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1.2 | SORVI - YLEISKATSAUS

Sorvi - Ominaisuudet (kuva edesta)

Naissa kuvissa esitetddn Haasin sorvien joitakin

vakio- ja lisdtoimintoja. Joitakin toimintoja korostetaan
asianomaisissa ohjekirjan osissa. Huomaa, ettd kuvat ovat
vain viitteellisia; sinun koneesi voi olla erilainen mallin ja
asennettujen lisavarusteiden mukaan.

1. Tehokas tydvalo, 2 kpl (lisdvaruste) A. Ohjauspaneeli
2. Tydvalo (2X) B. Voitelupaneelikokoonpano
3. Lastunkuljetin (lisdvaruste) C. Jadhdytysnestesailio

4. Oljyntyhjennysastia

5. Lastulaatikko

6. Paineilmapistooli

7. Jalkapoljin

8. Kappaleen poimija (valinnainen)

9. Hydrauliikkalaitteisto (HPU)

10. Lastuamisnesteen keruuastia

11. Karamoottori

12. Automaattisy6tto (lisdvaruste) A
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1.2 | SORVI - YLEISKATSAUS

Sorvi - Ominaisuudet Sorvi - Ominaisuudet (kuva edesta)

(kuva edesta) Osakuva A - Ohjauspaneeli ja ohjauskaappi

Kannet poistettuina) 1. Tybmerkkivalo 1 ,

1. Karamoottori 2. Leikepoyta

2. Tyokalurevolverin kokoonpano 3. Kdyttdohjekirja ja kokoonpanotiedot 8 @

3. Kérkipylkka (valinnainen) (tallennettu riippuohjauspaneelin o0

4. Kappaleen poimija (valinnainen) sisadn) &)

5. LTP-varsi (valinnainen) 4. Sivupaneelin ohjaimet 7 9

6. Istukka 5. Tyokalunpidin (kuvassa ég 8

7. C-akselikdyton kokoonpano mybs tyokalunpidin chuen a8
(valinnainen) riippuochjauspaneelin varustuksella) 6 e ﬂ

8.  Hydrauliikkalaitteisto (HPU) 6. Sdilytystaso

7. G- ja M-koodien referenssiluettelo

9. Karanpaan kokoonpano
10.  Ohjauskaappi 8. Kauko-ohjain

2023 sorvin kdyttoohjekirja | 3



1.2 | SORVI - YLEISKATSAUS

Sorvi - Ominaisuudet Tarkemmat tiedot B - Voitelupaneeliesimerkki

1. Minimivoitelun &ljysolenoidi
2. llmanpainemittari
3. limanpaastoventtiili
4. Pybropdydan ilmansy6ttd
5. llma/vesi-erotin
6.  llmasulkuventtiili 12
7. Purkaussolenoidi
8. limantuloportti
9. Karan voiteluainesailio 11
10. Karan voitelun tarkkailulasi (2)
11.  Akselin voiteludljysailio
12. Oliynpainemittari
HUOMAUTUS: Lisdtietoja on kdyntioven
sisapuolisessa kilvessa.
10
9
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1.2 | SORVI - YLEISKATSAUS

Sorvi - ominaisuudet Osakuva C - Jaahdytysnestesailion kokoonpano

1. Standardijadhdytysnestepumppu

2. Korkeapainejadhdytyspumppu (valinnainen)
3.
4
5

Jaahdytysnesteen tason anturi

. Lastusihti
. Sihtikori
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1.2 | SORVI - YLEISKATSAUS
______________________________________________________________

Tyokalusorvi - Ominaisuudet (kuva edesta)

Karakokoonpano
eHandwheel
Paineilmapistooli

Jaadytysnestesdilid
Karkipylkka
Ohjauspaneeli

S A e o
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1.2 | SORVI - YLEISKATSAUS

Tyokalusorvi - Ominaisuudet (kuva edesta, ovet poistettu)

. Karanpaa
. Tyovalo

1
2
3. Poikkiluisti (teranpidin / revolveri ei kuvassa)
4.  Jaddytysnestesailio

5. Karkipylkka
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2.1 | SORVI - TEKIJANOIKEUSTIEDOT

Tekijanoikeustiedot

Kaikki oikeudet pidatetaan. Taman julkaisun mitddn

0saa ei saa jaljentaa, tallentaa muistijdrjestelmaan tai
siirtdd missddn muodossa mekaanisesti, sdhkoisesti,
valokopioimalla, rekisterdimalld tai muulla tavoin ilman
Haas Automation, Inc. -yhtién antamaa kirjallista lupaa.
Patenttivastuu ei koske tassa julkaisussa annetun

tiedon kayttdd. Koska Haas Automation pyrkii jatkuvasti
parantamaan tuotteitaan, tassa ohjekirjassa esitetyt
ominaisuudet ja rakenteelliset kuvaukset voivat muuttua
ilman etukdteistd ilmoitusta. Olemme suorittaneet kaikki
varotoimet tdman kasikirjan valmistelussa; kuitenkaan Haas
Automation ei ota vastuuta virheista tai puutteista, emmeka
ota vastuuta vahingoista, jotka aiheutuvat taman julkaisun
sisdltdman tiedon kdytosta.

Java-kayttoinen

Tama tuote kayttaa Oracle Corporationin Java-tekniikkaa, ja
pyydamme sinua tunnustamaan, etta Oracle omistaa Java-
tavaramerkin ja kaikki siihen Javaan liittyvat tavaramerkit,
ja suostut noudattamaan tavaramerkkiohjeita, jotka ovat

C ) saatavilla osoitteessa

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

g—// Kaikki muut (tdman sovelluksen/koneen ulkopuoliset) Java-

ohjelmien toimitukset ovat laillisesti sitovia Oraclen kanssa
tehdyn loppukdyttdjan lisenssisopimuksen mukaisesti. Kaikki

™ muu kaupallinen kayttd tuotantotarkoituksiin edellyttaa
Oraclen myontdmaa erillista lisenssia.

POWERED
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2.2 | SORVI - RAJOITETUN TAKUUN TODISTUS

Rajoitetun takuun todistus

Haas Automation, Inc.
Koskee Haas Automation, Inc. -yhtién CNC-laitteistoja

Voimassa 1. syyskuuta 2010

Rajoitetun takuun kattavuus

Valmistaja takaa, etta kukin CNC-kone ja sen komponentit
(yhteiselld nimityksella "Haas-tuotteet”) ovat materiaalin

ja tydn osalta virheettémid. Tamd takuu annetaan vain
CNC-koneen lopulliselle ostajalle ja loppukayttajalle
("asiakas”). Taman rajoitetun takuun kestoaika on yksi

(1) vuosi. Takuuaika alkaa siita paivasta, kun CNC-kone
toimitetaan asiakkaan toimipisteeseen. Asiakas voi ostaa
Haasin valtuuttamalta toimittajalta pidennyksen takuuaikaan
("takuun jatkoaika") milloin tahansa ensimmadisen
omistusvuoden aikana.

Vain korjaus ja vaihto

Valmistajan yksinomainen vastuu ja asiakkaan saama
yksinomainen hyvitys rajoittuu minka tahansa tai kaikkien
Haasin tuotteiden osalta taakuunalaisen viallisen Haasin
tuotteen korjaamiseen tai vaihtamiseen valmistajan
harkinnan mukaan.

Takuun vastuuvapautuslauseke

Tama takuu on valmistajan yksinomainen ja ainoa takuu, joka
korvaa kaikki muun tyyppiset suorat tai epdsuorat, kirjalliset
tai suulliset takuut sisdltden rajoittumatta kaupallisuuteen,
madrattyyn kdyttotarkoitukseen sopivuuteen tai muuhun
laatuun, suorituskykyyn tai vadrinkdyttamattomyyteen
liittyvan takuun. Tdten valmistaja vapautuu ja asiakas luopuu
kaikista ndista muun tyyppisista takuista niiden tyypista
riippumatta.

Takuun rajoitukset ja poissulkemiset

Komponentit, jotka kuluvat normaalin kayton aikana ja
ajan kuluessa, mukaan lukien esimerkiksi maali, ikkunan
viimeistely ja kunto, lamput, tiivisteet, pyyhkimet,
lastunpoistojarjestelma

Haas Automation Inc. ("Haas" tai "valmistaja”) antaa
rajoitetun takuun kaikille uusille tydstokeskuksille,
sorveille ja pyoriville jdrjestelmille (yhteiselld nimityksella
"CNC-koneet") ja niiden komponenteille (lukuun ottamatta
niitd, jotka on mainittu myéhemmin kohdassa Takuun
rajoitukset ja poissulkemiset) ("komponentit”), jotka Haas
on valmistanut ja Haas tai sen valtuuttama toimittaja myynyt
tassa sertifikaatissa mainittujen tietojen mukaisesti. Tdssa
sertifikaatissa esitetty takuu on rajoitettu takuu, se on
valmistajan ainoa takuu, ja se on tamdn sertifikaatin ehtojen
alainen.

(esim. syottdruuvit, lastukourut), hihnat, suodattimet,
ovirullat, tykalunvaihtajan sormet jne. eivat kuulu téman
takuun piiriin. Takuun voimassaolo edellyttad valmistajan
madrittelemien ylldpitotehtdvien suorittamista ja kirjaamista.
Tama takuu raukeaa, jos valmistaja toteaa, etta (i) jotakin
Haasin tuotetta on kasitelty tai kdytetty vadrin, vahingollisesti,
valinpitdmattdmasti tai vadradn tarkoitukseen tai asennettu,
yllapidetty tai sdilytetty epaasianmukaisella tavalla, mukaan
lukien jaahdytysnesteiden tai muiden nesteiden vaara
kayttotapa, (ii) jotakin Haasin tuotetta on korjattu tai huollettu
epdasianmukaisesti asiakkaan itsensa, valtuuttamattoman
huoltoasentajan tai muun luvattoman henkilon toimesta,

(iii) asiakas tai muu henkild on tehnyt tai yrittanyt tehda
muutoksia johonkin Haasin tuotteeseen ilman valmistajan
etukdteen antamaa kirjallista lupaa ja/tai (iv) jotakin Haasin
tuotetta on kaytetty muuhun kuin kaupalliseen tarkoitukseen
(kuten henkildkohtaiseen tai kotitalouskaytt66n). Tama takuu
ei kata vahinkoja tai vikoja, jotka johtuvat sellaisista ulkoisista
vaikutuksista tai tekijoista, mihin valmistaja ei ole voinut
kohtuudella vaikuttaa, kuten rajoittumatta varkaudet, ilkivalta,
tulipalo, sddolosuhteet (esim. sade, tulva, tuuli, salama tai
maanjaristys), sotatoimet tai terrorismi.

Rajoittamatta tdssa todistuksessa esitettyjen rajoitusten

tai poissulkevien tekijoiden yleispatevyyttd tama takuu

ei sisdlld mitdan takuuta siitd, ettd Haasin tuote tayttdisi
kenenkddan muun tuotannon tekniset tiedot tai vaatimukset
tai ettd mikdan Haasin tuote toimisi keskeytymattomasti

tai virheettomasti. Valmistaja ei ole vastuussa sellaisista
tekijoistd, jotka liittyvat Haasin tuotteen kdytt66n jonkun
henkilén toimesta, eika valmistaja joudu vastaamaan
kenellekadn henkildlle mistadn Haasin tuotteen
suunnitteluun, tuotantoon, kdyttdon tai suorituskykyyn
liittyvasta puutteesta muuten kuin korjaamalla tai vaihtamalla
kyseisen osan tdman takuun mukaisin ehdoin.
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2.2 | SORVI - RAJOITETUN TAKUUN TODISTUS

Rajoitetun takuun todistus (jatkuu)

Vastuun ja vahinkojen rajoitus

Valmistaja ei ole velvollinen antamaan asiakkaalle

tai jollekulle muulle mitdan kompensoivia, valillisia,
seuraamuksellisia, rangaistuksellisia, erityisluontoisia tai
muita korvauksia vahingoista tai vaatimuksista, perustui se
sitten sopimukseen, oikeudenloukkaukseen tai johonkin
muuhin lailliseen tai oikeudelliseen teoriaan tai Haasin
tuotteeseen tai valmistajan, valtuutetun toimittajan,
huoltoasentajan tai muun valmistajan valtuuttaman
edustajan (yhteisesti "valtuutettu edustaja”) toimittamaan
tuotteeseen tai suorittamaan huoltoon, tai minka

tahansa Haasin tuotteita kdyttamalla valmistettujen

osien tai tuotteiden vikaantumiseen, vaikka valmistajalle
tai valtuutetulle edustajalle olisi ilmoitettu tallaisten
mahdollisuudesta, johon vahinkoon tai vaitteeseen
sisaltyy rajoittumatta voiton menetys, tietojen menetys,
tuotteiden menetys, tulojen menetys, kdyton menetys,
seisokin kustannukset, liilketoiminnan hyva tahto, kaikkien
laitteiden, tilojen tai muun omaisuuden vahingot ja kaikki
vahingot, jotka voivat johtua minka tahansa Haasin tuotteen
toimintahairiostd. Valmistaja vapautuu ja asiakas luopuu
kaikista tallaisista vahingonkorvauksia ja vaatimuksista.
Valmistajan yksinomaisena velvollisuutena ja asiakkaan
saamana yksinomaisena hyvityksena mihin tahansa syyhyn
perustuvan vahingon tai vaatimuksen osalta rajoittuu
Haasin takuunalaisen viallisen tuotteen korjaamiseen tai
vaihtamiseen valmistajan harkinnan mukaan.

Asiakas on hyvaksynyt tassa serifikaatissa esitetyt rajoitukset,
mukaan lukien rajoittumatta rajoitukset, jotka koskevat
hanen oikeuttaan saada vahingonkorvausta neuvottelunsa
o0sana valmistajan tai tdman valtuutetun edustajan kanssa.
Asiakas ymmartad ja myontad, ettd Haasin tuotteiden hinta
olisi korkeampi, jos valmistajan edellytettdisiin olevan
vastuussa vahingoista ja korvausvaatimuksista, jotka eivat
kuulu taman takuun piiriin.

Sopimus kokonaisuudessaan
Tama sertifikaatti korvaa kaikki muut osapuolten tai

valmistajan valiset suulliset tai kirjalliset sopimukset,
lupaukset, vaitteet ja takuut
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tamadn sertifikaatin sisallén osalta, ja se sisaltaa

kaikki osapuolten tai valmistajan valiset sopimukset
sellaisesta sisallosta. Valmistaja kieltaytyy taten

kaikista muista suullisista tai kirjallisista sopimuksista,
lupauksista, esityksista tai takuista, jotka on tehty tdman
takuutodistuksen ehtojen lisaksi tai niitd tdydentden. Mitdan
taman todistuksen ehtoa ei saa muokata tai muuttaa ilman
valmistajan ja asiakkaan tekemaa kirjallista sopimusta.
Huolimatta edelld mainituista asioista valmistaja kunnioittaa
takuun jatkoaikaa vain siltd osin, kuin se pidentda soveltuvan
takuun voimassaoloaikaa.

Siirtokelpoisuus

Tama takuu on siirrettdvissa alkuperaiselta asiakkaalta
toiselle osapuolelle, jos CNC-kone myyddan yksityisen
myynnin kautta ennen takuuajan paattymistd, edellyttaen,
ettd siita ilmoitetaan valmistajalle kirjallisesti ja ettd tama
takuu ei ole mitdton siirron yhteydessa. Tdman siirretyn
takuun uutta edunsaajaa koskevat samat ehdot kuin tassa
todistuksessa on mainittu.

Sekalaista

Tahan takuuseen sovelletaan Kalifornian osavaltion lakeja
soveltamatta lainvalintasadntdja. Tahan takuuseen liittyvat
riitatapaukset ratkaistaan oikeuden istunnossa Venturan,
Los Angelesin tai Orangen piirikunnassa Kaliforniassa.
Mitka tahansa tdmdn todistuksen ehdot tai maaraykset,
jotka ovat patemattémia tai taytantéonpanokelvottomia
jossakin tilanteessa milla tahansa toimivalta-alueella,

eivat vaikuta jaljelld olevien ehtojen patevyyteen tai
taytantdonpanokelpoisuuteen tai rikkovan ehdon tai
maddrdyksen patevyyteen tai tdytdntdonpanokelpoisuuteen
missddn muussa tilanteessa tai milladn muulla toimivalta-
aluella.



2.3 | SORVI - ASIAKASTYYTYVAISYYSKAYTANTO

Asiakastyytyvaisyyskaytanto

Hyvad Haas-asiakas,

Sinun tyytyvaisyytesi ja mielipiteesi ovat erittdin tdrkeitd
sekd Haas Automation, Inc., -yhtiélle etta Haasin
myyntiedustajalle (HFO), jolta olet ostanut koneesi.
Normaalisti Haasin myyntiedustajasi (HFO) ratkaisee
nopeasti kaikki myyntitapahtumaan tai laitteiden toimintaan
liittyvat huolenaiheet.

Jos ongelmaasi ei kuitenkaan ole ratkaistu tdysin sinua
tyydyttdvalla tavalla, vaikka olisit keskustellut siita Haasin
myynnin johdon (HFO) edustajan, toimitusjohtajan tai
omistajan kanssa, pyyddmme sinua toimimaan seuraavasti:

Ota yhteyttd Haas Automationin asiakaspalvelun edustajaan
numerossa 805 988 6980. Jotta voisimme ratkaista
ongelmasi mahdollisimman nopeasti, pyydamme sinua
soittaessasi pitdmdan esilld seuraavat tiedot:

*  Yrityksesi nimi, osoite ja puhelinnumero
*  Koneen mallinumero ja sarjanumero

* Haasin myyntiedustajan (HFO) nimi ja viimeisimman
Haasin myyntiedustajan nimi

*  Huolenaiheesiluonne
Jos haluat kirjoittaa Haas Automationiin, kdytd tdtd osoitetta:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030, Yhdysvallat

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

Kun otat yhteytta asiakaspalveluumme (Haas Automation
Customer Service Center), teemme yhdessa Haasin
myyntiedustajan (HFO) kanssa kaikkemme, jotta ongelmasi
ratkeaisi nopeasti ja vaivattomasti. Me Haas Automation
-yhtidssa tieddmme, ettd hyva suhde asiakkaan, toimittajan
ja valmistajan valilla auttaa varmistamaan jatkuvan
menestyksen kaikille osapuolille.

KANSAINVALINEN:

Haas Automation Europe

Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgia

sahkoposti: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 Kiinan kansantasavalta
sahkoposti: customerservice@HaasCNC.com

Asiakaspalaute

Jos sinulla on huolenaiheita tai kysymyksia, jotka
koskevat tata ohjekirjaa, ota yhteytta verkkosivustomme
kautta, www.HaasCNC.com. Voit Iahettad kommentteja
asiakaspalveluun kayttamalla "Ota yhteytta” -linkkia.

2023 sorvin kdyttoohjekirja | 11



2.4 | SORVI - VAATIMUKSENMUKAISUUSVAKUUTUS

VAATIMUKSENMUKAISUUSVAKUUTUS

Tuote: CNC-sorvit (sorvauskeskukset)*

*Mukaan lukien kaikki tehtaalla tai kdyttdpaikassa asennetut

Haas Factory Outlet (HFO) -sertifioidut lisdvarusteet
Valmistaja:

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

Me vakuutamme, ettd ylld mainitut tuotteet, joita vakuutus
koskee, tayttavat EU-konedirektiivin tydstokeskuksia ja
tyostokoneita koskevat vaatimukset:

*  Konedirektiivi 2006/42/EY

«  Sdhkdmagneettista yhteensopivuutta koskeva direktiivi
2014/30/EU

+  Pienjdnnitedirektiivi 2014/35/EU

USA: Haas Automation todistaa, etta tdma kone tdyttdd alla lueteltavien OSHA-
ja ANSI-hyvaksyttyjen suunnittelu- ja valmistusstandardien vaatimukset. Tama
kone toimii alla lueteltavien standardien mukaisesti vain niin kauan, kuin
omistaja ja kdyttdjd jatkavat ndiden standardien mukaista kayttéa, ylldpitoa ja
koulutusta.

OSHA 1910.212 - Yleiset vaatimukset kaikille koneille

ANSI B11.5-1983 (R1994) Sorvit, jyrsinkoneet ja porakoneet

ANSI B11.19-2019 Riskien lieventamistoimia koskevat vaatimukset
ANSI B11.23-2002 Turvallisuusvaatimukset koneistuskeskuksille ja
automaattisille numeerisesti ohjatuille jyrsinkoneille, porakoneille ja
avarruskoneille

5. ANSIB11.TR3-2000 Riskien arviointi ja riskien pienentdminen -
Tyostékoneisiin liittyvien riskien arviointia ja pienentamista koskevat
ohjeet

N =

KANADA: Laitteen alkuperadisend valmistajana vakuutamme, etta luettelossa
mainitut tuotteet tayttdvdt koneiden suojauksia ja standardointia koskevat
vaatimukset siten, kuin on esitelty teollisuuslaitosten tyéterveys- ja
turvallisuusmadrdysten saannoksen 851 kdyttdonottoa edeltdvan terveys- ja
turvallisuuskatselmuksen osiossa 7.
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Muut standardit:

«  EN60204-1:2018

« IS0 23125:2015

«  ENISO 13849-1:2015

« IS0 10218:1-2:2011 (jos robotti/APL sisaltyy)

RoHS2: VAATIMUSTEN MUKAINEN (2011/65/EU) valmistajan
dokumentaation sisaltaman poikkeuksen mukaisesti.

Vapautukset:

*  Suurikokoinen pysyvasti asennettava teollisuuskone.
*  Lyijy terdksen, alumiinin ja kuparin seoselementtina.
*  Kadmium ja sen yhdisteet sahkdisissa koskettimissa.

Teknisen aineiston laadintaan valtuutettu henkilo:
Kristine De Vriese
Puhelin: +32 (2) 4272151

Osoite:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem

Belgia

Tama asiakirja tayttad myés kirjallisen huomautuksen ehdot tdssa mainittujen
koneiden kdyttoonottotarkastukselle siten, kuin on esitelty marraskuussa

2016 julkaistussa Ontarion terveys- ja turvallisuusmadrdysten PSR-ohjeistossa
(alkuperdinen nimi: Ontario Health and Safety Guidelines, PSR Guidelines).
PSR-ohjeiston mukaan laitteen alkuperdisen valmistajan tulee antaa kirjallinen
ilmoitus siitd, ettd kdyttéonottoa edeltdvan turvallisuus- ja terveyskatselmuksen
edellyttamien standardien vaatimukset tayttyvat.

Kaikki Haasin CNC-ty6stokoneet on ETL Listed -merkitty, mika ilmaisee, etta

ne ovat NFPA 79 Electrical Standard for Industrial Machinery -vaatimuksen ja
sen kanadalaisen vastineen, CAN/CSA C22.2 No. 73, mukaisia. Merkinnat ETL
Listed ja cETL Listed mydnnetddn tuotteille, jotka ovat lapdisseet Underwriters'
Laboratories -testauslaitoksen vaihtoehtona olevan Intertek Testing Services
(ITS) -testauslaitoksen suorittaman testauksen.

HAAS Automationin on arvioitu tdyttavdn seuraavan standardin mddrdykset:
ISO 9001: 2015. Rekisterdinnin tarkoitus: CNC-tydstokoneiden ja
lisdvarusteiden suunnittelu ja valmistus seka metallilevyvalmistus. Tdman
rekisterdintisertifikaatin yllapitdmiseen liittyvdt ehdot on maaritelty

ISO:n rekisterdintikdytantéjen kohdassa 5.1. Tama rekisterdinti on
mydnnetty silld ehdolla, ettd organisaatio sailyttda mainitun standardin
vaatimustenmukaisuuden. Tdman sertifikaatin voimassaolo riippuu jatkuvista
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3.1 | SORVI - TURVALLISUUS

Turvallisuusohjeet

VAROITUS: Tata laitetta saa kdyttaa vain valtuutettu
ja koulutettu henkil6. Sinun tulee toimia aina
kayttoohjeita, turvakilpid, turvamaarayksia ja
koneen turvallisen kdytdn ohjeita noudattaen.
Kouluttamattomat henkilot aiheuttavat vaaran seka
itselleen ettd koneelle

TARKEAA: Ala kiyta konetta, ennen kuin olet lukenut
kaikki varoitukset, huomautukset ja ohjeet

VAROITUS: Taman ohjekirjan malliohjelmat on testattu
tarkkuuden osalta, mutta ne esitetdan vain kuvaavassa
merkityksessa. Ohjelmat eivat mddrittele tydkaluja,
korjauksia tai materiaaleja. Ne eivat kuvaa tyokappaleen
kiinnitystd tai muuta kiinnitysmenetelmada. Jos paatat
ajaa malliohjelman koneessasi, tee se grafiikkatavalla.
Noudata aina turvallisia koneistuskaytantdja, kun suoritat
tuntematonta ohjelmaa.

Kaikkiin CNC-koneisiin liittyy vaaratekijoitd, jotka johtuvat
pyorivista tydkaluista, hihnoista ja hihnapyorista, korkeasta
jannitteestd, melusta ja paineilmasta. CNC-koneiden ja
niiden komponenttien kdytéssa on aina noudatettava
perustavia turvallisuuden varotoimia henkildvammojen ja
mekaanisten vahinkojen valttamiseksi.

Tydalueen on oltava riittdvan valaistu, jotta koneen voi
nahda kunnolla ja sen kdytto on turvallista. Téhan sisaltyvat
kayttdjan tydalue ja kaikki koneen alueet, joilla saatetaan
liikkua huollon tai puhdistuksen aikana. Riittava valaistus on
kayttdjan vastuulla.

Tydkalut, tydkappaleen kiinnitys, tydkappale ja
jaahdytysneste eivat kuulu Haas Automation, Inc:n vastuun
piiriin eivatkd ole sen hallittavissa. Kaikkiin naista liittyy
mahdollisia vaaroja (teravét reunat, raskaiden kuormien
nostamiseen liittyvat seikat, kemialliset koostumukset jne.),
ja on kdyttdjan vastuulla ryhtyd asianmukaisiin toimiin
(henkildnsuojaimet, koulutus jne.).

Kone on puhdistettava normaalissa kaytdssa sekd ennen
huoltoa tai korjausta. Puhdistamisen avuksi on saatavilla
lisdvarusteita, kuten pesuletkuja, lastunkuljettimia ja
ruuvikuljettimia. Ndiden laitteiden turvallinen kdyttd
edellyttaa koulutusta ja saattaa edellyttda asianmukaisten
henkildnsuojainten kdyttdd, ja on kayttdjdn vastuulla.

Tama kdyttdopas on tarkoitettu viitteelliseksi oppaaksi,
eika sita saa kdyttaa ainoana koulutustapana. Kattavaa
kdyttokoulutusta on saatavilla valtuutetulta Haas-
jalleenmyyjalta.

Haas Automationin koneellisten tyovalineiden kayttotyyppien

yhteenveto

Haasin CNC-sorvit on tarkoitettu metallien ja muiden kovien
materiaalien leikkaamiseen ja muotoiluun. CNC-jyrsimet
ovat yleiskayttoisid, eikd kaikkia leikattaviksi kelpaavia
materiaaleja ja leikkaustapoja ole mahdollista koota yhteen
listaan. Lahes kaikki leikkaaminen ja muotoilu suoritetaan
istukkaan kiinnitetylld pyorivalla osalla. Tyokalut kiinnitetadn
tyokalurevolveriin. Joissakin leikkaustarkoituksissa tarvitaan
jadhdytysnestettd. Jadhdytysnesteen valinta riippuu myds
leikkaustavasta.

Haasin sorvien kadyttosovellukset jaotellaan kolmeen
luokkaan. Niitd ovat: Kdytto, ylldpito ja huolto. Kayttd
ja ylldpito on tarkoitettu koulutetun ja valtuutetun
koneenkadyttajan suoritettaviksi. Tassa kdyttdoppaassa
on tietoa koneen kaytosta. Kaikki muut koneen
kayttosovellukset luokitellaan huolloksi. Huollon voi
suorittaa vain erikseen koulutettu huoltohenkildsto.
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3.2 | SORVI - LUE ENNEN KAYTTOA

Taman koneen kayttd koostuu seuraavista
osa-alueista:

1. Koneen asetukset
Koneen asetukset mddritetadn alun perin tarvittavien
tydkalujen, korjainten ja kiinnitysten maarittamiseksi,
jotta toistoon perustuva ja mydhemmin koneen kaytoksi
kutsuttava toiminto voidaan suorittaa. Jotkin koneen
asetusmaaritykset voidaan tehda oven ollessa avoinna,
mutta ne rajoittuvat "pakkokayttdisiin” toimintoihin.

2. Koneen automaattinen kaytto
Automaattinen kdytto aloitetaan tydkierrolla ja voidaan
suorittaa ainoastaan ovien ollessa suljettuina.

3. Kdyttdjan suorittama materiaalien (osien) lataaminen
ja purkaminen
Osien lataaminen ja purkaminen edeltda ja seuraa
automaattista kayttdd. Se pitad suorittaa ovien ollessa
auki, ja kaiken koneen automaattisen liikkeen pitaa
pysdhtya oven ollessa auki.

4. Kayttdjan suorittama tyokalujen lataaminen ja
purkaminen
Tyokalujen lataaminen ja purkaminen tapahtuu
harvemmin kuin asetus. Sita edellytetaan usein silloin,
kun ty6kalu on kulunut ja pitaa vaihtaa.

Yllapito koostuu vain seuraavista toimista:

1. Jadhdytysnesteen lisddminen ja sen koostumuksen
yllapito
Jadhdytysnesteen lisddminen ja sen koostumuksen
tarkistaminen tulee suorittaa saanndllisesti. Se on
tavanomainen kayttdjan suorittama toimi, joka
suoritetaan joko turvallisesti koneen kdyttokaapin
ulkopuolelta tai ovien ollessa auki ja koneen
sammutettuna.

2. Voiteludljyjen lisdédminen
Karaan ja akseleihin pitda lisata voitelu6ljya saannéllisin
vdliajoin. Nama valiajat voivat usein olla kuukausien
tai vuosien mittaisia. Voiteludljyn liséaminen on
tavanomainen kayttdjan suorittama toiminto, joka
suoritetaan aina turvallisesti koneen kdyttékaapin
ulkopuolelta.

3. Lastujen poisto koneesta
Lastut pitda poistaa koneesta tasaisin vdliajoin, jotka
maddrdytyvdt koneen kdyttosovellusten mukaan. Tama
on tavanomainen koneen kayttdjdan suorittama toimi. Se
suoritetaan ovien ollessa auki ja koneen ollessa tdysin
pysaytettynd.
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Huoltoon kuuluvat vain seuraavat asiat:

1.

Huonosti toimivan koneen korjaaminen

Tehtaalla koulutetun henkildston pitdd korjata kaikki
koneet, jotka eivat toimi asianmukaisella tavalla. Kayttdja
ei saa itse suorittaa milloinkaan tallaisia korjauksia.

Niita ei luokitella ylldpidoksi. Asennus- ja huolto-ohjeet
toimitetaan erikseen kdyttéohjeen lisaksi.

. Koneen siirtaminen, purkaminen pakkauksesta ja

asentaminen

Haas-koneet toimitetaan kdyttdjan sijaintiin lahes
kayttévalmiina. Ne edellyttavat silti koulutettua
huoltohenkilda asennuksen loppuun suorittamista
varten. Asennus- ja huolto-ohjeet toimitetaan erikseen
kayttdohjeen lisdksi.

. Koneen pakkaaminen

Koneen pakkaaminen lahetystd varten edellyttad samojen
Haasin toimittamien pakkausmateriaalien kdyttoa

kuin alkuperdisessa toimituslahetyksessa. Asennuksen
suorittaminen loppuun edellyttaa koulutettua
huoltohenkiloa pakkauksen takia. Lahetysohjeet
toimitetaan erikseen kdyttéohjeen lisaksi.

. Kaytosta poistaminen, purkaminen ja havitys

Konetta ei tulisi purkaa ldhettamista varten. Se voidaan
siirtad kokonaisena samassa muodossa kuin miten

se on asennettu. Kone voidaan palauttaa valmistajan
jalleenmyyjalle havitysta varten. Valmistaja hyvaksyy
kaikki komponentit kierratykseen direktiivin 2002/96/EY
mukaisesti.

. Kayttoidn paattymisen jalkeinen havitys

Kayttoidn paattymisen jdlkeinen havitys pitaa suorittaa
koneen kdyttoosoitteen paikallisten lakien ja maardysten
mukaan. Havitys on yhteisesti koneen omistajan ja myyjan
vastuulla. Tatd vaihetta ei huomioida riskianalyysissa.



3.2 | SORVI - LUE ENNEN KAYTTOA

LUE ENNEN KAYTTOA

VAARA: Ala koskaan astu koneistustilaan koneen
ollessa liikkeessa tai koneen liikkeen ollessa
mahdollinen. Se voi aiheuttaa loukkaantumisen tai
kuoleman. Liike on mahdollinen koneen virran ollessa
paalld, ellei kone ole EMERGENCY STOP (Hatdpysaytys)
-tilassa.

PERUSTURVALLISUUS:
«  Tama kone voi aiheuttaa vakavia tapaturmia.

+  Tata konetta ohjataan automaattisesti ja se voi
kdynnistyd milloin tahansa.

+  Tutustu paikallisiin turvaohjeisiin ja madrayksiin ennen
koneen kdyttamistd. Ota yhteyttd jalleenmyyjdan, jos
sinulla on kysyttdvaa turvallisuusasioista.

*  Koneen omistajan vastuulla on varmistaa, ettd jokainen
koneen asennukseen ja kdyttodn osallistuva henkild
on tutustunut koneen mukana toimitettuihin asennus-,
kaytto- ja turvallisuusohjeisiin ENNEN varsinaisen
tyodn suorittamista koneella. Lopullinen vastuu
turvallisuudesta on koneen omistajalla ja yksittaisilla
henkil6illd, jotka tydskentelevdt koneella.

+  Kdyta asianmukaisia silmad- ja kuulosuojaimia koneen
kayton aikana.

+  Kdyta sopivia kasineita kdsitellyn materiaalin
poistamisessa ja koneen puhdistamisessa.

+ Ikkunat ja suojukset on vaihdettava, jos ne ovat
vahingoittuneet tai vakavasti naarmuuntuneet.

+  Pida sivuikkunat lukittuina kdyton aikana (jos olemassa).

SAHKOTURVALLISUUS:

«  Sdhkdvirran tulee vastata annettuja erittelyja. Jos
konetta yritetadn kdyttad muun kuin erittelyjen
mukaisen virtaldhteen avulla, seurauksena voi olla
vakava vahinko ja takuun raukeaminen.

+  Sdhkdpaneeli on pidettava kiinni seka ohjauskaapin
salvat lukossa ja avain tallessa kaikkina aikoina
lukuun ottamatta asennusta ja huoltoa. Silloinkin vain
valtuutettu sahkdasentaja saa tehda toimenpiteitd
paneelilla. Kun padkatkaisija on paalld, sahkdpaneelissa
(mukaan lukien piirikortit ja logiikkapiirit) on korkea
jannite ja jotkut komponentit toimivat korkeissa
lampétiloissa. Se edellyttaa darimmadistd varovaisuutta.
Kun kone on asennettu, ohjauskaappi on lukittava ja
avain annettava vain valtuutetun huoltohenkilékunnan
haltuun.

Al uudelleenaseta piirikatkaisijaa, ennen kuin
vian syy on tutkittu ja selvitetty. Vain koulutettu
Haasin henkil6kunta saa tehdd vianetsintad ja
korjata laitteistoja.

+  Al4 paina ohjauspaneelin [POWER UP] (Virta paalle)
-painiketta, ennen kuin kone on taysin asennettu.

KAYTTOTURVALLISUUS:

VAARA: Loukkaantumisen vélttamiseksi varmista, etta
kara ei enda py6ri ennen ovien avaamista. Jos virta
katkeaa, karan pysahtyminen kestaa huomattavasti
kauemmin.

«  Ald kayta konetta, jos ovet eivat ole kiinni ja ovien
yleislukitukset asianmukaisesti toiminnassa.

+ Tarkista osien ja tyokalujen vahingot ennen koneen
kayttamistd. Vahingoittunut osa tai tyokalu on korjattava
tai vaihdettava valtuutetun henkilén toimesta. Al kaytd
konetta, jos jokin komponentti ei ndyta toimivat oikein.

+  Tyodkalurevolveri voi liikkua nopeasti milloin vain
ohjelman suorituksen aikana.

«  Vddrin kiinnitetyt kappaleet voivat paiskautua
kehikon lapi suurella voimalla koneistettaessa suurilla
nopeuksilla/syéttoarvoilla. Ylisuurten tai rajoitetusti
kiinnitettyjen kappaleiden koneistamisen ei ole
turvallista.

VAROITUS: Kaapin ovien manuaalinen tai
automaattinen sulkeminen on mahdollinen
puristuskohta. Automaattiovella varustetussa
mallissa luukku voidaan ohjelmoida
sulkeutumaan automaattisesti tai painamalla
ohjaustaulun luukun avaus-/sulkupainiketta.
Valta kasien tai osien asettamista oven alueelle,
kun suljet sen manuaalisesti tai automaattisesti.
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3.2 | SORVI - LUE ENNEN KAYTTOA

Laitteeseen loukkuun jadneen henkilon
vapauttaminen:
*  Koneensisalld ei saa olla ketaan kayton aikana.

+  Siina epdtodenndkdisessd tapauksessa, etta henkild on
jaanyt loukkuun koneen sisddn, hatdpysaytyspainiketta
on painettava valittdmasti ja henkild on poistettava.

* Jos henkild on jddnyt puristuksiin tai tarttunut kiinni,
kone on sammutettava; sitten koneen akselit voidaan
siirtaa suurta ulkoista voimaa kdyttden tarvittavaan
suuntaan henkilén vapauttamiseksi.

Palautus jumiutumista tai tukoksista:

+ Lastunkuljetin - Noudata Haasin huoltosivuston
puhdistusohjeita (siirry sivustoon www.haascnc.com
ja klikkaa Huolto-valilehted). Sulje tarvittaessa ovet ja
siirrd kuljetinta taaksepdin, jotta juuttuneeseen osaa
tai materiaaliin pddstdan kasiksi, ja poista se. Kaytd
nostolaitteita tai hanki apua raskaiden ja hankalien
osien nostamiseen.

« Tyokalu ja materiaali/osa - Sulje ovet, paina ndytettyjen
halytysten poistamiseksi. Nykdyta akselia niin, ettd
tydkalu ja materiaali ovat vapaat.

* Jos halytykset eivat nollaudu tai et pysty poistamaan
tukosta, ota yhteyttd Haas Factory Outlet (HFO)
-tehtaanmyymalaan.

Toimi ndiden ohjeiden mukaisesti koneella tehtavien

toiden aikana:

*  Normaalikdyttd - pidd ovi kiinni ja suojukset paikallaan
(koneissa ilman kotelointia), kun kone on kaynnissa.

*  Kappaleen lataaminen ja purkaminen - kdyttdja avaa
oven, suorittaa tehtdvan ja painaa sen jalkeen [CYCLE
START] (Tyokierto kdyntiin) -painiketta (automaattisen
liikkeen kaynnistys).

«  Tydstétydn madrittdminen - Kun asetukset ovat valmiit,
lukitse asetustila kadntamalld asetusndppdinta ja poista
avain.

+  Ylldpito / koneen puhdistaja - Paina koneen
[EMERGENCY STOP] (Hatd-Seis)- tai [POWER OFF] (Virta
pois) -painiketta ennen kotelon sisddn astumista.

«  Tyokalun lataaminen tai purkaminen - koneistaja
siirtyy koneistustilaan tyokalujen lataamista tai
purkamista varten. Poistu tilasta kokonaan ennen
automaattisen liilkekdskyn antamista (esimerkki [NEXT
TOOL], (Seuraava ty6kalu), [TURRET FWD] (Revolveri
eteenpdin), [TURRET REV] (Revolveri taaksepdin).
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ISTUKAN TURVALLISUUS:
VAARA: Virheellisesti kiinnitetyt tyokappaleet voivat
sinkoutua kuolettavalla voimalla.
« Al ylitd istukkaturvallisuus ja istukan
nimellisnopeutta. Suuremmat nopeudet vdhentavat
istukan lukitusvoimaa.

*  Tukematon ainestanko ei saa ulottua
vetoputken ulkopuolelle.

*  Rasvaa istukka viikoittain. Noudata istukan valmistajan
ohjeita madraaikaishuoltojen suorittamiseksi.

* Istukan leuat eivdt saa tyontyd istukan halkaisijan yli.
«  Ala koneista istukkaa suurempia tydkappaleita.

*  Noudata kaikkia istukan valmistajan varoituksia
koskien istukan ja tydkappaleen kiinnittdmistd
ja kannattelemista.

*  Hydraulipaine on asetettava oikein, jotta tyokappale
pysyy tukevasti kiinni vddristymattd.

Vddrin kiinnitetyt osat voivat paiskautua turvaoven
lapi suurella voimalla. Karan pyérimisnopeutta
taytyy pienentda kdyttdjan turvallisuuden
parantamiseksi vaarallisten toimenpiteiden

(esim. ylisuurten tai ddriasentoon kiinnitettyjen
tydkappaleiden) suorittamisessa.

Koneen turvaominaisuuksien saannollinen

tarkastus:

+  Tarkista, onko oven lukitusmekanismi kunnossa ja
toimiva.

+ Tarkista, onko turvaikkunoissa ja kotelossa vaurioita tai
vuotoja.

* Varmista, ettd kaikki kotelon paneelit ovat paikoillaan.



3.2 | SORVI - LUE ENNEN KAYTTOA

Oven turvalukituksen tarkastus:

«  Tarkista oven lukitus ja varmista, ettei oven lukitusavain
ole taipunut tai virheellisesti kohdistettu ja ettd kaikki
kiinnikkeet on asennettu.

+ Tarkista, onko oven lukituksessa merkkeja esteista tai
virheellisesta kohdistuksesta.

«  Vaihda valittdmasti sellaiset oven
turvalukitusjdrjestelman osat, jotka eivat taytd ndita
kriteereja.

Oven turvalukituksen tarkastus:

*  Kun kone on suoritustilassa, sulje koneen luukku, kayta
karaa 100 RPM:n nopeudella, veda ovea ja varmista,
ettei ovi aukea.

KONEEN KOTELON JA SUOJALASIN TARKASTUS JA

TESTAUS:

Rutiinitarkastus:

« Tarkista, onko kotelossa ja turvalasissa merkkeja
vaaristymistd, rikkoutumisesta tai muista vaurioista.

Vaihda Lexan-ikkunat 7 vuoden kuluttua tai jos ne ovat
vaurioituneet tai vakavasti naarmuuntuneet.

* Pida kaikki suojalasit ja koneen ikkunat puhtaina, jotta
kone voidaan nahda kunnolla kdyton aikana.

* Koneen kotelo on tarkistettava silmamaaraisesti
paivittdin sen varmistamiseksi, etta kaikki paneelit ovat
paikoillaan.

Koneen kotelon testaus:
* Koneen kotelon testausta ei tarvita.
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3.3 | SORVI - KONERAJOITUKSET

Koneen ymparistonakokohtaiset rajat

Seuraavassa taulukossa esitelldan turvallisen kaytén
ympadristdasetusten mukaiset rajat:

Ymparistélliset rajat (vain sisakdyttoon)

MINIMI MAKSIMI
Kayttolampotila 41 °F (5,0 °C) 122 °F (50,0 °C)
Varastointilampatila -4 °F (-20,0 °C) 158 °F (70,0 °C)

[Imankosteus
tiivistymaton

20 % suhteellinen kosteus,

90 % suhteellinen kosteus,
tiivistymaton

Korkeus merenpinnan tasosta

Merenpinnan taso

6 000 jalkaa (1 829 m)

VAROITUS: Ali kiyti konetta ridjahdysherkéssa
ympdristossa (rdjahdysherkat o6ljyt tai hiukkaset).

Kone ja Haas-robottipakkaus

Kone- ja robottiymparistd on tarkoitettu konepajaksi tai
teollisuusasennukseksi. Myymaldvalaistus on kayttdjan
vastuulla.

Koneen melurajat

HUOMIO: Ole varovainen valttiaaksesi koneen/
koneistuksen melun aiheuttamat kuulovammat.
Kayta kuulosuojaimia ja muuttele tydstoolosuhteita
(tyokalut, karanopeus, akselinopeus, kiinnittimet,
ohjelmoitu rata) vahentadksesi melua ja/tai paasya
koneen alueelle koneistamisen aikana.

Tyypillisessa kayttajan nappdilypaikassa altistutaan
seuraaville melutasoille:

* A-painotetut melutasot ovat 69,4 dB tai vdhemman.

e C-painotetut valittdmat melutasot ovat 78,0 dB tai
vahemman.

e LwA (A-painotettu melutaso) on 75,0 dB tai vahemman.
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HUOMAA: Materiaalien leikkauksen aikaisiin melutasoihin
suuresti vaikuttavia seikkoja ovat kayttdjdn valitsemat
materiaalit, leikkaustydkalut, nopeudet ja sy6tot,
tyokappaleen kiinnitys ja muut tekijat. Nama ominaisuudet
ovat sovelluskohtaisia ja kdyttdjan ohjaamia eivatka Haas
Automation Inc:n vastuulla




3.4 | SORVI - MIEHITTAMATON TYOSTO

Miehittamaton kaytto

Haasin CNC-tygstokoneet on suunniteltu toimimaan palontorjuntajarjestelmd on perustettava vahentdmdan

miehittdmdttomassa tuotannossa, mutta koneistusprosessi henkildille, koneille ja rakennukselle koituvia vaaroja. Ota

ei valttdmatta ole turvallinen ilman valvontaa. yhteys asiantuntijaan valvontamenetelmien perustamiseksi
I ) ennen koneen kayttdmistd miehittdmattdmdssa

Koska verstaan omistaja vastaa koneen turvallisuudesta tUotannossa.

ja parhaista tydmenetelmistd, omistajan vastuulla on

my06s miehittdmattéman tuotannon hallinta. Sinun tulee On erittdin tdrkedd valita sellaiset valvontalaitteet, jotka

valvoa koneistusprosessia vahinkojen, loukkaantumisten toimivat tilanteen vaatimalla tavalla onnettomuuden

ja kohtalokkaiden tapaturmien estamiseksi vaarallisten estamiseksi ilman ihmisen toimenpiteitd, kun ongelma

olosuhteiden esiintyessa. havaitaan.

