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tdssa ohjekirjassa esitetyt ominaisuudet ja rakenteelliset kuvaukset voivat muuttua ilman etukateista
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korvaamaan tdman julkaisun tietojen kaytdsta aiheutuvia vahinkoja.
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POWERED
Tama tuote kayttaa Oracle Corporationin Java-teknologiaa, ja pyydamme sinua tiedostamaan, etta
Oracle omistaa Java-tuotemerkin ja kaikki Java-teknologiaan liittyvat tuotemerkit, ja sitoutumaan siihen,

ettd noudatat tuotemerkkeja koskevia ohjeita osoitteessa
www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html.

Kaikki muut (tdman sovelluksen/koneen ulkopuoliset) Java-ohjelmien toimitukset ovat laillisesti sitovia
Oraclen kanssa tehdyn loppukayttajan lisenssisopimuksen mukaisesti. Kaikki muu kaupallinen kaytto
tuotantotarkoituksiin edellyttdd Oraclen mydntdmaa erillista lisenssia.


http://www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html

RAJOITETUN TAKUUN TODISTUS

Haas Automation, Inc.
Koskee Haas Automation, Inc. -yhtion CNC-laitteistoja
Voimassa 1. syyskuuta 2010

Haas Automation Inc. ("Haas” tai "valmistaja”) antaa rajoitetun takuun kaikille uusille
tyostokeskuksille, sorveille ja pydriville jarjestelmille (yhteiselld nimityksella "CNC-koneet”)
ja niiden komponenteille (lukuun ottamatta niita, jotka on mainittu myéhemmin kohdassa
Takuun rajoitukset ja poissulkemiset) ("lkomponentit”), jotka Haas on valmistanut ja Haas
tai sen valtuuttama toimittaja myynyt tassd takuutodistuksessa mainittujen tietojen
mukaisesti. Tassa todistuksessa esitelty takuu on rajoitettu ja vain valmistajan antama
takuu, jota koskevat tassa todistuksessa esitetyt ehdot ja olosuhteet.

Rajoitetun takuun kattavuus

Valmistaja takaa, ettd jokainen CNC-kone ja sen komponentit (yhteisella nimityksella
"Haas-tuotteet”) ovat materiaalin ja tyon osalta virheettémia. Tama takuu annetaan vain
CNC-koneen lopulliselle ostajalle ja loppukayttajalle ("asiakas”). Taman rajoitetun takuun
kestoaika on yksi (1) vuosi. Takuuaika alkaa siitéd paivasta, kun CNC-kone toimitetaan
asiakkaan toimipisteeseen. Asiakas voi ostaa Haasin valtuuttamalta toimittajalta
pidennyksen takuuaikaan ("takuun jatkoaika®) milloin tahansa ensimmaisen
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 epasuorat, kirjalliset tai suulliset takuut sisaltaen, niihin kuitenkaan rajoittumatta,
kaupallisuuteen, tiettyyn kayttdtarkoitukseen sopivuuteen tai muuhun laatuun,
suorituskykyyn tai vaarinkayttamattomyyteen liittyvan takuun. Taten valmistaja vapautuu ja
asiakas luopuu kaikista naista muun tyyppisista takuista niiden tyypista riippumatta.



Takuun rajoitukset ja poissulkemiset

Tama takuu ei koske sellaisia komponentteja, jotka kuluvat ajan myé6ta normaalikaytdssa
mukaan lukien, niihin kuitenkaan rajoittumatta, maalipinnat, ikkunapaallysteet ja
olosuhteet, lamput, tiivisteet, lastunpoistojarjestelma, jne. Takuun voimassaolo edellyttaa
valmistajan maarittelemien yllapitotehtavien suorittamista ja kirjaamista. Tama takuu
raukeaa, jos valmistaja toteaa, etta (i) jotakin Haasin tuotetta on kasitelty tai kaytetty vaarin,
vahingollisesti, valinpitimattémasti tai vaaraan tarkoitukseen tai asennettu, yllapidetty tai
sailytetty epadasianmukaisella tavalla, mukaan lukien jadhdytysnesteiden tai muiden
nesteiden vaara kayttétapa, (ii) jotakin Haasin tuotetta on korjattu tai huollettu
epaasianmukaisesti asiakkaan itsensd, valtuuttamattoman huoltoasentajan tai muun
luvattoman henkildn toimesta, (iii) asiakas tai muu henkild on tehnyt tai yrittdnyt tehda
muutoksia johonkin Haasin tuotteeseen ilman valmistajan etukateen antamaa kirjallista
lupaa ja/tai (iv) jotakin Haasin tuotetta on kaytetty muuhun kuin kaupalliseen tarkoitukseen
(kuten henkildkohtaiseen tai kotitalouskayttéon). Tama takuu ei kata vahinkoja tai vikoja,
jotka johtuvat sellaisista ulkoisista vaikutuksista tai tekijoista, mihin valmistaja ei ole voinut
kohtuudella vaikuttaa, kuten varkaudet, ilkivalta, tulipalo, sddolosuhteet (esim. sade, tulva,
tuuli, salama tai maanjaristys), sotatoimet tai terrorismi, niihin kuitenkin rajoittumatta.

Rajoittamatta tassa todistuksessa esitettyjen rajoitusten tai poissulkevien tekijéiden
yleispatevyytta tdma takuu ei sisdlld mitdan takuuta siitd, ettd Haasin tuote tayttaisi
kenenkdan muun tuotannolliset spesifikaatiot tai vaatimukset tai ettd mikdan Haasin tuote
toimisi keskeytymattdmasti tai virheettdbmasti. Valmistaja ei ole vastuussa sellaisista
tekijoista, jotka liittyvat Haasin tuotteen kayttddn kenenkdan henkildn toimesta, eika
valmistaja joudu vastaamaan kenellekdan henkildlle mistddn Haasin tuotteen
suunnitteluun, tuotantoon, kayttddn tai suorituskykyyn liittyvastd puutteesta muuten kuin
korjaamalla tai vaihtamalla kyseisen osan tdman takuun mukaisin ehdoin.



Vastuun ja vahinkojen rajoitus

Valmistaja ei ole velvollinen antamaan asiakkaalle tai muulle henkildlle mitaan
kompensoivia, valillisid, seuraamuksellisia, rangaistuksellisia, erityisluonteisia tai muita
korvauksia vahingoista tai vaatimuksista, jotka nojautuvat sopimuksen henkeen,
oikeudenloukkaukseen tai muuhun lailliseen tai oikeudelliseen teoriaan, ja jotka perustuvat
tai liittyvat johonkin Haasin tuotteeseen tai valmistajan, valtuutetun toimittajan,
huoltoasentajan tai muun valmistajan valtuuttaman edustajan (yhteisesti “valtuutettu
edustaja”) toimittamaan tuotteeseen tai suorittamaan huoltoon, tai jotka perustuvat tai
littyvat Haasin tuotteiden avulla tehtyjen kappaleiden tai tuotteiden vikoihin siitakaan
huolimatta, jos valmistaja tai jokin valtuutettu edustaja on kertonut ndistd mahdollisista
vahingoista. Ne voivat olla vahinkoja tai vaateita tuotannonmenetyksista, tietohavidista,
tuotemenetyksistd, myynnin menetyksista, kayttohavidista, seisonta-ajan kustannuksista,
liketoiminnan maineesta taikka vahinkoja tai vaateita laitevahingoista, kiinteistovaurioista
tai henkildkohtaisista omaisuusvahingoista tai muista vahingoista, jotka voivat johtua jonkin
Haasin tuotteen viallista toiminnasta, niihin kuitenkaan rajoittumatta. Valmistaja vapautuu
ja asiakas luopuu kaikista téllaisista vahingonkorvauksia ja vaatimuksista. Valmistajan
yksinomaisena velvollisuutena ja asiakkaan saamana yksinomaisena hyvityksend mihin
tahansa syyhyn perustuvan vahingon tai vaatimuksen osalta on Haasin takuunalaisen
viallisen tuotteen korjaaminen tai vaihtaminen valmistajan harkinnan mukaan, siihen
kuitenkaan rajoittumatta.

Osana tehtyd kauppasopimusta valmistajan tai sen valtuuttaman edustajan kanssa
asiakas on hyvaksynyt tdman todistuksen rajoitukset ja rajaukset mukaan lukien
vahinkojen korvausoikeuksia koskevat rajoitukset niihin kuitenkaan rajoittumatta. Asiakas
ymmartaa ja hyvaksyy, ettd Haasin tuotteen hinta olisi korkeampi, jos valmistaja olisi
vastuussa tdman takuun ulkopuolelle jdavista vahingoista ja vaatimuksista.

Sopimus kokonaisuudessaan

Tama takuutodistus korvaa kaikki aiemmat suulliset tai kirjalliset sopimukset, lupaukset,
esitykset tai takuut, joista tdman todistuksen tiettyyn asiaan liittyen on sovittu osapuolten
tai valmistajan kesken, ja sisaltdd kaikki sovitut asiat tai sopimukset, joista tdman
todistuksen tiettyyn asiaan liittyen on sovittu osapuolten tai valmistajan kesken. Valmistaja
kieltdytyy taten kaikista muista suullisista tai kirjallisista sopimuksista, lupauksista,
esityksistd tai takuista, jotka on tehty tdman takuutodistuksen ehtojen lisaksi tai niita
taydentden. Mitdan tdman 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 sovellettavan
takuun voimassaoloaikaa.



Siirtokelpoisuus

Sekalaista

Vi

Tama takuu on siirrettévissa alkuperaiseltd asiakkaalta toiselle osapuolelle, jos CNC-kone
myydaan yksityiselld kaupalla ennen takuuajan umpeutumista edellyttden, ettd siita
iimoitetaan valmistajalle kirjallisesti eikd tama takuu ole mitatditynyt siirtohetkelld. Tdman
siirretyn takuun uutta edunsaajaa koskevat samat ehdot kuin tdssd todistuksessa on
mainittu.

Tama takuu on Kalifornian osavaltion lakien alainen ilman saantdjen soveltavaa kayttéa
keskenaan ristiriitaisten lakien tapauksessa. Tahan takuuseen liittyvat riitatapaukset
ratkaistaan oikeuden istunnossa Venturan, Los Angelesin tai Orangen piirikunnassa
Kaliforniassa. Mika tahansa tdman todistuksen ehto tai kohta, joka on kelvoton tai jota ei
voida soveltaa johonkin tapaukseen tai oikeudenkayttoon, ei vaikuta tai aiheuta muutosta
takuutodistuksen muihin ehtoihin tai kohtiin tai niiden kelpoisuuteen tai voimassaoloon
muissa tapauksissa tai oikeudenkaytdn yhteyksissa.



Asiakaspalaute

Jos sinulla on huomauttamista tai kysymyksia tatad ohjekirjaa koskien, ota yhteytta

web-sivustomme

kautta, www.HaasCNC.com. Voit

asiakaspalveluun kayttamalla "Ota yhteytta” -linkkia.

Liity Haasin omistajien verkostoon ja tule mukaan

web-sivustollamme:
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haasparts.com
Your Source for Genuine Haas Parts

www.facebook.com/HaasAutomationinc
Haas Automation on Facebook

www.twitter.com/Haas_Automation
Follow us on Twitter

www.linkedin.com/company/haas-automation
Haas Automation on LinkedIn

www.youtube.com/user/haasautomation
Product videos and information

www.flickr.com/photos/haasautomation

| Product photos and information

l&hettad

kommentteja

laajempaan CNC-yhteis66n
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Asiakastyytyvaisyyskaytanto
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Arvoisa Haasin asiakas

Sinun tyytyvaisyytesi ja mielipiteesi ovat erittain tarkeitd sekd Haas Automation, Inc.,
-yhtidlle ettd Haasin toimittajalle, jolta olet ostanut koneesi. Yleensd Haasin tehtaan
edustaja (Haas Factory Outlet, HFO) hoitaa nopeasti ongelmat, jotka liittyvat
myyntitapahtumaan tai koneesi kayttoon.

Jos ongelmasi ei kuitenkaan ole ratkennut tyydyttavalla tavalla, vaikka olet keskustellut
siitd Haasin tehtaan edustajan (HFO) johtohenkildiden, toimitusjohtajan tai omistajan
kanssa, pyydamme toimimaan seuraavasti:

Ota yhteyttd Haas Automationin asiakaspalveliaan numerossa +1 805 988 6980.
Pyydamme pitdamaan esilla seuraavat tiedot soiton yhteydessa, jotta ongelma voidaan
ratkaista mahdollisimman nopeasti:

. nimesi, yrityksen nimi, osoite ja puhelinnumero

. koneen mallinumero ja sarjanumero

. Haasin tehtaan edustajan (HFO) nimi ja viimeisimman yhteyshenkilon nimi
asioidessasi Haasin tehtaan edustajan (HFO) kanssa

. ongelman luonne.

Jos haluat kirjoittaa Haas Automation -yhtioon, kayta seuraavaa osoitetta:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030, Yhdysvallat

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

Kun otat yhteyttd asiakaspalveluumme (Haas Automation Customer Service Center),
teemme yhdessa Haasin tehtaan edustajan (HFO) kanssa kaikkemme, jotta ongelmasi
ratkeaa nopeasti ja vaivattomasti. Me Haas Automation -yhtidssa tiedamme, etta
asiakkaan, toimittajan ja valmistajan valinen hyva yhteistydsuhde auttaa kaikissa
ongelmissa.

Kansainvélinen yhteystieto:

Haas Automation, Europe

Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgia

sahkopostiosoite: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 Kiinan kansantasavalta
sahkopostiosoite: customerservice@HaasCNC.com



Vaatimuksenmukaisuusvakuutus

Tuote: Jyrsinkone (pysty- ja vaakakaraiset)*

*mukaan lukien tehtaalla tai kayttopaikassa asennetut Haas Factory Outlet (HFO)
-sertifioidut lisdvarusteet

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

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

. Konedirektiivi 2006/42/EY
. Sahkdmagneettista yhteensopivuutta koskeva direktiivi 2014/30/EU
. Muut standardit:

- EN 60204-1:2006/A1:2009

- EN 12417:2001+A2:2009

- EN 614-1:2006+A1:2009

- EN 894-1:1997+A1:2008

- EN ISO 13849-1:2015

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

Vapautukset:

a) Suurikokoinen pysyvasti asennettava teollisuuskone.
b) Lyijy teraksen, alumiinin ja kuparin seoselementtina.
c) Kadmium ja sen yhdisteet sahkdisissa koskettimissa.

Teknisen aineiston laadintaan valtuutettu henkilo:
Jens Thing
Osoite:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem

Belgia



USA: Haas Automation todistaa, ettd tdama kone tayttda alla lueteltavien OSHA- ja
ANSI-hyvaksyttyjen suunnittelu- ja valmistusstandardien vaatimukset. Tama kone toimii
alla lueteltavien standardien mukaisesti vain niin kauan kun omistaja ja kayttaja jatkavat
naiden standardien mukaista kaytt6a, yllapitoa ja koulutusta.

. OSHA 1910.212 - Yleiset vaatimukset kaikille koneille
. ANSI B11.5-1983 (R1994) Sorvit, jyrsinkoneet ja porakoneet
. ANSI B11.19-2010 Performance Criteria for Safeguarding (Varmistustoimien

suorituskriteerit)

. ANSI B11.23-2002 Turvallisuusvaatimukset koneistuskeskuksille ja automaattisille
numeerisesti ohjatuille jyrsinkoneille, porakoneille ja avarruskoneille

. ANSI B11.TR3-2000 Riskien arviointi ja riskien pienentdminen — Tydstékoneisiin

liittyvien riskien arviointia ja pienentdmistéd koskevat ohjeet

KANADA: Laitteen alkuperdisend valmistajana vakuutamme, ettd luettelossa mainitut
tuotteet tayttavat koneiden suojauksia ja standardointia koskevat vaatimukset siten, kuin
on esitelty teollisuuslaitosten tydterveys- ja turvallisuusmaaraysten sdannodksen 851
kayttéonottoa edeltdvan terveys- ja turvallisuuskatselmuksen osiossa 7.

Tama asiakirja vastaa lisdksi maaraysta etukateen annettavasta kirjallisesta ilmoituksesta,
joka koskee vapautusta kayttddnottotarkastuksesta lueteltujen koneiden osalta, siten kuin
marraskuussa 2016 paivatyn, Ontarion osavaltion terveyttd ja turvallisuutta koskevan
ohjeistuksen terveyttd ja turvallisuutta koskevaa kayttdonottotarkastusta koskevassa
PSR-ohjeistuksessa (Ontario Health and Safety Guidelines, PSR Guidelines [Pre-Start
Health and Safety Review]) selitetdan. PSR-ohjeistuksen mukaan alkuperaisen laitteen
valmistajan etukateen kirjallisena antama ilmoitus riittdd vapautukseen terveyttd ja
turvallisuutta koskevasta kayttéonottotarkastuksesta.

All Haas CNC machine tools carry the ETL Listed mark,
certifying that they conform to the NFPA 79 Electrical
O ETLUSTED Standard for Industrial Machinery and the Canadian

C us

Nreastore. | equivalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and
AnsiuLsto S8 | oET| | jsted marks are awarded to products that have

Intertek CERTIFIED TO successfully undergone testing by Intertek Testing
9700845 CANICSASTP 222N | Services (ITS), an alternative to Underwriters'
Laboratories.

Haas Automation has been assessed for conformance

with the provisions set forth by ISO 9001:2008. Scope of

Registration: Design and Manufacture of CNC Machines

Tools and Accessories, Sheet Metal Fabrication. The

2008 conditions for maintaining this certificate of registration are

Fleo set forth in ISA's Registration Policies 5.1. This
registration is granted subject to the organization
maintaining compliance to the noted stardard. The validity
of this certificate is dependent upon ongoing surveillance
audits.

o

Alkuperédiset ohjeet



Kayttoohje ja muut verkkoresurssit

Tama kayttd- ja ohjelmointiohje on kaikkia Haas-jyrsinkoneita varten.

Kaikille asiakkaille toimitetaan tasta kayttdohjeesta englanninkielinen versio, ja sen otsikko
on ”Original Instructions” ("Alkuperdiset ohjeet”).

Tasta kayttoohjeesta on olemassa kaannoksia useita eri puolilla maailmaa olevia alueita
varten. Kaannettyjen ohjeiden otsikko on ”Alkuperaisten ohjeiden kdannoés”.

Tama kayttdohje sisaltaa allekirjoittamattoman version EU:n edellyttamasta
vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta. Eurooppalaisille  asiakkaille  toimitetaan
allekirjoitettu englanninkielinen versio vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta, joka sisaltaa
mallin nimen seka sarjanumeron.

Taman kayttoohjeen lisdksi valtava maara lisatietoja 10ytyy verkosta osoitteesta:
www.haascnc.com, Huolto-osio.

Tama kayttdohje sekd sen kaannoksia loytyy verkosta enintdan noin 15 vuotta vanhoille
koneille.

Myds koneesi CNC-ohjain sisaltdd koko tdman kayttdohjeen useilla kielilla. Se 16ytyy
painamalla [HELP]-painiketta (Ohje).

Useiden konemallien mukana toimitetaan kayttdohjeen lisdosa, joka on saatavilla myos
verkossa.

Myds kaikille konevaihtoehdoille I6ytyy verkosta lisatietoja.
Huoltotietoja on saatavilla verkossa.

Verkosta Ioytyva ”Asennusohje” sisaltdd tietoja ilmaa ja sahkdvirtaa koskevista
vaatimuksista, valinnaisesta sumunpoistimesta, toimitusmitoista, painosta, nosto-ohjeista,
alustasta ja sijoittamisesta jne. seka edella mainittuja koskevan tarkistuslistan.

Asianmukaista jadhdytysnestetta ja jaahdytysjarjestelman huoltoa koskeva ohjeistus [0ytyy
kayttéohjeesta ja verkosta.

limaa ja pneumatiikkaa koskevat kaaviot 10ytyvat voiteluaine- sekd CNC-ohjainluukun
sisapuolelta.

Voiteluaine-, rasva-, 0Oljy- ja hydraulinestetyyppien luettelo 16ytyy koneen voitelulevyssa
olevasta siirtokuvasta.

Xi



Kuinka tata ohjekirjaa tulee kayttaa

Kuinka tata ohjekirjaa tulee kayttaa

Kayta tatad ohjekirjaa saadaksesi parhaan mahdollisen hyédyn uudesta Haas-koneestasi.
Taman ohjekirjan sisaltd on saatavissa myds ohjauksessa HELP (Ohje) -toiminnon avulla.

important: Kayttéohjeen turvallisuutta koskeva luku tulee lukea ja ymmartaa ennen koneen
kayttoa.

