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1.2 | OVERSIKT AV VMT-SERIEN
L _______________________________________________________________________________________________|

Funktioner pa vertikalfras (framsida)

Foljande figurer visar nagra av standardfunktionerna och de
valfria funktionerna pa Haas vertikala frasar. Mark att dessa
figurer endast ar representativa. Utseendet pa din maskin
kan variera beroende pa modellen och de installerade
alternativen.

Sidmonterad verktygsvéxlare (tillval)
Autodorr (tillval)

Spindelenhet

Elektrisk kontrollada
Arbetsbelysning (2X)

Fonsterreglage

Forvaringsbricka

Tryckluftspistol

Framre arbetsbord P—
Spantrag /
. Stalhallarskruvstycke
Spantransportor (tillval)

. Verktygsfack
Haégintensivtetsbelysning
(2X) (tillval)

A. Paraplyverktygsvaxlare (syns ej)
B. Hangpanel

C. Spindeldocksenhet

Paraply o
Verktygsvaxlare
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1.2 | OVERSIKT AV VMT-SERIEN

Hangpanel

Urklipp

Driftlampa

Knappen hall for att kéra (om utrustad)
Skruvstyckshandt.hallare

Lucka for férvaringsutrymme
Verktygsfack

G- och M-kodreferenslista
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Operatorshandbok och monteringsdata
(forvaras inuti)
9. Jogghandtag for fiarrmandvrering
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Spindel

Spindeldocksenhet

SMTC-dubbelarm (om utrustad)
Verktygsfrigoringsknapp
Programmerbart kylmedel (tillval)
Kylmedelsmunstycken
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1.2 | OVERSIKT AV VMT-SERIEN
L ____________________________________________________________________________________________|

Funktioner pa vertikalfras (baksida)

Dataplat

Huvudstrombrytare
Vektordrivningsflakt (kérs sporadiskt)
Styrskap

Bl S

A Elektriska kopplingar
Kylmedelsbehallarenhet (flyttbar)
Instrumentskapsidopanel

Konsoliderad luftsmdrjningsmodul (CALM)
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1.2 | OVERSIKT AV VMT-SERIEN

A Elektriska
kopplingar

. Kylvatskenivasensor
Kylmedel (tillval)
Hjalpkylmedel (tillval)
Washdown (tillval)
Transportor (tillval)
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1. Standardkylmedelspump T
2. Kylvatskenivasensor
3. Spantrag
4. Sil
5.

Pump for kylmedel genom spindel
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1.2 | OVERSIKT AV VMT-SERIEN

o o . o o o
Instrumentskapsidopanel Konsoliderad luftsmorjningsmodul (CALM)
1. Ethernet (tillval) 1. Elektromagnetisk spiral fér min. 9. Spindelns smorjsmedelshehallare
2. A-axelskala (tillval) smorjolja 10. Inspektionsglas for spindelns
3. B-axelskala (tillval) 2. Oljetrycksmatare smorjmedel (2)

4. A-axelstrom (tillval) 3. Luftningsventil 11. Smorjoljebehallare for axelsmérjning
5. A-axelomkodare (tillval) 4. Lufttillforsel till rundmatningsbord 12. Oljetrycksmatare
6. B-axelstrém (tillval) 5. Luft/vatten-avskiljare
7. B-axelomkodare (tillval) 6. Luftavstangningsventil 0BS! Mer information finns pa
8. 115V vaxelstrsm/0,5 A 7. Elektromagnetisk spiral for luftrening  dekalerna pa inspektionsluckans insida.
8. Luftintag
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1.3 | OVERSIKT AV HORISONTALA FLEROPERATIONSMASKINER

EC-400, EC-500, dversikt

Foljande figurer visar ndgra standardfunktioner och tillvalsfunktioner
pa Haas horisontella frasar EC-400 och EC-500. Vissa funktioner ar
gemensamma med vertikalfrasen.

OBS! Dessa figurer ar endast representativa; utseendet pa din maskin
kan variera beroende pa modellen och de installerade alternativen.

Funktioner pa horisontalfréds
(EC-400 / EC-500, framsida) 1

Laddningsstation nédstopp
Tryckluftspistol
Stalhallarskruvstycke
Fréamre bord

Verktygskorg

Hangpanel

Elskap

Kylmedelsfilter

Sidmonterad verktygsvéxlare

W o N ok W=

Funktioner pa horisontalfris
(EC-400 / EC-500, baksida fran vinster)
1. Smorjpanel

Spantransportor
Atkomstlucka verktygsvéxlare
Verktygsvaxlare nodstopp
Pafyllning av hydraulolja

U W
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1.3 | OVERSIKT AV HORISONTALA FLEROPERATIONSMASKINER

EC-400PP Oversikt

Foljande figurer visar ndgra standardfunktioner
och tillvalsfunktioner pa Haas horisontalfrés
EC-400PP. Vissa funktioner ar gemensamma med
vertikalfrasen.

0BS! Dessa figurer ar endast representativa;
utseendet pa din maskin kan variera beroende
pa modellen och de installerade alternativen. Las
mer i bruksanvisningen till palettpoolen.
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Palettpoolenhet

Palettpool nédstopp
Palettpoolladdningsstation
Tryckluftspistol

Frdmre bord
Verktygskorg
Hangpanel

o o

10.
11.
12.
13.
14.

Elskap

Smérjpanel

Kylmedelsfilter

Sidmonterad verktygsvaxlare
Verktygsvaxlare nddstopp
Pafylining av hydraulolja
Palettpoolléparenhet




1.3 | OVERSIKT AV HORISONTALA FLEROPERATIONSMASKINER

EC-1600 Oversikt

Foljande figurer visar nagra 1. Sidomonterad verktygsvéxlare 8. Arbetsatkomstluckor
standardfunktioner och tillvalsfunktioner (SMTC)
pa Haas horisontalfras EC-1600. Vissa )
funktioner ar gemensamma med
vertikalfrasen.

9. Hallare for tryckluftspistol

- Hangpanel 10. Kylmedelsbeh&llarenhet (flyttbar)

w

Konsoliderad luftsmérjningsmodul

11. Dubbel spantransportor
(CALM)

12. Oljedimavskiljare (tillval)

OBS! Dessa figurer &r endast 4. Elektrisk kontrolldda , .
. o 1 . A Rotationsstyrning
representativa; utseendet pa din maskin 5. Spindelns atkomstlucka g .
kan variera beroende pa modellen och B Trappsteg for arbetsatkomst
. . 6. Verktygsfack ;
de installerade alternativen. C Sekundara ATC-reglage
7. Framre arbetsbord

1
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1.3 | OVERSIKT AV HORISONTALA FLEROPERATIONSMASKINER

A Rotationsreglage

Knapp Nodstopp
(Tillval) -II/M; 1
(Tillval)
(Tillval)
Roterande indexknapp

ik wnN -

5 2
4 3
B Trappsteg for
arbetsatkomst

1. Kedja till kapa
2. Golvankarbult

3. Sékra arbetsplattformen med kedjor till kdpan
eller bultar i golvet.
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1.3 | OVERSIKT AV HORISONTALA FLEROPERATIONSMASKINER

C) Sekundadra ATC-reglage

1. Knapp Sekundéar ATC framat

2. Omkopplare for manuellt/automatiskt verktygsbyte —///4/4;

(aktiverar/avaktiverar knapparna [1] och [4])
3. Knapp Nodstopp
4. Knapp Sekundar ATC bakat

1.4 | HORISONTALA FLEROPERATIONSMASKINER SPECIFIKATIONER

Specifikationer for horisontalfras

For Horisontell frasseriee
- Tekniska specifikationer,
skanna QR-koderna fore
installation.

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

FORINSTALLATION FORINSTALLATION FORINSTALLATION
SPECIFIKATION SPECIFIKATION SPECIFIKATION

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

FORINSTALLATION FORINSTALLATION FORINSTALLATION
SPECIFIKATION SPECIFIKATION SPECIFIKATION
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2.1 | FRAS - JURIDISK INFORMATION

Upphovsrattsinformation

Med ensamratt. Ingen del av denna publikation fdr

aterges, lagras i nagot informationshamtningssystem eller
overforas i nagon form eller pa nagot satt, pa mekanisk eller
elektronisk vag, genom fotokopiering eller inspelning eller
pa annat satt, utan foregaende skriftligt tillstdnd fran Haas
Automation, Inc. Inget uttryckligt ansvar tas med hansyn

till anvandning av den information som finns hdr. Eftersom
Haas Automation dessutom efterstravar konstant forbattring
av sina hogkvalitativa produkter, kan informationen i

detta dokument dndras utan féregdende meddelande. Vi
har vidtagit alla nddvandiga atgarder i forberedandet av
denna manual; trots detta ansvarar Haas Automation ej for
eventuella fel eller utelamnanden, ej heller fér eventuella
skador som kan uppsta till féljd av att informationen i denna
publikation anvands.

Java-driven

Denna produkt anvander Java-teknik fran Oracle Corporation
och du maste acceptera att Oracle dger Java-varumarket och
alla Java-relaterade varumarken samt samtycka till att félja
varumarkesriktlinjerna pa

Q > WWW.ORACLE.COM/US/LEGAL/THIRD-PARTY-

TRADEMARKS/INDEX.HTML.

( ) Vidaredistribution av Java-programmen (utéver denna
- 7 apparat/maskin) ar foremal for ett rattsligt bindande
slutanvandaravtal med Oracle. Anvandning av de
kommersiella funktionerna i produktionssyfte kraver en

J a V aTM separat licens fran Oracle.

POWERED
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2.2 | FRAS - INTYG OM BEGRANSAD GARANTI

Bevis for begransad garanti

Haas Automation, Inc.
Tacker CNC-utrustning fran Haas Automation, Inc.

Galler fr.o.m. 1 september 2010

Den begransade garantins omfattning

Varje datorstyrd (CNC) maskin och dess komponenter
(sammantaget kallade “"Haas-produkter”) ar garanterade av
tillverkaren mot defekter i material och utférande. Denna
garanti ges enbart till slutanvandaren av den datorstyrda
(CNC) maskinen (en "kund”). Denna begransade garanti
galler under ett (1) ar. Garantitiden borjar I6pa samma dag
som den datorstyrda (CNC) maskinen monteras pa kundens
anlaggning. Kunden har méjlighet att kopa en forlangning
av garantitiden fran en auktoriserad Haas-aterforséljare (en
"forlangning av garanti”) ndr som helst under det forsta arets
agande.

Enbart reparation eller byte

Tillverkarens enda ansvar, och kundens enda gottgorelse

under denna garanti, avseende samtliga Haas-produkter,

ska begrdnsas till reparation eller byte, enligt tillverkarens
gottfinnande, av den defekta Haas-produkten.

Friskrivning fran garanti

Denna garanti utgor tillverkarens enda garanti och gdller

i stallet for alla vriga garantier oavsett typ eller slag,
uttryckliga eller underforstadda, skriftliga eller muntliga,
inklusive men inte begransat till, alla garantier avseende
saljbarhet, lamplighet for ett visst andamal eller nagon annan
garanti avseende kvalitet, prestanda eller intrang. Tillverkaren
fransager sig och kunden avstar harmed fran allt ansvar for
alla sadana Gvriga garantier, oavsett typ.

Haas Automation Inc. ("Haas" eller "tillverkaren”) ger en
begransad garanti for samtliga nya frasar, svarvmaskiner
och rundmatningsmaskiner (sammantaget kallade "CNC-
maskiner"”) och deras komponenter (férutom de som

listas nedan i Begransningar och undantag for garantin)
("komponenter”) som tillverkas av Haas och forsdljs av Haas
eller dess auktoriserade aterforsaljare i enlighet med detta
garantibevis. Garantin som beskrivs i detta garantibevis ar
en begransad garanti och utgor tillverkarens enda garanti,
samt ar foremal for villkoren och bestdmmelserna i detta
garantibeuvis.

Begransningar och undantag for garantin

Komponenter som ar féremal for slitage under

normal anvandning och med tiden, inklusive men inte
begransat till, farg, fonsterfinish och skick, glédlampor,
tatningar, torkare, packningar, spanavgangssystem

(t.ex. vridborrar, spanrannor), remmar, filter, dorrullar,
verktygsvaxlarmedbringare osv., undantas fran denna
garanti. De fabriksspecificerade underhallsforeskrifterna
maste atféljas och dokumenteras for bibehallande av denna
garanti. Denna garanti upphor att galla om tillverkaren
beddmer att (i) nagon Haas-produkt har varit foremal

for felaktig anvandning, forsummelse, olyckshandelse,
felaktig installation, felaktigt underhall, felaktig forvaring
eller felaktig drift eller tillampning, inklusive anvandning

av felaktiga kylmedel eller andra vatskor, (ii) nagon Haas-
produkt har reparerats eller servats felaktigt av kunden, en
oauktoriserad servicetekniker eller annan obehdrig person,
(iii) kunden eller nagon annan person modifierar eller
forsoker modifiera nagon Haas-produkt utan féregaende
skriftligt godkannande fran tillverkaren, och/eller (iv) nagon
Haas-produkt har anvants for ickekommersiella andamal
(t.ex. personligt bruk eller bruk i hemmet). Denna garanti
tacker inte skador eller defekter orsakade pa grund av yttre
paverkan eller handelser som rimligen &r utom tillverkarens
kontroll, inklusive men inte begransat till, stéld, vandalism,
brand, vaderleksférhallanden (t.ex. regn, dversvdmning,
vind, blixtnedslag eller jordbdvning) eller krigs- eller
terroristhandlingar.

Utan att begransa allmangiltigheten for nagot av undantagen
eller begransningarna som beskrivs i évriga paragrafer,
inkluderar tillverkarens garanti inte nagon garanti att
maskinen eller komponenterna uppfyller kdparens
produktionsspecifikationer eller andra krav, eller att driften
for maskinen och komponenterna skall vara avbrotts- eller
felfri. Tillverkaren tar inte pa sig nagot ansvar avseende
nagon enskild persons anvandning av Haas-produkten och
tillverkaren ska inte hallas ansvarig infor nagon enskild
person for fel avseende konstruktion, produktion, drift,
prestanda eller pa annat satt, for nagon Haas-produkt, annat
an reparation eller byte av densamma enligt garantin ovan.
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2.2 | FRAS - INTYG OM BEGRANSAD GARANTI

Bevis for begransad garanti (forts.)

Begrénsning av ansvar och skadestand

Tillverkaren dr inte ansvarig infor kunden eller ndgon annan
person for ersattning av skador, direkta eller indirekta, ideella
eller féljdskador, eller annan skada eller ansprak, vare sig i
kontraktsenlig eller skadestandsprocess eller annan rattslig
handling som hanfor sig fran eller relateras till ndgon Haas-
produkt, andra produkter eller tjdnster som tillverkaren
eller en auktoriserad dterforsaljare, servicetekniker eller
annat auktoriserat ombud for tillverkaren (sammantaget
kallat "auktoriserat ombud”) tillhandahaller, eller defekter

i delar eller produkter som tillverkats genom anvdndning
av nagon Haas-produkt dven om tillverkaren eller saljaren
har meddelats om sadan méjlig skada, dér skada eller
ansprak inkluderar men begransas inte till, forlust av vinst,
data, produkter, inkomst eller anvdandning, kostnad fér
driftstoppen, foretagets goodwill, skada pa utrustning,
anldggning eller annan egendom eller person, samt varje
skada som kan orsakas av en felfunktion i nagon Haas-
produkt. Tillverkaren fransédger sig och kunden avstar fran
alla sddana skadestand och ansprak. Tillverkarens enda
ansvar, och kundens enda gottgérelse, for skador och
ansprak oavsett orsak, ska begransas till reparation eller
byte, enligt tillverkarens gottfinnande, av den defekta Haas-
produkten i enlighet med denna garanti.

Kunden har godtagit begransningarna och restriktionerna
som anges i detta garantibevis, inklusive men inte begransat
till, ratten till skadestand, som del i uppgérelsen med
tillverkaren eller dess auktoriserade representant. Kunden
ar inforstadd med och samtycker till att priset pd Haas-
produkterna vore hogre om tillverkaren skulle avkrdvas
ansvar for skador och ansprak som inte tacks av denna
garanti.

Avtalet som helhet

Detta garantibevis ersatter alla vriga avtal, l6ften,
framstallningar eller garantier, antingen muntliga eller
skriftliga, mellan parterna eller fran tillverkaren rérande
sakinnehallet i detta garantibevis, och omfattar alla
dverenskommelser och avtal mellan parterna eller fran
tillverkaren rorande detta sakinnehall. Tillverkaren
fransager sig harmed uttryckligen alla évriga avtal, [6ften,
framstallningar eller garantier, antingen muntliga eller
skriftliga, i tillagg till eller oforenliga med nagot villkor
eller bestdmmelse i detta garantibevis. Inget villkor eller
bestammelse i detta garantibevis far andras eller utokas,
utom genom ett skriftligt avtal som har undertecknats av
bade tillverkaren och kunden. Oaktat det féregdende ska
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tillverkaren honorera en forldngning av garantitiden enbart
i den utstrackning som den tillampliga garantitiden ar
forlangd.

Overlatbarhet

Denna garanti dr dverlatbar fran den ursprungliga kunden
till en annan part, om den datorstyrda (CNC) maskinen saljs
privat fore garantitidens utgang, forutsatt att tillverkaren
meddelas skriftligen om detta och att denna garanti
fortfarande géller vid 6verldtningstillfallet. Den mottagande
parten av denna garanti dr foremal for samtliga villkor och
bestammelser i detta garantibevis.

Ovrigt

Denna garanti ska regleras av delstaten Kaliforniens lagar
utan framstalining om utslag rérande konflikt med annan
lagstiftning. Samtliga tvister som uppstar pa grund av denna
garanti ska I6sas av en av behdrig rattslig instans i Ventura
County, Los Angeles County eller Orange County i Kalifornien.
Eventuella villkor eller bestammelser i detta garantibevis
som ar ogiltiga eller ogenomdrivbara i ndgon situation och i
nagon rattslig instans, ska inte paverka de 6vriga villkorens
och bestammelsernas giltighet eller genomdrivbarhet, eller
giltigheten i eller genomdrivbarheten av de krankande
villkoren och bestémmelserna i ndgon annan situation eller
rattslig instans.



2.3 | POLICY FOR KUNDTILLFREDSSTALLELSE

Policy avseende kundtillfredsstallelse

Baste Haas-kund,

Din totala tillfredsstallelse och goodwill ar av storsta vikt
bdde for Haas Automation, Inc. och for Haas-aterforsaljaren
(HFO) dar du kdpte din utrustning. Normalt kan din HFO
snabbt I6sa eventuella fragor du har rérande forsaljningen
eller handhavandet av din utrustning.

Om dina fragor dock inte har I6sts till din fulla beldtenhet
och du har diskuterat dem med en representant for HFO:s
ledning, direktor eller agaren direkt, gor foljande:

Kontakta Haas Automations kundtjanstforesprakare pa
+805-988-6980. Vi ber dig att ha féljande information
tillganglig da du ringer, sa att vi kan |6sa dina problem sa
snabbt som méjligt:

*  Foretagsnamn, adress och telefonnummer
*  Maskinmodell och tillverkningsnummer

«  HFO-namn och namnet pa den du senast kontaktade
dar

*  Problemets art

Om du vill skriva till Haas Automation, anvand foljande
adress:

Haas Automation, Inc. USA

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

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

Nar du val har kontaktat Haas Automations kundtjanst
kommer vi att gora allt vi kan for att arbeta direkt med

dig och din HFO fér att snabbt |6sa dina problem. Hér pa
Haas Automation vet vi att ett bra férhdllande mellan kund,
aterforsaljare och tillverkare kommer att hjalpa till att sakra
fortsatt framgang for samtliga parter.

INTERNATIONELLT:

Haas Automation, Europa
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgien

e-post: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asien

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 Folkrepubliken Kina
e-post: customerservice@HaasCNC.com

Feedback fran kunden

Skulle du ha ndgra problem eller fragor avseende denna
operatdrsmanual, kontakta oss via var webbplats, www.
HaasCNC.com. Anvand ldnken "Contact Us” och skicka dina
kommentarer till var kundféresprdkare.
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2.4 | FRAS - FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Forsakran om overensstammelse

Produkt: Fras (vertikal och horisontal)*

*inkluderar samtliga tillval monterade i fabrik eller pd plats
av ett certifierat Haas-fabriksforsaljningsstalle (HFO)

Tillverkare:

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

Vi forsakrar vid fullt ansvar att produkterna

fortecknade ovan, fran vilka denna forsakran hérror,
overensstammer med bestammelserna i EU:s direktiv for
fleroperationsmaskiner:

Maskindirektivet 2006/42/EG
Direktiv 2014/30/EU om elektromagnetisk kompatibilitet
Lagspanningsdirektivet 2014/35/EG

KANADA: Som originalutrustningstillverkare frsdkrar vi att de listade
produkterna foljer reglerna enligt "Pre-Start Health and Safety Reviews”
avsnitt 7 i regel 851 i lagen "Occupational Health and Safety Act
Regulations for Industrial Establishments for machine guarding provisions
and standards” (arbetshdlso- och sakerhetsregler for industrilokaler for
maskindvervakningsstandard).

Vidare uppfyller detta dokument tidsramen for skriftligt tillhandahallande
av undantag fran férhandsbesiktning av den angivna maskinutrustningen
enligt "Ontario Health and Safety Guidelines, PSR Guidelines”, fran
november 2016. PSR-riktlinjerna medger att en skriftlig férklaring fran
originalutrustningstillverkaren rérande dverensstammelse med gdllande
standard ar godtagbar for undantag fran Pre-Start Health and Safety
Review.

Alla Haas CNC-verktygsmaskiner bar market ETL Listed, vilket intygar att de
uppfyller NFPA 79, den elektriska standarden for industriella maskiner och
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Ytterligare standarder:

EN 12417:2001+A2:2009

EN 60204-1:2018

EN ISO 13849-1:2015

1ISO 10218:1-2:2011 (om robot ingdr)

RoHS2: OVERENSSTAMMELSE (2011/65/EU) genom
undantag enligt tillverkarens dokumentation.

Undantag:

«  Storskaligt, stationdrt industriellt verktyg.
«  Bly som legeringsdmne i stal, aluminium och koppar.
«  Kadmium och dess foreningar i elektriska kontakter.

Person behorig att sammanstalla den tekniska filen:

Kristine De Vriese
Telefonnr +32 (2) 4272151

Adress:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgien

den kanadensiska motsvarigheten CAN/CSA C22.2 nr. 73. Mdrkningarna
ETL Listed och cETL Listed satts pa produkter som har utprovats av
Interteks provningstjanster (ITS) med godkant resultat, ett alternativ till
Underwriters' Laboratories.

Haas Automation har utvdrderats for sin efterlevnad av villkoren

i1SO 9001: 2015. Registreringar: Konstruktion och tillverkning av
CNC-verktygsmaskiner och tillbehér, tunnplatstillverkning Villkoren

for uppratthallande av detta registreringsintyg framgar av ISA:s
registreringspolicy 5.1. Registreringen ges beroende pa organisationens
fortldpande efterlevnad av den aviserade standarden. Giltighetstiden for
det hér certifikatet beror pa pagaende overvakningsrevisioner.

&D). JN@ 2001:2015

ETLUISTED
CONFORMS TO
NFPA STD 79
ANSI/UL STD 508
UL SUBJECT 2011
Intertek CERTIFIED TO
9700845 CAN/CSA STD C22.2N0.73
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3.1 | FRAS - SAKERHET

Sakerhetsanvisningar

FORSIKTIGHET: Endast behérig och utbildad

personal far anvanda denna maskin. Folj alltid
operatdrshandboken, sdkerhetsdekalerna,
sdkerhetsforeskrifterna och anvisningarna for saker
maskindrift. Outbildad personal utgor en risk for bade
sig sjalva och for maskinen

viktigt: Anvand inte denna maskin forran du har last
alla varningar, papekanden och instruktioner

FORSIKTIGHET: Exempelprogrammen som visas i denna
manual har testats for noggrannhet, men de ar anda enbart
avsedda som illustrerande exempel. Programmen definierar
inte verktyg, offsets eller material. De beskriver inte
uppspanningsanordning eller annan fastspanning. Om du
véljer att kora ett exempelprogram pa din maskin, gor det i
sa fall i grafiklaget. Folj alltid sékra arbetsrutiner ndr du kor
ett okant program.

Alla CNC-maskiner ér farliga p.g.a. roterande skarstal,
remmar och remskivor, hégspanning, buller och tryckluft.
D& CNC-maskiner och deras komponenter anvands maste
grundldggande sakerhetsatgarder alltid vidtas for att minska
risken for personskador och mekaniska skador.
Arbetsomrddet maste vara tillrackligt upplyst for att tillata
klar sikt och saker drift av maskinen. Detta inkluderar
operatdrens arbetsomrade samt alla omraden av maskinen
som kan komma att tillgas under underhall eller rengéring.
Tillrdcklig belysning ar anvandarens skyldighet.

Skarstal, uppspanningsanordning, arbetsstycke och
kylmedel ar bortom Haas Automation, Inc:s omfdng och
kontroll. Var av dessa méjliga faror som férknippas med
det (vassa kanter, tunga lyft, kemisk komposition, osv.) och
det dr anvandarens ansvar att vidta lampliga atgarder (PPE,
utbildning, osv.).

Rengdring av maskinen kravs under normal drift och innan
underhall eller reparation. Tillvald utrustning ar tillganglig
for att underlatta rengdring som skéljningsslangar och olika
typer av spantransportorer. Saker anvandning av denna
utrustning kraver utbildning och kan krava lamplig PPE och
ar anvdndarens ansvar.

Denna bruksanvisning dr avsedd som en handledning och
ar inte avsedd att vara den enda kalla till utbildning. Utforlig
anvandarutbildning finns tillganglig fran den auktoriserade
Haas distributéren.

Sammanfattning av typer av bruk av Haas Automation maskinverktyg

Haas CNC-frasar dr avsedda att skara och forma metaller och
andra harda material. De ar avsedda for allmanna andamal
och en lista alla dessa material och typer av skdrning kan
aldrig vara helt komplett. Nastan all skarning och formning
utfors av ett roterande verktyg som fasts i en spindel. Frasen
behdver inte roteras. En del skdrverksamhet kraver flytande
kylmedel. Kylmedlet har dven ett tillval beroende pa typ av
skarning.

Bruk av Haas frasar faller inom tre omraden. De ar: Drift,
underhall och service. Drift och underhall 4r avsedda att
utféras av en utbildad och kvalificerad maskinoperator.
Denna bruksanvisning innehdller viss information

som dr nodvandig for att driva maskinen. All annan
maskinverksamhet anses vara service. Service far endast
utforas av sarskilt utbildad servicepersonal.
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3.1 | FRAS - SAKERHET

Bruk av denna maskin bestar av foljande:

1. Maskininstallning
Maskininstallning gors initialt for att stalla in verktygen,
offset och fixturer som kravs for att utféra en upprepande
funktion som senare kallas for maskindrift. Vissa
maskininstallningar kan géras med dppen dérr men dr
begransade till “hall for att kora”.

2. Maskinen driftar i automatiskt lage
Automatisk drift initieras med cykel-start och kan endast
utféras med stangda dorrar.

3. Operatdren lastar och lossar material (delar)
In- och utlastning avdelar ar det som foregdr och foljer en
automatisk drift. Detta maste utforas med 6ppna dorrar
och all automatisk maskinrdrelse stannar nar dérren dr
oppen.

4. Operatoren lastar och lossar skarstalar
In- och utlastning av verktyg gors mindre ofta dn vid
installation. Det krdvs ofta ndr ett redskap har blivit slitet
och maste ersattas.

Underhall bestar endast av foljande:

1. Fylla pa kylmedel och bibehalla kylmedlets tillstand
Fylla pa kylmedel och bibehalla kylmedlets koncentration
krdvs med jamna mellanrum. Detta dr en normal
operatdrfunktion och gors antingen fran en sédker plats
utanfér arbetsomrddet eller ndr dorrarna dr 6ppna och
maskinen har stannat.

2. Fylla pa smérjmedel
Att fylla pd smérjmedel till spindlar och axlar kravs med
jamna mellanrum. Dessa dr ofta manader eller ar ldnga.
Detta dr en normal operatdrfunktion som alltid utfors
utifran en saker plats utanfor arbetskapan.

3. Rensa span ur maskinen
Att rensa span kravs med mellanrum som avgors
beroende pa viken typ av maskinbearbetning som utfors.
Detta dar en normal operatdrfunktion. Den utférs med
6ppna dorrar medan all maskindrift har stannat.
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Service omfattar endast
foljande:

1. Reparation av en maskin som inte fungerar ordentligt
En maskin som inte fungerar ordentligt kraver
service av fabriksutbildad personal. Detta dr aldrig
en operatdrfunktion. Det anses inte vara underhall.
Installations- och serviceinstruktioner delges separat fran
bruksanvisningarna.

2. Maskinflyttning, uppackning och installation
Haas machines levereras till en anvandares plats
som nastan ar klar att anvdandas. De kraver anda en
utbildad serviceperson for att fullborda installationen.
Installations- och serviceinstruktioner delges separat fran
bruksanvisningarna.

3. Maskinfdérpackning
Maskinforpackning for frakt krdver samma packmaterial
som tillgodoses av Haas till originalfrakten. Packing
kraver en utbildad serviceperson for att fullborda
installationen. Fraktinstruktioner tillhandahdlls separat
fran bruksanvisningarna.

4. Avveckling, demontering och kassering
Maskinen dr inte avsedd att demonteras infor frakt
utan kan flyttas i sin helhet pd samma satt som den
installerades. Maskinen kan returneras till tillverkarens
distributdr for kassering. Tillverkaren accepterar alla/
samtliga komponenter for atervinning enligt Direktiv
2002/96/EG.

5. Livsslutskassering
Livsslutskassering maste efterfélja lagar och
bestammelser i den region dar maskinen befinner sig.
Agaren och séljaren av maskinen har gemensamt ansvar
for detta. Riskanalysen tar inte hansyn till denna fas.



3.2 | FRAS - LAS INNAN ANVANDNING

LAS IGENOM INNAN DU KOR MASKINEN

FARA: Ga aldrig in i bearbetningsomradet nar maskinen
ar i rorelse, eller ndr maskinrorelse ar méjlig. Det kan
annars leda till allvarliga personskador eller dadsfall.
Rorelse ar majlig ndr strommen ar pa och maskinen
inte dr i laget EMERGENCY STOP (nddstopp).

Grundlaggande sakerhet:
* Maskinen kan orsaka allvarliga kroppsskador.

* Maskinen styrs automatiskt och kan starta ndr som helst.

* Se de gdllande lokala sakerhetsreglerna och
bestammelserna innan maskinen anvands. Kontakta din
aterforsaljare om du har frdgor som ror sakerheten.

« Det aligger maskinagaren att sakerstalla att samtlig
personal som involveras i installationen eller driften av
maskinen dr helt insatt i drift- och sdkerhetsforeskrifterna
som medfdljer maskinen INNAN de arbetar med maskinen.
Det slutgiltiga sakerhetsansvaret vilar pa maskindgaren
och de enskilda personer som arbetar med maskinen.

* Anvand ldampliga 6gon- och hérselskydd nar du anvander
maskinen.

* Anvdnd ldmpliga handskar ndr du tar bort behandlat
material och till att stada maskinen.

* Fonster maste bytas ut om de skadas eller repas allvarligt.

« Hall sidofonstren lasta under driften (om sadana finns).

Elsakerhet:

* Den elektriska kraften mdste uppfylla kraven i
specifikationerna. Om maskinen drivs med hjélp av ndgon
annan kraftkalla kan detta orsaka allvarliga skador, vilket
upphaver garantin.

* Elpanelen bér vara stangd och nyckel och kolvar pa
kontrollskapet bor vara sékrade hela tiden, forutom
under installation och service. Vid sddana tillfallen far
endast behorig elektriker ha tillgdng till panelen. Nar
huvudstrombrytaren ar pa finns det hégspanning i hela
elcentralen (inklusive kretskort och logikkretsar) och vissa
komponenter arbetar vid hdga temperaturer. Darfor kravs
extrem forsiktighet. Nar maskinen val installerats maste
instrumentskapet ldsas och nyckeln endast vara tillgénglig
for behorig servicepersonal.

« Aterstéll inte ett Gverspanningsskydd forrén orsaken till
felet har undersokts och hittats. Endast Haas-utbildad
servicepersonal far felsoka och reparera Haas-utrustning.

* Tryck inte pa [POWER UP] (uppstart) pa hangpanelen
forrdn maskinen dr helt installerad.

Driftsdkerhet:

FARA: Kontrollera att spindeln har slutat snurra innan
dorrarna 6ppnas for att undvika skador. | handelse av
forlust av kraft kommer spindeln att ta mycket langre
tid att frihjula tills den stannar.

* Maskinen far inte anvandas om inte dérrarna ar stangda
och dérrlas fungerar som de ska.

* Kontrollera att inga komponenter eller verktyg skadats
innan du anvander maskinen. Samtliga komponenter eller
verktyg som skadats maste repareras pa ratt satt eller
bytas av behorig personal. Maskinen far inte anvandas om
nagon komponent inte verkar fungera pa ratt satt.

* Roterande skdrverktyg kan orsaka allvarliga skador. Da ett
program kors kan frasbordet och spindeldockan réra sig
snabbt ndr som helst.

Felaktigt fastspanda delar som bearbetas vid hog hastighet/
matning kan slungas ut och punktera kapan. Det dr inte
sakert att bearbeta dverdimensionerade eller ddligt fasta
delar.

FORSIKTIGHET: Manuell eller automatisk stiingning
av skapdorrarna ar en potentiell klimpunkt. Med
autodérr kan dérren programmeras att stangas
automatiskt, eller genom att trycka pa dérroppnings-/
stangningsknappen pa operatdrens handkontroll.
Undvik att placera hander eller bilagor i dérren nér du
stanger antingen manuellt eller automatiskt.

Frislappning av person instangd i maskinen.
* Ingen manniska ska nagonsin befinna sig inne i maskinen
under drift.

* | det osannolika fall att en person blir instangd inne i
maskinen ska nédstoppsknappen tryckas omedelbart och
personen bortféras.

* Om personen dr klamd eller fastnar ska maskinen stangas
av. Sedan ska maskinaxlarna flyttas med hjdlp av en
stor extern kraft i den riktning som krdvs for att frigéra

personen.
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3.2 | FRAS - LAS INNAN ANVANDNING

Aterhamtning fran fastkorning eller blockering:

* Av spantransportor - Folj rengéringsinstruktionerna pa
sidan for Haas Service, www.haascnc.com under Service-
avsnittet. | nddvandiga fall ska du stdnga ddrrarna och
kora transportoren baklanges sa att den blockerade
detaljen eller materialet blir tillgangligt. Ta seda bort den.

* Anvand lyftutrustning eller fa hjalp med att lyfta tunga och
otympliga detaljer.

* Av ett verktyg och material/detalj - Stang dérrarna, tryck
pa [RESET] for att rensa och visa larm. Mata axeln sd att
verktyget och materialet blir frigjorda.

* Av den automatiska verktygsvaxlaren/redskap och spindel
- Tryck pa [RECOVER] och f8lj instruktionerna pa skarmen.

* Om larmen inte aterstalls eller om du inte kan
resa en blockering ska du kontakta ditt Haas
fabriksforsaljningsstalle eller HFO for att fa hjalp.

Folj dessa riktlinjer ndr du arbetar med maskinen:

* Normal drift - hall dérren stangd och skyddsanordningarna
pa plats (fér maskiner utan kapor) medan maskinen
arbetar.

* Laddning och lossning av detalj - en operatdr 6ppnar
ddrren, slutfor uppgiften, stanger dorren och trycker sedan
pa [CYCLE START] (cykelstart) (startar automatisk rérelse).

* Bearbetning arbetsinstallning — Nar installningen dr klar,
vrid instéllningsnyckeln for att Iasa fast installningslaget
och ta bort nyckeln.

* Underhadll/maskinrengéring - tryck pd [EMERGENCY STOP]
(nodstopp) eller [POWER OFF] (stdng av) pd maskinen
innan du gar innanfor kapan.

Regelbunden inspektion av maskinens

sidkerhetsfunktioner:

* Inspektera dorrgreppmekanismen for lamplig passning och
funktion.

* Inspektera sdkerhetsfonster och kapa for skador och
lackage.

* Bekrafta att alla kdppaneler ar pa plats.
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Inspektion av dorrsakerhetssparr:

* Inspektera dorrforreglingar, bekrafta dorrforreglingens
nyckel inte ar bojd, felanpassad och att alla fastdon ar
installerade.

* Inspektera dorrforreglingen for tecken av tilltdppning eller
felanpassning.

* Ersatt omedelbart komponenter av
dorrsdkerhetsforreglingssystemet som inte méter dessa
krav.

Verifiering av dorrsdkerhetssparr:

* Medan maskinen befinner sig i korldge, stang
maskinddrren, kér spindeln vid 100 varv/min, dra i dérren
och bekrafta att dorren inte 6ppnas.

INSPEKTION OCH TESTNING AV MASKINHOLJE OCH

SAKERHETSGLAS:

Rutininspektion:

* Inspektera kapan visuellt och sdkerhetsglaset for
eventuella tecken pd forvridning, trasighet eller andra
skador.

» Ersatt Lexan-fonstren efter 7 ar eller om de skadas eller
repas ordentligt.

« Hall alla sékerhetsglas och maskinfonster rena for att tillata
ordentlig tillsyn av maskinen under drift.

« En daglig inspektion av maskinkdpan bor utforas for att
bekrafta att alla paneler ar pa plats.

Testning av maskinkapan:
* Ingen testning av maskinkapan dr nédvandig.



3.3 | FRAS - MASKINENS GRANSER

Maskinmiljobegransningar

Foljande tabell listar miljogranserna for

saker drift:

Miljobegransningar (endast fér anvandning inomhus)

MINIMUM MAXIMUM
Arbetstemperatur 41°F (5.0 °C) 122 °F (50.0 °C)
Forvaringstemperatur -4 °F (-20.0 °C) 158 °F (70.0 °C)

Omgivande luftfuktighet

20 % relativ, icke-kondenserande

90 % relativ, icke-kondenserande

Hojd Havsniva

6.000 fot (1,829 m)

FORSIKTIGHET: Maskinen far inte anviindas i
explosiva atmosfarer (explosiva angor och/eller
partiklar).

Maskin med Haas robotpaket

Maskin- och robotmilj6 dr avsedd att vara en maskinverkstad
eller industriell installation. Butiksbelysning ar anvandarens
ansvar.

Maskinens bullerbegransningar

VARNING: Forhindra horselskador pa grund av
maskin/bearbetningshuller. Anvand horselskydd,
andra tillimpningen, (verktygsuppséttning,
spindelhastighet, axelhastighet, fixturer,
programbana) for att minska bullret, eller
begrédnsa atkomsten till maskinomradet under
skdrmomenten.

Normala ljudnivder vid operatérens position under normal
drift ar foljande:

e A-viktade ljudtrycksnivamatt kommer att bli 69,4 DB
eller lagre.

e C-viktade omedelbara ljudtrycksnivaer kommer att bli
78,0 dB eller lagre.

e LwaA (ljudkraftnivder, A-viktade) kommer att bli 75,0 dB
eller lagre.

OBS! Faktiska ljudnivder medan material skars paverkas
kraftigt av anvandarens materialval, skérstal, hastigheter
och matningar, uppspanningsanordning och andra faktorer.
Dessa faktorer dr tillampningsspecifika och kontrolleras av
anvandaren, inte Haas Automation Inc
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3.4 | FRAS - OBEMANNAD DRIFT

Obemannad drift

Helt tdckta Haas CNC-maskiner dr utformade for Exempelvis om det foreligger materialbrandfarabrandfara
obemannad drift; men, bearbetningsprocessen kan pa grund av materialet som bearbetas; da kravs att ett
eventuellt inte vara saker att kdra utan 6vervakning. lampligt brandslackningssystem monteras for att minska

risken for skador pd personal, utrustning och lokaler. Anlita
en specialist for att montera évervakningsutrustning innan
maskiner tillats kéra obemannat.

Da det ar verkstadsinnehavarens ansvar att
maskinen installeras pd ett sakert satt samt att de
basta bearbetningssatten anvands, dr det dven

verkstadsinnehavarens ansvar att tillse att dessa Det ar sdrskilt viktigt att dvervakningsutrustning valjs som
metoder Gvervakas under driften. Du maste évervaka omedelbart kan vidta lampliga dtgdrder utan manskligt
bearbetningsprocessen for att forhindra skador, olyckor ingrepp.

eller livsfara, om farliga situationer uppstar.
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3.5 | FRAS - LUCKREGLER

Kor/stall in lagesrestriktioner

Alla Haas CNC-maskiner dr utrustade med I3s pa
operatorsddrrarna och en nyckelomkopplare pa
hangpanelens sida, for Idsning och uppldsning av
installningslaget. Installningsldgets ldsstatus (last eller olast)
paverkar generellt sett hur maskinen beter sig nar dérrarna

oppnas.

Instaliningslaget ska normalt vara sparrat (nyckeln i det
vertikala, I3sta laget). | det lasta laget ar kapdorrarna

ldsta under CNC-programkérning, spindelrotation eller
axelrorelse. Dorrarna ldses upp automatiskt nar maskinen
inte befinner sig i en arbetscykel. Flertalet maskinfunktioner
ar inte tillgangliga med dérren dppen.

| det uppldsta laget ger installningslaget maskinskétaren
battre dtkomst till maskinen for jobbuppstalining. | det
har laget uppfor sig maskinen pa olika satt beroende pa
om ddrrarna dr 6ppna eller stangda. Féljande diagram
sammanfattar lagena och de tilldtna funktionerna.

OBS! Samtliga dessa tillstdnd som féljer antar att dorren ar
oppen och forblir dppen fére, under och efter handelserna

sker.

FARA: Forsok inte dsidosatta sakerhetsfunktionerna. Det
gor maskinen farlig och upphaver garantin.

MASKINFUNKTION KOR-LAGE INSTALLNINGS-LAGE
Luftstrale (AAG) pa Ej tillatet. Ej tillatet.
Axis JOG med pendel handtaget JOG Ej tillatet. Tillatet.
Axis JOG anvénder RJH handtaget JOG Ej tillatet. Ej tillatet.
Axis JOG anvédnder RJH Shuttle ratten Ej tillatet. Ej tillatet.
Axis Rapid anvander Home G28 eller Second Home Ej tillatet. Ej tillatet.
Axis Zero Return Ej tillatet. Ej tillatet.
Automatisk palettvaxlare Ej tillatet. Ej tillatet.
APC-driftsknappar Ej tillatet. Ej tillatet.
Spantransportor SPAN FWD, REV Ej tillatet. Ej tillatet.
KYLMEDEL-knappen pa hangpanelen Ej tillatet. Tillatet.
KYLMEDEL-knappen pa RJH. Ej tillatet. Tilldtet.
Flytta programmerbar kylvétsketapp Ej tillatet. Tillatet.
Orientera spindel Ej tillatet. Ej tillatet.
Kor ett program, CYCLE START-knappen pa hdngpanelen Ej tillatet. Ej tillatet.
Kor ett program, CYCLE START-knappen pa RJH Ej tillatet. Ej tillatet.
Kor ett program (pall) Ej tillatet. Ej tillatet.
Spindel FWD / REV-knappen pa hangpanelen Ej tillatet. Ej tillatet.
Spindel FWD / REV pa RIH Ej tillatet. Ej tillatet.
Verktygsbyte ATC FWD /ATC REV. Ej tillatet. Ej till3tet.
Verktygsutslapp fran spindel Tillatet. Tilldtet.
Kylmedel genom spindel (TSC) pa Ej tillatet. Ej tillatet.
Luftstraleverktyg (TAB) pa Ej tillatet. Ej tillatet.
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3.6 | FRAS - ROBOT CELLER

ROBOT CELLER

Ett program far koras pa en maskin i en robotcell med
sakerhetsddrren 6ppen oavsett i vilket Idge Run-Setup-
knappen star. Nar dérren dr 6ppen ar spindelhastigheten
begransad till den lagre fabriksvarvtalsgransen eller
instédlining 292, Oppen dérr spindelhastighetgréns. Om
doérren 6ppnas medan spindelns varvtal dr ver gransen
kommer spindeln att sakta ner till varvtalsgransen. Om

dorren stangs avlagsnas gransen och det programmerade
varvtalet dterstalls.

