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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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DIKKAT!
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Servo Bar Besleyici Genel Bakis

Haas Cubuk Besleyici 3 1/8” (79 mm) gubuk kapasitesi ve sadece 4.5’ x 8’ (1.38 m x 2.43 m) kaplama
alani ile agir hizmet sunarken kompakt tasarima sahiptir. Verimliligi arttirmak ve tornalama iglemlerini ko-
laylastirmak Uzere tasarlanmig bu servo tahrikli Cubuk Besleyici yalnizca Haas CNC tornalari icin Haas
tarafindan Uretilmislerdir.

Sarj Tepsisi Sarj Tepsisi
Kapagi

Sarj Tepsisi  itme Rotu Grubu Aktarim Tepsisi  Kurulum Kapagi

Saklama

Tepsisi [ Anahtarl

Sarj Tepsisi
Ayar Vidasi

Gomlek Adaptori
Krose Anahtari
Saklama Yeri

Yukseklik Ayari & = Sarj Konumu
Kolu

Tepsisi

Kurulum Kapag Kilidi )
|

Servo Cubuk Besleyici nakliye boyutlari icin bkz. ES0428.
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Kurulus Beyani

Urdin: Servo Bar 300 Kartus Cubuk Besleyici
Model: Seri Numarast:

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

Biz, kendi sorumlulugumuzda, bu beyanin ilgili oldugu yukarida listelenen riiniin bagimsiz olarak ¢alisamayacagini ve takildigi
makinenin fonksiyonunu degistirmedigini beyan ederiz. Servo Cubuk 300 Haas CNC Tornasina (torna tezgahlari) dahil ediliginde, torna
tezgahlari icin CE direktifinde belirlenen diizenlemelere uygundur.

- Makine Direktifi 2006/42/EC
- Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi 2004/108/EC
- Disuk Gerilim Direktifi 2006/95/EC

ilave Standartlar:
- EN 60204-1:2006/A1:2009
- EN 614-1:2006+A1:2009
- EN 894-1:1997+A1:2008
- EN 13849-1:2008/AC:2009
- EN 14121-1:2007

RoHS: Uretici dokiimantasyonuna gére Muafiyetie UYUMLU. Muafiyet:

a) Biyik olgekli sabit endustriyel arag
b) Denetleme ve kontrol sistemleri
c) Celik, aliminyum ve bakirda alasim elementi olarak kursun

Teknik dosyay! olusturmaya yetkili kisi:
Patrick Goris

Adres: Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgium

ABD: Haas Automation bu makinenin asagida listelenen OSHA ve ANSI tasarim ve Uretim standartlarina uygun oldugunu onaylar. Bu
makinenin calismasi, sadece makinenin sahibi ve operatéri bu standartlarin ¢calisma, bakim ve egitim gereksinimlerine uygun olmayi
strdUrdigu surece asagida listelenen standartlara uygun olacaktir.

- OSHA 1910.212 - Tiim Makineler igin Genel Gereksinimler

- ANSI B11.5-1984 (R1994) Tornalar

- ANSI B11.19-2003 Koruma igin Performans Kriteri

- ANSI B11.22-2002 Torna Tezgahlari ve Otomatik Niimerik Kontrollii Torna Tezgahlari igin Giivenlik Gereksinimleri

- ANSI B11.TR3-2000 Risk Degerlendirmesi ve Risk Azaltma - Makine Araclari ile ilgili Riskleri Ongdrmek, Degerlendirmek ve
Azaltmak Igin Ana Esaslar

KANADA: Orijinal ekipman ureticisi olarak, listelenen Urinlerin makine koruma htikimleri ve standartlari icin Endistriyel Kuruluslarin is
Saglhgi ve Guvenligi Kanunu Diizenlemelerinin 851. Dizenlemesi Bélim 7 On Baslangi¢ Saglik ve Guvenlik Gézden Gegirmelerinde
6zetlendigi gibi diizenlemeye uygun oldugunu beyan ederiz.

Ayrica bu belge Nisan 2001 tarihli Ontario Saglik ve Glvenlik Esaslari, PSR Esaslarinda 6zetlendigi gibi listelenen ekipman icin On
Baslangig incelemesinden muafiyet hikkmiinii yazili bildirimle karsilar. PSR Esaslari On Baslangig Saglik ve Giivenlik incelemesinden
muafiyet igin kabul edilebilir olan gecerli standartlara uygunluk icin orijinal ekipman Ureticisinden yazil bildirime izin vermektedir.
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Guvenlik

Makine Uzerinde herhangi bir calismaya baslamadan dnce, bu kilavuzu ve makine Uzerindeki
uyari etiketlerini okuyun. Bu ekipmani kullanan tim personelin otomatik ekipmanla mevcut olan
tehlikeleri anladigindan emin olun. Uretimle ilgili olmayan veya bu tiir ekipmana asina olmayan
kisiler uzak tutulmahdir.

Servo Bar 300 torna tarafindan kumanda edilir ve herhangi bir
zamanda calisabilir.

Uyanlar

* Bu makine ile ilgili tim guvenlik talimatlarini, uyarilari ve ikazlari okuyun ve uyun.

* Tum makine bakim, kurulum ve kullanim talimatlarini okuyun ve uyun.

* is mili gémlegi kurulum ve kullanim talimatlarini okuyun ve uyun.

* Bu makinenin bakim, servis veya kurulum degistirme islemlerinden 6nce tim gig¢ kaynaklarini
kesin.

» Gugclu gerilim mevcut olabilir; makineye servis yapmadan énce ana glcu kapatin.

* Cubuk Besleyicinin veya is mili gdmlegi borularinin hatali kurulumu is parcasinin veya doner
parcalarin biyUk bir kuvvetle firlamasina neden olabilir ve makineya zarar verebilir.

* Tum kurulum énlemlerine uyun ve otomatik kullanim éncesi dogru kurulumu onaylayin.

* Cubuk Besleyici otomatik kumandalidir ve her an ¢alismaya baslayabilir.

¢ Yakindaki kisileri otomatik makinenin ¢alistigi konusunda uyarin.

* Tornayi veya Cubuk Besleyiciyi erisim kapilari veya operatér kapilari agikken calistirmayin.

* igeride hareketli parcalar vardir; calisma sirasinda gévdenizi, azalarinizi ve yabanci nesneleri
makineden uzak tutun.

* Makine icerisinde kullanici tarafindan servis yapilabilecek pargalar bulunmamaktadir. Onayli
servis i¢in saticiniza bagvurun.

* Asinmis veya hasar gérmus Cubuk Besleyici parcalarini veya is mili gdmleklerini hemen degistirin.

* Cubuk Besleyicide higbir sekilde degisiklik yapmayin veya modifiye etmeyin.

* Cubuk Besleyiciyi dnerilen hiz ve malzeme kapasitesi limitleri Gzerinde kullanmayin.

* Cubuk Besleyiciyi dogru boyutlu is mili gdmlegi takili olmadan kullanmayin.

* Kullanici ve guvenlik egitimi almadan Cubuk Besleyiciyi ¢caligstirmayin veya digerlerinin
kullanmasina izin vermeyin.

* Titresim veya gUriltd mevcutsa is milini durdurmayin. Tezgahi kullanmadan énce durumu tespit
edin ve duzeltin.

* Tornanin doner Unite gévdesine (ayna kapatma silindiri) 610 tahdit, gubuk pilot burcu veya
sarsinti dnleyici bilezikler takmayin. Doner birlesim gévdeye takilan cihazlar nedeniyle hasar
gormusgse yuksek is mili devrinde doner birlesimde siddetli, yikici sorun meydana gelir.

« is milini malzeme kelepgesiz oldugunda veya ismili gémlegini 6tesine uzadiginda galigtirmayin.

* Hatali veya yanlis kullanimdan dogan hasarlar makinenin garantisi kapsaminda olmayacaktir.

* Parca toleransindan emin olmadik¢a makine ¢evrimine baslamayin veya devam etmeyin.
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Torna Hazirhgi

ST-30 Blyuk Deligi tzerinde Cubuk Besleyici konumlandiriimadan énce torma Uzerine is mili
gomlegi kitlerinin takilmasi onerilir ve diger torna modellerinde de tavsiye edilir.

Haddeden Cekilmis is Mili Gomlegi Adaptér Kiti Kurulumu: bkz. ES0603.
Biiyiik Delik is Mili Gémlegi Adaptér Kiti Kurulumu: bkz. ES0624.
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Kaldirma ve Kurulum

DikkAT!

Ekli Onemli Yerlestirme
Talimatlari

Lutfen dogru Cubuk Besleyici degisimi i¢cin bu talimatlan
okuyun.

Cubuk Besleyici belirtilen modellere uygun olmasi i¢in sadece iki ylikseklikli
konfigiirasyonlardan birinde nakliye edilir.

ST-10, ST-20 Serisi. ST-30, DS-30 Serisi

— . | e &
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) (o] [¢]
(] (©)

0 ® ©

o ® LO @

o III o
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Diger torna modeli uyumluluklari ve ylikseklik ayari prosediirleri i¢in sayfa 47'deki
Cubuk Besleyici Uyumlulugu ve sayfa 50'deki Yiikseklik Ayari boliimlerine bakin.

Orijinal Talimatlarin Cevirisi 96-TR0013, Rev. BA  NISAN 2012 SAYFA O/ 67



Haas Teknik Yayinlari
Montaj, Uygulama ve Kullanim Kilavuzu

Kasasindan Cikarma ve Montaj
Gomlek Adaptor Kiti takilana kadar Cubuk Besleyiciyi yerlestirmeyin.

Bkz. sayfa 6 Tornanin Hazirlanmasi.

Hizalama plakasini sarj tablosundan ve aksesuarlari Cubuk Besleyici ve paletten dikkatlice

1.
cikarin.
2. Kaideyi palete tutturan dort tirfon vidayi ¢ikarin ve makineyi paletten kaldirin.

S — T 11y

3. itme rotunu yerinde tutan kablo baglarini ¢ikarin.

Orijinal Talimatlarin Cevirisi
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4. Yukseklik ayari milini yeniden konumlandirin.
Gosterilen sekilde kilit kovani Gzerindeki
ayar vidalarini gevsetin. i¢ taraftaki kilit
kovani bélmeyle bulugana kadar yukseklik
ayari milini gcevirin. Distaki pensi yeniden
konumlandirin ve ayar vidasini sikin.

|
Viday! Ge|l/§et

Y

Viday Si

b

Y

=

5. Yukseklik ayari kolunu takin.
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Cubuk Besleyicinin Yerlestirilmesi

1. Tornanin sol tarafini seviyeleme pedlerinden kaldirin ve hizalama plakasini iki ayar vidasinin
altina konumlandirin. Tornayi algaltin ve yeniden seviyelendirin.

