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1.2 | UBERSICHT VERTIKALFRASE

Merkmale der Vertikal-Frasmaschine (Frontansicht)

Die folgenden Abbildungen zeigen einige der Standard-

merkmale und Optionen Ihrer Haas Vertikal-Frdsmaschine.
Beachten Sie, dass diese Abbildungen nur zur Information
dienen. Das Aussehen Ihrer Maschine kann je nach Modell
und installierten Optionen unterschiedlich sein.
1. Seitlich angeordneter Werkzeugwechsler (Sonderausstattung) [
2. Automatische Bedienertir (Sonderausstattung)
3. Spindeleinheit
4. Elektrischer Steuerkasten
5. Arbeitsfeldbeleuchtung (2x)
6. Fenstersteuerelemente Trommel
7. Ablageschale Werkzeugwechsler
8. Druckluftpistole
9. Vorderer Arbeitstisch
10. Spénebehalter
11. Werkzeughalter-Schraubstock
12. Spaneforderer (Sonderausstattung)
13. Werkzeugschale
14. Hochintensive Beleuchtung (2X) (optional)
3
A.  Schirm-Werkzeugwechsler (nicht abgebildet) 2 f

Bedienpult
C. Spindelkopfeinheit
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1.2 | UBERSICHT VERTIKALFRASE

Bedienpult
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Zwischenablage

Arbeitsfeldleuchte

Run-Taste (sofern vorhanden)
Schraubstockgriff-Halter
Speicher-Pulldown-Zugangsklappe
Werkzeugschale

G- und M-Code-Referenzliste
Bedienerhandbuch und Montagedaten
(innen vorhanden)

Tragbares Bedienpult
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——  Spindelkopfeinheit
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5. Spindel

1. SMTC-Doppelarm (falls vorhanden)
Werkzeugfreigabetaste

Programmierbares KiihImittel
(Sonderausstattung)

4.  KihImitteldisen
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1.2 | UBERSICHT VERTIKALFRASE

Merkmale der Vertikal-Frasmaschine (Riickansicht)

Datenplakette
Hauptleistungsschalter
Vektorantriebventilator (lduft intermittierend)

Bl S

Schaltschrank

Elektrische Steckverbinder
KuhImitteltankeinheit (verschiebbar)

Schaltschrank Seitenwand
Konsolidiertes Luft-Schmierungs-Modul 1

(CALM)

O N W >
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1.2 | UBERSICHT VERTIKALFRASE

— Elektrische Steckverbinder
‘\ i L= 1 1. KihImittel-Fillstandsensor
] o= 2. KuhImittel (Sonderausstattung)
\@ 3. Hilfs-KiihImittel (Sonderausstattung)
| 4. Abwaschung (Sonderausstattung)
\@ | 2 5. Férderer (Sonderausstattung)
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Kithimitteltank-Montage —

Standard-KihImittelpumpe
KuhImittel-Fullstandsensor
Spdneschale

Sieb

Pumpe fur KihImittelfluss durch die S
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1.2 | UBERSICHT VERTIKALFRASE

Schaltschrank Seitenwand Konsolidiertes Luft-
Schmierungs-Modul (CALM)

1. Ethernet (Sonderausstattung) 1. Magnetschalter fiir Min.- 9. Spindelschmierbehalter

2. A-Achse Skala (Sonderausstattung) Schmierd| 10. Zwei Spindelschmierung-

3. B-Achse Skala (Sonderausstattung) 2. I:uftdruck-Messgerét Schauglaser

4. A-Achse Leistung (Sonderausstattung) 3. Uberdruckventil 11. Behalter fiir Achsenschmierdl

5. A-Achse Encoder (Sonderausstattung) 4. Drehtisch-Luftzufuhr 12. Oldruckmessgerat

6. B-Achse Leistung (Sonderausstattung) 5. Luft/Wasser-Abscheider

7. B-Achse Encoder (Sonderausstattung) 6. Luft-Absperrventil HINWEIS: Weitere Details sind

8. 115VACbei0,5A 7. Abblasmagnetschalter auf der Plakette innerhalb der
8. Lufteinlass Zugangstlr angezeigt.
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1.3 | UBERSICHT UBER DIE HORIZONTAL-FRASMASCHINE
]

EC-400, EC500 - Ubersicht

Die folgenden Abbildungen zeigen einige der
Standardmerkmale und Optionen Ihrer EC-400, EC-500
Horizontal-Frdsmaschine. Einige Leistungsmerkmale sind auch
bei der Vertikal-Frdsmaschine vorhanden.

HINWEIS: Diese Abbildungen dienen nur zur Information. Das
Aussehen Ihrer Maschine kann je nach Modell und installierten
Optionen unterschiedlich sein.

Leistungsmerkmale der
Horizontal-Frasmaschine
(EG-400/EG-500, Vorderansicht)

1. Fehler des Nothalts der
Ladestation

Druckluftdiise

Werkzeugspannzange

Vorderer Tisch

Werkzeugkasten

Bedienpult
Schaltschrank
KihImittelfilter

L o N oW

Seitlich angeordneter
Werkzeugwechsler

Leistungsmerkmale der
Horizontal-Frasmaschine

(EC-400/EC-500, Ansicht hinten links)

1. Schmierdltafel
2. Spaneforderer 1

3. Zugangstur zum
Werkzeugwechsler

4. Nothalt fiir Werkzeugwechsler

5. Nachftillen von Hydraulikdl
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1.3 | UBERSICHT UBER DIE HORIZONTAL-FRASMASCHINE

EC-400PP - Ubersicht

Die folgenden Abbildungen zeigen einige

der Standardmerkmale und Optionen Ihrer
EC-400PP Horizontal-Frasmaschine. Einige
Leistungsmerkmale sind auch bei der Vertikal-
Frasmaschine vorhanden.

HINWEIS: Diese Abbildungen dienen nur zur
Information. Das Aussehen lhrer Maschine
kann je nach Modell und installierten Optionen
unterschiedlich sein. Genauere Informationen
zu Palettenbahnhof-Maschinen finden Sie im
Bedienerhandbuch flir den Palettenbahnhof.
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Palettenbahnhof-Baugruppe
Palettenbahnhof Nothalt
Ladestation Palettenbahnhof
Druckluftdiise

Vorderer Tisch
Werkzeugkasten

Bedienpult

Schaltschrank

10.

12.
13.
14.

Schmierdltafel

Kihlmittelfilter

. Seitlich angeordneter

Werkzeugwechsler
Nothalt fir Werkzeugwechsler
Nachfillen von Hydraulikél

Schiebervorrichtung
Palettenbahnhof




1.3 | UBERSICHT HORIZONTALFRASE
]

EC-1600 Ubersicht

Seitlich angeordneter Werkzeugwechsler (SMTC)
Bedienpult

Konsolidiertes Luft-Schmierungs-Modul (CALM)
Elektrischer Steuerkasten

Die folgenden Abbildungen zeigen einige der
Standardmerkmale und Optionen Ihrer EC-1600
Horizontal-Frdsmaschine. Einige Funktionen sind
auch bei der Vertikal-Frdsmaschine vorhanden.

Bediener Spindel Zugangstur
Werkzeugschale
Vorderer Arbeitstisch

HINWEIS: Diese Abbildungen dienen nur zur
Information. Das Aussehen lhrer Maschine
kann je nach Modell und installierten Optionen
unterschiedlich sein. Werkstiick-Zugangstiiren

Halter fur Druckluftdiise

10. KiihImitteltankeinheit (verschiebbar)
11. Doppel-Spéneforderer

12. Verkleidung-Absaug-System (Sonderausstattung)

© XN U AW =

A: Drehsteuerung
B Werkstuick-Zugangsstufen
C Sekundére ATC-Steuerungen

1
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1.3 | UBERSICHT HORIZONTALFRASE

A) Drehtischsteuerung

Not-Halt-Taste

(Sonderausstattung) —///wf 1

(Sonderausstattung)
(Sonderausstattung)

ik wnN -

Rotary Index-Taste

B) Werkstiick-
Zugangsstufen

1. Kette an Gehduse
2. Bodenverankerungsbolzen

3. Die Arbeitsplattform mit Ketten an der
Verkleidung oder den Schrauben am
Boden sichern.
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1.3 | UBERSICHT HORIZONTALFRASE

C) Sekunddre ATC-Steuerungen

1. Taste sekunddrer Werkzeugwechsler vorwarts

2. Manueller/automatischer Werkzeugwechslerschalter //‘w;
(aktiviert/deaktiviert [1] und [4] Tasten)

3. Not-Halt-Taste

4. Taste sekunddrer Werkzeugwechsler riickwdrts

1.4 | TECHNISCHE DATEN HORIZONTALFRASE

Technische Daten der Horizontalfrasmaschine

Fir technische Daten der
Horizontalfrasmaschine siehe
den untenstehenden Link zur
Vorinstallation.

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

VORINSTALLATION - VORINSTALLATION - VORINSTALLATION -
TECHNISCHE DATEN TECHNISCHE DATEN TECHNISCHE DATEN

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

VORINSTALLATION - VORINSTALLATION - VORINSTALLATION -
TECHNISCHE DATEN TECHNISCHE DATEN TECHNISCHE DATEN

Bedienerhandbuch Frase 2023 | 11



2.1 | FRASE - RECHTLICHE HINWEISE

Urheberrechtsinformation

Alle Rechte vorbehalten. Kein Teil dieser Publikation darf

in irgendeiner Form oder durch irgendwelche Mittel, sei

es auf mechanische, elektronische, fotokopiertechnische
oder aufzeichnerische Art, ohne die schriftliche Erlaubnis
von Haas Automation, Inc. reproduziert, in einem Retrieval-
System gespeichert oder tibertragen werden. Es wird keine
patentrechtliche Haftung in Bezug auf die Verwendung

der hierin enthaltenen Informationen tibernommen. Da
Haas Automation nach standiger Verbesserung seiner
hochwertigen Produkte strebt, kénnen sich die Angaben in
diesem Handbuch ohne Ankiindigung andern. Wir haben
groRte Sorgfalt bei der Erstellung dieses Handbuchs walten
lassen. Trotzdem ibernimmt Haas Automation keine
Verantwortung fur Fehler oder Auslassungen und lehnt
jede Haftung flir Schaden aus der Verwendung der in dieser
Publikation enthaltenen Informationen ab.

Java

POWERED
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Java-basiert

Dieses Produkt verwendet Java-Technologie der Oracle
Corporation. Sie erkennen an, dass Oracle der Eigentimer der
Marke Java sowie aller anderen Marken mit Bezug zu Java ist.
Sie erklaren hiermit [hr Einverstandnis, sich an die Marken-
Richtlinien unter

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

Jede weitere Verbreitung der Java-Programme (jenseits
dieser Anlage/Maschine) unterliegt einer rechtlich bindenden
Endnutzer-Lizenzvereinbarung mit Oracle. Jede Nutzung der
kommerziellen Funktionen fiir Produktionszwecke erfordert
eine separate Lizenz von Oracle.



2.2 | FRASE - ZERTIFIKAT EINGESCHRANKTE GARANTIE

Eingeschranktes Garantiezertifikat

Haas Automation, Inc.
fiir Haas Automation, Inc, CNC-Maschine

Gultig ab 1. September 2010

Abdeckung der eingeschréankten Garantie

Fiir jede CNC-Maschine und ihre Komponenten
(zusammengefasst ,Haas-Produkte”) besteht eine
Herstellergarantie gegen Material- und Ausfithrungsmangel.
Diese Garantie besteht nur gegentber einem Endnutzer
der CNC-Maschine (,Kunde”). Der Zeitraum dieser
eingeschrankten Garantie betrdgt ein Jahr. Die Garantiezeit
beginnt an dem Tag, an dem die CNC-Maschine im Werk
des Kunden installiert wird. Der Kunde kann wéhrend des
ersten Jahres nach dem Kauf jederzeit eine Verlangerung
der Garantiezeit von einem autorisierten Haas-Handler
kaufen (,Garantieverlangerung").

Nur Reparatur oder Ersatz

Die einzige Haftung des Herstellers und die exklusive
Abhilfe des Kunden im Rahmen dieser Garantie in Bezug auf
samtliche Produkte der Firma Haas beschrankt sich nach
Ermessen des Herstellers auf das Reparieren oder Ersetzen
des defekten Haas-Produkts.

Garantieausschliisse

Diese Garantie ist die einzige und exklusive Garantie

des Herstellers und ersetzt alle anderen Garantien
ausdriicklicher, stillschweigender, schriftlicher, mindlicher
oder sonstiger Art einschlieBlich unter anderem der
stillschweigenden Garantie der Handelsiiblichkeit,
stillschweigenden Garantie der Eignung fiir einen
bestimmten Zweck oder einer sonstigen Garantie zur
Qualitat, Leistung oder Nichtverletzung von Rechten.

Alle anderen Garantien jeglicher Art werden hiermit vom
Hersteller verneint und vom Kunden aufgegeben.

Einschrankungen und Ausschliisse der Garantie

Komponenten, die wahrend der normalen Verwendung
und mit der Zeit Abnutzungseinfliissen ausgesetzt sind,
einschlieflich u. a. Lackierung, Fensterausfiihrung
und -zustand, Glihlampen, Dichtungen, Abstreifer,
Dichtringe, Spaneabfuhrsystem (z. B. Férderschnecken,

Haas Automation Inc. (,Haas"” oder ,Hersteller”) bietet eine
eingeschrankte Garantie auf alle neuen Frasmaschinen,
Drehzentren und Drehmaschinen (zusammenfassend als
,CNC-Maschinen” bezeichnet) und ihre Komponenten

(mit Ausnahme derer unter Einschrankungen und
Ausschlisse der Garantie) (,Komponenten®), die von

der Firma Haas hergestellt und entweder von Haas

oder seinen autorisierten Handlern entsprechend

dieser Garantieurkunde vertrieben werden. Die in

dieser Garantieurkunde beschriebene Garantie ist eine
eingeschrankte Garantie; sie stellt die einzige Garantie des
Herstellers dar und unterliegt den Bedingungen dieser
Garantieurkunde.

Spanerutschen), Riemen, Filter, Turrollen,
Werkzeugwechslerfinger usw., sind von dieser

Garantie ausgeschlossen. Zur Aufrechterhaltung der
Garantie missen die vom Hersteller vorgeschriebenen
Wartungsprozeduren eingehalten und belegt werden. Die
Garantie entfallt, wenn der Hersteller ermittelt, dass (i)

das Haas-Produkt fehlerhafter Behandlung, Missbrauch,
Fahrlassigkeit, Unfall, unsachgemalRer Aufstellung,
unsachgemaBer Wartung, unsachgeméaRer Lagerung oder
unsachgemaBer Bedienung oder Anwendung, einschlieflich
der Verwendung von nicht ordnungsgemalen KihImitteln
oder anderen Betriebsstoffen, ausgesetzt war, (ii) das
Haas-Produkt vom Kunden, von einem nicht autorisierten
Servicetechniker oder einer anderen nicht autorisierten
Person falsch repariert oder instand gesetzt wurde,

(iii) der Kunde oder eine andere Person ohne vorherige
schriftliche Berechtigung des Herstellers Anderungen an
einem Haas-Produkt vorgenommen oder versucht hat, und/
oder (iv) das Haas-Produkt flir einen nicht kommerziellen
Zweck (z. B. fuir einen personlichen oder Haushaltszweck)
verwendet wurde. Die Garantie erstreckt sich nicht auf
Schaden oder Mangel aufgrund von duBeren Einfliissen
oder Umstdanden aulerhalb der angemessenen Kontrolle
des Herstellers, einschlieBlich u. a. Diebstahl, Vandalismus,
Brand, Wetterbedingungen (z. B. Regen, Hochwasser, Wind,
Blitz oder Erdbeben), kriegerischen oder terroristischen
Handlungen.

Ohne die Allgemeingiiltigkeit der in dieser Garantieurkunde
beschriebenen Ausschlisse oder Einschrankungen zu
begrenzen, schlieBt die Garantie keinerlei Garantie ein,
dass das Haas-Produkt die Produktionsspezifikationen
oder andere Anforderungen der Person erfillen wird oder
dass der Betrieb des Haas-Produkts unterbrechungsfrei
oder fehlerfrei sein wird. Der Hersteller Gbernimmt

keine Verantwortung bezlglich der Benutzung des Haas-
Produkts durch jede Person und ibernimmt keine Haftung
an Personen fur Konstruktions-, Produktions-, Betriebs-,
Leistungs- oder sonstige Mangel des Haas-Produkts Gber
die Reparatur oder den Ersatz gemaR Definition in der
obigen Garantie hinaus.
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2.2 | FRASE - ZERTIFIKAT EINGESCHRANKTE GARANTIE

Zertifikat eingeschrankte Garantie (Forts.)

Haftungseinschrankung

Der Hersteller haftet dem Kunden oder anderen Personen
nicht fir Kompensations-, Begleit-, Folge-, Straf-, Sonder-
oder andere Schaden oder Anspriiche ungeachtet der
Tatsache, ob diese auf einer vertraglichen, unerlaubten,
gesetzlichen oder billigen Handlung aufgrund von oder

im Zusammenhang mit einem Haas-Produkt, anderen
Produkten oder Dienstleistungen des Herstellers oder
eines autorisierten Handlers, Kundendiensttechnikers
oder anderen Vertreters des Herstellers (zusammengefasst
Lautorisierter Vertreter) oder durch das Versagen von
Teilen oder Produkten entstehen, die unter Verwendung
eines Haas-Produkts hergestellt wurden, auch wenn

der Hersteller oder autorisierte Vertreter von der
Maglichkeit solcher Schaden unterrichtet wurde, wobei

die Schaden oder Anspriiche sich u. a. auf entgangene
Gewinne, Datenverlust, Produktverlust, Gewinnverlust,
Verwendungsverlust, Kosten von Stillstand, Kulanz,
Schaden an Anlagen, Gebduden oder anderen Sachmitteln
von beliebigen Personen sowie Schaden aufgrund einer
Fehlfunktion eines Haas-Produkts erstrecken. Schaden und
Anspriiche dieser Art werden vom Hersteller abgewiesen
und der Kunde verzichtet auf die Erhebung solcher
Anspriiche. Die einzige Haftung des Herstellers und die
exklusive Abhilfe des Kunden bei Schaden und Anspriichen
aus beliebigen Griinden beschrankt sich nach Ermessen des
Herstellers auf das Reparieren oder Ersetzen des defekten
Haas-Produkts unter dieser Garantie.

Der Kunde hat sein Einverstandnis zu den Begrenzungen
und Einschrankungen nach dieser Garantieurkunde erklart,
einschliellich u. a. der Einschrankung des Rechts auf
Schadensersatz als Teil seines Handels mit dem Hersteller
oder dessen autorisierten Vertreters. Der Kunde versteht
und bestdtigt, dass der Preis der Haas-Produkte hoher wadre,
wenn der Hersteller fiir Schaden oder Anspriiche Uber den
Umfang dieser Garantie hinaus einstehen misste.
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Vereinbarung

Diese Garantieurkunde ersetzt jegliche anderen
Vereinbarungen, Versprechen, Darstellungen oder
Garantien mundlicher oder schriftlicher Art zwischen

den Parteien oder durch den Hersteller in Bezug auf

den Inhalt dieser Garantieurkunde und beinhaltet alle
Vertrage und Vereinbarungen zwischen den Parteien
oder durch den Hersteller beziiglich dieses Inhalts. Der
Hersteller lehnt hiermit jegliche anderen Vereinbarungen,
Versprechen, Darstellungen oder Garantien miindlicher
oder schriftlicher Art ab, die zusatzlich zu oder abweichend
von den Bedingungen dieser Garantieurkunde gegeben
wurden. Keine Bedingung in dieser Garantieurkunde darf
ohne schriftliche und durch den Hersteller und Kunden
signierte Vereinbarung modifiziert oder gedndert werden.
Ungeachtet des Vorgenannten akzeptiert der Hersteller
eine Garantieverlangerung nur in dem Mal3e, wie sie die
betreffende Garantiezeit erweitert.

Ubertragbarkeit

Diese Garantie kann vom urspriinglichen Benutzer an eine
andere Partei ibertragen werden, wenn die CNC-Maschine
vor dem Ende der Garantiezeit privat verkauft wird, sofern
dem Hersteller dies schriftlich mitgeteilt wird und die
Garantie am Tag der Ubertragung nicht ungiiltig ist. Der
Ubertrager dieser Garantie unterliegt allen Bedingungen
dieser Garantieurkunde.

Verschiedenes

Diese Garantie unterliegt den Gesetzen des Staates
Kalifornien ohne Anwendung der Kollisionsregeln.
Samtliche Streitfalle, die aus dieser Garantie entstehen
konnen, sind von einem zustandigen Gericht in Ventura
County, Los Angeles County oder Orange County,
Kalifornien, zu schlichten. Bedingungen oder Klauseln in
dieser Garantieurkunde, die in einer Situation in einer
Gerichtsbarkeit ungltig oder nicht durchsetzbar sind,
beeintrdchtigen nicht die Giltigkeit oder Durchsetzbarkeit
der restlichen Bedingungen der Urkunde oder die Gultigkeit
oder Durchsetzbarkeit der verletzenden Bedingung in einer
anderen Situation oder Gerichtsbarkeit.



2.3 | RICHTLINIEN ZUR KUNDENZUFRIEDENHEIT

Richtlinien zur Kundenzufriedenheit

Sehr geehrter Haas-Kunde,

lhre Zufriedenheit und Ihr Wohlwollen sind fur die Firma
Haas Automation, Inc. wie auch fiir den Haas-Handler
(HFO), bei dem Sie ihre Anlage gekauft haben, von
groRter Bedeutung. Normalerweise wird Ihr HFO jedwede
Bedenken, die Sie uber Ihren Verkaufsvorgang oder den
Betrieb Ihrer Anlage haben, auflgsen.

Sollte die Angelegenheit jedoch nicht zu Ihrer vollstandigen
Zufriedenheit geldst werden und haben Sie diese

bereits mit einem leitenden Mitarbeiter des HFOs, dem
Geschaftsflihrer oder dem Geschaftsinhaber selbst
besprochen, gehen Sie bitte folgendermalen vor:

Wenden Sie sich an den Kundendienst-Advokaten von Haas
Automation unter der Nummer 805-988-6980. Damit wir
Ihre Probleme so schnell wie méglich 16sen kdnnen, halten
Sie bitte folgende Angaben bei lhrem Anruf bereit:

*  Firmenname, Adresse und Telefonnummer
*  Modell und Seriennummer der Maschine

* Name des HFOs und Name des letzten
Ansprechpartners beim HFO

* Artlhres Problems

Wenn Sie sich schriftlich an Haas Automation wenden
mdchten, verwenden Sie bitte folgende Anschrift:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Att: Customer Satisfaction Manager
email: customerservice@HaasCNC.com

Wenn Sie sich an das Haas Kundendienstzentrum wenden,
werden wir alles daransetzen, direkt mit Ihnen und Ihrem
HFO zusammenzuarbeiten, um moglichst rasch eine Lésung
zu lhrem Problem herbeiflihren zu kdnnen. Bei Haas
Automation wissen wir, dass ein gutes Verhaltnis zwischen
Kunde, Handler und Hersteller ein Garant flr fortgesetzten
Erfolg fur alle Parteien ist.

INTERNATIONAL:

Haas Automation, Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgien

email: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaoqiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

email: customerservice@HaasCNC.com

Kundenrickmeldung

Wenn Sie Bedenken oder Fragen zu dieser
Bedienungsanleitung haben, kontaktieren Sie uns bitte auf
unserer Website www.HaasCNC.com. Benutzen Sie dazu
den Link ,,Contact Haas” und senden Sie ihren Kommentar
an den ,Anwalt des Kunden (Customer Advocate)”.
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2.4 | FRASE - KONFORMITATSERKLARUNG

Konformitatserklarung

Produkt: Frasmaschine (vertikal und horizontal)*

*EinschlieRlich aller Optionen mit Werks- oder Vor-Ort-
Installation durch ein zertifiziertes Haas Factory Outlet
(HFO)

Hersteller:

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

Wir erkldren in alleiniger Verantwortung, dass die oben
aufgefiihrten Produkte, auf die sich diese Erklarung
bezieht, mit den Vorschriften der CE-Richtlinie fur
Bearbeitungszentren tibereinstimmen:

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

Richtlinie tber die elektromagnetische Vertraglichkeit
2014/30/EU

Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EG

KANADA: Als Originalgeratehersteller erkldren wir, dass die
aufgelisteten Produkte den Vorgaben in den Pre-Start Health and
Safety Reviews Section 7 der Regulation 851 der Occupational Health
and Safety Act Regulations for Industrial Establishments hinsichtlich
Schutzvorkehrungen und Schutznormen von Maschinen entsprechen.

Des Weiteren erfiillt dieses Dokument die schriftliche Mitteilung auf
Befreiung von der Pre-Start-Inspektion firr die aufgelisteten Maschinen
gemal Erlduterung in den Ontario Health and Safety Guidelines, PSR
Guidelines vom November 2016. Die PSR Guidelines gestatten diese
schriftliche Mitteilung des Originalgerateherstellers zwecks Erkldrung
der Konformitdt mit den zutreffenden Normen als akzeptabel fir die
Befreiung von der Pre-Start Health and Safety Review.

Samtliche CNC-Werkzeugmaschinen von Haas tragen das Kennzeichen
"ETL Listed”, mit dem nachgewiesen wird, dass sie der US-
amerikanischen Norm NFPA 79 Electrical Standard for Industrial
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Zusatzliche Normen:

EN 12417:2001+A2:2009

EN 60204-1:2018

EN 1SO 13849-1:2015

[SO 10218:1-2:2011 (falls Roboter enthalten)

RoHS2: KONFORM (2011/65/EU) durch Ausnahme gemaly
Herstellerdokumentation.

Ausnahmen durch:

«  GroRes stationdres Industriewerkzeug.

+  Bleials Legierungselement in Stahl, Aluminium und
Kupfer.

«  Kadmium und dessen Verbindungen in elektrischen
Kontakten.

Bevollmachtigter zur Erstellung der technischen Datei:

Kristine De Vriese
Telefon: +32 (2) 4272151

Adresse:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgien

Machinery sowie deren kanadischem Aquivalent CAN/CSA C22.2 No.
73 entsprechen. Produkte, die mit ,ETL Listed” und ,cETL Listed”
gekennzeichnet sind, wurden erfolgreich von Intertek Testing Services
(ITS), einer Alternative zu den Underwriters' Laboratories, geprift.

HAAS Automation wurde auf Ubereinstimmung mit den Bestimmungen
der ISO 9001: 2015. Umfang der Registrierung: Konstruktion

und Herstellung von CNC-Werkzeugmaschinen und Zubehor,
Blechbearbeitung. Die Bedingungen fir die Aufrechterhaltung dieser
Registrierungsurkunde sind in den ISA-Registrierungsrichtlinien 5.1
festgelegt. Diese Registrierung wird unter der Bedingung erteilt, dass
die Organisation die Einhaltung des genannten Standards einhalt.

Die Gliltigkeit dieses Zertifikats ist abhdngig von kontinuierlichen

Uberwachungsaudits.
J @) o001:2015

ETLLISTED
[ CONFORMS TO
c us NFPA STD 79
LigTeD ANSI/UL STD 508

UL SUBJECT 2011
Intertek CERTIFIED TO
9700845 CAN/CSA STD C22.2 N0O.73
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Sicherheitshinweise

ACHTUNG: Diese Anlage darf nur von autorisiertem
und geschultem Personal bedient werden. Es sind
stets das Bedienerhandbuch, die Sicherheitsplaketten,
Sicherheitsverfahren und Anweisungen zum sicheren
Betrieb der Maschine zu beachten. Ungeschultes
Personal stellt eine Gefahr fiir sich selbst und die
Maschine dar.

WICHTIG: Die Maschine nicht betreiben, bevor alle
Warnungen, Vorsichtshinweise und Anweisungen
gelesen wurden.

ACHTUNG: Die Beispielprogramme in diesem Handbuch
wurden auf Richtigkeit Uberprft; sie dienen jedoch nur
der Veranschaulichung. Die Programme definieren keine
Werkzeuge, Versatze oder Werkstoffe. Sie beschreiben
keine Werkstlckhalterungen oder andere Vorrichtungen.
Wenn Sie ein Beispiel-Programm auf Ihrer Maschine
ausfiihren mochten, sollten Sie dies im GRAFIK Modus tun.
Befolgen Sie immer sichere Bearbeitungspraktiken, wenn
Sie ein unbekanntes Programm ausfihren.

Bei allen CNC-Maschinen bestehen Gefahren

durch rotierende Schneidwerkzeuge, Riemen und
Riemenscheiben, Hochspannung, Ldrm und Druckluft.

Bei Verwendung von CNC-Maschinen und deren Teilen
mussen stets grundlegende Sicherheitsregeln befolgt
werden, um das Risiko von Verletzungen des Bedieners und
mechanischer Beschddigungen der Maschine zu reduzieren.

Der Arbeitsbereich muss ausreichend ausgeleuchtet sein,
um eine freie Sicht und einen sicheren Betrieb der Maschine
zu ermdglichen. Dazu gehdren der Arbeitsbereich des
Bedieners und alle Bereiche der Maschine, auf die wahrend
der Wartung oder Reinigung zugegriffen werden kann. Eine
angemessene Beleuchtung liegt in der Verantwortung des
Benutzers.

Schneidwerkzeuge, Spannmittel, Werkstlick und KiihImittel
liegen auRerhalb des Umfangs und der Kontrolle von

Haas Automation, Inc. Es liegt in der Verantwortung

des Betreibers, gegen diese potenziellen Gefahren

(scharfe Kanten, schwere Hebevorgange, chemische
Zusammensetzung usw.) entsprechende Mallnahmen zu
treffen.

Reinigung der Maschine ist wahrend des normalen
Betriebs und vor der Wartung oder Reparatur
erforderlich. Zur Reinigung stehen optionale Gerate

wie Waschwasserschlauche, Spaneférderer und Spiral-
Spanefdrderer zur Verfligung. Die sichere Verwendung
dieser Vorrichtungen erfordert Schulung und
moglicherweise geeignete personliche Schutzausristung.
Dies liegt in der Verantwortung des Betreibers.

Diese Betriebsanleitung ist als Nachschlagewerk gedacht
und ist nicht als alleinige Ausbildungsquelle zu betrachten.
Komplette Bedienerschulung wird von autorisierten Haas-
Handlern angeboten.

Zusammenfassung der Betriebsarten fiir Werkzeugmaschinen

von Haas Automation

Haas CNC-Frasmaschinen sind zum Schneiden und Formen
von Metallen und anderen harten Materialien vorgesehen.
Sie sind fur allgemeine Bearbeitungszwecke bestimmt.

Eine Liste all dieser Materialien und Zerspanungsarten

wadre keinesfalls vollstandig. Fast alle Zerspanungs- und
Formbearbeitungen werden durch ein rotierendes Werkzeug
in einer Spindel ausgeftihrt. Eine Rotation der Frasmaschine
ist nicht erforderlich. Fir einige Zerspanungsvorgange wird
flissiges Kiihimittel bendtigt. Dieses Kiihimittel ist je nach
der Art der Zerspanung unterschiedlich.

Die Arbeitsgange auf Haas Frasmaschinen sind in
drei Bereiche unterteilt. Diese sind: Betrieb, Wartung
und Service. Betrieb und Wartung mussen von einem

ausgebildeten und qualifizierten Maschinenbediener
durchgefiihrt werden. Diese Bedienungsanleitung enthalt
einige der Informationen, die fiir den Betrieb der Maschine
erforderlich sind. Alle anderen Maschinenvorgdnge sind
als Servicearbeiten zu betrachten. Servicearbeiten diirfen
nur von speziell geschultem Servicepersonal durchgefiihrt
werden.

Die Bedienung dieser Maschine besteht aus:

1. Maschineneinrichtung
Die Einrichtung der Maschine erfolgt, um zundchst die
Werkzeugversatze und Vorrichtungen einzurichten,
die zur Ausfiihrung eines sich wiederholenden Ablaufs
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erforderlich sind, der spater als Maschinenbetrieb
bezeichnet wird. Einige Funktionen bei der
Maschineneinrichtung kénnen bei gedffneter Tir
ausgefuhrt werden. Sie sind jedoch auf Verwendung der
Haltetaste beschrankt.

2. Maschinenbetrieb im Automatikmodus
Der Automatikbetrieb wird durch Driicken der
Zyklusstarttaste eingeleitet und kann nur bei
geschlossenen Tiren durchgefuhrt werden.

3. Laden und Entladen von Materialien (Werkstlicken)
durch den Bediener
Die Werkstuickbeladung und -entladung geht einem
automatischen Betrieb voraus und folgt dieser. Dies muss
bei gedffneten Tiiren erfolgen, wobei alle automatischen
Bewegungen der Maschine zum Stillstand kommen.

4. Das Laden und Entladen von Schneidwerkzeugen durch
den Bediener
Die Beladung und Entladen von Werkzeugen erfolgt
seltener als das Einrichten. Es ist oft erforderlich, wenn
ein Werkzeug verschlissen ist und daher ausgetauscht
werden muss.

Die Wartung besteht nur aus:

1. Nachfiillen und Wartung des KiihImittels
In regelmaRigen Abstdnden muss KiihImittel nachgefullt
und die Kihlmittelkonzentration gepruft und korrigiert
werden. Dies ist eine normale Bedienerfunktion und
erfolgt entweder von einem sicheren Ort auRerhalb
der Arbeitsabdeckung oder bei gedffneten Tlren und
Stillstand der Maschine.

2. Nachfiillen von Schmiermitteln
In regelmaRigen Abstanden miissen Schmiermittel fiir
die Spindel und die Achsen nachgefillt werden. Diese
Abstande haben oftmals eine Ldnge von Monaten oder
Jahren. Dies ist eine normale Bedienerfunktion und
erfolgt stets von einem sicheren Ort auBerhalb der
Arbeitsabdeckung.

3. Beseitigen von Spanen aus der Maschine
In welchen zeitlichen Abstanden Spane beseitigt
werden mussen, hangt von der Art der durchgefiihrten
Bearbeitung ab. Dies ist eine normale Bedienerfunktion.
Der Vorgang wird bei gedffneten Tlren ausgefihrt und
die gesamte Maschine befindet sich im Stillstand.
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Die Servicearbeiten umfassen lediglich
Folgendes:

1. Reparatur einer nicht ordnungsgemaR arbeitenden
Maschine
Eine Maschine, die nicht ordnungsgemaR arbeitet,
muss von werksausgebildetem Personal instand gesetzt
werden. Dies ist keinesfalls eine Bedienerfunktion.
Sie wird nicht als Wartung betrachtet. Installations-
und Serviceanweisungen werden separat von der
Bedienungsanleitung zur Verfigung gestellt.

2. Maschinenbewegung, Auspacken und Installation
Haas Maschinen werden nahezu betriebsbereit an den
Standort eines Benutzers geliefert. Sie benétigen jedoch
noch eine geschulte Servicekraft zur Fertigstellung der
Installation. Installations- und Serviceanweisungen
werden separat von der Bedienungsanleitung zur
Verflgung gestellt.

3. Verpackung der Maschine
Bei einem Versand der Maschine muss diese mit dem
gleichen Verpackungsmaterial verpackt werden, das von
Haas bei der urspriinglichen Lieferung verwendet wurde.
Die Verpackung benétigt eine geschulte Servicekraft
zur Fertigstellung der Installation. Versandanweisungen
werden separat von der Bedienungsanleitung zur
Verflgung gestellt.

4. AuBerbetriebnahme, Demontage und Entsorgung
Die Maschine muss fiir den Versand normalerweise
nicht demontiert zu werden. Sie kann als Ganzes so wie
sie installiert wurde transportiert werden. Die Maschine
kann zur Entsorgung an den Handler des Herstellers
zurlickgegeben werden. Der Hersteller akzeptiert
alle Komponenten fiir das Recycling gemaR Richtlinie
2002/96/EG.

5. Entsorgung am Ende der Lebensdauer
Die Entsorgung am Ende der Lebensdauer muss den
Gesetzen und Vorschriften in der Region entsprechen, in
der sich die Maschine befindet. Betreiber und Verkaufer
der Maschine sind dafiir gemeinsam verantwortlich. Diese
Phase wird von der Risikoanalyse nicht berticksichtigt.
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VORDER BEDIENUNG LESEN

GEFAHR: Betreten Sie keinesfalls den
Bearbeitungsbereich, wenn die Maschine in Bewegung
ist oder in Bewegung geraten kann. Andernfalls sind
schwere Verletzungen oder Tod moglich. Bewegung

ist maglich, wenn der Strom eingeschaltet ist und die
Maschine sich nicht im [NOT-HALT] befindet.

Grundlegende Sicherheit:
* Die Maschine kann ernste Verletzungen verursachen.

* Die Maschine wird automatisch gesteuert und kann
jederzeit anlaufen.

* Informieren Sie sich vor Bedienung der Maschine bzgl.
der ortlichen Sicherheitsauflagen und -bestimmungen.
Wenden Sie sich an lhren Handler, wenn Sie Fragen zu
Sicherheitsangelegenheiten haben.

* Der Maschinenbesitzer ist dafur verantwortlich
sicherzustellen, dass alle an der Installation und dem
Betrieb der Maschine Beteiligten vollstandig mit der
Bedienung und den Sicherheitsanweisungen der
Maschine vertraut gemacht werden, BEVOR sie mit der
Maschine arbeiten. Die Verantwortung flr Sicherheit ruht
letztendlich beim Maschinenbetreiber und den Personen,
die mit der Maschine arbeiten.

* Bei der Bedienung der Maschine ist geeigneter Augen- und
Gehorschutz zu tragen.

* Tragen Sie geeignete Handschuhe, um das bearbeitete
Material zu entfernen und die Maschine zu reinigen.

* Beschddigte oder stark zerkratzte Fensterscheiben sofort
ersetzen.

* Beim Betrieb der Maschine sind die Seitenfenster (falls
vorhanden) verriegelt zu halten.

Elektrische Sicherheit:

* Die elektrische Leistung muss den Anforderungen
der technischen Daten entsprechen. Der Versuch, die
Maschine mit einer abweichenden Stromversorgung zu
betreiben, kann schwere Schaden hervorrufen und hebt in
jedem Falle die Gewdhrleistung auf.

* Die Schalttafel sollte geschlossen und Schlussel und
Riegel am Schaltschrank mit Ausnahme von Installations-
und Wartungsarbeiten gesichert werden. Nur bei den
genannten Arbeiten dirfen qualifizierte Elektriker Zugang
zur Schalttafel erhalten. Wenn der Hauptleistungsschalter
eingeschaltet ist, liegt in der gesamten elektrischen
Schalttafel (einschlieBlich der Schaltplatinen und

Logikschaltkreise) Hochspannung vor und einige
Komponenten arbeiten bei hohen Temperaturen. Daher
ist dulerste Vorsicht geboten. Nach dem Aufbau der
Maschine muss der Schaltschrank verriegelt werden und
der Schlissel sollte nur ausgebildetem Wartungspersonal
zuganglich sein.

* Einen Trennschalter nicht zurlcksetzen, bevor der Fehler
nicht ermittelt und verstanden wurde. Die Haas-Anlage
darf nur durch von Haas ausgebildetes Personal Gberprift
und repariert werden.

* Driicken Sie auf den Bedienpult nicht auf [EINSCHALTEN],
bevor die Maschine vollstandig installiert ist.

Betriebssicherheit:

GEFAHR: Um Verletzungen zu vermeiden, iiberpriifen
Sie vor dem Offnen der Tiiren, dass die Spindel sich
nicht mehr dreht. Im Fall eines Stromausfalls benétigt
die Spindel viel langer, um zum Stillstand zu kommen.

* Betrieben Sie die Maschine nur, wenn die Tiren
geschlossen sind und die Tirverriegelungen
ordnungsgemaR funktionieren.

* Die Maschine vor der Bedienung auf beschadigte
Werkstuicke und Werkzeuge Uberprifen. Beschadigte
Teile oder Werkzeuge mussen ordnungsgemaR durch
autorisiertes Personal repariert oder ausgetauscht werden.
Falls eine Komponente nicht einwandfrei funktioniert, darf
die Maschine nicht betrieben werden.

* Rotierende Schneidwerkzeuge kénnen schwere
Verletzungen verursachen. Beim Lauf eines Programms
kann sich der Werkzeugrevolver jederzeit schnell bewegen.

* Nicht ordnungsgemal} eingespannte Werkstiicke kénnen
bei hoher Drehzahl oder hohem Vorschub ausgeworfen
werden und die Verkleidung durchschlagen. Es ist nicht
sicher, UbergrolRe oder unvollstandig eingespannte Teile zu
bearbeiten.

ACHTUNG: Das manuelle oder automatische

SchlieBen der Verkleidungstiiren ist ein potenzieller
Quetschpunkt. Bei der automatischen Bedienertiir
kann die Tiir so programmiert werden, dass sie
automatisch schlieBt, oder indem die Taste zum
Offnen/SchlieRen der Tiir auf dem Bedienpult gedriickt
wird. Vermeiden Sie es, Hande oder GliedmaRen in die
Tiir zu halten, wadhrend Sie sich entweder manuell oder
automatisch schlief3t.
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Befreien einer in der Maschine eingeschlossenen

Person:

« Wahrend des Betriebs diirfen sich keinesfalls Personen
innerhalb der Maschine aufhalten.

* In dem unwahrscheinlichen Fall, dass eine Person in der
Maschine eingeschlossen ist, muss sofort die Not-Halt-
Taste gedriickt und die Person herausgeholt werden.

* Ist die Person eingeklemmt oder hat sie sich verfangen,
muss die Maschine abgeschaltet werden. Danach kénnen
die Maschinenachsen mit groRer Kraft von auBen in die
erforderliche Richtung bewegt werden, um die Person zu
befreien.

Wiederaufnahme des Betriebs nach einem Stau oder

einer Blockade:

* Des Spaneforderers - Befolgen Sie die
Reinigungsanweisungen auf der Haas Service-Website
(Gehen Sie zu www.haascnc.com und klicken Sie auf die
Registerkarte ,Service.). SchlieBen Sie ggf. die Tiiren
und lassen Sie das Forderband riickwarts laufen, damit
das eingeklemmte Teil oder Material zuganglich ist und
entfernen werden kann.

* Verwenden Sie Hebezeuge oder holen Sie sich Hilfe beim
Heben schwerer und unhandlicher Werksticke.

* Eines Werkzeugs und Werkstticks/von Material - SchlieRen
Sie die Tiiren und driicken Sie [ZURUCKSETZEN], um die
angezeigten Alarme zu ldschen. Verfahren Sie die Achse,
sodass Werkzeug und Material frei kommen.

* Des automatischen Werkzeugwechslers/Werkzeugs und
der Spindel - Driicken Sie [WIEDERHERSTELLEN] und
folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.

» Wenn sich die Alarme nicht zurlicksetzen lassen oder eine
Blockierung sich nicht beheben lasst, wenden Sie sich an
Ihr Haas Factory Outlet (HFO).

Beim Arbeiten mit der Maschine sind die folgenden

Richtlinien zu befolgen:

* Normalbetrieb - Die Tir geschlossen halten und die
Schutzbleche angebracht lassen (bei Maschinen ohne
Verkleidung), wahrend die Maschine arbeitet.

 Werkstlick laden und entladen - Ein Bediener 6ffnet
die Tr, fuhrt die Aufgabe aus und schlieBt die Tir
wieder, bevor [ZYKLUSSTART] gedriickt wird (Starten der
automatischen Bewegung).

* Bearbeitungsauftrag einrichten - Wenn die Einrichtung
abgeschlossen ist, drehen Sie den Einrichtschliissel, um
den Einrichtmodus zu sperren, und ziehen den Schliissel
ab.
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* Wartung/Maschinenreinigung - Driicken Sie [NOT-HALT]
oder [STROM AUS], bevor die Maschine innerhalb der
Verkleidung betreten wird.

RegelmiRige Uberpriifung der Sicherheitsmerkmale

der Maschine:

« Uberpriifen Sie den Tiirverriegelungsmechanismus auf
richtigen Sitz und Funktion.

« Uberpriifen Sie Sicherheitsfenster und Verkleidung auf
Schaden oder undichte Stellen.

« Uberpriifen Sie, ob alle Verkleidungswénde vorhanden
sind.

Inspektion der Tiirsicherheitsverriegelung:

« Uberpriifen Sie die Tiirverriegelung, vergewissern Sie
sich, dass der Turverriegelungsschlissel nicht verbogen
oder falsch ausgerichtet ist und alle Befestigungselemente
installiert sind.

« Uberpriifen Sie die Tiirverriegelung selbst auf Anzeichen
einer Blockierung oder Fehlausrichtung.

* Ersetzen Sie sofort eine Komponente des
Tursicherheitsverriegelungssystems, die diese Kriterien
nicht erfullt.

Uberpriifung der Tiirsicherheitsverriegelung:

* SchlieRen Sie bei laufender Maschine die Maschinentiir,
lassen Sie die Spindel mit 100 U/min laufen, ziehen Sie an
der Tur und vergewissern Sie sich, dass sich die Tir nicht
offnet.

INSPEKTION UND PRUFUNG DES

MASCHINENGEHAUSES UND DER

SICHERHEITSSCHEIBEN:

Routineinspektion:

* Sichtprifung der Verkleidung und der Sicherheitsscheibe
auf Anzeichen von Verformungen, Bruch oder andere
Schaden.

Die Lexan-Scheiben sind alle sieben Jahre oder wenn sie
beschddigt oder stark zerkratzt sind zu ersetzen.

* Halten Sie alle Sicherheitsscheiben und Maschinenfenster
sauber, damit Sie die Maschine wahrend des Betriebs gut
sehen konnen.

* Es sollte tdgliche eine Sichtprifung der
Maschinenverkleidung durchgefiihrt werden, um
sicherzustellen, dass alle Wande vorhanden sind.

Priifung des Maschinengehauses:
* Eine Prufung der Maschinenverkleidung ist nicht
erforderlich.
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Umgebungshedingungen der Maschine

In folgender Tabelle sind die Umweltgrenzwerte fir den
sicheren Betrieb angegeben:

Umgebungsgrenzwerte (Einsatz nur in Innenraumen)

MINIMAL MAXIMAL
Betriebstemperatur 41 °F (5,0 °Q) 122 °F (50,0 °C)
Lagerungstemperatur -4 °F (-20,0 °C) 158 °F (70,0 °C)
Umgebungsfeuchte 20 % relativ, nicht kondensierend 90 % relativ, nicht kondensierend
Hohe tber Normalnull 6.000 ft. (1.829 m)

ACHTUNG: Betreiben Sie die Maschine nicht in
explosiven Atmosphéren (explosive Ddmpfe und/
oder Partikelstoffe).

Maschine mit Haas Roboterpaket

Die Maschinen- und Roboterumgebung sollte eine
Maschinenwerkstatt oder eine industrielle Installation
sein. Die Beleuchtung der Werkstatt unterliegt der
Verantwortung des Benutzers.

Larmgrenzen der Maschine

ACHTUNG: SchutzmaBnahmen zur Verhinderung
von Horverlust durch Maschinen- oder
Bearbeitungslarm ergreifen. Tragen Sie
Gehorschutz und dndern Sie lhre Anwendung
(Werkzeuge, Spindeldrehzahl, Achsenvorschub,
Spannvorrichtungen, programmierte Bahn), um
Larm oder Zugang zur Maschine wéhrend der
Bearbeitung zu reduzieren.

Typische Gerduschpegel an der Bedienerposition wéhrend
des normalen Betriebs:

e A-gewichtete Schalldruckpegelmessungen betragen
69,4 dB oder weniger.

e C-gewichtete momentane Schalldruckpegel betragen
78,0 dB oder weniger.

e LwaA (Schallleistungspegel A-bewertet) betrdgt 75,0 dB
oder weniger.

Hinweis: Die tatsachlichen Gerduschpegel beim Frasen
von Material werden stark von der Wahl des Materials,
der Schneidwerkzeuge, Drehzahlen und Vorschibe, der
Werksttickhalterung und anderen Faktoren beeinflusst.
Diese Faktoren sind anwendungsspezifisch, unterliegen
der Kontrolle des Benutzers und sind nicht von Haas
Automation Inc. beeinflussbar.
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Unbeaufsichtigter Betrieb

Vollstandig abgedeckte Haas CNC-Maschinen sind fir
mannlosen Betrieb ausgelegt. Ihr Bearbeitungsprozess
ist jedoch eventuell nicht sicher, um unbeaufsichtigt
ausgefihrt zu werden.

Da der Werkstattbetreiber fir die sichere Einrichtung

der Maschine und Verwendung der optimalen
Bearbeitungstechniken verantwortlich ist, fallt es auch

in seine Verantwortung, den Verlauf dieser Verfahren zu
kontrollieren. Der Bearbeitungsprozess muss beaufsichtigt
werden, um Schdden, Verletzungen oder Tod zu verhindern,
wenn eine gefdhrliche Situation auftritt.

Wenn z. B. Brandgefahr aufgrund des bearbeiteten
Materials besteht, muss ein geeignetes Brandschutzsystem
installiert werden, um das Risiko fiir Personen,

Ausristung und Gebdude zu reduzieren. Bevor die
Maschinen unbeaufsichtigt laufen diirfen, missen

von einem entsprechenden Fachmann geeignete
Uberwachungswerkzeuge installiert werden.

Es ist besonders wichtig, Uberwachungsgerate zu
wdhlen, die im Falle eines erkannten Problems eine
sofortige Gegenmalinahme ohne menschliches Eingreifen
durchftihren kénnen.
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Betriebs-/Einrichtmodus Begrenzungen

Alle CNC-Maschinen von Haas sind mit einem Schloss

an den Bedienerturen und einem Schliisselschalter
seitlich am Bedienpult zum Sperren und Entsperren des
Einrichtungsmodus ausgestattet. Der Status (Sperren/
Entsperren) des Einrichtungsmodus beeinflusst generell,
wie die Maschine funktioniert, wenn die Tlren gedffnet
werden.

Der Einrichtungsmodus sollte die meiste Zeit gesperrt

sein (Schlusselschalter vertikal in verriegelter Stellung).

Im Betriebs- und Einrichtungsmodus werden die
Maschinentiiren wahrend der Ausfiihrung eines CNC-
Programms, einer Spindeldrehung oder Achsenbewegung
gesperrt. Die Tlren werden automatisch entsperrt, wenn
die Maschine nicht operiert. Viele Funktionen der Maschine
sind bei gedffneter Tur nicht verflgbar.

Bei Entsperrung bietet der Einrichtungsmodus einem
erfahrenen Bediener mehr Zugriff auf die Maschine
zum Einrichten von Auftragen. In diesem Modus ist das
Verhalten der Maschine davon abhdngig, ob die Tiren
gedffnet oder geschlossen sind. Die verschiedenen
Betriebsarten und zuldssigen Funktionen sind in den
folgenden Tabellen zusammengefasst.

HINWEIS: Allen diesen Bedingungen liegt die Annahme
zugrunde, dass die Tur vor, wahrend und wenn die
Vorgange stattfinden, offen ist

GEFAHR: Nicht die Sicherheitsmerkmale zu Gberbriicken
versuchen. Dadurch wiirde die Maschine unsicher und die
Garantie auBer Kraft gesetzt werden.

MASCHINENFUNKTION BETRIEBSMODUS EINRICHTUNGSMODUS
Abblasen (AAG) Ein Unzuldssig. Unzuldssig.
Achsen-Schrittschaltung mit dem Bedienpult fir Handrad Unzuldssig. Zuldssig.
Achsen-Schrittschaltung mit RJH-Handrad Unzuldssig. Unzuldssig.
Achsen-Schrittschaltung mit RJH-Shuttle-Fahrknopf Unzuldssig. Unzuldssig.
Achseneilgang mit Home G28 oder Second Home Unzuldssig. Unzuldssig.
Achsen-Nullpunktriickstellung Unzuldssig. Unzuldssig.
Automatischer Palettenwechsel Unzuldssig. Unzuldssig.
Bedientasten fuir den automatischen Palettenwechsler Unzuldssig. Unzuldssig.
Spaneférderer SPAN VORW, RUCKW Unzuldssig. Unzuldssig.
KUHLMITTEL-Taste auf dem Bedienpult Unzuldssig. Zulassig.
KUHLMITTEL-Taste auf dem RJH Unzuldssig. Zulassig.
Programmierbaren Kiihimittelhahn umpositionieren Unzuldssig. Zulassig.
Spindel ausrichten Unzuldssig. Unzuldssig.
Ausfiihren eines Programms, ZYKLUSSTART-Taste auf dem Bedienpult Unzuldssig. Unzuldssig.
Ausflihren eines Programms, ZYKLUSSTART-Taste auf dem RJH Unzuldssig. Unzuldssig.
Programm ausfiihren (Palette) Unzuldssig. Unzuldssig.
Spindel-Taste VORW/RUCKW auf dem Bedienpult Unzuldssig. Unzuldssig.
Spindel VORW/RUCKW auf dem RJH Unzuldssig. Unzuldssig.
Werkzeugwechsel ATC VORW/ATC RUCKW Unzuldssig. Unzuldssig.
Werkzeugfreigabe von Spindel Zulassig. Zulassig.
KahImittelfluss durch die Spindel (TSC) Ein Unzuldssig. Unzuldssig.
Werkzeug abblasen (TAB) Ein Unzuldssig. Unzuldssig.
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3.6 | FRASE - ROBOTERZELLEN

ROBOTERZELLEN

Eine Maschine in einer Roboterzelle darf bei gedffneter
Tir ein Programm ausflihren, unabhangig von der
Position des Run-Setup-Schlissels. Bei gedffneter Tir

ist die Spindeldrehzahl auf den niedrigeren Wert der
werkseitigen Drehzahlgrenze oder auf Einstellung 292,
Spindeldrehzahlgrenze bei Tur offen, begrenzt. Wenn die
Tir geoffnet wird, wahrend die Spindeldrehzahl Gber dem
Grenzwert liegt, wird die Spindel auf die Grenzdrehzahl
abgebremst. Durch SchlieBen der Tur wird der

Grenzwert aufgehoben und die programmierte Drehzahl
wiederhergestellt.

Diese Bedingung bei gedffneter Tlr ist nur zuldssig, wenn
ein Roboter mit der CNC-Maschine kommuniziert. In der
Regel wird fur die Sicherheit des Roboters und der CNC-

Maschine durch eine Schnittstelle zwischen den beiden
Maschinen gesorgt.

EEEEE
e

]

ADAENGE
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3.7 | FRASE - NEBELABSAUGUNG/ENTLEERUNG DER VERKLEIDUNG

Nebelabscheider/Evakuierung der Verkleidung

Einige Modelle verfiigen tber die Mdglichkeit, einen
Nebelabscheider an der Maschine zu montieren.

