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Introduktion fräsmaskinen 
Fräsmaskinen är av typen portalfräs med en arbetsvolym om ca 700x700x150 mm (x, y, z). Maskinens 

axlar drivs av 4 stegmotorer, två i y-led, en i x-led och en i z-led. Styrningen av maskinen är så kallad 

”open-loop” vilket innebär att ingen återkoppling från motorerna eller axlarna till styrsystemet 

förekommer. Maskinens position bestäms enbart genom att styrsystemet räknar hur många steg 

respektive drivmotor har roterat. Detta innebär att det är väldigt viktigt att nollställa maskinen 

varje gång den startas upp (spänningssätts) för att säkerställa att maskinen har korrekt global 

nollposition. 

Figur 1 visar några viktiga komponenter av maskinen samt specificerar maskinens koordinataxlar. 

Figur 2 visar maskinen i sin ”home position”, där maskinen har sin globala nollpunkt, 𝑥 = 0, 𝑦 = 0, 

𝑧 = 0 i maskinkoordinater.   

 

Figur 1 – CNC fräsen samt definition av koordinatsystemets axlar (x, y, z)  
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Figur 2 – Spindels i sin globala nollposition (Home-All), 𝑥 = 0, 𝑦 = 0, 𝑧 = 0 i maskinkoordinater. 

Introduktion spindel 
Spindeln i fräsmaskinen är på 1.5 kW och luftkyld. Spindeln styrs via en VFD (Variable Frequency 

Drive), Figur 3. Maxvarvtalet på spindeln är ca 24000 rpm och kontrolleras via frekvensen på VFD:n. 

VFD:n går att ställa mellan 0-400Hz, där 400 Hz är 24000 rpm, 300Hz är 18000 rpm osv.  

Start/Stopp samt val av varvtal på spindeln kontrolleras via VFD:n, ej genom styrprogramvaran. 

Aktivering av maskinens nödstopp stoppar endast axlarnas rörelse, ej spindelns rotation. Av 

säkerhetsskäl skall spindeln endast vara igång under bearbetning och inte under uppstart och 

inställning av maskinen. När spindeln är igång får fräsens arbetsvolym ej beträdas. 
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Figur 3 –VFD:n som används för att styra spindeln.  

 

Uppstart av UCCNC mjukvara samt grundinställning av maskin inför 

bearbetning 
Styrsystemet som används är UCCNC, och maskinen styrs via USB-kabel och en hårvarumodul UC100, 

Figur 4.  

En demoversion av programvaran kan laddas ner gratis från tillverkarens hemsida:  

https://cncdrive.com/UCCNC.html 

Manual till styrprogramvaran hittar ni här:  

http://www.cncdrive.com/UCCNC/UCCNC_usersmanual.pdf 

 

Inställd frekvens 

Start av spindel 

Stanna spindeln 

Öka respektive Minska 

Frekvens/Varvtal 

https://cncdrive.com/UCCNC.html
http://www.cncdrive.com/UCCNC/UCCNC_usersmanual.pdf
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Figur 4 – Hårvarumodulen UC100 kopplad till fräsmaskinens kommunikationskontakt. 

Styrsystemet används för att kontrollera maskinens axlar enligt given G-kod. Innan bearbetning 

startar är det viktigt att säkerställa att koordinatsystemet som används är detsamma som det som 

användes vid genereringen av G-koden, exempelvis i CAM-beredningen. Detta görs genom att sätta 

upp ett lokalt koordinatsystem där nollpunkt i x, y och z är samma som i CAM-beredningen. I följande 

avsnitt visas steg för steg hur maskinen görs redo för bearbetning. Stegen som ses över är:  

1. Uppstart av UCCNC mjukvaran och manuell styrning av maskinens axlar (Jog) 

2. ”Home-All” - hitta maskinens globala nollpunkt,  𝑥 = 0, 𝑦 = 0, 𝑧 = 0 i maskinkoordinater. 

3. Inställning av nollpositioner i 𝑥 − och  𝑦 − led, lokalt koordinatsystem (arbetsstyckets 

koordinatsystem). 

