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1.2 | SVARV - OVERSIKT

Svarv - Funktioner (framifran)

Foljande figurer visar nagra av standardfunktionerna
och tillvalsfunktionerna pd din Haas-svarv. Nagra av
funktionerna beskrivs speciellt i respektive avsnitt. Mark
att dessa figurer endast ar representativa. Utseendet pa
din maskin kan variera beroende pa modellen och de
installerade alternativen.

1. 2X hégintensitetsbelysning (tillval) A. Hangpanel

2. Arbetsbelysning (2X) B. Smérjningspanel

3. Spantransportor (tillval) C. Kylmedelsbehdllare
4. Oljeavtappningsbehallare

5. Spantrag

6. Tryckluftspistol

7. Fotpedal

8. Detaljfangare (tillval)

9. Hydraulikkraftenhet (HPU)

10. Kylmedelsuppsamlare

11. Spindelmotor

12. Autodorr (tillval) A
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1.2 | SVARV - OVERSIKT

Svarv - Funktioner (framifran  Svarvens funktioner, detaljvy A -

med holjen borttagna) Hangpanel med holje |
1. Spindelmotor 1. Driftlampa @g‘l )
2. Verktygsrevolverenhet 2. Urklipp
3. Dubbdocka (tillval) 3. Operatérshandbok och 8
4, Detaljfangare (tillval) monteringsdata (forvaras
5. Arm LTP-arm (tillval) bakom hangpanelen)
6. Chuck 4. Sidopanelreglage m— (O)
7. C-axeldrivenhet (tillval) 5. Verktygshallare (visas ocksa, 7 =
8.  Hydraulikkraftenhet (HPU) V?rktygshéllarefértunn §§§ 8
9. Spindeldocksenhet hangpanel) 6 Dﬂmﬂ
10. Styrskap 6. Forvaringsbricka
7. G- och M-kodreferenslista

8. Fjarrmanipulator
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1.2 | SVARV - OVERSIKT

Svarvens funktioner, detaljvy B - Exempel pa smorjpanel

1. Elektromagnetisk spiral fér min. smdrjolja
2. Lufttrycksmatare
3. Luftningsventil
4. Lufttillforsel till rundmatningsbord
5. Luft/vatten-avskiljare
6. Luftavstangningsventil 12
7. Elektromagnetisk spiral for luftrening
8. Luftintag
9. Spindelns smérjsmedelsbehdllare 11
10. Inspektionsglas for spindelns smérjmedel (2)
11. Smorjoljebehallare for axelsmérjning
12. Oljetrycksmatare
0BS! Mer information finns pa dekalerna pa
inspektionsluckans insida.
10
9
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1.2 | SVARV - OVERSIKT

. ______________________________________________________________________________________________________|
Svarvens funktioner, detaljvy C - Kylmedelshehallare

Standardkylmedelspump
Pump for hogtryckskylmedel (tillval)
Kylvatskenivasensor

Spansilkorg
Spankorg

s W -
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1.2 | SVARV - OVERSIKT

Toolroom-svarvens funktioner (framsida)

Spindelenhet
eHandwheel

Tryckluftspistol
Kylmedelsbehallare
Dubbdocka
Hangpanel

oV ke wWwN =
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1.2 | SVARV - OVERSIKT

Toolroom-svarvens funktioner (framifran utan dorrar)

Spindelnos
Arbetsbelysning

Tvarslid (stalhallare/revolver visas €j)
Kylmedelsbehallare
Dubbdocka

s N =
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2.1 | SVARV - UPPHOVSRATTSINFORMATION

Upphovsrattsinformation

Med ensamratt. Ingen del av denna publikation far

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

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

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

Java-driven

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

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

TRADEMARKS/INDEX.HTML.

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

J a V aTM separat licens fran Oracle.

POWERED
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2.2 | SVARV - INTYG OM BEGRANSAD GARANTI

Bevis for begransad garanti

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

Galler fr.o.m. 1 september 2010

Den begransade garantins omfattning

Varje datorstyrd (CNC) maskin och dess komponenter
(sammantaget kallade "Haas-produkter”) ar garanterade av
tillverkaren mot defekter i material och utférande. Denna
garanti ges enbart till slutanvandaren av den datorstyrda
(CNC) maskinen (en "kund”). Denna begransade garanti
géller under ett (1) ar. Garantitiden bérjar [6pa samma dag
som den datorstyrda (CNC) maskinen monteras pa kundens
anlaggning. Kunden har méjlighet att kopa en forlangning
av garantitiden fran en auktoriserad Haas-aterforséljare (en
"férlangning av garanti”) nar som helst under det forsta arets
agande.

Enbart reparation eller byte

Tillverkarens enda ansvar, och kundens enda gottgérelse

under denna garanti, avseende samtliga Haas-produkter,

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

Friskrivning fran garanti

Denna garanti utgor tillverkarens enda garanti och galler

i stallet for alla 6vriga garantier oavsett typ eller slag,
uttryckliga eller underforstadda, skriftliga eller muntliga,
inklusive men inte begransat till, alla garantier avseende
saljbarhet, lamplighet for ett visst andamal eller nagon annan
garanti avseende kvalitet, prestanda eller intrang. Tillverkaren
fransager sig och kunden avstar harmed fran allt ansvar for
alla sadana 6vriga garantier, oavsett typ.

Begransningar och undantag for garantin

Komponenter som utsatts for slitage under normal
anvandning och 6ver tid, inklusive men inte begransat till farg,
fonster finbearbeta och skick, glodlampor, tatningar, torkare,
packningar, spanavgang-

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

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

system (t.ex. snoskruvar, spanrannor), remmar, filter,
dorrrullar, verktygsvaxlarfingrar osv. ar undantagna

fran denna garanti. De fabriksspecificerade
underhdllsforeskrifterna maste atfoljas och dokumenteras
for bibehallande av denna garanti. Denna garanti upphor

att glla om tillverkaren bedémer att (i) ndgon Haas-produkt
har varit foremal for felaktig anvandning, forsummelse,
olyckshandelse, felaktig installation, felaktigt underhdll,
felaktig forvaring eller felaktig drift eller tilldmpning, inklusive
anvandning av felaktiga kylmedel eller andra vatskor, (ii)
nagon Haas-produkt har reparerats eller servats felaktigt

av kunden, en oauktoriserad servicetekniker eller annan
obehdrig person, (iii) kunden eller nagon annan person
modifierar eller forsoker modifiera ndgon Haas-produkt utan
foregaende skriftligt godkénnande fran tillverkaren, och/eller
(iv) ndgon Haas-produkt har anvants fér ickekommersiella
andamal (t.ex. personligt bruk eller bruk i hemmet). Denna
garanti tacker inte skador eller defekter orsakade pa grund
av yttre paverkan eller handelser som rimligen &r utom
tillverkarens kontroll, inklusive men inte begransat till,

stold, vandalism, brand, vaderleksfoérhdllanden (t.ex. regn,
dversvamning, vind, blixtnedslag eller jordbavning) eller krigs-
eller terroristhandlingar.

Utan att begrdnsa allmangiltigheten for ndgot av undantagen
eller begransningarna som beskrivs i 6vriga paragrafer,
inkluderar tillverkarens garanti inte ndgon garanti att
maskinen eller komponenterna uppfyller kdparens
produktionsspecifikationer eller andra krav, eller att driften
for maskinen och komponenterna skall vara avbrotts- eller
felfri. Tillverkaren tar inte pa sig nagot ansvar avseende
nagon enskild persons anvandning av Haas-produkten och
tillverkaren ska inte hallas ansvarig infor nagon enskild
person for fel avseende konstruktion, produktion, drift,
prestanda eller pa annat satt, fér nagon Haas-produkt, annat
an reparation eller byte av densamma enligt garantin ovan.
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2.2 | SVARV - INTYG OM BEGRANSAD GARANTI

Bevis for begransad garanti (forts.)

Begransning av ansvar och skadestand

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

i delar eller produkter som tillverkats genom anvandning

av nagon Haas-produkt dven om tillverkaren eller saljaren
har meddelats om sadan majlig skada, dér skada eller
ansprdk inkluderar men begrénsas inte till, forlust av vinst,
data, produkter, inkomst eller anvandning, kostnad for
driftstoppen, foretagets goodwill, skada pa utrustning,
anldaggning eller annan egendom eller person, samt varje
skada som kan orsakas av en felfunktion i nagon Haas-
produkt. Tillverkaren fransdger sig och kunden avstar fran
alla sadana skadestand och ansprak. Tillverkarens enda
ansvar, och kundens enda gottgorelse, for skador och
ansprak oavsett orsak, ska begransas till reparation eller
byte, enligt tillverkarens gottfinnande, av den defekta Haas-
produkten i enlighet med denna garanti.

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

Avtalet som helhet
Detta Certifikat ersatter alla andra avtal, 16ften, utfastelser

eller garantier, antingen muntliga eller skriftliga, mellan
parterna eller av tillverkaren
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med avseende pa foremalet for detta Certifikat och
innehaller alla 6verenskommelser och avtal mellan
parterna eller av tillverkaren med avseende pa sddant
amne. Tillverkaren fransager sig harmed uttryckligen alla
ovriga avtal, 16ften, framstallningar eller garantier, antingen
muntliga eller skriftliga, i tillagg till eller oférenliga med
nagot villkor eller bestammelse i detta garantibevis. Inget
villkor eller bestammelse i detta garantibevis far andras
eller utokas, utom genom ett skriftligt avtal som har
undertecknats av bade tillverkaren och kunden. Oaktat det
foregaende ska tillverkaren honorera en forlangning av
garantitiden enbart i den utstrackning som den tillampliga
garantitiden ar forlangd.

Overlatbarhet

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

Ovrigt

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



2.3 | SVARV - POLICY FOR KUNDTILLFREDSSTALLELSE

Policy avseende kundtillfredsstallelse

Béaste Haas-kund,

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

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

Kontakta Haas Automations kundtjanstforesprakare pa
+805-988-6980. Vi ber dig att ha foljande information
tillganglig da du ringer, sa att vi kan l6sa dina problem sa
snabbt som méjligt:

»  Foretagsnamn, adress och telefonnummer

*  Maskinmodell och tillverkningsnummer

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

¢ Problemets art

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

Haas Automation, Inc. USA

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

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

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

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

INTERNATIONELLT:

Haas Automation, Europa
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgien

e-post: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asien

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

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

Feedback fran kunden

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

INTYGANDE OM OVERENSSTAMMELSE

Produkt: CNC-svarvar (svarvmaskiner)*

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

Tillverkare:

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

Vi forsakrar vid fullt ansvar att produkterna

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

*  Maskindirektivet 2006/42/EG
*  Direktiv

2014/30/EU om elektromagnetisk kompatibilitet
«  Lagspanningsdirektiv 2014/35/EU

USA: Haas Automation intygar att denna maskin 6verensstammer med OSHA:s
och ANSI:s standarder avseende konstruktion och tillverkning som visas nedan.
Anvdndandet av denna maskin sker i dverensstimmelse med standardkraven
som anges nedan forutsatt att dgaren och anvdndaren uppfyller kraven rérande
drift, underhall och utbildning i dessa standarder.

1. OSHA1910.212 - Allmdnna krav for alla maskiner

2. ANSIB11.5-1983 (R1994) Drilling, Milling, and Boring Machines

3. ANSIB11.19-2019 Performance Requirements for Risk Reduction
Measures

4. ANSIB11.23-2002 Safety Requirements for Machining Centers and
Automatic Numerically Controlled Milling, Drilling, and Boring Machines

5. ANSIB11.TR3-2000 Risk Assessment and Risk Reduction - A Guideline to
Estimate, Evaluate, and Reduce Risks Associated with Machine Tools

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

« EN60204-1:2018

« SO 23125:2015

« ENISO 13849-1:2015

« 1SO 10218:1-2:2011 (om robot/portalrobot ingar)
RoHS2: OVERENSSTAMMELSE (2011/65/EU) genom
undantag enligt tillverkarens dokumentation.

Undantag:

+  Storskaligt, stationdrt industriellt verktyg.

«  Blysom legeringsamne i stal, aluminium och koppar.
+  Kadmium och dess foreningar i elektriska kontakter.

Person behérig att sammanstalla den tekniska filen:
Kristine De Vriese
Telefonnr +32 (2) 4272151

Adress:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgien

Vidare uppfyller detta dokument tidsramen for skriftligt tillhandahallande
av undantag fran férhandsbesiktning av den angivna maskinutrustningen
enligt "Ontario Health and Safety Guidelines, PSR Guidelines”, fran
november 2016. PSR-riktlinjerna medger att en skriftlig forklaring fran
originalutrustningstillverkaren rérande 6verensstammelse med gallande
standard &r godtagbar for undantag fran Pre-Start Health and Safety Review.

Alla Haas CNC-verktygsmaskiner bar market ETL Listed, vilket intygar att de
uppfyller NFPA 79, den elektriska standarden for industriella maskiner och
den kanadensiska motsvarigheten CAN/CSA C22.2 nr. 73. Mdrkningarna ETL
Listed och cETL Listed sétts pa produkter som har utprovats av Interteks
provningstjanster (ITS) med godkant resultat, ett alternativ till Underwriters'
Laboratories.

Haas Automation har utvarderats for sin efterlevnad av villkoren i 1SO 9001:
2015. Registreringar: Konstruktion och tillverkning av CNC-verktygsmaskiner
och tillbehdr, tunnplatstillverkning Villkoren for uppratthallande av detta
registreringsintyg framgar av ISAs registreringspolicy 5.1. Registreringen
ges beroende pa organisationens fortlépande efterlevnad av den aviserade
standarden. Giltighetstiden for det har certifikatet beror pa pagaende

dvervakningsrevisioner.
JN[@) 20012015

ETL LISTED
CONFORMS TO
NFPA STD 79
e ANSI/UL STD 508
—_— UL SUBJECT 2011
Intertek CERTIFIED TO
9700845 CAN/CSA STD C22.2NO0.73

€.



3.1 | SVARV - SAKERHET

Sakerhetsanvisningar

FORSIKTIGHET: Endast behérig och utbildad

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

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

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

Alla CNC-maskiner &r farliga p.g.a. roterande skarstal,
remmar och remskivor, hégspanning, buller och tryckluft.
D& CNC-maskiner och deras komponenter anvdands maste
grundldggande sakerhetsdtgdrder alltid vidtas for att minska
risken for personskador och mekaniska skador.

Arbetsomrddet maste vara tillrackligt upplyst for att tilldta
klar sikt och saker drift av maskinen. Detta inkluderar
operatdrens arbetsomrade samt alla omrdden av maskinen
som kan komma att tillgas under underhall eller rengoring.
Tillracklig belysning ar anvandarens skyldighet.

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

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

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

Sammanfattning av typer av bruk av Haas Automation maskinverktyg

Haas CNC-frdsar dr avsedda att skdra och forma metaller
och andra harda material. De dr avsedda for allménna
andamal och en lista alla dessa material och typer av
skarning kan aldrig vara helt komplett. Nastan all skdarning
och formning utfors av en roterande detalj last i en chuck.
Verktygen halls i en revolver. En del skarverksamhet kraver
flytande kylmedel. Kylmedlet har &ven ett tillval beroende pa
typ av skarning.

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

som dr nodvandig for att driva maskinen. All annan
maskinverksamhet anses vara service. Service far endast
utforas av sarskilt utbildad servicepersonal.
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3.2 | SVARV - LAS INNAN ANVANDNING

Bruk av denna maskin bestar av foljande: Service omfattar endast féljande:

1. Maskininstallning 1. Reparation av en maskin som inte fungerar ordentligt

Maskininstallning gors initialt for att stdlla in verktygen,
offset och fixturer som krdvs for att utféra en upprepande
funktion som senare kallas for maskindrift. Vissa
maskininstallningar kan géras med éppen dorr men dr
begransade till "hall for att kora”.

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

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

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

Underhall bestar endast av foljande:

1. Fylla pa kylmedel och bibehalla kylmedlets tillstand
Fylla pa kylmedel och bibehalla kylmedlets koncentration
krdvs med jdmna mellanrum. Detta dr en normal
operatdrfunktion och gors antingen frdn en séker plats
utanfor arbetsomrddet eller nar dérrarna dr 6ppna och
maskinen har stannat.

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

3. Rensa span ur maskinen
Att rensa span kravs med mellanrum som avgors
beroende pa viken typ av maskinbearbetning som utfors.
Detta dr en normal operatdrfunktion. Den utférs med
oppna dorrar medan all maskindrift har stannat.
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En maskin som inte fungerar ordentligt krdaver

service av fabriksutbildad personal. Detta ar aldrig

en operatdrfunktion. Det anses inte vara underhall.
Installations- och serviceinstruktioner delges separat fran
bruksanvisningarna.

2. Maskinflyttning, uppackning och installation

Haas machines levereras till en anvandares plats

som nastan ar klar att anvandas. De kréver anda en
utbildad serviceperson for att fullborda installationen.
Installations- och serviceinstruktioner delges separat fran
bruksanvisningarna.

3. Maskinférpackning

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

4. Avveckling, demontering och kassering

Maskinen dr inte avsedd att demonteras infor frakt
utan kan flyttas i sin helhet pd samma satt som den
installerades. Maskinen kan returneras till tillverkarens
distributor for kassering. Tillverkaren accepterar alla/
samtliga komponenter fér dtervinning enligt Direktiv
2002/96/EG.

5. Livsslutskassering

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



3.2 | SVARV - LAS INNAN ANVANDNING

LAS IGENOM INNAN DU KOR MASKINEN

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

GRUNDLAGGANDE SAKERHET:
*  Maskinen kan orsaka allvarliga kroppsskador.

*  Maskinen styrs automatiskt och kan starta ndr som
helst.

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

+  Det dligger maskindgaren att sékerstélla att
samtlig personal som involveras i installationen
eller driften av maskinen ar helt insatt i drift- och
sakerhetsforeskrifterna som medféljer maskinen
INNAN de arbetar med maskinen. Det slutgiltiga
sakerhetsansvaret vilar pa maskindgaren och de
enskilda personer som arbetar med maskinen.

* Anvadnd lampliga 6gon- och horselskydd nar du
anvander maskinen.

* Anvadnd ldampliga handskar ndr du tar bort behandlat
material och till att stada maskinen.

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

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

ELSAKERHET:

«  Den elektriska kraften maste uppfylla kraven i
specifikationerna. Om maskinen drivs med hjalp av
nagon annan kraftkalla kan detta orsaka allvarliga
skador, vilket upphaver garantin.

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

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

«  Tryckinte pd [POWER UP/RESTART] (uppstart/omstart)
pa hangpanelen forran maskinen ar helt installerad.

DRIFTSAKERHET:

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

«  Maskinen far inte anvandas om inte dérrarna ar stangda
och dorrlas fungerar som de ska.

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

« D4 ett program kors kan verktygsrevolverhuvudet nar
som helst rora sig snabbt.

+  Felaktigt fastspanda delar som bearbetas vid hog
hastighet/matning kan slungas ut och punktera kdpan.
Det dr inte sdkert att bearbeta dverdimensionerade
eller daligt fasta delar.

FORSIKTIGHET: Manuell eller automatisk
stangning av skapdorrarna ar en potentiell
klampunkt. Med autodorr kan dorren
programmeras att stangas automatiskt,

eller genom att trycka pa dorroppnings-/
stangningsknappen pa operatorens handkontroll.
Undvik att placera hdnder eller bilagor i

dorren nar du stanger antingen manuellt eller
automatiskt.
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3.2 | SVARV - LAS INNAN ANVANDNING

Frislappning av person instdngd i maskinen.
* Ingen manniska ska ndgonsin befinna sig inne i
maskinen under drift.

* |detosannolika fall att en person blir instangd inne i
maskinen ska nddstoppsknappen tryckas omedelbart
och personen bortforas.

«  Om personen ar klamd eller fastnar ska maskinen
stangas av. Sedan ska maskinaxlarna flyttas med hjalp
av en stor extern kraft i den riktning som krdvs for att
frigdra personen.

Aterhamtning fran fastkorning eller blockering:

«  Avspantransportor - Folj rengdringsinstruktionerna
pa service-sidan for Haas, www.haascnc.com under
Service-avsnittet. | nddvandiga fall ska du stanga
dérrarna och kora transportéren baklanges sa att den
blockerade detaljen eller materialet blir tillgangligt. Ta
seda bort den. Anvand lyftutrustning eller fa hjalp med
att lyfta tunga och otympliga detaljer.

*  Avett verktyg och material/detalj - Stang dorrarna,
tryck pa [RESET] for att rensa och visa larm. Mata axeln
sa att verktyget och materialet blir frigjorda.

«  Om larmen inte dterstlls eller om du inte kan
resa en blockering ska du kontakta ditt Haas
fabriksforsaljningsstdlle eller HFO for att fa hjalp.

Folj dessa riktlinjer ndr du arbetar med maskinen:

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

* Laddning och lossning av detalj - en operatdr dppnar
dorren, slutfor uppgiften, stanger dérren och trycker
sedan pa [CYCLE START] (cykelstart) (startar automatisk
rorelse).

*  Bearbeting arbetsinstallning - Ndr installningen ar klar,
vrid instéllningsnyckeln for att Iasa fast installningslaget
och ta bort nyckeln.

«  Underhall / maskinrengoring - tryck pa [EMERGENCY
STOP] (nodstopp) eller [POWER OFF] (stang av) pa
maskinen innan du gar innanfér kapan.

*  Montering eller avldgsnande av verktyg - en
maskinskétare gar in i bearbetningsomradet for att
montera eller avldgsna verktyg. Ga ut ur omradet helt
innan automatisk rorelse kommenderas (exempelvis
[NEXT TOOL], [TURRET FWD], [TURRET REV]).
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CHUCKSAKERHET:

FARA: Felaktigt fastspanda eller 6verdimensionerade

delar kan slungas ut med livsfarlig kraft.

«  Overskrid inte chuckenssékerhet och chuckens angivna
hastighet. Hogre hastigheter reducerar chuckens
laskraft.

«  Stangmaterial som inte stods far inte dverskrida utsidan
av dragroret.

*  Smorj chucken en gdng i veckan. Félj chucktillverkarens
anvisningar om regelbunden service.

«  Spdnnbackarna far inte sticka ut utanfor chuckens
diameter.

«  Storre delar an chucken far inte bearbetas.

*  Foljalla varningar fran chucktillverkaren angdende
chuck och uppspanning.

Hydraultrycket maste vara ratt installt for att sakert
halla fast arbetsstycket utan forvridning.

+  Felaktigt fastspanda delar kan punktera
sakerhetsddrren vid hog hastighet. Minskad
hastighet krdvs for att skydda operatdren vid
farliga handhavanden (t.ex. vid svarvning av
overdimensionerade eller marginellt fastspanda delar).

Regelbunden inspektion av maskinens

sidkerhetsfunktioner:

* Inspektera dorrgreppmekanismen for lamplig passning
och funktion.

« Inspektera sakerhetsfonster och kdpa for skador och
lackage.

Bekrdfta att alla kdppaneler &r pa plats.



3.2 | SVARV - LAS INNAN ANVANDNING

Inspektion av dorrsdakerhetsspérr:

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

* Inspektera dorrforreglingen for tecken av tilltdppning
eller felanpassning.

«  Ersatt omedelbart komponenter av
dorrsakerhetsforreglingssystemet som inte méter dessa
krav.

Verifiering av dorrsdkerhetssparr:

*  Medan maskinen befinner sig i korlage, stang
maskindorren, kor spindeln vid 100 varv/min, dra i
dorren och bekrafta att dorren inte 6ppnas.

INSPEKTION OCH TESTNING AV MASKINHﬁLjE OCH

SAKERHETSGLAS:

Rutininspektion:

* Inspektera kapan visuellt och sakerhetsglaset for
eventuella tecken pa férvridning, trasighet eller andra
skador.

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

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

* En daglig inspektion av maskinkapan bor utforas for att
bekrafta att alla paneler ar pa plats.

Testning av maskinkapan:
* Ingen testning av maskinkapan ar nodvandig.
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3.3 | SVARV - MASKINENS GRANSER

Maskinmiljobegransningar

Foljande tabell listar miljogranserna for
saker drift:

Miljébegransningar (endast for anvandning inomhus)

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

Omgivande luftfuktighet

20 % relativ, icke-
kondenserande

90 % relativ, icke-
kondenserande

Hojd Havsniva

6.000 fot (1,829 m)

FORSIKTIGHET: Maskinen far inte anvéndas i
explosiva atmosfirer (explosiva angor och/eller
partiklar).

Maskin med Haas robotpaket

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

Maskinens bullerbegransningar

VARNING: Forhindra horselskador pa grund av
maskin/bearbetningsbuller. Anvéand hérselskydd,
andra tillimpningen, (verktygsuppsattning,
spindelhastighet, axelhastighet, fixturer,
programbana) for att minska bullret, eller
begrinsa atkomsten till maskinomradet under
skdrmomenten.

Normala ljudnivaer vid operatorens position under normal
drift r foljande:

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

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

e LwaA (ljudkraftnivaer, A-viktade) kommer att bli 75,0 dB
eller lagre.
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OBS! Faktiska ljudnivaer medan material skars paverkas
kraftigt av anvandarens materialval, skérstal, hastigheter
och matningar, uppspdnningsanordning och andra faktorer.
Dessa faktorer ar tillampningsspecifika och kontrolleras av
anvdndaren, inte Haas Automation Inc.



3.4 | SVARV - OBEMANNAD DRIFT

Obemannad drift

Helt tdckta Haas CNC-maskiner ar utformade for
obemannad drift; men, bearbetningsprocessen kan
eventuellt inte vara saker att kora utan évervakning.

Da det ar verkstadsinnehavarens ansvar att

maskinen installeras pd ett sékert satt samt att de

basta bearbetningssatten anvands, dr det dven
verkstadsinnehavarens ansvar att tillse att dessa
metoder 6vervakas under driften. Du maste dvervaka
bearbetningsprocessen for att férhindra skador, olyckor
eller livsfara, om farliga situationer uppstar.

Exempelvis om det foreligger materialbrandfarabrandfara
pa grund av materialet som bearbetas; da krévs att ett
lampligt brandsldckningssystem monteras for att minska
risken for skador pa personal, utrustning och lokaler. Anlita
en specialist for att montera dvervakningsutrustning innan
maskiner tilldts kora obemannat.

Det dr sdrskilt viktigt att dvervakningsutrustning valjs som
omedelbart kan vidta ldmpliga dtgdrder utan manskligt

ingrepp.
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3.5 | SVARV - LUCKAREGLER
|
Kor/stall in lagesrestriktioner

Alla Haas CNC-maskiner ar utrustade med l3s pa
operatdrsdérrarna och en nyckelomkopplare pa
hangpanelens sida, for ldsning och upplasning av
installningslaget. Installningslagets lasstatus (last eller olast)
paverkar generellt sett hur maskinen beter sig nér dorrarna
oppnas.

Instdliningslaget ska normalt vara spdrrat (nyckeln i det
vertikala, lasta laget). | det lasta laget ar kdpdorrarna

ldsta under CNC-programkérning, spindelrotation eller
axelrorelse. Dorrarna lases upp automatiskt ndr maskinen
inte befinner sig i en arbetscykel. Flertalet maskinfunktioner
ar inte tillgangliga med dérren 6ppen.

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

OBS! Samtliga dessa tillstdnd som féljer antar att dorren &r
oppen och forblir 6ppen fore, under och efter handelserna
sker.

FARA: Forsok inte asidosatta sakerhetsfunktionerna. Det
gor maskinen farlig och upphaver garantin.
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3.5 | SVARV - LUCKAREGLER

Svarv - Kor/stall in lagesrestriktioner

MASKINFUNKTION KOR-LAGE INSTALLNINGS-LAGE
Framat, tillbakadragning, snabb dubbdocksrérelse Ej tillatet. Ej tillatet.
Luftstrale pa Ej tillatet. Ej tillatet.
Axis JOG med pendel handtaget JOG Ej tillatet. Tillatet.
Axis JOG anvander RJH handtaget JOG Ej tillatet. Tillatet.
Axis JOG anvander RJH Shuttle ratten Ej tillatet. Ej tillatet.
Axis JOG med E-handratt jogging Ej tillatet. Tillatet.
Axel matning med E-handratt vippstrombrytare Ej tillatet. Ej tillatet.
E-Handwheel rocker brytare (snabb) Ej tillatet. Ej tillatet.
Axis Rapid anvander Home G28 eller Second Home Ej tillatet. Ej tillatet.
Axis Zero Return Ej tillatet. Ej tillatet.
ARtgéarder for att stélla in bar feeder Ej tillatet. Ej tillatet.
Uppsattning atgarder for bar Pusher Ej tillatet. Ej tillatet.
Spantransportor CHIP FWD / REV Ej tillatet. Ej tillatet.
Lasning/lossning chuck Tillatet. Tillatet.
Kylvédtskaknappen pa hangpanelen Ej tillatet. Tillatet.
Kylvétskaknappen pa RJH. Ej tillatet. Tillatet.
C-axeln ar frankopplad Tillatet. Tillatet.
C-axeln engagerad Ej tillatet. Ej tillatet.
Hogtryckskylmedel (HPC) Ej tillatet. Ej tillatet.
Spindelmatningsvarvtal Ej tillatet. Ej tillatet.
Orientera spindel Ej tillatet. Ej tillatet.
Tidigare verktyg (RJH) Ej tillatet. Ej tillatet.
Dra tillbaka, Forlang delar Catcher Ej tillatet. Ej tillatet.
Skjut ut/dra in sondarm Ej tillatet. Ej tillatet.
Kor ett program, CYCLE START-knappen pd hangpanelen Ej tillatet. Ej tillatet.
Kor ett program, CYCLE START-knappen pd RJH Ej tillatet. Ej tillatet.
Spindel FWD / REV-knapp pa hangpanelen. Ej tillatet. Ej tillatet.
Spindel FWD / REV pé RJH. Ej tillatet. Ej tillatet.
Verktygsbyte ATC FWD] / ATC REV. Ej tillatet. Ej tillatet.
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3.6 | SVARV - ROBOT CELLS

Robotceller

Ett program far kéras pd en maskin i en robotcell med
sakerhetsddrren 6ppen oavsett i vilket Idge Run-Setup-
knappen star. Nar dérren dr 6ppen ar spindelhastigheten
begransad till den lagre fabriksvarvtalsgransen eller
instélining 292, Oppen dérr spindelhastighetgréns. Om
doérren 6ppnas medan spindelns varvtal dr ver gransen
kommer spindeln att sakta ner till varvtalsgransen. Om
dorren stangs avldgsnas gransen och det programmerade
varvtalet dterstalls.

Tillstandet med dppen dorr tilldts endast medan en robot
kommunicerar med CNC-maskinen. | de flesta fall regleras
sakerheten for bada CNC-maskinerna av granssnitt mellan
roboten och maskinerna.
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3.6 | SVARV - ROBOT CELLS

Haas Robotpaket

Maskincellen som har utvecklats av Haas med en CNC-
maskin och en robot har provats for CE-mdrkning. Om Haas
maskincell fordndras skall anvandarens/systembyggarens
ansvara for ny utvdrdering for uppfyllande av tilldmpliga
standarder.

Roboten styrs av styrsystemet som den kopplas till. Den
svarar inte pd nagra externa kommandon eftersom det

kan orsaka farliga arbetsférhdllanden. Lat inte robotens
styrenhet vara ansluten till ndgot natverk. Ingen fjdrrkontroll
ar tillaten.

RUN-lége

| Run-lage stoppas alla rorelser om sparren frigdrs och
grinden 6ppnas, och ingen rorelse kan startas forran grinden
ar stangd och spdrrad.

Instéllningslage

l installningslaget kan hastighetsbegransad rorelse, t.ex.
joggning av en robotaxel, utféras for programmering

av robotens rorelsebana, positionering for plockning,
installning av robotens verktygscentrum (kompensering) och
laddning och utplockning av detaljer i maskinspindeln osv.
Robotprogrammet kan ocksa koras langsamt for kontroll av
robotens rérelser.

0BS! Max robothastighet i instéllningsldge ar 200 mm/sek
(7,9 tum/sek).

Robotrorelse

Manuell rorelse dr endast tillaten i installningslage och
rekommenderas endast med begrdnsad rorelsehastighet.
Hog hastighet ar tillaten men 500 mm fritt utrymme krévs
for operatorens sakerhet. Detta krdver att DCS/begransad
zon(-er) konfigureras och bekraftas.

Belysning

Arbetsbelysning som krdvs for installation av roboten
tillhandahdlls av anvandaren. Ingen belysning behdvs for
robotens drift. Belysning kravs dock fér en operatdr som
laddar eller plockar ur detaljer eller utfér underhall.

