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Umowa gwarancyjna

Przez Haas Automation, Inc., Sprzet CNC
Obowigzuje od 1. stycznia 2003

OGRANICZONA OCHRONA GWARANCYJNA

Na wszystkie nowe produkty obrotowe firmy HAAS udzielana jest ograniczona gwarancja wytgcznie przez Haas Automation
("Producent") w brzmieniu, jak nastepuje:

Kazda maszyna Haas CNC ("maszyna") wraz z podzespotami ("podzespoty") (z wyjatkiem wyszczegdlnionych ponizej w
ograniczeniach i wytagczeniach) jest objeta gwarancjg na materiaty i wykonawstwo, ktéra obowigzuje przez okres jednego

(1) roku od daty zakupu, tj. od daty instalacji maszyny u uzytkownika koncowego. Powyzsza gwarancja jest gwarancjg
ograniczong i jest jedyng gwarancjg udzielang przez producenta. Producent nie udziela zadnych innych gwarancji, wyraznych
lub domniemanych, w tym jakichkolwiek gwarancji nadawania sie do sprzedazy oraz nadawania si¢ do Scisle okreslonego
zastosowania.

WYLACZNIE NAPRAWA LUB WYMIANA: W MYSL NINIEJSZEJ GWARANCJI, ODPOWIEDZIALNOSC PRODUCENTA
JEST OGRANICZONA DO NAPRAWY LUB WYMIANY, WEDLUG UZNANIA PRODUCENTA, CZESCI LUB PODZESPOLOW.

Istnieje mozliwos¢ wykupienia dodatkowego przedituzenia gwarancji u autoryzowanego dystrybutora Haas.

OGRANICZENIA oraz WYY ACZENIA GWARANCJI

Z zastrzezeniem powyzszych postanowien, nabywca przyjmuje do wiadomosci, ze wszelkie gwarancje wyrazne lub
domniemane, dotyczace dowolnego przedmiotu, w tym jakiekolwiek gwarancje nadawania sie do sprzedazy oraz nadawania
sie do Scisle okreslonego zastosowania, sg wytgczone.

Podzespoty podlegajace zuzyciu w trakcie normalnej eksploatacji oraz z uptywem czasu, takie jak farba, wykonczenia okienek,
zarowki, uszczelki, uktad usuwania wioréw itp., nie sg objete niniejszg gwarancja.

W celu zapewnienia ciggtosci ochrony gwarancyjnej nalezy stosowac sie do procedur konserwacji zalecanych przez
producenta oraz dokonywaé¢ odnosnych adnotacji i zapisow.

Niniejsza gwarancja nie obowigzuje w przypadku niewtasciwej obstugi i eksploatacji maszyny, zaniedbania, wypadkoéw,
btednej instalaciji, a takze niewtasciwej konserwaciji lub stosowania, badz jesli maszyna byta nieprawidtowo naprawiana lub
serwisowana przez klienta lub nieautoryzowanego technika serwisowego. Wykonywanie napraw gwarancyjnych i czynnosci
serwisowe zapewnia autoryzowany dystrybutor Haas.

Bez ograniczenia ogdlnego charakteru wykluczen lub ograniczen opisanych w innych paragrafach, gwarancja producenta nie obejmuje jakiegokolwiek zapewnienia, iz maszyna lub
podzespoty spetnig specyfikacje produkcyjne lub inne wymagania nabywcy, badz ze obstuga maszyny i podzespotéw bedzie niezaktdcona i wolna od btedéw. Producent nie przyjmuje zadnej
odpowiedzialno$ci w zwigzku z uzytkowaniem maszyny i podzespotéw przez nabywce, jak rowniez nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci wzgledem sprzedawcy lub nabywcy z tytutu wad
konstrukcyjnych, produkcyjnych oraz dotyczacych obstugi, wydajnosci lub innych parametréw, ktéra wykraczataby poza naprawe lub wymiane w sposob okreslony powyzej w gwarancji
ograniczonej. Producent nie jest odpowiedzialny za jakiekolwiek uszkodzenie czesci, maszyn, nieruchomosci produkcyjnych lub innych sktadnikéw majatku nabywcy, ani tez za jakiekolwiek
inne szkody nieprzewidziane lub wtérne, ktére moga by¢ spowodowane awarig maszyny lub podzespotéw.

OGRANICZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI | ODSZKODOWANIA: PRODUCENT NIE JEST ODPOWIEDZIALNY WOBEC NABYWCY,
SPRZEDAWCY LUB DOWOLNEGO KLIENTANABYWCY Z TYTULU UTRATY ZYSKOW, UTRATY DANYCH, UTRATY PRODUKTOW,
UTRATY PRZYCHODOW, UTRATY MOZLIWOSCI UZYTKOWANIA, KOSZTOW PRZESTOJOW, UTRATY GOODWILL, ANI TEZ Z
TYTULU JAKICHKOLWIEK INNYCH SZKOD LUB ODSZKODOWAN, NIEPRZEWIDZIANYCH LUB WTORNYCH, WYNIKLYCH Z
POSTEPOWANIA SADOWEGO LUB ROSZCZEN O WYNAGRODZENIE SZKOD SPOWODOWANYCH CZYNEM NIEDOZWOLONYM,
POWSTALYCH BEZPOSREDNIO LUB POSREDNIO W ZWIAZKU Z MASZYNA LUB PODZESPOEAMI, Z INNYMI PRODUKTAMI LUB
USLUGAMI ZAPEWNIONYMI PRZEZ PRODUCENTA LUB SPRZEDAWCE, BADZ W ZWIAZKU Z NIEPRZYDATNOSCIA CZESCI LUB
PRODUKTOW WYKONANYCH ZA POMOCA MASZYNY LUB PODZESPOLOW, NAWET JEZELI PRODUCENT LUB SPRZEDAWCA
ZOSTAL POINFORMOWANY O MOZLIWOSCI WYSTAPIENIA TAKICH SZKOD. W KAZDYM BADZ RAZIE, ODPOWIEDZIALNOSC
PRODUCENTAZ TYTULU SZKOD, NIEZALEZNIE OD PRZYCZYNY, JEST OGRANICZONA DO NAPRAWY LUB WYMIANY, WEDEUG
UZNANIA PRODUCENTA, WADLIWYCH CZESCI, PODZESPOLOW LUB MASZYNY.

Nabywca przyjmuje niniejsze ograniczenie prawa do uzyskania zado$¢uczynienia za szkody nieprzewidziane lub wtérne jako
element transakcji dokonanej ze sprzedawca. Nabywca uznaje i potwierdza, ze cena urzadzenia bytaby wyzsza, gdyby sprzedawca
lub producent mieli ponosi¢ odpowiedzialnos¢ z tytutu szkdd nieprzewidzianych lub wtérnych, badz pokry¢ odszkodowania karne.

Niniejsza karta gwarancyjna zastepuje wszelki inne porozumienia, ustne lub pisemne, pomiedzy stronami niniejszej umowy odnosnie do gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i/lub
odszkodowan w zakresie dotyczacym maszyny lub podzespotdw, a ponadto zawiera cato$¢ uzgodnien i porozumier pomigdzy stronami odnos$nie do rzeczonych gwarancji, ograniczen
odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan. Strony niniejszej karty gwarancyjnej potwierdzaja, ze zadna ze stron - ani tez jakakolwiek osoba dziatajgca w imieniu strony - nie przedtozyta
jakichkolwiek oswiadczen, zachet, obietnic lub porozumien, w formie ustnej lub inaczej, ktére nie bytyby zawarte w niniejszym dokumencie, odnosnie do rzeczonych gwarancji, ograniczen
odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan, a ponadto, iz zadne inne porozumienie, obietnica lub o$wiadczenie, ktére nie zostato zawarte w niniejszej karcie gwarancyjnej, nie bedzie wazne lub
wigzace wzgledem takich gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i odszkodowan.

PRZENOSZALNOSC

Niniejsza gwarancja jest przenoszalna od pierwotnego uzytkownika koncowego do innej ze stron, jesli urzadzenie sprzedane
zostanie w formie sprzedazy prywatnej bez zadnej gwaranciji i bez zwrotu, przed uptynieciem terminu obowigzywania gwarancji.
Haas Automation, Inc. 2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030-8933 Telefon: (805) 278-1800 FAX: (805) 278-8561
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Certyfikat rejestracji gwaranciji

OGRANICZONA OCHRONA GWARANCYJNA

Na wszystkie nowe produkty obrotowe firmy HAAS udzielana jest ograniczona gwarancja wytacznie przez Haas
Automation ("Producent") w brzmieniu, jak nastepuje:

Kazda maszyna Haas CNC ("maszyna") wraz z podzespotami ("podzespoty") (z wyjatkiem wyszczegdlnionych
ponizej w ograniczeniach i wylgczeniach) jest objeta gwarancjg na materiaty i wykonawstwo, ktéra obowigzuje
przez okres jednego (1) roku od daty zakupu, tj. od daty instalacji maszyny u uzytkownika koncowego. Powyzsza
gwarancja jest gwarancjg ograniczong i jest jedyng gwarancjg udzielang przez producenta. Producent nie udziela
zadnych innych gwarancji, wyraznych lub domniemanych, w tym jakichkolwiek gwarancji nadawania sie do
sprzedazy oraz nadawania sie do $cisle okreslonego zastosowania.

WYLACZNIE NAPRAWA LUB WYMIANA: Odpowiedzialno$¢ producenta w rozumieniu tego

porozumienia ograniczona jest do naprawy lub wymiany, wedtug uznania producenta, czesci lub podzespotow.
Istnieje mozliwo$¢ zakupu jednorocznego przedtuzenia gwarancji u autoryzowanego dystrybutora Haas.

OGRANICZENIA oraz WYtACZENIA GWARANCJI

Z zastrzezeniem powyzszych postanowieh, nabywca przyjmuje do wiadomosci, ze wszelkie gwarancje wyrazne
lub domniemane, dotyczace dowolnego przedmiotu, w tym jakiekolwiek gwarancje nadawania sie¢ do sprzedazy
oraz nadawania sie do scisle okreslonego zastosowania, sg wytgczone.

Podzespoty podlegajace zuzyciu w trakcie normalnej eksploatacji oraz z uptywem czasu, takie jak farba,
wykonczenia okienek, zaréwki, uszczelki, uktad usuwania widéréw itp., nie sg objete niniejszg gwarancja.

W celu zapewnienia ciggtosci ochrony gwarancyjnej nalezy stosowac sie do procedur konserwacji zalecanych
przez producenta oraz dokonywaé¢ odnosnych adnotacji i zapisow.

Niniejsza gwarancja nie obowigzuje w przypadku niewtasciwej obstugi i eksploatacji maszyny, zaniedbania,
wypadkéw, btednej instalacji, a takze niewtasciwej konserwacji lub stosowania, badz jesli maszyna byta
nieprawidtowo naprawiana lub serwisowana przez klienta lub nieautoryzowanego technika serwisowego.
Wykonywanie napraw gwarancyjnych i czynnosci serwisowe zapewnia autoryzowany dystrybutor Haas.

Bez ograniczenia ogdlnego charakteru wykluczen lub ograniczen opisanych w innych paragrafach, gwarancja
producenta nie obejmuje jakiegokolwiek zapewnienia, iz maszyna lub podzespoty spetnig specyfikacje
produkcyjne lub inne wymagania nabywcy, badz ze obstuga maszyny i podzespotéw bedzie niezaktécona i wolna
od btedéw. Producent nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci w zwigzku z uzytkowaniem maszyny i podzespotéow
przez nabywce, jak rowniez nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci wzgledem sprzedawcy lub nabywcy z tytutu wad
konstrukcyjnych, produkcyjnych oraz dotyczacych obstugi, wydajnosci lub innych parametréw, kiéra wykraczataby
poza naprawe lub wymiane w sposob okreslony powyzej w gwarancji ograniczonej. Producent nie jest
odpowiedzialny za jakiekolwiek uszkodzenie czesci, maszyn, nieruchomosci produkcyjnych lub innych skfadnikow
majatku nabywcy, ani tez za jakiekolwiek inne szkody nieprzewidziane lub wtérne, ktére moga by¢ spowodowane
awarig maszyny lub podzespotow.

OGRANICZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI | ODSZKODOWANIA:Producent nie ponosi odpowiedzialnosci
wobec kupujgcego, sprzedajgcego lub innego klienta kupujacego za utrate zyskow, danych, towaréw, dochodéw,

za niemoznos¢ korzystania, straty powstate na skutek przestoju, utraty renomy firmy, za wszelkie przypadkowe lub
zamierzone straty powstate wskutek kontraktu lub niedozwolonego dziatania, powstatych lub zwigzanych z praca
urzadzenia lub jego podzespotdéw, innych produktow lub ustug swiadczonych przez producenta lub sprzedajacego, lub
za utrate czesci lub towaréw produkowanych za pomocg tego urzgdzenia lub jego podzespotéw, nawet gdyby producent
lub sprzedawca zostali ostrzezeni o mozliwosci takich strat. Odpowiedzialno$¢ producenta za szkody ograniczona jest do
naprawy lub wymiany, wedlug uznania producenta, uszkodzonych czesci, podzespotéw lub urzadzenia.

Nabywca przyjmuje niniejsze ograniczenie prawa do uzyskania zados$c¢uczynienia za szkody nieprzewidziane lub
wtorne jako element transakcji dokonanej ze sprzedawca. Nabywca uznaje i potwierdza, ze cena urzadzenia bytaby
wyzsza, gdyby sprzedawca lub producent mieli ponosi¢ odpowiedzialnos¢ z tytutu szkdd nieprzewidzianych lub
wtornych, badz pokry¢ odszkodowania karne.
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Niniejsza karta gwarancyjna zastepuje wszelki inne porozumienia, ustne lub pisemne, pomiedzy stronami niniejszej
umowy odnosnie do gwarangcji, ograniczen odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan w zakresie dotyczacym maszyny
lub podzespotéw, a ponadto zawiera cato$¢ uzgodnien i porozumien pomiedzy stronami odnosnie do rzeczonych
gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan. Strony niniejszej karty gwarancyjnej potwierdzaja, ze
zadna ze stron - ani tez jakakolwiek osoba dziatajgca w imieniu strony - nie przedtozyta jakichkolwiek oswiadczen,
zachet, obietnic lub porozumien, w formie ustnej lub inaczej, ktore nie bylyby zawarte w niniejszym dokumencie,
odnosnie do rzeczonych gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan, a ponadto, iz zadne inne
porozumienie, obietnica lub o$wiadczenie, kidre nie zostato zawarte w niniejszej karcie gwarancyjnej, nie bedzie
wazne lub wigzace wzgledem takich gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i odszkodowan.

PRZENOSZALNOSC

Niniejsza gwarancja jest przenoszalna od pierwotnego uzytkownika koncowego do innej ze stron, jesli urzadzenie
sprzedane zostanie w formie sprzedazy prywatnej bez zadnej gwaranciji i bez zwrotu, przed uptynieciem terminu
obowigzywania gwarancji.

W razie wystgpienia jakichkolwiek problemdéw dotyczacych maszyny, nalezy w pierwszej kolejnosci zwrocic sie do in-
strukgji obstugi. Jezeli nie pomoze to w rozwigzaniu problemu, to nalezy skontaktowaé sie z autoryzowanym dystrybu-
torem Haas. W razie ostatecznosci, mozna skontaktowa¢ sie bezposrednio z Haas pod humerem wskazanym ponizej.

Aby zapewni¢ uzytkownikowi koncowemu maszyny dostep do najnowszych aktualizacji i danych dotyczacych
bezpieczenstwa produktu, prosimy o niezwtoczne zwrécenie karty rejestracyjnej urzgdzenia. Prosimy o catkowite
wypetnienie karty i odestanie jej na podany wyzej adres DO: REJESTRACJE STOLU OBROTOWEGO HRT..
Prosimy o zataczenie kopii faktury w celu potwierdzenia okresu gwarancyjnego i zapewnienia ochrony
gwarancyjnej dla zakupionego wyposazenia opcjonalnego.

Nazwa firmy: Imie i nazwisko osoby kontaktowej:
Adres:

Dealer: Data instalacji:

Numer modelu: Numer seryjny:

Telefon: ( ) Telefaks: ( )

WAZNA INFORMACJA!"! PROSIMY PRZECZYTAC NIEZWLOCZNIE!!!

Niniejsza gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych czynnikami, takimi jak niewtasciwe uzytkowanie, zaniedbania,
wypadki, demontaz, niewtasciwa instalacja lub niewtasciwe zastosowanie. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za wszelkie do-
datkowe lub przypadkowe uszkodzenia czesci, nieruchomosci lub maszyn spowodowanych w wyniku niewtasciwego dziatania.

Haas Automation zapewnia bezptatny serwis fabryczny, wliczajgc w to czesci, robocizne i transport drogowy do
klienta, w przypadku wszelkich nieprawidtowosci urzadzenia. Koszt transportu urzgdzenia w naszym kierunku
pokrywa klient. Koszt transportu powrotnego urzgdzenia do klienta, innym $rodkiem transportu niz transport
drogowy UPS, pokrywa w catosci klient.

Wysytka na koszt odbiorcy wykluczona

W razie problemoéw z urzadzeniem poméc moze rozmowa telefoniczna z nami lub ponowne przeczytanie
podrecznika. Niektére usterki wymagajg oddania urzadzenia do naprawy. W takim przypadku, przed
wystaniem urzadzenia, nalezy zgtosic sie do nas telefonicznie, w celu autoryzacji naprawy. Aby
przyspieszy¢ naprawe i zwrot urzadzenia prosimy o doktadne wyjasnienie problemu oraz o podanie nazwiska
osoby, ktéra zauwazyta usterke, w celu umozliwienia nam kontaktu z tg osobg. Opis usterki jest szczegdlnie
wazny w tych sporadycznych przypadkach, gdy urzadzenie wprawdzie dziata, ale zachowuje sie niestabilnie.

Przesytane nam do naprawy urzadzenia nalezy zapakowac¢ w oryginalny karton. Nie odpowiadamy za
uszkodzenia powstate podczas transportu.
Transport nalezy optaci¢ i wysta¢ na adres:
Haas Automation
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030
Telefon (805) 278-1800

96-0326 wersja A styczen 2007 1
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Procedura zapewniania satysfakcji klientow

Drogi Kliencie Haas,

Twoja petna satysfakcja i zadowolenie maja kluczowe znaczenie zar6wno dla Haas Automation, Inc.,
jak i dla dystrybutora Haas, od ktorego kupiliscie urzadzenie. Normalnie, wszelkie zapytania dotyczace
transakcji sprzedazy lub eksploatacji urzadzen zostana szybko rozpatrzone przez dystrybutora.

Jezeli jednak takie zapytania nie zostana rozpatrzone w sposob dla Ciebie zadowalajacy, to prosimy
przedyskutowaé sprawe z cztonkiem kierownictwa punktu dealerskiego, badz bezposrednio z dyrektorem

punktu, a nastgpnie:

Skontaktowaé si¢ Centrum Obstugi Klienta Haas Automation pod numerem 800-331-6746 i poprosic¢
o potaczenie z Dziatem Obstugi Klienta. Aby przyspieszy¢ rozpatrzenie zapytan, prosimy o uprzednie

przygotowanie ponizszych informacji:

* Imig i nazwisko, nazwe firmy, adres i numer telefonu

* Model i numer seryjny maszyny

* Nazwa punktu dealerskiego oraz imi¢ i nazwisko osoby kontaktowej w punkcie dealerskim

* Istota problemu

Zapytania pisemne mozna kierowa¢ do Haas Automation na ponizszy adres:

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030

Do rak: Menedzera ds. Zadowolenia Klientow

e-mail: Service@HaasCNC.com

Gdy skontaktujesz si¢ z Centrum Obstugi Klienta Haas Automation, dotozymy wszelkich staran w celu
szybkiego rozpatrzenia zapytania we wspoltpracy z Tobg i Twoim dystrybutorem. Jako firma wiemy,
ze dobre stosunki pomigdzy klientem, dystrybutorem i producentem lezg w interesie wszystkich

zainteresowanych.

Opinia Klienta

W razie jakichkolwiek obaw lub pytan odno$nie do Instrukcji Obstugi Haas, prosimy o kontakt poprzez
e-mail, adres pubs@haascnc.com. Oczekujemy wszelkich Panstwa sugestii.

Certyfikacja

T

oy ETL LISTED
< CONFORMS TO
NFPA STD 79
ENQ IS U5 ANsIuL STD 508
9700845 UL SUBJECT 2011
CERTIFIED TO

CAN/CSA STD C22.2 NO.73

Wszystkie obrabiarki CNC posiadajg oznaczenie
"ETL Listed", ktére poswiadcza, ze spetniajg one
wymogi Normy elektrycznej NFPA 79 dla maszyn
przemystowych oraz jej kanadyjskiego odpowiednika,
CAN/CSA C22.2 No. 73. Oznaczenia "ETL Listed"
oraz "cETL Listed" sg przyznawane produktom, ktére
pomysinie przeszity proby i testy wykonywane przez
Intertek Testing Services (ITS), organizacje bedacg
alternatywa dla Underwriters' Laboratories.

9001:2000

C ERT I F I ED

Certyfikacja ISO 9001:2000 udzielana przez TUV
Management Service (rejestrator 1SO) stanowi
niezalezng ocene systemu zarzadzania jakoscig firmy
Haas Automation. Ten fakt potwierdza przestrzeganie
przez firme Haas Automation norm okreslonych przez
Miedzynarodowg Organizacje Normalizacyjng oraz
zaangazowanie firmy Haas w spetnianie potrzeb i
wymagan swych klientéw na globalnym rynku.
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Informacje zawarte w niniejszej instrukcji sg stale aktualizowane. Najnowsze
aktualizacje oraz inne przydatne informacje sg dostepne on-line jako darmowy
plik w formacie .pdf (nalezy przej$¢ do www.HaasCNC.com i klikng¢ "Manual
Updates" (aktualizacje podrecznika) w menu rozwijanym "Customer Services"
(ustugi klienckie) na pasku nawigacji).

Spis tresci
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Niniejsza instrukcja oraz cata jej zawarto$c¢ jest chroniona prawem autorskim 2007 i nie moze by¢ odtwarzana
bez pisemnej zgody Haas Automation, Inc.
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Stoty obrotowe Haas aparaty podziatowe sg w petni zautomatyzowanymi, programowalnymi i obrotowo
pozycjonujgcymi sie urzgdzeniami. Jednostki sktadajg sie z dwdch czesci: Glowica mechaniczna, ktéra
utrzymuje obrabiang czes$¢, i uktad sterowania.

Urzadzenie zostato specjalnie zaprojektowane w celu szybkiego pozycjonowania matych elementéw podczas
prac wtérnych, takich jak: frezowanie, wiercenie i gwintowanie. Urzgdzenie znakomicie nadaje sie do maszyn
automatycznych, takich jak frezarki NC i automatyczne maszyny produkcyjne. Sterowanie mozna zdalnie
uaktywni¢ i nie wymaga ono obecnosci cztowieka, w efekcie praca wykonywana jest w petni automatycznie.
Co wiecej, jedno urzadzenie mozna wykorzystac do kilku réznych maszyn, eliminujgc tym samym
konieczno$¢ posiadania wielu takich samych urzgdzen.

Ustalenie potozenia obrabianego przedmiotu dokonywane jest poprzez zaprogramowanie ruchéw katowych;
te potozenia sg zapisywane w uktadzie sterowania. W ukfadzie sterowania mozna zapisa¢ maksymalnie
siedem programow; zasilana akumulatorem pamie¢ zachowa program po wytgczeniu zasilania.

Uktad sterowania mozna programowac¢ w krokach (wartosci katowe) od .001 do 999.999°. Dla kazdego
programu mozna uzy¢ 99 krokéw; kazdy krok mozna powtorzy¢ (petlowanie) 999 razy. Dodatkowy, opcjonalny
interfejs RS-232 stuzy do wysytania, pobierania, odczytu pozycji, uruchamiania i zatrzymywania silnika.

Ten system uktadu sterowania obrotowego i jednostki nazywa sie "poétosig czwartg". Oznacza to, ze stét
nie moze przeprowadzac jednoczesnej interpolacji za pomocg innych osi. Ruch liniowy lub spiralny mozna
uzyskac poprzez przesuwanie osi frezarki podczas ruchu stotu obrotowego (szczegoétowe informacje na ten
temat podano w rozdziale "Programowanie").

HRT, TRT i TR sg wyposazone w hamulec pneumatyczny, ktdry jest uruchamiany sprezonym powietrzem (ok. 100 psi).

WpPROWADZENIE

ROZPAKOWYWANIE | USTAWIANIE

Opcjonalny wspornik serwomotoru sterujacego

Specjalnie zaprojektowany do pracy z linig frezarek CNC firmy Haas.
Wspornik umozliwia operatorowi tatwy dostep do urzadzenia sterujacego
serwomotoru, pozwalajac na tatwe programowanie miedzy frezarkg Haas a
stotem obrotowym. W celu ztoZzenia zamowienia nalezy skontaktowac sie z
dealerem firmy Haas. (Haas - numer czesci: SCPB)

Demontaz wspornikow transportowych serii TR
Przed uzyciem wymontowaé wspornik transportowy

TR160(160-2)/TR210: Wspornik transportowy znajduje sie z prawej tylnej
strony urzadzenia. Wymieni¢ sruby (2) 10-32 i (2) 1/4-20, nie wymieniac
sworznia1/2-13. Model TR160 nie posiada sworznia 1/2-13.

TR310: Wymontowac¢ sworznie (4) 1/2-13 i uszczelki. Odkreci¢ nakretki teowe
od ptyty obrotowe;j.

Nie wyrzuca¢ opakowania i wspornikow transportowych.

Koniki firmy Haas
Zaleca sie koniki z ktami obrotowymi.

10strzezenie! Konikéw nie mozna uzywac do stotu typu i
HRT320FB. L]

Wyczysci¢ dolng powierzchnie obudowy konika przed
zamontowaniem na stole frezarskim. Wszelkie widoczne =[]
zadziory lub naciecia na powierzchni montazowej oczysci¢
kamieniem sciernym.

D]

Przed uzyciem nalezy prawidtowo ustawi¢ koniki wzgledem TR-310

stotu obrotowego. Dodatkowe informacje, w tym o cisnieniu roboczym konika pneumatycznego, znajdujq sie
w podreczniku konika firmy Haas (96-5000).
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USTAWIENIA OGOLNE

Istnieje szereg sposobow instalacji produktéw obrotowych. Ponizsze rysunki mogg by¢ pomocne przy instalacji.

Odsuna¢ przewdd od stotu, aby nie stykat sie ze zmieniaczami narzedzi i krawedziami stotu. Przewdd powinien
miec luz, pozwalajgcy na swobodne ruchy maszyny. Przeciety przewdd spowoduje przedwczesng awarie silnika.

