Fras Manual CNC

Karlstad har —
Referenspunkten i [1] och . o8
Y =+400
MaskinNollan i [2] ‘ . ika RS [
A f

— € >

: Arvika har MaskinNolla i

; [1]

och Referenspunkten i

Heyd
522.815 mm

X=-760
Y =-400
Z2=-522815

Punktes

Liage
(koordinater)

| Karlstad kan vi réra oss inom den Roda Ladan med Bredd 760 mm, Djup 400 mm, och H&jd 522,815 mm. Man séager
att Frasens Slaglangder ar 760 mm 400 mm 522.815 mm En Langd som vi forflyttar oss inuti Ladan ar alltid +
(Positiv), men d& vart koordinatsystem ar upp och ner kommer alla punkter: (LAGEN) i L&dan kommer att f& Negativa
varden (-X:-Y :-Z).

Punkt 1 ar Referenspunkten (0 : 0 : 0). Det ar dar vi hamnar nar vi gor en ReferensKorning ZRN. Punkt 2 &r sa lang
bort vi kan rora oss inom ladan, den har koordinaterna: ( -760 : -400 : -522.815 ). Punkt 2 ar MASKIN-Nollan

Om vi monterar in en Borr som ar 100 mm lang. D& ar ju Borrens Langd + (Positiv) Langder kan ju ej bli MINUS, men
BORRSPETSENS koordinater i (x : y : z) kommer att Bli: (0: 0 : -100). ALLA koordinater blir Negativa eller Noll. Om
vi satter Borrspetsen mitt i ladan. Da heter den Punkten: (-380 : -200 : -261.4075)

| Arvika kan Koordinaterna bara bli Positiva eller Noll (men Arvikas Slaglangder ar lika langa som véara ar)
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Referenskdrning ZRN

MDI  HANDLE

1. Stall Driftsvaljaren pa Referens ZRN:

2. Tryck pa POS:

ALLA ‘ ' T
RELATIV MASKIN I AVSTAND
X 4786. % O

Y 165,
0

17 1@8.

JOG F 5 DETALJRAKN
BEARB. TID 88H31M CYKELTID
TN e o OMM/ MIN SACT

X
Y
Z

HND STOP k%% *okxk{

FUNKTIONSKNAPPAR

5. De tre Lamporna skall Lysa :

6. X, Y, och Z vardena i punkt 3. POS-ALL-MASKIN skall vara NOLL. Da ar Referenskérningen klar.
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Uppmatning av Verktygslangd

Sakerhetskod: vrid: - Tryck: - Skriv: - Tryck: - Tryck: - Tryck: _

MDI HANDLE

%C@@JOG

RAPID
VAVAY)

ZRN

2. Sténg Doérrarna:

MDI HANDLE

@ JOG

3. stall driftsvaljaren pa MDI:

4. Tryck pa PROG:

5. Skriv [T? M06] Tryck pa EOB: - :’ (Vi skapar en Tom plats for verktyg T?)

6. Tryck p& INSERT:
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CYCLE START

7. Tryck pA CYCLE START:

MDI  HANDLE

D—E»NC@JOG

AUTO RAPID
9 ( NaVa¥
EDIT ZRN

8. stall Driftsvaljaren pA HANDLE:

9. Oppna Dérrarna och montera in verktyget: T?

10. Stall in Mat-Proben 50mm p& Frasbordet: M

11. Veva ner Verktyget med hjalp av Kontrolldosan:
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12. Tangera Verktyget mot Proben:

13.  Tryckparos:
14.  Tryckpa ALLA:

RELATIV MASKIN | AVSTAND
476. -25,. 602
165. -123. 901
108. | —304.970|

& DETALJRAKN
88H31M CYKELTID oH
OMM/MIN SACT "]

15 Lé&s av [Z-Maskin (Maskin Matt)] Se Punkt 14

16

Berékna Verktygslang med FORMEL.: [ Totalhdjd -50mm -Z maskin = Verktygslangd ]
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Verktygslangd

. o TotalHo;d
Maskin matt 522815

-25. 602

-

¥

FORMEL
TotalH6jd - 50mm - Maskin matt = Verktygsldngd

Exempel)522.815 - 50 - 304.970 = 167.845mm
Borren dr 167.845mm Lang
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17

18

19

20

21

22

23

24

Tryck pa OFS/SET: .

Tryck p& OFFSET:

Olgssal-'1

Skriv in Verktygslangden under H

Tryck pa INPUT: .

Skriv in Verktygs Radie under D

Tryck pa INPUT:

Nésta Verktyg T?? (upprepa Punkt 1-22 ) Vid . _: Monteras T? och T?? far en Tom Plats

Kalla pé ett Verktyg Vrid: MBI Tryck: BROG Skriv: [[T2M06] Tryck: EOB INSERT CYKEL-START
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Z-led Nollpunkt Arbetsstycket

MDI HANDLE

JOG

RAPID
JUv

ZRN

1 stan Driftsvaljaren pA HANDLE:

2 Tryck pa POS:

RELATIV ’ S ANSTAND

IX 476. B73
Y 165. 558
| 1908. 010

yrdinat
in

5 DETALJRAKN
88H31M CYKELTID

OMM/MIN ACT

3 Tryck pa ALLA: b
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4 stall in Proben pa Arbetstycket:

Mita in Nollpunkten i Z-led For Arbetstycket
Vi anger var Arbetstyckets Toppyta dr 1 Z-led
i Forhallande till Referenspunkten.

