DER SCHNELLWECHSELSTAHLHALTER

THE QUICK-CHANGE TOOLPOST

schneide exakt auf Spitzenhdhe steht.
Die Zylinderschraube (5) hineinschrau-
ben, dadurch ist die R&ndelmutter gegen
il Verdrehen gesichert.

7711
Il 4. Den Stahlhalter mit der Sechskant-
- schraube (4) spannen (im Uhrzeigersinn)

Mounting

1. The basic element is placed onto the
centering bolt of the top slide and
tightened with the collar bush (1) and
the hexagon nut (2).

2. Loosen the T-nut (3) with the hexagon
Montage head screw (4) and insert the toolhol-

1. Den Grundkdrper auf den Zentrierbolzen der from the top.

stecken und mit der Bundhiilse (1) und

der Sechskantmutter (2) fixieren. 3. Loosen the socket head screw (5) and

turn the knurled nut (6) until the main

2. Den T-Nutenstein (3) mit der Sechskant- cutting edge of the tool is at exact

schraube (4) lockern und den Stahlhal- center height. By retightening the
ter von oben einf&deln. socket head screw (5), the knurled nut

is countered.

3. Die Zylinderschraube (5) herausschrau-
ben, die Randelmutter (6) so weit hi- 4. Clamp the toolholder with the hexagon
nein- bzw. herausdrehen, bis die Haupt- head screw (4) (turning clockwise) .

WERKZEUGVOREINSTELLUNG

PRESETTING OF TOOLS

Schablone fiir neuen Stahlhalter
Schablone fir alten Stahlhalter Template for new toolholder
1 Template for old toolholder




New toolholder
Neuer Stahlhalter

0ld toolholder
Alter Stahlhalter
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COMPACT 5 CNC
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Automatischer Werkzeugrevolver
COMPACT 5CNC
(Best. Nr. 260 040)

Erforderliche Mittel: Durchzufiihrende Arbeit:
1. Rechnerplatine A6C 114 oco3 (bei Ma- - Rechnerplatine einbauen (unter 2500)
schinen unter E-Steuerungs-Seriennum-

- In Spdnewanne Schlitz flr Kabel an-

mer 2500) bringen (unter 2500)

2. Automatischer Werkzeugrevolver, Ref.

- Werkzeugrevolverplatine monti 1
Nr. 260 o4do g P ntieren

- lo Volt Vv i
3. Spédneschutz A6A 140 ool (bei Maschi- o Ve Srsorgung aisehl ieeon

nen unter E-Steuerungs-Seriennummer - Steckverschraubung montieren

2500) - Steckverbindungen anschlieBen

- Werkzeugrevolver montieren (neuen
Spaneschutz montieren ynter 2500)

Achtung!!

- Bei jeder Montagearbeit unbedingt den
Netzstecker abziehen. Ansonsten besteht
nicht nur Unfallgefahr, es k&énnen auch
elektronische Teile auf den Platinen
zerstodrt werden.

- Maschine niemals anstecken und einschal-
ten wenn nicht alle Steckverbindungen
angebracht und die Platinen befestigt
sind.

Lose Kabel und Platinen verursachen
Kurzschlliisse wenn sie mit dem Gehduse
oder anderen Platinen in Berthrung kom-
men.

Lieferumfang automatischer Werkzeugre\?olyer
. Automatischer Werkzeugrevolver

. Werkzeugrevolverplatine

. Kabel lé6polig

. Kabel 6polig

U W N

. Kabel flir Stromversorgung +10 Volt
und Drahtverbinder

6. Steckerkabel
7. Distanzbolzen

8. Unterlagspldttchen zum Einstellen
der DrehmeiBel auf Spitzenhd&he

9. Kabelclips und Kabelbinder
10. Spezialschlissel und Schraubendreher

: A6Z 040 180



Einbauanleitung

Vorbereitungen

- Wenn kein Schlitz in der Spénetasse -
Schlitz ausfeilen, damit das Kabel
durchgefihrt werden kann.

- Damit das Kabel zum Werkzeugrevolver
nicht lose ist, die zwei kleineren
selbstklebenden Kabelclips (1) an der
Unterseite der Spénetasse anbringen.

- Kabel einfé&deln.
Kabelclip

Montage des automatischen Werkzeugrevolvers

- Platte am Querschlitten der COMPACT 5
CNC abschrauben.

- Werkzeugrevolver mit den 4 Zylinder-
schrauben M5 x60  am Querschlitten
festschrauben.

Achten Sie, daB keine Spdne in die Ge-
windebohrungen am Querschlitten eindrin-
gen.