Montaz stotu obrotowego

UWAGA: HRT 160, 210, 450, i stot obrotowy 600 mozna zamocowac¢ zgodnie z ilustracja:

1/2-13UNC T-nakretki,

1
Zdja¢ gorng ostone, sworznie, nakretki

aby dojs¢ do
-kieszeni zacisku

zacisku (2)*

kotnierzowe i uszczelki*

Widok obudowy

od dotu sworznie, nakretki
\/kdniemowe i uszczelki*

Zespot narzedziﬁb

zacisku (2)

1/2-13UNC T-nakretki,

Vs

1/2-13UNC T-nakretki,
sworznie, nakretki
koinierzow\c\aj uszcgelki

/ Zespdt solenoidu -

zaciskowego

*Standardowe sruby montazowe, przednia i tylna. W celu zapewnienia wiekszej sztywnosci, uzy¢ dodatkowych zaciskow (opcja).

Model HRT 310 mozna zamocowa¢ w sposob podany na ilustracji (wymiary podano w calach)

Fuchwytu

0.781"@ Przez otwor

T-nakretki, sworznie,
nakretki kotnierzowe
i uszczelki*

HA5C Mocowanie

5.000 —~—~—> 5.000
g Il @)
Minimalna T_ [ ! o
dtugosé piyty /70 | 6.075
uchwytu i _i_ _
Plyta uchwytuq1g oo 0 7.500
do otworéw na o | ol t

uzytkownika
koncowego

sworznie stotu st 5
frezarskiego, 4.450 ﬁ':’:‘i4.450
zg. z zyczeniem 13.500

(Szerokos¢ stotu)

Wzor otworu na Srube, stot do mocowania HRT 310

1/2-13UNC T-nakretki,
sworznie, nakretki
kotnierzowe i uszczelki

Nakretki
kotnierzowe (2
1/2-13UNC

szczelki (2)
1/2 calowe

T-nakretki (2
1/2-13UNC

Sworznie (2)
1/2-13UNC

1. Przymocowac jednostke do stotu frezarskiego.
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2. Podtaczy¢ przewody z jednostki obrotowej do uktadu sterowania, przy wytgczonym zasilaniu. Nie podtaczaé
ani nie odlaczaé przewodoéw przy wigczonym zasilaniu. Istnieje mozliwos¢ podigczenia w charakterze
petnej osi czwartej lub pétosi czwartej. Patrz ponizszy rysunek. W opcji "petna czwarta 0s", aparat podziatowy
jest podtaczany bezposrednio do urzadzenia sterujgcego frezarki HAAS, do zlgcza oznaczonego jako "A-Axis".
Frezarka musi by¢ wyposazona w opcje 4. (i 5.) osi, aby mozna byto uruchomi¢ petng os 4. (5.).

Obstuga pétosi czwartej Obstuga pétosi czwartej
Do portu RS232 frezarki lub portu z
przewodem interfejsu s
y __.Do portu osi
A-frezarki
Sterownik
0s-A serwomotoru
Obstuga pétosi czwartej Do osi B Obstuga petnej osi czwartej i potosi piatej pq portu
Os- —frezarki = RS232
oD —— ; OsB frezarki
0OsB »==Do osi A /
frezarki lub portu z
O&-A przewodem
interfejsu
B-Dodatkowy
sterownik osi

Obstuga potosi czwartej oraz osi piatej Do portu

lub portu z
przewodem
interfejsu

Sterownik
dwuosiowy

3. Przetozy¢ przewdd za ostone plyte metalowg frezarki i zamontowac¢ zacisk przewodu. Przed zamontowaniem
zacisku do frezarki nalezy zdjg¢ i odtozy¢ dolng ptyte zespotu zaciskowego. Zamontowaé zacisk do frezarki jak

na ilustracji ponize;j.

4. Dodajac petny czwarty lub petny piaty produkt obrotowy do frezarki
Haas, nalezy dostosowac ustawienia do konkretnego urzadzenia.
Po informacje siegna¢ do podrecznika frezarki (ustawienia frezarki
30 78) lub skontaktowac sie z serwisem Haas.

5. Pétos czwarta: Zamocowac regulator serwomotoru do

wspornika kasety sterujgcej serwomotoru (Haas - numer 49-0001 [
czesci SCPB). Zakrywanie powierzchni urzadzenia sterujgcego 79-0001 4
spowoduje jego przegrzewanie. Nie umieszczac jednostki na |
innych rozgrzanych elektronicznych urzadzeniach sterujacych. \
6. Polos czwarta: Podiaczy¢ przewdd pradu przemiennego do ukiadu Eg’rﬁ;oortu L
zasilania. Trzyzytowy przewdd posiada uziemienie, uziemienie
nalezy podiaczy¢. Przewody zasilania muszg nieprzerwanie

dostarcza¢ prad o minimalnym natezeniu 15 amperéw. Srednica
drutu 12 lub wiecej, zabezpieczony bezpiecznikiem minimum

20 amperow. W razie potrzeby uzywac trzyzytowy przedtuzacz
z uziemieniem, uziemienie nalezy podigczy¢. Unika¢ gniazdek,
do ktorych podtaczono duze silniki elektryczne. Stosowac tylko
wytrzymate przewody o Srednicy 12, wytrzymujace natezenie 20
amperow. Nie przekracza¢ diugosci 30 stop.

7. Potos czwarta:Podtaczy¢ zdalne linie interfejsu. Patrz
rozdziat "Podtaczanie do innego sprzetu".
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8. HRT, TR oraz TRT - Podigczy¢ stét do uktadu doprowadzajgcego powietrze (maks. 120 psi). Cisnienie
dochodzgce do hamulca nie jest regulowane. Cisnienie musi pozosta¢ w przedziale od 80 do 120 PSI.

UWAGA: Haas zaleca stosowanie liniowego filtru/regulatora powietrza dla wszystkich stotow. Filtr
powietrza zatrzyma zanieczyszczenia przed powietrznym zaworem solenoidowym.

9. Sprawdzanie poziomu oleju. Jesli jest niski, dodaé. Stosowac syntetyczny olej przektadniowy MOBIL SHC-634 (klasa lepkosci
ISO 220). Dla modelu HRT210SHS stosowac syntetyczny olej przektadniowy MOBIL SHC-626 (klasa lepkosci ISO 68).

10. Whaczy¢ frezarke (i sterowanie serwomotoru, jezeli dotyczy) i naciskajac przycisk Zero Return ustawic¢ stéf/aparat
podziatowy w pozycji wyjsciowej. Wszystkie aparaty podziatowe Haas obracajg sie do pozycji wyjéciowej zgodnie
z ruchem wskazowek zegara (widziane od strony plyty/wrzeciona). Jesli stdt powraca do pozycji wyjsciowej w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara, to nacisna¢ przycisk E-stop i skontaktowac sie z dealerem.

INsTALACJA BUSTERA HAMuLcaA HRT/TRT 110

Ostrzezenie: Buster hamulca j . e
: U _ jest wysylany ;_)usty Wyczka—>, | = = —
Nalezy napetni¢ go olejem oraz usuna¢ powietrze z Zbiornik —s p—— —
uktadu przed uzyciem. A h

Bustery hamulca sg instalowane z tytu tylnych drzwiczek [®)] [

Gorna czesé

tylnych —|
drzwiczek™ |
szafki

szafki sterowniczej (patrz ilustracja). W celu zamontowania
busteréw hamulca, otworzy¢ tylne drzwiczki szafki sterowniczej,
przymocowac bustery do gérnej czesci drzwiczek i zamkngé
tylne drzwiczki szafki sterownicze;.

Ustawianie

Napetni¢ zbiornik. W tym celu zdja¢ korek wlewu ($ruba z tbem i
kwadratowym) i wla¢ Mobil DTE 25, Shell Tellus 23 lub Chevron Regulator
EP 22. Oleju nalezy dola¢ do wysokosci 1/4" to 1/2" pod korkiem ci$nienia
wlewu.

| o L
Ukiad powietrza
warsztatowego

Skrecic¢ zatgczony regulator ci$nienia (przekreci¢ pokretto regulacyjne w kierunku przeciwnym do kierunku
ruchu wskazoéwek zegara), aby do uktadu nie przedostato sie powietrze pod cisnieniem. Podtgczy¢ ukiad
powietrza do wlotu z boku regulatora. Poluzowacé $rube z tbem szesciokatnym u géry jednostki HRT/TRT.
Powoli zwiekszy¢ ci$nienie regulatorem, dopdki cisnieniomierz nie wskaze 5 PSI. Ciecz hydrauliczna
przeptynie przez uktad i wyptynie przy poluzowanej $rubie na korpusie HRT. Gdy przy Srubie z tbem
szesciokatnym zacznie wyptywac stata ilos¢ oleju, dokreci¢ Srube.

Dola¢ oleju; olej powinien znajdowac sie na wysokosci 1/4" do 1/2" pod korkiem wlewu.

Regulacja ci$nienia

Ustawic¢ cisnienie powietrza dla bustera hamulca HRT/TRT pomiedzy 35 i 40 psi. Obrocenie pokretta w
kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara zwieksza cisnienie; obrécenie go w przeciwnym
kierunku zmniejsza cisnienie. Przed dokonaniem regulacji moze zaj$¢ potrzeba pociggniecia go w celu
odblokowania. Po ustawieniu ci$nienia nacisng¢ pokretto regulacyjne w celu jego zablokowania. Ostrzezenie:
Ustawienie wartosci cisnienia powyzej zalecanej moze uszkodzi¢ hamulec.

Poziom oleju

Sprawdzi¢ poziomu oleju bustera hamulca przed rozpoczeciem pracy. Olej powinien znajdowac sie na
wysokosci 1/4" do 1/2" pod korkiem wlewu. W razie potrzeby dola¢ oleju. W tym celu zdja¢ korek wlewu
(Sruba z tbem kwadratowym) u goéry zbiornika i wla¢ olej Mobil DTE25, Shell Tellus 23 lub Chevron EP22.
Uzywac tylko ponizszych rodzajow oleju.
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INTERFEJS Z INNYMI URZADZENIAMI

W uktadach sterowania HAAS wystepujg dwa sygnaty: wejsciowy i wyjsciowy. Frezarka prosi ukfad
sterowania o indeksowanie (wejscie), po czym wykonywane jest indeksowanie, a nastepnie przesyta sygnat
do frezarki, oznaczajacy, ze indeksowanie (wyjscie) zostato przeprowadzone. Ten interfejs wymaga czterech
przewodow; po dwa na kazdy sygnat - pochodzg one ze zdalnego wejscia uktadu sterowania mechanizmu
obrotowego oraz z frezarki.

Komunikacje z frezarkg mozna prowadzi¢ na dwa rézne sposoby: Poprzez interfejs RS-232 lub przewod
interfejsu CNC. Potgczenia te szczegétowo opisano w kolejnych rozdziatach.

Przekaznik uktadu sterowania HAAS

Przekaznik wewnatrz ukfadu sterujgcego ma maksymalng wartos¢ znamionowag 2 amperéw (1 amper dla
HAS5C) dla 30 V pradu statego. Programowo pracuje jako przekaznik normalnie zamkniety (zamkniety
podczas cyklu) lub normalnie otwarty (po cyklu). Patrz rozdziat "Parametry". Jego zadaniem jest napedzanie
innych elementow logiki lub matych przekaznikéw; nie uruchamia on innych silnikéw, rozrusznikéw
magnetycznych ani obcigzen powyzej 100 wat. Przekazniki zwrotne do napedzania innego przekaznika
pradu statego (lub innego obcigzenia indukcyjnego) musza by¢ wyposazone w przepieciowg diode kontrolng
umieszczong na cewce przekaznika w odwrotnym kierunku do kierunku pradu przeptywajacego przez cewke.
W razie nie uzycia tej diody lub innego obwodu ttumigcego tuk na obcigzeniach indukcyjnych spowoduje
uszkodzenie stykéw przekaznika.

Uzy¢ omomierza w celu zmierzenia rezystancji pomiedzy wtykiem 1 i 2, w celu sprawdzenia przekaznika.
Odczyt powinien by¢ nieskonczony, przy wytgczonym ukfadzie sterowania. Niska opornos¢ oznacza
uszkodzenie punktow stykowych i konieczno$¢ wymiany przekaznika.

WEJSCIE ZDALNEGO STEROWANIA

Przewdd interfejsu CNC obstuguje komunikacje pomiedzy frezarka i uktadem sterowania obrotowego

Haas. Poniewaz wiekszos¢ narzedzi systemu CNC posiada wolne kody M, obrébka za pomocg potosi
czwartej mozliwa jest poprzez podtgczenie jednego kohca przewodu interfejsu CNC z dowolnym niezajetym
przekaznikiem, a drugiego konca z jednostkg sterujgca serwomotoru Haas. Polecenia dla jednostki obrotowe;j
sg zapisane w pamieci uktadu sterowania jednostki obrotowej; kazdy impuls przekaznika frezarki wydaje
jednostce obrotowej komende przesuniecia jednostki do nastepnego zaprogramowanego potozenia. Po
zakonczeniu ruchu, uktad sterowania jednostki obrotowej sygnalizuje zakonczenie i gotowos¢ odbioru
kolejnego impulsu.

Zdalne gniazdo znajduje sie na tylnym panelu jednostki sterujacej. Zdalne wejscie sktada sie z sygnatu
rozpoczecia cyklu i sygnatu zakonczenia cyklu. Podigczenie do zdalnego wejscia mozliwe jest za pomocg
ztacza (prosimy skontaktowac sie z dealerem) stuzacego do uruchamiania urzadzenia sterujgcego z innych
jednostek. Przewdd ztgcza posiada 4-wtykowe meskie ztgcze DIN. Numer czedci Haas Automation: 74-
1510 (numer czesci Amphenol: 703-91-T-3300-1). Numer czesci Haas Automation: 74-1509 panelu skrzyni
sterujacej (numer czesci Amphenol: 703-91-T-3303-9).

Start cyklu

Po potfaczeniu ze sobg wtyku 3 i 4 na minimum 0.1 sekundy, uktad sterowania przesunie gtowice o jeden cykl
lub krok. Aby ponownie wykonac¢ ruch, nalezy otworzy¢ wtyki 3 i 4 na minimum 0.1 sekundy. Pod zadnym
pozorem nie dostarcza¢ napiecia do wtyku 3 i 4. Zamkniecie przekaznika jest najbezpieczniejszym sposobem
nawigzania wspotpracy z uktadem sterowania.

W razie zastosowania rozpoczecia cyklu, wtyk 3 dostarcza dodatnie napiecie o mocy 12 V i 20 miliamperdw,
a wityk 4 tgczy diode optoizolatora uziemiajgcego podstawe. Potaczenie wtyku 3 z 4 powoduje przeptyw pradu
przez diode optoizolatora i uruchomienie urzadzenia sterujgcego.

Jesli urzadzenie sterujgce pracuje w otoczeniu sprzetu wysokiej czestotliwosci (spawarki elektryczne lub
grzejniki indukcyjne), nalezy stosowac przewody ekranowane zapobiegajace samowtaczaniu na skutek
interferencji elektromagnetycznej. Ekran powinien mie¢ uziemienie. Ponizej przedstawiono typowy interfejs
modutu CNC:
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Przewod HA5C Uktad sterowania osi podwaojnej
sterowania aparatu T
podziatowego §'> 3
Uktad sterowania osi <L

ojedynczej Haas Przewoéd
pojedyncze] sterowania HT BIURA

-~

Frezarka
CNC Uktad sterowania

=] osi podwdjnej Haas
I'“‘"" RS'|32 P ! JPrzewéq-_.-

Uktad sterowania osi pojedynczej
4-wtykowe ztacze DIN
z przewodem interfejsu CNC

| Przekaznik{ Q
| funkcji M *

KONIEC

. CYKLU
| Din Tylna strona | "J |

regulatora H a;s T_RT- WewnEtrZ—ny

L — — — —
Frezarka CNC

Koniec cyklu

Jesli aplikacja jest elementem urzadzenia automatycznego, takiego jak frezarka modutu CNC, nalezy
zastosowac linie zwrotne (wtyk 1i 2). Wtyki 1 i 2 podtaczone sg do stykéw przekaznika wewnatrz urzadzenia
sterujgcego, nie maja polaryzacji i nie dochodzi do nich napiecie. Stosuje sie je do zsynchronizowania sprzetu
automatycznego z urzadzeniem sterujgcym.

Przewody sprzezenia zwrotnego informujg frezarke, ze jednostka obrotowa zakonczyta prace. Przekaznik
moze stuzy¢ do zatrzymania posuwu "FEED HOLD" sterowanej numerycznie maszyny, lub do anulowania
funkcji M. Jezeli maszyna nie jest wyposazona w te opcje, to alternatywng metodq jest zastosowanie diuzszej
przerwy anizeli jest wymagana w celu przesuniecia jednostki obrotowej. Przekaznik bedzie kontrolowaé
wszystkie zamkniecia cyklu startu z wyjatkiem kodu 97.

ZDALNE STEROWANIE ZA POMOCA SPRZETU RECZNEGO

Zdalne potaczenie stosuje sie do indeksowania jednostki w sposob inny, niz za pomocg wigcznika. Dla
przyktadu, w razie uzycia opcjonalnego zdalnego przetacznika tulei tozyskowej wrzeciona Haas (Haas
P/N RQS), przy kazdym wycofaniu uchwytu tulei fozyskowej wrzeciona, uchwyt dotyka zacisnietego
mikroprzetacznika, automatycznie indeksujac jednostke. Mozna takze uzy¢ przetgcznika w celu
automatycznego indeksowania jednostki podczas frezowania. Dla przykfadu, kazdorazowo po powrocie stotu
do okreslonego potozenia, sruba na stole moze wcisnaé przetacznik, powodujac indeksowanie jednostki.

W celu indeksowania jednostki, nalezy podtaczy¢ wtyk 3 i 4 (Nie przyktadac zasilania do tych przewodéw). W
przypadku podtgczenia, wtyki 1 i 2 nie sg wymagane do pracy ukfadu sterowania. Jednakze wtyki 1 i 2 mogg
by¢ uzyte do sygnalizowania innej opcji, takiej jak automatyczna gtowica nawiercajaca.

Dostepny jest przewdd z kodowaniem barwowym, ktéry utatwia instalacje (kontrola funkcji M); kolory
przewodow i oznaczenia wtykow to:
1 = czerwony, 2 = zielony, 3 = czarny, 4 = biaty
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HAS5C Przyktad wejscia zdalnego sterowania: Czeste zastosowanie dla HA5C to dedykowane operacje nawiercania.
Operacje poczatku cyklu potaczone sg z przetacznikiem, ktdry zamyka sie, gdy glowica wiertarki cofa sie, a operacje
koncowe potgczone sg z operacjami poczatkowymi glowicy wiertarki. Gdy operator nacisnie "Cycle Start", HASC indeksuje
do potozenia i uruchamia gtowice wiercaca do nawiercenia otworu. Przetgcznik umieszczony na gémej czesci glowicy
wiercacej indeksuje HASC, gdy wiertto wycofa sie. Wynikiem jest nieskoriczona petla indeksowania i nawiercania. Aby
zatrzymac cykl, wpisa¢ G97 jako ostatni krok uktadu sterowania. G 97 jest kodem typu No Op, ktory informuje jednostke
sterujgcg o tym, aby nie przesyta¢ sprzezenia zwrotnego, pozwalajac tym samym na zatrzymanie cyklu.

ZDALNE STEROWANIE ZA POMOCA URZADZENIA CNC

UWAGA: Wszystkie urzadzenia sterujgce Haas wyposazone sg standardowo w 1 przewdd interfejsu
CNC. Dodatkowe przewody interfejsu CNC dostarczane sg na zaméwienie (Haas P/N CNC).

Frezarki CNC maja funkcje typu "R6zne" o nazwie "Funkcje M". Sterujg one zewnetrznymi przefacznikami
(przekaznikami) wiaczajacymi lub wytaczajacymi inne funkcje frezarki (np. wrzeciono, chtodziwo itd.). Przyktadowo,
zdalna linia cyklu startu Haas podtaczona jest do zwykle otwartych stykdw zapasowej funkcji M przekaznika. Zdalne
przewody zwrotne podiaczone sa do funkgji M linii koncowej (MFIN), ktéra petni role wejscia dla uktadu sterujacego
frezarki, wydajac frezarce komende przejscia do nastepnego bloku informacji. Przewdd interfejsowy to Haas P/N: CNC

Dla interfejsu RS-232 stosuije sie dwa rodzaje ztacz; jedno ztacze meskie i jedno ztacze Zenskie DB-25. R6zne sterowniki obrotowe
taczy sie szeregowo. Przewdd od komputera taczy sie ze ztgczem meskim. Kolejnym przewodem mozna potaczyé pierwsze
urzadzenie z drugim, taczac ztacze meskie pierwszego urzadzenia ze ztaczem zenskim drugiego; mozna to powtérzy¢ dla
maksymalnie dziewigciu sterownikdw. Ztacze RS-232 na uktadzie sterowania, uzywane do przesytania i pobierania programoéw.

* HRT & HA5C - Wiekszos$¢ komputerow osobistych jest wyposazona w zigcze RS-232 typu DB-9 (meskie), w zwigzku z czym w
celu podtaczenia do sterownika — lub pomiedzy sterownikami —wymagany jest tylko jeden rodzaj przewodu. Ten przewdd musi
by¢ z jednej strony zakonczony gniazdkiem DB-25, za$ z drugiej — ztlgczem meskim DB-9. Wiyki 1, 2, 3,4, 5,6, 7, 8 1 9 muszg by¢
pofaczone indywidualnie. Nie mozna uzywac przewodu bezmodemowego, gdyz odwraca on wiyki 2 i 3. Za pomoca urzadzenia
testujacego do przewoddw sprawdzic, czy przewdd jest odpowiedni dia linii komunikacyjnych. Uktad sterowania to DCE (Data
Communication Equipment); oznacza to, ze przesyta na linii RXD (odbior danych) (wtyk 3) i odbiera na linii TXD (przesyt danych)
(wiyk 2). W wigkszosci komputerow osobistych ztacze RS-232 jest wykonane w standardzie urzadzenia koricowego transmisji
danych (DTE, Data Terminal Equipment), w zwigzku z czym nie powinny by¢ wymagane zadne dodatkowe elementy potaczeniowe.
Ztacze pobierania(wyjscie RS-232) DB-25 jest uzywane tylko w przypadku stosowania dwach lub wiecej sterownikow. Ztacze
pobierania (RS-232 OUT) pierwszego sterownika biegnie do ztacza przesylowego drugiego sterownika (RS-232 IN) itp.

* TRT - Wiekszo$¢ komputeréw osobistych jest wyposazona w ztgcze RS-232 typu DB-9. Do podtgczenia
tych dwoch urzadzen potrzebny jest zerowy przewdd modemowy majacy z jednej strony zenskie ztgcze DB-
9, a z drugiej zakonczony gniazdkiem meskim DB-25. Do podtaczenia potrzebny jest zerowy przewod mo-
demowy, poniewaz zarowno komputer osobisty jak i dualny sterownik osi, to urzadzenia koncowe transmisji
danych DTE.; uzy¢ nastepujacych potaczeh w celu utworzenia lub przetestowania przewodu:

PC zenski DB-9 Dualny sterownik meski DB-25 Haas
Wityk 2. Odbiér danych podtgczony do Wtyk 2. Przesyt danych*

Wtyk 3. Przesyt danych podtgczony do Wtyk 3. Odbioér danych*

Wtyk 5, Uziom logiczny podtaczony do Wtyk 7, Uziom logiczny*

Wtyk 4, DTR podtaczony do Wtyk 6, DSR

Wityk 6, DSR podtaczony do Wtyk 20, DTR

Wtyk 7, RQS podtaczony do Wtyk 5, CTS

Wtyk 8, CTS podtaczony do Wtyk 4, RQS

*Sterownik Haas wymaga tych sygnatdw, jako konieczne minimum. Podtaczy¢ pozostate sygnaty, jezeli s wymagane.
Wiyk 1 ztgcza DB-9 stuzy do wykrywania przesytanych danych, i nie jest powszechnie uzywany. Wtyk 1 ztgcza DB-25
stuzy do ekranowania/uziemienia przewodu i powinien by¢ z jednej strony podtgczony, aby zminimalizowaé zakidcenia.
Sterownik podwojny Haas ma 2 porty szeregowe; obydwa stuza jako port wysytania danych (jak opisano powyzej,
chyba ze jest to urzadzenie typu DCE) i port pobierania danych. Ztgcze okreslane jako linia pobierania, uzywane
jest tylko w przypadku stosowania dwdch lub wiecej sterownikéw. Linia pobierania pierwszego sterownika (ztacze
"RS-232 OUT") taczy¢ sie z linig przesytowa drugiego sterownika (ztacze "RS-232 IN") itp. Uktad sterowania CNC
jest podtaczony do linii pobierania pierwszego ukfadu sterowania (tj. do ztgcza "RS-232 IN").
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Interfejs RS-232 przesyta i odbiera siedem bitéw danych — nawet bity parzystosci, i dwa bity stopu. Szybkos¢ transmisji
danych moze wynosi¢ od 110 do 19200 bitéw na sekunde. Korzystajac z RS-232 nalezy koniecznie upewnic sie, ze Parametry
26 (szybkos$¢ RS-232) i 33 (Aktywacja X-on/X-off) sg ustawione na te sama wartos¢ w uktadzie sterowania obrotowego oraz
w komputerze osobistym. Parametr 12 nalezy ustawi¢ na warto$¢ 3, w celu skoordynowania frezarki ze sterownikiem. W
trybie impulsowanie recznego zapobiega to wystagpieniu alarmu (355). Jezeli Parametr 33 jest ustawiony na ON (wiaczony),
to sterownik uzywa kodow X-on i X-off do kontrolowania odbioru, w zwigzku z czym zachodzi koniecznos¢ upewnienia sig, iz
komputer jest w stanie przetwarza¢ ww. Ponadto, podczas przesytu X-off nastepuje zawieszenie CTS (wtyk 5), za$ podczas
przesytu X-on — przywrécenie CTS. Linia RTS (zadanie przesytu) (wiyk 4) moze by¢ uzywana do rozpoczecia/zatrzymania
przesytu przez sterownik; do tego celu moga réwniez by¢ stosowane kody X-on/X-off. Linia DSR (wtyk 6) jest uaktywniana
przy wiaczeniu zasilania sterownika, zas linia DTR (wtyk 20 od komputera osobistego) nie jest uzywana. Jezeli Parametr 33
jest ustawiony na 0, to linia CTS moze w dalszym ciggu by¢ uzywana do synchronizacji wyjscia. W przypadku potaczenia
tancuchowego dwaoch lub wiecej uktadéw sterowania obrotowego HAAS, dane przesytane z komputera osobistego docierajg
do wszystkich sterownikdw jednoczesnie. Dlatego wiasnie wymagany jest kod selekciji osi (Parametr 21). Dane przesytane od
sterownikéw do komputera osobistego biegna jedna linia, w zwigzku z czym w przypadku nadawania przez wiecej niz jeden
blok dane beda znieksztatcone. Z tego wzgledu kod selekcji osi musi by¢ niepowtarzalny dla kazdego sterownika. Interfejs
szeregowy mozna stosowac¢ zaréwno w trybie polecen zdalnych lub jako jako Sciezke Wyslij/Pobierz.