Tillstandet med 6ppen dorr tilldts endast medan en robot
kommunicerar med CNC-maskinen. | de flesta fall regleras
sakerheten for bada CNC-maskinerna av granssnitt mellan
roboten och maskinerna.

o
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3.7 | FRAS - ANGEXTRAKTION/KAPEVAKUERING

Angextraktion/kapevakuering

En del modeller har en provision installerad som tillater att
en dngutdragare kan kopplas till maskinen.

Det finns ocksa ett tillvalt oljedimavskiljare tillgangligt som
ser till att hlla angan utanfor maskinkapan.

Det ar helt upp till dgaren/operatéren att avgéra om

och vilken typ av angutdragare som ar bast lampad for
tilldampningen.

Agaren/operatoren har allt ansvar for installation av
angutdragningssystemet.

Frasoperatorshandbok 2023 | 25



3.8 | FRAS - SPINDELSAKERHETSGRANS

Spindelsakerhetsgrans

Fran och med programvaruversion 100.19.000.1100 har en
spindelsakerhetsgrans lagts till i styrsystemet.

Den hdr funktion visar ett varningsmeddelande nar [FWD]
eller [REV] trycks in och den tidigare kommenderade
spindelhastigheten dr 6ver parametern for maximal manuell
spindelhastighet. Tryck [ENTER] for att ga till tidigare
kommenderad spindelhastighet eller tryck [CANCEL] for att
avbryta atgarden.

53'3316: = o1 Linear Feed Motion i i
G1 X1.3631 F0.01; G99  Feed Per Revolution Qfwet: 1 "
X1.25 20.005; G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None

X-0.0625 F0.009; ——

X0.0506 Z0.0616 F0.01; G8o Cycle Cancel Toslomiip:

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

20.2169; Life: TO0%

(ROUGH OD STEP 1): Doo  Hoo M8 Ti0l

G99; o
G18; 1

GO X1.45 Y0, Z0.2169;

70.0312;

X1.1724; Warning

Gl X1.13 20.01 F0.01; U‘-’eTOO'
Z-0.305; . .

G3 X1.1524 Z-0.312 1-0.0235 K-0.0507; Main Spindle: 0.0

Gl X1,1559 2-0,3135; 0%
X1.1592 Z-0.3151; 2500 RPM 0
G3X1.18 Z-0.3406 1-0.0281 K-0.0263; fo 0.000

Gl Z-0.3413: B Po 100%
2.0.3912; Is over the safe speed limit. s
X1.1798 Z-0.394; . .

G3 X1.1679 Z-0.4116 |-0.0398 K0.0035; Continue with commanded speed?

Gl X1.13 Z-0.442;

Z-0.8957; )

X1.25: Yes [ENTER] | No [CANCEL] |

Main Spindle e T —— Timers And Counters

@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:02
Spindle Power: 0.0 Kw X 1.2500  NE—e— . 46% ; :00:
Surface Speed: 0 FPM . = et Cycie: dniini
overrides Chip Load: 0.000  IPT WY 0.0000 [Jrm—— - 0% Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0090 IPR :
il e Active Feed: 0.0090 IPR z 0.0054 [pmmmm— - oy M30Counter#l: o
Spindle;: 100% T M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% 4
i e 0.0 — . 0% Loops Remaining: 0
Spindle Load(%) | o . 0% e E 0%

MASKIN-/SPINDELALTERNATIV  MAXIMAL MANUELL SPINDELHASTIGHETHASTIGHET
Frasar 5000

ANM.: Dessa vdrden kan inte andras.
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3.9 | FRAS - MODIFIERING AV MASKINEN

Modifieringar av maskinen

Haas Automation, Inc. ansvarar inte for skador som orsakas
av modifieringar som du gor pa din(a) Haas-maskin(er)
med delar eller satser som inte tillverkats eller salts av Haas
Automation, Inc. Anvdndning av sadana delar eller satser
kan upphava din garanti.

Vissa delar eller satser som tillverkas eller sdljs av Haas
Automation, Inc. betraktas som mgjliga att installeras av
anvandaren. Om du vdljer att installera dessa delar eller
satser sjdlv ska du se till att Idsa igenom de medféljande
installationsanvisningarna i sin helhet.

Se till att du begriper dig pa proceduren och hur den
utfors sdkert innan du bérjar. Om du ar osaker pa din
formadga att genomfdra proceduren ska du kontakta Haas
fabriksforsaljningsstalle (HFO) for att fa hjalp.
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3.10 | FRAS FELAKTIGA KYLMEDEL

Felaktiga kylmedel

Kylmedel dr en viktig del av manga bearbetningar. Nér det
anvands och underhalls pa ratt satt, kan kylmedlet forbattra
detaljens finish, forlanga verktygens livslangd och skydda
maskinkomponenter fran rost och annan skada. Felaktiga
kylmedel kan emellertid orsaka avsevard skada pa din
maskin.

Sadan skada kan gora att garantin inte galler, samt orsaka
riskfyllda forhallanden i din verkstad. Om det exempelvis
lacker ut kylmedel genom skadade packningar finns det risk
att man halkar.

Anvéandning av felaktigt kylmedel inkluderar, men ar inte
begransat till féljande punkter:

«  Anvand inte enbart vatten. Det far maskinkomponenter
att rosta.

«  Brandfarliga kylmedel fér inte anvdndas.

* Anvand inte "rena” mineraloljeprodukter. De skadar
gummipackningar och ror i maskinen. Om du anvander
ett smorjsystem med minsta kvantitet for ndstan-

torrbearbetning, anvand endast rekommenderade oljor.

Maskinkylmedlet maste vara vattenldsligt syntetoljebaserat
eller syntetbaserat kyl- eller smorjmedel.
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OBS! Se till att underhdlla din kylmedelsblanding for att
halla kylmedelskoncentrationen vid acceptabla nivaer.
Felaktigt underhallna kylmedelsblandningar kan leda till att
maskinen rostar. Rostskada tdcks inte av din garanti.

Frdga din HFO eller din kylmedelsleverantér om du har
fragor om det specifika kylmedel som du planerar att
anvanda.



3.11 | FRAS - SAKERHETSDEKALER

Sakerhetsdekaler

Haas-fabriken sétter dekaler pa din maskin for att snabbt
kommunicera méjliga risker. Om nagon dekal har skadats
eller blivit sliten, eller om fler dekaler behovs for att betona
en specifik sakerhetspunkt, kontakta Haas-fabriken (HFO).

0BS! Andra eller ta aldrig bort ndgon av sikerhetsdekalerna
eller symbolerna.

Se till att bekanta dig med symbolerna pa
sakerhetsdekalerna. Symbolerna ar utformade for att snabbt
tala om for dig vilken typ av information de férmedlar:

*  Gul triangel - Beskriver en fara.

* Rod cirkel med snedstreck - Beskriver en forbjuden
atgard.

*  Gron cirkel - Beskriver en rekommenderad atgard.

* Svart cirkel - Ger information om anvdndningen av
maskinen eller tillbehér.

Exempel pa sakerhetsdekalernas symboler:

[1] Beskrivning av fara, [2] Férbjuden atgard,
[3]1 Rekommenderad atgard.

Andra dekaler kan finnas pa maskinen beroende pa modell
och installerade optioner. Forsdkra dig om att du har ldst
och gjort dig inférstadd med dessa dekaler.
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3.11 | FRAS - SAKERHETSDEKALER

Farosymboler - Gula trianglar

Rorliga delar kan fastna, fanga, krossa och skéra.

Hall alla kroppsdelar pa avstand fran maskindelar nar de rér
sig, eller nér rorelse dr méjlig. Rorelse &r méjlig ndr strommen
ar pa och maskinen inte ar i laget EMERGENCY STOP
(nodstopp).

Fést 16st sittande klader, har osv.

Kom ihag att automatiskt styrda anordningar kan starta nar
som helst.

Vidror inte roterande verktyg.

Hall alla kroppsdelar pa avstand fran maskindelar nér de rér
sig, eller nér rorelse dr méjlig. Rorelse &r méjlig ndr strommen
ar pa och maskinen inte ar i laget EMERGENCY STOP
(nodstopp).

Vassa verktyg och span kan latt orsaka skarsar pa hud.

Regen anvdnds av spindeldrivningen for att avleda extra effekt
och kommer att bli varm.
Var alltid forsiktig runt Regen.

Det finns hogeffektkomponenter pa maskinen som kan orsaka
en elektrisk chock.
Var alltid forsiktig runt hogeffektkomponenter.

Det finns hogeffektkomponenter pa maskinen som kan orsaka
en elektrisk chock.

Var noga med att undvika att 6ppna elskdpen om inte
komponenterna dr stromlésa eller lamplig personlig
skyddsutrustning anvéands. Ljusbagsdata finns pa typskylten.

Langa verktyg &r farliga, sarskilt vid spindelhastigheter pa
6ver 5000 v/min. Verktygen kan ga av och slungas ut fran
maskinen.

Kom ihag att syftet med maskinens kapor &r att stoppa
kylmedel och span. Det &r inte sékert att kdporna stoppar
trasiga verktyg eller delar som kastas ut.

Kontrollera alltid din uppstdllning och verktygsuppsattning
innan du startar bearbetningen.

Bearbetningsdrift kan orsaka farliga span, damm eller
anga. Detta ar en funktion av materialen som skars,
metallarbetningsvatskan och skérstalet som anvénds, samt
bearbetningshastigheter/matning.

Det dr maskinens dgares/operatdrs ansvar att avgdra om
personlig skyddsutrustning som sakerhetsglasogon eller
en respirator krévs och ocksa om ett dngextraktionssystem
behdvs.

En del modeller har en provision for att ansluta

ett angextraktionssystem. Las och forsta alltid
Sakerhetsdatabladen (SDS) for arbetsstyckets material,
skarstdlet och metallbearbetningsvatskan.

Annan sakerhetsinformation

VIKTIGT: Andra dekaler kan finnas pa maskinen beroende pa modell
och installerade optioner. Forsidkra dig om att du har ldst och gjort
dig inforstadd med dessa dekaler.
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Symboler for forbjudna atgarder - Roda cirklar med snedstreck

Vistas inte innanfor maskinkapan nar automatisk
maskinrorelse dr méjlig.

Nar du maste utféra atgarder innanfor kapan ska du trycka

pa [EMERGENCY STOP] (nddstopp) eller bryta strommen till
maskinen. Satt en sdkerhetsskylt pa hangpanelen for att varna
andra personer om att du befinner dig inuti maskinen och att
de inte far sla pa eller anvanda maskinen.

Bearbeta inte keramik.

Foérsok inte att ladda verktyg med spindelanslagen felinriktade
med utskdrningarna i stalhallarens V-flans.

Bearbeta inte brandfarliga material.

Brandfarliga kylmedel far inte anvandas.

Brandfarliga material, sarskilt i form av partiklar eller anga,
kan bli explosiva.

Maskinens kapor ar inte konstruerade fér att begransa
explosioner eller sldcka brander.

Anvénd inte rent vatten som kylmedel. Det far
maskinkomponenter att rosta.

Anvand alltid ett rostskyddande kylmedelskoncentrat med
vatten.

Symboler for forbjudna atgarder - Roda cirklar med snedstreck

Hall maskindérrarna stangda.

Bar alltid skyddsglaségon ndr du befinner dig ndra en
maskin.

Luftburet skrdp kan orsaka dgonskador.

Anvand alltid horselskydd ndr du &r i ndrheten av en maskin.
Maskinens buller kan éverskrida 70 dba.

Se till att spindelanslagen ar korrekt inriktade med
utskdrningarna i stalhallarens V-flans.

Observera var verktygsfrigdringsknappen finns. Tryck endast
pa denna knapp nér du héller i verktyget.

Vissa verktyg dr mycket tunga. Hantera dessa verktyg
forsiktigt; anvand bada handerna och se till att nagon
trycker pa verktygsfrigoringsknappen at dig.

Informationssymboler - Svarta cirklar

Bibehall den rekommenderade kylmedelskoncentrationen.
En "mager” kylmedelsblandning (ldgre koncentration dn den
rekommenderade) ger eventuellt inte effektivt rostskydd for
maskinkomponenterna.

En "fet” kylmedelsblandning (hdgre koncentration

an den rekommenderade) innebar att du slésar bort
kylmedelskoncentrat utan att uppna ett battre resultat an
med den rekommenderade koncentrationen.



4.1 | FRAS - HANGPANEL

—?ﬂ; c

=
|

Oversikt 6ver hiingpanelen

Hangpanelen utgdr det huvudsakliga granssnittet mot Haas- |
maskinen. Det ar har du programmerar och kor dina CNC- g o - ]
bearbetningsprojekt. Det hdr orienteringsavsnittet beskriver @, g . i °
hangpanelens olika delar:

* Hangpanelens framsida

* Hangpanelens hégra sida, 6vre- och undre del
* Tangentbord

*  Funktions-/markdrtangenter

o Skdarmtangenterna

» Siffer-/bokstavstangenter

¢ Matnings-/asidosattningstangenter

4.2 | HANGPANELENS FRAMSIDA

Frontpanelreglage

NAMN BILD FUNKTION

SIa pa strommen I Aktiverar strommen till maskinen

Avstangning o Stanger av strommen till maskinen.

Tryck for att stoppa alla axelrorelser, avaktivera servon, stoppa

Nodstopp spindeln och verktygsvaxlaren och sting av kylmedelspumpen.

+ Denna anvands for att mata axlar (valj i Iaget HANTAGSJOGG
(pulsmatning)). Anvands dven for att rulla genom programkod eller
menyobjekt vid redigering.

HANDTAGSMATNING

Startar ett program. Den hdr knappen anvands dven for att starta en
programsimulering i grafiklaget.

Stoppar all axelrérelse under ett program. Spindeln fortsatter kéra.
MATNINGSSTOPP O

CYKELSTART

Tryck pa CYKELSTART for att avbryta.
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4.2 | FRAS - HANGPANELENS FRAMSIDA

Hangpanelens hogra och ov

NAMN BILD

resida

FUNKTION

usB q/'

Anslut kompatibla usb-enheter till den hdr porten. Den har ett
avtagbart dammskydd.

MINNESLAS @ %

| det Iasta laget forhindrar den har nyckelomkopplaren dndringar av
program, instdllningar, parametrar, offset och makrovariabler.

INSTALLNINGS-LAGE f B/
‘b

| det I3sta laget aktiverar den har nyckelomkopplaren samtliga
maskinskyddsfunktioner. Upplasning medger instalining (se
"Instalningslage” i avsnittet Sdkerhet i den har handboken for mer detaljer).

2
ALTERNATIVT d}_
UTGANGSLAGE

Tryck for att snabbt flytta samtliga axlar till koordinaterna som har
angetts i 268-270. (Se Installningar 268 - 270 i avsnittet Instdllningar i
denna manual for mer information).

>
AUTOMATISK LUCKA
JUSTERING

Tryck pa den har knappen for att 6ppna eller stanga autoddrren (om
utrustad).

ARBETSBELYSNING Q

De hdr knapparna styr den interna arbetsbelysningen och
hogintensitetsbelysningen (om utrustad).

Hangpanelens 6vre panel

STATUSLAMPA FOR MASKINSTATUS
Signalljuset ger snabb visuell bekrdaftelse av maskinens aktuella status. Signalljuset har fem olika tillstand:

Ljusstatus Innebérd
Slackt Maskinen gar pa tomgang.
Fast gront Maskinen kors.

Blinkande gront

Maskinen ar stoppad men i ett beredskapslage. Operatdrsinmatning
kravs for att fortsatta.

Blinkande rott

Ett fel har uppstatt, eller maskinen befinner sig i ett nédstopp
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4.3 | FRAS - TANGENTBORD

Tangentbord

N
=

Tangenterna indelas i féljande
funktionsomraden:

0
EET.
)

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

1. Funktion

2. Markor

3. Skdrm : "L" °
4. Lage ) & e ¢ o CURSOR °
5. Numerisk oefj| 4 : 0 . ° .

6. Bokstav

f

:
H

7. Pulsmatning

8. Overskrivningar

g
BIB@B

0000
16000
106066

§

Inmatning NAMN SYMBOL Gor sa har for att mata in specialsymboler:
5P9C|a|5ym bOI understreck 1. Tryck pa LIST PROGRAMS (lista program) och
- vdlj en lagringsenhet.
2. Tryck pa F3.
En del specialsymboler finns A insattningstecken e

3. Vélj Specialsymboler och tryck pd ENTER
(retur).

~ tilde 4. Fyll i ett nummer for att kopiera den
forknippade symbolen till raden.

inte pa tangentbordet.

{ oppen

klammerparentes For att exempelvis byta namn pa en mapp till

MY_DIRECTORY:

} stangd
klammerparentes 1. Markera mappen med det namnet som
\ omvant snedstreck du vill byta ut.
2. Skrivin MY.
| lodratt streck 3 TryFk pa F3. .
4. Valj SPECIALSYMBOLER och tryck pa ENTER
(retur).
< mindre dn 5. Tryck pa 1.
6. Skrivin MAPP.
> stérre an 7. Tryck pa F3.

8. Valj BYT NAMN och tryck pa ENTER.
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4.4 | FRAS - FUNKTIONS-/MARKORTANGENTER

Funktionstangenter

Lista med funktionstangenter och hur de fungerar

NAMN KNAPP FUNKTION
Aterstallning RESET Rensar larm. Rensar inmatad text. Staller dvermanningar till standardvardena om
instéllning 88 ar ON.
Power up POWER UP For alla axlar till nollaget och initialiserar maskinens styrning.
Aterstall ATERSTALL Oppnar verktygsvéxlaraterstaliningslaget.
F1- F4 F1- F4 Dessa knappar har olika funktioner beroende pa vilken flik som &r aktiv.

Verktygsoffsetmatning

VERKTYGSOFFSETMATNING

Registrerar verktygslangdsoffset under detaljuppstallningen.

Nadsta verktyg

NASTA VERKTYG

Valjer ndsta verktyg i verktygsvaxlaren.

Verktygsfrigbrelse

VERKTYGSFRIGORELSE

Frigor verktyget ur spindeln i MDI-, nolldtergangs- eller pulsmatningslaget.

Detaljnollstalining

DETALJNOLLSTALLNING

Registrerar arbetskoordinatoffset under detaljuppstaliningen.

Markortangenter
Markortangenterna later dig flytta mellan datafélt, bladdra genom program och navigera genom flikmenyer.
NAMN KNAPP FUNKTION
hern HEM Flyttar markoren till objektet langst upp pa skarmen. Vid redigering ar detta det
vanstra programblocket langst upp.

Markorpilar MARKORPILAR Flyttar ett objekt, block eller falt i den associerade riktningen. Tangenterna
forestaller pilar, men denna handbok refererar till dessa tangenter genom att
skriva ut namnen.

Page Up (sida upp), | PAGE UP (SIDA UPP), PAGE Anvands ff)r att vaxla display eller flytta upp/ned en sida i taget vid
Page Down (sida ned) DOWN (SIDA NED) programvisning.
Slut SLUT Flyttar markoren till objektet langst ned pa skarmen. Vid redigering &r detta det
sista programblocket.
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4.5 | FRAS - SKARM-/LAGESTANGENTER

Visningstangenter

Visningstangenter ger atkomst till maskinfonster, driftinformation och hjalpsidor.

NAMN KNAPP FUNKTION
Program program Viljer det aktiva programfonstret i de flesta lagena.
Position POSITION Viljer positionsdisplayen.
offset OFFSET Visar flikmenyn Verktygsoffset och arbetsoffset.
Aktuella NUVARANDE Visar menyer for enheter, timers, makron, aktiva koder, rdknare, avancerad
kemmandon KOMMANDAR verktygshantering (ATM), verktygstabell och media.
Alarm ALARMS Visar larmgranskar- och meddelandeskdrmar.
Diagnostik DIAGNOSTIK Displayflikar for Funktioner, Kompensering, Diagnostik och Underhall.
Installningar installning Visar och tillater dndring av anvandarinstéliningar.
Hjalp HJALP Visar hjdlpinformation.
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4.5 | FRAS - SKARM-/LAGESTANGENTER

Lagestangenter

Lagestangenter andrar maskinens mandvertillstand. OBS! EDIT (redigera) och LIST PROGRAMS (lista program)
Varje lagestangent dr pilformad och pekar mot en rad kan ocksa fungera som skarmtangenter dar du kommer
av tangenter som utfér funktioner som har att géra med at programredigerare och enhetshanteraren utan att byta

lagestangenten. Det aktuella ldget visas alltid pa skarmens maskinldget. Du kan exempelvis anvanda enhetshanteraren,

ovre vanstra del, i formatet Lage:Tangent.

(LIST PROGRAMS (lista program)) eller bakgrundsredigeraren
(EDIT (redigera)), samtidigt som maskinen kor ett program,
utan att stoppa programmet.

NAMN KNAPP FUNKTION
REDIGERINGSLAGESTANGENTER
Red. RED. Lé_ter dig redigera program i redigeraren. DDu kan dppna Visual Programming System
(visuellt programmeringssystem - VPS) fran flikmenyn EDIT.
Infoga INFOGA Infogar text fran inmatningsraden eller urklippet i programmet vid markdrpositionen.
findra ANDRA Ersa'tter det markerade kommandot eller texten med text fran inmatningsraden eller
urklippet.
OBS! ALTER (andra) fungerar inte for offsets.
Ta bort: TA BORT: Tar bort objektet som markéren befinner sig pa eller tar bort ett markerat programblock.
Angrar upp till de senaste 40 redigeringsandringarna och valjer bort ett markerat block.
Angra ANGRA OBS! UNDO (angra) fungerar inte for markerade block eller for att dterstalla ett raderat
program.
MINNESLAGESKNAPPAR
Minne MEMORY Véljer minneslaget. Program kors i det har laget och de Gvriga tangenterna pa MEM-raden
styr hur programmet kors. Visar DRIFT:MIN langst upp till vanster pa skarmen.
Ett block ETT BLOCK Aktiverar/avaktiverar enstaka._blockl. Da ettblgcksléget ar aktivt kommer endast ett
programblock att exekveras for varje tryck pa CYCLE START (cykelstart).
Grafik GRAPHICS Oppnar grafiklaget.
Alternativt stopp ALTERNATIVT Alftiverar{avaktiverar valbart stopp. Da valbart stopp ar aktivt kommer maskinen att stoppa
da den nar MO1-kommandon.
STOPP
Aktiverar/avaktiverar blockborttagning. Nar Radera block ar pa ignorerar kontrollen
Ta bort block BLOCK DELETE [ (exekverar inte) koden som foljer ett framvant snedstreck pa den linjen.
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4.5 | FRAS - SKARM-/LAGESTANGENTER

NAMN KNAPP FUNKTION
MDI-LAGESKNAPPAR

Manuell MDI | MDI-laget kan du kéra icke sparade program eller kodblock som matats in fran

datainmatning kontrollsystemet. Visar REDIGERA:MDI langst upp till vanster pa skarmen.

kylmedel KYLMEDEL Aktiverar och avaktiverar det valbara kylmedlet. Dessutom satter SHIFT + COOLANT

(kylmedel) pa och av den tillvalda automatiska tryckluftspistolen/minsta kvantitet
smoérjmedelsfunktionerna
Pulsgeneratorrullning] HANDLE SCROLL | Vaxlar pulsgeneratorns rullningslage. Detta later dig anvdnda pulsgeneratorn for att flytta
markdren i menyer medan kontrollsystemet &r i pulsmatningsldget.
Automatisk ATC FWD Vrider verktygskarusellen till nasta verktyg.
verktygsvaxlare
framat
Automatisk ; 08 e
Vrider verktygskarusellen till foregaende verktyg.
verktygsvaxlare ATCREV Y% & Y8
bakat
PULSMATNINGSKNAPPAR
Pulsmatning HANDTAGSMATNING| Oppnar pulsmatningslaget.

.0001/1 .0001 /.1, Véljer inkrement fér varje klick pa pulsgeneratorn. Nér frasen befinner sig i MM-laget,
.0011 .001/1., multipliceras det férsta vardet med tio da axeln skjuts (t.ex. blir ,0001 da 0,001 mm). Det
.01/10 .01/10, nedre numret satter hastigheten nar du har tryckt pa JOG LOCK (matningslas) och en
17100 .1/7100. axelmatningstangent eller nar du trycker pa och héller nere en axelmatningstangent. Visar

INST:MATN. langst upp till vanster pa skarmen.
NOLLATERGANGSKNAPPAR
Véljer laget Zero Return (nolldtergang) vilket visar axelpositionen i fyra olika kategorier:
Nollaterg. ZERO RETURN Operator, Arbete G54, Maskin och Kvarvarande avstand. Vilj flik for att vaxla mellan
kategorierna. Visar INSTALLNINGAR:NOLLPUNKT langst upp till vanster.
Alla ALLA Aterfor samtliga axlar till maskinnolldget. Detta &r liknande POWER UP (uppstart) utom att
verktygsbyte inte genomfors.

Ursprung URSPRUNG Nollstaller valda varden.

En SINGLE Aterfor en axel till maskinnolldget. Tryck pa onskad axelbokstav pa det alfabetiska
tangentbordet och sedan pa SINGLE (en).
Aterfér snabbt samtliga axlar till nollaget. HOME G28 (hem G28) aterfér ocksd en enskild
axel pa samma satt som SINGLE (en).

Hem G28 HEM G28

VARNING: Se till att axlarnas rorelsebanor ar fria ndr du trycker pa denna knapp. Det
kommer ingen
varning eller nagot meddelande innan axelrérelse borjar.
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4.5 | FRAS - SKARM-/LAGESTANGENTER

Lagesknappar (forts.)

NAMN | Kknapp | FUNKTION

LISTA PROGRAMLAGESTANGENTER

Lista program LISTA PROGRAM | Oppnar en flikmeny fér laddning och lagring av program.
Valj program VAL] PROGRAM | Gor det markerade programmet till det aktiva programmet.
Bakat BAKATPIL Gar till det fonster ddr du var innan det nuvarande. Denna tangent fungerar pa samma satt

som BAKAT-knappen i en webblasare.

Framat FRAMATPIL Gar till det fonster dit du gick efter det nuvarande, om du har anvant BAKAT-tangenten.
Denna tangent fungerar pd samma sétt som FRAMAT-knappen i en webblasare.

ERASE PROGRAM | Tar bort det valda programmet i laget List Program (lista program). Tar bort hela

Ta bort program : «
programmet i MDI-ldget.
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4.6 | FRAS - SIFFER-/BOKSTAVSTANGENTER

Siffertangenter

Anvand siffertangenterna for att skriva in siffror tillsammans
med vissa specialtecken (gulmarkta pa huvudtangenten).
Tryck pa SHIFT (skift) for att skriva in specialtecknen.

NAMN KNAPP FUNKTION
siffror 0-9 Skriver in siffror.
Minustecken - Lagger till ett minustecken (-) pa inmatningsraden.
Decimalpunkt . Lagger till en decimalpunkt pa inmatningsraden.
Avbryt AVBRYT Tar bort det senast inskrivna tecknet.
Blanksteg BLANKSTEG Lagger till ett blanksteg i inmatningen.
Retur RETUR Besvarar prompter och skriver indata.

Tryck pa SHIFT
Specialtecken (skift), och sedan
pa en siffertangent.

Infogar det gula tecknet langst upp till vanster pa tangenten. Dessa tecken anvands for
kommentarer, makron och vissa specialfunktioner.

+ SHIFT, sedan - Ger ett +

= SHIFT, sedan 0 Gerett=

# SHIFT, sedan . Gerett #
* SHIFT, sedan 1 Gerett*
! SHIFT, sedan 2 Gerett'
? SHIFT, sedan 3 Gerett?
% SHIFT, sedan 4 Ger ett %
$ SHIFT, sedan 5 Gerett$
| SHIFT, sedan 6 Gerett!
& SHIFT, sedan 7 Ger ett &
@ SHIFT, sedan8 [ Gerett @

SHIFT, sedan 9 Gerett:
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4.6 | FRAS - SIFFER-/BOKSTAVSTANGENTER

Bokstavstangenter

Anvédnd bokstavstangenterna for att skriva in bokstdverna
i alfabetet tillsammans med vissa specialtecken (gulmarkta
pa huvudtangenten). Tryck pa SHIFT (skift) for att skriva in

specialtecknen.

NAMN KNAPP FUNKTION
Alfabete A7 Standardinstaliningen ar versaler. Tryck pa SHIFT (skift) och en bokstavstangent for
gemener.
End-of-block . < .
(blockslut - EOB) ; Detta ar blockslutstecknet som anger slutet pa en programrad.
p Avskiljer CNC-programkommandon fran anvandarkommentarer. De maste alltid anges
arenteser () .
! parvis.
Skift Skift Anvénds for att komma at fler tecken pé tangentbordet, eller vaxlar mellan gemener och

versaler. Specialtecknen visas Gverst till vanster pa vissa bokstavs- och siffertangenter.

Tryck pa SHIFT

. (skift), och Infogar det gula tecknet langst upp till vanster pa tangenten. Dessa tecken anvéands for
Specialtecken . ; ) .
sedan pa en kommentarer, makron och vissa specialfunktioner.
bokstavstangent
Snedstreck SHIFT, sedan ; Ger ett/
Vanster parentes SHIFT, sedan ( Ger ett [
Hoger parentes SHIFT, sedan ) Ger ett ]
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4.7 | FRAS - JOGG-/ASIDOSATTNINGSTANGENTER

Matningstangenter
NAMN | KNAPP | FUNKTION
Spanggrr:]séptortor CHIP FWD Startar spanavgangssystemet i riktning framdt (ut ur maskinen).
Spantsrtaonpsgortor CHIP STOP Stoppar spanavgangssystemet.
Spantkr)zrlggortor CHIP REV Startar spanavgangssystemet i riktning bakat.

Axelmatningstangenter

XX, +Y1-Y, +Z/-Z,
+A/C/-A/C and +B/-
B (SHIFT +A/C/-A/C)

Matar axlar manuellt. Tryck pa och hall ned axelknappen, eller tryck pa och slapp upp
knappen for att vdlja en axel och anvand sedan pulsgeneratorn.

Lasning av LASNING AV Fungerar med axelmatningstangenterna. Tryck pa JOG LOCK (pulsgenereringslasning) och
joggfunktion JOGGFUNKTION | en axelknapp sa flyttas axeln tills JOG LOCK (pulsgenereringslasning) trycks ned igen.
Kylmedel upp CLNT UP Flyttar munstycket for det valbara programmerbara kylmedlet (P-Cool) uppat.

Kylmedel ned KYLMEDEL NED | Flyttar munstycket for det valbara programmerbara kylmedlet (P-Cool) nedat.
Tryck denna tangent i MDI-lage for att skifta Genom-spindel-kylmedlet (TSC)
operativsystem, om det &r installerat. Tryck pa SHIFT + AUX CLNT for att skifta Genom
Hjalpkylmedel AUX CLNT verktyg luftpust (TAB)-funktionen, om den &r installerad. Bada funktionerna arbetar dven i

kor-stopp-mata-fortsatt-laget.
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4.7 | FRAS - J0GG-/ASIDOSATTNINGSTANGENTER

Overmanningstangenter

Overmanningar later dig tillfalligt justera hastigheterna och
matningarna i ditt program. Exempelvis kan du sakta ned
snabbmatningar medan du provar ut ett program, eller
justera matningshastigheten for att experimentera med dess

effekt pa detaljfinish osv.

Du kan anvanda installning 19, 20 och 21 for att avaktivera
dvermanningarna for matningshastigheten, spindeln

respektive snabbmatningarna.

FEED HOLD (matningsstopp) fungerar som en évermanning
som stoppar snabbmatnings- och matningsrorelser nar du
trycker pa den. FEED HOLD stoppar ocksa verktygsvaxlingar
och detalj-timers, men inte gangningscykler eller
fordrojningstimers.

Tryck pa CYCLE START (cykelstart) for att fortsatta efter ett
FEED HOLD (matningsstopp). Nar instaliningslagestangenten
lases upp ger kdpans dorrbrytare ett liknande resultat men
visar Dorrstopp ndr dorren 6ppnas. Ndr dorren stangs
befinner sig kontrollsystemet i matningsstopp och CYCLE
START (cykelstart) maste tryckas ned for att fortsatta. Door
Hold (dorrstopp) och FEED HOLD (matningsstopp) stoppar
inte nagra av-hjalpaxlarna.

Du kan évermanna standardinstalining for kylmedel genom att
trycka pa COOLANT. Kylmedelpumpen forblir antingen pa eller
av tills nasta M-kod eller operatérsatgérd (se installning 32).

Anvand installning 83, 87 och 88 for att M30- respektive
MO6-kommandona, eller RESET (aterstéll), ska dndra de
overmannade vdrdena tillbaka till-standardvardena.

NAMN KNAPP FUNKTION
-10 % -10% . . ) .
matningshastighet | MATNINGSHASTIGHET Minskar den aktuella matningshastigheten med 10 %.
100 % 100 % Staller tillbaka en dvermannad matningshastighet till den programmerade
Matningshastighet | MATNINGSHASTIGHET | matningshastigheten.
+10% +10%

Matningshastighet

MATNINGSHASTIGHET

Minskar den aktuella matningshastigheten med 10 %.

Handtagsstyrnings-
matningshastighet

HANDTAGSMATNING

Later dig anvanda pulsmatning for att justera matningshastigheten i inkrement om 1 %.

50% RAPID (50%
SNABBGANG) /
100% RAPID (100%
SNABBGANG)

-10% spindel -10 % SPINDEL Minskar den aktuella spindelhastigheten med 10 %
100 % spindel 100 % SPINDEL Staller tillbaka den vermannade spindelhastigheten till den programmerade hastigheten.
+10 % spindel +10 % SPINDEL Okar den aktuella spindelhastigheten med 10 %.
Pulsmatning PULSMATNING Later dig anvdnda pulsmatning for att justera spindelhastigheten i inkrement om 1 %.
Framat FWD Startar spindeln i riktning medurs.
Stopp STOPP Stoppar spindeln.
Bakat REV Startar spindeln i riktning moturs.
5% RAPID (5%
SNABBGANG) /
25% RAPID (25%
Snabbtransport SNABBGANG) / Begransar maskinens snabbtransport till vdrdet pa tangenten.
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5.1 | FRAS - OVERSIKT OVER KONTROLLDISPLAYEN

Kontrollskarm

Kontrollskarmen ar indelad i fonster
som dndras beroende pa maskin- och
skarmlagen.

Grundlaggande kontrollskdarmslayout i
|dget Operation:min (medan ett program
kors)

1. Lage, natverk och
tidstatusrad

2. Programskarm

3. Huvudskarm (olika storlek)/
Program/Offsets/Aktuella
kommandon/Installningar/Grafik/
Redigerare/VPS/Hjalp

Aktiva koder

Aktivt verktyg

kylmedel

Timers, raknare/verktygshantering

Larmstatus

© © N o oA

Systemstatusrad

10. Positionskarm/axellastning
11. Inmatningsfalt

12. Symbolrad

13. Spindelstatus

1 2 3 4 5 6

-L__==

-

T T T T

13 12 1 10 9 8 7

Det aktiva fonstret har en vit bakgrund. Du kan arbeta med data i ett fonster
bara da fonstret dr aktivt, och bara ett fonster ar aktivt at gangen. Exempelvis
nar du valjer Verktygsoffset-fliken blir offsets-tabellens bakgrund vit. Darefter
kan data andras. | de flesta fall vaxlar du mellan aktiva fénster med hjélp av
skarmtangenterna.
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5.1 | FRAS - OVERSIKT OVER KONTROLLDISPLAYEN

___________________________________________________________________________________________________|
Grundléggande flikmenynavigering

Flikmenyerna for Haas kontrollsystem for flera ldgen och 3. For att byta till en annan flik i samma flikmeny, tryck pa
visningar. Flikmenyer haller ihop data i ett lattatkomligt skarm- eller Idgestangenten igen.
format. For att navigera dessa menyer:
OBS! Om markdren stdr langst upp i menyfonstret
1. Tryck pa en skdarm- eller ldgestangent. kan du ocksa trycka pa piltangenten UP for att vélja en
annan flik.
Forsta gangen du kommer at en flikmeny ar den forsta
fliken (eller subfliken) aktiv. Markoren stdr pa det forsta Den aktuella tabben avaktiveras.
tillgangliga alternativet i fliken.
4. Anvand markoértangenterna for att markera en flik eller

2. Anvand piltangenterna eller HANDLE JOG subflik, och tryck pa markortangenten DOWN (ned) for
(pulsgenerator) for att flytta markdren inom den aktiva att anvanda fliken.
fliken.

0BS! Du kan inte aktivera flikarna i flikvisningen
POSITIONER.

5. Tryck pd en skarm- eller ldgestangent for att arbeta
med en annan flikmeny.

Inmatningsfalt
RAPID: 100% Inmatningsfaltet ar datainmatningsdelen i skarmens nedre
SPINDLE LOAD(%) [ - 0% vanstra horn. Det ar har som din inmatning visas samtidigt
som du skriver.

Lage, natverk och tidstatusrad

Operation: MEM m @ 10:14:33 Statusraden verst till vanster pa skarmen delasinii tre

7 delar: ldge, natverk och tid.
1 2 3

Ldge, natverk och tidsstatusraden visar [1] nuvarande
maskinlage, [2] natverkstatusikoner och [3] aktuell tid.
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5.1 | FRAS - OVERSIKT OVER KONTROLLDISPLAYEN

Lage, tangentatkomst och lagesdisplay

LAGE [1]

Haas' kontrollsystem organiserar maskinfunktioner i tre atkomst till programredigeraren och tillvalssystem som
lagen: Setup (instdllningar), Edit (redigera) och Operation Visual Programming (VPS) (som innehaller Wireless Intuitive
(drift). Varje lage visar all information du behdver for att Probing (WIPS)). Driftlaget inkluderar Memory (MEM), laget i
utfora uppgifter i det laget, pa skarmen. Exempelvis visar vilket du kor program.

installningslaget bade arbetsoffset-tabellen, verktygsoffset-
tabellen och positionsinformation. Redigeringslaget ger

LAGE KNAPPAR DISPLAY [1] FUNKTION
ZERO RETURN INST: NOLL.
Installation Ger samtliga styrfunktioner fér maskininstallning.
HANDTAGSMATNING INST: PULSMATNING
EDIT (redigera). Alla
Red. VDI REDIGERA: MD| ger sgmthga programred|ger|ngs—, hanterings- och
overforingsfunktioner.
LIST PROGRAM Alla
MEMORY OPERATION: MIN Tlllhq'ndahaller samtliga styrfunktioner som kravs for
att kora ett program.
Drift EDIT (redigera). OPERATION: MIN Ger mojlighet till bakgrundsredigering av aktiva
program.
LIST PROGRAM Alla Ger mojlighet till bakgrundsredigering av program.
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5.1 | FRAS - OVERSIKT OVER KONTROLLDISPLAYEN

Natverk

Om du har natverk installerat pa din

nasta generationskontroll anger ikoner pa
natverksindelningen i mitten av raden din
natverkstatus. Hanvisa till tabellen for betydelsen av
natverksikonerna.

Installningsskarmen

Tryck pa SETTING (installning), valj sedan fliken
INSTALLNINGAR. Instéllningarna andrar maskinens
beteende; se avsnittet "Installningar” for en mer
detaljerad beskrivning.

Visning av kylmedel

Kylmedelsnivan visas pa skarmens 6vre hogra del i
laget OPERATION: MIN.

Den forsta raden talar om huruvida kylmedlet &r PA
eller Av.

Nasta rad visar positionsnumret for den
programmerbara kylmedelstappen (P-COOL) (som
ar tillval). Positionerna ar fran 1 till 34. Om tillvalet
inte finns visas inget positionsnummer.

En svart pil visar kylmedelsnivan pa mataren. Fullt &r
1/1 och tomt ar 0/1. For att undvika flédesproblem i
kylmedlet, se till att kylmedlet befinner sig éver den
roda gransen. Den har mdtaren visas dven i laget
FELSOKNING under fliken MATARE.
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Maskinen dr ansluten till internet via ett
kabelnadtverk med en ethernetkabel.

o ZE
=
[

Maskinen ar ansluten till internet via ett tradlost
natverk och har 70 - 100 % signalstyrka.

Py Maskinen &r ansluten till internet via ett tradlost
- natverk och har 30 - 70 % signalstyrka.
o
Maskinen &r ansluten till internet via ett tradldst
‘.. natverk och har 1 - 30 % signalstyrka.

Maskinen var ansluten till internet via ett tradlost
natverk men tar inte emot nagra datapaket.

Maskinen har framgangsrikt registrerats med
MyHaas och kommunicerar med servern.

MY -

Maskinen har tidigare registrerats med MyHaas
och har ett problem med att kommunicera med
servern.

Maskinen dr ansluten till ett fidrran Netshare.




5.2 | FRAS - POSITIONSDISPLAY

Positionsdisplayer

Positionsdisplayenvisar den aktuella axelpositionen och anvand markdértangenterna for att dppna de olika
i forhallande till fyra referenspunkter Work (arbete), referenspunkterna i flikarna. Den sista fliken visar alla
Distance-to-go (kvarvarande avstand), Machine (maskin) referenspunkter i samma fonster.

och Operator (operator). | alla lagen, tryck pa POSITION

KOORDINATDISPLAY FUNKTION

Denna flik visar axlarnas position i forhallande till detaljens nolldge. Vid uppstart
ARBETE (G54) anvander den hdr positionen automatiskt arbetsoffset G54. Den visar axelpositionerna i
forhallande till det senast anvandanbsparbetsoffsetet.

Denna tab visar det kvarvarande avstandet innan axlarna nar sina kommenderade

DIST TO GO (kvarvarande positioner. | Idget INST: MATN. kan den har positionsdisplayen anvandas for att visa en
avstand) tillryggalagd stracka. Vaxla lage (MEM, MDI) och vaxla sedan tillbaka till Iaget INST: MATN.

for att nollstdlla det har vardet.

Maskin Denna flik visar axelns position i férhallande till maskinens nolldge.

i Denna flik visar avstandet du har pulsmatat axlarna. Detta representerar inte
OPERATOR nodvandigtvis det faktiska avstandet axeln befinner sig pa fran maskinnollaget, férutom
ndr maskinen startas forsta gangen.

Alla Denna flik visar alla referenspunkter i samma fonster.
=] Positions * Axelskdrmval
Program [ Distance To Go Machine Operator All
Axis Position: (IN) Load X A Du kan lagga till eller ta bort axlar i positionskarmen. Nér en
v skarmflik ar aktiv kan du trycka ALTER.
X 0.0000 0% | “ . ,
éi’ Axelskarmvalfonstret kommer in fran skarmens hégra sida.
Y 0.0000 0% Anvénd piltangenterna for att markera en axel och tryck for
att byta mellan av och pa for skarmen. Positionsskarmen
Z 0.0000 51% kommer att visa axlar som har bockats for.
W st . . . . -
Tryck pa ALTER for att stanga axelskarmsvaljaren.
B 0.000 0%
= cose OBS! Du kan visa maximalt (5) axlar.
C 0.000 0%
-Select
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5.3 | FRAS - OFFSETDISPLAY

Offsetdisplay

For att 6ppna offsettabellerna, tryck pa OFFSET och vdlj
VERKTYG-fliken eller ARBETE-fliken.

NAMN FUNKTION
Verktyg Visa och arbeta med verktygsnummer och verktygslangdgeometri.
ARBETE Visa och arbeta med detaljnollpunkter.

