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CERTIFIKAT FOR BEGRANSET GARANTI

Haas Automation, Inc.
Der daekker CNC-udstyr fra Haas Automation, Inc.
Effective September 1, 2010

Haas Automation Inc. (“Haas” eller “Producent”) giver en begraenset garanti pa alle nye
freesemaskiner, drejecentre og roterende maskiner (samlet kaldet for “CNC-maskiner”) og
deres komponenter (undtagen dem, der er angivet under Garantiens begraensninger og
eksklusioner) (“Komponenter”), der er fremstillet af Haas og solgt af Haas eller dets
autoriserede distributarer, som beskrevet i dette Certifikat. Garantien, der er beskrevet i
dette Certifikat, er en begraenset garanti, og det er den eneste garanti af Producenten, og
den er underlagt betingelserne og vilkarene i dette Certifikat.

Hvad daekker den begraensede garanti

Hver CNC-maskinen og dens Komponenter (samlet kaldet for “Haas produkter”), er
garanteret af Producenten mod defekter i materiale og udfgrelse. Denne garanti gives kun
til slutbrugeren af CNC-maskinen (en “Kunde”). Denne begreensede garanti er geeldende i
et (1) ar. Denne garantiperiode treeder i kraft den dato, CNC-maskinen installeres pa
kundens anleeg. Kunden kan kgbe en forlaengelse af garantiperioden fra en autoriseret
Haas forhandler (en “Garantiforlaengelse”), nar som helst i det forste ar af ejerskabet.

Kun reparation eller ombytning

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

Garantifralaeggelse

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



Garantiens begransninger og eksklusioner

Komponenter, underlagt slidtage under normal brug og over en periode, inklusiv, men ikke
begreenset til, maling, vinduesfinish og tilstand, lyspeerer, forseglinger, viskere, pakninger,
spanfijernelsessystem  (f.eks. snegle, spanrender), remme, filire, dearruller,
veerktgjsskiftaftraekkere osv. er ekskluderede fra garantien. Producentens specificerede
vedligeholdelsesprocedurer skal efterfglges og registreres for at kunne vedligeholde
garantien. Denne garanti annulleres hvis Producenten fastlaegger, at (i) et Haas produkt
har veeret udsat for fejlhandtering, forkert brug, misbrug, forsemmelse, ulykke, forkert
installation, forkert vedligeholdelse, forkert opbevaring eller forkert drift eller anvendelse,
herunder brugen af forkerte kglemidler, (ii) et Haas produkt blev repareret eller serviceret
forkert af Kunden, en uautoriseret tekniker eller anden uautoriseret person, (iii) Kunden
eller en anden person udfarer, eller forsager at udfgre, modifikationer pa et Haas produkt
uden forudgaende skriftlig tilladelse fra Producenten, og/eller (iv) et Haas produkt blev
brugt til ikke-kommercielt brug (som f.eks. personligt brug eller brug i husholdningen).
Denne garanti deekker ikke beskadigelse eller defekter, der skyldes en ekstern pavirkning
eller andet, der pa rimelig vis er uden for Producentens kontrol, inklusiv, og ikke begraenset
til, tyveri, vandalisme, brand, vejrforhold (som f.eks. regn, oversvemmelse, stormvejr,
lynnedslag eller jordskzelv) eller som fglge af et terroristangreb eller krig.

Uden at begrense almengyldigheden af nogen af eksklusionerne eller begraensningerne,
beskrevet i dette Certifikat, inkluderer denne garanti ikke nogen form for garanti for, at et Haas
produkt opfylder en persons produktionsspecifikationer eller -krav, eller at drift af et Haas
produkt vil fungere uafbrudt eller fejlfrit. Producenten patager sig intet ansvar hvad angar
brugen af et Haas produkt af nogen person, og Producenten patager sig intet ansvar overfor
nogen person for nogen form for defekt i design, produktion, drift, ydelse eller andet i et Haas
produkt ud over reparation eller ombytning af samme, som beskrevet i garantien ovenfor.

Begraensning af ansvar og skader

Producenten er ikke ansvarlig overfor Kunden eller nogen anden person for
kompensatoriske, tilfeeldige, efterfglgende, penalt begrundede, specielle eller andre
skader eller krav, uanset om de er fra en handling eller kontrakt, skadeggrende handling
eller anden juridisk eller ret og rimelig teori, der matte opsta ud fra eller veere relateret til et
Haas produkt, andre produkter eller servicer fra Producenten eller en autoriseret
forhandler, service tekniker eller anden autoriseret repraesentant eller producent (samlet
kaldet for "Autoriseret repraesentant"), eller svigt af dele eller produkter, fremstillet ved
hjeelp af et Haas produkt, selv om Producenten eller en Autoriseret reprasentant er blevet
informeret om muligheden af sadanne skader, hvor sadanne skader eller krav inkluderer,
men ikke er begreenset til, tab af fortjeneste, mistede data, mistede produkter, tab af
indteegt, tab af brug, omkostning ved nedetid, en virksomheds gode omdgmme, skade pa
udstyr, bygninger eller anden ejendom tilhgrende en person, og enhver skade, der matte
veere forarsaget af en fejlfunktion i et Haas produkt. Alle sddanne skader og krav fralaegges
hermed af Producenten og Kunden giver hermed afkald pa dem. Producentens eneste
ansvar, og Kundens eneste afhjaelpningsmetode, for skader og krav uanset arsag, er
begraenset til reparation eller ombytning, efter Producentens skan, og hvis det defekte
Haas Produkt er underlagt denne garanti.



Kunden har accepteret begraensningerne og restriktionerne, som fremstillet i dette
Certifikat, inklusiv, men ikke begreenset til, restriktionen om retten til at fa daekning for
skader, som en del af deres aftale med Producenten eller dets Autoriserede repraesentant.
Kunden forstdr og bekreefter, at prisen for Haas produktet ville veere hgjere hvis
Producenten kunne holdes ansvarlig for skader og krav ud over, hvad der er beskrevet i
denne garanti.

Hele aftalen

Dette Certifikat erstatter alle andre aftaler, lgfter, repraesentationer eller garantier,
mundtlige savel som skriftlige, mellem parterne eller fra Producenten hvad angar emnet i
dette Certifikat, og indeholder alle sluttede kontraktlige aftaler og aftaler mellem parterne
eller fra Producenten hvad angar sadanne emner. Producenten naegter hermed alle
sadanne aftaler, Igfter, repraesentationer eller garantier, mundtlige savel som skriftlige, der
tillaegges eller som ikke er i overensstemmelse med betingelser og vilkar i dette Certifikat.
Ingen betingelser eller vilkar, som beskrevet i dette Certifikat, kan modificeres eller aendres,
medmindre det sker gennem en skriftlig aftale, der er underskrevet af bade Producenten
og Kunden. Uanset forestaende vil Producenten kun opfylde en Garantiforlaengelse i det
omfang, som den forleenger den gaeldende garantiperiode.

Overdragelighed

Diverse

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

Denne garanti skal styres af lovene i Californien, USA, uden opretholdelse af love, der
matte veere i konflikt. Enhver og alle stridsspgrgsmal, der matte opsta fra denne garanti,
skal afgeres af en domstol med en kompetent jurisdiktion, i Ventura County, Los Angeles
County eller Orange County, California, USA. Alle betingelser og vilkar i dette Certifikat, der
er ugyldige eller uigennemfarlige i enhver situation eller enhver jurisdiktion, pavirker ikke
gyldigheden eller gennemfgrligheden af de resterende betingelser og vilkar heraf, eller
gyldigheden eller gennemfarligheden af det kraenkende udtryk eller bestemmelse i enhver
anden situation eller i enhver anden jurisdiktion.



Kunde-feedback

Vi

Hvis du har overvejelser eller spargsmal om denne brugsvejledning kan du kontakte os pa
vores websted: www.HaasCNC.com. Brug linket “Contact Haas” og send dine
kommentarer til Kundeservice.

Du kan ogsa finde en elektronisk version af denne vejledning og anden nyttig information
pa vores websted under “Resource Center’ (Ressourcecenter). Tilmeld dig til Haas-ejere
online og bliv en del af den store CNC-gruppe pa disse steder:

@ diy.haascnc.com

atyourservice.haascnc.com
haasparts.com
www.facebook.com/HaasAutomationinc

www.twitter.com/Haas_Automation

HOISI

www.linkedin.com/company/haas-automation

=N
=

www.youtube.com/user/haasautomation

)

www.flickr.com/photos/haasautomation



Politik om kundetilfredshed

Keere Haas kunde,

Din fuldstaendige tilfredshed og goodwill er meget vigtige for bade Haas Automation, Inc.
og for Haas forhandleren (HFO), hvor du kgbte udstyret. Normalt vil din forhandler lgse alle
problemer, du matte have omkring dit kgb eller funktionen af dit udstyr.

Hvis dit problem ikke lgses til din fulde tilfredshed, og du har diskuteret dine problemer med
et medlem af forhandleres ledelse, direktaren eller ejeren af forhandlerskabet, beder vi dig
gere fglgende:

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

ringer:

. Virksomhedens navn, adresse og telefonnummer

. Maskinens model og serienummer

. Forhandlerens navn, og navnet pa den person hos forhandleren, der var din seneste
kontaktperson

. Problemet

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

Haas Automation, Inc. USA

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

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

Efter du har kontaktet kundeservice hos Haas Automation, vil vi ggre enhver anstrengelse
for at arbejde direkte med dig og din forhandler for hurtigt at Igse dit problem. Hos Haas
Automation forstar vi, at et godt forhold mellem kunde, forhandler og producent hjaelper
med til at sikre fortsat succes for alle involverede.

Internationalt:

Haas Automation, Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgien

e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaoqgiao FTZ

Shanghai 200131 Kina

e-mail: customerservice@HaasCNC.com
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Overensstemmelseserklaring

Produkt: CNC-drejebeenk (drejecentre)*

*Inklusiv alt ekstraudstyr, installeret pa fabrikken eller af en besggende, certificeret Haas
Factory Outlet (HFO)-repraesentant

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

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

. Maskindirektiv 2006 / 42 / EC

. Direktivet for Elektromagnetisk Kompatibilitet 2014 / 30 / EU
. Lavspeaendingsdirektiv 2014 / 35/ EU

. Yderligere standarder:

EN 60204-1:2006 / A1:2009
- EN 614-1:2006+A1:2009

- EN 894-1:1997+A1:2008

- CEN 13849-1:2015

RoHS: OVERENSSTEMMENDE iht. dispensation pr. producents dokumentation.
Dispensation fra:

a) Stort, stationaert industriveerktgj
b)  Overvagnings- og styringssystemer
c) Bly som et legeringsstof i stal, aluminium og kobber

Person, autoriseret til at kompilere teknisk fil:

Patrick Goris

Adresse: Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930
Zaventem, Belgien



USA: Haas Automation certificerer, at denne maskine er i overensstemmelse med OSHAs
og ANSIs design- og produktionsstandarder, angivet nedenfor. Drift af denne maskine vil
kun vaere i overensstemmelse med nedenfor anfagrte standarder, hvis ejeren og operataren
fortsat falger drifts-, vedligeholdelses- og uddannelseskravene i disse standarder.

. OSHA 1910.212 - generelle krav til alle maskiner

. ANSI B11.5-1984 (R1994) drejebsenke

. ANSI B11.19-2003 ydelseskriterium for beskyttelse

. ANSI B11.22-2002 sikkerhedskrav til drejecentre og automatiske, numerisk
kontrollerede drejemaskiner

. ANSI B11.TR3-2000 Vurdering og nedseettelse af risiko - en vejledning til vurdering,
evaluering og nedsaettelse af risici, associeret med veerktajsmaskiner

CANADA: Som producent af originaludstyret erkleerer vi hermed, at de anfgrte produkter
er i overensstemmelse med forordninger, som beskrevet i Pre-Start Health and Safety
Reviews (Sundheds- og sikkerhedseftersyn inden start), paragraf 7 i forordning 851 i
Occupational Health and Safety Act (Sikkerheds og sundhed pa arbejdspladsen), for de
faglige organisationer for maskiner, der beskytter forordninger og standarder.

Dette dokument opfylder endvidere den skriftlige meddelelse om fritagelse fra eftersynet
Pre-Start (Inden start) for det anfgrte udstyr, som beskrevet i Ontario Health and Safety
Guidelines (Retningslinjer for sundhed og sikkerhed for Ontario), PSR Guidelines
(PSR-retningslinjer), dateret April 2001. PSR Guideline tillader, at den skriftlige meddelelse
fra originaludstyrets producent om overensstemmelse med geeldende standarder er
acceptabel for fritagelsen fra Pre-Start Health and Safety Review (Sundheds- og
sikkerhedseftersyn inden start).

Alle Haas CNC-veerktgjsmaskiner beerer ETL
Listed-meerket, der certificerer, at de opfylder NFPA 79, en

PTI\  commiSEn standard for elektrisk udstyr til industrielle maskinudstyr,
c(ﬂ.@us NFPA STD 79 og den tilsvarende for det canadiske marked, CAN/CSA
e SUBSECT 2011 C22.2 No. 73. ETL Listed- og cETL Listed-maerkerne gives
970(:345,“ cermriento | til produkter, der succesfuldt har undergéet testning af
ANICSA STD caz MO Intertek Testing Services (ITS), et alternativ il

Underwriters' Laboratories.

ISO 9001:2008 certificeringen fra ISA, Inc. (en ISO

registrator) tiener som en upartisk evaluering af Haas

Automation's kvalitetsstyringssystem. Denne preaestation

9001 . 2008 bekraefter Haas Automation's opfyldelse af standarderne,

CERTIFIED som beskrevet af International Organization for
Standardization, og bekreefter Haas's engagement i
opfyldelse af behov og krav fra dets kunder i det globale
marked.
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Sadan bruges vejledningen

For at f& mest ud af din nye Haas maskine bgr du laese denne vejledning grundigt og
referere til den ofte. Vejledningens indhold er ogsa tilgaengeligt pa maskinens styring under

funktionen HELP (Hjzelp).

VIGTIGT:Inden du betjener maskinen skal du laese og forsta kapitlet om sikkerhed i brugs-

vejledningen.

Forklaring af advarsler

I hele vejledningen fremhaeves vigtig information fra hovedteksten med et ikon og et
associeret ord: “Fare”, “Advarsel”’, “Forsigtig” eller “Bemeerk™. lkonet eller ordet angiver
alvorlighedsgraden af forholdet eller situationen. Sgrg for at du laeser denne information og
er seerlig omhyggelig med at fglge instruktionerne.

Beskrivelse

Eksempel

Fare betyder, at der findes en tilstand eller en
situation, der kan forarsage ded eller alvorlig
personskade hvis du ikke falger instruktionerne.

sk

FARE:Intet trin. Risiko for ulykke, forarsaget af
elektricitet, personskade eller beskadigelse af
maskine. Du ma ikke kravle eller sta i

dette omrade.

Advarsel betyder, at der findes en tilstand eller en
situation, der kan forarsage moderat personskade
hvis du ikke falger instruktionerne.

A

ADVARSEL :Sat aldrig dine heender ind mellem
veerktajsskifteren og spindelhovedet.

Forsigtig betyder, at der kan forekomme mindre
personskade eller beskadigelse af maskinen hvis
du ikke felger instruktionerne. Det kan ogséa veere
ngdvendigt at starte proceduren forfra hvis du ikke
folger instruktionerne ved en forsigtighedsnotits.

D

FORSIGTIG:Nedluk maskinen inden udfgrelse
af vedligeholdelsesopgaver.

Bemaerk betyder, at teksten indeholder yderligere
information, forklaringer eller nyttige tip.

BEMAERK:HVvis maskinen er udstyret med valg-
frit udtreekkeligt Z-frigangszone-bord skal du
folge denne vejledning.

Xi



Tekstkonventioner, anvendt i denne vejledning

Beskrivelse

Teksteksempel

Code Block (Kodeblok)-tekst giver eksempler pa
programmer.

GO0 GS90 G54 X0. YO0.;

En Control Button Reference (Reference til
styringsknap) giver navnet pa en styringstast eller
-knap, der skal trykkes.

Tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart).

En File Path (Filsti) beskriver en sekvens for
filmappesystemer.

Service > Documents and Software > (Dokumenter
og software >)...

En Mode Reference (Tilstandsreference) beskriver
en maskintilstand.

MDI

Et Screen Element (Skaermelement) beskriver et
objekt pa maskinens visning, som fungerer som et
interface mellem dig og maskinen.

Veelg fanen SYSTEM.

System Output (System-output) beskriver tekst, som
maskinens styring viser som respons pa dine
handlinger.

PROGRAM END (Programende)

User Input (Bruger-input) beskriver tekst, som du
indtaster i maskinens styring.

G04 Pl.;

Variable (Variabl) n angiver et omrade af
ikke-negative heltal fra O til 9.

Dnn repraesenterer DOO til og med D99.

Xii
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Sikkerhed

Kapitel 1: Sikkerhed

1.1

D

Generelle notater om sikkerhed

FORSIGTIG: Kun autoriseret og uddannet personale ma kgre dette udstyr. Du skal

VIGTIGT:

CAUTION:
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FARE:

altid handle i overensstemmelse med brugervejledningen,
sikkerhedsmeerkaterne, sikkerhedsprocedurerne og instruktionerne i
sikker drift af maskinen. Uuddannet personale udggr en fare for dem
selv og maskinen.

Betjen ikke maskinen fgr du har lsest alle advarsler, sikkerhedsregler
og instruktioner.

Disse eksempelprogrammer i denne vejledning er testet for
ngjagtighed, men de er kun ment som en illustration. Programmerne
definerer ikke veerktajer, forskydninger eller materialer. De beskriver
ikke emneholder eller anden fastgarelse. Hvis du veelger at kare et
eksempelprogram pa din maskine, skal du gore det i Graphics
(Grafisk)-tilstand. Folg altid sikker praktik ved bearbejdning néar du
karer et program, du ikke er bekendt med.

Alle CNC-maskiner er farlige pga. roterende arbejdsemner, utilstreekkeligt fastspaendte
dele, remme og remskiver, hgjspaending, stgj og trykluft. Du skal altid overholde
almindelige sikkerhedsregler for at mindske risikoen for personskade eller
mekanisk beskadigelse.

Laes inden maskinen tages i brug

Du mé ikke ga inden i bearbejdningsomradet pé noget tidspunkt mens
maskinen er i beveegelse. Det kan medfare alvorlig personskade eller

dod.
Grundlaeggende sikkerhed:
. Se dine lokale sikkerhedsregler og bestemmelser inden maskinen tages i brug.

Kontakt din forhandler nar som helst omkring sikkerhedsspargsmal.




Laes inden maskinen tages i brug

Veerkstedets ejer er ansvarlig for at sikre, at alle, der er involveret i installation og
brug af maskinen, er godt bekendt med instruktionerne for drift og sikkerhed INDEN
der udfgres arbejde pa maskinen. Det endelige ansvar for sikkerheden ligger hos
ejeren af vaerkstedet samt de personer, der arbejder med maskinen.

Brug godkendt gjen- og @reveern under brug af maskinen. Det anbefales at bruge
ANSI-godkendt sikkerhedsbriller og OSHA grevaern for at reducere risikoen for
beskadigelse af syn eller tab af hgrelsen.

Denne maskine kontrolleres automatisk og kan starte nar som helst.

Denne maskine kan forarsage alvorlig personskade.

Maskinen - som den salges - er ikke udstyret til at kunne handtere giftige eller
antaendelige materialer. Det kan skabe dadelige dampe eller suspenderede partikler
i luften. Kontakt materialets producent for information om sikker handtering af
materialers biprodukter, og tag alle forholdsregler inden du arbejder med sadanne
materialer.

Udskift straks beskadigede eller alvorligt ridsede vinduer.

Sikkerhed omkring elektricitet:

Den elektriske strem skal opfylde myndighedernes specifikationer. ¢ Forsgg pa at
kgre maskinen fra en anden forsyning kan medfgre alvorlig beskadigelse og
annullerer garantien.

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

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

Der ma aldrig udfgres service pa maskinen, nar der er teendt for stremmen pa
maskinen.

Tryk ikke pa [POWER UP/RESTART] (Opstart/genstart) pa kontrolpanelet inden
maskinen er helt installeret.

Sikkerhed omkring drift:

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

[EMERGENCY STOP] (Nadstop) er den store runde, rgde knap, der findes pa
kontrolskabet. Nogle maskiner har muligvis ogsa knapper placeret andre steder. Nar
du ftrykker pa [EMERGENCY STOP] (Ngdstop) stopper aksemotorerne,
spindelmotoren, pumperne, veerktgjsskifteren og gearmotorerne. Mens
[EMERGENCY STOP] (Ngdstop) er aktiveret, er bade den automatiske og manuelle
bevaegelse deaktiveret. Brug [EMERGENCY STOP] (Ngdstop) i nadstilfeelde, og il
at deaktivere maskinen af sikkerhedsmaessige arsager, hvis du skal have adgang til
omrader med beveegelse.




Sikkerhed

n@;
rwe

DANGER:

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

. Nar der kgres et program, kan veerktgjsrevolverhovedet nar som helst bevaege sig
meget hurtigt i forskellige retninger.
. Forkert fastspeendte dele, der bearbejdes med hgj hastighed/fremfaring, kan

udskydes og lave hul i tillukningen. Bearbejdning af emner i overstgrrelse eller delvist
fastspaendte dele er ikke sikkert.

Folg disse retningslinjer under udfgrelse af jobs pa maskinen:

. Normal drift - hold dare lukkede og afskaermning pa plads mens maskinen er i brug.

. Iseetning og fiernelse af dele - operatgren skal abne dgren eller afskaermningen,
udfere opgaven og lukke dgren eller afskaermningen, inden der trykkes pa
[CYCLE START] (Cyklusstart) (start af automatisk bevaegelse).

. Opseetning af bearbejdningsjobs - tryk pa [EMERGENCY STOP] (Ng@dstop) inden
tilfajelse eller fiernelse af emneholdere.

. Vedligeholdelse/renggring af maskine - tryk pa [EMERGENCY STOP] (Ngdstop)
eller [POWER OFF] (Nedluk) maskinen inden du gar ind bag indkapslingen.

. Iseetning eller fiernelse af veerktgj - operatgren gar ind i bearbejdningsomradet for at
iseette eller fierne veerktgjer. Operatgren skal ga ud af omradet inden automatisk
bevaegelse startes (f.eks. [NEXT TOOL] (Neeste veerktgj),
[TURRET FWD], [TURRET REV] (Revolverhoved frem/tilbage)).

Sikkerhed omkring drejepatron:

Utilstreekkelig fastspeending af emner eller emner i overstarrelse kan
medfgre, at dele udskydes med dadelig kraft.

. Overskrid ikke drejepatronens nominelle hastighed. Hgjere hastigheder reducerer
drejepatronens fastspaendingskraft.

. Ikke-understgttet stangmateriale ma ikke stikke ud over treekrarets ende.

. Drejepatroner skal smgres ugentligt og underga service regelmaessigt.

. Drejepatronens kaeber ma ikke stikke ud over drejepatronens diameter.

. Bearbejd ikke dele der er starre end spandepatronen.

. Overhold alle advarsler fra drejepatronens fabrikant angaende drejepatronen og
procedurer for fastspaending af emner.

. Det hydrauliske tryk skal indstilles korrekt for at kunne holde arbejdsemnet sikkert og
uden at det flytter sig.

. Forkert fastspeendte dele med hgj hastighed kan lave hul i sikkerhedsdagren. Du skal

reducere spindelens hastighed for at beskytte operatgren under udfgrsel af farlige
karsler (f.eks. drejning af for store eller kun delvist fastspaendte dele).




Miljemaessige begraensninger for maskinen

1.1.2 Miljgmaessige begraensninger for maskinen
Denne tabel angiver miljgmaessige begraensninger for sikker drift:
T1.1: Miljgmaessige begraensninger (kun indenders)*
Minimum Maksimum
Driftstemperatur 5.0 °C (41 °F) 50.0 °C (122 °F)
Opbevaringstemperatur -20 °C (-4 °F) 70.0 °C (158 °F)
Omgivende fugtighed 20% relativ fugtighed, 90% relativ fugtighed,
ikke-kondenserende ikke-kondenserende
Hgjde Hgjde over havet 1,829 m (6,000 fod)
* Brug ikke maskinen nzer eksplosive gasser (eksplosive dampe og/eller
partikelformigt stof)
1.1.3 Stojbegraensninger for maskinen

D

FORSIGTIG: Tag forholdsregler for at undga hgreskade fra

1.2

maskinens/bearbejdnings stgj. Brug @revaern, skift applikation
(veerktgjsopstilling, spindelhastighed, aksehastighed, emneholder,
programmeret sti) for at reducere stgj, eller begraens adgang til
maskinomréadet under freesning.

En person i en typisk operatgrposition er udsat for stgjniveauer fra 70 dB til 85 dB eller
derover under maskinddrift.

Ubemandet drift

Fuldt indkapslede Haas CNC-maskiner er designet til at kere ubemandet. Din
bearbejdningsproces er dog muligvis ikke sikker at kgre ubemandet.

Da ansvaret for sikker opsaetning af maskinen og brug af de bedste bearbejdningsteknikker
ligger hos veerkstedets ejer, er det ogsa ejerens ansvar at lede udviklingen af disse
metoder. Du skal overvage din bearbejdningsproces for at forebygge skader, personskade
eller tab af liv i tilfeelde af, at der opstar en farlig situation.

F.eks. hvis der findes risiko for brand pga. materialet, der bearbejdes, skal der installeres
et egnet brandslukningssystem for at reducere risikoen for personskade, beskadigelse af
udstyr og bygning. Kontakt en ekspert til installation af overvagningsenheder, inden
maskinerne kgrer ubemandet.
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Det er seerligt vigtigt at veelge overvagningsudstyr, der straks kan udfgre en passende
handling uden menneskelig intervention, saledes at en ulykke kan forhindres, hvis der
detekteres et problem.

Opsatningstilstand

Alle Haas CNC-maskiner er udstyret med lase pé operatgrderene og en aflaselig kontakt
pa kontrolpanelet til at af- og oplase Setup (Opsaetning)-tilstand. Generelt pavirker Setup
(Opseaetning)-tilstandens af- og oplasningsstatus, hvordan maskinen kgrer, nar derene er
aben.

Setup (Opseetning)-tilstand skal veere aflast (n@glen i vertikal, last position) i de fleste
tilfeelde. | last tilstand er indkapslingens dgre last under kersel af et CNC-program,
spindelrotation og aksebevaegelse. Dgrene oplases automatisk, nar maskinen ikke er i en
cyklus. Mange maskinfunktioner er utilgaengelige nar deren er aben.

Nar oplast giver opsaetningstilstanden adgang til maskinen for opsaetning af jobs - for en
uddannet operater. | denne tilstand er maskinens funktion afhaengig af, om darene er dbne
eller lukkede. Abning af dgrene nar maskinen er i en cyklus stopper bevaegelsen og
reducerer spindelens hastighed. Maskinen tillader flere funktioner i opsaetningstilstand med
abne dare, men sadvanligvis med reduceret hastighed. Fglgende diagrammer giver en
oversigt over tilstande og tilladte funktioner.

FARE: Forsag ikke at tilsideseette sikkerhedsfunktionerne. Det vil gore
maskinen usikker og annullerer garantien.
1.3.1  Maskinens funktion med aben dor
Af sikkerhedsmaessige arsager stoppes maskinens drift nar deren er aben og
opsaetningsngglen er last. Oplasningspositionen tillader begraensede maskinfunktioner
med &ben deor.
T1.2: Opsaetning/ker-tilstand, begraenset tilsidesaetning, med abne maskindgre
Oplast
Maskinfunktion Last (Ker-tilstand) (Opsatning-tilstand)
Maksimal hastighed. Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Cyklusstart Ikke tilladt. Ingen Ikke tilladt. Ingen
maskinbevaegelse eller karsel af maskinbevaegelse eller karsel af
program. program.




Robotceller

Oplast
Maskinfunktion Last (Ker-tilstand) (Opsatning-tilstand)
Spindle [FWD] / [REV Tilladt, men du skal trykke og Tilladt, men maksimalt 250-500
(SPINDEL FREM/TILBAGE)] holde ned pa [FWD] (Frem) eller | omdrej./min., afhaengigt af
[REV] (Tilbage). Maksimalt drejebaenkens model.
250-500 omdrej./min., afhaengigt
af drejebaenkens model.
Veerktajsskift Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Naeste veerktgj Ikke tilladt. Ikke tilladt.
Abning af dgr mens der kares et Ikke tilladt. Dgren er last Tilladt, men aksens bevaegelse
program. stopper og spindelens hastighed
seenkes til maks. 250-500
omdrej./min.
Transportbandsbevaegelse Tilladt, men du skal trykke og Tilladt, men du skal trykke og
holde ned pa [CHIP REV] holde ned pa [CHIP REV]
(Spansnegl bak) for at kgre i bak. (Spansnegl bak) for at kare i bak.

% O %

X $
250-500 RPM Max.

250-500 0
RPM Max. O /0

1.3.2 Robotceller

En maskine i en robotcelle kan kgre ubegreenset med aben dgr i tilstand Lock/Run
(Last/ker).

Situationen med den abne der er kun tilladt, mens en robot kommunikerer med
CNC-maskinen. Typisk handteres sikkerheden for begge maskiner af interfacet mellem
robotten og CNC-maskinen.

Opseaetningen af robotcellen er ikke inkluderet i denne vejledning. Arbejd sammen med en
robotcelle-integrator og din HFO for at opsaette en robotcelle pa sikker og korrekt vis.
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Modifikationer af maskinen

Dette udstyr ma IKKE modificeres eller zendres pa nogen made. Din Haas Factory Outlet
(HFO)-repraesentant handterer alle anmodninger om modificeringer. Modifikationer eller
&ndringer af Haas maskiner uden tilladelse fra fabrikken kan medfgre personskade
og/eller mekanisk beskadigelse og annullerer din garanti.

Forkert keglemiddel

Kglemidlet er en vigtig del i mange bearbejdningsfunktioner. Nar det bruges og
vedligeholdes korrekt, kan kalemiddel forbedre feerdigbehandlingen, forleenge veerktgjets
levetid samt beskytte maskinens komponenter mod rust og anden skade. Forkerte
kalemidler kan dog forarsage betydelig skade pa din maskine.

Den slags skade kan ugyldigggre din garanti og den kan ogsa introducere farlige forhold i
dit vaerksted. F.eks. kan kglemiddel lseekke gennem beskadigede forseglinger og der kan
opsta en fare for at glide.

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

. Brug ikke almindeligt vand. Det forarsager, at maskinen ruster.
. Brug ikke brandfarlige kalemidler.
. Brug ikke almindelige eller “rene” mineralolieprodukter. Disse produkter kan skade

gummiforseglingerne og slangerne i hele maskinen. Hvis du bruger et smaresystem
med minimal smgring til naesten tegr bearbejdning ma du kun bruge de anbefalede
olier.

Maskinens kglemiddel skal kunne oplgses i vand eller veere baseret pa syntetisk olie eller
veere syntetisk baseret kglemiddel eller smgremiddel.

Sparg din forhandler eller din kglemiddelforhandler, hvis du har spgrgsmal om det
specifikke kglemiddel, du planleegger at bruge. Haas Resource Center-webstedet har
videoer og anden generel information om brug og vedligeholdelse af kalemiddel. Du kan
ogsa scanne koden nedenfor med din mobilenhed for at g& direkte til denne information.




Robotceller

1.6 Sikkerhedsmaerkater

Haas-fabrikken saetter maerkater p& maskinen for hurtig kommunikation af mulige farer.
Hvis meerkater beskadiges eller bliver ulaeselige, eller hvis du har brug for yderligere
maerkater for at understrege et seerligt farligt sted, skal du kontakte din forhandler eller din
Haas Factory Outlet-repraesentant.

BEMAERK: Du ma aldrig aendre eller fijerne meerkater eller symboler, der angar
sikkerheden.

Hver fare defineres og forklares pa maerkaten for generel sikkerhed, der sidder foran pa
maskinen. Gennemse og forsta hver af sikkerhedsadvarslerne og bliv bekendt med
symbolerne.

F1.1: Standard layout for advarsler. [1] Advarselssymbol, [2] Meddelelse med tekst og
alvorlighedsgrad, [3] Handlingssymbol. [A] Beskrivelse af fare, [B] Konsekvens af at ignorere
advarslen, [C] Handling, der skal udferes for at undga personskade.

1 2 3
y . ' - v
/A WARNING

A Risk of serious physical
injury. Machine cannot
protect from toxins.

B Coolant mist, fine particles, chips,
and fumes can be dangerous.

C Follow specific material manufacturer’s
material safety data and warnings.




Sikkerhed

1.6.1 Maerkater med advarsler

Dette er et eksempel pa en generel meerkat med advarsel pa engelsk for en drejebaenk. Du
kan kontakte din Haas Factory Outlet (HFO)-repraesentant for at fa disse maerkater i andre
sprog.

F1.2: Meaerkater med generelle advarsler for drejebaenk

Automatisk bearbejdning kan
muligyis starte nar som helst.
Der kan forekomme personskade
eller ded af en uuddannet operater.
Les og forsts brugseledningen og
Sikkerhedsskitene inden maskinen

tages brug,

OnacHoCT oT enekTpuyeckn
yAap.

Mosxe fa nocnessa cmbpt or
enexTpuueckit ynap

Usknoere w3aknouere uctewara npen

Opasnost od teskih tjelesnih Agir bedensel yaralanma

ozljeda. riski.

Para rashladnog sredstva, fine cestice, Muhafaza firlayan her tip

pilievinaiiisparavanja mogu biti cismi durduramayabilic

opasna. Hethangi birsleme calimasina

- Postuite proizvodaéeve sigumasno baslamadan once is kurulumunu ki

tehnicie listove za materjale defa kontrol edin.Daima givenli
Kaplar veya pencereler acikken veya
Korumalar gkanimisken

&

%_,I'

calistirmayn.

Nebezpedi pozéru a vybuchu
Stroj neni uréen k tomu, aby
odoléval nebo zadrzel exploze
¢iohen,

Neopracovavejte ybusné nebo
hoflavé materialy, i chiadiva

Sidhujte ddaje a varovini virobce z
bezpeenosth sty materilu

Risk for personskada.

Risk for allvarliga skar- och
skrapsér och annan kroppsskada
vid halkningar och fall,
Undvikattanvanda maskinen i vita,
fuktiga eller mdrka utrymmen.

Miize dojit k tézkému Riesgo de lesiones
ikt ocularesy auditivas.

pracovnimu trazu

Pohyblivé éasti mohou namotat

chytit a ufiznout. Ostré nastroje

nebo tiisky mohou lehce

porezat k..

Zajistéte, aby pred vstupem dovniti

110 nebyl v automaickém rezimu

La

entrada de residuos en ojos
sin proteger puede provocar
ceguera. Niveles de ruido
pueden superar 70 dBA.

Deben vestirse gafas de seguridad y
protecciones auditivas al trabajar o

>p>

Bezpecnostné okienka mozu skrehnut a stratit icinnost, ak st prilis dlho vystavené chladiacim kvapalinam a olejom. Ak vykazujd znaky sfarbenia,
prasknutia alebo rozitiepenia, okam#ite ich vymefite. Bezpe¢nostné okienka je nutné vymiefiat kazdé dva roky.Moxe aa nocnessa cmbpr ot

/N WARNING

Bo3MOXHa TrKeNan Tpasma.

BO3MOKHO 3aTATUBaHUE MEXRY Niebezpieczeristwo

v —y powaznych obrazer ciata
PaGora & caobogHoii opexae, ¢ oraz ryzyko uderzenia.
A Pret bez odpowiedniego
PachyWeHHbIMM BOTOCAMI podparcia moze uderzy¢ z
sanpeuena potendjalnie smiertelnym

skutkiem.

Nie wysuwat pretéw przeznaczonych
do obrdbki poza koniec tulei
‘wysuwanej bez zapewnienia
odpowiedniego podparcia

Nie stosowac nadmiernych sf skrawania
-ry2yko wyrwania preta z podpory.
Uwazac, aby sanie wzdiuzne lub.

Pericol de accidentare grava.
Piesele fixate incorect pot

o, proiectate

cu forta mortala. Turatia ridicata
reduce forta de

strangere a mandrine

Nu prelucraf utiizand o setare nesigura sau

Nt
7\ e

s mandinei,
As partes moveis podem cortar. © Non consentire I'utilizzo di questa macchina a personale non qualificato.
Ferramentas podem cortar a pele @ Restringere |'accesso ai torni a telaio aperto.

com facilidade. ® Usare la lunetta o contropunta per supportare barre lunghe e seguire sempre
Néo manuseie nenhuma parte da méuina

durame s ancionaments atomatie. pratiche di lavorazione sicure.
Naotoque em pecas de trabalho ® Non alterare o modificare in nessun modo questa macchina.
fotativas. @ Non utilizzare questa macchina con componenti usurati o danneggiati.
® La macchina deve essere riparata 0 manutenuta solo da tecnici dell'assistenza.

Hetente tisztitsa meg a szlrszitat.

Hetente vegye le a tartaly fedelét, & tisztitson ki minden tledéket a tartalybol.
Csapviz haszndlata tilos, mert maradandd korrozi6t okoz. Rozsdagatls hatést hiitskozeg
sziikséges.
glanging Mérgezs, éghetd ékokat ne hasznaljon
ot

©.2009 Hsss Automaton.
——




Mzarkater med andre sikkerhedsregler

1.6.2

F1.3:

Mazerkater med andre sikkerhedsregler

Der findes muligvis andre maerkater pa din maskine, afthaengigt af model og installeret
ekstraudstyr. Serg for, at du leeser og forstar disse maerkater. Her faglger nogle eksempler
pa sikkerhedsmeerkater pa engelsk. Du kan kontakte din Haas Factory Outlet

(HFO)-repraesentant for at fa disse meerkater i andre sprog.

Eksempler pa andre sikkerhedsmeerkater.

/N WARNING

Do not open this window while machine is operating
Press Emergency stop or power down the machine before opening.
Machine interior can be slippery and has sharp edges that can cut.

B\ A\ A

29-0779 Rev D
© 2009 Haas Automation, Inc.

A WARNING

Risk of bodily injury.
Door will open and pallets will move automatically.
Moving parts can entangle and crush.

Must keep hands away
from chain at all
times.

Keep clear
while beeper
is sounding

and door

is open.

29-0020 Rev C

/N WARNING

Risk of personal injury
The load station must be clear of obstructions to receive a pallet.

Tools left on the load station support will
misalign the pallet. Pallets not properly
placed may fall on to personnel.
Ensure that the pallet load station is
clear and in the home position before
a pallet change.

10



Sikkerhed

1.7

Mere information online

For opdaterede og supplerende information, herunder tip, tricks,
vedligeholdelsesprocedurer m.m. skal du ga til www.HaasCNC.com og velge Resource
Center.

Du kan ogsa scanne denne kode med din mobilenhed og fa direkte adgang til siden “Best
Practices” (Bedste fremgangsmader) pa Resource Center, der inkluderer information om
sikkerhed.

11



Mzarkater med andre sikkerhedsregler
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Indledning

Kapitel 2: Indledning

2.1 Drejebankens orientering

Disse figurer viser nogle af standard funktionerne, savel som nogle af de valgfrie, pa din
Haas drejemaskine. Nogle af de viste funktioner er fremhaevet i deres korrekte sektioner.
Bemaerk, at disse illustrationer kun er ment som referencer. Din maskinens udseende kan
veaere anderledes, afhaengigt af model og installeret ekstraudstyr.

F2.1: Funktioner i drejebaenk (set forfra)

12
11\
10\
9
8
1. 2Xhgjintensitetslys (valgfri) 9. Hydraulisk kraftenhed (HPU)
2. Arbejdslys (2 stk.) 10. Kglemiddelopsamler
3. Transportband til spaner (ekstraudstyr) 11. Spindelmotor
4. Olieaflgbsbeholder 12. Automatisk servodar (valgfri)
5. Spén'ebeholder A. Kontrolpanel
6. Luftpistol B. Panelenhed til minimal smgring
7. Fodpedal C. Kglemiddeltank
8. Delopsamler (valgfri)

13



F2.2:

arowbh =

Spindelmotor
Veerktgjsrevolverhovedenhed
Pinoldok (valgfri)
Delopsamler (valgfri)
LTP-arm (valgfri)

Funktioner i drejebaenk (set forfra uden skaerme)

6. Drejepatron

7. C-aksens drivenhed (valgfri)
8. Hydraulisk kraftenhed (HPU)
9. Spindelhovedenhed

A Kontrolkabinet

B Kontrolkabinet, sidepanel

14



Indledning

F2.3:

F2.4:

Funktioner i drejebaenk (set forfra). Detalje A - Kontrolpanel med skab

8888
O 00,
o
[s]sln]
\omQQooQ

—_

No

—_

o m

Arbejdssignallys

Udklipsholder

Brugervejledning og information
om samling (opbevares bag
panelet)

Sidekontrolpanels
styringsfunktioner
Veerktgjsholder (vises ogsa,
veerktgjsholder for tyndt panel)
Opbevaringsbakke
Referenceliste for G- og M-kode
Fjernjoghandtag

Fedtbeholderenhed
Spindelens luft- og
pumpestyring
Spindelens
olietankpumpeenhed
Spindelens pumpeenhed
Hovedregulatorens
luftmanifoldenhed
Vandudskillerenhed

15



F2.5: Funktioner i drejebaenk (set 3/4 forfra). Detalje C - Kglemiddeltankenhed

1.
2

o s

Standard kglemiddelpumpe
Hgijtryks kelemiddelpumpe
(ekstraudstyr)

Foler til kglemiddelniveau
Spanfilter

Filterkurv

16



Indledning

Veerktgjsafdelingsdrejebaenk (set forfra)

F2.6:

Spindelenhed
Luftpistol

Kontrolpanel

Kglemiddeltank

Pinoldok

1
2
3
4
5

17



F2.7: Veerktgjsafdelingsdrejebaenk (set forfra, uden dgre)

1. Spindelnzese

2. Arbejdslys

3. Tveerslaede (veerktajsholder/revolverhoved ikke
vist)

4. Kglemiddeltank

5. Pinoldok

2.2 Kontrolpanel

Selve kontrolpanelet er hovedinterfacet til din Haas maskine. Det er her du programmerer
og kegrer dine CNC-bearbejdningsprojekter. Det orienterende afsnit om kontrolpanelet
beskriver de forskellige kontrolsektioner:

. Kontrolpanels forside

. Panelets hgjre side, top og bund
. Tastatur

. Skaermbilleder

18



Indledning

2.2.1 Kontrolpanels forside

T2.1: Frontkontrolpanels styringsfunktioner
Navn Billede Funktion
[POWER ON] Teender for maskinen.

tilstand [HANDLE JOG] (Styr jog)).
Bruges ogsa til at rulle gennem
programkode eller menuemner under
redigering.

[POWER OFF] Slukker for maskinen.

[EMERGENCY STOP] Tryk for at stoppe al aksebeveegelse,
= deaktivere servoer, stoppe spindelen
@ og veerktgjsskifteren og slukke for
S kolemiddelpumpen.

[HANDLE JOG] Bruges til at jogge akser (veelg i
/@\Jr

[CYCLE START]

Starter et program. Denne knap bruges
ogsa til at starte en programsimulering
i Graphics (Grafisk)-tilstand.

[FEED HOLD]

Stopper al aksebevaegelse under
karsel af et program. Spindelen karer
fortsat. Tryk pa [CYCLE START]

(Cyklusstart) for at annullere.

19



Panelets hgijre side, top og bund

2.2.2 Panelets hgjre side, top og bund

Falgende tabel beskriver hgjre side, top og bunden af panelet.

T2.2: Styringsfunktioner pa panel, hgjre side

Navn

Billede

Funktion

usSB

¢

Tilslut kompatible USB-enheder i denne port. Den har et
stovlag, der kan fiernes.

Hukommelseslas

> Y

| den laste position forhindrer denne ngglekontakt, at der
kan udfgres sendringer til programmer, indstillinger,
parametre, forskydninger og makrovariabler.

Opseetningstilstand

r ¥

I den laste position aktiverer denne ngglekontakt alle
maskinens sikkerhedsfunktioner. Oplasning tillader
opsaetning (se Tilstanden Opseetning i afsnittet Sikkerhed i
denne vejledning for detaljeret information).

Sekundaert hjem

b2

Tryk pa denne knap for hurtigt at flytte alle akser til
koordinaterne, specificeret i G154 P20 (hvis installeret).

Tilsideseettelse af
automatisk servoder

¢

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

Arbejdslys

Disse knapper taender/slukker det interne arbejdslys og
hgjintensitetslyset (hvis monteret).

T2.3: Kontrolpanels top

Signallys

Giver en hurtig bekraeftelse pa maskinens aktuelle status. Der er fem re forskellige tilstande for signallyset:

Status af lys

Betydning

Slukket

Maskinen er inaktiv.

20




Indledning

Signallys

Fast gren

Maskinen karer.

Blinkende grgnt

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

Blinkende radt

Der er opstaet en fejl eller maskinen er i ngdstop.

Blinkende gult

Et veerktgjs levetid er udigbet og skaermbilledet for
veerktgjets levetid vises automatisk.

T2.4: Kontrolpanels bund

Navn

Funktion

Tastaturbipper

Sidder nederst pa kontrolpanelet. Drej deekslet hvis
du vil justere lydstyrken.

2.2.3 Tastatur

Tastaturets taster er grupperet ind i disse funktionelle omrader:

Funktion
Markgr
Visning
Tilstand
Numerisk
Alfabetiske
Jog

© N kRN

Tilsidesaetter

21




Tastatur

F2.8: Drejebzenkens tastatur: Funktionstaster, [1] Markgrtaster, [2] Visningsstaster, [3]
Tilstandstaster, [4] Numeriske taster, [5] Alfabetiske taster, [6] Jogtaster, [7]
Tilsidesaettelsestaster [8]

N Fi
- PARAMETER 3
DIAGNOSTIC

A
@CURSOR@

R
5 S
2 £2

—
~8
)

=

N
=€ 1< |5

A

—

AT

—

) ORI

Le JCs JUn L )0 )L )

- o000

e ) Lo Ly J(w )

ooeaoao
\

\ \\ \
8 7 6
Funktionstaster
Navn Tast Funktion
Nulstil [RESET] Rydder alarmer. Indstiller
tilsideseettelser til standardveerdier.
Opstart/Genstart [POWER UP/RESTART Sender akserne til deres
(OPSTART/GENSTART)] hjem-positioner. Rydder alarm 102
Viser siden Current Commands
(Aktuelle kommandoer).
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Indledning

Navn

Tast

Funktion

Automatisk fra

[AUTO OFF (AUTOMATISK
FRA)]

Udfarer et veerktgjsskift og
nedlukker drejebaenken efter en
specificeret tid.

F1- F4

[F1 - F4]

Disse knapper har forskellige
funktioner, atheengigt af
driftstilstand. Se det specifikke
afsnit om tilstande for yderligere
beskrivelser og eksempler.

X-diameter veerdi

[X DIAMETER MEASURE
(X-DIAMETER VZERDI)]

Registrerer X-aksens
veerktajsskiftforskydning pa
forskydningssiden under opsaetning
af emnet.

Nzeste veerktgj [NEXT TOOL (NASTE Veelger det neeste veerktgj fra
VAERKT@J)] revolverhovedet (bruges
saedvanligvis under opsaetning af
emne).
Xz [X/Z] Skifter mellem X-aksens og

Z-aksens jog-tilstande under
opseetning af emne.

Z-forsidens veerdi

[Z FACE MEASURE
(Z-FORSIDENS VZERDI)]

Bruges til at registrere Z-aksens
veerktejsskiftforskydning pa
forskydningssiden under opseetning
af emnet.

23



Tastatur

Markortaster
Markgrtasterne giver dig mulighed for at ga til forskellige datafelter og rulle gennem
programmer.
T2.5: Liste over markgrtaster.
Navn Tast Funktion
Hjem [HOME] Flytter markeren til averste emne pa skaermbilledet. |
redigering er det den gverste, venstre blok
af programmet.
Piletaster [UP] (Op), [DOWN] Flytter et/en emne, blok eller felt i den associerede

(Ned), [LEFT]
(Venstre), [RIGHT]
(Hgijre)

retning. Tasterne har pile, men denne vejledning referer
til disse taster med deres navne skrevet helt ud.

Side op/Side ned

[PAGE UP]/
[PAGE DOWN] (Side
op/Side ned)

Bruges til at @endre skaermbilledet eller ga op/ned en
side, nar du viser et program.

Ende [END] Flytter markgren til det nederste emne péa skaermbilledet.
| redigering er det den sidste blok af programmet.
Display-taster
Display-taster giver adgang til maskinens visninger, driftsmaessig information og
hjeelp-siderne. De kan bruges til at skifte mellem aktive ruder i en funktionstilstand. Nogle
af disse taster viser yderligere skaermbilleder hvis du trykker pa dem gentagne gange.
T2.6: Liste over visningstaster og hvordan de fungerer
Navn Tast Funktion
Program [PROGRAM] Veelger den aktive programrude i de fleste tilstande. |
tilstanden MDI skal du trykke denne tast for at fa adgang til
VQC om IPS/WIPS (hvis installeret).
Position [POSITION] Veelger visning af positioner.
Forskydninger [OFFSET] Tryk for at skifte mellem de to forskydningstabeller.
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Indledning

Navn Tast Funktion
Aktuelle kommandoer | [CURRENT Viser menuer for Maintenance (Vedligeholdelse), Tool Life
COMMANDS] (Veerktgjets levetid), Tool Load (Veerktajsbelastning),
Advanced Tool Management (Avanceret vaerktgjsstyring)
(ATM), System Variables (Systemvariabler), indstillinger for
ur og timer/indstillinger for teeller.
Alarmer/meddelelser [ALARMS] Viser alarmviseren og skeermbilledet med meddelelser.
Parametre og [PARAMETER / Viser parametrene, der definerer maskinens drift.
diagnostik DIAGNOSTIC Parametrene er indstillet pa fabrikken og ma ikke aendres
(PARAMETRE OG | undtagen af en autoriseret person fra Haas.
DIAGNOSTIK)]
Indstilling/grafisk [SETTING / Viser, og giver mulighed for at sendre, brugerindstillinger
GRAPHIC samt aktiverer tilstanden Graphics (Grafisk).

(INDSTILLING/GR
AFISK)]

Hjeelp [HELP] Viser hjeelp-information.
Tilstandstaster
Tilstandstaster skifter driftstilstanden for maskinen. Hver tilstandstast er pileformet og
peger mod raekken af taster, der udfgrer funktioner, der er relateret til den tilstandstast. Den
aktuelle tilstand vises altid g@verst i venstre side af skaermbilledet.
| Tilstand: Tast-visning.
T2.7: Liste over [EDIT] (Rediger)-tilstandstaster og hvordan de fungerer
Navn Tast Funktion
Edit (Rediger) [EDIT Veelger EDIT (Rediger), der bruges til at redigere programmer i
(REDIGER)] styringens hukommelse. Viser REDIG:REDIG i gverste, venstre
visning.
Insert (Indseet) [INSERT Indsaetter tekst fra linjen, der indtastes i, eller fra udklipsholderen, i
(INDSZET)] programmet ved markgrens position.
Alter (Andr) [ALTER Erstatter den fremhaevede kommando eller tekst med tekst fra linjen,
(AENDR)] der indtastes i, eller fra udklipsholderen.
BEMAERK: [ALTER] fungerer ikke for forskydninger.
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Tastatur

Navn Tast Funktion
Delete (Slet) [DELETE Sletter emnet, som markgren er pa, eller sletter en valgt
(SLET)] programblok.
Undo (Fortryd) [UNDO Fortryder op til de sidste 9 redigeringer, og fraveelger en fremheevet
(FORTRYD)] blok.

BEMAERK: [UNDOY] (Fortryd) fungerer ikke for slettede,
fremheevede blokke eller for gendannelse af

et slettet program.

T2.8: Liste over [MEMORY] (Hukommelse)-tilstandstaster og hvordan de fungerer
Navn Tast Funktion

Memory [MEMORY Veaelger hukommelsestilstand. Programmer kgres fra denne tilstand, og

(Hukommelse) (HUKOMMEL | de andre taster i reekken MED (Hukommelse) styrer, hvordan et
SE)] program keres. Viser HANDLING : HUKOMMELSE i gverste, venstre

visning.

Enkelt blok [SINGLE BLO | Slar Enkelt blok til eller fra. Nar enkelt blok er til, karer styringen kun en
CK (ENKELT | programblok ad gangen, hver gang du trykker pa [CYCLE START]
BLOK)] (Cyklusstart).

Tor kersel [DRY RUN Kontrollerer faktisk maskinbevaegelse uden at skaere et emne.
(TOR
KORSEL)]

Valgfrit stop [OPTION ST Slar Valgfrit stop til eller fra. Nar det valgfri stop er slaet til, stopper
OP] maskine nar den nar M01-kommandoerne.

Slet blok [BLOCK DEL | Slar Slet blok til eller fra. Programmet ignorerer (kgrer ikke) punkter
ETE (SLET med en skrastreg (“/”) nar denne funktion er aktiveret.
BLOK)]
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Indledning

T2.9: Liste over [MDI/DNC] (MDI/DNK)-tilstandstaster og hvordan de fungerer
Navn Tast Funktion

Manual Data [MDI/DNC I MDI-tilstand kan du skrive et program, men det indleeses

Input/Direct (MDI/DNK)] ikke i hukommelsen. | DNK-tilstand kan du indleese store

Numeric Control programmer til styringen “i sektioner” (se afsnittet

(Manuel DNK-tilstand).

data-input

(MDI)/Direkte

numerisk kontrol

(DNK))

Kelemiddel [COOLANT] Slar det valgfrie kglemiddel til eller fra. Tryk pa [SHIFT] og
derefter pA [COOLANT] Kglemiddel for at sla det valgfri
hgjtrykskalemiddel (HPC) til. Da HPC og almindeligt
kelemiddel deler en feelles abning, kan du ikke aktivere begge
samtidigt.

Spindel jog [SPINDLE JOG Roterer spindelen med den hastighed, der er valgt i indstilling

(SPINDEL JOG)] 98 (omdrej./min for spindelens jog).
Revolverhoved [TURRET FWD Roterer veerktgjsrevolverhovedet frem til det naeste,
frem (REVOLVERHOVED sekventielle veerktgj. Hvis Tnn indtastes i input-linjen, vil
FREM)] revolverhovedet kgre frem i fremadgaende retning til veerktg;j
nn.
Revolverhoved [TURRET REV Roterer veerktgjsrevolverhovedet tilbage til det forrige
tilbage (REVOLVERHOVED veerktgj. Hvis Tnn indtastes i input-linjen, vil revolverhovedet
TILBAGE)] kare tilbage i bagudgaende retning til vaerktgj nn.
T2.10: Liste over [HAND JOG] (Styr jog)-tilstandstaster og hvordan de fungerer
Navn Tast Funktion
.0001/,1 [-0001 /.1], [.001 /1], | Veelger den afstand, der skal jogges, for hvert klik med

[.01/10], [.1/100]

joghandtaget. Nar freesemaskinen er i MM-tilstand,
ganges det ferste nummer med 10 nar aksen jogges
(f.eks. bliver .0001 til 0.001 mm). Det nederste nummer
bruges til tar karsel-tilstand. Viser OPSET. : JOG i
gverste, venstre visning.
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Tastatur

T2.11:

Liste over [ZERO RETURN] (Tilbagestil)-tilstandstaster og hvordan de fungerer

Navn

Tast

Funktion

Zero Return
(Tilbagestil)

[ZERO RETURN
(TILBAGESTIL)]

Til at veelge tilbagestillingstilstand, der viser aksens
position i fire forskellige kategorier: Operator (Operater),
Work G54 (Arbejde G54), Machine (Maskine) og Dist
(distance) To Go (Afstand at tilbageleegge). Tryk pa
[POSITION] eller [PAGE UP]/[PAGE DOWN]
(Side op/Ned) for at skifte mellem kategorier. Viser
OPSET. :NUL i gverste, venstre visning.

All (Alle)

[ALL (ALLE)]

Returnerer alle akser til maskinens nulposition. Det er
lidt lig med [POWER UP/RESTART] (Start/Genstart),
undtagen at der ikke skiftes vaerktgj.

Origin (Originalveerdi)

[ORIGIN
(ORIGINALVZARDI)]

Indstiller den valgte veerdi til nul.

Single (Enkelt)

[SINGLE (ENKELT)]

Returnerer en akse til maskinens nulposition. Tryk pa
det gnskede akse-bogstav pa det alfanumeriske tastatur
og tryk derefter pa [SINGLE] (Enkelt).

Home G28 (Hjem
G28)

[HOME G28 (HJEM
G28)]

Returnerer alle akser til nulposition i hurtig bevaegelse.
[HOME G28] vil ogsa fare en enkelt akse hjem pa
samme made som [SINGLE] (Enkelt).

D

FORSIGTIG: Alle akser beveeges straks nar du
trykker pa denne tast. For at
undgéa et sammenstad skal du
sikre dig, at aksens bevaegesti er

fri.

T2.12:

Liste over [LIST PROGRAM] (Vis programmer)-tilstandstaster og hvordan de fungerer

Navn

Tast

Funktion

List Programs (Vis

[LIST PROGRAM (VIS

Abner en menu med fane til at indlaese og gemme

(VAELG PROGRAM)]

programmer) PROGRAMMER)] programmer. Viser REDIG: LISTE i gverste, venstre
visning.
Veelger programmer [SELECT PROGRAM Skifter det fremhaevede program til det aktive

program.
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Indledning

Navn

Tast

Funktion

Send

[SEND]

Sender programmer ud via den valgfri, serielle
RS-232-port.

Receive (Modtag)

[RECEIVE (MODTAG)]

Modtager programmer ud via den valgfri, serielle
RS-232-port.

Erase Program (Slet
program)

[ERASE PROGRAM
(SLET PROGRAM)]

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

Numeriske taster

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

T2.13: Liste over numeriske taster og hvordan de fungerer
Navn Tast Funktion
Numre [0]-[9] Indtaster tal.
Minustegn [-1 Tilfgjer et minustegn (-) i indtastningslinjen.
Decimaltegn [] Tilfgjer et komma i indtastningslinjen.
Annuller [CANCEL] Sletter det sidst indtastede tegn.
Mellemrum [SPACE] Tilfgjer et mellemrum til det indtastede.
Enter [ENTER] Besvarer prompt og skriver input
Specialtegn Tryk pa [SHIFT] og Indseetter det gule tegn i @verste, venstre hjgrne pa

derefter en numerisk
tast.

tasten. Disse tegn bruges til kommentarer, makroer og
visse specialfunktioner.

[SHIFT] og derefter [-] | Indszetter +
[SHIFT] og derefter [0] | Indseetter =
[SHIFT] og derefter [.] | Indseetter #
[SHIFT] og derefter [1] | Indseetter *
[SHIFT] og derefter [2] | Indseetter *
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Tastatur

Navn Tast Funktion

[SHIFT] og derefter [3] | Indseetter 2

[SHIFT] og derefter [4] | Indsaetter &

[SHIFT] og derefter [5] | Indsestter $

[SHIFT] og derefter [6] | Indsaetter !

[SHIFT] og derefter [7] | Indszetter &

[SHIFT] og derefter [8] | Indsestter @

[SHIFT] og derefter [9] | Indsaetter :

Bogstavstaster

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

T2.14: Liste over alfabetiske taster og hvordan de fungerer
Navn Tast Funktion

Alfabet [Al-[Z] Store bogstaver er standard. Tryk pa [SHIFT] og en
bogstavstast for at indtaste et lille bogstav.

Ende af blok (EOB) ;] Dette er tegnet for ende af blok, der betyder enden af en
programlinje.

Parenteser [(Q. D1 Bruges til at separere CNC-programmets kommandoer fra
operatgrens kommentarer. De skal altid indtastes som et
par.

Shift [SHIFT] Giver adgang til yderligere tegn pa tastaturet eller skifter til

sma bogstaver. De yderligere tegn kan ses i gverste,
venstre hjgrne pa nogle af bogstavstasterne og de
numeriske taster.

Specialtegn Tryk pa [SHIFT] og Indseetter det gule tegn i @verste, venstre hjgrne pa
derefter en tasten. Disse tegn bruges til kommentarer, makroer og
bogstavtast. visse specialfunktioner.

[SHIFT] og derefter Indseetter /
H
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Indledning

Navn Tast Funktion
[SHIFT] og derefter Indseetter |
[a
[SHIFT] og derefter Indsaetter ]
DI
Jog-taster
Navn Tast Funktion

Pinoldok mod [TS <—] Tryk pa denne tast flytter

spindel pinoldokken mod spindelen.

Pinoldok, hurtig [TS RAPID] Jger hastigheden for pinoldokken

beveegelse nar den nedtrykkes samtidigt med
en af de andre pinoldoktaster.

Pinoldok veek fra [TS —>] Tryk og hold pa denne tast for at

spindel flytte pinoldokken veek fra
spindelen.

Aksetaster [+XI-X, +ZI-Z, +Y[-Y, +C/-C] Tryk og hold ned pé en individuel
tast eller tryk pa den gnskede akse
og brug joghandtaget.

Hurtig [RAPID] Tryk og hold pa denne tast samtidigt
med en af de ovenstaende taster
(X+, X-, Z+, Z-) for at flytte aksen i
den valgte retning med maksimal
joghastighed.

Transportband til [CHIP FWD] Starter det konventionelle

spaner frem transportband til spaner i
fremadgaende retning ogflytter
spaner ud af maskinen.

Transportband til [CHIP STOP] Stopper transportbandet til spaner.

spaner stop

Transportband til [CHIP REV] Starter valgfri transportband til

spaner tilbage

spaner i "bagudgaende" retning,
hvilket kan veere nyttigt ved rydning
af blokeringer og urenheder.
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Tastatur

Y-akse drejebanke

Sadan jogges Y-aksen:

1.
2.
3.

Tryk pa [Y].
Tryk pa [HANDLE JOG] (Styr jog).
Drej joghandtaget for at jogge Y-aksen.

XZ (2-akse) jogging

Drejebzenkens X- og Z-akse kan jogges samtidigt med [+X]/[-X]- og [+Z]/[-Z]-jogtasterne.

BEM/ERK:

Normale regler for begraensede zoner for pinoldok er aktive
under XZ-jogging.

Hold en given kombination af [+X]/[-X] og [+Z]/[-Z] for at jogge X- og
Z-akserne samtidigt.

Hvis der kun slippes en enkelt tast, fortsaetter styringen med at jogge den enkelte
akse, hvis tast holdes nede.

C-akse drejebaenke

Sadan jogges C-aksen:

1.
2.
3.

Tryk pa [C].
Tryk pa [HANDLE JOG] (Styr jog).
Drej [HANDLE JOG] (Styr jog)-styringen for at jogge C-aksen.

Tilsidesatningstaster

Navn Tast Funktion
-10 % [-10% FEEDRATE] Saenker den aktuelle
fremfaringshastighe fremfgringshastighed med 10 %,
d ned til 0 %.
100 % [100% FEEDRATE] Indstiller den tilsidesatte
fremfaringshastighe fremfgringshastighed til den
d programmerede

fremfaringshastighed.
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Indledning

Navn

Tast

Funktion

+10%
fremfaringshastighe
d

[+10% FEEDRATE]

Heaever den aktuelle
fremfaringshastighed med 10 %, og
til 990%.

Manuelt styret
fremfgringshastighe
d

[HANDLE CONTROL FEED
(MANUELT STYRET
FREMF@RINGSHASTIGHED)]

Giver dig mulighed for at bruge
joghandtaget til at styre
fremfgringshastigheden i trin pa +1
%, fra 0 % til 999 %.

-10 % spindel

[-10% SPINDLE]

Senker den aktuelle
spindelhastighed med 10 %, ned til
0 %.

100 % spindel

[100% SPINDLE]

Indstiller den tilsidesatte
spindelhastighed til den
programmerede hastighed.

+10 % spindel

[+10% SPINDLE]

Haever den aktuelle
spindelhastighed med 10 %, op til
990 %.

Manuelt styret
spindels
omdrej./min.

[HANDLE CONTROL SPINDLE
(MANUELT STYRET
SPINDEL)]

Giver dig mulighed for at bruge
[HANDLE JOG] (Joghandtag) til
at styre spindelhastigheden i trin pa
11 %, fra 0 % til 999 %.

Frem

[FWD (FREM)]

Starter spindelen i retning med uret.
Spindelen kan startes eller stoppes
med knappen [FWD] (Frem) eller
[REV] (Tilbage) nar som helst
maskinen er ved et enkelt blok-stop
eller der er trykket pa

[FEED HOLD] (Hold fremfaring).
Nar programmet genstartes med
[CYCLE START] (Cyklusstart),
gar spindelen tilbage til den tidligere
definerede hastighed.

Stop

[STOP]

Stopper spindelen.
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Tastatur

Navn Tast Funktion

Bagud

[REV (TILBAGE)] Starter spindelen i bagudgaende
retning (Mod uret). Spindelen kan
startes eller stoppes ved at trykke
pa [FWD] (Frem) eller [REV]
(Tilbage) nar som helst maskinen er
ved et enkelt blok-stop eller der er
trykket pa [FEED HOLD] (Hold
fremfering). Nar programmet
genstartes med [CYCLE START]
(Cyklusstart), gar spindelen tilbage
til den tidligere definerede
hastighed.

Hurtige beveegelser | [5% RAPID] (5 % Begraenser maskinens hurtige

hurtig)/[25% RAPID](25 % hastighed til veerdien pa tasten.
hurtig)/[50% RAPID](50 % [100% RAPID] (100 % hurtig)
hurtig)/[100% RAPID] (100 % tilader den maksimale hastighed.
hurtig)

Du kan ogsa indtaste en vaerdi for omdrej./min. og trykke pa [FWD] (Frem) eller [REV] (Tilbage)
for at kommandere spindelen til at bruge den hastighed og retning.

Brug af tilsidesattelse

Tilsideseaettelser giver dig mulighed for midlertidigt at justere hastighederne og
fremferingshastighederne i dit program. F.eks. kan du ggre hurtige beveegelser
langsommere mens du tester et program, eller justere fremfgringshastigheden for at
eksperimentere med dens effekt pa faerdigbehandlingen af emnet osv.

Du kan bruge indstilling 19, 20 og 21 til at deaktivere tilsideseettelser for henholdsvis
fremferingshastighed, spindel og hurtig bevaegelse.

[FEED HOLD] (Hold fremfaring) fungerer som en tilsideseettelse, der stopper hurtige
bevaegelser og fremfaringsbevaegelser, nar den trykkes. [FEED HOLD] (Hold fremfaring)
stopper ogsa veerkigjsskift og emnetimere, men ikke gevindskaeringscyklusser og
ventidstimere.

Tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart) for at fortseette efter en [FEED HOLD] (Hold
fremfering). Dgrkontakten pa indkapslingen har en lignende funktion, men der vises Door
Hold (Derstop) nar dgren er aben. Nar dgren er lukket, er styringen i Feed Hold (Hold
fremfering) og der skal trykkes pa [CYCLE START] (Cyklusstart) for at fortseette. Dgrstop
og [FEED HOLD] (Hold fremfering) stopper ikke de ekstra akser.

Du kan tilsideseette indstillingen for kglemiddel ved at trykke pa [COOLANT] (Kglemiddel).
Pumpens kalemiddel forbliver enten til eller fra indtil naeste M-kode eller operatgrhandling
(se indstilling 32).
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Indledning

Brug indstilling 83, 87 og 88 til at fa kommandoerne M30 og M06, eller [RESET] (Nulstil), til
at eendre tilsidesatte veerdier tilbage til deres standard.

2.2.4 Visning af styring

Styringsdisplayet er organiseret i ruder, der sendres med forskellige maskin- og

visningstilstande.

F2.9: Grundleeggende layout af visning af drejebaenkens styring
1 2 3 4 5 6 7
J—— I
(T T
— |/ | I
14 13 12 1" 10 9 8

1. Linje for tilstand og aktiv visning

2. Programvisning

3. Hovedvisning

4. Aktiver koder

5. Pinoldok

6. Aktivt veerkigj

7. Kglemiddel

8. Timere, teellere/Veaerktgjsstyring

9. Alarmstatus

10. Systemstatuslinje

11. Positionsvisning/Maler til akselbelastning/Udklipsholder

12. Input-linje

13. Ikon-linje

14. Hovedspindel/Hjeelp til Editor (Rediger)
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Visning af styring

Den aktuelt aktive rude har en hvid baggrund. Du kan kun arbejde med data i et rude nar
den rude er aktiv, og der kan kun veere en aktiv rude ad gangen. Hvis du f.eks. vil arbejde
med tabellen Program Tool Offsets (Vaerktgjsforskydninger til programmering) skal
du trykke pa [OFFSET] (Forskydning), indtil tabellen vises med en hvid baggrund. Derefter
kan du udfere sendringer i dataene. | de fleste tilfeelde kan du skifte den aktive rude med
visningstasterne.

Linje for tilstand og aktiv visning

Maskinfunktionerne er organiseret i tre tilstande: Setup (Opseetning), Edit (Redigering) og
Operation (Drift). Hver tilstand har alle den ngdvendige information til at udfgre opgaverne,
der falder under den tilstand, organiseret, sa der kan ses pa et skaermbillede. F.eks. Setup
(Opseetning)-tilstand viser forskydningstabeller for bade arbejde og veerktgj, samt
information om position. Edit (Rediger)-tilstand har to programmerings- og redigeringsruder
samt adgang til VQC (Visual Quick Code)- og IPS/WIPS (Intuitive Programming System
(IPS)/Wireless Intuitive Probing System) (sidstnaevnte er valgfrit) (hvis de er installeret).
Driftstilstanden inkluderer MEM, den tilstand, som du kgrer programmer i.

F2.10: Tilstands- og visningslinjen viser [1] den aktuelle tilstand og [2] og den aktuelle
visningsfunktion.
(OPERATION: MEM HELP )
1 2
T2.15: Tilstand, tasteadgang og linjevisning
Tilstand Tilstandstast Linjevisning Funktion
Opseetning [ZERO RETURN SETUP: ZERO (Nul) Har alle styringsfunktionerne til

(TILBAGESTIL)] opsaetning af maskinen.
[HANDLE JOG SETUP: JOG
(STYR JOG)]
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Indledning

Tilstand Tilstandstast Linjevisning Funktion
Edit (Rediger) | [EDIT (REDIGER)] EDIT: EDIT For funktionerne til redigering af
(Rediger) program, styring og overfarsel.

[MDI/DNC EDIT: MDI
(MDI/DNK)]
[LIST PROGRAM EDIT: LISTE
(VIS
PROGRAMMER)]

Drift [MEMORY OPERATION: MEM Har alle styringsfunktionerne til at
(HUKOMMELSE)] (Hukommelse) kere et program.

Forskydningsvisning

T2.16:

Der findes to forskydningstabeller: Program Tool Offsets (Veerktajsforskydninger til
programmering) og Active Work Offset (Aktive arbejdsforskydninger). Afhaengigt af
tilstanden kan disse tabeller vises i to separate visningsruder. De kan ogsa dele en rude.
Tryk pa [OFFSET] (Forskydning) for at skifte mellem tabellerne.

Forskydningstabeller

Navn Funktion

Program Tool Offsets (Veerktgjsforskydninger til
programmering)

Denne tabel viser veerktgjsnumrene og
veerktgjslaengdens geometri.

Active Work Offset (Aktive arbejdsforskydninger)

Denne tabel viser de indtastede veerdier, saledes at
hvert veerktgj ved, hvor emner er placeret.

Aktuelle kommandoer

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

Du kan abne visningen ved at trykke pA [CURRENT COMMANDS] (Aktuelle kommandoer)
og derefter trykke pa [PAGE UP] (Side op) eller [PAGE DOWN] (Side ned) for at ga
gennem siderne.

Operation Timers and Setup Display (Driftstimere og opsatning af visning) - Denne
side viser:

. Den aktuelle dato og klokkesleet.
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Visning af styring

BEM/ERK:

. Opstartstid totalt.

. Starttid for hele cyklussen.

. Fremfgringstid totalt.

. To M30-tzllere. Hver gang et program nar en M30-kommando gges begge disse
teellere med en.

. Visning af to makrovariabler.

Timerne og teellerne vises i nederste, hgjre sektion af visningen i tilstandene
Handling:Hukommelse SETUP:ZERO (Opsaetning:Nul).

Macro Variables Display (Visning af makrovariabler) -Denne side viser en liste over
makrovariabler og deres aktuelle veerdier. Styringen opdaterer disse variabler efterhanden
som programmerne kgrer. Du kan ogsa modificere variablerne i denne visning. Se afsnittet
Makroer, der starter pa side i Valgfri programmering.

Active Codes (Aktiver koder) - Denne side viser koden for det aktive program. En mindre
version af denne visning er inkluderet pa tilstandsskaermbilledet Hand1ling : Hukommelse.

Positions (Positioner) - Denne side giver en starre visning af aktuelle maskinpositioner
med alle positionsreferencepunkter (operator, maskine, arbejde, afstand at tilbagelaegge),
vist pa det samme skeermbillede.

Du kan bruge Styr jog til at jogge maskinens akser fra denne
skaermbillede  hvis  styringen er i tilstand SETUP:JOG
(Opseetning:Jog).

Tool Life Display (Visning af vaerktgjets levetid) - Denne side viser information, som
styringen bruger til at forudsige veerktgjets levetid.

Tool Load Monitor and Display (Overvagning og visning af vaerktgjsbelastning) - Pa
denne side kan du indtaste den maksimale belastning for veerktgjet i %, som forventes for
hvert veerktgj.

Maintenance (Vedligeholdelse) - P4 denne side kan du aktivere og deaktivere en serie
vedligeholdelseskontroller.

Advanced Tool Management (Avanceret verktgjsstyring) - Med denne funktion kan du
oprette og styre veerktajsgrupper. For yderligere information skal du referere til afsnittet
Avanceret veerktgjsstyring i kapitlet Drift i denne vejledning.

Nulstilling af timer og taeller

Hvis du vil nulstille timerne og teellerne pa siden CURRENT COMMANDS (Aktuelle
kommandoer) TIMERS AND COUNTERS (Timere og teellere):
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Indledning

SPIDS:

BEM/ERK:

1. Tryk pa piletasterne for at fremhaeve navnet pa timeren eller teelleren, du vil nulstille.
2. Tryk pa [ORIGIN] (Originalvaerdi) for at nulstille timeren eller taelleren.

Du kan nulstille M30teellere uafhaengigt for at logge feerdige emner pa
to forskellige mader. F.eks. emner gjort feerdige pa en arbejdsdag, og
emner feerdige i alt.

Justering af dato og klokkeslaet

Sadan justeres dato og klokkesleet:
1. Tryk p4 [CURRENT COMMANDS] (Aktuelle kommandoer).

2. Tryk pa [PAGE UP] (Side op) eller [PAGE DOWN] (Side ned), indtil du ser
skeermbilledet DATE AND TIME (Dato og klokkeslaet).

Tryk p4 [EMERGENCY STOP] (Nadstop).

Indtast den korrekte dato (i formatet MM-DD-AAAA) eller det korrekte klokkeslaet (i
formatet TT:MM:SS)

Du skal inkludere bindestregen (-) eller kolonet (:) nér du indtaster en
ny dato eller klokkesleet.

5. Tryk pa [ENTER]. Sgrg for, at den/det nye dato og klokkeslzet er korrekt. Gentag trin
4 hvis veerdierne ikke er korrekte.

6. Nulstil [EMERGENCY STOP] og ryd Alarm.

Visningsfunktion for indstilling/grafisk

Tryk pé [SETTING/GRAPHIC] (Indstilling/grafisk), indtil du ser skesermbilledet Setting
(Indstilling). Indstillinger aendrer den made, som drejebaenken fungerer pa. Se afsnittet
"Indstillinger", der starter pa side 371, for en mere detaljeret beskrivelse.

Hvis du vil bruge tilstanden Graphics (Grafisk) skal du trykke pa [SETTING/GRAPHIC]
(Indstilling/grafisk), indtil du ser skeermbilledet Graphics (Grafisk). Graphics (Grafisk) er en
visuel tar karsel af emnets program, hvor aksen ikke bevaeges og der ikke er nogen risiko
for beskadigelse af veerktgj eller emne fra programfejl. Denne funktion er mere nyttig end
Dry Run (Ter kersel)-tilstanden, da du kan kontrollere alle arbejdsforskydninger,
veerktgjsforskydninger og vandringsgreenser inden kgrsel af maskinen. Risikoen for et
sammensted under opsaetning er reduceret vaesentligt. Se Graphics (Grafisk)-tilstand pa
side 107 for en mere detaljere beskrivelse.
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Visning af styring

F2.11:

F2.12:

F2.13:

Aktiver koder

Eksempel pa aktive koder

ACTIVE CODES

GO0
G90
G40
GHO
G54

",

RAPTID MOTION

ABSOLUTE POSITION

CUTTER COMPENSATION CANCEL
CYCLE CANCEL

WORK OFFSET #54

DOO
HOO
MOO
TO

-

Denne visning giver kun skrivebeskyttet information i realtid om koderne, der aktuelt er
aktive i programmet. Specifikt koder, der definerer den aktuelle bevaegelsestype (hurtig
versus lineaer fremfaring versus cirkulaer fremfaring), positioneringssystem (absolut versus
trinvis), kompensering for freesning (venstre, hgjre eller forskudt) aktiv canned cycle og
arbejdsforskydning. Denne visning giver ogsd den aktive Dnn-, Hnn-, Tnn- og den

seneste Mnnn-kode.

Visning af pinoldok

Visning af eksempel pa

pinoldok
1

M -

Denne visning har information om pinoldokkens [1] aktuelle tryk og [2] maksimale tryk.

Aktivt veerktgj

Eksempel pa aktivt veerktgj

ACTIVE TOOL

TOOL 1 OFFSET 1

LoaD © LIFE
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Indledning

Maler til kelemiddelniveau

Kglemiddelniveauet vises neaer gverst til hgjre i skaermbilledet i tilstand
Handling:Hukommelse. En vertikal linje viser kglemiddelniveau. Den vertikale linje
blinker nar kalemidlet nar et niveau, der kan forarsage problemer med kglemidlets strgm.
Denne maler vises ogsa i tilstand DIAGNOSTICS (Diagnostik) under fanen GAUGES
(Malere).

Visning af timere og tzellere

Timer-afsnittet i denne visning (der findes i nederste hgjre hjgrne af skeermen) viser
information om cyklustider (Denne cyklus, Sidste cyklus og Resterende).

Teeller-afsnittet har ogsa to M30-teellere, sdvel som en visning af resterende gentagelser.

. M30-teller #1: og M30-tzller #2: Hver gang et program nar en M30-kommando,
@ges begge disse teellere med en. Hvis indstilling 118 er aktiveret vil teellerne ogsa
@ges hver gang et program nar en M99-kommando.

. Hvis du har makroer, du an rydde eller sendre M30-teeller #1 med #3901 og
M30-teeller #2 med #3902 (#3901=0).

. Se side 5 for information om, hvordan du nulstiller timere og teellere.

. Resterende gentagelser: Det viser antallet af underprogram-gentagelser, der er
tilbage i den aktuelle cyklus.

Visning af alarm
Du kan bruge denne visning til at laere mere om maskinens alarmer nar de opstar, vise hele
maskinens alarmoversigt eller laese om alarmer, der kan opsta.

Tryk pa [ALARMS] (Alarmer), indtil visningen ALARMS (Alarmer) vises. Tryk pa [RIGHT]
og [LEFT] (Venstre)-piletaster for at skifte mellem de (3) skaermbilleder med alarmvisning::

. Skaermbilledet Active Alarm (Aktive alarm) viser alarmerne, der aktuelt pavirker
maskinens drift. du kan bruge [UP] (Op) og [DOWN] (Ned)-pilene til at se den naeste
alarm. De vises en ad gangen.

. Skeaermbilledet Alarm History (Alarmoversigt) viser en liste over alarmerne, der
fornyligt pavirkede maskinens drift.
. Skaermbilledet Alarm Viewer (Alarmviser) viser den detaljerede beskrivelse af den

seneste alarm. Du kan ogsé indtaste et givet alarmnummer og trykke pa [ENTER]
for at leese beskrivelsen.

Meddelelser

Du kan tilfgje en meddelelse til skeermbilledet Meddelelser, hvor den gemmes, indtil den
fiernes eller aendres. Skaermbilledet Meddelelser abnes under opstart, selv om der ikke
er nye alarmer udlgst. Sadan lzeser, tilfgjer eller rydder du meddelelser:
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Visning af styring

1. Tryk pa [ALARMS] (Alarmer), indtil skeermbilledet Meddelelser vises.
2. Du kan indtaste din meddelelser med tastaturet.

Tryk pa [CANCEL] (Annuller) eller [SPACE] (Mellemrumstasten) for at slette
eksisterende tegn. Tryk pa [DELETE] (Slet) for at slette en hel linje. Dine
meddelelsesdata gemmes automatisk, ogsa efter du har slukket for maskinen.

Alarmmeddelelser

Haas maskiner inkluderer en grundleeggende applikation til at sende en alarmmeddelelse
til en e-mail-adresse eller en mobiltelefon nar der opstar en alarm. Opsaetning af denne
applikation kraever en vis viden om et netvaerk. Spgrg din systemadministrator eller din
tienesteudbyder hvis du ikke kender de korrekte indstillinger.

Inden opseetning af alarmmeddelelser skal du sikre, at maskinen har etableret en
forbindelse til dit LAN og at indstilling 900 definerer et unikt netvaerksnavn for maskinen.
Denne funktion kraever et ethernet-kort og softwareversion 18.01 eller senere.

1. Indtast - i en internetbrowser pa en anden enhed med internetforbindelse -
maskinens netveerksnavn (indstilling 900) i browserens adresselinje og tryk pa
[ENTER].

€& New Tab - Windows Internet Explorer

) | &) haas-1083295|
‘ X %Convert v :;«?Select

2. Der vises muligvis en meddelelse med en anmodning om at gemme en cookie i din

browser. Det vil ske hver gang du opnar adgang til maskinen fra en anden computer
eller browser, eller efter en eksisterende cookie er udlgbet. Klik pa OK.
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3.

Startskaermbilledet vises med opseetningsvalgmulighederne nederst pa

skeermbilledet. Klik pd Manage Alerts (Styring af alarmmeddelelser).

Haas Automation, Inc.

CONFIGURE EMAIL INTERFACE - haas-1083295

HOME - MANAGE ALERTS

Haas Automation, Inc.

® 2009 Haas Automation, Inc. - The Leader in CNC Machine Tool Value
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Visning af styring

4, Indtast - i skeermbilledet Manage Alerts (Styring af alarmmeddelelser) -
e-mail-adresse og/eller mobiltelefonnummer, hvor du gnsker at modtage
alarmmeddelelsen. Hvis du indtaster et mobiltelefonnummer, skal du veelge din
udbyder fra rullemenuen under feltet til mobilnummeret. Klik p4 SUBMIT CHANGES
(Gem aendringer).

Haas Automation, Inc.

Haas Automation, Inc.

MANAGE ALERTS - haas-1083295

Email alerts to: I

Text alert cell number: |
Cellular carrier: | Other - enter full URL with cell number =l

SUBMIT CHANGES I

HOME - CONFIGURE EMAIL INTERFACE

® 2009 Haas Automation, Inc. - The Leader in CNC Machine Tool Value

(4
BEM/ERK: Hvis din mobile udbyder ikke er angivet i listen, skal du bede din
udbyder om din kontos e-mail-adresse, som bruges nar du modtager

tekstmeddelelser. Indtast denne adresse i e-mail-feltet.
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Zt

BEM/ERK:

5.

CONFIGURE EMAIL INTERFACE - haas-1083295

Haas Automation, Inc.

Haas Automation, Inc.

DNS IP address: |

SMTP server name: |

SMTP server port: |25

Authorized EMAIL account: |

SUBMIT CHANGES

HOME - MANAGE ALERTS

Servicepersonalet fra Haas Automation kan ikke diagnosticere eller
reparere problemer med dit netveerk.

Udfyld felterne med information om det e-mail-system. Spgrg din
systemadministrator eller udbyder hvis du ikke kender de korrekte veerdier. Klik pa
Submit Changes (Gem aendringer) nar du er feerdig.

a. | det farste felt indtastes IP-adressen for din navneserver for domaene (DNS).
b. | det neeste felt indtastes dit servernavn (SMTP).
C. Det tredje felt, SMTP-serverens port, er allerede udfyldt med den mest

almindeligt anvendte vaerdi (25). Veaerdien skal kun aendres hvis
standardindstillingen ikke fungerer.

d. | det sidste felt indtastes en autoriseret e-mail-adresse, som programmet vil
bruge til at sende alarmmeddelelsen.

Tryk pd [EMERGENCY STOP] (Nadstop) for at generere en alarm for at teste
systemet. Du skulle modtage en e-mail eller tekstmeddelelse i den designerede
adresse eller pa mobilnummeret, med detaljeret information om alarmen.
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Visning af styring

Systemstatuslinje

Systemstatuslinjen findes i den skrivebeskyttede afsnit af skaermen, nederst i midten. Den
viser meddelelser til operatgren om handlinger, de har udfart.

Positionsvisning

Positionsvisningen vises saedvanligvis naer den nedre midte af skaermbilledet. Det viser
den aktuelle akses position relativt til fire referencepunkter (Operator, Work (Arbejde),
Machine (Maskine) og Distance-to-go (Afstand at tilbagelaegge)). | tilstanden SETUP : JOG
(Opseetning:Styr jog) vises alle de relative positioner samtidigt. | andre tilstande skal du
trykke pa [POSITION] for at ga gennem de forskellige referencepunkter.

T2.17: Referencepunkter og aksens position
Visning af
koordinat Funktion
OPERATOR Denne position viser afstanden, du har jogget aksen. Det repraesenterer ikke

ngdvendigvis den faktiske afstand, aksen er fra maskinens nulposition, undtagen nar
maskinen startes.

Arbejde (G54) Her vises aksernes position relativt til emnets nulposition. Ved opstart bruger denne
position automatisk arbejdsforskydning G54. Derefter vises aksernes position relativt til
de senest anvendte arbejdsforskydninger.

MASKINE Her vises aksernes position relativt til maskinens nulposition.
DIST TO GO Her vises den resterende afstand, inden akserne nar deres kommanderede position. |
(Afstand at tilstand OPSET . : JOG kan du bruge denne positionsvisning til at vise en bevaeget

tilbagelagge) afstand. Skifter tilstandene (MEM (Hukommelse), MDI) og skifter derefter tilbage til
tilstanden OPSET . : JOG for at nulstille denne vaerdi.

Positionsvisning for valg af akse

Brug denne funktion til at eendre aksernes viste positioner.
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1. Tryk pa [F2] mems en positionsvisning er aktiv. Popup-menuen Axis Selection
(Valg af akse) vises.

F2.14: Popup-menuen Axis Selection (Valg af akse)

Axis Selection CANCEL - Exit

X
Y
z

Please select the axes to he
displayed. Use the left and right
cursor; and press F2 key when
[Finished.

-

2. Tryk pa markerens piletaster [LEFT] (Venstre), [RIGHT] (Hgjre), [UP] (Op) eller
[DOWN] for at fremhaeve et akse-bogstav.

3. Tryk pa [ENTER] for at markere et afkrydsningsfelt ved siden af det fremhaevede
akse-bogstav. Denne markering betyder, at du gnsker at inkludere dette
akse-bogstav i positionsvisningen.

F2.15: Valgte X- og Y-akser i menuen Axis Selection (Valg af akse)

Axis Selection CANCEL - Exit

VK
A |
£

Please select the axes to he
displayed. Use the left and right
cursor; and press F2 key when

| Finished.

=

4. Gentag trin 2 og 3, indtil du har valg alle akserne, du vil vise.
5. Tryk pa [F2]. Positionen viser opdateringerne med dine valgte akser.
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Visning af styring

F2.16: Den opdaterede positionsvisning

POSITION: OPERATOR

{IN) LOAD
d 0. 0000 | 0%
V] 0. 0000 | | 0%

| Press POSIT to cycle Coordinate displays.

Input-linje

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

RAPID: 100% | || ®
SPINDLE LOAD(S) | 0% J Pre

F2.17: Input-linje

INPUT: ) C

Indtastning af specialsymboler

Nogle specialsymboler findes ikke pa tastaturet.

T2.18: Specialsymboler
Symbol Navn
_ understregning
A indskudstegn
~ tilde
{ aben krgllet klamme
} lukket krallet klamme
\ bagudrettet skrastreg
| pipe
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Symbol Navn

< mindre end

> starre end

Udfar disse trin for at indtaste disse specialtegn:

BEM/ERK: Du skal have en tilsluttet en USB-enhed til kontrolpanelet, eller en
ekstra harddisk, for at fa adgang til menuen Specialsymboler.

1. Tryk pa [LIST PROGRAMS] (Vis programmer) og veelg Usb-enhed eller den ekstra
Harddisk.
2. Tryk pa [F1].

Menuen Hjlp til vis progr vises:

LIST PROG HELP CANCEL - Exit

Make Directory { INSERT)
Rename {ALTER)
Delete {DELETE)
Select {WRITE)
Copy Here (F2)
Cop¥ To {F2)
Duplicate Program/File {F2)
Clear Selections {UNDO)
FNC Program {SELECT PROG)
Save and Leoad data (F4)
Search {DOWN ARROW)

Lead Languages
Special Symbols]
Load FADAL

List characters not on the
keyboard. Copies the selected
character to the input Tine.