Jos esimerkiksi materiaalitulipalon vaarakoneistettavaan
materiaaliin liittyy tulipalon vaara, asianmukainen
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3.5 | SORVI - OVEN SAANNOT
|

Suorita-/Asetus-tavan rajoitukset

Kaikki Haasin CNC-jyrsinkoneet on varustettu kdyttdjan oven
lukolla ja ohjauspaneelin sivussa olevalla avainkytkimelld,
jonka avulla asetustapa voidaan lukita ja vapauttaa. Yleisesti
asetustavan tila (lukitus ja vapautus) vaikuttaa siihen, kuinka
kone toimii ovien avaamisen yhteydessa.

Asetustavan tulee olla lukittuna enimman aikaa (avainkytkin
lukittuna pystyasennossa). Suoritus- ja asetustilassa
tydalueen ovet ovat kiinni lukittuina CNC-ohjelman
suorituksen, karan pydrinnan ja akseliliikkeen aikana.

Ovien lukitus vapautuu automaattisesti, kun kone ei ole
tyokierrossa. Monet koneen toiminnot eivat ole kdytettdvissa
oven ollessa auki.

Kun lukitus on auki, ammattitaitoinen koneistaja pddsee
koneelle tekemddn enemman asetuksiin liittyvia toitd. Talla
kayttotavalla koneen kayttdytyminen riippuu siitd, ovatko
ovet auki vai kiinni. Seuraavissa taulukoissa esitetdan
yhteenvetona erilaisia kaytt6tapoja ja sallittuja toimintoja.

HUOMAUTUS: Kaikki nama ehdot seuraavat, jos ovi on
auki ja pysyy auki ennen toimintojen toteutumista ja niiden
aikana.

VAARA: Al3 yrita ohittaa koneen turvallisuustoimintoja. Se
tekee koneesta vaarallisen ja saa aikaa takuun raukeamisen.
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3.5 | SORVI - OVEN SAANNOT

Sorvi - Suoritus-/asetustavan rajoitukset

Koneen toiminta Suoritustapa Asetustapa
Eteensiirto, perdytys, kdrkipylkan nopea liike Ei sallittu. Ei sallittu.
limap. paall Ei sallittu. Ei sallittu.
Akselin siirto nykdyssyotolld kdyttamalld ohjaustaulun kdsittelynykdyssyéttod Ei sallittu. Sallittu.
Akselin siirto nykéyssyotélld kayttamalld RJH-kasittelynykdyssyottod Ei sallittu. Sallittu.
Akselin siirto nykdyssyotélla kayttden RJH-sukkulanuppia Ei sallittu. Ei sallittu.
Akselin siirto nykayssyotélld kayttaen eHandwheelin nykdyssyottéa Ei sallittu. Sallittu.
Akselin sy6tt6 kayttden eHandwheelin keinukytkimia Ei sallittu. Ei sallittu.
Akselin nopeus kéyttdaen eHandwheelin keinukytkimia Ei sallittu. Ei sallittu.
Akselin nopeus kayttden G28- tai toista kotiasentoa Ei sallittu. Ei sallittu.
Akselin palautus nollaan Ei sallittu. Ei sallittu.
Tangonsyo6ttdlaitteen asetustoimet Ei sallittu. Ei sallittu.
Tangontyontdjan asetustoimet Ei sallittu. Ei sallittu.
Lastunkuljettimen CHIP FWD, REV Ei sallittu. Ei sallittu.
Istukan lukitus ja lukituksen avaus Sallittu Sallittu
Ohjaustaulun COOLANT (jaahdytysneste) -painike Ei sallittu. Sallittu.
RJH:n COOLANT-painike. Ei sallittu. Sallittu.
C-akseli kytketty irti Sallittu Sallittu
C-akseli kytketty Ei sallittu. Ei sallittu.
Korkeapainejaahdytysnestepumppu (HPC) paalle Ei sallittu. Ei sallittu.
Karan nykdyssyotto Ei sallittu. Ei sallittu.
Suuntaa kara Ei sallittu. Ei sallittu.
Edellinen tyokalu (RJH) Ei sallittu. Ei sallittu.
Perdyta, vie eteen kappaleen noukkija Ei sallittu. Ei sallittu.
Perdyta, vie eteen mittauspdan varsi Ei sallittu. Ei sallittu.
Suorita ohjelma, ohjaustaulun CYCLE START -painike Ei sallittu. Ei sallittu.
Suorita ohjelma RJH:n painikkeella CYCLE START Ei sallittu. Ei sallittu.
Karan painike FWD/REV ohjaustaulussa. Ei sallittu. Ei sallittu.
Karan painike FWD/REV RJH:ssa. Ei sallittu. Ei sallittu.
Tybkalunvaihto ATC FWD] /ATC REV. Ei sallittu. Ei sallittu.

2023 sorvin kdyttoohjekirja | 21



3.6 | SORVI - ROBOTTISOLUT

Robottisolut

Kone, joka on robottisolussa, saa suorittaa ohjelman oven
ollessa auki riippumatta siitd, missa asennossa suoritus-

ja asetusndppadin on. Kun ovi on auki, karan nopeus on
rajoitettu tehtaalla asetettuun kierrosluvun alarajaan

tai asetukseen 292 - Karan nopeusrajoitus oven ollessa
avoinna. Jos ovi avataan, kun karan kierrosluku on rajan
ylapuolella, kara hidastuu kierroslukurajan mukaiseksi. Oven
sulkeminen poistaa rajan ja ohjelmoitu kierrosluku palautuu.

Tama avonaisen oven tila sallitaan vain, kun robotti

on yhteydessa CNC-koneen kanssa. Yleensa robotin ja
CNC-koneen vdlinen liitanta vaikuttaa molempien koneiden
turvallisuuteen.
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3.6 | SORVI - ROBOTTISOLUT

Haas-robottipakkaus

Haasin suunnittelema tydsolu, joka koostuu CNC-koneesta
ja robotista, on arvioitu CE-vaatimusten mukaiseksi.
Muutokset Haasin solurakenteeseen on arvioitava uudelleen
sovellettavien standardien mukaisuuden osalta, ja ne ovat
kayttdjan/integraattorin vastuulla.

Robottia ohjataan CNC:I14, johon se on yhdistetty. Se
ei reagoi ulkoisiin komentoihin, koska se voi aiheuttaa
vaarallisia olosuhteita. Al4 jata verkkoyhteyttd robotin
ohjaimeen. Etdohjausta ei sallita.

Kayttotila

Kayttotilassa lukituksen ja portin avaaminen pysdyttaad
kaiken liikkeen, eika liikettd voi kdynnistad ennen kuin ndma
on suljettu ja lukittu.

Asetustila

Asetustilassa rajallisen nopeuden liikkeitd, kuten robotin
akselin nykdyssy6ttdd, voidaan suorittaa robotin liikeradan
ja poiminta-aseman ohjelmoimiseksi, robotin tyokalun
keskipisteen (korjain) madrittamiseksi ja osien lataamiseksi
ja poimimiseksi karasta tai koneen osapidikkeesta tms.
Robottiohjelmaa voidaan myds kdyttaa hitaasti robotin
ohjelmoidun reitin osoittamiseksi.

HUOMAA: Robotin enimmadisnopeus asetustilassa on
7,9 in/s (200 mm/s).

Robotin liike

Manuaalinen liike on sallittu vain asetustilassa, ja sita
suositellaan vain rajoitetulla liikenopeudella. Suuri nopeus
on sallittu, mutta kdyttdjan turvallisuus edellyttda 500 mm:n
valystd. Tama edellyttaa DCS-jdrjestelmdn/turva-alueiden
asetusten mddrittamistd ja tarkistamista.

Valaistus

Loppukayttdjan on huolehdittava robotin asennuksessa
tarvittavan tyovalaistuksen tasosta. Robotti ei vaadi
valaistusta. Kayttdja tarvitsee kuitenkin valoa osien
lataamiseen tai purkamiseen ja huollon tai korjauksen
suorittamiseen.

asennus
Haas-robottipakkauksen asennusohjeet ovat
verkkosivustolla. Tdssd toimenpiteessa kuvataan ja
vahvistetaan kayttonottolaitteen toiminnallisuus
asennuksen yhteydessa, ts. painikkeet ja kauko-ohjaimen
kayttotarkoitus. Skannaa alla oleva koodi mobiililaitteellasi ja
siirry suoraan toimenpiteeseen.

Haas-robottipaketti 1 - Sorvin asennus

Haas-robotti - FANUC Dual Check Safety (DCS)
Jokaisessa Haas-
robotissa on FANUC:n
DCS-jarjestelma. Ndin
kayttdja voi madrittdd
robotin nopeus- ja
asentorajoitukset. Jos
robotti ylittdd nama

rajat, DCS pysdyttaa
robotin ja katkaisee virran
moottoreista.

HUOMAA: Varmista

DCS-vydhykkeiden oikea asetus robotin asennushetkella
ja aina 6 kuukauden valein. Tdmad on vahvistettava myés
aina, kun uusi tyd on madritetty. Skannaa alla oleva koodi
mobiililaitteellasi ja siirry suoraan toimenpiteeseen.
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3.6 | SORVI - ROBOTTISOLUT

Haas-robottipakkaus

Operation (Kdytto)

Henkildnsuojainsuositukset, mukaan lukien kdsineet, jotka suojaavat terdviltd reunoilta ja
lastuilta, silmalasit silmien suojaamiseksi, terdskarkiset kengat jne., kasiteltdessd osia tai
ladattaessa/purettaessa osia robotin kasiteltavaksi.

VAROITUS: IImanpaineen aleneminen voi aiheuttaa sen, ettd tarttuja padstda osan
luiskahtamaan tai putoamaan. Kdyttdjien tulee tarkastaa ostamansa tarttujat ja madrittad,
miten ne reagoivat tehon tai ilmanpaineen alenemiseen, jotta he tietdvdt, miten minimoida
mahdolliset vaarat. Haas-robotti - Pikaopas on verkkosivustolla. Taman toimintamenettelyn
avulla voit maarittad tydn Haas-robotilla. Skannaa alla oleva koodi mobiililaitteellasi ja siirry
suoraan toimenpiteeseen.

Haas-robotti - Pikaopas

3.7 | SORVI - HOYRYNPOISTO / KOTELON TYHJENTAMINEN

Hoyrynpoisto / kotelon tyhjentaminen

Joissain malleissa on asennettuna lisdosa, jonka avulla On omistajasta/kayttajasta kiinni, millainen héyrynpoistaja

koneeseen voi liittad hdyrynpoistajan. sopii tiettyyn kdyttétarkoitukseen vai onko se lainkaan
tarpeen.

Saatavilla on my6s valinnainen pakokaasukotelojdrjestelma,

joka auttaa pitdmdan hdyryn poissa koneen kotelosta. Omistaja/kdyttdjd on vastuussa hdyrynpoistojdrjestelman
asennuksesta.
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3.8 | SORVI - KARAN TURVARAJA

Karan turvaraja

Ohjelmistoversiosta 100.19.000.1100 alkaen ohjaukseen on

lisatty karan turvaraja. KONE/KARA KARAN MANUAALINEN
VALINTA ENIMMAISNOPEUS
Tama toiminto ndyttaa varoitussanoman, kun painiketta
[FWD] tai [REV]painetaan ja edellinen kisketty karan nopeus L 1000
on karan manuaalisen enimmdisnopeuden parametrin
ylapuolella. Paina [ENTER] siirtydksesi edelliseen kdskettyyn ST-10 through ST-20 2000
ka.ran nopeuteen tai paina [CANCEL], jos haluat peruuttaa ST-30 through ST-35 1500
toiminnon.
ST-40 750
Pydriva tydkalu 2000

HUOMAA: Naita arvoja ei voi muuttaa.

Operation: MEM
...009 DEAD AR BRAKE...

Z0.0616:

X1.45;

G1 X1.3631 F0.01:
X1,25 Z0.005;

X-0.0625 F0.009;
X0.0506 Z0.0616 F0.01;
GO X1.65:

Z0.2169;

(ROUGH OD STEP 1)

G99;

G18; 1
GO X1.45 Y0. 20.2169;

Z0.0312;

X1.1724;

G1 X1.13 Z0.01 FO.01;

20.305;

G3X1.1524 Z-0.312 1-0.0235 K-0.0507;
G1 X1.1559 Z-0.3135:

X1,1592 Z-0.3151;

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

Z-0.3912;

X1.1798 Z-0.394;

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

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

+J3 01:52:48 Active Proara
GOl Linear Feed Motion jiER R
G99 Feed Per Revolution Offset: 1 "
G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None
G80 Cycle Cancel Tool Group: ------
G54 Work Offset #54 Max Load: 0
Life: 100%

Doo Hoo Mes Ti0l

Warning -

01

Live Tool

Main Spindle: 60
0%
2500 RPM 0
mit. B o
Is over the safe speed limit. Stap
Continue with commanded speed?

Yes [ENTER]

|| No [CANCEL] |

Main Spindle

T Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load
Spindle Power: 0.0 KW X 1.2508 |l - 46%

Surface Speed: @ FPM B
overrides Chip Load: 0.060  IPT (2 3 0.0000 - 0%

G Feed Rate: 0.0090 IPR

spf:;:; iggz Active Feed: 0.0090 IPR Z 0.0054 [Jmm— | 0%
Rapid: 100% We 0.0 [—— - 0%
Spindle Load(%) e - 0% c ceee o | — 0%

Timers And Counters

This Cycle: 0:00:02
Last Cycle: 0:00:02
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: 0

2023 sorvin kdyttdohjekirja | 25



3.9 | SORVI - KONEESEEN TEHDYT MUUTOKSET

Koneeseen tehdyt muutokset

Haas Automation, Inc. ei ole vastuussa vahingoista, jotka
aiheutuvat Haasin koneissa sellaisten osien tai sarjojen
kaytostd, joita Haas Automation, Inc. ei ole valmistanut
tai myynyt. Tallaisten osien kaytto saa aikaan takuun
raukeamisen.

Haas Automation, Inc. valmistaa ja myy joitakin sellaisia
osia tai sarjoja, joita pidetdan kayttdjan asennettavina. Jos
asennat tdllaisia osia tai sarjoja itse, lue asennusohjeet.
Varmista, ettd ymmarrat asennustoimenpiteet ja toimit
turvallisesti ennen tydn aloittamista. Jos epdilet, ettet pysty
suorittamaan asennustoimenpiteita oikein, pyyda apua
Haas-edustajalta (HFO).
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3.10 | SORVI - SOPIMATTOMAT JAAHDYTYSNESTEET

Sopimattomat jaahdytysnesteet

Jaahdytys on tdrked osa kaikkia koneistustoimenpiteitd. Kun
jadhdytysnestettd kdytetddn ja yllapidetddn oikein, se voi
parantaa kappaleen viimeistelyn laatua, pidentda tydkalun

kestoikda ja suojata koneen komponentteja ruostumiselta ja
muilta vahingoilta. Toisaalta sopimattomat jaahdytysnesteet

voivat aiheuttaa huomattavia vahinkoja koneelle.

Ndma vahingot saattavat aiheuttaa takuun raukeamisen,
mutta seurauksena voi olla myds vaarallisia olosuhteita
verstaalla. Esimerkiksi jddhdytysnesteen vuodot voivat
vahingoittaa tiivisteita tai aiheuttaa liukastumisen.

Seuraavat yksittdiset tekijat ovat esimerkkeja
vadranlaisesta jaahdytysnesteesta:

Ald kayta pelkkda vetta. Se aiheuttaa komponenttien
ruostumista.

Ald kayta helposti syttyvid jadhdytysnesteita.

+  Ald kdyta puhtaita tai "eldinrasvapohjaisia"
mineraali6ljyjd. Nama tuotteet voivat vahingoittaa
kumitiivisteitd ja putkia kaikkialla koneessa. Jos kaytat
minimimadravoitelujdrjestelmaa lahes kuivassa
koneistuksessa, kdytd vain suositeltuja 6ljyja.

Koneen jadhdytysnesteen tulee olla vesiliukoista,
synteettista 6ljypohjaista tai synteettista jddhdytysnestetta
tai voiteluainepohjaista nestetta.

HUOMAA: Varmista, ettd jadhdytysnesteseos on sellainen,
ettd jaahdytysnestetiivisteen maara sdilyy hyvaksyttavalla
tasolla. Vddrin sdilytettdvat jaahdytysnesteseokset

voivat aiheuttaa koneen komponenttien ruostumisen.
Ruostevahingot eivat ole takuun kattamia.

Kddnny Haas-edustajan (HFO) tai jadhdytysnesteen
jalleenmyyjan puoleen, jos sinulla on kysymyksia tietysta
jaahdytysnesteestd, jota olet aikeissa kayttaa.
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3.11 | SORVI - TURVATARRAT

Turvakilvet

Haasin tehtaalla koneeseen asennetaan kilvet, jotka kertovat
nopeasti mahdollisista vaaroista. Jos kilvet vahingoittuvat

tai kuluvat tai jos tarvitaan lisad kilpid jonkin tietyn vaaran
korostamiseksi, ota yhteys Haasin myyntiedustajaan (HFO).

HUOMAA: Al4 koskaan muuta tai poista turvakilped tai
symbolia.

Perehdy turvakilvissa oleviin symboleihin. Symbolien
tarkoituksena on kertoa sinulle nopeasti tietyn tyyppista
tietoa:

¢ Keltainen kolmio - kuvaa vaaraa.

* Punainen ympyra vinoviivalla - esittdd kiellettyd
toimenpidetta.

* Vihred ympyra - esittdd suositeltavaa toimenpidettd.

* Musta ympyra - antaa tietoa koneen ja varusteiden
toiminnasta.

Esimerkki turvakilpien symboleista:

[1] Vaaran kuvaus,
[2] Kielletty toimenpide,
[3] Suositeltu toimenpide.

Koneessasi voi olla muitakin turvakilpid mallin ja
lisavarusteiden mukaan. Muista lukea nama kilvet ja
selvittda niiden tarkoitus.
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3.11 | SORVI - TURVATARRAT

Vaaran symbolit - keltaiset kolmiot

B

Liikkuvat osat voivat tarttua kiinni, ruhjoa ja viiltaa.

Pida kaikki ruumiinosat poissa koneen osilta, kun ne
liikkuvat tai jos niiden liikkkuminen on mahdollista. Liike on
mahdollinen koneen virran ollessa paélld, ellei kone ole
[EMERGENCY STOP] (Hétépysaytys) -tilassa.

Suojaa aina 6ysat vaatteet ja pitkdt hiukset jne.
Automaattisesti ohjattavat laitteet voivat kdynnistya milloin
tahansa.

Al4 ulota tukematonta ainestankoa ulos vetoputken taakse.
Tukematon tanko voi taipua ja vispata. Vispaava tanko voi
aiheuttaa vakavan loukkaantumisen tai kuoleman.

Karamoottori kdyttdd Regenid vaimentamaan ylimadrdisté
virtaa, ja se kuumenee erittdin kuumaksi.
Ole aina varovainen Regenin lahella.

Koneessa on suurjannitekomponentteja, jotka voivat
aiheuttaa sahkéiskun.
Ole aina varovainen suurjannitekomponenttien ldhelld.

Koneessa on suurjannitekomponentteja, jotka voivat
aiheuttaa valokaaren ja sahkdiskun.

Valta sahkokoteloiden avaamista, paitsi jos komponentit
ovat jannitteettomid tai kdytossa on asianmukaiset
henkilokohtaiset suojavarusteet. Valokaariluokitukset ovat
nimikilvessa.

Tyostotoiminnot voivat aiheuttaa vaarallisia lastuja, polya
tai sumua. Témd johtuu lastuttavista materiaaleista,
metallintydsténesteestd ja kdytettdvistd tydkaluista seka
tydstonopeuksista/-syotdista.

Koneen omistajan/kdyttdjan on madritettava, tarvitaanko
henkilénsuojaimia, kuten suojalaseja tai hengityssuojaimia,
ja tarvitaanko sumunpoistojdrjestelmaa.

Joissakin malleissa on valmius sumunpoistojérjestelman
liittdmiseen. Lue ja ymmadrrd aina tyokappaleen
materiaalin, tykalujen ja metallintydstonesteen
kayttoturvallisuustiedotteet (SDS).

Kiinnitd tydkappaleet aina lujasti istukkaan tai
kiristysholkkiin. Kiinnita istukan leuat oikein.

Suojaa aina l6ysat vaatteet, pitkat hiukset, korut jne.
Al3 kdyta kasineitd koneen pydrivien osien lhell.
Kone voi vetdista ne mukaansa ja aiheuttaa vakavan
loukkaantumisen tai kuoleman.

Automaattinen liike on mahdollinen koneen virran ollessa
paalld, ellei kone ole [EMERGENCY STOP](Hatéapysaytys)
-tilassa.

Muuta turvallisuustietoa

TARKEAA: Koneessasi voi olla muitakin turvakilpia mallin ja
lisdvarusteiden mukaan. Muista lukea nama kilvet ja selvittda
niiden tarkoitus.

Kiellettyjen toimenpiteiden symbolit - punaiset ympyrat
vinoviivalla

Ald mene koneen kotelon sisélld, mikali on mahdollista, ettd
koneen automaattinen liike kdynnistyy.

Jos sinun tdytyy menné koneen kotelon sisalle suorittamaan
tehtdvdd, paina [EMERGENCY STOP](Hdtdpysdytys) tai kytke
koneen virta pois pdaltd. Aseta ohjauspaneeliin turvalappu
kertomaan muille ihmisille, etta olet koneen sisélla eiké
konetta saa kdyttda tai kytked padlle.

@

@

¢

Ald tydsta keramiikkaa.

(0

Ald kaytd istukan leukojen jatkeita. Al ulota leukoja istukan
otsapinnan yli.

Pida kadet ja ruumiinosat poissa kdrkipylkan ja
tyokappaleen kiinnittimen alueelta, mikali automaattinen
liike on mahdollista.

Ald kdytd puhdasta vetta jadhdytysnesteend. Se aiheuttaa
koneen komponenttien ruostumista.

Kaytd aina ruostumisen estdvda jadhdytysnesteen tiivistettd
veden kanssa.

Kiellettyjen toimenpiteiden symbolit - punaiset ympyrat
vinoviivalla

‘ + Pida koneen ovet kiinni.

. Kayta aina turvalaseja tai silmdsuojaimia ollessasi koneen
lahella.

lImassa leijuvat epdpuhtaudet voivat aiheuttaa
silmdvammoja.

Kaytd aina kuulonsuojaimia, kun olet Idhelld konetta.
Koneen melu voi olla yli 70 dBA.

Lue ja ymmarra kayttoohjekirja ja muut koneesi mukana
tulleet ohjeet ennen koneen kayttoa.

Rasvaa ja ylldpida istukka sadnndllisesti. Noudata
valmistajan ohjeita.

Informatiiviset symbolit - mustat ympyrat

Ylldpida suositeltava jddhdytysnesteen sekoitussuhde.
>5%
— "Laiha” jddhdytysnesteen seos (pienempi pitoisuus kuin on
suositeltu) ei esta koneen komponentteja ruostumiselta.

"Rikas" jaahdytysnesteen seos (suurempi pitoisuus kuin
on suositeltu) saa aikaan jddhdytysnesteen tiivisteen
hukkakayton, silld se ei tuo lisdhydtya suositeltuun
pitoisuuteen nahden.
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4.1 | SORVI - OHJAUSPANEELI

Ohjauspaneelin yleiskatsaus

Ohjauspaneeli on Haas-koneen pdaliitdntd. Siina
ohjelmoidaan ja ajetaan CNC-koneistusprojekteja. Tdma
ohjauspaneelin kuvaus esittelee ohjauspaneelin eri alueet:

* Etuohjauspaneeli

*  Oikea puoli, ylakuvaus ja alakuvaus
*  Néappdimistd

*  Toiminto-/kohdistinndppdimet

e Naytto-/tilandppdimet

*  Numero-/kirjainndppadimet

*  Nykdyssyotto-/ohitusnappdimet
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4.2| SORVI - OHJAUSTAULUN ETUPANEELI

Etupaneelin ohjaimet

NIMI KUVA FUNCTION
KAYNNISTYS I Kytkee koneen virran pdalle.
VIRRANSAMMUTUS O Kytkee koneen virran pois paalta.
L 2N Paina tata painiketta, kun haluat pysayttaa kaikki liikkeet, poistaa
HATAPYSAYTYS . servot kdytostd, pysdyttdd karan ja tydkalunvaihtajan ja kytked
- jaahdytysnestepumpun pois paalta.
-'/ \‘-}- Tata kdytetddn akseleiden sydttamiseen nykaysliikkeelld (valitse
HANDLE JOG HANDLE JOG (Kdsipyoran nykdyssy6tto) -tilassa). Kaytetddn myds

ohjelmakoodin tai valikkokohteiden selaamiseen muokkauksen aikana.

Kdynnistad ohjelman. Tata painiketta kdytetddn ohjelman simuloinnin
CYCLE START kdynnistamiseen myos grafiikkatilassa.

Tama pysdyttaad kaikki akseliliikkeet ohjelman aikana. Karan pydrinta
FEED HOLD O jatkuu. Keskeyta painamalla CYCLE START.
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4.2 | SORVI - OHJAUSTAULUN ETUPANEELI

Ohjaustaulun oikea puoli ja ylapaneelit

NIMI KUVA

FUNCTION

st gl)

Liitd yhteensopivia USB-laitteita tdhdn porttiin. Siind on irrotettava
polysuojus.

Muistilukko é> %

Kun tdmad avainkytkin on lukitusasennossa, se estdd kayttdjda
muokkaamasta ohjelmia, asetuksia, parametreja ja korjauksia.

Asetustaps 4 %

Kun tdmad avainkytkin on lukitusasennossa, se mahdollistaa kaikki
koneen turvatoiminnot. Lukituksen avaaminen mahdollistaa asetukset
(katso tarkemmat tiedot kohdasta "Asetustapa”).

2
Toinen kotiasema d}_

Paina tata painiketta siirtaaksesi kaikki akselit pikaliikkeella asetuksissa
268-270 maariteltyihin koordinaatteihin. (Lisdtietoja on tdman
kayttooppaan Asetukset-osion kohdassa "Asetukset 268-270".)

<
AUTOMAATTIOVI
Muunnos

Painamalla tdtd painiketta voit avata tai sulkea automaattioven (jos
varusteena).

TYOVALO Q

Nama painikkeet vaihtavat sisdisen tydvalon ja suurtehovalaistuksen
(jos varusteena) valilla.

Riippupaneelin ylapaneeli

Tyovalo

Tyovalo antaa nopean visuaalisen vahvistuksen koneen hetkellisesta tilasta.
Tyovalo antaa ilmoituksen viidesta erilaisesta tilasta:

Tilamerkkivalo

Merkitys

Off

Kone on seisontatilassa.

Vihred valo palaa jatkuvasti

Kone on kdynnissa.

Vihrea valo vilkkuu

Kone on pysahtyneend, mutta se on jo valmiustilassa.
Kayton jatkaminen edellyttda kdyttdjan toimenpiteita.

Punainen valo vilkkuu

Koneessa on ilmennyt vika tai kone on hatapysaytystilassa
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4.3 | SORVI - NAPPAIMISTO
Nappaimisto

Ndppdimiston ndppdimet on
ryhmitelty ndihin toiminnallisiin
alueisiin:

1. Tehtdva

2. Kursori

3. Naytto

4.Tila

5. Numerot

6. Kirjaimet

7. Nykdyssyotto

8. Muunnokset

Erikoissymbolin
syotto

Joitakin erikoissymboleja ei ole
nappaimistossa.

w
I N

0-~0
3
Bow

ﬂmmmm

()G

=] () () () (o)) (2)

\ (_]J f_]l (_]l (_]) [_]]

NIMI Symboli
_ alaviiva
A hakamerkki
~ aaltoviiva
{ avaava aaltosulku
} sulkeva aaltosulku
\ kenoviiva taaksepain
I pystyviiva
< pienempi kuin
> suurempi kuin

Syota erikoismerkit seuraavin toimenpitein:

1. Paina LIST PROGRAMS (Ohjelmaluettelot) ja
valitse muistilaite.

2. Paina F3.

3. Valitse Erikoissymbolit ja paina ENTER
(Syota).

4. Syéta numero, johon liittyvan merkin haluat
kopioida INPUT: (Sy6tto) -palkkiin.

Esimerkiksi, kun muutat hakemiston nimeksi
OMA_HAKEMISTO:

1. Korosta se hakemisto, jonka nimen
haluat muuttaa.

2. Néppdile OMA.

3. Paina F3.

4. Valitse ERIKOISSYMBOLIT ja paina ENTER
(Syota).

5. Paina 1.

6. Nappaile HAKEMISTO.

7. Paina F3.

8. Valitse UUSI NIMI ja paina sen jdlkeen ENTER
(Syota) suunta.
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4.4 | SORVI - TOIMINTO-/KOHDISTINNAPPAIMET

Toimintonappaimet

Toimintondppdinten luettelo ja toimintatapa

NiMI KEY FUNCTION

Poistaa hdlytykset. Poistaa sisddnsyottotekstin. Asettaa muunnokset

Nollaus RESET oletusarvoihin, jos asetus 88 on PAALLA.

Kaynnistys ' POW..ER U.P Palauttaa kaikki akselit nollapisteisiin ja alustaa koneen ohjauksen.
(Virrankdynnistys)
Palautus RECOVER Siirtad tyokalunvaihtajan palautustavalle.
F1-F4 F1-F4 Nailla painikkeilla on eri toimintoja aktiivisen valilehden mukaan.

Tata kdytetddn X-akselin tydkalukorjausarvojen kirjaamiseen

X-halkaisijamitta | [X DIAMETER MEASURE] korjaussivulle tydkappaleen asetuksen aikana.

Tata kdytetddn vaihtamaan X- ja Z-akselin nykdyssy6ttotapojen kesken

X/Z [X/Z] tyékappaleen asetuksen aikana.

Tata kdytetddn Z-akselin tyokalukorjausarvojen kirjaamiseen

Z-otsamitta [2 FACE MEASURE] korjaussivulle tydkappaleen asetuksen aikana.

Kursorinappaimet

Kursorindppdinten avulla voit siirtya tietokenttien valilld, selata ohjelmia ja navigoida valilehdellisissa valikoissa.

NIMI KEY FUNCTION
Ko KOTI Siirrd kursori nayttéruudun ylimpdan kohtaan; muokkauksessa tama on ohjelman
ot vasen yldosa.

Kursorinuolet KURSORINUOLET Siirtyy yhden lfohd_gn,__laus.ee.n.tai ken_’.[én_gso‘i.t_et’.[uqn suuntaan. Néppéimgt
kuvaavat nuolia. Tassa ohjekirjassa nappdimid nimitetdan sen mukaan kuin
niiden symboli lausutaan.

Sivu ylos, Sivu alas SIVU YLOS, SIVU ALAS Tata kéytetéén nayton vaihtamisegn tai siirtdmiseen yhden sivun verran ylos tai
alas ohjelman katselun yhteydessa.
Loppu LOPPU Siirtéé kursQrin'néyttbruudun alimpaan kohtaan. Muokkauksessa tdmd on
ohjelman viimeinen lause.
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4.5 | SORVI - NAYTTO-/TILANAPPAIMET

Nayttonappaimet

Nayttondppdimet antavat paasyn koneen nayttoihin, kayttétietoihin ja ohjesivuille.

NIMI KEY FUNCTION
Ohjelma PROGRAM Tama valitsee aktiivisen ohjelmaruudun useimmilla tavoilla.
Asema POSITION Valitsee aseman nayton.
Korjaimet OFFSET Nayttad tydkalukorjausten ja tydkoordinaatiston siirtojen valikon.
Hetkelliset kskyt NYKYINEN Nayttda valikot ajastimia, makroja, aktiivisia koodeja, edistyksellistd tyokalunhallintaa
KASKYT (ATM), ty6kalutaulukkoa ja materiaalia varten.
Halytykset HALYTYKSET Nayttad halytyskatselun ja viestiruudut.
Diagnostiikka DIAGNOSTIIKKA | Nayttad valilehdet varusteita, kompensaatioita, diagnostiikkaa ja huoltoa varten.
Asetukset SETTING Nayttad ja sallii kdyttajdasetusten muuttamisen.
Ohje HELP Tama ndppadin ndyttda ohjeen tiedot.
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4.5 | SORVI - NAYTTO-/TILANAPPAIMET

Kayttotapanappaimet

Kayttdtapandppdinten avulla muutetaan tydstokoneen HUOMAA: EDIT (Muokkaus) ja LIST PROGRAM
kayttotilaa. Jokainen tilan ndppdin on nuolen muotoinen (Ohjelmaluettelo) voi toimia myds ndyttdndppdimend, jossa
ja osoittaa nappainriville, jossa tahdn tilan nappdimeen voit padstd ohjelmaeditoreihin ja laitehallintaan koneen
liittyvat toiminnot suoritetaan. Kulloinkin voimassa oleva tilaa vaihtamatta. Esimerkiksi, kun kone ajaa ohjelmaa, voit
tila ndytetdan aina nayttéruudun vasemmassa ylakulmassa kdyttaa laitehallintaa (LIST PROGRAM (Ohjelmaluettelo)) tai
Tila:ndppdin -muodossa. taustaeditoria (EDIT (Muokkaus)) ilman ohjelman pysaytysta.
NIMI KEY FUNCTION
EDIT MODE KEYS
Muokkaa MUOKKAA Voit muokata ohjelmia editorissa. Voi kdyttda visuaalista ohjelmointijdrjestelmaa (VPS) EDIT

(Muokkaus) -valilehtivalikossa.

Lisaa LISAA Sy6ttad tekstin sisddnsyottorivilta tai leikekirjasta ohjelmaan kursorin kohdalle.

Vaihtaa korostettuna ndkyvan kaskyn tai tekstin toiseen tekstiin sisdansy6ttorivilta tai

Muuta MUUTA leikekirjasta.
HUOMAA: ALTER (Muuta) ei toimi korjauksien kanssa.
Poista POISTA Poistaa kursorin kohdalla olevan kohteen tai poistaa valitun ohjelmalauseen.
Tdma ndppdin kumoaa enintddn 40 edellista muutosta ja poistaa lauseen korostuksen
Kumoa KUMOA valinnan.
HUOMAA: UNDO (Kumoa) ei toimi poistetuissa korostuslauseissa tai palauta poistettua
ohjelmaa.
MEMORY MODE KEYS
Muisti MEMORY Valitsee muistitilan. Ohjelmat suoritetaan tdssd tilassa ja muut MEM (Muisti) -rivin
nappdimet ohjaavat ohjelman suoritustapaa. Nayttda OPERATION:MEM ndyton
vasemmassa yldosassa.
Yksittaislause SINGLE BLOCK | Kvtkee yksittaislauseen paalle tai pois. Kun yksittaislausekaytto on paalld, ohjaus suorittaa
vain yhden lauseen aina kun painat CYCLE START (Tyokierto kayntiin).
Grafiikka GRAPHICS Avaa grafiikkatavan.
Asetus seis OPTION STOP Vaihtaa valinnaisen pysdytyksen paalle tai pois. Kun valinnainen pysaytys on pdalld, kone
pysdhtyy sen saavuttaessa M01-kaskyt.
] Vaihtaa lauseen poiston pdalle tai pois. Kun Lauseen poisto on Kdytdssd, ohjaus ohittaa (ei
Lauseen poisto BLOCKDELETE | syorita) etukenovinoviivan (/) jilkeen samalla rivill olevan koodin.
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4.5 | SORVI - NAYTTO-/TILANAPPAIMET

NIMI KEY | FUNCTION
MDI MODE KEYS
Tietojen MDI MDI-kdyttotavalla voit suorittaa tallentamattomia ohjelmalauseita tai ohjauksesta syotettyja
sisadnsydttd kasin koodiryhmia. Nayttad MUOKKAUS: MDI ndyton vasemmalla yldosassa.
COOLANT Tama ndppain kytkee valinnaisen jaahdytyksen pdalle tai pois. Myds SHIFT + COOLANT
Jaahdytysneste kytkee padlle ja pois valinnaiset automaattipaineilmasuuttimen / vdhimmdismadaraisen
voitelun toiminnot.
- HANDLE SCROLL | Vaihtaa kasipy6ran selaustapaa. Tdman avulla voit kdyttaa nykdyssyéton kdsipyoraa
Kasipyoraselaus kursorin liikuttamiseen valikoilla, kun ohjaus on nykayssyéttotavalla.
Automaattinen o ] )
tydkalunvaihtaja ATC FWD Tama nappadin pyorittaa tyokalukarusellin seuraavan tyékalun kohdalle.
eteenpdin
Automaattinen ) ) ) ) )
tydkalunvaihtaja ATC REV Tdma ndppadin pydrittad tyokalukarusellin edellisen tydkalun kohdalle.
taaksepadin
KASIPYORAN NYKAYSSYOTTOTAVAN NAPPAIMET
Kasipyordnykdyssyottd | HANDLE JOG | Siirtyy nykdyssyéttotavalle.
.0001/.1 .0001/.1, | Tama valitsee inkrementin jokaiselle nykdyssyoton kasipyoran sykaykselle. Kun jyrsinkone
.001/1 .001/1,, on MM-tilassa, ensimmainen numero kerrotaan kymmenella akselin nykdysliikkeen
.01/10 .01/10., maddrittelemistd varten (esim..0001 on sama kuin 0,001 mm). Alanumero asettaa nopeuden
17100 .1/7100. sen jalkeen, kun painat JOG LOCK (Nykayslukko) -ndppdinta ja akselin nykdyssy6ttondppainta

tai painat ja pidat akselin nykdyssyottdndppainta painettuna. Nayttaa SETUP:JOG ndyton
vasemmassa yldosassa.

ZERO RETURN MODE KEYS

Palautus nollaan

ZERO RETURN

Tama valitsee palautuksen nollapisteeseen, joka ndyttdd akselin paikoitusaseman neljassa
eri muodossa: Operator (Kayttdjd), Work G54 (Tyokappale G54), Machine (Kone) ja Dist to
go (Jaljelld oleva liikematka). Valitse valilehti vaihtaaksesi ndiden muotojen valilla. Nayttda
SETUP:ZERO ndytdn vasemmassa yldosassa.

Tama nappain palauttaa kaikki akselit koneen nollapisteeseen. Tama toiminto on

Kaikki KAIKK] samanlainen kuin POWER UP (Virrankdynnistys) mutta ilman tydkalunvaihtoa.
Origo ORIGIN Asettaa valitut arvot nollaan.
Yksittdinen SINGLE Tama ndppain palauttaa yhden akselin koneen nollapisteeseen. Paina haluamasi
akselikirjaimen nappdintd ja sen jdlkeen SINGLE (Yksittdinen).
Tama ndppadin palauttaa kaikki akselit nollapisteeseen pikaliikkeelld. HOME G28 (Koti 28)
) siirtaa kotiasemaan myds yksittdisen akselin samalla tavoin kuin SINGLE (Yksittdinen).
Koti G28 KOTI G28

HUOMIO: Varmista, etta akselin liikeradat ovat vapaat, kun painat tatd nappdinta.
Varoitusta tai kehotusta ei anneta, ennen kuin akseliliike alkaa.
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4.5 | SORVI - NAYTTO-/TILANAPPAIMET

Tilanappaimet (jatkuu)

NIMI KEY FUNCTION
LIST PROGRAM MODE KEYS
Ohjelmaluettelo | OHJELMALUETTELO | Pdasy vdlilehdelliseen valikkoon ohjelmien lataamista ja tallentamista varten.
Ohjelmien valinta OHJELMIEN Tama ndppadin aktivoi korostettuna olevan ohjelman.
VALINTA
Takaisin BACK ARROW Tama navigoi takaisin siihen ndyttdon, jossa olet ennen nykyista ndyttdd. Tama nappdin
(NUOLI TAKAISIN) toimii samalla tavalla kuin verkkoselaimen BACK (Edellinen) -painike.
Eteenpain FORWARD ARROW | T@ma navigoi siihen ndyttdon, johon menit nykyisen ruudun jdlkeen, jos olet kayttanyt

(NUOLI ETEENPAIN)

taaksepdin osoittavaa nuolindppdintd. Tdamd ndppdin toimii samalla tavalla kuin
verkkoselaimen FORWARD (Seuraava) -painike.

Poista ohjelma

ERASE PROGRAM

Poistaa List Program (Ohjelmaluettelo) -tilassa valitun ohjelman. Poistaa koko ohjelman
MDI-tavalla.

38 | 2023 sorvin kayttoohjekirja




4.6 | SORVI - NUMERO-/KIRJAINNAPPAIMET

Numeronappaimet

Numerondppainten avulla voit syottda numeroita ja joitakin erikoismerkkeja
(painettu keltaisella paandppdimessa). Paina SHIFT (Siirto), jos haluat sydttda erikoismerkin.

NIMI KEY FUNCTION
Numerot 0-9 Tyyppinumerot.
Miinusmerkki - Lisdd miinusmerkin (-) sisaansyottoriville.
Desimaalipiste Lisaa desimaalipisteen sisaansyottoriville.
Peruuta CANCEL Poistaa viimeksi nappdillyn merkin.
Valilyonti SPACE Lisda valilyonnin sisddnsyottoon.
Syéta ENTER Vastaa kehotteeseen ja kirjoittaa syotteen.
Paina SHIFT

Erikoismerkit

(Siirto), sen jalkeen
numerondppdinta.

Syottad ndppaimen vasemmassa yldkulmassa olevan keltaisen merkin. Naita merkkeja
kaytetddn kommenttien, makrojen ja tiettyjen erikoisnumeroiden sy6ttamiseen.

SHIFT (Siirto),

+ sitten - Lisaa merkin +
= SHISFII,[S?SO)’ Lisda merkin =
# Sngt(:riwifto)' Lisaa merkin #
* SHISFiItS]“:tO)’ Lisad merkin *
! SHISFiIthn”;to)' Lisaa merkin *
? SHIsFi'tFt((ESnii;to), Lisaa merkin ?
% SHISI?ItéSr']iizto), Lisaa merkin %
$ SHISFiItéSr:i?O)' Lisaa merkin $
| SHISFi'tFtéSniigto), Lisaa merkin !
& SHISFiItS:i;tO)' Lisaa merkin &
@ SHI;I,ES?QO)’ Lisaa merkin @
SHIF.T (Siirto), Lisaa merkin :
sitten 9
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4.6 | SORVI - NUMERO-/KIRJAINNAPPAIMET

|
Aakkosnappaimet

Aakkosnappainten avulla voit sy6ttda kirjaimia ja joitakin erikoismerkkeja
(painettu keltaisella padndppdimessd). Paina SHIFT (Siirto), jos haluat syottaa erikoismerkin.

NIMI KEY FUNCTION

Suuraakkoset ovat oletusarvoina. Paina SHIFT (Siirto) ja Kirjain, niin voit syottaa

Kirjain A-L suuraakkosen.

Lauseen loppu Tama on lauseen loppumerkki, joka tarkoittaa ohjelmarivin loppua.

(EOB) ?
Sulkumerkki () Erilliset CNC-ohjelmakaskyt kdyttdjdn kommenteista. Ne on sy6tettdva aina pareittain.
i, Padsy ndppaimiston lisamerkkeihin tai siirto suuraakkosten sydttamiseksi. Lisamerkit
Siirto SHIFT ap ; : o <
nakyvat joidenkin aakkos- ja numerondppainten vasemmassa yldkulmassa.
Paina SHIFT s « . L pm
Erikoismerkit (Siirto), sen jilkeen Sy6ttda ndppaimen vasemmassa yldkulmassa olevan keltaisen merkin. Ndita merkkeja

= .. | kaytetddn kommenttien, makrojen ja tiettyjen erikoisnumeroiden sydttamiseen.
aakkosnappadinta

SHIFT (Siirto),

. ) Lisad merkin /
sitten ;

Kauttaviiva

SHIFT (Siirto),

Vasen hakasulku sitten (

Lisaa merkin [

SHIFT (Siirto),

Oikea hakasulku sitten )

Lisaa merkin ]
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4.7 | SORVI - NYKAYSSYOTTO-/OHITUSNAPPAIMET

Sorvin nykayssyottonappaimet

NIMI KEY FUNCTION
Karkipylkka karaa TS < Paina tits nappaints ia pida pai iirtasksesi kirkiovlkkaa k Kohti
Kohti [TS<—] aina tatd nappdinta ja pida painettuna siirtddksesi karkipylkkaa karaa kohti.
Karkipylkan [TS RAPID] Kasvattaa kdrkipylkdn nopeutta, kun painetaan samanaikaisesti yhden muun kérkipylkdn
pikaliike ndppaimen kanssa.
Karkprlkka pois [TS—>] Tama kdynnistda lastunkuljettimen liikkeen taaksepdin.
arasta
, +X11,c+/Y;/\/\E ;ﬁgz' Taman nappdimen avulla kayttdja voi syottaa akselia kdsin nykayssyotolla. Pidd haluttua
_ Akselin akselin nappainta alhaalla tai paina ja vapauta akselinappain ja kéytd sen jalkeen
nykdysnappdimet *BIBOHIFT 1 kayssyoton kasipyoraa
+A/C/-A/C) yKayssy yoraa.
Tama toimii yhdessa akselin nykayssyottondppainten kanssa. Paina JOG LOCK
Nykdyslukitus JOG LOCK (Nykayslukitus), sitten akselindppainta, jolloin akseli liikkuu niin kauan, kunnes painat JOG
LOCK (Nykayslukitus) uudelleen.
Jaahdytyssuutin ylés CLNT UP Tama ndppain siirtad valinnaisen ohjelmoitavan (P-Cool) jaahdytyssuuttimen ylds.
Jaahd);ﬁ);zsuutln CLNT DOWN Tama ndppadin siirtad valinnaisen (P-Cool) jadhdytyssuuttimen alas.
Paina tatd ndppdinta MDI-tavassa vaihtaaksesi karanlapijaahdytysjarjestelman (TSC)
Ulkoinen toimintaa, jos se on asennettu. Painamalla SHIFT + AUX CLNT voit vaihtaa toiminnon
jaahdytysneste AUX CLNT Tyokalun ilmapuhallus (TAB) tilaa, jos se on asennettu. Molemmat toiminnot toimivat myds

tavassa Ohjelmanajon keskeytys nykayssy6ttoa varten.
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4.7 | SORVI - NYKAYSSYOTTO-/OHITUSNAPPAIMET

Muunnosnappaimet

Muunnokset mahdollistavat sinun sddtaa valiaikaisesti
ohjelmassa madriteltyja nopeuksia ja sy6ttdarvoja. Voit
esimerkiksi hidastaa pikaliikkeitd ohjelman testaamisen
aikana tai saataa syottoarvoa kokeillaksesi sen vaikutuksia

tydkappaleen viimeistelyyn jne.