Varoitusten selitykset

Tassa ohjekirjassa tarkeat ja kriittiset tiedot esitetdan kayttamalla paatekstia kuvakkeella ja
signaalisanalla: "vaara”, "varoitus”, "huomio” ja "huomautus”. Kuvake ja signaalisana
ilmaisevat olosuhteen tai tilanteen vakavuuden. Muista lukea ndma lausekkeet ja noudata
ohjeita tarkkaan.

Kuvaus Esimerkki
Vaara tarkoittaa, ettd olosuhde tai tilanne aiheuttaa “@‘
kuoleman tai vakavan loukkaantumisen, jos We
annettuja ohjeita ei noudateta. danger: Ei saa astua péaélle. Sdhkoiskun,

tapaturman tai konevahingon vaara. Télle
alueelle ei saa kiiveta eika silla saa oleskella.

Varoitus tarkoittaa, etta olosuhde tai tilanne
aiheuttaa kohtalaisen loukkaantumisen, jos &
annettuja ohjeita ei noudateta. warning: Al& koskaan laita ké&sié

tybkalunvaihtajan ja karanpaan valiin.

Huomio tarkoittaa, ettd seurauksena on lieva

loukkaantuminen tai koneen vahinko, jos annettuja <D

ohjeita ei noudateta. Toimenpiteet saatetaan joutua caution: Kone tulee sammuttaa ennen
aloittamaan alusta, jos huomiolausekkeessa huoltotdiden suorittamista.

annettuja ohjeita ei noudateta.

Huomautus tarkoittaa, etta teksti sisaltaa lisatietoa,
selvennyksia tai hyodyllisia vinkkeja.

huom: Néité ohjeita tulee noudattaa, jos kone on
varustettu lisdvarusteisella Z-lisGpoydélla.
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Tassa ohjekirjassa kaytettavat esitystavat

Kuvaus

Tekstiesimerkki

Koodilauseen teksti kuvaa ohjelmaesimerkkeja.

GO0 G90 G54 X0. YO.;

Ohjauspainikkeen viittaus ilmoittaa ohjauksen
nappaimen tai painikkeen, jota sinun tulee painaa.

Paina [CYCLE START] (Tyokierto kayntiin)
-painiketta.

Tiedostopolku kuvaa tiedostojarjestelman
hakemistojen jarjestysta.

Huolto > Asiakirjat ja ohjelmisto >...

Tilaviittaus esittaa koneen tilaa (kayttotapaa).

MDI

Nayttéelementti kuvaa koneen nayttdkohdetta, jota
olet kasittelemassa.

Valitse SYSTEM (Jarjestelma) -valilehti.

Jarjestelmatuloste kuvaa tekstia, jonka koneen
ohjaus nayttaa reaktiona tekemallesi toimenpiteelle.

OHJELMAN LOPPU

Kayttdjan syote kuvaa tekstid, joka sinun tulee
syo6ttaa koneen ohjaukseen.

G04 P1.

Muuttuja n iimoittaa ei-negatiivisen kokonaisluvun
aluetta 0-9.

Dnn esittdd D00-D99.
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Turvallisuus

Chapter 1: Turvallisuus

1.1

D

Yleiset huomautukset

CAUTION: Tét4 laitetta saa kdyttéda vain valtuutettu ja koulutettu henkils. Sinun
tulee toimia aina kéyttbohjeita, turvakilpié, turvamééréyksié ja koneen
turvallisen ké&ytén ohjeita nopudattaen. Kouluttamattomat henkil6t
aiheuttavat vaaran seka itselleen etté koneelle.

IMPORTANT: Al kéytd konetta, ennen kuin olet lukenut kaikki varoitukset,

D

CAUTION:

huomautukset ja ohjeet.

Tamaéan ohjekirjan malliohjelmat on testattu tarkkuuden osalta, mutta
ne esitetddn vain kuvaavassa merkKityksesséd. Ohjelmat eivét
maédirittele tybkaluja, korjauksia tai materiaaleja. Ne eivdt kuvaa
tybkappaleen kiinnitystd tai muuta kiinnitysmenetelméaa. Jos péaatat
ajaa malliohjelman koneessasi, tee se grafiikkatavalla. Noudata aina
turvallisia koneistuskaytantéja, kun olet suorittamalla tuntematonta
ohjelmaa.

Kaikkiin CNC-koneisiin liittyy vaaratekijoita, jotka johtuvat pydrivista tydkaluista, hihnoista
ja hihnapyodrista, korkeasta jannitteesta, melusta ja paineilmasta. CNC-koneiden ja niiden
komponenttien kaytdssd on aina noudatettava perustavia turvallisuuden varotoimia
henkildvammojen ja mekaanisten vahinkojen valttamiseksi.

Tyobalueen on oltava riittavan valaistu, jotta koneen voi nahda kunnolla ja sen kayttdé on
turvallista. Tahan sisaltyvat kayttajan tydalue ja kaikki koneen alueet, joilla saatetaan
liikkua huollon tai puhdistuksen aikana. Riittdva valaistus on kayttajan vastuulla.

TyoOkalut, tyokappaleen Kiinnitys, tyOkappale ja jaahdytysneste eivat kuulu Haas
Automation, Inc:n vastuun piiriin eivatkd ole sen hallittavissa. Kaikkiin naista liittyy
mahdollisia vaaroja (terdvat reunat, raskaiden kuormien nostamiseen liittyvat seikat,
kemialliset koostumukset jne.), ja on kayttajan vastuulla ryhtyd asianmukaisiin toimiin
(henkildnsuojaimet, koulutus jne.).

Kone on puhdistettava normaalissa kaytdssd sekd ennen huoltoa tai korjausta.
Puhdistamisen avuksi on saatavilla lisdvarusteita, kuten pesuletkuja, lastunkuljettimia ja
ruuvikuljettimia. Naiden laitteiden turvallinen kayttd edellyttdd koulutusta ja saattaa
edellyttdd asianmukaisten henkildnsuojainten kayttda, ja on kayttajan vastuulla.




Yleiset huomautukset

1.1.1

Tama kayttdopas on tarkoitettu viitteelliseksi oppaaksi, eikd sitd saa kayttda ainoana
koulutustapana. Kattavaa kayttdkoulutusta on saatavilla valtuutetulta
Haas-jalleenmyyjalta.

Haas Automationin koneellisten tyovalineiden
kayttotyyppien yhteenveto

Haasin CNC-jyrsimet on tarkoitettu metallien ja muiden kovien materiaalien leikkaamiseen
ja muotoiluun. CNC-jyrsimet ovat yleiskayttdisia, eikd kaikkia leikattaviksi kelpaavia
materiaaleja ja leikkaustapoja ole mahdollista koota yhteen listaan. Lahes Kkaikki
leikkaaminen ja muotoilu suoritetaan karaan kiinnitetylla pyorivalla teralla. Jyrsinta ei
tarvitse kaannelld. Joissakin leikkaustarkoituksissa tarvitaan jadhdytysnestetta.
Jaahdytysnesteen valinta riippuu myds leikkaustavasta.

Haasin jyrsinten kayttdsovellukset jaotellaan kolmeen luokkaan. Niitd ovat: Kaytto, yllapito
ja huolto. Kayttdé ja yllapito on tarkoitettu koulutetun ja valtuutetun koneenkayttajan
suoritettaviksi. Tassa kayttboppaassa on tietoa koneen kaytdsta. Kaikki muut koneen
kayttdsovellukset luokitellaan huolloksi. Huollon voi suorittaa vain erikseen koulutettu
huoltohenkildstd.

Taman koneen kayttd koostuu seuraavista osa-alueista:
1. Koneen asetusten maarittaminen

. Koneen asetukset maaritetdan alunperin tarvittavien tydkalujen, korjainten ja
kiinnitysten maarittdmiseksi, jotta toistoon perustuva ja myéhemmin koneen
kaytoksi kutsuttava toiminto voidaan suorittaa. Jotkin koneen
asetusmaaritykset voidaan tehda oven ollessa avoinna, mutta ne rajoittuvat
pakkokayttdisiin toimintoihin.

2. Koneen kayttd automaattitilassa

. Automaattinen kayttd aloitetaan tyokierrolla ja voidaan suorittaa ainoastaan
ovien ollessa suljettuina.

3. Kayttajan suorittama materiaalien (osien) lataus ja purkaminen

. Osien lataaminen ja purkaminen edeltaa ja seuraa automaattista kayttéa. Se
pitda suorittaa ovien ollessa auki, ja kaiken koneen automaattisen liikkkeen
pitda pysahtya oven ollessa auki.

4. Kayttajan suorittama leikkaustydkalujen lataaminen ja purkaminen
. TyoOkalun lataaminen ja purkaminen suoritetaan harvemmin kuin asetusten
maarittdminen. Sita edellytetaan usein silloin, kun tydkalu on kulunut ja pitaa
vaihtaa.




Turvallisuus

Yllapito koostuu vain seuraavista toimista:
1. Jaahdytysnesteen lisaaminen ja sen kelpoisuudesta huolehtiminen

. Jaahdytysnesteen lisddminen ja sen koostumuksen tarkistaminen tulee
suorittaa sdanndllisesti. Se on tavanomainen kayttajan suorittama toimi, joka
suoritetaan joko turvallisesti koneen kayttékaapin ulkopuolelta tai ovien ollessa
auki ja koneen sammutettuna.

2. Voiteludljyjen lisddminen

. Karaan ja akseleihin pitaa lisata voiteludljya sdanndllisin valiajoin. Nama
valiajat voivat usein olla kuukausien tai vuosien mittaisia. Voiteludljyn
lisddminen on tavanomainen kayttajan suorittama toiminto, joka suoritetaan
aina turvallisesti koneen kayttdkaapin ulkopuolelta.

3. Koneen siivoaminen lastuista

. Lastut pitaa poistaa koneesta tasaisin valiajoin, jotka maaraytyvat koneen
kayttésovellusten mukaan. Tama on tavanomainen koneen kayttajan
suorittama toimi. Se suoritetaan ovien ollessa auki ja koneen ollessa taysin
pysaytettyna.

Huoltoon kuuluvat vain seuraavat asiat:
1. Huonosti toimivan koneen korjaaminen

. Tehtaalla koulutetun henkiloston pitaa korjata kaikki koneet, jotka eivat toimi
asianmukaisella tavalla. Kayttaja ei saa itse suorittaa milloinkaan tallaisia
korjauksia. Niita ei luokitella yllapidoksi. Asennus- ja huolto-ohjeet toimitetaan
erikseen kayttdohjeen lisaksi.

2. Koneen siirtdaminen, pakkauksen purkaminen ja koneen asennus

. Haas-koneet toimitetaan kayttdjan osoitteeseen ldhes kayttévalmiina. Ne
edellyttavat silti koulutettua huoltohenkil6d asennuksen loppuun suorittamista
varten. Asennus- ja huolto-ohjeet toimitetaan erikseen kayttdohjeen lisaksi.

3. Koneen pakkaus

. Koneen pakkaaminen lahetysta varten edellyttdd samojen Haasin toimittamien
pakkausmateriaalien kayttda kuin alkuperaisessa toimituslahetyksessa.
Asennuksen suorittaminen loppuun edellyttda koulutettua huoltohenkiléa
pakkauksen takia. Lahetysohjeet toimitetaan erikseen kayttéohjeen lisaksi.

4. Kaytdsta poistaminen, purkaminen ja havitys

. Konetta ei tulisi purkaa lahettamista varten. Se voidaan siirtaa 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.

5. Kayttoian paattymisen jalkeinen havitys




Yleiset huomautukset

1.1.2
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DANGER:

. Kayttéian paattymisen jalkeinen havitys pitda suorittaa koneen kayttdosoitteen
paikallisten lakien ja maaraysten mukaan. Havitys on yhteisesti koneen
omistajan ja myyjan vastuulla. Tata vaihetta ei huomioida riskianalyysissa.

Lue ennen koneen kayttamista

Ald koskaan astu koneistustilaan koneen ollessa liikkeessé tai koneen
liikkeen ollessa mahdollinen. Se voi aiheuttaa loukkaantumisen tai
kuoleman. Liike on mahdollinen koneen virran ollessa p&élla, kun
kone ei ole [EMERGENCY STOP] -tilassa.

Perusturvallisuus:

Tama kone voi aiheuttaa vakavia tapaturmia.

Tata konetta ohjataan automaattisesti ja se voi kdynnistya milloin tahansa.

Tutustu paikallisiin turvaohjeisiin ja maarayksiin ennen koneen kayttamista. Ota
yhteytta jalleenmyyjaan, jos sinulla on kysyttavaa turvallisuusasioista.

Koneen omistajan vastuulla on varmistaa, ettd jokainen koneen asennukseen ja
kayttoon osallistuva henkild on tutustunut koneen mukana toimitettuihin asennus-,
kayttd- ja turvallisuusohjeisiin ENNEN varsinaisen tyon suorittamista koneella.
Lopullinen vastuu turvallisuudesta on koneen omistajalla ja yksittaisilla henkil6ill,
jotka tydskentelevat koneella.

Kayta asianmukaisia silma- ja kuulosuojaimia koneen kaytdn aikana.

Kaytd sopivia kasineitd kasitellyn materiaalin poistamisessa ja koneen
puhdistamisessa.

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

Pida sivuikkunat lukittuina kaytdén aikana (jos olemassa).

Sahkoturvallisuus:

Sahkdvirran tulee vastata annettuja erittelyja. Jos konetta yritetdan kayttda muun
kuin erittelyjen mukaisen virtaldhteen avulla, seurauksena voi olla vakava vahinko ja
takuun raukeaminen.

Séahkopaneeli on pidettava kiinni seka ohjauskaapin salvat lukossa ja avain tallessa
kaikkina aikoina lukuun ottamatta asennusta ja huoltoa. Silloinkin vain valtuutettu
sdhkdasentaja saa tehda toimenpiteitd paneelilla. Kun paakatkaisija on paalla,
séhkdpaneelissa (mukaan lukien piirikortit ja logiikkapiirit) on korkea jannite ja jotkut
komponentit toimivat korkeissa lampoétiloissa. Se edellyttdd &arimmaista
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 henkilokunta saa tehda vianetsintaa ja korjata laitteistoja.




Turvallisuus

. Ala paina ohjauspaneelin [POWER UP] -painiketta, ennen kuin kone on taysin
asennettu.

Kayttoturvallisuus:

. Ala kayta konetta, jos ovet eivat ole kiinni ja ovien yleislukitukset asianmukaisesti
toiminnassa.
. Tarkista osien ja tydkalujen vahingot ennen koneen kayttamista. Vahingoittunut osa

tai tydkalu on korjattava tai vaihdettava valtuutetun henkilon toimesta. Ala kayta
konetta, jos jokin komponentti ei nayta toimivat oikein.

. Pyorivat lastuamistyOkalut voivat aiheuttaa vakavia vammoja. Jyrsinkoneen poyta ja
karanpaa voivat likkua nopeasti milloin vain ohjelman suorituksen aikana.
. Vaarin kiinnitetyt kappaleet voivat paiskautua kehikon I1api suurella voimalla, kun

tyostetaan suurilla nopeuksilla/syéttoarvoilla. Ylisuurten tai rajoitetusti kiinnitettyjen
kappaleiden koneistamisen ei ole turvallista.

Laitteeseen loukkuun jadneen henkildn vapauttaminen:

. Koneen sisélla ei saa olla ketaan kayton aikana.

. Siind epatodennakdisessa tapauksessa, ettd henkild on jdanyt loukkuun koneen
sisdan, hatapysaytyspainiketta on painettava valittdmasti ja henkild on poistettava.

. Jos henkild on jaanyt puristuksiin tai tarttunut kiinni, kone on sammutettava; sitten

koneen akselit voidaan siirtda suurta ulkoista voimaa kayttaen tarvittavaan suuntaan
henkildn vapauttamiseksi.

Palautus jumiutumista tai tukoksista:

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

. TyOkalu ja materiaali/osa — Sulje ovet, paina [RESET] naytettyjen halytysten
poistamiseksi. Nykayta akselia niin, ettd tytkalu ja materiaali ovat vapaat.

. Automaattinen tydkalunvaihtaja/tyokalu ja kara — Paina [RECOVER] ja noudata
nayttoodn tulevia ohjeita.

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

Toimi naiden ohjeiden mukaisesti koneella tehtavien tdiden aikana:

. Normaalikayttd — pida ovi kiinni ja suojukset paikallaan (koneissa ilman kotelointia),
kun kone on kaynnissa.

. Osan lataaminen ja purkaminen — Kayttaja avaa oven, suorittaa tehtavan, sulkee
oven ja painaa sitten [CYCLE START] -painiketta (automaattisen
likkeenkaynnistys).

. TyOstotydn maarittdminen — Kun asetukset ovat valmiit, lukitse asetustila

kaantamalla asetusnappainta ja poista avain.
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. Huolto / Koneen puhdistin — Paina [EMERGENCY STOP] tai [POWER OFF] ennen
kuin siirryt koteloon.

Koneen turvaominaisuuksien maaraaikaishuolto:

. Tarkista, onko oven lukitusmekanismi kunnossa ja toimiva.
. Tarkista, onko turvaikkunoissa ja kotelossa vaurioita tai vuotoja.
. Varmista, ettd kaikki kotelon paneelit ovat paikoillaan.

Oven turvalukituksen huolto:

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

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

. Vaihda valittdmasti sellaiset oven turvalukitusjariestelman osat, jotka eivat tayta

naita kriteereja.
Oven turvalukituksen testaus:

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

Koneen kotelon ja suojalasin huolto ja testaus:

Rutiinihuolto:

. Tarkista, onko kotelossa ja turvalasissa merkkeja vaaristymista, 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 ndhda kunnolla
kayton aikana.

. Koneen kotelo on tarkistettava silmamaaraisesti paivittain sen varmistamiseksi, etta

kaikki paneelit ovat paikoillaan.
Koneen kotelon testaus:

. Koneen kotelon testausta ei tarvita.




Turvallisuus

1.1.3 Koneen ymparistonakokohtaiset rajat
Seuraavassa taulukossa esitellaan turvallisen kayton ymparistéasetusten mukaiset rajat:
T1.1: Ymparistolliset rajat (vain sisakayttéon)
Minimi Maksimi

Kayttolampdtila 41 °F (5,0 °C) 122 °F (50,0 °C)

Varastointilampatila -4 °F (-20,0 °C) 158 °F (70,0 °C)

limankosteus 20 % suhteellinen kosteus, 90 % suhteellinen kosteus,

tiivistymaton tiivistymaton
Korkeus merenpinnan tasosta Merenpinnan taso 6 000 jalkaa (1 829 m)

D

CAUTION:

1.1.4

D

CAUTION:

NOTE:

Ald kéytd konetta réjéhdysherkdssd ympéristossé (rdjahdysherkét
Oljyt tai hiukkaset).

Koneen melurajat

Ole varovainen vilttdaksesi koneen/koneistuksen melun aiheuttamat
kuulovammat. Kéytd kuulosuojaimia ja muuttele tybstbolosuhteita
(tybkalut, karanopeus, akselinopeus, kiinnittimet, ohjelmoitu rata)
védhentdéksesi melua ja/tai pddsyd koneen alueelle koneistamisen
aikana.

Tyypillisessa kayttajan nappailypaikassa altistutaan seuraaville melutasoille:

. A-painotetut melutasot ovat 69,4 dB tai vahemman.
. C-painotetut valitttmat melutasot ovat 78,0 dB tai vahemman.
. LwA (A-painotettu melutaso) on 75,0 dB tai vahemman.

Materiaalien leikkauksen aikaisiin melutasoihin suuresti vaikuttavia
seikkoja ovat kéyttéjgn valitsemat materiaalit, leikkaustybkalut,
nopeudet ja syotét, tybkappaleen kiinnitys ja muut tekijagt. Naméa
ominaisuudet ovat sovelluskohtaisia ja kéyttdjdn ohjaamia eivétka
Haas Automation Inc:n vastuulla




Miehittamaton kayttod

1.2

1.3

NOTE:

Miehittamaton kaytto

Haasin CNC-tyostokoneet on suunniteltu toimimaan miehittdmattémassa tuotannossa,
mutta koneistusprosessi ei valttamatta ole turvallinen ilman valvontaa.

Koska verstaan omistaja vastaa koneen turvallisuudesta ja parhaista tydmenetelmista,
omistajan vastuulla on my6s miehittamattdman tuotannon hallinta. Sinun tulee valvoa
koneistusprosessia vahinkojen, loukkaantumisten ja kohtalokkaiden tapaturmien
estdmiseksi vaarallisten olosuhteiden esiintyessa.