ST/DS Torna Hizalama Plakasi

ST-10

25-1026B

O .
> <
L_IIJ \FL <
%0 =
. o0
> O
e —
D [e)
m [e]e)e]
-
O DS-30

ST-20/30

25-1576A
ST/DIS—SO o

O

ST-20

2. Bir transpalet veya forklift ile Cubuk Besleyiciyi kaldirin ve sag ayar vidalarini hizalama plakasi
altindaki uygun delikler ve seviyeleme pedleri Gzerine ortalayarak yerlestirin.
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Cubuk Besleyici Kablo Yonlendirmesi

Uyari!

Cubuk Besleyici kablolari hasar gormelerini 6nlemek igin dogru sekilde
yonlendirilmelilerdir.

NOT: Dogru kablo uglarinin dogru konumda oldugundan emin olmak igin kablo etiketlerine bagvurun.

T 32-1579A_#

Hizalama \

Plakasi Olugu 32-1405

ST-10/20 serisinde kablolari ydnlendirmek ve kablo baglanti plakasina erisim kazanmak icin depolama
tepsisinin ¢ikariimasi gerekebilir.

1. Sarj tepsisini en ylksek konuma yukseltin.
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2. Cubuk Besleyici braketi ve kablo
yonlendirmesine erisim kazanmak igin
depolama tepsisini ¢ikarin.

3. Kablo 32-1579A'y1 Cubuk Besleyicinin
torna tarafindaki acgikliktan ve hizalama
plakasi olugundan asagi besleyin.

Kablolari Cubuk Besleyicinin yan tarafi Gzerinden yonlendirmeyin. Bu kablolarin sikismasina veya
kopmasina neden olacaktir. Kablolari sinmezler kullanarak makinenin altina yonlendirin.
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Kablo Baglantilan - Cubuk Besleyici

1.

32-1579 kablosunu Cubuk Besleyiciye
baglayin. Konektorleri koruyucu plaka
altina tespit etmek icin kablo baglari
kullanin. Kablo sikistirma vidasi kullanarak
kabloyu topraklayin.

32-1405 kablosunu Cubuk Besleyici braketi
Uzerindeki sokete baglayin.

32-1405

3. Depolama tepsisini takin.

4. Sarj tepsisini istenen konuma

ayarlayin. Cogu yuvarlak stok icin, sarj
tepsisinin agisi yatay Gzerinde 5 olarak
ayarlanmalidir.

Orijinal Talimatlarin Cevirisi
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Elektrik Tesisati

Arayuzey Montaji

ve Kkilitleyin.

1. Power Off (Glg¢ Kapatma) butonuna basin.
Kabin kapisini acin. Servis glicind kapatin

bosaltildigindan emin olun.

2. Vektdr Surucl tzerindeki 320V barasinin
calismaya baglamadan 6nce tamamen |:||:||:||:||:||:|[

LI
IR

DANGER!

HIGH VOLTAGE!

No L eevioEiaLE PARTS DR|VE7
e et vocas

by Ao

JULFTR

e g e g e g e

— =

DANGER!

Y
HIGH VOLTAGE—).\—

Arls'
NO USER SERVICEABLE PARiS
INSIDE. HIGH VOLTAGE LIGHT

MUST BE OUT BEFORE SERVICE.

\l/

 e— E—

J )t ]

[FleeeEeeeee]
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3. Maincon kapagini sokun.

_
x4 b= -

[ o
) w) e
9 @
y 3
A
o [ J
q
]

4. Cubuk Besleyici Yukselticisini
(P/N 32-5550D) atanan yuvasi igine takin.

5. Kablo kanali kapaklarini ¢ikarin.
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o [ o [ a2
6. En yakin amperin Yuksek Gerilim Gucu ; @ @ S
baglantisi ile Cubuk Besleyici amperi AUTION ||| CAUTION || cauTION | cAUTION

arasina atlama pargalari takin.
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Kablo Baglantilan - Torna

1. Kablolari hizalama plakasi olugundan ve

kumanda kabininin altindan yukari dogru
yonlendirin.

U5

32-1579A »
Hizalama
Plakas| Olugu 32 1405

2. Cubuk Besleyici enkoder kablosunu

Maincon Karti Gzerindeki Y-ekseni portu
(P7) icine takin.

P3
A -
8 14
U130 -8
Pzt
a1 | [ 3
L ]
1
2 | V1

I I

P7

NOT: Y-Ekseni tornalari: Cubuk Besleyici sinyal kablosunu Maincon karti Il Gizerindeki P6'ya baglayin

3. 32-1579A kablosunun BF MOTOR AMP
ucunu amper ve topraga baglayin.

A PwRON

CAUTION
HGHVOLTAGE

@:J@_:j””

A
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4. 33-0610 kablosunun ucunu amper Servo
Sirict Akim Komutlari portuna takin. N f

FAULT  PWRON

)| L)

AUTION CAUTION | cAUTION CAUTION

I2H VOLTAGE HIGH VOLTAGE HIGH VOLTAGE HIGH VOLTAGE

1\., i % I =2

5. 33-0610'un diger ucunu Maincon kart
Uzerindeki Mevcut Komutlar portu (P3)

igine takin. E}

—1 4[]

NOT: Y-Eksenitornalari: Cubuk Besleyici sinyal kablosunu Maincon karti Il izerindeki P2'ye baglayin.

6. 1/0O Karti Kapagini ¢ikarin. i — i |
— = =
. i—x4
— L
il ==

—
@%WWM l
(@)
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260 200 140A

Kablo 200 Cubuk Sonu /O karti Gzerindeki P35'e.

Kablo 430 Uzatiimis itme 1/0 karti Gizerindeki P51'e.

Kablo 240 Cubuk Besleyici I/O karti Uzerindeki P21'e.

7. PIN 32-1405 topragini gOsterilen gekilde yerlestirin ve etiketlerde belirtildigi gibi ayr
konektorleri I/O karti igine takin.

Kablo 810 Cubuk Besleyici Motoru/A Suricusu I/O karti tzerindeki P59'a.

8. Kablo kanali kapaklarini yeniden takin.
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9. Maincon kapagini yeniden takin.
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10. I/O karti kapagini yeniden takin.

-

11. Kilitleme ve etiketleme cihazini ¢ikarin ve kabin kapisini kapatin.

Not: Cubuk Besleyici altindaki fazla kablolari zeminden kaldirmak icin kablo baglari kullanin.
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Parametre Degistirme

1. Tornaya glg verin, agagidaki parametreleri gincelleyin ve alarmlari kontrol edin.

PARAMETRE ADI DEGER

315 bit 7 Frgsz Bf 1

316 Cubuk Hizini Olg inc modu icin 25000, metrik icin 1000

390 bit 3 Devredisi 0

390 bit 12 Dusuk Gegis+1X 1

390 bit 13 Dusuk Gegis+2X 0

390 bit 21 Lim Anh Alrm Yok 1

399 V Sigorta Limiti 500,000

404 V i¢ Pozisyon Limiti 1000

405 V Maks Akim 3/8” !tme Rotu i¢in 1000;
3/4” ltme Rotu i¢in 1729

412 V Hizl Besleme ileri 125,000

2. Asagidaki Paramterler Cubuk Besleyicinin —

sol ucundaki etikete yazilir. Bu degerleri

kurulumda torna kumandasina girin. I
395 V Maks Yol | D = Parametre Do-
409 Kilavuz Ofseti I kumantasyonu
415 Takim Degistirme Ofseti Etlketl
Arka GOrlnUm
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Cubuk Besleyici Seviyelemesi

1. Cubuk Besleyicinin kapagini agin. Aktarim tepsisinin Uzerine manyetik torpido tesviye cihazi
yerlestirin ve Cubuk Besleyiciyi seviyelendirmek icin kriko vidalarini ayarlayin.

2. Komut G105 Q7 - itme rotunu asagi pozisyonda ayarlamak igin itme Rotunu yukleyin.

3. Klavye Uzerindeki "V" tusuna basin, sonra itme rotu hareketini etkinlestirmek i¢in Elle Kumanda
digmesine basin.

4. itme rotunu is mili gémlegine girene kadar is miline dogru hareket ettirmek igin el kumandasini
kullanin.

itme rotu merkez hattinin is mili ggmleginin merkez hattina dikey hizalamasini élgin.
itme rotu is mili ile dikey olarak hizalanana kadar Cubuk Besleyicinin tesviye vidalarini ayarlayin.

itme rotu merkez hattinin is mili gémleginin merkez hattina yatay hizalamasini élgn.

© N o o

Cubuk Besleyicinin sag ucu Uzerinde dondirerek, itme rotu is mili ile yatay olarak hizalanana
kadar Cubuk Besleyicinin bastan sona konumlandirmasini ayarlayin.

©

is mili alni ile hizali olana kadar itme rotunu elle kumanda edin.

10. Itme rotunu is mili merkezine dikey sekilde manuel olarak kaldirin ve sadece yatay hizalamayi
kontrol edin ve gereken sekilde Cubuk Besleyiciyi ayarlayin.

11. itme rotu glizergahin her iki ucunda hizalandiginda G105 Q6 komut edin - itme rotunu referansa
géndermek icin itme Rotunu bosaltin.

Hizalamayi Dogrulama

1. 1-inglik gémlek takin ve gomlek icinden sikisma olmadigindan emin olmak i¢in en az 3 ft gubuk
stogunu elle itin.

2. itme rotunun is mili veya gémleginin arkasi ile engellenmediginden emin olmak igin itme rotunu
elle kumanda edin.

3. itme rotu, gémlegin i¢c ¢capina dogru tiim gémlek icinden sikismadan ilerlemelidir.
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Cubuk Sonu Konumu Olusturma

1. Sarj tepsisine makine ile birlikte verilen 12” gésterge ¢cubugu yerlestirin. Cubugun en az iki
kavrama kolu tarafindan kavrandigindan emin olun, aksi halde ¢gubuk dogru sekilde ytklenmez.