Es gibt auBerdem eine optionale Kiihimittelnebel-
Absauganlage, die den Nebel auBerhalb der
Maschinenverkleidung halt.

Die Entscheidung, ob und welche Art von Nebelauszieher
am besten fir die Anlage geeignet ist, liegt allein beim
Eigentlimer/Bediener.

Der Eigentimer/Bediener tragt die alleinige Verantwortung
fiir die Montage des Nebelabzugsystems.
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3.8 | FRASE - SPINDEL-SICHERHEITSGRENZE

Spindel-Sicherheitsgrenze

Ab der Software-Version 100.19.000.1100 wurde der
Steuerung eine Spindel-Sicherheitsgrenze hinzugeflgt.

Dieses Feature zeigt eine Warnmeldung an, wenn die

Taste [VORW] oder [RUCKW] gedriickt wird und die zuvor
befohlene Spindeldrehzahl (iber dem maximalen manuellen
Spindeldrehzahlparameter liegt. Driicken Sie [EINGABE],
um zur vorherigen befohlenen Spindeldrehzahl zu
gelangen, oder driicken Sie [ABBRECHEN] um den Vorgang
abzubrechen.

Operation: MEM | m\01:52:48 Active Program
Off
|

20.0616; T
X1.45; G0l Linear Feed Motion Tool: 1

Gl X1.3631 F0.01: G99 Feed Per Revolution Offset: 1

: . ] 171
X1.25 Z0.005: G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None
X-0.0625 F0.009; e
X0.0506 20,0616 F0.01; G80 Cycle Cancel Tool Group:

GO X1.65; G54 Work Offset #54 Max Load: 0
Z0.2169; Life: 100%

(ROUGH OD STEP 1); Doo Hoo Mgs Ti01

G99; 01
G18; 1

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

X1.1724;

G1 X1.13 Z0.01 F0.01;
7-0.305; . .
63 X1.1524 Z-0.312 10.0235 K-0.0507; Main Spindle: 0.0
G1 X1.1559 Z-0.3135; 0%
X1.1592 Z-0,3151; 2500 RPM 0
63 X1.18 2-0.3406 10.0281 K-0.0263; fo 0.000
Lot Is over the safe speed limit. -] Loo
X1.1798 Z-0.394; . .
G3 X1,1679 Z-0.4116 1-0,0398 K0.0035; Continue with commanded speed?
Gl X1.13 2-0.442;
7-0.8957; ,
X1.25: Yes [ENTER] | No [CANCEL] |

Main Spindle - T S Timers And Counters

" dles

Warning

Live Tool

@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:02
Spindle Power: 0.0 KW X 1.2508 |n—a— - 46% : o
Surface Speed: 0 EPM ) : = Last Cycle: 0:00:02
Overrides Chip Load: ©.000 IPT Q Y 0.0000 [J—— - 0% Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0090 IPR .
ol Active Feed: 0.0090 IPR z 0.0054 - gy M0 Countersl: o
Spindle: 100% S M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% 4 — |
i We a = oAk Loops Remaining: 0
Spindle Load(%) [ 0% < E 0%

MASCHINEN-/SPINDEL-OPTION MAXIMALE MANUELLE SPINDELGESCHWINDIGKEIT

Frasmaschinen 5000

HINWEIS: Diese Werte kdnnen nicht geandert werden.
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3.9 | FRASE - VERANDERUNGEN AN DER MASCHINE

Veranderungen an der Maschine

Haas Automation, Inc. haftet nicht fiir Schaden, die durch
Anderungen verursacht werden, die Sie an lhrer/Ihren
Haas-Maschine(n) mit Teilen oder Kits vornehmen, die
nicht von Haas Automation, Inc. hergestellt oder vertrieben
werden. Die Verwendung solcher Teile und Kits kann Ihre
Garantie auBer Kraft setzen.

Einige Teile oder Kits, die von Haas Automation, Inc.
hergestellt oder vertrieben werden, sind fiir den Einbau
durch den Benutzer vorgesehen. Wenn Sie diese Teile oder
Kits selbst installieren méchten, lesen Sie unbedingt die
dazugehdrige Installationsanleitung vollstandig durch.
Stellen Sie sicher, dass Sie die sichere Vorgehensweise
verstehen, bevor Sie beginnen. Sollten Sie irgendwelche
Zweifel haben, das Verfahren durchfiihren zu konnen,
kontaktieren Sie lhren Haas Factory Outlet (HFO) zwecks
Unterstlitzung.
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3.10 | FRASE - FALSCHE KUHLMITTEL

Falsche KiihImittel

KihImittel ist ein wichtiger Teil bei vielen
Bearbeitungsvorgangen. Bei richtiger Verwendung und
Pflege kann KihImittel die Oberfldchenglite des Werkstuicks
verbessern, die Werkzeugstandzeit verlangern und die
Maschinenkomponenten vor Rost und anderen Schaden
schutzen. Ungeeignete Kuhlmittel dagegen konnen der
Maschinen betrachtlichen Schaden zuftigen.

Derartige Schaden kénnen die Garantie aulRer Kraft

setzen und eine Gefahr fur Ihre Werkstatt darstellen.
KihImittelaustritt durch beschadigte Dichtungen kann zum
Beispiel eine Rutschgefahr darstellen.

Zur Verwendung von ungeeigneten Kiithimitteln gehort
unter anderem auch Folgendes:

*  Kein Leitungswasser verwenden. Dieses flihrt zum
Rosten der Maschinenkomponenten.

*  Keine brennbaren Kiihlmittel verwenden.

*  Keine reinen oder puren Mineral6lprodukte
verwenden. Diese Produkte verursachen Schaden
an den Gummidichtungen und Schlduchen in
der gesamten Maschine. Bei Verwendung eines
Minimalmengenschmiersystems fuir nahezu
Trockenbearbeitung diirfen nur die empfohlenen Ole
verwendet werden.

Das KiihImittel der Maschine muss wasserlosliches
Synthetikdl oder Synthetikkiihl- oder -schmiermittel als
Basis enthalten.

HINWEIS: Sorgen Sie fiir ein einwandfreies
KihImittelgemisch mit ausreichend
KihImittelkonzentration. UnsachgemaR gewartete
KihImittelgemische kdnnen zum Rosten von
Maschinenbauteilen fiihren. Rostschdden sind nicht durch
die Garantie abgedeckt.

Wenden Sie sich an Ihr HFO oder Ihren Kuihimittelhdandler
mit Fragen zu dem konkreten Kiihimittel, das Sie verwenden
wollen.
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3.11 | FRASE - SICHERHEITSPLAKETTEN

Sicherheitsplaketten

Im Haas Werk werden magliche Gefahren durch Plaketten
an der Maschine gekennzeichnet. Wenden Sie sich an Ihr
Haas Factory Outlet (HFO), wenn Plaketten beschadigt oder
abgenutzt sind oder wenn zusadtzliche Plaketten bendtigt
werden, um besondere Sicherheitspunkte hervorzuheben.

HINWEIS: Niemals Sicherheitsplaketten oder -symbole
verdandern oder entfernen.

Machen Sie sich mit den Symbolen auf den
Sicherheitsplaketten vertraut. Die Symbole sollen Sie
schnell Gber ihre Bedeutung informieren:

e Gelbes Dreieck - beschreibt eine Gefahr.

* Roter Kreis mit Schragstrich - beschreibt einen
verbotenen Vorgang.

*  Griiner Kreis - beschreibt eine empfehlene Handlung.

* Schwarzer Kreis - gibt Hinweise zur Bedienung der
Maschine oder von Zubehor.

Beispiele von Symbolen auf Sicherheitsplaketten:

[1] Gefahrzeichen, [2] Verbotszeichen
[3] Gebotszeichen.

Je nach Modell und installierten Optionen kdnnen sich
andere Plaketten an der Maschine befinden. Stellen Sie
sicher, dass Sie diese beachten und verstehen.
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3.1 | FRASE - SICHERHEITSPLAKETTEN

Gefahrensymbole - gelbe Dreiecke

Bewegliche Teile kdnnen Benutzer verwickeln, einschlieRen,
quetschen und schneiden.

Halten Sie alle Teile des Kdrpers von beweglichen
Maschinenteilen entfernt oder wann immer Bewegungen
maoglich sind. Eine Bewegung ist dann maglich, wenn der Strom
eingeschaltet ist und die Maschine sich nichtim [NOT-HALT]
befindet.

Lockere Kleidung, Haare usw. sichern.

Beachten Sie, dass automatisch gesteuerte Gerdte jederzeit
anlaufen kénnen.

Keine rotierenden Werkzeuge beriihren.

Halten Sie alle Teile des Kdrpers von beweglichen
Maschinenteilen entfernt oder wann immer Bewegungen
mdglich sind. Eine Bewegung ist dann méglich, wenn der Strom
eingeschaltet ist und die Maschine sich nichtim [NOT-HALT]
befindet.

Scharfe Werkzeuge und Spdne kdnnen leicht zu
Schnittverletzungen fihren.

Der Regenerator wird vom Spindelantrieb verwendet, um
tiberschiissige Energie abzuleiten, und wird daher heiB.
Seien Sie stets vorsichtig am Regenerator.

An der Maschine befinden sich Hochspannungskomponenten,
die einen elektrischen Schlag verursachen kénnen.
Bei Hochspannungskomponenten immer vorsichtig vorgehen.

An der Maschine befinden sich Hochspannungskomponenten,
die einen Lichtbogen und einen elektrischen Schlag verursachen
kénnen.

Achten Sie darauf, elektrische Verkleidungen nicht zu 6ffnen, es
sei denn, die Komponenten sind stromlos oder es wird geeignete
persdnliche Schutzausriistung getragen. Die Lichtbogen-
Nennwerte befinden sich auf dem Typenschild.

Lange Werkzeuge sind gefdhrlich, besonders bei Drehzahlen
iiber 5000 U/min. Die Werkzeuge konnen brechen und aus der
Maschine herausgeschleudert werden.

Denken Sie daran, dass die Maschinenverkleidung dafiir
vorgesehen ist, Kiihmittel und Spdne zu stoppen. Gebrochene
Werkzeuge oder ausgeschleuderte Werkstiick kdnnen sie
dagegen eventuell nicht aufhalten.

Uberpriifen Sie stets Ihre Einrichtung und Werkzeuge, bevor Sie
mit der Bearbeitung beginnen.

Bearbeitungsvorgange konnen gefahrliche Spéne, Staub oder
Nebel verursachen. Dies hangt von dem zu schneidenden
Materialien, der Metallverarbeitungsflissigkeit, den
Schneidewerkzeugen und der Bearbeitungsgeschwindigkeit/
dem Vorschub ab.

Es obliegt dem Besitzer/Bediener der Maschine zu
entscheiden, ob Schutzausriistungen wie Sicherheitsbrille
oder eine Atemschutzmaske erforderlich sind, und auch, ob ein
Nebelabzugssystem bendtigt wird.

Einige Modelle verfiigen iiber einen Anschluss fiir ein
Nebelabzugssystem. Stets die Sicherheitsdatenbldtter (SDS)
fiir das Werkstiickmaterial, die Schneidewerkzeuge und die
Metallverarbeitungsfliissigkeit lesen und befolgen.
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Verbotszeichen - rote Kreise mit Schragstrich

Nicht das Gehduse der Maschine betreten, wenn die Maschine automatisch
anlaufen kann.

Driicken Sie die Taste [NOT-HALT] oder schalten Sie die Maschine aus, wenn
Sie sich zur Ausfiihrung von Arbeiten in die Maschine begeben miissen.
Bringen ein Sicherheitsschild am Bedienpult an, um andere Personen
darauf aufmerksam zu machen, dass Sie sich in der Maschine befinden und
dass sie die Maschine nicht einschalten bzw. betreiben diirfen.

Kein Keramikmaterial bearbeiten.

@

Nicht versuchen, Werkzeuge mit den Spindelmitnehmern falsch auf die
Aussparungen im Keilflansch des Werkzeughalters ausgerichtet zu laden.

Keine brennbaren Materialien bearbeiten.

Keine brennbaren KiihImittel verwenden.

Brennbare Materialien in Form von Partikeln oder Dampf kdnnen
explosionsfdhig werden.

Das Maschinengehduse ist nicht fiir die Einddmmung von Explosionen oder
die Brandldschung ausgelegt.

@ @

Kein klares Wasser als Kiihimittel verwenden. Dieses fiihrt zum Rosten der
Maschinenkomponenten.

Immer ein vor Rost schiitzendes KiihImittel-Konzentrat mit Wasser
verwenden.

Verbotszeichen - rote Kreise mit Schragstrich

Die Maschinentiiren geschlossen halten.

80 OC

Immer eine Sicherheitsbrille tragen, wenn Sie sich nahe an einer Maschine
befinden.

Umherfliegende Triimmer kénnen zu Augenverletzungen fiihren.

Stets Gehdrschutz tragen, wenn Sie sich in der Néhe einer Maschine
befinden.

Der Maschinenldrm kann 70 dBA iiberschreiten.

Sicherstellen, dass die Spindelmitnehmer korrekt auf die Aussparungen im
Werkzeughalter-Keilflansch ausgerichtet sind.

Auf die Lage der Werkzeugfreigabetaste achten. Diese Taste nur driicken,
wenn Sie das Werkzeug halten.

Manche Werkzeuge sind sehr schwer. Werkzeuge sorgfaltig behandeln;
beide Hande verwenden und die Werkzeugfreigabetaste von
jemand anderem betdtigen lassen.

Informationszeichen - schwarze Kreise

Die empfohlene Kiihimittelkonzentration beibehalten.
’5% Ein ,mageres” KiihImittelgemisch (weniger konzentriert als
X/ empfohlen) kann die Maschinenkomponenten eventuell nicht

vor dem Rosten bewahren.

Ein ,fettes” KihImittelgemisch (starker konzentriert als

empfohlen) verschwendet Kihimittelkonzentrat, ohne

weitere Vorteile tiber die empfohlene Konzentration hinaus zu

gewinnen.

Sonstige Sicherheitshinweise

Wichtig: Je nach Modell und installierten Optionen konnen sich andere Plaketten an der
Maschine befinden. Stellen Sie sicher, dass Sie diese beachten und verstehen.



4.1 | FRASE - BEDIENPULT

L

TRV R

Bedienpult - Ubersicht k-

TR YRR I

Bedienpult ist die Hauptschnittstelle zu Ihrer Haas-
Maschine. Hier werden die CNC-Bearbeitungsprojekte ’
programmiert und ausgefiihrt. Der Abschnitt zur Ubersicht w‘ 0
uber das Bedienpult beschreibt die verschiedenen Bereiche
des Bedienpults:

maw ...
S, teaged

* Leuchte Fronttafel des Bedienpults @ 0:))g 8-

* Leuchte rechte Seite, Ober- und Unterseite BRI E

o Tastatur

*  Funktions-/Cursortasten

* Anzeige-/Modustasten

* Zahlen-/Buchstaben-Tasten

* Tasten fiir Schrittschaltung/Uberbriickung

4.2 | VORDERSEITE DES BEDIENPULTS

Bedienungselemente auf der Fronttafel

NAME IMAGE FUNKTION
EINSCHALTER I Schaltet die Maschine ein.
AUSSCHALTER O Schaltet die Maschine aus.

gestoppt, die Servos ausgeschaltet, die Spindel und der
Werkzeugwechsler angehalten und die KiihImittelpumpe
ausgeschaltet.

NOTHALT

Durch Driicken dieses Schalters werden alle Achsenbewegungen

HANDRAD FUR

_r/ \1 Dies wird zum Bewegen von Achsen verwendet (Auswahl im Modus

HANDLE JOG). Dient auch zum Scrollen durch den Programmcode oder

SCHRITTSCHALTUNG Anwadhlen von Menioptionen beim Editieren.
ZYKLUSSTART I } Startet ein Programm. Diese Taste wird auch zum Starten einer
Programmsimulation im Grafikmodus verwendet.
Q
3 Stoppt alle Achsenbewegungen wahrend eines Programms.
VORSCHUBHALT O Die Spindel lauft weiter. CYCLE START driicken, um zu schalten.
Q
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4.2 | FRASE - VORDERSEITE DES BEDIENPULTS

Bedienpult Rechte Seite und Oberseite

NAME

IMAGE

FUNKTION

USB

¢

Zum AnschlieBen von kompatiblen USB-Gerdten.
Besitzt eine abnehmbare Staubkappe.

MEMORY LOCK §> %

In der verriegelten Position verhindert dieser Schliisselschalter Anderungen der
Programme, Einstellungen, Parameter und Verstze.

EINRICHTUNGSMODUS ’ a/
&

In der verriegelten Position aktiviert dieser Schliisselschalter alle
Sicherheitsfunktionen der Maschine. In der unverriegelten Position ist Einrichtung
maglich (siehe ,Einrichtungs-Modus" im Abschnitt , Sicherheit" in diesem Handbuch
zwecks Einzelheiten).

Driicken, um alle Achsen im Eilgang auf die in den Einstellungen 268 - 270

F 4
AUSGAI%IVGVSE?TEELLUNG d}_ angegebenen Koordinaten zu verfahren. (Weitere Informationen finden Sie unter
LEinstellungen 268 - 270 im Abschnitt Einstellungen dieses Handbuchs).

AUTOMATISQHE x4 Diese Taste driicken, um die automatische Bedienertiir (falls vorhanden) zu 6ffnen
BEDIENERTUR oder zu schlieRen
OVERRIDE '

) Diese Tasten schalten die interne Arbeitsleuchte und hochintensive Ausleuchtung

Arbeitslampe des Arbeitsraums (falls vorhanden) ein/aus.

Oberseite des Bedienpults

LEUCHTANZEIGE

Bietet eine schnelle visuelle Kontrolle des aktuellen Maschinenzustands.
Die Signallampe kann fiinf verschiedene Zustande haben:

Leuchtenstatus Bedeutung
Aus Die Maschine ist untatig.
Leuchtet griin Die Maschine lauft.
) B Die Maschine steht still, befindet sich aber im Bereitschaftszustand.
Blinkt griin Zur Fortsetzung ist eine BedienermaRnahme erforderlich.
Blinkt rot Ein Fehler ist aufgetreten oder die Maschine befindet sich im Not-Halt.
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4.3 | FRASE - TASTATUR

Tastatur

Die Tasten der Tastatur
sind in die folgenden
Funktionsbereiche unterteilt:

1. Funktion

2. Cursor

3. Anzeige

4. Betriebsart

5. Ziffern

6. Buchstaben

7. Schrittschaltung

8. Overrides

Eingabe von
Sonderzeichen

Einige Sonderzeichen befinden
sich nicht auf der Tastatur.

O
ocURSORo
. = .

R

EDIT ALTER

!a
g'
R
N—

BI.OC

SCROLI

a0
SWEEHE -

JUEEER

=

SINGLE

FEEEE)

RETURN,

=
E
3 2
2

SELECT

1
i

i
i

0oeee

7
NAME SYMBOL
- Unterstrich
A

Auslassungszeichen

Tilde

Geschweifte Klammer
auf

Geschweifte Klammer

Zu

\ Riickstrich

| Vertikalbalken
< Kleiner als
> GréRer als

Diese Sonderzeichen werden folgendermaRen
eingegeben:

1. LIST PROGRAMS (Programme auflisten)
dricken und ein Speichergerat wahlen.

2. Driicken Sie F3.

3. Sonderzeichen wahlen und ENTER (Eingabe)
driicken.

4. Geben Sie eine Nummer ein, um das
zugehorige Symbol in die INPUT:-Leiste zu
kopieren.

So benennen Sie beispielsweise ein
Verzeichnis in MEIN_VERZEICHNIS um:

1. Markieren Sie das Verzeichnis mit dem
zu dndernden Namen.

2. Tippen Sie MEIN.

3. Driicken Sie F3.

4. SPECIALSYMBOLS (SONDERZEICHEN)
wahlen und ENTER (Eingabe) driicken.

5. 1 driicken.
6. VERZEICHNIS eingeben.
7. Driicken Sie F3.

8. UMBENENNEN wahlen und ENTER (Eingabe)
driicken.
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4.4 | FRASE - FUNKTIONS-/CURSOR-TASTEN

Funktionstasten

Liste der Funktionstasten und deren Funktion

NAME KEY FUNKTION

RESET Léscht Alarme. Loscht den Eingabetext: Setzt die Overrides auf die

Riick - > .
cksetzen Standardwerte zurtick, wenn Einstellung 88 EIN ist.

Einschalten POWER UP Stellt alle Achsen auf null und initialisiert die Maschinensteuerung.
Wierderherstellen RECOVER Ruft den Wiederherstellungsmodus des Werkzeugwechslers auf.
F1-F4 F1-F4 Diese Tasten haben verschiedene Funktionen abhangig von der

aktiven Registerkarte.

Werkzeugversatzmal | TOOL OFFSET MEASURE | Zeichnet die Werkzeugversatze bei der Werkstiickeinrichtung auf.

Ndchstes Werkzeug NEXT TOOL Wahlt das ndchste Werkzeug im Werkzeugwechsler.

Gibt im MDI-, ZERO RETURN- oder HAND JOG-Modus das Werkzeug in der

Werkzeugfreigabe TOOL RELEASE Spindel frei.
Werkstiick- . . . . ) L
Nullpunktfestlegung PART ZERO SET Zeichnet die Werkstlckversadtze bei der Werkstiickeinrichtung auf.
Cursortasten

Mit den Cursortasten konnen Sie zwischen den Datenfeldern schalten, durch
Programme scrollen und durch Registermenus navigieren.

NAME KEY FUNKTION

Bewegt den Cursor zum obersten Element auf dem Bildschirm; beim Editieren

Home HOME ist dies der Anfang des Programms.

Verschiebt ein Element, einen Block- oder Feld in die entsprechende Richtung,.
Cursorpfeile CURSOR ARROWS Auf den Tasten sind Pfeile dargestellt, aber in diesem Handbuch werden diese
Tasten durch ihren ausgeschriebenen Namen bezeichnet.

Page Up (Bild auf), Verwendet, um Anzeigen zu dndern oder eine Seite beim Anzeigen eines
Page Down (Bild ab) PAGE UP, PAGE DOWN Programms nach oben oder unten zu bewegen.

Diese Taste bewegt den Cursor zum untersten Element auf dem Bildschirm.
Ende END Beim Editieren ist dies der letzte Satz im Programm.
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Anzeigetasten

Anzeigetasten bieten Zugang zu Maschinenanzeigen, Betriebsinformationen und Hilfeseiten.

NAME KEY FUNKTION
Programm PROGRAM Wahlt in den meisten Steuerungsmodi das aktive Programm-Teilfenster.
Positionierung POSITION Wahlt die Positionsanzeige.
Versatze OFFSET Zeigt die Registermentiis Werkzeugkorrektur und Nullpunktverschiebung an.
CURRENT Zeigt die Mendis flr Timer, Makros, Aktive Codes, Erweiterte Werkzeugverwaltung
Aktuelle Befehle COMMANDS (EWV), Werkzeugtabelle und Medien an.
Alarme ALARMS Zeigt die Alarme- und Meldungsbildschirme an.
Diagnose DIAGNOSTIC Zeigt die Registerkarten fiir Leistungsmerkmale, Korrektur, Diagnose und Wartung an.
Einstellungen SETTING Zeigt die Benutzereinstellungen und ermoglicht deren Anderung.
Hilfe HELP Zeigt Hilfe-Informationen an.
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Modustasten
Die Betriebsarttasten andern den Betriebszustand der Hinweis: EDIT (Bearbeiten) und LIST PROGRAM
Maschine. Jede Betriebsarttaste hat die Form eines (Programme auflisten) kann auch als Anzeigetasten
Pfeils und zeigt auf die Tastenreihe, die die betreffenden fungieren, mit denen Programmeditoren und der
Funktionen ausflihren. Die aktuelle Betriebsart wird stets Gerdtemanager aufgerufen werden kann, ohne die
oben links im Bildschirm in Form von Betriebsart: Taste Betriebsart der Maschine zu dndern. Zum Beispiel kann
angezeigt. der Gerdtemanager (PROGRAMM AUFLISTEN) oder der
Hintergrund-Editor (BEARBEITEN) aufgerufen werden, ohne
das laufende Programm anzuhalten.
NAME KEY FUNKTION
EDITIERMODUSTASTEN
Bearbeit EDIT Damit kénnen Programme im Editor bearbeitet werden. Aus dem Registermenti
earbeiten BEARBEITEN kann das Visuelle Programmiersystem (VPS) aufgerufen werden.
o Flgt Text aus der Eingabezeile oder der Zwischenablage an der Cursorposition in das
Einfugen INSERT Programm ein.
Ersetzt den markierten Befehl oder Text durch Text aus der Eingabezeile oder der
Andern ALTER Zwischenablage.
HINWEIS: ALTER (Andern) ist unwirksam fiir Versatze.
Loschen DELETE Loscht das Zeichen an der Cursorposition oder I6scht einen gewdhlten Programmsatz.
Macht die letzten 40 Anderungen riickgéngig und l6scht die Markierung eines Satzes.
Ruckgangig UNDO HINWEIS: UNDO (Riickgangig) wirkt nicht fiir geléschte markierte Sétze oder zur
Wiederherstellung eines geldschten Programms.
SPEICHERMODUSTASTEN
Wahlt den Speichermodus. In dieser Betriebsart werden Programme ausgefiihrt, und die
Speichern MEMORY anderen Tasten in der SPE-Zeile steuern die Art und Weise, wie das Programm ausgefiihrt
wird. Oben links in der Anzeige wird OPERATION: SPE. angezeigt.
Schaltet Einzelsatzausflihrung ein oder aus. Wenn Einzelsatzausfiihrung eingeschaltet ist,
Einzelsatz SINGLE BLOCK [ fishrt die Steuerung bei jedem Druck auf CYCLESTART (Zyklusstart) nur einen Programmsatz
aus.
Grafik GRAPHICS Ruft den Grafik-Modus auf.
. Schaltet optionalen Halt ein oder aus. Wenn optionaler Halt eingeschaltet ist, halt die
Optionaler Halt OPTION STOP Maschine jedes Mal an, wenn sie auf einen M01-Befehl trifft.
) Schaltet Satzléschung ein oder aus. Wenn Satzl6schung Ein ist, ignoriert die Steuerung den
Satzléschung BLOCKDELETE [ code nach einem Schrégstrich (/) in derselben Zeile (fiihrt ihn nicht aus).
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NAME KEY FUNKTION
MDI-MODUSTASTEN
Manuelle VDI Im MDI-Modus kénnen nicht gespeicherte Programme oder Codebléicke ausgefiihrt werden, die Gber die
Dateneingabe Steuerung eingegeben wurden. Oben links in der Anzeige wird EDIT:MDI angezeigt.
Schaltet die optionale Kiihimittelzufuhr ein oder aus. Zudem kénnen mit UMSCHALT + KUHLMITTEL
KihImittel COOLANT die Funktionen der optionalen automatischen Druckluftpistole/Minimalmengenschmierung ein- bzw.
ausgeschaltet werden.
Schaltet den Handrad-Scroll-Modus um. Dadurch kdnnen Sie das Handrad fiir Schrittschaltung verwenden,
Handrad Drehen HANDLE SCROLL um den Cursor in Menis zu verschieben, wahrend sich die Steuerung im Schritschaltmodus befindet.
Automatischer Werkze- ATC FWD Dreht die Werkzeugtrommel zum néichsten Werkzeug.
ugwechsler Vorwarts
Automatischer Werkze- . .
ugwechsler Riickwéirts ATCREV Dreht die Werkzeugtrommel zum vorherigen Werkzeug.
HANDRAD-SCHRITTMODUSTASTEN
Schrittschaltung HANDLE JOG Aufruf der Schrittbetriebsart.
0001/.1 0001 /.1 Wahlt die Schrittweite bei jedem Klick des Handrads fiir Schrittschaltung. Wenn sich die Frdsmaschine in
) 001/'1 ‘001 / 1 ' MM-Modus befindet, wird die erste Zahl mit zehn multipliziert, wenn die Achse bewegt wird (z. B. 0,0001
'01/10 ’ 01/ 10" wird zu 0,001 mm). Die untere Zahl bestimmt die Geschwindigkeit nach dem Driicken von JOG LOCK
'1/100 '1 / 100’ (Schrittschaltsperre) und einer Achsenschritttaste oder bei Gedriickthalten einer Achsenschritttaste. Oben
: : : links in der Anzeige wird EINR:MVS angezeigt.

TASTEN FUR NULLPUNKTRUCKSTELLUNGSMODUS

Wahlt den Nullpunktriickstellmodus, der die Achsenposition in vier verschiedenen Kategorien anzeigt:

Riickstellung auf null ZERO RETURN Bediener, Werkstiick G54, Maschine und Restabstand. Die betreffende Registerkarte wahlen, um zwischen
den Kategorien zu wechseln. Oben links in der Anzeige wird EINR:NULL angezeigt.
Alle ALL Fdhrt alle Achsen zum Maschinennullpunkt zuriick. Dies ist dhnlich wie POWER UP (Einschalten), nur dass
kein Werkzeugwechsel erfolgt.
Nullpunkt ORIGIN Stellt ausgewahlte Werte auf Null.
Einzel SINGLE Fdhrt eine Achse zum Maschinennullpunkt zuriick. Den gewiinschten Achsen-Buchstaben auf der
inzein Buchstabentastatur und dann SINGLE (Einzeln) driicken.
Fdhrt alle Achsen im Eilgang zum Nullpunkt zurtick. HOME G28 (Ausgangsstellung G28) fahrt auch eine
einzelne Achse in der gleichen Weise wie SINGLE (Einzeln) in die Ausgangsstellung zuriick.
Home G28 HOME G28

ACHTUNG: Stellen Sie sicher, dass die Bahnen der Achsenbewegung frei sind, wenn diese Taste gedriickt
wird. Es findet keine. Warnung oder Bestdtigungsaufforderung statt, bevor die Achsenbewegung beginnt.
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Modustasten (Forts.)
NAME KEY FUNKTION
PROGRAMMMODUSTASTEN AUFLISTEN
P;o&:zr;r:e LIST PROGRAMS | Ruft ein Registermen( zum Laden und Speichern von Programmen auf.
Programme wihlen | SELECT PROGRAMS | Macht das markierte Programm zum aktiven Programm.
Zuriick BACK ARROW Kehrt zu dem vo.r.herig.em' Bildschirm zurtick. Diese Taste arbeitet wie die
ZURUCK-Schaltflache in einem Webbrowser.
Vorwarts FORWARD ARROW | Navigiert zu dem BiIdschirm nach dgm aktue]len Bildschirm, fa_IVIs der RQckwértspfeiI
verwendet wurde. Diese Taste arbeitet wie die WEITER-Schaltfldche in einem Webbrowser.
Programm I6schen | ERASE PROGRAM Loscht das gewdhlte Programm im Programmauflistungs-Modus. Loscht das gesamte

Programm im MDI-Modus.
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Zifferntasten

Mit den Zifferntasten kann der Benutzer Zahlen samt einigen Sonderzeichen eingeben (diese sind in Gelb auf der
Haupttaste angegeben). SHIFT (Umschalttaste) driicken, um die Sonderzeichen einzugeben.

NAME KEY FUNKTION

Ziffern 0-9 Eingabe von Ziffern.
Minuszeichen - Eingabe eines Minuszeichens (-) in die Eingabezeile.
Dezimalpunkt Eingabe eines Dezimalpunkts in die Eingabezeile.

Abbrechen CANCEL Loscht das zuletzt eingegebene Zeichen.
Leertaste SPACE Eingabe eines Leerzeichens.
Eingabe ENTER Beantwortet Eingabeaufforderungen und schreibt Eingaben.
SHIFT

Sonderzeichen

(Umsch) und dann eine

Zifferntaste driicken.

Flgt das gelbe Zeichen ein, das links oben auf der Taste angegeben ist. Diese
Zeichen werden fir Kommentare, Makros und bestimmte Funktionen verwendet.

+ SHIFT (Umsch) und - fugt + ein
= SHIFT (Umsch) und 0 flgt=ein
# SHIFT (Umsch) und . flgt # ein
* SHIFT (Umsch) und 1 fugt * ein
! SHIFT (Umsch) und 2 flgt ' ein
? SHIFT (Umsch) und 3 flgt? ein
% SHIFT (Umsch) und 4 fligt % ein
$ SHIFT (Umsch) und 5 fugt $ ein
| SHIFT (Umsch) und 6 fugt ! ein
& SHIFT (Umsch) und 7 flgt & ein
@ SHIFT (Umsch) und 8 flgt @ ein
SHIFT (Umsch) und 9 flgt : ein
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Alphatasten

Mit den Alphatasten kann der Benutzer Buchstaben des Alphabets samt einigen
Sonderzeichen eingeben (diese sind in Gelb auf der Haupttaste angegeben).
SHIFT (Umschalttaste) driicken, um die Sonderzeichen einzugeben.

NAME KEY FUNKTION

StandardmaRig werden GroBbuchstaben eingegeben. SHIFT
Alphabet A-Z (Umschalttaste) zusammen mit einer Buchstabentaste driicken, um einen
Kleinbuchstaben einzugeben.

Satzende (EOB) Dies ist das Satzende-Zeichen, das das Ende einer Programmzeile darstellt.

CNC-Programm-Befehle von Benutzerkommentaren trennen. Sie missen

Klammern () stets als Paar eingegeben werden.

Zugriff auf zusatzliche Zeichen auf der Tastatur oder auf die
Umschalten SHIFT Kleinbuchstaben. Die zusatzlichen Zeichen befinden sich oben links auf
einigen der Buchstaben- und Zifferntasten.

SHIFT Fligt das gelbe Zeichen ein, das links oben auf der Taste angegeben ist.
Sonderzeichen (Umsch) und dann eine Diese Zeichen werden fiir Kommentare, Makros und bestimmte Funktionen
Buchstabentaste driicken. verwendet.
. SHIFT .. .
Schragstrich (Umsch) und ; fligt / ein
) SHIFT .. .
Linke Klammer (Umsch) und ( flgt [ ein
SHIFT .. .
Rechte Klammer (Umsch) und ) flgt ] ein
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Schrittbetrieb-Tasten

NAME KEY FUNKTION

Startet das Spaneabfiihrsystem in Vorwartsrichtung (aus der

Spiral-Spaneforderer vorwarts CHIP FWD Maschine heraus).
Spiral-Spaneférderer Stopp CHIP STOP Stoppt das Spaneabflhrsystem.
Spiral-Spaneforderer rlickwarts CHIP REV Startet das Spaneabfiihrsystem in umgekehrter Richtung.

Verfahrt die Achsen manuell. Die Achsen-Taste gedruckt halten
oder kurzzeitig driicken, um eine Achse zu wahlen, und dann
das Handrad fr Schrittschaltung verwenden.

+X/-X, +Y/-Y, +Z/-Z, +A/C/-A/C
Achsen-Schrittschalttasten und +B/-B (UMSCH +A/C/-A/C)

Arbeitet mit den Achsen-Schritttasten. JOG LOCK
Schrittschaltsperre JOG LOCK (Schrittschaltsperre) und dann eine Achsentaste driicken.
Daraufhin fahrt die Achse, bis JOG LOCK erneut gedriickt wird.

Bewegt den optionalen programmierbaren KiihImittelhahn

Kihlmittel aufwarts CLNT UP (P-Cool) nach oben.
Kuhlmittel abwarts CLNT DOWN Bewegt den optionalen P-Cool-Hahn nach unten.
Diese Taste im MDI-Modus driicken, um den KihImittelfluss
durch das Spindel (TSC)-System, falls vorhanden, ein- bzw.
Zusatzkiihimittel AUX CLNT auszuschalten. SHIFT (Umsch) + AUX CLNT driicken, um die

Funktion ,Abblasen durch Werkzeug" (TAB), falls vorhanden,
ein-/auszuschalten. Beide Funktionen arbeiten auch im Lauf-
Stopp-Schrittschaltung-Weiter-Modus.
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Ubersteuerungstasten

Overrides ermdglichen Ihnen, voriibergehend die
Drehzahlen und Vorschibe in Ihrem Programm
anzupassen. Sie kdnnen z. B. schnelle Verfahrbewegungen
verlangsamen, wahrend Sie ein Programm austesten, oder
die Vorschubgeschwindigkeit variieren, um die Wirkung auf
die Oberflachengute zu erproben, und dergleichen.

Mit den Einstellungen 19, 20 und 21 kann die Beeinflussung
des Vorschubs, der Spindel und Eilgange jeweils deaktiviert
werden.

Die Taste FEED HOLD (Vorschubhalt) wirkt als manuelle
Beeinflussung, da sie bei Betatigung den Eilgang und
den Vorschub stoppt. FEED HOLD (Vorschubhalt) stoppt
auch Werkzeugwechsel und Teiletimer, aber keine
Gewindebohrzyklen oder Verweilzeiten.

CYCL START (Zyklusstart) driicken, um nach einem
FEED HOLD (Vorschubhalt) fortzufahren. Wenn der

Einrichtungsmodus-Schliissel entsperrt ist, liefert der
Turschalter am Gehduse ein dhnliches Resultat, jedoch
wird Tirhalt angezeigt, wenn die Tir ge6ffnet wird. Wenn
die Tur geschlossen wird, befindet sich die Steuerung im
Vorschubhalt und die Taste CYCLE START (Zyklusstart) muss
gedrlckt werden, um fortzufahren. Tirhalt und FEED HOLD
(Vorschubhalt) stoppen nicht die Hilfsachsen.

Der Bediener kann durch Driicken der Taste COOLANT
(KihImittel) die Kuihimitteleinstellung beeinflussen. Die
KuhImittelpumpe bleibt bis zum nachsten M-Code oder bis
zum Eingreifen des Bedieners ein- oder ausgeschaltet (siehe
Einstellung 32).

Die Einstellungen 83, 87 und 88 verwenden, um die Befehle
M30 and M06 zu haben, bzw. RESET (Riicksetzen), um die
beeinflussten Werte auf ihre Vorgaben zuriickzusetzen.

NAME KEY FUNKTION

-10% ‘ . o
Vorschubgeschwindigkeit -10% FEEDRATE Verringert die aktuelle Vorschubgeschwindigkeit um 10 %.

100 % Setzt eine beeinflusste Vorschubgeschwindigkeit auf die programmierte

. . . 0

Vorschubgeschwindigkeit 100% FEEDRATE Vorschubgeschwindigkeit zuriick.

+10 % . U
Vorschubgeschwindigkeit +10% FEEDRATE Erhoht die aktuelle Vorschubgeschwindigkeit um 10 %.
Vorschubgeschwindigkeit Ermdglicht die Verwendung Handrads fiir Schrittschaltung, um die

der Handrad-Steuerung HANDLE FEED

Vorschubgeschwindigkeit in 1-%-Schritten zu verstellen.

-10 % Spindel -10% SPINDLE

Verringert die aktuelle Spindeldrehzahl um 10 %

100 % Spindel 100% SPINDLE

Setzt die beeinflusste Spindeldrehzahl auf die programmierte Drehzahl zuriick.

+10 % Spindel +10% SPINDLE

Erhoht die aktuelle Spindeldrehzahl um 10 %.

Handrad-Steuerung fir HANDLE SPINDLE

Ermaglicht die Verwendung Handrads fiir Schrittschaltung, um die

50% RAPID / 100% RAPID

Spindel Spindeldrehzahl in 1-%-Schritten zu verstellen.
Vorwarts FWD Startet die Spindel im Uhrzeigersinn.
Stopp STOP Stoppt die Spindel.
Rickwarts REV Startet die Spindel im Gegenuhrzeigersinn.
Eilgange 5% RAPID/ 25% RAPID/ | Begrenzt die Eilgange der Maschine auf den Wert, der auf der

Taste angegeben ist.
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Steuerungsanzeige

Die Steuerungsanzeige ist in Fenster
aufgeteilt, die je nach der Maschine und
den Anzeigemodi unterschiedlich sind.

Grundlegende Anordnung der
Steuerungsanzeige im Betrieb:
Mem-Modus (wahrend ein Programm
ausgefuhrt wird)

1. Modus-, Netzwerk- und Zeit-
Statusleiste

2. Programmanzeige

3. Hauptanzeige (GroRe variiert)/
Programm/Versatze/Aktuelle
Befehle/Einstellungen/Grafik/
Editor/VPS/Hilfe

Aktive Codes

Aktives Werkzeug

Kuhlmittel

Timer, Zahler/Werkzeugverwaltung

Alarmzustand

© o N o v A

Systemstatus-Leiste

10. Positionsanzeige/Achsenlast
11. Eingabezeile

12. Symbolleiste

13. Spindelstatus

1 2 3 4 5 6

-L__==

-

T T T T

13 12 1 10 9 8 7

Das aktive Teilfenster hat einen weien Hintergrund. Daten kénnen nur im
aktiven Teilfenster eingegeben werden, und nur jeweils ein Teilfenster ist
aktiv. Wenn Sie beispielsweise die Registerkarte Werkzeugversatze wahlen,
wird der Hintergrund der Versatztabelle weil3. Erst dann kénnen die Daten
gedndert werden. In den meisten Fallen wird das aktive Teilfenster mit den
Anzeigetasten gewechselt.
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Grundlegende Navigation in den Registermeniis

Die Haas-Steuerung verwendet flir mehrere Betriebsarten HINWEIS: Befindet sich der Cursor oben auf dem
und Anzeigen mehrere Registermenis. Registermenis Menlbildschirm, kann auch die Cursorpfeiltaste NACH
halten zueinander gehdrige Daten in einem leicht OBEN gedruckt werden, um eine andere Registerkarte
zuganglichen Format zusammen. Um in diesen Men(s zu zu wdhlen.
navigieren:
Die aktuelle Registerkarte wird inaktiv.
1. Eine Modus- oder Display-Taste driicken. 4. Mitden Cursortasten eine Registerkarte oder
Unterregisterkarte markieren und die DOWN (Ab)
Beim ersten Zugriff auf ein Registermenu ist die erste Cursorpfeiltaste driicken, um die Registerkarte zu
Registerkarte (oder Unterregisterkarte) aktiv. Der verwenden.
Cursor befindet sich an der ersten verfigbaren Option
in der Registerkarte. HINWEIS: Die Registerkarten kdnnen nicht in der

Registeranzeige POSITIONEN aktiviert werden.
2. Mitden Cursortasten oder dem HANDLE JOG (Handrad

fur Schrittschaltung) kann der Cursor auf der aktiven 5. Eine andere Modus- oder Display-Taste driicken, um
Registerkarte verschoben werden. mit einem anderen Registermenu zu arbeiten.

3. Umeine andere Registerkarte im selben Registermeni
zu wdhlen, wird die Modus- oder Display-Taste erneut

gedrickt.
Eingabezeile
RAPID: 100% Die Eingabezeile ist der Dateneingabebereich unten links
SPINDLE LOAD(%) [ -— 0% im Bildschirm. Hier erscheint wahrend der Eingabe der
eingegebene Text.

Modus-, Netzwerk- und Zeit-Statusleiste

J

1 2 3

m @ 10:14:33 Diese Statusleiste oben links im Bildschirm ist in drei

Operation: MEM Abschnitte unterteilt: Modus, Netzwerk und Zeit.

Die Modus-, Netzwerk- und Zeit-Statusleiste
zeigt [1] den aktuellen Maschinenmodus, [2] die
Netzwerkstatussymbole und [3] die aktuelle Uhrzeit an.
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Betriebsart, Tastenzugang und Betriebsartanzeige

MODUS [1]

Die Haas-Steuerung organisiert Maschinenfunktionen Bearbeitungsmodus bietet Zugriff auf den Programmeditor
in drei Betriebsarten (Modi): Einrichten, Bearbeiten und und optionale Systeme wie Visuelles Programmiersystem
Betrieb. In jeder Betriebsart werden auf einem Bildschirm (VPS) (welches Wireless Intuitives Abtasten (WIPS)

alle Informationen zusammengefasst, die fiir Aufgaben in beinhaltet). Der Betriebsmodus umfasst Speicher (SPE), den
dieser Betriebsart bendtigt werden. Der Einrichtmodus Modus, in dem Programme ausgefiihrt werden.

beispielsweise zeigt die Werkstiick- und Werkzeug-
Versatztabellen und die Positionsangaben an. Der

MODUS TASTEN ANZEIGE [1] FUNKTION
ZERO RETURN SETUP: ZERO
. Enthalt alle Steuerungsfunktionen fir die
Einrichten o .
) Einrichtung der Maschine.
HANDRAD FUR .
SCHRITTSCHALTUNG SETUP: SCHRITTSCHALTUNG
EDIT ANY
Bearbeiten VDI EDIT: MDI Enthalt alle Funktionen zum Bearbeiten,
Verwalten und Ubertragen von Programmen.
LIST PROGRAM ANY
MEMORY OPERATION: MEM Enthalt alle Steuerungsmerkmale zur Ausfiihrung
eines Programms.
Betrieh EDIT OPERATION: MEM Erméglicht Hintergrund-Bearbeitung von aktiven
Programmen.
LIST PROGRAM ANY Erméglicht Hintergrund-Bearbeitung von
Programmen.
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Netzwerk

Wenn Sie auf lhrem Next Generation Control ein
Netzwerk installiert haben, zeigen die Symbole
im mittleren Netzwerkbereich der Leiste den
Netzwerkstatus an. In der Tabelle finden Sie die
Bedeutungen der Netzwerksymbole.

Einstellungen-Bildschirm
(Settings)

SETTING (Einstellung) drticken und anschlieRend

die Registerkarte EINSTELLUNGEN wahlen.
Einstellungen verdndern das Verhalten der Maschine;
fur eine ausflhrliche Beschreibung siehe Abschnitt
4Einstellungen”.

Kiihimittelanzeige

Der Kuhlmittelstand wird oben rechts im Bildschirm
im Modus OPERATION:MEM angezeigt.

Die erste Zeile zeigt an, ob das Kuhlmittel EIN oder
AUS ist.

Die ndchste Zeile zeigt die Positionsnummer des
optionalen programmierbaren Kihlmittelhahns
(P-COOL) an. Die Positionen sind von 1 bis 34. Wenn
diese Sonderausstattung nicht installiert ist, wird
keine Positionsnummer angezeigt.

Ein schwarzer Pfeil in der KithImittelanzeige
markiert den KihImittelstand. Voll ist 1/1 und leer
ist 0/1. Um Probleme mit dem KihImittelfluss zu
vermeiden, halten Sie den Kihlfliissigkeitsstand
uber dem roten Bereich. Dieses Messgerat wird
auch im DIAGNOSE-Modus auf der Registerkarte
MESSGERATE angezeigt.

46 | Bedienerhandbuch Frase 2023

Die Maschine ist mit einem kabelgebundenen
Netzwerk iber ein Ethernet-Kabel verbunden.

o ZE
=
[

Die Maschine ist mit einem WLAN-Netzwerk mit
einer Signalstarke von 70-100 % verbunden.

Py Die Maschine ist mit einem WLAN-Netzwerk mit
? einer Signalstarke von 30-70 % verbunden.
Die Maschine ist mit einem WLAN-Netzwerk mit
? einer Signalstarke von 1-30 % verbunden.

Die Maschine ist mit einem WLAN-Netzwerk
verbunden, empfangt jedoch keine Datenpakete.

Die Maschine wurde erfolgreich bei
MyHaas registriert und kommuniziert mit dem
Server.

Die Maschine wurde zuvor bei MyHaas
registriert, kann sich aber nicht mit dem Server
verbinden.

g XY -

Die Maschine ist mit einem Remote-Netshare
verbunden.
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Positionshildschirm

Die Positionsanzeige zeigt die aktuelle Position der die verschiedenen in Registerkarten angezeigten
Achse relativ zu vier Referenzpunkten (Werkstiick, Referenzpunkte ansteuern. Die Anzeige der letzten
Restweg, Maschine und Bediener) an. In einer beliebigen Registerkarte zeigt alle Referenzpunkte auf demselben
Betriebsart POSITION driicken und mit den Cursortasten Bildschirm an.

KOORDINATENANZEIGE FUNKTION

) Diese Registerkarte zeigt die Achsenpositionen relativ zum Werksttcknullpunkt an. Beim
WERKSTUCK (G54) Einschalten verwendet diese Position automatisch den Werkstlickversatz G54. Sie zeigt
dann die Achsenpositionen relativ zu dem zuletzt verwendeten Nullpunktversatz an.

Diese Registerkarte zeigt die restliche Strecke an, bevor die Achsen ihre befohlene
Position erreichen. Im EINR:MVS-Modus kann diese Positionsanzeige verwendet werden,

RESTWEG um eine gefahrene Strecke anzuzeigen. Modus dndern (MEM, MDI) und dann wieder zum
SETUP;JOB (EINR:MVS)-Modus zurlickkehren, um diesen Wert auf null zu setzen.
MASCHINE Diese Registerkarte zeigt die Achsenpositionen relativ zum Maschinennullpunkt an.

Diese Registerkarte zeigt die Strecke an, die die Achsen gefahren wurden. Dies zeigt nicht
BEDIENER unbedingt den tatsdachlichen Abstand der Achse vom Maschinennullpunkt an, auRer
wenn die Maschine zum ersten Mal eingeschaltet wird.

ALL Diese Registerkarte zeigt alle Referenzpunkte auf demselben Bildschirm an.
=] Posione e Auswahl der Achsenanzeige
Program Distance To Go Machine Operator |
Axis Position: (IN) Load R Sie kdnnen Achsen in den Positionsanzeigen hinzufligen
WY oder entfernen. Driicken Sie ALTER, wahrend eine
X 0.0000 0% ?2 Positionsanzeige aktiv ist.
vic . . . .
Das Auswahlfenster fiir die Achsenanzeige erscheint auf
(V)
Y 0.0000 0% der rechten Seite des Bildschirms.
yA 0.0000 51% Markieren Sie mit den Cursortasten eine Achse und
B8] reset druicken Sie ENTER, um sie fur die Anzeige ein- und
0 auszuschalten. Die Positionsanzeige zeigt Achsen mit einem
B 0.000 0% Hakchen an.
-Close
C 0.000 0% Driicken Sie ALTER, um den Auswahlschalter fiir die
Achsenanzeige zu schlieRen.
-select
HINWEIS: Sie kdnnen maximal funf (5) Achsen anzeigen.
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VERSATZ-Bildschirm (OFFSET Display)

Um die Versatztabellen aufzurufen, OFFSET (Versatz)
driicken und die Registerkarte WERKZEUG oder
WERKSTUCK wahlen.

NAME FUNKTION
WERKZEUG Anzeige und Arbeiten mit Werkzeugnummern und Werkzeugldngengeometrie.
WORK (Arbeit) Anzeige und Arbeiten mit Werksttcknullpunkten.
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Aktuelle Befehle

Dieser Abschnitt beschreibt die Seiten mit aktuellen
Befehlen und die Datentypen, die darin enthalten sind. Die
Informationen aus den meisten dieser Seiten erscheinen
auch in anderen Modi.

Driicken Sie CURRENT COMMANDS (Aktuelle Befehle),
um das Registermen( der verfligharen Anzeigen von
aktuellen Befehlen aufzurufen.

Gerate - Die Mechansimen-Registerkarte auf dieser

Seite zeigt Hardware-Gerate auf der Maschine an, die
manuell gesteuert werden konnen. Zum Beispiel kann der
Teilefanger oder Messtaster manuell aus- und eingefahren
werden. Auch die Spindel kann manuell im oder gegen den
Uhrzeigersinn mit einer gewlinschten Drehzahl gedreht
werden.

Anzeige Timer: Diese Seite zeigt:
+  Aktuelles Datum und Uhrzeit.
*  Gesamteinschaltzeit.

*  Gesamt-Zykluszeit.

*  Gesamt-Vorschubzeit.

* M30-Zahler. Beide Zahler erhéhen sich jedes Mal um 1,
wenn das Programm einen M30-Befehl erreicht.

*  Anzeige Makrovariablen.

Diese Timer und Zahler erscheinen auch unten rechts
in der Anzeige in den Betriebsarten OPERATION: SPE,
EINRICHT:NULL und BEARB:MDI.

Makro-Anzeige - Diese Anzeige zeigt die Makrovariablen
und deren Werte an. Die Steuerung aktualisiert diese
Variablen wahrend des Programmlaufs. Die Variablen in
dieser Anzeige kdnnen geandert werden.

Aktive Codes - Diese Seite listet die aktiven
Programmcodes auf. Eine kleinere Version dieser

Anzeige befindet sich im Bildschirm OPERATION:SPE und
BEARB:MDI. Auch wenn Sie in jeder Betriebsart PROGRAM
(Programm) driicken, werden die aktiven Programmcodes
angezeigt.

Erweiterte Werkzeugverwaltung - Diese Seite
enthalt Informationen, die die Steuerung zur Prognose
der Werkzeugstandzeit verwendet. Hier werden
Werkzeuggruppen eingerichtet und verwaltet und die
maximalen Werkzeugbelastungen in Prozent eingegeben,
die fuir jedes Werkzeug zu erwarten sind.

Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt ,Erweiterte
Werkzeugverwaltung" in Kapitel ,Bedienung” in diesem
Handbuch.

Rechner - Diese Seite enthélt die Rechner fiir Standard,
Frasen/Drehen und Gewindebohren.

Medien - Diese Seite enthdlt den Media-Player.
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Gerate - Mechanismen

Auf der Seite Mechanisms werden mégliche
Maschinenkomponenten und Sonderausstattungen an
lhrer Maschine angezeigt. Wahlen Sie die aufgelisteten
Vorrichtungen mit den AUFWARTS- und ABWARTS-Pfeilen
aus, um weitere Informationen zu deren Bedienung und
Verwendung zu erhalten. Die Seiten enthalten detaillierte
Anweisungen zu den Funktionen der Maschine.

=] Qurrent Commands *

Timers | Macro Vars Active Codes Tools Plane

Workholding

i State

Devices
Mechanisms

Calculator _‘_

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

Vorrichtungen - Spanntechnik

ab der Softwareversion 100,20.000.1110 wurde
der Steuerung zur Unterstiitzung mehrerer
Werkstlickhalterungen eine Registerkarte
+Werkstlckhalterung” hinzugefligt. Die Steuerung
unterstitzt Haas E-Vise [1], hydraulische [2] und
pneumatische [3] Schraubstdcke.

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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Komponenten, schnelle Tipps sowie Links zu anderen
Seiten, die Ihnen helfen, mehr Gber lhre Maschine zu
erfahren und die Maschine einzusetzen.

«  Wahlen Sie die Registerkarte ,Devices” (Gerdte) im
Meni Current Commands.

«  Wahlen Sie die Vorrichtungen, die Sie verwenden
mochten.

Mit der Option Main Spindle in Devices konnen Sie die Spindel
mit einer gewdhlten Drehzahl im oder gegen den Uhrzeigersinn
drehen. Die maximale Drehzahl ist durch die maximalen
Drehzahleinstellungen der Maschine begrenzt.