Jos esimerkiksi koneistettavaan materiaaliin liittyy tulipalon vaara, asianmukainen
palontorjuntajarjestelméd on perustettava vahentdmaan henkildille, koneille ja
rakennukselle koituvia vaaroja. Ota yhteys asiantuntijaan valvontamenetelmien
perustamiseksi ennen koneen kayttamista miehittamattémassa tuotannossa.

On erittain tarkeaa valita sellaiset valvontalaitteet, jotka toimivat tilanteen vaatimalla tavalla
onnettomuuden estdmiseksi ilman ihmisen toimenpiteitd, kun ongelma havaitaan.

Oven saannot — Suoritus-/asetustila

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

Asetustilan tulee yleensa olla lukittuna (avainkytkin lukittuna pystyasennossa). Suoritus- ja
asetustilassa tydalueen ovet ovat kiinni lukittuina CNC-ohjelman suorituksen, karan
pyorinnan ja akselilikkeen aikana. Ovien lukitus vapautuu automaattisesti, kun kone ei ole
tyokierrossa. Monet koneen toiminnot eivat ole kaytettavissa oven ollessa auki.

Kun lukitus on auki, ammattitaitoinen koneistaja paasee koneelle tekemaan enemman
asetuksiin liittyvia toita. Talla kayttdtavalla koneen kayttaytyminen riippuu siitd, ovatko ovet
auki vai kiinni. Seuraavissa taulukoissa esitetddn yhteenvetona erilaisia kayttdétapoja ja
sallittuja toimintoja.

Kaikki ndméa ehdot seuraavat, jos ovi on auki ja pysyy auki ennen
toimintojen toteutumista ja niiden aikana.
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T1.2: Jyrsinkone — Suoritus-/asetustilan rajoitukset
Koneen toiminta Suoritustila Asetustila

limapuhallus (AAG) paalla Ei sallittu. Ei sallittu.
Akselin nykayssyo6ttd ohjaustaulun Ei sallittu. Sallittu.
kasipyoralla
Akselin nykayssyottd RJH:n Ei sallittu. Sallittu.
kasipyoralla
Akselin nykayssyottd RJH:n Ei sallittu. Ei sallittu.
nykayssyo6ttdnupilla
Akselin pikaliike kotiasentoa G28 Ei sallittu. Ei sallittu.
tai toista kotiasentoa kayttamalla
Akselin palautus nollaan Ei sallittu. Ei sallittu.
Automaattinen paletinvaihto Ei sallittu. Ei sallittu.
APC-toimintapainikkeet Ei sallittu. Ei sallittu.
Lastunkuljetin [CHIP FWD, Ei sallittu. Ei sallittu.
REV]
Painike [COOLANT] paneelissa Ei sallittu. Sallittu.
Painike [COOLANT] RJH:ssa. Ei sallittu. Sallittu.
Siirré ohjelmoitava Ei sallittu. Sallittu.
jadhdytysnestesuutin
Karan suuntaus Ei sallittu. Ei sallittu.
Suorita ohjelma, painike [CYCLE Ei sallittu. Ei sallittu.
START] paneelissa
Suorita ohjelma painikkeella Ei sallittu. Ei sallittu.
[CYCLE START] RJH:ssa
Suorita ohjelma (paletti) Ei sallittu. Ei sallittu.
Kara [FWD] / Painike [REV] Ei sallittu. Ei sallittu.
paneelissa




Oven saannot — Suoritus-/asetustila

Koneen toiminta Suoritustila Asetustila
Kara [FWD]/[REV] RJH:ssa Ei sallittu. Ei sallittu.
Tyokalunvaihto [ATC FWD] / Ei sallittu. Ei sallittu.
[ATC REV].
Tybkalun vapautus karasta Sallittu. Sallittu.
Karanlapijaahdytys (TSC) paalla Ei sallittu. Ei sallittu.
Tyokalun ilmapuhallus (TAB) Ei sallittu. Ei sallittu.
paalle
e
ok __
DANGER: Alé yritd ohittaa koneen turvallisuustoimintoja. Se tekee koneesta
vaarallisen ja saa aikaa takuun raukeamisen.
1.3.1  Robottisolut
Kone, joka on robottisolussa, saa suorittaa ohjelman oven ollessa auki riippumatta siita,
missd asennossa suoritus- ja asetusndppdain 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 yhteydessd CNC-koneen kanssa.
Yleensd robotin ja CNC-koneen vaélinen liitdntd vaikuttaa molempien koneiden
turvallisuuteen.
Robottisolun asetukset eivat kuulu tdman ohjekirjan piiriin. Kysy neuvoa robottisolun
integroivalta yritykseltd ja Haasin tehtaanmyymalan edustajalta (HFO) turvallisen
robottisolun asetusten oikein maarittamiseksi.
1.3.2 Sumun poisto / Kotelon tyhjennys

Joissain malleissa on asennettuna lisdosa, jonka avulla koneeseen voi liittaa
héyrynpoistajan. Saatavilla on myos valinnainen pakokaasukotelojarjestelma, joka auttaa
pitdmaan hoyryn poissa koneen kotelosta.

On  omistajasta/kayttdjasta  kiinni, millainen  hdyrynpoistaja  sopii  tiettyyn
kayttotarkoitukseen vai onko se lainkaan tarpeen.

Omistaja/kayttaja on vastuussa hdyrynpoistojarjestelman asennuksesta.
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1.4  Karan turvaraja

Ohjelmistoversiosta 100.19.000.1100 alkaen ohjaukseen on lisatty karan turvaraja.

F1.1: Karan turvaraja -ponnahdusikkuna [1]
Operation: MEM | @ |oLis2:48

009 DEAD AIR BRAKE Active Codes Active Tool
. ) off
)%32:15‘ 1 Go1 Linear Feed Motion Tool: 1
G1 X1.3631 F0.01; G99 Feed Per Revolution Offset: 1 "
ﬁfs??‘?gi‘w G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None
X0.0506 20.0616 F0.01; 680  Cycle Cancel Tool Groups ~——

G54 Work Offset #54 Max Load; 0

Life: 100%

GO X1.65;
70.2169;

(ROUGH 0D STEP 1);
G99;

[ak:]

GO X1.45 Y0. 20.2168;
Z0.0312;

X1.1724

3 Warning
GL X113 20,01 FO.0L;
2-0.305;

G3X1.1524 7-0.312 1-0.0235 K-0.0507;
G1 X1.1559 Z-0.3135;

Main Spindle:

X1.1592 2-0.3151; 2500 RPM 0

G3X1.18 Z-0.3406 1-0.0281 K-0.0263; 1] 0.000
Gl Z0.3413; mi 100%
ArerTEy Is over the safe speed limit. Siop

X1.1798 Z-0.394;
G3X1.1679 2-0.4116 1-0.0398 K0.0035;
G1 X1.13 7-0.442;

Continue with commanded speed?

2-0.8857:
lx2s: 00000000 Ves [ENTER] No [CANCEL]
Main Spindle 1
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:02
Spindle Power: 0.0 kW I 12508 ml) - e
Surface Speed: 0 FPM Last cycle 0:00:02
overrides chip Load: 0,000  IPT @y 0.0000 [(EE——— - 0% Remaining 0:00:00
) Feed Rate: 0.0090 PR M30 Counter #1: ]
Rl D9 Active Fead: 0.0090 PR z o005 um—  m ox
Sp\nd\i 100% . — M30 Counter #2; [
Rapid: 100% 3
B ws 80 / %% Loops Remaining 0

spindle Load(%) (s - 0% c ceeeee — 0%

Tama toiminto nayttda varoitussanoman, kun [FWD]- tai [REV]- -painiketta painetaan ja
edellinen kasketty karan nopeus on karan manuaalisen enimmaisnopeuden parametrin
ylapuolella. Paina [ENTER] siirtyaksesi edelliseen kaskettyyn karan nopeuteen tai paina
[CANCEL], jos haluat peruuttaa toiminnon.

T1.3: Karan manuaalisen enimmaisnopeuden parametriarvot

Karan manuaalinen
Koneen/karan vaihtoehto enimmaisnopeus

Jyrsinkoneet 5000

TL 1000

ST-10-ST-20 2000

ST-30-ST-35 1500

ST-40 750

Pydériva tyokalu 2000
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Koneeseen tehdyt muutokset

NOTE:

1.5

1.6

NOTE:

Naéitéa arvoja ei voi muuttaa.

Koneeseen tehdyt muutokset

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

Haas Automation, Inc. valmistaa ja myy joitakin sellaisia osia tai sarjoja, joita pidetaan
kayttdjan asennettavina. Jos asennat téllaisia osia tai sarjoja itse, lue asennusohjeet.
Varmista, ettd ymmarrat toimenpiteet ja toimit turvallisesti ennen tydn aloittamista. Jos
epailet, ettet pysty suorittamaan toimenpiteitd oikein, pyyda apua Haas-edustajalta (HFO).

Sopimattomat jaahdytysnesteet

Jaahdytys on tarkea osa kaikkia koneistustoimenpiteitd. Kun jaahdytysnestettad kaytetaan
ja yllapidetaan oikein, se voi parantaa kappaleen viimeistelyn laatua, pidentaa tydkalun
kestoikaa ja suojata koneen komponentteja ruostumiselta ja muilta vahingoilta. Toisaalta
sopimattomat jaahdytysnesteet voivat aiheuttaa huomattavia vahinkoja koneelle.

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

Seuraavat yksittaiset tekijat ovat esimerkkeja vaaranlaisesta jaahdytysnesteesta:

. Ala kayta pelkkaa vetta. Se aiheuttaa komponenttien ruostumista.
. Ala kayta helposti syttyvia jaghdytysnesteita.
. Ala kéytd puhtaita tai "eldinrasvapohjaisia” mineraali6ljyja. Nama tuotteet voivat

vahingoittaa kumitiivisteitd ja putkia kaikkialla koneessa. Jos kaytat
minimimaaravoitelujarjestelmada |dhes kuivassa koneistuksessa, kaytd vain
suositeltuja 6ljyja.

Koneen jaahdytysnesteen tulee olla vesiliukoista, synteettista oljypohjaista tai synteettista
jaahdytysnestetta tai voiteluainepohjaista nestetta.

Varmista, ettd  jdéhdytysnesteseos on sellainen, etta
Jjééhdytysnestetiivisteen mééré séilyy hyvéksyttévéllé tasolla. Vaérin
ylldpidettdvat jddhdytysnesteseokset voivat aiheuttaa koneen
komponenttien ruostumisen. Ruostevahingot eivédt ole takuun
kattamia.
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Turvallisuus

1.7

NOTE:

F1.2:

Kaanny Haas-edustajan (HFO) tai jadhdytysnesteen jalleenmyyjan puoleen, jos sinulla on
kysymyksia tietysta jadhdytysnesteesta, jota olet aikeissa kayttaa.

Turvakilvet

Haasin tehtaalla koneeseen asennetaan kilvet, jotka kertovat nopeasti mahdollisista
vaaroista. Jos kilvet vahingoittuvat tai kuluvat tai jos tarvitaan lisda kilpia jonkin tietyn
vaaran korostamiseksi, ota yhteys Haasin myyntiedustajaan (HFO).

Alé koskaan muuta tai poista turvakilpeé tai symbolia.

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

. Keltainen kolmio - kuvaa vaaraa.

. Punainen ympyra vinoviivalla - esittaa kiellettya toimenpidetta.

. Vihred ympyra - esittda suositeltavaa toimenpidetta.

. Musta ympyra - antaa tietoa koneen ja varusteiden toiminnasta.

Esimerkki turvakilpien symboleista: [1] Vaaran kuvaus, [2] Kielletty toimenpide, [3]
Suositeltu toimenpide.
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Turvakilvet

1.71

T1.4:

Kilpien symbolien viittaukset

Tassa osiossa esitelladn koneessa nakyvat turvallisuuteen liittyvat symbolit.

Vaaran symbolit — keltaiset kolmiot

Symboli

Kuvaus

Liikkuvat osat voivat tarttua kiinni, ruhjoa ja viiltaa.

Pida kaikki ruumiinosat poissa koneen osilta, kun ne liikkuvat tai jos niiden
liikkuminen on mahdollista. Liike on mahdollinen koneen virran ollessa
paalla, kun kone ei ole [EMERGENCY STOP] -tilassa.

Suojaa aina ldysat vaatteet ja pitkat hiukset jne.

Automaattisesti ohjattavat laitteet voivat kaynnistyd milloin tahansa.

Ala koske pyérivaan tydkaluun.

Pida kaikki ruumiinosat poissa koneen osilta, kun ne liikkuvat tai jos niiden
liikkuminen on mahdollista. Liike on mahdollinen koneen virran ollessa
paalla, kun kone ei ole [EMERGENCY STOP] -tilassa.

Teravat tyokalut tai lastut viiltavat helposti ihoa.

Karamoottori kayttda Regenia vaimentamaan ylimaaraista virtaa, ja se
kuumenee erittain kuumaksi.
Ole aina varovainen Regenin lahella.

Koneessa on suurjannitekomponentteja, jotka voivat aiheuttaa
sahkoiskun.
Ole aina varovainen suurjannitekomponenttien lahella.
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Turvallisuus

Symboli Kuvaus

Pitkat tyokalut ovat vaarallisia, varsinkin karanopeuksilla yli 5000 rpm.
Tyodkalut voivat rikkoutua ja sinkoutua ulos koneesta.

Muista, ettd koneen koteloinnin tarkoituksena on pysayttaa
jaahdytysnesten ja lastut. Kotelointi ei ehka pysayta rikkoutunutta tydkalua
tai sinkoutuvia osia.

Tarkista aina asetukset ja ty6kalut ennen koneistuksen kaynnistamista.

Tydstétoiminnot voivat aiheuttaa vaarallisia lastuja, polya tai sumua. Tama
johtuu lastuttavista materiaaleista, metallinty0stonesteesta ja kaytettavista
tyokaluista seka tydstonopeuksista/-syotoista.

Koneen omistajan/kayttdjan on maaritettava, tarvitaanko
henkildnsuojaimia, kuten suojalaseja tai hengityssuojaimia, ja tarvitaanko
sumunpoistojarjestelmaa.

Joissakin malleissa on valmius sumunpoistojarjestelman liittdmiseen. Lue
ja ymmarra aina tydkappaleen materiaalin, tyokalujen ja
metallintydstonesteen kayttoturvallisuustiedotteet (SDS).

T1.5:

Kiellettyjen toimenpiteiden symbolit — punaiset ympyréat vinoviivalla

Symboli Kuvaus

Ala mene koneen kotelon sisalla, mikali on mahdollista, ettd koneen
automaattinen liike kaynnistyy.

Jos sinun taytyy menna koneen kotelon sisalle suorittamaan tehtavia,
paina [EMERGENCY STOP] tai kytke koneen virta pois paélta. Aseta
riippukayttdpaneeliin turvalappu kertomaan muille ihmisille, etta olet
koneen sisélla eika konetta saa kayttaa tai kytkea paalle.

Ala koneista keramiikkaa.
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Turvakilvet

Symboli

Kuvaus

Al yrité ladata tydkaluja karan nokkien ollessa epakohdistuksessa
tyokalupitimen V-laipassa olevien lovien suhteen.

Ala tydsta herkésti syttyvaa materiaalia.

Ala kayté helposti syttyvia jaédhdytysnesteit.

Helposti syttyvat materiaalit, hiukkaset tai hdyryt voivat muodostaa
rajahtavan ilmanalan.

Koneen kotelointi ei ole suunniteltu pitamaan rajahdyksia ja tai
sammuttamaan tulipaloja.

@

Ala kayta puhdasta vetta jadhdytysnesteena. Se aiheuttaa koneen
komponenttien ruostumista.
Kéayta aina ruostumisen estavaa jaahdytynesteen tiivistettd veden kanssa.
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Turvallisuus

T1.6: Suositeltavien toimenpiteiden symbolit — vihreat ympyrat

Symboli

Kuvaus

Pida koneen ovet kiinni.

Kayta aina turvalaseja tai siimasuojaimia ollessasi koneen lahella.
limassa leijuvat epapuhtaudet voivat aiheuttaa silmdvammoja.
Kayta aina kuulonsuojaimia, kun olet lahella konetta.

Koneen melu voi olla yli 70 dBA.

Varmista, ettd karan nokat ovat kohdistuksessa tydkalupitimen V-laipassa
olevien lovien suhteen.

Huomaa tydkalun vapautuspainikkeen sijainti. Paina tata painiketta vain,
kun olet pitdmassa tydkalua.

Jotkut tyokalut ovat hyvin painavia. Kasittele naita tydkaluja varovasti,
kaytd molempia kasia ja pyyda avustavaa henkil6d painamaan tyokalun
vapautuspainiketta puolestasi.
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Turvakilvet

T1.7: Informatiiviset symbolit — mustat ympyrat

Symboli Kuvaus

Yllapida suositeltava jadhdytnesteen sekoitussuhde.

"Laiha" jadhdytysnesteen seos (pienempi pitoisuus kuin on suositeltu) ei
esta koneen komponentteja ruostumiselta.

o "Rikas" jadhdytysnesteen seos (suurempi pitoisuus kuin on suositeltu) saa
> 5% aikaan jadhdytysnesteen tiivisteen hukkakayton, silla se ei tuo lisdhydtya

s suositeltuun pitoisuuteen nahden.

\_

1.7.2 Muuta turvallisuustietoa

Koneessasi voi olla muitakin turvakilpid mallista ja asennetuista lisdvarusteista riippuen.
Muista lukea ja ymmartda nama kilvet.

1.7.3 Lisatietoja on verkossa
Paivitettyja ja tdydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteita ja paljon, on

saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit myds skannata
alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtya suoraan Haasin Huolto-sivulle:

&3
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Johdanto

Chapter 2: Johdanto

2.1 Pystykaraisen jyrsinkoneen yleiskuvaus

Seuraavissa kuvissa esitetddn Haasin pystykaraisten jyrsinkoneiden joitakin vakio- ja
lisdtoimintoja. Huomaa, ettd kuvat ovat vain viitteellisid; sinun koneesi voi olla erilainen
mallista ja asennetuista lisdvarusteista riippuen.
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Pystykaraisen jyrsinkoneen yleiskuvaus

F2.1: Pystykaraisen jyrsinkoneen ominaisuudet (kuva edesta)

Sivukiinnitteinen tyckalunvaihtaja (SMTC) A. Sateenvarjotydkalunvaihtaja (ei kuvassa)
(lisévaruste) B. Riippuohjauspaneeli

Automaattiovi (lisdvaruste) C. Karanpaan kokoonpano
Karakokoonpano

Sahkdohjauskaappi

Tydvalo (2X)

Ikkunan ohjaimet
Sailytystaso
Paineilmapistooli
Etutydpoyta

. Lastulaatikko

. Tydkalun pitoleuat

. Lastunkuljetin (lisdvaruste)

. Tyokalulaatikko

. Tehokas tydvalo, 2 kpl (lisdvaruste)
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Johdanto

F2.2:

F2.3:

F2.4:

Osakuva A

Osakuva C

1.

©

©NODOTAWN =

aoRrwON -~

Sateenvarjotyyppinen tydkalunvaihtaja

Leikepoyta

Tyomerkkivalo

Pidatys ajoa varten (jos varusteena)

Leukojen kahvan pidin

Varaston alasvetoluukun ovi

Tyokalulaatikko

G- ja M-koodien referenssiluettelo
Kayttdohjekirja ja kokoonpanotiedot (tallennettu
sisaan)

Kauko-ohjaimen nykayssyo6ton kasipyora

SMTC-kaksoisvarsi (jos varusteena)
Tyokalun vapautuspainike
Ohjelmoitava jaahdytys (lisdvaruste)
Jaahdytyssuuttimet

Kara
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Pystykaraisen jyrsinkoneen yleiskuvaus

F2.5: Pystykaraisen jyrsinkoneen ominaisuudet (kuva takaa)

a

&

i@%
7~/
C

Tietokilpi

Paapiirikatkaisija

Vektorikayton tuuletin (jaksokayttéinen)
Ohjauskaappi

PO~

A Séahkoliittimet

B Jaahdytysnestesailio (siirrettava)
C Sahkodkaapin sivupaneeli
D Yhdistetty ilmavoitelumoduuli (CALM)
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Johdanto

F2.6: Osakuva A — Sahkoaliittimet

y
F

Ak\
\‘
~

I/
\

F2.7: Osakuva B

—
oM~

Jaahdytysnesteen tason tunnistin
Jaahdytys (lisdvaruste)
Apujaahdytys (lisavaruste)
Huuhtelu (lisévaruste)

Kuljetin (lisdvaruste)

Standardijaahdytyspumppu
Jaahdytysnesteen tason tunnistin
Lastukaukalo

Suodatin

Lapikaranjaahdytyksen pumppu
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Pystykaraisen jyrsinkoneen yleiskuvaus

F2.8:

Osakuva C
° o I
(@)
0 . D
(o]

AR AKAR

—_

NoOor bk~ Wi

NN~

Ethernet (lisdvaruste)

A-akselin asteikko (lisdvaruste)
B-akselin asteikko (lisdvaruste)
A-akselin teho (lisdvaruste)
A-akselin kooderi (lisdvaruste)
B-akselin teho (lisédvaruste)
B-akselin kooderi (lisdvaruste)
115 VAC, kun virtatehoon 0,5 A
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Johdanto

F2.9: Osakuva D (kayntiovi auki) 1. Minimivoitelun rasvasolenoidi
2. llmanpainemittari
3. limanpaastdventtiili
12 4. Pybropdydan iimansysttd
5. lima/vesi-erotin
6 o 6. limasulkuventtii
11 O .-
2: 7. Purkaussolenoidi
° o) 8. llmantuloportti
d 9. Karan voiteluainesailio
10. Karan voitelun tarkkailulasi (2)
| ° ° 11. Akselin voitelurasvasiilié
12. Rasvapainemittari
°
(-] :/ 1
o
1 NOTE: Lisé&tietoja on kdyntioven
2 sisédpuolisessa kilvessa.
° |le
3
o0 4
10 L )
= [WoWS
— 5
9
6
7
8

2.2

NOTE:

EC-1600:n yleiskatsaus

Seuraavissa kuvissa esitetdan joitakin EC-1600-vaakajyrsinkoneen vakio- ja lisdtoimintoja.