Installation

Installationsproceduren for Haas robotpaket finns pa
webbplatsen. Denna procedur anvands for att verifiera
aktiveringsenhetens funktion vid installation, dvs. knapparna
och hur fjdrrmanipulatorn ska anvandas. Du kan skanna
koden nedan med mobiltelefonen fér att komma direkt till
proceduren.

HAAS ROBOTPAKET 1 - INSTALLATION FOR SVARV

Haas Robot - FANUC DCS* (Double Check Safety)
Varje Haas-robot levereras
med FANUC DCS-system.
Med systemet kan
anvandaren bestdmma
robotens hastighets- och
positionsgranser. DCS-
systemet stoppar och bryter
strommen till motorerna
om roboten ror sig utanfor
angivna granser.

0BS! Verifiera korrekt instdllning av DCS-zonerna vid
tidpunkten for robotinstallationen och var sjatte manad. Den
bor ocksad verifieras efter att ett nytt jobb har upprattats. Du
kan skanna koden nedan med mobiltelefonen fér att komma
direkt till proceduren.
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3.6 | SVARV - ROBOT CELLS

Haas Robotpaket

Haas Robot - FANUC DUAL CHECK SAFETY (DCS) - INSTALLATION

Drift

Rekommendation av personlig skyddsutrustning, inklusive men inte begransat till handskar
som skyddar mot vassa kanter och span, skyddsglasogon fér dgonskydd, skor med stalhatta
osv. vid hantering av delar eller vid lastning/lossning av delar som roboten kan hantera.

Varning! Forlust av lufttrycket kan medféra att detaljen som gripdonet haller glider eller
tappas. For att reducera mojliga risker bor anvandaren kontrollera hur gripdon som kdps
in fungerar vid energibortfall eller lufttrycksfall. Haas Robot - Snabbstartsguide finns pa
webbplatsen. Den proceduren anvands for att stdlla in ett jobb med Haas robot. Du kan
skanna koden nedan med mobiltelefonen for att komma direkt till proceduren.

HAAS ROBOT - SNABBSTARTSGUIDE

3.7 | SVARV - ANGEXTRAKTION/KAPEVAKUERING

Angextraktion/kapevakuering

En del modeller har en provision installerad som tillater att och vilken typ av angutdragare som dr bast lampad for

en angutdragare kan kopplas till maskinen. tillampningen.
Det finns ocksa ett tillvalt oljedimavskiljare tillgangligt som Agaren/operatoren har allt ansvar for installation av
ser till att hdlla dngan utanfor maskinkapan. angutdragningssystemet.

Det ar helt upp till dgaren/operatéren att avgéra om
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3.8 | SVARV - SPINDELSAKERHETSGRANS

Spindelsakerhetsgrans

Fran och med programvaruversion 100.19.000.1100 har en

spindelsdakerhetsgrans lagts till i styrsystemet.

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

avbryta atgarden.

s ot | M
HETHASTIGHET
IC 1000
ST-10 till ST-20 2000
ST-30 till ST-35 1500
ST-40 750
Roterande verktyg 2000

OBS! Dessa varden kan inte andras.

Operation: MEM |

=

Z0.0616:;
X1.45;
G1 X1.3631 F0.01:
X1.25 Z0.005;

GO X1.65;
Z0.2169;

(ROUGH OD STEP 1)
G99;

G18;

GO X1.45 Y0. 20.2169;
Z0.0312;

X1.1724;

G1 X1.13 Z0.01 FO.01;
Z-0.305;

G3X1.1524 Z-0.312 |-0.0235 K-0.0507;
G1 X1.1559 Z-0.3135;

X1.1592 Z2-0.3151;

G3X1.18 Z-0.3406 1-0.0281 K-0.0263;
Gl Z-0.3413;

Z0.3912;

X1.1798 Z-0.394;

G1 X1.13 Z-0.442;
Z-0.8957;
X1.25:

G3X1.1679 Z-0.4116 |-0.0398 K0.0035;

<(01:52:48

...009 DEAD AIR BRAKE...

Main Spindle

Spindle Load(%)

Spindle Speed:
@ Spindle Power:
Surface Speed:
Overrides Chip Load:
Feed Rate:
Feed: 100%
Spindle:  100% Active Feed:
Rapid: 100%

0.000
0.0090
0.0090

N100
a

Warning

Main Spindle:
2500 RPM
Is over the safe speed limit.

GOl Linear Feed Motion
G99 Feed Per Revolution
G40 Cancel Tool Nose Compensation
G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
Doo Hoo M88

Tlol

= ' Adles

Continue with commanded speed?

RPM
Kw
FPM
IPT
IPR
IPR

= T 0%

Yes [ENTER]

; No [CANCEL] |

Tool: 1
Offset: 1

Type: None
Tool Group: ------
Max Load: 0

Life: 100%

nt
off

071

Live Tool

EL=)

IN
X (1‘2)599 — -
Wy 0.0000 [mm— -
z 0.0054 (|— -
We 0.0 [— -
£ s — -

Timers And Counters

This Cycle: 0:00:02
Last Cycle: 0:00:02
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: 0
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3.9 | SVARV - MODIFIERING AV MASKINEN

Modifieringar av maskinen

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

Vissa delar eller satser som tillverkas eller sdljs av Haas
Automation, Inc. betraktas som mdjliga att installeras av
anvandaren. Om du véljer att installera dessa delar eller
satser sjalv ska du se till att Iasa igenom de medféljande
installationsanvisningarna i sin helhet.

Se till att du begriper dig pa proceduren och hur den
utfors sakert innan du borjar. Om du dr osdker pa din
férmaga att genomfora proceduren ska du kontakta Haas
fabriksforsaljningsstalle (HFO) for att fa hjalp.
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3.10 | SVARV - FELAKTIGA KYLMEDEL

Felaktiga kylmedel

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

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

Anvéndning av felaktigt kylmedel inkluderar, men ar inte
begransat till foljande punkter:

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

«  Brandfarliga kylmedel far inte anvandas.

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

torrbearbetning, anvand endast rekommenderade oljor.

Maskinkylmedlet maste vara vattenldsligt syntetoljebaserat
eller syntetbaserat kyl- eller smérjmedel.

0BS! Se till att underhdlla din kylmedelsblanding for att
halla kylmedelskoncentrationen vid acceptabla nivaer.
Felaktigt underhallna kylmedelsblandningar kan leda till att
maskinen rostar. Rostskada tdcks inte av din garanti.

Fraga din HFO eller din kylmedelsleverant6r om du har
fragor om det specifika kylmedel som du planerar att
anvanda.
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3.11 | SVARV - SAKERHETSDEKALER

Sakerhetsdekaler

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

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

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

e Gul triangel - Beskriver en fara.

* Rod cirkel med snedstreck - Beskriver en forbjuden
atgard.

*  Gron cirkel - Beskriver en rekommenderad atgdrd.

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

Exempel pa sakerhetsdekalernas symboler:

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

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

Farosymboler - Gula trianglar

L\

)

;!,

A\
A\
/A

Rorliga delar kan fastna, fanga, krossa och skara.

Hall alla kroppsdelar pa avstand fran maskindelar nar de
ror sig, eller ndr rérelse ar mojlig. Rorelse dr mojlig nar
strommen &r pa och maskinen inte &r i ldget EMERGENCY
STOP (nddstopp).

Fést 16st sittande klader, har osv.

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

Stangmaterial som inte stods far inte sticka ut fran
dragrorets bakre del. En stang utan stod kan bojas och “sla".
En stang som slar kan orsaka allvarliga personskador eller
dédsfall.

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

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

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

Var noga med att undvika att 6ppna elskapen om inte
komponenterna dr strdmlésa eller lamplig personlig

skyddsutrustning anvéands. Ljusbagsdata finns pa typskylten.

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

Det dr maskinens dgares/operat6rs ansvar att avgora om
personlig skyddsutrustning som sdkerhetsglaségon eller
en respirator kravs och ocksa om ett angextraktionssystem
behovs.

En del modeller har en provision for att ansluta

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

Spann alltid fast arbetsstycket ordentligt i chucken eller
insatshylsan. Fast chuckspannbackarna ordentligt.

Fast 16st sittande klader, har osv. Bar inte handskar runt
roterande maskindelar. Du kan dras in i maskinen vilket
orsakar allvarliga personskador eller dodsfall.

Automatisk rérelse &r mojlig nar strémmen &r pa och
maskinen inte dr i ldget [EMERGENCY STOP] (nddstopp)

Annan sakerhetsinformation

viktigt: Andra dekaler kan finnas pa maskinen beroende pa modell
och installerade optioner. Forsdkra dig om att du har ldst och gjort
dig inforstadd med dessa dekaler.

Symboler for forbjudna atgérder — Roda cirklar med snedstreck

@

@ @

Vistas inte innanfr maskinkapan nar automatisk
maskinrorelse dr mojlig.

Nér du maste utfora atgarder innanfor kdpan ska du trycka
pa [EMERGENCY STOP](n&dstopp) eller bryta strommen till
maskinen. Satt en sakerhetsskylt pa hangpanelen for att
varna andra personer om att du befinner dig inuti maskinen
och att de inte far sla pa eller anvanda maskinen.

Bearbeta inte keramik.

Anvdnd inte forlangningar till chuckspannbackarna.
Chuckspannbackarna far inte stracka sig langre an
chuckdnden.

Hall dina hander och kroppen pa avstand fran omradet
mellan dubbdockan och uppspanningsanordningen nar
automatisk rorelse dr méjlig.

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

Anvand alltid ett rostskyddande kylmedelskoncentrat med
vatten.

Symboler for forbjudna atgarder - Roda cirklar med snedstreck

O
&

e

+ Hall maskinddrrarna stangda.

Bar alltid skyddsglaségon nar du befinner dig ndra en maskin.
Luftburet skrép kan orsaka dgonskador.

Anvand alltid hérselskydd nar du dr i ndrheten av en maskin.
Maskinens buller kan éverskrida 70 dba.

Las igenom och gor dig inforstadd med operatérshandboken
och andra anvisningar som medféljer din maskin.

Smorj och underhall chucken regelbundet. Folj tillverkarens
anvisningar.

Informationssymboler - Svarta cirklar

@

\—

Bibehdll den rekommenderade kylmedelskoncentrationen.

En "mager” kylmedelsblandning (Idgre koncentration an den
rekommenderade) ger eventuellt inte effektivt rostskydd for
maskinkomponenterna.

En "fet” kylmedelsblandning (hdgre koncentration

an den rekommenderade) innebér att du slosar bort
kylmedelskoncentrat utan att uppna ett battre resultat 4n med
den rekommenderade koncentrationen.
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4.1 | SVARV - HANGPANEL

Oversikt dver hiingpanelen

Hangpanelen utgdr det huvudsakliga granssnittet mot Haas-
maskinen. Det dr har du programmerar och kér dina CNC-
bearbetningsprojekt. Det hdr orienteringsavsnittet beskriver
hangpanelens olika delar:

* Haéngpanelens framsida

* Hangpanelens hogra sida, dvre- och undre del
* Tangentbord
*  Funktions-/markértangenter

e Skdrmtangenterna
Make sure read

* Siffer-/bokstavstangenter goes all the way
through part.

* Matnings-/asidosattningstangenter

=
=
=y
;ﬁ
=
=
j,
.a
]
]
)
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4.2 | SVARV — HANGPANELENS FRAMSIDA

Frontpanelreglage
NAMN BILD FUNKTION
SIa pd strommen I Aktiverar strommen till maskinen
Avstangning O Stanger av strommen till maskinen.

Tryck for att stoppa alla axelrorelser, avaktivera servon, stoppa spin-

Nodstopp deln och verktygsvixlaren och sting av kylmedelspumpen.

+ Denna anvands for att mata axlar (valj i Idget HANTAGSJOGG (pulsmat-
HANDTAGSMATNING ning)). Anvands dven for att rulla genom programkod eller menyobjekt
vid redigering.

Startar ett program. Den hdr knappen anvands dven for att starta en
CYKELSTART programsimulering i grafiklaget.
Stoppar all axelrérelse under ett program. Spindeln fortsatter kora.
MATNINGSSTOPP O Tryck pa CYKELSTART fér att avbryta.
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4.2 | SVARV — HANGPANELENS FRAMSIDA

Hangpanelens hogra och dvre sida

NAMN BILD

FUNKTION

st ‘l"

Anslut kompatibla usb-enheter till den har porten. Den har ett avtag-
bart dammskydd.

MINNESLAS é> a/h

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

INSTALLNINGS-LAGE f a/
‘@

| det Iasta laget aktiverar den har nyckelomkopplaren samtliga
maskinskyddsfunktioner. Upplasning medger installning (se "Installn-
ingslage” i avsnittet Sakerhet i den har handboken for mer detaljer).

2
ALTERNATIVT UT- é_
GANGSLAGE

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

<«
AUTOMATISK LUCKA
JUSTERING

Tryck pa den har knappen for att dppna eller stanga autodorren (om
utrustad).

ARBETSBELYSNING Q

De har knapparna styr den interna arbetsbelysningen och héginten-
sitetsbelysningen (om utrustad).

Hangpanelens 6vre panel

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

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

Blinkande gront

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

Blinkande rott

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

Tangentbord

Tangenterna indelas i foljande
funktionsomraden:

1. Funktion

2. Markor

3. Skdrm

4. Lage

5. Numerisk

6. Bokstav

7. Pulsmatning

8. Overskrivningar

Inmatning
specialsymbol

En del specialsymboler finns
inte pa tangentbordet.

NAMN SYMBOL
_ understreck
A

insdttningstecken

tilde

oppen
klammerparentes

stangd
klammerparentes

\ omvant snedstreck
I lodratt streck

< mindre an

> storre dn

Gor sa har for att mata in specialsymboler:

1. Tryck pa LIST PROGRAMS (lista program) och
valj en lagringsenhet.

2. Tryck pa F3.
3. Valj Specialsymboler och tryck pd ENTER
(retur).

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

For att exempelvis byta namn pa en mapp till
MY_DIRECTORY:

1. Markera mappen med det namnet som
du vill byta ut.

2. Skrivin MY.

3. Tryck pa F3.

4. Valj SPECIALSYMBOLER och tryck pd ENTER
(retur).

5. Tryck pa 1.

6. Skrivin MAPP.

7. Tryck pa F3.

8. Valj RENAME (byt namn) och tryck pa ENTER.
orientering
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4.4 | SVARV - FUNKTIONS-/MARKORTANGENTER

Funktionstangenter
Lista med funktionstangenter och hur de fungerar
NAMN KNAPP FUNKTION
Aterstallning RESET sznsar Iarm.. Rerlsar. |nmat§d text. Staller 6vermanningar till standard-
vdrdena om installning 88 ar ON.
Power up POWER UP For alla axlar till nolldget och initialiserar maskinens styrning.
Aterstall ATERSTALL Oppnar verktygsvéxlaraterstallningslaget.
F1-F4 F1-F4 Dessa knappar har olika funktioner beroende pa vilken flik som &r aktiv.
X-diametermatt | [X DIAMETER MEASURE] Reg!strferar verktygsbytesoffset for X-axeln pa offsetsidan under detaljup-
pstallningen.
X/Z [X/Z] Vaxlar mellan X- och Z-axelns matningslagen under detaljuppstallning.
Zytmiitning [Z FACE MEASURE] Anvands for. att registrera verktygsbytesoffset for Z-axeln pa offsetsidan
under detaljuppstallningen.
Markortangenter

Markortangenterna later dig flytta mellan datafalt, bladdra genom program och navigera genom flikmenyer.

NAMN KNAPP FUNKTION
h HEM Flyttar markoren till objektet langst upp pa skarmen. Vid redigering ar detta det
em vanstra programblocket langst upp.

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

Page Up (sida upp) PAGE UP (SIDA UPP), PAGE Anvands for att véxla display eller flytta upp/ned en sida i taget vid program-
Page Down (sida ned) DOWN (SIDA NED) Visning.
Slut SLUT Flyttar markoren till objektet ldngst ned pa skarmen. Vid redigering ar detta det
sista programblocket.
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4.5 | SVARV - SKARM-/LAGESTANGENTER

Visningstangenter

Visningstangenter ger atkomst till maskinfénster, driftinformation och hjalpsidor.

NAMN KNAPP FUNKTION
Program program Viljer det aktiva programfénstret i de flesta lagena.
Position POSITION Viljer positionsdisplayen.
offset OFFSET Visar flikmenyn Verktygsoffset och arbetsoffset.
Aktuella komman- NUVARANDE Visar menyer for enheter, timers, makron, aktiva koder, rdknare, avancerad verktygshanter-
don KOMMANDAR ing (ATM), verktygstabell och media.
Alarm ALARMS Visar larmgranskar- och meddelandeskarmar.
Diagnostik DIAGNOSTIK Displayflikar fér Funktioner, Kompensering, Diagnostik och Underhall.
Instéllningar installning Visar och tillater dndring av anvandarinstallningar.
Hjalp HJALP Visar hjalpinformation.
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4.5 | SVARV - SKARM-/LAGESTANGENTER

Lagestangenter

Lagestangenter andrar maskinens manovertillstand. OBS! EDIT (redigera) och LIST PROGRAMS (lista program)
Varje lagestangent ar pilformad och pekar mot en rad kan ocksa fungera som skdrmtangenter dar du kommer

av tangenter som utfér funktioner som har att géra med at programredigerare och enhetshanteraren utan att byta
lagestangenten. Det aktuella laget visas alltid pa skarmens maskinldget. Du kan exempelvis anvanda enhetshanteraren,

dvre vanstra del, i formatet Lage:Tangent.

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

NAMN KNAPP FUNKTION
REDIGERINGSLAGESTANGENTER
Red RED Later dig redigera program i redigeraren. Du kan 6ppna Visual Programming System (vi-
' ' suellt programmeringssystem - VPS) fran flikmenyn EDIT.
Infoga INFOGA Infogar text fran inmatningsraden eller urklippet i programmet vid markorpositionen.
iindra ANDRA FE);statter det markerade kommandot eller texten med text fran inmatningsraden eller urklip-
OBS! ALTER (andra) fungerar inte for offsets.
Ta bort: TA BORT: Tar bort objektet som markéren befinner sig pa eller tar bort ett markerat programblock.
Angrar upp till de senaste 40 redigeringséndringarna och véljer bort ett markerat block.
Angra ANGRA OBS! UNDO (éngra) fungerar inte for markerade block eller for att aterstélla ett raderat
program.
MINNESLAGESKNAPPAR
Minne MEMORY Valjer minneslaget. Program kors i det har laget och de 6vriga tangenterna pa MEM-raden
styr hur programmet kors. Visar DRIFT:MIN langst upp till vénster pd skarmen.
Ett block ETT BLOCK Aktiverar/avaktiverar enstaka block. Da ettblockslaget dr aktivt kommer endast ett pro-
gramblock att exekveras for varje tryck pa CYCLE START (cykelstart).
Grafik GRAPHICS | Oppnar grafiklaget.
Alternativt stopp ALTERNATIVT Alftiverar{avaktiverar valbart stopp. Da valbart stopp ar aktivt kommer maskinen att stoppa
STOPP da den nar M01-kommandon.
Aktiverar/avaktiverar blockborttagning. Nar Radera block &r pd ignorerar kontrollen (ex-
Ta bort block BLOCKDELETE | ekverar inte) koden som féljer ett framvint snedstreck pa den linjen.
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4.5 | SVARV - SKARM-/LAGESTANGENTER

NAMN
MDI-LAGESKNAPPAR
Manuell datainmat- MDI | MDI-laget kan du kéra icke sparade program eller kodblock som matats in fran kontroll-
ning systemet. Visar REDIGERA:MDI ldngst upp till vanster pa skarmen.
kylmedel KYLMEDEL Aktiverar och avaktiverar det valbara kylmedlet. Dessutom satter SHIFT + COOLANT (kylme-
del) pd och av den tillvalda automatiska tryckluftspistolen/minsta kvantitet smérjmedels-
funktionerna
Pulsgeneratorrul- HANDLE SCROLL | Véxlar pulsgeneratorns rullningslage. Detta later dig anvanda pulsgeneratorn for att flytta
Ining markdren i menyer medan kontrollsystemet ar i pulsmatningslaget.
Automatisk verk- ATC FWD Vrider verktygskarusellen till nista verktyg.
tygsvéxlare framat
Automatisk verk- ATC REV Vrider verktygskarusellen till foregaende verktyg.
tygsvaxlare bakat
PULSMATNINGSKNAPPAR
Pulsmatning HANDTAGSMAT- | Oppnar pulsmatningslaget.
NING
.00017.1 .0001 /.1, Valjer inkrement for varje klick pa pulsgeneratorn. Nér frasen befinner sig i MM-laget, mul-
.001/1 .001/1., tipliceras det forsta vardet med tio da axeln skjuts (t.ex. blir ,0001 da 0,001 mm). Det nedre
.01/10 .01/10., numret satter hastigheten nar du har tryckt pa JOG LOCK (matningslas) och en axelmatning-
.1/100 .1/100. stangent eller nar du trycker pa och haller nere en axelmatningstangent. Visar INST:MATN.

langst upp till vanster pa skarmen.

NOLLATERGANGSKNAPPAR

Valjer laget Zero Return (nolldtergang) vilket visar axelpositionen i fyra olika kategorier:
Nollaterg. ZERO RETURN Operatér, Arbete G54, Maskin och Kvarvarande avstand. Valj flik for att vaxla mellan kate-
gorierna. Visar INSTALLNINGAR:NOLLPUNKT langst upp till vanster.

Aterfor samtliga axlar till maskinnolléget. Detta ar liknande POWER UP (uppstart) utom att

Alla ALLA verktygsbyte inte genomfors.
Ursprung URSPRUNG Nollstaller valda varden.
En SINGLE Aterfor en axel till maskinnolldget. Tryck pé énskad axelbokstav pa det alfabetiska tangent-
bordet och sedan pa SINGLE (en).
Aterfor snabbt samtliga axlar till nollaget. HOME G28 (hem G28) aterfér ocksé en enskild
axel pd samma satt som SINGLE (en).
Hem G28 HEM G28

VARNING: Se till att axlarnas rérelsebanor &r fria nér du trycker pa denna knapp. Det
kommer ingen
varning eller ndgot meddelande innan axelrorelse borjar.

Svarvoperat6rshandbok 2023 | 37



4.5 | SVARV - SKARM-/LAGESTANGENTER

Lagesknappar (forts.)

NAMN | Knapp | FUNKTION

LISTA PROGRAMLAGESTANGENTER

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

som BAKAT-knappen i en webblasare.

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

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

Ta bort program . -
met i MDI-laget.
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4.6 | SVARV - SIFFER-/BOKSTAVSTANGENTER

Siffertangenter

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

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

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

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

+ SHIFT, sedan - Ger ett +

= SHIFT, sedan 0 Gerett=

# SHIFT, sedan . Gerett #
* SHIFT, sedan 1 Gerett*
! SHIFT, sedan 2 Gerett'

? SHIFT, sedan 3 Gerett?
% SHIFT, sedan4 | Ger ett %
$ SHIFT, sedan5 | Gerett$

| SHIFT, sedan 6 Gerett!

& SHIFT, sedan 7 Ger ett &

@ SHIFT, sedan 8 Gerett @

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

Bokstavstangenter

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

NAMN KNAPP FUNKTION

Standardinstéllningen &r versaler. Tryck pa SHIFT (skift) och en bokstavstangent for geme-
ner.

Alfabete A-Z

End-of-block (block- Detta ar blockslutstecknet som anger slutet p& en programrad.

slut - EOB) ?
Avskiljer CNC-programkommandon fran anvdndarkommentarer. De maste alltid anges
Parenteser () .
! parvis.
Skift Skift Anvénds for att komma at fler tecken pa tangentbordet, eller véxlar mellan gemener och

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

Tryck pa SHIFT
(skift), och sedan | Infogar det gula tecknet langst upp till vanster pa tangenten. Dessa tecken anvands for

Specialtecken pa en bokstavstan- | kommentarer, makron och vissa specialfunktioner.

gent
Snedstreck SHIFT, sedan; Gerett/
Vanster parentes SHIFT, sedan ( Ger ett [
Hoger parentes SHIFT, sedan) Ger ett ]

40 | Svarvoperatorshandbok 2023



4.7 | SVARV - JOGG-/ASIDOSATTNINGSTANGENTER

Joggningsknappar

NAMN KNAPP FUNKTION
DUbES%CdkSI mot [TS<—] Tryck pa och hall den har tangenten nedtryckt for att féra dubbdockan mot spindeln.
Snabbmatning av Okar dubbdockans hastighet da den trycks ned samtidigt med en av de andra dubbdock-
[TS RAPID]
dubbdocka stangenterna.
Dubbdocka bort [1S —>] Startar spanavgangssystemet i riktning bakat.

fran spindel

Axelmatningstan-
genter

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

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

Lasning av jogg-

LASNING AV JOGG-

Fungerar med axelmatningstangenterna. Tryck pa JOG LOCK (pulsgenereringslasning) och

funktion FUNKTION en axelknapp sa flyttas axeln tills JOG LOCK (pulsgenereringslasning) trycks ned igen.
Kylmedel upp CLNT UP Flyttar munstycket for det valbara programmerbara kylmedlet (P-Cool) uppat.
Kylmedel ned KYLMEDEL NED | Flyttar munstycket for det valbara programmerbara kylmedlet (P-Cool) nedat.
Tryck denna tangent i MDI-lage for att skifta Genom-spindel-kylmed|et (TSC) operativsys-
tem, om det dr installerat. Tryck pa SHIFT + AUX CLNT for att skifta Genom verktyg luftpust
Hjalpkylmedel AUX CLNT (TAB)-funktionen, om den dr installerad. Bada funktionerna arbetar &ven i kér-stopp-mata-

fortsatt-laget.
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4.7 | SVARV - JOGG-/ASIDOSATTNINGSTANGENTER

Overmanningstangenter

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

effekt pa detaljfinish osv.

Du kan anvdnda instadllning 19, 20 och 21 for att avaktivera
dvermanningarna for matningshastigheten, spindeln

respektive snabbmatningarna.

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

fordrdjningstimers.

Tryck pa CYCLE START (cykelstart) for att fortsatta efter ett
FEED HOLD (matningsstopp). Ndr installningslagestangenten
ldses upp ger kdpans dorrbrytare ett liknande resultat men
visar Dorrstopp ndr dorren 6ppnas. Ndr dorren stangs
befinner sig kontrollsystemet i matningsstopp och CYCLE
START (cykelstart) maste tryckas ned for att fortsatta. Door
Hold (d6rrstopp) och FEED HOLD (matningsstopp) stoppar
inte nagra av-hjalpaxlarna.

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

Anvand installning 83, 87 och 88 for att M30- respektive
MO06-kommandona, eller RESET (aterstéll), ska éndra de
overmannade vardena tillbaka till-standardvardena.

NAMN KNAPP FUNKTION
-10 % matningshas- | -10% MATNING- . . ' 0
tighet SHASTIGHET Minskar den aktuella matningshastigheten med 10 %.
100 % Matningshas- [ 100 % MATNING- | Staller tillbaka en 6vermannad matningshastighet till den programmerade matningshas-
tighet SHASTIGHET tigheten.
+10% Matningshas- | +10% MATNING- . . . 0
tighet SHASTIGHET Minskar den aktuella matningshastigheten med 10 %.
Handtagsstyrning- HANDTAGSMAT- . . « L . . . - 0
smatningshastighet NING Later dig anvanda pulsmatning for att justera matningshastigheten i inkrement om 1 %.

-10% spindel -10 % SPINDEL Minskar den aktuella spindelhastigheten med 10 %
100 % spindel 100 % SPINDEL | Staller tillbaka den 6vermannade spindelhastigheten till den programmerade hastigheten.
+10 % spindel +10 % SPINDEL | Okar den aktuella spindelhastigheten med 10 %.
Pulsmatning PULSMATNING | Later dig anvanda pulsmatning for att justera spindelhastigheten i inkrement om 1 %.
Framat FWD Startar spindeln i riktning medurs.
Stopp STOPP Stoppar spindeln.
Bakat REV Startar spindeln i riktning moturs.
5% RAPID (5%
SNABBGANG) /
25% RAPID (25%
SNABBGANG) / x . I .
Snabbtransport 50% RAPID (50% Begransar maskinens snabbtransport till vardet pa tangenten.
SNABBGANG) /
100% RAPID (100%
SNABBGANG)
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5.1 | SVARV - KONTROLLSKARM - OVERSIKT

Kontrollskarm

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

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

1. Lage, natverk och tidstatusrad
2. Programskdrm

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

Aktiva koder

Aktivt verktyg

kylmedel

Timers, raknare/verktygshantering

Larmstatus

A A

Systemstatusrad

10. Positionskarm/axellastning
11. Inmatningsfalt

12. Symbolrad

13. Spindelstatus

1 2 3 4 5 6

_-&__==

o

T T T

13 12 1 10 9 8 7

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

Grundlaggande flikmenynavigering

Flikmenyerna for Haas kontrollsystem for flera ldgen och
visningar. Flikmenyer haller ihop data i ett lattatkomligt
format. For att navigera dessa menyer:

1. Tryck pa en skarm- eller ldgestangent. 4. Anvand markértangenterna for att markera en flik eller
subflik, och tryck pd markortangenten DOWN (ned) for
Forsta gangen du kommer at en flikmeny ar den forsta att anvdnda fliken.
fliken (eller subfliken) aktiv. Markoren stdr pa det forsta
tillgangliga alternativet i fliken. 0BS! Du kan inte aktivera flikarna i flikvisningen
POSITIONER.
2. Anvand piltangenterna eller HANDLE JOG

(pulsgenerator) for att flytta markoren inom den aktiva 5. Tryck pd en skarm- eller lagestangent for att arbeta
fliken. med en annan flikmeny.

w

For att byta till en annan flik i samma flikmeny, tryck pa
skarm- eller Iagestangenten igen.

0BS! Om markdren star langst upp i menyfonstret
kan du ocksa trycka pa piltangenten UP for att vdlja en
annan flik.

Den aktuella tabben avaktiveras.

Inmatningsfalt

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

som du skriver.

INPUT: |

Lage, natverk och tidstatusrad

Operation: MEM m a 10:14:33 Statusraden Overst till vanster pa skarmen delasin i tre

delar: lage, natverk och tid.

Vi
Lage, natverk och tidsstatusraden visar [1] nuvarande
1 2 3 maskinlage, [2] natverkstatusikoner och [3] aktuell tid.
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5.1 | SVARV - KONTROLLSKARM - OVERSIKT

Lage, tangentatkomst och lagesdisplay

LAGE [1]

Haas' kontrollsystem organiserar maskinfunktioner i tre Visual Programming (VPS) (som innehaller Wireless Intuitive
lagen: Setup (installningar), Edit (redigera) och Operation Probing (WIPS)). Driftlaget inkluderar Memory (MEM), laget i
(drift). Varje lage visar all information du behover for att vilket du kér program.

utfora uppgifter i det laget, pa skarmen. Exempelvis visar
installningslaget bade arbetsoffset-tabellen, verktygsoffset-
tabellen och positionsinformation. Redigeringslaget ger
atkomst till programredigeraren och tillvalssystem som

LAGE KNAPPAR DISPLAY [1] FUNKTION
ZERO RETURN INST: NOLL.
Installation Ger samtliga styrfunktioner for maskininstallning.
HANDTAGSMATNING INST: PULSMATNING
EDIT (redigera). Alla
Red. VDI REDIGERA: MDI ger sgnjthga programred|ger|ngs—, hanterings- och
overféringsfunktioner.
LIST PROGRAM Alla
MEMORY OPERATION: MIN T|Ilhqndahaller samtliga styrfunktioner som kravs for
att kora ett program.
Drift EDIT (redigera). OPERATION: MIN Ger mojlighet till bakgrundsredigering av aktiva
program.
LIST PROGRAM Alla Ger mojlighet till bakgrundsredigering av program.
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5.1 | SVARV - KONTROLLSKARM - OVERSIKT

Natverk

Om du har natverk installerat pa din

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

Installningsskarmen

Tryck pa SETTING (instalining), vélj sedan fliken
INSTALLNINGAR. Instéllningarna dndrar maskinens
beteende; se avsnittet “Installningar” for en mer
detaljerad beskrivning.

Visning av kylmedel

Kylmedelsnivdn visas pa skarmens 6vre hogra del i
|dget OPERATION: MIN.

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

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

En svart pil visar kylmedelsnivan pa mataren. Fullt &r
1/1 och tomt ar 0/1. For att undvika flédesproblem i
kylmedlet, se till att kylmedlet befinner sig 6ver den
roda gransen. Den hdr mataren visas dven i laget
FELSOKNING under fliken MATARE.
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Maskinen dr ansluten till internet via ett kabel-
natverk med en ethernetkabel.