RS-232 Tryb polecen zdalnych

Funkcjonowanie trybu polecen zdalnych wymaga niezerowego Parametru 21, gdyz sterownik wyszukuje kodu
selekcji osi zdefiniowanego przez ten parametr. Sterownik musi tez znajdowac sie w trybie RUN, aby odpowiedzie¢
interfejsowi. Poniewaz sterownik wtacza sie w trybie RUN, mozliwa jest zdalna praca nieobstugiwana.

Polecenia przesytane sg do sterownika w kodzie ASCII i przerywane symbolem powrotu karetki (CR). Wszystkie
polecenia z wyjgtkiem polecenia B muszg by¢ poprzedzone kodem wyboru osi (U, V, W, X, Y, Z). Jedynie
polecenie B nie wymaga kodu wyboru i mozna je stosowac do uaktywnienia wszystkich osi jednoczesnie. Kody
ASCII stosowane do wydawania polecen dla sterownika ukazane sg ponizej:

Komendy osi pojedynczej RS-232
Polecenia RS-232, gdzie X oznacza wybrang os:

xSnn.nn Okresla wielkos¢ kroku i pozycje bezwzgledna.

xFnn.nn Okresla szybkos¢ posuwu w jednostkach/sekunda.

xGnn Okresli¢ kod G.

xLnnn Okresla licznik petli.

xP Okresla status lub pozycje serwomotoru. (Zaadresowany sterownik podaje pozycije
serwomotoru jesli mozliwa jest zwykta operacja, jesli nie, podaje status serwomotoru).

xB Rozpoczyna zaprogramowany krok na osi X.

B Rozpocza¢ zaprogramowany krok na wszystkich osiach na raz.

xH Powrdci¢ do potozenia poczatkowego lub uzy¢ przesuniecia potozenia poczatkowego.

xC Wyzerowac potozenie serwomotoru i okresli¢ pozycje zerowa.

x0 Wigczy¢ serwomotor.

xE Wytaczy¢ serwomotor.

Komendy osi podwojnej RS-232 (TRT)
Os A- Tak jak powyze;.

Os B

xSBnn.nn Podac krok

xGBnn.nn Podac¢ predkos$¢ posuwu

xGBnn Okresli¢ kod G

xLBnnn Okresli¢ licznik petli

xPB Okresli¢ status lub pozycje serwomotoru

xHB Powrdci¢ do potozenia poczatkowego lub uzy¢ przesuniecia potozenia poczatkowego

xCB Wyzerowac potozenie serwomotoru i okresli¢ pozycje zerowa
Dla A oraz B:

xB Rozpoczyna zaprogramowany krok na osi X

B Rozpocza¢ zaprogramowany krok na wszystkich osiach na raz

x0 Wigczy¢ serwomotor

xE Wytaczy¢ serwomotor
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Odpowiedzi RS-232

Polecenie xP jest jedynym poleceniem przesytajagcym w odpowiedzi jakie$ dane. W odpowiedzi program
zwraca pojedyncza linie sktadajgca sie z:

Xnnn.nnn (serwomotor w bezruchu w pozycji nnn.nnn) lub
xnnn.nnnR (serwomotor w ostatniej pozycji w ruchu nnn.nnn) lub
xOn (serwomotor wytgczony z powodu n) lub

xLn (serwomotor w pozycji wyjsciowej z powodu n)

ZDALNE STEROWANIE ZA POMOcA UKeabu sTErowaniA FANUC CNC (HRT 1 HA5C)
Wymagane ustawienia systemu FANUC

Przed interfejsem urzadzenia sterujgcego Haas z frezarkg sterowang systemem FANUC nalezy spetnic¢ kilka
warunkow. Oto one:

1. Aktywne makro urzadzenia sterujgcego FANUC, parametr 6001, bity 1 i 4 ustawiony na “1”.

2. Port szeregowy urzadzenia sterujgcego FANUC musi by¢ dostepny dla urzadzenia sterujacego
serwomotoru Haas podczas dziatania programu DPRNT.

3. Jednoosiowy ukfad sterowania obrotowego i jednostka obrotowa. Sterowanie podwdjng osig nie jest
mozliwe dla tej aplikacji, poniewaz port komunikacyjny RS-232 stuzy do komunikacji wewnetrzne;.

4. RS-232 przewodd ekranowany 25' (DB25M / DB25M) (nie wymagany przewod bezmodemowy). Numer
czesci Radio Shack RSU10524114.

5. Ekranowany przewdd przekaznika, kod M, Haas Automationa, Numer czesci : CNC
Wtyki DB25:  1-1  2-2

3-3 44
55 6-6
7-7 88
20-20

Parametry Haas

Po spetnieniu powyzszych wymogdéw, mozna skorygowac parametry urzadzenia sterujgcego Haas.
Ponizsza lista zawiera parametry wymagajace zmiany. (*Ustawienia poczatkowe. Eksperymentowac z tymi
ustawieniami dopiero po stwierdzeniu, ze interfejs dziata poprawnie.)

Parametr 1 = 1 Parametr2=0

Parametr 5=0 Parametr 8 =0

Parametr 10 =0 Parametr 12 =3

Parametr 13 = 65535 Parametr 14 = 65535

Parametr 21 = 6 (patrz tabela 1) Parametr 26 = 3 (patrz tabela 2)

Parametr 31 =0 Parametr 33 =1

Tabela 1 Tabela 2
0= RS 232 wyslij / pobierz programy 1=U 0=110 1=300
2=V 3=W 2 =600 3=1200
4=X 5=Y 4 = 2400 5=4800
6=27 7,8,9 Zarezerwowane 6 = 7200 7 =9600
8 =19200

Parametry systemu Fanuc
Parametry urzadzenia sterujgcego Fanuc nalezy ustawi¢ w podany nizej sposéb, aby umozliwi¢ poprawng
komunikacje z urzadzeniem sterujgcym Haas.

Szybkos¢ transmisji 1200 (Ustawienia poczatkowe. Eksperymentowaé z tymi ustawieniami dopiero po
stwierdzeniu, ze interfejs dziata poprawnie.)
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Parzystos¢ Parzysty (Wymagane ustawienie)

Bity danych 7 lub 1SO (jesli CNC definiuje bity danych jako dlugos¢ stowa + bit parzystosci, wtedy
ustawi¢ 8)

Bity stopu 2

Kontrola przeptywu XON / XOFF

Kodowanie znakéw (EIA/ISO) ISO (wymagane ustawienie, EIA nie dziata)

DPRNT EOB LF CR CR (CR konieczne, zawsze ignorowane przez sterownik serwomotoru)

DPRNT Zera wiodace jako puste miejsca

Ustawienia parametrow systemu FANUC muszg by¢ zgodne z parametrami portu szeregowego podtaczonego
do urzadzenia sterujgcego obrotowego Haas. Parametry ustawiono dla obstugi zdalnej. Mozna teraz utozyc¢
nowy program, lub uruchomic istniejacy. Nalezy pamietaé¢ o kilku podstawowych rzeczach, aby program
dziatat poprawnie.

DPRNT musi poprzedza¢ kazde polecenie przestane do urzadzenia sterujgcego Haas.
Polecenia przesytane sg do sterownika w kodzie ASCII i przerywane symbolem powrotu karetki (CR).

Wszystkie polecenia muszg by¢ poprzedzone kodem wyboru osi (U, V, W, X, Y, Z). Dla przyktadu, ustawienie
parametru 21 = 6 oznacza, iz kod osi reprezentuje Z.

Bloki polecen RS 232

DPRNT[ ] Wyczysci¢ / Zresetowac bufor

DPRNT [ZGnn ] taduje kod G nn do kroku nr. 00, “0” jako place holder

DPRNT[ ZSnn.nnn ] taduje wielkos$¢ kroku nnn.nnn do kroku nr 00

DPRNT[ ZFnn.nnn ] taduje szybkos¢ posuwu nnn.nnn do kroku nr 00

DPRNT[ZLnnn] taduje licznik petli do kroku nr 00

DPRNT[ZH] Natychmiastowy powrét do pozycji wyjsciowej bez M-FIN

DPRNT [ZB] Uaktywnia zdalny start cyklu bez M-FIN

DPRNT [B] Uaktywnia zdalny start cyklu bez M-FIN i bez wzgledu na ustawienia parametru

21 urzadzenia sterujgcego serwomotoru Haas (Nie jest przeznaczone do
ogolnego uzytku w tej aplikacji.)

Uwagi:

1. Uzycie "Z" zaktada, ze parametr urzgdzenia sterujgcego serwomotoru Haas 21 = 6.

2. Podac¢ wiodace i koncowe "0" (poprawnie: S045.000, zZle: S45.)

3. Piszgc program w formacie FANUC nalezy pamietac, aby nie zostawiac pustych miejsc i linii dla instrukciji
DTRNP.

10

96-0326 wersja A styczen 2007



DPRNT Przyktad programu

Ponizej podano przyktad jednego z mozliwych programéw FANUC.

00001

GO0 G17 G40 G49 G80 G90 G98

T101 M0O6

G54 X0 Y0 S1000 M03

POPEN

DPRNTJ ]

G04 P64

DPRNT [ZG090]
G04 P64

DPRNT [Z2S000.000]
G04 P64

DPRNT [ZF050.000]
G04 P64

Mnn

FIN)

G04 P250

G43 Z1. HO1 M08
G812Z-5F3.R.1
DPRNTJ ]

G04 P64

#100 = 90.

DPRNT [ZS#100[33] ]

G04 P64
Mnn

G04 P250
X0

G80
PCLOS
G00 Z0 HO
MO05

M30

(otwiera port szeregowy FANUC)
(usungé/zresetowacé Haas)

(w tym kroku ukfad sterowania serwomotoru powinien odczyta¢ "00" )
(taduje wielko$¢ kroku 000.000 do kroku 00)

(taduje szybko$¢ posuwu 50 jednostek/sek. do kroku 00)
(start cyklu zdalnego, przesuwa do P000.0000, przesyta M-
(opdznienie w celu unikniecia DPRNT dla wysokiego M-FIN)

(wierci przy: X0 YO P000.000)
(sprawdza czy bufor wejsciowy HAAS jest pusty)

(przyktad poprawnego zastgpienia makra)
(taduje wielko$¢ kroku 090.000 do kroku 00)
(wiodgce Zero przeksztatcone na parametr spacji musi by¢ wyt.)

(start cyklu zdalnego, przesuwa do P090.000, przesyta M-FIN)

(wierci przy: X0 YO P090.000)
(anuluje cykl wiercenia)
(zamyka port szeregowy FANUC)

WysLw / PoBIERZ

Interfejs szeregowy moze stuzy¢ do wysytania i pobierania programu. Wszystkie dane sg wysytane i
pobierane w kodzie ASCII. Linie przesytane przez sterownik konczy polecenie CR i LF. Linie przesytane do
sterownika moga zawiera¢ LF, ale polecenie to jest ignorowane i linie konczy CR.

Wystanie lub pobranie danych uruchamiane jest w trybie PROGRAM, na wyswietlaczu pojawia sie kod G.
Aby rozpocza¢ wysytanie lub pobieranie danych, nacisng¢ przycisk minus (-), na wyswietlaczu pojawia sig i
miga kod G. Prog n zostaje wyswietlone, gdzie n oznacza aktualnie wybrany numer programu. Inny program
wybiera sie naciskajac klawisz numeryczny, a potem przycisk START, aby wréci¢ do trybu PROGRAM, lub
przycisk MODE, aby wréci¢ do trybu RUN. Mozna tez ponownie nacisng¢ przycisk minus (-), na wyswietlaczu
pojawi sie: SEnd n, gdzie n oznacza aktualnie wybrany numer programu. Inny program wybiera sie
naciskajgc klawisz numeryczny, a potem przycisk START, aby rozpocza¢ przesytanie wybranego programu.
Mozna tez ponownie nacisng¢ przycisk minus (-), na wyswietlaczu pojawi sie: rECE n, gdzie n oznacza
aktualnie wybrany numer programu. Mozna wybrac¢ inny program naciskajac klawisz numeryczny, a potem
przycisk START, aby rozpoczg¢ pobieranie wybranego programu. Mozna tez ponownie nacisng¢ przycisk
minus (-), wyswietlacz powraca do trybu PROGRAM. Wysytanie i pobieranie danych mozna zakonczy¢

naciskajgc przycisk CLR.

96-0326 wersja A styczen 2007
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Programy wystane lub pobrane przez sterownik majg nastepujacy format:

Os pojedyncza Programowanie osi podwadjnej (przesytanie do
ukladu sterowania)

% %

NO1 G91 S045.000 F080.000 LO0O2 NO1 G91 S000.000 F065.000 G91 S999.999 F060.000

NO02 G90 X000.000 Y045.000 F080.000 NO2 G91 S-30.000 F025.001 G91 S-30.000 F050.000

NO3 G98 F050.000 L013 NO3 G97 L020

NO4 G96 P02 NO4 G99

NO5 G99 %

%

Programowanie osi podwdjnej (otrzymywanie przez

uktad sterowania)

Zaleznie od trybu (M:A lub M:B):

%

NO1 G91 S045.000 F080.000 L0O02

N02 G90 S000.000 F080.000

NO03 G98 F050.000 L013

N04 G96 P02

N05 G99

%
Sterownik wstawi kroki programu i na nowo ponumeruje wszystkie wymagane dane. Kod P jest miejscem
docelowym dla skoku podprogramu da kodu G 96.

Sterownik musi znalez¢ znak % przed rozpoczeciem przetwarzania danych, przekazywane dane réwniez
zawsze poprzedza znak %. Kody N i G znajdujg sie we wszystkich liniach programu, a obecnosé pozostatych
kodéw wymagana jest przez kod G. Kod N ma warto$¢ numeru kroku podawanego przez sterownik. Kody

N zaczynajg sie od wartosci 1. Sterownik zawsze wy$wietla linie ze znakiem %, wprowadzane dane konczy
znak %, N99 lub G99. Spacje dozwolone sg tylko we wskazanych miejscach.

Sterownik wyswietli "SEnding" podczas przesytania programu. Sterownik wyswietli "LoAding" podczas
odbierania programu. W kazdym przypadku numer wiersza zmienia sie podczas wysytania lub odbierania
informacji. Wyswietlony zostanie komunikat btedu, jesli przestana informacja jest btedna, a na wyswietlaczu
pojawi sie numer ostatniej pobranej linii. Jezeli wystgpi btad, to najpierw nalezy sprawdzi¢, czy zamiast zera w
programie nie wpisano omytkowo wielkiej litery O. Patrz takze rozdziat "Wykrywanie i usuwanie usterek".

W razie korzystania z interfejsu RS-232, zaleca sie pisanie programu za pomocg Notepad Editor lub
innego programu uzywajgcego kodu ASCII. Nie zaleca sie uzywania takich programéw, jak Word, poniewaz
wstawiajg one do tekstu dodatkowe, niepotrzebne informacje.

Funkcja Wysytanie/Pobieranie nie wymaga kodu wyboru osi, poniewaz operator inicjuje go recznie na panelu
przednim. Tym niemniej, jesli kod (parametr 21) nie ma wartosci zerowej, proba wystania programu do
urzadzenia sterujgcego nie powiedzie sig, poniewaz linii programu nie rozpoczyna poprawny kod wyboru osi.
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OBstuca 1 ustawienia HA2TS (HA5C)

1. Ustawi¢ konik w taki sposob, zeby
tuleja fozyskowa wrzeciona konika

byta wysunieta od 3/4" do 1-1/4". —~0.75
Pozwoli to na szybka optymalizacje .50 - =125

wrzeciona (pozycja a). f T A B 3
] . . , 9.875 — = ) 15.50
2. Wyréwnanie konika wzgledem glowicy 5.000 S It . D 9.95
0.000 : @F

N
~

konika (poz. B) w strone szczeliny T
przed dokreceniem nakretki kotnierzowej —
na 50 stopofuntéw. Precyzyjne MIN 2.30

rozmieszczenie wtykow w dolnej 2.50 MAKS. RUCH7 =— MAX 12"  E—
czesci konika umozliwia jego szybkie KONIKA '—‘ - D%
I 7 17 10

\
\
HAS5C osigga sie poprzez przesuniecie \1 . : *

wyréwnanie, poniewaz wtyki utozone sg 50
rownolegle w granicach 0.001 wobec
wytoczenia wrzeciona. Zawsze nalezy
sprawdzac, czy obydwa koniki ustawione
sg po jednakowej stronie szczeliny 1.450 }I 295 |
T. Przeprowadzenie wyréwnania jest ! MAX 38.80
czynnoscig wystarczajaca.

3. Ustawi¢ regulator cisnienia powietrza (poz. C) na 5-40 psi, maksymalnie na 60 psi. Zaleca sie uzycie jak
najnizszego cisnienia powietrza, ktore zapewni wymagang sztywnosc¢ czesci.

UzvciE TuLEI ZACISKOWYCH, UCHWYTOW I TARCZ TOKARSKICH

HAS5C — Urzadzenie akceptuje standardowe tuleje zaciskowe
5C oraz krokowe tuleje zaciskowe. Wstawiajac tuleje zaciskowg
nalezy za pomocg wtyku wewnatrz wrzeciona wyrownac¢ rowek
klinowy na tulei zaciskowej. Wsung¢ tuleje zaciskowg do $rodka
i obracac pret tulei zaciskowej w kierunku ruchu wskazéwek
zegara, az do uzyskania wiasciwej obcistosci.

Uchwyty i tarcze tokarskie wymagajg uzycie gwintowanych
koncéwek wrzeciona 2 3/16-10. Zaleca sie stosowanie uchwytéw
o $rednicy 5" lub mniejszej i 0 wadze mniejszej niz 20 funtow.
Zwrdci¢ szczegoblng uwage podczas instalowania uchwytow; gwint
oraz zewnetrzna srednica wrzeciona nie moze mie¢ zabrudzen
ani wiorow. Natozy¢ cienkg warstwe oleju na wrzeciono i wkrecac
lekko uchwyt, az osigdzie na tylnej czesci wrzeciona. Dokreci¢ HAS5C Instalacja uchwytu
uchwyt za pomocag klucza ptytkowego do okoto 70 stopofuntéw. Do demontazu i montazu uchwytéw lub
tarcz tokarskich stosowacé rowny, silny nacisk; w przeciwnym razie moze dojs¢ do uszkodzenia gtowicy
indeksujace;.

Ptyta czotowg
Uchwyt

70 stopofuntéw

OSTRZEZENIE!

Nie wolno dokreca¢ uchwytu za pomoca miotka lub metalowej sztaby, gdyz
grozi to uszkodzeniem precyzyjnego tozyska wewnatrz urzadzenia.
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Pneumatyczny zamykacz tulei zaciskowej A6AC (HRT)

Pneumatyczny zamykacz tulei zaciskowej AGAC przymocowuje sie sworzniami do tylnej czesci urzadzenia HRT
A6 (patrz ilustracja ponizej). Pret i adaptery tulei zaciskowej zaprojektowano w ten sposéb, aby pasowaty do
koncowki wrzeciona A6/5C Haas. Opcjonalny zestaw A6/3J i A6/16C mozna naby¢ u lokalnego dystrybutora
narzedzi. Niezastosowanie sie do instrukcji instalacji AGAC moze spowodowac uszkodzenie tozysk oporowych.

UWAGA: Do zestawu 16C i 3J wymagane sa specjalne adaptery tulei wysuwanej. Upewnic sie,
czy zamawiane narzedzia odpowiada szczegotom wrzeciona/preta jak na rysunku.

=t A- MAKS.
B - MIN
\ . A-MAKS (rurka wysunigta) 640"
2 N T T B - MIN. (rurka cofnieta) .760
[} C - Wielkos¢ i rodzaj wrzeciona A1-6
E F G D - Dane rurki gwintowanej 1 7/8 - 16 UN - 2B
‘ 1 - Srednica gwintu 1.834 /1.841
J 2 - Nachylenie
3 - gwint wewnetrzny 1.25
4 - dtugosc¢ gwintu
E — 1.D. Rurki 1.75
F — O.D. Rurki 2.029
~c G - 1.D. Wrzeciona 2.0300
Cisnienie liniowe @ 100 PSI

Sposob zamocowania zamykacza tulei zaciskowej A6AC do HRT A6 Wymiary tulei wysuwanej wrzeciona (wysunieta/cofnieta)

Sita zaciskania i powietrze
ABAC jest zamykaczem typu otworowego o srednicy 1-3/4, regulowany od tylu. Utrzymuje on obrabiane elementy
sitg sprezyny, zapewniajac ruch wzdtuzny do 0.125 i site ciggniecia do 5000 funtéw przy cisnieniu 120 PSI.

Regulacja

Aby wyregulowac¢ zamykacz tulei zaciskowej, nalezy wyréwnacé tuleje zaciskowg w stosunku do rowka klinowego, wsunaé
tuleje zaciskowg do wrzeciona i obréci¢ jg pretem, aby podciagnaé tuleje zaciskowa. Regulacja koncowa - umiescic
obrabiany element w tulei zaciskowej, obroci¢ zawodr pneumatyczny w pozycie UNCLAMPED, aby zatapac¢ cylinder i
napig¢ mechanizm sprezy, nastepnie dokrecic pret do oporu. Dokreci¢ pret az do zatrzymania, po czym poluzowac o 1/4

- 1/2 obrotu i obréci¢ zawdr pneumatyczny do potozenia "Clamped"” (wyregulowane w celu uzyskania maksymalnej sity
zacisku). Aby zmniejszy¢ site zacisku, odkreci¢ nieco pret lub zmniejszy¢ wartos$¢ cisnienia przed regulacja.

ZAMYKACZE TULEI ZACISKOWEJ POWIETRZA

Model AC25/ AC100/ AC125 dla HA5C, oraz T5C

Model AC25 jest zamykaczem typu nieotworowego, obrabiane czesci
utrzymuije dzigki cisnieniu zwigkszanemu przez mechanizm mechaniczny dla
sity ciggniecia do 3000 funtéw, w zalezno$ci od wielkosci cisnienia. Element
mechaniczny zapewnia ruch wzdtuzny .03", dzieki czemu elementy o Srednicy
do .007" mozna bezpiecznie zamocowac bez ponownej regulaciji urzagdzenia.

Model AC25 jest zamykaczem typu nieotworowego, obrabiane czesci
utrzymuije dzieki cisnieniu zwiekszanemu przez mechanizm mechaniczny

dla sity ciagniecia do 10,000 funtéw, w zaleznosci od wielkosci cisnienia.
Element mechaniczny zapewnia ruch wzdtuzny .025", dzieki czemu elementy
0 $rednicy do .006" mozna bezpiecznie zamocowac bez ponownej regulacii

urzadzenia. Ustawié ciénienie powietrza na warto$é z przedziaiu 85— 120 psi.  [£amykacz tulei zaciskowej powietrza
. . . i Wymiana recznego zamykacza tulei zaciskowej
Pneumatyczny zamykacz tulei zaciskowej AC125 (poz. F) ma otwdr 5/16", na model AC25, AC100 lub na model AC125

pozwalajacy wysung¢ elementy o matej Srednicy poza urzadzenie. Model pneumatycznego zamykacza tulei zaciskowej
AC125 posiada w tulei wysuwanej otwor walcowy o duzej $rednicy,

pozwalajacy elementom o dowolnej wielkosci przechodzacym przez standarowa tuleje zaciskowg 5C, na wystawanie na okoto
1.6" poza tuleje zaciskowa. Pozwala to na korzystanie z wigkszosci standardowych zamykaczy tulei zaciskowej. Model AC125
pracuije z cisnieniem zwigkszanym przez mechanizm mechaniczny do warto$ci sity ciggniecia do 10,000 funtéw (site reguluje
sie za pomoca regulatora cisnienia). Ruch tulei wysuwanej o 0.060" pozwala na stosowanie elementdw o $rednicy do .015" bez
koniecznosci ponownej regulacii urzadzenia.

14
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Demontaz zamykacza tulei zaciskowej (typ AC25/ AC100 / AC125)

Przed zainstalowaniem zamykacza tulei zaciskowej do urzadzenia nalezy wyjac reczny zespot zamykacza
tulei zaciskowej (pozycja B). Wykreci¢ goérne i dolne sruby mocujgce uchwyt (pozycja A) i wysung¢ uchwyt z
zespotu zamykacza tulei zaciskowej. Po wyjeciu tulei zaciskowej wysuna¢ zespét zamykacza tulei zaciskowej
z tylnej czesci wrzeciona. Wyja¢ srube ptaska (pozycja C) i zapadke blokujacyg (pozycja D) oraz odkrecic
nakretke wrzeciona (pozycja E). (Moze zaj$¢ koniecznos¢ uzycia kotkow wielkosci 1/8" i srubokretu w celu
poluzowania wrzeciona).

Zamykacz tulei zaciskowej AC25

Aby zainstalowa¢ model AC25 nalezy: wiozy¢

nowg nakretke wrzeciona (pozycja F), zapadke
blokady (pozycja C) i FHCS (pozycja D). Wtozy¢
tuleje wysuwang zespotu AC125 (pozycja E) do
tylnej cze$ci wrzeciona HASC i przykreci¢ cato$¢ do
tylnej cze$ci wrzeciona. Dokreci¢ za pomoca klucza
ptytkowego do okoto 30 stopofuntéw. Zamontowaé
we wskazany sposob zespét zaworu (pozycja J) na
gorng cze$¢ HA5C za pomoca ¥2-13 SHCS (pozycja
K). Zamontowac i dokreci¢ przytacza miedzianej rurki
(pozycja L) miedzy zawor a przytacze na tylnej czesci
zamykacza tulei zaciskowej.

. . ) o Zamykacz tulei zaciskowej AC25,
OSTRZEZENIE! Model AC25 zamykacza tulei zaciskowej dziata w oparciu o dostarczone cisnienie

atmosferyczne, nie dziata, jesli przypadkowo przerwany zostanie doptyw cisnienia atmosferycznego.
Poniewaz stwarza to zagrozenie dla bezpieczenstwa, nalezy zainstalowac liniowy przetgcznik powietrza, aby
umozliwi¢ zatrzymanie wszelkich prac w razie awarii ukladu dostarczania cisnienia atmosferycznego.