48 | Frasoperatdrshandbok 2023



5.4 | FRAS - AKTUELLA KOMMANDON

Aktuella kommandon

Det har avsnittet beskriver sidan Aktuella kommandon och
de datatyper de visar. Informationen pa de flesta av de har
sidorna visas dven i andra lagen.

Tryck pa CURRENT COMMANDS (aktuella kommandon)
for att komma till flikmenyn med tillgangliga Aktuella
kommandon.

Enheter - Fliken Mekanismer pa denna sidan visar
hardvaruenheter pa maskinen som du kan kommendera
manuellt. Exempelvis kan du manuellt dra ut och dra tillbaka
detaljfangaren eller sondarmen. Du kan dven manuellt
rotera spindeln medsols eller motsols vid 6nskat varvtal.

Timers Display -Denna sida visar:
«  Aktuellt datum och tidpunkt.

«  Den totala tillslagstiden.

«  Total cykelstarttid.

«  Total matningstid.

+  M30-rdknare. Varje gang programmet nar ett M30-
kommando inkrementeras dessa bada med ett.

+  Visning av makrovariabler.

Dessa timers och rdknare visas ocksa pa displayens nedre,
hoger del i laget OPERATION:MIN , INSTALLNING:NOLL och
REDIGERA:MDI.

Makrovisning - Denna sida visar en lista 6ver
makrovariablerna och deras varden. Kontrollsystemet
uppdaterar dessa variabler medan programmen kérs. Du
kan modifiera variablerna i den har displayen.

Aktiva koder - Denna sida listar aktiva programkoder. En
mindre version av den har displayen finns pa lagesfonstren
OPERATION:MIN och REDIGERA:MDI. Dessutom visas
aktiva programkoder nar du trycker pa PROGRAM i valfritt
driftlage.

Avancerad verktygshantering - Denna sida innehdller
information som kontrollsystemet anvander for att forutse
verktygslivslangd. Har skapas och hanteras verktygsgrupper,
det dr ocksa har man matar in den maximala forvantade
procentandelen for verktygsbelastning for varje verktyg.

For mer information, se avsnittet Avancerad
verktygshantering i kapitlet Drift i denna handbok.

Kalkylator - Denna sidan innehaller standard-, frasnings-/
svarvnings- och gangningsraknare.

Media - Denna sida innehaller mediespelaren.
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5.4 | FRAS - AKTUELLA KOMMANDON

Enheter - mekanismer

Sidan Mekanismer visar méjliga maskinkomponenter och
tillval pa din maskin. Valj den listade mekanismen med -
och pilarna fér mer information om bruk och anvandning.
Sidorna ger detaljerade instruktioner om funktionerna hos
maskinkomponenterna,

=] Qurrent Commands *

Timers \ Macro Vars
Workholding

Device State

Main Spindle Orient

Devices Active Codes Tools Plane Calculator

Mechanisms

Mist Condenser off
Tool Release Clamped
§ISC 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

Enheter - uppspanningsanordning

Fran och med programvaruversion 100.20.000.1110 har
en uppspanningsanordningsflik lagts till i kontrollen for att
stodja flera uppspanningsanordningar. Kontrollsystemet
kommer att stodja Haas E-Vise [1], Hydrauliska [2] och
Pneumatiska [3] skruvstycken.

CQurrent Commands

Devices | Timers

Macro Vars Active Codes Tools Calculator Media
Mechanisms Workholding
Vise 1 Vise 2 Vise 3 Vise 4
Type: Electric V2 Type: Hydraulic Type: Pneumatic
Vise 5 Vise 6 Vise 7 Vise 8
- Clamp - Jog Advance - Jog Retract - Setup
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snabbtips samt lankar till andra sidor som hjalper dig att
lara dig mer om och anvanda din maskin.

+  Valj fliken Enheter i menyn Aktuella kommandon.

+  Valj de mekanismer som du vill anvanda.

Valet Huvudspindel i Enheter Iater dig rotera spindeln medsols
eller motsols vid ett utvalt varvtal. Maximalt varvtal begransas av
maskinens maximala varvtalsinstallningar.

«  Anvdnd piltangenterna for att flytta fran ruta till ruta.
«  Fyllidetvarvtal du vill spindeln ska rotera och tryck pa F2.

«  Hall ner F3 for att rotera spindeln medsols. Hall ner F4 for
att rotera spindeln motsols. Spindeln stannar nar knappen
slapps.

Maskinen stoder upp till 3 fotpedaler som var och en skulle
véxla Vise1 Vise2 och Vise3 Om du har en enda pedal maste
du aktivera Vise1 till det skruvstycke du vill ha aktiverat av
fotpedalen.

OBS! E-vise anvands pa kvarnens APL- och robotsystem men
kan dven anvdndas som en fristdende produkt.

Du kan aktivera upp till 8 uppspanningsanordningar.

Tryck pa Aktuella kommandon och navigera till Enheter
Uppspénningsanordning for att komma at
Uppspénningssidan.

Fran fliken Uppspénningsanordning kan du:
+Konfigurera uppspanningsanordningarna
+Aktivera och inaktivera uppspanningsanordningar
sLasning och lossning

*Mata fram / dra tillbaka (endast e-skruvstycken)



5.4 | FRAS - AKTUELLA KOMMANDON

Justera tid

Folj detta tillvagagangssatt for att justera datumet och tiden.
1. Valj Timers-sidan i Aktuella kommandon.

2. Anvand piltangenterna for att markera falten Datum:,
Tid: eller Tidszon.

3. Tryck pa EMERGENCY STOP (nddstopp).

4. Skrivin det nya datumet i faltet Datum: i formatet MM-
DD-YYYY, inklusive bindestreck.

5. Skrivin ny tid i faltet Tid: i formatet HH:MM, inklusive
kolon. Tryck pa SHIFT (skift) och sedan pa 9 for att skriva
in kolon.

Aterstallning av timer och raknare

Du kan aterstalla strom pa, cykelstart och matnings-
skarningstimers. Du kan ocksa aterstdlla M30-raknarna.

1. Valj Timers-sidan i Aktuella kommandon.

2. Anvand markorpilarna for att markera namnet pa timern
eller raknaren du vill aterstalla.

3. Tryck pa ORIGIN (origo) for att nollstalla timern eller
raknaren.

Aktuella kommandon - Aktiva koder

Timers

Qurrent Commands *
Active Codes.

DHMT Codes

Devices Macro Vars Tools Plane Calculator »

G-Codes Address Codes Speeds & Feeds

GOO D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 H 00 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
G64
G69
G170
G255

00000

MECCNWPODO VAR T T N<XZ
copoeopPPoPPORERERR R

- View full text.

6. |faltet Tidszon:, tryck pa ENTER (retur) for att valja
fran listan med tidszoner. Du kan skriva in s6kord i
popup-fonstret for att begransa listan. Till exempel kan
du skriva in for att hitta Pacific Standard Time (Pacific,
normaltid). Markera den tidszon som du vill anvanda.

7. Tryck [ENTER].

tips: Du kan aterstalla M30-réaknarna oberoende av
varandra for att spdra fardiga detaljer pa tva olika satt:
exempelvis fardiga detaljer under ett skift eller det totala
antalet fardiga detaljer.

Denna display ger skrivskyddad realtidsinformation om de
koder som for narvarande dr aktiva i programmet; specifikt,

« koderna som definierar den aktuella rorelsetypen
(snabb jamfért med linjar matning kontra cirkular
matning)

¢ Absolut mot inkrementell (absolut vs inkrementell)
«  skarstalskompensering (vanster, hoger eller av)
+ aktiv fast cykel och arbetsoffset.

Den har skarmen visar aven den aktiva Dnn-, Hnn- och
Tnn-koden samt den senaste M-koden. Om ett larm ar aktivt
visas snabbt det aktiva larmet istallet for de aktiva koderna.
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5.4 | FRAS - AKTUELLA KOMMANDON

Verktyg - Verktygstabell

Detta avsnitt talar om hur du anvander verktygsficktabellen
for att ge kontrollsystemet information om dina verktyg.

For att komma at verktygsficktabellen, tryck pd CURRENT
COMMANDS (aktuella kommandon) och vdlj fliken
Verktygstabell.

Aktivt verktyg - talar om for dig vilket verktygsnummer
som dr installerat i spindeln.

Active Pocket - detta visar dig nasta ficknummer.

Konfigurera ficka som Stor [L] - Ett stort verktyg har en
diameter pd 6ver 3" for 40-konamaskiner och 6ver 4" for
50-konamaskiner. Bldddra till fickan av intresse och tryck pa
L for att stalla in flaggan.

FORSIKTIGHET: Ett stort verktyg kan inte placeras i
verktygsvaxlaren om de angransande fickorna redan
innehaller verktyg. Sker detta resulterar det i att
verktygsvaxlaren kraschar. Stora verktyg kraver att de
omgivande fickorna ar tomma. Dock kan stora verktyg dela
de angransande tomma fickorna.

Stall in fickan som tung [H] - Anvénd denna flagga nar ett
verktyg med en tung, liten diameter och 40-kona (4 Ib eller
tyngre) eller ett verktyg med 50-kona (12 Ib eller tyngre)
laddas in i spindeln. Bldddra till fickan av intresse och tryck
pa H for att stalla in flaggan.

Stéll in fickan som XL [X] - Anvénd denna flagga nar tva
intilliggande fickor pa varje sida av verktyget behdvs. Bladdra
till fickan av intresse och tryck pa X for att stalla in flaggan.

OBS! Det har alternativet visas endast om din maskin ar en
50-kona.
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. CQurrent Commands

Devices | Timers Macro Vars l 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.

Rensa kategori [Mellanslag] - Markera dnskat verktyg
och tryck pa UTRYMME for att rensa flaggan.

Stall in verktyg [##3#] + [Enter]- Markera dnskad ficka
och skriv in verktygsnumret + Enter for att stdlla in 6nskat
verktygsnummer.

0BS! Man kan inte tilldela ett verktygsnummer till mer dn
en ficka. Om du skriver in ett verktygsnummer som redan dar
definierat i verktygsficktabellen visas felmeddelandet .

Rensa verktyg [0] + [Enter] - Markera 6nskad ficka och
tryck pa 0 + Enter for att rensa verktygsnumret.

Aterstill tabell [Ursprung] - Tryck pa ORIGIN (origo) med
markdren i mittkolumnen for att anvanda menyn ORIGO.
Denna meny later dig:

Sekvenshestamma alla fickor - Gor alla verktygsnumren
sekventiella baserat pa deras fickposition, med nummer 1
forst.

Nollstall alla fickor - Tar bort alla verktygsnumren fran
alla ficknumren.

Rensa kategoriflaggor - Tar bort kategoribeteckningarna
fran alla verktygen.

* Indikerar aktuell verktygsvaxlarficka.
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Verktyg - Verktygsanvandning

Fliken Verktygsanvandning innehdller information om de
verktyg som anvands i ett program. Den har skarmen visar
information om varje verktyg som anvands i ett program
och statistik om varje gang det anvands. Den borjar samla

in information ndr anvandarens huvudprogram startar och
rensar information ndr de uppfyller koderna M99, M299,
M199.

For att komma till skdarmen Verktygsanvandning, tryck pa
AKTUELLA KOMMANDON och ga sedan till fliken Verktyg och
sedan till fliken Verktygsanvandning.

Starttid - Nar verktyget sattes in i spindeln.
Total tid - Den totala tiden verktyget har varit i spindeln.
Matningstid - Verktygsanvandningstid.

Belastning % - Den maximala belastningen pa spindeln
under en verktygsanvdndning.

0BS! Detta varde hamtas varje sekund. Den faktiska
belastningen jamfort med den registrerade kan variera.

=] 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

Matning/total tid - En grafisk representation av verktygets
matningstid dver den totala tiden.

Engagemang:

*  Svart stapel - Verktygsanvandningen jamfort med andra
verktyg.

«  Grastapel - Denna stapel visar hur ldnge verktyget
anvandes i samband med andra anvandningar.

Makron Granssnitt Du kan anvanda dessa makrovariabler for att stalla in och samla in verktygsanvandningsdata.

MACROVARIABEL FUNKTION
#3608 Stall in 6nskat verktyg
#8609 Aktuellt verktygsnummer - om resultatet ar fler an 0 (verktyget anvandes)
#8610 Total tid namnd i #8609 verktygsnummer
#8611 Matningstid for angivet verktygsnummer
#8612 Total tid
#8605 Ndsta anvandning av ett verktyg
#8614 Starttidsstampel for anvandning
#8615 Total anvandningstid
#8616 Anvédndning matningstid
#8617 Anvdndning maxlast
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Verktyg - ATM

Avancerad verktygshantering (ATM) later anvandaren
stalla in och komma at duplikatverktyg for samma jobb eller
en rad jobb.

ATM Klassificerar duplikat- eller TILLBAKAupverktyg i
sarskilda grupper. | ditt program anger du en grupp verktyg
istallet for ett enskilt verktyg. ATM spdrar anvandningen av
enskilda verktyg inom varje verktygsgrupp och jamfor den
med anvandardefinierade granser. Ndr ett verktyg ndr sin
grans betraktar kontrollsystemet det som "utganget". Ndsta
gang ditt program anropar den verktygsgruppen valjer
kontrollsystemet ett verktyg i gruppen som inte dr utganget.

«  Nar ett verktyg blir utganget:
*  Lyktan blinkar.
«  ATM sétter det utgdngna verktyget i EXP-gruppen

Verktygsgrupper som innehaller verktyget visas med en rod
bakgrund.

TILLATNA GRANSER

Denna tabell innehaller data om alla aktuella verktygsgrupper, inklusive
standardgrupper och anvandarspecifika grupper. ALL dr en standardgrupp
som listar alla verktyg i systemet. EXP &r en standardgrupp som listar alla
verktyg i systemet som dr utgangna. Den sista raden i tabellen visar alla
verktyg som inte ingdr i verktygsgrupper. Anvand piltangenterna eller END
(slut) for att flytta markéren till raden och se dessa verktyg.

Du definierar grénserna for ndr ett verktyg blir utgénget for varje
verktygsgrupp i TILLATNA GRANSER-tabellen. Granserna géller for alla
verktyg som ingar denna grupp. Dessa granser paverkar varje verktyg inom
gruppen.

Spalterna i tabellen TILLATNA GRANSER é&r:

GRUPP - Visar verktygsgruppen-ID-numret. Detta dr det nummer du
anvander for att specificera verktygsgruppen i ett program.

EXP # - Talar om hur manga verktyg i gruppen som har gatt ut. Om du
markerar raden ALLA kan du se en lista over alla utgangna verktyg i alla

grupper.
ORDNING - Anger vilket verktyg som ska anvéndas forst. Om du véljer

ORDNADE anvander ATM verktygen ordnade efter verktygsnumren. Du kan
aven lata ATM valja NYAST eller ALDST verktyg i gruppen automatiskt.

ANVANDNING - Maximalt antal gdnger som kontrollsystemet kan anvanda
ett verktyg innan det gar ut.

HAL - Maximalt antal hal som verktyget fér borra innan det blir utgdnget.

VARNA - Minsta vérdet for verktygets aterstaende livslangd i gruppen
innan kontrollsystemet ger ett varningsmeddelande.

BELASTNING - Den tilldtna belastningsbegransningen for verktyg i gruppen
innan kontrollsystemet utfér den ATGARD som nésta spalt anger.

ATGARD - Den automatiska &tgarden nar ett verktyg uppnar sin maximala
procent verktygsbelastning. Markera den verktygsatgardsruta som ska
andras och tryck pa ENTER. Anvand UP- och DOWN-pilarna for att vélja
automatisk atgard fran rullgardinsmenyn (LARM, MATN.STOPP, PIP,
AUTOMATN., NASTA VERKTYG).
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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

Holes Usage

Pocket ‘ Life

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

- Add Group

For att anvanda ATM, tryck pa CURRENT COMMANDS
(aktuella kommandon) och valj ATM i flikmenyn. ATM-
fonstret har tva avsnitt: Tilldtna granser och Verktygsdata.

MATNING - Den tid, i minuter, som verktyget kan befinna sig i en matning.

TOTAL TID - Den totala tiden, i minuter, som kontrollsystemet kan
anvanda ett verktyg.

VERKTYGSDATA
Denna tabell informerar om varje verktyg i en verktygsgrupp. For att titta pd
en grupp, markera den i TILLATNA GRANSER-tabellen och tryck sedan pd F4.

VERKTYGSNR - Visar de verktygsnummer som anvands i gruppen.

LIVSLANGD - Den procentuella terstdende livslangden for ett
verktyg. Denna berdknas av CNC-kontrollsystemet med hjélp av faktiska
verktygsdata och de tilldtna grénser operat6ren angivit forgruppen.

ANVANDNING - Totalt antal gdnger som ett program har anropat
verktyget (antal verktygsbyten).

HAL - Antalet hal som verktyget har borrat/géngat.

BELASTNING - Maxbelastningen, i procent, pa verktyget.

GRANS - Maximal belastning som tillts for verktyget.

MATNING - Den tid, i minuter, som verktyget befunnit sig i en matning.
TOTALT - Den totala tiden, i minuter, som verktyget har anvants.

H-KOD - Verktygslangdkod som anvands for verktyget. Du kan redigera
detta endast om installning 15 dr satt till AV.

D-KOD - Diameterkod som anvands for verktyget.

0BS! Som standard stalls H- och D-koderna till verktygsnumret som ldaggs
till gruppen.



5.4 | FRAS - AKTUELLA KOMMANDON

Plan

Plan-fliken gor det méjligt for en maskin med
kardanspindel att definiera anpassade plan for matning.

Plan-fliken kan anvdndas tillsammans med G268 som kors i
ett program eller genom att de nddvandiga falten fylls i.

Varje obligatoriskt falt har en hjdlptext langst ner i tabellen.

For att Oppna laget for planjoggning skriv "PJ” féljt av
[HAND JOG].

Kalkylator

Kalkylatorfliken inkluderar raknare till grundlaggande
matematiska funktioner, frasning och gangning.

+  Valj kalkylatorn i menyn Aktuella kommandon.

+  Valj den kalkylatorflik som du vill anvénda: Standard,
frasning eller gangning.

Standardkalkylatorn har funktioner liknande en enkel
skrivbordskalkylator, med tillgangliga funktioner som
addition, subtraktion, multiplikation och division, samt
kvadratrot och procentsats. Kalkylatorn later dig latt
overfora bearbetningar och resultat till ingdngslinjen sa att
du kan fora in dem i program. Du kan dven 6verfora resultat
till frasnings- och gangningskalkylatorerna.

Anvand siffertangenterna for inmatning.

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

For att utfora en aritmetisk operation, anvand
bokstavstangenterna inom klamrar bredvid det tecken du
vill mata in. Dessa tangenter ar:

KNAPP FUNKTION KNAPP FUNKTION
D Addera K Kvadratrot
J Subtrahera Q Procentsats
P Multiplicera S Memory Store (MS)
V Dividera R Aterkalla frdn minne (MR)
E Vaxla tecken (+/-) C Rensa minne (MC)

Nar du har fyllt i data i kalkylatorns ingangsfalt kan du géra
nagot av féljande:

0BS! Dessa alternativ dr tillgangliga i alla kalkylatorer.
«  Tryck pa ENTER for att fa resultatet av utrakningen.

«  Tryck pa INSERT for att lagga till data eller resultatet till
slutet av ingdngsraden.

«  Tryck pd ALTER for att flytta data eller resultatet till
slutet av ingdngsraden. Detta Gverskriver ingdngsradens
aktuella innehall.

«  Tryck pa ORIGIN for att aterstalla kalkylatorn.

Behall datan eller resultaten i kalkylatorns ingdangsfalt
och vdlj sedan en annan kalkylatorflik. Data som finns i
kalkylatorns ingangsfalt kvarstdr och &r tillgangliga for
dverforing till de andra kalkylatorerna.
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Frasnings-/svarvningskalkylator

Kalkylatorfrasning/svarvningfrasnings/svarvningskalkylatorn
later dig automatiskt rdkna ut bearbetningsparametrar
beroende pa given information. Nar du har fyllt i tillrackligt
med information kommer kalkylatorn att automatiskt visa
resultat i de relevanta fdlten. Dessa féalten dr markerade med
en asterix (*).

«  Anvdnd piltangenterna for att flytta fran ruta till ruta.

* Knappa in kanda varden i de lampliga falten. Du
kan aven trycka pa F3 for att kopiera ett varde fran
standardkalkylatorn.

«  Anvéand VANSTER och HOGER piltangenter for att
vdlja mellan tillgangliga val i falten arbetsmaterial och
verktygsmaterial.

«  Berdknade varden syns markerade i gult ndr de
ar utanfor det rekommenderade intervallet for
arbetsstycket och verktygsmaterialet. Nar alla
kalkylatorfalt dessutom innehaller data (beraknat
eller ifyllt) kommer frasningskalkylatorn att visa den
rekommenderade effekten for driften.

Gangningskalkylator

Gangningskalkylatorn later dig automatiskt berdkna
gangningsparametrar baserat pd given information. Nér du
har fyllt i tillrdckligt med information kommer kalkylatorn att
automatiskt visa resultat i de relevanta falten. Dessa falten
ar markerade med en asterix ( *).

«  Anvdnd piltangenterna for att flytta fran ruta till ruta.

* Knappa in kanda varden i de lampliga falten. Du
kan aven trycka pa F3 for att kopiera ett varde fran
standardkalkylatorn.

«  Nar kalkylatorn har tillrackligt med information fyller
den i kalkylerade varden i de lampliga fdlten.

Devices Timers

=] Current Commands

*
Calculator

Active Codes Tools Plane

Macro Vars

Standard BT

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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Mediaskarm

M130 later dig visa video och stillbilder under
programkorningen. En del exempel pa hur du kan anvanda
denna funktion ar:

Ge visuella paminnelser eller arbetsinstruktioner medan
programmet kors

Ge bilder som hjalper detaljinspektion vid vissa tillféllen av
ett program

Demonstrera tillvdgagangssatt med video

Det korrekta kommandoformatet ar M130(file.xxx), dar file.

xxx dr filens namn plus bana om det behdvs. Du kan dven
lagga till en andra kommentar inom parentes for visning i
mediafonstret.

Exempel: M130(Ta bort lyftbultar fére start Op 2)
(Anvandardata/Mina media/loadOp2.png);

0BS! M130 anvander subprogram sokfuntioner,
installningarna 251 och 252 pa samma satt som M98 gor.
Du kan ocksa anvanda -kommandot i redigeraren for att
latt infoga en M130 kod som inkluderar filbanan. Lds mer -
sidan 67.

$FILE Iater dig visa video och stillbilder under
programkérningen.

Det korrekta kommandoformatet ar ( $FILE file.xxx), dar file.
xxx dr filens namn plus bana om det behdvs. Ett annat satt
att visa en kommentar i mediafonstret ar att skriva in den
mellan den forsta parentesen och dollartecknet.

Visa mediafilen genom att markera blocket i minneslage
och trycka enter. $FILE mediavisningsblock ignoreras som
kommentarer under programkorning.

Exempel: (Ta bort lyftbultar fore start Op 2 $FILE
Anvandardata/Mina media/loadOp2.png);

STANDARD PROFIL UPPLOSNING BITHASTIGHET
MPEG-2 Huvud-hog 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
Baslinje 8192 x 8192 120 Mpixel/sek -
PNG - - -
JPEG - - -

0BS! For snabbaste laddningstider anvands filer med
pixeldimensioner som ar delbara med 8 (de flesta
oredigerade digitala filer har dessa dimensioner som
standard) och en maximal pixelstorlek om 1920 x 1080.

Dina media finns i Media-fliken under Aktuella kommandon.

Median visas tills nasta M130 visar en annan fil eller M131
raderar mediaflikens innehall.
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Exempel: (Ta bort lyftbultar fore start Op 2 $FILE
Anvédndardata/Mina media/loadOp2.png);




5.5 | FRAS - LARM OCH MEDELANDEN

Visning av larm och meddelanden

Anvand den har skarmen for att lara dig mer om maskinlarm
da de utloses, for att se maskinens hela larmhistorik

eller for att Idsa om larm som kan utldsas, visa skapade
meddelanden och visa tangenttryckningshistorik.

Tryck pa ALARMS (larm), valj sedan en flik:

Fliken AKTIVT LARM visar de larm som for ndrvarande
paverkar maskinens funktion. Anvand PAGE UP (sida upp)
och PAGE DOWN (sida ned) for att se andra aktiva larm.

Fliken MEDDELANDEN visar meddelandesidan. Den text du
matar in pa denna sida dr kvar dven nar du har stangt av
maskinen. Du kan anvdnda detta for att lamna meddelanden
och information till ndsta maskinoperator etc.

Lagga till meddelanden

Du kan spara ett meddelande i MEDDELANDEN-fliken. Ditt
meddelande finns kvar tills du tar bort eller dndrar det, dven
nar du stanger av maskinen.

1. Tryck pa ALARMS (larm), védlj MEDDELANDEN-fliken, och
tryck pa DOWN-pilen.

2. Skrivin ditt meddelande.
Tryck pa CANCEL (avbryt) for att radera bakat och
radera. Tryck pa DELETE (ta bort) for att ta bort en hel
rad. Tryck pa ERASE PROGRAM (ta bort program) for att
ta bort hela meddelandet.

Fliken LARMHISTORIK visar en lista dver de larm som nyligen
har paverkat maskinens funktion. Du kan ocksa soka efter
ett larmnummer eller en larmtext. For att gora detta skriver
du in larmnumret eller 6nskad text och trycker pa F1.

Narmare beskrivningar av alla larm finns pa fliken . Du kan
ocksa soka efter ett larmnummer eller en larmtext. For att
gora detta skriver du in larmnumret eller dnskad text och
trycker pa F1.

Fliken TANGENTHISTORIK visar upp till de senaste 2000
tangenttryckningarna.

Exempel: (Ta bort lyftbultar fore start Op 2 $FILE
Anvandardata/Mina media/loadOp2.png);
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5.6 | FRAS - UNDERHALL

Underhall

Flik for Termisk kompensering under Underhll B Perameters, Diagnostics And Maintenance
H H H 3 H H Diagnostics Maintenance | Parameters
I D|agn05t|k som Slapptes I programvaruver5|on | Ther Pl Lube | Coolant Refill | Software Update \Touchscreen Load|
100.21.000.1130. - Display Details - Reset High/Low Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
Denna flik har tva alternativ att vaxla mellan, en enkel e B
madtarversion och en mer detaljerad vy. x| [ 1| r ]
-18 0
OBS! For narvarande ar denna flik endast avsedd som 18 180 0
H H Total Compensation
information. T
% :I
0
0 0
Total Compensation
(MM)
z :I
0
0 0
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6.1 | FRAS - OVERSIKT OVER ENHETSHANTERAREN

]
Enhetshanteraren (Lista Program)

Enhetshanteraren (LIST PROGRAM (lista program))
anvands for att komma at, spara och hantera data pa CNC-
kontrollsystemet och pd andra enheter som &r anslutna

till kontrollsystemet. Enhetshanteraren anvands ocksa for
att ladda och flytta program mellan enheter, stdlla in aktivt
program och sakerhetskopiera maskindata.

| flikmenyn ldngst upp pa skdrmen visar enhetshanteraren
(LIST PROGRAM (lista program)) endast tillgangliga
minnesanordningar. Om du exempelvis inte har nagot
USB-minne anslutet till hdngpanelen sd visas inte fliken
USB i menyn. For att Idsa mer om hur man navigerar bland
flikmenyerna, se kapitel 5.1.

Enhetshanteraren (LIST PROGRAM (lista program))

visar tillgangliga data i en katalogstruktur. | CNC-
kontrollsystemets hogsta niva visas de tillgangliga
minnesenheterna i en flikmeny. Varje enhet kan innehalla en
kombination av kataloger och filer i flera nivaer. Det liknar
filstrukturen pa en vanlig persondator.
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6.2 | FRAS - OVERSIKT OVER ENHETSHANTERAREN

Anvanda enhetshanteraren

Tryck pa LIST PROGRAM (lista program) for att komma

till Enhetshanteraren. | enhetshanterarens forsta fonster

visas de tillgdngliga minnesenheterna i en flikmeny.
Ddribland kan finnas: maskinens minne, anvandarens
datakatalog, USB-minnen som dr anslutna till

kontrollsystemet, och filer som finns pa natverket. Valj en

enhetsflik for att arbeta med filerna pa enheten.

Exempel enhetshanterarens forsta fonster:
[1] Tillgangliga enhetsflikar,
[2] Sokruta,
[3] Funktionstangenter,
[4] Filvisning,

]

[5] Filkommentarer (endast tillgangligt i minnet).

Anvénd piltangenterna for att navigera i
katalogstrukturen:

* Anvdnd pilarna UP (upp) och DOWN (ned) for att
markera och interagera med en fil eller en katalog i
den aktuella rotkatalogen eller sokvagen.

*  Rotkataloger och sokvdgar har ett hogerpil-tecken
(>) i spalten langst till hoger i filvisningen. Anvand
RIGHT-pilen (hoger) for att ppna en markerad
rotkatalog eller sokvag. Displayen visar innehdllet i
rotkatalogen eller sokvagen.

«  Anvéand RIGHT-pilen (hoger)for att atergd till
foregdende rotkatalog eller sékvdg. Displayen visar
innehallet i rotkatalogen eller sokvagen

*  Meddelandet AKTUELL KATALOG ovanfor filvisningen
talar om var i katalogstrukturen du befinner dig:
MINNE/KUND 11/NYA PROGRAM visar att du dr i
underkatalogen NYA_PROGRAM inuti katalogen
KUND 11, i rotkatalogen pa MINNE.

List Programs

1 Memory User Data Net Share USB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. l N i
Current Directory: Memory/
‘ 0# ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified | — [INSERT]
I 09000 02-03-2017 08:02 >
| 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46 i
[SELECT PROG]
| 00010 (ALIAS MO6)  000010.nc 296 B
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 | FRAS - FILVISNING

Filvisningsspalter

Nar du dppnar en rotkatalog eller sokvdg med RIGHT-
piltangenten visar filvisningen en lista med filer och
kataloger i den sdkvagen. Varje spalt i filvisningen har
information om filer eller kataloger i listan.

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  2015/11/23 0&:54
94 B 2015/11/23 03:54

Spalterna ar:

e Checkruta for filval (ingen text): Tryck pa ENTER .
for att sdtta dit eller ta bort en bock i rutan. En bock
i en ruta anger att filen eller katalogen ar vald for
operationer pa flera filer (normalt kopiera eller radera).

*  Program-O-nummer (O #): Denna spalt listar
programnummer pd programmen i katalogen.
Bokstaven "0" dr inte med i spaltdatan. Endast
tillganglig i -fliken.

¢ Filkommentar (Kommentar): Denna spalt listar
den valfria programkommentaren som visas pa
programmets forsta rad. Endast tillganglig i -fliken.

¢  Filnamn (Filnamn): Detta &r det alternativa namn
som kontrollsystemet anvander ndr du kopierar filen till
en lagringsenhet som inte dr kontrollsystemet. Om du
exempelvis kopierar programmet 000045 till ett USB-
minne dr filnamnet i USB-katalogen NEXTGENTtest.nc.

Storlek (storlek): Denna spalt visar filens storlek.
Kataloger i listan har beteckningen <DIR> i denna spalt.

0BS! Denna kolumn dr gdmd som standard. Tryck
pa knappen F3 och vilj Show File Details for att visa
kolumnen.

Datum for senaste d@ndring (Senast dndrad):
Denna spalt visar datumet och tiden da filen senast
andrades. Formatet ar AAAA/MM/DD HH:MMM.

0BS! Denna kolumn ar gdmd som standard. Tryck
pa knappen F3 och vilj Show File Details for att visa
kolumnen.

Ovrig information (ingen text): Denna spalt ger dig
en del information om en fils status. Programmet har
en asterisk (*) i denna spalt. En bokstav E i denna spalt
innebdr att programmet dr i programredigeraren. Ett
storre dn-tecken (>) indikerar en katalog. Bokstaven
indikerar att en katalog ar en del av installning 252.
Anvand pilarna RIGHT (hoger) eller LEFT (vanster) for att
oppna eller lamna katalogen.
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6.3 | FRAS - FILVISNING

Valja bock

| stapeln med checkrutor langst till vanster i filvisningen kan
du valja flera filer.

Tryck pa ENTER (retur) for att satta en bock i filens
checkruta. Markera en annan fil och tryck pa ENTER igen for
att satta en bock i filens checkruta. Upprepa denna process
tills du har valt alla filer du vill vdlja.

Sedan kan du gora en operation (vanligen kopiera eller
radera) pd alla dessa filer samtidigt. Varje fil som ingdr i ditt
urval har en bock i checkrutan. Nar du valjer en operation
utfor kontrollsystemet den operationen pad alla filer som har
en bock.

Om du exempelvis vill kopiera en uppsattning filer fran
maskinens minne till ett USB-minne kan du satta en bock pa
alla filer som du vill kopiera, sedan trycka pa F2 for att starta
kopieringen.

For att radera nagra filer, satt en bock pd alla filer som du vill
radera, tryck sedan pa DELETE (radera) for att bérja radera.

Valja det aktiva programmet

Markera ett program i minneskatalogen och tryck pa
SELECT PROGRAM (valj program) for att gora det markerade
programmet aktivt.

Programmet har en asterisk (*) i spalten langst till hoger i
filvisningen. Det ar programmet som kors nar du trycker

pa CYCLESTART (cykelstart) i laget OPERATION: MIN.
Programmet dr ocksa skyddat fran att raderas medan det &r
aktivt.
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0BS! En bock markerar bara filen fér framtida operation,
programmet aktiveras inte.

OBS! Om du inte har satt bockar pa flera filer utfor
kontrollsystemet operationer endast pa den just nu
markerade katalogen eller filen. Om du har valt filer utfor
kontrollsystemet operationer endast pa dessa filer och inte
pa den markerade filen, om den inte ocksa ar vald.



6.4 | FRAS - SKAPA, REDIGERA OCH KOPIERA ETT PROGRAM

Skapa ett nytt program

Tryck pa INSERT for att skapa en ny fil i den aktuella
katalogen. Popup-menyn SKAPA NYTT PROGRAM visas pa
skarmen:

Exempel popup-menyn Skapa nytt program:
[1] Program-O-nummerfalt, [2] Filnamnsfalt, [3]
Filkommentarsfalt.

Skrivin den nya programinformationen i falten. Faltet
Program-O-nummer dr obligatoriskt. Falten Filnamn och
Filkommentar ar valfria. Anvand piltangenterna UP (upp)
och DOWN (ned) for att flytta mellan menyfalten.

Tryck pa UNDO (dngra) nar som helst for att avbryta
skapandet av programmet.

*  Program-O-nummer (kravs for filer som skapats i
minne): Skriv in ett programnummer som dr upp till
(5) tecken langt. Kontrollsystemet lagger automatiskt
till bokstaven 0. Om du skriver in ett nummer som
ar kortare dn (5) tecken ldagger kontrollsystemet
till inledande nollor i programnumret for att géra
det (5) tecken langt. Om du t.ex. matar in 1 lagger
kontrollsystemet till nollor sd att det blir 00001.

0BS! Anvand inte O09XXX-nummer ndr du skapar nya
program. Makroprogram anvander ofta numren i detta
block och skrivs de éver kan det leda till att maskinen
fungerar felaktigt eller upphor helt att fungera.

Filnamn (valfritt): Skriv in ett filnamn fér det nya
programmet. Detta dr det namn som kontrollsystemet
anvander nar du kopierar programmet till en lagringsenhet
som inte ar minnet.

Redigera ett program

Markera ett program, tryck sedan pa ALTER (dndra) for att
flytta programmet till programredigeraren.

Programmet har beteckningen E i spalten langst till hoger i
filvisningslistan nar den befinner sig i redigeraren, om det
inte ocksa ar det aktiva programmet.

Du kan anvanda denna funktion for att redigera ett program

medan det aktiva programmet kors. Du kan redigera det
aktiva programmet, men dina andringar trader inte i kraft
forran du sparar programmet och sedan valjer det igen i
enhetshanterarens meny.

O Mumber#*

1. |
File Name®*

2 |
File comment

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

| Create New Program ‘

Filkommentar (valfri): Skriv in en beskrivande
programrubrik. Denna rubrik skrivs in i programmet som en
kommentar pa forsta raden med O-numret.

Tryck pa ENTER (retur) for att spara ditt nya program. Om
du angav ett O-nummer som redan finns i katalogen far du
foljande meddelande av kontrollsystemet: Det finns redan
en fil med O-numret nnnnn. Vill du ersétta den? Tryck pa
ENTER (retur) for att spara programmet och skriva 6ver det
befintliga programmet, pa CANCEL (avbryt) for att aterga till
popup-menyn for programnamnet eller UNDO (dngra) for
att avbryta.
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6.4 | FRAS - SKAPA, REDIGERA OCH KOPIERA ETT PROGRAM

Kopiera program

e demna urkion kan du piera proge

en enhet eller en annan katalog.
Select Device
For att kopiera ett enskilt program, markera det
i enhetshanterarens programlista och tryck pa - =
" " . " ser Data >
ENTER (retur) for att satta dit en bock. For att
kopiera flera program, markera alla program du
vill kopiera.
Tryck pa F2 for att starta kopieringen.
Popup-menyn Vdlj enhet visas.
Vdlj enhet
| Select [ENTER] ||  Exit [CANCEL]

Anvand piltangenterna for att vélja malkatalog.
RIGHT-pilen (hoger) for att 6ppna den valda
katalogen.

o " N e Y|

kopieringen, eller tryck pa CANCEL (avbryt)
for att terga till enhetshanteraren. Insert Directory: USBO/L/

Copy [ENTER] || Exit [CANCEL]
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6.5 | FRAS - PROGRAMREDIGERING

Skapa/valj program for redigering

Anvand Enhetshanteraren (LIST PROGRAM (lista program))
for att skapa och vdlja program som ska redigeras. Se fliken
SKAPA, REDIGERA, KOPIERA ETT PROGRAM for att skapa ett
nytt program.

Programredigeringslagen

Anvand Enhetshanteraren (LIST PROGRAM (lista program))
for att skapa och vdlja program som ska redigeras. Se fliken
SKAPA, REDIGERA, KOPIERA ETT PROGRAM for att skapa ett
nytt program.

Haas kontrollsystem har (2) programredigeringslagen:
Programredigeraren eller den manuella datainmatningen
(MDI). Du kan anvdnda programredigeraren for att gora
andringar i numrerade program som sparats pa en
ansluten lagringsenhet (maskinminnet, USB-enhet eller via
natverksdelning). Anvand MDI-laget for att styra maskinen
utan ett formellt program.

1

Haas kontrollsystem har (2) programredigeringsfonster:
Det aktiva programmet /MDI-fonstret och
programgenereringsfonstret. Det aktiva programmet/MDI-
fonstret sitter pd fonstrets vanstra sida i alla visningslagen.
Programgenereringsfonstret syns endast i REDIGERA-Iaget.

2

Exempel redigeringsfonster.

OPERATION: MEM

040001

(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) ;

[1] Fonster for aktivt program /
MDI,

[2] Programredigeringsfonster,

[3] Urklippspanel

G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;
M30 (End program) ; ;

EDITOR

NO

SPINDLE
MAIN SPINDLE
SPINDLE SPEED: 0 RPM
SPINDLE LOAD: 0.0 Kkw
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(%) [ - =

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

(Z0 is on top of the part) ;

(T is a dril) ;

(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 | FRAS - PROGRAMREDIGERING

Grundléggande programredigering

Detta avsnitt beskriver de grundlaggande
programredigeringsfunktionerna. Dessa funktioner dr
tillgangliga i alla programredigeringslagen.

1) For att skriva ett program eller gora andringar i
ett program:

For att redigera ett program i MDI, tryck pa MDI.
Detta dr ldget RED.:MDI. Programmet visas i det aktiva
fonstret.

«  Foratt redigera ett numrerat program, valj det i
enhetshanteraren (LIST PROGRAM (lista program)) och
tryck sedan pa EDIT (redigera). Detta ar laget RED.:MDI.
Programmet visas i fonstret Generera program.

2) Markera kod:

* Anvadnd pilarna eller pulsgeneratorn for att flytta
markdren genom programmet.

*  Dukaninteragera med enskilda kodbitar eller text
(markering med markoren), kodblock eller flera
kodblock (valja block). Se avsnittet Valja block fér mer
information.

3) For att lagga till kod i programmet:

*  Markera det kodblock som du vill att den nya koden ska
folja.

«  Skrivin den nya koden.

Tryck pd INSERT (infoga). Den nya koden visas efter
blocket du markerade.
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4) For att ersatta kod:
»  Markera koden du vill ersatta.

»  Skrivin koden du vill ersatta den markerade koden
med.

«  Tryck pd ALTER (andra). Den nya koden ersatter koden
du markerade.

5) For att avlagsna tecken eller kommandon:
*  Markera koden du vill ta bort.

+  Tryck pa DELETE (ta bort). Den kod som du har markerat
tas bort frdn programmet.

6) Tryck pa UNDO (angra) for att angra upp till de (40)
senaste dndringarna.

Obs! Du kan inte anvanda UNDO (angra) for att dngra
andringar som du gjort om du stanger av EDIT:EDIT-laget.

Obs! | REDIGERA:REDIGERA-laget sparar inte
kontrollsystemet programmet medan du redigerar. Tryck pa
MEMORY (minne) for att spara programmet och ladda det i
fonstret Aktivt program.



6.5 | FRAS - PROGRAMREDIGERING

Valja block

Nar du redigerar ett program kan du vdlja enskilda eller
multipla kodblock. Du kan kopiera och Klistra in, radera eller
flytta dessa block, ett i taget.

For att vilja ett block:

« Anvadnd pilarna for att flytta markoren till forsta eller
sista blocket i ditt urval.

Obs! Du kan borja ett urval i vid det dversta eller det
nedersta blocket och flytta upp eller ner efter dnskemal for
att fardigstalla ditt urval.

Handelser med blockval

Nar du har gjort ett texturval kan du kopiera och klistra in
det, flytta det eller radera det.

Obs! Dessa instruktioner forutsatter att du redan har valt
block enligt besrkivningen i avsnittet Valja block.

Obs! Det finns funktioner i MDI och Programredigeraren.
Du kan inte anvanda UNDO (angra) for att angra dessa
handelser.

1) For att kopiera och klistra in urvalet:

+  Flytta markéren till den plats dar du vill Iagga in en
kopia av texten.

«  Tryck pd ENTER.

Kontrollsystemet ldgger in en kopia av urvalet pd raden
under markoren.

Obs! Kontrollsystemet kopierar inte texten till urklipp nar
du anvander denna funktion.

0BS! Du kan inte inkludera programnamnblocket i ditt
urval. Kontrollsystemet visar meddelandet BEVAKAD KOD.

«  Tryck pa F2 for att starta ditt urval.

* Anvadnd pilarna eller pulsgeneratorn for att utéka
urvalet.

«  Tryck pa F2 for att fardigstalla urvalet.

2) Flytta urvalet:
+  Flytta markéren till den plats dar du vill flytta texten.
*  Tryck pd ALTER (andra).

Kontrollsystemet flyttar texten fran dess aktuella position
och lagger in den pd raden efter den aktuella.

3) Tryck pa DELETE (ta bort) for att ta bort urvalet.
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7.1 | FRAS - PEKSKARM - OVERSIKT

LCD-pekskarm - versikt

LCD-pekskarm - éversiktMed pekskarmen kan du enkelt -
hitta styrsystemets funktioner. INSTALLNINGAR

OBS! Om pekskdrmens maskinvara inte upptacks vid

o L . o 381 - Aktivera/inaktivera pekskdrm
paslagning, visas ett meddelande 20016 i larmhistoriken.

383 - Bord radhgjd

396 - Virtuellt tangentb. akt.