2. MDI modunda torna kumandasinda, G105 Q5 - EOB Konumunu Ayarla girin ve Cevrim Baglat
(Cycle Start) tusuna basin.

Cubuk Besleyici gubugu ylkleyecek ve cubuk sonu anahtarini devreye sokmak igin yukari iter,
sonra # 3111 makro degiskenini gtincellemek icin durur.

3. Gdsterge cubugunu g¢ikarin ve kurulum islemlerine bagslayin.

NOT: 12” gosterge gubugu kullanilamiyorsa, Parametre 325, Standart Cubuk Boyu segeneginin yeni
cubuk uzunluguna sifilanmasi durumunda ikame bir gubuk kullanilabilir. Bunu yapmak igin, yeni
gubuk uzunlugunu 6lgtin, 10000 ile garpin ve saylyl yeni parametre degeri olarak girin. Varsayilan
deger 120000'dir.
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Calhistirma

Giris

Bu bolim Cubuk Besleyici programlamasi ve kullanimi hakkinda bilgi saglar. Bu Calistirma
bélimU Haas Torna Kullanim Kullavuzu ile birlikte kullaniimalidir.

Sarj Tepsisi Sarj Tepsisi
Kapagi

Sarj Tepsisi itme Rotu Grubu Aktarim Tepsisi Kurulum Kapagi

Cubuk Sonu
Anahtari

Saklama
Tepsisi

Sarj Tepsisi
Ayar Vidasi

G'c)mlekAdaptériJ/ {7

Krose Anahtari
Saklama Yeri

>
Yiikseklik Ayari _—" _

Kolu

Kurulum IKapagl Kilidi

Cubuk Besleyici, makinenin altinda bulunan ayarlanabilir sarj tepsisi Gizerinde 60” uzunluktaki
cubuklarin tek katmanini depolayabilir. Makinenin kullanima hazir olmasi icin torna is miline bir
is mili gdmlegi takilmali ve aktarim tepsisi buna hizalanmalidir.

Kovan kullanildiginda bu, stogu itme rotuna dogru geri ¢ceken tipte olmahidir. Bagka herhangi bir
tip hatalara neden olacaktir.

Kovan degistirilirse veya Cubuk Besleyici tasinirsa, o zaman G105 Q4 [R] - Referans Konuma
Elle Kumanda Edin ve G105 Q2 - [I] Referans Konumunu Ayarlayin, daha sonra referans
konumunu sifirlamak icin Baslangi¢ itme proseddirleri tekrarlanmalidir.
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Oneriler

 Parca olmayan kosulda takim ¢arpismasini dnlemek igin giivenli programlama ydntemlerini
odrenin ve uygulayin.

« is mili gémlekleri blylik boyutludurlar ve cubuk malzemesinin dis tarafini kavramaz. Sarsinti
veya kotu ylzey finisi meydana gelirse, cubuk-gémlek acikhidini kontrol edin.

» Cubugun bas kisimdaki ucu pahlanmalidir. Basarili gubuk besleme dizgln bir gubuk giizergahi
gerektirir. Kovanin iceri giren koseleri pahlanmalidir. Bas taraftaki keskin iceri giren késeler
temizlenmelidir. Cubuk giizergahindaki herhangi bir keskin kdse temizlenmelidir. Koseler
besleme sorunlara neden olur.

« Ozel gdmlekler veya kiiclik gubuk diskleri tiretirken bol miktarda giris pahi kullanin.

* Cubuk malzemesini yerine yénlendirmeye yardimci olmak i¢in kovanlarin arkasina u¢ eklemek
yardimci olabilir.

» Herhangi bir aksilik sonrasinda gubukta engel olup olmadigini kontrol edin.

» Gomlek is mili icine ortalanmali ve gubugun serbestgce gegebilcedi kadar genis olmalidir.

* Cubuk malzemesinin ¢api blytdukge, daha kisa gubuk ve daha yakin gubuk gémlek uyumu.

* Asiri derecede uzun gubuk stogu, dizensiz gubuk ¢api, egrilmis cubuk stogu, tozlu veya kirli
cubuk stogu kullanimi aralikli kesim takimi hasari veya kotu parga tutarliligina neden olabilir.

« isleme sirasinda gubuk gémlegin ucunu gegmemelidir.

* Dengesizlik sarsintisini 6nlemek veya azaltmak i¢in tam uzunlukta ¢cubuklar kullanirken is mili
devrini digurdn.

* Sarj tepsisine yerlestiriimeden 6nce ¢gubuk silinerek temizlenmelidir. Kirli gubuk stogu gomlek
asinmasini arttirir ve gémlek iginde sikisabilri veya is tutma cihazi i¢ine kilavuzluk etmez.

* 3/4” veya daha blyuUk stogu itmek igin 3/8” itme rotu kullanmayin.

» Egilmis veya bicimsiz stok kullanmayin. Kare, altigen veya yuvarlak gubuk malzemesi 6zel
kilavuz seyri ve hizalama yontemleri gerektirecektir.

* Bir gericekme kovani kullanin. Kovan kapali iken itme rotu yerinde tutulur. Malzeme ¢ektirme
borusu ile itici icine gekilmiyorsa, uzunluk varyasyonu meydana gelebilir.

« itme rotuna temas eden cubuk sonu 90°'de kesmelidir aksi halde gikintilar veya uzunluk
varyasyonu olusacaktir.

» Sadece ¢gubugun beslenmesine yetecek kadar sarj tepsisini kaldirin. Cok fazla ytkseklik gubugun
asiri galismasina ve birden fazla cubugun aktariima olasiligina neden olacaktir.

* Sarj tepsisinden yiklenen tim ¢ubuklar en az 10” (254mm) uzunlugunda veya aktarim tepsisinin
ucundan gémlek deliginin baslangicina kadarki mesafenin minimum 2.25 kati, hangisi daha
uzunsa, olmalidir.

* BUyUk caph agir malzemeli gubuk uzunlugu beslenirken cubuk uzunlugu 36”i (914mm)
asmamalidir.

* Kisa ¢ubuklar tornaya yakin olarak sarj tepsisi tzerine yerlestiriimelidir.

« is mili devrine ulasmadan énce 3/8” itme rotunu gémlekten ¢ekin; minimum geri cekmeyi 32”e
(813mm) ayarlayin.

» Calismaya baslamadan 6nce kurulum araglarinin ve yedek is mili gdmleklerinin Cubuk
Besleyiciden uzak oldugundan emin olun.

» Gomlekleri Cubuk Besleyicinin arkasina monte edilen rafta saklayin.
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Altigen Stok

* Altigen stok kullanirken altigen gémlekler gereklidir.

« Sarj tepsisi ve yukseklik ayari dogru oldugunda, genellikle gubuk aktarim tepsisine ayni yonde
yerlestirilecektir.

* Cubuk bas ucu 30° agida pahlanmig diiz yizeylere sahip olmaldir.

» Kovan diz yuzeyleri ile yuklenen gubuk diz ylzeylerini hizalamak igin is mili ydn segenegini (Rn.
nnn) ayarlayin.

» Kovanin i¢ kdsesi pahlanmalidir.

* Buyuk Delik: Haas Universal Gomleginde 5/8” ve daha kg¢lik altigen stok calistirirken, ilk iki is mili
gomlek diski altigen sekilli olmalidir ve kovana yonlendirilmelidir.

Cektirme Borusu Kapak Plakasi

* Bir Cubuk Besleyici kullanirken ¢ektirme borusunun uzak ucundaki kapak plakasinin ¢ikariimasi
gerekir.

» Cubuk stogu otomatik olarak beslenmediginde kapak plakasini degistirin.
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Cahstirma Modlan

Servo Cubuk Besleyici 300 iki ¢alistirma moduna sahiptir, kurulum ve ¢alistirma.
Kurulum Modu

Kurulum modu egitimli bir kullanicinin makineye ¢gubuk ytklemesini ve ¢ubuk beslemesi igin
ayarlamasini saglar. Cubuklarin giizergahlarini gortintilemek igin kurulum kapagini kaldirin.
Torna Uzerindeki Acil Durdurma digmesi basili olmadikga asla ellerinizi Cubuk Besleyicinin
muhafazasi igine koymayin. Bu operatériin birgok tehlikeye maruz kaldigi asamadir, sdyle ki:

* Cubuklar arasina sikisan parmaklar.

* Hareketli mekanizmaya sikisan parmaklar/el.

* Cubuk Besleyici ve torna arasinda sikisma noktasi.

* Sarj tepsisi ve aktarim tepsisi arasina sikisan parmaklar/el.
Calistirma Modu

Bir programi ¢alistirmadan énce kurulum kapagini kapatin ve kilitleyin. Bunun yapilmasi
Calisma modu olarak kabul edilir. Kapagin kilitlenerek kapatilmasi digerlerinin zarar gérmesinin
engellenmesine buylk 6lclide fayda saglayacaktir.

UYARI
Cubuk Besleyici ve torna arasindaki alan tehlikeli olabilir.
iki makine arasina yerlestirilirse eller veya parmaklar sikisabilir.

Cubuk Besleyici ve torna arasina birsey koymadan 6nce daima Acil Durdurma diigmesine basin.

/N UYARI
o H
On Goruntm Soldan Gériingim
pPa=— ——== A —Giivenlik Etiketi
e B —Ylkseklik ayari

= = ®@ C —Kurulum komutlari

1] FE D —Parametre dokimantasyonu

& . .

E —Makine veri plakasi
Arka GOrunum
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Servo Bar 300 Hizhh Baglangi¢c Rehberi

1. Kullanilan gubuk boyutu i¢in bir is mili gdmlegi takin ve aktarim tablasini dogru yukseklige
ayarlayin. Cubuk herhangi bir engel olmadan aktarim tablasindan gémlegin icine kaymalidir.

2. Cubuk malzemesini depolama tepsisine yUkleyin. Not: Cubuk uzunlugu minimum 2,25 x Cubuk
Besleyici ve gémlek arasindaki bosluk, veya en az 10” (254mm) uzunlugunda olmalidir.

3. Curnt Comds (Gegerli Komutlar) tugsuna basin ve Servo Cubuk sayfasina inin. Parga uzunlugu
+kesim, baslangi¢ itme uzunlugu ve minimum kelepgeleme uzunlugunu girin.

4. MDI modunda G105 Q4 - Referans Konumuna Elle Kumanda girin ve Cycle Start (Cevrim
Baslat) tusuna basin. Cubuk yiklenecek ve kovan yuzinin 4” (102mm) dahilinde gdmlekten
itilecektir. Reset (Sifirlama) tusuna basin ve cubuk sonunu referans konumuna elle kumanda
edin. Kovani kapatin.