Jotkut toiminnot ovat samat kuin pystukaraisessa jyrsinkoneessa.

Néméa kuvat ovat vain viitteellisid; sinun koneesi voi olla erilainen
mallista ja asennetuista lisdvarusteista riippuen.
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EC-1600:n yleiskatsaus

F2.10:

©CONOO~WN =

10.
11.
12.

Sivukiinnitteinen tydkalunvaihtaja SMTC
Riippuohjauspaneeli

Yhdistetty ilmavoitelumoduuli (CALM)
Sahkdohjauskaappi

Kayttajan karan huoltoluukku
Tydkalulaatikko

Etutyopoyta

Tybkappaleen huoltoluukut
Paineilmapistoolin pidin
Jaahdytysnestesailio (siirrettava)
Kaksoislastunkuljetin
Pakokaasujarjestelman kotelo (lisdvaruste)

Vaakakaraisen jyrsinkoneen ominaisuudet (EC-1600ZT, kuva edesta)

A Pydrépdydan ohjaus
B Tydkappaleen huoltoportaat
C Toissijaiset ATC-ohjaukset
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Johdanto

F2.11:

F2.12:

Osakuva A

Osakuva B

A5

Hatapysaytyspainike

(lisdvaruste)

(lisdvaruste)

(lisdvaruste)

Rotary Index (Py6ropdydan paikoitus) -painike

RN~

1.  Ketju kotelointiin

2. Lattian ankkuripultti

Kiinnita kayttdkoroke kayttdmalla ketjuja kehikkoon
ja/tai pultteja lattiaan.
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EC-1600:n yleiskatsaus

F2.13: Osakuva C

—_

Secondary ATC Forward -painike

-/ 2. Manuaalisen/automaattisen tydkalunvaihdon
kytkin (kytkee paalle/pois [1]- ja [4]-painikkeet)

3. Hatapysaytyspainike

4. Secondary ATC Reverse -painike

2.21 EC-400/EC-400PP:n yleiskatsaus

Seuraavissa kuvissa esitetdan joitakin Haasin vaakajyrsinkoneen EC-400, EC-400PP
vakio- ja lisdtoimintoja. Jotkut toiminnot ovat samat kuin pystukaraisessa jyrsinkoneessa.

NOTE: Némé kuvat ovat vain viitteellisid; sinun koneesi voi olla erilainen

mallista ja asennetuista lisdvarusteista riippuen.
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Johdanto

F2.14: Vaakajyrsinkoneen ominaisuudet (EC-400, kuva edesta)

CoNoGORAWN=

Latausaseman hatapysaytin
Paineilmapistooli

TyoOkalun pitoleuat

Etupodyta

Tyokaluteline
Riippuohjauspaneeli
Sahkokaappi

Jaahdytysnesteen suodattimet
Sivukiinnitteinen tydkalunvaihtaja
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EC-1600:n yleiskatsaus

F2.15:

aorwN =

Voitelupaneeli

Lastunkuljetin
Tydkalunvaihtajan huoltoluukku
Tybkalunvaihtajan hatapysaytin
Hydraulidljyn taytté

i

Vaakajyrsinkoneen ominaisuudet (EC-400, kuva takaa vasemmalta)

30




Johdanto

F2.16:

NGO RAWN =

Palettikokonaisuus
Palettipoolin hatapysaytin
Palettialtaan latausasema
Paineilmapistooli
Etupdyta

Tydkaluteline
Riippuohjauspaneeli
Sahkokaappi
Voitelupaneeli

. Jaahdytysnesteen suodattimet

. Sivukiinnitteinen tyokalunvaihtaja
. Tyokalunvaihtajan hatapysaytin

. Hydrauliéljyn taytto

. Palettialtaan luistikokoonpano

Vaakajyrsinkoneen ominaisuudet (EC-400PP)
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Riippuohjauspaneeli

2.3 Riippuohjauspaneeli

Riippuohjauspaneeli on Haas-koneen paaliittyma. Siind ohjelmoidaan ja ajetaan
CNC-koneistusprojekteja. Tama riippuohjauspaneelin kuvaus esittelee
riippuohjauspaneelin eri alueet:

. Etuohjauspaneeli
. Oikea puoli, yldkuvaus ja alakuvaus
. Nappaimisto

. Ohjausnaytto

2.3.1 Etuohjauspaneeli

T2.1: Etupaneelin ohjaimet
Nimi Kuva Toiminto
[POWER ON] Kytkee koneen virran paalle.
[POWER OFF] Kytkee koneen virran pois paalta.
[EMERGENCY STOP] Paina tata painiketta, kun haluat
pysayttaa kaikki liikkeet, poistaa servot
kaytosta, pysayttaa karan ja
S tydkalunvaihtajan ja kytkea
jadhdytysnestepumpun pois paalta.
[HANDLE JOG] Tata kaytetdan akseleiden
SN sybttdmiseen nykaysliikkeella (valitse
'@* [HANDLE JOG] (Kasipydran
nykayssyotto) -tilassa). Kaytetaan
myds ohjelmakoodin tai
valikkokohteiden selaamiseen
muokkauksen aikana.
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Johdanto

Nimi

Toiminto

[CYCLE START]

Kaynnistda ohjelman. Tata painiketta

\ kaytetdan ohjelman simuloinnin
kaynnistamiseen myods grafiikkatilassa.

[FEED HOLD]

Tama pysayttaa kaikki akseliliikkeet

\ ohjelman aikana. Karan pyorinta

jatkuu. Paina [CYCLE START]

(Peruuta).

2.3.2 Ohjaustaulun oikea puoli ja ylapaneelit

Seuraavissa taulukoissa esitelldan ohjaustaulun oikea puoli, yldosa ja alaosa.

T2.2: Oikean sivupaneelin ohjaimet

Nimi

Kuva

Toiminto

uUsSB

¥

Liitd yhteensopivia USB-laitteita tahan porttiin. Siina on
irrotettava polysuojus.

&

Muistilukko Kun tdma avainkytkin on lukitusasennossa, se estaa
a kayttajaa muokkaamasta ohjelmia, asetuksia, parametreja
-9 /1' ja korjauksia.
Asetustapa Kun tdmé avainkytkin on lukitusasennossa, se
a mahdollistaa kaikki koneen turvatoiminnot. Lukituksen
, /l'l avaaminen mahdollistaa asetukset (katso tarkemmat
tiedot kohdasta "Asetustapa").
Toinen koti Paina tata painiketta siirtaaksesi kaikki akselit

pikaliikkeelld asetuksissa 268—270 maariteltyihin
koordinaatteihin. (Lisatietoja on tman kayttdoppaan
Asetukset-osion kohdassa "Asetukset 268-270".)

Automaattioven muunto

¢

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

Tybvalo

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

T2.3: Riippupaneelin ylapaneeli

Tyomerkkivalo

Tyémerkkivalo antaa nopean visuaalisen vahvistuksen koneen hetkellisesta tilasta. Tyomerkkivalo antaa
iimoituksen viidesta erilaisesta tilasta:

Tilamerkkivalo Merkitys

Pois Kone on seisontatilassa.

Vihrea valo palaa jatkuvasti Kone on kaynnissa.

Vihrea valo vilkkuu Kone on pysahtyneena, mutta se on jo valmiustilassa.

Kayton jatkaminen edellyttda kayttajan toimenpiteita.

Punainen valo vilkkuu Koneessa on ilmennyt vika tai kone on
hatapysaytystilassa.

Keltainen vilkkuvalo Tybkalu on vanhentunut ja varoituskuvake Tydkalun
kuluminen tulee nakyviin.

2.3.3 Nappaimisto
Nappaimistdon nappaimet on ryhmitelty naihin toiminnallisiin alueisiin:

Toiminto
Kursori
Naytto

Tila

Numerot
Kirjaimet
Nykayssyotto

© N ok DN

Muunnokset
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Johdanto

F2.17: Jyrsinkoneen nappaimisto: [1] Toimintonappaimet, [2] Kursorindppaimet, [3]
Naytténappaimet, [4] Tapanappaimet, [5] Numeronappaimet, [6] Aakkosnappaimet [7]
Nykayssyottonappaimet, [8] Muunnosnappaimet.

Vo / /
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Toimintonappaimet

T2.4: Toimintondppainten luettelo ja toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto
Nollaus [RESET] Poistaa halytykset. Poistaa

sisdansyottotekstin. Asettaa muunnokset
oletusarvoihin, jos asetus 88 on ON.

Kaynnistys [POWER UP] Palauttaa kaikki akselit nollapisteisiin ja
alustaa koneen ohjauksen.

Palautus [RECOVER] Siirtda tydkalunvaihtajan palautustavalle.
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Riippuohjauspaneeli

Nimi Nappain Toiminto
F1-F4 [F1 - F4] Nailla painikkeilla on eri toimintoja
aktiivisen valilehden mukaan.
Tybkalukorjausmitta | [TOOL OFFSET Tata kaytetdan rekisteréimaan tydkalun
MEASURE] pituuskorjaukset kappaleen asetuksen
aikana.
Seuraava tyokalu [NEXT TOOL] Tata kaytetdan valitsemaan seuraava

tydkalu tydkalunvaihtajasta.

Ty6kalun vapautus

[TOOL RELEASE]

Tama vapauttaa tydkalun karasta
MDlI-tavalla, nollapisteeseen palautuksen
tavalla tai kasipyoran nykayssyottdtavalla.

Kappaleen
nollapisteen asetus

[PART ZERO SET]

Tata kaytetdan tydkoordinaatiston
siirtoarvojen asetukseen kappaleen
asetusten aikana.

Kursorinappaimet

Kursorinappainten avulla voit siirtya tietokenttien valilla, selata ohjelmia ja navigoida

vélilehdellisissa valikoissa.

T2.5: Kursorinappainten luettelo
Nimi Néappain Toiminto
Koti [HOME] Siirra kursori nayttéruudun ylimpaan kohtaan;
muokkauksessa tdma on ohjelman vasen yldosa.
Kursorinuolet [UP], [DOWN], Siirtyy yhden kohdan, lauseen tai kentan osoitettuun

[LEFT], [RIGHT]

suuntaan. Nappaimet kuvaavat nuolia. Tassa
ohjekirjassa nappaimia nimitetddn sen mukaan kuin
niiden symboli lausutaan.

Sivu ylds, Sivu alas

[PAGE UP] / [PAGE

Tata kaytetdan naytén vaihtamiseen tai siirtdmiseen

DOWN] yhden sivun verran yl@s tai alas ohjelman katselun
yhteydessa.
Loppu [END] Siirtda kursorin nayttéruudun alimpaan kohtaan.

Muokkauksessa tdma on ohjelman viimeinen lause.
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Johdanto

Nayttonappaimet

Naytténappaimet antavat paasyn koneen nayttdihin, kayttétietoihin ja ohjesivuille.

T2.6: Naytténappainten luettelo ja toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto
Ohjelma [PROGRAM] Téma valitsee aktiivisen ohjelmaruudun useimmilla tavoilla.
Asema [POSITION] Valitsee aseman nayton.
Korjaukset [OFFSET] Nayttaa tyokalikorjausten ja tydkoordinaatiston siirtojen
valikon.
Hetkelliset kaskyt [CURRENT Nayttaa valikot ajastimia, makroja, aktiivisia koodeja,
COMMANDS] edistyksellista tydkalunhallintaa (ATM), ty6kalutaulukkoa ja
materiaalia varten.
Halytykset [ALARMS] Nayttaa halytyskatselun ja viestiruudut.
Diagnostiikka [DIAGNOSTIC] Nayttaa valilehdet varusteita, kompensaatioita,
diagnostiikkaa ja huoltoa varten.
Asetukset [SETTING] Nayttaa ja sallii kayttajaasetusten muuttamisen.
Ohje [HELP] Tama nappain nayttaa ohjeen tiedot.
Kayttotapanappaimet
Kayttotilanappainten avulla muutetaan koneen kayttdtilaa. Jokainen tilan nappéain on
nuolen muotoinen ja osoittaa nappainriville, jossa tdhan tilan nappaimeen liittyvat toiminnot
suoritetaan. Kulloinkin voimassa oleva tila naytetdadn aina nayttéruudun vasemmassa
ylalaidassa Mode : Key -muodossa.
NOTE: [EDIT] ja [LIST PROGRAM] voivat toimia myds ndyttébndppaimina,

Joilla voit pééastéd ohjelmaeditoreihin ja laitehallintaan koneen tilaa
vaihtamatta. Esimerkiksi kun kone ajaa ohjelmaa, voit kayttéaa
laitehallintaa ([LIST PROGRAM]) tai taustaeditoria ([EDIT]) ilman

ohjelman pyséytysta.
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T2.7: [EDIT]-tilan ndppaimet ja niiden toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto
Muokkaus [EDIT] Voit muokata ohjelmia editorissa. Voi kéyttaa visuaalista
ohjelmointijarjestelmaa (VPS) EDIT (Muokkaus) -valilehtivalikossa.
Lisda [INSERT] Syottaa tekstin sisdansyottorivilta tai leikekirjasta ohjelmaan kursorin
kohdalle.
Vaihda [ALTER] Vaihtaa korostettuna nakyvan kaskyn tai tekstin toiseen tekstiin
sisdansyottorivilta tai leikekirjasta.
NOTE: [ALTER] ei toimi korjaimien kanssa.
Poista [DELETE] Poistaa kursorin kohdalla olevan kohteen tai poistaa valitun
ohjelmalauseen.
Kumoa [UNDO] Tama nappain kumoaa enintdan 40 edellistd muutosta ja poistaa
lauseen korostuksen valinnan.
NOTE: [UNDOJ] ei toimi poistetuissa korostetuissa
lauseissa eiké palauta poistettua ohjelmaa.
T2.8: [MEMORY]-tilan nappaimet ja niiden toimintatapa
Nimi Néappain Toiminto
Muisti [MEMORY] Valitsee muistitilan. Ohjelmat suoritetaan tassa tilassa ja muut MEM
(Muisti) -rivin nappaimet ohjaavat ohjelman suoritustapaa.
OPERATION : MEM ndkyy ndytdn vasemmassa ylalaidassa.
Yksittaislause [SINGLE Kytkee yksittdislauseen paalle tai pois. Kun yksittaislauseen kaytto on
BLOCK] paalla, ohjaus suorittaa vain yhden lauseen aina kun painat [CYCLE
START]
Grafiikka [GRAPHICS] | Avaa grafiikkatavan.
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Nimi Nappain Toiminto
Valinnainen seis [OPTION Vaihtaa valinnaisen pysaytyksen péaalle tai pois. Kun valinnainen
STOP] pysaytys on paalla, kone pysahtyy sen saavuttaessa M01-kaskyt.
Lauseen poisto [BLOCK Ottaa Lauseen poistoasetuksen kayttéon tai poistaa sen kaytosta. Kun
DELETE] Lauseen poisto on Kaytdssa, ohjaus ohittaa (ei suorita)
etukenovinoviivan (/) jalkeen samalla rivilla olevan koodin.

T2.9: [MDI]-tilan n&ppaimet ja niiden toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto

Tietojen sisdansyottd [MDI] MDI-ké&yttétavalla voit suorittaa tallentamattomia

kasin ohjelmalauseita tai ohjauksesta syotettyja koodiryhmia.
EDIT:MDI ndkyy ndytdn vasemmassa ylalaidassa.

Jaahdytysneste [COOLANT] Tama nappain kytkee valinnaisen jaahdytyksen paalle tai
pois. Myos [SHIFT] + [COOLANT] kytkee paalle ja
pois valinnaiset automaattipaineilmasuuttimen /
vahimmaismaaraisen voitelun toiminnot.

Kasipyoraselaus [HANDLE SCROLL] | Vaihtaa kasipydran selaustapaa. Tdman avulla voit
kayttédd nykayssyoton kasipyoraa kursorin liikuttamiseen
valikoilla, kun ohjaus on nykayssyoéttotavalla.

Automaattinen [ATC FWD] Tama nappain pyorittaa tyokalukarusellin seuraavan

tydkalunvaihtaja tydkalun kohdalle.

eteenpain

Automaattinen [ATC REV] Tama nappain pyorittaa tyokalukarusellin edellisen

tydkalunvaihtaja tyékalun kohdalle.

taaksepain
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T2.10: [HANDLE JOG]-tilan n&ppaimet ja niiden toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto
Kasipyéranykayssyott | [HANDLE JOG] Siirtyaksesi nykayssyoéttétavalle.
5

.0001/.1 .001/1.01/10 | [.0001 /.1],[.001/1.], | Tama valitsee inkrementin jokaiselle nykayssyéton
.1/100 [.01/10.],[.1/100.] kasipyoran sykaykselle. Kun jyrsinkone on MM-tilassa,
ensimmainen numero kerrotaan kymmenella akselin
nykaysliikkeen maarittelemista varten (esim. .0001 on
sama kuin 0,001 mm). Alanumero asettaa nopeuden sen
jalkeen, kun painat [JOG LOCK] -nappainta ja akselin
nykayssyottonappainta tai pidat akselin
nykayssyottonappainta painettuna. SETUP : JOG nakyy
naytdn vasemmassa ylalaidassa.

T2.11: [ZERO RETURN]-tilan ndppaimet ja niiden toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto
Palautus nollaan [ZERO RETURN] Tama valitsee palautuksen nollapisteeseen, joka

nayttaa akselin paikoitusaseman neljassa eri
muodossa: Kayttaja, Tyd G54, Kone ja Jaljella oleva
matka. Valitse valilehti vaihtaaksesi naiden muotojen
valilla. SETUP: ZERO nakyy ndytdn vasemmassa
ylalaidassa.

Kaikki [ALL] Tama nappain palauttaa kaikki akselit koneen
nollapisteeseen. Tama toiminto on samanlainen kuin
[POWER UP] mutta iiman tyokalunvaihtoa.

Origo [ORIGIN] Asettaa valitut arvot nollaan.
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Nimi

Nappain

Toiminto

Yksittainen

[SINGLE]

Tama nappain palauttaa yhden akselin koneen
nollapisteeseen. Paina haluamasi akselikirjaimen
nappainta ja sen jalkeen [SINGLE].

Koti G28

[HOME G28]

Palauttaa kaikki akselit nolla-asemaan pikaliikkeella.
Myos [HOME G28] palauttaa yksittdisakselin
kotiasentoon samalla tavalla kuin [SINGLE].

D

CAUTION: Varmista, etta akselin liikeradat
ovat vapaat, kun painat tité
néppéinté. Varoitusta tai
kehoitusta ei anneta, ennen kuin
akseliliike alkaa.

T2.12: [LIST PROGRAM]-tilan nappaimet ja niiden toimintatapa

Nimi

Nappain

Toiminto

Ohjelmaluettelo

[LIST PROGRAM]

Paasy valilehdelliseen valikkoon ohjelmien lataamista
ja tallentamista varten.

Ohjelmien valinta

[SELECT PROGRAM]

Tama nappain aktivoi korostettuna olevan ohjelman.

Takaisin [BACK ARROW], Tama navigoi takaisin siihen nayttéon, jossa olet
ennen nykyistd nayttéa. Tama nappain toimii samalla
tavalla kuin verkkoselaimen BACK (Edellinen)
-painike.