Voit kdyttda asetuksia 19, 20 ja 21 syéttdarvon, karan ja

pikaliikkeen muunnosten estamiseen.

FEED HOLD (Sy6ton pidatys) vaikuttaa samalla tavoin kuin
muunnosndppadin, silla painettaessa se pysdyttaa pika- ja
syottoliikkeet. FEED HOLD (Sy6ton pidatys) pysayttaa
myds tydkalun vaihdot ja kappaleajastimet, mutta ei

kierteitystyokiertoja eika viiveajastimia.

Paina CYCLE START (Tyokierto kdyntiin) jatkaaksesi FEED

nappdin on vapautettu, koneistustilan kehikon ovikytkin
vaikuttaa samalla tavoin mutta antaa ndytélle Door Hold
(Oven pidatys) -viestin. Kun ovi avataan, ohjaus siirtyy
syotonpidatystilaan ja toimintaa on jatkettava painamalla
CYCLE START (Tydkierto kdyntiin). Oven pidatys ja FEED
HOLD (Syoton pidatys) eivat pysdyta apuakseleita.

Voit muuntaa (ohittaa) jaahdytysnesteen

asetuksen painamalla COOLANT (Jadhdytysneste).
Jadhdytysnestepumppu pysyy joko padlld tai pois
padlta seuraavaan M-koodiin tai kdyttdjan tekemddn
toimenpiteeseen saakka (katso asetus 32).

Kayta asetuksia 83, 87 ja 88 saadaksesi M30- ja M06-
kaskyt tai RESET (Nollaus) -toiminnon palaamaan takaisin
oletusarvoihinsa.

HOLD (Sy6ton pidatys) -kdskyn jalkeen. Kun asetustilan

NIMI KEY FUNCTION
-10 % sydttdarvo -10% FEEDRATE | Pienentad hetkellistd sydttdarvoa 10 %.
100 % sydttdarvo 100% FEEDRATE | Asettaa muunnetun sydttdarvon ohjelmoituun syottéarvoon.
+10 % syottdarvo +10% FEEDRATE | Suurentaa hetkellistd syottéarvoa 10 %.

Kasipyordohjattu

HANDLE FEED

Tamd mahdollistaa syéttonopeuden sadtamisen 1 % inkrementein kdsipyoralla

syottdarvo syotettdessa.
-10 % Kara -10% SPINDLE Pienentad nykyista karanopeutta 10 %
100 % Kara 100% SPINDLE | Asettaa karan muunnoksen takaisin ohjelmoituun nopeuteen.

+10 % Kara

+10% SPINDLE

Suurentaa nykyistd karanopeutta 10 %.

Karan kasipyora

HANDLE SPINDLE

Tdma mahdollistaa karanopeuden sadtdmisen 1 % inkrementein kdsipyoralla sydtettdessa.

RAPID (50 % pika) /
100% RAPID
(100 % pika)

Eteenpdin FWD Tama kdynnistda karan pydrinndan myétapdivdiseen suuntaan.
Seis STOP Tama pysdyttaa karan.
Taaksepdin REV Tama kdynnistdd karan pydrinndn vastapdivdiseen suuntaan.
5% RAPID (5 %
pika) / 25% RAPID
0 i 0
Pikaliikkeet (25% pika) / 50% Tama rajoittaa koneen pikaliikkeen nopeuden ndppdimessd merkittyyn arvoon.
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5.1 | SORVIN OHJAUSNAYTTO - YLEISKATSAUS

Ohjausnaytto

Ohjauksen ndytto on jdrjestelty ruutuihin,

jotka vaihtuvat koneen kdytto- ja
ndyttétapojen mukaan.

Perustava ohjausndyton jdrjestely
Kaytto:muisti-tilassa (ohjelman
suorituksen aikana)

1.
2.

N oo uvoA

10.
1.
12.
13.

Tila-, Verkko- ja Aika-tilapalkki
Ohjelman nayttd

Paandytto (koko muuttuu)/Ohjelma/
Korjaukset/Hetkelliset kdskyt/
Asetukset/Grafiikka/Editori/VPS/
Ohje

Aktiiviset koodit
Aktiivinen tydkalu
Jadhdytysneste

Ajastimet,
laskimet / Tyokalunvalvonta

Halytystila

Jarjestelman tilapalkki
Sijainnin ndytto / Akselikuorma
Syéttopalkki

Kuvakepalkki

Karan tila

-
B

-ﬁ_
13 12 1 10

|
o 8 7

L

Kulloinkin aktiivinen ruutu nakyy valkoisella taustalla. Voit kdsitelld ruudussa
olevia tietoja vain, kun ruutu on aktiivinen ja vain yksi ruutu on aktiivinen
kullakin hetkelld. Esimerkiksi, kun valitset Tydkalukorjaukset-valilehden,
korjaustaulukon tausta muuttuu valkoiseksi. Voit sen jdlkeen tehda
muutoksia tietoihin. Useimmissa tapauksissa voit vaihtaa aktiivista ruutua
ndyttonappdimilla.
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|
Valilehdellisen valikon perusnavigointi

Haasin ohjaukset kdyttavat valilehdellisia valikkoja useille
kayttotiloille ja naytaille. Valilehdelliset valikot liittyvat
toisiinsa helpossa muodossa. Navigointi nailla valikoilla:

1. Paina tavan tai ndyton ndppdintd. 4. Kaytd kursorindppaimid valilehden tai alavalilehden
korostamiseksi ja paina kursorin nuolindppdinta DOWN
Kun ensimmaisen kerran avaat valilehdellisen valikon, (Alas) valilehden kayttdmiseksi.
ensimmainen valilehti (tai alavalilehti) tulee aktiiviseksi.
Korostettu kursori on ensimmadinen kaytettdvissa oleva HUOMAA: Et voi muuttaa vdlilehtid aktiivisiksi

vaihtoehto valilehdessa.

vdlilehdellisessa ASEMAT-ndytdssa.

2. Kaytd kursorin nuolindppdimid tai HANDLE JOG 5. Paina eri ndyttdndppaintd tai tilandppdinta
(Nykdyssyoton kdsipydra) -ohjainta korostetun kursorin tydskennelldksesi eri valilehtivalikolla.
ohjaamiseen aktiivisessa vélilehdessa.

3. Voitvalita erilaisen vdlilehden samassa valilehdellisessa

valikossa painamalla uudelleen tilan ndppdintd ja
ndyton nappainta.

HUOMAA: Jos kursori on valikkoruudun ylareunassa,
voit myds painaa kursorin nuolindppdinta UP (Y16s) eri
vélilehden valitsemiseksi.

Nykyinen valilehti muuttuu ei-aktiiviseksi.

Syottopalkki

RAPID: 100% Syéttopalkki on tiedonsydttdalue ndyttéruudun
SPINDLE LOAD(%) [ - 0% vasemmassa nurkassa. Tassa nakyy sisddnsyottamasi tieto,
kun ndppailet sen.

Tila-, Verkko- ja Aika-tilapalkki

m @ 10:14:33 Tama ndytdn vasemmassa ylalaidassa oleva tilapalkki on

RIS B jaettu kolmeen osaan: tila, verkko ja aika.

Vi
Tila-, Verkko- ja Aika-tilapalkissa nakyvat [1] nykyinen
1 2 3 konetila, [2] verkon tilakuvakkeet ja [3] nykyinen aika.
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Tila, nappainkaytto ja tilanaytto

TILA[1]

Haasin ohjaus jérjestelee koneen toiminnot kolmeen tilaan: ~ Muokkaustilassa voit kdyttdd ohjelmaeditoria ja valinnaisia
asetus, muokkaus ja kaytto. Kussakin tilassa nakyy yksi jarjestelmia, kuten visuaalinen ohjelmointi (VPS) ja langaton
ikkuna, jossa on kaikki tassa tilassa suoritettavien tehtavien  intuitiivinen mittausjdrjestelma (WIPS). Kdyttétilassa sisdltaa
vaatimat tiedot. Esimerkiksi asetustilassa ndkyvat seka muistin (MEM), jossa suoritat ohjelmat.

tyokappaleen ettd tydkalun korjaustaulukot ja asematiedot.

TILA NAPPAIMET NAYTTO [1] FUNCTION
ZERO RETURN SETUP: ZERO
Tama kasittda kaikki ohjaustoiminnot koneen
Asetukset .
asetuksia varten.
HANDLE JOG SETUP: JOG
EDIT ANY
Muokkaa VDI MUOKKAUS: MDI Tama kagtte@ kalk'kl phJeIman muokkaus-,
hallinta- ja siirtotoiminnot.
LIST PROGRAM ANY
MEMORY OPERATION: MEM Tama kat.tag kaikki ohjelman ajamiseen tarvittavat
ohjaustoiminnot.
Opgrat{pn EDIT OPERATION: MEM Tamd mahdollistaa aktiivisten ohjelmien
(Kaytto) taustamuokkauksen.
LIST PROGRAM ANY Tama mahdollistaa ohjelmien taustamuokkauksen.
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Verkko

Jos seuraavan sukupolven ohjaukseen on asennettu
tietoverkko, palkin keskelld olevan verkko-osituksen
kuvakkeet ilmoittavat verkon tilan. Katso taulukosta
verkkokuvakkeiden merkitykset.

Asetusten naytto

Paina SETTING (Asetus) ja valitse sen jdlkeen
ASETUKSET-valilehti. Asetukset muuttavat koneen
kayttdytymistapaa; katso tarkemmat yksityiskohdat
osasta "Asetukset".

Jaahdytyksen naytto

Jadhdytysnesteen ndyttd ndkyy oikeassa yldkulmassa
KAYTTO:MUISTI-tilassa.

Ensimmainen rivi kertoo, onko jaahdytysneste
PAALLA tai POIS.

Seuraava rivi esittda valinnaisen ohjelmoitavan
jaahdytysnestesuuttimen (P-COOL) asemaa. Asemat
ovat 1 - 34. Jos optiota ei ole asennettu, aseman
numeroa ei ilmesty.

Jadhdytysnestemittarissa oleva musta nuoli kertoo
jaahdytysnesteen tason. Taynnd on 1/1 ja tyhja
on 0/1. Jadhdytysnesteen virtauksen ongelmien
valttamiseksi pida jddhdytysnesteen taso punaisen
alueen ylapuolella. Voit kdyttaa tata mittaria myos

DIAGNOSTIIKKA-tilan MITTARIT-valilehdessa.
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Kone on yhdistetty verkkoon Ethernet-kaapelilla.

 ZE
=
®

Kone on yhdistetty langattomaan verkkoon,
jonka signaalin voimakkuus on 70-100 %.

P Kone on yhdistetty langattomaan verkkoon,
? jonka signaalin voimakkuus on 30-70 %.
Kone on yhdistetty langattomaan verkkoon,
? jonka signaalin voimakkuus on 1-30 %.

Kone on yhdistetty langattomaan verkkoon,
mutta se ei vastaanota datapaketteja.

Kone on rekisterdity onnistuneesti
MyHaas-palveluun ja kommunikoi palvelimen
kanssa.

Kone oli aiemmin rekisterdity MyHaas-palveluun
ja silld on ongelmia yhteyden muodostamisessa
palvelimeen.

g ¥ Y -

Kone on yhdistetty etdverkon ositukseen.




5.2 | SORVIN OHJAUSNAYTTO - ASEMAN NAYTTO

Aseman naytto

Asema nadyttaa hetkellisen akseliaseman neljan (Asema) ja kayta kursorinappdimia valilehdessa naytettavien

referenssiaseman suhteen (kdyttdjd, tydkappale, kone erilaisten referenssipisteiden kdyttamiseksi. Viimeinen

ja loppumatka). Paina missd tahansa tilassa POSITION valilehti ndyttaa kaikki referenssipisteet samassa ruudussa.
KOORDINAATTINAYTTO FUNCTION

Tama valilehti ndyttaa akseliasemat tydkappaleen nollapisteen suhteen. Virran
paadllekytkenndn yhteydessa tdma asema kayttdd automaattisesti tyékoordinaatiston
siirtoa G54. Siind ndkyvat akseliasemat viimeksi kdytettyyn tydkoordinaatiston
korjaukseen nahden.

TYOKOORDINAATISTO (G54)

Tama valilehti nayttda jaljella olevan matkan, ennen kuin akseli saavuttaa kasketyn
asemansa. ASETUS:NYKAYS -tilassa voit kdyttdd tatd asemaa ndyttamadan likkutun

LOPPUMATKA etdisyyden. Vaihda tila (MEM, MDI) ja siirry sen jalkeen takaisin ASETUS:NYKAYS -tilaan
tamadn arvon nollaamiseksi.
KONE Tama vélilehti nayttda akseliasemat koneen nollapisteen suhteen.

o Tama valilehti ndyttaa etdisyyden, kuinka paljon olet liikuttanut akseleita nykdyssy6télla.
KAYTTAJA Se ei valttamattd tarkoita akselin etdisyytta koneen nollapisteesta muuten kuin siind
tapauksessa, ettd virta on juuri kytketty padlle.

ALL Tama valilehti ndyttaa kaikki referenssipisteet samassa ruudussa.
=] Positions * e e .
Program Distance To Go Machine | Operator \ All AkSElll‘layton Vallnta
Axis Position: (IN) Load Mx e e . i e
@z Voit lisdta tai poistaa akseleita Asemat-naytdissd. Kun
18 Paikoitus-valilehti on aktiivinen, paina ALTER.
X 0.0000 46%
Akselinayton valintaikkuna avautuu ndyton oikealta
puolelta.
Z 0.0000 0% Korosta akseli kursorinuolindppdimilla ja paina ENTER, jos
B e haluat ottaa sen kdyttoon tai poistaa sen kdytdsta ndyttoa
varten. Asemandytossa ndkyvat ne akselit, joiden kohdalla
B 0.00 0% on valintamerkki.
- Close

Paina ALTER sulkeaksesi akselindyton valitsimen.

[EiTE) select HUOMAA: Voit ndyttdd enintddn (5) akselia.
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Korjausnaytto

Padset korjaustaulukoihin painamalla OFFSET (Siirto) ja
valitse TOOL (tydkalu)- tai WORK (tyd) -valilehti.

NiMI FUNCTION
TOOL Tama nayttaa tydkalun numerot ja tydkalun pituusgeometrian.
WORK Tama ndyttaad ja kdsittelee kappaleen nollapisteet.
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Hetkelliset kaskyt

Tassa osassa esitelladn erilaiset hetkellisten kaskyjen sivut
ja niiden tarjoamat tiedot. Useimmat ndilla sivuilla olevat
tiedot esiintyvat myds muilla kayttétavoilla.

Paina CURRENT COMMANDS (Hetkelliset kdskyt)
padstaksesi kaytettdvissa oleviin hetkellisten kdskyjen
vdlilehdelliseen valikkoon.

Laitteet - Taman sivun valilehti ndyttaa koneen

laitteet, joita voit kdsked manuaalisesti. Voit esimerkiksi
manuaalisesti laajentaa ja pienentda kappaleen poimijan tai
mittauspddn varren. Voit myds manuaalisesti kdantda karaa
my6ta- tai vastapdivaan haluamallasi py6rimisnopeudella.

Ajastinten ndytto - Talla sivulla nakyvat tiedot:
*  Nykyinen pdivays ja aika.

*  Koneen kdynnissa olon kokonaisaika.

*  Kokonaistyokiertoaika.

*  Kokonaissyottoaika.

*  M30-laskimet. Aina kun ohjelma saavuttaa M30-kdskyn
ndiden molempien laskimien lukema kasvaa yhdella.

*  Makromuuttujandytot.

Ndma ajastimet ja laskimet ilmestyvat ndytén alaosaan
kayttétavoilla OPERATION:MEM, SETUP:ZERO ja EDIT:MDI.

Makrondytté - Tama sivu esittdd makromuuttujien
luettelon ja niiden nykyiset arvot. Ohjaus pdivittdd nama
muuttujat ohjelmanajon aikana. Voit muokata tdman ndyton
muuttujia.

Aktiiviset koodit - Tama sivu luetteloi aktiivisena olevat
ohjelmakoodit. Nayton pienempi versio siséltyy KAYTTO:MUI
ja MUOK:MDI -tilan ndytt6n. Voit ndhda aktiiviset
ohjelmakoodit myos painamalla PROGRAM (Ohjelma) milla
tahansa kayttotavalla.

Edistyksellinen tyokalunvalvonta - Tama sivu

ndyttad tietoja, joita ohjaus kdyttaa tydkalun kestoian
ennustamiseen. Taman toiminnon avulla voit luoda ja hallita
tyokaluryhmid seka syottaa tydkalun maksimikuormituksen
prosenttiarvona, joka arvioidaan jokaiselle tyokalulle.

Katso lisatiedot tamdn ohjekirjan kdyttda koskevassa luvussa
olevasta edistyksellisen tyékalunvalvonnan osasta.

Laskin - Tama sivu siséltaa tavallisen, jyrsinta-/sorvaus- ja
kierteen porauslaskimet.

Media - Tama sivu sisaltda mediasoittimen.
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Laitteet - Mekanismit

Mekanismisivulla nakyvat koneen mahdolliset komponentit
ja lisdvarusteet. Valitsemalla luettelosta mekanismin ja ylos-
ja alaspdin osoittavilla nuolinappdimilld naet lisdtietoja sen
toiminnasta ja kdytosta. Sivuilla on yksityiskohtaiset ohjeet
koneen toiminnoista

Current Commands

Macro Vars Active Codes ATM Calculator ‘ Media

Timers

Parts Catcher Retracted
| Probe Arm | Retracted |

Main Spindle

Number + - Set RPM

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

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

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

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

Current Commands

Timers

ATM ‘ Calculator Media

Macro Vars Active Codes

Main Spindle

Number + [JF2J set ReM

Hold - **o rotate clockwise
Hold - **0 rotate counterclockwise

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

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

*¥0nce the button is released the spindle will come to a stop
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komponentit, pikavinkit seka linkit muille sivuille, joiden
avulla voit opetella koneesi kayttoa.

Valitse Laitteet-valilehti Hetkelliset kdskyt -valikosta.

+  Valitse mekanismit, joita haluat kdyttaa.

Kohdassa Laitteet valittavalla Padkara-vaihtoehdolla
voit kiertdd karaa myota- tai vastapaivaan valitulla
kierrosluvulla. Maksimikierroslukua rajoittavat koneen
maksimikierroslukuasetukset.

+  Liiku kenttien valilla kursorin nuolinappdimilla.
*  Anna kierrosluku, jolla haluat karan pydrivén, ja paina [F2].

«  Pitdmalla [F3]-painiketta painettuna kara pyorii mydtdpdivaan.
Pitamalla [F4]-painiketta painettuna kara py0rii vastapdivaan.
Kara pysahtyy, kun painike vapautetaan.

Laitteet-valikon kappaleen noukkija-vaihtoehdon avulla voit
pidentaa ja lyhentda kappaleen noukkijaa. Oven on oltava
taysin kiinni.

«  Liiku kenttien valilld kursorin nuolindppdimilla.

«  Painamalla [F2] voit pidentaa kappaleen noukkijaa ja
painamalla [F2] voit lyhentda sita.

«  Painamalla [F3] voit pidentaa osittain kappaleen noukkijaa
katkaisuasentoon.

«  Kaksitoimisen kappaleen noukkijan asetusohjeet ovat taalla:
Katso kohta Kaksitoiminen - Kappaleen noukkija - Lisatietoja.
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Laitteet - Mekanismit (jatkuu)

Current Commands

Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media

Timers

Main Spindle off

Parts Catcher Retracted

Probe Arm

- Extend

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

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

CQurrent Commands

Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator

Mechanisms

Pddkaran istukan paine -vaihtoehto kohdassa Laitteet
mahdollistaa istukan paineen ohjelmoinnin.

Liiku kenttien valilla kursorin nuolindppdimilla.

Syéta haluttu istukan paine ja aseta se painamalla [F2].

HUOMAUTUKSET:
Sydtetyn arvon on oltava kokonaisluku (koko numero).

Paineen lisddminen kasvattaa tartuntavoimaa valittomasti.

Paineen vahentaminen ej vaikuta tartuntavoimaan, jos
istukka on jo kiinnitetty. Istukka on pysdytettdva, irrotettava ja
lukittava uudelleen.

Enimmadispaine mdardytyy istukan koon mukaan.

Pddkaran istukan paine -vaihtoehto kohdassa Laitteet
mahdollistaa istukan paineen ohjelmoinnin.

Liiku kenttien valilla kursorin nuolindppdimilla.

Main Spindle Brake

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

*  Syo6td haluttu istukan paine ja aseta se painamalla [F2].
HUOMAUTUKSET:

Main Spindle Chuck Pressure

Set Target

Number +
Pressure

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

Current Commands

Timers ‘ Macro Vars
Bar Feeder

Active Codes ATM Calculator Media

Mechanisms

- Load and Measure Bar
Advance Bar

Set Collet Face Position

- Set Push Rod Offset

Bar Feeder System Variables
Description

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

Set up 1: Load Bar and Measure -

Set up 2: Adjust Transfer Tray Height

+ Sydtetyn arvon on oltava kokonaisluku (koko numero).

Paineen lisddminen kasvattaa tartuntavoimaa valittomasti.

Paineen vahentaminen ei vaikuta tartuntavoimaan, jos
istukka on jo kiinnitetty. Istukka on pysdytettava, irrotettava ja
lukittava uudelleen.

Enimmadispaine madrdytyy istukan koon mukaan.

(Laitteet)-sivun (Tangonsyéttdjd)-valilehden kautta voit
asettaa tangonsydttdjan jdrjestelmamuuttujat.

Liiku kenttien valilla kursorin nuolindppdimilla.
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Ajan saato

Sddda paivdys ja aika suorittamalla ndma toimenpiteet.
1. Valitse Ajastimet-sivu hetkellisten kdskyjen alueelta.

2. Kayta kursorin nuolindppdimia Pdivdys: tai Aika: tai
Aikavyohyke-kentan korostamiseen.

3. Paina [EMERGENCY STOP].

4. Kirjoita Pdivdys:-kenttdan uusi padiviays muodossa

MM-DD-YYYY tavuviivat mukaanlukien.

5. Kirjoita Time:-kenttdan uusi kellonaika muodossa
HH:MM kaksoispiste mukaan lukien. Kirjoita
kaksoispiste painamalla [SHIFT] (Siirto) ja 9.

Ajastimen ja laskimen nollaus

Voit kaynnistad uudelleen koneen, tydkierron ja
syoOttdaikalaskimet. Voit myds uudelleenasettaa
M30-laskimet.

1. Valitse Ajastimet-sivu hetkellisten kdskyjen alueelta.

2. Kayta kursorin nuolindppdimia nollattavan ajastimen tai

laskimen nimen korostamiseen.

Nykyiset kaskyt - Aktiiviset koodit

=] Qurrent Commands *

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator >
G-Codes Address Codes DHMT Codes Speeds & Feeds
Goo N 0 D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 X 0. H 00 Actual Feed Rate 0. IPM
G90 Y 0. M 00 G50 Max Spindle RPM 0 RPM
G94 z 0. T 00 Main Spindle
G20 | 0. Programmed Speed 0 RPM
G40 ] 0. Commanded Speed 0 RPM
G43 K 0. Actual Speed 0 RPM
G8o B [¢] Direction Stop
G98 Q 0.
G50 R 0.
G54 0 000000
G269 A 0.
G64 B 0.
G69 C 0.
G170 U 0.
G255 % 0.

W 0.

E 0.

- View full text.
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6. Kun olet Aikavyohyke:-kentdssa, valitse vaihtoehto
aikavyohykkeiden luettelosta ja paina [ENTER] (Sy6ta).
Voit ndppailla ponnahdusikkunaan hakutermin luettelon
rajaamiseksi edelleen. Voit kirjoittaa esimerkiksi PST,
jos haluat valita Tyynenmeren normaaliajan (Pacific
Standard Time). Korosta aikavyohyke, jota haluat
kayttaa.

7. Paina [ENTER].

3. Painamalla ORIGIN (Origo) voi nollata ajastimen tai
laskimen.

vinkki: Voit nollata M30-laskimet itsendisesti seurataksesi
viimeisteltyjd kappaleita kahdella eri tavalla; esim.

tydvuorossa viimeistellyt kappaleet tai kaikkiaan viimeistellyt
kappaleet.

Tama ndyttd antaa vain luku -muodossa reaaliaikaisia tietoja
koodeista, jotka ovat silld hetkelld aktiivisia ohjelmassa;
erityisesti

+  koodit, jotka maarittdvat nykyisen liiketyypin (nopea vs.
lineaarinen sy6ttd vs. pyoriva syotto)

«  paikoitusjdrjestelma (absoluuttinen tai inkremetaalinen)
+  terdn kompensaatio (vasen, oikea tai pois)
«  aktiivinen kiinted tydkierto ja tydkoordinaatiston korjain.

Tama ndyttd ilmoittaa myds aktiiviset koodit Dnn, Hnn, Tnn ja
viimeksi voimassa olleen M-koodin. Jos halytys on aktiivinen,
tamad ndyttdd nopeasti aktiivisen halytyksen aktiivisten koodien
asemesta.
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Tyokalut - Tyokalun kaytto

Tyokalun kayttd -vdlilehti sisdltaa tietoja ohjelmassa
kaytetyista tyokaluista. Tama ndyttd kertoo tietoja kustakin
ohjelmassa kdytetysta tydkalusta ja tilastotietoja kustakin
kayttokerrasta. Se aloittaa tietojen kerdamisen kayttdjan
padohjelman kdynnistyessa ja tyhjentaa tiedot, kun ne
vastaavat koodeja M99, M299, M199.

Padstdksesi tyokalun kayttonayttoon paina CURRENT
COMMANDS (Hetkelliset kdskyt) ja siirry sen jalkeen Tools
(Tyokalut) ja Tool Usage (Tydkalun kayttd) -valilehteen.

Start Time (Aloitusaika) - Kun tydkalu on asetettu karaan.

Total Time (Kokonaisaika) - Kokonaisaika, jonka ty6kalu on
ollut karassa.

Syottoaika - Tyokalun kdyttdaika.

Load% (Kuormitus%) — Karan maksimikuormitus tydkalun
kayton aikana.

HUOMAA: Tamd arvo haetaan joka sekunti. Todellinen
kuorma voi vaihdella tallennettuun verrattuna.

Feed/Total Time (Syotto-/Kokonaisaika) - Graafinen esitys
tydkalun syottdajasta koko ajan.

Current Commands *

Macro Vars Active Codes Tools

ATM

Plane Calculator | | |

Devices | Timers
Tool Table Tool

Offset# / Start

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

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

m Total Time Feed time

] e

Sitoutuminen:

*  Musta palkki - Tyokalun kdyttd muihin tyokaluihin
verrattuna.

*  Harmaa palkki - Tama palkki ndyttdd, kuinka kauan
tyokalua kdytettiin tahan tarkoitukseen, joka liittyy
muihin kdyttotarkotuksiin.

Makrokayttoliittyma Voit kayttaa naitd makromuuttujia tydkalun kdyttotietojen asettamiseen ja kerddmiseen.

MAKROMUUTTUJA FUNCTION
nro 8608 Aseta haluamasi tyokalu
nro 8609 Nykyisen tydkalun numero - jos tulos on enemman 0 (tyokalua kaytettiin)
nro 8610 Ty6kalun numerossa 8609 mainittu kokonaisaika
nro 8611 Mainitun tydkalun numeron sydttdaika
nro 8612 Kokonaisaika
nro 8605 Tyokalun seuraava kayttokerta
nro 8614 Kayton aloitusaikaleima
nro 8615 Kayton kokonaisaika
nro 8616 Kayton syottdaika
nro 8617 Kayton enimmadiskuorma

2023 sorvin kayttdohjekirja | 53



5.4 | SORVIN OHJAUSNAYTTO - NYKYISET KASKYT

Tyokalut - ATM

Edistyksellinen tyokalunvalvonta (ATM) Imahdollistaa
ohjelmoijalle tuplatydkalujen ryhmien asettamisen ja
kdsittelemisen samaa tyota tai tydsarjaa varten.

ATM luokittelee tupla- tai varatydkalut kahteen ryhmaan.
Ohjelmassa madrittelet tydkalujen ryhman yksittdisen
tydkalun sijaan. ATM seuraa kunkin ryhmadn yksittdisten
tyokaluryhman kdyttod ja vertailee niitd madriteltyihin
rajoihin. Kun tyokalu saavuttaa rajan, ohjaus olettaa

sen kdytt6ajan "umpeutuneen". Seuraavan kerran kun
ohjelmasi kutsuu tata tydkaluryhmada, ohjaus valitsee
umpeutumattoman tydkalun tastd ryhmasta.

*  Kun tyokalun kdyttdaika umpeutuu:
*  Merkkivalo vilkkuu.

*  ATM laittaa kdyttdaikansa padttaneen tykalun EXP-
ryhmaan

Taman tyokalun sisdltavat tyokaluryhmat nakyvat punaisella
taustalla.

SALLITUT RAJAT

Tassa taulukossa on tietoja kaikista sen hetkisistd tydkaluryhmista
mukaan lukien oletusryhmat ja kdyttdjamaaritteiset ryhmat. KAIKKI on
oletusarvoinen ryhma, joka luetteloi jarjestelman kaikki tydkalut. UMP on
oletusarvoinen ryhma, joka luetteloi kaikki ne tydkalut, joiden kayttdaika
on umpeutunut. Taulukon viimeinen rivi ndyttaa kaikki ne tydkalut, joita
ei ole mddritelty tyokaluryhmiin. Kdyta kursorin nuolindppdimia ja END
(Loppu) -ndppadinta kursorin siirtdmiseksi riville ja siind olevien tydkalujen
katsomiseksi.

Kutakin SALLITUT RAJAT -taulukon ryhmada varten madritellaan rajat, jotka
madrittdvat tyokalun kayttdidn umpeutumisen. Rajat koskevat kaikkie tahan
ryhmdan merkittyja tyokaluja. Nama rajat vaikuttavat ryhman jokaiseen
tyodkaluun.

SALLITUT RAJAT-taulukon sarakkeet ovat seuraavat:

GROUP - (Ryhmd) - Témd nayttdd ryhmén tunnusnumeron. Tdtd numeroa
kdytetdan madrittelemaan tyokaluryhmd ohjelmassa.

EXP # - Kertoo, kuinka monen tydkalun kdyttoika kyseisessa ryhmdssa
on umpeutunut. Kun korostat KAIKKI, ndet luettelon kaikista kdyttidltddan
umpeutuneista tydkaluista kaikissa ryhmissa.

JARJESTYS - Madrittelee ensin kaytettavan tydkalun. Jos valitset
JARJESTETTY, ATM kéyttaa tydkaluja niiden numeron mukaisessa
jarjestyksessd. Voit myds antaa ATM:n automaattisesti kdyttda ryhmdssa
olevia tydkaluja UUSIN tai VANHIN.

KAYTTO - Maksimilukumaéra kertoja, joita ohjaus voi kiyttid ennen sen
kayttoajan umpeutumista.

REIAT - Reikien maksimilukumaaré, joka ty6kalulla saadaan porata ennen
sen kayttdajan umpeutumista.

VAROITA - Minimiarvo ryhmdssa olevan ty6kalun jaljelld olevaa
kayttoaikaa varten, ennen kuin ohjaus antaa varoitusviestin.

KUORMITUS - Taman ryhman tydkalujen maksimilukumaard, ennen kuin
ohjaus tekee seuraavan sarakkeen madritteleman TOIMENPITEEN.
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Current Commands

Devices [ Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane ‘ Calculator | | |

Tool Table Tool Usage AT

- To Switch Boxes

Expired
Count

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired
Action

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

Expired
No Group
Add Group

Tool Data For Group: All

Holes Usage

Pocket ‘ Life oot ot Usage Limit | H-Code >
il ] ] o -
2 0 0 [¢]
3 ] ] 0
4 0 0 ]

- Add Group

ATM:n kdyttamiseksi paina CURRENT COMMANDS

(Hetkelliset kaskyt) ja valitse sen jdlkeen ATM
vdlilehdellisestd valikosta. ATM-ikkunassa on kaksi aluetta:
Sallitut rajat ja Tyokalutiedot.

TOIMENPIDE - Automaattinen toimenpide, kun tydkalu saavuttaa tykalun
maksimikuormituksen prosenttiarvon. Korosta tyékalutoimenpiteen ruutu
vaihtoa varten ja paina ENTER (Sy6ta).

Kayta kursorin nuolinappaimia UP (Y16s) ja DOWN_(AIas) vaIi;_aksesi
automaattisen toimenpiteen pudotusvalikosta (HALYTYS, SYOT PID, BEEP,
AUTOMSYO, SEUR TYOK).

SYOTTO - Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran tyékalua on kéytetty
syottoliikkeelld.

KOK.AIKA - Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran tydkalua on kdytetty
syottoliikkeelld.

TYOKALUN TIEDOT - Tima taulukko antaa tietoa kustakin tydkaluryhman
tyokalusta. Tarkastellaksesi ryhmda korosta se SALLITUT RAJAT -taulukossa
ja paina sen jalkeen F4.

TYOK# - Nayttdd ryhmassa kdytettavat tydkalun numerot.

IKA - Tydkalun prosentuaalinen jiljelld oleva kdyttdaika koko kdyttdiasta.
CNC-ohjaus laskee tdmdn arvon kdyttamalld todellisia tykalutietoja ja
kayttdjan ryhmdlle mddrittelemid sallittuja rajoja.

KAYTTO- Kokonaislukumaara, kuinka monta kertaa ohjelma on kutsunut
tydkalun (tydkalunvaihtojen lukumaara).

REIAT - Reikien lukumaara, miki tydkalulla on porattu/kierteitetty/avarrettu.

KUORMITUS - Maksimikuormitus prosenttilukuna, joka tydkalulle
sallitaan.

RAJA - Maksimikuormitus, joka tydkalulle sallitaan.

SYOTTO - Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran tyékalua on
kaytetty syottoliikkeelld.

YHTEENSA - Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran tydkalua on
kaytetty kaikkiaan.

H-KOODI - Tygkalulle kaytettdvd tyokalun pituuskoodi. Voit muokata tata
vain, jos asetus on 15 POIS PAALTA.

D-KOODI - Tyokalulle kdytettava halkaisijakoodi.

HUOMAUTUS: Oletusarvoisesti edistyksellisen tyokalunvalvonnan H- ja
D-koodit asetetaan samoiksi kuin ryhmdan lisattavan tydkalun numero.



5.4 | SORVIN OHJAUSNAYTTO - NYKYISET KASKYT

Tasot

Taso-valilehdelld voidaan madarittaa kone, jossa on
gimbaalikara, ja madrittaa mukautetut tasot nykdyssyottoad
varten.

Taso-vdlilehtea voidaan kdyttad yhdessa GG268-ajon kanssa
ohjelmassa tai pakollisten kenttien tdyttdmisesta.

Jokaisessa pakollisessa kentassa on ohjeteksti taulukon
alareunassa kdyttdjan avuksi.

Laskin

Laskimen vdlilehti sisdltda laskimet matemaattisille
perusyhtaldille, jyrsinndlle ja kierteenporaukselle.

+ Valitse laskinvdlilehti Hetkelliset kaskyt -valikosta.

* Valitse sen laskimen valilehti, jota haluat kayttad: Vakio,
jyrsinta tai kierteitys.

Vakiolaskimessa on tavallista laskinta vastaavia toimintoja:
sitd voidaan kdyttda yhteenlaskuun, véhentdmiseen,
kertomiseen ja jakamiseen seka nelidjuuren ja

[=] Current Commands
Devices Timers Macro Vars i
Standard | Miling | Tapping
Line
To append to INPUT
- line.
7 8 9 +10] +/- [E] MS [S] - To replace INPUT line,
4 = 6 -0 sqrt [K] MR [R]
il 2 3 *[P] % [Q] MC [C]
( ) ) AV
Enter
Clear [ORIGIN]

Siirry tason nykdyssyéttétilaan kirjoittamalla "PJ)” ja sen
jalkeen valitsemalla [HAND JOG] (kdsipyoran nykdyssyotto).

[=] Current Commands w*
Timers Macro Vars Active Codes Plane Calculator Media
Name Value units
| Code 0.000| Deg | MR Add To Value
J Code 0.000| Deg —
K Code 0.000] peg | BEAN set value
Q Code = Q123 —
- Origin Menu

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

prosenttiosuuden laskemiseen. Laskimen avulla voit siirtaa
helposti toiminnat ja tulokset sy6ttoriville, jotta ne voidaan
viedd ohjelmiin. Voit myds siirtda tulokset Jyrsinta- ja
Kierteenporaus-laskimiin.

Kdyta numerondppdimia operandien nappdilemiseksi
laskimeen.

Sy6ta aritmeettinen tekija painamalla sen vieressa olevien
hakasulkujen sisalla olevan kirjaimen nappdintd. Nappdimet
ovat:

KEY FUNCTION KEY FUNCTION
D Lisaa K Neli6juuri
J Vahenna Q Prosenttiosuus
p Kerro S Muistitila (MS)
V Jaa R Muistin kdytto (MR)
E | orumanita o | € Muistin tyhjennys (MC)

Kun olet sydttanyt tiedot laskimen sydttokenttddn, voit tehda
mitd tahansa seuraavista:

HUOMAA: Nama vaihtoehdot ovat saatavilla kaikissa
laskimissa.

+ Syotd ENTER (Sy6td), jotta voit palauttaa laskutoimituksen
tuloksen.

+ Painamalla INSERT voit lisata tietoja tai tuloksen
syottorivin padhan.

+ Paina ALTER, jotta voit siirtddksesi tietoja tai tuloksen
syottoriviin. Tama korvaa nykyisen syottorivin sisallon.

* Paina ORIGIN uudelleenasettaaksesi laskimen.

Sdilytd tiedot tai tulos laskimen sy6ttokentdssd ja valitse
toinen laskimen vdlilehti. Laskimen sy6ttokentdn tiedot
pysyvat saatavilla ja ne voidaan siirtdd muihin laskimiin.
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5.4 | SORVIN OHJAUSNAYTTO - NYKYISET KASKYT

Jyrsinta-/sorvauslaskin

Jyrsinta-/sorvauslaskimen avulla voit automaattisesti
laskea tydstoparametrit annettujen tietojen perusteella.
Kun olet saanut tarpeeksi tietoja, laskin ndyttda tulokset
automaattisesti asianmukaisissa kentissa. Nama kentdt on
merkitty tahtimerkilla (*).

+  Liiku kenttien valilla kursorin nuolindppdimilla.

«  Syobta tunnetut arvot asianmukaisiin kenttiin. Voit myés
kopioida arvon standardilaskimesta painamalla F3.

+  Valitse kaytettdvissa olevista vaihtoehdoista
Tyokappaleen materiaali- ja Tydkalun
materiaali -kenttien vasemmalla ja oikealla
kursorinuolindppaimella.

+  Lasketut arvot ndkyvat korostettuina keltaisella, kun ne
ovat tyékappaleen ja tyokalun materiaalin suositellun
alueen ulkopuolella. Lisdksi, kun kaikki laskinkentat
sisaltavat tietoja (laskettuja tai syotettyjd), jyrsinlaskin
nayttaa toiminnon suositellun tehon.

Kierteityslaskin

Kierteityslaskimen avulla voit automaattisesti laskea
kierteitysparametrit annettujen tietojen perusteella.

Kun olet saanut tarpeeksi tietoja, laskin ndyttda tulokset
automaattisesti asianmukaisissa kentissa. Nama kentdt on
merkitty tahtimerkilla (*).

+  Liiku kenttien valilla kursorin nuolindppdimilla.

«  Syobta tunnetut arvot asianmukaisiin kenttiin. Voit myos
kopioida arvon standardilaskimesta painamalla F3.

*  Kunlaskimella on tarpeeksi tietoja, se asettaa lasketut
arvot asianmukaisiin kenttiin.
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Devices Timers

=] Current Commands *

Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator | | |

Standard ling

Cutter Diameter FEERE R | D

Surface Speed FReek ke | ft/min Switch Entry To Input
- Line
RPM ARk, Ak To append to INPUT
- line.
Flutes FRERE BRRE
- To replace INPUT line.
Feed FRREE PR | in/min
- Clear current input
Chip Load wreek okt | inftth
Work Material 4 No Material Selected 13
Copy Value From
4 » Standard Calculator
Paste Current Value
- To Standard

Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

Qurrent Commands *

Active Codes Tools Plane Calculator

|

Devices Timers ‘ Macro Vars
Standard Milling ]

Switch Entry To Input
- Line
To append to INPUT
TPI PEURE B revfin -“ne
Metric Lead FEERE B mmfrev - To replace INPUT line.
RPM i - Clear current input
Feed m—

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard

) Calculator
* Next to Field Name

Denotes Calculated
Value




5.4 | SORVIN OHJAUSNAYTTO - NYKYISET KASKYT

Materiaaliaineen ndytto

M130 Voit ndyttda videon, jossa on dani- ja still-kuvia HUOMAUTUS: M130 kdyttda aliohjelman hakuasetuksia,
ohjelman suorituksen aikana. Esimerkkejd tdman asetuksia 251 ja 252 samalla tavalla kuin M98. Voit myds
ominaisuuden kdyttamisesta: kdyttda mediatiedostokaskya editorissa, jos haluat lisata

helposti M130-koodin, joka sisdltda tiedostopolun.
Visuaalisten vihjeiden tai tydohjeiden antaminen ohjelman Post ] ! ! polu

kayton aikana $FILE Voit ndyttdd videokuvaa, jossa on ddni- ja still-kuvia

o . . ohjelman suorituksen ulkopuolella.
Kuvien ndyttaminen osien tarkastuksen apuna ohjelman

tietyissa kohdissa Oikea kaskymuoto on ( $FILE file.xxx), jossa on tiedoston
nimi seka tarvittaessa polku. Voit myés lisata kommentin
ensimmadisten sulkeiden ja dollarimerkin valiin, jotta se
Oikea kaskymuoto on M130(file.xxx), jossa on tiedoston ndkyisi kommenttina mediaikkunassa.

nimi seka tarvittaessa polku. Voit myds lisata suluissa toisen
kommentin, joka nakyy kommenttina mediaikkunassa.

Toimenpiteiden havainnollistaminen videolla

Voit ndyttdd mediatiedoston korostamalla lauseen
muistitilassa ja painamalla Enter-ndppdintd. $FILE
Esimerkki: M130(|rrota nostopultit ennen Op 2:n Medianéyttblause Jatetaan huomiotta kommentteina
kaynnistysta)(User Data/My Media/loadOp2.png); ohjelman suorituksen aikana.

Esimerkki: (Remove Lifing Bolts Before Starting Op 2 $FILE
User Data/My Media/loadOp2.png);

STANDARDI Profiili Resoluutio Bittinopeus
MPEG-2 Main-High 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 PO/P3 16 CIF, 30 fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
Perustaso 8192 x 8192 120 Mpx/s -
PNG - - -
JPEG - - -
HUOMAA: Kdytd nopeimman latausajan saavuttamiseksi Mediatiedostosi nakyvat Media-valilehdessa Nykyiset kaskyt
tiedostoja, joiden pikselimitat ovat jaettavissa 8:lla -kohdassa. Mediatiedosto nakyy, kunnes seuraava M130
(useimpien muokkaamattomien digitaalisten kuvien mitat ndyttda toisen tiedoston tai M131 tyhjentdd mediavalilehden
ovat oletusarvoisesti ndma) ja joiden suurin resoluutio on sisallon.
1920 x 1080.
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5.5 | SORVIN OHJAUSNAYTTO - HALYTYKSET JA VIESTIT

Halytysten ja viestien naytto

Kdyta tata ndyttda opetellaksesi lisda koneen halytyksistd,
katsoaksesi koko halytyshistorian tai lukeaksesi lisda

mahdollisesti esiintyvista halytyksistd, ndyttadkesi viestejd ja

nappdilyhistorian.

Paina ALARMS (Halytykset), valitse sen jalkeen
nayttovalilehti:

AKTIIV HALYT -vélilehti esittda halytykset, jotka vaikuttavat
paraikaa koneen toimintaan. Kdyta painikkeita PAGE UP
(Sivu ylos) ja PAGE DOWN (Sivu alas) muiden aktiivisten
halytysten ndyttamiseksi.

VIESTIT-vdlilehti ndyttdd vietien sivua. Talle sivulle sydtetty
teksti pysyy sielld, kun koneen virta kytketddn pois padltd.
Voit kdyttaa tata jattadksesi viesteja koneen seuraavalle
kayttdjalle, jne.

Lisaa viesteja

Voit tallentaa viestin VIESTIT-valilehdessa. Viestisi on siella,
kunnes poistat tai vaihdat sen, vaikka kytkisit koneen pois
paalta.

*  Paina ALARMS (Halytykset), valitse VIESTIT-vdlilehti ja
paina DOWN (Alas) -nuolindppadinta.

*  Ndppdile viestisi.
Palaa valilydnnilla taaksepdin ja poista valinta
painamalla CANCEL (Peruuta). Paina DELETE (Poista)
koko rivin poistamiseksi. Paina ERASE PROGRAM (Pyyhi
ohjelma) tiedostojen poistamiseksi.
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HALYTYSHISTORIA-vlilehti esittad hélytysluettelon
niistd halytyksista, jotka ovat vastikdan vaikuttaneet
koneen toimintaan. Voit my6s etsia halytysnumeroa
tai halytystekstid. Voit tehdd taman kirjoittamalla
halytysnumeron tai haluamasi tekstin ja painamalla F1.

HALYTYSNAYTTO-vélilehdessa on yksityiskohtainen kuvaus
kaikista halytyksistd. Voit my0s etsia halytysnumeroa

tai halytystekstid. Voit tehdd taman kirjoittamalla
halytysnumeron tai haluamasi tekstin ja painamalla F1.