€3
=
®

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

Py 3 Maskinen &r ansluten till internet via ett tradlost
L g natverk och har 30 - 70 % signalstyrka.
o
Maskinen ar ansluten till internet via ett tradlost
? natverk och har 1 - 30 % signalstyrka.

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

Maskinen har framgangsrikt registrerats med
MyHaas och kommunicerar med servern.

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

o ¥ Y-

Maskinen ar ansluten till ett fjarran Netshare.




5.2 | SVARV - KONTROLLSKARM - POSITIONSVISNING

Positionsdisplayer

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

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

KOORDINATDISPLAY FUNKTION

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

Denna tab visar det kvarvarande avstdndet innan axlarna ndr sina kommenderade

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

for att nollstdlla det hdr vdrdet.

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

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

Alla Denna flik visar alla referenspunkter i samma fonster.
=] Positions w .
Program Distance To Go Machine Operator ’T AXE'Skarmval

Axis Position: (IN) Load . . . -, . .
Du kan lagga till eller ta bort axlar i positionskarmen. Ndr en
skarmflik ar aktiv kan du trycka ALTER.

X 0.0000 46%
Axelskarmvalfonstret kommer in fran skdrmens hogra sida.

o Anvdnd piltangenterna for att markera en axel och tryck for
Z 0.0000 0% att byta mellan av och pa fér skarmen. Positionsskarmen
Roset kommer att visa axlar som har bockats for.
-

Tryck pa ALTER for att stanga axelskarmsvaljaren.

B 0.00 0% | . yekP 8 )

OBS! Du kan visa maximalt (5) axlar.

- Select
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5.3 | SVARV - KONTROLLSKARM - OFFSETS DISPLAY

Offsetdisplay

For att 0ppna offsettabellerna, tryck pd OFFSET och val]
VERKTYG-fliken eller ARBETE-fliken.

NAMN FUNKTION
Verktyg Visa och arbeta med verktygsnummer och verktygsldngdgeometri.
ARBETE Visa och arbeta med detaljnollpunkter.
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5.4 | SVARV - KONTROLLSKARM - AKTUELLA KOMMANDON

Aktuella kommandon

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

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

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

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

+ Den totala tillslagstiden.

+  Total cykelstarttid.

+  Total matningstid.

«  M30-réknare. Varje gang programmet ndr ett M30-
kommando inkrementeras dessa bada med ett.

*  Visning av makrovariabler.

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

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

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

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

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

Kalkylator - Denna sidan innehdller standard-, frasnings-/
svarvnings- och gangningsréknare.

Media - Denna sida innehéller mediespelaren.
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5.4 | SVARV - KONTROLLSKARM - AKTUELLA KOMMANDON

Enheter - mekanismer

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

Current Commands

Macro Vars Active Codes ATM

Timers

Calculator ‘ Media

Parts Catcher Retracted
| Probe Arm | Retracted |

Main Spindle

Number + - Set RPM

Hold - **o rotate clockwise
Hold - **to rotate counterclockwise

*¥Use [F2] to set the speed to rotate at, a value of zero will turn this feature off.

#Press and hold [F3] to rotate clockwise and [F4] to rotate counterclockwise

*¥0nce the button is released the spindle will come to a stop

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes ATM ‘ Calculator Media

Retracted

Main Spindle

Number + [JF2J set ReM

Hold - **o rotate clockwise
Hold - **o rotate counterclockwise

*Use [F2] to set the speed to rotate at, a value of zero will turn this feature off.

**Press and hold [F3] to rotate clockwise and [F4] to rotate counterclockwise

*¥0nce the button is released the spindle will come to a stop
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snabbtips samt lankar till andra sidor som hjalper dig att
lara dig mer om och anvanda din maskin.

Valj fliken Enheter i menyn Aktuella kommandon.

+  Vdlj de mekanismer som du vill anvanda.

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

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

+  Hall ner [F3] for att rotera spindeln medsols. Hall ner [F4] for
att rotera spindeln motsols. Spindeln stannar nar knappen

slapps.

Med alternativet "Parts Catcher” i "Devices” kan
detaljfdngaren forlangas och dras tillbaka. Dorren maste
vara helt stangd.

«  Anvénd piltangenterna for att flytta fran ruta till ruta.

«  Tryck pa [F2] for att forlanga och pa [F2] for att dra tillbaka
detaljfangaren.

«  Tryck [F3] for att forldnga detaljfangaren mot positionen dar
detaljen sldpps.

«  Foratt stalla in detaljfingare med dubbla funktioner, se:
Se Dubbelfunktion - Detaljfangare - Instéllning for mer
information.



5.4 | SVARV - KONTROLLSKARM - AKTUELLA KOMMANDON

Enheter - Mekanismer (forts.)

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media

Main Spindle off

Parts Catcher Retracted

Probe Arm

- Extend

*¥Check that the probe arm has room to extend, otherwise you may damage it.

*#Use [F2] to extend the arm for probing or retract it out of the way for continued
operation.

CQurrent Commands

Devices
Mechanisms

Device ate
Main Spindle Brake

Disengaged
Main Spindle Position Engage Disengaged
Live Tooling Control Stop
Live Tooling Override 100%
Live Tooling Orient 0.213
Jet Air Blast Off

Main Spindle Chuck Pressure

Set Target

Number +
Pressure

Enter the desired chuck pressure and press [F2] to adjust it. Increasing the pressure
will increase gripping force immediately. Decreasing the pressure will not affect
gripping force if the chuck is already clamped. The chuck must be stopped,
unclamped and clamped again.

Current Commands

| Timers | Macrovars | Active Codes | ATM |
Mechanisms

Calculator Media
Bar Feeder

- Load and Measure Bar

D) e e T Advance Bar

Collet Face Position

- Set Push Rod Offset
3

Bar Feeder System Variables

Description

Length of Longest Bar 48.0000 IN
Total Push Length (D) 0.0000/ IN
Total Initial Push Length (F) 0.0000| IN
Minimum Clamping Length (G) 0.0000| IN
Maximum Number of Parts 0|
Maximum Number of Bars 0

Set up 1: Load Bar and Measure -

Set up 2: Adjust Transfer Tray Height

Med alternativet huvudspindelns chucktryck i "Devices” kan
chucktrycket programmeras.

+  Anvdnd piltangenterna for att flytta fran ruta till ruta.

+  Ange onskat chucktryck och tryck pa [F2] for att stélla in
trycket.

ANMARKNINGAR:
Det angivna vdrdet maste vara ett heltal (hela numret).

+  Okat tryck ger omedelbart 6kad laskraft.

+  Chuckens laskraft paverkas inte om trycket minskar nér
chucken &r i fastspant lage. Chucken maste stoppas, lossas
och fastspannas igen.

«  Det maximala trycket beror pa chuckens storlek.

Med alternativet huvudspindelns chucktryck i “Devices” kan
chucktrycket programmeras.

«  Anvdnd piltangenterna for att flytta fran ruta till ruta.
*  Ange onskat chucktryck och tryck pa [F2] for att stalla in
trycket.
ANMARKNINGAR:
+Det angivna vardet maste vara ett heltal (hela numret).
+ Okat tryck ger omedelbart 6kad laskraft.

«  Chuckens laskraft paverkas inte om trycket minskar nar
chucken dr i fastspant lage. Chucken maste stoppas, lossas
och fastspannas igen.

+ Det maximala trycket beror pa chuckens storlek.

P4 fliken "Bar Feeder” pa "Devices” viljs varden pa
stangmatarsystemets variabler.

+  Anvdnd piltangenterna for att flytta fran ruta till ruta.
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Justera tid

Folj detta tillvagagangssatt for att justera datumet och tiden. 5. Skrivin ny tid i faltet Tid: i formatet HH:MM, inklusive
kolon. Tryck pa SHIFT (skift) och sedan pa 9 for att skriva

1. Valj Timers-sidan i Aktuella kommandon. in kolon.

2. Anvand piltangenterna for att markera falten Datum:, 6

Tid: eller Tidszon. | faltet Tidszon:, tryck pa ENTER (retur) for att vdlja

fran listan med tidszoner. Du kan skriva in sékord i

3. Tryck pA EMERGENCY STOP (nddstopp). popup-fonstret for att begransa listan. Till exempel kan
o o . du skriva in for att hitta Pacific Standard Time (Pacific,
4. Skrivin det nya datumet i faltet Datum: i formatet MM- normaltid). Markera den tidszon som du vill anvanda.

DD-YYYY, inklusive bindestreck.
7. Tryck [ENTER].

Aterstallning av timer och rdknare

Du kan aterstélla strom pd, cykelstart och matnings- tips: Du kan aterstalla M30-réknarna oberoende av
skarningstimers. Du kan ocksa aterstélla M30-raknarna. varandra for att spdra fardiga detaljer pa tva olika satt:
exempelvis fardiga detaljer under ett skift eller det totala

1. Valj Timers-sidan i Aktuella kommandon. antalet fardiga detaljer.

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

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

Aktuella kommandon - Aktiva koder

=] Qurrent Commands *

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator 4 Denna dlsplay ger SkrIVSkyddad realtIdSInformatlon om de
GCodes  Address Codes  DHMT Codes Speeds & Feeds koder som fér narvarande ar aktiva i programmet; specifikt,
GoO N [¢] D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM .. .
617 X 0. H 00 | Actual Feed Rate 0. PM +  koderna som definierar den aktuella rérelsetypen (snabb
era M o Yo | e ReM 0 v jamfort med linjar matning kontra cirkular matning)
G20 | 0. Programmed Speed 0 RPM
b ded d A H
Epea B > novont aoed T ; Ay +  Absolut mot inkrementell (absolut vs inkrementell)
G80 P [¢] Direction Stop
8 L o +  skarstalskompensering (vanster, hoger eller av)
G54 (o] [o]o]o]e]e]e]
@D |2 8, «  aktiv fast cykel och arbetsoffset.
G64 B 0.
GB9 (5 0.
|y 4 Den har skarmen visar aven den aktiva Dnn-, Hnn- och Tnn-koden
w 0. samt den senaste M-koden. Om ett larm ar aktivt visas snabbt det
E o aktiva larmet istallet for de aktiva koderna.
- View full text.
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Verktyg - Verktygsanvandning

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

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

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

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

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

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

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

=] Qurrent Commands *

. Tools ‘ Plane Calculator | | |

Devices Timers Macro Vars
Tool Table SEITIIVELTIN  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

Engagemang:

«  Svart stapel - Verktygsanvandningen jamfort med andra
verktyg.

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

Makron Grénssnitt Du kan anvdanda dessa makrovariabler for att stalla in och samla in verktygsanvandningsdata.

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

Avancerad verktygshantering (ATM) later anvandaren
stélla in och komma at duplikatverktyg for samma jobb eller
enrad jobb.

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

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

Verktygsgrupper som innehaller verktyget visas med en réd
bakgrund.

TILLATNA GRANSER

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

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

gruppen.
Spalterna i tabellen TILLATNA GRANSER &r:

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

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

ORDNING - Anger vilket verktyg som ska anvéndas forst. Om du véljer
ORDNADE anvander ATM verktygen ordnade efter verktygsnumren. Du kan
aven ldta ATM vélja NYAST eller ALDST verktyg i gruppen automatiskt.

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

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

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

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

Active Codes Tools [ Plane [ Calculator \__

Devices [ Timers | Macro Vars
Tool Table Tool Usage ATM

- To Switch Boxes

Expired
Count

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired

Life Warn % erion

Usage Limit

‘ Tool Order |Holes Limit

Expired
No Group
Add Group

Tool Data For Group: All

Holes
Count

Usage

Pocket ‘ Life Usage Limit | H-Code D
Count

olojeje
olojeje

&lw[n[=

- Add Group

For att anvanda ATM, tryck pd CURRENT COMMANDS
(aktuella kommandon) och vélj ATM i flikmenyn. ATM-

fonstret har tvd avsnitt: Tilldtna granser och Verktygsdata.

ATGARD - Den automatiska atgérden nar ett verktyg uppnar sin maximala
procent verktygshelastning. Markera den verktygsatgardsruta som ska
andras och tryck pd ENTER.

Anvénd UP- och DOWN-pilarna for att vélja automatisk dtgard fran
rullgardinsmenyn (LARM, MATN.STOPP, PIP, AUTOMATN., NASTA VERKTYG).

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

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

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

VERKTYGSNR - Visar de verktygsnummer som anvands i gruppen.

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

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

HAL - Antalet h&l som verktyget har borrat/géngat.

BELASTNING - Maxbelastningen, i procent, pa verktyget.

GRANS - Maximal belastning som tilléts for verktyget.

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

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

D-KOD - Diameterkod som anvands for verktyget.

0BS! Som standard stdlls H- och D-koderna till verktygsnumret som laggs
till gruppen.
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Plan

Plan-fliken gor det mojligt fér maskiner med kardanspindel att
definiera anpassade plan fér matning.

Plan-fliken kan anvéndas tillsammans med en G268 som kors
i ett program eller genom att de nédvandiga falten fylls i.

Varje obligatoriskt falt har en hjalptext langst ner i tabellen
for att hjalpa anvandaren att fylla i dem.

Kalkylator

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

+ Valj kalkylatorn i menyn Aktuella kommandon.

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

Standardkalkylatorn har funktioner liknande en enkel
skrivbordskalkylator, med tillgangliga funktioner som
addition, subtraktion, multiplikation och division, samt

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

For att 6ppna laget for planjoggning skriv "P)" foljt av [HAND
JOG].

[=] Current Commands
Macro Vars

Active Codes Calculator | Media

Timers

Name Units

| Code 0.000| Deg | \EMIEHJ Add To Value
J Code 0.000 Deg —
K Code 0.000| Deg | BEAN set value
Q Code > Q123 —_—

- Origin Menu
Plane Jogging Is Off. To turn on, press "PJ" followed by the Handjog key.

kvadratrot och procentsats. Kalkylatorn later dig latt
overfora bearbetningar och resultat till ingdngslinjen sa att
du kan fora in dem i program. Du kan dven dverfora resultat
till frdsnings- och gangningskalkylatorerna.

Anvand siffertangenterna for inmatning.

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

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

Nar du har fyllt i data i kalkylatorns ingangsfalt kan du goéra
nagot av foljande:

0BS! Dessa alternativ ar tillgangliga i alla kalkylatorer.
* Tryck pd ENTER for att fd resultatet av utrakningen.

* Tryck pd INSERT for att lagga till data eller resultatet till
slutet av ingdngsraden.

* Tryck pa ALTER for att flytta data eller resultatet till
slutet av ingdngsraden. Detta 6verskriver ingdngsradens
aktuella innehall.

* Tryck pa ORIGIN for att dterstalla kalkylatorn.

Behdll datan eller resultaten i kalkylatorns ingangsfalt

och valj sedan en annan kalkylatorflik. Data som finns i
kalkylatorns ingdngsfalt kvarstar och ér tillgangliga for

overforing till de andra kalkylatorerna.
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Frasnings-/svarvningskalkylator

Kalkylatorfrasning/svarvningfrasnings/svarvningskalkylatorn
later dig automatiskt rakna ut bearbetningsparametrar
beroende pa given information. Nar du har fyllt i tillrdckligt
med information kommer kalkylatorn att automatiskt visa
resultat i de relevanta falten. Dessa félten ar markerade med
en asterix (*).

«  Anvdnd piltangenterna for att flytta fran ruta till ruta.

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

+  Anvind VANSTER och HOGER piltangenter for att
vdlja mellan tillgangliga val i falten arbetsmaterial och
verktygsmaterial.

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

Gangningskalkylator

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

«  Anvdnd piltangenterna for att flytta fran ruta till ruta.

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

*  Nar kalkylatorn har tillrackligt med information fyller
den i kalkylerade varden i de lampliga falten.
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Devices Timers

=] Current Commands *

Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator

Standard Milling

Cutter Diameter FERRE R | D

Surface Speed #Reek bkkek | ft/min Switch Entry To Input
- Line

RPM AR, Sk To append to INPUT

line.

- To replace INPUT line.

Flutes FEERE REE

Feed FREEE PR | in/min
- Clear current input
Chip Load wrERE Rk | inftth
Work Material 4 No Material Selected »
Copy Value From
4 » Standard Calculator
Paste Current Value
- To Standard

Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

Qurrent Commands *

Calculator J_

Devices Timers ‘ Macro Vars
Standard Milling Tapping

Active Codes Tools Plane

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

Metric Lead FEEEE B mmfrev

RPM FRRRE, KRR

Feed FEEEE BRRE L in/min

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard

. Calculator
* Next to Field Name

Denotes Calculated
Value
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Mediaskarm

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

Ge visuella paminnelser eller arbetsinstruktioner medan
programmet kors

Ge bilder som hjalper detaljinspektion vid vissa tillfallen av
ett program

Demonstrera tillvdgagangssatt med video

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

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

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

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

$FILE Iater dig visa video och stillbilder under
programkérningen.

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

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

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

STANDARD PROFIL UPPLOSNING BITHASTIGHET
MPEG-2 Huvud-hog 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 P0O/P3 16 CIF, 30fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30fps 40 Mbps
Baslinje 8192 x 8192 120 Mpixel/sek -
PNG - - -
JPEG - - _

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

Dina media finns i Media-fliken under Aktuella kommandon.
Median visas tills ndsta M130 visar en annan fil eller M131
raderar mediaflikens innehall.

Svarvoperat6rshandbok 2023 | 57



5.5 | SVARV - KONTROLLSKARM - LARM OCH MEDDELANDEN

Visning av larm och meddelanden

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

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

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

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

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

Lagga till meddelanden

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

«  Tryck pd ALARMS (larm), valj MEDDELANDEN-fliken, och
tryck pa DOWN-pilen.

«  Skrivin ditt meddelande.
Tryck pa CANCEL (avbryt) for att radera bakat och
radera. Tryck pa DELETE (ta bort) for att ta bort en hel
rad. Tryck pa ERASE PROGRAM (ta bort program) for att
ta bort hela meddelandet.
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Fliken LARMHISTORIK visar en lista dver de larm som nyligen
har paverkat maskinens funktion. Du kan ocksa soka efter
ett larmnummer eller en larmtext. For att gora detta skriver
du in larmnumret eller énskad text och trycker pa F1.

Narmare beskrivningar av alla larm finns pa fliken . Du kan
ocksd soka efter ett larmnummer eller en larmtext. For att
gora detta skriver du in larmnumret eller 6nskad text och
trycker pd F1.

Fliken TANGENTHISTORIK visar upp till de senaste 2000
tangenttryckningarna.
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Underhall

Flik for Termisk kompensering under Underhall B Parameters, Diagnostics And Maintenance i
M H 3 H H Diagnostics Maintenance | Parameters
I DlagnOStlk som Slapptes I programvaruverSI()n | Lube | Coolant Refill | Software Update | Touchscreen Load|
100.21.000.1130. JE2) oisplay Details JE8) Reset Highiow Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
Denna flik har tva alternativ att vaxla mellan, en enkel Temp Sencor Total Compensetion
matarversion och en mer detaljerad vy. x| [ 4 |
-18 0
OBS! For narvarande ar denna flik endast avsedd som 18 18l o
H H Total C it
information. e
Y :I
0
0 0
Total Compensation
(MM)
z :!
0
0 0
L] L] L]
Kalibreringsladdning
Fliken for kalibreringsladdning gor att anvandaren kan Parameters, Diagnostics And Maintenance
kalibrera spindelns prestanda for olika chuckar och storlekar S ETE PRGN
ube Coolant Refill Software Update e iod HPU Dapressure

pa detaljerna. Alternativen ar:

This feature will 38w you to tune the perdormance of the machine, Only Gse this feature # the
settings provided by default are not satisfactony. Frature should enly be re-run after radically

B : . il
*  Standard - Rekommenderas nar en chuck och en del av Sandicantly ffaront waight, To run the tast Highught the dedce 8 tett ane prass F2
en standardstorlek anvands. seewoe) | sstanosenoue)
+  Kalibrerad - Rekommenderas vid anvandning av en stor I3 ston Calbraton :
X . Enpronnant Fate: infirity S
eller en liten chuck eller spannhylsa och en stor eller
liten del.

Las mer om i INSTALLNINGEN 413
HUVUDSPINDELBELASTNINGSTYP.
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]
Enhetshanteraren (Lista Program)

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

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

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

Enhetshanteraren (LIST PROGRAM (lista program))

visar tillgangliga data i en katalogstruktur. | CNC-
kontrollsystemets hogsta niva visas de tillgangliga
minnesenheterna i en flikmeny. Varje enhet kan innehalla en
kombination av kataloger och filer i flera nivaer. Det liknar
filstrukturen pd en vanlig persondator.
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Anvanda enhetshanteraren

Tryck pa LIST PROGRAM (lista program) for att komma Anvadnd piltangenterna for att navigera i

till Enhetshanteraren. | enhetshanterarens forsta fonster katalogstrukturen:

visas de tillgangliga minnesenheterna i en flikmeny. . .
Ddribland kan finnas: maskinens minne, anvandarens *  Anvand pllama UP (upp) och DOWN (ned) for att .
datakatalog, USB-minnen som ar anslutna till markera och interagera med en 1:|I e.I'Ier en katalog i
kontrollsystemet, och filer som finns pa natverket. Valj en den aktuella rotkatalogen eller sokvagen.
enhetsflik for att arbeta med filerna pa enheten. . Rotkatak)ger och S('jkvégar har ett hégerpil_tecken

) ) (>) i spalten langst till hoger i filvisningen. Anvand
Exempel enhetshanterarens forsta fonster: RIGHT-pilen (hoger) for att 6ppna en markerad

TNosnol: ; rotkatalog eller sokvag. Displayen visar innehadllet i
[1] Tillgangliga enhetsfikar, rotkatalogen eller sokvdgen.
2] SOk o e
[2] Sokruta, * Anvand RIGHT-pilen (hoger)for att dterga till
[3] Funktionstangenter, foregaende rotkatalog eller sokvag. Displayen visar
- innehallet i rotkatalogen eller sékvagen
[4] Filvisning,
) e *  Meddelandet AKTUELL KATALOG ovanfdr filvisningen
[5] Filkommentarer (endast tillgangligt i minnet).

talar om var i katalogstrukturen du befinner dig:
MINNE/KUND 11/NYA PROGRAM visar att du dr i
underkatalogen NYA_PROGRAM inuti katalogen

KUND 11, i rotkatalogen pa MINNE.

List Programs

Memory User Data Net Share UsB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. l N i 2
Current Directory: Memory/
‘ 0# ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified | New [INSERT]
09000 02-03-2017 08:02 >
| 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46 Load
[SELECT PROG]
| 00010 (ALIASMOG)  000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45
Edit [ALTER]

Mark [ENTER]
Copy [F2]

File [F3]

File Name: 000010.nc
File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 Items Disk space: 956 MB FREE (77%) Selected Items: 0
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Filvisningsspalter

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

Current Directory: Memory/

0 # Comment File Name | Size Last Modified
I:] TEST 2015611723 08:54 ==
D programs 2015611723 08:54 ==
[:l BRE1A ORAALE. N 130 B 2015/11/23 @05:54
. BEese QERE30. NC 67 B 2015/11/23 B5:54 *
[] BRE3S DREE35. nc 98 B 201511723 @5:54
[:] BoEgs MEXTGEMte... 15 B 2015/11/23 03:54
[:] E9EE1 (ALIAS MB9) 09001, nc 94 B 2015/11/23 @05:54

Spalterna ar:

Checkruta for filval (ingen text): Tryck pd ENTER

for att sdtta dit eller ta bort en bock i rutan. En bock

i en ruta anger att filen eller katalogen ar vald for .
operationer pa flera filer (normalt kopiera eller radera).

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

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

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

Filstorlek (Storlek): Denna spalt visar filens storlek.
Kataloger i listan har beteckningen <DIR> i denna spalt.
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0BS! Denna kolumn dr gdmd som standard. Tryck
pa knappen F3 och vilj Show File Details for att visa
kolumnen.

Datum for senaste andring (Senast dndrad):
Denna spalt visar datumet och tiden da filen senast
andrades. Formatet & ARAA/MM/DD HH:MMM.

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

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

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

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

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

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

Vilja det aktiva programmet

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

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

pa CYCLESTART (cykelstart) i laget OPERATION: MIN.
Programmet dr ocksa skyddat frdn att raderas medan det &r
aktivt.

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

OBS! En bock markerar bara filen for framtida operation,
programmet aktiveras inte.

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

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

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

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

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

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

0BS! Anvdnd inte O09XXX-nummer ndr du skapar nya
program. Makroprogram anvander ofta numren i detta
block och skrivs de 6ver kan det leda till att maskinen
fungerar felaktigt eller upphor helt att fungera.

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

Redigera ett program

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

Programmet har beteckningen E i spalten ldngst till hoger i
filvisningslistan ndr den befinner sig i redigeraren, om det
inte ocksa ar det aktiva programmet.
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Create New Program

O Mumber#*
[

1 |
File Name®*

2 |
File comment

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

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

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

Du kan anvanda denna funktion for att redigera ett program
medan det aktiva programmet kors. Du kan redigera det
aktiva programmet, men dina dndringar trader inte i kraft
forrdn du sparar programmet och sedan véljer det igen i
enhetshanterarens meny.
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Kopiera program

Med denna funktion kan du kopiera program till
en enhet eller en annan katalog.

For att kopiera ett enskilt program, markera det
i enhetshanterarens programlista och tryck pa
ENTER (retur) for att satta dit en bock. For att
kopiera flera program, markera alla program du
vill kopiera.

Tryck pa F2 for att starta kopieringen.
Popup-menyn Vdlj enhet visas.
Vilj enhet

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

Tryck pa ENTER (retur) for att starta
kopieringen, eller tryck pa CANCEL (avbryt) for
att dterga till enhetshanteraren.

Copy To

Select Device

USBO
User Data

| Select [ENTER] ||

Exit [CANCEL]

r B
Copy To

Insert Directory: USBO/1/

Copy [ENTER] ||

Exit [CANCEL]

b
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. ______________________________________________________________________________________________________|
Skapa/valj program for redigering

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

Programredigeringslagen

Anvédnd Enhetshanteraren (LIST PROGRAM (lista program)) natverksdelning). Anvand MDI-laget for att styra maskinen
for att skapa och vdlja program som ska redigeras. Se fliken  utan ett formellt program.

SKAPA, REDIGERA, KOPIERA ETT PROGRAM for att skapa ett o
Haas kontrollsystem har (2) programredigeringsfonster:

nytt program. Det aktiva programmet /MDI-fonstret och

Haas kontrollsystem har (2) programredigeringslagen: programgenereringsfonstret. Det aktiva programmet/MDI-
Programredigeraren eller den manuella datainmatningen fonstret sitter pa fonstrets vanstra sida i alla visningslagen.
(MDI). Du kan anvanda programredigeraren for att gora Programgenereringsfonstret syns endast i REDIGERA-Iaget.

andringar i numrerade program som sparats pa en
ansluten lagringsenhet (maskinminnet, USB-enhet eller via

1 2

Exempel il ——
digeringsfd — -
re |ger| ngS onster. 4000 (BRsic Brogra MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc

m)
(G54 X0 YO is top right carner of part) ; 040001 (Basic program);
(20 is on top of the part) ; (G54 X0 YO Is top right corner of part) ;.
(T is a drill) ; (Z0 is on top of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) : (T is a drill) ;
T1 MO6 (Select tool 1) ; (BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

G0O G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ; T1 MO6 (Select tool 1)
A A H GOO G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ; GO0 GIO0 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
[1] Fonster for aktivt o e o] 00 G54 X0 Y0 (Repid to,15t posttion
G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ; 51000 MO3 (Spindle on CW) ;
rogram / M Dl MO8 (Coolant on) ; G43 HOL 20.1 (Tool offset 1 on) ;
p g ’ (BEGIN CUTTING BLOCKS) ; M08 (Coolant on) ;
GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ; (BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
X4, 4. (linear motion); GO1 F20. 2-0.1 (Feed to cutting depth) ;
[2] Program red igerings- (BEGIN COMPLETION BLOCKS) ; X4, Y4, (linear motion);
g g g GO0 Z0.1 MOS (Rapid retract, Coolant off) ; (BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
. G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ; GO0 20.1 M08 (Rapid retract, Coolant off) ;
fo nster G53 YO (Y home) ; G53 G49 20 MO5 (Z home, Spindle off) ;
! G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ; ;
cnc pasn M30 (End program) ; ;

[3] Urklippspanel

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
SPINDLE Clipboard
MAIN SPINDLE \;ZO is on top of the part) ;
— (TL is a drill) ;
SPINDLE SPEED: 0 RPM | (BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
SPINDLE LOAD: 0.0 KW T1 MO6 (Select tool 1) ;
SURFACE SPEED: 0 FPM GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GOO G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
FEED: 100% FEED RATE:  0.0000 $1000 MO3 (Spindle on CW) ;
SPINDLE:  100% ACTIVE FEED:  0.0000 G43 HOL Z0.1 (Tool offset 1 on) :
RAPID:  100% MO8 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
SPINDLE LOAD(%) - 0% GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
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Grundléggande programredigering

Detta avsnitt beskriver de grundldggande
programredigeringsfunktionerna. Dessa funktioner ar
tillgangliga i alla programredigeringslagen.

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

«  For att redigera ett program i MDI, tryck pa MDI.
Detta ar laget RED.:MDI. Programmet visas i det aktiva
fonstret.

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

2) Markera kod:

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

*  Dukaninteragera med enskilda kodbitar eller text
(markering med markdéren), kodblock eller flera
kodblock (vdlja block). Se avsnittet Valja block for mer
information.

3) For att lagga till kod i programmet:

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

«  Skrivin den nya koden.

«  Tryck pd INSERT (infoga). Den nya koden visas efter
blocket du markerade.

4) For att ersatta kod:
«  Markera koden du vill ersétta.

e Skrivin koden du vill ersatta den markerade koden
med.

*  Tryck pd ALTER (dndra). Den nya koden ersétter koden
du markerade.

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

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

6) Tryck pa UNDO (angra) for att angra upp till de (40)
senaste d@ndringarna.

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

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

Nér du redigerar ett program kan du vélja enskilda eller
multipla kodblock. Du kan kopiera och klistra in, radera eller
flytta dessa block, ett i taget.

For att vilja ett block:

*  Anvand pilarna for att flytta markoren till forsta eller
sista blocket i ditt urval.

Obs! Du kan borja ett urval i vid det dversta eller det
nedersta blocket och flytta upp eller ner efter 6nskemal for
att fardigstalla ditt urval.

Handelser med blockval

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

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

Obs! Det finns funktioner i MDI och Programredigeraren.
Du kan inte anvanda UNDO (angra) for att dngra dessa
handelser.
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OBS! Du kan inte inkludera programnamnblocket i ditt
urval. Kontrollsystemet visar meddelandet BEVAKAD KOD.

«  Tryck pa F2 for att starta ditt urval.

* Anvand pilarna eller pulsgeneratorn for att utoka
urvalet.

«  Tryck pa F2 for att fardigstalla urvalet.

1) For att kopiera och klistra in urvalet:

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

«  Tryck pd ENTER.

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

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

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

Kontrollsystemet flyttar texten frdn dess aktuella position
och lagger in den pa raden efter den aktuella.

3) Tryck pa DELETE (ta bort) for att ta bort urvalet.
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LCD-pekskarm - versikt

LCD-pekskarm - dversiktMed pekskarmen kan du enkelt
hitta styrsystemets funktioner.

0BS! Om pekskarmens maskinvara inte upptacks vid
paslagning, visas ett meddelande 20016 i larmhistoriken.

Pekskarmens statusikoner

Setup: Zero ‘ 1 — % ‘23:17:41
...00614_5T20-9.22.17...

Setup: Zero | 2 — $§[23:17:41
..00614_ST20-9.22.17...

Setup: Zero ‘ 3 — 03 ’00:24:08
..00614°5T20-9:2217.".

INSTALLNINGAR

381 - Aktivera/inaktivera pekskarm

383 - Bord radhojd

396 - Virtuellt tangentb. akt.

397 - Tryck/hadll fordrojning

398 - Sidhuvudshéjd

399 - Flikhjd

403 - Val av stl pa snabbknapp

[1] Programvaran stoder inte pekskarmen
[2] Pekskarmen ar inaktiverad
[3] Pekskarmen ar aktiverad

En symbol uppe till hdger pd skdarmen visar om pekskarm ar
aktiverad eller avaktiverad.

Funktioner som inte finns pa pekskdarmen

FUNKTION PEKSKARM
RESET Inte tillganglig
Nodstopp Inte tillganglig
CYKELSTART Inte tillganglig
MATNINGSSTOPP Inte tillganglig
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LCD-pekskarm - navigeringsknappar

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

Symboler for instillningsalternativ [1].

