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1.2 | OVERSIGT OVER LODRET FRASER

Funktioner i lodret fraeser (set forfra)

Folgende figurer viser nogle af standard funktionerne,

savel som nogle af de valgfrie, pa din lodrette Haas-fraeser.
Bemaerk, at disse illustrationer kun er ment som referencer.
Din maskinens udseende kan vaere anderledes, afhengigt af
model og installeret ekstraudstyr.

Sidemonteret vaerktajsveksler (ekstraudstyr)

Automatisk der (ekstraudstyr)

Spindelenhed

Elektrisk styringsboks

Arbejdslys (2 stk.) Paraply
Knapper til vindue Veerktgjsskifter
Opbevaringsbakke

Luftpistol

Forreste arbejdsbord P—
Spanbeholder /
. Veerktgjsholdende skruestik
Spantransporter (ekstraudstyr)

. Veerktgjsbakke

Halogenbelysning (2 stk.) (ekstraudstyr)
Veerktgjsveksler af paraplytypen (ikke vist)
B. Kontrolpanel
Spindelhovedenhed
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1.2 | OVERSIGT OVER LODRET FRASER

Kontrolpanel

Udklipsholder

Arbejdssignallys

Hold for at kare (hvis installeret)
Holder til skruestikhandtag

Klapder til opbevaringsrum
Veerktojsbakke

Referenceliste for G- og M-kode
Brugervejledning og information om
samling (opbevares indeni)

9. Fjernjoghandtag
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Spindel

Spindelhovedenhed

Dobbelt arm til SMTC (hvis monteret)
Knap til veerktgjsudlgsning
Programmerbart kalevand (ekstraudstyr)
Kglevandsdyser
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1.2 | OVERSIGT OVER LODRET FRASER

Funktioner i lodret fraeser (set bagfra)

Dataplade

Hovedafbryder

Vektordrevblaeser (kerer intermitterende)
Kontaktskab

Bl S

Elektriske konnektorer
Kglevandstank-enhed (flytbar)
Elektrisk kontrolkabinet, sidepanel
Konsolideret luftsmgremodul (CALM)
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1.2 | OVERSIGT OVER LODRET FRASER

Elektriske konnektorer

/

\

Sensor til kglevandsniveau
Kglevand (ekstraudstyr)
Ekstra kalevand (ekstraudstyr)
Overskylning (ekstraudstyr)
Transportgr (ekstraudstyr)
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Kelevandstank-enhed T

1. Standard kelevandspumpe
2. Sensor til kglevandsniveau
3. Spanbakke

4. Filter

5.

Pumpe til kgling gennem spindel
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1.2 | OVERSIGT OVER LODRET FRASER

Elektrisk kontrolkabinet, Konsolideret luftsmgremodul
sidepanel (CALM)

1. Ethernet (ekstraudstyr) 1. Min. smgreolie til solenoide 10. Skueglas for smgring af spindel (2)
2. A-akse, skaleret (ekstraudstyr) 2. Lufttryksmaler 11. Beholder til aksens smareolie
3. B-akse, skaleret (ekstraudstyr) 3. Luftsikkerhedsventil 12. Olietryksmaler
4. A-akse, strom (ekstraudstyr) 4. Luftforsyning til rundbord
5. A-akse, koder (ekstraudstyr) 5. Luft/vand-udskiller BEMZERK: Flere detaljer vises
6. B-akse, strom (ekstraudstyr) 6. Afspaerringsventil for luft pa maerkaterne pa indersiden af
7. B-akse, koder (ekstraudstyr) 7. Tem solenoid adgangsdgren.
8. 115VACved 0,5 A 8. Luftindsugningsport
9. Spindel, smgremiddelbeholder
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1.3 | OVERSIGT OVER VANDRET FRASER

EC-400, EC-500 Oversigt

Falgende figurer viser nogle af standard funktionerne, savel som nogle
af de valgfrie, pd din EC-500, EC-400PP vandrette fraesemaskine. Nogle
funktioner er faelles med den lodrette fraeser.

BEMZERK: Disse illustrationer er kun ment som referencer. Din
maskines udseende kan vare anderledes, afhaengigt af model og
installeret ekstraudstyr.

Funktioner pa horisontal fraeser
(EC-400 til EC-500, set forfra) 1

Ngdstop for isetningsstation
Luftpistol

Veerktgjsholdende skruestik
Forreste bord

Veerktgjshylder

Kontrolpanel

Elskab

Kelemiddelfiltre
Sidemonteret veerktgjsskifter
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Funktioner pa vandret fraesemaskine

(EC-400/EC-500, set bagfra til venstre)

1. Smgringspanel

2. Spantransporter

3. Adgangsder til verktgjsskifter

4. Ngdstop til verktgjsskifter

5. Efterfyldning af hydraulikolie
1

AN
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1.3 | OVERSIGT OVER VANDRET FRASER

Oversigt over EC-400PP

Fglgende figurer viser nogle af standard 1. Pallepuljeenhed 8.
funktionerne, savel som nogle af de valgfrie, pa 2. Nedstop til pallepulje 9.
din vandrette EC-400PP-fraeser. Nogle funktioner 3. Isaetningsstation til pallette 10.
er feelles med den lodrette fraeser.

pool 1.
BEMZERK: Disse illustrationer er kun ment 4. Luftpistol 12.
som referencer. Din maskines udseende 5. Forreste bord 13.
kan vaere anderledes, afheengigt af model 6. Veerktgjshylder 14.
og installeret ekstraudstyr. For yderligere 7. Kontrolpanel

oplysninger om pallepuljemaskiner henvises til
brugervejledningen til pallepuljen.
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Elskab

Smaringspanel
Kglemiddelfiltre
Sidemonteret vaerktgjsskifter
Ngdstop til vaerktejsskifter
Efterfyldning af hydraulikolie
Gliderenhed til pallepulje




1.3 | OVERSIGT OVER VANDRET FRASER

Oversigt over EC-1600

Falgende figurer viser nogle af standard 1. Sidemonteret veerktgjsveksler 9. Holder til luftpistol
funktionerne, savel som nogle af de (SMTC) 10. Kglevandstank-enhed (flytbar)
valgfrie, pa din vandrette EC-1600-
fraeser. Nogle funktioner er faelles med
den lodrette fraeser.

Kontrolpanel 11. Dobbelt spantransportar

Konsolideret luftsmgremodul (CALM) ¢, Udluftningssystem til indkapsling

Elektrisk styringsboks (ekstraudstyr)
BEM/ERK: Disse illustrationer er kun Adgangsdar for operater til spindel ~ A: Rotationsstyring
ment som referencer. Din maskines Veerktojsbakke B Adgangstrin for arbejde
udseende kan veere anderledes,
afhangigt af model og installeret Forreste arbejdsbord C Sekundaere ATC-knapper

O N o AW

ekstraudstyr.

Adgangsdgre for arbejde

1
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1.3 | OVERSIGT OVER VANDRET FRASER

A) Rotationsstyring

1. Nedstopknap

2. (Ekstraudstyr) _///V‘ ; ]

3. (Ekstraudstyr)

4. (Ekstraudstyr)

5. Knappen Roterende indeks @
: 2
4 3

B) Adgangstrin for arbejde

1. Kaede til indkapsling
2. Gulvforankringsbolt

3. Fastger arbejdsplatformen kaeder til
indkapslingen eller boltene til gulvet.
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1.3 | OVERSIGT OVER VANDRET FRASER

C) Sekundaere ATC-knapper

1. Sekundaer ATC frem-knap

2. Manuel/automatisk kontakt til veerktgjsveksler (aktiverer/ —///4/4;

deaktiverer knapperne [1] og [4])
3. Ngdstopknap
4. Sekundaer ATC tilbage-knap

1.4 | SPECIFIKATIONER FOR VANDRET FRASER

Specifikationer for vandret fraeser

For vandret fraeserserie -
Tekniske specifikationer,
scan QR-koderne far
installation.

EC-400/40T - EC-500/40T - EC-500/50T -

Pra-installation Pra-installation Pra-installation
Specifikation Specifikation Specifikation

EC-1600 EC-1600ZT - EC-1600ZT-5AX -

Pra-installation Pra-installation Pra-installation
Specifikation Specifikation Specifikation
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2.1 | FRASER - JURIDISKE OPLYSNINGER

. ______________________________________________________________________________________________________|
Oplysninger om copyright

Alle rettigheder forbeholdes. Det er ikke tilladt at gengive,
gemme pa et lagringssystem, overfgre, i nogen form eller
pa nogen mdde, mekanisk, elektronisk, ved kopiering,
optagelser eller pa anden vis uden forudgdende skriftlig
tilladelse fra Haas Automation, Inc. Alt patentretligt

ansvar fralsegges vedrgrende brug af informationen heri.
Endvidere, da Haas Automation straeber mod uophgrligt at
forbedre sine hgjkvalitetsprodukter, kan informationerne
heri &endres uden varsel. Vi har taget alle forholdsregler
under udfeerdigelsen af denne vejledning. Haas Automation
patager sig dog intet ansvar for fejl eller udeladelser, og

vi patager os intet ansvar for skader, der matte opsta som
folge af brugen af oplysningerne i denne udgivelse.

Java-styret

Dette produkt bruger Java Technology fra Oracle
Corporation, og vi anmoder om, at du vedkender, at Oracle
ejer varemeerket Java, samt alle andre varemaerker, der

er relateret til Java, og at du accepterer og vil opfylde

C ) retningslinjerne for varemaerket pa

WWW.ORACLE.COM/US/LEGAL/THIRD-PARTY-
b TRADEMARKS/INDEX.HTML.

;// Yderligere distribuering af Java-programmerne (udover

denne enhed/denne maskine) er underlagt en juridisk
bindende licensaftale for slutbruger med Oracle. Enhver

™ brug af kommercielle funktioner til produktionsformal
kraever en separat licens fra Oracle.

POWERED
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2.2 | FRASER - CERTIFIKAT FOR BEGRANSET GARANTI
___________________________________________________________

Certifikat for begraenset garanti

Haas Automation, Inc.
Dakker CNC-udstyr fra Haas Automation, Inc.

Traeder i kraft den 1. september 2010

Begraenset dekningsgaranti

Hver CNC-maskine og dens Komponenter (samlet kaldet
for “"Haas-produkter”) er garanteret af Producenten mod
defekter i materiale og udfgrelse. Denne garanti gives
kun til slutbrugeren af CNC-maskinen (en “Kunde”).
Denne begraensede garanti er geldende i et (1) dr. Denne
garantiperiode traeder i kraft den dato, CNC-maskinen
installeres pa kundens anlaeg. Kunden kan kgbe en
forleengelse af garantiperioden fra en autoriseret Haas-
forhandler (en “Garantiforleengelse”) nar som helst i det
forste ar af ejerskabet.

Kun reparation eller ombytning

Producentens eneste ansvar og Kundens eneste retsmiddel
under denne garanti, hvad angar et eller alle Haas-
produkter, er begraenset til reparation eller ombytning, efter
Producentens skan, af det defekte Haas-produkt.

Garantifralaeggelse

Denne garanti er Producentens eneste og eksklusive garanti
og erstatter alle andre garantier, uanset hvad slags det
matte veere, udtrykkelige eller underforstaede, skriftlige
eller mundtlige, herunder, men ikke begraenset til, enhver
underforstaet garanti for salgbarhed, underforstaet garanti
for egnethed til et specielt formal eller anden garanti for
kvalitet eller ydelse eller ikke-brud. Alle sadanne garantier,
uanset slagsen, fraleegges hermed af Producenten, og
Kunden giver hermed afkald pa sadanne.

Haas Automation Inc. (“Haas" eller “Producent”) yder

en begranset garanti pa alle nye fraesere, drejebaenke

og rundborde (samlet kaldet for “CNC-maskiner”) og

deres komponenter (undtagen dem, der er angivet

under Garantiens begransninger og undtagelser)
(“Komponenter”), der er fremstillet af Haas og solgt af Haas
eller dets autoriserede distributgrer, som beskrevet i dette
Certifikat. Garantien, der er beskrevet i dette Certifikat,

er en begraenset garanti, og det er den eneste garanti af
Producenten, og den er underlagt betingelserne og vilkarene
i dette Certifikat.

Garantiens begransninger og undtagelser

Komponenter, underlagt slitage under normal brug

og over en periode, herunder, men ikke begraenset til,
lakering, vinduesfinish og tilstand, lyspeerer, forseglinger,
viskere, pakninger, system til fiernelse af spaner (f.eks.
snegle, spanrender), remme, filtre, dgrruller, aftraekkere

til vaerktgjsvekslere osv. er ekskluderede fra garantien.
Producentens specificerede vedligeholdelsesprocedurer skal
overholdes og registreres for at kunne bevare garantien.
Denne garanti bortfalder, hvis Producenten fastlaegger, at (i)
et Haas produkt har veeret udsat for fejlhandtering, forkert
brug, misbrug, forssmmelse, ulykke, forkert installation,
forkert vedligeholdelse, forkert opbevaring eller forkert drift
eller anvendelse, herunder brugen af forkerte kglemidler,
(ii) et Haas produkt blev repareret eller serviceret forkert af
Kunden, en uautoriseret tekniker eller anden uautoriseret
person, (i) Kunden eller en anden person udfarer, eller
forsgger at udfere, modifikationer pa et Haas produkt uden
forudgdende skriftlig tilladelse fra Producenten, og/eller (iv)
et Haas produkt blev brugt til ikke-kommercielt formal (som
f.eks. personligt brug eller anvendelse i husholdningen).
Denne garanti daekker ikke beskadigelse eller defekter, der
skyldes en ekstern pavirkning eller andet, der pa rimelig

vis er uden for Producentens kontrol, herunder men ikke
begraenset til, tyveri, vandalisme, brand, vejrforhold (som
f.eks. regn, oversvsmmelse, stormvejr, lynnedslag eller
jordskaelv) eller som fglge af et terrorangreb eller krig.

Uden at begraense almengyldigheden af nogen af
undtagelserne eller begraensningerne beskrevet i dette
Certifikat inkluderer denne garanti ikke nogen form

for garanti for, at et Haas-produkt opfylder en persons
produktionsspecifikationer eller -krav, eller at drift af et
Haas-produkt vil fungere uafbrudt eller fejlfrit. Producenten
patager sig intet ansvar hvad angar brugen af et Haas produkt
af nogen person, og Producenten patager sig intet ansvar
overfor nogen person for nogen form for defekt i design,
produktion, drift, ydelse eller andet i et Haas-produkt ud
over reparation eller ombytning af samme, som beskrevet i
garantien ovenfor.
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2.2 | FRASER - CERTIFIKAT FOR BEGRANSET GARANTI

Certifikat for begraenset garanti (fortsat)

Begransning af ansvar og skader

Producenten er ikke ansvarlig overfor Kunden eller nogen
anden person for kompensatoriske, tilfeeldige, efterfglgende,
penalt begrundede, specielle eller andre skader eller krav,
uanset om de er fra en handling eller kontrakt, skadeggrende
handling eller anden juridisk eller ret og rimelig teori, der
matte opstd ud fra eller veere relateret til et Haas-produkt,
andre produkter eller tjenester fra Producenten eller

en autoriseret forhandler, servicetekniker eller anden
autoriseret repraesentant eller producent (samlet kaldet

for "Autoriseret repraesentant"), eller svigt af dele eller
produkter, fremstillet ved hjaelp af et Haas-produkt, selv om
Producenten eller en Autoriseret repraesentant er blevet
informeret om muligheden af sddanne skader, hvor sadanne
skader eller krav inkluderer, men ikke er begraenset til, tabt
fortjeneste, mistede data, mistede produkter, tab af indtaegt,
tab af brug, omkostning ved nedetid, en virksomheds gode
omdgmme, skade pd udstyr, bygninger eller anden ejendom
tilhgrende en person, og enhver skade, der matte vaere
forarsaget af en fejlfunktion i et Haas-produkt. Alle sadanne
skader og krav fraleegges hermed af Producenten, og Kunden
giver hermed afkald pa dem. Producentens eneste ansvar,
og Kundens eneste retsmiddel, for skader og krav uanset
arsag, er begraenset til reparation eller erstatning, efter
Producentens eget skan, og hvis det defekte Haas-produkt er
underlagt denne garanti.

Kunden har accepteret begraensningerne og restriktionerne,
som fremstillet i dette Certifikat, herunder, men ikke
begranset til, restriktionen om retten til at fa deekning

for skader, som en del af deres aftale med Producenten

eller dets Autoriserede repraesentant. Kunden forstar og
bekraefter, at prisen for Haas-produktet ville vaere hgjere, hvis
Producenten kunne holdes ansvarlig for skader og krav ud
over, hvad der er beskrevet i denne garanti.

Hele aftalen

Dette Certifikat erstatter alle andre aftaler, lgfter,
reprasentationer eller garantier, mundtlige savel som
skriftlige, mellem parterne eller fra Producenten hvad
angar emnet i dette Certifikat og indeholder alle indgdede
kontraktlige aftaler og aftaler mellem parterne eller fra
Producenten hvad angar sadanne emner. Producenten
afviser hermed alle sadanne aftaler, lgfter, repraesentationer
eller garantier, mundtlige savel som skriftlige, der tillegges
eller som ikke er i overensstemmelse med betingelserne
og vilkdrene i dette Certifikat. Ingen betingelser eller vilkar,
som beskrevet i dette Certifikat, kan modificeres eller
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@ndres, medmindre det sker gennem en skriftlig aftale,
der er underskrevet af bdde Producenten og Kunden.
Uanset forestaende vil Producenten kun opfylde en
Garantiforleengelse i det omfang, som den forlaenger den
geeldende garantiperiode.

Overdragelighed

Denne garanti kan overdrages fra den oprindelige Kunde

til en anden part, hvis CNC-maskinen szlges gennem et
privat salg inden garantiperiodens udlgb, hvis en skriftlig
meddelelse herom overdrages til Producenten og denne
garanti ikke er annulleret pa tidspunktet for overdragelsen.
Overdragelsesmodtageren af denne garanti er underlagt alle
vilkar og betingelser i dette Certifikat.

Diverse

Denne garanti skal styres af lovene i Californien, USA, uden
anvendelse af love, der matte veere i modstrid med disse.
Enhver og alle stridsspgrgsmdl, der matte opstd fra denne
garanti, skal afggres af en domstol med en kompetent
jurisdiktion, i Ventura County, Los Angeles County eller
Orange County, Californien, USA. Alle betingelser og vilkar i
dette Certifikat, der er ugyldige eller uigennemfgrlige i enhver
situation eller enhver jurisdiktion, pavirker ikke gyldigheden
eller gennemfgrligheden af de resterende betingelser og
vilkar heraf, eller gyldigheden eller gennemfgrligheden af
det kraenkende udtryk eller bestemmelse i enhver anden
situation eller i enhver anden jurisdiktion.



2.3 | KUNDETILFREDSHEDSPOLITIK

Politik om kundetilfredshed

Kaere Haas-kunde

Din fuldsteendige tilfredshed og goodwill er yderst vigtig
for bade Haas Automation, Inc. og for det Haas Factory
Outlet, hvor du kebte udstyret. Normalt vil dit Haas Factory
Outlet Igse alle problemer, du matte have med dit keb eller
betjeningen af dit udstyr.

Hvis dit problem ikke lgses til din fulde tilfredshed, og du
har drgftet dine problemer med en leder, direktgren eller
ejeren af det relevante Haas Factory Outlet, beder vi dig gore
folgende:

Kontakt kundeservice hos Haas Automation pa 805-988-
6980. For at sikre at vi kan lgse dine problemer sa hurtigt
som muligt, bedes du have falgende information klar, nar du
ringer:

+  Virksomhedens navn, adresse og telefonnummer

*  Maskinens model og serienummer

« Haas Factory Outlet'ets navn, og navnet pa den person
hos forhandleren, der var din seneste kontaktperson

*  Problemet

Hvis du gnsker at skrive til Haas Automation, kan du bruge
folgende adresse:

Haas Automation, Inc. USA.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Att: Customer Satisfaction Manager
e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Efter du har kontaktet kundeservice hos Haas Automation,
vil vi ggre alt for for at samarbejde direkte med dig og med
dit Haas Factory Outlet for hurtigt at lgse dit problem. Hos
Haas Automation ved vi, at et godt forhold mellem kunde,
forhandler og producent er med til at sikre fortsat succes for
alle de involverede.

INTERNATIONALT:

Haas Automation, Europa
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgien

e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asien

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 Kina

e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Kunde-feedback

Hvis du har overvejelser eller spgrgsmal om denne
brugervejledning, kan du kontakte os pa vores hjemmeside:
www.HaasCNC.com. Brug linket “Kontakt 0s” og send dine
kommentarer til Kundeservice.
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2.4 | FRASER - OVERENSTEMMELSESERKLARING

Overensstemmelseserklaering

Produkt: Fraeser (vertikal og horisontal)*

*Inklusiv alt ekstraudstyr, installeret pa fabrikken eller pa
stedet af et certificeret Haas Factory Outlet (HFO)

Fremstillet af:

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

Vi erkleerer hermed, under eget ansvar, at ovenstaende
angivne produkter, som denne erklzering omhandler,
opfylder forordninger, som beskrevet i CE-direktivet for
bearbejdningscentre:

Maskindirektiv 2006/42/EC
Direktivet for Elektromagnetisk Kompatibilitet 2014/30/EU
Lavspandingsdirektiv 2014/35/EC

CANADA: Som producent af originaludstyret erklaerer vi hermed,

at de anfgrte produkter er i overensstemmelse med forordninger,

som beskrevet i Pre-Start Health and Safety Reviews (Sundheds- og
sikkerhedseftersyn inden start), paragraf 7 i forordning 851 i Occupational
Health and Safety Act (Sikkerheds og sundhed pa arbejdspladsen), for

de faglige organisationer for maskiner, der beskytter forordninger og
standarder.

Dette dokument opfylder endvidere den skriftlige meddelelse om
fritagelse fra eftersynet Pre-Start (Inden start) for det anfgrte udstyr,

som beskrevet i Ontario Health and Safety Guidelines (Retningslinjer for
sundhed og sikkerhed for Ontario), PSR Guidelines (PSR-retningslinjer),
dateret november 2016. PSR Guideline tillader, at den skriftlige meddelelse
fra originaludstyrets producent om overensstemmelse med geeldende
standarder er acceptabel for fritagelsen fra Pre-Start Health and Safety
Review (Sundheds- og sikkerhedseftersyn inden start).
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Yderligere standarder:

EN 12417:2001+A2:2009

EN 60204-1:2018

EN ISO 13849-1:2015

SO 10218:1-2:2011 (hvis inkl. robot)

RoHS2: OVERENSSTEMMENDE (2011/65/EU) iht.
dispensation pr. producents dokumentation.

Dispensation fra:

«  Stort, stationaert industrivaerktgj.
«  Bly som et legeringsstof i stdl, aluminium og kobber.
«  Cadmium og dens forbindelser i elektriske kontakter.

Person, autoriseret til at kompilere teknisk fil:

Kristine De Vriese
Telefon: +32 (2) 4272151

Adresse:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgien

Alle Haas CNC-maskiner baerer ETL-maerket, der bekraefter, at de
overholder NFPA 79 Electrical Standard for Industrial Machinery og den
canadiske aekvivalent, CAN / CSA C22.2 No. 73. ETL Listed- og cETL Listed-
merker gives til produkter, der succesfuldt har gennemgaet testning af
Intertek Testing Services (ITS), et alternativ til Underwriters' Laboratories.

HAAS Automation er blevet vurderet i overensstemmelse med
bestemmelserne angivet i 1ISO 9001: 2015. Omfanget af registreringen:
Design og produktion af vaerktgj og tilbehgr til CNC-maskiner, fremstilling
af pladedele. Betingelserne for at opretholde dette registreringscertifikat
er angivet i ISA's Registreringspolitik 5.1. Denne registrering er givet
under forudsaetning af, at organisationen opretholder overholdelsen af
den anfarte standard. Dette certifikats gyldighed er afhaengig af Isbende

overvgningsrevisioner.
N[ 2001:2015

ETLLISTED
CONFORMS TO
NFPA STD 79
g ANSI/UL STD 508
UL SUBJECT 2011
Intertek CERTIFIED TO
9700845 CAN/CSA STD C22.2N0.73

€.




3.1 | FRASER - SIKKERHED

Sikkerhedsanvisninger

FORSIGTIG: Kun autoriseret og uddannet personale
ma kore dette udstyr. Du skal altid handle i
overensstemmelse med betjeningsvejledningen,
sikkerhedsmarkaterne, sikkerhedsprocedurerne og
instruktionerne i sikker drift af maskinen. Uuddannet
personale udger en fare for dem selv og maskinen

vigtigt: Betjen ikke maskinen for du har laest alle
advarsler, sikkerhedsregler og anvisninger

FORSIGTIG: Disse eksempelprogrammer i denne
vejledning er testet for ngjagtighed, men de er kun

ment som en illustration. Programmerne definerer ikke
vaerktgjer, forskydninger eller materialer. De beskriver ikke
emneholder eller anden fastggrelse. Hvis du vaelger at kere
et eksempelprogram pa din maskine, skal du gere det i
GRAFIK-tilstand. Falg altid sikker praktik ved bearbejdning
ndr du kerer et program, du ikke er bekendt med.

Alle CNC-maskiner er farlige pga. skaerevaerktgjer, remme
og remskiver, hgjspaending, stgj og trykluft. Nar du arbejder
med CNC-maskiner og deres komponenter, skal du altid
overholde almindelige sikkerhedsregler for at mindske
risikoen for personskade eller mekanisk beskadigelse.

Arbejdsomradet skal vaere ordentligt belyst, sa der er et godt

udsyn og sikker drift for maskinen. Dette geelder ogsa for
operatgrens arbejdsomrade og alle omrader pa maskinen,
hvor der kan udfgres vedligehold og renggring. Ordentlig
belysning er brugerens ansvar.

Skeerende verktgj, emneholder, arbejdsemne og kglemiddel
er ikke inkluderet i denne vejledning og styring af Haas
Automation, Inc. Alle potentielle farer associeret med

det (skarpe kanter, overvejelser om tunge Igft, kemiske
sammensatninger osv.) og det er brugerens ansvar at
udfgre en passende handling (PPE, traening, osv,)

Renggring af maskinen er pakravet ved normal brug og fer
vedligeholdelse og reparation. Valgfrit udstyr er tilgeengeligt
og kan vaere nyttigt ved renggring, f.eks. renggringsslanger,
transportband til spaner og spansnegle. Sikker anvendelse
af dette udstyr kraever traening og kan ogsa kraeve passende
PPE, og det er brugerens ansvar.

Denne betjeningsvejledning skal bruges som
referencevejledning og er ikke den eneste kilde til traening.
komplet operatgrtraening er tilgeengelig fra en autoriseret
Haas-forhandler.

Oversigt over Drifttyper for Haas Automation maskinvaerktgjer

Haas CNC-fraesere skal bruges til at skaere i og forme metal
og andre harde materialer. Fraesemaskinerne er universelle

og en fuldstaendig oversigt over materialetyper er ikke mulig.

Naesten al beskaring og udformning udfgres af et roterende
vaerktgj, der sidder i en spindel. Fraeesemaskinen behgver
ikke at dreje rundt. Nogle beskaeringer kraever flydende
kglemiddel. Kelevandet er ogsa tilgeengeligt ved andre
beskaringer, men det afhaenger af typen.

Betjening af Haas-fraesere foregar i tre dele. De er: Drift,
Vedligeholdelse og Service Drift og vedligeholdelse skal
udfgres af en uddannet og kvalificeret maskinoperater.
Operatgrens betjeningsvejledning indeholder informationer,
der er ngdvendige, for at kunne betjene maskinen. Alle
andre handlinger er service. Service ma kun udfgres af
serligt uddannet servicepersonale.
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3.1 | FRASER - SIKKERHED

Betjening af denne maskine bestar af folgende:

1. Opseetning af maskinen
Opsatning af maskinen gares fgrst og fremmest for at
indstille vaerktejer, forskydninger og emneholdere, sa
der kan udfgres repetitive handlinger, som senere udggr
maskinens drift. Maskinens opsatningsfunktioner kan
udferes med dgren dben, men er begraenset til “hold til
karsel”.

2. Maskine i automatisk betjening
Automatisk betjening begynder med en Cyklusstart og
kan kun udfgres med daren lukket.

3. Det er operatgrens iseetning og udtagning af materialer
(emner),
der gar forud for og felger en automatisk drift. Dette skal
gores med dgren lukket og alle automatiske bevaegelser
skal veaere stoppet, nar deren abnes.

4. Operatgrisatning og -aflaesning af skeereveerktgjer
Veerktgjsisetning og -aflesning udfgres sjeeldnere end
opsatning. Det kraeves ofte, ndr et vaerktgj er slidt og skal
udskiftes.

Vedligeholdelse indeholder kun folgende:

1. Pafyldning og vedligeholdelse af kelevand
Pafyldning og vedligeholdelse af kelevandskoncentration
skal udfgres regelmaessigt. Det er en almindelig
operatgrfunktion, og den udfgres enten fra en sikker
placering uden for indkapslingen eller med dgrene abne
og maskinen stoppet.

2. Pafering af smeremidler
Pafyldning af smgremidler til spindelen og aksen skal
udferes regelmaessigt. Disse varer ofte mdneder eller ar.
Det er en almindelig operatarfunktion, og den udfgres
altid fra en sikker placering uden for indkapslingen.

3. Udrensning af spaner fra maskinen
Udrensning af spaner skal udfgres regelmaessigt i
intervaller, der bestemmes ud fra bearbejdningstype.
Dette er en almindelig operatgrfunktion. Det udfgres med
derene dbne og al maskindrift er stoppet.
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Service indeholder kun
folgende:

1. Reparation af en maskine, der ikke fungerer korrekt
Alle maskiner, der ikke fungerer korrekt, kraever service
udfert af fabriksuddannet personale. Dette er aldrig en
operatgrfunktion. Det anses ikke som vedligeholdelse.
Installations- og serviceanvisninger leveres adskilt fra
Betjeningsvejledningen.

2. Maskinflytning, udpakning og installation
Haas-maskiner sendes til en brugers placering
naesten Klar til drift. Der kraeves stadig en uddannet
serviceperson til fuldfgrelse af installationen.
Installations- og serviceanvisninger leveres adskilt fra
Betjeningsvejledningen.

3. Maskinpakning
til forsendelse kraever de samme pakkematerialer,
der blev leveret af Haas i den oprindelige forsendelse.
Pakning kraever en uddannet serviceperson til fuldferelse
af installationen. Forsendelsesanvisninger leveres adskilt
fra Betjeningsvejledningen.

4. Det er ikke meningen,
at maskinerne skal skilles ad, ndr den skal sendes.
Den kan flyttes samlet pa samme made, som den blev
installeret. Maskiner kan returneres til producentens
forhandler til bortskaffelse. Producenten tager mod alle
komponenter til genbrug i henhold til direktiv 2002/96/
EU.

5. Bortskaffelse ved
end-of-life skal overholde alle love og bestemmelser i
det omrdde, hvor maskinen star. Dette er bade ejerens
og selgerens ansvar. Risikoanalysen omtaler ikke denne
fase.



3.2 | LAS INDEN BETJENING

LS MANUALEN INDEN BETJENING

FARE: Du ma ikke ga inden i bearbejdningsomradet pa
noget tidspunkt, mens maskinen er i bevaegelse, eller
nar der er mulighed for, at maskinen gar i bevagelse.
Det kan medfere alvorlig personskade eller ded.
Bevaegelse er mulig, nar der er taendt for strommen, og
maskinen ikke er i [EMERGENCY STOP].

Grundlaeggende sikkerhed:
+ Denne maskine kan fordrsage alvorlig personskade.

« Denne maskine kontrolleres automatisk og kan starte nar
som helst.

* Se dine lokale sikkerhedsregler og bestemmelser inden
du betjener maskinen. Kontakt din forhandler hvis du har
spergsmadl om sikkerhedsproblemer.

* Maskinens ejer er ansvarlig for at sikre, at alle, der er
involveret i installation og brug af maskinen, er fuldt ud
bekendt med anvisningerne for drift og sikkerhed, der
fulgte med maskinen, INDEN de arbejder med maskinen.
Det endelige ansvar for sikkerheden ligger hos ejeren af
maskinen samt de personer, der arbejder med maskinen.

* Brug passende beskyttelsesvaern for syn og hgrelse nar
maskinen betjenes.

* Brug passende handsker til at fjerne behandlet materiale
og til at rense maskinen.

* Udskift straks beskadigede eller alvorligt ridsede vinduer.

« Sgrg for, at sidevinduerne er laste under drift (hvis de er
monterede).

Sikkerhed omkring elektricitet:

* Den elektriske strgm skal opfylde myndighedernes
specifikationer. Forsgg pa at kere maskinen fra en anden
forsyning kan medfgre alvorlig beskadigelse og annullerer
garantien.

* Det elektriske panel skal veere lukket, og kontrolskabets
nggle og lase skal altid veere sikrede, undtagen under
installation og service. Pa disse tidspunkter ma der kun
vare adgang til panelet for elektrikeren. Ndr der er teendt
pa hovedafbryderen, er der hgjspaending i det elektriske
panel (inklusiv kredslgbskort og logiske kredslgb), og nogle
komponenter kgrer med hgje temperaturer. Man skal
derfor vaere yderst forsigtig. Nar maskinen er installeret,
skal kontrolskabet veere aflast, og ngglen ma kun vaere
tilgeengelig for kvalificeret servicepersonale.

* Nulstil ikke en afbryder, fgr arsagen til fejlen er undersggt
og forstdet. Fejlfinding og reparation af udstyr ma kun
udfgres af personale, der er uddannet af Haas.

* Tryk ikke pa [POWER UP] pa kontrolpanelet, inden
maskinen er helt installeret.

Sikkerhed omkring drift:

FARE: For at undga personskade skal du kontrollere, at
spindlen er holdt op med at dreje, for derene abnes. |
tilfeelde af stremtab vil spindlen vaere meget leengere
tid om at stoppe.

* Brug ikke maskinen, med mindre dgrene er lukkede og
derenes lasesystemer fungerer korrekt.

* Kontroller for beskadigede dele og vaerktgjer, inden du
betjener maskinen. Enhver del eller ethvert veerktgj, der er
beskadiget, skal repareres eller udskiftes pa korrekt vis af
autoriseret personale. Brug ikke maskinen hvis det ser ud
til, at en eller flere komponenter ikke fungerer korrekt.

* Roterende skarevaerktgj kan fordrsage alvorlig
personskade. Nar der keres et program, kan fraesebordet
og spindelhovedet bevaege sig meget hurtigt nar som helst.

* Forkert fastspandte emner, der bearbejdes med
hgj hastighed/fremfgring, kan udskydes og lave hul i
indkapslingen. Bearbejdning af emner i overstgrrelse eller
delvist fastspaendte emner er ikke sikkert.

FORSIGTIG: Manuel eller automatisk lukning af
darene til indkapslingen er et potentielt klempunkt.
Med autoder kan deren programmeres til at lukke
automatisk, eller ved at trykke pa der aben/luk-
knappen pa betjeningspanelet. Undga at placere
heander eller vedhang i deren, nar den lukkes enten
manuelt eller automatisk.

Fa en person ud, der er fanget i maskinen:
Personer md aldrig opholde sig i maskinen under drift.

* Hvis det skulle ske, at en person bliver fanget inde i
maskinen, skal der straks trykkes pa ngdstopknappen, sa
personen kan komme ud.

* Hvis personen sidder fast, skal maskinen slukkes. Herefter
kan akserne flyttes i den gnskede retning ved hjaelp en
steerk udvendig kraft, sd personen kan komme fri.
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3.2 | LAS INDEN BETJENING

Gendannelse efter fastsidning eller blokering:

« Af spantransporter - Fglg renggringsanvisningerne i Haas
Service-hjemmesiden (ga til www.haascnc.com og klik pa
fanen Service). Luk dgrene og ker transportbandet tilbage,
sa den fastsiddende del eller materiale er tilgengeligt og
kan fjernes.

* Brug lgfteudstyr eller fa hjaelp til at lgfte tunge og svaere
emner.

« Af et vaerktgj eller materiale/emne - Luk dgrene, tryk pa
[RESET] for at rydde viste alarmer. Jog aksen sa vaerktgjet
og materialet er ryddet.

* Af den automatiske vaerktgjsveksler/veerktaj og spindel -
Tryk pa [RECOVER] og falg anvisningerne pa skaermen.

* Hvis alarmen ikke nulstilles, eller hvis du ikke kan fjerne en
blokering, skal du kontakte dit Haas Factory Outlet for at fa
hjlp.

Folg disse retningslinjer nar du arbejder med

maskinen:

« Normal drift - hold dere lukkede og afskeermning pa plads
(pa maskiner, der ikke er aflukkede) mens maskinen er i
drift.

* Isetning og aflaesning af emner - operatgren skal abne
deren, udfgre opgaven, lukke deren, og trykke pa [CYCLE
START] (start af automatisk bevaegelse).

* Opsatning af bearbejdningsjobs - Nar opsatningen
er feerdig, drej opsaetningsngglen for at spaerre
indstillingstilstand og fjern ngglen.

« Vedligeholdelse / renggring af maskine - tryk pa
[EMERGENCY STOP] eller [POWER OFF] maskinen, inden
du gdr ind bag indkapslingen.

Periodisk eftersyn af maskinens

sikkerhedsfunktioner:

* Inspicer derens sikkerhedsaflasning for korrekt pasform og
funktion.

* Inspicer sikkerhedsvinduet og indkapslingen for skader og
lekager.

« Serg for, at alle kabinetpaneler er pa plads.
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Eftersyn af sikkerhedsaflasning af doren:

Inspicer dgrens sikkerhedsaflasning, serg for, at dgrens
ldsenggle ikke er bgjet, ikke passer, og at alle spaender er
installeret.

* | nspicer selve dgrlasningen for tegn pa hindring eller
ukorrekt justering.

* Udskift komponenter, der ikke lever op til kriterierne for
derens sikkerhedsaflasningssystem gjeblikkeligt.

Kontrol af dorens sikkerhedsaflasning:

* Mens maskinen er i kgr-tilstand, luk dgren, ker spindelen
ved 100 o/m., traek i dgren for at sikre, at dgren ikke kan
abnes.

INSPEKTION OG AFPROVNING AF MASKINENS

INDKAPSLING OG SIKKERHEDSGLAS:

Rutinemaessigt eftersyn:

* Inspicer indkapslingen og sikkerhedsglasset visuelt for tegn
pa forvraengning, beskadigelse eller anden skade.

« Udskift Lexan-vinduet, ndr der er gdet syv dr, eller hvis de
er beskadigede eller har mange ridser.

* Hold sikkerhedsglas og maskinvinduer rene for at sikre en
ordentlig udsigt til maskinen under drift.

* Udfar daglig visuel inspektion af maskinens indkapsling for
at sikre, at alle paneler er pa plads.

Test af maskinens indkapsling:
Det er ikke ngdvendigt at teste maskinens indkapsling.



3.3 | FRASER - MASKINENS GRANSER

Miljgmaessige begransninger for maskinen

Denne tabel angiver miljgmaessige begraensninger for

sikker drift;

Miljgmaessige begraensninger (kun indendgrs)

Minimum Maksimum
Driftstemperatur 5,0°C (41 °F) 50°C (122 °F)
Opbevaringstemperatur -20,0°C (-4 °F) 70,0 °C (158 °F)

Luftfugtighed

20 % relativ fugtighed, ikke-

90 % relativ fugtighed, ikke-

kondenserende

kondenserende

Hgjde Hgjde over havet

1.829 m (6.000 fod)

FORSIGTIG: Brug ikke maskinen nar eksplosive
gasser (eksplosive dampe og/eller partikelformigt
stof)

Maskine med Haas Robot-pakke

Maskine og robot er beregnet til at sta i et maskinvaerksted
eller industriel installation. Veaerkstedsbelysning er brugerens
ansvar.

Stejbegraensninger for maskinen

ADVARSEL: Tag forholdsregler for at undga
horeskade fra maskinens/bearbejdnings stgj. Brug
orevaern, skift anvendelse (veerktojsopstilling,
spindelhastighed, aksehastighed, fixturing
programmeret sti) for at reducere stoj, eller begrans
adgang til maskinomradet under fraesning.

Typisk stgjniveau fra der, hvor operatgren star under normal
drift:

e A-vaegtet Lydtryk er 69,4 dB eller lavere.
e C-vaegtet Ojeblikkeligt lydtryk er 78,0 dB eller lavere.
e LwaA (lydeffektsniveau A-vaegtet) er 75,0 dB eller lavere.

BEMZERK: Faktiske stgjniveauer under skaring pavirkes
meget af valget af materiale, skaerende varktgj, hastigheder
og fremfaringer, emneholder og andre faktorer. Disse
faktorer er anvendelsesspecifikke og styres af brugeren og
ikke Haas Automation Inc.
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3.4 | FRASER - UBEMANDET DRIFT

Ubemandet drift

De helt indkapslede Haas CNC maskiner er designet til at
kare ubemandet. Din bearbejdningsproces er dog muligvis
ikke sikker at kare ubemandet.

Da ansvaret for sikker opsaetning af maskinen og brug af

de bedste bearbejdningsteknikker ligger hos vaerkstedets
ejer, er det ogsa ejerens ansvar at lede udviklingen af disse
metoder. Du skal overvdge din bearbejdningsproces for at
forebygge skader, personskade eller tab af liv i tilfaelde af, at
der opstar en farlig situation.
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Hvis der eksempelvis er risiko for brand pga.

materialet, der bearbejdes, skal der installeres et egnet
brandslukningssystem for at reducere risikoen for
personskade, beskadigelse af udstyr og bygning. Kontakt
en ekspert til installation af overvagningsenheder, inden
maskinerne kgrer ubemandet.

Det er sarligt vigtigt at vaelge overvdgningsudstyr, der straks
kan detektere et problem og udfgre en passende handling
uden menneskelig intervention.



3.5 | FRASER - DORREGLER

Kar/Opsatningstilstand begraensninger

Alle Haas CNC-maskiner er udstyret med lase pa
operatgrdgrene og en afldselig kontakt pa kontrolpanelet
til at af- og opldse Opsatningstilstand. Generelt pavirker
Opsatningstilstandens af- og oplasningsstatus, hvordan
maskinen kgrer, ndr dgrene er aben.

Setup (Opsaetning)-tilstand skal vaere aflast (ngglen i
vertikal, Iast position) i de fleste tilfaelde. I 1ast tilstand er
indkapslingens dgre last under kersel af et CNC-program,
spindelrotation og aksebevaegelse. Dgrene oplases
automatisk, nar maskinen ikke er i en cyklus. Mange
maskinfunktioner er utilgaengelige, nar deren er aben.

Nar oplast giver opsaetningstilstanden adgang til maskinen
for opsaetning af jobs - for en uddannet operater. | denne
tilstand er maskinens funktion afhangig af, om darene

er abnede eller lukkede. Fglgende diagrammer giver en
oversigt over tilstande og tilladte funktioner.

BEMZRK: Alle disse tilstande falger, hvis deren er dben og
forbliver dben bade for og under handlingen.

FARE: Forsgg ikke at tilsideseette sikkerhedsfunktionerne.
Det vil ggre maskinen usikker og annullerer garantien.

Maskinfunktion Korselstilstand Opsatningstilstand
Luftafblaesning (AAG) teend/sluk Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Akset jog brug af vedhaeng handtag jog Ikke tilladt. Tilladt.
Axis jog ved hjalp af RIH handtag jog Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Akse-jog ved hjaelp af RJH-shuttle-knappen Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Axis Rapid ved hjelp af Home G28 eller Second Home Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Akse referencepunkt Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Automatisk Palle Skift Ikke tilladt. Ikke tilladt.
APC driftsknapper Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Spantransportgr CHIP FWD, REV Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Kelevandsknap pa panel Ikke tilladt. Tilladt.
Kelevandsknappen pa RJH. Ikke tilladt. Tilladt.
Flyt programmerbar kglevand spigot Ikke tilladt. Tilladt.
Orienter spindelen Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Kere et program CYKLUS START pa panel Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Kere et program.CYKLUS START pa RJH Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Ker et program (palle) Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Spindel FWD / REV-knap pa panelet Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Spindel FWD / REV pa fjernbetjeningen Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Veerktgjsskift ATC FWD / ATC REV. Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Verktgj frigivelse fra spindel Tilladt. Tilladt.
Kgling gennem spindel (TSC) ON (kgling gennem spindel (TSC) er til) Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Vaerktgjsluftblaesning (TAB) Til Ikke tilladt. Ikke tilladt.
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3.6 | FRASER - ROBOTCELLS

ROBOTCELLER

En maskine i en robotcelle kan kgre et program, mens dgren
er aben, uanset Kgr-opsaetningsngglens position. Mens
deren er aben, er spindelhastigheden begranset til den

lave ende af fabriks-O/M-graensen eller Indstilling 292, Dgr
aben spindelhastighedsgraense. Hvis dgren er dben, mens
spindelens omdrejningstal er over graensen, decelererer
spindelen til graensen for o/m. Hvis daren er lukket, fjernes
graensen, og de programmerede O/M gendannes.

Situationen med den dbne der er kun tilladt, mens en
robot kommunikerer med CNC-maskinen. Typisk handteres

sikkerheden for begge maskiner af interfacet mellem
robotten og CNC-maskinen.

]

IEEN
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3.7 | FRASER - FJERNE TAGE/EVAKUERE INDKAPSLING

Dunstekstration/Indkapslingsevakuering

Ved nogle modeller er der mulighed for at tilslutte en
tageudsugning.

Der er ogsa et valgfrit udluftningssystem til indkapsling, der
hjeelper med at holde tagen ude af maskinens indkapsling.
Det er op til ejeren/operatgren at beslutte, om og i sa fald
hvilken type tdgeudsugning, der er bedst til maskinen.

Ejeren/operatgren har det fulde ansvar for installation af
tageudsugningen.
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3.8 | FRASER - SPINDLENS SIKKERHEDSGRANSE

Spindelhastighedsgreaense

Fra softwareversion 100.19.000.1100 er en
spindelsikkerhedsgraense blevet fgjet til styringen.

Denne funktion viser en advarselsmeddelelse, nar der
trykkes pa knappen [FWD] eller [REV], og den tidligere
beordrede spindelhastighed er over parameteren for
spindlens maks. manuelle hastighed. Tryk pd [ENTER] for at
ga til den tidligere beordrede spindelhastighed, eller tryk pa
[CANCEL] for at annullere handlingen.

Z0.0616; B off

X1.45: GOl Linear Feed Motion Tool: 1
et Offset: 1
Gl X1.3631 F0.01: G99 Feed Per Revolution

X1.25 20.005; G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None
X-0.0625 F0.009; S
X0.0506 Z0.0616 F0.01; G880 Cycle Cancel Tool Group:

GO X1.65; G54 Work Offset #54 Max Load: 0

20.2169; Life: 106%
(ROUGH OD STEP 1); oo Hoo - MEs  T101

G99; on
G18; 1

GO X1.45 Y0. Z0.2169;
20.0312;

X1.1724;

G1 X1.13 Z0.01 F0.01;
Z-0.305; . .
G3 X1.1524 Z-0.312 10.0235 K-0.0507; Main Spindle: 0.0
61 X1.1559 Z-0.3135; 0%
X1.1592 Z-0,3151; 2500 RPM 0
G3 X1.18 Z-0.3406 1-0.0281 K-0.0263; o 0.000
Gl Z-0.3413; Ee b 100%
g, Is over the safe speed limit. s
X1.1798 2-0.394; . .