L -

3. Veelg mappen Specialsymboler og tryk pa [ENTER].
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Visning af styring

Specialsymboler-listen, der kan vaelges fra, viser:

SPECIAL SYMBOLS CANCEL - Exit

LA
L
Al e B |

., -

4, Vaelg symbolet og tryk pa [ENTER] for at kopiere det til linjen INPUT: .

F.eks. hvis du vil eendre en mappes navn til MY DIRECTORY:

Fremhaev mappen med navnet, du vil aendre.

Indtast MY.

Tryk pa [F1].

Veaelg mappen Specialsymboler og tryk pa [ENTER].
Fremhaev _ (understregning) og tryk pa [ENTERY].
Indtast DIRECTORY.

Tryk pa [ALTER] (Z&ndr).

N o o s~ LD

Visning af hovedspindel

F2.18: Visning af hovedspindel (hastighed og fremfgringsstatus)

MAIN SPINDLE

SPINDLE SPEED: 0 RPM
SPINDLE LOAD: 0.0 Ky
SURFACE SPEED: 0 FPM
OVERRIDES CHIP LOAD: 0. 00000
FEED: 100% FEED RATE: 0. 0000
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED: 0. 0000
RAPID: 100% GEAR: LoW
SPINDLE LOAD(Y) | 0%

Den farste kolonne af visningen indeholder information om spindelstatus og de aktuelle
tilsidesaettelsesveerdier for spindel, fremfering og hurtige bevaegelser.

Den anden kolonne viser den aktuelle motorbelastning i kW. Denne veaerdi reflekterer den
faktiske spindelkraft pa veerktgjet. Den viser ogsa den aktuelt programmerede og faktiske
spindelhastighed, savel som den programmerede og faktiske fremfagringshastighed.

Belastningsmalerens sgjlegraf for spindelen angiver den aktuelle spindelbelastning som en
procentdel af motorkapaciteten.
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2.2.5

BEM/ERK:

2.3

BEM/ERK:

Billede af skaarmbilledet

Styringen kan tage et snapshot af det aktuelle skaermbillede og gemme det til en tilsluttet
USB-enhed eller pa harddisken. Hvis der ikke er tilsluttet en USB-enhed og maskinen ikke
har en harddisk, gemmes billedet ikke.

1. Hvis du vil gemme det tagne snapshot af skaermbilledet under et bestemt filnavn skal
du indtaste det farst. Styringen tilfgjer automatisk *.bmp som filtypenavn.

Hvis du ikke specificerer et filnavn, bruger styringen standard filnavnet
snapshot.bmp. Dette vil overskrive tidligere tagne snapshots af
skeermbilledet, hvor standard navnet blev brugt. Sarg for at specificere
et filnavn hver gang, hvis du vil gemme en serie af snapshots af
skeermbilleder.

2. Tryk pa [SHIFT].
3. Tryk pa [F1].

Dette snapshot af skeermbilledet gemmes pa din USB-enhed eller maskinens harddisk, og
styringen viser meddelelsen Snapshot saved to HDD/USB (Snapshot gemt til
harddisk/USB-enhed) nar processen er feerdig.

Grundlaggende navigering i menu med faner

Der bruges menuer med faner i flere styringsfunktioner som f.eks. Parameters
(Parametre), Settings (Indstillinger), Help (Hjeelp), List Programs (Vis programmer) og IPS.
Du kan navigere i disse menuer ved at:

1. Bruge [LEFT] (Venstre)- og [RIGHT] (Hgjre)-pil til at veelge en fane.
2. Tryk pa [ENTER] for at abne fanen.

3. Hvis den valgte fane indeholder underfaner, skal du bruge piletasterne og trykke pa
[ENTER] for at vaelge den gnskede underfane. Tryk pa [ENTER] igen for at
abne underfanen.

I menuerne med faner for parametre og indstillinger, og i afsnittet
Alarmviser i vishingen Alarm / Meddelelser kan du indtaste
nummeret pa et parameter, indstilling eller alarm, du vil vise, og
derefter trykke pa [UP] Op- eller [DOWN] Ned-pilen for at vise den.

4. Tryk pa [CANCEL] (Annuller) hvis du vil lukke en underfane og ga op det til

neeste faneniveau.
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Billede af skaarmbilledet

2.4

F2.19:

Hjaelp

Brug hjeelpefunktionen nar du har brug for information om maskinens funktioner,
kommandoer eller programmering. Indholdet af denne vejledning findes ogsa i styringen.

Nar du trykker pa [HELP] (Hjaelp) vises en popup-menu med valgmuligheder for
information. Hvis du @nsker direkte adgang il hjeelp-fanen med menuen skal du trykke pa
[HELP] (Hjaelp) igen. Se side 53 for yderligere information om den menu. Tryk pa [HELP]
(Hjeelp) igen for at afslutte hjaelp-funktionen.

Popup-menuen Hjeelp

Help Index

Help Main

Help Active Window

Help Active Window Commands
G Code Help

H Code Help

Help Index

b, -

Brug [UP] (Op)- og [DOWN] (Ned)-pilene til at fremheaeve en valgmulighed og tryk derefter
pa [ENTER] for at veelge den. Menuens tilgeengelige valgmuligheder er:

Hjalp-indeks - Viser en liste over tilgaengelige hjeelp-emner, der kan veaelge
mellem. Se “Hjaelp-indeks” for yderligere information pa side 53.

Hj®lp - indhold - Viser indholdsfortegnelsen for brugervejledningen pa
styringen. Brug [UP] (Op)- og [DOWN] (Ned)-pilene til at veelge et emne og tryk pa
[ENTER] for at se emnet.

Hj=lp - aktivt vindue - Viser hjaelp-emnet for det aktuelt aktive vindue.
Hjalp - kommandoer for det aktive vindue - Viser en liste over
tilgeengelige kommandoer for det aktive vindue. Du kan bruge genvejstasterne,
angivet i parentes, eller du kan veelge en kommando fra listen.

Hj=lp - G-kode - Viser en liste over G-kode, du kan veelge fra, pa samme made
som valgmuligheden Hjalp - indhold for yderligere information.

Hj=lp - M-kode - Viser en liste over M-kode, du kan veelge fra, pa samme made
som valgmuligheden Hjalp - indhold for yderligere information.

52



Indledning

241

24.2

243

244

Help Tabbed Menu (Hjzelp-menu med fane)

Du kan fa adgang il hjaelp-fanen med menuen ved at trykke pa HELP (Hjzelp), indtil du ser
Operator’s Manual Table of Contents (Indholdfortegnelse for brugervejledning).
Derefter kan du navigere i brugervejledningens indhold, der er gemt pa styringen.

Du har adgang til andre hjaelp-funktioner fra fanen med menuen. Tryk pad [CANCEL]
(Annuller) for at lukke fanen Indholdfortegnelse for brugervejledning og fa
adgang til resten af menuen. For information om navigering i menuer med faner henvises
til side 51.

Her fglger de tilgeengelige faner. De er beskrevet i mere detalje i afsnittet der fglger.

. Search (Sgg) - Giver dig mulighed for at indtaste et segeord, du vil sgge efter i
brugervejledningens indhold, der er gemt pa styringen.
. Help Index (Hj®lp-indeks) - Viser en liste over tilgaengelige hjeelp-emner,

der kan veelge mellem. Dette er det samme som menuen Help Index
(Hjeelp-indeks), der er beskrevet pa side 53.

. Tabel over bor - Viser en referencetabel over bor- og gevindstgrrelser med
tilsvarende decimaler.
. Kalkulator - Denne menu med underfaner viser valgmuligheder for flere

geometriske og trigonometriske kalkulatorer. Se afsnittet “Fanen Calculator
(Kalkulator)”, der starter pa side 54, for yderligere information.

Fanen Search (Sag)

Brug fanen Search (Sag) til at s@ge i hjeelp efter sggeord.

1. Tryk pé [F1] for at sage vejledningens indhold, eller tryk pad [ANNUL.] for at afslutte
Help (Hjeelp)-fanen og veelge Search (Sgg)-fanen.

Indtast dit sggeord i tekstfeltet.
Tryk pé [F1] for at udfere s@gningen.

Resultatsiden viser emnerne, der indeholder sggeordet. Fremhaev et emne og tryk
pa [ENTER] for at vise det.

Help Index (Hjaelp-indeks)

Denne valgmulighed viser en liste over vejledningens emner, der er relevante for
informationen pa skeermens vejledning. Brug pilene til at fremhaeve et emne, du er
interesseret i, og tryk pa [ENTER] for at fa adgang til det afsnit i vejledningen.

Tabel over bor-fane

Viser en tabel med borstgrrelser og tilsvarende stgrrelse i decimaler og gevindstgrrelser.
1. Veelg fanen Drill Table (Tabel over bor) Tryk pa [ENTER].

2. Brug [PAGE UP] (Side op) eller [PAGE DOWN] (Side ned) og [UP] (Op) og [DOWN]
(Ned)-pilene til at lzese tabellen.
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245

BEM/ERK:

Fanen Calculator (Kalkulator)

CALCULATOR (Kalkulator) jar underfaner for forskellige kalkulatorfunktioner. Fremhaev den
gnskede underfane og tryk pa [ENTER].

Kalkulator

Alle kalkulatorens underfaner udfgrer enkle funktioner som addition, subtraktion,
multiplikation og division. Nar en af underfanerne er valgt, vises et kalkulatorvindue med de
mulige operationer (LOAD, +, -, *, and /). Der indtastes numre til beregning fra input-linjen
efter du har trykket pa [ENTER].

1.

LOAD (Indlees), og kalkulatorens vindue fremheeves. De andre funktioner kan veelges
med [LEFT]/[RIGHT] (Venstre/hgijre) pile. Tal indtastes ved at indtaste dem og
trykke pa [ENTER]. Nar et tal er indtastet og der vaelges LOAD (Indlees) fremhaeves
kalkulatorens vindu og tallet indleeses i kalkulatorens vindue.

Nar et tal er indtastet efter en af de andre funktioner er valgt (+, -, *, /), udferer
kalkulatoren udregningen med det indtastede tal og det tal, der allerede var indtastet
i kalkulatorens vindue.

Kalkulatoren accepterer ogsa matematiske udtryk i input-linjen. Indtast f.eks. 23*4-
5,2+6/2 og tryk pa [ENTER]. Styringen evaluerer dette udtryk ved at udfere
multiplikation og division farst og derefter subtrahere og addere. Resultatet, 89,8,
vises i vinduet. Eksponenter er ikke tilladt.

Data ikke kan indtastes i alle felter, hvor maerkaten er fremhaevet. Ryd
dataene i andre felter (ved at trykke pa [F1] eller [ENTER]), indtil
meerkaten ikke lseengere er fremheevet, for at kunne aendre feltet
direkte.

Funktionstaster: Funktionstasterne kan bruges til at kopiere og indseette udregnede
resultater i en sektion af et program, eller i et omrade af kalkulatoren.

[F3]: | EDIT (Rediger)- og MDlI-tilstandene kopierer [F3] den fremhaevede
trekant/cirkuleere freesning/gevindskeeringsveerdi i datafeltet nederst pa skaermen.
Det er nyttigt nar den udregnede lgsning bruges i et program.

Nar du trykker pa [F3] i kalkulatorfunktionen, kopieres vaerdien i kalkulatorvinduet til
det fremhaevede datafelt for trigonometriske, cirkuleere eller
freesnings/gevindskaeringsudregninger.

[F4]: | kalkulatorfunktionen bruger denne tast de fremhasvede trigonometriske,
cirkuleere eller freesnings/gevindskaeringsdataveerdier til at indlaese, addere,
subtrahere, multiplicere eller dividere med kalkulatoren.
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F2.20:

Underfanen Triangle (Trekant)

Siden med trekantskalkulatoren tager nogle fa trekantsmalinger, og findes selv resten af
veerdierne. For input, der har mere end en lgsning, vil indtastning af den sidste dataveerdi
en gang til forarsage, at den naeste mulige Igsning vises.

1. Brug [UP] og [DOWN] (Op og ned)-pilene til at vaelge feltet for den veerdi, der skal

indtastes.
2. Indtast en vaerdi og tryk pa [ENTER].
3. Indtast de kendte laengder og vinkler af en trekant.

Nar der er indtastet tilstraekkeligt med data, Igser styringen udregningen for trekanten og
viser resultaterne

Eksempel pa trekantskalkulator

[ER Y Y caLcuLaToR |

CALCULATOR
0. 000000000)

IO + - * f ANGLE 1 40. 000 ANGLE 3
ANGLE 2 72. 000
68. 000
SIDE 1 10.0000 SIDE 2 SIDE 1

SIDE 2 14.7958
14. 4244
ANGLE 1 ANGLE 2
SIDE 3

F3 copies calculator value to highlighted field in this
or otl?ler‘ calculator screens. F3 also copies calculator
value to the data entry line of edit screens.

F4 copies highlighted data to the calculator field.

TRIANGLE | ] ] ] ]

Underfanen Circle (Cirkel)

Denne side i kalkulatoren hjeelper med at I@se problemer med cirkler.

1. Brug [UP] og [DOWN] (Op og ned)-pilene til at vaelge feltet for den vaerdi, der skal
indtastes.

2. Indtast centrum, radius, vinkler, start- og slutpunkt. Tryk pa [ENTER] efter hver
indtastning.

Nar der er indtastet tilstraekkeligt med data, l@ser styringen udregningen for den cirkulzere
bevaegelse og viser resten af veerdierne. Tryk pa [ENTER] i feltet DIRECTION (Retning) for
at aendre cw/ccw (Med ur/Mod ur). Styringen viser ogsa alternative formater, hvor denne
bevaegelse kunne programmeres med G02 eller G03. Vaelg det gnskede format og tryk pa
[F3] for at importere den fremheaevede linje ind i programmet, der redigeres.
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F2.21:

Eksempel pa en cirkel i kalkulatoren

| 1 Y caLcuLator |
CALCULATOR
CENTER X 13. 0000 E
CENTER ¥ 20. 0000
START X 4.0000
.+ - > f START ¥ 10. 0000
END X 7. 0000
ND Y 32. 0416
RADIUS 134536
ANGLE 111.527
DIRECTION cw

G690 G2 X7. ¥32.0416 19. 110.; s
G690 G2 X7. v32.0416 R13.4536;
691 G2 X3. v22.0416 19. 110.;
91 G2 X3. v22.0416 R13.4536;

| cIrCLE | ] ] ]

Underfanen Circle-Line-Tangent (Cirkel-linje-tangens)

Denne funktion giver mulighed for at fastlaegge skaeringspunkter, hvor en cirkel og en linje
mgdes om tangens.

1. Brug [UP] og [DOWN] (Op og ned)-pilene til at fremhaeve datafeltet for veerdien, du

vil indtaste.
2. Indtast veerdien og tryk pa [ENTER].
3. Indtast to punkter, A og B, pa en linje, og et tredje punkt, C veek fra den linje.

Styringen vil udregne skeeringspunktet. Punktet vil vaere, hvor den normale linje fra punkt
C vil gennemskeere med linjen AB, savel som den perpendikulzere afstand til den linje.
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F2.22: Eksempel pa en cirkel-linje-tangens i kalkulatoren

BEM/AERK:

| 1 Y caLcuLaToR |
CALCULATOR CIRCLE LINE TANGENT
B

0. 00OOHO000) POINT A X 5. 0000
¥ 3. 0000

LoDl POINT B X 1. 0000 A
¥ 4.0000
POINT C X 0. 0000
Y 0. 0000
RADIUS 4.1231
TANGENT X 1. 0000
TANGENT ¥ 4. 0000

[ [ | CIRCLE-LINE-TANGENT | ]

Underfanen Circle-Circle-Tangent (Cirkel-cirkel-tangens)

Denne funktion fastleegger gennemskaeringen mellem to cirkler eller punkter. Du angiver
placeringen af to cirkler og deres radius. Styringen udregner skaeringspunkterne, der
dannes af tangenserne pa begge cirkler.

For hvert input-forhold (to adskilte cirkler), er der op til otte
skeeringspunkter. Fire punkter fra tegning af lige tangenser og fire
punkter ved dannelse af krydstangenser.

1. Brug op- og ned-pilene til at fremhaeve datafeltet for veerdien, du vil indtaste.
2. Indtast veerdien og tryk pa [ENTER].

Efter du har indtastet de ngdvendige veerdier, viser styringen tangenskoordinaterne
og det associerede lige typediagram.

Tryk pa [F1] for at skifte mellem lige og krydstangensresultater.

Nar du trykker pa [F], vil styringen prompte for fra og til punkterne (A, B, C, etc.), der
specificerer et segment af diagrammet. Hvis segmentet er en bue, vil styringen ogsa
prompte for [C] eller [W] (CW eller CCW (Med eller mod uret)). Hvis du hurtigt vil
skifte valg af segment, skal du trykke pa [T] for at ggre det tidligere 'til punkt' til det
nye 'fra punkt', hvorefter styringen prompter for et nye 'til punkt'.

Input-linjen viser G-koden for segmentet. Lagsningen er i G90-tilstand. Tryk pa M for
at skifte til G91-tilstand.

5. Tryk pa [MDI DNC] eller [EDIT] (Rediger) og tryk pa [INSERT] (Indsaet) for at
indtaste G-koden fra input-linjen.
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Fanen Calculator (Kalkulator)

F2.23: Eksempel pa Circle-Circle-Tangent (Cirkel-cirkel-tangens) i kalkulator: Lige type
CE 1 Y caLcuLator |

CALCULATOR CIRCLE-CIRCLE TANGENT
CIRCLE1 % 5. 0000 a
CIRCLE1 ¥ 3. 0000
.+ - > f RADIUS 1 2. 0000
CIRCLE2 X 0. 0000
CIRCLE2 ¥ 0. 0000
RADIUS 2 1. 0000
C
TANGENT & X 3.6921
h 4.5131
TANGENT B X 5.7196
b 1.1340
TANGENT C X -0. 6539
Y 0. 7566
TANGENT D X 0.3598
TYPE: STRAIGHT

Use F and T te form G-—code. Press
F1 for alternate selution.

[ [ [ | CIRCLE-CTRCLE-TANGENT

Dette eksempel genererer denne G-kode pa input-linjen. Fra: A til: C genererer:
GOl X-4.346 Y-3.7565

F2.24: Eksempel pa Circle-Circle-Tangent (Cirkel-cirkel-tangens) i kalkulator: Kryds type

| T Y caLcuLator |
CALCULATOR CIRCLE-CTRCLE TANGENT
0. 000000000) CIRCLEL X 5. 0000
CIRCLEL ¥ 3. 0000 a
W+ - * f RADIUS 1 2. 0000
CIRCLEZ X 0. 0000
CIRCLEZ ¥ 0. 0000
RADIUS 2 1. 0000
d
b
TANGENT # X 3.2353
¥ 3.9412
TANGENT B X 5. 0000
¥ 1. 0000
TANGENT C X 0. 8824
h —0. 4706
TANGENT D X 0. 0000
¥ 1. 0000 TYPE: CROSS
Use F and T to form G—code. Press
F1 for alternate solution.
| L L | CIRCLE-CIRCLE-TANGENT
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2.5

Mere information online

For opdaterede og supplerende information, herunder tip, tricks,
vedligeholdelsesprocedurer m.m. skal du ga til Haas Resource Center pa
diy.HaasCNC.com. Du kan ogsa scanne koden nedenfor med din mobilenhed for at ga

direkte til Resource Center.
[m] 75 [w]

[=]
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Fanen Calculator (Kalkulator)
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lkoner for styring

Kapitel 3: Ikoner for styring

3.1

F3.1:

Indledning

Styringens skaermbillede viser ikoner for hurtigt at give dig information om maskinens
status. Ikoner forteelle dig om altuelle maskintilstanden, dine programmer mens de karer
og status for vedligeholdelse af maskinen.

Ikon-linjen er i den nedre del af visningen af styringens kontrolpanel, ovenover input- og
statuslinjerne.

Placering af ikon-linje

h
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3.2  Guide til ikoner for styring

Navn

lkon

Betydning

OPSZATNINGSKONTAKT LAST

Opseetningstilstand er Iast. Styringen er i
“Run” (Kgr)-tilstand. De fleste af maskinens
funktioner er deaktiveret eller begraenset,
mens maskinens dere er abne.

OPSATNINGSTAST OPLAST

(b [P

Opsaetningstilstand er Iast op. Styringen er i
“Setup” (Opsaetning)-tilstand. De fleste af
maskinens funktioner er tilgeengelige, men
kan veere begraenset, mens maskinens
dare er abne.

DYRSTOP Maskinens bevaegelse er stoppet pga.
regler om dare.
KORER Maskinen kegrer et program.

STROMBESPARENDE SERVOER
FRA

Funktionen, der slar de strembesparende
servoer fra, er aktiv. Servoer er slaet fra.
HPU-pumpen er slaet fra. Tryk pa en tast
for at aktivere servoerne og HPU-pumpen.

JOG RETURNER

& »

Dette ikon vises nar styringen gar tilbage til
arbejdsemnet under en
kar-stop-jog-fortsaet-drift.
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lkoner for styring

Navn

lkon

Betydning

HOLD JOG

Du har trykket pa [FEED HOLD] (Hold
fremfaring) under returneringsdelen af en
ker-stop-jog-fortsaet-drift.

JOG VAK

Dette ikon beder dig om at jogge veek under
en kar-stop-jog-fortsaet-drift.

GENSTART

Styringen scanner programmet inden en
genstart hvis indstilling 36 er indstillet til
TIL.

ENKELT BLOK

ENKELT BLOK-tilstand er aktiv, og
styringen venter pa en kommando for at
kunne fortseette.

HOLD FREMF@RING

Maskinen er i tilstand Hold fremfgring.
Bevaegelse af akserne er stoppet men
spindelen drejer stadig.

FREMF@RING

Maskinen udfgrer en fraesebevaegelse.

RAPID

4 3 @ = E

Maskinen udfgrer en beveegelse af aksen
(G00) med den hurtigst mulige hastighed og
uden fraesning.
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Navn lkon Betydning
VENTETID Maskinen udfgrer en ventetidskommando
(Go4).
BEGRANSET ZONE En aktuel akseposition er indenfor det
' begreensede omrade.
FJERNJOG Fjernjoghandtag (ekstraudstyr) er aktivt.
(d Q
VEKTOR JOG En akse jogges med den aktuelle
) joghastighed.
Gl4 Skift sekundaer spindel med Z-aksens
spejlvending aktiv.
X-SPEJL Spejlvendingstilstand er aktiv i den negative

retning.

HOVEDSPINDEL NEDSPZANDT

Drejebaenkens spindelbremse deaktiveret.
Med C-akse (ekstraudstyr), M15, eller med
sekundaer spindel, M115, deaktiveres
spindelbremsen.
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Navn

lkon

Betydning

SPINDEL FASTSPZN.

L)

Drejebaenkens spindelbremse aktiveret.
Med C-akse (ekstraudstyr), M14, eller med
sekundeaer spindel, M114, aktiveres
spindelbremsen.

FORSIGTIG, LAV SPANDING

*mw

PFDM (Power Fault Detect Module
[Detekteringsmodul for stremsvigt])
Indgaende spaending er under det
nominelle driftsniveau.

VOLTAGE
FORSIGTIG, HBJ SPZANDING PFDM Indgéende spaending er over det
nominelle driftsniveau.
*IIIGII
VOLTAGE

ALARM OM H@J SPZAENDING

*IIIEII

VOLTAGE

PFDM Indgaende spaending er over det
nominelle driftsniveau.

ALARM OM LAVT LUFTTRYK

Systemets lufttryk er kritisk lavt.

LAVT LUFTTRYK Systemets lufttryk er lavt.
jLow
m AIR

FORSIGTIG, HGJT LUFTTRYK Systemets lufttryk er haijt.
JHIGH
mAIR
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Navn

Betydning

ALARM OM H@JT LUFTTRYK

Systemets lufttryk er kritisk haijt.

LAVT OLIEFLOW | GEARKASSE,
LAVT OLIENIVEAU | GEARKASSE

Olieniveauet i spindelens gearkasse er lavt.

LAV KOMCENTRATION AF
K@LEMIDDEL

Beholderen med koncentratet til
kalemidlets genopfyldningssystem skal
serviceres.

LAVT SPINDELOLIENIVEAU, LAVT
OLIENIVEAU FOR SEKUNDZR
SPINDEL, FEDTNIVEAU

Spindelens smgresystem detekterede lavt
olieniveau, eller smgresystemet for aksens
kugleskrue detekterede lavt fedtniveau eller
lavt tryk. Se bemaerkningen efter denne
tabel.

TID FOR VEDLIGEHOLDELSE

Det er tid for en vedligeholdelsesprocedure,
baseret pa informationen i MAINTENANCE
(Vedligeholdelse). Vedligeholdelsessiden er
en del af Current Commands (Aktuelle
kommandoer).

FORSIGTIG, LAVT HPU-OLIENIVEAU

HPU'ens (Hydraulic Power Unit [Hydraulisk
kraftenhed]) olieniveau skal serviceres

FORSIGTIG, H&J TEMPERATUR
FOR HPU-OLIEN

HPU-oliens temperatur har naet
forsigtighedsomradet.
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Navn

Betydning

ALARM FOR H@J TEMPERATUR
FOR HPU-OLIEN

HPU-oliens temperatur har naet
alarmniveauet.

RUNDJERNSFREMFZRER UDEN
FOR POSITION

Haas rundjernsfremfareren er ikke rettet
korrekt ind med eller tilpasset til
drejebaenken.

RUNDJERNSFREMF@RERENS
SIKKERHEDSLAGE ABEN

Haas rundjernsfremfgrerens
sikkerhedslage er aben. Iszetning af
rundjern udfgres med reduceret hastighed
og nogle funktioner er ikke tilladt.

N@DSTOP, KONTROLPANEL

[EMERGENCY STOP] (Nadstop) pa
kontrolpanelet blev trykket. Dette ikon
skjules nar [EMERGENCY STOP]
(Nadstop)-knappen udlgses igen.

N@DSTOP, STANGFREMFQRING

[EMERGENCY STOP] (Nadstop) pa
stangfremfareren blev trykket. Dette ikon
skjules nar [EMERGENCY STOP]
(Nadstop)-knappen udlgses igen.

NIDSTOP, EKSTRA 1

[EMERGENCY STOP]
(Ngdstop)-knappen blev trykket pa en
ekstra enhed. Dette ikon skjules nar
[EMERGENCY STOP]
(Nedstop)-knappen udlgses igen.

NODSTOP, EKSTRA 2

MNNNGE

[EMERGENCY STOP]
(Nedstop)-knappen blev trykket pa en
ekstra enhed. Dette ikon skjules nar
[EMERGENCY STOP]
(Ngdstop)-knappen udlgses igen.
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Navn

Betydning

ENKELT BLOK

ENKELT BLOK-tilstand er aktiv. Styringen
karer program (1)-blokke, et ad gangen, og
du skal trykke pa [CYCLE START]
(Cyklusstart) for at kere den naeste blok.

TOR KORSEL

T@R K@RSEL-tilstanden er aktiv.

VALGFRI STOP

VALGFRIT STOP er aktiv. Styringen
stopper programmet ved hver
MO01-kommando.

SLET BLOK

SLET BLOK er aktiv. Styringen springer
over programblokke, der starter med en
skrastreg (/).

VAERKTAJSSKIFT

Et veerktajsskift er i gang.

SONDE NEDE

Sondearmen er nede og sonderer.

EMNE-GRIBER AKTIVERET

Emne-griberen er aktiveret.
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Navn

lkon

Betydning

TS FASTSPZAENDING AF EMNE

“3

Pinoldokken arbejder med emnet.

TS INGEN FASTSPANDING AF
EMNE

B «

Pinoldokken arbejder ikke med emnet.

TRANSPORTBAND FREM

Transportbandet er aktivt og aktuelt i
bevaegelse fremad.

TRANSPORTBAND TILBAGE

Transportbandet er aktivt og aktuelt i
beveegelse tilbage.

HAJTRYKSKGLEMIDDEL

Haojtrykskalemiddelsystemet er aktivt.

LUFTBLAESNING TIL

Blaesning med automatisk luftjet er aktiv.
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Navn lkon Betydning

KGLEMIDDEL TIL

Hovedkglemiddelsystemet er aktivt.

)
KGLEMIDLETS GENOPFYLDNING Kelemidlets genopfyldningsfunktion blander
TIL + og tilfajer kalemiddel til tanken.
é
BEMAERK: * - Meddelelse om smaring af akse, for type 3, er Chk lube?.

Meddelelser om smaring af akse, for type 5, afhaenger af tilstanden,
der detekteres:

Den sidste smgrecyklus blev fuldfgrt normalt.

Lufttrykket wvar 1lavt wunder forrige smgrecyklus for akse.
Kontroller, at der blev tilfgrt tilstraskkeligt lufttryk og -volumen til maskinen under drift.

Der blev ikke detekteret smgretryk for akse. Genopfyld beholder
til smgremiddel. Hvis beholderen blev genopfyldt for nylig, vises denne
advarsel muligvis for flere smgrecyklusser, indtil luften er tamt fra systemet.
Smgretrykket faldt hurtigere end normalt. Genopfyld beholder
til smgremiddel. Hvis beholderen blev genopfyldt for nylig, vises denne
advarsel muligvis for flere smarecyklusser, indtil luften er tgmt fra systemet.?
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3.3

Mere information online

For opdaterede og supplerende information, herunder tip, tricks,
vedligeholdelsesprocedurer m.m. skal du ga til Haas Resource Center pa
diy.HaasCNC.com. Du kan ogsa scanne koden nedenfor med din mobilenhed for at ga

direkte til Resource Center.
[m] 75 [w]

[=]
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Drift

Kapitel 4: Drift
4.1 Opstart af maskine

Inden du udfgrer denne procedure skal du sikre, at mulige sammenstadsomrader som
f.eks. veerktgjssonde, emne-griber, pinoldok, veerktgjsrevolverhoved og sekundaere
spindel er fri.

F4.1: Mulige sammenstadsomrader under opstart

4.
ADVARSEL:
5.

Drej [EMERGENCY STOP] (Nadstop) til hgjre for at nulstille det.

Tryk pa [RESET] (Nulstil) for at rydde opstartsalarmerne. Hvis du ikke kan rydde en
alarm, har maskinen muligvis behov for service. Ring til din Haas Factory
Outlet-repraesentant for hjeelp.

Hvis maskinen er indkapslet skal du lukke dgrene.

Inden du udfarer det neeste trin skal du huske, at den automatiske
beveegelse starter med det samme nar du ftrykker pé
[POWER UP/RESTART] (Opstart/Genstart). = Segrg for, at
bevaegelsens sti er ryddet. Hold dig vaek fra spindelen, maskinbordet
og veerktgjsskifteren.

Tryk p4 [POWER UP/RESTART] (Opstart/Genstart)

RESTART OFF

Tryk og hold pa [POWER ON] (Opstart) indtil du ser Haas-logoet pa skaermbilledet.
Efter en selvtest og boot-sekvensen viser displayet opstartsskaermen.

Opstartsskaermen giver grundlaeggende instruktioner i start af maskinen. Tryk pa
[CANCEL] (Annuller) for at afslutte skaermbilledet. Du kan ogsa trykke pa [F1] for at
deaktivere den.
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4.2

BEM/ERK:

Akserne bevaeges hurtigt til deres hjemmepositioner. Akserne bevaeges derefter
langsomt, indtil maskinen finder hjemmepositionskontakten for hver akse. Dette
etablerer maskinens hjemmeposition.

Styringen er nu i Handling : Hukommelse-tilstand.
Enhedsstyring

Device Manager (Enhedsstyring) viser de tilgaengelige lagerenheder og deres indhold i en
menu med fane. For information om navigering i menuer med faner i Haas styringen
henvises til side 51.

Eksterne USB-harddiske skal vaere formateret med FAT eller FAT32.
Brug ikke enheder, formateret med NTFS.

Dette eksempel viser mappen for USB-enhed i enhedsstyringen.
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F4.2: Menuen USB Device (USB-enhed)

1 2 3
\

\l MEMORY | USB DEVICE | H4D DRIVE | NET SHARE | USB DEVICE2 |

CURRENT DIRECTORY: /4SB DEVICE|
+.  (USB DEVICE)

/| 011133 (WORK ORDER 7) 1153 102907 11:13:25
[ 012234 (WORK ORDER 11) 784 111207 08:20:00
 FHTTING 7 _—
PROJECT 2 <DR>
ALL 6 — \ \
5 4
8

3 PROGRAMS 88% FREE (889260 KB)

Use CURSOR keys to navigate listing
and CANCEL to go back to devices.
</ : FILES IN SELECTION Press HELP for Help listing.
[A] : ACTIVE PROGRAM (001254)

Aktive program

Aktiv mappe
Fremhaevede program
Klokkeslaet

Dato

Undermappe
Filstgrrelse

Valgte program

PNoORWON =

4.2.1 Filmappesystem

Datalagerenheder som f.eks. USB-sticks eller harddiske har saedvanligvis en
mappestruktur (kaldes iblandt en mappestruktur), med en rod der indeholder mapper og
muligvis undermapper, der kan raekke mange niveauer. Du kan navigere og styre disse
mapper pa disse enheder med enhedsstyring.

BEM/ERK: Fanen MEMORY (Hukommelse) i enhedsstyringen har en
ikke-udfoldet liste over programmer, der er gemt i maskinens
hukommelse. Der er ingen yderligere mapper i denne liste.
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Valg af program

422

4.2.3

Navigering i mapper
1. Fremhaev mappen du vil abne (mapper har en <DIR>-ende i listen over filer). Tryk
pa [ENTER].

2. Hvis du vil ga tilbage til det forrige, hgjere mappeniveau, skal du fremhaeve
mappenavnet gverst i listen over filer. Tryk pa [ENTER] for at ga til det mappeniveau.

Oprettelse af mappe

Du kan tilfgje mapper til filstrukturen pa USB-lagerenhederne, harddiskene og din
Netdeling-mappe.

1. Naviger til enhedsfanen og mappen, hvor du vil placere din nye mappe.

2. Indtast det nye mappenavn og tryk pa [INSERT] (Indsaet).

Den nye mappe vises i fillisten med betegnelsen <DIR>.
Valg af program

Nar du veelger et program, bliver det aktiv. Det aktive program visses i hovedvinduet
REDIG: REDIG, og det er det program, som styringen kgrer nar du trykker pa
[CYCLE START] (Cyklusstart) i tilstand Handling:Hukommelse .

1. Tryk pa [LIST PROGRAM] (Vis programmer) for at vise programmerne i
hukommelsen. Du kan ogsa bruge menuerne med faner til at vaelge programmer fra
andre enheder i enhedsstyringen. Se side 51 for yderligere information om
navigering i menuer med faner.

2. Fremhaev programmet, du vil veelge, og tryk pa [SELECT PROGRAM] (Veelg
program). Du kan ogsa indtast nummeret pa et eksisterende program og trykke
pa [SELECT PROGRAM] (Veelg program).

Programmet bliver det aktive program.

3. | tilstand Handling: Hukommelse kan du indtaste nummeret pa et eksisterende
program og trykke pa [UP] (Op)- eller [DOWN] (Ned)-pilen for at skifte program
hurtigt.

Programoverfarsel

Du kan overfgre programmer, indstillinger, forskydninger og makrovariabler mellem
maskinens hukommelse og en tilsluttet USB-enhed, harddisk eller netdeling.

Programmerne, der sendes til styringen fra en pc, skal starte og slutte med et %-tegn.
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4.2.4

BEMAERK:

BEMAERK:

Navngivningskonvention for filer

Filer, der skal overfgres til og fra maskinstyringen, skal navngives med et filnavn med 8
tegn, og et filtypenavn med 3 tegn, f.eks.: program1.ixt. Nogle CAD/CAM-programmer
bruger “.NC” er ogsa et acceptabelt filtypenavn.

Filtypenavne er ngdvendige for computerens programmer. CNC-styringen ignorer dem. Du
kan navngive programfiler uden filtypenavn, men nogle computerprogrammer genkender
muligvis ikke filen uden filtypenavnet.

Filer, oprettet i styringen, navngives med bogstavet “O” efterfulgt af 5 cifre. F.eks. 012345.

Kopiering af filer

1.

Fremhaev en fil og tryk pa [ENTER] for at lzese den. Der vises en markering ved siden
af filnavnet. Du kan veelge flere filer pa denne made.

Hvis du vil &ndre navnet pa filen i destinationen skal du indtaste det nye navn. Spring
dette trin over hvis du ikke vil &2ndre navnet pa filen.

Tryk pa [F2].
| vinduet copy To (Kopier til) kan du bruge piletasterne til at veelge destinationen.
Tryk pa [ENTER] for at kopiere programmet.

Sletning af programmer

Du kan ikke fortryde denne proces. Sorg for, at du har en
sikkerhedskopi af dine data, som du muligvis pé et senere tidspunk
matte gnske at indleese i styringen igen. Du kan ikke trykke p4 [UNDO]
(Fortryd) for at gendanne et slettet program.

Tryk pa [LIST PROGRAM] (Vis programmer) og veelg enhedsfanen, der indeholder
de programmer, du vil slette.
Brug [UP] (Op)- eller [DOWN] (Ned)-pilene til at fremhaeve programnavnet.

Tryk pa [ERASE PROGRAM] (Slet program).

Du kan ikke slette det aktive program.

Tryk pa [Y] (Ja) ved promptet for at slette programmet, eller pa [N] (Nej) for at
annullere processen.
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Maksimale antal programmer

BEM/ERK:

4.2.5

4.2.6

Sadan slettes flere programmer:

a. Fremhaev hvert program, du vil slette, og tryk pa [ENTER]. Dermed placeres
en afkrydsning ved siden af hvert programnavn.

b. Tryk pa [ERASE PROGRAM] (Slet program).

C. Besvar promptet Y/N (Ja/Nej) for hvert program.

Hvis du vil slette alle programmerne i listen, skal du veelge ALL (Alle) nederst i listen
og pa [ERASE PROGRAM] (Slet program).

Der er vigtige programmer, der er inkluderet i maskinen, som f.eks.
002020 (Opvarmningskgrsel for spindel) eller makroprogrammer
(009XXX). Gem disse programmer til en lagerenhed eller pc inden du
sletter alle programmerne. Aktiver indstilling 23 for at beskytte
O09XXX-programmerne mod sletning.

Maksimale antal programmer

Programlisten i MEMORY (Hukommelse) kan holde op til 500 programmer. Hvis styringen
indeholder 500 programmer, og du forsa@ger at oprette et nyt program, viser styringen
meddelelsen DIR FULL (Mappe fuld), og det nye program oprettes ikke.

Fjern nogle programmer fra programlisten for at lave plads til nye programmer.

Kopiering af fil

Sadan kopieres en fil:

1.

Tryk pa [LIST PROGRAM] (Vis programmer) for at f& adgang til Device Manager
(Enhedsstyring).

Veelg fanen Memory (Hukommelse).
Brug markearen til at ga til programmet, der skal kopieres.
Indtast en nyt programnavn (Onnnnn) og tryk pa [F2].

Det fremhaevede program kopieres med det nye navn og ggres til det
aktive program.

Hvis du vil kopiere et program til en anden enhed, skal du fremhaeve programmet og
trykke pa [F2]. Indtast ikke er programnummer.

Der abnes en popup-menu med destinationsenheder.
Veelg en enhed og tryk pa [ENTER] for at duplikere filen.

Hvis du vil kopiere flere filer, skal du trykke pa [ENTER] for at placere en afkrydsning
ved hvert gnsket filnavn.
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4.2.7

4.3

AEndring af programnumre

Sadan aendres et programnummer:

1. Fremhaev filen i tilstand LIST PROGRAM (Vis program).
2. Indtast et nyt programnummer i formatet Onnnnn.

3. Tryk pa [ALTER] (Z&ndr).

AEndring af programnummer (i hukommelsen)

Sadan aendres et programnummer i Hukommelse:

1. Gar programmet til det aktive program. Se side 76 for yderligere information om det
aktive program.

Indtast det nye programnummer i tilstand EDIT (Rediger)
Tryk pa [ALTER] (Z&ndr).
Programnummeret aendres til det navn, du specificerede.

Hvis et program i hukommelsen allerede har det nye programnummer, viser
styringen meddelelsen Program eksist.. Programnummeret aendres ikke.

Sikkerhedskopiering af maskinen

Sikkerhedskopieringsfunktionen laver en kopi af din maskines indstillinger, parametre,
programmer og andre data, sa du nemt kan gendanne dem hvis det skulle ske, at du
mistede dine data.

Du kan oprette og indlaese sikkerhedskopier med popup-menuen SAVE AND LOAD (Gem
og indlaes). Du far adgang til popup-menuen ved at trykke pa [LIST PROG](Vis
programmer) og derefter vaelge fanen USB, Network (Netveerk) eller Hard Drive
(Harddisk) og trykke pa [F4].
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F4.3: Gem og indlees popup

Save Settings

Save Macros

Save Parameters

Save A Axis Rotary Parameters
Save B Axis Rotary Parameters
Save History

Save Prograim

Save ATM

Save IPS & PROBE

Save Key History

Save n1¥ - Back up

Load offsets

Load Settings

Load Macros

Load Parameters

Load Program

Load ATH

Load IPS & PROBE

Load A1l - Restore

Enter filename to save to and then press
WRITE.

. "

4.3.1 Udforelse af sikkerhedskopiering

Sikkerhedskopieringsfunktionen gemmer dine filer med et navn, som du designerer. Det
designerede navn far et associeret filtypenavn for hver datatype:

Gem filtype Filtypenavn

Forskydninger .OFS
Indstillinger SET
Makroer - variabler VAR
Parametre .PAR
Parametre - pallepositioner (fraeser) .PAL

Parametre - kompensering for lineaer skrue .LSC
A-akse, parametre for rotation (fraeser) .ROT
B-akse, parametre for rotation (fraeser) .ROT
Oversigt HIS

Program .PGM
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Gem filtype Filtypenavn
ATM - Advanced Tool Management (Avanceret AATM
veerktgjsstyring)
IPS og sonde IPS
Nggleoversigt .KEY
Alle - sikkerhedskopi

Sadan laver du en sikkerhedskopi af information pa maskinen:

1.
2.
3.

Isaet en USB-hukommelsesenhed i USB-porten i hgjre side af kontrolpanelet.
Veelg fanen USB i Enhedsstyring.

Abn distinationsbiblioteket. Hvis du vil oprette et nyt bibliotek for dine
sikkerhedskopierede data henvises til side 76 for instruktioner.

Abn distinationsbiblioteket. Hvis du vil oprette et nyt bibliotek for dine
sikkerhedskopierede data henvises til Oprettelse af mappe for instruktioner.

Tryk pa [F4].
Popup-menuen Save and Load (Gem og indlaes) vises.
Fremhaev den gnskede option.

Indtast et navn for sikkerhedskopien. Dette navn far vedheeftet en unik
filtypenavntilfajelse for hver sikkerhedskopieringsindstilling, du veelger. Tryk pa
[ENTER].

Styringen gemmer dataene, du veelger, under navnet, du indtastede (plus
filtypenavnet) i det aktuelle bibliotek pa USB-hukommelsesenheden.

4.3.2 Gendannelse fra en sikkerhedskopi

Denne procedurer beskriver, hvordan du gendanner dine maskindata fra sikkerhedskopien
pa en USB-hukommelsesenhed.

1.

Al o N

Iseet USB-hukommelsesenheden med sikkerhedskopierne i USB-porten i hgjre side
af kontrolpanelet.

Veelg fanen USB i Enhedsstyring.

Tryk pd [EMERGENCY STOP] (Nadstop).

Abn biblioteket, der indeholder filerne, du vil gendanne.
Tryk pa [F4].

Popup-menuen Gem & indlas vises.

Fremhaev Indles alle - Gend. for atindlaese alle filtyper (indstillinger,
parametre, programmer, makroer, vaerktgjsforskydninger, variabler osv.).
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4.4

NOTE:

4.5

BEM/AERK:

7. Indtast navnet pa sikkerhedskopien, uden filtypenavn (f.eks. 28012014), du vil
gendanne, og tryk pa [ENTER].

Alle filer med det indtastede navn for sikkerhedskopier, indleeses pa maskinen.
Meddelelsen “Disk Done” (Disk faerdig) vises, nar indlaesningen er faerdig.

8. Hvis du vil indleese en specifik filtype (som f.eks. navn. PAR for parametre), skal du
trykke pa [F4], fremhaeve filtypen (i dette tilfeelde, Indlas parame.), indtaste
navnet pa sikkerhedskopien uden filtypenavn, og trykke pa [ENTER].

Sikkerhedskopifilen med det indtastede navn (i dette tilfeelde navn.PAR), indlaeses
pa maskinen. Meddelelsen “Disk Done” (Disk feerdig) vises, nar indlasningen er
feerdig.

Grundlaeggende sggning i et program

Du kan sage i et program for specifikke koder eller tekst i tilstand MDI, EDIT (Rediger) eller
MEMORY.

Dette er en hurtig segefunktion, der finder den farste forekomst i den
sggeretning, du specificerer. Du kan bruge Advanced Editor til en
sggning med flere funktioner. Se side 119 for yderligere information
om sggefunktionen i Advanced Editor.

1. Indtast teksten, du vil s@ge efter i det aktive program.
2. Tryk pa [UP] (Op)- eller [DOWN] (Ned)-markgrpilen.

[UP] (Op)-pilen seger mod programmets star fra markerens aktuelle position. [DOWN]
(Ned)-pilen sgger mod programmets ende. Den farste forekomst, der findes, fremhaeves.

RS-232

RS-232 er en metode til at tilslutte Haas CNC-styringen til en computer. Denne funktion gier
dig mulighed for at wuploade og downloade programmer, indstillinger og
veerktgjsforskydninger fra en pc.

Du skal bruge et 9-bens til 25-bens nulmodemkabel (medfalger ikke) eller et 9-bens til
25-bens lige gennemgaende kabel med en nulmodemsadapter til at forbinde
CNC-styringen til computeren. Der er to typer RS-232-forbindelser: 25-bens konnektoren
og 9-bens konnektoren. 9-bens-konnektoren er mere almindelig ved tilslutning til en
computer. Tilslut 25-bens-konnektorenden til konnektoren pa Haas maskinen, der sidder
pa sidepanelet pa kontrolkabinettet pa maskinens bagside.

Haas Automation leverer ikke nulmodemkabler.
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4.5.1 Kabellzengde
Denne tabel angiver baudhastigheden og den respektive maksimale kabellaengde.
T4.1: Kabelleengde
Baudhastighed Maks. kabellaengde (fod)
19200 50
9600 500
4800 1000
2400 3000
4.5.2 Indsamling af maskindata

Indsamling af maskindata giver dig mulighed for at hente en Q-kommando gennem
RS-232-porten (eller ved brug af en valgfri hardwarepakke). Indstilling 143 aktiverer denne
funktion. Det er en softwarebaseret funktion, der kreever en ekstra computer til anmodning,
fortolkning og lagring af data fra styringen. Fjerncomputeren kan ogsa indstille visse
makrovariabler.

Indsamling af data med RS-232-porten

Styringen reagerer kun pa en Q-kommando nar indstillingen 143 er ON (Til). Styringen
bruger dette output-format:

<STX> <CSV response> <ETB> <CR/LF> <0x3E>

. STx (0x02) markerer start af data. Dette kontroltegn er for fierncomputeren.

. CSV-respons star for Comma Separated Values (Semikolonseparerede veerdier).
En eller flere dataveerdier, separeret af semikolon.

. ETB (0x17) markerer afslutningen af dataene. Dette kontroltegn er for
fierncomputeren.

. CR/LF forteeller fjerncomputeren, at datasegmentet er komplet og at der skal
fortseettes til neeste linje.

. 0x3E viser promptet >.

Hvis styringen er optaget, vises meddelelsen Status, Busy (Status, Optaget). Hvis en
anmodning ikke genkendes, kan styringen outputte Unknown (Ukendt) og en ny prompt >.
Disse kommandoer er tilgaengelige:
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T4.2: Q-fiernkommandoer
Kommando Definition Eksempel
Q100 Maskinens serienummer >Q100 SERIAL NUMBER,

3093228

Q101 Kontrolsoftwarens version >Q101 SOFTWARE, VER M18.01
Q102 Maskinens modelnummer >Q102 MODEL, VF2D
Q104 Tilstand (LIST PROG, MDI etc.) >Q104 MODE, (MEM)
Q200 Veerktgjsskift (totale) >Q200 TOOL CHANGES, 23
Q201 Veerktgjsnummer i brug >Q201 USING TOOL, 1
Q300 Teendt-tid (total) >Q300 P.O. TIME, 00027:50:59
Q301 Bevaegelsestid (total) >Q301 C.S. TIME, 00003:02:57
Q303 Tid for sidste cyklus >Q303 LAST CYCLE, 000:00:00
Q304 Tid for forrige cyklus >Q304 PREV CYCLE, 000:00:00
Q402 M30 emnetaeller #1 (kan nulstilles i styringen) >Q402 M30 #1, 553
Q403 M30 emnetaeller #2 (kan nulstilles i styringen) >Q403 M30 #2, 553
Q500 Tre-i-en (PROGRAM, Oxxxxx, STATUS, PARTS, >Q500 STATUS, BUSY
XXXXX)
Q600 Makro eller systemvariabel >Q600 801 MACRO, 801,
333.339996
Du kan anmode om indholdet af enhver makro eller systemvariabel med kommandoen
Q600, f.eks. Q600 xxxx. Dette viser indholdet af makrovariablen xxxx pa
fierncomputeren. Derudover er makrovariablerne #1-33,100-199, 500-699 (bemeerk, at
variablerne #550-580 ikke tilgaengelige, hvis freesemaskinen har et sondesystem),
800-999 og #2001 til og med #2800 skrives til med kommandoen E , f.eks. Exxxx
YYYYVY - yyyyyy hvor xxxx er makrovariablen og yyyyyy . yyyyyy er den nye veerdi.
BEMAERK: Brug kun denne kommando nar der ikke er aktive alarmer.
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4.6

Indsamling af data med valgfrit hardware

Denne metode bruges for at kunne sende maskinstatus til en fierncomputer, og aktiveres
under installationen af 8 ekstra M-koderelaekort (alle 8 bliver dedikerede til nedenfor
beskrevne funktion og kan ikke bruges til normal M-kode-funktion), et startrelee, et ekstra
st [EMERGENCY STOP] (Nadstop)-kontakter og et seet specialkabler. Kontakt
forhandleren for prisinformationer for disse dele.

Efter installation bruges output-relae 40 til og med 47, startrelaeet og [EMERGENCY STOP]
(Nadstop)-kontakten til at kommunikere styringens status. Parameter 315, bit 26,
statusrelaeer, skal aktiveres. Standard ekstra M-koder er stadig tilgaengelige til brug.

Disse maskinstatusser vil veere tilgaengelige:

. Ngdstop-kontakter. Denne vil veere lukket nar [EMERGENCY STOP] (Nadstop)
trykkes.

. Teend - 115 V AC. Angiver, at styringen er ON (Til). Den skal have ledningsfart
forbindelse til et 115 V AC spolerelee for interface.

. Ekstra output-relee 40. Angiver, at styringen er i gang med en cyklus (karer).
. Ekstra output-relee 41 og 42:

- 11 = MEM (Hukommelse)-tilstand og ingen alarmer (AUTO-tilstand).
10 = MDI-tilstand og ingen alarmer (Manual (Manuel)-tilstand).

- 01 = enkelt blok-tilstand (Single (Enkelt)-tilstand)

- 00 = andre tilstande (nul, DNC, jog, vis program, etc.)
. Ekstra output-relee 43 og 44:

- 11 = hold fremfgring-stop (Hold fremfgring)

- 10 = MOO eller M0O1 stop

- 01 = M02 eller M30 stop (Program Stop (Programstop))

- 00 = ingen af ovenstaende (kunne vaere enkelt blok-stop eller RESET
(Nulstil)).

. Ekstra output-relee 45 tilsideseettelse af fremfaringshastighed er aktiv
(fremfaringshastighed er IKKE 100 %)

. Ekstra output-relee 46 tilsidesaettelse af spindelhastighed aktiv (spindelhastighed
IKKE 100 %)

. Ekstra output-relee 47 styring af i EDIT (Rediger)-tilstand
FNC (File Numerical Control)

Du kan kgre et program direkte fra dets installationssted pa netveerket eller fra en
lagerenhed som f.eks. en USB-enhed. Fra skeermbilledet Device Manager (Enhedsstyring)
fremhaever du et program pa den valgte enhed og trykker pa [SELECT PROGRAM] (Veelg
program).

Du kan aktivere programmer i et FNC-program, men disse underprogrammer skal veere i
samme mappe som hovedprogrammet.
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Indsamling af maskindata

Hvis dit FNC-program aktiverer G65-makroer eller alternativt betegnede
G/M-underprogrammer skal de veere i MEMORY (Hukommelse).

D

FORSIGTIG: Du kan redigere underprogrammer mens CNC-programmet karer.
Veer forsigtig nar du karer et FNC-program, der er aendret siden det
sidst blev kart.

4.7 DNC (Direct Numerical Control)

DNC (Direct Numerical Control) er en metode til indlaesning af et program i styringen via
RS-232-porten. Du kan ogsa kare programmet mens styringen modtager det. Da styringen
kerer programmet mens den modtager programmet, er der ingen begraensning for
storrelse af CNC-programmet.

F4.4: Afventende DNC og modtaget program

PROGRAM (DNC) N00000000 PROGRAM (DNC] N00000000
‘WAITING FORDNC. . . %UlDOO ;

(G-CODE FINAL QC TEST CUT) ;
(MATERIAL IS 2x8x8 6061 ALUMINUM) ;

(l’VlAlN);

MO0 ;

(READ DIRECTIONS FOR PARAMETERS AND SETTINGS) ;
(FOR VF - SERIES MACHINES W/4TH AXIS CARDS) ;

(USE / FOR HS, VR, VB, AND NON - FORTH MACHINES) ;
(CONNECT CABLE FOR HA5C BEFORE STARTING

THE PROGRAM) ;

(SETTINGS TO CHANGE) ;

(SETTING 31 SET TO OFF) ;

;

DNC RS232 DNC RS232

DNC END FOUND

T4.3: Anbefalede RS-232-indstillinger for DNC
Indstilling Variabel Veaerdi
11 Valgt baudhastighed: 19200
12 Valg af paritet INGEN
13 Stopbits 1
14 Synkronisering XMODEM
37 RS-232 Databits 8
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D

FORSIGTIG: Du skal kgre DNC med XMODEM eller paritet aktiveret. Dermed kan

4.71

4.8

systemet detektere overfarselsfejl og stoppe maskinen inden der
forekommer et sammenstad.

Indstillingerne for dataoverfgrslen skal veere de samme i CNC styringen og computeren.
De kan eendres ved at ga til

1. [SETTING/GRAPHIC] (Indstilling/grafisk) og rulle til RS-232-indstillingerne (eller
indtaste 11 og trykke pa op- eller nedpilen).

2. Brug [UP] (Op)- [DOWN] (Ned)-pilene til at fremhaeve variablerne og de venstre og
hgijre pile til at e&endre veerdierne.

3. Tryk pa [ENTER] for at bekreefte et valg.

DNC (DNK) veelges ved at trykke pa [MDI/DNC] (MDI/DNK) to gange. DNC kraever
minimum 8 k bytes ledig brugerhukommelse. Det kan udfgres ved at ga til siden List
Programs (Vis programmer) og kontrollere maengden af ledig hukommelse nederst
pa siden.

5. Programmet, der sendes til styringen, skal starte og slutte med et %-tegn. Den valgte
datahastighed (indstilling 11) for RS-232-porten skal vaere hurtig nok til at kunne
holde trit med hastigheden af blok-kerslen af programmet. Hvis datahastigheden er
for langsom, stopper veerktgjet muligvis i en skaering.

6. Start sending af programmet til styringen inden der trykkes pa [CYCLE START]
Cyklusstart. Nar meddelelsen DNC Prog Found (DNC-program fundet) vises,
trykkes pa [CYCLE START] (Cyklusstart).

Bemaerkning til DNK

Nar et program kerer i DNC kan tilstandene ikke eendres. Redigeringsfunktioner som f.eks.
Background Edit (Redigering i baggrunden) er derfor ikke tilgaengelige.

DNC understgtter indlaesning i sektioner. Styringen kgrer (1) blok (kommando) ad gangen.
Hver blok udfgres straks uden se frem-blok. Undtagelsen er, nar der kommanderes
kompensering for freesning. Kompensering for fraesning kreever tre blokke
bevaegelseskommandoer, der skal leeses inden udfgrelse af en kompenseret blok.

Fuld dupleks-kommunikation under DNC er mulig med kommandoen G102 eller DPRNT il
at sende aksekoordinaterne tilbage til den styrende computer. Se side 327.

Jog-tilstand

| Jog-tilstand kan du flytte hver af akserne til en gnsket position. Inden du jogger akserne
er det ngdvendigt at saette dem i hjem-position (aksernes startreferencepunkt).

Sadan skifter du til jog-tilstand:
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4.9

F4.5:

1. Tryk pa [HANDLE JOG] (Styr jog).
2. Veelg en trinvis hastighed, der skal bruges i jog-tilstand ([.0001], [.001], [.01] eller
[.1]).

3. Tryk pa den gnskede akse ([+X], [-X], [+Z] eller [-Z]) og enten tryk og hold ned pa
disse akse-jog-taster, eller brug [HANDLE JOG] (Styr jog)-styringen til at bevaege de
valgte akser.

Indstilling af veerktgjsforskydning

Det naeste trin er at ramme veerktgjerne. Det definerer afstanden fra spidsen af veerktgjet
til siden af emnet. Denne procedure kraever fglgende:

. En udvendig diameter Drejevaerkigj
. Et arbejdsemne, der passer til drejepatronens kaeber
. Et maleredskab til inspicering af arbejdsemnets diameter

For information om opsaetning af roterede vaerktgjer henvises il side 238.

Drejebaenkens veerktgjsforskydning

1. Indsaet et drejeveaerktgj til udvendig diameter i veerktajsrevolverhovedet. Tryk pa
[NEXT TOOL] [F] neeste veerktgj indtil det aktuelle veerktgj er i position.

Fastspaend arbejdsemnet i spindelen.

Tryk pa [HANDLE JOG] (Styr jog) [A].

Tryk pa [,1/100] [B]. Den valgte akse flyttes med en hurtig hastighed nar
handtaget drejes.

Luk drejebaenkens dar. Indtast 50 og tryk pa [FWD] (Frem) for at starte spindelen.

Brug drejeveerktgjet, isat i station 1, til at lave en lille skaering pa diameteren i
materialet, der er fastspaendt i spindelen. Naerm dig kun langsomt og forsigtigt til
emnet og fremfar langsomt under skaeringen.

7. Efter udfgrelse af den lille skeering, jogges vaek fra emnet med Z-aksen. Bevaeg dig
langt nok veek fra emnet til, at du kan udfere en maling med maleredskabet.
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4.11

Tryk pa spindelens [STOP] og aben daren.
Brug maleredskabet til at male skzeringen, udfgrt pa arbejdsemnet.

10. Tryk pa [X DIAMETER MEASURE] [D] (X-diameter veerdi) for at registrere X-aksens
position i forskydningstabellen .

11. Indtast arbejdsemnets diameter og tryk pa [ENTER] for at tilfgje den til X-aksens
forskydning. Forskydningen, der svarer til veerktgjet og
revolverstationen, registreres.

12. Luk drejebaenkens dgr. Indtast 50 og tryk pa [FWD] (Frem) for at starte spindelen.

13. Brug drejeveerktgjet, isat i station 1, til at lave en lille skaering pa forsiden af
materialet, der er fastspaendt i spindelen. Neerm dig kun langsomt og forsigtigt til
emnet og fremfer langsomt under skaeringen.

14. Efter udfarelse af den lille skaering, jogges vaek fra emnet med X-aksen. Bevaeg dig
langt nok veek fra emnet til, at du kan udfere en méaling med maleredskabet.

15.  Tryk pa [Z FACE MEASURE] (E) (Z-forsidens veerdi) for at registrere Z-aksens
aktuelle position i forskydningstabellen .

16. Markgren flyttes til Z-aksens position for veerktgjet.

17. Gentag alle de forrige trin for hvert veerktgj i programmet. Udfar veerktgjsskift et
sikkert sted uden forhindringer.

Manuel indstilling af vaerktejsforskydning

Sadan indstilles veerktgjsforskydninger manuelt.

1. Veelg en af veerktgjsforskydningssider.

2. Flyt markgren til den gnskede kolonne.

3. Indtast et nummer og tryk pa [ENTER] eller [F1].

Tryk pa [F1] for at indtaste tallet i den valgte kolonne. Hvis du indtaster en veerdi og trykker
pa [ENTER], tilfgjes den tilfajede maengde til tallet i den valgte kolonne.

Hybridrevolverhoved, VDI og
BOT-midterlinjeforskydning

Sadan indstilles X-forskydning til midterlinjen for veerktajer:

1. Tryk pa [HANDLE JOG] (Styr jog) og abn forskydningssiden Varktgjsgeometri.
2. Veelg kolonnen X-forskydning og tryk pa [F2].

For BOT (Bolte pa) revolverhoveder: Nar du trykker pa [F2] indstilles en X-akses
indvendige diameter. Veerktgjsforskydning pa midten for et 1" (25 mm) indvendig diameter

BOT-veerktgj. Juster forskydningen manuelt for andre starrelser vaerktgjsopstillinger eller
eeldre veerktgjsholdere.
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413

For VDI (Verein Deutscher Ingenieure) revolverhoveder: Nar du trykker pa [F2] indstilles
en X-akses veerktgjsforskydning pa midten af VDI40-stationerne.

For Hybrid (kombination af BOT og VDI40) revolverhoveder: Nar du trykker pa [F2]
indstilles en X-akses veaerktgjsforskydning pa midten af VDI40-stationerne.

Yderligere opsatning af vaerktgj

Der findes andre sider til opsaetning af veerktgj inden for Current Commands (Aktuelle
kommandoer).

1. Tryk pa [CURRENT COMMANDS] (Aktuelle kommandoer) og brug derefter
[PAGE UP])/[PAGE DOWN] (Side op/ned)-tasterne for at rulle gennem siderne.

2. Den farste er siden med Tool Load (Veerktgjsbelastning) averst pa siden. Du kan
tilfaje en belastningsgreense for et veerktgj. Styringen vil referere til disse vaerdier, og
de kan indstilles til at udfere en specifik handling hvis graensen nas. Se Indstilling 84
(side 393) for yderligere information om handlinger ved et veerktgjs greense.

3. Den neeste side er siden Tool Life (Veerktojets levetid). P4 denne side findes der en
kolonne, kaldet “Alarm”. Programmgren kan angive en veerdi i denne kolonne, der vil
forarsage, at maskinen stopper nar veerktgjet har veeret brugt det angivne antal
gange.

Opsatning af emne

Det er vigtigt, at arbejdsemnet holdes korrekt, af sikkerhedsmaessige grunde, og for at opna
de @nskede bearbejdningsresultater. Der er mange indstillinger for holdning af
arbejdsemne til forskellige anvendelser. Kontakt din forhandler eller forhandleren til
emneholderen for yderligere information.

4.13.1 Fodpedal for drejepatron

F4.6:

Ikon for fodpedal for drejepatron

|
&C@

N
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BEM/ERK: Drejebeenke med dobbelt spindel har en pedal for hver drejepatron.
De relative positioner af pedalerne angiver, hvilken drejepatron de
styrer (f.eks. styrer den venstre pedal hovedspindelen og den hgjre
pedal styrer den sekundaere spindel).

Nar du trykker pa pedalen, spaendes eller nedspeendes den automatiske drejepatron,
svarende til en M10 / M1 1-kommando for hovedspindelen elleren M110 / M111-kommando
for den sekundeere spindel. Det muligger handfri styring af spindelen mens du isaetter eller
fierner et arbejdsemne.

Fastspaendingsindstillingerne ID/OD (Udvendig diameter/indvendig diameter) for
hovedspindelen og den sekundaere spindel anvendes nar du bruger denne pedal (se
Indstilling 92 pa side 395 og Indstilling 122 pa side 400 for yderligere information).

Brug Indstilling 76 til at aktivere eller deaktivere alle pedalstyringer. Se side 391 for
yderligere information.

4.13.2 Advarsler omkring drejepatron/traekror

A

ADVARSEL: Kontroller arbejdsemnet i drejepatronen eller speendepatronen efter
stramsvigt.  Stremsvigt  reducerer  fastspaendingstrykket  pé
arbejdsemnet, der kan flytte sig i drejepatronen eller spaendepatronen.
Indstilling 216 slukker for den hydrauliske pumpe efter perioden,
specificeret for indstillingen.

A

ADVARSEL: Der vil opsta beskadigelser hvis du fastger dadleengdestop til den
hydrauliske cylinder.

A

ADVARSEL: Bearbejd ikke dele der er stagrre end spsendepatronen.
ADVARSEL: Overhold alle advarsler fra spaendepatronens fabrikant.
ADVARSEL: Det hydrauliske tryk skal indstilles korrekt. Se Informationer om

det hydrauliske system pa maskinen for information om sikker
drift. Indstilling af et tryk ud over de anbefalede tryk beskadiger
maskinen og/eller holder emnet med utilstraekkelig kraft.
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Drift med traekror

A

ADVARSEL:

A

ADVARSEL:

A

ADVARSEL:

A

ADVARSEL:

BEM/AERK:

Drejepatronens kaeber ma ikke stikke ud over
drejepatronens diameter.

Forkert eller utilstreekkelig fastspaending af dele vil medfere, at dele
udskydes med dadelig kraft.

Overskrid ikke den nominelle omdrej./min for drejepatronen.

Hajere omdrej./min. reducerer drejepatronens fastspaendingskraft. Se
diagrammet.

Smar drejepatronen hver uge, og hold den ren.

4.13.3 Drift med traekror

Den hydrauliske enhed leverer trykket ngdvendigt til at fastspaende et emne.

Justeringsprocedure for fastspandingskraft

Sadan justeres fastspaendingskraften pa treekrgret:

F4.7: Justering af treekrgrets fastspaendingskraft: [1] Lasegreb, [2] Justeringsgreb.

Ga til indstilling 92 pa siden Settings (Indstillinger) og veelg I.D. (Indvendig

diameter)- eller 0.D. (Udvendig diameter)-fastspaending. Udfar ikke dette trin mens

der kgres et program.

Drej lasegrebet [1] mod uret for at Igsne.
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3. Drej justeringsgrebet [2], indtil maleren viser det gnskede tryk. Drej med uret for at
agge trykket. Drej mod uret for at seenke trykket.

4. Drej lasegrebet [1] med uret for at speende.

Traekrorets dakplade

Inden du bruger stangfremfareren,
F4.8: Traekrgrets deekplade [1].

1. Fjern deekpladen [1] pa den fierneste ende af traekstangen.

2. Udskift deekpladen hvis materialet ikke fremfgres automatisk.

4.13.4 Udskiftning af drejepatron og spandepatron

Disse procedurer beskriver hvordan du fijerner og udskifter en drejepatron eller en
spaendepatron.

For detaljeret information om procedurer, naevnt i dette afsnit, skal du ga il
www.HaasCNC.com og veelge Resource Center.

Montering af drejepatron

Sadan installeres drejepatronen:

BEM/ERK: Om ngdvendigt monteres en adapterplade inden montering af
drejepatronen.

1. Rengar forsiden af spindelen og bagsiden af drejepatronen. Positioner flangen
gverst pa spindelen.

2. Fjern keberne fra drejepatronen. Fjern den midterste skalform eller deekplade fra
drejepatronens forside. Monter en monteringsguide i treekrgret, om tilgaengeligt, og
fgr drejepatronen over den.

3. Vend drejepatronen, saledes at guidehullerne er rettet ind med flangen. Brug
patronngglen til at skrue drejepatronen pa treekraret.
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Udskiftning af drejepatron og spandepatron

4. Skru drejepatronen helt pa treekraret, og lesn 1/4 omdrejning. Ret flangen ind med
et af hullerne i drejepatronen. Speend de seks (6) cylinderskruer.

Monter den midterste skalform eller plade med tre (3) cylinderskruer.

Monter keeberne. Det er ngdvendigt at seette den bagerste daekplade tilbage pa
plads. Den sidder pa venstre side af maskinen.

Fjernelse af drejepatron

Dette er en oversigt over processen til fiernelse af drejepatronen.

F4.9: lllustrationer over fiernelse af drejepatron: [1] Drejepatronens adapterplade, [2] 6X
cylinderskruer, [3] Drejepatron, [4] 6X cylinderskruer.

2

1. Flyt begge akser til deres nulpositioner. Fjern drejepatronens kaeber.

2. Fjern de tre (3) skruer, der holder den midterste skalform (eller plade), fra midten af
drejepatronen og fjern skalformen.

FORSIGTIG: Du skal speende drejepatronen nar du udfgrer det naeste trin, ellers
beskadiges traekrarets gevind.

3. Speaend drejepatronen [3] og fijern de seks (6) cylinderskruer [4], der holder
drejepatronens naese eller adapterplade.

4. Nedspeaend drejepatronen. Placer en patronnggle inden i drejepatronens
indfaestningshul og afskrue drejepatronen fra traekrgret. Hvis relevant fiernes
adapterpladen [1].

A

ADVARSEL: Drejepatronen er tung. Veaer forberedt pa at bruge Igftegrej til at stotte
drejepatronen nar du fjerner den.
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Montering af spandepatron

Sadan installeres en spaendepatron:
1. Paskrue spaendepatronsadapteren i traekrgret.

2. Placer spindelngesen pa spindelen og ret et af hullerne pa bagsiden af spindelnaesen
ind med flangen.

3. Fastgar spindelneesen pa spindelen med seks (6) cylinderskruer.

Skrue spaendepatronen pa spindelnaesen og ret abningen pa spaendepatronen ind
med indstillingsskruen pa spindelnaesen. Spaend indstillingsskruen pa siden af
spindelnaesen.

Fjernelse af spaendepatron

Sadan fjernes spaendepatronen:

F4.10: lllustrationer over fiernelse af spaendepatron: [1] Traekrar, [2] Spaendepatronsadapter,
[3] Indstillingsskrue, [4] Abning til indstillingsskrue, [5] Speendepatron, [6] Patronnggle,
[7] Spindelnaese.

1. Lasn indstillingsskruen [3] pa siden af spindelnaesen [7]. Brug patronngglen [6] og
afskrue spaendepatronen [5] fra spindelnaesen [7].

2. Fjern de seks (6) cylinderskruer fra spindelnaesen [7] og fjern den.

3. Fjern speendepatronsadapteren [2] fra traekrgrer [1].
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Lynnettens fodpedal

4.13.5 Lynnettens fodpedal

F4.11:

4.14

4141

Ikon for lynnettens fodpedal

Nar du trykker pa denne pedal, fastspeender eller nedspaender den hydrauliske lynette,
svarende til M-kode-kommandoerne, der styrer lynetten (M59 P1155 til at fastspaende,
M60 P1155 til at nedspeende). Dette tillader, at du styrer lynetten handfrit mens du
handterer arbejdsemnet.

Brug Indstilling 76 til at aktivere eller deaktivere alle pedalstyringer. Se side 391 for
yderligere information.

Opsatning og drift af pinoldok

Pinoldokken ST-10 positioneres manuelt og pinolen anvendes derefter pa arbejdsemnet
med hydraulisk kraft. Kommander en beveegelse af pinolen med hydraulisk kraft med
fglgende M-koder:

M21: Pinoldok frem

M22: Pinoldok tilbage

Nar der kommanderes M21, bevaeges pinoldokkens pinol frem og der opretholdes et
kontinuerligt tryk. Pinoldokenheden skal lases pa plads inden der kommanderes M21.

Nar der sendes en M2 2, bevaeges pinoldokkens pinol veek fra arbejdsemnet. Der anvendes
kontinuerligt hydraulisk tryk for at forhindre, at pinolen beveeger sig fremad.

Pinoldoktyper

Der er tre grundlaeggende typer pinoldokke: Hydraulisk pinol, hydraulisk positioneret og
servostyret. Typen af pinoldok afhaenger af drejebaenksmodellen, og hver type hver
forskellige driftskarakteristika.
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D

Drift af ST-10 pinoldok

| ST-10 skal du positionere pinoldokken manuelt og aktivere en lasearm for at holde den
pa plads.

FORSIGTIG: Sarg for at flytte pinoldokken nar det er ngdvendigt for at undga

BEM/AERK:

et kollision.

ST-10-pinoldokken bestar af et fikseret hoved og en pinol med en vandring pa 4" (102 mm).
Den eneste automatisk bevaegelige del er pinolen. Styr pinolens holdekraft ved at justere
det hydrauliske tryk ved HPU (den hydrauliske kraftenhed). Se maerkaten pa maskinen for
at fa information om pinolens holdekraft og hydrauliske tryk.

Du kan ikke bevaege pinoldokkens pinol med [HANDLE JOG] (Styr
jog)-styringen eller fijernjoghandtaget. Endvidere bevaeger [POWER UP/RESTART]
(Start/Genstart) eller [ZERO RETURN] (Tilb.-stil.) og [ALL] (Alle) beveeger heller ikke
pinoldokkens pinol. ST-10-pinoldokken har ikke en aksetildeling.

Hydraulisk pinoldok (ST-20/30)

| drejebaenkene ST-20 og ST-30 bruges en hydraulisk cylinder til at positionere
pinoldokken og til at holde arbejdsemnet.

Juster det hydrauliske tryk ved HPU (den hydrauliske kraftenhed) for at styre pinoldokkens
holdekraft. Se maerkaten pa maskinen for at fastleegge indstillingen af tryk for den
holdekraft, du skal bruge.

Pinoldokkens anbefalede minimumstryk for hydraulikken er 120 psi under drift. Hvis

pinoldokkens hydrauliske tryk er indstillet til under 120 psi, fungerer pinoldokken muligvis
ikke palideligt.

Under maskindrift vil [FEED HOLD] (Hold fremfaring) ikke stoppe
pinoldokkens hydraulisk drevne beveegelse. Du skal trykke pa
[RESET] (Nulstil) eller [ EMERGENCY STOP] (Nadstop).

Opstartsprocedure

Hvis strammen til drejebaenken afbrydes mens den hydraulisk drevne pinoldok er tilkoblet
et arbejdsemne, mistes holdekraften. Stgt arbejdsemnet og kommander en tilbagestilling
af pinoldokken for at fortsaette drift nar stramforsyningen genoprettes.
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Pinoldoktyper

F4.12:

ST-40 Servodreven pinoldok

| Drejebaenk ST-40-modellerne bruger en servomotor til at positionere pinoldokken og til at
holde arbejdsemnet.

AEndr indstilling 241 for at styre den servodrevne pinoldoks holdekraft. Brug en veaerdi
mellem 1000 og 4500 Ibf (hvis indstilling 9 er INCH (Tomme)) eller 4450 og 20110 Newtons
(hvis indstilling 9 er MM (Metrisk)).

Pinoldokkens belastning og aktuelle holdekraft vises som B-aksen i ruden for aksens
belastning (i tilstande som f.eks. MDI og MEM). Sgjlegrafen angiver den aktuelle belastning
og den rgde linje angiver den maksimale holdekraftsveerdi, specificeret i indstilling 241.
Den aktuelle holdekraft vises ved siden af sgjlegrafen. | Jog-tilstand vises dette display i
ruden Active Tool (Aktivt veerktgj).

Maksimal holdekraft [1], B-akse-maler [2], og Pinoldok hold-ikon [3]

| PrROGRAM | | T T T ]
5|
PROGRAM 3
32 COOLANT OVERRIDE MORMAL
42 MOO AFTER TOOL CHANGE OFF
132 J0G BEFORE TC ON
45 MIRROR IMAGE X AXIS OFF
47 MIRROR IMAGE Z AXIS OFF
133 REPEAT RIGID TAP ON
105 TS RETRACT DISTANCE 0. 0000 IN
106 TS ADVANCE DISTANCE 0. 0000 IN
107 TS HOLD POINT 0.2000 IN 1
121 FOOT PEDAL TS ALARM OFF
145 TS AT PART FOR CS OFF | —
241 TAILSTOCK HOLD FORCE 4000 LB 1
Setting 241 - Tailstock Hold Force
I=]
FULL DESCRIPTION: (HELR) SEARCH TEXT :<TEXT> + (F2) SEARCH NUMBER: <#> + [
POSITION: MACHINE TIMERS & COUNTERS 2
CIN) LOAD G0z 00
B 9. 0002 | =7 CYCLE 0z 00z 00
Z 6.e000 [ - e REMAINING 0: 00: 00
B €. QEEE 1 gkl M30 COUNTER #1: 0
M30 COUNTER #2: 0
LOOPS REMAINING: 0 3
LABEL 1 0.000000| ——
LABEL 2 0_e—ooy
'Y

Et hold-ikon [3], der viser om pinoldokken er tilkoblet eller ikke. Se side 62 for yderligere
information om pinoldokkens hold-ikon.
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F4.13: Kraftmaler, faktisk tryk [1]- og Maksimalt tryk [2]-indikatorer

TOOL © OFFSET @

Opstartsprocedure

Hvis stremmen til drejebaenken er slukket eller afbrudt mens den servodrevne pinoldok er
tilkoblet et arbejdsemne, tilkobles servobremsen for at opretholde holdekraften og sikre, at
pinoldokken ikke flytter sig.

Nar strammen genoprettes, viser styringen meddelelsen Tailstock Force Restored
(Pinoldokkraft genoprettet). Du kan fortsaette drift med drejebaenken uden at returnere
pinoldokken til nulposition, hvis der ikke er nogen M22-kommandoer i programmet. Disse
kommandoer forarsager, at pinoldokken traekkes tilbage fra arbejdsemnet, hvilket kunne
bevirke, at arbejdsemnet falder.

D

FORSIGTIG: Inden du - efter en stremafbrydelse - genoptager et program med en
M22-kommando, skal du redigere programmet for at fijerne eller
blokere/slette kommandoerne, der flytter pinoldokken. Du kan derefter
fortsaette programmet og fuldfgre delen. Husk, at styringen ikke
kender pinoldokkens position, far du har returneret pinoldokken til
nulpositionen, og indstilling 93 og 94 vil derfor ikke beskytte
pinoldokkens begreensede omrade mod sammenstad.

Returner pinoldokken til nulposition inden du starter en ny cyklus med et nyt arbejdsemne.
Du kan derefter tilfagje kommandoerne for pinoldokkens bevaegelser til programmet for
fremtidige cyklusser.

Den fgrste brug af pinoldokkens fodpedal efter en streamafbrydelser returnerer pinoldokken
til nulposition. Sgrg for at arbejdsemnet er stgttet inden du aktiverer pinoldokkens fodpedal.
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ST-20/30/40 Drift af pinoldok

4.14.2 ST-20/30/40 Drift af pinoldok

ST-20/30/40 drift af pinoldok inkluderer indstilling, M-koder, fodpedal og jogging-funktioner.
F4.14: Indstilling 105 [3], 106 [2], 107 [1] og [4] Home (Hjem)-position.

BEM/ERK:

BEM/ERK:

Indstilling 105 - Tilbagetreekningspunkt [3] og Indstilling 106 - Fremferingspunkt [2] er
relativ til Indstilling 107 - Holdepunkt [1]. Indstilling 107 er absolut. Indstillinger 105 og 106
er trinvise fra Indstilling 107.

Indstilling for pinoldok

Bevaegelse af pinoldok defineres med tre indstillinger:

Holde-punkt (indstilling 107): Det punkt, hvor holdekraften anvendes. Ingen
standard veerdi. Denne indstilling har en negativ veerdi.

Fremferingspunkt (indstilling 106): Afstanden fra holdepunktet, som pinoldokken
bevaeges gennem med fremfagringshastigheden. Vaerdien er relativ til indstilling 107,
og indeholder en standard veerdi, der er forskelig for de
forskellige drejebaenksmodeller. Denne indstilling har en positiv veerdi.
Tilbagetraekningspunkt (indstilling 105): Afstanden fra fremfgringspunktet, som
pinoldokken bevaeges gennem med hurtig hastighed. Veerdien er relativ til indstilling
107, og indeholder en standard veerdi, der er forskellig for de
forskellige drejebaenksmodeller. Denne indstilling har en positiv veerdi.

Indstillinger 105 og 106 har standard veerdier, baseret pa drejebsenksmodel. Om @nsket
indtastes de nye veerdier i tommer (nar indstilling 9 er Tomme) eller millimeter (nar indstilling
9 er Mm).

Disse indstillinger er defineret relativt til indstilling 107, og ikke en
absolut maskinposition.

Indstilling 105, 106 og 107 geelder ikke for ST-10 pinoldokken, da den
positioneres manuelt.

Oprettelse af holde-punkt for pinoldok (Indstilling 107)

Sadan indstilles Holde-punkt for pinoldok (Indstilling 107):
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HUSK:

F4.15:

1. Veelg B-aksen i Jog-tilstand.

2. Jog pinoldokken til arbejdsemnet, indtil centrum far kontakt med
arbejdsemnets flade.

3. Tilfgj 0.25" (6 mm) til veerdien i visningen Maskinposition for B-aksen og registrer
denne veerdi.

4. Indtast veerdien fra trin 3 i indstilling 107.

Pinoldokkens frem-/tilbagetraekningspunkt (Indstilling 106/105)

Indstilling 106 Fremfgringspunkt og 105 tilbagetraekningspunkt har standardveerdier,
baseret pa drejebzenksmodellen. Du kan indtaste de nye vaerdier i tommer (nar indstilling
9 er Tomme) eller millimeter (nar indstilling 9 er Mm).

Disse indstillinger er defineret relativt til indstilling 107, og ikke en
absolut maskinposition.

Drift af pinoldok med fodpedal

Pinoldokkens fodpedal-ikon

< D

Nar du trykker pa denne pedal, bevaeges pinoldokken (eller pinoldokkens pinol) mod eller
vaek fra spindelen, svarende til kommando M21eller M22, afheengigt af den aktuelle
position. Hvis pinoldokken er vaek fra tilbagetraekningspunktet, vil fodpedalen beveege
pinoldokken mod tilbagetreekningspunktet (M22). Hvis pinoldokken er ved
tilbagetreekningspunktet, vil fodpedalen bevaege pinoldokken mod holdepunktet (M21).

Hvis du trykker pa fodpedalen mens pinoldokken er i bevaegelse, stopper pinoldokken og
der skal startes en ny sekvens.

Tryk og hold ned pa fodpedalen i 5 sekunder for at tilbagetraekke pinoldokkens pinol hele
afstanden og opretholde tilbagetraekningstrykket. Dette ger, at pinoldokkens pinol ikke
kryber fremad. Du kan bruge denne metode nar som helst til at flytte pinoldokkens pinol
vaek, nar den ikke er i brug.
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Begranset zone for pinoldok

BEM/ERK:

4.14.3

Positionen af pinoldokken kan eéendres med tiden, hvis den forbliver i
en position, der ikke er helt tilbagetrukket, eller hvis den ikke er i
kontakt med et arbejdsemne. Det skyldes normal lsekage i det
hydrauliske system.

Brug Indstilling 76 til at aktivere eller deaktivere alle pedalstyringer. Se side 391 for
yderligere information.

Begranset zone for pinoldok

Opsaetning af pinoldokken involverer indstilling af en begraenset zone for pinoldokken.

Brug Indstilling 93 og Indstiling 94 for at sikre, at revolverhovedet eller nogen af
veerktgjerne i revolverhovedet ikke stader sammen med pinoldokken. Test graenserne efter
du andrer disse indstillinger.

Disse indstillinger udger en begreenset zone. Den begreensede zone er et beskyttet,
rektanguleert omrade i nedre, hgjre hjerne af drejebaenkens arbejdsomrade. Den
begraensede zone zndres, saledes at Z-aksen og pinoldokken opretholder en sikker
afstand fra hinanden nar de er under en specificeret X-aksesfrigangsplan.

Indstilling 93 specificerer frigangsplanet for A-aksen og indstilling 94 specificerer
separationen mellem Z- og B-aksen (pinoldokkens akse). Hvis en programmeret
beveegelse krydser den begraensede zone, vises der en advarselsmeddelelse.

F4.16: [1]Indstilling 93, [2] Pinoldokkens begraensede zone, [3]Indstilling 94.

‘Eh:n&
—

X Clearance Plane (X-frigangsplan) (Indstilling 93).

Hvis du vil indstille en veerdi for X Clearance Plane (X-frigangsplan) (Indstilling 93):
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Skift styringen til MDI-tilstand.

Veelg det laengste veerktgj, der stikker laengst frem i X-akse-planet i revolverhovedet.
Skift styringen til Jog-tilstand.

Veelg X-aksen for jogging og bevaeg X-aksen fri af pinoldokken.

o & wDd =

Veelg pinoldokken (B-aksen) for jogging og bevaeg pinoldokken under det
valgte veerkigj.

6. Veelg X-aksen og flyt neermere til pinoldokken, indtil vaerktgjet og pinoldokken er ca.
0.25" fra hinanden.

7. Bak veerktgjet vaek i X-aksen, en kort afstand, inden du indtaster vaerdien i
indstilling 93.

Z- og B-aksen under X Clearance Plane (X-frigangsplan)
(Indstilling 94)

Sadan indstiller du en separation for Z- og B-aksen under X Clearance Plane
(X-frigangsplan) (Indstilling 94):

1 Tryk pa [ZERO RETURN] (Tilb.-stil.) og [HOME G28] (Hjem 28).

2. Veelg X-aksen og flyt revolverhovedet foran pinoldokkens pinolspids.
3

Bevaeg Z-aksen saledes, at den bagerste del af vaerktgjsrevolverhovedet er indenfor
0.25" af pinoldokkens pinolspids.

4. Indtast veerdien i Z-aksens Maskinposition i visningen for indstilling 94.

Annullering af en begraenset zone

Du gnsker muligvis ikke altid at bruge pinoldokkens begraensede zone (f.eks. under
opseetning). Sadan annulleres en begraenset zone:

1. Indtast et 0 i indstilling 94.

2. Indtast X-aksens maksimale bearbejdningsvandring i indstilling 93.

4.14.4 Jogging pinoldokken

D

FORSIGTIG: Brug ikke en M21 | programmet hvis pinoldokken positioneres
manuelt. Dette gor, at pinoldokken bakker veek fra arbejdsemnet og
derefter imod arbejdsemnet, hvilket kan forarsage, at
arbejdsemnet falder. Nar en servodreven pinoldok gendanner
holdekraften efter en streamafbrydelse, regnes pinoldokken som om
den er manuelt positioneret da styringen kender ikke pinoldokkens
position, indtil du returnerer den til nulposition.
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Lufttryk

415

4151

4.15.2

Du kan ikke jogge ST-40, den servodrevne pinoldok, mens den er tilkoblet et arbejdsemne
eller mens spindelen karer.

Sadan jogges pinoldokken:
1. Veelg Jog-tilstand.

2. Tryk pa [TS <—]for at jogge pinoldokken med fremfgringshastigheden med
drejepatronen, eller tryk pa [TS —>] for at jogge pinoldokken med
fremferingshastighed veek fra drejepatronen.

3. Tryk pa [TS RAPID] (TS hurtig) og [TS <—] samtidigt for at flytte pinoldokken med
hurtig hastighed mod drejepatronen. Eller tryk pa [TS RAPID] og [TS —>] samtidigt
for at flytte pinoldokken med hurtig hastighed vaek fra drejepatronen. Styringen skifter
til den sidst joggede akse nar tasterne slippes.

Drift med vaerktgjsrevolverhoved

Sadan betjenes veerktgjsrevolverhovedet - se fglgende sektioner: Lufttryk, Knapper til
excentrikpositioneringsknast, Beskyttende haette og Veerktgjsbelastning eller
Veerktojsskift.

Lufttryk

Lavt lufttryk eller utilstraekkelig luftvolumen reducerer trykket i revolverhovedets
fastspaendings/nedspeendingsstempel. Dette ger revolverhovedets indekseringstid
langsommere eller det vil ikke nedspaende revolverhovedet.

Knapper til excentrikpositioneringsknast

Bolte pa revolverhoveder har knapper til excentrikpositioneringsknast til finjustering af
ID-veerktgjsholdere med spindelens midterlinje.

Monter veerktgjsholderen pa revolverhovedet og ret veaerktgjsholderen ind med spindelen i
X-aksen. Mal indretning i Y-aksen. Om ngdvendigt fijernes veerktajsholderen og du kan
bruge et smalt veerktgj i knast-knaphullet til at rotere excentrikken for at
korrigere indretningen.

Denne tabel giver resultaterne for specifikke positioner for knast-knappen.
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Rotation (grader) Resultat

0 ingen aendring
15 0.0018"
(0.046 mm)
30 0.0035"
(0.089 mm)
00
45 0.0050"
(0.127 mm)
60 0.0060"
(0.152 mm)
75 0.0067"
(0.170 mm)
90 0.0070"
(0.178 mm)
4.15.3 Beskyttende hatte
VIGTIGT: Insert (Indseet) beskyttende heetter i de tomme revolverhovedlommer

for at beskytte dem mod akkumulerende urenheder.