NAPPAILYHISTORIA-vililehti nayttaa viimeiset 2000
nappadilya.



5.6 | SORVIN OHJAUSNAYTTO - HUOLTO

Yllapito

DiagnOStiikan Huolto-kohdassa on uusi =] Parameters, Diagnostics And Maintenance *
a o 10_vali i H ictii Diagnostics Maintenance | Parameters
LamPOkompensaatlo Va|I|EhtI' JOka JU|ka|St”n I Lube | Coolant Refill | Software Update | Touchscreen Load|

ohjelmistoversiossa 100.21.000.1130.

JE2) oisplay Details JE8) Rreset High/Low Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
Tassa vdlilehdessa on kaksi vaihtoehtoa, joiden Temp Sencor Total Conpensation
valilld voi vaihdella: yksinkertainen mittaristoversio ja x| [ 4 |
o . IR 18 o
yksityiskohtaisempi nakyma. - el .
HUOMAUTUS: Tdlld hetkelld tamd valilehti on tarkoitettu T
pelkdstddn tiedotustarkoituksiin. v | A——
]
0 0
Total Compensation
(MM)
z r
0
0 0
Load Calibration (kuorman kalibrointi) -valilehdelld kayttdja Parsmetars, Diagrostics And Maintenance
voi kalibroida karan suorituskyvyn eri istukan ja osien S ETAE ERTH
ube Coolant Refill Software Update 8 iod HPU Dapressure

kokojen mukaan. Vaihtoehdot:

Thiz feature will 3w you to tune the perdormance of the machine. Only Gse this feature # the
settings provided by default are not satisfactony. Frature should endy be re-run after radically

*  Oletus - Suositellaan vakiokokoista istukkaa ja osaa i e ol CopOTHnt K ich ae Sty chick o machining parts of

. B C sigrdicanthy difasent weight. To run the test highlight the device to test and press F2
kaytettdessa. 5 (SPINDLE) | 55 200 semeoiey
+  Kalibroitu - Suositellaan, kun kdytetdan suurta tai wﬁi‘;li:‘:?“““’“ L

pientd istukkaa tai holkkia ja suurta tai pienta osaa.

Katso lisatietoja kohdasta Asetus 413 Pddkaran
kuormitustyyppi.
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6.1 | SORVI - LAITEHALLINTA - YLEISKATSAUS

Laitehallinta (ohjelmaluettelo)

Voit kdyttda laitehallintaa (LIST PROGRAM (Ohjelmaluettelo))
CNC-ohjauksessa tai muissa siihen kytketyissad laitteissa
olevien tietojen kayttdd, tallennusta ja kdsittelya varten.

Voit kdyttda laitehallintaa myos ohjelmien lataamiseen

ja siirtdmiseen eri laitteiden valilld, aktiivisen ohjelman
asetukseen ja koneen tietojen varmuuskopiointiin.

Nayton yldosan valilehdellisessa valikossa laitehallinta
(LIST PROGRAM (Ohjelmaluettelo)) esittda sinulle vain
muistilaitteessa saatavilla olevat laitteet. Esimerkiksi, jos
sinulla ei ole USB-laitetta liitettynd riippuohjauspaneeliin,
vdlilehdellinen valikko ei ndytd USB-valilehted. Lisdtietoja
navigoinnista valilehdellisissa valikoissa on luvussa 5.1.

Laitehallinta (LIST PROGRAM (Ohjelmaluettelo)) nayttdaa
sinulle hakemistoissa kaytettdvissa olevat tiedot. CNC-
ohjauksen juuressa on kdytettavissa muistilaitteita
valilehdellisessa valikossa. Jokainen laite voi sisaltaa
yhdistelman hakemistoja ja tiedostoja useiden tasojen
syvyydelld. Tdma on sama tiedostorakenne kuin useimmissa
henkilokohtaisissa tietokoneissa.
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6.2 | SORVIN LAITEHALLINTA - KAYTTO

Laitehallinnan kaytto

Paina LISTPROGRAM (Ohjelmaluettelo) siirtyaksesi Kdyta kursorin nuolindppdimia navigoidaksesi
laitehallintaan. Alustava laitehallinta ndyttda kdytettdvissa kohdehakemistoon:

olevat muistit valilehdellisessa valikossa. Nama laitteet
voivat sisaltaa koneen muistin, kdyttdjatietohakemiston,
ohjaukseen liitettyja USB-muistilaitteita ja yhdistetyssa
verkossa olevia tiedostoja. Valitse laitteen valilehti

+  Kayta nuolindppdimia UP (Yl8s) ja DOWN (Alas)
nykyisessd juuressa tai hakemistossa olevan
tiedoston korostamiseen ja kdyttamiseen.

kasitellaksesi tassa laitteessa olevia tIEdOStOJa. . Juuret ja hakemistot sisaltavat oikealle osoittavat

_ _ _ . nuolimerkin (>) tiedostondytdn oikeassa reunassa
Laitehallinnan alustavan ruudun esimerkki: olevassa sarakkeessa. Kayta kursorin nuolindppaint
[1] Kaytettdvissd olevat laitevdlilehdet, RIGHT -(0|kea) korgstetun juuren t‘-?" hﬁkemltston

avaamiseen. Sen jdlkeen ndytto esittad kyseisen

[2] Hakuruutu, juuren tai hakemiston sisaltoa.
[3] Toimintondppaimet, +  Kdytd kursorin nuolindppaintd LEFT (Vasen)
A1 Tied - palataksesi edelliseen juureen tai hakemistoon. Sen
[4] Tiedostonaytto, jalkeen ndytto esittda kyseisen juuren tai hakemiston
[5] Tiedoston kommentit (kdytettavissa vain muistissa). sisdltoa

+ Tiedostondyton yldpuolella oleva NYK. HAKEMISTO
-viesti kertoo, missa hakemiston rakenteessa
kulloinkin olet, esimerkiksi: MUISTI/ASIAKAS 11/
UUDET OHJELMAT kertoo, etta olet alahakemistossa
UUDET_OHJELMAT, joka on hakemistossa ASIAKAS 11
juuressa MUISTI.

List Programs

Memory User Data Net Share UsB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear, | - i 2
Current Directory: Memory/
‘ 0 # ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified | New [INSERT]
09000 02-03-2017 08:02 >
| 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46 Load
[SELECT PROG]
| 00010 (ALASMO6)  000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45
Edit [ALTER]

Mark [ENTER]

Copy [F2]

File [F3]

File Name: 000010.nc
File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 Items Disk space: 956 MB FREE (77%) Selected Items: 0
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6.3 | SORVIN LAITEHALLINTA - TIEDOSTON NAYTTO

Tiedostonayton sarakkeet

Kun avaat juuren tai hakemiston kursorin nuolindppdimella
RIGHT (Oikea), tiedostondytto esittda luettelon kyseisessa

hakemistossa olevista tiedostoista ja hakemistoista. Jokainen

tiedostondytdssa ole sarake sisdltaa tietoa luettelossa
olevista tiedostoista ja hakemistoista.

File Mame Size Last Modified

MEXTGENte... 15 B 2015/11/23 03:54

Current Directory: Memory/
O 2 Cormment

[] TEST

[] programs
| | BEelo QUEA1E. NC
.| BEe3e QEEE30.nc
| | oees3s QEEE35.nc
| | eepds

| | 890081 {(ALIAS M39) Q9EE1.nc

2015/11/23 03:54 ==
2015/11/23 05:54 ==
130 B 2015/11/23 05:54
67 B 2015/11/23 @3:54 *
98 B 2015/11/23 05:54

94 B 201511723 B5:54

Sarakkeet ovat:

¢ Tiedoston valinnan valintaruutu (ei tunnusta):
Paina ENTER (Sy6ta) valintamerkin vaihtamiseksi
tiedoston valintaruudussa. Valintamerkki ruudussa
iimoittaa, etta tiedosto tai hakemisto on valittu

useampien tiedostojen toimenpiteille (yleensa kopiointi

tai poisto).

e Ohjelman O numero (O #): Tassd sarakkeessa on
luettelo hakemistossa olevista ohjelman numeroista.
Kirjain O jatetddn huomiotta sarakkeen tiedossa.

Kaytettdvissd vain Muisti-valilehdessa.

¢ Tiedostokommentti (Kommentti): Tama sarake

sisdltdd valinnaisen ohjelman kommentin, joka ilmestyy

ohjelman ensimmaiselle riville. Kdytettdvissa vain

Muisti-valilehdessa.

¢ Tiedostonimi (Tiedostonimi): Tata valinnaista
nimea ohjaus kayttaa ohjelman kopioimiseksi
muistilaitteeseen kuin ohjauksen muistiin. Esimerkiksi,
jos kopioit ohjelman 000045 USB-muistilaitteeseen,
USB-hakemiston tiedostonimi on NEXTGENtest.nc.

o Tiedoston koko (Koko): Tama sarake esittaa
tiedoston vaatiman muistikapasiteetin. Luettelon
hakemistoilla on tdssa sarakkeessa maaritys <DIR>.
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HUOMAA: Tama sarake on oletusarvoisesti piilotettu,
paina F3-painiketta ja valitse Ndyta tiedoston tiedot, jos
haluat ndyttaa taman sarakkeen.

Viimeinen muokkauspdiva (Muokattu viimeksi):
Tama sarake esittad viimeisen paivayksen ja ajan, kun
tiedostoon tehtiin muutoksia. Muoto on YYYY/MM/DD
HR:MIN.

HUOMAA: Tamad sarake on oletusarvoisesti piilotettu,
paina F3-painiketta ja valitse Ndyta tiedoston tiedot, jos
haluat ndyttaa taman sarakkeen.

Muu tieto (ei tunnusta): Tama sarake antaa tietoa
tiedoston tilasta. Aktiivisessa ohjelmassa on tahtimerkki
(*) tdssd sarakkeessa. Kirjain E tdssd sarakkeessa
tarkoittaa, etta ohjelma on ohjelmaeditorissa. Suurempi
kuin -symboli (>) tarkoittaa hakemisto. Kirjain S
tarkoittaa, etta hakemisto on osa asetusta 252. Kdyta
kursorin nuolindppdimid RIGHT (Oikea) tai LEFT (Vasen)
hakemistoon siirtymiseksi tai sielta poistumiseksi.



6.3 | SORVIN LAITEHALLINTA - TIEDOSTON NAYTTO

Valintamerkin valinta

Tiedoston vasemmalla puolella oleva valintaruutusarake
mahdollistaa useampien tiedostojen valinnan.

Paina ENTER (Sy6td) valintamerkin lisddmiseksi tiedoston
valintaruutuun. Korosta toinen tiedosto ja paina ENTER
(Sy6ta) valintamerkin laittamiseksi kyseiden merkin
valintaruutuun. Toista tama, kunnes olet valinnut kaikki ne
tiedostot, jotka haluat valita.

Voit sen jalkeen tehdd toimenpiteen (yleensa kopioida tai
poistaa) kaikilla niilla tiedostoilla samanaikaisesti. Jokaisen
valintaasi sisaltyvan tiedoston valintaruutu on merkitty. Kun
valitset toimenpiteen, ohjaus tekee tdmdn toimenpiteen
kaikille valintamerkilld varustetuille tiedostoille.

Esimerkiksi, jos haluat kopioida tiedostosarjan koneen
muistista USB-muistilaitteeseen, voit laittaa valintamerkin
kaikkien niiden tiedostojen kohdalle, jotka haluat
kopioida, ja paina sen jdlkeen F2 kopiointitoimenpiteen
kaynnistamiseksi.

Valitse aktiivinen ohjelma

Korosta ohjelma muistindytdlld, paina sen jalkeen
SELECT PROGRAM (Valitse ohjelma) korostetun ohjelman
aktivoimiseksi.

Aktiivisessa ohjelmassa on tahti (*) tiedostondyton
sarakkeessa adrioikealla. Se on suoritettava ohjelma, kun

painat CYCLE START (Tykierto kdyntiin) KAYTTO:MUI-tilassa.

Ohjelma on myds suojattu poistamista vastaan, kun se on
aktiivinen.

Poistaaksesi tiedostosarjan laita valintamerkki kaikkien
niiden tiedostojen kohdalle, jotka haluat poistaa, ja
paina sen jalkeen DELETE (Poista) poistotoimenpiteen
kaynnistamiseksi.

HUOMAA: Valintamerkin valinta merkitsee vain tiedoston
my6hempia toimenpiteitd varten; se ei tee ohjelmaa
aktiiviseksi.

HUOMAA: Jos et ole valinnut useita tiedostoja
valintamerkeilld, ohjaus tekee toimenpiteet vain nykyisin
korostettuna olevalle hakemistolle tai tiedostolle. Jos olet
valinnut useita tiedostoja valintamerkeilld, ohjaus tekee
toimenpiteet vain valituille tiedostoille eika korostettuna
olevalle hakemistolle, ellei my6s sitd ole valittu.

2023 sorvin kayttéohjekirja | 63



6.4 | SORVIN LAITEHALLINTA - LUO, MUOKKAA, KOPIOI OHJELMA

Luo uusi ohjelma

Paina INSERT (Lisdd) uuden tiedoston luomiseen nykyisen
hakemiston sisalle. LUO UUSI OHJELMA -ponnahdusikkuna
tulee nakyviin ndytolle:

Uuden ohjelman luonnin ponnahdusikkunan
esimerkki: [1] Ohjelman O numero, [2] Tiedostonimi, [3]
Tiedoston kommentti.

Syota uuden ohjelman tiedot kenttiin. Ohjelman O numero
on pakollinen, Tiedostonimi ja Tiedoston kommentti ovat
valinnaisia. Kayta kursorindppaimia UP (YI6s) ja DOWN (Alas)
siirtymiseen valikkokenttien valilla.

Paina UNDO (Kumoa) milloin tahansa ohjelman luonnin
peruuttamiseksi.

*  Ohjelman O numero (tarvitaan ohjelman luomiseksi
muistiin): Sy6ta ohjelman numero enintddn viidella
(5) numeromerkilld. Ohjaus lisda kirjaimen O
automaattisesti. Jos syotat lyhyemman kuin viisi (5)
numeromerkkia sisaltdvan numeron, ohjaus lisaa
etunollat viiden (5) numeromerkin muodostamiseksi;
esim. jos syotat numeron 1, ohjaus lisda nollat sen
eteen ja tuloksena on 00001.

HUOMAA: Al4 kayta numeroita O09XXX uuden ohjelman
luonnissa. Makro-ohjelmat kdyttdvat usein numeroita tdssd
lauseessa ja niiden korvaaminen aiheuttaa vikatoiminnan tai
sen, etta koneen toiminnot pysdhtyvat.

Tiedostonimi (valinnainen): Nappdile tiedostonimi
uuteen ohjelmaan. Tata nimea ohjaus kayttaa ohjelman
kopioimiseksi muistilaitteeseen tai toiseen muistiin.

Muokkaa ohjelmaa

Korosta ohjelma ja paina sen jalkeen ALTER (Muuta)
ohjelman siirtdmiseksi ohjelmaeditoriin.

Ohjelma on varustettu merkinndlla E tiedostondyttéluettelon
viimeisend oikealla olevassa sarakkeessa, ellei se ole myds
aktiivinen ohjelma.
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Create New Program

O Mumber#*

1| |
File Name®*

2 |
File comment

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

Tiedoston kommentti (valinnainen): Sy6ta kuvaava
ohjelman otsikko. Tama otsikko on ohjelmassa kommenttina
ensimmaisella rivilla O-numeron kanssa.

Paina ENTER (Sy6td) -nappdinta uuden ohjelman
tallentamiseksi. Jos madrittelet O-numeron, joka on
nykyisessa hakemistossa, ohjaus antaa viestin Tiedosto
O-numerolla nnnnn on jo olemassa. Haluatko vaihtaa sen?
Paina ENTER (Sy6td) -ndppdinta ohjelman tallentamiseksi
ja olemassa olevan ohjelman korvaamiseksi tai CANCEL
(Peruuta) palataksesi ohjelman nimen ponnahdusikkunaan
tai paina UNDO (Kumoa) peruuttaaksesi toimenpiteen.

Voit kayttaa tata toimintoa ohjelman muokkaamiseen, kun
aktiivinen ohjelma on yha kdynnissd. Voit muokata aktiivista
ohjelmaa, mutta muutoksesi ei tule voimaan, ennen kuin
tallennat ohjelman ja valitset sen uudelleen laitehallinnan
valikossa.



6.4 | SORVIN LAITEHALLINTA - LUO, MUOKKAA, KOPIOI OHJELMA

Kopioi ohjelmia

Tamadn toiminnon avulla voit kopioida ohjelmia
laitteeseen tai eri hakemistoon.

Voit kopioida yksittdisen ohjelman korostamalla
sen laitehallinnan ohjelmaluettelossa ja
painamalla ENTER (Sy6td) valintamerkin
maddrittelemiseksi. Kopioidaksesi useita ohjelmia
valitse merkitsemalla kaikki ohjelmat, jotka
haluat kopioida.

Paina F2 kdynnistadksesi kopiointitoimenpiteen.
Laitteen valinnan ponnahdusikkuna tulee
nakyviin.

Valitse laite

Kayta kursorin nuolindppdimia
kohdehakemiston valitsemiseen. Kdytd RIGHT

(Oikea) -nuolindppadinta siirtyaksesi valittuun
hakemistoon.

Paina ENTER (Syotd) kopiointiprosessin
suorittamiseksi tai paina CANCEL (Peruuta)
palataksesi laitehallintaan.

Copy To

Select Device

USBO
User Data

Select [ENTER] ||

Exit [CANCEL]

g =
Copy To

Insert Directory: USBO/1/

Copy [ENTER] ||

Exit [CANCEL]
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6.5 | SORVIN LAITEHALLINTA - OHJELMAN MUOKKAAMINEN

Luo/valitse ohjelmat muokkausta varten

Voit luoda ja valita ohjelmia muokkausta varten
laitehallinnan (OHJELMALUETTELO) avulla. Luo uusi ohjelma
LUO, MUOKKAA, KOPIOI OHJELMA -vélilehdessa.

Ohjelman muokkauksen tavat

Voit luoda ja valita ohjelmia muokkausta varten
laitehallinnan (OHJELMALUETTELO) avulla. Luo uusi ohjelma
LUO, MUOKKAA, KOPIOI OHJELMA -vélilehdessa.

Haas-ohjauksessa on kaksi (2) ohjelmanmuokkaustilaa:
Ohjelmaeditori ja manuaalinen tietojen sy6tto (MDI).

Voit kdyttaa ohjelmaeditoria muutosten tekemiseen
numeroituihin ohjelmiin, jotka on tallennettu
muistilaitteeseen (koneen muisti, USB tai verkkojako). Voit
kayttdd MDI-tapaa koneen kaskemiseen ilman muodollista
ohjelmaa.

1

Haas-ohjauksessa on kaksi (2) ohjelmanmuokkausruutua:
Aktiivisen ohjelman / MDI-kdytén ruutu ja ohjelman
luontiruutu. Aktiivisen ohjelman / MDI-kdyton ruutu

on naytdn vasemmalla puolella kaikissa ndyttotiloissa.
Ohjelman luonnin ruutu tulee ndkyviin vain MUOKK-tilassa.

2

M uokkausru utUJen OPERATION: MEM EDITOR PROGRAIM GENERATION
i i A
esl merkkl. — MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc

040001 (Basic program) ;

(G54 X0 YO is top right corner of part) ;
(Z0 i1s on top of the part) :

(T1 Is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) :

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO1 F20, Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4. 4. (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ; ;

[1] Aktiivinen ohjelma /
MDI-ruutu,

[2] Ohjelman
muokkausruutu,

[3] Leikepdytaruutu

040001 (Basic program) ;
4 | of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1)

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) :
GO0 GS4 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4, Y4, (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 GA9 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
GS3 YO (Y home) ;

M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU

Clipboard
MAIN SPINDLE gzo is on top of the part) ;
. SPINDLE SPEED: 0 1 2 dalh
4 (BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
SPINDLE LOAD: 0.0 KW T1 MO6 (Select tool 1) ;
SURFACE SPEED: 0 FPM GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GOO G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
FEED: 100% FEED RATE:  0.0000 $1000 MO3 (Spindle on CW) ;
SPINDLE:  100% ACTIVE FEED:  0.0000 G43 HOL Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
RAPID: 100% MO8 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
SPINDLE LOAD(%) E - 0% GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
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6.5 | SORVIN LAITEHALLINTA - OHJELMAN MUOKKAAMINEN

Perustava ohjelmanmuokkaus

Tdssa osiossa esitelladn perustavat ohjelman muokkauksen
toiminnot. Nama toiminnot ovat kdytettdvissd, kun
muokkaat ohjelmaa.

1) Ohjelman kirjoittaminen tai muutoksen
tekeminen ohjelmaan:

*  Muokataksesi ohjelmaa MDI-tavalla paina MDI. Tdma on
MUOK:MDI-tapa. Ohjelma nakyy aktiivisessa ruudussa.

*  Muokkaa numeroitua ohjelmaa valitsemalla se
laitehallinnassa (LIST PROGRAM (Ohjelmaluettelo))
ja sen jalkeen painamalla EDIT (Muokkaa). Téma on
MUOK:MUOK-tapa. Ohjelma ndkyy ohjelman luonnin
ruudussa.

2) Koodin korostus:

+  Kayta kursorin nuolindppaimia tai nykayssyoton
kasipydraa kursorin siirtdmiseen ohjelman sisalla.

«  Voit kasitella yksittaisia koodeja tai tekstia (kursorin
korostama), koodiryhmiad tai useita koodiryhmia
(lausevalinta). Katso lisatietoja lauseen valintaa
esittelevastd osasta.

3) Lisdtaksesi koodin ohjelmaan:

+  Korosta koodilause, jota haluat uuden koodin
noudattavan.

*  Ndppaile uusi koodi.

*  Paina INSERT (Lisaa). Uusi koodi lisataan korostetun
lauseen jdlkeen.

4) Koodin vaihtaminen:
*  Korosta koodi, jonka haluat vaihtaa.

*  Nappadile koodi, jonka haluat vaihtaa korostetun koodin
tilalle.

¢ Paina ALTER (Muuta). Uusi koodi vaihtuu korostetun
koodin tilalle.

5) Merkkien tai kiskyjen poistaminen:
+  Korosta teksti, jonka haluat poistaa.

«  Paina DELETE (Poista). Korostamasi teksti poistetaan
ohjelmasta.

6) Paina UNDO (Kumoa) kumotaksesi enintdaan 40
viimeistd muutosta.

HUOM: Et voi kdyttda UNDO (Kumoa) -toimintoa sellaisten
muutosten kumoamiseen, jotka on toteutettu MUOKKAUS:
MUOK -tavalla.

HUOM: MUOKKAUS: MUOK-tavalla ohjaus ei tallenna
ohjelma sen mukaan kun muokkaat sitd. Paina MEMORY
(Muisti) ohjelman tallentamiseksi ja lataamiseksi aktiivisen
ohjelman ruutuun.
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6.5 SORVIN LAITEHALLINTA - OHJELMAN MUOKKAAMINEN

Lauseen valinta

Kun muokkaat ohjelmaa, voit valita yhden tai useita
koodilauseita. Voit kopioita ja liittdd, poistaa tai siirtad ndita
lauseita yhdella toimenpiteella.

Lauseen valinta:

+  K&ytd kursorin nuolindppaimia ja siirrd korostettu
kursori valintasi ensimmaisen tai viimeisen lauseen
kohdalle.

HUOM: Voit kdynnistad valinnan yldlauseesta tai
alalauseesta ja sen jdlkeen siirtdd ylos tai alas tarpeen
mukaan valintasi padttdmiseksi.

Toimenpiteet lauseen valinnalla

Kun olet tehnyt tekstivalinnan, voit kopioida ja liittad sen,
siirtaa sen tai poistaa sen.

HUOM: Ndiden ohjeiden oletuksena on, ettd olet jo

valmiiksi tehnyt lausevalinnan yhteydessa kuvatun valinnan.

HUOM: Namad ovat toimenpiteitd, jotka ovat kdytettdvissd
MDI-tilassa ja ohjelmaeditorissa. Voit valita KUMOA. jos
haluat peruuttaa nama toimenpiteet.
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HUOMAA: Valinta ei voi sisdltad ohjelman nimed. Ohjaus
antaa viestin SUOJATTU KOODI.

*  Paina F2 valintasi kdynnistamiseksi.

+  Kayta kursorin nuolindppdimia tai nykdyssyoton
kasipydraa valittavan alueen laajentamiseen.

*  Paina F2 valintasi paattamiseen.

1) Valinnan kopiointi ja liittaminen:

+  Siirra kursori sille ohjelman riville, mihin haluat liittaa
kopioidun tekstin.

*  Paina ENTER (Sy6ta).

Ohjaus laittaa valinnan kopion kursorin sijaintikohdasta
seuraavalle riville.

HUOM: Ohjaus ei kopioi tekstid leikepdydalle tata toimintoa
kaytettdessa.

2) Valinnan siirto:

*  Siirrd kursori sithen kohtaan, mihin haluat siirtaa
tekstin.

e Paina ALTER (Muuta).

Ohjaus poistaa tekstin sen hetkisestd sijaintipaikastaan ja
asettaa sen nykyisen rivin jalkeiselle riville.

3) Paina DELETE (Poista) valittujen ohjelmien
poistamiseksi.



7.1 | SORVI - KOSKETUSNAYTON OMINAISUUDET

|
LCD-kosketusnayton yleiskatsaus

Kosketusndyton avulla voit navigoida ohjausta
intuitiivisemmin. ASETUKSET

HUOMAA: Jos kosketusndyttolaitteistoa ei havaita virran
kytkemisen yhteydessd, ilmoitus 20016 Kosketusndyttoa ei
havaittu nakyy halytyshistoriassa.

381 - Ota kdyttoon / poista kdytosta kosketusndytto

383 - Taulukkorivin koko

396 - Virtuaalindppdim. paalla

397 - Paina ja pida -viive

398 - Otsikon korkeus

399 - Valilehden korkeus

403 - Valin. popup-pain. koko

Kosketusnayton tilakuvakkeet

[1] Ohjelmisto ei tue kosketusndytta
Setup: Zero ‘ 1 — 35 ’23:17:41

[2] Kosketusnayttd on poistettu kdytosta
MEM ...00614 ST20-9.22.17... NO

[3] Kosketusnayttd on kaytdssa

: . =y Nayton vasemmassa yldkulmassa nakyy kuvake, kun
Setup: Zero | 2 % |23'17'41 kosketusnayttd on kdytdssa tai poissa kdytostd.

...00614_ST20-9.22.17...

Kosketusnaytosta puuttuvat toiminnot

Setup: Zero ‘ 3 — 03 ‘00:24:08
FUNCTION Kosketusndytto
OB SP2Q=SrZ 2NN
RESET Ei saatavilla
Hatapysaytys Ei saatavilla
Cycle Start Ei saatavilla
Feed Hold Ei saatavilla
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7.2 | SORVIN KOSKETUSNAYTTO-OMINAISUUDET - NAVIGOINTIRUUDUT

LCD-kosketusnaytto - Navigointilaatat

e e . e o — i s
Naytd ndyton kuvakkeet [2] painamalla ndyton e s :
Va|lkk0kuva ketta[1] [ oo offset Measure &Y ool Presetter BEd) set vaive
BT8R Add To value B vork offset

p= @ e Position: (IN) Jog Rate: 0,
(4 RSP Work G54 Distance To Go Machine Oper.

i ::_M 0.0000 0.0000 0.0000

d ,0000 [PM 0.0000 0.0000 0.0000

e
Qe Feed:  0.0000 IPM

0.0000 0.0000

0.000 0.000

0.000 0.000

Asetuskuvakkeet [1].

Voit siirtyd tiettyyn valilehteen painamalla pitkdan
nayttokuvaketta. Jos esimerkiksi haluat siirtya Verkko-
sivulle, pida asetuskuvaketta painettuna, kunnes
asetusvaihtoehdot [3] tulevat nayttdon.

Voit palata padvalikkoon painamalla takaisin-kuvaketta.

Jos haluat sulkea ponnahdusikkunan, kosketa mitd
tahansa kohtaa ponnahdusikkunan ulkopuolella.

Kayttotilapaneeli

Paina ndytdn vasenta yldkulmaa [1], jotta
kayttotilapaneelin ponnahdusikkuna [2] tulee ndyttoon.

Paina tilakuvaketta asettaaksesi koneen kyseiseen
tilaan.
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7.3 | SORVIN KOSKETUSNAYTON OMINAISUUDET - VALITTAVAT RUUDUT

LCD-kosketusnaytto - valittavat ruudut

Kuvakkeen ohje

o|o|o|o(olo|d
olo|o|ololo
NN

+  Kosketa ndyton alareunassa olevia kuvakkeita [1] " e

pitkddn ndhdaksesi kuvakkeen merkityksen [2]. W 7o st e W eoirreserer [ setvae
B8 Add To value WE3) work offset

*  Ohjeen ponnahdusikkuna katoaa, kun paastat
kuvakkeen irti.

Valittavat taulukot ja toimintopainikkeet.

+  Taulukoiden rivi- ja sarakekentdt [1] ovat valittavissa. Jos
haluat suurentaa rivikokoa, katso asetus 383 - Taulukon
rivin koko.

*  Myds ruuduissa nakyvid toimintojen painikekuvakkeita
[2] voi painaa toiminnon kdyttamiseksi.

Valittavat nayttéruudut
*  Nayttéruudut [1 - 7] ovat valittavissa.

Jos esimerkiksi haluat siirtya -vdlilehteen, paina
jaahdytysnesteen ndyttéruutua [4].
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7.4 | SORVIN KOSKETUSNAYTTO-OMINAISUUDET - VIRTUAALINEN NAPPAIMISTO
]

LCD-kosketusnaytto - Virtuaalinappaimisto

Virtuaalinappaimiston avulla voit syottaa tekstia ndytolle
ilman nappdaimistod.

Ota tama toiminto kdyttoon asettamalla asetus 396 -
Virtuaalinappdimistd paalld. Pidd painettuna mitd tahansa
syottorivid, jotta virtuaalindppdimisto tulee nakyviin.

Néppdimistdd voidaan siirtaa pitdmdalla sormea sinisessd
ylapalkissa ja vetamalla se uuteen paikkaan.

Ndppaimistd voidaan lukita myds paikalleen painamalla
lukkokuvaketta [1].

Operation: MEM $ |18:24:50
...00614_ST20-9.22.17...

Settings

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ;
(REVISED BY LARRY C, 5/2014 ) ;

(SET MACRO VARIABLE #125 TO 1 FOR A 2-AXIS LATHE) :
(SET MACRO VARIABLE #125 TO 2 FOR A Y-AXIS LATHE) ;

(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ;

(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

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

Group Listings

(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ; 1 * 1 2 3 4 5 6 7 = Backspace
(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE
THROUGH) QWERT YU [ ] oee

-ASDFGHJKL;'\CIenr

Network

Settings

Rotary User Positions Alias Codes

Search

0Old value:
New Value: |

Spindle Load(%)

— 0%

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON shift Z X C V B N M , / Write
THE FAN) ;
:(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS S ( ) ’
MACHINES) ; ! [ . ]
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT | Enter [ENTER] l Exit [CANCEL] |
NOZZLES) : ’
‘#181- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;
#100= #6998 (SET VARLOO EQUAL TO NUMBER OF B view il test.
TOOLS) :
Main Spindle Positions Program G54 G4S Timers And Counters
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 Kw . . e
surface Speed:  © FPM " 0.0000 [ - 0% Last el LA
Overrides Chip Load: 0.000 IPT v 0.0000 [E—— = 1 0% Remaining 0:00:00
Feed: 100% Fe.ed Rate: 0.0000 IPM M30 Counter #1: 0
Spindle:  100% Active Feed: 0.0000 IPM z 0.0000 — -_J 0% | M3@ Counter #2: 0
Rapid: 100% o
0.000 [— - 0% Loops Remaining: 0

107 EMERGENCY STOP
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7.5 | SORVIN KOSKETUSNAYTTO-OMINAISUUDET - OHJELMAN MUOKKAAMINEN

Veda ja pudota ohjelmaluettelosta

Voit vetdd ja pudottaa ohjelmia listaohjelmasta kohteeseen
MEM vetamalld tiedoston [1] MEM-ndyttoon.

RPM
0.0 %
o FPM

0.000 IPT
e 0.0000 IPM
eed: 0.0000 IPM

[ oo Offset Measure
[BE) Add To value

) ool Presetter
E4) work offset

Position: (IN)

Work G54 Distance To

0.0000
0.0000
0.0000
0.000
0.000

Kopioinnin, leikkaamisen ja liittamisen valintakahvat

Muokkaustilassa voit kdyttaa valintakahvoja jonkin

ohjelman osan kopiointiin, leikkaamiseen ja liittamiseen
vetdmadlla sormesi koodin yli.
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7.6 | SORVI KOSKETUSNAYTON HUOLTO

LCD-kosketusnaytto - Huolto

Kosketusndyton konfiguraatio -viélilehti

Kalibroi, testaa ja palauta oletusasetukset kosketusnayton
madrityssivulla. Kosketusndytén konfiguraatio sijaitsee
yllapito-osiossa.

Paina Diagnostiikka siirtydksesi Ylldpito-osioon ja
Kosketusnayttd-valilehteen.

E Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Software Update

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

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

i Calibrate i Test

Use the key below to reset touch screen configuration.

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

- Restore Default Settings
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8.1 | SORVIN OSIEN ASETUKSET - YLEISKATSAUS

Kappaleen asetus

Oikea tyokappaleen kiinnitys on hyvin tarkeda turvallisuuden
ja tavoiteltavien tulosten saamiseksi. Erilaisia sovelluksia
varten on olemassa monia tydkappaleen kiinnityksen
vaihtoehtoja. Ota yhteys Haas-edustajaan (HFO) tai
tydkappaleen kiinnittimen valmistajaan ohjeiden saamiseksi.
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8.2 | SORVIN OSIEN ASETUS - NYKAYSSYOTTOTILA

|
Nykayssyottotapa

Nykdyssyottétilan avulla voit syottaa kunkin akselin
nykdysliikkeelld haluamaasi asemaan. Ennen akseleiden
nykdyssyottda ne on siirrettava kotiasemaan (akselin
aloittava referenssiasema).

Siirtyaksesi nykdyssyottotavalle:
1. Paina HANDLE JOG (KASIPYORAN NYKAYSSYOTTO).

2. Valitse kaytettdva inkrementtiarvo nykadyssyétttapaa
varten ([.0001], [.001], [.01] tai [.1]).

3. Paina haluttua akselia ([+X], [-X], [+Z] tai [-Z]) ja paina tai
pida naita akselin nykdyssydtténdppdimia painettuna tai
kayta HANDLE JOG (Nykdyssyoton kdsipyord) -ohjainta
valitun akselin liikuttamiseksi.
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8.3 | SORVIN OSAN ASETUS - TYOKALUTASKUT

Tyokalukorjaukset

Tyokalukorjaimen toimintaa on muutettu Haas-koneissa
seuraavilla tavoilla:

*  Oletusarvoisesti tyokalukorjaimia kdytetaan nyt aina,
ellei G49/H00 (jyrsinkone)- tai Txx00-korjainta (sorvi) ole
nimenomaisesti madritetty.

Offsets
Tool Work

Active Tool: @

(¢

ELIH Tip
Geometry Direction

Turret

~ Tool Offset G

X Geometry z

eometry

Enter A Value

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

Offsets

8

X Geometry
Wear

Tool Work
Active Tool: @

Radius
Wear

Z Geometry
Wear

Tool Offset

ololo|lelole|lolololeeleloleoo oo
ololo|leloleloololo oo oo oo oo

Enter A Value

- X Diameter Measure - Work Offset

- Set Value - Add To Value

Paina painiketta OFFSET (korjaus) ndhdaksesi
tydkalukorjausarvot. Tyokalukorjaukset voidaan syéttaa
manuaalisesti tai automaattisesti mittauspaalld. Seuraavasta
luettelosta ndet, miten kukin korjausasetus toimii.

1. Aktiivinen tydkalu: - Tamd kertoo, mikd asema on aktiivinen
revolveri.

2. Tydkalukorjain (T) - Tdmd on tyokalukorjainten luettelo.
Kdytettdvissd on enintddn 99 tykalukorjainta.

3. Revolverin sijainti - Tdtd saraketta kdytetddn auttamaan
kdyttdjdd muistamaan, mikd tyokalu on revolveriasemalla. Tastd
on hydtyd, kun sinulla on tydkalupidin, jossa on tydkaluja etu- ja
takaosassa. Haluat muistaa, mitd korjainta kukin tyokalu kdyttdd ja
missd se Sijaitsee.

4. X- ja Z-geometria — Jokainen korjain sisdltdd arvot etdisyydelle
koneen nollapisteestd kdrkeen.

5. Sadegeometria - Tdtd korjainta kdytetddn kompensoimaan
ty6kalun kdrjen sadettd, kun kdytetddn terdn kompensaatiota. Tarkista
ty6kalun sdteen mddritys ja sy6td timdn korjauksen arvo.

6. Tyokalun kérjen suunta - Talld voit asettaa tydkalun kdrjen
suunnan, kun kdytetddn terdn kompensaatiota. Paina [F1], jos haluat
tarkastella vaihtoehtoja.

7. Ndiden toimintopainikkeiden avulla voit mddrittdd korjausarvot. F1-
toimintondppdimen painallus sy6ttdd numeron valittuun sarakkeeseen.
Syottdessasi arvon ja painaessasi [ENTER] (Syotd) sydtetty arvo
lisdtdan valitun sarakkeen lukuarvoon.

8.X:n ja Z:n geometrian kuluminen - Tdhdn sydtetyt arvot on
tarkoitettu korjausten pieniin sddtdihin, joita tarvitaan normaalin
kulumisen kompensointiin tyon aikana.

9. Sdteen kulumiskorjaus — Tahdn sydtetyt arvot on tarkoitettu
korjausten pieniin sddtdihin, joita tarvitaan normaalin kulumisen
kompensointiin tyon aikana.
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8.3 | SORVIN OSAN ASETUS - TYOKALUTASKUT

Offsets 10. Tyokalun tyyppi - Ohjaus kdyttdd tdtd saraketta sen
— paattamiseksi, mitd mittauspdan tyokiertoa kdytetddn tdmdn tydkalun
mittaamiseen. Paina [F1], jos haluat tarkastella vaihtoehtoja.

Tool Offset Tool Type Tool Material

11. Tyokalumateriaali - Tatd saraketta kdytetdan VPS-jdrjestelman
sydttojen ja nopeuksien kirjaston laskelmiin. Paina [F1], jos haluat
tarkastella vaihtoehtoja.

12. Pyorivdn tyokalun sdade - Tatd korjausta kdytetddn pydrivdn
tybkalun kdrjen sdteen kompensointiin. Tarkista ty6kalun sdteen
madritys ja syotd timdn korjauksen arvo.

13. Pydrivan tyokalun sateen kuluminen - Tahdn syGtetyt arvot
R on tarkoitettu korjausten pieniin sddtdihin, joita tarvitaan normaalin
F4 kulumisen kompensointiin tyon aikana.

14. Urat - Kun tdhdn sarakkeeseen on asetettu oikea arvo, ohjaus voi
laskea oikean lastukuormitusarvon, joka nakyy padkararuudussa. Myds
VPS-jdrjestelmdn sydttdjen ja nopeuksien kirjasto kdyttdd nditd arvoja
laskelmissa.

Active Tool: @

Live Tool Live Tool Actual
Flutes

Tool Offset Raans Wear Diameter

HUOMAUTUS: Ura-sarakkeeseen mddritetyt arvot eivdt vaikuta
mittauspddn toimintaan.

15. Oikea halkaisija - Ohjaus kdyttdd tatd saraketta oikean
pintanopeusarvon laskemiseen, joka ndkyy padkararuudussa.

16. Likimaarainen X ja Z - ATP tai tyokalun mittauspaa kayttaa tatd
saraketta. Tassd kentdssd oleva arvo kertoo mittauspddlle mitattavan
ty6kalun likimddrdisen aseman.

Enter A Value

W oereter vessure [ setvave [l A ovee [ workorser | 17 Likiméarainen halkaisija - Tdtd sa ra_ketta kdytetddn ATP:n
mittauspddssd. Kentdssd oleva arvo kertoo mittauspddlle tydkalun
likimddrdisen sdteen.

— 16 1/7E18E 198820 18. Syoton mittauskorkeus — ATP:n mittauspad kayttaa tatd
" e | Approximate |Edge Mea 00 probe saraketta. Tdssd kentdssa oleva arvo on tydkalun kérjen alapuolella
5. & 5. . i oleva etdisyys, joka tydkalun on siirryttdva, kun mitataan reunaa. Kayta
& e 2 2 & Hone tatd asetusta, kun kdytat tyokalua, jonka sade on suuri, tai kun mittaat
2 e 2 2 = Hone viisteitystydkalun halkaisijaa.
. i 0. 0. 0. None
E § E SEEE 19. Tyokalun toleranssi - Mittauspaa kayttaa titd saraketta. Tassa
z : 2 2 3 = kentdssd olevaa arvoa kdytetddn tyokalun rikkoutumisen ja kulumisen
C C o, S, S, tore tunnistuksen tarkistamiseen. Jatd tamd kenttd tyhjdksi, jos madritdt
0 0 0. o. o. Hone tyokalun pituutta ja halkaisijaa.
o : 3 3 —TT
o o o o — 20. Mittauspadn tyyppi - Mittauspaa kayttad titd saraketta. Voit
— valita mittausrutiinin, jota haluat kdyttda tdlle tyokalulle.
Fnter Avae - , Paina [X DIAMETER MEASURE] nihdaksesi vaihtoehdot. Kayta tété
W o prove ot [ sovae (o roveoe WV ot | oo un kaytat tydkalua, jonka sade on suuri, tai kun mittaat

viisteitystyokalun halkaisijaa.
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8.4 | SORVIN OSAN ASETUS - ASETA TYOKALUN KORJAIN

Tyokalukorjauksen asetus

Seuraava vaihe on koskettaa tydkaluja. Téman tekeminen
madrittelee etdisyyden tyokalun kdrjestd kappaleen
sivupintaan. Tama toimenpide vaatii seuraavat:

*  Ulkosorvaustyokalu
+ Istukan leukoihin sopiva tydkappale

+  Mittaustyokalu tydkappaleen halkaisijan tarkastamista
varten

Lisdtietoja pyorivien ty6kalujen asettamisesta on luvussa
Vaihtoehtojen ohjelmointi osiossa Pyorivat tydkalut.

R PEe Re

[ | -.
E EIIII "E
1 8.8
EE 0D T

®

[ [ [ [Py | ]
® ® ® ® ®

1. Paina OFFSET (Korjaus). Paina HANDLE JOG (KASIPYORAN
NYKAYSSYOTTO).

2. Lataa ulkohalkaisijan sorvaustydkalu tydkalurevolveriin. Paina [NEXT
TOOL] [F] (Seuraava tyckalu) [F], kunnes se on nykyinen tyokalu.

3. Lukitse tydkappale karaan.

4. Paina [.1/100] [B]. Valittu akseli likkuu pikaliikkeelld, kun
kdsipydrdd kierretddn.

5. Sulje sorvin ovi. Nappdile 50 ja paina FWD (Eteenpdin) karan
kdynnistamiseksi.

6. Kaytd asemaan 1 ladattua sorvaustyokalua ja ota sorvauslastu
materiaalin halkaisijan mukaisesta kehdpinnasta. Lahesty kappaletta
varovasti ja syotd hitaasti lastuamisen aikana.

7. Kun pieni lastu on otettu, aja pois kappaleesta Z-akselin
nykdyssydtolla. Siirry riittdvdn kauas kappaleesta, jotta voit tehdd
mittauksen mittaustyokalulla.

8. Paina karan pysdytyksen STOP (Seis) -painiketta ja avaa ovi.

sl

9. Kdytd mittaustyokalua tyokappaleeseen tehdyn lastun mittaamiseksi.

10. Paina [X DIAMETER MEASURE] (X-halkaisijamitta) [D] kirjataksesi
hetkellisen X-akseliaseman korjaintaulukkoon.

11. Ndppdile tydkappaleen halkaisija ja paina [ENTER] (Syotd)
lisatdksesi sen X-akselin korjaukseen. Tydkalua ja revolveriasemaa
vastaava korjaus tallentuu.

12. Sulje sorvin ovi. Ndppdile 50 ja paina FWD (Eteenpdin) karan
kdynnistdmiseksi.

13. Kdytd asemaan 1 ladattua sorvaustydkalua ja ota sorvauslastu
karaan kiinnitetyn materiaalin otsapinnasta. Lahesty kappaletta
varovasti ja syotd hitaasti lastuamisen aikana.

14. Kun pieni lastu on otettu, aja pois kappaleesta X-akselin
nykdyssyotolld. Siirry riittavdn kauas kappaleesta, jotta voit tehdd
mittauksen mittaustyokalulla.

15. Paina [Z FACE MEASURE] (E) tallentaaksesi nykyisen Z-aseman
korjaintaulukkoon.

16. Kursori siirtyy tyokalun Z-akseliaseman kohdalle.

17. Toista edelliset vaiheet ohjelman jokaiselle tyokalulle. Tee
tyokalunvaihdot turvallisessa asemassa, jossa ei ole esteitd.
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8.5 | SORVIN OSAN ASETUS - TYOKOORDINAATISTON KORJAIMET

Tyokoordinaatiston siirrot

Paina OFFSET ja sitten F4, jos haluat tarkastella
tydkoordinaatiston korjainarvoja. Tyékoordinaatiston

korjaimet voidaan sy6ttdd manuaalisesti tai automaattisesti

mittauspdalla. Seuraavasta luettelosta ndet, miten kukin

tydkoordinaatiston korjausasetus toimii.