5. MDI modunda, G105 Q2 - Referans Konumunu Ayarla girin. Cubuk Besleyici kullanima hazirdir.
Programin sonunda G105 komutu olan bir igsleme programi yazin.
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Kurulum

Aktarim Tepsisi Ayarn

isleme siirecinde farkli gapta gubuk stogu kullanildigi her zaman, is mili gémlegi degistiriimeli ve
aktarim tepsisi buna gére ayarlanmalidir. Aktarim tepsisi yuklt bir cubugun is mili gémlegi ile es
merkezli olarak yerlestiriimesi icin ayarlanmalidir.

1. I milinin arkasina uygun is mili gémlegini
takmak Uzere aktarim tepsisini indirmek igin
yukseklik ayari kolunu kullanin.

2. Aktarim tepsisine bir cubuk yerlestirin ve
cubugu is mili gdmlegine hizalamak igin
tepsiyi kaldirin. Hizalamayi goérsel olarak
kontrol edin.

3 Kovanin yukli gubuk ¢api icin ayarlandigini dogrulayin.

Kovan agik ve is mili durmusken, cubugu is mili gdmlegdi ve kovan igine elle kaydirin ve hatali
hizalama, sikisma veya engel kontrolU yapin.

Cubugdu cikarin ve sarj tepsisine yerlestirin.
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Cubuk Besleyici itme Rotu Aciklig:

DIKKAT: Belli bir uzunluktaki malzemeyi koven icine/icinden iterken, itme rotunun bu ve delik konigi
arasindaki 1/4” (6.4 mm) acikligi korudugundan emin olun. ltme rotunun kovan kelepgeleme ylzeyleri
ile temas etmemesini saglamak icin 1/4” (6.4 mm) aciklik gereklidir.

Makri degisken 3102 MIN KELEPCELEME UZUNLUGU kovan kelepgeleme yiizeylerinden 1/4’e
(6.4 mm) ayarlanmahdir.

. Pens
Itme Rotu

Min. 1/4™—»t 1=
(6,4mm)

Sarj Tepsisi Yiikseklik Ayarlan

Sarj tepsisi aktarim tepsisi tzerine yuklenecek gubuk stogunun kaynagini tutar. Tepsinin
altinda ayarlanabilir bir kol bulunmaktadir ve tepsi agisini ayarlamak igin kullanilir. Sarj tepsisini
ayarlama agcisi kullanilan gubuklarin boyutu ve sayisina goére belirlenir.

1. Besleme agisini ayarlamak i¢in sarj tablosunun altindaki ayar kolunu gevirin. Cogu yuvarlak stok
icin, sarj tepsisinin agisi yatay Uzerinde 5° olarak ayarlanmalidir.

2. Cubuk stogunun kaynagini sarj tepsisine yukleyin. Cubuk Besleyici galismasini gdzlemlemek
icin G105 Q9 - Cubuk Stogu Yukle ve G105 Q8 - Cubuk Stogu Bosalt ¢alistirin. Tepsi agisini
gereken sekilde ayarlayin.
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Kiiciik Caph Gubuklarin islenmesi (.375”/9.5 mm ila .75”/19 mm)

Cubuk Besleyici iki itme rotuna sahiptir: 3/4” ve 3/8”. 3/8” ¢capi 0.8"den (20 mm) daha kuguk olan
tim yuvarlak stok malzemeleri igin kullanihr. 3/4” ¢capi 0.8” (20 mm) ve daha blyuk olan malzemeler
icin kullanilir. itme rotlari degistirilirken Parametre 405 V Maks Akim segenegini degistirin.

3/8” itme Rotu igin 1000; 3/4” itme Rotu igin 1729.

itme Rotunun Degistirilmesi

itme Rotunun Cikarilmasi

1. Makineyi kapatin. Dénus kontrol kolu ]
lizerindeki gdmme basl kelepge civatasini ltme *;0“; Kontrol
gevsetin. raket

itmeW =
T s

A|
2
X //q_/lg>
_~
@@/ﬁ &
Kontrol Kolu _—"

Konumlayici
2. Kumanda kolu konumlayici tGzerindeki itme

rotu kontrol braketinden iki gémme basl ltme Rotu

civatayi sokiin. Kelepce braketinden disari gelegge
. o . Ivatasi

clkana kadar braketi saga ve itme rotunu

sola kaydirin. Ny

-

Donus
Kontrol
Kolu
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itme Rotu Montaiji

1. itme rotu kontrol braketini itme rotu lizerine
kaydirin ve itme rotunu donus kontrol kolu
Uzerindeki kelepge icine kaydirin.

itme Rotu Kontrol

itme Rotu \
\ _

i/t(\me Rotu Ke- —|
lepce Civatasi—

Doénus
Kontrol
Kolu

2. iki gpmme basl civata ile itme rotu kontrol
braketini kumanda kolu konumlayicisina
takin; stkmayin.

itme Rotu
Kelepge
Civatasi

~

!

Doénuls
Kontrol
Kolu
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3. Kelepge civatasini donus kontrol kolu _
Uzerine sikin. Itme Rotu Kontrol

Braketi

fme Roty -
i

A| R
'3'|/
e >

Kontrol Kolu _—"
Konumlayici

4. Klavyede "V" tusuna sonra El Kumandasi
(Handle Jog) diigmesine basin. itme
rotunu kontrol braketinden yaklagik 2”
(51mm) olana kadar is miline dogru hareket
ettirmek icin el kumandasini kullanin. itme
rotunu gdémlege ortalayin ve kontrol braketi
civatalarini sikin.

UYARI

is mili baglatiimadan dnce 3/8” gapli itme rotu is mili gémleginden geri gekilmelidir. Bunun yapiimamasi|
durumunda itme rotu ve is mili gémlegi hasar gorecektir.

Makrro degisken #3113 Min Geri Cekme Pozisyonunun degerini degistirerek her bir cubuk
besleme sonrasinda makine itme rotunu gémlekten geri gekmeye programlanabilir. Degeri
belirlemek igin, MDI moduna gidin, G105 Q7 - itme Rotunu Ykle girin sonra Cevrim Baslat
(Cycle Start) diigmesine basin. Bu, itme rotunu yiikleyecektir. itme rotu ucu ile is mili gémlegi
arasindaki mesafeyi dl¢liin. Bir tampon mesafesi (1/2” / 13mm) cikarin ve kalani Cubuk Besleyici
Mevcut Komutlar sayfasindaki makro degiskeni #3113'e girin. Sonrasinda MDI'de itme rotunu
indirmek icin G105 Q6 - itme Rotunu Bosalt girin. Son kontrol olarak, MDI'de ilk cubugu
yuklemek ve itme rotunun programlanan konuma geri ¢ektiginden emin olmak igcin G105 QO -
Normal Cubuk Besleme girin.
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itme Rotu Ayan (3/8” itme Rotu gosterilmektedir)

1. Aktarim tablosunu 10° ila 15° kaldirmaya
ayarlayin. Aktarim tablosu tahdidinden
yaklasik 1” (25 mm) mesafeye bir parga 3/8”
malzeme yerlestirin. Rotun sarj tablosundan
asagi gitmesine izin verin. Rot aktarim
tablosu tahditlerini asiri galistirmayana kadar
aktarim tablosunu kaldirin.

1/4 ila 3/8 Cubuk Igin
Tablo Tahdidi Aktar

//#\

]

2. itme rotu kollarini indirin ve itme rotu
konektériinii takin. itme rotu konektérii, itme
rotu tasiyicisindaki ayar vidalari kaldirilarak
veya indirilerek itici burnunun alti ile hizali
olacak sekilde ayarlanmalidir.

3. itme rotunu sarj tablasina paralel olarak itme Kontrol
hizalamak i¢in itme kontrolU bur¢ grubunu
kaldirin veya indirin. 0 Burcu Grubu

LA
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4. itme rotunu is milinin arkasina elle kumanda edin ve Cubuk Besleyiciyi is miline yeniden
hizalayin.

5. Itme rotunu referans poziyonuna geri getirin.

6. Cubuk tutma braketini Cubuk Besleyicinin
arka tarafindaki depolama konumundan
cikarin.

7. Cubuk tutma braketini takin.

Buyuk Cubuk

3/4” ve daha biyiik cubuklari calistirmak igin 3/4” itme rotu kullanin. itme kontrolii 3/4” burcu
takilmali ve 3/4” itme rotu aktarim tepsisine paralel olacak sekilde ayarlanmalidir.

SAYFA 38 /67 96-TR0013, Rev. BA  NISAN 2012 Orijinal Talimatlarin Cevirisi



Haas Teknik Yayinlari
Montaj, Uygulama ve Kullanim Kilavuzu

Referans Konumu Kurulumu

Current Commands (Mevcut Komutlar) butonuna basin ve Cubuk Besleyici 300 etiketli ekrana
gitmek icin Page Up/Down (Sayfa Yukari/Asagi) butonlarina basin.

Duzenlemek lzere Haas Servo Cubuk Sistemini segmek icin Yukari veya Asagi ok tuslarina
basin.

Degeri girin ve "Write (Yaz)" digmesine basin.

#3100 (Parca Uzunlugu + Kesim): Bu, toplam is parcasi uzunlugu arti is parcasi "islendiginde"
cikarilacak miktardir.

#3101 (Baslangic itme Uzunlugu): Malzemenin ayna c¢eneleri ilerisine veya kovanin yiiziine
itildigi mesafe.

#3102 (Minimum Kelepgeleme Uzunlugu): Stogun kelepcelenecegi ve is parcasinin glvenli bir
sekilde igslenecedi minimum miktar.

Ornek
#3100=2.150 (2.0” uzunlugunda ig pargasi + .125” kesim genisligi + .025” igleme)

#3101=2.5 (Stogun 2.5”i kovanin yuzinun ilerisine itilir )

#3102=1.0 (Kelepgelenecek malzemenin 1.0”i. Sonraki gubuk beslemeleri sirasinda, makine
cubugu guvenli kelepgeleme mesafesinin ilerisine itmeyecektir)

Tornadan tiim malzemeleri ¢gikarin. Bir cubuk yliklemek icin G105 Q4 - Referans Konumuna
Elle Kumanda komut edin ve bunu kovanin ytzine dogru itin. Makine itmeyi durdurunca bir
defa SIFIRLAYIN (RESET). Makine V-Ekseni icin ELLE KUMANDA (HANDLE JOG) modunda
olacaktir. El garkini kullanin ve malzemeyi ¢ubuk kovanin ylzu ile hizali olana kadar elle
kumanda edin. Kovani kapatin.