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

Tryck pa bakatsymbolen for att ga tillbaka till
huvudmenyn.

Stang informationsrutan genom att peka var som helst
utanfor rutan.

Driftlagespanel

Tryck pa [1]i skdrmens évre vdnstra horn for att visa
informationsrutan [2] for driftslage.

Tryck pa symbolen for det lage maskinen ska sattas i.
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15 T o ] T 5 ]
0, 0. 0. o. 2
[ ool offset Measure & Tool Presetter UF1) set value
BT Add To value WE4Y work offset
Main Spindle Hand Jog
) RPM Position: (IN)

Distance To Go

Jog Rate: 0.
Machine Oper;

0.0000
0.0000
0.0000

0.000

0.000

0.0000
0.0000
0.0000

0.000

0.000
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LCD-pekskarm - valbara rutor

Symbolférklaring e 1 :
o S— :
. oqy -« 0. | o. o. T o. 2
*  LCD-pekskdrm - valbara rutorPeka och hdll in E— o 0 :
Symbolerna [1] nedtill pé skarmen for att se betydelsen BB oo offset Measure [ ool Presetter 1B set vaie
[2] av Symbolen [BER] Add To value WEQY work offset

+ Hjalprutan férsvinner nar du slapper symbolen.

Markerbara tabeller och funktionsknappar.

* Tabellers rad- och kolumnfalt [1] kan markeras. For att
oka radhdjden, se installning 383.

«  Man kan dven trycka pa funktionsknappssymbolerna [2]
pa rutorna for att anvanda funktionen.

Valbara skarmrutor
«  Skdrmrutor [1 - 7] kan vdljas.

Om du till exempel vill ga till -fliken, tryck pa rutan for
kylmedel [4].
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LCD-pekskarm - virtuellt tangentbord

Virtuellt tangentbordMed det virtuella tangentbordet kan du  Tangentbordet kan dras till 6nskad position om du haller
skriva in text pa skarmen utan att anvanda knappsatsen. fingret pa den bla ovre listen.

Aktivera den har funktionen genom att stalla in installningen  Tangentbordet kan ocksa lasas pa plats genom att trycka pa
396 - Virtuellt tangentbord aktiverat till Pd. Tryck och hallin  [8ssymbolen [1].
valfri inmatningsrad for att visa det virtuella tangentbordet.

Operation: MEM $ |18:24:50 =] Settings

Network

Settings Rotary User Positions Alias Codes

Search

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

(REVISED BY LARRY C, 5/2014 ) ;

Old value:
New Value: [

1 2 3 4 5 6 7

(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1
THROUGH) ; QWERT Y U [

(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;
-ASDFGHJKL;'\CIear

(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL
PURPOSE LEAK CHECK) ; , _
(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON shift Z X C vV B N M, . /[ Write
THE FAN) ;

(SET MACRO VARIABLE #125 TO 1 FOR A 2-AXIS LATHE) ; /
(SET MACRO VARIABLE #125 TO 2 FOR A Y-AXIS LATHE) Copy,
(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ; /

(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ; =  Backspace

] Delete

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS S ( )

MACHINES) : [ ) : ;
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT | Enter [ENTER] l Exit [CANCEL] |
NOZZLES) : ’

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

#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF - View full text.
TOOLS) :
Main Spindle Positions Program G54 G4S Timers And Counters
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 Kw — = . .00:
Surface Speed: 0 e X 0.0000 - 0% Last Cyc-:le. 0:00:00
Overrides Chip Load: 0.000 IPT v 0.0000 \pmm—— = 1 0% Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0000 IPM M30 Counter #1: 0
oo Active Feed: 0.0000 IPM '
Spindle: 100% e Feeds 0. z 0.0000 [ S 0% M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% -
8 0.000 [pem—— E 0% Loops Remaining: 0

Spindle Load(%) e mmu 0%

b
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Dra och slapp fran listprogram

LCD-pekskdrm - redigera programDu kan dra och slappa
program frdn till genom att dra filen [1] dver till -skarmen.

Handtagslister for kopiera,
klippa ut och klistra in

| redigeringslaget kan du dra fingret 6ver koden och
anvanda handtagslisterna for att kopiera, klippa ut och
klistra in en del av programmet.

— 0%
2

0@ N < x

bolo|olololo)
o|e|o|o|o|e
olo|o|o|ole

[ oo Offset Measure
[ETE) Add To value

) ool Presetter
JE4) work offset

Q) set vaive

Position: (IN)
Work G54

Jog Ratel
0

Distance To Go Machine

0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000
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7.6 | SVARV - PEKSKARM - UNDERHALL

LCD-pekskarm - underhall

Fliken instédllning av pekskdrm

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

Tryck for att ga till underhall och navigera till fliken pekskarm.

E Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Software Update

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

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

i Calibrate i Test

Use the key below to reset touch screen configuration.

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

- Restore Default Settings
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8.1 | SVARV - OVERSIKT OVER DETALJUPPSTALLNINGAR

Detaljuppstallning

Korrekt uppspanning dr mycket viktig for
sakerheten och for att fa de bearbetningsresultat.
Det finns manga uppspanningsalternativ for olika
anvandningsomrdden. Kontakta din HFO eller
leverantdr av uppspanningsanordningar for hjalp.
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8.2 | SVARV - DETALJUPPSTALLNINGAR - J0GG-LAGE

|
Matningslage

| pulsmatningslaget kan varje axel joggas till dnskad position.
Nollpunktsatergang (startaxelreferenspunkt) maste koras pa
axlarna fore joggning.

For att 6ppna pulsmatningslaget:
1. Tryck p& [HANDLE JOG].

2. Vdlj en inkrementhastighet som ska anvandas i
pulsmatningslaget (0,0001, 0,001, 0,01 eller 0,1).

3. Tryck pa onskad axel ([+X], [-X], [+Z], or [-Z]) och flytta
den valda axeln antingen med axelns joggningsknapp
eller med [HANDLE JOG].
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8.3 | SVARV - DETALJUPPSTALLNINGAR - VERKTYGSOFFSET

Verktygsoffset

Verktygsoffsetbeteendet har modifierats pa Haas machines  Tryck OFFSET for att visa verktygsoffsetvardena.

pa foljande satt: Verktygsoffset kan matas in manuellt eller automatiskt
- . med en sond. Listan nedan visar hur varje installning a
*  Som standard tillampas verktygsoffset nu alltid, arbetsoffset fungerar J Bav
savida inte ett G49/HO00 (fras) eller Txx00 offset (svarv) ’
uttryckligen specificeras.
Offsets H e _Har i i 3 i
e @ 1. Aktivt verktyg: - Har visas vilken revolverplats som dr aktiv.
: 0
Toolofset | 19T |y Geomety | zGeometry | Radus | T 2. Verktygsoffset (T) - Detta dr listan over tillgdngliga

Location

Geometry Direction

verktygsoffset. Upp till 99 verktygsoffset kan anvandas.

3. Revolverplats - Den hdr kolumnen anvands for att

hjdlpa operatoren att komma ihag vilket verktyg som finns pa
revolverstationen. Detta dr anvandbart ndr du har en verktygshallare
med verktyg monterade pa framsidan och baksidan. Du vill kunna kolla
vilket offset som anvdnds for vart och ett av verktygen som anvdnds och
var de sitter.

4. X- och Z-geometri - Varje offset innehaller vérden pa avstandet
erter AVale mellan maskinens nollpunkt och verktygsspetsen.

7 - X Diameter Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset

5. Radiegeometri - Detta varde anvands for kompensering av
verktygsspetsens radie vid skarstalskompensering. Kontrollera
radiespecifikationen pd véndskaren och ange vardet i detta offset.

6. Spetsriktning - Detta vdrde anvdnds for att stdlla in
verktygsspetsens riktning vid skarstdlskompensering. Tryck pa [F1] for
att visa alternativen.

Tool [IWGRE 8 7. Med dessa funktionsknappar kan du stélla in offsetvérden. Tryck pé
Acieliool]e [F1] for att fora in numret i den valda kolumnen. Anger du ett varde
och trycker pa [ENTER] laggs vardet till det befintliga vardet i den
valda kolumnen.

Radius
Wear

X Geometry Z Geometry

Tool Offset Wear Wear

8. Forslitningsgeometri X och Z - Virdena som anges hdr
avser finjustering av den kompensering som krdvs fr normalt
verktygsslitage.

9. Radieforslitning - Vardena som anges hdr avser finjustering av
den kompensering som krdvs for normalt verktygsslitage.

olololelolelololeleoleoleoeoe
olololeloleloololo oo oo oo oee

Enter A Value

- X Diameter Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset
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8.3 | SVARV - DETALJUPPSTALLNINGAR - VERKTYGSOFFSET

Offsets 10. Verktygstyp — Denna kolumn anvdnds av styrsystemet for att
— bestdmma vilken inmdtningsrutin som ska anvéandas for att kontrollera
verktyget. Tryck pa [F1] for att visa alternativen.

Tool Offset Tool Type Tool Material

11. Verktygsmaterial - Denna kolumn anvands for berakningar
for VPS-matning och hastighetshibliotek. Tryck pa [F4] for att visa
alternativen.

12. Roterande verktyg radie -- Denna offset anvands for att
kompensera for radien pa det roterande verktygets spets. Kontrollera
radiespecifikationen pd vandskaren och ange vardet i detta offset.

13. Roterande verktyg forslitning — Vardena som anges har avser
I finjustering av den kompensering som krdvs for normalt verktygsslitage.

- X Diameter Measure - Set Value - Work Offset

14. Flutes - Nér denna kolumn innehaller rétt varde kan styrsystemet
berdkna rétt spanbelastningsvarde som visas pa huvudspindelskdarmen.
| VPS-matnings- och hastighetshiblioteket anvands dven dessa vdrden
for berdkningar.

Active Tool: @
Live Tool | Live Tool Actual
Flutes

s — e 0BS! Vérdena som stalls in pa Flute-pelaren paverkar inte sondens
funktion.

Tool Offset

15. Faktisk diameter — Denna kolumn anvdnds av styrsystemet for
att berakna rétt periferihastighet som visas pa huvudspindelskarmen.

16. Approximera X och Z - Denna kolumn anvdnds av ATP-sonden
eller verktygsinmdtningssonden. Vdrdet i detta fdlt informerar sonden
om att verktygets ungefdrliga inmdtta position.

o|s(e(g|o[@|o@lc|8(o(a|oa]|oao |

OB|o(8|o|8|0|8|0|B |08 |08 0G|
olo|ole|olele|e

Crter A Value = 17. Ungefarlig radie - Denna kolumn anvdnds av ATP-sonden.

B xoermetor voasure [ set velue [ A Toveive [ work ot Vdrdet i detta fdlt informerar sonden om verktygets ungefarliga radie.

18. Kantmatningshdjd - Denna kolumn anvdnds av ATP-sonden.
= Vardet i det har faltet ar avstandet under verktygsspetsen som verktyget
16 178188119820 8P &

maste flytta ndr kanten har undersckts. Anvand den hér installningen

Active Tool: @ . . . . . °
. 0 e ndr du har ett verktyg med stor radie eller ndr du méter diametern pa
0 0 0 g‘. g e : ett avfasningsverktyg.
. . . . . lone
0. 0. 0. 0. 0. None
2 2. % 2. 2. None 19. Verktygstolerans - Denna kolumn anvdnds av mdtsonden.
2. 0. o 0. o None Vardet i detta fdlt anvands for att kontrollera verktygsbrott och
0. 0. 0. o. 0. Hone slitagedetektering. Ldmna detta falt tomt om du stdller in ldngd och
0. 0. 0. 0. 0. None . °
°. °. °. °. 0. flone diameter pd verktyget.
0. 0. 0. 0. 0. None
o o 3 o o None 20. Sondtyp - Denna kolumn anvinds av matsonden. Du kan vélja
o o o o T den inméitningsrutin som du vill utféra pé detta verktyg.
5. 5. 5 5. 6 None Tryck pa [X DIAMETER MEASURE] or att visa alternativen. Anvénd
- den hdr instdlIningen ndr du har ett verktyg med stor radie eller ndr du
ErterAvale _— , mater diametern p3 ett avfasningsverktyg.
i Automatic Probe Opti... - Set Value - Add To Value - Work Offset
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8.4 | SVARV - DETALJUPPSTALLNINGAR - STALLA IN VERKTYGSOFFSET

Stalla in verktygsoffset

Nasta steg ar att "kontakta” verktygen. Detta definierar
avstandet mellan verktygets spets och sidan pa detaljen. Fér
denna procedur krdvs foljande:

«  Ettsvarvstdl for utvandig bearbetning.
«  Ettarbetsstycke som passar i chuckbackarna
«  Ett matverktyg for arbetsstyckets diameter

Information om installning av roterande verktyg finns i
avsnittet Programmera roterande verktyg.

® ® ®

1. Tryck pa [OFFSET]. Tryck pa [HANDLE JOG].

2. Placera ett svarvstal for utvandig diameter i verktygsrevolvern. Tryck
pa [NEXT TOOL] [F] tills det ar nuvarande verktyg.

3. Spdnn fast arbetsstycket i spindeln.

4.Tryck pd [.1/100] [B]. Den valda axeln ror sig snabbt ndr man vrider
pa handratten.

5. Stdng svarvddrren. Skriv 50 och tryck pa [FWD] for att spindeln ska
starta.

6. Skar ett litet hack i diametern pd materialet i spindeln med
svarvstdlet i station 1. Ga forsiktigt ndrmare detaljen och mata langsamt
under skdrningen.

7. Efter att ett litet hack har gjorts, styr bort fran delen med Z-axeln.
Flytta stalet tillrackligt Iangt bort fran detaljen, for att kunna mdta med
mdtverktyget.

8. Tryck pa [STOP] for spindeln och dppna dérren.

sl

9. Mdt snittet som har gjorts i detaljen med matverktyget.

10. Tryck pa [X DIAMETER MEASURE] [D] for att registrera X-axelns
position i offsettabellen.

11. Skriv in arbetsstyckets diameter och tryck pa [ENTER] for att ldgga
till diametern i X-axeloffsetet. Det offset som motsvarar verktyget och
revolverstationen registreras.

12. Stang svarvddrren. Skriv 50 och tryck pd [FWD] for att spindeln ska
starta.

13. Skar ett litet hack i ytan pa materialet i spindeln med svarvstalet
i station 1. Ga forsiktigt narmare detaljen och mata langsamt under
skdrningen.

14. Efter att ett litet hack har gjorts, styr bort fran delen med X-axeln.
Flytta stalet tillrackligt Iangt bort fran detaljen, for att kunna mdta med
matverktyget.

15. Tryck pa [Z FACE MEASURE] (E) for att registrera Z-axelpositionen i
offsettabellen.

16. Markdren flyttas till verktygets Z-axelposition.

17. Upprepa alla foregaende steg for samtliga verktyg i programmet.
Gor verktygshyten pa en saker plats utan hinder.
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8.5 | SVARV - DETALJUPPSTALLNINGAR - ARBETSOFFSET

Arbetsoffset

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

Offsets

Axes Info 3
0 ateria

0. 0. 0.
G54 0. 0. 0. No Material Selected
GSS 0. 0. 0. No Material Selected
GS6 0. 0. 0. No Material Selected
G57 0. 0. 0. No Material Selected
G58 0. 0. 0. No Material Selected
GS9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P2 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P3 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P4 0. 0. 0. No Material Selected
G154 PS 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P§ 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P7 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P8 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P10 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
4 —_ - To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter A Value - Add To Value
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1) G-kod - Den hdr kolumnen visar alla tillgangliga
G-koder for arbetsoffset. For mer information om dessa
arbetsoffset, se G52 Stall in arbetskoordinatsystem (grupp
00 eller 12), G54 Arbetsoffset, G92 Stall in skiftvarde for
arbetskoordinatsystem (grupp 00).

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

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

4) Med dessa funktionsknappar kan du stdlla in
offsetvdrden. Skriv in dnskat arbetsoffsetvarde och tryck

pa [F1] for att stélla in vardet. Tryck [F3] for att stdlla in en
inmatning. Tryck [F4] for att vaxla frdn fliken arbetsoffset till
verktygsoffset. Skriv in ett varde och tryck pd Enter for att
lagga till det aktuella vardet.



8.6 | SVARV - DETALJUPPSTALLNINGAR - STALLA IN EN ARBETSOFFSET

Stalla in en arbetsoffset

CNC-programmen utfor rorelser fran detaljens nollpunkt
som har definierats av anvandaren. S hér stéller du in
detaljnollpunkten:

1. Tryck pd [MDI/DNC] for att valja verktyg #1.

2. Matain T1 och tryck pd [TURRET FWD](revolver
framat).

3. Jogga X och Z tills verktyget precis vidror detaljens yta.

4. Tryck pa [OFFSET] tills Arbetsnolloffset visas. Markera
Z-axelkolumnen och G-kodraden som du vill anvanda
(G54 rekommenderas).

5. Tryck pd [Z FACE MEASURE] for att stalla in
detaljnollpunkt.
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9.1 | SVARV - STYRSYSTEMETS SYMBOLER

Ikonguide

Installningslaget ar upplast, kontrollsyste-
met befinner sig i “Installningar”-lage. De
flesta maskinfunktionerna ér tillgangliga,
men kan vara begransade medan mas-
kindorrarna ar 6ppna.

Installation Ljusridahallare
Installningslaget &r 1ast, kontrollsystemet . S e
befinner sig | "Kor"lige. De flesta maskin- Denna symbol visas om ljusridan passeras
funktionerna ar deaktiverade eller begran- ‘l “”def. prog[amko;nll_nEg. ?X?Tbolenl(forSV|n—
sade, medan maskinddrrarna ar 6ppna. ner ndsta gang [CYCLE S Jtrycks in.
Installation Korning

Maskinen kor ett program.

Stangmataren
arinte
uppriktad

Denna ikon syns ndr stangmataren ar akti-
verad och ur position. Se till sa att stang-
mataren ar uppriktad med matningshalet

En axel pulsmatas med den aktuella puls-
matningshastigheten.

Stangmatarens
kapa dr dppen

!

Denna ikon syns nar stangmataren ar akti-
verad och stangmatarlocket ar oppet

Stangmataren
har slut pa

Denna ikon syns ndr stdngmataren har slut
pa stangerna.

Joggningsvar-
ning

Denna symbol visas nar instalining 53
(jogga utan nollpunktsétergang) ar PA och
maskinen dr i pulsgeneratorldge.

Obs! Installning 53 (jogga utan noll-
punktsatergéng) stalls till PA automatiskt
om APL-utrustning har installerats och
maskinen inte har nollstallts.

Dorren maste ha cyklats atminstone en
gang for att sakerstalla att dérrens sensor
fungerar. Ikonen syns efter [POWER UP] om
anvandaren inte har cyklat dorren an.

APL-lage

Denna symbol visas nar maskinen ar i APL-
lage.

Varning, en dérr ar dppen.

Stromsparande
funktion

Den strdmsparande funktionen "ser-
voenheter av” dr aktiv. Instdllning 216,
SERVO- OCH HYDRAULIKAVSTANGNING,
anger tidsperioden som tillats innan denna
funktion aktiveras. Tryck pa en knapp for att
aktivera servoenheterna.

Denna symbol visas om ljusridan passeras
nar maskinen dr i vanteldge. Den visas
aven nar ett program kérs och ljusridan
passeras. Symbolen forsvinner ndr hindret
tas bort fran ljusridan.

Pulsmatning

Denna ikon visas medan kontrollsys-
temet dtergar till detaljen under en
kor-stopp-matning-fortsatt-operation.

Pulsmatning

Du har tryckt pd [MATN.STOPP] under
atergangsdelen av en kor-stopp-mat-
ning-fortsatt-operation.
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9.1 | SVARV - STYRSYSTEMETS SYMBOLER

Ikonguide

Pulsmatning

Denna ikon ber dig att mata bort under en
kor-stopp-matning-fortsatt-operation.

Fjarrpulsmat-
ning

Den tillvalbara fjdrrpulsgeneratorn ar aktiv.

MATNINGSS-
TOPP ) ) - )
Maskinen befinner sig i matningsstopp.
Axelrdrelsen har stoppats men spindeln
fortsatter att rotera.
Matning

Maskinen utfor en skarrorelse.

Lag véx-
elladesolja

Kontrollen har upptackt att vaxellddans
oljeniva ar lag.

Obs! Kontrollsystemet Gvervakar bara vax-
elladans oljesituation nar den ar paslagen.
Nar vaxelladans laga oljelage har detek-
terats kommer ikonen att férsvinna vid
ndsta paslagning nér ett normalt oljelage
detekteras.

Maskinen utfor en ickeskarande axelrorelse
(G00) sd snabbt som mgjligt. Overmanning-
ar kan paverka den faktiska hastigheten.

Maskinen utfor ett férdréjningskommando
(G04).

Smutsigt HPC/
HPFC-filter
Rengor hogtryckskylmedlet eller hogtryck-
skylmedelsfiltret.
Lagt kylme-

delskoncentrat

Fyll pa koncentratbehallaren for kylmedel-
spafyliningssystemet.

ETTBLOCK-laget ar aktivt och kontroll-
systemet behdver ett kommando for att
fortsatta.

Maskinrérelsen har stoppats pa grund av
dorregler.

.. Lé o
smorjoljeniva
Spindelsmorjoljesystemet upptackte lag
oljeniva, eller axelkulskruvens smorjsystem
upptdckte lag fettniva eller lagt tryck.
Lag oljeniva

Rundmatningsbromsoljenivan ar 13g.

Begransad zon

En aktuell axelposition ligger inom den
begransade zonen.

Resterande
Tryck

Fore en smorjningscykel upptackte sys-
temet ett resttryck fran fettryckgivaren.
Detta kan orsakas av ett hinder i axelsmor-
jningssystemet.
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9.1 | SVARV - STYRSYSTEMETS SYMBOLER

Ikonguide

Lag HPU-olja

HPI-oljenivan ar 13g. HPI-oljenivan ar |ag.
Kontrollera oljenivan och lagg dill den for
maskinen rekommenderade oljan.

HPU-
oljetemperatur
(varning)

Oljetemperaturen ar for hor for att palitli-
gen driva HPU:n.

Pulsgenerator-
rullning

Nar du trycker pa [HANDLE FEED], kom-
mer pulsgeneratorn att rulla genom texten.

Spegling

Speglingslaget dr aktivt. Antingen dr G101
programmerat eller installning 45, 46, 47,
438, 80 eller 250 (spegelbild av axlarna X, Y,
Z, A, Beller C) drinstalld till PA

Spegling

Speglingslaget ar aktivt. Antingen dr G101
programmerat eller instdllning 45, 46, 47,
48, 80 eller 250 (spegelbild av axlarna X, Y,
Z, A, Beller ) &rinstalld till PA.

Lossad chuck
invandigt.

Chucken ar lossad.

Obs! Den hdr ikonen anvéands nar installn-
ing 282, Lasning av huvudspindelchuck, ar
installd pa inre diameter.

Dimfilter
Rengor angextraktorfiltret
Kylmedelsniva
(varning)
Lag kylmedelsniva.
Lagt luftflode
Tumlage - Luftflodet ar inte tillrackligt for
korrekt maskindrift.
Lagt luftflode
Metriskt lage - luftflodet ar otillrackligt for
korrekt maskindrift.

Lossad chuck
utvandigt.

Chucken ar lossad.

Obs! Denna ikon anvands nar installning
282, Lasning av huvudspindelchuck, &r
installd pa yttre diameter.

Spindel

N&r du trycker pa [HANDLE SPINDLE]
(styrning spindel) varierar pulsgeneratorn
spindeldvermanningens procentandel.

C-axeln
engagerad

C-axeln dr inkopplad.

Matning

N&r du trycker pa [HANDLE FEED] (styrning
matning) varierar pulsgeneratorn matning-
shastighetsdvermanningens procentandel.

Spindelflakt
misslyckas

Denna ikonen dyker upp nér spindelns flakt
slutar fungera.
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9.1 | SVARV - STYRSYSTEMETS SYMBOLER

Ikonguide

Overhettad
elektronik
(varning)

(¥

Denna ikon visas ndr kontrollsystemet har
upptackt skaptemperaturer som narmar sig
nivaer vilka eventuellt kan skada elektronik-
en. Om temperaturen nar eller verskrider
denna rekommenderade niva kommer larm
253 ELEKTRONIK OVERHETTAS att genere-
ras. Inspektera skapet for tilltappta luftfilter
och korrekt fungerande flaktar.

Overhettad
elektronik
(larm)

©

Denna ikon syns nar elektroniken blir kvar
i overhettat tillstand for lange. Maskinen
kommer inte att fungera férrdn tillstandet
har korrigerats. Inspektera skapet for
tilltappta luftfilter och korrekt fungerande
flaktar.

Hogspanning
(larm) . ) .
PFDM upptdcker inkommande spanning
som overstiger en instdlld grans, men som
fortfarande ligger inom driftsparametrarna.
VOLTAGE Korrigera tillstandet for att férhindra skada
pa maskinens komponenter.
Hiigspa_nning
(varning) PFDM har upptackt inkommande hogspan-
r ning som ar for hog for drift och kan orsaka
'om‘%lg skada pa maskinen. Maskinen kommer inte

att fungera forran tillstandet har korriger-
ats.

Overhettad
transformator
(varning)

®

Denna ikon syns ndr transformern upptacks
ha varit 6verhettad i 6ver 1 sekund.

Fel upptéckt
pa overspan-

Indikerar att ett dverspanningsskyddsfel

Over-
foringsover-
hettning (larm)

=

Denna ikon syns nar transformatorn

blir kvar i verhettat tillstand for lange.
Maskinen kommer inte att fungera forran
tillstandet har korrigerats.

ningsskydd har upptackts. Denna symbol ar aktiv tills
felet har atgardats.
Varning! Vid fortsatt anvandning av
maskinen i detta tillstand. Elektroniken kan
skadas pa grund av elektriska verslag.
Robotbatteriet
ar svagt

Robotbatteriet ar svagt. Byt ut pulskodarens
batterier sa snart som mojligt. Stang INTE
av roboten eftersom det kan krdva ombear-
betning. Las mer, Referens 9156.062
ROBOTKOMMANDOT MISSLYCKADES SRVO-
062 BZAL-larm i servicedokumentationen

Lagspéanning
(varning)

PFDM upptacker inkommande lagspanning.
Om tillstandet fortsatter kan maskinen inte
fortsatta driften.

Lagt lufttryck

Lagspénnin
g(Ila’lrm) g

Lo

VOLTAGE

Detekteringsmodulen for stromfel (PFDM)
har upptéckt inkommande spanning for lag
for drift. Maskinen kommer inte att fungera
forrdn tillstandet har korrigerats

varning)

Lufttrycket till maskinen ar otillrackligt for
jLow att Qe.pneumati‘ska systemen sIEa fun_gera
= AIR tillférlitligt. Korrigera detta tillstand for att

forhindra att de pneumatiska systemen

skadas eller fungerar felaktigt.
Lagt lufttryck | | yfirycket till maskinen ar
(larm)

otillrackligt for att de pneumatiska syste-
men ska fungera. Maskinen kommer inte
att fungera forran tillstdndet har korriger-
ats.

Du kan behdva en luftkompressor med
storre kapacitet.
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9.1 | SVARV - STYRSYSTEMETS SYMBOLER

Ikonguide

Hogt lufttryck
varning

Lufttrycket till maskinen ar for hogt for

att de pneumatiska systemen ska fungera
tillforlitligt.

Korrigera detta tillstand for att forhindra
att de pneumatiska systemen skadas eller
fungerar felaktigt. Du kan behdva installera
en regulator vid maskinens luftinlopp.

Handratt-XL
(RJH-XL)
Nodstopp

[EMERGENCY STOP] pa RJH-XL har tryckts
ned. lkonen slacks nar
[EMERGENCY STOP] (nodstopp) aterstélls.

Hogt lufttryck
(larm)

O

Lufttrycket till maskinen ar for hogt for att
de pneumatiska systemen ska fungera.
Maskinen kommer inte att fungera forran
tillstdndet har korrigerats.

Du kan behdva installera en regulator vid
maskinens luftinlopp.

Avfasningslage

Denna ikon syns ndr e-wheel dr i avfas-
ningslage.

Héngpanel
E-Stop

®

[EMERGENCY STOP] pa hangpanelen har
tryckts ned. Ikonen slacks nar [EMERGENCY
STOP] (nddstopp) aterstalls.

Ett block

ETT BLOCK-ldget dr aktivt. Kontrollsyste-
met kor (1) programblock i taget. Tryck
pa [CYCLE START] (cykelstart) for att kora
ndsta block.

APC
E-nédstopp

[EMERGENCY STOP] (nédstopp) pa
palettvaxlaren har tryckts ned. lkonen
sldcks ndr [EMERGENCY STOP] (nddstopp)
aterstalls.

Verktygsvéx-
lare E-nddstopp

®

[EMERGENCY STOP] (nédstopp) pa
verktygsvaxlaren har tryckts ned. Ikonen
slacks nar [EMERGENCY STOP] (n6dstopp)
aterstalls.

Sekundart
e-nddstopp

®

[EMERGENCY STOP] (nédstopp) pa en
hjalpenhet har tryckts ned. Ikonen sldcks
nar [EMERGENCY STOP] (n6dstopp) ater-
stalls.
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Verktyg-

slivsléangd

(Varning)
Aterstdende verktygslivslingd stannar
under instéllning 240, eller sa ar verktyget
det sista i verktygsgruppen.

Verktyg-

slivsldngdslarm
Verktyget eller verktygsgruppen har
gatt ut, och det finns inga verktyg som
ersatter.
Valbart stopp

VALBART STOPP ar aktivt.
Kontrollsystemet stoppar programmet
vid varje M01-kommando.




9.1 | SVARV - STYRSYSTEMETS SYMBOLER

Ikonguide

Ta bort block

TA BORT BLOCK a&r aktivt. Styrsystemet
hoppar éver programblock som inleds med
ett snedstreck (/).

Luftstrale

Den automatiska luftstralen &r aktiv.

Verktygsvax-
ling

Ett verktygsbyte utfors.

HIL-belysning

Anger att tillvalet Hogintensivtetsbelysning
(HIL) &r PA och att dérrarna dr 6ppna. Tid-
slangd bestams med installning 238.

Sonderingssystemet ar aktivt.

kylmedel

Huvudkylmedelssystemet ar aktivt.

Detaljfdngaren ar aktiverad.

Dubbdockan haller fast detaljen.

Transportor
framat

Transport6ren ar aktiv och ror sig framat.

Transportor
bakat

Transportéren ar aktiv och ror sig bakat.

Hégtryckskylmedelssystemet ar aktivt.
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10.1 | SVARV - DRIFT - STROM PA

Strom pa maskin

Detta avsnitt handlar om hur man sldr pa maskinen och identifierar axlarnas hempositioner.

Fore utforande av denna procedur, se till att méjliga kollisionsomraden, exempelvis
verktygssonden, detaljfangaren, dubbdockan och sekundarspindel &r fria.

1 Tryck pd POWER ON. Efter ett sjdlvtest och uppstart visas
startsidan pa skdarmen.

Startsidan ger grundlaggande instruktioner for start av
maskinen. Tryck CANCEL for att stanga startfonstret.

Vrid EMERGENCY STOP at hoger for att aterstalla.

2 Varning! Innan nasta steg utfors, kom ihag att automatisk
rérelse utférs omedelbart pd vissa modeller vid intryckning av
POWER UP. Sékerstall att rorelsebanan ar fri. Hall dig undan fran
spindeln, maskinbordet och verktygsvéxlaren. P4 vissa modeller
visas rutan "Power Up”. Med denna ruta kan nollpunktsatergang
kéras manuellt pa maskinen.

VARNING! ST-10/15 med sub-pindel och roterande
verktyg dr mycket tranga. Folj dessa steg for
nollpunktsatergang:

Tryck Hand Jog och jogga revolvern manuellt till en sdaker
position.

Tryck T for nollpunktsatergang pa verktygsrevolverhuvud.

Tryck MDI och ddrefter”ATC FWD" eller "ATC REV" for att
indexera revolvern sd att korta verktyg ar vanda mot spindlarna.

0bs!: Om meddelandet visas: "Machine is not Zeroed!” (maskinen
ar inte pa nollpunk) Kontrollera att instdllning 325 "Manual
Mode Enabled” &r instélld pa ON.

Kor nollpunktsatergang pa de andra axlarna. Tryck pa
axelbokstaven och sedan pa enkel-knappen.

3 Styrsystemet ar nu i OPERATION:MEM-ldget. Du kan nu trycka
CYCLE START och kora det aktiva programmet, eller anvdnda
andra styrfunktioner.
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Tryck RESET for att rensa startlarmen. Om du inte kan kvittera
ett larm kan det handa att maskinen behdver servas. Kontakta
narmaste HFO for att fa hjalp.