+ Mitden Cursorpfeiltasten kann zwischen den Feldern navigiert
werden.

+ Geben Sie die Drehzahl fir Spindel ein und driicken Sie F2.

+ Halten Sie F3 gedruckt, um die Spindel im Uhrzeigersinn zu
drehen. Halten Sie F4 gedriickt, um die Spindel gegen den
Uhrzeigersinn zu drehen. Beim Loslassen der Taste stoppt die
Spindel.

Die Maschine unterstutzt bis zu 3 FuRpedale, die jeweils
Vise1, Vise2 und Vise3 schalten wiirden. Wenn Sie

ein einzelnes Pedal haben, miissen Sie Vise1 fiir den
Schraubstock aktivieren, der durch das FuRpedal betatigt
werden soll.

Hinweis: Der E-Schraubstock wird im System Frds-APL
und Robotersystemen eingesetzt, kann aber auch als
eigenstdndiges Produkt verwendet werden.

Sie kdnnen bis zu 8 Spannmittel ansteuern.

Driicken Sie zum Zugriff auf Seite ,Werkstiickhalterung” , Aktuelle
Befehle” und navigieren Sie zu Gerdte >Werkstiickhalterung.

Auf der Registerkarte Spannmittelanzeige kénnen Sie:

+ Einrichten der Werkstlickhalterungen

+ Aktivieren und Deaktivieren von Werksttickhalterungen
+ Festklemmen und Entklemmen

+ Schrittschaltung ausfahren/einfahren (nur E-Schraubstdcke)
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Zeiteinstellung

Das

Datum oder die Uhrzeit wird folgendermalien

eingestellt.

1.
2.

Die Seite ,Timer” in ,Current Commands"” wahlen.

Mit den Cursorpfeiltasten das Feld Datum:, Uhrzeit:
oder Zeitzone markieren.

Driicken Sie [NOTHALT].

Geben Sie im Feld Datum: das neue Datum im Format
MM-TT-J}J) ein, einschlieBlich der Bindestriche.

Geben Sie im Feld , Zeit" die neue Zeit im Format
$S:MM ein, einschlieBlich des Doppelpunkts. Driicken
Sie [UMSCHALT] und dann , 9" um den Doppelpunkt
einzugeben.

Timer und Zahler zuriicksetzen

Es konnen die Zahler fir Einschalten, Zyklusstart und
Vorschub zurlickgesetzt werden. Auch die M30-Zahler

kon
1.
2.

nen zuriickgesetzt werden.
Die Seite ,Timer” in ,Current Commands"” wahlen.

Mit den Cursortasten den Namen des Timers oder
Zahlers markieren, der zuriuickgesetzt werden soll.

ORIGIN (Nullpunkt) driicken, um den Timer oder Zahler
zurlickzusetzen.

Aktuelle Befehle - Aktive Codes

=] Qurrent Commands *

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator »
G-Codes Address Codes DHMT Codes Speeds & Feeds
GoO N 0 D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 X 0. H 00 Actual Feed Rate 0. IPM
G900 Y 0. M 00 G50 Max Spindle RPM 0 RPM
G94 z 0. T 00 Main Spindle
G20 | 0. Programmed Speed [¢] RPM
G40 J 0. Commanded Speed 0 RPM
G43 K 0. Actual Speed 0 RPM
G8o B 0 Direction Stop
Go8 Q 0.
G50 R 0.
G54 (o] 000000
G269 A 0.
G64 B 0.
G69 (5 0.
G170 u 0.
G255 Vv 0.

W 0.

E 0.

- View full text.

6. Driicken Sie im Feld ,Zeitzone"” [EINGABE], um
die Zeitzone in der Liste auszuwdhlen. Um die Liste
einzuschranken kdnnen Sie Suchbegriffe eingeben.
Geben Sie beispielsweise PST ein, um die Pazifische
Standardzeit zu suchen. Die gewiinschte Zeitzone
markieren.

7. Driicken Sie [EIHGABE].

Tipp: Die M30 Zahler kdnnen unabhangig zuriickgesetzt
werden, um fertige Werkstulcke auf zwei verschiedene
Arten zu verfolgen, zum Beispiel fertig Werkstiicke in einer
Schicht und die Gesamtzahl der fertigten Werkstuicke.

Diese Anzeige liefert schreibgeschitzte
Echtzeitinformationen tber die Codes, die derzeit im
Programm aktiv sind, insbesondere

+ die Codes, die den aktuellen Bewegungstyp definieren
(Eilgang vs. Linearvorschub vs. Kreisvorschub)

*  Positionierung im System (absolut und inkrementell)
»  Fraserkorrektur (links, rechts oder aus)

« der aktive feste Bearbeitungszyklus und
Werkstiickversatz.

Diese Anzeige nennt auch die aktiven Dnn-, Hnn-, Tnn-
Codes und den letzten M-Code. Wenn ein Alarm aktiv ist,
erfolgt eine schnelle Anzeige des aktiven Alarms anstelle
der aktiven Codes.
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Werkzeuge - Werkzeugtabelle

In diesem Abschnitt erfahren Sie, wie Sie die
Werkzeugtabelle verwenden, um der Steuerung
Informationen Uber Ihre Werkzeuge zu geben.

Um auf die Werkzeugtaschen-Tabelle zuzugreifen, driicken
Sie AKTUELLE BEFEHLE und wadhlen Sie die Registerkarte
Werkzeugtabelle.

Aktives Werkzeug- Zeigt die Werkzeugnummer an, die in
der Spindel installiert ist.

Aktive Tasche - hier wird die nachste Taschennummer
angezeigt.

Tasche als grol8 einstellen [L] - Verwenden Sie dieses Flag,
wenn ein grol3es Werkzeug bei SK 40-Maschinen einen
Durchmesser von mehr als 3 Zoll und bei SK 50-Maschinen
von mehr als 4 Zoll aufweist. Blattern Sie zu der Tasche, die
Sie interessiert, und driicken Sie L, um die Markierung zu
setzen.

ACHTUNG: Ein Werkzeug kann nichtin den
Werkzeugwechsler eingesetzt werden, wenn ein oder
beide benachbarten Taschen bereits ein Werkzeug
enthalten. Hierdurch wiirde es zu einer Kollision des
Werkzeugwechslers kommen. Bei groRen Werkzeugen
mussen die Nachbarfacher leer sein. GroRe Werkzeuge
kdnnen sich jedoch benachbarte leere Taschen teilen.

Tasche als schwer einstellen [H] - Verwenden Sie
dieses Flag, wenn ein schweres 40 SK-Werkzeug mit
kleinem Durchmesser (4 Ibs oder schwerer) oder ein 50 SK-
Werkzeug (12 Ibs oder schwerer) in die Spindel geladen
wird. Blattern Sie zu der Tasche, die Sie interessiert, und
dricken Sie H, um die Markierung zu setzen.

Tasche mit XL einstellen [X] - Verwenden Sie dieses
Flag, wenn zwei nebeneinander liegende Taschen an jeder
Seite des Werkzeugs bendtigt werden. Blattern Sie zu der
Tasche, die Sie interessiert, und driicken Sie X, um die
Markierung zu setzen.

HINWEIS: Diese Option erscheint nur, wenn lhre Maschine
eine 50 SK ist.
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. CQurrent Commands

Devices | Timers Macro Vars l Active Codes m Plane [Wcralculator _]*
Tool Table | ToolUsage | ATM
Active Tool 0

Pocket
Spindle*

Next Pocket

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

Clear cateqgory [SPACE]

1'1) 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.

Kategorie loschen [Leertaste] - Markieren Sie das
gewlinschte Werkzeug und driicken Sie die Leertaste, um
die Markierung zu l6schen.

Werkzeug einstellen [###] + [Enter]- Das gew(inschte
Fach markieren und die Werkzeugnummer + Enter
eingeben, um die gewiinschte Werkzeugnummer
einzustellen.

HINWEIS: Die gleiche Werkzeugnummer kann nicht
mehreren Taschen zugeordnet werden. Wenn Sie
eine Werkzeugnummer eingeben, die bereits in der
Werkzeugplatztabelle definiert ist, erhalten Sie die
Fehlermeldung Ungiiltiges Werkzeug.

Werkzeug loschen [0] + [Enter]- Markieren Sie die
gewlinschte Tasche und dricken Sie 0 + Enter, um die
Werkzeugnummer zu Ischen.

Tabelle zuriicksetzen [Ursprung] - Driicken Sie
URSPRUNG mit dem Cursor in der mittleren Spalte, um das
Menl URSPRUNG zu verwenden. In diesem Men( kdnnen
Sie:

Sequence All Pockets - Macht alle Werkzeugnummern
sequenziell, basierend auf ihrer Platzierung, beginnend mit
1.

Alle Taschen nullen - Entfernt alle Werkzeugnummern
von allen Taschennummern.

Kategoriekennzeichen léschen - Entfernt die
Kategoriebezeichnungen aus allen Werkzeugen.

* Zeigt die aktuelle Werkzeugwechslertasche an.
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Werkzeuge - Werkzeugverwendung

Die Registerkarte Werkzeugverwendung enthalt
Informationen Uber die bei einem Programm verwendeten
Werkzeuge. In dieser Anzeige erhalten Sie Informationen
Uber jedes in einem Programm verwendete Werkzeug und
eine Statistik Uber die jeweilige Verwendung. Es beginnt,
Informationen zu sammeln, wenn der Benutzer das
Hauptprogramm startet, und l6scht Informationen, wenn
die Codes M99, M299, M199 erfillt sind.

Um zur Anzeige der Werkzeugverwendung zu
gelangen, driicken Sie AKTUELLE BEFEHLE, gehen Sie
dann auf Werkzeuge und dann auf die Registerkarte
Werkzeugverwendung.

Startzeit - Wann das Werkzeug in die Spindel eingesetzt
wurde.

Gesamtzeit - Die Gesamtzeit, die das Werkzeug in der
Spindel war.

Vorschubzeit - Werkzeugeinsatzzeit.

Last% - Die maximale Last der Spindel wahrend einer
Werkzeugnutzung.

HINWEIS: Dieser Wert wird jede Sekunde abgerufen. Die
tatsachliche Last im Vergleich zur aufgezeichneten kann
variieren.

Makro-Schnittstelle Mit diesen Makrovariablen konnen

CQurrent Cormmands

*

Devices | Timers Macro Vars Tools | Plane | Caleulator | |
Tool Table BSFTTIEELEIN  ATM
Offset# / Start
Time

Active Codes

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

Relative Use

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

m Total Time Feed time

] e

Vorschub/Gesamtzeit - Eine grafische Darstellung der
Vorschubzeit des Werkzeugs (iber die Gesamtzeit.

Engagement:

Schwarzer Balken- Die Werkzeugnutzung gegentiber
anderen Werkzeugen.

Grauer Balken - Dieser Balken zeigt an, wie lange
das Werkzeug in dieser Verwendung im Verhaltnis zu
anderen Verwendungen verwendet wurde.

Sie die Werkzeug-Einsatzdaten einstellen und erfassen.

MAKROVARIABLE FUNKTION
Nr. 8608 Stellen Sie das gewUnschte Werkzeug ein
Nr. 8609 Aktuelle Werkzeugnummer - wenn Ergebnis groRer 0 (das Werkzeug wurde verwendet)
Nr. 8610 Gesamtzeit in #8609 Werkzeugnummer angegeben
Nr. 8611 Vorschubzeit der genannten Werkzeugnummer
#8612, Gesamtzeit
Nr. 8605 Nachste Verwendung eines Werkzeugs
Nr. 8614 Zeitstempel des Nutzungsbeginns
Nr. 8615 Verwendung Gesamtzeit
Nr. 8616 Verwendung Vorschubzeit
#8617, Verwendung Maximallast
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Werkzeuge - ATM

Mit der erweiterten Werkzeugverwaltung (ATM)
konnen Sie Gruppen von doppelten Werkzeugen fiir
denselben oder eine Reihe von Auftrdgen einrichten.

ATM klassifiziert Duplikat- oder Sicherungswerkzeuge in
bestimmte Gruppen. In [hrem Programm geben Sie eine
Gruppe von Werkzeugen statt einem einzigen Werkzeug
an. Die EWV verfolgt, wie oft die einzelnen Werkzeuge in
jeder Werkzeuggruppe verwendet wurden, und vergleicht
dies mit den benutzerdefinierten Grenzwerten. Wenn
ein Werkzeug einen Grenzwert erreicht, betrachtet die
Steuerung es als ,abgelaufen”. Wenn Ihr Programm
diese Werkzeuggruppe das nachste Mal aufruft, wahlt
die Steuerung ein nicht abgelaufenes Werkzeug aus der
Gruppe.

*  Wenn ein Werkzeug ablduft:
*  Die Kennleuchte blinkt.

+  ATM stellt das abgelaufene Werkzeug in die
EXP-Gruppe

ZULASSIGE GRENZWERTE

Diese Tabelle enthdlt Daten zu allen aktuellen Werkzeuggruppen, einschlieRlich
Standardgruppen und benutzerdefinierten Gruppen. ALLE ist eine Standardgruppe,
die alle Werkzeuge im System auflistet. ABGEL ist eine Standardgruppe, die alle
abgelaufenen Werkzeuge auflistet. Die letzte Zeile in der Tabelle zeigt alle Werkzeuge,
die keinen Werkzeuggruppen zugeordnet sind. Verwenden Sie die Cursor-Pfeiltasten
oder END, um den Cursor in die Zeile zu bewegen und diese Werkzeuge zu sehen.

Fiir jede Werkzeuggruppe in der Tabelle ALLOWED LIMITS definieren Sie Grenzwerte,
die bestimmen, wann ein Werkzeug ablduft. Die Grenzwerte gelten fiir alle Werkzeuge,
die dieser Gruppe zugeordnet sind. Diese Grenzwerte wirken sich auf jedes Werkzeug
in der Gruppe aus.

Die Spalten in der Tabelle ZULASSIGE GRENZWERTE sind:

GRUPPE - Zeigt die ID-Nummer der Werkzeuggruppe an. Es ist die Nummer, die Sie
verwenden, um die Werkzeuggruppe in einem Programm anzugeben.

ABGEL # - Zeigt an, wie viele Werkzeuge in der Gruppe abgelaufen sind. Wenn Sie
die Zeile ALL markieren, sehen Sie eine Liste aller abgelaufenen Werkzeuge in allen
Gruppen.

REIHENFOLGE - Gibt das Werkzeug an, das als erstes zu verwenden ist. Wenn
Sie GEORDNET wahlen, verwendet EWV die Werkzeuge in der Reihenfolge der
Werkzeugnummern. Sie konnen ATM auch automatisch das NEUESTE oder ALTESTE
Werkzeug in der Gruppe verwenden lassen.

NUTZUNG - Die maximale Anzahl, wie oft die Steuerung ein Werkzeug verwenden
kann, bevor es ablauft.

LOCHER - Die maximale Anzahl von Léchern, die ein Werkzeug bohren darf, bevor es
ablauft.

WARNUNG - Der Mindestwert fiir die verbleibende Standzeit in der Gruppe, bevor
die Steuerung eine Warnmeldung ausgibt.

LAST - Die zuldssige Lastgrenze fiir Werkzeuge in der Gruppe, bevor die Steuerung die
in der ndchsten Spalte angegebene AKTION ausfihrt.

AKTION - Die automatische Aktion, wenn ein Werkzeug seine maximale prozentuale
Werkzeugbelastung erreicht. Zum Andern das Feld fiir die Werkzeugaktion
markieren und ENTER (Eingabe) driicken. Verwenden Sie die Cursortasten AUF und
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Current Commands

Devices [ Timers [ Macro Vars Active Codes Tools [ Plane [ Ccalculator ‘__

Tool Table Tool Usage Lv:«“:'.;

- To Switch Boxes

Expired
Count

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired
Action

‘ Tool Order |Holes Limit |Usage Limit |Life Warn %

Expired
No Group

Add Group

Tool Data For Group: All

Holes Usage

Pocket ‘ Life Count Count |Usage Limit H-Code D
1 0 [¢] [l
2 0 0 [¢]
3 ] ] ]
4 0 0 0

- Add Group

Werkzeuggruppen, die das Werkzeug enthalten, erscheinen
mit rotem Hintergrund.

Driicken Sie AKTUELLE BEFEHLE, um ATM zu verwenden
und wahlen Sie dann ATM im Registerkartenmend. Das
EWV-Fenster hat zwei Bereiche: Zuldssige Grenzwerte und
Werkzeugdaten.

AB, um die automatische Aktion aus dem Pulldown-Menii auszuwdhlen (ALARME,
VORSCHUBHALT, SIGNALTON, AUTOMATISCHE VORSCHUBANPASSUNG, NACHSTES
WERKZEUG).

VORSCHUB- Die Gesamtzeit in Minuten, die das Werkzeug in einem Vorschub sein
kann.

GESAMTZEIT - Die Gesamtzeit in Minuten, die die Steuerung ein Werkzeug
verwenden kann.

WERKZEUGDATEN

Diese Tabelle enthdlt Informationen zu jedem Werkzeug einer Werkzeuggruppe. Um
eine Gruppe anzusehen, markieren Sie sie in der Tabelle ZULASSIGE GRENZWERTE und
driicken Sie dann F4.

WERKZEUG-NR. - Zeigt die in der Gruppe verwendeten Werkzeugnummern an.

STANDZEIT - Die Reststandzeit eines Werkzeugs in Prozent. Diese wird von der CNC-
Steuerung anhand der aktuellen Werkzeugdaten und der vom Bediener eingegebenen
zuldssigen Grenzen fir die Gruppe berechnet.

NUTZUNG - Die Gesamtzahl der Aufrufe des Werkzeugs durch ein Programm (Anzahl
der Werkzeugwechsel).

LOCHER - Die Anzahl der Licher, die das Werkzeug gebohrt/ mit Gewinde versehen/
aufgebohrt hat.

LAST- Die maximale Last, die auf das Werkzeug ausgeiibt wird, in Prozent.
GRENZE - Die maximal zuldssige Belastung fiir das Werkzeug

VORSCHUB - Die Zeitspanne in Minuten, die das Werkzeug in einem Vorschub war.
GESAMT- Die Gesamtzeit, in Minuten, in der das Werkzeug verwendet wurde.

H-CODE - Der Werkzeugldngencode, der fiir das Werkzeug verwendet wird. Sie
kdnnen dies nur bearbeiten, wenn Einstellung 15 auf OFF gesetzt ist.

D-CODE - Der fiir das Werkzeug zu verwendende Durchmessercode.

HINWEIS: StandardmaRig sind die H- und D-Codes in der erweiterten
Werkzeugverwaltung so eingestellt, dass sie der Werkzeugnummer entsprechen, die
der Gruppe hinzugefiigt wird.
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Ebene

Die Registerkarte Ebene ermoglicht eine Maschine mit
einer Gimbal-Spindel, die benutzerdefinierte Ebenen fur die
Schrittschaltung zu definieren.

Die Registerkarte ,Ebene” kann in Verbindung mit G268-
Laufin einem Programm oder durch Ausfiillen der
erforderlichen Felder verwendet werden.

In jedem der erforderlichen Felder befindet sich unten in
der Tabelle ein Hilfetext.

Geben Sie zur Eingabe des Ebenen-Schrittschaltungs-Modus
in ,PJ" gefolgt von [MANUELLE SCHRITTSCHALTUNG]
ein.

Taschenrechner

Das Register ,Calculator” enthalt Rechner fur
mathematische Grundfunktionen, Frasen und
Gewindebohren.

«  Wahlen Sie den das Register ,Calculator” im Meni
Current Commands.

«  Wahlen Sie das Register des gewiinschte
Rechners: Standard, Milling (Frasen) oder Tapping
(Gewindebohren).

Der Standardrechner hat Funktionen wie ein einfacher
Taschenrechner mit verfigbaren Rechenoperationen wie
Addition, Subtraktion, Multiplikation und Division sowie
Quadratwurzel und Prozent. Mit dem Taschenrechner
lassen sich Operationen und Ergebnisse einfach in

die Eingabezeile Gibertragen, um sie in Programme
einzufiigen. Die Ergebnisse kdnnen auch in die Fras- und
Gewindeschneidrechner Gibertragen werden.

Geben Sie die Operanden (iber die Zifferntasten in den
Rechner ein.

Current Commands *
Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator Media

Name Value Units
| Code 0.000] Deg | [EMIER| Add To Value
J Code 0.000| Deg
K Code 0.000] Deg | MMM Set Value
Q Code = Q123 —

- Origin Menu

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

= Qurrent Commands

Devices Timers
Standard ‘ Milling

Macro Vars | Active Codes Tools

Tapping

Switch Entry To Input
Line

To append to INPUT

line.
7 8 9 +[D] +/- [E] MS [S] - To replace INPUT line,
4 5 6 )] sart [K] MR [R]
1 2 3 *[P] % [Q] MC [C]
( (1] ) 1]
Enter
Clear [ORIGIN]
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5.4 | FRASE — AKTUELLE BEFEHLE
______________________________________________________________

Rechner (Forts.)

Um einen arithmetischen Operator einzuftigen, verwenden
Sie die Buchstabentaste, die in Klammern neben dem
gewlnschten Operator erscheint. Diese Tasten sind:

KEY FUNKTION KEY FUNKTION
D Hinzufligen K Quadratwurzel
J Subtrahieren Q Prozent
p Multiplizieren S Speichern (MS)
V Dividieren R Speicherabruf (MR)
E Vorzeichen wechseln (+/-) C Speicher l&schen (MC)

Nachdem Sie eine Zahl in das Eingabefeld des Rechners
eingegeben haben, konnen Sie Folgendes tun:

HINWEIS: Diese Optionen sind fir alle Rechner erhaltlich.

«  Dricken Sie auf ENTER, um das Ergebnis der
Berechnung anzuzeigen.

«  Dricken Sie auf INSERT, um die Daten oder das
Ergebnis an das Ende der Eingabezeile anzuhdngen.

«  Dricken Sie auf ALTER, um die Daten oder das Ergebnis
in die Eingabezeile zu verschieben. Dadurch wird der
aktuelle Inhalt der Eingabezeile tiberschrieben.

*  Dricken Sie auf ORIGIN, um den Rechner
zurlickzusetzen.

Bewahren Sie die Daten oder das Ergebnis im Eingabefeld
des Rechners auf und wahlen Sie eine andere Rechner-
Registerkarte. Die Daten im Eingabefeld des Rechners
bleiben fiir die Ubertragung in die anderen Rechner
verfugbar.
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5.4 | FRASE — AKTUELLE BEFEHLE

Frasen/Drehen-Rechner

Mit dem Frasen/Drehen-Rechner kénnen Sie automatisch
Gewindebohr-Parameter basierend auf gegebenen
Informationen berechnen. Wenn Sie genligend
Informationen eingegeben haben, zeigt der Rechner
automatisch die Ergebnisse in den entsprechenden
Feldern an. Diese Felder sind mit einem Sternchen (*)
gekennzeichnet.

*  Mitden Cursorpfeiltasten kann zwischen den Feldern
navigiert werden.

*  Geben Sie bekannte Werte in die entsprechenden
Felder ein. Sie kdnnen auch F3 driicken, um einen Wert
vom Standardrechner zu kopieren.

»  Wahlen Sie in den Feldern ,Work Material”
(Werkstuckmaterial) und ,Tool Material”
(Werkzeugmaterial) mit den Pfeiltasten LINKS und
RECHTS unter den verfiigharen Optionen aus.

*  Berechnete Werte werden gelb hervorgehoben, wenn
sie auBerhalb des empfohlenen Bereichs flir das
Werkstuick bzw. Werkzeugmaterial liegen. Wenn alle

Gewindebohren-Rechner

Mit dem Gewindebohren-Rechner kénnen Sie automatisch
Gewindebohr-Parameter basierend auf gegebenen
Informationen berechnen. Wenn Sie genligend
Informationen eingegeben haben, zeigt der Rechner
automatisch die Ergebnisse in den entsprechenden
Feldern an. Diese Felder sind mit einem Sternchen (*)
gekennzeichnet.

*  Mitden Cursorpfeiltasten kann zwischen den Feldern
navigiert werden.

*  Geben Sie bekannte Werte in die entsprechenden
Felder ein. Sie kdnnen auch F3 driicken, um einen Wert
vom Standardrechner zu kopieren.

*  Wenn der Rechner iiber geniligend Informationen
verfugt, werden berechnete Werte in den
entsprechenden Feldern angezeigt.

[=] CQurrent Commands *

Devices [ﬁnm Active Codes Tools Plane Calculator
Standard

Cutter Diameter FEERE RRRRE | 0

Surface Speed weEek peeer | ft/min Switch Entry To Input

Line

To append to INPUT
line.

RPM FRE R

Flutes FRRRE AREEE

- To replace INPUT line.
Feed R R | n/min
- Clear current input
Chip Load FEEEE ek | inftth
Work Material 4 No Material Selected »
Copy Value From
< » Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

Felder des Rechners Daten enthalten (berechnet oder
eingegeben), zeigt der Fras-Rechner auBerdem die
empfohlene Leistung fiir den Vorgang an.

=] Current Commands *

Devices | Timers Macro Vars [ Active Codes | Tools [ Plane Calculator
standard | Milling T i

Switch Entry To Input
Line
To append to INPUT

TPI wheks ook | revfin line

Metric Lend ey [ — - To replace INPUT line
RPM HEE Eh b - Clear current input
Feed e ook | infmin

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard

. Calculator
*Next to Field Name

Denotes Calculated
Value
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Medienanzeige

M130 ermdglicht die Anzeige von Video- und Standbildern
wdhrend der Programmausflihrung. Einige Beispiele fiir die
Verwendung dieser Funktion:

Bereitstellung von visuellen Hinweisen oder
Arbeitsanweisungen wahrend des Programmbetriebs

Bereitstellung von Bildern zur Unterstltzung der
Werkstlickprufung an bestimmten Stellen in einem
Programm

Demonstrieren von Prozeduren mit Video

Das korrekte Befehlsformat lautet M130(Datei.xxx), wobei
Datei.xxx der Name der Datei ggf. inkl. dem Pfad ist. Sie
konnen auch einen zweiten Kommentar in Klammern
hinzufligen, der im Medienfenster als Kommentar angezeigt
wird.

Beispiel: M130(Schraubbolzen vor Start von Op2 entfernen)
(Benutzerdaten/Meine loadOp2.png)

Hinweis: M130 verwendet die
Unterprogrammsucheinstellungen, Einstellung 251 und
252, auf die gleiche Weise wie M98. Sie kdnnen auch den
Befehl Mediendatei einfiigen im Editor verwenden, um
auf einfache Weise einen M130-Code einzufiigen, der den
Dateipfad enthdlt. Auf Seite 67 sind ndhere Informationen
aufgeflhrt.

$FILE Ermoglicht die Anzeige von Video mit Audio und
Standbildern auerhalb der Programmausfiihrung.

Das korrekte Befehlsformat lautet ( $FILE file.xxx), wobei
file (Datei).xxx der Name der Datei ggf. inkl. dem Pfad ist.
Sie kdnnen auch einen Kommentar zwischen der ersten
Klammer und dem Dollarzeichen hinzufiigen, der als
Kommentar im Medienfenster angezeigt wird.

Um die Mediendatei anzuzeigen, den Satzim
Speichermodus markieren und die Eingabetaste
dricken. Der $FILE-Medienanzeigesatz wird wahrend der
Programmausfiihrung als Kommentar ignoriert.

Beispiel: (Schleuderbolzen vor dem Start von Op 2
entfernen $FILE Benutzerdaten/Meine Medien/loadOp2.

png);

STANDARD PROFIL AUFLOSUNG BITRATE
MPEG-2 Haupt-Hoch 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 PO/P3 16 CIF, 30fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30fps 40 Mbps
Grundlinie 8192 x 8192 120 Mpixel/sec -
PNG - - -
JPEG - - B

HINWEIS: Fur die schnellsten Ladezeiten verwenden Sie
Dateien mit durch 8 teilbaren PixelmaRen (Die meisten
unbearbeiteten digitalen Bilder haben standardmaRig diese
Male.) und einer maximalen Aufldsung von 1920 x 1080.

lhr Medium wird auf der Registerkarte ,Media" unter
,Current Commands” (Aktuelle Befehle) angezeigt. Das
Medium wird angezeigt, bis der ndchste M130 eine
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andere Datei anzeigt oder M131 den Inhalt der Medien-
Registerkarte I3scht.

Beispiel: (Schleuderbolzen vor dem Start von Op 2
entfernen $FILE Benutzerdaten/Meine Medien/loadOp2.

png);




5.5 | FRASE - ALARME UND MELDUNGEN

Anzeige Alarme und Meldungen

Verwenden Sie diese Anzeige, um mehr zu erfahren
uber die Alarme der Maschine bei deren Auftreten, um
den gesamten Alarmverlauf [hrer Maschine zu sehen,
die Definition der mdglichen Alarme nachzuschlagen,
erstellte Meldungen anzuzeigen und den Verlauf der
Tastenanschlage zu sehen.

ALARMS (Alarme) driicken, dann eine Anzeige-Registerseite
wahlen:

Die Registerseite AKTIVER ALARM zeigt die Alarme, die
derzeit die Maschine beeinflussen. PAGE UP (Seite auf) und
PAGE DOWN (Seite ab) verwenden, um die anderen aktiven
Alarme anzuzeigen.

Die Registerkarte NACHRICHTEN zeigt die Nachrichten-Seite
an. Der Text, der auf dieser Seite eingegeben wird, bleibt
erhalten, auch wenn die Maschine ausgeschaltet wird.
Damit kénnen zum Beispiel Nachrichten und Informationen
fir den ndchsten Maschinenbediener etc. hinterlassen
werden.

Die Registerkarte ALARMVERLAUF zeigt eine Liste der
Alarme, die vor kurzem den Maschinenbetrieb beeinflusst
haben. Sie kdnnen auch nach einer Alarmnummer oder

Meldungen hinzufiigen

Sie kdnnen eine Nachricht auf der Registerkarte
MELDUNGEN speichern. lhre Nachricht bleibt dort, bis Sie
sie entfernen oder andern, auch wenn Sie die Maschine
ausschalten.

1. ALARMS (Alarme) driicken, Registerkarte MELDUNGEN
wahlen und die DOWN-Pfeiltaste (Abwarts) driicken.

2. Geben Sie Ihre Nachricht ein.
CANCEL (Abbrechen) driicken zum Zurickschalten und
Loschen. DELETE (Loschen) driicken, um eine ganze
Zeile zu I6schen. ERASE PROGRAM (Programm léschen)
dricken, um die gesamte Nachricht zu l6schen.

einem Alarmtext suchen. Dazu die Alarmnummer oder den
gewlinschten Text eingeben und F1 driicken.

Die Registerkarte ALARM VIEWER zeigt eine detaillierte
Beschreibung aller Alarme. Sie kénnen auch nach einer
Alarmnummer oder einem Alarmtext suchen. Dazu die
Alarmnummer oder den gewiinschten Text eingeben und F1
drucken.

Die Registerkarte TASTENHISTORIE zeigt bis zu 2000 der
letzten Tastatureingaben an.

Beispiel: (Schleuderbolzen vor dem Start von Op 2
entfernen $FILE Benutzerdaten/Meine Medien/loadOp2.

png);
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Wartung

Die Registerkarte Wéirmeausgleich unter =] Parameters, Diagnostics And Maintenance
Wartung in Diagnose wurde in der Softwareversion i | oICLOES

Lube | Coolant Refill | Software Update \ Touchscreen Load|

100.21.000.113°e|ngerhrt' - Display Details - Reset High/Low Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
Diese Registerkarte bietet zwei Optionen zum Wechseln Temp Sensor Total Compensation
zwischen einer einfachen Messgeratversion und einer x| [ 1| r ]
detaillierteren Ansicht. -18 0
-18 -18J0 0
HINWEIS: Diese Registerkarte dient vorerst rein EEEI
informativen Zwecken. v  A—
0
0 0
Total Compensation
(MM)
z | A—
0
0 0
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6.1 | FRASE - GERATEMANAGER - UBERSICHT

Geratemanager (List Program) (Programme auflisten)

Mit dem Gerdtemanager (LIST PROGRAM) werden Daten
auf der CNG-Steuerung und auf anderen Gerdten, die an der
Steuerung angeschlossen sind, abgerufen, gespeichert und
verwaltet. Der Gerdtemanager wird auch dazu verwendet,
um -Programme zwischen den Geraten zu libertragen, das
aktive Programm einzustellen und die Maschinendaten zu
sichern.

Im Registermenii am oberen Rand des Displays zeigt der
Gerdtemanager (LIST PROGRAM) nur die verfuigharen
Speichergerate an. Wenn beispielsweise kein USB-
Speichergerat An der Steuerung angeschlossen ist, enthalt
das Registermen( keine USB-Registerkarte. Weitere
Informationen zur Navigation in Registermeniis finden Sie
im Kapitel 5.1.

Der Gerdtemanager (LIST PROGRAM) zeigt Ihnen die
verfligbaren Daten in einer Verzeichnisstruktur. An der
Wurzel der CNC-Steuerung befinden sich die verfiigbaren
Speichergerate in einem Registermen. Jedes Gerdt kann
Kombinationen von Verzeichnissen und Dateien bis zu
viele Ebenen tief enthalten. Dies ist vergleichbar mit der
Dateistruktur in gangigen PC-Betriebssystemen.
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6.2 | FRASE - GERATEMANAGER - UBERSICHT

Geratemanagerbetrieb

LIST PROGRAM (Programm auflisten) driicken, um

den Gerdtemanager aufzurufen. Die Gerdtemanager-
Anzeige zeigt die verflgbaren Speichergerdte in

einem Registermenu an. Diese Gerdte kdnnen den
Maschinenspeicher, das Benutzerdatenverzeichnis, an
die Steuerung angeschlossene USB-Speichergerate und
Dateien auf dem angeschlossenen Netzwerk umfassen.
Eine Gerateregisterkarte wahlen, um mit den Dateien auf
diesem Gerat zu arbeiten.

Beispiel fiir den Geratemanager-Bildschirm:
[1] Verfuighare Gerateregisterkarten,

[2] Suchfeld,

[3] Funktionstasten,

[4] Dateianzeige,

[5] Dateikommentare (nur im Speicher verfiighar).

Mit den Cursorpfeiltasten in der Verzeichnisstruktur
navigieren:

+  Die UP (Auf) und DOWN (Ab) Cursorpfeiltasten
verwenden, um eine Datei oder ein Verzeichnis im
aktuellen Stamm oder Verzeichnis zu markieren und
aufzurufen.

« Das Stammverzeichnis und Unterverzeichnisse
verfugen Uber ein Pfeilzeichen nach rechts (>) in
den duBersten rechten Spalte der Dateianzeige. Die
RIGHT (Rechts) Cursorpfeiltaste verwenden, um
ein markiertes Stamm oder Unterverzeichnis zu
offnen. Es wird dann der Inhalt des Stamm- oder
Unterverzeichnisses angezeigt.

*  Die LEFT (Links) Cursorpfeiltaste verwenden, um
zum vorherigen Stamm oder Unterverzeichnis
zurlickkehren. Es wird dann der Inhalt dieses
Stamm- oder Unterverzeichnisses angezeigt.

+  Die Meldung AKTUELLES VERZEICHNIS (iber
der Dateianzeige zeigt an, wo Sie sich in der
Verzeichnisstruktur befinden; beispielsweise:
SPEICHER/KUNDE 11/NEUE PROGRAMME zeigt, dass
Sie sich im Unterverzeichnis NEUE_PROGRAMME
im Verzeichnis KUNDE 11 im Stammverzeichnis des
ARBEITSSPEICHERS befinden.

List Programs

1 Memory User Data

Current Directory: Memory/

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

Net Share USB

‘ 0#] Comment ] File Namel Size Last Modified ]

New [INSERT]

O 09000
] 000000.nc

Load [SELECTPROG]
|| 00010 (ALAS MOG)  000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45 * -

02-03-2017 08:02 =>
9B 12-07-2016 08:46

Edit [ALTER]
Mark [ENTER]
Copy [F2]

"~ File [F3]

File Name: 000010.nc
5 File comment: ( ALIAS M0O6 )
Folder Has: 3 Items

Disk space: 956 MB FREE (77%)

Selected Items: 0
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6.3 | FRASE - DATEIANZEIGE

Dateianzeigespalten

Wenn Sie das Stammverzeichnis oder ein Unterverzeichnis
mit der RIGHT (Rechts) Cursorpfeiltaste 6ffnen, werden
die Dateien und Unterverzeichnisse in diesem Verzeichnis
angezeigt. Jede Spalte in der Dateianzeige enthalt
Informationen zu den Dateien oder Verzeichnissen in der
Liste.

Current Directory: Memory/

O # Comment File Name | Size Last Modified
[] TEST 2015/11/23 B5:54 =
D programs 2015/11/23 05:54 ==
| | peelo OEEE1E. N 130 B 2015/11/23 05:54
. BRE3 QPREsE. NC 67 B 2015/11/23 @8:54 *
| | oae3s COEEE35.nc 98 B 2015/11/23 B5:54
D BEAE45 MEXTGENte... 15 B 2015/11/23 05:54
| | 99801 (ALIAS M33) Q9001 nc 94 B 2015/11/23 05:54
Die Spalten sind:
¢ Kontrollkastchen Dateiauswahl (keine * GroBe (GroBe): Diese Spalte zeigt den Speicherplatz

Bezeichnung): ENTER (Eingabe) driicken, um ein
Hakchen im Kontrollkdstchen zu setzen oder zu
l6schen. Ein Hakchen in einem Kontrollkdstchen zeigt
an, dass die Datei oder das Verzeichnis flr Vorgange (in
der Regel Kopieren oder Loschen) auf mehrere Dateien
ausgewahlt ist.

¢ Programm-O-Nummer (O #): In dieser Spalte
werden die Programmnummern der Programme in
dem Verzeichnis aufgefthrt. Der Buchstabe , 0" wird
in den Spaltendaten ausgelassen. Nur im Register
Memory (Speicher) verfiighar.

¢ Datei-Kommentar (Kommentar): In dieser Spalte
wird der optionale Programmkommentar angegeben,
derin der ersten Zeile des Programms angezeigt wird.
Nur im Register Memory (Speicher) verfligbar.

e Dateiname: Dies ist ein optionaler Name, den die
Steuerung verwendet, wenn die Datei auf ein anderes
Speichergerat als die Steuerung kopiert wird. Wird
beispielsweise das Programm 000045 auf ein USB-
Speichergerat kopiert, lautet der Dateiname im USB-
Verzeichnis NEXTGENtest.nc.

an, den die Datei einnimmt. Verzeichnisse in der Liste
tragen die Bezeichnung <DIR> in dieser Spalte.

Hinweis: Diese Spalte ist standardmaRig
ausgeblendet; driicken Sie die Taste F3 und wahlen Sie
,Dateidetails anzeigen”, um sie einzublenden.

Datum der letzten Anderung (Zuletzt geéndert):
Diese Spalte zeigt das Datum und die Uhrzeit an, wann
die Datei das letzte Mal gedndert wurde. Das Format
lautet JJJ)J/MM/TT STD:MIN.

HINWEIS: Diese Spalte ist standardmaRig
ausgeblendet; driicken Sie die Taste F3 und wahlen Sie
,Dateidetails anzeigen”, um sie einzublenden.

Sonstige Angaben (keine Bezeichnung): Diese
Spalte liefert einige Informationen tiber den Status
einer Datei. Das aktive Programm hat ein Sternchen
(*) in dieser Spalte. Der Buchstabe E in dieser Spalte
bedeutet, dass sich das Programm im Programmeditor
befindet. Ein groRer-als Zeichen (>) weist auf ein
Verzeichnis hin. Der Buchstabe ,S” zeigt an, dass ein
Verzeichnis Teil der Einstellung 252. Verwenden Sie

die Cursorpfeiltasten RECHTS oder LINKS, um das
Verzeichnis aufzurufen oder zu verlassen.
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6.3 | FRASE - DATEIANZEIGE

Hakchen-Auswahl

Mit der Kontrollkdstchen Spalte ganz links in der
Dateianzeige kdnnen mehrere Dateien ausgewahlt werden.

ENTER (Eingabe) driicken, um ein Hakchen in das
Kontrollkdstchen einer Datei einzutragen. Eine weitere Datei
markieren und wieder ENTER (Eingabe) drtcken, um ein
Hakchen in das Kontrollkastchen dieser Datei einzutragen.
Diesen Vorgang wiederholen, bis alle gewlinschten Dateien
ausgewahlt sind.

AnschlieRend konnen Sie eine Operation (in der Regel
Kopieren oder Loschen) auf alle diese Dateien gleichzeitig
ausfuihren. Jede Datei, die zu dieser Auswahl gehdrt, hat
ein Hakchen im Kontrollkdstchen. Wenn Sie eine Operation
wdhlen, wird diese von der Steuerung auf alle Dateien mit
Hakchen ausgefuhrt.

Wenn Sie zum Beispiel eine Reihe von Dateien aus dem
Maschinenspeicher auf ein USB-Speichergerdt kopieren
mdchten, setzen Sie in Hakchen auf alle zu kopierenden
Dateien und driicken dann F2, um den Kopiervorgang zu
starten.

Aktives Programm wahlen

Ein Programm im Speicherverzeichnis markieren und
anschlieRend SELECT PROGRAM (Programm wahlen)
drlicken, um das markierte Programm aktiv zu machen.

Das aktive Programm hat ein Sternchen (*) in der duBersten
rechten Spalte in der Dateianzeige. Dies ist das Programm,
das startet, wenn Sie die Taste CYCLE START (CYCLE START)
in der Betriebsart OPERATION:SPE driicken. Das Programm
ist auch vor dem Loschen geschitzt, wahrend es aktiv ist.
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Um eine Reihe von Dateien zu l6schen, setzen Sie ein
Hakchen auf alle zu 16schenden Dateien und driicken dann
DELETE um den Léschvorgang zu starten.

HINWEIS: Ein Hakchen markiert nur die Datei fiir weitere
Operationen; es macht das Programm nicht aktiv.

HINWEIS: Wenn nicht mehrere Dateien mit Hakchen
ausgewahlt wurden, fiihrt die Steuerung die Operationen
nur im aktuell markierten Verzeichnis oder der
entsprechenden Datei aus. Wenn Dateien ausgewahlt
wurden, fuhrt die Steuerung die Operationen nur fir die
ausgewahlten Dateien und nicht die markierte Datei aus, es
sei denn, diese ist ebenfalls ausgewahlt.



6.4 | FRASE - ERSTELLEN, BEARBEITEN, KOPIEREN EINES PROGRAMMS

Neues Programm erstellen

INSERT (Einfligen) driicken, um eine neue Datei im
aktuellen Verzeichnis zu erstellen. Das Popup-Menu NEUES
PROGRAMM ERSTELLEN erscheint auf dem Bildschirm:

Beispiel fiir das Popup-Menii ,,Neues Programm
erstellen: [1] Feld ,,Programm-O-Nummer*, [2] Feld
»Dateiname”, [3] Feld , Dateikommentar”.

Die Daten flir das neue Programm in die Felder eingeben.
Das Feld Programm-O-Nummer ist ein Pflichtfeld; die
Felder Dateiname und Dateikommentar sind optional.
Verwenden Sie die Pfeiltasten UP (Auf) und DOWN (Ab), um
den Cursor zwischen den Meniifeldern zu bewegen.

Sie kdnnen jederzeit UNDO (Rlckgdngig) driicken, um die
Programmerstellung abzubrechen.

*  Programm-O-Nummer (erforderlich fir Dateien, die
im Speicher erstellt werden): Eine Programmnummer
mit bis zu 5 Stellen eingeben. Die Steuerung fugt den
Buchstaben O automatisch hinzu. Werden weniger als
5 Stellen eingegeben, fiillt die Steuerung entsprechend
viele fithrende Nullen hinzu, um 5 Stellen zu erhalten.
Wird zum Beispiel 1 eingegeben, macht die Steuerung
daraus 00001.

HINWEIS: Die Nummern O09XXX dirfen nicht zum
Erstellen neuer Programme verwendet werden. Nummern
in diesem Block werden hdufig von Makroprogrammen
verwendet; ein Uberschreiben kénnte dazu fiihren, dass
einige Maschinenfunktionen fehlerhaft arbeiten oder nicht
mehr ausgefihrt werden.

Dateiname (optional): Einen Dateinamen fiir das neue
Programm eingeben. Dies ist der Name, den die Steuerung
verwendet, wenn Sie das Programm auf ein anderes
Speichergerat kopieren.

Programm bearbeiten

Ein Programm markieren und dann ALTER (Andern)
driicken, um das Programm in den Programmeditor zu
verschieben.

Das Programm hat die Bezeichnung E in der dulRerst
rechten Spalte der Dateianzeigeliste, wenn es sich im Editor
befindet, es sei denn, es ist auch das aktive Programm.

O Mumber#*

1] |
File Name®*

2
| |
File comment

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

Create New Program ‘

Dateikommentar (optional): Einen deskriptiven
Programmtitel eingeben. Dieser Titel geht in das Programm
als Kommentar in der ersten Zeile mit der O-Nummer.

ENTER (Eingabe) driicken, um das neue Programm zu
speichern. Wurde eine O-Nummer angegeben, die

bereits im aktuellen Verzeichnis vorhanden ist, sendet die
Steuerung die Meldung Datei mit O-Nummer nnnnn ist
bereits vorhanden. Méchten Sie sie Giberschreiben? ENTER
(Eingabe) driicken, um das bestehende Programm zu
Uberschreiben, oder CANCEL (Abbrechen), um zum Popup
fir den Programmnamen zurlckzukehren, oder UNDO
(Riickgdngig), um den Vorgang abzubrechen.

Mit dieser Funktion kann ein Programm bearbeitet werden,
wahrend das aktive Programm lauft. Es kann auch das
aktive Programm bearbeitet werden, aber die Anderungen
werden erst wirksam, wenn das Programm gespeichert und
dann erneut im Men( des Gerdtemanagers gewahlt wird.
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6.4 | FRASE - ERSTELLEN, BEARBEITEN, KOPIEREN EINES PROGRAMMS

Programme kopieren
Mit dieser Funktion knnen Sie Programme

auf ein Gerat oder in ein anderes Verzeichnis
kopieren. Select Device

Um ein einzelnes Programm zu kopieren, UEED =
. . . . User Data >

markieren Sie es in der Programmliste des

Gerdtemanagers und dricken Sie EINGABE, um

ein Hakchen zu setzen. Um mehrere Programme

zu kopieren, markieren Sie die gewUnschten

Programme durch Hakchen.

F2 driicken, um den Kopiervorgang zu starten.

Das Popup ,Gerdt auswdhlen” erscheint.

| Select [ENTER] ||  Exit [CANCEL]

Gerat auswahlen

Mit den Cursorpfeiltasten das Zielverzeichnis
wdhlen. RIGHT (Rechts) -Taste, um das gewahlte
Verzeichnis einzugeben.

ENTER (Eingabe) dricken, um der

Kopiervorgang abzuschlieRen, oder
CANCEL(Abbrechen) driicken, um zum Insert Directory: USBO/1/
Gerdtemanager zurlickzukehren.

Copy [ENTER] ||  Exit [CANCEL]
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6.5 | FRASE - PROGRAMMBEARBEITUNG

Programme fiir die Bearbeitung erstellen/auswahlen

Mit dem Gerdtemanager (LIST PROGRAM) werden
Programme erstellt und zum Bearbeiten ausgewdhlt. Siehe
die Registerkarte ERSTELLEN, BEARBEITEN, PROGRAMM
KOPIEREN, um ein neues Programm zu erstellen.

Programm-Editiermodi

Mit dem Gerdtemanager (LIST PROGRAM) werden
Programme erstellt und zum Bearbeiten ausgewdhlt. Siehe
die Registerkarte ERSTELLEN, BEARBEITEN, PROGRAMM
KOPIEREN, um ein neues Programm zu erstellen.

Die Haas-Steuerung verfligt (2) Uber zwei
Programmbearbeitungsmodi, den Programmeditor und
manuelle Dateneingabe (MDI). Mit dem Programmeditor
werden nummerierte Programme gedndert, die in einem
angeschlossenen Speichergerat (Maschinenspeicher, USB
oder Net Share) gespeichert sind. Im MDI-Modus wird die
Maschine ohne formales Programm gesteuert.

1

Die Haas-Steuerung verfligt Giber zwei Teilfenster zur
Programmbearbeitung, das Teilfenster Aktives Programm/
MDI und das Teilfenster Programmerstellung. Das
Teilfenster Aktives Programm/MDI befindet sich in

allen Anzeigemodi auf der linken Seite des Bildschirms.
Das Fenster zur Programmerstellung wird nur im

BEARBEITUNGS-Modus angezeigt.

2

Beispiel fur die Bearbeitungsteilfenster. [ operamion: mem
040001

[1] Aktives Programm/MDI-Fenster, Y

program) ;
(G54 X0 YO 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) ;
$1000 MO3 (Spindle on CW) ;
G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
MO8 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4, Y4. (linear motion);
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;
M30 (End program) ; ;

[2] Programmbearbeitungsbereich,

[3] Zwischenablage

SPINDLE

MAIN SPINDLE

EDITOR

PROGRAM GENERATION 1
NO

EDITOR VPS
MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc

040001 (Basic program) ;

(G54 X0 YO0 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 GA0 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 MOS5 (Z home, Spindle off) ;
GS53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS
Clipboard

(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is a drill) ;

MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU

SPINDLE SPEED: BPM | (BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
SPINDLE LOAD: w T1 MO6 (Select tool 1) ;

SURFACE SPEED: FPM GO0 GI0 G17 G40 GA9 GS4 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GO0 GS4 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000 S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0.0000 G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
RAPID:  100% MO8 (Coolant on)
(BEGIN CUTTING BLOCKS)
SPINDLE LOAD(%) [Jmmss - 0% GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
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6.5 | FRASE - PROGRAMMBEARBEITUNG

Grundlegende Programmbearbeitung

Dieser Abschnitt beschreibt die Funktionen zum
grundlegenden Bearbeiten von Programmen. Diese
Funktionen sind verfiigbar, wenn Sie ein Programm
bearbeiten.

1) Um ein Programm zu schreiben oder Anderungen
an einem Programm vorzunehmen:

*  Um ein Programm in MDI zu bearbeiten, wird MDI
gedriickt. Dies ist die Betriebsart BEARB.:MDI. Das
Programm wird im Teilfenster Aktiv angezeigt.

*  Um ein nummeriertes Programm zu editieren, dieses
im Gerdtemanager (LIST PROGRAM (Programm
auflisten)) auswahlen und dann die Taste EDIT
(Bearbeiten) driicken. Dies ist die Betriebsart
BEARB.:BEARB. Das Programm wird im Teilfenster
Programmerstellung angezeigt.

2) Um Code zu markieren:

«  Die Cursorpfeiltasten oder das Handrad ftr
Schrittschaltung verwenden, um mit dem Cursor durch
das Programm zu fiihren.

«  Sie kdnnen mit einzelnen Code- oder Textabschnitten
(Cursor-Hervorhebung), Codeblocken oder mehreren
Codebldcke (Blockauswahl) arbeiten. Nahere
Informationen sind dem Abschnitt ,,Blockauswahl” zu
entnehmen.

3) Um Code im Programm hinzuzufiigen:

« Den Code-Satz markieren, auf den der neue Code
folgen soll.

*  Denneuen Code eingeben.

«  INSERT (Einfligen) driicken. Der neue Code erscheint
hinter dem rmarkierten Satz.
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4) Um Code zu ersetzen:
* Denzuersetzenden Code markieren.

* Denneuen Code eingeben, der den markierten Code
ersetzen soll.

« ALTER (Andern) driicken. Der neue Code erscheint
anstelle des markierten Codes.

5) Um Zeichen oder Befehle zu entfernen:
* Denzuldschenden Code markieren.

e DELETE (Loschen) driicken. Der markierte Text wird aus
dem Programm entfernt.

6) UNDO (Riick_géingig machen) driicken, um bis zu
40 der letzten Anderungen riickgidngig zu machen.

HINWEIS: Mit RUCKGANGIG MACHEN kénnen keine
Anderungen rlickgangig gemacht werden, wenn der
BEARB:BEARB-Modus beendet wurde.

HINWEIS: In der Betriebsart BEARB:BEARB speichert die
Steuerung beim Bearbeiten nicht das Programm. Driicken
Sie SPEICHER, um das Programm zu speichern und in das
Teilfenster , Aktives Programm” zu laden.



6.5 | FRASE - PROGRAMMBEARBEITUNG

Blockauswahl

Bei der Programmbearbeitung kann ein einzelner Block
oder kdnnen mehrere Blécke von Code ausgewahlt werden.
AnschlieBend kdnnen diese Bldcke in einem Schritt kopiert,
eingefligt, geldscht oder verschoben werden.

Um einen Block zu wéhlen:

«  Mit den Cursorpfeiltasten den Cursor auf den ersten
oder letzten Block in Ihrer Auswahl fahren.

HINWEIS: Die Auswahl kann entweder im obersten Block
oder untersten Block begonnen werden. Danach fahrt man
entsprechend nach oben bzw. unten, um die Auswahl zu
vervollstandigen.

Aktionen mit einer Blockauswahl

Nachdem Sie eine Textauswahl vorgenommen haben,
kdnnen Sie diesen kopieren und einfligen, verschieben oder
l6schen.

HINWEIS: Diese Anweisungen gehen davon aus, dass Sie
bereits eine Blockauswahl vorgenommen haben, wie im
Abschnitt ,Blockauswahl” beschrieben.

HINWEIS: Dies sind Aktionen, die in MDI und im
Programm-Editor zur Verfligung stehen. Diese Aktionen
kénnen nicht mit RUCKGANGIG MACHEN riickgangig
gemacht werden.

1) Um die Auswahl zu kopieren und einzufiigen:

« Den Cursor an die Stelle bewegen, an die der kopierte
Text eingefligt werden soll.

+  ENTER (Eingabe) driicken.

HINWEIS: Der Programmnamen-Block kann nicht in die
Auswahl einbezogen werden. Die Steuerung zeigt Meldung
NICHT LOSCHBAR an.

e F2driicken, um die Auswahl zu starten.

+  Den Auswahlbereich mit den Cursorpfeiltasten oder
dem Handrad fiir Schrittschaltung erweitern.

e F2driicken, um die Auswahl abzuschliel3en.

Die Steuerung fugt eine Kopie der Auswahl in die ndchste
Zeile nach der Cursor-Position ein.

HINWEIS: Die Steuerung kopiert den Text nicht in die
Zwischenablage, wenn diese Funktion verwendet wird.

2) Um die Auswahl zu verschieben:

*  Den Cursor an die Stelle bewegen, zu der der markierte
Text verschoben werden soll.