G3 X1.1679 Z-0.4116 1-0,0398 K0.0035; Continue with commanded speed?
G1 X1.13 7-0.442;
Z-0.8957: ,
X1.25: Yes [ENTER] | No [CANCEL]

Main Spindle N— - — Timers And Counters

11

— Live Tool

@ Spindle Speed: © RPM (IN) Load This Cycle: 0:00:02
Spindle Power: 0.0 Kw X 1.2508 |—— . 26% . i
Surface Speed: 0 FPM B = Last Cycle: LBLR
Overrides Chip Load: 0.000 IPT Wy 0.0000 - 0% Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0090 IPR g
FHA S LR Active Feed: 0.0090 IPR = 0.0054 (" - gy 0 Countersl: o
Spindle: 100% - M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% e | R
i Ws K _ L Loops Remaining: 0
spindle Load(%) e - 0% = ceee oo | ———— 0%

S etup Running

Ekstratudstyr til maskine/spindel Spindlens maks. manuelle hastighed

Fraesere 5000

BEMZERK: Disse veerdier ma ikke veere sendres.
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3.9 | FRASER - MODIFIKATIONER AF MASKINEN

Modifikationer af maskinen

Haas Automation, Inc. er ikke ansvarlig for skade, forarsaget
af endringer, du udfgrer pa din Haas maskine, med dele
eller sxt, der ikke er fremstillet og solgt af Haas Automation,
Inc. Brug af sddanne dele eller saet kan annullere garantien.

Visse dele eller saet, fremstillet eller solgt af Haas
Automation, Inc., kan installeres af brugeren. Hvis du veelger
atinstallere disse dele eller sat, skal du sgrge for, at du
leeser de vedlagte installationsinstruktioner fuldstaendigt.
Serg for, at du forstar proceduren, og hvordan den udferes
sikkert, inden du starter. Hvis du er i tvivl om, hvorvidt du
kan fuldfere proceduren, skal du kontakte din Haas Factory
Outlet-repraesentant for hjzelp.
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3.10 | FRASER - FORKERT KOLEVAND

Forkert kelemiddel

Kglevandet er en vigtig del i mange bearbejdningsfunktioner.

Ndr det bruges og vedligeholdes korrekt, kan kelemiddel
forbedre feerdigbehandlingen, forleenge vaerktgjets levetid
samt beskytte maskinens komponenter mod rust og anden
skade. Forkerte kelemidler kan dog fordrsage betydelig
skade pa din maskine.

Den slags skade kan ugyldigggre din garanti og den kan
ogsd introducere farlige forhold i dit veerksted. F.eks. kan
kolemiddel laekke gennem beskadigede forseglinger og der
kan opsta en fare for at glide.

Forkert brug af kelevand inkluderer, men er ikke
begraenset til, disse punkter:

«  Brug ikke almindeligt vand. Det fordrsager, at maskinen
ruster.

*  Brug ikke brandfarligt kelevand.

*  Brug ikke almindelige eller “rene” mineralolieprodukter.
Disse produkter kan skade gummiforseglingerne og
slangerne i hele maskinen. Hvis du bruger et system til
minimal smering til naesten tgr bearbejdning, ma du
kun bruge de anbefalede olier.
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Maskinens kglevand skal kunne oplgses i vand eller vaere
baseret pa syntetisk olie eller vaere syntetisk baseret
kalevand eller smgremiddel.

BEMZARK: Husk at vedligeholde dit kalevand for at beholde
kglemiddelkoncentratet pa et acceptabelt niveau. Ukorrekt
vedligeholdelse af kglevand kan betyde, at komponenterne
ruster. Rustskader er ikke daekket af garantien.

Sperg dit Haas Factory Outlet eller din kglevandforhandler,
hvis du har spargsmal om det specifikke kglevand, du
patenker at bruge.



3.11 | FRASER - SIKKERHEDSMARKATER

Sikkerhedsmarkater

Haas-fabrikken saetter maerkater pa maskinen for hurtig
kommunikation af mulige farer. Hvis meerkater beskadiges
eller bliver ulaeselige, eller hvis du har brug for yderligere
maerkater for at understrege et seerligt farligt sted, skal

du kontakte din forhandler eller din Haas Factory Outlet-
repraesentant.

BEMZERK: Du ma aldrig andre eller fijerne markater eller
symboler, der angar sikkerheden.

Serg for, at du bliver bekendt med symbolerne pa
sikkerhedsmaerkaterne. Symbolerne er beregnet til hurtigt at
fortzelle dit, hvilken type oplysninger de giver dig:

e Gul trekant - beskriver en fare.

* Red cirkel med streg igennem - beskriver en forbudt
handling.

*  Gron cirkel - beskriver en anbefalet handling.

* Sort cirkel - giver oplysninger om drift af maskine eller
tilbeher.

Eksempler pa symboler pa sikkerhedsmaerkater:

[1] Beskrivelse af fare, [2] Forbudt handling,
[3] Anbefalet handling.

Der findes muligvis andre maerkater pd din maskine,
afhaengigt af model og installeret ekstraudstyr. Serg for, at
du laeser og forstdr disse maerkater.
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3.11 | FRASER - SIKKERHEDSMARKATER

Faresymboler - gyle trekanter

Bevaegelige dele kan gribe fat i, indfange, knuse og skeere.
Hold alle kropsdele vaek fra maskindelene nar de er i
bevaegelse eller nar der er mulighed for bevaegelse. Bevaegelse
er mulig, nar der er taendt for stremmen, og maskinen ikke er i
[EMERGENCY STOP].

Undga lgs bekledning, har osv.

Husk, at automatisk styrede anordninger kan starte nar som
helst.

Ror ikke ved roterende veerktajer.

Hold alle kropsdele vaek fra maskindelene nar de er i

bevaegelse eller nar der er mulighed for bevaegelse. Bevaegelse

) er mulig, nar der er teendt for stremmen, og maskinen ikke er i
[EMERGENCY STOP].

Skarpt veerktgj og spaner kan nemt skzre i din hud.

Regen bruges til af spindeldrevet til at sprede overskydende
strem og bliver varm.
Veer altid forsigtig omkring Regen.

Der er komponenter med hgj spaending pa maskinen, som kan
give elektrisk stgd.
Veer altid forsigtig omkring komponenter med hgj spaending.
Der er komponenter med hgj spanding pa maskinen, som kan
give lysbue og elektrisk stad.
Serg for at undga at abne elektriske indkapslinger, medmindre
komponenterne er strgmlgse eller der baeres korrekt

personligt beskyttelsesudstyr. Lysbueklassificeringer findes pa
typeskiltet.

Lange veerktgjer er farlige. Seerligt ved spindelhastigheder pa
over 5000 o/m. Veerktgjerne kan ga i stykker og udslynges fra
maskinen.

Husk, at maskinens indkapsling er beregnet til at stoppe
kelevand og spaner. Indkapslingen stopper muligvis ikke
gdelagte vaerktgjer eller udslyngede emner.

Kontroller altid din opseetning og veerktgjsopstilling inden du
starter bearbejdning.

Bearbejdning kan skabe farlige spaner, stav og tage. Det
er pa grund af de materialer, der bliver skaret i, veesker til
metalarbejdet og det skaerevaerktgj, der bliver brugt samt
bearbejdsningshastigheden/-fremfgring.

Det er op til maskinens ejer/operatgr at bestemme, om der
skal bruges beskyttelsesudstyr, som f.eks. sikkerhedsbriller,
eller om der skal bruges en respirator eller om tageudsugning
er ngdvendigt.

Ved nogle modeller er der mulighed for at tilslutte
tageudsugning. Du skal altid leese og forsta
sikkerhedsdatabladene (SDS) for arbejdsemnets materiale,
det skaereveerktgj og veeskerne til metalarbejdet.

Andre oplysninger om sikkerhed

VIGTIGT: Der findes muligvis andre mzrkater pa din maskine,
afhangigt af model og installeret ekstraudstyr. Sorg for, at du
laeser og forstar disse markater.
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Symboler med forbudte handlinger - rade cirkler med en streg igennem

DY a%

Symboler med forbudte handlinger - rade cirkler med en streg igennem

L

Ga ikke ind i maskinens indkapsling nar der er mulighed for, at
maskinen udfgrer en automatisk bevaegelse.

Hvis det er ngdvendigt at ga ind bag ved indkapslingen for at
udfgre en opgave, skal du trykke pa [EMERGENCY STOP] eller
slukke for maskinen. Set et sikkerhedsskilt pa kontrolpanelet
for at gere andre personer opmaerksom pd, at du er inden i
maskinen, og de ma ikke teende for eller betjene maskinen.

Bearbejd ikke keramik.

Forsgg ikke at indsaette vaerktejer, nar spindelflangerne ikke er
rettet ind med udskaringerne i vaerktgjsholderens V-flange.

Bearbejd ikke brandfarlige materialer.

Brug ikke brandfarligt kelevand.

Brandfarlige materialer i partikuleer eller gas form kan vaere
eksplosive.

Maskinens indkapsling er ikke designet til at kunne holde til
eksplosioner eller til at slukke brand.

Brug ikke rent vand som kglevand. Det vil forarsage, at
maskinens dele ruster.

Du skal altid bruge et kglevandskoncentrat med vand, der er
beregnet til at hindre rust.

Hold maskinens dgre lukkede.

Brug altid sikkerhedsbriller nar du er naer maskinen.
Luftbarne urenheder kan skade gjnene.

Baer altid hgrevaern, nar du er i naerheden af maskinen.
Stgj fra maskinen kan overskride 70 dBA.

Serg for, at spindelflangerne er rettet ind med
udskaringerne i veerktgjsholderens V-flange.

Bemaerk placeringen af udlgserknappen for vaerktgjet. Tryk
kun pa knappen nar du holder i vaerktgjet.
Nogle veerktgjer er meget tunge. Veer forsigtig nar du

handterer disse vaerktgjer. Brug begge haender og fa en

@0 0O

anden person til at trykke pa veerktgjets udlgserknap.

Informative symboler - sorte cirkler

Oprethold den anbefalede koncentration af kglevandet.

En tynd kglevandsblanding (mindre koncentreret end
anbefalet) vil muligvis ikke effektivt forhindre, at maskinens
komponenter ruster.

En tyk koncentration at kelevandet (mere koncentreret end
anbefalet) er spild af kglevandskoncentrat uden nogen form
for fordel frem for den anbefalede koncentration.



4.1 | FRASER - KONTROLPANEL

Oversigt over kontrolpanel

Kontrolpanelet er hovedinterfacet til din Haas-maskine.
Det er her du programmerer og kgrer dine CNC- ’
bearbejdningsprojekter. Det orienterende afsnit om @, :
kontrolpanelet beskriver de forskellige panelsektioner:
* Panelets forside

* Panelets hgjre side, top og bund

e Tastatur

*  Funktions-/markertaster

* Display- /tilstandstaster

*  Numeriske/alfa-taster

* Jog/tilsidesat nogler

4.2 | PANELETS FORSIDE

Frontkontrolpanels styringsfunktioner

NAVN Billede FUNKTION
Tend I Taender for maskinen.
Sluk Slukker for maskinen.
Tryk for at stoppe al aksebevaegelse, deaktivere servoer, stoppe
EMERGENCY STOP spindelen og veerktgjsveksleren og slukke for kalevandspumpen
Bruges til at jogge akser (vaelg i tilstand HANDLE JOG (Styr jog)).
HANDLE JOG Bruges ogsa til at rulle gennem programkode eller menuemner under
redigering.
Starter et program. Denne knap bruges ogsa til at starte en
CYCKLUSSTART programsimulering i Grafisk tilstand.
. Stopper al aksebevaegelse under kgrsel af et program. Spindelen kgrer
Hold fremforing fortsat. Tryk p& CYKLUSSTART for at afbryde.

2023 Brugervejledning til fraeser| 31



4.2 | FRASER - PANELETS FORSIDE

Panel i hgjre side, og toppaneler

NAVN Billede

FUNKTION

usB q/'

Tilslut kompatible USB-enheder i denne port. Den har et stgvlag, der
kan fjernes.

HUKOMMELSESLAS @ %

| den I3ste position forhindrer denne ngglekontakt, at der kan udferes
@ndringer til programmer, indstillinger, parametre og forskydninger.

OPSATNING- f B
STILSTAND f'h

| den l3ste position aktiverer denne ngglekontakt alle maskinens
sikkerhedsfunktioner. Oplasning tillader opseetning (se Tilstanden
Opsatning i afsnittet Sikkerhed i denne vejledning for detaljeret
information)

2
SEKUNDART HJEM da_

Tryk for hurtigt at flytte alle akser til koordinaterne, der er angivet i
indstillinger 268-270. (Se "Indstillinger 268-270" i afsnittet Indstillinger i
denne vejledning for yderligere oplysninger).

AUTOD@R
TILSIDESATTE

Tryk pa denne knap for at abne eller lukke den automatiske der (hvis
monteret).

E
ARBEJDSLYS Q

Disse knapper teender/slukker det interne arbejdslys og
halogenbelysningen (hvis monteret).

Kontrolpanels top

SIGNALLYS

Giver en hurtig bekraftelse pa maskinens aktuelle status. Der findes fem forskellige tilstande for signallyset:

Status pa lys Betydning
Fra Maskinen er inaktiv.
Fast gran Maskinen kegrer.

Blinkende grant

Maskinen er stoppet men den er i klar-tilstand. Der kraeves input fra
operatgren for at fortsaette.

Blinkende rgdt

Der er opstaet en fejl eller maskinen er i ngdstop.
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4.3 | FRASER - KEYBOARD

Tastatur

Tastaturets taster er grupperet
ind i disse funktionelle
omrader:

1. Stilling

2. Marker

3. Visning

4. Tilstand

5. Numerisk

6. Alfabetiske
7.)og

8. Tilsidesaetter

Indtastning af
specialsymboler

Nogle specialsymboler findes
ikke pa tastaturet.

5

0000
16000

§

0-0

R

)
)

82
88
fm
-—
g
8
~—
o
o
33
g3
N—
2e
ng
R

EH
H

23 -3

| ~

- & )
1060060

NAVN SYMBOL
_ understregning
A indskudstegn
~ tilde

aben krgllet klamme

lukket krgllet klamme

\ bagudrettet skrastreg
| pipe

< mindre end

> stgrre end

Udfer disse trin for at indtaste disse
specialtegn:

1. Tryk pa LIST PROGRAMS (Vis programmer) og
veelg en lagerenhed.

2. Tryk pa F3.
3. Veelg Specialsymboler og tryk pa ENTER.

4. Indtast et nummer, hvor det associerede
symbol skal kopieres til pa INPUT-linjen.

F.eks. hvis du vil &@ndre en mappes navn til
MY_DIRECTORY:

1. Fremhaev mappen med navnet,
du gnsker at a&ndre.
2. Indtast MY.
3. Tryk pa F3.
4. Vaelg SPECIALSYMBOLER og tryk pa ENTER.
5. Tryk pa 1.
6. Indtast DIRECTORY.
7. Tryk pd F3.
8. Vaelg OMD@B og tryk pa ENTER.
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4.4 | FRASER - FUNKTIONS/MARKORTASTER

Funktionstaster

Liste over funktionstaster og hvordan de fungerer

NAVN KEY FUNKTION
Nulstil RESET Rydder alarmer. Rydder input-tekst. Indstillinger skift til standard veerdier hvis
indstilling 88 er sat til TIL.
Opstart OPSTART Sender alle akser til referencepunkt og starter maskinens styring.
Gendan GENDAN Abner varktgjsvekslerens gendannelsestilstand.
F1- F4 F1- F4 Disse knapper har forskellige funktioner afhaengig af, hvilken fane, der er aktiv.
Maling af MALING AF Registrerer vaerktgjsleengdens forskydning under opsaetning af emne.

varktgjsforskydning

VARKT@JSFORSKYDNING

Neeste veerktgj

NASTE VAERKTQ)

Vaelger det naeste vaerktgj fra vaerktgjsveksleren.

Verktgjsudlgsning

VARKT@)SUDL@SNING

Udlgser vaerktgijet fra spindelen i MDI-, ZERO RETURN (referencepunkt)- eller
HAND JOG (Styr jog)-tilstand.

Indstil emnets
nulpunkt

INDSTIL EMNETS
NULPUNKT

Registrerer arbejdskoordinatets forskydning under opsatning af emne.

Markgrtaster

Markgrtasterne giver dig mulighed for at ga til forskellige datafelter, rulle gennem programmer og navigere gennem fanemenuerne.

NAVN KEY FUNKTION
hjem HJEM Flytter markeren til gverste emne pd skaermbilledet. | redigering er det den

gverste, venstre blok af programmet.

Piletaster PILETASTER Flytter et/en emne,.blok eller fe]t i.den associerede retning. Tasterne har pile,
men denne vejledning referer til disse taster med deres navne skrevet helt ud.

Side op/Side ned SIDE OP/SIDE NED Bruges til at a&ndre skaermbilledet eller gd op/ned en side, ndr du viser et

program.

Slutning SLUTNING F_Iytter markgren til det nederste emne pa skaermbilledet. | redigering er det den
sidste blok af programmet.
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4.5 | FRASER - DISPLAY/TILSTANDSTASTER

|
Display-taster

Du kan bruge display-taster til at se maskinens visninger, driftsmaessig information og hjalp-siderne.

NAVN KEY FUNKTION
program program Veelger den aktive programrude i de fleste tilstande.
Position POSITION Vaelger visning af positioner.

Forskydninger

FORSKYDNING

Viser menu med faner for veerktgjsforskydning og arbejdsforskydning.

Aktuelle AKTUELLE Viser menuer for Enheder, Timere, Makroer, Aktive koder, Avanceret veerktgjsstyring (ATM),
kommandoer KOMMANDOER | Veerktgjstabel og Medie.
Alarmer ALARMS Viser alarmviseren og skaermbilleder med meddelelser.
Diagnostik DIAGNOSTIK Viser faner for funktioner, kompensation, diagnostik og vedligeholdelse.
Indstillinger INDSTILLING Viser, og giver brugeren mulighed for, at &endre brugerindstillinger.
Hjeelp HELP Viser hjaelp-information.
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4.5 | FRASER - DISPLAY/TILSTANDSTASTER

Tilstandstaster

Tilstandstaster skifter driftstilstanden for maskinen. Hver BEMZERK: EDIT og LIST PROGRAM kan ogsa fungere som
tilstandstast er pileformet og peger mod raekken af taster, visningstaster, hvor du kan fa adgang til programredakterer
der udfgrer funktioner, der er relateret til den tilstandstast. ~ og enhedsstyring uden af skifte maskintilstand. F.eks. nar
Den aktuelle tilstand vises altid gverst i venstre side af maskinen kgrer et program, kan du bruge enhedsstyring
skeermbilledet i Tilstand:Tast-visning. (LIST PROGRAM) eller baggrundsredaktgren (EDIT) uden at

stoppe programmet.

NAVN KEY FUNKTION
REDIGER TILSTANDSTASTER

Rediger REDIGER Giver dig mulighed for at redigere programmer i editoren. Du‘ kan fa adgang til Visual
Programming System (VPS) fra menuen med faner: EDIT (Rediger).

Indseet INDSAT Indsaetter tekst fra linjen, der indtastes i, eller fra udklipsholderen, i programmet ved
markerens position.

Erstatter den fremhavede kommando eller tekst med tekst fra linjen, der indtastes i, eller

Andr /ENDR fra udklipsholderen.
BEMZERK: ALTER fungerer ikke for forskydninger.
Slet SLET Sletter emnet, som markeren er pd, eller sletter en valgt programblok.

Fortryder op til de sidste 40 redigeringer, og fraveelger en fremhaevet blok.

Fortryd FORTRYD BEMZERK: UNDO (Fortryd) fungerer ikke for slettede, fremhavede blokke eller for
gendannelse af et slettet program.

HUKOMMELSESTILSTANDSTASTER

Hukommelse MEMORY Veelger hukommelsestilstand. Du karer programmer i denne tilstand, og de andre
(HUKOMMELSE) taster i rekken MED (Hukommelse) styrer, hvordan et program keres. Viser
HANDLING:HUKOMMELSE i gverste, venstre visning.

Enkelt blok ENKELT BLOK Slar Enkelt blok til eller fra. Nércenkelt blok er til, kgrer styringen kun en programblok ad
gangen, hver gang du trykker pa CYCLESTART (Cyklusstart).

Grafisk GRAFISK Abner Grafisk tilstand.

OPTION STOP OPTION STOP Slar valgfrit stop til eller fra. Nar det valgfri stop er sldet til, stopper maskinen nar den nar
MO01-kommandoerne.

Slar Slet blok til eller fra. Nar Slet blok er teendt, ignorerer styringen (udfgrer ikke) koden
Slet blok SLET BLOK efter en Skrastreg fremad (/) pa den samme linje.
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4.5 | FRASER - DISPLAY/TILSTANDSTASTER
______________________________________________________________

NAVN KEY FUNKTION
MDI-TILSTANDSTASTER
Manuelt data-input MDI I MDI-tilstand kan du kere programmer eller kodeblokke, der ikke er gemt, fra styringen. Viser
REDIGER:MDI i gverste, venstre visning.
Kalevand K@LEVAND Slar det valgfrie kelevand til eller fra. Desuden taender og slukker SHIFT + KBLEVAND for den
valgfri auto. luftpistol / funktionerne til minimal smgring.
Styr rulning HANDLE SCROLL | Skifter tilstand for Styr rulning. Lader dig bruge joghandtaget il at flytte markgren i menuer mens
styringen er i jogtilstand.
Automatisk ATC FWD Roterer vaerktgjskarrusellen til det naeste vaerktgj.
veerktgjsveksler frem
Automatisk ATC REV Roterer vaerktgjskarrusellen til det forrige veerktgj.
veerktajsveksler
tilbage
HAN DTAGS)JOG-TILSTANDSTASTER

Styr jog HANDLE JOG Skifter til jog-tilstand.

.0001/.1 .0001/.1 Vaelg den trinvise stigning for hvert klik for joghandtaget. Nar freesemaskinen er i MM-tilstand,
.001/1 .00171., ganges det farste nummer med 10, nar aksen jogges (f.eks. bliver .0001 il 0,001 mm). Det
.01/10 .01/10., nederste nummer indstiller hastigheden efter du trykker pa JOG LOCK (Jog 13s) og en akse-jog-tast,
.1/100 .1/100. eller hvis du trykker og holder ned pa en akse-jog-tast. Viser OPSAT.:JOG i gverste, venstre visning.

FUNKTIONSTASTER TIL REFERENCEPUNKT
Veelger tilstand for referencepunkt, der viser aksens position i fire forskellige kategorier:
Referencepunkt REFERENCEPUNKT | Operator (Operatgr), Work G54 (Arbejde G54), Machine (Maskine) og Dist (distance) To Go
(Afstand at tilbagelaegge). Vaelg fanen for at skifte mellem kategorier. Viser OPSAT.:NUL i
gverste, venstre visning.
Alle ALLE Returnerer alle akser til maskinens nulpunkt. Det er lidt lig med POWER UP (Opstart),
undtagen at der ikke skiftes vaerktgj.
Originalveerdi ORIGINALVARD! | Indstiller den valgte veerdi til nul.
Enkelt SINGLE Returnerer en akse til maskinens nulpunkt. Tryk pa det gnskede akse-bogstav pa det
alfanumeriske tastatur og tryk derefter pa SINGLE (Enkelt)
Returnerer alle akser til nulposition i hurtig bevaegelse. HOME G28 vil ogsa fare en enkelt
) akse hjem pa samme made som SINGLE (Enkelt).
Hjem G28 HJEM G28
ADVARSEL: Sgrg for, at aksens bevaegesti er fri, ndr du trykker pa denne tast. Der er ingen
advarsel eller prompt inden aksens bevaegelse starter.
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4.5 | FRASER - DISPLAY/TILSTANDSTASTER

Tilstandstaster (fortsat)

NAVWN | key | FUNKTION

VIS PROGRAMTILSTANDSTASTER

Vis programmer | vis PROGRAMMER | Abner en menu med fane til at indlaese og gemme programmer.

Veaelger programmer PR(;/éERLEI\EIT/IER Skifter det fremhavede program til det aktive program.
Tilbage Navigerer til skeermen, du var pd inden den aktuelle skaerm. Denne tast fungerer pa samme
BACK ARROW mdde som knappen TILBAGE i en browser.
F Navigerer til den gnskede skeerm efter den aktuelle skaerm, hvis du har brugt Pil tilbage.
rem FORWARD ARROW

Denne tast fungerer pd samme made som knappen FREM i en browser.

SLET PROGRAM Sletter det valgte program i tilstand Vis programmer. Sletter hele programmet i MDI-

Slet program
prog tilstand.
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4.6 | FRASER - NUMERISKE/ALFABETISKE TASTER

Numeriske taster

Brug de alfanumeriske taster til at indtaste tal sdvel som
specialtegn (trykt med gult pa hovedtasten). Tryk pa SHIFT
for at indtaste specialtegnene.

NAVN KEY FUNKTION
Numre 0-9 Indtaster tal.
Minustegn - Tilfgjer et minustegn (-) i indtastningslinjen.
Decimaltegn ) Tilfgjer et komma i indtastningslinjen.
Annuller CANCEL Sletter det sidst indtastede tegn.
Mellemrum MELLEMRUM Tilfgjer et mellemrum til det indtastede.
Enter ENTER Besvarer prompt og skriver input.

Tryk pa SHIFT

Indseetter det gule tegn i gverste, venstre hjgrne pa tasten. Disse tegn bruges til

Specialtegn o8 derefter en kommentarer, makroer og visse specialfunktioner.
numerisk tast
+ SHIFT og derefter - | Indseetter +

= SHIFT og derefter 0 | Indsaetter =

# SHIFT og derefter. | Indscetter #

* SHIFT og derefter 1 | Indseetter *

! SHIFT og derefter 2 | Indsaetter ’

? SHIFT og derefter 3 | Indsaetter ?
% SHIFT og derefter 4 | Indsatter %
$ SHIFT og derefter 5 | Indseetter $

| SHIFT og derefter 6 | Indsaetter !

& SHIFT og derefter 7 | Indseetter &

@ SHIFT og derefter 8 | Indseetter @

SHIFT og derefter 9 | Indsaetter :
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4.6 | FRAESER - NUMERISKE/ALFABETISKE TASTER

. ______________________________________________________________________________________________________|
Bogstavstaster

Brug de alfabetiske taster til at indtaste bogstaver savel som
specialtegn (trykt med gult pa hovedtasten). Tryk pa SHIFT
for at indtaste specialtegnene.

NAVN KEY FUNKTION
Alfabet A-Z Store bogstaver er standard. Tryk pa SHIFT og en bogstavstast for at indtaste et lille bogstav.
Blokkens slutning . .
(EOB) ; Dette er tegnet for ende af blok, der betyder enden af en programlinje.
Parenteser () Bruges til at separere CNC-programmets kommandoer fra operatgrens kommentarer. De

skal altid indtastes som et par.

. Giver adgang til yderligere tegn pa tastaturet eller skifter til sma bogstaver. De yderligere
Shift SHIFT . . . X
tegn kan ses i gverste, venstre hjgrne pa nogle af bogstavstasterne og de numeriske taster.

Tryk pa SHIFT Indsaetter det gule tegn i gverste, venstre hjgrne pa tasten. Disse tegn bruges til

Specialtegn 0 derefter en kommentarer, makroer og visse specialfunktioner.
bogstavtast
Skrastreg SHIFT og derefter; | Indseetter /

Venstre klamme SHIFT og derefter ( | Indsaetter [

Hgjre klamme SHIFT og derefter) | Indseetter ]
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4.7 | FRASER - JOG/TILSIDESAT NOGLER
______________________________________________________________

Jog-taster
NAVN KEY FUNKTION
Spansnegl frem CHIP FWD Starter systemet til fiernelse af spaner i fremadgaende retning (ud af maskinen).
Spansnegl stop CHIP STOP Stopper systemet til fiernelse af spaner.
Spansnegl bagud CHIP REV Starter systemet til fiernelse af spaner i bagudgaende retning.

+X/-X, +Y/-Y, +1/-Z,
+A/C/-A/C og +B/-B

Jogger aksen manuelt. Tryk og hold ned pa akseknappen, eller tryk og slip for at veelge en

Aksens jogtaster (SHIFT +A/C/-A/C) | akse, og brug derefter joghandtaget.
I3 A Fungerer med aksens jogtaster. Tryk pa JOGLAS, derefter en akse-knap, hvorefter aksen
Joglas JOGLAS bevaeges indtil du trykker p& JOGLAS igen..
Kglevand op CLNT UP Bevaeger den programmerbare kglevandsdyse (P-Cool) op.
Kglevand ned CLNT DOWN Bevaeger P-Cool-dysen (ekstraudstyr) ned.
Tryk pa denne tast i MDI-tilstand for at aktivere/deaktivere system til kgling gennem
spindel, hvis det er installeret. Tryk pa SHIFT + AUX CLNT for at aktivere/deaktivere
Ekstra kglevand AUX CLNT funktionen til luftafblaesning af vaerktej, hvis det er installeret. Begge funktioner virker ogsa

i Kar-stop-jog-fortsaet-tilstand.
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4.7 | FRASER - JOG/TILSIDESAT NOGLER

Tilsidesatningstaster

Tilsidesaettelser giver dig mulighed for midlertidigt at justere
hastigheder og fremfaringer i dit program. F.eks. kan du
gore ilgangen langsommere, mens du tester et program,
eller justere fremfgringshastigheden for at eksperimentere
med dens effekt pa feerdigbehandlingen af emnet osv.

Du kan bruge indstilling 19, 20 og 21 til at deaktivere
tilsidesaettelser for henholdsvis fremfgringshastighed,
spindel og ilgang.

FEED HOLD (Hold fremfgring) fungerer som

en tilsidesaettelse, der stopper ilgang og
fremfgringsbevagelser, nar den trykkes. FEED HOLD (Hold
fremfgring) stopper ogsa varktgjsskift og emnetimere, men
ikke gevindskaeringscyklusser og ventetidstimere.

Tryk pa CYKLUSSTART for at fortsatte efter en FEED HOLD
(Hold fremfaring). Dgrkontakten pa indkapslingen har en
lignende funktion, men der vises Door Hold (Dgrstop) nar
dgren er dben. Nar deren er lukket, er styringen i Feed Hold
(Hold fremfaring) og der skal trykkes pa CYKLUSSTART for at
fortsaette. D@rstop og FEED HOLD (Hold fremfgring) stopper
ikke de ekstra akser.

Du kan tilsidesatte standardindstillingen for kglevand ved at
trykke pd COOLANT (Kglevand). Kelevandspumpen forbliver
enten til eller fra indtil naeste M-kode eller operatgrhandling
(se indstilling 32).

Brug indstilling 83, 87 og 88 til at fd kommandoerne M30 og
MO06, eller RESET (Nulstil), til at aendre tilsidesatte vaerdier
tilbage til deresnbspstandard.

NAVN KEY FUNKTION
+10% 10% Seenker den aktuelle fremfgringshastighed med 10 %
fremfaringshastighed | FREMFORINGSHASTIGHED '
100% 100% Indstiller en tilsidesat fremfaringshastighed til den programmerede fremfgringshastighed
fremfaringshastighed | FREMF@RINGSHASTIGHED '
+10 % +10% . . 0
fremfaringshastighed | FREVFERINGSHASTIGHED @ger den aktuelle fremfgringshastighed med 10 %.
Manuelt styret Giver dig mulighed for at bruge joghandtaget til at justere fremfaringshastigheden i trin pa
: . HANDLE FEED
fremfgringshastighed 1 %.
-10 % spindel -10 % SPINDEL Saenker den aktuelle spindelhastighed med 10 %
100 % spindel 100 % SPINDEL | Indstiller den tilsidesatte spindelhastighed til den programmerede hastighed.
+10 % spindel +10 % SPINDEL | @ger den aktuelle spindelhastighed med 10 %.
Styr spindel STYR SPINDEL Giver dig mulighed for at bruge joghdndtaget til at justere spindelhastigheden i trin pa 1 %.
Frem FWD Starter spindelen i retning med uret.
Stop STOP Stopper spindelen.
Bagud REV Starter spindelen i retning mod uret.
5 % ILGANG/ 25
ligang % ILGANG/ 50 % Begraenser maskinens ilgang til vaerdien pa tasten
ILGANG / 100 % ‘
ILGANG
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5.1 | FRASER - OVERSIGT OVER KONTROLDISPLAY

Visning af styring

Styringsdisplayet er organiseret i ruder,
der @ndres med forskellige maskin- og
visningstilstande.

Grundlaeggende layout af styringens
visning i HANDLING:HUKOMMELSE-
tilstand (mens et program kgrer)

1. Tilstand, netvaerk og
tidsstatuslinje

2. Programvisning

3. Hovedvisning (stgrrelsen kan
variere)/Program/Forskydninger/
Aktuelle kommandoer/Indstillinger/
Grafisk/Redaktgr/VPS/Hjeelp

Aktiver koder

Aktivt veerktgj

Kelevand

Timere, teellere/Vaerktajsstyring

Alarmstatus

© © N o oA

Systemstatuslinje

10. Positionsdisplay/akseisaetning
11. Input-linje

12. lkon-linje

13. Spindelstatus

1 2 3 4 5 6

-L__==

-

T T T T

13 12 1 10 9 8 7

Den aktive rude har en hvid baggrund. Du kan kun arbejde med data i et rude
ndr den rude er aktiv, og der kan kun vaere en aktiv rude ad gangen. Ndr du
f.eks. vaelger fanen Veerktgjsforskydninger bliver baggrunden for tabellen med
forskydninger hvid. Derefter kan du udfgre andringer i dataene. | de fleste
tilfelde kan du skifte den aktive rude med visningstasterne.
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5.1 | FRASER - OVERSIGT OVER KONTROLDISPLAY

Grundlaeggende navigering i menu med faner

Haas-styringen bruger menuer med faner til flere tilstande
og visninger. Menuer med faner grupperer data sammen i
et format, sa der er nem adgang til dem. Du kan navigere i
disse menuer ved at:

1. Tryk pd en visnings- eller en tilstandstast.
Den fgrste gang du far adgang til en menu med faner,
er den farste fane (eller underfane) aktiv. Markgren

fremhaever den fgrst tilgaengelige valgmulighed i fanen.

2. Brug markerens taster eller HANDLE JOG (Styr jog) til at
flyyte markgren i en aktiv fane.

3. Dukanvelge en anden fane i den samme menu med
faner ved at trykke pa tilstands- eller visningstasten
igen.

BEMZARK: Hvis markgren er gverst i menuskarmen
kan du ogsa trykke pa markerens UP piletasten for at
vaelge en anden fane.

Den nuvarende fane bliver inaktiv.
4. Brug markgrens taster til at fremhaeve en fane eller en
underfane og tryk pa markerens DOWN (Ned) piletast,

du vil arbejde i.

BEMZARK: Du kan ikke ggre fanerne aktive i fanen
POSITIONER i menuen.

5. Tryk pd en anden visnings- eller tilstandstast for at
arbejde med en anden fane i menuen.

(] (]

Input-linje

RAPID: 100%
SPINDLE LOAD(%) B e | 0%

Input-linjen er stedet for dataindtastning, der findes
nederst til venstre pa skaermbilledet. Der er her dine data
vises ndr du indtaster dem.

Tilstand, netvaerk og tidsstatuslinje

Operation: MEM

T B 101433
/S S

1 2 3
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Denne statuslinje gverst i venstre hjgrne af skaermen er delt
i tre sektioner: tilstand, netvaerk og tid.

Tilstands-, Netvaerks- og Tidsstatuslinjen viser [1] den
aktuelle maskintilstand, [2] netvaerkstatusikoner og [3] den
aktuelle tid.



5.1 | FRASER - OVERSIGT OVER KONTROLDISPLAY

Tilstand, tasteadgang og tilstandsvisning

Tilstand [1]

Haas-styringen organiserer maskinens funktioner i tre
tilstande: Setup (Opsaetning), Edit (Redigering) og Operation
(Drift). Hver tilstand viser, pa et skaermbillede, al den
information, du skal bruge for at kunne udfgre opgaver i den
tilstand. F.eks. i Setup (Opsetning)-tilstand har du adgang

til bade forskydningstabellen, vaerktgjsforskydningstabellen

og information om position. Edit (Redigering) giver dig
adgang til Program Editor og valgfrie systemer som f.eks.
Visual Programming (VPS) (der indeholder Wireless Intuitive
Probing (WIPS)). Driftstilstanden inkluderer hukommelse
(MEM), den tilstand, som du kerer programmer i.

Tilstand Taster Visning [1] FUNKTION
OPSATNING: ZERO
REFERENCEPUNKT (OPSATNING: NUL) ” . | f
. Har alle styringsfunktionerne til opseetning a
Opsaetning maskinen.y ; P ’
HANDLE JOG OPSATNING: JOG
EDIT ANY
Rediger VDI EDIT: MDI cF)?/(rerf;JQ’nrl;glonerne til redigering af program, styring og
LIST PROGRAM ANY
MEMORY OPERATION: MEM Har alle styringsfunktionerne til at kare et program
(Hukommelse) (HUKOMMELSE) yring program.
- OPERATION: MEM Giver mulighed for redigering i baggrunden af aktive
Betjening EDIT (HUKOMMELSE) programmer.
LIST PROGRAM ANY Giver mulighed for redigering i baggrunden af

programmer.
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5.1 | FRASER - OVERSIGT OVER KONTROLDISPLAY

Netvaerk

Hvis du har netvaerk installeret pd din Naeste
generationsstyring, kan du se din netveaerksstatus
pa ikoner i midt af netvaerksvaeggen. Se tabellen for
betydning af netvaerksikoner.

Visning af indstillinger

Tryk pa SETTING (Indstilling) og vaelg derefter fanen
INDSTILLINGER. Indstillinger @ndrer den made, som
maskinen fungerer pd. Se afsnittet "Indstillinger" for
en mere detaljeret beskrivelse.

Visning af kelemiddel

Kglevandsniveauet vises i gverste, hgjre hjgrne af
skeermbilledet i tilstand HANDLING:HUKOMMELSE.

Den farste linje fortzeller dig, at kelevandet er TIL
eller FRA.

Den naeste linje viser positionsnummeret for den
valgfrie programmerbare kglevandstap (P-COOL).
Positionerne er fra 1 til 34. Hvis denne valgmulighed
ikke er installeret, vises det intet positionsnummer.

| maleren til kelevand viser en sort pil
kglevandsniveauet. Fuld er 1/1 og tom er 0/1. For
at undga problemer med kglemiddelstramme skal
kglemiddelniveauet vaere over det rgde omrade.
Du kan ogsa se denne maler i tilstand DIAGNOSTIK i
fanen MALERE.
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Maskinen er forbundet til et ledningsfart netveerk
med en Ethernet-ledning.

o ZE
=
[

Maskinen er forbundet til et tradlgst netvaerk
med 70 - 100 % signalstyrke.

Py Maskinen er forbundet til et tradlgst netvaerk
- med 30 - 70 % signalstyrke.
o
Maskinen er forbundet til et tradlgst netvaerk
‘.. med 1 - 30 % signalstyrke.

Maskinen er forbundet til et tradlgst netveerk,
men den modtager ikke datapakker.

Maskinen er nu registreret hos
MyHaas og kommunikerer med serveren.

MY -

Maskinen har tidligere veeret registreret hos
MyHaas og har problemer med at forbinde til
serveren.

Maskinen er forbundet til en fiernnetdeling.




5.2 | FRASER - POSITIONSVISNING

Positionsdisplay

Positionen viser den aktuelle akses position relativt til og bruge markertasterne til at fa adgang til forskellige
fire referencepunkter (Work (Arbejde), Distance-to-go referencepunkter, vist i fanerne. Den sidste fane viser alle
(Afstand at tilbagelaegge), Machine (Maskine) og Operator referencepunkterne pa det samme skarmbillede.

(Operatgr)). Du kan trykke pa POSITION i enhver tilstand

Visning af koordinat FUNKTION

Denne fane viser aksernes position relativt til emnets nulpunkt. Ved opstart bruger denne
ARBEJDE (G54) position automatisk arbejdsforskydning G54. Den viser aksernes position relativt til de
senest anvendte arbejdsforskydninger.

Denne fane viser den resterende afstand, inden akserne nar deres kommanderede

position. | tilstand OPSAT.:JOG kan du bruge denne positionsvisning til at vise en bevaeget
AFSTAND AT TILBAGELAGGE afstand. Skifter tilstandene (MEM (Hukommelse), MDI) og skifter derefter tilbage til
tilstanden OPSAT.;JOG for at nulstille denne vaerdi.

MASKINE Denne fane viser aksernes position relativt til maskinens nulpunkt.

OPERATOR Denne fane viser afstanden, du har jogget aksen. Det repraesenterer ikke ngdvendigvis
den faktiske afstand, aksen er fra maskinens nulpunkt, undtagen nar maskinen startes.

ALLE Denne fane viser alle referencepunkter pa det samme skarmbillede.
=] Positions * Aksevisningsvalg
Program [ Distance To Go Machine Operator All
Axis Position: (IN) Load X A Du kan tilfgje eller fierne akser i visningen Positioner. Nar

v en positionering-visningsfane er aktiv, tryk pa.

X 0.0000 0% | “ o , . o
éi’ Aksevisningens valgvindue kommer ind fra hgjre side af

Y 0.0000 0% skeermen.

Brug markerpiletasten til at fremhaeve en akse

Z 0.0000 51% og tryk pa for at teende og slukke for visningen
[BRa8l) Reset af den. Positionsvisningen viser akser, der har et

B 0.000 0% afkrydsningsmeaerke.
W cose Tryk pa for at lukke aksevisningsveelgeren.

C 0.000 0%

BEMZARK: Du kan hgijest vise (5) akser.

- Select
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5.3 | FRASER - FORSKYDNINGSVISNING

. ______________________________________________________________________________________________________|
Forskydningsvisning

Du kan fa adgang til forskydningstabellerne ved at trykke pa
OFFSET (Forskydning) og veelge fanen VAERKT@) eller fanen
ARBE|DE.

NAVN FUNKTION
VAERKTQ) Vis og arbejd med vaerktgjsnumre og veerktgjsleengders geometri.
ARBEJDE Vis og arbejd med positioner for emnets nulpunkt.
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5.4 | FRASER - AKTUELLE KOMMANDOER

Aktuelle kommandoer

Dette afsnit beskriver Current Commands (Aktuelle
kommandoer)-siderne og de datatyper, siderne viser.
Informationen fra de fleste af disse sider vises ogsa i andre
tilstande.

Tryk pd CURRENT COMMANDS (Aktuelle kommandoer) for
at fa adgang til menuen med faner for visninger for Current
Commands (Aktuelle kommandoer).

Enheder - Fanen Mekanismer pa denne side viser
hardware-enheder pa maskinen, som du kan kommandere
manuelt. For eksempel kan du manuelt udvide og
tilbagetraekke Emne-griberen eller Sondearmen. Du kan
ogsa manuelt dreje spindelen med uret eller mod uret ved
en gnsket O/M.

Visning af timere -Denne side viser:
«  Den aktuelle dato og klokkeslat.
«  Opstartstid totalt.

+  Starttid for hele cyklussen.

«  Fremfgringstid totalt.

+  M30-tllere. Hver gang et program nar en M30-
kommando gges begge disse tellere med en.

*  Visning af makrovariabler.

Du kan ogsa se disse timere og tellere i nederste, hgjre
sektion af visningen i tilstandene HANDLING:HUKOMMELSE,
OPSATNING:NUL og REDIGER:MDI.

Visning af makroer - Denne side viser en liste over
makrovariabler og deres vardier. Styringen opdaterer disse
variabler efterhdnden som programmerne kgrer. Du kan
&ndre variablerne i denne visning.

Aktive koder - Denne side viser koder for det aktive
program. En mindre version af denne visning er inkluderet
pa tilstandsskeermbilledet HANDLING:HUKOMMELSE

og REDIGER:MDI. Nar du trykker pd PROGRAM i enhver
driftstilstand vil du ogsa se det aktive protrams kode.

Avanceret vaerktejsstyring - Denne side indeholder
information, som styringen bruger til at forudsige veerktgjets
levetid. Her kan du oprette og styre veerktgjsgrupper savel
som indtast den maksimale vaerktgjsbelastning i procent,
forventet for hvert vaerktgj.

For yderligere information skal du referere til afsnittet
Avanceret veerktgjsstyring i kapitlet Drift i denne vejledning.

Kalkulator -Denne side inderholder kalkulatorerne
Standard, Fraesning/Drejning og Gevindskaering.

Medie -Denne side indeholder medieafspiller.
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5.4 | FRASER - AKTUELLE KOMMANDOER

Enheder - mekanismer

Siden Mekanismer viser mulige maskinkomponenter
og -ekstraudstyr pa din maskine. Markér den angivne
mekanisme med pilene og for at se mere information
om dens drift og anvendelse. Sider giver detaljerede
instruktioner om maskinens funktioner

CQurrent Commmands

*

Devices Timers | Macro Vars Calculator

Workholding

Device State
= T ;

Active Codes Tools Plane

Mechanisms

in Spindle Oriel
Mist Condenser
Tool Release
§ISC

off
Clamped
off

Main Spindle Orient

- To Orient Spindle.

Rotates the spindle to the zero position. If M19 feature is purchased rotates to the
angle on the input line
Press [F2] to orient the spindle

Enheder - emneholder

Startende i softwareversion 100.20.000.1110, blev der

tilfgjet en emneholderfane til styringen for at understgtte flere
emneholderenheder. Styringen understatter Haas' E-skruestik [1],
hydrauliske [2] og pneumatiske [3] skruestikker.

CQurrent Commands
Devices | Timers
Mechanisms

Macro Vars Active Codes Tools

Vise 3
Type: Pneumatic

Calculator Media

Workholding

Vise 1
Type: Electric V2

Vise 2
Type: Hydraulic

Vise 4

Vise 5 Vise 6 Vise 7 Vise 8

- Clamp - Jog Advance - Jog Retract - Setup
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komponenter, hurtige tips samt links til andre sider, der kan
hjelpe dig med at lzere om og bruge din maskine.

*  Velg fanen Enheder i menuen Current Commands.

+  Valg den mekanisme, du gerne vil bruge.

-muligheden i gor det muligt for dig at dreje spindelen med
eller mod uret med en bestemt O/M. Maks. O/M begraenses af
maskinens maks. O/M-indstilling.

«  Brug markerens piletaster for at flytte fra felt til felt.
«  Angivde O/M, du vil dreje spindelen med og tryk pa F2.

*  Hold F3 nede og drej spindelen med uret. Hold F4 nede og
drej spindelen mod uret. Spindelen stopper, nar knappen
slippes.

Maskinen understgtter op til 3 fodpedaler og skifter henholdsvis
mellem skruestik1, skruestik2 og skruestik3. Hvis du har en enkelt
pedal, skal du aktivere skruestik? til den skruestik, du gnsker at
aktivere med fodpedalen.

BEMZERK: E-skruestikken bruges pa fraeserens APL- og
robotsystemer, men kan ogsa bruges som et selvstaendigt produkt.

Du kan aktivere op til 8 emneholderenheder.

For at fa adgang til siden emneholder skal du trykke pa aktuelle
kommandoer og navigere til enheder > emneholder.

Fra emneholdervisningsfanen kan du:
Opsat emneholderenhederne

Aktiver og deaktiver emneholderenheder
Fastspaending og frigerelse

Jogfremfaring/tilbagetraekning (kun e-skruestik)



5.4 | FRASER - AKTUELLE KOMMANDOER

Justering af klokkeslaet

Falg denne procedure for at justere dato eller tid.

1. Veelg siden Timere i Current Commands (Aktuelle
kommandoer).

2. Brug markgrens piletaster til at fremhaeve feltet Dato:,
Tid: eller Tidszone.

3. Tryk pa [EMERGENCY STOP].

4. |datofeltet indtaster du den nye dato i formatet
MM-DD-AAAA, inklusiv bindestreger.