Instalacja tulei zaciskowej (AC25)

aby zainstalowac tuleje zaciskowag, ustawi¢ odpowiednio jej rowek klinowy wzgledem klucza wrzeciona i
wstawi¢ tuleje zaciskowg. Tuleje wysuwang mozna obracaé na dwa sposoby, aby dopasowac jej potozenie do
tulei zaciskowej:

1. Tuleja z otworem 11/64" lub wiekszym moze by¢ wyregulowana kluczem szesciokgtnym 9/64".

2. Tuleje mniejsze niz 11/64" sg regulowane poprzez obrdcenie tulei wysuwanej z kotkiem w szczelnie. Miedzy
tylng czescig przektadni slimakowej a zamykaczem tulei zaciskowej widac kilka otwordw w tulei wysuwane;.
Moze zajs$¢ koniecznos¢ przesuniecia sah w strone silnika. Do obracania tulei wysuwanej uzy¢ wtyku o
Srednicy 9/64 i dokreci¢ odpowiednio tuleje zaciskowa. Jest tam 15 otwordw regulacyjnych, a wiec peten
obrét tulei wysuwanej wymaga 15 krokéw. Wiozy¢ jaki$ element do tulei zaciskowej i dokreci¢, nastepnie
obroci¢ tuleje wysuwang do tytu o 74 do 4. Nie dotyczy jednostek wielogtowicowych HA5C.

Instalacja zamykacza tulei zaciskowej AC100 (tylko HA5C)
Aby zainstalowa¢ AC100 nalezy zamontowac¢ mosiezne
przytacza powietrza z zaworem i pierscieniem slizgowym.
zgodnie z rysunkiem. Podczas montazu przytaczy
sprawdzic, czy Scisle przylegajg do zaworu. Zamontowac
zawor do wspornika za pomocg 10-32 x 3/8 BHCS.
Wspornik przymocowac sworzniem do tylnej czesci gtowicy
indeksujacej za pomocg ¥4-20 x ¥2 SHCS i podktadek
dzielonych %4. Sprawdzi¢ czy pierscien slizgowy i wspornik
sq ustawione prostopadle wzgledem siebie, czy jednostka
moze wykonywac¢ swobodne obroty przed dokreceniem
wspornika. Potgczy¢ zawor i pierscien Slizgowy z rurkg
miedziang i dokreci¢ przytacza. Zamykacz tulei zaciskowej AC100

OSTRZEZENIE! Model AC100 zamykacza tulei zaciskowej stuzy do utrzymywania obrabianych czesci przy
wytgczonym (OFF) cisnieniu atmosferycznym. Nie przeprowadzac¢ indeksacji gdy cisnienie atmosferyczne
dochodzi do urzgdzenia, powoduje do nadmierne obcigzenia i grozi uszkodzeniem silnika.
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Instalacja tulei zaciskowej (AC100)

UWAGA: Cisnienie powietrza dla AC100 musi pozosta¢ w przedziale od 85 do 120 PSI.

Wyréwnac rowek klinowy tulei zaciskowej wzgledem klucza wrzeciona i wstawi¢ tuleje zaciskowg. Wstawi¢
tuleje zaciskowg na wtasciwe miejsce i recznie dokrecic¢ pret. Po wiaczeniu zaworu cisnienia atmosferycznego,
wstawi¢ dowolny element do obrobki do tulei zaciskowej i dokrecic¢ pret az do oporu. Wykrecic¢ o V-2 po czym
wylaczy¢ doptyw powietrza. Tuleja zaciskowa scisnie obrabiany element z maksymalng sitg.

Do obrébki cienkich lub famliwych elementoéw nalezy wytaczy¢ cisnienie atmosferyczne, wstawic¢ obrabiany
element do tulei zaciskowej i dokreci¢ pret az do oporu. Od tego miejsca zaczyna sie regulacje wolnego
konca. Wiaczy¢ zawor cisnienia atmosferycznego i dokrecic¢ pret o Ya-2 obrotu. Wylgczy¢ doptyw powietrza,
tuleja zaciskowa zacznie sciska¢ obrabiany element. Powtarza¢ az do uzyskania wtasciwej sity zacisku.

AC125 Zamykacz tulei zaciskowej o= c
Ostroznie wtozy¢ tuleje wysuwang zespotu AC125
(pozycja A) do tylnej czesci wrzeciona HA5C i przykreci¢
catosc¢ do tylnej czesci wrzeciona.

OSTRZEZENIE: Uderzenie zespotem tulei zaciskowej o
wrzeciono moze uszkodzi¢ gwinty na koncu tulei wysuwane;j.

Dokreci¢ uchwyt za pomoca klucza ptytkowego do okoto
30 stopofuntow. Zamontowac we wskazany sposob zespot
zaworu (pozycja B) na gorng czes¢ HA5C za pomocg 1/2-
13 SHCS (pozycja C). Zamontowac i dokreci¢ przytacze
(pozycja D), o numerze czesci 58-16755, i rurkg miedziang
(pozycja E), o numerze czesci 58-4059, miedzy zawor a
mocowanie na tylnej czesci zamykacza tulei zaciskowe;j. Zamykacz tulei zaciskowej AC125

Do demontazu i montazu nigdy nie uzywa¢ mtotka. Grozi to uszkodzeniem precyzyjnego tozyska i przekfadni
wewnatrz urzadzenia.

Instalacja tulei zaciskowej (AC125)

Tuleje zaciskowe stosowane z modelem AC125 muszg by¢ wolne od zabrudzen i w dobrym stanie. Aby
zainstalowac¢ tuleje zaciskowg w modelu AC125, wyréwnac rowek klinowy tulei zaciskowej wzgledem klucza
wrzeciona i wstawi¢ tuleje zaciskowa. Wiozy¢ klucz nasadowy szesciokatny 5/16" w tylng czes¢ tulei wysuwane;j i
obrdcic tuleje wysuwang w celu potgczenia jej z tulejg zaciskowa. Obrécié tuleje wysuwang az zatapie obrabiany
element, potem odkreci¢ o okoto 1/4 obrotu. Teraz mozna rozpocza¢ precyzyjng regulacje sity zacisku.

DEMONTAZ ZAMYKACZA TULEI ZACISKOWEJ (TyP AC25 / AC100 / AC125)

Nie nalezy demontowac fabrycznie zatozonych pneumatycznych zamykaczy tulei zaciskowej. W razie
koniecznej naprawy stosowaé do demontazu zespotu tulei zaciskowej klucz ptytkowy typu "woven". Do
demontazu nie stosowaé mtotka ani klucza udarowego, aby nie uszkodzi¢ przektadni i tozyska. tulei
zaciskowej uzy¢ klucza ptytkowego i dokreci¢ do okoto 30 stopofuntéw.

ZAKLESZCZANIE SIE TULEI ZACISKOWEJ

UWAGA: Uwaga: Aby zapobiec nadmiernemu zuzyciu i zakleszczaniu sie tulei zaciskowych,
nalezy utrzymywac je w dobrym stanie i bez zabrudzen. Cienka warstwa smaru
molibdenowego na powierzchni tulei zaciskowej przediuza zywotnos$¢ wrzeciona/
tulei zaciskowej i zapobiega zakleszczaniu sie.

W modelu AC2S5 tuleje zaciskowg zwalnia sie poprzez zamkniecie doptywu powietrza. Mocna sprezyna we
wnetrzu pneumatycznej tulei zaciskowej wysuwa jg do przodu.

Model AC100 za pomoca cisnienia atmosferycznego wysuwa pret i zwalnia tuleje zaciskowa. Zwiekszenie
cisnienia atmosferycznego pomaga wysunac¢ zakleszczong tuleje zaciskowa, nie nalezy jednak przekraczaé
cisnienia 150 psi.
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Model AC125 wysuwa tuleje wysuwang za pomoca cisnienia atmosferycznego, a mocna sprezyna we
wnetrzu wypycha na zewnatrz pret i zwalnia tuleje zaciskowa. Jesli sprezyna mimo wszystko nie wysunie
tulei zaciskowej na zewnatrz, nalezy zastosowac¢ jedng z ponizszych metod w celu wyjecia tulei zaciskowej i
nasmarowania jej wnetrza lekkim smarem przed ponownym zatozeniem tulei zaciskowej:

1. Trzykierunkowy zawdr pneumatyczny bedacy standardowym elementem wyposazenia zakleszczyt sie
z powodu zabrudzen, ogranicza to wylot powietrza, co powoduje zakleszczanie sie tulei zaciskowej w
stozku. W takiej sytuacji nalezy zawoér pozostawi¢ w pozycji zacisnietej, a nastepnie kilka razy szybko
otworzy¢ i zamkng¢ doptyw powietrza.

2. Jesli powyzsza procedura nie zwolni tulei zaciskowej, zwolni¢ zacisk zaworu i delikatnie stuka¢
plastikowym podbijakiem w tylng czes¢ preta.

LokaLizowANIE oPRzYRZADOWANIA HA5C

HAS5C posiada punkty narzedziowe umozliwiajgce szybkie ustawienia. Jedng z najbardziej czasochtonnych
operacji podczas dokonywania ustawien jest wyrdwnanie gtowicy wzgledem stotu. Na powierzchni
montazowej znajdujq sie dwa wywiercone otwory o $rednicy 0.500” w odstepach 3.000”. Otwory na dolnej
powierzchni ustawione sg rownolegle w stosunku do wrzeciona, 0.0005” na 6 cali w odstepach + 0.001”. Po
wywierceniu otworéw dopasowujgcych na ptycie narzedziowej, ustawienia stajg sie czynnoscig rutynowa.
Uzycie otworéw narzedziowych zapobiega rowniez przesuwaniu sie gtowicy na stole frezarskim, gdy na dang
czesc¢ dziatajg duze sity thace.

Zaslepka o éreqmcy 0.500” z jednej strony i 0.625” z drugiej jest elementem wyposazenia gtowicy HAAS modutu
CNC frezarek. Srednica 0.625” pasuje do szczeliny T stotu frezarki. Zapewni to szybkie wyréwnanie rownolegte.

UkeaD wSPOLRZEDNYCH 0SI PODWOJNYCH

Ponizej przedstawiono schemat osi A i B piecioosiowego urzadzenia sterujgcego HAAS. Os$ A wykonuje

ruch obrotowy na wspétrzednej X, natomiast os B wykonuje ruch obrotowy na wspotrzednej Y. Do okreslenia
kierunku obrotu osiowego dla osi A i B stosuje sie regute prawej reki. Gdy operator umiesci kciuk prawe;j reki
wzdtuz dodatniej osi X, palce prawej reki wskazujg kierunek ruchu narzedzia dla polecenia dodatniej osi A.
Analogicznie, umieszczajgc kciuk prawej reki wzdtuz dodatniej osi Y, palce prawej reki wskazujg kierunek
ruchu narzedzia dla polecenia dodatniej osi B. Nalezy pamietac, Zze reguta prawej reki okre$la kierunek ruchu
narzedzia, a nie kierunek ruchu stotu. Stosujac regute prawej reki, palce wskazujag kierunek przeciwny niz ruch
dodatni stotu obrotowego. Patrz rysunki ponizej.

Wspotrzedne robocze (kierunek dodatni). Ruch stotu (Polecenie dodatnie).

UWAGA: Przedstawione rysunki ukazujg jedng z wielu mozliwych konfiguracji narzedzi i
stotu. Stét moze wykonywacé rézne ruchy w kierunku dodatnim, w zalezno$ci od
uzytego sprzetu, ustawien parametréw lub oprogramowania osi pigtej.
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WYSWIETLACZ PANELU PRZEDNIEGO

Wyswietlacz panelu przedniego wyswietla program i tryb dla jednostki obrotowej. Wyswietlacz ukazuje dziewie¢ znakow.
Pozostate dwa znaki sg numerem kroku od 1 do 99. Nie mozna ich zmienia¢ za pomocg klawiszy numerycznych i
wybiera sie je za pomocg funkcji step scan przyciskiem strzatki. Pozostate siedem znakéw wyswietla dane umieszczone
w pamieci urzadzenia. Kazdy krok (lub blok) zawiera kilka informacji potrzebnych dla programu, nie mozna ich jednak
wyswietla¢ jednoczesnie. Za pomocg przycisku DISPLAY SCAN mozna to ograniczenie przezwyciezy¢ i przegladac
dane dla kazdego kroku. Dane poprzedza litera wskazujgca aktualnie wyswietlany fragment informaciji.

Naciskanie po kolei przycisku prawej strzatki powoduje wyswietlanie cyklu kolejnych rejestrow tzn, POSITION
- STEP SIZE - FEED RATE - LOOP COUNT - G CODE - POSITION - itd. W trybie RUN, przycisk prawe;j
strzatki pozwala na wybor dowolnego z pieciu rejestréw. W trybie PROGRAM mozna wyswietli¢ wszystkie
sposrod tych rejestrow, z wyjatkiem pozycii.

Wyswietlacz LED petni role ekranu, pozwalajgc zobaczyé¢ tylko jeden numer programu na raz. Przycisk DISPLAY
SCAN pozwala przejrze¢ wszystkie informacje danego kroku. Nacisniecie przycisku DISPLAY SCAN przesuwa
okno ekranu o jedno miejsce w prawo, w petli w kierunku od lewej do prawej. Nacisnigcie strzatki géra pozwala
zobaczy¢ poprzedni krok, natomiast nacisnigcie strzatki dét pozwala zobaczy¢ nastepny krok. Za pomocg tych
trzech przyciskdw mozna zobaczy¢ dowolne miejsce programu. Po wprowadzeniu w tej pozycji nowego numeru,
zostanie on umieszczony w pamieci podczas przechodzenia do innej pozycji lub powrotu do trybu RUN.

M L
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A) Wigczyc¢ zasilanie przetacznikiem [POWER] (na panelu tylnym).

INC.

B) CYCLE START rozpoczyna krok, zatrzymuje trwajaca operacje, wstawia krok lub uruchamia serwomotor.
C) EMERGENCY STOP zatrzymuje serwomotor lub przerywa wykonywanie aktualnego kroku.

D) JOG obraca wirnik serwomotoru w dowolnym kierunku z szybkos$cig okreslong przez ostatnio wcisniety
klawisz numeryczny.

E) Wskaznik obcigzenia. Wskazuje poziom przecigzenia, nadmierne obcigzenie lub zte ustawienie
obrabianego elementu. Alarmy Hi-LoAd lub Hi Curr pojawig sie, jesli usterki nie zostang poprawione.
Mozliwos¢ uszkodzenia silnika lub stotu (patrz rozdziat ,Wykrywanie i usuwanie usterek").

F) ZERO RETURN powoduje powrét serwomotoru do pozycji wyjsciowej HOME, szuka mechanicznej pozyciji
HOME, usuwa krok, lub przesuwa sie do przodu na pozycje przesuniecia mechanicznego (offset).

G) ZERO SET usuwa wprowadzone dane, resetuje program do 0, lub definiuje biezgcq pozycje serwomotoru
jako pozycje HOME.

H) MINUS KEY wybiera wartos¢ ujemng kroku lub funkcje Prog/Upload/Download (prog.wyslij/pobierz).
I) STEP SCAN skanuje numery kroku od 1 do 99.

J) DISPLAY SCAN skanuje wyswietlacz aby pokazac albo Pozycje, Kat kroku, Szybkos¢ posuwu, Licznik
petli lub Kod G.
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K) Mode/Run Prog przetacza z trybu Pracy na tryb Programu (przy migajacym wyswietlaczu).
L) Przyciski wprowadzania danych i wybor szybkosci pulsowania.

M) Wyswietlacz 4-wierszowy — Pokazuje aktualne dane, np. potozenie wrzeciona, predkosci posuwu, licznik petli,
kat kroku, kod G i numer aktualnego kroku (numery krokéw od 1 do 99 sg dostepne). Wyswietla réwniez btedy.

Kazda z czterech linii wyswietlacza moze wyswietli¢ dwadzie$cia znakéw. Pozostate dwa znaki sg numerem
kroku od 1 do 99. Nie mozna ich zmienia¢ za pomocg klawiszy numerycznych i wybiera sie je za pomocg
funkcji step scan przyciskiem strzatki. Kazdy krok (lub blok) zawiera kilka informacji potrzebnych dla
programu, nie mozna ich jednak wyswietla¢ jednoczesnie. Uzy¢ przycisku "Display Scan" w celu przejrzenia
danych dla kazdego kroku. Dane poprzedza litera wskazujgca aktualnie wyswietlany fragment informaciji.
Na przyktad, jezeli cyfre poprzedza litera F, to oznacza to, ze wyswietlane dane dotyczag szybkosci posuwu.
Przycisk "Display Scan" stuzy do przechodzenia od jednego ekranu do kolejnego.

Krance ruchu osi podwaéjnej

Trzy zmienne na dole wyswietlacza ukazujg aktualne czynnosci dualnego
urzadzenia sterujgcego. "S": uruchomiony serwomotor. "R": oznacza, ze 01 A123.456
urzgdzenie jest w ruchu, a "M": oznacza tryb osi. Gdy serwomotor jest B 654.321
uruchomiony i gdy obydwie osie sg aktywne, wyswietlacz wskazuje “S:AB R: S:AB R:AB M:A

M:A”. Gdy obydwie osie sg w ruchu, wyswietlacz wskazuje “S:AB R:AB M:A”.

Przyktad ekranu wyswietlacza

Ekran wyswietlacza po wigczeniu urzadzenia sterujgcego i nacisnieciu

przycisku "Cycle Start". 01 AnoHo
B disabled
Wyswietlacz wskazuje, ze osie A i B sg aktywne (parametr 47 = 0). Litera

"S:" jest skrétem od SERVO ON (serwomotor uruchomiony), natomiast AB S: AB M:A

oznaczajg osie z uruchomionym serwomotorem. Litera "M:" oznacza tryb osi
urzadzenia sterujgcego, a kolejne litery oznaczajg osie dostepne dla aktualnej czynnosci.

Zaréwno o$ A, jak i B jest aktywna, gdy parametr 47 jest ustawiony na 0. O$
A jest nieaktywna w razie ustawienia na 1, natomiast o$ B jest nieaktywna w 01 AnoHo
razie ustawienia na 2. Przyktad z prawej strony przedstawia ekran wyswietlacz, B disabled

dy parametr 47 jest ustawiony na 2.
9P ) y S:A M:A

W trybie Programu mozna edytowac¢ migajace liczby. Uzy¢ przycisku "Display
Scan" w celu przejrzenia danych dla kazdego kroku. Nacisniecie przycisku
DISPLAY SCAN przesuwa okno ekranu o jedno miejsce w prawo, w petli w kierunku od lewej do prawe;j.
Nacisniecie strzatki gora pozwala zobaczy¢ poprzedni krok, natomiast nacisniecie strzatki dét pozwala
zobaczy¢ nastepny krok. W razie wprowadzenia, nowa wartos¢ zostaje zapisana po wyborze nowego kroku,
badz gdy uktad sterowania jednostki obrotowej powrdci do trybu "Run”.

Sterownik wymaga napiecia pragdu zmiennego 115V (220V - urzadzenia TRT). Por On
Sprawdzi¢, czy przetacznik napiecia na panelu przednim jest wytgczony i

podtgczy¢ przewdd silnika od aparatu podziatowego i przewdd napiecia.
Wiaczy¢ sterownik. Jednostka przejdzie autotest, po czym wyswietli.

Jesli na wyswietlaczu pojawia sie inny komunikat, sprawdzi¢ w rozdziale "Kody btedow" niniejszego
podrecznika. Numer pozostaje na wyswietlaczu tylko przez sekunde.

Komunikat "Por On" wskazuje, ze serwomotory sg wytaczone (jest to normalne).

Nacisniecie dowolnego przycisku pozwala kontynuowac prace, ale niski poziom baterii moze spowodowac
utrate parametréw programu. Nacisna¢ raz przetgcznik START na panelu przednim. Panel powinien teraz
wskazywac: 01 no Ho

Oznacza to, ze silnik jest wigczony, ale pozycja zerowa, wyjsciowa, nie jest jeszcze okreslona (brak pozycji HOME).
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ZNAJDOWANIE POZYCJI ZEROWEJ

Nacisna¢ przycisk ZERO RETURN, aby automatycznie znalez¢ pozycje wyjsciowa. Po zatrzymaniu sie
aparatu podziatowego, na wyswietlaczu pojawi sie: 01 Pnnn.nnn

Funkcja Zero Return zalezy od wybranej osi dla stotéw obrotowych 2-osiowej, tzn. M:A lub M:B (zadang 0$
wybiera sie prawym przyciskiem strzatki).

Jesli na wyswietlaczu nie pojawi sie zero, nacisng¢ na trzy sekundy przycisk kasowania.

Znajdowanie pozycji zerowej
Za pomoca przetacznika lewy/prawy JOG ustawi¢ aparat podziatowy w pozycji wybranej dla pozyciji
wyjsciowej i nacisna¢ na trzy sekundy przycisk CLR. Wyswietlacz powinien teraz wskazywac: 01 P 000.000

Pozycja zerowa zostata okreslona, sterownik gotowy do rozpoczecia normalnej pracy. Aby wybrac¢ inng
pozycje jako pozycje zerowa, ustawi¢ aparat podziatowy w nowej pozycji i nacisng¢ na trzy sekundy przycisk
CLR. Na wyswietlaczu pojawia sie: 01 P 000.000

Jezeli skasowano nowe potozenie poczatkowe dla aparatu podziatowego, to wyswietlacz pokazuje potozenie
niezerowe. W takim przypadku ponownie nacisna¢ przycisk ZERO RETURN, a aparat podziatowy przesunie
sie do przodu na zdefiniowang juz pozycje zerowa.

PRZESUNI&CIE POZYCJI ZEROWEJ

Za pomocag przetacznika lewy/prawy "Jog" ustawi¢ aparat podziatowy w pozycji wybranej dla pozycji
wyjsciowej i nacisng¢ na trzy sekundy przycisk "Clear". Wyswietlona zostanie ponizsza podpowiedz: 01
P000.000

Nacisna¢ przycisk prawej strzatki, aby wybra¢ o$ B (obrotowa) i powtorzy¢ dla tej osi.

Pozycja zerowa zostata okreslona, sterownik gotowy do rozpoczecia normalnej pracy. Aby wybrac¢ inng
pozycje jako pozycje zerowa, ustawi¢ aparat podziatowy w nowej pozyciji i nacisng¢ na trzy sekundy przycisk
"Clear". Wyswietlona zostanie ponizsza podpowiedz: 01 P000.000

Jesli okreslono przesuniecie zerowe aparatu podziatowego, wyswietlacz wskazuje liczbe niezerowg. W takim
przypadku ponownie nacisng¢ przycisk ZERO RETURN, a aparat podziatowy przesunie sie do przodu na
zdefiniowang juz pozycje zerowa. Dla jednostek 2-osiowe, nacisna¢ przycisk prawej strzatki, aby wybra¢ o$ B
(obrotowq) i powtorzyé.

UWAGA: Jednostki 2-osiowe z dwuosiowym uktadem sterowania zerujg sie przy nizszej
predkosci. Aby zaoszczedzi¢ czasu, impulsujgc przesunac jednostke do potozenia
w poblizu potozenia zerowego, po czym wytgczyc.

Jednostka obrotowa jest impulsowana za pomocg przyciskéw numerycznych (0-9). Kazda liczba jest
procentem od maksymalny szybkos. Szybkos¢ impulsowania wybiera sie klawiszami numerycznymi na
panelu przednim, i jest to utamek maksymalnej szybkosci posuwu ustawiony przez parametry.

Dla jednostek 2-osiowe, wybra¢ 0$ do impulsowania za pomocg prawego przycisku strzatki.

Dla ruchu liniowego, mozliwe sg granice ruchu dodatnie i ujemne. Jesli rozpoczecie kroku mogtoby spowodowac
przekroczenie granicy ruchu, na wyswietlaczu pojawia sie komunikat: 2 FAr

Urzadzenie sterujace nie wykona kolejnego kroku. Granice ruchu okre$la parametr 13 i 14 dla osi A (parametr
59 60 dla osi B).
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Po pierwszym wtgczeniu sterownika przeprowadzanych jest szereg testéow, w poszukiwaniu ewentualnych
btedéw sterownika. Btad przerywanego niskiego napiecia lub btad zasilania moze by¢ wynikiem
nieodpowiedniego zasilania sterownika. Uzywac¢ krotki/wytrzymaty przewdéd. Przewody zasilania muszg
nieprzerwanie dostarczac prad o minimalnym natezeniu 15 amperoéw.

Pusty panel przedni Btad programu CRC (blad pamieci RAM lub btad podczas transferu z pamieci ROM do pamigci RAM).

EO0 EProm Btad EPROM CRC

FP Short Zamkniety przetacznik panelu przedniego (lub btad P10)

rE Short Zwarcie wejscia zdalnego CNC (wyja¢ przewdd CNC i sprawdzi¢)

E3 rAm RAM Fault (awaria RAM)

E4 bAtt Awaria zapisanego programu (niski poziom akumulatora)

Lo VoLt Btad zasilania (zbyt niskie napiecie)

E8 Encod Btad chipa kodu

E9 intEr  Btad regulatora czasowego/przerwania

Ed cloc  Btad logicznego generowania zegara (brak sygnatu 1 kHz)

rLS Err Przekroczenie maksymalnie dozwolonej kompensacji skali obrotu. Tylko model HRT210SC

0too SL Zbyt maly margines zerowy oznacza, ze odlegto$¢ miedzy przetgcznikiem pozycji wyjsciowej a
ostatnig pozycjag zatrzymania silnika wskazuje po wyszukaniu pozycji wyjsciowej mniej niz 1/8, lub
wiecej niz 7/8 obrotéw silnika.

Ten alarm pojawia sie podczas ustawiania pozycji wyjsciowej stotu rotacyjnego. Nalezy prawidiowo ustawi¢ Parametr
45 dla osi A lub Parametr 91 dla osi B.- Uzy¢ wartosci domysinej (0) dla parametru osi (45 lub 91) i doda¢ 1/2 obrotu
silnika. 1/2 obrotu silnika oblicza sie poprzez podzielenie wartosci parametru 28 dla osi A lub parametru 74 dla osi B
przez 2. Wpisac te wartos¢ dla parametru 45 lub 91 i ponownie ustawi¢ stot obrotowy w potozeniu poczatkowym.

Koby WYELACZENIA SERWOMOTORU

Zawsze po wytgczeniu serwomotoru kod przyczyny wyswietlany jest razem z nastepujgcymi kodami. Litery A
lub B moga poprzedza¢ kody. Wskazuje to 0o$ powodujgca biad.

Por On Dopiero co wigczono zasilanie (poprzednia préba nie powiodta sie).