Stang dorrarna om maskinen dr inkapslad.

Tryck POWER UP

Machine may not be safe to zero
' return. Jog to a safe location '
L then select an action below. L]

- To zero return tool turret

To zero return in order:
1: X

- 2: Tailstock

3: Z+Bar Feeder
4: Tool Turret

Djog to a safe location

) ) |
L - Cance




10.2 | SVARV-DRIFT - SKARMBILD

Fanga skarmbild

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

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

Tryck pa SHIFT.
Tryck pa F1.

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

Felrapport

Kontrollsystemet kan generera en felrapport som sparar
maskinens tillstdnd som anvéandes till analys. Detta &r
anvandbart ndr HFO behdver hjalp och ska felsoka ett
tillfalligt problem.

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

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

Resultat:

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

Resultat:

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

Grundldggande programsokning

Du kan anvanda denna funktion for att snabbt hitta kod i ett ~ Skriv in texten du vill hitta i det aktiva programmet.

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

0BS! Detta dr en snabbsokningsfunktion som finner den
forsta soktrdffen i sokriktningen du anger. Du kan anvdnda

redigeraren for en soékning med fler funktioner. Se kapitel Resultat:
6.5 for att Idsa mer om den avancerade redigerarens Markarpil UP (upp) soker frén markdrpositionen till brjan
sokfunktion. av programmet. Markorpil DOWN (ned) soker till slutet av

OBS! Detta r en snabbsokningsfunktion som finner den programmet. Kontrollsystemet markerar den forsta traffen.

forsta soktraffen i Sékriktningen du anger. Du kan anvanda 0Obs! Om du satter soktermen inom parentes () sker sékning
redigeraren for en sékning med fler funktioner. Se menyn endast pd kommentarsrader.

Sék for mer information om redigerarens sékfunktion.

Hitta senaste programfel

Fran och med programvaruversion 100.19.000.1100 kan T 0 0 R 11:06:55
styrsystemet hitta det senaste felet i ett program. SR e —_—
GOl Linear Feed Motion
“ . . bsoll
Tryck SHIFT + F4 for att visa den sista G-kodraden som I
cle Cancel
genererade felet. El
DoO Hoo M30 TO
[ Go To Last Error [SHIFT + F4] ]
Postions Program G54 G49
A2 Spl_ndle Speed: 0 RPM (IN)
@ Spindle Power: 0.0 KW gyy 16,1550 Hh —

90 | Svarvoperatorshandbok 2023



10.4 | SVARV-DRIFT - SAKERT KORLAGE

Sakert korlage

Syftet med sakert korldge (“Safe Run") dr att undvika skador
pa maskinen vid en kollision. Den hindrar inte kollisioner,
men utldser ett larm tidigare och TILLBAKAar tillbaka axeln

nagot fran kollisionsstallet.

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

mjukvaruversion 100.19.000.1300.

Maskiner som stods av Safe Run

Vanliga orsaker till kollisioner ér:

VF-1 till VF-5
VM-2/3
UMC-500/750/1000
Alla DM:er

Alla DT:er

Alla T™M

ST-10 till ST-35

Fel verktygsoffset.
Fel arbetsoffset.

Fel verktyg i spindeln.

Obs! Funktionen for sidker korning detekterar

en krasch endast i pulsgeneratorn och
snabbmatning (G00) men inte i en matningsrorelse
matningsrorelse.

Saker korning gor foljande:
*  Minskar forelsehastigheten.
+  Okar kénsligheten for positionsfel.

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

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

Saker korning dr aktiv dven under joggning. Saker M0, G AbsokAn Fostion
korning kan anvandas under riggning for att skydda G4 Culler Compensation

oo o .. = Cytla Carsal
mot oavsiktliga krascher pa grund av operatorsfel. = )

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

o Hig H

Den dr endast aktiv under snabba rorelser. Snabba 2
rorelser inkluderar GO0, G28, flytt till verktygsbyten
och fasta cyklers icke-betningsrorelser. For

maskinrorelser som matning eller gangning ar inte
sakert lage aktivt. 1

Sédker korning dr inte aktiv under matning pa grund -/:.....-“..-..:. ash
av kollisionsdetekteringens funktionssatt. Den kan
inte skilja mellan skarkrafter och kollisionskrafter.

Nar en kollision upptacks, stoppas alla rorelser, ett

larm [1] utléses och en informationsruta [2] visas Bk 01 | O L 2 ¥ *mﬂﬂmm
for att upplysa operatéren om att en kollision har _ T G

upptdcks och pa vilken axel den intraffade. Detta ST § s Lt
larm kan rensas med dterstalining.

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

Fefachire Colision Derecred
[} The mac hine han celscisd & collaon duiag & rezid
£l (Colldesdoma:i
Fedi fAMCEL]

Bl Creasiicots Sebs Fun
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10.5 | SVARV-DRIFT - KOR-STOPP-JOGG-FORTSATT

Kor-Stopp-Pulsmatning-Fortsatt

Den hdr funktionen later dig stoppa ett program som kors,
mata bort fran detaljen och sedan starta programmet igen.

1. Tryck pd FEED HOLD (matningstopp).
Axelrdrelse stoppar. Spindeln fortsatter kéra.

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

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

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

4. Mata till en position sd ndra den lagrade positionen som
majligt, eller till en position dar det finns en oblockerad
snabbmatningsvag tillbaka till den lagrade positionen.

5.

Tryck pd MEMORY (minne) eller MDI for att aterga till
korlaget. Kontrollsystemet visar meddelandet Mata
tillbaka och visar Mata tillbaka-ikonen. Kontrollsystemet
fortsatter enbart om du atergdr till Iget som var aktivt
nar du stoppade programmet.

Tryck pa CYCLE START. Kontrollsystemet snabbkor X-,
Y- och rotationsaxlarna med 5 % till den position dar
du tryckte pa FEEDnbspHOLD (matningsstopp). Sedan
aterfors Z-axeln. Om FEEDnbspHOLD (matningsstopp)
trycks ned under den hdr rorelsen stoppas frasaxelns
rorelser och meddelandet Matningsreturstopp

visas. Tryck pa CYCLEnbspSTART for att dteruppta
matningsretur-rorelsen. Kontrollsystemet gar in i ett
matningsstoppldge igen ndr rorelsen ar avslutad.

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

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

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

Grafiklage

Ett sakert satt att felsdka ett program pa ar att trycka
pa GRAPHICS (grafik) for att kora det i grafiklaget. Ingen
maskinrorelse forekommer, istéllet illustreras rorelsen pa

skarmen.

Graphics

[3]: 6197z

| [1]:617xy [2]: G182x |

—
[ :
%

[N =—— =]

4 5

Drill Point:

6'+ (F2): EnableZoom || |OME] Reset Zoom [PAGE UP]: Zoom -

Took: () Work GA4: +
Run Speed:| [F3] Slower [F4] Faster

R i

| X

‘ ENTER]: Apply Zoor H ENDI: Center Zoorr

| Positions

Program G54 G49 H3
(INY Load

X 0.9000 [Jum—" - 0%

8 | — 0.8000 m—) - 59
z 0.1000 [Jmmm— - 2%

(AT] 0.000 [Jmm— - 0%

94 | Svarvoperatorshandbok 2023

! I
Timers Ang™ 2

This Cycle: 0:00:34
Last Cycle: 0:00:34
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: (6]
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: 0

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

2) Tangenthjalpsfalt Vinstra nedre delen av
grafikfonstret dr hjalpfalt for funktionstangenterna. Detta
omrade visar de funktionstangenter som du kan anvéanda,
samt en beskrivning av vad de gor.

3) Sokfonster Den nedre, hogra delen av fonstret visar
den simulerade maskintabellen, och den visar var den
simulerade visningen zoomas och fokuseras.

4) Grafikhastighet Tryck pa f3 eller f4 for att kéra 6nskad
grafikhastighet.

5) Verktygshanefdnster Det stora fonstret i mitten
innehaller en simulerad visning av arbetsomrddet. Det visar
en skarstalsikon och simulerade verktygsbanor.

0BS! Matningsrorelsen visas som en svart linje.
Snabbrdrelser visas som en gron linje. Borrcykelplaceringar
visas med ett X.

OBS! Om instéllning 253 &r PA, visas verktygsdiametern
som en tunn linje. Om den dr AV anvands
verktygsdiametern som anges i tabellen Diametergeometri
for verktygsoffset.

6) Zoom Tryck pa F2 for att visa en rektangel (zoomfénster)
som visar det omrade som zoomningen kommer att ga

till. Anvand PAGEnbspDOWN (sida ner) for att minska
storleken pd zoomfonstret (zooma in) och PAGEnbspUP
(sida upp) for att 6ka storleken (zooma ut). Anvand
markdrpilknapparna for att flytta zoomfonstret till den plats
du vill zooma till och tryck pd ENTER (retur) for att slutfora
zoomprocessen. Kontrollsystemet skalar verktygsbanans
fonster till zoomfonstret. Kér programmet igen for att visa
verktygsbanan. Tryck pa F2 och sedan pa HOME (hem) for
att expandera verktygsbanefonstret sa att det tacker hela
arbetsomrdadet.

7) Z-Axis Part Zero Line (Z-axel detaljnollpunkt) Den
vagrata linjen pa Z-axelstangen i 6vre hogra hornet

pa grafikskdrmen anger positionen for det aktuella
Z-axelarbetsoffsetet, plus langden pa det aktuella verktyget.
Da ett program kors indikerar den skuggade delen av
stangen djupet i den simulerade Z-axelrérelsen relativt till
Z-axelns arbetsnollposition.

8) Positionsfonster Positionsfonstret visar
axelpositionerna precis som under en verklig detaljkdrning.



11.1 | SVARV - GRUNDLAGGANDE PROGRAMMERING

Grundléggande programmering

Ett typiskt CNC-program bestar av (3) delar:

1) Forberedelse: Den har delen av programmet vdljer
arbets- och verktygsoffseten, valjer skarstdlet, aktiverar
kylmedlet, staller in spindelhastigheten och vdljer absolut
eller inkrementell positionering for axelrdrelsen.

2) Skérning: Den hdr delen av programmet definierar
verktygsbanan och matningshastigheten for skarforfarandet.

3) Slutforande: Den hdr delen av programmet flyttar
undan spindeln, stanger av spindeln, stanger av kylmedlet
och flyttar bordet till en position dar detaljen kan lossas och
avsynas.

Har dr ett grundlaggande program som utfor ett 0,100” (2,54
mm) djupt skar med verktyg 1 i en materialbit langs en rak
bana fran X=0,0, Y=0,0 till X=-4,0, Y=-4,0.

OBS! Ett programblock kan innehdlla mer &n en G-kod,
sa lange som G-koderna kommer fran olika grupper. Tva
G-koder fran samma grupp kan inte placeras i samma
programblock. Mérk aven att endast en M-kod tillats per
block.

%

040001 (grundlaggande program);

G54 X0 YO0 ar langst upp i hogra hornet pa detalj) ;
Z0 ar overst pa detaljen) ;

T1dren 1/2" andfras) ;

INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

T1 MO06 (Valj verktyg 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Saker start)nbsp;

(
(
(
(

X0 YO (Snabbgdng till 1:a position) ;
$1000 M03 (Spindel pa medurs);
G43 HO1 Z0.1 (Verktygsoffset 1 pd) ;
M08 Kylmedel pa

(BORJA SKARBLOCK) ;

GO1 F20. Z-0,1 (Mata till skardjup) ;
X-4. X-4. (linjar rorelse) ;

(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;
G00 Z0.1 M09 (Snabb dtergang, kylmedel av) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z hem, spindel av) ;
G53 Y0 (Y hem);

M30 (programslut) ;

%
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11.1 | SVARV - GRUNDLAGGANDE PROGRAMMERING

Forberedelse

Féljande ar forberedelsekodblocken i exempelprogram

040001:

FORBEREDELSE
KODBLOCK

Beskrivning

%

Betecknar bérjan av ett program skapat i en textredigerare.

040001 (grundlaggande
program);

040001 &r namnet pa programmet. Programnamngivningskonventionen foljer
formatet Onnnnn: Bokstaven 0", eller "o” foljt av ett 5-siffrigt nummer.

(G54 X0 ar vid rotation-

ningsverktyg) ;

Kommentar:
scentrum) ;
(ZO ar pa detaljens Kommentar:
andyta) ;
(T1 ar ett andbearbet- .
Kommentar:

T101 (Vvalj verktyg och
offset 1) ;

T101 véljer verktyget och offsetet Toch kommenderar verktygsbytet till verktyg 1.

Detta kallas for en saker startrad. Det hor till god bearbetningspraxis att placera det har
kodblocket efter varje verktygsbyte. GOO kommenderar snabb axelmatning for efterféljande

spindelvarvtalet till 1 000
RPM) ;

ggg (GslieGrzs?a?go G80 rorelser. G18 definierar skdrplanet som XZ-planet. G20 definierar att koordinatpositionerin-
' gen sker i tum. G40 avbryter skdrstalskompenseringen. G80 avbryter alla fasta cykler. G99
staller in maskinen for matning per varv.
G50 51000 (Begransar

G50 begransar spindelns varvtal till hégst 1 000 RPM. S1000 ar parameter for spindelhas-
tighet. Parametern Snnn anvands dar nnnn ar avsett spindelvarvtal.

G97 S500 M03 (CSS av,
spindel pa medurs);

G97 avbryter konstant ythastighet (CSS) vilket gor att S-vardet ar ett direkt varvtal pa 500
RPM. S500 dr spindelhastighetsadressen. Parametern Snnn anvdnds dar nnnn ar avsett
spindelvarvtal. M03 startar spindeln.

Obs! Svarvar utrustade med en vaxelldda - kontrollsystemet kommer inte att valja hog eller
lag vaxel at dig. M41 |ag véxel eller M42 Hog vaxel mdste anvandas pa fére Snnn-parametern
pa kommandoraden. Se M41 / M42 dvermanning lagvaxel/hogvaxel for mer information om
dessa M-koder.
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Forberedelse (forts.)

FORBEREDELSE
KODBLOCK

Beskrivning

GO0 G54 X2.1 0.1 (Snabbgdng till
1:a position) ;

GO0 kommenderar snabb axelmatning for efterféljande rorelser. G54 definierar koor-
dinatsystemet som ska centreras pa arbetsoffsetet lagrat i G54 pa offset-displayen.
X2.0 kommenderar X-axeln till X=2.0. 0.1 kommenderar Z-axeln till Z=0.1.

M08 Kylmedel pa

MO8 aktiverar kylmedlet.

G96 5200 (CSS pa) ;

G96 aktiverar CSS. Parametern S200 anger skdrhastighet 200 ipm som tillsammans
med den aktuella diametern anvands for att berdkna ratt varvtal.

Skarning

Féljande ar forberedelsekodblocken i exempelprogram

040001:

SKARKODBLOCK

Beskrivning

G01 Z-0.1 F.01 (linjar matning) ;

GO01 kommenderar linjar matning for efterfoljande axelrérelser. Z-0.1 kommenderar
Z-axeln till Z=-0.1. GO1 kraver adresskod Fnnn.nnnn. F.01 specificerar att matning-
shastigheten for rorelsen ar ,0100” (,254 mm)/varv.

X-0.02 (Linjar matning) ;

X-0.02 kommenderar X-axeln till X=-0.02.
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Slutforande

SLUTFORANDEKODBLOCK Beskrivning

G00 Z0.1 M09 (Snabb dtergang, GO0 kommenderar slutférandet av axelrérelsen i snabbmatningslaget. Z0.1 Kom-
kylmedel av) ; menderar Z-axeln till Z=0.1. M09 kommenderar kylmedlet att stdngas av.

G97 avbryter konstant ythastighet (CSS) vilket gor att S-vardet ar ett direkt varvtal pa
500 RPM. Pd maskiner utrustade med vaxelldda véljer kontrollsystemet automatiskt

6975500 (€55 av); hog- eller Idgvaxel, baserat pa det kommenderade spindelvarvtalet. S500 ar spindel-
hastighetsadressen. Parametern Snnn anvdnds ddr nnnn dr avsett spindelvarvtal.
G53 X0 (X hem) G53 definierar att efterféljande axelrdrelser ska utféras i forhallande till maskinkoor-

dinatsystemet. X0 kommenderar X-axeln till X=0.0 (X hem).

G53 definierar att efterféljande axelrdrelser ska utforas i férhdllande till
G53 70 M05 (Z hem, spindel av); | maskinkoordinatsystemet. Z0 kommenderar Z-axeln till Z=0.0 (Z hem). MO5 stoppar

spindeln.
M30 (Avsluta program); M30 avslutar programmet och flyttar markéren till borjan av programmet.
% Betecknar slutet av ett program skapat i en textredigerare.
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Absolut reesp. inkrementell positionering (XYZ resp. UVX)

Absolut (XYZ) och inkrementell (UVW)

positionering definierar hur styrsystemet ska tolka
axelforflyttningskommandon. Om axelrérelser
kommenderas med X, Y och Z flyttas axlarna till angiven
position i forhallande till origo i det koordinatsystem som
anvands. Om axelrorelser kommenderas med U(X), V(Y)
och W(Z) flyttas axlarna till angiven position i forhallande
till aktuell position. Absolut programmering ar anvandbar
i de flesta situationer. Inkrementell programmering ar mer
effektiv for repetitiva, jdmnt fordelade skar.
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Verktygsoffset

Verktygsfunktioner For att ladda eller vaxla verktyg:

Tnnoo-koden anvands for att vdlja ndsta verktyg (nn) och 1. Tryck pd [POWER UP/RESTART] eller [ZERO
offset (00). RETURN] och sedan pa [ALL]. Styrsystemet flyttar
verktygsrevolvern till en normal position.

FANUC-koordinatsystem:

2. Tryck pa [MDI/DNC] for att g in i liget MDI.
T-koder har formatet Txxyy dér xx avser verktygsnumret ryckpal 110r attgain i lage

fran 1 till det maximala antalet stationer i revolvern och
yy avser index for verktygets geometri och forslitning fran
1 1ill 50. X- och Z-vdrdena for verktygsgeometrin laggs till
arbetsoffseten. Om verktygsnoskompensering anvands
specificerar yy verktygsgeometriindex for radie, kona och
spets. Om yy=00 tillampas ingen verktygsgeometri eller
forslitning.

3. Tryck [TURRET FWD] eller [TURRET REV]. Maxinen
indexerar revolvern till ndsta verktygsposition. Visar
aktuellt verktyg i fonstret "Active Tool” (aktivt verktyg)
langst ner till hoger pa skarmen.

4. Tryck pa [CURRENT COMMANDS] (aktuella
Verktygsoffset som tillampas av FANUC: kon:marydon). Visarhgktuellt verktygn i sekt‘i,ong.n "Active
Tool” (aktivt verktyg) langst upp till hdger pa skarmen.
Vid instdllning av en negativ verktygsforslitning i
verktygsforslitningsoffset flyttas verktyget i negativ riktning
pa axeln. Om ett negativt offset stdlls in for X-axeln vid
utvandig svarvning eller plansvarvning, erhdlls darfor en
detalj med mindre diameter och ett positivt varde pd Z-axeln
ger storre avverkning pa andytan.

0BS! Ingen rorelse i X eller Z kravs innan verktygsvaxling
genomfors och det skulle i de flesta fall innebdra tidsforlust
om X eller Z dterfors till utgdngslaget. X- eller Z-axeln

maste i vilket fall som helst flyttas till en saker position

vid verktygsvaxling for att kollision ska undvikas mellan
verktygen och fixturen eller detaljen.

Ett for Iagt lufttryck gor att mindre kraft anbringas pa
revolverns fastspanningskolv och att revolverns indexering
gar langsammare eller att revolvern inte lossar.
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Verktygsnoskompensation - programmering

Verktygsspetskompensering (TNC) ar en funktion
som anvands for att kompensera en programmerad

verktygsbana for olika skadrstorlekar eller for normalt slitage.

Med TNC behdver du bara skriva in minsta offsetdata nar
du kor ett program. Ingen separat programmering behdver
utforas.

Verktygsspetskompensering aktiveras ndr verktygsspetsens
radie dndras och hansyn behdver tas till forslitningen

for bearbetning av krokta ytor eller koniska skar.
Verktygsnoskompensation behover generellt inte
anvandas da inprogrammerade skar enbart utfors langs

X- eller Z-axeln. For konformade eller cirkelformade

skar, da verktygsnosradien dndras, kan under- eller
dverskdrning intraffa. Anta att i figuren, omedelbart
efter uppstallningen, C1 ar radien for skdrstdlet som
skar utmed den programmerade verktygsbanan. Da
skarstalet slits till C2 kan operatoren justera verktygets
geometrioffset for att detaljlangden och diametern ska
stamma. Sker detta resulterar deti en mindre radie. Om
verktygsnoskompensation anvands erhalls ratt skarning.
Kontrollsystemet justerar automatiskt den programmerade
banan baserat pa offset for verktygsbaneradien som
den stallts in i systemet. Styrsystemet dndrar koden eller
genererar ny kod for avsedd detaljgeometri.

Verktygsbana utan verktygsspetskompensering:
[1] Verktygsbana

[2] Skar efter slitage

[3] Onskat skar.

Verktygsbana med verktygsspetskompensering:
[1] Kompenserad verktygsbana

[2] Onskat skér och programmerad verktygsbana.

Obs! Den andra programmerade banan sammanfaller med

den slutliga detaljdimensionen. Aven om detaljer inte méste
programmeras med verktygsspetskompensering, ar det den
metod som rekommenderas eftersom det blir lattare att upptacka
och atgarda programproblem.
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Subprogram

Subprogram:

+  Arvanligtvis en serie kommandon som upprepas flera
ganger i ett program.

«  Skrivs i ett separat program istdllet for att kommandona
upprepas manga ganger i huvudprogrammet.

*  Anropas i huvudprogrammet med en M97- eller M98-
och en P-kod.

« Kaninnehdlla ett L fér upprepningsvérde.
Subrutinprogrammet upprepas L ganger innan
huvudprogrammet fortsatter vidare till nasta block.

Nar du anvander M97:

*  P-koden (nnnnn) dar samma som blockets nummer
(Nnnnnn) for det lokala subprogrammet.

«  Subprogrammet maste ligga inuti huvudprogrammet

Stalla in sokvagar

Nar ditt program anropar ett subprogram letar
kontrollsystemet forst efter subprogrammet i den aktiva
katalogen. Om kontrollsystemet inte kan hitta ndgot
subprogram anvadnds installningar 251 och 252 for att
avgora var sokningen ska ske ddrefter. Se dessa installningar
fér mer information.

For att skapa en lista med sokvagar i installning 252:

1. Valj katalogen som du vill Idgga till i listan i
Enhetshanteraren (LIST PROGRAM (lista program)).

2. Tryck pa F3.

3. Markera alternativet INSTALLNING 252 i menyn och
tryck sedan pa ENTER.
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Nar du anvander M98:

*  P-koden (nnnnn) dr samma som programmets nummer
(Onnnnn) fér subprogrammet.

«  Om subprogrammet inte finns i minnet maste filnamnet
vara . Filnamnet maste inkludera O, bérja med nollor
och for att maskinen ska hitta subprogrammet.

+  Subprogrammet maste finnas i den aktiva katalogen,
eller pa en plats som anges i Instéllningar 251/252. Se
sidan 5 for mer information om subprogramsokvagar.

+  Fasta cykler dr det vanligaste anvandningsomradet for
subprogram. Du kan exempelvis satta X- och Y-platserna
i en serie hdl i ett separat program. Sen kan du anropa
programmet som ett subprogram med en fast cykel.
Istllet for att skriva positionerna en gang for varje
verktyg skrivs de endast en gang, oavsett antalverktyg.

Kontrollsystemet |agger till den aktuella katalogen till listan
med s6kvdgar i installning 252.

Resultat:

For att se en lista med s6kvagar, se varden for installning
252 pd sidan Installningar.
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Lokalt subprogram (M97)

En lokal subrutin ar ett kodblock i huvudprogrammet

som refereras flera ganger av huvudprogrammet. Lokala
subrutiner kommenderas (anropas) med M97 och Pnnnnn
som avser N-radnumret i den lokala subrutinen.

Det lokala subrutinformatet ar att avsluta
huvudprogrammet med en M30 och sedan ga ini den
lokala subrutinen efter M30. Varje subrutin maste ha ett
N-radnummer i bérjan och en M99 i slutet som skickar
tillbaka programmet till nasta rad i huvudprogrammet.

Externt subprogram (M98)

P - Subprogramnummer som ska kdras
L - Upprepar subprogramanropet (1-99) ganger.
(<BANA>) - Sékvag for subrutin

M98 anropar en subrutin i formatet M98 Pnnnn, dar
Pnnnn avser det program som anropas, eller fotmatet
M98 (/Onnnnn), med den enhetssokvdg som leder till
subrutinen.

Subrutinen maste innehalla ett M99-kommando for
atergang till huvudprogrammet. Ett Lnn-parameter kan
laggas till i M98 for anrop av subrutinen nn ganger innan
programmet gar vidare till ndsta block.

Nar ditt program anropar ett M98-subprogram

letar kontrollsystemet efter subprogrammet i
huvudprogrammets katalog. Om kontrollsystemet inte
hittar subprogrammet soker det i den sékvdg som anges i
instdllning 251. Ett larm utl6ses om kontrollsystemet inte
hittar subprogrammet.

%

069701 (M97 ANROP AV LOKAL SUBRUTIN) ;
M97 P1000 L2 (L2 k6r N1000-raden tva ganger) ;
M30

N1000 GO0 G55 X0 Z0 (N-raden som kors efter raden M97 P1000) ;
S500 M03;

G00Z-5;

GO01 X.5F100.;

G037ZI-.5;

GO01X0;

Z1.F50.;

G28 U0;

G28WO;

M99

%

M98 exempel:
Subrutinen ar ett separat program (000100) i
huvudprogrammet (000002).

%

000002 (PROGRAMNUMMERANROP);

M98 P100 L4 (ANROPAR SUBRUTINEN 000100 4 GANGER) ;
M30

%

%

000100 (SUBRUTIN) ;

MO0 ;

M99 (ATERGA TILL HUVUDPROGRAM) ;

%

%

000002 (ANROP AV VERKTYGSBANA);

MES(SUSBO/OOOOM .nc) L4 (ANROPAR SUBRUTIN 000100 4
GANGER);

M30

%

%

000100 (SUBRUTIN) ;

MO0 ;

M99 (ATERGA TILL HUVUDPROGRAM) ;
%
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Introduktion till makron

Obs! Den hdr kontrollfunktionen &r ett tillval. Ring HFO for
information om hur du kdper den.

Makron tillfér kontrollsystemet en funktionalitet och
flexibilitet som inte ar majlig med vanliga G-koder. Mdjliga
anvandningsomraden dr detaljgrupper, anpassade fasta
cykler, komplexa rorelser och drivning av tilldggsutrustning.
Majligheterna dr ndstan oandliga.

Ett makro dr varje rutin/underprogram som kan koras ett
flertal gdnger. En makrosats kan tilldela en variabel ett vérde
eller Isa ett varde ur en variabel, utvardera ett uttryck,
villkorligt eller ovillkorligt hoppa till en annan punkt inom ett
program eller villkorligt upprepa ett visst programavsnitt.

Anvandbara G- och M-koder
MO0, M01, M30 - Stoppa program
GO04 - - Fordréjning

G65 Pxx - anrop av makrounderprogram. Tilldter 6verféring
av variabler.

M29 - Stéll in utgdngsrelda med M-FIN.
M129 - Stéll in utgdngsreld med M-FIN.
M59 - Stéll utgangsrela.

M69 - Rensa utgangsreld.

M96 Pxx Qxx - V|||korI|gt lokalt hopp da diskret
inmatningssignal ar 0

M97 Pxx -
M98 Pxx -
M99 - Underprogramaterhopp eller slinga

- Lokalt subrutinanrop
- Underprogramanrop

G103 - bIockframforhaIInmb%sgransIngen
skarstalskompensering tillate

M109 - Interaktiv anvandarinmatning

Avrundning

Kontrollsystemet lagrar decimaltal som bindra vdrden.
Darfor kan tal lagrade i variabler vara fel med minst

1 signifikant siffra. Exempelvis kan talet 7 lagrad i
makrovariabel #10000 senare ldsas som 7.000001, 7.000000
eller 6.999999.
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Om din sats var
IF [#10000 EQ 7]...;

kan det ge felaktiga vdarden. En sdkrare
programmeringsmetod vore

IF [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Fragan uppkommer normalt enbart da heltal lagras i
makrovariabler dér man senare inte forvantar sig nagon
brakdel.

Framforhallning

Framforhallning ar en véldigt viktig del av
makroprogrammering. Kontrollsystemet forsoker
bearbeta sd manga rader som méjligt i forvag for att
Oka bearbetningsgraden. Detta inkluderar tolkningen av
makrovariabler. Till exempel,

#12012=1,
G04 P1,;

#12012=0;

Detta dr avsett att aktivera en utmatning, vanta 1 sekund och
sedan stanga av den igen. Dock gor framférhallningen att
utmatningen aktiveras och sedan omedelbart stangs av igen
medan kontrollprocesserna vantar. G103 P1 kan anvdndas
for att begransa framforhallningen till 1 block. Detta
exempel maste modifieras pa féljande satt for att fungera:

G103 P1 (Se avsnittet om G-koder i manualen for en
forklaring av G103) ;

#12012=1;
G04 P1,;

#12012=0;
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Blockframfarhallning och blockborttagning

Haas-kontrollsystemet anvander blockframforhallning for
att lasa och forbereda for kodblock som kommer efter

det aktuella kodblocket. Detta ger en mjuk dvergang fran

en rorelse till en annan. G103 begransar hur langt framat
kontrollsystemet ska lasa kodblock. Pnn adresskoden i G103
anger hur langt framat kontrollsystemet far lov att lasa. For
mer information, se G103 begransa blockframforhalining
(grupp 00).

Blockborttagningslaget later dig hoppa 6ver valbara
kodblock. Anvand tecknet / i borjan av de programblock
som du vill hoppa 6ver. Tryck pa BLOCK DELETE for att ga in i
blockborttagningslaget. Sa lange som blockborttagningslaget
ar aktivt kors inte de block som ar markerade med /. Till
exempel:

Om man anvander en

/M99 (Subprogram atergang) ;

fore ett block med

M30 (Programslut och aterstallning) ;

gor subprogrammet till huvudprogram ndr BLOCK
DELETE &r pa. Programmet anvands som subprogram da
blockborttagning drinaktiv.

Ndr en blockradering ersatter med "/”, dven nar
blockborrttagninge inte ar aktiv kommer blockets linje
att framforhadlla. Detta ar anvandbart till att felsoka
makroprocesser inom NC-program.
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______________________________________________________________

Makrovariabelvisningssida

Du sparar eller laddar makrovariabler via natverksdelning 0BS! in-house till maskinen laggs 10000 till i 3-siffriga
eller USB-port, som instdllningar, och offsets. makrovariabler. Till exempel: Makro 100 visas som 10100.

De lokala och globala makrovariablerna #1 - #33 och
#10000-#10999 visas och modifieras pa displayen Current
Commands (aktuella kommandon).

1 Current Commands
Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator
Tryck pa CURRENT COMMANDS (aktuella kommandon) och 1 Macro Variables »
p“tangenterna for att né sidan Makrovariabler_ (Local) 1 - 33 (Global) 10000 - 10199 (Global) 10200 - 10399
val Val
o . 1 | e 10000 0‘00 10200 0.000000
Da !(ontrpllsystemet tolkar ett program visas 2] lodol | 0.000000 la2ol [ 0.899000
variabelandringar och resultat pa sidan Macro Vars. (- 1oogs [ 0.000600 10203 | 9.000930
6 | 10005 |  0.000000 10205 | 0.000000
YR 3 H 7 10006 0.000000 10206 0.000000
Skriv in ett varde (maximalt 999999.000000) och tryck sedan — - S
5 A 3 i i 5 9 10008 0.000000 10208 0.000000
pa ENTER for att stdlla in makrovarlabeiln. Tryck pa ORIGIN - - -
for att rensa makrovariablerna, detta visar popupfonstret 1 Tosit e T e
for att rensa ORIGO-inmatning. Tryck pa siffrorna 1-3 for att e e e e
A 3 A 5 15 10014 0.000000 10214 0.000000
gora ett val eller tryck pa CANCEL for att Idmna. T 1o01s | 0000000 Lasrs | o.dosess
17 10016 0.000000 10216 0.000000
18 | 10017 | 0.000000 10217 | 0.000000
19 lools 0.000000 10218 0.000000
= g T lozle | 0000000
2 *Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent
Positions Program G54 G489
For att osoka efter en variabel, fyll i makrovariabelnumret och Ny TR 500100
tryck pa upp- eller nerpilen. Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
De variabler som visas representerar vardena pa M30 Counter #1: 0
. o . M30 Counter #2: 0
variablerna da programmet kors. Ibland kan detta ske Loops Remaining; 0

upp till 15 block framfor de faktiska maskinoperationerna.