397 - Tryck/hdll fordrojning

398 - Sidhuvudshojd

399 - Flikhjd

403 - Val av stl pa snabbknapp

Pekskarmens statusikoner

1] Programvaran stoder in kskarmen
Setup: Zero | 1 — % |23:17:41 [1] Programvaran stoder inte pekskarme
MEM 00614 ST20-9.22 17 W  [2] Pekskarmen ar inaktiverad
~ [3] Pekskdrmen dr aktiverad
Setup: Zero ] 2 —$ ‘23;17;41 En symbol uppe till hoger pa skarmen visar om

e 00614 5T20-9.22.17.. B pekskdrm dr aktiverad eller avaktiverad.

Funktioner som inte finns pa pekskarmen

Setup: Zero | 3 = 03 ‘00:24:08 .
FUNKTION PEKSKARM
...00614_ST20-9.22.17...
RESET Inte tillganglig
Nodstopp Inte tillganglig
CYKELSTART Inte tillganglig
MATNINGSSTOPP Inte tillganglig
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7.2 | FRAS - NAVIGERINGSPLATTOR

LCD-pekskarm - navigeringsknappar

Tryck pa ikonen Meny[1] pa skarmen for att visa
displayikonerna [2].

Symboler for instdllningsalternativ [1].

Tryck och hall in bildskarmssymbolen for att navigera
till en specifik flik. Om du till exempel vill ga till -sidan,
tryck och hall in symbolen tills installningsalternativen
[3] visas.

Tryck pa bakatsymbolen for att ga tillbaka till
huvudmenyn.

Stang informationsrutan genom att peka var som helst
utanfor rutan.

Driftlagespanel

Tryck pa [1]i skdrmens Gvre vanstra horn for att visa
informationsrutan [2] for driftslage.

Tryck pa symbolen for det lage maskinen ska sattas i.

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

Active Program

Active Tool

ActivesAlarms

AW 2-3-2011) ; 102 SERVOS TURNED OFF Tool: 0
v C. 5/2014 ) ; Offset: 0
Typanil
IABLE #125 TO ] FNR A 2.AVIC | ATHE) « .

IABLE #125TO 2 F D D D
OF THIS PROGRAM D D D

.OW TO ALL POCKE1 noon

[ STAND AT MACHI PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS

D WATCH FOR CPO

RT OF THE PROQRZ @

HECK) :

SETS SO THAT CpO @

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP

L TOOL WITH DIREC \

DOL COUNTER TO ZERO) ;
:RY NUMBER OF TOOLS) ;
ET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

B Parameters, Diagnostics And Maintenance
Diagnostics _Maintenance | Parameters
Lube | Coolant Refil | Pulsejet

Setup: Zero

00614
000614 (COOLANT TEST FOR ALL ST MACHINES) :
(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ;

(REVISED BY LARRY C. 5/2014 ) ;

Software Update

(THE FIRST PART OF THIS PROGR
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKEY

(OPERATOR MUST STAND AT MACHIH BACK SETTINGS NETWORK USER POSITIONS
THROUGH) :

(ALL POCKETS AND WATCH FOR CpO

(THE SECOND PART OF T'HE PROQR

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO
THE FAN) ;
(T'HE THIRD PART OF THE PROGR ALAS CODES
MACHINES) :
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIA
NOZZLES)

| B3N checkforupdate: J

#161- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ; 1
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

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 . -
- 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%
Setup: Zero | % 101:15:25 =] Active Program

Active Codes

Tool: 0
Offset: 0

100614_ST20-9.22.17..

(WRITTEN Y JEFF LAY 4 3-2011) 1 20 Gl
(REVISED BY LARRY C | 2014); 690  Absolute Position

(SET MACRO VARIABLE #125 T0 { FoR A -awis iarumy . M- 00— Coner, ancet =y ﬂ

(SET MACRO VARIABLE #125 T0 § F m m B ,: o
X

ZERO RETURN

(THE FIRST PART OF THIS PROGRY
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKE

(OPERATOR MUST STAND AT MACHIH HAND JOG
THROUGH) ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR CpO

(THE SECOND PART OF THE PROGRZ
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
P Spindle Speed: 0 (IN) Load  This Cycle: 0:00:00
@ s‘fgzr ::::: LA x 0.0000 - 0% Last Cycle: 0:00:00
Overrides N P ea5e . oy Remaning 0:00:00
SpIFr:d.l:: }gx Activa Fead:30.0000F EM 2 0.0000 e 0% ::: Z::::: :: :
G o 0 o - o% Loops Remaining: 0

Spindle Load(%) [ — 0%

b
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7.3 | FRAS - VALBARA RUTOR

LCD-pekskarm - valbara rutor

Symbolférklaring . j : 1 . § >§
+  LCD-pekskarm - valbara rutorPeka och hall in _hl — : :

[BHY ool offset Measure | Tool Presetter BB set vaue
[BSR] ~d 7o value B vork offset
Main Spindle Hand Jog

symbolerna [1] nedtill pa skarmen for att se betydelsen
[2] av symbolen.

e . . .. .. 4 i Position: (IN) Jog Rate: 0.
«  Hjalprutan férsvinner nar du slapper symbolen. ( e | et swweros ok o
° ::::e ::;: Y 0.0000 0.0000 0.0000
(8.0500 1110 z 0.0000 0.0000 0.0000
B 0.000 0.000 0.000
C

0.000 0.000 0.000

Offsets

Tool Work

Markerbara tabeller och funktionsknappar.

. .- Active Tool: 0
«  Tabellers rad- och kolumnfalt [1] kan markeras. For att S m— e ST e
‘-:-)ka radhéjden, se |nsta”n|ng 383 | Geometry(H) ear(H) Gometry(D) earED)
0. 0. 0.
«  Man kan dven trycka pa funktionsknappssymbolerna [2] I - -
pa rutorna for att anvanda funktionen. % 2 %
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.
 o. 0.\ [ 0.
Tool Offset Measure - Set Value - Add To \L Work Offset

Valbara skdrmrutor Operaton: MEM

ry_Router_Test_Qut.nc

000023 EFF LAW TEST CUT GR) : R 200
" . (Removed ream holes 04/14/15) ; Offset: 0 PCool :1
& K G0 Absolute Position
* Skarmrutor [1 - 7] kan valjas. R e e o cro s [l clo Gutarconparetoncrc oo e n
0); —
(SET G4 FRONT RIGHT) ; o el et
O d ” | ” 2 ” -ﬂk k 2 f (spray enough coolant or fluid on the 172" EM) ; Lfe: H00%
m du till exempel vill ga till -fliken, tryck pd rutan for . 3
k I d | [4] (Insert 99-59365) ; on
(T2 1/2 FLAT ENDMILL 99-61136AP) ;
y meae * (13 olnz ENGRAVE TOOL 99-53218) ;

(T4 27/64 DRILL 99-50419)
(TS 3/4 SPOTDRILL 99-61720cem) ;
(76 1/2-13 TAPRH 99-55638) :

#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 C

. 6 This Cycle: 0:00: 7
0.0 Kw -
0 FPM 0 X Lo %1 Lastoycle: 0:00:00
overrides 0000 T @Y 0.0000 = 0% | Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0000 IPM "
Feed: 100% i z 0.0000 - M30 Counter #1: °
Spindle: 100% ActieFees: 00000 U | © M30 Counter #2: 0
Rapid:  100% — Loops Remaining:
Spindle Load(%) e ommm 0% -
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7.4 | FRAS - VIRTUELLT TANGENTBORD

LCD-pekskarm - virtuellt tangentbord

Virtuellt tangentbordMed det virtuella tangentbordet kan du
skriva in text pa skarmen utan att anvanda knappsatsen.

Aktivera den hdr funktionen genom att stalla in installningen
396 - Virtuellt tangentbord aktiverat till Pa. Tryck och hdll in
valfri inmatningsrad for att visa det virtuella tangentbordet.

Tangentbordet kan dras till 6nskad position om du haller
fingret pa den bla dvre listen.

Tangentbordet kan ocksa lasas pa plats genom att trycka pa
ldssymbolen [1].

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

Settings Network Rotary

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

(REVISED BY LARRY C, 5/2014 ) ;

(SET MACRO VARIABLE #125 TO 1 FOR A 2-AXIS LATHE) ; /

(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) ;

THROUGH) ;
(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL
PURPOSE LEAK CHECK) ;

THE FAN) ;

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS
MACHINES) ; L

User Positions

Old value:
New Value: [

( 1 2 3 4 5 6 7
(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND cvc¢.s1 QWERT Y U

Settings

Search

(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;
- A SDFGH | K

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON shift Z X C V B N M

(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT | Enter [ENTER] I Exit [CANCEL] |

Alias Codes

=  Backspace
[ ] Delete
L e ! \ Clear

/ Write

NOZZLES) :

'3101- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

- View full text.

Load
0%

B 0.000 |—

TOOLS) :
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
Spindle Power: 0.0 Kw P—
Surface Speed: 0 FPM * a0
Overrides Chip Load: 0.000 IPT —
Feed Rate: 0.0000 IPM id i
st Active Feed: 0.0000 IPM
Spindle: 100% o HLLLI S z 0.0000 [jm—
Rapid: 100%

(e
333

Spindle Load(%) e ammm 0%

107 EMERGENCY STOP

This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: 0
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7.5 | FRAS - PROGRAMREDIGERING

Dra och slapp fran listprogram

Du kan dra och slappa program fran List Program till Operation; Ve $ 071611 E st Programs

User Data

MEM genom att dra filen [1] dver till MEM-skdarmen. - " e A

(SS/ST C-AXIS PROGRAM) ;

Gl03PL; Current Directory: Memory/

#500=0: 0# | Comment | FileName | Sze | Last Modfied
05000 E

NL: Backup z
#500= #5004 1; EETE
S100 M3 :

G4 Pl ; 01011570 0016 ENTEE
M2 (m} (SLOWSO0RP... 00000LS.. 01151970 17:04

M154; 000001_ST20-9.22.17... ¥ 01-151970 17:04 * Mark —“TE"I
i 01151970 17:04

IF [ #1002 EQ 1 ] GOTO30 ; ¥ CETETIRET

IF [ #1004 EQ 0] GOTO30: 2 bt ol

i 00010 01011970 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

File Name: 000001_ST20-9.22.17.n¢
N20 M30 ; File comment: (SLOW 500 RPM INIIAL TEST)

04 P1. ;
IF [ #500 GE 10 ] G -
GOTOL &

N30 #3000~ 1 (CHECK C-AXIS SWITCH

This Cycle:

0.0000 - Last Cycle: 0:00:00

v 0.0000 | gy REMaining 0:00:00

M30 Counter #1: o

pl de z 00000 e 0% w30 counter #2: o
— 3 0.000 {m— - 0% Loops Remaining: 0

spindle Load(%) mmmm—" — 0%

Pperation: MEM

File Edit Search Modify
000001

H dt I i t f 0 I ( i
[] ° L] M98 P9100 (COORDINATES) ;
(G50 S500 (CLAMP TO 500 RPM) ; 000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;
/G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ; M98 P9100 (COORDINATES) ;
e (STOP SPINDLE) ; G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;

G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
/ Maa PS (TOOL TURRE' (STOP SPINDLE) :
[MO4 (SPINDLE REVERSE)
GO1 X0 F0.03 ; 198 PS (TOOL TURRET)
MOA (SPINDLE REVERSE) :
GO1 X0 F0.03;

127,
[Mo3 (SPINDLE FORWMD)

| redigeringslaget kan du dra fingret dver koden och | B XN
anvanda handtagslisterna for att kopiera, klippa ut och & S
klistra in en del av programmet. .

PS (HHIH RIS Y) |

Spindle Speed: 0 Clipboard
Spindle Power:
Surface Speec
Overrides Chip Loac
Feed Rats
Feed: 100%
Spindle: 100% CEDRTE
Rapid: 100%

Bpindle Load(%)

[ soveandtoad [ vens B To Select Text [ Paste From Clipboard
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7.6 | FRAS - PEKSKARM - UNDERHALL

LCD-pekskdrm - underhall

Fliken instéllning av pekskdrm

Anvand konfigurationssidan for pekskarm for att kalibrera,
testa och dterstalla standardinstdllningarna. Pekskarmen
konfigurationen finns i avsnittet underhall.

Tryck for att gd till underhdll och navigera till fliken
pekskarm.

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

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 | FRAS - OVERSIKT OVER DETALJUPPSTALLNINGAR

Detaljuppstallning

Detaljuppstallningsexempel:
[1] Fotlas, [2] Chuck, [3] Skruvstycke.

Korrekt uppspanning dr mycket viktig for

sakerheten och for att fa de bearbetningsresultat.

Det finns manga uppspanningsalternativ for olika
anvandningsomraden. Kontakta din HFO eller leverantér av
uppspanningsanordningar for hjalp.
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8.2 | FRAS - JOGGA-LAGE

Matningslage

Matningsldget |ater dig mata varje enskild axel till 6nskad
position. Innan du kan mata en axel mdste maskinen
etablera dess utgdngslage. Kontrollsystemet gor detta nar
maskinen startar.

For att 6ppna pulsmatningslaget:
1. Tryck pd HANDLE JOG (PULSMATNING)

2. Tryck pa onskad axel (+X, -X, +Y,-Y, +Z, -Z, +A/C eller -A/C,
+B eller -B).

3. Olika inkrementhastigheter kan anvdndas i
pulsmatningslaget. De dr .0001, .001, .01 och .1. Varje
klick pa pulsgeneratorn flyttar axeln det avstand som
definieras av den aktuella matningshastigheten. Du kan
ocksa anvanda tillvalet Fjarrpulsmatning (RJH) for att
mata axlarna.

4. Tryck och hall ned pulsmatningsknapparna eller anvand
pulsgeneratorreglaget for att flytta axeln.
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8.3 | FRAS - VERKTYGSOFFSET

Verktygsoffset

For att kunna bearbeta en detalj pa ratt satt maste frasen
veta var detaljen finns pa bordet, samt avstandet mellan
spetsen pa verktyget och toppen pa detaljen (verktygsoffset
fran utgangslaget).

Verktygsoffsetbeteendet har modifierats pd Haas machines
pa féljande satt:

+  Som standard tilldmpas verktygsoffset nu alltid,
savida inte ett G49/HO00 (fras) eller Txx00 offset (svarv)
uttryckligen specificeras.

+  Nar ett verktygsbyte sker pa frasar uppdateras
verktygsoffset automatiskt for att matcha det nya
verktyget. Detta beteende fanns redan pa svarvar.

e 3
Active Tool: 1 |

1
2

Coolant Position: 1

i S g I R e o R 2

oeloe oo oo ele oo eleeeee
[SINIISHNIUNININININIRNISUNIISHNIN NN

o9|o|B(e|8|o 80|90 |0(0|8|0|0(0|O ERE

olo|o|o|o|o|o|o|o|o|o(o|o|o|o|o|o|o i

Enter A Value

- Tool Offset Measure

- Set Value - Add To Value - Work Offset

1) Aktivt verktyg - Har ser du vilket verktyg som sitter i
spindeln.

2) Verktygsoffset (T) - Detta dr listan dver verktygsoffset.
Upp till 200 verktygsoffset kan anvandas.

3) Langdgeometri (H), Langdslitage (H) - Dessa tva
kolumner dr knutna till G43 (H)-vdrdena i programmet. Om
vid ett G43 HO1-kommando for verktyg 1 i ett program,
anvander programmet vardena fran dessa kolumner.

0BS! Langdgeometrin kan stdllas in manuellt eller
automatiskt med sonden.
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Tryck OFFSET for att visa verktygsoffsetvardena.
Verktygsoffset kan matas in manuellt eller automatiskt
med en sond. Listan nedan visar hur varje instéllning av
arbetsoffset fungerar.

4) Diametergeometri (D), Diameterslitage (D) - Dessa
tva kolumner anvands for skarstalskompensering. Om du
kommenderar en G41 D01;

Vid ett -kommando i ett program, anvander programmet
véardena fran dessa kolumner.

0BS! Diametergeometri kan stdllas in manuellt eller
automatiskt med sonden.

5) Kylmedelsposition - | denna kolumn anger du varde for
kylmedelsposition for verktyget pa denna rad.

0BS! Denna kolumn visas endast pd maskiner med tillvalet
Programmerbart kylmedel.

6) Med dessa funktionsknappar kan du stdlla in
offsetvarden.



8.3 | FRAS - VERKTYGSOFFSET

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) Rafflor - Nar denna kolumn innehaller ratt varde kan
styrsystemet for att berdkna korrekt spanbelastning-varde
som visas pa huvudspindel-skarmen. | VPS-matnings- och
hastighetsbiblioteket anvands dven dessa varden for
berdkningar.

0BS! Véardena som stalls in pa Flute-pelaren paverkar inte
sondens funktion.

8) Faktisk diameter - Denna kolumn anvands av
styrsystemet for att berdkna ratt periferihastighet som visas
pa huvudspindelskarmen.

9) Verktygstyp - Denna kolumn anvands av styrsystemet
for att bestdmma vilken inmatningsrutin som ska anvandas
for att kontrollera verktyget. Tryck pa F1 for att visa
alternativen: Borr, gangtapp, skalfrds, andfras, punktborr
eller kulnos. Om borr, fras, gangning, punktborr och har
valts i detta falt mdter sonden langs verktygets centrumlinje.
Om eller har valts i detta falt mater sonden vid verktygets
kant.

10) Verktygsmaterial - Denna kolumn anvands av VPS
matnings- och hastighetsbibliotek. Tryck pa F1 for att visa
alternativen: Anvdndare, hardmetall, stal. Tryck Enter for att
stalla in materialet eller tryck Avbryt for att avsluta.

11) Verktygsficka - Denna kolumn visar i vilket fack
verktyget sitter. Denna kolumn ar skrivskyddad.

12) Verktygskategori - Denna kolumn visar om verktyget
ar installt som stort, tungt eller extra stort. For att gora
en dndring markerar du kolumnen och trycker ENTER.

Verktygstabellen visas. Folj instruktionerna pd skarmen for
att gora andringar i verktygstabellen.

13) Ungefarlig langd - Denna kolumn anvands av sonden.
Vardet i detta falt informerar sonden om avstandet mellan
verktygets spets och spindelns matningslinje.

0BS! Vid langdmadtning av borr, gangtapp eller annat verktyg
an en skalfras eller andfras kan detta falt Iamnas tomt.

14) Ungefarlig diameter - Denna kolumn anvands av
sonden. Vardet i detta falt informerar sonden om verktygets
diameter.

15) Kantmétningshdjd - Denna kolumn anvénds

av sonden. Vérdet i detta falt dr det avstand under
verktygsspetsen som verktyget behover flyttas efter matning
av verktygets diameter. Anvand den har instdllningen nar du
har ett verktyg med stor radie eller ndr du mater diametern
pa ett avfasningsverktyg.

16) Verktygstolerans - Denna kolumn anvédnds av
sonden. Vardet i detta falt anvands fér att kontrollera
verktygsbrott och slitagedetektering. Ldmna detta falt tomt
om du staller in langd och diameter pa verktyget.

17) Sondtyp - Denna kolumn anvands av sonden. Du kan
vélja den inméatningsrutin som du vill utféra pa detta verktyg.

Alternativen dr: 0 - Ingen verktygssondering ska utféras.,
1-Langdsondering (roterande)., 2 - Langdsondering (icke-
roterande)., 3 - Langd och Diametersondering (roterande).
Tryck pd VERKTYGSOFFSETMATNING for att stélla in
automatiska sondalternativ.
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8.4 | FRAS - STALLA IN VERKTYGSOFFSET

Stalla in verktygsoffset

Nasta steg ar att "kontakta” verktygen. Detta definierar
avstandet mellan verktygets spets och detaljens 6verkant. Ett
annat namn pa detta dr verktygslangdoffset vilket betecknas
med H pa en maskinkodsrad. Avstandet for varje verktyg
fors in i tabellen VERKTYGSOFFSET.

OBS! Nar du vidror verktyg eller arbetar pd det stationara
bordet, se till att lutningsaxeln dr vid 0 grader (AO° or B0®).

-
[

2]

<N
\
..’.. -

/ \
UNEEBENe=EE - @

+ HNEER
({11
an

Stalla in verktygsoffset. Verktygslangd mats fran
verktygsspetsen [1] till detaljens 6verdel [2] med Z-axeln i
utgangslaget.

« laddain verktyget i spindeln [1].
«  Tryck pa HANDLE JOG (F)

«  Tryck pa .1/100. [G] (Frdsen ror sig snabbt nar
handtaget vrids).

«  Valj mellan X- och Y-axlarna [J] och mata verktyget till
ndra detaljens mittpunkt med pulsgeneratorn [K].

¢ Tryck pa +Z [C].
*  Mata Z-axeln till ca 1" ovanfor detaljen.

«  Tryck pa .0001/.1 [H] (frasen ror sig ldngsamt nar
handtaget vrids).

80 | Frasoperatorshandbok 2023

Placera ett pappersark mellan verktyget och
arbetsstycket. Sank forsiktigt ned verktyget mot
detaljens dvre del, sa nara som mojligt men anda sa att
du kan réra pa papperet.

Tryck pa OFFSET [D] och valj VERKTYG-fliken.
Markera H (langd) geometri-vardet for position #1.

Tryck pa TOOL OFFSET MEASURE
(VERKTYGSOFFSETMATNING). En pop-box kan visas om
andringen dr storre dn installning 142! Acceptera (J/N)?
Tryck pa Y for att acceptera.

VARNING: Nasta steg gor att spindeln flyttas snabbt
langs Z-axeln.

Tryck pa NEXT TOOL (ndsta verktyg) [B].

Upprepa offsetprocessen for varje verktyg.



4 — BB To view options.

8.5 | FRAS — ARBETSOFFSET

Arbetsoffset

Tryck pa OFFSET, sedan F4 for att visa arbetsoffsetvardena.
Arbetsoffset kan matas in manuellt eller automatiskt med en
sond. Listan nedan visar hur varje instéllning av arbetsoffset
fungerar.

Offsets

Axes Info 3

G54
G55
GS6
G57
GS8
G589
G154 P1
G154 P2
G154 P3
G154 P4
G154 PS
G154 P6
G154 P7
G154 P8
G154 P9
G154 P10
G154 P11

No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected
No Material Selected

- Tool Offsets

ololeooooeeoeoeooo ool
ololoolooleoooeoe oo oo o™
ololeoooolooooeoe oo oo o

- Probing Actions
- Add To Value

Enter A Value

1) G-kod - Den hdr kolumnen visar alla tillgangliga
G-koder for arbetsoffset. For mer information om dessa
arbetsoffset, se G52 Stall in arbetskoordinatsystem (grupp
00 eller 12), G54 Arbetsoffset, G92 Stall in skiftvarde for
arbetskoordinatsystem (grupp 00).

2) X, Y, Z, axel - Den har kolumnen visar
arbetsoffsetvardet for varje axel. Om rundmatningsaxlar har
aktiverats visas offset for dessa pa denna sida.

3) Arbetsmaterial - Denna kolumn anvands av VPS
matnings- och hastighetsbibliotek.

4) Med dessa funktionsknappar kan du stdlla in
offsetvdrden. Skriv in dnskat arbetsoffsetvarde och tryck
pa F1 for att stélla in vardet. Tryck F3 for att stalla in en
inmatning. Tryck F4 for att vaxla fran fliken arbetsoffset till
verktygsoffset. Skriv in ett varde och tryck pd Enter for att
lagga till det aktuella vdrdet.
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8.6 | FRAS - STALLA IN EN ARBETSOFFSET

Stalla in en arbetsoffset

For att kunna bearbeta ett arbetsstycke pa ratt satt
maste frasen veta var arbetsstycket finns pd bordet.
Man kan anvanda en kantsdkare, en elektronisk sond,
eller manga andra verktyg och metoder for att faststdlla
detaljnollpunkten. For att satta detaljnolloffset med en
mekanisk pekare:

A B c‘; D E F
\ | / .
-II+I [ [ ]
T 1 - =-=---
S e HEE B
e 880 HEE
. ol 8.0 [T g
1] WSS W W W S
PP ] ]
T -=III- HEE
O I Y
=-- NN NN .-
TPy ]
+ + | + | e
H G
1 2
Placera materialet [1] i skruvstycket och spann dt. Navigera till fliken OFFSET>ARBETE [C] och tryck pa
Ladda ett pek ktve 211 spindel piltangenten DOWN (ned) [H] for att aktivera sidan. Du
adda ett pekarverktyg [2] | spindein. kan trycka pd F4 for att vaxla mellan verktygsoffset och
Tryck p& HANDLE JOG (PULSMATNING) arbetsoffset.
Tryck pé .1/100. [F] (Frésen ror sig snabbt nar handtaget Navigera till X-axelpositionen G54.
vrids). FORSIKTIGHET: | foljande steg, tryck inte pa PART ZERO
Tryck pa +Z [A]. SET (detaljnollstallining) en tredje gang eftersom vardet da
_ . ) laddas in i Z-AXEL-spalten. Detta resulterar i avbrott eller
L\j/lata;_z-axeln med pulsgeneratorn [J] till ca 1" ovanfor Z-axellarm d& programmet Kors.
etaljen.

X ) o ) Tryck pa PART ZERO SET (stall in detaljnoll) [B] for att ladda
Tryck pa .001/1. [G] (Frasen ror sig langsamt nar handtaget  in yirdet i X-axelkolumnen. Trycker du andra gang pa PART

vrids). ZERONbspSET (stdll in detaljnoll) [B] laddas vardet in i
Mata Z-axeln till ca 0,2" ovanfor detaljen. Y-axelkolumnen.

Valj mellan X- och Y-axlarna [I] och mata verktyget till
detaljens dvre vanstra horn (se figur [9]).
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8.7 | FRAS - STALLA IN OFFSET MED WIPS

WIPS - Operatorsmanual

Se anvandarmanualen fér WIPS, driftsavsnittet, for
instruktioner om hur du stéller in verktygsoffset och
arbetsoffset med en sonderingscykel.

Skanna QR-koden nedan for att omdirigeras till webbsidan.

WIPS handhavande
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9.1 | FRAS - OVERSIKT AV PARAPLYVERKTYGSVAXLARE

Verktygsvaxlare

Det finns (2) typer av fras-verktygsvaxlare: paraplystilen
(UTC) och sidmonterad verktygsvaxlare (SMTC). Man
kommenderar bada verktygsvaxlare pa samma satt, men de
stalls in pa olika satt.

Se till att maskinen befinner sig i nollpunkten. Om inte, tryck
POWER UP (uppstart).

Laddning av verktygsvaxlaren

VARNING: Overskrid inte maxspecifikationen for
verktygsvaxlaren. Mycket tunga verktygsvikter bor
distribueras jamnt. Detta innebar att tunga verktyg

ska placeras mitt emot varandra och inte jamsides.
Kontrollera att tillrdckligt avstand finns mellan verktygen
i verktygsvaxlaren. Det hdr avstandet ar 3,6" for
20-fickorsvaxlare och 3" for 24+1-fickorsvaljare. Du
hittar det korrekta minimiavstandet mellan verktygen i
specifikationerna for din verktygsvaxlare.

0BS! Lagt lufttryck eller otillracklig volym kommer att
reducera trycket till verktygsfrigoringskolven och kommer att
oOka verktygsvaxlingstiden eller inte frigéra verktyget.
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Anvdnd TOOL RELEASE (frigorning verktyg), ATC FWD,
and ATC REV for att kommendera verktygsvaxlaren
manuellt. Det finns (2) verktygsfrigéringsknappar, en pa
spindeldockskyddet och en andra pa knappsatsen.

Varning! Hall dig undan fran verktygsvaxlaren vid uppstart,
avstangning och samtliga verktygsvaxlingsmoment.

Ladda alltid in verktyg i verktygsvéxlaren fran spindeln. Ett
verktyg far aldrig laddas direkt i verktygsvéxlarkarusellen. En
del frasar har fjdrrstyrning for verktygsvaxlare som gor att
du kan inspektera och byta ut verktyg i karusellen. Detta ar
inte till for initial lastning och verktygsbeteckning.

VARNING: Verktyg som later hogt da de frigors indikerar ett
problem och maste kontrolleras innan verktygsvaxlaren eller
spindeln skadas allvarligt.



9.2 | FRAS - VERKTYGSBELASTNING

Verktygsladdning for en paraplyverktygsvaxlare

1

Detta avsnitt talar om hur man laddar verktyg i en tom
verktygsvaxlare for ny anvandning. Det forutsatter att
fickverktygstabellen fortfarande innehdller information fran
foregdende applikation.

Sékerstall att stalhallarna har ratt dragtappstyp for frasen.

2

Verktyg laddas in i paraplyverktygsvéxlaren genom att
verktyg forst monteras i spindeln. Ladda ett verktyg i
spindeln genom att forst forbereda verktyget och folj sedan
foljande steg:

Sakerstall att verktygen som laddas in har ratt dragtappstyp
for frasen.

Tryck pa MDI/DNC for att ga in i laget MDI.
Organisera verktygen sa att de matchar CNC-programmet.

Fatta verktyget och for in det (med dragtappen forst) i
spindeln. Vrid verktyget sd att de tva utskarningarna i
stlhdllaren riktas in mot spindelns flik. Tryck verktyget
uppat samtidigt som du trycker pa knappen Tool Release
(verktygsfrigoring). Nar verktyget monterats i spindeln
slapper du upp verktygsfrigéringsknappen.

Tryck pa ATC FWD.

Upprepa steg 4 och 5 for de dvriga verktygen tills samtliga
verktyg har laddats.
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9.3 | FRAS - ATERSTALLNING AV PARAPLYVERKTYGSVAXLARE

. ______________________________________________________________________________________________________|
Aterstallning av paraplyverktygsvaxlare

Om verktygsvaxlaren fastnar kommer kontrollsystemet
automatiskt att forsattas i ett larmtillstdnd. Atgérda detta sa
har:

Varning! Hall aldrig dina hander i ndrheten av
verktygsvaxlaren om inte ett larm visas forst.

1. Atgédrda orsaken till stoppet.
2. Tryck pa RESET (aterstdll) for att rensa larmen.

3. Tryck pa knappen RECOVER (aterstall) och fol]
anvisningarna for att aterstalla verktygsvéxlaren.
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10.1 | FRAS - SMTC OVERSIKT

Verktygsvaxlare

Det finns (2) typer av fras-verktygsvaxlare: paraplystilen
(UTC) och sidmonterad verktygsvaxlare (SMTC). Man
kommenderar bada verktygsvaxlare pd samma satt, men de
stalls in pa olika satt.

Se till att maskinen befinner sig i nollpunkten. Om inte, tryck
POWER UP (uppstart).

Laddning av verktygsvaxlaren

VARNING: Overskrid inte maxspecifikationen for
verktygsvaxlaren. Mycket tunga verktygsvikter bor
distribueras jamnt. Detta innebar att tunga verktyg

ska placeras mitt emot varandra och inte jamsides.
Kontrollera att tillrdckligt avstand finns mellan verktygen
i verktygsvaxlaren. Det hdr avstandet ar 3,6” for
20-fickorsvaxlare och 3" for 24+1-fickorsvaljare. Du
hittar det korrekta minimiavstandet mellan verktygen i
specifikationerna for din verktygsvaxlare.

0BS! Lagt lufttryck eller otillracklig volym kommer att
reducera trycket till verktygsfrigoringskolven och kommer att
oOka verktygsvaxlingstiden eller inte frigéra verktyget.

Anvand TOOL RELEASE (frigorning verktyg), ATC FWD,
and ATC REV for att kommendera verktygsvaxlaren
manuellt. Det finns (2) verktygsfrigéringsknappar, en pa
spindeldockskyddet och en andra pa knappsatsen.

Varning! Hall dig undan fran verktygsvaxlaren vid uppstart,
avstangning och samtliga verktygsvaxlingsmoment.

Ladda alltid in verktyg i verktygsvaxlaren fran spindeln. Ett
verktyg far aldrig laddas direkt i verktygsvaxlarkarusellen. En
del frasar har fjdrrstyrning for verktygsvaxlare som gor att
du kan inspektera och byta ut verktyg i karusellen. Detta dr
inte till for initial lastning och verktygsbeteckning.

VARNING: Verktyg som later hogt da de frigors indikerar ett
problem och maste kontrolleras innan verktygsvaxlaren eller
spindeln skadas allvarligt.
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10.2 | FRAS - VERKTYGSBORD

Verktygstabell

Detta avsnitt talar om hur du anvander verktygsficktabellen
for att ge kontrollsystemet information om dina verktyg.

CQurrent Commands

7 =
Tool Table

Devices Timers Macro Vars Active Codes
Active Tool 31 2 Next Pocket 2 3
Pocke atego 00 4 - Set pocket as large (8]
Spindle 31
1 13
s 12 5 ST
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
13 £ 9
15 10
16 17
17 18 10
18 19
19 23
20 20
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

1) For att komma at verktygsficktabellen, tryck pa CURRENT
COMMANDS (aktuella kommandon) och vdlj fliken Verktygstabell.

2) Aktivt verktyg - talar om for dig vilket verktygsnummer som
arinstallerat i spindeln.

3) Active Pocket - detta visar dig nésta ficknummer.

4) Konfigurera ficka som Stor [L] - Ett stort verktyg har

en diameter pa 6ver 3" for 40-konamaskiner och 6ver 4 for
50-konamaskiner. Bladdra till fickan av intresse och tryck pa L for
att stalla in flaggan.

VARNING: Ett stort verktyg kan inte placeras i verktygsvaxlaren
om de angransande fickorna redan innehaller verktyg. Sker detta
resulterar det i att verktygsvaxlaren kraschar. Stora verktyg kraver
att de omgivande fickorna dr tomma. Dock kan stora verktyg dela
de angransande tomma fickorna.
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0BS! Om din maskin har en verktygsvaxlare av paraplytyp
kommer du inte att anvdnda verktygsficktabellen.

Ett stort och tungt verktyg (vanster) och ett tungt (inte stort) verktyg
(ovanfor)

5) stéll in fickan som tung [H] - Anvand denna flagga nar

ett verktyg med en tung, liten diameter och 40-kona (4 Ib eller
tyngre) eller ett verktyg med 50-kona (12 Ib eller tyngre) laddas in i
spindeln. Bldddra till fickan av intresse och tryck pa H for att stalla
in flaggan.

6) stéll in ficka som XL [X] - Anvand denna flagga nar tva
intilliggande fickor pd varje sida av verktyget behovs. Bladdra till
fickan av intresse och tryck pa X for att stélla in flaggan.

0BS! Det har alternativet visas endast om din maskin ar en 50-
kona.

7) Rensa kategori [Mellanslag] - Markera 6nskat verktyg och
tryck pd UTRYMME for att rensa flaggan.

8) Stall in verktyg [###] + [Enter]- Markera 6nskad ficka
och skriv in verktygsnumret + Enter for att stalla in dnskat
verktygsnummer.

OBS! Man kan inte tilldela ett verktygsnummer till mer @n en ficka.
Om du skriver in ett verktygsnummer som redan ar definierat i
verktygsficktabellen visas felmeddelandet .

9) Rensa verktyg [0] + [Enter] - Markera 6nskad ficka och tryck
pa 0 + Enter for att rensa verktygsnumret.

10) Aterstiill tabell [Ursprung] - Tryck pa ORIGIN (origo) med
markdren i mittkolumnen for att anvanda menyn ORIGO. Denna
meny later dig:

Sekvenshestamma alla fickor - Gor alla verktygsnumren
sekventiella baserat pa deras fickposition, med nummer 1 forst.

Nollstall alla fickor - Tar bort alla verktygsnumren fran alla
ficknumren.

Rensa kategoriflaggor - Tar bort kategoribeteckningarna fran
alla verktygen.

11) * Indikerar aktuell verktygsvaxlarficka.



10.3 | FRAS - SMTC-VERKTYGSBELASTNING

Verktygsladdning for sidmonterad verktygsvaxlare

1

Detta avsnitt talar om hur man laddar verktyg i en tom Tryck pd CURRENT COMMANDS (aktuella kommandon)
verktygsvaxlare for ny anvandning. Det forutsatter att och ga till fliken VERKTYGSTABELL och tryck sedan pa
fickverktygstabellen fortfarande innehdller information fran  piltangenten DOWN (ned). Se verktygstabellen for att stalla
foregdende applikation. in ratt verktygsinformation i verktygstabellen.

Sakerstall att stalhallarna har ratt dragtappstyp for frasen.

2

Satt in verktyg 1 (med dragtappen forst) i
spindeln.

Placering av ett verktyg i spindeln: [1]
Verktygsfrigbringsknapp.

Vrid verktyget sa att de tvd utskdrningarna i
stalhallaren riktas in mot spindelns flik.

Tryck verktyget uppat samtidigt som du trycker
pa verktygsfrigéringsknappen.

Nar verktyget monterats i spindeln sldpper du
upp verktygsfrigoringsknappen.

Tryck pd CURRENT COMMANDS (aktuella
kommandon) och ga till fliken VERKTYGSTABELL
och tryck sedan pa piltangenten DOWN

(ned). Se verktygstabellen for att stalla in ratt
verktygsinformation i verktygstabellen.
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10.3 | FRAS - SMTC-VERKTYGSBELASTNING

Sidmonterad hoghastighetsverktygsvaxlare

Den sidmonterade hdghastighetsverktygsvaxlaren har
ytterligare en beteckning, "Heavy" (tungt). Verktyg som
vager mer dn ca 4 pund betraktas som tunga. Du maste
ange tunga verktyg med (Obs! Alla stora verktyg anses vara
tunga). Under driften betecknar ett "h” i verktygstabellen ett
tungt verktyg i en stor ficka.

Som férebyggande sakerhetsatgard kors verktygsvéaxlaren
endast med maximalt 25 % av den normala hastigheten
vid byte av ett tungt verktyg. Hastigheten for ficka upp/ned
reduceras inte. Kontrollsystemet aterstéller hastigheten
till den aktuella snabbmatningen ndr verktygsbytet dr
genomfort. Kontakta din HFO for hjdlp om du har problem
med ovanlig eller extrem verktygsuppsattning.

H - Tungt, men inte nddvandigtvis stort (stora verktyg kraver

tomma fickor pa émse sidor).

Anvénda '0' som verktygsbeteckning

| verktygstabellen: mata in 0 (noll) for verktygsnumret for att
beteckna en verktygsficka som “alltid tom”. Om detta sker
"ser” verktygsvaxlaren inte denna ficka och den férsoker
aldrig placera eller hamta verktyg i fickor betecknade med
"0".

Flytta verktyg i karusellen

Om du maste flytta verktyg i karusellen, utfor féljande.

FORSIKTIGHET: Planera omorganisationen av verktygen i
karusellen i forvag. Minska risken for verktygsvaxlaravbrott
genom att minimera verktygsrorelsen. Om det finns stora
eller tunga verktyg i verktygsvaxlaren ska du sakerstadlla att
de endast flyttas mellan verktygsfickor som betecknats som
sadana.
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h - Tungt verktyg med liten diameter i en verktygsficka
designerat for ett stort verktyg (kréver en tom ficka pa 6mse
sidor). "h” i gemener och "I” anges av kontrollsystemet. Skriv
aldrigin ett "h" eller "I" i verktygstabellen.

| - Verktyg med liten diameter i en verktygsficka reserverad
for ett stort verktyg i spindeln.

Stora verktyg forutsatts vara tunga.
Tunga verktyg forutsatts inte vara stora.

Pa verktygsvdxlare som inte &r snabba har "H” och "h" ingen
effekt.

Du kan inte anvdnda en nolla for att beteckna ett verkyg i
spindeln. Spindeln kraver alltid en verktygsbeteckning.



10.4 | FRAS - RORLIGA VERKTYG

Flytta verktyg i karusellen

Om du maste flytta verktyg i karusellen, utfor foljande.

Flytta verktyg

Verktygsvaxlaren som visas har ett urval olika normalstora
verktyg. | det har exemplet behdver verktyg 12 att flyttas till
ficka 18 for att skapa utrymme for ett stort verktyg som ska
placeras i ficka 12.

Skapa utrymme for stora verktyg: [1] Verktyg 12 till ficka 18,
[2] Stort verktyg i ficka 12.

1) Vélj MDI-laget. Tryck pa CURRENT COMMANDS (aktuella
kommandon) och ga till skarmen VERKTYGSTABELL.
Kontrollera vilket verktygsnummer som befinner sig i ficka 12.

2) Ange Tnn i kontrollsystemet (dér nn ar verktygsnumret
fran steg 1). Tryck pa ATC FWD. Detta placerar verktyget fran
ficka 12 i spindeln.

3) Skriv in P18 pa kontrollenheten och tryck sedan pa
ATC FWD (ATC framat) for att placera verktyget som for
ndrvarande befinner sig i spindeln i ficka 18.

VARNING: Planera omorganisationen av verktygen i
karusellen i forvag. Minska risken for verktygsvaxlaravbrott
genom att minimera verktygsrdrelsen. Om det finns stora
eller tunga verktyg i verktygsvaxlaren ska du sékerstalla att
de endast flyttas mellan verktygsfickor som betecknats som
sadana.

4) Rulla till ficka 12 i TOOL TABLE och tryck pa L sedan ENTER
for att bestamma ficka 12 som stor.

5) Ange verktygsnumret i SPINDEL i VERKTYGSTABELL. For in
verktyget i spindeln.

OBS! Extra stora verktyg kan ocksa programmeras in. Ett
"extra stort” verktyg ar ett verktyg som kraver upp till tre
fickor. Diametern pd verktyget tacker for verktygsfickan pa
omse sidor om fickan den monterats i. Kontakta din HFO
for att fa en sarskild konfiguration om ett verktyg av denna
storlek behovs. Verktygstabellen maste nu uppdateras
eftersom det nu kravs tva tomma fickor mellan extra stora
verktyg.

6) Ange P12 i kontrollsystemet och tryck pa ATC FWD (ATC
framat). Verktyget placeras i ficka 12.
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10.4 | FRAS - RORLIGA VERKTYG

SMTC-verktyg foranrop

Foranrop verktyg Programkommandon som stoppar framférhallningen:

For att spara tid har kontrollsystemet framférhdllning *  Arbetsoffsetval (G54, G55 etc.)
sd langt som 80 rader i ditt program och forbereder
maskinrdrelser och verktygsvaxlingar. Nar framférhallningen
stoter pa en verktygsvaxling positionerar kontrollsystemet
nasta verktyg i ditt program i ratt lage. Detta kallas + MO1 Valbart stopp
"Foranrop verktyg".

+ G103 Begransa blockbuffringen, vid program utan
P-adress eller med P-adress som inte dr noll

* MO0 Stoppa program
En del program kommenderar stopp av framférhallning.

Om ditt program har dessa kommandon fore nasta *  Blockborttagning (/)
verktygsvaxling féranropar kontrollsystemet inte ndsta
verktyg. Detta kan gora att ditt program ar ldangsammare,
eftersom maskinen mdste vanta pa att ansta verktyg ar i ratt ~ For att se till att kontrollsystemets féranropar nasta
position innan verktygsvaxling kan ske. verktyg utan framférhallning kan du kommendera
karusellen till ndsta verktygsposition omedelbart efter
verktygsvaxlingskommandot som denna kodbit:

707 MO06 Verktygsbyte
T02 (FORANROPA NASTA VERKTYG) ;

+  Ettstort antal programblock som kors i hog hastighet
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10.5 | FRAS - DORRBRYTARPANEL

Dorrbrytarpanel SMTC

Frasar som MDC, EC-300 och EC-400 har en underpanel
som hjalp vid verktygsladdning. Omkopplaren Manuell/
Automatisk verktygsvaxlingsbrytare maste stallas till
"Automatisk" for automatisk verktygsvaxling. Om

Symboler pa verktygsvaxlardorr och
instrumentpanel:

[1] Rotera verktygsvaxlarkarusell moturs,

[2] Rotera verktygsvaxlarkarusell medurs,
[3] Verktygsvaxlingsbrytare-automatisk drift,
[4] Verktygsvaxlingsbrytare - Manuellt val.