Ser Err Zbyt duzy btad (patrz parametr 22 lub 68)

E-StoP Zatrzymanie awaryjne

Hi LoAd. Wytaczenie z powodu przecigzenia (patrz parametr 23 lub 69)

rS-232 Wytgczona komenda wylgczenia zdalnego RS-232

EncodEr Btad kanatu Z (btad kodera lub przewodu)

REncodEr Btad kanatu Z skali obrotowej (btad kodera skali obrotu lub przewodu), tylko model HRT210SC
Koder Brak kanatu Z (btad kodera lub przewodu)

rEncodES Btad kanatu Z skali obrotowej (btgd kodera skali obrotu lub przewodu), tylko model HRT210SC
Hi VoLt Regen Overheat Przegrzanie zespotu regeneracyjnego (wysokie napiecie linii)

CAbLE Wykryty bfad uzwojenia przewodu kodera

rCABLE Wykryty blad uzwojenia przewodu skali obrotowej (tylko model HRT210SC)

PHAS Er Btad napiecia fazowego

dr FLt Przetezenie lub awaria napedu.

trAnS Wada przejscia kodera wykryta przez obwdd urzadzenia bezszczotkowwego.

Indr dn Plyta zbyt nisko (dot. tylko HRT320FB). Prawdopodobnie zbyt niskie cisnienie atmosferyczne.

ZATRZYMANIE AWARYJNE

Nacisniecie przycisku EMERGENCY STOP wytacza serwomotor, zmniejsza szybkos$é obrotéw wrzeciona i
zatrzymuije je, po czym wyswietla "E-StoP". Jezeli nie ukonczono ostatniej czynnosci, to ukiad sterowania
pozostanie przy niej; nie nastapi utrata potozenia obrotowego. Aby wznowi¢, nacisng¢ Cycle Start dwukrotnie
(raz, aby wigczy¢ serwomotor, zas drugi raz, aby ponownie uruchomié¢ czynnos$¢). Rozpoczyna sie cykl
zdalny, cykl konca nie dziata, az do usuniecia EMERGENCY STOP poprzez nacisniecie przycisku START.
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PROGRAMOWANIE STEROWNIKA

WpPROWADZENIE
Trzy przyciski w prawej, skrajnej kolumnie klawiatury stuzg do sterowania programu.

Pozwala wybiera¢ miedzy trybem RUN a trybem PROGRAM. Wyswietlacz Swieci sie stale w trybie "Run", zas
wtgcza i wytgcza sie w trybie "Program”.

Tryb RUN wykonuje wczes$niej zaprogramowane polecenia, a w trybie PROGRAM polecenia umieszczane
sg w pamieci. Petla serwomotoru moze by¢ uaktywniona w kazdym z tych dwéch trybdw; petla serwomotoru
zatrzyma silnik w zadanej pozyciji.

Po pierwszym uruchomieniu sterownik pracuje w trybie RUN, a serwomotor jest wytgczony. Wskazuje to: Por
On. Po nacisnieciu dowolnego przycisku mozna kontynuowac prace.

Po nacisnieciu przycisku nalezy go natychmiast zwolni¢. Nacisniecie i przytrzymanie przycisku powoduje
powtdrzenie czynnosci przycisku, jest to przydatne podczas przegladania dtugiego programu. Niektére
przyciski majq kilka funkcji, w zaleznosci od aktualnego trybu.

Sposob przechowywania danych w pamieci sterownika

(TRTiTR)

Numer kroku Wielkos$¢ kroku Predkos¢ posuwu Licznik petli Kod G

1 (0$A) 90.000 80 01 91
(0s-B)

2 (0sA) -30.000 05 01 91
(0s-B)

3 (0$sA) 0 80 01 99
(0s-B)

przez

99 (0sA) 0 80 01 99

(0s-B)

-Dane programu-

okno Nacisniecie przycisku prawej strzatki przesuwa okno w prawo.
Nacisniecie przycisku gérnej lub dolnej strzatki przesuwa okno w gére lub w dét.

WPROWADZANIE KROKU

Os pojedyncza
Nacisng¢ przycisk MODE, aby wprowadzi¢ krok do pamieci sterownika. Wys$wietlacz zacznie migac i pokaze
wielkos¢ kroku. Nacisnac i przytrzymacé przycisk CLR na 3 sekundy, aby usung¢ z pamieci ostatni program.

Aby wprowadzi¢ krok 45°, wpisa¢ "45000". Ekran przedstawia "01 45.000". Nacisng¢ prawy przycisk kursora.
Wartos¢ 45 stopni (45°) zostanie wprowadzona do pamieci, a wyswietlacz wskazuje teraz szybkosé posuwu.
Aby wprowadzi¢ szybkos¢ posuwu 80° na sekunde, wprowadzi¢ "80000". Ekran przedstawia "01 F 80.000".
Nacisng¢ przycisk "Mode", aby wrécic¢ do trybu "Run" sterownika. Ekran przedstawia "01 P 000.000".

Krok o wielkosci 45 stopni (45°) uruchamia nacisniecie przycisku "Cycle Start". Indeksator przesunie sie teraz
do nowej pozyciji, a pod koniec wykonywania tego kroku wyswietlacz powinien wskazywac: 01 P045.000.
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Nacisng¢ przycisk prawej strzatki i wprowadzi¢ "45000", aby wprowadzi¢ krok 45° osi B i symultaniczny krok
obrotowy 90°. Na wyswietlaczu pojawia sie: 01 A 45.000 (z wyswietlaczem M:A).

Nacisng¢ prawy przycisk kursora. Wartos¢ 45 stopni (45°) zostanie wprowadzona do pamieci, a wyswietlacz
wskazuje teraz szybkos$¢ posuwu.

Krok o wielkosci 45 stopni (45°) uruchamia nacisniecie przycisku "Cycle Start". Indeksator przesunie sie teraz
do nowej pozycji, a pod koniec wykonywania tego kroku wyswietlacz powinien wskazywac:

01 P045.000
P090.000

Aby wprowadzi¢ szybkos¢ posuwu 80° na sekunde dla osi A, nacisng¢ przycisk prawej strzatki i wprowadzic
"80000". Wyswietlacz powinien teraz wskazywaé: 01 A F 80.000.

Potem nacisna¢ dwukrotnie prawg strzatke i wprowadzi¢ "90000". Wyswietlacz powinien teraz wskazywac: 01
B 90.000. Nacisng¢ dwukrotnie prawg strzatke i wprowadzi¢ "80000", aby wprowadzi¢ szybkos¢ posuwu 80°
na sekunde dla osi A. Wys$wietlacz powinien teraz wskazywac¢: 01 A F 80.000. Nacisng¢ przycisk MODE, aby
wroci¢ do trybu RUN sterownika. Wyswietlacz powinien teraz wskazywac:

01 A P000.000
B P000.000

Wiaczy¢ program poprzez nacisniecie przycisku Cycle Start. Indeksator przesunie sie teraz do nowej pozycji,
a pod koniec wykonywania tego kroku wyswietlacz powinien wskazywac:

01 A P045.000
B P090.000

WSTAWIANIE PROGRAMU DO PAMIECI]

Uwaga: Wprowadzane dane sg automatycznie umieszczane w pamieci, po kazdorazowym nacisnieciu
jednego z przyciskéw sterujacych.

Przed rozpoczeciem programowania sprawdzi¢, czy sterownik jest w trybie PROGRAM oraz czy numer kroku
wynosi 01. Nalezy w tym celu nacisng¢ przycisk MODE. gdy serwomotor NIE pracuje. Wskaznik wyswietlacza
powinien migaé. Nastepnie nacisna¢ i PRZYTRZYMAC na pie¢ sekund przycisk CLR. Powoduije to usuniecie
danych z pamieci i wybranie kroku numer jeden; mozna rozpoczg¢ programowanie; wyswietlacz wskazuje

"01 000.000". Prosze zauwazy¢, ze nie trzeba czysci¢ pamieci sterownika przed kazdym wprowadzaniem lub
zmiang danych. Dane programu mozna tatwo zmienia¢ poprzez zwykte nadpisywanie.

W uktadzie sterowania pojedynczej osi mozna zapisa¢ siedem programéw (o numerach 0-6), zas w
uktadzie sterowania osi podwadjnej - 4 (0-3). Aby uzyskac dostep do programu, nacisngé klawisz minus,

gdy widoczny jest kod G. Na wyswietlaczu pojawia sie: Z klawiatury numerycznej wybraé numer programu i
nacisna¢ przycisk MODE, aby powrdci¢ do trybu RUN, lub przycisk START, aby kontynuowacé prace w trybie
PROGRAM. Kazdy z 99 mozliwych krokdw programu moze zawiera¢ nastepujace informacije:

a) wielkos¢ kroku lub polecenie pozycja (cyfra z ewentualnym znakiem minus).
b) szybkos¢ posuwu poprzedzona literg F

c) licznik petli poprzedzony literg L

d) miejsce skoku poprzedzone napisem Loc

Nacisng¢ przycisk prawej strzatki, aby wyswietli¢ dodatkowe kody powigzane z danym krokiem.

Niektore z tych wpiséw sg niedozwolone dla poszczegdlnych kodéw G (nie mozna ich wpisag¢, albo wpis jest
ignorowany). Wiekszos¢ krokow to polecenia kolejnej pozycji, domysinym kodem G jest tu (91). Kody G o
wartosci 86, 87, 89, 92 i 93 nalezy stosowac przy nieaktywnej funkcji przekaznika CNC (Parametr 1 = 2).

Wielkos¢ kroku podawac do trzech miejsc po przecinku. Zawsze wpisywaé
cyfry po przecinku, nawet jesli majg wartos¢ zerowa. Wpisa¢ znak minus (-) dla $135.000 G91
obrotéw w przeciwnym kierunku. W celu edycji szybkosci posuwu lub licznika F040.000 L0O1
petli, nalezy nacisna¢ przycisk prawej strzatki, umozliwia to podglad rejestru i
wprowadzanie danych.

Przyktady wierszy kodu
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Programujac kod nie wymagajgcy danych o szybkosci posuwu lub liczniku petli, nacisna¢ przycisk dolnej
strzatki, aby przejs¢ do kolejnego kroku. Wpisa¢ kod G i wielko$¢ kroku i przejs¢ do nastepnego kroku. Dla
tego kroku zostanie automatycznie przypisana najszybsza wartos¢ szybkosci posuwu i wartosc licznika jeden.

Po wpisaniu niewtasciwej cyfry, lub cyfry spoza dozwolonego zakresu, na wyswietlaczu pojawia sie komunikat
btedu: Error. W tej sytuacji nacisng¢ przycisk CLR i wprowadzi¢ poprawng liczbe. Jesli mimo wprowadzenia
poprawnej liczby wcigz pojawia sie komunikat Error, sprawdzi¢ parametr ochrony pamieci 7.

Uwaga: Po oczyszczeniu zawartosci pamieci kroki od 2 do 99 sg przypisane do kodu konca. Oznacza to,
ze wprowadzenie G99 nie jest konieczne. W razie usuwania krokow z istniejgcego programu sprawdzi¢, czy
wprowadzono G99 po ostatniej czynnosci.

UWAGA: Model HRT320FB nie pozwala na wprowadzenie szybkosci posuwu.

G28 powr6t do pozycji wyjsciowej (odpowiednik kodu G90 dla kroku 0)

G73 cykl typu peck (tylko dla ruchu liniowego)

G85 utamkowy podziat kota

G86 wigczenie przekaznika CNC

G87 wytgczenie przekaznika CNC

G88 powrot do pozycji wyjsciowej (odpowiednik kodu G90 dla kroku 0)

G89 czeka na sygnat zdalny

G90 polecenie pozycji wzglednej

G91 polecenie przyrostowe

G92 impuls przekaznika CNC i oczekiwanie na sygnat zdalny

G93 impuls przekaznika CNC

G9%4 impuls przekaznika CNC i automatyczne uruchomienie nastepnego kroku L
G95 koniec programu/powrot

G96 odwotanie/skok do podprogramu (numer kroku wskazuje miejsce skoku/odwotania)
G97 opodznienie licznika L/10 sekund (w dét do 0.1 sekundy)

G98 podziat kofa (tylko ruch kotowy)

G99 koniec programu/powrét i koniec krokow

Uwaga dla dwoéch osi: Os dla G95, G96 lub G99 pracuje bez wzgledu na inne polecenia kodéw G osi.
Jesli obydwie osie zawierajg jeden z tych kodow G, wtedy dziata tylko kod G osi A. Kazdy krok czeka na
wolniejszy kod G osi, aby zakohczy¢ wszystkie petle przed przejsciem do nastepnego kroku. Jesli G97 jest
zaprogramowany dla dwoch osi, opdznienie jest sumg obu opoznien.

RucH BEZWZGLEDNY/ PRZYROSTOWY

PREDKOSCI POSUWU

G90 i G91 pozwala na wybor pozycjonowania bezwzglednego (G90) lub przyrostowego (G91). G90 jest
jedynym poleceniem umozliwiajgcym pozycjonowanie bezwzgledne. Uwaga: G91 jest wartoscig domysing
wykonujgca ruch przyrostowy.

G28 i G88 umozliwiajg wykonanie polecenia zaprogramowanej pozycji wyjsciowej. Wartos¢ szybkosci posuwu
stuzy do powrotu do pozycji zerowe;.

Szybkos¢ posuwu wyswietla zakres od 00.001 do maksymalnego dla Maks. predkosci posuwu

jednostki obrotowej (patrz tabela). Wyswietlacz wskazuje szybkosé posuwu 270.000 dla HA5C

dla wybranego kroku F. Szybkos¢ posuwu odpowiada stopniom obrotu na 80.600 dla HRT 160

sel:unde. Dla przyktadu: Warto$¢ posuwu 80.000 oznacza, ze ptyta obraca sie 60.000 dla HRT 210:

80" na sekunde. 50.000 dla HRT 450,
270.000 dla TRT
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Licznik petli pozwala na powtorzenie danego kroku do 999 razy, przed przejsciem do nastepnego kroku.
Licznik petli wyswietla trzy cyfry od 1 do 999 poprzedzone literg L. W trybie RUN wyswietla liczbe pozostatych
petli dla wybranego kroku. Uzywa sie go rowniez w powigzaniu z funkcjg Podziat kota w celu wprowadzenia
liczby podziatu kota z zakresu 2 do 999. Licznik petli w powigzaniu z kodem G96 okresla liczbe zgdanych
powtdrzen podprogramu.

Liczniki PETLI

PobproGcramy (G96)

Podprogramy pozwalajg powtérzy¢ sekwencje poszczegolnego kroku do 999 razy. Do wywotania
podprogramu standardowego, wprowadzi¢ G96. Wpisa¢ numer kroku, do ktérego ma nastgpi¢ przejscie, za
prefiksem "Loc". Uwaga: Dane rejestru pozycji zastepowane sa przez dane rejestru szybkosci posuwu; tylko
dla krokéw kodu G96. Uktad sterowania przejdzie do czynnosci wywotanej w rejestrze Loc, gdy program
osiggnie krok G96. Ukfad sterowania wykona te czynnos¢ i kolejne, az do wykrycia G95 lub G99. Program
nastepnie przeskakuje z powrotem do kroku nastepujacego po G96.

Podprogram mozna powtorzy¢ szereg razy, korzystajac z licznika petli kroku G96. Aby zakonczy¢
podprogram, nalezy po ostatnim kroku sekwencji wprowadzi¢ kod G o wartosci 95 lub 99. Odwotanie
do podprogramu nie jest krokiem, wykonuje ono polecenie skoku i pierwszy krok podprogramu. Uwaga:
Niedozwolone jest zagniezdzanie odwotan do podprogramu.

Kob or6znienia (GIO7)

Kod G 97 jest uzywany do programowania pauzy (czasu op6znienia) w programie. Przyktadowo. warto$¢
kodu G97 wielkosci L=10 oznacza 1 sekunde czasu dozwolonego. G97 nie przesyta impulsu do przekaznika
modutu CNC po zakonczeniu kroku.

Pobziat kota

Podziat kota wybierany jest za pomocg G98 lub G85. Licznik L okresla, na ile jednakowych wielkosci podzieli¢
koto. Po wykonaniu krokéw licznika L, serwomotor wréci do pozycji wyjsciowej. Podziat kota mozliwy jest
tylko w trybie kotowym (tzn., Parametr 12=0, 5 lub 6). G85 wybiera podziat kata innego ni¢ 360°. Jednostki
dwuosiowe muszg mie¢ jedng z osi w trybie zatrzymania niezerowego, aby poruszy¢ sie; druga o$ musi
znajdowac sie w zatrzymaniu zerowym.

KONTYNUACJA AUTOMATYCZNA - STEROWANIE

Jezeli parametr 10 zostanie ustawiony na 2, to uktad sterowania wykona caty program i zatrzyma sie
po osiagnieciu G99. W trybie automatycznym sekwencje kroku mozna zatrzymac poprzez nacisniecie i
przytrzymanie przycisku START przed zakonczeniem wykonywania biezgcego kroku.

WSTAWIANIE LINHI

Nowy krok mozna wstawi¢ do programu poprzez nacisniecie i przytrzymanie przycisku START w trybie
PROGRAM. Nastapi przesunigcie biezacego kroku i wszystkich kolejnych krokéw w dot; do warto$ci
domysinych wstawiony zostanie nowy krok. Uwaga: Skoki wszystkich podprograméw muszg zosta¢ ponownie
ponumerowane.

W wyniku tej czynnosci kolejny krok i wszystkie nastepne zostang przesuniete o jedng pozycje w gore.
Uwaga: Skoki wszystkich podprogramoéw musza zosta¢ ponownie ponumerowane.
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WARTOSCI DOMYSLNE

Wartoscig domysing dla kazdego kroku sg wartosci:

000.000 (wielkos¢ kroku zero — O$ pojedyncza)
A 000.000 (wielkos¢ kroku zero — O$ podwadjna)
B 000.000
F (maksymalna szybkos$¢ posuwu okreslona przez parametry)
L 001
G 91 (przyrostowo)

Wszystkie wprowadzane dane umieszczane sg w pamieci podczas wyboru nastepnej funkcji wyswietlacza,
numeru kroku lub powrotu do trybu RUN.

WYBIERANIE PROGRAMU Z PAMIECI URZADZENIA

Program jest wybierany poprzez nacisniecie przycisku minus (-), gdy kod G jest wyswietlony w trybie
Programu. Wyswietlacz zmienia sie na: Z klawiatury numerycznej wybra¢ numer programu i nacisng¢ przycisk
MODE, aby powrdci¢ do trybu RUN, lub przycisk START, aby kontynuowac prace w trybie PROGRAM.

USUWANIE PROGRAMU

Aby wybra¢ lub usung¢ program z pamieci (nie dotyczy parametrow), nalezy w trybie PROGRAM (jesli
wyswietlacz nie miga, nacisng¢ przycisk MODE) nacisna¢ i przytrzymac na trzy sekundy przycisk CLR.
Wyswietlacz przeskanuje wszystkie kroki, i dla wszystkich, z wyjgtkiem pierwszego, ustawi warto$¢ G99.
Ustawienia pierwszego kroku: G91, wielko$¢ kroku 0, maksymalna szybko$¢ posuwu i licznik petli 1.

WsKAZOWKI ROBOCZE

1. Po nacisnieciu w trybie RUN przycisku DISPLAY SCAN mozna wybraé inny ekran z danymi na
wyswietlaczu. Umozliwia to sprawdzenie szybkosci posuwu dla danego kroku lub sprawdzenie liczby
pozostatych petli.

2. Program mozna uruchomié¢ w kazdym miejscu poprzez nacisniecie przyciskow GORA/DOL..
3. Sprawdzi¢, czy liczba funkcji M w programie CNC odpowiada ilosci krokdw urzadzenia sterujgcego HAAS.

4. Nie programowa¢ dwéch funkcji M nastepujacych bezposrednio po sobie, dla modutu sterujgcego CNC
w celu indeksowania urzadzenia HAAS. Moze to spowodowaé zawieszenie taktowania modutu CNC.
Wstawi¢ migedzy nimi dozwolony czas o wartosci 1/4 sekundy.

JEDNOCZESNE OBROTY | FREZOWANIE

G94 pozwala na frezowanie symultaniczne. Przekaznik CNC otrzymuje impuls przejscia na poczatek kroku,
dzieki czemu urzgdzenie NC rozpocznie wykonywanie kolejnego bloku programu. Nie czekajac na polecenie
'start’, sterownik automatycznie wykona nastepne kroki L. Licznik L ma zwykle wartos¢ 1 dla G94 i wtasnie ten
krok nastapi po kroku wykonywanym symultanicznie przez frezarke NC.

FrezowaNIE spIRALNE (HRT 1 HA5C)

Frezowanie spiralne jest skoordynowanym ruchem jednostki obrotowej i osi frezarki. Obroty symultaniczne

i wtasciwosci sterownika dotyczace frezarki pozwalajg na maszynowg obrébke krzywek, czesci o ksztatcie
spiralnym i nacie¢ katowych. Wstawi¢ G94, zadane obroty i szybkos$¢ posuwu dla nastepnego kroku.
Urzadzenie sterujgce wykona G94 (przekazuje sygnaty do przekaznika MFIN i pozwala modutowi CNC na
wykonanie nastepnej operaciji) kolejny lub nastepne kroki jako jeden krok. Jezeli wymagane sg dwa lub wiecej
kroki, to uzy¢ komendy L. Frezowanie spiralne mozliwe jest po wybraniu szybkosci posuwu obrotéw i zmianie
szybkosci posuwu frezowania. W celu frezowania spiralnego nalezy obliczy¢ szybkos¢ posuwu frezarki, aby
wrzeciono HAAS i 0$ zatrzymaty sie jednoczes$nie.

N

6
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Aby obliczy¢ szybkos¢ posuwu frezarki nalezy zna¢ nastepujace dane:
1. Obrét katowy wrzeciona (warto$¢ podana w dokumentaciji).

2. Szybkosé posuwu wrzeciona (wybrac rozsadng wartosé, piec stopni (5°) na sekunde jest dobrym punktem
wyjsciowym dla wykonania obliczen).

3. Odlegtosc¢ ruchu osi X (warto$¢ podana w dokumentaciji).
Na przykiad w celu frezowania spiralnego dla 72° obrotéw i posuwu wielkosci 1.500” cala na osi X jednoczes$nie:

1. Obliczy¢ czas potrzebny przez gtowice indeksujacej HAAS na wykonanie obrotu katowego.
# stopni /(dzielona przez) szybkos¢ posuwu wrzeciona = czas indeksowania
72 stopnie/ 5 stopni na s. = 14.40 sekund na obroty gtowicy indeksujacej.

2. Teraz trzeba obliczy¢ szybkos$¢ posuwu frezarki na pokonanie odlegtosci x w czasie 14.40 sekund.
(dlugosé ruchu w calach/(dzielona przez) # sekund obrotéw) x 60 sekund = szybkos¢ posuwu frezarki w calach na minute.
1.500 cala/14.4 sekund = 0.1042 cali na sekunde x 60 = 6.25 cali na minute.

Po ustawieniu kroku aparatu podziatowego na 72° stopnie dla szybkosci posuwu 5° na sekunde, frezarka
wykona ruch dtugosci 1.500 cali dla szybkosci posuwu 6.25 cali na minute

Program dla urzgdzenia sterujacego HAAS wyglada np. nastepujgco:

KROK WIELKOSC KROKU SZYBKOSC POSUWU LICZNIK PETLI KOD G
(patrz poprzednia tabela predkosci posuwu)
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]

Program bedzie wygladac nastepujgco:

N1 GO0 G91 (szybko w trybie przyrostowym)

N2 GO1 F10. Z-1.0  (posuw w dét na osi Z)

N3 M21 (uruchomienie powyzszego programu indeksujgcego od kroku 1)
N4 X-1.5 F6.25 (gtowica indeksujaca i frezarka wykonujg ruch jednoczesny)

N5 G00 Z1.0 (szybki posuw wsteczny na osi Z)

N6 M21 (powrdt aparatu podziatowego do pozycji wyjsciowej dla kroku 3)
N7 M30

MoZLIWE PROBLEMY Z SYNCHRONIZACJA

Podczas wykonywania przez urzadzenie kodu G94, przed wykonaniem kolejnego kroku potrzebne jest opdznienie rzedu
250 milisekund. Moze to (zwykle jednak nie) spowodowac przesuniecie osi przed rozpoczeciem obrotdw przez stof,
pozostawiajac ptaskie punkt na nacieciu. Jesli taka sytuacja ma miejsce, rozwigzaniem moze by¢ wstawienie dozwolonego
czasu dla kodu G04 (od 0 do 250 milisekund) dla modutu CNC po funkgcji M, aby zapobiec ruchom osi. Po wybraniu
wiasciwego czasu dozwolonego, stét obrotowy i frezarkg uruchamiajg sie jednoczesnie. Moze zaj$¢ potrzeba skorygowania
predkosci posuwu frezarki, aby na koncu ruchu spiralnego nie doszto do probleméw z synchronizacja. Nie regulowac
szybkosci posuwu dla urzadzenia sterujgcego HAAS, przy frezarce mozna to wykonac znacznie precyzyjniej. Jesli
podciecie pojawia sie podczas ruchu na osi X, zwiekszy¢ lekko (o warto$¢ 0.1) szybkos¢ posuwu frezarki. Jesli podciecie
pojawia sie podczas ruchu katowego wrzeciona aparatu podziatowego, zmniejszy¢ lekko szybkos$¢ posuwu frezarki.

Jesli synchronizacja nie dziata tak dtugo, ze frezarka koriczy swdj ruch przed ukonczeniem ruchu aparatu podziatowego

i kilka ruchéw spiralnych nastepuje bezposrednio po sobie (np. podczas powtdrzeniowych cie¢ spiralnych), modut

CNC moze bez powodu przerwac prace. Powodem problemu z synchronizacja jest to, ze CNC wysyta sygnat cyklu
poczatkowego (dla nastepnego ciecia) do urzadzenia sterujgcego HAAS, przed ukoriczeniem przez nie pierwszego ruchu.
Urzadzenie sterujace HAAS ignoruje sygnat cyklu poczatkowego przed ukoriczeniem aktualnie wykonywanego cyklu.
Nalezy koniecznie sprawdzi¢ obliczenia synchronizacji w przypadku ruchéw wielokrotnych. Aby sprawdzié, czy w tym
wiasnie tkwi przyczyna problemu, nalezy program wykonac blok po bloku, dajac pie¢ sekund miedzy kazdym krokiem. Jesli
mimo to praca w trybie ciggtym jest niemozliwa, oznacza to, ze synchronizacja jest w jakim$ miejscu wytgczona.
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PRZYKEADOWE PROGRAMY

PROGRAMOWANIE 0S| POJEDYNCZEJ

Przyktad nr 1
Indeksowac ptyte 90°.

(Znajduje sie on na tylnym panelu.

Nacisng¢ przetacznik [CYCLE START].

Nacisna¢ przetacznik [ZERO RETURN].

Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk [MODE]. Wyswietlacz miga.

Nacisng¢ i przytrzymac na pie¢ sekund przycisk [CLR]. Wyswietlacz wskazuje "01 000.000".
Wprowadzi¢ 90000

Nacisng¢ przycisk [MODE]. Wyswietlacz nie miga.

Nacisna¢ przetacznik [CYCLE START], aby rozpocza¢ indeksowanie.