CPU
A6C 114 oo3

Uberlappung

Montage der Platinen:

1. CPU Nr. A6C 114 oo3 montieren (be1l
E-Steuerungs-Seriennummer unter 2500)

AN

Schrittmotor-

Achtung:

platine Die Abdeckfolie der Rechnerplatine
muB die Folie der Schrittmotorplati-
ne Uberlappen, damit bei eventuellem
Eindringen von Spanen diese nicht
auf die Schrittmotorplatine fallen.

2. Werkzeugrevolverplatine:

- Anstatt der Zylinderschrauben auf
Kassettenplatine Distanzbolzen (1)
aufschrauben. Achten Sie darauf, daB
die Plastikscheiben (2) aufgesteckt
sind.

- Werkzeugrevolverplatine mit Zylin-
derschrauben fixieren.

Montageerleichterung: Zuerst alle
Kabel anstecken, dann erst Platine
festschrauben.




Automatic Turret Toolholder
COMPACT 5CNC
(Ref. Nr. 260 040)

Nec_gss_ary_ Equipment Mounting work
1. CPU board A6C 114 003 (for machines with - Mount CPU board
with electrical control serial
no. Below 2560) - Make slot for cable in chip pan
2. Automatic turret tollholder - Mount ‘turset.cipeulit board
ref. no. 260 odo - Connect lo Volt power supply
3. Chip guard A6A 140 ool (for - Mount plug connection

electr. contr. unit no. below 2500)
- Mount automatic turret toolholder

Attention:

+ Before mounting displug main plug!
Not only danger of accidents but also
possibility of disturbing electronical
parts on the boards.

+ Never plug or switch on machine before
all plugs on the board are fitted and
the boards are mounted firmly.

Loose cables and boards could cause short
circuits if they get a contact with other
boards or the electrical housing.

Basic equipment of automatic turret
toolholder comprises

—_

. Automatic turret toolpost

2. Turret circuit board

3. Cable 16 poles for CPU board

4, Cable 6 pole

5. Cable for power supply loV

6. Plug cable .

7. Distance pins

8. Washers for adjustment of tools
9. Cable clips and cable binders
lo. Special key and hexagon keys.



Mounting instructions

Preperations

- If th&re is no slot in chip pan, use
file to get slot in order to guide
through cable.

- To tighten cable underneath chip pan
use cable clip.

Mounting the automatic turret tool post

Dismount intermediate plate from cross
Cable clip slide and mount turret tool post with
the 4 socked head screws M5x6o0.

Pay attention that no chips will enter into
the threaded holes of the cross slide.

Mounting the circuit boards:
cH F Exchange old CPU against new one.
A6C 114 oo3 7% (ref.no. A6C 114 oo3)if necessary.
2
o Attention:
The cover foil of the CPU boards has to
: overlap with the foil of the step motor
| board in order to protect against chip
p////? creeping in.

- Instead of screws on cassette board
use distance pins (1). Pay attention
that plastic washers (2) are put on.

- Tighten turret circuit board with the
hexagon head screws.

Making mounting easier: Plug in connec-
tions before mounting the turret circuit
board itself.




Verkabelung:

1. lépoliges Kabel (1) auf CPU und Werk-

zeugrevolverplatine stecken.

2. 6poliges Kabel (2) auf CPU und Werk-

zeugrevolverplatine stecken.

3. Buchse zum Anschlufl des Werkzeugre-
volvers in die vorgesehene Bohrung
fir "TV" oder "Video" montieren. Ka-
belstecker (3) auf Werkzeugrevolver-
platine stecken.

Hinweis:

Es sind 3 Bohrungen flur Steckverbindun-
‘gen vorgesehen.

Falls die Videoplatine montiert ist, ei-
nen Stecker (TV oder Monitor) entfernen
und statt diesem den Stecker fir den
Werkzeugrevolver montieren.

4. Zweipoliges Kabel (4) zur Stromver-
sorgung flr Werkzeugrevolverplatine
(und Werkzeugrevolver) anschliefen.
Strom flir die Werkzeugrevolverplatine
(+1o V und Erdung GND) wird von den
Kabeln, die von den Kondensatoren weg-
gehen, abgenommen.

A6C 114 003

4.1 + 10 Volt am Kondensator:

Die + 10 Volt-Leitung ist mit einem
roten Punkt am Kondensator gekenn-
zeichnet.

Beachten Sie: Der rote Punkt (+10
Volt) kann links oder rechts sein.