«  ALTER (Andern) driicken.

Die Steuerung l6scht den Text an der gegenwadrtigen Stelle
und flgt ihn in die Zeile nach der aktuellen Zeile ein.

3) DELETE (Loschen) driicken, um die Auswahl zu
Iéoschen.
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7.1 | FRASE - TOUCHSCREEN - UBERSICHT

LCD-Touchscreen - Ubersicht

Das Touchscreen-Feature ermdglicht eine intuitivere
Navigation durch die Steuerung. EINSTELLUNGEN

Hinweis: Wenn die Touchscreen-Hardware beim
Einschalten nicht erkannt wird, erscheint eine
Benachrichtigung , 20016 Touchscreen nicht erkannt”im
Alarmverlauf. 383 - Grole der Tabellenzeile

381 - Touchscreen aktivieren/deaktivieren

396 - Virt. Tastatur akt.

397 - Verzdgerung driicken und halten

398 - Hohe der Kopfzeile

399 - Héhe der Registerkarte

403 - Button-Grél3e Ausw.-Popup

Touchscreen-Statussymbole

1] Die Software unterstitzt keinen Touchscreen.
Setup: Zero | 1 _%|23:17:41 [1] Die Software unterstutzt keinen Touchscree
MEM 00614 ST20-3 22 17 W@ [2] Touchscreen ist deaktiviert
~ [3]Touchscreen ist aktiviert
Setup: Zero ] 2 —$ ‘23;17;41 Wenn der Touchscreen aktiviert oder deaktiviert ist,
e 00614 5T20-9.22.17.. B erscheint oben links auf dem Bildschirm ein Symbol.
~ Vom Touchscreen ausgeschlossene Funktionen
Setup: Zero | 3 — 03 ‘00:24:08
FUNKTION TOUCHSCREEN
g vl el SRR L
RESET Nicht verfighar
Not-Aus Nicht verflighar
Zyklusstart Nicht verflgbar
Vorschubhalt Nicht verflighar
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7.2 | FRASE - NAVIGATIONSKACHELN

LCD-Touchscreen - Navigationskacheln

Das Menu[1]-Symbol auf dem Bildschirm driicken, um
die Anzeigesymbole [2] anzuzeigen.

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

Active Program

Active Tool

Tool: 0
1 Offset: ©

ActivesAlarms

lAW 2-3-: 2011) 102 SERVOS TURNED OFF

RY C. 5/2014 ) ;

o N

IABLE #125 70 { FAB A 2.Avic 1 ATLEY . o

A To3F — o
BLE #125 oon : xk

OF THIS PROGRAM non

owToapocker IR

I STAND AT MACHIM PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS

D WATCH FOR C

RT OF THE PROGQR N 4
HECK) ; i =
SETS SO THAT C| = == @

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP

o

o

L TOOL WITH DIREC \

2

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

Setup: Zero % ‘00:58:00 . Parameters, Diagnostics And Maintenance

00614_ST20-9.22.17...
Um zu einer bestimmten Registerkarte zu navigieren, SRS TSt
das Anzeigesymbol gedriickt halten. Wenn Sie '

zum Beispiel auf die Seite gehen mochten, das

Einstellungen-Symbol gedriickt halten, bis die

Symbole fiir Einstellungsoptionen [1].

Diagnostics  Maintenance | Parameters
Lube | CoolantRefill | Pulselet  Software Update

USER POSITIONS

SETTINGS

Einstellungsoptionen [3] angeze|gt werden. moracérsmnwncwanco
(T'HE SECOND PART OF THE PROGRA
.. . PURPOSE LEAK CHECK) ;
Nach dem Drticken auf das Zurtick-Symbol gelangen L T m
Sie zurtick zum Hauptmend. (LEnEDmOrTE G s cooxs
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIREC

NOZZLES) : | BB creci foc update. J

Zum SchlieRen des Popup-Fensters eine beliebige #101= 0 (SETT00L COUNTER T0 ZE0) ‘ 1

#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
andere Stelle auBerhalb des Popup-Fensters 7005
. Main Spindle Positions Program G54 G49
b e ru h re n . Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle:
Spindle Power: 0.0 KW )
Surface Speed: 0 FPM 2 g 88es — 0% Last Cycle:
overrides Chip Load: 0.000  IPT v o wm oy Remaining
Feed: 100% e O e M30 Counter #
Spindle: 100% e z 0.0000 W 0% 30 Counter #
Rapid:  100%
B 0.000 - 0% Loops Remainir

Spindle Load(%) E o 0%

Setup: Zero | 101:15:25
N\.-00614_ST20-9.22.17...

Bedienfeld fiir Betriebsart

Durch Driicken der linken oberen Ecke [1] des e RN e Spe ) o s

(WRITTEN EVJEFF 4 3 zoln ) ago Rapid Motion ;::I.:e
o . . . (SET MACRO VARIABLE #125 T0 { Fom A >-avis i aruey . I 00 e
Bildschirms wird das Popup-Fenster des Betriebsart- IR n m m B o
H H (FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKET
BEdlenfe“:leS [2] angezelgt' (OPERATOR MUST STAND AT MACHIH HAND JOG ZERO RETURN on
(ALL POCKETS AND WATCH FOR CPO

Durch Driicken des Modus-Symbols wird die Maschine e sccony s e e E
in diesen Modus versetzt. LT

(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 Program G54 G49

@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 KW . -

Surface Speed: 0 FPM L g acss) —) 0%  Last Cycle: 0:00:00

overrides Chip Load:  0.000  IPT v 518000 m oy Remaining 0:00:00

T Feed Rate: 0.0000 IPM M0 Coner et] o

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

o B 0,000 . o% Loops Remaining: 0

Spindle Load(%) [ — 0%

b
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7.3 | FRASE - AUSWAHLBARWE FELDER

LCD-Touchscreen - Auswahlbare Felder

Hilfe-Symbol

*  Umdie Bedeutung [2] der Symbole [1] unten auf dem
Bildschirm zu sehen, beriihren und gedrickt halten.

+  Das Hilfe-Popup verschwindet beim Loslassen des
Symbols.

Auswahlbare Tabellen und Funktionstasten.

« Die Zeilen- und Spaltenfelder [1] in den Tabellen sind
auswdahlbar. Um die ZeilengroRe zu erhdhen, siehe

Einstellung 383 - Table Row Size (GréRe Tabellenreihe).

« Die Symbole fir die Funktionstasten [2] die in den
Kastchen erscheinen, kénnen ebenfalls gedriickt
werden, um die Funktion zu verwenden.

Auswaihlbare Anzeigefelder
*  Die Anzeigefelder [1 - 7] sind auswahlbar.

Wenn Sie zum Beispiel zur Registerkarte Maintenance
(Wartung) gehen maochten, driicken Sie auf die
KihImittelanzeige [4].
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B T 0. I o. o
| o o o >ﬁ<
0. 1 o. I 0. o 2
. o | 0. o 2
| o I o. o 2
i 0. 0. 0. 2
[BHY ool offset Measure | Tool Presetter BB set vaue
B dd To value BEQ) work offset

Main Spindle Hand Jog
yr— : 0 Position: (IN) Jog Rate: 0.
. 0.0 Work G54 Distance To Go Machine Oper:
k0 FPM X 0.0000 0.0000 0.0000
: 0.000 IPT
: 0.0000 IPM Y 0.0000 0.0000 0.0000
J e el z 0.0000 0.0000 0.0000
3 0.000 0.000 0.000
2!! e c 0.000 0.000 0.000

Offsets

Tool Work

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

Operation: MEM

ry_Router_Test_Qut.nc

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

(spray enough coolant or fluid on the 1/2* EM) : Life: 100%
(T1 3 INCH shell mill 99-85111) D8 S hea S Mea R 1o
(Insert 99-59365) :

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

(T5 3/4 SPOTORILL 99-61720cem) ;
(76 1/2-13 TAPRH 99-55638) :

on

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

(PAR 131 MAX RPM) ;

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

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

620
60O G17 G40 G49 GEO GS0 ;

Activate Safe Run

Main Spindle [ Timers And Cc

. 00 This Cycle: e/

L] FPM = Last Cycle: 0:00:00
overrides oooo T | Qv 0.0000 - Remaining 0:00:00
0.0000 IPM "
Feed: 100% 5 z 0.0000 - M30 Counter #1; °
Spindle: 100% ActieFees: 00000 U | © M30 Counter #2: 0
Repid: 100% — Loops Remaining
Spindle Load(%) e ommm 0% -




7.4 | FRASE - VIRTUELLE TASTATUR

LCD-Touchscreen - Virtuelle Tastatur

Uber die virtuelle Tastatur kann Text auf dem Bildschirm
eingegeben werden, ohne das Tastenfeld zu benutzen.

Um diese Funktion zu aktivieren, setzen Sie die Einstellung
396 - Virtuelle Tastatur aktiviert auf Ein. Eine beliebige
Eingabezeile gedriickt halten, damit die virtuelle Tastatur
erscheint.

Um die Tastatur zu verschieben, die obere blaue Leiste mit
dem Finger halten und nach unten verschieben, dann an
eine neue Position ziehen.

Die Tastatur kann auch durch Driicken des Schloss-Symbols
[1] gesperrt werden.

Operation: MEM $ |18:24:50
...00614 ST20-9.22.17...

Settings

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ;
(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) :/

'(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ; T
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ;

'(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1
THROUGH) ;

(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW)

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

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON
THE FAN) ;

'(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS
MACHINES) ; L
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT

Network

Group Listings

1 2 3 4 5 6 7

Settings

Rotary User Positions Alias Codes

Search

Old value:
Copy
New Value: [
Backspace

Delete

]
\

Clear

Write

Enter [ENTER] I Exit [CANCEL]

|

L

NOZZLES) :

'¢101- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;

#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

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

- View full text.

Main Spindle Positions Program G54 G4S

@ Splm:lle Speed: 0 RPM (IN) Load This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 Kw — . . .00:
o Nt padf X 0.0000 - 0% Last Cycle: 0:00:00
Overrides Chip Load: 0.000 IPT ¥ 0.0000 [Em—— - 0% Remaining 0:00:00
A Feed Rate: 0.0000 IPM M30 Counter #1: 0
st Active Feed: 0.0000 IPM
Spindle: 100% e z 0.0000 [ | 0%  M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% -
P B 0.000 Pumm—— - 0% Loops Remaining: 0
Spindle Load(%) e ammm 0%

107 EMERGENCY STOP
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7.5 | FRASE - PROGRAMMBEARBEITUNG

Per Drag und Drop aus dem Listenprogramm

Die Programme kénnen per Drag and Drop durch Ziehen Operation; Ve Fjormt
der Datei [1] auf die MEM-Anzeige von ,Programm T " S —

auflisten” nach MEM gezogen werden.
;asee-n: 0# | Comment n:.ﬂ\:nuame Size mﬁl}:«:::;e:ﬂ |

NL; Backup. 01-04-1570 03:05
#500= #500 + 1; EETE
5100 MO3 :

G4 Pl ; 01011570 0015 ENTEE

MOS ;
M154; 000001_ST20-9.22.17...

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

01151970 17:04
3148 0115197017.04 * Mark |=msa|
3938 0115197017:04
2988 0115197017.04
70 17:04

Goa L

] 01011970 02.02
GO0 €360, ; (] 00101 (8 SPARE M FU. X 01151970 17:04
G04PL. ; 00614 (COOLANT TES... 0006145, 01151970 17:04
co; _] 01011 (220431011) 22043101
M1 01111 (NOTICATION ... 001111.nc

(7] 02020 (SPINDLE WARM. . 11865554.. 1308

GO4PL.;

IF [ #500 GE10] G
GOTOL 5 File Name: 000001_ST20-9.22.17.n¢

File comment: (SLOW 500 RPM INIIAL TEST)

N30 #3000= 1 (CHECK C-AXIS SWITCH) : Folder Has: 47 tems Disk Space: 940 M8 Free (91%) Selected ftems: 0

N20 M30;

Prograrr

[) [T} This Cycle.
z-e - x 0.0000 . 0% Last Cycle: 0:00:00
0,000 IPT - Remaining 0:00:00
v 0.0000 - oo%
:“:: ";M M30 Counter #1: 0
oM

Shinde oo L = 00000 e | 0% w30 Counter #2: 0
— [ 0.000 mm oy LoopsRemaining: o

spindle Load(%) mmmm—" — 0%

b

Kopieren, Ausschneiden und Einfiigen von Griffstangen

Im Bearbeitungsmodus kénnen Sie mit den Fingern : — - Prodem Senereten

Editor VPS
.. . . . . File Edit Search Modify
uber den Code ziehen, um mit den Griffstangen einen
: ; ; o5 5250 625 (ncHne 2eRo V58 75100 (COORDNATES) .
Abschnitt des Programms zu kopieren, auszuschneiden o e s e et o s o
N A I MBB PS (TOOL TURRET) : = f;?gpﬁgzghig&cﬁwE ZERO)
und e|nzufugen‘ M4 (SPINDLE REVERSE) : ' i
(GO1 X0 FO.03 ; 198 PS (TOOL TURRET) :
120 ; M4 (SPINDLE REVERSE) ;
E GO X0 FO.03 ;
IMO3 (SPINDLE FORWARD)
IG04 P2. (PAUSE) :
1z0 SP\ND[E FORWARD) ;
P2. (PAUSE)
[X7.
L—
' G PS (HETHEEN ) |
Spindle Speed: 0 RPM Clipboard
Spindle Power: 0.0 Kw
Surface Speed: 0 FPM
Overrides Chip Load: 0.000 IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM
s;::,:: :gn Actie Foed: 00000 I
Rapid:  100%
Bpindle Load(%) | = - o= 0% . Save And Load ] Menu QY To Select Text - Paste From Clipboard

b
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7.6 | FRASE - TOUCHSCREEN-WARTUNG

LCD-Touchscreen - Wartung

Registerkarte Touchscreen-Konfiguration

Verwenden Sie die Touchscreen-Konfigurationsseite,
um die Standardeinstellungen zu kalibrieren, zu testen
und wiederherzustellen. Die Touchscreen-Konfiguration
befindet sich im Wartungsbereich.

Driicken Sie Diagnostic, um zur Wartung zu wechseln und
zur Registerkarte Touchscreen zu navigieren.

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 | FRASE - UBERBLICK UBER DIE WERKSTUCKEINRICHTUNG

Werkstiickeinrichtung

Beispiele flr die WerkstUckeinrichtung:
[1] Spitzenklemme, [2] Spannfutter, [3] Schraubstock.

Die richtige Werkstlickeinspannung ist duBerst wichtig fur die
Sicherheit und um die gewiinschten Bearbeitungsergebnisse
zu erzielen. Es gibt zahlreiche Werkstlckhalterungen fir
verschiedene Anwendungen. Wenden Sie sich dazu an lhr
HFO oder Ihren Handler fir Werkstiickhalterungen.

76 | Bedienerhandbuch Frdse 2023



8.2 | FRASE - SCHRITTSCHALTUNGS-MODUS
______________________________________________________________

Schritthetriebsart

Schrittbetrieb erlaubt es, die Achsen von Hand zu einer
gewlinschten Position zu fahren. Bevor eine Achse im
Schritt verfahren werden kann, muss die Maschine seine
Ausgangsposition bestimmen. Die Steuerung nimmt dies
beim Einschalten der Maschine vor.

Zum Aufruf der Schrittbetriebsart:

1.
2.

HANDLE JOG (Handrad) driicken.

Die gewlinschte Achse (+X, -X, +Y,-Y, +Z, -Z, +A/C oder
-A/C, +B oder -B) driicken.

Im Schrittbetrieb kdnnen verschiedene
Schrittgeschwindigkeiten verwendet werden: .0001,
.001, .01 und .1. Bei jedem Klick des Handrades bewegt
sich die Achse mit der aktuellen Schrittgeschwindigkeit
um den definierten Weg. Die Achsen kdnnen auch mit
einem optionalen tragbaren Bedienpult verfahren
werden.

Die Taste fuir Schrittschaltung gedriickt halten oder mit
dem Handrad fiir Schrittbetrieb die Achsen verfahren.
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8.3 | FRASE - WERKZEUGVERSATZE

Werkzeugversatze

Um ein Werkstlck exakt bearbeiten zu kénnen, muss Driicken Sie VERSATZ, um die Werkzeugversatzwerte

die Frasmaschine wissen, wo sich das Teil auf dem Tisch anzuzeigen. Die Werkzeugversatze kénnen manuell oder
und wie weit sich die Spitze der Werkzeuge von der automatisch mit einem Messtaster eingegeben werden. Die
Oberseite des Teils entfernt (Werkzeugversatz von der folgende Liste zeigt, wie die einzelnen Versatzeinstellungen
Ausgangsposition) befindet. funktionieren.

Das Verhalten des Werkzeugversatzes wurde auf Haas-
Maschinen auf folgende Weise gedandert:

«  StandardmaRig werden Werkzeugversatze jetzt
immer angewendet, es sei denn, ein Versatz fir G49/
HOO (Frdse) oder Txx00 (Drehmaschine) wird explizit
angegeben.

*  Bei Frasmaschinen wird der Werkzeugversatz bei
einem Werkzeugwechsel automatisch entsprechend
dem neuen Werkzeug aktualisiert. Dieses Verhalten
zeigten bereits Drehmaschinen.

Offsets 4) Durchmessergeometrie (D),
Tool Wﬁ 4|' DurchmesserverschleiB (D) - Diese beiden Spalten

1 p—— — e | Werden fir die Fraserkorrektur verwendet. Wenn Sie einen
2 INSgindlE g g g : 2 — G41 D01 befehlen;
0. 0. 0. (¢] 2
o o o 5 ; aus einem Programm befehlen, verwendet das Programm
3 o o o 2 die Werte aus diesen Spalten.
o o o Co—
3 o 3 : ; Hinweis: Die Durchmessergeometrie kann manuell oder
§2 §2 §2 § E automatisch durch den Messtaster eingestellt werden.
0. 0. 0. [¢] 2
§ § § § g 5) Kiihimittelposition - Mit dieser Spalte kann die
Kuhlmittelposition fiir das Werkzeug in dieser Zeile
BT AT eingestellt werden.
{888 Tool offset Measure  [JF set value |ENTER) Add Tovalue Ul work offset

Hinweis: Diese Spalte wird nur angezeigt, wenn die
1) Aktives Werkzeug: - Dies zeigt, welches Werkzeug sich  programmierbare KiihImittel-Option vorhanden ist.
in der Spindel befindet.
6) Mit diesen Funktionstasten kdnnen die Versatzwerte

2) Werkzeugversatz (T) - Das ist die Liste eingestellt werden.

der Werkzeugversatze. Es stehen maximal 200

Werkzeugversatze zur Verfigung. 7) Schneiden - Wenn diese Spalte auf den richtigen
Wert eingestellt ist, kann die Steuerung den richtigen

3) Langengeometrie (H), LangenverschleiB3 (H) Zerspanungslast-Wert berechnen, der auf dem Bildschirm

- Diese beiden Spalten sind an die G43 (H)-Werte im ~Hauptspindel” angezeigt wird. Diese Werte werden auch

Programm gebunden. Wenn Sie einen G43 HO1 in einem in der VPS-Vorschub- und Geschwindigkeitsbibliothek fir

Programm fiir Werkzeug #1 befehlen, verwendet das Berechnungen verwendet.

Programm die Werte aus diesen Spalten.

Hinweis: Die in der Spalte ,Schneide” eingestellten Werte
Hinweis: Die Langengeometrie kann manuell oder haben keinen Einfluss auf den Betrieb des Messtasters.
automatisch durch den Messtaster eingestellt werden.
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8.3 | FRASE - WERKZEUGVERSATZE

Offsets
L RERgEEEOEEA 0
Active Tool: 1

Actual

Diameter | To©lType |Tool Material

Enter A Value

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

Offsets

Tool [“Work
Active Tool: 1

Approximate | Approximate |Edge Measure

Tool Offset Length Diameter Height

Tolerance

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

I999999999999999999
-
z
g
H

Enter A Value

- Automatic Probe Options

- Set Value - Add To Value - Work Offset

8) Tatsédchliche Duchmesser - Diese Spalte wird

von der Steuerung verwendet, um den korrekten
Oberflachengeschwindigkeits-Wert zu berechnen, der auf
dem Bildschirm Main Spindle (Hauptspindel) angezeigt wird.

9) Werkzeugtyp - Diese Spalte wird von der

Steuerung verwendet, um festzulegen, mit welchem
Messtasterzyklus dieses Werkzeug gepruft werden soll.
F1 driicken, um die Optionen anzuzeigen: Kein, Bohrer,
Gewindebohrer, Walzfraser, Schaftfraser, Punktbohrer,
Kugelnase und Messtaster. Wenn dieses Feld auf Bohrer,
Gewindebohrer, Punktbohrer, Kugelnase und Messtaster
eingestellt ist, misst der Messtaster die Lange entlang der
Werkzeugmittellinie. Wenn dieses Feld auf Walzfrdser oder
Schaftfraser eingestellt ist, misst der Messtaster an der
Werkzeugkante.

10) Werkzeugmaterial - Diese Spalte wird

fir Berechnungen durch die VPS-Vorschub- und
Geschwindigkeitsbibliothek verwendet. F1 driicken, um
die Optionen anzuzeigen: Benutzer, Hartmetall, Stahl.
Zum Einstellen des Materials Enter driicken, oder Cancel
(Abbrechen) zum Beenden driicken.

11) Werkzeugtasche - Diese Spalte zeigt, in welcher
Tasche sich das Werkzeug gerade befindet. Diese Spalte ist
schreibgeschiitzt.

12) Werkzeugkategorie - Diese Spalte zeigt, ob das
Werkzeug als groB, schwer oder XL eingestellt ist. Um
eine Anderung vorzunehmen, die Spalte markieren und
ENTER driicken. Die Werkzeugtabelle wird angezeigt. Um
Anderungen an der Werkzeugtabelle vorzunehmen, den
Anweisungen auf dem Bildschirm folgen.

13) Ungeféhre Lédnge Diese Spalte wird vom Messtaster
verwendet. Der Wert in diesem Feld teilt dem Messtaster
den Abstand von der Werkzeugspitze bis zur Linie des
Spindelmessgerats mit.

Hinweis: Bei der Langenmessung eines Bohrers oder
Gewindebohrers oder eines Werkzeugs, bei dem es sich
nicht um einen Walzfraser oder Schaftfraser handelt, kann
dieses Feld leer gelassen werden.

14) Ungefédhrer Durchmesser - Diese Spalte wird vom
Messtaster verwendet. Der Wert in diesem Feld teilt dem
Messtaster den Durchmesser des Werkzeugs mit.

15) KantenmaBhohe - Diese Spalte wird vom Messtaster
verwendet. Der Wert in diesem Feld ist der Abstand unter
der Werkzeugspitze, den das Werkzeug beim Messen des
Werkzeugdurchmessers verfahren muss. Verwenden Sie
diese Einstellung bei einem Werkzeug mit einem grolRen
Radius oder wenn Sie einen Durchmesser auf einem
Anfaswerkzeug abtasten.

16) Werkzeugtoleranz - Diese Spalte wird vom
Messtaster verwendet. Der Wert in diesem Feld wird zur
Uberpriifung der Werkzeugbruch- und VerschleiRerkennung
verwendet. Lassen Sie dieses Feld leer, wenn Sie die Lange
und den Durchmesser auf dem Werkzeug einstellen.

17) Messtastertyp - Diese Spalte wird vom Messtaster
verwendet. Sie kdnnen die Messroutine auswahlen, die Sie
mit diesem Werkzeug ausfiihren mdchten.

Die Auswahlmaéglichkeiten sind: 0 - Keine
Werkzeugvermessung durchzufiihren., 1-Ldngevermessung
(drehend)., 2 - Langenvermessung (nicht drehend)., 3 -
Langen- und Durchmesservermessung (drehend). Driicken
Sie WERKZEUGVERSATZMESSUNG, um die Optionen fiir den
automatischen Messtaster einzustellen.
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8.4 | FRASE - EINEN WERKZEUGVERSATZ EINSTELLEN

Einen Werkzeugversatz einstellen

Als Nachstes missen die Werkzeuge abgetastet werden.
Hierdurch wird der Weg von der Werkzeugspitze bis

zur Werkstlickoberseite definiert. Ein anderer Name
daflr ist Werkzeuglangenversatz, der als H in einer
Maschinencodezeile angegeben wird. Der Abstand wird
fir jedes Werkzeug in die Tabelle WERKZEUGVERSATZ
eingetragen.
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Hinweis: Stellen Sie beim Abtasten von Werkzeugen oder
Arbeiten auf dem stationdren Tisch mit dem Messtaster
sicher, dass die Schwenkachse 0 Grad (A0° oder B0°)
betragt.

z\
L~

N

N
—
N
N
T

Einstellen des Werkzeugversatzes. Die Werkzeuglange
wird von der Werkzeugspitze [1] bis zur Oberseite des
Werkstlicks [2] mit der Z-Achse in der Ausgangsstellung
gemessen.

«  Das Werkzeug in die Spindel [1] einsetzen.
*  HANDLE JOG [F] driicken.

« .1/100 driicken. [G] (Die Frdsmaschine bewegt sich mit
hoher Geschwindigkeit, wenn das Handrad gedreht
wird.)

*  Die X- und Y-Achse [J] wahlen und das Werkzeug mit
dem Handrad fiir Schrittschaltung [K] ungefahr in die
Mitte des Werkstiicks fahren.

o +Z[C]drlcken.

+  Fahren Sie die Z-Achse per Schrittschaltung ca. 1 Zoll
uber das Werksttick.

« .0001/.1 [H] driicken. (Die Frasmaschine bewegt sich
mit geringer Geschwindigkeit, wenn das Handrad
gedreht wird.)
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+ Ein Blatt Papier zwischen Werkzeug und Werkstck

einfiihren. Das Werkzeug vorsichtig so nah wie moglich
an die Oberseite des Werkstiicks heran bewegen,
wobei das Papier noch bewegt werden kann.

»  OFFSET (Versatz) [D] driicken und anschliefend die

Registerkarte WERKZEUG wahlen.

«  Den Geometrie-Wert H (Lange) flr Position 1

markieren.

*  TOOL OFFSET MEASURE [A]

(WERKZEUGVERSATZMESSUNG) driicken. Wenn die
Anderung groRer als Einstellung 142 ist, kann ein
Popup-Fenster erscheinen! OK (J/N)? Driicken Sie Y, (J)
um zu akzeptieren.

e ACHTUNG: Der nachste Schritt bewirkt, dass die

Spindel sich schnell auf der Z-Achse bewegt.

+  Die Taste NEXT TOOL (Ndchstes Werkzeug) [B] driicken.

+  Den Versatzvorgang flr alle Werkzeuge wiederholen.



8.5 | FRASE - WERKSTUCKVERSATZE

Werkstiickversatze

Driicken Sie VERSATZ und anschlieBend F4, um die
Werkstlickversatzwerte anzuzeigen. Die Werkstuickversatze
kénnen manuell oder automatisch mit einem Messtaster
eingegeben werden. Folgende Liste zeigt, wie die einzelnen

Werkstiickversatz-Einstellungen funktionieren.

Offsets

I 1 2 Axes Info

S

G54

]
No Material Selected

G55

No Material Selected

GS6

No Material Selected

G57

No Material Selected

GS8

No Material Selected

G589

No Material Selected

G154 P1

No Material Selected

G154 P2

No Material Selected

G154 P3

No Material Selected

G154 P4

No Material Selected

G154 PS

No Material Selected

G154 P6

No Material Selected

G154 P7

No Material Selected

G154 P8

No Material Selected

G154 P9

No Material Selected

G154 P10

No Material Selected

ololeooloolooe oo oo oo e ool
oolooloolooo ol oo oo o oo
ololeooloolooeoeoeooo ool

G154 P11

No Material Selected

4 — BB To view options.

Enter A Value

- Probing Actions
- Add To Value

- Tool Offsets

1) G-Code - Diese Spalte zeigt alle verfiigharen
Werkstlickversatz-G-Codes an. Fur weitere
Informationen zu diesen Werkstuickversdtzen siehe G52
Werksttickkoordinatensystem einstellen (Gruppe 00 oder
12), G54 Werkstlickversatze, G92 Verschiebewert der
Werkstiickkoordinatensysteme einstellen (Gruppe 00).

2) X-, Y-, Z-Achse - Diese Spalte zeigt den
Werkstlickversatzwert fiir die einzelnen Achsen an. Wenn
Drehachsen aktiviert sind, werden die Versatze dafir auf
dieser Seite angezeigt.

3) Werkstiickmaterial - Diese Spalte wird durch die
VPS-Vorschub- und Geschwindigkeitsbibliothek verwendet.

4) Mit diesen Funktionstasten konnen die

Versatzwerte eingestellt werden. Den gewiinschten
Werkstiickversatzwert eingeben und F1 driicken, um den
Wert einzustellen. F3 driicken, um Messaktion einzustellen.
F4 driicken, um von der Registerkarte ,Werkstiick” zu
+Werkzeugversatz” wechseln zu kdnnen. Geben Sie einen
Wert ein und driicken Sie ,Eingabe”, um ihn zum aktuellen
Wert zu addieren.
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8.6 | FRASE - EINEN WERKSTUCKVERSATZ EINSTELLEN

Werkstiickversatze einstellen

Damit ein Werkstuick bearbeitet werden kann, muss die
Frdsmaschine wissen, wo sich das Werksttick auf dem Tisch
befindet. Der Nullpunkt des Werkstiicks kann mit einem
Kantentaster, einem elektronischen Tastkopf oder vielen
anderen Werkzeugen und Methoden ermittelt werden. Um
den Werkstlcknullpunkt mit einem mechanischen Zeiger zu
bestimmen:

) |f
|
|
|
+ +
||
[ |
[ |
[ |
|
+ +
G
1 2
Material [1] in den Schraubstock einspannen und Zur Registerkarte OFFSET>WERKSTUCK (C) navigieren und
festziehen. die Cursortaste DOWN (Ab) [H] driicken, um die Seite zu

Lo e . aktivieren. Mit F4 kann zwischen Werkzeugversatzen und
Ein Zeigerwerkzeug [2] in die Spindel einsetzen. Werkstiickversitzen umgeschaltet werden.

HANDLE JOG [E] (Handrad) driicken. Zur X-Achsenposition G54 navigieren.
17100 driicken. [F] (Die Frdsmaschine bewegt sich mit

A HT N : . . . . . ' _
hoher Geschwindigkeit, wenn das Handrad gedreht wird.) CHTUNG: Driicken Sie im nachsten Schritt WERKSTUCK

NULLPUNKTFESTLEGUNG nicht zum dritten Mal; dies wiirde
+Z [A] driicken. einen Wert in die Spalte Z-ACHSE laden. Dadurch kdme es
zu einer Kollision oder einem Alarm der Z-Achse, wenn das
Programm ausgefihrt wird.

PART ZERO SET (Werkstuck-Nullpunktfestlegung) [B]
drlcken, um den Wert in die Spalte X-Achse zu laden. Durch

Fahren Sie die Z-Achse mit dem Handrad fur
Schrittschaltung [J] ca. 1 Zoll Gber das Werkstuck.

.001/1 drlcken. [G] (Die Frdsmaschine bewegt sich mit

niedriger Geschwindigkeit, wenn das Handrad gedreht nochmaliges Driicken von PART ZERO SET (Werkstiick-
wird.) Nullpunktfestlegung) [B] wird der Wert in die Y-Achsen-
Fahren Sie die Z-Achse per Schrittschaltung ungefahr Spalte geladen.

0,20 Zoll Gber das Werksttick.

Die X- und Y-Achse [I] wahlen und das Werkzeug zur linken
oberen Ecke des Werkstlcks fahren (siehe Abbildung [9]).
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8.7 | FRASE - EINSTELLEN VON VERSATZEN MIT WIPS

WIPS - Bedienungshandbuch

Anweisungen zum Einstellen von Werkzeugversatzen und
Werkstiickversatzen mit einem Messzyklus finden Sie im
WIPS-Bedienungshandbuch im Abschnitt ,Bedienung”.

Scannen Sie den unten stehenden QR-Code, um zur Website
weitergeleitet zu werden.

WIPS-Bedienung
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9.1 | FRASE - SCHIRM-WERKZEUGWECHSLER - UBERSICHT

Werkzeugwechsler

Es gibt (2) Arten von Fraswerkzeugwechslern: den Schirm-
Werkzeugwechsler (UTC) und den seitlich angeordneten
Werkzeugwechsler (SMTC). Beide Werkzeugwechsler
werden auf die gleiche Weise programmiert, aber
unterschiedlich eingerichtet.

Sicherstellen, dass die Maschine auf null zurtickgefahren ist.

Andernfalls POWER UP (Einschalten) driicken.

Bestiicken des Werkzeugwechslers

ACHTUNG: Die technischen Daten stellen Maximalwerte
des Werkzeugwechslers dar, die nicht tberschritten werden
dirfen. Extrem schwere Werkzeuge mussen gleichmaRig
verteilt werden. Das heil’t, schwere Werkzeuge sollten
einander gegenuber, nicht nebeneinander stehen. Sorgen
Sie fur ausreichenden Abstand zwischen den Werkzeugen
im Werkzeugwechsler; bei 20 Taschen ist ein Abstand

von 3,6 Zoll erforderlich, bei bei 24+1 Taschen von 3 Zoll.
Uberpriifen Sie Ihre Werkzeugwechsler-Spezifikationen
auf den richtigen minimalen Abstand zwischen den
Werkzeugen.

Hinweis: Durch niedrigen Luftdruck oder ungeniigendes
Volumen wird der Druck im Werkzeugfreigabekolben
reduziert, der Werkzeugwechsel verlangsamt oder das
Freigeben des Werkzeugs erschwert.

WARNUNG: Beim Einschalten, Ausschalten und
Werkzeugwechsel vom Werkzeugwechsler fernbleiben.

Werkzeuge stets von der Spindel in den
Werkzeugwechsler einsetzen. Ein Werkzeug niemals
direktin den Werkzeugwechsler einsetzen. Einige
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Der Werkzeugwechsler wird mit TOOL RELEASE (Werkzeug
freigeben), ATC FWD (Werkzeugwechsler vorwarts) und ATC
REV (Werkzeugwechsler riickwdrts) manuell gesteuert. Es
sind (2) Werkzeugfreigabetasten vorhanden: eine an der
Spindelkopfabdeckung und die zweite auf der Tastatur.

Frasmaschinen verfugen Giber Fernbedienelemente

fir den Werkzeugwechsler, mit dem die Werkzeuge im

Magazin Uberprift und ausgewechselt werden kénnen.
Dieses Fach dient nicht zum erstmaligen Einsetzen und

Werkzeugzuordnen.

ACHTUNG: Werkzeuge, die bei der Freigabe ein lautes
Gerdusch verursachen, weisen auf ein Problem hin, das
Uberprift werden sollte, bevor der Werkzeugwechsler oder
die Spindel ernsthaft beschadigt wird.



9.2 | FRASE - WERKZEUGBELADUNG

Laden von Werkzeugen fiir einen Schirm-Werkzeugwechsler

1

In diesem Abschnitt wird erldutert, wie Werkzeuge

in einen leeren Werkzeugwechsler fur eine neue
Anwendung geladen werden. Es wird angenommen, dass
die Fachwerkzeugtabelle noch Informationen von der
vorherigen Anwendung enthalt.

Sicherstellen, dass die Werkzeughalter den richtigen
Anzugsbolzen flr die Frasmaschine aufweisen.

2

Beim Bestlicken des Schirm-Werkzeugwechslers mussen
die Werkzeuge stets zuerst in die Spindel eingesetzt
werden. Um ein Werkzeug in die Spindel einzusetzen,
das Werkzeug vorbereiten und dann folgende Schritte
ausfthren:

Sicherstellen, dass die Bestlickungswerkzeuge den richtigen
Zugbolzen fur die Frdsmaschine aufweisen.

Die MDI-Betriebsart wird durch Driicken von MDI/DNC
aufgerufen.

Die Werkzeuge entsprechend dem CNC-Programm
anordnen.

Werkzeug in die Hand nehmen und (mit dem Zugbolzen
zuerst) in die Spindel einsetzen. Das Werkzeug so drehen,
dass die beiden Aussparungen im Werkzeughalter

auf die Zapfen der Spindel ausgerichtet sind. Die
Werkzeugfreigabetaste gedrickt halten und dabei das
Werkzeug nach oben driicken. Wenn das Werkzeug
einwandfrei in der Spindel sitzt, die Werkzeugfreigabetaste
loslassen.

ATC FWD driicken.

Die Schritte 4 und 5 fir die restlichen Werkzeuge
wiederholen, bis alle Werkzeuge eingesetzt sind.
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9.3 | FRASE - WIEDERHERSTELLUNG DES SCHIRM-WERKZEUGWECHSLERS

Wiederherstellung des Schirm-Werkzeugwechslers

Falls der Werkzeugwechsler verklemmt wird, tritt die
Steuerung automatisch in einen Alarmzustand ein. Um
diesen zu beheben:

WARNUNG: Niemals die Hande in die Ndhe des
Werkzeugwechslers bringen, sofern nicht zuvor ein Alarm
angezeigt wurde.

1. Ursache des Staus beseitigen.
2. RESET (Ricksetzen) driicken, um die Alarme zu ldschen.

3. RECOVER (Wiederherstellen) driicken und die
Anweisungen befolgen, um den Werkzeugwechsler
zurlickzusetzen.
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10.1 | FRASE - SMTC-UBERSICHT

Werkzeugwechsler

Es gibt (2) Arten von Fraswerkzeugwechslern: den Schirm-
Werkzeugwechsler (UTC) und den seitlich angeordneten
Werkzeugwechsler (SMTC). Beide Werkzeugwechsler
werden auf die gleiche Weise programmiert, aber
unterschiedlich eingerichtet.

Sicherstellen, dass die Maschine auf null zurtickgefahren ist.

Andernfalls POWER UP (Einschalten) driicken.

Bestiicken des Werkzeugwechslers

ACHTUNG: Die technischen Daten stellen Maximalwerte
des Werkzeugwechslers dar, die nicht iberschritten werden
dirfen. Extrem schwere Werkzeuge missen gleichmaRig
verteilt werden. Das heil3t, schwere Werkzeuge sollten
einander gegeniber, nicht nebeneinander stehen. Sorgen
Sie fir ausreichenden Abstand zwischen den Werkzeugen
im Werkzeugwechsler; bei 20 Taschen ist ein Abstand

von 3,6 Zoll erforderlich, bei bei 24+1 Taschen von 3 Zoll.
Uberpriifen Sie Ihre Werkzeugwechsler-Spezifikationen
auf den richtigen minimalen Abstand zwischen den
Werkzeugen.

Hinweis: Durch niedrigen Luftdruck oder ungenutigendes
Volumen wird der Druck im Werkzeugfreigabekolben
reduziert, der Werkzeugwechsel verlangsamt oder das
Freigeben des Werkzeugs erschwert.

WARNUNG: Beim Einschalten, Ausschalten und
Werkzeugwechsel vom Werkzeugwechsler fernbleiben.

Werkzeuge stets von der Spindel in den
Werkzeugwechsler einsetzen. Ein Werkzeug niemals
direkt in den Werkzeugwechsler einsetzen. Einige

Der Werkzeugwechsler wird mit TOOL RELEASE (Werkzeug
freigeben), ATC FWD (Werkzeugwechsler vorwarts) und ATC
REV (Werkzeugwechsler riickwdrts) manuell gesteuert. Es
sind (2) Werkzeugfreigabetasten vorhanden: eine an der
Spindelkopfabdeckung und die zweite auf der Tastatur.

Fradsmaschinen verfuigen iber Fernbedienelemente

fir den Werkzeugwechsler, mit dem die Werkzeuge im

Magazin Uberprift und ausgewechselt werden kénnen.
Dieses Fach dient nicht zum erstmaligen Einsetzen und

Werkzeugzuordnen.

ACHTUNG: Werkzeuge, die bei der Freigabe ein lautes
Gerdusch verursachen, weisen auf ein Problem hin, das
Uberprift werden sollte, bevor der Werkzeugwechsler oder
die Spindel ernsthaft beschadigt wird.
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Werkzeugtabelle

In diesem Abschnitt erfahren Sie, wie Sie die
Werkzeugtabelle verwenden, um der Steuerung
Informationen Uber Ihre Werkzeuge zu geben.

Current Commands J
Devices Timers Macro Vars ‘ Active Codes ATM Tool Table Calcul... 4
Active Tool 31 2 Next Pocket 2 3
PR rocissroe
Spindle 31
1 13
— 12 5 ST
3 8
4 4
5 9 6——
6 7
7 22
‘ 2 7 T
9 5
10 3
1 : s ST
12 14
13 16
1 - o ST
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)Um auf die Werkzeugplatz-Tabelle zuzugreifen, driicken
Sie AKTUELLE BEFEHLE und wahlen die Registerkarte
+Werkzeugtabelle".

2) Aktives Werkzeug - Zeigt die Werkzeugnummer an, die in
der Spindel installiert ist.

3) Aktive Tasche - hier wird die ndchste Taschennummer
angezeigt.

4) Tasche als groB einstellen [L] - Verwenden Sie dieses
Flag, wenn ein groRes Werkzeug bei SK 40-Maschinen einen
Durchmesser von mehr als 3 Zoll und bei SK 50-Maschinen
von mehr als 4 Zoll aufweist. Blattern Sie zu der Tasche, die Sie
interessiert, und driicken Sie L, um die Markierung zu setzen.

ACHTUNG: Ein Werkzeug kann nicht in den Werkzeugwechsler
eingesetzt werden, wenn ein oder beide benachbarten

Taschen bereits ein Werkzeug enthalten. Hierdurch wiirde es

zu einer Kollision des Werkzeugwechslers kommen. Bei grolen
Werkzeugen missen die Nachbarfacher leer sein. GroRe
Werkzeuge konnen sich jedoch benachbarte leere Taschen teilen.

5) Tasche als schwer einstellen [H] - Verwenden Sie
dieses Flag, wenn ein schweres 40 SK-Werkzeug mit kleinem
Durchmesser (4 Ibs oder schwerer) oder ein 50 SK-Werkzeug
(12 Ibs oder schwerer) in die Spindel geladen wird. Blattern Sie
zu der Tasche, die Sie interessiert, und driicken Sie H, um die
Markierung zu setzen.
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Hinweis: Wenn Ihre Maschine uber einen Schirm-
Werkzeugwechsler verfligt, verwenden Sie nicht die
Werkzeugplatztabelle.

Eine groRes (links) und ein schweres Werkzeug (nicht groR) (dartiber)

6) Tasche mit XL einstellen [X] - Verwenden Sie dieses Flag,
wenn zwei nebeneinander liegende Taschen an jeder Seite des
Werkzeugs benétigt werden. Blattern Sie zu der Tasche, die Sie
interessiert, und dricken Sie X, um die Markierung zu setzen.

Hinweis: Diese Option erscheint nur, wenn Ihre Maschine eine
50 SK ist.

7) Kategorie loschen [Leertaste] - Markieren Sie das
gewlnschte Werkzeug und driicken Sie die LEERTASTE, um die
Markierung zu l6schen.

8) Werkzeug einstellen [###] + [Enter]- Das gew(inschte Fach
markieren und die Werkzeugnummer + Enter eingeben, um die
gewlnschte Werkzeugnummer einzustellen.

Hinweis: Die gleiche Werkzeugnummer kann nicht mehreren
Taschen zugeordnet werden. Wenn Sie eine Werkzeugnummer
eingeben, die bereits in der Werkzeugplatztabelle definiert ist,
erhalten Sie die Fehlermeldung Ungiiltiges Werkzeug.

9) Werkzeug loschen [0] + [Enter]- Markieren Sie die
gewlnschte Tasche und driicken Sie 0 + Enter, um die
Werkzeugnummer zu léschen.

10) Tabelle zuriicksetzen [Ursprung] - Driicken Sie
URSPRUNG mit dem Cursor in der mittleren Spalte, um das Meni
URSPRUNG zu verwenden. In diesem Meni kdnnen Sie:

Sequence All Pockets - Macht alle Werkzeugnummern
sequenziell, basierend auf ihrer Platzierung, beginnend mit 1.

Alle Taschen nullen - Entfernt alle Werkzeugnummern von allen
Taschennummern.

Kategoriekennzeichen léschen - Entfernt die
Kategoriebezeichnungen aus allen Werkzeugen.

11) * Zeigt die aktuelle Werkzeugwechslertasche an.
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Werkzeugbhestiickung bei einem seitlich angeordneten

Werkzeugwechsler

1

In diesem Abschnitt wird erldutert, wie Werkzeuge CURRENT COMMANDS (Aktuelle Befehle) driicken,

in einen leeren Werkzeugwechsler fiir eine neue zur Registerkarte WERKZEUGTABELLE navigieren und
Anwendung geladen werden. Es wird angenommen, dass die DOWN (Ab) Cursorpfeiltaste driicken. Siehe zur

die Fachwerkzeugtabelle noch Informationen von der Einstellung der korrekten Werkszeuginformationen in der
vorherigen Anwendung enthalt. Werkzeugtabelle die Werkzeugtabelle.

Sicherstellen, dass die Werkzeughalter den richtigen
Anzugsbolzen firr die Frasmaschine aufweisen.

2

Werkzeug 1 (Zugbolzen zuerst) in die Spindel
einsetzen.

Einsetzen eines Werkzeugs in die Spindel: [1]
Werkzeugfreigabetaste.

Das Werkzeug so drehen, dass die beiden
Aussparungen im Werkzeughalter auf die
Zapfen der Spindel ausgerichtet sind.

Die Werkzeugfreigabetaste gedruickt halten und
dabei das Werkzeug nach oben driicken.

Wenn das Werkzeug einwandfrei in der Spindel
sitzt, die Werkzeugfreigabetaste loslassen.

CURRENT COMMANDS (Aktuelle Befehle) = —=

drlcken, zur Registerkarte WERKZEUGTABELLE | N

navigieren und die DOWN (Ab) Cursorpfeiltaste {
dricken. Siehe zur Einstellung der
korrekten Werkszeuginformationen in der
Werkzeugtabelle die Werkzeugtabelle.
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Seitlich angeordneter High-Speed Werkzeugwechsler (SMTC)

Der schnelle Werkzeugwechsler verfligt Gber eine

weitere Werkzeugdefinition namens ,Heavy" (Schwer).
Werkzeuge, die mehr als zwei Kilogramm wiegen, werden
als schwer angesehen. Schwere Werkzeuge mussen durch
H gekennzeichnet werden (Hinweis: Alle grolRen Werkzeuge
werden auch als schwer definiert). Beim Betrieb bedeutet
ein ,h" in der Werkzeugtabelle ein schweres Werkzeug in
einem grolRen Werkzeugfach.

Als SicherheitsmaBnahme arbeitet der Werkzeugwechsler
beim Wechsel eines schweren Werkzeugs mit maximal

25 % der normalen Geschwindigkeit. Die Aufwarts-/
Abwadrts-Geschwindigkeit des Werkzeugfachs wird

nicht verringert. Nach dem Werkzeugwechsel kehrt die
Steuerung zur normalen aktuellen Geschwindigkeit zurtick.
Bei Auftreten von Problemen mit ungewdhnlichen oder
extremen Werkzeugen setzen Sie sich bitte mit Ihrem HFO
in Verbindung.

H - Schwer, aber nicht unbedingt groR (grolle Werkzeuge
erfordern leere Facher an beiden Seiten).

h - Schweres Werkzeug mit kleinem Durchmesser

in einem Fach fir ein groRBes Werkzeug definiert (die

beiden benachbarten Facher miissen leer bleiben). Die
Kleinbuchstaben ,h" und ,I” werden durch die Steuerung
vergeben; niemals selbst ,h” oder 1" als Kleinbuchstaben in
die Werkzeugtabelle eingeben.

| - Werkzeug mit kleinem Durchmesser in einem Fach, das
fur ein groBes Werkzeug in der Spindel reserviert ist.

GrolRe Werkzeuge werden immer auch als schwer
angenommen.

Schwere Werkzeuge werden nicht auch als grof3
angenommen.

Bei Werkzeugwechslern ohne High-Speed-Spezifikation
haben ,H" und ,h" keine Bedeutung.

Verwendung von ,,0” als Werkzeugnummer

Ein Werkzeugplatz kann auch als ,immer leer” definiert
werden. Dazu wird 0 (null) als Werkzeugnummer in die

Werkzeugtabelle eingetragen. In diesem Fall ,sieht” der
Werkzeugwechsler diesen Platz nicht. Daher versucht er

nicht, aus Fachern mit der Bezeichnung 0" ein Werkzeug zu

entnehmen oder dort einzusetzen.

Null kann nicht zur Nummerierung des Werkzeugs in der
Spindel verwendet werden. Die Spindel muss stets eine
normale Werkzeugnummer besitzen.

Verschieben von Werkzeugen im Magazin

Werkzeugpositionen konnen folgendermaBen im Magazin
geandert werden.

ACHTUNG: Planen Sie die Neuanordnung der Werkzeuge
im Magazin rechtzeitig. Um die Gefahr von Kollisionen
des Werkzeugwechslers zu verringern, die Anderung
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der Werkzeugpositionen auf ein Minimum reduzieren.

Falls sich derzeit groRe oder schwere Werkzeuge im
Werkzeugwechsler befinden, darauf achten, dass diese nur
zwischen Werkzeugplatzen umpositioniert werden, die als
solche definiert sind.
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Verschieben von Werkzeugen im Magazin

Werkzeugpositionen konnen folgendermaRen im Magazin
geandert werden.

Werkzeuge verschieben

Der abgebildete Werkzeugwechsler enthdlt verschiedene
Werkzeuge normaler GréRRe. In diesem Beispiel soll
Werkzeug 12 zu Fach 18 umpositioniert werden, um Platz
fiir ein extragrolRes Werkzeug zu schaffen, das in Fach 12
eingesetzt werden soll.

Platz fuir grolBe Werkzeuge schaffen: [1] Werkzeug 12 zu
Fach 18, [2] groRes Werkzeug in Fach 12.

1) MDI-Modus aufrufen. CURRENT COMMANDS (Aktuelle
Befehle) driicken und zur Anzeige WERKZEUGFACHTABELLE
navigieren. Ermitteln, welche Werkzeugnummer sich in
Fach 12 befindet.

2) Tnn in die Steuerung eingeben (dabei ist nn die
Werkzeugnummer von Schritt 1). ATC FWD drucken.
Hierdurch wird das Werkzeug in Fach 12 in die Spindel
eingesetzt.

3) P18 in die Steuerung eingeben und dann ATC FWD
dricken, um das sich derzeit in der Spindel befindliche
Werkzeug in Fach 18 einzusetzen.

ACHTUNG: Planen Sie die Neuanordnung der Werkzeuge
im Magazin rechtzeitig. Um die Gefahr von Kollisionen

des Werkzeugwechslers zu verringern, die Anderung

der Werkzeugpositionen auf ein Minimum reduzieren.

Falls sich derzeit groRe oder schwere Werkzeuge im
Werkzeugwechsler befinden, darauf achten, dass diese nur
zwischen Werkzeugplatzen umpositioniert werden, die als
solche definiert sind.

4) Zu Fach 12 in der WERKZEUGTABELLE scrollen und L
gefolgt von ENTER (Eingabe) driicken, um das Fach 12 als
extragrof zu definieren.

5) Die Werkzeugnummer in SPINDEL in der
WERKZEUGFACHTABELLE eingeben. Das Werkzeug in die
Spindel einsetzen.

Hinweis: ExtragroRe Werkzeuge konnen ebenfalls
programmiert werden. Ein ,extra groles” Werkzeug nimmt
drei Facher ein; der Durchmesser des Werkzeugs uberdeckt
das Werkzeugfach auf beiden Seiten neben dem Fach,

in dem es eingesetzt ist. Wenden Sie sich an lhren HFO,

um eine spezielle Konfiguration zu erhalten, wenn ein
Werkzeug dieser GroRe bendtigt wird. Die Werkzeugtabelle
muss aktualisiert werden, da zwei leere Facher zwischen
extragroBen Werkzeugen benotigt werden.

6) P12 in die Steuerung eingeben und ATC FWD drtcken.
Das Werkzeug wird in Fach 12 eingesetzt.
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SMTC-Werkzeug-Voraufruf

Werkzeugvoraufruf

Um Zeit zu sparen, schaut die Steuerung bis zu 80 Zeilen Diese Programmbefehle beenden die Vorausschau:
im Programm voraus, um Maschinenbewegungen und

Werkzeugwechsel vorzubereiten. Wenn die Vorausschau * Wahlvon Werkstiickversatzen (G54, G55 usw.)

einen WerkzequEChSEl ﬂndet, brlngt die Steuerung das . G103 Satzpufferung begrenzen’ bei Programmierung
ndchste Werkzeug im Programm in Position. Dies wird als ohne P-Adresse oder mit einer von null verschiedenen
Werkzeugvoraufruf bezeichnet. P-Adresse

Einige Programmbefehle beenden die Vorausschau. «  MO1 Wahlweiser Halt

Wenn das Programm diese Befehle vor dem nachsten

Werkzeugwechsel enthalt, nimmt die Steuerung keinen * MO0 Programm beenden

Voraufruf des nachsten Werkzeugs vor. Dadurch kann es

+  Schragstrich fur Satzléschung (/
vorkommen, dass das Programm langsamer lauft, weil & 8(/)

die Maschine warten muss, bis das ndchste Werkzeug in +  Eine groBe Zahl von Programmsatzen, die mit hoher
Position gebracht ist, bevor der Werkzeugwechsel erfolgen Geschwindigkeit ausgefuhrt werden
kann.

Um sicherzustellen, dass die Steuerung das ndchste
Werkzeug ohne Vorausschau voraufruft, kann das Magazin
sofort nach einem Werkzeugwechselbefehl zur ndchsten
Werkzeugposition gefahren werden, wie in diesem
Codebeispiel:

T01 M06 Werkzeugwechsel ;
T02 (DAS NACHSTE WERKZEUG VORAUFRUFEN) ;
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SMTC Tiirschalterpult

Frasmaschinen wie die MDC, ECG-300 und EC-400

verfugen (ber eine Zusatzbedientafel zur einfachen
Werkzeugbestuickung. Fur den automatischen Betrieb des
Werkzeugwechslers muss der Manual/Auto-Schalter auf
+Auto” gestellt werden. Wenn der Schalter auf ,Manual”

Symbole Werkzeugwechslertiir und Schalttafel:

[1] Werkzeugwechsler-Magazin gegen den
Uhrzeigersinn drehen,

[2] Werkzeugwechsler-Magazin im
Uhrzeigersinn drehen,

[3] Werkzeugwechselschalter - automatischer
Betrieb,

[4] Werkzeugwechselschalter - Wahl des
manuellen Betriebs.