Offsets

Axes Info

S

0. 0. 0.
G54 0. 0. 0. No Material Selected
GSS 0. 0. 0. No Material Selected
GS6 0. 0. 0. No Material Selected
G57 0. 0. 0. No Material Selected
G58 0. 0. 0. No Material Selected
GS9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P2 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P3 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P4 0. 0. 0. No Material Selected
G154 PS 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P& 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P7 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P8 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P10 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
4 —_ - To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter A Value - Add To Value
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1) G-koodi - Tassd sarakkeessa nakyvat kaikki kaytettavissa
olevat tyokoordinaatiston korjainten G-koodit. Lisdtietoja
ndista tyokoordinaatiston korjaimista on kohdassa

G52 Tyokoordinaatiston asetus (ryhmd 00 tai 12), G54
Tyokoordinaatiston korjaimet, G92 Tydkoordinaatiston
siirtoarvon asetus (ryhma 00).

2) X-, Y-, Z-akseli - Tassa sarakkeessa nakyy kunkin
akselin tyékoordinaatiston korjainarvo. Jos pydrintaakseli on
kaytdssa, niiden korjaukset nakyvat talld sivulla.

3) Tydmateriaali - Tata saraketta kdyttaa VPS-
jarjestelmdn syottdjen ja nopeuksien kirjasto.

4) Naiden toimintopainikkeiden avulla voit mddrittaa
korjausarvot. Kirjoita haluamasi tydkoordinaatiston
korjainarvo ja paina [F1] arvon asettamiseksi. Paina [F3], jos
haluat mddrittda mittaustoiminnon. Paina [F4], jos haluat
vaihtaa tyokappaleesta tyokalun korjausvalilehteen. Kirjoita
arvo ja paina Enter, jos haluat lisata nykyisen arvon.



8.6 | SORVIN OSAN ASETUS - ASETA TYOKALUN KORJAIN

Tyokoordinaatiston korjaimen asettaminen

CNC ohjaa ohjelman kaikkia liikkeita kappaleen
nollapisteesta, joka on kayttdjan madrittelema
referenssipiste. Kappaleen nollapisteen asettaminen:

1. Paina [MDI/DNC] valitaksesi tyokalun #1.
2. Sy6td T1ja paina [TURRET FWD] (Revolveri eteenpdin).

3. Siirrd X- ja Z-akselia nykdyssyotolld, kunnes tydkalu juuri
ja juuri koskettaa kappaleen otsapintaan.

4. Paina [OFFSET] (Siirto), kunnes ndytdlle aktivoituu
Tyokappaleen nollapistesiirto. Korosta Z-akselin sarake
ja haluamasi G-koodirivi ( G54 on suositeltava).

5. Aseta kappaleen nollapiste painamalla [Z FACE
MEASURE] -painiketta.
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9.1 | SORVI - OHJAUSKUVAKKEET

Kuvakeopas

Asetukset Asetustila on lukittu; ohjaus on ajotavalla. \?yl:%l;tr)l’\: Tama kuvake tulee nakyviin, kun ohjelma
Useimmat koneen toiminnot eivdt ole on kéynnissd ja valoverho laukeaa. Tama
kaytettdvissa tai ovat kdytettavissd vain kuvake poistuu naytostd, kun [CYCLE
rajoitetusti koneen ovien ollessa auki. ‘@ START]-painiketta painetaan seuraavan

kerran.

Asetukset . ,
Asetustila on vapautettu; ohjaus on R
asetustavalla. Useimmat koneen toiminnot Ajossa

ovat kdytettdvissd, tosin vain rajoitetusti
koneen ovien ollessa auki.

Tangon-
syottolaite ei
ole linjassa

Tama kuvake tulee nakyviin, kun
tangonsyottolaite on kdytossa ja
virheellisessd asennossa. Varmista,
ettd tangonsyottolaite on kohdistettu
syottoreikaan.

Koneen ohjelmaa suoritetaan.

Akseli liikkuu nykayssyotolla hetkellisen
nykdyssyottdarvon verran.

Nykayssyotto-
varoitus

Tama kuvake tulee nakyviin, kun asetus
53, Nykayssyotto ilman palautusta
nollapisteeseen, on asennossa ON ja kone
on nykdyssyottotilassa.

Huomautus: Asetus 53, Nykdyssy6tto ilman
palautusta nollapisteeseen, on asennossa
ON automaattisesti, jos APL-laitteisto on
asennettuna eikd konetta ole nollattu.

Tangon-
sydttélaitteen
kansion auki | Tim3 kuvake tulee nakyviin, kun
tangonsyattélaite on kdytossd ja
@ tangonsyottélaitteen kansi on auki
Tangon-
syéttolaitteessa
ei ole tankoja o o
Tama kuvake tulee nakyviin, kun
' tangonsydttolaitteesta on loppunut tangot.
u
Kytke oven
virta pois ja | Oven virta on kytkettdva pois ja takaisin
kdynnista se | nsille vahintiin kerran ovianturin
uudelleen

toiminnan varmistamiseksi. Tamd kuvake
tulee nakyviin [POWER UP]-painikkeen
painamisen jdlkeen, jos kdyttdja ei ole vield
kytkenyt ovea pois ja pddlle.

APL-tila

Tama kuvake tulee nakyviin, kun laite on
APL-tilassa.

Virransaaston servojen ominaisuus

on aktiivinen. Asetus 216, SERVOT JA
HYDRAULIIKKA POIS PAALTA, méérittelee
aikajakson, joka sallitaan ennen toiminnon
aktivoitumista. Paina painiketta servojen
aktivoimiseksi.

Varoitus, ettd ovi on auki.

Nykayssyotto

Tama kuvake ilmestyy, kun ohjaus
palautuu tydkappaleeseen ohjelmanajon
keskeytyksen aikana nykdyssyottoa varten.

Tama kuvake tulee nakyviin, kun kone on
tyhjakdynnilla ja valoverho laukeaa. Se
nakyy myds, kun ohjelma ja valoverho ovat
kdynnissd. Tama kuvake katoaa, kun este
poistetaan valoverhon havaintoalueelta.

Nykayssyotto

Olet painanut [FEED HOLD] (Sy6ton
pidatys) -painiketta ohjelmanajon
keskeytyksen aikaisen nykdyssy6tén aikana.
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9.1 | SORVI -

OHJAUSKUVAKKEET

Kuvakeopas

Nykayssyotto

Tama kuvake kehottaa sinua ajamaan
nykdyssyotolld pois tyokappaleelta
ohjelmanajon keskeytyksen aikaisen
nykdyssyoton aikana.

Feed Hold

Kone on sy6tonpidatystilassa. Akseliliike on
pysahtynyt, mutta karan pyorinta jatkuu.

Nykayssyoton
kauko-ohjaus

Valinnainen kauko-ohjaimen nykdyssyéton
kasipyora on aktiivinen.

Kone suorittaa lastuamisliiketta.

Kone on suorittamassa ei-lastuavaa
akseliliiketta (G00) suurimmalla
mahdollisella nopeudella. Muunnokset
voivat vaikuttaa todelliseen sy6ttdarvoon.

Kone suorittaa viivekdskyd (G04).

Alhainen Ohjaus on havainnut vaihteiston matalan
vaihteiston | 5ivtason,
oljyvirtaus
Huomautus: Ohjaus valvoo vaihteiston
6ljyn tasoa vain padlle kytkettdessa. Kun
vaihdelaatikon alhaisen éljyntason tila
havaitaan, kuvake haviaa seuraavalla
kaynnistykselld, kun havaitaan normaalin
tason tila.
Likainen
korkeapaine-
jaahdytys-
nesteen tai
in';‘};';ﬁajagh_ Puhdista korkeapainejaahdytysnesteen
dytysnesteen | tai korkeapaineisen jaahdytysnesteen
suodatin suodatin.

@

Yksittais-
lausepysdytys

YKSIVAIHEVIRTA-tila on aktiivinen ja
ohjaus odottaa jatkokdskya.

Ovipidatys

Koneen liike on pysahtynyt oven tilan
vuoksi.

aahdytys-
njesteti¥|V|yste
vihissa
Tayta jaahdytysnesteen konsentraatin
uudelleentayttojdrjestelma.
Matala
voitelutaso | Karan voiteluéljyjirjestelma on havainnut

&

matalan 6ljytason tai akselin kuularuuvin
voitelujdrjestelmd on havainnut matalan
rasvatason tai matalan painetason.

Rajoitettu alue

Nykyinen akseliasema on rajoitetulla
alueella.

Matala dljytaso

Pyérépéydan akselin jarrun 6ljy on lopussa.

Jdannésarvo
Paine

Ennen voiteluty6kiertoa jdrjestelma havaitsi
jadnndspainetta rasvapainemittarista. Tama
ongelma voi olla seurausta akseleiden
rasvavoitelujarjestelman tukoksesta.
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Kuvakeopas
Hydraulikoneis- Kasipyorase-
ton 6ljy vahissa | Hydraulikoneiston dljytaso on alhainen. laus

Hydraulikoneiston 6ljytaso on alhainen.
Tarkista dljytaso ja lisad suositeltu 6ljy
koneeseen.

Hydraulikoneis-
ton oljyn
lampétilavaroi-
tus

Oljyn lampétila on liian korkea
hydraulikoneiston kdytté6n luotettavasti.

Kun painat [HANDLE SCROLL]
(Kasipyordselaus), nykdyssyoton kasipyora
selaa tekstia.

Peilaus

Peilaustila on aktiivinen. Joko G101 on
ohjelmoitu tai Asetus 45, 46, 47, 48, 80 tai
250 (akselin X, Y, Z, A, B tai C peilikuva) on
asennossa ON

Sumuvoitelu-
suodatin

Puhdista sumunpoistolaitteen suodatin.

Peilaus

Peilaustila on aktiivinen. Joko G101 on
ohjelmoitu tai Asetus 45, 46, 47, 48, 80 tai
250 (akselin X, Y, Z, A, B tai C peilikuva) on
asennossa ON.

Jadhdytysneste
vihissa (varoi-
tus)

©

Jaahdytysnesteen taso on matala.

Istukan puristi-
men vapautus,
sisdhalkaisija.

Istukan lukitus on vapautettu.

Huomautus: Tata kuvaketta kaytetdan, kun
Asetus 282, padkaran istukan puristin, on
asetettu sisahalkaisijalle.

Istukan puristi-
men vapautus,
ulkohalkaisija.

Istukan lukitus on vapautettu.

Huomautus: Tatd kuvaketta kdytetdan, kun
Asetus 282,padkaran istukan puristin, on
asetettu ulkohalkaisijalle.

Matala
ilmanpaine
Tuumatila - llmavirta ei riitd koneen
asianmukaiseen kayttoon.
Matala
ilmanpaine
Metrinen tila - llmavirta ei riitd koneen
asianmukaiseen kadyttoon.

Kara

Kun painat [HANDLE SPINDLE]
(Kasipyoran karanopeus), kdsipyora ohjaa
karanopeuden muunnosprosenttia.

C-akseli
kytketty

C-Akseli on kytketty.

Kun painat [HANDLE FEED] (KasipyGran
syotténopeus), kasipyora ohjaa
syotténopeuden muunnosprosenttia.

Karan jaah-
dytyspuhallin
epaonnistui

Tama kuvake tulee nakyviin, kun karan
tuulettimen toiminta keskeytyy.
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Kuvakeopas
yﬁkem:.‘?:,i'i:,:?s_ Tama kuvake tulee ndkyviin, kun ohjaus Ko?hg?}g,n;)‘ite ) L
varoitus on havainnut kaappien limpétilojen PFDM on tunnistanut tulojénnitteen olevan
tasoa, joka on mahdollisesti vaarallinen asetetun rajan yldpuolella mutta silti
elektroniikalle. Jos lampbtila saavuttaa tai kayttoparametrien rajoissa. Korjaa vika,
E ylitt4a taman suositellun tason, annetaan jotta koneen komponentit eivat vahingoitu.
halytys 253 ELECTRONICS OVERHEAT.
Tarkista, onko kaapissa tukkeutuneita Korkea idnnite
ilmansuodattimia ja toimivatko tuulettimet (varolltus)
oikein. PFDM on havainnut, ettd tulojannite on
liian suuri kdytettdvaksi ja voi vahingoittaa
Elektroniikan o o mll konetta. Kone ei toimi, ennen kuin ongelma
ylikuumene- | Tama kuvake tulee nakyviin, kun VOLTAGE on korjattu.
mishalytys elektroniikka on ylikuumentuneessa
tilassa liian pitkadn. Kone ei toimi, ennen
-1 kuin ongelma on korjattu. Tarkista, onko Ylijannite-
kaapissa tukkeutuneita ilmansuodattimia ja suojanvika | Osoittaa, ettd on havaittu
toimivatko tuulettimet oikein. havaittu ylijannitesuojavika. Tama kuvake on

Muuntajan
ylikuumenemis-
varoitus

®

Tama kuvake tulee nakyviin, kun muuntajan
on havaittu olevan ylikuumentunut yli
sekunnin ajan.

@

aktiivinen, kunnes vika on poistettu.

VAROITUS: Jos jatkat koneen kdyttéa
tassa tilassa. Elektroniikka voi vaurioitua
sahkopiikeista johtuen.

Muuntajan
ylikuumene-
mishalytys

=

Tama kuvake tulee nakyviin, kun muuntaja
on ylikuumentuneessa tilassa liian pitkdan.
Kone ei toimi, ennen kuin ongelma on
korjattu.

Robotin akun

Robotin akun varaus on vahissa. Vaihda

Matala jéannite
(varoitus)
PFDM havaitsee alhaisen tulojannitteen.
§ Jos tama tila jatkuu, kone ei voi jatkaa
ww . .
o toimintaansa.
Matala jéannite
(halytys) Virransyottohdirion tunnistusmoduuli
: (PFDM) havaitsee, ettd tulojannite on liian
lllW matala toiminnalle. Kone ei toimi, ennen
VOLTAGE kuin ongelma on korjattu.

varaus on
vahissa pulssikooderin paristot mahdollisimman
pian. ALA sammuta robotin virtaa,
§ silld muuten sen asetukset on ehka
m'-"g'! madritettdvd uudelleen. Katso lisdtietoja
huolto-ohjekirjan kohdasta 9156.062
ROBOT COMMAND FAILED SRVO-062 BZAL
(ROBOTIN KOMENTO EPAONNISTUI
SRV0-062 BZAL) -halytys.
Matala
ilmanpaine K . . -
(varoitus) oneeseen tulleva“|.lr.nanpa|r‘1e on liian
matala paineilmajdrjestelmien luotettavaa
toimintaa varten. Korjaa tdmd ongelma
§LowW vahinkojen tai paineilmajdrjestelmien
=AIR vikatoimintojen estamiseksi.
. Matala
'Ia“grﬁ;'s';e Koneeseen tuleva ilmanpaine on liian

matala paineilmajdrjestelmien toimintaa
varten. Kone ei toimi, ennen kuin ongelma
on korjattu.

Saatat tarvita tehokkaamman
kompressorin.
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Kuvakeopas
. Korkea Kauko-ohjain-
ilmanpaine | Koneeseen tuleva iimanpaine on liian XL

(varoitus)

korkea paineilmajarjestelmien luotettavaa
toimintaa varten.

Korjaa tama ongelma vahinkojen tai
paineilmajdrjestelmien vikatoimintojen
estamiseksi. Sinun taytyy ehkad asentaa
saadin koneen ilmanottoon.

(RJH-XL) E-stop

RJH-XL:n [EMERGENCY STOP]-painiketta
on painettu. Tamd kuvake haviaa,

kun [EMERGENCY STOP] -painike
vapautetaan.

Korkea ilman-
paine
(hélytys)

Koneeseen tuleva ilmanpaine on liian
korkea paineilmajdrjestelmien toimintaa
varten. Kone ei toimi, ennen kuin ongelma
on korjattu.

Sinun taytyy ehka asentaa saadin koneen
ilmanottoon.

Viisteitystila

Tama kuvake tulee nakyviin, kun
e-wheel-kytkin on viisteitystilassa.

Yksittdislause

SINGLE BLOCK (YKSIVAIHEVIRTA) -tila on
aktiivinen. Ohjaus suorittaa ohjelman yksi
(1) lause kerrallaan. Paina [CYCLE START]
(Tydkierto kdyntiin) seuraavan lauseen
suorittamiseksi.

Ohjaustaulun

ata-seis
Ohjaustaulun [EMERGENCY STOP]
(Hata-Seis)-painiketta on painettu.
Tama kuvake haviaa, kun [EMERGENCY
STOP] -painike vapautetaan.

APC:n

hata-seis

Paletinvaihtimen [EMERGENCY STOP]
(Hata-Seis) -painiketta on painettu.
Tama kuvake haviaa, kun [EMERGENCY
STOP] -painike vapautetaan.

Tyokalunvai-
htajan hita-seis

Tyokalunvaihtajan hakin [EMERGENCY
STOP] (Hata-Seis) -painiketta on painettu.
Tama kuvake haviaa, kun [EMERGENCY
STOP] -painike vapautetaan.

Apulaitteen
héta-seis

O

Apulaitteen [EMERGENCY STOP]
(Hata-Seis)-painiketta on painettu.
Tama kuvake haviaa, kun [EMERGENCY
STOP] -painike vapautetaan.

Tyokalun
kestoaika
(Varoitus)
Ty6kalun jaljella oleva kayttoikd on
Asetuksen 240 alapuolella tai nykyinen
tyokalu on tydkaluryhmdn viimeinen.
Tyokalun kayt-
toikahalytys
Tyokalun tai tyokaluryhman aika on
umpeutunut eikd vaihtotydkaluja ole
saatavilla.
Valinnainen
pysaytys

VALINN SEIS -tila on aktiivinen. Ohjaus
pysdyttad ohjelman jokaisen M01-kdskyn
kohdalle.
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Kuvakeopas

Lauseen poisto

BLOCK DELETE (POISTA LAUSE) -tila on
aktiivinen. Ohjaus ohittaa ohjelmalauseet,
jotka alkavat vinoviivalla (/).

limapuhallus

lImapuhallus on aktiivinen.

Tyokalunvaihto on kdynnissa.

Suurtehovalo

[Imoittaa, etta valinnainen suurtehovalo
(HIL) on asennossa ON ja ovet ovat auki.
Kestoaika maarataan asetuksella 238.

Mittauspadjdrjestelmd on aktiivinen.

Jaahdytysneste

Paadjaahdytysjarjestelma on aktiivinen.

Kappaleen
noukkija

Kappaleen noukkija on aktivoitu.

Karkipylkan
pito

Karkipylkka on kiinni kappaleessa.

Kuljetin eteen

Kuljetin on aktiivinen ja kulkee parhaillaan
eteenpdin.

Kuljetin taakse

Kuljetin on aktiivinen ja kulkee parhaillaan
taaksepadin.

Korkeapainejadhdytysjdrjestelma on
aktiivinen.
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Koneen kaynnistys

Tassa osassa esitelladn, kuinka koneen virta kytketadn pdalle ja perustetaan akseleiden kotiasemat.

Ennen tdman toimenpiteen suorittamista varmista, etta mahdolliset térmdysalueet, kuten tyokalun
mittauspdd, kappaleen noukkija, karkipylkka, tydkalurevolveri ja apukara, ovat esteettémat.

B
1 Paina POWER ON (Virta paalle). Alkulatauksen jalkeen ndytolla Paina RESET (Nollaus) -painiketta kaynnistyshalytysten
nakyy kaynnistysruutu. poistamiseksi. Jos halytysté ei voi poistaa, kone saattaa vaatia
o ) L huoltoa. Soita Haas-tehtaanmyymalaan (HFO) saadaksesi
Kaynnistysruudussa on perusohjeet koneen kdynnistamista ohjeita.

varten. Paina CANCEL (Peruuta) aloitusruudun ohittamiseksi.

_— - . ) Jos koneesi on koteloitu, sulje ovet.
Kierra EMERGENCY STOP (Hatapysaytys) -painiketta oikealle

painikkeen palauttamiseksi. Paina POWER UP (Virta péaalle)

2 VAROITUS: Ota huomioon ennen seuraavaa toimenpidettd, _
ettd joissakin malleissa liike alkaa heti, kun painat -POWER UP Power Up
-painiketta. Varmista, ettd liikkeen reitti on vapaa. Pysy etdalla Machine may not be safe to zero ,
karasta, koneen pdyddsta ja tydkalunvaihtajasta. Joissakin ' return. Jog to a safe location '
L]

malleissa tulee nakyviin Power Up -ruutu. Tdman ruudun avulla ® then select an action below
voit palauttaa koneen nolla-asemaan manuaalisesti.

VAROITUS: ST-10/15, jossa on vastakara ja py6rivat tyokalut, - To zero return tool turret
koneen valykset ovat hyvin pienet. Palauta se nolla-asemaan )
seuraavasti: To zero return in order:
’ 1: X

Paina Hand Jog revolverin siirtdmiseksi turvalliseen paikkaan. A 2: Tailstock

3: Z+Bar Feeder
Paina T tyokalurevolverin palauttamiseksi nolla-asemaan. 4: Tool Turret
Paina MDI ja sitten ATC FWD tai ATC REV revolverin ' Jog to a safe location
paikoittamiseksi siten, etta lyhyt tydkalu osoittaa karaan padin. 9
HUOMAUTUS: Jos saat ilmoituksen: Konetta ei ole nollattu! ; . c |
Varmista, etta asetus 325 Manuaalinen tila kdytossa on paalla. - ance

Palauta toinen akseli nolla-asemaan. Paina akselin kirjainta ja
sen jdlkeen yhtd painiketta.

3 Ohjain on nyt OPERATION:MEM -tilassa. Voit nyt painaa
CYCLE START (Tyokierto kayntiin) aktiivisen ohjelman
suorittamiseksi tai voit kdyttaa muita ohjaustoimintoja.
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Nayton sieppaus

Ohjaus pystyy sieppaamaan hetkellisen nayton ja
tallentamaan sen automaattisesti USB-laitteeseen tai
kayttdjatietomuistiin.

Anna halutessasi tiedostonimi. Jos tiedostonimead ei syotetd,
jarjestelma kdyttdd oletusarvoista tiedostonimed (katso
huomautus).

Paina SHIFT (Siirra).
Paina F1.

HUOMAA: Ohjaus kdyttdd oletusarvoista tiedostonimed
snapshot#.png. # alkaa arvosta 0 ja lisdytyy yhdelld

joka kerran, kun sieppaat ruudun. Tama laskin
uudelleenasetetaan virran poiskytkennan yhteydessa. Virran
pois- ja pddllekytkenndn jdlkeen tehdyt ndytdn sieppaukset
korvaavat ndyton sieppaukset, joilla on sama tiedostonimi
kayttdjatietojen muistissa.

Virheraportti

Ohjaus voi luoda virheraportin, joka tallentaa analyysin
tekemiseen kaytettavan koneen tilan. Tama toiminto auttaa
Haas-edustajaa (HFO) madrittdmaan jaksottaisen ongelman.

1. Paina SHIFT (Siirra).
2. PainaF3.

HUOM: Varmista, ettd virheraportti luodaan niin, ettd
halytys tai virhe on aktiivinen.

Tulos:

Ohjaus tallentaa ndyton sieppauksen USB-laitteseen tai
ohjausmuistiin. Viesti Sieppauskuva tallennettu USB:lle tai
Sieppauskuva tallennettu kayttdjantietoihin tulee nakyviin,
kun prosessi paattyy.

Tulos:

Ohjaus tallentaa virheraportin USB-laitteseen tai
ohjausmuistiin. Virheraportti on ZIP-tiedosto, joka sisaltad
kuvakaappauksen, aktiivisen ohjelman ja muita tietoja
diagnostiikkaa ja jarjestelman vianmaadritysta varten. Luo
tdman raportti, kun ilmenee virhe tai annetaan halytys.
Laheta virheraportti sahkopostitse paikalliseen Haas Factory
Outletiin.
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Perustava ohjelman haku

Voit kdyttda tata toimintoa ohjelmassa olevan koodin Ndppadile haluamasi teksti aktiivisessa ohjelmassa.

etsimiseen.
Paina UP (YI6s) tai DOWN (Alas) osoittavaa nuolindppdinta.

HUOMAA: Tamd on pikahakutoiminto, joka etsii

ensimmaisen vastaavuuden maarittelemadsi suuntaan. Voit

kayttda editoria tarkemman haun suorittamiseen. Luvussa Tulos:

6.5 on lisatietoja editorin hakutoiminnosta. Kursorin nuolinappain UP (Y16s) suorittaa haun kursorin
HUOMAA: Tamd on pikahakutoiminto, joka etsii hetklgll'{ses@ a;gmwalititl)hjelmar) aIkuk:Jn palln. Kursorm
ensimmaisen vastaavuuden maarittelemadsi suuntaan. Euokw;ﬁppa!p ( a;,) Tuorlti[aa aun .L.J.I’SOCF)I;]].

Voit kdyttaa editoria tarkemman haun suorittamiseen. etkellisestd asemasta ohjelman loppuun pain. Ohjaus

Katso Hakuvalikko-kohdasta lisatietoja laajennetun editorin korostaa ensimmadisen vastaavuuden.

hakutoiminnosta. HUOM: Hakutermin kirjoittaminen sulkeisiin () etsii vain
kommenttiriveista.

Etsi viimeisin ohjelmavirhe

Ohjelmistoversiosta 100.19.000.1100 alkaen ohjaus voi Operation: MEM | PU 22.26% 11:06:55

etsid ohjelman viimeisen virheen. il _—
GOl Linear Feed Motion

Paina SHIFT + F4, jos haluat nayttaa virheen aiheuttaneen EER v e

G-koodin viimeisen rivin. ik W

[ Go To Last Error [SHIFT + FA] ]

Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
J Spindieboweni o0 W | levx 161550 “h -
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Turvallinen kayttatila

Turvatilan tarkoituksena on vahentaa koneen vaurioita
tormayksessa. Se ei estd térmdyksid, mutta se antaa
halytyksen nopeammin ja siirtyy pois térmdyspaikasta.

HUOMAA: Turvatilaominaisuus on kdytettdvissa
ohjelmistoversiosta 100.19.000.1300 alkaen.

Turvatilan tuetut koneet
¢ VF-1:sta VF-5:een

« VM-2/3

«  UMC-500/750/1000

*  Kaikki DM-koneet

*  Kaikki DT-koneet

*  Kaikki TM-koneet

¢ ST-10:sta ST-35:een

Yleisia syita tormayksiin:
+ Virheelliset ty6kalukorjaukset.
+ Virheelliset tydkoordinaatiston korjaimet.

+  Vddra tyokalu karassa.

HUOM: Turvatilatoiminto havaitsee tormayksen vain
nykayssyoton késipyorassa ja pikaliikkeessa (G00),
se ei havaitse tormaysta syottoliikkeessa.

Turvatila toimii seuraavasti:
* Hidastaa liikkeen nopeutta.
+  Lisda asemavirheherkkyytta.

*  Kun térmdys havaitaan, ohjaus peruuttaa akselia
valittdmasti pienen matkan. Tama estad moottoria
jatkamasta ajamista kohteeseen, johon se on
tormannyt, sekd keventda itse tormdyksen aiheuttamaa
painetta. Kun turvatila on havainnut térmayksen, sinun
pitdisi pystya helposti sovittamaan paperinpala kahden
toisiinsa térmanneen pinnan valiin.

HUOMAA: Turvatila on tarkoitettu ohjelman suorittamiseen
ensimmadistd kertaa sen kirjoittamisen tai muuttamisen
jalkeen. Ei ole suositeltavaa suorittaa luotettava

ohjelmaa turvatilassa, koska se pidentda tydkierron aikaa
merkittavasti. Tyokalu voi rikkoutua ja tyokappale voi silti
vaurioitua tormdyksessa.
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] T

Turvatila on aktiivinen myés nykdyssyoton aikana. M0 |

et shanhAe Posfion
Turvatilaa voidaan kayttad tyén madrityksen aikana o CLABIF Companant i
suojaamaan tahattomilta tormayksilts kayttajan an LEamee
virheen vuoksi.
Jos kone tukee turvatilaa, MDI-tilassa nakyy uusi G L
kuvake ja teksti F3 aktivoi turvatila [1]. Paina F3
ottaaksesi turvatilan kdyttéon tai poistaaksesi sen
kaytosta. Aktiivisena oleva turvatila on merkitty
vesileimalla [2] ohjelmapaneelissa. H"*E
Se on aktiivinen vain pikaliikkeiden aikana.
Pikaliikkeitd ovat GO0, Koti G28, siirtyminen
tydkalunvaihtoon ja kiinteiden tydkiertojen muut
kuin tyostoliikkeet. Turvatila ei ole aktiivinen 1
missdan tyostoliikkeessd, kuten syotdssa tai i.--"
kierteityksessa. Ll

Turvatila ei ole aktiivinen syottojen aikana
tormdysten tunnistuksen luonteen vuoksi.
Lastuamisvoimia ei voida tunnistaa tormayksista.

e ¥ ¢='3=3“=m
Kun térmays havaitaan, kaikki liike pysaytetaan, T G

halytys [1] annetaan, ja ponnahdusikkuna [2] o e
ndytetaan kayttdjalle ilmoittamaan térmdyksen
havaitseminen ja akseli, jolla se havaittiin. Tama
halytys voidaan tyhjentad nollaamalla.

Tietyissa tapauksissa turvatilan peruutus ei ehka
ole keventdnyt osaan kohdistunutta painetta.
Pahimmassa tapauksessa halytyksen nollaamisen
jalkeen saattaa tapahtua lisatérmadys. Jos ndin kdy,
poista turvatila kdytosta ja nykdyssydta akseli pois
tormadyspaikasta.

Efgchire Cobision Derected

_f_""f. The mac bire han delecisd & coloon durieg & rezid
A Callciez: foma: K

| Bl HAMIEL]
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Ohjelmanajon keskeytys nykayssyottoa varten

Taman toiminnon avulla voit pysdyttdd ohjelman
suorittamisen, toteuttaa tydkappaleella nykdyssyéttoliikkeita
ja palata sen jdlkeen takaisin ohjelman suoritukseen.

1.

Paina FEED HOLD (Sydton pidatys).
Akseliliike pysahtyy. Karan pyorinta jatkuu.

Paina X, Y, Z tai asennettua kiertoakselia (A A-akselille,
B B-akselille ja C C-akselille), paina sen jalkeen HANDLE
JOG (Kdsipyoranykdyssy6ttd). Ohjaus tallentaa muistiin
hetkelliset X-, Y- ja Z-asemat.

Ohjaus antaa viestin Nykdyssyotto pois ja ndyttad
Nykayssyottd pois -kuvaketta. Kayta nykdyssyoton
kasipyoraa tai nykdyspainikkeita ajaaksesi tydkalun
pois kappaleesta. Kara voidaan kdynnistaa ja pysayttaa
valitsemalla FWD (Eteen), REV (Taakse) tai STOP

(Seis). Voit kasked valinnaisen ldpikaranjddhdytyksen
padlle tai pois nappdimella AUX CLNT (kara on ensin
pysdytettdvd). Kaske valinnainen tydkalun ilmapuhallus
padlle tai pois nappdimilld SHIFT + AUX CLNT. Kdske
jaahdytys paalle tai pois nappdimella COOLANT
(jaahdytys). Kaske automaattinen ilmapistooli / voitelun
vahimmadismadrdn vaihtoehtoja nappdimilld SHIFT +
COOLANT. Voit vapauttaa tyokalun myds terapalojen
vaihtamiseksi.

HUOMIO: Kun kdynnistdt ohjelman uudelleen, ohjaus
kayttda aiempia korjauksia palautusasemaa varten. Sen
vuoksi voi olla vaarallista vaihtaa tydkaluja tai terdpaloja
ohjelman keskeytyksen aikana.

Aja nykayssyotolla mahdollisimman ldhelle tallennettua
asemaa tai sellaiseen asemaan, josta on esteeton reitti
pikaliikkeella takaisin tallennettuun asemaan.

5.

Paina MEMORY (Muisti) tai MDI palataksesi
suoritustavalle. Ohjaus antaa viestin Nykdyspalautus
ja ndyttdd Nykayspalautus-kuvaketta. Ohjaus jatkaa
vain, jos koneen pysahtymisen hetkelld voimassa ollut
kayttotapa syotetddn uudelleen.

Paina CYCLE START (Tyokierto kdyntiin) -painiketta.
Ohjaus liikuttaa pikaliikkeelld X-, Y- ja kiertoakseleita
5 % arvolla asemaan, jossa painoit FEED HOLD
(Syoton pidatys). Sen jdlkeen se palauttaa Z-akselin.
Jos FEED HOLD (Sy6ton pidatys) painetaan tdmdn
liikkeen aikana, akseleiden liike seisahtuu ja ndytdlla
esitetadn viesti Nykdyspalautuksen pidatys. Paina
CYCLE START (Tydkierto kdyntiin) palataksesi takaisin
nykdyspalautuksen liikkeeseen. Ohjaus menee
uudelleen syétdnpitotilaan, kun liike paattyy.

VAROITUS: Ohjaus ei seuraa samaa rataa, jolla
nykdyssyotto irti kappaleesta tapahtui.

Paina CYCLE START (Tyokierto kdyntiin) uudelleen,
jolloin ohjelma palaa takaisin normaalikdytolle.

VAROITUS: Jos asetus 36 on PAALLA, ohjaus skannaa
koko ohjelman varmistaakseen sen, ettd kone on
oikeassa tilassa (tyokalut, korjaukset, G- ja M-koodit)
turvallista jatkamista varten. Jos asetus 36 on POIS,
ohjaus ei skannaa ohjelmaa. Tdma voi sddstaa aikaa,
mutta se voisi aiheuttaa tormayksen testaamattomalla
ohjelmalla.
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10.6 | SORVIN KAYTTO - GRAFIIKKATILA

Grafiikkatila

Turvallinen tapa ohjelman vianmaadritykseen on painaa
GRAPHICS (Grafiikka) ja ajaa ohjelma grafiikkatavalla. Mitaan
koneen liikkeitd ei tapahdu, vaan niiden sijaan liikkeet

ndytetdan ruudussa.

Graphics
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1) Akselitasot Nayta grafiikka G17-tasossa painamalla
1, paina 2 ndhdaksesi G18-tasossa tai paina 3 ndhdaksesi
G19-tasossa.

2) Nappainten ohjealue Grafilkkandytén vasemmassa
alanurkassa on toimintondppdinten ohjealue. Tama alue
ndyttaa sinulle kaytettdvissa olevat toimintondppdimet ja
niiden kuvauksen.

3) Paikannusikkunat Ruudun oikeassa alanurkassa on
koneen taulukkoalue, joka ndyttdd missa simuloitu alue on
zoomattu ja kohdistettu.

4) Grafiikan nopeus Paina f3 tai f4, kun haluat ajaa
halutun grafiikan nopeuden.

5) Tyokalun radan ikkuna Nayton keskelld oleva suuri
ikkuna esittaa tydalueen kuvausta. Se ndyttdd lastuavan
tydkalun kuvaketta ja simuloituja tydkalun ratoja.

HUOMAA: Syéttdliike nakyy mustana viivana. Pikaliike
nakyy vihredna viivana. Poraustydkierto nakyy
X-merkinnalld.

HUOMAA: Jos asetus 253 on PAALLA, tyékalun halkaisija
nakyy ohuena viivana. Jos asetus on POIS, kdytetddn
tydkalukorjausten taulukossa kulloinkin madriteltyna olevaa
tydkalun halkaisijaa.

6) Zoomaus Paina F2 ndyttdaksesi suorakulmion
(zoomausikkuna), joka esittda sen alueen, mihin
zoomaustoimenpide liikkuu. Kayta PAGE DOWN (Sivu

alas) -ndppdintd zoomausikkunan koon pienentamiseen
(zoomaus sisadn) ja kaytd PAGE UP (Sivu ylds) -ndppdintd
zoomausikkunan koon suurentamiseen (zoomaus

ulos). Kaytd kursorin nuolindppdimia zoomausikkunan
siirtamiseksi siihen kohtaan, jonka haluat zoomata, ja paina
ENTER (Sy6td) zoomauksen suorittamiseksi. Ohjasu skaalaa
tydkalun radan ikkunan zoomausikkunaan. Suorita ohjelma
uudelleen tydkalun radan nayttdmiseksi. Paina F2 ja sen
jalkeen HOME (Koti) laajentaaksesi tyokalun radan ikkunan
koko tydalueen kattamiseksi.

7) Z-akselin kappaleen nollalinja Vaakasuora viiva
Z-akselin palkissa grafiikkandytdn oikeassa ylanurkassa
ilmaisee hetkellisen Z-akselin tyokoordinaatiston siirron

ja hetkellisen tydkalun pituuden summaa. Ohjelmanajon
aikana palkin varjostettu alue ilmoittaa Z-akseliliikkeen
syvyyttd Z-akselin tydkoordinaatiston nollakohdan suhteen.

8) Paikoitusaseman ruutu Paikoitusaseman ruutu
ndyttaa akseliasemat samanlaisena kuin todellisessa
kappaleen ohjelmanajossa.



11.1 | SORVI - PERUSOHJELMOINTI

Perusohjelmointi

Tyypillisessa CNC-ohjelmassa on (3) osaa:

1) Valmistelu: Tama ohjelmanosa valitsee tydkappaleen
ja tydkalun korjaukset, lastuavan tydkalun, kytkee pdalle
jaahdytyksen ja valitsee akseliliikkeelle absoluuttisen tai
inkrementaalisen paikoitustavan.

2) Leikkaus: Tama ohjelmanosa maadrittelee tydkalun
radan, karanopeuden ja syéttdarvon lastuamistehtavalle.

3) Suorittaminen: Tama ohjelmanosa siirtaa karan pois
tieltd, kytkee karan pois paaltd, kytkee jadhdytyksen pois
padlta ja liikuttaa pdydan asemaan, jossa kappale voidaan
purkaa ja tarkastaa.

Tama on perusohjelma, joka tekee 0,100 tuumaa (2,54 mm)
syvan lastun tydkalulla 1 materiaaliin suoraviivaista rataa
pisteesta X =0.0, Y = 0.0 pisteeseen X=4.0, Y = 4.0.

HUOMAA: Ohjelmalause voi sisaltaa useita G-koodeja
edellyttden, ettd ne ovat eri ryhman G-koodeja. Et

voi sijoittaa saman ryhman kahta G-koodia yhteen
ohjelmalauseeseen. Huomaa myds, etta vain yksi M-koodi
sallitaan kussakin lauseessa.

%

040001 (Perusohjelma) ;

G54 X0 YO on kappaleen oikeassa ylakulmassa) ;

20 on kappaleen paalld) ;

T1 on 1/2 tuuman varsijyrsin);
VALMISTELULAUSEIDEN ALOITUS);

T1 MO06 (Valitse tyokalu 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Turvallinen kaynnistys) ;
X0 YO (Pikaliike 1. asemaan) ;

(
(
(
(

S1000 MO03 (Kara paalle myétapdivaan) ;
G43 HO1 0.1 (Tyokalukorjaus 1 padlle) ;
MO8 (Jadhdytysneste padlle) ;
(LEIKKAUSLAUSEIDEN ALOITUS);

GO1 F20. Z-0.1 (Syotto lastuamissyvyyteen) ;
X-4.Y-4. (lineaarinen liike) ;
(SUORITUSLAUSEIDEN ALOITUS) ;

G00 Z0.1 M09 (Pikaliikeperaytys, jddhdytys pois) ;
G53 G49 70 MO5 (Z koti, kara pois) ;

G53 Y0 (Y koti) ;

M30 (Ohjelman loppu) ;

%
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11.1 | SORVI - PERUSOHJELMOINTI

Valmistelu

Ndma ovat valmistelevia koodilauseita malliohjelmassa

040001:

VALMISTELU
KOODILAUSE

KUVAUS

%

Tarkoittaa tekstieditorissa kirjoitettua ohjelman alkua.

040001 (Perusohjelma);

040001 on ohjelman nimi. Ohjelmien nimityskdytanté noudattelee muotoa Onnnnn: Kirjain
"0" tai "0", jota seuraa 5-numeroinen lukuarvo.

lastuava tyokalu) ;

(G54 X0 on .
e - “ Kommentti

pyorintakeskipisteessd) ;

(20 on kappaleen Kommentti

otsapinnalla) ;

(T1 on otsapintaa Kommentti

T101 (Valitsee tydkalun
ja korjauksen 1) ;

T101 valitsee ty6kalun, korjauksen 1 ja kdskee tyokalunvaihdon tydkalulle 1.

G00 G18 G20 G40
G80 G99 (Turvallinen
kaynnistys) ;

Tatd kutsutaan turvalliseksi kaynnistysriviksi. On hyva koneistuskdytantd sijoittaa tama
koodilause jokaisen tyokalunvaihdon jalkeen. GOO madrittelee sita seuraavaan akseliliikkeen
toteuttamisen pikaliiketavalla. G18 madrittelee tydstdtason XZ-tasoksi. G20 mddrittelee
koordinaattiasemoinnin tuumina. G40 peruuttaa jyrsimen kompensaation. G80 peruuttaa
minka tahansa kiintean tydkierron. G99 asettaa koneen sy6ttd per kierros -tilaan.

G50 51000
(Karanopeuden rajoitus
arvoon 1 000 RPM) ;

G50 rajoittaa karan maksiminopeudeksi 1 000 RPM. S1000 on karanopeuden osoite. Kdyttda
Snnnn-osoitekoodia, jossa nnnn on haluttu karan RPM-arvo.

G97 S500 M03
(Vakiokehanopeus
pois, kara paalle
myotdpdivaan) ;

G97 peruuttaa vakiokehanopeuden (CSS) ja antaa S-arvon suoraan RPM-lukuna 500. S500 on
karanopeuden osoite. Kdyttaa Snnnn-osoitekoodia, jossa nnnn on haluttu karan RPM-arvo.
MO03 kytkee karan paalle.

Huomautus: Vaihteistovarusteisissa sorveissa ohjaus ei valitse automaattisesti suurta tai
pientd vaihdetta. Ennen -koodia rivilld pitdd kdyttaa pienta vaihdetta M41 tai isoa vaihdetta
M42. Katso naitd M-koodeja koskevat lisdtiedot kohdasta M41 / M42 Matalan / korkean
vaihteen muunnos.
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11.1 | SORVI - PERUSOHJELMOINTI

Valmistelu (jatkuu)

VALMISTELU
KOODILAUSE KUVAUS
GO0 maadrittelee sitd seuraavaan akseliliikkeen toteuttamisen pikaliiketavalla. G54
G00 G54 X2.120.1 madrittelee koordinaatiston keskittdmisen tyokoordinaatiston siirtoarvoon, joka on
(Pikaliike 1. asemaan) ; tallennettu G54-koodiin Korjaus-ndytolla. X2.0 kaskee X-akselille arvon X = 2.0. 0.1

kaskee Z-akselille arvon Z=0.1.

MO8 (Jaahdytysneste paalle) ; MO8 kytkee jadhdytysnesteen paalle.

G96 kytkee vakiolastuamisnopeuen ohjauksen paalle. S200 madrittelee
G96 5200 (CSS paalld) ; lastuamisnopeuden 200 ipm kdytettavaksi sen hetkisella halkaisijan arvolla, jotta
RPM-arvo tulee oikein laskettua.

Lastuaminen

Ndmad ovat valmistelevia koodilauseita malliohjelmassa
040001:

LASTUAMISKOODILAUSE KUVAUS

G071 madrittelee akseliliikkeet suoraviivaista rataa pitkin. Z-0.1 kdskee Z-akselille
G01Z-0.1 F.01 (Lineaarisyottd) ; | arvon Z=-0.1. GO1 edellyttaa osoitekoodia Fnnn.nnnn. F.01 madrittelee liikkeelle
syottdarvon .0100 tuumaa (.254 mm)/kierros.

X-0.02 (Lineaarisyotto) ; X-0.02 kaskee X-akselille arvon X =-0.02
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11.1 | SORVI - PERUSOHJELMOINTI
__________________________________________________________|

Suorittaminen

SUORITUSKOODILAUSE KUVAUS

G00 Z0.1 M09 (Pikaliikeperdytys, | GO0 kaskee akseliliikkeen suorittamisen pikaliiketavalla. Z0.1 kdskee Z-akselille arvon
jaahdytys pois); Z=0,1. M09 kaskee jaahdytyksen kytkemisen pois paalta.

G97 peruuttaa vakiokehdanopeuden (CSS) ja antaa S-arvon suoraan RPM-lukuna

G97 S500 (Vakiokehanopeus pois) | 500. Koneissa, joissa on vaihteisto, ohjaus valitsee automaattisesti suuren tai pienen
; vaihteen kasketyn karanopeuden mukaan. S500 on karanopeuden osoite. Kdyttad

Snnnn-osoitekoodia, jossa nnnn on haluttu karan RPM-arvo.

[

G53 madrittelee sen jalkeisten akseliliikkeiden perustuvan koneen koordinaatistoon.

G53 X0 (X kotiasemaan) ; X0 kaskee X-akselin siirron asemaan X = 0.0 (X koti).

G53 madrittelee sen jalkeisten akseliliikkeiden perustuvan koneen koordinaatistoon.

653 20 M5 (Z kot kara pois) ; 20 kaskee Z-akselin siirron asemaan Z = 0.0 (Z koti). M05 kytkee karan pois paalta.

M30 (Ohjelman loppu) ; M30 lopettaa ohjelman ja siirtdd kursorin ohjelman alkuun.

% Tarkoittaa tekstieditorissa kirjoitettua ohjelman loppua.
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11.2 | SORVIN OHJELMOINTI - ABSOLUUTTINEN/INKREMENTAALINEN PAIKOITUS

Absoluuttinen tai inkremetaalinen paikoitus (XYZ vs. UVW)

Absoluuttinen (XYZ) ja inkrementaalinen paikoitus (UVW)
maddrittelee, kuinka ohjaus tulkitsee akseliliikkeiden kaskyt.
Kun kasket akseliliikkeen kdyttamalla osoitetta X, Y tai

Z, akselit liikkuvat tahan asemaan kulloinkin kaytossa
olevan koordinaatiston nollapisteen suhteen. Kun kasket
akseliliikkeen kayttamalla osoitetta U(X), V(Y) tai W(Z) akselit
liikkuvat tdhan asemaan sen hetkisen aseman mukaan.
Absoluuttinen ohjelmointi on hyddyllinen useimmissa
tapauksissa. Inkrementaalinen ohjelmointi on tehokkaampi
toistuvilla, tasavalein tehtavilla lastuilla.
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11.3 | SORVIN OHJELMOINTI - TYOKALUTASKUN KUTSUT

Tyokalukorjaukset

Tyokalutoiminnot: Tyokalujen lataus ja vaihto:

Tnnoo-koodi valitsee seuraavan tydkalun (nn) ja korjauksen 1. Paina [POWER UP/RESTART] tai [ZERO RETURN]
(00). ja sitten [ALL]. Ohjaus vie tydkalurevolverin
normaaliasemaan.