4. Inställning av nollposition i 𝑧-led, lokalt koordinatsystem (arbetsstyckets koordinatsystem).  

 

Uppstart av UCCNC mjukvaran och manuell styrning av maskinens axlar (jog) 
Mjukvaran startas genom att dubbelklicka på ikonen RAW_CNC_BTH på skrivbordet på styrdatorn.  

Innan start av mjukvaran kontrollera så att hårvarumodulen är kopplad till fräsmaskinen, samt att 

usb-kabeln är ansluten till styrdatorn.  

 

Hårvarumodul UC100 

Kontakt till fräsmaskinen 



 

Dr Martin Magnevall, Institutionen för maskinteknik 

Blekinge Tekniska Högskola, Postadress: 371 79 Karlskrona, Telefon: 0455-38 50 00  
 

 

Figur 5 – Skärm vid uppstart av UCCNC mjukvara. 

(A) Visar spindelns position, Genom att välja MACHINE COORDS visas spindelns position i globala 

koordinater, maskinens koordinatsystem. Om MACHINE COORDS inte är aktiverat visas spindels 

position i det valda lokala koordinatsystemet enligt (B).   

(B) Visar vilket lokalt koordinatsystem (arbetsstyckets koordinatsystem) som är valt, använd G54.  

(C) Resetknapp, används för att stoppa drivningen av maskinens axlar, samma funktion som 

nödstoppet.   

(D) GOTO ZERO – Kommer ta maskinen till sin inställda nollposition i det lokala koordinatsystem som 

är aktivt. ANVÄND EJ, risk att spindeln/verktyget krockar med arbetsbordet eller arbetsstycket. 

Följande bör beaktas vid start av mjukvara och maskin. 

1. Verifiera att den laddad maskinprofilen är RAW_CNC_BTH 

2. När programmet startar kommer resetknappen (C) att blinka. När denna blinkar kommer ni 

inte kunna kommunicera med maskinen, för att sätta maskinen i aktivt läge kontrollera först 

att manuella nödstoppet är avaktiverat, därefter trycker ni på resetknappen (C) i UCCNC.  

3. Ni bör nu kunna styra maskinen genom att använda jog-funktionen i UCCNC, Figur 6. Menyn 

kommer ut från sidan då musen flyttas åt vänster mot det blå fältet med tre pilar i Figur 5.  
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Figur 6 – Manuell styrning av axlarna i UCCNC 

Kontrollera så axlarna går att flytta och kommunikationen med fräsen fungerar. Var försiktig så att 

axlarna inte av misstag körs i fel riktning och kolliderar med något.  

  

”Home-All” - hitta maskinens globala nollpunkt,  x=0, y=0, z=0 i maskinkoordinater. 
När väl mjukvaran är startad, rätt profil laddad och kommunikationen med maskinen verifierad är 

nästa steg att ställa in maskinens globala nollpunkt, den position där 𝑥 = 0, 𝑦 = 0 och 𝑧 =  0 i 

maskinens koordinatsystem. Det är viktigt att detta moment utförs varje gång maskinen startas efter 

att ha varit avstängd (strömlös). Mjukvaran sköter denna process på egen hand och nollinställningen 

sker i följande tre steg: 

1. Maskinen förflyttas till 𝑧 = 0 i maskinkoordinater (den högsta positionen spindeln kan 

förflyttas till). 

2. Maskinen förflyttas till 𝑥 = 0 i maskinkoordinater. 

3. Maskinen förflyttas till 𝑦 = 0 i maskinkoordinater.  

Figur 7 visar hur detta kommando aktiveras i UCCNC.  

Förflyttningshastighet  

0-100 % 

Axel och riktning vid 
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Figur 7 – ”Home-All” för att ställa in maskinens globala nollposition.  

 

Inställning av nollpositioner i x, y, lokalt koordinatsystem (arbetsstyckets 

koordinatsystem). 
Vid CAM-beredningen av den detaljs som ska tillverkas har en beskrivning av arbetsstycket gjorts 

samt en val av nollpunkt. Det är viktigt att vi använder samma referenser i maskinen som användes 

vid CAM-beredningen för att resultatet ska bli korrekt. Exempelvis att vi får korrekta skärdjup vid 

varje passering samt att vi endast skär i arbetsstycket och inte i fasthållningsdon eller arbetsbordet. 