F4.17: Revolverhovedets beskyttende haetter i de tomme lommer
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Varktojsbelastning eller vaerktojsskift

4.15.4 Verktojsbelastning eller vaerktojsskift

Sadan iseetter eller skifter du veerktgjer:

BEM/AERK:

Y-akse drejebaenke returnerer revolverhovedet til nulposition
(spindelens midterlinje) efter vaerktajsskift.

Skift til MDI-tilstand.
Valgfri: Indtast veerktgjsnummeret, du vil skifte til, i formatet Tnn.

Tryk pa [TURRET FWD] (Revolverhoved frem) eller [TURRET REV]
(Revolverhoved tilbage).

Hvis du specificerede et veerktgjsnummer, indekserer revolverhovedet til den
revolverhovedposition. Ellers indekserer revolverhovedet til det naeste eller det
forrige veerktgj.

4.16 Indstilling af emnets nulpunkt for Z-aksen
(emnets forside)

Din CNC styrer/programmerer alle beveegelser fra Part Zero (Emnets nulpunkt), et
brugerdefineret referencepunkt. Sddan indstilles Part Zero (Emnets nulpunkt):

1.
2.
3.
4

5.

Tryk pa [MDI/DNC] (MDI/DNK) for at veelge veerkigj 1.
Indtast T1 og tryk pa [TURRET FWD] (Revolverhoved frem).
Jog X og Z, indtil veerktgjet netop rammer forsiden af emnet.

Tryk pa [OFFSET] (Forskydning), indtil Arbejdsnulforskydning vises som
aktiv. Fremheaev Z-akse-kolonnen og G-kode-raekken, du vil bruge (G54 anbefales).

Tryk pa [Z FACE MEASURE] (Z-forsidens veerdi) for at indstille emnets nulpunkt.

417 Funktioner

Haas driftsfunktioner:

Grafisk-tilstand

Tar karsel drift

Redigering i baggrunden

Timer for overbelastning af akse
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Drift

4171 Grafisk-tilstand

En sikker metode til at fejlfinde i et program er ved at kare det i Graphics (Grafisk)-tilstand.
Der vil ikke forekomme bevaegelse af maskinen. | stedet illustreres beveegelserne pa
skeermbilledet.

Grafiskvisningen har flere forskellige funktioner:

BEMAERK:

Key Help Area (Hjeelpeomrade for taster) Nederste venstre del af grafiskruden er
et hjeelpeomrade for funktionstaster. Funktionstaster, der aktuelt er tilgeengelige,
vises her med en kort beskrivelse af deres funktion.

Locator Window (Lokalisatorvindue) Den nedre, hgjre del af ruden viser hele
tabelomradet og angiver, hvor vaerktgjet aktuelt er placeret under simulering.

Tool Path Window (Veerktgjssti-vindue) | midten af visningen er et stort vindue, der
repraesenterer en visning af arbejdsomradet. Det viser et ikon for at freesevaerktaj og
veerktgjsstier under en grafisk simulering af programmet.

Fremfaringsbevaegelse vises som fine, kontinuerlige linjer. Hurtige
beveegelser vises som prikkede linjer. Indstilling 4 deaktivere visning
af prikkede linjer. De steder, hvor der bruges en canned cycle for
boring, er markeret med et X. Indstilling 5 deaktiverer visning af X.

Adjusting Zoom (Justering af zoom) Tryk pa [F2] for at vise et firkantet
(zoom-vindue), der angiver omradet, der skal forstgrres. Brug [PAGE DOWN] (Side
ned) til at mindske starrelsen af zoom-vinduet (zoome ind) og brug [PAGE UP] (Side
op) til at gge starrelsen af zoom-vinduet (zoome ud). Brug markgrens piletaster til at
flytte zoom-vinduet til det gnskede sted og tryk pa [ENTER] for at fuldfgre
zoomningen og genskalere veerktgjsstiens vindue. Lokalisatorvinduet (lille vindue
nederst til hgjre) viser hele tabellen med et omrids af, hvor Tool Path
(Veerktgjssti)-vinduet er zoomet. Tool Path (Veerktgjssti)-vinduet er ryddet nar det er
zoomet, og programmet skal kares igen for at vise vaerktgjsstien. Tryk pa [F2] og
derefter tasten [HOME] (Hjem) for at udvide Tool Path (Veerktgjssti)-vinduet, sa det
deekker hele arbejdsomradet.

Control Status (Styringsstatus) Nederste, venstre del af skaermbilledet viser
styringsstatus. Det er det samme som de sidste fire linjer i alle de andre visninger.
Position Pane (Positionsrude) Positionsruden viser aksens placering ligesom i en
karsel med et roterende emne.

Simulation Speed (Simuleringshastighed) [F3] saenker simuleringshastighed og
[F4] ager simuleringshastighed.

Graphics (Grafisk)-tilstand kgres fra Memory (Hukommelse)-, MDI-, DNC-, FNC- eller Edit
(Rediger)-tilstandene. Sadan keres et program:
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Tor korsel drift

1. Tryk pa [SETTING/GRAPHIC] (Indstilling/Grafisk) indtil siden GRAPHICS (Grafisk)
vises. Eller tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart) fra det aktive program i Edit
(Redigering)-tilstand for at skifte til Graphics (Grafisk)-tilstand.

2. For at kunne kare DNK i grafisk-tilstand, skal du trykke pa [MDI/DNC] (MDI/DNK),
indtil DNK-tilstanden er aktiv, og derefter ga til siden GRAFISK og sende programmet
til maskinens styring (se afsnittet DNK).

3. Tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart).

BEMAERK: Ikke alle maskinfunktioner eller -beveegelser kan simuleres grafisk.

4.17.2 Tor korsel drift

D

FORSIGTIG: Maskinen udfarer alle bevaegelser, ngjagtigt som programmeret. Brug
ikke et arbejdsemne i maskinen under tgr karsel.

Dry Run (Ter kersel)-tilstanden bruges til hurtig kontrol af et program uden at skzere i
emner. Sadan veelges Dry Run (Ter karsel):

1. Tryk pa [DRY RUN] (Ter kgrsel) mens du er i tilstand MEM (Hukommelse) eller MDI.

| Dry Run (Tar karsel) kares alle hurtige karsler og fremfgringer med den hastighed,
der er valgt med hastighedstasterne for jog.

2. Dry Run (Ter kersel) kan kun aktiveres eller deaktiveres nar et program er faerdigt,
eller ved at trykke pa [RESET] (Nulstil). Dry Run (Ter kersel) udfgrer alle
kommanderede X-, Y-, Z-bevaegelser og veerktgjsskiftninger, der anmodes om.
Tasterne til tilsidesaettelse kan bruges til at justere spindelens hastigheder.

BEMAERK: Graphics (Grafisk)-tilstand er lige sa nyttig og kan veere sikrere, da den
ikke flytter maskinens aksler inden programmet er kontrolleret.

4.17.3 Timer for overbelastning af akse

Nar en spindels eller en akses aktuelle belastning er en pa 180 %, startes en timer, der
vises i ruden POSITION. Timeren starter ved 1.5 minutter og teeller ned til nul. En akses
overbelastningsalarm SERVO OVERLOAD (Overbelastning af servo) vises nar nedteellingen
har naet nul.
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Drift

4.18

4.19

BEMAERK:

D

Korsel af programmer

Nar et program er indleest i maskinen og forskydningerne er indstillet, kan programmet
kores ved at:

1. Tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart).

2. Det anbefales, at programmet kgres i Dry Run (Tear karsel)- eller Graphics
(Grafisk)-tilstand inden der skaeres.

Kor-stop-jog-fortsaet

Med denne funktion kan du stoppe et k@rende program, jogge veek fra emnet og derefter
fortseette programmet igen.
1. Tryk pa [FEED HOLD] (Hold fremfgring).

Aksebeveegelsen stopper. Spindelen fortseetter med at dreje.

2. Tryk pa [X], [Y] eller [Z], tog tryk derefter p4 [HANDLE JOG] (Styr jog). Styringen
gemmer de aktuelle X-, Y- og Z-positioner.

Du kan kun jogge X-, Y, og Z-akserne i denne tilstand.

3. Styringen viser meddelelsen Jog Away (Jog vaek). Brug joghandtaget eller
jogtasterne til at flytte veerktgjet vaek fra emnet. Du kan kommandere kglemiddel med
[AUX CLNT] (Ekstra kalemiddel) eller [COOLANT] (Kalemiddel). Du kan starte eller
stoppe spindelen med [CW] (Med ur), [CCW] (Mod ur) eller [STOP]. Du kan ogsa
frigare veerktgjet for at skifte hoved.

FORSIGTIG: Nar du starter programmet igen, bruger styringen de tidligere

forskydninger for returneringspositionen. Det er derfor usikkert og
anbefales ikke at eendre vaerktgj og forskydninger nar du afbryder et
program.

4. Jog til en position, som taet som muligt pa den gemte position, eller til en position,
hvor der vil vaere en uhindret hurtig sti tilbage til den gemte position.

5. Tryk pad [MEMORY] (Hukommelse) eller [MDI/DNC] (MDI/DNK) for at skifte il
Ker-tilstand. Styringen fortsaetter kun hvis du gar tilbage til tilstanden, der var aktiv,
da du stoppede maskinen.
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Timer for overbelastning af akse

D

6. Tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart). Styringen viser meddelelsen Jog Return

(Jog returner) og flytter hurtigt X og Y til 5 % af den position, hvor dy trykkede pa
[FEED HOLD] (Hold fremfaring). Derefter returneres Z-aksen. Hvis du trykker pa
[FEED HOLD] (Hold fremfgring) under denne bevaegelse, vil beveegelsen af akse
pausere, og styringen viser meddelelsen Hold jog returnering. Tryk pa
[CYCLE START] (Cyklusstart) for at returnere til beveegelsen Jog returner.
Styringen skifter til en hold fremfaring-tilstand igen nar feerdig.

FORSIGTIG: Styringen falger ikke den samme sti, du brugte til at jogge vaek

D

7. Tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart) igen og programmet fortsaetter drift.

FORSIGTIG: Hvis indstilling 36 er ON (Til) scanner styringen programmet for at

4.20

sikre, at maskinen er i den Korrekte tilstand (veerktagjer, forskydninger,
G- og M-koder osv.), og at det er sikkert at fortseette programmet. Hvis
indstilling 36 er OFF (Fra) scanner styringen ikke programmet. Dette
kan spare tid men kan afstedkomme et sammenstad i et program, der
ikke tidligere er testet.

Mere information online

For opdaterede og supplerende information, herunder tip, tricks,
vedligeholdelsesprocedurer m.m. skal du ga til Haas Resource Center pa
diy.HaasCNC.com. Du kan ogséa scanne koden nedenfor med din mobilenhed for at ga

direkte til Resource Center.
[m] ¥5 [m]

[=]
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Programmering

Kapitel 5: Programmering

5.1

BEMAERK:

5.2

5.2.1

Nummererede programmer

Sadan oprettes et nyt program:

1.

Tryk pa [LIST PROGRAM] (Vis programmer) for at skifte til programvisning og listen
over programtilstande.

Indtast et programnummer (Onnnnn) og tryk pa [SELECT PROGRAM] (Veelg
program) ellerf[ENTER].

Brug ikke OQ09XXX-numre nar du opretter nye programmer.
Makroprogrammer bruger ofte numrene i denne blok og hvis de
overskrives kan det fordrsage, at maskinfunktioner fejlfungerer eller
helt opharer med at fungere.

Hvis programmet eksisterer, indstiller styringen det til et aktivt program (se side 76
for yderligere information om det aktive program). Hvis det ikke eksisterer endnu,
oprettes det af styringen og det indstilles til det aktive program.

Tryk pa [EDIT] (Rediger) hvis du vil arbejde med det nye program. En nyt program
har kun et programnummer og et ende af blok-tegn (semikolon).

Redigeringsprogrammer til programmer

Haas styringen har 3 forskellige redigeringsprogrammer til programmer: MDI Editor,
Advanced Editor og FNC-Editor.

Grundlaeggende redigering af program

Dette afsnit beskriver styring af grundleeggende redigering af program. For yderligere
information om funktioner til avanceret redigering af program henvises til side 114.

1.

Du skriver eller udfgrer aendringer til programmet i et aktivt EDIT:EDIT

(Rediger:Rediger) eller EDIT :MDI (Rediger:MDI) vindue.

a. Hvis du vil redigere et program i MDI skal du trykke pa [MDI/DNK]. Dette er
tilstanden EDIT :MDI (Rediger:MDI).

b. Hvis du vil redigere et nummereret program, skal du veelge det og trykke
[EDIT] (Rediger). Dette er tilstanden EDIT:EDIT (Rediger:Rediger). Se
side 76 for at lzere mere om, hvordan du veelger et program.
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Redigering i baggrunden

2. Sadan fremhaev kode i tilstand Edit (Rediger):

a. Brug piletasterne til [HANDLE JOG] (Styr jog) til at fremhaeve et enkelt stykke
kode. Den kode vises med hvid tekst pa sort baggrund.

b. Hvis du vil fremhaeve en hel blok eller flere blokke af kode skal du trykke pa
[F2] ved den programblok, hvor du vil starte, og derefter bruge piletasterne
eller [HANDLE JOG] (Styr jog) til at flytte pilen (>) il den farste eller sidste
linje, du vil fremhaeve. Tryk pa [ENTER] eller [F2] for at fremhaeve al koden.
Tryk pa [CANCEL] (Annuller) for at afslutte valg af data.

3. Hvis du vil tilfgje kode til et program i stiltand Edit (Rediger):
a. Fremhaev koden, som den ny kode skal indseettes foran.
b. Indtast koden, du vil tilfgje til programmet.

c. Tryk pa [INSERT] (Indsaet). Den nye kode vises foran blokken,
du fremheevede.

4. Hvis du vil erstatte kode i tilstand Edit (Rediger):
a. Fremhaev koden, du vil erstatte.

b. Indtast koden, som du vil erstatte den fremhasvede kode med.
C. Tryk pa [ALTER] (4Andr). Den nye kode erstatter koden, du fremhaevede.

5. Hvis du vil fierne tegn eller kommandoer i tilstand Edit (Rediger):

a. Fremhaev teksten, du vil slette.
b. Tryk pa [DELETE] (Slet). Koden, du fremhaevede, fiernes fra programmet.

NOTE: Styringen gemmer programmer | MEMORY (Hukommelse),
efterhanden som du indtaster hver linje. Hvis du vil gemme
programmer pa USB, harddisk eller Netdeling henvises til afsnittet
Haas Editor (FNC) pé side 122.

6. Tryk pa [UNDO] (Fortryd) for at fortryde op til de sidste 9 eendringer.

5.2.2 Redigering i baggrunden
Redigering i baggrunden giver dig mulighed for at redigere et program mens der karer et
andet program.

1. Tryk pa [EDIT] (Rediger), indtil ruden til redigering i baggrunden (inaktivt program) i
hgjre side af skaermbilledet er aktiv.

2. Tryk pa [SELECT PROGRAM] (Vaelg program) for at vaelge et program, du vil
redigere i baggrunden (det skal veere indlaest i hukommelsen), fra listen.

3. Tryk pa [ENTER] for at starte redigering i baggrunden.
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Programmering

BEMAERK:

5.23

Hvis du vil vaelge et andet program, du gnsker at redigere i baggrunden, skal du
trykke pa [SELECT PROGRAM] (Velg program) fra ruden til redigering i
baggrunden, og vaelge et nyt program fra listen.

All endringerne, der udfgres i Background Edit (Redigering i baggrunden), pavirker
ikke det karende program, eller dets underprogrammer. Andringerne traeder i kraft
naeste gang programmet kares. Du kan afslutte redigering i baggrunden og returnere
til det kerende program ved at trykke pa [PROGRAM].

[CYCLE START] (Cyklusstart) ma ikke bruges i Background Edit (Redigering i
baggrunden). Hvis programmet indeholder et programmeret stop (MO0 or MO1), skal
du afslutte Background Edit (Redigering i baggrunden) (tryk pa [PROGRAM]), og
derefter trykke pa [CYCLE START] (Cyklusstart) for at genoptage programmet.

Alle tastaturdata omdirigeres til redigering i baggrunden mens en
M109-kommando er aktiv og redigering i baggrunden er aben. Nar du
er feerdig med at redigere (tryk pa [PROGRAM]) returnerer tastaturets
input til M109 i det karende program.

MDI (Manuelt data-input)

MDI (Manuelt data-input) giver dig mulighed kommandere automatiske CNC-bevaegelser
uden brug af et formelt program. Dit input forbliver pa MDI-input-siden, indtil du sletter det.

F5.1: Eksempel pa MDI-input-side

G97 $1000 MO3 ;
GO0 X2. Z0.1 ;

X1.78 ;
X1.76 ;
X1.75 ;

Tryk pa [MDI/DNC] (MDI/DNK) for at skifte til MDI-tilstand.

Indtast programkommandoer i vinduet. Tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart) for at
udfgre kommandoerne.

Hvis du vil gemme programmet, du oprettede, i MDI som et nummereret program:

a. Tryk pa [HOME] (Hjem) for at placere markgren i begyndelsen af programmet.

b. Indtast en nyt programnummer. Programnumre skal fglge formatet for
standard programnumre (Onnnnn).

C. Tryk pa [ALTER] (Z&ndr).
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Advanced Editor

4.

Styringen gemmer dit program i hukommelsen og rydder MDI-input-siden. Du
kan finde det nye program i fanen Hukommelse i menuen Device Manager
(Enhedsstyring) (Tryk pa [LIST PROGRAM] (Vis programmer)).

Tryk pa [ERASE PROGRAM] (Slet programmer) for at slette alt fra MDI-input-siden.

5.2.4 Advanced Editor

Med Advanced Editor kan du redigere programmer med popup-menuer.

F5.2: Visning af Advanced Editor: [1] Aktiv programrude, [2] Popup-menuer, [3] Inaktiv
programrude, [4] Udklipsholder, [5] Kontekstsensitive hjeelpemeddelelser.

(EDIT: EDIT EDITOR) INACTIVE PROGRAM - Onnnnn
ACTIVE PROGRAM - Onnnnn
EDITOR HELP (PRESS F1 TO NAVIGATE) CLIPBOARD

Tryk pa [EDIT] (Rediger) for at skifte til redigeringstilstand.

Der er to redigeringsruder tilgeengelige: En rude til aktive programmer og en rude til
inaktive programmer. Tryk pa [EDIT] (Rediger) for at skifte mellem de to ruder.

Tryk pa [SELECT PROGRAM] (Veelg program).

Det aktive vindue viser programmer i hukommelsen, og det aktive vindue har en
stjerne (*) foran programnavnet.

Hvis du vil redigere et program, skal du indtaste programnummeret (Onnnnn) eller
veelge det i programlisten [SELECT PROGRAM] (Vaelg program).

Programmet abner i det aktive vindue.

Tryk pa [F4] for at abne en anden kopi af programmet i ruden til inaktive programmer,
hvis der ikke allerede findes et program der.

Du kan ogsa veelge et andet program, der vil blive vist i ruden til det inaktive program.
Tryk pa [SELECT PROGRAM] (Veelg program) fra ruden til inaktive programmer og
veelge programmet fra listen.

Tryk pa [F4] for at ombytte programmerne i de to ruder (gare det aktive program
inaktivt og omvendt).

Brug joghandtaget eller markgrtasterne til at rulle gennem programkoden.
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BEMAERK:

F5.3:

11.

12.

Tryk pa [F1] for at fa adgang til popup-menuerne.

Brug [LEFT] (Venstre)- og [RIGHT] (Hajre)-piletaster til at vaelge fra menuemnerne
(HELP (Hjeelp), MODIFY (Modificer), SEARCH (Sag), EDIT (Rediger), PROGRAM)
og brug [UP] (Op) og [DOWN] (Ned)-piletaster eller joghandtaget til at veelge en
funktion.

Tryk pa [ENTER] for at udfgre en kommando fra menuen.

En kontekstsensitiv hjeelpemenu nederst til venstre viser information
om den aktuelt viste funktion.

Brug [PAGE UP]/[PAGE DOWN] (Side op/Side ned) til at rulle gennem
hjeelpemeddelelserne. Denne meddelelse angiver ogsa genvejstasterne, dur kan
bruge til nogle af funktionerne.

Popup-menu for Advanced Editor

Topup-menuen giver nem adgang til redigeringsfunktionerne i 5 kategorier: HELP (Hjzelp),
MODIFY (Modificer), SEARCH (S@g), EDIT (Rediger) og PROGRAM. Denne afsnit beskriver
hver kategori og de tilgaengelige valgmuligheder, nar du vaelger den.

Tryk pa [F1] for at fa adgang til menuen. Brug [LEFT] (Venstre)- og [RIGHT] pilene til at
veelge i listen over kategorier, og [UP] (Op) og [DOWN] (Ned)-pile til at vaelge en
kommando i listen over kategorier. Tryk pa [ENTER] for at udfgre kommandoen.

Menuen Program

Menuen Program har valgmuligheder til oprettelse af programmer, sletning, navngivning og
kopiering, som beskrevet i afsnittet om grundlzeggende redigering af program.

Menuen Advanced Editor (Avanceret redigering) til redigering af program

HELP
MODIFY
SEARCH
EDIT

PROGRA

PROGRAM CANCEL — Exit
CREATE WEW PROGRAM

[ SELECT PROGRAM FROM LIST|
DUPLICATE ACTIVE PROGRAM
DELETE PROGRAM FROM LIST
SWAP EDITOR PROGRAMS

L SWITCH TO LEFT OR RIGHT SIDE
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Create New Program (Opret nyt program)

1. Veelg kommandoen CREATE NEW PROGRAM (Opret nyt program) fra
popup-menukategorien PROGRAM. Bogstavet O forudindlzeses i INPUT-feltet.

Indtast et programnummer (nnnnn) der ikke allerede findes i programmappen.

Tryk pa [ENTER] for at oprette programmet.

Select Program From List (Valg program fra listen)
1. Tryk pa [F1].

2. Veelg kommandoen Valg program fra liste fra popup-menukategorien
Program.

Nar du veelger dette menuemne vises der en liste over programmer i styringens
hukommelse.

3. Fremhaev programmet, du vil veelge.
Tryk pa [ENTER].

Duplicate Active Program (Kopier aktive program)

1. Veelg kommandoen DUPLICATE ACTIVE PROGRAM (Kopier aktive program) fra
popup-menukategorien PROGRAM.

2. | promptet indtaster du et nyt programnummer (Onnnnn) og trykker pa [ENTER] for
at oprette programmet.

Delete Program From List (Slet program fra listen)

1. Veaelg kommandoen DELETE PROGRAM FROM LIST (Slet program fra liste) fra
popup-menukategorien PROGRAM.

Nar du veelger dette menuemne vises der en liste over programmer i styringens
hukommelse.

2. Fremhaev et program, eller fremheaev ALL (Alle) for at vaelg alle programmer i
hukommelsen for sletning.

3. Tryk pa [ENTER] for at slette de valgte programmer.

Swap Editor Programs (Byt redigeringsprogrammer)

Dette menuemne flytter det aktive program til ruden for det inaktive program og det inaktive
program til ruden for det aktive program.

1. Veelg kommandoen Byt redigeringsprogrammer fra popup-menukategorien
PROGRAM.

2. Tryk pa [ENTER] for at bytte programmerne.
3. Du kan ogsa trykke pa [F4] for at ggre den.
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Switch To Left Or Right Side (Skift til venstre eller hgjre side)

Dette vil skifte redigering mellem det aktive og det inaktive program. Inaktive og aktive
programmer forbliver i deres respektive ruder.

1. Veelg kommandoen Skift til vens eller hgjr si fra popup-menuen
PROGRAM

2. Tryk pa [ENTER] for at skifte mellem det aktive program og det inaktive program.
Menuen Edit (Rediger)

Menuen Edit (Rediger) har redigeringsvalgmuligheder, der er mere avancerede end
funktionerne til hurtig redigering, beskrevet i afsnittet om grundlaeggende redigering
af program.

F5.4: Popup-menuen Advanced Edit (Avanceret redigering)

HELP
MODIFY
SEARCH

EDIT
PROGRAM

SELECT TEXT

MOVE SELECTED TEXT

COPY SELECTED TEXT

DELETE SELECTED TEXT

CUT SELECTION TO CLIPEOARD
COPY SELECTION TO CLIPEOARD
PASTE FROM CLIPEOARD

Undo (Fortryd)

Den sidste redigering fortrydes. Op til de sidste 9 redigeringer.

1. Tryk pa [F1]. Veelg kommandoen UNDO (Fortryd) fra popup-menukategorien EDIT
(Rediger).

2. Tryk pa [ENTER] for at fortryde den sidste redigering. Du kan ogsa bruge
genvejstasten - [UNDO] (Fortryd).

Select Text (Valg tekst)

Dette menuemne veelger linjer af programkode:

1. Veelg kommandoen SELECT TEXT (Veelg tekst) fra popup-menukategorien EDIT
(Rediger).

2. Tryk pa [ENTER] eller brug genvejstasten - [F2] til at indstille startpunktet for valg af
tekst.

3. Brug markgrtasterne [HOME] (Hjem), [END] (Stop), [PAGE UP] / [PAGE DOWN]
(Side op/ned) eller joghandtaget til at rulle til den sidste linje af koden, der skal
veelges.
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4. Tryk pa [F2] eller [ENTER].
Den valgte tekst fremhaeves og du kan nu flytte, kopiere eller slette den.
5. Du kan fravaelge blokken ved at trykke pa [UNDO] (Fortryd).

Move Selected Text (Flyt valgte tekst)

Efter du har valgt en sektion af teksten kan du bruge dette menuemne til at flytte teksten til
et andet sted i dit program.

1. Flyt markgren (>) til programlinjen, hvor du gnsker at flytte den valgte tekst til.

2. Veelg kommandoen MOVE SELECTED TEXT (Flyt valgte tekst) fra
popup-menukategorien EDIT (Rediger).

3. Tryk pa [ENTER] for at flytte den valgte tekst til punktet efter markaren (>).

Copy Selected Text (Kopier valgte tekst)

Efter du har valgt et sektion af teksten kan du bruge dette menuemne til at kopiere teksten
til et andet sted i dit program.

1. Flyt markgren (>) til programlinjen, hvor du gnsker at kopiere den valgte tekst.

2. Vaelg kommandoen COPY SELECTED TEXT (Kopier valgte tekst) fra
popup-menukategorien EDIT (Rediger).

3. Tryk pa [F2] eller [ENTER] for at kopiere den valgte tekst til punktet efter markgren
).
4. Genvejstast - Veelg tekst, positioner markgren og tryk pa [ENTER].

Delete Selected Text (Slet valgte tekst)

Sadan slettes den valgte tekst:

1. Tryk pa [F1]. Veelg kommandoen DELETE SELECTED TEXT (Slet valgte tekst) fra
popup-menukategorien EDIT (Rediger).

2. Tryk pa [F2] eller [ENTER] for at slette den valgte tekst til punktet efter markaren (>).

Hvis der ikke er valgt en blok, slettes det aktuelt fremhaevede emne.
Cut Selection To Clipboard (Klip og gem i udklipsholder)

Efter du har valgt et sektion af teksten kan du bruge dette menuemne til at fijerne den fra
programmet og placere en kopi af teksten i udklipsholderen.

1. Veelg kommandoen CUT SELECTION TO CLIPBOARD (Klip og gemi
udklipsholder) fra popup-menukategorien EDIT (Rediger).

2. Tryk pa [F2] eller [ENTER] for at klippe og gemme den valgte tekst.

Den valgte tekst fiernes fra det aktuelle program og placeres i udklipsholderen. Dette
erstatter eventuelt indhold i udklipsholderen.
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Copy Selection To Clipboard (Kopier indhold til udklipsholder)

Efter du har valgt et sektion af teksten kan du bruge dette menuemne til at placere en kopi
af teksten i udklipsholderen.

1. Veelg kommandoen COPY SELECTION TO CLIPBOARD (Kopier indhold til
udklipsholder) fra popup-menukategorien EDIT (Rediger).

2. Tryk pa [ENTER] for at kopiere den udvalgte tekst til udklipsholderen.
Den valgte tekst placeres i udklipsholderen. Dette erstatter eventuelt indhold i
udklipsholderen. Teksten fiernes ikke fra programmet.

Paste From Clipboard (Indsaet fra udklipsholder)

Hvis du vil kopiere udklipsholderens indhold til linjen efter markarens position:

1. Flyt markgren (>) til programlinjen, hvor du gnsker at indsaette udklipsholderens
tekst.

2. Veelg kommandoen PASTE FROM CLIPBOARD (Indsaet fra udklipsholder) fra
popup-menukategorien EDIT (Rediger).

3. Tryk pa [ENTER] for at indsaette udklipsholderens tekst til punktet efter markgren (>).

Menuen Search (Sag)

Menuen Search (Sg) har sggevalgmuligheder, der er mere avancerede end funktionerne
til hurtig s@gning, beskrevet i afsnittet om grundlaeggende redigering af program.

F5.5: Popup-menuen Advanced Search (Avanceret sggning)

HELP
MODIFY
SEARC SEARCH

EDIT FIND TEXT
PROGRAM FIND AGAIN

FIND AND REPLACE TEXT

CANCEL - Exit

Find Text (Find tekst)

Sadan seger du efter tekst eller programkode i det aktuelle program:

1. Veelg kommandoen FIND TEXT (Find tekst) i popup-menukategorien SEARCH (SgQ).

2. Indtast teksten, du vil finde.

3. Tryk pa [ENTER].

4 Tryk pa [F] hvis du vil sgge efter teksten under markarens position. Tryk pa [B] hvis
du vil sgge over markgrens position.

Styringen sgger efter dit program i den retning, du specificerede, og fremhaever den farste
forekomst af segeordet. Hvis sggningen ikke resulterer i nogen resultater, vises
meddelelsen NOT FOUND (lkke fundet) i systemstatuslinjen.
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Find Again (Find igen)

Dette menuemne giver dig mulighed for hurtigt at gentage din sidste FIND-kommando. Det
er en hurtig made til at fortsaette segningen i programmet for flere forekomster af et
sggeord.

1. Veelg kommandoen FIND AGAIN (Find igen) i popup-menukategorien SEARCH
(Sa9).
2. Tryk p4 [ENTER].

Styringen s@ger igen, fra den aktuelle position for markaeren, efter det samme
sggeord, du sidst saggte efter, i samme retning, du specificerede.

Find And Replace Text (Find og erstat tekst)
Denne kommando sgger i det aktuelle program efter specifik tekst eller program, og
erstatter hver forekomst (eller alle) med en anden tekst.

1. Tryk pa [F1]. Veelg kommandoen Find og erstat teksti
popup-menukategorien SEARCH (Sag).

Indtast dit sageord.

Tryk pa [ENTER].

Indtast teksten, som skal erstatte sggeordet.
Tryk p4 [ENTER].

Tryk pa [F] hvis du vil sgge efter teksten under markarens position. Tryk pa [B] hvis
du vil sgge over markgrens position.

2 e

7. Hver gang styringen finder en forekomst af sggeordet, vises promptet Replace
(Yes/No/All/Cancel) ? (Erstatte (Ja/Nej/Alle/Annullere?)). Indtast det farste
bogstav for dit valg for at fortsaette.

Hvis du veelger Yes (Ja) eller No (Nej), vil redigeringsprogrammet udfagre dit valg og
ga til den naeste forekomst af sggeudtrykket.

Veelg A11 (Alle) hvis du automatisk vil erstatte alle forekomster af sggeudtrykket.

Veelg cancel (Annuller) for at afslutte funktionen under at udfere aendringer (tekst,
der allerede er erstattet, forbliver saledes selv om du veaelger denne valgmulighed).
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Menuen Modify (Modificer)

Menukategorien Modify (Modificer) har funktioner til udfgrelse af hurtige eendringer i hele
programmet.

F5.6: Popup-menuen Advanced Modify (Avanceret modificering)

HELP
MODIFY CANCEL - Exit
SEARCH REMOVE ALL LINE NUMEERS

EDIT REMUMEER. AlLL LIMES

PROGRAM RENUMEER EY ToOOL

REVERSE + & — SIGNS

REVERSE X & Y

Remove All Line Numbers (Fjern alle linjenumre)

Denne kommando fijerner automatisk alle ikke-refererede N-kode-linjenumre fra det
redigerede program. Hvis du har valgt en gruppe af linjer (se side 117) gaelder denne
kommando kun disse linjer.

1. Veelg kommandoen REMOVE ALL LINE NUMBERS (Fjern alle linjenumre) fra
popup-menukategorien MODIFY (Modificer).

2. Tryk pa [ENTER].

Renumber All Lines (Omnummerer alle linjer)
Denne kommando nummererer alle blokkene i programmet. Hvis du har valgt en gruppe af
linjer (se side 117) gaelder denne kommando kun disse linjer.

1. Veelg kommandoen RENUMBER ALL LINES (Omnummerer alle linjer) fra
popup-menukategorien MODIFY (Modificer).

Indtast det N-kodenummer, der skal startes med.
Tryk pa [ENTER].

Indtast N-kodens trinvise stigning.

Tryk pa [ENTER].

A S

Renumber By Tool (Omnummerer efter vaerktoj)

Denne kommando sager i programmet efter T-koder (veerktgj), fremheaever al programkode
op til den neeste T-kode og omnummerer N-koden (linjenumrene) i programkoden.

1. Veelg kommandoen RENUMBER BY TOOL (Omnummerer efter vaerktgj) fra
popup-menukategorien MODIFY (Modificer).

2. For hver T-kode, der findes, skal du besvare promptet Renumber
(Yes/No/All/Cancel) (Omnummerere (Ja/Nej/Alle/Annuller)) ? Hvis
du svarer [A], fortsaetter processen, som om du trykkede pa Y (Ja) for hver T-kode.
Promptet vil ikke blive vist igen under denne handling.
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BEM/ERK:

5.2.5

Indtast det N-kodenummer, der skal startes med.
Tryk pa [ENTER].

Indtast N-kodens trinvise stigning.

Tryk pa [ENTER].

Hvis du besvarer Besvare referencer udefra (Ja/Nej)? med[Y](Ja),
2ndres koden udefra (f.eks. GOTO linjenumre) til det korrekte nummer, og hvis du
besvarer med [N] (Nej) ignorere referencer udefra.

N o o ko

Reverse + and - Signs (Omvend + og - tegn)

Dette menuemne omvender tegnene for de numeriske veerdier i et program. Veer forsigtig
med denne funktion hvis programmet indeholder G10 eller G92 (se afsnittet om G-kode for
en beskrivelse).

1. Veelg kommandoen REVERSE + & - SIGNS (Omvend + og - tegn) fra
popup-menukategorien MODIFY (Modificer).

2. Indtast bogstavet for adressekoden, du vil eendre.
X, Y, Z, osv.
Adressekoderne D, F, G, H, L, M, N, O, P, Q, S, og T er ikke tilladt.

3. Tryk pa [ENTER].

Reverse X and Y (Omvend X og Y)

Denne funktion eendrer bogstavet X i programmet til Y, og bogstavet Y til bogstavet X. Dvs.
den skifter X-veerdier til Y-vaerdier og Y-veerdier til X-veerdier.

1. Veaelg kommandoen REVERSE X & Y (Omvend X og Y) fra popup-menukategorien
MODIFY (Modificer).

2. Tryk pa [ENTER].
FNC (File Numerical Control)

FNC-Editor har de samme funktioner som Advanced Editor, sammen med nogle nye
funktioner til forbedring af programudviklingen pa styringen, herunder visning og redigering
af flere dokumenter.

Generelt bruges Advanced Editor med programmer i MEM (Hukommelse), mens FNC
Editor bruges med programmer pa drevene, der er anderledes end MEM (Hukommelse)
(dvs. Harddisk, USB, Netdeling). Se Grundlaeggende redigering af program pa side 111 og
Advanced Editor pa side 114 for information om disse redigeringsprogrammer.

Hvis du vil gemme et program efter redigering med FNC-Editor:
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1.
2.

Tryk pa [SEND] nar du bliver bedt om det.
Vent pa, at programmet bliver faerdig med at skrive til drevet.

Indlaesning af et program (FNC)

Sadan indleeses et program

1.
2.

Tryk pa [LIST PROGRAM] (Vis programmer).

Fremheaev et program i fanen UsB-enhed, Harddisk eller NetdelingivinduetVis
programmer.

Tryk pa [SELECT PROGRAM] (Veelg program) for at ggre det til det aktive program
(i FNC-Editor abner programmer i FNC, men de kan redigeres).

Tryk pa [EDIT] (Rediger) mens programmet er indleest for at skifte fokus til
programmets redigeringsrude.

Den initiale visningstilstand viser det aktive program i venstre side og programlisten
i hgjre side.

F5.7: Rediger: Visning af Edit (Rediger)
(EpTT: EDIT FNC EDITOR) T Ynaro pRIvE | )
EDITOR File Edit Search  Modif CURRENT DIRECTORY: HARD DRIVE\

0 ~cmei. vl4. pgn

4+ (HARD DRIVE)
BOOT <DIR> 05-25-1980 00: 09

CMAME 673 High Speed Peck Drill Using @, 1-
(DIAGRAM) ;

009997 § R test. txt 15 01-26-2013 09: 55
CHaas voC Mill, English, Inch, vl.4a) ; PPDISP. TXT 7424 03-22-2007 09: 03
(11/14/01) ;5 TESTA. ROT 1395 05-25-1980 00: 24
H SM 3621690 04-29-2013 15: 49
N1OO ; PMC. txt 47 03-09-2013 11: 00
(CATEGORY) ;5 0000800. nc 17 05-25-1980 00: 30
(MAME 73 HIGH SPEED PECK DRILLING) ; vacnet. v14. pon —79-, -

H vgcTeil. 4D. pgn 77429 09-13-2010 10: 46
NiOl ; programn_g71. pgn 257 06-19-2013 13:59
(TEMPLATE)

CLINE [2,0] [2,20]) (W) ;

), ) HL 10 FILES EMPTY FILE SELECTION
(LINE [2,0] [18,01) (HL) ; ile § i
CLINE [9,206] [11,20]) (DrlDepth) ; HARD DRIVE 803 MB FREE (81%) A file in FNC is locked for any
(LINE [6,16] [8,16]) (Peck) ; operation. To deselect from FNC press
CLINE [6,11] [8,11]) (Peck) ; +/ : FILES IN SELECTION SELECT PROG.

T For Heru | TRR | 1D | B : ACTIVE PROGRAM (069997)

Navigering i menu (FNC)

Sadan far du adgang til menuen.

1.
2.

3.

Tryk pa [F1].

Brug de venstre eller hgjre markgrpiletaster eller joghandtaget til at navigere i
menuen og brug [UP] (Op) og [DOWN] (Ned)-pilene til at fremhaeve et valg i en
kategori.

Tryk pa [ENTER] for at udfgre et menuvalg.

Visningstilstande (FNC)

Der er tre visningstilstande tilgeengelige. Skift mellem visningstilstande:

123



FNC (File Numerical Control)

F5.8:

1 Tryk pa [F1] for at Abne popup-menuen File (Fil).
2 Brug kommandoen Change View (Skift visning).
3. Tryk pa [ENTER].
4

List (Vis) viser det aktuelle FNC-program sammen med fanen med menuen LIST
PROG (Vis programmer).

5. Main (Hoved) viser et program ad gangen i en rude med faner (skift mellem fanerne
med kommandoen Swap Programs (Byt programmer) i menuen File (Fil) eller ved at
trykke pa [F4]).

6. Split (Opdelt) viser det aktuelle FNC-program i venstre side og de aktuelt abne
programmer i en rude med faner i hgjre side. Skift mellem den aktive rude med
Switch to Left or Right Side (Skift il venstre eller hgjre side) i menuen File (Fil) eller
ved at trykke pa [EDIT] (Rediger). Nar ruden med faner er aktiv, kan du skifte mellem
fanerne med kommandoen Swap Programs (Byt programmer) i [F1] pop-op-menuen
File (Fil) eller ved at trykke pa [F4].

Vis sidefod (FNC)

Programvisningens sidefod viser systemmeddelelser og anden information om
programmet og de aktuelle tilstande. Sidefoden er tilgaengelig i alle tre visningstilstande.

Fodsektionen i visningen af program

vvois s
(CALLS 1ST & 2ND OP. CHAMFER PGHM) ;
C

(WORK OFFSET #54 UPPER RIGHT) ;
(CORNER OF PART.) ;

(WORK OFFSET #55 IS THE LARGE) ;
(DIAMETER THAT IS X5.831 FROM ZERO) ;
(IN X-AXIS. AND IS Y-.9157 FROM) ;
EZERO IN Y-AXIS.) ;

)

F1 For Menu | TKN | USB
Det farste felt viser prompts (med rad tekst) og andre systemmeddelelser. Hvis et program
f.eks. er blevet aendret og skal gemmes, vises meddelelsen PRESS SEND TO SAVE (Tryk
pa Send for at gemme) i dette felt.

Det neeste felt viser den aktuelle rulletilstand for joghandtaget. TKN angiver, at
redigeringsprogrammet aktuelt ruller gennem programmet med et token ad gangen. Hvis
du fortsat jogger gennem programmet, eendres rulletilstanden til LNE, og markgren ruller
en linje ad gangen. Hvis du fortseetter med at jogge gennem programmet, skiftes
rulletilstanden til PGE, saledes at der rulles en side ad gangen.

Det sidste felt angiver, hvilken enhed (HD, USB, NET) som det aktive program gemmes pa.

Dette display vil vaere tomt nar programmet ikke gemmes eller nar udklipsholderen
redigeres.
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Abning af flere programmer (FNC)

Du kan abne op til tre programmer samtidigt i FNC-Editor. Hvis du vil abne et eksisterende
program mens et andet program er abent i FNC-Editor:

1. Tryk pa [F1] for at f& adgang til menuen.

2. Under kategorien File (Fil) skal du veelge Open Existing File (Abn eksisterende fil).

3. Programlisten vises. Vaelg enhedens fane, hvor programmet er gemt, fremhaev
programmet med op/nedpiletasterne eller joghandtaget og tryk pa
[SELECT PROGRAM] (Veelg program). Displayet skifter til opdelt tilstand med
FNC-programmet i venstre side og det netop abnede program og FNC-programmet
i hgjre side i en rude med faner. Hvis du vil &endre programmet i ruden med faner
skal du veelge kommandoen Swap Programs (Byt programmer) i menuen File (Fil)
eller trykke pa [F4] mens ruden med faner er aktiv.

Vis linjenumre (FNC)

Hvis du vil vise linjenumre, uafhaengigt af programteksten:

1. Veelg kommandoen Show Line Numbers (Vis linjenumre) fra menuen File (Fil) for
at vise dem.

BEMAERK: Disse er ikke de samme som Nxx linjenumrene. De er kun til reference
under visning af programmet.

2. Hvis du vil skjule linjenumrene skal du genvaelge valgmuligheden i menuen File (Fil).

Menuen File (Fil) (FNC)

Menuen File (Fil) abnes ved at ga til:
1. Tryk pa [F1] mens du er i FNC-EDITOR-tilstand.
2. Veelg menuen File (Fil).
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F5.9: Menuen File (Fil)

g CANCEL — Exit
[OPEN EXISTING FILE

CLOSE FILE
SAVE
SAVE AS

SWAP PROGRAMS

SWITCH TO LEFT OR RIGHT SIDE
CHANGE VIEW

SHOW LIME WUMEERS

e -

Open Existing File (Abn eksisterende fil)
Nar du er i FNC-EDITOR-tilstand

1. Tryk pa [F1] og veelg menuen File (Fil).

2. Veelg Open Existing File (Abn eksisterende fil)

3. Tryk pa op- eller ned-markgrpilene for at flytte filen. Tryk pa [SELECT PROGRAM]
(Veelg program).

Abner en fil fra menuen LIST PROGRAM (Vis programmer) i en ny fane.
Close File (Luk fil)

Nar du er i FNC-EDITOR-tilstand
1. Tryk pa [F1] og vaelg menuen File (Fil).
2. Veelg Close File (Luk fil).

Lukker den aktuelt aktive fil. Hvis filen er blevet endret, vil styringen prompte om at
gemme, inden filen lukkes.

Save (Gem)

BEMAERK: Programmer gemmes ikke automatisk. Hvis strammen afbrydes
inden eendringerne gemmes, er aendringerne tabt. Sgrg for at gemme
dit program hyppigt.

Genvejstast: [SEND] (efter der er udfert en eendring)
1. Tryk pa [F1] og veelg menuen File (Fil).
2. Veelg Gem.

Gemmer den aktuelt aktive fil under det samme filnavn.
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Save As (Gem som)

Nar du er i FNC-EDITOR-tilstand

1. Tryk pa [F1] og naviger til menuen File (Fil).
2. Veelg Save As (Gem som).

Gemmer den aktuelt aktive fil under et nyt filnavn. Felg promptene for at navngive filen.
Viser den nye fane.

Swap Programs (Byt programmer)

Nar du er i tilstand FNC-EDITOR med flere programmer pa flere faner skal du bruge
genvejstasten: [F4] eller,

1. Tryk pa [F1] og veelg menuen File (Fil).

2. Veelg Swap Programs (Byt programmer).

Viser det neeste program i en rude med faner, gverst i den forreste fane.
Switch To Left Or Right Side (Skift til venstre eller hgjre side)

Sadan skifter du det aktive program-vindue (det aktuelt aktive vindue har hvid baggrund) i
tilstand FNC-EDITOR med flere programmer pa flere faner:

1. Tryk pa [F1] eller brug genvejstasten: [EDIT] (Rediger)
2. Hvis du trykkede pa [F1], skal du bruge markgren til at ga til menuen File (Fil) og
veelge Switch to Left or Right Side (Skift il venstre eller hgjre side).

Change View (Skift visning)

Nar du er i FNC-EDITOR-tilstand skal du bruge genvejstasten: [PROGRAM] eller,
1. Tryk pa [F1] og vaelg menuen File (Fil).

2. Veelg Change View (Skift visning)

Skifter mellem visningstilstandene List (Vis), Main (Hoved) og Split (Opdel).

Show Line Numbers (Vis linjenumre)

Nar du er i FNC-EDITOR-tilstand

1. Tryk pa [F1] og veelg menuen File (Fil).

2. Veelg Show Line Numbers (Vis linjenumre)

Viser linjenumre, der kun er for reference, uafhaengigt af programteksten. De gemmes ikke

som en del af programmet, mens f.eks. Nxx-numre gemmes. Veelg valgmuligheden igen
for at skjule linjenumrene.
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Menuen Edit (Rediger) (FNC)

Menuen Edit (Rediger) abnes ved at ga til:
1. Tryk pa [F1] mens du er i FNC-EDITOR-tilstand.
2. Flyt markgren til menuen Edit (Reidger).

F5.10: Menuen Rediger

SELECT TEXT

MOVE SELECTED TEXT

COPY SELECTED TEXT

DELETE SELECTED TEXT

CUT SELECTION TO CLIPBOARD
COPY SELECTION TO CLIPEOARD
PASTE FROM CLIPEOARD

HIDE CLIPEOARD

X EDIT CLIPEOARD |

Undo (Fortryd)
Fortryder aendringer, udfert i det aktive program i tilstand FNC-EDITOR:

BEMAERK: Blok-funktioner og globale funktioner kan ikke fortrydes.

1. Tryk pa [F1].
2. Veaelg menuen EDIT (Rediger) og veelg derefter UNDO (Fortryd).

Select Text (Vaelg tekst)
Fremhaever en blok af tekst i tilstand FNC-EDITOR:

1. Inden du veelger dette menuemne eller bruger genvejstasten [F2] skal du placere
markgren ved den farste linje af den blok, du vil veelge.

Tryk pa [F2] (Genvejstasten) eller tryk pa [F1].

Hvis du bruger en genvejstast, skal du springe til trin 4. Ellers skal du flytte markgren
til menuen Rediger og veelge Valg tekst.

Brug markarens piletaster eller joghandtaget til at definere omradet, du vil vaelge.
Tryk pa [ENTER] eller [F2] for at fremhaeve blokken.
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BEM/ERK:

BEM/ERK:

Move (Flyt)/Copy (Kopier)/Delete (Slet) valgt tekst

Fjerner den valgte tekst fra den aktuelle placering og anbringer den efter markagrens
placering (genvejstast: [ALTER]) (Juster), placerer tekst efter markarens position uden at
slette den fra dens aktuelle placering (genvejstast: [INSERT]) (Indseet), eller fierner den
valgte tekst fra programmet (genvejstast: [DELETE]) (Slet) i FNC-EDITOR-tilstand:

1. Inden du veelger dette menuemne eller bruger genvejstasterne: [ALTER] (Juster),
[INSERT] (Indseet) eller [DELETE] (Slet) positionerer markgren i linjen ovenfor, hvor
du gnsker at indsaette den valgte tekst. [DELETE] (Slet) fierner den valgte tekst og
afslutter programvisningen.

Hvis du ikke brugte genvejstasterne, tryk pa [F1].

Flyt markgren for at ga til menuen Edit (Rediger) og vaelg Move Selected Text (Flyt
valgte tekst), Copy Selected Text (Kopier valgte tekst) eller Delete Selected Text
(Slet valgte tekst).

Cut/Copy Selection To Clipboard (Klip/kopier og gem i udklipsholder)

Fjerner den valgte tekst fra det aktuelle program og flytter den til udklipsholderen, eller
placerer den valgte tekst i udklipsholderen uden at fijerne den fra programmet i tilstand
FNC-EDITOR.

Udklipsholderen er et palideligt lager til programkode. Tekst, der
kopieres til udklipsholderen, er tilgeengelig indtil den overskrives, selv
efter maskinen slukkes og taendes igen.

1. Tryk pa [F1].

2. Flyt markegren til menuen Edit (Rediger) og vaelg Cut Selection To Clipboard (Klip og
gem i udklipsholder) eller Copy Selection to Clipboard (Kopier indhold til
udklipsholder).

Paste From Clipboard (Indszet fra udklipsholder)

Placer udklipsholderens indhold efter markgrens placering i tilstand FNC-EDITOR.

Sletter ikke udklipsholderens indhold.

1. Inden du veelger dette menuvalg skal du flytte markaren til den linje, som
udklipsholderens indhold skal saettes ind efter.

Tryk pa [F1].

Flyt markgren til menuen Edit (Rediger) og veaelg Paste from Clipboard (Indszet fra
udklipsholder).
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Hide/Show Clipboard (Skjul/vis udklipsholder)

Skjuler udklipsholderen, s& du kan se visningen af position, timere og teellere, eller
gendanner visningen af udklipsholderen i FNC-EDITOR-tilstand:

1. Tryk pa [F1].

2. Flyt markgren til menuen Edit (Rediger) og veelg Edit Clipboard (Rediger
udklipsholder). Hvis du vil skjule udklipsholderen skal du gentage handlingen og
veelge Hide Clipboard (Skjul udklipsholder).

Edit Clipboard (Rediger udklipsholder)

Til justering af udklipsholderens indhold i FNC-EDITOR-tilstand.

BEMAERK: Udklipsholderen til FNC-Editor er separat fra udklipsholderen til
Advanced Editor. Redigeringer, der udferes i Haas Editor, kan ikke
indseettes i Advanced Editor.

Tryk pa [F1].

2. Flyt markgren til menuen Edit (Rediger) og veelg Edit Clipboard (Rediger
udklipsholder).

3. Nar du er faerdig trykker du pa [F1], flytter markgren til menuen Edit (Rediger) og
veelger Close Clipboard (Luk udklipsholder).

Menuen Search (Sgeg) (FNC)

Sadan far du adgang til menuen Search (Sgg):
1. Tryk pa [F1] mens du er i FNC-EDITOR-tilstand.
2. Flyt markgren til menuen Search (Sag).

F5.11: Menuen Sag

[ FIND TEXT]|
FIND AGAIN

FIND AND REPLACE TEXT
FIND TOOL

Find Text (Find tekst)

Definerer et sggeudtryk og en s@geretning og finder den farste forekomst af sageudtrykket
i den angivne retning i FNC-EDITOR-tilstand.
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o N

Tryk pa [F1].
Flyt markgren til menuen Search (Sag) og veelg Find Text (Find tekst).
Angiv sggeteksten.

Angiv s@ggeretningen. Nar du veelger en sageretning, skal du trykke pa F for at sage
efter udtrykket under markarens position, og trykke pa B for at sege ovenfor
markgrens position.

Find Again (Find igen)
Finder den neeste forekomst af sggeudtrykket i FNC-EDITOR-tilstand:

1.
2.
3.

Tryk pa [F1].
Flyt markgren til menuen Search (S@g) og veelg Find Again (Find igen).

Veelg denne funktion straks efter en sggning med Find Text (Find tekst). Gentag for
at fortsaette til den neeste forekomst.

Find And Replace Text (Find og erstat tekst)

Definerer et sggeudtryk, et udtryk det skal erstattes med, s@geretning samt veelger
Yes/No/All/Cancel (Ja/Nej/Alle/Annuller) i FNC-EDITOR-tilstand:

1.
2.

Tryk pa [F1].

Flyt markgren til menuen Search (Sgg) og veelg Find And Replace Text (Find og
erstat tekst).

Indtast teksten, der skal findes.
Indtast teksten, den skal erstattes med.

Angiv sggeretningen. Nar du veelger en sggeretning, skal du trykke pa F for at sgge
efter udtrykket under markgrens position, og trykke pa B for at sage ovenfor
markgrens position.

Nar den farste forekomst af sggeudtrykket er fundet, vil styringen prompte Replace
(Yes/No/All/Cancel)? (Erstatte (Ja/Nej/Alle/Annullere?)). Indtast det farste
bogstav for dit valg for at fortsaette. Hvis der vaelges Yes (Ja) eller No (Nej), vil
redigeringsprogrammet udfgre dit valg og ga til den naeste forekomst af
sggeudtrykket. Veelg A11 (Alle) hvis du automatisk vil erstatte alle forekomster af
sggeudtrykket. Veelg Cancel (Annuller) for at afslutte funktionen uden at udfgre
endringer (tekst, der allerede er erstattet, forbliver saledes selv om du vaelger
denne valgmulighed).

Find Tool (Find veerktoj)

Sager efter veerktgjsnumre i programmet i FNC-EDITOR tilstand:
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1. Tryk pa [F1].
2. Flyt markgren til menuen Search (Sgg) og veelg Find Tool (Find veerktgj).
3. Veelg den igen for at finde det naeste vaerktgjsnummer.

Menuen Modify (Modificer) (FNC)

Sadan far du adgang til menuen Modify (Modificer):
1. Tryk pa [F1] mens du er i FNC-EDITOR-tilstand.
2. Flyt markgren til menuen Modify (Modificer).

F5.12: Menuen Modificer

[ REMOVE ALL LINE NUMEERS
REMUMEER ALL LIMES

REVERSE + & — SIGNS
REVERSE X & Y

Remove All Line Numbers (Fjern alle linjenumre)

Fjerner alle Nxx linjenumre fra programmet i tilstand FNC-EDITOR:
1. Tryk pa [F1].
2. Flyt markgren til menuen Modify (Modificer) og veelg Fjern alle linjenumre.

Renumber All Lines (Omnummerer alle linjer)

Omnummererer alle programlinjer med Nxx-kode i tilstand FNC-EDITOR:

1. Tryk péa [F1].

2 Flyt markgren til menuen Modify (Modificer) og veelg Omnummerer alle linjer.
3. Valg af et startnummer.

4 Valg af trinvist stigende linjenummer.

Reverse + and - Signs (Omvend + og - tegn)

AEndrer alle positive vaerdier til negative og omvendt i tilstand FNC-EDITOR:
1. Tryk pa [F1].
2. Flytter markaren til menuen Modify (Modificer) og veelg Omvend + og - tegn.

3. Indtast adressekoden/koderne for at a&endre vaerdien. Bogstavsadresser, der ikke er
tilladt: D, F, G, H,L, M, N, O, P, Q,Sog T.
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5.3

5.3.1

Tips og tricks
Falgende afsnit giver indsigt i, hvordan du effektivt programmerer dit Haas drejecenter.
Programmering

Korte programmer, der gentages mange gange, nulstiller ikke transportbandet til spaner,
hvis den intermitterende funktion er aktiveret. Transportbandet fortsaetter med at starte og
stoppe pa de kommanderede tidspunkter. Se side 399 for information om indstillinger af
transportbandets interval.

Skaermbilledet viser spindelens og aksens belastninger, den aktuelle fremfegring og
hastighed, positioner og de aktuelt aktive koder mens der kgres et program. Forskellige
visningstilstand aendrer den information, der vises.

Forskydninger og makrovariabler kan ryddes ved at trykke pa [ORIGIN] (Original) i
skaermbilledet Active Work Offset (Aktive arbejdsforskydninger). Styringen viser en
popup-menu. Veelg Clear Work Offsets (Ryd arbejdsforskydninger) for den viste
meddelelse Are you sure you want to Zero (Y/N) (Vil du nulstille (Y (Ja)/N (Ngj))).
Hvis der indtastes et v (Ja), vil alle arbejdsforskydninger (makroer) i omradet, der vises,
nulstilles. Veerdierne i visninger Current Commands (Aktuelle kommandoer) kan ogsa
ryddes. Registrene for veerktgjets levetid, veerktgjets belastning og timere kan ryddes ved
at veelg den, der skal ryddes, og trykke pa [ORIGIN] (Original). Hvis du vil rydde alt i en
kolonne, skal du rulle til toppen af kolonnen, til titlen, og trykke pa [ORIGIN] (Original).

Hvis du vil veelge et andet program skal du indtaste programnummeret (Onnnnn) og trykke
pa op- eller nedpilen. Maskinen skal veere i enten Memory (Hukommelse)- eller Edit
(Redigering)-tilstand. Hvis du vil sgge efter en specifik kommando i et program, kan du
bruge Memory (Hukommelse)- og Edit (Redigering)-tilstand. Indtast adressens
bogstavkode (2, B, C osv.) eller adressens bogstavkode og veerdien (A1 . 23) og tryk pa op-
eller nedpilen. Hvis adressekoden indtastes uden en veerdi, stopper sggningen ved nzeste
brug af det bogstav.

Overfgr eller gem et program i MDI i listen over programmer ved at placere markgren i
begyndelsen af MDI-programmet, indtaste et programnummer (Onnnnn) og trykke
pa [ALTER].

Program Review (Programgennemsyn) - Med Program Review (Programgennemsyn) kan
operatgren bruge markgren til at gennemga en kopi af det aktive program i hgjre side af
skaermbilledet, og vise det samme program mens det karer i venstre side af skaermbilledet.
Hvis du vil vise en kopi af det aktive program i visningen Inaktivt program skal du
trykke pa [F4] mens ruden Rediger indeholder programmet.

Background Edit (Redigering i baggrunden) - Med denne funktion kan der redigeres mens
et program keres. Tryk pa [EDIT] (Rediger) indtil ruden Rediger i baggrunden (i hgjre side
af skeaermbilledet) er aktiv. Veelg et program, der skal redigeres, fra listen, og tryk pa
[ENTER]. Tryk pa [SELECT PROGRAM] (Veelg program) fra denne rude for at veelge et
andet program. Det er muligt at redigere mens programmet karer, men redigeringerne i det
kgrende program traeder ikke i kraft for programmet afsluttes med en M30 eller en
[RESET] (Nulstil).
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5.3.2

5.3.3

Grafisk zoomvindue - [F2] aktiverer zoomvinduet i Grafisk-tilstand. [PAGE DOWN]
(Side ned) zoomer ind og Side op zoomer ud. Brug piletasterne til at flytte vinduet over til
det gnskede omrade af emnet og tryk pa [ENTER]. Tryk pa [F2] og [HOME] (Hjem) for at
se visningen af hele tabellen.

Kopiering af programmer - | Rediger-tilstand kan et program kopieres over til et andet
program, en linje eller en blok af linjer i et program. Definer en blok med [F2]-tasten, flyt
derefter markgren til den sidste programlinje, der skal defineres, tryk pa [F2] eller [ENTER]
for at fremhaeve blokken. Veelg et andet program, som den fremhaevede blok skal kopieres
til. Flyt markeren til det punkt, hvor den kopierede blok skal placeres, og tryk pa
[INSERT] (Indseet)

Indlaesning af filer - Veaelg flere filer i enhedsstyring og tryk pa [F2] for at veelge
en destination.

Redigering af programmer - Tryk pa [F4] i Rediger-tilstand for at vise en anden version
af det aktuelle program i ruden til hgjre. Forskellige dele af programmerne kan ogsa
redigeres ved at trykke pa [EDIT] (Rediger) for at skifte fra den ene side til den anden.
Programmet opdateres nar der skiftes til det andet program.

Duplikering af et program - Et eksisterende program kan duplikeres List Program (Vis
program)-tilstand. Det gares ved at veelge programmet og indtaste et nyt programnummer
(onnnnn) og trykke pa [F2]. Det kan ogsa gares via popup-hjaelp-menuen. Tryk pa [F1] og
veelg valgmuligheden fra listen. Indtast det nye programnavn og tryk pa [ENTER].

Der kan sendes flere programmer til den serielle port. Fremhaev de gnskede programmer
fra programlisten for at vaelge dem og tryk pa [ENTER]. Tryk pa [SEND] for at
overfgre filerne.

Forskydninger

Sadan skifter du til

1. Et tryk pa [OFFSET] (Forskydning) skifter mellem ruderne Vvaerktgjsgeometri og
Arbejdsnulstillingsforskydning.

2. Hvis du til tilfgje det indtastede tal til den markarvalgte vaerdi skal du trykke pa
[ENTER].

3. Tryk pa [F1] for at overskrive det valgte forskydningsregister med det indtastede
nummer.

4. Tryk pa [F2] for at indtaste den negative veerdi i forskydningen.

Indstillinger og parametre

[HANDLE JOG] (Styr jog)-styringen bruges til at rulle gennem indstillinger og parametre
nar du ikke er i jog-tilstand. Indtast et kendt parameter- eller indstillingsnummer og tryk pa
op- eller nedpiletasten for at springe til den indtastede parameter.

Haas-styringen kan nedlukke maskinen vha. indstillinger. Disse indstillinger er: Indstilling 1
til at slukke maskinen hvis den er inaktiv i nn minutter, og indstilling 2 til at slukke maskinen
nar M30 kgres.
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Memory Lock (Hukommelseslads) (indstilling 8) nar On (Til) betyder, at
redigeringsfunktionerne er laste. Nar Off (Fra) kan hukommelsen redigeres.

Dimensionering (indstiling 9) eendres fra Tomme til MM. Dette aendrer ogsa
alle forskydningsveerdierne.

Reset Program Pointer (Nulstil programpointer) (indstilling 31) slar programpointeren til og
fra, og returnerer til programmets start.

Scale Integer F (Skalaheltal F) (indstiling 77) eendrer fortolkningen af
fremfaringshastigheden. En fremfagringshastighed kan fortolkes forkert hvis der ikke er et
decimalkomma i Fnn-kommandoen. Valgene for denne indstilling kan veere Default
(Standard) for at kunne genkende en decimal med fire pladser. En anden valgmulighed er
Integer (Heltal), der genkender en fremfaringshastighed for en valgt decimalposition - for
en fremfgringshastighed, der ikke har en decimal.

Max Corner Rounding (Maks. hjgrneafrunding) (indstilling 85) bruges til at indstille
hjgrneafrunding, som kreevet af operateren. Enhver fremfgringshastighed op til den
maksimale kan programmeres, saledes at fejl aldrig nar overfor denne indstilling. Styringen
saenker hastigheden ved hjgrner nar der er behov for det.

Reset Resets Override (Nulstil nulstiller tilsideseettelse) (indstilling 88) slar indstillingen for
tasten Reset (Nulstil) til 100 % til og fra.

Cycle Start/Feed hold (Cyklusstart/Hold fremfaring) (indstilling 103) - Nar den er Til skal
[CYCLE START] (Cyklusstart) trykkes og holdes nede for at kare et program. Nar du
slipper [CYCLE START] (Cyklusstart), genereres en Feed Hold (Hold fremfgring)-tilstand.
Jog Handle to Single Block (Joghandtag til enkelt blok) (indstilling 104) giver mulighed for
at bruge [HANDLE JOG] (Styr jog) til at ga gennem programmet i trin. Omvender
[HANDLE JOG] (Styr jog)-styringen for at generere en Feed Hold
(Hold fremfgring)-tilstand.

Offset Lock (Forskydningslas) (indstilling 119) forhindrer, at operatgren aendrer nogen
af forskydningerne.

Macro Variable Lock (Makrovariabellas) (indstilling 120) forhindrer, at operatgren aendrer
nogen af makrovariablerne.
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5.3.4

Drift

[MEMORY LOCK] (Hukommelseslas)-naglekontakt - Forhindrer, at operatgren redigerer
programmer og aendrer indstillinger nar den er i Iast position.

[HOME G28] (Hjem G28)-knap - Returnerer alle akser til maskinens nulposition. Hvis du
kun vil sende en akse til maskinens nulposition, indtast aksens bogstav og tryk pa
[HOME G28] (Hjem G28). Hvis du vil nulstille alle akser i visningen Afstand at ga mens
du er i tilstand Jog, skal du trykke pa af de andre driftstiistande ([EDIT] (Rediger),
[MEMORY] (Hukommelse), [MDI/DNC] (MDI/DNK) osv.) og derefter trykke pa
[HANDLE JOG] (Styr jog). Hver akse kan nulstilles uafheengigt for at vise en position
relativt til den valgte nulposition. Det kan geres ved at dbne siden Position-drift,
trykke pa [HANDLE JOG] (Styr jog)-tilstand, positionere akserne i den gnskede position
og trykke pa [ORIGIN] (Original) for at nulstille den visning. Derudover kan der indtastes et
nummer for visning af aksens position. Det gares ved at indtaste en akse og nummeret,
f.eks. X2 .125 og derefter trykke pa [ORIGIN] (Original).

Vark.leve - Pasiden Aktuelle kommando. findes vinduet Vark . leve, der viser .brug
af veerktgj. Det registrerer og teeller, hver gang et veerktgj bruges. Overvagningen af
veerkigjets levetid stopper maskinen, nar veerktgjet nar veaerdien i kolonnen med alarmer.

Tool Overload (Verktgjsbelastning) - Veerktgjsbelastning kan defineres af
overvagningen Tool Load (Vaerktgjsbelastning). Det aendrer den normale maskindrift hvis
den nér veerdien for vaerktgjsbelastningen, defineret for det vaerktgj. Nar der registreres en
veerktgjsoverbelastning, udferes en af fire handlinger, afheengigt af i Indstilling 84:

. Alarm - Generer en alarm

. Fremfgringsstop - Stopper fremfagringen

. Bip - Udsender en hgrbar alarm

. Automatisk fremfgring - Haever eller seenker automatisk fremfgringshastighed

Spindelhastigheden verificeres ved at kontrollere visningen Current Commands All
Active Codes (Aktuelle kommandoer > Alle aktive koder) (vises ogsa i vinduet Main
Spindle  (Hovedspindel)).  Spindelaksens = omdrejninger/minut  ved  roterende
veerktgjsopstilling vises ogséa pa denne side.

Hvis du vil veelge en akse, der skal jogges, skal du indtaste aksens navn i input-linje og
trykke pa [HANDLE JOG] (Styr jog).

Displayet Help (Hjeelp) har anfert alle G- og M-koderne. De findes pa den fgrste fane i
Hjeelp-menuen med faner.

Jogginghastighederne pa 100, 10, 1.0 og 0.1 tommer/sekund kan justeres med Frem.
hast.-tasterne og Tilsidesaet. Det giver en ekstra kontrol pa 10 % til 200 %.
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5.3.5

5.4

5.4.1

Kalkulator

Tallet i kalkulatorboksen kan overfgres til datafeltet ved at trykke pa [F3] i Edit
(Redigering)- eller MDI-tilstand. Dermed overfares nummeret fra kalkulatorens felt til Edit
(Redigering)- eller MDI-input-bufferen (indtast et bogstav, X, z etc. for kommandoen, der
skal bruges med nummeret fra kalkulatoren).

De fremheevede Trekant-, Cirkular- eller Drejning og Gevindskaring-veerdier
kan indlaeses, sa de kan bruges til at addere, subtrahere, multiplicere eller dividere i
kalkulatoren, ved at veelge vaerdien og trykke pa [F4].

Enkle udtryk kan tastes ind i kalkulatoren. F.eks. evalueres 23*4-5, 2+6/2 nar der trykkes
pa tasten ENTER, og resultatet (i dette tilfeelde 89,8) vises i kalkulatorens felt.

Programoptimering

Med denne funktion kan du tilsideseette spindelens hastighed, aksens fremfaring samt
kalemidlets position (for en freesemaskine) i et program mens programmet kgrer. Nar
programmet er feerdigt, fremhaever Program Optimizer (Programoptimering)
programblokkene, du eendrede, og giver dig mulighed for at g@re andringerne permanente
eller ga tilbage til de originale veerdier.

Du kan indtaste kommentarer i linjen til indtastning og trykke pa [ENTER] for at gemme din
indtastning som programnotater. Du kan se Program Optimizer (Programoptimering) under
kersel af et program ved at tryk pa [F4].

Sadan bruges Programoptimering

Ga til skeermbilledet Program Optimizer (Programoptimering):
1. Tryk pad [MEMORY] (Hukommelse) ved enden af programkerslen.
2. Tryk pa [F4].

3. Brug [PAGE UP)/[PAGE DOWN] (Side op/nedpilene) og [HOME)/[END] (Hjem/end)
til at rulle gennem kolonnerne Tilsi. szt 0og Notater.

4. Angaende redigering af emnet i kolonnen skal du rykke pa [ENTER].

Der abnes et popup-vindue med valg for den kolonne. Programmgren kan udfgre
endringerne med menuens kommandoer.
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Sadan bruges Programoptimering

F5.13: Skaermbilledet Programoptimering: Eksempel pa popup for tilsideszetning af
fremfagringshastighed (Her er vist skaermbillede pa fraeser)

FEED OVERRIDE CANCEL — Exit
Alter previous FEED

Insert previous FEED on current Tine
Alter FEED onh current Tine

Alter all FEEDs up to previous Tool
Alter all FEEDs down to next Tool
Alter all FEEDs in highlighted section
Clear Cell

Alters the previous FEED with the_current
override percentage from the highlighted
location in the Optimizer.

", -

5. Derudover kan du fremhaeve en sektion kode (markgren skal placeres ved start af
sektionen, tryk pa [F2], rul til enden af sektionen og tryk pa [F2]). Ga tilbage il
Program Optimizer (Programoptimering) (tryk pa [EDIT] (Rediger)) og tryk pa
[ENTER] for at eendre alle fremfaringer eller hastigheder i den fremhaevede sektion.

5.5 DXF filimportor

Denne funktion kan hurtigt oprette et G-kode-program fra en .dxf-fil.

F5.14: DXF-filimport

( EDIT: EDIT )

X 0.0000
Z 0.0000

Type: START
Group: 0
Chain: 0

EXTRA KEY COMMANDS

Exit (F1)
Activate Zoom (F4)
Prev Chain pt (LEFT)
Next Chain pt (RIGHT)
Select Point (UP/DOWN)
Cancel Action (CANCEL)
Select Group (PG UP/DOWN)
Chng Line Width (ALTER)

CURRENT GROUPS

Enter Origin Point: Use one of the following and press the WRITE key:

X: 0.0000 1) Jog to X and Z position on part. (Use jog axis keys)
Z: 0.0000 2) Use up and down arrows to select point.
3) Enter X and Z coordinates.

( )
(weur. )€ )

DXF-importfunktionen viser et hjeelp-skaermbillede under hele processen. Nar du fuldferer
et trin, skifter teksten for det naeste trin til grgn i boksen. Nar du har fuldfert en veerktgjssti
kan du inkludere den i et program i hukommelsen. DXF-importfunktionen kan identificere
og automatisk gentage opgaver. Den kombinerer ogsa automatisk lange konturer.
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BEM/ERK:

5.5.1

5.5.2

Din maskinen skal have Intuitive Programming System (Intuitivt
programmeringssystem)  (IPS).  valgmulighed til  brug af
DXF-importfunktion.

Opseetning af veerktgj i IPS. Veelg en .dxf-fil.
Tryk pé [F2].

Veelg [MEMORY] (Hukommelse) og tryk pa [ENTER]. Styringen genkender en
.dxf-fil og importerer den til redigeringsprogrammet.

Emnes originalvaerdi

Brug en af disse metoder til at indstille emnets originalveerdi.

Valg af punkt

Jogging
Indtast koordinater

Brug joghandtaget eller pilene til at fremhaeve et punkt.

Tryk pa [ENTER] for at acceptere det fremhaevede punkt som originalvaerdien.
Styringen bruger dette punkt til at indstille information om arbejdskoordinaterne for
det ubearbejdede emne.

Emnets geometri-kaede og -gruppe

Dette trin finder formens/formernes geometri. Den automatiske kaedningsfunktion finder
det meste af emnets geometri. Hvis geometrien er kompleks og forgrenes, vises der et
prompt, saledes at du kan veelge en af forgreningerne. Den automatiske kaedning
fortseetter efter du veelger en forgrening. DXF-importgr grupperer huller til boring og
gevindskeering.

1.
2.
3.

Brug joghandtaget eller pilene til at veelge veerktgjsstiens startpunkt.
Tryk pa [F2] for at abne dialogboksen.

Veelg den valgmulighed, der er bedst egnet til den gnskede applikation. | de fleste
tilfeelde er den automatiske kaedningsfunktion det bedste valg, da den automatisk
plotter veerktgjsstien for en emnefunktion.

Tryk pa [ENTER]. Dette aendrer farven for den emnefunktion og tilfgjer en gruppe til
registret under Current Group (Aktuelle gruppe) i venstre side af vinduet.
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Valg af vaerktojssti

5.5.3 Valg af vaerktgjssti

5.6

BEM/AERK:

Dette trin geelder en vaerktgjssti for en bestemt, keedet gruppe.
F5.15: DXF IPS-optagermenu

|PS RECORDER CANCEL - Exit

1.) Select /| Create Program

2.) Output to current program

This option allows you to select a
program currently in memory from a list
or
create a new program file.

Veelg gruppen og tryk pa [F3] for at veelge en veerkigjssti.

Brug joghandtaget til at halvere en kant af emnefunktionen. Styringen bruger dette
som et startpunkt for veerktgjet.

Efter du har valgt en veerktgjssti kan du se IPS (Intuitive Programming
System)-skabelonen for den sti.

De fleste IPS-skabeloner er fyldt med rimelige standardveerdier, baseret pa
veerktgjer og materialer, som du har opsat.

Tryk pa [F4] for at gemme veerktgjsstinen nar skabelonen er fuldfgrt. Du kan tilfgje
IPS G-kode-segmentet til et program, eller oprette et nyt program. Tryk pa [EDIT]
(Rediger) for at ga tilbage til DXF importfunktionen for at oprette naeste vaerktgjssti.

Grundlaeggende programmering

Et typisk CNC-program har 3 dele:

1.

Klargering: Denne del af programmet vaelger arbejdsemnets og veerktgjets
forskydninger, spindelhastighed, vaelger fraesevaerktgj og slar kalemidlet til.

Fraesning: Denne del af programmet definerer vaerktgjsstien og
fremferingshastigheden for fraesningen.

Fuldferelse: Denne del af programmet slar kalemidlet fra, flytter veerktgijet il
Z-aksens hjem, flytter veerktgjet til X-aksens hjem, slukker for spindelen og tillader,
at emnet kan fijernes fra drejepatronen og efterses.

Programmet udferer en 0.100" (2,54 mm) dyb skeering pé forsiden af et stykke materiale
med veerktgj 1 langs med X-aksen fra X = 2.1 til X = - 0.02 (negativ 0.02 af X-aksens
overvandring sikrer, at det ikke-kompenserede veerktgj fraeser hele forsiden).

En programblok kan indeholder mere end en G-kode, sdleenge disse
G-koder er fra forskellige koder. Du kan ikke placere to G-koder fra
den samme gruppe i en programblok. Bemaerk ogsa, at der kun
tillades en M-kode pr. blok.
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040001 (BASIC PROGRAM) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraseverktwj til endeforsiden) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;
G50 S1000 (Begrazns spindel til 1000 o/m) ;
G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X2.1 z0.1 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z-0.1 F.01 (Linear fremforing) ;

X-0.02 (Lineer fremforing) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hurtig tilbagetrakning, kglemiddel fra) ;
G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

G53 X0 (X hjem) ;

G53 720 M0O5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

[}

5.6.1 Klargegring

Disse er forberedende kodeblokke i eksempelprogrammet:

Forberedende kodeblok Beskrivelse

oe

Angiver begyndelsen af programmet, skrevet i et
tekstredigeringsprogram.

040001 (Grundlaggende 040001 er programmets navn. Programmets
program) ; navnekonvention fglger formatet Onnnnn: Bogstavet
“O” eller “0” efterfulgt af et 5-cifret nummer.

(G54 X0 er Kommentar:
i rotationscenteret);

(Z0 er p& forsiden af emnet); | Kommentar:
(T1 er et fraseverktej til Kommentar:
endeforsiden) ;
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Forberedende kodeblok

Beskrivelse

T101 (Velg verktej of
forskydning 1);

T101 veelger veerktgjet, forskydning 1 og
kommanderer veerktgjsskift til Vaerktgj 1.

GO0 G18 G20 G40 G80 G99
(Sikker opstart);

Dette refereres til som en sikker opstartslinje Det er
god praksis under bearbejdning af placere denne
kodeblok efter hvert veerktgjsskift. GO0 definerer
aksens bevaegelser, samt tilstand Rapid Motion (Hurtig
beveegelse). G18 definerer fraeserplanet som
XZ-planet. G20 definerer, at koordinatpositionering er i
tommer. G40 annullerer kompensering for fraesning.
G80 annullerer alle canned cycles. G99 skifter
maskinen til tilstand Fremfgring pr. omdrejning.

G50 S1000 (Begrans spindel
til 1000 o/m);

G50 begraenser spindelen til maks. 1000 omdrej./min.
S1000 er spindelens hastighedsadresse. Ved brug af
Snnnn adressekode, hvor nnnn er den gnskede
omdrej./min-veerdi for spindelen.

G97 S500 MO3 (Konstant
fladehastighed fra, Spindel
drejer 1 retning med uret);

G97 annullerer Konstant fladehastighed (CSS) og
skifter S-vaerdien til 500 omdrej./min. Pa maskiner med
en gearkasse veelger styringen automatisk det hgje
eller det lave gear, baseret pa den kommanderede
spindelhastighed. Du kan bruge en M41 eller M42 til at
tilsideseette den. Se side 361 for yderligere information
om disse M-koder. S500 er spindelens
hastighedsadresse. Ved brug af Snnnn adressekode,
hvor nnnn er den gnskede omdrej./min-vaerdi for
spindelen. M03 aktiverer spindelen.

GO0 G54 X2.1 20.1 (Hurtigt
til 1. position);

GO0 definerer aksens bevaegelser, samt tilstand Rapid
Motion (Hurtig beveegelse). G54 definerer
koordinatsystemet, der skal centreres pa Work Offset
(Arbejdsforskydning), der er gemt i G54 i visningen
Forskydning. X2 .0 kommanderer X-aksen til
X=2.0. 0.1 kommanderer Z-aksen til Z = 0.1.

M08 Coolant On (Kglemiddel
til);

M08 aktiverer kaglemidlet.

G96 S200 (Konstant
fladehastighed) ;

G96 aktiverer Konstant fladehastighed (CSS). s200
specificerer skaerehastigheden pa 200 tommer pr.
minut, der skal bruges langs med den aktuelle
diameter, for at udregne de korrekte omdrej./min.
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5.6.2 Fraesning

Disse er kodeblokke til freesning i eksempelprogrammet:

Kodeblok til freesning

Beskrivelse

GO0l 7z-0.1 F.01 (Line&r
fremforing) ;

GO01 definerer aksens bevaegelser, efter den, i en lige
linje. Z-0.1 kommanderer Z-aksen til Z =-0.1. GO1
kreever adressekode Fnnn.nnnn. F. 01 specificerer,
at fremfaringshastigheden for bevaegelsen er .0100"
(.254 mm)/omdre;.

X-0.02 (Linexr fremfgring)

’

X-0.02 kommanderer X-aksen til X = -0.02.

5.6.3 Fuldforelse

Disse er kodeblokke til fuldfgrelse i eksempelprogrammet:

Kodeblok til fuldfgrelse

Beskrivelse

GO0 z0.1 M09 (Hurtig
tilbagetrzkning, kglemiddel
fra);

GO0 kommanderer aksens bevaegelse til at blive
fuldfert i hurtig bevaegelse-tilstand. 70.1
kommanderer Z-aksen til Z = 0.1. M09 deaktiverer
kalemidlet.

G97 S500 (mod uret fra) ;

G97 annullerer Konstant fladehastighed (CSS) og
skifter S-vaerdien til 500 omdrej./min. P4 maskiner med
en gearkasse veelger styringen automatisk det hgje
eller det lave gear, baseret pa den kommanderede
spindelhastighed. S500 er spindelens
hastighedsadresse. Ved brug af Snnnn adressekode,
hvor nnnn er den gnskede omdrej./min-vaerdi for
spindelen.

G53 X0 (X hjem) ;

G53 definerer aksens bevaegelse, sa den er i
overensstemmelse med maskinens koordinatsystem.
x0 kommanderer X-aksen til at ga til X = 0.0 (X hjem).

G53 z0 MO5 (Z hjem, spindel
fra) ;

G53 definerer aksens bevaegelse, sa den er i
overensstemmelse med maskinens koordinatsystem.
70 kommanderer Z-aksen til at ga til Z = 0.0 (Z hjem).
MO05 deaktiverer spindelen.
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Absolut versus trinvis (XYZ versus UVW)

Kodeblok til fuldferelse Beskrivelse

M30 (Ende af program) ; M30 afslutter programmet og flytter markgren pa

styringen til toppen af programmet.

Angiver enden af programmet, skrevet i et
tekstredigeringsprogram.

5.6.4

5.7

5.7.1

Absolut versus trinvis (XYZ versus UVW)

Absolut (XYZ) og trinvis positionering (UVW) definerer, hvordan styringen fortolker
aksebevaegelsens kommandoer.

Nar du kommanderer aksebeveaegelse med X, Y eller z, bevaeges akserne til den position,
relativt til referencepunktet i koordinatsystemet, der aktuelt bruges.

Nar du kommanderer aksebevaegelse med U (X), v (Y) eller W (Z), bevaeges akserne til
den position, relativt til den aktuelle position.

Absolut programmering er nyttigt i de fleste situationer. Trinvis programmering er mere
effektivt ved repeterende freesninger med samme afstand.

Forskellige koder

Dette afsnit naevner de mest anvendte M-koder. De fleste programmer har mindst en
M-kode fra hver af de felgende familier. Se afsnittet om M-koder i denne vejledning, der
starter pa side 355, for en liste over alle M-koder og en beskrivelse.

Vaerktojsfunktioner

Tnnoo-koden vaelger det naeste vaerktgj (nn) og forskydning (oo). Brugen af denne kode
er lidt forskellig, afhaengigt af indstilling 33 FANUC- eller YASNAC-koordinatsystem.

FANUC-koordinatsystem

T-koderne har formatet Txxyy, hvor xx specificerer vaerktgjsnummeret fra 1 til det
maksimale antal stationer i revolverhovedet, og yy specificerer vaerktgjsgeometri- og
veerktgjsslitageindekserne fra 1 til 50. Veerktgjsgeometriens X- og z-veerdier tilfgjes til
arbejdsforskydningerne. Hvis der bruges kompensering af veerktgjsnaesen, specificerer yy
veerktgjsgeometriens indeks for radius, tilspidsning og spids. Hvis yy = 00 anvendes ingen
veerktgjsgeometri eller slitage.
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BEM/AERK:

YASNAC koordinatsystem

T-koder har formatet Tnnoo, nn har forskellige betydninger, afheengigt af om T-kode er
indeni eller udenfor en G50-blok. Veerdien oo specificerer veerktgjsslitagen fra 1 til 50. Hvis
der bruges kompensering af veerktgjsnaesen, specificerer 50+o0o veerktgjsskiftets indeks
for radius, tilspidsning og spids. Hvis co+00 anvendes der ingen veerktgjsslitage eller
kompensering af veerktgjsnaese.

Udenfor en G50-blok specificerer nn veaerktgjsnummeret fra 1 til det maksimale antal af
stationer pa revolverhovedet.

Inden i en G50-blok specificerer nn veerktgjsskiftets indeks fra 51 til 100. Veerktgjsskiftets
X- og Z-veerdier subtraheres fra arbejdsforskydningerne og har saledes et modsat tegn end
veerktgjsgeometrierne, anvendt i FANUC-koordinatsystemet.

Varktojsforskydninger, anvendt af T101, FANUC versus
YASNAC

Indstilling af en negative veerktgjsslitage i veerktgjets slitageforskydning flytter veerkigjet
leengere i den negative retning af aksen. Dvs. at indstilling af en negativ forskydning i
X-aksen for bearbejdning og drejning af udvendig diameter resulterer i at emnet far en
mindre diameter og indstilling af en negativ veerdi i Z-aksen resulterer i at der tages mere
materiale af forsiden.

Der er ingen X- eller Z-beveegelse ngdvendig inden der udfgres
veerktajsskift, og det er spild af tid - i de flest tilfeelde - at returnere X
eller Z til deres hjemmeposition. Du skal positionere X eller Z et sikkert
sted inden veerktgjsskift for at forhindre sammenstgd mellem
veerktgjer og emneholder eller emne.

Lavt lufttryk eller utilstreekkelig volumen reducerer trykket i revolverhovedets
fastspaendings/nedspaendingsstempel og ge@r revolverhovedets indekseringstid
langsommere eller det vil ikke nedspaende revolverhovedet.

Sadan iseetter eller skifter du veerktgjer:

1. Tryk pa [POWER UP/RESTART] (Start/genstart) eller [ZERO RETURN] (Tilb.-stil.)
og derefter pa [ALL] (Alle).

Styringen bevaeger veerktgjets revolverhoved til en normal position.
Tryk pa [MDI/DNC] (MDI/DNK) for at skifte til MDI-tilstand.

Tryk pa [TURRET FWD] (Revolverhoved frem) eller [TURRET REV]
(Revolverhoved tilbage).
Maskinen indekserer revolverhovedet til det naeste vaerktajs position.

Viser det aktuelle veerktgj i vinduet Active Tool (Aktivt vaerkigj) i nederste hgjre
del af visningen.
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Spindelkommandoer

4.  Tryk pa [CURRENT COMMANDS] (Aktuelle kommandoer).

Viser det aktuelle veerktgj i vinduet Active Tool (Aktivt veerktgj) i averste hgjre del
af visningen.

5.7.2 Spindelkommandoer

Der er (3) primaere M-kode-kommandoer:

. M03 kommanderer, at spindelen drejer i fremadgaende retning.
. M04 kommanderer, at spindelen drejer i bagudgaende retning.
NOTE: Du kan kommandere spindelhastigheden med en

Snnnn-adressekode, hvor nnnn specificerer hastigheden i o/m, men
tilsideseettelser fra G50, G96 eller G97 kan anvendes pa den faktiske
hastighed.

. MO05 kommanderer, at psindelen stopper.

BEM/ERK: Nar du kommanderer en M05, venter styringen pa, at spindelen
stopper, inden programmet fotsaettes.

5.7.3 Kommandoer til at stoppe et program

Der er (2) hoved-M-koder og (1) underprogram-M-kode til at angive enden af et program
eller underprogram:

. M30 - Programende og tilbagespoling ender programmet og nulstiller til begyndelsen
af programmet. Dette er den mest almindelige made at ende et program pa.

. M02 - Programende ender programmet og forbliver i positionen for M02 blokkoden
i programmet.

. M99 - Underrutine-returnering eller -gentagelse afslutter underprogrammet og

genoptager programmet, der valgte det.

BEM/ERK: Hvis din underrutine ikke ender med M99 udsender styringen Alarm
312 - Programende.
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5.7.4

5.8

5.8.1

5.8.2

Kommandoer for kelemiddel

Brug M08 til at aktivere standard kelemiddel. Brug M09 til at deaktivere standard
kalemiddel. Se side 356 for yderligere information om disse M-koder.

Hvis din maskine er udstyret med hgjtrykskelemiddel (HPC) skal du bruge M88 til at
aktivere det og M89 til at deaktivere det.

G-koder til fraesning

De vaesentligste G-koder til fraesning er kategoriseret i interpoleringsbevaegelse og canned
cycles. Interpoleringsbeveaegelse-koder til fraesning opdeles i:

. GO01 - Lineeer interpoleringsbevaegelse

. G02 - Cirkuleer interpoleringsbevaegelse med uret
. G03 - Cirkuleer interpoleringsbeveegelse mod uret
. G12 - Cirkulaer lommefraesning med uret

. G13 - Cirkuleer lommefraesning mod uret

Lineaer interpoleringsbevagelse

GO1 Lineeer interpoleringsbevaegelse bruges til at fraese i en lige linje. Det kreever en
fremfeoringshastighed, specificeret med adressekoden Fnnn.nnnn. Xnn.nnnn,
Ynn.nnnn, Znn.nnnn og Annn . nnn er valgfrie adressekoder til specificering af freesning.
Efterfalgende kommandoer til aksebeveegelse bruger fremfgringshastigheden, specificeret
af G01, indtil der kommanderes en anden aksebevaegelse med G00, G02, G03, G12 eller
G13.