Dorrfunktion SMTC

Om burdorren dppnas medan ett verktygsbyte pagar avbryts
verktygsvaxlingen och dterupptas inte férran dérren stangs.
Eventuell bearbetning som pagar fortgar.

Om omkopplaren stélls pd manuell samtidigt som ett verktyg
i karusellen dr i rorelse, sa stoppar verktygskarusellen och
aterupptas nar omkopplaren slds tillbaka till automatik.
Nasta verktygsvaxling genomfors inte forran omkopplaren
stalls tillbaka. All maskinbearbetning som redan pagar
fortsatter.

omkopplaren stalls till "Manual (manuell)” aktiveras de
andra tva knapparna markta symboler fér medurs och
moturs, och automatisk verktygsvaxling avaktiveras. Dorren
har en sensor som mdrker ndr dorren &r éppen.

Karusellen roterar ett steg da knappen Medurs eller Moturs
trycks ned en gdng medan omkopplaren ar stalld till
Manuell.

Under aterstallningen av verktygsvaxlaren, om burddrren

ar 6ppen eller omkopplaren star i det manuella laget

och RECOVER (aterstdll) trycks ned, visas ett meddelande
som talar om for operatdren att dorren dr 6ppen eller att
véaxlaren dr i manuellt Iage. Operatoren mdste stanga dorren
och stalla omkopplaren till det automatiska laget for att
fortsatta.
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10.6 | FRAS - SMTC ATERVINNING

Aterstallning SMTC

Om ett problem intraffar under ett verktygsbyte maste
en verktygsvaxlaraterstallning genomforas. Ga in i
verktygsvaxlarens dterstallningslage enligt foljande:

Tryck pa RECOVER (aterstall) och ga till fliken
ATERSTALLNING AV VERKTYGSVAXLARE.

Tryck pa ENTER. Om det inte finns nagot larm sa forsoker
kontrollsystemet forst med automatisk aterstallning. Om

det finns ett larm, tryck pa RESET for att rensa larmen och
upprepa fran steg 1.

P& VMSTC VERKTYGSATERST-fonstret, tryck pa A for att
starta automatisk aterstallning eller E for att avsluta.

Om den automatiska aterstallningen misslyckas, tryck pa
M for att fortsatta till manuell aterstalining.

| det manuella laget, folj anvisningarna och
besvara fragorna for att utfora en riktig
verktygsvaxlaraterstallning.

Aterstallningen av verktygsvéxlaren maste slutféras helt
innan du avslutar. Starta om rutinen fran borjan om du
skulle rdka avsluta den innan den &r slutférd.
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11.1 | FRAS-DRIFT - STROM PA

Strom pa maskin

Detta avsnitt beskriver hur man startar maskinen forsta
gangen.

Tryck pa POWERNbspON tills Haas-logotypen visas pa
skarmen. Efter ett sjalvtest och uppstart visar skarmen
startfonstret.

Startfonstret ger grundlaggande instruktioner om hur
man startar maskinen. Tryck CANCEL for att stanga
startfonstret.

Vrid EMERGENCY STOP &t hoger for att aterstalla.

Tryck RESET for att rensa startlarmen. Om du inte kan
kvittera ett larm kan det handa att maskinen behéver
servas. Kontakta narmaste HFO for att fa hjalp.

Stang ddrrarna om maskinen dr inkapslad.VARNING:
Innan nasta steg utfors, kom ihdg att automatisk
rérelse utfors omedelbart da du trycker pd POWER UP.
Séakerstdll att rorelsebanan ér fri. Hall dig undan fran
spindeln, maskinbordet och verktygsvaxlaren.

Spindeluppvarmning

Om maskinens spindel inte har anvdnts under mer an 4
dagar, maste spindeluppvarmningsprogrammet koras
innan maskinen anvands. Det har programmet dkar
spindelvarvtalet Iangsamt, vilket sprider runt smorjmedlet
och later spindeln stabiliseras termiskt.

Din maskin har ett 20 minuter Iangt uppvarmningsprogram
(009220) dr inkluderat i programlistan. Om spindeln

kérs pd konstant hoga varvtal ska det har programmet
koras dagligen.

Tryck pa POWER UP.

Efter den forsta POWER UP (uppstart) flyttar axlarna
mot sina utgangslagen. Axlarna flyttar sedan langsamt
tills maskinen hittar utgdngslagesbrytarenfor varje axel.
Detta etablerar maskinens utgangslage.

Tryck pa nagon av féljande:

Tryck pa CANCEL (avbryt) for att stanga fonstret.

Tryck sedan pa CYCLE START (cykelstart) for att kora det
aktuella programmet.

HANDLE JOG (pulsgenerator) fér manuell drift.

Frasoperatorshandbok 2023 | 95



11.2 | FRAS-DRIFT - SKARMBILD

Fanga skarmbild

Kontrollsystemet kan fdnga och spara en bild av den aktuella
skdarmen till ett anslutet usb-minne eller i User Data-minnet.

Ange ett filnamn om sa énskas. Om inget filnamn anges
kommer systemet att anvdanda standardfilnamnet (se
anmarkningen).

Tryck pa SHIFT.
Tryck pa F1.

0BS! Kontrollsystemet anvdnder standardfilnamnet
snapshot#.png. # (siffran) borjar fran 0 och dkar varje
gang du tar en skarmavbild. Denna rdknare nollstalls nar
du stanger av. Skarmbilder som du tar efter en strémcykel
skriver over tidigare skarmbilder som har samma filnamn i
User Data-minnet.

Felrapport

Kontrollsystemet kan generera en felrapport som sparar
maskinens tillstand som anvandes till analys. Detta dr
anvandbart nar HFO behdver hjalp och ska felsdka ett
tillfalligt problem.

1. Tryck pa SHIFT.
2. Tryck pa F3.

Obs! Se till att alltid generera felrapporten ndr larmet eller
felet ar aktivt.
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Resultat:

Kontrollsystemet sparar skarmbilden till ditt USB-minne
eller kontrollsystemets minne. Meddelandet Snapshot
sparat pa USB-enhet eller Snapshot sparat i minnet visas nar
processen dr avslutad.

Resultat:

Kontrollsystemet sparar felrapporten till ditt USB-minne
eller kontrollsystemets minne. Felrapporten ar en zip-fil som
innehdller en skarmbild, det aktiva programmet och annan
information for diagnostik. Generera denna felrapport nar
ett fel eller larm sker. Mejla felrapporten till ditt lokala Haas
fabriksforsaljningstalle eller HFO.



11.3 | FRAS-DRIFT - PROGRAMSOKNING

Grundlaggande programsokning

Du kan anvanda denna funktion for att snabbt hitta kod i ett
program.

0BS! Detta dr en snabbsokningsfunktion som finner den
forsta soktrdffen i sokriktningen du anger. Du kan anvdnda
redigeraren for en sokning med fler funktioner. Se kapitel
6.5 for att [asa mer om den avancerade redigerarens
sokfunktion.

0BS! Detta dr en snabbsokningsfunktion som finner den
forsta soktraffen i sokriktningen du anger. Du kan anvdnda
redigeraren for en sokning med fler funktioner. Se menyn
Sok for mer information om redigerarens sokfunktion.

Skriv in texten du vill hitta i det aktiva programmet.

Tryck pa markorpil UP (upp) eller DOWN (ned).

Hitta senaste programfel

Fran och med programvaruversion 100.19.000.1100 kan
styrsystemet hitta det senaste felet i ett program.

Tryck SHIFT + F4 for att visa den sista G-kodraden som
genererade felet.

Resultat:

Markorpil UP (upp) soker fran markorpositionen till borjan
av programmet. Markorpil DOWN (ned) soker till slutet av
programmet. Kontrollsystemet markerar den forsta traffen.

Obs! Om du satter séktermen inom parentes () sker sokning
endast pd kommentarsrader.

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 | FRAS-DRIFT - SAKERT KORLAGE

Sakert korlage

Syftet med sdkert korldage ("Safe Run”) dr att undvika skador

pa maskinen vid en kollision. Den hindrar inte kollisioner,
men utloser ett larm tidigare och TILLBAKAar tillbaka axeln
nagot fran kollisionsstallet.

0BS! Funktionen "Safe Run” (Saker kdrning) finns fr.o.m.
mjukvaruversion 100.19.000.1300.

Maskiner som stods av Safe Run
«  VF-1till VF-5

« VM-2/3

«  UMC-500/750/1000

e Alla DM:er
e AllaDT:er
« AllaTM

«  ST-10till ST-35

Vanliga orsaker till kollisioner ér:
Fel verktygsoffset.

Fel arbetsoffset.

Fel verktyg i spindeln.

Obs! Funktionen for sidker korning detekterar

en krasch endast i pulsgeneratorn och
snabbmatning (G00) men inte i en matningsrorelse
matningsrorelse.
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Saker korning gor foljande:
Minskar forelsehastigheten.
+  Okar kénsligheten for positionsfel.

«  Naren krasch detekteras TILLBAKAar styrsystemet
omedelbart axeln nagot. Detta férhindrar att motorn
fortsatter driva mot kollitionsobjektet och minskar
kollisionskraften. Ndr Saker korning har detekterat en
kollision ska du latt kunna kunna fa in en bit papper
mellan kollisionsytorna.

0BS! Safe Run ar avsedd for forsta korningen av ett
program efter att det har skrivits eller dndrats. Saker kdrning
rekommenderas inte for ett tillforlitligt program eftersom
det okar cykeltiden betydligt. Verktyget kan ga sonder och
arbetsstycket kan fortfarande skadas under en kollision.



11.4 | FRAS-DRIFT - SAKERT KORLAGE

Sdker korning dr aktiv dven under joggning. Saker
kdrning kan anvandas under riggning for att skydda
mot oavsiktliga krascher pa grund av operatorsfel.

Om maskinen har stdd for Saker kdrning syns en
ny symbol i MDI med texten F3 Activate Safe Run
[1]. Tryck F3 for att sla pa/av Séker kérning. Saker
kdrning i aktivt lage anges av en vattenstampel [2] i
programpanelen.

Den dr endast aktiv under snabba rérelser. Snabba
rorelser inkluderar GO0, G28, flytt till verktygsbyten
och fasta cyklers icke-betningsrorelser. For
maskinrdrelser som matning eller gangning dr inte
sakert lage aktivt.

Séker korning dr inte aktiv under matning pa grund
av kollisionsdetekteringens funktionssatt. Den kan
inte skilja mellan skdrkrafter och kollisionskrafter.

Nar en kollision upptacks, stoppas alla rorelser, ett
larm [1] utldses och en informationsruta [2] visas
for att upplysa operatdren om att en kollision har
upptacks och pa vilken axel den intraffade. Detta
larm kan rensas med dterstalining.

Det kan intraffa att trycket mot detaljen inte
slapper genom TILLBAKAning. | vdrst fall kan en ny
kollision intrdffa efter aterstalining av larmet. Om
detta intraffar, sld av Saker kdrning och mata axeln
bort fran kollisionspositionen.

o
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11.5 | FRAS-DRIFT - KOR-STOPP-JOGG-FORTSATT

Kor-Stopp-Pulsmatning-Fortsatt

Den har funktionen later dig stoppa ett program som kors, 6.

mata bort fran detaljen och sedan starta programmet igen.

1. Tryck pa FEED HOLD (matningstopp).
Axelrérelse stoppar. Spindeln fortsatter kéra.

2. TryckpaX,Y,Z eller en installerad roterande axel (A for
A-axeln, B for B-axeln och C for C-axeln), tryck sedan
pa HANDLENbspJOG (pulsgenerator). Kontrollsystemet
lagrar de aktuella X-, Y-, Z- och rotationsaxlarnas
positioner.

3. Kontrollsystemet visar meddelandet Mata bort och 7.

visar Mata bort-ikonen. Anvand pulsgeneratorn, eller
matningstangenterna for att fora bort verktyget fran
detaljen. Du kan starta eller stoppa spindeln med
FWD (framat), REV (bakat) eller STOP (stopp). Du kan
kommendera tillvalet kylmedel genom spindel av eller
pa med AUX CLNT-nyckeln (du maste stoppa spindeln
forst). Kommendera alternativ Luftpust genom verktyg
av eller pa med tangenterna SHIFT + AUX CLNT.
Kommendera kylvétskan av och pa med COOLANT-
nyckeln. Kommendera valen autoluftpistol/minsta
mdngd smorjning med SHIFT- + -nycklarna. Du kan
ocksa slappa verktyget for att byta huvuden.

VARNING: Ndr du startar programmet igen anvander
kontrollsystemet foregaende offsets for returpositionen.
Darfor dr detta riskfyllt och vi rekommenderar inte att
verktyg och offsets byts nar du avbryter programmet.

4. Mata till en position sa ndra den lagrade positionen som
mojligt, eller till en position dar det finns en oblockerad
snabbmatningsvdg tillbaka till den lagrade positionen.

5. Tryck pa MEMORY (minne) eller MDI for att dterga till
korlaget. Kontrollsystemet visar meddelandet Mata
tillbaka och visar Mata tillbaka-ikonen. Kontrollsystemet
fortsatter enbart om du atergar till laget som var aktivt
nar du stoppade programmet.
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Tryck pa CYCLE START. Kontrollsystemet snabbkor X-,
Y- och rotationsaxlarna med 5 % till den position dar
du tryckte pa FEEDnbspHOLD (matningsstopp). Sedan
aterfors Z-axeln. Om FEEDnbspHOLD (matningsstopp)
trycks ned under den har rérelsen stoppas frasaxelns
rorelser och meddelandet Matningsreturstopp

visas. Tryck pa CYCLEnbspSTART for att ateruppta
matningsretur-rorelsen. Kontrollsystemet gar in i ett
matningsstoppldge igen ndr rorelsen &dr avslutad.

FORSIKTIGHET: Kontrollsystemet féljer inte den bana
som anvandes for att mata bort.

Tryck pa CYCLE START igen sa aterupptar programmet
den normala driften.

FORSIKTIGHET: Om installning 36 ar PA soker
kontrollsystemet igenom programmet for att
sakerstalla att maskinen befinner sig i ratt tillstand
(verktyg, offset, G- och M-koder osv.) for att dteruppta
programmet pa ett sakert satt. Om installning 36 ar
AV soker kontrollsystemet inte igenom programmet.
Detta kan spara tid men kan orsaka en krasch i ett icke
utprovat program.



11.6 | FRAS-DRIFT - GRAFIKLAGE

Grafiklage

Ett sakert satt att felsdka ett program pa ar att trycka

pa GRAPHICS (grafik) for att kora det i grafiklaget. Ingen
maskinrorelse forekommer, istallet illustreras rérelsen pa
skarmen.

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 [PAGE C 1: Zoom + |
)

| 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) Axelplan Tryck pa 1 for att visa grafiken i G17-planet,
tryck pa 2 forG18 eller tryck pa 3 for att visa i G19-planet.

2) Tangenthjalpsfalt Vanstra nedre delen av grafikfonstret
ar hjalpfalt for funktionstangenterna. Detta omrade visar

de funktionstangenter som du kan anvdnda, samt en
beskrivning av vad de gor.

3) Sokfonster Den nedre, hogra delen av fonstret visar
den simulerade maskintabellen, och den visar var den
simulerade visningen zoomas och fokuseras.

4) Grafikhastighet Tryck pa f3 eller f4 for att kora 6nskad
grafikhastighet.

5) Verktygshanefdnster Det stora fonstret i mitten
innehaller en simulerad visning av arbetsomradet. Det visar
en skarstalsikon och simulerade verktygsbanor.

0BS! Matningsrorelsen visas som en svart linje.
Snabbrdrelser visas som en gron linje. Borrcykelplaceringar
visas med ett X.

OBS! Om installning 253 ar PA, visas verktygsdiametern som
en tunn linje. Om den ar AV anvands verktygsdiametern som
anges i tabellen Diametergeometri for verktygsoffset.

6) Zoom Tryck pa F2 for att visa en rektangel (zoomfénster)
som visar det omrade som zoomningen kommer att ga

till. Anvand PAGEnbspDOWN (sida ner) for att minska
storleken pa zoomfonstret (zooma in) och PAGEnbspUP
(sida upp) for att 6ka storleken (zooma ut). Anvand
markorpilknapparna for att flytta zoomfénstret till den plats
du vill zooma till och tryck pa ENTER (retur) for att slutfora
zoomprocessen. Kontrollsystemet skalar verktygsbanans
fonster till zoomfonstret. Kér programmet igen for att visa
verktygsbanan. Tryck pa F2 och sedan pa HOME (hem) for
att expandera verktygsbanefonstret sa att det tacker hela
arbetsomradet.

7) Z-Axis Part Zero Line (Z-axel detaljnollpunkt) Den
vagrata linjen pa Z-axelstangen i 6vre hogra hornet

pa grafikskdarmen anger positionen for det aktuella
Z-axelarbetsoffsetet, plus langden pa det aktuella verktyget.
Da ett program kors indikerar den skuggade delen av
stangen djupet i den simulerade Z-axelrérelsen relativt till
Z-axelns arbetsnollposition.

8) Positionsfonster Positionsfonstret visar
axelpositionerna precis som under en verklig detaljkdrning.
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12.1 | FRAS - PROGRAMMERING

Grundlaggande programmering

Ett typiskt CNC-program bestar av (3) delar:

1) Forberedelse: Den har delen av programmet véljer
arbets- och verktygsoffseten, valjer skarstalet, aktiverar
kylmedlet, staller in spindelhastigheten och vdljer absolut
eller inkrementell positionering for axelrorelsen.

2) Skarning: Den hadr delen av programmet definierar
verktygsbanan och matningshastigheten for skarforfarandet.

3) Slutférande: Den har delen av programmet flyttar
undan spindeln, stanger av spindeln, stanger av kylmedlet
och flyttar bordet till en position dar detaljen kan lossas och
avsynas.

Har ar ett grundlaggande program som utfor ett 0,100” (2,54
mm) djupt skdr med verktyg 1 i en materialbit Idngs en rak
bana fran X=0,0, Y=0,0 till X=-4,0, Y=-4,0.

OBS! Ett programblock kan innehalla mer &n en G-kod,
sa lange som G-koderna kommer fran olika grupper. Tva
G-koder fran samma grupp kan inte placeras i samma
programblock. Mark dven att endast en M-kod tillats per
block.

102 | Frasoperatdrshandbok 2023

%
040001 (grundldggande program) ;

G54 X0 YO ar langst upp i hogra hornet pa detal)) ;

(

(20 &r 6verst pa detaljen) ;

(T1 aren 1/2" andfras) ;

(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

T1 MO6 (Valj verktyg 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Saker start)nbsp;
X0 YO (Snabbgang till 1:a position) ;

$1000 MO3 (Spindel pa medurs);

G43 HO1 Z0.1 (Verktygsoffset 1 pa) ;

MO8 Kylmedel pa

(BORJA SKARBLOCK) ;

GO01 F20. Z-0,1 (Mata till skardjup) ;

X-4. X-4. (linjdr rorelse) ;

(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;

G00 Z0.1 M09 (Snabb atergang, kylmedel av) ;
G53 G49 Z0 MO05 (Z hem, spindel av) ;

G53 Y0 (Y hem);

M30 (programslut) ;

%



12.1 | FRAS - PROGRAMMERING

Forberedelse

Foljande ar forberedelsekodblocken i exempelprogram
040001:

FORBEREDELSE Seskrivni
KODBLOCK eskrivning

% Betecknar bdrjan av ett program skapat i en textredigerare.

040001 (grundlaggande 040001 &r namnet pa programmet. Programnamngivningskonventionen féljer
program); formatet Onnnnn: Bokstaven 0", eller "o” foljt av ett 5-siffrigt nummer.

(G54 X0 YO dr langst

upp i hogra hornet pa Kommentar:
detalj) ;
(20 &r overst pd detaljen) ; Kommentar:

(T1 aren 1/2 tums

andfras) Kommentar:

(INITIERA

FORBEREDELSEKODBLOCK): | Kommentar:

Viljer verktyg T1 att anvdnda. M06 kommenderar verktygsvaxlaren att ladda verktyg 1 (T1) i

T1 MO06 (Valj verktyg 1) ; spindeln

Detta kallas for en sdker startrad. Det hor till god bearbetningspraxis att placera det har
kodblocket efter varje verktygsbyte. GO0 definierar att efterfljande axelrérelser ska
slutforas med snabbférflyttning.

G90 definierar att de efterfoljande axelrorelserna ska slutféras i absolut lage (se
sidannbspAbsolut s. inkrementell positionering (G90, G91) fér mer information).

G90 definierar att de efterféljande axelrorelserna ska slutforas i absolut lage (Las mer -

G00 G0 G17GA40 G49 Absolut s. inkrementell positionering (G90, G91)).

G54 (Saker start)nbsp;

G90 definierar att de efterféljande axelrorelserna ska slutféras i absolut lage (se for mer
information).

G17 definierar skarplanet som XY-planet. G40 avbryter skarstalskompenseringen. G49
avbryter verktygslangdkompensering. G54 definierar koordinatsystemet som ska centreras
pa arbetsoffsetet lagrat i G54 pa offset-displayen.
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12.1 | FRAS - PROGRAMMERING

Forberedelse (forts.)

FORBEREDELSE
KODBLOCK

Beskrivning

X0 Y0 (Snabbgang till 1:a position)

’

X0 YO kommenderar bordet att flytta sig till positionen X=0.0 och Y=0.0 i G54-
koordinatsystemet.

$1000 M03 (Spindel pa medurs) ;

MO03 aktiverar spindeln med rotation medurs. Det tar adresskoden Snnnn dar nnnn dr
det 6nskade spindelvarvtalet.

P& maskiner utrustade med véxellada valjer kontrollsystemet automatiskt hog- eller
lagvaxel, baserat pa det kommenderade spindelvarvtalet. Du kan anvanda ett M41
eller M42 for att 6vermanna detta. Se sidan M41 / M42 vermanning lagvaxel/
hogvaxel for mer information om M-koder for vaxelvalsévermanning.

P& maskiner utrustade med véxellada valjer kontrollsystemet automatiskt hog- eller
lagvaxel, baserat pa det kommenderade spindelvarvtalet. Du kan anvanda ett M41
eller M42 for att Gvermanna detta. Se M41 / M42 6vermanning lagvéxel/hogvaxel for
mer information om dessa M-koder.

G43 HO1 20.1 (Verktygsoffset 1
pa);

G43 HO1 aktiverar Verktygslangdskompensering +. HO1 specificerar att langden
for verktyg 1 lagrad pa displayen Tool Offset (verktygsoffset) ska anvandas. Z0.1
KommenderarnbspZ-axeln till Z=0.1.

M08 Kylmedel pa

M08 kommenderar aktivering av kylmedlet.

Skarning

Foljande dr forberedelsekodblocken i exempelprogram

040001:

SKARKODBLOCK

Beskrivning

GO1 F20. Z-0,1 (Mata till skardjup) ;

G071 F20. definierar att efterféljande axelrdrelser ska utféras i en rak linje. GO1
kraver adresskoden Fnnn.nnnn. Adresskoden F20 anger att matningshastigheten for
rorelsen ar 20” (508 mm)/min. Z-0,1 kommenderar Z-axeln till Z=-0,1.

X-4. X-4. (linjar rorelse) ;

X-4. kommenderar X axeln att flytta till X=4,0 och kommenderar Y axeln att flytta till
Y=4,0.
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12.1 | FRAS - PROGRAMMERING

Slutforande

SLUTFORANDEKODBLOCK

Beskrivning

G00 Z0.1 M09 (Snabb atergang,
kylmedel av) ;

GO0 kommenderar slutférandet av axelrérelsen i snabbmatningslaget. Z0.1
Kommenderar Z-axeln till Z=0,1. M09 kommenderar kylmedlet att stangas av.

G53 G49 Z0 M05 (Z hem,
spindel av) ;

G53 definierar att efterféljande axelrérelser ska utforas i férhdllande till
maskinkoordinatsystemet. G49 avbryter verktygslangdkompensering. Z0 ar ett
kommando for att flytta till Z=0.0. MO5 stanger av spindeln.

G53Y0 (Y hem);

G53 definierar att efterféljande axelrérelser ska utforas i férhdllande till
maskinkoordinatsystemet. Z0 dr ett kommando for att flytta till Z = 0.0.

M30 (Avsluta program);

M30 avslutar programmet och flyttar markéren till borjan av programmet.

%

Betecknar slutet av ett program skapat i en textredigerare.
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12.2 | FRAS-PROGRAMMERING - ABSOLUT VS. INKREMENTELL

Absolut mot inkrementell (G90, G91)

Absolut (G90) och inkrementell positionering
(G91) definierar hur kontrollsystemet tolkarnbsp
axelrérelsekommandon.

Da du kommenderar axelrérelse efter en G90-kod
flyttas axlarna till positionen i forhallande till origo for
koordinatsystemet som for ndrvarande anvands.

Dd du kommenderar axelrérelse efter ettG91 flyttas axlarna
till positionen i forhallande till den aktuella positionen.

Absolut programmering dr anvandbar i de flesta situationer.
Inkrementell programmering &r mer effektiv for repetitiva,
jamnt férdelade skar.

Figur 1 visar en detalj med 5 jamnt fordelade hal med @
0,25" (13 mm) diameter. Haldjupet &r 1,00” (25,4 mm) och
mellanrummet ar 1,250” (31,75 mm).

Figur 1 visar en detalj med 5 jamnt fordelade hal med @
0,25" (13 mm) diameter. Haldjupet &r 1,00” (25,4 mm) och
mellanrummet ar 1,250” (31,75 mm).

1.000

1.250

1.250

Absolut/inkrementellt provprogram. G54 X0. YO. for
inkrementell [1], G54 for absolut [2]
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12.2 | FRAS-PROGRAMMERING - ABSOLUT VS. INKREMENTELLT

Nedan och pa foljande sida finns tva programexempel for
borrning av halen for detaljen pa bilden, med en jamférelse
mellan absolut och inkrementell positionering.

Exempel pa inkrementell
positionering av fras

%

040002 (stegvis ex-prog) ;

N1 (G54 X0 YO dr mitten till vanster om detaljen);
N2 (Z0 ar Gverst pa detaljen) ;

N3 (T1 ar en centrumborr) ;

N4 (T2 ar en borr) ;

N5 (T1 FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

N6 T1 M06 (Valj verktyg 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Saker start) ;
N8 X0 YO (Snabbgang till 1:a position) ;
N9 S1000 M03 (Spindel pa medurs);
N10 G43 HO1 Z0.1 (Verktygsoffset 1 pd);
N11 M08 Kylmedel pa;

N12 (T1 SKARBLOCK) ;

N13 G99 G91 G81 F8.15X1.25Z-0.3 L5;
N14 (Borja G81, 5 ganger) ;

N15 G80 (Avbryt G81) ;

N16 (T1 KOMPLETTERINGSBLOCK) ;
N17 GO0 G90 G53 Z0 M09 (snabb atergang, avstangt antal)
N18 MO01 Valbart stopp;

N19 (T2 FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

N20 T2 M06 (Vdlj verktyg 2) ;

N21 GO0 G90 G40 G49 (Saker start) ;

N22 G54 X0 YO (Snabbgang till 1:a position) ;

N23 51000 MO03 (Spindel pa medurs) ;

Vi borjar med ett férborr och avslutar med ett 0,250” (6,35
mm) borrskar. Vi anvander ett skardjup pa 0,200" (5,08 mm)
for forborret och ett skardjup pa 1,00” (25,4 mm) fér 0,250”
tumsborret. G81, borr fast cykel, anvands for att borra
halen.

A
J

N24 G43 H02 20.1 (Verktygsoffset 2 pa); ~_ | -
N25 M08 Kylmedel p; )
N26 (T2 SKARBLOCK) ;

N27 G99 G91 G81 F21.4 X1.25Z-1.1 L5;

N28 G80 (Avbryt G81) ;

N29 (T2 KOMPLETTERINGSBLOCK) ;

N30 GO0 Z0.1 M09 (Snabb atergang, antal av) ;

N31 G53 G90 G49 Z0 MO05 (Z hem, spindel av);

N32 G53 Y0 (Y hem) ;

N33 M30 (Avsluta program) ;
%
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12.2 | FRAS-PROGRAMMERING - ABSOLUT VS. INKREMENTELL

Exempel pa absolut positionering av svarv.

Den absoluta programmeringsmetoden kraver fler For varje borrning anger programmet ett borrdjup 0,1"
kodrader an den inkrementella programmeringsmetoden. djupare an det faktiska djupet, eftersom rorelsen startar
Programmet har liknande forberedelse- och fran 0.1" 6ver detaljen.

avslutningsavsnitt. ) - . .
& Vid absolut positionering anger G81 borrdjupet, men

Se pa rad N13 i det inkrementella programexemplet, anvander inte slingadresskoden. Istallet ger programmet
dar forborrningsférfarandet borjar. G81 anvander positionen for varje hal pa en separat linje. Fram till det
slingadreskod, Lnn, for att ange antal ganger som en att G80 avbryter den fasta cykeln kor kontrollsystemet
cykel ska upprepas. Adresskoden L5 upprepar processen borrcykeln vid varje position.

(5) ganger. Varje gang den fasta cykeln upprepas flyttar

den med det avstand som de valfria X- och Y-vardena
specificerar. | detta program flyttar det inkrementella
programmet 1,25" i X fran den aktuella positionen med varje
slinga, och gor sedan borrcykeln.

Den absoluta positioneringen anger det exakta djupet for
halet, eftersom djupet borjar vid detaljens yta (Z=0).

N15X2.5 (2:a halet) ;

N16 X3.75 (3:e hélet) ;

N17 X5. (4:e halet) ;

N18 X6,25 (5:e halet) ;

N19 G80 (Avbryt G81) ;

N20 (T1 AVSLUTNINGSBLOCK) ;

N21 GO0 G90 G53 Z0 M09 (Snabb atergang, avstangd)
N22 M01 Valbart stopp

N23 (T2 FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

N24 T2 M06 (Vilj verktyg 2) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (Saker start) ;

N26 G54 X1.25 Y0 (Snabbgang till 1:a position) ;
N27 $1000 M03 (Spindel pa medurs) ;

N28 G43 H02 70.1 (Verktygsoffset 2 pa) ;

N29 M08 (Kylmedel pd);

N30 (T2 SKARBLOCK) ;

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 Z-1. (1:a halet) ;

N32 X2.5 (2:a halet) ;

N33 X3.75 (3:e halet);

N34 X5. (4:e halet) ;

N35 X6,25 (5:e halet) ;

N36 G80 (Avbryt G81);

N37 (T2 FULLBORDANDE BLOCK) ;

N38 GO0 Z0.1 M09 (Snabb atergang, antal av) ;
N39 G53 G49 Z0 MO5 (Z hem, spindel av) ;
N40 G53 YO (Y hem) ;

N41 M30 (Avsluta program) ;

%

%
040003 (Absolut ex-prog) ; i
N1 (G54 X0 YO ar mitten till vanster om de‘faljen) ;
N2 (Z0 ar Gverst pa detaljen) ;

N3 (T1 ar en centrumborr) ;

N4 (T2 ar en borr) ;

N5 (T1 FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

N6 T1 MO6 (Valj verktyg 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Séker start) ;

N8 X1.25 Y0 (Snabbgang till 1:a position) ;

N9 S1000 M03 (Spindel pa medurs);

N10 G43 HO1 Z0.1 (Verktygsoffset 1 pa) ;

N11 M08 (Kylmedel pa);

N12 (T1 SKARBLOCK) ;

N13 G99 G81 F8.15X1.25Z-0.2 ;

N14 (Borja G81, 1:a halet) ;
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G43 Verktygsoffset

Kommandot G43 Hnn verktygslangdskompensering

ska anvdndas efter varje verktygsbyte. Det justerar
Z-axelpositionen for att ta med ldngden pa verktyget

i berakningen. Argumentet Hnn specificerar vilken
verktygslangd som ska anvandas. Fér mer information, se
installningsverktygsoffset i avsnittet Drift.

FORSIKTIGHET: Verktygslangdens nn-varde ska stimma
overens med nn-vardet fran verktygsvaxlingskommandot
MO06 Tnn, for att unvdika eventuell kollision.

G54 arbetsoffset

Arbetsoffset definierar var pa bordet ett arbetsstycke ar
placerat.

Tillgangliga arbetsoffset ar G54-G59, G110-G129 och
G154 P1-P99. G110-G129 och G154 P1-P20 avser samma
arbetsoffset.

%

040005 (arbetsoffset ex-prog) ;

(G54 X0 YO ar till vanster i mitten av detaljen) ;
(Z0 &r 6verst pa detaljen) ;

(T1 aren borr);

(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;
T1 MO6 (Valj verktyg 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Séker start);

X0 YO;

(Flytta till forsta position-G54) ;

51000 M03 (Spindel pa medurs) ;

G43 HO1 Z0.1 (Verktygsoffset 1 pd) ;
M08 Kylmedel pa

(BORJA SKARBLOCK);

M97 P1000 (anropa lokalt subprogram) ;
GO0 Z3. (Snabb atergang) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. Y0.;

(Flytta till andra position-G110) ;

Instadllning 15 H & T Code Agreement (H- och
T-kodsoverensstammelse) ser om nn-vdrdet behover
dverensstamma i argumenten Tnn och Hnn. Om installning
15 &r PA och om Tnn och Hnn inte stimmer 6éverens, utléses
larm 332 - H och T éverensstammer inte.

En anvandbar funktion dr att stalla upp flera arbetsstycken
pa bordet och bearbeta flera detaljer i en enda maskincykel.
Detta gors genom att tilldela varje arbetsstycke ett separat
arbetsoffset.

For mer information, se G-kodsavsnittet i denna handbok.
Nedan foljer ett exempel pd bearbetning av flera olika
detaljer i en enda cykel. Programmet anvander M97 , lokalt
underprogramanrop, i skaroperationen.

M97 P1000 (anropa lokalt subprogram) ;
GO0 Z3. (Snabb atergang) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. Y0.;

(Flytta till tredje position-G154 P22) ;

M97 P1000 (anropa lokalt subprogram) ;
(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;

G00 Z0.1 M09 (Snabb atergang, kylmedel av) ;
G53 G49 20 MO05 (Z hem, spindel av) ;
G53Y0 (Y hem);

M30 (Avsluta program) ;

N1000 (Lokalt subprogram) ;

G81 F41.6 X1.Y2.Z-1.25R0.1 (Initiera G81) ;
(1:a hélet) ;

X2Y2.(2:ahélet);

G80 (avbryt G81) ;

M99

%
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Subprogram

Subprogram:

+  Arvanligtvis en serie kommandon som upprepas flera
ganger i ett program.

«  Skrivs i ett separat program istallet for att kommandona
upprepas manga ganger i huvudprogrammet.

* Anropas i huvudprogrammet med en M97- eller M98-
och en P-kod.

+  Kaninnehalla ett L for upprepningsvarde.
Subrutinprogrammet upprepas L ganger innan
huvudprogrammet fortsatter vidare till nasta block.

Néar du anvander M97:

*  P-koden (nnnnn) ar samma som blockets nummer
(Nnnnnn) for det lokala subprogrammet.

+  Subprogrammet maste ligga inuti huvudprogrammet

Stalla in sokvagar

Nar ditt program anropar ett subprogram letar
kontrollsystemet forst efter subprogrammet i den aktiva
katalogen. Om kontrollsystemet inte kan hitta ndgot
subprogram anvands instéllningar 251 och 252 for att
avgora var sokningen ska ske ddrefter. Se dessa installningar
for mer information.

For att skapa en lista med sokvagar i instdlining 252:

1. Valj katalogen som du vill Idgga till i listan i
Enhetshanteraren (LIST PROGRAM (lista program)).

2. Tryck pd F3.

3. Markera alternativet INSTALLNING 252 i menyn och
tryck sedan pa ENTER.
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Néar du anvander M98:

*  P-koden (nnnnn) ar samma som programmets nummer
(Onnnnn) for subprogrammet.

«  Om subprogrammet inte finns i minnet maste filnamnet
vara . Filnamnet mdste inkludera O, bérja med nollor
och for att maskinen ska hitta subprogrammet.

«  Subprogrammet maste finnas i den aktiva katalogen,
eller pd en plats som anges i Installningar 251/252.

*  Fasta cykler dr det vanligaste anvandningsomradet for
subprogram. Du kan exempelvis satta X- och Y-platserna
i en serie hal i ett separat program. Sen kan du anropa
programmet som ett subprogram med en fast cykel.
Istallet for att skriva positionerna en gang for varje
verktyg skrivs de endast en gang, oavsett antalverktyg.

Kontrollsystemet lagger till den aktuella katalogen till listan
med s6kvdgar i installning 252.

Resultat:

For att se en lista med sokvdgar, se varden for installning
252 pd sidan Installningar.
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______________________________________________________________

Lokalt subprogram (M97)

En lokal subrutin ar ett kodblock i huvudprogrammet Det lokala subrutinformatet ar att avsluta huvudprogrammet
som refereras flera ganger av huvudprogrammet. Lokala med en M30 och sedan ga in i den lokala subrutinen efter
subrutiner kommenderas (anropas) med M97 och Pnnnnn M30. Varje subrutin maste ha ett N-radnummer i bérjan och
som avser N-radnumret i den lokala subrutinen. en M99 i slutet som skickar tillbaka programmet till nasta

%

040009 (Lokalt underprogram ex-prog) ;
(G54 X0 YO dr i detaljens dvre vanstra horn) ;
(Z0 &r overst pa detaljen) ;
(T1 dr en punktborr) ;
(T2 aren borr);

(T3 @r en gangtapp) ;
(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

T1 MO6 (Valj verktyg 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Saker start) ;
X1.5Y-0.5 (Snabbgdng till 1:a position) ;
$1406 MO3 (Spindel pd medurs);

G43 HO1 Z1.(Verktygsoffset 1 pd) ;

MO8 (Kylmedel pa);

(BORJA SKARBLOCK) ;

G81 G99 Z-0.26 RO.1 F7. (Bdrja G81) ;

M97 P1000 (anropa lokalt underprogram) ;
(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;

G00 Z0.1 M09 (Snabb atergang, kylmedel av) ;
G53 G49 20 MO05 (Z hem, spindel av) ;

MO01 (Valbart stopp);

(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

T2 MO06 (Valj verktyg 2) ;

GO0 G90 G40 G49 (Saker start);

G54 X1.5 Y-0.5 (Snabbgang till 1:a position) ;
52082 M03 (Spindel pa medurs) ;

G43 H02 Z1. (Verktygsoffset 2 pa) ;

M08 (Kylmedel pa);

(BORJA SKARBLOCK);

G83 G99 Z-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (Bdrja G83) ;
M97 P1000 (anropa lokalt underprogram) ;
(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;

G00 20.1 M09 (Snabb atergang, kylmedel av) ;

rad i huvudprogrammet.

G53 G49 Z0 MO5 (Z hem, spindel av) ;
MO1 (Valbart stopp);

(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;
T3 MO6 (Valj verktyg 3) ;

GO0 G90 G40 G49 (Sdker start);

G54 X1.5Y-0.5;

(Snabbgang till 1:a position) ;

$750 MO3 (Spindel pa medurs);

G43 HO3 Z1.(Verktygsoffset 3 pd) ;
M08 (Kylmedel pa);

(BORJA SKARBLOCK);

(84 G99 7-0.6 R0.1 F37.5 (Borja G84) ;
M97 P1000 (anropa lokalt underprogram) ;
(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;
G00 Z0.1 M09 (Snabb atergang, kylmedel av) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z hem, spindel av) ;
G53Y0 (Y hem);

M30 (Avsluta program) ;

(LOKALT subprogram) ;

N1000 (Starta lokalt subprogram) ;
X0.5Y-0.75 (2:a position) ;

Y-2.25 (3:e position) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4:e position) ;
(Begynnelsepunktatergang)

G99 X3.5 (5:e position) ;

R - Returplan

X4.5Y-2.25 (6:e position) ;

Y-0,75 (7:e position) ;

X3.5Y-0.5 (8:e position) ;

M99

%
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Externt subprogram (M98)

Ett externt subprogram dr ett separat program som
huvudprogrammet refererar. Anvand M98 for att
kommendera (anropa) ett externt subprogram, med Pnnnnn
for att referera till det programnummer du vill anropa.

Nar ditt program anropar ett M98-subprogram letar
kontrollsystemet efter subprogrammet i huvudprogrammets
katalog. Om kontrollsystemet inte hittar subprogrammet

i huvudprogrammets katalog, soker det i den s6kvdg som
anges i instdllning 251. Ett larm utléses om kontrollsystemet
inte hittar subprogrammet.

| detta exempel anger subprogrammet (program 040008)
(8) positioner. Det inkluderar ocksa ett G98 kommando
vid forflyttningen mellan positionerna 4 och 5. Detta gor
att Z-axeln atergar till den ursprungliga startpunkten
istallet for R-plan, sd att evrktyget passerar ovanfor
uppspéanningsanordningen.

%

040007 (Externt underprogram ex-prog) ;
G54 X0 YO ar till vanster i mitten av detaljen) ;
Z0 &r overst pa detaljen) ;

T1 ar en punktborr) ;

T2 ar en borr) ;

T3 &r en gangtapp) ;

INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

T1 MO6 (Valj verktyg 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Saker start) ;

GO0 G54 X1.5Y-0.5 (Snabbgang till 1:a position);
51000 M03 (Spindel pa medurs) ;

G43 HO1 Z1 (Verktygsoffset 1 pd) ;

M08 Kylmedel pa

(BORJA SKARBLOCK) ;

G81 G99 Z-0.14 RO.1 F7. (Bbrja G81) ;

M98 P40008 (anropa externt subprogram) ;
(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;

G00 Z1. M09 (Snabb atergang, kylmedel av) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z hem, spindel av) ;

MO1 (Valbart stopp);

(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

T2 MO06 (valj verktyg 2) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Séker start) ;

GO0 G54 X1.5Y-0.5 (Snabbgang till 1:a position);

(
(
(
(
(
(
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Huvudprogrammet (program 040007) anger (3) olika fasta
cykler:

1. G81 punktborr vid varje position
2. (83 stotborr vid varje position

3. G84 gangtapp vid varje position

Varje fast cykel anropa subprogrammet och utfor
forfarandet vid varje position.

52082 M03 (Spindel pd medurs);

G43 H02 Z1. (Verktygsoffset 1 pa) ;

M08 Kylmedel pa

(BORJA SKARBLOCK) ;

G83 G99 Z-0.75 Q0.2 RO.1 F12.5 (Borja G83) ;
M98 P40008 (anropa externt subprogram);
(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;

G00 Z1. M09 (Snabb atergéng, kylmedel av) ;
G53 G49 20 MO05 (Z hem, spindel av) ;

MO1 (Valbart stopp);

(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

T3 MO06 (Valj verktyg 3) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Saker start) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (Snabbgang till 1:a position);
S750 MO3 (Spindel pa medurs);

G43 HO3 Z1. (Verktygsoffset 3 pa) ;

M08 Kylmedel pa

(BORJA SKARBLOCK);

G84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (Bdrja G84);

M98 P40008 (anropa externt subprogram);
(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;

G00 Z1. M09 (Snabb atergang, kylmedel av) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z hem, spindel av) ;

G53 Y0 (Y hem);

M30 (programslut) ;

%
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Externt subprogram (M98)

Subprogram

%

040008 (subprogram) ;
X0.5Y-0.75 (2:a position) ;
Y-2.25 (3:e position) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4:e position) ;
(Begynnelsepunktatergang)
G99 X3.5 (5:e position) ;

R - Returplan

X4.5Y-2.25 (6:e position);
Y-0,75 (7:e position) ;
X3.5Y-0.5 (8:e position) ;
M99 - Underprogramaterhopp eller slinga
%
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Introduktion till makron

Obs! Den har kontrollfunktionen ar ett tillval. Ring HFO for
information om hur du kdper den.