Målet är att definiera ett lokalt koordinatsystem (G54) som är samma som användes vid CAM-

beredningen. Denna nollställning görs i två steg, först ställs nollpunkten i x och y koordinater in, 

därefter z. Som exempel visas i Figur 8 och 9 en enklare uppsättning från Inventors CAM-modul för 

att illustrera hur det lokala koordinatsystemet kan definieras under CAM-beredningen och därmed 

också ge en klarare blid av det koordinatsystem vi behöver definiera nollpunkten för i fräsen. Notera 

att riktningen på koordinataxlarna som använts vid CAM-beredningen är samma som maskinens 

koordinataxlar, detta är nödvändigt för att den genererade G-koden ska bli korrekt. I Figur 8b ses 

att nollpunkten vid CAM-beredningen är placerad i nedre vänstra hörnet av arbetsstycket i x- och y-

led samt på den övre ytan av arbetsstycket i z-led.   
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Figur 8 – (a) Visar en modell av arbetsbordet, arbetsstycke samt detalj som ska tillverkas. (b) 

förstoring visande koordinatsystemets nollpunkt samt riktningar från CAM-beredningen.   

Om endast ett fåtal detaljer ska tillverkas behöver inte det lokala koordinatsystemet ha exakt samma 

nollpunkt i x och y-led som det som användes vid CAM-beredningen. Det viktiga är att välja en 

nollpunkt i x och y som säkerställer att detaljen som ska tillverkas ”ryms” i arbetsstycket och att 

maskinen inte kolliderar med arbetsbord eller uppspänningar under bearbetningen.  Nollpunkten i 

x- och y- led sätts genom att manuellt jog:a maskinen till rätt position och därefter nollställa axlarna 

för det lokala koordinatsystemet G54. Figur 9 visar en bild av maskinen då spindeln är förflyttad till 

lämplig nollposition i x- och y -led. Figur 10 visar hur de lokala nollpunkterna ställs in i UCCNC efter 

det att spindeln manuellt förflyttats till lämpligt läge enligt Figur 9.  
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Figur 9 – Spindeln förflyttad till lämplig position för att sätta nollpunkt i x och y-led för lokalt 

koordinatsystem.  

 

Figur 10 – Nollställning av axlar i lokalt koordinatsystem i UCCNC. (a) Maskinen manuellt förflyttad till 

lämplig nollposition i x och y. (b) Axlarna i x och y nollställda i lokala koordinatsystemet G54. 
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Inställning av nollposition i z-led, lokalt koordinatsystem (arbetsstyckets 

koordinatsystem). 
Denna inställning är viktig att få så exakt som möjligt då skärdjupet påverkas av denna inställning och 

därmed även måtten i z-led på den slutgiltiga detaljen. Samt att vi vill undvika att skära för djupt och 

därmed riskera att skära i arbetsbordet. Nollpunkten i z-led ska vara samma som den som använts i 

CAM-beredningen. För att underlätta detta moment skall touch-off plattan användas, Figur 11.  

 

Figur 11 – Touch-off plattan som används för att hitta z = 0 i lokala koordinater (arbetsstyckets 

koordinater)  

Plattan kopplas till styrsystemet, via en kontakt till vänster om spindeln. Plattan placeras därefter 

under fräsverktyget på referensunderlaget (den yta där z ska sättas till 0), Figur 12. I UCCNC aktiveras 

därefter ett makro, Figur 13, som förflyttar spindeln rakt neråt i z-led till dess att verktyget kommer i 

kontakt med aluminiumfolien på touch-off plattan. Makrot avslutas med att spindeln förflyttar sig till 

en position 5mm över touch off plattan, 17.3 mm över 𝑧 = 0 (touch-off plattan är 12.3 mm i 

tjocklek). Den aktuella nollpositionen som nu uppmätts skrivs automatiskt till styrsystemet. Detta kan 

verifieras genom att läsa av fräsens position i lokala koordinater efter makrot avslutats, z ska då vara 

17.3 mm, Figur 14.  Innan makrot för att ställa in 𝒛 = 𝟎 körs är det viktigt att säkerställa att plattan 

är placerad under fräsverktyget samt att plattan är kopplad mot styrsystemet, Figur 12.  
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Figur 12 – Plattan placerad på referensunderlaget under fräsverktyget samt inkopplat till 

styrsystemet.  
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Figur 13 – Makrot för att ställa in lokal nollposition i z-led aktiveras med knappen som markerats i 

figuren. 