G105 Q2 - Referans Konumu Ayarla komut edin. Makine simdi malzemeyi Ayar #3101'deki
(Baglangig itme Uzunlugu) degere itecektir. Cubugu dlgiin ve makinenin stogu dogru uzunluga
ittigini dogrulayin.

isleri degistirmek igin, tim malzemeyi Cubuk Besleyici ve tornadan gikarin ve is mili gémleklerini
degistirin. Yeni malzemeyi Cubuk Besleyici tepsisine yukleyin ve 3100, 3101 ve 3102
degiskenlerinin degerlerini yeniden girin.

Cubuk Besleme Kurtarmasi

1. Cubuk referans konumuna gidene kadar V-eksenini elle kumanda edin. Cubuk itme rotunun
ucuna temas etmelidir. MDI modunda, G105 Q1.- Cubuk Uzunlugunu Ayarla girin. Bu gubuk
sonu konumunu sifirlar ve gubugu kendi baslangi¢ itme uzunluguna iter.
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Programlama

G Kodu Aciklamasi

G105 [In.nnnn] [Jn.nnnn] [Kn.nnnn] [Pnnnnn] [Rn.nnnn]

In.nnnn istege Bagli Baslangic itme Uzunlugu (makro degisken #3101) Atlama ('I' komut
edilmemisse degisken #3101)

Jn.nnnn istege Bagli Parca Uzunlugu + Kesim (makro degisken #3100) Atlama ('J' komut
edilmemisse degisken #3100)

Kn.nnnn istege Bagli Min Kelepgeleme Uzunlugu (makro degisken #3102) Atlama ('K' komut
edilmemisse degisken #3102)

Pnnnnn istege bagli alt program

Rn.nnnn Yeni cubuk icin istege bagl is mili yonlendirmesi

[,J,K Current Commands (Mevcut Komutlar) Sayfasinda listelenen makro degisken degerlerine
atlamalardir. Kumanda sadece i¢indeki olduklari komut satiri i¢cin atlama degerlerini kullanir,
Current Commands (Mevcut Komutlar) Sayfasindaki degerler degistiriimez.

Bazi kosullar altinda sistem gubuk beslemesinin sonunda durabilir ve "Cubuk Konumunu Kontrol
Et (Check Bar Position)" mesajini gorintiler. Mevcut gubuk konumunun dogru oldugunu
dogrulayin sonra programi yeniden baslatmak igcin Cevrim Basglat (Cycle Start) digmesine basin.

Q Modu Aciklamalari
Q Modu Listesi

QO Normal Cubuk Besleme Q5 EOB Konumunu Ayarla
Q1 Cubuk Uzunlugunu Ayarla Q6 itme Rotunu Bosgalt
Q2 Referans Konumunu Ayarla Q7 itme Rotunu Yiikle
(Q2 Sadece Q4 ile Birlikte Kullanir) Q8 Cubuk Stogunu Bosalt
Q3 Referans Konumunu Ayarla Q9 Cubuk Stogu Yikle

Q4 Referans Konumuna Elle Kumanda Et
Q modlari sadece MDI modunda kullanilir ve daima sonrasinda G105 olmalidir.

G105 veya G105 Q0 Normal Cubuk Besleme
MDI modunda ¢ubuk beslemeler komut etmek i¢in kullanilir. Kullanim i¢in G kodu agiklamasina
bakin.

G105 Q1 Gubuk Uzunlugunu Ayarla

Kumandaya kaydedilen gubuk uzunlugunu sifirlamak icin kullanilir. Klavyede "V" tusuna sonra
kumandadaki El Kumandasi (Handle Jog) digmesine basin. Cubugu, cubuk besleme konumu
kurulumu sirasinda ayarlanan referans konumuna kadar itmek i¢in el kumandasini kullanin.
G105 Q1 calistirin ve mevcut gubuk uzunlugu yeniden hesaplanacaktir.

NOT: itme rotu gubuk uzunludu ayarlanirken gubuk ile temas etmelidir. Cubuk ok uzaga itilirse, itme
rotunu geri elle kumanda edin, gubugu elle ona dogru itin sonra referans konumuna elle kumanda edin.
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G105 Q2 [I] Referans Konumunnu Sonra Baglangis itmeyi Ayarla

Referans konumu ayarlar sonra gubugu serbest birakir ve Baglangig itme Uzunlugundaki
(#3101) mesafeye iter, ayni hatta ise, 0 zaman yeniden kelepgeler ve belirtiimisse PXXXXX alt
programini ¢alistirir. Bu komut sadece G105 Q4 calistirildiktan sonra kullanilabilir.

NOT: itme rotu referans konumu ayarlanirken gubuk ile temas etmelidir. Cubuk gok uzaga fitilirse,
operator itme rotunu geri elle kumanda edebilir, gubugu elle ona dogru itebilir sonra referans konu-
muna elle kumanda edebilir.

Kovan degistiriimisse veya Cubuk Besleyici torna ile iligkili olarak hareket ettirilmisse, referans
konumunun sadece sifilanmasi gereklidir. Bu konum makro degisken #3112 ile kaydedilir;
yazilim guncellestiriimisse makro degiskenleri kaydedin ve saklayin.

G105 Q3 CGubuk Alnindan Referans Konumunu Ayarla

Makro degisken #3100 Parca Uzunlugu + Kesimi mevcut gubuk alni konumundan ¢ikararak
referans konumunu ayarlar ve belirtiimisse PXXXXX alt programini ¢alistirir. Diger hususlar icin
G105 Q2 aciklamasina bakin. Bu komut sadece G105 Q4 calistirildiktan sonra kullanilabilir.

UYARI

Bu komut calistirildiginda gubuk hareket etmeyecektir. Bir defadan fazla calistirilirsa bu, referans
konumunu gubuk alnindan uzaga ve muhtemelen kelepgeleme alani digina hareket ettirecektir. is mili
baslatildiginda gubuk kelepgelenmemisgse ciddi hasar meydana gelecektir.

G105 Q4 [R] Referans Konumuna Elle Kumanda Et

Yeni bir gubuk yUklendiginde, élgulir ve is mili igine strdllr ardindan ayna alninin hemen
oncesinde durdurulur. Elle Kumanda modunda sifirlama digmesine basiimasi kumandayi V
eksenine gegirir ve kullanici gubugu Referans Konumuna elle kumanda edebilir.

G105 Q5 EOB Konumunu Ayarla

Cubuk uzunluklarini belirlemekte kullanilan gubuk sonu degistirme konumunu ayarlamak igin
kullanilir. Bu deger makro degisken #3111'e kaydedilir ve makro degisken kaybolmussa sadece
sifirlanmasi gerekir. Sifirlama iglemi icin kurulum talimatlarinin "Cubuk Sonu Konumunun
Belirlenmesi" bdlimine bakin.

G105 Q6 itme Rotunu Bosalt

G105 Q7 itme Rotunu Yiikle

G105 Q8 Cubugu Bosalt

Bir cubugu aktarim tepsisinden bosaltir ve sarj tepsisine yerlegtirir.

G105 Q9 Cubugu Yiikle
Sarj tepsisinden bir cubuk yukler ve aktarim tepsisine yerlestirir.

G105 Q10 Olgii ile Gubuk Yiikle

Sarj tepsisinden bir gubuk yikler ve aktarim tepsisine yerlestirir ve dlger. Cubuk sonu degistirme

konumunu kontrol etmek igin kullanilir. Depolama tepsisine bilinen uzunlukta bir cubuk yerlestirin.
G105 Q10 calistirin sonra Cubuk Besleyici Mevcut Komutlar sayfasindan makro degisken #3110
degerini cubuk uzunlugu ile kargilastirin.

G105 Q11 Garpma Yiikii itme Rotu Yonii
Cubuk aktarim mekanizmasini sarj tepsisine dogru ¢arptirir. Sadece grup erisimi icin kullanilir.

G105 Q12 Carpma Yiikii Cubuk Yoni
Cubuk aktarim mekanizmasini sarj tepsisinden uzagda carptirir. Sadece grup erisimi igin kullantlir.
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Yedek Program

Ornek 1

Asagidaki 6rnek 2" (51mm) caplh stok olan malzeme kullanir ve nihai parga 1” (25mm)
uzunlugundadir. Pargalar .125” genislikte ayirma takimi ile kesilir. Is mili takimi agikhigi .875"dir.

Makro degisken #3100 Parca Uzunlugu + Kesim + isleme icin 1.125 girin
Makro degisken #3101 Baslangi¢ itme Uzunlugdu icin 2.0 girin.
Makro degisken #3102 Min Kelepgeleme Uzunlugu igin 1.0 girin.

Sarj tepsisi Uzerine bir cubuk yerlestirin.

a r w0 N RE

MDI modunda G105 girin ve Gevrim Baglat (Cycle Start) digmesine basin. Makine gubugu
yukleyecek ve torna icine itecek ve degisken #3101'de (Baslangi¢ Itme Uzunlugu) ayarlanan
miktarda disari itecek sonra kelepgeleyecektir.

6. Takim ofsetlerini ayarlayin.

7. Program segin, Bellek (Memory) modu diigmesine sonra Cevrim Baslat (Cycle Start) digmesine
basin.

%

000020 (PARCAAYIRMA VE CUBUK BESLEME)

T404

G50 S500

G96 S500 M03

G00 X2.1 20.1 M08

Z-1.125 (1” PARCA UZUNLUGU ARTI TAKIM GENISLIGI)
G01 X-0.05 F0.005

GO00 X2.1
G53 X0
G53 20
G105
M30
% Kesim  Tornalama A Referans Konumu Makro Degigken #3112
Takimi Takimi B Baslangi¢ Itme Uzunlugu Makro Degigken
#3101
J U C Parga Uzunnlugu + Kesim Makro Degigkeni
J #3100
mH* F TG D Min Kelepge Uzunlugu Makro Degiskeni
[ Sivri Ug Gublk- -~~~k #3102 5
# E Is Mili Takim Agikligi
EL—C F Tamamlanmis Parga Uzunlugu
D j B | X0,Z20G Yiiz Temizleme Toleransi
A H Ayirma Takimi Genisligi

NOT: Baslangicinda gubuk besleme komutunu kullanan parga programlari bu islem sonrasinda ilk
parca calistirmasi igin atlanmalidir. PXXXX'i (ayirma alt programi) G105 komut ile ayni satirda kul-
lanmayin. Bu, her bir gubuk degisiminde bos bir par¢anin kesilmesine neden olacaktir.
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Ornek 2
Bir is parcasinda cift-itme yaparken referans icin bu programi kullanin. Her G105 gubuk
beslemesi komut edildiginde, asagidaki sirekli degisken dederlerin yerine gegcici olarak farkli bir
deger kullanildigina dikkat edin.

