4502
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35.

36.
37.
38.
39.
40.

*41

57-0139(A-Ekseni)

57-2221
57-4654
20-4502
54-4654
20-4507
57-4135

. 20-4108
*42.

57-2220

(B-Ekseni)

*43. 57-4115
*44. 20-4668
**45. 57-2234
**46. 20-3186
**47. 56-2085
**48. 51-0026
Egme Doéner
49. Kablo 36-4030C 36-4122A
Motor 62-0014 62-2508

* Sadece A-ekseni bagiml grubu ** Sadece A-ekseni tahrik grubu *** Sadece B-ekseni grubu

TR310
1. 25-4889
2.57-4644
3.25-4888
4.57-4643
5. 59-4602
6. N/A

**7.20-4382

**8. 57-2250
9. 57-4619

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

25-4882
57-4425
25-4807
57-4604
20-4604
57-4641
57-4133
20-4505
54-4510

. 20-4515

57-4624
25-4886
57-4641
25-4887
57-4625

. 25-4884

20-4213

96-0331 rev J
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27.57-2144
28. 57-2252
29. 57-2831
30. 28-4126
31.20-4214
32. 69-18101
33.20-4212
34.57-2121
35. 57-2251 (A-EKSENI)
57-0025 (B-EKSENI)
36. 57-4384
37. 20-4505
38. 54-0218
39. 20-4519
40. YOK
*41.20-4382
*42. 57-2250
*43. 57-4120
*44.20-4388
**45. 57-0052
**46. 20-3217
**47. 56-2087
**48. 51-0036
Egme Doéner
49. Kablo 36-4030C 36-4030C
Motor 62-0016 62-0014
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AC100 Valf Grubu ve Kayma Halkasi (AC100

MALZEMELER

90 Telafi Rakoru
Erkek Telafi Rakoru
Valf

1/4 Erkek Adaptor
Hizli Ayirma

Kayma Halkasi

[0—

. _x % él]- (100

Braket
Pul 1/4 Parcal
SHCS, 1/4-20 x 1/2

3
78
9
. BHCS, 10-32 x 3/8 ﬁ KM
. Pul, No 10 Yildiz

CoNoOG AL

. Alligen Somun, 10-32
. Erkek Altigen JCT.

. 1/8 NPT Disi Tee

. 1/8-27 Boru Tapasi

. Bakir Tlp (4026)

[ G G G G QY
OO WN—2O

alf ve Kayma Halkasi Montaji (AC25/ 125

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 TUp
5. 1/2-13 SHCS 10. Akis Sinirlayici
* Akis sinirlayict AC25'de yoktur.
82 L ¢ e ¢ & & 4
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