Makron tillfor kontrollsystemet en funktionalitet och
flexibilitet som inte ar mojlig med vanliga G-koder. Mdjliga
anvandningsomraden &r detaljgrupper, anpassade fasta
cykler, komplexa rorelser och drivning av tillaggsutrustning.
Méjligheterna dr nastan odndliga.

Ett makro ar varje rutin/underprogram som kan koras ett
flertal ganger. En makrosats kan tilldela en variabel ett varde
eller lasa ett varde ur en variabel, utvardera ett uttryck,
villkorligt eller ovillkorligt hoppa till en annan punkt inom ett
program eller villkorligt upprepa ett visst programavsnitt.

Har &r nagra exempel pd makrotillampningar. Exemplen
visar endast grunddragen och dr inte fullstandiga
makroprogram.

Verktyg for omedelbar fixturmontering pa bordet
- Du kan utféra halvautomatiska uppstallningsférfaranden
for att hjalpa maskinskotaren. Du kan reservera verktyg
for 6verhangande situationer som du inte forutsig nar du
utformade programmet. Antag t.ex. att ett foretag anvander
en standardspannTILLBAKA med ett standardiserat
bulthalsmonster. Om du upptécker att en fixtur, efter
uppstallningen, kraver ytterligare en spannTILLBAKA

och om makrosubprogram 2000 har programmerats

for att borra bulthdlsménstret for spannTILLBAKAen, &r
féljande tvastegsprocedur allt som krdvs for att tillféra
spannTILLBAKAen till fixturen:

a) Mata maskinen till X-, Y- och Z-koordinaterna och
den vinkel dar du vill placera spannTILLBAKAen. Las
positionskoordinaterna pa maskinens skarm.

b) Kor detta kommando i MDI-laget:
G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;

Dar ar koordinaterna bestdmda i steg a). Har tar makro 2000
(P2000) hand om arbetet eftersom det utformats att borra
bulthdlsménstret med den angivna vinkeln A. Detta dr i
praktiken en anpassad fast cykel.
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Enkla mdnster som upprepas. - Du kan ange och spara
upprepade monster med makron. Till exempel:

a) bulthdlsmonster
b) spdrning

¢) vinkelmonster, obegransat antal hal, oavsett vinkel och
mellanrum

d) specialfrasning som t.ex mjuka TILLBAKAar
e) matrismonster, (t.ex 12 pa tvaren och 15 ned)

f) planskdrning av en yta (t.ex. 12 tum ganger 5 tum med
3-tums skarstal)

Automatisk offsetinstéllning baserad pa
programmet - Med makron kan koordinatoffset stallas in
i varje program sa att uppstallningsproceduren blir enklare
och mindre felbendgen (makrovariabler 2001-2800).

Sondering - Sondering 6kar maskinens formaga pa manga
satt. Nagra exempel ar:

a) profilering av en detalj for att bestamma okanda
dimensioner for bearbetning.

b) verktygskalibrering for offset- och slitagevarden.

¢) inspektion fore bearbetning for att bestdimma
materialtolerans pa gjutgods.

d) inspektion efter bearbetning for att bestamma
parallellitet och planhetsvérden, liksom placering.
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Anvandbara G- och M-koder

MO00, M01, M30 - Stoppa program
GO04 - Fordrojning

G65 Pxx - anrop av makrounderprogram. Tillater éverforing
av variabler.

M29 - Stdll in utgdngsreld med M-FIN.
M129 - Stéll in utgdngsrelda med M-FIN.
M59 - Stéll utgdngsrela.

M69 - Rensa utgangsrela.

Avrundning

Kontrollsystemet lagrar decimaltal som bindra varden.
Ddrfor kan tal lagrade i variabler vara fel med minst

1 signifikant siffra. Exempelvis kan talet 7 lagrad i
makrovariabel #10000 senare ldsas som 7.000001, 7.000000
eller 6.999999.

Framforhallning

Framforhallning ar en véldigt viktig del av
makroprogrammering. Kontrollsystemet forsoker
bearbeta sa manga rader som mojligt i forvag for att
Oka bearbetningsgraden. Detta inkluderar tolkningen av
makrovariabler. Till exempel,

#12012=1,;
G04 P1.;
#12012=0;

Detta dr avsett att aktivera en utmatning, vanta 1 sekund
och sedan stanga av den igen. Dock gor framforhallningen
att utmatningen aktiveras och sedan omedelbart stangs
av igen medan kontrollprocesserna vantar. G103 P1 kan
anvandas for att begransa framférhallningen till 1 block.
Detta exempel maste modifieras pa féljande satt for att
fungera:

G103 P1 (Se avsnittet om G-koder i manualen for en
forklaring av G103) ;

M96 Pxx Qxx - Villkorligt lokalt hopp da diskret
inmatningssignal ar 0

M97 Pxx - Lokalt subrutinanrop
M98 Pxx - Underprogramanrop
M99 - Underprogramaterhopp eller slinga

G103 - blockframforhallningsgrans Ingen
skarstalskompensering tillaten.

M109 - Interaktiv anvdndarinmatning

Om din sats var

IF [#10000 EQ 7]...; det kan ge en falsk avlasning. En sdkrare
programmeringsmetod vore

IF [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Fragan uppkommer normalt enbart da heltal lagras i
makrovariabler ddr man senare inte férvantar sig ndgon
brakdel.

#12012=1;
G04 P1.;

#12012=0;
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Blockframforhallning och blockborttagning

Haas-kontrollsystemet anvander blockframforhalining for
att lasa och férbereda fér kodblock som kommer efter

det aktuella kodblocket. Detta ger en mjuk 6vergang fran

en rorelse till en annan. G103 begransar hur langt framat
kontrollsystemet ska lasa kodblock. Pnn adresskoden i G103
anger hur langt framat kontrollsystemet far lov att Idsa. For
mer information, se G103 begrdnsa blockframférhalining
(grupp 00).

Blockborttagningslaget later dig hoppa 6ver valbara
kodblock. Anvand tecknet / i bdrjan av de programblock
som du vill hoppa 6ver. Tryck pd BLOCK DELETE for att ga in i
blockborttagningslaget. Sa lange som blockborttagningslaget
ar aktivt kors inte de block som dr markerade med /. Till
exempel:

Om man anvander en

/M99 (Subprogram atergang) ;

fore ett block med

M30 (Programslut och aterstallning) ;

gor subprogrammet till huvudprogram nar BLOCK
DELETE &r pd. Programmet anvands som subprogram da
blockborttagning arinaktiv.

Nar en blockradering ersatter med "/”, dven nar
blockborrttagninge inte ar aktiv kommer blockets linje
att framférhdlla. Detta dr anvandbart till att felséka
makroprocesser inom NC-program.
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______________________________________________________________

Makrovariabelvisningssida

Du sparar eller laddar makrovariabler via natverksdelning 0BS! in-house till maskinen laggs 10000 till i 3-siffriga
eller USB-port, som instdllningar, och offsets. makrovariabler. Till exempel: Makro 100 visas som 10100.

De lokala och globala makrovariablerna #1 - #33 och
#10000-#10999 visas och modifieras pa displayen Current
Commands (aktuella kommandon).

1 Current Commands
° Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator
Tryck pa CURRENT COMDMANDS (aktuellalkommandon) och p Macro Varisbles b
piltangenterna for att na sidan Makrovariabler. (Cocan'i 33 (Giobal) 10000 16150 (Giobal) 10200 10358
Da kontrollsystemet tolkar ett program visas — e s
variabelandringar och resultat pa sidan Macro Vars. S| lasas | a.conat Io26s | o.de60e0
S 10004 0.000000 10204 0.000000
Skriv in ett vrde (maximalt 999999.000000) och tryck sedan o Tose | oomoes T T
pa ENTER fér att stalla in makrovariabeln. Tryck pa ORIGIN — oo Saons Tea0s | o.000000
for att rensa makrovariablerna, detta visar popupfénstret — T T T T
for att rensa ORIGO-inmatning. Tryck pa siffrorna 1-3 fér att 2| looll [ .060000 10211 | 0.000000
gora ett val eller tryck pd CANCEL fér att lamna. 1] 10013 [ 0.600008 10213 | 0.000000
16 | 10015 |  0.000000 10215 | 0.000000
17 10016 0.000000 10216 0.000000
18 | 10017 | ©.000000 16217 | ©.000000
19 10018 0.000000 10218 0.000000
) = e loale | 0000000
*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent
For att soka efter en variabel, fyll i makrovariabelnumret och oS Program G54 G49
trka pé upp- eller nerp”en' i Lo=c! e Cycle: 0:00:00
. . . N Last Cycle: 0:00:00
De variabler som visas representerar vardena pa Remaining 0:00:00
variablerna da programmet kors. Ibland kan detta ske 1130 Counter #1: ’
; . : . . M30 Counter #2: 0
upp till 15 block framfor de faktiska maskinoperationerna. Loops Remaining: 0

Programfelsdkningen dr enklare om ett G103 P1

infogas i borjan av ett program for att begrdnsa

blockbuffringen. Ett G103 utan P-vdrdet kan laggas till -
efter makrovariabelblocken i programmet. For att ett

makroprogram ska fungera korrekt rekommenderas det

att man lamnar G103 P1 i programmet medan variablerna

laddas. For fler detaljer om G103, se G-kodsavsnittet i

manualen.
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Visa makrovariabler i fonstret Timers och raknare

1
Current Commands
| fOﬂStI’et for- tlmerS OCh raknare kan du V|Sa de tVé Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
. N . . Date: 07-13-2021 ) Lo R ining: 0
makrovariablervardena och ge dem ett visningsnamn. Time: 16:11:15| M30 Counter #1: 0
Time Zone: PST| M30 Counter #2: 0
. . . . o . . . Power On Time: 59:44:16 Macro Label #1: LABEL 1
F.Qr att stq.lla in vilka tva makrovanabler som ska visas i Fees Gutting Time: 5:60:60| ' 1okro Lo 22 LagEL 5
fonstret for timers och raknare: T e Bionion| e Assian #2 2
2
Tryck pd CURRENT COMMANDS (aktuella kommandon). e Rema
Anvdnd navigeringstangenterna for att valja sidan TIMERS.
Markera namnet pa makroetikett #1 eller namnet pa
makroetikett #2. = = : =
Knappa in ett nytt namn och tryck pd ENTER. “”’ 2 s oy o000
Last Cycle: 0:00:00
. . . T . . . R ini 0:00:00
Anvind piltangenterna for att valja inmatningsfaltet for T
makrotilldelning #1 eller makrotilldelning #2 eller (som g .
motsvarar ditt valda makroetikettnamn).
Skriv in makrovariabelnumret (utan #) och tryck pd ENTER. I
RESULTAT:

| fonstret for timers och réknare, i faltet till hdger om det
inknappade makroetikettnamnet (#1 eller #2) visas det
givna variabelvdrdet.

118 | Frasoperatdrshandbok 2023



13.3 | FRAS-MAKRO-ARGUMENT

Makroargument

Argumenten i en G65-sats ar ett sdtt att skicka varden till
en makrosubprogram och stalla in lokala variabler for en
makrosubprogram.

Alfabetisk adressering

TABELL 1: Alfabetisk adresseringstabell

ADRESS VARIABEL ADRESS 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 v 22
J 5 w 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 z 26

Foljande (2) tabeller indikerar avbildningen av alfabetiska
adressvariabler till de numeriska variabler som anvands i en

makrosubprogram.
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TABELL 2: Alternativ alfabetisk adressering

ADRESS

VARIABEL

ADRESS

VARIABEL

ADRESS

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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Argument accepterar alla flyttalsvarden upp till fyra
decimalplatser. Om kontrollsystemet dr metriskt kommer
det att forutsatta tusendelar (.000). | exemplet nedan
kommer den lokala variabeln 1 att ta emot .0001. Om en
decimal inte inkluderas i ett argumentvarde, t.ex.:

G65 P9910 A1 B2 (C3;

Vdrdena dverfors till makrosubprogram enligt denna tabell:

Overforing av heltalsargument (inget decimalkomma)

ADRESS VARIABEL ADRESS VARIABEL ADRESS 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 z 0,0001
0,0001 R 0,0001 - -

Samtliga 33 lokala makrovariabler kan tilldelas varden med ~ Exempel:
argument genom den alternativa adresseringsmetoden. )
Foljande exempel visar hur man skickar tva uppsattningar G65 P2000 11]2 K314 J5 K6;

koordinatpositioner till en makrosubrutin. De lokala F6ljande bokstéver kan inte anvéndas for att éverfora
variablerna #4 t.o.m. #9 skulle stallas till 0,0001 t.o.m. parametrar till en makrosubrutin: G, L, N, O eller P.
0,0006 respektive.
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Makrovariabler

Det finns (3) kategorier med makrovariabler: lokala, globala

och systemvariabler.

Makrokonstanter ar flyttalsvarden placerade i ett
makrouttryck. De kan kombineras med adresserna A-Z

Lokala variabler

Det lokala variabelomradet ligger mellan #1 och #33. En
uppsattning lokala variabler ar alltid tillgdnglig. Da ett

anrop sker till ett subprogram med ett G65-kommando
sparas de lokala variablerna och en ny uppsattning gors

tillganglig. Detta kallas for kapsling av de lokala variablerna.

Under ett G65-anrop rensas samtliga nya lokala variabler

eller kan anvdndas ensamma inuti ett uttryck. Exempel pa

konstanter ar 0,0001, 5,3 eller -10.

och far odefinierade varden, och alla lokala variabler med

motsvarande adressvariabler pa G65-raden stélls med
vardena pa G65-raden. Nedan féljer en tabell med de lokala

variablerna tillsammans med adressvariabelargumenten
som andrar dem:

Variabel: 1. 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1

Adress: A B C J K D E F - H
Alternerande: - - - - - J K | J

Variabel: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

Adress: - M - - Q R S T U v
Alternerande: K | J K I J K J K

Variabel: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33

Adress: W X Y YA - - - - - -
Alternerande: J K J K | J K I J K
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Variablerna 10, 12, 14-16 och 27-33 har inte nagra
motsvarande adressargument. De kan stdllas om ett
tillrackligt antal I-, - och K-argument anvands enligt ovan i
avsnittet om argument. Val i makrosubprogrammet kan de
lokala variablerna ldsas och modifieras med hanvisning till
variabelnumren 1-33.

D4 L-argumentet anvéands for flera upprepningar av ett
makrosubprogram, stdlls argumenten endast under den
forsta upprepningen. Detta innebdr att om de lokala

Globala variabler

Globala variabler gdr alltid att tillga och blir kvar i minnet nar
strommen slas av. Det finns bara en kopia av varje global
variabel. Globala variabler &r numrerade #10000-#10999.
Tre dldre intervall: (#100-#199, #500-#699, och #800-#999)
inkluderas. De dlder 3-siffriga makrovariablerna borjar

vid #10000-intervallet, dvs. makrovariabel #100 visas som
#10100.

OBS! NOTE:Anvand variabel #100 eller #10100 i ett program
som kontrollerar tillgang till samma data. Anvandning av ett
av variabelnumren gar bra.

Systemvariabler

Systemvariabler later dig interagera med en mangd

olika kontrollvillkor. Systemvariabelvarden kan dndra
kontrollsystemets funktion. Ndr ett program ldser en
systemvariabel kan ett program modifiera sitt beteende
baserat pa vardet pa variabeln. Vissa systemvariabler har
ldsminnesstatus. Detta innebar att du inte kan modifiera
dem. Hanvisa till tabellen Makrovariabler pd sidan 5 for en
lista 6ver systemvariabler och dess anvandning.

variablerna 1-33 modifieras under forsta upprepningen,
kommer ndsta upprepning att enbart ha tillgang till de
modifierade vdrdena. Lokala varden behdlls mellan
upprepningarna da L-adressen overstiger 1.

Anrop av subprogram med en M97- eller M98-kod kapslar
inte de lokala variablerna. Alla lokala variabler som refereras
till i ett subprogram anropat av en M98-kod, ar samma
variabler och varden som fanns innan M97- eller M98-
anropet.

Ibland anvander fabriksmonterade tillval globala variabler,
t.ex. sondering och palettvaxlare, osv. Hanvisa till tabellen
Makrovariabler for en lista 6ver systemvariabler och dess
anvandning.

FORSIKTIGHET: Se till att inga andra program pa maskinen
anvander samma globala variabel ndar du anvander en global
variabel.
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Makrovariabler

Makrovariabeltabellen 6ver lokala, globala och
systemvariabler och dess anvandning féljer. Listan 6ver den
nya generationens variabler innefattar dldre variabler.

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#0 #0 Inte ett tal (skrivskyddad)
#1-#33 #1-#33 Makroanropsargument
#10000- #10149 #100- #149 Generella variabler som sparas efter avstangning
#10150- #10199 #150- #199 Sondvdrden (om installerat)
#10200- #10399 Galler ] Generella variabler som sparas efter avstdngning
#10400- #10499 Galler ] Generella variabler som sparas efter avstangning
#10500- #10549 #500-#549 Generella variabler som sparas efter avstangning
#10550- #10599 #550- #599 Sondkalibreringsdata (om utrustad)
#10600- #10699 #600- #699 Generella variabler som sparas efter avstangning
#10700- #10799 Galler ] Generella variabler som sparas efter avstangning
#700- #749 #700- #749 Dolda variabler endast for intern anvdndning
#709 #709 Anvénds till fixturlasningsindata. Anvand inte for allmédnna dndamal.
#10800- #10999 #800- #999 Generella variabler som sparas efter avstangning
#11000- #11063 Galler ] 64 diskreta indata (skrivskyddade)

#1064- #1068

#1064- #1068

Maximal axelbelastning for X-, Y-, Z-, A- respektive B-axlar

#1080- #1087

#1080- #1087

Raa analoga till digitala indata (skrivskyddade)

#1090- #1098

#1090- #1098

Filtrerade analoga till digitala indata (skrivskyddade)

#1098

#1098

Spindelbelastning med Haas vektordrift (skrivskyddade)

#1264- #1268

#1264- #1268

Maximal axelbelastning for C-, U-, V-, W- respektive T-axlar

#1601- #1800

#1601- #1800

Maximalt antal rafflor for verktyg #1 t.0.m. 200

#1801 - #2000

#1801 - #2000

Maximal registrerad vibrationsmdngd for verktyg 1 t.o.m. 200

#2001- #2200

#2001- #2200

Verktygslangdoffset

#2201- #2400

#2201- #2400

Verktygsldangdslitage
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Makro-variablertabell (fortsatt)

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#2401- #2600 #2401- #2600 Verktygsdiameter/radieoffset
#2601- #2800 #2601- #2800 Verktygsdiameter/radieslitage
#3000 #3000 Programmerbara larm
#3001 #3001 Millisekundtimer
#3002 #3002 Timmatare
#3003 #3003 Ettblocksblockering
#3004 #3004 Asidosatt MATNINGSSTOPP-kontroll
#3006 #3006 Programmerbart stopp med meddelande
#3011 #3011 Ar, ménad, dag
#3012 #3012 Timme, minut, sekund
#3020 #3020 Tillslagstimer (skrivskyddad)
#3021 #3021 Cykelstartstimer
#3022 #3022 Matningstimer
#3023 #3023 Nuvarande detaljtimer (skrivskyddad)
#3024 #3024 Senaste kompletta detaljtimer (skrivskyddad)
#3025 #3025 Tidigare detaljtimer (skrivskyddad)
#3026 #3026 Verktyg i spindel (skrivskyddad)
#3027 #3027 Spindelvarvtal (skrivskyddat)
#3028 #3028 Nummer pa paletten som laddats pa mottagaren
#3030 #3030 Ett block
#3032 #3032 Ta bort block
#3033 #3033 Valbart stopp
#3034 Galler e] Saker korning (skrivskyddad)
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Makro-variablertabell (fortsatt)

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#3196 #3196 Cell-saker timer

#3201- #3400 #3201- #3400 Faktisk diameter for verktyg 1 t.o.m. 200

#3401- #3600 #3401- #3600 Programmerbara kylmedelspositioner for verktyg 1 t.o.m. 200
#3901. #3901. M30-antal 1
#3902. #3902. M30-antal 2

#4001- #4021 #4001- #4021 Foregaende block G-kodsgruppkoder

#4101- #4126 #4101- #4126 Foregaende blockadresskoder.

wioas | aonani | s s

#5001- #5006 #5001- #5006 Foregaende blockslutsposition

#5021- #5026 #5021- #5026 Aktuell maskinkoordinatposition

#5041- #5046 #5041- #5046 Aktuell arbetskoordinatposition

#5061- #5069 #5061- #5069 Aktuell dverhoppningssignalposition-X, Y, Z, A, B,C, U,V, W

#5081- #5086 #5081- #5086 Aktuellt verktygsoffset

#5201- #5206 #5201- #5206 G52 arbetsoffset

#5221- #5226 #5221- #5226 G54 arbetsoffset

#5241- #5246 #5241- #5246 G55 arbetsoffset

#5261- #5266 #5261- #5266 G56 arbetsoffset

#5281- #5286 #5281- #5286 G57 arbetsoffset

#5301- #5306 #5301- #5306 G58 arbetsoffset

#5321- #5326 #5321- #5326 G59 arbetsoffset

#5401- #5500 #5401- #5500 Verktygsmatningstimer (sekunder)

#5501-#5600 #5501-#5600 Total verktygstimer (sekunder)

#5601- #5699 #5601- #5699 Grans for verktygslivslangdsévervakning

#5701- #5800 #5701- #5800 Raknare for verktygslivslangdsovervakning

#5801- #5900 #5801- #5900 Overvakare fér verktygsbelastning, maximal belastning hittills
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Makro-variablertabell (fortsatt)

NGC-VARIABLE

ALDRE VARIABLE

ANVANDNING

#5901- #6000

#5901- #6000

Grans for verktygsbelastningsévervakning

#6001- #6999

#6001- #6999

Bokad. Anvand inte.

#6198

NGC/CF-flagga

#7001-#7006

#7001-#7006

G110 (G154 P1) fler arbetsoffset

#7021- #7026

#7021- #7026

G111 (G154 P2) fler arbetsoffset

#7041- #7386

#7041- #7386

G112 - G129 (G154 P3 - P20)fler arbetsoffset

#7501- #7506

#7501- #7506

Palettprioritet

#7601- #7606

#7601- #7606

Palettstatus

#7701-#7706

#7701-#7706

Detaljprogramnummer som tilldelats paletter

#7801-#7806

#7801-#7806

Palettanvandningsantal

#8500 #8500 Avancerad verktygshantering, ATM grupp-ID

#8501 #8501 ATM procentuell tillganglig verktygslivsldngd for samtliga verktyg i gruppen
#8502 #8502 ATM totalt tillgangligt verktygsanvandningsantal i gruppen
#8503 #8503 ATM totalt tillgéngligt verktygshalantal i gruppen

#8504 #8504 ATM totalt tillganglig verktygsmatningstid (i sekunder) i gruppen
#8505 #8505 ATM totalt tillganglig verktygstotaltid (i sekunder) i gruppen
#8510 #8510 ATM ndsta verktygsnummer som ska anvandas

#8511 #8511 ATM procentuellt tillgdnglig verktygslivslangd for ndsta verktyg
#8512 #8512 ATM tillgangligt anvandningsantal for ndsta verktyg

#8513 #8513 ATM tillgangligt halantal for nasta verktyg

#8514 #8514 ATM tillganglig matningstid for ndsta verktyg (i sekunder)

#8515 #8515 ATM tillganglig total tid for nésta verktyg (i sekunder)

#8550 #8550 Enskilt verktygs-id

#8551 #8551 Antal rafflor for verktyg

#8552 #8552 Maximalt antal reg. vibrationer
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Makro-variablertabell (fortsatt)

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#8553 #8553 Verktygslangdoffset
#8554 #8554 Verktygslangdslitage
#8555 #8555 Verktygsdiameteroffset
#8556 #8556 Verktygsdiameterslitage
#8557 #8557 Faktisk diameter
#8558 #8558 Programmerbar kylmedelsposition
#8559 #8559 Verktygsmatningstimer (sekunder)
#8560 #8560 Total verktygstimer (sekunder)
#8561 #8561 Grans for verktygslivslangdsovervakning
#8562 #8562 Raknare for verktygslivslangdsovervakning
#8563 #8563 Overvakare for verktygsbelastning, maximal belastning hittills
#8564 #8564 Grans for verktygsbelastningsdvervakning
#9000 #9000 Termisk kompackumulator

#9000- #9015

#9000- #9015

Reserverad (kopia av axeltermackumulator)

#9016

#9016

Termisk spindel kompackumulator

#9016- #9031

#9016- #9031

Reserverad (kopia av axeltermackumulator fran spindel)

#10000- #10999 Galler ej For allménna &ndamalsvariabler

#11000- #11255 Galler ej Diskreta indata (skrivskyddade)

#12000- #12255 Galler e] Discrete outputs

#13000- #13063 Galler e] Filtrerade analoga till digitala indata (skrivskyddade)
#13013 Galler gj Kylmedelsniva

#14001- #14006 Galler ej G110 (G154 P1) fler arbetsoffset

#14021-#14026 Galler ej G110 (G154 P2) fler arbetsoffset

#14041- #14386 Galler ej G110(G154 P3- G154 P20) fler arbetsoffset

#14401 - #14406 Galler ej G110(G154 P21) fler arbetsoffset
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Makro-variablertabell (fortsatt)

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#14421-#15966 Galler gj G110(G154 P22- G154 P99) fler arbetsoffset
#20000- #29999 Galler ej Installningar
#30000- #39999 Galler ej Parametrar

#32014 Galler ej Maskintillverkningsnummer
#50001- #50200 Galler ej Verktygstyp
#50201- #50400 Galler ej Verktygsmaterial
#50401- #50600 Galler ej Verktygsoffsetpunkt
#50601- #50800 Galler gj Uppskattat varvtal
#50801- #51000 Galler ej Uppskattad matningshastighet
#51001- #51200 Galler ej Offsethojd
#51201- #51400 Galler ej Faktiskt VPS uppskattat varvtal
#51401- #51600 Galler e] Arbetsmaterial
#51601- #51800 Galler e] VPS matningshastighet
#51801- #52000 Galler ej Ungefarlig langd
#52001- #52200 Galler ej Ungefarlig diameter
#52201- #52400 Galler ej Kantmatt hojd
#52401- #52600 Galler ej Verktygstolerans
#52601- #52800 Galler ej Sondtyp
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Ingaende om systemvariabler

Systemvariabler ar kopplade till specifika funktioner. En
detaljerad beskrivning av dessa funktioner foljer.

#550-#699 #10550- #10699 Allmanna data och
sondkalibreringsdata

Dessa generella variabler sparas efter avstangning. En del
av dessa hogre #5xx-variabler lagrar sondkalibreringsdata.
Exempel: #592 staller in vilken sida av bordet som
verktygssonden ska placeras pd. Om dessa variabler skrivs
dver kommer du behgva kalibrera sonden igen.

0BS! Om maskinen inte har en sond installerad kan du
anvdnda dessa variabler i allmanna variabler som sparats
vid avstangningen.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1-Bit
diskreta inmatningar

Du kan ansluta avsedda ingangar fran externa enheter med
dessa makron:

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#11000-#11255 - 256 diskreta indata (skrivskyddade)
#13000-#13063 #1080-#1087 Rda och filtrerade analoga till digitala indata (skrivskyddade)

Specifika inmatningsvarden kan lasas inifran ett program.
Formatet ar #11nnn ddr nnn dr Inmatningsnumret. Tryck
pa DIAGNOSTIC (diagnostik) och valj I/0-fliken for att se
inmatnings- och utmatningsnummer for olika enheter.

Exempel:
#10000=#11018

Detta exempel registrerar status for #11018, som syftar till
Inmatning 18 (M-Fin_Input), till variabel #10000.

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE

For tillgdngliga anvandarinmatningar pd I/0-kretskortet,
se referensdokumentet for robotintegrationshjélp pa Haas
servicewebbplats.

#12000-#12255 1-bits diskreta utgangar

Haas-kontrollsystemet klarar av att styra upp till 256 diskreta
utgangar. Dock har en del av dessa redan reserverats for
Haas-kontrollsystemets anvandning.

ANVANDNING

#12000-#12255 -

256 diskreta utdata
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Specifika utmatningsvdrden kan lasas, eller skrivas till,
frdn inuti ett program. Formatet ar #12nnn dar nnn ar
utmatningsnumret.

Exempel:
#10000=#12018 ;

Detta exempel registrerar status for #12018, som syftar till
Inmatning 18 (kylmedelspumpmotor), till variabel #10000.

Maximal axelbelastning

Foljande variabler innehaller den maximala belastningen

en given axel har utsatts for sedan maskinen startades
senast, eller sedan makrovariabeln rensades. Den maximala
axelbelastningen ar den hogsta belastningen (100.0 = 100%)
en given axel har utsatts for, inte axelbelastningen nar
kontrollsystemet laser variabeln.

#1064 = X-axel #1264 = C-axel
#1065 = Y-axel #1265 = U-axel
#1066 = Z-axel #1266 = V-axel
#1067 = A-axel #1267 = W-axel
#1068 = B-axel #1268 = T-axel

Verktygsoffset

Varje verktygsoffset har en langd (H) och diameter (D) med
tillhdrande slitagevarden.

#2001-#2200

H geometrioffset (1-200) for langd.

#2201-#2400

H geometrislitage (1-200) for langd.

#2401-#2600

D geometrioffset (1-200) for diameter.

#2601-#2800

D geometrislitage (1-200) for diameter.
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Ingaende om systemvariabler (forts)

#3000 programmerbara larmmeddelanden

#3000 larm kan programmeras. Ett programmerbart larm
uppfor sig pd samma satt som de inbyggda larmen. Ett larm
utloses genom att stdlla makrovariabel #3000 till ett tal
mellan 1 och 999.

#3000= 15 (MEDDELANDE PLACERAT | LARMLISTA) ;

Ndr detta sker kommer Alarm att blinka pa skdrmens nedre
del och texten i ndsta kommentar placeras i larmlistan.

Larmnumret (i det har exemplet 15) laggs till 1000 och
anvands som ett larmnummer. Om ett larm genereras pa
det har sattet avstannar alla rorelser och programmet maste
aterstllas for att fortsatta. Programmerbara larm dr alltid
numrerade mellan 1000 och 1999.

#3001-#3002 timers

Tva timers kan stallas till ett varde genom att ett nummer
tilldelas respektive variabel. Ett program kan dd ldsa
variabeln och avgoéra tiden som forflutit sedan tidgivaren
stalldes. Timers kan anvandas till att imitera uppehallscykler,
avgora tiden mellan varje detalj eller varhelst ett
tidsberoende beteende énskas.

« #3001 Millisekundtimern - Millisekundtimern
representerar systemtiden efter att strommen slagits pa
i antal millisekunder. Heltalet som returneras efter att
#3001 lases, representerar antalet millisekunder.

* #3002 Timmatare - Timmataren liknar
millisekundtimern forutom att vardet som returneras
efter att #3002 |dses anges i timmar. Timmataren och
millisekundtimern ar oberoende av varandra och kan
stallas separat.
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Systemasidoséttningar
Variabel #3003 dvermannar ettblocksfunktionen i G-koden.

Ndr #3003 har vardet 1 sa kor kontrollsystemet varje
G-kodkommando kontinuerligt dven om ettblocksfunktionen
ar PA.

Nar #3003 dr lika med noll fungerar ettblocksfunktionen
normalt. Du maste trycka pd CYCLE START for att kora varje
kodrad i ettblockslage.

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO ;
52000 M03;

G43 HO1 Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;

G43 HO02Z.1;

51800 M03;
G83R.1Z-1..Q.25F10;
X0 YO,

%
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Variabel #3004
Variabel #3004 asidosatter specifika styrfunktioner under (Kod som inte kan stoppas - INMATNINGSSTOPP ej tilldtet) ;

drift.

" #3004=0 (Aktiverar MATNINGSSTOPP) ;
Den forsta biten avaktiverar FEED HOLD (matningsstopp). . e
Om variabel #3004 ar satt till 1, ar FEED HOLD inaktiverat for (Avgangskod - MATNINGSSTOPP tillatet)
programblocket som féljer. Satt #3004 till 0 for att aktivera

FEEDHOLD (matningsstopp) igen. Till exempel:
Variabel #3004 aterstalls till 0 vid M30.

Detta dr en tabell 6ver variabel #3004-bitar och atfoljande

(Approachkod - MATNINGSSTOPP tilldtet) ; &sidosattningar.
#3004=1 (Inaktiverar MATNINGSSTOPP) ; E = Aktiverad D = Inaktiverad
#3004 MATNINGSSTOPP MATNINGSHASTIGHETSASIDOSATTNING EXAKT STOPP-KONTROLL

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

#3006 Programmerbart stopp

Du kan ldagga till stopp till programmet som fungerar som detta exempel visar kontrollsystemet kommentaren pa den
MOO - Kontrollsystemet stoppar tills du trycker pa CYCLE nedre vanstra delen pa skarmen.

START, sedan fortsdtter programmet med blocket efter )

#3006, " prog Nr. 3006=1 (kommentar har)
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Ingaende om systemvariabler (forts)

Nr. 3030 ett block

| NGC-styrsystemet gdr styrenheten in i enkelblockslage
nar systemvariabeln #3030 dr installd pd 1. Det finns inget
behov att begrdnsa blockkérningen med G103 P1, dd NGC-
styrsystemet hanterar denna kod.

OBS! For ratt hantering av systemvariabeln #3030=1 pd
Haas aldre styrsystem maste begransning goras av korning
till ett block med en G103 P1 innan #3030=1-koden.

#4001-#4021 Sista (modala) blockgruppkoderna

G-kodgrupper later maskinenens kontrollsystem processa
koderna mer effektivt. G-koder med liknande funktioner
anvands normalt i samma grupp. Exempelvis ingdr G90 och
G911 grupp 3. Makrovariablerna #4001 till #4021 lagrar
den sista eller standard-G-koden for vilken som helst av 21

grupper.

G-kodgruppens nummer anges bredvid dess beskrivning i
G-kodsavsnittet.

Exempel:
G81 Borr fast cykel (grupp 09)

Nar ett makroprogram laser gruppkoden kan programmet
andra G-kodens beteende. Om #4003 innehaller 91 skulle
ett makroprogram kunna avgora att samtliga rorelser borde
vara inkrementella snarare an absoluta. Det finns ingen
associerad variabel for grupp noll; G-koder for grupp noll ar
ickemodala.
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#4101-#4126 Sista (modala) blockadressdata

Adresskoderna A-Z (undantaget G) halls som modala
vdrden. Informationen representerad av den sista kodraden
tolkad av framférhallningsprocessen finns i variabel #4101
t.o.m. #4126.

Den numeriska avbildningen av variabeltal till alfabetiska
adresser motsvarar avbildningen under alfabetiska
adresser. Exempelvis hittas vardet pa den tidigare tolkade
D-adressen i #4107 och det senast tolkade I-vardet ar
#4104. Nar en makro aliaseras till en M-kod kan du inte
vidarebefordra variabler till makron med variablerna #1 -
#33. Anvand istéllet vardena fran #4101 - #4126 i makron.

#5001-#5006 Sista malposition

Den slutliga programmerade punkten for det sista
rorelseblocket kan nds via variablerna #5001 - #5006,
X, Z,Y, A, Brespektive C. Varden anges i det aktuella
arbetskoordinatsystemet och kan anvandas medan
maskinen dr i rorelse.
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#5021-#5026 Aktuell maskinkoordinatposition

For att fa de aktuella maskinaxelpositionerna, anropa
makrovariabler #5021-#5026 som motsvarar axel X, Z, Y, A,
B och C, respektive.

#5021 X-axel

#5022 Y-axel

#5023 Z-axel

#5024 A-axel

#5025 B-axel

#5026 C-axel

0BS! Varden KAN INTE lasas medan maskinen ar i rorelse.
#5041-#5046 Aktuell arbetskoordinatposition

For att fa de aktuella arbetskoordinatpositionerna, anropa
makrovariabler #5041-#5046 som motsvarar axel X, Y, Z, A,
B och C, respektive.

OBS! Vardena KAN INTE lasas medan maskinen ar i rorelse.

Vardet pa #504X har verktygslangdskompensation tillimpat.

#5061-#5069 Aktuell 6verhoppningssignalposition

Makrovariablerna #5061-#5069 motsvarar X, Y, Z, A, B, C,
U, V och W respektive, ger axelpositioner ddr den senaste
dverhoppningssignalen uppstod. Varden anges i det
aktuella arbetskoordinatsystemet och kan anvandas medan
maskinen dr i rérelse.

Vardet pd #5063 har verktygslangdskompensation tilldmpat.

#5081-#5086 Verktygslangdskompesnsation

Makrovariabler #5081-#5086 ger den aktuella
verktygslangdkompenseringen i axlarna X, Y, Z, A, B
respektive C. Detta inkluderar verktygslangdoffset som
refereras av det aktuella vardet stallt i H (#4008) plus
slitagevardet.

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386
Arbetsoffset

Makrouttryck kan ldsa och stdlla alla arbetsoffset. Detta gor
att du kan forinstdlla koordinater till exakta positioner, eller
stdlla in koordinater pd varden baserade pa resultat fran
(testade) 6verhoppningssignalpositioner och berakningar.

Da nagot offset lases stoppas tolkningsframforhallningskon
tills blocket exekveras.

#6001-#6250 Instéliningsatkomst med
makrovariabler

Du kommer dt installningar via variablerna #20000 - #20999
or #6001 - #6250, med start fran 1, respektive. Se kapitel 19
for detaljerade beskrivningar av de installningar som finns i

kontrollsystemet.

0BS! Siffrorna #20000 - 20999 svarar direkt mot
installningsnummer. Anvand #6001-#6250 for installningar
endast om ditt program mdste vara kompatibelt med aldre
Haas machines
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Ingaende om systemvariabler (forts)

#6198 Identifierare av nasta generations
kontrollsystem

Makrovariabeln #6198 har det skrivskyddade vardet
1000000.

Du kan testa #6198 i ett program for att identifiera
kontrollsystemets version och sedan kéra programkod
villkorligt for det kontrollsystemet. Till exempel:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;
(icke-NGC-kod) ;

GOTO6 ;

N5 (NGC-kod) ;

N6 M30;

%

| detta program, om vdrdet som lagras i #6198 dr lika med
1000000, ga till kod kompatibel med nésta generations
kontrollsystem och avsluta sedan programmet. Om vdrdet
som lagras i #6198 inte ar lika med 1000000, kor icke-NGC-
programmet och avsluta sedan programmet.

#6996-#6999 Parameteratkomst med
makrovariabler

Dessa makrovariabler kan komma at alla parametrar och
samtliga parameterbitar, enligt foljande:

*  #6996: Parameternummer
*  #6997: Bitnummer (valfritt)

*  #6998: Innehaller vardet for parameternumret i
variabel #6996

«  #6999: Innehaller bitvarde (0 eller 1) fér parameterbit
specificerad i variabel #6997.

OBS! Variablerna #6998 och #6999 ar skrivskyddade.

Du kan ocksa anvanda makrovariabler #30000-#39999, med
borjan fran parameter 1, respektive. Kontakta HFO for mer
detaljer om parameternummer.
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ANVANDNING:

For att komma at vardet for en parameter, kopiera numret
pa den parametern till variabel #6996. Véardet pa den
parameterbiten ar tillgangligt med hjdlp av makrovariabel
#6998, som visat:

%
#6996=601 (specificera parameter 601) ;

#10000=#6998 (Kopiera vardet pa parameter 601 till
variabel #10000) ;

%

For att komma at en specifik parameterbit, kopiera numret
for den parametern till variabel 6996 och bitnumret till
makrovariabel 6997. Vardet pa den parameterbiten &r
tillgangligt med hjdlp av makrovariabel 6999, som visat:

%
#6996=57 (Ange parameter 57) ;
#6997=0 (Ange bit noll) ;

#10000=#6999 (Kopiera parameter 57 bit 0 till variabel
#10000) ;

%
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Palettvaxlarvariabler

Status for paletterna, fran den automatiska palettvaxlaren,
kontrolleras med hjdlp av féljande variabler:

#7501-#7506

Palettprioritet

#7601-#7606

Palettstatus

#7701-#7706

Detaljprogramnummer som tilldelats paletter

#7801-#7806

Palettanvandningsantal

#3028

Nummer pd paletten som laddats pa mottagaren

#8500-#8515 Avancerad verktygshantering

Dessa variabler ger information om avancerad
verktygshantering (ATM). Stall variabel #8500 till

och las sedan ut informationen om det valda verktyget med
hjdlp av de skrivskyddade makrona #8501-#8515.

verktygsgruppnumret
#8500 Advanced Tool Management (avancerad verktygshantering, ATM). Grupp-id
#8501 ATM. Procentuellt tillganglig verktygslivslangd for samtliga verktyg i gruppen.
#8502 ATM. Totalt tillgangligt verktygsanvandningsantal i gruppen.
#8503 ATM. Totalt tillgéangligt verktygshalantal i gruppen.
#8504 ATM. Totalt tillganglig verktygsmatningstid (i sekunder) i gruppen.
#8505 ATM. Totalt tillganglig verktygstotaltid (i sekunder) i gruppen.
#8510 ATM. Ndsta verktygsnummer som ska anvandas.
#8511 ATM. Procentuellt tillganglig verktygslivslangd for ndsta verktyg.
#8512 ATM. Tillgangligt anvandningsantal for nasta verktyg.
#8513 ATM. Tillgangligt halantal for nasta verktyg.
#8514 ATM. Tillganglig matningstid for nasta verktyg (i sekunder).
#8515 ATM. Tillganglig total tid for ndsta verktyg (i sekunder).
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. ______________________________________________________________________________________________________|
Ingaende om systemvariabler (forts)

#8550-#8567 Avancerad verktygshantering
verktygsuppséttning

Dessa variabler ger information om verktygsuppsattningen.  OBS! Makrovariablerna #1601-#2800 ger

Stall variabel #8550 till verktygsoffsetnumret och Ias sedan atkomst till samma data som #8550-#8567 ger for
ut informationen om det valda verktyget med hjalp av de verktygsgruppsverktyg.

skrivskyddade makrona #8551-#8567.

#50001 - #50200 Verktygstyp

Anvand makrovariablerna #50001 - #50200 for att avldsa
eller ange installd verktygstyp pa sidan for verktygsoffset.

Tillgangliga verktygstyper for frés

VERKTYGSTYP VERKTYGSTYPSNUMMER
Borra 1.
Tryck. 2
Skalfras 3
Andfrés 4
Punktborr 5
Kulnos 6
Sond 7
Reserverad for framtida bruk 8-20
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G65 Anropsalternativ makrosubprogram

G65 dr kommandot som anropar ett subprogram med
formagan att overféra argument till det. Formatet féljer:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] ;

Argument i kursiv stil inom hakparenteserna dr inte
obligatoriska. Se avsnittet Programmering for fler detaljer
rorande makroargument.

G65-kommandot krdver en P-adress som motsvarar ett
programnummer som finns i kontrollsystemets minne. D3
L-adressen anvands upprepas makroanropet det angivna
antalet ganger.

Nar ett subprogram anropas soker kontrollsystemet

efter subprogrammet pd det aktiva minnet. Om
subprogrammet inte kan hittas pa det aktiva minnet, soker
kontrollsystemet pa det minne som bestdmts av installning
251. Se avsnittet Stalla in s6kvagar for mer information om
subprogramsokning. Ett larm utléses om kontrollsystemet
inte hittar subprogrammet.

| exempel 1 anropas subprogram 1000 en gdng utan att
villkor dverfors till subprogrammet. G65-anrop liknar, men
ar inte samma som, M98-anrop. G65-anrop kan kapslas
upp till 9 ganger, vilket betyder att program 1 kan anropa
program 2, program 2 kan anropa program 3 och program 3
kan anropa program 4.

Exempel 1:

G65 P1000 (Anropa subprogram 001000 som ett makro) ;
M30 (programstopp) ;

001000 (Makrosubprogram) ;

M99 (Svar fran makro subprogram) ;

| exempel 2 anropas programmet LightHousing.nc med hjalp
av den bana det befinner sig .