5. ltidsfeltet indtaster du den nye tid i formatet TT:MM,
inklusiv kolon. Tryk pa [SHIFT]-tasten og derefter pa 9
for at indtaste et kolon.

Nulstilling af timer og teeller

Du kan nulstille timere for start, cyklus-start og
fremfgringsfraesning. Du kan ogsa nulstille M30-tellerne.

1. Veelg siden Timere i Current Commands (Aktuelle
kommandoer).

2. Brug piletasterne til at fremhaeve navnet pa timeren eller
teelleren, du vil nulstille.

Aktuelle kommandoer - Aktive koder

=] Qurrent Commands *
Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools HELE] Calculator »
G-Codes Address Codes DHMT Codes Speeds & Feeds
GOO D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 H o0 Actual Feed Rate 0. IPM
G90 M 00 G50 Max Spindle RPM 0 RPM
G94 T 00 Main Spindle
G20 Programmed Speed 0 RPM
G40 Commanded Speed 0 RPM
G43 Actual Speed 0 RPM
G80 Direction Stop

G98
G50
G54
G269

00000

G64
G69
G170
G255

MECCNWPODO VAR T T N<XZ
copoeopPPoPPORERERR R

- View full text.

6. |feltet Tidszone: trykker du pa [ENTER] for at veelge
fra listen over tidszoner. Du kan indtaste sggeudtryk i
popup-vinduet for at gare listen kortere. Du kan f.eks.
skrive PST for at finde Pacific Standard Time. Fremhaev
tidszonen, du vil bruge.

7. Tryk pa [ENTER].

3. Tryk pa ORIGIN (Originalvaerdi) for at nulstille timeren
eller teelleren.

tip: Du kan nulstille M30-tzellere uafhaengigt for at logge
feerdige emner pa to forskellige mader. F.eks. emner gjort
feerdige pa en arbejdsdag, og emner ferdige i alt.

Dette display giver skrivebeskyttede oplysninger i realtid om
de koder, der aktuelt er aktive i programmet. Specifikt,

+ de koder, der definerer den aktuelle bevaegelsestype
(ilgang vs. linezer fremfgring vs. cirkuleer fremfaring)

*  positioneringssystem (absolut vs. trinvis)
«  kompensering for fraesning (venstre, hgjre eller fra)
+ aktiv canned cycle og arbejdsforskydning.

Denne visning giver ogsa den aktive Dnn-, Hnn-, Tnn- og den
seneste M-kode. Hvis en alarm er aktiv, viser dette en hurtig
visning af den aktive alarm i stedet for de aktive koder.
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Vearktgjer - Vaerktgjstabel

Dette afsnit beskriver, hvordan du bruger vaerktgjstabellen
til at give styringsinformation om dine vaerktgjer.

Du far adgang til vaerktejsstationstabellen ved at trykke pd
AKTUELLE KOMMANDOER og veelge fanen vearktgjstabel.

Aktivt vaerktej- Fortzeller dig vaerktgjsnummeret, der er
installeret i spindlen.

Aktiv station - Dette viser dig det naeste stationsnummer.

Indstil stationen som stor [L] - Brug dette flag, nar et stort
veerktgj har en diameter pa over 3" pa konus 40-maskiner,
eller over 4" pa konus 50-maskiner. Rul til stationen af
interesse, og tryk pd L for at indstille flaget.

FORSIGTIG: Du kan ikke placere et stort veerktgj i
vaerktgjsveksleren, hvis en eller begge af de omgivende
stationer, allerede indeholder vaerktgj. Det vil fordrsage
sammenstad for vaerktgjsskifteren. Store veerktgjer skal have
omgivende, tomme lommer. Store varktgjer kan dog dele
omgivende, tomme stationer.

Indstil stationen som tung [H] - Brug dette flag, nar

et tungt konus 40-veerktgj med lille diameter (4 Ib eller
tungere) eller et konus 50-vaerktgj (12 Ib eller tungere)
saettes i spindlen. Rul til stationen af interesse, og tryk pa H
for atindstille flaget.

Indstil stationen som XL [X] - Brug dette flag, nar der er
brug for to tilstedende stationer pa hver side af vaerktgjet.
Rul til stationen af interesse, og tryk pa X for at indstille
flaget.

BEMZERK: Dette tilvalg vises kun, hvis din maskine er en
konus 50.
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. CQurrent Commands

Devices Timers Macro Vars ‘ Active Codes Plane [ Calculator _]*
Tool Table | ToolUsage | ATM

Active Tool 0

Next Pocket

Set pocket as large (8]
Set pocket as heawy  [H]

Clear cateqgory [SPACE]

1'13 Set tool [###] + [ENTER]
12
13 Clear tool [0] + [ENTER]
14
15
16 Reset table [ORIGIN]

17
18
19
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

Ryd kategori [Space] - Fremhav det gnskede verktgj, og
tryk pa MELLEMRUM for at rydde flaget.

Indstil vaerktoj [###] + [Enter]- Fremhaev den gnskede
station og indtast veerktgjsnummeret + Enter for at indstille
det gnskede vearktgjsnummer.

BEMZERK: Du kan ikke tildele et vaerktgjsnummer til mere
end en station. Hvis du ser et vaerktgjsnummer, der allerede
er defineret i vaerktgjsnummertabellen, vises en veerktgjsfejl.

Ryd vaerktgj [0] + [Enter]- Fremhav den gnskede station
og tryk pa 0 + Enter for at rydde veaerktgjsnummeret.

Nulstil tabel [Origin] - Tryk pa ORIGIN med markgren i
den midterste kolonne for at bruge ORIGIN-menuen. | denne
menu kan du:

Sekvensere alle stationer - Organiserer all
vearktgjsnumre sekventielt, baseret pa stationens placering,
ved start med 1.

Nulstil alle stationer - Fjerner alle vaerktgjsnumre fra alle
stationsnumrene.

Ryd kategoriflag - Fjerner alle designeringer af kategorier
fra alle vaerktgjer.

* Angiver aktuel veerktgjsvekslerstation.
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Veaerktgjer - Vaerktgjshrug

Fanen for vaerktejsbrug indeholder oplysninger om de
vaerktgjer, der bruges i et program. Dette display vil forteelle
dig oplysninger om hvert vaerktgj, der bruges i et program,
og statistik om hver gang det blev brugt. Det begynder at
indsamle oplysninger, ndr brugerens hovedprogram starter
og rydder oplysninger, ndr de mgder koder M99, M299,
M199.

For at komme til vaerktejsbrugvisningen skal du trykke pa
AKTUELLE KOMMANDOER og derefter gd til veerktgjer og
derefter vaerktgjsbrugfanen.

Starttid - Hvornar vaerktgjet blev indsat i spindelen.

Samlet tid - Den samlet tid, som vaerktgjet har vaeret i
spindelen.

Fremforingstid - Vaerktgjsbrugstid.

Belastnings % - Den maksimale belastning af spindelen
under brug af et vaerktg.

BEMZ/ERK: Denne vaerdi hentes hvert sekund. Den faktiske
belastning sammenlignet med den registrerede kan variere.

=] Qurrent Commands *

Devices Time!| Macro Vars

BES S Tool Usage

Tools | Plane | Calculator 4

Active Codes

Offset# / Start

Time Total Time | Feed time |Load(%) | Feed / Total time

Relative Use

Overall time: 0:00:00 / 0:00:00

m Total Time Feed time

] e

Fremforing/samlet tid - En grafisk repraesentation af
vaerktgjets fremfgringstid over den samlede tid.

Engagement:

+  Sort bjeelke- Varktgjsbrugen i forhold til andre
vaerktgjer.

«  Gra bjaelke - Denne bjaelke viser, hvor lenge varktgjet
blev brugt i denne brug i forbindelse med andre
anvendelser.

Makroer Interface Du kan bruge disse makroer til at indstille og indsamle data om vaerktgjsbrug.

Makrovariabler FUNKTION
#3608 Indstil det @nskede veerktgj
#8609 Aktuelt vaerktgjsnummer - hvis resultatet er mere 0 (vaerktgjet blev brugt)
#8610 Samlet tid naevnt i #8609-veaerktgjsnummer
#3611 Fremfgringstid for naevnte vaerktgjsnummer
#8612 Samlet tid
#8605 Naeste brug af et vaerktgj
#8614 Brugstidsstempel
#8615 Samlet brugstid
#8616 Fremfgringstid ved brug
#8617 Maks. belastning for brug
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Varktgjer - ATM

Avanceret vaerktgjsstyring (ATM) giver brugeren
mulighed for at konfigurere grupper af dubletvaerktgijer til
det samme eller en serie af jobs.

ATM Klassificerer duplikerede eller ekstra veerktgjer i
specifikke grupper. | programmet specificerer du en gruppe
vaerktgjer i stedet for et enkelt vaerktgj. ATM logger brugen
af veerktajer i hver vaerktgjsgruppe og sammenligner dem
med brugerdefinerede graenser. Nar et vaerktgj nar en
graense, regner styringen det som "udlgbet". Naeste gang
programmet veelger den vaerktgjsgruppe, vaelger styringen
et ikke-udlgbet vaerktgj fra gruppen.

«  Nar et varktej udlgber:
«  Signalyset blinker.
+  ATM flytter det udlgbne vaerktgj til gruppen UDL@BET

Veaerktgjsgrupper, der indeholder vaerktgjet, vises med en
rod baggrund.

TILLADTE GRANSER

Denne tabel indeholder data om alle de aktuelle vaerktgjsgrupper, inklusiv
standard grupper og brugerspecificerede grupper. ALLE er en standard
gruppe, der anforer alle vaerktgjer i systemet. UDL@BET er en standard
gruppe, der anforer alle vaerktgjer, der er udlgbet. Den sidste raekke i
tabellen viser alle veerktgjerne, der ikke er tildelt vaerktgjsgrupper. Brug
markerpiletasten eller ENDE til at flytte markgren til raekken og se disse
veerktgjer.

For hver vaerktgjsgruppe i tabellen TILLADTE GRANSER definerer du graenser,
der fastleegger, hvornar et varktgj udlgber. Graenserne anvendes pa alle
verktgjerne tildelt denne gruppe. Graenserne pavirker hvert veerktgj i
gruppen.

Kolonnerne i tabellen TILLADTE GRANSER er:

Group Id (Gruppe-id) - Viser gruppe-id-nummeret. Dette er det tal, du
bruger til at angive veerktgjsgruppen i et program.

ANTAL UDL@BET - Forteller dig, hvor mange veerktgjer i gruppen er
udlgbet. Hvis du fremhaever raekken ALLE vises en liste over alle udlgbne
varktgjer i alle grupper.

RAKKEFOLGE - Specificerer det veerktgj, der skal bruges farst. Hvis du
veelger RAKKEF@LGE bruger ATM veerktgjerne ifglge veerktgjernes nummer.
ATM kan ogsa automatisk bruge det NYESTE eller LDSTE veerktgj i gruppen.

BRUG - Det maksimale antal gange, styringen kan bruge et vaerktgj inden det
udlgber.

HULLER - Det maksimale antal huller, et vaerktgj har tilladelse til at bore,
inden det udlgber.

ADVAR - Minimumsvaerdien for, hvor lang levetid et vaerktgj har tilbage i
gruppen inden styringen viser en advarselsmeddelelse.

BELASTNING - Den tilladte belastningsgraense for veerktgjer i gruppen inden
styringen udfgrer den HANDLING, der er specificeret i den naeste kolonne.

HANDLING - Den handling, der udfgres automatisk, nar et veerktgj nar sin
maksimale vaerktgjsbelastning i procent. Fremhaev veerktgjets handlingsfelt
for at aendre, og tryk pa ENTER. Brug markgrens piletaster OP og NED

til at vaelge den automatiske handling fra rullemenuen (ALARM, HOLD
FREMF@RING, BIP, AUTOFRF@, NASTE VARKT®)).
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Current Commands

Devices l Timers | Macro Vars | Active Codes Tools [ Plane l Calculator \__

Tool Table Tool Usage ATM ‘

- To Switch Boxes

Expired ‘ Tool Order |Holes Limit
Count

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired
Action

Usage Limit |Life Warn %

Expired
No Group
Add Group

Tool Data For Group: All

Pocket ‘ Life Holes L

oot ot Usage Limit | H-Code O
1 ] ] o -
2 0 0 ]
3 0 0 ]
4 0 0 0

- Add Group

Hvis du vil bruge ATM, skal du trykke pa AKTUELLE
KOMMANDOER og derefter vaelge ATM i fanemenuen. ATM-
vinduet har to sektioner: Tilladte graenser og vaerktgjsdata.

FREMFO@RING - Den totale tid i minutter, som veerktgjet kan vaere i en
fremfgring.

SAMLET TID - Den samlet tid i minutter, som styringen kan bruge et veerktg.

VARKTQJSDATA

Denne tabel indeholder information om hvert vaerktgj i en vaerktgjsgruppe.
Hvis du vil se en gruppe, skal du fremhaeve den i tabellen TILLADTE GRANSER
og derefter trykke pa F4.

VARKT@JSNR. - Viser de vaerktgjsnumre, der bruges i gruppen.

LEVETID - Et vaerktgjs resterende levetid i procent. Dette udregnes af CNC
styringen vha. faktiske veerktgjsdata og tilladte graenser, som operatgren har
angivet for gruppen.

BRUG - Det samlet antal gange, et program har valgt vaerktgjet (antal
veerktgjsskift).

HULLER - Antal huller, veerktgjet har boret/gevindskaret/udboret.

Belastning - Den maksimale belastning i procent, som varktgjet udsaettes
for.

GRANSE - Den maksimalt tilladte belastning for veerktgjet
FREMF@RING - Tiden i minutter, som et vaerktgj har veeret i en fremfgring.
TOTAL - Tiden i minutter, som et veerktgj har veeret brugt.

H-KODE - Kode om veerktgjslaengden, der bruges til vaerktgjet. Du kan kun
redigere denne hvis indstilling 15 er indstillet til FRA.

D-KODE - Diameterkoden, der bruges til veerktgjet.

BEMZERK: Som standard er H- og D-koderne i avanceret vaerktgjsstyring
indstillet til at svare til vaerktgjsnummeret, der er tilfgjet til gruppen.
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Plan

Fanen Plan giver mulighed for pd en maskine med
kardansk spindel at definere brugerdefinerede planer til

jogging.

Fanen Plan kan bruges sammen med G268-kgrsel i et
program eller fra udfyldning af de pakraevede felter.

Hvert af de obligatoriske felter har en hjaelpetekst nederst i
tabellen.

For at indtaste typen af plan-jogging i P) efterfulgt af
[HAND JOG].

Kalkulator

Kalkulatorfanen har kalkulatorer til grundlaeggende
matematiske funktioner, fraesning og gevindskaering.

*  Velg kalkulator-fanen i menuen Current Commands.

«  Veelg den kalkulatorfane, du gerne vil bruge: Standard,
fraesning eller gevindskaering.

Standardkalkulatoren har samme funktioner som en simpel
desktop-kalkulator. Den kan laegge til, treekke fra, gange

og dividere samt finde kvadratroden og regne procenter.
Med kalkulatoren kan du nemt overfgre handlinger og
resultater til input-linjen, sa du kan overfgre dem til
programmer. Du kan ogsa overfgre resultater til Fraesnings-
og Gevindskaringskalkulatorerne.

Brug de numeriske taster til at indtaste operander i
kalkulatoren.

Current Commands *
| [ Timers Macro Vars Active Codes Plane Calculator Media |4
Name Value Units
| Code 0.000] Deg | [EMIER Add To Value
J Code 0.000| Deg —
K Code 0.000 Deg | WM Set Value
Q Code > Q123 —_—
- Origin Menu

Plane Jogging Is Off. To turn on, press "P)" followed by the Handjog key.

[=] Current Commands
Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools
limorsit 2
Standard | Milling Tapping
Switch Entry To Input
.-
To append to INPUT
line.
7 8 9 +[D] +I- [E] MS [S] - To replace INPUT line.
a4 5 6 -0 sqrt [K] MR [R]
1 2 3 *[P] % [Q] MC [C]
( ) ) AV
Enter
Clear [ORIGIN]
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]
Lommeregner (fortsat)

Hvis du vil indsaette en aritmetisk operator, skal du bruge
bogstavtasterne, der vises i parentes ved siden af den
operator, du vil indsatte. Disse taster er:

KEY FUNKTION KEY FUNKTION
D Leeg til K Kvadratrod
J Trek fra Q Procent
P Gange S Hukommelse
v Divider R Genkald hukommelse
E Skift tegn (+/-) @ Ryd hukommelse

Nar du har indtastet data, kan du gere en af fglgende:

BEMZERK: Disse muligheder er tilgeengelige pa alle
kalkulatorer.

«  Tryk pa ENTER for at returnere resultatet fra
kalkulatoren.

+  Tryk pa INSERT for at tilfgje data eller resultatet i
slutningen af input-linjen.

«  Tryk pd ALTER for at flytte data eller resultatet til
input-linjen. Dette overskriver det nuveerende indhold i
input-linjen.

«  Tryk pd ORIGIN for at nulstille kalkulatoren.

Behold data eller resultater i kalkulatorens input-linje og
vaelg en anden kalkulatorfane. Data i kalkulatorens input-felt
kan overfgres til andre kalkulatorer.
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Fraesnings-/drejningsbheregner

Fraesnings- og drejningskalkulatoren giver dig mulighed for
at beregne bearbejdningsparametre baseret pa en given
information. Nar du har indtastet nok information, viser
kalkulatoren automatisk resultater i de relevante felter.
Disse felter er markeret med en asterisk (*).

«  Brug markerens piletaster for at flytte fra felt til felt.

* Indtast kendte vaerdier i de passende felter. Du
kan ogsa trykke pa F3 for at kopiere en veerdi fra
standardkalkulatoren.

+ |felterne Arbejdsmateriale og Vaerktgjsmateriale skal
du bruge piletasterne VENSTRE og H@JRE til at veelge fra
valgmulighederne.

«  De beregnede vaerdier er fremhaevede med gult, nar de
er uden for det anbefalede omrade for arbejdsemnet
og vearktgjsmaterialet. Nar alle kalkulatorfelterne
indeholder data (beregnet eller indtastet), viser
fraesningskalkulatoren ogsa den anbefalede strgm til
handlingen.

Gevindskaringsheregner

kalkulatorergevindskaeringGevindskaeringskalkulatoren
lader dig automatisk beregne gevindskaringsparametre
baseret pa en given information. Nar du har indtastet nok
information, viser kalkulatoren automatisk resultater i de
relevante felter. Disse felter er markeret med en asterisk (*).

«  Brug markerens piletaster for at flytte fra felt til felt.

* Indtast kendte vaerdier i de passende felter. Du
kan ogsa trykke pa F3 for at kopiere en veerdi fra
standardkalkulatoren.

«  Nar kalkulatoren har nok information, indsaetter den de
beregnede veerdier i de passende felter.

Devices Timers

=] Current Commands

*
Calculator

Active Codes Tools Plane

Macro Vars
Standard SN[ 8

Cutter Diameter A

Surface Speed wReek peekk | ft/min Switch Entry To Input
Line
RPM FHEEE Fhkkk To append to INPUT
line.
Flutes FEERE FHERR
- To replace INPUT line.
Feed FEERE R | In/min
- Clear current input
Chip Load FRERE ke | inftth
Work Material 4 No Material Selected »
Copy Value From
4 » Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

=] Qurrent Commands

Devices Timers l
Standard | Milling

*
Calculator J_

Active Codes Tools Plane

- Switch Entry To Input
Line

To append to INPUT
TP| FRRRE, R rev/in - line.
- To replace INPUT line
- Clear current input

Metric Lead R R mmfrev

RPM FRRRE, KRR

Feed FHEEE B in/min

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard

. Calculator
* Next to Field Name

Denotes Calculated
Value
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Visning af medier

medievisningM130 giver dig mulighed for at afspille video
og audio samt stilbilleder under kgrsel af program. Nogle
eksempler pa, hvordan du kan bruge disse funktioner:

Give visuelle stikord eller arbejdsinstruktioner, men et
program kerer.

Give billeder, der kan hjelpe med at inspicere emner pa
bestemte tidspunkter i et program

Demonstrere procedurer med video.

Det korrekte kommandoformat er M130(file.xxx), hvor file.
xxx er navnet pa filen, plus stien, hvis det er ngdvendigt. Du
kan ogsa tilfgje en anden kommentar i parentes, som skal
vises som en kommentar i medievinduet.

Eksempel: M130(Fjern Igftebolte fgr start af Op 2)
(Brugerdata/Mine medier/loadOp2.png);

BEMZERK: M130 bruger underprogrammets
segeindstillinger, Indstilling 251 og 252 pa samme mdade
som M98 ggr. Du kan ogsa bruge kommandoen Indsat
mediefil i editoren til nemt at indsaette en M130-kode med
en filsti. Se side 67 for yderligere information.

$FILE Giver dig mulighed for at afspille video med lyd samt
stillbilleder under kgrsel af program.

Det korrekte kommandoformat er ( $FILE file.xxx), hvor file.
xxx er navnet pa filen, plus stien, hvis det er ngdvendigt. Du
kan ogsa tilfaje en kommentar mellem de fgrste parenteser
og dollartegnet, som skal vises som en kommentar i
medievinduet.

For at fa vist mediefilen skal du fremhaeve blokken, mens
du er i hukommelsestilstand, og trykke pa Enter. $FILE
mediavisningsblok vil blive ignoreret som kommentarer
under kgrsel af program.

Eksempel: (Fjern lgftebolte far start af Op 2 $FILE-
brugerdata/My Media/loadOp2.png);

STANDARD Profil Oplosning Bit-hastighed
MPEG-2 Hovedhgjde 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 P0O/P3 16 CIF, 30fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30fps 40 Mbps
Basislinje 8192 x 8192 120 Mpixel/sek -
PNG - - -
JPEG - - -

BEMZERK: For at fa de hurtigste indlaesningstider skal du
bruge filer med pixelstgrrelser, der kan deles med 8 (de
fleste uredigerede billeder har en sadan stgrrelse som
standard) og en maks. oplgsning pa 1920 x 1080.

Dit medie vises i Medie-fanen under aktuelle kommandoer.
Mediet vises, indtil den naeste M130 viser en anden fil, eller
M131 rydder mediefanens indhold.

Eksempel: (Fjern lgftebolte far start af Op 2 $FILE-
brugerdata/My Media/loadOp2.png);
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Visning af alarmer og meddelelser

Du kan bruge denne visning til at leere mere om maskinens
alarmer, nar de opstar, vise hele maskinens alarmhistorik
eller l&se om alarmer, der kan opsta vise oprettede
beskeder samt vise historik over tastaturslag.

Tryk pa ALARMS (Alarmer) og vaelg derefter en visningsfane:

Fanen AKTIVE ALARMER viser alarmerne, der aktuelt pavirker
maskinens drift. Brug PAGE UP (Side op) eller PAGE DOWN
(Side ned) for at se de andre aktive alarmer.

Fanen MEDDELELSER viser beskedsiden. Hvis du indtaster
tekst pa denne side, gemmes det, ogsa nar du slukker for
maskinen. Du kan bruge denne side til at levere meddelelser
og information til den naeste maskinoperatar osv.

Tilfgj meddelelser

Du kan gemme en meddelelse i fanen MEDDELELSER. Din
meddelelse forbliver der, indtil du fjerner den eller eendrer
den, ogsa selvom du slukker for maskinen.

1. Tryk pd ALARMS (Alarmer) valg fanen MEDDELELSER og
tryk pa markerens piletast DOWN (Ned).

2. Indtast din meddelelse.
Tryk pa CANCEL (Annuller) for at ga tilbage og slette.
Tryk pa DELETE (Slet) for at slette en hel linje. Tryk
pa ERASE PROGRAM (Slet program) for at slette hele
meddelelsen.

Fanen ALARMHISTORIK viser en liste over alarmerne, der
for nyligt pavirkede maskinens drift. Du kan ogsa sgge efter
et alarmnummer eller en alarmtekst. Dette ggres ved at
indtaste alarmnummeret eller den gnskede tekst, og trykke
pa F1.

Fanen viser en detaljeret beskrivelse af alle alarmer. Du kan
ogsa sege efter et alarmnummer eller en alarmtekst. Dette
gores ved at indtaste alarmnummeret eller den gnskede
tekst, og trykke pa F1.

Fanen ANSLAGSOVERSIGT viser op til de seneste 2000
tastaturanslag.

Eksempel: (Fjern lgftebolte far start af Op 2 $FILE-
brugerdata/My Media/loadOp2.png);
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Vedligeholdelse

Termisk kompensation-fanen under Vedligeholdelse

Parameters, Diagnostics And Maintenance *

H H H H H i i ntenance | Parameters
I DlagnOStlk’ som bleV Udsendt I SOftWareVerS|0n Thermal Cc N lil | Lube | Coolant Refill ‘ Software Update | Touchscreen Load|
100.21.000.1130. JE2) oisplay Details JE3) Reset High/Low Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
Denne fane har to muligheder at skifte mellem, en simpel e B
malerversion og en mere detaljeret visning. x| [ 1| r ]
-18 0
BEMZ/ERK: Indtil videre er denne fane udelukkende til = 18J0 0
H H Total Compensation
orientering. S
Y :l
0
0 0
Total Compensation
(MM)
z :
0
0 0
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6.1 | FRASER - OVERSIGT OVER ENHEDSHANDTERING

. ______________________________________________________________________________________________________|
Enhedsstyring (List Program (Vis program))

Du kan bruge enhedsstyring (List Program (Vis program)) til
at fa adgang til, gemme og styre data pa CNC styringen og
pa andre enheder tilsluttet til styringen. Du kan ogsa bruge
enhedsstyring til at indlaese og overfgre programmer mellem
enheder, indstille det aktive program og sikkerhedskopiere
dataene pa din maskine.

I menuen med faner gverst i skaeermen viser enhedsstyring
(List Program (Vis program)) kun de tilgengelige
lagerenheder. Hvis du f.eks. ikke har en USB-lagerenhed
tilsluttet til kontrolpanelet viser menuen med faner ikke en
fane for USB. For yderligere information om navigering i
menuer med faner henvises til kapitel 5.1.

Enhedsstyringen (List Program (Vis program)) viser de
tilgaengelige data i en mappestruktur. | rodmappen i CNC-
styringen findes de tilgaengelige lagerenheder i en menu
med faner. Hver enhed kan indeholde en kombination

af mapper og filer pa flere niveauer. Dette er lig med
filstrukturen, du finder pa computere.
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6.2 | FRASER - OVERSIGT OVER ENHEDSHANDTERING

Brug af Device Manager (Enhedsstyring)

Tryk pa LIST PROGRAM for at fd adgang til enhedsstyring.

Den initiale enhedsstyring viser de tilgengelige
lagerenheder i en menu med faner. Disse enheder kan

inkludere maskinens hukommelse, mappen Brugerdata,

USB-lagerenheder der er tilsluttet til styringen samt
filer, tilgaengelige pa det tilsluttede netvaerk. Veelg en
enhedsfane for at arbejde med filerne pa den enhed.

Eksempel pa skaermbillede med initial enhedsstyring:
[1] Tilgeengelige enhedsfaner,

[2] Segefelt,

]
]
[3] Funktionstaster,
[4] Filvisning,
]

[5] Filkommentarer (kun tilgeengelig i hukommelsen).

Brug markgrens piletaster til at navigere i

mappestrukturen:

Brug markgrens UP (Op) og DOWN (Ned) piletaster
til at fremhaeve og interagere med en fil eller en
mappe i den aktuelle rodmappe eller mappe.

Rodmapper og mapper har et piletegn i hgjre side
(>), i kolonnen yderst til hgjre af filvisningen. Brug
markegrens RIGHT (Hgjre) piletast til at dbne en
fremhavet rodmappe eller mappe. Visningen viser
indholdet af den rodmappe eller mappe.

Brug markerens LEFT (Venstre) piletast til at ga
tilbage til den forrige rodmappe eller mappe.
Visningen viser indholdet af den rodmappe eller
mappe

Meddelelsen AKTUELLE MAPPE overfor filen angiver,
hvor Idu befinder dig i mappestrukturen. F.eks.:
HUKOMMELSE/KUNDE 11/NYE PROGRAMMER
angiver, at du er i undermappen NYE_PROGRAMMER
i mappen KUNDE 11 i rodmappen HUKOMMELSE.

List Programs

1 Memory User Data Net Share USB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. | N i
Current Directory: Memory/
‘ 0# ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified | — [INSERT]
I 09000 02-03-2017 08:02 >
Ell 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46 .
Edit [ALTER]
4 Mark [ENTER]
Copy [F2]
~ File [F3]
File Name: 000010.nc
5 File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 Items Disk space: 956 MB FREE (77%) Selected Items: 0
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6.3 | FRASER - FILVISNING

Filvisning-kolonner

Ndr du dbne en rodmappe eller en mappe med markgrens
RIGHT (Hgjre) piletast viser filvisningen en liste over filerne
og mapperne i den mappe. Hver kolonne i filvisningen har
information om filerne og mapperne i listen.

Current Directory: Memoryf

Size Last Modified

0 2 Cornment File Name
] TEST
[] programs
D EEELE QHEARL1E. N
[:] pEasE QBRE3E. NC
l:] EOE3S QHER3S5. nc
(] DeE45 MEXTGENte. ..
E] AOAEL (ALIAS ME3) Q9BR1.nc

2015/11/25 05:54 =
2015/11/23 05:54 =
130 B 2015/11/23 03:54
67 B 2015/11/23 @3:54 *
98 B 2015/11/23 03:54
15 B 2015/11/25 03:54
94 B 2015/11/23 03:54

Kolonnerne er:

e Markeringsfelt til filvalg (intet navn): Tyk pa .
ENTER for at markere/fjerne markering i en fils
markeringsfelt. En markering i et felt angiver, at filen
eller mappen er valgt til en handlig, der skal udfgres pa
flere filer (seedvanligvis kopiering eller sletning).

e Programs O-nummer (O #): Denne kolonne angiver
programnumre for programmerne i mappen. Bogstavet
‘0" anvendes ikke i kolonnedataene. Kun tilgaengelig i
fanen.

¢ Filkommentar (Kommentar): Denne kolonne
angiver den valgfrie programkommentar, der vises i
forste linje i programmet. Kun tilgaengelig i fanen .

e  Filnavn (Filnavn): Dette er et valgfrit navn, styringen
bruger, nar du kopierer filen til en lagerenhed ud
over hukommelsen. Hvis du f.eks. kopierer program
000045 til en USB-lagerenhed, er filnavnet pd USB-
lagerenheden NEXTGENtest.nc.

Storrelse (starrelse): Denne kolonne viser hvor
meget plads filen bruger. Mapperne i listen er
designeret med <DIR> i denne kolonne.

BEMZ/ERK: Denne kolonne er skjult som standard, tryk
pa knappen F3 og veelg Vis fildetaljer for at vise denne
kolonne.

Dato for sidste andring (Sidste andring): Denne
kolonne viser dato og tid for sidste andring af filen.
Formatet er AAAA/MM/DD TT:MM.

BEMZ/ERK: Denne kolonne er skjult som standard, tryk
pa knappen F3 og veelg Vis fildetaljer for at vise denne
kolonne.

Anden information (intet navn): Denne kolonne
indeholder information om en fils status. Det aktive
program har en asterisk (*) i denne kolonne. Bogstavet
E i denne kolonne betyder, at programmet er i Program
Editor. Et stgrre end-symbol (>) angiver en mappe.
Bogstavet S angiver, at en mappe er en del af Indstilling
252. Brug RIGHT eller LEFT markerpile til at dbne eller
lukke mappen.
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6.3 | FRASER - FILVISNING

Afkrydsningsfelt for valg

Markeringsfelterne yderst til venstre for filen giver dig
mulighed for at veelge flere filer.

Tyk pd ENTER for at markere en fils markeringsfelt. Fremhaev
en anden fil og tryk pa ENTER igen for at markere den fils
markeringsfelt. Gentag disse trin, indtil du ar valgt alle de
gnskede filer.

Derefter kan du udfgre en handling (f.eks. kopiere eller
slette) for alle filerne samtidigt. Hvis fil, der er en del af dit
valg, har en markering i markeringsfeltet. Nar du vaelger en
handling, udfgrer styringen den handling pa alle filerne med
markeringsfelter.

Hvis du f.eks. vil kopiere et sat filer fra maskinens
hukommelse til en USB-lagerenhed, kan du markere alle
filerne, du vil kopiere, og derefter trykke pd F2 for at starte
kopieringen.

Hvis de vil slette et szt filer, skal du markere alle filerne, du
vil slette, og derefter trykke pd DELETE (Slet) for at starte
sletningen.

Valg det aktive program

Fremhaev et program i hukommelsens mapper. Tryk derefter
pa SELECT PROGRAM (Veelg program) for at gere det
fremhaevede program aktivt.

Det aktive program har en asterisk (*) i kolonnen yderst
til hgjre i filvisningen. Det er dette program, der karer
nar du trykker pa CYCLE START (Cyklusstart) i tilstand
HANDLING:HUKOMMELSE. Programmet er ogsa beskyttet
mod sletning mens det er aktivt.
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BEMZ/ERK: En markering af en fil markerer kun filen for en
handling. Programmet bliver ikke dermed aktivt.

BEMZ/ERK: Hvis du ikke har valgt flere filer med markeringer,
udfarer styringen kun handlingerne pd den aktuelt
fremhaevede mappe eller fil. Hvis du har valgt filer, udferer
styringen kun handlingerne pa de valgte filer og ikke pa den
fremhaevede fil, medmindre den ogsa er markeret.



6.4 | FRASER - OPRETTE. REDIGERE. KOPIERE ET PROGRAM

Opret et nyt program

Tryk pd INSERT (Indseet) til at oprette en ny fil i den aktuelle
mappe. Popup-menuen OPRET NYT PROGRAM vises pa
skaermen:

Eksempel pa popup-menuen Opret nyt program:
[1] Felt med programs O-nummer, [2] Filnavnfelt, [3]
Filkommentarfelt.

Indtast det nye programs information i felterne. Programs
O-nummer-feltet er pakraevet mens Filnavn og Filtitel er
valgfrie. Brug markgrpilene UP (Op) og DOWN (Ned) til at
flytte markgren mellem menuens felter.

Tryk pa UNDO (Fortryd) nar som helst for at annullere
oprettelsen af programmet.

*  Programs O-nummer (kraevet for filer, oprettet i
hukommelsen): Indtast et programnummer op til (5)
cifre langt. Styringen tilfgjer bogstavet O automatisk.
Hvis du indtaster et nummer med faerre end (5) cifre,
tilfgjer styringen farende nuller til programnummeret
for at gare det (5) cifre langt. F.eks. hvis du indtaster 1
tilfgjer styringen nuller for at @ndre det til 00001.

BEMZERK: Brug ikke O09XXX-numre nar du opretter nye
programmer. Makroprogrammer bruger ofte numrene i
denne blok og hvis de overskrives kan det forarsage, at
maskinfunktioner fejlfungerer eller helt ophgrer med at
fungere.

Filnavn (valgfri): Indtast et filnavn for det nye program.
Styringen bruger dette navn ndr du kopierer programmet til
en lagerenhed ud over hukommelsen.

Rediger et program

Fremhaev et program og tryk pd ALTER (Z&ndr) fro at flytte
programmet til Program Editor.

Programmet er designeret med et E i kolonnen yderst til
hgjre i den viste liste over filer nar det er indlaest i Program
Editor, medmindre den ogsa er det aktive program.

Du kan bruge denne funktion til at redigere et program
mens det aktive program kerer. Du kan redigere det
aktive program, men dine andringer traeder ikke i kraft
far du gemmer programmet, og derefter vaelger det igen i
enhedsstyringens menu.

O Mumber#*

1. |
File Name*

2 |
File comment

3 | |
Enter an O number or file name
Enter [ENTER] Exit [UNDO]

| Create New Program ‘

Filkommentar (valgfri): Indtast en beskrivende
programtitel. Dette titel bliver en del af programmet - som
en kommentar i den fgrste linje med O-nummeret.

Tryk pa ENTER for at gemme det nye program. Hvis du
specificerede et O-nummer, der findes i den aktuelle mappe,
viser styringen meddelelsen File with O Number nnnnn
already exists. Fil med O-nummer nnnnn findes allerede. Vil
du erstatte den? Tryk pa ENTER for at gemme programmet
og overskrive det eksisterende program, eller tryk pa
CANCEL (Annuller) for at ga tilbage til popup-vinduet for
programnavnet, eller tryk pa UNDO (Fortryd).
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6.4 | FRASER - OPRETTE. REDIGERE. KOPIERE ET PROGRAM

Kopier programmer

e denne urktion ki u opir

programmer til en enhed eller en anden mappe.
Select Device

Hvis du vil kopierer et enkelt program, skal du
fremhaeve det i programlisten i enhedsstyring og
trykke pd ENTER for at give det en afkrydsning.
Hvis du vil kopiere flere programmer skal du
markere alle de programmer, du vil kopiere.

USBO
User Data >

v

Tryk pa F2 for at starte kopieringen.

Popup-vinduet Valg enhed vises.

Valg enhed

Select [ENTER] | Exit [CANCEL]

Brug markerens piletaster til at veaelge
destinationsmappen. RIGHT (Hgjre) marker til
indtastning af vaelg mappe.

° . N e Y|

tryk pd CANCEL (Annuller) for at ga tilbage til
enhedsstyring. Insert Directory: USB0/1/

Copy [ENTER] || Exit [CANCEL]
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6.5 | FRAESER - PROGRAM-REDIGERING

Opret/valg programmer til redigering

Du bruger enhedsstyring (LIST PROGRAM) (Vis program) til
at oprette og vaelge programmer, du vil redigere. Se fanen
OPRET, REDIGER, KOPIER ET PROGRAM for at oprette et nyt
program.

Redigeringstilstande for program

Du bruger enhedsstyring (LIST PROGRAM) (Vis program) til
at oprette og vaelge programmer, du vil redigere. Se fanen
OPRET, REDIGER, KOPIER ET PROGRAM for at oprette et nyt
program.

Haas-styringen har (2) tilstande til redigering af
programmer: Programredaktgren eller manuelt datainput
(MDI). Du kan brug programredaktgren til at udfere
andringer til nummererede programmet, gemt pd en
tilsluttet lagerenhed (maskinens hukommelse, USB-
lagerenhed eller Netdeling). Du kan bruge MDI-tilstand til at

1

kommandere maskinen uden et formelt program.

Haas-styringsskeermbilledet har 2 ruder til redigering
af programmer: Ruden Aktivt program/MDI og ruden
Programgeneration. Ruden Aktivt program/MDI er i den
venstre side af skaermen i alle visningstilstande. Ruden
Programgeneration vises kun i tilstand REDIGER.

2

Eksempler pa
redigeringsruder.

OPERATION: MEM
040001 (Basic program) ;
(G54 X0 YO is top right corner of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;
(TL is a drill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
T1 MO6 (Select tool 1) ;
GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
$1000 MO3 (Spindle on CW) ;
G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
MO8 (Coolant on)
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4, Y4. (linear motion);
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;

[1] Aktivt program/MDI-rude,

[2] Rude til redigering af
program,

[3] Udklipsholderpanel

G53 YO (Y home) ;
M30 (End program) ; ;

SPINDLE

MAIN SPINDLE

SPINDLE SPEED: 0
SPINDLE LOAD:

EDITOR

NO

SURFACE SPEED: 0 FPM
OVERRIDES CHIP LOAD: 0.00000
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0.0000
RAPID: 100%
SPINDLE LOAD(%) s - 0%

PROGRAM GENERATION

EDITOR VPS

MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc
040001 (Basic program) ;
(G54 X0 Y0 Is top right corner of part) :
(Z0 is on top of the part) ;
(T1 is a drill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T1 MO6 (Select tool 1) ;
GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) ;
G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4. Y4, (linear motion);
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
GS3 YO (Y home)
M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS
Clipboard

(Z0is on top of the part) ;

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 GS4 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
$1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on)

(BEGIN CUTTING BLOCKS)

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;

MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
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6.5 | FRASER - PROGRAM-REDIGERING

Grundlaeggende redigering af program

Dette afsnit beskriver grundlaeggende funktioner til
redigering af program. Disse funktioner er tilgeengelige, nar
du redigerer et program.

1) For at skrive et program eller udfare endringer til
et program:

*  Huvis du vil redigere et program i MDI skal du trykke pa
MDI. Dette er tilstanden REDIGER:MDI. Programmet
vises i den aktive rude.

*  Hvis du vil redigere et nummereret program, skal du
vaelge det i Enhedsstyring og trykke LIST PROGRAM (Vis
program), og derefter trykke pa EDIT (Rediger). Dette er
tilstanden REDIGER:REDIGER. Programmet vises i ruden
Programgeneration.

2) Sadan fremhaver du kode:

«  Brug markerens piletaster eller joghandtaget til at flytte
fremhavningen gennem programmet.

* Dukan interagere med enkelte stykker kode eller tekst
(fremhaevet med markeren), blokke af kode eller flere
blokke af kode (valg af blok). Se afsnittet Valg af blok for
yderligere information.

3) For at tilfoje kode til et program:

*  Fremhaev kodeblokken, du gnsker den nye kode skal
folge.

* Indtast den nye kode.

«  Tryk pd INSERT (Indseet). Den nye kode vises efter
blokken, du fremhavede.
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4) Sadan erstattes kode:
*  Fremhaev koden, du vil erstatte.

* Indtast koden, som du vil erstatte den fremhaevede
kode med.

«  Tryk pd ALTER (&ndr). Den nye kode erstatter koden, du
fremhaevede.

5) Sadan fjernes tegn eller kommandoer:
*  Fremhaev teksten, du vil slette.

«  Tryk pa DELETE (Slet). Teksten, du fremhaevede, fjernes
fra programmet.

6) Tryk pa UNDO (Fortryd) for at fortryde op til de
sidste (40) eendringer.

BEMZ/ERK: Du kan ikke bruge UNDO til at fortryde
&ndringer, du udfgrer, hvis du afslutter tilstanden
REDIGER:REDIGER.

BEMZ/ERK: | tilstand REDIGER:REDIGER gemmer styringen
ikke programmet mens du redigerer. Tryk pa MEMORY for at
gemme programmet og indlaese det i ruden Aktivt program.



6.5 | FRASER - PROGRAM-REDIGERING

Valg af blok

Nar du redigerer et program, kan du veelge en enkelt eller
flere blokke af kode. Derefter kan du kopiere og indsaette,
slette eller flytte blokkene i et trin.

Sadan velger du en blok:

«  Brug markgrens piletaster til at flytte fremhaevningen til
den fgrste eller sidste blok i dit valg.

BEMZ/ERK: Du kan starte et valg gverst i blokken eller
nederst i blokken, og derefter ga op eller ned, som det matte
vaere relevant for dit valg.

Handlinger med valg af en blok

Efter du har valgt en tekst, kan du kopiere og indsatte, flytte
eller slette den.

BEMZERK: Disse instruktioner antager, at du allerede har
valg en blok, som beskrevet i afsnittet Valg af blok.

BEMZ/ERK: Disse handlinger er tilgeengelige i MDI og
Program Editor. Du kan bruge UNDO til at fortryde disse
handlinger.

1) Sadan kopierer eller indsatter du valget:

*  Flyt markgren til det sted, hvor du gnsker at indsaette
teksten.

«  Tryk pd ENTER.

Styringen indsaetter en kopi af den valgte tekst pa den naste
linje, efter markarens placering.

BEMZERK: Styringen kopierer ikke teksten til udklipsholden
nar du bruger denne funktion.

BEMZRK: Du kan ikke inkludere programnavnblokken i dit
valg. Styringen viser meddelelsen BESKYTTET KODE.

«  Tryk pa F2 for at starte dit valg.

«  Brug markerens piletaster eller joghandtaget til at
udvide valget.

«  Tryk pa F2 for at fuldfgre valget.

2) Sadan flytter du det valgte:

*  Flyt markgren til det sted, hvor du gnsker at flytte
teksten til.

«  Tryk pd ALTER (&ndr).

Styringen fjerner teksten fra dens aktuelle sted og indsaetter
denilinjen efter den aktuelle linje.

3) Tryk pa DELETE (Slet) for at slette den valgte tekst.
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7.1 | FRASER - OVERSIGT OVER TOUCHSKARM

Oversigt over LCD-bergringsskaerm

Med touchskaermen kan du navigere styringen pa en mere —
intuitiv made. Indstillinger

BEMZERK: Hvis touchskarmens hardware ikke registreres

. . o 381 - Aktiver/deaktiver touchskaerm
ved opstart, vises en meddelelse 20016 i alarmhistorikken.

383- Tabelraekkestarrelse

396 - Virtuelt tastatur aktiveret

397 - Tryk og hold forsinkelse

398 - Sidehovedhgjde

399 - Fanehgjde

403 - Veelg sterrelse pa popup-knap

Statusikoner for touchskaerm

1] Software under rikk hskarm
Setup: Zero | 1 - % |23:17:41 [1] Software understatter ikke touchskae
MEM 00614 ST20-3 22 17 Wt [2] Touchskarmen er deaktiveret
- [3] Touchskaermen er aktiveret
Setup: Zero | 2 — $ |23:17:41  Dervises et ikon pverst til venstre pa skermen, ndr
e 00614 5T20-9.22.17.. B touchskaermen er aktiveret eller deaktiveret.
~ Funktioner ekskluderet fra touchskaerm
Setup: Zero | 3 — 03 ‘00:24:08
FUNKTION Touchskaerm
g vl el SRR L
RESET Ikke tilgaengelig
Emergency stop Ikke tilgaengelig
Cycklusstart Ikke tilgeengelig
Hold fremfaring Ikke tilgeengelig
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7.2 | FRASER - NAVIGATIONSFLISER

LCD-bergringsskeerm - Navigationsfliser

Tryk pa ikonet Menu[1] pa skaermen for at vise
displayikonerne [2].

& |00:51:47
00614_5T20-0.22.17...