Hjorner kan affases med det valgfrie argument Cnn.nnnn til definering af affasning.
Hjgrner kan afrundes med den valgfrie adressekode Rnn.nnnn til definering af buens
radius. Se side 261 for yderligere information om GO01.

Cirkuleer interpoleringsbevagelse

G02 og G03 er G-koder til cirkuleere fraesebevaegelser. Cirkuleer interpoleringsbeveegelse
har flere valgfrie adressekoder til definering af buen eller cirklen. Buen eller cirklen starter
freesning fra den aktuelle fraesningsposition [1] til geometrien, specificeret i kommandoen
G02/G03.

Buer kan defineres pa to forskellige mader. Den foretrukne metode er at definere centrum
af buen eller cirklen med |, J og/eller K og at definere buens slutpunkt [3] med et X, Y
og/eller Z. Veerdierne | J K definerer den relative afstand XY Z fra startpunktet [2] il cirklens
centrum. Veerdierne X Y Z definerer de absolutte afstande X Y Z fra startpunktet til
slutpunktet af buen i det aktuelle koordinatsystem. Det er ogsa den eneste metode til at
skaere en cirkel. Definering af veerdierne | J K alene og undlade at definere
slutpunktsvaerdierne XY Z skeerer en cirkel.

Den anden metode til at skaere en bue er at definere veerdierne X Y Z for slutpunktet og at
definere radiussen af cirklen med en R veerdi.
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Cirkulzer interpoleringsbevagelse

Nedenfor findes nogle eksempler pa brugen af de to forskellige metoder til skeering af en
bue pa 2" (eller 2 mm) i radius, 180 grader, skeering mod uret. Veerktgjet starter ved X0 YO
[1], bevaeges til buens startpunkt [2] og skaerer buen til slutpunktet [3]:

F5.16: Eksempel pa fraesning af bue

Y+
A

(G03)
R 2.0

(X0.Y2)@ 3

1. 1 1 1 1 1 1 1 1 I>X+

Metode 1:

[*] .
I

TO1 MO6
. GO0 X4. Y2.

GOl F20.0 z-0.1

GO03 F20.0 I-2.0 J0O0. XO0. Y2.

... M30
Metode 2:
T01 MO6
. GO0 X4. Y2.

GOl F20.0 z-0.1

GO3 F20.0 X0. Y2. R2.

’

. .M30
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5.9

’

) .
CE

Nedenfor findes et eksempel pa, hvordan du skeerer et cirkel med en radius pa 2" (eller 2
mm):
TO01l MO6
. GOO X4. Y2.
G0l F20.0 Z-0.1

G02 F20.0 I2.0 JO.

. M30

Kompensering for vaerktgjsnaese

Kompensering for vaerktgjsneese (TNC) er en funktion, der giver dit mulighed for at justere
en programmeret veerktgjssti til forskellige fraeserstarrelser eller for normal slitage af
freeser. Med TNC behgver du kun indtaste minimale forskydningsdata nar du kerer et
program. Du behgver ikke at udfgre yderligere programmering.

149



Programmering

5.9.1

F5.17:

F5.18:

Programmering

Kompensering for veerktgjsneese bruges nar veerktgjsnaesens radius aendres, og
fraeserens slitage skal medregnes ved buede overflader eller tilspidsede skeeringer.
Kompensering for veerktgjsnaese skal generelt ikke bruges nar programmerede skaeringer
kun udfgres langs X- eller Z-aksen. For tilspidsede og cirkulaere skeeringer kan der
forekomme under- eller overskaering nar veerktgjsnaesens radius sendres. | figuren antages
det - at straks efter opsaetning - C1 er radius af freeseren, der skaerer den programmerede
veerktgjssti. Nar freeseren slides til 2, kan operatgren justere vaerktgjets geometriske
forskydning for at korrigere for emnets laeengde og diameter. Hvis denne justering udferes,
ville det medfgre en mindre radius. Hvis kompensering for veerktgjsnaese bruges, opnas
der en korrekt skaering. Styringen justerer automatisk den programmerede sti, baseret pa
forskydningen for veerktgjsnaesens radius, som opsat i styringen. Styringen eendrer eller
genererer kode for freesning af emnet efter den korrekte geometri.

Skeerestien uden kompensering for veerktgjsnaese: [1] Veerktajssti, [2] Skeering efter slitage
[3] Dnsket skeering.

(=]
(=]
c1
~C2
N /
- - - - 1
————) 1 y
=y K
R1||, ,/
1 !’
2
3

Skeaerestien med kompensering for vaerktgjsneese: [1] Kompenseret veerktgjssti, [2] Dnsket
skeering og programmeret veerktgjssti.
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BEM/ERK:

5.9.2

F5.19:

Den sekundaere programmerede sti er i overensstemmelse med det
endelige emnes dimension. Selv om emner ikke ngdvendigvis skal
programmeres med kompensering for veerktgjsnaese, er det en
anbefalet metode, da det gor detektering af problemer med
programmer og deres afhjaelpning lettere.

Begreb omkring kompensering for vaerktgjsnaese

Kompensering for veerktgjsnaese fungerer ved at skifte vaerktgjets programmerede sti mod
hgjre eller venstre. Programmgren vil seedvanligvis programmere vaerktgjets sti helt til den
feerdige storrelse. Nar der bruges kompensering for veerktgjsnaese, kompenserer styringen
for veerktgjets radius, baseret pa specielle instruktioner, skrevet i programmet. Der bruges
to G-kode-kommandoer til udfgrelse af denne kompensering inden for et todimensionelt
plan. G41 kommanderer styringen til at skifte mod venstre for veerktgjets programmerede
sti, 0og G42 kommanderer styringen til at skifte mod hgijre for veerktgjets programmerede sti.
Der findes en anden kommando, G40, der bruges til at annullere skift, udfert til
kompensering for veerktgjsnaesen.

TNC skifteretning: [1] Veerktgjssti relativt til arbejdsemnet, [2] Programmeret veerktgjssti.

- — =1

-~ 2

Retningen af skiftet er baseret pa retningen af veerktajets beveegelse, relativt til veerktgjet,
og hvilken side af emnet, det er pa. Nar du forsgger at finde ud af, hvilken retning
kompenseringen udfgres i ved kompensering for veerktgjsnaesen, skal du forestille dig at
du ser ned pa veerktejsspidsen og styrer veerktajet. Kommando G41 flytter vaerktgjsspidsen
til venstre og G42 flytter veerktgjsspidsen til hgjre. Det betyder, at normal udvendig
diameter-drejning kreever G42 for korrekt veerktgjskompensering men normal indvendig
diameter-drejning kraever G41.
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Sadan bruges kompensering for veaerktsjsnase

F5.20:

5.9.3

Imaginary Tool Tip (Imaginaer veerktgjsspids) [1] Veerktgjsnaesens radius,
[2] Imagineer veerktgjsspids.

Kompensering for veerktgjsnaese antager, at et kompenseret veerktgj har en radius i
veerktgjsspidsen, der skal kompenseres for. Dette kaldes for veerktgjsnaesens radius. Da
det er vanskeligt at fastleegge ngjagtigt, hvor centrum af denne radius er, er et veerktgj
normalt opsat med hvad der kaldes for en imagineer veerktgjsspids. Styringen skal ogsa
vide, hvilken retning veerktgjsspidsen peger, relativt til centrum af veerktgjsnaesens radius,
eller retningen af spidsen. Spidsens retning skal specificeres for hvert veerktg;j.

Den farste kompenserede bevagelse er generelt en bevaegelse fra en ikke-kompenseret
position til en kompenseret position, og er derfor useedvanlig. Denne fgrste beveegelse
kaldes for Tilnaermelse-beveegelsen og er nedvendig nar der bruges kompensering for
veerktgjsnaese. Pa samme vis kraeves bevaegelsen Depart (Afgang). | en
afgangsbeveegelse flytter styringen fra en kompenseret position til en ikke-kompenseret
position. En afgangsbeveegelse forekommer nar veerkigjsnaesens kompensering
annulleres med kommandoen G40 eller Txx00 . Selvom tilneermelses- og
afgangsbeveegelser kan planlaegges preecist, er de generelt ukontrollerede bevasgelser og
veerktejet ber ikke vaere i kontakt med emnet nar de udfgres.

Sadan bruges kompensering for vaerktgjsnaese

Programmering af et emne med TNC udfgres med falgende trin:
1. Programmer emnet iht. de faerdige dimensioner.

2. Tilnaerm og afga — Serg for, at der findes en tilnaermelsesbevaegelse for hver
kompenseret sti, og fastleeg hvilken retning (G41 eller G42) der bruges. Sarg for, at
der ogsa findes en afgangsbevaegelse for hver kompenseret sti.

3. Veaerktajsnaesens radius og slitage — Veelg et standardhoved (veerktgj med radius),
der skal bruges med hvert veerktgj. Indstil veerktgjsnaesens radius for hvert
kompenseret veerkigj. Nulstil slitageforskydningen for den tilsvarende
veerktgjsneese, for hvert veerktg;.

4. Retning af veerktejsspids — Angiv veerkigjsspidsens retning for hvert veerktgj, der
bruger kompensering, G41 eller G42.
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5.9.4

F5.21:

5. Forskydning af veerktejsgeometri — Indstil veerktgjets laangdegeometri og ryd den

leengdegaende slitageforskydning for hvert vaerktgj.

6. Kontroller kompenseringsgeometri — Debug programmet i grafisktilstand og
korriger de problemer med veerktgjsnaesens kompenseringsgeometri, der matte
forekomme. Et problem kan detekteres pa to mader: Der genereres en alarm, der
angiver kompenseringsforstyrrelse, eller der vises den forkerte geometri
i grafisktilstand.

7. Ker og inspicer forste emne — Juster kompensering for slitage for det
opsatte emne.

Tilneermelses- og afgangsbevagelser for TNC

Den fgrste X- eller Z-bevaegelse i den same linje, der indeholder G41 eller G42, kaldes for
tilneermelsesbeveaegelsen. Tilneermelsen skal veere en linezer beveegelsen, dvs. G0O1 eller
G00. Den fgrste bevaegelse er ikke kompenseret, men ved afslutning af
tilneermelsesbevaegelsen er maskinens position fuldt ud kompenseret. Se fglgende figur.

TNC tilnaermelses- og afgangsbevaegelser: [1] Kompenseret sti [2] Programmeret sti.

<————1 @

-2

Enhver linje af kode med en G40 annullerer kompensering for vaerktgjsnaesen, og kaldes
(Afgang)-beveegelsen. Afgangen skal veere en linezer bevaegelsen, dvs. G0O1 eller G0O.
Starten af en afgangsbevaegelse er fuldt ud kompenseret. Positionen i dette punkt er en ret
vinkel pa den sidst programmerede blok. Ved afslutningen af afgangsbevaegelsen er
maskinens position ikke kompenseret. Se forrige figur.

Falgende figur viser tilstanden netop inden annullering af kompensering for veerktgjsnaese.
Nogle geometrier resulterer i over- eller underskaering af emnet. Dette kontrolleres ved at
inkludere en 1- og K-adressekode i G40 annulleringsblokken. T og K i en G40 blok definerer
en vektor, der bruges til at fastleegge den kompenserede malposition for den forrige blok.
Vektoren er seedvanligved rettet ind med en kant eller side af det faerdige emne. Fglgende
figur viser, hvordan I og K kan korrigere ugnsket skaering i en afgangsbevaegelse.
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Veaerktojsnaesens radius og slitageforskydning

F5.22:

5.9.5

TNC-brug af T og K i G40-blok: [1] Overskeering.

Vaerktgjsnaesens radius og slitageforskydning

Hvert drejeveerktej, der bruger kompensering for veerktejsnaese, kraever en radius for
veertgjet. Veerktgjsspidsen (veerktojsneesens radius) specificerer, hvor meget styringen
skal kompensere for et givet veerktgj. Hvis der bruges standardhoveder i stedet for
veerktgjet, er vaerktgjsneesens radius ganske enkelt veerktgjsspidsens radius af hovedet.

Associeret med hvert veerktgj pa siden med geometriske forskydninger findes en Tool
Nose Radius Offset (Veerktgjsneesens radiusforskydning). Kolonnen, der er maerket
Radius, indeholder vaerdien for vaerktgjsneesens radius for hvert vaerktgj. Hvis veerdien af
hver veerkigjsnaeses radiusforskydning er indstillet til nul, genereres der ingen
kompensering for det veerktg;.

Associeret med hver radiusforskydning findes en Radius Wear Offset (Radius- og
slitageforskydning) pa siden Wear Offset (Slitageforskydning). Styringen tilfgjer
slitageforskydningen til radiusforskydningen for at opna en effektiv radius, der bruges til
generering af kompenseringsveerdier.

Sma justeringer (positive veerdier) til radiussens forskydning under produktionskgrsler skal
placeres pa siden med slitageforskydning. P4 den made kan operatgren nemt holde gje
med slitagen for et givet vaerktgj. Efterhanden som et vaerktgj bruges, vil hovedet generelt
slides sdledes, at der er en stgrre radius ved veerktgjets spids. Ved udskiftning af et slidt
veerktgj med et nyt, skal slitageforskydningen nulstilles.

Det er vigtigt at huske, at kompensering for vaerktgjsnaesens veerdier gaelder for radius og
ikke diameter. Det er vigtigt, nar kompensering for veerktgjsnasen annulleres. Hvis
afstanden af trin af en kompenseret afgangsbevaegelse ikke er to gange radius af
freeservaerktgijet, vil der forekomme overskeering. Husk altid, at programmerede mgnstre
geelder diameter og giv plads til to gange veerktgjets radius ved afgangsbeveegelser.
Q-blokken af canned cycles, der kraever en PQ-sekvens, kan ofte veere en
afgangsbeveegelse. Fglgende eksempel illustrerer, hvordan korrekt programmering
resulterer i overskeering.

Klargering:
. Indstilling 33 er FANUC
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Programmering

Varktgjsgeom
etri

X

z

Radius

Spids

-8.0000

-8.00000

.0160

Eksempel:

S .
° 7

030411

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;
(ZO0er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er en borespindel)
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101

GO0 G18 G20 G40 G80 G99

G50 s1000
G97 S500 MO3

’

(Velg verkte] og forskydning 1)

’

(TOOL NOSE RADIUS AND WEAR OFFSET) ;

(Sikker opstart) ;

(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X0.49
MO8

Zz0.05

(BEGIN CUTTING BLOCKS)

G96 S750

G41 GO1 X.5156 F.004
(Lineer fremfgring) ;

Z-.05
X.3438 Z-.25
Z-.5

X.33
G40 GOO X0.25

(Hurtigt til 1.
(Kglemiddel til) ;

(Konstant fladehastighed til)
(TNC stadig til)

(Lineer fremfgring) ;

(TNC fra,

(Lineer fremfgring)
(Lineer fremfgring)

’
’

afslut linje)

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
(Hurtig tilbagetrazkning,

GO0 zZ0.1 MO9S
G53 X0
G53 zZ0 MO5
M30

Q

I

(Z

(X hjem) ;

hjem,

spindel fra) ;
(Ende af program) ;

(Begrens spindel til 1000 o/m) ;
(Konstant fladehastighed fra,

spindel) ;

position) ;

’

’

’

kglemiddel fra)

’
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Kompensering for vaerktgjsnaese og varktgjets leengdegeometri

F5.23:

5.9.6

5.9.7

TNC afgangsskeeringsfejl

Kompensering for verktgjsnase og vaerktgjets
laengdegeometri

Du opseetter veerktgjernes l&engdegeometri, der bruger kompensering for veerktgjsneesen,
pa samme made som veerktgjer, der ikke bruger kompensering. Se side 88 for detaljeret
information om at 'ramme’' veerktgjer og registrere veerktgjets laengdegeometri. Nar du
opseetter et nyt veerktgj, skal du sikre, at geometriens slitagevaerdi nulstilles.

Hvis du kommanderer szerligt tunge fraesninger pa én kant af veertgjet, kan veerktgjet slides
ujeevnt. | det tilfeelde kan det veere gnskveerdigt at justere X- eller Z-geometriens
slitage i stedet for Radius slitage. Ved at justere X- eller Z-laengdens geometriske
slitage ofte for at kompensere for ujaevn slitage af veerkigjsnaesen. Leengdegeometriens
slitageveerdi skifter alle dimensioner for en enkelt akse.

Programmets design giver dig muligvis ikke mulighed for at bruge ls&engdegeometriens skift
for at kompensere for slitage. For at fastlaegge, hvilken slitage der skal justeres, skal du
kontrollere flere X- og Z-dimensioner pa et faerdigt emne. Slitage, der er ujeevn, resulterer
i lignende dimensionale eendringer pa X- og Z-aksen og foreslar, at du @ger radiussens
slitageforskydning. Slid, der pavirker dimensionerne pa en akse, angiver
lzengdegeometrisk slitage.

God programmering, baseret pa geometrien af emnet, kan eliminere problemer med ujaevn
slitage. Generelt ber der bruges sletdrejningsveerktajer, der bruger hele radius af fraeseren
til kompensering for veerktgjsnaesen.

Kompensering for veerktgjsnase i canned cycles

Nogle Nogle canned cycles ignorerer kompensering for veerktgjsnaese, undtagen en
specifik kodningsstruktur, eller de udfgrer deres egen specifikke canned cycles aktivitet (se
ogsa side 259 for yderligere information om brugen af canned cycles).

Folgende canned cycles ignorerer kompensering for veerktgjsnaesens radius. Annuller
kompensering for veerktgjsnaesen inden falgende canned cycles.

. G74 endeforsidenotning-cyklus, peckboring
. G75 udvendig/indvendig diameter notning-cyklus, peckboring
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Programmering

. G76 gevindskeaering-cyklus, flere gennemigb
. G92 gevindskeerings-cyklus, modal
5.9.8 Eksempel: Programmer, der bruger kompensering for
veaerktgjsnaese
Dette afsnit indeholder flere eksempler pad programmer, der bruger kompensering for
veekrtgjsnaese.
Eksempel 1: TNC Standard interpolationstilstande
G01/G02/G03
Dette eksempel pa generel TNC bruger TNC Standard interpolationstilstande
G01/G02/G03.
F5.24: TNC Standard interpolation GO1, G02 og G03
Q
Klarggring
. Drej indstilling 33 til FANUC.
. Opseet disse veerktgjer:
T1 skeereplatte med .0312 radius, grovbearbejdning
T2 skeereplatte med .0312 radius, sletdrejning
T3 .250 bred notningsvaerktaj med en .016 radius/samme veerktgj til forskydninger 3
og 13
Forskydnin
Varktoj g X z Radius Spids
T 01 -8,9650 -12,8470 .0312
T2 02 -8.9010 -12.8450 .0312
T3 03 -8.8400 -12.8380 .016
T3 13 -8.8400 -12.588 .016
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Eksempel: Programmer, der bruger kompensering for vaerktgjsnaese

030421 (TNC STANDARD INTERPOLATION G01/G02/G03) ;
(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa& forsiden af emnet) ;

(Tl er et grovbearbejdningsvaerktgj til udvendig) ;
(diameter) ;

(T2 er et sletbearbejdningsverktgj til udvendig) ;
(diameter) ;

(T3 er et not-verktej) -

(Tl PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrans spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 M0O3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X2.1 Z0.1 (Hurtigt til position S) ;

M08 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;

(T1 CUTTING BLOCKS) ;

G71 Pl Q2 U0.02 W0.005 D.1 F0.015 (Start G71) ;

N1 G42 GO0 X0. z0.1 F.01 (P1 - TNC til) ;

G0l Z0 F.005 (Start verktgjssti) ;

X0.65 (Linear fremfgring) ;

X0.75 Z-0.05 (Lineer fremfgring) ;

72-0.75 (Lineaxr fremfgring) ;

G02 X1.25 Z-1. R0.25 (Fremfgr med uret) ;

G0l Z-1.5 (Lineer fremfegring til position A) ;

G02 X1. Z-1.625 R0.125 (Fremfgr med uret) ;

G0l Z2-2.5 (Lineer fremfeoring) ;

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (Fremfgr med uret til) ;
(position B) ;

G0l Z-3.5 (Linexr fremfeoring) ;

X2. 72-3.75 (Ende af verktgjssti) ;

N2 GO0 G40 X2.1 (Q2 - TNC fra) ;

(Tl COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

G53 X0 M09 (X hjem, koglemiddel fra) ;

G53 720 (Z hjem, ryd for verktejsskift) ;

MOl (Valgfrit programstop) ;

(T2 PREPARATION BLOCKS) ;

T202 (T2 er et sletbearbejdningsverktej til) ;
(udvendig diameter) ;

GO0 G18 G20 G40 G80O G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrans spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 M0O3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X2.1 70.1 (Hurtigt til position S) ;
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Programmering

M08 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;

(T2 CUTTING BLOCKS) ;

G70 Pl Q2 (Efterbehandl Pl - Q2 med T2 ved brug af) ;
(G70 og TNC) ;

(T2 COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

G53 X0 M09 (X hjem, kgwlemiddel fra) ;

G53 Z0 (Z hjem, ryd for verktgjsskift) ;

MOl (Valgfrit programstop) ;

(T3 PREPARATION BLOCKS) ;

T303 (T3 er et not-vaerktej) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

G54 G42 X1.5 Z-2.0 (TNC til, hurtigt til punkt C) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;

(T3 CUTTING BLOCKS) ;

GO0l X1. F0.003 (Linear fremforing) ;

G0l Z2-2.5 (Linexr fremfgring) ;

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (Fremfgr med uret til) ;
(position B) ;

GOl G40 X1.5 (TNC fra) ;

T313 (Endr forskydning til anden side af hoved) ;
GO0 G41 X1.5 7z-2.125 (TNC stadig til) ;

GO0l X1. F0.003 (Linear fremforing) ;

GO0l Z2-1.625 (Linear fremfgring) ;

GO3 X1.25 Z-1.5 R0.125 (Fremfgr mod uret til) ;
(position A) ;

(T3 COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G40 X1.6 M09 (TNC fra, kglemiddel fra) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

G53 X0 (X hjem) ;

G53 720 M0O5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 ;

o

S 7

BEMAERK: Der bruges den anbefalede skabelon fra det forrige afsnit for G70.
Bemeerk ogsa, at kompensering er aktiveret i PO-sekvensen, men er
annulleret efter G70 er feerdig.

159



Eksempel: Programmer, der bruger kompensering for vaerktgjsnaese

Eksempel 2: TNC med en G71 grovbearbejdning canned
cycle

Dette eksempel bruger TNC med en G71 grovbearbejdning canned cycle

F5.25: TNC G71 grovbearbejdning canned cycle

Q
G42—

Klarggring:
. Indstilling 33 er FANUC.
. Veerktgjer:

T1 skeereplatte med 0.032 radius, grovbearbejdning

Vaerktoj Forskydning Radius Spids

T1 01 .032 3

oe

030711 (TNC WITH A G71 ROUGHING CYCLE) ;

(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et freseverktgj til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktej of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrazns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X3.0 7z0.1 (Hurtigt til 1. position) ;
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Programmering

M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;
G71 P1 Q2 U.01 W.005 D.08 F.012 (Start G71) ;
N1 G42 GO0 X0.6 (P1 - TNC til) ;

GO0l zZ0 FO0.01 (Start verktegjssti) ;

X0.8 Z-0.1 F0.005 (45 grader affasning) ;
Z-0.5 (Lineer fremforing) ;

G02 X1.0 Z-0.6 I0.1 (Fremfgr med uret) ;
G0l Z2-0.9 (Linexr fremfgring) ;

X1.4 (Linear fremforing) ;

X2.0 Z2-1.6 (23 grader tilspidsning) ;

G0l X3. (Ende af verktegjssti) ;

N2 GO0 G40 X4. (Q2 - TNC fra) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;
G53 X0 M09 (X hjem, kgwlemiddel fra) ;

G53 Z0 M0O5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

[}

S 7

BEM/ERK: Dette emne er en G71 type | sti. Ved brug af TNC er det meget
useedvanligt at have en type Il sti, da kompenseringsmetoderne kun
kan kompensere veerktgjsspidsen i en retning.
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Eksempel: Programmer, der bruger kompensering for vaerktgjsnaese

F5.26:

Eksempel 3: TNC med en G72 grovbearbejdning canned
cycle
Dette eksempel bruger TNC med en G72 grovbearbejdning canned cycle G72 bruges i

stedet for G71, da grovbearbejdningsslagene i X er laengere end 2
grovbearbejdningsslagene i G71. Det er derfor mere effektivt at bruge G72.

TNC med en G72 grovbearbejdning canned cycle

Indstilling 33 er FANUC.

Q

030721 (TNC WITH A G72 ROUGHING CYCLE) ;

(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraeseverktgj til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktej of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrzns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer 1 retning med uret) ;

GO0 G54 X3.1 Z0 (Hurtigt til 1. position) ;

MO8 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;

G72 P1 Q2 U.01 W.005 D.08 F.012 (Start G72) ;
N1 G41 GO0 Z-1.6 (Pl - TNC til) ;

GO0l X2. F0.01 (Start verktgjssti) ;

X1.4 7Z-0.9 (Tilspidsning) ;

X1. (Linexr fremfgring) ;

Z2-0.6 (Linexr fremfgring) ;
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Programmering

G03 X0.8 Z-0.5 R0.1 (Fremfgr mod uret) ;
GO0l Z-0.1 (Linexr fremfgring) ;

X0.7 z0 (Affasning, end af verktgjssti) ;
N2 GO0 G40 Z0.1 (Q2 - TNC off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 720 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (Ende af program) ;

s i

Eksempel 4: TNC med G73 grovbearbejdning canned cycle

Dette eksempel bruger TNC med en G73 grovbearbejdning canned cycle G73 er bedst nar
du gnsker at fierne en ensartet maengde materiale i bade X- og Z-akserne.

F5.27: TNC G73 grovbearbejdning canned cycle

Indstilling 33 er FANUC

030731 (TNC WITH A G73 ROUGHING CYCLE) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraseverktwj til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrazns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X3.0 z0.1 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;
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Eksempel: Programmer, der bruger kompensering for vaerktgjsnaese

Eksempel 5: TNC med G90 modal

(BEGIN CUTTING
G96 5200

N1 G42 GO0 X0.6
G01 z0 F0.01
X0.8 z-0.1 FO0.0O
Z2-0.5 (Lineer f
G02 X1.0 z-0.6

G0l z-0.9
X1.4
X2.0 z-1.6
GOl X3.
N2 GO0 G40 X4.

(BEGIN COMPLETI

(Til

BLOCKS) ;

(P1 - TNC til)
05 (Affasning)

remfgring) ;
I0.1

spidsning) ;

(Ende af verktgjssti)

(Q2 - TNC fra)
ON BLOCKS) ;

’

’

’

’

(Konstant fladehastighed til) ;
G73 P1 Q2 U.01 W.005 I0.3 KO0.15 D3 F.012

I

(Start verktegjssti) ;

(Fremfgr med uret) ;
(Lineer fremforing)
(Linexr fremfgring) ;

(Start G73) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;
G53 X0 M09 (X hjem, kolemiddel fra) ;
G53 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

s 7

grovbearbejdning-drejningscyklus

Dette eksempel bruger TNC med en G90 modal grovbearbejdning-drejningscyklus

F5.28:

TNC med G90 modal grovbearbejdning-drejningscyklus

—X 3.0

X 2.3476

Varktojsnaese
Drift Varktoj Forskydning ns radius Spids
grovbearbejdning T 01 0.032

Indstilling 33: FANUC

[*] .
s

030901

(TNC WITH A G90 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 er 1 rotationscenteret)

’
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Programmering

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraeseverktwj til udvendig diameter)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101

G50 S1000
G97 sS500 MO3

(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X4.0 70.1

MO8
G96 s5200

(Hurtigt til

(Kglemiddel til) ;
(Konstant fladehastighed til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G90 G42 X2.55 7Z-1.5 I-0.9238 F0.012
(Valgfrit ekstra gennemlgb) ;
(Valgfrit ekstra gennemlgb) ;

X2 .45
X2.3476

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0
G97
G53
G53
M30

[}

S 7

5500
X0 (X hjem)
Z0 MO05

G40 X3.0 Z0.1 MO9

(Z hijem,
(Ende af program) ;

(TNC fra,

’

(Velg verktej og forskydning 1) ;
GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;
(Begrens spindel til 1000 o/m) ;

(Konstant fladehastighed fra,

1. position) ;

(Start G90)

kglemiddel fra)

(Konstant fladehastighed fra) ;

spindel fra) ;

Eksempel 6: TNC med G94 modal
grovbearbejdning-drejningscyklus

’

’

’

Spindel) ;

Dette eksempel bruger TNC med en G94 modal grovbearbejdning-drejningscyklus

F5.29: TNC G94 grovbearbejdning-drejningscyklus
Z1.277— —Z.700
X 3.000— Z .000
}—X 1.000
o
30°
Varktejsnaese
Drift Vaerktoj Forskydning ns radius Spids
grovbearbejdning T 01 0.032 3
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Imaginaer vaerktojsspids og retning

5.9.9

Indstilling 33: FANUC

030941 (TNC WITH G94 MODAL TURNING CYCLE) ;

(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et freseverktej til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktej og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrazns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X3.1 70.1 (Hurtigt til 1. position) ;

MO8 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G94 G41 X1.0 z-0.5 K-0.577 F.03 (Start G94 m. TNC) ;
Z2-0.6 (Valgfrit ekstra gennemlgb) ;

Zz-0.7 (Valgfrit ekstra gennemlgb) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G40 X3.1 z0.1 MO9 (TNC fra, kglemiddel fra) ;
G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

G53 X0 (X hjem) ;

G53 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

Q

Imaginaer vaerktejsspids og retning

Det er ikke let at fastleegge centrum af et veerktgjs radius pa en drejebaenk.
Skeeringskanterne indstilles nar et veerktgj 'rammer' for registrering veerktgjets geometri.
Styringen beregner, hvor centrum af veerktgjets radius er, ved hjeelp af information om kant,
veerktgjets radius og retningen, som fraeseren skal skaere i. X- og Z-aksens geometriske
forskydning krydser i et punkt, der kaldes Imagineaere Tool Tip (Imagineer vaerktgjsspids),
der hjeelper med at fastleegge veerktgjsspidsens retning. Imaginary Tool Tip (Imagineer
veerktgjsspids) fastlaegges af en vektor, der kommer fra centrum af veerktgjets radius og
straekker sig til den imaginaere veerktgjsspids. Se falgende figurer.

Veerktgjsspidsens retning for hvert veerktgj kodes som et heltal fra O til 9. Spidsens
retningskode kan findes ved siden af radiusforskydningen pa siden med geometriske
forskydninger. Det anbefales, at spidsens retning specificeres for alle veerktgjer med
kompensering for veerktgjsnaese. Fglgende figur giver en oversigt over spidsens
kodningsmetode sammen med eksempler pa fraeserens retning.
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Programmering

BEM/ERK:

F5.30:

Spidsen angiver, til den person, der opseetter, hvordan programmgaren
vil udfgre malingen af veerktgjets geometriske forskydning. Hvis f.eks.
opseetningsarket viser spidsretning 8, vil programmgren indstille
veerktgjets geometri til at veere ved kanten af og pa midterlinjen
for veerktgjshovedet.

Spidskoder og placering af centrum

o Tl PR

Spidskode Placering af vaerktsjscentrum

0 Ingen specificeret retning. 0 er ikke saedvanligvis
anvendt nar der gnskes kompensering for
vaerktgjsnaese.

1 Retning X+, Z+: Fra veerktgj

2 Retning X+, Z-: Fra veerktgj

3 Retning X-, Z-: Fra veerktgj

4 Retning X-, Z+: Fra veerkigj

5 Retning Z+: Veaerktgjskant

6 Retning X+: Veerktgjskant

7 Retning Z-: Veerktgjskant

8 Retning X-: Veerktgjskant

9 Samme som spids 0
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Programmering uden kompensering for vaerktgjsnase

5.9.10

5.9.11

5.9.12

Programmering uden kompensering for varktgjsnaese

Uden TNC kan du manuelt udregne kompenseringen og bruge forskellige
veerktgjsnaesegeometrier, beskrevet i fglgende afsnit.

Manuel beregning af kompensering

Nar der programmeres en lige linje pa enten X- eller Z-aksen, rammer veerktgjsspidsen
emnet i samme punkt, hvor du rammer din originale veerktgjsforskydning i X- og Z-akserne.
Nar du programmerer en affasning eller en vinkel, rammer spidsen dog ikke emnet i de
samme punkter. Der, hvor spidsen rent faktisk rammer emnet, er athaengigt af graden af
vinklen, der skaeres, samt stgrrelsen af vaerktgjshovedet. Overskaering eller underskeering
forekommer nar et emne programmeres uden kompensering.

Folgende side indeholder tabeller og illustrationer, der viser, hvordan du kan udregne
kompenseringen for at kunne programmere emnet ngjagtigt.

Der er tre eksempler pa kompensering ved hvert diagram, der bruger begge typer hoveder
og skeering langs med tre forskellige vinkler. Ved siden af hver illustration findes et
prgveprogram og en forklaring pa, hvordan kompenseringen blev udregnet.

Se illustrationerne pa fglgende sider.

Veerktgjsspidsen vises som en cirkel med X- og Z-punkterne vist. Disse punkter angiver,
hvor X-diameterens og Z-forsidens forskydninger rammer.

Hver illustration viser et emne med en diameter pa 3” diameter med linjer, der udgar fra
emnet med skeeringspunkt i vinkler pa 30°, 45° og 60°.

Punktet, hvor  veerkigjsspidsen  skeerer linjerne, er det punkt, hvor
kompenseringsvaerdien males.

Kompenseringsveerdien er afstanden fra forsiden af veerkigjsspidsen til hjgrnet af emnet.
Bemeerk, at veerktgjsspidsen er en smule forskudt fra emnets faktiske hjgrne. Det skyldes,
at veerktejsspidsen er i den korrekte position til at udfare den neeste bevaegelse og for at
undga overskaering og underskaering.

Brug veerdierne, der findes i diagrammerne (vinkel- og radiussterrelse) til at beregne
programmets korrekte vaerktgjsstiposition.

Kompensering for vaerktgjsnasens geometri

Den fglgende figur viser de forskellige geometrier for kompensering for vaerktgjsneesen.
Den er organiseret i fire kategorier for skaeringspunktet. Skaeringspunkterne kan veere:

1 lineeer til lineaer

2 lineeer til cirkulaer

3. cirkuleer til lineser

4 cirkuleer til cirkulaer

Udover disse kategorier er skaeringspunkterne klassificeret i vinklen af skaeringspunktet
samt tilnaermelse, tilstand til tilstand eller afgangsbeveaegelser.
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Programmering

Der understgttes to FANUC kompenseringstyper: type A og type B. Standard
kompenseringen er type A.
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Kompensering for veaerktgjsnaesens geometri

F5.31: TNC Lineeer-til-linezer (type A): [1] Tilnaermelse, [2], Tilstand til tilstand, [3] Afgang.
<90

G41

>=90, <180

G41

G42

G42
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Programmering

F5.32:

TNC Lineeer-til-cirkuleer (type A): [1] Tilnsermelse, [2], Tilstand til tilstand, [3] Afgang.

<90
1 2
G41 /
r r
\
G42 y

G42 ,
>180
1
G41 ,
/ /
¢
Iy
G42 ,
'/
/

V| || |
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Kompensering for veaerktgjsnaesens geometri

F5.33: TNC Cirkuleer-til-linezer (type A): [1] Tilnaermelse, [2], Tilstand til tilstand, [3] Afgang.
<90

G41

2] %}
S
T |

>=90, <180

1 2 3
G41 ® -
G42 ,

NIEREY

>180

1
G41 E
G42 E
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Programmering

Diagram over veerktgjets radius og vinkel (1/32 RADIUS)

X-malingen, der er udregnet, er baseret pa emnets diameter.

Xc Zc Xc Zc
TVAERGAE | LANGSGAE TVAERGAE | LANGSGAE
VINKEL NDE NDE VINKEL NDE NDE
1. .0010 .0310 46. .0372 .0180
2. .0022 .0307 47. .0378 0177
3. .0032 .0304 48. .0386 0173
4. .0042 .0302 49. .0392 0170
5. .0052 .0299 50. .0398 0167
6. .0062 .0296 51. .0404 .0163
7. .0072 .0293 52. .0410 .0160
8. .0082 .0291 53. 0416 0157
9. .0092 .0288 54. .0422 .0153
10. .01 .0285 55. .0428 .0150
1. 0110 .0282 56. .0434 0146
12. 0118 .0280 57. .0440 .0143
13. 0128 0277 58. .0446 0139
14. 0136 0274 59. .0452 0136
15. 0146 .0271 60. .0458 0132
16. 0154 .0269 61. .0464 0128
17. .0162 .0266 62. .047 0125
18. 017 .0263 63. 0474 .0121
19. 018 .0260 64. .0480 0117
20. .0188 .0257 65. .0486 0113
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Kompensering for veaerktgjsnaesens geometri

Xc Zc Xc Zc
TVAERGAE | LANGSGAE TVAERGAE | LANGSGAE
VINKEL NDE NDE VINKEL NDE NDE
21. .0196 .0255 66. 0492 0110
22. .0204 .0252 67. .0498 .0106
23. 0212 .0249 68. 0504 .0102
24, 022 .0246 69. .051 .0098
25. .0226 .0243 70. 0514 .0094
26. .0234 .0240 71. 052 .0090
27. .0242 .0237 72. 0526 .0085
28. .025 .0235 73. .0532 .0081
29. .0256 .0232 74. .0538 .0077
30. .0264 .0229 75. 0542 .0073
31. 0272 .0226 76. .0548 .0068
32. 0278 .0223 77. 0554 .0064
33. .0286 .0220 78. .056 .0059
34. .0252 .0217 79. 0564 .0055
35. .03 0214 80. .057 .0050
36. .0306 .0211 81. 0576 .0046
37. .0314 .0208 82. .0582 .0041
38. .032 .0205 83. .0586 .0036
39. .0326 .0202 84. 0592 .0031
40. .0334 .0199 85. .0598 .0026
41. .034 0196 86. .0604 .0021
42. .0346 .0193 87. .0608 .0016
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Programmering

Xc Zc Xc Zc
TVARGAE | LANGSGAE TVARGAE | LANGSGAE
VINKEL NDE NDE VINKEL NDE NDE
43. .0354 .0189 88. .0614 .001M1
44, .036 .0186 89. .062 .0005
45, .0366 .0183
F5.34: TNC Cirkuleer-til-cirkuleer (type A): [1] Tilneermelse, [2], Tilstand til tilstand, [3] Afgang.

F5.35:

Angle: <90
1 2 3
O IWIS
SIS
! ]
Angle: >180
1 2 3
[e41] ,
O O
(642 ® <
WO

Angle: >=90, <180

G42

S
S

S
S

Uregning af veerktgjsnaesens radius, 1/32, Kompenseringsvaerdi for 30-graders vinkel.

Z-2.188,
Z

1/32

.0229 “‘4

Z-2.1651—>
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Kompensering for veaerktgjsnaesens geometri

Kode Kompnesering (1/32 radius for vaerktgjsnaese)
GO X0 z.1
Gl 70
X.4736 (X.5-0.0264 kompensering)

X 3.0 z-2.188

(Z2-2.1651+0.0229 kompensering)

F5.36:

z 12683 —1/32
z

\_|x
0183 4
1
1
Z-1250—»
50 45°
} ™
e\ _____-0366
4
5"

Udregning af veerktgjsnaesens radius, 1/32, Kompenseringsveerdi for 45-graders vinkel.

=

1/32
Z
X

z0

Kode Kompnesering (1/32 radius for veaerktejsnase)
GO X0 7.1
Gl 70
X.4634 (X.5-0.0366 kompensering)

X 3.0 z-1.2683

(2-1.250+0.0183 kompensering)
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Programmering

F5.37: Udregning af veerktgjsnaesens radius, 1/64, Kompenseringsvaerdi for 30-graders vinkel.

Z-2.1765 ! - 1/64 @

A
0114 —+

1/64

Z-2.1651 —f» 30°

Kode Kompensering (1/64 radius for veerktejsnaese)
GO X0 2.1
Gl 70
X.4868 (X.5-0.0132 kompensering)

X 3.0 2-2.1765

(2-2.1651+0.0114 kompensering)

F5.38: Udregning af vaerktgjsnaesens radius, 1/64, Kompenseringsvaerdi for 45-graders vinkel.
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Kompensering for veaerktgjsnaesens geometri

Kode Kompensering (1/64 radius for veerktgjsnase)
GO X0 Z.1
Gl 70
X.4816 (X.5-0.0184 kompensering)
X 3.0 z-1.2592 (Z2-1.2540.0092 kompensering)

F5.39: Udregning af veerktgjsnaesens radius, 1/64, Kompenseringsveaerdi for 60-graders vinkel.
Z-2.1765 | 1/64 =
vy @

A
0114 —+

1/64

2-2.1651—> -~
r - 2 X.4868

Kode Kompensering (1/64 radius for vaerktgjsnaese)
GO X0 z.1
Gl z0
X.4772 (X.5-0.0132 kompensering)
X 3.0 zZ-.4067 (Z-0.7217+0.0066 kompensering)

Diagram over veerktgjets radius og vinkel (1/64 radius)
X-malingen, der er udregnet, er baseret pa emnets diameter.
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Programmering

Xc Zc Xc Zc
TVAERGAE | LANGSGAE TVAERGAE | LANGSGAE
VINKEL NDE NDE VINKEL NDE NDE
1. .0006 .0155 46. .00186 .0090
2. .0001 0154 47. .0019 .0088
3. .0016 0152 48. 0192 .0087
4. .0022 0151 49. .0196 .0085
5. .0026 0149 50. .0198 .0083
6. .0032 0148 51. .0202 .0082
7. .0036 0147 52. .0204 .0080
8. .0040 0145 53. .0208 .0078
9. .0046 0144 54. .021 .0077
10. .0050 0143 55. 0214 .0075
1. .0054 0141 56. 0216 .0073
12. .0060 .0140 57. .022 .0071
13. .0064 .0138 58. 0222 .0070
14. .0068 0137 59. .0226 .0068
15. .0072 0136 60. .0228 .0066
16. .0078 0134 61. .0232 .0064
17. .0082 .0133 62. .0234 .0062
18. .0086 0132 63. .0238 .0060
19. .0090 .0130 64. .024 .0059
20. .0094 0129 65. 0244 .0057
21. .0098 0127 66. .0246 .0055
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Kompensering for veaerktgjsnaesens geometri

Xc Zc Xc Zc
TVAERGAE | LANGSGAE TVARGAE | LANGSGAE
VINKEL NDE NDE VINKEL NDE NDE
22. .0102 0126 67. .0248 .0053
23. .0106 0124 68. 0252 .0051
24. 011 0123 69. 0254 .0049
25. .0014 0122 70. .0258 .0047
26. 0118 .0120 71. .0260 .0045
27. 012 0119 72. .0264 .0043
28. 0124 0117 73. .0266 .0041
29. .0128 .0116 74. .0268 .0039
30. 0132 0114 75. 0272 .0036
31. 0136 0113 76. 0274 .0034
32. 014 0111 77. .0276 .0032
33. 0142 0110 78. .0280 .0030
34. .0146 .0108 79. .0282 .0027
35. 015 .0107 80. .0286 .0025
36. 0154 .0103 81. .0288 .0023
37. .0156 .0104 82. .029 .0020
38. .016 .0102 83. .0294 .0018
39. .0164 .0101 84. .0296 .0016
40. .0166 .0099 85. .0298 .0013
41. .017 .0098 86. .0302 .0011
42. 0174 .0096 87. .0304 .0008
43. 0176 .0095 88. .0308 .0005
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Xc Zc Xc Zc
TVARGAE | LANGSGAE TVARGAE | LANGSGAE
VINKEL NDE NDE VINKEL NDE NDE
44. .018 .0093 89. .031 .0003
45. .0184 .0092
5.10 Koordinatsystemer

5.10.1

CNC-styringen bruger forskellige koordinatsystemer og forskydninger, der ggr det muligt at
styre positionen af veerktgjsspidsen pa emnet. Dette afsnit beskriver samspillet mellem de
forskellige koordinatsystemer og veerktgjsforskydninger.

Effektivt koordinatsystem

Selve effektive koordinatsystem er den totale sum af alle koordinatsystemer og
forskydninger i brug. Det er det system, der vises under maerket Work G54 (Arbejde G54)
i visningen Position. Det er ogsa det samme som de programmerede veerdier i et G-kode
program, hvis det antages, at der ikke bruges kompensering for veerktgjsnaese. Effektiv
koordinat = global koordinat + almindelig koordinat + arbejdskoordinat + underkoordinat
+ veerktgjsforskydninger.

FANUC arbejdskoordinatsystemer - arbejdskoordinater er et ekstra, valgfrit
koordinatskift, relativt til det globale koordinatsystem. Der findes 105 koordinatsystemer i
en Haas styring, designeret G54 til og med G59 og G154 P1 tilogmed G154 P99. G54 er
arbejdskoordinaten i effekt nar der taendes for styringen. Den sidst anvendte koordinat
forbliver i effekt, indtil der bruges en anden koordinat eller maskinen slukkes. G54 kan
fraveelges ved at sikre, at X- og Z-veerdierne side med arbejdsforskydninger for G54 er
indstillet til nul.

FANUC underkoordinatsystem - En underkoordinat er et koordinatsystem inden i et
arbejdskoordinatsystem. Der er kun et tilgaengeligt underkoordinatsystem tilgaengeligt, og
det indstilles gennem kommandoen G52. En G52, der er indstillet i programmet, fijernes, nar
programmet er faerdigt med en M30, hvis der trykkes pa [RESET] (Nulstil) eller hvis der
trykkes pa [POWER OFF] (Sluk).

FANUC almindeligt koordinatsystem - Det almindelige (Comm) koordinatsystem findes
pa den sekundaere side med arbejdskoordinaters forskydninger, lige under det globale
koordinatsystem (G50). Det almindelige koordinatsystem gemmes i hukommelsen nar der
slukkes for strammen. Det almindelige koordinatsystem kan aendres manuelt med G10
kommandoen eller ved at bruge makrovariabler.

YASNAC arbejdskoordinatskift - YASNAC styringen behandler et arbejdskoordinatskift.
Det har den samme funktion som det almindelige koordinatsystem. Nar Indstilling 33 er
indstillet til YASNAC, findes det pa siden Work Offsets (Arbejdsforskydninger) som T00.

181




Effektivt koordinatsystem

F5.40:

YASNAC maskinkoordinatsystem - De effektive koordinater tager veerdien fra
maskinens nulkoordinater. Der kan refereres til maskinens koordinater ved at specificere
G53 med X og Z i en bevaegelsesblok.

YASNAC vearktojsforskydninger - Der er to forskydninger tilgeengelige: Tool
Geometry (Veerktejsgeometri)-forskydninger og Tool Wear
(Veerktgjsslitage)-forskydninger. Tool  Geometry (Veerktgjsgeometri)-forskydninger
justerer for veerktgjs forskellige laengder og bredde, saledes at hvert vaerktaj kommer til det
samme referenceplan. Tool Geometry (Veerktgjsgeometri)-forskydninger udferes
sedvanligvis pa opsaetningstidspunktet og forbliver fikserede. Tool Wear
(Veerktgjsslitage)-forskydninger giver operatgren mulighed for at udfgre mindre justeringer
til de geometriske forskydninger for at kompensere for normal slitage af veerktgjet. Tool
Wear (Veerkigjsslitage)-forskydninger er saedvanligvis nul ved begyndelses af en
produktionskarsel, og kan andres efterhanden som kgrslen skrider frem. | et FANUC
kompatibelt system bruges der badde Tool Geometry (Vaerktgjsgeometri)- og Tool Wear
(Veerktgjsslitage)-forskydninger i udregningen af det effektive koordinatsystem.

I systemer kompatibelt med YASNAC er Tool Geometry
(Veerktgjsgeometri)-forskydninger er ikke tilgengelige. De erstattes med
veerktgjsskiftforskydninger (50 veerktgjsskiftforskydninger, nummereret 51 - 100).

YASNAC veerktgjsskiftforskydninger aendrer den globale koordinat, sa der kan bruges
forskellige veerktgjslaengder. Veaerktgjsskiftforskydninger skal bruges inden valg af brug af
et veerktgj med en G50 Txx00-kommando. Veerkigjsskiftforskydningen erstatter alle
tidligere udregnede globale skiftforskydninger og en G50-kommando tilsidesaetter et
tidligere valgt veerktgjsskift.

G50 YASNAC veerktgjsskift: [1] maskine (0.0), [2] Spindelens midterlinje.

T < T

X/2

!

000101 ;

N1 G51 (Returner til maskinens nulpunkt) ;

N2 G50 T5100 (Forskydning for verktej 1) ;

’

oo .
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Programmering

5.10.2

5.10.3

5.11

Automatisk indstilling af vaerktgjsforskydninger

Veerktojsforskydninger registreres automatisk ved at trykke pa [X DIAMETER MEASURE]
(X-diameter veerdi) eller [Z FACE MEASURE] (Z-forsidens veerdi). Hvis den almindelige,
globale eller aktuelt valgte arbejdsforskydning har veerdier, der er tildelt dem, vil den
registrerede veerktgjsforskydning veere forskellig fra de faktiske maskinkoordinater med
disse veerdier. Efter opsaetning af veerktgjer til et job, skal alle veerktgjer kommanderes til
et sikkert X- og Z-koordinatreferencepunkt som positionen til vaerktgjsskift.

Globalt koordinatsystem (G50)

Selve globale koordinatsystem er et enkelt koordinatsystem, der skifter alle
arbejdskoordinaterne og veerktgjsforskydningerne veek fra maskinens nulpunkt. Det
globale koordinatsystem udregnes af styringen, saledes at den aktuelle maskinposition
bliver de effektive koordinater, specificeret med en G50-kommando. De udregnede veerdier
i det globale koordinatsystem kan ses pa visningen Aktiv arbejdsforskydning, lige
under den ekstra arbejdsforskydning G154 P99. Det globale koordinatsystem nulstilles
automatisk nar CNC-styringen teendes. Den globale koordinat aendres ikke nar der trykkes
pa [RESET] (Nulstil).

Billede i realtid

Sadan abner du vinduet Live Image (Billede i realtid) (enten for eller efter [CYCLE START]
(Cyklusstart)):

1. Tryk pa [CURRENT COMMANDS] (Aktuelle kommandoer).
2. Tryk pa [PAGE UP] (Side op) indtil vinduet Live Image (Billede i realtid) vises.

3. Tryk pa [F2] for at sla zoom Til/Fra (Fra viser Currently Zoomed (Aktuelt
zoomet)).

4. Brug [PAGE UP] (Side op) til at zoome ud. Brug [PAGE DOWN] (Side ned) til at
zoome ind.

5. Brug [LEFT)/[RIGHT] (Venstre/hgjre) eller [UP}/[DOWN] (Op/ned) pilene til at flytte
det zoomede vindue over omradet, der skal overvages.

6. Tryk pa [ENTER] for at fiksere det zoomede vindues position og ryd skaermbilledet
for at starte grafikken, der hvor programmet aktuelt karer, eller hvor du gnsker den
skal vises, nar programmet er startet.

7. Skaermbilledet viser: Live Image Scale (Billede i realtid-skala), Currently Running
program (Aktuelt kerende program), Current tool (Aktuelt veerktaj) og Current Offset
(Aktuel forskydning)
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Opsatning af materiale, billede i realtid

5.11.1 Opsatning af materiale, billede i realtid

BEM/AERK:

F5.41:

Dataveerdier for materiale og keebedimensioner gemmes i skaermbilledet Stock Setup
(Opseetning af materiale). Live Image (Billede i realtid) anvender disse gemte data for hvert
veerktg;.

Indstil indstilling 217 til Til (se side 406) for at vise drejepatronens
keeber i visningen.

Skaermbilledet Stock Setup (Opsaetning af materiale)

vQc ' SETUP)

STOCK ORIENT STOCK Ia4S D

(fSTOCK ORTENT 1 % 5TOCK DIA. 3 IAW THKNS
MN_SPINDLE P| ( 2. 0000 m[ 1.5000 in
GRAPID PT. 3STOCK LENGTH @ JAW HETGHT

( N/A ( 5. 0000 in” 4. 0000 1:| E

SCLAMPING PT. | r3STOCK FACE STER HEIGHT — Press <r4> to record output
( NfA W 6. 2500 1?” 3. 0000 in| to a program.

FMACHINE PT. —| rFHOLE SIZE & CLAMP STOCK
’V N/# —‘ ’V 1.5000 in [ 1.0000 in

{_ sTocK A TOOL A WORK A TAILSTOCK J

Sadan indtastes vaerdierne for materiale og kaeber:

1.

Tryk pa [MDI/DNC] (MDI/DNK) og derefter [PROGRAM] for at skifte til IPS
JOG-tilstand.

Brug hgjre/venstre piletaster til at vaelge fanen Opsatning og tryk pa [ENTER].
Brug hgjre/venstre piletaster til at vaelge fanen STOCK (Materiale) og tryk pa
[ENTER] for at vise skeermbilledet Stock Setup (Opseetning af materiale). Der kan
navigeres i skaermbillederne ved venstre/hgjre/op/ned piletasterne gennem
variablerne. Du kan indtaste informationen, der kraeves af et parametervalg, ved det
numeriske tastatur. Tryk derefter pa [ENTER]. Du afslutter et skaermbillede ved at
trykke pa [CANCEL] (Annuller).

Skaermbilledet Stock Setup (Opsaetning af materiale) viser parametrene for
materiale og drejepatronens, der andres for at kunne kgre et bestemt emne.

Nar veerdierne er indtastede, tryk pa [F4] for at gemme informationen om materialet
og keeberne i programmet.

Veelg en af valgmulighederne og tryk pa [ENTER]. Styringen udfylder de nye linjer
med kode ved markgren. Sgrg for, at den nye kode udfyldes i linjen efter
programnummeret.

5.11.2 Eksempel pa program

% ;001000 ;

’
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5.11.3

BEM/ERK:

G20 (INCH MODE) (Start af Live Image (Billede 1i) ;
realtid) -information) ;

(

(STOCK)

([0.0000, 0.1000] [6.0000, 6.0000]) ([Hulstgrrelse,) ;
(forside] [Diameter, l&ngde]) ;

(JAWS) ;

([1.5000, 1.5000] [0.5000, 1.0000]) ([Hgjde,) -

(tykkelse] [Fastspanding, trinhgjdel]) (Afslutning af Live
Image (Billede i realtid)-information) ;

MOl ;

[Emne-program] ;
Fordelen ved at indtaste Stock Settings (Indstillinger for materiale) i et program er, at disse
indstillinger gemmes i programmet, og skaermbilledet Stock Setup (Opseetning af
materiale) ikke kreever yderligere indtastning af data nar programmet kgres i fremtiden.

Yderligere indstillinger for Live Image (Billede i realtid), som f.eks. X og 2 Offset (X- 0og
Z-forskydning), Rapid Path (Hurtig sti) og Feed Path Live Image (Billede irealtid af
fremfgringssti) og Show Chuck Jaws (Vis drejepatrons kaeber) abnes ved at trykke pa
[SETTING/GRAPHIC] (Indst. graf.), indtaste farste LIVE IMAGE (Billede i realtid),
indstilling (202), og trykke pa [OP]-pilen. Se side 404 for yderligere information.

Opsatning af vaerktgj, billede i realtid

Veerktgjsdata gemmes i forskydninger i IPS-fanerne. Live Image (Billede i realtid) bruger
denne information til at tegne og simulere veerktgjet i skaeringen. Pakraevede dimensioner
kan findes i et veerktgjskatalog eller ved at male veerktgjet.

Indtastningsfeltet til opsaetningsparametre er gratonet hvis det ikke
Skal bruges til det valgte vaerktgj.
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Opsatning af veerktgj, billede i realtid

F5.42: Opseetning af veerkigj

VQC 'SETUP)
[ o 3] [*"To00m [ "T2800m ]

TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNE:
[« cutorr »][ " o00000in || 0.4250in

I- OFFSETgNUM —l I- TIP 0—| TOOLQ!/\IAGLE

X OFFSET TOOL SHANK — (INSERT HEIGHT )
["Ho0000im |[  twoo00in | | ] Selected Tool: 9

Press [TURRET FWD] or
X WEAR TOOL LENGTH — | FROM GENTER
[~ "6.0000in || &5000in | N/A [TURRET REV] to change the

selected tool.
Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make
[ -11.0000 in [ 4.0000 in N/A selected tool active.

[_sTock | TooL [ WORK L TAILSTOCK J

Zf

BEM/ERK: Der kan indtastes forskydningsdata for vaerktgj for op til 50 vaerktg.

Folgende afsnit viser en del af en drejebaenks program, der fraeser et stykke materiale. Her
falger illustrationer over program og korrekte veerktgjsindstillinger:

040002 (LIVE IMAGE TOOL SETUP) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(20 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraeseverktej til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G880 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrazns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X6.8 Z0.1 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G71 P1 Q2 D0.25 U0.02 W0.005 F0.025 (Start G71) ;
N1 GO0 G40 X2. (Start verktgjssti, TNC fra) ;
G01 X2.75 7z0. (Lineer fremfgring) ;

G0l X3. Zz-0.125 (Lineer fremfgring) ;

GO0l X3. Z-1.5 (Lineer fremfgring) ;

G01 X4.5608 7z-2.0304 (Lineexr fremfgring) ;

G03 X5. Z-2.5606 R0.25 (Fremfgr mod uret) ;

G0l X5. Z-3.75 (Lineer fremfgring) ;

G02 X5.5 z-4. R0.25 (Fremfgr med uret) ;

GO0l X6.6 Z-4 (Linexr fremfgring) ;
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N2 GOl G40 X6.8 Z-4.

(Linexr fremfgring) ;

’

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500

GO0 G53 X0 M09 (X hjem,
G53 720 M0O5 (Z hjem,
M30 (Ende af program) ;

o .

° 7

F5.43:
VQC I SETUP |

(Konstant fladehastighed fra) ;

kglemiddel fra) ;

spindel fra) ;

[1] T101-indstillinger, og [2] Emne bearbejdet med T101-indstillinger.

TooL ZWEAR TLTHICKNESS
2 1 ][ 0oo0omn 12500 in
TOOLTYPE — - RADIUS INSRT THCKNES
[« "ODTURN »| [ 00320in A
OFFSET NUM—  TIP TOOLANGLE
[ 1 ][ 3 ][ 80 deg

o

selected tool active.

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER
-11.0000 in 1.2500 in N/A

X OFFSET TOOL SHANK INSERT HEIGHT .
P b Selected Tool: 1
-10.0000 in 1.0000 in N/A "Active Tool: 1
Press [TURRET FWD] or
XWEAR TOOL LENGTH FROM CENTER
0.0000 In 4.0000 In " NA [TURRET REV] o change the
selected tool.

Press [NEXT TOOL] to make

TO ACTIVATE ZOOM MODE PRESS F2
ZOOM OFF

( STOCK L TooL \ WORK K TAILSTOCK J

1

LIVE IMAGE SCALE: 1.1118

Eksempler pa skaermbilleder til opsaetning af veerkigj

F5.44:

vQc 'SETUP |
TOOL ZWEAR TL THICKN
[« 2 »][“ o000 N/A
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES
<« DRILL > 0.0000 in N/A
OFFSETNUM — [ TIP TOOLANGLE
[ 2 ][ 7 [ 175 deg |

]

X OFFSET OOL SHANK INSERT HEIG .
- Selected Tool: 2
-10.0000 in N/A N/A jodted Toot: 2
XWEAR TOOLLENGTH — [ FROM CENTER ss [TURRET FWD] or
0.0000 in 5.0000 in N/A lTURRET REV] to change the
selected tool.

Press [NEXT TOOL] to make
selected tool active.

ZOFFSET STEP HEIGHT DIAMETER
-11.0000 In N/A 2.0000 In

Opsaetning af vaerktgj: [1] Bor, [2] ID-borehul

((vacYseTuP)
TOOL ZWEAR L THICKNESS
< 3 > 0.0000 in N/A
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES,
< ID BORE b 0.0320 in N/A
OFFSET NUM TIP TOOL ANGLE
[T z [ B0 deg

NS

XOFFSET \oo, \/\\< INSERT HEIGH -
[ ] Selected Tool: 3
-10.0000 A Active Tool: 3
XWEAR TOOL LENGTH — - FROM CENTER P'“’ e AR TWOl or
[" 50001 | [""6.0000m ][ 1.0000m | [TURRET REV]to change the
Foioctoa toat
Z OFFSET STEP HEIGHT —|  DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make
~11.0000In N/A 1.5000In_| selected tool active.

STOCK L TOOL A\ WORK L TAILSTOCK J

1

F5.45:
(vac YSETUP)

(_STOCK L TOOL A\ WORK L TAILSTOCK J

2

Opsaetning af veerktej: [1] Udvendig diameter af not, [2] Indvendig diameter af not

VQC JSETUP |

TOOL ZWEAR TLTHICKNESS
< 5 > 0.0000 In 1.2500 In

TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNI

4 OD GROOVE H 0.0000 in 0.1250in

OFFSET NUM TIP TOOL ANGLE
5 0 N/A

X OFFSET TOOL SHANK INSERT HEIGHT -
= N ¥ Selected Tool: &
-10.0000 in 1.0000 in 0.3500 in Active Tool: 5
N . ;.. Press [TURRET FWD] or
XWEAR TOOL LENGTH FROM CENTER
0.0000 in 4.0000 in N/A [TURRET REV] to change the
selected tool.

ZOFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make

-11.0000 In 1.6250 In N/A selected tool active.

TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNE!
—] [«_ID GROQVE p| 0.0000 in 0.1250 in

TOOL ZWEAR TL THICKNESS
< 6 > 0.0000 In N/A

L ANGLE

OFFSETNUM — [ TIP ool
8 o N/A
X OFFSET 0Ol 5 1ANK \\QH’U I F‘J\H
-10.0000in A
XWEAR TOOLLENGTH — 1 FROM CENTER Presa [TURRET FWD)] or
0.0000 in 1.0000 in FFURRET REVI fo change the

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Plesa [NEXT TOOL] to make
-11.0000 In N/A 1.5000 In

Selected Took: 6
Active Took: 6

STOCK A TOOL A WORK X TAILSTOCK J

1

selected tool active.
STOCK A TOOL A\ WORK L TAILSTOCK J

2
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Opsatning af pinoldok (billede i realtid)

F5.46: Opsatning af veerktgj: [1] Udvendig diameter af gevind, [2] Indvendig diameter af gevind
VQCc ISETUP] (Lvac ISETUP]

TOOL ZWEAR TL THICI TOoOL ZWEAR TL THICKNESS
PRl | Ry 1.2500 in <~ "8 »][“"0000i RA

TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES: TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES:
|4 OD THREAD » 0.0000 in N/A «<_ID THREAD > 0.0000 in N/A

OFFSET NUM TP TOOLANGLE OFFSET NUM TIP TOOL ANGLE
[ 7 ][ o [ 60deg | [ s [ o ][ 60deg |

X OFFSET TOOL SHANK INSERT HEIGHT - X OFFSET TOOL SHANK INSERT HEIGHT- -
= o h h Selected Tool: 7 - 0 ¥ in Selected Too|. B
10.0000 in 1.0000 in 0.1250 in Active Tool: 7 10.0000 in N/A 0.1250 A
R Press [TURRET FWD] or

1 c .. Press [TURRET FWD] or
XWEAR TOOL LENGTH — 1 FROM CENTER TOOLLENGTH— [ FROM CENTE!
5.0000 in 24,0000 n NA [TURRET REV] to change the W oon [TURRET REV] to change the

selected tool.
Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make
-11.0000 in 1.2500 in N/A selected tool active. -11.0000 in N/A 1.5000 in selected tool active.
STOCK A TOOL A\ WORK K TAILSTOCK J [ STOCK )\ TOoOL A WORK A TAILSTOCK J
F5.47: Opseaetning af veerktej: [1] Tap, [2] Forsidenotning
vac YSETUP) vaG YSETUP)
TOOL ZWEAR TL THICKNESS TOOL ZWEAR L THICKNESS
< 2 > 0.0000 In N/A < 3 > 0.0000 In N/A
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES, TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNI
C A 0.0000In A %:, [« FACE GROOVED 0.0000In 0.1250 in —_\‘:l
OFFSET NUM TIP TOOL ANGLE OFFSET NUM TIP OOLANGIL
2 7 N/A 3 7 N/A
[ X (-)1FOF[?DEOII-)j|n TooL i\E\‘/\\/\\K \\SL{ \ \J‘j T selem;ggll: ; [ X ‘-)‘IFOFI?OEO.Bjm Oo0oL r:q\ /\/\NK [INSERT HEIQHT] semm g
P URRET FWD] Press [TURRET FWD]
("5 (R (MR e e momgete | | (58RO ] [ ERIE] MUrer v o ange pe
Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make
-11.0000 in N/A 0.6250 in selected tool active. -11.0000 1.5000 in selectsd tool active.
STOCK | ToOoL A WORK | TAILSTOCK J STOCK A TOOL |\ WORK | TAILSTOCK J

1 2

1. Fra fanen Stock Setup (Opsaetning af materiale) trykkes pa [CANCEL] (Annuller).
Veelg fanen varktgj og tryk p4 [ENTER].

2. Veelg veerktgjsnummeret, indtast de specifikke parametre, der er ngdvendige for det
veerktgj (dvs. forskydningsnummer, leengde, tykkelse, skaftstarrelse osv.).

5.11.4 Opsatning af pinoldok (billede i realtid)

Dataveerdier for pinoldok-parametre gemmes i forskydninger i skaermbilledet Tailstock
Setup (Opseetning af pinoldok).

2t

BEM/ERK: Pinoldok er kun synlig nar maskinen har en pinoldok.
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F5.48: Skaermbilledet Tailstock Setup (Opsaetning af pinoldok).

vQC ' SETUP |
[ le% g;)r&)Aye% i TS Pé.)(%l&l)%l;l a |—X C'-%%ﬁ'&‘oc 51_-| <:

DIAMETER TS OFFSET Z CLEARANCE
[ 1.2500 in 0.0000m [ -0.5000 in

LENGTH RETRACT DIST TS HOLD POINT
[ 2.00000n | [ 0.0000 in | 0.0000 in
NOT MODIFIABLE
[ADVANCOE,(E’(ET“ TS HOLD POINT s the sum of

TS POSITION and TS OFFSET and
is stored in setting 107.

( sTock | TooL L WORK A TAILSTOCK J

1. Tryk pa [MDI/DNC] (MDI/DNK) og derefter [PROGRAM] for at skifte til IPS
JOG-tilstand.

2. Brug hgjre/venstre piletaster til at veelge fanen Opsatning og tryk pa [ENTER].
Brug hgjre/venstre piletaster til at vaelge fanen Pinoldok og tryk pa [ENTER] for at
vise skeermbilledet Opsatning af pinoldok.

Roterende stalvinkel, Diameter 0g Langde stemmer overens med
Indstillingerne 220-222. X-frigang stemmer overens med Indstilling 93.
Z-frigang stemmer overens med Indstilling 94. Tilbagelgbsafstand stemmer
overens med Indstilling 105. Avanceret afstand stemmeroverens med Indstilling
106. PD fastholdelsesposition er en kombination af PD position og PD
forskydning og stemmer overens med Indstilling 107.

3. Hvis du vil @endre data, skal du indtaste en veerdi i input-linjen og trykke pa [ENTER]
for at tilfgje vaerdien til den aktuelle vaerdi, eller trykke pa [F1] for at overskrive den
aktuelle veerdi med den indtastede veerdi.

4. Fremhaev PD position, tryk pa [Z FACE MEASURE] (Z-fors. veerdi), tag veerdien
for B-aksen og placer den i PD position. Fremheaev X-frigang, tryk pa
[X DIAMETER MEASURE] (X-diameter veerdi) og tag veerdien for X-aksen og placer
deni X-frigang. Fremhaev Z-frigang, tryk pa [Z FACE MEASURE] (Z-fors.
veerdi) og tag veerdien for Z-aksen og placer den i Z-frigang.

5. Fremhaev X-£frigang og tryk pa [ORIGINAL] for at indstille frigangen til den
maksimale vandring. Fremhaev Z-frigang og tryk pa [ORIGINAL] for at indstille
frigangen til nul.
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Drift

5.11.5 Drift

Veelg et program, der skal kgres:

F5.49: Current Directory (Aktuelle mappe) i skeermbilledet med fanen Memory (Hukommelse)

EDIT: LIST

MEMORY YUSB DEVICE)

CURRENT DIRECTORY: MEMORY\

4 _ (MEMORY)
000000
000100 (PROFILE)
000200
000300 (OD THREAD)
[Alx 001000 (PROFILE)
080000 (IPS SHAPE PROGRAM)

6 PROGRAMS 99% FREE (996.6 kb) X: MEMORY\

NO USB MEDIA F2 to copy selected files/programs,
PRESENT ERASE PROG to delete. Pr_es_s F1 for
K : FILES IN SELECTION Command Menu and Help listing.

[Al: ACTIVE PROGRAM (001000)

1. Veelg det gnskede program ved at trykke pa [LIST PROGRAM] (Vis program) for at
vise skeermbilledet EDIT (Rediger): Skaermbilledet LIST (Liste) Vaelg fanen
MEMORY (Hukommelse) og tryk pa [ENTER] for at vise skaermbilledet CURRENT
DIRECTORY (Aktuelle mappe): MEMORY\ (Hukommelse)-skaermbillede.

2. Veelg et program (dvs. 001000) og tryk pa [ENTER] for at vaelge det som det aktive
program.

5.11.6 Ker emne

Sadan viser du skaermbilledet Live Image (Billede i realtid) mens et emne bearbejdes:

F5.50: Skaermbilledet Live Image (Billede i realtid) med tegnet materiale

-

B ----------- il

TO ACTIVATE ZOOM MODE PRESS F2 [ RAPID Press HELP for list of Live Image features. [ RAPID
ZOOM OFF M FEED CURRENTLY ZOOMED AUTO ZOOM ON M FEED
] _FINAL PASS [ FINAL PASS

LIVE IMAGE

LIVE IMAGE

LIVE IMAGE SCALE: 1.1118 LIVE IMAGE SCALE: 0.7249
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F5.51: Live Image (Billede i realtid) med funktionsliste

LIVE IMAGE HELP CANCEL - Exit

SAVE ZOOM SETTINGS (F1)
TOGGLE ZOOM MODE (F2)
RESTORE ZOOM SETTINGS (F3)
TURN ON/OFF AUTO ZOOM (F4)
ZOOM OUT PAGE UP)
ZOOM IN (PAGE DOWN)
MOVE ZOOM WINDOW (ARROW KEYS)
SELECT ZOOM SIZE (WRITE)
CLEAR IMAGE (HOME)
RESET LIVE IMAGE (ORIGIN)

Stores zoom settings to be restored later

by pressing F3.

BEMAERK: Nar stangfremfgreren nar G105 opdateres arbejdsemnet.

F5.52: Live Image (Billede i realtid) af veerktaj, der bearbejder arbejdsemnet

_____________________________ L ____]
1
|
1
|
1
|
1
|
1
|
—‘ 1
TO ACTIVATE ZOOM MODE PRESS F2 J RAPID
ZOOM OFF M FEED
] FINAL PASS

LIVE IMAGE SCALE: 1.1118 G71 CANNED CYCLE
CURRENT TOOL: #1 - OD TURN TOOL

Zt

BEMAERK: Data, vist pd skeermen mens programmet karer, inkluderer: Program,
hovedspindel, maskinposition samt timere og teellere.

1. Tryk pa [MEMORY], derefter pA [CURRENT COMMANDS] (Aktuelle kommandoer)
og til sidst [PAGE UP] (Side op). Nar skeermbilledet vises, tryk pa [ORIGIN]
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Vending af et emne

(Original) for at vise skeermbilledet Live Image (Billede i realtid) med tegnet

materiale.

a. Tryk pa [F2] for at skifte til zooM-tilstand. Brug [PAGE UP] (Side op) og
[PAGE DOWN] (Side ned) for at zoome i visningen og brug retningstasterne
til at flytte visningen. Tryk pa [ENTER] nar du har opnaet det gnskede
zoomniveau. Tryk pa [ORIG.] for at annuller zoomningen, eller tryk pa [F4] for
at zoome automatisk pa emnet. Tryk pa [F1] for at gemme en zoomning og tryk
pa [F3] for at indleese en zoomningsindstilling.

b. Tryk pa [HELP] (Hjeelp). Veelg Help Active Window Commands (Hjeelp -
kommandoer for det aktive vindue) for at dbne et popup-vindue med en liste
over Live Image (Billede i realtid)-funktioner.

2. Tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart). Der vises et popup-vindue med en advarsel.
Tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart) igen for at kere programmet. Nar der kares
et program, og der er opsat veerktgjsdata, viser skaermbilledet Live Image (Billede
i realtid) veerktgjerne i funktion i realtid mens programmet karer.

5.11.7 Vending af et emne

Der vises en grafisk repraesentation af et emne, der er vendt manuelt af operatgren, ved at
tilfaje felgende kommentarer til programmet, efterfulgt af M00.

F5.53: Skeermbilledet Flipped Part Setup (Opsaetning af vendt emne)

((vacY'seTur)

STOCK ORIENT. STOCK JAWS I
STOCK ORIENT- [ STOCK DIA, — (JAW THKNS
<« MN SPINDLE I;l [ 6.0000 in—l I 1.5000 in

(o) AT .
STOCK FACE — (STEP HEIGHT
0.0500in ||~ 2.0000in |

OLE S CLAMP STOCH
[H L&odggiﬁ LA%.FésoTOinK]

| STOCK A TOOL A WORK L TAILSTOCK J
000000 ;

[Kode for fgrste Live Image (Billede i) ;
(realtid) -funktion] ;

[Kode for fgrste bearbejdede emne-funktion] ;

MO0 ;

G20 (INCH MODE) (Start af Live Image (Billede i) ;
(realtid)-information for vendt emne) ;

(FLIP PART) ;
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5.12

5.12.1

(CLAMP) ([2.000, 3.0000]) ([Diameter, lengdel])) ;
((Afslutning af Live Image (Billede i realtid)-information
for vendt emne) ;

[Emne-program for sekundezre funktion] ;
1. Tryk pa [F4] for at abne Live Image (Billede i realtid)-koden i programmet.
2. Live Image (Billede i realtid) tegner emnet igen med vendt retning, og med
drejepatronens kaeber fastspaendt i en position, der er specificeret af x og y i
kommentaren (CLAMP) (x y) (Fastspaending (X Y)), hvis kommentarerne (FLIP

PART) (Vend emne) og (CLAMP) (x y) (Fastspaending (X)) falger efter
instruktionen M00 (Ende af program) i programmet.

Opsatning og drift af pinoldok

Pinoldokken ST-10 positioneres manuelt og pinolen anvendes derefter pa arbejdsemnet
med hydraulisk kraft. Kommander en beveegelse af pinolen med hydraulisk kraft med
fglgende M-koder:

M21: Pinoldok frem

M22: Pinoldok tilbage

Nar der kommanderes M21, bevaeges pinoldokkens pinol frem og der opretholdes et
kontinuerligt tryk. Pinoldokenheden skal lases pa plads inden der kommanderes M21.

Nar der sendes en M2 2, bevaeges pinoldokkens pinol vaek fra arbejdsemnet. Der anvendes
kontinuerligt hydraulisk tryk for at forhindre, at pinolen bevaeger sig fremad.

Programmering med M-kode

Pinoldokken ST-10 positioneres manuelt og pinolen anvendes derefter pa arbejdsemnet
med hydraulisk kraft. Kommander en bevaegelse af pinolen med hydraulisk kraft med
falgende M-koder:

M21: Pinoldok frem

M22: Pinoldok tilbage

Nar der kommanderes M21, bevaeges pinoldokkens pinol frem og der opretholdes et
kontinuerligt tryk. Pinoldokenheden skal lases pa plads inden der kommanderes M21.

Nar der sendes en M2 2, bevaeges pinoldokkens pinol veek fra arbejdsemnet. Der anvendes
kontinuerligt hydraulisk tryk for at forhindre, at pinolen bevaeger sig fremad.
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Programmering med M-kode

5.13

5.14

Underrutiner

Underrutiner (underprogrammer):

. De er saedvanligvis en serie kommandoer, der gentages flere gange i et program.

. De skrives i et separat program, i stedet for at gentage kommandoer mange gange i
hovedprogrammet.

. De veelges i hovedprogrammet med en M97 eller M98 og en P-kode.

. De kan inkludere et L for en gentagelse. Underrutinen veaelger gentagelsen L gange,

inden hovedprogrammet fortsaetter med neeste blok.
Nar du bruger M97:

. pP-koden (nnnnn) er den samme som programplaceringen (Onnnnn) for
underrutinen.
. Underprogrammet skal veere i hovedprogrammet.

Nar du bruger M98:

. P-koden (nnnnn) er den samme som programnummeret (Onnnnn) for underrutinen.

. Underprogrammet  skal ligge i styringens hukommelse eller pa
harddisken (ekstraudstyr).

Mere information online

For opdaterede og supplerende information, herunder tip, tricks,
vedligeholdelsesprocedurer m.m. skal du ga til Haas Resource Center pa
diy.HaasCNC.com. Du kan ogsa scanne koden nedenfor med din mobilenhed for at ga

direkte til Resource Center.
[m] &75 [m]

[=]
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Programmering af ekstraudstyr

Kapitel 6: Programmering af

6.1

6.2

6.2.1

BEMAERK:

ekstraudstyr

Indledning

Ud over standardfunktionerne, der er inkluderet i maskinen, har du muligvis ogsa
ekstraudstyr, der kreever specialprogrammering. Dette afsnit beskriver, hvordan du
programmerer dette ekstraudstyr.

Du kan kontakte din HFO-repraesentant hvis du egnsker at kebe ekstraudstyr, hvis din
maskine ikke allerede har det installeret.

Makroer (ekstraudstyr)

Introduktion til makroer

Denne styringsfunktion er ekstraudstyr. Kontakt din Haas Factory
Outlet-repraesentant for yderligere information.

Makroer tilfgjer funktioner og fleksibilitet til styringen, der ikke er mulige med standard
G-kode. Mulige anvendelser er emne-familier, brugerdefinerede canned cycles,
komplicerede beveegelser og karsel af ekstraudstyr. Mulighederne er naesten endelgse.

En makro er et rutine/underprogram, du kan kgre mange gange. En makro-saetning kan
tildele en veerdi til en variabel, laese en veerdi fra en variabel, evaluere et udtryk, betinget
eller ubetinget forgrene til et andet punkt i et program, eller betinget gentage en sektion af
et program.

Her folger nogle fa eksempler pa anvendelsesmuligheder for makroer. Eksemplerne er
ideer og ikke komplette makroprogrammer.

Nyttige G- og M-koder

M00, M01, M30 - Stopprogram

G04 - Ventetid
G65 Pxx - Makro underprogramvalg. Tillader gennemlgb af variabler.

M96 Pxx Qxx - Betinget lokal forgrening nar Discrete Input Signal (Diskret inputsignal) er
0.

M97 Pxx - Lokalt underrutinevalg
M98 Pxx - Valg af underprogram
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M99 - Underprogram-returnering eller -gentagelse
G103 - Blok-se-frem-graense. Kompensering for fraesning ikke tilladt.
M109 - Interaktivt brugerinput (se side 366)

Indstillinger

Der er tre indstillinger, der kan pavirke makroprogrammer (9000-seriens programmer), og
disse er 9xxx Progs Edit Lock (Indstilling 23), 9xxx Progs Trace (Indstilling 74)
0g 9xxx Progs Single BLK (Indstilling 75).

Afrunding

Styringen gemmer decimaltal som binzere veerdier. Som et resultat kan tal, gemt i variabler,
veere forkerte med det sidste, mindste tal. F.eks. kan tallet 7, gemt i makrovariabel #100,
muligvis senere laeses som 7,000001, 7,000000 eller 6,999999. Hvis din saetning var

IF [#100 EQ 7].. ;
kan det give en falsk afleesning. En bedre made at programmere det pa ville vaere
IF [ROUND [#100] EQ 7].. ;

Dette er saedvanligvis kun et problem nar der gemmes heltal i makrovariabler, hvor du ikke
senere forventer at se fraktioner.

Se frem

Se frem er en yderst vigtig koncept i programmering af makroer. Styringen forsgger at
behandle s& mange linjer som muligt forud for at kunne gare behandlingen hurtigere. Dette
inkluderer fortolkningen af makrovariabler. For eksempel,

#1101 = 1 ;
G04 pPl. ;
#1101 = 0 ;

’

Det er beregnet til at aktivere et input, vente 1 sekund og deaktivere. Se frem-funktionen
forarsager, at outputtet aktiveres igen og derefter straks deaktiveres, mens styringen
behandler venteperioden. G103 P1 kan bruges til begraense se frem til 1 blok. For at fa
dette eksempel til at fungere korrekt skal det z2endres som fglger:

G103 Pl (se afsnittet om G-kode i vejledningen for) ;
(en yderligere forklaring af G103) ;

#1101=1 ;

G04 Pl. ;

’

#1101=0 ;
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6.2.2

Blok se frem og Slet blok

Haas styringen bruger funktionen Blok se frem til at lzese og klargere blokke af kode, der
kommer efter den aktuelle blok af kode. Det giver styringen en jeevn overgang fra en
bevaegelse til den naeste. G103 begreenser, hvor langt forud styringen leeser blokke af
kode. Pnn adressekoden i G103 specificerer, hvor langt forud styringen kan leese. Se
G103 pa side 327 for yderligere information.

Tilstanden Slet blok giver dig mulighed for selektivt at springe over kodeblokke. Brug tegnet
/ i begyndelsen af programblokke, du vil springe over. Tryk pd [BLOCK DELETE] (Slet
blok) for at skifte til tilstanden Block Delete (Slet blok). Mens tilstanden Block Delete (Slet
blok) er aktiv, kgrer styringen ikke blokke, der er markeret med tegnet /. For eksempel:
Sadan bruges et

/ M99 (Underprogram-returnering) ;
inden en blok med

M30 (Programende og tilbagespoling) ;

ger underprogrammet et hovedprogram nar [BLOCK DELETE] (Slet blok) er aktiveret.
Programmet bruges som et underprogram nar Slet blok er deaktiveret.

Bemarkning om drift

Du kan gemme eller indleese makrovariabler gennem RS-232 eller USB-porten ligesom
indstillinger og forskydninger.

Siden med visning af variabler

Makrovariablerne #1 - #999 vises og modificeres via visningen Current Commands
(Aktuelle kommandoer).

1. Tryk pa [CURRENT COMMANDS] (Aktuelle kommandoer) og derefter [PAGE UP]
(Side op) eller [PAGE DOWN] (Side ned) for at ga til siden Makrovariabler.

Efterhanden som styringen fortolker et program, vises variablernes andringer og
deres resultater pa siden Macro Variables (Makrovariabler).

2. Indtast en veerdi og tryk pa [ENTER] for at indstille makrovariablen. Tryk pa
[ORIGIN] (Original) for at rydde makrovariabler. Dette viser popup-menuen ORIGIN
(Original) til at rydde indtastningen. Foretag et valg og tryk pa [ENTER].
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F6.1: Popup-menuen [ORIGIN] (Original) til at rydde indtastningen. Ryd celle - Nulstiller den
fremhaevede celle. Ryd kolonne - Nulstiller posterne i kolonnen, hvor den aktive marker
befinder sig. Ryd alle globale makroser - Rydder alle poster i globale makroer
(makro 100-199, makro 500-699 og makro 800-999).

BEM/ERK:

1
Clear Colunn
Clear a1l Global Macros

This will clear the entry that cursor is on to
zero

., -

3. Hvis du indtaster makrovariablens nummer og trykker pa op/nedpilene, sgges der
efter den variabel.

4. De viste variabler repraesenterer variablernes vaerdier under kgrsel af programmet.
Det kan til tider veere op til 15 blokke forud for maskinens faktiske udfgrelse.
Debugging af programmer er lettere nar der indsaettes en G103 P1 i begyndelsen af
et program for at begraense blok-buffering, og fierne G103 P1 igen nar debugging er
fuldfart.

Vis brugerdefinerede makroer 1 og 2

Du kan vise veerdierne for de to brugerdefinerede makroer (Macro Label 1
(Makromeerke 1), Macro Label 2 (Makromaerke 2)).

Navnene Macro Label 1 (Makromeerke 1) Macro Label 2
(Makromaerke 2) kan aendres. Fremhaev blot navnet, indtast et nyt
navn og tryk pa [ENTER].

Hvis du vil indstille, hvilken af de makrovariabler der vises under Macro Label 1
(Makromaerke 1) og Macro Label 2 (Makromeerke 2) i vinduet til visning af timere og
teellere, skal du trykke pa Operation Timers & Setup (Driftstimere og opsaetning af
visning).

1. Tryk pa [CURRENT COMMANDS] (Aktuelle kommandoer).

2. Tryk pa [PAGE UP] (Side op) eller [PAGE DOWN] (Side ned) for at abne siden
Operation Timers & Setup (Driftstimere og opsaetning af visning).

3. Brug piletasterne til at ga til indtastningsfeltet Macro Label 1 (Makromaerke 1)eller
Macro Label 2 (Makromaerke 2) (til hgjre for maerket).

4. Indtast det variable nummer (uden #) og tryk pa [ENTER].

Feltet til hgjre for den indtaste variabels nummer viser den aktuelle veerdi.
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Makroargumenter

Argumenterne i en G65-saetning er beregnet til at sende veerdier til en makrounderrutine og
indstille de lokale variabler i en makrounderrutine.

De naeste (2) tabeller viser kortleegningen af variabler i alfabetisk raekkefelge med
numeriske vaerdier, som brugt i en makrounderrutine.

Adresser i alfabetisk rekkefolge

Adresse Variabel Adresse Variabel

A 1 N -

B 2 0 -

C 3 P -

D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 1" U 21
| 4 v 22
J 5 w 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 z 26

Alternative adresser i alfabetisk raekkefglge

Adresse Variabel Adresse Variabel Adresse Variabel

A 1 K 12 J 23

B 2 | 13 K 24

199



Bemaerkning om drift

Adresse Variabel Adresse Variabel Adresse Variabel

Cc 3 J 14 | 25

| 4 K 15 J 26

J 5 | 16 K 27

K 6 J 17 | 28

| 7 K 18 J 29

J 8 | 19 K 30

K 9 J 20 | 31

| 10 K 21 J 32

J 11 | 22 K 33
Argumenter accepterer alle flydende punkter op til fire decimalpladser. Hvis styringen er
indstillet til metrisk, accepteres op til tusinddele (.000). | eksemplet nedenfor modtager lokal
variabel #1 .0001. Hvis der ikke er inkluderet en decimal i en argumentveerdi, som f.eks.:

G65 P9910 Al B2 C3 ;
Veerdierne overfgres til makrounderrutinerne i overensstemmelse med denne tabel:
Gennemlgb af heltalsargument (ingen decimaltegn)
Adresse Variabel Adresse Variabel Adresse Variabel

A .0001 J .0001 S 1.

B .0001 K .0001 T 1.

C .0001 L 1. U .0001

D 1. M 1. \% .0001

E 1. N - W .0001

F 1. (0] - X .0001

G ] = - Y .0001
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Adresse Variabel Adresse Variabel Adresse Variabel
H 1. Q .0001 z .0001
I .0001 R .0001

Alle 33 lokale makrovariabler kan tildeles veerdier med argumenter ved at bruge alternative
adresseringsmetoder. Folgende eksempel viser, hvordan du sender to saet
koordinatpositioner til en makrounderrutine. Lokale variabler #4 til og med #9 vil blive
indstillet til henholdsvis .0001 til og med .0006.

Eksempel:
G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6 ;

’

Folgende bogstaver kan ikke bruges til at sende parametre til en makrounderrutine: G, L,
N, O eller P.

Makrovariabler

Der er (3) kategorier af makrovariabler: Lokale, globale og system.

Makrokonstanter er flydende veerdier, der er placeret i et makroudtryk. De kan kombineres
med adresserne A-Z eller de kan sta alene nar de bruges i et udtryk. Eksempler pa
konstanter er 0.0001, 5.3 eller -10.

Lokale variabler

Lokale variable ligger mellem #1 og #33. Der er altid et seet lokale variabler tilgaengelige.
Nar der kares et valg af en underrutine med en G65-kommando, gemmes de lokale
variabler og der er et nyt saet tilgeengeligt til brug. Dette kaldes for indlejring af de lokale
variabler. Under et G65-valg ryddes alle de nye lokale variabler til fordel for udefinerede
veerdier, og alle lokale variabler med tilsvarende adressevariabler i G65-linjen indstilles til
G65-linjevaerdier. Nedenfor vises en tabel over lokale variabler sammen med adressen
variable argumenter, der aendrer dem.