 

Figur 14 – Fräsens position i z-led efter makrot avslutats, verktygsspetsen är då placerad 17.3mm 

över referensytan.  

Ladda ett program och starta bearbetningen 
Maskinen är nu inställd och redo för att köras. Det sista steget är att ladda in det program (den G-

kod) som ska köras. G-koden kan skrivas manuellt eller genereras med hjälp av en CAM-mjukvara, 

den G-kod som visas i detta exempel är genererad med Inventors CAM modul , enligt Figur 8. G-
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koden läses in i UCCNC genom att välja LOAD FILE och välja den kod som ska köras. Se Figur 15 och 

16 för exempel på hur detta kan se ut. 

  

 Figur 15 – Exempel från UCCNC när G-kod laddats. (A) Verktygsbanor (blått och rött), koordinataxlar, 

arbetsstycket nollpunkt (turkos kon), verktygets position (gul kon), Verktygets max-positioner (Vita 

linjer). (B) Visar G-koden och vilken programrad som exekveras.  

Det går att orientera om vyn av verktygsbanorna i Figur 15(A) genom att hålla nere höger musknapp, 

alternativt välja en av ISO-vyerna i menyn till vänster. Se Figur 16 för ett exempel.  

 

Figur 16 – 3 Dimensionell vy av verktygsvägarna. 
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När koden är inladdad är det dags att köra.  

1) Starta spindeln och låt den varva upp. 

2) Starta programmet med knappen CYCLE START, Figur 16. Om det finns kod om en 

verktygsväxling i programmet (i detta fall T1 M6 i Figur 15B) kommer programmet göra en 

paus och man behöver då trycka på CYCLE START en andra gång för att fortsätta.  

3) När programmet är klart stannas spindeln, vänta tills den står helt still. Spindeln kan nu 

flyttas bort från arbetsstycket med hjälp av jog funktionerna och därefter kan detaljen lossas 

från arbetsstycket, Figur 17. 

 

Figur 17 – Exempel på färdig detalj 
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Checklista uppstart och användning av CNC-fräsen 
 

 Endast det som ska vara på arbetsytan är där och ingen beträder arbetsytan då maskinen 

är i rörelse.  

 Maskinen spänningssatt 

 Maskinen inkopplad till styrdatorn via USB-kabel samt CNC-Drive.  

 Maskinens globala nollposition fastställd (Home-All) 

 Arbetsstycket ordentligt fastsatt 

 Sätt positioner 𝑥 = 0, 𝑦 = 0,  lokalt koordinatsystem samma som i CAM beredningen, flytta 

spindeln genom att använda jog-funktionaliteten. 

 Sätt position 𝑧 = 0 i lokalt koordinatsystem samma som i CAM-beredningen. Flytta spindeln 

genom att använda jog-funktionaliteten. Nollan i z-led sätts med hjälp av ”touch-off” plattan 

och probefunktionen i UCCNC.  

 Rätt program laddat 

 Använd jog-funktionen för att förflytta spindeln till en frigående position i z-led. Använd 

därefter jog-funktionen för att förflytta spindeln utmed programmets ytterkonturer för att 

säkerställa att ingen risk för kollision föreligger samt att detaljen som ska tillverkas ”ryms” i 

arbetsstycket. 

 Starta spindeln, run på VFD:n, och vänta tills den når korrekt varvtal 

 Starta programmet genom att trycka på cycle start, om det ligger ett verktygsval i G-koden 

kommer programmet att pausa där, för att komma vidare behöver man trycka på cycle start 

en andra gång.  

 När programmet är avslutat stäng av spindeln, stop på VFD:n, vänta tills den stannat helt. 

 Flytta spindeln bort från arbetsstycket med jog-funktionen. 

 Ta loss arbetsstycket 