+ 10 Volt Kabel zur Werkzeugrevolver-

Das + 10 Volt Kabel ist mit einem Ka-

belbinder (7) gekennzeichnet. Es fihrt
zu Pin 1 am Stecker.

4.2 Erdungskabel (GND) ‘
Das Erdungskabel fihrt zu Pin 3 des
Steckers. (Keine Markierung am Kon-
densator)

Anbringen der Kabelverbinder

Kabel in Drahtverbinder (5) einlegen,
Klappe (6) schlieBen und mit Zange zu-
sammendricken.

5. Alle Kabel mit Kabelbindern zusammen-
fassen. Die grdBeren Kabelclips an der
Bodeninnenseite des E-Gehduses anbringen
- Kabel einfadeln.

Achten Sie, daB die Kabel nicht am
Ventilator streifen oder den Venti-

lator blockieren.

A6C 116 000

1=+10V

d0 D"n\\\\

+ 10 V (Roter Punkt)
+ 10 V (Red Point)
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Potentiometereinstellung auf der Werk—
zeugrevolverplatine

Prifen Sie nach der Montage, ob der Werk-
zeugrevolver die Teilungen richtig aus-
flihrt. Durch untsrschiedliche Reibungs-
verhdltnisse kann es vorkommen, daB zu-
2 Sﬁ viel oder zu wenig Teilungen erfolgen.
1

MafBnahmen:

Potentiometer nach rechts drehen (Uhrzei-
gersinn)

2. Revolver teilt zu viel:

Potentiometer nach links drehen (gegen
Uhrzeigersinn) . Alle 6 Teilungen durch-
prifen.

Bedienung des Werkzeugrevolvers:

1. Manuell

3 Taste und eine Zifferntaste drtcken,
der Werkzeugrevolver schwenkt um die
Zahl der gedrilckten Zifferntaste.
Z.Beispiel @ und [2] dricken: der Werk-
zeugrevolver schwenkt zweimal.

2. Schwenken im CNC-Betrieb:

N G X Z F A
" AN % O0O0O0O0O0 3 G26/X=0/Z=0/F.,
)|
o : .E' o Unter der Adresse F die Zahl der zu schwenk-
). :‘ enden Positionen eingeben,
mm/min z.B. G26/X=0/2=0/F=2: der Werkzeugrevolver

schwenkt um zwei Positionen.
Nach Driicken der Taste START

pe
E 1T Unterbrechen des Schwenkvorganges
EB @ @ Taste et dricken




Potentiometer on turret circuit board

Potentiocmeter on turret circuit kcard

Check thzt the actual number cf swivels
is identical with the programmed number
(in hand-cperaticn) .

Caused py the different frictions of the
toolholder it might be possible that toc
mucn or tco less swivels are executed.

H
o
[
be |
o
o
1]
o]
0
u
1]
3
cr
-
0O
!
D
o

er clockwise.

Turn the poten clockwise.
=

_2nt
Check number of

1. By hand:

Press key and a number key, the
turret will swivel by the number on the
number key pressed.

For example: you press and the
turret swivels twice.

2. Swivelling in CNC-operation:

G23/X=0/2=0/F..

Put in the number of positions to be
swivelled under address F.

For example: G26/X=0/2=0/F=2: the turret
swivels by 2 positions.

Interrupting the swivel operation

Press key + @]



Cables:

- 16 poles cable (1) on CPU and turret
circuit board.

- 6 poles cable (2) on CPU and turret
circuit board.

- Mount socket for the connection of
the turret into hole for "TV" or
"VIDEO". Put cable plug (3) onto
turret circuit board.

Three bores for plugs are privided. If
the videoboard is mounted, remove either
TV or monitor plug and mount plug for
automatic turret toolholder instead of
1E.

4. 2-pole cable (4) for lo V supply

+ 1oV and ground (GND) are taken from
the condensor cables.

A6C 114 003

4.1 + lo V supply

The +10V cable is marked with a red
point on the condensor. The red point
(+1oV) can be either at the right or
left side of the condensor.

The +1oV connection cable is marked with
a cable binder (7) and goes to pin 1
of the plug.

4.2 Ground wire:

The not marked cable comming from the
condensor is the grounding wire.

It leads to pin 3 of the connection
cable.
Connection:

Insert the cables in the cable connector (5)
close the clip(6)and press it together with
a plier.

5. Use the cable binders to bind the cables.

Place cable clips on the bottom of the
E-housing and insert cables.

Attention:

Check that the cables don't lock the fan.

A6C 116 000

o« o /LAY

I=+10V

40 nlll\\\\‘

+ 10 V (Roter Punkt)
+ 10 V (Red Point)
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