Programfelsékningen dr enklare om ett G103 P1

infogas i borjan av ett program for att begransa D
blockbuffringen. Ett G103 utan P-vardet kan laggas till

efter makrovariabelblocken i programmet. For att ett

makroprogram ska fungera korrekt rekommenderas det

att man [amnar G103 P1 i programmet medan variablerna

laddas. For fler detaljer om G103, se G-kodsavsnittet i

manualen.
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Visa makrovariabler i fonstret Timers och raknare

1

| fonstret for timers och réknare kan du visa de tvd
makrovariablervdrdena och ge dem ett visningsnamn.

For att stélla in vilka tva makrovariabler som ska visas i
fonstret for timers och raknare:

2
Tryck pd CURRENT COMMANDS (aktuella kommandon).

Anvéand navigeringstangenterna for att vdlja sidan TIMERS.

Markera namnet pa makroetikett #1 eller namnet pa
makroetikett #2.

Knappa in ett nytt namn och tryck pa ENTER.

Anvénd piltangenterna for att valja inmatningsfaltet for
makrotilldelning #1 eller makrotilldelning #2 eller (som
motsvarar ditt valda makroetikettnamn).

Skriv in makrovariabelnumret (utan #) och tryck pd ENTER.

RESULTAT:

| fonstret for timers och rdknare, i faltet till hdger om det
inknappade makroetikettnamnet (#1 eller #2) visas det
givna variabelvdrdet.

Qurrent Commands

[“Devices | Timers Macro Vars Active Codes | Tools | Plane | Calculator
Date: 07-13-2021)  Loops Remaining: 0]
Time: 16:11:15{ M30 Counter #1: 0
Time Zone: PST| M30 Counter #2: ]
Power On Time: 59:44:16 Macro Label #1: LABEL 1
Cycle Start Time: 0:00:00| Macro Assign #1: 0
Feed CQutting Time: 0:00:00 Macro Label #2: LABEL 2
This Cycle: 0:00:00| Macro Assign #2: [¢]
Last Cycle: 0:00:00
Loops Remaining
Positions Program G54 G49 Timers And Counters
i Lesd This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: ]
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: (1]
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Makroargument

Argumenten i en G65-sats ar ett sdtt att skicka varden till
en makrosubprogram och stdlla in lokala variabler for en
makrosubprogram.

Alfabetisk adressering

TABELL 1: Alfabetisk adresseringstabell
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Féljande (2) tabeller indikerar avbildningen av alfabetiska
adressvariabler till de numeriska variabler som anvands i en

makrosubprogram.
ADRESS VARIABEL ADRESS VARIABEL

A 1 N

B 2 0

C 3 P

D 7 Q 17

E 8 R 18

F 9 S 19

G - T 20

H 11 u 21
4 Vv 22

J 5 w 23

K 6 X 24

L - Y 25

M 13 Z 26
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TABELL 2: Alternativ alfabetisk adressering

ADRESS VARIABEL ADRESS VARIABEL ADRESS VARIABEL
A 1 K 12 J 23
B 2 13 K 24
C 3 J 14 25
| 4 K 15 ] 26
J 5 16 K 27
K 6 J 17 28
| 7 K 18 J 29
J 8 19 K 30
K 9 J 20 31
| 10 K 21 J 32
J 11 22 K 33
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Argument accepterar alla flyttalsvarden upp till fyra argumentvarde, t.ex.:
decimalplatser. Om kontrollsystemet ar metriskt kommer _
det att forutsatta tusendelar (.000). | exemplet nedan G65PIITO A1 B2 C3;

kommer den lokala variabeln 1 att ta emot .0001. Om en Vardena éverfors till makrosubprogram enligt denna tabell:
decimal inte ingdr i en

Overforing av heltalsargument (inget decimalkomma)

ADRESS VARIABEL ADRESS VARIABEL ADRESS VARIABEL
A 0,0001 J 0,0001 S 1.
B 0,0002 K 0,0001 T 1.
C 0,0003 L 1. u 0,0001
D 1. M 1. v 0,0001
E 1. N - W 0,0001
F 1. 0 - X 0,0001
G ; p - Y 0,0001
H 1. Q 0,0001 z 0,0001
| 0,0001 R 0,0001 - )

Samtliga 33 lokala makrovariabler kan tilldelas varden med ~ Exempel:
argument genom den alternativa adresseringsmetoden. )
Foljande exempel visar hur man skickar tvad uppsattningar G65 P2000 [1]2 K314 J5 Kb;

koordinatpositioner till en makrosubrutin. De lokala Foljande bokstver kan inte anvandas for att éverfora
variablerna #4 t.o.m. #9 skulle stallas till 0,0001 t.o.m. parametrarti” en makrosubrutin: G’ L, N, O eller P.
0,0006 respektive.
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Makrovariabler

Det finns (3) kategorier med makrovariabler: lokala, globala
och systemvariabler.

Makrokonstanter ar flyttalsvarden placerade i ett
makrouttryck. De kan kombineras med adresserna A-Z
eller kan anvdndas ensamma inuti ett uttryck. Exempel pa
konstanter dr 0,0001, 5,3 eller -10.

Lokala variabler

Det lokala variabelomradet ligger mellan #1 och #33. En
uppsattning lokala variabler ar alltid tillgdnglig. Da ett
anrop sker till ett subprogram med ett G65-kommando
sparas de lokala variablerna och en ny uppsattning gors

tillganglig. Detta kallas for kapsling av de lokala variablerna.

Under ett G65-anrop rensas samtliga nya lokala variabler

och far odefinierade varden, och alla lokala variabler med
motsvarande adressvariabler pa G65-raden stélls med
vardena pa G65-raden. Nedan féljer en tabell med de lokala
variablerna tillsammans med adressvariabelargumenten
som andrar dem:

Variabel: 1 2 3 4 6 7 8 9 10 1"
Adress: A B C K D E F - H
Alternerande: - - - - - | J K [ ]
Variabel: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adress: M - - Q R S T u v
Alternerande: K I J K J K J K |
Variabel: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adress: W X Y Z - - - - -
Alternerande: J K | J I J K J K

Svarvoperatérshandbok 2023 | 111




12.4 | SVARV - MAKRO - VARIABLER

Variablerna 10, 12, 14-16 och 27-33 har inte nagra
motsvarande adressargument. De kan stdllas om ett
tillrdckligt antal I-, J]- och K-argument anvdnds enligt ovan i
avsnittet om argument. Vél i makrosubprogrammet kan de
lokala variablerna ldsas och modifieras med hanvisning till
variabelnumren 1-33.

D4 L-argumentet anvands for flera upprepningar av ett
makrosubprogram, stdlls argumenten endast under den
forsta upprepningen. Detta innebdr att om de lokala
variablerna 1-33 modifieras under forsta upprepningen,

Globala variabler

Globala variabler gar alltid att tillgd och blir kvar i minnet nar
strommen slds av. Det finns bara en kopia av varje global
variabel. Globala variabler d&r numrerade #10000-#10999.
Tre aldre intervall: (#100-#199, #500-#699, och #800-#999)
inkluderas. De dlder 3-siffriga makrovariablerna borjar

vid #10000-intervallet, dvs. makrovariabel #100 visas som
#10100.

OBS! NOTE:Anvand variabel #100 eller #10100 i ett program
som kontrollerar tillgang till samma data. Anvandning av ett
av variabelnumren gar bra.

Systemvariabler

Systemvariabler |ter dig interagera med en méngd

olika kontrollvillkor. Systemvariabelvarden kan dndra
kontrollsystemets funktion. Nar ett program laser en
systemvariabel kan ett program modifiera sitt beteende
baserat pa vérdet pa variabeln. Vissa systemvariabler har
lasminnesstatus. Detta innebdr att du inte kan modifiera
dem. Hanvisa till tabellen Makrovariabler pd sidan 5 for en
lista 6ver systemvariabler och dess anvdndning.
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kommer ndsta upprepning att enbart ha tillgang till de
modifierade vardena. Lokala vérden behadlls mellan
upprepningarna da L-adressen Gverstiger 1.

Anrop av subprogram med en M97- eller M98-kod kapslar
inte de lokala variablerna. Alla lokala variabler som refereras
till i ett subprogram anropat av en M98-kod, dr samma
variabler och varden som fanns innan M97- eller M98-
anropet.

Ibland anvander fabriksmonterade tillval globala variabler,
t.ex. sondering och palettvaxlare, osv. Hanvisa till tabellen
Makrovariabler for en lista Gver systemvariabler och dess
anvandning.

FORSIKTIGHET: Se till att inga andra program pa maskinen
anvander samma globala variabel ndr du anvander en global
variabel.
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Makrovariabler

Makrovariabeltabellen 6ver lokala, globala och

systemvariabler och dess anvandning féljer. Listan 6ver den

nya generationens variabler innefattar dldre variabler.

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#0 #0 Inte ett tal (skrivskyddad)
#1- #33 #1- #33 Makroanropsargument
#10000- #10149 #100- #149 Generella variabler som sparas efter avstangning
#10150- #10199 #150- #199 Sondvdrden (om installerat)
#10200- #10399 Galler ej Generella variabler som sparas efter avstangning
#10400- #10499 Galler ej Generella variabler som sparas efter avstangning
#10500- #10549 #500-#549 Generella variabler som sparas efter avstangning
#10550- #10599 #550- #599 Sondkalibreringsdata (om utrustad)
#10600- #10699 #600- #699 Generella variabler som sparas efter avstangning
#10700- #10799 Galler ] Generella variabler som sparas efter avstangning
#700- #749 #700- #749 Dolda variabler endast for intern anvandning
#709 #709 Anvénds till fixturlasningsindata. Anvand inte for allmanna andamal.
#10800- #10999 #800- #999 Generella variabler som sparas efter avstangning
#11000- #11063 Galler ej 64 diskreta indata (skrivskyddade)

#1064- #1068

#1064- #1068

Maximal axelbelastning fér X-, Y-, Z-, A- respektive B-axlar

#1080- #1087

#1080- #1087

Raa analoga till digitala indata (skrivskyddade)

#1090- #1098

#1090- #1098

Filtrerade analoga till digitala indata (skrivskyddade)

#1098

#1098

Spindelbelastning med Haas vektordrift (skrivskyddade)

#1264- #1268

#1264- #1268

Maximal axelbelastning for C-, U-, V-, W- respektive T-axlar

#1601- #1800

#1601- #1800

Maximalt antal rafflor for verktyg #1 t.0.m. 200

#1801 - #2000

#1801 - #2000

Maximal registrerad vibrationsmangd for verktyg 1 t.o.m. 200

#2001- #2200

#2001- #2200

Verktygslangdoffset

#2201- #2400

#2201- #2400

Verktygslangdslitage
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L ____________________________________________________________________________________________|

Makro-variablertabell (fortsatt)

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#2401- #2600 #2401- #2600 Verktygsdiameter/radieoffset
#2601- #2800 #2601- #2800 Verktygsdiameter/radieslitage
#3000 #3000 Programmerbara larm
#3001 #3001 Millisekundtimer
#3002 #3002 Timmatare
#3003 #3003 Ettblocksblockering
#3004 #3004 Asidosatt MATNINGSSTOPP-kontroll
#3006 #3006 Programmerbart stopp med meddelande
#3011 #3011 Ar, ménad, dag
#3012 #3012 Timme, minut, sekund
#3020 #3020 Tillslagstimer (skrivskyddad)
#3021 #3021 Cykelstartstimer
#3022 #3022 Matningstimer
#3023 #3023 Nuvarande detaljtimer (skrivskyddad)
#3024 #3024 Senaste kompletta detaljtimer (skrivskyddad)
#3025 #3025 Tidigare detaljtimer (skrivskyddad)
#3026 #3026 Verktyg i spindel (skrivskyddad)
#3027 #3027 Spindelvarvtal (skrivskyddat)
#3028 #3028 Nummer pa paletten som laddats pa mottagaren
#3030 #3030 Ett block
#3032 #3032 Ta bort block
#3033 #3033 Valbart stopp
43034 Galler ¢j Saker korning (skrivskyddad)
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Makro-variablertabell (fortsatt)

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#3196 #3196 Cell-sdker timer

#3201- #3400 #3201- #3400 Faktisk diameter for verktyg 1 t.o.m. 200

#3401- #3600 #3401- #3600 Programmerbara kylmedelspositioner for verktyg 1 t.o.m. 200
#3901. #3901. M30-antal 1
#3902. #3902. M30-antal 2

#4001- #4021 #4001- #4021 Foregaende block G-kodsgruppkoder

#4101- #4126 #4101- #4126 Foregaende blockadresskoder.

#5001- #5006 #5001- #5006 Foregaende blockslutsposition

#5021- #5026 #5021- #5026 Aktuell maskinkoordinatposition

#5041- #5046 #5041- #5046 Aktuell arbetskoordinatposition

#5061- #5069 #5061- #5069 Aktuell dverhoppningssignalposition - X, Y, Z, A, B, C, U, V, W

#5081- #5086 #5081- #5086 Aktuellt verktygsoffset

#5201- #5206 #5201- #5206 G52 arbetsoffset

#5221- #5226 #5221- #5226 G54 arbetsoffset

#5241- #5246 #5241- #5246 G55 arbetsoffset

#5261- #5266 #5261- #5266 G56 arbetsoffset

#5281- #5286 #5281- #5286 G57 arbetsoffset

#5301- #5306 #5301- #5306 G58 arbetsoffset

#5321- #5326 #5321- #5326 G59 arbetsoffset

#5401- #5500 #5401- #5500 Verktygsmatningstimer (sekunder)

#5501-#5600 #5501-#5600 Total verktygstimer (sekunder)

#5601- #5699 #5601- #5699 Grans for verktygslivslangdsovervakning

#5701- #5800 #5701- #5800 Raknare for verktygslivslangdsévervakning

#5801- #5900 #5801- #5900 Overvakare for verktygsbelastning, maximal belastning hittills
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Makro-variablertabell (fortsatt)

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#5901- #6000 #5901- #6000 Grdns for verktygsbelastningsovervakning
#6001- #6999 #6001- #6999 Bokad. Anvdnd inte.
#6198 NGC/CF-flagga
#7001-#7006 #7001-#7006 G110 (G154 P1) fler arbetsoffset
#7021- #7026 #7021- #7026 G111 (G154 P2) fler arbetsoffset
#7041- #7386 #7041- #7386 G112 - G129 (G154 P3 - P20)fler arbetsoffset
#7501- #7506 #7501- #7506 Palettprioritet
#7601- #7606 #7601- #7606 Palettstatus
#7701-#7706 #7701-#7706 Detaljprogramnummer som tilldelats paletter
#7801-#7806 #7801-#7806 Palettanvdandningsantal
#8500 #8500 Avancerad verktygshantering, ATM grupp-ID
#8501 #8501 ATM procentuell tillganglig verktygslivslangd fér samtliga verktyg i gruppen
#8502 #8502 ATM totalt tillgangligt verktygsanvandningsantal i gruppen
#8503 #8503 ATM totalt tillgéngligt verktygshdlantal i gruppen
#8504 #8504 ATM totalt tillganglig verktygsmatningstid (i sekunder) i gruppen
#8505 #8505 ATM totalt tillganglig verktygstotaltid (i sekunder) i gruppen
#8510 #8510 ATM ndsta verktygsnummer som ska anvdndas
#8511 #8511 ATM procentuellt tillganglig verktygslivslangd for ndsta verktyg
#8512 #8512 ATM tillgangligt anvandningsantal for ndsta verktyg
#8513 #8513 ATM tillgangligt halantal for nasta verktyg
#8514 #8514 ATM tillganglig matningstid for ndsta verktyg (i sekunder)
#8515 #8515 ATM tillgdnglig total tid for ndsta verktyg (i sekunder)
#8550 #8550 Enskilt verktygs-id
#8551 #8551 Antal rafflor for verktyg
#8552 #8552 Maximalt antal reg. vibrationer
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Makro-variablertabell (fortsatt)

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#8553 #8553 Verktygslangdoffset
#8554 #8554 Verktygslangdslitage
#8555 #8555 Verktygsdiameteroffset
#8556 #8556 Verktygsdiameterslitage
#8557 #8557 Faktisk diameter
#8558 #8558 Programmerbar kylmedelsposition
#8559 #8559 Verktygsmatningstimer (sekunder)
#8560 #8560 Total verktygstimer (sekunder)
#8561 #8561 Grdns for verktygslivslangdsovervakning
#8562 #8562 Raknare for verktygslivslangdsovervakning
#8563 #8563 Overvakare for verktygsbelastning, maximal belastning hittills
#8564 #8564 Grans for verktygsbelastningsdvervakning
#9000 #9000 Termisk kompackumulator

#9000- #9015

#9000- #9015

Reserverad (kopia av axeltermackumulator)

#9016

#9016

Termisk spindel kompackumulator

#9016- #9031

#9016- #9031

Reserverad (kopia av axeltermackumulator fran spindel)

#10000- #10999 Galler e] For allmanna andamalsvariabler

#11000- #11255 Galler e] Diskreta indata (skrivskyddade)

#12000- #12255 Galler e] Discrete outputs

#13000- #13063 Galler ej Filtrerade analoga till digitala indata (skrivskyddade)
#13013 Géller ej Kylmedelsniva

#14001- #14006 Galler ej G110 (G154 P1) fler arbetsoffset

#14021- #14026 Galler ej G110 (G154 P2) fler arbetsoffset

#14041- #14386 Galler ej G110(G154 P3- G154 P20) fler arbetsoffset

#14401 - #14406 Galler ej G110(G154 P21) fler arbetsoffset
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Makro-variablertabell (fortsatt)

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#14421- #15966 Galler ej G110(G154 P22- G154 P99) fler arbetsoffset
#20000- #29999 Galler ej Installningar
#30000- #39999 Galler ej Parametrar

#32014 Galler e] Maskintillverkningsnummer
#50001- #50200 Galler ej Verktygstyp
#50201- #50400 Galler ej Verktygsmaterial
#50401- #50600 Galler ej Verktygsoffsetpunkt
#50601- #50800 Galler ej Uppskattat varvtal
#50801- #51000 Galler ej Uppskattad matningshastighet
#51001-#51200 Galler ej Offsethéjd
#51201- #51400 Galler ej Faktiskt VPS uppskattat varvtal
#51401- #51600 Galler ej Arbetsmaterial
#51601- #51800 Galler ej VPS matningshastighet
#51801- #52000 Galler ej Ungefarlig langd
#52001- #52200 Galler ej Ungefarlig diameter
#52201- #52400 Galler ¢j Kantmatt hojd
#52401- #52600 Galler ej Verktygstolerans
#52601- #52800 Galler ej Sondtyp
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Ingaende om systemvariabler

Systemvariabler dr kopplade till specifika funktioner. En
detaljerad beskrivning av dessa funktioner féljer.

#550-#699 #10550- #10699 Allmanna data och
sondkalibreringsdata

Dessa generella variabler sparas efter avstangning. En del

av dessa hogre #5xx-variabler lagrar sondkalibreringsdata.

Exempel: #592 stéller in vilken sida av bordet som
verktygssonden ska placeras pd. Om dessa variabler skrivs
6ver kommer du behdva kalibrera sonden igen.

0BS! Om maskinen inte har en sond installerad kan du
anvanda dessa variabler i allmdnna variabler som sparats
vid avstangningen.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1-Bit
diskreta inmatningar

Du kan ansluta avsedda ingangar fran externa enheter med
dessa makron:

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE ANVANDNING
#11000-#11255 - 256 diskreta indata (skrivskyddade)
#13000-#13063 #1080-#1087 Rda och filtrerade analoga till digitala indata (skrivskyddade)

Specifika inmatningsvarden kan ldsas inifrdn ett program.
Formatet ar #11nnn dar nnn ar Inmatningsnumret. Tryck
pa DIAGNOSTIC (diagnostik) och valj I/0-fliken for att se
inmatnings- och utmatningsnummer for olika enheter.

Exempel:
#10000=#11018

Detta exempel registrerar status for #11018, som syftar till

Inmatning 18 (M-Fin_Input), till variabel #10000.

For tillgangliga anvandarinmatningar pa I/0-kretskortet,

se referensdokumentet for robotintegrationshjalp pa Haas

servicewebbplats.

NGC-VARIABLE ALDRE VARIABLE

#12000-#12255 1-bits diskreta utgangar

Haas-kontrollsystemet klarar av att styra upp till 256 diskreta
utgangar. Dock har en del av dessa redan reserverats for
Haas-kontrollsystemets anvdandning.

ANVANDNING

#12000-#12255 -

256 diskreta utdata
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Ingaende om systemvariabler (forts)

Specifika utmatningsvarden kan lasas, eller skrivas till,
fran inuti ett program. Formatet ar #12nnn dar nnn ar
utmatningsnumret.

Exempel:
#10000=#12018;;

Detta exempel registrerar status for #12018, som syftar till
Inmatning 18 (kylmedelspumpmotor), till variabel #10000.

Maximal axelbelastning

Foljande variabler innehaller den maximala belastningen

en given axel har utsatts for sedan maskinen startades
senast, eller sedan makrovariabeln rensades. Den maximala
axelbelastningen dr den hogsta belastningen (100.0 = 100%)
en given axel har utsatts for, inte axelbelastningen nar
kontrollsystemet ldser variabeln.

#1064 = X-axel #1264 = C-axel
#1065 = Y-axel #1265 = U-axel
#1066 = Z-axel #1266 = V-axel
#1067 = A-axel #1267 = W-axel
#1068 = B-axel #1268 = T-axel

Verktygsoffset

Varje verktygsoffset har en langd (H) och diameter (D) med
tillhérande slitagevarden.

#2001-#2200

H geometrioffset (1-200) for langd.

#2201-#2400

H geometrislitage (1-200) for langd.

#2401-#2600

D geometrioffset (1-200) for diameter.

#2601-#2800

D geometrislitage (1-200) for diameter.
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Ingaende om systemvariabler (forts)

#3000 programmerbara larmmeddelanden

#3000 larm kan programmeras. Ett programmerbart larm
uppfor sig pd samma satt som de inbyggda larmen. Ett larm
utldses genom att stalla makrovariabel #3000 till ett tal
mellan 1 och 999.

#3000= 15 (MEDDELANDE PLACERAT | LARMLISTA) ;

Nar detta sker kommer Alarm att blinka pa skarmens nedre
del och texten i ndsta kommentar placeras i larmlistan.

Larmnumret (i det har exemplet 15) laggs till 1000 och
anvéands som ett larmnummer. Om ett larm genereras pa
det har sattet avstannar alla rorelser och programmet maste
aterstallas for att fortsétta. Programmerbara larm ar alltid
numrerade mellan 1000 och 1999.

#3001-#3002 timers

Tva timers kan stallas till ett varde genom att ett nummer
tilldelas respektive variabel. Ett program kan da lasa
variabeln och avgora tiden som forflutit sedan tidgivaren
stalldes. Timers kan anvandas till att imitera uppehallscykler,
avgora tiden mellan varje detalj eller varhelst ett
tidsberoende beteende énskas.

* #3001 Millisekundtimern - Millisekundtimern
representerar systemtiden efter att strommen slagits pa
i antal millisekunder. Heltalet som returneras efter att
#3001 lases, representerar antalet millisekunder.

* #3002 Timmatare - Timmataren liknar
millisekundtimern férutom att vardet som returneras
efter att #3002 ldses anges i timmar. Timmataren och
millisekundtimern ar oberoende av varandra och kan
stdllas separat.

Systemasidoséttningar
Variabel #3003 dvermannar ettblocksfunktionen i G-koden.

Nar #3003 har vérdet 1 sa kor kontrollsystemet varje
G-kodkommando kontinuerligt dven om ettblocksfunktionen
ar PA.

Nar #3003 ar lika med noll fungerar ettblocksfunktionen
normalt. Du maste trycka pa CYCLE START for att kora varje
kodrad i ettblockslage.

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO0 ;
52000 M03;

G43 HO01Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;

G43 H02Z.1;

$1800 M03;
G83R.1Z-1..Q.25F10;
X0 YO,

%

Svarvoperatdrshandbok 2023 | 121



12.6 | SVARV - MAKRO - SYSTEMVARIABLER

. ______________________________________________________________________________________________________|
Ingaende om systemvariabler (forts)

Variabel #3004 (Kod som inte kan stoppas - INMATNINGSSTOPP e; tillatet) ;
Variabel #3004 asidosatter specifika styrfunktioner under #3004=0 (Aktiverar MATNINGSSTOPP) ;

arift. (Avgangskod - MATNINGSSTOPP tillatet) ;

Den forsta biten avaktiverar FEED HOLD (matningsstopp).

Om variabel #3004 dr satt till 1, ar FEED HOLD inaktiverat for

programblocket som foljer. Satt #3004 till O for att aktivera Variabel #3004 &terstills till 0 vid M30.

FEEDHOLD (matningsstopp) igen. Till exempel:
Detta ar en tabell 6ver variabel #3004-bitar och atfoljande
asidosattningar.

(Approachkod - MATNINGSSTOPP tillatet) ; E = Aktiverad D = Inaktiverad
#3004=1 (Inaktiverar MATNINGSSTOPP) ;

#3004 MATNINGSSTOPP MATNINGSHASTIGHETSASIDOSATTNING EXAKT STOPP-KONTROLL
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

#3006 Programmerbart stopp

Du kan lagga till stopp till programmet som fungerar som detta exempel visar kontrollsystemet kommentaren pa den
MOO - Kontrollsystemet stoppar tills du trycker pa CYCLE nedre vanstra delen pa skarmen.

START, sedan fortsdtter programmet med blocket efter )

#3006, " Prog Nr. 3006=1 (kommentar har)
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Ingaende om systemvariabler (forts)

Nr. 3030 ett block

I NGC-styrsystemet gdr styrenheten in i enkelblockslage
ndr systemvariabeln #3030 &r installd pa 1. Det finns inget
behov att begransa blockkérningen med G103 P1, dd NGC-
styrsystemet hanterar denna kod.

OBS! For ratt hantering av systemvariabeln #3030=1 pa
Haas aldre styrsystem maste begransning goras av kérning
till ett block med en G103 P1 innan #3030=1-koden.

#4001-#4021 Sista (modala) blockgruppkoderna

G-kodgrupper later maskinenens kontrollsystem processa
koderna mer effektivt. G-koder med liknande funktioner
anvands normalt i samma grupp. Exempelvis ingar G90 och
G91 i grupp 3. Makrovariablerna #4001 till #4021 lagrar
den sista eller standard-G-koden for vilken som helst av 21

grupper.

G-kodgruppens nummer anges bredvid dess beskrivning i
G-kodsavsnittet.

Exempel:
G81 Borr fast cykel (grupp 09)

Nar ett makroprogram laser gruppkoden kan programmet
andra G-kodens beteende. Om #4003 innehdller 91 skulle

ett makroprogram kunna avgora att samtliga rérelser borde

vara inkrementella snarare an absoluta. Det finns ingen

associerad variabel fér grupp noll; G-koder for grupp noll ar

ickemodala.

#4101-#4126 Sista (modala) blockadressdata

Adresskoderna A-Z (undantaget G) halls som modala
vdrden. Informationen representerad av den sista kodraden
tolkad av framférhaliningsprocessen finns i variabel #4101
t.o.m. #4126.

Den numeriska avbildningen av variabeltal till alfabetiska
adresser motsvarar avbildningen under alfabetiska
adresser. Exempelvis hittas vardet pd den tidigare tolkade
D-adressen i #4107 och det senast tolkade I-vardet ar
#4104. Nar en makro aliaseras till en M-kod kan du inte
vidarebefordra variabler till makron med variablerna #1 -
#33. Anvand istallet vardena fran #4101 - #4126 i makron.

#5001-#5006 Sista malposition

Den slutliga programmerade punkten for det sista
rorelseblocket kan nds via variablerna #5001 - #5006,
X, Z, Y, A, Brespektive C. Varden anges i det aktuella
arbetskoordinatsystemet och kan anvandas medan
maskinen dr i rérelse.
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______________________________________________________________

Ingaende om systemvariabler (forts)

#5021-#5026 Aktuell maskinkoordinatposition

For att fa de aktuella maskinaxelpositionerna, anropa
makrovariabler #5021-#5026 som motsvarar axel X, Z, Y, A,
B och C, respektive.

#5021 X-axel

#5022 Y-axel

#5023 Z-axel

#5024 A-axel

#5025 B-axel

#5026 C-axel

OBS! Varden KAN INTE Idsas medan maskinen dr i rorelse.
#5041-#5046 Aktuell arbetskoordinatposition

For att fa de aktuella arbetskoordinatpositionerna, anropa
makrovariabler #5041-#5046 som motsvarar axel X, Y, Z, A,
B och C, respektive.

0BS! Vardena KAN INTE ldsas medan maskinen ar i rorelse.

Vardet pa #504X har verktygslangdskompensation tillampat.

#5061-#5069 Aktuell dverhoppningssignalposition

Makrovariablerna #5061-#5069 motsvarar X, Y, Z, A, B, C,

U, V och W respektive, ger axelpositioner dar den senaste
dverhoppningssignalen uppstod. Varden anges i det
aktuella arbetskoordinatsystemet och kan anvandas medan
maskinen dr i rorelse.

Vardet pa #5063 har verktygslangdskompensation tillampat.

#5081-#5086 Verktygslangdskompesnsation

Makrovariabler #5081-#5086 ger den aktuella
verktygslangdkompenseringen i axlarna X, Y, Z, A, B
respektive C. Detta inkluderar verktygslangdoffset som
refereras av det aktuella vardet stallt i H (#4008) plus
slitagevardet.
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#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386
Arbetsoffset

Makrouttryck kan ldsa och stalla alla arbetsoffset. Detta gor
att du kan forinstalla koordinater till exakta positioner, eller
stalla in koordinater pa varden baserade pa resultat fran
(testade) 6verhoppningssignalpositioner och berakningar.

Da nagot offset lases stoppas tolkningsframforhallningskon
tills blocket exekveras.

#6001-#6250 Instéllningsatkomst med
makrovariabler

Du kommer at instéllningar via variablerna #20000 - #20999
or #6001 - #6250, med start fran 1, respektive. Se kapitel 18
for detaljerade beskrivningar av de installningar som finns i

kontrollsystemet.

0BS! Siffrorna #20000 - 20999 svarar direkt mot
installningsnummer. Anvand #6001-#6250 for installningar
endast om ditt program maste vara kompatibelt med aldre
Haas machines
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Ingaende om systemvariabler (forts)

#6198 Identifierare av nasta generations
kontrollsystem

Makrovariabeln #6198 har det skrivskyddade vérdet
1000000.

Du kan testa #6198 i ett program for att identifiera
kontrollsystemets version och sedan kdra programkod
villkorligt for det kontrollsystemet. Till exempel:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;
(icke-NGC-kod) ;

GOTO6 ;

N5 (NGC-kod) ;

N6 M30;

%

| detta program, om vdrdet som lagras i #6198 dr lika med
1000000, ga till kod kompatibel med ndsta generations
kontrollsystem och avsluta sedan programmet. Om vdrdet
som lagras i #6198 inte ar lika med 1000000, kor icke-NGC-
programmet och avsluta sedan programmet.

#6996-#6999 Parameteratkomst med
makrovariabler

Dessa makrovariabler kan komma at alla parametrar och
samtliga parameterbitar, enligt foljande:

#6996: Parameternummer
#6997: Bitnummer (valfritt)

#6998: Innehdller vardet for parameternumret i variabel
#6996

#6999: Innehdller bitvarde (0 eller 1) fér parameterbit
specificerad i variabel #6997.

0BS! Variablerna #6998 och #6999 ar skrivskyddade.

Du kan ocksa anvanda makrovariabler #30000-#39999, med
borjan fran parameter 1, respektive. Kontakta HFO for mer
detaljer om parameternummer.