FANUC-koordinaatistojdrjestelma:

. . o 2. Paina MDI/DNC vaihtaaksesi MDI-tavalle.
T-koodien muoto on Txxyy, jossa xx mddrittelee

tydkalun numeron arvosta 1 to asemien madra

parametrin mukaiseen arvoon saakka; ja yy mddrittelee
tyokalun geometria ja kulumisen asetusarvoilla 1 - 50.
Tyokalugeometrian X- ja Z-arvot lisdtddn tyokoordinaatiston
siirtoarvoihin. Kdytettdessa tyokalun nirkon sddekorjausta
yy madrittelee tydkalun geometrian indeksin pyoristykselle,
kartiolle ja karjelle. Jos yy = 00, tydkalun geometrian tai
kulumisen korjausta ei kayteta.

3. Paina [TURRET FWD] tai [TURRET REV]. Kone indeksoi
revolverin seuraavaan tyokalupaikkaan. Nayttdd sen
hetkisen tydkalun Aktiivinen tydkalu -ikkunassa nayton
oikeassa alareunassa.

4. Paina [CURRENT COMMANDS]. Néyttdd sen hetkisen
tyokalun Aktiivinen tydkalu -ndyton oikeassa yldreunassa.

Tyokalukorjaukset FANUCilla:

Negatiivisen tydkalun kulumisen asettaminen tydkalun
kulumiskorjaukseen siirtdd tyokalua vield lisaa akselin
negatiiviseen suuntaan. Ndin ollen ulkosorvauksessa ja
otsasorvauksessa negatiivisen korjauksen asettaminen
X-akselille saa aikaan kappaleen pienemmadn halkaisijan
ja negatiivisen arvon asettaminen Z-akselille saa aikaan
enemmadn aineenpoistoa otsapinnasta.

HUOMAUTUS: X- tai Z-liiketta ej tarvitse toteuttaa ennen
tyokalunvaihtoa, ja useimmissa tapauksissa X- tai Z-akselin
ajaminen kotiasemaan olisi vain ajanhukkaa. Sinun on
kuitenkin paikoitettava X tai Z tydkalunvaihtoa varten

niin, ettd estat mahdolliset tyokalujen ja kiinnittimen tai
tyokappaleen valiset tormdykset.

Alhainen ilmanpaine tai puutteellinen ilmamddra véhentda
revolverin lukitus-puristin/vapautusmdnndn painetta ja
hidastaa revolverin paikoitusaikaa tai estdd revolverin
vapautuksen.
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11.4 | SORVIN OHJELMOINTI - TYOKALUN NIRKON KOMPENSAATIO

Tyokalu nirkon kompensaatio - Ohjelmointi

Tyokalun nirkon kompensaatio (TNC) on toiminto, jonka
avulla voit korjata ohjelmoitua tydkalun rataa eri kokoisilla
terilld ja terdn normaalin kulumisen seurauksena.
TNC-toiminnolla sinun tarvitsee sydttaa vain minimaalisesti
korjaustietoja ohjelman suorittamisen aikana. Sinun ei
tarvitse tehda lisdohjelmointia.

Tyokalun nirkon kompensaatiota kdytetddn, kun tydkalun
nirkon pyoristyssade muuttuu ja terdn kuluminen tulee
huomioida kaarevilla pinnoilla tai vinosuuntaisilla lastuilla.
Tyokalun nirkon kompensaatiota ei tarvitse kdyttad, kun
ohjelmoidut lastuamisliikkeet ovat pelkdstadn X- tai Z-akselin
suuntaisia. Viistoissa tai kaarevissa lastuissa, kun tyokalun
nirkon sade muuttuu, voi tapahtua ali- tai ylilastuamista.

Kuvan perusteella oletetaan, ettd heti asetuksen jalkeen

C1 on ohjelmoitua tydkalun rataa lastuavan teran nirkon
sade. Kun terd kuluu sateen arvoon (2, kdyttdja voi
muuttaa tydkalun geometrian korjausarvoa kappaleen
pituuden ja halkaisijan mitan perusteella. Jos tehtdisiin,
seurauksena olisi pienempi sade. Kdytettdessa tydkalun
nirkon kompensaatiota saadaan aikaan oikea lastuaminen.
Ohjaus sddtda automaattisesti ohjelmoitua rataa perustuen
ohjauksessa asetettuun tyokalun nirkon sadekorjausarvoon.
Ohjaus muuttaa tai luo koodin, joka lastuaa oikeanlaisen
tydkappaleen geometrian.

Lastuamisrata ilman tydkalun nirkon kompensaatiota:
[1] Tyokalun polku
[2] Leikkaa kulumisen jalkeen

[3] Haluttu leikkaus.

Lastuamisrata ty6kalun nirkon kompensaatiolla:
[1] Kompensoitu tydkalun polku

[2] Haluttu lastuaminen ja ohjelmoitu tydkalun polku.

Huomautus: Toinen ohjelmoitu rata yhtyy lopulliseen
kappaleen mittaan. Vaikka tydkappaleita ei tarvitse ohjelmoida
tyokalun nirkon kompensaatiota kdyttden, se on ensisijainen
menettelytapa, koska se helpottaa ohjelman ongelmien
havaitsemista ja ratkaisemista.
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11.5 | SORVIN OHJELMOINTI - ALIOHJELMAT

Aliohjelmat

Aliohjelmat:

«  Ovat kaskysarjoja, jotka toistetaan useita kertoja
ohjelmassa.

+ Kirjoitetaan erilliseen ohjelmaan sen sijaan, etta
toistettaisiin kaskyt monta kertaa pddohjelmassa.

«  Kutsutaan paaohjelmassa koodilla M97 tai M98 ja P.

+  Voisisaltaa L-koodin toistomaddraa varten. Aliohjelman
kutsu toistetaan L kertaa ennen paaohjelman jatkamista
seuraavaanlauseeseen.

Kun kdytat M97-koodia:

*  P-koodi (nnnnn) on sama kuin paikallisen aliohjelman
lauseen numero (Nnnnnn).

+  Aliohjelman on oltava padohjelman sisdlla

Hakukohteiden asetus

Kun aliohjelma kutsutaan, ohjaus etsii aliohjelmaa ensin

aktiivisesta hakemistosta. Jos ohjaus ei [6yda aliohjelmaa,
ohjaus kdyttda asetuksia 251 ja 252 madrittdmddn, mista
etsintd tehddan. Katso lisdtietoja ndista asetuksista.

Hakukohteiden luettelon muodostaminen asetuksessa 252:

1. Valitse laitehallinnassa (LIST PROGRAM
(Ohjelmaluettelo)) se hakemisto, jonka haluat lisata
luetteloon.

2. Paina F3.

3. Korosta ASETUS 252-vaihtoehto valikolla ja paina sen
jalkeen ENTER (Sy6ta).
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Kun kédytat M98-koodia:

«  P-koodi (nnnnn) on sama kuin kutsuttavan aliohjelman
numero (Onnnnn).

* Jos aliohjelma ei ole muistissa, tiedoston nimen pitaa
olla Onnnnn.nc. Tiedoston nimen pitdd sisaltdd O ennen
nollia ja paatteen .nc, jotta laite voi l6ytda aliohjelman.

+  Aliohjelman on oltava aktiivisessa hakemistossa tai
sijaintipaikassa, joka on maadritelty asetuksissa 251/252.
Katso aliohjelmien hakukohteista sivulta 5.

+  Kiinteat ty6kierrot ovat yleisimpid aliohjelmien
kayttotapoja. Esimerkiksi, voisit laittaa reikdsarjan
sijainnit Xja Y erilliseen ohjelmaan. Sen jdlkeen
voit kutsua tdmdn ohjelman aliohjelmana kiintean
tyokierron kanssa. Sen sijaan etta asemat kirjoitetaan
kerran kullekin tydkalulle, ne kirjoitetaan kerran mille
tahansa tydkalujen lukumaadralle.

Ohjaus lisda nykyisen hakemiston hakukohteiden luetteloon
asetuksessa 252.

Tulos:

Nahdéaksesi hakukohteiden luettelon katso arvot
asetuksessa 252 Asetukset-sivulla.



11.5 | SORVIN OHJELMOINTI - ALIOHJELMAT

Paikallinen aliohjelma (M97)

Paikallinen aliohjelma on padohjelmassa oleva koodilause,
jota referoidaan useita kertoja paaohjelman toimesta.
Paikalliset aliohjelmat kdasketaan (kutsutaan) M97-koodin
ja osoitteen Pnnnnn avulla, jossa N viittaa paikallisen
aliohjelman rivinumeroon.

Paikallinen aliohjelmaformaatti padttdd padohjelman
M30-koodilla ja siirtyy sitten paikallisiin aliohjelmiin
M30-koodin jalkeen. Jokaisella aliohjelmalla on oltava
alussa N-rivinumero ja lopussa M99-koodi, joka lahettda
ohjelmanajon takaisin padohjelman seuraavalle riville.

Ulkoinen aliohjelma (M98)

P - Suoritettavan aliohkelman numero
L - Toistaa aliohjelmakutsun 1-99 kertaa.
(<PATH>) - Aliohjelman hakemistopolku

M98 kutsuu aliohjelman muodossa M98 Pnnnn, jossa
Pnnnn on kutsuttavan ohjelman numero, tai M98
(/Onnnnn), laitepolku, joka johtaa aliohjelmaan.

Aliohjelman tulee sisaltaa paaohjelmaan palauttava
M99-koodi. Voit lisata Lnn-mddrdn M98-lauseeseen M98
kutsumaan aliohjelma nn kertaa, ennen kuin jatketaan
seuraavaan lauseeseen.

Kun ohjelmasi kutsuu M98-aliohjelman, ohjaus etsii
aliohjelman paaohjelman hakemistosta. Jos ohjaus ei
|6yda aliohjelmaa, se etsii seuraavaksi asetuksessa 251
maddritellysta paikasta. Jos ohjaus ei [6yda aliohjelmaa,
annetaan halytys.

%

069701 (M97 PAIKALLINEN ALIOHJELMAN KUTSU) ;
M97 P1000 L2 (L2 ajaa N1000-rivin kahdesti) ;
M30;

N1000 GO0 G55 X0 Z0 (N-rivi, joka ajetaan M97 P1000:n ajon
jalkeen);

S500 M03;
GO0 Z-.5;

GO01 X.5F100.;
G03 ZI-.5;

GO1 X0;
Z1.F50.;

G28 UO;

G28 WO ;

M99;

%

M98 Esimerkki:
Aliohjelma on erillinen ohjelma (000100) padohjelmasta
(000002).

%

000002 (OHJELMAN NUMEROPUHELU);

M98 P100 L4 (KUTSUU 000100 TAKAISIN 4 KERTAA) ;
M30;

%

%

000100 (ALIOHJELMA) ;

MO0 ;

M99 (PALAA PAAOHJELMAAN) ;

%

%

000002 (POLKUKUTSU);

M98 (USB0/000001.nc) L4 (SOITTAA 000100 ALI 4 KERTAA) ;
M30;

%

%

000100 (ALIOHJELMA) ;

MO0 ;

M99 (PALAA PAAOHJELMAAN) ;

%
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Makrojen johdanto

HUOM: Tama ohjauksen toiminto on lisdvaruste, jota
koskevia lisatietoja saat Haasin myyntiedustajaltasi.

Makrot lisddvat ohjauksen suorituskykya ja joustavuutta
sellaisissa toimenpiteissa, jotka eivédt ole mahdollisia
standardi-G-koodilla. Joitakin mahdollisia kayttokohteita
ovat osaperheet, asiakkaan kiintedt tyokierrot,
monimutkaiset liikkeet ja lisdlaitteiden kdyttdohjaukset.
Mahdollisuudet ovat ldhes rajattomat.

Makro on mika tahansa rutiini/aliohjelma, joka voidaan
ajaa useita kertoja. Makrokdskylause voi madritelld
arvon muuttujalle tai lukea arvon muuttujasta, arvioida
lausekkeen, haarautua ehdottomasti tai ehdollisesti
ohjelman toiseen kohtaan tai toistaa ehdollisesti jonkin
ohjelmanosan.

Kayttokelpoiset G- ja M-koodit
M00, M01, M30 - Ohjelma seis
G04 - Viive

G65 Pxx - Makron aliohjelman kutsu. Mahdollistaa
muuttujien syottamisen.

M29 - Aseta ulostulorele M-FIN-madrittelylla.
M129 - Aseta ulostulorele M-FIN-madrittelylla.
M59 - Ulostuloreleen asetus.

M69 - Ulostuloreleen poisto.

M96 Pxx Qxx - Ehdollinen paikallinen haarautuminen, kun
erillinen syéttdsignaali on 0

M97 Pxx - Paikallinen alirutiinin kutsu

M98 Pxx - Aliohjelman kutsu

M99 - Aliohjelman paluu tai silmukka

G103 - Lauseiden esikatseluraja. Ei terdn kompensaatiota
sallittu.

M109 - Interaktiivinen kayttdjan sisdansyottd

Pyoristys

Ohjaus tallentaa desimaaliluvut binddriarvoina. Sen
tuloksena muuttujiin tallennetut lukuarvot saattavat
heittda yhden vahiten merkitsevan numeromerkin verran.
Esimerkiksi numero 7, joka on tallennettu muuttujaan
#10000, voi myohemmadssa vaiheessa olla 7.000001,
7.000000 tai 6.999999.
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Jos kaskylauseesi oli
IF [#10000 EQ 7]...;

se voisi antaa vadran lukeman. Tama voitaisiin ohjelmoida
varmemmin muodossa

[F [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Tama on ongelma yleensa vain silloin, kun makromuuttujiin
tallennetaan kokonaislukuja, joihin ei odoteta my6hemmin
desimaalin murto-osia.

Esikatselu

Esikatselutoiminto on erittdin tdrked konsepti makro-
ohjelmoinnissa. Ohjaus yrittaa prosessoida mahdollisimman
monta rivid etukdteen prosessoinnin nopeuttamiseksi. Tama
sisdltdd makromuuttujien tulkinnan. Esimerkiksi,

#12012=1;
G04 P1.;

#12012=0;

Taman tarkoituksena on asettaa ulostulo paalle, odottaa 1
sekunti ja kytked se taas pois. Mutta esikatselu saa aikaan
sen, etta ulostulo asettuu paalle ja heti takaisin pois paalta
ohjauksen prosessoidessa viivettd. G103 P1 on kaytettdvissa
rajaamaan esikatselu yhteen lauseeseen. Jotta tama
esimerkki toimisi oikein, se on muokattava seuraavasti:

G103 P1 (Katso G103-koodia koskevat lisdselitykset
ohjekirjan G-koodiosasta) ;

#12012=1;
G04 P1.;

#12012=0;
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Lauseen esikatselu ja lauseen ohitus

Haas-ohjaus kayttdd lauseen esikatselua lukemaan ja
valmistelemaan koodit etukdteen toteutettavan lauseen
aikana. Sen ansiosta ohjaus siirtyy saumattomasti
seuraavaan liikkeeseen. G103 rajoittaa sitd, kuinka pitkalle
eteenpain ohjaus lukee koodeja. Pnn-osoitekoodi G103-
lauseessa mdadrittelee, kuinka kauas eteenpdin ohjaus
katselee ja lukee lauseet. Katso lisdtietoja kohdasta G103
Lauseen esikatselu (Ryhmd 00)

Lauseenohitustavalla voi valinnaisesti ohittaa koodilauseita.
Kayta vinoviivamerkkid / lauseen alussa ilmoittamaan,

etta haluat ohittaa kyseisen ohjelmalauseen. Paina BLOCK
DELETE (Poista lause) siirtyaksesi lauseenohitustavalle. Kun
lauseenohitustapa on aktiivinen, ohjaus ei suorita lauseita,
joiden alussa on vinoviivamerkki /. Esimerkiksi:

Jos kaytdt

M99 (Aliohjelman paluu) ;

ennen lausetta, jossa on

M30 (Ohjelman loppu ja takaisinkelaus) ;

tekee aliohjelmasta pddohjelman, kun BLOCK DELETE (Poista
lause) on voimassa. Kun lauseenpoistotila ei ole kdytossa,
ohjelmaa kdytetddn aliohjelmana.

Kun lauseenohitusmerkki /" on kaytdssa, vaikka
lauseenestotapa ei olisikaan kdytdssad, rivi estdd esikatselun.
Tama on hyddyllistd makro-ohjelmien vianpoistossa NC-
ohjelmissa.
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Makromuuttujien nayttosivu

Makromuuttujia voidaan tallentaa tai ladata verkkojaon tai
USB-portin avulla kuten asetuksia ja korjauksia.

Paikalliset ja globaalit makromuuttujat #1 - #33 ja #10000
- #10999 ndytetddn ja niitd muokataan Current Commands
(Nykyiset kdskyt) -naytolla.

1

Paina CURRENT COMMANDS (Nykyiset kaskyt) ja kdytd
navigointindppdimia saadaksesi nakyviin Makromuuttujat-
sivun.

Ohjauksen tulkitessa ohjelmaa muuttujien muutokset ja
tulokset nakyvat Macro Vars -ndyttosivulla.

Syota arvo (maksimi on 999999,000000) ja paina ENTER
(Sy6ta) makromuuttujan asettamiseksi. Paina ORIGIN
(Origo) makromuuttujien poistamiseksi, jolloin tdma ndyttda
origon poistamisen ponnahdusikkunan. Paina numeroita
1-3 tehddksesi valinnan tai paina CANCEL (Peruuta)
poistuaksesi.

2

Voit hakea muuttujaa syéttamalld muuttujan numeron ja
painamalla nuolta ylos tai alas.

Ndytettavdt muuttujat esittavat muuttujien arvoja
ohjelmanajon aikana. Joskus se voi olla jopa 15 lausetta
edella koneen todellista kdyttétilaa. Ohjelmien vianetsinta
on helpompaa lisddmalla puskurointia rajoittava G103
P1-koodi ohjelman alkuun. G103 ilman P-arvoa voidaan
lisata makromuuttujan lauseisiin ohjelmassa. Jotta makro-
ohjelma voisi toimia oikein ohjelmassa, suosittelemme, ettd
G103 P1 jatetadn ohjelmaan muuttujien latauksen aikana.
Katso G103-koodia koskevat lisatiedot taman ohjekirjan
G-koodeja esittelevastd osasta.
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HUOMAA: Kone lisda sisdisesti 3-numeroisten

makromuuttujien eteen numerot 10000. Esimerkiksi:
Esimerkiksi makro 100 ndytetddn muodossa 10100.

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator

4 Macro Variables »
(Global) 10000 - 10199 (Global) 10200 - 10399
Value
1 10000 0.000000 18200 0.000000
2 10001 0.000000 10201 [¢]
3 10002 0.000000 10202 0.000000
4 10003 0.000000 10203 0.000000
5 10004 0.000000 10204 0.000000
6 10005 0.000000 10205 0
7 10006 0.000000 10206 0.000000
8 10007 0.000000 10207 0
9 looo8 0.000000 10208 0.000000
10 10009 0.000000 10209 0.000000
19 10010 0.000000 10210 0.000000
12 10011 0.000000 10211 ]
13 10012 0.000000 10212 0.000000
14 le013 0.000000 10213 ]
15 10014 0.000000 10214 0.000000
16 10015 0. 000 10215 0
17 10016 0.000000 10216 0.000000
18 10017 0. 000 10217 0.
19 lo0l8 0.000000 10218 0.000000
Il I"" e m==e e
*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent

Positions Program G54 G49
e e This Cycle: 2:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: (¢}
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Nayttaa makromuuttujat ajastimien ja laskimien ikkunassa

1

Ajastimet ja laskimet -ikkunassa voit ndyttaa minkd
tahansa kahden makromuuttujan arvot ja madrittda niille
ndytténimen.

Asettaaksesi makromuuttujat Ajastimet ja laskimet
-ikkunassa:

2
Paina CURRENT COMMANDS (Nykyiset kaskyt).
Valitse TIMERS (Ajastimet)-sivu navigointindppdimilld.

Korosta Makromerkinnan nro 1 nimi tai Makromerkinnan
nro 2 nimi.
Nappaile uusi nimi ja paina ENTER (Sy6ta).

Siirry nuolindppdimien avulla joko sydttokenttadn
Makromadritys #1 tai Makromddritys #2 (valitsemasi
Makromuuttuja-nimen mukaan).

Nappdile muuttujan numero (ilman merkkid #) ja paina
ENTER (Sy6ta).

TULOKSET:

Ajastimet ja laskimet -ikkunassa nakyy sydtetyn
Makrotunnus (#1 tai #2) -nimen oikealla puolella olevassa
osoitettu muuttuja-arvo.

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
Date: 07-13-202 1 |NIGEPSIRETEIninG: 0]
Time: 16:11:15| M30 Counter #1: 0
Time Zone: PST| M30 Counter #2: 0
Power On Time: 59:44:16 Macro Label #1: LABEL 1
Cycle Start Time: 0:00:00| Macro Assign #1: 0
Feed CQutting Time: 0:00:00 Macro Label #2: LABEL 2
This Cycle: 0:00:00| Macro Assign #2: [¢]

Last Cycle: 0:00:00

Loops Remaining

Positions Program G54 G49
Al e This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: (1]
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Makroargumentit

G65-kaskylauseen argumentteja kaytetddn arvojen Seuraavat kaksi (2) taulukkoa esittavat

lahettdmiseksi makroaliohjelmaan ja makroaliohjelman osoitekirjainmuuttujien allokointia makroaliohjelmassa
paikallismuuttujien asettamiseksi. kaytettaville numeromuuttuijille.

Osoitekirjaimisto

TAULUKKO 1: Aakkostettu osoitetaulukko 0SOITE MUUTTUJA 0SOITE MUUTTUJA
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 M U 21
| 4 Vv 22
J 5 W 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 VA 26
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TAULUKKO 2: Vaihtoehtoinen osoitekirjaimisto

0SOITE MUUTTUJA OSOITE MUUTTUJA OSOITE MUUTTUJA
A 1 K 12 J 23
B 2 | 13 K 24
C 3 J 14 25
| 4 K 15 J 26
J 5 I 16 K 27
K 6 J 17 28
I 7 K 18 J 29
J 8 I 19 K 30
K 9 J 20 31
I 10 K 21 J 32
J 1" I 22 K 33
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Argumentit hyvaksyvat minka tahansa liukupistearvon G65P9910A1 B2 (C3;
neljddn desimaalipaikkaan. Jos ohjaus on asetettu
metrimitoitukselle, se huomioi tuhannesosat (.000). Alla
olevassa esimerkissa paikallismuuttuja #1 saa arvon .0001.

Jos desimaali ei sisdlly argumentin arvoon, kuten:

Arvot annetaan makron aliohjelmiin tdmdn taulukon
mukaan:

Kokonaislukuargumentin siirto (ei desimaalipistetta)

0SOITE MUUTTUJA 0SOITE MUUTTUJA 0SOITE MUUTTUJA
A .0001 J .0001 S 1.
B 0,0002 K .0001 T 1.
C .0003 L 1. u .0001
D 1. M 1. \Y .0001
E 1 N - W .0001
F 1 0] - X .0001
G ) P : Y .0001
H 1. Q .0001 Z .0001
| .0001 R .0001 - -

Kaikki 33 paikallista makromuuttujaa voivat olla Esimerkki:

argumenttien kanssa mddriteltyja arvoja, kun kaytetaan
vaihtoehtoista osoitemenettelya. Seuraavassa esimerkissa
naytetaan, kuinka makron aliohjeimalle voidaan lahettaa Seuraavia kirjaimia ei voi kdyttad parametrien siirtamiseen
kaksi koordinaattiaseman sarjaa. Paikallismuuttujat #4-#9 makron aliohjelmaan: G, L, N, O tai P.

asetettaisiin vastaaviin arvoihin 0,0001-0,0006.

G65 P2000 11 J2 K3 14 J5 K6;

110 | 2023 sorvin kdyttoohjekirja



12.4 | SORVIN MAKROT - MUUTTUJAT

Makromuuttujat

On olemassa (3) makromuuttujaa: paikallinen, yleinen ja
jarjestelma.

Makrovakiot ovat makrolausekkeisiin sijoitettavia
liukupistearvoja. Ne voidaan yhdistda osoitteisiin A-Z tai
ne voivat olla yksittdisia kdytettdessa lausekkeen sisdlla.
Vakioiden esimerkit ovat 0,0001, 5.3 tai -10.

Paikallismuuttujat

Paikallismuuttujat ovat valilla #1 ja #33. Paikallismuuttujien
sarja on kdytettdvissa kaikkina aikoina. Kun aliohjelman
kutsu G65-kaskylld toteutetaan, paikallismuuttujat
tallennetaan ja uusi sarja on kdytettdvissd. Tatd kutsutaan
paikallismuuttujien "ketjuttamiseksi". G65-kutsun

yhteydessa kaikki uudet paikallismuuttujat muutetaan
mddrddmattomiksi arvoiksi ja kaikki G65-rivilla vastaavia
osoitemuuttujia kasittdvat paikallismuuttujat asetetaan G65-
rivin arvoihin. Alla on taulukko paikallismuuttujista yhdessa
niitd muuttavien osoitemuuttuja-argumenttien kanssa:

Muuttuja: 1 2 3 4 6 7 8 9 10 11
Osoite: A B C K D E F - H
Vaihtoehtoinen: - - - - - | J K I J
Muuttuja: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Osoite: M - - Q R S T U V
Vaihtoehtoinen: K J K ] K | ] K |
Muuttuja: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Osoite: W X Y Z - - - -
Vaihtoehtoinen: J K J K J K | ] K
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Muuttujilla 10, 12, 14-16 ja 27-33 ei ole vastaavia
osoiteargumentteja. Ne voidaan asettaa, jos riittava
lukumaard argumentteja |, ] ja K on kdytdssd, kuten edella
olevassa argumentteja koskevassa osassa esitetaan. Kun
paikallismuuttujia on makroaliohjelmassa, ne voidaan lukea

ja muokata viittaamalla muuttujien numeroihin 1-33.

Kun L-argumenttia kaytetaan useiden makroalirutiinien
toistamista varten, argumentit asetetaan vain ensimmaiselld
toistolla. Tdmd tarkoittaa, ettd jos paikallismuuttujia 1-33
muokataan ensimmadisessa toistossa, seuraava toisto koskee

Yleismuuttujat

Yleismuuttujat ovat aina kdytettdvissd, ja ne pysyvat
muistissa, kun virta on katkaistu. Kullekin yleismuuttujalle
on olemassa vain yksi kopio. Yleiset muuttujat numeroidaan
#10000-#10999. Niihin sisaltyy kolme periytyvaa

aluetta: (#100-#199, #500-#699 ja #800-#999). Vanhat
kolminumeroiset makromuuttujat alkavat alueelta #10000,
eli makromuuttuja #100 nakyy muodossa #10100.

HUOMAA: Jos ohjelmassa kdytetadn muuttujaa #100 tai
#10100, ohjaus hakee samat tiedot. Kumman tahansa
muuttujanumeron kdyttdminen on hyvaksyttavaa.

Jarjestelmamuuttujat

Jarjestelmdmuuttujat antavat sinulle mahdollisuuden
vuorovaikutteiseen toimintaan erilaisten ohjausolosuhteiden
kanssa. Jdrjestelmdmuuttujien arvot voivat muuttaa
ohjauksen toimintaa. Lukemalla jarjestelmdmuuttujan
ohjelma voi muuttaa toimintatapaansa muuttujan arvon
mukaan. Jotkin jarjestelmamuuttujat ovat vain luettavia,
mika tarkoittaa, ettd ohjelmoija ei voi muuttaa niita. Katso
makromuuttujien taulukosta jarjestelmamuuttujien luettelo
ja niiden kdyttoohjeet.
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vain muokattuja arvoja. Paikalliset arvot pidetdan toistosta
toistoon, kun L-osoite on suurempi kuin 1.

Aliohjelman kutsuminen M97- tai M98-koodin kautta ei
ketjuta paikallismuuttujia. Kaikki paikallismuuttujat, joihin
on viitattu -koodilla kutsutussa aliohjelmassa, ovat samoja
muuttujia ja arvoja kuin oli olemassa ennen M97- tai
M98-kutsua.

Joskus tehtaalla madritetyt vaihtoehdot ovat yleismuuttujia,
kuten mittaus ja paletinvaihtimet. Katso makromuuttujien
taulukosta yleismuuttujat ja niiden kayttdohjeet.

VAROITUS: Kun kaytat yleismuuttujia, varmista, etteivat ne
ole kdytossa koneen toisessa ohjelmassa.
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Makromuuttujat

Paikallisten, yleisten ja jarjestelmamuuttujien
makromuuttujataulukko ja niiden kdyttd ovat seuraavassa.
Uuden sukupolven ohjauksen muuttujaluettelo sisaltaa
periytyvia muuttujia.

NGC-MUUTTUJA Periytyvid muuttuja KAYTTO
#0 #0 Ei numero (vain luku)
#1- #33 #1-#33 Makrokutsuargumentit
#10000- #10149 #100- #149 Yleiskdyttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran poiskytkenndssa
#10150- #10199 #150- #199 Mittauspddn arvot (jos asennettu)
#10200- #10399 N/A Yleiskdyttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran poiskytkenndssa
#10400- #10499 N/A Yleiskdyttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran poiskytkenndssa
#10500- #10549 #500-#549 Yleiskdyttoiset muuttujat, jotka tallennetaan virran poiskytkenndssa
#10550- #10599 #550-#599 Mittauspadn kalibrointitiedot (jos asennettu)
#10600- #10699 #600- #699 Yleiskdyttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran poiskytkenndssa
#10700- #10799 N/A Yleiskdyttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran poiskytkenndssa
#700- #749 #700- #749 Piilotetut muuttujat vain sisdiseen kdytt6on
#709 #709 Kdytetadn kiinnittimen lukituksen tuloon. Ei saa kdyttaa yleiseen tarkoitukseen.
#10800- #10999 #800- #999 Yleiskdyttoiset muuttujat, jotka tallennetaan virran poiskytkenndssa
#11000- #11063 N/A 64 diskreettia sisdansyottda (vain luku)

#1064- #1068

#1064- #1068

Maks. akselikuormitukset vastaaville X-, Y-, Z-, A- ja B-akseleille

#1080- #1087

#1080- #1087

Karkeat analogia/digitaalisisddnmenot (vain luku)

#1090- #1098

#1090- #1098

Suodatetut analogia/digitaalisiséanmenot (vain luku)

#1098

#1098

Karan kuormitus Haas-vektorikdytélld (vain luku)

#1264- #1268

#1264- #1268

Maks. akselikuormitukset vastaaville C-, U-, V-, W- ja T-akseleille

#1601- #1800

#1601- #1800

Urien lukumaara tydkaluissa #1-200

#1801- #2000

#1801- #2000

Kirjatut maksimitdrindt tyokaluille 1 - 200

#2001- #2200

#2001- #2200

Tyokalun pituuskorjaukset

#2201- #2400

#2201- #2400

Tyokalun pituuskuluminen
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______________________________________________________________

Makromuuttujien taulukko (jatkuu)

NGC-MUUTTUJA Periytyvi muuttuja KAYTTO
#2401- #2600 #2401- #2600 Tyokalun halkaisija-/sddekorjaukset
#2601- #2800 #2601- #2800 Tydkalun halkaisija-/sddekuluminen

#3000 #3000 Ohjelmoitava halytys

#3001 #3001 Millisekuntiajastin

#3002 #3002 Tuntiajastin

#3003 #3003 Yksittdislausepiddtys

#3004 #3004 Ohita FEED HOLD (Sy6t6n pidatys) -ohjaus
#3006 #3006 Ohjelmoitava pysaytys viestilld

#3011 #3011 Vuosi, kuukausi, pdiva

#3012 #3012 Tunti, minuutti, sekunti

#3020 #3020 Virta paalla -ajastin (vain luku)

#3021 #3021 Tyokierron kdynnistysajastin

#3022 #3022 Syéttdajastin

#3023 #3023 Nykyisen osan ajastin (vain luku)
#3024 #3024 Viimeinen tdydellinen osa-ajastin (vain luku)
#3025 #3025 Edellisen osan ajastin (vain luku)
#3026 #3026 Tyokalu karassa (vain luku)

#3027 #3027 Karan pydrimisnopeus (vain luku)
#3028 #3028 Vastaanottimeen ladattu palettimadra
#3030 #3030 Yksittdislause

#3032 #3032 Lauseen poisto

#3033 #3033 Valinnainen pyséytys

#3034 N/A Turvallinen ajo (vain luku)
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Makromuuttujien taulukko (jatkuu)

NGC-MUUTTUJA Periytyvd muuttuja KAYTTO

#3196 #3196 Solun turva-ajastin
#3201- #3400 #3201- #3400 Todellinen halkaisija tyékaluille 1-200
#3401- #3600 #3401- #3600 Ohjelmoitavat jaddhdytynesteen asemat ty6kaluille 1 - 200

#3901 #3901 M30 laskenta 1

#3902 #3902 M30 laskenta 2
#4001- #4021 #4001- #4021 Edellisen lauseen G-koodiryhmakoodit
#4101- #4126 #4101- #4126 Edellisen lauseen osoitekoodit.

Edellisen lauseen osoitekoodit. HUOMAA: (1) Muuttujien 4101-4126 kuvaus on sama kuin osassa
#4101- #4126 #4101- #4126 Makroargumentit esitetty aakkosellinen osoitus; esim kdskylause X1.3 asettaa muuttujan #4124
arvoon 1.3.

#5001- #5006 #5001- #5006 Edellisen lauseen loppuasema
#5021- #5026 #5021- #5026 Nykyinen konekoordinaattiasema
#5041- #5046 #5041- #5046 Nykyinen tydkoordinaattiasema
#5061- #5069 #5061- #5069 Nykyinen hyppysignaalin asema-X, Y, Z, A, B, C, U, V, W
#5081- #5086 #5081- #5086 Nykyinen tydkalukorjaus
#5201- #5206 #5201- #5206 G52-ty6koordinaatiston korjaimet
#5221- #5226 #5221- #5226 G54 Tyokoordinaatiston siirrot
Nro 5241-5246 Nro 5241-5246 G55 Ty6koordinaatiston siirrot
#5261- #5266 #5261- #5266 G56 Ty6koordinaatiston siirrot
#5281- #5286 #5281- #5286 G57 Ty6koordinaatiston siirrot
#5301- #5306 #5301- #5306 G58 Ty6koordinaatiston siirrot
#5321- #5326 #5321- #5326 G59 Tydkoordinaatiston siirrot
#5401- #5500 #5401- #5500 Tyokalun sydttdajastimet (sekuntia)
#5501- #5600 #5501- #5600 Kokonaisajan tyokaluajastimet (sekuntia)
#5601- #5699 #5601- #5699 Tyokalun kestoajan valvontaraja
#5701- #5800 #5701- #5800 Tydkalun kestoajan valvonnan laskin
#5801- #5900 #5801- #5900 Tydkalun kuormitusmonitori, maksimikuormitus tunnistettu tdhdn saakka
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Makromuuttujien taulukko (jatkuu)

NGC-MUUTTUJA Periytyvid muuttuja KAYTTO

#5901- #6000 #5901- #6000 Tydkalun kuormitusmonitorin raja

#6001- #6999 #6001- #6999 Varattu. Ala kéyta.
#6198 NGC/CF-merkki

#7001- #7006 #7001- #7006 G110 (G154 P1) Lisdna olevat tydkoordinaatiston siirrot

#7021- #7026 #7021- #7026 G111 (G154 P2) Lisdna olevat tydkoordinaatiston siirrot

#7041- #7386 #7041- #7386 G112- G129 (G154 P3 - P20) Lisdna olevat ty6koordinaatiston siirrot

#7501- #7506 #7501- #7506 Paletin prioriteetti

#7601- #7606 #7601- #7606 Paletin tila

#7701- #7706 #7701- #7706 Paleteille mddritellyt kappaleohjelman numerot

#7801- #7806 #7801- #7806 Paletin kayttdmdara
#8500 #8500 Edistyksellinen tyokalunvalvonta (ATM) ryhmd ID
#8501 #8501 ATM:n prosentuaalinen kdytettavissa oleva tyékalun kestoaika kaikista ryhman tyékaluista
#8502 #8502 ATM:n kdytettdvissa oleva tydkalun kayttékertojen kokonaislukumdara ryhmassa
#8503 #8503 ATM:n kdytettdvissa oleva tydkalun reikien kokonaislukumadrd ryhmdssa
#8504 #8504 ATM:n kdytettdvissa oleva tydkalun kokonaissyottoaika (sekunteina) ryhmassd
#8505 #8505 ATM:n kdytettdvissa oleva tydkalun kokonaisaika (sekunteina) ryhmdssa
#8510 #8510 ATM:n seuraavaksi kdytettavan tydkalun numero
#8511 #8511 ATM:n seuraavan ty6kalun prosentuaalinen kdytettdvissa oleva kestoaika
#8512 #8512 ATM:n seuraavan ty6kalun kdytettavissa oleva kayttékertojen lukumadara
#8513 #8513 ATM:n seuraavan ty6kalun kdytettavissd oleva reikien lukumadrd
#8514 #8514 ATM:n seuraavan ty6kalun kdytettavissa oleva syéttoaika (sekunteina)
#8515 #8515 ATM:n seuraavan ty6kalun kaytettdvissa oleva kokonaisaika (sekunteina)
#8550 #8550 Yksittdisen tydkalun tunnus
#8551 #8551 Urien lukumaara tyokaluissa
#8552 #8552 Rekisterditdvdt maksimitdrindt tyokaluille
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Makromuuttujien taulukko (jatkuu)

NGC-MUUTTUJA Periytyvi muuttuja KAYTTO
#8553 #8553 Tyokalun pituuskorjaukset
#8554 #8554 Tyokalun pituuskuluminen
#8555 #8555 Tyokalun halkaisijakorjaukset
#8556 #8556 Tyokalun halkaisijan kuluminen
#8557 #8557 Todellinen halkaisija
#8558 #8558 Ohjelmoitava jadhdytysnesteen asema
#8559 #8559 Tyokalun sy6ttoajastin (sekuntia)
#8560 #8560 Kokonaisajan tydkaluajastimet (sekuntia)
#8561 #8561 Tyokalun kestoajan valvontaraja
#8562 #8562 Tyokalun kestoajan valvonnan laskin
#8563 #8563 Tyokalun kuormitusmonitori, maksimikuormitus tunnistettu tahan saakka
#8564 #8564 Tyokalun kuormitusmonitorin raja
#9000 #9000 Lampdkompensoitu akku

#9000- #9015

#9000- #9015

Varattu (akselin Idmpdakun duplikaatti)

#9016

#9016

Karan ldamp&kompensoitu akku

#9016- #9031

#9016- #9031

Varattu (akselin [dmpd&akun duplikaatti karasta)

#10000- #10999 N/A Yleiskdyttdiset muuttujat
#11000- #11255 N/A Diskreetit sy6tot (vain luku)
#12000- #12255 N/A Diskreetit ulostulot
#13000- #13063 N/A Suodatetut analogia/digitaalisiséanmenot (vain luku)
#13013 - Jaahdytysnestetaso
#14001- #14006 N/A G110 (G154 P1) Lisdné olevat tydkoordinaatiston siirrot
#14021-#14026 N/A G110 (G154 P2) Lisdné olevat tydkoordinaatiston siirrot
#14041- #14386 N/A G110 (G154 P3- G154 P20) Lisdna olevat tydkoordinaatiston siirrot
#14401- #14406 N/A G110 (G154 P21) Liséna olevat ty6koordinaatiston siirrot
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Makromuuttujien taulukko (jatkuu)

NGC-MUUTTUJA Periytyvd muuttuja KAYTTO
#14421- #15966 N/A G110 (G154 P22- G154 P99) Lisdnd olevat tydkoordinaatiston siirrot
#20000- #29999 N/A Asetukset
#30000- #39999 N/A Parametrit
#32014 N/A Koneen sarjanumero
#50001- #50200 N/A Tydkalutyyppi
#50201- #50400 N/A Tyokalun materiaali
#50401- #50600 N/A Tyokalun siirtymdpiste
#50601- #50800 N/A Arvioitu kierrosluku
#50801- #51000 N/A Arvioitu sydttdarvo
#51001- #51200 N/A Siirtyman nousu
#51201- #51400 N/A Todellinen VPS:n arvioitu RPM
#51401- #51600 N/A Tybkappaleen materiaali
#51601- #51800 N/A VPS-sydttdarvo
#51801- #52000 N/A Likimadrdinen pituus
#52001- #52200 N/A Likimadrdinen halkaisija
#52201- #52400 N/A Reunan mittauskorkeus
#52401- #52600 N/A Tyokalun toleranssi
#52601- #52800 N/A Mittauspaan tyyppi
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Jarjestelmamuuttuja, sisasyvyys

Jarjestelmdmuuttujat liittyvat tiettyihin toimintoihin.
Seuraavassa on yksityiskohtainen kuvaus naista
toiminnoista.

#550-#699 #10550-#10699 Yleiset ja mittauspadn
kalibrointitiedot

Ndma yleiskdyttdiset muuttujat tallennetaan virran
poiskytkenndssd. Jotkin ndistd suuremmista #5xx-
muuttujista sdilyttavat mittauksen kalibrointitietoja.
Esimerkki: #592 asettaa, kummalle pdydan puolelle tydkalun

mittauspda sijoitetaan. Jos muuttujat korvataan toisella
arvolla, mittauspda on kalibroitava uudelleen.

HUOMAA: Jos mittauspdata ei ole asennettu koneeseen,
muuttujia voidaan kdyttad yleismuuttujina, jotka on
tallennettu virran poiskytkenndn yhteydessa.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063
1-bittiset diskreetit sisadntulot

Voit liittda madritellyt sisddntulot ulkoisesta laitteesta ndiden
makrojen avulla:

NGC-MUUTTUJA Periytyvd muuttuja KAYTTO
#11000-#11255 - 256 diskreettid sisaantuloa (vain luku)
Karkeat ja suodatetut analogia-/
#13000-#13063 #1080-#1087 digitaalisisaantulot (vain luku)

Tietyt sydttdarvot voidaan lukea ohjelman sisalta. Formaatti
on #11nnn, jossa nnn on sy6ttdnumero. Paina DIAGNOSTICS
(Diagnostiikka) ja valitse I/0-valilehti ndhdaksesi
sisddntulojen ja ulostulojen numerot eri laitteille.

Esimerkki:
#10000=#11018

Tama esimerkki kirjaa muuttujan #11018 tilan, joka viittaa
sisddntuloon 18 (M-Fin_Input), muuttujaan #10000.

Katso I/0-piirikortin kdytettdvissd olevat kayttdjdsyotteet
Haasin huoltosivuston robotti-integroinnin tukiasiakirjasta.

NGC-MUUTTUJA Periytyva muuttuja

#12000-#12255 1-bittiset diskreetit ulostulot

Haas-ohjaus pystyy ohjaamaan jopa 256 diskreettid
ulostuloa. Tosin osa ndista ulostuloista on jo varattu
Haas-ohjausten kayttoon.

KAYTTO

#12000-#12255 -

256 diskreettid ulostuloa
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Jarjestelmamuuttuja, sisasyvyys (jatkuu)

Tietyt tulostusarvot voidaan lukea tai kirjoittaa ohjelman
sisdltd. Formaatti on #12nnn, jossa nnn on tulostusnumero.

Esimerkki:
#10000=#12018 ;

Tama esimerkki kirjaa muuttujan #12018 tilan, joka viittaa
sisddntuloon 18 (jadhdytysnestepumpun moottori),
muuttujaan #10000.

Maksimiakselikuormitukset

Nditd muuttujia kdytetaan sisaltdmaan
maksimikuormitusarvot kullekin akselille siitd Iahtien, kun
kone viimeksi kytkettiin pdalle tai makromuuttuja nollattiin.
Akselin maksimikuormitus on suurin kuorma (100,0 =

100 %), joka akseliin on kohdistunut, ei siis akselikuormitus
silla hetkelld, kun muuttuja on luettu.

#1064 = X-akseli

#1264 = C-akseli

#1065 = Y-akseli

#1265 = U-akseli

#1066 = Z-akseli

#1266 = V-akseli

#1067 = A-akseli

#1267 = W-akseli

#1068 = B-akseli

#1268 = T-akseli

Tyokalukorjaukset

Jokaisella tydkalukorjauksella on pituus (H) ja halkaisija (D)
sekd siihen liittyvat kulumisarvot.

#2001-#2200

H-geometriakorjaukset (1-200) pituudelle.

#2201-#2400

H-geometriakuluma (1-200) pituudelle.

#2401-#2600

D-geometriakorjaukset (1-200) halkaisijalle.

#2601-#2800

D-geometriakuluma (1-200) halkaisijalle.
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Jarjestelmamuuttuja, sisasyvyys (jatkuu)

#3000 Ohjelmoitavat hélytysviestit

#3000 Halytykset voidaan ohjelmoida. Ohjelmoitava
halytys toimii kuten sisdiset halytykset. Halytys syntyy, kun
makromuuttuja #3000 asetetaan numeroon valille 1 ja 999.

#3000= 15 (VIESTI HALYTYSLUETTELOSSA);

Kun tdma tehddan, Halytys vilkkuu naytén alareunassa ja
seuraavan kommentin teksti sijoitetaan halytysluetteloon.

Halytysnumero (tassa esimerkissa 15) lisdtddn numeroon
1000 ja kdytetadn halytysnumerona. Jos halytys
muodostetaan tdlla tavoin, kaikki liikkeet pysahtyvat

ja ohjelma on uudelleenasetettava jatkamista varten.
Ohjelmoitavat hdlytykset numeroidaan aina valille 1000 ja
1999.

#3001-#3002 Ajastimet

Kahdelle ajastimelle voidaan asettaa arvo mddrittelemdlla
numero vastaavalle muuttujalle. Ohjelma voi sitten lukea
muuttujan ja madrittaa ajan, joka on kulunut siitd kun ajastin
viimeksi asetettiin. Ajastimia voidaan kdyttda tyokiertojen
viiveaikojen jaljittelemiseen, kappaleesta kappaleeseen
-ajan madrittdmiseen tai mihin tahansa tarkoitukseen, jossa
halutaan aikariippuvaista kayttaytymista.