Active Program

Active Tool

ActivesAlarms

AW 2.3-2011) ; 102 SERVOS TURNED OFF jlool6

Rv C. 5/2014) ; offset: 0
Typary

IABLE #125 To { Fom A 2.Avic | ATuE) - Eum—
Ias T03F

BLE #125 RIRIR) Bl
or THis RocRAM | Y]
.OW TO ALL POCKE1 noon
I STAND AT MACHIF PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS
D WATCH FOR PO
RT OF THE PROGR @
HECK) ;
SETS S0 THAT Cpo @

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP
L TOOL WITH DIREC e
)OL COUNTER TO ZERO) ; 2
:RY NUMBER OF TOOLS) ;
iET VARL00 EQUAL TO NUMBER OF

B Parameters, Diagnostics And Maintenance

Setup: Zero

Indstillingsmuligheder for ikoner [1].
Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Pulsejet

00614
000614 (COOLANT TEST FOR ALL ST MACHINES) :

Tryk og hold visningsikonet nede for at ga til en VRITEN o Ers Law 252000
bestemt fane. Hvis du for eksempel vil gd til siden '
Netveerk, skal du trykke pa ikonet Indstillinger, og holde {1 s pAsT oF s PROGR
o . o . e . . (FORCOOLANTFLWTOALLPOC'I
det inde, indtil indstillingsmulighederne [3] vises. loreraron st sTam ATt ence sermws Wewome usen posmons

THROUGH) :
(ALL POCKETS AND WATCH FOR CDO

Tryk pa Tilbage-ikonet for at ga tilbage til {1 seconp paer oF HE PROgRs
hovedmenuen %!:;r;%&;no#sncs Somar cho

(T'HE THIRD PART OF THE PROGR
MACHINES) :

Luk pop op-boksen ved at trykke et sted uden for pop {USE THE SPECIL TOOL WITH OF

NOZZLES) : | BB creci foc update. J

Op-boksen, 4101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) 1
#100= #6998 (SET VARL00 EQUAL TO NUMBER OF

Software Update

ALIAS CODES

ToOLS)
Main Spindle Positions Program G54 G49
4 Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle:
spindle Power: 0.0 KW — 5
Surface Speed: 0 FPM 2 g 88es 0%  Last Cycle:
overrides Chip Load:  0.000 IPT Remaining
Y y -
; Feed Rate: 00000 IPM 0.0000 X e
reed:§100% Active Feed: 0.0000 IPM
spindle:  100% eed: 0. Z 0.0000 - 0% M30 Counter #
Rapid: 100%
B 0.000 = 0% Loops Remainir
spindle Load(%) [ - 0%
Funktionstilstandspanel i SRR . —
p .00614_5T20-9.22.17... Active Codes
T T E Tool: 0
GO Rapid Motion
(WRITTEN EVJEFF LAy 3-. 20]” P! Offset: 0

Tryk pa gverste venstre hjgrne [1] af skaermen for at fa aomm e ey eroll Atong posten

(SET MACRO VARIABLE #125 T0 { Fm A 2.avic i sy, WI - 000 SEEer e S
vist driftstilstandspanelets pop op-boks [2]. e R AN w3101 n m m B o ﬂ
Tryk pa tilstandsikonet for at satte maskinen i den foremaron s s a7 ec RS a0 e

(ALL POCKETS AND WATCH FOR CpO

t| Ista n d . (THE SECOND PART OF THE PROQRA
PURPOSE LEAK CHECK) :
(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO

THE FAN)

(THE THIRD PART OF THE PROGRA EOION LELEROCRARS)
MACHINES) ;
(uss THE SPECIAL TOOL WITH DIfEC |
NOZZLES) ;

#6996= 55 (QUERY NUMBER OF TOOLS) :
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
TOOLS)

2

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) : ‘

Main Spindle Positions Program G54 G49

@ Spindle Speed: 0 (IN) Load  This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 5 o

Surface Speed: X 0.0000 - 0% Last Cycle: 0:00:00

Overrides N P ea5e . oy Remaning 0:00:00

Feed: 100% M30 Counter #1: ]

Spindle: 100% RS S TR z 0.0000 S 0% 30 Counter #2: o

o B 0.000 - 0% Loops Remaining: 0

Spindle Load(%) [ — 0%

b
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7.3 | FRASER - FELTER. DER KAN VALGES

LCD-bergringsskeerm - Valgbare felter

Ikonet Hjaelp

+  Tryk og hold ikonerne [1] i bunden af skeermen nede for
at se betydningen af ikonet [2].

«  Popup-vinduet forsvinder, ndr du slipper ikonet.

Valgbare tabeller og funktionsknapper.

+  Felterne Raekker og Kolonner [1] pa tabeller kan veelges.
Hvis du vil gge raekkestgrrelsen, skal du se indstilling
383 - Tabelraekkestarrelse.

+  Der kan ogsa trykkes pa ikonerne for funktionsknapper
[2], der vises pa felterne, for at bruge funktionen.

Valgbare visningsbhokse
+  Visningsbokse [1-7] kan veelges.

Hvis du for eksempel vil gd til fanen Vedligeholdelse,
skal du trykke pa visningsboksen for kglevand [4].
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T 0 I o. o
| o o o >S
1 o I 0. o 2
. o | 0. o 2
| o I o. o 2
i 0. 0. 0. 2
[BHY ool offset Measure | Tool Presetter BB set vaue
B dd To value BEQ) work offset

Hand Jog

Main Spindle
S Position: (IN)

)
a0 Work 654
i 0 FPM

Jog Rate: 0.

Distance To Go Machine Oper:

X 0.0000 0.0000 0.0000
: 0000 IPT
: 0.0000 IPM % 0.0000 0.0000 0.0000
J e el z 0.0000 0.0000 0.0000
[ 0.000 0.000 0.000
2!! e c 0.000 0.000 0.000

Offsets

Work

Tool

Active Tool: 0
Length Length Diameter PIEMETT
ool offset ‘ Geomegtry(H) Wea?(H) Geometry(D) Wear(D)
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
o} 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. ) 0. 0.
0. 20. 0. 0.
0. 0.\ 0. 0.
0. 0. \ 0. 0.
o/ 0. \ 0. 0.
0. | 0. \ Q. 0.
0. | 0.\ 0. 0.
¢ Tool Offset Measure - Set Value - Add To \h Work Offset

Operation: MEM

ry_Router_Test_Qut.nc

000023 (EFF LAW TEST CUT GR) Took: ©
(Removed ream holes 04714/15) : G0 S apid Motion 2 offset: 0 PCool 21
(ALUMINUM 1 X 3 X 6 - 6061-T6) G0  Absolute Position 3 L
(TYPE YOUR EMPLOYEE NUMBER INTO MACRO VARIABLE G40 Cutter Compensation Cancel Type: None
150); Tool Group:
680  Cycle Cancel P
(SET G54 FRONT RIGHT) ;
H GS4  Work Offset #54 Max Load: 0
(spray enough coolant or fluid on the 1/2" EM) Life: T00%

(T 3 INCH shell mil 99-85111) D8 S hea S Mea R 1o
59365) ;

(Insert 99-

(T2 1/2 FLAT ENDMILL 99-61136AP) :
(T3.0132 ENGRAVE TOOL 99-53218) ;
(T4 27/64 DRILL 99-50419)

(TS 3/4 SPOTDRILL 99-61720cem) ;
(76 1/2-13 TAPRH 99-55638) :

on

#101= #30004.052 (LOAD MAX RPM INTO VAR #601)
(#101= #6631 CF);

(PAR 131 MAX RPM) ;

#102= [ [ #101 ]/10000] :

(7500/10000=.75% OF 10000 RPM)

620
60O G17 G40 G49 GEO GS0 ;

Activate Safe Run

Main Spindle [ Timers And Cc

. 00 This Cycle:

0 FPM e 8 Last Cycle: 0:00:00
overrides 0000 T @Y 0.0000 - Remaining 0:00:00
0.0000 IPM
Feed: 100% 5 z 0.0000 - M30 Counter #1; °
Spindle: 100% ActieFees: 00000 U | © M30 Counter #2: 0
Repid: 100% — Loops Remaining
Spindle Load(%) e ommm 0% -




7.4 | FRASER - VIRTUELT TASTATUR
L ____________________________________________________________________________________________|

LCD-bergringsskeerm - Virtuelt tastatur

Med det virtuelle tastatur kan du indtaste tekst pa skaermen
uden at bruge tastaturet.

For at aktivere denne funktion skal indstilling 396 indstilles -
Virtuelt tastatur aktiveret til Til. Tryk pa en indtastningslinje,
og hold den nede for at fa vist det virtuelle tastatur.

Tastaturet kan flyttes, mens du holder fingeren nede pa den
gverste bla bjelke, og traekker det til en ny position.

Tastaturet kan ogsa lases pa plads ved at trykke pa
laseikonet [1].

Operation: MEM | $ |18:24:50 =] Settings
...00614_ST20-9.22.17...

Settings Network Rotary User Positions Alias Codes

Search

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ; Group Listings

(REVISED BY LARRY C, 5/2014 ) ;

Old value:

(SET MACRO VARIABLE #125 TO 1 FOR A 2-AXIS LATHE) : /
New Value: [

(SET MACRO VARIABLE #125 TO 2 FOR A Y-AXIS LATHE) ; / Coby

'(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ;

(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ; * 1 2 3 4 5 6 7 = Backspace
(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1

THROUGH) ; QWERT Y U [ ] opelet
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

i 2 : Clear
(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL - A S DFGH ] KL, \
PURPOSE LEAK CHECK) ; ,
(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON shift Z X C V B N M , | Write

THE FAN) ;

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS
MACHINES) ; l v _ :
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT | Enter [ENTER] | Exit [CANCEL] |
NOZZLES) ;

'¢101- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF - Viaw Full text.
TOOLS) :
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 Kw P— . . —
rton Toned: N e X 0.0000 - 0% Last Cycle: 0:00:00
Overrides Chip Load: 0.000 IPT ¥ 0.0000 [Em—— - 0% Remaining 0:00:00
Feed: 100% Fged Rate: 0.0000 IPM M30 Counter #1: 0
Spindle:  100% Active Feed: 0.0000 IPM z 0.0000 Pe—— -_’ 0%  M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% -
8 0.000 —— - 0% Loops Remaining: 0

Spindle Load(%) e ammm 0%

107 EMERGENCY STOP
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7.5 | FRASER - PROGRAM-REDIGERING

Traek og slip fra listeprogram

Du kan traekke og slippe programmer fra List program til
MEM ved at treekke filen [1] over til MEM-ruden.

Kopier, klip og indseet handlelinjer

| redigeringstilstand kan du traekke fingrene hen over
koden for at bruge handlelinjerne til at kopiere, klippe og
indsaette en del af programmet.
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Operation: MEM

000004 :

(SS/ST C-AXIS PROGRAM) ;
G103P1;

#500=0

N

#£500= #500 + 1;

5100 MO3 :
GO4PL.;

IF [ #1002 EQ 1 ] GOTO30 ;
IF [ #1004 EQ 0 ] GOTO30 ;

04 P1. ;
IF | #500 GE 10 ] G -
GOTOL &
N20 M30;

N30 #3000~ 1 (CHECK C-AXIS SWITCH

Rapid: 100%

spindle Load(%) mmmm—" — 0%

$ |o7:16:11

MoS
M154; 000001_ST20-9.22.17...

[=] st Programs
User Data

Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear.

Current Directory: Memory/
O#| comment | FileName | Sze | Last Modified

Hnw (INSERT]

BaEkin) " EETE

01.011970 0015 ENTEE

01151970 17:04
011515701704 + Mark
01151570 17:04
011515701704
01151570 17:04
01011570 02.02
(] 00101 (8 SPARE M FU. 01151570 17:04
00614 (COOLANT TES... 000614.S.. 2KB 01-15197017:04
(] 01011 (220431011)  22043101.. BOKB 05-30-2018 13:05
(] 01111 (NOTIRCATION ... 0OL111nc 4048 01251970 23:23
(1] 02020 (SPINDLE WARM. . 11865554... 1308 03-29-2018 0500

.msm

File Name: 000001_ST20-9.22.17.n¢
File comment: (SLOW 500 RPM INIIAL TEST)

This Cycle:

0.0000 - Last Cycle: 0:00:00
o o | gy REMaining 000:00
M30 Counter #1: 0

z 00000 e W 0% 3o Counter #2: o
3 0.000 s omm oy LoopsRemaining: 0

Pperation: MEM

M98 P9100 (COORDINATES) ;
(G50 S500 (CLAMP TO 500 RPM) ;
/G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
[ (STOP SPINDLE) ;

/Maa PS (TOOL TURRE'
[MO4 (SPINDLE REVERSE)
GO1 X0 F0.03 ;

127,
[MO3 (SPINDLE FORWARD)
GaA P2, (PAUSE) ;

Ix7.
MGG PS (kereermsrssravrmss

Spindle Spee
Spindle Power:
Surface Spee
Overrides chip Loa
Feed Rat:

Feed: 100% P et

Spindle: 100%
Rapid: 100%

Bpindle Load(%)

File Edit Search Modify

000001

000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;

M98 P9100 (COORDINATES) ;

G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;

G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
(STOP SPINDLE) :

198 PS (TOOL TURRET)
MOA (SPINDLE REVERSE) :
GO1 X0 F0.03;

SPINDLE FORWARD) ;
p2. (PAUSE) :

PS (HHIH RIS Y) |

clipboard

[ soveandtoad [ vens B To Select Text [ Paste From Clipboard




7.6 | FRASER VEDLIGEHOLDELSE AF TOUCHSKARM

LCD-bergringsskeerm - Vedligeholdelse

Fanen Konfiguration af touchskaerm

Brug konfigurationssiden for bergringsskaermen til at kalibrere,
teste og gendanne standardindstillingerne. Konfigurationen af
touchskaermen er placeret i afsnittet vedligeholdelse.

Tryk Diagnose for at ga til vedligeholdelse og navigere til fanen
touchskarm.

E Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Software Update

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

Multiple attempts to calibrate or test may require a power cycle if black screen appears

- Calibrate - Test

Use the key below to reset touch screen configuration.

The key below provides options to restore default calibration or popup specific positioning.

- Restore Default Settings
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8.1 | FRASER - OVERSIGT OVER OPSATNING AF EMNER

Opseetning af emne

Eksempler pd Opsatning af emne:
[1] Spaendestykke [2] Drejepatron, [3] Skruestik.

Det er vigtigt, at arbejdsemnet holdes korrekt, af
sikkerhedsmaessige grunde, og for at opna de gnskede
bearbejdningsresultater. Der er mange indstillinger for
holdning af arbejdsemne til forskellige anvendelser. Kontakt
dit Haas Factory Outlet eller forhandleren af emneholderen
for yderligere information.
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8.2 | FRASER - JOG-TILSTAND

Jog-tilstand

| Jog-tilstand kan du jogge maskinens akser til en gnsket
position. Inden du kan jogge en akse, skal maskinen etablere
dens hjemmeposition. Dette udfgres af styringen nar
maskinen opstartes.

Sadan skiftes til jog-tilstand:

1.
2.

Tryk p& HANDLE JOG (Styr jog).

Tryk pd den gnskede akse (+X, -X, +Y,-Y, +Z, -Z, +A/C eller
-A/C, +B eller -B).

Der er forskellige trinvise hastigheder, der kan

bruges til at jogge: .0001,.001, .01 og ,1. Hvert klik

med joghandtaget flytter aksen den afstand, der er
defineret af den aktuelle joghastighed. Fjernbetjeningen
(ekstraudstyr) kan ogsa bruges til at jogge aksen.

Tryk pa hold ned pa Styr jog-knapperne eller brug
joghandtaget til at flytte aksen.
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8.3 | FRASER - VARKT@)SFORSKYDNINGER

Varktgjsforskydninger

For at kunne bearbejde et emne ngjagtigt skal freeseren
vide, hvor emnet er placeret pa bordet, samt afstanden fra
vaerktgjsspidsen til toppen af emnet (vaerktgjsforskydning
fra hjemmeposition).

Funktionen for veaerktgjsforskydning er blevet @ndret pa
Haas-maskiner pa fglgende mader:

+  Som standard vil vaerktejsforskydninger nu altid blive
anvendt, medmindre der udtrykkeligt er specificeret en
G49/H00 (fraeser) eller Txx00 (drejebaenk).

+  Nar der pa fraesere udferes et vaerktgjsskift, opdateres
varktgjsforskydningen automatisk, sa den passer til
det nye veerktgj. Denne adfeerd eksisterer allerede pa
drejebaenke.

e 9)

Active Tool: 1 |
eng

Coolant Position: 1

1
2

olo|olo|o|o|o/o|oo|olo|o/e|o/o| @
e e R R R -
999999999999999999{:
e ] © =
NINNNININININNINNINININININ NN

Enter A Value

- Tool Offset Measure

- Set Value - Add To Value - Work Offset

1) Aktivt veerktoj: - Dette forteeller dig, hvilket vaerktgj der
erispindlen.

2) Vaerktojsforskydning (T) - Dette er listen over
varktgjsforskydninger. Der er maks. 200 tilgengelige
varktgjsforskydninger.

3) Lengdegeometri (H), Leengdeslitage (H) - Disse to
kolonner er bundet til G43 (H)-vaerdierne i programmet. Hvis
du beordrer en G43 HO1; fra et program til veerktej #1, vil
programmet bruge verdierne fra disse kolonner.

BEMZERK: Leengdegeometrien kan indstilles manuelt eller
automatisk af sonden.
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Tryk pa knappen OFFSET (FORSKYDNING) for at se veerdierne
for veerktajsforskydning. Veerktgjsforskydningerne kan
indtastes manuelt eller automatisk med en sonde. Listen
nedenfor viser, hvordan hver forskydningsindstilling
fungerer.

4) Diametergeometri (D), diameterslitage (D) - Disse
to kolonner bruges til kompensering for fraesning. Hvis du
kommanderer en G41 D01;

fra et program, vil programmet bruge vaerdierne fra disse
kolonner.

BEMZRK: Diametergeometrien kan indstilles manuelt eller
automatisk af sonden.

5) Kelevandsposition - Brug denne kolonne til at indstille
kglevandspositionen til vaerktgjet i denne raekke.

BEMZERK: Denne kolonne vil kun vise, om du har mulighed
for programmerbart kalemiddel.

6) Disse funktionsknapper giver dig mulighed for at indstille
forskydningsvaerdierne.



8.3 | FRASER - VARKTG)SFORSKYDNINGER

R SRR 0 11 = 1

Actual

Diameter Tool Material| Tool Pocket

Tool Type Category

Tool Offset ‘ Flutes

Enter A Value

- Tool Offset Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset

Offsets

Tool | Work
Active Tool: 1

Approximate
Length

Approximate
Diameter

Edge Measure

Tool Offset Height

Tolerance

olo|o|o|o|o|o/o(o|o|o|o|o|o|o|o|o/e

I999999999999999999
-
z
&
e

Enter A Value

- Automatic Probe Options - Set Value - Add To Value - Work Offset

7) Noter - Nar denne kolonne er indstillet til den korrekte
vaerdi, kan styringen beregne den korrekte veerdi for
spanbelastning, der vises pa hovedspindel-skaermen. VPS-
fremfarings- og -hastighedsbiblioteker vil ogsa bruge disse
vaerdier til beregninger.

BEMZERK: De vardier, der er indstillet pd kolonnen Flute,
pavirker ikke probens funktion.

8) Faktisk diameter - Denne kolonne bruges af styringen
til at beregne den korrekte vaerdi for overfladens hastighed,
der vises pa skaermen hovedspindel.

9) Vaerktajstype - Denne kolonne bruges af styringen til at
bestemme, hvilken probecyklus der skal bruges til probing
af dette vaerktgj. Tryk pa F1 for at se mulighederne: Ingen,
bor, gevind, skalfraeser, endefraeser, punktbor, kuglenaese
og probe. Ndr dette felt er indstillet il bor, gevind, punktbor,
kuglenaese og probe, vil proben probere langs veerktgjets
midterlinje for leengden. Nar dette felt er indstillet til
skalfraeser eller endefraeser, vil proben probere langs
vaerktgjskanten.

10) Vaerktejsmateriale - Denne kolonne bruges af VPS-
fremfgringer og hastighedsbibliotek til beregninger. Tryk pa
F1 for at se mulighederne: Bruger, hdrdmetal, stal. Tryk pa
Enter for at indstille materialet, eller tryk pa Afbryd for at
afslutte.

11) Vaerktejsstation - Denne kolonne viser dig hvilken
station vaerktgjet aktuelt befinder sig i. Denne kolonne er
skrivebeskyttet.

12) Vaerktojskategori - Denne kolonne viser, om
vaerktgjet er konfigureret som stort, tungt eller ekstra stort.
For at foretage en &ndring skal du fremhave kolonnen og

trykke pd ENTER. Veerktgjstabellen vises. Folg vejledningerne
pa skaermen for at foretage vaerktgjsbordskift.

13) Omtrentlig leengde - Denne kolonne bruges af
proben. Vardien i dette felt fortaeller proben afstanden fra
veerktgjets spids til spindelmallinjen.

BEMZERK: Hvis du maler lengden pad et bor, gevind eller et
vaerktgj, der ikke er en skalfraeser eller en endefraeser, kan
du lade dette felt sta tomt.

14) Omtrentlig diameter - Denne kolonne bruges af
proben. Vardien i dette felt forteeller proben veerktgjets
diameter.

15) Edgemalehgjde - Denne kolonne bruges af proben.
Vaerdien i dette felt er afstanden under spidsen af vaerktgjet,
som vaerktgjet skal bevaege sig, nar vaerktgjets diameter

er sonderet. Brug denne indstilling, nar du har et veerktgj
med en stor radius, eller ved probing af diameteren pa et
affasningsveerktgj.

16) Vaerktojstolerance - Denne kolonne bruges af proben.
Vaerdien i dette felt bruges til at kontrollere veerktgjsbrud

og registrere slid. Lad dette felt vaere tomt, hvis du indstiller
vaerktgjets lengde og diameter.

17) Probetype - Denne kolonne bruges af proben Du kan
valge den proberutine, du vil udfgre pa dette vaerktgj.

Valgmulighederne er: 0 - Der skal ikke udferes
vaerktgjsprobing., 1 - Leengdeprobing (roterende).,
2 - Lengdeprobing (ikke-roterende)., 3 - Leengde-
og diameterprobing (roterende). Tryk pa
VARKT@)SFORSKYDNINGSMALING for at indstille
automatiske probeindstillinger.
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8.4 | FRASER - INDSTIL VARKT@JSFORSKYDNING

Indstil en veerkteajsforskydning

Naeste trin er at 'ramme’ veerktgjerne. Dette definerer
afstanden fra spidsen af veerktgjet til den gverste del

af emnet. Et andet navn for dette er Tool Length Offset
(Veerktgjsleengdens forskydning), der er designeret som H i
en linje maskinkode. Afstanden for hvert vaerktgj overfgres
til tabellen VAERKT@)SFORSKYDNING.

BEMZAERK: Nar du rammer veerktgjer eller arbejder pa det
stationaere bord, skal du sgrge for, at vippe aksen er pa 0
grader (AO° eller BO®)

A B C D E F G
; | ‘ f / \-
- B SEEn
==--==. | o
S s el B e
HASSL| a_ o "GN
gserl o0 [
: Py | [
T T TR
----II=I-- ||
HEEETEEEET EE.
----IIFI--I [
/ ® + )
K J 4 H
1 2

Indstilling af veerktgjsforskydning.
Verktgjslengdeforskydningen males fra spidsen af
vaerktgjet [1] til toppen af emnet [2], med Z-aksen i
hjemmeposition.

« Isa@tvarktgjet i spindelen [1].
«  Tryk pa HANDLE JOG (Styr jog) [F].

« Tryk pa 0,1/100. [G] (freeseren flyttes med en hurtig
hastighed nar handtaget drejes).

+  Velg enten X- eller Y-aksen [J] og brug joghandtaget [K]
til at flytte veerktgjet naer emnets centrum.

o Tryk pa +Z [C].
« JogZ-aksen ca. 1" ovenfor emnet.

«  Tryk pa .0001/,1 [H] (freeseren kerer med en langsom
hastighed nar handtaget drejes).
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Anbring et stykke papir mellem veerktgjet og
arbejdsemnet. Flyt forsigtigt vaerktgjet ned til den
gverste del af emnet, sd taet pa som muligt, og saledes
at du stadig kan bevaege papiret.

Tryk pa OFFSET (Forskydning) [D] og vaelg fanen
VARKT@).

Fremhaev veaerdien H (leengde) geometri for position #1.

Tryk pd TOOL OFFSET MEASURE
(VARKT@)SFORSKYDNINGSMALING). En popup-boks
kan vises, hvis endringen er stgrre end indstilling 142!
Acceptér (Y =Ja/N = Nej) Tryk pd Y for at acceptere.

ADVARSEL: Det naste trin forarsager, at spindelen
bevages hurtigt i Z-aksen.

Tryk pa NEXT TOOL (Naeste vaerktgj) [B].

Gentag forskydningsprocessen for hvert vaerktg;.



8.5 | FRASER - ARBEJDSFORSKYDNINGER

Arbejdsforskydninger

Tryk pa FORSKYDNING og derefter F4 for at fd vist veerdierne
for arbejdsforskydning. Arbejdsforskydninger kan indtastes
manuelt eller automatisk med en sonde. Listen nedenfor
viser, hvordan hver arbejdsforskydningsindstilling fungerer.

Offsets

2 Axes Info

S

1) G-kode - Denne kolonne viser alle tilgeengelige
G-koder til arbejdsforskydning. For yderligere information
om disse arbejdsforskydninger henvises til G52 Indstil

e 5 5 B No Material selected arbejdskoordinatsystem (gruppe 00 eller 12), G54
& 8. 5. 8. No Materie] Selecied Arbejdsforskydninger, G92 Indstil arbejdskoordinatsystemer
3 3 3 ial Sel: d i i
s o o o No Hotarial Selected Skiftevaerdi (gruppe 00).
GS9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 0. 0. 0. No Material Selected
: ; g ial Sel d
s s 3 3 3 No Vatorial Selected
goe 2 2 2 2 "o :2@23:} o lected 2) X-, Y-, Z-aksg - Denne kolonne vi;er vardier for
dea 2 2 8 % o ateriel Selected arbejdsforskydning for hver akse. Hvis den roterende akse
G154 P8 0. 0. 0. No Material Selected i i i i i i 2
g5 ] 2 0 fo baterssl Selacted er aktiveret, vil forskydninger for disse blive vist pa denne
G154 P10 0. 0. 0. No Material Selected S|de
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
4 — - To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter A Value [ENTER] 2dd To value 3)Arbejdsmateriale - Denne kolonne bruges af

-fremfgringer og hastighedsbibliotek..

4)Disse funktionsknapper giver dig mulighed for at

indstille forskydningsveerdierne. Indtast den gnskede

veerdi for arbejdsforskydning, og tryk pa F1 for at indstille
verdien. Tryk pa F3 for at indstille en probing-handling.
Tryk pa F4 for at skifte fra fanen Arbejdsforskydning til
Vaerktgjsforskydning. Indtast en veerdi, og tryk pa for at fgje
til den aktuelle veerdi.
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8.6 | FRASER - INDSTIL ARBEJDSFORSKYDNING

Indstil en arbejdsforskydning

For at kunne bearbejde et arbejdsemne, skal freeseren
vide, hvor arbejdsemnet findes pa bordet. Du kan bruge
en kantfinder, en elektronisk sonde eller andre veerktgjer
og metoder til at etablere emnets nulpunkt. Hvis du vil
indstille forskydning for emnets nulpunkt med et mekanisk
pegevaerktej:

B ﬁ; D E F
/ |
+l=-Ii
BRCECE
e e
. D DB
O 4 21|
[ [ [ .E-
Ly | [
Ly ][
Ly ][]
EErYuE.
® 4 \\ ®
G
1 2
Placer materialet [1] i skruestikken og speaend. Naviger til fanen OFFSET>WORK (Forskydning>Arbejde)
| kigi 1217 spindel [C] og tryk pd markegrens DOWN (Ned) tast [H] for at
seet et pegevaerktoj [2] 1 spindelen. aktivere siden. Du kan trykke pd F4 for at skifte mellem
Tryk p& HANDLE JOG (Styr jog) [E]. vaerktgjsforskydninger og arbejdsforskydninger.
Tryk p& 0,1/100. [F] (fraeseren karer med en hurtig hastighed ~ Naviger til placeringen G54 X-akse.
ndr handtaget drejes). FORSIGTIG: | det neste trin m3 du ikke trykke pa INDSTIL
Tryk pa +Z [A]. EMNETS NULPUNKT en tredje gang da dette indlaeser en
o . . veerdi i Z-aksens kolonne. Dette vil forarsage et sammensted
Brug joghandtaget [J] til at flytte Z-aksen ca. 1" ovenfor eller en Z-akse-alarm, nér programmet kgres.
emnet.

. Tryk pa INDSTIL EMNETS NULPUNKT [B] for at indlaese
Tryk pd 0,001/1. [G] (fraeseren kgrer med en langsom veerdien i X-aksens kolonne. Det sekundaere tryk pd INDSTIL
hastighed nar handtaget drejes). EMNETS NULPUNKT [B] vil indlaese vaerdien i Y-aksens

kolonne.

Jog Z-aksen ca. 0,2" ovenfor emnet.

Valg enten X- eller Y-aksen [I] og jog vaerktgjet til gverste,
venstre hjgrne af emnet (se illustration [9]).
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8.7 | INDSTILLING AF FORSKYDNINGER MED WIPS

Brugervejledninger til WIPS

Der henvises til WIPS-brugerhandbogen, driftsafsnittet,

for instruktioner om, hvordan du indstiller
varktgjsforskydninger og arbejdsforskydninger ved hjaelp af
en probecyklus.

Scan QR-koden nedenfor for at blive omdirigeret til
websiden.

WIPS - Betjening
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9.1 | FRASER - OVERSIGT OVER VARKTQ)SVEKSLER AF PARAPLYTYPEN

Vearktojsvekslere

Der er (2) typer veerktgjsvekslere til freesere: Paraplystilen
(UTC) og den sidemonterede verktgjsveksler (SMTC). Du
kommanderer begge vaerktgjsvekslere pa samme made,
men du opsatter dem pa forskellige mader.

Serg for, at maskinen er returneret til nulposition. Hvis det
ikke udfgres, skal du trykke pa POWER UP (Opstart).

Isetning af vaerktgjsskifteren

ADVARSEL: Overskrid ikke specifikationerne for maksimale
vaerdier for veerktgjsskifteren. Meget tunge vaerktgjer skal
opsattes med jeevn fordeling af vaegten. Det betyder, at
tunge veerktgjer skal placeres overfor hinanden og ikke ved
siden af hinanden. Sgrg for, at der er tilstraekkeligt med
frizone mellem veerktgjerne i vaerktgjsveksleren. Denne
afstand er 3,6" for en 20-station og 3" for en 24+1-station.
Kontroller specifikationerne for din vaerktgjsveksler for
korrekte, minimale frigang mellem veerktgjerne.

BEMZ/ERK: Lavt lufttryk eller utilstraekkelig volumen
reducerer trykket, der anvendes pa vaerktgjets
nedspeendingsstempel og gar vaerktgjsskiftet langsommere,
og det vil ikke udlgse veerktgjet.
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Brug TOOL RELEASE (Udlgsning af veerktgj), ATC FWD

(ATC frem) og ATC REV (ATC tilbage) for at kommandere
varktgjsveksleren manuelt. Der er (2) knapper til
vaerktgjsudlgsning. En pa siden af spindelhovedets daeksel
og den anden pd tastaturet.

ADVARSEL! Hold dig veek fra veerktgjsskifteren under
opstart, nedlukning og under vaerktgjsskift.

Iseet altid veaerktgj i veerktgjsveksleren fra spindelen. Sat
aldrig veerktgjet direkte i vaerktgjsskifterkarrusellen. Nogle
fresere har en fjernstyring til vaerktgjsskifteren, sa du kan
efterse og udskifte veerktgjer i karrusellen. Denne station er
ikke til den indledende isaettelse og veerktgjstildeling.

ADVARSEL: Verktgj, der laver en hgj lyd ndr de udlgses,
antyder et problem og skal kontrolleres, inden der opstdr
alvorlig skade pa vaerktgjsveksleren eller spindelen.



9.2 | FRASER - ISATNING AF VARKTQ)

Vaerktejsbelastning for en veerktgjsveksler i paraplystil

1

Dette afsnit omhandler, hvordan du isatter vaerktgjer i en
tom vaerktgjsveksler for et nyt program. Det antager, at
stationsvaerktgjstabellen stadig indeholder information fra
det tidligere program.

Serg for, at veerktgjsholderen har den korrekte type
antraeksbolt for fraeseren.

2

Veerktgjer isaettes i vaerktojsveksleren af paraplytypen ved
forst at iseette vaerktgjet i spindelen. Hvis du vil iseette et
vaerktgj i spindelen, skal du klarggre veerktgjet og falge disse
trin:

Serg for, at veerktgj, der iseettes, har den korrekte type
antraeksbolt for fraeseren.

Tryk pa MDI/DNC for at skifte til MDI-tilstand.

Organiser varktgjerne, sa de stemmer overens med CNC
programmet.

Tag veerktgjet i hdnden og isaet vaerktgjet (antraksbolten
forst) i spindelen. Drej vaerktgjet, sdledes at de to
udskaeringer i vaerktgjsholderen er rettet inde med fligene
i spindelen. Skub vaerktgjet opad mens du trykker pa
knappen Tool Release (Vaerktgjsudlgsning). Nar verktgjet
sidder korrekt i spindelen, slippes knappen Tool Release
(Veerktgjsudlgsning).

Tryk pa ATC FREMAD.

Gentag trin 4 og 5 med de resterende vaerktgjer, indtil alle
vaerktgjerne er isat.
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9.3 | FRASER - GENDANNELSE AF VARKT@JSVEKSLER AF PARAPLYTYPEN

. ______________________________________________________________________________________________________|
Gendannelse af veerktgjsskifter af paraplytypen

Hvis vaerktgjsveksleren sidder fast, udlgser styringen
automatisk en alarm. Det kan korrigeres ved at gare
folgende:

ADVARSEL! Hold aldrig handerne taet pd varktejsskifteren,
med mindre der vises en alarm farst.

1. Fjern drsagen til, at det sidder fast.
2. Tryk pa RESET (Nulstil) for at rydde alarmerne.

3. Tryk pa RECOVER (Gendan) og fglg vejledningerne for at
nulstille vaerktgjsveksleren.
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10.1 | FRASER - OVERSIGT OVER SMTC

Veerktgjsvekslere

Der er (2) typer varktgjsvekslere til freesere: Paraplystilen
(UTC) og den sidemonterede varktgjsveksler (SMTC). Du
kommanderer begge vaerktejsvekslere pa samme mdde,
men du opsaetter dem pa forskellige mader.

Serg for, at maskinen er returneret til nulposition. Hvis det
ikke udfgres, skal du trykke pa POWER UP (Opstart).

Isetning af vaerktgjsskifteren

ADVARSEL: Overskrid ikke specifikationerne for maksimale
vardier for veaerktgjsskifteren. Meget tunge vaerktgjer skal
opsattes med jevn fordeling af vaegten. Det betyder, at
tunge verktgjer skal placeres overfor hinanden og ikke ved
siden af hinanden. Sgrg for, at der er tilstraekkeligt med
frizone mellem veerktgjerne i vaerktgjsveksleren. Denne
afstand er 3,6” for en 20-station og 3" for en 24+1-station.
Kontroller specifikationerne for din vaerktgjsveksler for
korrekte, minimale frigang mellem veerktgjerne.

BEMZERK: Lavt lufttryk eller utilstraekkelig volumen
reducerer trykket, der anvendes pa vaerktgjets
nedspandingsstempel og gar vaerktgjsskiftet langsommere,
og det vil ikke udlgse veerktgjet.

Brug TOOL RELEASE (Udlgsning af veerktgj), ATC FWD

(ATC frem) og ATC REV (ATC tilbage) for at kommandere
varktgjsveksleren manuelt. Der er (2) knapper til
vaerktgjsudlgsning. En pa siden af spindelhovedets daeksel
og den anden pa tastaturet.

ADVARSEL! Hold dig vaek fra vaerktgjsskifteren under
opstart, nedlukning og under veerktgjsskift.

Iseet altid veerktgj i veerktgjsveksleren fra spindelen. Szt
aldrig veerktgjet direkte i vaerktgjsskifterkarrusellen. Nogle
fraesere har en fijernstyring til veerktgjsskifteren, sd du kan
efterse og udskifte vaerktgjer i karrusellen. Denne station er
ikke til den indledende isattelse og vaerktajstildeling.

ADVARSEL: Verktgj, der laver en hgj lyd ndr de udlgses,
antyder et problem og skal kontrolleres, inden der opstar
alvorlig skade pa veerktgjsveksleren eller spindelen.
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10.2 | FRASER - VARKT@)SBORD

Veerktojstabel

Dette afsnit beskriver, hvordan du bruger vaerktgjstabellen
til at give styringsinformation om dine vaerktgjer.

CQurrent Commands

74
Devices Timers Macro Vars Active Codes Tool Table

Active Tool 31 2 Next Pocket 2 3
Pocke EYEEy 00 4 - Set pocket as large (8]
Spindle 31
1 13
—— 12 5 T
3 8
4 4
5 9 6—=
6 7
7 22
: i 7 — T
9 5
10 3
I : I et een e |
12 14
13 16
I s I oor ool oo
15 10
16 17
1 10 10— T
18 19
19 23
20 20
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

1) Du far adgang til vaerktgjsstationstabellen ved at trykke pa
AKTUELLE KOMMANDOER og velge fanen vaerktgjstabel.

2) Aktivt veerktoej- Fortaeller dig vaerktgjsnummeret, der er
installeret i spindlen.

3) Aktiv station - Dette viser dig det naste stationsnummer.

4) Indstil stationen som stor [L] - Brug dette flag, nar et stort
varktej har en diameter pd over 3" pa konus 40-maskiner, eller
over 4" pa konus 50-maskiner. Rul til stationen af interesse, og tryk
pa L for at indstille flaget.

ADVARSEL: Du kan ikke placere et stort vaerktgj i
vaerktgjsveksleren, hvis en eller begge af de omgivende stationer,
allerede indeholder varktgj. Det vil fordrsage sammenstgd for
vaerktejsskifteren. Store varktgjer skal have omgivende, tomme
lommer. Store vearktgjer kan dog dele omgivende, tomme
stationer.
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BEMZAERK: Hvis din maskine har en vaerktgjsveksler af
paraplytypen, skal du ikke bruge vaerktgjsstationstabellen.

Et stort og tungt veerktgj (venstre) og et tungt (ikke stort) vaerktgj
(ovenover)

5) Indstil stationen som tung [H] - Brug dette flag, nar et tungt
konus 40-vaerktgj med lille diameter (4 Ib eller tungere) eller et
konus 50-vaerktgj (12 Ib eller tungere) seettes i spindlen. Rul til
stationen af interesse, og tryk pa H for at indstille flaget.

6) Indstil stationen som XL [X] - Brug dette flag, nar der er
brug for to tilstedende stationer pa hver side af veerktgjet. Rul til
stationen af interesse, og tryk pa X for at indstille flaget.

BEMZERK: Dette tilvalg vises kun, hvis din maskine er en konus 50.

7) Ryd kategori [Space] - Fremhzv det gnskede vaerktgj, og tryk
pa MELLEMRUM for at rydde flaget.

8) Indstil vaerktej [##4#] + [Enter]- Fremhaev den gnskede
station og indtast vaerktgjsnummeret + Enter for at indstille det
gnskede vaerktgjsnummer.

BEMZERK: Du kan ikke tildele et vaerktgjsnummer til mere end en
station. Hvis du ser et vaerktgjsnummer, der allerede er defineret i
vaerktgjsnummertabellen, vises en vaerktgjsfejl.

9) Ryd veerktej [0] + [Enter]- Fremhav den gnskede station og
tryk pa 0 + Enter for at rydde vaerktgjsnummeret.

10) Nulstil tabel [Origin] - Tryk pd ORIGIN med markgren i den
midterste kolonne for at bruge ORIGIN-menuen. | denne menu kan
du:

Sekvensere alle stationer - Organiserer all veerktgjsnumre
sekventielt, baseret pa stationens placering, ved start med 1.

Nulstil alle stationer - Fjerner alle vaerktgjsnumre fra alle
stationsnumrene.

Ryd kategoriflag - Fierner alle designeringer af kategorier fra alle
vaerktgjer.

11) * Angiver den aktuelle station i veerktgjsveksleren.



10.3 | VARKTQJSISATNING PA SIDEMONTERET VAERKT@)SVEKSLER (SMTC)

Varktgjsisetning for en sidemonteret vaerktgjsskifter

1

Dette afsnit omhandler, hvordan du isetter veerktgjer i en
tom vaerktgjsveksler for et nyt program. Det antager, at
stationsvaerktgjstabellen stadig indeholder information fra

det tidligere program.

Serg for, at veerktgjsholderen har den korrekte type

antraeksbolt for fraeseren.

Iseet veerktgj 1 (antraeksbolten fgrst) i spindelen.

Indseetning af et veerktgj i spindelen: [1] Knap til

varktgjsudlgsning.

Drej vaerktgjet, saledes at de to udskeeringer i
vaerktgjsholderen er rettet inde med fligene i

spindelen.

Skub vaerktgjet opad mens du trykker pa

knappen veerktgjsudlgsning.

Ndr vaerktejet sidder korrekt i spindelen, slippes

knappen veerktgjsudlgsning.

Tryk pa CURRENT COMMANDS (Aktuelle

kommandoer) og naviger til fanen

VARKT@|STABEL og tryk pa markerens
DOWN (Ned) tast. Se Veerktgjstabellen for at
indstille den korrekte vearktgjsinformation i

vaerktgjstabellen.

Tryk pd CURRENT COMMANDS (Aktuelle kommandoer) og
naviger til fanen VARKT@JSTABEL og tryk pa markerens
DOWN (Ned) tast. Se Veerktgjstabellen for at indstille den
korrekte vaerktgjsinformation i veerktgjstabellen.
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10.3 | VAERKT@)SISATNING PA SIDEMONTERET VARKT@)JSVEKSLER (SMTC)

Sidemonteret Hgjhastighedsveerktgjsskifter

Sidemonteret varktgjsveksler med hgj hastighed har

en yderligere veerktgjstildeling, der er “Heavy” (Tung).
Veerktgjer, der vejer mere end 4 pund, regnes som tunge.
Du skal designere tunge veerktgjer med (BEM/RK: Alle store
vaerktgjer regnes som tunge). Under drift angiver et “h”
(Tung) i veerktgjstabellen, at et vaerktgj er tungt og i en stor
station.

Som en sikkerhedsforanstaltning karer veerktgjsveksleren
maksimalt 25 % af normalhastigheden under skift af et
tungt veerktgj. Hastigheden for lomme op/ned er ikke
saenket. Styringen gendanner hastigheden til den aktuelle,
hurtige hastighed, nar vaerktgjsskiftet er udfert. Kontakt dit
Haas Factory Outlet for hjeelp hvis du har problemer med
usaedvanlige eller ekstreme vaerktgjsopstillinger.

H - Heavy (Tunge), men ikke ngdvendigvis store (store
veerktgjer kraever, at der er tomme stationer pa begge sider).

h - Heavy (Tunge), veerktgj med lille diameter i en station,
designeret til et stort veaerktgj (skal have tomme stationer pa
begge sider). Det lille "h" og "I" placeres af styringen. Indtast
aldrig i lille “h" eller “I" i veerktgjstabellen.

| - Veerktgj med lille diameter i en station, der er reserveret
til et stort veerktgj i spindelen.

Det antages, at store vaerktgjer er tunge.
Det antages ikke, at tunge vaerktgjer er store.

Pa vaerktgjsvekslere uden hgj hastighed har “H" og “h" ingen
effekt.

Sadan bruges ‘0’ til udpegning af vaerktoj

Maerk en vearktgjsstations som “always empty” (Altid
tom)-station ved at indtaste 0 (nul) for vaerktgjsnummeret

i veerktgjstabellen. Vaerktgjsskifteren vil ikke “se” denne
lomme og vil ikke forsgge at installere eller hente et vaerktgj
fra lommer, udpeget med et ‘0".

Flytning af veerktojer i karrusellen

Hvis du vil flytte vaerktgjer i karrusellen, skal du falge denne
procedure.

FORSIGTIG: Planlaeg omorganiseringen af vaerktgjerne

i karrusellen forud. For at reducere muligheden for
sammenstad med veerktgjsskifteren, skal flytning af veerktgj
holdes pa et minimum. Hvis der aktuelt er store eller tunge
vaerktgjer i vaerktgjsveksleren skal du sikre, at de kun flyttes
mellem vaerktgjsstationer, der er udpeget til det.
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Du kan ikke bruge et nul til at udpege veaerktgjet i spindelen.
Spindelen skal altid have udpeget et vaerktgjsnummer.



10.4 | FRASER - BEVAGELIGE VARKTQJER

Flytning af vaerktejer i karrusellen

Hvis du vil flytte vaerktgjer i karrusellen, skal du falge denne
procedure.

Flytning af vaerktgjer

Den illustrerede vaerktgjsveksler har en raekke vaerktgjer i
normalstarrelser. | dette eksempel vil vi flytte veerktej 12 til
station 18 for at oprette plads til et stort vaerktgj i station 12.

Lave plads til store vaerktgjer: [1] Veerktgj 12 til station 18,
[2] Stort veerktgj i station 12.

1) Veelg MDI-tilstand. Tryk pa CURRENT COMMANDS
(Aktuelle kommandoer) og naviger til visningen
VAERKTQJSTABEL. Identificer det vaerktgjsnummer, der findes
i station 12.

2) Indtast TNn (hvor nn er vaerktgjsnummeret fra trin 1).
Tryk pa ATC FREMAD. Dermed flyttes vaerktgjet fra station 12
til spindelen.

3) Indtast P18 og tryk pd ATC FWD (ATC frem) for at placere
vaerktgjet i spindelen i station 18.

ADVARSEL: Planlaeg omorganiseringen af vaerktgjerne

i karrusellen forud. For at reducere muligheden for
sammenstgd med vaerktgjsskifteren, skal flytning af veerktgj
holdes pa et minimum. Hvis der aktuelt er store eller tunge
vaerktgjer i veerktgjsveksleren skal du sikre, at de kun flyttes
mellem veerktgjsstationer, der er udpeget til det.

4) Rul til station 12 i VERKT@JSTABEL og tryk pd L og derefter
ENTER for at designere station 12 som stor.

5) Indtast veerktgjsnummeret i SPINDEL i VARKT@JSTABEL.
Indsaet veerktgjet i spindelen.

BEMZERK: Ekstra store vaerktgjer kan ogsa programmeres.
Et Ekstra stort vaerktgj optager 3 lommer. Varktgjets
diameter daekker de tilstadende veerktgjslommer til den
lomme, som veerktgjet er installeret i. Kontakt din forhandler
for at fa en saerlig konfiguration, hvis du gnsker et veerktgj
pa denne starrelse. Veerktgjstabellen skal opdateres, da

der nu skal bruges to tomme stationer mellem ekstra store
vaerktgijer.

6) Indtast P12 i styringen og tryk pa ATC FWD (ATC frem).
Veerktgjet placeres i station 12.

2023 Brugervejledning til fraeser| 91



10.4 | FRASER - BEVAGELIGE VARKT@JER

Forvalg af SMTC-veerktgj

Forvalg af vaerktej

For at spare tid laeser styringen op til 80 linjer Programkommandoer, der stopper se frem:
frem i programmet for at behandle og forberede

maskinbevaegelser og vaerktgjsskift. Nar se frem finder * Valgafarbejdsforskydning (G54, G55 osv.)

et VarthJSSk”:t, saetter Styl’ingen det naeste V%rkt@j i dlt . G103 Begrmnsning af b|0k-buffering’ nar programmeret
program i position. Dette kaldes for “Forvalg af vaerktgj”. ude en P-adresse eller med en ikke-nu-P-adresse

Nogle programkommandoer stopper se frem. Hvis dit +  MO1 Valgfrit stop

porgram har disse kommandoer inden naste veerktgjsskift,

forvaelger styringen ikke det naste vaerktgj. Det kan * MO0 Stop program

forarsage, at dit program kerer langsommere, da maskinen

skal vente pa, at det naeste vaerktej flyttes i position inden

styringen kan skifte veerktg;. +  Etstort antal programblokke, der kares med hgj
hastighed.

«  Slet blok-skrastreger (/)

For at sikre, at styringen forvaelger det naeste veerktgj uden
se frem, kan du kommandere karrusellen til den naeste
vaerktgjsposition straks efter en veerktgjsskiftkommando,
som f.eks. i dette stykke kode:

T01 M06 (VAERKTOJSSKIFT) ;
T02 (FORV/LG DET N/ASTE VARKTD))
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10.5 | FRASER - DORKONTAKTPANEL

Dorkontaktpanel til SMTC

Fraesere som f.eks. MDC, EC-300 og EC-400 har et
underpanel, der er en hjeelp ved isaetning af veerktgj.
Manuel/automatisk kontakt til veerktgjsskifter skal indstilles
til “Automatic Operation” (Automatisk drift) for automatisk
drift af veerktgjsskifter. Hvis kontakten er indstillet til

Symboler pa der og kontaktpanel til
varktgjsveksler:

[1] Roter veerktajsvekslerkarrusel mod uret,

[2] Roter vaerktajsvekslerkarrusel med uret,

[3] Kontakt til veerktejsskift - Automatisk drift,

[4] Kontakt til veerktajsskift - Valg af manuel drift.