ANVANDNING:

For att komma at vardet for en parameter, kopiera numret
pa den parametern till variabel #6996. Vérdet pa den
parameterbiten dr tillgangligt med hjalp av makrovariabel
#6998, som visat:

%
#6996=601 (specificera parameter 601) ;

#10000=#6998 (Kopiera vérdet pa parameter 601 till
variabel #10000) ;

%

For att komma at en specifik parameterbit, kopiera numret
for den parametern till variabel 6996 och bitnumret till
makrovariabel 6997. Vardet pa den parameterbiten dr
tillgangligt med hjdlp av makrovariabel 6999, som visat:

%
#6996=57 (Ange parameter 57);
#6997=0 (Ange bit noll) ;

#10000=#6999 (Kopiera parameter 57 bit 0 till variabel
#10000) ;

%
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. ______________________________________________________________________________________________________|
Ingaende om systemvariabler (forts)

Palettvaxlarvariabler

Status for paletterna, fran den automatiska palettvaxlaren, kontrolleras med hjalp av foljande variabler:

#7501-#7506 Palettprioritet
#7601-#7606 Palettstatus
#7701-#7706 Detaljprogramnummer som tilldelats paletter
#7801-#7806 Palettanvandningsantal
#3028 Nummer pd paletten som laddats pd mottagaren

#8500-#8515 Avancerad verktygshantering

Dessa variabler ger information om avancerad verktygshantering (ATM). Stall variabel #8500 till verktygsgruppnumret
och las sedan ut informationen om det valda verktyget med hjalp av de skrivskyddade makrona #8501-#8515.

#8500 Advanced Tool Management (avancerad verktygshantering, ATM). Grupp-id
#8501 ATM. Procentuellt tillganglig verktygslivslangd for samtliga verktyg i gruppen.
#8502 ATM. Totalt tillgangligt verktygsanvandningsantal i gruppen.

#8503 ATM. Totalt tillgangligt verktygshalantal i gruppen.

#8504 ATM. Totalt tillganglig verktygsmatningstid (i sekunder) i gruppen.

#8505 ATM. Totalt tillganglig verktygstotaltid (i sekunder) i gruppen.

#8510 ATM. Nasta verktygsnummer som ska anvéndas.

#8511 ATM. Procentuellt tillganglig verktygslivslangd for nasta verktyg.

#8512 ATM. Tillgangligt anvandningsantal for nésta verktyg.

#8513 ATM. Tillgangligt halantal for nasta verktyg.

#8514 ATM. Tillgdnglig matningstid for nasta verktyg (i sekunder).

#8515 ATM. Tillgénglig total tid for nasta verktyg (i sekunder).

126 | Svarvoperatorshandbok 2023



12.6 | SVARV - MAKRO - SYSTEMVARIABLER

Ingaende om systemvariabler (forts)

#8550-#8567 Avancerad verktygshantering
verktygsuppséttning

Dessa variabler ger information om verktygsuppsattningen.

Stall variabel #8550 till verktygsoffsetnumret och las sedan
ut informationen om det valda verktyget med hjalp av de
skrivskyddade makrona #8551-#8567.

#50001 - #50200 Verktygstyp

Anvand makrovariablerna #50001 - #50200 for att avldsa
eller ange instdlld verktygstyp pa sidan for verktygsoffset.

Tillgangliga verktygstyper for fras

0BS! Makrovariablerna #1601-#2800 ger

atkomst till samma data som #8550-#8567 ger for
verktygsgruppsverktyg.

VERKTYGSTYP VERKTYGSTYPSNUMMER
Borra 1
Tryck. 2
Skalfras 3
Andfrés 4
Punktborr 5
Kulnos 6
Sond 7
Reserverad for framtida bruk 8-20
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G65 Anropsalternativ makrosubprogram

G65 dr kommandot som anropar ett subprogram med
formagan att overféra argument till det. Formatet féljer:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] ;

Argument i kursiv stil inom hakparenteserna dr inte
obligatoriska. Se avsnittet Programmering for fler detaljer
rorande makroargument.

G65-kommandot krdver en P-adress som motsvarar ett
programnummer som finns i kontrollsystemets minne. D3
L-adressen anvands upprepas makroanropet det angivna
antalet ganger.

Nar ett subprogram anropas soker kontrollsystemet

efter subprogrammet pd det aktiva minnet. Om
subprogrammet inte kan hittas pa det aktiva minnet, soker
kontrollsystemet pa det minne som bestamts av installning
251. Se avsnittet Stalla in s6kvagar for mer information om
subprogramsokning. Ett larm utléses om kontrollsystemet
inte hittar subprogrammet.

| exempel 1 anropas subprogram 1000 en gdng utan att
villkor dverfors till subprogrammet. G65-anrop liknar, men
ar inte samma som, M98-anrop. G65-anrop kan kapslas
upp till 9 ganger, vilket betyder att program 1 kan anropa
program 2, program 2 kan anropa program 3 och program 3
kan anropa program 4.

Exempel 1:

G65 P1000 (Anropa subprogram 001000 som ett makro) ;
M30 (programstopp) ;

001000 (Makrosubprogram) ;

M99 (Svar fran makro subprogram) ;

| exempel 2 anropas programmet LightHousing.nc med hjalp
av den bana det befinner sig .

Exempel 2:

G65 P15 A1.B1,;

G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;
0BS! Banor ar skiftlageskansliga.
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| exempel 3 dr subprogram 9010 avsett att borra en rad hal
langs en linje vars lutning bestams av X- och Y-argumenten
som overfors till den pd G65-kommandoraden. Z-borrdjupet
overférs som Z, matningshastigheten éverfors som F och
antalet hal som ska borras éverfors som T. Raden med hal
borras med bérjan vid den aktuella verktygspositionen dd
makrosubprogrammet anropas.

Exempel 3:

OBS! Subprogrammet 009010 bor finnas pa det aktiva
minnet eller pa ett minne som bestamts av instdllning 252.

G00 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO3 (positionera verktyg) ;
G65 P9010 X.5Y.25Z.05 F10. T10 (Anropa 009010) ;
M30

009010 (Diagonalt hdlmonster) ;

F#9 (F=Matningshastighet) ;

WHILE [#20 GT 0] DO1 (Upprepa T ganger) ;

G91 G81 Z#26 (Borra till Z-djup) ;

#20=#20-1 (Dekrementraknare) ;

IF [#20 EQ 0] GOTOS5 (Alla hal borrade) ;

GOO X#24 Y#25 (Flytta utmed lutning) ;

N5 END1;

M99 (Aterga till anropare) ;
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Alternativbeteckning

Alternativbetecknade koder dr anvandardefinierade

G- och M-koder som refererar till ett makroprogram.

Det finns 10 alternativbetecknade G-koder och 10
alternativbetecknade M-koder tillgangliga for anvandare.
Programnummer 9010 t.0.m. 9019 dr reserverade

for G-kodsalternativbeteckning och 9000 till 9009 ar
reserverade for M-kodsalternativbeteckning.

Alternativbeteckning dr ett satt att tilldela en G- eller
M-kod till en G65 P#####-sekvens. Exempelvis skulle det, i
foregdende exempel 2, vara enklare att skriva:

G06 X.5Y.257.05F10.T10;

Vid alternativbeteckning kan variabler éverféras med en
G-kod. Variabler kan inte éverféras med en M-kod.

Har har en oanvdnd G-kod ersatts, GO6 for G65 P9010.

For att blocket ovan ska kunna fungera maste véardet som
associeras med subprogram 9010 stdllas till 06. Se avsnittet
Stalla in aliasbeteckningar for information om hur man
staller in aliasbeteckningar.

OBS! GO0, G65, G66 och G67 kan inte alternativbetecknas.
Alla andra koder mellan 1 och 255 kan anvandas for
aliaseringsbeteckning.

Om ett subprogram fér makroanrop stalls till en G-kod och
subprogrammet inte finns i minnet, utlGses ett larm. Se
avsnitt G65 Anrop makrosubprogram pd sidan 5 om hur du
hittar subprogrammet. Ett larm utléses om subprogrammet
inte hittas.

Om ett subprogram for makroanrop stalls till en G-kod
och subprogrammet inte finns i minnet, utloses ett larm.
Se avsnitt Anrop makrosubprogram om hur du hittar
subprogrammet. Ett larm utldses om subprogrammet inte
hittas.

Svarvoperat6rshandbok 2023 | 129



13.1 |SVARV - PROGRAMMERING AV TILLVALSFUNKTIONER

Automatisk matarm (ATP)

Den Automatisk matarm &kar deltaljnoggrannhet och
instaliningsféljsamhet medan installningstid minskar med
upp till 50 %. Systemets har lattanvanda automatiska och
manuella driftslagen, med ett anvandarvanligt granssnitt for
snabb intuitiv programmering.

+  Automatisk, manuell drift och detektering av
verktygsdefekter.

«  Okar verktygsinstallningarnas noggrannhet och
enhetlighet.

«  Mallar av konventionell typ for enkel verktygsinstallning.

*  Kraver ingen makroprogrammering.

*  Omvandlar G-kod till MDI dar redigering eller dverféring
till ett program kan utforas.

’Mf’ Calibrate the Automatic Tool Probe (ATP) on Your Lathe- Haas Automation ... n]
~ . Copylink ¢

Watch on (3 YouTube

Skanna QR-koden nedan for att Skanna for att titta pd Kalibrera den automatiska verktyg-
justera, testa och kalibrera ATP. smdtning med prob (ATP) pa din svarv video.
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ATP - Manuellt sondera verktygsoffset

1 Varning! For att manuellt sondera ett verktyg pa ATP maste verktyget matas
in i sondnalen genom att halla in axelriktningsknappen och inte handhjulet.
Matningshastigheten maste stallas till .001, annars kanske den uppmatta
verktygsoffsetet inte ar korrekt.

Se till att ATP-armen inte sldr mot delar av maskinen.
Tryck pa [CURRENT COMMANDS].

Valj fliken "Devices”

Valj fliken "Mechanisms”

Markera sondarmen

Tryck pa [F2] for att sdnka ATP-armen.

2 Setill sa att ett svarvstickverktyg ar installerat i revolvern.

Se till att fickan dr vand mot spindeln.

Mata X- och Z-axlarna mot mitten av sondnalen for att sondera till X-geometri.

Se till att du har ett avstand pa 0,125 tum mellan verktygsspetsen och
sondnalen.

3 Tryck pd [OFFSET] och navigera till fliken VERKTYGSOFFSET .
Valj denverktygsrad som verktygsoffsetet ska matas.

Rensa bort verktygsforskjutningsvardet for bade X-geometri och Z-geometri
genom att trycka pa [0]. Tryck [F1]. Detta rensar bort offsetvardet.

Om du far ett varningsmeddelande [1], tryck pa [Y] for att vélja JA.
Tryck pa [HANDLE JOG] och tryck pa [.001/1.].
Tryck pa och hall [-X] tills stick tool-verktyget nuddar sonden.

0BS! Du kommer att hora ett pipljud nar stick toolen nuddar verktygssonden.

Verktygsoffsetet kommer att fylla i X-geometri.

Jogga X-axeln bort frdn ATP-armen.

4 Mata X- och Z-axlarna mot mitten av sondnalen for att sondera Z-geometrin.

Se till att du har ett avstand pa 0,125 tum mellan verktygsspetsen och
sondnalen.

Tryck pa [HANDLE JOG] och tryck pa [.001/1.].
Tryck pa och hall [-Z] tills stick tool-verktyget nuddar sonden.

0BS! Du kommer att hora ett pipljud nar stick toolen nuddar verktygssonden.

Verktygsoffsetet kommer att fylla Z-geometri.

Jogga Z-axeln bort fran ATP-armen.

0000
377
77

o
53820000
49399000

Spindie Load() e - 0%
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C-axel

C-axeln ger dubbelriktad sindelrérelse med hég
noggrannhet fullt interpolerad med X- och Z-axlarna. Du kan
kommendera spindelvarvtal mellan 0,01 och 60 RPM.

C-axelns driften ar beroende av arbetsstyckets och/eller
uppspanningsanordningens (chuck) massa, diameter och
langd. Kontakta Haas Applications Department om ovanligt
tunga, breda eller langa konfigurationer anvands.

Kartesisk till poldr transformation (G112)

Koordinatinterpoleringsfunktionen for XY till XC G112

later dig programmera péféljande block i kartesiska XY-
koordinater, vilka kontrollsystemet automatiskt omvandlar
till polara XC-koordinater. Medan den &r aktiv anvander
kontrollsystemet G17 XY for GO1-linjara XY-rorelser och G02
och GO3 for cirkelrorelse. G112 omvandlar ocksa X- och
Y-positionskommandon till roterande C-axel- och linjdra
X-axelrorelser.

Programmering for kartesiska till poldra koordinater
reducerar kraftigt mangden kod som kravs for att
kommendera komplicerade rorelser. Normalt kraver en rak
linje manga punkter for att definiera banan, medan det i
kartesiska koordinater endast kravs dndpunkter. Den har
funktionen mojliggdr programmering av plansvarvning i det
kartesiska koordinatsystemet.

Anmairkning om C-axelprogrammering

OBS! Programmerade rorelser maste alltid positionera
verktygets centrumlinje.

Verktygsbanorna far aldrig korsa spindelns centrumlinje.
Rikta om programmet vid behov sa att skaret inte hamnar
over detaljens mittpunkt. Skar som maste korsa spindelns
centrumlinje kan utforas med tva parallella stick pa 6mse
sidor om spindelns centrumlinje.

Kartesisk till poldr transformation ar ett modalt kommando.
Se kapitel 16 for att Idsa mer om modala G-koder.

G112 &r avsett for en svarv med C-axel och roterande
verktyg for programmering av skar var som helst langs en
icke-roterande detal].
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G112 méjliggdr 3D-profilering med hjalp av X-, Y- och
Z-axlarna. Programmering av verktygets centrumlinje (G40)
och staldiameterkompensering (G41/G42) ar tillgangliga i
G112. Det kan ocksa anvandas for ett verktyg i vilket som
helst av de tre planen (G17, G18, G19).

G112 kan anvandas pa en svarv med Y-axel och ar praktiskt
for att forlanga rorelseomradet for det roterande verktyget
hela vdgen over en detal].

Cirkelrorelse (G02 och GO3) i nagot av de tre planen
(G17, G18, G19) dr ocksa tillgangliga i G112.

Eftersom spindeln inte roterar i G112 maste matning
(G98) véljas.

Ndr G112 ar aktivt programmeras alla rorelser med XYZ och
C kan inte anvandas.

Alla X-varden ar i radie nar G112 anvands.

Programexempel

051120 (KARTESISK TILL POLAR INTERPOLERING) ;

(G54 X0 Y0 &r vid rotationscentrum);

(Z0 &r pa detaljens dndyta) ;

(T1 ar en andfras) ;

(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

T101 (valj verktyg och offset 1) ;

GO0 G20 G40 G80 G97 G99 (saker start) ;

G17 (anropar XY-plan) ;

G98 (matning per min) ;

P1500 M133 (roterande verktyg medurs, 1500 RPM) ;
GO0 G54 X2.35 C0. Z0.1 (snabbmatning till 1:a position) ;
G112 (tolkning XY till XC)

MO8 Kylmedel pd

(BORJA SKARBLOCK) ;

GOX.75Y.5: O 8 1;9
GO1Z0F10;; , [ N
GO01 X0.45 (punkt 1) ;

G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (punkt 2) ;
GO1Y-0.45 (punkt 3) ;

G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (punkt 4) ;

GO1 X-0.45 (punkt 5) ;

G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (punkt 6) ;
GO01Y0.45 (punkt 7) ;

G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (punkt 8) ;
G01X0.45Y.6 (punkt 9) ; 6
G00 Z0.1 (snabb atergang); \- T o/
(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ; 5 4
G113 (avbryt G112);

M135 (Roterande verktyg av) ;

G18 (aterga till XZ-plan) ;

GO0 G53 X0 M09 (X hem, kylvatska av) ;

G53 70 (Z hem);

M30 (programslut) ;
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Kartesisk interpolering av C-axeln

Kartesiska koordinatkommandon interpoleras till rorelser
pa den linjara axeln (revolverrorelser) och spindelrorelser
(detaljens rotation).

Svarven aktiverar/avaktiverar C-axeln automatiskt nar axeln
kommenderas eller joggas.

Om G112 inte anvands installning 102 - Diameter for att
berdkna matningen.

Inkrementella C-axelrérelser ar méjliga med hjdlp av
H-adresskoden som i foljande exempel:

| Main Spindle Position Engage

Disengaged

rProbe Arm

- Extend

WARNING: Check that the probe arm has room to extend or damage may occur

Press [F2] to lower the probe arm, or to raise it to continue operation

Main Spindle Positions Program G54 T1717 Timers And Counters
Spindle Speed: @ RPM [} Load This Cycle: 0:02:52
Spindle Power, 0.0 KW X 49000 oo - ow  Last Cycle: 0:02:52
SR EpEEd ST [t - — Remaining 0:00:00

GO C90. (C-axeln forflyttar sig till 90 grader) ;
H-10. (C-axeln flyttas till 80° fran tidigare position 90°) ;

Exempel 1 pé kartesisk interpolation. [1] Projekterad skérbana [A] And-
frasen matar 1" in i arbetsstycken pa ena sidan. [B] C-axeln vrider sig 180
grader for att skara ut bagformen. [C] Andfrdsen matar 1" ur arbetsstycken.

051121 (KARTESISK INTERPOLERING EX 1)
(G54 X0 Y0 ar vid rotationscentrum) ;

(Z0 &r pa detaljens dndyta) ;

(T1 ér en andfras) ;

(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ;

T101 (valj verktyg och offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (sdker start) ;

G98 (matning per min) ;

GO0 G54 X2. €90 Z0.1 (snabbmatning till 1:a position) ;
P1500 M133 (roterande verktyg medurs, 1500 RPM) ;
M08 Kylmedel pa

(BORJA SKARBLOCK) ;

G01 Z-0.1 F6,0 (matning till Z-djup) ;

X1.0 (matning till 2:a position) ;

C180. F10.0 (rotera till skarbage) ;

X2.0 (mata tillbaka till 1:a position) ;

(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ;

G00 20.5 M09 (snabb atergang, kylmedel av) ;
M135 (Roterande verktyg av) ;

G18 (aterga till XZ-plan) ;

G53 X0 Y0 (XochY hem);

G53 720 (Zhem);

M30 (programslut) ;
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13.2 | SVARV - PROGRAMMERING AV ALTERNATIV - C-AXEL KARTESISK INTERPOLERING
______________________________________________________________

Kartesisk interpolering av C-axeln (forts.)

|11:18:13

ENISHAW_Stor... Tool L Work

Active Tool: B

Turret

Offse :
Ll Location

X Geometry Z Geometry

Programexempel 5 5

0 0. 0. 0
051122 (KARTESISK INTERPOLERING EX 2); : : : :
(G54 X0 YO ar vid rotationscentrum) ; 0 0. 0 0
(Z0 &r pa detaljens dndyta) ; g g: g g
(T1 &ren borr); 0 0. 0 0
(INITIERA FORBEREDELSEKODBLOCK) ; 5 = 5 5
T101 (Valj verktyg och offset 1) ; 0 0. 0 0
GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (saker start) ; > = > >
G19 (anropa YZ-plan) ; G98 (matning) ; 0 0. 0 0
GO0 G54 X3.25 C0. Y0.20.25; Warning g g
(Snabbgang till 1:a position); 0 0
P1500 M133 (roterande verktyg medurs, 1500 RPM) ; 1 Greater Than Setting 142! Accept(Y/N) 0 0
M08 Kylmedel pa | Yes [V] || No [N] | —
GO0 Z-0,75 (snabbmatning till Z-djup) ; SRS Ty 581 fo VDI center line F3
(BORJA SKARBLOCK) ; X Diameter Measure - Set Value - add To Value
G75X1.510.25 F6. (starta G75 pa 1:a hélet); e —
GO0 C180. (Rotera C-axeln till ny position) ; ma{mdl: S—
G75X1.510.25 F6. (starta G75 pa 2:a halet); R () e
GO0 C270. (Rotera C-axeln till ny position) ; surface Speed; 0 FPM % 0.0000 |—— - 0% Last Cy
G75X1.510.25 F6. (starta G75 pa 3:e halet) ; ) . 0.0000 \— — = :‘;’;‘*2;
(STARTA KOMPLETTERINGSBLOCK) ; Active Feed. 0.0008 (PR
G00 Z0.25 M09 (snabb atergang, kylmedel av) ; B 0.0 | E—— = 0% Tj:pj

M135 (Roterande verktyg av) ;
G18 (aterga till XZ-plan) ;
G53 X0 (X hem) ;

e o

[ e 0%
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13,3 | SVARV - PROGRAMMERING AV ALTERNATIV - DUBBEL SPINDEL

Dubbla spindlar

En svarv med tva spindlar &r en dubbelspindelmaskin.
Huvudspindeln sitter i en stationar hallare. Den andra

spindeln "sekundarspindeln”, har ett hus som ror sig langs

en linjdr axel, betecknad "B", som annars anvands for

dubbdocka. Ett antal speciella M-koder anvands for att

kommendera sekunddrspindeln.

An axis is jogging at the : 0
current jog rate. . D000

0.0000

0.0000

RPM
Kw
FPM
IPT
IPM
IPM

- Tool Offset Measure
- Add To Value

oo oo oot
oo oo o|@|c

i B B L2

- Tool Presetter
- Work Offset

i Set Value

O O N o< x

Position: (IN) Jog Rate:
Work G54 Distance To Go Machine Ops
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0,000
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13,3 | SVARV - PROGRAMMERING AV ALTERNATIV - DUBBEL SPINDEL

Dubbel spindel (forts.)

Synkroniserad spindelstyrning

P4 svarvar med dubbla spindlar kan synkroniserad drift
(SSC) av huvudspindel och subspindel kommenderas. Detta
innebar att nar huvudspindeln kommenderas till ett varvtal
sa roterar den sekunddra spindeln med samma varvtal, och
i samma riktning. Detta kallas for laget Synchronous Spindle
Control (SSC). | SSC-laget kommer bdda spindlarna att
accelerera, bibehalla en konstant hastighet och bromsas in
tillsammans. Du kan darfér anvanda bada spindlarna for att
hdlla fast ett arbetsstycke i bada andarna for maximalt stod
och minimala vibrationer. Arbetsstycket kan aven éverforas
mellan huvudspindeln och subspindeln fér att "vanda”
detaljen utan att spindeln stoppas.

SSC styrs med tvd G-koder:
G199 aktiverar SSC.
G198 avbryter SSC.

Kommandot G199 gor att bada spindlarna orienteras innan
de accelererar till det programmerade varvtalet.

0BS! Vid programmering av synkroniserade dubbelspindlar
ska du forst fora bada spindlarna upp till det 6nskade
varvtalet med M03 (for huvudspindeln) och M144 (for
sekunddrspindeln) innan du kommenderar ett G199. Om
G199 féljs av en varvtalsparameter behaller spindlarna
synkroniseringen under accelerationen, vilket gor att
accelerationen tar langre tid an normalt.

Om SSC-ldget dr aktiverat och du trycker pa [RESET]

(dterstall) eller [EMERGENCY STOP] (nédstopp), forblir SSC-

laget aktiverat tills spindelnnbspstannar.
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Fonstret "Synchronized Spindle Control”
(synkroniserad spindelstyrning)

Fonstret for synkroniserad spindelstyrning visas i

"CURRENT COMMANDS". Kolumnen SPINDLE (spindel) visar
huvudspindelns tillstand. i kolumnen "SECONDARY SPINDLE"
visas subspindelns status. De tredje kolumnen anger dvrig
status. Till vanster finns en kolumn med radrubriker:

G15/G14 - Om G15 visas i kolumnen "SECONDARY SPINDLE"
ar huvudspindeln ledande spindel. Om G14 visas i kolumnen
"SECONDARY SPINDLE" &r den subspindeln ledande spindel.

SYNC (G199) - Om G199 visas pa en rad ar
spindelsynkroniseringen aktiv.

POSITION (DEG) - Den har raden visar den aktuella
positionen i grader for bade huvudspindeln och
subspindeln. Vdrden ligger inom intervallet -180,0 till
180,0 grader. Detta varde ar i forhallande till varje spindels
standardorientering.

| den tredje kolumnen anges den aktuella skillnaden i grader
mellan de tvd spindlarna. Nar bada spindlarna befinner

sig vid respektive nollmarkering dr det har vardet noll. Om
vdrdet i den tredje kolumnen dr negativt representerar

det hur mycket den sekundadra spindeln for ndrvarande
slapar efter huvudspindeln, i grader. Ett positivt vdarde i den
tredje kolumnen representerar hur mycket den sekunddra
spindeln ligger fore huvudspindeln i grader for tillfallet.

VELOCITY (RPM) - Pa denna rad visas huvudspindelns och
subspindelns faktiska varvtal.

G199 R PHASE OFS. - Det hdr ar det programmerade
R-vardet fér G199. Den har raden &r tom om G199 inte har
angivits, men innehaller annars R-vdrdet i det senast kérda
G199-blocket.

CHUCK - I denna kolumn visas last och uppldst status for
fastspanningsanordningen (chuck eller spannhylsa). Den har
raden ar tom om fastspanningsanordningen dr fastspand,
eller visar "UNCLAMPED" i rott om fasthallningsanordningen
har lossats.

LOAD % - Visar den aktuella procentuella belastningen pa
varje spindel.



13,3 | SVARV - PROGRAMMERING AV ALTERNATIV - DUBBEL SPINDEL

Dubbel spindel (forts.)

Forklaring av R Phase Offset

Nar spindlarna pa en svarv med dubbla spindlar
synkroniseras orienteras de forst och roterar sedan med
samma varvtal med fasta hempositioner i forhallande till
varandra. Det betyder att skillnaden i orientering som syns
ndr spindlarna stdr stilla i sina hempositioner behalls och
synkroniseras ndr spindlarna roterar.

En R-parameter kan anges i G199, M19 eller M119 for att
andra denna relativa orientering. R-vardet specificerar ett
offset, i grader, fran féljespindelns utgangslage. Detta vdrde
kan anvdndas for att chuckarnas backar ska kunna métas

och passera varandra vid detaljoverforing.

Exempel pa R-virde i G199:

[1] Ledande spindel

[2] Foljande spindel

Hitta ratt R-varde i G199

For att finna ett lampligt R-virde i G199:

1. Valj MDI-lage och ange M19 for att orientera
huvudspindeln och M119 for att orientera subspindeln.
Detta faststaller standardskillnaden mellan spindlarnas
hempositioner.

2. lLdggett R-vdrde i grader i M119 for att dndra
subspindelns position.

3. Kontrollera samspelet mellan chuckspannbackarna.
Andra R-vardet i M119 for att andra subspindelns
position sd att chuckarnas backar samspelar ratt.

4. Anteckna det ratta R-vardet och anvand det i
programmens G199-block.

%" Blnc: Your Spindles withiGTo0IE

Main Spindle

 0.000 IPT
d Rate:  0.0000 IPM
i 0.0000 IPM

2= "

G53 GOO B-25. (B APPROACH POSIT) ;

ML111 (OPEN SUB CHUCK) ;
M12 (AIR BLAST) ;

MO3 5200 ;
G199 (SPINDLE SYNC ON, R ANGLE) ;

> | G98 (FEED PER MIN) ;
G53 GO1 B:26.9 F100. (8 HANDOFF POSIT) ;
G04 P0.5 (DWELL) :
[

ML1 (MAIN UNCLAMP) ;
G04PO.5:

G97 (RETURN TO FEED PER REV) ;
653 GO B-12. ;

G198 (SPINDLE SYNC OFF) ;

M13 (AIR BLAST OFF) ;

M30 ;

o m N o< x

VIDEO:
Skanna for att
se hur G199
fungerar

[ ool Offset Measure | Tool Presetter
BT8R Add To value

B4 vork offset

Position: (IN) Iog Rate: 0.
Work G54 Distance To Go Machine Operi

0.0000 0.0000
0.0000
0.000

0.0000

0.0000 0.0000
0.000
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13,3 | SVARV - PROGRAMMERING AV ALTERNATIV - DUBBEL SPINDEL

Dubbel spindel (forts.)

Programmering av subspindel

Samma programstruktur anvands for subspindeln som for
huvudspindeln. Anvand G14 for att tillampa huvudspindel-
M-koder och fasta cykler pa den sekundara spindeln. Avbryt
G14 med G15.

Kommandon for subspindeln

Tre M-koder anvdnds for att starta och stoppa den
subspindeln:

«  M143 startar spindeln framat.
«  M144 startar spindeln bakat.
«  M145 stoppar spindeln.

P-parametern anvands for att ange spindelvarvtal, fran 1 v/
min till maxvarvtal.

Med installning 345 valjs ut- eller invandig fastspanning med
subspindeln.

G14/G15 - Spindelvaxling: foljande G-koder anvands for
att valja ledande spindel vid synkroniserad spindelstyrning
(SSC, G199). G14 gor den sekunddra spindeln till ledande
spindel och G15 avbryter G14.

Pa skarmsidan "SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL"
under aktuella kommandon visas vilken spindel som ar
ledande for tillfallet. Om subspindeln dr ledande visas G14
i kolumnen "SECONDARY SPINDLE". Om huvudspindeln ar
ledande visas G15 i kolumnen "SPINDLE".
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14.1 | SVARV PROB - WIPS-L - MANUAL

WIPS-L - Manual

WIPS inmatningssystem - Tillagg till interaktiv
operatérsmanual

Oversikt

| detta tillagg till operatérsmanualen beskrivs de unika
egenskaperna och funktionerna hos Frds WIPS och WIPS-L.
Se operatérsmanualen for information om styrning,
programmering och annan allman frasinformation.

Skanna for att visa WIPS inmatningssystem - Tillagg till
interaktiv operatérsmanual

e WIPS - Introduktion

e WIPS - Installation

e WIPS - Kalibrering

e WIPS - Handhavande
* WIPS - Underhall

e WIPS - Problemsdkning
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15.1 | SVARV - HANDRATT

RJH-Touch XL oversikt

Fjdrrpulsgeneratorn (RJH-Touch XL) &r ett extra tillbehor
som ger dig handhadllen dtkomst till kontrollsystemet for
snabbare och enklare uppstéllningar.

Denna illustration visar dessa komponenter:

1. Cykelstart. Har samma funktion som
[CYCLE START] (cykelstart) pa hangpanelen.

2. Matningsstopp. Har samma funktion som [FEED HOLD]
(matningsstopp) pa hangpanelen.

3. Funktionstangenter Dessa nycklar ar for framtida bruk.

4. Snabbjoggningsknapp. Denna knapp férdubblar
jogginghastigheten nar den trycks samtidigt med en av
JOG Direction-tangenterna.

5. JOG riktningstangenterna. Dessa tangenter fungerar pa
samma satt som knappsats JOG piltangenterna. Du kan
trycka och halla ned for att jogga axeln.

<.0001 EEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54 10
X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000
. 0.0000

7m-m
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Din maskin maste ha NGC-programvara 100.21.000.1000
eller senare for att alla RJH-Touch XL-funktioner ska kunna
anvandas. | féljande avsnitt forklaras hur RJH-Touch anvands
i RJH-Touch.

6. LCD-pekskarm.

7. Fodral. Aktivera RJH-enheten genom att lyfta upp den
fran holstret. Avaktivera RJH-enheten genom att satta
tillbaka den i holstret.

8. Funktionsflikar. De har tangenterna har olika funktioner
i olika lagen. Tryck pa tangenten som motsvarar den
funktion du vill anvanda.

9. E-Handwheel matning Detta reglage fungerar som
pulsgeneratorn pa hangpanelen. Varje klick pa reglaget
flyttar den valda axeln en enhet med den valda
pulsmatningshastigheten.

10. N&dstopp Enheten har samma funktion som
[EMERGENCY STOP] pa hangpanelen.

De flesta RJH-funktionerna ar tillgangliga i
pulsgeneratorldget. | andra lagen visar RJH-skdrmen
information om det aktiva programmet eller MDI-
programmét.

OBS! RJH-XL kan inte tas bort nar
maskinen ar pa.



15.2 | RJH-TOUCH XL - JOGGA MANUELLT

Jogga manuelltmed RIH-Touch XL -y a1 Jogging

1. Tryck [MENU] pa skarmen. < .0001 pHoleRNe] .0100 .1000 >
2. Tryck pa Manuell joggingpa skarmen.
3. Tryck pa knappen .0001, .0010,. 0100, AX I S
eller. 1000 pa skdarmen for att dndra )
joggningshastigheten. X -1.0000 in
4. Tryck pa axelns position pé skiarmen eller tryck Y _ in

pa [F1]/[F3] pa RJH-XL att andra axeln.

Z -5.0000 in

WORKJTO GOJ MACH] OPER|MENU
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15.3 | RJH-XL - VERKTYGSOFFSET

RJH-XL - Verktygsoffset

For att komma at denna funktion pa RJH, tryck pa OFFSET
pa hangpanelen och valj sidan Verktygsoffsetsidan, eller valj
VERKTYGSOFFSET pa driftslagemenyn pa RJH-XL.

Tryck .001, .0010, .0100, eller .1000 pa skdarmen for att
andra joggningshastigheten.

Tryck pa axelns position pa skarmen eller tryck pa
[F11/[F3] pa RJH-XL att andra axeln.