Variabel: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Adresse: A B C | J K D E F H
Alternativ: I J K | J
Variabel: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adresse: M Q R S T u \Y,
Alternativ: K | J K | J K I J K |
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Variabel: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresse: W X Y Z
Alternativ: J K | J K | J K | J K

D

Variablerne 10, 12, 14-16 og 27-33 har ikke tilsvarende adresseargumenter. De kan
indstilles, hvis et tilstraekkeligt antal af T, J og K-argumenter bruges som angivet ovenfor i
sektionen om argumenter. Nar lokale variabler er i en makrounderrutine, kan de laeses og
&ndres ved at referere variabelnumrene 1-33.

Nar 1-argumenter bruges til at udfere flere gentagelser af en makrounderrutine, er
argumenterne kun indstillet i den farste gentagelse. Det betyder, at hvis lokale variabler
1-33 @endres i den forste gentagelse, vil den naeste gentagelse kun have adgang til de
endrede veerdier. Lokale veerdier bevares fra gentagelse til gentagelse nar Ladressen er
stgrre end 1.

Valg af en underrutine via en M97 eller M98 indlejrer ikke lokale variabler. Alle lokale
variabler, refereret i en underrutine, valg af en M98, er de samme variabler og veerdier, der
eksisterede inden M97- eller M98-valget.

Globale variabler

Globale variabler er tilgeengelige pa alle tidspunkter. Der findes kun en kopi af hver global
variabel. Der findes globale variabler indenfor tre omrader: 100-199, 500-699 og
800-999. De globale variabler forbliver i hukommelsen nar der er slukket for stremmen.

Nogle gange kan fabriksinstalleret ekstraudstyr bruge globale variabler. F.eks. sondering,
palleskiftere etc.

FORSIGTIG: Nar du bruger en global variabel, skal du sarge for, at ingen andre

programmer p& maskinen bruge den samme globale variabel.
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Systemvariabler

Systemvariabler giver dig mulighed for at interagere med forskellige styringsbetingelser.
Systemvariabelvaerdier kan aendre funktionen af styringen. Nar et program leeser en
systemvariabel, kan det aendre dets funktion, baseret pa veerdien i variablen. Nogle
systemvariabler har en Read Only (Skrivebeskyttet)-status. Det betyder, at du ikke kan
&ndre dem. Her fglger en kort tabel over systemvariabler med en forklaring pa deres brug.

VARIABLER BRUG
#0 Ikke et nummer (skrivebeskyttet)
#1-#33 Makrovalgargumenter
#100-#199 Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning
#500-#549 Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning
#550-#580 Kalibreringsdata for sonde (om monteret)
#581-#699 Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning
#700-#749 Skjulte variabler. Kun til internt brug.
#800-#999 Variabler med generelle formal, der gemmes ved slukning

#1000-#1063

64 diskrete input (skrivebeskyttet)

#1064-#1068

Maks. aksebelastninger for henholdsvis X-, Y-, Z-, A- og B-akser

#1080-#1087

Ubehandlede analoge til digitale input (skrivebeskyttet)

#1090-#1098

Filtrerede analoge til digitale input (skrivebeskyttet)

#1094

Kglemiddelniveau

#1098

Spindelbelastning med Haas vektordrev (skrivebeskyttet)

#1100-#1139

40 diskrete output

#1140-#1155

16 ekstra relae-output via multiplekset output

#1264-#1268

Maks. aksebelastninger for henholdsvis C-, U-, V-, W- og TT-akser

#2001-#2050

X-aksens vaerktgjsskiftforskydninger

#2051-#2100

Y-aksens veerktgjsskiftforskydninger
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VARIABLER

BRUG

#2101-#2150

Z-aksens veerktgjsskiftforskydninger

#2201-#2250

Veerktajsnaesens radiusforskydning

#2301-#2350

Retning af veerktajsspids

#2701-#2750

X-aksens veerktgjsslitageforskydninger

#2751-#2800

Y-aksens veerktgjsslitageforskydninger

#2801-#2850

Z-aksens veerktgjsslitageforskydninger

#2901-#2950

Veerktajsnaesens radiusslitageforskydning

#3000 Programmerbar alarm

#3001 Timer til millisekunder

#3002 Timer til timer

#3003 Enkelt blok-undertrykkelse

#3004 Tilsideseettelsesstyring

#3006 Programmerbart stop med meddelelse
#3011 Ar, méaned, dag

#3012 Time, minut, sekund

#3020 Timer for taend (skrivebeskyttet)
#3021 Timer for cyklusstart

#3022 Timer for fremfaring

#3023 Tid for aktuel cyklus

#3024 Tid for sidste cyklus

#3025 Tid for forrige cyklus

#3026 Veerktgj i spindel (skrivebeskyttet)
#3027 Spindelens omdrej./min. (skrivebeskyttet)
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VARIABLER BRUG
#3030 Enkelt blok
#3031 Tor karsel
#3032 Slet blok
#3033 Valgfrit stop
#3901 M30 teelling 1
#3902 M30 teelling 2
#4001-#4021 Forrige blok, G-kode gruppekoder
#4101-#4126 Forrige blokadressekoder
BEMAERK: Kortleegning af 4101 til 4126 er det samme som afsnittet om

“Makroargumenter™adresser i alfabetisk reekkefglge. Dvs. saetningen
X1. 3 indstiller variabel #4124 til 1.3.

VARIABLER BRUG
#5001-#5006 Forrige blokslutposition
#5021-#5026 Maskinens aktuelle koordinatposition
#5041-#5046 Arbejdets aktuelle koordinatposition
#5061-#5069 Aktuel position af spring over-signal - X, Z, Y, A, B, C, U, V, W
#5081-#5086 Aktuel veerktgjsforskydning
#5201-#5206 Feelles forskydning
#5221-#5226 G54 arbejdsforskydninger
#5241-#5246 G55 arbejdsforskydninger
#5261-#5266 G56 arbejdsforskydninger
#5281-#5286 G57 arbejdsforskydninger
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VARIABLER

BRUG

#5301-#5306

G58 arbejdsforskydninger

#5321-#5326

G509 arbejdsforskydninger

#5401-#5450

Timere for veerktgjsfremfering (sekunder)

#5501-#5550

Timere for totale veerktgj (sekunder)

#5601-#5650

Overvagningen af veerktgjets levetid-graense

#5701-#5750

Overvagningen af veerktgjets levetid-teeller

#5801-#5850

Overvagning af veerktgjsbelastning, maks. belastning registreret op til nu

#5901-#6000

Overvéagningen af vaerktgjets belastning-graense

#6001-#6277

Indstillinger (skrivebeskyttet)

BEM/ERK: Bits med lav vigtighed for store vaerdier vises ikke i
makrovariabler for indstillinger.

#6501-#6999

Parametre (skrivebeskyttet)

BEM/ERK: Bits med lav vigtighed for store veerdier vises ikke i
makrovariabler for parametre.

VARIABLER USAGE (Brug)
#7001-#7006 (#14001-#14006) G110 (G154 P1) yderligere arbejdsforskydninger
#7021-#7026 (#14021-#14026) G111l (G154 Pp2) yderligere arbejdsforskydninger
#7041-#7046 (#14041-#14046) G114 (G154 P3) yderligere arbejdsforskydninger
#7061-#7066 (#14061-#14066) G115 (G154 P4) yderligere arbejdsforskydninger
#7081-#7086 (#14081-#14086) G116 (G154 P5) yderligere arbejdsforskydninger
#7101-#7106 (#14101-#14106) G117 (G154 p6) yderligere arbejdsforskydninger
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VARIABLER USAGE (Brug)
#7121-#7126 (#14121-#14126) G118 (G154 P7) yderligere arbejdsforskydninger
#7141-#7146 (#14141-#14146) G119 (G154 P8) yderligere arbejdsforskydninger
#7161-#7166 (#14161-#14166) G120 (G154 P9) yderligere arbejdsforskydninger
#7181-#7186 (#14181-#14186) G121 (G154 P10) yderligere arbejdsforskydninger
#7201-#7206 (#14201-#14206) G122 (G154 p11) yderligere arbejdsforskydninger
#7221-#7226 (#14221-#14221) G123 (G154 p12) yderligere arbejdsforskydninger
#7241-#7246 (#14241-#142406) G124 (G154 P13) yderligere arbejdsforskydninger
#7261-#7266 (#14261-#14266) G125 (G154 P14) yderligere arbejdsforskydninger
#7281-#7286 (#14281-#14286) Gl26 (G154 P15) yderligere arbejdsforskydninger
#7301-#7306 (#14301-#14306) G127 (G154 P16) yderligere arbejdsforskydninger
#7321-#7326 (#14321-414326) G128 (G154 pP17) yderligere arbejdsforskydninger
#7341-#7346 (#14341-#14346) G129 (G154 p18) yderligere arbejdsforskydninger
#7361-#7366 (#14361-#14366) G154 P19 yderligere arbejdsforskydninger
#7381-#7386 (#14381-#14386) G154 P20 yderligere arbejdsforskydninger

#8550 Veerktaj/veerktajsgruppe-id

#8552 Maksimalt registrerede vibrationer

#8553 X-aksens veerktgjsskifteforskydninger

#8554 Z-aksens veerktgjsskifteforskydninger

#8555 Veerktgjsnaesens radiusforskydning

#8556 Retning af veerktgjsspids

#8559 X-aksens veerktgjsslitageforskydninger

#8560 Z-aksens veerktgjsslitageforskydninger

#8561 Veaerktgjsnaesens radiusslitageforskydning
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VARIABLER USAGE (Brug)
#8562 Timere for veerktajsfremfgring
#8563 Timere for totale veerktgj
#8564 Overvéagningen af veerktgjets levetid-graense
#8565 Overvagningen af veerktajets levetid-taeller
#8566 Overvagning af veerktgjsbelastning, maks. belastning registreret op
til nu
#8567 Overvagningen af veerktgjets belastning-graense
#14401-#14406 G154 P21 yderligere arbejdsforskydninger
#14421-#14426 G154 P22 yderligere arbejdsforskydninger
#14441-#14446 G154 P23 yderligere arbejdsforskydninger
#14461-#14466 G154 P24 yderligere arbejdsforskydninger
#14481-#14486 G154 P25 yderligere arbejdsforskydninger
#14501-#14506 G154 P26 yderligere arbejdsforskydninger
#14521-#14526 G154 P27 yderligere arbejdsforskydninger
#14541-#14546 G154 P28 yderligere arbejdsforskydninger
#14561-#14566 G154 P29 yderligere arbejdsforskydninger
#14581-#14586 G154 P30 yderligere arbejdsforskydninger
#14781 - #14786 G154 P40 yderligere arbejdsforskydninger
#14981 - #14986 G154 P50 yderligere arbejdsforskydninger
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VARIABLER

USAGE (Brug)

#15181 - #15186 G154 P60 yderligere arbejdsforskydninger
#15381 - #15386 G154 P70 yderligere arbejdsforskydninger
#15581 - #15586 G154 P80 yderligere arbejdsforskydninger
#15781 - #15786 G154 P90 yderligere arbejdsforskydninger
#15881 - #15886 G154 P95 yderligere arbejdsforskydninger
#15901 - #15906 G154 P96 yderligere arbejdsforskydninger
#15921 - #15926 G154 P97 yderligere arbejdsforskydninger
#15941 - #15946 G154 P98 yderligere arbejdsforskydninger
#15961-#15966 G154 P99 yderligere arbejdsforskydninger

6.2.3 Gennemgang af systemvariabler

Systemvariabler er associerede med specifikke funktioner. Der folger en detaljeret
beskrivelse af disse funktioner.
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Variabel #550 til og med #580

Disse variabler gemmer kalibreringsdata for sonden. Hvis disse variabler overskrives, skal
sonden kalibreres igen.

1-bit diskrete input
Du kan forbinde input, designeret som ekstra, til eksterne enheder.
1-bit diskrete output

Haas styringen kan kontrollere op til 56 diskrete output. Et antal af disse output er
reserveret til brug af Haas styringen.

Maksimal akselbelastning

Disse variabler indeholder de maksimale belastninger, en akse var udsat for siden sidste
maskinstart, eller siden makrovariablerne blev ryddet. Den maksimale aksebelastning er
den hgjeste belastning (100.0 = 100%) en akse har veeret udsat for. Ikke aksebelastningen
pa det tidspunkt, hvor styringen laeser makrovariablen.

#1064 = X-akse #1264 = C-akse
#1065 = Y-akse #1265 = U-akse
#1066 = Z-akse #1266 = V-akse
#1067 = A-akse #1267 = W-akse
#1068 = B-akse #1268 = T-akse

Veaerktgjsforskydninger

Brug de fglgende makrovariabler til at laese eller indstille felgende geometri, skift
eller slitageforskydningsveerdier:

#2001-#2050 X-aksens geometriske/skifteforskydninger
#2051-#2100 Y-aksens geometriske/skifteforskydninger
#2101-#2150 Z-aksens geometriske/skifteforskydninger
#2201-#2250 Veerktajsneesens radiusgeometri
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#2301-#2350

Retning af veerktgjsspids

#2701-#2750

X-aksens veerktgjsslitage

#2751-#2800

Y-aksens veerktgjsslitage

#2801-#2850

Z-aksens veerktgjsslitage

#2901-#2950

Veerktgjsnaesens radiusslitage

Programmerbare meddelelser

#3000 Alarmer kan programmeres. En programmerbar alarm fungerer p4 samme made
som indbyggede alarmer. En alarm genereres ved at indstille makrovariabel #3000 til et
nummer mellem 1 og 999.

#3000= 15 (MEDDELELSE PLACERET PA ALARMLISTEN) ;

’

Nar det er udfart, blinker 21arm nederst pa displayet og teksten i den naeste kommentar
placeres i alarmlisten. Alarmnummeret (i dette eksempel 15) fgjes til 1000 og bruges som
et alarmnummer. Hvis en alarm genereres pa denne made, stopper al bevaegelse og
programmet skal nulstilles for at kunne fortszette. Programmerbare alarmer er altid
nummereret mellem 1000 og 1999. De fgrste 34 tegn i kommentaren bruges
til alarmmeddelelsen.

Timere

Der kan indstilles to timere til en vaerdi ved at tildele et nummer til den respektive variabel.
Et program kan derefter lzese variablen og fastlaegge, hvor lang tid der er forlgbet siden
timeren blev indstillet. Timere kan bruges til at imitere ventecyklusser, fastlaegge
del-til-del-tid eller hvor som helst der er behov for funktioner, der er afhaengige af tid.

. #3001 Timer til millisekunder - Timere til millisekunder opdateres hver 20
millisekunder og aktiviteter kan saledes times med en ngjagtighed pa kun 20
millisekunder. Ved opstart nulstilles timeren med millisekunder. Timeren har en
begreensning pa 497 dage. Tallet, returneret fra #3001, repraesenterer antallet
af millisekunder.

. #3002 Timer til timer - Timer til timer ligner timeren til millisekunder undtagen at
tallet, returneret fra #3002, er i timer. Timere til timer og millisekunder kan indstilles
uafhaengigt af hinanden og kan indstilles separat.
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Tilsidesaettelse af system

Variabel #3003 tilsideseetter Enkelt blok-funktionen i G-kode. Nar #3003 har en vaerdi pa
1, karer styringen hver G-kode-kommando kontinuerligt, selv om Enkelt blok-funktionen er
ON (Til). Nar #3003 er indstillet til nul fungerer Enkelt blok som normalt. Du skal trykke pa
[CYCLE START] (Cyklusstart) for at kere hver linje kode i Enkelt blok-tilstand.

#3003=1 ;

G54 GOO X0 z0 ;

G81 R0.2 7z-0.1 F.002 LO ;
S2000 MO3 ;

#3003=0 ;

TO2 MO6 ;

Q.05 G83 R0O.2 z-1. F.001 LO ;
X0. z0. ;

Variabel #3004

Variabel #3004 tilsidesaetter specifikke styringsfunktioner under karsel.

Den fgrste bit deaktiverer [FEED HOLD] (Hold fremfering). Hvis variabel #3004 er
indstillet til 1 er [FEED HOLD] (Hold fremfgring) deaktiveret for programblokkene, der
falger derefter. Indstil #3004 til O for at aktivere [FEED HOLD] (Hold fremfaring) igen.
For eksempel:

(

Tilnermelseskode -
#3006 programmerbart stop

Du kan tilfgje stop til programmet, der fungerer som en M00 - Styringen stopper og venter,
indtil du trykker pa [CYCLE START] (Cyklusstart). Derefter fortsaetter programmet med
blokken efter #3006. | dette eksempel vises de farste 15 tegn af kommentaren i nederste,
venstre del af skeermbilledet.

#3006=1 (kommentar her) ;

’

#4001-#4021 sidste blok (modal) gruppekoder

G-kode-grupper lader maskinens styring kontrollere behandlingen af koderne mere
effektivt. G-koder med lignende funktioner er szedvanligvis i den samme gruppe. For
eksempel er G90 og G91 i gruppe 3. Disse variabler, #4001 tilog med #4021, gemmer den
sidste eller standard G-koden for enhver af de 21 grupper.

Nar en makro laeser gruppekoden kan programmet aendre funktionen af G-koden. Hvis
#4003 indeholder 91, kan et makroprogram fastleegge, at alle bevaegelser skal veaere
trinvise i stedet for absolutte. Der er ingen associeret variabel for gruppe nul. Gruppe nul
G-kode er ikke-modal.
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#4101-#4126 sidste blok (modal) adressedata

Adressekoder A-Z (eksklusiv G) bevares som modalveerdier. Informationen, repraesenteret
af den sidste kodelinje, der fortolkes af se frem-processen, findes i variablerne #4101 til og
med #4126. Den numeriske kortlaegning af variable numre til alfabetiske adresser, svarer
til kortleegningen under alfabetiske adresser. For eksempel findes veerdien af den tidligere
fortolkede D-adresse i #4107 og den sidst fortolkede I-veerdi er #4104. Nar en makro
alternativbetegnes som en M-kode, kan du ikke overfgre variabler til makroen med
variablerne #1-#33. Du skal i stedet bruge vaerdierne fra #4101-#4126 i makroen.

#5001-#5006 sidste malposition

Der er adgang til det endelige programmerede punkt for den sidste bevaegelsesblok
gennem variablerne, henholdsvis #5001 - #5006, X, Y, Z, A, B og C. Veerdier gives i det
aktuelle arbejdes koordinatsystem og kan bruges mens maskinen er i beveegelse.

Aksepositionsvariabler

#5021 X-akse #5022 Z-akse #5023 Y-akse

#5024 A-akse #5025 B-akse #5026 C-akse

BEM/ERK:

BEM/ERK:

#5021-#5026 Aktuel maskinkoordinatposition

For at fa de aktuelle positioner af maskinens akseposition skal du veelge makroerne
#5021-#5025, der svarer henholdsvis til akserne X, Z, Y, A og B.

Veerdier kan IKKE lseses mens maskinen er i beveegelse.

Veerdien for #5022 (Z) indeholder ogsd kompenseringen for veerktgjslaengden.
#5041-#5046 Aktuel arbejdskoordinatposition

For at f& de aktuelle positioner af maskinens akseposition skal du veelge makroerne
#5041-#5046, der svarer henholdsvis til akserne X, Z, Y, A, B og C.

Veaerdierne kan IKKE laeses mens maskinen er i beveegelse.

Veerdien for #5042 (z) indeholder ogsd kompenseringen for veerktgjsleengden.
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BEM/ERK:

#5061-#5069 Aktuel spring over-signalposition

Makrovariablerne #5061-#5069 svarer til henholdsvis X, Z, Y, A, B, C, U, V og W. De
angiver aksepositionerne, hvor det sidste spring over-signal blev udlgst. Veerdier gives i det
aktuelle arbejdes koordinatsystem og kan bruges mens maskinen er i bevaegelse.

Veerdien for #5062 (z) indeholder ogsa kompenseringen for veerktgjsleengden.
#5081-#5086 Kompensering for vaerktojslaangde

Makrovariablerne #5081 - #5086 giver den aktuelle, totale kompensering for
veerktgjsleengde i akserne, henholdsvis X, Z, Y, A, B eller C. Dette inkluderer
veerktgjsleengdens forskydning, refereret af den aktuelle veerdi indstillet i T, plus
slitageveerdien.

#6996-#6999 Adgang til parameter med makrovariabler

Disse makrovariabler kan f& adgang til parametrene 1 til 1000 og alle parameter bits,
som fglger:

#6996: Parameternummer

#6997: Bithumer (valgfrit)

#6998: Indeholder veaerdien for parameternummer, specificeret i variabel #6996
#6999: Indeholder bitveerdi (0 eller 1) for parameterbit, specificeret i variabel #6997.

Variabler #6998 og #6999 er skrivebeskyttede.

Brug

For at fa adgang til vaerdien i et parameter, kopieres parameterets nummer over til variabel
#6996. Veerdien for det parameterbit er tilgeengeligt med makrovariable #6998, som vist:

o\

#6996=601 (Specificer parameter 601) ;
#100=#6998 (kopier vardien i parameter 601 til) ;
(variable #100) ;

’

o\

For at fa adgang til et specifikt parameterbit, kopieres parameternummeret over til variable
6996 og bithummeret kopieres til makrovariabel 6997. Veerdien for det parameterbit er
tilgeengelig med makrovariable 6999, som vist:

#6996=57 (Specificer parameter 57) ;

#6997=0 (Specificer bit nul) ;

#100=#6999 (Kopier parameter 57 bit 0 til variabel) ;
(#100) ;
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BEM/ERK:

Parameterbits er nummererede 0 til og med 31. 32-bit parametre
formateres pa skaermbilledet med bit 0 overst til venstre og bit 31
nederst til hgjre.

Variabler for palleskifter

Status for pallerne pa den automatiske palleskifter kontrolleres med fglgende variabler:

#7501-#7506

Paller, prioritet

#7601-#7606

Pallestatus

#7701-#7706

Delprogrammets numre, tildelt paller

#7801-#7806

Teelling af pallebrug

#3028

Antal paller sat pa& modtager

Arbejdsforskydninger

Makroudtryk kan aflaese og indstille alle arbejdsforskydninger. Det giver dig mulighed for at
forudindstille koordinater til tilnaermelsesvise positioner, eller indstille koordinater til
veerdier, baseret pa resultater for spring over-signalpositioner og udregninger. Nar nogen
af disse forskydninger aflaeses, stoppes fortolkningens se frem-kg, indtil den blokken

kares.

#5201-#5206

G52 X,

Z,Y, A, B, C forskydningsvaerdier

#5221-#5226

G54 X,

Z,Y, A, B, C forskydningsveerdier

#5241-#5246

G55 X,

Z,Y, A, B, C forskydningsveerdier

#5261-#5266

G56 X,

Z,Y, A, B, C forskydningsveerdier

#5281-#5286

G57 X,

Z, Y, A, B, C forskydningsveerdier

#5301-#5306

G58 X,

Z, Y, A, B, C forskydningsveerdier

#5321-#5326

G59 X,

Z,Y, A, B, C forskydningsvaerdier

215




Gennemgang af systemvariabler

#7001-#7006 G110 (G154 P1) yderligere arbejdsforskydninger
#7021-#7026 G111l (G154 Pp2) yderligere arbejdsforskydninger
(#14021-#14026)

#7041-#7046 G114 (G154 P3) yderligere arbejdsforskydninger
(#14041-#14046)

#7061-#7066 G115 (G154 P4) yderligere arbejdsforskydninger
(#14061-#14066)

#7081-#7086 Gll6 (G154 P5) yderligere arbejdsforskydninger
(#14081-#14086)

#7101-#7106 G117 (G154 Pp6) yderligere arbejdsforskydninger
(#14101-#14106)

#7121-#7126 G118 (G154 P7) yderligere arbejdsforskydninger
(#14121-#14126)

#7141-#7146 G119 (G154 P8) yderligere arbejdsforskydninger
(#14141-#14146)

#7161-#7166 G120 (G154 P9) yderligere arbejdsforskydninger
(#14161-#14166)

#7181-#7186 G121 (G154 P10) yderligere arbejdsforskydninger
(#14181-#14186)

#7201-#7206 G122 (G154 P11) yderligere arbejdsforskydninger
(#14201-#14206)

#7221-%#7226 G123 (G154 P12) yderligere arbejdsforskydninger
(#14221-#14221)

#7241-#7246 G124 (G154 P13) yderligere arbejdsforskydninger
(#14241-#14246)

#7261-#7266 G125 (G154 P14) yderligere arbejdsforskydninger
(#14261-#14266)

#7281-#7286 G126 (G154 P15) yderligere arbejdsforskydninger
(#14281-#14286)

#7301-#7306 G127 (G154 P1l6) yderligere arbejdsforskydninger
(#14301-#14306)

#7321-#7326 G128 (G154 P17) yderligere arbejdsforskydninger

(#14321-#14326)
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#7341-#7346 G129 (G154 P18) yderligere arbejdsforskydninger
(#14341-#14346)

#7361-#7366 G154 P19 yderligere arbejdsforskydninger
(#14361-#14366)

#7381-#7386 G154 P20 yderligere arbejdsforskydninger
(#14381-#14386)

BEM/AERK:

6.2.4

#8550-#8567 vaerktojsopstilling

Disse variabler giver information om veerktgjsopstilling. Indstil variabel #8550 til veerktajs-
eller veerktgjsgruppenummeret, og opna derefter adgang til informationen om det valgte
veerktgj/veerktgjsgruppe med de skrivebeskyttede makroer #8551-#8567. Hvis du
specificerer et veerktgjsgruppenummer, vil det valgte veerktgj vaere det neeste veerkigj i
den gruppe.

Makrovariablerne #1801-#2000 giver adgang til de samme data som
#8550-#8567.

Brug af variabel

Alle variabler refereres med et nummertegn (#), efterfulgt af et positivt nummer: #1, #101
og #501.

Variabler er decimal, der er repraesenteret som flydende punktnumre. Hvis en variable
aldrig har veeret brugt, kan den have en special, udefineret veerdi. Det angiver, at den
ikke har veeret brugt. En variabel kan indstilles til udefineret med den speciale variabel
#0. #0 er veerdien for udefineret, eller 0.0, afheengigt af sammenhaengen, den bruges i Der
kan udfgres indirekte referencer til en variabel ved at omslutte variablens nummer i
klammer: # [<udtryk>]

Udtrykket evalueres og resultatet bliver den variabel, der blev opnaet adgang til.
For eksempel:

#1=3 ;
#[#1]1=3.5 + #1 ;
Dette indstiller variabel #3 til veerdien 6,5.
En variabel kan bruges i stedet for G-kode-adresse, hvor adresse henviser til bogstaverne
A-7.
| blokken:
N1 GO X1.0 ;

’

kan variablerne indstilles til felgende veerdier:
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6.2.5

#7 =
#1 =

’

= O
.
O ~e
~

og erstattes med:
N1 G#7 X#1 ;

’

Veerdierne i variablerne ved kgrselstid bruges som adresseveerdierne.

Erstatning af adresse

Den sadvanlige metode til indstilling af styringsadresser A-z er adresser efterfulgt af et
nummer. For eksempel:

GOl X1.5 zZ3.7 F.02 ;

’

indstiller adresserne G, X, 7 og F til henholdsvis 1, 1.5, 3.7 og 0.02 og instruerer saledes
styringen om lineser beveegelse, G01, til position X=1.5 og Z=3.7 med en
fremferingshastighed pa 0.02 tommer i omdrejning. Makrosyntaks tillader, at
adresseveerdien erstattes med enhver variabel eller udtryk.

Den forrige saetning kan erstattes med fglgende kode:
#1=1 ;

#2=0.5 ;

#3=3.7 ;

#4=0.02 ;

G#1 X[#1+#2] z#3 F#4 ;

o} .
CE

Den tilladelige syntaks pa adresserne A-z (ekskluder N eller 0) er som fglger:

<adresse><-><variabel> A-#101
<adresse>[<udtryk>] Z[#5041+3.5]
<adresse><->[<udtryk>] Z-[SIN[#1]]

Hvis veerdien af variabel ikke er i overensstemmelse med omradet for adressen, udlgses
den saedvanlige styringsalarm. F.eks. vil denne kode resultere i en ugyldig G-kode-alarm,

da der ikke findes en G143-kode:

oe

= 143 ;
#1 ;

’

Q)

oe
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Nar en variabel eller et udtryk bruges i stedet for en adresseveaerdi, afrundes veerdien til det
sidste vaesentlige ciffer. Hvis #1 = .123456, vil GO1 X#1 flytte maskinens veerktgj til .1235
pa X-aksen. Hvis styringen er i metrisk tilstand, vil maskinen blive flyttet til .123 pa X-aksen.

Nar der bruges en udefineret variabel til at erstatte en adresseveerdi, ignoreres
adressereferencen. For eksempel:

(#1 er udefineret) ;
GO0 X1.0 zZ#1 ;

til
GO0 X1.0 (der udfgres ingen Z-bevagelse) ;

’

Makro-satninger

Makro-saetninger er kodelinjer, der tillader, at programmgren manipulerer styringen med
funktioner, der ligner standard programmeringssprog. Det omfatter funktioner, operatgarer,
betingede og aritmetiske udtryk, tildelingsseetninger og styringssaetninger.

Funktioner og operatgrer bruges til at a&endre variabler eller veerdier i udtryk. Operatgrer er
vigtige udtryk mens funktioner ggr programmgrens job lettere.

Funktioner

Funktioner er indbyggede rutiner, som er tilgaengelige til programmgren. Alle funktioner har
formen <funktion_navn>[argument] og returnerer til decimalveerdier med flydende punkt.
Funktionen, der falger med Haas styringen, er som fglger:

Funktion Argument Returnerer Bemarkninger
SIN[] Grader Decimal Sinus
COS9[] Grader Decimal Kosinus
TAN[ ] Grader Decimal Tangens
ATAN[ ] Decimal Grader Arctangent, samme som

FANUC ATAN[ V/[1]

SQRT[ ] Decimal Decimal Kvadratrod
ABS[ ] Decimal Decimal Absolut veerdi
ROUNDI ] Decimal Decimal Afrunding af decimal
FIX[] Decimal Heltal Trunkeret fraktion
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Funktion Argument Returnerer Bemaerkninger
ACOS[ ] Decimal Grader Arccosinus
ASIN[ ] Decimal Grader A. sinus
# 1] Heltal Heltal Variabel indirektion
DPRNT[ ] ASClI-tekst Eksternt output

Bemarkninger om funktioner

Funktionen ROUND (Afrunding) fungerer forskelligt, afheengigt af sammenhaengen, den
bruges i. Nar den bruges i aritmetiske udtryk vil alle tal med en fraktionsdel starre end eller
lig med .5 afrundes op til det neeste heltal. Ellers trunkeres den fraktionelle del vaek

fra tallet.

o

S 7

#1=1.714 ;

#2=ROUND [#1] (#2 er indstillet til 2,0)

#1=3.1416 ;

#2=ROUND[#1] (#2 er indstillet til 3,0)

o

S 7

Nar ROUND (Afrunding) bruges i et adresse-udtryk, “afrundes” til den signifikante
ngjagtighed. For metriske eller vinkelmeessige dimensioner er praecision med tre decimaler
standard. For tommer er preecision med fire decimaler standard.

#1= 1.00333 ;

GO0 X[ #1 + #1 1 ;

(Bordets X-akse flyttes til 2,0067) ;
GO0 X[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 1 1 :
(Bordets X-akse flyttes til 2,0066) ;
GOO A[ #1 + #1 1 ;

(Akse roteres til 2,007) ;

GOO A[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 ] 1 :
(Akse roteres til 2,0006) ;

D[1.67] (Diameter 2 skifter til aktuel)

o
°

’

Fast versus afrundet

o

#1=3.54 ;
#2=ROUND [#1] ;
#3=FIX[#1]. % ;

#2 indstilles til 4. #3 indstilles til 3.

’

’

’

220




Programmering af ekstraudstyr

Operatorer

Operatarer har (3) kategorier: Boolesk, aritmetisk og logisk

Booleske operatorer

Booleske operatarer evalueres altid til 1,0 (sand) eller 0.0 (falsk). Der findes seks booleske
operatgrer. Disse operatgrer er ikke begraenset til betingede udtryk, med de er i de fleste

tilfeelde brugt i betingede udtryk. De er:
EQ - Lig med

NE - Ikke lig med

GT - Stgrre end

LT - Mindre end

GE - Stgrre end eller lig med

LE - Mindre end eller lig med

Her folger fire eksempler pa, hvordan booleske og logiske operatarer kan bruges:

Eksempel

Forklaring

IF [#1 EQ 0.0]

r

GOTO100 ;

Spring til blok 100 hvis veerdien i variabel #1 er lig

med 0.0.

WHILE [#101 LT 10] DO1 ;

’

Mens variabel #101 er mindre end 10, gentag
gentagelse DO1..END1.

#1=[1.0 LT 5.0] ;

’

Variabel #1 er indstillet til 1,0 (TRUE).

IF [#1 AND #2 EQ #3]

’

GOTO1 ;

Hvis variabel #1 OG variabel #2 er lig med veerdien i

#3, springer styringen til blok 1.

Aritmetiske operatorer

Aritmetiske operatgrer bestar af monadiske og bineere operatgrer. De er:

- Monadisk plus +1,23

- Monadisk minus -[COS[30]]
- Bineer addition #1=#1+5

- Bineer subtraktion #1=#1-1
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* - Multiplikation #1=#2*#3
/ - Division #1=#2/4
MOD - Resterende #1=27 MOD 20 (#1 indeholder 7)
Logiske operatorer
Logiske operatgrer er operatarer, der arbejder pa bineere bit-veerdier. Makrovariabler er
flydende punktnumre. Nar der bruges logiske operatgrer pa makrovariabler, bruges der
kun heltal-dele af flydende punktnumre. De logiske operatarer er:
OR - logisk OR to vaerdier sammen
XOR - eksklusivt OR to veerdier sammen
AND - logisk AND to veerdier sammen
Eksempler:
#1=1.0 ;
#2=2.0 ;
#3=#1 OR #2 ;
Her indeholder variablen #3 3.0 efter handlingen OR.
#1=5.0 ;
#2=3.0 ;
IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTOl ;
Her overfarer styringen til blok 1 da #1 GT 3.0 evaluerestil 1.0 og #2 LT 10 evalueres
til 1.0, dvs. at 1.0 AND 1.0 er 1.0 (SAND) og GOTO udfares.
BEMAERK: For at kunne sikre, at du opnar de gnskede resultater, skal du veere

forsigtig nér du bruger logiske operatarer.

Udtryk

Udtryk defineres som enhver sekvens af variabler og operaterer, der er omgivet med
firkantede klammer [ og ]. Udtryk bruges til to ting: Betingende udtryk eller aritmetiske
udtryk. Betingede udtryk returnerer falske (0.0) eller sande (alle ikke-nul) veerdier.
Aritmetiske udtryk bruger aritmetiske operatgrer sammen med funktioner til at fastlaeegge
en veerdi.
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Aritmetiske udtryk

Et aritmetisk udtryk er et udtryk der bruger variabler, operatgrer eller funktioner. Et
aritmetisk udtryk returnerer en veerdi. Aritmetisk udtryk bruges saedvanligvis i
tildelingsseetninger, men er ikke begraenset til dem.

Eksempler pa aritmetiske udtryk:

#101=#145*#30 ;
#1=#1+1 ;
X[#105+COS[#101]1] ;

#[#2000+#131=0 ;

o

Betingede udtryk

| Haas styringen indstiller alle udtryk en betinget veerdi. Vaerdien er enten 0.0 (falsk) eller
veerdien er ikke-nul (sand). Sammenhangen, som udtrykket bruges i, fastlaegger om
udtrykket er et betinget udtryk. Betingede udtryk bruges i IF og WHILE udtryk samt i
M99-kommandoen. Betingede udtryk kan bruge booleske operatarer til at hjeelpe med at
evaluere en TRUE (Sand) eller FALSE (Falsk) betingelse.

M99 betinget konstruktion er unik til Haas styringen. Uden makroer kan M99 i Haas
styringen forgrene ubetinget til enhver linje i den aktuelle underrutine ved at placere en
P-kode pa samme linje. F. eks.:

N50 M99 P10 ;
forgrenes til linje N10. Det returnerer ikke styringen til den vaelgende underrutine. Med
makroer aktiveret kan M99 bruges med et betinget udtryk til at forgrene betinget. For at
kunne forgrene nar variabel #100 er mindre end 10 kan vi kode ovenstadende linje
som fglger:

N50 [#100 LT 10] M99 P10 ;

| dette tilfeelde forekommer forgreningen kun nar #100 er mindre en 10, eller fortsaettes il
den naeste programlinje i sekvensen. | ovenstaende kan betingede M99 erstattes med
N50 IF [#100 LT 10] GOTO1lO0 ;

’

Tildelingssatninger

Tildelingsseetninger giver dig mulighed for at aendre variabler. Formatet for en
tildelingsseetning er:

<
udtryk>
=<
udtryk>

’
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Erstatning af adresse

Udtrykket til venstre for lig med-tegnet skal altid referere til en makrovariabel, bade direkte
eller indirekte. Denne makro starter en sekvens af variabler til en valgfri veerdi. Dette
eksempel bruger bade direkte og indirekte tildelinger.

050001 (INITIALIZE A SEQUENCE OF VARIABLES) ;

N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B=base variable) ;

#3000=1 (Base variabel ikke givet) ;

N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=stgrrelse af s&t) ;
#3000=2 (Sterrelse af sat ikke givet) ;

N3 WHILE [#19 GT 0] DOl ;

#19=#19-1 (Dekrement telling) ;

#[#2+#19]1=#22 (V=verdi som szt skal indstilles til) ;
END1 ;

M99 ;

o

I

Du kan bruge den ovenstaende makro til at starte tre seet variabler som fglger:

o)

G65 P300 B101l. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;
Ge5 P300 B501. S5 Vv1. (INIT 501..505 TO 1.0) ;

G65 P300 B550. s5 VvO (INIT 550..554 TO 0.0) ;

o

I

Decimaltegneti B101 ., etc. er pakreevet.
Styringssatninger

Styringssaetninger giver programmgren mulighed for at forgrene, bade betinget og
ubetinget. De giver ogsa mulighed for at iterere en kodesektion, baseret pa en betingelse.

Betinget forgrening (GOTOnnn og M99 Pnnnn)

| Haas styringen er der to metoder til at forgrene ubetinget. En ubetinget forgrening vil altid
forgrene til en specificeret blok. M99 P15 forgrenes ubetinget til blok nummer 15. M99 kan
bruges uanset om makroer er installeret eller ikke, og er den traditionelle metode til at
forgrene ubetinget i Haas styringen. GOTO15 gg@r det samme som M99 P15. | Haas
styringen kan en GOTO-kommando bruges pa samme linje som andre G-koder. GOTO
udferes efter alle andre kommandoer, ligesom M-koder.

Beregnet forgrening (GOTO#n og GOTO [udtryk])

Beregnet forgrening ger det muligt for programmet at overfgre styringen til en anden linje
kode i samme underprogram. Styringen kan udregne blokken mens programmet karer vha.
formatet GOTO [udtryk] eller den kan gennemlgbe blokken via en lokal variabel, som i
formatet GOTO#n .

GOTO afrunder variablens eller udtrykkets resultat, der er associeret med den beregnede
forgrening. Hvis f.eks. variablen #1 indeholder 4,49 og programmet indeholder
kommandoen GOTO#1, vil styringen fors@ge at overfare til en blok der indeholder N4. Hvis
#1 indeholder 4,5 vil styringen overfare til en blok, der indeholder N5.
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Eksempel: Du kan udvikle dette kodeskelet til et program, der tilfgjer serienumre til
emnerne:

o\

050002 (COMPUTED BRANCHING) ;
(D=Decimalciffer til indgravering) ;

’

IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE 0] AND [#7 LE 9]] GOTO099 ;
#3000=1 (Ugyldigt ciffer) ;

N99 ;

#7=FIX[#7] (Trunker enhver fraktionsdel) ;

GOTO#7 (Indgraver ciffer nu) ;

NO (Udfegr ciffer 0) ;

M99 ;

N1 (Udfgr ciffer 1) ;

M99 ;

Q

Du kan bruge dette valg til at indgravere det femte ciffer med ovenstdende underrutine:
G65 P9200 D5 ;

’

Beregnede GoTO'er, der bruger udtryk, kan bruges til at forgrene behandling, baseret pa
resultaterne af afleesning af hardware-input. For eksempel:

Q

GOTO [[#1030*2]1+#1031] ;
NO(1030=0, 1031=0) -
...M99 ;

N1(1030=0, 1031=1) ;
...M99 ;

N2 (1030=1, 1031=0) ;
...M99 ;

N3(1030=1, 1031=1) ;
...M99 ;

3
° 7

#1030 0g #1031.
Betinget forgrening (IF og M99 Pnnnn)

Betinget forgrening ger det muligt for programmet at overfare styring til en anden sektion
kode i den samme underrutine. Betinget forgrening kan kun bruges nar makroer er
aktiveret. Haas styringen tillader to lignende metoder til udfgrelse af betinget forgrening.

IF [<
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Erstatning af adresse

BEM/ERK:

betinget udtryk>

] GOTOn ;
Som diskuteret er <betinget udtryk> ethvert udtryk, der bruger en af de seks booleske
operatagrer EQ, NE, GT, LT, GE eller LE. Klammerne, der omgiver udtrykket, er obligatoriske.
| Haas styringen er det ikke ngdvendigt at inkludere disse operatgrer. For eksempel:

IF [#1 NE 0.0] GOTOS5 ;

kunne ogsa veere:

IF [#1] GOTOS5 ;
| denne seetning vil, hvis variabel #1 indeholder en veerdi ud over 0.0, eller den udefinerede
veerdi #0, forekommer der forgrening til blok 5. Ellers kgres naeste blok.

| Haas styringen kan et <betinget udtryk> ogsa bruges med M99 Pnnnn-formatet. For
eksempel:

GO0 X0 YO [#1EQ#2] M99 P5 ;

Her er betingelsen kun for M9 9delen af saetningen. Maskinens veerktgj instrueres til X0, Y0,
uanset om udtrykket evalueres til sandt eller falskt. Det er kun forgrening M99 der kares,
baseret pa udtrykkets veerdi. Det anbefales at bruge IF GOTO-versionen hvis der
gnskes baerbarhed.

Betinget korsel (IF THEN)

Karsel af styringssaetninger kan ogsa opnas ved at bruge IF THEN-konstruktionen.
Formatet er:

IF [<

betinget udtryk>
] THEN <
erklering>

’

For at bevare kompatibiliteten med FANUC-syntaksen, ma THEN ikke
bruges med GOTOn.

Dette format bruges traditionelt til betingede tildelingssaetninger som f.eks.:
IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ;
Variabel #590 er indstillet til nul nar veerdien i #590 overstiger 100.0. | Haas styringen vil,

hvis en betinget evalueres til FALSK (0.0), det resterende af 1 F-blokken blive ignoreret. Det
betyder, at styringssaetninger ogsa kan blive betingede, saledes at vi kan skrive f.eks.:

IF [#1 NE #0] THEN GOl X#24 Y#26 F#9 ;
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Dette karer kun en lineser bevaegelse hvis variabel #1 er tildelt en veerdi. Et andet
eksempel er:

IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 ;
Dette siger, at hvis variabel #1 (adresse 2) er starre end eller lig med 180, skal variabel
#101 indstilles til nul og der skal returneres fra underrutinen.

Her falger et eksempel pa en 1F-saetning, der forgrener hvis en variable er initialiseret til at
indeholde en veerdi. Ellers fortszetter behandlingen og der udigses en alarm. Husk, at nar
der udlgses en alarm, stoppes kgrslen af et program.

N1 IF [#9NE#0] GOTO3 (TEST FOR VALUE IN F) ;
N2 #3000=11(NO FEED RATE) ;

N3 (CONTINUE) ;

Q

Iteration/gentagelse (WHILE DO END)

Det at kunne kgre en sekvens eller saetninger et givet antal gange eller at gentage en
sekvens af saetninger, indtil en betingelse er opfyldt, er vigtigt i al programmeringssprog.
Traditionel G-kode gar dette muligt ved at bruge 1.-adressen. En underrutine kan kgres et
givet antal gange med L-adressen.

M98 P2000 L5 ;
Dette er begraenset, da du ikke kan afslutte kerslen af underrutinen iht. betingelsen.
Makroer giver fleksibilitet med WHILE-DO-END-konstruktionen. For eksempel:

WHILE [<
betinget udtryk>
] DOn ;

<

erkleringer>

ENDn ;

o°

Dette karer saetningen mellem DOn og ENDn, s laenge det betingede udtryk evalueres som
sandt. Klammerne, der omgiver udtrykket, er ngdvendige. Hvis udtrykket evalueres som
falskt, kares blokken efter ENDn som den naeste. WHILE kan forkortes til WH.
DOn-ENDn-delen af saetningen i et overensstem.mende par. Vaerdien af n er 1-3. Dette
betyder, at der ikke kan vaere mere end tre indlejrede gentagelser pr. underrutine. En
indlejring er en gentagelse inden i en gentagelse.

Selv om indlejring af WHILE-saetninger kun kan vaere op til tre niveauer, er der ikke nogen
rigtig begraensning da hver underrutine kan have op til tre niveauer af indlejring. Hvis der
er behov for at indlejre mere end 3 niveauer, kan segmentet, der indeholder de tre laveste
indlejringsniveauer, andres til en underrutine, og saledes omga begraensningen.
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Valgmuligheden G65 makro til valg af underrutine (gruppe 00)

Hvis to separate WHILE-gentagelser er i en underrutine, kan de bruge det samme
indlejringsindeks. For eksempel:

#3001=0 (WAIT 500 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 500] DOl ;

END1 ;

<

Andre erkleringer>

#3001=0 (WAIT 300 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 300] DOl ;

END1 ;

o

Du kan bruge GOTO til at springe ud af en region, der er omgivet af DO-END, men du kan
ikke bruge en GOTO til at springe til den. Det er tilladt at springe rundt inden i en
DO-END-region med GOTO.

Der kan kgres en uendelig gentagelse ved at eliminere WHILE og udtrykket. Dvs.

o

c 7

DO1 ;

<
erkleringer>
END1 ;

S 7

Kgrer, indtil der trykkes pa tasten RESET (Nulstil).

D

FORSIGTIG: Falgende kode kan veaere forvirrende:

WH [#1] DOl ;
END1 ;

| dette eksempel angiver et alarmresultat, at Then ikke blev fundet. Then refererer til DO1.
AEndr DO1 (nul) til DO1 (bogstavet O).

6.2.6 Valgmuligheden G65 makro til valg af underrutine
(gruppe 00)

G65-kommandoen bruges til at veelge en underrutine, der kan overfare argumenter til den.
Formatet falger:

G65 Pnnnn [Lnnnn] [argumenter] ;

Argumenter i kursiv i firkantede klammer er valgfri. Se afsnittet Programmering for
yderligere detaljer om makroargumenter.
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BEM/ERK:

G65-kommandoen kraever en P-adresse, der svarer til et programnummer, der aktuelt
findes i styringens hukommelse. Nar L-adressen bruges, gentages makrovalget det
specificerede antal gange.

| eksempel 1 veelges underrutine 1000 en gang uden betingelser, overfart til underrutinen.
G65-valg er lig med, men ikke det samme som, M98-valg. G65-valg kan indlejres op til 9
gange, program 1 kan veelge program 2, program 2 kan veelge program 3 og program 3
kan veelge program 4.

Eksempel 1:
G65 P1000 (Velg underrutine 1000 som en makro) ;
M30 (Programstop) ;
001000 (Makrounderrutine) ;

. M99 (Returner fra makrounderrutine) ;

o .
o

Alternativbetegnelse

Alternativt betegnede koder er operatgrdefinerede G- og M-koder, der bruger et
makroprogram som reference. Der er 10 alternativt betegnede G-koder og 10 alternativt
betegnede M-koder tilgaengelig til operatgren.

Alternativbetegnelse er en metode til at tildele en G-kode eller M-kode til en G65
P#####-sekvens. F.eks. i det tidligere eksempel 2 ville det veere lettere at skrive:

GO6 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10 ;

Med brug af alternativbetegnelse kan variabler overferes med en G-kode. Variabler kan
ikke overfgres med en M-kode.

Her har vi erstattet en ubrugt G06 med G65 P9010. For at forrige blok skal kunne fungere,
skal vi indstille parameteret, associeret med underrutine 9010, til 06 (parameter 91).

G00, G65, G66 0g G67 ikke kan alternativbetegnes. Alle andre koder
mellem 1 og 255 kan bruges til alternativbetegnelse.

Programnumrene 9010 til og med 9019 er reserveret til G-kodens alternativbetegnelse.
Denne tabel angiver, hvilke Haas parametre der er reserveret til alternativbetegnelse
i makrounderrutiner.
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Kommunikation med eksterne enheder - DPRNT][ ]

F6.2:

6.2.7

G- og M-kode alternativbetegnelse

Haas Parameter O Code Haas Parameter O Code
81 9000 91 9010
82 9001 92 9011
83 9002 93 9012
84 9003 94 9013
85 9004 95 9014
86 9005 96 9015
87 9006 97 9016
88 9007 98 9017
89 9008 99 9018
90 9009 100 9019

Indstilling af et alternativbetegnelsesparameter til 0 deaktiverer alternativbetegnelse for
den associerede underrutine. Hvis en alternativ betegnelse er indstillet til en G-kode og den
associerede underrutine ikke er i hukommelsen, udlgses en alarm hvis der veelges
G65-makro-, alternativt betegnet M- eller alternativt betegnet G-kode. Styringen sager farst
efter underprogrammet i MEM (Hukommelse). Hvis det ikke findes i MEM (Hukommelse),
sgger styringen efter underprogrammet pa det aktive drev (USB, HDD). Der udlgses en
alarm hvis underprogrammet ikke findes.

Nar en G65-makro-, alternativt betegnet M- eller alternativt betegnet G-kode vaelges, sager
styringen efter underprogrammet i hukommelsen, og derefter - hvis programmet ikke blev
fundet - i andre aktive drev. Det aktive drev kan vaere hukommelsen, et USB-drev eller
harddisken. Der udlgses en alarm, hvis styringen ikke kan finde underprogrammet pa
enten det aktive drev eller i hukommelsen.

Kommunikation med eksterne enheder - DPRNT]J ]

Makroer tillader yderligere kapacitet til kommunikation med periferiske enheder. Med
enheder, leveret af brugeren, kan du digitalisere dele, oprette inspektionsrapporter over
karselstid eller synkronisere styring. Kommandoerne til dette er POPEN, DPRNT[ ]
0og PCLOS.

Kommandoer til forberedelse af kommunikation

POPEN og PCLOS er ikke pakraevede pa Haas maskinen. De er inkluderede saledes at
programmer fra forskellige styringer kan sendes til Haas styringen.

Formateret output

Saetningen DPRNT giver programmgren mulighed for at sende formateret tekst til den
serielle port. Al tekst og alle variabler kan udskrives via den serielle port. Formen for
DPRNT-saetningen er som fglger:

DPRNT [<
tekst>

<

#nnnn [wf]>

1
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DPRNT skal veere den eneste kommando i blokken. | det tidligere eksempel er <tekst>
ethvert tegn fra A til Z, eller tegnene (+,-,/,*, og mellemrum). Nar outputtet er en stjerne,
omdannes den til et mellemrum. <#nnnn [wf]> er en variabel, efterfulgt af et format. Det
variable nummer kan veere enhver makrovariabel. Formatet [wf] er pakraevet og bestar
af to cifre i firkantede klammer. Husk, at makrovariabler er rigtige numre med en hel del og
en fraktionsdel. Det fgrste ciffer i formatet designerer de totale pladser, reserveret i
outputtet for hele delen. Det sekundeere ciffer designerer de totale pladser, reserveret for
fraktionsdelen. De totale pladser, reserveret for outputtet, kan ikke vaere lig med nul eller
stgrre end otte. Disse formater er illegale: [00] [54] [45] [36] /* ikke legale formater */

Der udskrives et decimaltegn mellem den hele del og fraktionsdelen. Fraktionsdelen er
afrundet til den sidste, vigtige plads. Nar der er nul pladser reserveret for fraktionsdelen,
udskrives der intet decimalpunkt. Efterfglgende nuller udskrives hvis der findes en
fraktionsdel. Mindst en plads er reserveret for den hele del, selv om der bruges et nul. Hvis
veerdien af den hele del har faerre cifre end der er reserveret, udskrives fgrende pladser.
Hvis vaerdien af den hele del har flere cifre end der er reserveret, udvides feltet saledes at
disse numre udskrives.

Der sendes et linjeskift efter hver DPRNT-blok.
DPRNTI ] Eksempler

Kode Output

N1 #1= 1.5436 ;

’

N2 DPRNT [X#1[44]1*Z#1[03]1*T#1[40]] ; X1.543621.544T1

Iz

N3 MEASURED INSIDE DIAMETER
DPRNT [ ** *MEASURED* INSIDE*DIAMETER* *
*1

’

N4 DPRNT[] ; (ingen tekst, kun et linjeskift)

’

N5 #1=123.456789 ;

r

N6 DPRNT[X-#1[35]1 ; X-123.45679 ;

’
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BEM/ERK:

Korsel

DPRNT-sztningerkgres pa tidspunktet for fortolkning af blok. Det betyder, at
programmegren skal veere forsigtig angdende hvor DPRNT-saetninger forekommer i
programmet, seerligt hvis der gnskes udskrivning.

G103 er nyttig til begreensning af se frem. Hvis du vil begreense se frem-fortolkning til en
blok, skal du inkludere denne kommando i begyndelsen af dit program: Dette forarsager,
at styringen ser frem (2) blokke.

G103 P1 ;
Hvis du vil annullere begraensningen for se frem, skal kommandoen andres til G103 PO.
G103 kan ikke bruges nar kompensering for fraesning er aktiv.

Redigering

Forkert strukturerede eller forkert placerede makroseetninger udlgser en alarm. Veer
forsigtig ved udlgsning af udtryk. Klammer skal veere balancerede.

DPRNT [ ]-funktionen kan redigeres pa samme made som en kommentar. Den kan slettes,
flyttes som et helt emne, eller de individuelle emner inden i en klamme kan redigeres.
Variable referencer og formatudtryk skal eendres som en hel enhed. Hvis du vil aendre [24]
til [44], skal markgren placeres saledes, at [24] er fremhaevet, og du skal derefter indtaste
[44] og trykke pa [ENTER]. Husk, at du kan bruge [HANDLE JOG] (Styr jog)-styringen il
at navigere gennem DPRNT [ ]-udtryk.

Adresser med udtryk kan vaere forvirrende. | dette tilfaelde star den alfabetiske adresse
alene. F.eks. indeholder denne blok et adresseudtryk i x:

G0l G90 X [COS [90]] Y3.0 (CORRECT) ;

Her star X og klammerne alene og er individuelt redigerbare emner. Det er gennem
redigering muligt at slette hele udtrykket og erstatte det med et flydende punkt-konstant.

GOl G90 X 0 ¥Y3.0 (WRONG) ;

Ovenstaende blok udlgser en alarm ved kgrselstid. Den korrekte form ser ud som fglger:
G01 G90 X0 Y3.0 (CORRECT) ;

’

Der er ikke mellemrum mellem X og nul (0). HUSK, at nar du ser et
alenestaende alfabetisk tegn, er det et adresseudtryk.
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6.2.8 Makroer i Fanuc-stil er ikke inkluderet
Dette afsnit angiver FANUC makrofunktioner, der ikke er tilgeengelige i Haas styringen.
M alternativbetegnelse erstatter G65 Pnnnn med Mnn PROGS 9020-9029.
G66 Modalt valg i hver beveegelsesblok
G66.1 Modalt valg i hver bevaegelsesblok
G67 Modal annullering
M98 Alternativbetegnelse, T-kode Program 9000, Variabel #149, aktiver bit
M98 Alternativbetegnelse, B-kode Program 9028, Variabel #146, aktiver bit
SKIP/N N=1..9
#3007 Spejlvend billede ved markering af hver akse
#4201-#4320 Aktuelle blok modale data
#5101-#5106 Aktuelle servoafvigelse
Navne pa variabler for visningsformal:
ATAN [ 1/1[ 1 Arctangent, FANUC-version
BIN [ ] Konvertering fra BCD til BIN
BCD [ ] Konvertering fra BIN til BCD
FUP [ ] Trunker fraktiontop
LN [ ] Naturlig logaritme
EXP [ ] Eksponering med base E
ADP [ ] Genskaler variabel til helt tal
BPRNT [ ]

GOTO-nnnn

Segning efter en blok for at springe i den negative retning (dvs. bagleens gennem et

program) er ikke ngdvendig hvis du bruger unikke N adressekoder.
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Bloksggning startes fra den aktuelle blok, der fortolkes. Nar programmets slutning er naet,
fortseetter sggningen fra programmets top, indtil den aktuelle blok er fundet.

6.3 Y-akse

Selve Y-aksen bevaeger veerktgjet perpendikuleert pa spindelens midterlinje. Denne
beveegelse opnas ved hjeelp af sammensatte beveegelser af X-aksens og Y-aksens
kugleskruer. Se G17 og G138, der starter pa side 272, for information om programmering.

F6.3: Beveegelse af Y-akse: [1] Sammensat beveegelse af Y-akse, [2] Horisontalt plan.
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6.3.1

6.3.2

6.3.3

Y-aksens vandringsomrade

Du kan finde detaljeret information om arbejds- og vandringsomrade for din maskine pa
www.HaasCNC.com. Veelg din maskinmodel og veelg derefter Dimensions (Dimensioner)
fra rullemenuen. Stgrrelsen og positionen af det tilgeengelige arbejdsomrade sendres med
leengden af radiale, roterende veerktgjer.

Nar du opseetter en veerktajsopstilling for Y-aksen skal du overveje felgende faktorer:

. Arbejdsemnets diameter
. Forlaengelse af veerktej (radialveerkigj)
. Pakraevet Y-akse-vandring fra midterlinjen

Y-akse-drejebank med VDI-revolverhoved

Positionen af arbejdsomradet skifter ved brug af radiale, roterende veerktgjer. Laengden,
som freesningsveerktgjet rager ud fra midterlinjen af veerktgjslommen, er afstanden som
omradet skifter. Du kan finde detaljeret information om arbejdsomrade for din maskine pa
siden om modellens dimensioner pa www.HaasCNC.com.

Drift og programmering

Y-aksen er en ekstra akse pa drejebaenke (hvis den er installeret), der kan kommanderes,
og den fungerer pa samme made som standard X- og Z-akserne. Det er ikke ngdvendigt
at bruge en aktiveringskommando for Y-aksen.

Drejebeenken vil automatisk returnere Y-aksen til spindelens midterlinje efter veerktajsskift.
Sarg for at revolverhovedet er korrekt positioneret inden der kommanderes rotation.

Standard Haas G- og M-kode er tilgeengelig til programmering med Y-akse.

Kompensering for fraesning med fraesemaskine kan anvendes i bade G17- og G19-planer
under drift med roterende veerktajer. Du skal folge reglerne for kompensering for fraesning
for at undga uforudsigelig beveaegelse ved anvendelse og annullering af kompensering. Den
veerdi for veerktgjets radius, der bruges, skal indtastes i kolonnen RADIUS i siden med
veerktgjets geometri for det veerktgj. Veerktgjsspidsen antages at vaere “0” og der skal ikke
antages nogen veerdi.

Anbefalinger for programmering:

. Kommander aksen hjem eller til et sikkert sted for veerktgjsskift med en hurtig
beveegelse med G53, der bevaeger alle akserne samtidigt med den samme
hastighed. Uanset positionen af Y-aksen og X-aksen i forhold til hinanden, beveeges
begge med maksimal hastighed mod den kommanderede position, og fuldfarer
sadvanligvis ikke vandringen pa samme tid. For eksempel:

G53 X0 (kommando for hjem) ;

G53 X-2.0 (kommando for X til at vere 2"
fra hjem) ;

G53 X0 YO0 (kommando for hjem) ;
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Se G53 pa side 280.

Hvis Y- og X-aksen kommanderes hjem med G238, skal fglgende forhold vaere opfyldt
og det beskrevne resultat skal forventes.

- Identifikation af adresse for G28:

X=U
Y=Y
Z=W
B=B
C=H
Eksempel:

G28 U0 (U nul) ; sender X-aksen til hjem-position.
G28 U0 ; er OK med Y-aksen under spindelens midterlinje.

G28 U0 ; producerer en 560 alarm hvis Y-aksen er over spindelens
midterlinje. At bevaege Y-aksen hjem farst eller bruge en G28 uden en
bogstavsadresse genererer ikke en 560 alarm.

G28 ; sekvensen sender X, Y og B hjem fgrst, og derefter C og z
G28 U0 YO ; producerer ingen alarm uanset Y-aksens position.
G28 YO ; er OK med Y-aksen over spindelens midterlinje.

G28 YO ; er OK med Y-aksen under spindelens midterlinje.

Hvis du trykker pa [POWER UP/RESTART] (Opstart/Genstart) eller
[HOME G28] (Hjem G28) vises meddelelsen: Funktion 1&st.

- Hvis X-aksen kommanderes hjem mens Y-aksen er over spindelens
midterlinje (positive Y-akse-koordinater), udlgses alarm 560.

Kommander Y-aksen hjem farst, og derefter X-aksen.

- Hvis X-aksen kommanderes hjem og Y-aksen er under spindelens midterlinje
(negative Y-akse-koordinater), vil X-aksen bevaeges til hjem og Y vil ikke
beveege sig.

- Hvis bade X- og Y-aksen kommanderes hjem med G28 U0 YO, beveaeges X-
og Y-aksen til hjem-position samtidigt, uanset om Y er over eller under
midterlinjen.

. Fastspaend hovedspindelen og/eller den sekundaere spindel (hvis installeret) nar
som helst der kagres med roterende veerktgjsopstilling og C-aksen ikke interpoleres.

BEM/ERK: Bremsen nedspeendes automatisk ndr som helst der kommanderes
positionering af C-aksen.
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. Disse canned cycles kan bruges medY-aksen. Se side259 for
yderligere information.
Kun aksiale cyklusser:

- Boring: G74, G81, G82, G83,
- Udboring: G85, G89,

- Gevindskeering: G95, G186,
Kun radiale cyklusser:

- Boring: G75 (en notning-cyklus), G241, G242, G243,
- Udboring: G245, G246, G247, G248
- Gevindskeering: G195, G196

Eksempel pa program for fraesning med Y-aksen:

F6.4: Fraesning med Y-aksen, eksempel pa program: [1] Fremfgring, [2] Hurtig.

- m e m oo

050004 (Y AXIS MILLING) ;

(G54 X0 YO er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er en endefraser) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

Gl9 (Vaelg YZ plan) ;

G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X4. C90. Y0. z0.1 ;

(Hurtigt til ryd-position) ;

M14 (Spindelbremse til) ;

P1500 M133 (Roterende verktgj med uret ved 1500 o/m) ;
MO8 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0 X3.25 Y-1.75 Z0. (Hurtig tilbagetrakning) ;
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GO0 X2.25 (Hurtig tilnermelse) ;

GO0l Y1.75 F22. (Linexr fremfegring) ;

GO0 X3.25 (Hurtig tilbagetrzkning) ;

GO0 Y-1.75 Z-0.375 (Hurtig tilbagetrazkning) ;
GO0 X2.25 (Hurtig tilbagetrzkning) ;

GO0l Y1.75 F22. (Linexr fremfegring) ;

GO0 X3.25 (Hurtig tilbagetrzkning) ;

GO0 Y-1.75 Z-0.75 (Hurtig tilbagetrakning) ;
GO0 X2.25 (Hurtig tilbagetrzkning) ;

GO0l Y1.75 F22. (Linexr fremfegring) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X3.25 M09 (Hurtig tilbagetrazkning, kglemiddel) ;
(fra)

M15 (Spindelbremse fra) ;

M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende varktg] fra) ;

G18 (Returner til XZ-planet) ;

G53 X0 YO (X og Y hjem) ;

G53 7z0 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

o

6.4 Roterende varktgjsopstilling

Dette ekstraudstyr skal installeres pa fabrikken.

F6.5: Aksial og radial roterende veerktgjsopstilling: [1] Aksialt veerktgj, [2] Radialt vaerktgj.

6.4.1 Indledning til roterende vaerktgjsopstilling

Ekstraudstyret giver operatgren mulighed for at bruge VDI-aksen eller radialveerktgjer til
freesning, boring og notfreesning. Fraesningsformer er mulige med C-aksen
og/eller Y-aksen.
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6.4.2

F6.6:

Bemaerkninger om programmering

Brug af drevenhed til roterende veerktgj slukkes automatisk nar der
kommanderes veerkigjsskift.

For at opnd den bedste ngjagtighed ved fraesning skal du bruge spindelens
fastspaendings-M-koder (M14 - hovedspindelen/M114 - sekundaere spindel) inden
bearbejdning. Spindelen vil automatisk nedspaende nar der kommanderes en ny hastighed
for hovedspindelen eller der trykkes pa [RESET] (Nulstil).

Det maksimale omdrejningstal for roterende veerktgjsopstilling er 6000 omdrej./min.

Haas roterende veerktgjsopstilling er designet til medium-kraftig fraesning, f.eks.: Maks.
3/4" diameter endefreeser i smedestal.

Installation af fraeeservaerktgij til roterende
veaerktgjsopstilling

ER-32-AN rgrtang og skruenggle: [1] ER-32-AN Rartang, [2] Styrestift, [3] Skruenggle 1,
[4] Veerktgjsholder, [5] ER-32-AN matrikshoved, [6] Spaendepatronhusets matrik,
[7] Skruenggle 2.

1. Indseet veerktgjsboret i ER-AN matrikshovedet. Skrue matrikshovedet ind i
spaendepatronhusets matrik.

2. Placer ER-32-AN rgrtangen over vaerktgjsstykket og seet gevindet pa, pa
ER-AN-mgtrikken. Spaend ER-AN-mgtrikken med handen og med rgrtangen.

3. Placer skruenggle 1 [3] over benet og las det op mod speendepatronhusets mgatrik.
Det kan vaere ngdvendigt at dreje speendepatronhusets metrik for at kunne bruge
skruengglen.

4. Saet rgrtangens teender pa med skruenggle 2 [7] og spaend.
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6.4.3 Montering af roterende vaerktgjsopstilling i
revolverhovede
Radialroterende veerktgjsholdere kan justeres til optimal ydelse under freesning med

Y-akse. Selve vaerktgjsholderen kan roteres i veerktgjslommen relativt til X-aksen. Det
betyder, at freeserveerktgjet kan indstilles parallelt med X-aksen.

Justeringsskruer er standard pé alle radialt roterende vaerktgjshoveder. Der er inkluderet
en styrestift i Haas roterende veerktgjsseet.

Montering og justering

Sadan monteres og installeres roterende veerktgjer:

1. Monter styrestiften til justering, der falger med den af Haas leverede roterende
veerktgjsholder pa revolverhovedet.

F6.7: Installer justeringsstyrestiften [1]

2. Monter en radialt roterende veerktgjsholder og skrue justeringsskuerne [3] op mod
styrestiften [1] i en visuelt lige og centreret position.

3. Spaend VDI-unbrakoskruen [2], séledes at veerktgjet har lidt frigang og kan justeres.
Sorg for, at bagsiden af veerktgjsholderen er fastspaendt plant med revolverhovedets
forside.
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F6.8:

6.4.4

Justering af indstillingsskrue

10.
11.

Positioner Z-aksen i nulposition.

Monter en styrestift, et maleben eller et freeseveerktgj i veerktgjsholderen. Serg for,
at stiften eller veerktgjet rager mindst 1.25" (32 mm) ud. Dette bruges til at kare
indikatoren pa tvaers af for at kontrollere parallelhed med X-akse.

Seet en indikator med en magnetisk base pé en stiv flade (f.eks. pa pinoldokkens
base). Positioner indikatorens spids pa slutpunktet pa benet og nulstil malerskiven.

For indikatoren langs med toppen af stiften eller veerktgjet i X-aksen.

Juster indstillingsskruerne [3] og hold indikatoren pa tveers af toppen af stiften eller
veerktgjet, indtil indikatoren viser nul langs med X-aksens vandring.

Spaend VDI-unbrakoskruen [2] til det anbefalede tilspeendingsmoment og kontroller
for parallelhed igen. Juster om ngdvendigt.

Gentag trin 1 til 8 for hvert radialveerktgj, brugt i opsaetningen.
Skrue en M10-bolt ind i styrestiften til justering [1] og traek for at fierne stiften.

M-koder for roterende vaerktgjsopstilling

Felgende M-koder bruges i roterende veerktgjsopstilling. Se ogsa afsnittet om M-koder, der
starter pa side 351.

M19 Orienter spindelen (ekstraudstyr)

En M19vil orientere spindelen til nulposition. Brug en P- eller en R-veerdi til at orientere
spindelen til en specifik position (i grader). Ngjagtighed i grader - P afrundes til naermeste
hele grader, og R afrundes til neermeste hundrededel af en grad (x.xx). Vis vinklen i
skaermbilledet Aktuelle kommandoer Varktgjsbelastning.

M119 positionerer den sekundzere spindel (DS-drejebaenke) pa samme made.
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6.5

6.5.1

6.5.2

M133/M134/M135 Roterende vaerktaj frem/tilbage/stop
(valgfri)

Se side 369 for en udfarlig beskrivelse af disse M-koder.

C-akse

Selve C-aksen udferer hgjpraecis, bidirektionel spindelbeveegelse, der er fuldt interpoleret
med X- og/eller Z-bevaegelsen. Der kan kommanderes spindelhastigheder fra 0.01 til
60 omdrej./min.

C-aksens funktion afhaenger af arbejdsemnets og/eller emneholderens (drejepatronens)
masse, diameter og leengde. Kontakt Haas Applications Department hvis der bruges en
usaedvanlig tung, stor diameter eller lang konfiguration.

Cartesisk-til-poleer transformation (G112)

Cartesisk-til-poleer koordinatprogrammering konverterer X-, Y-positionen, kommanderer il
roterende C-akse og linezere X-akse beveaegelser. Cartesisk-til-poleer
koordinatprogrammering reducerer maengden af kode, der ngdvendig til at kommandere
komplekse bevaegelser, vaesentligt. Normalt kraever en lige linje mange punkter til at
definere stien, men i det cartesiske system er det kun endepunkterne der er ngdvendige.
Med denne funktion kan bearbejdning af forsiden programmeres i det
cartesiske koordinatsystem.

Bemarkninger om programmering

Programmerede beveegelser skal altid positionere veerktgjets midterlinje.

Veerktgjsstier ma aldrig krydse spindelens midterlinje. Om ng@dvendigt genorienteres
programmet, saledes at skeeringen ikke krydser emnets centrum. Skeeringer, der skal
krydse spindelens midterlinje, kan udfgres med to parallelle gennemlgb p& begge sider af
spindelens midterlinje.

Cartesisk-til-poleer konvertering er en modal kommando. Se side 258 for yderligere
information om modale G-koder.

Cartesisk interpolation

Cartesiske koordinatkommandoer fortolkes som bevaegelser for den linescere akse
(beveaegelser af revolverhovedet) og spindelens bevaegelser (rotation af arbejdsemne).

Eksempel pa program

% 051120 (CARTESIAN INTERPOLATION) ;
(G54 X0 YO0 er 1 rotationscenteret) ;
(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er en endefraser) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
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T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G20 G40 G80 G97 G99 (Sikker opstart) ;
Gl7 G112 (Velg XY plan, XY til XC fortolkning) ;
G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X2.35 CO. Y0. Z0.1 ;

(Hurtigt til 1. position) ;

P1500 M133 (Roterende varktgj, med uret, ved 1500) ;
(o/m) ;

M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO X-.75 Y.5 ;

GO0l X0.45 F10. (Punkt 1) ;

G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (Punkt 2) ;

G0l Y-0.45 (Punkt 3) ;

G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (Punkt 4) ;

G0l X-0.45 (Punkt 5) ;

G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (Punkt 6) ;

G01 Y0.45 (Punkt 7) ;

G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (Punkt 8) ;

G01 X0.45 Y.6 (Punkt 9) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G113 (Annuller G112) ;

M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende verktg] fra) ;

G18 (Returner til XZ-plan) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X hjem, kglemiddel fra) ;
G53 720 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

[}

S 7

Drift (M-koder og indstillinger)

M154 tilkobler C-aksen og M155 frakobler C-aksen.

Indstilling 102 - Diameter bruges til at udregne fremferingshastighed.

Drejebaenken vil automatisk frakoble spindelens bremse nar C-aksen kommanderes til
bevaegelse, og tilkobler den bagefter hvis M-koden stadig er aktiv.

C-aksens trinvise bevaegelser er mulige med H-adressekoden, som vist i dette eksempel:

GO C90. (C-aksen bevages til 90 grad.) ;
H-10. (C-aksen beveges til 80 grad. fra tidligere) ;
(90 graders position) ;

’
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Eksempler pa programmer

F6.9: Cartesisk interpolation, eksempel 1. (1) Projiceret skeeresti (A) Endefraeseren fremfagres 1"
ind i arbejdsemnet pa en side. (B) C-aksen drejer 180 grader for at skaere bueformen. (C)
Endefraeseren fremfegres 1" ud af arbejdsemnet.

B C

% ;051121 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 1) ;

(G54 X0 YO er 1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er en endefraser) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktej og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X2. C90 Z0.1 (Hurtigt til 1. position) ;
P1500 M133 (Roterende varktgj, med uret, ved 1500) ;
(o/m) ;

M08 (Kglemiddel til) ;

GO0l Zz-0.1 F6.0 (Fremfgr til Z dybde) ;

X1.0 (Fremfgr til position 2) ;

C180. F10.0 (Roter for at skere bue) ;

X2.0 (Fremfgr til position 1 ) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.5 M09 (Hurtig tilbagetrzkning, kglemiddel fra) ;
M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende varktgj fra) ;

Gl8 (Returner til XZ-plan) ;

G53 X0 Y0 (X &

Y hijem) ;

G53 Z0 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

Q

I
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F6.10: Cartesisk interpolation, eksempel 2

|' 3.0"9
1.5"Q0

| C270°

C180°

o\

051122 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 2) ;
(G54 X0 YO er i rotationscenteret) ;

(z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et bor) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;
Gl9 (Velg YZ plan) ;

G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X3.25 CO0. Y0. Z0.25 ;

(Hurtigt til 1. position) ;

P1500 M133 (Roterende verktej, med uret, ved 1500) ;
(o/m) ;

M08 (Kglemiddel til) ;

GO0 Z-0.75 (Hurtigt til Z dybde) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G75 X1.5 I0.25 F6. (Start G75 i 1. hul) ;
GO0 C180. (Roter C-akse til ny position) ;
G75 X1.5 I0.25 F6. (Start G75 i 2. hul) ;
GO0 C270. (Roter C-akse til ny position) ;
G75 X1.5 I0.25 F6. (Start G75 i 3. hul) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.25 MO9S (Hurtig tilbagetrakning, kglemiddel) ;
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(fra) ;

M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende varktg] fra) ;
G18 (Returner til XZ-plan) ;
G53 X0 (X hjem) ;

G53 z0 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

[*] .
I

6.6 Drejebanke med dobbelt spindel (DS-serien)

DS-30 er en drejebaenk med to spindeler. Hovedspindelen er i et stationaert hus. Den
anden spindel, den"sekundaere spindel", har et hus, der bevaeges langs en linecer akse,
designeret "B" og som erstatter den typiske pinoldok. Du bruger et secielt seet M-koder til
at kommandere den sekundzere spindel.

F6.11: Drejebaenke med dobbelt spindel med en valgfri Y-akse

S — "7:\'\.'5‘)
—
“\? =l
g N
S
N
=
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6.6.1

BEM/ERK:

Synkroniseret spindelstyring

Drejebaenke med dobbelt spindel kan synkronisere hovedspindelen og den sekundeere
spindel. Dette betyder, at hovedspindelen kommanderes til at rotere, og den sekundaere
spindel roterer med samme hastighed. De roterer i samme retning. Dette kaldes
Synchronous Spindle Control (SSC) (Synkroniseret spindelstyring)-tilstand. | SSC-tilstand
accelererer begge spindeler, opretholder en konstant hastighed og decelererer sammen.
Du kan bruge begge spindeler til at stgtte et arbejdsemne i begge ender for maksimal stgtte
og minimal vibration. Du kan ogsé overfgre arbejdsemnet mellem hovedspindelen og den
sekundzere spindel ved at udfgre en "Vend emne"-handling mens spindlerne fortsaetter
med at rotere.

Der er to G-koder associeret med SSC:
G199 aktiverer SSC.
G198 annullerer SSC.

Nar du kommanderer G199 orienteres begge spindeler inden de accelererer til den
programmerede hastighed.

Nar du programmerer synkroniserede dobbelte spindler, skal du forst
bringe begge spindler op til den @nskede hastighed med M03 (for
hovedspindlen) og M1 44 (for den sekundaere spindel) inden du sender
G199. Hvis du sender G199 inden du kommanderer spindelens
hastighed, vil de to spindeler forsgge at forblive synkroniserede under
acceleration, og accelerationen vil tage meget Ilaengere tid
end normalt.

Hvis SSC-tilstanden er aktiv og du trykker pa [RESET] (Nulstil) eller[EMERGENCY STOP]
(Nadstop) forbliver SSC-tilstanden aktiv indtil spindelen stopper.
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F6.12:

Visning af synkroniseret spindelstyring

Visning af synkroniseret spindelstyring

SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL
SPINDLE SECONDARY SPINDLE DIFFERENCE

G15/G14 CG15 |

SYNC (G199)
POSITION (DEG)
VELOCITY (RPM)
G199 R PHASE OFS
CHUCK

LOAD %

.,

G-CODE INDICATES LEADING SPINDLE

-

Spindelens visning af synkroniseret styring er tilgaengelig i visningen CURRENT COMMANDS
(Aktuelle kommandoer).

Kolonnen  SPINDLE (Spindel) viser hovedspindelens  status. Kolonnen
SECONDARY SPINDLE (Sekundeere spindel) viser den sekundaere spindels status. Den
tredje kolonne viser status for forskellige ting. | venstre side er en kolonne med raekketitler:

G15/G14 - Hvis G15 vises i kolonnen SECONDARY SPINDLE (Sekundaere spindel), er
hovedspindelen den styrende spindel. Hvis G14 vises i kolonnen SECONDARY SPINDLE
(Sekundeer spindel), er den sekundzere spindel den styrende spindel.

SYNC (G199) (Synkronisering (G199)) - Nar G199 vises i reekken, er synkronisering af
spindlerne aktiv.

POSITION (DEG) (Position (grader)) - Denne raekke viser den aktuelle position i grader
for bade hovedspindelen og den sekundezere spindel. Veerdier ligger pa mellem -180.0
grader til 180.0 grader. Dette er relativt til standard orienteringspositionen for hver spindel.

Den tredje kolonne viser den aktuelle forskel i grader mellem de to spindeler. Nar begge
spindeler er i deres respektive nulpositioner, er denne veerdi nul.

Hvis den tredje kolonne er negativ, repraesenterer det, hvor meget den sekundaere spindel
aktuelt er bagefter hovedpindelen i grader.

Hvis den tredje kolonne er positiv, repraesenterer det, hvor meget den sekundeere spindel
aktuelt er foran hovedpindelen i grader.

VELOCITY (RPM) (Hastighed (omdrej./min.)) - Denne raekke viser de faktiske
omdrej./min. for hovedspindelen og den sekundaere spindel.

G199 R PHASE OFS. (G199 R fase forskydning) . - Dette er den programmerede
R-veerdi for G199. Denne raekke er tom nar G199 ikke kommanderes. Ellers indeholder den

R-veerdien i den seneste kerte G199-blok. Se side 336 for ydereligere information om
G199.
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F6.13:

CHUCK (Drejepatron) - Denne kolonne viser fastspaendt eller ikke fastspaendt status
for emnefastspeaendingen (drejepatron eller spaendepatron). Denne raekke er tom under
fastspaending, eller viser "UNCLAMPED" (lkke-fastspaendt) i r@dt nar
emnefastspaendingen er aben.

LOAD % (Belastning i %) - Viser den aktuelle belastning i procent for hver spindel.
Forklaring af R-faseforskydning

Nar drejebanke med dobbelt spindel er synkroniseret, roterer de med samme hastighed,
med deres hjemmeposition stationzert, relativt til hinanden. Med andre ord, den relative
orientering du ser, nar begge spindler er stoppede i deres hjemmeposition, er praeserveret
mens de synkroniserede spindeler roterer.

Du kan bruge en R-veerdi med G199, M19 eller M119 til at 2endre denne relative orientering.
R-veerdien specificerer en forskydning i grader fra den fglgende spindels hjemmeposition.
Du kan bruge denne veerdi til at tillade, at drejepatronens kaeber gar i indgreb under skift af
emne. Se figur F6.13 for et eksempel.

G199 R eksempel pa veerdi: [1] Styrende spindel, [2] Fglgende spindel

[ ]1

2

G199 G199 R60.

Sadan findes en G199 R-vaerdi

Sadan finder du en passende G199 R-veerdi:

1. | MDI-tilstand skal du sende en M1 9 for at orientere hovedspindelen og en M119 for
at orientere den sekundaere spindel.

Dette etablerer standard orienteringen mellem spindlernes hjiemmepositioner.

2. Tilfgj en R-veerdi i grader til M11 9 for at forskyde den sekundaere spindels position.
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6.6.2

6.7

3. Kontroller samspillet mellem drejepatronens kaeber. ££ndr M119 R-veerdien for at
justere den sekundaere spindels position, indtil drejepatronens kaeber
samspiller korrekt.

4. Registrer den korrekte R-veerdi og brug den i G199-blokkene i dit program.

Programmering af sekundaere spindel

Programstrukturen for den sekundaere spindel er det samme som for hovedspindelen. Brug
G14 hvis du vil bruge hovedspindelens M-koder og canned cycles for den sekundeere
spindel. Annuller G14 med G15. Se side 272 for yderligere information om disse G-koder.

Kommandoer for sekundare spindel

Der bruges tre M-koder til at starte og stoppe den sekundeere spindel:

. M143 starter spindelen i fremadgaende bevaegelse.
. M144 starter spindelsen i bagudgaende beveegelse.
. M145 stopper spindelen.

p-adressekoden  specificerer spindelens hastighed fra 1 omdrej./min. il
maksimal hastighed.

Indstilling 122

Indstilling 122 veelger mellem udvendig diameter og indvendig diameter fastspaending for
den sekundaere spindel. Se side 400 for yderligere information.

G14/G15 - Skift spindel

Disse G-koder veelger, hvilken spindel styrer under Synkroniseret spindelstyring
(SSC)-tilstand (G199).
G14 gor den sekundeere spindel til den styrende spindel, og G15 annullerer G14.

Skeermbilledet SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL (Synkroniseret spindelstyring)
under aktuelle kommandoer angiver, hvilken spindel der aktuelt styrer. Hvis den
sekundaere spindel styrer, vises G14 i kolonnen SECONDARY SPINDLE (Sekundaere
spindel). Hvis hovedspindelen styrer, vises G15 i kolonnen SPINDLE (Spindel).

Mere information online

Du kan finde information om programmering af andet valgfrit udstyr online pa Haas
Resource Center, herunder:

. Hgijtryks kalemiddel (HPC)
. Automatisk veerktgjsindstillingssonde
. Automatisk servodar

Du har adgang til webstedet ved at ga til www.HaasCNC.com og veelge Haas Resource
Center.
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Programmering af ekstraudstyr

Du kan ogsa scanne denne QR-kode med din mobilenhed for at ga direkte til afsnittet om
programmering af ekstraudstyr i Resource Center.
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G-koder

Kapitel 7: G-koder

7.1

D

Indledning

Dette kapitel indeholder detaljerede beskrivelser over G-koder, du kan bruge til at
programmere din maskine.

FORSIGTIG: Disse eksempelprogrammer | denne vejledning er testet for
ngjagtighed, men de er kun ment som en illustration. Programmerne
definerer ikke veerktajer, forskydninger eller materialer. De beskriver
ikke emneholder eller anden fastgorelse. Hvis du veelger at kare et
eksempelprogram pa din maskine, skal du gore det i Graphics
(Grafisk)-tilstand. Folg altid sikker praktik ved bearbejdning nar du
karer et program, du ikke er bekendt med.

BEM/ERK: Eksempelprogrammerne i denne vejledning repraesenterer en meget
konservativ programmeringsstil. Eksemplerne er beregnet til at
demonstrere sikre og palidelige programmer, og de er ikke
nadvendigvis den hurtigste eller mest effektive méde at kore en
maskine pd&. Eksempelprogrammerne bruger G-koder, som du
muligvis ikke ensker at bruge i mere effektive programmer.

711 Liste over G-koder

Kode Beskrivelse Gruppe Side
GO0 Positionering med hurtig beveegelse 01 260
GO1 Linezer interpoleringsbevaegelse 01 261
G02 Cirkuleer interpoleringsbevaegelse med uret 01 267
GO03 Cirkuleer interpoleringsbevaegelse mod uret 01 267
G04 Vent 00 270
G09 Ngjagtigt stop 00 270
G10 Indstil forskydninger 00 271
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Kode Beskrivelse Gruppe Side
Gl4 Skift til sekundaer spindel 17 272
G15 Annuller sekundeer spindel 17 272
G17 XY-plan 00 272
G18 XZ-plan 02 272
G19 YZ-plan 02 272
G20 Valg af tommer 06 273
G21 Valg af metrisk 06 273
G28 Returner til maskinens nulpunkt 00 273
G29 Returner fra referencepunkt 00 273
G31 Spring over funktion 00 273
G32 Gevindskeering 01 274
G40 Annuller kompensering for vaerktgjsneese 07 277
G4l Kompensering for veerktajsnaese (TNC) venstre 07 278
G42 Kompensering for veerktgjsneese (TNC) hgjre 07 278
G50 Indstil global koordinatforskydning FANUC, YASNAC 00 278
G51 Annuller forskydning (YASNAC) 00 280
G52 Indstil lokalt koordinatsystem FANUC 00 280
G53 Valg af maskinens koordinatsystem 00 280
G54 Koordinatsystem #1 FANUC 12 280
G55 Koordinatsystem #2 FANUC 12 280
G56 Koordinatsystem #3 FANUC 12 280
G57 Koordinatsystem #4 FANUC 12 280
G58 Koordinatsystem #5 FANUC 12 280
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Kode Beskrivelse Gruppe Side
G59 Koordinatsystem #6 FANUC 12 280
G61l Ngjagtigt stop-tilstand 15 280
G64 Annullering af ngjagtigt stop G61 15 280
G65 Valgmulighed for makro til underrutine 00 280
G70 Sletdrejningscyklus 00 281
G71 Udvendig diameter/indvendig diameter 00 282
Materialefjernelsescyklus
G72 Forsideendens materialefjernelsescyklus 00 291
G73 Uregelmeessig sti for materialefjernelsescyklus 00 297
G74 Forsideendens notningscyklus 00 299
G75 Udvendig diameter/indvendig diameter Notningscyklus 00 302
G76 Gevindskeaeringscyklus, flere gennemlgb 00 305
G80 Annuller canned cycle 09 309
G81l Boring canned cycle 09 309
G82 Forboring canned cycle 09 310
G83 Normal peckboring canned cycle 09 312
G84 Gevindskeering canned cycle 09 314
G85 Udboring canned cycle 09 317
G86 Udboring og stop canned cycle 09 317
G87 Udboring og manuel tilbagetraekning canned cycle 09 318
G88 Udboring og ventetid og manuel tilbagetraekning canned cycle | 09 319
G89 Udboring og ventetid canned cycle 09 319
G90 Udvendig diameter/indvendig diameter Drejningscyklus 01 320
G92 Gevindskeaeringscyklus 01 321
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Kode Beskrivelse Gruppe Side
G94 Planszenkningscyklus 01 323
G95 Roterende veerktgjsopstilling stiv gevindskaering (forside) 09 325
G96 Konstant fladehastighed til 13 326
G97 Konstant fladehastighed fra 13 326
G98 Fremfgring pr. minut 10 326
G99 Fremfaring pr. omdrejning 10 326
G100 Deaktiver spejlvending 00 326
G101 Aktiver spejlvending 00 326
G102 Programmerbart output til RS-232 00 327
G103 Blok-se-frem-graense 00 327
G105 Servostang-kommando 09 328
G110 Koordinatsystem #7 12 329
G111 Koordinatsystem #8 12 329
G112 XY til XC fortolkning 04 326
G113 Annuller G112 04 330
G114 Koordinatsystem #9 12 331
G115 Koordinatsystem #10 12 331
G116 Koordinatsystem #11 12 331
G117 Koordinatsystem #12 12 331
G118 Koordinatsystem #13 12 331
G119 Koordinatsystem #14 12 331
G120 Koordinatsystem #15 12 331
G121 Koordinatsystem #16 12 331
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Kode Beskrivelse Gruppe Side
Gl22 Koordinatsystem #17 12 331
G123 Koordinatsystem #18 12 331
G124 Koordinatsystem #19 12 331
G125 Koordinatsystem #20 12 331
G126 Koordinatsystem #21 12 331
G127 Koordinatsystem #22 12 331
G128 Koordinatsystem #23 12 331
G129 Koordinatsystem #24 12 331
G154 Veelg arbejdskoordinater P1-99 12 331
G159 Opsamling i baggrunden/returnering af emne 332
G160 APL akse-kommando-tilstand alene 333
Gle6l APL akse-kommando-tilstand fra 333
G184 Omvend gevindskaering canned cycle for venstregevind 09 333
G186 Omvend roterende veerktgj, fast gevindskeering (for 10 334
venstregevind)
G187 Ngjagtighedsstyring 00 334
G195 Fremadgaende roterende veerktgj, radial gevindskaering 00 335
(diameter)
G196 Tilbagegaende roterende veerktgj, radial gevindskeering 00 335
(diameter)
G198 Frakobl synkroniseret spindelstyring 00 323
G199 Tilkobl synkroniseret spindelstyring 00 336
G200 Indeksering pa et gjeblik 00 338
G211 Manuel veerktgjsindstilling 339
G212 Automatisk vaerktgjsindstilling 339
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Kode Beskrivelse Gruppe Side
G241 Radial boring canned cycle 09 339
G242 Radial forboring canned cycle 09 341
G243 Radial normal peckboring, canned cycle 09 342
G245 Radial udboring canned cycle 09 344
G246 Radial udboring og stop canned cycle 09 345
G247 Radial udboring og manuel tilbagetraekning canned cycle 09 346
G248 Radial udboring og ventetid og manuel tilbagetraekning canned | 09 347

cycle
G249 Radial udboring og ventetid canned cycle 09 348

BEM/AERK:

Indledning til G-koder

G-koder bruges til at kommandere specifikke handlinger for maskinen: F.eks. enkle
maskinbevaegelser eller borefunktioner. De kan ogsa kommandere mere komplicerede
funktioner, der kan involvere valgfri roterende veerktgjsopstilling og C-aksen.