© N Ok wDh =

Przyktad nr 2

Indeksowanie ptyty 90° (Przyktad #1, Kroki 1-8), obrot pie¢ st/s. (F5) w przeciwnym kierunku dla 10.25 stopni,

nastepnie powro6t do pozycji wyjsciowe;.

9. Nacisng¢ przycisk "Mode". Wyswietlacz miga.

10. Nacisng¢ strzatke dét raz. Urzadzenie znajduje sie teraz w trakcie kroku nr 2.

11. Wprowadzi¢ -10250 za pomocg klawiatury numerycznej. Uzy¢ "Clear" w celu usuniecia bteddéw.

12. Nacisna¢ raz przycisk [DISPLAY SCAN].

13. Wprowadzi¢ 5000 klawiaturg numeryczna.

14. Nacisna¢ dwa razy przycisk [DISPLAY SCAN]. Na wyswietlaczu pojawi sie "g 91".

15. Nacisna¢ strzatke dot raz. Urzgdzenie znajduje sie teraz w trakcie kroku nr 3.

16. Wprowadzi¢ 88 klawiaturg numeryczna.

17. Nacisna¢ dwa razy przycisk [UP ARROW] (strzatka gora). Urzadzenie znajduje sie teraz w trakcie kroku nr 1.

18. Nacisna¢ przycisk [MODE]. Wyswietlacz nie miga.

19. Nacisnac trzy razy przetgcznik [CYCLE START]. Stot indeksuje 90 stopni (90°), wolny posuw w
przeciwnym kierunku o 10.25 stopni (10.25°), i powr6t do pozycji wyjsciowe;.

Nastepne przyktady pokazujg programy wprowadzone na przyktad do urzgdzenia sterujgcego. Zaktadamy
kazdorazowo, ze zawarto$¢ pamieci zostata wyczyszczona. Znaki podane ttustym drukiem i otoczone
nawiasami kwadratowymi [ ] oznaczajg dane, ktére nalezy wprowadzi¢ do sterownika.

Przyktad nr 3
Wywiercenie czterech, a nastepnie pieciu otworédw na tym samym obrabianym elemencie.

KROK  Wielkos¢ kroku Predkos¢ posuwu Licznik petli Kod G
(patrz poprzednia tabela predkosci posuwu)
01 90.000 270.000 (HA5C) 4 91
02 72.000 270.000 (HA5C) 5 91
03 0 270.000 (HA5C) 1 99

Przyktad #3 mozna réwniez wykonac¢ za pomocg funkcji Podziat kota.

KROK Predkos¢ posuwu Licznik petli Kod G
(patrz poprzednia tabela predkosci posuwu)
01 270.000 (HA5C) 4 98
02 270.000 (HA5C) 5 98
03 270.000 (HA5C) 1 99
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Przyktad nr 4

Index 90.12°, wykonanie wzoru z siedmiu otworéw, a nastepnie powrot do pozyciji wyjsciowe;.

KROK  Wielko$¢ kroku

01
02
03
04

90.120
0
0
0

Predkos¢ posuwu

270.000
270.000
270.000
270.000

Licznik petli

1

7
1
1

Kod G

91
98
88
99

7

Przykiad nr 5
Index 90°, wolny posuw o 15°, trzykrotne powtdrzenie wzoru i powrét do pozyciji wyjsciowe;.

KROK  Wielkos$¢ kroku Predkos¢ posuwu Licznik petli Kod G
01 90.00 270.000 1 91
02 15.00 25.000 1 91
03 90.00 270.000 1 91
04 15.00 25.000 1 91
05 90.00 270.000 1 91
06 15.00 25.000 1 91
07 0 270.000 1 88
08 0 270.000 1 99

Ten sam program (Przyktad #5) z wykorzystaniem podprogramow.

KROK  Wielkos$¢ kroku Predkos¢ posuwu Licznik petli Kod G
01 0 Loc 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

Przyktad nr 5, z podprogramami, objasnienie:

Krok #1 nakazuje wykonanie skoku do kroku #4. Kroki #4 i #5 zostang wykonane trzy razy (licznik petli "3"dla kroku
#1), krok #6 zaznacza poczatek podprogramu. Po wykonaniu podprogramu urzadzenie sterujace wykonuije skok
powrotny do kroku nastepujacego po odwotaniu "G96" (w tym przypadku jest to krok #2). Poniewaz krok #3 nie jest
fragmentem podprogramu, nastepuje zaznaczenie konca programu i urzgdzenie sterujgce wraca do kroku #1.

Uzycie podprogramow w przyktadzie #5 pozwolito zaoszczedzi¢ tylko dwie linie programu. W przyktadzie
podprogramu, zmieniony zostatby tylko licznik petli dla kroku #1, aby zwiekszy¢ liczbe powtdrzen wzoru.

Pomocne przy pisaniu podprogramow jest traktowanie oraz zapisywanie ich jako oddzielne programy.
Zaprogramowac uktad sterowania za pomocg "G96", gdy ma by¢ wywotany podprogram. Program nalezy
zakonczy¢ za pomocg kodu End (koniec) 95. Teraz nalezy wprowadzi¢ podprogram i zanotowac, od ktérego
kroku sie rozpoczyna. Numer tego kroku wprowadzi¢ do rejestru LOC odwotania "G96".

Przyktad nr 6
Czterokrotne indeksowanie nastepujacych po sobie stopni 15, 20, 25, 30, a potem wywiercenie wzoru z pieciu otwordw.

KROK  Wielkos$¢ kroku Predkos$¢ posuwu Licznik petli Kod G
01 0 Loc 4 4 96
02 0 270.000 (HA5C) 5 98
03 0 270.000 (HA5C) 1 95

Program gtéwny nad Krokami 01-03 - Kroki podprogramu 04-08
04 15.000 270.000 (HA5C) 1 91
05 20.000 270.000 (HA5C) 1 91
06 25.000 270.000 (HA5C) 1 91
07 30.000 270.000 (HA5C) 1 91
08 0 270.000 (HA5C) 1 99

96-0326 wersja A styczen 2007 29



-&

PROGRAMOWANIE 0SI PODWOJNEJ

Przyktad nr 1
Indeksowanie stotu obrotowego (nie dotyczy osi wychylnej) 90°.

© o N oA WN =

Wiaczy¢ przetacznik "Power".

Nacisng¢ przetacznik [CYCLE START].

Nacisna¢ przetacznik [ZERO RETURN].

Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk [MODE]. Wyswietlacz miga.

Nacisng¢ i przytrzymac na pie¢ sekund przycisk [CLR]. “G 91" na wyswietlaczu.

Nacisna¢ przycisk [DISPLAY SCAN], az M:A pojawi sie na wyswietlaczu (wyswietlanie pozycji "krokow").
Whpisac 90000. Uzy¢ przycisku "Clear" do usuwania btedéw

Nacisng¢ przycisk [MODE]. Wyswietlacz nie miga.

Nacisna¢ przetacznik [CYCLE START], aby rozpocza¢ indeksowanie.

Przykiad nr 2
Indeksowanie indeksowanie osi obrotowej 90° (przed kroki 1-9), a nastepnie indeksowanie osi wychylnej 45°.

10.

11

Nacisna¢ przycisk [MODE]. Wys$wietlacz miga.

. Nacisng¢ strzatke dét raz. Bedzie poruszac¢ sie kontrola kroczy¢ 2.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Wprowadzi¢ 91 za pomocg klawiatury numeryczne;j.

Nacisna¢ przycisk [DISPLAY SCAN], az M:A pojawi sie na wyswietlaczu.
Wprowadzi¢ 45000 za pomoca klawiatury numerycznej.

Nacisna¢ raz przycisk [UP ARROW] (strzatka gore). Poruszac sie kontrola kroczy¢ 1.
Nacisna¢ przycisk [MODE]. Wyswietlacz nie miga.

Nacisng¢ przetacznik "Cycle Start", stét przesunie sie do 90°. Nacisnaé przetacznik "Cycle Start", stot
przesunie sie do 45°.

Nastepne przyktady pokazujg programy wprowadzone na przyktad do urzadzenia sterujgcego. Zaktad sie, ze
pamiec jest oczyszczona.

Przyktad nr 3
Wychylenie stotu obrotowego 30° , a potem wywiercenie czterech, a nastepnie pieciu otworéw na tym samym
obrabianym elemencie.

KROK Tryb (M:) Kod G Wielkos¢ kroku Predkos¢ posuwu Licznik petli
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
KROK Tryb (M:) Kod G Wielkos¢ kroku Predkos¢ posuwu Licznik petli
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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Przyktad nr 4

7

Wychylenie stotu 37.9°, indeksowanie stotu obrotowego 90.12°, wykonanie wzoru z siedmiu otworéw, a

nastepnie powrot do pozycji wyjsciowe;.

KROK  Tryb (M:)

01 A
B
02 A
B
03 A
B
04 A
B
05 A
B

Przykiad nr 5

Kod G
91
91
91
91
98
98
88
88
99
99

Wielkos¢ kroku Predkosé posuwu Licznik petli

000.000
37.900
90.120

000.000

000.000

000.000

000.000

000.000

000.000

000.000

080.000
080.000
080.000
080.000
080.000
080.000
080.000
080.000
080.000
080.000

A A aaNN~N—_ A A

Wychylenie stotu 22°, indeksowanie 90°, wolny posuw o 15 °, trzykrotne powtérzenie wzoru i powrét do

pozycji wyjsciowej.
KROK  Tryb (M:)
01 A
B
02 A
B
03 A
B
04 A
B
05 A
B
06 A
B
07 A
B
08 A
B
09 A
B
m

Ten sam progra

KROK  Tryb (M:)

01 A
B
02 A
B
03 A
B
04 A
B
05 A
B
06 A
B
07 A
B

Kod G
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
88
88
99
99

Kod G
91
91
91
91
98
98
88
88
99
99
91
91
98
98

Wielkos¢ kroku Predkos¢ posuwu Licznik petli

000.000
22.000
90.00

000.000
15.00

000.000
90.00

000.000
15.00

000.000
90.00

000.000
15.00

000.000

000.000

000.000

END 99

000.000

Wielkos$¢ kroku Predkos¢ posuwu Licznik petli

000.000
22.000
90.00

000.000
15.00

000.000
90.00

000.000
15.00

000.000
90.00

000.000
15.00

000.000

080.000
080.000
080.000
080.000
25.000
080.000
080.000
080.000
25.000
080.000
080.000
080.000
25.000
080.000
080.000
080.000
080.000
080.000

(Przyktad #5) z wykorzystaniem podprograméw.

080.000
080.000
080.000
080.000
25.000
080.000
080.000
080.000
25.000
080.000
080.000
080.000
25.000
080.000

1

RS (L UL UL UL (UL UL U L U (UL UL (UL UL (UL (. §

1

U G L UL UL UL UL L (UL UL I (L QS
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Przyktad nr 5, z podprogramami, objasnienie:

Krok #2 nakazuje wykonanie skoku do kroku #5. Kroki #5 i #6 zostang wykonane trzy razy, krok #7 zaznacza
poczatek podprogramu. Po wykonaniu podprogramu urzadzenie sterujgce wykonuje skok powrotny do kroku
nastepujacego po odwotaniu "G96" (w tym przypadku jest to krok #3). Poniewaz krok #4 nie jest fragmentem
podprogramu, nastepuje zaznaczenie kohca programu i urzadzenie sterujgce wraca do kroku #3.

Uzycie podprogramow w przyktadzie #5 pozwolito zaoszczedzi¢ tylko dwie linie programu. W przyktadzie
podprogramu, zmieniony zostatby tylko licznik petli dla kroku #2, aby zwiekszy¢ liczbe powtérzer wzoru.

Pomocne przy pisaniu podprogramow jest traktowanie oraz zapisywanie ich jako oddzielne programy.
Napisany wczesniej podprogram wywotuje sie za pomocg kodu "G96", wprowadzonego do urzadzenia
sterujgcego. Program nalezy zakonczy¢ za pomocg kodu End (koniec) 95. Numer tego kroku wprowadzi¢ do
rejestru LOC odwotania "G96".

Przyktad nr 6
Wychylenie stotu -10°, czterokrotne indeksowanie nastepujacych po sobie stopni 15, 20, 25, 30, a potem
wywiercenie wzoru z pieciu otwordéw.

Krok Tryb (M:) Kod G Wielkos¢ kroku Predkos¢ posuwu  Licznik petli

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
Program gtéwny nad Krokami 01-03 - Kroki podprogramu 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
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W pamieci znajduje sie parametréw powigzanych z kazda osig. Te parametry sg uzywane do zmiany sposobu
pracy uktadu sterowania i jednostki obrotowej. Bateria sterownika o o$Smioletnim okresie pracy, utrzymuje
parametry (i zapisany program) w pamieci urzgdzenia. Aby dokonaé zmiany parametru nalezy nacisng¢
przycisk MODE i przejs¢ do trybu PROGRAM. Nastepnie nacisng¢ i przytrzymac przycisk gornej strzatki na
trzy sekundy (podczas kroku 1). Po trzech sekundach wyswietlacz przejdzie w tryb wprowadzania danych
parametru.

PARAMETRY PROGRAMOWALNE

Uzy¢ klawiszy strzatek w celu przechodzenia przez liste. Przycisk prawej strzatki stuzy do rozrézniania miedzy
parametrami osi A i B. Zapisanie wprowadzonego parametru w pamieci sterownika nastepuje po nacisnieciu
przycisku gornej strzatki, dolnej strzatki, lub MODE.

Niektére parametry zabezpieczone sg przed zmianami dokonywanymi przez uzytkownika. Jezeli zachodzi
potrzeba zmiany dowolnego parametru "ZABLOKOWANEGQ", to nalezy skontaktowac sie z Haas
Automation. Aby moc zmienic¢ warto$¢ parametru, nalezy najpierw nacisng¢ przycisk "Emergency Stop".

Aby wyjs¢ z trybu wprowadzania danych parametru, nacisng¢ przycisk MODE (przejscie do trybu RUN) lub
naciskac przycisk dolnej strzatki, az do powrotu do kroku 1.

KomPENSACJA BIEGOW

Funkcja ta przechowuje w pamieci tabele kompensacyjng w celu dokonywania korekty niewielkich btedéw
przektadni slimakowej. Tabele kompensacyjne przektadni sg czescig parametrow. W celu wybrania tabeli
kompensacyjnej przektadni nalezy nacisna¢ przycisk gornej strzatki, podczas wyswietlania parametrow. Za
pomoca przycisku gornej strzatki mozna wyswietli¢ tabele obrotéw dodatnich lub ujemnych. Dane tabeli
kompensacyjnej wyswietlane sg w sposob nastepujacy:

dgP Pnnn cc dla stotu plus
G-Pnnn cc dla stotu minus

Wartos¢ nnn oznacza potozenie maszyny w stopniach, zas cc oznacza wartos¢ kompensacji w krokach
kodera. Wpisy do tabeli nastepujg co dwa stopnie, od 001 do 359. Jezeli uktad sterowania ma wartosci
niezerowe w tabelach kompensacji biegéw, to zaleca sie pozostawienie ich bez zmian.

Gdy wyswietlone sg stoty kompensacji biegow, przycisk strzatkowy "up"/"down" wybiera nastepny wpis

2°. Uzy¢ przyciskéw numerycznych minus (-) w celu wprowadzenia nowej wartosci. Oprocz tego, przycisk
Impulsowania moze by¢ uzyty do regulacji wartosci kompensacji. Ostrze¢ enie: Jezeli przycisk "Emergency”
nie zostanie nacisniety po dokonaniu zmian, to jednostka przesunie sie o warto$¢ korekcji.

Usuniecie parametrow powoduje ustawienie wartosci tabeli kompensacyjnej przektadni na zero. Nacisng¢
przycisk MODE, aby wréci¢ do trybu RUN sterownika i zakonczy¢ wyswietlanie danych kompensacji
przektadni.

Jesli aparat podziatowy korzysta z danych kompensac;ji przektadni, to warto$¢ parametru 11 i/lub parametru 57,
nalezy ustawi¢ na "0".

KRANCE RUCHU 0SI PODWOJNEJ

Granice ruchu okresla parametr 13 i 14 dla osi A (parametr 59 i 60 dla osi B). Zmiana tych parametrow
umozliwi¢ obrét osi wychylnej poza normalne limity, co moze doprowadzi¢ do wygiecia i uszkodzenia
przewodow oraz linii doprowadzajacej powietrze.

Zaplatane przewody nalezy rozplatac; w tym celu wytaczy¢ uktad sterowania, roztaczyé przewody i rozplataé
je recznie.

Skontaktowac sie z dealerem i zgtosi¢ ten problem.

96-0326 wersja A styczen 2007 33



-&

WYKAZ PARAMETROW

Os B jednostki dwuosiowej zostata podana w nawiasach ()

Parametr 1: Sterowanie przekaznikiem interfejsu CNC, zakres: 0 do 2

0: aktywny przekaznik podczas ruchu indeksatora
1: pulsowanie przekaznika przez ¥4 sekundy pod koniec ruchu
2: przekaznik wytaczony
Parametr 2: Polaryzacja & AUX przekaznika interfejsu CNC. Przekaznik uaktywniony, zakres: 0 do 3
0: normalnie otwarty
+1: normalnie zamkniety przekaznik konca cyklu
+2: opcjonalny przekaznik pulsuje pod koniec programu.

Parametr 3 (49): proporcjonalne wzmocnienie petli serwomotoru. zakres: 0 do 255 CHRONIONY!
Proporcjonalne wzmocnienie petli serwomotoru zwieksza prad w stosunku do bliskosci pozycji docelowej.
Im dalej od celu, tym wiekszy jest pragd do maksymalnej warto$ci w parametrze 40. Mechaniczng analogig
jest sprezyna, ktéra oscyluje poza cel, jezeli nie zostanie wyttumiona uzyskiem pochodnym.

Parametr 4 (50): proporcjonalne wzmocnienie petli serwomotoru. zakres: 0 do 99999 CHRONIONY!
Pochodna wzmocnienia petli serwomotoru skutecznie hamuje drgania. Wartos¢ parametru zwieksza sie w
stosunku do wzmocnienia.

Parametr 5: Opcja podwdéjnego wyzwalacza zdalnego, zakres : 0 do 1
Dla wartosci 1 tego parametru, zdalny start nalezy uruchomié dwa razy, aby uaktywnic¢ sterowanie. Dla
wartosci zero, kazde uaktywnienie zdalnego wejscia uruchamia nastepny krok.

Parametr 6: Wytgczenie opcji startu z panelu przedniego, zakres: 0 do 1
Dla wartosci 1 tego parametru, nie dziatajg przyciski START i HOME na panelu przednim.

Parametr 7: Ochrona pamieci, zakres: 0 do 1
Gdy ten parametr jest ustawiony na 1, dokonywanie zmian w programie w pamieci nie jest mozliwe. Nie
zapobiega to zmianie parametréw.

Parametr 8: Wytgczenie opcji zdalnego startu, zakres: 0 do 1
Nie dziata sygnat startu zdalnego.

Parametr 9 (55): Kroki kodera programowanej jednostki, zakres: 0 do 99999
Ten parametr definiuje liczbe krokéw kodera wymaganych w celu dokonania jednego petnego ruchu (stopien, cal, milimetr itd.).

Przyktad 1: HA5C dla 2000 impulséw na obrét kodera (cztery impulsy na linie lub kwadrature), przetozenie
60:1 daje: (8000 x 60)/360 = 1333.333 krokéw kodera. Poniewaz 1333.333 nie jest liczbg catkowita, nalezy
ja pomnozy¢ przez jakas liczbe, aby usunaé miejsca po przecinku. W powyzszym przypadku wykona to
parametr 20. Ustawi¢ parametr 20 na 3, a zatem: 1333.333 x 3 x 4000 (wprowadzony do parametru 9).

Przyktad 2: Model szczotkowy HRT dla 8192 linii kodera (z kwadraturg), przetozenie 90:1 daje (3 x 1):
[32768 x (90 x 3)] / 360 = 24576 krokéw na 1 stopien ruchu.

Parametr 10: Sterowanie automatyczne, zakres: 0 do 3

0: Zatrzymanie po kazdym kroku

1: Wykonanie wszystkich krokéw w petli i zatrzymanie przed nastepnym krokiem
2: Wykonanie wszystkich programéw az do kodu konca 99 lub 95

3: Powtdrzenie wszystkich krokow, az do zatrzymania recznego

Parametr 11(57): Opcja obrotu wstecznego. zakres: 0 do 3 CHRONIONY!
Parametr sktada sie z dwdéch flag uzywanych do odwrdcenia kierunku obrotéw silnika i kodera. Zaczynajac
od zera dodawac liczbe podang dla kazdej z wybranych opcji:
+1 Odwrdcenie kierunku obrotéw dodatnich.
+2 Odwrdcenie polaryzacji zasilania silnika.
Zmiana wartoéci tych dwoch flag na wartosci przeciwne spowoduje zmiane kierunku obrotéw silnika.
Parametru 11 nie mozna zmieni¢ w jednostkach TR lub TRT.
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Parametr 12 (58):

0: stopnie i minuty (ruch kotowy) Cztery cyfry oznaczajq stopnie do wielkosci 9999, a dwie cyfry
odnoszg sie do minut.

cale do 1/10 (ruch liniowy)

cale do 1/100 (ruch liniowy)

cale do 1/1000 (ruch liniowy)

cale do 1/10000 (ruch liniowy)

stopnie utamkowe do 1/100 (ruch kotowy) Cztery cyfry oznaczajg stopnie do wielkosci 9999, a
dwie cyfry odnoszg sie do stopni utamkowych 1/100.

stopnie do 1/1000 (ruch kotowy) Trzy pierwsze cyfry oznaczajq stopnie do wielkosci 999, a trzy
kolejne podajg stopnie utamkowe 1/1000.

Parametr 13( 59): Maksymalny ruch dodatni, zakres: 0 do 99999
Ujemna granica ruchu jednostek*10 (wprowadzona warto$¢ gubi ostatnig cyfre). Odnosi sie to tylko do
ruchu liniowego (tzn,, parametr 12=1, 2, 3 lub 4). Przy ustawieniu 1000, ruch dodatni bedzie ograniczony
do 100 cali. Na wspomniang warto$¢ wptywa réwniez dzielnik przetozenia przektadni (parametr 20).

AP wON -

(2}

Parametr 14 (60): Maksymalny ruch ujemny, zakres: 0 do 99999
Ujemna granica ruchu jednostek*10 (wprowadzona warto$¢ gubi ostatnig cyfre). Odnosi sie to tylko do
ruchu liniowego (tzn,, parametr 12=1, 2, 3 lub 4). Patrz przyktad parametru 13.

Parametr 15 (61): Wielko$¢ luzu, zakres: 0 do 99
Parametr stuzy do elektronicznej kompensacji luzu przektadni mechanicznej. Warto$¢ w skali krokow
kodera. ten parametr nie koryguje luzu typu mechanicznego.

Parametr 16: Automatyczne ustalenie czasu dozwolonego, zakres: 0 do 99
Parametr wstawia pauze pod koniec kroku dla opcji kontynuacji automatycznej. Opéznienie podawane
jako wielokrotnosé 1/10 sekundy. Tak wiec, warto$¢ 13 oznacza opdznienie o 1.3 sekundy. Stosowany
gtéwnie podczas pracy ciggtej, wydtuza zywotnos¢ silnika, dajgc mu czas na chtodzenie.

Parametr 17 (63): proporcjonalne wzmocnienie petli serwomotoru. zakres: 0 do 255 CHRONIONY!
Jesdli wzmocnienie integralne ma by¢ wytgczone podczas zwalniania (dla mniejszego przekroczenie),
nalezy odpowiednio ustawi¢ parametr 24. Wzmocnienie integralne zwieksza ilo$¢ potrzebnego na
wykonanie pracy pradu. Zbyt wysoka wartos¢ tego parametru powoduje buczenie.

Parametr 18 (64): Przyspieszenie. zakres: 0 do 999999 x 10 Chroniony!
Parametr definiuje szybkos¢ przyspieszania silnika do zadanej predkosci. Warto$¢ parametru (Par 18)*10
krokoéw kodera/sekunde. Najwyzsze przyspieszenie wynosi wiec 655350 krokéw na sekunde. Musi by¢
wieksze lub rowne parametrowi 19, zwykle 2X. Wprowadzona warto$é = zgdana warto$¢/parametr 20 dla
dzielnika przetozenia przektadni.

Parametr 19 (65): maksymalna szybkos¢, zakres: 0 do 999999 x 10
Ten parametr definiuje predkos¢ maksymalng (obr/min silnika). Wartos¢ parametru (Par 19)*10 krokow
kodera/sekunde. Najwyzsza predkos$¢ wynosi wiec 250000 krokéw na sekunde. Musi by¢ mniejsza lub
réwna parametrowi 18. Jesli ten parametr przekracza parametr 36, parametr przybiera warto$¢ mniejsza.
Patrz tez parametr 36. Wprowadzona wartos¢ = zgdana warto$é/parametr 20 dla dzielnika przetozenia
przektadni. Obnizanie tej wartosci powoduje zmniejszenie predkosci maksymalnej (maks. obr/min silnika).

Standardowy wzér: stopnie (lub cale) na sek. X przetozenie (parametr 9) / 100 = wprowadzona wartosé
dla parametru 19.

Wzor z dzielnikiem przetozenia przektadni: (Parametr 20): stopnie (cale) na sek. X stosunek (parametr
9) /[przetozenie dzielnika (parametr 20) x 100] = wprowadzona wartos¢ dla parametru 19.

Parametr 20 (66): Dzielnik przetozenia przektadni: 0 do 100 CHRONIONY!
Wybiera przetozenia przektadni o wartosci wyrazonej w liczbach niecatkowitych dla parametru 9. Jesli
parametr 20 ma wartos$¢ 2 lub wieksza, wtedy przed uzyciem parametr 9 dzielony jest przez 20. Jezeli ten
parametr jest ustawiony na 0 lub 1, wtedy warto$¢ parametru 9 nie zmienia sie.

Przyklad 1: Parametr 9 = 2000 oraz Parametr 20 = 3, liczba krokéw na jednostke wyniesie 2000/3 =
666.667, tym samym kompensujgc utamkowe przetozenia przektadni zebate;j.
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Przyklad 2 (wymagany parametr 20 dla dzielnika przetozenia przektadni):32768 impulsy kodera
na obrét X 72:1 przetozenie przektadni X 2:1 stosunek pasa / 360 stopni na obrot = 13107.2. Poniewaz
13107.2 jest liczbg niecatkowita, wymagany jest dzielnik przetozenia (parametr 20) ustawiony na 5, a
woéwczas: 13107.2 = 65536 (parametr 9) kroki kodera / 5 (parametr 20) dzielnik przetozenia.

Parametr 21: RS-232 interfejs wyboru osi, zakres: 0 do 9
Jesli parametr ma warto$¢ zero, zdalne funkcje RS-232 sg niedostepne. Jesli parametr ma wartos¢ od 1
do 9, liczba ta definiuje kod osi sterownika. U wynosi 1, V wynosi 2, W wynosi 3 X wynosi 4, Y wynosi 5, a
Z wynosi 6. 7 do 9 to inne kody znakéw ASCII.