Eteenpain [FORWARD ARROW], Tama navigoi siihen nayttéon, johon menit nykyisen

ruudun jalkeen, jos olet kayttanyt taaksepain
osoittavaa nuolindppaintd. Tama nappain toimii
samalla tavalla kuin verkkoselaimen FORWARD
(Seuraava) -painike.

Poista ohjelma

[ERASE PROGRAM]

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

Numeronappainten avulla voit sy6ttdd numeroita ja joitakin erikoismerkkeja (painettu
keltaisella paanappaimessa). Paina [SHIFT] (Siirto) syottaaksesi erikoismerkin.

T2.13: Numeronappainten luettelo ja toimintatapa

Nimi Nappain Toiminto
Numerot [0]-[9] Tyyppinumerot.
Miinusmerkki [-1 Lisaa miinusmerkin (-) sisaansyottoriville.
Desimaalipiste [] Lisaa desimaalipisteen sisaansyottoriville.
Peruuta [CANCEL] Poistaa viimeksi nappaillyn merkin.
Valilyonti [SPACE] Lisaa valilydnnin sisaansyottoon.
Syota [ENTER] Vastaa kehotteeseen ja kirjoittaa syotteen.

Erikoismerkit

Paina [SHIFT] ja sen
jalkeen
numeronappainta.

Syo6ttda nappaimen vasemmassa ylakulmassa olevan
keltaisen merkin. Naitd merkkeja kaytetaan kommenttien,
makrojen ja tiettyjen erikoisnumeroiden syéttamiseen.

sitten [4]

+ [SHIFT] (Siirto) ja Lisaa merkin +
sitten [-]

= [SHIFT] (Siirto) ja Lisaa merkin =
sitten [0]

# [SHIFT] (Siirto) ja Liséa merkin #
sitten [.]

* [SHIFT] (Siirto) ja Liséa merkin *
sitten [1]

‘ [SHIFT] (Siirto) ja Lis&a merkin
sitten [2]

? [SHIFT] (Siirto) ja Lisaa merkin ?
sitten [3]

% [SHIFT] (Siirto) ja Lisaa merkin %
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Nimi Nappain Toiminto
$ [SHIFT] (Siirto) ja Lis&a merkin $
sitten [5]
! [SHIFT] (Siirto) ja Lisda merkin !
sitten [6]
& [SHIFT] (Siirto) ja Lisaa merkin &
sitten [7]
@ [SHIFT] (Siirto) ja Lisaa merkin @
sitten [8]
[SHIFT] (Siirto) ja Lis&a merkin :
sitten [9]
Aakkosnappaimet
Aakkosnappainten avulla voit syo6ttda kirjaimia ja joitakin erikoismerkkeja (painettu
keltaisella paanappaimessa). Paina [SHIFT] (Siirto) sybttadksesi erikoismerkin.
T2.14: Aakkosnappainten luettelo ja toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto
Kirjain [Al-[Z] Suuraakkoset ovat oletusarvoina. Paina [SHIFT] (Siirto)
ja kirjain syo6ttdaksesi suuraakkosen.
Lauseen loppu (EOB) [;] Tama on lauseen loppumerkki, joka tarkoittaa ohjelmarivin
loppua.
Sulkumerkki [(a. D1 Erilliset CNC-ohjelmakaskyt kayttajan kommenteista. Ne
on syotettava aina parittain.
Siirto [SHIFT] Paasy nappaimiston lisdmerkkeihin tai siirto

suuraakkosten syéttdmiseksi. Lisdmerkit nakyvat
joidenkin aakkos- ja numerondppainten vasemmassa
ylakulmassa.

Erikoismerkit

Paina [SHIFT] (Siirto)
ja sen jalkeen
aakkosnappainta.

Syéttaa nappaimen vasemmassa ylakulmassa olevan
keltaisen merkin. Naitéd merkkeja kaytetddn kommenttien,
makrojen ja tiettyjen erikoisnumeroiden syéttamiseen.

Kauttaviiva

[SHIFT] (Siirto) ja
sitten [;]

Lisaa merkin /
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Nimi Nappain Toiminto

Vasen hakasulku [SHIFT] (Siirto) ja Lisaa merkin [
sitten [(]

Oikea hakasulku [SHIFT] (Siirto) ja Lisaa merkin |
sitten [)]

Nykayssyottonappaimet
T2.15: Nykayssyottonappainten luettelo ja toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto

Lastunkuljetin [CHIP FWD] Tama kaynnistaa lastunkuljettimen liikkeen

eteenpain eteenpain (pois koneesta).

Lastunkuljetin seis [CHIP STOP] Tama pysayttaa lastunkuljettimen liikkeen.

Lastunkuljetin [CHIP REV] Tama kaynnistaa lastunkuljettimen liilkkeen

taaksepain

taaksepain.

Akselin
nykaysnappaimet

[+X/-X, +Y/-Y, +Z/-Z,

+A/C/-A/C AND +B/-B

(SHIFT +A/C/-AIC)]

Tama nappaimen avulla kayttaja voi
syo6ttaa akselia kasin nykayssyotolla. Pida
haluttua akselin nappainta alhaalla tai
paina ja vapauta akselinappain ja kayta sen
jlkeen nykayssyoton kasipyoraa.

Nykayslukitus

[JOG LOCK]

Tama toimii yhdessa akselin
nykayssyottonappainten kanssa. Paina
[JOG LOCK] ja sitten akselindppainta,
jolloin akseli liikkkuu niin kauan kunnes
painat [JOG LOCK] uudelleen.

Jaahdytyssuutin
ylos

[CLNT UP]

Tama nappain siirtda valinnaisen
ohjelmoitavan (P-Cool) jaahdytyssuuttimen
yl6s.
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Nimi Nappain Toiminto
Jaahdytyssuutin [CLNT DOWN] Tama nappain siirtda valinnaisen (P-Cool)
alas jadhdytyssuuttimen alas.

Ulkoinen [AUX CLNT] Paina t&té nappainta MDlI-tavassa

jaahdytysneste vaihtaaksesi
Lapikaranjaahdytysjarjestelman (TSC)
toimintaa, jos se on asennettu. Paina
[SHIFT] + [AUX CLNT] vaihtaaksesi
toiminnon Ty6kalun ilmapuhallus (TAB)
tilaa, jos se on asennettu. Molemmat
toiminnot toimivat myds tavassa
Ohjelmanajon keskeytys nykayssyottoa
varten.

Muunnosnappaimet
T2.16: Muunnosnappainten luettelo ja toimintatapa

Nimi Nappain Toiminto

-10 % sy6ttéarvo [-10% Pienentaa hetkellista syodttéarvoa 10 %.
FEEDRATE]

100 % syéttdarvo [100% Aseta muunnettu syéttdarvo ohjelmoituun
FEEDRATE] syo6ttdarvoon.

+10 % syo6ttéarvo [+10% Suurentaa hetkellista syottdéarvoa 10 %.
FEEDRATE]

Kasipyoraohjattu [HANDLE FEED] Tama mahdollistaa syéttdnopeuden saatamisen 1

syottdarvo % valein kasipyoralla syotettaessa.

-10 % Kara [-10% SPINDLE] Pienentaa nykyista karanopeutta 10 %.

100 % Kara

[100% SPINDLE]

Asettaa karan muunnoksen takaisin ohjelmoituun
nopeuteen.

+10 % Kara

[+10% SPINDLE]

Suurentaa nykyista karanopeutta 10 %.

Karan kasipyora [HANDLE Tama mahdollistaa karanopeuden saatamisen 1
SPINDLE] % valein kasipyoralla syotettdessa.
Eteenpain [FWD] Taman kaynnistaa karan pyorinnan

myd6tapaivaiseen suuntaan.
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Nimi Nappain Toiminto
Seis [STOP] Tama pysayttaa karan.
Taaksepain [REV] Téman kéynnistaa karan pyorinnan
vastapaivaiseen suuntaan.

Pikaliikkeet [5% RAPID]/ [25% | Tama rajoittaa koneen pikaliikkeen nopeuden
RAPID]/ [50% nappaimessa merkittyyn arvoon.
RAPID] / [100%
RAPID]

Muunnosten kaytto

Muunnoksia kayttdmalla voit valiaikaisesti sdatda ohjelmassa maariteltyjd nopeuksia ja
syottdarvoja. Voit esimerkiksi hidastaa pikaliikkeitd ohjelman testaamisen aikana tai saataa
syottdarvoa kokeillaksesi sen vaikutuksia tydkappaleen viimeistelyyn jne.

Voit kayttdd asetuksia 19, 20 ja 21 sy6éttdarvon, karan ja pikaliikkeen muunnosten
estédmiseen.

[FEED HOLD] toimii muunnoksena, joka pysayttdd nopeat ja syottoliikkeet, kun sita
painetaan. [FEED HOLD] pysayttda myos tyokalun vaihdot ja osa-ajastimet, mutta ei
kierteenporauksen tyokiertoja tai viiveajastimia.

Paina [CYCLE START] jatkaaksesi kohteen [FEED HOLD] jalkeen. Kun asetustilan
nappain on vapautettu, koneistustilan kotelon ovikytkin vaikuttaa samalla tavoin, mutta
antaa naytolle boor Hold -viestin, kun ovi avataan. Kun ovi suljetaan, ohjaus siirtyy
syotonpidatystilaan, ja toimintaa on jatkettava painamalla [CYCLE START]. Oven pidatys
ja [FEED HOLD] eivat pysayta apuakseleita.

Voit ohittaa  jaahdytysnesteen perusasetuksen painamalla [COOLANT].
Jaahdytysnestepumppu pysyy joko paalla tai pois paaltd seuraavaan M-koodiin tai
kayttajan tekemaan toimenpiteeseen saakka (katso asetus 32).

Kayta asetuksia 83, 87 ja 88 saadaksesi M30- ja M06-kaskyt tai [RESET]-toiminnon
palaamaan takaisin oletusarvoihinsa.
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2.3.4 Ohjausnaytto

Ohjauksen naytté on jarjestelty ruutuihin, jotka vaihtuvat koneen kaytto- ja nayttétilojen

mukaan.
F2.18: Ohjausnayton perussijoittelu Operation :Mem-tilassa (ohjelman suorituksen aikana)
1 2 3 4 5 6
|

13 12

1. Tila-, Verkko- ja Aika-tilapalkki
2. Ohjelman naytto
3. Paanaytto (koko

—
]

11 10 9 8 7

7. Ajastimet, laskimet / Tyokalunvalvonta
8. Halytystila
9. Jarjestelman tilapalkki

muuttuu)/Ohjelma/Korjaukset/Hetkelliset 10. Sijainnin naytt6 / Akselikuorma
kaskyt/Asetukset/Grafiikka/Editori/\VPS/Ohje 11. Syéttopalkki

4. Aktiiviset koodit
5. Aktiivinen tyokalu
6. Jaadhdytysneste

12. Kuvakepalkki
13. Karan tila

Kulloinkin aktiivinen ruutu nakyy valkoisella taustalla. Voit kasitelld ruudussa olevia tietoja
vain, kun ruutu on aktiivinen ja vain yksi ruutu on aktiivinen kullakin hetkella. Esimerkiksi
kun valitset Tool Offsets-valilehden, korjaustaulukon tausta muuttuu valkoiseksi. Voit
sen jalkeen tehdd muutoksia tietoihin. Useimmissa tapauksissa voit vaihtaa aktiivista
ruutua nayttdnappaimilla.
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Tila-, Verkko- ja Aika-tilapalkki

Tama naytdon vasemmassa ylalaidassa oleva tilapalkki on jaettu kolmeen osaan: tila,
verkko ja aika.

F2.19: Tila-, Verkko- ja Aika-tilapalkissa nakyvat [1] nykyinen konetila, [2] verkon tilakuvakkeet ja
[3] nykyinen aika.
Operation: MEM | /’«.-'s BR AN |10:14:33
1 2 3
Tila [1]
Haasin ohjaus jarjestda koneen toiminnot kolmeen tilaan: asetus, muokkaus ja kaytto.
Kussakin tilassa nakyy yksi ikkuna, jossa on kaikki tassa tilassa suoritettavien tehtavien
vaatimat tiedot. Esimerkiksi asetustilassa nakyvat seka tydkappaleen ettd tydkalun
korjaustaulukot ja asematiedot. Muokkaustilassa voit kayttda ohjelmaeditoria ja valinnaisia
jarjestelmia, kuten visuaalinen ohjelmointi (VPS) ja langaton intuitiivinen mittausjarjestelma
(WIPS). Kayttotilassa sisaltaa muistin (MEM), jossa suoritat ohjelmat.
T2.17: Tila, nappainkaytto ja tilanaytté
Tila Nappaimet Naytto [1] Toiminto
Asetus [ZERO RETURN] SETUP: ZERO Tama késittaa kaikki
ohjaustoiminnot koneen asetuksia
[HANDLE JOG] SETUP: JOG varten.
Muokkaus [EDIT] ANY Tama kasittaa kaikki ohjelman
muokkaus-, hallinta- ja
[MDI] EDIT: MDI siirtotoiminnot.
[LIST PROGRAM] ANY
Kaytto [MEMORY] OPERATION: MEM Téama kattaa kaikki ohjelman

ajamiseen tarvittavat
ohjaustoiminnot.

[EDIT] OPERATION: MEM Tama mahdollistaa aktiivisten
ohjelmien taustamuokkauksen.
[LIST PROGRAM] ANY Tama mahdollistaa ohjelmien
taustamuokkauksen.
Verkko [2]
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Jos seuraavan sukupolven ohjaukseen on asennettu tietoverkko, palkin keskella olevan
verkko-osituksen kuvakkeet ilmoittavat verkon tilan. Katso taulukosta verkkokuvakkeiden

merkitykset.
T2.18: Verkkokuvakkeet ja niihin liittyvan verkon tila
Kuvake Verkon tila

Kone on yhdistetty verkkoon Ethernet-kaapelilla.

o
<

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

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

L g
[
Kone on yhdistetty langattomaan verkkoon, jonka signaalin voimakkuus on 1-30 %.
L g
L
Kone on yhdistetty langattomaan verkkoon, mutta se ei vastaanota datapaketteja.
L

Kone on rekisterdity HaasConnectiin ja on yhteydessa palvelimeen.

Kone oli aiemmin rekisterdity HaasConnecitiin, ja palvelimeen yhdistamisessa on ongelma.

Kone on yhdistetty etdverkon ositukseen.
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Aika [3]

Palkin oikealla puolella nakyy nykyinen aika muodossa hh:mm:ss. Jos haluat asettaa ajan,
katso Ajansaatt-kohta sivulla 51.

Korjausten naytto

Paaset korjaustaulukoihin painamalla [OFFSET] ja valitsemalla TOOL-vélilehden tai
WORK-valilehden.

T2.19: Korjaustaulukot
Nimi Toiminto
TOOL Tama nayttaa tydkalun numerot ja tydkalun
pituusgeometrian.
WORK Tama nayttaa ja kasittelee kappaleen nollapisteet.

Hetkelliset kaskyt

Tassé osiossa esitelladn nykyisten kaskyjen sivut ja niissé nakyvat tiedot. Useimmat nailla
sivuilla olevat tiedot esiintyvat myds muilla kayttotavaoilla.

Paina [CURRENT COMMANDS] siirtydksesi kaytettdvissd olevien Nykyiset kaskyt
-nayttdjen valilehdelliseen valikkoon.

Ajastinten naytté —Talla sivulla nakyvat tiedot:

. Nykyinen paivays ja aika.

. Koneen kokonaispaalldoloaika.

. Kokonaistyokiertoaika.

. Kokonaissyo6ttdaika.

. M30-laskimet. Aina kun jokin ohjelma saavuttaa M30-kaskyn, naiden molempien
laskimien lukema kasvaa yhdella.

. Makromuuttujanaytot.

Nama ajastimet ja laskimet ilmestyvat ndytdn oikeaan alaosaan tiloissa OPERATION : MEM,
SETUP: ZERO ja EDIT:MDI.

Makronayttd -Tama sivu esittdd makromuuttujien luettelon ja niiden nykyiset arvot. Ohjaus
paivittdd nama muuttujat ohjelmanajon aikana. Voit myds muuttaa muuttujia naytélla; katso
lisdtiedot muuttujien ndytén sivulta 234.

Aktiiviset koodit —Tama sivu luetteloi aktiivisena olevat ohjelmakoodit. Nayton pienempi
versio sisdltyy OPERATION:MEM- ja EDIT:MDI-tilan ruuduissa. Voit nahda aktiiviset
ohjelmakoodit my6s painamalla [PROGRAM]missa tahansa kayttotilassa.
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TIP:

Edistyksellinen tydkalunvalvonta — Tama sivu nayttda tietoja, joita ohjaus kayttaa
tydkalun kestoidan ennustamiseen. Taman toiminnon avulla voit luoda ja hallita
tyokaluryhmia seka syoéttda tydkalun maksimikuormituksen prosenttiarvona, joka
arvioidaan jokaiselle tydkalulle.

Katso lisatiedot taman ohjekirjan kayttda koskevassa luvussa olevasta edistyksellisen
tyokalunvalvonnan osasta.

Laskin — Tama sivu sisaltaa tavallisen, jyrsinta-/sorvaus- ja kierteen porauslaskimet.
Media — Tama sivu siséltda kohteen Media Player.
Ajastimen ja laskimen nollaus

Voit nollata kaynnistys-, tyokierron kaynnistyksen ja leikkaussyoton ajastimet. Voit myos
nollata M30-laskimet.

Valitse Timers (Ajastimet) -sivu hetkellisten kaskyjen alueelta.

2. Kayta kursorin nuolindppaimia sen ajastimen tai laskimen nimen korostamiseen,
jonka haluat nollata.

3. Paina [ORIGIN] (Origo) nollataksesi ajastimen tai laskimen.

Voit nollata M30-laskimet erikseen seurataksesi viimeisteltyjé
kappaleita kahdella eri tavalla, esim. tybvuorossa viimeistellyt
kappaleet tai kaikki viimeistellyt kappaleet.

Ajan saato

Saada paivays ja aika noudattamalla naita toimenpiteita.

Valitse Timers (Ajastimet) -sivu hetkellisten kaskyjen alueelta.

Kayta kursorinuolindppaimia kentdn Date:, Time: tai Time Zone korostamiseen.
Paina [EMERGENCY STOP].

Kirjoita Date : -kenttdén uusi paivays muodossa MM-DD-YYYY tavuviivat mukaan
lukien.

oo nhd =

5. Kirjoita Time : -kenttdan uusi kellonaika muodossa HH : MM kaksoispiste mukaan
lukien. Paina [SHIFT] ja [9] kaksoispisteen sytttamiseksi.

6. Kun olet Time Zone: -kentassa, valitse vaihtoehto aikavydhykkeiden luettelosta ja
paina ENTER. Voit nappailla ponnahdusikkunaan hakutermin luettelon rajaamiseksi
edelleen. Voit kirjoittaa esimerkiksi PST valitaksesi Tyynenmeren normaaliajan
(Pacific Standard Time). Korosta aikavydhyke, jota haluat kayttaa.

7. Paina [ENTER] (Syota).
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Nykyiset kaskyt — Aktiiviset koodit
F2.20: Aktiivisten koodien nayttéesimerkki

Current Commands

Devices Timers Macro Wars ATM Calculator Media

G-Codes Address Codes DHMT Codes Speeds & Feeds

GO
Gl8
G990
G113
G20
G40
G49
GE0
G99
G50
G54
G97
G54
GE9

B] 0o Programmed Feed Rate

H 0o Actual Feed Rate

M Bo Programmed Spindle Speed
T oo Commanded Spindle Speed
Actual Spindle Speed
Coolant Spigot Position

ceooe

0oooo

MeE<CNDPOIO VAR T T NEXZ
LoD oLDLDORDODODODDODE

Tama nayttd antaa vain luettavissa olevaa reaaliaikaista tietoa ohjelmassa aktiivisena
olevista koodeista; erityisesti nykyisen liikkeen tyypin maarittelevat koodit (pikaliike,
lineaarinen syo6ttoliike tai ympyramainen syoéttoliike), asemointijarjestelma (absoluuttinen
tai inkrementaalinen), teran kompensaatio (vasen, oikea, pois), voimassa oleva kiintea
tyokierto ja tydkoordinaatiston korjaus. Tama nayttd ilmoittaa myds aktiiviset koodit Dnn,
Hnn ja Tnnseka viimeisimman M-koodin. Jos halytys on aktiivinen, tdma nayttda nopeasti
aktiivisen halytyksen aktiivisten koodien asemesta.
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F2.21:
|EJ'? :03:51
MO

Edistyksellinen tyokalunvalvonta (ATM)

Edistyksellisen tydkalunvalvonnan esimerkki

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes
- To Switch Boxes

Expired
Count

Calculator Media

Active Tool: 1

Devices

Allowed Limits

Total Time
Limit

Feed
Lirmnit

Load
Lirnit

Expired
Action

Usage | Life
Limit |Warn %

Holes

faroup Limit

Expired 0] = = = = = =
Mo Group - - - - = = -
Add Group | - - - - - - -

Tool Data For  Group: All

Load
Limit %

Feed
Time

Total
Time

Haoles
Count

Usage
Count

Usage
Lirmit

- Add Group

Edistyksellinen tyokalunvalvonta — Tama sivu nayttaa tietoja, joita ohjaus kayttaa
tydkalun kestoidn ennustamiseen. Taman toiminnon avulla voit luoda ja hallita
tydkaluryhmid seka syottdd tydkalun maksimikuormituksen prosenttiarvona, joka
arvioidaan jokaiselle tydkalulle.