SMTC Tiirbedienung

Wenn die Kafigtir wahrend eines Werkzeugwechsels
geoffnet wird, stoppt der Werkzeugwechsel und lauft
erst weiter, wenn die Kafigtiir geschlossen ist. Jegliche
Bearbeitungsvorgdnge, die derzeit ablaufen, werden
weiterhin ausgefuhrt.

Wenn der Schalter auf manuell gestellt ist, wahrend

eine Werkzeugtrommel in Bewegung ist, so hadlt die
Werkzeugtrommel an und lduft weiter, wenn der Schalter
wieder auf Automatik zurtick gestellt wird. Der ndchste
Werkzeugwechsel wird erst ausgeftihrt, wenn der Schalter
zurlickgestellt wird. Jegliche Bearbeitungsvorgange, die
derzeit ablaufen, werden weiterhin ausgefthrt.

Das Magazin dreht sich um eine Position, wenn die Taste
CW oder CCW gedruickt wird, wahrend der Schalter auf
~Manual” steht.

gestelltist, sind die beiden Tasten ,CW" und ,,CCW" aktiviert
und automatische Werkzeugwechsel sind nicht maglich. Die
Tur verfugt Uber einen Sensorschalter, die erkennt, wenn
die Tur gedffnet ist.

Wenn die Kafigtur offen ist oder der Schalter sich in der
manuellen Position befindet und die Taste RECOVER
(Wiederherstellen) wahrend der Wiederherstellung des
Werkzeugwechslers gedriickt wird, erscheint eine Meldung,
die dem Bediener mitteilt, dass die Tlr offen ist oder sich
im manuellen Modus befindet. Der Bediener muss die Tir
schlieBen und den Schalter auf Auto stellen, um fortfahren
zu konnen.
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SMTC Wiederherstellung

Wenn wahrend eines Werkzeugwechsels ein
Problem auftrat, muss eine Wiederherstellung des
Werkzeugwechslers vorgenommen werden. Den
Wiederherstellungsmodus des Werkzeugwechslers
aufrufen:

RECOVER (Wiederherstellen) driicken und
zur Registerkarte WIEDERHERSTELLUNG DES
WERKZEUGWECHSLERS navigieren.

ENTER (Eingabe) driicken. Wenn kein Alarm vorliegt,
versucht die Steuerung zuerst eine automatische
Wiederherstellung. Wenn ein Alarm vorliegt, RESET
(Riicksetzen) driicken, um die Alarme zu |6schen und
den Vorgang ab Schritt 1 zu wiederholen.

Im Bildschirm VMSTC WERKZGWIEDERHERST. auf A
dricken, um eine automatische Wiederherstellung zu
starten, oder auf E zum Beenden.

Wenn die automatische Wiederherstellung fehlschlagt,
M driicken fiir manuelle Wiederherstellung.

Im manuellen Modus den Anweisungen folgen
und die Fragen zur Durchfiihrung einer korrekten
Werkzeugwechsler-Wiederherstellung beantworten.

Der gesamte Wiederherstellungsprozess des
Werkzeugwechslers muss ausgeflhrt werden, bevor
dieser beendet wird. Wenn die Routine abgebrochen
wird, muss von vorne begonnen werden.
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Maschine Ein

In diesem Abschnitt wird erldutert, wie eine neue Maschine
zum ersten Mal eingeschaltet wird.

«  POWER ON (Einschalten) driicken, bis das Haas-Logo
auf dem Bildschirm erscheint. Nach einem Selbsttest
und einer Startsequenz wird der Startbildschirm
angezeigt.

Der Startbildschirm gibt grundlegende Anweisungen
zum Starten der Maschine. Driicken Sie ABBRECHEN,
um den Bildschirm zu schlieBen.

*  EMERGENCY STOP (Not-Aus) nach rechts drehen, um
die Taste zu entriegeln.

*  Driicken Sie ZURUCKSETZEN, um die Alarme bei
Inbetriebnahme zu l6schen. Falls ein Alarm nicht
geldscht werden kann, muss die Maschine eventuell
gewartet werden. Kontaktieren Sie ihr Haas Factory
Outlet (HFO) zwecks Unterstitzung.

«  Wenn die Maschine Uber eine Verkleidung verfiigt,
sind die Turen zu schlieBen WARNUNG: Bevor Sie den
ndchsten Schritt ausfuhren, denken Sie daran, dass
die Maschine sofort mit der automatischen Bewegung
beginnt, wenn Sie die Taste EINSCHALTEN driicken.
Sicherstellen, dass der Verfahrweg nicht behindert
wird. Von der Spindel, dem Maschinentisch und dem
Werkzeugwechsler fernbleiben.

Spindelwarmlauf

Wenn die Spindel Ihrer Maschine mehr als 4 Tage nicht in
Gebrauch war, muss vor Verwendung der Maschine ein
Spindelwarmlauf durchgefuhrt werden. Dieses Programm
erhoht allmdhlich die Drehzahl der Spindel, wodurch die
Schmierung verteilt wird und die Spindel sich thermisch
stabilisieren kann.

Ein 20-minttiges Warmlauf-Programm (009220) ist in der
Programmliste ihrer Maschine enthalten. Wenn die Spindel
standig mit hohen Drehzahlen betrieben wird, sollte dieses
Programm téglich ausgefuhrt werden.

+  Driicken Sie EINSCHALTEN.
Nach dem ersten POWER UP (Einschalten) bewegen
sich die Achsen in ihre Ausgangsposition. AnschlieBend
fahren die Achsen langsam, bis die Maschine den
Ausgangsschalter fiir jeder Achse gefunden hat.
Dadurch wird die Ausgangsposition der Maschine
hergestellt.

Eine der folgenden Tasten driicken:
*  CANCEL (Abbrechen), um den Bildschirm zu schlieRen.

¢ CYCLE START (Zyklusstart), um das aktuelle Programm
Zu starten.

«  HANDLE )JOG (Handrad fiir Schrittschaltung) fiir
manuellen Betrieb.
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Bildschirmabzug

Die Steuerung kann einen Abzug des aktuellen
Bildschirminhalts auf ein angeschlossenes USB-Gerat oder
den Benutzerdatenspeicher speichern.

Geben Sie bei Bedarf einen Dateinamen ein. Wenn kein
Dateiname eingegeben wird, verwendet das System den
Standard-Dateinamen (siehe Hinweis).

SHIFT (Umschalten) driicken.
F1 dricken.

HINWEIS: Die Steuerung verwendet den standardmaRigen
Dateinamen Snapshot#.png. # beginnt bei 0 und erhoht
sich bei jedem Bildschirmabzug. Beim Ausschalten wird der
Zahler zuriickgesetzt. Bildschirmabziige, die nach einem

Fehlerbericht

Die Steuerung kann fir Analysezwecke einen Fehlerbericht
erstellen, in dem der Status der Maschine gespeichert ist.
Dieser Bericht hilft dem HFO, zwischenzeitlich auftretende
Fehler zu beheben.

1. SHIFT (Umschalten) driicken.
2. Driicken Sie F3.

HINWEIS: Achten Sie darauf, den Fehlerbericht immer bei
aktiven Alarmen oder Fehlern zu erstellen.
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Aus-/Einschaltzyklus vorgenommen werden, tberschreiben
frihere BildschirmabzUge, die den gleichen Dateinamen im
Benutzerdatenspeicher haben.

Ergebnis:

Die Steuerung speichert den Bildschirmabzug auf dem
USB-Gerat oder im Speicher der Steuerung. Wenn

der Vorgang abgeschlossen ist, erscheint die Meldung
~Snapshot gespeichert in USB” oder ,Snapshot gespeichert
in Benutzerdaten”.

Ergebnis:

Die Steuerung speichert den Fehlerbericht auf dem USB-
Gerdt oder im Speicher der Steuerung. Der Fehlerbericht ist
eine zip-Datei, die einen Bildschirmaufnahme, das aktive
Programm und andere Informationen fir die Diagnose
enthdlt. Den Fehlerbericht erstellen, wahrend ein Fehler
oder Alarm auftritt. Schicken Sie den Fehlerbericht per
E-Mail an Ihren lokalen Haas Factory Outlet.
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Grundlegende Programmsuche

Mit dieser Funktion kann ein bestimmter Code schnell in
einem Programm gefunden werden.

HINWEIS: Dies ist eine Schnellsuche-Funktion, die das
erste Vorkommen in der angegebenen Suchrichtung findet.
Fir eine Suche mit zusatzlichen Funktionen steht der Editor
zur Verfligung. Im Kapitel 6.5 sind weitere Informationen
zur Suchfunktion im Editor aufgefihrt.

HINWEIS: Dies ist eine Schnellsuche-Funktion, die das
erste Vorkommen in der angegebenen Suchrichtung findet.
Flr eine Suche mit zusatzlichen Funktionen steht der
Editor zur Verfligung. Unter ,Menu Suchen” sind nahere
Informationen zur Suchfunktion im Editor aufgefihrt.

Den Text eingeben, der im aktiven Programm gesucht
werden soll.

UP (Aufwarts) oder DOWN (Abwarts) Pfeiltaste driicken.

Den letzten Programmfehler suchen

Ab der Software-Version 100.19.000.1100 kann die
Steuerung den letzten Fehler in einem Programm finden.

Driicken UMSCHLT + F4, um die letzte Zeile des G-Codes
anzuzeigen, der den Fehler erzeugt hat.

Ergebnis:

Die UP (Aufwarts) Pfeiltaste sucht von der Cursorposition in
Richtung zum Anfang des Programms. Die DOWN (Abwarts)
Cursortaste sucht in Richtung zum Programmende. Die

Steuerung zeigt die zuerst gefundene Ubereinstimmung an.

HINWEIS: Wenn der Suchbegriff in Klammern () gesetzt
wird, wird nur in Kommentarzeilen gesucht.

Operation: MEM | CPU: 22.28%

11:06:55 Active Progr|

GOl Linear Feed Motion

G90 Absolute Position

G40 Cutter Compensation Cancel
G80 Cycle Cancel

G54 Work Offset #54

USB0/000010.nc

Go To Last Error [SHIFT + F4]

Main Spindle

Positions Program G54 G4S

Spindle Speed: @ RPM
Spindle Power: 0.0 Kw
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Modus fiir sicheren Lauf

Der Zweck des sicheren Laufs besteht darin, Schaden
an der Maschine im Falle eines Absturzes zu reduzieren.
Dadurch werden Abstiirze nicht verhindert, aber es wird

friihzeitig ein Alarm ausgeldst und der Absturzort verlassen.

Hinweis: Das Feature fiir einen sicheren Lauf ist ab der
Software-Version 100.19.000.1300 verfiigbar.

Unterstiitzte Maschinen fiir den sicheren Lauf
«  Von VF-1 bis VF-5

« VM-2/3

«  UMCG500/750/1000

« Alle DMs
e Alle DTs
« AlleTMs

*  ST-10 bis ST-35

Héaufige Ursachen fiir Abstiirze sind:
Falsche Werkzeugversatze.

Falsche Werkstlckversatze.

Falsches Werkzeug in der Spindel.

HINWEIS: Das Feature fiir einen sicheren Lauf
erkennt nur einen Absturz in der manuellen und
Eilgang-Schrittschaltung (G00), nicht aber einen
Absturz in einer Vorschubbewegung.

98 | Bedienerhandbuch Frase 2023

Der sichere Lauf fuihrt Folgendes aus:
Verlangsamen der Geschwindigkeit der Bewegung.
«  Erhohen der Empfindlichkeit fiir Positionsfehler.

*  Wenn ein Absturz erkannt wird, fiihrt die Steuerung die
Achse sofort um einen kleinen Betrag zuriick. Dadurch
wird verhindert, dass der Motor weiter in das Objekt
hineinfahrt, in das er abgestirzt ist, und der Druck
durch den Aufprall selbst wird abgebaut. Nach dem
Erkennen eines Absturzes durch den sicheren Lauf
sollten Sie in der Lage sein, problemlos ein Stiick Papier
zwischen die beiden gecrashten Oberflachen zu legen.

Hinweis: Sicherer Lauf ist daflir vorgesehen, ein
Programm erstmalig nach dem Schreiben oder Andern
auszufuihren. Ist es nicht empfehlenswert, ein zuverldssiges
Programm mit Sicherer Lauf auszuftihren, da dies die
Zykluszeit erheblich verlangert. Bei einem Aufprall kann das
Werkzeug brechen und das Werkstlck kann trotzdem dabei
beschadigt werden.
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Sicherer Lauf ist auch wahrend der - G0 AbwokAs Postion
Schrittschaltung aktiv. Sicherer Lauf kann 48 Cutber Compenaalicn
wahrend der Auftragseinrichtung zum Schutz et et

vor versehentlichen Abstirzen aufgrund von = )
Bedienerfehlern verwendet werden. T R

Wenn lhre Maschine Sicherer Lauf unterstitzt,
sehen Sie im MDI ein neues Symbol mit dem Text
F3 Activate Safe Run [1]. F3 drlicken, um Sicherer
Lauf ein-/auszuschalten. Sicherer Lauf Der aktive M
Zustand wird durch ein Wasserzeichen [2] in der
Programmtafel angezeigt.

Erist nur bei Eilgangbewegungen aktiv.
Eilgangbewegungen umfassen GO0 Home 1
G28, das Anfahren von Werkzeugwechseln

und die Nicht-Bearbeitungsbewegungen -/:Hu.-m.--..r. fuzn
von festen Bearbeitungszyklen. Bei jeder
Bearbeitungsbewegung, wie z. B. Vorschub oder
Gewindebohren, ist der sichere Modus nicht aktiv.
Sicherer Lauf ist wahrend des Vorschubs m
aufgrund der Art der Absturzerkennung nicht T m
aktiv. Zerspankrafte sind bei Abstlrzen nicht zu e
erkennen.

LB B OOILE0H DETRCNED

Wenn ein Absturz erkannt wird, werden alle
Bewegungen gestoppt, ein Alarm [1] wird
ausgeldst, und ein Popup [2] wird erzeugt, das
den Bediener dartber informiert, dass ein Absturz
erkannt wurde und auf welcher Achse er erkannt

wurde. Dieser Alarm kann gel6scht werden durch Machine Colislon Detected
Zurlicksetzen.
m Tha rmac bine han delscisd & colleon duriag &z d
Calldes fema:

In bestimmten Fallen ist es moglich, dass der
Druck gegen das Teil nicht durch die Ruckfuhrung BT HACEL)
des sicheren Laufs entlastet wurde. Im '
schlimmsten Fall kann ein zusatzlicher Absturz [ MunSprae
erzeugt werden, nachdem der Alarm zurlckgesetzt @ iprdasoed 0 A i
wurde. In diesem Fall muss der sichere Lauf

ausgeschaltet und die Achse von der Absturzstelle
weggeschoben werden.

IR Deacikowts Swls Pun
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Lauf-Stopp-Schritt-Fortsetzung

Diese Funktion ermdglicht es, ein laufendes Programm
zu stoppen, vom Werkstlick weg zu fahren und dann die
Programmausfiithrung wieder zu starten.

1. Driicken Sie VORSCHUBHALT.
Die Achsenbewegung stoppt. Die Spindel lauft weiter.

2. X, Y, Zoder eine installierte Drehachse (A fuirr A-Achse,
B fiir B-Achse und C fiir C-Achse) driicken und dann
HANDLE JOG (Handrad fiir Schrittschaltung) driicken.
Die Steuerung speichert die aktuelle Position der X-, Y-,
Z- und Drehachse.

3. Die Steuerung zeigt die Meldung Schritt fort an und
zeigt das Symbol ,Schrift fort” an. Das Werkzeug
mit dem Handrad flir Schrittschaltung oder den
Schritttasten von dem Teil weg fahren. Die Spindel
kann mit FWD (Vorwarts), REV (Rickwarts) oder STOP
gestartet bzw. gestoppt werden. Mit der Taste AUX
CLNT kdénnen Sie das optionale Kuhlmittel durch die
Spindel ein- und ausschalten (dazu muss die Spindel
zuerst angehalten werden). Mit SHIFT (Umsch) + AUX
CLNT (ZusatzkihImittel) wird das optionale Abblasen
durch das Werkzeug ein-/ausgeschaltet. Mit der Taste
COOLANT wird das Kuhlmitten ein-/ausgeschaltet.
Verwenden Sie die Tasten SHIFT(Umsch) + COOLANT
(KihImittel), um die Optionen fiir automatische
Druckluftpistole / Minimalmengenschmierung zu
steuern . Das Werkzeug kann zum Wechsel der Einsatze
auch ausgespannt werden.

ACHTUNG: Wenn das Programm wieder gestartet
wird, verwendet die Steuerung die vorherigen Versdtze
fur die Rickkehrposition. Daher ist es unsicher und
nicht empfehlenswert, Werkzeuge und Versatze
wdhrend einer Programmunterbrechung zu dndern.

4. Madglichst nahe an die gespeicherte Position oder an
eine Position heranfahren, wo sich ein ungehinderter
Eilweg zurlick zur gespeicherten Position befindet.
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5.

MEMORY (Speicher) oder MDI driicken, um in die
Run-Betriebsart zuriickzukehren. Die Steuerung zeigt
die Meldung Schritt zurtick an und zeigt das Symbol
»Schrzurck” an. Die Steuerung fahrt erst fort, wenn die
Betriebsart vor dem Halt wieder aufgerufen wird.

Driicken Sie nun die ZYKLUSSTART-Taste. Die
Steuerung fahrt die X-, Y- und Drehachse mit 5 % der
Eilganggeschwindigkeit zu der Position, wo die Taste
FEED HOLD (Vorschubhalt) gedriickt wurde. Danach
fahrt die Z-Achse zuriick. Wenn wéhrend dieser
Bewegung FEED HOLD (Vorschubhalt) gedriickt wird,
pausiert die Achsenbewegung der Frasmaschine und es
erscheint die Meldung Schritt zuriick Halt. CYCLE START
(Zyklusstart) driicken, um die Schritt-zuriick-Bewegung
fortzusetzen. Nach Abschluss der Bewegung tritt die
Steuerung wieder in einen Vorschubhalt-Zustand ein.

ACHTUNG: Die Steuerung folgt nicht dem gleichen
Weg, der bei der Schrittschaltung zum Wegfahren
verwendet wurde.

Nochmals CYCLE START (Zyklusstart) driicken, wodurch
das Programm wieder normal lduft.

ACHTUNG: Wenn Einstellung 36 aktiviert ist

(EIN), Uberprdift die Steuerung das Programm, um
sicherzustellen, dass sich die Maschine im richtigen
Zustand (Werkzeuge, Versatze, G- und M-Codes
usw.) befindet, um das Programm sicher fortsetzen
zu kdnnen. Ist Einstellung 36 nicht aktiviert (AUS)
ist, Uberpriift die Steuerung nicht das Programm.
Dies kann Zeit sparen, aber es kdnnte bei einem
ungetesteten Programm zu einer Kollision fiihren.
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Grafikmodus

Eine sichere Mdglichkeit zur Fehlersuche in einem
Programm ist die Ausfiihrung im Grafikmodus durch
Druicken von GRAPHICS. Dabei wird keine echte Bewegung
auf der Maschine ausgefiihrt; die Bewegungen werden nur
auf dem Bildschirm dargestellt.

| [1): 617Xy (21 ?lBZX | [3)G19vzZ

4. 5 3

il anllonnallongnallonad
Drill Point:  \& Y
Run Speed| [Falslower * | = V| [FelFaster | &

6-—i (F2): EnableZoom || [HOME] Reset Zoom [PAGE UP):Zoom- | b

ENTERI: Apply Zoor END]: Center Zoorr [PAGE DOWN]: Zoom + =L
)

| Positions Program G54 G439 H3 Timers A:nﬁ 2

(IN) Load

Tool: () Work G44: +
\>/

This Cycle: 0:00:34

X -0.9000 (EE— | 0% Last cycle: 0:00:34

v 0.8000 | EE— =W goy  Remaining 0:00:00

8 T - M30 Counter #1: ]
z o.le00 [ee— ) 2% M30 Counter #2: 0

Loops Remaining: [

(A ]:] 0.000 [Jm— e | 0%

1) Achsenebenen 1 driicken, um die Grafiken in der
G17-Ebene anzuzeigen, 2 fir die G18 Ebene driicken oder 3
dricken, um die Grafiken in G19-Ebene anzuzeigen.

2) Tastenhilfebereich Der Bereich unten links im
Grafikanzeige-Fenster ist der Tastenhilfebereich. Dieser
Bereich zeigt Ihnen die Funktionstasten, die Sie verwenden
kénnen, sowie eine Beschreibung der jeweiligen Funktion.

3) Lokalisierungsfenster Der Abschnitt unten rechts
im Teilfenster zeigt den simulierten Tischbereich an und
kennzeichnet, wo die simulierte Ansicht vergroBert und
dargestellt wird.

4) Grafikgeschwindigkeit Driicken Sie f3 oder f4, um die
gewlinschte Grafikgeschwindigkeit auszufiihren.

5) Werkzeugbahnfenster Das groRe Fenster in der
Mitte der Anzeige bietet eine simulierte Ansicht des
Arbeitsbereichs. Es zeigt ein Schneidwerkzeug-Symbol und
simulierte Werkzeugwege an.

Hinweis: Die Vorschubbewegung erscheint als schwarze
Linie. Eilbewegungen erscheinen als griine Linie.
Bohrzyklusorte erscheinen mit einem X.

Hinweis: Wenn Einstellung 253 EIN ist, wird der
Werkzeugdurchmesser als dinne Linie angezeigt. Wenn
diese AUS ist, wird der Werkzeugdurchmesser verwendet,
der in der Werkzeugkorrektur-Geometrie-Tabelle
angegeben ist.

6) Zoomen Driicken Sie F2, um ein Rechteck (Zoomfenster)
anzuzeigen, das die Flache darstellt, zu der bei der Zoom-
Operation hinbewegt wird. Die PAGE DOWN (Bild ab) -Taste
verkleinert das Zoom-Fenster (Einzoomen); die PAGE UP
(Bild auf) -Taste vergroRert das Zoom-Fenster (Auszoomen).
Mit den Cursorpfeiltasten das Zoom-Fenster an die Stelle
ziehen, die Sie vergréBern méchten, und ENTER (Eingabe)
dricken, um den Zoom-Vorgang abzuschlieRen. Die
Steuerung skaliert das Werkzeugbahnfenster auf das
Zoom-Fenster. Das Programm erneut ausflihren, um die
Werkzeugbahn anzuzeigen. Durch Driicken von F2 und
HOME wird das Werkzeugbahnfenster vergroRert, sodass
es den gesamten Arbeitsbereich umfasst.

7) Z-Achse Werkstucknullpunkt-Linie Die horizontale Linie
auf der Z-Achsenleiste oben rechts im Grafikbildschirm
zeigt die Position des aktuellen Werkstuickversatzes auf
der Z-Achse zuzliglich der Lange des aktuellen Werkzeugs
an. Wahrend einer Programmsimulation zeigt der
schattierte Teil des Balkens die Tiefe der simulierten
Z-Achsenbewegung relativ zur Werkstuck-Nullposition der
Z-Achse an.

8) Position Pane (Positionsteilfenster) Das
Positionsteilfenster zeigt Achsenpositionen wie beim
Bearbeiten eines echten Werkstticks an.
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Grundlegende Programmierung

Ein typisches CNC-Programm besteht aus (3) Teilen:

1) Vorbereitung:: Dieser Teil des Programms wahlt

die Werkstlck- und Werkzeugversdtze sowie das
Schneidwerkzeug, schaltet das KihImittel ein, stellt

die Spindeldrehzahl ein und wahlt eine absolute oder
inkrementelle Positionierung flr die Achsenbewegungen.

2) Schneiden: Dieser Teil des Programms
definiert die Werkzeugbahn, Spindeldrehzahl und
Vorschubgeschwindigkeit flir die Zerspanung.

3) Abschluss: Dieser Teil des Programms fahrt die Spindel
aus dem Weg, schaltet die Spindel aus, schaltet das
Kuhlmittel aus und fahrt den Tisch in eine Position, aus der
das Werkstuick entnommen und kontrolliert werden kann.

Esist ein grundlegendes Programm, das einen 2,54 mm
(0,100 Zoll) tiefen Schnitt mit Werkzeug 1 in einem
Werksttick entlang einer geraden Bahnvon X=0,0; Y=0,0
bis X =-4,0; Y = -4,0 ausflhrt.

Hinweis: Ein Programmsatz kann mehrere G-Codes
enthalten, solange diese aus verschiedenen Gruppen
stammen. Zwei G-Codes aus der gleichen Gruppe diirfen
nicht in einem Programmsatz enthalten sein. Beachten Sie
auch, dass nur ein M-Code pro Satz erlaubt ist.
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%

040001 (Basisprogramm) ;

G54 X0 YO ist die Ecke oben rechts des Teils) ;
Z0 ist an der Oberseite des Teils) ;

T1 ist ein 1/2-Zoll-Schaftfraser) ;

ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE);

T1 MO06 (Werkzeug 1 wdhlen) ;

G00 G90 G17 G40 G49 G54 (Sicherer Anlauf);

(
(
(
(

X0 YO (Eilgang zur 1. Position) ;

S1000 M03 (Spindel UZ) ;

G43 HO1 Z0.1 (Werkzeugversatz 1 ein) ;

MO8 (KihImittel an) ;

(ANFANG DER SCHNEIDBLOCKE) ;

GO01 F20. Z-0.1 (Vorschub zur Schnitttiefe);
X-4.Y-4. (lineare Bewegung) ;

(ANFANG ABSCHLUSSBLOCKE) ;

G00 Z0.1 M09 (Eilgang zurlck, KihImittel aus) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus) ;
G53 Y0 (Y Ausgangsposition) ;

M30 (Ende des Programms) ;

%
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Vorbereitung
Dies sind die Vorbereitungscodesatze im Beispielprogramm
040001:
VORBEREITUNGS-
CODESATZ BESCHREIBUNG
% Kennzeichnet den Anfang eines in einem Texteditor geschriebenen Programms..
040001 040001 ist der Name des Programms. Die Programmnamenskonvention folgt dem Format

(Basisprogramm) ;

Onnnnn: Der Buchstabe ,,0" oder ,,0" gefolgt von einer 5-stelligen Zahl.

(G54 X0 YO ist die Ecke

oben rechts des Teils) ; Kommentar:
(Z0 ist an der Oberseite .
des Teils) : Kommentar:

(T ist ein Kommentar:
1/2-Zoll-Schaftfraser) ; )
(ANFANG DER VORBEREI- Kommentar:
TUNGSSATZE) ; )

T1 MO06 (Werkzeug 1
wahlen);

Wahlt Werkzeug T1 flr die Bearbeitung. M06 wird verwendet, um den Werkzeugwechsler zu
veranlassen, das Werkzeug 1(T1) in die Spindel zu laden.

G00 G90 G17 G40 G49
G54 (Sicherer Anlauf);

Dies wird als sichere Startzeile bezeichnet. Es ist eine gute Bearbeitungspraxis, diesen
Codeblock nach jedem Werkzeugwechsel zu setzen. GOO definiert, dass die nachfolgende
Achsenbewegung im Eilgang auszufiihren ist.

G90 definiert, dass die nachfolgenden Achsenbewegungen im Inkrementalmodus
auszufiihren sind (siehe Absolute und inkrementelle Positionierung (G90, G91) fiir weitere
Informationen).

G90 definiert, dass die nachfolgenden Achsenbewegungen im Absolut-Modus auszufiihren
sind (siehe
Absolute und inkrementelle Positionierung (G90, G91) fiir weitere Informationen).

G90 definiert, dass die nachfolgenden Achsenbewegungen im Inkrementalmodus
auszufiihren sind (siehe fiir weitere Informationen).

G17 definiert die Schneidebene als XY-Ebene. G40 hebt die Fraserkorrektur auf. G49 hebt die
Werkzeuglangenversdtze ab. G54 definiert das Koordinatensystem, das auf dem Werksttick-
versatz zentriert werden soll, welches in G54 auf der Versatz Display gespeichert ist.
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Vorbereitung (Forts.)

VORBEREITUNGS-
CODESATZ BESCHREIBUNG
X0Y0 X0 YO veranlasst den Tisch, zur Position X=0.0 und Y= 0.0 im Koordinatensystem G54
(Eilgang zur 1. Position) ; zu fahren.
MO3 schaltet die Spindeldrehung im Uhrzeigersinn (UZ) ein. Es verwendet den
Adresscode Snnnn, wobei nnnn die gewtnschte Spindeldrehzahl darstellt.
Bei Maschinen mit Getriebe wahlt die Steuerung automatisch den Schnellgang oder
Langsamgang entsprechend der befohlenen Spindeldrehzahl. Mit M41 oder M42
$1000 M03 kann dies Ubersteuert werden. Auf Seite M41 Langsamgang- / M42 Schnellgang-
: . Override sind ndhere Informationen zu M-Codes flir zur Beeinflussung der Gangwahl
(Spindel Uz); -
aufgefiihrt.
Bei Maschinen mit Getriebe wahlt die Steuerung automatisch den Schnellgang oder
Langsamgang entsprechend der befohlenen Spindeldrehzahl. Mit M41 oder M42
kann dies tbersteuert werden. Unter M41/M42 Langsam-/Schnellgang-Override sind
nahere Informationen zu M-Codes fiir Beeinflussung der Gangwahl aufgefiihrt.
G43 HO170.1 G43 HO1 schaltet die Werkzeuglangenkorrektur + ein. HO1 gibt an, die Lange zu
(Werkzeu ersatz‘1 ein) : verwenden, die flr Werkzeug 1 in der Werkzeugversatzanzeige gespeichert ist. Z0.1
&Y ' befiehlt der Z-Achse, zu Z=0.1 zu fahren.
M08 , R .
N . MO8 befiehlt, das KiihImittel einzuschalten.
(KihImittel an) ;

Zerspanen

Dies sind die Vorbereitungscodesdtze im Beispielprogramm 040001:

ZERSPANUNGS-CODESATZ BESCHREIBUNG

GO1 F20. definiert, dass die nachfolgenden Achsenbewegungen in einer geraden Linie

G01 F20.Z-0.1 auszufiihren sind. GO1 erfordert den Adresscode Fnnn.nnnn. Der Adresscode F20
(Vorschub zur Schnitttiefe); spezifiziert eine Vorschubgeschwindigkeit von 508 mm (20 Zoll)/min fir die
Bewegung. Z-0.1 befiehlt der Z-Achse, zu Z =-0,1 zu fahren.

X-4.Y-4.

. ) X-4. befiehlt der X-Achse, zu X =-4,0 zu fahren, und der Y-Achse, zu Y =-4,0 zu fahren.
(lineare Bewegung) ;
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Abschluss

ABSCHLUSS-CODESATZ

BESCHREIBUNG

G00Z0.1 M09
(Eilgang zuriick, Kiihlmittel aus) ;

GO0 befiehlt, die Achsenbewegung im Eilgang abzuschlieRen. Z0.1
Befiehlt der Z-Achse, zu Z = 0,1 zu fahren. M09 befiehlt, das KiihImittel
auszuschalten.

G53 definiert, dass die nachfolgenden Achsenbewegungen bezogen

(Y Ausgangsstellung) ;

(Zii?; (::]9 5&(’2_\/'”3?] auf das Maschinenkoordinatensystem erfolgen sollen. G49 hebt die
S i%]degl aus) & Werkzeugldngenversatze ab. Z0 ist ein Befehl, um zu Z=0.0 zu fahren. M05 schaltet
P ' die Spindel aus.
G53Y0 G53 definiert, dass die nachfolgenden Achsenbewegungen bezogen auf das

Maschinenkoordinatensystem erfolgen sollen. Z0 ist ein Befehl, um zu Z=0.0 zu
fahren.

M30
(Ende des Programms) ;

M30 beendet das Programm und setzt den Cursor der Steuerung an den Anfang des
Programms.

%

Kennzeichnet das Ende eines in einem Texteditor geschriebenen Programms.
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Absolute und inkrementelle Positionierung (G90, G91)

Absolute (G90) und inkrementelle Positionierung
(G91) definieren, wie die Steuerung Befehle zur
Achsenbewegungnbspdefiniert.

Wenn Achsenbewegungen nach einem G90-Code
programmiert werden, fahren die Achsen zu der
betreffenden Position bezogen auf den Nullpunkt des
derzeit verwendeten Koordinatensystems.

Wenn Achsenbewegungen nach einem G91-Code
programmiert werden, fahren die Achsen zu dieser Position
relativ zur aktuellen Position.

In den meisten Situationen ist die Absolutprogrammierung
sinnvoll. Inkrementalprogrammierung ist effizienter fir sich
wiederholende, gleichmaRig verteilte Schnitte.

Abbildung 1 zeigt ein Werkstiick mit finf gleichmaRig
versetzten Bohrungen mit 13 mm (0,25 Zoll) Durchmesser.
Die Bohrlochtiefe betragt 25,4 mm (1 Zoll) und der Abstand
betragt 31,75 mm (1,250 Zoll).

Abbildung 1 zeigt ein Werkstiick mit finf gleichmaRig
versetzten Bohrungen mit 13 mm (0,25 Zoll) Durchmesser.
Die Bohrlochtiefe betrdgt 25,4 mm (1 Zoll) und der Abstand
betragt 31,75 mm (1,250 Zoll).

1.000

1.250

1.250

1.250

Beispielprogramm fiir absolute / inkrementelle Positionierung. G54 XO0.

Y0. fiir Inkrementell [1], G54 fiir Absolut [2]
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Unten stehend und auf der folgenden Seite sind zwei Wir beginnen die Locher mit einem Zentrierbohrer und
Beispielprogramme zum Bohren der Lécher in der schlieRen den Bohrvorgang mit einem Bohrer mit 6,35 mm
Zeichnung mit einem Vergleich zwischen absoluter und (0,250 Zoll) ab. Wir verwenden eine 5,08 mm (0,200 Zoll)
inkrementeller Positionierung aufgefihrt. Zerspantiefe flr den Zentrierbohrer und 25,4 mm (1 Zoll)

fur den 0,250-Zoll-Bohrer. G81, Bohrfestzyklus, dient zum
Bohren der Locher.

Frase - inkrementelle Positionierung
Beispiel

%

040002 (Inkrementelles ex-prog) ; X0. YO.

A
N J

N1 (G54 X0 Y0 ist Mitte links vom Werkstiick) ;
N2 (Z0 ist an der Oberseite des Teils) ;

N3 (T1ist ein Zentrierbohrer) ;

N4 (T2 ist ein Bohrer) ;

N5 (T1 ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;
N6 T1 M06 (Werkzeug 1 wahlen) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Sicherer Anlauf);
N8 X0 YO (Eilgang zur 1. Position) ;

N9 S1000 M03 (Spindel auf CW);

N10 G43 HO1 Z0.1 (Werkzeugversatz 1 an); T
N11 MO8 (Kiihimittel ein) ; - '""Wl/ )‘
N12 (T1 SCHNEIDEBLOCKE) ; N24 G43 H02 Z0.1 (Werkzeugversatz 2 an); |/
N13 G99 G91 G81 F8.15 X1.25Z-0.3L5; N25 M08 (Kuihimittel an) ; ‘1/
N14 (Anfang G81, 5-mal) ; N26 (T2 SCHNEIDESATZE) ;

N15 G80 (G81 aufheben); N27 G99 G91 G81 F21.4X1.25Z-1.1 L5;

N16 (T1 ABSCHLUSSBLOCKE); N28 G80 (G81 aufheben);

N17 GO0 G90 G53 Z0. M09 (Eilgang zurtick, KihImittel aus); N29 (T2 ABSCHLUSSBLOCKE) ;

N18 M01 (Wahlweiser Halt) ; N30 G00 0.1 M09 (Eilgang zurlick, KiihImittel aus) ;

N19 (T2 VORBEREITUNGSSATZE) ; N31 G53 G90 G49 Z0 MO5 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus);

N20 T2 M06 (Werkzeug 2 wahlen) ; N32 G53 Y0 (Y Ausgangsstellung) ;

N21 GO0 G90 G40 G49 (Sicherer Start) ;
N22 G54 X0 YO (Eilgang zur 1. Position) ;
N23 51000 MO03 (Spindel auf CW);

N33 M30 (Ende des Programms) ;
%
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Beispiel fiir Frasen mit absoluter Positionierung.

Die absolute Programmiermethode erfordert mehr
Codezeilen als die inkrementelle Programmiermethode.
Die Programme haben ahnliche Vorbereitungs- und
Abschlussabschnitte.

Schauen Sie sich Zeile N13 im Beispiel der inkrementellen
Programmierung an, in der der Arbeitsgang des
Zentrierbohrers beginnt. G81 verwendet den Schleifen-
Adresscode Lnn, um die Anzahl der Zykluswiederholungen
anzugeben. Der Adresscode L5 wiederholt diesen Vorgang
5-mal. Bei jeder Wiederholung des Festzyklus bewegt

sich dieser um den Abstand, der durch den optionalen
X-und Y-Wert angegeben wird. In diesem Programm fahrt
das inkrementelle Programm bei jeder Schleife von der
aktuellen Position 1,25 Zoll auf der X-Achse und fiihrt dann
den Bohrzyklus aus.

X0. Y0.
s od
/ v
A !
/|
a ; e
e Pk &
125\0 Yz € . N
2‘50*(') / 1 4 \ A} N
3750 Y 4‘ :
Sogg VRN % 5
6'250 y / P S r “
% Y \‘ y,
/ |
040003 (absolutes Ex-Prog) ; . %

N1 (G54 X0 YO ist Mitte links vom Werkstiick) ;
N2 (Z0 ist an der Oberseite des Teils) ;

N3 (T1 ist ein Zentrierbohrer) ;

N4 (T2 ist ein Bohrer) ;

N5 (T1 ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;
N6 T1 M06 (Werkzeug 1 wahlen) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Sicherer Anlauf);
N8 X1.25 YO (Eilgang zur 1. Position) ;

N9 S1000 M03 (Spindel auf CW);

N10 G43 HO1 0.1 (Werkzeugversatz 1 ein);
N11 M08 (KiihImittel ein) ;

N12 (T1 SCHNEIDEBLOCKE) ;

N13 G99 G81 F8.15X1.257-0.2;

N14 (Anfang G81, 1. Loch) ;
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Flr jeden Bohrvorgang gibt das Programm eine Bohrtiefe
von 2,54 mm (0,1 Zoll) tiefer als die tatsachliche Tiefe vor, da
die Bewegung 2,54 mm (0,1 Zoll) Giber dem Teil beginnt.

Bei der absoluten Positionierung verwendet G81 zwar die
Bohrtiefe, verwendet aber nicht den Schleifen-Adresscode.
Stattdessen gibt das Programm die Position fiir jedes

Loch in einer separaten Zeile an. Die Steuerung fiihrt den
Bohrzyklus an jeder Position aus, bis der Festzyklus durch
G80 aufgehoben wird.

Das Programm mit absoluter Positionierung gibt die exakte
Bohrlochtiefe an, weil die Tiefe an der Werkstlickoberflache
(Z=0) beginnt.

N15X2,5 (2. Loch) ;

N16 X3.75 (3. Loch) ;

N17 X5. (4. Loch) ;

N18 X6.25 (5. Loch) ;

N19 G80 (G81 aufheben);

N20 (T1 ABSCHLUSSBLOCK) ;

N21 GO0 G90 G53 Z0. M09 (Eilgang zuriick, KihImittel aus);
N22 M01 (Wahlweiser Halt)

N23 (T2 ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;
N24 T2 M06 (Werkzeug 2 wahlen) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (Sicherer Start) ;

N26 G54 X1.25 YO (Eilgang zur 1. Position) ;

N27 S1000 M03 (Spindel auf CW);

N28 G43 H02 Z0.1 (Werkzeugversatz 2 ein);

N29 M08 (KiihImittel an) ;

N30 (T2 SCHNEIDBLOCKE) ;

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 Z-1. (1. Loch) ;

N32 X2,5(2. Loch);

N33 X3,75 (3. Loch);

N34 X5. (4. Loch);

N35 X6,25 (5. Loch) ;

N36 G80 (G81 aufheben);

N37 (T2 ABSCHLUSSBLOCKE) ;

N38 G00 0.1 M09 (Eilgang zurtick, KiihImittel aus) ;
N39 G53 G49 Z0 M05 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus);
N40 G53 YO (Y Ausgangsstellung) ;

N41 M30 (Ende des Programms) ;

%
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______________________________________________________________

G43 Werkzeugversatz

Der Befehl G43 Hnn Werkzeuglangenkorrektur sollte nach
jedem Werkzeugwechsel verwendet werden. Er passt die
Position der Z-Achse um die Lange des Werkzeugs an. Das
Argument Hnn gibt die zu verwendende Werkzeuglange
an. Fir nahere Informationen siehe Werkzeugversatze
einstellen auf Seite 5 im Abschnitt Bedienung.

ACHTUNG: Der Wert nn muss dem Wert nnim
Werkzeugwechselbefehl M06 Tnn entsprechen, um eine
mogliche Kollision zu vermeiden.

G54 Werkstiickversatze

Werkstlickversatze definieren, wo sich ein Werkstlick auf
dem Tisch befindet.

Die verfugbaren Werkstlickversatze sind G54-G59,
G110-G129 und G154 P1-P99. G110-G129 und G154 P1-P20
beziehen sich auf die gleichen Werkstlickversatze.

%

040005 (Werkstlckversatze ex-prog) ;

(G54 X0 Y0 ist Mitte links vom Werkstiick) ;

(Z0 ist an der Oberseite des Teils) ;

(T1ist ein Bohrer);

(ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;

T1 M06 (Werkzeug 1 wahlen);

G00 G90 G40 G49 G54 (Sicherer Anlauf);

X0YO0;

(zur ersten Arbeitskoordinatenposition-G54 fahren ;) ;
S1000 MO3 (Spindel UZ) ;

G43 HO1 Z0.1 (Werkzeugversatz 1 ein) ;

MO8 (KihImittel an);

(ANFANG DER SCHNEIDBLOCKE);

M97 P1000 (Aufruf des lokalen Unterprogramms) ;
GO0 Z3.; (Eilgang zurlick) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. Y0,;

(Zur zweiten Arbeitskoordinatenposition-G110 fahren) ;

Einstellung 15 - H & T Codelibereinstimmung steuert,
ob der Wert nn in den Argumenten von Tnn und

Hnn tUbereinstimmen muss. Wenn Einstellung 15
aktiviert (EIN) ist und die Argumente in Tnn und Hnn
nicht tbereinstimmen, wird der Alarm 332 -Hund T
unterschiedlich erzeugt.

Ein nutzliches Feature ist die Einrichtung mehrerer
Werkstlicke auf dem Tisch und die Bearbeitung mehrerer
Teile in einem Maschinenzyklus. Dies wird erreicht,
indem jedes Werkstlick einem anderen Werkstlckversatz
zugewiesen wird.

Flr weitere Einzelheiten siehe Abschnitt ,G-Codes” in
diesem Handbuch. Es folgt ein Beispiel fiir die Bearbeitung
von mehreren Teilen in einem Zyklus. Das Programm
verwendet Lokaler Unterprogrammaufruf fir den
Frasvorgang.

M97 P1000 (Aufruf des lokalen Unterprogramms) ;
G00 Z3.; (Eilgang zurlick) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. YO0.;

(Zur dritten Arbeitskoordinatenposition-G154 P22 fahren) ;
M97 P1000 (Aufruf des lokalen Unterprogramms) ;
(ANFANG ABSCHLUSSBLOCKE) ;

G00 Z0.1 M09 (Eilgang zurtick, Kuihlmittel aus) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus) ;
G53 YO0 (Y Ausgangsposition) ;

M30 (Ende des Programms) ;

N1000 (Lokales Unterprogramm) ;

G81 F41.6 X1.Y2.Z-1.25 R0.1 (Anfang G81);

(1. Loch);

X2.Y2.(2. Loch);

G80 (G81 aufheben);

M99

%
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______________________________________________________________

Unterprogramme

Unterprogramme:

*  Stellen normalerweise eine Reihe von Befehlen dar, die
mehrmals in einem Programm verwendet werden.

«  Werden in einem separaten Programm geschrieben,
statt die Befehle mehrmals im Hauptprogramm zu
wiederholen.

«  Werden im Hauptprogramm mit M97 oder M98 und
einem P-Code aufgerufen.

«  Kdnnen einen L-Wert fur wiederholte Ausfiihrung
enthalten. Der Unterprogrammaufruf wird L Male
ausgefiihrt, bevor das Hauptprogramm mit dem
ndchsten Satz fortfahrt.

Bei Verwendung von M97:

*  Der P-Code (nnnnn) ist derselbe wie die Satznummer
(Nnnnnn) des lokalen Unterprogrammes.

«  Das Unterprogramm muss innerhalb des
Hauptprogramms liegen.

Suchorte einrichten

Wenn ein Programm ein Unterprogramm aufruft, sucht

die Steuerung das Unterprogramm zuerst im aktiven
Verzeichnis. Wenn die Steuerung das Unterprogramm nicht
finden kann, verwendet die Steuerung die Einstellungen 251
und 252, um zu bestimmen, wo als nachstes gesucht werden
soll. Nahere Informationen sind diesen Einstellungen zu
entnehmen.

Um eine Liste von Suchorten in Einstellung 252 zu erstellen:

1. Im Geratemanager (LIST PROGRAM) das Verzeichnis
wahlen, das der Liste hinzugefiigt werden soll.

2. Drlicken Sie F3.

3. Die Option EINSTELLUNG 252 im Men( markieren und
dann ENTER (Eingabe) driicken.
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Bei Verwendung von M98:

« Der P-Code (nnnnn) ist derselbe wie die
Programmnummer (Onnnnn) des Unterprogramms.

«  Befindet sich das Unterprogramm nicht im Speicher,
muss der Dateiname Onnnnn.nc lauten. Der Dateiname
muss das O, flihrende Nullen und .nc enthalten, damit
die Maschine das Unterprogramm finden kann.

*  Das Unterprogramm muss im aktiven Verzeichnis oder
an einer in den Einstellungen 251/252 angegebenen
Stelle liegen.

«  Feste Bearbeitungszyklen sind die hdufigste Anwendung
von Unterprogrammen. Sie definieren zum Beispiel die
X-und Y-Positionen einer Reihe von Léchern in einem
separaten Programm. AnschlieBend rufen Sie dieses
Programm als Unterprogramm mit einem Festzyklus
auf. Anstatt die Positionen fiir jedes Werkzeug zu
definieren, werden diese nur einmal fir beliebig viele
Werkzeuge angegeben.

Die Steuerung fligt das aktuelle Verzeichnis der Liste der
Suchorte in Einstellung 252 ein.

Ergebnis:

Um die Liste der Suchorte zu sehen, sind die Werte der
Einstellung 252 auf der Seite Einstellungen einzusehen.
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Lokales Unterprogramm (M97)

Ein lokales Unterprogramm ist ein Codeabschnitt im
Hauptprogramm, das vom Hauptprogramm mehrere Male
angesprungen wird. Lokale Unterprogramme werden
durch M97 und Pnnnnn aufgerufen, wobei nnnnn die
Zeilennummer N des lokalen Unterprogramms ist

%
040009 (Lokales Unterprogramm ex-prog) ;
G54 X0 YO befindet sich in der linken oberen Ecke des Werkstiicks)

(

(Z0 ist an der Oberseite des Teils) ;
(T1 ist ein Anbohrer) ;
(T2 ist ein Bohrer) ;
(T3 ist ein Gewindebohrer) ;

(ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;

T1 MO06 (Werkzeug 1 wahlen) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Sicherer Anlauf);

X1.5Y-0.5 (Eilgang zur 1. Position) ;

$1406 M03 (Spindel auf CW) ;

G43 HO1 Z1 (Werkzeugversatz 1 an) ;

MO8 (KihImittel an) ;

(ANFANG DER SCHNEIDBLOCKE) ;

G81 G99 Z-0.26 R0.1 F7. (G81 starten);

M97 P1000 (Lokales Unterprogramm aufrufen) ;
(ANFANG ABSCHLUSSBLOCKE) ;

G00 Z0.1 M09 (Eilgang zurtick, KihImittel aus) ;

G53 G49 70 MO5 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus) ;
MO01 (Wahlweiser Halt) ;

(ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;

T2 MO06 (Werkzeug 2 wahlen) ;

GO0 G90 G40 G49 (Sicherer Anlauf);

G54 X1.5Y-0.5 (Eilgang zur 1. Position);

$2082 M03 (Spindel auf CW) ;

G43 HO02 Z1. (Werkzeugversatz 2 an) ;

MO8 (KuihImittel an) ;

(ANFANG DER SCHNEIDBLOCKE) ;

(83 G99 Z-0.75 Q0.2 R0O.1 F12.5 (G83 anfangen) ;
M97 P1000 (Lokales Unterprogramm aufrufen) ;
(ANFANG ABSCHLUSSBLOCKE) ;

Das Hauptprogramm wird durch einen M30-Befehl beendet
und anschlieBend beginnen die lokalen Unterprogramme
nach dem M30. Jedes Unterprogramm muss mit einer N
Zeilennummer beginnen. Am Ende wird die Steuerung durch
M99 wieder ins Hauptprogramm zugegeben und mit dem
nachsten Befehl fortgesetzt.

G00 0.1 M09 (Eilgang zurtick, KihImittel aus) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus) ;
MO01 (Wahlweiser Halt) ;

(ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;

T3 M06 (Werkzeug 3 wahlen) ;

GO0 G90 G40 G49 (Sicherer Anlauf);

G54 X1.5Y-0.5;

(Eilgang zur 1. Position) ;

S750 M03 (Spindel auf CW) ;

G43 HO3 Z1 (Werkzeugversatz 3 ein) ;

MO8 (KihImittel an) ;

(ANFANG DER SCHNEIDBLOCKE) ;

G84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (G84 starten) ;

M97 P1000 (Lokales Unterprogramm aufrufen) ;
(ANFANG ABSCHLUSSBLOCKE) ;

G00 0.1 M09 (Eilgang zuriick, KihImittel aus) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus) ;
G53 Y0 (Y Ausgangsposition) ;

M30 (Ende des Programms) ;

(LOKALES Unterprogramm)

N1000 (Lokales Unterprogramm starten) ;
X0.5Y-0.75 (2. Position) ;

Y-2,25 (3. Position) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4. Position) ;

(Riickkehr zum Anfangspunkt) ;

G99 X3.5 (5. Position) ;

(R - Rickkehrebene) ;

X4.5Y-2.25 (6. Position) ;

Y-0,75 (7. Position) ;

X3.5Y-0.5 (8. Position) ;

M99

%
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Externes Unterprogramm (M98)

Ein externes Unterprogramm ist ein separates Programm,
das vom Hauptprogramm aufgerufen wird. M98
verwenden, um ein externes Unterprogramm aufzurufen,
wobei mit Pnnnnn die betreffende Programmnummer
angegeben wird.

Wenn das Programm ein M98-Unterprogramm aufruft,
sucht die Steuerung das Unterprogramm im Verzeichnis des
Hauptprogramms. Kann die Steuerung das Unterprogramm
nicht im Verzeichnis des Hauptprogramm finden, sucht es
an der in Einstellung 251 angegebenen Stelle. Wenn die
Steuerung das Unterprogramms nicht finden kann, wird ein
Alarm ausgel6st.

In diesem Beispiel gibt das Unterprogramm (Programm
040008) (8) Positionen an. Es enthélt auch einen G98-
Befehl bei der Bewegung zwischen den Positionen 4 und 5.
Dies bewirkt, dass die Z-Achse zum ersten Ausgangspunkt

%

040007 (Externes Unterprogramm ex-prog) ;
G54 X0 Y0 ist Mitte links vom Werkstiick) ;

Z0 ist an der Oberseite des Teils) ;

T1 ist ein Anbohrer) ;

T2 ist ein Bohrer);

T3 ist ein Gewindebohrer) ;

ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;

T1 M06 (Werkzeug 1 wahlen) ;

GO0 G90 #G40 G49 G54 (Sicherer Anlauf);

GO0 G54 X1.5Y-0.5 (Eilgang zur 1. Position)nbsp;
S1000 MO3 (Spindel UZ) ;

G43 HO1 Z1. (Werkzeugversatz 1 an) ;

MO8 (KiihImittel an) ;

(ANFANG DER SCHNEIDBLOCKE) ;

G81 G99 Z-0.14 RO.1 F7. (G81 starten) ;

M98 P40008 (Externes Unterprogramm aufrufen);
(ANFANG ABSCHLUSSBLOCKE) ;

GO0 Z1. M09 (Eilgang zurlick, KihImittel aus);
G53 G49 20 M05 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus) ;
MO01 (Wahlweiser Halt) ;

(ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;

T2 MO06 (Werkzeug 2 wahlen) ;

G00 G90 #G40 G49 G54 (Sicherer Anlauf);

GO0 G54 X1.5Y-0.5 (Eilgang zur 1. Position)nbsp;
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statt zur R-Ebene zurtickkehrt, sodass das Werkzeug tiber
die Werkzeughalterung fahrt.

Das Hauptprogramm (Programm 040007) gibt drei
verschiedene Festzyklen an:

1. G81 Anbohren an jeder Position
2. G83Tiefbohren an jeder Position

3. G84 Gewindebohren an jeder Position

Jeder feste Bearbeitungszyklus ruft das Unterprogramm auf
und fiihrt den Vorgang an jeder Position aus.

$2082 M03 (Spindel auf CW) ;

G43 H02 Z1. (Werkzeugversatz 1 an) ;

MO8 (KihImittel an) ;

(ANFANG DER SCHNEIDBLOCKE);

(G83 G99 7-0.75 Q0.2 RO.T F12.5 (G83 anfangen) ;
M98 P40008 (Externes Unterprogramm aufrufen) ;
(ANFANG ABSCHLUSSBLOCKE) ;

GO0 Z1. M09 (Eilgang zurtick, KihImittel aus);

G53 G49 Z0 MO5 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus) ;
MO01 (Wahlweiser Halt) ;

(ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;

T3 M06 (Werkzeug 3 wahlen) ;

GO0 G90 #G40 G49 G54 (Sicherer Anlauf);

GO0 G54 X1.5Y-0.5 (Eilgang zur 1. Position)nbsp;
S750 M03 (Spindel auf CW) ;

G43 HO3 Z1. (Werkzeugversatz 3 an) ;

MO8 (KiihImittel an) ;

(ANFANG DER SCHNEIDBLOCKE) ;

G84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (G84 starten) ;

M98 P40008 (Externes Unterprogramm aufrufen);
(ANFANG ABSCHLUSSBLOCKE) ;

GO0 Z1. M09 (Eilgang zurlick, KihImittel aus);

G53 G49 Z0 M05 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus) ;
G53 Y0 (Y Ausgangsposition) ;

M30 (Ende des Programms) ;

%
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Externes Unterprogramm (M98)

Unterprogramm

%

040008 (Unterprogramm) ;
X0.5Y-0.75 (2. Position) ;
Y-2,25 (3. Position) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4. Position) ;
(Rickkehr zum Anfangspunkt) ;
G99 X3.5 (5. Position) ;

(R - Riickkehrebene) ;
X4.5Y-2.25 (6. Position);
Y-0,75 (7. Position) ;
X3.5Y-0.5 (8. Position) ;

M99 (Unterprogrammruckkehr oder Schleife);

%
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Einfithrung in Makros

HINWEIS: Dieses Steuerungsfeature ist als
Sonderausstattung verfligbar; flr weitere Informationen
zum Erwerb wenden Sie sich bitte an Ihr Haas Factory
Outlet.