* #3001 Millisecond Timer (Millisekuntiajastin) -
Millisekuntiajastimen avulla tapahtumat voidaan
ajoittaa vain millisekuntien tarkkuudella. Tuloksena
saatava lukuarvo muuttujan #3001 hakemisen jdlkeen
edustaa arvoa millisekunneissa.

* #3002 Hour Timer (Tuntiajastin) - Tuntiajastin
on samanlainen kuin millisekuntiajastin, paitsi
etta tuloksena saatava lukuarvo muuttujan
#3002 hakemisen jalkeen on tuntia. Tunti- ja
millisekuntiajastimet voidaan asettaa erikseen
toisistaan riippumatta.

Jarjesteimamuunnokset

Muuttuja #3003 kumoaa yksittaislausetoiminnon
G-koodissa.

Kun#3003 on 1, ohjaus toteuttaa kunkin G-koodikéskyn,
vaikka yksittdislausetoiminto on Paalla.

Kun #3003 on nolla, yksittdislausekdyttd toimii

taas normaalisti. Sinun tulee painaa CYCLE START
(Tyokierto kdyntiin) toteuttaaksesi kunkin koodirivin
yksittdislausetavalla.

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO0 ;
52000 M03;

G43 HO1Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;

G43 H02Z.1;

51800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25F10.;
X0. Y0,

%
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Jarjestelmamuuttuja, sisasyvyys (jatkuu)

Muuttuja #3004

Muuttuja #3004 korvaa tietyn ohjaustoiminnon
suorittamisen aikana.

Ensimmadinen bitti poistaa kdytdstda FEEDnbspHOLD (Sy&ton
pidatys) -ndppdimen. Jos muuttuja #3004 on asetuksessa

1, FEED HOLD (Syoton pidatys) on estetty sitd seuraavissa
ohjelmalauseissa. Aseta #3004 arvoon 0 ottaaksesi

taas kdyttoon FEED HOLD (Sy6ton piddtys) -toiminnon.
Esimerkiksi:

(Saapumiskoodi - FEED HOLD (Sy6ton pidatys) sallittu) ;

#3004=1 (Poistaa kaytosta FEED HOLD (Sydtén pidatys)
-komennon) ;

(Pysdyttamaton koodi - FEED HOLD (Sy6ton pidatys) ei
sallittu) ;

#3004=0 (Ottaa kayttéon FEED HOLD (Syston pidétys)) ;
(Lahtskoodi - FEED HOLD (Sy6tsn pidstys)) ;

Muuttuja #3004 palauttaa kohdassa M30 arvoksi 0.

Tama on muuttujan #3004 bittikartan ja liittyvien ohitusten
kuvaus.

E = Kdytdssa D = Ei kdytossa

#3004 FEED HOLD Syéttdarvon muunnos Tarkan pyséytyksen tarkistus
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

#3006 Ohjelmoitava pyséytys

Voit lisdtd ohjelmaan pysaytyksid, jotka toimivat kuten MOO -
Ohjaus pysahtyy ja odottaa, kunnes painetaan CYCLE START
(Tyokierto kdyntiin), sen jalkeen ohjelma jatkaa muuttujan
#3006 jalkeisesta lauseesta. Sisdan
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Jarjestelmamuuttuja, sisasyvyys (jatkuu)

#3030 Yksittdislause

Seuraavan sukupolven ohjauksessa, kun
jarjestelmamuuttuja #3030 on asetettu arvoon 1, ohjaus
siirtyy yksittdislauseen tilaan. Esikatselua ei tarvitse rajoittaa
kaskylla G103 P1, seuraavan sukupolven ohjaus kasittelee
taman koodin oikein.

HUOMAA: Jotta Classic Haas Control -ohjaus kasittelee
jarjestelmamuuttujan #3030=1 oikein, esikatselu on 1
lauseeseen G103 P1-kdskylla ennen #3030=1-koodia.

#4001-#4021 Viimeisen lauseen (modaaliset)
ryhmékoodit

G-koodiryhmat mahdollistavat koneen ohjaukselle koodien
tehokkaamman kasittelyn. Saman toiminnon mukaiset
G-koodit ovat yleensd samassa ryhmassa. Esimerkiksi G90
ja G91 ovat ryhmdssd 3. Makromuuttujat #4001 - #4021
sailyttavat viimeisen tai oletusarvoisen G-koodin jokaiselle
21 ryhmalle.

G-koodien ryhmdnumero on luetteloitu sen kuvauksen
vieressa G-koodiosassa.

Esimerkki:
G871 Porauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

Kun makro-ohjelma lukee ryhmdkoodin, ohjelma voi
muuttaa G-koodin kdyttdytymista. Jos #4003 sisdltad
numeron 91, silloin makro-ohjelma voisi maarittad,

ettd kaikkien liikkeiden tulee olla inkrementaalisia eikad
absoluuttisia. Ryhmaan 0 ei liity mitddn muuttujia; ryhmddn
0 kuuluvat G-koodit ovat ei-modaalisia.

#4101 - #4126 Viimeisen lauseen (modaaliset)
osoitetieto

Osoitekoodit A-Z (pois lukien G) ovat modaalisia arvoja.
Esikatseluprosessin tulkitsema viimeisen koodirivin esittama
tieto sisdltyy muuttujiin #4101 - #4126.

Muuttujien numeroiden numeerinen osoitus aakkosellisiin
osoitteisiin vastaa aakkosellisten osoitteiden alaista
osoitusta. Esimerkiksi aiemmin tulkitun D-osoitteen arvo on
muuttujassa #4107 ja viimeksi tulkittu I-arvo on #4104. Kun
makro aliasohjelmoidaan M-koodiin, muuttujia ei voi siirtad
makroon kayttdmalla muuttujia #1-#33. Kdyta sen sijaan
makrossa arvoja #4101-#4126.

#5001-#5006 Viimeinen tavoiteasema

Viimeisen liikelauseen viimeinen ohjelmoitu piste voidaan
ottaa muuttujista #5001-#5006, X, Z, Y, A, B ja C. Arvot
annetaan hetkellisessa tyokoordinaatistossa, ja niitd voidaan
kayttad koneen liikkeiden aikana.

2023 sorvin kdyttdohjekirja | 123



12.6 | SORVIN MAKROT - JARJESTELMAMUUTTUJAT

Jarjestelmamuuttuja, sisasyvyys (jatkuu)

#5021-#5026 Hetkellinen
konekoordinaattiasema

Voit hakea nykyiset koneen akseliasemat kutsumalla
makromuuttujat #5021-#5026 akseleita X, Z, Y, A, Bja C
vastaavasti.

#5021 X-akseli

#5022 Y-akseli

#5023 Z-akseli

#5024 A-akseli

#5025 B-akseli

#5026 C-akseli

HUOMAA: Arvoja EI VOI lukea koneen ollessa liikkeessa.
#5041-#5046 Hetkellinen tyokoordinaattiasema

Nykyisen tyokoordinaattiasemien saamiseksi kutsu
makromuuttujat #5041-#5046 vastaamaan akseleita X, Y, Z,
A BjaC.

HUOMAA: Arvoja EI VOI lukea koneen ollessa
liikkeessd. Muuttujan #504X arvoon siséltyy tyokalun
pituuskompensaatio.

#5061-#5069 Hetkellinen ohitussignaaliasema

Makromuuttujat #5061-#5069 vastaten akseleita X, Y,
Z,A B, C, U,VjaW antavat akseliasemat, joissa esiintyi
viimeinen ohitussignaali. Arvot annetaan hetkellisessa
tyokoordinaatistossa, ja niitd voidaan kdyttda koneen
liikkeiden aikana.

Muuttujan #5063 (Z) arvoon sisaltyy tydkalun
pituuskompensaatio.

#5081-#5086 Tyokalun pituuskompensaatio

Makromuuttujat #5081-#5086 antavat nykyisen tydkalun
pituuden kokonaiskompensaation vastaavalla akselilla

X, Y, Z, A, BtaiC. Se sisdltdaa H-koodissa (#4008) asetetun
hetkellisen arvon referoiman tydkalun pituuskorjauksen ja
kulumisarvon.

124 | 2023 sorvin kdyttdohjekirja

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386
Tyokoordinaatiston korjaimet

Makrolausekkeet voivat lukea ja asettaa kaikki
tyokalukorjaukset. Tdmd mahdollistaa sinulle koordinaattien
esiasettamisen tarkalleen sijaintikohtaan tai koordinaattien
asettamisen arvoihin, jotka perustuvat ohitussignaalin
(mitattujen) sijainnin ja laskelmien tuloksiin.

Kun jokin korjauksista luetaan, tulkinnan esikatselujono
pysahtyy, kunnes lause suoritetaan.

#6001 - #6250 Asetusten kdyttéo makromuuttujien
avulla

Asetusten kdytté muuttujien #6001 - #6250 tai #20000 -
#20999 avulla alkaen asetuksesta 1. Katso luku 18, jossa
esitetaan yksityiskohtainen kuvaus asetuksista, jotka ovat
kdytettdvissa ohjauksessasi.

HUOMAA: Numeroalue #20000 - 20999 vastaa suoraan
asetusten numeroita. Asetuksia #6001 - #6250 pitdisi
kdyttaa asetuksiin vain, jos haluat ohjelmasi olevan
yhteensopiva vanhempien Haasin koneiden kanssa
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Jarjestelmamuuttuja, sisasyvyys (jatkuu)

#6198 Seuraavan sukupolven ohjauksen tunniste

Makromuuttuja #6198 vain luettavissa oleva arvo on
1000000.

Voit testata numeron #6198 ohjelmassa tunnistamaan
ohjauksen versio ja sitten suorittamaan ohjelmakoodin talle
versiolle. Esimerkiksi:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;
(Ei-NGC-koodi) ;

GOTO6 ;

N5 (NGC-koodi) ;

N6 M30;

%

Jos parametriin #6198 tallennettu arvo tassa ohjelmassa

on sama kuin 1000000, siirry Seuraavan sukupolven
ohjaukselle yhteensopivaan numeroon ja lopeta ohjelma.
Jos parametriin #6198 tallennettu arvo on eri kuin 1000000,
suorita ei-NGC-ohjelma ja lopeta sen jdlkeen ohjelma.

#6996 - #6999 Parametrin kdyttéo makromuuttujien
avulla

Nama makromuuttujat voivat kayttda kaikkia parametreja ja
kaikkia parametribittejd seuraavasti:

#6996: Parametrin numero
#6997: Bittinumero (valinnainen)

#6998: Sisdltdd parametrin numeron arvon muuttujassa
#6996

#6999: Sisdltaa bittiarvon (0 tai 1) parametrille, joka on
maddritelty muuttujassa #6997.

HUOMAA: Muuttujat #6998 ja #6999 ovat vain luettavia.

Voit myds kdyttad makromuuttujia #30000 - #39999 alkaen
parametrista 1. Lisdtietoja parametrien numeroista saat
Haasin edustajaltasi.

KAYTTO:

Parametrin arvon kdyttamiseksi kyseisen parametrin
numero kopioidaan muuttujaan #6996. Tdmdn parametrin
arvo on saatavissa esitetyn makromuuttujan #6998
mukaisesti:

%
#6996=601 (Madrittele parametri 601) ;

#10000=#6998 (Kopioi parametrin 601 arvo muuttujaan
#10000) ;

%

Tietyn parametribitin kdyttamiseksi tdmdn parametrin
numero kopioidaan muuttujaan 6996 ja bitin numero
kopioidaan muuttujaan 6997. Tamdn parametribitin arvo on
saatavissa esitetyn makromuuttujan 6999 mukaisesti:

%
#6996=57 (Madrittele parametri 57) ;
#6997=0 (Maarittele bitti nolla) ;

#10000=#6999 (Kopioi parametrin 57 bitti 0 muuttujaan
#10000) ;

%
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. ______________________________________________________________________________________________________|
Jarjestelmamuuttuja, sisasyvyys (jatkuu)

Paletinvaihtajan muuttujat

Automaattinen paletinvaihtaja tarkistaa paletin tilan seuraavien muuttujien mukaisesti:

#7501-#7506 Paletin prioriteetti
#7601- #7606 Paletin tila
#7701- #7706 Paleteille madritellyt kappaleohjelman numerot
#7801- #7806 Paletin kdyttomadra
#3028 Vastaanottoon ladatun paletin numero

#8500 - #8515 Edistyksellinen tydkalunhallinta

Nama muuttujat antavat tietoa laajennetusta tydkalunvalvonnasta (ATM). Aseta muuttuja #8500 tydkaluryhman
numerolle ja hae sen jdlkeen valitun tydkalun tiedot kayttamalla vain-luku-makroja #8501 - #8515.

#8500 Edistyksellinen tyckalunvalvonta (ATM). Ryhmatunnus

#8501 ATM. Prosentuaalinen kaytettavissa oleva tyckalun kestoaika kaikista ryhman tyckaluista.
#8502 ATM. Kdytettdvissa oleva tydkalun kayttokertojen kokonaislukumadra ryhmdssa.
#8503 ATM. Kéytettivissa oleva tykalun reikien kokonaislukumaara ryhméssa.

#8504 ATM. Kaytettivissa oleva tyokalun kokonaissyottéaika (sekunteina) ryhméssa.
#8505 ATM. Kaytettivissa oleva tyokalun kokonaisaika (sekunteina) ryhmassa.

#8510 ATM. Seuraavaksi kaytettavan tyokalun numero.

#8511 ATM. Seuraavan tydkalun prosentuaalinen kaytettavissa oleva kestoaika.

#8512 ATM. Seuraavan tyokalun kaytettavissa oleva kayttokertojen lukumaara.

#8513 ATM. Seuraavan tyokalun kaytettavissa oleva reikien lukumaara.

#8514 ATM. Seuraavan tydkalun kdytettavissa oleva sydttdaika (sekunteina).

#8515 ATM. Seuraavan tyokalun kaytettavissd oleva kokonaisaika (sekunteina).
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|
Jarjestelmamuuttuja, sisasyvyys (jatkuu)

#8550 - #8567 Edistyksellisen tyékalunhallinnan
tyokalut

Ndmad muuttujat antavat tietoa tyokaluista. Aseta muuttuja HUOMAA: Makromuuttujat #1601-#2800 voivat antaa
#8550 tyokaluryhman numerolle ja hae sen jalkeen valitun padsyn samoihin yksittadisten tydkalujen tietoihin kuin
tyokalun tiedot kdyttamalla vain-luku-makroja #8551 - #8550-#8567 antavat tydkaluryhman tyokaluille.
#8567

#50001-#50200 Tyokalun tyyppi

Kayta makromuuttujia #50001-#50200, jos haluat lukea tai
kirjoittaa tyokalukorjaussivulla madritetyn tyokalutyypin.

Jyrsinkoneelle saatavilla olevat tyokalutyypit

Tyékalutyyppi Tyékalutyyppi #
Pora 1
Napauta 2
Lierigjyrsin 3
Varsijyrsin 4
Keskitpora 5
Pallopaa 6
Mittauspdd 7

Varattu tulevaa kdyttda varten 8-20

2023 sorvin kdyttoohjekirja | 127



12.7 | SORVIN MAKROT - ALIOHJELMAN KUTSUVAIHTOEHTO

G65 Makroaliohjelman kutsuoptio

G65 on kasky, joka kutsuu aliohjelmaa, jotta sille voidaan Esimerkissa 3 mddritellddn aliohjelma 9010, joka poraa
antaa argumentteja. Formaatti on seuraava: suoralla olevan reikdsarjan ja sen kaltevuus maaraytyy
G65-kdskyrivilld annettujen X- ja Y-argumenttien mukaan.

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [argumentit]; Z-poraussyvyys on Z, syottdarvo F ja porattavien reikien

Kaikki kursiivilla hakasulkujen sisalla kirjoitetut argumentit ~ lukumdara on T. Reikarivi porataan alkaen nykyisestd
ovat valinnaisia. Katso makroargumentteja koskevia tyokaluasemasta, kun makron aliohjelmaa kutsutaan.
lisatietoja ohjelmointia kasittelevdsta osiosta. Esimerkki 3:

G65-kdsky edellyttaa P-osoitetta, joka vastaa talla hetkelld HUOMAA: Aliohjelman 009010 tulee olla aktiivisessa

OhjliUkseQ, I(levyasemKass?_ oIevgn ohjlfilmarl.r.]umerf()a t;' kayttoyksikdssa tai asetuksessa 252 madritellyssa
polkua ohjelmaan. Kun L-osoitetta kdytetdan, makrokutsu kayttyksikossé.

toistetaan madritelty mddra kertoja.
_— . - GO0 G90 X1.0 1.0 Z.05 S1000 MO3 (paikoitustyodkalu) ;
Kun aliohjelma kutsutaan, ohjaus etsii aliohjelmaa

aktiivisesta asemasta tai ohjelman polusta. Jos aliohjelmaa G65 P9010 X.5Y.25 2.05 F10. T10 (kutsu 009010) ;
ei |6ydy aktiivisesta asemasta, ohjaus etsii asetuksessa M30-
251 madritellysta asemasta. Katso lisdtietoja aliohjelman !
asetuksesta hakukohteiden asetusta esittelevdstd osasta. 009010 (Viisto reikdkuvio) ;
Halytys esiintyy, jos ohjaus ei 16yda aliohjelmaa.

F#9 (F=syottoarvo) ;
Esimerkissa 1 kutsutaan aliohjelma 1000 kerran ilman sille

annettavaa ehtoa. G65-kutsut ovat samanlaisia mutta ei KUN [#20 GT 0] DO1 (toistaa T kertaa) ;
samoja kuin M98-kutsut. G65-kutsut voidaan ketjuttaa G91 G817#26 7 t .
enintdan 9 kertaa, mika tarkoittaa, etta ohjelma 1 voi kutsua (poraa Z-syvyyteen);
ohjelman 2, ohjelma 2 voi kutsua ohjelman 3 ja ohjelma 3 #20=#20-1 (vahennyslaskin) ;

voi kutsua ohjelman 4.

Esimerkki 1:

G65 P1000 (Aliohjelman 001000 kutsu makrona) ;
M30 (Ohjelma seis) ;

001000 (Makron aliohjelma) ;

IF [#20 EQ 0] GOTOS5 (kaikki reidt porattu) ;

GOO X#24 Y#25 (Liike kulmakertoimen suuntaisesti) ;
N5 END1;

M99 (paluu kutsujaan) ;

M99 (Paluu makron aliohjelmasta) ;

Esimerkissa 2 ohjelmaa LightHousing.nc kutsutaan kayttaen
polkua, jossa se on.

Esimerkki 2:
G65 P15 A1.B1,;
G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;

HUOMAA: Poluissa isot ja pienet kirjaimet tulkitaan eri
merkeiksi.
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Aliasohjelmointi

Alias-G-koodit ovat mukautettuja G- ja M-koodeja, jotka
osoittavat makro-ohjelmaan. Kayttdjalle on kdytettdvissa
10 alisa-G-koodia ja 10 alias-M-koodia. Ohjelman numerot
9010-9019 on varattu G-koodin aliastoiminnoille ja 9000-
9009 on varattu M-koodin aliastoiminnoille.

Aliasohjelmointi tarkoittaa G-koodin tai M-koodin
osoittamista kdskysarjalle G65 P###i##. Esimerkiksi
edellisessa esimerkissa 2 olisi helpompi kirjoittaa:

G06 X.5Y.257.05F10.T10;

Aliasohjelmoinnissa muuttuja voidaan asettaa G-koodilla,
muuttujaa ei voi asettaa M-koodilla.

Tassa kdyttamaton G-koodi, GO6, on korvannut kdskysarjan
G65 P9010. Jotta ylla kuvattu lause voisi toimia, aliohjelmaan
9010 liittyva arvo on asetettava kohteeseen 06. Katso
aliasparametrien asetukset aliasparametrien asetuksia
esittelevdstd osasta.

HUOMAA: GO0, G65, G66 ja G67 eivat voi olla aliaskoodeja.
Kaikkia muita koodeja valilld 1-255 voidaan kayttaa
aliasohjelmointiin.

Jos makrokutsun aliohjelma asetetaan G-koodille ja siihen
liittyva aliohjelma ei ole muistissa, annetaan halytys.
Katso G65 Makron aliohjelman kutsu sivulla 5, joka esittaa
aliohjelman sijoittamista. Jos aliohjelmaa ei l6ydets,
annetaan halytys.

Jos makrokutsun aliohjelma asetetaan G-koodille ja siihen
liittyva aliohjelma ei ole muistissa, annetaan halytys. Katso
Makron aliohjelman kutsu -osio, jossa on ohjeet aliohjelman
hakemiseen. Jos aliohjelmaa ei I8ydetd, annetaan halytys.
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Automaattinen tyokalun esiasetus (ATP)

Automaattinen tydkalun esiasetusjarjestelma lisaa

osien tarkkuutta ja asetusten yndenmukaisuutta ja

vdhentda asetusaikaa jopa 50 %. Jdrjestelmdssd on
helppokayttdiset automaattiset ja kdsikdyttoiset kdyttotilat ja
helppokayttéinen kayttéliittymd, joka mahdollistaa nopean,
keskustelutyylisen ohjelmoinnin. ’

+  Automaattiset, manuaaliset ja tyokalurikon
havaitsemistoiminnat.

+  Parantaa tyokalun asetuksen tarkkuutta ja
yhdenmukaisuutta.

+  Keskustelutyyliset mallit helppoa tydkalun
asetustoimintaa varten.

+  Eivaadi makro-ohjelmointia.

+ Lahettad G-koodin MDl:lle, jossa sitd voidaan muokata
tai jossa se voidaan siirtda ohjelmaan.

’Mf’ Calibrate the Automatic Tool Probe (ATP) on Your Lathe- Haas Automation ... n]
Copylink &

Watch on @3 YouTube

Skannaa alla oleva QR-koodi ATP:n kohdistamiseksi, Skannaa, niin voit katsoa automaattisen tykalun
testaamiseksi ja kalibroimiseksi. mittauspadn (ATP) kalibrointi sorvillesi -videon.

130 | 2023 sorvin kdyttdohjekirja



13.1 | SORVI - LISAVARUSTEIDEN OHJELMOINTI
______________________________________________________________

ATP - Tyokalutaskujen manuaalinen mittaus

Bosaass
NS

1 VAROITUS: Tydkalua voidaan mitata manuaalisesti ATP:Ila sy6ttamalla tyokalu
mittauspadn kdrkeen painamalla akselin suuntapainiketta eika kdsipyoraa.
Nykdyssyottonopeus on asetettava arvoon .001 tai tykalun mitattu korjaus ei
ehka ole tarkka.

Varmista, etta ATP-varsi ei osu koneen osiin.
Paina [CURRENT COMMANDS].

Valitse Laite-valilehti

0252
0000
er o1, 377
2 77

Valitse Mekanismit-valilehti

0001
d Rate: 00000

KorOSta mittausvarsi sm..a:mam _ = = OC e — -

R

]
53820000
49399000

§8 8288

Paina [F2] ATP:n varren laskemiseksi alas.

2 Varmista, ettd kddntymistankotydkalu on asennettu revolveriin.
[ oo oftset Measure [ Tool Presetter Bl st vae
[ oo o vale B work offset

Varmista, ettd paikka osoittaa kohti karaa.

Hand Jog
Postion: () Iog Rate: 0.
Work G54 Distance To Go Machine opery

Nykdytd X- ja Z-akseleita mittausneulan keskikohtaan X-geometrian mittausta
varten. 48 B

0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000

0.000 0.000 0.000

0N o< x

— 0.000 0.000 0.000

Varmista, etta tyokalun karjen ja mittauspadn kdrjen valinen etdisyys on 0,125
tuumaa.

3 Paina [OFFSET]-painiketta ja siirry TOOL Offset (TYOKALUKORJAIN) -vélilehteen.

Valitse tykalurivi, jolla tydkalukorjaus mitataan.

Setup: Zero 1111813

Tyhjenna tydkalun korjausarvo seka X- etta Z-geometria -toiminnolle painamalla
[0]. Paina [F1]. Tdma tyhjentaa korjausarvon.

Jos saat varoitusviestin [1], paina [Y] valitaksesi YES.
Paina [HANDLE JOG] ja paina [.001/1.].

Paina pitkdan [-X], kunnes sauvatykalu osuu mittauspadhan.

Warning

HUOMAUTUS: Kuulet piippaavan danen, kun tankotydkalu osuu tydkalun
mittauspadhan.

Tyokalukorjaus tayttaa X-geometrian.

Spindle Load() — 0%

Nykaytd X-akselia poispdin ATP-varresta.

4 Nykdytd X- ja Z-akseleita mittausneulan keskikohtaan Z-geometrian mittausta
varten.

Varmista, ettd tydkalun kdrjen ja mittauspddn karjen valinen etdisyys on 0,125
tuumaa.

Paina [HANDLE JOG] ja paina [.001/1.].

Paina pitkdan [-Z], kunnes sauvatytkalu osuu mittauspaahan.

HUOMAUTUS: Kuulet piippaavan danen, kun tankotydkalu osuu tydkalun
mittauspadhan.

Tyokalukorjaus tayttaa Z-geometrian. —

Nykdytd Z-akselia poispdin ATP-varresta.
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C-akseli:

C-akseli mahdollistaa tarkan kaksisuuntaisen karan liikkeen,
joka on tarkasti interpoloitavissa X- ja/tai Z-liikkeen kanssa.
Karanopeudet voidaan kdskea valilld 0,01-60 RPM.

C-akselin toiminta riippuu tydkappaleen ja sen kiinnittimen
(istukan) massasta, halkaisijasta ja pituudesta. Jos aiot
kayttad poikkeuksellisen raskaita, halkaisijaltaan suuria

tai pitkia kokoonpanoja, ota yhteyttd Haasin sovelluksista
vastaavaan osastoon.

Muunnos karteesisista koordinaateista
napakoordinaatteihin (G112)

XY -> XC koordinaattien interpolaatotoiminto G112
mahdollistaa seuraavien lauseiden ohjelmoinnin
karteesisten XY-koordinaattien mukaisesti, ja

ohjaus muuntaa ne automaattisesti polaarisiksi XC-
koordinaateiksi. Kun se on aktiivinen G17 XY-tasoa
kdytetaan GO1-koodille lineaarisiin XY-liikkeisiin ja G02- ja
G03-koodilla ympyrédnkaariliikkeisiin. G112 muuntaa
my0s X-, Yasemakdskyt pydrivan C-akselin ja lineaarisen
X-akselin liikkeiksi.

Nailla koordinaattimuunnoksilla sadstetddn koodaamiseen
kuluvaa aikaa ja vaivaa monimutkaisten liikkeiden
ohjelmoinnissa. Yleensd suora viiva vaatii monta

pistettd radan madrittelemiseksi, tosin karteesisessa
koordinaatistossa tarvitaan vain loppupiste. Tdma
toiminto mahdollistaa otsapinnan tydstdn ohjelmoimisen
suorakulmaisessa koordinaatistossa.

Huomautukset C-akselin ohjelmoinnille

HUOMAUTUS: Ohjelmoidut lilkkeet on aina sijoitettava
tyokalun keskiviivalle.

Tyokalun rata ei saa koskaan mennd karan keskiviiva poikki.
Mikali tarpeen, jarjestd ohjelma uudelleen niin, ettd lastu ei
mene kappaleen keskipisteen yli. Sellaiset lastuamisliikkeet,
joiden on mentdva karan keskiviivan poikki, voidaan
toteuttaa kahdella yhdensuuntaisella lastulla karan
keskiviivan jommaltakummalta puolelta.

Muunnos karteesisista koordinaateista
napakoordinaatteihin on modaalinen kasky. Lisétietoja
modaalisista G-koodeista on luvussa 16.

Koodi G112 on tarkoitettu kdytettavaksi sorvissa, jossa on
C-akseli ja pyorivid tydkaluja, terdn ohjelmointiin mihin
tahansa ei-py6rivan osan kohtaan.
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Koodilla G112 voidaan suorittaa kolmiulotteisen ddriviivan
tyosto X-, Y- ja Z-akseleilla. Tyokalun keskilinjan ohjelmointi
(G40) ja teran halkaisijan kompensointi (G41/G42) ovat
kdytettavissa G112-koodilla. Ne ovat kdytettavissa myos
tyokalulle milld tahansa kolmesta tasovaihtoehdosta (G17,
G18. G19).

Sorvissa, jossa on Y-akseli, voidaan kdyttdad G112-koodia, ja
voi olla hyddyllista pidentdd pyorivien tyokalujen liikealuetta
kattamaan koko tyokalu.

Ympyrdliike (G02 ja GO3) milld tahansa kolmesta tasosta
(G17, G18, G19) on kdytettavissa myos -G112-koodilla.

Koska kara ei pyori G112-koodilla, "sy6ttd per tuuma” (G98)
on valittava.

Kun G112 on aktiivinen, kaikki liikkeet ohjelmoidaan
XYZ-koordinaateilla eikd C:ta voi kdyttaa.

Kaikki X-arvot ovat sateessd, kun kdytetdan koodia G112.

Ohjelmaesimerkki:

051120 (INTERPOLOINTI SUORAKULMAISESTA NAPAKOORDINAATTEIHIN) ;
(G54 X0 YO0 on pydrintdkeskipisteessa ;

(Z0 on kappaleen otsapinnalla) ;

(T1 on varsijyrsin) ;

(VALMISTELULAUSEIDEN ALOITUS) ;

T101 (Valitsee ty6kalun ja korjauksen 1) ;

G00 G20 G40 G80 G97 G99 (Turvallinen kaynnistys) ;

G17 (Soita XY-taso) ;

G98 (Syo6ttd per minuutti) ;

P1500 M133 (Pydriva tydkalu myétapdivaan nopeudella 1500 RPM) ;

GO0 G54 X2,35 C0. 0.1 (Pikaliike 1. asemaan) ;

G112 XY-XC-tulkinta

M08 (Jadhdytysneste pdélle) ;
(LEIKKAUSLAUSEIDEN ALOITUS) ;
GOX-75Y.5: O 8 1;9
GO120 F10; A N
G017 X0.45 (piste 1) ;

G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (piste 2) ;
GO01Y-0.45 (piste 3) ;

G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (piste 4) ;

G017 X-0.45 (piste 5);

G02 X-0.5Y-0.45 R0.05 (piste 6) ;
G01Y0.45 (piste 7) ;

G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (piste 8) ;
G01X0.45Y.6 (piste 9) ; 6
G00 Z0.1 (Pikaperaytys); N T o
(SUORITUSLAUSEIDEN ALOITUS) ; 5 4
G113 (Peruuta G112) ;

M135 (Pydriva tydkalu pois) ;

G18 (Paluu XZ-tasoon) ;

GO0 G53 X0 M09 (X koti, jadhdytys pois) ;

G53 70 (Z-kotiasema) ;

M30 (Ohjelman loppu) ;




13.2 | SORVIVAIHTOEHTOJEN OHJELMOINTI - C-AKSELIN KARTEESINEN INTERPOLAATIO

. ______________________________________________________________________________________________________|
C-akselin karteesinen interpolaatio

Karteesisten koordinaattien kaskyt tulkitaan lineaariakselin Kun ei kdyteta koodia G112, asetus 102 - halkaisijaa
liikkeiksi (revolverin liikkeiksi) ja karan liikkeiksi kdytetaan syoéttdarvon laskemiseksi.

tyokappaleen pyorinta).
(tyokapp Py ) C-akselia voidaan liikuttaa inkrementaalisesti

Sorvi kytkee/irrottaa C-akselin automaattisesti, kun akselia H-osoitekoodin avulla témdn esimerkin mukaisesti:
kdsketadn tai nykdyssyotetdan.

| Main Spindle Position Engage Disengaged

rProbe Arm

- Extend

WARNING: Check that the probe arm has room to extend or damage may occur

Press [F2] to lower the probe arm, or to raise it to continue operation

Main Spindle Positions Program G54 T1717 Timers And Counters
Spindle Speed: @ RPM (In) Load This Cycle: 0:02:52
Spindle Power 0.0 KW X 49900 - ow  Last Cycle: 0:02:52
Surface Speed: 500 FPM _ - — FEm T 0:00:00

GO C90. (C-akseli liikkuu kulma-asemaan 90 astetta) ;
H-10. (C-akseli liikkuu 80 astetta edellisesta 90 asteen asemasta) ;

Karteesisen interpolaation esimerkki 1. [1] Projisoitu lastuamisrata [A]
Varsijyrsin sydtetdan 1 tuuma tyokappaleeseen yhdelld sivulla. [B] C-akseli
pyorii 180 astetta kaaren muodon lastuamiseksi. [C] Varsijyrsin sy6tetdan
1 tuuma tyékappaleeseen yhdelld sivulla.

051121 (KARTEESINEN INTERPOLAATIO ESIM. 1) ;
(G54 X0 YO on pydrintakeskipisteessd) ;

(Z0 on kappaleen otsapinnalla) ;

(T1 on varsijyrsin) ;

(VALMISTELULAUSEIDEN ALOITUS) ;

T101 (Valitsee tydkalun ja korjauksen 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Turvallinen kdynnistys) ;
G98 (Sy6ttd per minuutti) ;

GO0 G54 X2. €90 Z0.1 (Pikaliike 1. asemaan) ;
P1500 M133 (Pydriva tydkalu myétapdivdan nopeudella 1500 RPM) ;
M08 (Jadhdytysneste pdélle) ;
(LEIKKAUSLAUSEIDEN ALOITUS) ;

G01Z-0.1 F6.0 (Sy6ttd Z-syvyyteen) ;

X1.0 (Sy6ttd asemaan 2) ;

C180. F10.0 (Kierra katkaistaksesi kaaren) ;

X2.0 (Sy6tto takaisin asemaan 1) ;
(SUORITUSLAUSEIDEN ALOITUS) ;

G00 0.5 M09 (Pikaliikeperdytys, jaahdytys pois) ;
M135 (Pydriva tydkalu pois) ;

G18 (Paluu XZ-tasoon) ;

G53 X0 YO (X- ja Y-kotiasema) ;

G53 70 (Z-kotiasema) ;

M30 (Ohjelman loppu) ;
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13.2 | SORVIVAIHTOEHTOJEN OHJELMOINTI - C-AKSELIN KARTEESINEN INTERPOLAATIO

C-akselin karteesinen interpolaatio (jatkuu)

111:18:13

Tool Waork
Active Tool: 8

3 Turret -
Tool Offset X Geometry

) Z Geometry
Location 2EOMELTY

Ohjelmaesimerkki:

=l =

051122 (KARTEESINEN INTERPOLAATIO ESIM. 2) ;
(G54 X0 YO on pydrintakeskipisteessd) ;

(Z0 on kappaleen otsapinnalla) ;

(T1on pora);

(VALMISTELULAUSEIDEN ALOITUS) ;

T101 (Valitsee tydkalun ja korjauksen 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Turvallinen kdynnistys) ;
G19 (YZ-tason kutsu) ; G98 (Sy6ttd per minuutti) ;
GO0 G54 X3,25 C0. Y0.20.25; Warning

(Pikaliike 1. asemaan) ;

P1500 M133 (Pydriva tydkalu myétapdivdan nopeudella 1 »
M08 (Jadhdytysneste pddlle) ; | Yes [Y] || No [N] |
GO0 Z-0.75 (Pikaliike Z-syvyyteen) ; SnSRRrAS Ty 581 o VDI center ine =
(LEIKKAUSLAUSEIDEN ALOITUS) ; - Set Value - Add To Value
G75X1.510.25 Fé6. (Aloita G75, 1. reika) ;

o000 o000 ooo oo

il isiisisiisdisliglislis sl

[eliola]l~lia]{o]faliolofio o]l o) o]lo) o) lo]
[eliola]l~lia]{o]faliolofio o]l o) o]lo) o) lo]

Greater Than Setting 142! Accept(Y/N)

X Diameter Measure

GO0 C180. (Kierra C-akseli uuteen asemaan) ; mbpmdle U TE——

G75X1.510.25 F6. (G75 alkaa reidssa 2) ; ss‘;'i’;‘;'lz LA (N Load  This cy
GO0 C270. (Kierra C-akseli uuteen asemaan) ; e e FPM % 0.0000 [ - 0%  LastCy
G75 X1.510.25 F6. (G75 alkaa reidssa 3) ; Fceh;z :’;: g:gggga :E; . 0.0000 - o :183:?
(SUORITUSLAUSEIDEN ALOITUS); PRI

G00 Z0.25 M09 (Pikaliikeperaytys, jaahdytys pois) ; B 0.0 {m— . 0% ’:‘;:p:“

M135 (Pydrivé tydkalu pois) ;
G18 (Paluu XZ-tasoon) ;
G53 X0 (X kotiasemaan) ;

[ T 0%
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13.3 | SORVIVAIHTOEHTOJEN OHJELMOINTI - KAKSIKARAINEN

Kaksoiskara

Sorvi, jossa on kaksi karaa, on kaksikarainen kone.
Padkara on kiintedssa kotelossa. Toinen kara, "apukara”,
on kotelossa, joka liilkkuu lineaariakselilla "B" ja korvaa
tavanomaisen kdrkipylkan. Kdytat erikoisasetettuja
M-koodeja apukaran kdskemiseen.

- Tool Offset Measure
- Add Te Value

[si=1=1=1{=1=1
= (B © e < B ¢

= [ (B © B <

- Tool Presetter
- Work Offset

i Set Value

Main Spindle

0 RPM
X 0.0 Kw

ogaing at the 0 FPM
current jog rate. ¢ D.000 IPT
0.0000 IPM
0.0000 IPM

0O O N < x

Hand Jog
Position: (IN) Jog Rate:
Work G54 Distance To Go Machine Ops
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000
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13.3 | SORVIVAIHTOEHTOJEN OHJELMOINTI - KAKSIKARAINEN

Kaksikarainen (jatkuu)

Synkronoitu karan ohjaus

Kaksoiskarasorvit voivat kaksoiskarasynkronoitu karojen
ohjaussynkronoida paa- ja apukaran. Tama tarkoittaa,
etta pdakaran ollessa kasketty tiettyyn pyorimisnopeuteen
apukara py6rii samalla nopeudella samaan suuntaan. Tata
kutsutaan synkronoidun karan ohjauksen (SSC) tavaksi.
SSC-tavalla molemmat karan kiihdyttavat, yllapitavat
nopeutensa ja hidastuvat yhdessd. Voit sen jalkeen kdyttad
molempia karoja tyokappaleen tukemiseen molemmissa
paissd parasta mahdollista tukea ja pieninta mahdollista
tarinaa varten. Voit my®s siirtad tydkappaleen pda- ja
apukaran valilla ja tehda "kappalekadnnon" tehokkaasti
karojen jatkaessa pyorintda.

SSC-tapaa liittyy kaksi G-koodia:
G199 aktivoi SSC-tavan.
G198 peruuttaa SSC-tavan.

Kun kdsket G199-koodin, molemmat karat suuntaavat,
ennen kuin ne kiihdyttavat ohjelmoituun nopeuteen.

HUOMAUTUS: Kun ohjelmoit synkronoidut kaksoiskarat,
sinun tulee ensin saattaa molemmat karat pyérimdan
ohjelmoidulla nopeudella M03-koodin (pddkara) ja
M144-koodin (apukara) avulla, ennen kuin kdsket
G199-kaskyn. Jos kasket G199-koodin ennen karanopeuden
kaskemista, kaksi karaa pyrkivat pysymaan synkronoituina
kiihdytyksen aikana, mika saa aikaan sen, etta kiihdytys
kestaa normaalia pidempaan.

Jos SSC-tapa on voimassa ja painat [RESET] (Nollaa) tai
[EMERGENCY STOP] (Hata-Seis), SSC-tapa sdilyy voimassa,
kunnes karat pysahtyvat.
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Synkronoidun karan ohjauksen naytto

synkronoidun ohjauksen ndytto on kdytettavissd NYKYISET
KASKYT -ndytolld. SPINDLE (Kara) -sarake on pddkaran tila.
TOINEN KARA -sarake kertoo apukaran tilan. Kolmas sarake
esittda sekalaista tilaa. Vasemmalla puolella on rivin nimien
sarake:

G15/G14 - Jos G15 ilmestyy TOINEN KARA -sarakkeeseen,
padkara on johtokara. Jos G14 ilmestyy TOINEN KARA
-sarakkeeseen, toinen kara on johtokara.

SYNK (G199) - Kun G199 ilmestyy riville, karan synkronointi
on aktiivinen.

ASEMA (AST) - Tama rivi esittda karan ja apukaran nykyista
asemaa asteina. Arvot ovat alueella -180,0 - 180,0 astetta.
Tama on kunkin karan oletusarvoisen suuntausaseman
suhteen.

Kolmas sarake ilmoittaa kahden karan valista

hetkellista vaihe-eroa asteissa. Kun molemmat karat

ovat nollamerkkiensa kohdalla, tama arvo on nolla. Jos
kolmannen sarakkeen arvo on negatiivinen, se kertoo kuinka
paljon apukara kulloinkin on jaljessd padkarasta, ja yksikko
on astetta. Jos kolmannen sarakkeen arvo on positiivinen, se
kertoo kuinka paljon apukara kulloinkin on edelld pddkaraa,
ja yksikko on astetta.

NOPEUS (RPM) - Tdmad rivi esittdd paa- ja apukaran
todellista pydrimisnopeutta.

G199 R-VAIHESIIRTO. - Tama on ohjelmoitu R-arvo
G199-koodille. Kun G199-koodia ei kdsketd, tamad rivi on
tyhja, muussa tapauksessa se sisaltda R-arvon viimeksi
toteutetussa G199-lauseessa.

CHUCK (Istukka) - Tdmd sarake esittaa tydkappaleen pitimen
(istukka tai kiristysholkki) lukitus- tai vapautustilaa. Tdmd
rivi on tyhjd, kun kiinnitin on lukitustilassa tai se ndyttaa
punaisella kirjoitettua viestia "UNCLAMPED (Avattuna)”, kun
tydkappaleen pidin on auki.

KUORM % - Tama esittaa kunkin karan hetkellista
kuormitusprosenttia.



13.3 | SORVIVAIHTOEHTOJEN OHJELMOINTI - KAKSIKARAINEN

Kaksikarainen (jatkuu)

R-vaihesiirron selitys

Kun sorvin kaksoiskarat synkronoidaan, ne suuntautuvat

ja sitten pyorivat samalla nopeudella kotiasemien ollen
pysyvid toistensa suhteen. Toisin sanoen, suhteellinen
suuntaus, jonka naet kummankin karan ollessa pysdytettyna
kotiasemaansa, sailyy synkronoitujen karojen pyoriessa.

Voit kdyttaa R-arvoa G199-, M19- tai M119-koodin kanssa
tdman suhteellisen suuntauksen muuttamiseen. R-arvo
maddrittelee astemddrdisen siirron seuraavasta karan
kotiasemasta. Voit kdyttad tata arvoa mahdollistaaksesi
istukan leukojen olevan "rynndssd” tydkappaleen kdsin
poistamisen aikana.

G199 R-arvon esimerkki:

[1] Etukara

[2] Karan seuraaminen

Arvon G199 R selvittdminen

Sopivan G199 R -arvon selvittiminen:

1. MDI (Tietojen syotto kdsin) -tilassa kdske M19
suuntaamaan pddkara ja M119 suuntaamaan apukara.
Tama perustaa oletusarvoisen suuntauksen karojen
kotiasemien valilla.

2. Lisad R-arvo astelukuna M119-kaskyyn korjataksesi
apukaran aseman.

3. Tarkista istukan leukojen vdlinen vuorovaikutus. Muuta
M119 R -arvoa apukaran aseman sddtamiseksi, kunnes
istukan leuat toimivat keskendan oikein.

4. Tallenna oikea R-arvo ja kdyta sitd ohjelmasi
G199-lauseissa.

A Sync Your Splndles witheG99l

Haas e
r 553 GO0 B-25. (B APPROACH POSIT) ;
ML11 (OPEN SUB CHUCK) ;
M12 (AIR BLAST) ;
L.

1035200 ;
6199 (SPINDLE SYNC ON. R ANGLE) ;
> ) G98 (FEED PER MIN) ;
.t G53 GO1 B:26.9 F100. (8 HANDOFF POSIT) ;
ML10 (SUB CLAMP) ;

G04 PO.5 (DWELL) ;

- ML1 (MAIN UNCLAMP) ;

[ . G4 PO
N

697 (RETURN TO FEED PERREV) :
G53 GO B-12,

198 (SPINDLE SYNC OFF):

M13 (AIR BLAST OFF) ;

M30 ;

VIDEO:
Skannaa nah-
(E A T
G199 toimii

0. 0. | 0. | 0. | 2
I 0. [ 0, 1 0. I 2

[ ool offset Measure | Tool Presetter BB st value
B ~cd o value B4 vork offset

J Position: (IN) Jog Rate: 0.
Work G54 Distance To Go Machine Operi

i 0.0000 0.0000 0.0000
: 0.0000 IPM 0.0000 0.0000 0.0000
AL 0.0000 0.0000 0.0000

0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000

o m N < x

o I—
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13.3 | SORVIVAIHTOEHTOJEN OHJELMOINTI - KAKSIKARAINEN

Kaksikarainen (jatkuu)

Apukaran ohjelmointi

Apukaran ohjelmarakenne on sama kuin padkaran. Kayta
G14-koodia paakaran M-koodien kdyttamisessa ja kiinteita
tyokiertoja apukaralle. Peruuta G14-koodi G15-koodilla.

Apukaran késkyt

Kolmea M-koodia kaytetdaan apukaran kaynnistamiseen ja
pysayttamiseen:

«  M143 kdynnistaa karan eteenpain.
*  M144 kdynnistaa karan taaksepain.
«  M145 pysdyttaa karan.

P-osoitekoodi mddrittelee karanopeuden arvosta 1 RPM
maksiminopeuteen saakka.

Asetus 345 valitsee apukaran ulko- ja sisdpuolisen
kiinnityksen valilta.

G14/G15 - Karanvaihto Nama G-koodit valitsevat, mika kara
johtaa synkronoidun karanohjaustavan (SSC) aikana (G199).
G14 asettaa apukaran johtavaksi karaksi ja G15 peruuttaa
G14-koodin.