Hver G-kode har et gruppenummer. Hver gruppe kode indeholder kommandoer for et
specifikt emne. F.eks. kommanderer gruppe 1 G-kode punkt-til-punkt bevaegelser af
maskinens akser, og gruppe 7 er specifik for funktionen til kompensering for fraesning.

Hver gruppe har en dominerede G-kode, der refereres til som standard G-koden. En
standard G-kode betyder, at det er den kode som maskinen bruger i hver gruppe,
medmindre der er specificeret en anden G-kode fra gruppen. F.eks. programmering af en
X-, Z-beveegelse som denne: Xx-2. z-4. vil positionere maskinen vha. G00.

Korrekt programmeringsteknik er at starte alle bevaegelser med en
G-kode.

Standard G-koder for hver gruppe vises i skaermbilledet Current Commands (Aktuelle
kommandoer) under A11 Active Codes (Alle aktive koder). Hvis en anden G-kode fra
gruppen kommanderes (aktiv), vises den G-kode i skaermbilledet A11 Active Codes
(Alle aktive koder).

258



G-koder

NOTE:

BEM/ERK:

G-kode-kommandoer er enten modale eller ikke-modale. En modal G-kode forblive aktiv
indtil programmets afslutning, eller indtii en anden G-kode fra samme gruppe
kommanderes. En ikke-modal G-kode pavirker kun den linje, som den findes i. Den
pavirker ikke naeste programlinje. Gruppe 00-koder er ikke-modale, de andre grupper er
modale.

The Haas Intuitive Programming System (IPS) er en
programmeringstilstand, der enten skjuler G-koder eller helt
tilsideseetter brugen af G-koder.

Canned cycles

Canned cycles forenkler programmering af emne. De mest almindelige gentagne Z-akse
funktioner som f.eks. boring, gevindskeering og udboring, har canned cycles. Nar aktiv
kgres en canned cycle ved hver ny akse-position. Canned cycles udfgrer hurtige
kommandoer (G00) og den canned cycle-funktion udferes efter akse-bevaegelsen.
Anvendes pa G17- og G19-cyklusser, og Y-akse bevaegelser pa Y-akse drejebaenke.

Sadan bruges canned cycles

Modale canned cycles forbliver i effekt efter du definerer dem, og de keres i Z-aksen for
hver position af X-, Y- og C-aksen.

Bemeaerk, at X-aksens positioneringsbevaegelser under en canned
cycle er hurtige beveegelser.

Canned cycles fungerer anderledes, afhaengigt af om du bruger trinvise (U,W) eller
absolutte (X, Y, eller C) positioner.

Hvis du definerer en gentagelsestzlling (Lnn-kodenummer) i canned cycle-blokken, vil den
cannede cycle gentages det antal gange med en trinvis (U eller W) bevaegelse mellem hver
cyklus.

Indtast antallet af gentagelser (1) hver gang du vil gentage en canned cycle. Styringen
husker ikke antallet af gentagelser (1) for den naeste canned cycle.

Spindelstyringens M-koder ma ikke bruges mens en canned cycles er aktiv.
Annullering af en canned cycle

G80 annullerer alle canned cycles. Koden GO0 eller GO1 annullerer ogsa en canned cycle.
En canned cycle forbliver aktiv indtil G80, GO0 eller G01 cannullerer den.
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BEM/AERK:

BEM/AERK:

Canned cycles med roterende varktgjsopstilling

De cannede cycles G81, G82, G83, G85, G86, G87, G88, G89, G95 0g G186 kan bruges
med aksial, roterende veerktgjsopstilling, og G241, G242, G243, G245 og G249 kan bruges
med radial, roterende veerktgjsopstilling. Nogle programmer skal kontrolleres for at sikre,
at de aktiverer hovedspindelen inden kgrsel af de cannede cycles.

G84 og G184 kan ikke bruges med roterende vaerktgjsopstilling.

GO00 positionering med hurtig bevaegelse (gruppe 01)

*B - Bevaegelse af B-akse-kommando

*C - Bevaegelse af C-akse-kommando

*U - Trinvis beveegelse af X-akse-kommando
*W - Trinvis beveegelse af Z-akse-kommando
*X - Absolut beveegelse af X-akse-kommando
*Y - Absolut beveegelse af Y-akse-kommando
*Z - Absolut bevaegelse af Z-akse-kommando

* angiver valgfri

Denne G-kode bruges til at flytte maskinens akse med maksimal hastighed. Den bruges
primeert til at positionere maskinen hurtigt til at givent punkt inden hver fremfagring
(freesning)-kommando. Denne G-kode er modal, dvs. at en blok med GO0 forarsager, at alle
folgende  blokke  udfgres med  hurtig  bevaegelse, indti  en  anden
freesebevaegelse specificeres.

Generelt er hurtig bevaegelse ikke i en lige linje. Hver specificeret akse
bevaeges med samme hastighed, men alle akser vil ikke ngdvendigvis
fuldfgre deres beveegelser samtidigt. Maskinen venter, indtil alle
beveegelser er udfort, inden den neeste kommando startes.

260



G-koder

BEM/ERK:

GO01 Lineeer interpoleringsbevagelse (gruppe 01)

F - Fremfgringshastighed

*B - Bevaegelse af B-akse-kommando

*C - Bevaegelse af C-akse-kommando

*U - Trinvis beveegelse af X-akse-kommando

*W - Trinvis bevaegelse af Z-akse-kommando

*X - Absolut bevaegelse af X-akse-kommando

*Y - Absolut bevaegelse af Y-akse-kommando

*Z - Absolut beveegelse af Z-akse-kommando

*A - Valgfri bevaegelse i vinkel (bruges kun med en af X, 7, U, W)
*,C - Afstand fra centrum af intersektionen, hvor affasningen starter
*,R - Radius af falsen eller buen

Denne G-kode laver en lige linje (linezer bevaegelse) fra punkt til punkt. Bevaegelsen kan
forekomme i 1 eller flere akser. Du kan kommandere en G01 med 3 eller flere akser. Alle
akser starter og afslutter bevaegelse samtidigt. Alle aksernes hastighed styres, saledes at
den specificerede fremfgringshastighed opnas langs med den faktiske sti. C-aksen kan
ogsa kommanderes og dette vil danne en spiralformet bevaegelse. En C-akses
fremferingshastighed athaenger af indstillingen for C-aksens diameter (indstilling 102) til
oprettelse af en spiralformet beveegelse. F-adressens (fremferingshastighed) kommando
er modal og kan vaere specificeret i en tidligere blok. Det er kun de specificerede akser der
beveaeges.

Afrunding af hjerner og affasning

En affasningsblok eller en hjgrneafrundingsblok kan automatisk indsaettes mellem to
linezere interpolationsblokke ved at specificere , C (affasning) eller , R (hjgrneafrunding).

Begge disse variabler bruger et komma (,) inden variablen.

Der skal veere en afsluttende lineaer interpolationsblok efter startblokken (der kan
indsaettes en G04-pause). Disse to lineaere interpolationsblokke specificerer et teoretisk
hjgrne for intersektionen. Hvis begyndelsesblokken specificerer et ,C (komma C), er
veerdien efter C afstanden fra hjgrnet af intersektionen hvor affasningen starter, og ogsa
afstanden fra det samme hjgrne, hvor affasningen afsluttes. Hvis startblokken specificerer
et ,R (komma R) er veerdien efter ,R radius af en cirkeltangens til hjgrnet i to punkter:
Begyndelsen af hjgrneafrundingens bueblok, der indseettes, og slutpunktet for buen. Der
kan veere specificeret efterfelgende blokke med affasning eller hjgrneafrunding. Der skal
vaere en bevaegelse pa de to akser, specificeret af det valgte plan (det aktive plan X-Y
(G17), X-Z (G18) eller Y-Z (G19). For affasning kun en 90° vinkel, en I- eller K-veerdi kan
erstattes hvor der bruges , C.
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F7.1: Affasning

i L_ _____ %
J *‘L.OSTYP
45°
T_> Z(W),K

060011 (GO1 CHAMFERING) ;

(G54 X0 er i1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa& forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraeseverktgj til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80O G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrans spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 M0O3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X0 7z0.25 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G01 z0 F0.005 (Fremfgr til z0) ;

N5 GO1 X0.50 K-0.050 (Affasning 1) ;

G01 z-0.5 (Lineer fremfegring til Z-0.5) ;

N7 GO1 X0.75 K-0.050 (Affasning 2) ;

N8 GOl z-1.0 I0.050 (Affasning 3) ;

N9 GOl X1.25 K-0.050 (Affasning 4) ;

GO0l 7z-1.5 (Fremfgring til z-1.5) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X1.5 MOS (Hurtig tilbagetrazkning, kglemiddel fra) ;
G53 X0 (X hjem) ;

G53 70 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

[

S 7

o
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Denne G-kode syntaks inkluderer automatisk en 45° affasning eller hjgrneradius mellem to
blokke af linezer interpolation, der gennemskeerer i en lige vinkel (90 grader)

Affasningssyntaks

G0l X(U) x Kk ;
GOl Z(W) =z Ii ;

’

Hjorneafrundingssyntaks

G0l X(U) x Rr ;
GO0l Z(W) z Rr ;

Adresser:
| = affasning, Z til X (X-akse retning, +/-)
K = affasning, X til Z (Z-akse retning, +/-)
R = hjgrneafrunding (X- eller Z-akse retning, +/-, radius-veerdi)
Bemaerkninger:
1. Trinvis programmering er mulig hvis U eller W er specificeret i stedet for henholdsvis
X eller Z. Dvs. at dets funktioner er som falger:
X(aktuel position + i) = Ui
Z(aktuel position + k) = Wk
X(aktuel position +r) = Ur
Z(aktuel position + r) = Wr
2. Aktuel position for X- eller Z-aksen er tilfgjet til trinnet.
I, K og R specificerer altid en radiusveerdi (programmeringsveerdi for radius).
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F7.2: Affasningskode Z til X: [A] Affasning, [B] Kode/eksempel, [C] Beveegelse.

A B C X3.52-0.5
1. Z+ to X+ X2.5 Z-2; X2.5 Z-2;
G01 2-0.5 10.1; G01Z-0.6: 1
X3.5: X2.7 Z-0.5: /
X3.5:
X2.5 Z-2. <= 0.1
2.7+ to X- X2.52-2.; X2.52-2.; > \
G01 Z-0.5 1-0.1: G01 Z-0.6; 5 1
X1.5; ’
3.Z-to X+ X1.527-0.5.; X1.527-0.5 X1.52-0.5
GO1 Z-2. 10.1; G012-1.9: X2.5Z-2.
X2.5; X1.7 Z-2.:
4.7Z-to X- X1.52Z-0.5.; X1.5 Z-0.5; ——
G01 2-2. 1-0.1; G01 2-1.9; 0.1} X1.52-0.5
X0.5; X1.3 Z-2. (
X0.5; !
4
0.1
X0.5 Z-2.

F7.3: Affasningskode X til Z: [A] Affasning, [B] Kode/eksempel, [C] Beveegelse.

A B C X1.5Z1.
1. X-to Z- X1.52Z-1,; X1.52-1;
G01 X0.5 K-0.1; G01 X0.7;
Z-2.; X0.5Z-1.1;
Z-2.
2. X-to Z+ X1.52Z-1.; X1.52Z-1;
GO01 X0.5 KO0.1; GO01 X0.7;
20, X0.5 Z-0.9;
Z0.;
3. X+ to Z- X0.5Z-1 X0.5Z-1;
GO01 X1.5 K-0.1; GO01 X1.3;
Z-2; X1.52-1.1;
Z-2.
4. X+to Z+ X0.5Z-1, X0.5Z-1;
G01 X1.5 K0.1; GO01 X1.3;
Z0,; X1.52Z-0.9;
Z0.;
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F7.4:

F7.5:

Hjgrneafrundingskode Z til X: [A] Hjgrneafrunding, [B] Kode/eksempel, [C] Bevaegelse.

A
1. Z+to X+

2. Z+to X-

3. Z-to X+

4. Z-to X-

Hjarneafrundingskode X til Z: [A] Hjgrneafrunding, [B] Kode/eksempel, [C] Beveegelse.

B

X2.2Z-2.;
G01 Z-1 R.1;
X3.;

X2.2Z-2.;
G01 Z-1. R-0.1;
X1.;

X2.27Z-1;
G01 Z-2. RO.1;
X3,

X2.Z-1;
G01 Z-2. R-0.1;
X1,

C

X2.72-2,;

GO01 Z-1.1;

G03 X2.2 Z-1. RO.1;
GO01 X3,;

X2.272-2;

GO01 Z-1.1;

G02 X1.8 Z-1 R0.1;
GO01 X1,;

X2.Z-1.;

G01 Z-1.9;

G02 X2.2 Z-2. RO.1;
GO01 X3,;

X2.Z-1;
G012-1.9.;
G03 X1.8 Z-2,;
GO01 X1,

X3.Z-1.
R=O.l\
1
X2.2Z-2.
2
X1.Z-1.
X3. Z-2.
R=0.1
\/ )
0.1 [ X2.2Z-1.
y4
A N\
o
X1. Z-2.

A B C X3.Z-1.  X3.zZ-2.
1. X- to Z- X3.2Z-1; X3.2Z-1;
GO01 X0.5R-0.1;  GO01 X0.7;
Z-2; X0.5 Z-1.1; 1 2
7-2. R=0.1
X2.Z-2.
2. X-to Z+ X3.Z-2; X3.Z-2; X2. 21
G01X0.5R0.1;  GO1X0.7; X2.Z-2.
20.; X0.52-0.9; 3 4
Z0.;
3. X+ to Z- X1.2Z-1; X1.Z-1;
G01 X1.5R-0.1;  GO1 X1.3; : 3
7.2 X1.5 Z-1.1: X1.Z1 X1.2-2
Z-2.
4. X+ to Z+ X1.Z-2,; X1.z-21,;
G01 X1.5R0.1;  GO1 X1.3;
Z0.; X1.5Z7-0.9;
Z0.;
Regler:
1. Brug kun K-adresser med X (U) -adresser. Brug kun T-adresser med

7 (W) -adresser.

2. Brug rR-adresser med enten x (U) eller z (W), men ikke begge i samme blok.
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3. Brug ikke I og K sammen i samme blok. Nad der bruges R-adresser ma der ikke
bruges T eller k.

4, Den neaeste blok skal vaere en anden enkelt, lineaer beveegelse, der er perpendikulaer
pa den forrige bevaegelse.

5. Automatisk affasning eller hjgrneafrunding kan ikke bruges i en
gevindskeeringscyklus eller i en canned cycle.

6. Affasnings- eller hjgrneradius skal veere lille nok til at passe mellem de
gennemskeerende linjer.

7. Brug kun en enkelt X- eller Z-akse bevaegelse i linezer tilstand (G01) til affasning eller
hjgrneafrunding.

GO01 affasning med A

Nar du specificerer en vinkel (2), ma bevaegelsen kun kommanderes i en af de andre akser
(X eller Z), den anden akse udregnes baseret pa vinklen.

F7.6: G01 affasning med A: [1] Fremfering, [2] Hurtig, [3] Startpunkt, [4] Slutpunkt.

——-2

257 A=150 /

|

|

(30°x1/2’) | 1
_‘L__._L_ ¢

o

060012 (GO1 CHAMFERING WITH 'A') ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et freseverkteg] til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktej og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrens spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X4. 70.1 (Hurtigt til ryd-position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

X0 (Hurtigt til centrum af diameter) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G01 z0 FO0.01 (Fremfgring mod forside) ;

G0l X4. (position 3) ;
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BEM/ERK:

X5. Al150. (position 4) ;

Z-2. (Fremfgring til bagside af emne) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X6. M09 (Hurtig tilbagetrazkning, kglemiddel fra) ;
G53 X0 (X hjem) ;

G53 720 M0O5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

) .
s o7

A-30=A150; A-45=A135

Cirkulaer interpoleringsbevagelse, G02 med uret/G03 mod uret
(gruppe 01)

F - Fremfgringshastighed

*I - Afstand langs med X-aksen til centrum af cirklen
*J - Afstand langs med Y-aksen til centrum af cirklen
*K - Afstand langs med Z-aksen til centrum af cirklen
*R - Radius af buen

*U - Trinvis bevaegelse af X-akse-kommando

*W - Trinvis beveegelse af Z-akse-kommando

*X - Absolut bevaegelse af X-akse-kommando

*Y - Absolut bevaegelse af Y-akse-kommando

*Z - Absolut bevaegelse af Z-akse-kommando

* angiver valgfri

Disse G-koder bruges til at specificere en cirkuleer bevaegelse (med eller mod uret) i den
linesere akse (cirkuleer bevaegelse er mulig i X- og Z-aksen, som med G18). X- og
z-veerdierne bruges til at specificere bevaegelsens slutpunkt og kan bruge enten absolut (X
og 7) eller trinvis bevaegelse (U og W). Hvis hverken X eller z ikke er specificeret, er buens
slutpunkt det samme som startpunktet for den akse. Der er to mader til at specificere
centrum for en cirkulaer beveegelse. Den farste bruger I eller K til at specificere afstanden
fra startpunktet til centrum af buen. Den anden bruger R til at specificere buens radius.

For information om G17 og G19, planfrasning, henvises til afsnittet Roterende vaerktgj.

267



Liste over G-koder

F7.7: G02 Definitioner for akse: [1] Drejebaenke med revolverhoved, [2] Drejebsenke med bord.
+X
1
Z +Z
7
-X

+Z

I_I_\_L
<——>>l<

+X

268



G-koder

F7.8:

G02- 0g G03-programmer

R =.100 +.0312

G02 U.1376 W-.0688R.0688 (1.0688) ;

100 R

R=.100 +.0312

G02 U-.2624 W-.1312 R.1312 (K-.1312) ;

G02

R =.100-.0312

G03 U-.1376 W-.0688 R.0688 (I-.0688) ;

G03

R bruges til at specificere radius af buen. Med et positivt R vil styringen generere en sti pa
180 grader eller mindre. For at generere en radius over 180 grader skal du specificere en
negativ R. X eller z er ngdvendig for at kunne specificere et slutpunkt hvis det er forskelligt

fra startpunktet.

De fglgende linjer vil skeere en bue pa mindre end 180 grader:

GOl X3.0 Z4.0
G02 Z-3.0 R5.0

r

Iz

r
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F7.9: G02-bue ved brug af radius

I og K bruges til at specificere centrum af buen. Nar der bruges I og K, ma R ikke bruges.
I eller K er den angivne afstand fra startpunktet til cirklens centrum. Hvis der kun er
specificeret T eller X, antages den anden at vaere nul.

F7.10: GO02-defineret X og Z: [1] Start.

BEM/ERK:

4
N

G04 ventetid (gruppe 00)

P - Ventetiden i sekunder eller millisekunder

G04 specificerer en forsinkelse eller en pause i programmet. Blokken med G04 vil vente i
den periode, der er specificeret af P-adressekoden. For eksempel:

G04 P10.0. ;

’

Forsinker programmet i 10 sekunder.

G04 P10. eren ventetid pa 10 sekunder. G04 P10 er en ventetid pa
10 millisekunder. Sgrg for at bruge decimaltegn korrekt, sa du
specificerer den Kkorrekte ventetid.

G09 ngjagtigt stop (gruppe 00)

G09-kode bruges til at specificere en styret akses stop. Den gaelder kun for blokken, hvori
den kommanderes. Den er ikke-modal, dvs. at den ikke pavirker blokke, der kommer efter
blokken, den blev kommanderet i. Maskinens bevaegelser decelererer til det
programmerede punkt inden styringen behandler den naeste kommando.
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G10 indstiller forskydninger (gruppe 00)

G10 giver dig mulighed for at indstille forskydninger i programmet. G10 erstatter den
manuelle indtastning af forskydninger (dvs. forskydninger for veerktgjsleengde og diameter
samt arbejdskoordinater).

L - Veelger forskydningskategori.

. L2 Arbejdskoordinaternes originalvaerdi for COMMON og G54-G59
. L10 Geometrisk eller slitage forskydning
. L1 eller L11 Veerktgjsslitage

. L20 Ekstra arbejdskoordinaters originalvaerdi for G110-G129
P - Veelger en specifik forskydning.

. P1-P50 - Refererer geometrisk, slitagemaessig eller arbejdsmaessig forskydning
(L10-L11)

. P51-P100 - Refererer skiftforskydninger (YASNAC) (L10-L11)

. PO - Refererer COMMON arbejdskoordinatforskydning (L2)

. P1-P6 - G54-G59 Refererer arbejdskoordinater (1L2)

. P1-P20 G110-G129 Refererer ekstrakoordinater (1.20)

. P1-P99 G154 P1-P99 Refererer ekstrakoordinat (1.20)

Q - Retning af imaginaer veerktgjsnaesespids

R - Veerktgjsneesens radius

*U - Trinvis meengde, der skal fgjes til X-aksens forskydning

*W - Trinvis maengde, der skal fgjes til Z-aksens forskydning

*X - X-akseforskydning

*Z - Z-akseforskydning

* angiver valgfri

Eksempler pa programmering

G1l0 L2 Pl W6.0 (flyt koordinat G54 6,0 enheder til) ;
(hgjre) ;

G10 L20 P2 X-10.Z-8. (Indstil arbejdskoordinat G111) ;
(til X-10.0, z-8.0) ;

G10 L10 P5 Z5.00 (Indstil geometrisk forskydning) ;
(for verktej #5 til 5.00) ;

G10 L1l P5 R.0625 (Indstil diameter for varktej #5) ;
(til 1/1e6”) ;

’
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G14 skift til sekundaer spindel/G15 annuller (gruppe 17)

G14 forarsager, at den sekundeere spindel andres til hovedspindelen, saledes at den
sekundaere spindel reagerer pa kommandoer, der normalt anvendes pa hovedspindelen.
F.eks. vil M03, M04, MO5 og M19 pavirke den sekundzere spindel, og M143, M144, M145,
og M119 (sekundeere spindel-kommandoer) vil udlgse en alarm.

BEM/ERK: G50 begraenser den sekundeere spindels hastighed og G96 indstiller
veerdien for den sekundsere spindels overfladefremfgring. Disse
G-koder justerer den sekundeere spindels hastighed nér der er
beveegelse i X-aksen. GO1 -fremfaring pr. omdrejning fremfarer
baseret pa den sekundeere spindel.

G14 aktiverer automatisk spejlvending af Z-aksen. Hvis Z-aksen allerede er spejlvendt,
(indstilling 47 og G101) annulleres spejlfunktionen.

G14 annulleres med en G15, en M30, ved at na enden af programmet og ved at trykke pa
[RESET] (Nulstil).

G17 XY-plan / G18 XZ-plan / G19 YZ-plan (gruppe 02)

Denne kode definerer planes, som veaerktgjsstiens bevaegelse udfgres i. Programmering af
kompensering for veerktgjsnaesens radius med G41 eller G42 anvender kompensering for
veerktgjets radiusskeering i Gl7-planet, uanset om G112 er aktiv eller ikke. Se
Kompensering for fraesning i afsnittet Programmering for yderligere information. Koder til
valg af plan er modale og forbliver i effekt indtil der vaelges et andet plan.

F7.11: Valg af G17-, G18- og G19-plan

Programmer format med kompensering med veerktgjsnaese:
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Gl7 GO1 X_ Y F_ ;

G40 GO1 X Y I J F_;

G20 Valg af tommer/G21 metrisk (gruppe 06)

Brug koderne G20 (tommer) og G21 (mm) til at sikre, at valg af tomme/metrisk er indstillet
korrekt for programmet. Brug indstiling 9 til at veelge mellem tommer og metrisk
programmering. G20 i et program udlgser en alarm, hvis indstilling 9 ikke er indstillet til inch
(Tommer).

G28 Returner til maskinens nulpunkt (gruppe 00)

G28-koden returnerer alle akser (X, Y, z, B og C) samtidigt til maskinens nulposition nar der
ikke er specificeret nogen akser i G28-linjen.

Alternativt, nar en eller flere akseplaceringer er specificeret pa G2 8-linjen, vil G28 beveege
til de specificerede placeringer og derefter til maskinens nulpunkt. Dette kaldes G29
referencepunktet. Det gemmes automatisk til valgfri anvendelse i G29.
G28 annullerer ogsa veerktgjsforskydninger.
G28 X0 Z0 (bevaeges til X0 Z0 i det aktuelle) ;
(arbejdskoordinatsystem, og derefter til maskinens nul) ;
G28 X1. Z1. (bevaeges til X1. Z1. i det aktuelle) ;
(arbejdskoordinatsystem, og derefter til maskinens nul) ;
G28 U0 WO (beveges direkte til maskinens nul, da) ;
(den indledende, stigende bevagelse i trin er nul) ;
G28 U-1. W-1 (bevages, stigende med trin pa -1. 1) ;
(hver akse, og derefter til maskinens nul) ;

G29 Returner fra referencepunkt (gruppe 00)

G29 bevaeger aksen til en specifik position. Akserne, valgt i denne blok, bevaeges til G29
referencepunktet, gemt i G28, og bevaeges til positionen, specificeret i G2 9-kommandoen.

G31 Fremfering indtil spring over (gruppe 00)

(Denne G-kode er valgfri og kraever en sonde).

Denne G-kode bruges til at registrere en sonderet placering til en makrovariabel.
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BEM/ERK:

BEM/AERK:

Aktiver sonden inden du bruger G31.

F - Fremfgringshastighed i tommer (mm) pr. minut
*U - Trinvis beveegelse af X-akse-kommando
*V - Trinvis beveegelse af Y-akse-kommando
*W - Trinvis bevaegelse af Z-akse-kommando
X - Absolut beveegelse af X-akse-kommando
Y - Absolut bevaegelse af Y-akse-kommando
Z - Absolut bevaegelse af Z-akse-kommando
C - Absolut bevaegelse af C-akse-kommando

* angiver valgfri

Denne G-kode beveeger den programmerede akse mens den sgger efter et signal fra
sonden (spring over-signal). Den specificerede beveegelse startes og fortseetter, indtil
positionen er naet, eller sonden modtager et spring over-signal. Hvis sonden modtager et
spring over-signal under beveegelsen G31, bipper styringen, og positionen for spring
over-signalet registreres i makrovariablerne. Programmet karer derefter den naeste linje af
kode. Hvis sonden ikke modtager et spring over-signal under beveegelsen G31, bipper
styringen ikke, og positionen for spring over-signalet registreres ved afslutningen af den
programmerede bevaegelse. Programmet fortseetter derefter.

Makrovariabel #5061 til og med #5066 er designerede til at gemme positioner for spring
over-signaler for hver akse. For yderligere information om disse spring over-signalvariabler
henvises til afsnittet Makroer i afsnittet Programmering i denne vejledning.

Brug ikke kompensering for fraesning (G41 eller G42) med en G31.
G32 Gevindskaring (gruppe 01)

F - Fremfgringshastighed i tommer (mm) pr. minut

Q - Startvinkel for gevind (valgfri). Se eksempel pa fglgende side.

U/W - Trinvis positionering af X/Z-akse-kommando (trinvise vaerdier for gevinddybde
specificeres af operater).

X/Z - Absolut positionering af X/Z-akse-kommando (veerdier for gevinddybde specificeres
af operatar).

Fremfaringshastighed er lig med gevindstigningsleb. Der skal
specificeres beveegelse i mindst en akse. Koniske gevind har
gevindstigning i bade X og Z. | dette tilfeelde indstilles
fremfgringshastigheden til den starste af de to gevindstigninger. G99
(fremfaring pr. omdrejning) skal veere aktiv.
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F7.12: G32 Definition af gevindstigning (fremfaring): [1] Lige gevind, [2] Konisk gevind.

Lz»‘ ‘ Lz

Lx=0

G32 er forskellig fra de andre gevindskaerende cyklusser pa den made, at tilspidsning
og/eller gevindstigning kan variere kontinuerligt gennem hele gevindet. Der ud over
returneres der ingen position automatisk ved enden af gevindskaeringen.

Ved den fagrste linje af en G32 blok kode synkroniseres aksens fremfgring med
spindelkoderens rotationssignal. Denne synkronisering forbliver i effekt for hver linje i en
G32-sekvens. Det er muligt at annullere G32 og genkalde den uden at miste den originale
synkronisering. Det betyder, at flere gennemlgb vil fglge ngjagtigt i forrige veerktgjs sti
(spindelens faktiske omdrejningstal skal vaere ngjagtigt det samme for gennemligbene).

BEM/ERK:

D

FORSIGTIG:

Enkelt blok-stop og Hold fremfaring er udskudt indtil sidste linje af en
G32-sekvens. Tilsideseettelse af fremfagringshastighed ignoreres
mens G32 er aktiv. Den faktiske aktuelle fremfaringshastighed vil altid
veere 100 % af den programmerede fremfagringshastighed. M23 og
M24 har ingen effekt pd en G32-handling. Operatoren skal
programmere affasning om ngdvendigt. G32 ma ikke bruges med
G-kode canned cycles (dvs.: G71). Andr ikke spindelens
omdrejningstal under gevindskaering.

G32 er modal. Annuller altid G32 med en anden gruppe 01 G-kode i
begyndelsen af en gevindskeering (gruppe 01 G-koder: G00, GO1,
G02, GO3, G32, G90, G92 0g G94.

275



Liste over G-koder

F7.13: Lige-til-konisk-til-lige gevindskaeringscyklus

N6

A

N5 !

v,

- -+ Rapid
-— Feed

2t

BEM/ERK: Eksemplet er kun til reference Der kreeves normalt flere gennemliab til
at skeere gevind.

060321 (G32 THREAD CUTTING WITH TAPER) ;

(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(20 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et gevindverkte] til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrazns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

N1 GOO G54 X0.25 7z0.1 (Hurtigt til 1. position) ;

M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

N2 G32 Z-0.26 F0.065 (Lige gevind, gevindstigning =) ;
(.065) ;

N3 X0.455 7z-0.585 (Skifter til konisk gevind) ;

N4 Z-0.9425 (Skifter tilbage til lige gevind) ;

N5 X0.655 Z-1.0425 (Trazk tilbage ved 45 grader) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

N6 GO0 X1.2 M09 (Hurtig tilbagetrzkning, kglemiddel) ;
(fra) ;

G53 X0 (X hjem) ;

G53 Zz0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

Q

I
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Q valgfri-eksempel:

G32 X-1.99 Z-2. Q60000 F0.2 (60 grader fresning) ;
G32 X-1.99 Z-2. Q120000 F0.2 (120 grader fresning) ;
G32 X-1.99 Z-2. Q270123 F0.2 (270.123 grader skering) ;

’

Falgende regler geelder for brugen af Q:

1. Startvinklen (Q) er ikke en modal vaerdi. Den skal specificeres hver gang den bruges.
Hvis der ikke specificeres en vaerdi, antages en vinkel pa nul (0).

2. Vinklen for den trinvise gevindskaering er 0.001 grader. Brug ikke et decimaltegn. En
180° vinkel skal specificeres som Q180000 og en 35° vinkel som Q35000.

3. Q-vinklen skal angives som en positiv vaerdi fra 0 til 360000.
G40 Annuller kompensering for varktejsnase (gruppe 07)

*X - X-aksens absolutte placering af afgangsmalet

*Z - Z-aksens absolutte placering af afgangsmalet

*U - X-aksens afstand i trin til afgangsmalet

*W - Z-aksens afstand i trin til afgangsmalet

* angiver valgfri

G40 annullerer G41 eller G42. Programmering af Txx00 vil ogsa annullere kompensering
for veerktgjsneese. Annuller kompensering for veerktgjsnaese inden programmets ende.
Veerktojets afgang svarer normalt ikke til et punkt pad emnet. | mange tilfeelde kan der
forekomme overfraesning eller underfraesning.

F7.14: G40 TNC annuller: [1] Overskeering.
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F7.15:

G41 Kompensering for veerktojsnase (TNC) venstre/G42 TNC hgjre
(gruppe 07)

G41 eller G42 veelger kompensering for veerktgjsnaese. G41 beveeger veerktgijet til venstre
for den programmerede sti for at kompensere for vaerktgjets starrelse og omvendt for G42.
Der skal veelges en veerktgjsforskydning med en Tnnxx-kode, hvor xx svarer {il
forskydningen, der skal bruges med vaerktigjet. Se Kompensering for veerktgjsnaese i
afsnittet om Drift i denne vejledning.

G41 TNC hgjre og G42 TNC venstre: [1] Spids = 2, [2] Spids = 3.

G41 G42

G50 Indstil global koordinatforskydning FANUC, YASNAC (gruppe 00)

U - Trinvis maengde og retning som global X-koordinat skal skiftes med.
X - Absolut global skift af koordinat

W - Trinvis maengde og retning som global Z-koordinat skal skiftes med.
Z - Absolut global skift af koordinat.

S - Begraens spindelhastighed til specificeret hastighed

T - Anvend veerktgjsskiftforskydning (YASNAC)

G50 udfgrer flere funktioner. Den indstiller den globale koordinat og den begraenser
spindelhastigheden til en maksimal vaerdi. Se emnet Globale Koordinatsystemer i afsnittet
Programmering for en yderligere forklaring af disse.

Du kan indstille den globale koordinat ved at kommandere G50 med en X- eller z-veerdi.
Den effektive koordinat bliver vaerdien, der er specificeret i adressekode X eller 7. Aktuel
position for maskine, arbejdsforskydninger og veerktgjsforskydninger medregnes. Den
globale koordinat udregnes og indstilles. For eksempel:

G50 X0 7z0 (effektive koordinater er nu nul) ;

For at skifte det globale system, specificer G50 med en U- eller w-veerdi. Det globale
koordinatsystem skiftes med den maengde og i den retning, der er specificeret i U eller w.
Det aktuelt viste koordinatsystem aendres med denne maengde i den modsatte retning.
Denne metode bruges ofte til at placere emnets nulpunkt uden for arbejdscellen.
For eksempel:
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G50 W-1.0 (effektive koordinater skiftes til) ;

(venstre 1,0) ;
For at indstile en YASNAC-stil arbejdskoordinat, specificeres G50 med en T-veerdi
(indstilling 33 skal veere indstillet til YASNAC). Den globale koordinat er indstillet til X- og
z-veerdien pa siden Tool Shift Offset (Vaerktgjsskiftforskydning). Veerdier for
T-adressen er Txxyy, hvor xx er mellem 51 og 100 og yy er mellem 00 og 50. F.eks.
specificerer 75101 veerktgjsskifindeks 51 og veerktgjsslitageindeks 01. Den forarsager
ikke, at veerktgjsnummer 1 vaelges. Hvis du vil vaelge en anden Txxyy skal koden ligge
uden for G50-blokken. Fglgende to eksempler illustrerer denne metode til valg af Tool 7
(Veerktgj 7) med Tool Shift 57 (Veerktgjsskift 57) og Tool Wear 07 (Veerktgjsslitage 07).

G51 (Annullerer forskydninger) ;

T700 M3 (Skift til verktej 7, sld spindel til) ;

G50 T5707 (Anvend verktgjsskift 57 og) ;

(verktejsslitage 07 til verktej 7) ;
Eller

G51 (Annullerer forskydninger) ;

G50 T5700 (Anvend verktgjsskift 57) ;

T707 M3 (Skift til wverktej 7 og anvend) ;

(verktejsslitage 07) ;

F7.16: G50 YASNAC veerktgjsskift: [1] Maskine (0,0), [2] Spindelens midterlinje.

T < T

XQ

!

G50 Spindelhastighedsgranse

G50kan bruges til at begraense den maksimale spindelhastighed. Styringen vil ikke tillade,
at spindelhastigheden overskrider Ss-adresse-veerdien, der er specificeret i
G50-kommandoen. Dette bruges i konstant overfladefremfgring-tilstand (G96).

Denne G-kode vil ogsa begreense den sekundeere spindel pa DS-seriens maskiner.
N1G50 S3000 (Spindelens o/m vil ikke overstige 3000) ;
(o/m) ;
N2G97 M3 (Annuller konstant fladehastighed, spindel) ;
(aktiveret) ;

’
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BEM/ERK:

Du kan annullere denne kommando ved at bruge en anden G50 og
specificere det maksimale omdrejningstal for maskinen.

G51 Annuller forskydning (YASNAC) (gruppe 00)

G51 annullerer alle eksisterende veerktgjsslitage- og arbejdskoordinatskift og returnerer til
maskinens nulposition.

G52 Indstil lokalt koordinatsystem FANUC (gruppe 00)

Denne kode veelger operatgrens koordinatsystem.
Arbejdskoordinatsystemer

Styringen i Haas CNC drejebsenken understotter bade YASNAC og FANUC
koordinatsystemer. Arbejdskoordinater sammen med veerktgjskoordinater kan bruges til at
positionere et delprogram hvor som helst i arbejdsomradet. Se ogsa
afsnittet Veerktgjsforskydning.

G53 Valg af maskinens koordinatsystem (gruppe 00)

Denne kode annullerer midlertidigt arbejdskoordinatforskydninger og bruger
maskinens koordinatsystem.

G54 - G59 Koordinatsystem #1 - #6 FANUC (gruppe 12)

G54 - G59-koder er koordinatsystemer, der kan indstilles af brugeren, #1 - #6, for
arbejdsforskydninger. Alle efterfelgende referencer til aksers positioner fortolkes i det nye
koordinatsystem. Arbejdskoordinatsystemets forskydninger angives fra siden Active
Work Offset (Aktive arbejdsforskydninger). Se G154 pa side 331 for yderligere
forskydninger.

G61 Ngjagtigt stop-tilstand (gruppe 15)

G61-koden bruges til at specificere ngjagtigt stop. Hurtige og interpolerede bevaegelser
decelererer til et ngjagtigt stop inden der behandles en anden blok. | ngjagtigt stop tager
bevaegelser laengere tid og der udferes ikke kontinuerlig freeserbevaegelse. Det kan
forarsage dybere fraesning pa det sted, hvor veerktgjet stopper.

G64 G61 Annuller (gruppe 15)
G64-koden annullerer ngjagtigt stop og veelger normal freesetilstand.
Valgmuligheden G65 makro til valg af underrutine (gruppe 00)

G65 er beskrevet i emnet Makroer i afsnittet Programmering.
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G70 Sletdrejningscyklus (gruppe 00)

G70 sletdrejningscyklussen kan bruges til slutbearbejdningsstier, der er ubehandlede
fraesninger, med cyklusser, der fierner materiale, som f.eks. G71, G72 og G73.

P - Startbloknummeret pa rutinen, der skal kares
Q - Slutbloknummeret pa rutinen, der skal kares

G18 Z-X-planet skal veere aktivt
F7.17: G70 Sletdrejningscyklus: [P] Startblok , [Q] Slutblok.

G00

G71 P10 Q50 F.012 (grovbearbejd N10 til N50-stien) ;
N10 ;

F0.014 ;

N50 ;

G70 P10 Q50 (slutbearbejdningssti defineret af N10) ;
(til N50) ;

’

G70-cyklussen ligner et lokalt underprogram-valg. Men G70 kraever dog, at der specificeres
et startbloknummer (P-kode) og et slutbloknummer (Q-kode).

G70 -cyklussen bruges seedvanligvis efter en G71, G72 eller G73 er udfert vha. blokkene,
specificeret af P og Q. Alle F-, s- eller T-koder med PQ-blokke er effektive. Efter udfgrelse
af Q-blokken udferes en hurtig GO0, der returnerer maskinen til startpositionen, der var
gemt inden start af G70. Programmet returnerer derefter til blokken, der fglger G70-valget.
En underrutine i PQ-sekvens er acceptabel hvis den ikke indeholder en blok med en
N-kode, der stemmer overens med Q, som specificeret af G70-valget. Denne funktion er
ikke kompatibel med FANUC eller YASNAC styringen.
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F7.18:

G71 Udvendig diameter/indvendig diameter Materialefjernelsescyklus
(gruppe 00)

*D - Dybde af freesningen for hvert gennemlgb til fiernelse af materiale, positiv radius

*F - Fremfgring i tommer (mm) pr. minut (G98) eller pr. omdrejning (G99), til brug i hele G71
PQ-blokken

*I - X-aksens stgrrelse og retning for G71 grov gennemlgbstolerance, radius

*K - Z-aksens stgrrelse og retning for G71 grov gennemlgbstolerance

P - Startbloknummeret for stien for grovbearbejdning

Q - Slutbloknummeret for stien for grovbearbejdning

*S - Spindelhastighed, der skal bruges i hele G71 PQ-blokken

*T - Veerktgjer og forskydninger, der skal bruges i hele G71 PpQ-blokken

*U - X-aksens starrelse og retning for G71 efterbehandlingtolerance, diameter

*W - Z-aksens stgrrelse og retning for G71 efterbehandlingstolerance

*R1 - YASNAC valg af type 2 grovbearbejdning

* angiver valgfri
G18 z-X-planet skal veere aktivt.

G71 fiernelse af materiale: [1] Indstilling 73, [2] Startposition, [3] Z-aksens frigangsplan,
[4] Sletdrejningstolerance, [5] Grovbearbejdningstolerance, [6] Programmeret sti.

Denne canned cycle grovbearbejder materialet pa et emne og giver saledes det feerdige
emne form. Definer formen af et emne ved at programmere den endelige veerktgjssti og
derefter bruge G71 PQ-blokken. Alle F-, s- eller T-kommandoer pa G71-linjen eller i effekt
pa tidspunktet for G71 bruges i hele G71-grovbearbejdningscyklussen. Saedvanligvis
bruges der et G70-kald til den samme PQ-blok definition til at feerdiggare formen.

Der gives to typer bearbejdningsstier med en G71-kommando. Den farste type sti (Type 1)
er nar X-aksen for den programmerede sti ikke aendrer retning. Den sekundzere type (Type
2) tillader, at X-aksen aendrer retning. For bade Type 1 og Type 2 gezlder det at den
programmerede sti for Z-aksen ikke kan andre retning. Hvis P-blokken kun indeholder en
X-akse-position antages Type 1 grovbearbejdning. Hvis p-blokken indeholder bade en
X-akse- og en Z-akse-positionantages Type 2 grovbearbejdning. | YASNAC-tilstand
inkluderes R1 i G71-kommandoblokken for at vaelge Type 2 grovbearbejdning.
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BEM/ERK:

Z-akse-positionen i  P-blokken, der specificerer Type 2
grovbeabejdning, skal ikke ngdvendigvis veere en akse-beveegelse.
Du kan bruge den aktulle Z-akse-position. F.eks. i programeksemplet
pa side 288 Bemeerk, at Pi-blokken (angivet med kommentaren i
parentes) indeholder den samme Z-akse-position som startposition
G00-blokken ovenfor.

Enhver af de fire kvadranter i X-Z-planet kan fraeses ved at specificere adressekode D, T,
K, U og W korrekt.

| figurerne er startposition S positionen for veerkigjet pa tidspunktet for G71-valget.
z-frigangsplanet [3] er afledt fra Z-aksens startposition og summen af W og den
valgfri K-efterbehandlingstolerance.

F7.19: G71 Forhold mellem adresser

U+ W- [+ K- U+ W+ [+ K+

VA
Y

U- W- |- K- U- W+ |- K+

Type 1 detaljer

Nar Type 1 er specificeret vil X-aksens veerktajssti ikke skifte til omvendt retning under en
fraesning. Hver grovbearbejdning i X-aksens position fastlaegges ved at anvende veerdien
specificeret i D pa den aktuelle X-position. Bevaegelsens type langs med z-frigangsplanet
for hver grovbearbejdning fastleegges af G-koden i blok P. Hvis blok P indeholder en
G00-kode, vil beveegelse langs med z-frigangsplanet vaere en hurtig bevaegelse. Hvis blok
P indeholder en G01 vil bevaegelsen vaere med G71 fremfgringshastighed.

Hver grovbearbejdning stoppes inden den gennemskaerer den programmerede
veerktejssti, der er tilladt for bade grovbearbejdning og sletdrejningstolerance. Veerktgjet
tilbagetraekkes derefter fra materialet i en vinkel pa 45 grader med den afstand, der er
specificeret i indstilling 73. Veerktgjet bevaeges hurtigt til Z-aksens frigangsplan.

Nar grovbearbejdningen er feerdig, beveeges veerktgjet langs med veerkigjsstien for at
rense grovbearbejdningsfreesningen. Hvis T og K er specificeret, udfgres der en ekstra
grovbearbejdningsfreesning, parallel med vaerktgjsstien.

283



Liste over G-koder

F7.20:

Type 2 detaljer

Nar Type 2 er specificeret, kan X-aksens PQ-sti variere (f.eks. kan X-aksens veerkigjssti
skifte til omvendt retning).

X-aksens PQ-sti ma ikke overstige den originale startposition. Den eneste undtagelse
er slut-Q-blokken.

Type 2 grovbearbejdning, nar indstilling 33 er indstillet til YASNAC, skal inkludere R1 (uden
decimal) pa G71-kommandoblokken.

Type 2, nar indstilling 33 er indstillet til FANUC, skal have en referencebevaegelse i bade X-
og Z-aksen i blokken, specificeret af P.

Grovbearbejdning ligner Type 1, undtagen at veerkigjet, efter hvert gennemlgb lang
med Z-aksen, fglger stien, defineret af PQ. Veerktgjet vil derefter tilbagetraekke, parallelt
med X-aksen, med en afstand, defineret i indstilling 73 (canned cycle tilbagetraekning).
Type 2 grovbearbejdningen efterlader ingen resterende trin i emnet inden den endelige
freesning og resulterer typisk i et bedre slutprodukt.

Render

Enkelt indlejring med (4) render [1] og to indlejringer: En med (5) render [2] og en med (2)
render [3].

En rende kan defineres som en andring i retning, der danner en konkav overflade i
materialet, der freeses. Der ma ikke vaere mere end 10 render pr. cyklus. Hvis emnet har
mere end 10 render, skal der oprettes en anden cyklus. Felgende figurer illustrerer
sekvensen af rendefreesninger (Type 1 og 2) for pQ-stier med flere render. Alt materiale
ovenfor render grovbearbejdes farst, efterfulgt af selve renderne i retning af Z.
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F7.21:  Sti for type 2 grovbearbejdning: [1] Fraesersti, [2] Regionssekvens.

F7.22: Type 1 og 2 veerktgjstilbagetraekning: [1] Type 1, [2] Type 2, [3] Indstilling 73.

it

BEM/ERK:

En effekt af at bruge en Z-slutbearbejdnings- eller
grovbearbejdningstolerance er graensen mellem de to freesninger, i
den ene side af en rende og det tilsvarende punkt pa den anden side
af renden. Denne afstand skal vaere storre end den dobbelte sum af
grovbearbejdnings- og bearbejdningstolerancerne.

F.eks. hvis G71 Type 2-stien indeholder fglgende:

. X-5. Z-5. ;
X-5.1 z-5.1 ;
X-3.1 Z2-8.1

’
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Den starste tolerance, der kan specificeres, er 0.999, da den horisontale afstand fra start
af freesning 2 til det samme punkt pa fraesning 3 er 0.2. Hvis der specificeres en starre
tolerance, forekommer der overfreesning.

Kompensering for fraesning tilneermes ved at justere grovbearbejdningstolerancen i
overensstemmelse med radius og veerktgjets spidstype. Begreensningerne, der geelder for
tolerancen, geelder derfor ogsa for summen af tolerancen og veerktgjets radius.

D

FORSIGTIG: Hvis den sidste freesning i P-Q-stien er en ikke-monoton kurve (med en
efterbehandlingstolerance), tilfgjes en kort tilbagetreekningsfreesning.
Brug ikke w.

Monotoniske kurver er kurver med en tendens til at bevaege sig i en retning, efterhanden
som X stiger. En monotonisk stigende kurve stiger altid nar X stiger,
f.eks. f(a)>f(b) for alle a>b. En monotonisk faldende kurve falder altid
nédr X falder, f.eks. f(a)<f(b) for alle a>b. Den samme slags
begraensninger geelder ogsa for monotonisk ikke-faldende og
monotonisk ikke-stigende kurver.

F7.23: G71 Eksempel pa grundlaeggende G-kode: [S] Startpunkt, [P] Start-blok , [Q] Slut-blok.

Q S
- === = = —
- ——— —— = —
~
\ —»— — — —v
- - = —
«~————

oe

060711 (G71 ROUGHING CYCLE) ;

(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraseverktgj til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrzns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X6. z0.1 (S - Hurtigt til 1. position) ;
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M08 (Kglemiddel til) ;

G96 S750 (Konstant fladehastighed til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G71 P1 Q2 D0.15 U0.01 W0.005 F0.014 (Start G71) ;
(Cyklus til fjernelse af materiale efterlader) ;
(materialetilleqg) ;

N1 GO0 X2. (P - start verktgjssti) ;

GO0l Z-3. F0.006 (Linexr fremfgring til Z-3.) ;
X3.5 (Linear fremfgring til X3.5) ;

G033 X4. 7Z-3.25 R0.25 (Bue mod uret) ;

GO0l Z-6. (Lineer fremfogring til Z-6.) ;

N2 X6. (Q - ende af verktegjssti) ;

G70 Pl Q2 (Efterbehandlingsgennemlgb) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 Z0 M0O5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

o)

S 7

F7.24: G71 Type 1 eksempel pa fiernelse af materiale

@ 6.50

R0.25
TYP

6.50 3.25 1.00 0

o

060712 (G71 FANUC TYPE 1 EXAMPLE) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraseverktwj til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrazns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;
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GO0 G54 X6.6 Z0.1 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G71 P1 Q2 DO0.15 U0.01 W0.005 F0.012 (Start G71) ;
(Cyklus til fjernelse af materiale efterlader) ;
(materialetilleqg) ;

N1 GO0 X0.6634 (Pl - Start verktejssti) ;

G0l X1. Zz-0.1183 F0.004 (Linexr fremfgring affasning) ;
Z-1. (Line&r fremfeoring) ;

X1.9376 (Linexr fremfegring) ;

G03 X2.5 Z-1.2812 R0.2812 (Rund bue mod uret) ;
GO0l 7Z-3.0312 (Lineear fremfgring) ;

G02 X2.9376 72-3.25 R0.2188 (Rund bue med uret) ;
GO0l X3.9634 (Lineer fremfgring) ;

X4.5 7Z2-3.5183 (Linear fremforing affasning) ;
Z2-6.5 (Linexr fremfegring) ;

N2 X6.0 (Q2 - ende af verktgjssti) ;

G70 Pl Q2 (Efterbehandlingsgennemlgb) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

GO0 G53 X0 M09 (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 720 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

C

F7.25: G71 Type 2 udvendig diameter/indvendig diameter Eksempel pa fiernelse af materiale:
[1] Startposition, [P] Startblok, [Q] Slutblok, [2] Efterbehandlingstolerance,
[3] Programmeret sti.

NOQ e
% ----- —-m o] et P - - om------ ted
! 2 « YV koo
NB N7/ === N NI
N6 N5 27 A3y

3 &

N1 (P)
G54

>

o

00125 (FANUC G71 TYPE 2 EXAMPLE) ;
T101 (Verktgjsskift, og anvend verktgjsforskydning) ;

G54 (Vaelg koordinatsystem) ;
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G50 S3000 (Spindelens o/m vil ikke overstige 3000) ;
(o/m) ;

G96 S1500 MO3 (Konstant fladehastighed for frasning) ;
GO0 X1. Z0.05 (Hurtig bevegelse mod startposition) ;
G71 P1 Q9 D0.05 U0.015 W0.010 F0.01 (Definer) ;
(PO-bloksti) ;

N1 GO0 X0. Z0.05 (Pl-blok) ;

N2 GOl z0. ;

N3 GOl X0.75 ;

N4 GOl zZ-0.5 ;

N5 GOl X0.625 z-0.75 ;

N6 GO1 72-1.25 ;

N7 GOl X0.875 ;

N8 GO1 Z2-1.75 ;

N9 GOl X1. (Q9-blok) ;

G53 GO0 X0 (Hurtig bevegelse til X-bearbejdning-hjem) ;
G53 GOO Z0 (Hurtig bevagelse til Z-bearbejdning-hjem) ;
T202 (Verktgjsskift, og anvend verktegjsforskydning) ;
G96 S1500 MO3 (Konstant fladehastighed for frasning) ;
G70 P1 Q9 F0.005 (Slutbearbejdningssti defineret af) ;
(PQ-blok) ;

G53 GOO X0 (Hurtig bevagelse til X-bearbejdning-hjem) ;
G53 GOO Z0 (Hurtig bevegelse til Z-bearbejdning-hjem) ;
M30 ;

o)

S 7

G71 indvendig diameter Eksempel pa fjernelse af materiale

BEM/ERK: Sarg for, at veerktgjets startposition er positioneret under diameteren
pa det emne, du vil starte grovbearbejdning pa, inden du definerer en
G71 pa en indvendig diameter med denne cyklus.
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F7.26: <71 indvendig diameter Eksempel pa fiernelse af materiale

3x R0.125 R0.500 R0.250

225 1.75 0

Zf

BEMAERK: Dette program og illustrationen antager, at arbejdsemnet starter med
et gennemgéende hul pa 0.75", hvor borespindelen kan starte.

o\

060713 (G71 ID ROUGHING) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa& forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraeseverkte] til indvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrzns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel)
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X0.7 Z0.1 (Hurtigt til ryd-position) ;
MO8 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G71 P1 Q2 U-0.01 W0.002 D0O.08 F0.01 (Begin G71) ;
(Negativ U angiver indvendig) ;
(diameter—-grovbearbejdning) ;

N1 GOO X4.1 Z0.1 (Pl - Start verktgjssti) ;

G01 z0 ;

X3. ,R.25 F.005 ;

7z-1.75 ,R.5 ;

X1.5 ,R.125 ;

z-2.25 ,R.125 ;

X.75 ,R.125 ;

’
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Z2-2.375 ;

N2 X0.73 (Q2 - ende af verktgjssti) ;

G70 P1 Q2 ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X hjem, kglemiddel fra) ;
G53 720 MO5 (Z hjem, kgwlemiddel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

) .
oo

G72 forsideendens materialefjernelsescyklus (gruppe 00)

*D - Dybde af fraesningen for hvert gennemigb til fiernelse af materiale, positiv

*F - Fremfgring i tommer (mm) pr. minut (G98) eller pr. omdrejning (G99), til brugi hele G71
PQ-blokken

*| - X-aksens starrelse og retning for G72 grov gennemlgbstolerance, radius

*K - Z-aksens stgrrelse og retning for G72 grov gennemlgbstolerance

P - Startbloknummeret for stien for grovbearbejdning

Q - Slutbloknummeret for stien for grovbearbejdning

*S - Spindelhastighed, der skal bruges i hele G72 pQ-blokken

*T - Veerktgjer og forskydninger, der skal bruges i hele G72 PQ-blokken

*U - X-aksens starrelse og retning for G72 efterbehandlingtolerance, diameter

*W - Z-aksens stgrrelse og retning for G72 efterbehandlingstolerance

*angiver valgfri
G18 z-X-planet skal veere aktivt.
F7.27: G72 Eksempel pa grundlaeggende G-kode: [P] Startblok , [1] Startposition, [Q] Slutblok.

oe

060721 (G72 END FACE STOCK REMOVAL EX 1) ;
(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraeseverktegj til endeforsiden) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS)

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;
G50 S1000 (Begrzns spindel til 1000 o/m) ;
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G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed, spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X6. Z0.1 (Hurtigt til ryd-position) ;

MO8 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G72 Pl Q2 D0.075 U0.01 W0.005 FO0.012 (Start G72) ;
N1 GO0 Z-0.65 (Pl - start verktwgjssti) ;

G0l X3. F0.006 (1. position) ;

72-0.3633 (Forsidens materialefjernelse) ;

X1.7544 7Z0. (Forsidens materialefjernelse) ;
X-0.0624 ;

N2 GO0 Z0.02 (Q2 - Ende af verktwgjssti) ;

G70 Pl Q2 (Efterbehandlingsgennemlgb) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

GO0 G53 X0 MO9S (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

o

S 7

F7.28: G72 Veerktgjssti: [P] Startblok , [1] Startposition, [Q] Slutblok.

060722 (G72 END FACE STOCK REMOVAL EX 2) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(20 er pa& forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraeseverktej til endeforsiden) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrans spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X4.05 7z0.2 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;
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G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G72 P1 Q2 U0.03 W0.03 D0.2 FO0.01 (Start G72) ;
N1 GO0 Z-1.(P1 - Start verktgjssti) ;

GO0l X1.5 (Lineer fremforing) ;

X1. 7Zz-0.75 (Lineexr fremfgring) ;

GO0l Z0 (Linear fremforing) ;

N2 X0(Q2 - Ende af verktgjssti) ;

G70 Pl Q2 (Sletdrejningscyklus) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 Z0 M0O5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

Denne canned cycle fijerner materialet pa et emne og giver saledes det feerdige emne form.
Den ligner G71, men fjerner materiale langs et emnets forside. Definer formen af et emne
ved at programmere den endelige veerktgjssti og derefter bruge G72 PQ-blokken. Alle F-,
S- eller T-kommandoer pa G72-linjen eller i effekt pa tidspunktet for G72 bruges i hele
G72-grovbearbejdningscyklussen. Saedvanligvis bruges der et G70-kald til den samme
PQ-blok definition til at feerdiggere formen.

Der gives to typer bearbejdningsstier med en G72-kommando.

. Den farste type sti (Type 1) er nar Z-aksen for den programmerede sti ikke andrer
retning. Den sekundeere type (Type 2) tillader, atZ-aksen aendrer retning.
X-aksen kan ikke eendre retning for bade den forste type og den sekundaere type
programmeret sti. Hvis indstilling 33 er indstillet til FANUC, vaelges Type 1 ved kun
at have en X-akse-bevaegelse i blokken, specificeret af P i G72-valget.

. Nar der findes bade en X-akse og Z-akse bevaegelse i P-blokken antages det, at der
bruges Type 2 grovbearbejdning. Hvis indstilling 33 er indstillet til YASNAC,
specificeres Type 2 ved at inkludere R1 pa G72-kommandoblokken (referer il
detaljerne om Type 2).
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F7.29:

F7.30:

G72 forsideendens materialefjernelsescyklus:
[P] Startblok, [1] X-aksens frigangsplan, [2] GOO blok i P, [3] Programmeret_sti, [4] Grovbear
bejdningstolerance, [5] Sletdrejningstolerance.

e
A s
| —— , 1 : 1 :I:
U L]
5 e ! | L2
(U,W) )\ ol
4 |

G72 bestar af en grovbearbejdningsfase og en sletdrejningsfase. Grovbearbejdnings- og
sletdrejningsfasen handteres en smule forskelligt for Type 1 og Type 2. Generelt bestar
grovbearbejdningsfasen af gentagne gennemlgb langs med X-aksen med den
specificerede fremfgringshastighed. Sletdrejningsfasen bestar af et gennemlgb langs med
den programmerede veerktgjssti for at fijerne ekstra materiale efterladt af
grovbearbejdningsfasen, men efterlader materiale til f.eks. en G70 sletdrejningscyklus.
Den endelige bevaegelse for begge typer er en returnering til startposition s.

I den tidligere figur er startposition s positionen for veerktajet pa tidspunktet for G72-valget.
x-frigangsplanet er afledt fra X-aksens startposition og summen af U og de
valgfri T-efterbehandlingstolerancer.

Enhver af de fire kvadranter i X-Z-planet kan fraeses ved at specificere adressekode 1, K,
U og W korrekt. Fglgende figur angiver det korrekte tegn for disse adressekoder for at opna
den gnskede funktion i de associerede kvadranter.

G72 Forhold mellem adresser

U+, W- I+ K- U+ W+ 1+ K+

N

Z+

ey

U-,W-,I- K- U-, W+ |- K+
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Type 1 detaljer

Nar Type 1 er specificeret af programmaren, antages det at Z-aksens veerktgjssti ikke
skifter til omvendt retning under en fraesning.

Hver grovbearbejdning i Z-aksens position fastlaegges ved at anvende vaerdien specificeret
i D pa den aktuelle Z-position. Bevaegelsens type langs med X-frigangsplanet for hver
grovbearbejdning fastlaegges af G-koden i blok P. Hvis blok P indeholder en G00-kode, vil
bevaegelse langs med X-frigangsplanet veere en hurtig bevaegelse. Hvis blok P indeholder
en GO1 vil bevaegelsen vaere med G72 fremfgringshastighed.

Hver grovbearbejdning stoppes inden den gennemskaerer den programmerede
veerktgjssti, der er tilladt for bade grovbearbejdning og sletdrejningstolerance. Veerktgjet
tilbagetreekkes derefter fra materialet i en vinkel pa 45 grader med den afstand, der er
specificeret i indstilling 73. Vaerktgjet bevaeges hurtigt til X-aksens frigangsplan.

Nar grovbearbejdningen er faerdig, bevaeges veerktejet parallelt med vaerktajsstien for at
rense grovbearbejdningsfreesningen. Hvis I og K er specificeret, udfgres der en ekstra halv
efterbehandlingsfraesning, parallel med veerktgjsstien.

Type 2 detaljer

Nar Type 2 er specificeret af programmeren, kan Z-aksens PQ-sti variere (f.eks. kan
Z-aksens veerktgjssti skifte til omvendt retning).

Z-aksens PQ-sti ma ikke overstige den originale startposition. Den eneste undtagelse er
pa Q-blokken.

Type 2 grovbearbejdning, nar indstilling 33 er indstillet til YASNAC, skal inkludere R1 (uden
decimal) pa G71-kommandoblokken.

Type 2, nér indstilling 33 er indstillet til FANUC, skal have en referencebevaegelse i bade X-
og Z-aksen i blokken, specificeret af p.

Grovbearbejdning ligner Type 1, undtagen at veerktgjet, efter hvert gennemlgb lang
med X-aksen, fglger stien, defineret af PQ. Veaerktgjet vil derefter tilbagetraekke, parallelt
med Z-aksen, med afstanden, defineret i indstilling 73 (canned cycle tilbagetraekning).
Type 2 grovbearbejdningen efterlader ingen resterende trin i emnet inden den endelige
freesning og resulterer typisk i et bedre slutprodukt.

En sideeffekt af at bruge en X-slutbearbejdning eller grovbearbejdningstolerance er
greensen mellem de to fraesninger, i den ene side af en rende og det tilsvarende punkt pa
den anden side af renden. Denne afstand skal veere stgrre end den dobbelte sum af
grovbearbejdnings- og bearbejdningstolerancerne.

F.eks. hvis G72 Type 2-stien indeholder fglgende:
Z-5.

o U1 U1 .

X_
X_
X_

= .
<

.1 Z-5.
.1 2-3

~e

’
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Den starste tolerance, der kan specificeres, er 0.999, da den horisontale afstand fra start
af freesning 2 til startpunktet pa fraesning 3 er 0.2. Hvis der specificeres en stgrre tolerance,
forekommer der overfraesning.

Kompensering for fraesning tilneermes ved at justere grovbearbejdningstolerancen i
overensstemmelse med radius og veerktgjets spidstype. Dvs. at begransningerne, der
geelder for tolerancen, ogsa geelder for summen af tolerancen og vaerktgjets radius.

D

FORSIGTIG: Hvis den sidste fraesning i PQ-stien er en ikke-monoton kurve (med en
slutbearbejdningstolerance), tilfajes en kort tilbagetreekningsfraesning
(brug ikke U).

Monotoniske kurver er kurver med en tendens til at beveege sig i en retning, efterhanden
som X stiger. En monotonisk stigende kurve stiger altid nar X stiger, f.eks. f(a)>f(b) for alle
a>b. En monotonisk faldende kurve falder altid nar X falder, f.eks. f(a)<f(b) for alle a>b. Den
samme slags begraensninger geelder ogsa for monotonisk ikke-faldende og monotonisk
ikke-stigende kurver. Som vist i den fglgende figur, nar X stiger, falder Z, stiger derefter,
falder derefter, og endelig stiger. Denne X-Z-kurve er helt bestemt ikke-monotonisk. Derfor
er der behov for en kort tilbagetreekningsfraesning.

F7.31: G72 forsideendens fjernelse:
[P] Startblok, [1] Startposition, [Q] Slutblok, [2] Sletdrejningstolerance, [3] Grovbearbejdsnin
gstolerance, [4] Programmeret sti.

o\

060723 (G72 END FACE REMOVAL) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et notningsverktgj til endeforsiden) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktej of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;
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G50 S1000 (Begrazns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X2.1 7z0.1 (Hurtigt til ryd-position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G72 P1 Q2 D0O.06 I0.02 KO0.01 U0.0 wO0.01 FO.015) ;
((Start G72) ;

N1 GO1 Z-0.46 X2.1 F0.005 (Pl - Start verktgjssti) ;
X2. (1. position) ;

G03 X1.9 Z-0.45 R0O.2 (Verktgjssti) ;

GO0l X1.75 Z-0.4 (Linexr fremfgring) ;

G02 X1.65 Z-.4 R0.06 (Fremfgr med uret) ;

GO0l X1.5 Z-0.45 (Linexr fremfgring) ;

G03 X1.3 Z-0.45 R0.12 (Fremfgr mod uret) ;

GOl X1.17 Z-0.41 (Linexr fremfgring) ;

G02 X1.03 Z-0.41 R0O.1 (Fremfgr med uret) ;

GO0l X0.9 Z-0.45 (Linexr fremfgring) ;

GO03 X0.42 7Z2-0.45 R0.19 (Fremfgr mod uret) ;

G03 X0.2 Z-0.3 R0.38 (Fremfgr mod uret) ;

N2 GO1 X0.01 Z0 (Q2 - Ende af verktgjssti) ;

G70 Pl Q2 (Efterbehandlingsgennemlgb) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 720 M0O5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

[}

S 7

G73 uregelmaessig sti for materialefjernelsescyklus (gruppe 00)

D - Antal fraesningsgennemlgb, positivt heltal

F - Fremfagring i tommer (mm) pr. minut (G98) eller pr. omdrejning (G99), il brug i hele G73

PQ-blokken
| - X-aksens afstand og retning fra farste fraesning til sidste, radius
K - Z-aksens afstand og retning fra farste fraesning til sidste
P - Startbloknummeret for stien for grovbearbejdning
Q - Slutbloknummeret for stien for grovbearbejdning
*S - Spindelhastighed, der skal bruges i hele G73 PQ-blokken
*T - Veerktgjer og forskydninger, der skal bruges i hele G73 PQ-blokken
*U - X-aksens starrelse og retning for G73 efterbehandlingtolerance, diameter
*W - Z-aksens stgrrelse og retning for G73 efterbehandlingstolerance

* angiver valgfri
G18 Z-X-planet skal veere aktivt
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F7.32:

G73 Uregelmaessig sti for materialefjernelse: [P] Startblok, [Q] Slutblok, [1]
Startposition, [2] Programmeret sti, [3] Efterbehandlingstolerance, [4] Grovbearbejdsningstol
erance.

G73 canned cycles kan bruges til grovbearbejdningsfraesning af praeformet materiale som
f.eks. stgbninger. Den canned cycle antager, at materialet er fijernet eller mangler en vis,
kendt afstand fra den programmerede veerktgjssti PQ.

Bearbejdning starter fra den aktuelle position (S) og der bruges enten en hurtig bevaegelse
eller fremfgring til  den  farste  grovbearbejdningsfreesning.  Typen  af
tilnaermelsesbevaegelsen er baseret pa, om der er programmeret en GO0 eller GO1 i blok P.
Bearbejdningen fortseetter parallelt med den programmerede veerktgjssti. Nar blok 0 nas,
udfgres der en hurtig afgangsbeveegelse til startpositionen plus forskydningen for det
sekundaere grovbearbejdningsgennemlgb. Grovbearbejdningsgennemlgb fortsaetter pa
denne made, i det antal grovbearbejdningsgennemlgb, der er specificeret i D. Efter den
sidste grovbearbejdning er udfert, returnerer veerktgjet til startposition S

Det er kun F, S og T far eller i G73-blokken, der pavirkes. Alle fremferings (F)-,
spindelhastigheds (3S)- eller veerktgjsskift (T)-koder pa linjerne P til Q ignoreres.

Forskydningen for den ferste grovbearbejdningsfreesning fastleegges af (U/2 + 1)
for X-aksen og af (W + K) for Z-aksen. Hver efterfglgende grovbearbejdningsgennemigb
udfgres trinvist teettere pa det endelige slutgrovbearbejdningsgennemligb med en meengde
pa (1/(p- 1)) iX-aksen og med en meengde pa (K/(D-1)) iZ-aksen. Den sidste
grovbearbejdningsfreesning  efterlader  slutbearbejdnings-materialetolerans, som
specificeret af U/2 for X-aksen og w for Z-aksen. Denne canned cycle er beregnet til brug
med G70 sletdrejnings-canned cycle.

Den programmerede veerktgjssti PO skal ikke ngdvendigvis veere monoton i X eller Z, men
du skal veere forsigtig og sikre, at det eksisterende materiale ikke forstyrrer
veerktgjsbevaegelsen under tilnaermelses- og afgangsbeveegelser.
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BEM/ERK: Monotoniske kurver er kurver med en tendens til at beveege sig i en
retning, efterhdnden som X stiger. En monotonisk stigende kurve
stiger altid nar X stiger, f.eks. f(a)>f(b) for alle a>b. En monotonisk
faldende kurve falder altid nér X falder, f.eks. f(a)<f(b) for alle a>b. Den
samme slags begreensninger geelder ogsd for monotonisk
ikke-faldende og monotonisk ikke-stigende kurver.

Veerdien D skal veere et positivt, integralt nummer. Hvis vaerdien D inkluderer en decimal,
udlgses en alarm. De fire kvadranter i zx-planet kan bearbejdes hvis de fglgende tegn for
U, I, W og K bruges.

F7.33: G71 Forhold mellem adresser

U+ W- |+ K- U+ W+ [+ K+

VAN
Y

U- W- |- K- U- W+ |- K+

G74 forsideendens notningscyklus (gruppe 00)

*D - Veerktgjsfrigang ved returnering til startplan, positiv

*F - Fremferingshastighed

*| - X-aksens starrelse af trinvise bevaegelse mellem hakningscyklusser, positiv radius
K - Z-aksens starrelse af trinvis bevaegelse mellem hak i en cyklus

*U - X-aksens afstand i trin til det fierneste hak (diameter)

W - Z-aksens afstand i trin til total hakningsdybde

*X - X-aksens absolutte placering af fijerneste hakningscyklus (diameter)

Z - Z-aksens absolutte placering, total hakningsdybde

*angiver valgfri
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F7.34: G74 endeforsidenotning-cyklus, peckboring [1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Programmeret
sti, [S] Startposition, [P] Tilbagetraekning af hakke (Indstilling 22).

W .
S L o Wt
DI —3

G74 canned cycle bruges til notning pa et emnes forside, dybdeboring eller drejning.

Der udfgres mindst to hakningscyklusser hvis der tilfgjes en X- eller U-kode til en G74-blok
og X ikke er den aktuelle position. En ved den aktuelle placering og derefter ved
x-placeringen. 1-koden er afstanden i trin mellem X-aksens hakningscyklusser. Tilfgjelse
af et T udfarer flere hakningscyklusser mellem startposition s og x. Hvis afstanden mellem
S og X ikke kan deles som heltal med 1, vil det sidste interval vaere mindre end T.

Nar K tilfgjes til en G74-blok, udfgres hakning ved hvert interval specificeret af XK. Hakning
er en hurtig beveegelse i modsat retning af fremfgringen med en afstand, der er defineret
af indstilling 22. p-koden kan bruges til notning og drejning for at give materialet frigang ved
returnering til startplan s.

F7.35: G74 forsideendens notningscyklus: [1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Notning.

Tool

--.»1
- 2

o\

060741 (G74 END FACE) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(20 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraeseverktwj til endeforsiden) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrzns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;
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GO0 G54 X3. Z0.1 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G74 7z-0.5 KO.1 F0.01 (Start G74) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X hjem, kglemiddel fra) ;
G53 720 M0O5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

o

S 7

F7.36: 74 forsideendens notningscyklus (felre gennemlgb): [1] Hurtig, [2] Fremfgring,
[3] Programmeret sti, [4] Notning.

Tool

I O

el

_____ PR D_

—

060742 (G74 END FACE MULTI PASS) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et fraseverktwj til endeforsiden) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G800 G99 (Sikker opstart) ;
G50 S1000 (Begrans spindel til 1000 o/m) ;
G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X3. 70.1 (Hurtigt til 1. position) ;
MO8 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G74 X1.75 7z-0.5 10.2 KO.1 F0.01 (Start G74) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

GO0 G53 X0 MO9S (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;
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G75 Udvendig diameter/indvendig diameter Notningscyklus (gruppe
00)

*D - Veerktgjsfrigang ved returnering til startplan, positiv

*F - Fremferingshastighed

*| - X-aksens starrelse af trinvis bevaegelse mellem hak i en cyklus (radiusveerdi)
*K - Z-aksens starrelse af trinvis bevaegelse mellem hakningscyklusser

*U - X-aksens afstand i trin til total hakningsdybde

W - Z-aksens afstand i trin til den fijerneste hakningscyklus

X - X-aksens absolutte placering, total hakningsdybde (diameter)

Z - Z-aksens absolutte placering til den fijerneste hakningscyklus

* angiver valgfri

F7.37: G75 Udvendig diameter/indvendig diameter Notningscyklus: [1] Hurtig,
[2] Fremfaring, [S] Startposition.

I::K—\LV<—_K<—_>_| S_ (@
rd = | ”' W

. : «f
LI R

1 1 'y -=-p 1

| | =l X - 2

G75 canned cycles kan bruges til notning pa en udvendig diameter. Nar der tilfgjes en Z
eller w-kode til en G75-blok og 7 ikke er den aktuelle position, udfgres der mindst to
hakningscyklusser. En ved den aktuelle placering og en anden ved z-placeringen. K-koden
er afstanden i trin mellem z-aksens hakningscyklusser. Tilfgjelse af en K udfarer flere noter
med samme afstand. Hvis afstanden mellem startpositionen og den totale dybde (z) ikke
kan deles K og give heltal, vil det sidste interval langs med 7 veere mindre end XK.

BEM/ERK: Frigang for spéner defineres af indstilling 22.
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F7.38: 75 Udvendig diameter Enkelt gennemlgb

M_
————————— - & -2
-a— 3
o 4

o\

060751 (G75 OD GROOVE CYCLE) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et not-verktgj til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;
G50 S1000 (Begrzns spindel til 1000 o/m) ;
G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X4.1 Z0.1 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

G96 5200 (Konstant fladehastighed til) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Zz-0.75 F0.05 (Fremfgr til not-position) ;
G75 X3.25 I0.1 F0.01 (Start G75) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X hjem, kglemiddel) ;

G53 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

Q

S 7

Falgende program er et eksempel pa et G75 program (flere gennemigb):
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F7.39: 75 Udvendig diameter Flere gennemlgb: [1] Veerktgj, [2] Hurtig, [3] Fremfaring, [4] Notning.

————— — 2
--—3
4

060752 (G75 OD GROOVE CYCLE 2) ;

(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(20 er pa& forsiden af emnet) ;

(Tl er et not-verktwj til udvendig diameter) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G800 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrazns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X4.1 Z0.1 (Hurtigt til 1. position) ;
MO8 (Kglemiddel til) ;

G96 S200 (Konstant fladehastighed til) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G01 z-0.75 FO0.05 (Fremfgr til not-position) ;
G75 X3.25 z-1.75 I0.1 K0.2 F0.01 (Start G75) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (Konstant fladehastighed fra) ;

GO0 G53 X0 MO9S (X hjem, kglemiddel) ;

G53 z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

[)

S 7
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F7.40:

F7.41:

G76 Gevindskaringscyklus, flere gennemlgb (gruppe 00)

*A - Veerktgjsneesevinkel (veerdi: 0 til 120 grader) Brug ikke decimaltegn
D - Fgrste gennemlgbs fraeserdybde

F(E) - Fremfgringshastighed, stigningen af gevindet

*I - Gevindskaerings-tilspidsningsmaengde, radiusvaerdi

K - Gevindhgjde, definerer gevinddybde, radiusveerdi

*P - Enkelt kant-fraesning (belastning konstant)

*Q - Gevinds startvinkel (brug ikke decimaltegn)

*U - X-aksens afstand i trin, start til maksimal gevinddybde, diameter
*W - Z-aksens afstand i trin, start til maksimal gevindleengde

*X - X-aksens absolutte placering, maksimal gevinddybde, diameter
*Z - Z-aksens absolutte placering, maksimal gevindlaangde

* angiver valgfri

G76 Gevindskaeringscyklus, flere gennemlgb: [1] Z-dybde, [2] Mindre diameter,
[3] Starre diameter.

Al

Indstilling 95/96 fastlaegger affasningssterrelse/vinkel, M23/M24 slar affasning TIL/FRA.

G76 Gevindskeeringscyklus, flere koniske gennemlgb: [1] Hurtig, [2] Fremfgring,
[3] Programmeret sti, [4] Skeeringstolerance, [5] Startposition, [6] Efterbehandlingsdiameter,
[7]1 Mal, [A] Vinkel.

G76 canned cycle kan bruges til gevindskeering for bade lige eller tilspidsede (rar) gevind.

Hgjden af gevindet defineres som afstanden fra starten af gevindet til bunden af gevindet.
Udregningen af gevindets dybde (K) er vaerdien af K minus slutbearbejdningstolerancen

(indstilling 86, slutbearbejdningstolerance for gevind).
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BEM/ERK:

Gevindets tilspidsningsmaengde er specificeret i I. Gevindets tilspidsning males fra
malposition X, Z i punkt [7] til position [6]. I-veerdien er forskellen i radial afstand fra start til
slut af gevindet, ikke en vinkel.

Et konventionelt tilspidset gevind, udvendigt diameter, har en negativ
I-veerdi.

Dybden af den farste freesning gennem gevindet er specificeret i D. Dybden af den sidste
freesning gennem gevindet kan styres med indstilling 86.

Veerktejsnaesens vinkel for gevindet er specificeret i . Vaerdien kan ligge inden for 0 til 120
grader. Hvis A ikke bruges, antages der 0 grader. Du kan reducere vibration under
gevindskeering med 259 nar der skaeres 60 grader, inklusiv gevind.

F-koden specificerer fremfagringshastigheden for gevindskaeringen. Det er altid god praksis
for programmering at specificere G99 (fremfgring pr. omdr./min) inden en
gevindskeerings-canned cycle. F-koden angiver ogsa gevindets stigning.

Ved afslutningen af gevindet udferes der en valgfri affasning. Starrelsen og vinklen pa
affasningen styres med indstilling 95 (gevindets affasningsstarrelse) og indstilling 96
(gevindets affasningsvinkel). Affasningsstarrelsen er designeret i antallet af gevindlgb,
sdledes at hvis der er registreret 1.000 i indstilling 95 og fremfgringshastigheden er .05, vil
affasningen vaere .05. En affasning forbedrer udseendet og funktionaliteten af gevindet, der
skal bearbejdes op til en skulder. Hvis der bruges tilbagetraekning ved afslutning af
gevindet, kan affasning undlades ved at specificere 0.000 for affasningsstgrrelse i
indstilling 95 eller ved at bruge M24. Standardveerdien for indstilling 95 er 1,000 og
standardvinklen for gevindet (indstilling 96) er 45 grader.

F7.42: G76 Brug af en A-veerdi: [1] Indstilling 95 og 96 (se bemaerkning),
[2] Indstilling_99 - Gevind minimumsskaering, [3] Skaerespids, [4] Indstilling 86 - Efterbehan
dlingstolerance.

M23

BEM/ERK:

Indstilling 95 og 96 pavirker styringen af affasningens endelige
starrelse og vinkel.
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Der er fire mulige indstilling for G76 Flere gevindskeeringer:

P1:Enkelt kant-skeaering, skaeringsmaengde konstant
p2:Dobbelt kant-skaering, skaeringsmaengde konstant
P3: Enkelt kant-skeering, skaeringsdybde konstant

Ao nN =

P4: Dobbelt kant-skeering, skeeringsdybde konstant

P1 og P3 giver begge mulighed for enkelt kant-gevindskaering. Forskellen er at med P3
skeeres en konstant dybde med hvert gennemlgb. P4 samme vis giver valgmulighederne
P2 og P4 mulighed for dobbelt kant-skaering, hvor P4 giver en konstant dybdeskaering ved
hvert gennemligb. Baseret pa erfaring fra industrien giver P2 med dobbelt kant-skaering
bedre gevindskeeringsresultater.

D specificerer dybden af den forste skeering. Hver efterfglgende skeering fastlaegges med
ligningen D*kvadratrod(N) hvor N er N'ende gennemlgb langs med gevindet. Den fgrende
kant af skeeringen udferer al skeeringen. For at udregne x-positionen af hvert gennemlgb
skal du tage summen af alle de tidligere gennemlgb, malt fra startpunktets X-veerdi i
hvert gennemigb.

F7.43: G76 gevindskaering-cyklus, flere gennemlgb

060761 (G76 THREAD CUTTING MULTIPLE PASSES) ;
(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et gevindskeringsverktgj til udvendig) ;
(diameter) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrazns spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X1.2 7z0.3 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
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G76 X0.913 7z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714 (Start G76) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 MO9S (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

o)

°N

Eksempel med start af gevindskaeringsvinkel (Q)

G76 X1.92 Z-2. Q60000 FO0.2 DO0.01 KO.04 (60 grader) ;
(fresning) ;

G76 X1.92 Z-2. Q120000 F0.2 D0.01 KO.04 (120 grader) ;
(fresning) ;

G76 X1.92 Z-2. Q270123 F0.2 D0.01 KO0.04 (270.123) ;
(grader skaring) ;

Folgende regler geelder for brugen af Q:

1. Startvinklen @ skal specificeres hver gang den bruges. Hvis der ikke specificeres en
veerdi, antages en vinkel pa nul (0).

2. Brug ikke et decimaltegn. Vinklen for den trinvise gevindskaering er 0.001 grader. En
180° vinkel skal specificeres som Q180000 og en 35° vinkel som Q35000.

3. Q-vinklen skal angives som en positiv veerdi fra 0 til 360000.
Eksempel med start af flere gevindskaeringer

Der kan udferes flere gevindskeeringer ved at @endre startpunktet for
hver gevindskeaeringscyklus.

Forrige eksempel er blevet modificeret til nu at oprette flere start af gevindskeeringer.

For at kunne udregne flere startpunkter, deles fremfaringen F0.0714 (Stigningen) med
antallet af startpunkter (3) der skal gives 0714 * 3 = .2142. Dette er den nye
fremferingshastighed F0.2142 (gevindstigning).

Stigningen (0.0714) tilfgjes derefter til Z-aksens fgrste startpunkt (N2) for at kunne udregne
det neeste startpunkt (N5).

Tilfej den samme meengde igen til det forrige startpunkt (N5) for at udregne det naeste
startpunkt (N7).

060762 (G76 MULTI START THREAD CYCLES) ;

(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et gevindskaringsverktgj til udvendig) ;
(diameter) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrans spindel til 1000 o/m) ;
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G97 S400 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X1.1 7z0.5 (Hurtigt til ryd-position) ;

M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G76 X.913 Z-.850 K.042 D.0115 F.2142 (1. cyklus) ;
GO0 X1.100 Z.5714 (z0.5 + 720.0714) ;

G76 X.913 Z-.850 K.042 D.0115 F.2142 (2. cyklus) ;
GO0 X1.100 Z.6428 (Z20.5714 + 720.0714) ;

G76 X.913 7z-.850 K.042 D.0115 F.2142 (3. cyklus) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 Z0 M0O5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

[}

G80 Annuller canned cycle (gruppe 09)

G80 annullerer alle aktive canned cycles.

BEMAERK: GO0 eller G01 annullerer ogsa canned cycles.

G81 Boring canned cycle (gruppe 09)

*C - Absolut bevaegelse af C-akse-kommando (valgfri)
F - Fremfgringshastighed

*L - Antal gentagelser

R - Position af R-planet

*W - Z-aksens afstand i trin

*X - Beveegelse af X-akse-kommando

*Y - Absolut bevaegelse af Y-akse-kommando

*Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri

Se ogsa G241 for radial boring og G195/G196 for radial gevindskeering med roterende
vaerktgjsopstilling
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F7.44:

F7.45:

G81 Boring canned cycle: [1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Start eller slut af slag, [4] Startplane,
[R] R-plan, [Z] Position af hullets bund.

----1
-2
03

G82 Forboring canned cycle (gruppe 09)

*C - Absolut beveegelse af C-akse-kommando (valgfri)
F - Fremfgringshastighed i tommer (mm) pr. minut

*L - Antal gentagelser

P - Ventetiden i bunden af hullet

R - Position af R-planet

W - Z-aksens afstand i trin

*X - Beveegelse af X-akse-kommando

*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando

*Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri
Denne G-kode er modal pa den made, at den aktiverer den canned cycle, indtil den

annulleres eller der veelges en anden canned cycle. Nar den er aktiveret, vil hver
beveegelse af X forarsage, at denne canned cycle udfgres.

Se ogsa G242 for radial forboring med roterende veerktgj.

G82 Forboring canned cyklus:[1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Start eller slut af slag,
[4] Ventetid, [5] Startplan, [R] R-plan, [Z] Position af hullets bund.

-+ --1
--—2
0 3
d 4
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F7.46: G82 Y-akse boring

; S

o

060821 (G82 LIVE SPOT DRILL CYCLE) ;

(G54 X0 YO er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et punktbor) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;
G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X1.5 CO. Z1. (Hurtigt til 1. position) ;
P1500 M133 (Roterende verktgj, med uret, ved 1500) ;
(o/m) ;

MO8 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING CYCLE) ;

G82 C45. 7Z-0.25 F10. P80 (Start G82) ;
Cl135. (2. position) ;

C225. (3. position) ;

C315. (4. position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (S1& roterende verktej fra) ;

GO0 G53 X0 MO9S (X hjem, kglemiddel fra) ;
G53 z0 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

o

Du beregner hvor lang tid du skal vente i bunden af din forboringscyklus med fglgende
formel:

P = omdrejning med ventetid x 60000 / omdrej./min.

Hvis du gnsker, at veerktgjets skal vente i to fulde omdrejninger i dets fuld Z-dybde i
programmet ovenfor (med en hastighed pa 1500 omdrej./min.) vil beregningen se saledes
ud:

2 x 60000/ 1500 = 80

Indtast P80 (80 millisekunder eller P.08 (.08 sekunder) pa linjen G82 for at vente to
omdrejninger ved 1500 omdrej./sek.
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G83 Normal peckboring canned cycle (gruppe 09)

*C - Absolut beveegelse af C-akse-kommando (valgfri)
F - Fremfgringshastighed i tommer (mm) pr. minut

*I - Starrelse af farste skaeringsdybde

*J - Maengden, skeeringsdybden skal reduceres med, ved hvert gennemlgb
*K - Minimumsdybden for skaeringen

*L - Antal gentagelser

*P - Ventetiden i bunden af hullet

*Q - Indskeeringsveerdien, altid trinvis

*R - Position af R-planet

*W - Z-aksens afstand i trin

*X - Beveegelse af X-akse-kommando

*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando

Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri

F7.47: 83 Peckboring canned cycle: [1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Start eller slut af slag,
[4] Ventetid, [#22] Indstilling 22, [#52] Indstilling 52.