Makros verleihen der Steuerung Fahigkeiten und Flexibilitat,
die mit Standard-G-Codes nicht moglich sind. Einige
Anwendungsmaglichkeiten sind Werkstiickfamilien, selbst
erstellte feste Bearbeitungszyklen, komplexe Bewegungen
und Antrieb von zusétzlichen Geraten. Die Moglichkeiten
sind fast endlos.

Ein Makro ist Unterprogramm, das mehrmals aufgerufen
werden kann. Ein Makroausdruck kann einer Variablen
einen Wert zuweisen, einen Wert aus einer Variablen lesen,
einen Ausdruck auswerten, bedingt oder unbedingt zu
einem anderen Punkt im Programm springen oder bedingt
einen Abschnitt im Programm wiederholen.

Hier sind einige Anwendungsbeispiele fiir Makros. Die
Beispiele sind lediglich Ausschnitte und keine vollstandigen
Makroprogramme.

Werkzeuge fiir sofortiges Aufspannen auf dem
Tisch - Viele Einrichtprozeduren kdnnen weitgehend
automatisiert werden, um den Bediener zu entlasten. Es
konnen Werkzeug fir unmittelbare Situationen reserviert
werden, die beim Anwendungsdesign nicht vorausgesehen
wurden. Eine Firma verwendet beispielsweise eine
Standardklemme mit einem standardmaRigen
Schraubenlochmuster. Falls nach der Einrichtung erkannt
wird, dass eine Spannvorrichtung eine zusatzliche Klemme
bendtigt, und falls das Makrounterprogramm 2000 zum
Bohren des Schraubenmusters der Klemme programmiert
wurde, brauchen nur die folgenden zwei Schritte ausgefiihrt
zu werden, um die Klemme zur Vorrichtung hinzuzufiigen:

a) Bewegen Sie die Maschine zu den X-, Y- und
Z-Koordinaten und dem Winkel, in dem Sie die Klemme
platzieren mochten. Die Positionskoordinaten am
Maschinen-Display ablesen.

b) Im MDI-Modus den folgenden Befehl ausfiihren:
G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;

wobei nnn die in Schritt a) ermittelten Koordinaten sind.
Makro 2000 (P2000) Gbernimmt hier die gesamte Arbeit, da
es dafiir ausgelegt wurde, das Lochmuster der Schrauben
fir die Klemme unter dem angegebenen Winkel A zu
bohren. Im Endeffekt hat der Bediener hier einen eigenen
festen Bearbeitungszyklus erstellt.
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Einfache Muster Muster, die immer wieder
auftreten - Sich wiederholende Muster kdnnen mit
Makros definiert und gespeichert werden. Zum Beispiel:

a) Schraubenlochmuster
b) Nutenfrasen

¢) Winkelmuster, beliebige Anzahl von Léchern, in
beliebigem Winkel, mit beliebigen Abstanden

d) Spezialfrasen wie z. B. weiche Backen
e) Matrix-Muster, (z. B. 12 quer und 15 abwarts)

f) Fliegenschneiden einer Flache, (z. B. 12 Zoll mal 5 Zoll mit
einem 3-Zoll-Fliegenschneider)

Automatische Versatzeinstellung basierend auf
dem Programm Mit Makros kdnnen in jedem Programm
Koordinatenversatze eingestellt werden, sodass Setup-
Vorgdnge leichter und weniger fehleranfallig sind
(Makrovariablen #2001-2800).

Messtaster: Die Verwendung eines Messtasters erhoht
die Fahigkeiten der Maschine in vielerlei Hinsicht. Hier
einige Beispiele:

a) Profilieren eines Teils, um unbekannte MaRe fiir die
Bearbeitung zu ermitteln.

b) Werkzeugkalibrierung fiir Offset- und VerschleiBwerte.

¢) Prifung vor der Bearbeitung zur Bestimmung der
Materialzugabe an Gussteilen.

d) Inspektion nach der Bearbeitung zur Bestimmung der
Parallelitdts- und Ebenheitswerte sowie der Lage.
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Niitzliche G- und M-Codes

MO0, M01, M30 - Programm beenden
G04 - Verweilzeit

G65 Pxx - Makro-Unterprogrammaufruf. Erlaubt die
Ubergabe von Variablen.

M29 - Ausgangsrelais mit M-FIN einstellen.
M129 - Ausgangsrelais mit M-FIN einstellen.
M59 - Ausgangsrelais einstellen.

M69 - Ausgangsrelais 16schen.

Abrunden

Die Steuerung speichert Dezimalzahlen als Bindrwerte.
Folglich kdnnen in Variablen gespeicherte Zahlen um
eine niedrigstwertige Stelle verandert sein. Die Zahl

7 beispielsweise, die in der Makrovariablen #10000
gespeichert ist, kann spater als 7.000001, 7.000000 oder
6.999999 ausgelesen werden.

Look-Ahead

Look-Ahead ist ein duRerst wichtiges Konzept bei der
Makroprogrammierung. Die Steuerung versucht, méglichst
viele Zeilen im Voraus zu verarbeiten, um die Bearbeitung
zu beschleunigen. Dazu gehért auch die Interpretation von
Makrovariablen. Zum Beispiel,

#12012=1;
G04 P1,;
#12012=0;

Hierdurch soll ein Ausgang eingeschaltet, eine Sekunde
gewartet und der Ausgang wieder ausgeschaltet werden.
Look-Ahead fiihrt jedoch dazu, dass der Ausgang
eingeschaltet und sofort wieder ausgeschaltet wird,
wahrend der Verweilvorgang ausgefiihrt wird. G103 P1
wird verwendet, um den Look-Ahead auf jeweils 1 Satz zu
begrenzen. Damit dieses Beispiel richtig funktioniert, muss
es wie folgt gedndert werden:

M96 Pxx Qxx - Bedingte lokale Verzweigung, wenn das
digitale Eingabesignal 0 ist

M97 Pxx — Aufruf eines lokalen Unterprogramms
M98 Pxx - Aufruf eines Unterprogramms
M99 - Unterprogrammriickkehr oder Schleife

G103 - Satz-Look-Ahead-Grenze. Fraserkorrektur ist nicht
erlaubt.

M109 - Interaktive Benutzereingabe

Bei der Anweisung

WENN [#10000 EQ 7] ... ; kann ein falscher Messwert
angezeigt werden. Eine sicherere Art der Programmierung
wdre

IF [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Dies ist normalerweise nur ein Problem, wenn Ganzzahlen
in Makrovariablen gespeichert werden, wo spéter keine
Nachkommastellen erwartet werden.

G103 P1 (zur ndheren Erlduterung von G103 siehe Abschnitt
»,G-Codes” im Handbuch) ;

#12012=1;
GO4 P1.;

[

[

#12012=0;
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Satz-Look-Ahead und Satzl6schung

Die Haas-Steuerung verwendet Satz-Look-Ahead, um Sétze
im Voraus nach dem aktuell ausgefuhrten Programmsatz
zu lesen und sich darauf vorzubereiten. Dadurch kann

die Steuerung reibungslos von einer Bewegung zur
nachsten tibergehen. G103 begrenzt, wie weit im Voraus
die Steuerung Programmsadtze einliest. Der Adress-Code
Pnn in G103 gibt an, wie weit im Voraus die Steuerung
Programmsatze einliest. Weitere Informationen finden Sie
unter G103 Satzvorschau begrenzen (Gruppe 00).

Mit dem Modus ,Satz [6schen” konnen Codesdtze gezielt
Ubersprungen werden. Die zu (iberspringenden Sdtze
werden am Anfang durch das Zeichen / markiert. Driicken
Sie BLOCK DELETE ("Satz I6schen"), um den Modus

fur Satzléschung aufzurufen. Wahrend der Modus fur
Satzloschung aktiviert ist, werden Satze, die durch ein
/-Zeichen markiert sind, nicht ausgefuihrt. Zum Beispiel:

Das Benutzen von einem

/M99 (Unterprogramm-Ruickkehr) ;

vor einen Satz mit

M30 (Programmende und Rucksetzung) ;

macht das Unterprogramm zu einem Hauptprogramm,
wenn BLOCK DELETE (Satz Idschen) eingeschaltet ist. Das
Programm wird als ein Unterprogramm behandelt, wenn
Satzloschung deaktiviert ist.

Wenn ein Satzlgsch-Zeichen ,,/* verwendet wird, auch wenn
der Satzldschungs-Modus nicht aktiviert ist, wird der Look-
Ahead gesperrt. Dies ist nutzlich furr die Fehlersuche bei der
Makroverarbeitung innerhalb von NC-Programmen.
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Anzeigeseite Makrovariablen

Makrovariablen werden dhnlich wie Einstellungen
und Versatze iber Net Share oder den USB-Anschluss
gespeichert oder geladen.

Die lokalen und globalen Makrovariablen #1 - #33 und
#10000 - #10999 werden in der Anzeige fur aktuelle
Befehle dargestellt und gedandert.

1

Die Taste CURRENT COMMANDS (Aktuelle Befehle) driicken
und anschlieBend die Seite Makrovariablen mit den
Navigationstasten anwahlen.

Wahrend die Steuerung ein Programm interpretiert, dndern
sich die Variablen und die Ergebnisse werden auf der Seite
Makrovariablen angezeigt.

Einen Wert (maximal 999999.000000) eingeben und ENTER
(Eingabe) driicken, um die Makrovariable zu belegen.
ORIGIN (Ursprung) driicken, um Makrovariablen zu l6schen;
dadurch wird das Popup-Fenster ,Ursprung l6schen”
angezeigt. Nummer 1 - 3 driicken, um eine Auswahl zu
treffen, oder CANCEL (Abbruch) driicken zum Beenden.

2

Um eine Variable zu suchen, die Nummer der Makrovariable
eingeben und den Aufwdrts- oder Abwdrtspfeil dricken.

Die angezeigten Variablen stellen die Werte der Variablen
wahrend eines Programmlaufs dar. Gelegentlich kénnen
bis zu 15 Satze im Voraus angezeigt werden. Das Austesten
von Programmen ist einfacher, wenn am Programmanfang
G103 P1 eingefugt wird, um die Satzpufferung zu
begrenzen. Ein G103 ohne den P-Wert kann hinter den
Makrovariablensdtzen im Programm hinzugefligt werden.
Damit ein Makroprogramm ordnungsgemal3 ablduft,
empfiehlt e sich, G103 P1 beim Laden der Variablen im
Programm zu belassen. Flr weitere Einzelheiten zu G103
siehe Abschnitt ,G-Codes” im Handbuch.

Hinweis: Intern in die Maschine wird 10000 zu 3-stelligen
Makrovariablen addiert. Zum Beispiel: Makro 100 wird als
10100 angezeigt.

Current Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator

4 Macro Variables »

(Local) 1 - 33 (Global) 10000 - 10199 (Global) 16200 - 10399

10000

0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000

10200
10201 |
10202
10203 |
10204
10205 |
10206
10207 |
10208
10209 |
[
[
[
[
1

0.000000
0

0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000

10001 |
10002
10003 |
10004
10005 |
10006
10007 |
10008
10009 |
\
\
\
\

10010
10011

10210
10211

10012
10013
10014
10015
10016
10017

10212
10213
10214
10215
10216
18217

|
[
|
|
|
10 |
|
|
|
|

19 10018

10218

*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range, i.e, Macro 100 and 10100 are equivalent
Positions Program G54 G49 Timers And Counters
IN Load
gL This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: ]
Loops Remaining: ]
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Anzeige von Makrovariablen im Fenster fiir Timer und Zahler

1

Im Fenster Timers and Counters kdnnen Sie die Werte von Qurrent Commands

ZWGI belleblgen Makrovarlablen anZEIgen Und |hnen e|nen Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator

Anzel | b iR eimm— :
nzeigenamen zuweisen. Time Zone: "PST| M30 Counter #2: 0

Power On T\me; 59344;16 Macro Label #1: LABEL 1

So legen Sie fest, welche zwei Makrovariablen im Fenster Timers Feed Gutting Time: 0:00.00| ' 1acra Label #2 LABEL 5

and Counters (Zeitgeber und Zahler) angezeigt werden: Last Cyele: 00000 e ’

2

CURRENT COMMANDS driicken.

Loops Remaining

Mit den Navigationstasten die Seite TIMER wahlen.

Markieren Sie den Namen des Makro-Labels #1 oder den Namen
des Makro-Labels #2.

. . . . . () Load )
Geben Sie einen neuen Namen ein und driicken Sie ENTER. " Mo 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00

. . . . Remaining 0:00:00
Mit den Pfeiltasten das Eingabefeld Macro Assign #1 oder Macro M30 Counter #1; 0
Assign #2 (entsprechend im gewdhlten Namen des Macro Label ) Loape Remarm: .
wdhlen.
Die Makrovariablennummer (ohne #) eingeben und ENTER _
driicken.
Ergebnisse:

Im Fenster Timers and Counters (Zeitgeber und Zahler) zeigt das
Feld rechts neben dem eingegebenen Namen des Macro Labels
(#1 oder #2) den zugewiesenen Variablenwert an.
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Makroargumente

Die Argumente in einem G65-Ausdruck stellen eine
Maglichkeit dar, Werte an ein Makrounterprogramm
zu Ubergeben und in lokalen Variablen des
Makrounterprogramms zu speichern.

Alphabetische Adressierung

TABELLE 1 Alphabetische Adressierungstabelle

ADRESSE VARIABLE ADRESSE VARIABLE
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

Die folgenden (2) Tabellen zeigen die Zuordnung der
alphabetischen Adressvariablen zu den numerischen
Variablen, die in einem Makrounterprogramm verwendet

werden.
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TABELLE 2: Alternative alphabetische Adressierung

ADRESSE VARIABLE ADRESSE VARIABLE ADRESSE VARIABLE
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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Die Argumente akzeptieren Gleitpunktwerte bis zu vier

Dezimalstellen. Wenn die Steuerung im metrischen System

arbeitet, werden Tausendstel (0,000) angenommen. Im

Beispiel unten erhdlt die lokale Variable #1 einen Wert von
.0001. Wenn eine Dezimalzahl nicht in einem Argumentwert
enthalten ist, wie zum Beispiel:

G65 P9910 A1 B2 C3;

Die Werte werden an Makrounterprogramme gemal der

folgenden Tabelle Gibergeben:

Ubergabe von ganzzahligen Argumenten (kein Dezimalpunkt)

ADRESSE VARIABLE ADRESSE VARIABLE ADRESSE VARIABLE
A: 0,0001 J 0,0001 S 1.
B 0,0002 K 0,0001 T 1.

C .0003 L 1. u 0,0001

D 1. M 1. \Y 0,0001

E 1. N - w 0,0001

F 1. 0] - X 0,0001

G - P - Y 0,0001

H 1. Q 0,0001 YA 0,0001
0,0001 R 0,0001 - -

Allen 33 lokalen Makrovariablen kénnen mit der Beispiel:

alternativen Adressierungsmethode Werte mit

Argumenten zugewiesen werden. Das folgende Beispiel
zeigt, wie zwei Satze von Koordinatenpositionen an ein
Makrounterprogramm gesendet werden kénnen. Die
lokalen Variablen #4 bis #9 wiirden jeweils auf .0001 bis

.0006 gesetzt werden.

G65 P2000 I1)2 K3 14 )5 K6;

Die folgenden Buchstaben kdnnen nicht verwendet werden,
um Parameter einem Makrounterprogramm zu tbergeben:
G, L, N, O oderP.
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Makrovariablen

Es gibt (3) Kategorien von Makrovariablen: lokale, globale
und Systemvariablen.

Makrokonstanten sind Gleitpunktwerte, die in einem
Makroausdruck verwendet werden. Diese kdnnen mit

den Adressen A-Z kombiniert oder auch allein in einem
Ausdruck verwendet werden. Beispiele flir Konstanten sind
0,0001, 5,3 oder -10.

Lokale Variablen

Lokale Variablen liegen zwischen #1 und #33. Ein Satz
von lokalen Variablen ist jederzeit verfugbar. Wenn durch
einen G65-Befehl ein Unterprogramm aufgerufen wird,
werden die lokalen Variablen gespeichert und ein neuer
Satz bereitgestellt. Dies wird als ,Schachteln” der lokalen
Variablen bezeichnet. Wahrend eines G65-Aufrufs haben

alle neuen lokalen Variablen undefinierte Werte und
lokale Variablen, die entsprechende Adressvariablen

in der G65-Zeile haben, erhalten die Werte in der G65-
Zeile. Nachfolgend befindet sich eine Tabelle mit lokalen
Variablen zusammen mit den Adressvariablenargumenten,
die diese dndern.

Variable: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Adresse: A B C J K D E F - H
Anderung: - - - - - J K I J
Variable: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adresse: - M - - Q R S T u v
Anderung: K I J K I J K J K

Variable: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresse: W X Y YA - - - - - -
Anderung: J K J K I J K I J K
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Die Variablen 10, 12, 14- 16 und 27- 33 verfiigen (iber keine
entsprechenden Adressargumente. Diese konnen belegt
werden, wenn genugend |-, J- und K-Argumente wie oben
im Abschnitt Gber Argumente beschrieben verwendet
werden. Im Makrounterprogramm selbst kdnnen die
Variablen durch Referenzieren der Variablennummern 1-33
gelesen und geandert werden.

Wenn das L-Argument fir mehrfache Wiederholungen
eines Makrounterprogramms verwendet wird, werden
die Argumente nur fiir die erste Wiederholung gesetzt.
Das bedeutet, dass wenn die lokalen Variablen 1-33in

Globale Variablen

Globale Variablen sind jederzeit verfiighar und bleiben
beim Ausschalten der Spannungsversorgung erhalten.

Fir jede globale Variable existiert nur eine Kopie. Globale
Variablen sind von #10000 bis #10999 nummeriert. Drei
dltere Bereiche: (#100-#199, #500-#699, and #800-#999)
sind eingeschlossen. Die dlteren 3-stelligen Makrovariablen
beginnen bei #10000, d. h. die Makrovariable #100 wird als
#10100 angezeigt.

HINWEIS: Wird die Variable #100 oder #10100 in einem
Programm verwendet, ruft die Steuerung die gleichen
Daten auf. Jede der beiden Variablen kann verwendet
werden.

Systemvariablen

Systemvariablen geben dem Programmierer die
Méoglichkeit, auf verschiedenste Steuerungsbedingungen
zu reagieren. Die Werte von Systemvariable andern

die Funktionsweise der Steuerung. Durch Lesen einer
Systemvariablen kann ein Programm sein Verhalten in
Abhdngigkeit vom Wert der Variablen dndern. Einige
Systemvariablen sind schreibgeschiitzt, d. h. sie kdnnen
nur gelesen, aber nicht gedndert werden. Eine Liste der
Systemvariablen und deren Verwendung finden Sie in der
Tabelle Makrovariablen.

der ersten Wiederholung gedndert werden, die nachste
Wiederholung nur Zugriff auf die geanderten Werte hat.
Wenn die L-Adresse groRer als 1 ist, bleiben die lokalen

Werte von Wiederholung zu Wiederholung erhalten.

Durch Aufruf eines Unterprogramms Gber M97 oder M98
werden die lokalen Variablen nicht verschachtelt. Alle
lokalen Variablen, die in einem durch M98 aufgerufenen
Unterprogramm referenziert werden, sind dieselben
Variablen und Werte, die vor dem M97- oder M98-Aufruf
vorhanden waren.

Manchmal verwenden Werkseinstellungen globale
Variablen, z. B. Messungen und Palettenwechsler, etc.
Globale Variablen und ihre Verwendung finden Sie in der
Tabelle Makrovariablen.

ACHTUNG: Bei Verwendung von globalen Variablen ist
sicherzustellen, dass sie nicht gerade von einem anderen
Programm auf der Maschine verwendet werden.
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Makrovariablen

Es folgt die Tabelle der lokalen, globalen und
Systemvariablen und deren Verwendung. Die Liste der
neuen Steuerungsvariablen enthalt auch dltere Variablen.

NGC-VARIABLE LEGACY-VARIABLEN VERWENDUNG
#0 #0 Keine Zahl (schreibgeschiitzt)
#1-#33 #1-#33 Makroaufrufargumente
#10000- #10149 #100- #149 Variablen fur allgemeine Zwecke, bei Stromausschaltung gespeichert
#10150- #10199 #150- #199 Messtaster-Werte (falls installiert)
#10200- #10399 N/A Variablen fr allgemeine Zwecke, bei Stromausschaltung gespeichert
#10400- #10499 N/A Variablen flr allgemeine Zwecke, bei Stromausschaltung gespeichert
#10500- #10549 #500-#549 Variablen fur allgemeine Zwecke, bei Stromausschaltung gespeichert
#10550- #10599 #550-#599 Messtasterkalibrierdaten (sofern vorhanden)
#10600- #10699 #600- #699 Variablen fir allgemeine Zwecke, bei Stromausschaltung gespeichert
#10700- #10799 N/A Variablen flr allgemeine Zwecke, bei Stromausschaltung gespeichert
#700- #749 #700- #749 Versteckte Variablen; nur fiir interne Anwendung
#709 #709 Wird verwendet fiir den Eingang der Spannvorrichtung. Nicht fiir allgemeine Zwecke verwenden.
#10800- #10999 #800- #999 Variablen fur allgemeine Zwecke, bei Stromausschaltung gespeichert
#11000- #11063 N/A 64 diskrete Eingange (schreibgeschiitzt)

#1064- #1068

#1064- #1068

Maximale Achsenbelastung fiir die X-, Y-, Z-, A- bzw. B-Achse

#1080- #1087

#1080- #1087

Rohe Analog-Digitaleingaben (schreibgeschiitzt)

#1090- #1098

#1090- #1098

Gefilterte Analog-Digitaleingaben (schreibgeschitzt)

#1098

#1098

Spindellast mit Haas-Vektorantrieb (schreibgeschitzt)

#1264- #1268

#1264- #1268

Maximale Achsenbelastung fur die C-, U-, V-, W- bzw. T-Achse

#1601- #1800

#1601- #1800

Anzahl Spannnuten der Werkzeuge #1 bis 200

#1801- #2000

#1801- #2000

Maximal aufgezeichnete Vibrationen der Werkzeuge 1 bis 200

#2001 - #2200

#2001 - #2200

Werkzeugldngenversatze

#2201- #2400

#2201- #2400

Werkzeugldngenverschleill
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Tabelle der Makrovariablen (Fortsetzung)

NGC-VARIABLE LEGACY-VARIABLEN VERWENDUNG
#2401- #2600 #2401- #2600 Werkzeugdurchmesser/-Radiusversdtze
#2601- #2800 #2601- #2800 Werkzeugdurchmesser-/Radiusverschleil
#3000 #3000 Programmierbarer Alarm
#3001 #3001 Millisekunden-Timer
#3002 #3002 Stunden-Timer
#3003 #3003 Einzelsatzunterdriickung
#3004 #3004 FEED HOLD-Steuerung auRer Kraft setzen
#3006 #3006 Programmierbarer Halt mit Meldung
#3011 #3011 Jahr, Monat, Tag
#3012 #3012 Stunde, Minute, Sekunde
#3020, #3020, Einschalt-Timer (schreibgeschutzt)
#3021 #3021 Zyklusstart-Timer
#3022 #3022 Vorschub-Timer
#3023 #3023 Aktueller Werkstiick-Timer (schreibgeschiitzt)
#3024 #3024 Timer fiir letztes komplettes Teil (schreibgeschiitzt)
#3025 #3025 Vorheriger Werkstiick-Timer (schreibgeschiitzt)
#3026 #3026 Werkzeug in Spindel (schreibgeschitzt)
#3027 #3027 Spindeldrehzahl (schreibgeschiitzt)
#3028 #3028 Nummer der Paletten, die auf der Aufnahme geladen sind
#3030, #3030, Einzelsatz
#3032 #3032 Satzléschung
#3033, #3033, Wahlweiser Halt
#3034 N/A Sicherer Lauf (schreibgeschiitzt)
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Tabelle der Makrovariablen (Fortsetzung)

NGC-VARIABLE LEGACY-VARIABLEN VERWENDUNG
#3196 #3196 Zellensicherer Timer
#3201- #3400 #3201- #3400 Tats. Durchmesser fiir Werkzeuge 1 bis 200
#3401- #3600 #3401- #3600 Programmierbare Kiihimittelpositionen fiir Werkzeuge 1 bis 200
#3901 #3901 M30 Zdhler 1
#3902 #3902 M30 Zahler 2
#4001- #4021 #4001- #4021 Voriger Satz G-Code-Gruppencodes
#4101- #4126 #4101- #4126 Adresscodes des vorigen Satzes
Adresscodes des vorigen Satzes HINWEIS: (1) Die Zuordnung von 4101 bis 4126 ist die gleiche wie die
#4101- #4126 #4101- #4126 alphabetische Adressierung in Abschnitt ,,Makroargumente”; der Ausdruck X1.3 setzt beispielsweise
die Variable #4124 auf ,1.3".
#5001- #5006 #5001- #5006 Endposition des vorigen Satzes
#5021- #5026 #5021- #5026 Aktuelle Maschinenkoordinatenposition
#5041- #5046 #5041- #5046 Aktuelle Werkstiickkoordinatenposition
#5061- #5069 #5061- #5069 Aktuelle Sprungsignalposition - X, Y, Z, A, B, C, U, V, W
#5081- #5086 #5081- #5086 Aktueller Werkzeugversatz
#5201-#5206 #5201-#5206 G52-Werkstlickversdtze
#5221 - #5226 #5221 - #5226 G54 Werkstiickversatze
Nr. 5241-5246 Nr. 5241-5246 G55 Werkstiickversatze
#5261- #5266 #5261- #5266 G56 Werkstiickversatze
#5281- #5286 #5281- #5286 G57 Werkstiickversatze
#5301- #5306 #5301- #5306 G58 Werkstiickversatze
#5321- #5326 #5321- #5326 G59 Werkstiickversatze
#5401- #5500 #5401- #5500 Werkzeugvorschub-Timer (Sekunden)
#5501- #5600 #5501- #5600 Gesamt-Werkzeugvorschub-Timer (Sekunden)
#5601- #5699 #5601- #5699 Uberwachungsgrenze der Werkzeugstandzeit
#5701- #5800 #5701- #5800 Uberwachungszihler der Werkzeugstandzeit
#5801- #5900 #5801- #5900 Werkzeug-Lastiiberwachung (bisher gemessene Maximallast)
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Tabelle der Makrovariablen (Fortsetzung)

NGC-VARIABLE LEGACY-VARIABLEN VERWENDUNG
#5901- #6000 #5901- #6000 Uberwachungsgrenze der Werkzeuglast
#6001- #6999 #6001- #6999 Reserviert. Nicht verwenden.
#6198 NGC/CF-Flag
#7001- #7006 #7001- #7006 G110 (G154 P1) zusatzliche Werkstiickversatze
#7021- #7026 #7021- #7026 G111 (G154 P2) zusatzliche Werkstlickversatze
#7041- #7386 #7041- #7386 G112 - G129 (G154 P3 - P20) zusatzliche Werkstlickversatze
#7501- #7506 #7501- #7506 Palettenprioritat
#7601- #7606 #7601- #7606 Palettenstatus
#7701- #7706 #7701- #7706 Werksttickprogrammnummern, die den Paletten zugewiesen sind
#7801- #7806 #7801- #7806 Palettengebrauchszdhler
#8500 #8500 Erweiterte Werkzeugverwaltung (EWV) Gruppe ID
Nr. 8501 Nr. 8501 Verfiighare Lebensdauer aller Werkzeuge in der Gruppe in Prozent
#8502 #8502 Verflighare Gesamtgebrauchszahlung aller Werkzeuge in der Gruppe
#8503 #8503 Verflighare Gesamtlochzahlung aller Werkzeuge in der Gruppe
#8504 #8504 Verflighare Gesamtvorschubzeit (in Sekunden) aller Werkzeuge in der Gruppe
#8505 #8505 Verflighare Gesamtzeit (in Sekunden) aller Werkzeuge in der Gruppe
#8510 #8510 Nummer des als Néchstes zu verwendenden Werkzeugs
#8511 #8511 Verflighare Lebensdauer des ndchsten Werkzeugs in Prozent
#8512 #8512 Verfiighare Gebrauchszdhlung des nachsten Werkzeugs
#8513 #8513 Verfiighare Lochzdhlung des ndchsten Werkzeugs
#8514 #8514 Verflighare Vorschubzeit des nachsten Werkzeugs (in Sekunden)
#8515 #8515 Verflighare Gesamtzeit des nachsten Werkzeugs (in Sekunden)
#8550 #8550 Individuelle Werkzeug-ID
#8551 #8551 Anzahl der Spannnuten von Werkzeugen
#8552 #8552 Maximal aufgezeichnete Schwingungen
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Tabelle der Makrovariablen (Fortsetzung)

NGC-VARIABLE LEGACY-VARIABLEN VERWENDUNG
#8553 #8553 Werkzeuglangenversatze
#8554 #8554 Werkzeuglangenverschleifl
#8555 #8555 Werkzeugdurchmesser-Versatze
#8556 #8556 Werkzeugdurchmesserverschleil
#8557 #8557 Tatsdchlicher Durchmesser
#8558 #8558 Programmierbare KiihImittelposition
#8559 #8559 Werkzeugvorschub-Timer (Sekunden)
#8560 #8560 Gesamt-Werkzeugvorschub-Timer (Sekunden)
#8561 #8561 Uberwachungsgrenze der Werkzeugstandzeit
#8562 #8562 Uberwachungszahler der Werkzeugstandzeit
#8563 #8563 Werkzeug-Lastiiberwachung (bisher gemessene Maximallast)
#8564 #8564 Uberwachungsgrenze der Werkzeuglast
#9000 #9000 Speicher Warmeausdehnung
#9000- #9015 #9000- #9015 Reserviert (Duplikat von Speicher Warmeausdehnung Achse)
#9016 #9016 Speicher Warmeausdehnung Spindel
#9016- #9031 #9016- #9031 Reserviert (Duplikat von Speicher Warmeausdehnung Spindel)
#10000- #10999 N/A Allgemeine Variablen
#11000- #11255 N/A Digitaleingange (schreibgeschitzt)
#12000- #12255 N/A Digitalausgange
#13000- #13063 N/A Gefilterte Analog-Digitaleingaben (schreibgeschiitzt)
#13013 N/A Kihlmittelftillstand
#14001- #14006 N/A G110(G154 P1) zusatzliche Werkstlickversatze
#14021-#14026 N/A G110(G154 P2) zusatzliche Werkstlckversatze
#14041- #14386 N/A G110(G154 P3- G154 P20) zusétzliche Werkstlickversatze
#14401 - #14406 N/A G110(G154 P21) zusatzliche Werkstiickversatze
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Tabelle der Makrovariablen (Fortsetzung)

NGC-VARIABLE LEGACY-VARIABLEN VERWENDUNG
#14421- #15966 N/A G110(G154 P22- G154 P99) zusatzliche Werkstiickversatze
#20000- #29999 N/A Einstellungen
#30000- #39999 N/A Parameter

#32014 N/A Seriennummer der Maschine
#50001- #50200 N/A Werkzeugtyp
#50201- #50400 N/A Werkzeugmaterial
#50401- #50600 N/A Werkzeugversatzpunkt
#50601- #50800 N/A Geschatzte Drehzahl
#50801- #51000 N/A Geschatzter Vorschub
#51001- #51200 N/A Versatz Steigung
#51201- #51400 N/A Tatsdchliche VPS Geschatzte Drehzahl
#51401- #51600 N/A Werksttickmaterial
#51601- #51800 N/A VPS-Vorschub
#51801-#52000 N/A Ungefahre Lange
#52001- #52200 N/A Ungefahrer Durchmesser
#52201- #52400 N/A Kantenmal3h6he
#52401- #52600 N/A Werkzeugtoleranz
#52601- #52800 N/A Tastertyp
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Detaillierte Beschreibung der Systemvariablen

Systemvariablen sind mit spezifischen Funktionen
verbunden. Es folgt eine detaillierte Beschreibung dieser
Funktionen.

#550-#699 #10550-#10699 Allgemeine Daten und
Daten fur Messtasterkalibrierung

Diese Variablen fur allgemeine Zwecke werden bei
Stromausschaltung gespeichert Einige dieser hdheren #5xx-
Variablen speichern Daten zur Kalibrierung von Messdaten.
Beispiel: #592 legt fest, auf welcher Seite des Tisches der
Werkzeugtaster positioniert ist. Werden diese Variablen
uberschrieben, muss der Messtaster neu kalibriert werden.

NGC-VARIABLE LEGACY-VARIABLEN

Hinweis: Wenn die Maschine (iber keinen installierten
Messtaster verfligt, konnen diese Variablen als Allzweck-
Variablen verwendet werden, die bei Ausschaltung der
Maschine gespeichert werden.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063
Diskrete1-Bit-Eingédnge

Sie kdnnen bestimmte Eingdnge von externen Gerdten mit
folgenden Makros verbinden:

VERWENDUNG

#11000-#11255 -

256 Digitaleingange (schreibgeschiitzt)

#13000-#13063 #1080- #1087

Rohe und gefilterte Analog-Digitaleingaben
(schreibgeschiitzt)

Bestimmte Eingabewerte kdnnen von einem Programm
gelesen werden. Das Format ist #11nnn, wobei nnn die
Eingangsnummer ist. DIAGNOSTIC (DIAGNOSE) driicken
und Registerkarte E/A wahlen, um die Eingangs- und
Ausgangsnummern fir verschiedene Gerdte zu sehen.

Beispiel:
#10000=#11018

Dieses Beispiel notiert den Zustand von #11018, der sich die
Zuweisung von Eingang 18 (M-Fin_Input) und zur Variablen
#10000 bezieht.

NGC-VARIABLE LEGACY-VARIABLEN

Fir verfugbare Benutzereingdnge auf der E/A-Platine siehe
Referenzdokument Roboter-Integrationshilfe auf der Haas
Service-Website.

#12000-#12255 Diskrete 1-Bit-Ausgédnge

Die Haas-Steuerung kann bis zu 256 diskrete Ausgange
steuern. Einige dieser Ausgange sind jedoch zur
Verwendung durch die Haas-Steuereinheit reserviert.

VERWENDUNG

#12000-#12255 -

256 diskrete Ausgange
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Bestimmte Ausgabewerte kdnnen von einem Programm
gelesen oder geschrieben werden. Das Format ist #12nnn,
wobei nnn die Ausgangsnummer ist.

Beispiel:
#10000=#12018 ;

Dieses Beispiel notiert den Zustand von #12018, der sich
die Zuweisung von Eingang 18 (Motor der KiihIimittelpumpe)
und zur Variablen #10000 bezieht.

Maximale Achslasten

Die folgenden Variablen enthalten die maximalen Lasten,
die eine Achse seit dem letzten Einschalten der Maschine
oder seit dem letzten Loschen der Makrovariablen erzielt
hat. Die maximale Achslast ist die groRte Last (100,0 = 100
%), die bei einer Achse aufgetreten ist, nicht die Achslast zu
dem Zeitpunkt, zu dem die Steuerung die Variable liest.

#1064 = X Axis #1264 = C-Achse
#1065 =Y Axis #1265 = U-Achse
#1066 = Z Axis #1266 = V-Achse

#1067 = A-Achse

#1267 = W-Achse

#1068 = B-Achse

#1268 = T-Achse

Werkzeugversitze

Jeder Werkzeugversatz hat eine Lange (H) und
einen Durchmesser (D) zusammen mit zugehdrigen
VerschleiRwerten.

#2001-#2200

H-Geometrieversatze (1-200) fur Lange.

#2201-#2400

H-GeometrieverschleiR (1-200) fiir Lange.

#2401-#2600

D-Geometrieversatze (1-200) fiir Durchmesser.

#2601-#2800

D-Geometrieverschleild (1-200) fiir Durchmesser.
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Detaillierte Beschreibung der Systemvariablen (Forts.)

#3000 Programmierbare Alarmmeldungen

#3000 Alarme kdnnen programmiert werden. Ein
programmierbarer Alarm verhalt sich genauso wie ein
eingebauter Alarm. Ein Alarm wird generiert, indem der
Makrovariablen #3000 eine Zahl zwischen 1 und 999
zugewiesen wird.

#3000= 15 (MELDUNGSTEXT IN ALARMLISTE) ;

Danach blinkt Alarm unten rechts in der Anzeige und
der Text im nachsten Kommentar wird in die Alarmliste
aufgenommen.

Die Alarmnummer (in diesem Beispiel 15) wird zu 1000
addiert und als Alarmnummer verwendet. Wenn auf diese
Weise ein Alarm erzeugt wird, halten alle Bewegungen

an und das Programm muss zuriickgesetzt werden, um
fortzufahren. Programmierbare Alarme haben stets eine
Nummer zwischen 1000 und 1999.

#3001-#3002 Timer

Zwei Timer kdnnen auf einen Wert gestellt werden, indem
der entsprechenden Variablen eine Zahl zugewiesen
wird. Ein Programm kann anschlieRend die Variable lesen
und ermitteln, wie viel Zeit nach dem Stellen des Timers
vergangen ist. Timer kdnnen verwendet werden, um
Verweilzyklen zu imitieren, Werkstiick-zu-Werkstlck-Zeit
zu bestimmen oder andere zeitabhdngige Mallnahmen zu
ergreifen.

* #3001 Millisekunden-Timer - Der Millisekunden-
Timer stellt die Systemzeit nach dem Einschalten in
Millisekunden dar. Die ganze Zahl, die vom Timer
zurlickgegeben wird, #3001 stellt die Zahl der
Millisekunden dar.

« #3002 Stunden-Timer - Der Stunden-Timer ist
ahnlich wie der Millisekunden-Timer, nur dass die
zurlickgegebene Zahl nach Zugriff auf #3002 die Anzahl
Stunden darstellt. Der Stunden- und der Millisekunden-
Timer sind unabhdangig voneinander und kénnen
separat eingestellt werden.
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System-Override
Variable #3003 umgeht die Einzelsatzfunktion im G-Code.

Wenn #3003 einen Wert von 1 hat, fihrt die Steuerung
jeden G-Code kontinuierlich aus, obwohl die
Einzelsatzfunktion aktiviert (EIN) ist.

Wenn #3003 auf null gesetzt ist, arbeitet die
Einzelsatzfunktion normal. Sie missen CYCLE
START (Zyklusstart) driicken, um jede Codezeile im
Einzelsatzmodus auszufiihren.

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO ;
52000 M03;

G43 HO01Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;
G43H02Z.1;

$1800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25F10.;
X0.YO.;

%
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Variable #3004

Die Variable #3004 umgeht bestimmte
Steuerungsmerkmale wahrend eines Programmlaufs.

Das erste Bit deaktiviert die Taste FEED HOLD
(Vorschubhalt). Wenn die Variable #3004 auf 1 gesetzt
ist, ist FEED HOLD (Vorschubhalt) fur die nachfolgenden
Programmsatze deaktiviert. #3004 auf 0 setzen, um FEED
HOLD (Vorschubhalt) wieder zu aktivieren. Zum Beispiel:

(Anndherungscode - VORSCHUBHALT erlaubt) ;
#3004=1 (Deaktiviert VORSCHUBHALT) ;

(Nicht anzuhaltender Code - VORSCHUBHALT nicht zuldssig)

]

#3004=0 (Aktiviert VORSCHUBHALT) ;
(Startcode - FEED HOLD erlaubt) ;

Variable #3004 wird bei M30 auf 0 zurlickgesetzt.

Im Folgenden ist die Bit-Zuordnung der Variablen #3004 zu
den entsprechenden Overrides aufgefthrt.

A = Aktiviert D = Deaktiviert

#3004 VORSCHUBHALT VORSCHUB-OVERRIDE GENAUHALT-UBERPRUFUNG
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 Programmierbarer Halt

Stopps kdnnen programmiert werden, sodass sie sich

wie ein M00-Befehl verhalten - Die Steuerung stoppt

und wartet, bis CYCLE START (Zyklusstart) gedrlckt wird.
Danach fahrt das Programm mit dem Satz nach dem #3006
fort. Auf

In diesem Beispiel zeigt die Steuerung den Kommentar in
der Mitte unten im Bildschirm an.

#3006=1 (Kommentar hier)
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Detaillierte Beschreibung der Systemvariablen (Forts.)

#3030 Einzelsatz

Wenn in der Steuerung der nachsten Generation die
Systemvariable #3030 auf eine 1 gesetzt wird, geht die
Steuerung in den Einzelblockmodus. Es ist nicht notwendig,
die Vorausschau mit einer G103 P1 zu begrenzen, die
Steuerung der nachsten Generation wird diesen Code
korrekt verarbeiten.

Hinweis: Damit die Classic Haas Steuerung die
Systemvariable #3030=1 korrekt verarbeiten kann, ist es
notwendig, den Look-Ahead mit einem G103 P1 vor dem
Code #3030=1 auf einen Block zu begrenzen.

#4001-#4021 Gruppencodes des letzten Satzes
(modal)

Durch G-Code-Gruppen kann die Maschinensteuerung

die Code effizienter ausfiihren. G-Codes mit ahnlichen
Funktionen befinden sich gewdhnlich in derselben Gruppe.
G90 und G91 beispielsweise befinden sich in der Gruppe 3.
Die Makrovariablen #4001 bis #4021 speichern den letzten
oder Standard-G-Code fiir jede der 21 Gruppen.

Die Nummer der G-Codegruppe ist neben der Beschreibung
im Abschnitt G-Code angegeben.

Beispiel:
G81 Fester Bearbeitungszyklus Bohren (Gruppe 09)

Ein Makroprogramm kann das Verhalten des G-Codes durch
Lesen des Gruppencodes andern. Wenn #4003 die Zahl 91
enthalt, kdnnte ein Makroprogramm festlegen, dass alle
Bewegungen inkrementell und nicht absolut sein sollen. Fir
die Gruppe Null gibt es keine zugehdrige Variable; G-Codes
der Gruppe Null sind nicht-modal.
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#4101-#4126 Adressdaten des letzten Satzes (modal)

Die Adresscodes A-Z (auBer G) werden als modale Werte
behandelt. Die Informationen, die durch die letzte Zeile des
Codes beim Look-Ahead-Prozess dargestellt werden, sind in
den Variablen #4101 bis #4126 enthalten.

Die numerische Zuordnung von Variablen-Nummern

zu alphabetischen Adressen entspricht der Zuordnung
unter alphabetischen Adressen. Der Wert der vorher
interpretierten D-Adresse wird z. B. in #4107 gefunden und
der zuletzt interpretierte I-Wert ist #4104. Wenn ein Makro
mit einem M-Code verkniipft wird, dirfen dem Makro keine
Variablen mithilfe der Variablen #1-#33 tGibergeben werden.
Verwenden Sie stattdessen die Werte #4101 - #4126 im
Makro.

#5001-#5006 Letzte Zielposition

Uber die Variablen #5001 - #5006 kann der programmierte
Endpunkt fur den letzten Bewegungssatz fur X, Z, Y, A,

B und C erhalten werden. Die Werte liegen im aktuellen
Werksttickkoordinatensystem vor und kdnnen verwendet
werden, wahrend die Maschine in Bewegung ist.
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#5021-#5026 Aktuelle Position in
Maschinenkoordinaten

Um die aktuellen Achsenpositionen der Maschine zu
ermitteln, werden die Makrovariablen #5021-#5026
entsprechend den Achsen X, Y, Z, A, B und C verwendet.

#5021 X-Achse

#5022 Y-Achse

#5023 Z-Achse

#5024 A-Achse

#5025 B-Achse

#5026 C-Achse

HINWEIS: Werte kdnnen NICHT gelesen werden, wahrend
die Maschine in Bewegung ist.

#5041-#5046 Aktuelle Position in
Werkstiickkoordinaten

Um die aktuellen Werkstuickkoordinatenpositionen zu
ermitteln, werden die Makrovariablen #5041-#5046
entsprechend den Achsen X, Y, Z, A, B und C verwendet.

HINWEIS: Die Werte kdnnen NICHT gelesen werden,
wahrend die Maschine in Bewegung ist. Der Wert von
#504X ist mit Werkzeuglangenkorrektur beaufschlagt.

#5061-#5069 Aktuelle Position des Sprungsignals

Die Makrovariablen #5061-#5069 entsprechend den Achsen
X,Y,Z,A, B, C U Vund W liefern die Achsenpositionen, an
denen das letzte Sprungsignal auftrat. Die Werte liegen im
aktuellen Werkstuickkoordinatensystem vor und kénnen
verwendet werden, wahrend die Maschine in Bewegung ist.

Auf den Wert von #5063 (Z) wird eine
Werkzeuglangenkorrektur angewendet.

#5081-#5086 Werkzeuglingenkorrektur

Die Makrovariablen #5081 - #5086 liefern die aktuelle
gesamte Werkzeuglangenkorrektur auf den Achsen X, Y, Z,
A, B oder C. Dies schliel3t den Werkzeuglangenversatz ein,
der durch den aktuellen modalen Wert in H (#4008) plus
dem Verschleilwert referenziert wird.

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386
Werkstiickversatze

Alle Werkstlickversatze konnen mit Makroausdriicken
gelesen und eingestellt werden. Damit konnen Sie
Koordinaten auf exakte Positionen voreinstellen

oder Koordinaten auf Werte einstellen, die auf den
Ergebnissen von Skip-Signal-(Sondierungs-)Positionen und
Berechnungen basieren.

Nach Lesen eines Versatzes wird die Warteschlange des
Interpretations-Look-Aheads gestoppt, bis der betreffende
Satz ausgefihrt ist.

#6001-#6250 Einstellungszugang mit
Makrovariablen

Greifen Sie auf die Einstellungen uber die Variablen
#20000 - #20999 bzw. #6001 - #6250 zu, jeweils beginnend
bei Einstellung 1. Siehe Kapitel 19 fir ausfthrliche
Beschreibungen der Einstellungen, die in der Steuerung
verfugbar sind.

Hinweis: Die Zahlen im Bereich #20000 - 20999
entsprechen direkt den Einstellungsnummern. Sie sollten
#6001-#6250 fur den Zugriff auf die Einstellungen

nur verwenden, wenn |hr Programm mit dlteren Haas-
Maschinen kompatibel sein soll.
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Detaillierte Beschreibung der Systemvariablen (Forts.)

#6198 Steuerungskennung der nachsten Generation

Die Makrovariable #6198 hat einen Wert von 1000000, der
nicht gedandert werden kann.

Sie konnen #6198 in einem Programm abfragen, um

die Version der Steuerung zu ermitteln und dann den
Programmcode in Abhdngigkeit von der Steuerungsversion
bedingt ausfiihren. Zum Beispiel:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;
(Non-NGC-Code) ;

GOTO6 ;

N5 (NGC-Code) ;

N6 M30;

%

Wenn #6198 in diesem Programm den Wert 1000000 hat,
dann soll die Steuerung zu Code fiir Nachste Generation
Steuerung springen und anschlieBend das Programm
beenden. Wenn der Wert in #6198 nicht 1000000 ist, soll
das Programm fur Nicht-Ndchste-Generation-Steuerung
ausgeflhrt werden und anschlieBend beendet werden.

#6996-#6999 Parameterzugang mit Makrovariablen

Diese Makrovariablen kénnen auf alle Parameter und auf
jedes der Parameterbits wie folgt zugreifen:

*  #6996: Parameternummer
*  #6997: Bitnummer (Sonderausstattung)

e #6998: Enthalt den Wert der Parameternummer in
Variable #6996

*  #6999: Enthalt den Bitwert (0 oder 1) des
Parameterbits, der in Variable #6997 spezifiziert ist.

Hinweis: Die Variablen #6998 und #6999 sind
schreibgeschutzt.

Es konnen auch die Makrovariablen #30000 - #39999,
jeweils ab Parameter 1, verwendet werden. Ndhere
Einzelheiten zu Parameternummern erfahren Sie von Ihrem
Haas Factory Outlet.

136 | Bedienerhandbuch Frase 2023

Verwendung:

Um auf den Wert eines Parameters zuzugreifen, die
Nummer dieses Parameters in Variable #6996 kopieren. Der
Wert dieses Parameters steht dann in der Makrovariablen
#6998 zur Verfligung, wie unten dargestellt:

%
#6996=601 (Parameter 601 angeben) ;

#10000=#6998 (Kopieren Sie den Wert des Parameters 601
in die Variable #10000) ;

%

Um auf den Wert eines bestimmten Parameterbits
zuzugreifen, wird die Nummer dieses Parameters in
Variable 6996 und die Bitnummer in Makrovariable 6997
kopiert. Der Wert dieses Parameters steht dann in der
Makrovariablen 6999 zur Verfligung, wie unten dargestellt:

%
#6996=57 (Parameter 57 angeben) ;
#6997=0 (Bitnullpunkt angeben) ;

#10000=#6999 (Parameter 57 Bit 0 in Variable #10000
kopieren);

%



13.6 | FRASEN-MAKRO - VARIABLEN

Variablen des Palettenwechslers

Der Status der Paletten wird vom automatischen Palettenwechsler mithilfe der folgenden Variablen tiberpriift:

#7501-#7506 Palettenprioritdt

#7601-#7606 Palettenstatus

Werkstuckprogrammnummern, die den Paletten

#7701-#7706 ; ;
zugewiesen sind

#7801-#7806 Palettengebrauchszahler

#3028 Nummer der Palette, die auf der Aufnahme geladen ist

#8500-#8515 Erweiterte Werkzeugverwaltung

Diese Variablen liefern Informationen zur Erweiterten Informationen flir das gewdhlte Werkzeug mit Nur-Lese-
Werkzeugverwaltung (EWV). Setzen Sie Variable #8500 auf ~ Makros #8501-#8515 abgerufen werden.
die Werkzeuggruppen- nummer, dann kénnen

#8500 Erweiterte Werkzeugverwaltung (EVW). Gruppenkennung

Nr. 8501 EVW. Verfugbare Lebensdauer aller Werkzeuge in der Gruppe in Prozent.
#8502 EVW. Verfuighare Gesamtgebrauchszahlung aller Werkzeuge in der Gruppe.
#8503 EVW. Verfugbare Gesamtlochzdhlung aller Werkzeuge in der Gruppe.
#8504 EVW. Verfiighare Gesamtvorschubzeit (in Sekunden) aller Werkzeuge in der Gruppe.
#8505 EVW. Verfugbare Gesamtzeit (in Sekunden) aller Werkzeuge in der Gruppe.
#8510 EVW. Nummer des als Nachstes zu verwendenden Werkzeugs.
#3511 EVW. Verfligbare Lebensdauer des nachsten Werkzeugs in Prozent.
#8512 EVW. Verflighare Gebrauchszahlung des nachsten Werkzeugs.
#8513 EVW. Verfiighare Lochzdhlung des nachsten Werkzeugs.
#8514 EVW. Verfuigbare Vorschubzeit des ndchsten Werkzeugs (in Sekunden).
#8515 EVW. Verfiighare Gesamtzeit des nachsten Werkzeugs (in Sekunden).
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Detaillierte Beschreibung der Systemvariablen (Forts.)

#8550-#8567 Erweiterte Werkzeugverwaltung Hinweis: Die Makrovariablen #1601-#2800 geben Zugriff
auf die gleichen Daten fur einzelne Werkzeuge wie

Diese Variablen geben Informationen Uber die Werkzeuge.  4gccg_4grg7 Zugriff auf Werkzeuggruppen geben

Die Variable #8550 auf die Werkzeuggruppennummer
setzen, dann kénnen Informationen flr das gewahlte
Werkzeug mit Nur-Lese-Makros #8551-#8567 abgerufen
werden.

#50001 - #50200 Werkzeugtyp

Verwenden Sie die Makrovariablen #50001 - #50200,
um den in der Werkzeugkorrekturseite eingestellten
Werkzeugtyp zu lesen oder zu schreiben.

Verfugbare Werkzeugtypen fir Frasen

WERKZEUGTYP WERKZEUGTYP-NR.
Bohrer 1
Gewindebohren. 2
Aufsteckfraser 3
Schaftfraser 4
Anbohrer 5
Kugelende 6
Messtaster 7
Reserviert fur kiinftige Verwendung 8-20
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13.7 | FRASEN-MAKRO - UNTERPROGRAMMAUFRUF-OPTION

G65 Makro-Unterprogrammaufruf

G65 ist der Befehl, mit dem ein Unterprogramm aufgerufen
wird, wobei Argumente (ibergeben werden kénnen. Das
Format ist:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [Argumente] ;

Kursiv darstellte Argumente in eckigen Klammern sind
optional. Zu ndheren Einzelheiten Giber Argumenten von
Makros siehe Abschnitt,,Programmierung”.

Der Befehl G65 erfordert eine P-Adresse, die einer
Programmnummer entspricht, die sich gegenwadrtig im
Laufwerk der Steuerung oder im Pfad zu einem Programm
befindet. Wenn die L-Adresse verwendet wird, wird der
Makroaufruf diese Anzahl Malen wiederholt.

Beim Aufruf eines Unterprogramms sucht die Steuerung das
Unterprogramm auf dem aktiven Laufwerk oder im Pfad
zum Programm. Kann das Unterprogramm nicht auf dem
aktiven Laufwerk gefunden werden, sucht die Steuerung

im Laufwerk, das von der Einstellung 251 angegeben ist.
Néhere Angaben zur Suche des Unterprogramms sind dem
Abschnitt zur Einstellung der Suchorte zu entnehmen. Wenn
die Steuerung das Unterprogramms nicht findet, wird ein
Alarm ausgel6st.

In Beispiel 1 wird das Unterprogramm 1000 einmal
aufgerufen, ohne dass Bedingungen ubergeben werden.
G65-Aufrufe sind zwar dhnlich, aber nicht das Gleiche
wie M98-Aufrufe. G65-Aufrufe kénnen bis zu 9 Male
verschachtelt werden, das hei3t, Programm 1 kann
Programm 2 aufrufen, Programm 2 kann Programm 3
aufrufen und Programm 3 kann Programm 4 aufrufen.