Parametr 22 (68): Maksymalnie dozwolony btad petli serwomotoru. zakres: 0 do 99999 CHRONIONY!
Jesli parametr ma wartos$¢ zero, zaden maksymalny btgd graniczny nie jest przypisany do serwomotoru.
Dla wartosci niezerowej, liczba ta jest maksymalnie dozwolonym btedem, zanim nastgpi wytaczenie petli
serwomotoru i zanim pojawi sie komunikat btedu. Na wyswietlaczu pojawia sie komunikat: Ser Err

Parametr 23 (69): Poziom bezpiecznikéw w %: zakres: 0 do 100 CHRONIONY!
Parametr ten definiuje poziom bezpiecznikdéw dla sterowania petla serwomotoru. Wartos¢é parametru
okresla procentowy poziom maksymalnego napiecia dla sterownika. Jest to stata wyktadnicza czasu
o wartosci okoto 30 sekund. Ta wartos¢ poziomu bezpiecznikéw spowoduje wytgczenie serwomotoru
po 30 sekundach w razie statego przecigzenia. Warto$¢ pomnozona przez dwa spowoduje wytgczenie
serwomotoru po okoto 15 sekundach. Parametr ten jest fabrycznie ustawiony w wielko$ci od 25% do 35%,
w zaleznosci od modelu. Na wyswietlaczu pojawia sie komunikat: Hi LoAd.

OSTRZEZENIE!

Zmiana zalecanych przez HAAS wartosci spowoduje uszkodzenie silnika.

Parametr 24 (70): Flagi ogdélnego przeznaczenia, zakres: 0 do 4095 CHRONIONY!
Zaczynajac od zera dodawac liczbe podang dla kazdej z wybranych opciji:

+1: podwaja wartos¢ parametru 9.

+2: Anuluje wzmoc. integralne podczas zwalniania (patrz parametr 17)
+4: Anuluje wzmoc. integralne podczas hamowania (patrz parametr 17)
+8: Aktywna ochrona parametréw (patrz parametr 30)

+16: Interfejs szeregowy nieaktywny

+32: Komunikat startowy HAAS nieaktywny

+64:  Niski czas opdznienia kompensac;ji

+64: Dozwolony wskaznik uptywu czasu

+128: Nieaktywny kanat Z testu kodera

+256: Normalnie otwarty czujnik przegrzania

+512: Nieaktywny test przewodu

+1024: Anuluje wykonywanie testu przewodu skali kodera (tylko model HRT210SC)
+2048: Anuluje wykonywanie testu przewodu skali kodera (tylko model HRT210SC)

Parametr 25 (71): Czas zwalniania hamulca, zakres: 0 do 19 CHRONIONY!
Dla wartosci zero funkcja parametru nieaktywna (tzn. hamulec stale wtaczony); w innym przypadku czas
opodznienia zwalniania powietrza przed uruchomieniem silnika. Kazda jednostka to 1/10 sekundy. Warto$¢
5 oznacza opdznienie o 5/10 sekundy. Ten parametr nie jest stosowany w urzgdzeniach HA5C, domysina
wartos¢ 0.

Parametr 26: Szybkos¢ RS-232, zakres: 0 do 8
Ten parametr stuzy do wyboru szybkosci transmisji danych interfejsu RS-232. Wartosci parametru i
szybkosci dla HRT i HA5C:

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

Ustawi¢ wartos$¢ parametru na 5, szybkos¢ transmisji danych 4800.
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Parametr 27 (73): Sterowanie automatycznym powrotem do pozycji wyjsciowej: 0 do 512 Chroniony!
Wszystkie aparaty podziatowe stosujg przetacznik powrotu w potaczeniu z impulsem Z kodera silnika (jeden
na kazdy obrét silnika) w celu powtarzalnosci. Przetgcznik powrotu do pozycji wyjsciowej sktada sie z magnesu
(Haas PN 6918101) i przetacznika zblizeniowego (Haas PN 36-3002), ktéry jest tranzystorem odbierajagcym
sygnaty magnetyczne.- Po wytgczeniu i ponownym uruchomieniu urzgdzenia sterujgcego, na wyswietlaczu
pojawia sie napis "no home", co wymaga, aby uzytkownik nacisnat przycisk "zero return”. Nastepnie silnik
wykonuje wolne obroty w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazowek zegara (widziane od strony dysku
stotu obrotowego), az przetacznik zblizeniowy zataczy sie magnetycznie, a potem cofnie sie do pierwszego
impulsu Z. (Patrz rozdziat dot. opcji parametrow kodu, w celu uzyskania blizszych informacji). Aby zmienic¢
kierunek obrotéw podczas wyszukiwania przetgcznika powrotu (jesli oddala sie od przetgcznika powrotu
podczas wykonywania sekwencji powrotu do pozycji koncowej), dodaé 256 do wartosci parametru 27.

Ten parametr stosowany jest do zdefiniowania funkcji sterowania powrotu do pozycji wyjsciowej serwomotoru.

0: automatyczne funkcje powrotu niedostepne (brak przetacznika powrotu)
1: dostepny tylko przetacznik pozycji zerowej stotu

2: dostepny tylko kanat powrotu Z

3: powr6t na dwoch kanatach Z i przetacznik zerowy stotu

+4: powrét dla odwréconego Z (okreslonego przez stosowany koder)

+8: powr6t do pozycji zerowej w kierunku ujemnym

+16:  powr6t do pozycji zerowej w kierunku dodatnim

+24:  powr6t do pozycji zerowej w kierunku najkrotszym

+32: uruchomienie automatycznego serwomotoru po wigczeniu zasilania

+64: automatyczne wyszukiwanie pozycji wyjsciowej po wigczeniu zasilania (wybrana opcja
"uruchomienie automatycznego serwomotoru po wigczeniu zasilania")

+128: dla odwréconego przetacznika POWROT (okre$lonego przez stosowany przetacznik powrotu)

+256: wyszukiwanie pozycji powrotu w kierunku dodatnim (tylko model bezszczotkowy)

Parametr 28 (74): Kroki kodera na obrét silnika: 0 do 99999 Chroniony!
Ten parametr jest stosowany razem z opcjg kanatu Z w celu sprawdzenia poprawnosci kodera. Jesli parametr 27
ma warto$c¢ 2 lub 3, parametr ten stuzy do sprawdzenia, czy prawidtowa liczba krokéw kodera przypada na obrot.

Parametr 29 (75) NIEUZYWANY

Parametr 30: Ochrona, zakres: 0 do 65535
Chroni niektore z pozostatych parametréw. Zawsze po wtgczeniu sterownika, parametr przyjmuje nowa,
losowg wartos¢. Po wybraniu ochrony (parametr 24) nie mozna juz zmieni¢ chronionych parametrow,
dopoki parametr nie otrzyma innej wartosci, niz losowo przyznana warto$¢ poczatkowa parametru.

Parametr 31: Czas podtrzymania przekaznika CNC, zakres: 0 do 9
Parametr okresla czas, przez jaki przekaznik interfejsu CNC jest aktywny na koniec kroku. Dla wartosci
zero, czas przekaznika wynosi ¥4 sekundy. Dla innych wartosci czas jest wielokrotnoscig 0.1 sekundy.

Parametr 32 (78): Czas opdznienia hamowania, zakres: 0 do 19 CHRONIONY!
Ten parametr jest stosowany do okreslenia czasu opdznienia miedzy zakornczeniem ruchu, a uruchomieniem
hamulca pneumatycznego. Kazda jednostka to 1/10 sekundy. Wartos¢ "4" oznacza op6znienie o 4/10 sekundy.

Parametr 33: Uaktywnienie X-on/X-off, 0 lub 1
Ten parametr umozliwia przestanie kodéw X-on i X-off poprzez interfejs RS-232. Jesli komputer tego
wymaga, ustawi¢ wartos¢ parametru na 1. W innym przypadku, do synchronizacji komunikaciji stuzg tylko
linie RTS (zadanie transmisji) i CTS (gotowos$¢ do przesytu. (Patrz rozdziat Interfejs RS-232).

Parametr 34 (80): Regulacja naprezenia pasa, zakres: 0 do 399 CHRONIONY!
Parametr stuzy do korekty naprezenia pasa stosowanego do sprzezenia z silnikiem. Jest to liczba krokéw
ruchu dodanych do pozycji silnika podczas ruchu. Zawsze uzyty w tym samym kierunku co obroty silnika.
Tak wiec, szarpniecie w tyt zatrzymujacego sie silnika, powoduje zdjecie tadunku z pasa. Ten parametr nie
jest stosowany w urzadzeniach HA5C, domys$ina wartos¢ 0.

Parametr 35 (81): Kompensacyjna strefa nieczutosci, zakres: 0 do 19 Chroniony!
Parametr stuzy do kompensacji strefy nieczutosci elementéw elektronicznych urzadzenia. Normalna
wartos¢ parametru wynosi 0 lub 1.
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Parametr 36 (82): maksymalna szybkos¢, zakres: 0 do 999999 x 100 Chroniony!
Ten parametr definiuje predkos¢ maksymalng posuwu. Warto$¢ parametru (Par 36)*10 krokéw kodera/
sekunde. Najwyzsza predkos¢ wynosi wiec 250000 krokéw na sekunde dla TRT i 1,000,000 krokéw na
sekunde dla HRT i HA5C. Musi by¢ mniejsza lub rowna parametrowi 18. Jesli ten parametr przekracza
parametr 19, parametr przybiera warto$¢ mniejsza. Patrz tez parametr 19.

Parametr 37 (83): Test kodera wielkosci okna, zakres: 0 do 999
Parametr definiuje okno toleranciji dla testu kodera kanatu Z. Btad dozwolony dla réznicy miedzy aktualng
pozycja kodera, a wartoscig idealng po osiggnieciu kanatu Z.

Parametr 38 (84): KDD, zakres: 0 do 9999
Drugie wzmocnienie réznicowe petli serwomotoru.

Parametr 39 (85): Przesuniecie fazowe (0 to 9)
Przesuniecie impulsu Z kodera do stopnia zerowego fazowania.

Parametr 40 (86): Prad maks. (0 do 2047)
Maksymalny prad szczytowy dostarczany do silnika. Bity DAC (przetwornikéw cyfrowo-analogowych).
Ostrzezenie! Zmiana zalecanych przez HAAS wartosci spowoduje uszkodzenie silnika.

Parametr 41: NIEUZYWANE

Parametr 42 (88): KLAG, zakres: 0 do 3
Wspoétczynnik filtru pradu wyjsciowego
0 wynosi 0% z 65536
1 wynosi 50% z 65536 lub 0x8000
2 wynosi 75% z 65536 lub 0xC000
3 wynosi 7/8 z 65536 lub OxEO00

Parametr 43 (89): Erev per Mrev (1 do 9)
Liczba obrotéw elektrycznych silnika na jeden obrét mechaniczny.

Parametr 44 (90): Accel_Const, zakres 0 do 999
Stata wyktadnicza czasu przyspieszenia. Jednostki to 1/10000 sekundy.

Parametr 45 (91): Przesuniecie siatki (0 do 99999)
Odlegtos¢ miedzy przetacznikiem pozycji wyjsciowej, a ostatnig pozycjg zatrzymania silnika, dodana przez
wielko$¢ przesuniecia siatki. Wspoétczynnik parametru 28; jesli parametr 45=32769, a parametr 28=32768,
wtedy warto$¢ wynosi 1.

Parametr 46: Synchronizacja sygnalizatora (0 do 999)
Dtugosc¢ dzwieku sygnalizatora w milisekundach. 0-35 brak dzwieku. Wartos¢ domysina 150 milisekund.

Parametr 47: Przesuniecie zerowe, (0-9999) dla HRT320FB.
Wartos¢ katowa pozycji przesuniecia zerowego. Jednostki to 1/1000 sekundy.

Parametr 48: Zwiekszanie przyrostowe aparatu podziatowego (0-1000) tylko HRT320FB
Wartos¢ katowa zwiekszania przyrostowego aparatu podziatowego. Jednostki to 1/1000 stopnia.

Parametr 49: kroki kodera na obrot skali obrotowej, (0 do 99999 x 100) tylko HRT210SC
Przeksztatca kroki skali obrotowej na stopnie w celu uzyskania dostepu do wartosci w tabeli kompensac;ji
obrotowe;.

Parametr 50: NIEUZYWANE

Parametr 51: flagi ogéinego zastosowania skali obrotowej: 0 do 63 Tylko HRT210SC.
Parametr posiada szes¢ flag stuzacych do sterowania funkcjami kodera obrotowego.
+1 - umozliwia korzystanie ze skali obrotowe;

38
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+2 - zmienia kierunek skali obrotowej

+4 - zmienia kierunek skali obrotowej kompensaciji

+8 - uzycie pulsowania silnika Z podczas zerowania

+16 - wyswietla skale obrotowg w krokach i w formacie szesnastkowym
+32 - dezaktywuje obrotowg skale obrotowg podczas hamowania.

Parametr 52: Strefa martwa (nie uzywany) Tylko HRT210SC

Parametr 53: Zakres skali obrotowej: 0 do 9999 Tylko HRT210SC
Proporcjonalne wzmocnienie pradu skali obrotowej zwieksza prad w stosunku do bliskosci bezwzglednej
skali obrotowej. Im dalej od bezwzglednej pozycji docelowej skali obrotowej, tym wiekszy prad w stosunku
do maksymalnej wartosci kompensacji parametru 56. W razie przekroczenia tej wartosci wystapi alarm,
patrz parametr 56.

Parametr 54: Zakres skali obrotowej: 0 do 99 Tylko HRT210SC
Wybiera przetozenia przektadni o wartosci wyrazonej w liczbach niecatkowitych dla parametru 49. Jesli
parametr 5 ma warto$¢ 2 lub wieksza, wtedy przed uzyciem parametr 49 dzielony jest przez 54. Jezeli ten
parametr jest ustawiony na 0 lub 1, wtedy wartos¢ parametru 49 nie zmienia sie.

Parametr 55: Kroki kodera na obrét skali obrotowej, (0 do 999999x100) tylko HRT210SC
Parametr stuzy do zamiany krokéw skali obrotowej na kroki kodera. Ten parametr jest stosowany razem z
opcja Z w celu sprawdzenia poprawnosci kodera skali obrotowe;j.

Parametr 56: Maksymalna kompensacja skali obrotowej: (0 do 999999) Tylko HRT210SC.
Maksymalna liczba krokéw kodera, pozwalajaca na kompensacje skali przed wystgpieniem alarmu “rLS Err”.
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WYKRYWANIE | USUWANIE USTEREK

WYKRYWANIE | USUWANIE USTEREK INTERFEJSU ROBOCZEGO CNC

W przypadku wystgpienia probleméw z interfejsem, nalezy prébowac ustali¢ przyczyne, oddzielnie
sprawdzajac urzgdzenie sterujgce HAAS i modut CNC. Wystepujg tam tylko dwa sygnaty, i kazdy z nich
mozna sprawdzi¢ niezaleznie jeden od drugiego. Nalezy przeprowadzi¢ kilka prostych czynnosci kontrolnych,
jesli urzadzenie przerywa indeksowanie z powodu problemu z interfejsem:

1) Kontrola zdalnego wejscia zdalnego urzadzenia HAAS

Odtaczy¢ zdalny przewdd od tylnej czesci sterownika. Ustawié urzadzenie sterujgce na Indeksowanie
pojedynczego kroku o wartosci 90°. Potaczy¢ urzadzenie testujgce ciggtosé potaczenia lub ustawi¢ woltomierz
na niskg warto$¢ opornosci miedzy wtykiem 1i 2. W wyniku musimy uzyska¢ obwod otwarty, Gdyby byto
inaczej, sprawdzi¢ parametr #1 (wymagane ustawienie "1") i #2 (wymagane ustawienie "0") przekaznika.
Gdy urzadzenie sterujace jest wytaczone, przekaznik powinien mie¢ obwdd otwarty, inna sytuacja oznacza
uszkodzenie przekaznika. Za pomoca ztgczki drutowej potaczy¢ ze sobg wtyk 3 z 4 (Sg one oznaczone z
tytu urzadzenia sterujgcego jako CYCLE START). Urzadzenie powinno zacza¢ indeksowanie, a pod koniec
indeksowania wskazowka woltomierza powinna wskazac¢ ciggtos¢ lub niski opér. Jesli wszystko przebiegto
zgodnie z opisem, oznacza to, ze problem nie lezy po stronie urzgdzenia sterujgcego Haas, lecz by¢ moze
uszkodzony jest przewdd interfejsu lub modut CNC.

2) Kontrola przewodu interfejsu modutu CNC

Sprawdzi¢ sygnaty z CNC za pomocg woltomierza. Sprawdzi¢, czy maszyna jest wypoziomowana. Wykonac
funkcje M modutu CNC w celu indeksowania. Kontrolka cyklu startu modutu CNC powinna zacza¢ sie $wiecic.
Sprawdzi¢ miernikiem ciggtos¢ potaczenia wtykéw cyklu startu (wtyk 3 i 4). Nalezy starac sie, aby nie doszto
do zwarcia przewodow probierczych i wtykéw z ekranowaniem wtyczki meskie;.

UWAGA: UWAGA: Konstruktorzy maszyn, aby uaktywni¢ urzgdzenie, doprowadzajg
czasem sygnat o mocy od +12 V do +24 V do wtyku 4. Sprawdzi¢, czy wystepuje
napiecie pomiedzy wtykiem 4 i uziemieniem; jezeli test ciggtosci zakonczy sie
niepowodzeniem, to jest to réwniez wazny sygnat "Cycle Start". Jesli woltomierz
wykaze napiecie na wtyku 4, nalezy uzy¢ skrzynke interfejsu Haas (czesc¢ # IB).
Skontaktowa¢ sie z Dziatem Serwisowym Haas, w razie pytan zwigzanych ze
skrzynka interfejsu.

W celu sprawdzenia cyklu konca nalezy za pomoca jednego z probnikow testujacych zewrzec ze sobg wtyk 1
i 2 przewodu CNC. Kontrolka cyklu korica modutu CNC powinna sie natychmiast wytgczyc.

Jesli obydwa powyzsze testy (1 i 2) zakonczyly sie powodzeniem, sygnat dochodzacy od frezarki jest
poprawny.

3) Laczna kontrola urzadzenia sterujagcego HAAS i frezarke

Zresetowa¢ modut CNC przyciskiem RESET lub poprzez wytgczenie urzadzenia. Wigczy¢ urzadzenie
sterujgce HAAS i modut CNC i podtaczy¢ zdalny przewdd. Po podtaczeniu, jednostka obrotowa powinna
pozosta¢ w bezruchu. Jesli urzadzenie HAAS zaczyna indeksowanie, oznacza to zwarcie sygnatu startu
modutu CNC. Jesli wszystko jest OK, wykonac funkcje M lub MDI modutu CNC w celu indeksowania. Nie
wykonywacé indeksowania za pomocg programu, jesli urzadzenie nie jest w trybie pojedynczego blokowania.
Jesli HAAS nie wykonuje indeksowania, oznacza to brak sygnatu modutu CNC, lub przerwanie na linii.

Jesli indeksowanie HAAS wykonywane jest poprawnie, sprawdzi¢ czy kontrolka cyklu startu wytacza sie na
koniec indeksowania. Swiecgca sie kontrolka oznacza, ze sygnat cyklu konca nie wraca do modutu CNC. By¢
moze uszkodzony jest zdalny przewdd lub druty taczace urzadzenie z modutem CNC.

Jesli urzadzenie pracuje w trybie bloku pojedynczego, a nie dziata w trybie RUN, oznacza to prawdopodobnie
problemy z synchronizacjg dwdch funkcji M, lub wykonywanie frezowania jednoczesnego. Nalezy zapoznac¢
sie z rozdziatem na temat frezowania jednoczesnego. Dwie funkcje M nalezy rozdzieli¢, stosujac funkcje
czasu dozwolonego o wartosci V4 sekundy.
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Objaw

Przyczyna problemu

Sposob usuniecia usterki

Urzadzenie wtaczone, ale nie swieci sie
przetacznik napiecia.

Brak napiecia w urzgdzeniu sterujgcym.

Sprawdzi¢ przewdd napiecia, bezpiecznik
liniowy i zrédto pradu zmiennego.

Nie dziatajg przyciski START i ZERO
RETURN na panelu przednim.

Tryb PROGRAM lub parametr 6 ma
wartos¢ 1.

Zmieni¢ wartos¢ parametru 6 na 0.
Uruchomi¢ tryb RUN.

ERROR na wyswietlaczu podczas
préby programowania.

Parametr 7 ma wartos¢ 1.

Zmienic¢ warto$¢ parametru 7 na 0.

Lo Volt lub Por On na wyswietlaczu, lub
btedne operacje.

Nieodpowiednie zasilanie urzadzenia
sterujgcego.

Zrédto zasilania musi zapewniaé prad
zmienny 120V o natezeniu 15.

Indeksator wykonuje caty program bez
zatrzymania.

Parametr 10 ma wartosc¢ 3.

Zmieni¢ wartos¢ parametru 10 na 0.

Ser-Err (btad serwomotoru) podczas
pierwszej proby znalezienia pozyciji
wyjsciowej.

1.Wadliwy przewdd gtéwny lub ztgcze
przewodu.

2.Napedzanie ciezkiego tadunku, badz
jednostka jest zablokowana.

3. Sprawdzi¢ parametr 25.

1. Sprawdzi¢ przewdd i bezpiecznik silnika.

2.Zmniejszyc¢ obciazenie i/lub szybkos$¢
posuwu.

3. Parametr 25 ustawienie o wartosci 8 dla
HRT 160, 210, 450 (19 dla HRT 310).

Wysokie obcigzenie (Hi LoAd)
Wysokie napiecie (Hi Curr)

1. Odksztatcenie uchwytu/obrabianego
elementu

2.Nieprawidtowe wyréwnanie konika i
uchwytu obrabianego elementu.

3.Naciecie gtebokie.

4.Hamulec stale wcisniety

5.Chtodziwo - puszka rurkowania

6.Zwarcie silnika

1. Sprawdzi¢, czy powierzchnia mocowania
uchwytu jest ptaska w zakresie .001".

2.Wyréwnac konik i uchwytu obrabianego
elementu zakresie .003 TIR.

3.Zmniejszy¢ szybkos¢ posuwu.

4. Sprawdzi¢ zawdr solenoidowy hamulca,
wymieni¢ w razie stwierdzenia uszkodzen.
Wadliwe doprowadzenie powietrza lub
wadliwy tumik wydechowy. Oczysci¢
thumik rozpuszczalnikiem lub wymienic.

5. Sprawdzi¢ puszke rurkowania, wymienic
w razie stwierdzenia uszkodzen.

6. Skontaktowac sie z Dziatem
Serwisowym HAAS.

Drgania obrabianego elementu podczas
indeksowania i ciaggtego ciecia.

1.Hamulec nie dziata (HRT i TRT).
2.Nadmierny luz.
3.Nadmierny luz watu $limaka.

Skontaktowa¢ sie z Dziatem
Serwisowym HAAS.

Zakleszczanie sie tulei zaciskowych i/lub
nieodpowiednia sita zacisku HA5C i A6.

Nadmierne tarcie wrzeciona/tulei
zaciskowej.

Nasmarowac wrzeciono i tuleje
zaciskowg smarem molibdenowym.

Wyciek powietrza tylnej tarczy
hamulca-HRT&TRT.

Widry w okolicy pierscienia O i tarczy
hamulca.

Skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym
HAAS. (Nie kierowac¢ pistoletu pneuma-
tycznego w strone tylnej tarczy hamulca).

Wyciek oleju z thumika wylotu (TRT).

Zbyt nisko ustawione ci$nienie
powietrza linii hamulca (TRT).

Ustawi¢ cisnienie powietrza na wartos¢
z przedziatu 85 — 120 psi.

Ptyta nie podnosi sie (HRT320FB).

Niedostateczne cisnienie powietrza lub
powierzchnia czotowa ptyty nie moze
podniesc sie.

Sprawdzi¢, czy cisnienie powietrza

wynosi 60 psi (min). Sprawdzi¢ czy ptyta
ma odpowiedni przeswit lub czy cigzar
obrabianego przedmiotu nie jest zbyty duzy.

(TRT) A6 - Zakleszczanie sie tulei za-
ciskowych ilub nieodpowiednia sita zacisku.

Nadmierne tarcie wrzeciona/tulei
zaciskowe;.

Nasmarowac wrzeciono i tuleje
zaciskowg smarem molibdenowym.

Wyciek powietrza tylnej tarczy hamulca.

Wiéry w okolicy pierscienia O i tarczy
hamulca.

Skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym
HAAS. (Nie kierowaé pistoletu pneuma-
tycznego w strone tylnej tarczy hamulca).
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KONSERWACJA STANDARDOWA

Stoty obrotowe HAAS nie wymagajg wielu czynnosci serwisowych. Tym niemniej, nalezy wykonac te
czynnosci, aby zapewni¢ dtugi czas pracy urzadzenia i jego niezawodnosc.

InspEkcua storu (HRT 1 TRT)

Aby zapewni¢ doktadnos$¢ pracy stotu, nalezy od czasu do czasu wykonac kilka czynnosci kontrolnych. 1.
Bicie powierzchni czotowej ptyty 2. Bicie na Srednicy wewnetrznej ptyty 3. Luz slimaka 4. Bicie pomiedzy
slimakiem i biegiem 5. Luz w uktadzie 6. Wyskok (jednostki z kotem zebatym tarczowym).

Kontrola bicia czota ptyty: W celu przeprowadzenia kontroli bicia ptyty nalezy zamontowa¢ miernik do korpusu
stotu. Ustawi¢ palec na czole ptyty i indeksowac stét o 360°. Bicie powinno mie¢ wartos¢ 0.0005" lub mniej.

Kontrola bicia ptyty I.D.: W celu przeprowadzenia kontroli bicia ptyty 1.D. nalezy zamontowa¢ miernik do korpusu
stotu. Ustawi¢ palec na czole piyty i indeksowac stét o 360°. Bicie powinno mie¢ wartos¢ 0.0005" lub mnie;j.

Luz $limaka: Kontrole luzu $limaka nalezy przeprowadzi¢ przed kontrolg luzu ptyty. Odtaczy¢ przewod
doprowadzenia powietrza do maszyny. Wpierw usuna¢ olej, a nastepnie zdja¢ obudowe ostony slimaka

z bocznej strony stotu. Zamontowac miernik czesci dziesietnych do korpusu stotu, umieszczajgc ramie
pomiarowe na wysunietej czesci slimaka. Za pomocg aluminiowego preta obréci¢ ptyte do tytu i do przodu.
Miernik nie powinien niczego wykazacé. Nie dotyczy modelu HRT210SHS.