-+ --1
- 2

03
K

BEM/ERK: Hvis 1, Jog K er specificeret, veelges der en anden driftstilstand. Det
forste gennemlob indskeerer med veerdien I, hver efterfalgende
freesning reduceres med maengden J o0g den minimale
fraesningsdybde er K. Brug ikke en O-veerdi under programmering med
I, Jog K.
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Indstilling 52 eendrer den made, G83 fungerer pa nar den returnerer til R-planet.
Seaedvanligvis indstilles R-planet godt udenfor skaeringen for at sikre, at bevaegelsen, der
rydder spanerne, kan rydde spanerne fra hullet. Det er dog en overfladig bevaegelse nar
der fgrst bores igennem dette tomme rum. Hvis indstilling 52 er indstillet til afstanden, der
er kraevet for at rydde spanerne, kan R-planet indstilles til meget taettere pa emnet, der
bores i. Nar bevaegelsen til rydning til R udfares, bevaeges 7 forbi R med vaerdien i Indstilling
52. Indstilling 22 er den maengde, der skal fremfgres i Z for at ga tilbage til det samme
punkt, som tilbagetraekningen blev udfgrt fra.

o\

060831 (G83 NORMAL PECK DRILLING) ;

(G54 X0 er 1 rotationscenteret) ;

(Zz0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et bor) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begr@ns spindel til 1000 o/m) ;

G97 sS500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i retning med uret) ;

GO0 G54 X0 z0.25 (Hurtigt til 1. position) ;

MO8 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G83 zZ-1.5 F0.005 Q0.25 RO.1 (Start G83) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) GO0 G53 X0 M09 (X hjem,) ;
(kzlemiddel fra) ;

G53 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

Iz

o\

o\

(LIVE PECK DRILL - AXIAL) ;
T1111 ;

G998 ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X6. CO. Y0. zZ1. ;
GO0 X1.5 z0.25 ;

G97 P1500 M133 ;

MO8 ;

G83 G98 C45. 7z-0.8627 F10. Q0.125 ;
C135. ;

C225. ;

C315. ;

GO0 G80 z0.25 ;

M155 ;

M135 ;

M09 ;

G28 HO. (Afvikl C-akse) ;
GO0 G54 X6. Y0. Zz1. ;
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G1l8 ;
G99 ;
MOl ;
M30 ;

[*] .
I

G84 Gevindskaring canned cycle (gruppe 09)

F - Fremfagringshastighed

*R - Position af R-planet

S - Omdrej./min., valgt inden G84

*W - Z-aksens afstand i trin

*X - Beveegelse af X-akse-kommando
Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri
Bemaerkninger om programmering:

Det er ikke ngdvendigt at starte spindelen med uret inden denne canned cycle. Det
udfgres automatisk af styringen.

Nar der udfgres G84 gevindskeering pa en drejebaenk, er det nemmest at bruge G99
fremfering pr. omdrejning.

Gevindstigningen er afstanden, der vandres langs med en skrues akse, med hver
fuld omdrejning.

Fremfaringshastigheden, nar der bruges G99, er lig med stigningen af gevindet.
Der skal veelges en s-veerdi inden G84. S-veerdien fastlaegger omdrej./min. for
gevindskeeringscyklussen.

| metrisk tilstand (G99, med Indstilling 9 = MM) er fremfgringshastigheden svarende
til gevindstigningen i metrisk veerdi, MM.

| tommer tilstand (G99, med Indstilling 9 = TOMMER) er fremfgringshastigheden
svarende til gevindstigningen i tommer

Gevindstigningen (og G99 fremfaringshastigheden) for et M10 x 1.0 mm gevind, er
1.0 mm, eller .03937" (1.0/25.4=.03937).

Eksempler:

1.

Gevindstigningen for et 5/16-18 gevind er 1.411 mm (1/18*25.4=1.411), eller .0556"
(1/18 = .0556)

Denne canned cycle kan bruges pa den sekundeere spindel pa en DS drejebaenk
med dobbelt spindel nar der bruges G14 foran. Se G14 Skift til sekundeer spindel pa
side 272 for mere information.

For aksial gevindskaering med roterende veerktgjer skal du bruge en G95- eller en
G186-kommando.

For radial gevindskeering med roterende vaerktgjer skal du bruge en G195- eller en
G196-kommando.

For omvendt gevindskeering (venstrehands gevind) pa hoved- eller den sekundeere
spindel henvises til 333.
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Der vises flere programmeringseksempler nedenfor, bade tommer og metrisk:

F7.48: <84 Gevindskeering canned cycle: [1] Hurtig, [2] Fremfgring, [3] Start eller slut af slag,
[4] Startplane, [R] R-plan, [Z] Position af hullets bund.

-+ --1
-2

03

060841 (IMPERIAL TAP, SETTING 9 = MM) ;

(G54 X0 er i1 rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) (Tl er en 1/4-20) ;
(snittap)

G21 (ALARM hvis indstilling 9 ikke er MM) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj og indstilling 1) ;

GO0 G18 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

GO0 G54 X0 Z12.7 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

3800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 Z-12.7 R12.7 F1.27 (1/20*%25.4 = 1.27) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X hjem, kglemiddel fra) ;
G53 720 M0O5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

’

o° o

060842 (METRIC TAP, SETTING 9 = MM) ;

(G54 X0 er 1 rotationscentret) ;

(20 er pa forsiden af emnet) (Tl er en M8 x 1.25) ;
(snittap)

G21 (ALARM hvis indstilling 9 ikke er MM) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

GO0 G54 X0 712.7 (Hurtigt til 1. position) ;
MO8 (Kglemiddel til) ;

3800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 z-12.7 R12.7 F1.25 (Stigning = 1,25) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
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GO0 G53 X0 MO9S (X hjem, kglemiddel fra) ;
G53 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;
M30 (Ende af program) ;

’

o

o

060843 (IMPERIAL TAP, SETTING 9 = IN) ;

(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) (Tl er en 1/4-20) ;
(snittap)

G20 (ALARM hvis indstilling 9 ikke er TOMMER) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

GO0 G54 X0 Z0.5 (Hurtigt til 1. position) ;

MO8 (Coolant on) ;

S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7z-0.5 R0.5 F0.05 (Start G84) ;

(1/20 = .05) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 MO9S (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

’

oo

oo

060844 (METRIC TAP, SETTING 9 = IN) ;

(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(20 er pa forsiden af emnet) (Tl er en M8 x 1,25) ;
(snittap)

G20 (ALARM hvis indstilling 9 ikke er TOMMER) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

GO0 G54 X0 z0.5 (Hurtigt til 1. position) ;

M08 (Kglemidel til) ;

S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7z-0.5 R0.5 F0.0492 (1.25/25.4 = .0492) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 7z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

S 7
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BEM/AERK:

G85 Udboring canned cycle (gruppe 09)

Denne cyklus fremfgrer ind og ud.

F - Fremfgringshastighed

*L - Antal gentagelser

*R - Position af R-planet

*W - Z-aksens afstand i trin

*X - Beveegelse af X-akse-kommando
*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando
Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri

F7.49: G385 Udboring canned cycle [1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Start eller slut af slag,
[4] Startplane, [R] R-plan, [Z] Position af hullets bund.

BEM/AERK:

-« --1
-2

03

G86 Udboring og stop canned cycle (gruppe 09)

Spindelen stopper og bevaeger sig hurtigt ud af hullet.

F - Fremfgringshastighed

*L - Antal gentagelser

*R - Position af R-planet

*W - Z-aksens afstand i trin

*X - Beveegelse af X-akse-kommando
*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando
*Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri

Denne G-kode stopper spindelen, nar veerktgjet nar hullets bund. Veerktajet tilbagetraekkes
nar spindelen stopper.
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F7.50:

F7.51:

G86 Udboring og stop canned cycle: [1] Hurtig, [2] Fremfgring, [3] Start eller slut af slag,
[4] Startplane, [R] R-plan, [Z] Position af hullets bund.

-« --1
--—2

03

G87 Udboring og manuel tilbagetrakning canned cycle (gruppe 09)

F - Fremfgringshastighed

*L - Antal gentagelser

*R - Position af R-planet

*W - Z-aksens afstand i trin

*X - Beveegelse af X-akse-kommando
*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando
*Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri

Denne G-kode stopper spindelen i hullets bund. Pa dette tidspunkt jogges veerktgjet
manuelt ud af hullet. Programmet fortsaetter nar der trykkes pa [CYCLE START]
(Cyklusstart).

G87 Udboring og manuel tilbagetreekning canned: [1] Fremfaring, [2] Manuel
tilbagetraekning, [3] Start eller ende af slag [4] Startplan, [R] R-plan, [Z] Position af hullets
bund. Cycle.
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G88 Udboring og ventetid og manuel tilbagetraekning canned cycle
(gruppe 09)

F - Fremfagringshastighed

*L - Antal gentagelser

*P - Ventetiden i bunden af hullet

*R - Position af R-planet

*W - Z-aksens afstand i trin

*X - Beveegelse af X-akse-kommando
*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando
*Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri

Denne G-kode stopper veerktgjet i bunden af hullet, og venter med drejende spindel i den
periode, der er designeret med p-vaerdien. Pa dette tidspunkt jogges veerktgjet manuelt ud
af hullet. Programmet fortsaetter nar der trykkes pa [CYCLE START] (Cyklusstart).

F7.52: 88 Udboring og ventetid og manuel tilbagetreekning canned cycle: [1] Fremfgring,
[2] Manuel tilbagetreekning, [3] Start eller ende af slag [4] Ventetid, [5] Startplan,
[R] R-plan, [Z] Position af hullets bund.

BEM/ERK:

-1

G89 Boring og vent canned cycle (gruppe 09)

Denne cyklus fremfarer ind og ud.

F - Fremfgringshastighed

*L - Antal gentagelser

*P - Ventetiden i bunden af hullet

*R - Position af R-planet

*W - Z-aksens afstand i trin

*X - Beveegelse af X-akse-kommando
*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando
*Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri
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F7.53:

F7.54:

G89 Udboring og ventetid canned cycle: [1] Fremfaring, [2] Start eller ende af slag
[3] Ventetid, [4] Startplan, [R] R-plan, [Z] Position af hullets bund.

z <_O;
R ZE
x —_
#@{4

G90 Udvendig diameter/indvendig diameter Drejningscyklus (gruppe
01)

F(E) - Fremfgringshastighed

*I - Valgfri afstand og retning for X-aksens tilspidsning, radius
*U - X-aksens afstand i trin til mal, diameter

*W - Z-aksens afstand i trin til mal

X - X-aksens absolutte placering af mal

Z - Z-aksens absolutte placering af mal

*angiver valgfri

G90 Udvendig diameter/indvendig diameter drejningscyklus: [1] Hurtig, [2] Fremfaring,

[3] Programmeret sti, [4] Skeeringstolerance, [5] Efterbehandlingstolerance, [6] Startposition,
[7] Mal.

-—-p1
- 2

G90 bruges til enkel drejning men det er dog muligt at bruge flere gennemigb ved at
specificere x-positioner for yderligere gennemigb.

Lige drejningsskeeringer kan udfgres ved at specificere X, z og F. Hvis I-vaerdien tilfgjes,
kan der udferes en tilspidsningsskaering. Maengden af tilspidsningen refereres fra malet.
Dvs. 1 tilfgjes til vaerdien af X ved malet.

Enhver af de fire ZX-kvadranter kan programmeres med U, W, X og z. Tilspidsningen kan
veere positiv eller negativ. Den fglgende figur viser nogle fa eksempler pa veerdierne, der
er pakraevede for bearbejdning af hver af de fire kvadranter.
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F7.55: G90-G92 Forhold mellem adresser

U-, W+ |- U-,W-I-
it W it
Il I
X+
+Z+

1 f *_‘jlv

U+ W+, I+ U+ W- I+

G92 Gevindskaeringscyklus (gruppe 01)

F(E) - Fremferingshastighed, stigningen af gevindet

*I - Valgfri afstand og retning for X-aksens tilspidsning, radius
*Q - Gevinds startvinkel

*U - X-aksens afstand i trin til mal, diameter

*W - Z-aksens afstand i trin til mal

X - X-aksens absolutte placering af mal

Z - Z-aksens absolutte placering af mal

* angiver valgfri
Bemaerkninger om programmering:

. Indstilling 95/96 fastleegger affasningsstarrelse/vinkel. M23/M24  slar
affasning Til/Fra.
. G92 bruges til enkel gevindskeering, men det er dog muligt at bruge flere gennemigb

ved gevindskeering ved at specificere X-positioner for yderligere gennemligb. Lige
gevind kan udferes ved at specificere X, Z og F. Hvis I-veerdien tilfgjes, kan der
skeeres gevind i et rar eller en tilspidsning. Maengden af tilspidsningen refereres fra
malet. Dvs. T tilfgjes til veerdien af x ved malet. Ved afslutningen af gevindet, skaeres
en automatisk affasning inden malet nds. Standard for denne affasning er et
gevindgennemlgb pa 45 grader. Disse veerdier kan sendres med indstilling 95 og
indstilling 96.

. Under trinvis programmering afhaenger tegnet for vaerdien efter U- og w-variabler af
retningen af veerktgjsstien. F.eks. hvis retningen af en sti langs med X-aksen er
negativ, er vaerdien U negativ.
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F7.56: 92 Gevindskeaeringscyklus: [1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Programmeret sti, [4] Startposition,
[5] Mindre diameter, [6] 1/Gevind pr. tomme = Fremfgringvpr. omdrejning (Tomme-formel; F
= gevindstigning) .

060921 (G92 THREADING CYCLE) ;

(G54 X0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et gevindskaringsverktgj til udvendig) ;
(diameter) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj of forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G50 S1000 (Begrans spindel til 1000 o/m) ;

G97 S500 MO3 (Konstant fladehastighed fra, Spindel) ;
(drejer i1 retning med uret) ;

GO0 G54 X0 70.25 (Hurtigt til 1. position) ;

M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

X1.2 Z.2 (Hurtigt til ryd-position) ;

G92 X.980 Z-1.0 F0.0833 (Start gevindskaringscyklus) ;

X.965 (2. gennemlgb) ;
X.955 (3. gennemlgb) ;
X.945 (4. gennemlgb) ;
X.935 (5. gennemlgb) ;
X.925 (6. gennemlgb) ;
X.917 (7. gennemlgb) ;
X.910 (8. gennemlgb) ;
X.905 (9 gennemlgb) ;
X.901 (1 gennemlgb) ;
X.899 (1 gennemlgb) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 MO9S (X hjem, kglemiddel fra) ;
G53 Z0 MO5 (Z hjem, spindel fra) ;

M30 (Ende af program) ;

o

S 7
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Eksempel med start af gevindskaeringsvinkel Q

G92 X-1.99 Z-2. Q60000 F0.2 (60 grader fresning) ;
G92 X-1.99 Z-2. Q120000 F0.2 (120 grader fraesning) ;
G92 X-1.99 Z-2. Q270123 F0.2 (270.123 grader skering) ;

’

Falgende regler geelder for brugen af Q:

1. Startvinklen @ skal specificeres hver gang den bruges. Hvis der ikke specificeres en
veerdi, antages en vinkel pa nul (0).

2. Vinklen for den trinvise gevindskaering er 0.001 grader. Der ma ikke bruges et
decimaltegniindtastningen. F.eks. skal en vinkel pa 180° specificeres som 0180000
og en vinkel pa 35° som Q35000.

3. 0-vinklen skal angives som en positiv veerdi fra 0 til 360000.

Generelt er det god praksis, nar der skeeres flere gevind, at nad dybden af gevindet i et
ensartet niveau for alle gevindskeeringsvinklerne. Det kan opnas ved f.eks. at lave et
underprogram, der kun vil forarsage, at Z-aksen beveeges for de forskellige vinkler af
gevindskeeringen. Nar underprogrammet er faerdig med at aendre X-aksens dybde, vaelges
underprogrammet igen.

G93 Inversafhaengig tid fremfering-tilstand (gruppe 05)

F - Fremfgringshastighed (slag pr. minut)

Denne G-kode specificerer, at alle F (fremfaringshastighed)-veerdier fortolkes som slag pr.
minut. Med andre ord, den tid det tager (i sekunder) at fuldfere den programmerede
beveegelse med G93, 60 sekunder, divideret med F-veerdien.

G93 er generelt brugt i 4- og 5-akset arbejde, nar programmet genereres med et
CAM-system. G93 er en metode til at oversztte den linezere (tommer/minut)
fremfgringshastighed til en veerdi, der medregner roterende beveegelse. Nar G93 bruges,
vil F-veerdien fortaelle, hvor mange gange pr. minut slaget (veerktgjsbeveegelsen)
kan gentages.

Nar G93 bruges, er fremfgringshastigheden (F) obligatorisk for alle interpolerede
beveegelsesblokke. Hver ikke-hurtig bevaegelsesblok skal derfor have sin egen
fremfagringshastigheds (F) specifikationer.

G94 Plansankningscyklus (gruppe 01)

F(E) - Fremferingshastighed

*K - Valgfri afstand og retning for Z-aksens tilspidsning
*U - X-aksens afstand i trin til mal, diameter

*W - Z-aksens afstand i trin til mal

X - X-aksens absolutte placering af mal

Z - Z-aksens absolutte placering af mal

*angiver valgfri
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F7.57: G94 Plansankningscyklus: [1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Programmeret sti,
[4] Skeeringstolerance, [5] Efterbehandlingstolerance, [6] Startposition, [7] Mal.

- =1

K 6 -2

Lige plansaenkning skeeringer kan udfgres ved at specificere X, z og F. Ved at tilfgje XK kan
der skaeres en konusformet forside. Maengden af tilspidsningen refereres fra malet. Dvs. K
tilfgjes til vaerdien af x ved malet.

Enhver af de fire ZX-kvadranter programmeres med variationer af U, W, X og Z.
Tilspidsningen er positiv eller negativ. Den fglgende figur viser nogle fa eksempler pa
veerdierne, der er pakreevede for bearbejdning af hver af de fire kvadranter.

Under trinvis programmering afhaenger tegnet for veerdien efter U- og W-variabler af
retningen af veerktgjsstien. Hvis retningen af en sti langs med X-aksen er negativ, er
veerdien U negativ.

F7.58: G94 Forhold mellem adresser: [S] Startposition.

U-,W+,K- U-,W-,K+

7
N2
i Q Zj:'glv

U+r,W+K+  U+W-K+
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G95 Roterende vaerktojsopstilling stiv gevindskaering (forside)
(gruppe 09)

*C - Absolut beveegelse af C-akse-kommando (valgfri)

F - Fremfagringshastighed

R - Position af R-planet

S - Omdrej./min., valgt inden G95

W - Z-aksens afstand i trin

X - Valgfri emnediameter, X-akses bevaegelseskommando
*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando

Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri

G95 Roterende veerktgjsopstilling er en aksial gevindskaeringscyklus der ligner G84 stiv
gevindskeering pa den made, at den bruger F-, R-, X- og Z-adresser. Der er dog
felgende forskelle:

. Styringen skal vaere i G99 fremfgring pr. omdrejning-tilstand fgr gevindskaering
fungerer korrekt.

. Der skal veere udsendt en s (spindelhastighed)-kommando inden G95.

. X-aksen skal vaere positioneret mellem maskinens nulposition og centrum af

hovedspindelen. Ma ikke positioneres ud over spindelens centrum.
060951 (G95 LIVE TOOLING RIGID TAP) ;

(G54 X0 YO0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er en 1/4-20 snittap) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X1.5 CO. Z0.5 (Hurtigt til 1. position) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING CYCLE) ;

S500 (Velg o/m for snittap) ;

G95 C45. 7z-0.5 R0.5 F0.05 (Snittap til z-0.5) ;
C135. (na:ste position) ;

C225. (n:ste position) ;

C315. (Sidste position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (Frakobl C-akse) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 720 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

S 7
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A

G96 Konstant fladehastighed til (gruppe 13)

G96 forteller styringen, at den skal opretholde en konstant skeerehastighed ved
veerktgjsspidsen. Spindelens omdrej./min er baseret pa diameteren af emnet, hvor
skeeringen finder sted, og den kommanderede sveerdi (RPM=3.82xSFM/DIA). Det betyder,
at spindelhastigheden @ges efterhanden som veerktgjet kommer teettere pa x0. Nar
indstilling 9 er indstillet tii TOMMER, specificerer s-veaerdien overfladefod pr. minut. Nar
indstilling 9 er indstillet til MM, specificerer S-vaerdien overflademeter pr. minut.

ADVARSEL: Det er sikrest at specificere en maksimal spindelhastighed for

funktionen Konstant fladehastighed. Brug G50 til at indstille spindelens
maksimale omdrej./min. Hvis du ikke indstiller en graense, kan
spindelens hastighed gges efterhdnden som veaerktgjet nar emnets
centrum. En for hgj hastighed kan kaste emner rundt og
beskadige veerktajsopstillingen.

G97 Konstant fladehastighed Fra (gruppe 13)

Dette kommanderer, at styringen IKKE justerer spindelhastigheden, baseret pa
skaeringens diameter, og annullerer en eventuel G96-kommando. Nar G97 er aktiv, er alle
S-kommandoer omdrejninger pr. minut.

G98 Fremfering pr. minut (gruppe 10)

G98 eendrer hvordan F-adresse-koden fortolkes. Vaerdien af F angiver tommer pr. minut
nar indstilling 9 er indstillet til TOMMER, og F angiver millimeter pr. minut nar indstilling 9 er
indstillet til MM.

G99 Fremfering pr. omdrejning (gruppe 10)

Denne kommando aendrer, hvordan F-adressen fortolkes. Vaerdien af F angiver spindelens
tommer pr. omdrejning nar indstilling 9 er indstillet tii TOMMER, og F angiver spindelens
millimeter pr. omdrejning nar indstilling 9 er indstillet til MM.

G100 deaktiverer /G101 aktiverer spejlvend (gruppe 00)

*X - X-akse-kommando
*Z - Z-akse-kommando

* angiver valgfri. Der kreeves mindst en.

Programmerbart spejlvending kan slas til eller fra individuelt for X- og/eller Z-aksen. Den
nederst del af skaermbilledet angiver, nar en akse spejlvendes. Disse G-koder skal bruges
i en kommandoblok uden anden G-kode og forarsager ikke nogen beveegelse af aksen.
G101 slar spejlvending til for aksen, angivet i den blok. G100 slar spejlvending fra for aksen,
angivet i blokken. Den faktiske veerdi, givet for X eller z-koden, har ingen effekt. G100 eller
G101 alenestaende har ingen effekt. F.eks. G101 X 0 slar X-akse-spejling til.
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BEM/ERK:

BEM/ERK:

Indstilling 45 og 47 kan bruges til manuelt valg af spejlvending.

G102 Programmerbart output til RS-232 (gruppe 00)

*X - X-akse-kommando
*Z - Z-akse-kommando

* angiver valgfri

Programmerbart output til den fagrste RS-232-port sender aksens aktuelle
arbejdskoordinater til en anden computer. Brug denne G-kode i en kommandoblok uden
andre G-koder. Der forekommer ingen aksebevaegelse.

Valgfrie mellemrum (indstilling 41) og Afslutning af blok-styring
(indstilling 25) anvendes.

Det er muligt at digitalisere et emne med denne G-kode og et program, der springer over
et emne i X-Z og sonderer ogsad Z med en G31. Nar sonden rammer kan naeste blok vaere
en G102, der sender X og Z-positionen til en computer, der gemmer koordinaterne som et
digitaliseret emne. Der kraeves yderligere software pa pc'en for at kunne fuldfare
denne funktion.

G103 Begraens Blok se frem (gruppe 00)

G103 specificerer det maksimale antal blokke, som styringen vil se frem til (omradet
0-15), f.eks.:

G103 [P..] ;

Iz

Under maskinens bevaegelser forbereder styringen blokke (kodelinjer) laengere fremme.
Dette refereres saedvanligvis til som “Blok-se-frem”. Mens styringen kgrer den aktuelle
blok, har den allerede fortolket og klargjort den naeste blok for kontinuerlig beveegelse.

En programmeret kommando, G103 PO, eller ganske enkelt G103, deaktiverer
blok-greense. En programmeret kommando, G103 Pn, begraenser Se frem til n blokke.

G103 er nyttig til debugging af makroprogrammer. Styringen fortolker makroudtryk under
se frem-tiden. Hvis du indsaetter en G103 P1 i et program, fortolker styringen makroudtryk
(1) blok fremme (foran) den aktuelt kerte blok.

Det er bedst at tilfgje flere tomme linjer efter der er valgt en G103 P1. Dette sikrer, at der
ikke er nogen linjer, efter G103 P1, der fortolkes, indtil de nas.
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G105 servostang-kommando

Dette er G-koden, der bruges til at kommandere en stangfremfarer.

G105 [In.nnnn] [Jn.nnnn] [Kn.nnnn] [Pnnnnn] [Rn.nnnn]

| - Valgfri farste trykleengde (makrovariabel #3101) Tilsideseet (Variable #3101 hvis I ikke
er kommanderet)

J - Valgfri emnelaengde + Afstikning (makrovariabel #3100) Tilsidesaet (Variabel #3100
hvis J ikke er kommanderet)

I - Valgfri min. fastspaendingslaengde (variabel #3102) Tilsidesaet (Variable #3102 hvis K
ikke er kommanderet)

P - Valgfrit underprogram

R - Valgfri orientering af spindel for ny stang

I, J, K er tilsideseettelser af makrovariabelveerdier, anfegrt pa siden Current Commands
(Aktuelle kommandoer). Styringen bruger kun tilsidesaettelsesveerdierne for den
kommandolinje, de findes i. Veerdierne, gemt i Current Commands (Aktuelle kommandoer),
eendres ikke.

Du skal normalt seette kommandoen G105 i enden af emneprogrammet for at forhindre et
dobbelttryk i det tilfaelde, hvor du stopper og genstarter programmet.

Nar du kommanderer G105, udferer stangfremfgreren en af disse handlinger, baseret pa
lzengden af den aktuelle stang og veerdien af MINIMUM CLAMPING LENGTH (#3102 eller
K) tilfgjet til PART LENGTH + CUTOFF (#3100 eller J):

1. Hvis den aktuelle stang er lang nok til at kunne fastspaende og bearbejde et nyt emne
korrekt (stangen er l&engere end MINIMUM CLAMPING LENGTH plus PART LENGTH
+ CUTOFF):

a) Hvis der findes en P-vaerdi i G105-blokken kgrer styringen underprogrammet.
b) Spindelen stopper.
c) Emneholderen nedspaendes.

d) Stangfremfareren skubber stangen med den afstand, der er specificeret i
PART LENGTH + CUTOFF (#3100), eller - hvis G105-blokken har en kK-veerdi
- skubbes afstanden, der er specificeret i K.

e) Emneholderen fastspeender, og programmet fortsaetter.

2. Hvis den aktuelle stang er for kort til at kunne fastspaende og bearbejde et nyt emne
korrekt (stangen er kortere end MINIMUM CLAMPING LENGTH plus PART LENGTH
+ CUTOFF):

a) Hvis der findes en pP-veerdi i G105-blokken kgrer styringen underprogrammet.
b) Spindelen stopper.

c) Emneholderen nedspaender, og stadstangen flyttes til fiernet position.

d) Hvis G105-blokken har en R-veerdi, orienteres spindelen.

e) Stangfremfareren iseetter en ny stang og skubber den med den afstand, der er
specificeret i INITIAL PUSH LENGH (#3101), eller - hvis G105-blokken har
en I-veerdi - skubbes afstanden, der er specificeret i . Hvis #3101 og T har
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BEM/ERK:

nulveerdier skubber stangfremfareren stangen den afstand, der er specificeret
af REFERENCE POSITION (#3112).

f) Emneholderen fastspaender.
g) Hvis der findes en pP-veerdi i G105-blokken kgrer styringen underprogrammet.
h)  Programmet fortseetter.
Under nogle forhold vil systemet muligvis stoppe ved enden af stangfremfagringen og vises
meddelelsen Check Bar Position (Kontroller stangens position). Kontroller, om

stangens aktuelle position er korrekt, og tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart) for at
genstarte programmet.

G110/G111 Koordinatsystem #7/#8 (gruppe 12)

G110 veelger #7 og G111 veelger #8 yderligere arbejdsforskydningskoordinater. Alle
efterfglgende referencer til aksers positioner fortolkes i det nye koordinatsystem med
arbejdsforskydninger. Kgrsel af G110 og G111 er det samme som G154 P1 0g G154 P2.

G112 XY til XC fortolkning (gruppe 04)

G112 Cartesisk-til-poleer koordinat-transformationsfunktionen giver operatgren mulighed
for at programmere efterfglgende blokke i cartesiske XY-koordinater, som styringen
automatiske konverterer til polaere XC-koordinater. Mens den er aktiv bruges G17
Xy-planet til G01 linesere XY-slag og G02 og GO03 til cirkuleer beveegelse. X,
Y-positionskommandoer konverteres til roterende C-akse- og linezere X-akse-bevaegelser.

Freesemaskine-stilen af kompensering for freesning aktiveres néar der
bruges G112. Kompensering for fraesning (G41, G42) skal annulleres
(G40) inden afslutning G112.

G112 Eksempel pa program

F7.59: G112 XY til XC fortolkning

o

C

061121 (G112 XY TO XC INTERPRETATION) ;
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(G54 X0 YO0 er i rotationscenteret) ;
(Z0 er pa& forsiden af emnet) ;
(Tl er en endefraser) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

Gl7 G112 (Velg XY plan, XY til XC fortolkning) ;

G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X0.875 Cc0. Z0.1 ;

(Hurtigt til 1. position) ;

P1500 M133 (Roterende varktgj, med uret, ved 1500) ;
(o/m) ;

M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

Gl Z0. Fl15. (Fremfgr mod forside) ;

Y0.5 F5. (Linexr fremfegring) ;

GO3 X.25 Y¥1.125 R0O.625 (Fremfgr mod uret) ;
G0l X-0.75 (Linexr fremfegring) ;

GO3 X-0.875 Y1. R0O.125 (Fremfgr mod uret) ;
G0l Y-0.25 (Linexr fremfegring) ;

GO3 X-0.75 Y-0.375 R0.125 (Fremfgr mod uret) ;
G02 X-0.375 Y-0.75 R0.375 (Fremfgr med uret) ;
GOl Y-1 (Linexr fremfeoring) ;

GO3 X-0.25 Y-1.125 R0.125 (Fremfgr mod uret) ;

G0l X0.75 (Lineer fremfegring) ;

GO3 X0.875 Y-1. R0O.125 (Fremfgr mod uret) ;
G0l Y0. (Linear fremfgring) ;

GO0 Z0.1 (Hurtig tilbagetrekning) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G113 (Annuller G112) ;

M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende varktgj fra) ;

G18 (Returner til XZ-plan) ;

GO0 G53 X0 MO9S (X hjem, kglemiddel fra) ;
G53 Z0 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

[o)

G113 Annuller G112 (Gruppe 04)

G113 annullerer konverteringen af cartesisk til poleer koordinat.
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BEM/ERK:

G114 - G129 Koordinatsystem #9 - #24 (gruppe 12)

G114 - G129-koder er koordinatsystemer, der kan indstilles af brugeren, #9 - #24, for
arbejdsforskydninger. Alle efterfalgende referencer til aksers positioner fortolkes i det nye
koordinatsystem. Arbejdskoordinatsystemets forskydninger angives fra siden Active
Work Offset (Aktive arbejdsforskydninger). Karsel af G114 - G129-koder er det samme
som G154 P3-G154 P18.

G154 Valg arbejdskoordinater P1-P99 (gruppe 12)

Denne funktion har 99 ekstra arbejdsforskydninger. G154 med en P-veerdi fra 1 til 99
aktiverer de ekstra arbejdsforskydninger. F.eks. vil G154 P10 veelge arbejdsforskydning
10 fra listen over ekstra arbejdsforskydninger.

G110 til G129 refererer til de samme arbejdsforskydninger som G154
P1 til og med P20. De kan vaelges med en af de folgende metoder.

Nar en G154 arbejdsforskydning er aktiv, vil overskriften i @verste, hgjre
arbejdsforskydning vise G154 p-veerdien.

G154 Format for arbejdsforskydning

#14001-#14006 G154 P1
#14021-4#14026 G154 P2

(ogsa #7001-#7006 og G110)

(ogsa #7021-4#7026 og G111)
#14041-#14046 G154 P3 (ogsa #7041-#7046 og G112)
#14061-#14066 G154 P4 (ogsa #7061-#7066 og G113)
#14081-#14086 G154 P5 (ogsa #7081-#7086 og G114)
#14101-#14106 G154 P6 (ogsa #7101-#7106 og G115)
#14121-#14126 G154 P7 (ogsa #7121-#7126 og G116)
#14141-#14146 G154 P8 (ogsa #7141-#7146 og G117)
#14161-#14166 G154 P9 (ogsad #7161-#7166 og G118)
#14181-#14186 G154 P10 (ogsa #7181-#7186 og G119)
#14201-#14206 G154 P11 (ogsa #7201-#7206 og G120)
#14221-#14221 G154 P12 (ogsa #7221-#7226 og G121)
#14241-#14246 G154 P13 (ogsa #7241-#7246 og G1l22)
#14261-#14266 G154 P14 (ogsa #7261-#7266 og G123)
#14281-#14286 G154 P15 (ogsa #7281-#7286 og G1l24)
#14301-#14306 G154 P16 (ogsa #7301-#7306 og G125)
#14321-#14326 G154 P17 (ogsa #7321-#7326 og G126)
#14341-#14346 G154 P18 (ogsa #7341-#7346 og G127)
#14361-#14366 G154 P19 (ogsa #7361-#7366 og G128)
#14381-#14386 G154 P20 (ogsa #7381-#7386 og G129)
#14401-#14406 G154 P21 #14421-4#14426 G154 P22 #14441-#1444¢6
G154 P23 #14461-#14466 G154 P24 #14481-#14486 G154 P25
#14501-#14506 G154 P26 #14521-#14526 G154 P27 #14541-#14546
G154 P28 #14561-#14566 G154 P29 #14581-#14586 G154 P30
#14781-#14786 G154 P40 #14981-#14986 G154 P50 #15181-#15186
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G154 P60 #15381-#15386 G154 P70 #15581-#15586 G154 P8O
#15781-#15786 G154 P90 #15881-#15886 G154 P95 #15901-#15906
G154 P96 #15921-#15926 G154 P97 #15941-#15946 G154 P98
#15961-#15966 G154 P99

G155 5-akse omvendt gevindskaring canned cycle (gruppe 09)

G155 udfgrer kun flydende gevindskaering. G174 er tilgeengelig for 5-akse omvendt
stiv gevindskeering.

E - Specificerer afstanden fra startpositionen til bunden af hullet (skal vaere en positiv
veerdi)

F - Fremfgringshastighed

L - Antal gentagelser

A - Startposition for A-akslens veerktgj

B - Startposition for B-akslens veerktgj

X - Startposition for X-akslens veerkigj

Y - Startposition for Y-akslens veerktgj

Z - Startposition for Z-akslens veerkigj

S - Spindelhastighed

Der skal programmeres en specifik X-, Y-, z-, A-, B-position inden den cannede cycle
kommanderes. Denne position bruges som Initial startposition. Styringen vil automatisk
starte spindelen i retning mod uret, inden denne cannede cycle.

F7.60: G155 5-akse omvendt gevindskaering canned cycle

G159 Opsamling i baggrunden/returnering af emne

Automatisk emneisaetter (APL)-kommando. Se Haas vejledning til APL.

332



G-koder

BEM/ERK:

G160 APL akse-kommando-tilstand alene

Drejebaenke med en automatisk emneindseetter bruger denne kommando til at meddelelse
styringen, at de efterfelgende aksekommandoer er for APL (ikke drejebaenken). Se Haas
vejledning til APL.

Drejebaenke med stangfremfarere bruger denne kommando til at meddelele styringen, at
de efterfalgende V-aksekommandoer vil beveege stangfremfarerens V-akse, og vil ikke
blive fortolket som en trinvis stigning af Y-aksens beveegelse af drejebaenkens
revolverhoved. Denne kommando skal efterfglges af en G161-kommando for at annullere
denne tilstand. For eksempel:

G160 ;

GO0 v-10.0 ;

Glel ;
Ovenstdende eksempel bevaeger stangfremfgreren 10 enheder (i/mm) til hgjre for dets
hjemmeposition. Denne kommando bruges nogle gange til at positionere
stangfremfgrerens st@gdstang som et emnestop.

Alle stangfremfgrerbevaegelser, der kommanderes pa denne méde,
bruges ikke nar styringen beregner stanglaengder. Hvis der kreeves
trinvis stigning i bevaegelsen af stangfremforeren, er en G105
J1.0-kommando et bedre valg. Se vejledning til stangfremfarer for
yderligere information.

G161 APL akse-kommando-tilstand fra

G161-kommandoen slar G160-aksens styringstilstand fra og returnerer drejebanken til
normal funktion. Se Haas vejledning til APL.

G184 Omvend gevindskaring canned cycle for venstregevind (gruppe
09)

F - Fremfgringshastighed i tommer (mm) pr. minut
R - Position af R-planet

S - Omdrej./min., valgt inden G184, er ngdvendig.
*W - Z-aksens afstand i trin

*X - Beveegelse af X-akse-kommando

*Z - Position i bunden af hul (valgfri)

* angiver valgfri

Bemaerkninger om programmering: Ved gevindskeering er fremfgringshastigheden
gevindstigningen. Se eksemplet G84 nar programmeret i G99 Fremfaring pr. omdrejning.

Det er ikke ngdvendigt at starte spindelen mod uret inden denne canned cycle. Det udfgres
automatisk af styringen.
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F7.61: G184 Omvend gevindskeering canned cycle [1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Start eller slut af
slag, [4] Venstrehandsgevind, [5] Startplane, [R] R-plan, [Z] Position af hullets bund.

-+ --1
-—2

03

G186 Omvend roterende veerktgj, fast gevindskaering (for
venstregevind) (gruppe 09)

F - Fremfgringshastighed

C - C-akse-position

R - Position af R-planet

S - Omdrej./min., valgt inden G186, er ngdvendig.
W - Z-aksens afstand i trin

*X - Emnediameter, X-akses bevasgelseskommando
*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando

Z - Position i bunden af hul

* angiver valgfri

F7.62: G95, G186 Roterende vaerktgjsopstilling til stiv gevindskaering: [1] Hurtig, [2] Fremfaring,
[3] Start eller slut af slag, [4] Startplane, [R] R-plan, [Z] Position af hullets bund.

Det er ikke ngdvendigt at starte spindelen med uret inden denne canned cycle. Det udfgres
automatisk af styringen. Se G84.

G187 ngjagtighedsstyring (gruppe 00)

Programmer G187 som falger:

G187 E0.01 (for at indstille en verdi) ;
G187 (or at omvende til indstilling 85-vardien) ;

’
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G187-kodenbruges til at veelge ngjagtigheden, som hjgrner bearbejdes med. Formatet for
brug af G187 er G187 Ennnn, hvor nnnn er den gnskede ngjagtighed.

G195/G196 fremadgaende/tilbagegaende roterende varktoj, radial
gevindskearing (Diameter) (Gruppe 00)

F - Fremfgringshastighed pr. omdrejning (G99)
U - X-aksens afstand i trin

S - Omdrej./min., valgt inden G195

X - Position af X-akse i hullets bund

Z - Z-aksens position inden boring

Veerktgjet skal veere positioneret i startpunktet, inden der kommanderes G195/G196.
Denne G-kode sendes for hvert gevindskaeringshul. Cyklussen begynder fra den aktuelle
position, med gevindskeering til X-aksens specificerede dybde. Der bruges ikke et R-plan.
Der méa kun bruges x- og F-veerdier i linjerne G195/G196. Veerktgjet skal veere positioneret
i startpunktet til de ekstra huller, inden der kommanderes G195/G196 igen.

S Omdrej./min skal sendes som et positivt tal. Det er ikke ngdvendigt at starte spindelen i
den korrekte retning. Det udferes automatisk af styringen.

F7.63: G195/G196 Roterende veerktgjsopstilling til stiv gevindskaering: [1] Hurtig, [2] Fremfgaring,
[3] Start eller slut af slag, [4] Startpunkt, [5] Emnets flade, [6] Hullets bund [7] Midterlinje.

-+ --1
-—2
3

o\°

061951 (G195 LIVE RADIAL TAPPING) ;
(G54 X0 YO er 1 rotationscenteret) ;
(Zz0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er en snittap)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;
GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;
M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X3.25 Z-0.75 CO. (Startpunkt) ;
MO8 (kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;
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S500 (Velg o/m for snittap) ;

G195 X2. F0.05 (Snittapper til X2., bund af hul) ;
GO0 C180. (Indeks C-akse. Nyt startpunkt) ;

G195 X2. F0.05 (Snittapper til X2., bund af hul) ;
GO0 C270. Y-1. z-1. ;

(valgfri positionering af Y- og Z-akse, nyt) ;
(startpunk) ;

G195 X2. F0.05 (Snittapper til X2., bund af hul) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.25 MO9S (Hurtig tilbagetrazkning, kglemiddel) ;
(fra) ;

M155 (Frakobl C-akse) ;

G53 X0 Y0 (X &

Y hijem) ;

G53 Z0 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

o

G198 frakobl synkroniseret spindelstyring (gruppe 00)

G198 Frakobler synkroniseret spindelstyring og tillader uafheengig styring af
hovedspindelen og den sekundaere spindel.

G199 tilkobl synkroniseret spindelstyring (gruppe 00)

*R - Grader, faseforhold mellem den falgende spindel og den kommanderende spindel.
* angiver valgfri

Denne G-kode synkroniserer omdrej./min. for de to spindler. Positions- eller
hastighedskommandoer for den felgende spindel, seedvanligvis den sekundaere spindel,
ignoreres, nar spindlerne er i synkroniseret styring. M-koderne pa de to spindler styres
dog uafhaengigt.

Spindlerne forbliver synkroniserede, indtil synkroniseringstilstand frakobles med G198.
Dette er ogsa tilfeeldet selv om der taendes og slukkes for strammen.

En R-veerdi pa G199-blokken positionerer spindelen, der falger, i et specificeret antal
grader, relativt til 0-meerket pad den kommanderende spindel. Eksempler pa R-veerdier
i G199-blokke:

G199 RO.0 (Fglgende spindels originalverdi,) ;

(0-merket, stemmer overens med den kommanderende spindels
originalverdi, O-merket) ;

G199 R30.0 (Fglgende spindels originalverdi,) ;

(O-merket, er positioneret +30 grader fra den kommanderende
spindels originalverdi, O-merket) ;

G199 R-30.0 (Fglgende spindels originalverdi,) ;

(O-merket, er positioneret -30 grader fra den kommanderende
spindels originalverdi, O-merket) ;

’
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Nar der specificeres en R-veerdi pa G199-blokken, afstemmer styringen farst hastigheden
pa den fglgende spindel med den kommanderende spindels, og justerer derefter retningen
(R-veerdien i G199-blokken). Nar den specificerede R-retning er indstillet, Iases spindlerne
i synkroniseringstilstand, indtil tilstanden frakobles med en G1 98-kommando. Det kan ogsa
opnas ved at nulstille omdrej./min. Se ogsa afsnittet om G199 Visning af synkroniseret
spindelstyring pa 248.

o\

061991 (G199 SYNC SPINDLES) ;

(G54 X0 YO0 er i1 rotationscenteret) ;

(Zz0 er pa forsiden af emnet) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktej og forskydning 1) ;

GO0 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

GO0 G54 X2.1 70.5 ;

G98 M08 (Fremfgring pr. min, sla kglemiddel til) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z-2.935 F60. (Linexr fremfegring) ;

M12 (Luftjet til) ;

M110 (Sekundzr spindels fastspanding af drejepatron) ;
M143 P500 (Sekund®r spindel til 500 o/m) ;

G97 M04 S500 (Hovedspindel til 500 o/m) ;

G99 (Fremfgring pr. omdrejning) ;

M111 (Sekundezr spindels nedspending af drejepatron) ;
M13 (Luftjet fra) ;

MO5 (Hovedspindel fra) ;

M145 (Sekunder spindel fra) ;

G199 (Synkroniser spindler) ;

GO0 B-28. (Hurtig sekundzr spindel til emnets) ;
(forside) ;

G04 PO.5 (Vent 1 .5 sek) ;

GO0 B-29.25 (Fremfgr sekundzr spindel til emne) ;

M110 (Sekundzr spindels fastspanding af drejepatron) ;
G04 P0.3 (Vent 1 .3 sek) ;

MO8 (Sla kglemiddel til) ;

G97 S500 MO3 (Sla spindel til ved 500 o/m, konstant) ;
(fladehastighed fra) ;

G96 S400 (Konstant fladehastighed til, o/m er 400) ;
GOl X1.35 F0.0045 (Lineer fremfgring) ;

X-.05 (Linezr fremfgring) ;

GO0 X2.1 MO9S (Hurtig tilbagetrakning) ;

GO0 B-28. (Hurtig sekundzr spindel til emnets) ;
(forside) ;

G198 (Synkroniser spindel fra) ;

MO5 (S1& hovedspindel fra) ;

GO0 G53 B-13.0 (Sekundezr spindel til fraseposition) ;
GO0 G53 X-1. Y0 Z-11. (Hurtigt til 1. position) ;
(x**x*x***sekundaer side af emne****xxxx) G55 G99 (G55) ;
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(for sekundzr spindels arbejdsforskydning) ;
GO0 G53 B-13.0 ;

G53 GO0 X-1. YO z-11. ;

Gl4 ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;
G50 S2000 (Begrans spindel til 1000 o/m) ;
G97 S1300 MO3 ( ;

GO0 X2.1 70.5 ;

z0.1 M08 ;

G96 S900 ;

G01 z0 F0.01 ;

X-0.06 F0.005 ;

GO0 X1.8 70.03 ;

G01 z0.005 F0.01 ;

X1.8587 z0 F0.005 ;

GO03 X1.93 72-0.0356 K-0.0356 ;

GO0l X1.935 Zz-0.35 ;

GO0 X2.1 7z0.5 M09 ;

G97 S500 ;

G1l5 ;

G53 GO0 X-1. YO z-11. ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X hjem) ;

G53 Z0 (Z hjem) ;

G28 HO. (Afvikl C-akse) ;

M30 (Ende af program) ;

[o)

G200 indeksering pa et gjeblik (gruppe 00)

U - Valdfri, relativ beveegelse i X til veerktajsskiftposition

W - Valgfri, relativ bevaegelse i Z til veerktgjsskiftposition

X - Valgfri endelig X-position

Z - Valgfri endelig Z-position

T - Kreevet vaerktgjsnummer og forskydningsnummer i standardformat

G200 Indeksering péa et gjeblik forarsager, at drejebsenken udferer en beveegelse vaek,
skifter vaerktgj, og beveeger sig tilbage til emnet, for at spare tid.

D

FORSIGTIG: G200 gar processen hurtigere, men det betyder ogsa, at du skal veere
mere forsigtig. Serg for, at du korrekturlaeser dit program ved 5 %
hurtig, og veer yderst forsigtig hvis du starter fra midten af programmet.

Normalt bestar din vaerktgjsskiftlinje af nogle fa linjer med kode, som f.eks.:

G53 GO0 X0. (BRING TURRET TO SAFE X TC POS) ;
G53 GO0 Z-10. (BRING TURRET TO SAFE Z TC POS) ;
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T202 ;
Nar du bruger G200 aendres denne kode til:
G200 T202 U.5 W.5 X8. Z2. ;

’

Hvis T101 netop blev feerdig med at dreje emnets udvendige diameter, behgver du ikke at
ga tilbage til en sikker veerktagjsskiftposition nar du bruger en G200. | stedet (som i
eksemplet), i amme gjeblik linjen med G200 vaelges, vil revolverhovedet:

Nedspeaende, i dets aktuelle position.

Bevaege trinvist i X- og Z-aksen med veerdierne i Uog W (U.5 W.5)

Fuldfare veerktgjsskiftet i denne position.

oenNn =~

Bruge det nye veerktgj og arbejdsforskydning, bevaege sig hurtigt til XZ-positionen,
der veelges med linjen G200 (X8. z2.).

Dette sker altsammen meget hurtigt, og neesten samtidigt, sa afprev det et par gange, vaek
fra drejepatronen.

Nar revolverhovedet nedspaender, bevaeger det sig mod spindelen med en meget lille
bevaegelse (ca. .1-.2"), sa det er ikke en god ide at have veerktgjet direkte op mod kaeberne
eller spaendepatronen nar der kommanderes en G200.

Da U- og W-bevaegelser er trinvise afstande fra der, hvor veerktgjet aktuelt befinder sig, vil
revolverhovedet, hvis du manuelt jogger det vaek fra og starter programmet i en ny position,
bevaege sig op og til hagjre for den nye position. Med andre ord, hvis du manuelt joggede
tilbage indenfor .5" af pinoldokken, og derefter kommanderede G200 T202 U.5 Wl. X1.
z1 ., ville revolverhovedet ramme pinoldokken - og flytte den et trin pa W1. (1" mod hgijre).
Af denne arsag kan det vaere en god ide at opsaette Indstilling 93 og 94, pinoldokkens
begreensede omrade. Information om dette kan findes pa side 102.

G211 manuel veaerktgjsindstilling/G212 automatisk vaerktejsindstilling

Disse G-koder bruges under anvendelse af sondering for bade automatiske og manuelle
sonder (kun SS og ST drejebeenke).

G241 Radial boring canned cycle (gruppe 09)

C - Absolut beveegelse af C-akse-kommando
F - Fremfgringshastighed

R - Position af R-planet (diameter)

*X - Position af bunden af hullet (diameter)
*Y - Absolut bevaegelse af Y-akse-kommando
*Z - Absolut bevaegelse af Z-akse-kommando

* angiver valgfri
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F7.64: G241 Radial boring canned cycle: [1] Hurtig, [2] Fremfgring, [3] Start eller slut af slag,
[4] Startpunkt, [5] R-plan, [6] Emnets flade, [Z] Hullets bund, [8] Midterlinje.

- --1
-2
o3

o

062411 (G241 RADIAL DRILLING) ;

(G54 X0 Y0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et bor) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X5. Z-0.75 (Hurtigt til 1. position) ;
P1500 M133 (Roterende varktgj, med uret, ved 1500) ;
(o/m) ;

M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G241 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. (Start G241) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (n®ste position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1. MO9 (Hurtig tilbagetrzkning, kglemiddel fra) ;
M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende varktg] fra) ;

G53 X0 Y0 (X &

Y hijem) ;

G53 720 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

S o7
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G242 Radial forboring canned cycle (gruppe 09)

C - Absolut bevaegelse af C-akse-kommando
F - Fremfgringshastighed

P - Ventetiden i bunden af hullet

R - Position af R-planet (diameter)

*X - Position af bunden af hullet (diameter)
*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando

*Z - Bevaegelse af Z-akse-kommando

* angiver valgfri

Denne G-kode er modal. Den forbliver aktiv indtil den annulleres (G80) eller der veelges en
anden cyklus. Efter aktivering vil enhver beveaegelse af Y ogleller z udfgre denne
canned cycle.

F7.65: G242 Radial forboring canned cycle [1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Startpunkt,
[4] R-plan, [5] Emnets flade, [6] Vent i bunden af hullet, [7] Midterlinje.

N
S5

062421 (G242 RADIAL SPOT DRILL) ;

(G54 X0 Y0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et punktbor) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verkteg) og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Hurtigt til 1. position) ;
P1500 M133 (Roterende verktej, med uret, ved 1500) ;
(o/m) ;

MO8 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G241 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. PO.5 F20. ;

(Boring til X2.1) ;

-« --1
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X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. P0.7 (neste position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9S (Hurtig tilbagetrakning, kglemiddel fra) ;
M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende varktg] fra) ;

G53 X0 Y0 (X &

Y hijem) ;

G53 Z0 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

s 7

G243 Radial normal peckboring, canned cycle (gruppe 09)

C - Absolut bevaegelse af C-akse-kommando
F - Fremfgringshastighed

*I - Starrelse af farste skaeringsdybde

*J - Maengden, skeeringsdybden skal reduceres med, ved hvert gennemligb
*K - Minimumsdybden for skaeringen

*P - Ventetiden i bunden af hullet

*Q - Indskeeringsveerdien, altid trinvis

R - Position af R-planet (diameter)

*X - Position af bunden af hullet (diameter)

*Y - Absolut beveegelse af Y-akse-kommando
*Z - Absolut bevaegelse af Z-akse-kommando

* angiver valgfri
F7.66: G243 Radial normal peckboring, canned cycle: [1] Hurtig, [2] Fremfaring, [3] Start eller slut af

slag, [4] R-plan,[#52] Indstilling 52, [5] R-plan, [6] Emnets flade, [#22] Indstilling 22, [7] Vent
i bunden af hullet, [8] Midterlinje.

-+ --1
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Bemaerkninger om programmering: Hvis I, J og K er specificeret, veelges der en anden
driftstilstand. Det forste gennemlgb vil skaere med veerdien I, hver efterfelgende skeering
reduceres med maengde J, og minimumsskaeringsdybden er K. Brug ikke en Q-vaerdi under
programmering med I, J og K.

Indstilling 52 eendrer den made, G243 fungerer pa nar den returnerer til R-planet.
Seaedvanligvis indstilles R-planet godt udenfor skaeringen for at sikre, at bevaegelsen, der
rydder spanerne, kan rydde spanerne fra hullet. Det er dog en overfladig bevaegelse nar
der forst bores igennem dette tomme rum. Hvis indstilling 52 er indstillet til afstanden, der
er kraevet for at rydde spanerne, kan R-planet indstilles til meget teettere pa emnet, der
bores i. Nar bevaegelsen til rydning til R udferes, bevaeges 7 forbi R med veerdien i indstilling
52. Indstilling 22 er den maengde, der skal fremfares i X for at ga tilbage til det samme
punkt, som tilbagetraekningen blev udfert fra.

o

062431 (G243 RADIAL PECK DRILL CYCLE) ;

(G54 X0 Y0 er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et bor) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z2-1.3 (Hurtigt til 1. position) ;
P1500 M133 (Roterende varktgj, med uret, ved 1500) ;
(o/m) ;

M08 (Kglemiddel til) ;

G243 X2.1 Y0.125 7z-1.3 C35. R4. Q0.25 F20. ;

(Boring til X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. Q0.25 (Nazste position) ;
GO0 Z1. (Hurtig tilbagetrazkning) ;

M135 (Roterende varktg] fra) ;

GO0 G53 X0 MO9(X hjem, kglemiddel fra) ;

G53 70 ;

MO0 ;

(G243 - RADIAL WITH I,J,K PECK DRILLING) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z2-1.3 (Hurtigt til 1. position) ;
P1500 M133 (Roterende verkte], med uret - 1500 o/m) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

G243 X2.1 Y0.125 Zz-1.3 10.25 J0.05 KO.1 C35. R4. F5. ;
(Boring til X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 7z-0.865 10.25 J0.05 KO0.1 C-75. ;
(Neeste position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Sla roterende varkte] fra) ;
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GO0 G53 X0 YO0 M09 (X &

Y hjem, kglemiddel fra) ;
G53 z0 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

o

G245 Radial udboring canned cycle (gruppe 09)

C - Absolut bevaegelse af C-akse-kommando
F - Fremfagringshastighed

R - Position af R-planet (diameter)

*X - Position af bunden af hullet (diameter)
*Y - Absolut bevaegelse af Y-akse-kommando
*Z - Absolut bevaegelse af Z-akse-kommando

* angiver valgfri

F7.67: G245 Radial udboring canned cycle: [1] Hurtig, [2] Fremfering, [3] Start eller slut af slag,
[4] Startpunkt, [5] R-plan, [6] Emnets flade, [Z] Hullets bund, [8] Midterlinje.

-+--1
-2
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062451 (G245 RADIAL BORING) ;

(G54 X0 Y0 er i1 rotationscenteret) ;

(20 er pa& forsiden af emnet) ;

(Tl er et udboringsverktg]j)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80O G99 (Sikker opstart) ;

G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Hurtigt til 1. position) ;
P500 M133 (Roterende verktgj, med uret, ved 500 o/m) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G245 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. ;

(Udboring til X2.1) ;
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X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (n®ste position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Hurtig tilbagetrazkning, kglemiddel fra) ;
M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende varktg] fra) ;

G53 X0 YO (X &

Y hjem) ;

G53 720 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

S o7

G246 Radial udboring og stop canned cycle (gruppe 09)

C - Absolut bevaegelse af C-akse-kommando
F - Fremfagringshastighed

R - Position af R-planet (diameter)

*X - Position af bunden af hullet (diameter)
*Y - Absolut bevaegelse af Y-akse-kommando
*Z - Absolut bevaegelse af Z-akse-kommando

*angiver valgfri

Denne G-kode stopper spindelen, nar veerktgjet nar hullets bund. Veerktgjet tilbagetraekkes
nar spindelen stopper.

o

062461 (G246 RADIAL BORE AND STOP) ;

(G54 X0 Y0 er i rotationscenteret) ;

(Zz0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et udboringsverktgj) -

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktej og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G98 (Fremfgring pr. min) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Hurtigt til 1. position) ;
P500 M133 (Roterende varktwj, med uret, ved 500 o/m) ;
MO8 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G246 X2.1 Y0.125 7Z-1.3 C35. R4. F20. ;

(Udboring til X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (nzste position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1. MO9 (Hurtig tilbagetrzkning, kglemiddel fra) ;
M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende varktg] fra) ;

G53 X0 Y0 (X &

Y hjem) ;

G53 Z0 (Z hijem) ;

M30 (Ende af program) ;
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G247 Radial udboring og manuel tilbagetraekning canned cycle
(gruppe 09)

C - Absolut bevaegelse af C-akse-kommando
F - Fremfgringshastighed
R - Position af R-planet (diameter)
*X - Position af bunden af hullet (diameter)
*Y - Absolut beveegelse af Y-akse-kommando
*Z - Absolut bevaegelse af Z-akse-kommando
* angiver valgfri
Denne G-kode stopper spindelen i hullets bund. Pa dette tidspunkt jogges veerkigjet
manuelt ud af hullet. Programmet fortsaetter nar der trykkes pa
[CYCLE START] (Cyklusstart).
062471 (G247 RADIAL BORE AND MANUAL RETRACT) ;
(G54 X0 YO0 er i rotationscenteret) ;
(Z0 er pa forsiden af emnet) ;
(Tl er et udboringsverktg]j) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;
GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;
G98 (Fremfgring pr. minut) ;
M154 (Tilkobl C-akse) ;
GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Hurtigt til 1. position) ;
P500 M133 (Roterende varktgj, med uret, ved 500 o/m) ;
M08 (Kglemiddel til) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G247 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. ;
(Udboring til X2.1) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (n®ste position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 Z1. MO9 (Hurtig tilbagetrakning, kglemiddel fra) ;
M155 (Frakobl C-akse) ;
M135 (Roterende varktgj fra) ;
G53 X0 YO0 (X &
Y hijem) ;
G53 Z0 (Z hjem) ;
M30 (Ende af program) ;

[
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G248 Radial udboring og ventetid og manuel tilbagetraeekning canned
cycle (gruppe 09)

C - Absolut bevaegelse af C-akse-kommando
F - Fremfagringshastighed

P - Ventetiden i bunden af hullet

R - Position af R-planet (diameter)

*X - Position af bunden af hullet (diameter)
*Y - Absolut bevaegelse af Y-akse-kommando
*Z - Absolut bevaegelse af Z-akse-kommando

* angiver valgfri
Denne G-kode stopper veerktgjet i bunden af hullet, og venter med drejende vaerktgj i den

periode, der er designeret med pP-vaerdien. Pa dette tidspunkt jogges veerktgjet manuelt ud
af hullet. Programmet fortsaetter nar der trykkes pa [CYCLE START] (Cyklusstart).

o\

062481 (G248 RADIAL BORE, DWELL, MANUAL RETRACT) ;
(G54 X0 Y0 er i rotationscenteret) ;

(z0 er pd forsiden af emnet) ;

(Tl er et udboringsverktgj) -

(BEGIN PREPARATION BLOCKS)

T101 (Velg verktgj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G98 (Fremfgring pr. minut) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Hurtigt til 1. position) ;
P500 M133 (Roterende vearktej, med uret, ved 500 o/m) ;
MO8 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G248 X2.1 Y0.125 7Z-1.3 C35. R4. P1l. F20. ;

(Udboring til X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (n®ste position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1. MO9S (Hurtig tilbagetrzkning, keglemiddel fra) ;
M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende varktg] fra) ;

G53 X0 Y0 (X &

Y hjem) ;

G53 Z0 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

[}
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G249 Radial udboring og ventetid canned cycle (gruppe 09)

C - Absolut bevaegelse af C-akse-kommando
F - Fremfgringshastighed

P - Ventetiden i bunden af hullet

R - Position af R-planet

*X - Position i bunden af hul

*Y - Beveegelse af Y-akse-kommando

*Z - Beveegelse af Z-akse-kommando

* angiver valgfri

F7.68: G249 Radial udboring og ventetid canned cycle [1] Hurtig, [2] Fremfgring, [3] Startpunkt,
[4] R-plan, [5] Emnets flade, [6] Vent i bunden af hullet, [7] Midterlinje.
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062491 (G249 RADIAL BORE AND DWELL) ;

(G54 X0 YO er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa& forsiden af emnet) ;

(Tl er et udboringsverktg]j) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktegj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;

G98 (Fremfgring pr. minut) ;

M154 (Tilkobl C-akse) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z2-1.3 (Hurtigt til 1. position) ;
P500 M133 (Roterende varktgj, med uret, ved 500 o/m) ;
MO8 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G249 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. P1.35 F20. ;

(Udboring til X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. P1.65 (na:ste position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9 (Hurtig tilbagetrazkning, kglemiddel fra) ;
M155 (Frakobl C-akse) ;

M135 (Roterende varktgj fra) ;
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7.2

G53 X0 YO (X &

Y hjem) ;

G53 zZ0 (Z hjem) ;

M30 (Ende af program) ;

) .
I

Mere information online

For opdaterede og supplerende information, herunder tip, tricks,
vedligeholdelsesprocedurer m.m. skal du ga til Haas Resource Center pa
diy.HaasCNC.com. Du kan ogsa scanne koden nedenfor med din mobilenhed for at ga

direkte til Resource Center.
[m] 475 [w]

[=]
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Kapitel 8: M-koder
8.1 Indledning

Dette kapitel indeholder detaljerede beskrivelser over M-koder, du kan bruge til at
programmere din maskine.

D

FORSIGTIG: Disse eksempelprogrammer | denne vejledning er testet for
ngjagtighed, men de er kun ment som en illustration. Programmerne
definerer ikke veerktajer, forskydninger eller materialer. De beskriver
ikke emneholder eller anden fastgorelse. Hvis du veelger at kare et
eksempelprogram pa din maskine, skal du gore det i Graphics
(Grafisk)-tilstand. Folg altid sikker praktik ved bearbejdning nar du
karer et program, du ikke er bekendt med.

BEM/ERK: Eksempelprogrammerne i denne vejledning repraesenterer en meget
konservativ programmeringsstil. Eksemplerne er beregnet til at
demonstrere sikre og palidelige programmer, og de er ikke
nadvendigvis den hurtigste eller mest effektive méde at kore en
maskine pd&. Eksempelprogrammerne bruger G-koder, som du
muligvis ikke ensker at bruge i mere effektive programmer.

8.1.1 Liste over M-koder

Kode Beskrivelse Side
MO0 Stop program 355
M01 Stop program 355
M02 Programende 356
M03 Spindel til Frem 356
M04 Spindel til Tilbage 356
M05 Spindelstop 356
MO8 Kglemiddel til 356
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Kode Beskrivelse Side
M09 Kglemiddel fra 356
M10 Fastsp. af drejepat. 356
M11 Nedspeaend af drejepat. 356
M12 Bleesning med automatisk jet Til (ekstraudstyr) 356
M13 Bleesning med automatisk jet Fra (valgfri) 356
M14 Hovedspindelbremse Til (valgfri C-akse) 356
M15 Hovedspindelbremse Fra (valgfri C-akse) 356
M17 Rotation af revolverhoved Frem 356
M18 Rotation af revolverhoved Tilbage 356
M19 Orienter spindelen (valgfri) 357
M21 Frem af pinoldok (valgfri) 358
M22 Tilbagetraekning af pinoldok (valgfri) 358
M23 Affasning ud ad gevind Til 359
M24 Affasning ud ad gevind Fra 359
M30 Programende og nulstilling 359
M31 Spansnegl frem (valgfri) 359
M33 Spansneg! stop (valgfri) 359
M36 Emne-griber Til (valgfri) 359
M37 Emne-griber Fra (valgfri) 359
M38 Spindelens hastighedsvariation Til 360
M39 Spindelens hastighedsvariation Fra 360
M41 Lavt gear (valgfri) 361
M42 Hgijt gear (valgfri) 361
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Kode Beskrivelse Side
M43 Oplasning af revolverhoved (kun til servicebrug) 361
M44 Lasning af revolverhoved (kun til servicebrug) 361
M51 Bruger-M-aktivering (valgfri) 361
M52 Bruger-M-aktivering (valgfri) 361
M53 Bruger-M-aktivering (valgfri) 361
M54 Bruger-M-aktivering (valgfri) 361
M55 Bruger-M-aktivering (valgfri) 361
M56 Bruger-M-aktivering (valgfri) 361
M57 Bruger-M-aktivering (valgfri) 361
M58 Bruger-M-aktivering (valgfri) 361
M59 Indstil output-relae 361
M61 Bruger-M-deaktivering (valgfri) 361
M62 Bruger-M-deaktivering (valgfri) 361
M63 Bruger-M-deaktivering (valgfri) 361
M64 Bruger-M-deaktivering (valgfri) 361
M65 Bruger-M-deaktivering (valgfri) 361
M66 Bruger-M-deaktivering (valgfri) 361
M67 Bruger-M-deaktivering (valgfri) 361
M68 Bruger-M-deaktivering (valgfri) 361
M69 Ryd outputrelze 361
M76 Deaktiver display 362
M77 Aktiver display 362
M78 Alarm, hvis der findes spring over-signal 362
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Kode Beskrivelse Side
M79 Alarm, hvis der ikke findes spring over-signal 362
M85 Abn automatisk der (valgfri) 362
M86 Luk automatisk der (valgfri) 362
M88 Hajtryks kelemiddel til (valgfri) 362
M89 Hgijtrykskglemiddel Fra (valgfri) 362
M95 Dvaletilstand 363
M96 Spring, hvis intet signal 363
M97 Valg af lokalt underprogram 364
M98 Valg af underprogram 364
M99 Underprogram-returnering eller -gentagelse 365
M104 Abn sondearm (valgfri) 366
M105 Tilbagetraek sondearm (valgfri) 366
M109 Interaktivt brugerinput 366
M110 Sekundeer spindels fastspaending (valgfri) 356
M111 Sekundaer spindels nedspeaending (valgfri) 356
M112 Sekundeer spindels luftblaesning Til (valgfri) 368
M113 Sekundeer spindels luftblaesning Fra (valgfri) 368
M114 Sekundeer spindels bremse Til (valgfri) 368
M115 Sekundaer spindels bremse Fra (valgfri) 368
M119 Sekundaer spindels orientering (valgfri) 368
M121 Bruger-M-koder (valgfri) 368
M122 Bruger-M-koder (valgfri) 368
M123 Bruger-M-koder (valgfri) 368
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Kode Beskrivelse Side
M124 Bruger-M-koder (valgfri) 368
M125 Bruger-M-koder (valgfri) 368
M126 Bruger-M-koder (valgfri) 368
M127 Bruger-M-koder (valgfri) 368
M128 Bruger-M-koder (valgfri) 368
M133 Roterende veerktgj frem (valgfri) 369
M134 Roterende veerktgj tilbage (valgfri) 369
M135 Roterende veerktgj stop (valgfri) 369
M143 Sekundaer spindel frem (valgfri) 369
M144 Sekundaer spindel tilbage (valgfri) 369
M145 Sekundzer spindel stop (valgfri) 369
M154 C-akse tilkobling (valgfri) 369
M155 C-akse frakobling (valgfri) 369

Om M-koder

M-koder er forskellige kommandoer for maskinen, der ikke kommanderer bevaegelse af en
akse. Formatet for en M-kode er bogstavet M, efterfulgt af to il tre tal, f.eks. M03.

Der kan kun bruges en M-kode pr. linje kode. Alle M-koder tager effekt i enden af blokken.
MO0 Stop program

MO0 -koden stopper et program. Det stopper akserne, spindelen og slar kelemidlet fra
(inklusiv ekstra kglemiddel). Den naeste blok M00 fremhaeves nar set i programredakter.
Tryk pa [CYCLE START] (Cyklusstart) for at fortsasette programkersel fra den
fremhaesvede blok.

MO01 Valgfrit programstop

M01 fungerer pd samme made som M00, undtagen for det valgfri stop-funktionen skal veere
aktiveret. Tryk pa [OPTION STOP] (Valgfri stop) for at sla funktionen til og fra.
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BEM/ERK:

MO02 Programafslutning

MO02 afslutter et program.

Bemeerk, at den mest almindelige made at afslutte et program pa er
med en M30.

M03/M04/M05 Spindel frem/tilbage/stop

MO0 3 drejer spindelen i fremadgaende retning. M04 drejer spindelen i bagudgaende retning.
MO05 stopper spindelen. Se G96/G97/G50. for information om spindelhastighed.

MO08/M09 Kalemiddel Til/Fra

MO8 aktiverer den valgfri kglemiddelforsyning og M0 9-koden deaktiverer den. Se M88/M89
for information om hgjtrykskalemiddel.

M10/M11 Drejepatrons fastspaending/nedspanding

M10 fastspaender drejepatronen og M11 nedspaender den. Retningen af fastspaendingen
styres af Indstilling 92 (se side 395 for yderligere information).

M12/M13 Blaesning med automatisk luftjet Til/Fra (valgfri)

M12 og M13 aktiverer valgfri bleesning med automatisk jet M12 aktiverer luftblaesning og
M13 deaktiverer luftblaesning. M12 Srrr Pnnn (rrr eri o/m og nnn eri millisekunder)
aktiverer luftblaesning for den specificerede periode, roterer spindelen med den
specificerede hastighed mens luftblaesningen er til, og slar derefter bade spindel og
luftbleesning fra automatisk. Kommandoen for luftblaesning for den sekundaere spindel
erM112/M113.

M14/M15 Hovedspindelbremse Til/Fra (valgfri C-akse)

Disse M-koder bruges i maskiner, der er udstyret med den valgfri C-akse. M14 anvender
en skivebremse-type bremse til at holde hovedspindelen mens M15 slipper bremsen.

M17/M18 Rotation af revolverhoved Frem/Tilbage

M17 og M18 roterer revolverhovedet i fremadgaende (M17) eller bagudgaende (M18)
retning nar der udfgres veerktgjsskift. Felgende M17 programkode forarsager, at
veerktgjsrevolverhovedet bevaeges frem til veerktgj 1 eller bagud til veerktgj 1 hvis der
kommanderes en M18.

N1 T0101 M17 (Frem) ;

N1 T0101 M18 (Tilbage)

356



M-koder

BEMAERK:

’

En M17 eller M18 kan forblive i effekt for resten af programmet.

Indstilling 97, retning af veerktajsskift, skal vaere indstillet til M1 7/M1 8.

M19 Orienter spindelen (ekstraudstyr)

M1 9 justerer spindelen til en fikseret position. Spindelen kan kun orienteres til nulpositionen
uden den valgfri M1 9-funktion til orientering af spindelen.

Den valgfri funktion til spindelen tillader p- og R-adressekoder. F.eks. vil M19 P270.
orientere spindelen til 270 grader. R-veerdien giver programmgren mulighed for at
specificere op til to decimalpladser. F.eks. M19 R123.45.

Spindelens orientering afhaenger af arbejdsemnets og/eller emneholderens
(drejepatronens) masse, diameter og laengde. Kontakt Haas Applications Department hvis
der bruges en usaedvanlig tung, stor diameter eller lang konfiguration.

M19 eksempel pa programmering

F8.1: M19 Eksempel pa orientering af spindel for cirkel med bolthuller: 3 huller i 120 grader pa 3"
runde skruer.
00
o 3" BHC
240° 120°

o\

060191 (M19 ORIENT SPINDLE) ;

(G54 X0 YO er i rotationscenteret) ;

(Z0 er pa forsiden af emnet) ;

(Tl er et bor) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Sikker opstart) ;
GO0 G54 X3.0 z0.1 ;

G98 (Fremfgring pr. minut) ;

M19 PO (Orienter spindel) ;

M14 (Aktiver hovedspindelens bremse) ;
P2000 M133 (Roterende verktej til - 2000 o/m) ;
M08 (Kglemiddel til) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

357



Liste over M-koder

G0l Z-0.5 F40.0 (Linear fremfegring) ;
GO0 Z0.1 (Hurtig tilbagetrakning) ;

M19 P120 (Orienter spindel) ;

M14 (Aktiver hovedspindelens bremse) ;
G0l Z-0.5 (Linexr fremfegring) ;

GO0 Z0.1 (Hurtig tilbagetrakning) ;

M19 P240 (Orienter spindel) ;

M14 (Aktiver hovedspindelens bremse) ;
G0l Z-0.5 (Linexr fremfegring) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Hurtig tilbagetrakning, kglemiddel fra) ;
M15 (Deaktiver hovedspindelens bremse) ;
M135 (S1& roterende varktg] fra) ;

G53 X0 (X hjem) ;

G53 Z0 (Z hjem &

afvikl C) ;

M30 (Ende af program) ;

o

M21/M22 Frem/Tilbagetraekning af pinoldok (valgfri)

M21 og M22 positionerer pinoldokken. M21 bruger indstilling 106 og 107 til at bevaege
pinoldokkens holdepunkt. M22 bruger indstilling 105 til at bevaege pinoldokken til
tilbagetreekningspunktet.

BEMAERK: ST10 bruger ikke ingen indstillinger (105, 106, 107).

Juster trykket med ventilerne pa HPU (undtagen ST-40, der bruger indstilling 241 til at
definere holdetrykket). Se siderne 97 og 98 for information om korrekt tryk for ST-pinoldok.

D

FORSIGTIG: Brug ikke en M21 i programmet hvis pinoldokken positioneres
manuelt. Hvis det ikke overholdes, vil pinoldokken bakke veek fra
arbejdsemnet og genpositioneres mod arbejdsemnet, hvilket kan
forarsage, at arbejdsemnet falder.
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F8.2:

Indstil ventil for skruens holdetryk: [1] Lasegreb, [2] Justeringsgreb.

M23/M24 affasning ud ad gevind Til/Fra

M2 3 kommanderer, at styringen udfgrer en affasning ved afslutningen af en gevindskaering,
udfgrt med G76 eller G92. M24 kommanderer, at styringen ikke udfgrer affasningen ved
afslutningen af gevindskaeringscyklusserne (G76 eller G92). En M2 3 forbliver i effekt indtil
den aendres med M24. Det samme geelder for M24. Se indstilling 95 og 96 for styring af
affasningens stgrrelse og vinkel. M2 3 er standard ved opstart og nar styringen nulstilles.

M30 Programende og nulstilling

M30 stopper et program. Det stopper spindelen og deaktiverer kglemidlet og programmets
markgr returnerer til starten af programmet. M30 annullerer
veerktgjslaangdens forskydninger.

M31/M33 Spansnegl frem (valgfri)

M31 starter spansneglsmotoren (ekstraudstyr) i fremadgaende retning (retningen, der
fierner spanerne fra maskinen). Snglen drejr ikke hvis deren er dben. Det anbefales at
bruge spansneglen intermitterende. Kontinuerlig brug forarsager, at motoren overophedes.
Indstilling 114 og 115 styrer tiden for sneglens arbejdscyklus.

M33 stopper sneglens bevaegelse.
M36/M37 Emne-griber Til/Fra (valgfri)

M36 roterer emne-griberen, sa den er positioneret til at gribe et emne. M37 roterer
emne-griberen ud af arbejdsomradet.
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M38/M39 Spindelens hastighedsvariation Til/Fra

Spindelens hastighedsvariation (SSV) giver operatgren mulighed for at specificere et
omrade indenfor hvilket spindelens hastighed kontinuerligt vil variere. Dette er nyttigt til
undertrykkelse af vibration af veerktej, der kan fere til ugnsket afslutning af emne og/eller
beskadigelse af freeseveerkigjet. Styringen varierer spindelhastigheden, baseret pa
Indstilling 165 og 166. F.eks. for at kunne variere spindelhastigheden +/- 50 omdrej./min.
fra den aktuelt kommanderede hastighed med en arbejdscyklus pa 3 sekunder, skal
indstilling 165 indstilles til 50 og indstilling 166 til 30. Nar disse indstillinger bruges, vil
folgende program variere spindelhastigheden mellem 950 og 1050 omdrej./min.
efter M3 8-kommandoen.

Eksempel pa program med M38/39

o\

060381 (M38/39-SSV-SPINDLE SPEED VARIATION) ;

(G54 X0 Y0 er i1 rotationscenteret) ;

(20 er pa forsiden af emnet) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Velg verktgj og forskydning 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80O G99 (Sikker opstart) ;

S1000 M3 (Drej spindel i retning med uret med 1000) ;
(o/m) ;

G04 P3. (Vent i 3 sekunder) ;

M38 (SSV ON) ;

G04 P60. (Vent 1 60 sekunder) ;

M39 (SSV OFF) ;

G04 P5. (vent i 5 sekunder) ;

GO0 G53 X0 (X hjem) ;

G53 720 (Z hjem &

afvikl C) ;

M30 (Ende af program) ;

Spindelens hastighed varierer kontinuerligt med en arbejdscyklus pa 3 sekunder, indtil der
findes en M39-kommando. Pa dette tidspunkt vil maskinen vende til bage til sin
kommanderede hastighed og SSV-tilstanden deaktiveres.

En kommando med programstop som f.eks. M30 eller et tryk pa tasten [RESET] (Nulstil)
deaktiverer ogsa SSV. Hvis omdrejningstallet har udsving der er stgrre end den
kommanderede hastighedsveerdi, vil enhver negativ vaerdi for omdrejningstallet betyde en
tilsvarende positiv vaerdi. Spindelen vil dog ikke kunne ga under 10 omdrej./min. mens
SSV-tilstanden er aktiv.

Konstant fladehastighed: Nar Konstant fladehastighed (G96) er aktiveret (der udregner
spindelhastigheden) vil M3 8-kommandoen andre den veerdi med indstilling 165 og 166.
Gevindskeering: G92, G76 og G32 tillader, at spindelhastigheden varierer i SSV-tilstand.
Det anbefales ikke pga. mulighed for fejl for gevindstigningslgb, forarsaget af forkert
acceleration af spindelen og Z-aksen.
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BEM/ERK:

Gevindskeeringscyklusser: G84, G184, G194, G195 og Gl9cudfgres med deres
kommanderede hastighed og SSV-anvendes ikke.

M41/M42 Lavt/hgjt gear (valgfri)

P& maskiner med gearkasse vaelger M41 lavt gear og M42 veelger hgjt gear.

M43/M44 Oplasning/lasning af revolverhoved (kun til
servicebrug)

Kun til brug ved service.
M51-M58 Bruger-M-aktivering (valgfri)

M51- til og med M58-koder er valgfri for operatgrens interface. De aktiverer et af relaeerne
og lader det forblive aktivt. Brug M61-M68 til at sla dem fra. [RESET] (Nulstil) slar alle disse
relaeer fra. Se M121-M128 for detaljer om M-koderelaeer.

M59 Indstil output-relae

Denne M-kode aktiverer et relee. Et eksempel pa dens brug erM59 Pnn, hvor nn nummeret
pa releeet, der aktiveres. En M59-kommando kan bruges til at aktivere enhver af de diskrete
output-releeer indenfor omradet 1100 til 1155. Nar der bruges makroer, udfgrer M59 P1103
det samme som den valgfrie makrokommando #1103 = 1, bortset fra at den udfgres i den
samme raekkefglge som aksebeveegelsen.

De 8 ekstra M-funktioner bruger adresserne 1140-1147.

M61-M68 Bruger-M-deaktivering (valgfri)

M61- til og med M68-koder er valgfri for operatgrens interface. De deaktiverer et af
relaeerne. Brug M51-M58 til at sla dem fra. [RESET] (Nulstil) slar alle disse relaeer fra. Se
M121-M128 for detaljer om M-kodereleeer.

M69 Ryd outputrelae

M69 deaktiverer et relee. Et eksempel pa dens brug er M69 Pnn, hvor nn nummeret pa
relaeet, der deaktiveres. En M69-kommando kan bruges til at deaktivere enhver af
output-releeerne indenfor omradet 1100 til 1155. Nar der bruges makroer, udfgrer M69
P1103 det samme som den valgfrie makrokommando #1103 = 0, bortset fra at den
udfgres i den samme raekkefglge som aksens bevaegelseslinjer.
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M76/M77 Deaktiver/aktiver display

M76 og M77 bruges til at deaktivere og aktivere skaermdisplayet. Denne M-kode er nyttig
ved kegrsel af et stort, kompliceret program, da opdatering af skeermen bruger
behandlingskreefter, der ellers vil veaere nedvendig til at kommandere
maskinens beveaegelser.

M78/M79 Alarm, hvis der ikke findes/ikke findes spring
over-signal

Denne M-kode bruges med en sonde. M78 genererer en alarm hvis en programmeret
spring over-funktion (G31) modtager et signal fra sonden. Det bruges nar der ikke forventes
et spring over-signal og kan angive et sonde-sammenstgd. M7 9 genererer en alarm hvis en
programmeret spring over-funktion (G31) ikke modtager et signal fra sonden. Dette bruges
nar det manglende spring over-signal betyder fejl ved positionering af sonde. Disse koder
kan placeres pa samme linje som spring over-G-koden eller i enhver anden blok derefter.

F8.3: M78/M79 Alarm, hvis der ikke findes/ikke findes spring over-signal [1] Signal ikke fundet,

[2] Signal fundet.
1 \ 2

IR

M85/M86 Abn/luk automatisk der (valgfri)

M85 abner den automatiske der og M86 lukker den. Kontrolpanelet bipper nar deren er
i beveegelse.

M88/M89 Aktiver/deaktiverer hgjtrykskolemiddel (valgfri)

M88 aktiverer det valgfri hgjtrykskglemiddel og M89 deaktiverer kglemidlet. Brug M809 til at
deaktivere  hgjtrykskalemidlet under kersel af program inden  rotation
af vaerktgjsrevolverhovedet.

A

ADVARSEL: Deaktiver hajtrykskalemidlet inden der udfgres veerktgjsskift.
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M93/M94 Start/stop registrering af akse-position

Disse M-koder tillader, at styringen registrerer positionen af en ekstra akse nar et diskret
input aendres til 1. Formatet er M93 Pnn Qmm. nn er aksens nummer. mm er et diskret
input-nummer fra 0 til 63.

M93 forarsager, at styringen overvager det diskrete input, specificeret af Q-vaerdien, og nar
den skifter til 1, registrerer den positionen af aksen, specificeret af P-vaerdien. Positionen
kopieres derefter til skjulte makrovariabler 749. M94 stopper registreringen. M93 og M94
blev tilfgjet for at kunne understgtte Haas stangfremfgreren, der bruger en enkelt akse
styring til V-aksen (ekstra). P5 (V-akse) og Q2 skal bruges for stangfremfareren.

M95 Dvaletilstand

Dvaletilstand er en lang ventetid. Formatet for M95-kommandoen er: M95 (tt:mm).

Kommentarer, der fglger umiddelbart efter M95, skal indehold varighed i timer og minutter
for maskinens dvaletilstand. F.eks. hvis den aktuelle tid er 6 PM, og du gnsker, at maskinen
skal veere i dvaletilstand indtil 6:30 AM naeste dag, kan du kommandere M95 (12:30).
Linjen(erne) efter M95 skal vaere aksebevaegelser og kommandoer til opvarmning
af spindel.

M96 Spring, hvis intet signal

P - Programblok, der skal springes til, hvis betinget test opfyldes
Q - Diskrete input-variabel, der skal testes (0 til 63)

Denne kode tester et diskret input for O (fra)-status. Dette er nyttigt for kontrol af status for
automatisk holdning af emne eller andet tilbehar, der genererer et signal for styringen.
Q-veerdien skal vaere indenfor omradet 0 til 63, der svarer til inputtene pa det diagnostiske
display (gverste, venstre input er 0 og nederste, hgjre input er 63). Nar denne programblok
kgres og input-signalet, der er specificeret af Q, er lig med 0, kgres programblok Pnnnn
(Pnnnn-linjen skal veere i det samme program).

NO5 M96 P10 Q8 (Test input #8, degrkontakt, indtil) ;

(lukket) ;

N10 (Start af programgentagelse) ;

’

(Program, der bearbejder emne) ;

N85 M21 (Udfgrer en ekstern operatgrfunktion) ;
N90 M96 P10 Q27 (Gentag til N10 hvis reserve-input) ;

([#27] er 0) ;
N95 M30 (Hvis reserve-input er 1 skal programmet) ;
(endes) ;

’
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M97 Valg af lokalt underprogram

Denne kode vaeger et underprogram (underrutine), refereret af et linjenummer (N) i det
samme program. Der kreeves en Pnn-kode og den skal stemme overens med et
linjenummer i det samme program. Dette er nyttigt ved underrutiner i et program, da det
ikke kreever et separat program. Underrutinen skal ende med en M99. En Lnn-kode i
M97-blokken gentager underrutinens valg nn gange.

069701 (M97 LOCAL SUBPROGRAM CALL) ;

M97 P1000 L2 (L2 kgrer N1000-linjen to gange) ;
M30 ;

N1000 GOO G90 G55 X0 Z0 (N-linje, der korer efter) ;
(M97 P1000 er kort) ;

S500 MO3 ;

GO0 z-.5 ;

G0l X.5 F100. ;

G03 zI-.5 ;

G01 X0 ;

z1. F50. ;

G28 U0 ;

G28 WO ;

G90 ;

M99 ;

o

M98 Valg af underprogram

Denne kode bruges til at vaelge et underprogram. Formatet M98 Pnnnn (Pnnnn er
nummeret pa programmet, der veelges). Underprogrammet skal vaere i programlisten og
det skal indeholde M99 for at returnere til hovedprogrammet. Der kan indsezettes en
Lnn-teelling i linjen med M98, der vil forarsage, at underrutinen veelges nn gange, inden der
fortsaettes til naeste blok.

Nar der veelges et M98 underprogram, leder styringen efter underprogrammet pa det aktive
drev, og derefter i hukommelsen, hvis programmet ikke blev fundet pa drevet. Det aktive
drev kan veaere hukommelsen, et USB-drev eller harddisken. Der udlgses en alarm, hvis
styringen ikke kan finde underprogrammet pa enten det aktive drev eller i hukommelsen.

Eksempel: Dette er programmet, der veelger underprogrammet, der skal gentages (4)
gange.

o

069801 (M98 SUBPROGRAM CALL) ;
M98 P100 L4 (L4 gentager underprogram 4 gange) ;
M30 (Ende af program) ;

Dette er selve underprogrammet.

[*] .
oo
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M99 Underprogram-returnering eller -gentagelse

Denne kode har tre hovedanvendelser:

1.

069800 (SUBPROGRAM FOR M98 EX 069801) ;

GO0 G90 G55 X0 z0 ;
S500 MO3 ;

GO0 Zz-.5 ;

G0l X.5 F100. ;

G03 ZI-.5 ;

G01 X0 ;

Z1l. F50. ;

G28 WO ;

G90 ;

M99 ;

o

S 7

En M99 bruges i enden af et underprogram, lokalt underprogram eller makro for at

returnere tilbage til hovedprogrammet.
En M99 Pnn springer til programmet, der svarer til Nnn i programmet.

En M99 i hovedprogrammet forarsager, at programmet gar tilbage til begyndelsen og
gentages, indtil du trykker pa [RESET] (Nulstil).

Bemeerkninger om programmering - Du kan simulere Fanuc-funktion med folgende kode:

Haas

Fanuc

Valg af program:

00001

00001

N50 M98 P2

N50 M98 P2

N51 M99 P100

N100 (forseet her)

N100 (forsaet her)

M30
M30
Underprogram: 00002 00002
M99 M99 P100
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M99 med makroer - Hvis maskinen er udstyret med valgfrie makroer, kan du bruge en
global variabel og specificere en blok, der springes til, ved at tilfgje #nnn = ddddi
underrutinen og derefter bruge M99 P#nnn efter valg af underrutinen.

M104/M105 Abn/Tilbagetraek sondearm (valgfri)

Den valgfrie sondearm til veerktgjsindstilling udvides og tilbagetraekkes med disse M-koder.
M109 Interaktivt brugerinput

P - Et nummer indenfor omradet (500-599) repreesenterer makrovariablen af samme navn.

Denne M-kode tillader, at et G-kode-program placerer et kort prompt (meddelelse) pa
skaermen. Der skal specificeres en makrovariabel i omradet 500 til og med 599 af en
P-kode. Programmet kan kontrollere for tegn, der kan indtastes med tastaturet, ved at
sammenligne med decimalen, der svarer til ASClI-tegn.

T8.1: Veerdier for ASCII-tegn

32 mellemrum 59 ; semikolon

33 ! udrabstegn 60 < mindre end

34 " dobbelt anfgrselstegn 61 = lig med

35 # nummertegn 62 > sterre end

36 $ dollartegn 63 ? spergsmalstegn

37 % procenttegn 64 @ snabel-a

38 & og-tegn 65-90 A-Z store bogstaver

39 lukket enkelt citat 91 [ aben firkantet
klamme

40 ( aben parentes 92 \ bagudrettet
skrastreg

41 ) lukket parentes 93 1 lukket firkantet
klamme

42 * asterisk 94 A indskudstegn

43 + plustegn 95 _ understregning

44 komma 96 ‘ abent enkelt citat

45 - minustegn 97-122 a-z sma bogstaver
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46 punktum 123 { aben krgllet klamme

47 / skrastreg 124 | vertikal linje

48-57 0-9 numre 125 } lukket krgllet
klamme

58 kolon 126 ~ tilde

Det folgende programeksempel stiller operatgren et Ja eller Nej spgrgsmal, og venter
derefter pa, at der indtastes Y (Ja) eller N (Negj). Alle andre tegn ignoreres.