Beispiel 1:
G65 P1000 (Aufruf des Unterprogramms 001000 als Makro)

[

M30 (Programmstopp) ;
001000 (Makrounterprogramm) ;

M99 (Riickkehr vom Makrounterprogramm) ;

In Beispiel 2 wird das Programm LightHousing.nc Giber den
Pfad aufgerufen, in dem es sich befindet.

Beispiel 2:

G65 P15 A1. B1,;

G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1,;

HINWEIS: Pfade verwenden GroRB-/Kleinschreibung.

In Beispiel 3 soll das Unterprogramm 9010 eine Folge

von Léchern entlang einer Linie bohren, deren Steigung
durch die Argumente X und Y bestimmt wird, die dem
Unterprogramm in der G65-Befehlszeile Gbergeben
werden. Die Z-Bohrtiefe wird als Z, der Vorschub als F und
die Anzahl der zu bohrenden Locher als T ibergeben. Die
Lochreihe wird ab der aktuellen Werkzeugposition gebohrt,
wenn das Makrounterprogramm aufgerufen wird.

Beispiel 3:

HINWEIS: Das Unterprogramm 009010 muss sich auf dem
aktiven Laufwerk oder auf einem durch Einstellung 252
angegebenen Laufwerk befinden.

G00 G90 X1.0 Y1.0 .05 S1000 MO03 (Werkzeug positionieren)

1

G65 P9010 X.5Y.25Z.05 F10. T10 (Aufruf 009010) ;
M30;

009010 (Diagonales Lochmuster) ;

F#9 (F=Vorschub) ;

WAHREND [#20 GT 0] DO1 (T-Mal wiederholen) ;
G91 G81 Z#26 (Bohren bis Z-Tiefe) ;

#20=#20-1 (Zahler herunterzahlen) ;

WENN [#20 EQ 0] GOTOS5 (Alle Lécher gebohrt) ;
GO0 X#24 Y#25 (Entlang Neigung fahren) ;

N5 END1;

M99 (Riickkehr zu aufrufendem Programm) ;
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13.8 | ALIASING

Aliasing

Alias-Codes sind benutzerdefinierte G- und M-Codes, die
auf ein Makro-Programm verweisen. Benutzern stehen

10 G-Alias-Codes und 10 M-Alias-Codes zur Verfligung.
Programmnummern 9010 bis 9019 sind fiir G-Code-Aliasing
reserviert, wahrend 9000 bis 9009 fur M-Code-Aliasing
vorbehalten sind.

Aliasing ist eine Methode, um einer G65 P##### Sequenz
einen G-Code oder M-Code zuzuweisen. In Beispiel 2 ware
es zum Beispiel einfacher, zu schreiben:

G06 X.5Y.25Z.05F10.T10;

Beim Aliasing kénnen Variablen mit einem G-Code
Ubergeben werden; mit einem M-Code kdnnen Variablen
nicht ibergeben werden.

Hier wurde G65 P9010 durch einen unbenutzten G-Code,
GO6, ersetzt. Damit der vorherige Satz funktioniert, muss
der Wert, der mit Unterprogramm 9010 verknUpft ist, auf
06 gesetzt werden. Einzelheiten zur Einstellung von Aliasen
sind im Abschnitt ,Einstellen von Aliasen” beschrieben.

HINWEIS: GO0, G65, G66 und G67 kdnnen nicht zum
Aliasing verwendet werden. Alle anderen Codes zwischen 1
und 255 kénnen flr Aliasing verwendet werden.

Wird ein Makro-Aufruf-Unterprogramm einem G-Code
zugewiesen und befindet sich das Unterprogramm nicht im
Speicher, wird ein Alarm ausgeldst. Wie das Unterprogramm
lokalisiert werden kann, wird im Abschnitt G65 Makro-
Unterprogrammaufruf auf Seite 139 beschrieben. Wird das
Unterprogramm nicht gefunden, tritt ein Alarm auf.

Wird ein Makro-Aufruf-Unterprogramm einem G-Code
zugewiesen und befindet sich das Unterprogramm

nicht im Speicher, wird ein Alarm ausgeldst. Wie das
Unterprogramm lokalisiert werden kann, wird im Abschnitt
Makro-Unterprogrammaufruf beschrieben. Wird das
Unterprogramm nicht gefunden, tritt ein Alarm auf.
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14.1 | FRASE - ANLEITUNG ZU DEN STEUERUNGSSYMBOLEN

Symbolanleitung

Einrichten

Der Einrichtungsmodus ist gesperrt; die
Steuerung befindet sich im Betriebsmodus.
Die meisten Maschinenfunktionen sind

bei gedffneten Maschinentiren deaktiviert
oder eingeschrankt.

Schrittschaltung

Eine Achse wird mit der aktuellen
Schrittgeschwindigkeit verfahren.

Einrichten

Der Einrichtungsmodus ist freigegeben;

die Steuerung befindet sich im
Einrichtungsmodus. Die meisten
Maschinenfunktionen stehen zur
Verfligung, kdnnen aber eingeschrankt sein,
wenn die Maschinentiren gedffnet sind.

Werkstiicklader-
Modus

Dieses Symbol wird angezeigt, wenn
sich die Maschine im Modus flir den
automatischen Werkstlicklader befindet.

Tiir 6ffnen und
wieder schlieBen

Die Tir muss mindestens einmal
gedffnet und geschlossen werden, um
sicherzustellen, dass der Tirsensor
funktioniert. Dieses Symbol wird nach
dem [EINSCHALTEN] angezeigt, wenn der
Benutzer die Tiir noch nicht auf und zu
gemacht hat.

Energieeinspar-
ung

Die Servo-Energiesparfunktion ist aktiv.
Einstellung 216, SERVO UND HYDRAULIK
ABSCHALTUNG legt den Zeitraum fest,
bevor diese Funktion aktiviert wird.
Driicken Sie eine Taste, um die Servos
wieder zu aktivieren.

Tiir offen

Warnung - Tir ist offen.

Palettenladetiir
offen

Die Palettenladestation ist offen.

Schrittschaltung

Dieses Symbol wird angezeigt, wenn die
Steuerung wahrend einer Lauf-Stopp-
Schrittschaltung-Weiter-Operation zum
Werksttick zurtickkehrt.

Durchbruch
Lichtvorhang

Dieses Symbol wird angezeigt, wenn sich
die Maschine im Leerlauf befindet und der
Lichtvorhang ausgeldst wird. Es erscheint
auch, wenn ein Programm lauft und der
Lichtvorhang in Betrieb ist. Dieses Symbol
verschwindet, wenn das Hindernis aus der
Sichtlinie des Lichtvorhangs entfernt wird.

Schrittschaltung

Wahrend der Riickkehr aus einer Lauf-
Stopp-Schrittschaltung-Weiter-Operation
wurde [VORSCHUBHALT] gedriickt.

Dieses Symbol fordert dazu auf, wahrend
einer Lauf-Stopp-Schrittschaltung-Weiter-
Operation vom Werkstiick weg zu fahren.

Vorschubhalt

Die Maschine befindet sich in einem
Vorschubhalt. Die Achsenbewegung hat
gestoppt, aber die Spindel dreht sich
weiter.

Halt
Lichtvorhang | pjeses Symbol wird angezeigt, wenn ein
Programm lauft und der Lichtvorhang
ausgeldst wird. Dieses Symbol wird beim
‘@ nachsten Driicken von [ZYKLUSSTART]
geldscht.
Ausfiihren

Die Maschine flihrt ein Programm aus.

Vorschub

Die Maschine fuhrt eine
Zerspanungsbewegung durch.
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14.1 | FRASE - ANLEITUNG ZU DEN STEUERUNGSSYMBOLEN

Symbolanleitung
Eilgéange Geringer
Die Maschine fiihrt eine nicht-schneidende Getriebeolfluss
Achsenbewegung (G00) mit der Dieses Symbol wird angezeigt, wenn der
schnellstmoglichen Geschwindigkeit Getriebedlfluss eine Minute lang gering ist.
aus. Overrides konnen die tatsachliche
Geschwindigkeit beeinflussen.
_—_— Niedriger Die Steuerung hat einen niedrigen
Verweilzeit
Getriebedlstand | Getriebedlstand festgestellt.

Die Maschine fiihrt eine Verweilzeit (G04)
aus.

Neustart

Wenn Einstellung 36 EIN ist, scannt die
Steuerung das Programm vor einem
Neustart.

Hinweis: Ab der Software-Version
100.19.000.1100 Uiberwacht die Steuerung
den Getriebedlstand, wenn der Spin-
delltifter AUSGESCHALTET ist. Nach dem
Ausschalten des SpindellUfters gibt es eine
Verzogerung, bevor die Uberwachung des
Getriebedlstands beginnt. Driicken Sie
[ZURUCKSETZEN], um das Symbol fiir zu
wenig Getriebedl zu I6schen.

Einzelblock-Halt

Der EINZELSATZ-Modus ist aktiv, und
die Steuerung bendtigt einen Befehl, um
fortzufahren.

Drehtischschmier-
mittel

Schmierdlbehalter des Drehtischs
kontrollieren und auffillen.

Tiirhalt

Schritthaltsperre
Die Maschinenbewegung wurde aufgrund
der Tlirregeln gestoppt.

Innere Kiihl-
mittelzufuhr/
Hochdruckkiihl-
mittelspiilfilter
schmutzig

@

Reinigen Sie die Innere KuhImittelzufuhr
oder den HochdruckkihImittelsplfilter.

Schrittschaltsperre ist aktiv. Durch Driicken
einer Achsentaste verfahrt die Achse mit
der aktuellen Schrittgeschwindigkeit, bis die
Taste [SCHRITTSCHALTSPERRE] erneut
betatigt wird oder die Achse ihre Grenze
erreicht.

Niedriger
Kiihimittelkonz-

Ferngesteuerte
Schritthaltung

Das optionale tragbare Bedienpult ist aktiv.

entratstand
Konzentratbehalter fiir das
Kihlmittelnachfillsystem auffillen.
Pulsejet -
niedriger Olstand

Dieses Symbol wird angezeigt, wenn das
System im Pulsejet-Olbehalter einen
niedrigen Olstand feststellt.

Bei Maschinen mit funf Achsen wird das
Werkzeug entlang dem Vektor, der durch
die Drehpositionen bestimmt wird, im
Schrittbetrieb gefahren.

Niedriger
Schmiermittel-
stand

®

Das Spindelschmierdlsystem hat einen
niedrigen Olzustand bzw. das
Achsenkugelspindelschmiersystem hat
einen niedrigen Fett- oder Druckzustand
erkannt.
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14.1 | FRASE — ANLEITUNG ZU DEN STEUERUNGSSYMBOLEN

Symbolanleitung
Niedriger Olstand Geringer
Luftstrom ; ;
" ) . Metrikmodus: Der Luftstrom ist fur den
Dgr letand der Rotationsbremse ist korrekten Maschinenbetrieb nicht
niedrig. :
% ausreichend.
Rest Spindel
druck Vor einem Schmierzyklus hat das System

Uber den Schmierdrucksensor Restdruck
erfasst. Dies kann durch eine Verstopfung
im Fettschmiersystem der Achsen verur-
sacht werden.

Wenn Sie [HANDRAD SPINDEL], wird
durch das Handrad fiir Schrittschaltung der
prozentuale Spindel-Override

gesteuert.

Nebelfilter

&®

Nebelauszieherfilter reinigen.

Wenn Sie die Taste [HANDRAD
VORSCHUB] drticken, wird durch das
Handrad fiir Schrittschaltung der
prozentuale Vorschubgeschwind-
igkeits-Override gesteuert.

Schraubstock
festklemmen

®

Dieses Symbol wird angezeigt, wenn der
Schraubstock
den Befehl zum Festklemmen erhilt.

Handrad
Drehen

Wenn Sie die Taste [HANDRAD SCROLL]
driicken, wird mit dem Handrad fir
Schrittschaltung durch den Text gescrollt.

Niedriger Kiihl-
mittelfiillstand
(Warnung)

©

Kihlmittelfillstand ist niedrig.

Spiegelung

Spiegelungsmodus ist aktiv. Entweder ist
G101 programmiert oder Einstellung 45, 46,
47,48, 80 oder 250 (Spiegelung der Achsen
X, Y, Z, A, Boder C)ist auf EIN gesetzt.

Pulsejet -
niedriger Olstand

Der Pulsejet-Olstand ist niedrig.

Bremse

Eine Drehachsenbremse oder eine
Kombination von Drehachsenbremsen
ist gelost.

Nebelkonden-
sator

Dieses Symbol wird angezeigt, wenn die
KihImittelnebel-Kondensationsanlage
eingeschaltet ist.

Eine Drehachsenbremse oder eine
Kombination von Drehachsenbremsen ist
festgeklemmt.

Geringer
Luftstrom

Zollmodus: Der Luftstrom ist fir den korrek-
ten Maschinenbetrieb nicht ausreichend.
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14.1 | FRASE - ANLEITUNG ZU DEN STEUERUNGSSYMBOLEN

Symbolanleitung
Niedriger T@Il:sfﬂ!‘ma-
Hydraulikdlstand toruberhitzung i ; i
d Der Olstand im Hydraulikaggregat ist (Alarm) TDrISrS'E?oSr)r/nn;?c?rl \zl\ﬂrlgr?geg?ri\elgt' wenn der
& nledrlg. Olstand prufen und das“fur die Uberhitzungszustand bleibt. Die Maschine
3 Maschine empfohlene Ol nachfillen. arbeitet erst wieder, wenn der Zustand
behoben wurde.
Hydraulikél-
temperatur Niedrige Span-
(Warnung) ) nung (Warnung) | Das Modul zur Stromausfallerkennung
Die Oltemperatur ist zu hoch fir (PFDM) erkennt eine zu niedrige
einen zuverlassigen Betrieb des § Eingangsspannung. Wenn der Zustand

1 Hydraulikaggregats. “l'l-ﬁmw andauert, kann die Maschine den Betrieb

— nicht fortsetzen.

. . Niedrige

S:I:gd:;lallllf::r Spannung (%\Iarm) Das Modul zur Stromausfallerkennung
8 (PDFM) erkennt, dass die
. . ' : Eingangsspannung fiir den Betrieb zu
@ SDlgses Symbol ywrd angezelgt, wenn der ﬁ' niedrig ist. Die Maschine arbeitet erst
pindelllfter nicht mehr arbeitet. VOLTAGE )
wieder, wenn der Zustand behoben wurde.
H°Rﬁ Spanm;ng Das Modul zur Stromausfallerkennung
ﬁberhitzung der arnung (PFDM) erkgnnt eine Eingangsspannung
Elektronik | pieses Symbol wird angezeigt, wenn die - oberhalb eines festgelegten Grenzwerts,
(Warnung) Steuerung Temperaturen im Schaltschrank kman die aber noch innerhalb der Betriebspa-
festgestellt hat, die Werte erreichen, die e rameter liegt. Beheben Sie den Zustand, um
potenziell gefahrlich fiir die Elektronik sind. Schaden an Maschinenteilen zu verhindern.
Wenn die Temperatur diese empfohlenen
( E i > Grenzwerte erreicht oder iiberschreitet, HoheASIpannung Das Modul zur Stromausfallerkennung
wird der Alarm 253 UBERHITZUNG DER (Rlarm) (PFDM) erkennt eine Eingangsspannung,
ELEKTRONIK generiert. Schaltschrank - die fiir den Betrieb zu hoch sind und
auf verstopfte Luftfilter und korrekt rllll;ll Schéden an der Maschine verursachen
funktionierende Lufter iberprifen. VOLTAGE kann. Die Maschine arbeitet erst wieder,
wenn der Zustand behoben wurde.
Uberhitzun
der Elektroni . . ‘ ' ﬁbel:'::!\%rn%e:gss- Zeigt an, dass ein Uberspannungsschutzfehler

(Alarm) Dieses Symbol wird angezeigt, wenn die chutzes erkannt | erkannt wurde. Dieses Symbol ist aktiv, bis
Elektronik zu lange im Uberhitzungszustand der Fehler geléscht wurde.

= bleibt. Die Maschine arbeitet erst wieder,

E wenn der Zustand behoben wurde. @ WARNUNG: Wenn die Maschine in
Schaltschrank auf verstopfte Luftfilter und diesem Zustand weiter verwendet wird.
korrekt funktionierende Lufter tiberprifen. Die Elektronik kann durch Uberspannung

beschadigt werden.
tJ:i?E::ﬁ{t';‘:ﬁg ':&'fﬁ.tii:' prqterakku ?st schwach. Bitte tauschen
(Warnung) schwach. Sie die Batterien des Impulsgebers so
bald wie méglich aus. Schalten Sie den
Dieses Symbol wird angezeigt, wenn fest- Roboter NICHT aus, andernfalls kann ein
gestellt wird, dass der Transformator ldnger § Remastering erforderlich werden. Weitere
als eine Sekunde Uberhitzt ist. nll'l%! Informationen finden Sie unter 9156.062
ROBOTERBEFEHL FEHLGESCHLAGEN
SRV0-062 BZAL-Alarm in der
Servicedokumentation.
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14.1 | FRASE - ANLEITUNG ZU DEN STEUERUNGSSYMBOLEN

Symbolanleitung
Nifetctlirigell; Hilfseinrichtung
Luftdruc Die Druckluftufuhr zur Maschine ist zu Nothalt ;
(Warnung) gering, um pneumatische Systeme [NOT-HALT] wurde an einer
I"‘ i2 70 betreiben. Beheben Si Hilfsvorrichtung gedrtickt. Dieses Symbol
zuverlassig zu betreiben. Be eh“er? 1 verschwindet, wenn [NOT-HALT] wieder
jLow diesen Zustand, um eine Besc adlgung gelst wird.
= AIR oder fehlerhafte Bedienung pneumatischer
Anlagen zu verhindern.
Traghares
Niedriger Bedienpult-lz(l.I
i inei RJH-XL) Nothalt
Luftdruck (Alarm) Die Druckluftzufuhr zur Maschine ist zu (RJH-XL)

niedrig, um pneumatische Systeme zu
betreiben. Die Maschine arbeitet erst
wieder, wenn der Zustand behoben wurde.
Es wird eventuell einen Kompressor mit
starkerer Leistung benétigt.

Hoher Luftdruck
(Warnung)

Die Druckluftzufuhr zur Maschine ist

zu hoch, um pneumatische Systeme
zuverldssig zu betreiben.

Beheben Sie diesen Zustand, um eine
Beschadigung oder fehlerhafte Bedienung
pneumatischer Anlagen zu verhindern.
Maoglicherweise muss ein Regler am
Drucklufteingang der Maschine installiert
werden.

[NOT-HALT] wurde am RJH-XL gedriickt.
Dieses Symbol verschwindet, wenn
[NOT-HALT] wieder geldst wird.

Einzelblock

EINZELSATZ-Modus ist aktiv. Die
Steuerung flihrt jeweils einen (1) Satz aus.
Driicken Sie [ZYKLUSSTART], um den
nachsten Satz auszufiihren.

Hoher Luftdruck
(Alarm)

O

Die Druckluftufuhr zur Maschine ist zu
hoch, um pneumatische Systeme zu
betreiben. Die Maschine arbeitet erst
wieder, wenn der Zustand behoben wurde.
Maoglicherweise muss ein Regler am
Drucklufteingang der Maschine installiert
werden.

Bedienpult
Nothalt

®

[NOT-HALT] wurde am Bedienpult
gedriickt. Dieses Symbol verschwindet,
wenn [NOT-HALT] wieder geldst wird.

Automatischer
Palettenwechsler
Nothalt

O

[NOT-HALT] wurde am Palettenwechsler
gedriickt. Dieses Symbol verschwindet,
wenn [NOT-HALT] wieder gel6st wird.

Werkzeugstand-
zeit
(Warnung)
Die Reststandzeit liegt unter Einstellung
240 oder das aktuelle Werkzeug ist das
letzte in der Werkzeuggruppe.
Standzeit (Alarm)

Das Werkzeug oder die Werkzeuggruppe
ist abgelaufen und es stehen keine
Ersatzwerkzeuge zur Verfligung.

Wahlweiser Halt

WAHLWEISER HALT ist aktiv. Die
Steuerung stoppt das Programm bei jedem
MO01-Befehl.

Werkzeu-
gwechsler
Nothalt

O

[NOT-HALT] wurde am Werkzeugwechsler
gedriickt. Dieses Symbol verschwindet,
wenn [NOT-HALT] wieder geldst wird.

Blockldschung

SATZ LOSCHEN ist aktiv. Wenn Satzlo-
schung ,Ein" ist, ignoriert die Steuerung
den Code nach einem Schragstrich (/) in
derselben Zeile (flihrt ihn nicht aus).
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14.1 | FRASE - ANLEITUNG ZU DEN STEUERUNGSSYMBOLEN

Symbolanleitung

TC-Tiir offen

Die Tir des seitlich angeordneten
Werkzeugwechslers ist offen.

TC - manueller
Modus

Dieses Symbol wird angezeigt, wenn sich
die Werkzeugtrommel tber den Schalter
Auto/Manuell im manuellen Modus
befindet. Dieser Schalter befindet sich nur
auf Maschinen mit Werkzeugkafigen.

Forderband
riickwarts

Das Forderband ist aktiv und bewegt sich
im Moment riickwarts.

Das Magazin des seitlich angeordneten
Werkzeugwechslers dreht sich gegen den
Uhrzeigersinn.

Der KiihImittelfluss durch die Spindel ist
aktiv.

TLUZ

Das Magazin des seitlich angeordneten
Werkzeugwechslers dreht sich im
Uhrzeigersinn.

TAB

Das Werkzeugabblassystem ist aktiv.

Ein Werkzeugwechsel wird ausgeflhrt.

Abblasen

Die automatische Druckluftpistole ist aktiv.

Werkzeug
ausgespannt

Das Werkzeug in der Spindel ist
ausgespannt.

Zeigt an, dass die optionale hochintensive
Ausleuchtung des Arbeitsraums (HIL)
eingeschaltet ist (ON) und die Tiiren

offen sind. Die Dauer wird durch die
Einstellung 238 bestimmt.

Messtaster

Das Messtastersystem ist aktiv.

KiihImittel

Das HauptkihImittelsystem ist aktiv.

Forderband
vorwarts

Das Forderband ist aktiv und bewegt sich
im Moment vorwarts.
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15.1 | FRASE - RJH-TOUCH XL - UBERSICHT

RJH-Touch XL Ubersicht

Das tragbare Bedienpult (RJH-Touch XL) ist ein optionales
Zubehor, die Steuerung mit einem Handgerat flir schnellere
und leichtere Einstellungen zu bedienen.

Die Abbildung zeigt diese Komponenten:

1. Zyklusstart. Hat die gleiche Funktion wie
[ZYKLUSSTART] auf dem Bedienpult.

2. Vorschubhalt. Hat die gleiche Funktion wie
[VORSCHUBHALT] auf dem Bedienpult.

3. Funktionstasten. Diese Tasten sind fir die zukiinftige
Verwendung vorgesehen.

4. Schnelllauftaste. Diese Taste verdoppelt die
Verfahrgeschwindigkeit, wenn sie gleichzeitig mit einer
der Verfahrrichtungstasten gedriickt wird.

5. Verfahrrichtungstasten. Diese Tasten funktionieren
wie die Pfeiltasten zum Verfahren auf der Tastatur.
Sie kdnnen die Taste gedriickt halten, um die Achse zu
verfahren.

< .0001 EEEE] 0100 .1000 >
Work offset G54

X 0. 0000
Y 0.0000
Z 0.0000

7m-mam

Ihre Maschine muss (ber die Software Next Generation
Control 100.21.000.1000 oder hoher verfiigen, um alle
Funktionen von RJH-Touch XL nutzen zu kdnnen. Die
nachsten Abschnitte erldutern die Bedienung des RJH-
Touch.

6. LCD-Touchscreen-Anzeige.

7. Aufnahmetasche. Um den RJH-XL zu aktivieren,
heben Sie ihn aus dem Holster. Um den RJH-XL zu
deaktivieren, stecken Sie ihn wieder in das Holster.

8. Funktionsregisterkarten. Diese Registerkarten haben
verschiedene Funktionen abhangig von der Betriebsart.
Driicken Sie die Funktionsregisterkarte, die der
Funktion entspricht, die Sie verwenden mdchten.

9. Schrittschaltung mit E-Handrad. Diese Schrittschaltung
funktioniert wie das Handrad fuir Schrittschaltung auf
dem normalen Bedienpult. Mit jedem Klick auf den
Drehregler verschiebt die ausgewdhlte Achse eine
Einheit mit der gewdhlten Verfahrgeschwindigkeit.

10. E-Stop. Hat die gleiche Funktion wie
[NOT-HALT] auf dem Bedienpult.

Die meisten RJH-Funktionen sind im Handrad-Modus
verflgbar. In anderen Modi zeigt der RJH-Bildschirm
Informationen zum aktiven oder MDI-Programm an.

HINWEIS: Der RJH-XL kann nicht entfernt
werden, wenn das Gerdt eingeschaltet ist.
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15.2 | FRASE - MANUELLES SCHRITTSCHALTEN MIT RJH-TOUCH XL

Manuelles Schrittschalten mit RJH-Touch

1. Driicken Sie [MENU] auf dem Bildschirm.

2. Drucken Sie Manuelles Schrittschaltung auf dem
Bildschirm.

3. Dricken Sie die .0001, .0010, .0100, .1000 auf dem
Bildschirm, um die Tippgeschwindigkeit zu dndern.

4. Dricken Sie die Achsenposition auf dem Bildschirm
oder driicken Sie [F1]/[F3] am RJH-XL, um die Achse zu
andern.

< .0001 pyOloNEe} .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 1n
Y [ =2.0000 in
Z -5.0000 1n
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15.3 | FRASE - RJH-XL - WERKZEUGVERSATZE

RJH-XL - Werkzeugkorrekturen

Um auf diese Funktion am RJH-XL zuzugreifen, driicken Sie
[OFFSET] auf dem Steuerschalter und wahlen Sie die Seite
"Tool Offsets" (Werkzeugversatz) oder wahlen Sie TOOL
OFFSETS (Werkzeugversatz) aus dem Betriebsmodusmenti
des RJH-XL.

Driicken Sie die .001, .0010, .0100 oder .1000 auf dem
Bildschirm, um die Tippgeschwindigkeit zu andern.

Driicken Sie die Achsenposition auf dem Bildschirm oder
driicken Sie [F11/[F3] am RJH-XL, um die Achse zu dndern.

Driicken Sie [WEITER], um zum nachsten Werkzeug zu
wechseln.

Um den Werkzeugversatz zu andern, das Feld
WERKZEUGVERSATZ markieren und den Wert mit dem
Impuls-Schrittregler dndern.

Verwenden Sie den Vorschubhebel, um das Werkzeug in
die gewlinschte Position zu bewegen. Driicken Sie [LANGE
EINSTELLEN] um die Werkzeugldnge zu registrieren.

Um die Werkzeuglange einzustellen und falls die Dicke des
Papiers, mit dem das Werkzeug abgetastet wurde, von der
Werkzeugldange abgezogen werden soll:

1. Dricken Sie die Taste [ANPASSEN] auf dem Bildschirm.

2. Andern Sie mit dem Griff-Jog den Wert (positiv oder
negativ), der zur Werkzeuglange addiert werden soll.

3. Driicken Sie die Taste [EINGABE] auf dem Bildschirm.

HINWEIS: Wenn Ihre Maschine iber die programmierbare
Kuhlmittel-Option verfligt, kdnnen Sie die Zapfenposition fur
das Werkzeug wie folgt einstellen:

1. Markieren Sie das Feld KUHLMITTEL POS.

2. Driicken Sie die Taste [ANPASSEN] auf dem Bildschirm
und andern Sie den Wert mit dem Schrittschaltungs-
Handrad.

3. prUcken Sie [EINGABE] auf dem Bildschirm, um die
Anderung der Kiihlmittelposition zu Gbernehmen.

Driicken Sie die Taste [M08] auf dem Bildschirm, um das
Kuhlmittel einzuschalten und die Zapfenposition zu testen.
Driicken Sie erneut die Taste auf dem Bildschirm, um das
KiihImittel auszuschalten.

<.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 | FRASE - RJH-TOUCH XL - WERKSTUCKVERSATZE

RJH-XL - Arbeitsverschiebungen

Driicken Sie zum Zugriff auf diese Funktion mit dem _
RJH-XL [VERSATZ] auf dem Bedienpult und wahlen

Sie die Seite ,Werkstiickversatze” oder wahlen Sie < S
WERKSTUCKVERSATZE aus dem Betriebsmodusmenii des oy 0010 .0100 .1000
RJH-XL. Work offset G54
Driicken Sie die Tasten .0001, .0010, .0100, oder .1000
auf dem Bildschirm, um die Tippgeschwindigkeit zu andern. X 0.0000
Driicken Sie die Achsenposition auf dem Bildschirm oder Y 0.0000
driicken Sie [F1]/[F3] am RJH-XL, um die Achse zu dndern. Z 0.0000
Driicken Sie, um die Wer_[<st[]ckversatznummer zu andern
auf die Taste [WERKSTUCKN] auf dem Bildschirm und _
wdhlen Sie mit dem Handrad-Schrittschaltungsknopf eine X
neue Versatznummer.
SETJADJS WRKN] MENU
Driicken Sie die Taste [EINGABE] auf dem Bildschirm, um - ‘ - --

den neuen Versatz einzustellen. Um die Achsen zu bewegen,
verwenden Sie das Jogwheel des Griffs.

Sobald Sie die Versatzposition in einer Achse erreichen,
driicken Sie die Taste [EINSTELLEN] auf dem Bildschirm,
um die Versatzposition aufzuzeichnen.

Um einen Versatzwert anzupassen:
1. Drlcken Sie die Funktionstaste [ADJUST].

2. Verwenden Sie den Impulsdrehknopf, um den Wert
(positiv oder negativ) zu andern, der zum Offset addiert
werden soll.

3. Driicken Sie die Funktionstaste [ENTER].
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15.5 | FRASE - RJH-TOUCH XL - REFERENZFAHRT

RJH-XL - Arbeitsverschiebungen

Driicken Sie zum Zugriff auf diese Funktion mit dem _
RJH-XL [VERSATZ] auf dem Bedienpult und wahlen

Sie die Seite ,Werkstiickversatze” oder wahlen Sie < >
WERKSTUCKVERSATZE aus dem Betriebsmodusmenii des Ay 0010 L0100 .1000
RJH-XL. Work offset G54

Driicken Sie die Tasten .0001, .0010, .0100, oder .1000

auf dem Bildschirm, um die Tippgeschwindigkeit zu dndern. X 0.0000

Driicken Sie die Achsenposition auf dem Bildschirm oder Y 0.0000

driicken Sie [F1]/[F3] am RJH-XL, um die Achse zu dndern. Z 0.0000

Driicken Sie, um die Wer.[<stUckversatznummer zu andern
auf die Taste [WERKSTUCKN] auf dem Bildschirm und —
wahlen Sie mit dem Handrad-Schrittschaltungsknopf eine X

neue Versatznummer.

SETJADJS WRKN|MENU
Driicken Sie die Taste [EINGABE] auf dem Bildschirm, um - _ - --
den neuen Versatz einzustellen. Um die Achsen zu bewegen,

verwenden Sie das Jogwheel des Griffs.

Sobald Sie die Versatzposition in einer Achse erreichen,
driicken Sie die Taste [EINSTELLEN] auf dem Bildschirm,
um die Versatzposition aufzuzeichnen.

Um einen Versatzwert anzupassen:
1. Drlicken Sie die Funktionstaste [ADJUST].

2. Verwenden Sie den Impulsdrehknopf, um den Wert
(positiv oder negativ) zu andern, der zum Offset addiert
werden soll.

3. Driicken Sie die Funktionstaste [ENTER].
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15.6 | FRASE - RJH-XL - HILFSMENU

]
RJH-XL - Auxiliary Menii

Waéhlen Sie zum Aufrufen dieser Funktion am RJH-XL _
HILFS-MENU im RJH-XL-Betriebsmodusmenii.

Mit der Taste [SPNDL] auf dem Bildschirm wird die Spindel
im und gegen den Uhrzeigersinn gedreht.

Mit der Taste [M08] auf dem Bildschirm kann das
KihImittel gesteuert werden.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

FEE!--IM
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15.7 | FRASE - RJH-XL - WERKSTUCKHALTERUNG

RJH-XL - Werkstiickaufnahme

Um diese Funktion auf dem RJH-XL aufzurufen,
dricken Sie die Taste [AKTUELLE BEFEHLE] auf

dem Bedienpult und navigieren dann unter der
Registerkarte ,Gerate” zur Registerkarte ,Arbeit”, oder
wdhlen Sie im RJH-XL-Betriebsmodusment die Option
WERKSTUCKHALTERUNG.

Driicken Sie die Tasten [EINSPANNEN]/[AUSSPANNEN]
auf dem Bildschirm, um den ausgewahlten Schraubstock
einzuspannen bzw. auszuspannen.

WH

Status: Unclamped

1: Pneumatic

Fmﬁ---lﬂm
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15.8 | FRASE - RJH-TOUCH XL - PROGRAMMMODUS

RJH-XL - Programmmodus

Hinweis: Die Bilder zeigen MDI, aber die folgenden Edit: MDI
Anweisungen gelten sowohl fiir MDI als auch MEM. 1T

Wenn MDI oder MEM auf dem Bedienpult gedriickt wird, < [lUHY TO GO MACH OPER >

befinden sich vier Hauptregisterkarten [1] auf dem RJH: X 0.0000 Y 0.0000
WORK, TO GO MACH und OPER.

Ist [WORK] markiert ist, zeigt der Bildschirm die z 0.0000
Achsenpositionierung in Bezug auf den Werkstlcknullpunkt

an. GO1 X-10. F100 ;

4 .

Ist [TO GO] markiert, zeigt der Bildschirm die verbleibende MO1 ’

Strecke an, bevor die Achsen ihre angewiesene Position X0. ;

erreichen. M99 2
H

Ist [MACH] markiert, zeigt der Bildschirm die
Achsenpositionen in Bezug auf den Maschinennullpunkt an.

3

Ist [OPER] markiert, zeigt der Bildschirm die Strecke an,
uber die die Achsen per Schrittschaltung bewegt wurden.

Am unteren Rand des Bildschirms befinden sich
5 Schaltflachen [2]: SINGL, OPSTP, BLK D, M08, MENU.

Wenn SINGL gedriickt wird, flihrt es die markierte Zeile [3] Edit: MDI

aus und stoppt, und wenn [ZYKLUSSTART] gedriickt wird, |« S
fuhrt es die nachste Zeile aus und stoppt usw. | NS TO GO MACH OPER T~
OPSTP ist ein optionaler Halt, wenn dieser gedriickt wird, X 0.0000 Y 0.0000
stoppt das Programm bei jedem MO1. 7 0.0000

Hinweis: Bei Maschinen mit einer automatischen

Bedienertiir stoppt OPSTP bei jedem M01 und 6ffnet die GO1 X-10. F100 ;

Tur(en). MO1 ;

BLK D ist ,Block delete (Loschen blockieren), wenn eine [/ XO0. ;

Zeile mit einem Schragstrich [4] gedriickt wird, wird beim M99 -

Ausfiihren des Programms Gbersprungen. ’

und die Taste zeigt dann M09 an, wodurch das KiihImittel
bei Betatigung ausgeschaltet wird.

Wenn M08 gedriickt wird, schaltet sich das KuhImittel ein m OPSTPEBLK D m
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16.1 | FRASE - PROGRAMMIER-OPTIONEN/FEATURE-LISTE

Einfilhrung

Neben den Standardfunktionen, mit denen lhre

Maschine ausgestattet ist, verfligen Sie eventuell

auch Uber Zusatzausstattungen mit besonderen
Programmieranforderungen. In diesem Abschnitt erfahren
Sie, wie man diese Optionen programmiert.

Feature-Liste

Die Feature-Liste enthdlt sowohl Standardausstattungen als
auch kaufbare Sonderausstattungen.

Um die Liste aufzurufen:
Driicken Sie [DIAGNOSE].

Zu den Parametern und dann zur Registerkarte
Leistungsmerkmale navigieren. (Die gekauften
Sonderausstattungen sind griin markiert und haben den
Status GEKAUFT.)

Sie kdnnen die meisten dieser Sonderausstattungen von
lhrem HFO erwerben, falls Ihre Maschine nicht damit
ausgeliefert wurde.

ce And Malntenance

Pararmate

Maintenanca si!

Compensation Agthvation
Saarch {TEXT) [F1], ar {F1] ta elear,
| Date:
Machine | Festure Disabled | Remaining 5 Days 1 hr
I E— [ Purchased Acquined 05-20-16
¥ Botation And Scaiing Purchazed Acquired 85-20-16
Ll Tapping | Purchased | #cquired 05-20-16
|| [TCPC and DWD | Tryout Available | S
[T 118 Spindie Orient ] Purchased Acquired B5.20-16
j H10" Srisad Mac b Ring } TRaUL Ausaate BT
[ [T s Editing Purchased Acquired 85.20.16
[l Fourth Ass | cPurchased |  Acquired@3:20-l8
Fifth Axds Feature Disabled Purchase Required
[le] M Mamary 1GB _Purchased Acquirad 85-20-16
! Mirabuss Natworiong _Purchased Acquirad 95-20-16
}:-‘- Compansation Tables | Purchased | Acguirad 6% 2016
|l Through Spandie Coalant Feature Disablad | Purchase Required
|| Mia Spindle Speed: #1080 AFM Purchased Acquirad 85-20-16
Teyout time = only updated while Featura = enabled
- Turm Oniof Featura _ Burchase Feature With vered Actvetion Cada

Gekaufte Optionen aktivieren/deaktivieren

Um eine gekaufte Option zu aktivieren oder zu deaktivieren:

Markieren Sie die Option auf der Registerkarte FEATURES.

Driicken Sie [EINGABE], um die Option EIN- oder Aus-
zuschalten.

Hinweis: Wenn die Option AUS-geschaltet ist ist, ist sie
nicht verfigbar.

Option erproben

Bei einigen Optionen besteht die Méglichkeit, diese fir 200
Stunden zu erproben. Die Statusspalte der Registerkarte
LEISTUNGSMERKMALE zeigt die Optionen an, flr die eine
Erprobungsmadglichkeit besteht.

Hinweis: Wenn fir eine Option keine
Erprobungsmadglichkeit besteht, zeigt die Statusspalte
FUNKTION DEAKTIVIERT an. Um die Option zu verwenden,
muss sie erst gekauft werden.

Um die Erprobung zu beginnen:

Die Funktion markieren.

Driicken Sie [EIHGABE]. Driicken Sie [EINGABE], um die
Option zu deaktivieren und den Timer zu stoppen.

Der Status der Funktion wechseln zu ERPROBUNG
AKTIVIERT, und die Datumsspalte zeigt die restlichen
Stunden der Erprobungsdauer an. Wenn die Erprobungsfrist
abgelaufen ist, wechselt der Status zu ABGELAUFEN. Die
Erprobungsfrist fiir abgelaufenen Optionen kann nicht
verlangert werden. Zur weiteren Verwendung muss die
Option gekauft werden.

Hinweis: Die Testphase wird nur aktualisiert, wenn die
Option aktiviert ist.
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16.2 | FRASE - DREHEN/SKALIEREN

Drehen/Skalieren

Durch Rotation kann ein Muster an eine andere Stelle oder
um einen Umfang gedreht werden. Durch eine Skalierung
wird eine Werkzeugbahn oder ein Muster verkleinert oder
vergroRert.
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16.3 | FRASE - VISUELLES PROGRAMMIERSYSTEM (VPS)

Visuelles Programmiersystem (VPS)

Mit VPS kdnnen schnell Programme mithilfe von
Programmvorlagen erstellt werden. Um VPS
aufzurufen, wahlen Sie EDIT (Bearbeiten) und dann die

Registerkarte VPS.
VPS-Start-Bildschirm.

[1] Kiirzlich verwendete Vorlagen,

[2] Vorlagenverzeichnis-Fenster,

[3] EINGABE zum Laden einer Vorlage,

[4] F4 zum Umschalten zwischen dem kiirzlich
verwendeten Verzeichnis und dem Vorlagenverzeichnis.
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Beispiel fiir VPS Fenster
Programmerstellung fiir
Gravieren.

[1] Variablendarstellung,

[2] Variablentabelle,

[3]1 Beschreibungstext Variablen,
[

4] Vorlagendarstellung,

[5] G-Code generieren F4,
[6] In MDI-ZYKLUSSTART
ausfihren,

[7] URSPRUNG léschen,
[8] Standardwert-

Anderungsanzeiger.

| Cuimiard (m7 et iy
f e
| 1 e
| -

il oo d ]

1k vsTon
|
|

|
|

VPS-Beispiel

Wenn Sie VPS verwenden, wahlen Sie eine Vorlage fir die
Funktion, die Sie programmieren mdchten, und geben
dann die Variablen ein, um ein Programm zu erstellen. Die
Standardvorlagen enthalten Mess- und Teil-Merkmale. Es
kdnnen nur benutzerdefinierte Vorlagen erstellt werden.
Kontaktieren Sie die Anwendungs-Abteilung bei Ihrer HFO
zwecks Hilfe bei benutzerdefinierten Vorlagen.

1. EDIT (Bearbeiten) driicken und anschlieRend die
Registerkarte VPS wdhlen.

2. Mit den Cursorpfeiltasten die Mentoption VPS
markieren. Die Cursorpfeiltaste RIGHT (Rechts) driicken,
um die Option zu wahlen.

3. Im nachsten Menu die Option Gravieren markieren und
wahlen.

4. Im Fenster Programmerstellung die Variablenzeilen
mit den Cursorpfeiltasten UP (Auf) und DOWN (Ab)
markieren.

5. Einen Wert fiir die markierte Variable eingeben
und ENTER driicken. Die Steuerung zeigt neben der
Variablen ein Sternchen (*) an, wenn der Standardwert
geandert wird. Um die Variable auf den Standardwert
zurlickzusetzen, driicken Sie die ORIGIN-Taste. Die
Cursorpfeiltaste DOWN (Ab) verwenden, um zur
nachsten Variablen zu springen.
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16.3 | FRASE - VISUELLES PROGRAMMIERSYSTEM (VPS)

Um das Beispiel fir den Gravur Zyklus zu generieren,
verwenden wir diese Variablenwerte. Beachten Sie, dass alle
Positionswerte in Werkstuickkoordinaten angegeben sind.

NAME BESCHREIBUNG WERT
WORK_OFFSETS Werkstlick-Korrekturnummer 54
T Tool Number (Werkzeugnummer) 1
S Spindeldrehzahl 1.000
F Vorschub 15
M8 Kihlmittel (1 -JA /0 - NEIN) 1
X Startposition X 2
Y Startposition Y 2
R Héhe R-Ebene 0.05
Z Z-Tiefe -0.005
p Text oder Seriennummer (0 - Text, 1 — Seriennummer) 0
] Texthohe 0,5
I Textwinkel (Grad aus der Horizontalen) 45
Text Der Gravur-Text GRAVURTEXT

6. Nachdem Sie alle Variablen eingegeben haben, kdnnen
Sie [ZYKLUSSTART] driicken, um das Programm sofort
in MDI auszufiihren, oder F4, um den Code entweder in
die Zwischenablage oder in MDI auszugeben, ohne das
Programm auszufiihren.

% (TEXTEINGRAVIERUNG:

oM, EINZUGRAVIERENDER TEXT) ;
(Eingravieren); G47 E7.5000 F15. 145.).5 PO R0.05
(WERKZEUG 1); 7-0.005 (EINZUGRAVIERENDER
(SPINDEL 1000 MIN-1/VORSCHUB TEXT);

15.); G0Z0.05M09;

(TIEFE-0,005) ; MO5;

T1 MO06; G91 G28 Z0.;

G00 G90 G54 X2.Y2. 51000 M03; G91 G28Y0.;

G4370.05H1; MO01 (ENDE DER EINGRAVIERUNG) ;
MO08; %

GO0 G90 G54 X2.Y2.;
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16.4 | FRASE - SYNCHRONISIERTES

GEWINDEBOHREN
|

Synchronisiertes
Gewindebohren

Diese Option synchronisiert die Spindeldrehzahl
mit der Vorschubgeschwindigkeit wahrend eines
Gewindbohrvorgangs.

16.6 | FRASE - HIGH-SPEED-

BEARBEITUNG
|

"High-Speed"”-Bearbeitung

Die Haas High-Speed-Bearbeitungsoption

ermdglicht schnellere Vorschubgeschwindigkeiten
und komplexere Werkzeugbahnen. High-Speed-
Bearbeitung verwendet einen Bewegungsalgorithmus
namens Beschleunigung vor Interpolation in
Kombination mit vollstandigem Look-Ahead, um
Kontur-Vorschubgeschwindigkeiten bis zu 1200 ipm
(30,5 m/min) ohne die Gefahr einer Verzerrung der
programmierten Bahn hervorzubringen. Dies reduziert
die Zykluszeiten, verbessert die Genauigkeit und flhrt
zu gleichmdRigeren Bewegungen.

16.5 | FRASE - M19-

SPINDELORIENTIERUNG
.|

M19 Spindelorientierung

Mit der Spindelorientierung kann die Spindel auf
einen programmierten Winkel positioniert werden.
Diese Option ermdglicht eine kostenglinstige, genaue
Positionierung.

16.7 | FRASE -

ZUSATZLICHE SPEICHEROPTION
|

Zusatzliche Speicheroption

Mit der Spindelorientierung kann die Spindel auf
einen programmierten Winkel positioniert werden.
Diese Option ermdglicht eine kostenglinstige, genaue
Positionierung.
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16.8 | FRASE - MESSEN

Messen

Sie kdnnen ein optionales Messtastersystem verwenden,
um Versatze einzustellen, Werkstticke zu Giberprifen,
Werkzeuge zu vermessen und Werkzeuge zu tberprifen. In
diesem Abschnitt wird die grundlegende Verwendung von
Messtastern sowie die Stérungsbehebung beschrieben.

Werkzeugtaster iiberpriifen

Fihren Sie diese Schritte aus, um sicherzustellen, dass der
Werkzeugtaster ordnungsgemaR funktioniert:

1. Folgendes im MDI-Modus
ausfiihren:

M59 P2;

G04 P1.0;

M59 P3;

Dadurch wird die Kommunikation
mit dem Werkzeugtaster
eingeschaltet und der
Werkzeugtaster um eine Sekunde
verzogert eingeschaltet. Die LED
[1] auf dem Werkzeugtaster blinkt
grun.

2. Den Stift [2] beriihren.
Die Maschine gibt einen ,,Piep“-
Ton von sich und die LED wird
rot [1]. Dies besagt, dass der
Werkstlicktaster gestartet wird.

3. Driicken Sie ZURUCKSETZEN,
um den Werkstiicktaster

zu deaktivieren.

Die Messtaster-LED [1] schaltet
sich aus.

Werkstiicktaster iiberpriifen

Fihren Sie diese Schritte aus, um sicherzustellen, dass der

WerkstUcktaster ordnungsgemal funktioniert:

1 Den Werkstiicktaster mit einem
Werkzeugwechsel anwdhlen
oder von Hand in die Spindel
einsetzen.

2 |Im MDI-Modus M69 P2 ;
ausfihren.
Dadurch beginnt die
Kommunikation mit dem
Werkzeug-Messtaster.

3im MDI-Modus: M59 P3 ausflihren

'

Die Messtaster-LED blinkt griin
[11.
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4 Den Stift [2] ber(hren.

Die Maschine gibt einen ,Piep”-
Ton von sich und die LED wird
rot [3]. Dies besagt, dass der
Werkstlcktaster gestartet wird.

5 Driicken Sie ZURUCKSETZEN,
um den Werkstiicktaster zu
deaktivieren.

Die Messtaster-LED schaltet sich
aus [1].




16.8 | FRASE - MESSEN

Messtaster-Beispiel

Die korrekten MaRe eines Werkstticks kdnnen wéhrend Informationen zu diesen Programmen finden Sie in den
der Bearbeitung mit einem Messtaster Uberpruft werden. Renishaw-Handbuichern im Internet unter diy.haascnc.com,
Dieses Programm verwendet beispielsweise den Messtaster  anschlieBend auf die Service-Registerkarte klicken.

zur Uberpriifung der Rechtwinkligkeit. Das Programm . )

verwendet G65 zum Aufruf von 9XXXXX-Makro-Programmen, Das Programm fuihrt Folgendes aus:

die speziell zum Messen erstellt wurden. Weitere

1 Nach einem Werkzeugwechsel, Fahren in
die Ausgangsstellung und Hinzufligen von
Werkzeugldngenausgleich schaltet das System
die Werkstlickvermessung ein und fahrt zu einer
sicheren Startposition.

2 Der Taststift fahrt zur angrenzenden Fldche an
der erforderlichen Stelle auf der Z-Achse, um
eine zentrale Startposition [1] zu erstellen.

3 Der Zyklus nimmt zwei Messungen symmetrisch
X zur Startposition vor, um den Oberfldchenwinkel
[2], [3] zu ermitteln.

4 AbschlieBend fahrt der Taststift zu seiner
—, Y sicheren Aus-Position, schaltet den Mes:staster
aus und kehrt zur Ausgangsstellung zuriick.

Beispiel:
%
000010 (RECHTECKIGKEIT UBERPRUFEN) ;

T20 M06 (MESSTASTER) ;
(0.0,-0.25,-0.5) GO0 G90 G54 X0. YO.;
(0.0,-0.5,-0.5) 3 643 H2026.;
(0.0,-0.75,-0.5) G65 P9832 (WERKSTUCKMESSTASTER EIN) ;

G65 P9810 Z-0.5 F100. (SICHERE BEWEGUNG) ;
G65 P9843 Y-0.5 D0.5 A15. (WINKEL-MESSG.) ;
G65 P9810 Z6. F100. (SICHERE AUS) ;

G65 P9833 (WERKSTUCKMESSTASTER AUS) ;
G00 G90 G53 Z0. ;

MO1;

(TEILEPROGRAMM) ;

G00 G90 G54 X0. YO,

T2 M06 (1/2"-SCHAFTFRASER) ;

GO0 G90 G43 H02 71.5;

G68 R#189;

GO1X-2. F50.;

M30;
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16.8 | FRASE - MESSEN

Messtaster Verwendung mit Makros

Makro-Anweisungen wahlen und aktivieren/deaktivieren
den Messtaster genauso wie M-Codes.

M-CODE SYSTEMVARIABLE MAKROWERT MESSTASTER
M59 P2; #12002 1 Werkzeugtaster gewahlt
M69 P2 ; w#12002 0 Werstlicktaster gewahlt
M59 P3; #12003 1 Messtaster aktivieren
M69 P3; #12003 0 Messtaster deaktivieren
Wenn Sie die Systemvariable einer sichtbaren globalen Die globale Variable #10003 zeigt die Ausgabe von M59
Variablen zuweisen, kdnnen Sie sehen, wie sich der P3; als 1.000000. Dies bedeutet, dass entweder der

Makrowert in der Registerkarte Makro-Vars unter CURRENT  Werkzeugtaster oder der Werkstiicktaste aktiviert ist.
COMMANDS (Aktuelle Befehle) andert.

Zum Beispiel,
M59 P3;
#10003=#12003;

16.9 | FRASE - MAXIMALE 16.10 | FRASE - KORREKTURTABELLEN
SPINDELDREHZAHL

| |
Maximale Spindeldrehzahl Korrekturtabellen

Mit dieser Option wird die maximale Drehzahl der Bei dieser Option speichert die Steuerung eine
Maschinenspindel erhdht. Korrekturtabelle, um kleine Fehler des Drehtisch-

Schneckengetriebes wie auch kleine Fehlerin X, Y und
Z auszugleichen.
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171 | G-CODES DER FRASE - EINFUHRUNG

Einfilhrung in die G-Codes der Frasmaschine

Auf dieser Seite finden Sie detaillierte Beschreibungen der HINWEIS: Die Beispielprogramme
G-Codes, mit denen Sie lhre Maschine programmieren. in diesem Handbuch stellen einen
sehr konservativen Programmierstil
dar. Die Beispiele sollen sichere
und zuverldssige Programme
zeigen; sie sind nicht unbedingt die
schnellste und effizienteste Weise,
um eine Maschine zu betreiben. Die QR-CODE SCANNEN,
Beispielprogramme verwenden G-Codes, UMZUERFAHREN WAS
die Sie in effizienteren Programmen G-CODES SIND?
maglicherweise nicht verwenden mdchten.

ACHTUNG: Die Beispielprogramme in diesem Handbuch
wurden auf Richtigkeit Gberpruft; sie dienen jedoch nur
der Veranschaulichung. Die Programme definieren keine
Werkzeuge, Versatze oder Werkstoffe. Sie beschreiben
keine Werkstlckhalterungen oder andere Vorrichtungen.
Wenn Sie ein Beispiel-Programm auf Ihrer Maschine
ausflihren mochten, sollten Sie dies im GRAFIK Modus tun.
Befolgen Sie immer sichere Bearbeitungspraktiken, wenn
Sie ein unbekanntes Programm ausflhren.