Dorfunktion for SMTC

Hvis dgren til huset er dben under varktgjsskift, stopper
verktgjsveksleren og den fortsatter nar husets der er
lukket. Bearbejdningsfunktioner, der er i gang, fortsaetter
uafbrudt.

Hvis manuel slds til, mens karrusellen er i bevaegelse,
stopper veerktgjskarrusellen og fortseetter ikke, far
automatisk slds til igen. Det naeste vaerktgjsskift udferes
ikke, for kontakten er indstillet til automatisk igen.

Bearbejdningsfunktioner, der er i gang, fortsaetter uafbrudt.

“Manual” (Manuel) er de to andre knapper symbolerne CW
(Med uret) og CCW (Mod uret) aktiverede og automatisk
vaerktgjsskift er deaktiveret. Dgren har en sensorkontakt,
der detekterer ndr dgren er dben.

Karrusellen roterer i en retning, nar der trykkes en gang pa
knappen CW (Med uret) eller CCW (Mod uret), og kontakten
er indstillet til “Manual” (Manuel).

Under gendannelse af vaerktgjsveksleren - hvis husets dgr er
aben eller kontakten til vaerktgjsveksler er i manuel position
og der trykkes pa knappen RECOVER (Gendan) - vises der en
meddelelse om, at deren er dben eller maskinen er i manuel
tilstand. Operatgren skal lukke dgren og indstille kontakten
til den automatiske position for at kunne fortsaette.
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10.6 | FRASER - SMTC-GENVINDING

Gendannelse af SMTC

Hvis der opstar et problem under et vaerktgjsskift, skal
der udferes en gendannelse af vaerktgjsveksleren. Skift til
vaerktgjsvekslerens gendannelsestilstand ved at:

Tryk pa RECOVER (Gendan) og naviger til fanen
GENDANNELSE AF VARKT@JSVEKSLER.

Tryk pa ENTER. Huvis der ikke er udlgst en alarm, forsgger
styringen fgrst en automatisk gendannelse. Hvis der er
udlgst en alarm, skal du trykke pa RESET (Nulstil) for at
rydde alarmen/alarmerne og gentage fra trin 1.

| skeermbilledet MSTC TOOL RECOVERY (Gendannelse
af sidemonteret vaerktgjsveksler) skal du trykke pa A for
at starte en automatisk gendannelse, eller pa E for at
afslutte.

Hvis den automatiske gendannelse ikke lykkedes, skal du
trykke pa M for at fortsaette med en manuel gendannelse.

I manuel tilstand skal du falge vejledningerne og besvare
spergsmalene for at udfere en korrekt gendannelse af
vaerktgjsveksleren.

Hele gendannelsesprocessen for vaerktgjsskifteren skal
fuldfgres inden afslutning. Start rutinen fra start igen,
hvis du afslutter rutinen for tidligt.
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11.1 | MILL-BETJENING - TAND

Opstart af maskine

Dette afsnit omhandler, hvordan du starter en ny maskine
den fgrste gang.

«  Tryk pd POWER ON (Opstart) indtil du ser Haas-logoet
pa skeermbilledet. Efter en selvtest og boot-sekvensen
viser displayet opstartsskaermen.

Opstartsskaermen giver grundlaeggende instruktioner
i start af maskinen. Tryk pd CANCEL for at afslutte
skaermbilledet.

*  Drej EMERGENCY STOP til hgjre for at nulstille det.

«  Tryk pd RESET for at rydde opstartsalarmerne. Hvis du
ikke kan rydde en alarm, har maskinen muligvis behov
for service. Kontakt din Haas Factory Outlets (HFO) for
assistance.

«  Hvis maskinen er indkapslet skal du lukke dgrene.
ADVARSEL: Inden du udfgrer det naeste trin skal du
huske, at den automatiske bevagelse starter med

Spindelens opvarmning

Hvis din maskinens spindel ikke har vaeret brugt i mere end
(4) dage, skal du kere spindelens opvarmningsprogram
inden du bruger maskinen. Dette program haver spindelens
hastighed langsomt for at distribuere smagremidlet og lade
spindelen na en stabil temperatur.

Din maskine inkluderer et 20 minutters
opvarmningsprogram (009220) i listen over programmer.
Hvis du bruger spindelen konsekvent med hgjre
hastigheder, bar du kere dette program hver dag.

det samme ndr du trykker pa POWER UP. Sgrg for, at
bevagelsens sti er ryddet. Hold dig vaek fra spindelen,
maskinbordet og vaerktgjsveksleren.

«  Tryk pd POWER UP.
Efter fgrste POWER UP (Start) flyttes akserne mod deres
hjemmepositioner. Akserne bevages derefter langsomt,
indtil maskinen finder hjemmepositionskontakten for
hver akse. Dette etablerer maskinens hjemmeposition.

Tryk pa en af fglgende:
*  CANCEL (Annuller) for at afslutte skeermbilledet.

¢ CYCLE START (Cyklusstart) for at kgre det aktuelle
program.

* HANDLE JOG (Styr jog) for manuel drift.
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11.2 | FRASER-BETJENING - SKARMKTUR

Snapshot af skeermbillede

Styringen kan tage et snapshot af det aktuelle skaermbillede
og gemme det pa en tilsluttet USB-enhed eller
hukommelsen med brugerdata.

Indtast et filnavn, hvis det @nskes. Hvis der ikke indtastes
et filnavn, vil systemet bruge standardfilnavnet (se
bemaerkning).

Tryk pa SHIFT.
Tryk pa F1.

BEMZERK: Styringen gemmer standard filnavnet snapshot#.

png. # starter fra 0 og stiger med et trin, hver gang du

optager et skaermbillede. Talleren nulstilles ved nedlukning.

Skaermbilleder, der tages efter en nedlukning og opstart,
overskriver tidligere skaermbilleder med brug af det samme
filnavn som pa hukommelsen med brugerdata.

Fejlrapport

Styringen kan generere en fejlrapport, der gemmer
tilstanden pa den maskine, der bruges til analysen. Dette
hjeelper dit Haas Factory Outlet, nar der skal fejlfindes et
intermitterende problem.

1. Tryk pa SHIFT.
2. TrykpaF3.

BEMZERK: Sgrg for altid at generere fejlrapporten med en
aktiv alarm, eller ndr fejlen er aktiv.
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Resultat:

Styringen gemmer skaermbilleder pa din USB-enhed eller i
styringens hukommelse. Meddelelsen Snapshot gemt til USB
eller Snapshot gemt til hukommelsen vises nar processen er
udfert.

Resultat:

Styringen gemmer fejlrapporten pa din USB-enhed eller

i styringens hukommelse. Fejlrapporten er en ZIP-fil, der
indeholder et skaermbillede, det aktive program og andre
oplysninger til diagnosticering og system fejlfinding. Generer
denne rapport, ndr der opstar en fejl eller alarm. E-mail
fejlrapporten til dit lokale Haas Factory Outlet.



11.3 | MILL-BETJENING - PROGRAMSOGNING

Grundlaeggende sggning i et program

Du kan bruge denne funktion til hurtigt at finde kode i et
program.

BEMZERK: Dette er en hurtig sggefunktion, der finder den
forste forekomst i den sggeretning, du specificerer. Du

kan bruge Editoren til en sggning med flere funktioner. Se
kapitel 6.5 for mere information om sggefunktionen i Editor.

BEMZERK: Dette er en hurtig sggefunktion, der finder den

forste forekomst i den sggeretning, du specificerer. Du

kan bruge Editoren til en sggning med flere funktioner. Se

Menuen Sgg for yderligere information om sggefunktionen
i Editor.

Indtast teksten, du vil finde i det aktive program.

Tryk pa UP (Op)- eller DOWN (Ned)-markerpilen.

Find den sidste programfejl

Fra softwareversion 100.19.000.1100 kan styringen finde
den sidste fejl i et program.

Tryk pad SHIFT + F4 for at fa vist den sidste linje af G-koden,
der genererede fejlen.

Resultat:

UP (Op)-markerpilen sager fra markarens position til
start af programmet. DOWN (Ned)-markgrpilen sgger
mod programmets ende. Styringen fremhaever den farste
forekomst.

BEMZERK: Hvis du placerer sggeordet i parentes (), vil det
kun sgge i kommentarlinjer.

Operation: MEM | CPU: 22.28% 11:06:55 Active Prog
GOl Linear Feed Motion
G90 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
DO Hoo M30 TO
[ Go To Last Error [SHIFT + F4] ]
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
Spindle Power: 0.0 Kw ~
§ J SCIIERFELE U — X 16.1559 |iljmm— -
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11.4 | FRASER-DRIFT - SIKKER KORSELSTILSTAND

Sikker korselstilstand

Formdlet med Sikker kgrsel er at reducere beskadigelse af
maskinen i tilfaelde af kollision. Det forhindrer ikke kollision,
men den udsender en alarm hurtigere, og bakker vaek fra
kollisionsstedet.

BEMZRK: Funktionen Sikker karsel er tilgaengelig i
softwareversion 100.19.000.1300.

Maskiner, der understottes af Sikker korsel
«  VF-1til VF-5

« VM-2/3

«  UMC-500/750/1000

e Alle DM'er
e AlleDTer
e Alle TMer

«  ST-10til ST-35

Almindelige arsager til kollisioner er:
Forkerte vaerktgjsforskydninger.

Forkerte arbejdsforskydninger.

Forkert veerktgj sat i spindlen.

BEMZRK: Funktionen Sikker korsel registrerer kun
en kollision i joghandtag og ilgang (G00), men vil ikke
registrere en kollision i en fremforingshevagelse.
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Sikker karsel gor fglgende:
«  Sanker bevaegelseshastigheden.
*  @ger fglsomheden af positionsfejl.

«  Nar der registreres en kollision, vil styringen straks
vende aksen en smule. Dette vil forhindre motoren i
at fortsaette med at kare ind i det objekt, den er kgrt
ind i, samt aflaste trykket fra selve kollisionen. Efter
Sikker karsel har registreret en kollision, bgr du nemt
kunne anbringe et stykke papir mellem de to flader, der
kolliderede.

BEMZRK: Sikker karsel er beregnet til at kere et program
farste gang, efter det er skrevet eller &ndret. Det anbefales
ikke at kere et palideligt program med Sikker kersel, da det
gger cyklustiden betydeligt. Veaerktgjet kan ga i stykker, og
arbejdsemnet kan stadig blive beskadiget i en kollision.



11.4 | FRASER-DRIFT - SIKKER KORSELSTILSTAND

Sikker karsel er ogsa aktiv under jogging. Sikker
karsel kan bruges under opsetning af job til

at beskytte mod utilsigtede kollisioner pga.
operatgrfejl.

Hvis din maskine understgtter Sikker karsel, vil du
se et nytikon i MDI med teksten F3 Aktiver sikker
karsel [1]. Tryk pa F3 for at sla Sikker kersel til/
fra. Aktiv tilstand for Sikker karsel noteres med et
vandmeerke [2] i programpanelet.

Det er kun aktivt under hurtige bevaegelser. Hurtige
bevagelser omfatter GOO, Hjem, G28, flytning til
vaerktgjsskift og de ikke-bearbejdende bevaegelser

i canned cycles. Enhver bearbejdningsbevaegelse,
som f.eks. en fremfaring eller tryk, vil ikke have
sikker tilstand aktiv.

Sikker karsel er ikke aktiv under fremfgringer pga.
typen af kollisionsregistrering. Der kan ikke skelnes
mellem kollisioner og skaerekraefter.

Nar der registreres en kollision, stoppes al
bevaegelse, en alarm [1] udsendes, og en pop
op [2] genereres, sa operatgren ved, at der blev
registreret en kollision, og hvilken akse den blev
detekteret pd. Denne alarm kan ryddes ved at
nulstille.

| visse tilfeelde er trykket mod emnet muligvis ikke
blevet aflastet af Sikker karsel-tilbagekarsel. | det
vaerste tilfaelde kan der genereres en ny kollision,
ndr du har nulstillet alarmen. Hvis det sker, skal
du sla Sikker korsel fra, og jogge aksen vaek fra
kollisionsstedet.

i':':"i- 1 e ahsohie Posfion
=21 Cutter Compsnasl ion
G Cytla Carecal
54 Wk OTs et ®54

] Hi H

1

“:HHI thvale e Musn

o e i m.la:su:m

-
“ LB B OOILE0H DETRCNED

Fhachire Colision Derected
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11.5 | MILL-BETJENING - KOR-STOP-JOG-FORTSAT

Kar-stop-jog-fortsaet

Med denne funktion kan du stoppe et karende program, 6.

jogge vk fra emnet og derefter fortsaette programmet igen.

1. Tryk p& FEED HOLD.
Aksebevaegelsen stopper. Spindelen fortsaetter med at
dreje.

2. TrykpaX,Y, Z eller en monteret roterende akse (A for
A-aksen, B for B-aksen og C for C-aksen). Tryk derefter
pa HANDLE JOG (Styr jog). Styringen gemmer de
aktuelle X-, Y- og Z- og de roterende aksers positioner.

3. Styringen viser meddelelser Jog vaek og viser ikonet 7.

Jog veek. Brug joghandtaget eller jogtasterne til at

flytte vaerktgjet vaek fra emnet. Du kan starte eller
stoppe spindelen med FWD (Frem), CCW (Tilbage)

eller STOP. Du kan teende/ slukke den valgfrie kgling
gennem spindel med tasten AUX CLNT (du skal standse
spindelen fgrst). Kommandér valgfri teend og sluk
luftafblaesning af vaerkta med tasterne SHIFT + AUX
CLNT. Teend og sluk for kglevand med tasten COOLANT.
Styr ekstraudstyret aut. luftpistol/ minimal smgring
med tasterne SHIFT + COOLANT. Du kan ogsa frigare
vaerktgjet for at skifte hoved.

ADVARSEL: Nar du starter programmet igen,

bruger styringen de tidligere forskydninger for
returneringspositionen. Det er derfor usikkert og
anbefales ikke at @ndre veerktgj og forskydninger, nar
du afbryder et program.

4. Jogtil en position, sa teet som muligt pa den gemte
position eller til en position, hvor der vil vaere en
uhindret hurtig sti tilbage til den gemte position.

5. Tryk pa MEMORY (Hukommelse) eller MDI for at skifte
til Kgr-tilstand. Styringen viser meddelelser Jog retuner
og viser ikonet Jog retuner. Styringen fortsaetter kun,
hvis du gar tilbage til tilstanden, der var aktiv, da du
stoppede maskinen.
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Tryk pd CYKLUSSTART. Styringen flytter hurtigt X-, Y- og
den roterende akse med 5 % til positionen, hvor du
trykkede pa FEED HOLD (Hold fremfgring). Derefter
returneres Z-aksen. Hvis du trykker pd FEED HOLD (Hold
fremfgring) under denne bevaegelse, vil bevagelsen af
akse pausere, og styringen viser meddelelsen Hold jog
returnering. Tryk pa CYCLE START (Cyklusstart) for at
returnere til bevaegelsen Jog returner. Styringen skifter
til en hold fremfering-tilstand igen, nar den er faerdig.

FORSIGTIG: Styringen folger ikke den samme sti, du
brugte til at jogge vaek.

Tryk pa CYCLE START (Cyklusstart) igen og programmet
fortsaetter drift.

FORSIGTIG: Hvis indstilling 36 er TIL scanner styringen
programmet for at sikre, at maskinen er i den korrekte
tilstand (veerktgj, forskydninger, G- og M-koder osv.),

og at det er sikkert at fortsaette programmet. Hvis
indstilling 36 er FRA scanner styringen ikke programmet.
Dette kan spare tid men kan afstedkomme et
sammenstgd i et program, der ikke tidligere er testet.



11.6 | FRASER-BETJENING - GRAFIKTILSTAND

Grafisk-tilstand

En sikker metode til at fejlfinde i et program er ved at trykke
pa GRAPHICS (Grafisk) for at kare det i grafisk tilstand.

Der vil ikke forekomme bevaegelse af maskinen. | stedet
illustreres bevaegelserne pa skaermbilledet.

Graphics

[3]: 6192

| [1]): 617Xy [2]): 6182x |

4 5 3

Drill Point: ® Y

Tool: () Work G44: +
o/ oy
Run Speed:| [F3] Slower [F4] Faster
6 T [F2l:Enablezoom || |OME]; Reset Zoom |PAGE UP] ] .y

ENTER]: Apply Zoor ENC enter Zoor [PAGE C 1: Zoom + I
)

| Positions Program G54 G49 H3 Timers A;nfr 2

(IN) Load

This Cycle: 0:00:34

X -0.9000 (E— | 0% Last cycle: 0:00:34

v 0,800 |E— wm| oy Remaining 0:00:00

8 — M30 Counter #1: [
z o.lg00 [ee— ) 2% M30 Counter #2: o

Loops Remaining: 0

s 0.000 [Jmm— - 0%

1) Akseplaner Tryk pa 1 for at se grafikken i G17-plan, tryk
pa 2 for G18-plan eller tryk pa 3 for at se i G19-plan.

2) Key Help Area (Hjxlpeomrade for taster) Nederste
venstre del af den grafiske rude er et hjeelpeomrade for
funktionstaster. Dette omrade viser de funktionstaster, du
kan bruge, samt en beskrivelse af, hvad du kan gare.

3) Locator Window (Lokalisatorvindue) Nederste hgijre
del af ruden viser omréadet for det simulerede maskinbord
og det viser, hvor den simulerede visning er zoomet og
fokuseret.

4) Grafisk hastighed Tryk pa F3 eller F4 for at kere den
gnskede grafikhastighed.

5) Tool Path Window (Varktgjssti-vindue) Det

store vindue i midten viser en simuleret visning af
arbejdsomradet. Det viser et ikon for fraesevarktgjet og
simulerede veertgjsstier.

BEMZERK: Fremfgringsbevaegelsen vises som en sort linje.
Hurtige bevaegelser vises som en grgn linje. Steder for
boringscyklusser vises med et X.

BEMZERK: Hvis Indstilling 253 er TIL vises veerktgjets
diameter som en tynd linje. Hvis den er FRA, bruges
vaerktgjets diameter, specificeret i tabellen med geometrisk
vaerktgjsforskydning af diameter.

6) Zoom Tryk pa F2 for at vise en firkant (zoom-vinduet),
der viser omradet, der zoomes pa. Brug PAGE DOWN (Side
ned) til at mindske stgrrelsen af zoom-vinduet (zoome ind)
og brug PAGE UP (Side op) til at gge starrelsen af zoom-
vinduet (zoome ud). Brug markgrens piletaster til at flytte
zoom-vinduet til det gnskede sted, du vil zoome pa, og tryk
pa ENTER for at fuldfgre zoomningen. Styringen skalerer
vaerktgjsstiens vindue til zoomvinduet. Kar programmet igen
for at vise vaerktgjsstien. Tryk pa F2 og derefter tasten HOME
(Hjem) for at udvide Tool Path (Vaerktgjssti)-vinduet, sa det
daekker hele arbejdsomradet.

7) Z-aksens linje for emnets nulpunkt Den horisontal linje,
der vises pa Z-akse-linjen i gverste, hgjre hjgrne af det
grafiske skaermbillede, angiver positionen af den aktuelle
Z-akses arbejdsforskydninger plus lengden af det aktuelle
vaerktgj. Under kersel af en simulering af et program angiver
den skyggede del af linjen dybden af den simulerede Z-akse-
bevaegelse relativt til emnets nulposition pa Z-aksen.

8) Position Pane Positionsruden viser aksens placering
ligesom i en karsel med et roterende emne.
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12.1 | FRASER - PROGRAMMERING

Grundlaeggende programmering

Et typisk CNC-program har 3 dele:

1) largering: Denne del af programmet vaelger
arbejdsemnets og varktgjsforskydninger, vaelger
skaerevaerktgj, slar kelevandet til, indstiller
spindelhastigheden og valger absolut eller inkrementel
positionering af aksebevaegelsen.

2) Skaering: Denne del af programmet definerer
vaerktgjsstien og fremfaringshastigheden for fraesningen.

3) Faerdiggorelse: Denne del af programmet flytter
spindelen vaek, sa den ikke er i vejen, slukker for spindelen,
slar kelevandet fra og flytter bordet til en position, hvor
delen kan fjernes og efterses.

Dette er et grundleggende program, der udfgrer en dyb
skaering pa 0,100" (2,54 mm) med veerktgj 1i et emne, langs
en lige linje (sti) fraX=0,0,Y=0,0til X=-4,0,Y =-4,0.

BEMZ/ERK: En programblok kan indeholder mere end en
G-kode, sd laenge disse G-koder er fra forskellige koder.
Du kan ikke placere to G-koder fra den samme gruppe i en
programblok. Bemaerk ogsa, at der kun tillades en M-kode
pr. blok.
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%

040001 (Grundlaeggende program) :

(G54 X0 YO er gverst til hgjre pa emnet) ;
(Z0 er oven pa emnet):

(T1 eren 1/2" endefraeser):

(BEGYND AT FORBEREDE BLOKKE) ;

T1 MO6 (Veelg veerktaj 1):

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Sikker opstart) ;
X0 YO (ilgang til 1. position) ;

S1000 MO3 (Spindel drejer med uret) ;

G43 HO1 20.1 (Veerktgjsforskydning 1 til) ;
MO8 (kglevand til):

(BEGYND AT FRASE BLOKKE);

GO01 F20. Z-0.1 (fremfar til skeeringsdybde) ;
X-4.Y-4. (lineczer bevaegelse) ;

(BEGYND AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;

G00 Z0.1 M09 (Hurtig tilbagetraekning, kglevand fra);
G53 G49 Z0 MO05 (Z hjem, spindel fra) ;

G53 Y0 (Y home) ;

M30 (afslut program) ;

%



12.1 | FRASER - PROGRAMMERING

Klargoring

Disse er de forberedende kodeblokke i programeksemplet

040001:

Forberedende
kodeblok

Beskrivelse

%

Angiver begyndelsen af programmet, skrevet i et tekstredigeringsprogram.

040001 (Grundleggende
program):

040001 er programmets navn. Programmets navnekonvention fglger
formatet Onnnnn: Bogstavet “O” eller “0"” efterfulgt af et 5-cifret nummer.

(G54 X0 YO er gverst til .
. o Kommentar:
hgjre pa emnet);
(0 er oven pd emnet): Kommentar:
(Meren1/2" )
] Kommentar:
endefraeser):
(BEGYND AT FORBEREDE Kommentar:
BLOKKE) ; '

T1 MO06 (Vaelg veerktaj 1):

Veelger veerktej T1, der skal bruges. M06 kommanderer, at veerktgjsveksleren isaetter veerktgj
1(T1)ispindelen.

G00 G90 G17 G40 G49
G54 (Sikker opstart) ;

Dette refereres til som en sikker opstartslinje. Det er god praksis under bearbejdning
af placere denne kodeblok efter hvert vaerktgjsskift. GOO definerer aksens bevaegelser,
hvorefter den fuldfgres i tilstand Rapid Motion (Hurtig bevaegelse).

G90 definerer aksens bevaegelse, hvorefter den fuldfgres i absolut tilstand (se siden Absolut
versus trinvis positionering (G90, G91) for yderligere information).

G90 definerer aksens bevaegelse, hvorefter den fuldfgres i absolut tilstand (se
Absolut versus inkrementel positionering (G90, G91) for yderligere information).

G90 definerer aksens bevaegelse, hvorefter den fuldfgres i absolut tilstand (se for yderligere
information).

G17 definerer fraeserplanet som XY-planet. G40 annullerer kompensering for fraesning. G49
annullerer kompensering for veerktgjsleengde. G54 definerer koordinatsystemet, der skal
centreres pa Work Offset (Arbejdsforskydning), der er gemt i G54 i visningen Forskydning.
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12.1 | FRASER - PROGRAMMERING

Klargering (fortsat)

Forberedende
kodeblok

Beskrivelse

X0 YO (ilgang til 1. position) ;

X0 YO kommanderer bordet til at blive bevaget til position X=0.0 og Y=0.0 i G54
koordinatsystemet.

S1000 MO03 (Spindel drejer med
uret) ;

MO03 drejer spindelen pa med uret. Det kraever adressekode Snnnn, hvor nnnn er
spindelens gnskede O/M.

P& maskiner med en gearkasse vaelger styringen automatisk det hgje eller det lave
gear, baseret pd den kommanderede spindelhastighed. Du kan bruge en M41 eller
M42 til at tilsidesaette den. Se side M41 Tilsidesaettelse af Lavt gear /M42 Hgit gear for
yderligere information om disse M-koder.

P& maskiner med en gearkasse veelger styringen automatisk det hgje eller det lave
gear, baseret pd den kommanderede spindelhastighed. Du kan bruge en M41 eller
M42 til at tilsidesaette den. Se M41/M42 Tilsidesaettelse af lavt/hgijt gear for yderligere
information om disse M-koder.

G43 HO1 Z0.1
(Veerktgjsforskydning 1 til) ;

G43 HO1 aktiverer kompensering for vaerktgjslaengde +. HO1 specificerer brugen
af leengden, gemt for Veerktgj 1 i visningen Tool Offset (Vaerktgjsforskydning). Z0.1
kommanderer Z-aksen til Z=0.1.

MO8 (kglevand til):

MO8 kommanderer, at kalevandet slas til.

Fraesning

Disse er de forberedende kodeblokke i programeksemplet

040001:

Kodeblok til fraesning

Beskrivelse

GO1 F20. Z-0.1 (fremfar til
skaeringsdybde) ;

GO1 F20. definerer aksens bevaegelser, efter den, sa den fuldfgres i en lige linje.
G071 kraever adressekode Fnnn.nnnn. Adressekoden F20 angiver, at bevaegelsens
fremfgringshastighed er 20" (508 mm)/min. Z-0.1 kommanderer Z-aksen til Z = -0,1.

X-4.Y-4. (linecer bevaegelse) ;

X-4.Y-4. kommanderer, at X-aksen bevages til X=4,0 og kommanderer, at Y-aksen
bevages til Y=4,0.
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Fuldfgrelse

Kodeblok til fuldforelse Beskrivelse
500 20.1 M09 (Hurtig G00 kommanderer alfsens bgvaeigelse til at blive fuldfert i hurtig bevaegelse-tilstand.
tilbagetraekning, kelevand fra); Z0.1 kommanderer Z-aksen til Z=0.1.
8 & ' M09 kommanderer, at kglevandet slas fra.
. G53 definerer aksens bevaegelse, sa den er i overensstemmelse med maskinens
>3 Gigiﬁ?jgf?ri)(z‘ hjem, koordinatsystem. G49 annullerer kompensering for vaerktgjslaengde. Z0 er en
P ' kommando om at flytte til Z = 0.0. MO5 deaktiverer spindelen.
G53 YO (Y hiem) G53 definerer aksens bevaegelse, sa den er i overensstemmelse med maskinens
Jem). koordinatsystem. YO er en kommando om at flytte til Y = 0,0.
M30 (afslut program) M30 afslutter programmet og flytter markgren pa styringen til toppen af
programmet.
% Angiver enden af programmet, skrevet i et tekstredigeringsprogram.
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______________________________________________________________

Absolut versus trinvis positionering (G90,G91)

Absolut (G90) og trinvis positionering (G91) definerer,
hvordan styringen fortolker aksebevaegelsens kommandoer.

Nar du kommanderer aksebevagelse efter en G90-
kode, bevaeges akserne til den position, relativt til
referencepunktet i koordinatsystemet, der aktuelt bruges.

Nar du kommanderer aksebevagelse efter en G91-kode,
bevages akserne til den position, relativt til den aktuelle
position.

Absolut programmering er nyttigt i de fleste situationer.
Trinvis programmering er mere effektivt ved repeterende
fraesninger med samme afstand.

Figur 1 viser et emne med 5 diameterhuller med samme
afstand ©0,25" (13 mm). Huldybden er 1,00" (25,4 mm) og
afstanden mellem hullerne er 1,250" (31,75 mm).

Figur 1 viser et emne med 5 diameterhuller med samme
afstand ©0,25" (13 mm). Huldybden er 1,00" (25,4 mm) og
afstanden mellem hullerne er 1,250" (31,75 mm).

1.000

1.250 1.250 1.250

Pr@veprogram - absolut/trinvis G54 X0. Y0. for trinvis [1],
G54 for absolut [2]
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Nedenfor er to eksempler pd programmering af boring af
huller, som vist i tegningen, og en sammenligning af absolut

og inkrementel positionering.

Eksempel pa inkrementel
positionering pa fraeser

%

040002 (Trinvis ex-prog) ; X0. Y0.
N1 (G54 X0 YO er emnets venstre centrum);
N2 (Z0 er oven pa emnet);

N3 (T1 er et centerbor);

N4 (T2 er et bor)

N5 (T1 AT FORBEREDE BLOKKE) ;

N6 T1 MO6 (Veelg vaerktej 1):

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Sikker opstart) ;
N8 X0 YO (ilgang til 1. position) ;

N9 S1000 M03 (Spindel drejer med uret) ;
N10 G43 HO1 Z0.1 (Veerktgjsforskydning 1 til) ;
N11 MO8 (kglevand til) ;

N12 (T1 AT FRASE BLOKKE) ;

N13 G99 G91 G81 F8.15 X1.25Z-0.3L5;

N14 (Start G81, 5 gange) ;

N15 G80 (Annuller G81) ;

N16 (T1 AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;

N17 GO0 G90 G53 Z0. M09 (hurtig tilbagetraekning, slynget af);
N18 MO1 (Valgfrit stop) ;

N19 (T2 AT FORBEREDE BLOKKE) ;

N20 T2 M06 (Veelg vaerktgj 2) ;

N21 GO0 G90 G40 G49 (sikker opstart) ;

N22 G54 X0 YO (ilgang til 1. position) ;

N23 51000 M03 (Spindel drejer med uret) ;

Vi starter hullerne med en centerboring og afslutter
boringen med et 0,250" (6,35 mm) bor. Vi bruger en dybde
pa 0,200" (5,08 mm) for centerboringen og en dybde pa
1,00" (25,4 mm) for 0,250" boret. G81, Bor, Canned Cycle
bruges til at bore hullerne.

A
J

~ \
N24 G43 H02 70.1 (Vaerktgjsforskydning 2 til) ;. \‘ V4
N25 M08 (kelevand til): 7
N26 (T2 AT FRASE BLOKKE) ;

N27 G99 G91 G81 F21.4 X1.25Z-1.1L5;

N28 G80 (Annuller G81);

N29 (T2 AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;

N30 GO0 20.1 M09 (Hurtig tilbagetraekning, kalevand fra);
N31 G53 G90 G49 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

N32 G53 YO0 (Y hjem) ;

N33 M30 (afslut program) ;
%
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Eksempel pa absolut positionering pa freesemaskine

Den absolutte programmetode kraever flere linjer af kode
end det trinvise program. Programmerne har lignende
forberedelses- og fuldfgrelsessektioner.

Se linje N13 i eksemplet pa trinvis programmering, der

hvor centerboringen starter. G81 bruger gentagelses-
adressekoden, Lnn, til at specificere antallet at gange,
cyklussen skal gentages. Adressekoden L5 gentager denne
proces 5 gange. Hver gang den canned cycle gentages, flyttes
den afstand, som den valgfrie X- og Y-vaerdi specificerer. |
dette program flytter det trinvise program 1,25" i X fra den
aktuelle position ved hver gentagelse og udfgrer derefter
boringscyklussen.

%
040003 (Absolut ex-prog) ;
N1 (G54 X0 YO er emnets venstre centrum);

N2 (Z0 er oven pa emnet);

N3 (T1 er et centerbor);

N4 (T2 er et bor)

N5 (T1 AT FORBEREDE BLOKKE) ;

N6 T1 MO06 (Veelg vaerktaj 1):

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Sikker opstart) ;
N8 X1.25 YO (ilgang til 1. position) ;

N9 S1000 M03 (Spindel drejer med uret) ;
N10 G43 HO1 Z0.1 (Veerktgjsforskydning 1 til) ;
N11 MO8 (kglevand til):

N12 (T1 AT FRASE BLOKKE) ;

N13 G99 G81 F8.15X1.25Z-0.2;

N14 (Start G81, 1. hul) ;
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For hver boring specificerer programmet en boredybde pa
0,1" dybere end den faktiske dybde, da bevagelsen starter
fra 0,1" ovenover emnet.

Ved absolut positionering specificerer G81 boredybden men
indstillingen bruger ikke gentagelses-adressekoden. | stedet
giver programmet positionen afhvert hul pa en separat linje.
Indtil G80 annullerer den canned cycle, udfgrer styringen
boringscyklussen ved hver position.

Absolut positionering-programmet specificerer den
ngjagtige huldybde, da dybden starter ved emnets overflade
(Z=0).

N15X2.5 (2. hul);

N16 X3.75 (3. hul) ;

N17 X5. (4. hul) ;

N18 X6.25 (5. hul);

N19 G80 (Annuller G81) ;

N20 (T1);

N21 GO0 G90 G53 Z0. M09 (Hurtig tilbagetraekning, slynget fra);
N22 M01 (Valgfrit stop) ;

N23 (T2 AT FORBEREDE BLOKKE) ;

N24 T2 M06 (Veelg veerktej 2) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (sikker opstart) ;

N26 G54 X1.25 YO (ilgang til 1. position) ;

N27 S1000 M03 (Spindel drejer med uret) ;
N28 G43 H02 Z0.1 (Veerktgjsforskydning 2 til) ;
N29 M08 (kelevand til):

N30 (T2 AT FRASE BLOKKE) ;

N31 G99 G81 F21.4 X1.25Z-1. (1. hul) ;

N32 X2.5 (2. hul);

N33 X3,75 (3. hul);

N34 X5. (4. hul);

N35 X6.25 (5. hul);

N36 G80 (Annuller G81) ;

N37 (T2 AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;

N38 GO0 Z0.1 M09 (Hurtig tilbagetraekning, kalevand fra);
N39 G53 G49 Z0 M05 (Z hjem, spindel fra) ;
N40 G53 YO (Y hjem) ;

N41 M30 (afslut program) ;

%
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______________________________________________________________

G43 Veerktgjsforskydning

Kommandoen G43 Hnn kompensering for
vaerktgjsforskydning skal bruges efter hvert vaerktgjsskift.
Den justerer Z-aksens position, sa den medregner
vaerktgjets lengde. Argumentet Hnn specificerer, hvilken
vaerktgjslengde der bruges. For yderligere information
henvises til indstillinger af veerktgjsforskydninger i afsnittet
Drift.

FORSIGTIG: Veerktgjsleengdens nn-vardi skal stemme
overens med nn-veerdien fra kommandoen M06 Tnn
veerktgjsskift for at undga muligheden for sammenstad.

G54 Arbejdsforskydninger

Arbejdsforskydninger definerer hvor et arbejdsemne er
placeret pa bordet.

De tilgaengelige arbejdsforskydninger er G54-G59,
G110-G129 og G154 P1-P99. G110-G129 og G154 P1-P20
refererer til de samme arbejdsforskydninger.

%

040005 (arbejdsforskydninger ex-prog) ;
(G54 X0 YO er midten til venstre pd emnet) ;
(Z0 er oven pa emnet):

(T1 eretbor);

(BEGYND AT FORBEREDE BLOKKE) ;

T1 MO6 (Veelg vaerktgj 1):

GO0 G90 G40 G49 G54 (Sikker opstart) ;
X0 YO;

(Flyt til ferste position-G54) ;

S1000 MO03 (Spindel drejer med uret) ;
G43 HO1 20.1 (Veerktgjsforskydning 1 til) ;
M08 (kglevand til):

(BEGYND AT FRASE BLOKKE) ;

M97 P1000 (kald til lokalt underprogram) ;
GO0 Z3. (Hurtig tilbagetraekning) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. Y0.;

(Flyt til anden position-G110) ;

Indstilling 15 - H & T Code Agreement (H- og
T-kodeoverensstemmelse) styrer, om nn-verdien skal
stemmeoveren i argumenterne Tnn og Hnn. Hvis indstilling
15 er ON (Til) og Tnn og Hnn ikke stemmer overens,
udsendes Alarm 332 - H og T stemmer ikke overens.

En nyttig funktion er at opsette flere arbejdsemner pa
bordet og bearbejde flere emner i en bearbejdningscyklus.
Dette opnas ved at tildele hvert arbejdsemne til en forskellig
arbejdsforskydning.

For yderligere information skal du referere til afsnittet om
G-kode i denne vejledning. Nedenfor findes et eksempel pa
bearbejdning af flere emner i en cyklus. Programmet bruger
M97 Valg af lokalt underprogram til fraesning.

M97 P1000 (kald til lokalt underprogram) ;
GO0 Z3. (Hurtig tilbagetraekning) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G8O X0. YO.;

(Flyt til tredje position-G154 P22);

M97 P1000 (kald til lokalt underprogram) ;
(BEGYND AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;

G00 Z0.1 M09 (Hurtig tilbagetraekning, kalevand fra);
G53 G49 Z0 MO05 (Z hjem, spindel fra) ;
G53Y0 (Y home);

M30 (afslut program) ;

N1000 (Lokalt underprogram) ;

G81F41.6 X1.;Y2.Z-1.25R0.1 (Start G81) ;
(1. hul);

X2.Y2. (2. huly;

G80 (Annuller G81) ;

M99

%
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Underprogrammer

Underprogrammer:

«  De ersadvanligvis en serie kommandoer, der gentages
flere gange i et program.

«  Deskrives i et separat program, i stedet for at gentage
kommandoer mange gange i hovedprogrammet.

« Devalgesihovedprogrammet med en M97 eller M98
og en P-kode.

« Dekan inkludere et L for en gentagelse.
Underprogrammet vaelger gentagelsen L gange, inden
hovedprogrammet fortsaetter med nasteblok.

Nar du bruger M97:

*  P-koden (nnnnn) er den samme som bloknummeret
(Nnnnnn) i det lokale underprogram.

*  Underprogrammet skal veere i hovedprogrammet.

Indstilling af sageplaceringer

Ndr et program valger et underprogram, sgger styringen
efter underprogrammet i den aktive mappe. Hvis styringen
ikke kan finde underprogrammet, bruger styringen
indstilling 251 og 252 til at bestemme, hvor der skal sgges i
stedet. Se indstillingerne for yderligere information.

Sadan laver du en liste over placeringer, der kan sgges i, i
indstilling 252:

1. I Enhedsstyring (LIST PROGRAM (Vis program)) veelger
du mappen, du vil tilfgje til listen.

2. TrykpaF3.
3. Fremhav INDSTILLING 252 i menuen og tryk pd ENTER.
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Nar du bruger M98:

*  P-koden (nnnnn) er den samme som
programnummeret (Onnnnn) for underprogrammet.

*  Hvis underprogrammet ikke er i hukommelsen, skal
filnavnet vaere Onnnnn.nc. Filnavnet skal indeholde
0, ledende nuller og for, at maskinen kan finde
underprogrammet.

*  Underprogrammet skal ligge i den aktive mappe eller i
en placering, specificeret i indstillingerne 251/252.

«  Canned cycles er den mest almindelige brug
af underprogrammer. Du kan f.eks. ligge X- og
Y-positionerne for en serie huller i et separat program.
Du kan sa veelge det program som et underprogram
med en canned cycle. | stedet for at skrive X-,
Y-positionerne en gang for hvert vaerktgj, skrives
positionerne kun en gang for alle vaerktgjerne.

Styringen tilfgjer den aktuelle mappe til listen over
placeringer, der kan sgges i, i indstilling 252.

Resultat:

Hvis du vil se listen over placeringer, der sgges i, skal du se
pa vaerdierne for indstilling 252 pa siden Indstillinger.



12.4 | FRASER-PROGRAMMERING - UNDERPROGRAMMER
______________________________________________________________

Lokalt underprogram (M97)

En lokal underrutine er en kodeblok i hovedprogrammet,
der refereres flere gange af hovedprogrammet. Lokale
underrutiner kommanderes (vaelges) med en M97 og en
Pnnnnn, der referer til N-linjenummeret for den lokale
underrutine.

%

040009 (Lokalt underprogram ex-prog) ;
G54 X0 YO er gverst til venstre pa emnet) ;
Z0 er oven pa emnet):

T1 er en spotboring) ;

T2 er et bor);

T3 er et gevind);

BEGYND AT FORBEREDE BLOKKE) ;

T1 MO6 (Veelg veerktgj 1):

GO0 G90 G40 G49 G54 (Sikker opstart) ;
X1.5Y-0.5 (ilgang til 1. position) ;

S1406 M03 (Spindel drejer med uret) ;

G43 HO1 Z1. (Veerktgjsforskydning 1 til) ;
MO8 (kglevand til):

(BEGYND AT FRASE BLOKKE) ;

G81 G99 Z-0.26 RO.1 F7. (Start G81) ;

M97 P1000 (kald til lokalt underprogram) ;
(BEGYND AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;

G00 Z0.1 M09 (Hurtig tilbagetraekning, kelevand fra);
G53 G49 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

MO1 (Valgfrit stop) ;

(BEGYND AT FORBEREDE BLOKKE) ;

T2 M06 (Veelg veerktgj 2):

GO0 G90 G40 G49 (Sikker opstart) ;

G54 X1.5Y-0.5 (ilgang tilbage til 1. position) ;
S2082 M03 (Spindel drejer med uret) ;

G43 HO2 Z1. (Veerktgjsforskydning 2 til) ;
M08 (kglevand til):

(BEGYND AT FRASE BLOKKE) ;

(83 G99 7-0.75 Q0.2 RO.1 F12.5 (Start G83) ;
M97 P1000 (kald til lokalt underprogram) ;
(BEGYND AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;

G00 Z0.1 M09 (Hurtig tilbagetraekning, kelevand fra);

(
(
(
(
(
(

Formatet for det lokale underprogram er at afslutte
hovedprogrammet med en M30, og derefter angive de
lokale underprogrammer efter M30. Hvert underprogram
skal have et -linjenummer i starten og en M99 ved
afslutningen, der sender programmet tilbage til den naeste
linje i hovedprogrammet.

G53 G49 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;
MO01 (Valgfrit stop) ;

(BEGYND AT FORBEREDE BLOKKE) ;

T3 M06 (Veelg veerktgj 3):

GO0 G90 G40 G49 (Sikker opstart) ;
G54 X1.5Y-0.5;

(llgang tilbage til 1. position) ;

S750 MO03 (Spindel drejer med uret):
G43 HO3 Z1. (Veerktgjsforskydning 3 til) ;
M08 (kglevand til):

(BEGYND AT FRASE BLOKKE);

(84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (Start G84) ;
M97 P1000 (kald til lokalt underprogram);
(BEGYND AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;
G00 Z0.1 M09 (Hurtig tilbagetraekning, kelevand fra);
G53 G49 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;
G53Y0 (Y home);

M30 (afslut program) ;

Lokalt underprogram ()

N1000 (Start lokalt underprogram) ;
X0.5Y-0.75 (2. position) ;

Y-2.25 (3. position) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4. position) ;
Startpunktreturnering.

G99 X3.5 (5. position) ;

R - Returplan

X4.5Y-2.25 (6. position) ;

Y-0,75 (7. position) ;

X3.5Y-0.5 (8. position) ;

M99

%
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Eksternt underprogram (M98)

Et eksternt underprogram er et separat program, der
refereres til af hovedprogrammet. Brug M98 til at

kommandere (vzelge) et eksternt underprogram, og Pnnnnn

til at referere til programnummeret, du gnsker at vaelge.

Ndr dit program veelge et M98 underprogram, sgger
styringen efter underprogrammet i hovedprogrammets
mappe. Huvis styringen ikke kan finde underprogrammet
i hovedprogrammets mappe, sgger den i placeringen,
specificeret i indstilling 251. Der udlgses en alarm hvis
styringen ikke kan finde underprogrammet.

| dette eksempel specificerer underprogrammet (program
040008) (8) positioner. Den inkluderer ogsa en G98-
kommando i bevaegelsen mellem position 4 og 5. Dette
fordrsager, at Z-aksen returnerer til det indledende
startpunkt i stedet for til R-planet, saledes at vaerktgjet
passerer over emneholderen.

%

040007 (Eksternt underprogram ex-prog) ;
G54 X0 YO er midten til venstre pd emnet) ;
Z0 er oven pa emnet):

T1 er en spotboring) ;

T2 er et bor);

T3 er et gevind);

BEGYND AT FORBEREDE BLOKKE) ;

T1 M06 (Veelg veerktgj 1):

GO0 G90 G40 G49 G54 (Sikker opstart) ;
GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (ilgang til 1. position) ;
S1000 MO03 (Spindel drejer med uret) ;

G43 HO1 Z1. (Veerktgjsforskydning 1 til) ;
M08 (kglevand til):

(BEGYND AT FRASE BLOKKE) ;

G81 G99 Z-0.14 RO.1 F7. (Start G81) ;

M98 P40008 (opkald til eksternt underprogram) ;
(BEGYND AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;

GO0 Z1. M09 (Hurtig tilbagetraekning, kelevand fra) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

MO01 (Valgfrit stop) ;

(BEGYND AT FORBEREDE BLOKKE) ;

T2 MO06 (Veelg vaerktgj 2):

GO0 G90 G40 G49 G54 (Sikker opstart) ;
GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (ilgang til 1. position) ;

(
(
(
(
(
(
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Hovedprogrammet (Program 040007) specificerer (3)

forskellige canned cycles:

1. G81 Forboring ved hver position

2. (83 Peckboring ved hver position
3. G84 Skeere gevind ved hver position

Hver canned cycle vaelger underprogrammet og udfgrer

handlingen ved hver position.

$2082 M03 (Spindel drejer med uret) ;

G43 H02 Z1. (Veerktgjsforskydning 1 til) ;

MO8 (kglevand til):

(BEGYND AT FRASE BLOKKE) ;

G83 G99 Z-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (Start G83) ;
M98 P40008 (opkald til eksternt underprogram) ;
(BEGYND AT FARDIGG@RE BLOKKE);

GO0 Z1. M09 (Hurtig tilbagetraekning, kalevand fra) ;
G53 G49 Z0 MO05 (Z hjem, spindel fra) ;

MO1 (Valgfrit stop) ;

(BEGYND AT FORBEREDE BLOKKE) ;

T3 MO06 (Vaelg vaerktej 3):

GO0 G90 G40 G49 G54 (Sikker opstart) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (ilgang til 1. position) ;

S750 MO03 (Spindel drejer med uret):

G43 HO3 Z1. (Veerktgjsforskydning 3 til) ;

M08 (kglevand til):

(BEGYND AT FRASE BLOKKE) ;

G84 G99 Z-0.6 RO.1 F37.5 (Start G84) ;

M98 P40008 (opkald til eksternt underprogram);
(BEGYND AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;

GO0 Z1. M09 (Hurtig tilbagetraekning, kelevand fra) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

G53Y0 (Y home);

M30 (afslut program) ;

%
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Eksternt underprogram (M98)

Underprogram

%

040008 (underprogram) ;
X0.5Y-0.75 (2. position) ;
Y-2.25 (3. position) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4. position) ;
Startpunktreturnering.

G99 X3.5 (5. position) ;

[R - Returplan]

X4.5Y-2.25 (6. position);
Y-0,75 (7. position) ;
X3.5Y-0.5 (8. position) ;
M99 - Underprogram-returnering eller -gentagelse
%

2x 3.500
2x4.500

o o

o o

[Tp] Tp]

So -

< & &

YO. L |

2x 0.500 l
2x 0.750 2

G98
2x2.250 | 3
2% 2.500
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Introduktion til makroer

BEMZERK: Denne styringsfunktion er ekstraudstyr. Kontakt
din Haas Factory Outlet-repraesentant for information om,
hvordan den kgbes.