Luz miedzy slimakiem a przektadnia: Przed rozpoczeciem kontroli luzu miedzy Slimakiem a przektadnia,
nalezy wpierw odtgczy¢ linie doprowadzania powietrza. Umiesci¢ magnes na czole ptyty pod katem 4".
Umiesci¢ miernik na korpusie stotu i umiesci¢ palec na magnesie. Za pomocg aluminiowego pretu obrocié
ptyte do tytu i do przodu (do kontroli ustawi¢ moment na 10 stopofuntéw). Luz powinien wynosi¢ od 0.0001"
(0.0002" dla HRT) do 0.0006". Nie dotyczy modelu HRT210SHS.

Luz w systemie: Podtgczy¢ przewdd powietrza do stotu. Wykonac¢ indeksowanie stotu w kierunku
przeciwnym 360°. Umiesci¢ koncowke czujnika przy krawedzi ptyty. Zaprogramowac krok o wielkosci .001°
do sterownika. Wykona¢ cykl stotu obrotowego dla wielkosci .001° ruchu, az do zauwazenia zmiany wskazac
czujnika. Odczyta¢ wielkosc¢ luzu systemowego. Nie dotyczy modelu HRT210SHS.

Wyskok (Tylko koto zebate tarczowe): Przed rozpoczeciem kontroli wysuwu, nalezy wpierw odtgczy¢ linie
doprowadzania powietrz od urzgdzenia i indeksowanie stotu 360°. Umiesci¢ miernik na korpusie stotu. Ustawic
palec na czole piyty i wyzerowac wskaznik zegarowy. Podtaczy¢ doprowadzenie powietrza i odczyta¢ wartosc
wysuwu na wskazniku zegarowym. Ta warto$¢ powinna miescic sie w przedziale od 0.0001" do 0.0005".

REGULACJE

Wartos$¢ bicia czota ptyty, 1.D. luzu miedzy slimakiem a przektadnia, oraz wysuw $limaka jest fabrycznie ustawiona i
nie nalezy tego zmieniac. Jesli pomiar wykazuije jakies rozbieznosci, skontaktowaé sie z dealerem HAAS.

Luz w systemie: Luz w uktadzie mozna skompensowac za pomocg parametru 15. Skontaktowac¢ sie z
dziatem serwisowym Haas w celu uzyskania szczegoétowych informacii.

Chtodziwo uzyte w maszynie musi by¢ rozpuszczalne w wodzie oraz wykonane na bazie oleju syntetycznego
lub chtodziwa/smaru syntetycznego. Uzycie mineralnych cieczy chtodzaco-smarujacych spowoduje
uszkodzenie elementéw gumowych w calej maszynie.

Nie uzywac czystej wody jako chtodziwa; spowoduje to rdzewienie podzespotéw maszyny. Nie uzywac cieczy
tatwopalnych jako chiodziwa.

NIE ZANURZAC URZADZENIA W CHLODZIWIE. Uwaza¢, aby chtodziwo nie pryskato na stét obrotowy.
Rozbryzgi wokét narzedzi s dopuszczalne. Niektore obrabiarki dostarczajg takich ilosci chtodziwa, ze gtowica
jest praktycznie w nim zanurzona. Nalezy zmniejszy¢ jego iloSc.

Sprawdzi¢ przewody i uszczelki pod katem uszkodzen. Uszkodzenia nalezy natychmiast naprawic.
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SMAROWANIE

Olej nalezy wymieniaé co dwa lata.

Smarowanie HRT

Uzy¢ wziernika w celu sprawdzenia poziomu oleju. Jednostke nalezy
zatrzymac i ustawi¢ pionowo, aby doktadnie sprawdzi¢ poziom oleju. Poziom
oleju powinien by¢ na wysokosci potowy wziernika*. HRT210SHS - Poziom
oleju nie powinien by¢ wyzej niz na wysokosci 1/3 wziernika.

W celu dolania oleju do aparatu podziatowego obrotowego nalezy zdja¢
korek wlewu i dola¢ oleju do wymaganego poziomu. Znajduje sie on na
przednim pulpicie operatora. Dola¢ oleju Mobil SHC -634 do wymaganego
poziomu. Wiozy¢ i dokreci¢ korek.

Wiew oleju stotu obrotowego

HAS5C Smarowanie

Uzy¢ wziemika w celu sprawdzenia poziomu oleju. Jednostke nalezy zatrzymac i
ustawic¢ pionowo, aby doktadnie sprawdzi¢ poziom oleju. Okienko wziemika znajduje
sie na bocznej stronie aparatu podziatowego. Poziom oleju powinien byé na wysokosci
potowy wziernika. W razie potrzeby dodac oleju do wymaganego poziomu.

Wilew smaru

Wziernik

W celu dolania oleju nalezy zdja¢ korek wlewu i dola¢ oleju do wymaganego poziomu.
Wlew umieszczony jest pod uchwytem na obudowie (patrz rysunek ponizej). Dola¢
oleju Mobil SHC -634 do wymaganego poziomu. Wiozy¢ i dokreci¢ korek.

Wlew oleju aparatu podziatowego

TRT Smarowanie
obrotowego

Stoét nalezy smarowacé olejem MOBIL SHC 634. Olej powinien siega¢ do potowy
wysokosci wziernika. Je$li jest zbyt niski, dodac przez wlew znajdujacy sie na srodku korpusu urzgdzenia. Dolaé
do poziomu gornej czesci wziernika. Nie przelewac! Stosowac tylko swiezy (nie uzywany) olej (Mobil SHC-634).

Po pracy nalezy oczysci¢ stot obrotowy. Zdja¢ wszystkie czesci i mocowania z dysku. Usung¢ wszelkie
metalowe widry z powierzchni urzgdzenia, aby nie spowodowaty one uszkodzenia powierzchni roboczych.
Pokry¢ srodkiem przeciw rdzy. Nie kierowac pistoletu pneumatycznego w strone przednich lub tylnych
uszczelnien. Wiory wpadajgce do uszczelki mogg spowodowac jej uszkodzenie.

Uszczelka dysku tylnego | Uszczelka dysku przedniego Uszczelka tylna Uszczelka przednia

WymIANA KLucZA TULEI ZAaciskowes HA5C

Zdja¢ zaslepke z ustalacza za pomoca klucza z szesciokatnym gniazdem 3/16. Wyréwnaé rowek
klinowy tulei zaciskowej wzgledem klucza wrzeciona i wstawic tuleje zaciskowa. Zdjac klucz tulei
zaciskowej kluczem z sze$ciokatnym gniazdem 3/32. Wymienia¢ klucz tulei zaciskowej tylko za
pomocg HAAS P/N 22-4052)! Zapasowy klucz tulei zaciskowej umieszczony jest na przedniej czesci
obudowy w prawym dolnym rogu. Przykrecic tuleje zaciskowa do wrzeciona, tak aby wystawata lekko
z wewnetrznej Srednicy. Wstawi€ nowa tuleje zaciskowa do wrzeciona i wyréwnac rowek klinowy za
pomoca Klucza. Dokreci¢ klucz, az zetknie sie z dolng czescig rowka klinowego, potem lekko odkreci¢
na 1/4 obrotu. Wysunag tuleje zaciskowa, aby sprawdzi¢ czy porusza sie swobodnie. Wstawi¢
zaslepke do ustalacza. UWAGA: Uruchamianie aparatu podziatowego przy cofnietej tulei zaciskowej
powoduje uszkodzenie wrzeciona | wytoczenia wrzeciona. Zapasowy Klucz tulei zaciskowej
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Rysunki zeozeniowe HRT
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Uwaga: Wszystkie stoly obrotowe wyposazone sg w poliuretanowe rurki doprowadzajgce powietrze. Specyfikacje: 1/4

0O.D. x .160 I.D. 95A Twardosciomierz.
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ID ILOSC NR RYS. OPIS

1 1 20-4116 ROZPORKA SILNIKA

2 1 20-4230 KORPUS KLINA 310MM/450MM

3 1 20-4250 KORPUS SKRAWANIA 450mm RT

4 1 20-4251 PLYTA

5 1 20-4252 WRZECIONO

6 1 20-4253A  PRZEWOD GIETKI HAMULCA

7 1 20-4254 WAL SLIMAKA

8 1 20-4258 OStONA OBUDOWY

9 1 20-4508 KOLO PASOWE DIVEN 450-78T

10 1 20-4264 PIERSCIEN ZABEZPIECZAJACY

1 1 25-4814 OStONA SILNIKA

12 1 25-4830 POKRYWA OStONY

13 1 25-4832 OStONA BOCZNA

14 1 25-4831 OSLONA GORNA

15 1 28-4126 WZIERNIK POZIOMU OLEJU

16 1 35-4454 ZESPOL SYSTEMU SILNIKA 450MM B
17 1 35-4245 ZESPOL WALU SLIMAKA

18 1 35-4250 ZESPOL AKUMULATORA

19 1 35-4255 ZESPOL ZAWORU ZWROTNEGO

20 1 35-4260 ZESPOL CYLINDRA HYDRAULICZNEGO
21 1 36-3002 ZESPOL PRZELACZNIKA POWROTU DO

POLOZENIA POCZATKOWEGO WP
22 1 36-4030B  CBL BLALUM KOMPENSATOR 18.5'
23 3  40-1610 SHCS 1/4-20 X 1

24 1 40-1630 SHCS 1/4-20 X 5/16

25 16 40-1980 BHCS 1/4-20 X 1/2

26 16 40-16385 SHCS 5/16-18 X 3/4

27 6 40-16437 SHCS 3/8-16 X 3 1/4

28 6 40-16438 SHCS 3/8-16 X 4

29 8 40-1679 SHCS 1/4-20 X2 1/2

30 2 40-1696 SHCS 1/4-20 X 4 1/2

31 16 40-1750 BHCS 10-32 X 3/8

32 40-1804 SHCS 8-32 X 2

33 40-1960 SHCS 3/8-16 X 1 %

34 40-1632 SHCS 1/4-20 X V2

35 40-16391 SHCS 3/8-16 X 1/2

36 43-7004 HHB 5/16-18 X 7/8

37 44-16205 SSS 8-32 x 1 MOCOWANIE PEELNE

38 44-1696 SSS 1/2-13 X 3/4 MOCOWANIE PELNE
39 45-16390 PODKEADKA PLASKA, SREDNICA 1/4 SAE PLT
40 45-1730 PODKELADKA TWARDA, SREDNICA 3/8
41 45-1739 PODKELADKA PEASKA, SREDNICA 5/16 A325
42 48-1663 KOLEK USTALAJACY 3/16 X 5/8

43 49-1008 SRUBA WZIERNIKA 1/2-13 X 7/8

44 45-0042 PODKEADKA PLASKA

45 51-0077 WALECZEK IGIELKOWY

46 51-2038 BRNG WALECZEK KRZYZOWY

47 56-2083 PIERSCIEN USTALAJACY N5000-244

57-0020 PIERSCIEN TYPU "O" 2-210 Viton

57-0025 PIERSCIEN TYPU "O" 2-275 V-1164-75
57-0094 PIERSCIEN TYPU "O" 2-384 V-1164-75
57-0097 PIERSCIEN TYPU "O" 2-162 Viton

57-0098 PIERSCIEN TYPU "O" 2-270 Viton

57-0101 PIERSCIEN TYPU "O" 2-373 V-1164-75
57-2086 USZCZELKA CR19606

57-2251 PIERSCIEN TYPU "O" 2-276 V-1164-75
57-2831 PIERSCIEN TYPU "O" 2-130 BUNA
57-4134 USZCZELNIENIE PRZYLACZA POWIETRZA
57-4261 POKRYWA OStONY USZCZELKI
58-16705 KATNIK RURKOWY 1/8 MESKI DO MESKI
58-16706 PRZYtACZE POWIETRZA PROSTE 1/8
58-16708 1/4 MPT X 1/4 POLYLINE

58-1677 2 NPT MOCOWANIE KOTWIACE

58-2743 ROZGALEZIENIE TYPU T MESKIE W/1 MESKIE
58-2744 MAGNETYCZNA ZATYCZKA OLEJU 1/4-18
58-2754 ZAWOR ZWROTNY 1/8 X 1/8 ZEN

58-3065 TLUMIK POWIETRZA 1/4 NPT

58-3075 90ST MOCOWANIE 1/8-1/4 NPT

58-3105 ZATYCZKA RURY 1/4 NPT

58-3618 1/4 Lt UK JEDNOWKRETNY 90ST

S
[o¢)

7

70 1 58-3710 MOC SZYBKIEGO ZWOLNIENIA - MESKIE

71 1 59-2055 STALOWA KULKA 3/8"

72 1 69-18101 MIKROPRZELACZNIK MAGNETYCZNY

73 4 45-1850 PODKEADKA REGULACYJNA V4 PLT

74 4 46-1625 NAKRETKA SZESCIOKATNA %4-20 CZARNA

75 1 28-4278 SKALA WZIERNIKA

76 1 57-4279 USZCZELNIENIE WZIERNIKA

77 1 58-2262 CENTROWANY TLUMIK POWIETRZA BRAZ
78 2 58-16732 MESKIE Zt ACZE SZESCIOKATNE 1/8X1/8

79 4 57-0057 PIERSCIEN TYPU "O" 2-007 Viton

80 1 574133 KWADRATOWA USZCZELKAKOMPENSATORA
81 2 40-1666 MC DR SRUBA 2 X 1/4 OKR. HD

82 1 20-0733 LASEROWA TABLICZKA FIRMOWA HRT160

35-4245A ZESPOL WALU SLIMAKA

IDILOSC NRRYS.  OPIS_
174 1 20-4255 WAL SLIMAKA

17.2 1 20-4256 OPRAWA £OZYSKA

17.3 1 20-4257 NAKRETKA £LOZYSKA

174 1 51-1013 KATOWY STYK £OZYSKA

175 1 51-2043 PRZECIWNAKRETKA £OZYSKA BH-09
176 1 20-3401 OBUDOWA, PODWOJNA ECC

35-4245 ZESPOL ZAWORU ZWROTNEGO

ID ILOSC NR RYS. OPIS

191 1 58-16708 1/4 MPT X 1/4 POLYLINE

192 1 581734 HYD Zt ACZKA WKRETNA SZESCIOKATNA 1/4 NPT
193 1 58-273% SUCHY PRZYRZAD POMIAROWY 2000PSI 1/4NPT
19.4 1 58-2753 HYDRAULICZNY ZAWOR ZWROTNY

195 1 58-3695 s NPT GWINT WEWN

196 1 58-1682 Zt ACZKA WKRETNA %2 NPT X 2 SST
35-4250 ZESPOL AKUMULATORA

ID ILOSC NR RYS. OPIS

18.1 2 58-1627 ZATYCZKADO RUR 1/8 - 27

18.2 2 58-16732 MESKIE Zt ACZE SZESCIOKATNE 1/8X1/8

183 1 58-16700 LUK JEDNOWKRETNY 1/8 CALA

184 1 581683 Zt ACZKA WKRETNA DEUGA 1/8-27 X 3 MOSIEZNA
185 2 58-27395 MIERNIK CISNIENIA POWIETRZA

18.6 2 58-2740 REGULATOR POWIETRZA

18.7 3 58-3075 90ST MOCOWANIE 1/8-1/4 NPT

18.8 1 58-3100 ROZGALEZIENIE TYPU T ZENSKIE 1/8NPT
18.9 1 59-2736 CYLINDER PNEUMATYCZNY QJ92-1673

35-4454 ZESPOL SYSTEMU MTR 450MM B
ID ILOSC NR RYS. OPIS

16.1 4 22-4207 PRZECIWWAGA

16.2 1 20-4259 PLYTA MONTAZOWA SILNIKA

16.3 1 20-4519 KOt.O PASOWE NAPEDU 45600B

16.4 1 25-4269 WSPORNIK SOLENOIDOWY

16.5 1 30-1103 ZESPOL SELENOIDOWY WP

166 1 62-0014 SILNIK YASKAWA SIGMA 09

16.7 4 40-1629 SHCS 5/16-18 X 2 3/4

16.8 2 40-1799 SHCS 8-32 X 1

169 4 45-1600 PODKtADKA, SREDNICA 5/16 SPLT LCK PLT

16.102 45-1603 PODKtADKA #8 SPLT LCK PLT
16.111  54-4508 PAS GT 5MR-800-15

16.121 57-0149 Uszczelka 1.188 CR400301
35-4260 ZESPOL CYLINDRA HYDRAULICZNEGO

ID ILOSC NR RYS. OPIS

201 1 20-4270 CYLINDER GLOWNY

20.2 1 20-4271 TLOK GLOWNY 450MM

20.3 1 20-4272 NASADKA CYLINDRA GEOWNEGO
204 1 20-4273A  CYLINDER DRUGORZEDNY

20.5 1 20-4274 TLOK DRUGORZEDNY

206 1 56-2084 PIERSCIEN USTALAJACY N5000-200
20.7 1 57-1036 USZCZELKATYPU POLY 1870-16250
208 1 57-1037 USZCZELKA POMOCNICZA W2-2000-375
209 2 58-3075 90ST MOCOWANIE 1/8-1/4 NPT

20.10 1 59-2058 STALOWA KULKA 1/4"

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

20.12 1 58-0058 PIERSCIEN TYPU "O" 2-014 V-1164-75
20.13 1 57-0096 PIERSCIEN TYPU "O" 2-133 Viton
20.14 1 57-1038 USZCZELKA TYPU POLY 12500250
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HA5C RYSUNKI ZLOZENIOWE

@]

NoOUAWN =T
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© oo

10
1"
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

25

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

21

N.C. OPIS
NAKRETKA WRZECIONA (MANCCA)
POKRETLO TULEI (MANCCA)

KLUCZ WRZECIONA

KOLEK USTALAJACY

KOLEK ZAPADKI S5C (30-1122)

OSLONA WRZECIONA S5C

KORPUS INDEKSATORA SKRAWANIA
ZESPOL WRZECIONA/ROZPORKI HA5C
WRZECIONO 5CV

BLOKADA WRZECIONA

ROZPORKA WRZECIONA

PRZEKELADNIA SLIMAKOWA (30-1122)
MAGNES #89 F 1405 (30-1122)

NAKRYWKA £OZYSKOWA

LOZE SILNIKA

OSLONA SILNIKA BL

POKRETLO SWORZNIA (MANCCA)

TYLNY EKRAN OLEJU 5CV

UCHWYT WYMIENNY

ZASLEPKA ZAPADKI (30-1122)

RURKA KNOTU SMAROWNICY

KNOT OKRAGLY SRED 1/4

PODKLADKA MIEDZIANA 1/4

ZESPOL OPRAWKI TULEI ZACISKOWEJ (MANCCA)
ZESP. UCHWYTU INDEKSATORA (MANCCA)
RACZKA ZAMYKACZA TULEI ZACISKOWEJ
KOLEK WALECZKA 3/16 X 5/8

KOLEK USTALAJACY 5/16X3/4

ZESPOL WALU SLIMAKA HA5C

WAL SLIMAKA HA5C

£OZYSKO OBUDOWY SLIMAKA HA5C
NAKRETKA LOZYSKA

KATOWA TULEJA LOZYSKOWA 10X26X6MM
PRZECIWNAKRETKA £OZYSKA BH-00
PIERSCIEN TYPU “O” 2-024 VITON

POZ.

26

27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62

A A R A A AN AR AN AN A AR AN A2 A CONARNRRARD 2D =

ILOSC
36-3002

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

N.C. OPIS
ZESPOL PRZELACZNIKA POWROTU DO POLOZENIA
POCZATKOWEGO WP

BEZSZCZOTKOWY 04 PRZEWOD WP 14

SILNIK PRADU ZM. SERWOMOTORA YASKAWA 04
SHCS 1/4-20X1

FHCS 4-40 X 3/8

SHCS 10-32X5/8

SHCS 10-32X7/8

MC DR $SRUBY 2 X 1/4 OKR. HD

SHCS 8-32 X 1 3/4

SHCS 1/4-20X1/2

SHCS 10-32X1 3/4

FHCS 10-32X1/2

KLUCZ TULEI ZACISKOWEJ HA5C

PODKEADKA PLASKA #10 SAE T18-8

LUKOWE SPRZEGLO KLOWE 14MM X 12MM
PODKELADKA PLASKA

£OZYSKO PROMIENIOWE 12X32X10MM
PIERSCIEN SPREZYNUJACY ZABEZPIECZAJACY N5000-125
PIERSCIEN TYPU "O" 2-150 V-1164-75

PIERSCIEN TYPU "O" 2-143 V-1164-75

PIERSCIEN TYPU “O” 2-032 VITON
USZCZELNIENIE OSLONY SILNIKA

PIERSCIEN TYPU "O" 2-035 V-1164-75

PIERSCIEN TYPU "O" 2-045 V-1164-75

ZATYCZKA DO RUR 1/8 - 27

ZAPADKA SPREZYNUJACA (30-1122)

ZAPADKA BLOKUJACA

LASEROWA TABLICZKA FIRMOWA HA5C
SPREZYNKA KNOTU SMAROWNICY

SZYBKA WZIERNIKA LSP501-O8RGL
MAGNETYCZNY KOREK OLEJU

PIERSCIEN TYPU “O” 2-024 VITON

PIERSCIEN TYPU "O" 2-138 VITON

PODKELADKA FALISTA SSR-0062

PIERSCIEN TYPU "O" 2-007 VITON
KWADRATOWA USZCZELKA KOMPENSATORA
PIERSCIEN TYPU "O" 2-127 V-1164-75

Uwaga

: Wszystkie stoty obrotowe wyposazone sg w poliuretanowe rurki doprowadzajace powietrze.
Specyfikacje: 1/4 O.D. x .160 I.D. 95A Twardosciomierz.
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HAS5C - Rysunki ztozeniowe
HA5C2.3.4

STOS. WYSC. PRZEDNIE
PODKELADKI DO DOLNEJ

UWAGA: KRAWEDZI PLYTY.

UzYC 0.040 MOCOWANIE
OTWORU (58-4080) DLA
ZESPOLU AC12

Uwaga: Wszystkie stoty obrotowe wyposazone sg w poliuretanowe rurki doprowadzajgce powietrze.
Specyfikacje: 1/4 O.D. x .160 |.D. 95A Twardo$ciomierz.
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MADE IN USA

UWAGA:
STOS. HRT210 Z KROTKA
SZCZELINA T GDY PLYTA

ZNAJDUJE SIE W POZYCJI
WYJSCIOWE.

@) s

A 30°

MADE IN USA

POZYCJA WRZECIONA GDY
ZEST. T5C2,3,4 ZNAJDUJE SIE
W POZYCJI WYJSCIOWEJ

AC125 - WIDOK OD TYLU

8.

9

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

22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.

{
{

{

NR CZESCI

20-4072A
20-4073
20-4082
20-4085
20-4074
20-4083
20-4086
20-4088
20-4089
20-4090
20-4093
20-4340
22-4183
25-4812
25-4803
25-4811
40-16093
40-1610
40-1654
40-1678
40-2030
41-1604
43-16012
45-1740
46-3000
48-1665
51-0006
57-2086
57-4094

58-1627
58-16700
58-16732
58-16752
58-16755
58-3105
58-4055
58-4080
582091
59-2746
40-1697
22-2065
40-1632
58-3100

OPIS

USZCZELNIENIE PLYTY BOCZNEJ
PLYTA DOLNA (T5C3)

PLYTA DOLNA (T5C4)

PLYTA DOLNA (T5C2)

PLYTA GORNA (T5C3)

PLYTA GORNA (T5C4)

PLYTA GORNA (T5C2)

PASEK £OZA ZAWORU (T5C2)

PASEK £OZA ZAWORU (T5C4)

PASEK £OZA ZAWORU (T5C3)
WSPORNIK LOZYSKA

WSPORNIK RAMY TYPU A

ZATYCZKA PILOTAZOWA

OSLONA PRZECIWWIOROWA (T5C3)
OSLONA PRZECIWWIOROWA (T5C4)
OSELONA PRZECIWWIOROWA (T5C2)
BHCS, 10-32X3/4"

SHCS, 1/4-20X1"

SHCS, 1/2-13X1"

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

SHCS, 3/8-16X3/4"

PPHS, 8-32 X 3/4"

HHB, 1/2-13X2"

PODKUADKA TWARDA, UREDNICA 1/2"
NAKRETKA ZtACZNA 1/2-13

KOLEK USTALAJACY 5/16X3/4
WALECZEK IGIELKOWY, 50 X 58 X 25MM
USZCZELKA OLEJ., CRW1 19606
USZCZELNIENIE KANALU ELIMINUJACE
NAPREZENIA

ZATYCZKA DO RUR 1/8 - 27

KATNIK RURKOWY 1/8

MESKIE Zt ACZE SZESCIOKATNE 1/8X1/8
NACHYLENIE NACISKOWE 90 STOPNI
ROZGALEZIACZ TYPU T, MESKI, 1/8”
ZATYCZKA RURY 1/4 NPT

RURKA MIEDZIANA BET. ZAWORY

.040 MOCOWANIE OTWORU 1/8”
RURKA MIEDZIANA (T5CN)

TV-4DMP, DZIAL. WSTECZNE

SHCS 1/4-20 X 3/4

KOLEK USTALAJACY

SHCS, 1/4-20 X 1/2

ROZGALEZIACZ TYPU T ZENSKI 1/8 NPT

STOSOWAC Z MODELEM AC25

36.
37.
38.
39.

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

NAKRETKA TULEI

RURKOWA NAKRETKA NYLON COMP
5/32 KOLANKO RURKOWE

RURKA MIEDZIANA (T5CN AC25)

7
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ZEspP6r zaworu AC 100 | PIERSCIEN sLizcowy (AC100)

CZESCI

Zawor
Szybkie zwolnien

Wspornik

CoNoahkwh =

. SHCS, 1/4-20 x 1

12. Nakretka szescio

13. Mgska nakretka szesciokatna JCT
14. Zenska teowa 1/8 NPT
15. Korek do rur 1/8-27

16. Rurka miedziana

90 komp. tacznik
Meski Comp. Lacznik

3
1
Adapter meski 1/4 o=
L, g
Pierscien slizgow
gowy 78

. Podktadka dzielona 1/4ﬁ [( u]]]n]{ 9
2
10.BHCS, 10-32 x 3/8

11. Podktadka, #10 Gwiazda

10‘¥ 5 :::

katna 10-32

(4026)

ZESPOL ZAWORU | PIERSCIEN SLizcowy (AC 25/ 125)

o

1. Blok montazowy zaworu 6.
2. Pierscien Slizgowy 7.
3. Zawor zwrotny 8.
4. BHCS 10-32 9.
5. 1/2-13 SHCS 10.

Adapter meski 1/4
Mocowanie szybkiego zwolnienia
Meski Comp. Lacznik
Rurka miedziana
Ogranicznik przeptywu

* AC25 nie jest wyposazony w ogranicznik przeptywu.
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