Katso lisatietoja seuraavista kohdista:

. Edistyksellisen tydkalunvalvonnan johdanto

. Edistyksellisen tydkalunvalvonnan makrot

. Tallenna edistyksellisen tydkalunvalvonnan taulukot
. Palauta edistyksellisen tyokalunvalvonnan taulukot
Laskin

Laskimen valilehti sisaltaa

kierteenporaukselle.

laskimet matemaattisille perusyhtaldille, jyrsinnalle ja

. Valitse laskinvalilehti [CURRENT COMMANDS] -valikosta.
. Valitse sen laskimen valilehti, jota haluat kayttda: Standard, Milling tai Tapping.
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Vakiolaskin
F2.22: Vakiolaskimen naytto
Switch Entry To Input
- Line
i To append to INPUT
- line.
D - [E MS [S i
i . 8 + [P - [El [s1 - To replace INPUT line.
1 5 6 .Ul sqrt [K] MR [R] - Reset Calculatars
1 2 3 ¥ [P] % [Q] MC [C]
( 0 ) f V]
Enter
Clear [ORIGIN]

Vakiolaskimessa on tavallista laskinta vastaavia toimintoja: sitd voidaan kayttaa
yhteenlaskuun, vahentdmiseen, kertomiseen ja jakamiseen seka nelidjuuren ja
prosenttiosuuden laskemiseen. Laskimen avulla voit siirtdd helposti toiminnat ja tulokset
syo6ttoriville, jotta ne voidaan vieda ohjelmiin. Voit myds siirtdd tulokset Jyrsinta- ja
Kierteenporaus-laskimiin.

. Kaytd numeronappaimid operandien nappailemiseksi laskimeen.
. Syoéta aritmeettinen tekija painamalla sen vieressa olevien hakasulkujen sisalla
olevan kirjaimen nappainta. Nappaimet ovat:

Nappain Toiminto Néappain Toiminto
[D] Lisaa [K] Nelidjuuri
[J] Vahenna [Q] Prosenttiosuus
[P] Kerro [S] Muistitila (MS)
[vl Jaa [R] Muistin kayttd (MR)
[E] Muuta etumerkkia (+/-) | [C] Muistin tyhjennys (MC)
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it

Kun olet syéttanyt tiedot laskimen syéttdkenttdan, voit tehdd mitd tahansa
seuraavista:

NOTE: N&mé vaihtoehdot ovat saatavilla kaikissa laskimissa.
Paina [ENTER] saadaksesi laskutoimituksen tuloksen.
Paina [INSERT] lisataksesi tietoja tai tuloksen syo6ttorivin paahan.
Paina [ALTER] siirtddksesi tietoja tai tuloksen syottoriviin. Tdma korvaa nykyisen
syOttorivin sisallon.
Paina [ORIGIN] uudelleenasettaaksesi laskimen.
Sailyta tiedot tai tulos laskimen syéttdkentdssa ja valitse toinen laskimen valilehti.
Laskimen syo6ttdkentan tiedot pysyvat saatavilla ja ne voidaan siirtdd muihin
laskimiin.
Jyrsinté-/sorvauslaskin
F2.23: Jyrsinta-/sorvauslaskimen naytto
Cutter Diameter bbbk, Aokl in
- S_witr:h Entry To Input
Surface Speed BEERE BRERE | fmin Line
* To append to INPUT
EFM R R -Iine.
Elities KRR RS - To replace INPUT line.
Feed fobodok skokokok infrmin - Clear current input
Chip Load BkRE R | jnjtth - Reset Calculators

Work Material

4 P Mo Material Selected

Enter a value from 0 - 1000.0000

¥ MNewt to Field Mame Denotes Calculated Walue

..- .

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator
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F2.24:

Jyrsintd-/sorvauslaskimen avulla voit automaattisesti laskea tyostdéparametrit annettujen
tietojen perusteella. Kun olet saanut tarpeeksi tietoja, laskin nayttda tulokset
automaattisesti asianmukaisissa kentissd. Nama kentat on merkitty tahtimerkilla (*).

Liiku kenttien valilla kursorin nuolindppaimilla.

Sydtd tunnetut arvot asianmukaisiin  kenttiin. Voit myds kopioida arvon
standardilaskimesta painamalla [F3].

Valitse kaytettavissa olevista vaihtoehdoista Tydkappaleen materiaali- ja Tydkalun
materiaali -kenttien vasemmalla ja oikealla kursorinuolindppaimella.

Lasketut arvot nakyvat korostettuina keltaisella, kun ne ovat tytkappaleen ja
tyokalun materiaalin suositellun alueen ulkopuolella. Lisaksi, kun kaikki laskinkentat
sisaltavat tietoja (laskettuja tai syotettyja), jyrsinlaskin nayttda toiminnon suositellun
tehon.

Kierteityslaskin

TFI

Metric Lead

RFM

Feed

* Mewt to Field Mame Denotes Calculated Value

Kierteityslaskimen naytté

- Switch Entry To Input
Line
To append to INPUT
“ line.
revfin
- To replace INPUT line.
LR mml,l're'...'
- Clear current input
FAREE )
- Reset Calculators
FAREE in/min

Copy Value From
Standard Calculatar

Paste Current Walue
To Standard
Calculator

Kierteityslaskimen avulla voit automaattisesti laskea kierteitysparametrit annettujen
tietojen perusteella. Kun olet saanut tarpeeksi tietoja, laskin nayttda tulokset
automaattisesti asianmukaisissa kentissa. Nama kentat on merkitty tahtimerkilla (*).

Liiku kenttien valilla kursorin nuolinappaimilla.

Syo6td tunnetut arvot asianmukaisiin  kenttiin. Voit myds kopioida arvon
standardilaskimesta painamalla [F3].
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. Kun laskimella on tarpeeksi tietoja, se asettaa lasketut arvot asianmukaisiin kenttiin.
Medianaytto

M130 Voit nayttdad videon, jossa on &ani- ja still-kuvia ohjelman suorituksen aikana.
Esimerkkeja tdman ominaisuuden kayttamisesta:

. Visuaalisten vihjeiden tai tydohjeiden antaminen ohjelman kayton aikana
. Kuvien ndyttdminen osien tarkastuksen apuna ohjelman tietyissa kohdissa
. Toimenpiteiden havainnollistaminen videolla

Oikea kéaskymuoto on M130 (file.xxx), jossa file.xxx on tiedoston nimi sek&
tarvittaessa polku. Voit myos lisata suluissa toisen kommentin, joka nakyy kommenttina
mediaikkunassa.

Esimerkki: M130 (Remove Lifing Bolts Before Starting Op 2) (User Data/My
Media/loadOp2.png) ;

NOTE: M130 Kkéyttdd aliohjelman hakuasetuksia, asetuksia 251 ja 252
samalla tavalla kuin M98. Voit myds kéyttdd Insert Media File
-kdskyé editorissa, jos haluat lisdtd helposti M130-koodin, joka
siséltaa tiedostopolun. Katso lisétietoja sivulta 164.
$FILE Voit nayttdd videokuvaa, jossa on &ani- ja still-kuvia ohjelman suorituksen
ulkopuolella.
Oikea kaskymuoto on ( SFILE file.xxx), jossa file.xxx on tiedoston nimi sekd
tarvittaessa polku. Voit myds lisatd kommentin ensimmaisten sulkeiden ja dollarimerkin
valiin, jotta se nakyisi kommenttina mediaikkunassa.
Voit nayttdd mediatiedoston korostamalla lauseen muistitilassa ja painamalla
Enter-ndppaintd. $FILE Medianayttdlause jatetddn huomiotta kommentteina ohjelman
suorituksen aikana.
Esimerkki: (Remove Lifing Bolts Before Starting Op 2 S$FILE User Data/My
Media/loadOp2.png) ;
T2.20: Sallitut mediatiedostomuodot
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
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Standardi Profiili Resoluutio Bittinopeus
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
Perustaso 8192 x 8192 120 Mpx/s -
PNG - - -
JPEG - - -
(2
NOTE: Kéytd nopeimman latausajan saavuttamiseksi tiedostoja, joiden
pikselimitat ovat jaettavissa 8:lla (useimpien muokkaamattomien
digitaalisten kuvien mitat ovat oletusarvoisesti ndmaé) ja joiden suurin
resoluutio on 1920 x 1080.
Mediatiedostosi nakyvat Media-valilehdessa Nykyiset kaskyt -kohdassa. Mediatiedosto
nakyy, kunnes seuraava M130 nayttaa toisen tiedoston tai M131 tyhjentdd mediavalilehden
sisallon.
F2.25: Esimerkki medianaytosta — Tyoohjeet videolla ohjelman aikana

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator @

NOW

Prog Comment:

00:06/00:45 |

2O e B HE =20 O
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F2.26:

Asetusten/grafiikan nayttotoiminto

Paina [SETTING] (Asetus) ja valitse sen jalkeen SETTINGS (ASETUKSET) -valilehti.
Asetukset muuttavat koneen kayttaytymistapaa; katso tarkemmat yksityiskohdat osasta
"Asetukset”.

Kayta grafiikkatilaa valitsemalla GRAPHICS (GRAFIIKKA) -valilehti. Grafiikka nakyy
kappaleohjelmasi nayttdesityksessa. Akselit eivat liiku, joten et vaaranna tydkalun tai
kappaleen vahingoittumista ohjelmointivirheilla.

Aktiiviset koodit

Aktiivisten koodien nayttdesimerkki

G00 RAPID MOTIOMN
G40 CUTTER COMPENSATION CAMCEL
GE0 CYCLE CAMCEL
G54 WORK OFFSET #54
Doo MO0 TO

Tama nayttd antaa vain luettavissa olevaa reaaliaikaista tietoa ohjelmassa aktiivisena
olevista koodeista; erityisesti liikkeitd maarittelevat koodit (pikaliike tai lineaarinen
syottdlike tai ympyramainen syottoliike), asemointijarjestelma (absoluuttinen tai
inkrementaalinen), teran kompensaatio (vasen, oikea, pois), aktiivinen kiintea tyokierto ja
tyokoordinaatiston korjaus. Tama nayttd ilmoittaa myds aktiiviset koodit Dnn, Hnn ja
Tnnseka viimeisimman M-koodin. Jos halytys on aktiivinen, tama nayttdd nopeasti
aktiivisen halytyksen aktiivisten koodien asemesta.
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F2.27:

Aktiivinen tydkalu

Aktiivisen tydkalun nayttdesimerkki
Active Tool

Toal: 1 Offset: 0
Type: End Mill

Tool Group: -
Max Load: 0

Life: 100%
Mext Tool
Pocket: 1
Toaol #: 2

Tama nayttd antaa tietoja karan nykyisesta tyokalusta. Tama tieto sisaltaa seuraavaa:

. Tyoékalun numero

. Korjausnumero

. Tyokalun tyyppi (jos maaritelty tydkalukorjausten taulukossa)

. Tyoékaluryhman numero (jos maaritetty ATM-taulukossa)

. Tyokalun maksimikuormitus (suurin kuormitus prosentteina, joka tyokaluun on
kohdistunut)

. Tydkalun tai tydkaluryhman jaljella oleva kestoaika prosentteina

. Tyokalutyypin esimerkkikuva (jos maaritelty)

. Seuraavan tyokalupaikan numero ja nyt tdssa paikassa olevan tyékalun numero
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F2.28:

Jaahdytyksen naytto

Jaahdytysnestetason nayton esimerkki

Coolant

Off
PCool :1

1/1

e

0/1 I__

Jaahdytysnesteen nayttd nakyy oikeassa yldkulmassa OPERATION : MEM-tilassa.

Ensimmainen rivi kertoo, onko jadhdytysneste ON vai OFF.

Seuraavalla rivilla nakyy valinnaisen ohjelmoitavan jaahdytysnestesuuttimen (P-COOL)
asemanumero. Asemat ovat 1-34. Jos optiota ei ole asennettu, aseman numeroa ei
ilmesty.

Jaahdytysnestemittarissa oleva musta nuoli kertoo jaédhdytysnesteen tason. Taysion 1/1
ja tyhja on 0/1. Jaahdytysnesteen virtauksen ongelmien valttdmiseksi pida
jaéhdytysnesteen taso punaisen alueen ylapuolella. Voit kayttda tatd mittaria myds
DIAGNOSTICS-tilan GAUGES-valilehdessa.
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F2.29:

Ajastinten ja laskinten naytto

Ajastinten ja laskinten nayttéesimerkki

Timers And Counters

This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M320 Counter #1: B
M30 Counter #2: ]
Loops Remaining: ]

Ajastinten ja laskinten nayttdosa antaa informaatiota tyokiertoajoista (tdma tydkierto,
viimeinen tyokierto ja jaljella oleva).

Laskinosa sisaltda kaksi M30-laskinta seka jaljella olevien silmukoiden nayton.

. M30-laskin #1: ja M30-laskin #2: aine kun ohjelma saavuttaa M30-kaskyn, laskimien
lukema kasvaa yhdella. Jos asetus 118 on paalla, laskinten lukema kasvaa myos
joka kerralla, kun ohjelma saavuttaa M99-kaskyn.

. Jos sinulla on makroja, voit tyhjentaa tai muuttaa M30-laskimen #1 asetuksella
#3901 ja M30-laskimen #2 asetuksella #3902 (#3901=0).

. Katso sivu 51, jossa on ajastimien ja laskinten nollaamista koskevia lisatietoja.

. Jaljelld olevat silmukat: Tama esittdd jaljellda olevien aliohjelmasilmukoiden

lukumaaran nykyisen tyokierron suorittamiseksi loppuun.
Halytysten ja viestien naytto

Kaytd tatd nayttdéad opetellaksesi lisdd koneen halytyksistd, katsoaksesi koko
halytyshistorian tai lukeaksesi lisdd mahdollisesti esiintyvista halytyksista, nayttdakesi
viesteja ja nappailyhistorian.

Paina [ALARMS], valitse sen jalkeen nayttovalilehti:

. ACTIVE ALARM -vililehti nayttaa halytykset, jotka vaikuttavat talla hetkella koneen
toimintaan. Kayta kohtia [PAGE UP] ja [PAGE DOWN] nahdaksesi muut aktiiviset
halytykset.

. MESSAGES-valilehti ndyttaa viestisivun. Talle sivulle syodtetty teksti pysyy sielld, kun
koneen virta kytketddn pois paalta. Voit kayttdd tata jattdaksesi viesteja koneen
seuraavalle kayttajalle, jne.
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. ALARM HISTORY -valilehti ndyttaa luettelon niistd halytyksista, jotka ovat askettain
vaikuttaneet koneen toimintaan. Voit myos etsid halytysnumeroa tai halytystekstia.
Voit tehda tdman kirjoittamalla halytysnumeron tai haluamasi tekstin ja painamalla
[F1].

. ALARM VIEWER -valilehdessa on yksityiskohtainen kuvaus kaikista halytyksista. Voit
myos etsid halytysnumeroa tai halytystekstia. Voit tehda taman Kkirjoittamalla
halytysnumeron tai haluamasi tekstin ja painamalla [F1].

. KEY HISTORY -vélilehdessa nakyy viimeiset 2000 nappailya.

Lisaa viesteja

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

1. Paina [ALARMS], valitse valilehti MESSAGES ja paina
[DOWN]-kursorinuolindppainta.

2. Nappaile viestisi.
Palaa valilydnnilla taaksepain ja poista valinta painamalla [CANCEL]. Paina

[DELETE] koko rivin poistamiseksi. Paina [ERASE PROGRAM] koko viestin
poistamiseksi.

Halytysilmoitukset

Haas-koneissa on perussovellus, joka I[3hettdd halytyksen automaattisesti
sahkopostiosoitteeseen tai matkapuhelimeen. Taman sovelluksen asettamiseksi sinun
tarvitsee tietdd joitakin  verkkoasi  koskevia tietoja. Tarvittaessa pyyda
jarjestelmanvalvojalta tai Internet-palveluntarjoajaltasi (ISP) lisatietoja oikeista asetuksista.

Jos haluat asettaa halytysilmoitukset, paina [SETTING] (Asetus) ja valitse
NOTIFICATIONS (ILMOITUKSET) -valilehti.

Jarjestelman tilapalkki

Jarjestelman tilapalkki on vain luettavissa oleva alue nayttéruudun alareunassa
keskikohdalla. Se nayttaa kayttajalle viestit toteutuneista tapahtumista.
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Aseman naytto

Aseman nayttd nayttda nykyisen akseliaseman neljaan referenssipisteeseen nahden (tyo,
jaljella oleva matka, kone ja kayttaja). Paina missa tahansa tilassa [POSITION] ja kayta
kursorinappaimia valilehdessa nakyvien eri referenssipisteiden kayttamiseksi. Viimeisessa
valilehdessa nakyvat kaikki referenssipisteet samassa ruudussa.

T2.21: Akseliaseman referenssipisteet

Koordinaattina
yttd Toiminto

WORK (G54) Téassa valilehdessa nakyvat akseliasemat kappaleen nollapisteeseen nahden. Virran
paallekytkennan yhteydessa tdma asema kayttaa automaattisesti tydkoordinaatiston
korjausta G54. Siina nakyvat akseliasemat viimeksi kaytettyyn tyékoordinaatiston
korjaukseen nahden.

DIST TO GO Tassa valilehdessa nakyy jaljella oleva matka, ennen kuin akselit saavuttavat kasketyn
asemansa. SETUP : JOG-tilassa voit kayttaa tatéd aseman nayttéa liikutun etéisyyden
nayttdmiseen. Vaihda tila (MEM, MDI) ja siirry sen jalkeen takaisin SETUP : JOG -tilaan
tdman arvon nollaamiseksi.

MACHINE Téassa valilehdessa nakyvat akseliasemat koneen nollapisteeseen nahden.

OPERATOR Téssa valilehdessa nakyy etéisyys, jonka olet liikuttanut akseleita nykdyssyoétolla. Se ei
valttdmatta tarkoita akselin etaisyyttd koneen nollapisteestd muuten kuin siina
tapauksessa, ettd virta on juuri kytketty paalle.

ALL Tama valilehti nayttaa kaikki referenssipisteet samassa ruudussa.

Akselindyton valinta

Voit lisata tai poistaa akseleita Asemat-naytdissa. Kun Positions-valilehti on aktiivinen,
paina [ALTER]. Akselinayton valintaikkuna avautuu nayton oikealta puolelta.
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F2.30:

NOTE:

F2.31:

Akselinayton valitsin

[v]X
[
vz
[ &
[l C

- Reset
- Close

- Select

Korosta akseli kursorinuolindppaimilla ja paina [ENTER], jos haluat ottaa sen kayttddn tai
poistaa sen kaytdsta nayttda varten. Asemanaytdssa nakyvat ne akselit, joiden kohdalla on
valintamerkki. Paina [ALTER] sulkeaksesi akselindyton valitsimen.

Voit ndyttaa enintdén (5) akselia.

Syottopalkki

Sydéttopalkki

SPINDLE LOAD(%) [ e __ | 0% G

INFUT: |

Syéttopalkki on tiedonsyéttdalue nayttébruudun vasemmassa alanurkassa. Tassd nakyy
sisdansyottamasi tieto, kun nappailet sen.
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Erikoissymbolin syotto

Joitakin erikoissymboleja ei ole nappaimistdssa.