Makroer tilfgjer funktioner og fleksibilitet til styringen, der
ikke er mulige med standard G-kode. Mulige anvendelser
er emne-familier, brugerdefinerede canned cycles,
komplicerede bevaegelser og karsel af ekstraudstyr.
Mulighederne er nasten endelgse.

En makro er et rutine/underprogram, du kan kgre mange
gange. En makro-satning kan tildele en vaerdi til en variabel,
lese en vaerdi fra en variabel, evaluere et udtryk, betinget
eller ubetinget forgrene til et andet punkt i et program, eller
betinget gentage en sektion af et program.

Her falger nogle fa eksempler pa anvendelsesmuligheder
for makroer. Eksemplerne er ideer og ikke komplette
makroprogrammer.

Varktoj, der straks skal bruges, fixturing pa

bordet - du kan ggre mange opsatningsprocedurer
halvautomatiske for at ggre det nemmere for operatgren.
De kan reservere veerktgjer til gjeblikkelige situationer, som
du ikke forventede under design af dit program. F.eks. hvis
en virksomhed bruger en standard kaebe med et standard
bolthulmgnster. Hvis du opdager efter opsaetningen, at

en emneholder skal bruge en ekstra kabe, og lad os sige,
at du programmerede makrounderprogram 2000 til at
bore boltmgnstret for kaeben, er den falgende to-trins
procedure alt der skal ggres for at tilfgje den ekstra kaebe til
emneholderen.

a) Jog maskinen til X-, Y- og Z-koordinaterne og vinklen,
hvor kaeben skal placeres. Lees positionskoordinaterne fra
maskinens display.

b) Kgr denne kommando i MDI-tilstand:
G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;

Hvor nnn er koordinaterne, fastlagt i trin a). Her udfgrer
makro 2000 (P2000) arbejdet da den var designet til at bore
kaebens bolthulmgnster i vinklen, specificeret af A. Dette er
rent faktisk en brugerdefineret canned cycle.
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Enkle monstre, der gentages igen og igen i
veaerkstedet - Du kan definere og gemme gentagne
mgnstre med makroer. For eksempel:

a) Bolthulmgnste
b) Spaltning

Vinklede mgnstre, ethvert antal huller, i enhver vinkel, med
enhver afstand

Specialfraesning som f.eks. blgde kaeber
Matrixmenstre (f.eks. 12 pa tveers og 15 ned)

Planfraesning en flade (f.eks. 12 tommer x 5 tommer med en
3-tommers planfraeser)

Indstilling af automatisk forskydning i program - Med
makroer kan der indstilles koordinatforskydninger i hvert
program, saledes at opsaetningsprocedurerne bliver lettere
og mere fejlfri (makrovariabler nr. 2001-2800).

Probing - Brug af en probe forbedrer maskinens funktion.
Nogle eksempler er:

a) Profilering af et emne for at fastlaegge ukendte
dimensioner for bearbejdning.

b) Kalibrering af vaerktgj for forskydnings- og slitagevaerdier.

c) Eftersyn inden bearbejdning for at fastleegge tolerans
afstgbte materialer.

d) Eftersyn efter bearbejdning for at fastlaegge vaerdier for
parallelhed og fladhed, savel som placering.
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Nyttige G- og M-koder

MO0, M01, M30 - Stopprogram
G04 - Ventetid

G65 Pxx - Makro underprogramvalg. Tillader gennemlgb af
variabler.

M29 - Indstil output-relee med M-Fin.
M129 - Indstil output-relee med M-Fin.
M59 - Indstil output-rele.

M69 - Ryd outputrelze.

Afrunding

Styringen gemmer decimaltal som binare veerdier. Som
et resultat kan tal, gemt i variabler, vaere forkerte med
det mindste, betydende ciffer. F.eks. kan tallet 7, gemt

i makrovariabel nr. 10000, muligvis senere leses som
7,000001, 7,000000 eller 6,999999.

Se frem

Se frem er en yderst vigtig koncept i programmering af
makroer. Styringen forsgger at behandle sa mange linjer
som muligt forud for at kunne ggre behandlingen hurtigere.
Dette inkluderer fortolkningen af makrovariabler. For
eksempel,

Nr.12012=1;
G04 P1.;
Nr.12012=0;

Det er beregnet til at aktivere et input, vente 1 sekund og
deaktivere. Se frem-funktionen fordrsager, at outputtet
aktiveres igen og derefter straks deaktiveres, mens styringen
behandler venteperioden. G103 P1 kan bruges til begranse
se frem til 1 blok. For at fa dette eksempel til at fungere
korrekt skal det eendres som falger:

G103 P1 (se afsnittet om G-kode i vejledningen for en
yderligere forklaring af G103) ;

M96 Pxx Qxx - Betinget lokal forgrening nar Discrete Input
Signal (Diskret inputsignal) er 0.

M97 Pxx - Lokalt underrutinevalg
M98 Pxx - Valg af underprogram
M99 - Underprogram-returnering eller -gentagelse

G103 - Blok-se-frem-graense. Kompensering for fraesning
ikke tilladt.

M109 Interaktivt brugerinput

Hvis din satning var

HVIS [#10000 EQ 7]..; det kan give en falsk aflaesning. En
bedre mdde at programmere det pa ville vaere

IF [ROUND [nr. 10000] EQ 7]...;

Dette er saedvanligvis kun et problem nar der gemmes
heltal i makrovariabler, hvor du ikke senere forventer at se
fraktioner.

Nr.12012=1;
G04 P1.;

’

Nr.12012=0;
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Blok se frem og Slet blok

Haas-styringen bruger funktionen Blok se frem til at laese
og klarggre kodeblokke, der kommer efter den aktuelle
kodeblok. Det giver styringen en jsevn overgang fra en
bevegelse til den naeste. G103 begraenser, hvor langt
forud styringen lzeser blokke af kode. Pnn adressekoden
i G103 specificerer, hvor langt forud styringen kan laese.
Se G103 Begraens Blok se frem (Gruppe 00) for yderligere
information.

Tilstanden Slet blok giver dig mulighed for selektivt at
springe over kodeblokke. Brug tegnet / i begyndelsen af
programblokke, du vil springe over. Tryk pd BLOCK DELETE
(Slet blok) for at skifte til tilstanden Block Delete (Slet blok).
Mens tilstanden Block Delete (Slet blok) er aktiv, karer
styringen ikke blokke, der er markeret med tegnet /. For
eksempel:

Brug af

/M99 (Underprogram-returnering) ;
inden en blok med

M30 (Programende og tilbagespoling) ;

gor underprogrammet et hovedprogram nar BLOCK
DELETE (Slet blok) er aktiveret. Programmet bruges som et
underprogram, ndr Slet blok er deaktiveret.

Ndr en slet blok token “/" bruges, ogsa selvom Slet blok-
tilstanden ikke er aktiv, blokerer linjen se frem. Dette

er nyttig til debugging af makroprogrammering i NC-
programmer.
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__________________________________________________________|

Siden med visning af makrovariabler

Du gemmer eller indlzeser makrovariabler gennem BEMZERK: Internt pd maskiner, 10000 tilfgjes til 3-cifrede
Netdeling eller USB-porten ligesom indstillinger og makrovariabler. For eksempel: Makro 100 vises som 10100.
forskydninger.

De lokale og globale makrovariabler nr. 1-33 og nr. 10000-
10999 vises og modificeres via visningen Current Commands
(Aktuelle kommandoer).

1 Current Commands
° Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator
Tryk pa QURRENT COMMANDS (5k_tug|le kommandqer) og p Macro Varisbles b
brug navigeringstasterne til at ga til siden Makrovariabler. i [IGES BRRRE e {Global) 10200 - 10395
Efterhanden som styringen fortolker et program, vises — e s
variablernes andringer og deres resultater pa displaysiden - lasas | a.conat Tazes | s.0nse0
for makrovariabler. o Tooas T 0.000000 o205 | 0.000000
7 10006 0.000000 10206 0.000000
Indtast en veerdi (maks. er 999999.000000) og tryk pa ENTER — oo Saons Tea0s | o.000000
for at indstille makrovariablen. Tryk pa ORIGIN (Original) for — T T T T
at rydde makrovariabler. Dette viser popup-menuen ORIGIN 2| looll [ .060000 10211 | 0.000000
(Original) til at rydde indtastningen. Tryk pé 1 - 3 for at vaelge 1] 10013 [ 0.600008 10213 | 0.000000
eller tryk pa for at afslutte. v Tosie | o oonoee T T
18 | 10017 | ©.000000 16217 | ©.000000
19 10018 0.000000 10218 0.000000
= e loale | 0000000
z *Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent
For at sgge efter en variabel skal du indtaste et ) ad e 000:00
makrovariabelnummer og trykke op eller ned pa Last Cyce: 0:00:00
. Remaining 0:00:00
piletasterne. M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: ]
De viste variabler repraesenterer variablernes vaerdier Loops Remaining: 0

under karsel af programmet. Det kan til tider vaere op til 15

blokke forud for maskinens faktiske udfgrelse. Debugging

af programmer er lettere ndr der indsattes en G103 P11 -
begyndelsen af et program for at begraense blok-buffering.

Der kan tilfgjes en G103 uden P-veerdi efter makrovariablen

blokerer i programmet. For at en makrovariable kan

fungerer korrekt, anbefales det at G103 P1 forbliver i

programmet under indlaesning af variabler. For yderligere

information om G103 skal du referere til afsnittet om

G-kode i vejledningen.
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Visning af makrovariabler i timer og taeller vinduet

1
Current Commands
| tlmer_ Og tEE”er-Vlnduet kan du VISE V&rdleme for de tO Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
. . . . Date: 07-13-2021 ) Lo R ining: [c]
selvvalgte makrovariabler og tildele dem et visningsnavn. Time: 16:11:15 M30 Counter #1: 0
e O e 50:44.16|  Matro Label #1 LageL 1
Visning af makrovariabler i timer- og teellervinduet ST TR 0:00:00f Macro Assign #1: LagEL 5
This Cycle: 0:00:00| Macro Assign #2: 0]
Last Cycle: 0:00:00
2
Tryk pa CURRENT COMMANDS (Aktuelle kommandoer).
Brug navigeringstasterne til at veelge siden TIMERE. B
Fremhav navnet pa Makromaerke 1 eller navnet pa
Makromaerke 2.
Indtast et nyt navn og tryk pa .
. . . . Ny (o This Cycle: 0:00:00
Brug piletasterne til at vaelge indtastningsfeltet Last cycle: 0:00:00
. . . . . . Remainin 0:00:00
Makrotildeling 1 eller Makrotildeling 2 (svarende til dit valgte L 0
M30 Counter #2: 2]
makronavn) Loops Remaining: 0

Indtast makrovariabelnummeret (uden #) og tryk pa ENTER.

I
RESULTATER

| Timer- og teellervinduet viser feltet til hgjre for det
indtastede makronavn (nr. 1 eller 2) den tildelte
variabelveerdi.
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Makroargumenter

makroerargumenterArgumenterne i en -saetning er beregnet
til at sende veerdier til et makrounderprogram og indstille de

lokale variabler i et makrounderprogram.

Adresser i alfabetisk raekkefglge

Tabel 1: Tabel til adresser i alfabetisk raekkefolge

Adresse Variabel Adresse Variabel
A: 1. N -
B 2 0 -
C 3 P -
D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 u 21
| 4 \Y 22
J 5 W 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 z 26

De naeste (2) tabeller viser kortlaegningen af variabler i
alfabetisk reekkefglge med numeriske vaerdier, som brugt i

et makrounderprogram.
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Skema 2: Alternative adresser i alfabetisk raekkefolge

Adresse Variabel Adresse Variabel Adresse Variabel
A: 1. K 12 J 23
B 2 13 K 24
C 3 J 14 25

4 K 15 J 26
J 5 16 K 27
K 6 J 17 28
7 K 18 J 29
J 8 19 K 30
K 9 J 20 31
10 K 21 J 32
J 11 22 K 33
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Argumenter accepterer alle flydende punkter op til fire
decimalpladser. Hvis styringen er indstillet til metrisk,
accepteres op til tusinddele (0,000). | eksemplet nedenfor
modtager lokal variabel #1.0001. Hvis der ikke er inkluderet
en decimal i en argumentvaerdi, som f.eks.:

G65 P9910 A1 B2 (C3;

Vardierne overfgres til makrounderrutinerne i
overensstemmelse med denne tabel:

Gennemlgb af heltalsargument (ingen decimaltegn)

Adresse Variabel Adresse Variabel Adresse Variabel
A: 0,0001 J 0,0001 S 1.
B 0,0002 K 0,0001 T 1.
C 0,0003 L 1. u 0,0001
D 1. M 1. \Y 0,0001
E 1. N - w 0,0001
F 1. o - X 0,0001
G - P - Y 0,0001
H 1. Q 0,0001 YA 0,0001
0,0001 R 0,0001
Alle 33 lokale makrovariabler kan tildeles veerdier med Eksempel:

argumenter ved at bruge alternative adresseringsmetoder. )
Falgende eksempel viser, hvordan du sender to st G65 P200011J2K3 14 )5 Ke;

koordinatpositioner til et makrounderprogram. Lokale Folgende bogstaver kan ikke bruges til at sende parametre
variabler 4 til 0g med 9 vil blive indstillet til henholdsvis til et makrounderprogram: G’ |_’ N, O eller P.

0,0001 til og med 0,0006.
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Makrovariabler

Der er (3) kategorier af makrovariabler: Lokale, globale og
system.

Makrokonstanter er flydende vaerdier, der er placeret i et
makroudtryk. De kan kombineres med adresserne A-Z eller

Lokale variabler

Lokale variable ligger mellem nr. 1 og nr. 33. Der er altid et
saet lokale variabler tilgeengelige. Nar der kgres et valg af et
underprogram med en G65-kommando, gemmes de lokale
variabler, og der er et nyt seet tilgaengeligt til brug. Dette
kaldes for indlejring af de lokale variabler. Under et G65-valg

de kan std alene ndr de bruges i et udtryk. Eksempler pa
konstanter er 0,0001, 5,3 eller -10.

ryddes alle de nye lokale variabler til fordel for udefinerede
vaerdier, og alle lokale variabler med tilsvarende
adressevariabler i G65-linjen indstilles til G65-linjevaerdier.
Nedenfor vises en tabel over lokale variabler sammen med
adressen variable argumenter, der &endrer dem.

Variabel 1. 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Adresse: A B C J K D E F - H
skifte - - - - - J K | J
Variabel 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Fern
Adresse: - M - - Q  [wmmerpladen] S T U v
frakarrusellen,
skifte K | J K I ] K ] K
Variabel 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresse: w X Y VA - - - - - -
skifte J K J K I ] K I ] K
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Variablerne 10, 12, 14-16 og 27-33 har ikke tilsvarende
adresseargumenter. De kan indstilles, hvis et tilstraekkeligt
antal af |, ] og K-argumenter bruges som angivet ovenfor

i sektionen om argumenter. Nar lokale variabler er i et
makrounderprogram, kan de laeses og a&endres ved at
referere variabelnumrene 1-33.

Ndr L-argumenter bruges til at udfere flere gentagelser af
en makrounderrutine, er argumenterne kun indstillet i den
forste gentagelse. Det betyder, at hvis lokale variabler 1-33

Globale variabler

Globale variabler er hele tiden tilgeengelige og bliver ogsa

i hukommelsen, nér der slukkes for strammen. Der findes
kun en kopi af hver global variabel. Globale variabler er
nummeret 10000-10999. A£ldre omrader: (nr. 100-199, nr.
500-699 og nr. 800-999) er inkluderet. De ldre tre-cifrede
makrovariabler starter ved omrade nr. 10000, dvs. at
makrovariabel nr. 100 vises som 10100.

BEMZERK: Styringen tilgar de samme data ved hjaelpe
af variabel nr. 100 eller nr. 10100 i et program. Begge
variabelnumre er acceptable.

Systemvariabler

Systemvariabler giver dig mulighed for at interagere med
forskellige styringsbetingelser. Systemvariabelvaerdier
kan andre funktionen af styringen. Nar et program
leser en systemvariabel, kan det a&endre dets funktion,
baseret pa veardien i variablen. Nogle systemvariabler
har en Skrivebeskyttet status. Det betyder, at du ikke kan
&ndre dem. Se tabellen Makrovariabler for en liste over
systemvariabler og deres anvendelse.

&ndres i den farste gentagelse, vil den naeste gentagelse
kun have adgang til de endrede vaerdier. Lokale vardier
bevares fra gentagelse til gentagelse nar Ladressen er starre
end 1.

Valg af et underprogram via en M97 eller M98 indlejrer ikke
lokale variabler. Alle lokale variabler, der er refereret i et
underprogram og valg af en M98, er de samme variabler og
vaerdier, der eksisterede inden M97 eller M98-valget.

Nogle gange kan fabriksinstalleret ekstraudstyr bruge
globale variabler, f.eks. prober, palletteskiftere osv. Se
tabellen Makrovariabler for en liste over globale variabler og
deres anvendelse.

FORSIGTIG: Nar du bruger en global variabel, skal du sgrge
for, at ingen andre programmer pa maskinen bruge den
samme globale variabel.
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L ____________________________________________________________________________________________|

Makrovariabler

Tabellen for makrovariabler over lokale, globale og
systemvariabler og deres anvendelse kan ses her. Listen over
variabler i den nye generationsstyring indeholder zeldre variabler.

NGC-variabel KEldre variabel BRUG
NF. 0 NF. 0 Ikke et nummer (skrivebeskyttet)
Nr. 1-33 Nr. 1-33 Makrovalgargumenter
Nr. 10000-10149 Nr. 100-149 Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning
Nr. 10150-10199 Nr. 150-199 Probevardier (hvis monteret)

Nr. 10200-10399

Ikke relevant

Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning

Nr. 10400-10499

Ikke relevant

Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning

Nr. 10500-10549

Nr. 500-Nr. 549

Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning

Nr. 10550-10599

Nr. 550-599

Kalibreringsdata for probe (hvis monteret)

Nr. 10600-10699

Nr. 600-699

Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning

Nr. 10700-10799

Ikke relevant

Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning

Skjulte variabler. Kun til internt brug

Nr. 700-749 Nr. 700-749
Nr. 709 Nr. 709 Bruges til input om fastspaending af emneholder. Anvend ikke til generelle formal.
Nr. 10800-10999 Nr. 800-999 Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning

Nr. 11000-11063

Ikke relevant

64 diskrete input (skrivebeskyttet)

Nr. 1064-1068

Nr. 1064-1068

Maks. aksebelastninger for henholdsvis X-, Y-, Z-, A- og B-akser

Nr. 1080-1087

Nr. 1080-1087

Ubehandlede analoge til digitale input (skrivebeskyttet)

Nr. 1090-1098

Nr. 1090-1098

Filtrerede analoge til digitale input (skrivebeskyttet)

Nr. 1098

Nr. 1098

Spindelbelastning med Haas-vektordrev (skrivebeskyttet)

Nr. 1264-1268

Nr. 1264-1268

Maks. aksebelastninger for henholdsvis C-, U-, V-, W- og T-akser

Nr. 1601-1800

Nr. 1601-1800

Antal noter pa verktgj nr. 1 til og med 200

Nr. 1801-2000

Nr. 1801-2000

Maksimalt registrerede vibrationer for vaerktgj 1 til og med 200

Nr. 2001-2200

Nr. 2001-2200

Veerktgjslangders forskydninger

Nr. 2201-2400

Nr. 2201-2400

Veerktgjsleengdens slitage
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Tabel over makrovariabler (fortsat)

NGC-variabel Eldre variabel BRUG
Nr. 2401-2600 Nr. 2401-2600 Veerktgjets diameter/radiusforskydning
Nr. 2601-2800 Nr. 2601-2800 Verktgjets diameter/radiusslitage

Nr. 3000 Nr. 3000 Programmerbar alarm

Nr.3001 Nr.3001 Timer til millisekunder

Nr.3002 Nr.3002 Timer til timer

Nr.3003 Nr.3003 Enkelt blok-undertrykkelse

Nr.3004 Nr.3004 Tilsidesaet FEED HOLD-kontrol

Nr. 3006 Nr. 3006 Programmerbart stop med meddelelse

Nr. 3011 Nr. 3011 Ar, méned, dag

Nr.3012 Nr.3012 Time, minut, sekund

Nr. 3020 Nr. 3020 Timer for taend (skrivebeskyttet)

Nr.3021 Nr.3021 Timer for cyklusstart

Nr.3022 Nr. 3022 Timer for fremfaring

Nr. 3023 Nr. 3023 Timer for aktuelt emne (skrivebeskyttet)

Nr. 3024 Nr. 3024 Timer for sidste feerdiggjorte emne (skrivebeskyttet)

Nr. 3025 Nr. 3025 Timer for forrige emne (skrivebeskyttet)

Nr. 3026 Nr. 3026 Veerktgj i spindel (skrivebeskyttet)

Nr. 3027 Nr. 3027 Spindelens O/M (skrivebeskyttet)

Nr.3028 Nr.3028 Antal paller sat pd modtager

Nr. 3030 Nr. 3030 Enkelt blok

Nr.3032 Nr.3032 Slet blok

Nr. 3033 Nr. 3033 Valgfrit stop

Nr.3034 Ikke relevant Sikker karsel (skrivebeskyttet)
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Tabel over makrovariabler (fortsat)

NGC-variabel KEldre variabel BRUG

Nr. 3196 Nr. 3196 Cellesikker timer
Nr. 3201-3400 Nr. 3201-3400 Faktisk diameter for veerktgj 1 til og med 200
Nr. 3401-3600 Nr. 3401-3600 Programmerbare kglevandspositioner for vaerktgj 1 til og med 200

Nr. 3901 Nr. 3901 M30 teelling 1

Nr.3902 Nr.3902 M30 taelling 2
Nr. 4001-4021 Nr. 4001-4021 Forrige blok, G-kode gruppekoder
Nr.4101-4126 Nr. 4101-4126 Forrige blokadressekoder.

Forrige blokadressekoder. BEMARK: (1) Kortlaegning af 4101 til 4126 er det samme som afsnittet om

Nr. 4101-4126 Nr.4101-4126 ‘t’il}/lilér.oargumenter"—adresser i alfabetisk raekkefglge. Dvs. seetningen X1.3 indstiller variabel nr. 4124
Nr.5001-5006 Nr.5001-5006 Forrige blokslutposition
Nr. 5021-5026 Nr. 5021-5026 Maskinens aktuelle koordinatposition
Nr. 5041-5046 Nr. 5041-5046 Arbejdets aktuelle koordinatposition
Nr. 5061-5069 Nr. 5061-5069 Aktuel position af spring over-signal - X, Y, Z, A, B, C, U, V, W
Nr. 5081-5086 Nr. 5081-5086 Aktuel veerktgjsforskydning
Nr.5201-5206 Nr.5201-5206 G52 arbejdsforskydninger
Nr. 5221-5226 Nr. 5221-5226 G54 arbejdsforskydninger
#5241- #5246 #5241- #5246 G55 arbejdsforskydninger
Nr. 5261-5266 Nr. 5261-5266 G56 arbejdsforskydninger
Nr. 5281-5286 Nr. 5281-5286 G57 arbejdsforskydninger
Nr. 5301-5306 Nr. 5301-5306 G58 arbejdsforskydninger
Nr.5321-5326 Nr.5321-5326 G59 arbejdsforskydninger
Nr. 5401-5500 Nr. 5401-5500 Timere for vaerktgjsfremfgring (sekunder)
Nr. 5501-5600 Nr. 5501-5600 Timere for totale vaerktgj (sekunder)
Nr. 5601-5699 Nr. 5601-5699 Overvagningen af vaerktgijets levetid-graense
Nr. 5701-5800 Nr. 5701-5800 Overvagningen af vaerktgjets levetid-taeller
Nr. 5801-5900 Nr. 5801-5900 Overvagning af vaerktgjsbelastning, maks. belastning registreret op til nu
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Tabel over makrovariabler (fortsat)

NGC-variabel

KEldre variabel

BRUG

Nr.5901-6000

Nr.5901-6000

Overvagningen af vaerktejets belastning-graense

Nr.6001-6999

Nr.6001-6999

Reserveret. Brug ikke.

Nr.6198

NGC/CF flag

Nr.7001-7006

Nr.7001-7006

G110 (G154 P1) yderligere arbejdsforskydninger

Nr.7021-7026

Nr.7021-7026

G111 (G154 P2) yderligere arbejdsforskydninger

Nr.7041-7386

Nr.7041-7386

G112-G129 (G154 P3-P20) yderligere arbejdsforskydninger

Nr. 7501-7506

Nr. 7501-7506

Paller, prioritet

Nr.7601-7606

Nr.7601-7606

Pallestatus

Nr.7701-7706

Nr.7701-7706

Emneprogrammets numre, tildelt paller

Nr.7801-7806

Nr.7801-7806

Teelling af pallebrug

Nr. 8500 Nr. 8500 Gruppe-ID for avanceret varktgjsstyring (ATM)
Nr. 8501 Nr. 8501 ATM procent af tilgaengelig vaerktgjslevetid for alle vaerktgjer i gruppen
Nr. 8502 Nr. 8502 ATM teelling af tilgeengelig totalbrug for veerktgjer i gruppen
Nr. 8503 Nr. 8503 ATM totale tilgeengelig vaerktajhulteelling for veerktajer i gruppen
Nr. 8504 Nr. 8504 ATM total tilgaengelig fremfaringstid (i sekunder) for vaerktgjer i gruppen
Nr. 8505 Nr. 8505 ATM total tilgaengelig totaltid (i sekunder) for veerktgjer i gruppen
Nr. 8510 Nr. 8510 ATM nzste verktgjsnummer, der skal bruges
Nr. 8511 Nr. 8511 ATM procent af tilgaengelig levetid for naeste veerktgj
Nr. 8512 Nr. 8512 ATM tilgaengelig brugsteelling for naeste veerktg;
Nr. 8513 Nr. 8513 ATM tilgaengelig hultzelling for naeste vaerktgj
Nr. 8514 Nr. 8514 ATM tilgaengelig fremfaringstid for naeste vaerktgj (i sekunder)
Nr. 8515 Nr. 8515 ATM tilgaengelig totaltid for naeste vaerktgj (i sekunder)
Nr. 8550 Nr. 8550 Individuelt vaerktgjs-id
#8551 #8551 Antal noter for veerktgj
Nr. 8552 Nr. 8552 Maksimalt registrerede vibrationer
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Tabel over makrovariabler (fortsat)

NGC-variabel KEldre variabel BRUG
Nr. 8553 Nr. 8553 Veerktgjslaengders forskydninger
Nr. 8554 Nr. 8554 Veerktgjslangdens slitage
Nr. 8555 Nr. 8555 Veerktgjsdiameterforskydninger
Nr. 8556 Nr. 8556 Verktgjsdiameterslitage
Nr. 8557 Nr. 8557 Faktisk diameter
Nr. 8558 Nr. 8558 Programmerbar kglevandsposition
Nr. 8559 Nr. 8559 Timer for vaerktgjsfremfgring (sekunder)
Nr. 8560 Nr. 8560 Timere for totale vaerktgj (sekunder)
Nr. 8561 Nr. 8561 Overvagningen af varktgjets levetid-graense
Nr. 8562 Nr. 8562 Overvagningen af vaerktejets levetid-taeller
Nr. 8563 Nr. 8563 Overvagning af vaerktejsbelastning, maks. belastning registreret op til nu
Nr. 8564 Nr. 8564 Overvagningen af veerktgjets belastning-greense
Nr. 9000 Nr. 9000 Komp af varm akkumulator
Nr. 9000-9015 Nr. 9000-9015 Reserveret (kopi af akse varm akkumulator)
Nr. 9016 Nr. 9016 Varm spindel-komp. akkumulator
Nr.9016-9031 Nr.9016-9031 Reserveret (kopi af akse varm akkumulator fra spindel)
Nr. 10000-10999 Ikke relevant Variabler til generelle formal
Nr. 11000-11255 Ikke relevant Diskrete input (skrivebeskyttet)
Nr. 12000-12255 Ikke relevant Diskrete output
Nr. 13000-13063 Ikke relevant Filtrerede analoge til digitale input (skrivebeskyttet)
Nr. 13013 Ikke relevant Kglevandsniveau
Nr. 14001-14006 Ikke relevant G110 (G154 P1) yderligere arbejdsforskydninger
Nr. 14021-14026 Ikke relevant G110 (G154 P2) yderligere arbejdsforskydninger
Nr. 14041-14386 Ikke relevant G110 (G154 P3- G154 P20) yderligere arbejdsforskydninger
Nr. 14401-14406 Ikke relevant G110 (G154 P21) yderligere arbejdsforskydninger
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Tabel over makrovariabler (fortsat)

NGC-variabel

KEldre variabel

BRUG

Nr. 14421-15966

Ikke relevant

G110 (G154 P22- G154 P99) yderligere arbejdsforskydninger

Nr. 20000-29999

Ikke relevant

Indstillinger

Nr. 30000-39999

Ikke relevant

Parametre

Nr. 32014

Ikke relevant

Maskinens serienummer

Nr. 50001-50200

Ikke relevant

Verktgjstype

Nr. 50201-50400

Ikke relevant

Veerktgjsmateriale

Nr. 50401-50600

Ikke relevant

Vaerktgjsforskydningspunkt

Nr. 50601-50800

Ikke relevant

Anslaet O/M

Nr. 50801-51000

Ikke relevant

Estimeret fremfgringshastighed

Nr.51001-51200

Ikke relevant

Forskydningsstigning

Nr.51201-51400

Ikke relevant

Faktisk VPS-anslaet O/M

Nr. 51401-51600

Ikke relevant

Arbejdsmateriale

Nr.51601-51800

Ikke relevant

VPS fremfgringshastighed

Nr. 51801-52000

Ikke relevant

Cirka lengde

Nr. 52001-52200

Ikke relevant

Cirka diameter

Nr. 52201-52400

Ikke relevant

Kantmal i hgjden

Nr. 52401-52600

Ikke relevant

Veerktgjstolerance

Nr. 52601-52800

Ikke relevant

Probetype
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Gennemgang af systemvariabler

Systemvariabler er associerede med specifikke funktioner.
Der folger en detaljeret beskrivelse af disse funktioner.

Nr. 550-699 nr. 10550-10699 Generelle data og
probekalibreringsdata

Disse variabler med generelle formal, gemmes ved slukning
Nogle af disse hgjere variabler i formatet 5xx gemmer
kalibreringsdata for proben. Eksempel: Nr. 592 indstiller,
hvilken side af bordet, vaerktgjsproben positioneres pa. Hvis
disse variabler overskrives, skal proben kalibreres igen.

NGC-variabel FEldre variabel

BEMZERK: Hvis maskinen ikke har en probe installeret,
kan du bruge disse variabler som generelle variabler, der
gemmes ved neklukning.

Nr. 1080-1097 nr. 11000-11255 nr. 13000-13063 1-bit
diskrete input

Du kan forbinde designerede input fra eksterne enheder
med disse makroer:

BRUG

Nr. 11000-11255 -

256 diskrete input (skrivebeskyttet)

Nr. 13000-13063 Nr. 1080-1087

Ubehandlede og filtrerede analoge til digitale input
(skrivebeskyttet)

Specifikke input-vaerdier kan laeses i et program. Formatet er
#11nnn hvor nnn er input-nummeret. Tryk pd DIAGNOSTIC
(Diagnostik) og veelg fanen 1/0 for at se input- og output-
numrene for forskellige enheder.

Eksempel:
Nr. 10000-11018

Dette eksempel registrerer tilstanden af nr. 11018, der
refererer til input 18 (M-Fin_Input) til variabel nr. 10000.

NGC-variabel KEldre variabel

For tilgeengelige brugerinput pa i/0 PCB, se
referencedokumentet til robot integrationshjeelp i Haas
Services hjemmeside.

Nr. 12000-12255 1-bit diskrete output

Haas-styringen kan kontrollere op til 256 diskrete output. Et
antal af disse output er reserveret til brug af Haas-styringen.

BRUG

Nr. 12000-12255 -

256 diskrete output
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Specifikke output-vaerdier kan laeses i eller skrives
til et program. Formatet er nr. 12nnn hvor nnn er
outputnummeret.

Eksempel:
Nr.10000-12018 ;

Dette eksempel registrerer tilstanden af nr. 12018, der
refererer til input 18 (Kelevandspumpens motor) til variabel
nr. 10000.

Maksimal aksebelastning

Disse variabler indeholder de maksimale belastninger,

en akse var udsat for siden sidste maskinstart, eller

siden makrovariablerne blev ryddet. Den maksimale
aksebelastning er den hgjeste belastning (100,0 = 100 %)
en akse har veeret udsat for. Ikke aksebelastningen pa det
tidspunkt, hvor styringen leser makrovariablen.

Nr. 1064 = X-akse

#1264 = C-akse

Nr. 1065 = Y-akse

#1265 = U-akse

Nr. 1066 = Z-akse

#1266 = V-akse

#1067 = A-akse

#1267 = W-akse

#1068 = B-akse

#1268 = T-akse

Verktojsforskydninger

Hver vaerktgjsforskydning har en leengde (H) og en diameter
(D) sammen med de associerede slitageveerdier.

Nr. 2001-2200

H geometriske forskydninger (1-200) for leengde.

Nr. 2201-2400

H geometrisk slitage (1-200) for leengde.

Nr. 2401-2600

D geometriske forskydninger (1-200) for diameter.

Nr. 2601-2800

D geometrisk slitage (1-200) for diameter.
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Gennemgang af systemvariabler (fortsat)

Nr. 3000 Programmerbare alarmbeskeder

Nr. 3000 Alarmer kan programmeres. En programmerbar
alarm fungerer pd samme made som indbyggede alarmer.
En alarm genereres ved at indstille makrovariabel nr. 3000
til et nummer mellem 1 og 999.

#3000= 15 (MEDDELELSE PLACERET PA ALARMLISTEN) ;

Ndr det er udfert, blinker Alarm nederst pa displayet og
teksten i den naeste kommentar placeres i alarmlisten.

Alarmnummeret (i dette eksempel 15) fgjes til 1000 og
bruges som et alarmnummer. Hvis en alarm genereres pa
denne mdde, stopper al bevaegelse og programmet skal
nulstilles for at kunne fortsaette. Programmerbare alarmer
er altid nummereret mellem 1000 og 1999.

Nr. 3001-3002 Timere

Der kan indstilles to timere til en veerdi ved at tildele et
nummer til den respektive variabel. Et program kan derefter
lese variablen og fastlegge, hvor lang tid der er forlgbet,
siden timeren blev indstillet. Timere kan bruges til at imitere
ventecyklusser, fastleegge del-til-del-tid eller hvor som helst
der er behov for funktioner, der er afhaengige af tid.

*  Nr.3001 Timer til millisekunder - Timeren til
millisekunder repraesenterer systemtiden efter opstart i
millisekunder. Tallet, returneret fra 3001, repraesenterer
antallet af millisekunder.

*  Nr.3002 Timer til timer - Timer til timer ligner timeren
til millisekunder undtagen at tallet, returneret fra nr.
3002, er i timer. Timere til timer og millisekunder kan
indstilles uafhangigt af hinanden og kan indstilles
separat.
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Tilsidesaettelse af system

Variabel #3003 tilsidesaetter Enkelt blok-funktionen i
G-kode.

Ndr #3003 har en vaerdi pd 1, kerer styringen hver G-kode-
kommando kontinuerligt, selv om Enkelt blok-funktionen er
ON (Til).

Nar nr. 3003 er indstillet til nul fungerer Enkelt blok som
normalt. Du skal trykke pa CYCLE START (Cyklusstart) for at
kare hver linje kode i Enkelt blok-tilstand.

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO ;
$2000 M03;

G43 HO1Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
Nr.3003=0;

T02 MO06 ;

G43 H02Z.1;

S1800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25 F10.;
X0.Y0.;

%
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Variabel nr. 3004

Variabel nr. 3004 tilsidesaetter specifikke styringsfunktioner
under kersel.

Den fgrste bit deaktiverer FEED HOLD (Hold fremfgring).
Hvis variabel nr. 3004 er indstillet til 1 er FEED HOLD (Hold
fremforing) deaktiveret for programblokkene, der fglger
derefter. Indstil #3004 til O for at aktivere FEED HOLD (Hold
fremfaring) igen. For eksempel:

(Tilgangskode - HOLD FREMF@RING tilladt) ;
Nr. 3004=1 (Deaktiverer HOLD FREMF@RING) ;

(Ikke-stopbar kode - HOLD FREMF@RING ikke tilladt) ;
Nr. 3004=0 (Aktiverer HOLD FREMF@RING) ;
(Afsendelseskode - HOLD FREMF@RING tilladt) ;

Variabel nr. 3004 nulstiller ved M30.

Her er en kortlaegning over variabel nr. 3004 bits og
associerede tilsidesaettelser.

E = Aktiveret D = Deaktiveret

Nr. 3004 Hold fremforing Tilsideszettelse af fremforingshastighed Kontrol af ngjagtigt stop
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

Nr. 3006 programmerbart stop

Du kan tilfgje stop til programmet, der fungerer som en M0O
- Styringen stopper og venter, indtil du trykker pa CYCLE
START (Cyklusstart). Derefter fortseaetter programmet med
blokken efter nr. 3006. |

| dette eksempel viser styringen kommentaren i nederste,
midterste del af skaermbilledet.

Nr. 3006=1 (kommentar her)
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Gennemgang af systemvariabler (fortsat)

Nr. 3030 Enkelt blok

| naeste generations-styring, nar systemvariablen 3030 er
indstillet til 1, vil styringen ga i enkelt blok-tilstand. Det er
ikke ngdvendigt at begraense se-frem med en G103 P1,
da naeste generations-styringen vil behandle denne kode
korrekt.

BEMZERK: For at den klassiske Haas-styring kan behandle
systemvariabel 3030=1 korrekt, er det ngdvendigt at
begraense se frem til 1 blok ved hjaelp af en G103 P1 far
3030=1-koden.

Nr. 4001-4021 sidste blok (modal) gruppekoder

G-kode-grupper lader maskinens styring kontrollere
behandlingen af koderne mere effektivt. G-koder med
lignende funktioner er saedvanligvis i den samme gruppe.
For eksempel er G90 og G91 i gruppe 3. Disse variabler, nr.
4001 til og med nr. 4021, gemmer den sidste eller standard
G-koden for enhver af de 21 grupper.

G-koders gruppenumre er anfgrt ved siden af deres
beskrivelse i afsnittet G-kode.

Eksempel:
G81 Boring canned cycle (gruppe 09)

Nar en makro laeser gruppekoden kan programmet &ndre
funktionen af G-koden. Hvis #4003 indeholder 91, kan et
makroprogram fastlaegge, at alle bevaegelser skal vaere
trinvise i stedet for absolutte. Der er ingen associeret
variabel for gruppe nul. Gruppe nul G-kode er ikke-modal.
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Nr. 4101-4126 sidste blok (modal) adressedata

Adressekoder A-Z (eksklusiv G) bevares som modalvaerdier.
Informationen, repraesenteret af den sidste kodelinje, der
fortolkes af se frem-processen, findes i variablerne #4101 til
og med #4126.

Den numeriske kortlaegning af variable numre til alfabetiske
adresser, svarer til kortleegningen under alfabetiske
adresser. For eksempel findes vaerdien af den tidligere
fortolkede D-adresse i #4107 og den sidst fortolkede |-veaerdi
er #4104. Ved alternativbetegnelse af makro til M-kode,

ma du ikke viderefgre variabler til makroen ved hjelp af
variablerne 1-33. Istedet skal du bruge vaerdierne 4101-4126
i makroen.

Nr. 5001-5006 sidste malposition

Der er adgang til det endelige programmerede punkt for den
sidste bevaegelsesblok gennem variablerne, henholdsvis nr.
5001-5006, X, Y, Z, A, B og C. Vaerdier angives i det aktuelle
arbejdes koordinatsystem og kan bruges, mens maskinen er
i bevaegelse.
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Nr. 5021-5026 Aktuel maskinkoordinatposition

For at fa de aktuelle positioner af maskinens akseposition
skal du vaelge makrovariablerne nr. 5021-5026, der svarer
henholdsvis til akserne X, Y, Z, A, B og C.

#5021 X-akse

#5022 Y-akse

#5023 Z-akse

#5024 A-akse

#5025 B-akse

#5026 C-akse

BEMZERK: Vaerdier kan IKKE lases, mens maskinen er i
bevagelse.

Nr. 5041-5046 Aktuel arbejdskoordinatposition

For at fa de aktuelle arbejdskoordinatpositioner skal du
vaelge makroerne nr. 5041-5046, der svarer henholdsvis til
akserne X, Y, Z, A, Bog C.

BEMZERK: Verdierne kan IKKE lzeses, mens maskinen
er i bevaegelse. Verdien for nr. 504x indeholder ogsa
kompenseringen for veerktgjsleengden.

Nr. 5061-5069 Aktuel spring over-signalposition

Makrovariablerne nr. 5061-5069 svarer til henholdsvis X, Y,
Z,A B, C U, VogW.De angiver aksepositionerne, hvor det
sidste spring over-signal blev udlgst. Vaerdier angives i det
aktuelle arbejdes koordinatsystem og kan bruges, mens
maskinen er i bevaegelse.

Veerdien for 5063 (Z) indeholder ogsa kompenseringen for
vaerktgjslengden.

Nr. 5081-5086 Kompensering for vaerktojslaengde

Makrovariablerne nr. 5081-5086 giver den aktuelle, totale
kompensering for veerktgjsleengde i akserne, henholdsvis
X, Y, Z, A, Beller C. Dette inkluderer vaerktgjsleengdens

forskydning, refereret af den aktuelle veerdi indstillet i H (nr.

4008), plus slitagevaerdien.

Nr. 5201-5326, nr. 7001-7386, nr. 14001-14386
arbejdsforskydninger

Makroudtryk kan afleese og indstille alle
arbejdsforskydninger. Det giver dig mulighed for at
forudindstille koordinater til ngjagtige positioner, eller
indstille koordinater til vaerdier, baseret pa resultater for
spring over-signalpositioner (probede) og udregninger.

Ndr nogen af disse forskydninger aflaeses, stoppes
fortolkningens se frem-kg, indtil den blokken kgres.

Nr. 6001-6250 Adgang til indstillinger med
makrovariabler

Fa adgang til indstillinger gennem variablerne nr. 6001-
6250 eller nr. 20000-20999 ved start med henholdsvis 1. Se
kapitel 19 for en detaljeret beskrivelse af de indstillinger, der
er tilgeengelige i styringen.

BEMZERK: Numrene #20000 - 20999 svarer direkte til
indstillingsnumrene. Du ma kun bruge for nr. 6001-6250
adgang til indstillinger hvis dit program er kompatibelt med
&ldre Haas-maskiner.
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Gennemgang af systemvariabler (fortsat)

Nr. 6198 identifikator til naeste generations-styring

Makrovariablen nr. 6198 har en skrivebeskyttet veerdi pa
1000000.

Du kan teste nr. 6198 i et program for at detektere
styringens version, og derefter betinget kare programkode
for den styringsversion. For eksempel:

%

IF [#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;
(Ikke-NGC-kode) ;

GOTOE6;

N5 (NGC-kode) ;

N6 M30;

%

| dette program, hvis veerdien, gemt i #6198, er lig
med 1000000, skal du ga til Naeste generations styring-
kompatibel kode, og derefter afslutte programmet.
Hvis veerdien, gemt i nr. 6198 ikke er lig med 1000000,
skal du kere ikke-NGC programmet og derefter afslutte
programmet.

nr. 6996-6999 Adgang til parameter med
makrovariabler

Disse makrovariabler kan fa adgang til alle parametrene og
alle parameter bits, som fglger:

*  Nr.6996: Parameternummer
*  Nr. 6997: Bitnumer (valgfrit)

* Nr. 6998: Indeholder vardien for parameternummer,
specificeret i variabel nr. 6996

¢ Nr.6999: Indeholder bitvaerdi (0 eller 1) for
parameterbit, specificeret i variabel nr. 6997.

BEMZERK: Variabler #6998 og #6999 er skrivebeskyttede.

Du kan ogsa bruge makrovariablerne nr. 30000-39999 med
start fra henholdsvis parameter 1. Kontakt dit Haas Factory
Outlet for yderligere detaljer om parameternumre.
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BRUG:

For at fa adgang til veerdien i et parameter, kopieres
parameterets nummer over til variabel #6996. Vardien for
det parameter er tilgaengeligt med makrovariablen nr. 6998
som vist:

%
Nr. 6996=601 (Angiv parameter 601) ;

Nr. 10000= nr. 6998 (kopier vaerdien i parameter 601 til
variabel nr. 10000) ;

%

For at fa adgang til et specifikt parameterbit, kopieres
parameternummeret over til variabel 6996 og bitnummeret
kopieres til makrovariabel 6997. Vaerdien for det
parameterbit er tilgeengelig med makrovariabel 6999, som
vist:

%
Nr. 6996=57 (Angiv parameter 57) ;
Nr. 6997=0 (Angiv bitnulstilling) ;

Nr. 10000=nr. 6999 (Kopier parameter 57 bit 0 til variabel nr.
10000) ;

%
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Variabler for palletteskifter

Status for pallerne pa den automatiske palletteskifter
kontrolleres med falgende variabler:

Nr. 7501-7506 Paller, prioritet
Nr. 7601-7606 Pallestatus
Nr. 7701-7706 Emneprogrammets numre, tildelt paller
Nr. 7801-7806 Teelling af pallebrug
Nr. 3028 Antal paller sat pd modtager

Nr. 8500-8515 Avanceret vaerktejsstyring

Disse variabler giver oplysninger om avanceret nummeret, og opna derefter adgang til informationen om
vaerktgjsstyring (ATM). Indstil variabel #8500 til det valgte vaerktgj med de skrivebeskyttede makroer #8501-
vaerktgjsgruppe- #8515.
Nr. 8500 Avanceret veerktgjsstyring (ATM). Gruppe-id
Nr. 8501 ATM (avanceret vaerktgjsstyring). Procent af tilgeengelig vaerktgjslevetid for alle veerktgjer i
gruppen.
Nr. 8502 ATM (avanceret vaerktgjsstyring). Telling af tilgaengelig totalbrug for veerktgjer i gruppen.
Nr. 8503 ATM (avanceret veerktgjsstyring). Totale tilgaengelig vaerktgjhultaelling for vaerktgjer i gruppen.
Nr. 8504 ATM (avanceret veerktgjsstyring). Total tilgaengelig fremfaringstid (i sekunder) for veerktgjer i
gruppen.
Nr. 8505 ATM (avanceret veerktgjsstyring). Total tilgaengelig totaltid (i sekunder) for vaerktgjer i gruppen.
Nr. 8510 ATM (avanceret vaerktgjsstyring). Naeste varktgjsnummer, der skal bruges.
Nr. 8511 ATM (avanceret vaerktgjsstyring). Procent af tilgeengelig levetid for naeste veerktg;.
Nr. 8512 ATM (avanceret vaerktgjsstyring). Tilgaengelig brugsteelling for naeste vaerktgj.
Nr. 8513 ATM (avanceret vaerktgjsstyring). Tilgaengelig hultaelling for naeste veerktg;.
Nr. 8514 ATM (avanceret veerktgjsstyring). Tilgeengelig fremfgringstid for naeste vaerktgj (i sekunder).
Nr. 8515 ATM (avanceret vaerktgjsstyring). Tilgaengelig totaltid for naeste varktgj (i sekunder).
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. ______________________________________________________________________________________________________|
Gennemgang af systemvariabler (fortsat)

Nr. 8550-8567 Avanceret vaerktejsstyring -

vaerktojsopstilling

Disse variabler giver information om vaerktgjsopstilling. BEMZERK: Makrovariabler #1601-#2800 giver adgang til de
Indstil variabel nr. 8550 til veerktgjsgruppenummeret, samme data for individuelle veerktgjer som #8550-#8567
og opna derefter adgang til informationen om det valgte giver for veerktgjer i vaerktgjsgrupper.

vaerktgj med de skrivebeskyttede makroer nr. 8551-8567.