CODE BESCHREIBUNG GRUPPE CODE BESCHREIBUNG GRUPPE
G00 Im Eilgang positionieren 01 G29 Ruckkehr vom Bezugspunkt 00
GO1 Lineare Interpolationsbewegung 01 G31 Vorschub bis Sprung 00
G02 Kreisinterpolationshewegung UZ 01 G35 C\;J;fkr?:lﬁggnfchmessermessung 00
G03 Kreisinterpolationsbewegung GUZ 01 G36 Automatische Werkstiickversatzmessung 00
G04 Verweilzeit 00 G37 Automatische Werkzeugversatzmessung 00
G09 Genauer Halt 00 G40 Fraserkorrektur aufheben 07
G10 Versatze einstellen 00 G41 2D Fraserkorrektur links 07
G12 Kreistaschenfrasen UZ 00 G42 2D Fraserkorrektur rechts 07
G13 Kreistaschenfrasen GUZ 00 G43 Werkzeuglangenkorrektur + (Addition) 08
G17 XY-Ebene wahlen 02 G44 Werkzeuglangenkorrektur + (Subtraktion) 08
G18 XZ-Ebene wahlen 02 G47 Texteingravierung 00
G19 YZ-Ebene wahlen 02 G49 G43/G44/G143 Cancel 08
G20 Zoll wahlen 06 G50 Skalierung aufheben 11
G21 Metrisch wahlen 06 G51 Skalierung 1"
G28 Ruckkehr zum Maschinennullpunkt 00 G52 Werkstlckkoordinatensysteme setzen 00 102der
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17.1 | G-CODES DER FRASE - EINFUHRUNG

CODE BESCHREIBUNG GRUPPE CODE BESCHREIBUNG GRUPPE
G53 r’:‘;ctzgsr;:ti?#iwahl des Maschinenkoordi- 00 G82 | Fester Bearbeitungszyklus Anbohren 09
G54 | Werkstlckkoordinatensystem 1 wahlen 12 G83 E?esftlgrcﬁsgrr]t;gir:ungszyklus Normales 09
G55 | Werkstlckkoordinatensystem 2 wahlen 12 G84 | Fester Bearbeitungszyklus Gewindebohren 09
G56 | Werkstlckkoordinatensystem 3 wahlen 12 G85 | Fester Bearbeitungszyklus Ausbohren 09
G57 | Werkstlckkoordinatensystem 4 wahlen 12 G86 gfosgz Bearbeitungszyklus Ausbohren und 09
G58 | Werkstlickkoordinatensystem 5 wahlen 12 G89 \F/iitsgi?eena:r:j;?:hgrsgklus Einbohren, 09
G59 | Werkstlickkoordinatensystem 6 wahlen 12 G90 | Befehl fiir Absolute Positionierung 03
G60 | Unidirektionale Positionierung 00 G91 | Befehl fiir inkrementelle Positionierung 03

Verschiebewert von
66T | Bxakter Stopp-Modus 15 692 Werkstlckkoordinatensystemen vorgeben 00

G64 | G61 aufheben 15 G93 | Inverser Zeitvorschub-Modus 05
G65 | Makro-Unterprogrammaufruf 00 G94 | Vorschub-pro-Minute-Modus 05
G68 | Drehung 16 G95 | Vorschub pro Umdrehung 05
G69 | G68 Drehung aufheben 16 G98 gggtlgznzaggﬁ(ﬁasngswnkt eines festen 10
G70 | Schraubenlochkreis 00 G99 E:;tégﬂ[}é‘;‘;gmine eines festen 10
G71 | Schraubenlochbogen 00 G100 | Spiegelung aufheben 00
G72 | Schraubenldcher entlang eines Winkels 00 G101 | Spiegelung aktivieren 00
G73 ;ieggtlgrcﬁsgtrﬁg:ungszyklus Schnelles 09 G103 | Satzpufferung begrenzen 00
G74 Efgf;gfvavfﬁggggﬁfgk'us 09 G107 | zylindrische Projizierung 00
G76 | Fester Bearbeitungszyklus Feinausbohren 09 G110 | Koordinatensystem 7 12
G77 | Fester Bearbeitungszyklus Ruickausbohren 09 G111 | Koordinatensystem 8 12
G80 | Festen Bearbeitungszyklus aufheben 09 G112 | Koordinatensystem 9 12
G81 | Fester Bearbeitungszyklus Bohren 09 G113 | Koordinatensystem 10 12
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17.1 | G-CODES DER FRASE - EINFUHRUNG

CODE BESCHREIBUNG GRUPPE CODE BESCHREIBUNG GRUPPE
G114 | Koordinatensystem 11 12 G167 | Einstellung dndern 00
G115 | Koordinatensystem 12 12 G174 GUZ_ synchronisiertes Gewindebohren, nicht 00
vertikal
G116 | Koordinatensystem 13 12 UZ synchronisiertes Gewindebohren, nicht
G184 : 00
vertikal
G117 | Koordinatensystem 14 12
G187 | Einstellen des Glattheitsgrades 00
G118 | Koordinatensystem 15 12
G234 | Kontrolle des Werkzeugmittelpunkts (TCPC) 08
G119 | Koordinatensystem 16 12 ‘ .
G253 G253 Koordmatensystem zur Kodierung der 00
Normalenrichtung
G120 | Koordinatensystem 17 12
G254 \I?V)/Gzrlrakrsrglij;cx\\llc;rrlgaotigset (DWO, dynamischer 73
G121 | Koordinatensystem 18 12
Dynamic Work Offset (DWO, dynamischer
G255 ) 23
G122 | Koordinatensystem 19 12 Werkstlickversatz) aufheben
G266 Sichtbare Achsen Linearer Eilgang % 00
G123 | Koordinatensystem 20 12 Bewegung
G124 | Koordinatensystem 21 12 G268 | Feature-Koordinatensystem aktivieren 02
G125 | Koordinatensystem 22 12 G269 | Feature-Koordinatensystem deaktivieren 02
G126 | Koordinatensystem 23 12
G127 | Koordinatensystem 24 12
G128 | Koordinatensystem 25 12
G129 | Koordinatensystem 26 12
G136 Aqtomatlsche Werkstlckversatzmessung 00
Mitte
G141 | 3D+ Fraserkorrektur 07
G143 | 5-Achsen-Werkzeuglangenkorrektur + 08
G150 | Allzweck-Taschenfrasen 00
G154 | Werkstlickkoordinaten wahlen P1-P99 12
G156 | Raumnadel-Zyklus 09
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17.2 | FRASE - G-CODES FUR ZERSPANUNG

Frase - G-Codes
Einfiihrung

Die wesentlichen G-Codes

flr Zerspanung sind in
Interpolationsbewegung und

feste Bearbeitungszyklen
kategorisiert. Zerspanungscodes fur
Interpolationsbewegung umfassen:

GO1 - Lineare Interpolationsbewegung

G02 - Kreisinterpolationsbewegung im
Uhrzeigersinn

GO3 - Kreisinterpolationsbewegung im
Gegenuhrzeigersinn

G12 - Frasen von Kreistaschen im
Uhrzeigersinn

G13 - Frasen von Kreistaschen im
Gegenuhrzeigersinn

Lineare Interpolations-
bewegung

GO1 Lineare Interpolationsbewegung
dient zur Zerspanung in geraden

Linien. Der Befehl erfordert eine
Vorschubgeschwindigkeit, die Gber den
Adresscode Fnnn.nnnn angegeben wird.
Xnn.nnnn, Ynn.nnnn, Znn.nnnn und
Annn.nnn sind optionale Adresscode zur
Angabe der Zerspanung. Nachfolgende

Befehle flir Achsenbewegung verwenden

die Vorschubgeschwindigkeit, die durch
GO01 angegeben wird, bis eine andere
Achsenbewegung, GO0, G02, G03, G12
oder G13, befohlen wird.

Ecken kdnnen Uber das optionale
Argument Cnn.nnnn, das eine Fase
definiert, abgeschragt werden. Ecken
konnen Uber den optionalen Adresscode
Rnn.nnnn, der einen Bogenradius
definiert, abgerundet werden. Fir
nahere Informationen siehe GO1 Lineare
Interpolationsbewegung (Gruppe 01).
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Kreisinterpolationshewegung

G02 und GO3 sind die G-Codes fir kreisformige Zerspanbewegungen.

Die Kreisinterpolationsbewegung verfligt Gber mehrere optionale
Adresscodes, die den Bogen oder Kreis definieren. Der Bogen- oder
Kreisschnitt beginnt ab der aktuellen Fraserposition [1] und lduft
entsprechend der Geometrie, die durch den Befehl G02/ G03 festgelegt wird.

Bdgen konnen mit zwei verschiedenen Methoden definiert werden. Die
bevorzugte Methode ist es, die Mitte des Bogens oder Kreises mit |, ] oder
K zu definieren und den Endpunkt [3] des Bogens mit einem X, Y und/oder
Z zu definieren. Die |-, |-, K-Werte definieren die relativen X-Y-Z-Abstande
vom Ausgangspunkt [2] zur Mitte des Kreises. Die X-Y-Z-Werte definieren
die absoluten X-Y-Z-Abstande vom Anfangspunkt zum Endpunkt des
Bogens innerhalb des aktuellen Koordinatensystems. Dies ist auch die
einzige Methode, um einen Kreis zu schneiden. Werden nur die I-J-K-Werte
und nicht die Endpunkt X-Y-Z-Werte definiert, entsteht ein Kreis.

Das andere Verfahren, um einen Bogen zu schneiden, ist es, die X-Y-Z-
Werte fur den Endpunkt zu definieren und den Radius des Kreises mit
einem R-Wert zu definieren.

Im Folgenden sind Beispiele flr die Verwendung der beiden
unterschiedlichen Methoden aufgefiihrt, um einen Radius mit 50,8 mm

(2 Zoll) und 180 Grad im gegen den Uhrzeigersinn zu frasen. Das Werkzeug
beginnt bei X0 YO [1], fahrt zum Anfangspunkt des Bogens [2] und

schneidet den Bogen bis zum Endpunkt [3]:

1 Nachfolgend ein Beispiel,

Methode 1:
%

Methode 2:
%

um einen Kreis mit
50,8 mm (2 Zoll) Radius

T01 M06 ; T01 M06 ; zu frasen:
%
GO0 X4.Y2.; GO0 X4.Y2.; T01 M06 ;
G01F20.0Z-0.1; G01F20.0Z-0.1;
G03 F20.01-2.0 0. X0. GO03 F20.0 X0.Y2.R2.; GO0 X4.Y2.;
Y2.; ..M30; G01F20.0Z-0.1;
% G02 F20.012.0J0.;
M30;
% M30;

%
Y+

(G03)

(2.40) -

1.""\

X0.Y2)® 3 )z 2
(X4.Y2.)

(G54)



17.2 | FRASE - FRASERKORREKTUR

Fraserkorrektur

Fraserkorrektur ist eine Methode, um die Werkzeugbahn
so zu verschieben, dass die tatsachliche Mittellinie des
Werkzeugs entweder nach links oder rechts von der
programmierten Bahn versetzt wird.

Normalerweise wird Fraserkorrektur programmiert, um das
Werkzeug zu verschieben und die GroRe des Merkmals zu

steuern. Die Versatzanzeige wird verwendet, um den Betrag
einzugeben, um den das Werkzeug verschoben werden soll.

Je nach Einstellung 40 kann der Versatz entweder
als Durchmesser oder als Radius fiir die Geometrie-

und VerschleiBwerte eingegeben werden. Wenn ein
Durchmesser verwendet wird, ist der Verschiebebetrag die
Halfte des Eingabewertes.

Die effektiven Versatzwerte sind die Summe der
Geometrie- und VerschleiBwerte. Fraserkorrektur steht
flir 2D-Bearbeitung () nur in der X-Achse und Y-Achse zur
Verfugung (G17). Fraserkorrektur steht fiir 3D-Bearbeitung
in der X-Achse, Y-Achse und Z-Achse (G141) zur Verfligung.

Allgemeine Beschreibung der Fraserkorrektur

G41 wahlt Fraserkorrektur links. Das bedeutet, dass die
Steuerung das Werkzeug links neben die programmierte
Bahn (in Bezug auf die Verfahrrichtung) bewegt, um

den in der Tabelle der Werkzeugversatze definierten
Werkzeugradius bzw. -durchmesser zu kompensieren
(siehe Einstellung 40). G42 wahlt die Fraserkorrektur
rechts, wodurch das Werkzeug nach rechts von der
programmierten Bahn in Bezug auf die Verfahrrichtung
verschoben wird.

Ein G41- oder G42-Befehl muss einen Dnnn-Wert
aufweisen, um die korrekte Versatznummer in der Spalte
Radius-/-Durchmesserversatz zu wahlen. Die mit D zu
verwendende Zahl befindet sich in der duBerst linken
Spalte der Werkzeugversatztabelle. Der Wert, den die
Steuerung fur die Fraserkorrektur verwendet, befindet sich
in der Spalte GEOMETRIE unter D (wenn die Einstellung 40
DURCHMESSER ist) oder unter R (wenn die Einstellung 40
auf RADIUS steht).

Wenn der Versatzwert negativ ist, arbeitet Fraserkorrektur
so, als ob das Programm den gegentberliegenden G-Code
angibt. Wird zum Beispiel ein negativer Wert flir G41
eingegeben, verhalt sich die Steuerung so, als ware ein
positiver Wert flir G42 eingegeben. Wenn Fraserkorrektur
aktiv ist (G41 oder G42), darf aulerdem nur die XY-

Ebene fiir die Kreisbewegung (G17) verwendet werden.
Fraserkorrektur ist auf die Korrektur in der XY-Ebene
beschrankt.

G40 hebt die Fraserkorrektur auf; dies ist der
Normalzustand beim Einschalten der Maschine. Wenn
Fraserkorrektur nicht aktiv ist, ist die programmierte Bahn
wieder gleich der Mitte der Fraserbahn. Ein Programm darf
nicht mit aktiver Fraserkorrektur beendet werden (M30,
MO0, MO1 oder M02).

Die Steuerung arbeitet jeweils mit einem Bewegungssatz.
Sie schaut jedoch voraus und pruft die nachsten zwei Satze,
welche X- oder Y-Bewegungen enthalten. Die Steuerung
Uberprift diese drei Satze auf Informationen fir Kollision.
Einstellung 58 steuert, wie dieser Teil der Frdserkorrektur
funktioniert. Die moglichen Werte fir Einstellung 58 sind
Fanuc oder Yasnac.

Wenn Einstellung 58 auf Yasnac gesetzt ist, muss die
Steuerung in der Lage sein, die Seite des Werkzeugs
am gesamten Rand der programmierten Kontur zu
positionieren, ohne die nachsten zwei Bewegungen
zu Uberschneiden. Eine Kreisbewegung vereinigt alle
AulBenwinkel.

Wenn Einstellung 58 auf Fanuc stehtFanuc, braucht die
Steuerung nicht die Werkzeugschneide am gesamten Rand
der programmierten Kontur positionieren zu kénnen, um
Uberschnitt zu verhindern. Die Steuerung erzeugt jedoch
einen Alarm, wenn der Fraser so programmiert ist, dass ein
Uberschnitt entsteht. Die Steuerung vereinigt AuBenwinkel
von 270 Grad oder weniger mit einer spitzen Ecke. Sie
vereinigt AuRenwinkel von mehr als 270 Grad mit einer
zusétzlichen linearen Bewegung.
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17.2 | FRASE - FRASERKORREKTUR

Fraserkorrektur

Diese Diagramme zeigen, wie die Fraserkorrektur fiir die moglichen Werte fiir Einstellung 58
arbeitet. Man beachte, dass ein kleiner Schnitt von weniger als dem Werkzeugradius und im
rechten Winkel zur vorhergehenden Bewegung nur mit der Fanuc-Einstellung moglich ist.

Fraserkorrektur, YASNAC- YASNAC, G41+/ G42-
Version, G41 bei positivem
Werkzeugdurchmesser
oder G42 bei negativem
Werkzeugdurchmesser:

[1] Tatsachliche Mitte des

Werkzeugwegs,
[2] Programmierter
Werkzeugweg, 1 =
[3] Anfangspunkt,
[4] Fraserkorrektur. G41 / G42 2 -
und G40 werden am Anfang .
und Ende der Werkzeugbahn 3 ©
befohlen.
4 mm

Fraserkorrektur, YASNAC-
Version, G42 bei positivem
Werkzeugdurchmesser

oder G41 bei negativem
Werkzeugdurchmesser:

YASNAC, G42+/ G41-

[1] Tatsachliche Mitte des
Werkzeugwegs,

[2] Programmierter
Werkzeugweg,

[3] Anfangspunkt,

[4] Fraserkorrektur. G41 / G42
und G40 werden am Anfang
und Ende der Werkzeugbahn
befohlen.

G41/G42
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Fraserkorrektur (Forts.)

Fraserkorrektur, FANUC- FANUC, G41+ / G42-
Version, G41 bei positivem
Werkzeugdurchmesser
oder G42 bei negativem
Werkzeugdurchmesser:

[1] Tatsachliche Mitte des
Werkzeugwegs,

[2] Programmierter
Werkzeugweg,

[3] Anfangspunkt,

[4] Fraserkorrektur. G41/ G42
und G40 werden am Anfang
und Ende der Werkzeugbahn
befohlen.

Fraserkorrektur, FANUC-
Version, G42 bei positivem FANUC, G41+/ G42-
Werkzeugdurchmesser
oder G41 bei negativem
Werkzeugdurchmesser:

[1] Tatsachliche Mitte des
Werkzeugwegs,

[2] Programmierter
Werkzeugweg,

[3] Anfangspunkt,

[4] Fraserkorrektur. G41/ G42
und G40 werden am Anfang
und Ende der Werkzeugbahn
befohlen.

3

4

Falsche Anwendung von
Fraserkorrektur:

[1] Verfahrweg ist kleiner als der \ 2
Korrekturradius, Werkstiick, Y
Werkzeug. [ 7\

[2] Werkstiick, % @ - -

[3] Werkzeug.

Hinweis: Ein kleiner Schnitt von
weniger als dem Werkzeugradius
und im rechten Winkel zur
vorhergehenden Bewegung ist
nur mit der Fanuc-Einstellung
moglich. Wenn die Maschine

auf Yasnac eingestellt ist,

erfolgt in diesem Falle ein
Fraserkorrekturalarm.
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Vorschubberichtigungen bei Werkzeugkorrektur

Bei Verwendung von Fraserkorrektur in Kreisbewegungen der Vorschub korrigiert wird. Sie kann zwischen 1 % und
kann es sein, dass die Geschwindigkeit vom 100 % eingestellt werden. Bei Einstellung auf 100 % wird
programmierten Wert verandert wird. Wenn sich der keine Geschwindigkeitsanderung vorgenommen. Bei
beabsichtigte Endschnitt im Innern einer Kreisbewegung Einstellung auf 1 % kann die Geschwindigkeit bis auf 1%
befindet, sollte das Werkzeug gebremst werden, um des programmierten Vorschubs verlangsamt werden.

sicherzustellen, dass der Oberflachenvorschub nicht
die beabsichtigte Geschwindigkeit Giberschreitet. Es gibt
jedoch Probleme, wenn die Geschwindigkeit zu stark
verlangsamt wird. Aus diesem Grund wird Einstellung

Wenn die Bearbeitung an der AuBenseite einer
kreisformigen Bewegung vorgenommen wird,
erfolgt keine Beschleunigungskorrektur an der

44 verwendet, um den Betrag zu begrenzen, um den Vorschubgeschwindigkeit.
Fraserkorrektur Einlauf (Yasnac) Fraserkorrektur Einlauf (Fanuc)
Typ A und B: Typ A und B:
[1] Programmierter Weg, [1] Programmierter Weg,
[2] Werkzeugmittelweg, [2] Werkzeugmittelweg,
[r] Werkzeugradius [r] Werkzeugradius
TYPEA TYPE B TYPEA TYPEB

G42 G42

G42

170 | Bedienerhandbuch Frase 2023



17.2 | FRASE - FRASERKORREKTUR

Kreisinterpolation und Fraserkorrektur

FraserkorrekturKreisinterpolation undin

diesem Abschnitt wird die Verwendung von G03
(Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn), (Kreisinterpolation
im Gegenuhrzeigersinn) und Fraserkorrektur (G41:
Fraserkorrektur links, G42 Fraserkorrektur rechts)
beschrieben.

Mit G02 und G03, kdnnen wir die Maschine fir
Zerspanung mit kreisférmigen Bewegungen und Radien
programmieren. Bei der Programmierung eines Profils
oder einer Kontur wird ein Radius zwischen zwei Punkten
generell am einfachsten mit einem R und einem Wert
beschrieben. Fiir vollstandige kreisformige Bewegungen
(360 Grad) muss ein | oder ] mit einem Wert angegeben
werden. Die Kreisabschnittdarstellung beschreibt die
verschiedenen Abschnitte eines Kreises.

Diese Abbildung zeigt, wie die Werkzeugbahn fir die
Fraserkorrektur berechnet wird.

Der Detailabschnitt zeigt das Werkzeug in der
Startposition und anschlieRend in der Versatzposition,
wenn der Fraser das Werkstiickn erreicht.

J_

Durch Verwendung von Fraserkorrektur in diesem
Abschnitt kann der Programmierer den Fraser um einen
exakten Betrag verschieben und ein Profil oder eine
Kontur mit den exakt angegebenen AbmaRen bearbeiten.
Durch Verwendung von Frdserkorrektur werden die
Programmierzeit und die Wahrscheinlichkeit von
Berechnungsfehlern reduziert, da reale Abmessungen
programmiert und die Werkstlickgrée und -geometrie
leicht kontrolliert werden kdnnen.

Hier sind ein paar Regeln zur Fraserkorrektur angegeben,
die Sie fir eine erfolgreiche Bearbeitung genau befolgen
mussen. Beachten Sie beim Schreiben von Programmen
stets diese Regeln.

Kreisinterpolation G02 und G03:

[1] Schaftfraser mit 0,250 Zoll Durchmesser,
[2] Programmierter Weg,

[3] Werkzeugmittelpunkt,

[4] Anfangsposition,

[5] Versatz des Werkzeugwegs.
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Kreisinterpolation und Fraserkorrektur (Forts.)

Programmieriibung mit Darstellung der
Werkzeugbahn.

Dieses Programm verwendet Fraserkorrektur. Die
Werkzeugbahn ist fiir die Mittellinie des Frasers
programmiert. Dies ist auch die Art, wie die Steuerung
die Fraserkorrektur berechnet.

%
040006 (Fraserkorrektur ex-prog) ;

(G54 X0 YO befindet sich unten links in der
Werkstlcksecke) ;

(Z0 ist an der Oberseite des Teils) ;

(T1 ist ein 250 Schaftfraser) ;

(ANFANG DER VORBEREITUNGSSATZE) ;
T1 MO06 (Werkzeug 1 wahlen) ;

GO0 G90 #G40 G49 G54 (Sicherer Anlauf);
X-1.Y-1. (Eilgang zur 1. Position)

S1000 MO3 (Spindel Uz) ;

G43 HO1 Z0.1 (Werkzeugversatz 1 an) ;
MO8 (KihImittel an) ;

(ANFANG DER SCHNEIDBLOCKE) ;

GO1 Z-1. F50. (Vorschub zur Schnitttiefe) ;

G41 GO1 X0 YO DO1 F50. (2D Fraserkorrektur links
anj;

Y4.125 (lineare Bewegung) ;
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G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (Eckrundung) ;

GO01 X1.6562 (Linearbewegung) ;

G02 X2.Y4.0313 R0.3437 (Eckrundung) ;
GO01Y3.125 (Linearbewegung) ;

G03 X2.375Y2.75 R0.375 (Eckrundung) ;

GO01 X3.5 (Linearbewegung) ;

G02 X4.Y2.25 R0.5 (Eckrundung) ;

GO01Y0.4375 (Linearbewegung) ;

G02 X3,4375Y-0,125 R0,5625 (Eckrundung) ;

GO01 X-0.125 (Linearbewegung) ;

G40 X-1. Y-1. (Letzte Position, Fraserkorrektur aus) ;
(ANFANG ABSCHLUSSBLOCKE) ;

G00 Z0.1 M09 (Eilgang zuruck, Kuhlmittel aus) ;
G53 G49 Z0 MO05 (Z Ausgangsstellung, Spindel aus) ;
G53 YO (Y Ausgangsposition) ;

M30 (Ende des Programms) ;

%
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Feste Bearbeitungszyklen

Feste Bearbeitungszyklen sind G-Codes, die repetitive
Operationen wie Bohren, Gewindebohren und Ausbohren
ausfiihren. Ein Festzyklus wird durch alphabetische
Adresscode definiert. Wahrend der Festzyklus aktiv ist,
fuhrt die Maschine die definierte Operation an jeder neu
befohlenen Position aus, bis dies aufgehoben wird.

Festzyklen vereinfachen die Teileprogrammierung. Die
haufigsten repetitiven Operationen der Z-Achse wie
Bohren, Gewindebohren und Ausbohren verfiigen tiber
Festzyklen. Wenn Festzyklus aktiviert ist, wird dieser

Bohren-Festzyklen

Alle vier Bohrzyklen kdnnen in G91, Inkremental-
Programmiermodus, als Schleife ausgefiihrtnbspwerden.

+  Der G81 Bohrzyklus ist der Grund-Bohrzyklus. Er dient
zum Bohren von Lochern geringer Tiefe oder zum
Bohren mit Kiihimittelzufuhr durch die Spindel (TSC).

+  Der G82 Anbohrzyklus ist gleich wie G81 Bohrzyklus,
aulBer dass er am Tiefpunkt des Loches verweilen
kann. Das optionale Argument Pn.nnn gibt die Dauer
der Verweilzeit an.

Gewindebohrzyklen

Es gibt zwei Gewindebohrzyklen. Alle Gewindebohrzyklen
konnen in G91, Inkremental-Programmiermodus, als
Schleife ausgefiihrt werden.

Der G84 Gewindebohrzyklus ist der normale
Gewindebohrzyklus. Es wird fur die Herstellung von
rechtsgangigen Gewinden verwendet.

G74 Rickwarts-Gewindebohrzyklus ist der
Gewindebohrzyklus in Gegenrichtung. Es wird furr die
Herstellung von linksgangigen Gewinden verwendet.

an jeder neuen Achsenposition ausgefiihrt. Festzyklen
fiihren Achsenbewegungen als Eilgangbefehle (GO0)
aus und der feste Bearbeitungszyklus erfolgt nach der
Achsenbewegung. Gilt fur G17- und G19-Zyklen sowie
Bewegungen der Y-Achse auf Drehmaschinen mit einer
Y-Achse.

«  Der fester Bearbeitungszyklus zum Tieflochbohren
G83 dient in der Regel zum Bohren tiefer Locher.
Zustelltiefe kann eine Variable oder eine Konstante
sein und ist immer inkrementell. Qnn.nnn. Keinen
Q-Wert bei der Programmierung mit |, undK
verwenden.

*  Der G73 Schnelle Tieflochbohrzyklus ist gleich
wie der G83 Normale Tieflochbohrzyklus, auler
dass der Zustellriickzug mit der Einstellung 22 -
Fester Bearbeitungszyklus Delta Z festgelegt wird.
Tieflochbohrzyklen werden fiir Lécher empfohlen,
deren Tiefe das Dreifache des Durchmessers des
Bohrers betrdgt. Die erste Zustelltiefe, die durch |
definiert wird, sollte generell 1 Werkzeugdurchmesser
betragen.
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Aushohr- und Reibzyklen

Es gibt (5) Ausbohrfestzyklen. Alle Ausbohrfestzyklen
konnen in G91, Inkremental-Programmiermodus, als
Schleife ausgefiihrt werden.

«  Der G85 Ausbohrfestzyklus ist der Grund-
Ausbohrfestzyklus. Es bohrt bis zur gewlinschten Hohe
und kehrt dann auf die angegebene Hohe zurlick.

«  Der G86 Ausbohr- und Stopp-Festzyklus ist der gleiche
wie der G85 Ausbohrfestzyklus, auller dass die Spindel
am Tiefpunkt des Lochs anhalt, bevor sie auf die
angegebene Hohe zuriickkehrt.

«  Der G89 Einbohr-, Verweil-, Ausbohr-Festzyklus ist
gleich wie G85 mit der Ausnahme einer Verweilzeit
am Tiefpunkt des Lochs und dass das Loch mit der
angegebenen Vorschubgeschwindigkeit weitergebohrt
wird, wenn das Werkzeug in die angegebene Position
zurlickkehrt. Dies unterscheidet sich von anderen
Ausbohrfestzyklen, bei denen das Werkzeug entweder
im Eilgang oder Handbetrieb an die Rucklaufposition
zurlickkehrt.

R-Ebenen

R-Ebenen oder Rickzugsebenen sind G-Code-Befehle, die
die Ruckzugshohe der Z-Achse bei Festzyklen angeben.

Die G-Codes fir R-Ebenen bleiben fir die Dauer des
Festzyklus, mit denen sie verwendet werden, aktiv. G98
(Rickkehr zum Anfangspunkt des Festzyklus) fahrt die
Z-Achse zur Hohe der Z-Achse vor dem Festzyklus.

G99 (Rlckkehr R-Ebene des Festzyklus) fahrt die
Z-Achse auf die Hohe, die durch das mit dem Festzyklus
angegebene Argument Rnn.nnnn definiert ist.
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Der feste Bearbeitungszyklus zum Feinausbohren G76

bohrt das Loch auf die angegebene Tiefe. Nach dem
Ausbohren des Lochs fahrt das Werkzeug aus dem
Loch, bevor es sich zuriickzieht.

Der G77 Ruckausbohr-Festzyklus arbeitet ahnlich wie
G76, auBer dass er vor Beginn der Ausbohrung das
Werkzeug aus dem Loch freifdhrt, in das Werkzeug
einfdhrt und dann bis zur angegebenen Tiefe bohrt.
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Spezielle G-Codes

Spezielle G-Codes werden flir komplexe Frasbearbeitung
verwendet. Diese umfassen:

*  Gravieren (G47)

« Taschenfrasen (G12, G13 und G150)

«  Drehen/Skalieren (G68, G69, G50, G51)

«  Spiegeln (G101 und G100)

Eingravieren

Mit G47 kann Text (inkl. einiger ASCIl-Zeichen) oder eine
sequentielle Seriennummer mit einem einzigen Codeblock
graviert werden.

Siehe G47 Texteingravierung (Gruppe 00) fiir ndhere
Informationen zum Gravieren.

Taschenfrasen

Es gibt zwei Arten von G-Codes fiir Taschenfrasen auf der
Haas-Steuerung:

Kreistaschenfrasen wird mit dem G-Code G12
(Kreistaschenfrasen UZ) und G13 (Kreistaschenfrasen GUZ)
durchgefihrt.

Die G150 Allzweck-Taschenfrdse verwendet ein
Unterprogramm zur Bearbeitung von benutzerdefinierten
Taschengeometrien.

Sicherstellen, dass die Unterprogrammgeometrie eine
vollstandig geschlossene Form aufweist. Sicherstellen, dass
der X-Y-Anfangspunkt im Befehl G150 innerhalb der Grenze
der vollstandig geschlossenen Form liegt. Andernfalls kann
es zu Alarm 370, Taschen-Definitionsfehler, kommen.

Weitere Informationen tber G-Code fiir Taschenfrasen
finden Sie unter ,G12 Kreisformiges Taschenfrasen im
Uhrzeigersinn / G13 Kreisférmiges Taschenfrdsen im
Gegenuhrzeigersinn (Gruppe 00)".
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Drehen/Skalieren

HINWEIS: Um diese Features verwenden zu kénnen,
muss die Option ,Drehen/Skalieren” erworben werden.
Eine Probeversion fiir 200 Stunden ist ebenfalls erhaltlich.

G68 (Rotation) wird eingesetzt, um das Koordinatensystem
in der gewiinschten Ebene zu drehen. Diese Funktion

kann in Verbindung mit G91 (inkrementeller
Programmiermodus) zur Bearbeitung von symmetrischen
Mustern verwendet werden. G69 hebt die Rotation auf.

Spiegelung

G101 spiegelt die Achsenbewegung an der angegebenen
Achse. Die Einstellungen 45-48, 80 und 250 aktivieren die
Spiegelung an der X-, Y-, Z-, A-, B- bzw. C-Achse.

Der Spiegelungspunkt entlang einer Achse wird durch das
Argument Xnn.nn definiert. Dieser kann fur eine Y-Achse
angegeben werden, die auf der Maschine aktiviert ist,
sowie durch Verwendung der zu spiegelnden Achse als
Argument. G100 hebt G101 auf.

Fir ndhere Informationen tber Spiegelung G-Codes siehe
G100/G101 Spiegelung deaktivieren/aktivieren (Gruppe
00).
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G51 wird verwendet, um die Positionierwerte in

Satzen nach dem Befehl G51 zu skalieren. G50 hebt die
Skalierung auf. Skalierung kann zusammen mit Rotation
verwendet werden; dabei muss jedoch Skalierung zuerst
programmiert werden.

Unter G68-Rotation (Gruppe 16) sind nahere Informationen
zu G-Codes flr Rotation und Skalierung aufgefihrt.
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M-Codes der Frasmaschine Einfiihrung

Auf dieser Seite finden Sie detaillierte Beschreibungen der
M-Codes, mit denen Sie lhr Gerdt programmieren.

ACHTUNG: Die Beispielprogramme in diesem Handbuch
wurden auf Richtigkeit tiberprft; sie dienen jedoch nur
der Veranschaulichung. Die Programme definieren keine
Werkzeuge, Versdtze oder Werkstoffe. Sie beschreiben
keine Werkstlickhalterungen oder andere Vorrichtungen.
Wenn Sie ein Beispiel-Programm auf Ihrer Maschine
ausfiihren mochten, sollten Sie dies im GRAFIK Modus tun.
Befolgen Sie immer sichere Bearbeitungspraktiken, wenn
Sie ein unbekanntes Programm ausflhren.

Hinweis: Die Beispielprogramme in diesem Handbuch
stellen einen sehr konservativen Programmierstil dar.
Die Beispiele sollen sichere und zuverldssige Programme
zeigen; sie sind nicht unbedingt die schnellste und
effizienteste Weise, um eine Maschine zu betreiben.

Die Beispielprogramme verwenden G-Codes, die Sie

in effizienteren Programmen moglicherweise nicht
verwenden mochten.

M-Codes sind verschiedene Maschinenbefehle, die keine
Achsenbewegung steuern. Das Format fuir einen M-Code
ist der Buchstabe M gefolgt von zwei bis drei Ziffern,

z. B. M03. Nur ein M-Code ist pro Codezeile erlaubt. Alle

M-Codes werden am Ende des Blocks wirksam.

M-CODE BESCHREIBUNG M-CODE BESCHREIBUNG
MO0 Programm beenden M21-M25 Optionale Benutzer-M-Funktion mit M-Fin
MO1 Optionale Programmbeendigung M29 Ausgangsrelais mit M-Fin einstellen
M02 Programmende M30 Programmende und Ricksetzung
M03 Spindelvorwartsbefehl M31 Spaneforderer vorwdrts
MO04 Spindelriickwartsbefehl M33 Spaneférderer Stopp
M05 Spindelstoppbefehl M34 KuhImittelfluss erhéhen
MO06 Werkzeugwechsel M35 KuhImittelfluss verringern
Mo7 RieselkihImittel Ein M36 Palette Teil bereit
MO08/M09 Kuhlmittel Ein/Aus M39 Werkzeugrevolver drehen
M10 / M11 Bremse 4. Achse einrasten/ldsen M41/M42 Langsamgang-/Schnellgang-Override
M12/M13 Bremse 5. Achse einrasten/I6sen M46 Qn Pmm Zur Zeile springen
M19 Spindel ausrichten M50 Reihenfolge des Palettenwechsels

Bedienerhandbuch Frase 2023 | 177



18.1 | FRASE - EINFUHRUNG ZU DEN M-CODES

M-CODE BESCHREIBUNG M-CODE BESCHREIBUNG
M51-M55 | Optionale Benutzer-M-Codes einstellen M116/M117 | Spanabblasluft fiir Schraubstock Ein/Aus
M59 Ausgangsrelais einstellen M130/M131 | Anzeigemedium / Anzeigemedium beenden
M61-M65 | Optionale Benutzer-M-Codes lschen M138/M139 | Spindeldrehzahlvariation Ein/Aus
M69 Ausgangsrelais loschen M158/M159 | Kiihlmittelnebel-Kondensationsanlage Ein/Aus
M70/M71 | Werkstlckhalterung festklemmen/ausspannen M160 Aktive Pulsejet abbrechen
M73/M74 | Werkzeug abblasen (TAB) Ein/Aus M161 Pulsejet Kontinuierlicher Modus
M75 G35 oder G136-Bezugspunkt setzen M162 Pulse)et Einzelereignismodus
M78 Alarm, wenn Sprungsignal gefunden M163 Pulse)et Modal-Modus
M79 Alarm, wenn Sprungsignal nicht gefunden M199 Paletten-/Teile laden oder Programmende
M80/M81 | Automatische Bedienertiir Offnen/SchlieRen M300 M300 - Kundenspezifis__che Reihenfolge des
automatischen Werksttickladers/Roboters

M82 Werkzeug ausspannen

M83/M84 | Automatische Druckluftpistole Ein/Aus

M86 Werkzeug festklemmen

M88/M89 | KiihImittelfluss durch die Spindel Ein/Aus

M90/M91 Eingang fur Spannvorrichtung Ein/Aus

M95 Bereitschaftsbetrieb

M96 Springen, wenn keine Eingabe

M97 Lokales Unterprogramm aufrufen

M98 Unterprogrammaufruf

M99 Unterprogrammriickkehr oder Schleifenende

M104/M105 | Messtasterarm ausfahren/einfahren

M109 Interaktive Benutzereingabe
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19.1 | FRASENEINSTELLUNGEN - EINFUHRUNG
______________________________________________________________

Einfilhrung in die Fraseneinstellungen

Diese Seite enthdlt detaillierte Beschreibungen der Einige Einstellungen haben numerische Werte, die
Einstellungen, die die Funktionsweise Ihres Gerats steuern. in einen bestimmten Bereich passen. Geben Sie zum

. . Andern des Werts dieser Einstellungen den neuen Wert
Liste der Einstellungen ein und driicken Sie [EINGABE]. Andere Einstellungen
Innerhalb der Registerkarte EINSTELLUNGEN sind die haben bestimmte vorgegebene Werte, die aus einer
Einstellungen in Gruppen organisiert. Verwenden Sie die Liste ausgewahlt werden. Bei diesen Einstellungen wird
Cursorpfeiltasten [NACH OBEN] und [NACH UNTEN], die Auswahl mit der Cursortaste [RECHTS] angezeigt.
um eine Einstellungsgruppe zu markieren. Driicken Sie Driicken Sie die Cursortasten [NACH OBEN] und [NACH
die Cursorpfeiltaste [RECHTS], um die Einstellungen in UNTEN], um durch die Optionen zu scrollen. Driicken Sie
einer Gruppe zu sehen. Driicken Sie die Cursorpfeiltaste [EINGABE], um die Option auszuwahlen.
[LINKS], um zur vorherigen Einstellungsgruppe
zuriickzukehren.

Stellen Sie zum schnellen Aufruf einer einzelnen Einstellung
sicher, dass die Registerkarte EENSTELLUNGEN aktiviert
ist. Geben Sie dann die Einstellungsnummer ein und
drlcken Sie [F1] oder drlcken Sie, wenn eine Einstellung
markiert ist, die Cursorpfeiltaste INACH UNTEN].

EINSTELLUNGSNUMMER BESCHREIBUNG EINSTELLUNGSNUMMER BESCHREIBUNG
1 Timer flir automatische Ausschaltung 21 Eilgangbeeinflussung sperren
2 Ausschalten bei M30 22 Fester Bearbeitungszyklus Delta Z
4 Eilgangbahn in Grafikdarstellung 23 9xxx Programmanderungen sperren
5 Bohrpunkt im Grafikmodus 27 G76/G77 Verschiebungsrichtung
6 Sperre der Fronttafel 28 Fester Bearbeitungszyklus ohne X/Y
8 Sperren des Programmspeichers 29 G91 Nicht-modal
9 BemaRung 31 Programmzeiger zuriicksetzen
10 Eilgang auf 50 % begrenzen 32 KuhImittelbeeinflussung
15 H-Code- und T-Code-Ubereinstimmung 33 Koordinatensystem
17 Optionalen Halt sperren 34 4. Achse Durchmesser
18 Satzunterdriickung sperren 35 G60 Versatz
19 Vorschubbeeinflussung sperren 36 Programm-Neustart
20 Spindelbeeinflussung sperren 39 Signalton bei M00, M01, M02, M30
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EINSTELLUNGSNUMMER BESCHREIBUNG EINSTELLUNGSNUMMER BESCHREIBUNG
40 WerkzeugversatzmaR 74 9xxx Programmverfolgung
42 MO0 nach Werkzeugwechsel 75 9xxx Einzelsatz
43 Fraserkorrekturtyp 76 Werkzeugfreigabe sperren
44 Min Vorschub Radius Fraserkorrektur % 77 Ganzzahl F skalieren
45 Spiegelung der X-Achse 79 Durchmesser 5. Achse
46 Spiegelung der Y-Achse 80 Spiegelung der B-Achse
47 Spiegelung der Z-Achse 81 Werkzeug bei Stromeinschaltung
48 Spiegelung der A-Achse 82 Sprache
52 G83 Zuriickziehen tber R 83 M30/Setzt die Overrides zuriick
53 Schrittschaltung ohne Nullpunktriickkehr 84 Verhalten bei Werkzeugiiberlastung
56 M30 Standard-G wiederherstellen 85 Maximale Eckrundung
57 )E(i(zakter Halt bei festem Bearbeitungszyklus 86 M39 Sperren
53 Fraserkorrektur 87 \Z/:/ﬁ[rjkcieugwechsel setzt Beeinflussungen
59 Messtasterversatz X+ 88 Reset setzt Beeinflussungen zuriick
60 Messtasterversatz X- 90 Max. Werkzeuge in Anzeige
61 Messtasterversatz Y+ 101 Vorschubbeeinflussung -> Eilgang
62 Messtasterversatz Y- 103 \C/.]cl)eriscchheul)isatl?c fir Zyklusstart und
63 Breite des Werkzeugmesstasters 104 Eiizglgaa(izf:lj;gurrtt;ghaltung fir
64 Werkzeugversatzmald verwendet Werkstiick 108 Schnelle Drehbewegung G28
71 Standard-G51-Skalierung 109 Warmlaufzeit in Minuten
72 Standard-G68-Drehung 110 Warmlaufstrecke auf X-Achse
73 G68 Winkelinkrement m Warmlaufstrecke auf Y-Achse
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EINSTELLUNGSNUMMER BESCHREIBUNG EINSTELLUNGSNUMMER BESCHREIBUNG

112 Warmlauf Z-Strecke 165 SSV-Variation (Drehzahl)

113 Werkzeugwechsel-Methode 166 SSV-Zyklus

114 Zykluszeit des Spaneforderers (Minuten) 188 G571 X-Skalierung

115 (E,i/rlliic:taelrt]()jauer des Spaneforderers 189 G51 Y-Skalierung

117 G143 Global-Versatz 190 G51 Z-Skalierung

118 M99 vergroBert M30 SPITZEN 191 Standardglattheit

119 Versatzsperre 196 Forderanlage aus

120 Makrovariablen sperren 197 KuhImittel aus

130 Gewb. Ruckz. Gesch. 199 Timer fir Hintergrundlicht

131 Automatische Bedienertur 216 Servo- und Hydraulik-Abschaltung

133 Synchronisiertes Gewindebohren 738 Time.r fr hochinFensive Ausleuchtung des
wiederholen Arbeitsraums (Minuten)

142 Versatzanderungstoleranz 239 Einschaltdauer der Arbeitslampe (Minuten)

143 Anschluss zur Maschinendatenerfassung 240 Standzeit Warnung

144 Vorschubbeeinflussung->Spindel 242 Luft-Wasser-Ablassintervall

155 Werkzeugfachtabellen laden 243 Luft-Wasser-Ablasszeitraum

156 Versdtze mit Programm speichern 245 Gefahrliche Vibrationsempfindlichkeit

158 Korrektur der Warmeausdehnung der 247 Gleichzeitige XYZ-Bewegung beim
X-Schnecke Werkzeugwechsel

159 52!%221(2” Warmeausdehnung der 249 Haas-Startbildschirm aktivieren

160 gi:ﬁﬁgg(ger Warmeausdehnung der 250 Spiegelung der C-Achse

162 Standardgleitpunkt 251 Suchort fir Unterprogramme

163 Schrittschaltgeschwindigkeit .1 deaktivieren 252 Suchort fur eigene Unterprogramme

164 Drehinkrement 253 Standard-Grafikwerkzeugbreite
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EINSTELLUNGSNUMMER BESCHREIBUNG EINSTELLUNGSNUMMER BESCHREIBUNG

254 5-Achsen-Drehtisch-Mittenabstand 294 Werkzeugwechsel Zwischenposition Y
255 MRZP-Versatz X 295 Werkzeugwechsel Zwischenposition Z
256 MRZP-Versatz Y 296 Werkzeugwechsel Zwischenposition A
257 MRZP-Versatz Z 297 Werkzeugwechsel Zwischenposition B
261 DPRNT Speicherort 298 Werkzeugwechsel Zwischenposition C
262 DPRNT Zieldateipfad 300 MRZP-Versatz Master X

263 DPRNT-Port 301 MRZP-Versatz Master Y

264 Automatischer Vorschub - Steigerung 302 MRZP-Versatz Master Z

265 Automatischer Vorschub - Reduzierung 303 MRZP-Versatz Slave X

Automatischer Vorschub -

266 minimale Vorschubbeeinflussung 304 MRZP-Versatz Slave Y
267 Schrittschaltung nach Leerlaufzeit 305 MRZP-Versatz Slave 7
beenden
268 Zweite Ausgangsposition X 306 Minimale Zeit fur Spanebeseitigung
269 Zweite Ausgangsposition Y 310 Min. Benutzer-Verfahrwegbegrenzung A
270 Zweite Ausgangsposition Z 311 Min. Benutzer-Verfahrwegbegrenzung B
271 Zweite Ausgangsposition A 312 Min. Benutzer-Verfahrwegbegrenzung C
272 Zweite Ausgangsposition B 313 Max. Benutzer-Verfahrwegbegrenzung X
273 Zweite Ausgangsposition C 314 Max. Benutzer-Verfahrwegbegrenzung Y
276 Eingang” Uberwachung 315 Max. Benutzer-Verfahrwegbegrenzung Z
Werkstlickhalterung
277 Schmierzyklusintervall 316 L\\/Iax. Benutzer-Verfahrwegbegrenzung
291 spindeldrehzahlgrenze 317 lg/lax. Benutzer-Verfahrwegbegrenzung
292 Spindeldrehzahlgrenze bei Tir offen 318 gllax. Benutzer-Verfahrwegbegrenzung
293 Werkzeugwechsel Zwischenposition X 323 Kerbfilter deaktivieren
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EINSTELLUNGSNUMMER BESCHREIBUNG EINSTELLUNGSNUMMER BESCHREIBUNG
325 Manueller Modus aktiviert 400 Palette bereit Signalton-Typ
330 Zeitspanne zur Auswahl beim

Hochfahren 403 Button-Grol3e Popup dndern
335 Linearer Eilmodus 408 Werkzeug aus der Sicherheitszone
ausschlieRen
356 Lautstarke akustisches Signal
409 Standard-KihImitteldruck
357 Warmlaufzyklus Start Leerlaufzeit
416 Medienziel
369 Zykluszeit PulseJet-Einspritzung
420 Verhalten der Werkzeugwechsler-Taste
370 Einzel-Spritzenzahl. Pulsejet
421 Allgemeiner Orientierungswinkel
372 Werkstlcklad.-Typ
Typ des Greifers fiir den automatischen 422 Grafikebene sperren
375 ”
Werkstlcklader
376 Lichtvorhang aktivieren 423 Hilfetext-SymbolgroRe
. " B, Zeitliberschreitung
377 Negativ Werkstiickversatze 424 Nebelauszieher/Kondensator
Referenzpunkt fiir kalibrierte Geometrie
378 . .
in der sicheren Zone X
Referenzpunkt fiir kalibrierte Geometrie
379 . .
in der sicheren Zone Y
Referenzpunkt fur kalibrierte Geometrie
380 . .
in der sicheren Zone Z
381 Touchscreen aktiv.
382 Palettenwechsler deaktivieren
383 Gr. Tabellenz.
389 Schraubstock ausgespannt
Sicherheitspriifung
Virtuelle Tastatur aktivieren/
396 L
deaktivieren
397 Delay gedr. halten
398 Header-Héhe
399 Registerkarte ,Kopfzeile”
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Registerkarte Netzwerk

Scannen Sie die folgenden QR-Codes, um

die Hilfeinformationen flir Kabel-/WLAN-
Verbindungseinrichtung, Haas Drop und Haas Connect
anzuzeigen.

HINWEIS: Die Features Haas Drop und HaasConnect
konnen uber die Anwendung MyHaas-aufgerufen werden.

Remote-Anzeige

Diese Vorgehensweise beschreibt, wie man die Maschine
auf einem Computer anzeigt. Die Maschine muss mit einem
Ethernet-Kabel oder tber eine Drahtlosverbindung mit
einem Netzwerk verbunden sein.

Hinweis: Die Registerkarte ,,Anzeige vom Bedienpult”
steht in der Softwareversion 100.18.000.1020 oder
neuer zur Verfigung.

Settings

Network User Positions Alias Codes
Wireless Connection Net Share Haas Connect 7

Remote Display Status

Settings
Connection

Remote Display: Up

Remote Display requires a strong password.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*).

Name Value
Remote Display | on
Remote Display Password ] ] R

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing

- Discard Changes - Apply Changes

' Connecting...
e onnecing VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: ooooooooco|
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NETWORKING

MYHAAS

Hinweis: Sie mussen den VNC Viewer auf Ihren
Ccomputer herunterladen. Gehen Sie zu www.realvnc.com,
um den VNC Viewer kostenlos herunterzuladen.

Siehe den Abschnitt Netzwerkverbindung fur
Informationen Uber das Verbinden der Maschine mit einem
Netzwerk.

1 Drlicken Sie die Taste EINSTELLUNG.

Navigieren Sie im Reiter ,Netzwerk" zur Registerkarte
"Drahtgebundene Verbindung" oder "Drahtlose Verbindung".

Notieren Sie die IP-Adresse fiir Ihre Maschine.

Zur Registerkarte Remote-Anzeige auf der Registerkarte
Netzwerk navigieren.

Die Remote-Anzeige einschalten.
Das Remote-Anzeigepasswort einstellen.

Hinweis: Die Funktion Remote-Anzeige erfordert ein
sicheres Passwort; befolgen Sie die Anweisungen auf dem
Bildschirm.

F4 driicken, damit die Einstellungen wirksam werden.

2 Die Anwendung VNC Viewerauf Ihrem Computer 6ffnen.

Geben Sie lhre IP-Adresse im VNC-Server ein. Connect
wahlen.

Geben Sie im Login-Feld das Passwort ein, das Sie in die
Haas-Steuerung eingegeben haben.

Wadhlen Sie OK.

Die Maschinenanzeige erscheint auf Ihrem
Computerbildschirm.



19.3 | FRASE - DREHTISCH

Drehachsen freigeben

Scannen Sie den folgenden QR-Code, um zur Installation
des Drehtischs zu gelangen.

VERFAHREN ZUR
-k AKTIVIERUNG DES
= DREHTISCHS
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19.4 | FRASE - BENUTZERPOSITIONEN

Ubersicht

Auf dieser Registerkarte werden Einstellungen erfasst,
die benutzerdefinierte Positionen steuern, z. B. zweite
Ausgangsposition, Werkzeugwechsel-Mittelpositionen,
Spindelmittellinie, Reitstock- und Verfahrgrenzen.

Ndhere Informationen zu diesen Positionseinstellungen
finden Sie im Abschnitt ,Einstellungen” in diesem
Handbuch.

ACHTUNG: Falsch eingestellte Benutzerpositionen
konnen zu Maschinenkollisionen fiihren. Stellen Sie
Benutzerpositionen mit Vorsicht ein, insbesondere
nachdem Sie lhre Anwendung in irgendeiner Weise
gedndert haben (neues Programm, verschiedene
Werkzeuge usw.). Uberpriifen und dndern Sie jede
Achsenposition separat.

Um eine Benutzerposition festzulegen, fahren Sie die
Achse in die gewlinschte Position und driicken F2, um die
Position einzustellen. Wenn die Achsenposition gliltig ist,
wird eine Kollisionswarnung angezeigt (mit Ausnahme der
benutzerdefinierten Verfahrweggrenzen). Nachdem Sie
iiberpriift haben, dass Sie die Anderung an der Position
vornehmen méchten, legt die Steuerung die Position fest
und aktiviert die Einstellung.

Wenn die Position ungultig ist, zeigt die Meldungsleiste
am unteren Bildschirmrand eine Meldung an, warum die
Position nicht gliltig ist.
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Um die Benutzerpositionseinstellungen zu deaktivieren
und zurtickzusetzen, dricken Sie ORIGIN, wahrend die
Registerkarte flir Benutzerpositionen aktiv ist, und wahlen
Sie dann aus dem angezeigten Men.

*  Dricken Sie 1, um den Wert der aktuell ausgewahlten
Position zu entfernen und zu deaktivieren.

*  Driicken Sie 2, um die Werte aller Einstellungen fir
die zweite Ausgangsposition zu entfernen und zu
deaktivieren.

*  Driicken Sie 3, um die Werte aller Werkzeugwechsel-
Mittelpositionseinstellungen zu entfernen und zu
deaktivieren.

*  Driicken Sie 4, um die Werte aller benutzerdefinierten
maximalen Verfahrweggrenzen zu entfernen und zu
deaktivieren.

. prUcken Sie CANCEL, um das Men( zu verlassen, ohne
Anderungen vorzunehmen.



20.1 | FRASE - WEITERE HANDBUCHER

Interaktive Handbiicher

Den QR-Code scannen, um
diese anzuzeigen
Interaktive Handbiicher

PRODUKT ERGANZUNG ZUM BEDIENERHANDBUCH FRASE SERVICEHANDBUCH
Bankfrise Tlschfrasmaschln.e - Ergdnzung zum interaktiven N/A
Bedienungshandbuch
Kompakt- Kompakte Frase - Erganzung zum interaktiven N/A
frasmaschine Bedienungshandbuch
Portal-Serie Portal-Serie - Erganzung zum interaktiven Bedienungshandbuch N/A

APL Fris

Automatischer Werkstlcklader flr Frdsmaschinen - Ergdnzung
zum interaktiven Bedienungshandbuch

Haas Automatischer Werkstiicklader -
Interaktives Servicehandbuch

Palettenbahnhof

Palettenbahnhof - Erganzung zur interaktiven
Bedienungsanleitung

Palettenbahnhof - Interaktives
Servicehandbuch

VF
Palettenbahnhof

VF Palettenbahnhof - Interaktives Bedienungshandbuch

Dreh- und
Indexiertische

Drehtische - Erganzung zum interaktiven Bedienungshandbuch

Drehtisch - Interaktives Servicehandbuch

UMC-Serie UMC-Serie - Erganzung zum interaktiven Bedienungshandbuch | UMC-Series - Interaktives Servicehandbuch
VR-Serie VR-Serie - Erganzung zum interaktiven Bedienungshandbuch N/A
ANDERE GERATE BEDIENERHANDBUCH SERVICEHANDBUCH

Automatische

und KiihImittel

. - N/A Automatiktir - interaktives Servicehandbuch
Bedienertiir
Haas Roboter- . . Haas Roboterpaket -
-paket Haas Roboterpaket - Interaktives Bedienungshandbuch interaktives Servicehandbuch
HSF-325 HSF-325 Interaktives Bedienungs-/Servicehandbuch
HTS400 HTS400 - Interaktives Bedienungs-/Servicehandbuch
Haas Werkzeuge und Haas Tooling und Werkstickhalterung -
Werkstiickhalterung interaktives Servicehandbuch
Schmier- N/A Schmiersysteme —
-systeme interaktives Servicehandbuch
Spaneentsorgung N/A Spaneabfihrung und Kihimittel -

interaktives Servicehandbuch

WIPS und WIPS-L

WIPS - Zusatz zum interaktiven Bedienungshandbuch

N/A

CAN-Bus-Systeme

N/A

CAN-Bus-Systeme - Interaktives
Servicehandbuch
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