Exempel 2:

G65 P15 A1.B1,;

G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;
0BS! Banor ar skiftlageskansliga.

| exempel 3 dr subprogram 9010 avsett att borra en rad hal
langs en linje vars lutning bestams av X- och Y-argumenten
som overfors till den pd G65-kommandoraden. Z-borrdjupet
overfors som Z, matningshastigheten éverfors som F och
antalet hal som ska borras éverfors som T. Raden med hal
borras med bérjan vid den aktuella verktygspositionen da
makrosubprogrammet anropas.

Exempel 3:

OBS! Subprogrammet 009010 bor finnas pa det aktiva
minnet eller pa ett minne som bestamts av instdllning 252.

G00 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO3 (positionera verktyg) ;
G65 P9010 X.5Y.25 Z.05 F10. T10 (Anropa 009010) ;
M30

009010 (Diagonalt hdlmonster) ;

F#9 (F=Matningshastighet) ;

WHILE [#20 GT 0] DO1 (Upprepa T ganger) ;

G91 G81 Z#26 (Borra till Z-djup) ;

#20=#20-1 (Dekrementraknare) ;

IF [#20 EQ 0] GOTO5 (Alla hal borrade) ;

GOO X#24 Y#25 (Flytta utmed lutning) ;

N5 END1;

M99 (Aterga till anropare) ;
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Alternativbeteckning

Alternativbetecknade koder dr anvdndardefinierade

G- och M-koder som refererar till ett makroprogram.

Det finns 10 alternativbetecknade G-koder och 10
alternativbetecknade M-koder tillgangliga for anvandare.
Programnummer 9010 t.o.m. 9019 dr reserverade

for G-kodsalternativbeteckning och 9000 till 9009 ar
reserverade for M-kodsalternativbeteckning.

Alternativbeteckning ar ett satt att tilldela en G- eller
M-kod till en G65 P#####-sekvens. Exempelvis skulle det, i
foregdende exempel 2, vara enklare att skriva:

G06 X.5Y.25Z.05F10.T10;

Vid alternativbeteckning kan variabler éverféras med en
G-kod. Variabler kan inte éverforas med en M-kod.

Hdr har en oanvand G-kod ersatts, GO6 for G65 P9010.

For att blocket ovan ska kunna fungera mdste vardet som
associeras med subprogram 9010 stéllas till 06. Se avsnittet
Stalla in aliasbeteckningar for information om hur man
staller in aliasheteckningar.

0BS! GO0, G65, G66 och G67 kan inte alternativbetecknas.
Alla andra koder mellan 1 och 255 kan anvandas for
aliaseringsbeteckning.

Om ett subprogram for makroanrop stalls till en G-kod
och subprogrammet inte finns i minnet, utldses ett larm.
Se avsnitt G65 Anrop makrosubprogram pa sidan 139
om hur du hittar subprogrammet. Ett larm utldses om
subprogrammet inte hittas.

Om ett subprogram for makroanrop stalls till en G-kod
och subprogrammet inte finns i minnet, utldses ett larm.
Se avsnitt Anrop makrosubprogram om hur du hittar
subprogrammet. Ett larm utldses om subprogrammet inte
hittas.
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Ikonguide

Installation

Installningslaget &r 1ast, kontrollsystemet
befinner sig i "Kor"-lage. De flesta
maskinfunktionerna ar deaktiverade eller
begransade, medan maskinddrrarna ar
oppna.

Pulsmatning

En axel pulsmatas med den aktuella
pulsmatningshastigheten.

Installation

Installningslaget ar upplast,
kontrollsystemet befinner sig

i “Installningar”-lage. De flesta
maskinfunktionerna dr tillgangliga, men kan
vara begransade medan maskindérrarna ar
Gppna.

APL-lige

Denna symbol visas ndr maskinen ar i APL-
lage.

Cykeldorr

Dorren maste ha cyklats atminstone en
gang for att sdkerstalla att dorrens sensor
fungerar. Ikonen syns efter [POWER UP] om
anvandaren inte har cyklat dérren an.

Stromsparande

fun

Den stromsparande funktionen
"servoenheter av” ar aktiv. Installning 216,
SERVO- OCH HYDRAULIKAVSTANGNING,
anger tidsperioden som tillats innan denna
funktion aktiveras. Tryck pa en knapp for att
aktivera servoenheterna.

Varning, en dorr ar 6ppen.

Pulsmatning

Denna ikon visas medan kontrollsystemet
atergar till detaljen under en kér-stopp-
matning-fortsatt-operation.

Palettladdningsdorr
Oppen

Palettladdningsstationens dorr ar 6ppen.

Pulsmatning

Du har tryckt pd [MATN.STOPP] under
atergdngsdelen av en kor-stopp-matning-
fortsatt-operation.

Denna symbol visas om ljusridan passeras
nar maskinen dr i vanteldge. Den visas
aven nar ett program kors och ljusridan
passeras. Symbolen forsvinner ndr hindret
tas bort fran ljusridan.

Pulsmatning

Denna ikon ber dig att mata bort under en
kor-stopp-matning-fortsatt-operation.

Maskinen kor ett program.

Ljusridahallare MATNINGSSTOPP
Denna symbol visas om ljusridan passeras Maskinen befinner sig i matningsstopp.
under programkdrning. Symbolen - .
forevi « . Axelrdrelsen har stoppats men spindeln
orsvinner nasta gang [CYCLE START] trycks fortsa
in. ortsatter att rotera.
Korning Matning

Maskinen utfor en skarrorelse.
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Ikonguide

Maskinen utfor ett férdréjningskommando
(G04).

Borjaom

Kontrollsystemet skannar programmet fore
omstart om instéllning 36 ar PA.

Snabb . Loég .
Maskinen utfér en ickeskarande vaxelladesolja
axelrorelse (G0O0) sa snabbt som mojligt. Ikonen syns ndr vaxelladans oljeflode &r
Overmanningar kan péverka den faktiska lagt i en minut.
hastigheten.
Lag Kontrollen har upptackt att vaxelladans
véxelladesolja | oljeniva ar 1ag.

Obs! | programvaruversion
100.19.000.1100 och senare Gvervakar
styrsystemet véxelladans oljeniva nar
spindelflakten ar OFF (avstdngd).
Overvakningen av véxellddans oljeniva
startar efter en fordrojning efter att
spindelflakten har stangs av. Tryck pa
[RESET] for att aterstalla ikonen for |lag
oljeniva i vaxellada.

Ettblkstopp

ETTBLOCK-ldget ar aktivt och
kontrollsystemet behdver ett kommando
for att fortsatta.

Roterande
smaorjning

D

Kontrollera och fyll pa
rundmatningsbordets smaérjoljebehallare.

Dérrstopp

Maskinrérelsen har stoppats pa grund av
dorregler.

Smutsigt TSC/
HPFC-filter

@

Rengor kylvatskefiltret genom spindeln eller
hogtrycksfiltret for kylmedel.

Lasning av
joggfunktion

Lasning av joggfunktion ar aktivt. Vid
tryckning pa en axeltangent matas axeln
med den aktuella pulsmatningshastigheten
tills du trycker pa [JOG LOCK] (ldsning av
joggfunktion) igen, eller sa nar axeln sin
grans.

Lagt

kylmedelskoncentrat

Fyll pa koncentratbehallaren for
kylmedelspafyllningssystemet.

Den tillvalbara fjarrpulsgeneratorn ar aktiv.

Pulsejet lag
oljeniva

Denna symbol visas ndr systemet
detekterar 1ag niva i Pulsejet-oljebehallaren.

Vektormatning

For femaxliga maskiner kommer verktyget
att matas langs vektorn som definierats av
rotationspositionerna.
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Lag
smorjoljeniva

®

Spindelsmorjoljesystemet upptackte 1ag
oljeniva, eller axelkulskruvens smorjsystem
upptackte lag fettniva eller 1agt tryck.
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Ikonguide

Denna symbol visas ndr skruvstycket har
kommenderats att spannas fast.

Lag oljeniva Lagt luftflode
Rundmatninesbromsolienivan &r I3 Metriskt lage - luftflodet ar otillrackligt for
& J & korrekt maskindrift.
Resttryck Spindel
Fore en smorjningscykel upptackte N&r du trycker pa [HANDLE SPINDLE]
systemet ett resttryck fran fettryckgivaren. (styrning spindel) varierar
Detta kan orsakas av ett hinder i pulsgeneratorn spindelévermanningens
axelsmorjningssystemet. procentandel.
Dimfilter
Nar du trycker p3 [HANDLE FEED]
Rengor angextraktorfiltret (styrning matning) varierar pu] sgeneratorn
matningshastighetsdvermanningens
= procentandel.
Fastspant Pulsgeneratorrullning
skruvstycke

N&r du trycker pa [HANDLE FEED],
kommer pulsgeneratorn att rulla genom
texten.

Lag oljeniva PulseJet.

Kylmedelsniva Spegling
(varning) Speglingslaget ar aktivt. Antingen &r G101
@ Lag kylmedelsniva programmerat eller instélining 45, 46, 47,
) 48, 80 eller 250 (spegelbild av axlarna X, Y,
Z, A, Beller C) &rinstalld till PA
Pulsejet lag
oljeniva

En roterande axels broms, eller
kombination av roterande axlars bromsar,
ar lossad.

Symbolen visas ndr oljedimavskiljaren ar
paslagen.

En roterande axels broms, eller
kombination av roterande axlars bromsar,
ar last

Lagt luftflode

Tumlage - Luftflédet ar inte tillrackligt for
korrekt maskindrift.
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Ikonguide

Lag HPU-olja

HPI-oljenivan ar 1dg. Kontrollera
oljenivan och lagg dill den fér maskinen
rekommenderade oljan.

HPU-
oljetemperatur
(varning)

Il

Oljetemperaturen ar for hor for att
palitligen driva HPU:n.

Overforingsoverhettning

Spindelflakt
misslyckas

&

Denna ikonen dyker upp ndr spindelns flakt
slutar fungera.

Overhettad
elektronik
(varning)

©

Denna ikon visas ndr kontrollsystemet har
upptdckt skaptemperaturer som narmar
sig nivaer vilka eventuellt kan skada
elektroniken. Om temperaturen nar eller
dverskrider denna rekommenderade

nivd kommer larm 253 ELEKTRONIK
OVERHETTAS att genereras. Inspektera
skapet for tilltappta luftfilter och korrekt
fungerande flaktar.

Overhettad
elektronik
(larm)

©

Denna ikon syns ndr elektroniken blir kvar
i 6verhettat tillstdnd for lange. Maskinen
kommer inte att fungera férran tillstandet
har korrigerats. Inspektera skapet for
tilltappta luftfilter och korrekt fungerande
flaktar.

arm)
Denna ikon syns ndr transformatorn
blir kvar i verhettat tillstand for lange.
Maskinen kommer inte att fungera forran
tillstandet har korrigerats.
Lagspanning
(varning)
PFDM upptacker inkommande lagspanning.
?ww Om tillstandet fortsatter kan maskinen inte
VOLTAGE fortsatta driften.
Lagspéanning
(larm) Detekteringsmodulen for strémfel (PFDM)
r har upptéckt inkommande spéanning for lag
[(1]"] for drift. Maskinen kommer inte att fungera
VOITAGE forran tillstdndet har korrigerats.
Hogspannin
(\g,a':ning) & PFDM upptacker inkommande spanning
som overstiger en instdlld grans, men som
* fortfarande ligger inom driftsparametrarna.
nﬁﬁ'ﬂ Korrigera tillstdndet for att forhindra skada
pa maskinens komponenter.
Hogspannin
g(|§,m) & PFDM har upptdckt inkommande

VOLTAGE

hdgspanning som dr for hog for drift och
kan orsaka skada pa maskinen. Maskinen
kommer inte att fungera forran tillstandet
har korrigerats.

Fel upptéckt pa
dverspanningsskydd

®

Indikerar att ett 6verspanningsskyddsfel
har upptdckts. Denna symbol dr aktiv tills
felet har atgardats.

Varning! Vid fortsatt anvandning av
maskinen i detta tillstdnd. Elektroniken kan
skadas pa grund av elektriska dverslag.

Overhettad
transformator
(varning)

®

Denna ikon syns ndr transformern upptacks
ha varit dverhettad i dver 1 sekund.

Robotbatteriet
ar svagt

Yo

Robotbatteriet dr svagt. Byt ut
pulskodarens batterier sa snart som
mojligt. Stang INTE av roboten eftersom
det kan krdva ombearbetning. Lds mer,
Referens 9156.062 ROBOTKOMMANDOT
MISSLYCKADES SRVO-062 BZAL-larm i
servicedokumentationen
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14.1 | FRAS - GUIDE FOR STYRSYSTEMETS SYMBOLER

Ikonguide

systemen ska fungera. Maskinen kommer
inte att fungera forran tillstandet har
korrigerats.

Du kan behdva en luftkompressor med
storre kapacitet.

Hogt lufttryck
varning

Lufttrycket till maskinen ar for hogt for

att de pneumatiska systemen ska fungera
tillforlitligt.

Korrigera detta tillstand for att forhindra
att de pneumatiska systemen skadas eller
fungerar felaktigt. Du kan behdva installera
en regulator vid maskinens luftinlopp.

Lagt lufttryck , L Sekundart
varning) Lufttrycket till masklnen ar otillrackligt for e-nédstopp [EMERGENCY STOP] (ndstopp) pd en

att Eje‘pneumatl.ska systemen Slfa f“’?.ge“’ hjalpenhet har tryckts ned. Ikonen slacks
tillférlitligt. Korrigera detta tillstand for att nir [EMERGENCY STOP] (nodstopp)
forhindra att de pneumatiska systemen sterstalls PP
skadas eller fungerar felaktigt. '

Lagt(ll::rt‘:)r yck Lufttrycket till maskinen ar Ha(lllfl-'i?)t(}.-)XL
otillrackligt for att de pneumatiska Nodstopp

[EMERGENCY STOP] pa RJH-XL har tryckts
ned. Ikonen slacks nar
[EMERGENCY STOP] (nddstopp) aterstalls.

Ett block

ETT BLOCK-ldget dr aktivt. Kontrollsystemet
kér (1) programblock i taget. Tryck pa
[CYCLE START] (cykelstart) for att kora
ndsta block.

Hogt lufttryck
(larm)

O

Lufttrycket till maskinen ar for hogt for att
de pneumatiska systemen ska fungera.
Maskinen kommer inte att fungera forran
tillstandet har korrigerats.

Du kan behdva installera en regulator vid
maskinens luftinlopp.

Hangpanel
E-nddstopp

®

[EMERGENCY STOP] pa hangpanelen
har tryckts ned. Ikonen slacks

nar [EMERGENCY STOP] (n6dstopp)
aterstalls.

APC E-nddstopp

O

[EMERGENCY STOP] (nddstopp) pa
palettvaxlaren har tryckts ned. Ikonen
slacks nar [EMERGENCY STOP] (nddstopp)
aterstalls.

Verktygslivslangds
(varning)
Aterstaende verktygslivslangd stannar
under instéllning 240, eller sa &r verktyget
det sista i verktygsgruppen.
Verktygslivslangdslarm

Verktyget eller verktygsgruppen har gatt ut,
och det finns inga verktyg som ersatter.

Valbart stopp

VALBART STOPP dr aktivt.
Kontrollsystemet stoppar programmet vid
varje M01-kommando.

Verktygsvixlare
E-nodstopp

®

[EMERGENCY STOP] (nddstopp) pa
verktygsvaxlaren har tryckts ned. lkonen
slacks nar [EMERGENCY STOP] (nddstopp)
aterstalls.

Ta bort block

TA BORT BLOCK &r aktivt. Nar Radera
block ar pa ignorerar kontrollen (exekverar
inte) koden som féljer ett framvant
snedstreck (/) pa den linjen.
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14.1 | FRAS - GUIDE FOR STYRSYSTEMETS SYMBOLER

Ikonguide

TC-dorr 6ppen

Den sidmonterade verktygsvaxlarens dorr
ar oppen.

Transportor
bakat

Transportdren &r aktiv och ror sig bakat.

TC manuelit
lage

Denna ikon visas ndr verktygskarusellen
ar i manuellt Idge genom auto/manuellt-
brytaren. Brytaren finns endast pa
maskiner med verktygsburar.

Kylmedel genom spindel-systemet (TSC) ar
aktivt.

Den sidmonterade verktygsvaxlarkarusellen
roterar moturs.

Systemet for luftstrale verktyg (TAB) dr
aktivt.

Den sidmonterade verktygsvaxlarkarusellen
roterar medurs.

Luftstrale

Den automatiska tryckluftspistolen (AAG)
ar aktiv.

Ett verktygsbyte utfors.

Anger att tillvalet Hogintensitetsbelysning
(HIL) &r PA och att dérrarna &r 6ppna.
Tidslangd bestdms med installning 238.

Lossat verktyg

Verktyget i spindeln dr frigjort.

Huvudkylmedelssystemet dr aktivt.

Sonderingssystemet ar aktivt.

Transportor
framat

Transportoren &r aktiv och ror sig framat.
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15.1 | FRAS - RJH-TOUCH XL OVERSIKT

RJH-Touch XL oversikt

Fjdrrpulsgeneratorn (RJH-Touch XL) ar ett extra tillbehor
som ger dig handhallen dtkomst till kontrollsystemet for
snabbare och enklare uppstallningar.

Denna illustration visar dessa komponenter:

1. Cykelstart. Har samma funktion som
[CYCLE START] (cykelstart) pa hangpanelen.

2. Matningsstopp. Har samma funktion som [FEED HOLD]

(matningsstopp) pa hangpanelen.
3. Funktionstangenter Dessa nycklar ar for framtida bruk.

4. Snabbjoggningsknapp. Denna knapp fordubblar
jogginghastigheten ndr den trycks samtidigt med en av
JOG Direction-tangenterna.

5. JOG riktningstangenterna. Dessa tangenter fungerar pa
samma satt som knappsats JOG piltangenterna. Du kan
trycka och halla ned for att jogga axeln.

< .0001 EEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54
X 0. 0000
Y 0.0000
z 0.0000

X . 0.0000

7Eﬂ-
8

Din maskin maste ha NGC-programvara 100.21.000.1000
eller senare for att alla RJH-Touch XL-funktioner ska kunna
anvandas. | féljande avsnitt forklaras hur RIH-Touch anvands
i RIH-Touch.

6. LCD-pekskarm.

7. Fodral. Aktivera RJH-enheten genom att lyfta upp den
fran holstret. Avaktivera RJH-enheten genom att satta
tillbaka den i holstret.

8. Funktionsflikar. De hdr tangenterna har olika funktioner
i olika lagen. Tryck pa tangenten som motsvarar den
funktion du vill anvanda.

9. E-Handwheel matning Detta reglage fungerar som
pulsgeneratorn pa hangpanelen. Varje klick pa reglaget
flyttar den valda axeln en enhet med den valda
pulsmatningshastigheten.

10. Nodstopp Enheten har samma funktion som
[EMERGENCY STOP] pa hangpanelen.

De flesta RJH-funktionerna dr tillgangliga i
pulsgeneratorlaget. | andra lagen visar RJH-skarmen
information om det aktiva programmet eller MDI-
programmet.

OBS! RJH-XL kan inte tas bort nar
maskinen &r pa.
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15.2 | FRAS - JOGGA MANUELLT MED RJH-TOUCH XL

Jogga manuellt med RJH-Touch XL

1. Tryck [MENU] pa skarmen.
2. Tryck pa Manuell joggingpa skiarmen.

3. Tryck pa knappen .0001, .0010,. 0100, eller. 1000 pa
skarmen for att dndra joggningshastigheten.

4. Tryck pa axelns position pa skarmen eller tryck pa
[F11/[F3] pa RJH-XL att dndra axeln.

< .0001 pyOloNEe} .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 1n
Y [ =2.0000 in
Z -5.0000 1n
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15.3 | FRAS - RJH-TOUCH XL-VERKTYGSOFFSET

RJH-XL - Verktygsoffset

For att komma at denna funktion pd RJH, tryck pa OFFSET
pa hangpanelen och vélj sidan Verktygsoffsetsidan, eller val;
VERKTYGSOFFSET pa driftslagemenyn pa RJH-XL.

Tryck .001, .0010, .0100, eller .1000 pd skarmen for att
andra joggningshastigheten.

Tryck pa axelns position pa skarmen eller tryck pa
[F11/[F3] pa RJH-XL att dndra axeln.

Tryck pa funktionstangenten [NEXT] for att andra till nasta
verktyg.

For att andra verktygsoffset, markera fdltet
VERKTYGSOFFSET och anvdnd pulsmatningsreglaget for att
andra vdrdet.

Anvdnd JOG handle for att jogga verktyget till 6nskad
position. Tryck pa funktionstangenten [SETL] (stall in langd)
for att registrera verktygslangden.

For att justera verktygslangden, till exempel om du vill
subtrahera tjockleken pa pappret du anvander for att
kontakta verktyget:

1. Tryck pd [ADJUST]-knappen pa skarmen.

2. Andra vardet (positivt eller negativt) som ska laggas till
for verktygslangd med pulsmatningsreglaget.

3. Tryck pa [ENTER]-knappen pa skarmen.

0BS! Om maskinen har tillvalet Programmerbart kylmedel
kan du justera munstyckets position for verktyget genom att:

1. Markera féltet KYLMEDELSPOS.

2. Trycka pa [ADJST]-knappen pa skarmen och andra
vdrdet med pulsmatningsreglaget.

3. Trycka pd [ENTER]-knappen pa skarmen for att
acceptera munstyckets andrade position.

Trycka pd [M08]-knappen pa skarmen for att 6ppna
kylmedelsflodet och testa munstyckets position. Tryck pa
knappen pa skdrmen igen for att stanga av kylvatskan.

<.0001 pMeleRN®] .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 | FRAS - RJH-TOUCH XL-ARBETSOFFSET

RJH-XL - Arbetsoffset

For att komma at denna funktion pd RJH-XL, tryck pa
[OFFSET] pa hangpanelen och valj sidan Arbetsoffset, eller
vélj ARBETSOFFSET pa driftsldgesmenyn pd RJH-XL.

Tryck pd knappen .0001, .0010,. 0100, eller. 1000 pa
skarmen for att dndra JOG rate.

Tryck pa axelns position pa skarmen eller tryck pa
[F11/[F3] pa RJH-XL att dndra axeln.

For att andra arbetsoffsetnummer, tryck pa
funktionstangenten [WORKN] och anvand
pulsmatningsreglaget for att vdlja ett nytt offsetnummer.

Tryck pa knappen [ENTER]-knappen pd skarmen for
att stdlla in den nya forskjutningen. Flytta axeln med
handratten.

Nar du ndr offsetpositionen i en axel trycker du pa

funktionstangenten [SET] for att registrera offsetpositionen.

For att justera ett offsetvdrde:
1. Tryck pd pa funktionstangenten [ADJUST]

2. Andra vérdet (positivt eller negativt) som ska ldggas till
offset med pulsmatningsreglaget.

3. Tryck pa funktionstangenten [ENTER].
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< .0001 pHelekNeY .0100 .1000 >
Work offset G54
X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X ~ 0.0000
__SETJADJST] | WRKN|MENU]




15.5 | FRAS - RJH-TOUCH XL-NOLLPUNKTSATERGANG

RJH-XL - Arbetsoffset

For att komma at denna funktion pa RJH-XL, tryck pa
[OFFSET] pa hangpanelen och valj sidan Arbetsoffset, eller
vélj ARBETSOFFSET pa driftsldgesmenyn pd RJH-XL.

Tryck pa knappen .0001, .0010,. 0100, eller. 1000 pa
skarmen for att dndra JOG rate.

Tryck pa axelns position pa skarmen eller tryck pa
[F11/[F3] pa RJH-XL att dndra axeln.

For att andra arbetsoffsetnummer, tryck pa
funktionstangenten [WORKN] och anvand
pulsmatningsreglaget for att valja ett nytt offsetnummer.

Tryck pa knappen [ENTER]-knappen pd skarmen for
att stalla in den nya forskjutningen. Flytta axeln med
handratten.

Nar du ndr offsetpositionen i en axel trycker du pa

funktionstangenten [SET] for att registrera offsetpositionen.

For att justera ett offsetvarde:
1. Tryck pa pa funktionstangenten [ADJUST]

2. Andra vardet (positivt eller negativt) som ska laggas till
offset med pulsmatningsreglaget.

3. Tryck pa funktionstangenten [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 | FRAS - RJH-TOUCH XL-HJALPFUNKTIONSMENY

RJH-XL - Hjdlpfunktionsmeny
For att komma &t den har funktionen pa RIH-XL, valj _
HJALPMENY pa driftlagesmenyn pa RJH-XL.

Med [SPNDL]-knappen pa skarmen roteras spindeln
medurs och moturs.

Skarmknappen [M08] anvands for att styra
kylmedelsfunktionen.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

Fim--lm
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15.7 | FRAS - RJH-TOUCH XL-UPPSPANNINGSANORDNING

RJH-XL - Uppspanningsanordning

For att komma at den har funktionen pa RJH-XL, tryck pa _
knappen [CURRENT COMMANDS] pa hangpanelen,

valj fliken Enheter och s6k upp Arbetsstycke eller valj

WORKHOLDING p3 driftlagesmenyn pa RJH-XL. Status: Unclamped
Tryck pa knapparna [CLAMP]/[UNCLA] pa skarmen for att
spanna fast/lossa valt skruvstycke. WH 1: Pneumatic

Fm---m
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15.8 | FRAS - RJH-TOUCH XL-PROGRAMLAGE

RJH-XL - programlage

0BS! Bilderna visar MDI, men fdljande instruktioner Edit: MDI

giller for bade MDI och MEM. WOEA TO GO MACH OPER
< >
Ndr MDI eller MEM trycks in pd hangpanelen finns det

4 huvudflikar [1] pa RJH:n: ARBETE, kVARSTAENDE X 0.0000 Y 0.0000
AVSTAND, MASKIN, och OPERATOR. 3
Ndr [WORK] ar markerat visar skarmen axelpositionerna i Z 0.0000
forhallande till detaljnollpunkten. G01 X_ 1 0 F1 00 .

. )
Nar [TO GO] ar markerat visar skarmen det aterstaende A MO
avstandet innan axlarna nar sin kommenderade position. X0 T
Nar [MACH] ar markerad visar skarmen axelpositionerna i M99 ’ 2

1)

forhdllande till maskinnollaget.

Nar [OPER] ar markerat visar skarmen avstandet som
axlarna har matats.

Langst ner pa skarmen finns 5 knappar [2]: SINGL, OPSTP,
BLK D, M08, MENU.

Nar SINGL trycks in exekverar det den markerade linjen [3]

qch stoppar och nar !CYCLE START] trycks in kors ndsta Edit: MDI
linje och stopp och sa vidare.
< >
OPSTP dr valfritt stopp. Nar detta trycks in stoppas | OIS TO GO MACH OPER .
programmet vid varje MO1 som patriffas. X 0.0000 Y 0.0000
OBS! P3 maskiner med autodorr stannar OPSTP vid varje
MO1 och 6ppnar dorren(arna). z 0.0000
BLK D &r blockradering, nar man trycker pa nagon rad GO1 X-10. F100 ;
som borjar med ett snedstreck framat [4] hoppas Gver nar MO1 :
programmet kors. /X0 T
Nar M08 trycks in slas kylvdtskan pa och knappen visar da M99 ’
M09 som stanger av kylvatskan nar den trycks in. !

mm
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16.1 | FRAS — ALTERNATIV PROGRAMMERING/FUNKTIONSLISTA

Inledning

I tillagg till standardfunktionerna pa din maskin

kan den dven ha tilldggsutrustning med sdrskilda
programmeringshansyn. Det hdr avsnittet talar om hur du
programmerar dessa optioner.

Funktionslista

Funktionslistan innehdller bade standard och kdpbara tillval.

For att 6ppna listan:
Tryck pd [DIAGNOSTIC].

Ga till Parametrar och sedan till fliken Funktioner. (De kopta
tillvalen dr markta med gront och deras status dr satt till
KOPT.)

Aktivera/deaktivera kopta tillval

Aktivera eller deaktivera ett kopt tillval:

Markera tillvalet i fliken FUNKTIONER.

Tryck pa [ENTER] for att sla PA/AV tillvalet.

0BS! Om tillvalsfunktionen dr AV dr tilvalet inte tillgangligt.

Testa tillval

En del tillval har 200 timmars forséksperioder. FUNKTIONER-

flikens Statuskolumn visar tillval med férsoksperioder.

OBS! Om ett tillval inte har nagon férsoksperiod visar
stapeln Status FUNKTION DEAKTIVERAD, och du maste kopa
tillvalet for att kunna anvanda funktionen.

Starta forsok:

Markera denna funktion.

Du kan kontakta ditt HFO for att kdpa de flesta av dessa
optioner, om maskinen inte redan har dem.

Pararm > And Malntenance

Maintenance
Compensakion

FEnaining 5 Da_-rs 1 hr
Acquired 85-20-16

Furchased Acquired B5-20-16
G | Furchased | Acquired 05-20-16
| [TCPC and DW0 | Tryout Available |
[T MLE Spindia Orient [ Porchased | Arquired B5-20-16
 High Speed Machining | Tryoul Awailable |
|« WS Editing. Purchated Acquired @5.20-16
[[T ot as | Purchased | Acquired 65.20.16
Filth &z Feature Disablad Purchase Required
} My Mamony: 165 ~Purchased
| Compensation Tables | PFurchased | i
[Through Spindie Colant FesturoDisablad | Purchase Reguired
baﬂ Splndlu Speed 8100 AFM Purchased Acquirad 85-20-16

Teyaut time = anly updated while Featura = enabled

- Turm DrCff Featura -

Purchase Feature With Emered Actvation Cada.

Tryck [ENTER]. Tryck pa [ENTER] igen for att deaktivera
alternativet och stoppa timern.

Status fér funktionen dndras till FORSOK AKTIVERAT

och datumstapeln visar antal timmar som terstar av
forsoksperioden. Nar forsoksperioden har gatt ut andras
statusen till UTGANGET. Du kan inte ut6ka férsoksperioden
for utgdngna tillval. Du maste kopa dem for att kunna
anvanda dem.

0BS! Forsokstiden uppdateras endast medan tillvalet ar
aktivt.

Frasoperatorshandbok 2023 | 155




16.2 | FRAS - ROTATION OCH SKALNING

Rotation och skalning

Rotation gor att du kan rotera ett monster till en annan plats
eller runt en omkrets. Skalning minskar eller férstorar en
verktygsbana eller ett ménster.
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16.3 | FRAS - VISUAL PROGRAMMING SYSTEM (VISUELLT PROGRAMMERINGSSYSTEM - (VPS)

Visual Programming System
(visuellt programmeringssystem -
VPS)

VPS later dig bygga program fran programmallar. Fér
att komma at VPS, tryck pa EDIT (redigera) och val]
sedan fliken VPS.

VPS-startskarm.

[1] Senast anvdnda mallar,

[2] Mallkatalogfonster,

[3] ENTER (retur) for att Ladda en mall,

[4] FA for att Vaxla mellan senast anvanda och
mallkatalog.

“-154.01 =G 154 F1
G54

s

E

f : o

p a1 1 - L8|

T Lt 14-01

: : ri- uﬂ-ﬂ'. 180

{Exrtor the work Gifsel Mumbssr 154= G54, 15481 G154 FI}
Exempel [5] Generera G-kod F4,
programgenereringsfonster for o
VPS-gravering. [6] Kor i MDI CYCLE START
[1] Variabelfigur, (cykelstart),
[2] Variabeltabell, [7] Rensa ORIGIN (origo),
[3] Beskrivningstext for variabel, [8] Standard varde har éndrats-
[4] Mallfigur, indikator.

|V kagrmarg

4 Phere e il oo d ]

VPS-exempel

Nar du anvander VPS kan du valja en mall for funktionen

du vill programmera, och sedan ange variabler for att skapa
ett program. Standardmallarna inkluderar sondering och
detaljegenskaper. Du kan dven skapa skraddarsydda mallar.
Kontakta din HFO:s Applications Department for att fa hjalp
med skraddarsydda mallar.

1. Tryck pa EDIT (redigera) och valj sedan fliken VPS.

2. Anvand piltangenterna for att markera menyalternativet
VPS. Tryck pa RIGHT-pilen (hoger) for att vélja
alternativet.

3. Markera och valj sedan alternativet Gravering i ndsta
meny.

4. | programgenereringsfonstret, anvand piltangenterna UP
(upp) och DOWN (ned) for att markera variabelraderna.

5. Skrivin ett vdrde for den markerade variabeln och tryck
pa ENTER (retur). Kontrollen kommer att visa en asterix
(*) intill variabeln on standardvdrdet har andrats. For att
aterstalla variabeln tillbaka till standardvérdet, tryck pa
ORIGIN-knappen (origo-knappen). Anvand piltangenten
DOWN (ned) for att flytta till ndsta variabel.
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16.3 | FRAS - VISUAL PROGRAMMING SYSTEM (VISUELLT PROGRAMMERINGSSYSTEM - (VPS)

For att generera exempelgraveringscykeln anvander vi dessa
variabelvarden. Observera att alla positionsvdrden ges i

arbetskoordinater.

NAMN Beskrivning VARDE
ARBETSOFFSET Arbetsoffsetnummer 54
T Verktygsnummer 1.
S Spindelhastighet 1000
F Matningshastighet 15
M8 Kylmedel (1-JA/0 - NEJ) 1.
X Start-X-position 2
Y Start-Y-position 2
R Hojd for R-plan 0,05
Z Djup for Z -0,005
p Vaxel for text eller serienummer (0 - text, 1 - serienummer) 0
J Texthojd 0,5
I Textvinkel (grader fran horisontalplanet) 45
TEXT Text for gravering TEXT FOR GRAVERING

6. Nar alla variabler har angetts kan du trycka pa [CYCLE
START] (cykelstart) for att omedelbart kdra programmet
i MDI, eller F4 for att mata ut koden till antingen
klippblocket eller MDI utan att kéra programmet.

%

011111;
(Gravering) ;
(VERKTYG 1) ;

( SPINDEL 1000 V/MIN / MATNING

15.);
(DJUP-0.005);
T1 MO06;

GO0 G90 G54 X2.Y2. 51000 MO3 ;

G4320.05H1;
M08;
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GO0 G90 G54 X2.; Y2.

( TEXTGRAVYR: TEXT FOR GRAVERING
);

G47 E7.5000 F15. 145.).5 PO R0.05
7-0.005 (TEXT FOR GRAVERING) ;
G0 Z0.05 M09 ;

MO5 ;

G91 G28 Z0.;

G91 G28Y0.;

MO1 (AVSLUTA GRAVERING) ;

%




16.4 | FRAS - FAST GANGNING

|
Fast gangning

Detta alternativ synkroniserar spindelns varvtal med
matningshastigheten under en gangningsoperation.

16.6 | FRAS - HOGHASTIGHETSBEARBETNING

|
Hoghastighetshearbetning

Haas hdghastighetsbearbetning majliggdr snabbare
matningshastigheter och mer komplexa verktygsbanor.
HSM anvdnder en rorelsealgoritm som heter
Acceleration Before Interpolation (acceleration fore
interpolering) i kombination med full framférhdllning
for att ge konturmatningar pa upp till 1200 ipm (30,5
m/min), utan risk for stérning av den programmerade
banan. Detta reducerar cykeltiderna, forbattrar
noggrannheten och ger en smidigare rorelse.

16.5 | FRAS - M19 SPINDELORIENTERING

|
M19 Spindelorientering

Spindelorienteringen gor att du kan positionera
spindeln enligt en programmerad vinkel. Detta
alternativ innebar billig, noggrann positionering.

16.7 | FRAS - FLER MINNESALTERNATIV

|
Fler minnesalternativ

Spindelorienteringen gor att du kan positionera
spindeln enligt en programmerad vinkel. Detta
alternativ innebar billig, noggrann positionering.
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Sondering

Du kan anvanda ett tillvalssondsystem for att stdlla in offset,
kontrollera arbete, mdta verktyg och kontrollera verktyg.
Detta avsnitt beskriver grundlaggande anvandning och

felsdkning av sonder.

Kontrollera verktygssond

Utfor dessa steg for att kontrollera att verktygssonden

fungerar korrekt:

1.1 MDI-lage, kor:

M59 P2;

G04 P 1,0;

M59 P3;

Detta aktiverar kommunikationen
med verktygssonden, fordrojer
en sekund och aktiverar
verktygssonden. Lysdioden [1] pa
verktygssonden blinkar gront.

2. Vidror nalen [2].

Maskinen avger ett "beep” (pipljud)
och lysdioden blir rod [1]. Detta
talar om for dig att verktygssonden
har startats.

3. Tryck pa RESET (aterstall) for
att avaktivera proben.
Sondens lysdiod [1] slocknar.

Kontrollera arbetssond

Utfor dessa steg for att kontrollera att arbetssonden

fungerar korrekt:

1. Vélj arbetssonden med
ett verktygsbyte eller satt
i arbetssonden i spindeln
manuellt.

2 | MDI-lage, kdr M69 P2 ;
Detta startar kommunikationen
med arbetssonden.

3i MDI-lage: kér M59 P3;

Sondens lysdiod blinkar gront
[11.

160 | Frasoperatdrshandbok 2023

4 Vidror nalen [2].

Maskinen avger ett “beep”
(pipljud) och lysdioden blir réd
[3]. Detta talar om for dig att
arbetssonden har startats.

5 Tryck pa RESET (aterstall) for att
avaktivera sonden.

Arbetssondens lysdiod slocknar
(1.

©

ooo

ooo




16.8 | FRAS - PROB

. ______________________________________________________________________________________________________|
Sondexempel

Du kan anvanda en sond for att kontrollera att din detalj har ~ Lds mer om dessa program i Renishaws manualer i
ratt dimensioner under bearbetningsprocessen. Till exempel  servicesektionen pa www.haascnc.com.

anvander detta program arbetssonden for att kontrollera
vinkelrdtheten. Programmet anvdnder G65 for att anropa
9XXXXX makroprogram som skapats specifikt for sondering.

Programmet gor foljande:

-

. Efter ett verktygsvaxling atergdr
det till utgangslaget och lagger till
verktygslangdskompensering. Systemet aktiverar
sedan arbetssonden och flyttar till en saker
startpunkt.

2 Sondnalen placeras intill ytan vid den 6nskade
Z-axelpunkten for att ge en central startpunkt [1].

X 3 Cykeln gor tvd matningar, symetriskt kring
startpunkten, for att faststdlla ytans vinkel [2],
[31.

4 Slutligen flyttar sondnalen till dess sékra yttre
— % posjtion, avaktiverar sonden och atergar till
utgangslaget.

Exempel:
%
000010 (KONTROLLERA VINKELRATHET) ;
T20 M06 (SOND) ;
GO0 G90 G54 X0. Y0.;
3 GA3H2026.;

G65 P9832 (ARBETSSOND PA) ;
(0.0,-0.75,-0.5) G65 P9810 Z-0.5 F100. (SAKER RORELSE) ;
G65 P9843 ¥-0.5 D0.5 A15. (VINKELMAT.) ;
G65 P9810 Z6. F100. (SAKER YTTER) ;
G65 P9833 (ARBETSSOND AV) ;
600 G90 G53 20.;
Mo1;

(0.0,-0.25,-0.5)
(0.0,-0.5,-0.5)

( RESERVDELSPROGRAM ) ;
G00 G90 G54 X0. YO,

T2 MO06 (1/2" ANDFRAS) ;
G00 G90 G43 H0271.5;
G68 R#189 ;

GO1X-2. F50.;

M30
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Anvanda sonder med makron

Makrosatser véljer och aktiverar/avaktiverar sonden pa

samma satt som M-koder.

M-kod SYSTEMVARIABEL MAKROVARDE SOND
M59 P2; #12002 1. Vald verktygssond
M69 P2 ; Vv#12002 0 Vald arbetssond
M59 P3; #12003 1. Aktivera sond
M69 P3; #12003 0 Avaktivera sond

Om du tilldelar systemvariabeln till en visningsbar global

variabel kan du se andringen av makrovardet i fliken
Makrovariabler under CURRENT COMMANDS (aktuella
kommandon).

Till exempel,
M59 P3;
#10003=#12003 ;

16.9 | FRAS - MAXIMAL

SPINDELHASTIGHET
|

Maximal spindelhastighet

Detta alternativ kar den maximala hastigheten for
maskinspindeln.
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Den globala variabeln #10003 visar utmatningen fran M59
P3; som 1.000000. Detta innebadr att antingen verktygs- eller

arbetssonden ar aktiverad.

16.10 | FRAS -

KOMPENSERINGSTABELLER
__________________________________

Kompenseringstabeller

Med detta alternativ sparar kontrollsystemet en
kompensationstabell for att korrigera sma problem pa
den roterande snéckvdxeln, samt sma problem pa X, Y
ochZ.




17.1 | FRAS - INTRODUKTION TILL G-KODER

Introduktion till G-koder for fras

Pa denna sida ges detaljerade beskrivningar av G-koderna
for programmering av maskinen.

FORSIKTIGHET: Exempelprogrammen som visas i denna
manual har testats for noggrannhet, men de dr anda enbart
avsedda som illustrerande exempel. Programmen definierar
inte verktyg, offsets eller material. De beskriver inte
uppspanningsanordning eller annan fastspanning. Om du
véljer att kora ett exempelprogram pa din maskin, gor det i
sa fall i grafiklaget. Folj alltid sakra arbetsrutiner nar du koér
ett okant program.

0BS! Exempelprogrammen i denna
manual representerar ett mycket
konservativt programmeringssatt. e
Exemplen ska illustrera sakra och palitliga B
program och de dr inte nddvéandigtvis
de snabbaste eller mest effektiva
metoderna att anvanda maskinen pa. h
Exempelprogrammen innehdller G-koder SKANNA QR-KODEN FOR
som du kanske inte skulle valja i mer VAD AR G-KODER?
effektiva program.