Nr. 50001-50200 Veerktojstype

Brug makrovariablerne 50001-50200 til at laese eller
skrive vaerktgjstypen, der er indstillet pa siden for
vaerktgjsforskydning.

Tilgaengelige vaerktojstyper til fraeser

Varktojstype Varktojstypenr.
Bore 1.
Tryk pa. 2
Endeplansfraeser 3
Endefraeser 4
Forboring 5
Kugleformet 6
Probe 7

Reserver til fremtidig brug 8-20
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13.7 | FRASER - MULIGHED FOR AT KALDE MAKRO-UNDERPROGRAM

G65 Mulighed for at kalde makro-underprogram

G65-kommandoen bruges til at vaelge et underprogram, der
kan overfgre argumenter til den. Formatet fglger:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [argumenter] ;

Argumenter i kursiv i firkantede klammer er valgfri.
Se afsnittet Programmering for yderligere detaljer om
makroargumenter.

G65-kommandoen kraever en P-adresse, der svarer til
et programnummer, der aktuelt findes i styringens drev
eller sti til et program. Ndr L-adressen bruges, gentages
makrovalget det specificerede antal gange.

Ndr der vaelges et underprogram, seger styringen efter
underprogrammet pd det aktive drev eller stien til
programmet. Hvis underprogrammet ikke kan findes pa

det aktive drev, sgger styringen i drevet, designeret med
indstilling 251. Se afsnittet Indstilling af sggeplaceringer for
yderligere information om sggning efter underprogrammer.
Der udlgses en alarm, hvis styringen ikke kan finde
underprogrammet.

| eksempel 1 vaelges underprogram 1000 en gang uden
betingelser, overfart til underprogrammet. G65-valg er lig
med, men ikke det samme som, M98-valg. G65-valg kan
indlejres op til 9 gange, dvs. program 1 kan veelge program
2, program 2 kan vaelge program 3 og program 3 kan veelge
program 4.

Eksempel 1:

G65 P1000 (opkaldsunderprogram 001000 som makro) ;
M30 (programstop) ;

001000 (Makrounderprogram) ;

M99 (Returner fra makrounderprogram) ;

| eksempel 2 veelges programmet LightHousing.nc ved hjzelp
af stien, den eri.

Eksempel 2:

G65 P15 A1.B1,;

G65 (/Hukommelse/LightHousing.nc) A1. B1.;
BEMZERK: Stier skelner mellem store og sma bogstaver.

| eksempel 3 er underprogram 9010 designet til at bore

en sekvens huller langs med en linje, hvis haldning
bestemmes af X- og Y-argumenterne, som overfgres til den
via kommandolinjen G65. Z-boredybden overfgres som

Z, fremfgringshastigheden overfgres som F, og antallet

af huller, der skal bores, overfgres som T. Linjen med
huller bores startende fra vaerktgjets aktuelle position, nar
makrounderprogrammet veelges.

Eksempel 3:

BEM/RK: Underprogrammet 009010 skal vaere pa det
aktive drev eller pa et drev, designeret med indstilling 252.

G00 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO3 (positionsvaerktg) ;
G65 P9010 X.5Y.25 Z.05 F10. T10 (Kald 009010) ;
;M30 ;%

009010 (Diagonalt hulmgnster);

F#9 (F=Fremfgringshastighed) ;

WHILE [#20 GT 0] DO1 (Gentag T-tider) ;

G91 G81 Z#26 (bor til Z-dybde) ;

#20=#20-1 (Reduktionsteeller) ;

IF [#20 EQ 0] GOTOS5 (alle huller boret) ;

GO0 X#24 Y#25 (Flyt langs haeldning) ;

N5 END1;

M99 (Vend tilbage til kalder) ;
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13.8 | BRUG AF ALIASSER

. ______________________________________________________________________________________________________|
Alisering

Alternative betegnelser (aliasser) er brugerdefinerede G-

og M-koder, der bruger et makroprogram som reference.
Der er 10 G-aliaskoder og 10 M-aliaskoder tilgaengelige

for operatgren. Programnumre 9010 til og med 9019 er
reserveret til aliasser for G-koder, og 9000 til og med 9009 er
reserveret til aliasser for M-koder.

Med et alias kan man tildele en G-kode eller M-kode en
P#it###-sekvens. F.eks. i det tidligere eksempel 2 ville det
vare lettere at skrive:

G06 X.5Y.25Z.05F10.T10;

Med brug af aliasser kan variabler overfgres med G-kode.
Variabler kan ikke overfgres med M-kode.

Her er en ubrugt G-kode erstattet med G06 for G65 P9010.
For at forrige blok skal kunne fungere, skal du indstille
veerdien, associeret med underprogram 9010, til 06. Se
afsnittet Indstilling af aliasser for opseetning af alternative
betegnelser.

BEMZERK: GO0, G65, G66 og G67 kan ikke
alternativbetegnes. Alle andre koder mellem 1 og 255 kan
bruges til aliasser.

Hvis en makro, der kalder et underprogram, er indstillet
til en G-kode, og det underprogram ikke findes i
hukommelsen, udlgses der en alarm. Se afsnittet G65
Makro underprogramvalg pa side 139 angaende hvordan
underprogrammet findes. Der udlgses en alarm, hvis
underprogrammet ikke findes.

Hvis en makro, der kalder et underprogram, er indstillet
til en G-kode, og det underprogram ikke findes i
hukommelsen, udlgses der en alarm. Se afsnittet Makro
underprogramvalg angaende hvordan underprogrammet
findes. Der udlgses en alarm, hvis underprogrammet ikke
findes.
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14.1 | FRASER - GUIDE TIL IKONER FOR STYRING

Ikonvejledning

Opsatning

Opsaetningstilstand er I3st. Styringen er i
Run (Kar)-tilstand. De fleste af maskinens
funktioner er deaktiveret eller begraenset,
mens maskinens dgre er abne.

Jog

En akse jogges med den aktuelle
joghastighed.

Opsatningstilstand er last op. Styringen er
i Setup (Opsaetning)-tilstand. De fleste af
maskinens funktioner er tilgaengelige, men
kan veere begraenset, mens maskinens dere
er abne.

APL-tilstand

Dette ikon vises, nar maskinen er i APL-
tilstand.

Doren skal abnes mindst én gang for at
veere sikker pa, at sensoren virker. Dette
ikon vises efter [Power UP], hvis brugeren
ikke har abnet og lukket dgren.

Funktionen, der slar de strambesparende
servoer fra, er aktiv. Indstilling 216, SERVO-
OG HYDRAULIKAFBRYDELSE, designerer
tidsperioden, der er tilladt inden denne
funktion aktiveres. Tryk pa en tast for at
aktivere servoerne.

Advarsel. Dgr er aben.

Dette ikon vises, nar styringen gar tilbage til
arbejdsemnet under kor-stop-jog-fortsaet-
drift.

Palleisgztning,
dor aben

Pallettens isaetningsstation er dben.

Du har trykket pa [FEED HOLD] under
returneringsdelen af en kgr-stop-jog-
fortseet-drift.

Brud pa
lysgardin

Dette ikon vises, nar maskinen ikke er i
drift, og lysgardinet udlgses. Det vises 0gsd,
nar et program karer, og lysgardinet kerer.
Dette ikon forsvinder, nar blokeringen
fiernes fra lysgardinets sigtelinje.

Dette ikon beder dig om at jogge veek under
en kar-stop-jog-fortsaet-drift.

Hold lysgardin

Det vises ogsd, nar et program kerer, og
lysgardinet udlgses. Dette ikon ryddes,
naeste gang der trykkes pa [CYCLE START].

Hold fremfaring

@

Maskinen er i tilstand Hold fremfering.
Bevaegelse af akserne er stoppet, men
spindelen drejer stadig.

Maskinen kgrer et program.

Fremforing

Maskinen udfarer en fraeesebevaegelse.
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Ikonvejledning
ligang Lavt
Maskinen udfgrer en bevagelse af aksen gearolieflow
(G00) med den hurtigst mulige hastighed og Dette ikon vises, hvis gearolieflowet er lavt i
uden fraesning. Tilsidesaettelser kan pavirke mere end 1 minut.
den faktiske hastighed.
Lavt gearolie | Styringen har detekteret et lav

Maskinen udfarer en ventetidskommando
(G04).

Genstart

Styringen scanner programmet inden en
genstart hvis indstilling 36 er indstillet til
TIL.

gearoliestand.

BEMZERK: | softwareversion
100.19.000.1100 og hgjere vil styringen
overvage gearkassens oliestand, nar
spindelventilatoren SLUKKES. Nar
spindelventilatoren slukkes, er der en
forsinkelse, fgr overvagning af gearkassens
oliestand begynder. Tryk pa [RESET] for at
fjerne ikonet for lav gearkasseolie.

Enkelt blok Stop

ENKELT BLOK-tilstand er aktiv, og
styringen venter pd en kommando for at
kunne fortseette.

Smeoring af
rundbord

D

Kontroller og fyld beholderen med
smgremiddel til rundbordet.

Dorstop

Maskinens bevagelse er stoppet pga. regler
om dgre.

Snavset TSC/
HPFC-filter

Renggr filter til keling gennem spindel (TSC)
eller hgjtryksflydekeling (HPFC).

Joglasen er aktiveret. Hvis du trykker pa
en akse-tast, bevaeges den akse med den
aktuelle joghastighed, indtil du trykker
pa [JOG LOCK] igen, eller aksen nar sin
graense.

@

koncentration
af kelevand

Fyld beholderen med koncentratet til
kalevandets genopfyldningssystem.

Fjernbetjeningen (ekstraudstyr) er aktiv.

Pulsejet Lav
olie

Dette ikon vises, nar systemet registrerer en
lav oliestand i Pulse)et-oliebeholderen.

Vektor jog

For maskiner med fem akser vil vaerktgjet
jogge langs med vektoren, defineret af
rotationspositioner.
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14.1 | FRASER - GUIDE TIL IKONER FOR STYRING

Ikonvejledning
Lavt olieniveau Lavt luftflow
Oliestanden for rotationsbremsen er lavt. Metrisk t"StaT‘d § .Luftﬂowet er ikke nok til
korrekt maskindrift.
Resttryk Spindel
Fgr en smgringscyklus detekterede Nar du trykker pd [HANDLE SPINDLE] vil
systemet resttryk fra fedttryksensoren. joghandtaget variere
Dette kan skyldes en blokering i aksernes tilsideseettelsesprocenten for
fedtsmaringssystem. spindelen.
Tagefilter
N&r du trykker pd [HANDLE
) e . FEED] vil joghandtaget variere
g Rens filter til tageudsugning. tilsidesaettelsesprocenten for
= fremfgringshastighed.
Skruestikklemme Styr rulning

Dette ikon vises, nar skruestikken er
beordret til at fastspaende.

Nar du trykker pafHANDLE SCROLL],kgrer
joghdndtaget gennem teksten.

Oliestanden i Pulsejet er lavt.

Lavt kelevand Spejlvending
(Advarsel) Spejlvendingstilstand er aktiv. Enten
@ Kalevandsniveauet er lavt er G101 programmeret, eller ogsa er
) Indstilling 45, 46, 47, 48, 80 eller 250
(spejlvendt akse X, Y, Z, A, B eller C) taendt.
Pulsejet Lav Bremse
olie

En bremse til rundbordsakse, eller en
kombination af bremser til rundbordsakse,
er nedspaendt.

Dette ikon vises, nar tagekondensatoren er
slaet til.

Bremse

En bremse til rundbordsakse, eller en
kombination af bremser til rundbordsakse,
er fastspaendt.

Lavt luftflow

Tomme-tilstand - Luftflowet er ikke nok til
korrekt maskindrift.
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Ikonvejledning

HPU-olie lavt

HPU-oliestanden er lav. Kontrollér
oliestanden og pafyld den anbefalede
mangde olie.

HPU-
olietemperatur
(Advarsel)

Il

Olietemperaturen er for hgj til at drive
HPU'en pa palidelig vis.

Overophedning
af transformer
(Alarm)

Dette ikon vises, nar transformeren har
vaeret overophedet for leenge. Maskinen
kan ikke kare, far denne tilstand er
korrigeret.

Advarsel om lav

Spindelblaeserfejl

&

Ikonet vises, nar spindelen stopper.

spanding Detekteringsmodulet for stramsvigt (PFDM)
detekterer lav indgaende spaending. Hvis
tilstanden fortsatter, kan maskinen ikke
YOITAGE fortsaette driften.
Lav s?anding
(Alarm) Detekteringsmodulet for stramsvigt (PFDM)
. detekterer lav indgdende spaending.
ﬁv Maskinen kan ikke kare, far denne tilstand
VOLTAGE

er korrigeret.

Overophedning
af elektronik
(Advarsel)

©

Dette ikon vises, nar styringen detekterer,
at kabinettemperaturerne naermer

sig et niveau, der kan blive farligt for
elektronikken. Hvis temperatur nar eller
overstiger det anbefalede niveau, genereres
alarmen 253 OVEROPHEDNING AF
ELEKTRONIK. Undersgg, om luftfiltrene i
kabinettet er tillukkede, og om blaeserne
fungerer, som de skal.

Advarsel om hgj
spaending

Detekteringsmodulet for strgmsvigt (PFDM)
detekterer, at den indgaende spaending er
over den indstillede graense, men stadig
inden for driftsparametrene. Korriger
tilstanden for at undga at beskadige
maskinkomponenter.

Overophedning
af elektronik
(Alarm)

©

Dette ikon vises, nar elektronikken har
vaeret overophedet for leenge. Maskinen
kan ikke kare, for denne tilstand er
korrigeret. Undersgg, om luftfiltrene i
kabinettet er tillukkede, og om blaeserne
fungerer, som de skal.

Hoj spandin
j(A arm) g

.

VOLTAGE

Detekteringsmodulet for strgmsvigt (PFDM)
detekterer, at den indgdende spaending er
for hgj til at kunne vaere i drift, og det kan
skade maskinen. Maskinen kan ikke kare,
for denne tilstand er korrigeret.

Fejlpa
overspandingsheskyttelse
registreret

Angiver, at der er registreret en fejl pa
overspandingsbeskyttelsen. Dette ikon er
aktivt, indtil fejlen er blevet ryddet.

Advarsel: Hvis du fortseetter med at bruge
maskinen i denne tilstand. Elektronikken
kan blive beskadiget pa grund af elektrisk
overspanding.

Overophedning
af transformer
(Advarsel)

®

Dette ikon vises, nar transformeren har
vaeret overophedet i mere end 1 sekund.

Robothatteriet
er
lavt

Robotbatteriet er lavt Udskift pulskoderens
batterier sd hurtigt som muligt. Sluk IKKE
robotten, da det kan kraeve remastering. Se
alarm 9156.062 RODKOMMANDO FEJLET
SRV0-062 BZAL i servicedokumentationen
for yderligere oplysninger.

144 | 2023 Brugervejledning til fraeser




14.1 | FRASER - GUIDE TIL IKONER FOR STYRING

Ikonvejledning

Lavt lufttryk

Ekstra ngdstop

kan ikke kare, fgr denne tilstand er
korrigeret.

Du skal muligvis bruge en luftkompressor
med en hgjere kapacitet.

Hojt lufttryk
(Advarsel)

Maskinens lufttryk er for hgijt til at kunne
drive det pneumatiske system pa palidelig
vis.

Korriger denne tilstand for at undga
beskadigelse af eller forkert funktion af
de pneumatiske systemer. Det kan veere
ngdvendigt at installere en regulator ved
maskinens luftindgang.

(Advarsel) Maskinens lufttryk er for lavt til at kunne
drive det pneumatiske system pa palidelig Der er trykket pd [EMERGENCY STOP]
vis. Korriger denne tilstand for at undga pa en ekstra enhed. Dette ikon skjules nar
beskadigelse af eller forkert funktion af de [EMERGENCY STOP]-knappen udlgses.
pneumatiske systemer.
Lavt lufttryk ; Nogstop til
jernbetjening-

(Alarm) Maskinens lufttryk er for lavt til at kunne ] x|! &

drive det pneumatiske system. Maskinen (RJH-XL)

Der er trykket pa [EMERGENCY STOP] pd
RJH-XL Dette ikon skjules, nar
[EMERGENCY STOP]-knappen udlgses.

Enkelt blok

Tilstanden ENKELT BLOK er aktiv.
Styringen kgrer programmer (1) blok ad
gangen. Tryk pa [CYCLE START] for at
udfgre den naeste blok.

Hojt lufttryk
(Alarm)

O

Maskinens lufttryk er for hgijt til at kunne
drive det pneumatiske system. Maskinen
kan ikke kare, for denne tilstand er
korrigeret.

Det kan vaere ngdvendigt at installere en
regulator ved maskinens luftindgang.

Advarsel om
vaerktejslevetid

®

Verktgjets levetid er under indstilling
240 eller vaerktgjet er det sidste i
veaerktgjsgruppen.

Panel pa
ng

Der er trykket pa [EMERGENCY STOP]
pa panelet. Dette ikon skjules nar
[EMERGENCY STOP]-knappen udlgses.

Vaerktojslevetid
(Alarm)

Vearktgjet eller vaerktgjsgruppen er udlgbet,
og der er ingen erstatningsveerktgjer
tilgaengelige.

APC til ngdstop

O

Der er trykket pd [EMERGENCY STOP] pd
palletteskifteren. Dette ikon skjules nar
[EMERGENCY STOP]-knappen udlgses.

Valgfrit stop

VALGFRIT STOP er aktiv. Styringen stopper
programmet ved hver M01-kommando.

Nodstop Ré
vaerktojsveksler

®

Der er trykket pa [EMERGENCY STOP]

pa vaerktgjsvekslerens hus. Dette ikon
skjules nar [EMERGENCY STOP]-knappen
udlgses.

Slet blok

SLET BLOK er aktiv. Nar Slet blok er taendt,
ignorerer styringen (udfgrer ikke) koden
efter en Skrastreg fremad (/) pa den samme
linje.
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Ikonvejledning

TC-dor aben Transportband
tilbage

Transportbandet er aktivt og i bevaegelse
tilbage.

Dgren til den sidemonterede
varktgjsveksler (TC) er dben.

TCi manuel
tilstand Dette ikon vises, nar vaerktgjskarrusellen

er i manuel tilstand via kontakten auto/

manuel. Denne kontakt findes kun pa

maskiner med varktgjshuse.

Systemet til kaling gennem spindel (TSC) er
aktivt.

Karrusellen i den sidemonterede
varktgjsveksler drejer mod uret.

Systemet til veerktgjsluftblaesning (TAB) er
aktivt.

Luftafblaesning:

Karrusellen i den sidemonterede

vaerktgjsveksler drejer med uret. Den automatiske luftpistol er aktiv.

Halogenbelysning

Angiver at halogenbelysning (ekstraudstyr)
er taendt, og at dgrene er abne. Varigheden
bestemmes med indstilling 238.

Et veerktgjsskift er i gang.

Varktoj Kelevand
nedspandt

Veerktgjet i spindelen er nedspaendt. Hovedkglevandsystemet er aktivt.

Probesystemet er aktivt.

Transportband
fremad
Transportbandet er aktivt og i bevaegelse

fremad.
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15.1 | FRASER - OVERSIGT OVER FJERNBETJENINGEN RJH-TOUCH

Oversigt over RJH-Touch

Fje

rnbetjeningen (RJH-Touch XL) er ekstraudstyr, der giver

dig hdndholdt adgang til styringen, sa opsatninger er
hurtigere og nemmere.

Denne illustration viser disse komponenter:

1.

Cyklusstart. Har samme funktion som
[CYCLE START] pa panelet.

2. Hold fremfgring. Har samme funktion som [FEED
HOLD] pa kontrolpanelet.

3. Funktionstaster Disse taster er til fremtidig brug.

4. Hurtigjog-knap. Denne nggle fordobler jogging
hastigheden, nar den trykkes samtidigt med en af jog-
retningsknapperne.

5. Jog-retningstasterne. Disse taster fungerer pa samme
vis som tastatur-jog-piletasterne. Du kan trykke og
holde nede for at JOG aksen.

| Set Work Offsets |

<

8

.0001 EEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X 00000
Y 0.0000
Z 0.0000

X 0.0000
ADJSTL | WRKNIMENU|

Din maskine skal have software 100.21.000.1000 eller nyere
til naeste generations-styring (NGC) for at bruge alle RJH-
Touch XL-funktionerne. De naeste afsnit forklarer, hvordan
RJH-Touch betjenes.

6. LCD touch screen display.

7. Holder. Du aktiverer RJH-XL ved at lgfte den ud af
holderen. Du deaktiverer RJH-XL ved at satte den
tilbage i holderen.

8. Funktions faner. Disse taster har forskellige funktioner
i forskellige tilstande. Tryk pa taster, der svarer til den
funktion, du vil bruge.

9. Handtag jog hjul. Denne drejeknap fungerer ligesom
joghandtaget pa kontrolpanelet. Hvert klik nar du dreje
knappen flytter den valgte akse en enhed af den valgte
joghastighed.

10. Ngdstop. Har samme funktion som
[EMERGENCY STOP] pa panelet.

De fleste RJH-funktioner er tilgaengelige i Styr jog-tilstand.
| andre tilstande viser RJH-skeermen information om det
aktive program eller MDI.

6
BEMZERK: RJH-XL kan ikke fjernes,
nar maskinen er taendt.
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15.2 | FRASER - MANUEL JOGGING MED FJERNBETJENINGEN RJH-TOUCH XL

RJH-Touch XL Manuel jogging

1. Tryk [MENU] pa skaermen.
2. Tryk pd Manual jogging pa skaermen.

3. Tryk pd.0001,.0010, .0100, .1000 pa skaermen for at
®ndre joghastigheden.

4. Tryk pa aksepositionen pa skaermen eller tryk pa
[F11/[F3] pa RIH-XL for at &endre aksen.

< .0001 pyOloNEe} .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 1n
Y [ =2.0000 in
Z -5.0000 1n
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15.3 | FRASER - VARKTQJSFORSKYDNINGER MED FJERNBETJENINGEN RJH-TOUCH XL

RJH-XL - Vaerktgjsforskydninger

Du far adgang til denne funktion pa RJH-XL ved at trykke
pa [OFFSET] (Forskydning) pa kontrolpanelet og valge
siden Vaerktgjsforskydninger, eller vaelge TOOL OFFSETS
(Veerktgjsforskydninger) i menuen med driftstilstande for
RJH-XL.

Tryk pd .001, .0010, .0100 eller .1000 pa skaermen for at
endre joghastigheden.

Tryk pa aksepositionen pa skarmen eller tryk pa
[F11/[F3] pa RJH-XL for at &endre aksen.

Tryk pa [NEXT]-knappen pa skaermen for at skifte til det
naeste vaerktgj.

Du skifter vaerktgjsforskydninger ved at fremhaeve
VARKTOJSFORSKYDNING og bruge impulsjog-
drejeknappen til at eendre vaerdien.

Brug jog-grebet til at jog veerktgjet til den gnskede position.

Tryk pa funktionen [SETL] for at registrere veerktgjslaengden.

Du kan justere vaerktgjslaengden hvis du f.eks. vil fratraekke
tykkelsen af papiret, du bruger til at ramme veerktgiet, fra
vaerktgjslengden:

1. Tryk pd [ADJUST]-knappen pa skaermen.

2. Brug handtagsjoggen til at @ndre veerdien (positivt eller
negativt), der skal fgjes til veerktgjslengden.

3. Tryk pd [ENTER]-knappen pa skaermen.

BEMZ/ERK: Hvis din maskine er valgmuligheden for
programmerbart kglemiddel kan du justere tappens
position for veaerktgjet:

1. Fremhav feltet KOLEVAND POS.

2. Tryk pd [ADJST]-knappen pa skaermen og brug
handtagsjoggen til at endre veerdien.

3. Tryk pa [ENTER]-knappen pa skaermen for at acceptere
&ndringen af kglemiddelpositionen.

Tryk pa [M08]-knappen pa skarmen for at sla kelemidlet
til og teste tappens position. Tryk pa knappen pa skaermen
igen for at slukke for kglevandet.

<.0001 JNClCEEEl .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
AV Length 00000
Coolant Pos 2

Fﬂlm

<.0001 K] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
v Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm
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15.4 | FRASER - ARBEJDSFORSKYDNINGER MED FJERNBETJENINGEN RJH-TOUCH XL

|
RJH-XL - Arbejdsforskydninger

Du far adgang til denne funktion pa RJH-XL ved at _
trykke pd [OFFSET] pa kontrolpanelet og veelge siden

Arbejdsforskydninger, eller vaelge WORK OFFSETS i menuen < .0001 pyecloNEY .0100 .1000 >

med driftstilstande for RJH-XL.
Tryk pa .0001, .0010, .0100, eller .1000 pd skaermen for at Work offset G54

@ndre jograten. X 0.0000
Tryk pa aksepositionen pa skaermen eller tryk pa Y 0.0000

F1]/[F3] pa RJH-XL for at eendre aksen.
[F11/IF3] pa B Z 0.0000

Hvis du vil &endre arbejdsforskydningsnummeret skal du
trykke pd [WORKN]-knappen og bruge handtagets jog-

drejeknappen til at veelge et nyt forskydningstal. X _

Tryk pa [ENTER]-knappen pa skarmen for at indstille den
nye offset. Brug hdndtagsjoggen til at flytte akserne. - WRKN| MENU

Nar du ndr forskydningspositionen i en akse, skal du trykke
pa [SET]-tasten for at registrere forskydningspositionen.

Sadan justeres en forskydningsveerdi:
1. Tryk pa funktionstasten [ADJUST].

2. Brugimpuls-drejeknappen til at &endre vaerdien (positivt
eller negagtigt) der skal tilfgjes til forskydningen.

3. Tryk pa funktionstasten ENTER.
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15.5 | FRASER - TILBAGESTILLING AF RJH-TOUCH XL

RJH-XL - Arbejdsforskydninger

Du far adgang til denne funktion pa RJH-XL ved at

trykke pd [OFFSET] pa kontrolpanelet og vaelge siden
Arbejdsforskydninger, eller vaelge WORK OFFSETS i menuen
med driftstilstande for RJH-XL.

Tryk pa .0001, .0010, .0100, eller .1000 pd skaermen for at
&ndre jograten.

Tryk pa aksepositionen pa skaermen eller tryk pa
[F11/[F3] pa RJH-XL for at a&endre aksen.

Hvis du vil &endre arbejdsforskydningsnummeret skal du
trykke pd [WORKN]-knappen og bruge handtagets jog-
drejeknappen til at vaelge et nyt forskydningstal.

Tryk pa [ENTER]-knappen pa skaermen for at indstille den
nye offset. Brug handtagsjoggen til at flytte akserne.

Nar du ndr forskydningspositionen i en akse, skal du trykke
pa [SET]-tasten for at registrere forskydningspositionen.

Sadan justeres en forskydningsveerdi:
1. Tryk pa funktionstasten [ADJUST].

2. Brugimpuls-drejeknappen til at &endre veerdien (positivt
eller negagtigt) der skal tilfgjes til forskydningen.

3. Tryk pa funktionstasten [ENTER].

< .0001 PHCIeEER .0100 .1000 >
Work offset G54
X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X ~ 0.0000
|_SETJADJST] | WRKNIMENU]
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15.6 | FRASER - RJH-XL - HJALPEMENU

RJH-XL - Ekstra menu

Du far adgang til denne funktion pa RJH-XL ved at veelge _
AUXILIARY MENU fra menuen med driftstilstande for

RJH-XL.

[SPNDL]-knappen pa skaermen vil dreje spindlen med uret
og mod uret.

[MO08]-knappen pa skaermen kan styre kglevandet.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

Fim--lm
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15.7 | FRASER - RJH-XL - EMNEHOLDER

RJH-XL - Emneholder

For at fa adgang til denne funktion pa RJH-XL, skal du trykke
pa knappen [CURRENT COMMANDS] pa kontrolpanelet og
derefter under enhedsfanen navigere til arbejdsfanen eller
vaelge WORKHOLDING fra menuen med driftstilstande for
RJH-XL.

Tryk pa knapperne [CLAMP]/[UNCLA] pa skaermen for at
fastspaende/friggre den valgte skruestik.

WH

Status: Unclamped

1: Pneumatic

Fm---m
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15.8 | FRASER - PROGRAMTILSTAND FOR FJERNBETJENINGEN RJH-TOUCH XL

RJH-XL - Programtilstand

BEMZ/RK: Billederne viser MDI, men folgende Edit: MDI
instruktioner gelder for bade MDI og MEM.
. . < el TO GO MACH OPER >
Nar MDI eller MEM trykkes pd panelet, er der 4 hovedfaner
[1] pa R/H:ARB, ENDNU, MACH og DRIFT. X 0.0000 Y 0.0000
Nar [WORK] er fremhaevet, viser skeermen aksernes 7 0.0000 3
positioner i forhold til emnets nulpunkt. )
N&r [TO GO] er fremhavet, viser skaermen den resterende GO1 X-10. F100 ;
afstand, far akserne nar deres kommanderede position. A MO :
Nar [MACH] er fremhaevet, viser skaermen aksernes X0. ;
positioner i forhold til maskinens nulpunkt. M99 2
Nar [OPER] er fremhavet, viser skeermen den afstand,

akserne er blevet jogget.

Nederst pa skaermen er der 5 knapper [2]: ENKELT, OPSTP,
BLK D, M08, MENU.

Ndr der trykkes pa SINGL, vil den kere den fremhaevede
linje [3] og stoppe, og nar der trykkes pa [CYCLE START], vil

den kgre den naeste linje og stoppe osv. Edit: MDI

OPSTP er valgfrit stop: Nar der trykkes pé dette, stopper < >
programmet ved hver M01, der stgdes pa. | USY T0 GO MACH OPER .
BEMZERK: Pa maskiner med automatisk dar vil OPSTP X 0.0000 Y 0.0000
stoppe ved hver M01 og abne dgren(e). 7 0.0000

BLK D er slet blok: Nar der trykkes pa denne vil alle linjer,

der begynder med en fremad skrastreg [4], blive sprunget GO1 X-10. F100 ;

over, nar programmet kares. MO1 -

Nar der trykkes pa M08, tendes kglevandet, og pa knappen /| X0.

vil der derefter sta M09, hvilket vil slukke kglevandet, nar M99 -

der trykkes pa den. ’

mm
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16.1 | FRASER - PROGRAMMERING AF INDSTILLINGER/FUNKTIONSLISTE

Indledning

Ud over standardfunktionerne, der fglger med Du kan kontakte din HFO-repraesentant hvis du gnsker at
maskinen, har du muligvis ogsa ekstraudstyr, der kraever kabe ekstraudstyr, hvis din maskine ikke allerede har det
specialprogrammering. Dette afsnit beskriver, hvordan du installeret.

programmerer dette ekstraudstyr.

Funktionsliste T —

Maintenance &‘F‘
Compensakion

Saareh (TEXT) [F1], ar {F1] ta elaar.

Funktionslisten indeholder bade standard og kbt
ekstraudstyr.

| Date:
| Feature Disabled | Remaining 5 Days 1 hr

_Purchased I Acquired B5-20-16
o o s _Purchssed I Acquired B5-20-16
Sadan far du adgang til listen: | [ Purchased [ Arquired 05.20-16
| [TCPC and DWD | Trjout Available | R
o [T M1E Spindia Orient [ Purchased | Bqlired B5-20-16
Tryk pa [DIAGNOSTIC].  High Speed Machining | Tryout waitable | B
|#T PS Ediling Purchased Acquired @5.20-16
. . . . | Fourth Aws | Purchased | Acquired 83-20-16
Fifth &5 Feature Disablad Purchase Required
N;wgerdnl Parametr;(e 0g der%fter til fanen Funktpnzr ('Il(lgbt'l L — B T e ¥
| firelass Mat Furchased Acquirad B5-20-16
ekstrau Styl’ er markeret me gmnt, 0g status er indstillet ti :;'?'-:'"""_'E "t'l'u:-'ng'?i"lgu I P“: —] &'33_-3‘-1‘&&&1‘&
K@BT). || Through Spindie Colant | _FestwreOisabled | Purchase Raquired
| Max Spindle Speed: 8180 AFM Purchased | Acquirad 85-20-16

Teyaut time = anly updated while Featura = enabled

Aktiver/deaktiver kgbte funktioner (S oot W e e o

Sadan aktiveres eller deaktiveres kabt ekstraudstyr:
Fremhaev ekstraudstyret i fanen FUNKTIONER.
Tryk pa [ENTER] for at sla valmuligheden TIL/FRA.

BEMZERK: Hvis ekstraudstyret er slaet FRA, er ekstraudstyret
ikke tilgaengeligt.

Demonstrationsversion

Noget ekstraudstyr findes i en demoversion, der varer Tryk pa [ENTER]. Tryk pa [ENTER] igen for at deaktivere
200 timer. Statuskolonnen i fanen FUNKTIONER viser ekstraudstyret og stoppe timeren.

k kan afpraves,
ekstraudstyr, der kan afproves Funktionens status andres til DEMO AKTIVERET, og

BEMZERK: Hvis ekstraudstyr ikke findes i en demoversion, datokolonnen viser de resterende timer tilbage i

viser statuskolonnen FUNKTION DEAKTIVERET og du skal demoperioden. Nar demoperioden udlgber @ndres status
kabe ekstraudstyret for at kunne bruge funktionen. til UDL@BET. Du kan ikke forlaenge demonstrationsperioden
for udlgbne valgmuligheder. Du skal kebe dem for at kunne

Sadan starter du demoversionen: bruge dem.

Fremhzev funktionen. BEM/ERK: Demonstrationstider opdateres kun, nar

ekstraudstyret er aktiveret.
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16.2 | FRASER - ROTATION OG SKALERING

Rotation og skalering

Rotation giver dig mulighed for at rotere et mgnster til
en anden placering eller omkring en periferi. Skalering
reducerer eller forstarrer en vaerktgjssti eller et mgnster.
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16.3 | FRASER - VISUELT PROGRAMMERINGSSYSTEM (VPS)

Visuelt programmeringssystem (VPS)

Med VPS kan du hurtigt oprette programmer fra
programskabeloner. For at fa adgang til VPS skal du
trykke pd EDIT (Rediger) og derefter valge fanen VPS.

VPS startskaerm.

[1] senest anvendte skabeloner,

[2] Vinduet Skabelonmappe,

[3] ENTER for at indlaese en skabelon,

[4] F4 for at skifte mellem nyligt anvendte og

skabelonmappen.
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Eksempel pa vinduet
Programgeneration med VPS
indgravering.

[1] lllustration af variabel,
[2] Tabel over variabler,

[3] Variabelbeskrivelsestekst,

[4] lllustration af skabelon,

[5] Generer G-kode F4,

[6] Ker i MDI-CYKLUSSTART,
[71 Ryd OPRINDELSE,

[8] Indikator for standardvaerdi

a@ndret.

4 Phere e il oo d ]

VPS - eksempel

Nar du bruger VPS, veelger du en skabelon for den funktion,
du gnsker at programmere. Derefter indtaster du variabler
for at oprette programmet. Standard skabelonerne
inkluderer funktioner for sondering og emne. Du kan

ogsa oprette brugerdefinerede skabeloner. Kontakt app-
afdelingen hos dit Haas Factory Outlet for hjzelp med
brugerdefinerede skabeloner.

1. Tryk pa EDIT (Rediger) og valg derefter fanen VPS.

2. Brug markgrens piletaster til at fremhaeve
menuvalgmuligheden VPS. Tryk pa markerens hgjre
piletast for at vaelge ekstraudstyret.

3. Fremhav og vaelg ekstraudstyret Gravering i den naeste
menu.

4. |vinduet Programgeneration bruger du markgrpilene
UP (Op) og DOWN (Ned) for at fremhaeve de variable
reekker.

5. Indtast en veerdi for den fremhaevede variabel og tryk
pa ENTER. Styringen viser en asterisk (*) ved siden af et
variabel, hvis standardvardien er a&ndret. For at &ndre
variablen tilbage til standard skal du trykke pa knappen
ORIGIN (Oprindelse). Tryk pa markgrens piletast DOWN
(Ned) for at ga til den naeste variabel.
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16.3 | FRASER - VISUELT PROGRAMMERINGSSYSTEM (VPS)

Vi bruger disse variabelvaerdier til at generere eksemplets
indgraveringscyklus. Bemaerk, at alle positionsveerdierne
opgives i arbejdskoordinaterne.

NAVN Beskrivelse VZRDI
WORK_OFFSETS Nummer pa arbejdsforskydning 54
T Veerktgjsnummer 1.
S Spindelhastighed 1000
F Fremfaringshastighed 15
M8 Kglevand (1-JA/0- NE)) 1.
X Startposition for X 2
Y Startposition for Y 2
R R-planets hgjde 0.05
Z Z-dybde -0.005
p Kontakt for tekst eller serienummer (0 - Tekst, 1 - Serienummer) 0
J Teksthgjde 0.5
I Tekstvinkel (grader fra horisontal) 45
TEKST Tekst, der skal indgraveres TIEI\%EI;) AEVRE?{E?L

6. Ndr alle variabler er indtastede, kan du trykke pa [CYCLE
START] for straks at kare programmet i MDI, eller F4 for at
sende koden til enten udklipsholderne eller MDI uden at
kgre programmet.

% ( TEKSTINDGRAVERING: TEKST, DER
011111; SKAL INDGRAVERES ) ;
(Gravering) ; G47 E7.5000 F15.145. ).5 PO
(VARKT®)1); R0.05 Z-0.005 (TEKST, DER SKAL
(SPINDEL 1.000 O/M / FREMF@RING INDGRAVERES) ;

15.); G0 Z0.05 M09;
(DYBDE-0,005); MO05;

T1 MO06; G91 G28 70. ;

GO0 G90 G54 X2.; Y2. 51000 MO03 ; G91 G28Y0. ;

G4370.05 H1; MO1 (AFSLUT GRAVERING ) ;
MO08; %

GO0 G90 G54 X2.; Y2.
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16.4 | FRASER - SYNKRON GEVINDSKARING

|
Synkron gevindskaring

Denne indstilling synkroniserer spindelens
omdrejningstal med fremfgringshastigheden under en
gevindskaering.

16.6 | FRASER - BEARBEJDNING MED HQ)
HASTIGHED

|
Bearbejdning med hgj hastighed

Haas' funktion til bearbejdning med hgj hastighed
tillader hurtigere fremfgringshastigheder og mere
komplekse veerktgjsstier. HSM bruger en algoritme for
bevaegelse, der kaldes Acceleration Before Interpolation
(Acceleration inden interpolation), kombineret med fuld
Se frem for at kunne levere kontureringsfremfgringer
pa op til 1200 tommer pr. minut (30.5 m/min) uden
risiko for forvraengning af den programmerede sti.
Dermed reduceres cyklustiderne, ngjagtigheden
forbedres og bevaegelsen er mere jaevn.

16.5 | FRASER - M19 | SPINDELORIENTERING

|
M19 Spindelorientering

Spindelorienteringen giver dig mulighed for at indstille
spindelen til en programmeret vinkel. Denne indstilling
giver en billig, ngjagtig positionering.

16.7 | FRASER - MULIGHEDER FOR EKSTRA
HUKOMMELSE

|
Muligheder for ekstra hukommelse

Spindelorienteringen giver dig mulighed for at indstille
spindelen til en programmeret vinkel. Denne indstilling
giver en billig, ngjagtig positionering.
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16.8 | FRASER - PROBING

Probing

Du kan bruge et valgfrit probesystem til at indstille
forskydninger, kontrollere arbejde, male vaerktgj og
kontrollere vaerktgj. Dette afsnit beskriver grundlaeggende

brug af probe samt fejlfinding.

Kontroller vaerktgjssonde

Udfar disse trin for at sikre, at vaerktgjsproben fungerer

korrekt:

1.1 MDI-tilstand skal du kore:
M59 P2;

G04 P 1.0;

M59 P3;

Dette aktiverer kommunikation
med vaerktgjsprobe, forsinker med
et sekund og slar veerktejsproben
til. LED'en [1] pa veerktejssonden
blinker grant.

2. Tryk pa pennen [2].
Maskinen udsender et "bip" og
LED'en skifter til rad [1]. Det
betyder, at veerktgjsproben er
startet.

3. Tryk pa RESET for at
deaktivere

proben.

Probens LED [1] slukkes.

Kontroller arbejdssonde

Udfar disse trin for at sikre, at arbejdsproben fungerer

korrekt:

1 Veelg arbejdsproben med et
veerktgjsskift, eller indszet
manuelt arbejdsproben i
spindelen.

2 | MDl-tilstand skal du kere M69 P2 ;
Dette starter kommunikation
med arbejdsproben.

3i MDI-tilstand skal du kere M59 P3 ;

Probens LED blinker grgnt [1].
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4 Tryk pa pennen [2].

Maskinen udsender et "bip" og
LED'en skifter til rad [3]. Det
betyder, at arbejdsproben er
startet.

5 Tryk pa RESET (Nulstil) for at
deaktivere proben.

Arbejdsprobens LED slukkes [1].

©
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16.8 | FRASER - PROBING

Sonde - eksempel

Du kan bruge en probe til under bearbejdningen at
kontrollere, at emnet har de korrekte dimensioner. F.eks.
bruger dette program arbejdssonden til at kontrollere for
retvinklethed. Programmet bruger G65 til at kommandere
9XXXXX makroprogrammer, oprettet specielt til sondering.

(0.0,-0.25,-0.5)
(0.0,-0.5,-0.5) 3

(0.0,-0.75,-0.5)

Du kan finde yderligere oplysninger om disse programmer i
vejledningerne til Renishaw pa hjemmesiden www.haascnc.
com, hvor du skal klikke pa fanen Service.

Programmet udfarer folgende:

1 Efter et vaerktgjsskift, hjem, tilfgjelse af
kompensering for vaerktgjsleengde, aktiverer
arbejdsproben og flytter til en sikker
startposition.

2 Probepennen flyttes neer til overfladen i det
pakraevede Z-aksepunkt for at opna en central
startposition [1].

X 3 Cyklussen udfgrer to malinger, symmetrisk
omkring startpositionen, for at etablere
overfladens vinkel [2], [3].

4 Endelig flyttes probepennen til en sikker

T Y udgangsposition, proben slukkes og den
returneres hjem.

Eksempel:

%

000010 (KONTROL AF RETVINKLETHED) ;
T20 MO06 (PROBE);

GO0 G90 G54 X0. YO0.;

G43 H20 Z6.;

G65 P9832 (ARBEJDSPROBETIL) ;

G65 P9810 Z-0.5 F100. (SIKKER TILSTAND) ;
G65 P9843 Y-0.5 D0.5 A15. (VINKELMAL)
G65 P9810 Z6. F100. (SIKKERT UDE) ;
G65 P9833 (ARBEJDSPROBE FRA) ;

G00 G90 G53 Z0. ;

MO1;

(EMNEPROGRAM ) ;

GO0 G90 G54 X0. YO0.;

T2 MO06 (1/2" ENDEFRASER) ;

GO0 G90 G43 H0221.5;

G68 R#189;

GO1 X-2. F50. ;

;M30 ;%
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16.8 | FRASER - PROBING

Sondebrug med makroer

Makro-saetninger vaelger og slar proben til og fra, ligesom
M-koder.

M-kode Systemvariabel Makrovaerdi PROBE

M59 P2; Nr. 12002 1. Valgt vaerktajsprobe
M69 P2 ; w#12002 0 Valgt arbejdsprobe
M59 P3; Nr. 12003 1. Probe aktiveres
M69 P3; Nr. 12003 0 Probe deaktiveres

Hvis du tildeler systemvariablen til en visbar, global variabel,
kan du se makrovardien a&ndre i fanen Makrovariabel
under CURRENT COMMANDS (Aktuelle kommandoer).

Eksempelvis
M59 P3;
Nr. 10003=nr. 12003 ;

16.9 | FRASER - MAKSIMAL SPINDELHASTIGHED

|
Maksimal spindelhastighed

Dette ekstraudstyr @ger den maksimale hastighed, som
maskinens spindel kan kgre med.
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Den globale variabel nr. 10003 viser outputtet fra M59 P3 ;
som 1.000000. Det betyder, at enten varktgjssonden eller
arbejdssonden er slaet til.

16.10 | FRASER - KOMPENSERINGSTABELLER

|
Kompenseringstabeller

Med denne indstilling gemmer styringen en
kompenseringstabel til korrigering af sma fejl i
rundbordets snekkegearsdrev, savel som sma fejl i X, Y
ogZ.




17.1 | INTRODUKTION TIL G-KODER PA FRASER

Introduktion til freeser G-koder

Denne side indeholder detaljerede beskrivelser over BEMZERK: Eksempelprogrammerne
G-koder, du kan bruge til at programmere din fraeser. i denne vejledning repraesenterer en
meget konservativ programmeringsstil.
Eksemplerne er beregnet til at
demonstrere sikre og palidelige
programmer, og de er ikke ngdvendigvis
den hurtigste eller mest effektive

made at kgre en maskine pa. SCAN QR-KODE FOR
Eksempelprogrammerne bruger G-koder, HVAD ER G-KODER?
som du muligvis ikke gnsker at bruge i

mere effektive programmer.

FORSIGTIG: Disse eksempelprogrammer i denne
vejledning er testet for ngjagtighed, men de er kun

ment som en illustration. Programmerne definerer ikke
vaerktgjer, forskydninger eller materialer. De beskriver ikke
emneholder eller anden fastggrelse. Hvis du veelger at kgre
et eksempelprogram pa din maskine, skal du ggre det i
GRAFIK-tilstand. Felg altid sikker praktik ved bearbejdning
ndr du kerer et program, du ikke er bekendt med.