Tryck pa funktionstangenten [NEXT] for att andra till nasta
verktyg.

For att andra verktygsoffset, markera fdltet
VERKTYGSOFFSET och anvand pulsmatningsreglaget for att
andra vardet.

Anvadnd JOG handle for att jogga verktyget till dnskad
position. Tryck pa funktionstangenten [SETL] (stdll in ldngd)
for att registrera verktygslangden.

For att justera verktygslangden, till exempel om du vill
subtrahera tjockleken pa pappret du anvander for att
kontakta verktyget:

1. Tryck pd [ADJUST]-knappen pa skarmen.

2. Andra vérdet (positivt eller negativt) som ska laggas till
for verktygslangd med pulsmatningsreglaget.

3. Tryck pa [ENTER]-knappen pa skarmen.

0BS! Om maskinen har tillvalet Programmerbart kylmedel
kan du justera munstyckets position for verktyget genom att:

1. Markera faltet KYLMEDELSPOS.

2. Trycka pa [ADJST]-knappen pa skarmen och andra
vdrdet med pulsmatningsreglaget.

3. Trycka pd [ENTER]-knappen pa skarmen for att
acceptera munstyckets andrade position.

Trycka pd [M08]-knappen pa skarmen for att 6ppna
kylmedelsflodet och testa munstyckets position. Tryck pa
knappen pa skarmen igen for att stanga av kylvatskan.
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< .0001 gHCloKEe} .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

Av Length 0.0000

Coolant Pos 2

Fﬂlm

<.0001 K] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
v Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm




15.4 | RJH-TOUCH XL - ARBETSOFFSET

RJH-XL - Arbetsoffset

For att komma at denna funktion pa RJH-XL, tryck pa _
[OFFSET] pa hangpanelen och valj sidan Arbetsoffset, eller

vilj ARBETSOFFSET pa driftslagesmenyn pd RJH-XL. < .0001 pyolexRe} .0100 .1000 >
Tryck pa knappen .0001, .0010,. 0100, eller. 1000 pa Work offset G54

skarmen for att dndra JOG rate.

Tryck pa axelns position pa skarmen eller tryck pa X 0.0000

[F11/[F3] pa RJH-XL att andra axeln. Y 0.0000

For att dndra arbetsoffsetnummer, tryck pa Z 0.0000

funktionstangenten [WORKN] och anvand
pulsmatningsreglaget for att valja ett nytt offsetnummer.

Tryck pa knappen [ENTER]-knappen pa skarmen for X - 0.0000
att stdlla in den nya forskjutningen. Flytta axeln med

nandraten. |_SETJADJST] | WRKNIMENU]

Nar du ndr offsetpositionen i en axel trycker du pa
funktionstangenten [SET] for att registrera offsetpositionen.

For att justera ett offsetvdrde:
1. Tryck pd pa funktionstangenten [ADJUST]

2. Andra vérdet (positivt eller negativt) som ska laggas till
offset med pulsmatningsreglaget.

3. Tryck pa funktionstangenten [ENTER].
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15.5 | RJH-TOUCH XL - NOLLPUNKTSATERGANG

RJH-XL - Arbetsoffset

For att komma at denna funktion pd RJH-XL, tryck pa _
[OFFSET] pa hangpanelen och valj sidan Arbetsoffset, eller

vilj ARBETSOFFSET pa driftslagesmenyn pa RJH-XL. < .0001 pyologNey .0100 .1000 >
Tryck pa knappen .0001, .0010,. 0100, eller. 1000 pa Work offset G54

skarmen for att dndra JOG rate.

Tryck pa axelns position pa skarmen eller tryck pa X 0.0000

[F11/[F3] pa RJH-XL att dndra axeln. Y 0.0000

For att dndra arbetsoffsetnummer, tryck pa Z 0.0000

funktionstangenten [WORKN] och anvand
pulsmatningsreglaget for att vdlja ett nytt offsetnummer.

Tryck pa knappen [ENTER]-knappen pa skarmen for X - 0.0000

att stdlla in den nya forskjutningen. Flytta axeln med
handratten. | | WRKN|MENU

Ndr du ndr offsetpositionen i en axel trycker du pa
funktionstangenten [SET] for att registrera offsetpositionen.

For att justera ett offsetvdrde:
1. Tryck pd pa funktionstangenten [ADJUST]

2. Andra vérdet (positivt eller negativt) som ska laggas till
offset med pulsmatningsreglaget.

3. Tryck pa funktionstangenten [ENTER].
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15.6 | RJH-XL - HJALPFUNKTIONSMENY

RJH-XL - Hjalpfunktionsmeny
For att komma at den har funktionen pa RJH-XL, valj _
HJALPMENY p3 driftlagesmenyn pd RJH-XL.

Med [SPNDL]-knappen pa skarmen roteras spindeln
medurs och moturs.

Skarmknappen [MO08] anvands for att styra
kylmedelsfunktionen.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

FHE!--IM

Svarvoperatdrshandbok 2023 | 145



15.7 | RJH-XL - UPPSPANNINGSANORDNING
|
RJH-XL - Uppspanningsanordning

For att komma at den har funktionen pa RJH-XL, tryck pa _
knappen [CURRENT COMMANDS] pd hiangpanelen,

vdlj fliken Enheter och sék upp Arbetsstycke eller val] ]
WORKHOLDING p3 driftlagesmenyn pa RJH-XL. Status: Unclamped

Tryck pa knapparna [CLAMP]/[UNCLA] pa skarmen for att WH 1. Pneumatic
spanna fast/lossa valt skruvstycke.

Fﬂiﬁ---lm
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15.8 | RJH-TOUCH XL - PROGRAMLAGE

RJH-XL - programlage

OBS! Bilderna visar MDI, men féljande instruktioner
giller for bade MDI och MEM.

Nar MDI eller MEM trycks in pd hdngpanelen finns det
4 huvudflikar [1] pa RJH:n: ARBETE,"KVARSTAENDE
AVSTAND, MASKIN, och OPERATOR.

Ndr [WORK] ar markerat visar skarmen axelpositionerna i
forhdllande till detaljnollpunkten.

N&r [TO GO] ar markerat visar skarmen det aterstaende
avstandet innan axlarna nar sin kommenderade position.

Nar [MACH] ar markerad visar skarmen axelpositionerna i
forhdllande till maskinnollaget.

N&r [OPER] &r markerat visar skarmen avstandet som
axlarna har matats.

Langst ner pd skarmen finns 5 knappar [2]: SINGL, OPSTP,
BLK D, M08, MENU.

Nar SINGL trycks in exekverar det den markerade linjen [3]
och stoppar och ndr [CYCLE START] trycks in kors ndsta
linje och stopp och sa vidare.

OPSTP dr valfritt stopp. Ndr detta trycks in stoppas
programmet vid varje M01 som patréffas.

OBS! P4 maskiner med autodérr stannar OPSTP vid varje
MO1 och &ppnar dérren(arna).

BLK D &r blockradering, nar man trycker pa nagon rad
som borjar med ett snedstreck framat [4] hoppas 6ver nar
programmet kors.

Nar MO8 trycks in slas kylvdtskan pd och knappen visar da
M09 som stdnger av kylvatskan nar den trycks in.

Edit: MDI
<8 T0 GO MACH OPER >
X 0.0000 Y 0.0000
Z 0.0000 3

Go1 X-10. F100 ;

Mo
X0. ;
MO9 ; 2

SINGLJopsTP]BLK D] Mes | MENU

Edit: MDI
<[HEEE TO GO MACH OPER] >
X 0.0000 Y 0.0000
Z 0.0000

GO1 X-10. F100 :
MO1 ;

[ XO. ;

M99 ;

mm
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16.1 | SVARV - G-KODER

Introduktion till G-koder for svarv

P& denna sida ges detaljerade beskrivningar av G-koderna
for programmering av maskinen.

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

0BS! Exempelprogrammen i denna manual representerar
ett mycket konservativt programmeringssatt. Exemplen
ska illustrera sakra och palitliga
program och de dr inte
nodvandigtvis de snabbaste
eller mest effektiva metoderna
att anvanda maskinen pa.
Exempelprogrammen innehdller
G-koder som du kanske inte
skulle valja i mer effektiva

program. .

Sok efter vad &r G-koder?
KOD Beskrivning GRUPP KOD Beskrivning GRUPP
GO0 | Snabbmatningspositionering 01 G29 | Aterga fran referenspunkt 00
GO1 Linjar interpoleringsrorelse 01 G31 Hoppa 6ver funktion 00
G02 | Cirkular interpolationsrdrelse medsols 01 G32 | Gangskarning 01
G03 | Cirkular interpolationsrdrelse motsols 01 G40 | Avbryt verktygsnoskompensering 07
G04 | Fordrojning 00 G41 | Verktygsnoskompensering (TNC) vanster 07
G09 | Exakt stopp 00 G42 | Verktygsnoskompensation (TNC) hoger 07
G10 | Installda offset 00 G43 | Verktygslangdskomp. + (addera) 08
G12 | Cirkular fickfrdsning medsols 00 G50 | Spindelhastighetslasning 00
G13 | Cirkular fickfrdsning motsols 00 G50 | Stéllin globalt koordinatoffset FANUC 00
G17 | XY-planval 02 G52 | Stéllin lokalt koordinatsystem FANUC 00
G18 | XZ-planval 02 G53 | Maskinkoordinatval 00
G19 | YZ-planval 02 G54 | Koordinatsystem #1 FANUC 12
G20 | Valjtum 06 G55 | Koordinatsystem #2 FANUC 12
G21 | Valj metriskt 06 G56 | Koordinatsystem #3 FANUC 12
G28 | Aterga till maskinnolldge 00 G57 | Koordinatsystem #4 FANUC 12
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KOD Beskrivning GRUPP KOD Beskrivning GRUPP
G58 | Koordinatsystem #5 FANUC 12 G90 | Y.D./1.D. svarvningscykel 01
G59 | Koordinatsystem #6 FANUC 12 G92 | Gangningscykel 01
G61 | Exakt stopp modalt 15 G94 | Andplanscykel 01
G64 | Exakt stopp avbryt G61 15 G95 :R;] ogtg?ar;de verktygsuppsattning fast gangn- 09
G65 | Anropsalternativ makrosubprogram 00 G96 | Konstant ythastighet pa 13
G68 | Rotation 16 G97 | Konstant ythastighet av 13
G69 | Avbryt G68-rotation 16 G98 | Matning per minut 10
G70 | Avslutande cykel 00 G99 | Matning per varv 10
G71 | Y.D./I.D. materialborttagningscykel 00 G100 | Deaktivera spegling 00
G72 | Andplan materialborttagningscykel 00 G101 | Aktivera spegling 00
G73 g/rkegelbunden bana materialborttagnings- 00 G103; | Begrdnsa blockframforhallning 00
G74 | Andplansnotningscykel 00 G105; | Servo stdngkommando 09
G75 | Y.D./1.D. notningscykel 00 G107 | G107 Cylindrisk avbildning 00
G76 | Gangningscykel, flera stick 00 G110 | Koordinatsystem #7 12
G80 | Avbryt fast cykel 09 G111 | Koordinatsystem #8 12
G81 Borra fast cykel 09 G112 | Interpolering XY till XC 04
G82 | Punktborrning fast cykel 09 G113 | Avbryt G112 04
G83 | Normal stétborrning fast cykel 09 G114 | Koordinatsystem #9 12
G84 | Fast gangningscykel 09 G115 | Koordinatsystem #10 12
G85 | Borrning fast cykel 09 G116 | Koordinatsystem #11 12
G86 | Borrning och stopp fast cykel 09 G117 | Koordinatsystem #12 12
G89 | Borrning och fordréjning fast cykel 09 G118 | Koordinatsystem #13 12
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KOD Beskrivning GRUPP KOD Beskrivning GRUPP
G119 | Koordinatsystem #14 12 G198 | Koppla bort synkroniserad spindelstyrning 00
G120 | Koordinatsystem #15 12 G199 | Koppla in synkroniserad spindelstyrning 00
G121 | Koordinatsystem #16 12 G200 | Flyktindexering 00
G122 | Koordinatsystem #17 12 G211 | Manuell verktygsinstallning -
G123 | Koordinatsystem #18 12 G212 | Automatisk verktygsinstalining -
G124 | Koordinatsystem #19 12 G234 | Styrning av verktygscentrum (TCPC) 08
G125 | Koordinatsystem #20 12 G241 | Radiell borr fast cykel 09
G126 | Koordinatsystem #21 12 G242 | Radiell punktborr fast cykel: 09
G127 | Koordinatsystem #22 12 G243 | Radiell normal stétborrning fast cykel: 09
G128 | Koordinatsystem #23 12 G245 | Radiell borrning fast cykel 09
G129 | Koordinatsystem #24 12 G246 | Borrning och stopp fast cykel 09
G154 | vadlj arbetskoordinater P1-99 12 G249 | Borrning och férdréjning fast cykel 09
G156 | Fast brotschcykel 09 G250 | Avbryt skalning 1
G167 | Andra instélining 00 G251 | Skalning 1
G170 | G170/G171/G172 avbryt 20 G254 | Dynamisk arbetsoffset (DWO) 23
G171 | G171 Asidosatt radprogrammering 20 G255 | Avbryt dynamisk arbetsoffset (DWO) 23
G172 | G172 Asidosétt diameterprogrammering 20 G266 | Linjar snabbmatning av synliga axlar % 00
G184 gon:vénd gangning fast cykel for vanstergan- 09 G268 | Aktivera funktionskoordinatsystem 02
G186 (?Q\(/a;dstr:rgﬁggg verktyg fast gangning 09 G269 | Aktivera funktionskoordinatsystem 02
G187 | Noggrannhetskontroll 00 G390 [ Absolut positionering 03
G195 ?doi;rwirtlss verktyg radiell gangning framat 09 G391 | Inkrementellt positionskommando 03
G196 ?doi;enzaerggs verktyg radiell gdngning bakat 09
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Introduktion till Mill M-koder for svarv

Pa denna sida ges detaljerade beskrivningar av M-koderna
for programmering av maskinen.

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

M-koder for svarv

M-kod Beskrivning

0BS! Exempelprogrammen i denna manual representerar
ett mycket konservativt programmeringssatt. Exemplen
ska illustrera sakra och palitliga program och de ar inte
noddvandigtvis de snabbaste eller mest effektiva metoderna
att anvanda maskinen pa. Exempelprogrammen innehaller
G-koder som du kanske inte skulle valja i mer effektiva
program.

M-koder dr blandade kommandon fér maskinen som inte
kommenderar nagon axelrorelse. Formatet pa en M-kod
ar bokstaven M foljd av tva till tre siffror, exempelvis M03.
Endast en M-kod tillats per kodrad. Samtliga M-koder
verkstalls i slutet av blocket.

M-kod Beskrivning

MO0 Stoppa program

M21 Framdragning dubbdocka (tillval)

MO1 Valbart programstopp

M22 Aterdragning dubbdocka (tillval)

M02 Programslut

M23 Gangavfasning pa

M03 Spindel pa frm

M24 Gdngavfasning av

M04 Spindel pa bak

M30 Programslut och aterstallning

MO05 Spindelstopp

M31 Spantransportor framat (tillval)

M08/M09 | Kylmedel pa/av M33 Spantransportor stopp (tillval)
M10/M11 | / Chuck spann fast/lossa M35 Detaljfangare detalj av position
M12/M13 | Autoluftstrale pa/av (tillval) M36 Detaljfangare (tillval)
M14/M15 | Huvudspindelbroms péa/av (C-axel tillval) M37 Detaljfangare av (tillval)

M17 Revolverrotation framat M38/M39 | Spindelhastighetsvariation av

M18 Revolverrotation bakat M41/M42 | Lag/hog vaxel (tillval)

M19 Orientera spindel (tillval) M43 Revolverfrigoring (endast for service)
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M-kod Beskrivning M-kod Beskrivning

M44 Revolverlds (endast for service) M121M126 | M121-M126: Inbyggda M-koder reld med M-fin
M51-M56 | - Inbyggt M-kodreld tillslag M129 Aktivera M-kodreld med M-Fin

M59 SI3 pa utgangsrela M130/M131 | Visa media / avbryt visa media
M61-M66 | M61 - M66 Stang av inbyggt M-kodreld M133 Roterande verktyg frm. (tillval)

M69 Sténg av utgangsrela M134 Roterande verktyg bak. (tillval)

M78 Larm om 6verhoppningssignal hittas M135 Roterande verktyg stopp (tillval)

M79 Larm om 6verhoppningssignal hittas inte M138 Spindelhastighetsvariation pa
M85/M86 | Oppna/stang automatdarr (tillval) M139 Spindelhastighetsvariation av
M88/M89 | / Hogtryckskylmedel pa/av (tillval) M143 Sekundarspindel framat (tillval)
M90/M91 | Ingang fixturfastspanning pa/av M144 Sekundarspindel bakat (tillval)

M95 Vilolage M145 Sekundarspindel stopp (tillval)

M96 Hopp om ingen signal M146/M147 | Stoddocka ldsa/lossa (tillval)

M97 Lokalt anrop subprogram M158/M159 | Oljedimavskiljare pa/av

M98 Anrop subprogram M170/M171 | Las broms 4:e axeln / Lossa broms 4:e axeln

M99 Subprogram aterhopp eller slinga M214/M215 | Roterande verktygsbroms pa/av

M104/M105 | Sondarm ut/in (tillval) M219 Orientera roterande verktyg (tillval)

M109 Interaktiv anvandarinmatning M299 APL / Ladda detalj / eller Programslut

M110 Las sekundarspindelchuck (tillval) M300 M300 - APL/Robot anpassad sekvens

M111 Las upp sekundarspindelchuck (tillval) M334 /M335 | P-Cool-0kning/P-Cool-minskning

M112/M113 | Autoluftstrale sekundarspindel av (tillval) M373/M374 | Luftstrale verktyg (TAB) pa/av
M114M115 | Broms sekundérspindel pa/auv (tillval) M388/M389 | Kylmedel genom spindel (TSC) pa/av
M119 Orientera sekundarspindel (tillval)
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Svarvinstallningar - Introduktion

Pa denna sida ges detaljerade beskrivningar av de
instéllningar som styr pa vilket satt maskinen arbetar.

Lista med instéllningar

Under fliken INSTALLNINGAR visas instéllningarna i
grupper. Anvand pilarna [UP] (upp) och [DOWN] (ned) for
att markera en installningsgrupp. Tryck pa [RIGHT]-pilen
(hoger) for att se installningsgruppen. Anvand [LEFT]-pilen
(vanster) for att dterga till instéllningsgrupplistan.

For snabb atkomst till en enskild instéllning, se till att fliken
INSTALLNINGAR ir aktiv, mata in instillningsnumret och
tryck sedan pa [F1] eller, om en installning ar markerad,
tryck pa pilen [DOWN] (ned).

En del instdllningar har siffervarden som passar i ett givet
intervall. For att dndra vardena pa denna installning, skriv
in det nya vérdet och tryck pa [ENTER]. Andra instaliningar
har specifika tillgangliga varden som man valjer fran en
lista. For dessa instdllningar, anvand pilen [RIGHT] (hoger)
for att visa alternativen. Tryck pa UP (upp) och [DOWN]
(ned) for att bladdra genom alternativen. Tryck pa [ENTER]
for att valja alternativet.

INI?ILRMLII;AI}II'!“G Beskrivning INI?IL%\:I-IIZIINEII'!“G Beskrivning
1 Autoavstangningstimer 22 Fast cykel delta Z
2 Stang av vid M30 23 9xxx-progr. redigeringssparr
4 Grafik snabbmatningsspar 28 Fast cykel aktiv utan X/Y
5 Grafik borrpunkt 29 G91 ickemodal
6 Frontpanellas 31 Reset Program Pointer
8 Programminneslds 32 Kylmedel férbikoppling
9 Dimensionering 39 Signal vid M00, M01, M02, M30
10 Begransa snabbmatning till 50 % 42 MO0 efter verktygsbyte
17 Sparr valbart stopp 43 Skarstalskomp.typ
18 Blockborttagningssparr 44 Min F-radie CC%
19 Sparr matningshastighetsévermanning 45 Spegling X-axel
20 Spindeldvermanningssparr 46 Spegling Y-axel
21 Sparr snabbmatningsévermanning 47 Spegling Z-axel
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INI?!L%II;IINEIIIR“G Beskrivning INI?I.{J%II:II'%II'!“G Beskrivning
52 G83 Dra tillbaka 6ver R 95 Gangfasmatt
53 Mata utan nollatergang 9 Gangfasvinkel
56 M30 aterstdll standard-G 97 Verktygsvaxlingsriktning
57 Exakt stopp fast X-Y 99 Gangskarningsminimum
58 Skarstalskompensering 101 Matnings->snabbmatningsjustering
59 Sondoffset X+ 102 C-axeldiameter
60 Sondoffset X- 103 Cykelstart/Fh samma tangent
63 Verktygssondbredd 104 Pulsgenerator till SNGL BLK
64 Verktygsoffsetmdtning anv. arbete 105 Dubbdocka aterdragningslangd
74 9XxX-progr. sparn. 108 Snabb rundmatning G28
75 9xxx-progr. ett block 109 Uppvdrmningstid i min.
77 Skala heltal F 110 Uppvarmning X-avstand
80 Spegling B-axel m Uppvarmning Y-avstand
82 Sprak 112 Uppvarmning Z-avstand
83 M30/Aterstall Gverskrivningar 113 Verktygsvaxlingsmetod
84 Verktygsoverbelastningsatgard 114 Transportércykeltid (i min.)
85 Maximal hérnradie 115 Transportor aktiv tid (i min.)
87 Verktygsvéxling aterstallning 6verskrivning 117 G143 Global offset
88 Aterstall aterstaller forbikoppling 118 M99 triggar M30-raknare
90 Max verktyg att visa 119 Offsetsparr
93 Dubbdocka X-spel 120 Makrovariabellds
94 Dubbdocka Z-spel 130 Gangtapp aterdragningshast.
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|NI§IL‘:\:I-IIDINEIII!“G Beskrivning INI?IL%IM'\IEII'!“G Beskrivning
131 Autodorr 239 Avstangningstimer for arbetsbelysning (min.)
133 Upprepa fast gangning 240 Verktyg slitagevarning
142 Offsetandringstolerans 241 Dubbdocka hallkraft
143 Maskindatainsamlingsport 242 Luft-/vattenrensningsintervall
144 Matnings->spindeljustering 243 Luft-/vattenrensning, aktiv tid
145 Dubbdocka vid detalj for cykelstart 245 Kanslighet farlig vibration
155 Ladda ficktabeller 247 Samtidig XYZ-rorelse vid verktygsvaxling
156 Spara offset med program 249 Aktivera Haas-startskarm
158 X-skruvtemperaturkompensering % 250 Spegling C-axel
159 Y-skruvtemperaturkompensering % 251 Sokvag subprogram
160 Z-skruvtemperaturkompensering % 252 Sokvag skraddarsytt subprogram
162 Standard till flytande 253 Standardbredd grafikverktyg
163 Avaktivera 0,1-pulsmatningshastighet 261 Lagringsplats for DPRNT
165 Ssv Variation (v/min) 262 Sokvag for DPRNT-malfil
166 Ssv-cykel 263 DPRNT Port
191 Standardytjdmnhet 264 Automatning upstigning
196 Avstangning transportor 265 Automatning nedstigning
197 Avstangning kylningsmedel 266 Automatning minimum évermanning
199 Timer bakgrundsbelysning 267 Avbryt pulslage efter tomgangstid
216 Servo- och hydraulikavstangning 268 Andra X-hemposition
232 G76 Standard-P-kod 269 Andra Y-hemposition
238 Timer for stark belysning (min.) 270 Andra Z-utgdngsposition
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IN:IL%IIDINEII'!“G Beskrivning IN:I.{J%II:IINEIIII“G Beskrivning
276 Uppspédnning inmatningssida 326 Grafik X-nollposition
277 Smorjningsintervall 327 Grafik Z-nollposition
281 Chuck fotpedalsparr 328 e-handhratt hastighetsgrans
282 Huvudspindel chuckfastspanning 329 Huvudspindel joggningshast.
283 Chucklossning v/min 330 Multistart val tidsgrans
284 Cykelstart tillats med lossad chuck 331 Subspindel joggningshast.
285 X-diameterprogrammering 332 Fotpedalsparr
286 Fast cykel skardjup 333 Sondoffset Z+
287 Fast cykel tillbakadrag 334 Sondoffset Z-
289 Gangavslutstolerans 335 Linjart snabblage
291 Spindelhastighetslasning 336 Stangmatare aktivera
292 Oppen dorr spindelhastighetsgréns 337 Saker verktygsvéxl. pos X
306 Minimum spanrengdringstid 338 Saker verktygsvaxl. pos Y
313 Min anvéandarrorelsegrans X 339 Saker verktygsvéxl. pos Z
314 Max anvandarrorelsegrans Y 340 Chuckfastsp. férdrojn.
315 Max anvandarrorelsegrans Z 341 Dubbdocka snabbposition
319 VDI spindelcentrumlinje X 342 Dubbdocka frammatningsldngd
320 BOT spindelcentrumlinje X 343 Subspindel SSV-variation
321 Spindelcentrumlinje Y 344 Subspindel SSV-cykel
322 Fotpedal dubbdocka larm 345 Subspindel chuckfastspanning
323 Avaktivera hakfilter 346 Subspindel chucklossning varvtal
325 Manuellt lage aktiverat 347 Roterande verktyg SSV-variation
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INSTALLNING INSTALLNING
NUMMER Beskrivning NUMMER Beskrivning
348 Roterande verktyg SSV-cykel 397 Hall fordr. intryckt
349 Roterande verktyg chuckfastspanning 398 Sidhuvudshojd
350 Roterande verktyg chucklossning varvtal 399 Flikhojd
352 Roterande verktyg hastighetsgrans 403 Val av storlek pa snabbknapp
355 Subspindel hastighetsgrans 409 Standardtryck for kylmedel
356 Ljudsignal volym 410 Sdker verktygsvaxlingsposition B
357 Uppvgrmn!ngskompenserlng starteykel 413 Huvudspindel laddningstyp
tomgangstid
358 Stoddocka spanna fast/lossa fordréjning 414 Subspindel laddningstyp
359 SS Chuckfastspanning fordréjning 416 Mediedestination
360 Stdddocka fotpedalsparr 417 Chucklossning fordréjning
361 Stangpaskjutare ventilationstid 418 Fordréjning av lossning av SS chuck
368 Roterande verktyg typ 421 Allman orienteringsvinkel
372 Typ av detaljladd 422 L3s grafikplan
375 Typ av APL-gripare 423 Ikonstorlek for hjalptext
376 Aktivera ljusrida 424 Timeout for oljedimavskiljare
377 Negativa arbetsoffset
Saker zon kalibrerad geometrisk referen-
378
spunkt X
Saker zon kalibrerad geometrisk referen-
379
spunkt Y
Saker zon kalibrerad geometrisk referen-
380
spunkt X
381 Aktivera pekskarm
383 Bord radhéjd
396 Aktivera/avaktivera virtuellt tangentbord
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Fliken "Network"

Skanna QR-koder nedan for hjalpinformation vid
installation av kabel-/WIFl-anslutning, Haas Drop,
Haas Connect.

OBS! Haas Drop- och Haas Connect-funktionen kan nds
via programmet MyHaas.

Fjarrskarmsvy

Denna procedur anvands for att visa maskinens skarm pa
en dator. Datorn maste vara uppkopplad till ett natverk
med ethernetkabel eller tradlds anslutning.

0BS! Fliken "Remote Display” (fjdrrskarm) finns tillganglig i
mjukvaruversion 100.18.000.1020 eller senare.

Settings

Settings Network User Positions Alias Codes
Connection Wireless Connection Net Share Haas Connect Remote Displa

Remote Dis

Remote Display: Up

Remote Display requires a strong password.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*).

Name Value
Remote Display | | on
Remote Display Password ] [ R

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing -

- Discard Changes - Apply Changes

VNC® Viewer

172211633

Let VNC Serv

3, Connecting...

VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: o'ooooooco|
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0BS! Du maste ladda ner VNC Viewer till din dator. VNC
Viewer kan laddas ner gratis pa www.realvnc.com.

Se avsnittet "network Connection” for information om hur
maskinen kan kopplas upp mot ett natverk.

1 Tryck pa knappen "SETTING” (installning).

Vélj ndgon av flikarna "Wired Connection” eller "Wireless
Connection”.

Skriv ner maskinens [P-adress.

Vélj "Remote Display” pa fliken "Network".
SIa PA fijarrskarmen.

Valj fjdrrskdrmens losenord.

0BS! Fjdrrskarmsfunktionen kraver ett starkt l6senord, fol]
riktlinjerna som visas pa skarmen.

Tryck F4 for att aktivera instaliningarna.

2 Oppna VNC Viewer pa datorn.

Ange IP-adressen i VNC Server. Valj "Connect”.

Ange samma |6senord som pa Haas styrsystem i
inloggningsrutan.

Valj "oK".

Maskinens display visas nu pa datorns skarm.



18.3 | SVARV - ANVANDARPOSITIONER

Oversikt dver anvandarpositioner

P& denna flik finns instéllningar for anvandardefinierade
positioner, till exempel sekundar hemposition,
mellanposition for verktygsvaxling, spindelns centrumlinje,
dubbdocka och rorelsegranser.

Mer information om dessa installningar finns i avsnittet
Instdliningar i denna manual.

VARNING: Felaktigt instdllda anvandarpositioner kan
orsaka att maskinen kraschar. Stall in anvandarpositioner
forsiktigt, sarskilt ndar du har andrat dina tilldmpningar

pa nagot vis (t.ex. ett nytt program, andra verktyg, osv.).
Bekrafta och andra varje axelposition separat.

En anvandarposition stdlls in genom att axeln joggas till
onskad position foljt av bekraftelse genom tryckning pa F2.
Om axelpositionen dr giltig kommer en kraschvarning att
synas (utom for anvandarrorelsegranser). Efter bekraftelsen
av dndrad position registrerar styrsystemet positionen och
aktiverar installningen.

Om positionen inte dr tilldten visas ett meddelande om
orsaken langst ner pa sidan.

For att avaktivera och aterstélla en installd
anvandarposition: tryck pa "ORIGIN” medan
anvandarpositionsfliken ar aktiv och vélj sedan alternativ pa
menyn som visas.

Tryck 1 for att ta bort vardet for och avaktivera installd
position.

Tryck 2 for att avaktivera och ta bort alla varden for
installd sekunddr hemposition.

Tryck 3 for att avaktivera och ta bort alla varden for
instdllda mellanpositioner for verktygsvaxling.

Tryck 4 for att avaktivera och ta bort alla varden for
instdllda anvandardefinierade rarelsegranser.

Tryck "CANCEL” for att Idmna menyn utan nagra
andringar.

Svarvoperat6rshandbok 2023 | 159



19.1 | OVRIG UTRUSTNING - ANDRA HANDBOCKER

Interaktiva handbocker

Skanna QR-koden
for att se dessa
interaktiva hand-

bdcker
PRODUKT TILLAGG TILL SVARVOPERATORSMANUAL SERVICEMANUAL
VMT-750 VMT - Tillagg till interaktiv operatérsmanual Galler ej
Haas Stangmagasin . ]ﬂaag stangmqgasm - Haas stangmagasm - Interaktiv
Tillagg till operatérsmanual servicemanual
Svarv APL Svarv - APL - Tillagg till interaktiv operatdrsmanual Haas APL portglrobot—
Interaktiv servicemanual
Toolroom-svarv Toolroom-svarv - Tillagg till interaktiv operatdrsmanual Galler e]
CL-serien CL-serien - Tillagg till interaktiv operatérsmanual Galler e]
ANNAN UTRUSTNING BRUKSANVISNING SERVICEMANUAL
Autodorr Galler ej A}Jtodorr -
Interaktiv servicemanual
Haas Robotpaket Haas robotpaket - Interaktiv operatérsmanual Haas. robotpaket R
Interaktiv servicemanual
HSF-325 HSF-325 Interaktiv operators-/servicemanual
HTS400 HTS400 - Interaktiv operatdrs-/servicemanual
Haas Tooling och 'ﬂaa? Tooling och
by . uppspanningsanordningen -
uppspanningsanordningen Interaktiv servicemanual
Smorjsystem Galler e Smorjlmngss.ystem -
Interaktiv servicemanual
Spanborttagning och « . Spantransportor och kylmedelssystem -
Galler e . ;
kylmedel Interaktiv servicemanual
WIPS och WIPS-L WIPS inmatningssystem - Tillagg till interaktiv Galler ei
inmatningssystem operatérsmanual !
CAN-bussystem Géller gj CAN-bussystem -
Interaktiv servicemanual
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