KOD Beskrivning GRUPP KOD Beskrivning GRUPP
GO0 | Snabbmatningspositionering 01 G29 | Aterga fran referenspunkt 00
GO1 | Linjar interpoleringsrorelse 01 G31 | Mata tills dverhopp 00
G02 | Cirkular interpolationsrorelse medsols 01 G35 | Automatisk verktygsdiametermatning 00
G03 | Cirkuldr interpolationsrorelse motsols 01 G36 | Automatisk arbetsoffsetmdtning 00
G04 | Fordrdjning 00 G37 | Automatisk verktygsoffsetmdtning 00
G09 | Exakt stopp 00 G40 | Avbryt skarstalskompensation 07
G10 | Instdllda offset 00 G41 | 2D skarstalskompensation véanster 07
G12 | Cirkular fickfrdsning medsols 00 G42 | 2D skarstalskompensation héger 07
G13 | Cirkular fickfrasning motsols 00 G43 | Verktygslangdskomp. + (addera) 08
G17 | XY-planval 02 G44 | Verktygslangdskomp. - (subtrahera) 08
G18 | XZ-planval 02 G47 | Textgravering 00
G19 | YZ-planval 02 G49 | G43/G44/G143 avbryt 08
G20 | Véljtum 06 G50 | Avbryt skalning 1
G21 | Valj metriskt 06 G51 | Skalning 1
G28 | Aterga till maskinnollage 00 G52 | Stallin arbetskoordinatsystem 001e2I|er
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KOD Beskrivning GRUPP KOD Beskrivning GRUPP
G53 | Ickemodalt maskinkoordinatval 00 G82 | Punktborrning fast cykel 09
G54 | Vdlj arbetskoordinatsystem #1 12 G83 | Normal stdtborrning fast cykel 09
G55 | Vdlj arbetskoordinatsystem #2 12 G84 | Fast gangningscykel 09
G56 | Vdlj arbetskoordinatsystem #3 12 G85 | Borrning fast cykel 09
G57 | Valj arbetskoordinatsystem #4 12 G86 | Borrning och stopp fast cykel 09
G58 | Vdlj arbetskoordinatsystem #5 12 G89 girst;cgrlglng in, fordrojning, urborrning ut 09
G59 | Vvdlj arbetskoordinatsystem #6 12 G90 | Absolut positionering 03
G60 | Likriktad positionering 00 G91 | Inkrementellt positionskommando 03
G61 | Exakt stoppldge 15 G92 | Stallin skiftvarde arbetskoordinatsystem 00
G64 | G61 avbryt 15 G93 | Omvand tidsmatning 05
G65 | Anropsalternativ makrosubprogram 00 G94 | Matning per minut-lage 05
G68 | Rotation 16 G95 | Matning per varv 05
G69 | Avbryt G68-rotation 16 G98 | Fast cykel begynnelsepunktretur 10
G70 | Bulthalscirkel 00 G99 | Fast cykel R-planretur 10
G71 | Bulthalshage 00 G100 | Avbryt spegling 00
G72 | Bulthal utmed en vinkel 00 G101 | Aktivera spegling 00
G73 | Stétborrning i hog hastighet fast cykel 09 G103; | Begransa blockbuffring 00
G74 | Motgangning fast cykel 09 G107 | Cylindrisk avbildning 00
G76 | Finborrning fast cykel 09 G110 | #7 koordinatsystem 12
G77 | Bakurborrning fast cykel 09 G111 | #8 koordinatsystem 12
G80 | Avbryt fast cykel 09 G112 | #9 koordinatsystem 12
G81 Borra fast cykel 09 G113 | #10 koordinatsystem 12
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KoD Beskrivning GRUPP KoD Beskrivning GRUPP
G114 | #11 koordinatsystem 12 G167 | Andra instéllning 00
G115 | #12 koordinatsystem 12 G174 | Motsols vinklad fast gangning 00
G116 | #13 koordinatsystem 12 G184 | Medsols vinklad fast gangning 00
G117 | #14 koordinatsystem 12 G187 | Instéllning av ytjgmnhetsnivan 00
G118 | #15 koordinatsystem 12 G234 | Styrning av verktygscentrum (TCPC) 08
G119 | #16 koordinatsystem 12 G253 Ssg?aggir?sr‘lfggar(;ﬂi:g;ls?evr:]ektelrétt mot 00
G120 | #17 koordinatsystem 12 G254 | Dynamisk arbetsoffset (DWO) 23
G121 | #18 koordinatsystem 12 G255 | Avbryt dynamisk arbetsoffset (DWO) 23
G122 | #19 koordinatsystem 12 G266 | Linjdr snabbmatning av synliga axlar % 00
G123 | #20 koordinatsystem 12 G268 | Aktivera funktionskoordinatsystem 02
G124 | #21 koordinatsystem 12 G269 | Aktivera funktionskoordinatsystem 02
G125 | #22 koordinatsystem 12

G126 | #23 koordinatsystem 12

G127 | #24 koordinatsystem 12

G128 | #25 koordinatsystem 12

G129 | #26 koordinatsystem 12

G136 g\fgggggzlgtcentrummétning 00

G141 | 3D+-skarstalskompensation 07

G143 | 5-axlad verktygslangdskompensering + 08

G150 | Universell fickfrasning 00

G154 | valj arbetskoordinater P1-P99 12

G156 | Fast brotschcykel 09
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17.2 | FRAS - SKAR-G-KODER

Fras - G-koder
Inledning

De huvudsakliga skar-G-koderna ar
uppdelade i interpolationsrorelse och fasta
cykler. Skarkoder for interpolationsrorelse
ar vidare uppdelade i:

GO1 - Linjdr interpolationsrorelse

GO2 - Cirkuldr interpolationsrorelse
medurs

GO3 - Cirkular interpolationsrorelse moturs
G12 - Medurs rundfickfrasning
G13 - Moturs rundfickfrasning

Linjar
interpoleringsrorelse

GO1 Linjar interpolationsrdrelse anvands
for att skdra raka linjer. Den kraver en
matningshastighet, specificerad genom
Fnnn.nnnn-adresskoden. Xnn.nnnn, Ynn.
nnnn, Znn.nnnn och Annn.nnn ar valfria
adresskoder for att specificera skdrning.
Efterféljande axelrorelsekommandon
anvander matningshastigheten specificerad
av GO1 tills ndgon annan axelrorelse, GOO,
G02, G03, G12 eller G13 kommenderas.

Horn kan fasas med hjdlp av det valfria
argumentet Cnn.nnnn for att definiera
avfasningen. Horn kan rundas med hjdlp
av den valfria adresskoden nbspRnn.nnnn
for att definiera bagradien. Se GO1 linjar
interpoleringsrorelse (grupp 01) for mer
information.

(X0.Y2)@ 3
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Cirkuldr interpoleringsrorelse

G02 och GO3 &r G-koder for cirkuldra skarrorelser. Cirkuldr
interpolationsrdrelse har flera valfria adresskoder for definition av

bagen eller cirkeln. Bagen eller cirkeln bérjar skéras fran den aktuella
skarstalspositionen [1] till geometrin specificerad i G02/G03-kommandot.

Bagar kan definieras pd tvd olika satt. Metoden som féredras dr att
definiera bagens eller cirkelns mittpunkt med I, J och/eller K och att
definiera bagens slutpunkt [3] med ett X, Y och/eller Z. JK-vdrdena
definierar det relativa XYZ-avstandet fran startpunkten [2] till cirkelns
mittpunkt. XYZ-vdrdena definierar det absoluta XYZ-avstandet fran
startpunkten till slutpunkten pa bagen i det aktuella koordinatsystemet.
Detta dr ocksa den enda metoden for skérning av en cirkel. Om endast IJK-
vdrdena och inte slutpunktens XYZ-varden definieras skars en cirkel.

Den andra metoden for att skdra en bage dr att definiera XYZ-vérdena for
slutpunkten och att definiera cirkelns radie med ett R-vdrde.

Nedan foljer exempel pa hur de tvd olika metoderna anvands for att skara
en bage med 2" tums (eller 2 mm) radie 180 grader moturs. Verktyget
startar vid X0 YO [1], flyttar till bagens startpunkt [2] och skar bagen till

slutpunkten [3]:

1
Metod 1:
%
T01 M06 ;

GO0 X4 ;Y2.

G01 F20.0Z-0.1;

G03 F20.01-2.0J0. X0 ;
Y2.

M30
%
Y+

(G03)

(2.40) .

T

X2
(X4.Y2)

Metod 2:
%
T01 M06 ;

GO0 X4 ;Y2.
G01F20.0Z-0.1;
G03 F20.0 X0.Y2.R2;
M30;

%

10— ¥ ’
(G54)

X+

Nedan féljer ett exempel
pa hur en cirkel med 2"
tums (eller 2 mm) radie
skars:

%

TO1 MO06 ;

GO0 X4 ;Y2.
G01F20.0Z-0.1;
G02 F20.012.0]0.;
M30

%
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Skarstalskompensering

Skarstalskompensation dr en metod for att flytta
verktygsbanan sa att verktygets faktiska centrumlinje flyttas
till antingen vanster eller hoger om den programmerade
banan.

Normalt programmeras skdrstalskompensation for

att forskjuta verktyget for att styra funktionsstorleken.
Offsetdisplayen anvands for att ange hur mycket verktyget
ska flyttas.

Offset anges antingen som diameter eller radie, beroende
pa installning 40, for bdde geometri- och slitagevardena. Om
en diameter specificeras dr forskjutningsvardet halften av
det angivna vdrdet.

De effektiva offsetvardena dr summan av geometri- och
slitagevardena. Skarstalskompensation ar endast tillgangligt
i X-axeln och Y-axeln for 2D-bearbetning (G17). For
3D-bearbetning ar skarstalskompensation tillgangligt i X-,
Y- och Z-axlarna (G141).

Allman beskrivning av skarstalskompensation

G41 valjer skarstalskompensering vanster. Detta

innebadr att kontrollsystemet flyttar verktyget till vanster
om den programmerade banan (med hanvisning till
forflyttningsriktningen) for att kompensera for verktygets
radie eller diameter, vilken anges i verktygsoffsettabellen
(se installning 40). G42 valjer skarstalskompensering hoger,
vilket flyttar vekrtyget till hoger om den programmerade
banan, betraktat fran rorelseriktningen.

Ett G41- eller G42-kommando maste ha ett Dnnn-varde

for att valja ratt offsetnummer fran radiens/diameterns
offsetkolumn. Numret som anvands med D finns i kolumnen
langst till vanster i verktygsoffsettabellen. Vardet som
kontrollen anvaner for skarstdlskompensering finns i
GEOMETRI-kolumnen, under D (om instéllning 40 ar
DIAMETER) eller R (om instdllning 40 ar RADIE).

Om offsetvdrdet ar negativt kor skarstdlskompensationen
som om programmet anger motsatt G-kod. Exempelvis
uppfor sig ett negativt varde for G41 som ett positivt

varde for G42. Och om skarstalskompensering valjs (G41
eller G42), far dessutom endast XY-planet anvandas for
kretsrorelser (G17). Skarstalskompensation ar begransat till
kompensation enbart i X-Y-planet.

G40 avbryter skarstalskompenseringen och ar
standardinstallning ndr du startar maskinen. Nar
skarstalskompensationen inte ar aktivkommer den
programmerade banan att vara samma som mitten av
skarstalsbanan. Du far inte avsluta ett program (M30, MO0,
MO01 eller M02) med skarstalskompenseringnbspaktivt.

Kontrollsystemet arbetar med ett rérelseblock i taget.
Men den kommer att se framat pa de nastkommande

(2) blocken som har X- eller Y-rorelser. Kontrollsystemet
kontrollerar eventuell information om stérning for

dessa (3) block. Instdllning 58 styr hur den har delen av
skarstalskompensationen fungerar. Installningsvarden for
installning 58 ar Fanuc eller Yasnac.

skarstalskompensationinstélining 58 och Om instéllning
58 stalls in till Yasnac mdste kontrollsystemet kunna
placera verktygets sida langs samtliga kanter pa den
programmerade profilen, utan att dverskara de tva
efterfoljande rorelserna. En kretsrorelse sammanbinder
samtliga yttre vinklar.

Om instalining 58 stalls in pa FanucFanuc kraver inte
kontrollsystemet att verktygets skdregg placeras langs
samtliga kanter pa den programmerade profilen, vilket
forhindrar 6verskarning. Men kontrollsystemet utldser

ett larm om skarstalets bana ar programmerad sa att
dverskarning kommer att ske. Kontrollsystemet férenar
vinklar som dr mindre an eller lika nemd 270 grader med ett
skarpt horn. Yttre vinklar pa mer an 270 grader férenas med
en extra linjdr rorelse.
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|
Skarstalskompensering

Dessa diagram visar hur skarstalskompensation fungerar for de mojliga vardena i instéllning 58.
Mark att ett litet skar pa mindre dn verktygsradien och i rat vinkel mot den foregaende rérelsen
enbart fungerar med Fanuc instdllningen.

Skéarstalskompensering, YASNAC, G41+/ G42-
YASNAC-typ, G41 med positiv
verktygsdiameter eller G42 med
negativ verktygsdiameter:

[1] Verktygsbana faktisk

mittpunkt,

[2] Programmerad verktygsbana,

[3] Startpunkt, -

[4] Skarstalskompensation G41/ 82; / 1

G42 och G40 kommenderas

i borjan och slutet av 2

verktygsbanan. S G40 3
4

YASNAC, G42+/ G41-

Skéarstalskompensering,
YASNAC-typ, G42 med positiv
verktygsdiameter eller G41 med
negativ verktygsdiameter:

[1] Verktygsbana faktisk

mittpunkt,

[2] Programmerad verktygsbana, 1T =
[3] Startpunkt, G40

[4] Skarstalskompensation G41/ 4

G42 och G40 kommenderas \ 3 8

i borjan och slutet av =
verktygsbanan. G41/G42 4 mm
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Avbryt skarstalskompensation (forts.)

Skérstalskompensering,
FANUC-typ, G41 med positiv
verktygsdiameter eller G42 med
negativ verktygsdiameter:

[1] Verktygsbana faktisk
mittpunkt,

[2] Programmerad verktygsbana,
[3] Startpunkt,

[4] Skarstalskompensation G41/
G42 och G40 kommenderas

i borjan och slutet av
verktygsbanan.

Skéarstalskompensering,
FANUC-typ, G42 med positiv
verktygsdiameter eller G41 med
negativ verktygsdiameter:

[1] Verktygsbana faktisk
mittpunkt,

[2] Programmerad verktygsbana,
[3] Startpunkt,

[4] Skarstalskompensation G41/
G42 och G40 kommenderas

i borjan och slutet av
verktygsbanan.

Felaktig
skérstalskompensering:

[1] Rorelsen understiger
skarstalskompensationsradien,
Arbetsstycke, Verktyg.

[2] arbetsstycke,

[3] Verktyg.

0BS! Ett litet skar pa mindre
an verktygsradien och i rat
vinkel mot den féregaende
rérelsen fungerar enbart

med Fanuc-instdllningen. Ett
skarstalskompensationslarm
utldses om maskinen dr installd
pa Yasnac.

FANUC, G41+/ G42-

3

4

FANUC, G41+/ G42-

Frasoperatorshandbok 2023 | 169



17.2 | FRAS - SKARSTALSKOMPENSATION

Matningsjusteringar vid skdrstalskompensation

Da skdrstdlskompensering anvands i kretsrorelser
kan den programmerade hastigheten dndras. Om den
planerade finbearbetningen utfors pa kretsrorelsens
insida bor verktyget saktas ned for att sakerstalla att

ytmatningen inte Gverstiger vad programmeraren avsag.

Det uppstar dock problem nér hastigheten sanks alltfor
mycket. Pa grund av detta anvands installning 44 for att
begransa hur mycket matningen justeras i det har fallet.

Skarstalskompenseringspost
(Yasnac) Typ A och B:

[1] Programmerad bana,

[2] Verktygscenterbana,
[r] Verktygsradie

TYPE A TYPE B

G42 G42

Den kan stallas till mellan 1 och 100 %. Om den stalls till
100 % sker ingen hastighetsandring. Om den stalls till 1 %
kan hastigheten minskas till 1 % av det programmerade
matningsvardet.

Dd skaret ligger pa kretsrorelsens utsida sker ingen
6kning av matningshastigheten.

Skarstalskompenseringspost (Fanuc-typ)
Typ A och B:

[1] Programmerad bana,

[2] Verktygscenterbana,
[r] Verktygsradie

TYPEA TYPE B

G42
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Cirkular interpolering och skarstalskompensation

skarstalskompensationcirkuldr interpolering

ochl detta avsnitt beskrivs anvandning av G02
(cirkuldr interpolering medsols), GO3 (cirkular
interpolering motsols) och skarstdlskompensation
(G41: vanster skdrstalskompensation, G42: héger
skarstalskompensation).

Med hjalp av G02 och GO3 kan vi programmera maskinen
for kretsrorelser och radier. Vid programmeringen av en
kurvlinje eller profil ar det generellt enklast att beskriva en
radie mellan tva punkter med ett R och ett varde. For hela
kretsrorelser (360 grader) maste ett | eller ett ] med ett
varde specificeras. Cirkelsektionsillustrationen beskriver
en cirkels olika sektioner.

Figuren nedan visar hur verktygsbanan berdknas for
skarstalskompensationen.

Detaljavsnittet visar verktyget i startposition och ddrefter i
offsetposition da skarstalet ndr arbetsstycket.

J_

Genom att anvanda skarstalskompensation i den har
sektionen kan programmeraren forskjuta skarstalet

ett exakt avstand och skapa en kurvlinje eller profil

enligt de exakta utskriftsmatten. Genom att anvanda
skarstalskompensation minskar programmeringstiden
och risken for ett programmeringsberakningsfel, eftersom
riktiga matt kan programmeras och detaljstorlek och
geometri latt kan kontrolleras.

Har foljer ett antal regler om skarstalskompensation som
man maste félja noggrant for korrekt maskinhantering.
Folj alltid dessa regler nar du skriver program.

Cirkular interpolation G02 och G03:
[1] Andfrds med diameter 0.250",

[2] Programmerad bana,

[3] Verktygscentrum,

[4] Utgangsposition.

[5] Verktygsbana med offset.
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Cirkular interpolering och skarstalskompensation (forts.)

Programmeringsovning visande verktygsbana.

Foljande program anvander skarstalskompensation.
Verktygsbanan ar programmerad till skarstalets
centrumlinje. Det &r ocksa sa har kontrollsystemet
berdknar skarstalskompensation.

%
040006 (skarstdlskomp. ex-prog) ;

(G54 X0 YO dr langst ned till vanster i det vanstra
hornet) ;

(20 &r 6verst pa detaljen) ;

(T1 ar en 1/4 tums andfras) ;
(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;
T1 MO6 (Valj verktyg 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Sdker start) ;
X-1.Y-1. (Snabbgang till 1:a position);
51000 M03 (Spindel pd medurs) ;

G43 H03 Z0.1(Verktygsoffset 1 pa) ;
M08 (Kylmedel pa);

(BORJA SKARBLOCK) ;

GO01 Z-1. F50. ; (Matning till skardjup) ;

G41 GO1 X0 YO DO1 F50. (2D-skarstdlskomp.
lamnades pa) ;

Y-4.125 (linjar rorelse) ;
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G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (hoérnrundning) ;

GO01 X1.6562 (linjar rorelse) ;

G02 X2 Y4.0313 R0.3437 (hornrundning) ;
GO01Y3.125 (Linjdr rorelse) ;

G03 X2.375 Y2.75 R0.375 (hoérnrundning) ;

GO1 X3.5 (linjar rorelse) ;

G02 X4 Y2.25 R0.5 (hornrundning) ;
GO01Y0.4375 (linjar rorelse) ;

G02 X3.4375Y-0.125 R0.5625 (hornrundning) ;
GO1 X-0.125 (linjar rorelse) ;

G40 X-1.Y-1. (Sista position, skarstalskomp. av) ;
(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;

G00 Z0.1 M09 (Snabb atergang, kylmedel av);
G53 G49 Z0 MO05 (Z hem, spindel av) ;

G53 Y0 (Y hem);

M30 (programslut) ;

%
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Fasta cykler

Fasta cykler ar G-koder som anvands for att utfora
repeterande operationer, t.ex. borrning, gangning och
urborrning. En fast cykel definieras med alfabetiska
adresskoder. Medan den fasta cykeln ar aktiv utfér
maskinen den definierade atgarden varje gang man
kommenderar en ny position, om man inte anger att detta
inte ska ske.

Fasta cykler forenklar detaljprogram. De flesta vanliga
Z-axel-funktionerna, som borrning, gangning och
urborrning, har fasta cykler. Nar den ar aktiv kors en fast

Fasta borrcykler

Samtliga fyra fasta gangningscykler kan genomldpas i G91, i
laget inkrementellinbspprogrammering.

« Den fasta G81-borrcykeln dr den grundldggande
borrcykeln. Det anvdnds till att borra grunda
hal eller till att borra med Genom spindeln
kylmedelborrningscykel ochGenom spindelnkylmedel
(TSQ).

+  Den fasta G82-punktborrningscykeln dr samma
som den fasta G81-borrcykeln, forutom att en
fordrojning kan kommenderas i botten av halet. Det
valfria argumentet Pn.nnn specificerar landen pa
fordrojningen.

Fasta gangningscykler

Det finns tva fasta cykler for gangning. Samtliga fasta
gangningscykler kan genomlépas i G91, i laget inkrementell
programmering.

(84, fast gangningscykel, ar den normala gangningscykeln.
Den anvadnds for gangning av hogergangor.

G74 Motgangning fast cykel ar gangningscykeln for

vanstergangor. Den anvdnds for gangning av vanstergangor.

cykel vid varje ny axelposition. Fasta cykler kor axelrdrelser
som snabbmatningskommandon (G00) och den fasta
cykeloperationen utfors efter axelrorelsen. Detta galler
G17- och G19-cykler samt Y-axelrérelser pa Y-axelsvarvar.

+ (83, normal stotborrning fast cykel, anvands normalt
for borrning av djupa hal. Stétdjupet kan variera
eller vara konstant och alltid inkrementellt. Qnn.nnn.
Anvénd inte ett Q-vdrde vid programmering med |,J och
K.

«  G73, héghastighetsstotborrning fast cykel, ar
samma som G8&3, normal st6tborrning fast cykel,
forutom att verktygets atergang specificeras med
installning 22 - Can Cycle Delta Z (fast cykel delta
Z). Stotborrningscykler rekommenderas for hal
som ar 3 ganger djupare an borrbitsdiametern. Det
inledande stotdjupet, definierat av |, ska normalt vara 1
verktygsdiameter.
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______________________________________________________________

Urborrnings- och brotschningscykler

Det finns (5) fasta urborrningscykler. Samtliga
urborrningscykler kan genomldpas i G91, i laget
inkrementell programmering.

+  Den fasta G85-urborrningscykeln ar den «  Den fasta G76-cykeln for finurborrning borrar ur hdlet
grundlaggande urborrningscykeln. Den borrar ur till det specificerade djupet och flyttar darefter sd att
ned till onskad hojd och atergar till den specificerade verktyget gar fritt fran halet innan atergangen.
hojden. «  Den fasta G77-cykeln fér bakurborrning fungerar pa

« Den fasta G86-urborrnings- och stoppcykeln ar samma liknande satt som G76, forutom att innan halet borjar
som den fasta G85-urborrningscykeln, forutom att borras ur flyttar den sa att verktyget gar fritt fran halet,
spindeln stannar i botten av halet innan atergangen till ror sig ned i halet och borrar ur till det specificerade
den specificerade hojden. djupet.

+  Den fasta G89-cykeln for urborrning in, fordrojning,
urborrning ut ar samma som G85, férutom att det sker
en fordrojning i botten av hélet vid den specificerade
matningshastigheten medan verktyget atergar till
den specificerade positionen. Detta skiljer sig fran
dvriga fasta urborrningscykler dar verktyget antingen
snabbmatas eller matas for hand under dtergangen till
returpositionen.

R-plan

R-plan, eller returplan, ar G-kodskommandon som
specificerar Z-axelns dtergdngshojd under fasta cykler.

G-koderna for R-plan forblir aktiva under hela

den fasta cykeln dar de anvdnds. G98 Fast cykel
begynnelsepunktatergang, for Z-axeln till hojdvardet for
Z-axeln fore den fasta cykeln.

G99 Fast cykel R-planretur, for Z-axeln till héjdvardet
specificerat av argumentet Rnn.nnnn som specificerades
med den fasta cykeln.
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Sarskilda G-koder

Sarskilda G-koder anvands for komplex frasning. Dessa
inkluderar:

»  Gravering (G47)

+  Fickfrasning (G12, G13 och G150)

+  Rotation och skalning (G68, G69, G50, G51)
*  Spegling (G101 och G100)

Gravering

Speciella G47-kodergraveringtextgraverings-G-koden later
dig gravera text (inklusive vissa ASClI-karaktdrer) eller
efterféljande serienummer med ett enda kodblock.

Se textgraveringskod G47 (grupp 00) for mer information
om gravering.

Fickfrasning

Det finns tva typer av G-koder for fickfrasning pa Haas-
kontrollsystemet:

Rundfickfrdsning utférs med G-koderna G12 Medurs
rundfickfrasning och G13 Moturs rundfickfrasning.

G150, Generell fickfrasning, anvander ett underprogram for
att bearbeta anvandardefinierade fickgeometrier.

Forsakra dig om att underprogramgeometrin dr en
helt sluten form. Sakerstall att XY-startpunkten i G150-
kommandot ligger inuti den slutna formen. Detta kan
annars resultera i larm 370 - Fickdefinitionsfel.

Se G12 Cirkular fickfrasning medurs / G13 Cirkular
fickfrasning moturs (grupp 00) for mer informatuon om
G-koder for fickfrasning.
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]

Rotation och skalning

OBS! Du mdste képa alternativet rotation och skalning for
att anvanda dessa funktioner. Det finns dven en testversion
med 200 timmar.

G68 rotation anvandas for att rotera koordinatsystemet

i det 6nskade planet. Den har funktionen kan anvandas
tillsammans med laget G91, inkrementell programmering,
for bearbetning av symmetriska monster. G69 avbryter
rotationen.

G571 anvander en skalfaktor for positioneringsvardena i
blocken efter G51-kommandot. G50 avbryter skalningen.
Du kan anvanda skalning med rotation, men se till att
kommendera skalning forst.

Se G68 Rotation (Grupp 16) for mer information om
G-koderna for rotation och skalning.

Spegling

G101 Aktivera spegling speglar axelrorelsen kring den
specificerade axeln. Installning 45-48, 80 och 250 aktiverar
spegling kring X-, Y-, Z-, A-, B- och C-axeln.

Speglingsvridpunkten utmed en axel definieras av
argumentetXnn.nn. Detta kan specificeras for en Y-axel som
ar aktiverad pa maskinen och i installningarna genom att
anvdnda axeln som ska speglas som argumentet. avbryter .
G100 avbryter G101.

Se G100/G101 avaktivera/aktivera spegling (grupp 00) for
mer information om speglings-G-koderna.
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Introduktion till Mill M-koder

P& denna sida ges detaljerade beskrivningar av M-koderna
for programmering av maskinen.

FORSIKTIGHET: Exempelprogrammen som visas i denna
manual har testats for noggrannhet, men de ar anda
enbart avsedda som illustrerande exempel. Programmen
definierar inte verktyg, offsets eller material. De beskriver
inte uppspanningsanordning eller annan fastspanning. Om
du véljer att kora ett exempelprogram pa din maskin, gor
det i sa fall i grafiklaget. Folj alltid sakra arbetsrutiner nar
du kor ett okant program.

M-kod Beskrivning

0BS! Exempelprogrammen i denna manual representerar
ett mycket konservativt programmeringssatt. Exemplen
ska illustrera sakra och palitliga program och de ar inte
nddvandigtvis de snabbaste eller mest effektiva metoderna
att anvanda maskinen pa. Exempelprogrammen innehaller
G-koder som du kanske inte skulle vdlja i mer effektiva
program.

M-koder ar blandade kommandon for maskinen som inte
kommenderar ndgon axelrorelse. Formatet pa en M-kod
ar bokstaven M foljd av tva till tre siffror, exempelvis M03.
Endast en M-kod tillats per kodrad. Samtliga M-koder
verkstalls i slutet av blocket.

M-kod Beskrivning

MO0 Stoppa program

M21-M25 | Valbar anvdandar-M-funktion med M-Fin

MO01 Valbart programstopp

M29 Stéll in utgdngsreld med M-Fin

M02 Programslut

M30 Programslut och aterstallning

MO03 Spindelframatkommando

M31 Spantransportor framat

M04 Spindelbakatkommando

M33 Spantransportor stopp

M05 Spindelkommando

M34 Kylmedelsinkrement

M06 Verktygsvaxling

M35 Kylmedelsdekrement

M07 Duschkylmedel pa

M36 Palettdetalj klar

M08/M09 | Kylmedel pa/av M39 Rotera verktygsrevolver
M10/M11 | Las/lossa broms 4:e axel M41/M42 | Lag/hog véxel, asidosatt
M12/M13 | Las/lossa broms 5:e axel M46 Qn Pmm hopp till rad

M16 Verktygsvaxling

Kontrollera att det aktuella programmet ar

M48 lampligt for den laddade paletten

M19 Orientera spindel

M50 Sekvens for lastpallsandring
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M-kod Beskrivning M-kod Beskrivning
M51-M55 | Stéll in valbara anvandar-M-koder M116/M117 | Blastring av skruvstyckesluft pa/av

M59 Stall in utmatningsrela M130/M131 | Visa media / avbryt visa media
M61-M65 | Rensa valbara anvandar-M-koder M138/M139 | Spindelhastighetsvariation av

M69 Rensa utmatningsrela M158/M159 | Oljedimavskiljare pa/av
M70/M71 Fastspanningsklamma/frigoring M160 Avbryt aktiva Pulseet-
M73/M74 | Luftstrale verktyg (TAB) pa/av M161 Pulsejet kontinuerligt lage

M75 Stall in G35 eller G136 referenspunkt M162 Pulse)et enkelt lage

M78 Larm om 6verhoppningssignal hittas M163 Pulsejet modalt lage

M79 Larm om 6verhoppningssignal hittas inte M199 Palett/detaljladdare eller programslut
M80/M81 | Autoddrr Gppna/stang M300 M300 - APL/Robot anpassad sekvens

M82 Lossa verktyg

M83/M84 | Autotryckluftspistol pa/av

M86 Verktygsklamma

M88/M89 [ Kylmedel genom spindel (TSC) pa/av

M90/M91 [ Ingdng fixturfastspanning pa/av

M95 Vilolage

M96 Hopp om inga indata

M97 Lokalt delprogramsamtal

M98 Anrop av subprogram

M99 Subprogramaterhopp eller slinga

M104/M105 | Skjut ut/dra in sondarm

M109 Interaktiv anvandarinmatning
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19.1 | FRASINSTALLNINGAR - INTRODUKTION

Introduktion till frasinstallningar

Pa denna sida ges detaljerade beskrivningar av de
installningar som styr pd vilket satt maskinen arbetar.

Lista med instéllningar

Under fliken INSTALLNINGAR visas instéllningarna i
grupper. Anvand pilarna [UP] (upp) och [DOWN] (ned) for
att markera en installningsgrupp. Tryck pa [RIGHT]-pilen
(hoger) for att se installningsgruppen. Anvand [LEFT]-pilen
(vanster) for att dterga till instdllningsgrupplistan.

For snabb dtkomst till en enskild installning, se till att fliken
INSTALLNINGAR ér aktiv, mata in instéllningsnumret och
tryck sedan pa [F1] eller, om en instdllning ar markerad,
tryck pa pilen [DOWN] (ned).

En del instdliningar har siffervarden som passar i ett givet
intervall. For att dndra vdrdena pd denna instdllning, skriv
in det nya vardet och tryck pa [ENTER]. Andra installningar
har specifika tillgangliga varden som man valjer fran en
lista. FOr dessa installningar, anvand pilen [RIGHT] (hoger)
for att visa alternativen. Tryck pd UP (upp) och [DOWN]
(ned) for att bladdra genom alternativen. Tryck pd [ENTER]
for att vdlja alternativet.

1. Autoavstdngningstimer 21 Sparr snabbmatningsévermanning
2 Stang av vid M30 22 Fast cykel delta Z

4 Grafik snabbmatningsspar 23 9xxx-progr. redigeringssparr
5 Grafik borrpunkt 27 G76 / G77 andra riktn.

6 Frontpanellas 28 Fast cykel aktiv utan X/Y

8 Programminneslds 29 G971 ickemodal

9 Dimensionering 31 Reset Program Pointer

10 Begrdnsa snabbmatning till 50 % 32 Kylmedelsgvermann.

15 ?_Ijgg;ng(t)g:n?nggr;%ement (H-och 33 - Koordinatsystem

17 Sparr valbart stopp 34 Diameter 4:e axel

18 Blockborttagningssparr 35 G60-offset

19 Sparr matningshastighetsévermanning 36 Programomstart

20 Spindelévermanningssparr 39 Pip @ M00, M01, M02, M30
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40 Verktygsoffsetmatning 74 9xxx-progr. sparn.

42 MO0 efter verktygsbyte 75 9xxx-progr. ett block

43 Skarstalskomp.typ 76 Verktygsfrigoringssparr

44 Min F-radie CC% 77 Skala heltal F

45 Spegling X-axel 79 Diameter 5:e axel

46 Spegling Y-axel 80 Spegling B-axel

47 Spegling Z-axel 81 Verktyg vid uppstart

48 Spegling A-axel 82 Sprak

52 G83 Dra tillbaka 6ver R 83 M30/Aterstall éverskrivningar

53 Mata utan nollatergang 84 Verktygsoverbelastningsatgdrd
56 M30 terstdll standard-G 85 Maximal hérnrundning

57 Exakt stopp fast X-Y 86 M39-sparrning

58 Skarstalskompensering 87 Verktygsvéxling aterstallning 6verskrivning
59 Sondoffset X+ 88 Aterstall dterstaller dverskrivning
60 Sondoffset X- 90 Maxverktyg som ska visas

61 Sondoffset Y+ 101 Matnings->snabbmatningsjustering
62 Sondoffset Y- 103 Cykelstart/Fh samma tangent

63 Verktygssondbredd 104 Pulsgenerator till ettblock

64 Verktygsoffsetmatning anv. arbete 108 Snabb rundmatning G28

71 Standard-G51-skalning 109 Uppvdrmningstid i min.

72 Standard-G68-rotation 110 Uppvarmning X-avstand

73 G68 inkrementell vinkel 11 Uppvarmning Y-avstand
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"RUMIER Beskrivning " RUMMER © Beskrivning
112 Uppvarmning Z-avstand 165 Ssv Variation (v/min)
113 Verktygsvaxlingsmetod 166 Ssv-cykel
114 Transportorcykeltid (i min.) 188 G517 X-skala
115 Transportor aktiv tid (i min.) 189 G51 Y-skala
17 G143 Global offset 190 G51 Z-skala
118 M99 triggar M30-raknare 191 Standardytjdmnhet
119 Offsetsparr 196 Avstangning transportor
120 Makrovariabellds 197 Avstangning kylningsmedel
130 Gangtapp aterdragningshast. 199 Timer bakgrundsbelysning
131 Autodorr 216 Servo- och hydraulikavstangning
133 Upprepa fast gangning 238 Timer for stark belysning (min.)
142 Offsetandringstolerans 239 Avstangningstimer fér arbetsbelysning (min.)
143 Maskindatainsamlingsport 240 Verktygslivslangdsvarning
144 Matnings->spindeljustering 242 Luft-/vattenrensningsintervall
155 Ladda ficktabeller 243 Luft-/vattenrensning, aktiv tid
156 Spara offset med program 245 Kanslighet farlig vibration
158 X-skruvtemperaturkompensering % 247 Samtidig XYZ-rorelse vid verktygsvaxling
159 Y-skruvtemperaturkompensering % 249 Aktivera Haas-startskdrm
160 Z-skruvtemperaturkompensering % 250 Spegling C-axel
162 Standard till flytande 251 Sokvdg subprogram
163 Avaktivera 0,1-pulsmatningshastighet 252 Sokvdg skraddarsytt subprogram
164 Vridinkrement 253 Standardbredd grafikverktyg
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Ilel.ll-.lﬁMLIL\III\IEII':IG Beskrivning INI?I{J%IM'\IEI:IG Beskrivning
254 Centrumavstand for 5-axlig roterande enhet 294 Verktygsvaxlingmittposition-Y
255 MRZP-X-offset 295 Verktygsvaxlingmittposition-Z
256 MRZP-Y-offset 296 Verktygsvaxlingmittposition-A
257 MRZP-Z-offset 297 Verktygsvaxlingmittposition-B
261 Lagringsplats fér DPRNT 298 Verktygsvaxlingmittposition-C
262 Sokvag for DPRNT-malfil 300 MRZP X Offset Master
263 DPRNT Port 301 MRZP Y Offset Master
264 Automatning upstigning 302 MRZP Z Offset Master
265 Automatning nedstigning 303 MRZP X Offset Slav
266 Automatning minimum 6évermanning 304 MRZP Y Offset Slav
267 Avbryt pulslage efter tomgangstid 305 MRZP Z Offset Slav
268 Andra X-hemposition 306 Minimum spanrengéringstid
269 Andra Y-hemposition 310 Min anvandarrorelsegrans A
270 Andra Z-utgdngsposition 31 Min anvéndarrérelsegrans B
271 Andra A-utgangsposition 312 Min anvdndarrérelsegrans C
272 Andra B-utgangsposition 313 Min anvandarrérelsegrans X
273 Andra C-utgangsposition 314 Max anvandarrorelsegrans Y
276 Uppspdnning inmatningssida 315 Max anvandarrdrelsegrans Z
277 Smdrjningscykelintervall 316 Max anvandarrorelsegrans A
291 Spindelhastighetslasning 317 Max anvandarrorelsegrans B
292 Oppen dorr spindelhastighetsgrans 318 Max anvandarrorelsegrans C
293 Verktygsvaxlingmittposition-X 323 Avaktivera hakfilter
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INSTALLNING INSTALLNING
NUMMER Beskrivning NUMMER Beskrivning
325 Manuellt Iage aktiverat 400 Ljudsignal for palett klar
330 Multistart val tomgang 403 Val av storlek pa snabbknapp
335 Linjdrt snabblage 408 Hindrar att verktyg gar in i sékerhetszon
356 Ljudsignal volym 409 Standardtryck for kylmedel
357 SL‘Jt[;Etvéirmningskompensationscykeltomgang 116 Mediedestination
369 Pulsejet-insprutningscykeltid 420 ATC-knappens beteende
370 Pulsejet antal enkelstrdlar 421 Allman orienteringsvinkel
372 Typ av detaljladd 422 L3s grafikplan
375 Typ av APL-gripare 423 Ikonstorlek for hjalptext
376 Aktivera ljusrida 424 Timeout for oljedimavskiljare
377 Negativa arbetsoffset
Saker zon kalibrerad geometrisk
378
referenspunkt X
Saker zon kalibrerad geometrisk
379
referenspunkt Y
Saker zon kalibrerad geometrisk
380
referenspunkt Z
381 Aktivera pekskdarm
382 Avaktivera pallvaxlaren
383 Bord radhojd
389 Sakerhetskontrollskruvstycke ej fastspant
396 Aktivera/avaktivera virtuellt tangentbord
397 Hall fordr. intryckt
398 Sidhuvudshdjd
399 Sidhuvudflik
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Fliken "Network"

Skanna QR-koder nedan for hjdlpinformation vid
installation av kabel-/WIFl-anslutning, Haas Drop, Haas
Connect.

OBS! Haas Drop- och Haas Connect-funktionen kan nds via
programmet MyHaas.

NATVERK
Fjarrskarmsvy
Denna procedur anvands for att visa maskinens skarm pa Viewer kan laddas ner gratis pd www.realvnc.com.

en dator. Datorn mdste vara uppkopplad till ett natverk

med ethernetkabel eller tradlds anslutning. Se avsnittet "network Connection” for information om hur

maskinen kan kopplas upp mot ett natverk.
0BS! Fliken "Remote Display” (fjarrskarm) finns tillganglig i
mjukvaruversion 100.18.000.1020 eller senare.

OBS! Du maste ladda ner VNC Viewer till din dator. VNC

Settings
Settings Network User Positi

1 Tryck pa knappen "SETTING” (instéllning).

ons Alias Codes
Connection Wireless Connection Net Share Haas Connect 7

Remote Display Status Valj ndgon av flikarna "Wired Connection” eller "Wireless
Remote Display: Up ConnECtion"'
Remote Display requires a strong password. SkriV ner maskinens |P'adress.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*). Val] "Remote Disp|ay” pé fhken "Network".
Name Value ° o
Remote Display | on Sla PA fjarrskarmEn.
Remote Display Password | [ v

Valj fjarrskarmens losenord.

0BS! Fjarrskarmsfunktionen kraver ett starkt l6senord, fol]
riktlinjerna som visas pa skarmen.

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing Trka F4 for att akt|Vera lnSta”nlngarna'

- Discard Changes - Apply Changes

=18 x | 2 Oppna VNC Viewer pa datorn.
Ange IP-adressen i VNC Server. Valj "Connect”.

Ange samma losenord som pa Haas styrsystem i
inloggningsrutan.

Valj "OK".

3, Connecting...

VNC Server: 172.21.16.33::5900 . . . ° .
Maskinens display visas nu pa datorns skarm.

Password: ooooooooco|
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19.3 | FRAS - RUNDMATNINGSBORD

Aktivera roterande axlar

Skanna QR-koden nedan for att ga till
installationsproceduren fér rundmatningsbord.

PROCEDUR FOR
-1 AKTIVERING AV
==+ RUNDMATNINGSBORD
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19.4 | FRAS - ANVANDARPOSITIONER

Oversikt
Pa denna flik finns instéllningar for anvandardefinierade *  Tryck 1for att ta bort vardet for och avaktivera installd
positioner, till exempel sekundar hemposition, position.

mellanposition for verktygsvaxling, spindelns centrumlinje,

dubbdocka och rérelsegrinser. «  Tryck 2 for att avaktivera och ta bort alla varden for

installd sekundar hemposition.
Mer information om dessa instdllningar finns i avsnittet

Installningar i denna manual. +  Tryck 3 for att avaktivera och ta bort alla varden for

installda mellanpositioner for verktygsvaxling.
FORSIKTIGHET: Felaktigt installda anvdndarpositioner kan
orsaka att maskinen kraschar. Stall in anvandarpositioner
forsiktigt, sarskilt nar du har dndrat dina tillampningar

pd ndgot vis (t.ex. ett nytt program, andra verktyg, osv.). *  Tryck "CANCEL” for att limna menyn utan nigra
Bekrafta och andra varje axelposition separat. andringar.

«  Tryck 4 for att avaktivera och ta bort alla varden for
instdllda anvandardefinierade rarelsegranser.

En anvandarposition stalls in genom att axeln joggas till
onskad position féljt av bekraftelse genom tryckning pa F2.
Om axelpositionen dr giltig kommer en kraschvarning att
synas (utom for anvandarrorelsegranser). Efter bekraftelsen
av andrad position registrerar styrsystemet positionen och
aktiverar installningen.

Om positionen inte ar tilldten visas ett meddelande om
orsaken langst ner pd sidan.

For att avaktivera och dterstalla en installd
anvandarposition: tryck pa "ORIGIN” medan
anvandarpositionsfliken ar aktiv och vélj sedan alternativ pa
menyn som visas.
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20.1 | FRAS - ANDRA HANDBOCKER

Skanna QR-
| koden for att
se dessa
o . interaktiva
Interaktiva handbdcker handbicker
PRODUKT TILLAGG TILL FRASOPERATORSMANUAL SERVICEMANUAL
Desktop Mill Desktop Mill - Tillagg till interaktiv operatérsmanual Galler gj
Compact Mill-fras | Compact Mill - Tilldgg till interaktiv operatérsmanual Galler gj
Portalfrasar Portalfrdsar - Tillagg till interaktiv operatdrsmanual Galler ej
Frds APL Frds - APL - Tillagg till interaktiv operatdrsmanual Haa§ APL portalrobot - Interaktiv
servicemanual
Palettpool Palettpool - Tillagg till interaktiv operatérsmanual Palettpool - Interaktiv servicemanual

VF-palettpool

VF-palettpool - Interaktiv operatérsmanual

Roterande Rundmatningsbord - Tilldgg till interaktiv operatérsmanual Roterande - Interaktiv servicehandbok
UMC-serien UMC-serien - Tilldgg till interaktiv operatérsmanual UMC-serien - Interaktiv servicemanual
VR-serien VR-serien - Tillagg till interaktiv operatérsmanual Galler gj
ANNAN UTRUSTNING BRUKSANVISNING SERVICEMANUAL
Autodorr Galler e] Autodérr - Interaktiv servicemanual
Haas Robhot ) ; Haas robotpaket -
paket Haas robotpaket - Interaktiv operatdrsmanual Interaktiv servicemanual
HSF-325 HSF-325 Interaktiv operatérs-/servicemanual
HTS400 HTS400 - Interaktiv operatérs-/servicemanual

Haas verktygs- och
uppspanningsiosningar

Haas Tooling och uppspanningsanordningen -
Interaktiv servicemanual

Smorj

Smorjningssystem -

system Galler ej Interaktiv servicemanual
Spanborttagning 5 . Spantransportdr och kylmedelssystem -
och kylmedel Galler ej Interaktiv servicemanual
. WII_’_S O.Ch WIPS-L WIPS inmatningssystem - Tillagg till interaktiv operatérsmanual Galler ej
inmatningssystem

CAN-bussystem

Galler e]

CAN-bussystem - Interaktiv servicemanual
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