Kode Beskrivelse Gruppe Kode Beskrivelse Gruppe
GO0 | Positionering af ilgangs bevaegelse 01 G29 | Returner fra referencepunkt 00
GO1 | Linear interpoleringsbevaegelse 01 G31 | Fremfgring indtil spring over 00
G02 | Cirkuleer interpoleringsbevaegelse med uret 01 G35 | Automatisk mdling af vaerktgjsdiameter 00
GO03 | Cirkuleer interpoleringsbevaegelse mod uret 01 G36 | Automatisk maling af nulpunkt 00
G04 | Ventetid 00 G37 | Automatisk maling af veerktgjsforskydning 00
GO09 | Ngjagtigt stop 00 G40 | Annuller kompensering for fraesning 07
G10 | Indstil forskydninger 00 G41 | 2D-kompensering for fraesning, venstre 07
G12 | Cirkulzer lommefraesning med uret 00 G42 | 2D-kompensering for fraesning, hgjre 07
G13 | Cirkuleer lommefraesning mod uret 00 G43 | Kompensering for veaerktgjslengde + (tilfgj) 08
G17 | XV-planvalg 02 Gaa (Kf?angrp;lr(w)sering for vaerktgjslaengde + 08
G18 | XZ-planvalg 02 G47 | Tekstindgravering 00
G19 | YZ-planvalg 02 G49 | G43/G44/G143 Annuller 08
G20 | Veelg tommer 06 G50 | Annuller skalering 11
G21 | Veelg metrisk 06 G51 | Skalering 11
G28 | Returner til maskinens nulpunkt 00 G52 | Indstil arbejdskoordinatsystem 001e2IIer

2023 Brugervejledning til freeser| 163



17.1 | INTRODUKTION TIL G-KODER PA FRASER

Kode Beskrivelse Gruppe Kode Beskrivelse Gruppe
G53 \rﬂ%:r maskinens koordinatsystem, ikke- 00 G82 | Forboring canned cycle: 09
G54 | Valg af arbejdskoordinatsystem nr. 1 12 G83 | Normal peckboring canned cycle 09
G55 | Valg af arbejdskoordinatsystem nr. 2 12 G84 | Gevindskeering canned cycle 09
G56 | Valg af arbejdskoordinatsystem nr. 3 12 G85 | Udboring canned cycle 09
G57 | Valg af arbejdskoordinatsystem nr. 4 12 G86 | Udboring og stop canned cycle: 09
G58 | Valg af arbejdskoordinatsystem nr. 5 12 G89 | Boreind, ventetid, bore ud canned cycle 09
G59 | Valg af arbejdskoordinatsystem nr. 6 12 G90 | Absolut position-kommando 03
G60 | Ensrettet positionering 00 G91 | Trinvis position-kommando 03

o . Indstil skiftevaerdi for
G61 | Ngjagtigt stop-tilstand 15 G92 arbejdskoordinatsystemer 00

G64 | G61 Annuller 15 G93 | Inversafhaengig tid fremfgring-tilstand 05
G65 | Valgmulighed for makro til underprogram 00 G94 | Fremfgring pr. minut-tilstand 05
G68 | Rotation 16 G95 | Fremfgring pr. omdrejning 05
G69 | Annuller G68-rotation 16 G98 | Canned cycle startpunktreturnering 10
G70 | Bolthulcirkel 00 G99 | Canned cycle R-planreturnering 10
G71 | Bolt-hul-bue 00 G100 | Annuller spejlvending 00
G72 | Bolthuller langs en vinkel 00 G101 | Aktiver spejlvending 00
G73 | Hejhastigheds-peckboring, canned cycle 09 G103; | Begraensning af blok-buffering 00
G74 | Omvendt gevindskeering canned cycle 09 G107 | Cylindrisk kortlaegning 00
G76 | Fin udboring canned cycle 09 G110 | Koordinatsystem nr. 7 12
G77 | Bagudboring canned cycle 09 G111 | Koordinatsystem nr. 8 12
G80 | Annuller canned cycle 09 G112 | Koordinatsystem nr. 9 12
G81 | Boring canned cycle 09 G113 | Koordinatsystem nr. 10 12
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__________________________________________________________|

Kode Beskrivelse Gruppe Kode Beskrivelse Gruppe
G114 | Koordinatsystem nr. 11 12 G167 | Retindstilling 00
G115 | Koordinatsystem nr. 12 12 G174 | Ikke-lodret synkrongevindskaering mod uret 00
G116 | Koordinatsystem nr. 13 12 G184 | Ikke-lodret synkrongevindskaering med uret 00
G117 | Koordinatsystem nr. 14 12 G187 | Indstilling af glathedsniveau 00
G118 | Koordinatsystem nr. 15 12 G234 ;fT\/(glrlftZ?;SsrcF;Or:?(:ri)?JTI:t(;l (TCPC) Gtyring 08
G119 | Koordinatsystem nr. 16 12 G253 quankii\c(f]Zlijoi)pr?iilaetr;yr;?grnqalt il 00
G120 | Koordinatsystem nr. 17 12 G254 EXQ;?;%E%%? (DWO) (Dynamisk 23
G121 | Koordinatsystem nr. 18 12 G255 ?Dn;nu;ﬁzsiéngigsﬁ?gty%ﬁisr?;)(DWO) 23
G122 | Koordinatsystem nr. 19 12 G266 | Synlige akser for lineaer hurtig % bevagelse 00
G123 | Koordinatsystem nr. 20 12 G268 | Aktiver centralt koordinatsystem 02
G124 | Koordinatsystem nr. 21 12 G269 | Deaktiver centralt koordinatsystem 02
G125 | Koordinatsystem nr. 22 12

G126 | Koordinatsystem nr. 23 12

G127 | Koordinatsystem nr. 24 12

G128 | Koordinatsystem nr. 25 12

G129 | Koordinatsystem nr. 26 12

G136 | Automatisk maling af nulpunktets center 00

G141 | 3D+ Kompensering for fraesning 07

G143 | 5-akset kompensering for vaerktgjslengde + 08

G150 | Generel lommefraesning 00

G154 | Veelg arbejdskoordinater P1-P99 12

G156 | Remning canned cycle 09
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______________________________________________________________

Fraeser - G-koder
Indledning

De vaesentligste G-koder til

fraesning er kategoriseret i
interpoleringsbevaegelse og canned
cycles. Interpoleringsbevagelse-koder til
fraesning opdeles i

GO1 - Lineaer interpoleringshevagelse

GO2 - Cirkuleer interpoleringsbevaegelse
med uret

GO3 - Cirkuleer interpoleringsbevaegelse
mod uret

G12 - Cirkuleer stationsfraesning med uret

G13 - Cirkulzer stationsfraesning mod uret

Linecer
interpoleringshevaegelse

GO1 Lineeer interpoleringsbevaegelse
bruges til at fraese i en lige linje. Det
kraever en fremfgringshastighed,
specificeret med adressekoden Fnnn.
nnnn. Xnn.nnnn, Ynn.nnnn, Znn.nnnn
og Annn.nnn er valgfrie adressekoder til
specificering af fraesning. Efterfglgende
kommandoer til aksebevaegelse bruger
fremfgringshastigheden, specificeret af
GO1, indtil der kommanderes en anden
aksebevaegelse med G00, G02, G03, G12
eller G13.

Hjarner kan affases med det valgfrie
argument Cnn.nnnn til definering af
affasning. Hjgrner kan afrundes med

den valgfrie adressekode Rnn.nnnn til
definering af buens radius. Se GO1 Linear
interpoleringsbevaegelse (Gruppe 01) for
yderligere information.
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Cirkulaer interpoleringshevaegelse

G02 og GO3 er G-koder til cirkulaere fraesebevaegelser. Cirkulaer
interpoleringsbevaegelse har flere valgfrie adressekoder til definering

af buen eller cirklen. Buen eller cirklen starter fraesning fra den aktuelle
fraesningsposition [1] til geometrien, specificeret i kommandoen G02/G03.

Buer kan defineres pd to forskellige mader. Den foretrukne metode er at
definere centrum af buen eller cirklen med |, ] og/eller K og at definere
buens slutpunkt [3] med et X, Y og/eller Z. Vardierne | ] K definerer den
relative afstand X Y Z fra startpunktet [2] til cirklens centrum. Vaerdierne X
Y Z definerer de absolutte afstande X Y Z fra startpunktet til slutpunktet af
buen i det aktuelle koordinatsystem. Det er ogsa den eneste metode til at
skaere en cirkel. Definering af vaerdierne | ] K alene og undlade at definere
slutpunktsvaerdierne X Y Z skeerer en cirkel.

Den anden metode til at skaere en bue er at definere veerdierne XY Z for
slutpunktet og at definere radiussen af cirklen med en R vaerdi.

Nedenfor findes nogle eksempler pa brugen af de to forskellige metoder til
skaering af en bue pa 2" (eller 2 mm) i radius, 180 grader, skaering mod uret.
Veaerktgjet starter ved X0 YO [1], bevaeges til buens startpunkt [2] og skeerer

buen til slutpunktet [3]:

1 Metode 2: Nedenfor findes et
Metode 1: % eksempel pd, hvordan du
% T01 M06 ; skeerer et cirkel med en
T01 MO06; radius pa 2" (eller 2 mm):

GO0 X4.;Y2. %
GO0 X4.;Y2.

G01 F20.0Z-0.1; T01 MO06 ;
G01 F20.0Z-0.1; G03 F20.0 X0.; Y2.R2.;
G03 F20.01-2.0J0. X0. ;M30 ;% GO0 X4.;Y2.
VY2, % G01F20.02-0.1;
G02 F20.012.0J0.;
:M30 ;%
% :M30 ;%
%
Y+
. (G03)
/ ?TR 2.0
J 3 X 2
x0-¥2)@- (2.90) . OZL<Y2,)
1¢ X+

(G54)
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Kompensering for fraeesning

Kompensering for fraesning er en metode til at flytte
veerktgjsstien, sdledes at vaerktgjets faktiske midterlinje
flyttes enten til venstre eller hgjre for den programmerede
sti.

Normalt programmeres kompensering for fraesning for at
flytte vaerktgjet for at kunne kontrollere funktionsstgrrelsen.
Visningen med forskydningen bruges til at angive mangden,
som veerktgjet skal flyttes.

Forskydningen kan angives som enten en diameter eller
en radius veerdi, afhaengigt af indstilling 40, for bade

geometriske og slitagevaerdier. Hvis der specificeres
diameter, er maengden, vertgjet flyttes, halvdelen af den
angivne veerdi.

De effektive forskydningsveerdier er summen af den
geometriske veerdi og slitagevaerdien. Kompensering

for fraesning er kun tilgaengelig i X-aksen og Y-aksen

for bearbejdning i 2D (G17). For bearbejdning i 3D er
kompensering for fraesning tilgaengelig i X-aksen, Y-aksen og
Z-aksen (G141).

Generel beskrivelse og kompensering for fraeesning

G41 vaelger kompensering for fraesning til venstre. Det
betyder, at styringen flytter vaerktgjet til venstre for den
programmerede sti (hvad angdr retningen af vandringen)
for at kompensere for vaerktgjsradiussen eller -diameteren,
defineret i vaerktgijets forskydningstabel (se indstilling 40).
G42 vaelger kompensering for fraesning til hgjre, hvilket
flytter veerktgijet til hgjre for den programmerede sti hvad
angar retningen af vandringen.

En G41 eller G42 kommando skal have en Dnnn veerdi

for at kunne veelge det korrekte forskydningstal i

kolonnen med radius/diameterforskydning. Det tal, der
skal bruges med D, er i kolonnen laengst til venstre i
vaerktgjsforskydningstabellen. Vaerdien, som styringen
bruger til kompensering for fraesning, findes i kolonnen
GEOMETRY under D (hvis indstilling 40 er DIAMETER) eller R
(hvis indstilling 40 er RADIUS).

Hvis forskydningen er en negativ veerdi, fungerer
kompensering for freesning som om den modsatte G-kode
var blevet specificeret. F.eks. hvis der indtastes en negativ
vaerdi for en G41, fungerer den som om der blev indtastet
en positiv veerdi for G42. Nar kompensering for fraesning er
aktiv (G41 eller G42) ma du kun bruge X-Y-planet (G17) til
cirkulaere bevaegelser. Kompensering for fraesning er kun
begranset til kompensering i X-Y planet.

G40 annullerer kompensering for fraesning og er
standardtilstanden nar en maskinen taendes. Nar
kompensering for fraesning ikke er aktiv, vil den
programmerede sti vaere den samme som centrum af
fraesningsstien. Du ma ikke afslutte et program (M30, M0O,
MO01 eller M02) med aktiv kompensering for fraesning.

Styringen fungerer med en bevagelsesblok ad gangen.

Den vil dog se frem til de naste (2) blokke, der indeholder
X- eller Y-bevaegelser. Styringen kontrollerer disse (3) blokke
information for forstyrrelse. Indstilling 58 styrer, hvordan
denne del af kompenseringen for fraesning fungerer.
Tilgaengelige veerdier for indstilling 58 er Fanuc eller Yasnac.

Hvis indstilling 58 er indstillet til Yasnac, skal styringen
kunne positionere siden af vaerktgjet langs med kanterne
af den programmerede kontur uden overfraesning af de
naeste to bevaegelser. En cirkulaer beveaegelse samler alle de
udvendige vinkler.

Hvis Indstilling 58 er indstillet til Fanuc, kraever styringen
ikke, at vaerktgjets fraesningskant placeres langs med alle
kanterne af den programmerede kontur for at forhindre
overfrasning. Styringen udlgser dog en alarm hvis
fraesemaskinens sti er programmeret saledes, at den vil
overfraese. Styringen samler udvendige vinkler mindre end
eller lig med 270 grader med et skarpt hjgrne. Den samler
udvendige vinkler pa mere end 270 grader med en ekstra
linecer bevaegelse.
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Kompensering for freesning

Disse diagrammer viser, hvordan kompensering for fraesning fungerer for de mulige vaerdier i
indstilling 58. Bemaerk, at en mindre fraesning - mindre end vaerktgjets radius og vinkelret pa den
forrige bevagelse - kun fungerer med Fanuc-indstillingen.

Kompensering for fraesning, YASNAC, G41+/ G42-
YASNAC, G41 med positiv
vaerktgjsdiameter eller G42 med
negativ vaerktgjsdiameter:

[1] Faktisk midte for vaerktgjssti,
[2] Programmeret veerktgjssti,

[3] Startpunkt,
[4] Kompensering for fraesning. -
G41/ G42 og G40 kommanderes 82; / 1
ved start og slutning af
vaerktgjsstien. 2 -
S G40 3 @©
4 mm

YASNAC, G42+/ G41-
Kompensering for fraesning,

YASNAC, G42 med positiv
vaerktgjsdiameter eller G41 med
negativ vaerktgjsdiameter:

[1] Faktisk midte for vaerktgjssti,
[2] Programmeret veerktgjssti,

[3] Startpunkt,
[4] Kompensering for fraesning. 1 =
G41/ G42 og G40 kommanderes G40 2 .
ved start og slutning af
vaerktgjsstien. \ 3
‘G41/G42
4 mm
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Kompensering for fraesning (fortsat)

Kompensering for fraesning,
FANUC, G41 med positiv
vaerktgjsdiameter eller G42 med
negativ vaerktgjsdiameter:

[1] Faktisk midte for vaerktgjssti,
[2] Programmeret vaerktgjssti,
[3] Startpunkt,

[4] Kompensering for frasning.
G41/ G42 og G40 kommanderes
ved start og slutning af
vaerktgjsstien.

Kompensering for fraesning,
FANUC, G42 med positiv
vaerktgjsdiameter eller G41 med
negativ vaerktgjsdiameter:

[1] Faktisk midte for vaerktgjssti,
[2] Programmeret vaerktgjssti,
[3] Startpunkt,

[4] Kompensering for fraesning.
G41/ G42 og G40 kommanderes
ved start og slutning af
vaerktgjsstien.

Forkert kompensering for
fraesning:

[1] Bevaegelsen er mindre
end kompenseringsradius for
fraesning,

[2] Arbejdsemne,

3] Veerktgj.

BEMZERK: En mindre fraesning

- mindre end veerktgjets radius
og vinkelret pa den forrige
bevagelse - kun fungere med
Fanuc-indstillingen. Der udlgses
en alarm for kompensering for
fraesning hvis maskinen indstilles
til Yasnac-indstillingen.

FANUC, G41+/ G42-

3

4

FANUC, G41+/ G42-
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Justering af fremfgring ved kompensering for fraesning

Nar der bruges kompensering for fraesning i cirkulaere
bevagelser er det muligt at justere hastigheden

ud over den programmerede. Hvis den tilsigtede
feerdigbehandlingsfraesning er pa den indvendige side
af en cirkulaer bevaegelse, skal vaerktgjets hastighed
senkes for at sikre, at fremfgringen af fladen ikke
overstiger programmgrens tilsigtede. Der vil dog opsta
problemer hvis hastigheden saenkes for meget. Af denne
arsag bruges indstilling 44 til at begraense mangden,

Startpunkt for kompensering for
fraesning (Yasnac), type A og B:

[1] Programmeret sti,

[2] Sti til veerktgjscentrum,
[r] Veerktgjsradius

TYPE A TYPE B

G42 G42

som fremfgringen i dette tilfeelde justeres med. Den kan
indstilles til mellem 1 og 100 %. Hvis den indstilles til
100 %, udf@res den ingen hastighedsaendring. Hvis den
indstilles til 1 % af hastigheden, kan hastigheden saenkes
til 1 % af den programmerede fremfgring.

Ndr skaeringen er pa ydersiden af en cirkulaer
bevaegelse, udfgres der ingen hastighedsaendring til
fremfgringshastigheden.

Startpunkt for kompensering for fraesning
(Fanuc), type A og B:

[1] Programmeret sti,

[2] Sti til veerktgjscentrum,
[r] Veerktgjsradius

TYPEA TYPE B

G42
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Cirkuleer interpolering og kompensering for freesning

| dette afsnit beskrives brugen af GO2 (cirkuleer
interpolering med uret), GO3 (cirkulaer interpolering mod
uret) og kompensering for fraesning (G41: kompensering
for fraesning venstre, G42: kompensering for fresning
hgjre).

Med G02 og GO3 kan du programmere maskinen til at
fraese cirkulaere bevaegelser og radiusser. Generelt - ved
programmering af en profil eller en kontur - er den
nemmeste made at beskrive en radius pa ved at bruge

to punkter, et R og en veerdi. For fuldstendige, cirkulzere
bevaegelser (360 grader) skal der specificeres et | eller et |
med en vaerdi. lllustrationen ved cirkelsnittet beskriver de
forskellige sektioner af en cirkel.

Ved at bruge kompensering for fraesning i dette snit,

Denne illustration viser, hvordan vaerktgjsstien udregnes
for kompensering for fraesning.

Det mindre afsnit i illustrationen viser vaerktgjet i
startposition og derefter i forskydningsposition, ndr
fraeseren ndr arbejdsemnet.

J_

kan programmgren flytte fraeseren med en ngjagtig
maengde for at kunne bearbejde en profil eller en kontur,
sa den passer ngjagtigt med print-dimensionerne.

Nar du bruger kompensering for fraesning, reduceres
programmeringstiden og sandsynligheden for
udregningsfejl, da de faktiske dimensioner kan
programmeres, og emnets stgrrelse og geometri nemt
kan kontrolleres.

Her falger nogle fa regler om kompensering for fraesning,
der ngje skal overholdes for succesfuld bearbejdning.
Referer altid til disse regler ndr du skriver programmer.

Cirkulaer interpolering G02 og G03:
[1]1 0,250" diameter endefraeser,

[2] Programmeret sti,

[3] Veerktgjets midte,

[4] Startposition,

[5] Forskydningsvaerktgjssti.
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Cirkuleer interpolering og kompensering for fraeesning (fortsat)

Programmeringsovelse, der viser vaerktojsstien.

Dette program bruger kompensering for fraesning.
Varktgjsstien er programmeret til fraeserens
midterlinje. Det er ogsa saledes, at styringen udregner
kompenseringen for fraesning.

% GO1 X1.6562 (Lineaer bevaegelse) ;

040006 (Kompensering for fraesning ex-prog) ; G02 X2. Y4.0313 R0.3437 (hjgrneafrunding) ;
(G54 X0 YO er nederst til venstre pa emnet) ; GO01Y3.125 (Linear bevaegelse) ;

(Z0 er oven pa emnet): G03 X2.375 Y2.75 R0.375 (hjgrneafrunding) ;

(T1 eren 0,250" diameter endefraeser): GO1 X3.5 (Lineer bevaegelse) ;

(BEGYND AT FORBEREDE BLOKKE) ; G02 X4.Y2.25R0.5 (hjgrneafrunding) ;

T1 MO06 (Veelg veerktgj 1): GO01Y0.4375 (Lineaer bevaegelse) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Sikker opstart) ; G02 X3.4375Y-0.125 R0.5625 (hjgrneafrunding) ;
X-1.Y-1. (llgang til 1. position) ; GO1 X-0.125 (Lineaer bevaegelse) ;

S1000 M03 (Spindel drejer med uret) ; G40 X-1. Y-1. (Sidste position, kompensering for

freesning fra) ;

(BEGYND AT FARDIGG@RE BLOKKE) ;

G00 Z0.1 M09 (Hurtig tilbagetraekning, kalevand fra);
G53 G49 20 MO05 (Z hjem, spindel fra);

G43 HO1 Z0.1 (Veerktgjsforskydning 1 til) ;
MO8 (kelevand til):

(BEGYND AT FRASE BLOKKE) ;

GO1 Z-1. F50. (Fremfar til skaeringsdybde);

G41 G01 X0 YO DO1 F50. (2D kompensering for G53Y0 (Y home);
fraesning, venstre tendt) ; M30 (afslut program) ;
Y4.125 (lineaer bevaegelse) ; %

G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (hjgrneafrunding) ;
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Canned cycles

Canned cycles er G-koder der kan udfgre de mest
almindelige gentagne funktioner, som f.eks. udboring,
gevindskaering og udboring. Du definerer en canned cycle
med alfabetiske adressekoder. Mens den canned cycle

er aktiv, udfgrer maskinen defineringen hver gang du
kommanderer en ny position, medmindre du specificerer
ikke at gare det.

Canned cycles forenkler programmering af emne. De mest
almindelige gentagne Z-akse funktioner som f.eks. boring,
gevindskeering og udboring, har canned cycles. Nar aktiv

Boring canned cycles

Alle fire boring canned cycles kan gentages i G91, trinvis
programmeringstilstand.

* (81 Boring Canned Cycle er den grundlaeggende
boringscyklus. Den bruges til at bore overfladiske huller
eller til boring med kgling gennem spindel (TSC).

* (82 Forboring canned cycle er den samme som G81
Boring Canned Cycle, undtagen at den kan vente
i bunden af hullet. Det valgfri argument Pn.nnn
specificerer varigheden af ventetiden.

Gevindskaering canned cycle

Der er to gevindskaering canned cycles. Alle
gevindskaering canned cycles kan gentages i G91, trinvis
programmeringstilstand.

(84 Gevindskaering Canned Cycle er den normale
gevindskaeringscyklus. Den bruges til at skaere gevind i den
hgjre retning.

G74 Omvendt gevindskaering canned cycle er den
gevindskaering canned cycle til den modsatte retning . Den
bruges til at skaere gevind i den venstre retning.

kgres en canned cycle ved hver ny akse-position. Canned
cycles udfgrer hurtige kommandoer (G00) og den canned
cycle-funktion udfgres efter akse-bevaegelsen. Dette
gaelder for G17- og G19-cyklusser, og Y-akse-bevaegelser pa
Y-aksede drejebaenke.

*  G83 Normal peckboring, canned cycle bruges typisk til
at bore dybe huller. Hakningsdybden kan veere variabel
eller konstant og altid trinvis. Qnn.nnn. Brug ikke en
Q-veerdi under programmering med |, J og K.

* (73 Hgjhastigheds peckboring, canned cycle er den
samme som G83 Normal peckboring, canned cycle,
undtagen at vaerktgjets tilbagetraekning fra dybden er
specificeret med indstilling 22 - Canned cycle delta Z.
Peckboringscyklusser anbefales til huldybder der er
mere end 3 gange borets diameter. Den indledende
hakningsdybde, defineret med I, skal generelt vaere en
dybde pa 1 gange veerktgjets diameter.
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17.4 | FRASER - CANNED CYCLES

Udborings- og opremningscyklusser

Der er (5) udboring canned cycles. Alle udboring canned
cycles kan gentages i G91, trinvis programmeringstilstand.

«  G85 Udboring Canned Cycle er den grundlaeggende
boringscyklus. Den vil udbore ned til den gnskede
dybde og returnere til den specificerede hgjde.

«  G86 Udboring og stop canned cycle er den samme som
G85 Udboring Canned Cycle, undtagen at spindelen
stopper i bunden af hullet, inden den returnerer til den
specificerede hgjde.

« (89 Boreind, ventetid, bore ud canned cycle er den
samme som G85 ,undtagen at der er en ventetid i
bunden af hullet, og at hullet fortsat bores ved den
specificerede fremfgringshastighed, mens vaerktgjet
returnerer til den specificerede position. Dette er
forskelligt fra andre udboring canned cycles, hvor
vaerktgjet flyttes i hurtig bevaegelse eller jogges
manuelt for at returnere det til returneringspositionen.

R-planer

R-planer, eller returplaner, er G-kode-kommandoer, der
specificerer Z-aksens returhgjde eller canned cycles.

G-koder for R-plan forbliver aktive under hele den
canned cycle, den bruges med. G98 Canned cycle
startpunktreturnering bevager Z-aksen til hgjden af
Z-aksen inden den canned cycle.

G99 Canned cycle R-planreturnering bevaeger Z-aksen til
hgjden specificeret af argumentet Rnn.nnnn, specificeret
med den canned cycle.
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G76 Fin udboring canned cycle udborer hullet til den
specificerede dybde og - efter hullet er udboret - flytter
for at fjerne vaerktgjet fra hullet inden tilbagetraekning.

G77 Bagudboring canned cycle fungerer pa lignende vis
som G76, undtagen at inden start af udboring af hullet
flytter den vaerktgjet for at rydde hullet, flytter ned i
hullet og udborer til den specificerede dybde.



17.5 | FRASER - SPECIELLE G-KODER

Specielle G-koder

Der bruges specielle G-koder til kompliceret fraesning. De
inkluderer:

* Indgravering (G47)

+  Stationsfraesning (G12, G13 og G150)

*  Rotation og skalering (G68, G69, G50, G51)
*  Spejlvending (G101 og G100)

Indgravering

G-koden G47 til tekstindgravering lader dig indgravere tekst
(herunder nogle ASCll-tegn) eller sekventielle serienumre
med en enkelt kodeblok.

Se G47 Tekstindgravering (Gruppe 00) for yderligere
information om indgravering.

Lommefraesning

Der findes to typer G-koder til stationsfraesning pa Haas
styringen:

Cirkuleer stationsfraesning udfgres med G12 Kommandoen
Cirkulzer stationsfraesning med uret G13 og kommandoen
Cirkuleer stationsfraesning mod uret, G-koder.

G150 Generel stationsfraesning bruger et underprogram til
bearbejdning af brugerdefineret stationsgeometri.

Sgrg for, at underprogrammets geometri er en helt lukket
form. Sgrg for, at X-Y-startpunktet i kommandoen G150 er
indenfor graensen af den helt lukkede form. Manglende
overholdelse af dette kan udlgse Alarm 370 - Pocket
Definition Error (Fejl i definition af lomme).

Se G12 Cirkulzer stationsfraesning med uret/G13 Cirkulaer
stationsfraesning (Gruppe 00) for yderligere information om
G-koder til stationsfraesning.
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17.5 | FRASER - SPECIELLE G-KODER

Rotation og skalering

BEMZERK: Du skal kgbe ekstraudstyret Rotation and
Scaling (Rotation og skalering) for at kunne bruge disse
funktioner. Der findes ogsa en demonstrationsversion pa
200 timer.

G68 Rotation bruges til at rotere koordinatsystemet i den
gnskede retning. Du kan bruge denne funktion sammen
med tilstanden G91 Incremental Programming (Trinvis
programmering) til bearbejdning af symmetriske mgnstre.
G69 annullerer rotation.

G51 anvender en skaleringsfaktor til positioneringsvaerdier
i blokke efter kommandoen G51. G50 annullerer skalering.
Du kan bruge skalering sammen med rotation, men sgrg
for, at du kommanderer skalering fgrst.

Se G68 Rotation (gruppe 16) for yderligere information om
G-koder til rotation og skalering.

Spejlvending

G101 Aktivering af spejlvending spejlvender
aksebevaegelsen for den specificerede akse. Indstillinger
45-48, 80 and 250 aktiverer spejlvending for X-, Y-, Z-, A-,
B- og C-akserne.

Spejlvendingspunktet langs en akse defineres af
argumentet Xnn.nn. Dette kan specificeres for en Y-akse,
der er aktiveret pa maskinen, og i indstillingerne, ved

at bruge aksen, de skal spejlvendes, som argumentet.
annullerer . G100 annullerer G101.

Se G100/G101 Deaktiver/Aktiver spejlvend (gruppe 00) for
yderligere information om G-koder, der spejlvender.
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18.1 | INTRODUKTION TIL M-KODER PA FRASER

Introduktion til fraeeser M-koder

Denne side indeholder detaljerede beskrivelser over
M-koder, du kan bruge til at programmere din maskine.

FORSIGTIG: Disse eksempelprogrammer i denne
vejledning er testet for ngjagtighed, men de er kun

ment som en illustration. Programmerne definerer ikke
vaerktgjer, forskydninger eller materialer. De beskriver ikke
emneholder eller anden fastggrelse. Hvis du vaelger at kgre
et eksempelprogram pa din maskine, skal du gere det i
GRAFIK-tilstand. Falg altid sikker praktik ved bearbejdning
ndr du kerer et program, du ikke er bekendt med.

BEMZERK: Eksempelprogrammerne i denne vejledning
repraesenterer en meget konservativ programmeringsstil.
Eksemplerne er beregnet til at demonstrere sikre og
palidelige programmer, og de er ikke ngdvendigvis den
hurtigste eller mest effektive made at kgre en maskine pa.
Eksempelprogrammerne bruger G-koder, som du muligvis
ikke gnsker at bruge i mere effektive programmer.

M-koder er forskellige kommandoer for maskinen, der

ikke kommanderer bevagelse af en akse. Formatet for en
M-kode er bogstavet M, efterfulgt af to til tre tal, f.eks. M03.
Der kan kun bruges en M-kode pr. linje kode. Alle M-koder
tager effekt i enden af blokken.

M-kode Beskrivelse M-kode Beskrivelse
MO0 Stop program M21-M25 | - Valgfri bruger-M-funktion med M-Fin
MO01 Valgfrit programstop M29 Indstil output-relee med M-Fin

M02 Programende

M30 Programslut og nulstilling

MO03 Spindel fremad-kommando

M31 Spantransporter Frem

M04 Spindel tilbage-kommando

M33 Spantransportgr Stop

M05 Spindel stop-kommandoer

M34 Kglevand trinvist stigende

M06 Veerktgjsskift

M35 Kglevand trinvist faldende

Mo7 Kglevandsoverskylning til M36 Palle med emne klar
M08 / M09 | Kglevand Til/Fra M39 Roter revolver
M10/M11 | Tilkobl/frakobl 4. akse-bremse M41/M42 | Tilsideszettelse af lavt/hgjt gear

M12 /M13 | Tilkobl/frakobl 5. akse-bremse

M46 Qn Pmm hop til linje

M16 Veerktgjsskift

Bekraeft, at det aktuelle program er egnet til den

M48 isatte palle

M19 Orienter spindelen

M50 Palle Skift sekvens

2023 Brugervejledning til freeser| 177



18.1 | INTRODUKTION TIL M-KODER PA FRASER

M-kode Beskrivelse M-kode Beskrivelse
M51-M55 | Indstil valgfri operater M-koder M116 / M117 | Skruestikkets luftafbleesning af spaner Til/Fra
M59 Indstil output-relae M130/M131 [ Visningsmedie/ Annuller visningsmedie
M61-M65 | Ryd valgfri operater M-koder M138/M139 | Variation i spindelhastighed Til/Fra
M69 Ryd outputrelae M158 / M159 | Tagekondensator Til/Fra
M70/M71 | Fastspaending/frigarelse af emneholder M160 Annuller aktiv Pulsejet
M73/M74 | Verktgjsluftafblaesning (TAB) til/fra M161 Pulsejet i kontinuerlig tilstand
M75 Indstil G35- eller G136-referencepunktet M162 Pulsejet i enkelthaendelsestilstand
M78 Alarm, hvis der findes spring over-signal M163 Pulsejet modal tilstand
M79 Alarm, hvis der ikke findes spring over-signal M199 Palle / Iseet emne eller Afslut program
M80/M81 [ Luk/abn automatisk dar M300 M300 - Brugerdefineret APL/Robot-sekvens
M82 Afspaending af veerktgj
M83/M84 | Automatiske luftpistol Til/Fra
M86 Veerktgjsspandestykke
M88/M89 | Kaling gennem spindel til/fra
M90/M91 | Emneholderinput Til/Fra
M95 Dvaletilstand
M96 Spring, hvis intet input
M97 Valg af lokalt underprogram
M98 Valg af underprogram
M99 Underprogram-returnering eller -gentagelse
M104 / M105 | Abn/tilbagetraek probearm
M109 Interaktivt brugerinput
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19.1 | INTRODUKTION TIL FRASER-INDSTILLINGER

Introduktion til fraeser-indstillinger

Denne side giver detaljerede beskrivelser af indstillingerne,
der kontrollerer, hvordan din maskine fungerer.

Liste over indstillinger

| fanen INDSTILLINGER er indstillingerne organiseret

i grupper. Brug [UP] og [DOWN] markgrpilene til at
fremhave en indstillingsgruppe. Tryk pa markegrens
[RIGHT] piletast for at se indstillingerne i en gruppe. Tryk
pa markgrens [LEFT] piletast for at gd tilbage til listen over

indstillingsgrupper.

Hvis du gnsker hurtig adgang til en enkelt indstilling skal
du sgrge for, at fanen INDSTILLINGER er aktiv. Indtast

indstillingens nummer og tryk pa F4, eller, hvis en indstilling
er fremhaevet, tryk pa markerpilen [DOWN].

Nogle indstillinger har numeriske veerdier, der passer

til et givent omrdade. Hvis du vi &endre veerdien for disse
indstillinger, skal du indtaste den nye veerdi og trykke pa
[ENTER]. Andre indstillinger ar specifikke, tilgeengelige
vaerdier, du vaelger fra en liste. For disse indstillinger skal du
bruge markgrens [RIGHT] piletast til at vise valgene. Tryk
pa [UP] og [DOWN] for at rulle gennem valgmulighederne.
Tryk pa [ENTER] for veelge valgmuligheden.

Indstillingsnummer Beskrivelse Indstillingsnummer Beskrivelse
1. Timer til automatisk nedluk 21 Las tilsid. af ilgang
2 Nedlukning ved M30 22 Canned cycle delta Z
4 Grafik over ilgangens sti 23 Las af 9xxx-prog.-red
5 Grafik over borepunkt 27 G76/G77 Skift af retning
6 Frontpanellas 28 Canned cycle fak. u/ X/Y
8 Programhukom. last 29 G91 Ikke-modal
9 Dimensionering 31 Nulstil programpointer
10 Begraens ilgang ved 50 % 32 Tilsid. af kelevand
15 H- & T-kodeaftale 33 Koordinatsystem
17 Speer af valgb. stop 34 4 akses diameter
18 Spaer af Slet blok 35 G60 Forskydning
19 Lés tilsid. af fremfer.hast. 36 Genstart af program
20 Las tilsid. af spindel 39 Bip ved M00, M01, M02, M30
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19.1 | INTRODUKTION TIL FRASER-INDSTILLINGER

Indstillingsnummer Beskrivelse Indstillingsnummer Beskrivelse
40 Maling af veerktgjsforskydning 74 Sporing af prog 9xxx
42 MO0 efter vaerktgjsskift 75 Enkelt blok i 9xxx-program
43 Type fraeser-komp. 76 Udlgs veerktgjsspaerring
44 Min. F-radius CC % 77 Skalaheltal F
45 Spejlvend X-akse 79 5. akses diameter
46 Spejlvend Y-akse 80 Spejlvend B-akse
47 Spejlvend Z-akse 81 Veaerktgj ved opstart
48 Spejlvend A-akse 82 Sprog
52 G83 Tilbagetraek ov. R 83 M30/Nulstiller tilsidesattelser
53 Jog u/ referencepunkt 84 Handl. overbel. vaerk.
56 M30 Gendan standard G 85 Maksimal hjgrneafrunding
57 Ngja. stop canned X-Y 86 M39 Speerring
58 Kompensering for fraesning 87 Veerktgjsskift nulstiller tilsidesaettelse
59 Probeforskydning X+ 88 Fortryd tilsideszettelse af nulstilling
60 Probeforskydning X- 90 Maks. veerk. til visn.
61 Probeforskydning Y+ 101 Tilsi. af fremf->hurt
62 Probeforskydning Y- 103 Cyk.strt/hldfr sam kn
63 Bredde af vaerktgjsprobe 104 Joghdndtag til ENK BLK
64 Maling af veerktgjsforskydning bruger arb. 108 Hurtig rotation G28
71 Stand. G51-skalering 109 Opvarmningstid i min.
72 Stand. G68 rotation 110 X-afstand ved opvarmning
73 G68 Trinvis vinkel m Y-afstand ved opvarmning
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19.1 | INTRODUKTION TIL FRASER-INDSTILLINGER

Indstillingsnummer Beskrivelse Indstillingsnummer Beskrivelse
112 Z-afstand ved opvarmning 165 Variation i spindelhastighed (o/m)
113 Metode for veerktgjsskift 166 Ssv-cyklus
114 Spantransportgr Cyklustid (i minutter) 188 G571 X-skala
115 Spantransportgr Taendt (minutter) 189 G51 Y-skala
117 G143 Global forskyd. 190 G51 Z-skala
118 M99 gger M30 taeller 191 Standard glathed
119 Forskydningslas 196 Spantransportgr Nedlukning
120 Makrovariabellas 197 Nedluk. af kglevand
130 Tilb.tr.hast. for tap 199 Timer for baggrundslys
131 Autodgr 216 Servo- og hydraulikafbrydelse
133 Gentag synkrongevindskaering 238 Timer for halogenbelysning (minutter)
142 Tolerance for forskydningsaendring 239 Timer til nedl. af arbejde (min)
143 Port til indsamling af maskindata 240 Advarsel om vaerktgjslevetid
144 Tilsi. af fremf->spin 242 Interval for luft/vand tamning
155 Indlaes stations-tabeller 243 Tid for tgmning af luft/vand
156 Gem forskydninger med program 245 Farlig vibrationsfalsomhed
158 X-skrue,komp af varm% 247 Samtidig XYZ-beveegelse ved vaerktgjsskift
159 Y-skrue,komp af varm% 249 Aktivér Haas' opstartsskaerm
160 Z-skrue,komp af varm% 250 Spejlvend C-akse
162 Standard til flydning 251 Segeplacering for underprogram
163 Deaktiver .1 joghast. 252 szflgielp?r%egrrigﬁw for brugerdefineret
164 Trinvis rotation 253 Bredde pd standard grafisk vaerktgj
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19.1 | INTRODUKTION TIL FRASER-INDSTILLINGER

Indstillingsnummer Beskrivelse Indstillingsnummer Beskrivelse
254 5-akset rotationscenterafstand 294 Veerktgjsskift mellemposition Y
255 MRZP X-forskydning 295 Veerktgjsskift mellemposition Z
256 MRZP Y-forskydning 296 Veerktgjsskift mellemposition A
257 MRZP Z-forskydning 297 Veerktgjsskift mellemposition B
261 DPRNT lagerplacering 298 Veerktgjsskift mellemposition C
262 DPRNT filsti for destination 300 MRZP X forskydningsmaster
263 DPRNT-port 301 MRZP Y forskydningsmaster
264 Automatisk fremfgring Op 302 MRZP Z forskydningsmaster
265 Automatisk fremfgring Ned 303 MRZP X forskydningskopi
266 Agtc.)matisk‘frgmf@ring 304 MRZP Y forskydningskopi
minimumstilsidesaettelse
267 Forlad Jog-tilstand efter tomgang 305 MRZP Z forskydningskopi
268 Anden hjemmeposition X 306 Minimumsrydningstid for span
269 Anden hjemmeposition Y 310 Min. brugervandringsgraense A
270 Anden hjemmeposition Z 311 Min. brugervandringsgraense B
271 Anden hjemmeposition A 312 Min. brugervandringsgraense C
272 Anden hjemmeposition B 313 Maksimal brugervandringsgranse X
273 Anden hjemmeposition C 314 Maksimal brugervandringsgranse Y
276 Emneholder input-nummer 315 Maksimal brugervandringsgraense Z
277 Interval for smgrelsescyklus 316 Maksimal brugervandringsgraense A
291 Hovedspindels hastighedgraense 317 Maksimal brugervandringsgraense B
292 Der dben spindelhastighedsgranse 318 Maksimal brugervandringsgraense C
293 Veerktgjsskift mellemposition X 323 Deaktiver indsnitfilter
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19.1 | INTRODUKTION TIL FRASER-INDSTILLINGER

Indstillingsnummer Beskrivelse Indstillingsnummer Beskrivelse
325 Manuel tilstand aktiveret 400 Biptype for Palle klar
330 Multiboot-udvalg timeout 403 Skift sterrelse pa popup-knap
335 Lineaer ilgang-tilstand 408 Udelad veerktgj fra sikkerhedszone
356 Bipper-volumen 409 Standard kglevandstryk
357 Opvarmning cyklusstart tomgang 416 Mediedestination
369 PulseJet indsprajtningscyklustid 420 ATC-knapadfaerd
370 Pulsejet enkeltsprgjt-taelling 421 Generel orienteringsvinkel
372 Type af emneisatter 422 L3s grafisk plan
375 Type af APL-gribeanordning 423 Hjeelpetekst - ikonstarrelse
376 Aktiver lysgardin 424 Timeout pa kondensator til tageudsugning
377 Negative nulpunkter
Sikkerhedszone kalibreret,
378 .
geometrireferencepunkt X
Sikkerhedszone kalibreret,
379 .
geometrireferencepunkt Y
Sikkerhedszone kalibreret,
380 .
geometrireferencepunkt Z
381 Aktiver bergringsskaerm
382 Deaktiver palleskifter
383 Tabelraekkestorrelse
389 Sikkerhedskontrol af frigjort skruestik
396 Aktiver/deaktiver virtuelt tastatur
397 Tryk og hold forsinkelse
398 Sidehovedhgjde
399 Fanen Sidehoved
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19.2 | FRASER - NETVARK

Fanen Netveerk

Scan QR-koderne nedenfor for at se hjzlpeinformation om
opsatning af kablet /tradlgs forbindelse, Haas Drop, Haas
Connect.

BEMZERK: Haas Drop- og HaasConnect-funktionen kan
tilgas via MyHaas-appen.

Fjernvisning

Proceduren fortzeller dig, hvordan du kan se maskinens
display pa en computer. Maskinen skal vare forbundet til et
netvaerk med et Ethernetkabel eller en tradlgs forbindelse.

BEMZ/ERK: Fanen Remote Display er tilgengelig i
softwareversion 100.18.000.1020 eller nyere.

BEMZERK: Du skal downloade VNC Viewer pa din

Settings

Settings
Connection

Network User Positions Alias Codes
Wireless Connection Net Share Haas Connect 7

Remote Display Status

Remote Display: Up

Remote Display requires a strong password.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*).

Name Value
Remote Display | on
Remote Display Password ] ] R

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing

- Discard Changes - Apply Changes

VNC® Viewer

172211633

Let VNC Serverc

' Connecting...
e onnecing VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: ooooooooco|
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R
BRUG AF NETVARK

computer. Ga til www.realvnc.com for at downloade den
gratis VNC Viewer.

Se afsnittet Netveerksforbindelse for information om,
hvordan du forbinder din maskine til et netvaerk

1. Tryk pd knappen SETTING (Indstilling).

Naviger til fanen kabelforbindelse eller tradlgs forbindelse
under fanen Netvaerk

Skriv din maskines IP-adresse ned pa et stykke papir.
Naviger til fanen Fjernvisning pa fanen Netvark.
Teend for fjerndisplayet.

Indstil adgangskoden til fjerndisplayet.

BEMZERK: Fjernvisningen kraever en staerk adgangskode, falg
retningslinjerne pa skaermen.

Tryk pa F4 for at anvende indstillingerne.

2 Aben VNC Viewer-programmet pa din computer.

Indtast din IP-adresse i VNC-serveren. Vealg Opret forbindelse.

I loginfeltet, skal du indtaste den adgangskode, du indtastede i
Haas-styringen.

Velg OK.

Maskinens display vises pa din computerskarm.



19.3 | FRASER - RUNDBORD

Aktiver roterende akser

Scan QR-koden nedenfor for at ga til proceduren for
installation af rundbord.

FREMGANGSMADE TIL
AKTIVERING AF RUNDBORD

2023 Brugervejledning til freeser| 185



19.4 | FRASER - BRUGERPOSITIONER

Oversigt

Denne fane indsamler indstillinger, der styrer
brugerdefinerede positioner som f.eks. andet hjem,
mellempositioner for veaerktgjsskifte, spindelmidterlinje,
pinoldok og vandringsgraenser.

Se afsnittet Indstillinger i denne vejledning for yderligere
information om disse positionsindstillinger.

FORSIGTIG: Forkert indstillede brugerpositioner kan

veere arsag til, at maskinen bryder sammen. Indstil
brugerpositioner med forsigtighed. Seerligt nar du har
endret dit program (nyt program, anderledes vaerktgj, osv.)
Validér og @ndr hver aksepositionering hver for sig.

For at indstille en brugerposition, skal du jogge den akse

i position, du vil bruge, og trykke pd F2 for at indstille
positionen. Hvis aksepositioneringen er gyldig, vises en
advarsel (bortset fra bruger vandringsgraenser). Nar du har
bekraeftet, at du vil udfare positionsaendringen, indstiller
styringen positionen og gar indstillingen aktiv.

Hvis positionen ikke er gyldig, vises en beskedlinje i bunden
af skaeermen, der forklarer, hvorfor positionen ikke er gyldig.

For at inaktivere og nulstille indstilling af brugerposition,
tryk pad ORIGINALVARDI, nar brugerpositionsfanen er aktiv
og vaelg sa fra den menu, der vises.
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Tryk pa 1 for at fjerne veerdien for den aktuelt valgte
positionsindstilling og gare den inaktiv.

Tryk pa 2 for at fjerne veerdierne for al sekundaer
indstilling af hjemmeposition og gare dem inaktive.

Tryk pa 3 for at fjerne veardierne for alle Vaerktgjsskift
mellempositionsindstillinger og gare dem inaktive.

Tryk pa 4 for at fjerne vaerdierne for alle indstillinger
for brugers maks. vandringsgraense og gare dem
inaktive.

Tryk pa CANCEL for at afslutte menuen uden at udfgre
@ndringer.



20.1 | FRASER - ANDRE MANUALER

| Scan QR-kode

for at se disse

o 0 0 Interaktive
Interaktive vejledninger vejledninger
Produkt Fraeser - Supplerende materiale til brugervejledning Servicevejledning
Skrivebordsfraeser | Skrivebordsfraeser - bilag til interaktiv betjeningsvejledning Ikke relevant
Kompakt fraeser | Kompakt fraeser - bilag til interaktiv brugervejledning Ikke relevant

Gantry - Serie

Gantry-serie - bilag til interaktiv brugervejledning Ikke relevant

Fraeser APL robot

Haas' gantry-loader - Interaktiv

Fraeser - APL robot - bilag til interaktiv brugervejledning servicevejledning

pallette pool Pallepulje - Supplement til den interaktive brugervejledning Pallepulje - Interaktiv servicevejledning
VF pallette pool | VF-pallette pool - Interaktiv betjeningsvejledning
Drejeskive Rundbord - bilag til interaktiv brugervejledning Rundbord - interaktiv servicevejledning
UMC-serien UMC-serie - bilag til interaktiv brugervejledning UMC-serie - Interaktiv servicevejledning
VR-serien VR-serie - bilag til interaktiv brugervejledning Ikke relevant
Andet udstyr Betjeningsvejledning Servicevejledning
Autoder Ikke relevant Automatisk dgr - Interaktiv servicevejledning
Robtl;lta-;:kke Haas' robotpakke - Interaktiv brugervejledning n te:ak?is\;’ srgfv?zg\?:jlieed-ning
HSF-325 HSF-325 Interaktiv bruger- og servicevejledning
HTS400 HTS400 - Interaktiv bruger- og servicevejledning

Haas-veaerktoj og

Haas-veerktgj og -emneholder -

-emneholder Interaktiv servicevejledning
Smgresystemer -
Smoresystemer lkke relevant Interaktiv servicevejledning

Fjernelse af spaner

Ikke relevant Fjernelse af spaner og kelevand -

og kelevand Interaktiv servicevejledning
WIPS og WIPS-L WIPS - bilag til interaktiv brugervejledning Ikke relevant
CAN Bus-systemer Ikke relevant CAN-bussystemer - interaktiv servicemanual
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