Asagidaki degiskenler igin bu ve torna kullanim kilavuzundaki agiklamalara basvurun.
Degisken 3100, Degisken 3101, Degisken 3102, |, J, K.

Programin 3101, 3100 ve 3102 makro degiskenlerine kayitli degerlerden bagimsiz galismasini
saglamak icin G105 satirina (I=baslangi¢ itme uzunlugu J = par¢a uzunlugu + kesim K = min
kelepceleme uzunlugu) eklenebilir.

Programlanan hareketler i¢in programda her iki G105 belirtme gizgilerini calisin. ilk G105'in
baslangicinda, parca kovan alni ile hizali olmalidir.

%

000021 (CUBUK BESLEYICI ILE CIFT iITME)
G105 (KUMANDA DEGISKENLERI KULLANARAK CUBUK BESLEME)
T303 (ISLEME & TORNA)
MO1

G50 S500

G96 S500 M03

GO00 G54 X2.1 Z0 M08

G01 X-0.05 F0.005

GO00 X1.5

GO01 Z-1. F0.01

X2.1

G53 GO0 X0

G53 20

G105 J3.125 K2.(ISTEGE BAGLI DEGISKENLERLE CUBUK BESLEME)
MO1

G00 G55 X2.1 Z0.1 S500 M03
G01 X1.75 F0.01

GO01 Z-3.

X2.1

GO0 X4. Z0

T404 (KESIM TAKIMI)

G50 S500

G96 S500 M03

GO00 G55 X2.1 Z0.1 M08
Z-3.125

GO01 X-0.05 F0.005

GO00 X2.1

G53 X0

G53 20

M30

%
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Sayac¢

Cubuk Besleyici kullanilan gubuk sayisini, Uretilen pargalari ve ¢alistirilan malzeme uzunlugunu
sayabilir. Maks # Parca (#3103), Maks # Cubuk (#3104), veya Calistirllacak Maks Uzunluk
(#3105) seceneklerinde ayarlanan sifir digi bir deger aktif saya¢ modlarini belirler. Birden fazla
mevcut ise ilk sifir disi deger ¢evrimi durduracaktir.

Secilen sayida parga uretildikten sonra makineyi durdurmak icin Cubuk Besleyici Mevcut
Komutlar sayfasina gidin ve Calistirilan Mevcut Parga Sayisini (#3106) sifira ayarlayin. Sonra
Maks Parga Sayisini (#3103) secilen miktara ayarlayin. Saya¢ her G105 komutunda arttirilir.
G105 programin baslangicinda ise, saya¢ parca tamamlanmadan dnce arttirilir. G105 programin
sonunda ise, sayag her bir par¢a tamamlandiktan sonra arttirilir.

Secilen sayida ¢ubuk islendikten sonra makineyi durdurmak igin Cubuk 300 Mevcut Komutlar
sayfasina gidin ve Calistirllan Mevcut Cubuk Sayisini (#3107) sifira ayarlayin. Sonra Maks
Cubuk Sayisini (#3104) secilen miktara ayarlayin. Her bir cubuk yuklendiginde sayac arttirilir.

Secilen gubuk uzunlugu islendikten sonra makineyi durdurmak icin Cubuk 300 Mevcut
Komutlara sayfasina gidin ve Calistirilan Etkin Uzunluk (#3108) secenegini sifira ayarlayin.
Sonra Calistirilacak Maks Uzunluk (#3105) segenegini secilen uzunluga ayarlayin.

NOT: Sayag, her bir G105 komutunda disari itme miktari kadar arttirilir. Miktar, ya bir gubuk yiiklen-
dikten sonraki baslangi¢ itme uzunlugu (#3101) ya da her sonraki gubuk beslemede parga uzunlugu
+ kesim (#3100) kadardir.

Calistirilan Etkin Uzunluk sayimini sadece parca Uretmek igin kullanilan malzeme yapmak icin,
referans konumu (#3112) gubuk sonunun tamamlanmig bir par¢canin kesiminden sonra oldugu
konuma ayarlanmalidir. Sonra Baslangig itme Uzunlugu (#3101) Parga Uzunlugu + Kesim
(#3100) degerine esit olarak ayarlanmalidir.

SAYFA 44 ] 67 96-TR0013, Rev. BA  NISAN 2012 Orijinal Talimatlarin Cevirisi



Haas Teknik Yayinlari
Montaj, Uygulama ve Kullanim Kilavuzu

Kisa Cubuklarin islenmesi

Sarj tepsisinden yuklenen tum cubuklar en az 10” (254 mm) uzunlugunda veya aktarim
tepsisinin ucundan gémlek deliginin baslangicina kadarki mesafenin minimum 2.25 kati, hangisi
daha uzunsa, olmalidir.

Kisa ¢ubuklari iglerken, yeni bir gubuk ylklemek icin gerekli olan ¢cevrim suresi makro degisken
#3109 En Uzun Cubugun Uzunlugu degeri degistirilerek azaltilabilir. Tim ¢ubuklari diizgin
sekilde kullanmak icin sarj tepsisi tornaya en yakin tarafa dogru itilmelidir. Tepsideki en uzun
¢ubugun uzunluguna bir tampon mesafesi ekleyin ve bu dederi Cubuk Besleyici Mevcut
Komutlar sayfasindaki makro degisken #3109'a girin. Bu, cubuk yik parmaginin gubuk
uzunlugunu dlgmek icin yavaslamadan once tampon konumuna hizlanmasina neden olacaktir.

Kisa gubuklari sarj tepsisi Uzerine yuklerken, cubugun en az iki kavrama kolu tarafindan
kavrandigindan emin olun, aksi halde ¢cubuk dogru sekilde yiklenmez.

Orijinal Talimatlarin Cevirisi 96-TR0013, Rev. BA  NISAN 2012 SAYFA 45 / 67



Haas Teknik Yayinlari
Montaj, Uygulama ve Kullanim Kilavuzu

Cubuk 300%in Bir Tahdit Olarak Kullanimi

Cubuk Besleyici, tim pargalarin ayni noktada baslatiimasini saglamak igin bir rijit tahdit olarak
kullanilabilir. Asagidaki Cubuk 300'(in bir tahdit olarak kullaniimasina bir érnektir. itme rotu
konumuna hareket ettiginde, operatérin aynayl agmasini ve is parcasini itme rotuna dogru
yuklemesini saglamak igin programda bir duraklama vardir. Cubuk Besleyicinin baslangi¢
hareketinin sonrasina kadar is pargasini yiklemeyin.

Ornek Program

%

000022 (CUBUK BESLEYICIYi TAHDIT OLARAK KULLAN)

G105 Q7 (ITME ROTUNU YUKLE)

G160 (“V” EKSENININ KULLANIMINA iZIN VER)

G00 V-20. (ITME ROTUNU KONUMLANDIR)

MOO (PARCAY| YUKLE)

G00 V-19.(ITME ROTUNU GERI CEKIN BOYLECE PARCAYA SURTMEZ)
G161 (“v’ EKSENINI DEVREDISI BIRAK)

(PROGRAMI BURADA CALISTIR)

M30

SAYFA 46 / 67 96-TR0013, Rev. BA  NISAN 2012 Orijinal Talimatlarin Cevirisi



Haas Teknik Yayinlari
Montaj, Uygulama ve Kullanim Kilavuzu

Makro Degiskenler

#3100 PARCA UZUNLUGU + KESIM Cubuk besleme artisi (Cubuk yiiklendikten sonra her bir
G105'de disar itilen gubugu uzunlugu). Tamamlanan parga uzunlugu + kesim uzunlugu + alin
temizleme toleransi.

#3101 BASLANGIC ITME UZUNLUGU Baslangi¢ gubuk besleme uzunlugu (Yiiklendiginde,
referans konumunun ilerisine itilen gubugun uzunlugu).

#3102 MIN KELEPCELEME UZUNLUGU Kelepgeleme icin minimum uzunluk (Kovan yiizii
ilerisine itilen uzunlugu desteklemek igin gerekli olan gubuk uzunlugu).

#3103 MAKS PARCA SAYISI Maksimum parga sayisl.

#3104 MAKS CUBUK SAYISI Maksimum c¢ubuk sayisi.

#3105 CALISTIRILACAK MAKS UZUNLUK Calistirilacak maksimum uzunluk.
#3106 CALISTIRILAN MEVCUT PARCA SAYISI Parga sayaci.

#3107 CALISTIRILAN MEVCUT CUBUK SAYISI Cubuk sayaci.

#3108 CALISTIRILAN MEVCUT UZUNLUK Uzunluk sayaci.

#3109 EN UZUN CUBUGUN UZUNLUGU En uzun gubugun uzunlugu (bilinmiyorsa 48'e
ayarlanir). Uzunlugun ¢ubuk stogunun ebatina yakin ayarlanmasi daha kisa gubuklarin daha
hizli 8lgumund saglar. Bu uzunluk kullanilan gubuk stogundan daha uzun olmalidir.

#3113 MIN GERI CEKME KONUMU. Her bir G105 itmesinden sonra itme rotunun is mili
gbmleginden disari geri ¢gektiginden emin olmak igin bunu ayarlayin. Itme rotunun ucu ile is mili
gbémleginin arasinda guvenli bir bosluk olana kadar V-Eksenini elle kumanda edin (yaklasik 1
ing/25 mm). V-Ekseni konumunuza bakin, negatif bir sayi olacaktir (6rnek: -13.0). Bu say1yi
#3113 altina pozitif bir deger olarak girin (6rnek: #3113=13.0).

Salt Okunur 5
#3110 MEVCUT CUBUK UZUNLUGU Makine tarafindan dlgilen mevcut gcubuk uzunlugu.