T2.22: Erikoissymbolit
Symboli Nimi
- alaviiva
A hakamerkki
~ aaltoviiva
{ avaava aaltosulku
} sulkeva aaltosulku
\ kenoviiva taaksepain
| pystyviiva
< pienempi kuin
> suurempi kuin

Syo6ta erikoismerkit seuraavin toimenpitein:

1. Paina [LIST PROGRAMS] ja valitse tallennusvaline.

2. Paina [F3].
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[FILE]-pudotusvalikko esittda seuraavaa:

e

Make Directary
Rename

Delete

Duplicate Program
|Select All

Clear Selections
Sort By O Mumber
Show File Details
1Setting 252 add
Ssetting 262 DPRMT
i5et File Path
1Special Symbols

3. Valitse Special Symbols (Erikoismerkit) ja paina [ENTER] (Syota).
SPECIAL SYMBOLS (Erikoismerkit) -valintaluettelossa nakyy:

Special Symbols

51

DONGDU AWM
VA— T

Exit [CANCEL]
\ S/
4. Sy6ta numero, johon liittyvan merkin haluat kopioida INPUT : (Sy6ttd) -palkkiin.

Esimerkiksi, kun muutat hakemiston nimeksi MY DIRECTORY (OMA_HAKEMISTO):

1. Korosta se hakemisto, jonka nimen haluat muuttaa.
2. Kirjoita MY (Oma).
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Riippuohjauspaneeli

F2.32:

2.3.5

Paina [F3].

Valitse SPECIAL SYMBOLS (Erikoismerkit) ja paina [ENTER] (Sy6ta).
Paina [1].

Kirjoita DIRECTORY (Hakemisto).

Paina [F3].

Valitse RENAME (Nimea uudelleen) ja paina [ENTER] (Syo6ta).

© N o o bk~ w

Paakaran naytto

Paékaran nayttd (nopeus ja syottétila)

Main Spindle

A0 Spindle Speed: @ RPM
Spindle Power: 0.0 KW

Surface Speed: 0 FPM
Overrides Chip Load: 0.00000 IPT
Feed: 100% AF;?EdFF*EtEf g-gggg :im

Spindle: 100% ctive Feea: 0.
Rapid: 100%
Spindle Load(%) & - 0%

Tama ensimmainen nayttdsarake antaa tietoa syottdarvon, karan ja pikaliikkeiden
muunnosarvoista.

Toinen sarake nayttdd nykyisen karan nopeuden yksikdssa rpm ja karan kuormituksen
yksikdssa kW. Karan kuormitus heijastaa todellista karan tehoa tydkaluun. Seuraavassa
esitetyt arvot on linkitetty: pydrivan tydkalun kehanopeus yksikéssa fpm, todellinen
lastukuorma yksikéssa in/tth ja ohjelmoitu syéttdarvo yksikdssa in/min. Aktiivinen
syottdarvo nayttdd todellisen syoéttdarvon mukaan lukien mahdolliset manuaaliset
muunnosasetukset.

Karan kuormitusmittari nayttdd karan hetkellistd kuormitusta moottorin kapasiteetin
prosentuaalisena arvona.

Nayton sieppaus

Ohjaus pystyy sieppaamaan hetkellisen naytdn ja tallentamaan sen automaattisesti
USB-laitteeseen tai kayttajatietomuistiin.
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Johdanto

NOTE:

2.3.6

NOTE:

2.4

1. Paina [SHIFT].
2. Paina [F1].

Ohjaus kéyttda oletusarvoista tiedostonimed snapshoti#.png. #
alkaa arvosta 0 ja liséytyy yhdelléa joka kerran, kun sieppaat ruudun.
Témé laskin uudelleenasetetaan virran poiskytkennédn yhteydessa.
Virran pois- ja pééllekytkennén jélkeen tehdyt néaytdén sieppaukset
korvaavat néytbén sieppaukset, joilla on sama tiedostonimi
kéyttajatietojen muistissa.

Ohjaus tallentaa nayton sieppauksen USB-laitteseen tai ohjausmuistiin. Viesti Snapshot
saved to USB/(Sieppauskuva tallennettu USB:lle) tai Snapshot saved to User Data
(Sieppauskuva tallennettu muistiin) tulee nakyviin, kun prosessi paattyy.

Virheraportti

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

1. Paina [SHIFT].
2. Paina [F3].

Varmista, ettd virheraportti luodaan niin, eftd hélytys tai virhe on
aktiivinen.

Ohjaus tallentaa virheraportin USB-laitteelle tai ohjauksen muistiin. Virheraportti on pakattu
zip-tiedosto, joka sisadltdd kuvakaappauksen, aktiivisen ohjelman ja muita diagnostiikkaa
varten kaytettavia tietoja. Luo tdman raportti, kun ilmenee virhe tai annetaan halytys.
Laheta virheraportti sahkdpostitse paikalliseen Haasin tehtaanmyymalaan.

Valilehdellisen valikon perusnavigointi

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

1. Paina tavan tai nayton nappainta.

Kun ensimmaisen kerran avaat valilehdellisen valikon, ensimmainen valilehti (tai
alavalilehti) tulee aktiiviseksi. Korostettu kursori on ensimmainen kaytettavissa oleva
vaihtoehto valilehdessa.

2. Kayta kursorin nuolinappaimia tai [HANDLE JOG] (Nykayssyoton kasipyora)
-ohjainta korostetun kursorin ohjaamiseen aktiivisessa valilehdessa.
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LCD-kosketusndyton yleiskatsaus

NOTE:

NOTE:

2.5

NOTE:

T2.23:

3. Voit valita erilaisen valilehden samassa valilehdellisessa valikossa painamalla
uudelleen tilan nappainta ja naytén nappainta.

Jos kursori on valikkoruudun yléreunassa, voit myds painaa kursorin
nuolindppdéinta [UP] (YI6s) eri vélilehden valitsemiseksi.

Nykyinen valilehti muuttuu ei-aktiiviseksi.

4, Kayta kursorindppaimia valilehden tai alavalilehden korostamiseksi ja paina kursorin
nuolindppaintad [DOWN] (Alas) valilehden kayttamiseksi.

Et voi tehdé vélilehtia aktiivisiksi vélilehdellisessé
POSITIONS-n&yt6ssé.

5. Paina eri nayttdénappainta tai tilanappainta tydskennellaksesi eri valilehtivalikolla.

LCD-kosketusnayton yleiskatsaus

Kosketusnaytdn avulla voit navigoida ohjausta intuitiivisemmin.

Jos kosketusnéayttélaitteistoa ei havaita virran kytkemisen yhteydessa,
20016 Touchscreen not detected nakyy hélytyshistoriassa.

Kosketusnayton asetukset

Asetukset

381 — Ota kayttoon / poista kaytosta kosketusnayttd

383 — Taulukkorivin koko

396 — Virtuaalindppaimisto paalla

397 — Paina ja pida -viive

398 — Otsikon korkeus

399 — Valilehden korkeus

403 — Valinnan ponnahduspainikkeen koko
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Johdanto

F2.33: Kosketusnayton tilakuvakkeet — [1] Ohjelmisto ei tue kosketusnayttoa [2] Kosketusnayttd
on poistettu kaytosta, [3] Kosketusnayttd on kaytdssa.

Setup: Zero ‘ 1 — % ‘23:1?:41
MEM ..00614_5720-8.22.17...

Setup: Zero ‘ 2 —_ % |23:1?‘:41
MEM ..00614 5T20-9.22.17...

Setup: Zero ‘ 3 == 5’5 ‘E’E’:Eq':ﬁB ‘
MEM ..00614_5720-9.22.17...

Nayton vasemmassa yldkulmassa nakyy kuvake, kun kosketusnayttd on kaytossa tai poissa
kaytosta.

T2.24: Kosketusnaytdsta puuttuvat toiminnot
Funktiot Kosketusnay
[RESET] Ei saatavilla
[EMERGENCY STOP] Ei saatavilla
[CYCLE START] Ei saatavilla
[FEED HOLD] Ei saatavilla
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LCD-kosketusndyton yleiskatsaus

2.51 LCD-kosketusnayttdo — Navigointilaatat

Paina Menu[1] -kuvaketta naytdssa, jolloin nayttokuvakkeet [2] tulevat nakyviin.

F2.34: [1] Valikkopaneelin kuvake, [2] Nayttokuvakkeet.

LAW 2-3-2011) ; 102  SERVOS TURNED OFF

3V C. 52014 )

Tvaarl
AELE #125 TO FF\D A P.AYIC | ATHEY . —“—‘ - 0] Tp—
ABLE #125TO2F — '
000 = 3]0
orHsprocaln (MMM o
owtoa rockel  (IRERIN
~STAND AT MACHI PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS
D WATCH FOR CDO
RT OF THE PROGRZ @}
HECK)
SETS 50 THAT PO @
OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP
L TOOL WITH DIFlE( | \
10L COUNTER TO ZERO) ; 2
RY NUMBER OF TOOLS) ;
{ETVAR100 EQUAL TO NUMBER OF
F2.35: Asetuskuvakkeet [3].

% |99:58:00 Parameters, Diagnostics And Maintenance

00514 ST20-9.22.17
AT TEST FOR ALL ST MACHINES) ;
: LAaw 2-3-2011);

RY C.5/2014 );

{ABLE #125TO

OF THIS PROGRAM ‘
LOW TO ALL POCKET

T STAND AT MACH

W
=
=]
-

SETTINGS NETWORK USER POSITIONS
1D WATCH FOR CDO
ART OF THE PROGRA

HECK);
SETS 50 THAT CDO

" OF THE PROGRAM ALIAS CODES

AL TOOL WITH D\FlE(

| . Check for update
J0L COUNTER TO ZERQ) ;

=RY NUMBER OF TOOLS) ; 3
5SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
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Johdanto

F2.36:

Voit siirtya tiettyyn valilehteen painamalla pitkdan nayttokuvaketta. Jos esimerkiksi
haluat siirtyd Network-sivulle, pida [SETTINGS]-kuvaketta painettuna, kunnes
asetusvaihtoehdot [3] tulevat nayttéon.

Voit palata paavalikkoon painamalla takaisin-kuvaketta.

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

Kayttétilapaneeli

Setup: Zero ‘ @ﬁ ‘91:15:25 Active Program
051475T20-9.22.1?... Active Codes
000514 (COOLAN] TEST FOR ALL ST MACHINES) ; i Tool 0
(WRITTEN BY JEFF L4 7-3-2011) 4 Gl G
(REVISED BY LARRY 1 12014 ) 630 Absolute Position EE
. T

tSET PR A oA [ e, AT COttEr CoMmpensation Carcet

"
. T ooup:
(SET MACRO VARIABLE #125TO 2 F alo
] i
(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM 0%
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKET
MEM

(OPERATOR MUST STAND AT MACHIF HAND JOG MDI ZERO RETURN
THROUGH] ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR CO

PURPOSE LEAK CHECK) :
(SETTOOL 2 OFFSETS SO THAT C

(THE SECOND PART OF THE PROGRE L
THE FAN) :

=1

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM EDITOR LIST PROGRAMS
MACHINES) ;
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIFEC

NOZZLES); \

#101=0 (SET TOOL COUNTER TO ZERQ) : \
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ; 2
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

TOOLS) :

Main Spindle Positions Program G54 G49

Paina naytdn vasenta yldkulmaa [1], jotta kayttdtilapaneelin ponnahdusikkuna [2]
tulee ndyttdon. Paina tilakuvaketta asettaaksesi koneen kyseiseen tilaan.
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LCD-kosketusndyton yleiskatsaus

2.5.2 LCD-kosketusnaytto — valittavat ruudut

F2.37: Kuvakkeen ohje

THE FAN) ; 0 0. 0. 0. 0, 0: None
8 0 0. 0. 0. 0. 0: None
(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS [ 0. 0 [ 0. 0: None
MACHINES) ; 0 0. 0. 0. 0. 0: None
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT 9 0. B 0. 0. 0: None
NOZZLES)
#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO); Enter AValue
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ; — e
#100= #6938 (SETVARLOD EQUAL TO NUMAER OF B cvencterveasue [ setveue [N scoTovae A vorc orse
T00LS):
Main Spindle Hand Jog

L0 RPM Position: (IN) Jog Rate: 0.0010

. 00 oW Work G54 Distance To Go Machine Operator

i 0 FPM X 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

; 0.000 T

. 0.0000 PR ¥ 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

b AD [ z 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

. Kosketa nayton alareunassa olevia kuvakkeita [1] pitkddn nahdaksesi kuvakkeen
merkityksen [2]. Ohjeen ponnahdusikkuna katoaa, kun paastat kuvakkeen irti.

F2.38: Valittavat taulukot ja toimintopainikkeet.

Tool Work
Active Tool: ©

Diameter
Wear(D)

Diameter
Geometry(D)

0. ¢ ¢
0 Q. Q.
0. 0. 0.
0 Q. Q.
0. 0. 0.
0. Q. Q.
0, 0. 0.
0. 0. Q. Q.
0. 0. 0. 0.
0. 0. Q. Q.
0. 0. 0. 0.
0. 21‘ Q. Q.
0. 0. 0. 0.
0. 0.\ a. a.
0. 0.\ 0. 0.
3 0.\ 0. 0.
0. | 0.\ QU 0.
0. | 0.\ 0, 0.
Enter & \gile / \
{ Tool Offset Measure - Set Value - Add To value Work Offset
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Johdanto

. Taulukoiden rivi- ja sarakekentat [1] ovat valittavissa. Jos haluat suurentaa rivikokoa,
katso asetus 383 - Table Row Size.
. My6s ruuduissa nakyvia toimintojen painikekuvakkeita [2] voi painaa toiminnon
kayttamiseksi.
F2.39: Valittavat nayttéruudut

Setup: Zero

00614_ST20-9.22.17
000614 (COOLANT TEST FOR ALL ST MACHINES) ;
(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011);
(REVISED BY LARRY C. 5/2014 );

G0o Rapid Motion
Gs9 Feed Per Revolution

G40 Cancel Tool Nose Compensation
G8o CycleCancel ~ [f§Tecl Group: —
Work Offset #54

171
(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) ;
(FOR COOLANT FLOW TQ ALL POCKETS) ;

{OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE
THROUGH) ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

on

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

(SET TOOL 2 OFFSETS 50 THAT COOLANT IS SPRAYING ON pindle Speed: (RPM)
THE FAND ; pindle Power: (KW)
: pindle Load: (%)
urface Speed: (FPM) [ 0
hip Load: 0.000 0.000
pindle Override: 100% 100%
irection: Stop Stop

Live Tool

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR V-AXIS
MACHINES) ;

(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT
NOZZLES):

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO);
#6096= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
T0OLS)

Main Spindle ositions ] Timers Anc
Spindle Speed:

This Cycle:
Last Cycle: 0:00:00

overrides Remaining 0:00:00

Feed: 100% M30 Counter #1 o
Spindle: 100% feiafom QED R M30 Counter #2: [}
Rapid: 100%

Loops Remaining: 0

Spindle Load(%) [ - 0% | C -

. Nayttéruudut [1 - 7] ovat valittavissa. Jos esimerkiksi haluat siirtya

Maintenance-valilehteen, paina jadhdytysnesteen nayttoéruutua [4].
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LCD-kosketusndyton yleiskatsaus

253

F2.40:

LCD-kosketusnaytto — Virtuaalinappaimisto

Virtuaalinappaimiston avulla voit sy6ttaa tekstia naytdlle ilman nappaimistéa. Voit ottaa
tdman toiminnon kayttéon asettamalla 396 - Virtual Keyboard Enabled -asetukseksi On.

Virtuaalindppaimistén nayttd

$ 18:24:50
..00614_5T20-9.22.17...

Operation: MEM |

(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) ;

(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ; 1 2 3 4 5 6 7 = Backspace
(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1
THROUGH, QWER T Y U ] pelete

Il
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

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

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON
THE FAN) ;

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS
MACHINES!

\

=] Settings

Group Listings

old Value;
Copy.

Search

Settings | Network | Rotary | UserPositions | Alias Codes

New Value: |

-ASDFGHJKL;'\

Shift Z X C V B N

M

Clear

] Write:

| Enter [ENTER] | Exit [CANCEL] ‘

)
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT
NOZZLES);

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TQ ZEROQ) ;

#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TQOLS) :

#100= #5998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
TOOLS) :

R view fulltext

ysitions

Main Spindle Po

Program G54 G49

Tirners And Counters

@ spindle Speed: © RPM any Load  This Cycle; 0:00:00
Spindle Power: 0.0 KW
G 0 o X 0.0000 [ E | 0%  Last Cycle: 0:00:00
Overrides Chip Load:  0.080  IPT . 0.0000 [m— = ow Remaning 0:00:00
Feed: 100% ;{’_“ FRE‘:‘ g‘gggg m M30 Counter #1: 0
spindle:  100% ctive Fee z 0.0000 " . | 0% M20 Counter #2: °
Rapid: 100% :
8 0.000 - 0% Loops Remaining: 0
Spindle Load(%) [ -— 0%

m

Pida painettuna mita tahansa sy6ttorivia, jotta virtuaalinappaimisto tulee nakyviin.

Nappaimistda voidaan siirtdd pitdamalld sormea sinisessa ylapalkissa ja vetamalld se
uuteen paikkaan.

Nappaimisto voidaan lukita myds paikalleen painamalla lukkokuvaketta [1].
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Johdanto

2.5.4 LCD-kosketusnaytto — Ohjelmien muokkaus

F2.41:

Operation: MEM ‘

...00004_ST20-9
000004 ;

(SS/ST C-AXIS PROGRAM) ;

G103 PL;

#500=0;

NL;
#500= #5004+ 1
5100 MO3 ;

IF [#1002 EQ 1 | GOTO30;
IF [ #1004 EQ 0 ] GOTO30;

N20 M30 ;

N30 #3000= L (CHECK C-AXIS SWITCH) ;
lain

spindle Speed:

Spindle Power:

Surface Speed

overrides chip Load:

Feed: 100% AF(EE" sat:‘

spindle:  100% ctive Fee
Rapid: 160%

000001_ST20-8.22.17...

$ 07811

[} RPM
0.0 KW
0 FPM
0000 IPT
0.0000 IPM
0.0000 IPM

spindle Load(%) [ 0%

Veda ja pudota ohjelmaluettelosta

Memory er Data

Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear.

Current Directory: Memary/
0#| Ccomment

File Name | Size | Last Modified | |
09000 01-04-1970 02:50

Backup 01-04-1970 03:05
ENGRAVIN. 05-30-2018 12:09

Fass 02031570 00:59 A

TRU 01-01-1970 00:16
00005 (TOS TURRET . 00000 S 393 B 0L-15-1570 17:04

00006 000006_S 298 B 01-15-1970 17:04
00007 000007_S 358 B 01-15-1970 17:04
[] 00614 [COOLANT TES... O00614_S.. 2KB 01-15-1970 17:04
01011 ( 220431011 ) 22043101, 80 KB 05-30-2018 13:05

[] 01111 (NOTIFICATION ... O011ll.nc 404 B 01-25-1970 23:23

000010.nc 2558 01-01-1970 02:02 File [F3]
[] 02020 (SPINDLE WARM... 11865554... 130 B 03-23-2018 05:00

00004 - 000004_S. 01-15-1970 17:04
(8 SPAREMFU.. 000101 S.. 4358 01-15-1970 17:04

File Name: 000001 _5T20-9.22.17.nc
File comment: (SLOW 500 RPM INITIAL TEST)
Disk Space: 540 MB Free (91%)

Folder Has: 47 ltems Selected ltems: 0

X 0.0000 E . 0%  Last Cycle: 0:00:00
v 0.0000 ] . gy REmANNG 0:00:00

M30 Counter #1. 0
z ooooo | 0% 30 counter #2 o
& 000 Jum - g% Loops Remaining 0

. Voit vetaa ja pudottaa ohjelmia kohteesta [LIST PROGRAM] kohteeseen [MEM]
vetamalla tiedoston [1] [MEM]-nayttoon.

F2.42:

Operation: MEM

M98 P9100 (COORDINATES) ;
G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;
G896 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
MOS (STOP SPINDLE) ;
NS ;

/M88 PS5 (TOOL TURRET) ;
M04 (SPINDLE REVERSE)
GO1 X0 FO.03;
70

X7

Zih b
M03 (SPINDLE FORWARD)
604 P2. (PAUSE)

0

$ [07:25:35

Spindle Speed
Spindle Power:
Surface Speed:

overrides chip Load:
Feed: 100% AF?E"FRE‘:‘
spindle:  100% ctive Fee
Rapid:  100%

[} RPM
0.0 KW
[} FPM
0.000 IPT
0.0060 IPM
0.0080 IPM

Spindle Load(%) [ 0%

Kopioinnin, leikkaamisen ja liittdmisen valintakahvat

Editor | WPS

File Edit Search Modify

000001

000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;

M98 P9100 (COORDINATES) ;

G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;

GI6 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
(STOP SPINDLE) ;

98 PS5 (TOOL TURRET) ¢
MO4 (SPINDLE REVERSE)
GOL X0 FO.03;
z0;
X7

SPINDLE FORWARD)
2. (PAUSE) ;

PS5 [ HHORHEEEOEEEERIR ) |

Clipboard

[ saveandLoad [JEl Menu [JF2Y To Select Text I Paste From Clipboard
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Ohje

2.5.5

F2.43:

2.6

. Muokkaustilassa voit kayttdd valintakahvoja jonkin ohjelman osan kopiointiin,
leikkaamiseen ja liittdmiseen vetdmalla sormesi koodin yli.