Q

061091 (57 M109 01 interaktivt bruger-input) ;
N1 #501= 0. (Ryd variablen) ;

N5 M109 P501 (Vente 1 minut?) ;

IF [ #501 EQ 0. ] GOTO5 (Vent pa en tast) ;
IF [ #501 EQ 89. ] GOTO10 (Y) ;
IF [ #501 EQ 78. ] GOTO20 (N) ;

GOTOl (Bliv ved med at tjekke) ;
N10 (Et Y (Ja) blev indtastet) ;
M95 (00:01) ;

GOTO30 ;

N20 (Et N (Nej) blev indtastet) ;
G04 Pl. (Ggr intet i 1 sekund) ;
N30 (Stop)

M30 ;

o

S 7

Folgende eksempelprogram beder brugeren om at vaelge et nummer og derefter vente p3,
at der indtastes 1, 2, 3, 4 eller 5. Alle andre tegn ignoreres.

% 061092 (58 M109 02 interaktivt bruger-input) ; N1 #501= 0
(Ryd variabel #501) ; (Variabel #501 kontrolleres) ; (Operater
indtaster er af de fglgende valg) N5 M109 P501 (1,2,3,4,5) ;
IF [ #501 EQ O ] GOTO5 ; (Vent pa
tastaturindtastningsgentagelse inden indtastning) ;
(Decimalekvivalent fra 49-53 reprasenterer 1-5) ; IF [ #501
EQ 49 ] GOTO10 (1 blev indtastet, g& til N10) ; IF [ #501 EQ
50 ] GOTO20 (2 blev indtastet, g& til N20) ; IF [ #501 EQ 51
] GOTO30 (3 blev indtastet, g& til N30) ; IF [ #501 EQ 52 ]
GOT040 (4 blev indtastet, ga& til N40) ; IF [ #501 EQ 53 ]
GOTO50 (5 blev indtastet, ga til N50) ; GOTOl (Fortsat med at
kontrollere for operatgr-input-gentagelse, indtil fundet) ;
N10 ; (Hvis der blev indtastet 1, keor denne rutine) ; (Vent i
10 minutter) ; #3006= 25 (Cyklus starter ventetid i 10
minutter) ; M95 (00:10) ; GOTO1l00 ; N20 ; (Hvis 2 blev
indtastet, kgr denne rutine) ; (Programmeret meddelelse) ;
#3006= 25 (Programmeret meddelelse, Cyklusstart) ; GOT0O100 ;
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N30 ; (Hvis 3 blev indtastet, kgr denne rutine) ; (Kgor
underprogram 20) ; #3006= 25 (Cyklusstart program 20 vil k@re)
; G65 P20 (Velg underprogram 20) ; GOTO100 ; N40 ; (Hvis 4
blev indtastet, k@or denne rutine) ; (Kgr underprogram 22) ;
#3006= 25 (Cyklusstart program 22 vil kgre) ; M98 P22 (Valg
underprogram 22) ; GOTO100 ; N50 ; (Hvis 5 blev indtastet, kor
denne rutine) ; (Programmeret meddelelse) ; #3006= 25
(Nulstilling eller cyklusstart slukker stregmforsyning) ;
#1106= 1 ; N100 ; M30 ; %

M110/M111 Sekundeer spindels fastspaending/nedspaending
af drejepatron (valgfri)

Disse M-koder fastspeender og nedspeender den sekundaere spindels drejepatron.
Udvendig diameter/indvendig diameter fastspaending indstilles med indstilling 122.

M112/M113 Sekundaer spindels luftblaesning til/fra (valgfri)

M112 aktiverer luftbleesning for sekundeer spindel. M113 deaktiverer luftblaesning for
sekundeer spindel. M112 Srrr Pnnn (rrr erio/m og nnn eri millisekunder) aktiverer
luftbleesning for den specificerede periode, roterer spindelen med den specificerede
hastighed mens luftblaesningen er til, og slar derefter bade spindel og luftblaesning fra
automatisk.

M114/M115 Sekundaer spindels bremse aktiveret/deaktiveret
(valgfri)

M114 anvender en skivebremse-type bremse til at holde den sekundaere spindel mens
M115 slipper bremsen.

M119 Sekundaer spindels orientering (valgfri)

Denne kommando orienterer den sekundeere spindel (DS drejebaenke) til nulpositionen. En
p- eller R-veerdi tilfgjes for at positionere spindelen til en specifik position. En P-veerdi
positionerer spindelen til den heltals-grad (f.eks. P120 er 120°). E R-veerdi positionerer
spindelen i en fraktion af en grad (f.eks. R12.25 er 12.25°). Formateter: M119 Pxxx/M119
Rxx .x. Spindelens vinkel vises i skaermbilledet Tool Load (Veerktgjsbelastning) i Current
Commands (Aktuelle kommandoer).

M121-M128 Valgfrie bruger-M-koder (valgfri)

M121- til og med M128-koder er valgfri for operatgrens interface. De aktiverer relaeerne
1132 til og med 1139. Vent pa M-fin-signalet, frigar relaeet og vent pa at M-fin-signalet
ophgrer. [RESET] (Nulstil) afslutter enhver funktion, der er i venteposition for M-fin.
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8.2

M133/M134/M135 Roterende vaerktgj frem/tilbage/stop
(valgfri)

M133 vender den roterende veerktgjsspindel i fremadgaende retning. M134 vender den
roterende  veerktgjsspindel i bagudgadende retning. M135 stopper den
roterende veerktagjsspindel.

Spindelhastigheden styres med en p-adressekode. F.eks. vil P1200 kommandere en
spindelhastighed pa 1200 omdrej./min.

M143/M144/M145 Sekundeer spindel frem/tilbage/stop
(valgfri)

M143 vender den sekundazere spindel i fremadgaende retning. M144 vender den
sekundeere spindel i bagudgaende retning. M145 stopper den sekundaere spindel

Den sekundaere spindels hastighed styres med en P -adressekode. F.eks. vil P1200
kommandere en spindelhastighed pa 1200 omdrej./min.

M154/M155 C-akse-tilkobling/frakobling (valgfri)

Denne M-kode bruges til at tilkoble eller frakoble den valgfri C-akse-motor.
Mere information online

For opdaterede og supplerende information, herunder tip, tricks,
vedligeholdelsesprocedurer m.m. skal du ga til Haas Resource Center pa
diy.HaasCNC.com. Du kan ogsa scanne koden nedenfor med din mobilenhed for at ga

direkte til Resource Center.
[m] ¥y ]

[=]
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Indstillinger

Kapitel 9: Indstillinger
9.1 Indledning

Dette kapitel giver detaljerede beskrivelser af indstillingerne, der kontrollerer, hvordan din

maskine fungerer.

9.1.1 Liste over indstillinger

Indstilling Beskrivelse
1 Timer til automatisk nedluk.
2 Nedlukning ved M30
4 Grafisk hurtig sti
5 Grafisk borepunkt
6 Frontpanellas
7 Parameterlas
8 Programhukom. last
9 Dimensionering
10 Begraens hurtig m. 50%
11 Valg af baudhastighed
12 Valg af paritet
13 Stopbit
14 Synkronisering
16 Speer af ter karsel
17 Speer af valgb. stop
18 Speer af Slet blok
19 Las tilsid. af fremfar.hast.
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Liste over indstillinger

Indstilling Beskrivelse
20 Las tilsid. af spindel
21 Las tilsid. af hurt.
22 Canned cycle delta Z
23 Las af 9xxx-prog.-red
24 Papir til hulning
25 EOB-mgnster
26 Serienummer
28 Canned cycle funk. u. X/Z
31 Nulstil programpoint.
32 Tilsid. af kelem
33 Koordinatsystem
36 Genstart af program
37 RS-232 databit
39 Bip ved M00, M01, M02, M30
41 Tilf mel.rum RS-232 ud
42 MOO efter veerk.skift
43 Type komp. for fraes.
44 Min. f. i radius TNC %
45 Spejlvend X-akse
47 Spejlvend Z-akse
52 G83 Tilbagetreek ov. R
53 Jog u tilbagestil
55 Aktiver DNK fra MID
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Indstilling Beskrivelse
56 M30 Gendan standard G
57 Ngjagtigt stop canned X-Z
58 Kompensering for freesning
59 Sondeforskydning X+
60 Sondeforskydning X-
61 Sondeforskydning Z+
62 Sondeforskydning Z-
63 Bredde af vaerktgjsson
64 V.forsk.-veerdi bruger arb.
65 Grafisk skala (hgjde)
66 Grafisk X-forskydning
68 Grafisk Z-forskydning
69 DPRNT fgrende pladser
70 DPRNT aben/luk. D-kode
72 Canned cycle fraesningsdybde
73 Canned cycle tilbagetreekning
74 Sporing af prog 9xxx
75 Enkelt blok i 9xxx-program
76 Aflasning af fodpedal
77 Skalaheltal F
81 Auto. veerk.-skift fra
82 Sprog
83 M30/Nulstiller tilsidesaettelser
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Liste over indstillinger

Indstilling Beskrivelse
84 Handl. overbel. veerk.
85 Maksimal hjerneafrunding
86 Slutbearbejdningstolerance for gevind
87 TNN Nulstiller tilsid
88 Fortr tilsid af nulst
90 Graf Z-nulposition
91 Graf X-nulposition
92 Fastspeending af drejepatron
93 Pinoldok x-frigang
94 Pinoldok z-frigang
95 Gev. affasningsstear.
96 Gev. affasningsvinkel
97 Retning af veerk.skift
98 O/min for spindel-jog
99 Min frees. for gevind
100 Pauseskaermforsin.
101 Tilsi. af fremf->hurt
102 C-akse diameter
103 Cyk.strt/hldfr sam kn
104 Joghan til enk tr blk
105 PD tilbagetr.-afstand
106 PD fremfar.-afstand
107 PD holdepunkt
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Indstilling Beskrivelse
109 Opvarmningstid i min.
110 X-afstan. ved opvarm.
112 Z-afstan. ved opvarm.
113 Metode for veerktgjsskift
114 Transportb.-cyk (min)
115 Tid,trnp. er teend (m)
118 M99 gger M30 teeller
119 Forskydningslas
120 Makrovariabellas
121 PD-alarm for fodpedal
122 Sekundeer spindels fastspaending af drejepatron
131 Automatisk der
132 Jog inden VS
133 Gentag stiv snittap
142 Tolerance for forskydningsaendring
143 Indsam. af maskindata
144 Tilsi. af fremf->spin
145 PD ved emne for cykst
156 Gem forskyd med prog.
157 Formattype for forsk.
158 X-skrue,komp af varm%
159 Y-skrue,komp af varm%
160 Z-skrue,komp af varm%
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Liste over indstillinger

Indstilling Beskrivelse
162 Standard til flydning
163 Deaktiver ,1 joghast.
164 Start spin m maks o/m
165 Spind.hast.v.-variati
166 Spin.has.v.-cyk (0.1)
167-186 Regelmaessig vedligeholdelse
187 Gengiv. af maskindata
196 Nedluk. af transportband
197 Nedluk. af kglemiddel
198 Baggrundsfarve
199 Timer for baggrundslys
201 Vis kun arbejds- og veerktgjsforskyd. i brug
202 Skala for billede i realtid (hgjde)
203 Billede i realtid X forskydning
205 Billede i realtid z forskydning
206 Materialets hulstgrrelse
207 Z-materialets forside
208 Materialets udvendige diameter
209 Materialets leengde
210 Keebehgjde
211 Kaebetykkelse
212 Mater.fastsp
213 Kaebetrinhgjde
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Indstilling Beskrivelse
214 Vis hurtig sti-billede i realtid
215 Vis fremfgringssti-billede i realtid
216 Servo- og hydraulikafbrydelse
217 Vis drejepatronkaeber
218 Vis sidste gennemlgb
219 Automatisk zoom til emne
220 Vinkel pa pinoldoks roterende center
221 Pinoldoks diameter
222 Pinoldoks lzengde
224 Vend diameter for emnets materiale
225 Flip leengde for emnets materiale
226 US materialediameter
227 US materialelaengde
228 US kaebetykkelse
229 US materialefastspaending
230 US kaebehgjde
231 US kaebetrinhgjde
232 G76 standard P-kode
233 US fastspaendingspunkt
234 US hurtigt punkt
235 US bearbejdningspunkt
236 FP Z-materialets forside
237 US Z-materialets forside
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Liste over indstillinger

Indstilling Beskrivelse
238 Timer for hgjintensitetslys (minutter)
239 Timer til nedl. af arbejde (min)
240 Advarsel om veerktgjslevetid
241 Pinoldoks holdekraft
242 Interval for luft/vand temning (min)
243 Tid for temning af luft/vand (sek)
245 Farlig vibrationsfglsomhed
249 Aktiverer Haas opstartsskaerm
900 CNC netveerksnavn
901 Hent adresse automatisk
902 IP-adresse
903 Subnetmaske
904 Standard gateway
905 DNS-server
906 Domeene/arbejdsgruppenavn
907 Navn pa fiernserver
908 Sti for fierndeling
909 Brugernavn
910 Adgangskode
911 Adgang til CNC-deling
912 Floppy-fane aktiveret
913 Harddisk-fane aktiveret
914 USB-fane aktiveret
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Indstilling Beskrivelse

915

Netdeling

916

Sekundeer USB-fane aktiveret

Indledning til indstillinger

Siden med indstillinger indeholder veerdier, der styrer maskinens drift. Det kan vaere
ngdvendigt, at du eendrer dem.

Indstillingerne vises i menuer med faner. For information om navigering i menuer med faner
i Haas styringen henvises til side 51. Disse indstillinger, der vises pa skaermen, er
organiseret i grupper.

Brug [UP] (Op)- og [DOWN] (Ned)-pilene til at fremhaeve en indstilling. Der er hurtig
adgang til en indstilling nar visningen Settings (Indstillinger) er aktiv pa skreembilledet.
Indtast indstillingens nummer og tryk pa [DOWN] (ned)-markearpilen.

Nogle indstillinger har numeriske veerdier, der passer til et givent omrade. Hvis du vi zendre
veerdien for disse indstillinger, skal du indtaste den nye vaerdi og trykke pa [ENTER]. Andre
indstillinger ar specifikke, tilgaengelige veerider, du vaelger fra en liste. For disse indstillinger
skal du bruge [LEFT] (Venstre) og [RIGHT] (Hgjre) markgrpiletaster til at vise valgene.
Tryk pa [ENTER] for at aendre veerdien. Meddelelsen neer den gverste del af skaermbilledet
angiver, hvordan du eendrer den valgte indstilling.

1 - Timer til automatisk nedluk.

Denne indstilling bruges til automatisk nedlukning af maskinen efter en periode uden
aktivitet. Veerdien i denne indstilling er antallet af minutter, maskinen skal veere inaktiv,
inden den nedlukkes. Maskinen nedlukkes ikke mens der kgres et program og tiden
(nedteelling i minutter) nulstilles, hver gang der trykkes pa en tast eller [HANDLE JOG]
(Styr jog)-styringen bruges. Den automatiske nedlukningssekvens giver operatgren en
advarsel 15 sekunder inden nedlukning. Et tryk pa en vilkarlig tast stopper nedlukningen.

2 - Nedlukning ved M30

Hvis denne indstilling er indstillet til Til, nedlukkes maskinen ved afslutningen af et
program (M30). Maskinen giver operatagren en advarsel pa 15 sekunder nar der nas en
M30. Tryk pa en vilkarlig tast for at afbryde nedlukningsprocessen.
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Liste over indstillinger

4 - Grafisk hurtig sti

Denne indstilling eendrer den made, et program vises i Graphics (Grafisk)-tilstand. Nar den
er Fra, vil hurtig beveegelse af vaerktgjet uden freesning ikke efterlade en sti. Nar den er
Til efterlader hurtig beveegelse af veerktgjet en stiplet linje pa skaermbilledet.

F9.1: Indstilling 4 - Grafisk hurtig sti: [1] Alle hurtige beveegelser af veerktgjet vises med en stiplet
linje nar indstillingen er Til. [2] Der vises kun skarne linjer nar
indstillingen er Fra.

1 2

5 - Grafisk borepunkt

Denne indstilling eendrer den made, et program vises i Graphics (Grafisk)-tilstand. Nar den
er Til, efterlader bevaegelse i Z-aksen et X-maerke pa skaermbilledet. Nar den er Fra,
vises der ingen maerker pa den grafiske visning.

F9.2: Indstilling 5, Grafisk borepunkt [1] X-maerke vises, nar indstillingen er Til. [2] Der vises intet
X-meerke, nar indstillingen er Fra.

1 2
6 - Frontpanellas

Nar den er indstillet til Til, deaktiverer denne indstilling spindelens taster [FWD]/[REV]
(Frem/Tilbage) samt tasterne [TURRET FWD]/[TURRET REV] (Revol. frem/Revol.

tilbage).
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BEM/AERK:

7 - Parameterlas

Nar denne indstilling er Til forhindrer det, at parametrene endres, undtagen parametre
81-100.

Hver gang styringen teendes, er denne indstilling Til.

8 - Lasning af programhukommelse

Denne indstilling laser hukommelsens redigeringsfunktioner ([ALTER] (Z&£ndr), [INSERT]
(Indseet), etc.) nar den er Til. Den laser ogsad MDI. Redigeringsfunktioner i FNC er ikke
begraenset til denne indstilling.

9 - Dimensionering

Denne indstilling vaelger mellem tommer og metrisk tilstand. Nar den er indstillet til TOMMER,
er de programmerede enheder for X og Y i tommer, til 0.0001”. Nar den er indstillet til MM
er programmerede enheder millimeter, til 0.001 mm. Alle forskydningsveerdier konverteres
nar denne indstilling eendres fra tommer til millimeter, og omvendt. Denne indstilling vil dog
ikke automatisk konvertere et program, der er gemt i hukommelsen. Du kan selv e&endre de
programmerede akse-vaerdier for de nye enheder.

Nar den er indstillet tii TOMMER, er standard G-koden G20. Nar den er indstillet til MM
(Metrisk), er standard G-koden G21.

Tommer

Metrisk

Fremfgring

tommer/min og
tommer/omdrej. pr. min.

mm/min og mm/omdrej. pr.
min.

Maks. vandring

Varierer efter akse og model

Minimumsprogrammerbar
dimension

.0001

.001

Jogtast for akse

Tommer

Metrisk

.0001

.0001 in/jog-klik

.001 mm/jog-klik

.001

.001 infjog-klik

.01 mm/jog-klik




Liste over indstillinger

Jogtast for akse Tommer Metrisk
.01 .01 in/jog-klik .1 mm/jog-klik
A .1 in/jog-klik 1 mm/jog-klik

10 - Begraens hurtig med 50%

Nar denne indstilling er Til vil det begraense maskinen til 50 % af den hurtigste
akse-bevaegelse uden freesning (hurtig). Det betyder, at hvis maskinen kan positionere
akserne med 700 tommer pr. minut (ipm) bliver den begraenset til 350 ipm nar denne
indstilling er Til. Styringen viser en meddelelse om en 50 % hurtig tilsidesaettelse nar
denne indstilling er Til. Nar den er Fra, er den hgjeste, hurtige hastighed pa 100
% tilgeengelig.

11 - Valg af baudhastighed

Denne indstilling giver operatgren mulighed for at andre hastigheden, som dataene
overfgres til/fra den serielle port (RS-232). Dette geelder upload/download af programmer
etc. samt for DNK-funktioner. Denne indstilling skal stemme overens med
overfgrselshastigheden for pc'en.

12 - Valg af paritet

Denne indstilling definerer pariteten for den serielle port RS-232. Nar den er indstillet til
Ingen, tilfgjes der ingen paritetsbit til de serielle data. Nar den er indstillet til Nul, tilfgjes
der en 0-bit. Lige og Ulige fungerer ligesom normale paritetsfunktioner. Serg for at du
ved, hvad dit system skal bruge, f.eks. skal XMODEM bruge 8 databits og ingen paritet
(indstil til Ingen). Denne indstilling skal stemme overens med pariteten for pc'en.

13 - Stopbit

Denne indstilling designerer antallet af stopbits for den serielle port RS-232. Det kan vaere
1 eller 2. Denne indstilling skal stemme overens med antallet af stopbits pa pc'en.

14 - Synkronisering

Denne indstilling eendrer synkroniseringsprotokollen mellem sender og modtager for den
serielle  port RS-232. Denne indstilling skal stemme overens med
synkroniseringsprotokollen pa pc'en.

Nar den er indstillet til RTS/CTS kan der sendes et signal til senderen om at stoppe sending
af data midlertidigt mens modtageren behandler kgen.

Nar den er indstillet til XTIL/XFRA, den mest almindelige indstilling, bruger modtageren
ASCIlI-tegnkoder til at signalere til senderen, at den midlertidigt skal stoppe.

Valget DC-koder er ligesom XTIL/XFRA, undtagen at der sendes start/stop-koder til
papirhulningsmaskinen eller lzeseren.
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Indstillinger

XMODEM er en modtager-dreven kommunikationsprotokol, der sender data i blokke pa 128
bytes. XMODEM har gget palideligheden, da hver blok kontrolleres for integritet. XMODEM
skal bruge 8 databits og ingen paritet.

16 - Aflasning af tor kersel

Funktionen Tar karsel er ikke tilgeengelig nar denne indstilling er Til.

17 - Aflasning af valgfri stop

Funktionen Valgfri stop er ikke tilgaengelig nar denne indstilling er Til.

18 - Aflasning af Slet blok

Funktionen Block Delete (Set blok) er ikke tilgaengelig nar denne indstilling er Til.
19 - Lasning af tilsidesaettelse af fremferingshastighed

Tasterne til tilsidesaettelse af fremfgringshastighed vil vaere deaktiverede nar denne
indstilling er Ti1.

20 - Lasning af tilsidesaettelse af spindel

Tasterne til tilsideseettelse af spindelens hastighed vil vaere deaktiverede nar denne
indstilling er Til.

21 - Lasning af tilsideseettelse af hurtig

Tasterne til tilsidesaettelse af hurtig akse-beveegelse vil vaere deaktiverede nar denne
indstilling er Ti1.

22 - Canned cycle delta Z

Denne indstilling specificerer afstanden, Z-aksen er tilbagetrukket, for at spanerne kan
ryddes under en G73 canned cycle. Omradet er 0.0000 til 29.9999 tommer (0-760 mm).

22 - Canned cycle delta Z

Denne indstilling specificerer afstanden, Z-aksen er tilbagetrukket, for at spanerne kan
ryddes under en G73 uregelmaessig sti for materialefjernelsescyklus. Omradet er 0.0000 til
29.9999 tommer (0-760 mm).
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Liste over indstillinger

BEM/ERK:

BEM/ERK:

23 - Las af 9xxx-prog.-red

Nar den er Til, forhindrer det at 9000-seriens programmer vises, redigeres eller slettes.
9000-seriens programmer kan ikke uploades eller downloades med denne indstilling Til.

9000-seriens programmer er seedvanligvis makroprogrammer.

24 - Papir til hulning

Denne indstilling bruges til at styre papiret (det uhullede papir ved begyndelsen af
programmet), der sendes til papirhulningsmaskinen, der er sluttet til den
serielle RS-232-port.

25 - EOB-mgnster

Denne indstilling styrer EOB (Ende af blok)-manstret nar der sendes eller modtages data
til/fra den serielle port (RS-232). Denne indstilling skal stemme overens med
EOB-mgnstret pa pc'en. Valgmulighederne er Linjs LF, Kun LF, LF CR CR0g Kun CR.

26 - Serienummer

Dette er maskinens serienummer. Det kan ikke s&endres.
28 - Canned cycle funk. u. X/Y

Dette er en Til/Fra-indstilling. Den foretrukne indstilling er Til.
Nar den er Fra, kreever den indledende blok med canned cycle-definition en x- eller Y-kode
for den canned cycle, der skal kares.

Nar den er Til, vil den indledende blok med canned cycle-definition forarsage, at en cycle
kares, ogsa nar der ikke er en x- eller z-kode i blokken.

Néar der er en 1.0 i den blok, karer den ikke den canned cycle
pa definitionslinjen.

31 - Nulstil programpointer

Nar denne indstilling er Fra vil [RESET] (Nulstil) ikke aendre programpointerens position.
Nar den er Til vil tryk pa [RESET] (Nulstil) bevaege programpointeren til begyndelsen
af programmet.
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32 - Tilsidesattelse af kelemiddel

Denne indstilling styrer, hvordan kglemiddelpumpen fungerer. Valgmuligheden Normal
giver operatgren mulighed for at aktivere eller deaktivere pumpen manuelt eller med
M-koder. Valgmuligheden Fra genererer meddelelsen Funktion 1&st hvis du forsgger
at aktivere kelemidlet manuelt eller fra et program. Valgmuligheden Ignorer ignorerer alle
programmerede kommandoer for kglemidlet, men pumpen kan aktiveres manuelt.

33 - Koordinatsystem

Denne indstilling aendrer den made, veerktgjsskiftforskydninger fungerer pa. Den kan
indstilles til enten YASNAC eller FANUC. Denne indstilling endrer den made, en
Txxxx-kommando fortolkes pa og den made, koordinatsystemet specificeres pa. Hvis det
er YASNAC, er veerktgjsskift 51 til 100 tilgeengelig pa displayet til forskydninger og G50
T5100 er tilladt. Hvis det er FANUC, er vaerktgjtsgeometri for vaerktgj 1 til 50 tilgeengelig pa
displayet til forskydninger og G54-stilens arbejdskoordinater er tilgaeengelige.

36 - Genstart af program

Nar denne indstilling er Til, vil genstart af et program fra et punkt, der ikke er begyndelsen,
forarsage, at styringen scanner hele programmet for at sikre, at veerkigjerne,
forskydningerne, G- og M-koderne samt aksernes positioner er indstillet korrekt inden
programmet starter i den blok, hvor markgren er placeret. Styringen behandler disse
M-koder nar indstilling 36 er aktiveret:

M08 Kalemiddel til

M37 Emne-griber fra

M09 Kalemiddel fra

M41 Lavt gear

M14 Fastspaend hovedspindel

M42 Hgjt gear

M15 Nedspeaend hovedspindel

M51-M58 Indstil bruger M

M36 Emne-griber til

M61-M68 Ryd bruger M

Nar indstilling 36 er Fra starter

styringen programmet, men styringen kontrollerer ikke

betingelserne for maskinen. Nar denne indstilling er Fra kan det spare tid nar der kares et

kendt program.

37 - RS-232 databits

Denne indstilling bruges til at eendre antallet af databits for den serielle port (RS-232).
Denne indstilling skal stemme overens med databits fra pc'en. Normalt skal der bruges 7
databits men nogle computere kraever 8. XMODEM skal bruge 8 databits og ingen paritet.
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39 - Bip ved M00, M01, M02, M30

Nar denne indstilling er Til, forarsager det, at tastaturet bipper nar der findes en M00, M0 1
(med valgfrit stop aktivt), M02 eller en M30. Bipperen fortseetter, indtil der trykkes pa en tast.

41 -Tilfej pladser nar ud via RS-232

Nar denne indstilling er Til, tilfgjes der pladser mellem adressekoder nar et program
sendes ud via RS-232 seriel port. Det kan gere det lettere at laese/redigere et program pa
en pc. Nar den er indstillet til Fra, har programmer, der sendes ud via den serielle port,
ingen pladser og er vanskeligere at laese.

42 - M0O efter veerktojsskift

Nar denne indstilling er Til, stopper programmet efter et veerktgjsskift og det bekraeftes
med en meddelelse, der vises pa skaermbilledet. Du skal trykke pa knappen
[CYCLE START] (Cyklusstart) for at fortsaette programmet.

43 - Type kompensering for fraesning

Denne indstilling styrer, hvordan det fgrste slag starter i en kompenseret fraesning og den
made, veerktgjet fjernes fra emnet. Der kan veelges entenaA eller B. Se afsnittet om
kompensering af veerktgjsneese pa side 149.

44 - Min f i radius TNC %

Minimumfremfgringshastighed ved kompensering for veerktgjsneesens radius i procent
pavirker fremfgringshastigheden nar kompensering for fraesning beveeger veerktgjet mod
indersiden af en cirkulaer fraesning. Denne type fraesning saenker hastigheden for at kunne
opretholde en konstant overfladefremfgringshastighed. Denne indstilling specificerer den
langsommste fremfgringshastighed som en procentdel af den programmerede
fremferingshastighed (omrade pa 1-100).

45/47 - Spejlvend X-akse/Z-akse

Nar en eller flere af disse indstillinger er Til, spejlvendes aksens beveegelse (omvendes)
rundt om arbejdsnulpunktet. Se ogsac101, aktivering af spejlvending, i afsnittet
om G-koder.
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BEM/AERK:

49 - Spring over skift af veerktoj

| et program kan det samme veerktgj blive valgt i den neeste sektion af et program eller en
underrutine. Styringen udfgrer de to veerktgjsskift og afslutter med det samme veerkig;j i
spindelen. Hvis denne indstilling er Ti1, springes skift af vaerktgjet over. Der vil kun udfgres
et veerktajsskift hvis der skal seettes et andet vaerktgj i spindelen.

Denne indstilling  pévirker kun maskiner med karrusel
(paraply) veerktgjsskiftere.

52 - G83 Tilbagetrak ovenfor R

Omradet er 0.0 til 30.00 tommer eller 0-761 mm. Denne indstilling andrer maden G83
(peckboringscyklus) fungerer pa. De fleste programmgrer indstiller reference (R)-planet et
godt stykke ovenfor freesningen for at sikre, at bevaegelsen, der rydder spaner, rent faktisk
rydder spanerne ud af hullet. Det spilder dog tid, da maskinen borer gennem denne tomme
afstand. Hvis indstilling 52 er indstillet til afstanden, der er kraevet for at rydde spanerne,
kan R -planet indstilles til teettere pa emnet, der bores i.

F9.3: Indstilling 52 - G83 Retract Above R (Tilbagetraek ovenfor R): [#52] Indstilling 52,
[1] Startposition, [2] R -plan, [3] Emnet forside.

#52
‘A
SOSSNON

53 - Jog uden Tilb.-stil.

Hvis denne indstilling er Til, kan aksen jogges uden nulstilling af maskinen (finde
maskinens hjem-position). Dette er en farlig tilstand, da aksen kan kgres ind i de mekaniske
stop og potentielt beskadige maskinen. Nar styringen er teendt, returnerer denne indstilling
automatiske til Fra.
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55 - Aktiver DNK fra MID
Hvis denne indstilling er Til, bliver DNC (DNK)-funktionen tilgeengelig. DNC (DNK)
veelges i styringen ved at trykke pa [MDI/DNC] (MDI/DNK) to gange.

Funktionen DNC (Direkte numerisk kontrol) er ikke tilgaengelig nar indstilling 55 er indstillet
til Fra.

56 - M30 Gendan standard G

Nar denne indstilling er Til, vil et program, der ender med M30, eller hvis der trykkes pa
[RESET] (Nulstil), returnere alle modale G-koder til deres standard.

57 - Ngja. stop canned X-Z

Den hurtige XZ-bevaegelse, der er associeret med en canned cycle, opnar muligvis ikke et
ngjagtigt stop nar denne indstilling er indstillet til Fra. Nar denne indstilling er Til vil
XZ-beveegelsen ende med et ngjagtigt stop.

58 - Kompensering for fraesning

Denne indstilling veelger den type kompensering for freesning, der bruges (FANUC eller
YASNAC). Se afsnittet om veerktgjsfunktioner pa side 144.

59/60/61/62 - Sondeforskydning X+/X-/Z+/Z-

Disse indstillinger bruges til at definere den automatiske veerktgjssondes (ATP)
forskydning og stgrrelse. Disse fire indstillinger specificerer vandringsafstanden og
retningen, hvorfra sonden udlgses, og der, hvor den faktisk detekterede overflade er
placeret. Disse indstillinger bruges af G31-koden. Veerdierne, der indtastes for hver
indstilling, skal veere positive numre.

Der er adgang til disse indstilling med makroer. Se afsnittet om makroer for
yderligere information.
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F9.4:

59/60/61/62 Tool Probe Offset (Veerktgjssondeforskydning):[1] Drejepatron, [2] Emne,
[3] Sonde, [#59] Indstilling 59, [#60] Indstilling 60, [#61] Indstilling 61, [#62] Indstilling 62,

1 2
#61
»| ':#62

_H I —
|/ N
#60
@ !
#59

63 - Bredde af vaerktgjssonde

Denne indstilling bruges til at specificere bredden af sonden, der bruges til at teste
veerktgjets diameter. Indstillingen geelder kun valgmuligheden for sonde.

64 - Vaerk.fors.mal b. arb.

Indstillingen (Veerk.fors.mal b. arb.) aendrer funktionen for tasten [Z FACE MEASURE]
(Z-forsidens veerdi). Nar den er Til, vil den angivne veerktgjsforskydning vaere lig med den
malte veerktajsforskydning plus arbejdskoordinatforskydningen (Z-aksen). Nar den er Fra,
er veerktgjsforskydningen lig med maskinens Z-position.

65 - Grafisk skala (hgjde)

Denne indstilling specificerer hgjden af arbejdsomradet, der vises pa skaermbilledet
Graphics (Grafisk)-tilstand. Standardvaerdien for denne indstilling er den totale X-vandring.

Total X-vandring = Parameter 6/parameter 5
Skala = Total X-vandring/indstilling 65

66 - Grafisk X-forskydning

Denne indstilling finder den hgjre side af skaleringsvinduet, relativt til maskinens
X-nulposition (se afsnittet om grafisk tilstand). Dens standard er nul.

389



Liste over indstillinger

68 - Grafisk Z-forskydning

Denne indstilling finder den gverste del af zoom-vinduet, relativt til maskinens Z-nulposition
(se afsnittet om grafisk tilstand). Dens standard er nul.

F9.5: Indstilling 68 - Grafisk Z-forskydning [1] Indstilling 66 og 68 indstillet til O, [2] Indstilling 66 og
68 indstillet til 2.0.
L !
L 5
1
69 - DPRNT feorende pladser
Dette er en Til/Fra-indstilling. Nar den er indstillet til Fra, vil styringen ikke bruge fgrende
pladser, genereret af DPRNT-formatsaetningen. Og nar den er indstillet til Til, vil styringen
bruge fgrende pladser. Dette eksempel illustrerer styringens funktion nar denne indstilling
er Fra eller Til.
#1 = 3.0 ;
GO G900 X#1 ;
DPRNT [X#1[44]] ;
OUTPUT
FRA TIL
X3.0000 X'3.0000

Bemaerk pladsen mellem X og 3 nar indstillingen er Til. Det kan veere lettere at laese
informationen nar denne indstilling er Til.

70 - DPRNT aben/luk. D-kode

Denne indstilling styrer, om POPEN og PCLOS-s&tningerne i makroer sender
DC-styringskoder til den serielle port. Nar denne indstilling er Til, sender disse saetninger
DC-kontrolkoder. Nar den er Fra, undertrykkes kontrolkoderne. Standardvaerdien er Til.
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72 - Canned cycle fraes.dyb

Nar den bruges med canned cycles G71 og G72 specificerer denne indstilling den trinvise
dybde for hvert gennemlgb under grovbearbejdningsfreesning. Den bruges hvis
programmeren ikke specificerer en D-kode. Gyldige vaerdier ligger indenfor 0 til 29.9999
tommer eller 299.999 mm. Standardveerdien er 1000 tommer.

73 - Canned cycle tilb.trae

Nar den bruges med canned cycles G71 og G72, specificerer denne indstilling
tilbagetreekningsmaengden efter en grovbearbejdningsfraesning. Den repraesenterer
mellemrummet mellem materialet og veerktgjet nar vaerktgjet returnerer for et andet
gennemlgb. Gyldige veerdier ligger indenfor 0 til 29.9999 tommer eller 299.999 mm.
Standardveerdien er .0500 tommer.

74 - Sporing af 9xxx-program

Denne indstilling, sammen med indstilling 75, er nyttig til debugging af CNC-programmer.
Nar indstilling 74 er Til, viser styringen koden i makroprogrammerne (09xxxx). Nar
indstillingen er Fra, viser styringen ikke 9000-seriens kode.

75 - 9xxxx prog. enkl. blok

Nar indstilling 75 er Til og styringen karer i Enkelt blok-tilstand, stopper styringen ved hver
blok kode i et makroprogram (09xxxx) og venter pa, at operatgren trykker pa
[CYCLE START] (Cyklusstart). Nar indstiling 75 er Fra, ke@rer makroprogrammet
kontinuerligt. Styringen vil ikke vente ved hver blok, selv om Enkelt blok er Til.
Standardindstillingen er Til.

Nar indstilling 74 og 75 begge er Til, fungerer styringen normalt. Dvs. at alle blokke, der
kores, er fremhaevede og vist, og i Enkelt blok-tilstand bruges en pause, inden hver
blok kares.

Nar indstilling 74 og 75 begge er indstillet til Fra, kgrer styringen 9000-seriens programmer
uden at vise programkoden. Hvis styringen er i Enkelt blok-tilstand, vil der ikke veere en
pause ved enkelt blok nar der kgres 9000-seriens programmer.

Nar indstilling 75 er Til og indstilling 74 er Fra, vises 9000-seriens programmer mens
de kares.

76 - Aflasning af fodpedal

Dette er en Til/Fra-indstilling. Nar den er Fra, fungerer fodpedalen normalt. Nar den er
Til, ignoreres enhver aktivering af fodpedalen af styringen.
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77 - F-skalaheltal

Denne indstilling giver operatgren mulighed for at veelge, hvordan styringen fortolker en F
(fremferingshastighed)-veerdi, der ikke har et decimaltegn (det anbefales at du altid bruger
et decimaltegn). Denne indstilling hjeelper operatgrer med at karer programmer, der er
udviklet pa en anden styring end den fra Haas. F.eks. F12 bliver:

. 0.0012 enheder/minut med indstilling 77 Fra
. 12,0 enheder/minut med indstilling 77 Til Til

Der er 5 indstillinger for fremfaringshastigheder. Dette diagram viser effekten af hver
indstilling pa en given F10-adresse.

TOMMER MILLIMETER
STANDARD (.0001) STANDARD (.001)
HELTAL F1=F1 HELTAL F1=F1
A F10 = F1. A F10 = F1.
.01 F10 = F.1 .01 F10 = F.1
.001 F10 = F.01 .001 F10 = F.01
.0001 F10 = F.001 .0001 F10 = F.001

81 - Auto. vaerk.skift fra

Nar der trykkes pa [AUTO OFF] (Automatisk fra), skifter styringen veerktajet til det veerktgj,
specificeret i denne indstilling. Hvis der er specificeret nul (0), udferes der intet
veerktgjsskift inden drejebaenken nedlukkes. Standardindstillingen er 1 for veerktgj 1.

82 - Sprog

Der er andre sprog end Engelsk tilgeengelige i Haas styringen. Hvis du vil skifte til et andet
sprog, skal du veelge et andet sprog med [LEFT] (Venstre) og [RIGHT] (Hgjre) pile, og
derefter trykke pa [ENTER].

83 - M30/Tilsidesaettelse af nulstilling

Nar denne indstilling er Til, gendanner M30 alle tilsidesaettelser (fremfaringshastighed,
spindel, hurtig) til deres standardvaerdi (100 %).

392



Indstillinger

84 - Handling ved overbelastning af veerkto;j

Nar et veerktgj overbelastes, designerer indstiling 84 styringens reaktion. Disse
indstillinger forarsager specificerede handlinger (se Yderligere opsatning ved
veerktgjsopstilling pa side 90):

. Alarm forarsager, at maskinen stopper.

. H.fremfg viser meddelelsen Varkt. overbela og maskinen stopper med Hold
fremfaring. Tryk pa en vilkarlig tast for at rydde meddelelsen.

. Bip ger, at der hgres et signal (bip) fra styringen.

. Autofrfg gor, at styringen automatisk begreenser fremfgringshastigheden baseret

pa veerktgjsbelastningen.

BEMAERK: Ved gevindskaering (stiv eller flydende) vil fremfgringens og
spindelens tilsideseettelser aflases, saledes at indstillingen Autofrfg
er ineffektiv (styringen vil dog se ud, som om den reagerer pa
tilsidesaettelsestaster ved at vise meddelelser om tilsideseettelser).

D

FORSIGTIG: Indstillingen Autofrfg ma ikke bruges nar der fraeses gevind eller
ved automatik omvendelse af gevindskeeringshoveder, da det kan
forarsage uforudsigelige resultater eller et sammenstad.

Den sidst kommanderede fremfgringshastighed gendannes ved kgrsel af programmets
ende, eller nar operatgren trykker pa [RESET] (Nulstil) eller slar Autofrfg Fra.
Operatgren kan bruge [FEEDRATE OVERRIDE] (Tilsideseettelse af
fremferingshastighed) mens indstilingen Autofrfa veelges. Disse taster genkender
indstillingen Autofrfa som den nye, kommanderede fremfgringshastighed, sa laenge
veerktajets overbelastningsgraense ikke overskrides. Hvis veerktgjets
overbelastningsgraense allerede er overskredet, ignorerer styringen
[FEEDRATE OVERRIDE] (Tilsidesaettelse af fremfgringshastighed).

85 - Maksimal hjerneafrunding

Denne indstilling definerer bearbejdningsngjagtigheden for afrunding af hjgrner. Den
initiale standardveerdi er 0.05". Det betyder, at styringen sarger for, at hjgrnernes radius
ikke er stgrre end 0.05".

Indstilling 85 forarsager, at styringen justerer fremfgringer omkring hjagrner for at opfylde
toleranceveerdien. Des lavere indstillingen er for indstilling 85, des langsommere er
fremfgringerne omkring hjgrnerne for at kunne opfylde tolerancen. Des hgjere veerdien er
for indstiling 85, des hurtigere er fremfgringerne omkring hjgrnerne, op til den
kommanderede fremfgringshastighed, men styringen kan runde hjgrnerne af op til en
radius lig med toleranceveerdien.

393



Liste over indstillinger

BEMAERK: Hjarnets vinkel pavirker ogsa aendringen af fremfgringshastigheden.
Styringen kan freese overfladiske hjgrner inden for tolerancen med en
hajere fremfaringshastighed end nér der fraeses skarpe hjgrner.

F9.6: Styringen kan fraese hjgrne [1] inden for tolerancen med en hgjere fremfgringshastighed end
nar der fraeses hjgrne [2].

1

Hvis indstilling 85 er nul (0), fungerer styringen, som om der er kommanderet et ngjagtigt
stop i hver bevaegelsesblok.

Se 0gsd G187 - Ngjagtighedsstyring (Gruppe 00) pa side 334.

F9.7: Antag, at den kommanderede fremfgringshastighed er for hgij til at kunne freese hjgrne [1].
Hvis indstilling 85 har en veerdi pa 0.025, szenker styringen fremfgringshastigheden
tilstreekkeligt til at kunne fraese hjgrne [2] (med en radius pa 0.025"). Hvis indstilling 85 har
en veerdi pa 0.05, seenker styringen fremfgringshastigheden tilstreekkeligt til at kunne fraese
hjarne [3]. Fremfgringshastigheden for fraesning af hjgrne [3] er hurtigere end
fremferingshastigheden for freesning af hjgrne [2].

/1

2
(R0.025")

I
(R0.05")

86 - Slutbearbejdningstolerance for gevind

Denne indstilling, der bruges i G76 canned cycles, specificerer hvor meget materiale, der
efterlades i gevindet for cyklussens endelige gennemlgb. Veerdier ligger indenfor 0O til .9999
tommer. Standardvaerdien er O.
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87 - Tnn tilside. af nulst

Dette er en Til/Fra-indstilling. Nar der udfgres veerktgjsskift og denne indstilling er ON
(Til), annulleres alle tilsidesaettelser og de indstilles til deres programmerede vaerdier.

88 - Fortryd tilsidesaettelse af nulstillinger

Dette er en Til/Fra-indstilling. Nar denne indstilling er oN (Til) og der trykkes pa [RESET]
(Nulstil), annulleres alle tilsideseettelser og de indstilles til deres programmerede eller
standardveerdier (100 %).

90 - Graf Z-nulposition

Denne indstilling justerer for ekstreme veerdier i veerktgjsgeometrien eller skifteveerdier. |
grafisk tilstand ignoreres veerkigjsforskydninger, saledes at fraeserstier for forskellige
veerktgjer vises i samme position. Hvis den indstilles til en tilnaermet veerdi af maskinens
koordinater for det programmerede emnes nulposition, undgas alle Z Over Travel Range
(Z udenfor vandringsomrade)-alarmer, der matte opsta i grafisk tilstand. Standard
er -8,0000.

91 - Graf x-nulposition

Denne indstilling justerer for ekstreme veerdier i vaerktgjsgeometrien eller skifteveerdier. |
grafisk tilstand ignoreres veaerktgjsforskydninger, saledes at fraeserstier for forskellige
veerktgjer vises i samme position. Hvis den indstilles til en tilnaermet veaerdi af maskinens
koordinater for det programmerede emnes nulposition, undgas alle X Over Travel Range
(X udenfor vandringsomrade)-alarmer, der matte opstd i grafisk tilstand. Standard
er -6,000.

92 - Drejepatrons fastspanding

Denne indstilling fastleegger drejepatronens fastspaendingsretning. Hvis den er indstillet til
0O.D. (Udvendig diameter), regnes drejepatronen som fastspaendt nar kaeberne bevaeges
til spindelens centrum. Hvis den er indstillet til 1.D. (Indvendig diameter), regnes
drejepatronen som fastspeendt nar kaeberne bevaeges vaek fra spindelens centrum.

93 - Mellemrum mellem X og pinoldok

Denne indstilling, sammen med indstilling 94, definerer en begraensningszone for
pinoldokkens vandring, der begrenser interaktion mellem pinoldokken og
veerktgjsrevolverhovedet. Denne indstilling fastleegger X-aksens vandringsgreense nar
forskellen mellem Z-aksens position og pinoldokkens position ligger under veerdien i
indstilling 94. Hvis denne situation opstar og der kares et program, udigses en alarm.
Under jogging udlgses ingen alarm, men vandringen er begraenset.
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BEM/ERK:

94 - Mellemrum mellem Z og pinoldok

Denne indstilling er den minimum tilladte forskel mellem Z-aksen og pinoldokken (se
indstilling 93). Hvis enhederne er tommer, betyder en veerdi pa -1.0000, at nar X-aksen er
under X-frigangsplanet (indstilling 93), skal Z-aksen veere mere end 1 tomme vk fra
pinoldokkens position i Z-aksens negative retning.

95 - Gevindets affasningsstorrelse

Denne indstilling bruges i G76 og G92 gevindskeeringscyklusser nar der kommanderes en
M2 3. Nar kommando M2 3 er aktiv, ender gevindskaeringsslag med en tilbagetraekning i en
vinkel, i stedet for en tilbagetraekning lige tilbage. Veerdien i indstilling 95 er lig med antallet
af enskede drejninger (affasede gevindligb).

Indstilling 95 og 96 interagerer med hinanden. Gyldigt omrade: O til
29,999 (flere aktuelle gevindstigningslaob, F eller E).

F9.8: Indstilling 95 - Gev. affasningsster., G76 eller G92 gevindskaeringsslag med aktiv M23:
[1] Indstilling 96 = 45, [2] Indstilling 95 x gevindstigning, [3] Veerktajssti, [4] Programmeret
gevindslutpunkt, [5] Faktisk slagslutpunkt, [6] Gevindstigning.

ol
6 \

96 - Gevindets affasningsvinkel

° +
gk~ W

Se indstilling 95. Gyldigt omrade: 0 til 89 grader (ingen decimaltegn tilladt)
97 - Retning af vaerktgjsskift

Denne indstilling fastlaegger standard retningen for veerktgjsskift. Den kan indstilles il
enten SHORTEST (Kortest) eller M17/M18.

Nar der vaelges SHORTEST (Kortest) vil styringen dreje til den retning, der er nadvendig, for
at na det naeste veerktgj med den mindste mulige bevaegelse. Programmet kan stadig
bruge M17 og M18 til at fiksere retningen for veerktajsskiftet, men nar det er udfart, er det
ikke muligt at ga tilbage til den korteste retning for veerktgjet, udover at bruge [RESET]
(Nulstil) eller M30/M02.
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Hvis du veelger M1 7/M1 8, vil styringen flytte veerktgjsrevolverhovedet, enten altid frem eller
altid tilbage, baseret pa den seneste M17 eller M18. Nar der udfgres en [RESET] (Nulstil),
[POWER ON] (Teend) eller M30/M02, antager styringen M17 som
veerktgjsrevolverhovedets retning under vaerktgjsskift. Altid frem. Denne valgmulighed er
nyttig nar et program skal undga visse omrader af veerktgjsrevolverhovedet pga. veerktgjer
i stgrrelser, der ikke er standard.

98 - Omdrej./min for spindelens jog

Denne indstilling fastleegger spindelens omdrej./min. for tasten [SPINDLE JOG] (Spind.
jog). Standardveerdien er 100 omdrej./min.

99 - Minimum fraesninger for gevind

Denne indstilling, der bruges i G76 canned gevindskaeringscyklus, indstillet et
minimumsantal efterfglgende gennemlgb for gevindskeeringsfreesninger. Efterfglgende
gennemlgb kan ikke vaere mindre end vaerdien i denne indstilling. Veerdier kan ligger fra 0
til og med .9999 tommer. Standardvaerdien er .0010 tommer.

100 - Pauseskarmforsin.

Nar denne indstilling har en vaerdi pa nul, er pauseskaermen deaktiveret. En ikke-nul veerdi
specificerer antallet af minutter inden pauseskaermen starter. Tryk pa [CANCEL] (Annuller)
for at afslutte pauseskaermen. Pauseskaermen starter ikke hvis styringen er i dvaletilstand,
jogtilstand, redigeringstilstand eller grafisk tilstand.

101 - Tilsi. af fremf->Hurt

Hvis du trykker p4 [HANDLE CONTROL FEED] (Handtagsstyring af fremfering) med
denne indstilling Til vil joghandtaget pavirke bade fremfgringshastigheden og
tilsideseetningerne af hurtig hastighed. Indstilling 10 pavirker den maksimale, hurtige
hastighed. Den hurtige hastighed kan ikke overstige 100 %. Endvidere vil
[+10% FEEDRATE] (+10 % fremfgringshastighed), [- 10% FEEDRATE] (-10 %
fremferingshastighed) og [100% FEEDRATE] (100 % fremfgringshastighed) sendre den
hurtige hastighed og fremfgringshastigheden samlet.

102 - C -akse diameter

Denne indstilling understgtter C-aksen. Se afsnittet om C-aksen. Standardvaerdien er 1.0
tomme og den maksimalt tilladte veerdi er 29.999 tommer.

103 - Cyk.strt/hldfr sam kn

Knappen [CYCLE START] (Cyklusstart) skal trykkes og holdes nede for at kare et program
nar denne indstilling er Til. Na du slipper [CYCLE START] (Cyklusstart), genereres der
en hold af fremfgring.

Denne indstilling kan ikke aktiveres mens indstilling 104 er Til. Nar en af dem er Til,
deaktiveres den anden automatisk.
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104 - Joghan til enk tr blk

[HANDLE JOG] (Styr jog)-styringen kan bruges til ga gennem et program med enkelte trin
nar denne indstilling er Til. Hvis [HANDLE JOG] (Styr joghandtaget) flyttes i modsat
retning, genereres en hold fremfgring-tilstand.

Denne indstilling kan ikke aktiveres mens indstilling 103 er Til. Nar en af dem er Til,
deaktiveres den anden automatisk.

105 - PD tilbagetr.-afstand

Afstanden fra holde-punktet (indstilling 107), som pinoldokken tilbagetraekkes nar den
kommanderes. Denne indstilling skal veere en positiv veerdi.

106 - PD fremfor.-afstand

Nar pinoldokken bevaeges med holde-punktet (indstilling 107), er det punktet, hvor den vil
stoppe dens hurtige bevaegelse og starte en fremfgring. Denne indstilling skal veere en
positiv veerdi.

107 - PD holdepunkt

Denne indstilling er i absolutte maskinkoordinater og skal vaere en negativ veerdi. Det er det
punkt, der skal fremfgres til, for at holde, nar der kommanderes M21. Saedvanligvis er det
inden i et emne, der holdes. Det fastlaegges ved at jogge til emnet og tilfgje .375 - .500" (9.5
- 12.7 mm) til den absolutte position.

109 - Opvarmningstid i min.

Dette er antallet af minutter (op til 300 minutter fra opstart), som kompenseringerne, der er
specificeret i indstilling 110-112, anvendes.

Oversigt — Hvis indstilling 109 ved opstart af maskinen, og mindst en af indstillingerne 110,
111 eller 112, er indstillet til en nul-veerdi, viser styringen denne advarsel:

FORSIGTIG! Warm up Compensation is specified!
(Opvarmningskompensering specificeret!)

Do you wish to activate

Warm up Compensation (Y/N)? (Vil du aktivere
opvarmningskompensering (Y (Ja)/N (Nej))?)

Hvis der indtastes Y (Ja), anvender styren gjeblikkeligt den totale kompensering (indstilling
110, 111, 112), og kompenseringen reduceres efterhanden som tiden forlgber. F.eks. nar
50 % af tiden i indstilling 109 er forlgbet, er kompenseringens afstand 50 %.

Hvis du vil “genstarte” tidsperioden, er det ngdvendigt at slukke og taende for maskinen, og
derefter svare Ja til spgrgsmalet om kompensering ved opstart.
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D

FORSIGTIG: AEndring af indstilling 110, 111 eller 112 under anvendelse af

BEMAERK:

kompensering kan forarsage en pludselig beveegelse pa op til 0.0044
tomme.

Den resterende opvarmningstid vises nederst til hgjre pa skaermbilledet Diagnostics Inputs
2 (Diagnostiske input 2) i formatet tt:mm:ss.

110/112 - X/Z-afstan. ved opvarm.

Indstilling 110 og 112 specificerer maengden af kompensering (maks. = + 0.0020” eller +
0.051 mm), der anvendes pa aksen. Indstilling 109 skal have en veerdi for indstilling 110 og
112 for at have pavirkning.

113 - Metode for veaerktojsskift

Denne indstilling bruges til TL-1 og TL-2 drejebaenke. Se Veerktgjsafdelingsdrejebaenk i
drejebaenkens brugervejledning.

114 - Transportb.-cyk (min)

Indstilling 114, Transportbandscyklus, er det interval, hvorefter transportbandet automatisk
aktiveres. Hvis f.eks. indstilling 114 er indstillet til 30, aktiveres transportbandet til spaner
hver halve time.

Teendt-tid ma ikke indstilles til over 80% af cyklustiden. Se Indstilling 115 pa side399.

Tasten [CHIP FWD] (Span frem) (eller M31) starter transportbandet i
fremadgaende retning og aktiverer cyklussen.

Tasten [CHIP STOP] (Span stop) (eller M33) stopper transportbandet og

BEM/ERK:

annullerer cyklussen.

115 - Tid,trnp. er teend (m)

Indstilling 115, Tid, transportband er teendt, angiver, i hvor lang tid transportbandet karer.
Hvis f.eks. indstilling 115 er indstillet til 2, karer transportbandet til spaner i 2 minutter,
hvorefter det deaktiveres.

Teendt-tid ma ikke indstilles til over 80% af cyklustiden. Se Indstilling 114, Cyklustid, pa side
399.

Tasten [CHIP FWD] (Span frem) (eller M31) starter transportbandet i
fremadgaende retning og aktiverer cyklussen.

Tasten [CHIP STOP] (Spén stop) (eller M33) stopper transportbandet og annullerer

cyklussen.
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BEM/ERK:

BEM/ERK:

118 - M99 gger M30 taeller

Nar denne indstilling er Til, vil en M99 tilfgje en (1) til M30-teellerne (de kan ses efter du
trykker pA [CURRENT COMMANDS] (Aktuelle kommandoer)).

En M99 @ger kun teellerne i et hovedprogram, ikke et underprogram.

119 - Forskydningslas

Nar denne indstilling er Til, kan veerdierne i skaermbilledet Offset (Forskydning) ikke
2ndres. Men programmer, der aendrer forskydninger med makroer eller G10 har tilladelse
til at udfgre denne handling.

120 - Makrovariabellas

Nar denne indstilling indstilles til Ti1, kan makrovariablerne ikke aendres. Programmer, der
gndrer makrovariabler, kan udfgre aendringerne.

121 - PD-alarm for fodpedal

Nar M21 bruges til at beveege pinoldokken til holdepunktet og holde et emne, udlgser
styringen en alarm hvis der ikke findes et emne og holdepunktet er naet. Indstilling 121 kan
skiftes til Til og der genereres en alarm, nar fodpedalen bruges til at bevaege pinoldokken
til holdepunktet og der ikke findes et emne.

122 - Sekundaer spindels fastspaending af drejepatron

Denne funktion understatter drejebaenk med sekundeer spindel. Dens veerdi kan vaere
enten Udv.dia. eller Ind.dia., lig med indstilling 92 for hovedspindelen.

131 - Automatisk dor

Denne indstilling understgtter den automatiske dar (ekstraudstyr). Den skal veere indstillet
til Til for maskiner, udstyret med en automatisk der. Se ogsa M85/M86 (M-koder il
abning/lukning af automatisk der).

M-koderne fungerer kun mens maskinen modtager et signal, der er
sikret mod interferens fra mobiltelefoner, fra en robot. For yderligere
information skal du kontakte en robot-integrator.

Daren lukkes nar der trykkes pa [CYCLE START] (Cyklusstart) og abnes nar programmet
nar MO0, M01 (med det valgfri stop indstillet til Til) eller M30 og spindelen har standset
sin drejning.
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BEM/ERK:

132 - Jog inden VS

Dette er en sikkerhedsindstilling, der skal hjeelpe med at forhindre sammenstgd med
revolverhovedet nar du bruger tasterne [TURRET FWD] (Revol. frem), [TURRET REV]
(Revol. tilb.) eller [NEXT TOOL] (Naeste veerktgj). Nar denne indstilling er Til, genererer
styringen en meddelelse nar en af disse taster trykkes og tillader ikke, at revolverhovedet
roterer, medmindre alle akser er i hjemmeposition eller en eller flere af akserne blev
beveaeget i Handle Jog (Styr jog)-tilstand.

Nar denne indstilling er Fra, antages ingenting, og drejebaenken udferer veerktgjsskiftet
uden at vise en meddelelse.

133 - Gentag fast gevindskaering

Denne indstilling, Gentag fast gevindskeering, sikrer, at spindelen er orienteret korrekt
under gevindskeering, saledes at - nar der er programmeret en sekundeer gevindskeering -
det sekundeere gevindskaeringsgennemigb er justeret korrekt til det same hul.

Denne indstilling skal veere Til nar et program kommanderer peck
gevindskeering.

142 - Tolerance for forskydningsaendring

Denne indstilling udlgser en advarselsmeddelelse hvis en forskydning eendres med mere
end den mangde, der er angivet for denne indstilling. Hvis det forsgges at aendre en
forskydning med mere end den angivne maengde (enten positiv eller negativ) viser
styringen dette prompt: XX @ndrer forskydningen med mere end indstilling
142! Accept (Y/N)? (Acceptere (Ja/Nej)?)

Hvis der indtastes Y (Ja), opdaterer styringen forskydningen som saedvanligt, ellers
afvises aendringen.

143 - Indsamling af maskindata

Denne indstilling giver brugeren mulighed for at hente data fra styringen med en eller flere
Q-kommandoer, der er sendt gennem RS-232, og til at indstille makrovariabler med en
E-kommando. Denne funktion er softwarebaseret og kraever en ekstra computer il
anmodning, fortolkning og lagring af data fra styringen. Der findes ogsa hardwareudstyr,
der giver mulighed for at afleese maskinens status. For detaljeret information skal du se
afsnittet Indsamling af maskindata pa side 83.

144 - Tilsi. af fremf->spin

Denne indstilling er beregnet til at holde spanbelastningen konstant nar der anvendes en
tilsideseettelse. Nar denne indstilling er Til, geelder alle fremferingshastighedens
tilsideseettelser ogsa for spindelhastigheden, og spindelens tilsidesaettelser deaktiveres.
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145 - Pinoldok ved emne for Cyklusstart

Nar Indstilling 145, Pinoldok ved emne for cyklusstart for [CYCLE START] er Fra, fungerer
maskinen som tidligere. Nar denne indstilling er Til, skal pinoldokken trykke pa mod
emnet i det gjeblik, [CYCLE START] (Cyklusstart) trykkes, ellers vises der en meddelelse
og programmet kan ikke starte.

156 - Gem forskydning med program

Nar denne indstilling er Til, inkluderer styringen forskydningerne i programfilen nar du
gemmer den til et USB-drev, en harddisk eller NetShare. Forskydningerne kan ses i filen
inden det endelige %-tegn, under overskriften 0999999.

Nar du indleeser programmet i hukommelsen igen, prompter styringen Indles forsk
(Y/N?) (Ja/Nej?). Tryk pa Y (Ja) hvis du gnsker at indlaese de gemte forskydninger. Tryk
pa N (Nej) hvis du ikke gnsker at indlaese dem.

157 - Formattype for forskydning

Denne indstilling styrer formatet, der bruges til at gemme forskydninger med programmer.

Nar den er indstillet til A, ser formatet ud som det, der er vist pa styringen, og indeholder
decimaltegn og kolonneoverskifter. Forskydninger, der gemmes i dette format, kan
redigeres pa en pc og derefter genindlaese.

Nar den er indstillet til B, gemmes hver forskydning pa en separat linje med en N-veerdi og
en Vv -veerdi.

158, 159, 160 - X-, Y-, Z-skrue,komp af varm%

Disse indstillinger kan indstilles fra -30 til +30 og justerer skruerne til kompensering for
varme med henholdsvis -30 % til +30 %.

162 - Standard til flydning

Nar denne indstilling er Til, vil styringen tilfgje et decimalpunkt til veerdier, der er indtastet
uden et decimalpunkt (for visse adressekoder). Nar indstillingen er Fra, vil vaerdier efter
adressekoder, der ikke indeholder decimaltegn, laeses som maskinistens notation, f.eks.
tusindedele eller titusindedele.

Med Med
Angivet vaerdi indstillingen Fra | indstillingen Til
| tomme-tilstand X-2 X-.0002 X-2.
| mm-tilstand X-2 X-.002 X-2.

Denne funktion geelder disse adressekoder:

402




Indstillinger

BEMAERK:

XY, Z,AB,C EF I JK UW
Herunder A, D og R, undtagen nar:

. A-veerdien (veerktgjsvinklen) er i en G76-blok. Hvis der findes en G76-veerdi, der
indeholder et decimaltegn, under kgrsel af program, udlgses alarm 605 om
ugyldig veerktgjsnaesevinkel.

. D-veerdien eri en G73-blok.

. R-veerdien er i en G71-blok i YASNAC-tilstand.

Denne indstilling pavirker fortolkningen af alle programmer, indtastet
manuelt eller indlzest fra en disk via RS-232. Det aendrer ikke effekten
af indstilling 77 Skalaheltal F

163 - Deaktiver .1 joghastighed

Denne indstilling deaktiverer den hgjeste joghastighed. Hvis den hgjeste joghastighed er
valgt, veelges den naeste, langsommere hastighed automatisk.

164 - Start spin m maks o/m

Denne indstilling bruges til at indstille spindelens hastighed, hver gang maskinen taendes.
Det forarsager, at der udfgres en G50 Snnn-kommando ved opstarttidspunktet, hvor nnn
er veerdien fra indstilling 164. Hvis indstilling nnn indeholder nul, eller en veerdi lig med eller
starre end parameter 131 MAKS. SPIND. OM/MIN , har indstilling 164 ingen effekt.

165 - Spind.hast.v.-variati

Specificerer den maengde, som omdrej./min. kan varieres med over og under den
kommanderede veerdi nadr spindelens hastighedsvariationsfunktion bruges. Kun
positiv veerdi.

166 - Spin.has.v.-cyk (0.1)

Specificerer arbejdscyklussen eller hastigheden, som spindelhastigheden sendres med.
Kun positiv veerdi.

167-186 - Periodisk vedligeholdelse

Der er 14 punkter, der kan styres, savel som seks ekstra punkter, i indstillingerne for
periodisk vedligeholdelse. Disse indstillinger giver operatgren mulighed for at aendre
standardantallet af timer for hver punkt, nar det startes under brug. Hvis antallet af timer er
indstillet til nul, vises punktet ikke i listen for punkter, der vises pa siden for vedligeholdelse
under aktuelle kommandoer.
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187 - Gengivelse af maskindata

Nar den er indstillet til Til, vises Q-kommandoer til dataindsamling fra brugerens pc pa
pc'ens skaerm. Nar den er indstillet til Fra, viser pc'ens skeerm ikke disse kommandoer.

196 - Nedlukning af transportband

Dette specificerer, hvor lang tid der skal ventes uden aktivitet, inden transportbandet til
spaner deaktiveres. Enheder er i minutter.

197 - Nedlukning af kelemiddel

Denne indstilling er den meengde tid, der skal ventes uden aktivitet, inden stremmen af
kalemiddel stopper. Enheder er i minutter.

198 - Baggrundsfarve

Specificerer baggrundsfarven for inaktive ruder pa displayet. Omradet ligger inden for 0
til 254. Standardvaerdien er 235.

199 - Timer for baggrundslys

Denne indstilling er tiden i minutter, hvorefter maskinens baggrundslys slukkes nar der ikke
er noget input i styringen (undtagen i tilstandene JOG, GRAPHICS (Grafisk) eller SLEEP
(Dvale)). Tryk pa en vilkarlig tast for at gendanne skaermbilledet (det anbefales at bruge
[CANCEL] (Annuller)).

201 - Vis kun arbejds- og vaerktejsforskydninger i brug

Nar denne indstilling er Til er det kun arbejds- og veerktgjsforskydninger, der bruges af
det kgrende program, der vises. Programmet skal fgrst kares i grafisk tilstand for at aktivere
denne funktion.

202 - Billede i realtid-skala (hgjde)

Specificerer hgjden af arbejdsomradet, der vises i skaermbilledet til billede i realtid.
Maksimumstgrrelsen begraenses automatisk til standardhgjden. Standardindstillingen
viser maskinens totale arbejdsomrade.

203 - Billede i realtid, X-forskydning

Finder den gverste del af skaleringsvinduet, relativt til maskinens X-nulposition. Standard
er nul.

205 - Billede i realtid, Z-forskydning

Finder den hgjre side af skaleringsvinduet, relativt til maskinens X-nulposition. Standard
er nul.
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206 - Materialets hulstgrrelse

Viser emnets indvendige diameter. Denne indstilling kan ogsa justeres ved at angive en
veerdi i HOLE SIZE (Hulstarrelse) i fanen STOCK SETUP (Opsaetning af materiale) i IPS.

207 - Z-materialets forside

Styrer Z-materialets forside i det ubehandlede emne, der vises i billedet i realtid. Denne
indstilling kan ogsa justeres ved at angive en veerdi i STOCK FACE (Materialets forside) i
fanen STOCK SETUP (Opseetning af materiale) i IPS.

208 - Materialets udvendige diameter

Denne indstilling styrer diameteren af det ubehandlede emne, der vises i billedet i realtid.
Denne indstilling kan ogsa justeres fra IPS.

209 - Materialets laeangde

Styrer leengden af det ubehandlede emne, der vises i billedet i realtid. Denne indstilling kan
ogsa justeres ved at angive en veerdi i STOCK LENGTH (Materialets lzengde) i fanen
STOCK SETUP (Opseetning af materiale) i IPS.

210 - Kebehgjde

Denne indstilling styrer hgjden af drejepatronens keeber, der vises i billedet i realtid. Denne
indstilling kan ogsa justeres fra IPS.

211 - Kebetykkelse

Styrer tykkelsen af drejepatronens kaeber, der vises i billedet i realtid. Denne indstilling kan
0gsa justeres ved at angive en veerdi i JAW THICKNESS (Kaebetykkelse) i fanen STOCK
SETUP (Opseetning af materiale) i IPS.

212 - Materialefastspanding

Styrer materialefastspaendingens stgrrelse for drejepatronens keeber, der vises i billedet i
realtid. Denne indstilling kan ogsa justeres ved at angive en veerdi i CLAMP STOCK
(Materialefastspaending) i fanen STOCK SETUP (Opsaetning af materiale) i IPS.

213 - Kebetrinhgjde

Styrer hgjden af drejepatronens kaebetrin, der vises i billedet i realtid. Denne indstilling kan
ogsa justeres ved at angive en veerdi i JAW STEP HEIGHT (Keebetrinhgjde) i fanen
STOCK SETUP (Opseetning af materiale) i IPS.

214 - Vis hurtig sti-billede i realtid

Styrer synligheden af en r@d, stiplet linje, der repraesenterer en hurtig sti, i realtid.
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215 - Vis fremfgringssti-billede i realtid
Styrer synligheden af en fast bla linje, der repreesenterer en fremfaringssti, i realtid.
216 - Servo- og hydraulikafbrydelse

Denne indstilling deaktiverer servomotorerne og den hydrauliske pumpe, hvis de er
installeret, efter det specificerede antal minutter er forlgbet uden aktivitet, som f.eks.
aktivitet fra et kgrende program, jogging, tastaturtryk etc. Standard er 0.

217 - Vis drejepatronens kaber
Styrer visningen af drejepatronens keeber i realtid.
218 - Vis sidste gennemigb

Styrer synligheden af en fast grgn linje, der repraesenterer det sidste gennemlgb, i realtid.
Dette vises hvis programmet er kart tidligere eller er blevet simuleret.

219 - Automatisk zoomning til emne

Styrer, hvorvidt billede i realtid automatisk zoomer ind pa emnet i nederste venstre hjgrne.
Aktiveres og deaktiveres ved at trykke pa [F4] pa siden med billedet, der vises i realtid.

220 - Vinkel pa pinoldoks roterende center

Vinkel pa pinoldoks roterende center, malt i grader (0 til 180). Bruges kun til billede i realtid.
Start med en veerdi pa 60.

221 - Pinoldoks diameter

Diameter pa pinoldokkens roterende center, malt i tommer eller metrisk (afhaengigt af
indstilling 9), gange 10.000. Bruges kun til billede i realtid. Standardvaerdien er 12500
(1,25"). Brug kun positive veerdier.

222 - Pinoldoks lzengde

Leengde af pinoldokkens roterende center, malt i tommer eller metrisk (afhaengigt af
indstilling 9), gange 10.000. Bruges kun til billede i realtid. Standardvaerdien er 20000
(2,0000"). Brug kun positive veerdier.

224 - Materialets diameter efter emne er vendt

Styrer kaebernes nye diameterplacering efter emne er vendt.

225 - Materialets lzengde efter emne er vendt

Styrer kaebernes nye leengdeplacering efter emne er vendt.
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226 - US materialediameter

Styrer emnets diameter, hvor den sekundaere spindel holder den fastspaendt.
227 - US materialeleengde

Styrer laeengden af den sekundaere spindel, fra emnets venstre side.
228 - US kaebetykkelse

Styrer kaebetykkelse for sekundaere spindel.

229 - US materialefastspanding

Styrer veerdi for sekundaere spindels fastspaending af materiale.
230 - US kaebehgjde

Styrer kaebehgjde for sekundzere spindel.

231 - US kaebetrinhgjde

Styrer kaebetrinhgjde for sekundaere spindel.

232 - G76 standard P-kode

Standard p-kodevaerdien, der skal bruges, nar der ikke findes en P-kode i en G7 6-linje, eller
nar den anvendte P-kode har en veerdi under 1 eller over 4. Mulige veerdier er P1, P2, P3
eller 4.

233 - US fastspandingspunkt

Styrer fastspaendingspunktet (placering pa emnet, hvor den sekundzere spindel
fastspaender det) for visningsformal i billede i realtid. Denne veaerdi bruges ogsa til at oprette
et G-kodeprogram, der vil udfgre den gnskede funktion for den sekundeere spindel.

234 - US hurtigt punkt

Styrer det hurtige punkt (placering, hvor den sekundaere spindel hurtigt bevaeges til inden
fastspaending af et emne) for visningsformal i billede i realtid. Denne vaerdi bruges ogsa til
at oprette et G-kodeprogram, der vil udfgre den enskede funktion for den
sekundeere spindel.

235 - US bearbejdningspunkt

Styrer bearbejdningspunktet (placering, hvor den sekundeere spindel bearbejder et emne)
for visningsformal i billede i realtid. Denne veerdi bruges ogsa til at oprette et
G-kodeprogram, der vil udfgre den gnskede funktion for den sekundaere spindel.
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236 - FP Z-materialets forside

Styrer materialets forside for vendt emne for visningsformal i billede i realtid. Denne veerdi
bruges ogsa til at oprette et G-kodeprogram, der vil udfgre den gnskede funktion for den
sekundeere spindel.

237 - US Z-materialets forside

Styrer materialets forside for sekundeere spindel for visningsformal i billede i realtid. Denne
veerdi bruges ogsa til at oprette et G-kodeprogram, der vil udfgre den gnskede funktion for
den sekundeere spindel.

238 - Timer for hgjintensitetslys (minutter)

Specificerer varigheden i minutter, som HIL (High Intensity Light) (Hgjintensitetslys)
(ekstraudstyr) forbliver taendt nar det aktiveres. Lyset taeendes nar deren abnes og der er
teendt pa afbryderen til arbejdslyset. Hvis denne vaerdi er nul, forbliver lyset taendt mens
derene er abne.

239 - Timer for slukning af arbejdslys (minutter)

Specificerer lzengden af tid i minutter, hvorefter arbejdslyset automatisk slukkes, hvis der
ikke trykkes pa en tast eller ikke aendres pa [HANDLE JOG] (Styr jog). Hvis der kgrer et
program nar lyset slukkes, fortsaetter programmet med at kgre.

240 - Advarsel om veaerktgjets levetid

Veerktajets resterende levetid i procent, der udigser en advarsel om veerktgjets levetid.
Veerktgj med resterende levetid under vaerdien i indstilling 240 er fremhaevet med orange
ogsignallyset blinker gult.

241 - Pinoldokkens holdekraft

Kraft, der skal anvendes pa et emne af den servodrevne pinoldok (kun ST-40 og ST-40L).
Enheden er Ibf i standard tilstand og newton i metrisk tilstand, iht. indstilling 9. Det gyldige
omrade er 1000 (4448 i metrisk tilstand) til 4500 (20017 i metrisk tilstand).

242 - Interval for temning af luft/'vand (minutter)

Denne indstilling specificerer intervallet for temning af kondensat i systemets luftbeholder.
Nar denne tid, der er specificeret af indstilling 242, starter temning fra midnat.

243 - Tid for temning af luft/'vand (sekunder)

Denne indstilling specificerer varigheden af tamning af kondensat i systemets luftbeholder.
Enheden er sekunder. Nar tiden, der er specificeret af indstilling 242, startes temning fra
midnat, i det antal sekunder, der er specificeret i indstilling 243.
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BEM/ERK:

BEM/AERK:

245 - Farlig vibrationsfglsomhed

Denne indstilling vaelger mellem tre sensitivitetsniveauer (Lav, Medium eller Hgj) for
sensoren til farlig vibration (hvis installeret). Denne indstilling indstilles som standard til Hz3j
nar maskinen startes.

249 - Aktiverer Haas opstartsskaerm

Hvis denne indstilling er indstillet til Til, viser skeermen opstartsinstruktioner, hver gang
maskinen taendes. Du kan indstille indstilling 249 til Til eller Fra pa indstillingssiden, eller
trykke pa [F1] pa velkomstskaermen for at deaktivere den.

900 - CNC netvaerksnavn

Denne indstilling indeholder styringsnavnet, du gnsker skal kunne ses pa netvaerket.

901 - Hent adresse automatisk

Henter en TCP/IP-adresse og subnet-adresse fra en DHVP-server pa et netveerk (kreever
en DHCP-server). Nar DHCP er Til, er angivelser for TCP/IP, SUBNET MASK og
GATEWAY ikke lsengere pakraevede og der vises *** j felterne.

Afsnittet ADMIN nederst leverer IP-adressen fra DHCP. Maskinen
skal slukkes og tendes igen for at eendringerne i denne indstilling
traeder i kratft.

For at hente IP-indstillingerne fra DHCP:

Tryk pa [LIST PROGRAM] (Vis programmer) pa styringen.

Tryk pa [CANCEL] (Annuller).

Tryk pa den hgijre pil for at ga til harddiskens mappe og tryk pa [ENTER].

Indtast ADMIN og tryk pa [INSERT] (Indsaet).

Veelg mappen ADMIN og tryk pa [ENTER].

Kopier filen ipconfig.txt til disken eller en USB-lagerenhed pa en Windows computer.

A
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BEM/ERK:

902 - IP-adresse

Denne indstilling bruges pa et netveerk med statiske TCP/IP-adresser (DHCP fra).
Netvaerksadministratoren tildeler en adresse (f.eks. 192.168.1.1). Maskinen skal slukkes
og teendes igen for at aendringerne i denne indstilling treeder i kraft.

Adresseformat  for  subnetmaske, gateway og DNS er
XXX XXX XXX XXX (f.eks. 255.255.255.255). Adressen ma ikke ende
med et punktum. Den hgjeste adresse er 255.255.255.255; ingen
negative numre.

903 - Subnetmaske

Denne indstiling bruges pa et netveerk med statiske TCP/IP-adresser.
Netvaerksadministratoren tildeler en maskevaerdi. Maskinen skal slukkes og teendes igen
for at eendringerne i denne indstilling treeder i kraft.

904 - Standard gateway

Denne indstilling bruges til at opna adgang til routerne. Netvaerksadministratoren tildeler en
adresse. Maskinen skal slukkes og teendes igen for at eendringerne i denne indstilling
traeder i kraft.

905 - DNS-server

Denne indstilling indeholder DNS (Navneserver for domeene)- eller IP-adressen for
domaeneveertens kontrolprotokol pa netveerket. Maskinen skal slukkes og teendes igen for
at eendringerne i denne indstilling traeder i kraft.

906 - Domane/arbejdsgruppenavn

Denne indstilling er for arbejdsgruppen eller domaenet for CNC styringen. Maskinen skal
slukkes og teendes igen for at eendringerne i denne indstilling treeder i kraft.

907 - Navn pa fjernserver

For Haas maskiner med WINCE FV 12.001 eller hgjere indeholder denne indstilling
NETBIOS-navnet pa computeren, hvor delmappen findes. IP-adresse understgttes ikke.
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BEM/AERK:

908 - Sti for fjerndeling

Denne indstilling indeholder navnet pa den delte netveerksmappe. Hvis du vil omdebe den
delte mappe efter der er valgt et vaertsnavn, skal du indtaste det nye navn pa den delte
mappen, og trykke pa [ENTER].

Brug ikke mellemrum i navnet pé den delte mappe.

909 - Brugernavn

Dette indstilling er navnet, der bruges til at logge pa serveren eller domeenet (med en
brugerkonto til domaenet). Maskinen skal slukkes og teendes igen for at aendringerne i
denne indstilling treeder i kraft. | brugernavne skelnes der mellem store og sma bogstaver
og de ma ikke indeholde mellemrum.

910 - Adgangskode

Dette er adgangskoden, der bruges til at logge pa serveren. Maskinen skal slukkes og
teendes igen for at eendringerne i denne indstilling treeder i kraft. | adgangskoder skelnes
der mellem store og sma bogstaver og de ma ikke indeholde mellemrum.

911 - Adgang til CNC-deling

Denne indstilling bruges til CNC harddiskens privilegier for laesning/skrivning. OFF (Fra)
forhindrer, at harddisken kan bruges pa netveerket. FULL (Fuld) tillader adgang for bade
leesning/skrivning pa netveaerket. Hvis denne indstilling og indstiling 913 slas Fra,
deaktiveres kommunikation med netvaerkskortet.

912 - Floppy-fane aktiveret

Se indstilling 914 USB Tab Enabled (USB aktiveret) for den funktionalitet (aeldre versioner
brugte denne indstilling til at sla adgang til USB-drevets floppydisk til/fra). Nar den er
indstillet til OFF (Fra), er der ikke adgang til USB-drevets floppydisk.

913 - Harddisk-fane aktiveret

Denne indstilling slar adgang til harddisken til/fra. Nar den er indstillet til OFF (Fra), er der
ikke adgang til harddisken. Hvis denne indstilling og CNC deling (indstilling 911) slas Fra,
deaktiveres kommunikation med netvaerkskortet.

914 - USB-fane aktiveret

Slar adgang til USB-porten OFF/ON (Til/Fra). Nar den er indstillet til OFF (Fra), er der ikke
adgang til USB-porten.
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Liste over indstillinger

9.2

915 - Netvaerksdeling

Denne indstilling slar adgang til serverens drev til/fra. Nar den er indstillet til OFF (Fra), er
adgang til serveren fra CNC styringen ikke mulig.

916 - Sekundaer USB-fane aktiveret

Denne indstilling slar adgang til USB-porten til/fra. Nar den er indstillet til OFF (Fra), er der
ikke adgang til USB-porten.

Mere information online

For opdaterede og supplerende information, herunder tip, tricks,
vedligeholdelsesprocedurer m.m. skal du ga til Haas Resource Center pa
diy.HaasCNC.com. Du kan ogsa scanne koden nedenfor med din mobilenhed for at ga
direkte til Resource Center.
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Vedligeholdelse

Kapitel 10: Vedligeholdelse

10.1

10.2

10.2.1

Indledning

Regelmeessig vedligeholdelse er vigtig for at sikre, at maskinen har en lang og produktiv
levetid med minimal nedetid. De mest almindelige vedligeholdelsesopgaver er enkel og
kan udferes af dig selv. Du kan ogsa kontakte din forhandler angaende deres omfattende,
forebyggende vedligeholdelsesprogram for mere komplicerede vedligeholdelsesopgaver.

Vedligeholdelsesovervagning

Haas styringen har en vedligeholdelsesovervagning, der forteeller dig, nar du skal udfgre
visse vedligeholdelsesopgaver. Det inkluderer (14) vedligeholdelsesopgaver, og (6) ekstra
emner, som du selv kan designere.

Indstillinger for vedligeholdelse

Indstillingerne  167-186 styrer standard vedligeholdelsesintervallerne for hvert
vedligeholdelsespunkt. Siden Maintenance Monitor (Vedligeholdelsesovervagning) viser
kun vedligeholdelsespunkter, der har et standard interval (dvs. ikke nul).

Vedligeholdelsesintervaller har (3) mulige veerdier:

. On-time (Taen-tid) (timer): Styringen nedtaeller intervallet mens maskinen starter.

. Motion time (Beveegelsestid) (timer): Styringen nedteeller kun intervallet mens den
specificerede komponent er i beveegelse.

. Tool changes (Veerktgjsskift) (hvert); Styringen nedtzller intervallet med (1) efter

hvert veerktajsskift.

Du kan aendre hver indstilling, sa den er hgjere eller lavere end standard intervallet. Ved
afslutningen af hvert vedligeholdelsesinterval viser styringen meddelelsen og ikonet 71D
FOR  VEDLIGE. Ga til siden for vedligeholdelsesovervagning for at se, hvilken
vedligeholdelse, der er pakreevet.
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Siden Maintenance Monitor (Vedligeholdelsesovervagning)

F10.1: Fanen Maintenance Settings (Indstillinger for vedligeholdelse)

( T TeroY Y Y HaTNTENANCE | ]

MATNT DEFLTS

167 Coolant Replacement default in power-on hours
168 Control air Filter Replacement default in power—on hours 0
169 011 Filter Replacement default in power—on hours 2500
170 Gearbox 011 Replacement default in power—on hours 5000
171 Coolant Tank Level Check default in power—on hours 20
172 Way Lube Level Check default in motion-time hours 250
173 Gearbox 011 Level check default in power—on hours 250
174 sealsfWipers Inspection default in motion—time hours 250
175 air Su ?y Filter check default in power-on hours 40
176 Hydraulic oil Level check default in power-on hours 100
177 Hydraulic Filter Replacement default in motion_time hours 150
178 Grease Fittings default in motion_time hours 250
179 Grease Chuck default in motion_time hours 0
180 Grease Tool Changer Cams default in teool-changes 1000

181 Spare Maintenance Setting #1 default in power—on hours
187 Spare Maintenance Setting #2 default in power—on hours
183 Spare Maintenance Setting #3 default in motion-time hours
184 Spare Maintenance Setting #4 default in motion-time hours
185 Spare Maintenance Setting #5 default in tool-changes

186 Spare Maintenance Setting #6 default in tool-changes

oo oo

10.2.2 Siden Maintenance Monitor
(Vedligeholdelsesovervagning)

Sadan finder du siden Maintenance Monitor (Vedligeholdelsesovervagning):
1. Tryk pa [CURRENTCOMMANDS] (Aktuelle kommandoer).

2. Tryk pa [PAGEUP] (Side op) eller [PAGEDOWN] (Side ned), indtil du ser
skaermbilledet Maintenance (Vedligeholdelse).

F10.2: Siden Maintenance (Vedligeholdelse)

Av to select, ORIGIN to change, <> to adjust

COOLANT - needs replacement — ON-TIME
OIL FILTER - rep1ace —— ON-TIME
GEARBOX 0IL - replace —— ON-TIME
COOLANT TANK - check Tevel, leakage, oil in coolant ——  ON-TIME
WAY LUBE SYSTEM - check level —— C(5-TIME
GEARBOX 0IL - check level —— ON-TIME
SEALS/WIPERS missing, torn, leaking — check ——  (S-TIME
AIR SUPPLY FILTER - check for water -— ON-TIME
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Vedligeholdelse

10.2.3 Start, stop eller juster vedligeholdelsesovervagning

Sadan starter og stopper du overvagning pa vedligeholdelsessiden:

MATNTENANCE

Av to select, ORIGIN to change, <> to adjust

COOLANT — needs replacement — ON-TIME
0IL FILTER - replace ——  ON-TIME
GEARBOX OIL - replace —— ON-TIME
COOLANT TaNK — check level, leakage, oil in coolant ——  ON-TIME
WAY LUBE SYSTEM - check Tlevel — (C5-TIME
GEARBOX 0IL - check level —— ON-TIME
SEALS/WIPERS wissing, torn, leaking - check ——  (S-TIME
AIR SUPPLY FILTER — check for water ——  ON-TIME

1. Brug [UP] (Op)- eller [DOWN] (Ned)-pilene til at fremhaeve et vedligeholdelsespunkt.

Vedligeholdelsespunkter, der viser -- i stedet for et tal, overvages ikke aktuelt.

2. Tryk pa [ORIGIN] (Original) for at starte overvagning af et punkt. -- 2endres til
standard vedligeholdelsesintervallet.

3. Dukan justere den aktuelle intervalteelling ved at bruge markartasterne [RIGHT]
(Haijre) eller [LEFT] (Venstre).

Intervallerne On-time (Taen-tid) og Motion-time (bevaegelsestid) haeves eller seenkes
med (1) nar du trykker pa markearpiletasterne [RIGHT] (Hgajre) eller [LEFT] (Venstre).
Intervaller for veerktgjsskift heeves eller seenkes med (25).

4. Tryk pa [ORIGIN] (Original) igen for at stoppe overvagning af et punkt.
Vedligeholdelsesintervallet sendres til --.
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Start, stop eller juster vedligeholdelsesovervagning

10.3

Mere information online

Hvis du ensker detaljerede procedurer for vedligeholdelse, tegninger over maskinens
komponenter og anden nyttig information, skal du ga til Haas Automation Resource Center
pa diy.HaasCNC.com. Du kan ogsa scanne denne kode med din mobilenhed for at ga
direkte til information om vedligeholdelse i Resource Center.
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Andetudstyr

Kapitel 11: Andet udstyr

11.1

11.2

11.3

11.4

Indledning

Nogle Haas maskiner har unikke karakteristika, der ligger udenfor denne vejlednings
beskrivelser. Disse maskiner er udstyret med et trykt tilleg til vejledningen. Du kan ogsa
hente det p4 www.haascnc.com.

Kontordrejebank

Kontordrejebaenk-serien er kompakte, sma lodrette drejebaenke, der kan flyttes gennem en
standard derramme og kare pa enkeltfaset stram.

Vaerktgjsafdelingsdrejebaenk
Veerktgjsafdelingsdrejebsenken inkluderer funktioner, der vil hjeelpe en operatgr, der er

vant til manuel positionering af drejebaenken. Drejebaenken bruger almindelige, manuelle
handtag, mens der samtidigt er inkluderet alle CNC-funktionerne.

Mere information online

For opdaterede og supplerende information, herunder tip, tricks,
vedligeholdelsesprocedurer m.m. skal du ga til Haas Resource Center pa
diy.HaasCNC.com. Du kan ogsa scanne koden nedenfor med din mobilenhed for at ga

direkte til Resource Center.
[m] 75 [w]

[=]
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