Sadece Dahili
#3112 REFERANS KONUM G105 Q4 kullanarak olusturma Referans Konuma Elle Kumanda
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Cubuk Besleyici Uyumlulugu

ST / DS Model Cubuk Besleyici Uyumlulugu

Haas Torna

ST-10/ ST-10Y
ST-20 / ST-20Y
ST-20SS / ST-20SSY

BB-20 ile ST-20 / ST-20Y
2.5” (64 mm) Cubuk Kapasitesi Segenegi

ST-30/ ST-30Y
ST-30SS / ST-30SSY

BB ile ST-30 / ST-30Y
4” (102mm) Cubuk Kapasitesi Segenegi

DS-30 / DS-30Y
DS-30SS / DS-30SSY

DS-3B ile DS-30 / DS-30Y
3” (76mm) Cubuk Kapasitesi Segenegi

DS-3BSS ile DS-30SS / DS-30SSY
3” (76 mm) Cubuk Kapasitesi Secenegi

Notlar:

Cubuk Besleyici
BAR1006ST
BAR2008ST
BAR2008ST
BAR2010ST

BAR3010ST
BAR3010SS
BAR3012ST

BAR2008ST
BAR2008ST

BAR3010SS

BAR3010SS

Su tornalar icin kullanilabilir Cubuk Besleyici yoktur:
OL-1, ST-40, ST-40L ve tim Takimhane Tornalari

Tdm yeni Cubuk Besleyicilere bir Cubuk Besleyici arayizi dahil edilmigtir.

93-BBIH — Haas Cubuk Besleyici araytizeyi Parca Departmaninda elde edilebilir. Kit mevcut

makine yazilimina bagh olarak farkhlik gésterebilir.

93-BIA — Haas Olmayan Cubuk Besleyici araylizeyi Par¢ca Departmaninda elde edilebilir. Kit

mevcut makine yazilimina bagl olarak farklilik gésterebilir.

Ayna guncellemeleri Cubuk Besleyici uyumlulugunu degistirmez.
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GT / SL / TL (Alt is Mili) Modelleri Cubuk Besleyici Uyumlulugu

TORNA Degistirilmis Cubuk Besleyici Yeni Cubuk Besleyici ve Ek
(Tam Parga Numarasi) Parcgalar
GT-10 BARGTO05B BAR1006ST

* Hizalama Plakasi (25-1026A)

* LINERGT-10 KIT (her biri 1)

+ UDK5 GOMLEK DISKi KiTi (her biri 1).
» Dokim Seviye Pedi (14-2462) 4 her birine

SL-10 BAR1006B BAR1006ST
» Dokim Seviye Pedi (14-2462) 4 her birine

SL-10BB BAR1008B BAR2008ST
GT-20 » Hizalama Plakasi (25-1026A)
* Dokiim Seviye Pedi (14-2462) 4 her birine
SL-20 / TL-15 BAR2005B BAR2008ST
7K RPM Segenegi * Hizalama Plakasi (25-6516B)

* LINERS KIT (1 her birine)

+ OPTUDK5 GOMLEK DIiSKi KiTi (1
her birine)

» DOkum Seviye Pedi (14-2462) 4 her birine

SL-20/ TL-15 BAR2008B BAR2008ST
 Hizalama Plakasi (25-6516B)
» Dokiim Seviye Pedi (14-2462) 4 her birine

SL-20BB / TL-15BB BAR2010B BAR2010ST
2” Cubuk Kapasitesi * Hizalama Plakasi (25-6516B)
» Dokum Seviye Pedi (14-2462) 4 her birine

SL-30/TL-25 BAR3010B BAR3010ST
» Hizalama Plakasi (25-6516B)
» Dokiim Seviye Pedi (14-2462) 4 her birine

SL-30GB / TL-26GB ~ BAR3010GB BAR3010ST
* Hizalama Plakasi (25-6516B)
» DOkum Seviye Pedi (14-2462) 4 her birine

SL-30BB / TL-25BB BAR3015B BAR3012ST
4” Cubuk Kapasitesi  Hizalama Plakasi (25-6516B)
» Dokiim Seviye Pedi (14-2462) 4 her birine

SL-40 BAR4015B Mevcut Model Yoktur
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Uyumluluk Notlan

+ Onceki nesil Cubuk Besleyici modelleri yeni bir torna modeline yeniden uyarlanabilir.

Modifiye edilebilecek Cubuk Besleyicilerin Listesi:
BARGTO05B BAR1006B BAR1008B BAR2005B BAR2008B
BAR2010B BAR3010B BAR3015B BAR4015B.

Onceki Cubuk Besleyici modelleri su tornalara uyacak sekilde modifiye edilebilir:

ST-10, ST-10Y, ST-20,ST-20SS, ST-20Y, ST-20SSY, ST-30, ST-30SS, ST-30Y, ST-30SSY, DS-
30, DS-30SS, DS-30Y VE DS-30SSY

* Ayna guncellemeleri Cubuk Besleyici uyumlulugunu degistirmez.

* Fircali Cubuk Besleyicileri Coldfire islemciler veya daha yenileri (6rn. MAINCON) olan
makinelerde desteklenmez.

» 93-BBIH firgasiz Cubuk Besleyici araylzey kitleri Parca Departmanindan siparis edilmelidir.
Kit makine yazilimi ve donanimina bagl olarak farklilik gosterebilir. 4.26 veya sonraki yazilim
strimuanu gerektirir. Torna Ocak 2000 sonrasinda uretilmis olmalidir.

» Asagidaki donustirme kitleri yiklenmelidir bdylece énceki nesil firgcasiz Cubuk Besleyicileri
mevcut tornalarla galisacaktir.

ST-10, ST-10Y 30-5816
ST-20, ST-20SS 30-5817
ST-20Y, ST-20SSY

ST-30%, ST-30SS 30-5818

ST-30Y*, ST-30SSY
DS-30, DS-30Y, DS-30SS, DS-30SSY

*Disli kutusu olan ST-30, BAR3010ST gerektirir ve Bliylk Delik segenekli ST-30, BAR3012ST
gerektirir.

Fiyat ve elveriglilik icin Pargca Departmanina basvurun

Parca elverisliligi garanti edilmez.
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Cubuk Besleyici Yiikseklik Ayari

Not: Cubuk Besleyici belirtilen modellere uygun olmasi i¢in sadece iki yiikseklikli
konfigiirasyonlardan birinde nakliye edilir. ST-10, ST-20 Serisi, ST-30, DS-30 Serisi.

Onemli

YUkseklik ayari su ¢ yontemden biri kullanilarak elde edilebilir. Cubuk Besleyicinin 2085 Ibs
(946kgs) agirhginda oldugunu unutmayin, Cubuk Besleyicinin yluksekligini guvenli sekilde
degistirmek icin tim gerekli dnlemler dikkate alinmaldir. Ornegin kaldirma kusaklari Cubuk
Besleyicinin agirhigini tasimaya uygun olmalidir. Forkliftin ¢atallari Cubuk Besleyicinin arka
tepsisine erisecek kadar uzun olmalidir.

ONEMLI

2l ) ( ) ( )

SERVO BAR 300

o] o
SHCS etrafindan kesilen

® @ sac levha

o BU CIVATAYI VEYA ARKADAKI
© {6)= TERS KOSEDEKI CIVATAYI

ﬁ] SOKMEYIN

Cubuk Besleyicinin agirhgini forklift veya kablolarla destekleyin. On ayaklardaki alt dis civatalar
harig, kaidenin her bir kdsesindeki tim SHCS'leri sokuin.

Cubuk Besleyiciyi istenen yukseklige kaldirin ve civatalar takin (asagidaki resimlere bakin).
Cubuk Besleyicinin arkasindaki saplamalarin kaideye ve arka destek braketine birlikte
sikildigini unutmayin. Bunlar sokulmeyecektir.
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Yontem 1: Yikseklik Ayan - Forklift

1. Cubuk Besleyicinin arkasindan, catallar
¢ubuk besleme mekanizmasinin altina
konumlandirin. Depolama tepsisinden
kaldirmamaya dikkat edin, asagidaki
resme bakin. Catallari dizgin sekilde
konumlandirmak i¢in u¢ sac levhadan

bakin. Dikkat: Catallar cok uzaga sokulursa =] o
on sac levha hasar gorecektir. e )
i O
|~ sHCs
@ mé— Baglanti Saplamalari
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Yontem 2: Yiikseklik Ayan - Kaldirma Kusaklan

1. Kaldirma kusaklarini Cubuk Besleyici
altina dikkatli bir sekilde yonlendirin.
Dikkatli olun ve kusaklari tim sac metal

kenarlarindan uzak tutun. ( 1

Kaldirma grubunu
2. Denge icin ticlincl bir kusak gerekiyorsa, dengelemek igin
kaide grubunun etrafina sarin. Kusag sarj kullanilan ilave

tepsisine takmayin. kayis \

SAYFA 54/ 67 96-TR0013, Rev. BA  NISAN 2012 Orijinal Talimatlarin Cevirisi



Haas Teknik Yayinlari
Montaj, Uygulama ve Kullanim Kilavuzu

Yontem 3: Yiikseklik Ayan - Vidah Kriko

Not: Vidali krikolar makine ile birlikte veriimez. Haas kaldirma kiti P/N 93-0535'i satin alabilir
veya bu pargalari yerel endistriyel tedarik evinden satin alabilirsiniz. Civata boyutlar 3/4 - 10 x 10”
uzunlugundadir ve ara parga 5” uzunlugunda x 1” gapindadir.

1. Vidal krikoyu somun igine vidalayin.
Cubuk Besleyici ylkseklik ayari civata
ve somunlarini sokin. Vidali krikoyu
sikmaya baglayin. Her iki vida ayni
anda sikilamayacagi igin (iki kisi birlikte
calismiyorsa), vidali kriko dogru yukseklige
ulasmadan 6nce dondulridlmesi zorlasabilir,
diger tarafa gecin ve diger kriko vidasini
sikin.

2 Vidali krikonun uzunlugu sadece Cubuk
Besleyicinin her defasinda bir konuma
kaldinimasini saglar, 6rnegin ST/SL-20'den
ST/SL-30 konumuna. Gubuk Besleyiciyi
(ST/SL-20) SL-40 konumuna kaldirmak
icin ek bir ara parga kullaniimalidir (resme
bakin).