Som dr (0 : 0 : 0) GLOBAL Punkt

5 Tangera Spindeln mot Proben:

6 Avlas Z-koordinat Under Maskin, se punkt 3. Lagg till 50mm nerdt i Z-led, for Arbetstycket &r ju 50mm nedanfor den

punkt du Tangerade. Vi har just matt Avstandet i Hojdled mellan Referenspunkten och Arbetstyckets Topp yta. Avstand ar
ALDRIG Negativa, men en Koordinatpunkt kan vara negativ.

Det Punkt 6 ger ar : Z-Arbetsycke = (Z-Maskin + Proben 50mm)
Z-Arbetstycke (Det Z koordinat som ligger pa Arbetstyckets Topp Yta) Relativt mot (0 : 0 : 0)
Z-Maskin (Det Z koordinat som ligger pa Probens Topp Yta) Relativt mot (0 : 0 : 0)

(0:0:0)=(X:Y:2Z) =Referenspunkten

Sida 9
COPYRIGHT (©) peter@pdahlen.se



Funktionsknappar

o ”~

7 Se Gruppen Funktionsknappar (Antal 6): Ger 6 Olika SKARMAR

8 Tryck pa OFS/SET: ( Ger OFS/SET: Skarm) (Soft-Key just har ARBET-stycket Aktivt )

9 Tryck ARBET:

10 Under Arbetstyckets Koordinatsystem HAR: G54. Skriv in Z-Arbetstycke.

11 Tryck INPUT: ( INPUT: Anvandes nar Varden av Typen Tabellvarden skall matas in. )
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XY-led Nollpunkt Arbetstycket (1 Ett HOrn)

1 stan Driftsvaljaren pA HANDLE:

2 Montera Kantavkannaren:

Kantavkéannare
Monterad 1 Spindeln

Forflyttning i

K
X eller Y led $ 4
Ett Varv=1mm @

Arbetsyckets
Koordinatsystem

G54 \%
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3 Tangera Avkannaren mot Arbetsstyckets ZX-Plan [G18]. Mata Kulan mot arbetstyket tills Visare visar 2 mm. Utfor

sedan Samma Procedur med med YZ-planet. 4mm Kulans Centrum befinner sig da Rakt ovanfor Arbetsstyckets
Vanstra Horn.

Kula ﬂf 4mm

2 Varv = Radie 2mm
Kulans Z-Axel
Ligger da Parallell
med ZX [G18] Plan

~

Aktivera SKARM med:

AVSTAND

5 DETALJRAKN
88H31M CYKELTID
OMM/MIN SACT

5 Sétt in Avlast X och Y i G54 i OFS/SET Skarm: Aktiveras SKARM med:
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Skapa nytt Program via SKARM

w\ HANDLE
2 &

JOG

1 stan Driftsvéljaren pa EDIT:

2 Tryck pa PROG:

3 Tryck pa . (under Skarm):

4 Skriv Programnummer -: (Texten hamnar pa Gréna Buffertfaltet)

5 Tryck pa INSERT: (Flyttar upp Program-NR fran Grona Bufferten till Vita Faltet)

6 Tryck EOB: : (Satter in ett , dar % star. % ska sta langst ner i programmet hela tiden)

{ Tryck INSERT: (Férin ;)

8 Ex: Forsta Rad: N10 G17 G40 G80 G90 Tryck EOB: Tryck INSERT:
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Korning av Program

MDI HANDLE

one B @ o

1 stan Driftsvaljaren pd EDIT:

2 Tryck pa PROG:
3 Skriv O**** (programmet som skall kbras)
4 Tryck pa Soft-Key: - (s6ker upp Programet)

5 Tryek PIL NER: ( Punkt 1-5 Oppnar ett Program )

MDI HANDLE

g@@mc

6 Stall Driftsvaljaren paA EDIT:

MDI HANDLE

g@@me

7 Stall Driftsvaljaren pd AUTO:

8 Tryck pa SBK och DRN: Justera med Matningsvredet. L

( Singel Block ) ( Dry Run —knappen ger: GO0 gar som GO1 och matningsvredet % fungerar som strombrytare )
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9 Tryck CYCLE START: ('starta vid 40 % om allt &r ok 6ka till 100 % )

OBS ! Extraplan kan laggas in fore CYCLE START. Da kér man forst i Luften ovanfor Arbetstycket. Om
Verktygsbanan verkar OK, tar man bort sdkerhetsplanet och fraser i Arbetstycket.

(Punkt 6-9 KOr Programet)

Punkt 10-12 Staller in ett Extraplan ovanfor Arbetstycket.

10 Tryck pa OFS/SET:

1 1 Tryck pd ARBET: (G54 EXT Z=50 ger: Plan 50mm ovanfér. Z=0 ar Toppytan pa Arbetstycket )

| BB

| 0. 0ORpP2 :
| 0. BOO)G55 Y 0. 000
'50.000 2. 000 Z 0. 000

—502. 27503 :
—289. 459G56 Y | 0.
—412. 980

12 Skriv in det Z planet skall ligga pa. Tryck INPUT: (INPUT matar in Typ: Tabellvéarden)
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