KARAN SYNKRONOINTIOHJAUS -naytto hetkellisten kaskyjen
ndytolla kertoo, mika kara kulloinkin johtaa. Jos apukara
johtaa, G14 nakyy TOINEN KARA -sarakkeessa. Jos padkara
johtaa, G15 nakyy KARA-sarakkeessa.
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14.1 | SORVIN MITTAUS - WIPS-L - MANUAALINEN

WIPS-L - kayttoopas

WIPS - Vuorovaikutteinen kadyttajan oppaan
tiydennysosa

Yleiskuvaus

Tassa kdyttdoppaan taydennyksessa kuvataan jyrsinkoneen
WIPS- ja WIPS-L-jdrjestelmien ainutlaatuiset ominaisuudet
ja toiminnot. Katso kayttdoppaasta ohjaustoiminnot,
ohjelmointi ja muut yleiset jyrsinkoneen tiedot.

Skannaa, niin voit nahda WIPS - Vuorovaikutteinen
kayttdjan oppaan tiydennysosa

e WIPS - Johdanto
e WIPS - Asennus

o WIPS - Kalibrointi
* WIPS - Kytto

o WIPS - Huolto

2023 sorvin kayttdohjekirja | 139



15.1 | SORVI - KAUKO-OHJAIN

RJH-Touch XL:n yleiskatsaus

Kauko-ohjaimen nykdyssy6ton kasipyora (RJH-Touch XL)
on lisdvarusteena saatava laite, jonka avulla voit toteuttaa
ohjauksia ja asetuksia nopeammin.

Tdama kuva esittida naitd komponentteja:

1. Tydkierron kdynnistys. Télla on sama toiminta kuin
ohjaustaulun [CYCLE START] (Tyokierron kdynnistys)
-ndppaimelld.

2. Syoton pidatys. Talld on sama toiminta kuin
ohjauspaneelin [FEED HOLD] (Sy6ton pidatys)
-ndppaimelld.

3. Toimintondppdimet: Ndma ndppdimet ovat tulevaa
kayttoa varten.

4. Nopea nykayssyottopainike. Tdma ndppdin
kaksinkertaistaa nykdyssyo6ttonopeuden,
kun sitd painetaan samanaikaisesti kuin yhta
nykdyssyottopainiketta.

5. Nykdyssy6ton suuntandppdimet. Ndma ndppdimet
toimivat samalla tavalla kuin ndppdimiston
nykdyssyottonuolindppdimet. Voit painaa nappainta
ja pitaa sita painettuna akselin nykdyssyoton
suorittamiseksi.

< .0001 JEEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0_0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X . 0.0000
ADJST] | WRKN|MENU]

8
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Koneessa on oltava seuraavan sukupolven
ohjausohjelmiston versio 100.21.000.1000 tai uudempi, jotta
voit kdyttda kaikkia RJH-Touch XL -toimintoja. Seuraavissa
kohdissa kuvataan, miten RJH-Touchia kaytetaan.

6. LCD-kosketusndytto.

7. Pidin. Aktivoi RJH-XL nostamalla se pois kotelostaan.
Deaktivoi RJH-XL asettamalla se takaisin koteloonsa.

8. Toimintovalilehdet. Naiden valilehtien toiminta
vaihtelee sen mukaan, mika kdytt6tapa on
valittuna. Paina haluamaasi toimintoa vastaavaa
toimintovalilehtea.

9. Kdsinykdyssyottopyord. Taman kdsipyoran nykdyssyottd
toimii kuten ohjauspaneelin nykdyssy6ton kasipyora.
Jokaisella kasipydran sykdyksella valittu akseli likkuu
yhden askelyksikdn valitulla nykdyssy6ton nopeudella.

10. Hatdpysdytys. Tama toimii samoin kuin ohjaustaulun
[EMERGENCY STOP] (Hata-seis).

Useimmat kauko-ohjaimen toiminnot ovat kdytettavissa
kdsipyoran nykayssyottotavalla. Muilla tavoilla RJH-ndytto
esittad tietoja voimassa olevasta tai MDI-ohjelmasta.

HUOMAUTUS: RJH-XL:aa ei voi
poistaa, kun kone on paalla.



15.2 | RJH-TOUCH XL - MANUAALINEN NYKAYSSYOTTO

RJH-Touchin manuaalinen nykayssyotto

2. Paina manuaalisen nykayssyoton painiketta

naytoll. <.0001 pHCleREe} .0100 .1000 >

3. Paina.0001,.0010, .0100 tai .1000 naytolla

muuttaaksesi nykdyssy6ton mddrad. AX I S

4. Paina akselipaikoitusta ndytdlld tai paina

RJH-XL-painiketta [F1]/[F3] vaihtaaksesi akselia. X -1.0000 in
Y [=270000 in
Z -5.0000 1n

WORK MACH
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15.3 | RJH-XL - TYOKALUJEN KORJAIMET

RJH-XL - Tyokalujen korjaimet

Padstdksesi tahan toimintoon RJH-XL:ssd paina [OFFSET]
(Korjaimet) ohjauspaneelissa ja valitse Tydkalun korjaimet
-sivu, tai valitse TOOL OFFSETS (Tyokalukorjaimet)
RJH-XL-toimintatilan valikosta.

Paina .001, .0010, .0100, tai .1000 ndytdlla muuttaaksesi
nykdyssyotén nopeutta.

Paina akselipaikoitusta ndytélla tai paina RJH-XL-painiketta
[F1)/[F3] vaihtaaksesi akselia.

Paina painiketta [NEXT] (seuraava), jos haluat vaihtaa
seuraavan tyokalun.

Voit muuttaa tySkalukorjausta korostamalla TOOL OFFSET
(TYOKALUKORJAUS) -kenttad ja kayttamalld nykdyssyoton
kasipydrda arvon muuttamiseen.

Kayta nykdyssy6ton kasipyoraa tydkalun liikuttamiseksi
haluttuun asentoon. Paina [SETL] (Aseta pituus)
-toimintondppdinta tydkalun pituuden rekisterdintid varten.

Toimi seuraavasti, jos haluat sdataa tydkalun pituutta,
esimerkiksi jos haluat vahentaa kosketuspaperin paksuuden
tyokalun pituudesta:

1. Paina painiketta [ADJUST] ndytolla.

2. Muuta tyokalun pituuteen lisdttdvaa arvoa (positiivista
tai negatiivista) kahvan nykdyssyotolla.

3. Paina painiketta [ENTER] ndytolla.

HUOMAUTUS: Jos koneessasi on ohjelmoitava
jaahdytysnestevaihtoehto, voit sdatda tydkalun tapin
sijaintia seuraavasti:

1. Korosta ARHDYTYSNESTEEN POS -kenttid.

2. Paina ndyton [AD)ST]-painiketta ja muuta arvoa
nykdyssyoton kasipyoralla.

3. Hyvaksy jadhdytysnesteen asennon muutos painamalla
ndytdssd olevaa painiketta [ENTER].

Paina [M08]-ndppadinta ndytdssa kytkedksesi
jadhdytysnesteen pdalle ja testataksesi suuttimen
paikotuksen. Poista jadhdytysneste kdytdsta painamalla
ndyton painiketta uudelleen.
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< .0001 gHCleREe} .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

Av Length 0.0000

Coolant Pos 2

Fﬂlm

<.0001 K] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
v Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm




15.4 | RJH-TOUCH XL - TYOKOORDINAATISTON KORJAIMET

RJH-XL - Tyokoordinaatiston korjaimet

Padstdksesi tahan toimintoon RJH-XL:ssd paina [OFFSET]
(Korjaimet) ohjauspaneelissa ja valitse Tyokalun korjaimet
-sivu, tai valitse WORK OFFSETS (Tydkorjaimet)
RJH-XL-toimintatilan valikosta.

Muuta rydmitysnopeutta painamalla ndytolld .0001, .0010,
.0100 tai .1000.

Paina akselipaikoitusta ndytélla tai paina RJH-XL-painiketta
[F1]/[F3] vaihtaaksesi akselia.

Voit vaihtaa tydkoordinaatiston korjaimen numeron
painamalla [WORKN]-toimintondppadintd ja kdyttamalla
nykdyssyotén nuppia uuden korjainnumeron valitsemiseen.

Paina ndytolld olevaa [ENTER]-painiketta ja aseta uusi
korjain. Siirtdaksesi akseleita kdyta nykdyssyottopyoraa.

Kun saavutat akselin korjainasennon, paina [SET] (Aseta)
-toimintondppdinta korjainasennon tallentamiseksi.

Siirtoarvon sadtaminen tapahtuu seuraavasti:
1. Paina [SAADA]-toimintondppainta.

2. Kaytd pulssinuppia siirron lisdysarvon muuttamiseen
(positiivinen tai negatiivinen) lisataksesi korjaimeen.

3. Paina [ENTER]-toimintondppdinta.

<.0001 PNClCEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X - 0.0000
|_SETJADJST] | WRKN|MENU.
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15.5 | RJH-TOUCH XL - PALAUTUS NOLLAAN

RJH-XL - Tyokoordinaatiston korjaimet

Pddstdksesi tahdn toimintoon RJH-XL:ssd paina [OFFSET] _
(Korjaimet) ohjauspaneelissa ja valitse Tyokalun korjaimet

-sivu, tai valitse WORK OFFSETS (Tyokorjaimet) < .0001 pyologNe}y .0100 .1000 >
RJH-XL-toimintatilan valikosta.

Muuta rydmitysnopeutta painamalla naytélla .0001, .0010, Work offset G54

.0100 tai .1000. X 0.0000

Paina akselipaikoitusta ndytdlla tai paina RJH-XL-painiketta Y 0.0000
[F1]/[F3] vaihtaaksesi akselia. 7 0.0000

Voit vaihtaa tydkoordinaatiston korjaimen numeron
painamalla [WORKN]-toimintondppadintd ja kdyttamalla

nykdyssyoton nuppia uuden korjainnumeron valitsemiseen. X _

Paina ndytélld olevaa [ENTER]-painiketta ja aseta uusi
korjain. Siirtadksesi akseleita kdytd nykayssydttopydraa. - WRKN| MENU

Kun saavutat akselin korjainasennon, paina [SET] (Aseta)
-toimintondppdinta korjainasennon tallentamiseksi.

Siirtoarvon sadtdaminen tapahtuu seuraavasti:
1. Paina [SAADA]-toimintonadppainta.

2. Kaytd pulssinuppia siirron lisdysarvon muuttamiseen
(positiivinen tai negatiivinen) lisdtaksesi korjaimeen.

3. Paina [ENTER]-toimintondppdinta.
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15.6 | RJH-XL - LISAVALIKKO

RJH-XL - Lisavalikko
Paastiksesi tihdn toimintoon RJH-XL:ssé valitse AUXILIARY _
MENU (APUVALIKKO) RJH-XL:n kayttétilavalikosta.

Nayton [SPNDL]-painike kdaantaa karaa myota- ja
vastapdivaan.

Nayton [M08]-painike voi ohjata jaahdytysnestettd.
Coolant OFF
Spindle 0 STOP

FHE!--IM
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15.7 | RJH-XL - TYOKAPPALEEN KIINNITYS

RJH-XL - Tyokappaleen kiinnitys
Padstdksesi tahan toimintoon RJH-XL:ssd, paina _
ohjauspaneelin [CURRENT COMMANDS] (Hetkelliset

kaskyt) -painiketta ja siirry sitten laitevdlilehden alta

tyévalilehteen tai valitse WORKHOLDING (Tyckappaleen Status: Unclamped
kiinnitys) RJH-XL-kdyttétilavalikosta.

WH 1: Pneumatic

Paina ndytén painikkeita [CLAMP]/[UNCLA] lukitaksesi/
vapauttaaksesi valitun puristimen.

Fﬂiﬁ---lm
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15.8 | RJH-TOUCH XL -OHJELMATILA

RJH-XL - Ohjelmatila

HU.OMAUTUS: Kuviss‘.::\ néikyx MD'I', mutte feuraavat Edit: MDI

ohjeet koskevat sekd MDI:ta ettd MEM:aa. WA TO GO MACH OPER
< >

Kun MDI:ta tai MEM:aa painetaan ohjaustaulussa, RJH:ssa

on 4 paavalilehtes [1]: TYO, KAY KONE ja TOIM. X 0.0000 Y 0.0000

Kun [WORK] ndkyy korostettuna, ndytto esittaa 7 0.0000 3

akselipaikoitukset kappaleen nollapisteeseen nahden. )

Kun [TO GO] nakyy korostettuna, ndytdssa ndkyy jdljella GO1 X-10. F100 ;

oleva etdisyys, ennen kuin akselit saavuttavat kasketyn A MO1

paikoituksen. X0 T

Kun [MACH] ndkyy korostettuna, ndytto esittad M99 , 9

akselipaikoitukset koneen nollapisteeseen nahden. ’

Kun [OPER] nikyy korostettuna, ndytossa nakyy akselin SINGLIOPSTPIBLK DI MO8 I MENU

nykdyssyoton pituus.

Ndyton alareunassa on 5 painiketta [2]: SINGL, OPSTP,

BLK D, M08, MENU.

Kun SINGL (Yksittdinen) -painiketta painetaan, se suorittaa

korostetun rivin [3] ja pysahtyy, ja kun painiketta [CYCLE Edit: MDI

START] painetaan, se suorittaa seuraavan rivin ja pysahtyy :

ine. <[4 TO GO MACH OPER| >
OPSTP on valinnainen pyséytys, kun tit3 painetaan, ohjelma | X 0.0000 Y 0.0000
pysdhtyy jokaisen M01-koodin kohdalle.

HUOMAUTUS: Koneissa, joissa on automaattiovi, OPSTP z 0.0000

pysdhtyy jokaisen M01-koodin kohdalle ja avaa oven/ovet.

Go1 X-10. F100 ;

BLK D on lauseen poisto, kun tdtd painetaan mikd tahansa MO1

viiva, joka alkaa eteenpdin suuntautuvalla kenoviivalla [4], ’ ]

ohitetaan ohjelmanajon aikana. [ X0. ;
M99 ;

Kun MO08-painiketta painetaan, jaahdytysneste kytkeytyy

padlle ja painike lukee sen jalkeen M09-koodin, joka kytkee
jaahdytysnesteen pois paalta, kun painiketta painetaan. m OPSTPEBLK D m
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16.1 | SORVI - G-KOODIT

Sorvin G-koodien esittely

Talla sivulla on yksityiskohtaiset kuvaukset G-koodeista, joita
kaytat jyrsinkoneesi ohjelmointiin.

VAROITUS: Taman ohjekirjan malliohjelmat on testattu
tarkkuuden osalta, mutta ne esitetddn vain kuvaavassa
merkityksessa. Ohjelmat eivat maadrittele tyokaluja,
korjauksia tai materiaaleja. Ne eivdt kuvaa tyokappaleen
kiinnitystd tai muuta kiinnitysmenetelmaa. Jos pdatat
ajaa malliohjelman koneessasi, tee se grafiikkatavalla.
Noudata aina turvallisia koneistuskdytantojd, kun suoritat
tuntematonta ohjelmaa.

HUOMAA: Taman ohjekirjan malliohjelmat edustavat hyvin
tavanomaista ohjelmointityylid. Esimerkkien tarkoituksena
on esitelld turvallisia ja
luotettavia ohjelmia, joten ne
eivat valttdmattd ole kaikkein
nopeimpia ja tehokkaimpia
tapoja koneen kdyttamiseen.
Esimerkkiohjelmat kdyttdvat
G-koodeja, joita et ehka
halua kayttda tehokkaampien
ohjelmien yhteydessa.

Skannataanko, mita
G-koodit ovat?

KOODI KUVAUS RYHMA KOODI KUVAUS RYHMA
GO0 | Pikapaikoitus 01 G29 | Paluu referenssipisteesta 00
GO1 | Lineaarisen interpolaation liike 01 G31 | Ohitustoiminto 00
G02 Ympyra.r}ke.a.g.rl-lnterpolaatlon like 01 G32 | Kierteen lastuaminen 01

myé6tapadivaan
G03 Ympyr?nkggmnterpolaat|on like 01 G40 | Ty6kalun nirkon kompensaation peruutus 07

vastapaivaan

- Tyokalun nirkon kompensaatio (TNC)
G04 | Viive 00 G41 vasemmalle 07
G09 | Tarkka pyséytys 00 GA2 Tyokalun nirkon kompensaatio (TNC) 07
oikealle

G10 | Korjainten asettaminen 00 G43 | Tydkalun pituuskompensaatio + (lisdys) 08
G12 | Ympyrataskun jyrsintd mydtapdivddn 00 G50 | Karanopeuden rajoitus 00
G13 | Ympyrataskun jyrsintd vastapdivaan 00 G50 EA?\FS;“” koordinaatiston siirron asetus 00
G17 | XY-tason valinta 02 G52 | Aseta paikalliskoordinaatisto FANUC 00
G18 | XZ-tason valinta 02 G53 | Konekoordinaatin valinta 00
G19 | YZ-tason valinta 02 G54 | Koordinaatisto #1 FANUC 12
G20 | Valitse tuumat 06 G55 | Koordinaatisto #2 FANUC 12
G21 | Valitse metrit 06 G56 | Koordinaatisto #3 FANUC 12
G28 | Paluu koneen nollapisteeseen 00 G57 | Koordinaatisto #4 FANUC 12
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16.1 | SORVI - G-KOODIT

KoOoDI KUVAUS RYHMA KoOoDI KUVAUS RYHMA
G58 | Koordinaatisto #5 FANUC 12 Goo | Ylkohalkaisijan/sisahalkaisijan 01
sorvaustyokierto

G59 | Koordinaatisto #6 FANUC 12 G92 | Kierteitystyokierto 01

G61 | Tarkan pysdytyksen tapa modaalinen 15 G94 | Otsasorvauksen tydkierto 01

G64 | Tarkan pysaytyksen peruutus G61 15 G95 Py"’”"?” tyokalun jaykkatappikierteitys 09

(otsapinta)

G65 | Makroaliohjelman kutsuoptio 00 G96 | Vakiokehdnopeus paalle 13

G68 | Kierto 16 G97 | Vakiokehdnopeus pois 13

G69 | Peruuta G68-kierto 16 G98 | Sy6ttd per minuutti 10

G70 | Viimeistelytyokierto 00 G99 | Sy6tto per kierros 10
Ulkohalkaisijan/sisahalkaisijan - P

G71). aineenpoistotydkierto 00 G100 | Peilikuvauksen kdytostapoisto 00

G72 | Otsapinnan aineenpoiston tydkierto: 00 G101 | Peilikuvauksen kdyttdonotto 00

G73 Epggaannolhsen radan aineenpoiston 00 G103 | Lauseen esikatselun rajoitus 00
tydkierto

G74 | Otsapinnan urituksen tyokierto 00 G105 | Servotankokasky 09

G75 | Ylkohalkaisijan/sisahalkaisijan 00 G107 | G107 Lieriskuvaus 00
uritustydkierto

G76 | Kierteitystyokierto, monilastu 00 G110 | Koordinaatisto #7 12

G80 | Kiintedn tydkierron peruutus 09 G111 | Koordinaatisto #8 12

G81 | Porauksen kiinted tyokierto 09 G112 [ XY-XC-tulkinta 04

G82 | Keskioporauksen kiintea ty6kierto 09 G113 | Peruuta G112 04

G83 Ngrmaali lastunkatkovan porauksen kiinted 09 6114 | Koordinaatisto #9 12
tyokierto

G84 | Kierteenporauksen kiintea tyokierto 09 G115 | Koordinaatisto #10 12

G85 | Hienoavarruksen kiinted tyokierto 09 G116 [ Koordinaatisto #11 12

G86 | Avarruksen ja pysdytyksen kiintea tykierto 09 G117 | Koordinaatisto #12 12

G89 | Avarruksen ja viiveen kiintea tykierto 09 G118 | Koordinaatisto #13 12
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16.1 | SORVI - G-KOODIT

KooDI KUVAUS RYHMA KooDI KUVAUS RYHMA
G119 | Koordinaatisto #14 12 G198 | Synkronoidun karan ohjauksen irtikytkenta 00
G120 | Koordinaatisto #15 12 G199 | Synkronoidun karan ohjauksen kytkenta 00
G121 | Koordinaatisto #16 12 G200 | Paikoitus lennossa 00
G122 | Koordinaatisto #17 12 G211 | Manuaalinen ty6kalun asetus -
G123 | Koordinaatisto #18 12 G212 | Automaattinen ty6kalun asetus -
G124 | Koordinaatisto #19 12 G234 | Tyokalun keskipisteen ohjaus (TCPC) 08
G125 | Koordinaatisto #20 12 G241 | Sateittdisporauksen kiintea tyokierto 09
G126 | Koordinaatisto #21 12 G242 | Sateittaiskeskiéporauksen kiinted tyokierto 09
G127 | Koordinaatisto #22 12 Gg3 | >dteittdinen normaali lastunkatkovan 09
porauksen kiintea tyokierto
G128 | Koordinaatisto #23 12 G245 | Sateittdisavarruksen kiinted tyokierto 09
G129 | Koordinaatisto #24 12 G246 | Avarruksen ja pysaytyksen kiintea tyokierto 09
G154 | Tyokoordinaattien P1-P99 valinta 12 G249 | Avarruksen ja viiveen kiinted tyokierto: 09
G156 | Avarruksen kiinted tyokierto 09 G250 | Peruuta skaalaus 1
G167 | Muokkaa asetusta 00 G251 | Mittaus 1
G170 | G170/G171/G172 Peruutus 20 G254 (Dg\;‘vag)mis‘*t tyokoordinaatiston korjaimet 23
G171 | G171 Séteen ohjelmoinnin ohitus 20 G255 Perygta dynaamiset tydkoordinaatiston 23
korjaimet (DWO)

G172 | G172 Halkaisijan ohjelmoinnin ohitus 20 G266 | Ndkyvien akseleiden lineaarinen %-pikaliike 00

Kadnteinen kierteenporauksen kiintea Ota kayttoon
G184 s PSR 09

tyokierto vasenkatisille kierteille G268 ominaisuuskoordinaattijarjestelma 02

Kadnteinen pydrivan tyokalun G269 Poista kdytostad 02
G186 | jdykkatappikierteitys (vasenkatisille 09 ominaisuuskoordinaattijarjestelma

kierteille)

G390 | Absoluuttiaseman kdsky 03

G187 | Tarkkuusohjaus 00

Pydrivan tyokalun sateittdistappikierteitys G391 | Inkrementaaliaseman kasky N
G195 o 09

eteen (halkaisija)
G196 Pydrivan tyokg!gn sateittdistappikierteitys 09

taakse (halkaisija)
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17.1 | SORVIN M-KOODIT - ESITTELY

Sorvin M-koodien esittely

Talla sivulla on yksityiskohtaiset kuvaukset M-koodeista,
joita kaytdt koneesi ohjelmointiin.

VAROITUS: Taman ohjekirjan malliohjelmat on testattu
tarkkuuden osalta, mutta ne esitetadn vain kuvaavassa
merkityksessa. Ohjelmat eivat madrittele tyokaluja,
korjauksia tai materiaaleja. Ne eivdt kuvaa tyokappaleen
kiinnitystd tai muuta kiinnitysmenetelmaa. Jos pdatat
ajaa malliohjelman koneessasi, tee se grafiikkatavalla.
Noudata aina turvallisia koneistuskdytantojd, kun suoritat
tuntematonta ohjelmaa.

Sorvin M-koodit

HUOMAA: Taman ohjekirjan malliohjelmat edustavat hyvin
tavanomaista ohjelmointityylid. Esimerkkien tarkoituksena
on esitelld turvallisia ja luotettavia ohjelmia, joten ne

eivat valttdmatta ole kaikkein nopeimpia ja tehokkaimpia
tapoja koneen kayttamiseen. Esimerkkiohjelmat kdyttavat
G-koodeja, joita et ehka halua kdyttaa tehokkaampien
ohjelmien yhteydessa.

M-koodit ovat koneen sekalaisia kdskyja, jotka eivat kdske
akseliliikeita. M-koodin formaatti on M ja sen jalkeen kaksi
numeroarvoa, esimerkiksi M03. Vain yksi M-koodi sallitaan
yhdella koodirivilla. Kaikki M-koodit tulevat voimaan
lauseen lopussa.

M-KOODI KUVAUS M-KOODI KUVAUS
MO0 Pysdytd ohjelma M21 Karkipylkdn eteensiirto (valinnainen)
MO1 Valinnainen ohjelman pysaytys M22 Karkipylkan perdytys (valinnainen)
M02 Ohjelman loppu M23 Kierteen viiste kaytossa
MO03; Karan pyorinta padlle eteenpdin M24 Kierteen viiste ei kdytossd
M04 Karan pydrintd paalle taaksepdin M30; Ohjelman loppu ja uudelleenasetus
MO05 Kara seis M31 Lastunkuljetin eteenpdin (valinnainen)
M08/M09 | Jadhdytysneste paalle/pois M33 Lastunkuljetin seis (valinnainen)
M10/M11 | Istukan lukitus/vapautus M35 Kappaleen poimijan katkaisuasento
M12/ M13 ;(Avl;tl?nr?;?r:teig)en lImasuutin paalle/pois M36; Kappaleen poimija (valinnainen)
M14/M15 | Padkaran jarru paalle/pois (valinnainen C-akseli) M37 Kappaleen poimija pois (valinnainen)
M17 Revolverin pyérintd myétdpdivaan M38/M39 | Karanopeuden saately pdalle/pois
M18 Revolverin pydrintd vastapdivdan M41/M42 | Pieni/suuri vaihde (valinnainen)
M19 Karan suuntaus (valinnainen) M43 Revolverin vapautus (vain huoltokdytt66n)
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17.1 | SORVIN M-KOODIT

M-KOODI KUVAUS M-KOODI KUVAUS
M44 | Revolverin lukitus (vain huoltokayttoon) M121-M126 Mé;_‘r';";ézr?tf;jf‘;rake””““t M-koodireleet
M51-M56 | Kytke paalle sisadnrakennettu M-koodirele M129 Kytke padlle M-koodirele M-Fin-maarittelylla
M59 Kytke ulostulorele paalle M130/M131 | Ndytd media / Peruuta median nayttd
M61-M66 pMOGil p;\:ig Kytke sisaanrakennettu M-koodirele M133 Pyoriva tydkalu eteenpain (valinnainen)
M69 Kytke ulostulorele pois paalta M134 Pyoriva ty6kalu taaksepdin (valinnainen)
M78 Halytys, jos mittaussignaali tunnistetaan M135 Pyodriva ty6kalu seis (valinnainen)
M79 Halytys, jos mittaussignaalia ei tunnisteta M138 Karanopeuden sadtely paalle
M85/M86 | Automaattiovi auki/kiinni (valinnainen) M139 Karanopeuden sdately pois
M88/M89 | Korkeapainejaahdytys paalle/pois (valinnainen) M143 Apukaran eteenpdin (valinnainen)
M90/M91 Kiinnittimen lukituksen tulo paalle/pois M144 Apukaran taaksepadin (valinnainen)
M95 Torkkutila M145 Apukara seis (valinnainen)
M96 Hyppy, jos ei signaalia M146/M147 | Tukilaakerin lukitus/vapautus (valinnainen)
M97 Paikallinen aliohjelman kutsu M158/M159 | Sumun lauhdutin paalle/pois
M98 | Aliohjelmakutsu M170 / M171 aNfs'{e"’;l"n”gr‘ri';ssgg aJ‘ZEL‘é” kytkentd / Neljannen
M99 Aliohjelman palautus tai silmukka M214/M215 | Py6rivan tydkalun jarru paalle/pois
M104/M105 | Mittauspdan varsi eteen/taakse (valinnainen) M219 Pydrivan tyokalun suuntaus (valinnainen)
M109 Interaktiivinen kdyttdjdn sisdansyottd M299 APL / kappaleen lataus / tai ohjelman loppu
M110 Apukaran istukka kiinni (valinnainen) M300 M300 - APL/Robotin mukautettu jarjestys
M111 Apukaran istukka auki (valinnainen) M334/M335 | P-Cool-lisdys/P-Cool-véhennys
M112/M113 | Apukaran ilmasuutin paalle/pois (valinnainen) M373/M374 | Tyokalun ilmapuhallus (TAB) paalle/pois
M114/M115 | Apukaran jarru paalle/pois (valinnainen) M388 / M389 | Karanldpijaahdytys paalle/pois
M119 Apukaran suuntaus (valinnainen)

152 | 2023 sorvin kdyttoohjekirja




18.1 | SORVIN ASETUSTEN JOHDANTO

Sorvin asetukset - Johdanto

Talla sivulla on yksityiskohtaiset kuvaukset asetuksista,
jotka ohjaavat koneen toimintaa.

Asetusten luettelo

ASETUKSET-vdlilehden sisélla asetukset on jdrjestetty
ryhmiin. Kdyta kursorin nuolindppdimia [UP] (YI6s) ja
[DOWN] (Alas) asetusryhmdn korostamiseen. Paina
nuolindppainta [RIGHT] (Oikea) nahdaksesi ryhmadn
asetukset. Paina nuolindppainta [LEFT] (Vasen) palataksesi
asetusryhmdluetteloon.

Padstaksesi nopeasti yksittdiseen asetukseen varmista, ettd
SETTINGS (ASETUKSET) -valilehti on aktiivinen, nappaile
asetusnumero ja paina sen jdlkeen [F1] tai jos asetus on
korostettu, kursorin nuolindppdintd [DOWN] (Alas).

Joillakin asetuksilla on numeerisia arvoja, jotka

sopivat joillekin tietylle alueelle. Ndiden asetusarvojen
muuttaminen tapahtuu ndppdilemalld uusi arvo ja
painamalla [ENTER] (Sydtd).. Muilla asetuksilla on
tietyt kdytettavissd olevat arvo, jotka valitaan luettelosta.
Kaytd naille asetuksille nuolindppdimia [RIGHT] (Oikea)
vaihtoehtojen ndyttamiseksi. Kaytd nuolinappaimia [UP]
(YI6s) ja [DOWN] (Alas) vaihtoehtojen selaukseen. Paina
[ENTER] (Syo6td) vaihtoehdon valitsemiseksi.

ASETUSNUMERO KUVAUS ASETUSNUMERO KUVAUS
1 Automaattinen virrankatkaisuajastin 22 Kiintean tyokierron Z-vapautus
2 Virta pois M30-koodilla 23 9xxx Ohjelman muokkauksen lukitus
4 Grafiikan pikaliikerata )8 SK;il?;ea‘n tyokierron toiminta ilman X-/Y-ak-
5 Grafiikan porauspiste 29 G91 ei-modaalinen
6 Etupaneelin lukitus 31 Ohjelmaosoittimen uudelleenasetus
8 Ohjelmamuistin lukitus 32 Jadhdytyksen ohitus
9 Mitoitus 39 Adnimerkki koodilla M0O, M01, M02, M30
10 Pikaliikerajoitus 50 % 42 MO0 tydkalunvaihdon jalkeen
17 Valinnaisen pysdytyksen lukitus 43 Teran kompensaation tyyppi
18 Lauseen ohituksen lukitus 44 Minimi-F jyrsimen komp. %
19 Syéttéarvon muunnoksen lukitus 45 Peilikuvaus X-akselilla
20 Karan muunnoksen lukitus 46 Peilikuvaus Y-akselilla
21 Pikaliikkeen muunnoksen lukitus 47 Peilikuvaus Z-akselilla
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ASETUSNUMERO KUVAUS ASETUSNUMERO KUVAUS
52 G83-peraytys R-tason yli 95 Kierteen viisteen koko
53 Nykdys ilman nollapalautusta 96 Kierteen viisteen kulma
56 M30 G-oletuskoodin palautus 97 Tyokalunvaihtosuunta
57 Tarkan pysaytyksen kiintea X-Y 99 Kierteen minimilastut
58 Terdn kompensaatio 101 Sy6tdn muunnos -> Pika
59 Mittausanturin korjaus X+ 102 C-akselin halkaisija
60 Mittausanturin korjaus X- 103 Tyokierto kayntiin ja sy6ton pid. samalla nap.
63 Tyokalun mittausanturin leveys 104 Kasipyora yksittdislauseelle
64 Tyokalukorjauksen mittaus kayttda tyota 105 Karkipylkdn perdytysetdisyys
74 9xxx-ohjelmien jdljitys 108 G28-pikakierto
75 9xxx-ohjelmien yksittaislause 109 Lammittelyaika minuuttia
77 F-skaalaus kokonaislukuun 110 X-lammittelyetdisyys
80 Peilikuvaus B-akselilla 11 Y-limmittelyetdisyys
82 Kieli 112 Z-lammittelyetdisyys
83 M30 nollaa muunnokset 113 Tyokalunvaihtomenetelma
84 Ty6kalun ylikuormitusmenettely 114 Kuljettimen jaksoaika (minuuttia)
85 Maksimi nurkan pyoristys 115 Kuljettimen pdallaoloaika (minuuttia)
87 Ty6kalunvaihto nollaa muunnoksen 117 G143 globaali korjaus
88 Nollaus nollaa muunnokset 118 M99 lisdd M30-laskimen lukemaa
90 Naytettavien tyokalujen maksimimaara 119 Korjauslukitus
93 Karkipylkan X-liikevara 120 Makromuuttujalukitus
94 Karkipylkan Z-liikevara 130 Kierretapin perdytysnopeus
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ASETUSNUMERO KUVAUS ASETUSNUMERO KUVAUS
131 Automaattiovi 239 Tyovalon poiskytkentdajastin (minuuttia)
133 Toistuva jdykkatappikierteitys 240 Tydkalun kestoaikavaroitus
142 Korjauksenmuutostoleranssi 241 Karkipylkan pidatysvoima
143 Konetietojen keruuportti 242 lIman ja veden purkausvali
144 Sy6ton muunnos -> Kara 243 lIman ja veden purkautumisaika
145 Es;l:]irﬁ)éltl;kka;::gssa tyokierron 245 Vaarallisen tarindn herkkyyys
155 Paikkataulukoiden lataus 247 Samanaikainen XYZ-liike tyékalunvaihdossa
156 Korjausten tallennus ohjelman kanssa 249 Ota kayttoon Haas-kdynnistysruutu
158 X-kuularuuvin [dmpdkomp. % 250 Peilikuvaus C-akselilla
159 Y-kuularuuvin ldmpékomp. % 251 Aliohjelman hakukohde
160 Z-kuularuuvin ldampokomp. % 252 Asiakasaliohjelman hakukohde
162 Liukuluvun oletus 253 Oletusarvoinen grafiikkatydkalun leveys
163 Estd .1 nykdysarvo 261 DPRNT-tallennuspaikka
165 Karanopeusvaihtelu (RPM) 262 DPRNT-kohdetiedostopolku
166 SSV-tyonkierto 263 DPRNT-portti
191 Oletusarvoinen tasaisuus 264 Automaattisyoton lisdysvali
196 Kuljettimen katkaisu 265 Automaattisyoton vahennysvali
197 Jaahdytysnesteen katkaisu 266 Automaattisy6ton vahimmaiskorjaus
199 Taustavaloajastin 267 él:lj)zlil:]éij)éslsk)(/;'(jetr:('jtiIasta poistuminen seisonta-
216 Servot ja hydrauliikka pois paalta 268 Toinen kotiasento X
232 G76 Oletus-P-koodi 269 Toinen kotiasento Y
238 Tehovalon ajastin (minuuttia) 270 Toinen kotiasento Z
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ASETUSNUMERO KUVAUS ASETUSNUMERO KUVAUS
276 Ty6npidon syéttévalvonta 326 Grafiikan X-nollakohta
277 Voitelutydkierron aikavali 327 Grafiikan Z-nollakohta
281 Istukan jalkapolkimen lukitus 328 eHandwheelin pikaliikerajoitus
282 Pddkaran istukan lukitus 329 Padkaran nykdyssyétténopeus
283 Istukan irrotus-RPM 330 MultiBoot-valinnan ajastaminen
784 Hf}ﬁﬁmn kaynnistys sallittu, kun istukka ei 331 Vastakaran nykiyssyottonopeus
285 X-halkaisijan ohjelmointi 332 Jalkapolkimen kayttolukitus
286 Kiintean tyokierron lastuamissyvyys 333 Mittausanturin korjaus Z+
287 Kiintedn tyokierron peraytys 334 Mittausanturin korjaus Z-
289 Kierteen viimeistelyvara 335 Lineaarinen nopea liike
291 Padkaran nopeusrajoitus 336 Tangonsyottélaite kdyttoon
292 Karan nopeusrajoitus oven ollessa avoinna 337 Turvallinen tyokalun vaihtosijainti X
306 Lastun vahimmadispoistoaika 338 Turvallinen tyokalun vaihtosijainti Y
313 Kayttdjan enimmadisliikerajoitus X 339 Turvallinen tyokalun vaihtosijainti Z
314 Kayttdjan enimmadisliikerajoitus Y 340 Istukan puristimen viiveaika
315 Kayttdjan enimmadisliikerajoitus Z 341 Karkipylkan nopea sijainti
319 VDI-karan keskilinja X 342 Karkipylkan etenemisetdisyys
320 BOT-karan keskilinja X 343 Vastakaran SSV-sadtely
321 Karan keskilinja Y 344 Vastakaran SSV-tydkierto
322 Jalkapolkimen kdrkipylkdan halytys 345 Vastakaran istukan lukitus
323 Askelsuodattimen poisto kdytosta 346 Vastakaran istukan irrotuksen kierrosnopeus
325 Manuaalitapa kaytossa 347 Pydrivén tyokalun SSV-vaihtelu

156 | 2023 sorvin kdyttoohjekirja




18.1 | SORVI - ASETUKSET

ASETUSNUMERO KUVAUS ASETUSNUMERO KUVAUS
348 Pydrivan tyokalun SSV-tydkierto 397 Paina ja pida -viive
349 Moottoroidun tydston istukan lukitus 398 Otsik. kork.
350 Pydrivan tyokalun istukan irrotuksen RPM 399 Vilil. kor
352 Pydrivan tyokalun nopeusrajoitus 403 Muuta ponnahduspainikkeen kokoa
355 Vastakaran nopeuden rajoitus 409 Jadhdytysnesteen oletuspaine
356 Aanimerkin danenvoimakkuus 410 Turvallinen tyékalunvaihtoasema
357 Lammlttelytyoklerron kaynnistyksen 13 Paikaran kuormitustyyppi
seisonta-aika
358 Istukan kiinnittdmisen/irrottamisen viive 414 Pddkaran kuormitustyyppi
359 SS-istukan puristimen viiveaika 416 Mediakohde
360 Tukilaakerin jalkapolkimen kayttélukitus 417 Istukan puristimen viiveaika
361 Tangontydntajan tyhjenemisaika 418 SS-istukan puristimen viiveaika
368 Pydrivien tyokalujen tyyppi 421 Yleinen suuntakulma
372 Kappaleen lataajan tyyppi 422 Lukitse grafiikkataso
375 APL-tarttujan tyyppi 423 Ohjetekstin kuvakkeen koko
376 Valoverhon kaytt6onotto 424 Sumunpoistinkondensaattorin aikakatkaisu
377 Neg. tydkoord. siirto
Turva-alueen kalibroidun geometrian
378 oo
viitepiste X
Turva-alueen kalibroidun geometrian
379 oo
viitepiste Y
Turva-alueen kalibroidun geometrian
380 .
viitepiste X
381 Kosketus kayttoon
383 Taulukkorivin koko
Ota kayttdon / poista kdytdsta
396 . e
virtuaalindppdimistd
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Verkkovalilehti

Lukemalla alla olevat QR-koodit voit nahda
kiintedn/langattoman verkkoyhteyden asennuksen, Haas
Dropin ja Haas Connectin ohjeet.

HUOMAA: Haas Drop- ja HaasConnect-toiminnot ovat
kaytettdvissa MyHaas-sovelluksen kautta.

Etanayton nakyma

Taman toimenpiteen avulla voit tarkastella koneen ndyttoa
tietokoneella. Koneen on oltava yhdistettynd verkkoon
Ethernet-kaapelilla tai langattomalla yhteydella.

HUOMAA: Etandytto-valilehti on saatavilla
ohjelmistoversiossa 100.18.000.1020 tai uudemmassa.

Settings

Settings Network [ User Positions Alias Codes
Connection Wireless Connection Net Share Haas Connect Remo

Remote

Remote Display: Up

Remote Display requires a strong password.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $6&*).

Name Value
Remote Display [ > ] on
Remote Display Password | | TR

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing -

- Discard Changes - Apply Changes

VNC® Viewer

172211633

Encryption: |Let VNC Serverchogs

3, Connecting...

VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: o'oooo-o-o|
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VERKOTTUMINEN

HUOMAA: Sinun on ladattava VNC Viewer -ohjelma
tietokoneellesi. VNC Viewerin voi ladata ilmaiseksi
osoitteesta www.realvnc.com.

Katso Verkkoyhteys-osiosta tietoja siitd, miten voit yhdistda
koneesi verkkoon.

1 Paina SETTING (ASETUS) -painiketta.

Siirry Verkko-vdlilehden Langallinen yhteys- tai Langaton
yhteys -vdlilehteen.

Kirjoita muistiin koneesi IP-osoite.

Siirry Verkko-valilehden Etandytto-valilehteen.
Kytke etanayttd padlle.

Aseta etandyton salasana.

HUOMAA: Etandyttd-ominaisuus vaatii vahvan salasanan:
noudata ndyt6lla olevia ohjeita.

Paina F4, jotta voit ottaa asetukset kayttodn.

2 Avaa VNC Viewer -sovellus tietokoneellasi.

Syéta IP-osoitteesi VNC-palvelimeen. Valitse Yhdista.

Anna sisdankirjautumisruudussa salasana, jonka annoit Haas-
ohjauksessa.

Valitse OK.

Koneen ndyttd nakyy tietokoneesi naytolld



18.3 | SORVI - KAYTTAJAN ASEMAT

Kayttajan asentojen yleiskatsaus

Tama valilehti keraa asetukset, jotka ohjaavat kayttdjan
maadrittamia sijainteja, kuten toista kotia, tydkalunvaihdon
keskisijainteja, karan keskiviivaa, karkipylkkaa ja liikerajoja.

Katso lisatietoja kdyttdjdasemista taman ohjekirjan
asetusosiosta.

HUOMIO: Vadrin mddritetyt kdyttdjdn asemat voivat
aiheuttaa koneen kdyttohdiridita. Aseta kdyttdjan asemat
varovasti etenkin sen jalkeen, kun olet muuttanut sovellusta
jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tyokalut jne.). Vahvista ja
muuta kukin akselipaikoitus erikseen.

Voit asettaa kayttdjasijainnin nykdyttamalla akselin
sijaintiin, jota haluat kayttad, ja paina sitten F2 asettaaksesi
sijainnin. Jos akselin sijainti on kelvollinen, ndakyviin tulee
tormdysvaroitus (paitsi kayttajan liikerajoituksille). Kun olet
vahvistanut, ettd haluat muuttaa sijaintia, ohjaus asettaa
sijainnin ja tekee asetuksesta aktiivisen.

Jos sijainti ei ole kelvollinen, ndytén alaosassa oleva
viestipalkki nayttaa viestissa miksi sijainti ei ole kelvollinen.

Jos haluat poistaa kdytosta tai uudelleenasettaa
kdyttdjdsijaintiasetuksia, paina ORIGIN, kun
kdyttajasijaintien valilehti on aktiivinen, ja valitse sitten
nakyviin tulevasta valikosta.

Paina 1 poistaaksesi télla hetkella valittuna olevan
sijainnin asetuksen arvon ja poistaaksesi sen kdytostd.

Paina 2 poistaaksesi kaikkien toisen kodin
sijaintiasetusten arvot ja poistaaksesi ne kdytostd.

Paina 3 poistaaksesi kaikkien tydkalunvaihdon
keskisijainnin asetusten arvot ja poistaaksesi ne
kaytosta.

Paina 4 poistaaksesi kaikkien kayttdjan liilkealueen
rajojen asetusten enimmaisarvot ja poistaaksesi ne
kaytosta.

Paina CANCEL poistuaksesi valikosta ilman muutoksia.
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19.1 | MUUT LAITTEET - MUUT KAYTTOOH]JEET

Interaktiiviset kayttooppaat

Skannaa QR-koodi nahdaksesi nama
interaktiiviset kdyttooppaat

VMT-750

SORVIN KAYTTAJAN KAYTTOOPPAAN LIITE

VMT - Vuorovaikutteinen kdyttdjan oppaan taydennysosa

Huolto-opas

N/A

Haas tangonsyottolaite

Haasin tangonsyottolaite -
Vuorovaikutteinen kayttdjan oppaan tdydennysosa

Haasin tangonsyéttélaite -
Vuorovaikutteinen huolto-opas

Sorvi APL

Sorvi - APL - Vuorovaikutteinen kayttadjan
oppaan tdydennysosa

Haasin automaattinen kappaleenlataaja -
Vuorovaikutteinen huolto-opas

Tyokalusorvi - Vuorovaikutteinen kdyttdjan

Tyokalusorvi . N/A
oppaan tdydennysosa
Istukkasorvi Chucker-sorvi - Vuorpvalkuttelnen kayttdjan /A
oppaan tdydennysosa
Muut laitteet Kayttoopas Huolto-opas
Automaattiovi N/A Automaattiovi -

Vuorovaikutteinen huolto-opas

Haas-robottipakkaus

Haas-robottipakkaus - Vuorovaikutteinen kdyttdjan opas

Haas-robottipakkaus -
Vuorovaikutteinen huolto-opas

HSF-325

HSF-325 Vuorovaikutteinen kdyttdjdan opas ja huolto-opas

HTS400

HTS400 Vuorovaikutteinen kdyttdjan opas ja huolto-opas

Haasin tyokalujarjestelma ja
tydkappaleen kiinnitys

Haasin tydkalujdrjestelma ja
tyokappaleen kiinnitys -
Vuorovaikutteinen huolto-opas

Voitelujarjestelmét -

Voitelujarjestelmat N/A Vuorovaikutteinen huolto-opas
Lastunpoisto ja N/A Lastujen poisto ja jadhdytysneste -
jadhdytysneste Vuorovaikutteinen huolto-opas
WIPS ja WIPS-L WIPS - Vuorovaikutteinen kdyttdjan oppaan tdydennysosa N/A

CAN Bus Systems

N/A

CAN Bus Systems -
Vuorovaikutteinen huolto-opas
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