3. SL-40 yuksekligini elde etmek igin,
Cubuk Besleyici ST/SL-30 konumuna
kaldiriimali ve somun ve civatalarla bu
konumda tespit edilmelidir. Sonra vidali
krikoyu gevsetin, ara parcayi ekleyin ve
somun ve civatalarin agirhgini almak igin
sikin. Somun ve civatalari sékin ve kriko
vidalarini SL-40 yiksekligine erismek
icin sikin. Cubuk Besleyiciyi somun ve
civatalarla bu ylUkseklikte tespit edin.
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SL-30

4. Su makineler igin Cubuk Besleyicinin
yuksekligini buraya konumlandirin: SL-30
ve TL-25.

5 $Su makine icin Cubuk Besleyiciyi resimde
gosterildigi gibi konumlandirin: SL-40.

6. Su makine igin Cubuk Besleyiciyi resimde
gosterildigi gibi konumlandirin: GT-10 ve
GT-20.
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SL Modelleri - Torna Konumlandirma

Tornalar - Seviyeleme pedinden 1/2” yukarida olana kadar tornanin sol arka seviyeleme
vidasini gevsetin. Hizalama plakasinin uygun yuvasini tornanin 6n sol seviyeleme vidasinin
etrafina yerlestirin. Uygun arka hizalama plaka deligi tornanin sol arka seviyeleme vidasi altina
hizalanana kadar hizalama plakasini 6n sol vida etrafinda gevirin. Tornanin sol arka seviyeleme
vidasini seviyeleme pedine sikin.

SL/TL/GT Hizalama Plakasi  GT-10 o
— /GT-20
9| / /510
Py
% d I3} Oloo
g Y - = g
" 25-1026A 5 U 25-65168 5 g 5
3 B | g 25-6114 3
: : | L
/- %
O
GT20 SL-10 o] g X
GT-10/SL-10B Byt St
SL-10/GT-10/GT-20 SL-20/30, TL15/25 Delik SL-40

SL-30,
TL-25

SL-20, 30
SL-30B, TL-15, HL 1-4
TL-25B
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Bakim

Herhangi bir bakim veya servis islemi gergeklestirmeden énce makinenin guciinii kapatin
(POWER OFF).

Duzgun calisma elde etmek igin, donus kontrol mili ve itme rotu dizenli yaglama gerektirir.
Doénus kontrol milini yaklasik olarak ayda bir defa (veya her kurudugunda) ve itme rotunu
kurulum sirasinda (veya her kurudugunda) yaglayin.

* Cubuk besleme “V” rulman yataklarina, bilyeli vidaya ve dénus kontrol miline diizenli olarak
gres uygulayin.

* itme Rotu Yaglamasi. Sorunsuz ¢alisma igin gubuk besleme itme rotuna ve burcuna sikga gres
uygulayin. Gresi yaymak igin itme rotunu ileri ve geri elle kumanda edin. 3/8” itme rotu sik¢a
yaglanmalidir. Sikisma meydana gelirse kolayca egilebilir.

itme Rotu
Doénls Kontrol Saf%\

Cubuk Besleyiciye servis islemi uygularken gésterilen noktalari yaglayin
* Aktarim tepsisini temizleyin. Birikintilerin olusumuna izin vermeyin.
* Torna doner birlesim sogutma sivisi birikinti toplayicisini dizenli olarak temizleyin.

* Herhangi bir aksilik sonrasinda cubuk guzergahinda engel olup olmadigini kontrol edin.
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Cubuk Besleyici Dis Boyutlan
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Cubuk Besleyici Parca Listesi

Cubuk Besleyici Sac Levha

1 59-0007A Gazlh Yay 40lbs

2 25-1538 Sag Ug Enk Panel

3  25-1537A Sag Ug¢ Mentese Grubu

4 25-6538C Ayar Ucu Destegi

5 25-1536A Ana Muhafaza Alti

6 14-2462 DOkum Seviye Pedi, Mid
7 44-0018 SSS 1-14 x 5 Yuvarlak Nokta
8 25-6539C Kaide Alti Cubuk Besleyici
9  25-6538C Ayar Ucu Destegi

10 25-5796A Sol Ug Mentese Grubu.
11 25-6540A Kiris Sarj Tablasi Destegi
12 25-1535 Kapi Ust Kapagi

13 28-0164 Bar 300 Penceresi

14 22-8895 Kol, Kapi, Krom

15 59-1046 Mandal Kilidi

16 25-9111 Kam Tutucu
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Cubuk Besleyici Dis Parcalar
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Cubuk Besleyici Dis Parca Listesi

20-6480
59-3024
20-6481
48-1657
49-1015
20-1033
20-6484
20-0356
20-1921
10. 20-6485
11. 59-3026
12. 20-0356
13. 20-6023B
14. 56-0007
15. 51- 1016
16. 20-6482
17. 62-2508
18. 30-6767
19. 25-6520A
20. 22-6501
21. 25-6521
22. 22-9256
23. 59-6701
24. 25-6522
25. 22-6502
26. 54-0054
27. 59-3027
28. 58-1750
29. 20-6478A
30. 22-9256
31. 54-0030
32. 30-0153
33. 24-0007A
34. 51-2012
35. 25-6525
36. 22-6505

©CeNoOoORWN=

Déniis Kontrol itme Rotu
Yay 1.5 X6

J-Yarigi Kontrol Burcu
Merkezleme Pimi 5/8 X 1-1/2
Sirthk Civatasi 1/4 x 1/2
Kelepge itme Rotu Ug

itme Rotu

Flang Burcu 1 ing

itme Kontrol Burcu 3/4 in¢
Kontrol Kolu Konumlayici
Yay 1-1/8 X 8.5 X .148

Flans Burcu 1 ing

Do6nls Kontrol Safti

Baski Bilezigi 1-9/16 in¢
Dogrusal Yatak 1 in¢

itme Kontrol Kolu

Servo Motor

Kaplin Grubu

Cubuk itici Burnu

Kaide Cubuk Taslyici

Mandal itici Cubugu

Burg Cikarici

5/16 Bilyeli Mafsal, Saplamall
Catal Aktuatér Cubugu
Mandal Baglanti Rot Cubugu
Flans Burcu 5/16 ing

Yay 1/2 X 10

Kaplin Somunu 5/16-24
Bilyeli Vida Yuvasi

Burg Cikarici

Kilavuz Carki

Destek Yatak Grubu (2)
Bilyeli Vida Grubu

Yatak Kontra Somunu TCN-04-F
Ray Baglanti Plakasi

Cubuk Besleyici V-Rayi
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Cubuk Besleyici i¢ Parcalar

180° Dondurtlmis
Goriinim

V%{ )

180° NANdiiriilmiis GAriiniim|
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Cubuk Besleyici i¢c Parca Listesi

1. 49-1203 1/8 x 1 Kopilya 34. 20-0216 Kaymali kavrama somunu
2. 49-1201 3/4 x 3 Catal pimi 36. 55-0010 Yayl rondela
3. 20-3886 Destek standi 36. 22-7477 Baski plakasi
4. 25-6541 $Sarj masasi 37. 45-2020 Plastik pul
5. 49-1202 1 x 6 Catal pimi 38. 20-6486 Motor ucu kavrama mafsall
6. 49-1203 1/8 x 1 Kopilya 39. 44-1624  Setiskur
7. 46-0011  1/4 itme bashk somunu 40. 48-0005 Merkezleme pimi
8. 20-0341 Aktarma masasi 41. 20-0215A Kaymali kavrama gébegi
9. 22-9256 Burg cikarici 42. 20-6533 Kam ucu kayma mafsali
10. 58-1982  Hortum iretan 3/8 Dis Cap x 1/4 i¢ 43. 51-1015  3/4 Flans yatak
Cap (APL) 44. 49-0100 Kama

11. 32-2213 Limit anahtari (gubuk ucu) 45. 20-6488 Kam mili grubu
12. 49-1019  Sirthk civatasi 1/4 x 1 46. 43-7000 Civata
13. 25-6528B Cubuk ug baglantisi 47. 54-0010 Kam makarasi
14. 25-6529C Cubuk u¢ anahtar pedall 48.46-0010 3/4-10 Baslik somunu
15. 25-6527E Cubuk aktarma masasi 49.59-0102 Kelepge kolu 3/4-10
16—25-6546A—Y-tkseklikgbsterge-destek brakett 50. 45-0004 3/4 Diz pul
H—25-6547—Ytkseklik-gbsterge-bayragt 51. 20-6026C Yukseklik ayarlama
+86—29-0054+—Ytkseklikgbsterge-etikett 52. 59-0110 Yay 6 x 27/32 x .106
19. 46-1702 Somun 53. 51-1015 Flans yatak 3/4
20. 45-1739 Pul 54. 54-0057 Saft halkasi 3/4
21. 54-0010 Kam makarasi 55. 56-0085 Segman
22. 43-7000 Civata 56. 45-0013 Pul
23. 49-0101 Kama 57. 25-6549A Yulkseklik ayar kutusu
24. 20-6487 Kaldirma kol safti 58—-59-7200—Gromemalzemesi—125
25. 45-0013 Pul 59. 20-6490A Kutu ¢capraz masuralari
26. 51-1017 Yatak 60. 25-0338 Park anahtar braketi
27. 25-6530A Hareket kontroll kaldirma kolu 61. 32-2142 Park Anahtari
28. 25-6532 Hareket kontrol tork kutusu 62. 30-0802A Ana sasi
29. 25-6531 Hareket kontroli ara kolu 63. 32-2212 YUk Q limit anahtari
30. 51-1017 Yatak 64. 32-2211 YUk gubugu limit anahtari
31. 22-7477 Baski plakasi 65. 22-6025 17 Acme ayar vidasi
32. 32-0011  Mekik motor grubu 66. 49-1020 Acme kelebek somunu 1-5
33. 49-0100 Kama
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Cubuk Besleyici Detayli Parca Listesi

30-1389 — 3/8" itme rotu
30-0804 — 3/4" itme rotu

20-1033 itme  20-1034 Itme Rotu Kontrol  20-1035 itme Rotu Kontrol ~ 20-1923 Ara parca 30-1336 Anahtar
Rotu Ug Kelepge Burcu Tutucu 3/4” Burcu Tutucu 3/8” Basili Tutma Grubu
ONCEKI
51-0055 20-1046
P Naylon Flang itme Mil
20-6483 itme Rotu ~ 20-6032 itme Rotu Kontrol  20-6044 itme Rotu Kontrol Rulman 3/8 Burcu 3/4
Konektor Adaptori Burcu Tutucu 3/4” Burcu Tutucu 3/8”
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