LCD-kosketusnaytto — Huolto

Kosketusnaytén maarityssivun avulla voit kalibroida, testata ja palauttaa oletusasetukset.
Kosketusnaytén konfiguraatio sijaitsee huolto-osiossa. Paina [DIAGNOSTIC]-painiketta
siirtyaksesi Maintenance-osaan ja siirry Touchscreen-valilehteen.

Kosketusnaytén konfiguraatio -valilehti

. Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters

Coolant Refill Software Update 1

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

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

- Calibrate - 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

Ohje

Kaytd [HELP]-ndppaintd, kun haluat tdssd kayttboppaassa annettua tietoa koneen
toiminnoista, kaskyista tai ohjelmoinnista.

Ohjeaiheen avaaminen:

1. Paina [HELP]. Sinulle naytetaan eri ohjetietojen kuvakevaihtoehtoja. (Paina [HELP]
uudelleen poistuaksesi Help-ikkunasta.)

2. Kayta kursorinuolia tai [HANDLE JOG] -saadinta korostaaksesi kuvakevaihtoehdon
ja paina sitten [ENTER]. Paina [UP]- tai [DOWN]-kursorinuolia tai kdyta [HANDLE
JOG] -saadinta selataksesi ruutua suurempia sivuja.

3. Paina [HOME] siirtyéksesi ylahakemistotasolle tai sivun yldosaan.
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Johdanto

2.6.1

2.6.2

2.6.3

2.6.4

2.6.5

4. Jos haluat etsia ohjesisaltéa hakusanalla, kirjoita hakusana syottokenttaan ja paina
[F1] suorittaaksesi haun. Hakusanan hakutulokset nakyvat HELP-ikkunassa.

5. Kayta kursorinuolindppaimia [LEFT]/[RIGHT] siirtyaksesi edelliselle/seuraavalle
sisaltosivulle.

Aktiivisen kuvakkeen ohje

Nayttaa luettelon kulloinkin aktiivisista kuvakkeista.

Aktiivisen ikkunan ohje

Antaa naytolle ohjejarjestelman, joka liittyy silld hetkellad aktiiviseen ikkunaan.
Aktiivisen ikkunan kaskyt

Nayttaa luettelon aktiivisessa ikkunassa saatavilla olevista kaskyista. Voit kayttaa suluissa
olevia nappaimia tai valita kaskyn luettelosta.

Ohjehakemisto

Tama optio antaa luettelon ohjekirjan aiheista ja linkin nayttéruudulla esitettavan ohjekirjan
informaatioon. Korosta haluamasi aihe nuolindppaimilla ja paina [ENTER] siirtydksesi
kyseiseen kayttboppaan osioon.

Lisatietoja on verkossa
Paivitettyja ja tdydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteitd ja paljon, on

saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit myds skannata
alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtyd suoraan Haasin Huolto-sivulle:

Of
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Ohjauskuvakkeet

Chapter 3: Ohjauskuvakkeet

3.1

F3.1:

Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Ohjaus nayttdad kuvakkeet nopeasti ja antaa sinulle tietoa koneen tilasta. Kuvakkeet
kertovat koneen sen hetkisista tiloista, ohjelmasta sen suorituksen aikama ja koneen
huoltotiloista.

Kuvakepalkki on riippuohjauspaneelin nayton alareunassa syo6tt6- ja tilarivien ylapuolella.

Kuvakepalkin sijainti

L |
SPINDLE

MAIN SPINDLE WORK DIST TO GO

SPINDLE SPEED: 0O RFM WORK G54

@ SPINDLE LOAD: 0.0 KW =
SURFACE SPEED: O FPM @ X
OVERRIDES CHIP LOAD: 0.00000 G Y
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000 @ z

SPINDLE: 100% ACTNWE FEED:  0.0000 -
RAPID: 100% @ a
; Qe

SPINDLE LOAD(%) [ - 0%

INFUT: |
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

T3.1: Jyrsintdkoneen ohjauskuvakkeet

Nimi

Kuvake

Merkitys

Asetus

Asetustila on lukittu; ohjaus on ajotavalla. Useimmat koneen
toiminnot eivat ole kaytettavissa tai ovat kaytettavissa vain
rajoitetusti koneen ovien ollessa auki.

Asetus

Asetustila on vapautettu; ohjaus on asetustavalla. Useimmat koneen
toiminnot ovat kaytettavissa, tosin vain rajoitetusti koneen ovien
ollessa auki.

Kytke ovi pois

Ovi on kytkettava pois ja takaisin paalle vahintdan kerran ovianturin

ja paalle toiminnan varmistamiseksi. Taméa kuvake tulee nakyviin [POWER
UP] -painikkeen painamisen jalkeen, jos kayttaja ei ole viela
kytkenyt ovea pois ja paalle.

Ovi auki Varoitus, etta ovi on auki.

Palettiovi auki

©eeeeéee

Palettiaseman ovi on auki.
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Ohjauskuvakkeet

Nimi Kuvake Merkitys
Valoverhon Tama kuvake tulee nakyviin, kun kone on tyhjakaynnilla ja valoverho
raja laukeaa. Se nakyy myds, kun ohjelma ja valoverho ovat kdynnissa.

Tama kuvake katoaa, kun este poistetaan valoverhon
havaintoalueelta.

Valoverhopys
aytys

Tama kuvake tulee nakyviin, kun ohjelma on kéynnissa ja valoverho
laukeaa. Tama kuvake poistuu naytosta, kun [CYCLE START]
-painiketta painetaan seuraavan kerran.

Ajossa Koneen ohjelmaa suoritetaan.

Nykayssyotto Akseli liikkuu nykayssyo6tolla hetkellisen nykayssyottdarvon verran.
APL-tila Tama kuvake tulee nakyviin, kun laite on APL-tilassa.
Virransaaston Virransaaston servojen ominaisuus on aktiivinen. Asetus 216,

SERVOT JA HYDRAULIIKKA POIS PAALTA, maérittelee
aikajakson, joka sallitaan ennen toiminnon aktivoitumista. Paina
painiketta servojen aktivoimiseksi.
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

mahdollisella nopeudella. Muunnokset voivat vaikuttaa todelliseen
syoéttdarvoon.

Nimi Kuvake Merkitys
Nykayssyottd Tama kuvake ilmestyy, kun ohjaus palautuu tytkappaleeseen
@ ohjelmanajon keskeytyksen aikana nykayssyoéttéa varten.
Nykayssyotto Tama tarkoittaa, etta olet painanut [FEED HOLD] -painiketta
@ aja—seis—nykayta—jatka -tydkierron palautusvaiheen aikana.
Nykayssyottd Tama kuvake kehottaa sinua ajamaan nykayssyotolla pois
tydkappaleelta ohjelmanajon keskeytyksen aikaisen nykayssyoton
aikana.
Syo6ton Kone on syotonpidatystilassa. Akseliliike on pysahtynyt, mutta karan
pidatys @ pyérinta jatkuu.
Syo6ttd Kone suorittaa lastuamisliiketta.
Pika Kone on suorittamassa ei-lastuavaa akseliliikettd (G00) suurimmalla

84




Ohjauskuvakkeet

Nimi

Kuvake

Merkitys

Viive

Kone suorittaa viivekaskya (G04).

Uudelleenkay
nnistys

Ohjaus skannaa ohjelman ennen uudelleenkaynnistysta, jos asetus
36 on ON.

Yksittaislause

SINGLE BLOCK -tila on aktiivinen ja ohjaus odottaa kaskya jatkaa.

pysaytys

Ovipidatys Koneen liike on pysahtynyt oven tilan vuoksi.

Nykayslukitus Nykayslukitus on aktiviinen. Jos painat akselindppainta, kyseinen
akseli liikkuu nykyiselld nykdyssyoéttdarvolla, kunnes painat
uudelleen [JOG LOCK], tai kun akseli saavuttaa rajansa.

Nykayssyoto Valinnainen kauko-ohjaimen nykayssyoton kasipyora on aktiviinen.

n

kauko-ohjaus
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi Kuvake Merkitys
Vektorinykays Viiden akselin koneissa tydkalu likkuu karan pydrintdasemalla
paikoitettua vektoria pitkin.

Alhainen Tama kuvake tulee nakyviin, kun vaihteiston 6éljyvirtaus on alhainen

vaihteiston 1 minuutin ajan.

Oljyvirtaus

Vaihteiston Ohjaus on havainnut vaihteiston matalan 6ljytason.

Oljy vahissa

NOTE: Ohjelmistoversiossa 100.19.000.1100 ja sitéa

uudemmissa versioissa ohjaus seuraa
vaihteiston éljytasoa, kun karan tuuletin on
kytketty pois péélta. Kun karan tuuletin
sammuu, vaihteiston éljytason valvonnan
alkamista edeltdéa viive. Paina [RESET], jos
haluat poistaa vaihteiston 6ljy vahissé
-kuvakkeen.

Pyo6répdydan Tarkista ja tayta pydropdydan voiteludljysailié.

voitelu

Likainen Puhdista karanlapi jaédhdytyksen jaahdytysnestesuodatin.

TSC-suodatin
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Ohjauskuvakkeet

Nimi Kuvake Merkitys
Jaahdytysnes Tayta jddhdytysnesteen konsentraatin uudelleentayttjarjestelma.
tetiiviste
vahissa

Pulsedet-dljy

Tama kuvake tulee nékyviin, kun jarjestelma havaitsee

—
____J
vahissa PulseJet-s&ilion 6ljyn olevan vahissa.
Matala Karan voiteludljyjarjestelma on havainnut matalan 6ljytason tai
voitelutaso akselin kuularuuvin voitelujarjestelma on havainnut matalan
@ rasvatason tai matalan painetason.
Matala Pyorépoydan akselin jarrun dljytaso on lopussa.
Oljytaso

Jaanndspain
e

Ennen voitelutydkiertoa jarjestelma havaitsi jaannéspainetta
rasvapainemittarista. Tdma voi johtua akseleiden
rasvavoitelujarjestelman tukoksesta.

Sumuvoitelus
uodatin

Puhdista sumunpoistolaitteen suodatin.
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi Kuvake Merkitys
Puristimen Tama kuvake tulee nakyviin, kun puristinta on kasketty kiristymaan.
lukitus
Jaahdytysnes Jadhdytysnesteen taso on matala.
te vahissa
(varoitus)
Sumun Tama kuvake tulee ndkyviin, kun sumun lauhdutin on paalla.
lauhdutin
Matala Tuumatila — limavirta ei riitd koneen asianmukaiseen kayttoon.

ilmanpaine

ilmanpaine

Matala Metrinen tila — limavirta ei riitd koneen asianmukaiseen kayttoon.

Kara Kun painat [HANDLE SPINDLE], nykayssyoton kasipyora saataa
karan muunnosprosenttia.
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Ohjauskuvakkeet

Nimi Kuvake Merkitys

Syotto Kun painat [HANDLE FEED], nykayssyoton kasipyora saataa
syé6ttéarvon muunnosprosenttia.

Kasipyorasel Kun painat [HANDLE SCROLL], nykayssycton kasipyora selaa

aus 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 paalla.

Jarru Kiertoakselin jarrun tai kiertoakseleiden jarrujen yhdistelman lukitus
on vapautettu.

Jarru Kiertoakselin jarrun tai kiertoakseleiden jarrujen yhdistelman lukitus

on paalla.
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi

Kuvake

Merkitys

Hydraulikonei
ston dljy
vahissa

Hydraulikoneiston 6éljytaso on alhainen. Tarkista 6ljytaso ja liséa
suositeltu 6ljy koneeseen.

Hydraulikonei
ston 6ljyn
ldmpédtilavaroi
tus

Oliyn lampétila on liian korkea hydraulikoneiston kayttdén
luotettavasti.

Karan
tuuletinvika

Tama kuvake tulee nakyviin, kun karan tuulettimen toiminta
keskeytyy.

Elektroniikan
ylikuumenemi
svaroitus

Tama kuvake tulee nakyviin, kun ohjaus on havainnut kaappien
lampdtilojen tasoa, joka on mahdollisesti vaarallinen elektroniikalle.
Jos lampdtila saavuttaa tai ylittda tdman suositellun tason, annetaan
halytys 253 ELECTRONICS OVERHEAT. Tarkista, onko kaapissa
tukkeutuneita ilmansuodattimia ja toimivatko tuulettimet oikein.

Elektroniikan
ylikuumenemi
shalytys

Tama kuvake tulee nakyviin, kun elektroniikka on
ylikuumentuneessa tilassa liian pitkdan. Kone ei toimi, ennen kuin
ongelma on korjattu. Tarkista, onko kaapissa tukkeutuneita
ilmansuodattimia ja toimivatko tuulettimet oikein.

90




Ohjauskuvakkeet

Nimi Kuvake Merkitys
Muuntajan Tama kuvake tulee nakyviin, kun muuntajan on havaittu olevan
ylikuumenemi ylikuumentunut yli sekunnin ajan.
svaroitus
Muuntajan Tama kuvake tulee nakyviin, kun muuntaja on ylikuumentuneessa
ylikuumenemi tilassa liian pitkdan. Kone ei toimi, ennen kuin ongelma on korjattu.
shalytys
Matala PFDM havaitsee alhaisen tulojannitteen. Jos tama tila jatkuu, ohjaus
jannite ei voi jatkaa tomintaansa.
(varoitus)
Matala Virransyo6ttohairion tunnistusmoduuli (PFDM) havaitsee, etta
jannite tulojannite on lilan matala toiminnalle. Kone ei toimi, ennen kuin
(halytys) ongelma on korjattu.

VOLTAGE

Korkea PFDM on tunnistanut tulojannitteen olevan asetetun rajan
jannite ylapuolella mutta silti kéyttdparametrien rajoissa. Korjaa olosuhde
(varoitus) estdaksesi koneen komponenttien vahingoittumisen.
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi Kuvake Merkitys
Korkea PFDM on havainnut, etta tulojannite on liian korkea toiminnalle ja voi
jannite vahingoittaa konetta. Kone ei toimi, ennen kuin ongelma on korjattu.
(halytys)
Korkea Koneeseen tuleva ilmanpaine on liian korkea paineilmajarjestelmien
ilmanpaine luotettavaa toimintaa varten. Korjaa tdma ongelma vahinkojen tai
(varoitus) paineilmajarjestelmien vikatoimintojen estamiseksi. Sinun taytyy

ehka asentaa saadin koneen ilmanottoon.

Matala Koneeseen tuleva ilmanpaine on lilan matala paineilmajérjestelmien
ilmanpaine toimintaa varten. Kone ei toimi, ennen kuin ongelma on korjattu.
(halytys) Saatat tarvita tehokkaamman kompressorin.
Matala Koneeseen tuleva ilmanpaine on lilan matala paineilmajarjestelmien
ilmanpaine luotettavaa toimintaa varten. Korjaa tdma ongelma vahinkojen tai
(varoitus) paineilmajarjestelmien vikatoimintojen estamiseksi.
Korkea Koneeseen tuleva ilmanpaine on liian korkea paineilmajarjestelmien
ilmanpaine toimintaa varten. Kone ei toimi, ennen kuin ongelma on korjattu.
(halytys) Sinun taytyy ehka asentaa saadin koneen ilmanottoon.

Ohjaustaulun
hata-seis

Ohjaustaulun [EMERGENCY STOP] -painiketta on painettu.
Tama kuvake katoaa, kun [EMERGENCY STOP] -painike
vapautetaan.
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Ohjauskuvakkeet

Nimi Kuvake Merkitys
APC:n Paletinvaihtimen [EMERGENCY STOP] -painiketta on painettu.
hata-seis Tama kuvake katoaa, kun [EMERGENCY STOP] -painike

vapautetaan.

Tydkalunvaiht

Tyo6kalunvaihtajan [EMERGENCY STOP] -painiketta on painettu.

aj:an Tama kuvake katoaa, kun [EMERGENCY STOP] -painike
hata-seis vapautetaan.

Apulaitteen Apulaitteen [EMERGENCY STOP] -painiketta on painettu. Tama
hata-seis kuvake katoaa, kun [EMERGENCY STOP] -painike vapautetaan.

Yksittaislause

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

Tyo6kalun
kayttoikavaroi
tus

Tyokalun jaljella oleva kayttoika on asetuksen 240 alapuolella tai
nykyinen tydkalu on tyékaluryhman viimeinen.

Tyokalun
kayttoikahalyt
ys

Tyo6kalun tai tydkaluryhman aika on umpeutunut eika vaihtotydkaluja
ole saatavilla.
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi Kuvake Merkitys
Valinnainen OPTIONAL STOP on aktiivinen. Ohjaus pysayttaa ohjelman
pysaytys jokaisen M01-késkyn kohdalla.
Lauseen BLOCK DELETE on aktiivinen. Kun Lauseen poisto on Kaytossa,
poisto ohjaus ohittaa (ei suorita) etukenovinoviivan (/) jalkeen samalla rivilla

olevan koodin.

Tybkalunvaiht
ajan ovi auki

Sivukiinnitteinen tydkalunvaihtajan ovi on auki.

TyOkalukarus
ellin
manuaalitila

Tama kuvake tulee nakyviin, kun tydkalukaruselli on kytketty
manuaalitilaan automaattinen/manuaalinen-kytkimesta. Tama kytkin
on vain koneissa, joissa on tyOkaluhakkeja.

Tyokalu
vastapaivaan

Sivukiinnitteinen tydkalunvaihtajan karuselli pyorii vastapaivaan.

Tydkalu
myotapaivaa
n

@
@
‘)
@®

Sivukiinnitteinen tydkalunvaihtajan karuselli py6rii myotapaivaan.
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Ohjauskuvakkeet

Nimi

Kuvake

Merkitys

Tybkalunvaiht
o

Ty6kalunvaihto on k&ynnissa.

Tydkalun Karassa olevan ty6kalun lukitus on avattu.
vapautus
Mittauspaa Mittauspaajarjestelma on aktiivinen.

Kuljetin eteen

Kuljetin on aktiivinen ja kulkee parhaillaan eteenpain.

Kuljetin Kuljetin on aktiivinen ja kulkee parhaillaan taaksepain.
taakse
TSC Karanlapijaahdytysjarjestelma on aktiivinen.

@00ee®®
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi Kuvake Merkitys
TAB Ty6kalun ilmapuhallusjarjestelméa (TAB) on aktiivinen.
limapuhallus Automaattinen ilmapuhallussuutin on aktiivinen.

Suurtehovalo

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

Jaahdytysnes
te

@O0

Paajaahdytysjarjestelma on aktiivinen.
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Ohjauskuvakkeet

3.2

Lisatietoja on verkossa

Paivitettyja ja tydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteita ja paljon, on
saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit my6s skannata
alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtyd suoraan Haasin Huolto-sivulle:

&];
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Kayttd

Chapter 4: Kaytto

4.1 Koneen kaynnistys

Tassa osassa esitelldan, kuinka koneen virta kytketdan paalle ensimmaisen kerran.

1. Paina [POWER ON], kunnes naytolla nakyy Haas-logo. Itsetestauksen ja
alkulatauksen jalkeen naytolla nakyy kaynnistysruutu.

Kaynnistysruudussa on perusohjeet koneen kaynnistamista varten. Paina
[CANCEL] aloitusruudun ohittamiseksi.

Kierra [EMERGENCY STOP] oikealle sen palauttamiseksi.

Paina [RESET]-painiketta kaynnistyshalytysten poistamiseksi. Jos halytysta ei voi
poistaa, kone saattaa vaatia huoltoa. Soita Haas-edustajalle (HFO) ohjeiden
saamiseksi.

4. Jos koneesi on koteloitu, sulje ovet.

A

WARNING: Ota huomioon ennen seuraavaa toimenpidetta, ettd automaattinen
liike alkaa heti, kun painat [POWER UP]-painiketta. Varmista, etté
liikkeen reitti on vapaa. Pysy etdélld karasta, koneen plydéasta ja
tybkalunvaihtajasta.

5. Paina [POWER UP].

Ensimmaisen [POWER UP] -painikkeen painalluksen jalkeen akselit liikkuvat
kotiasemiinsa. Sen jalkeen akselit liikkuvat hitaasti, kunnes kone I6ytaa kotiaseman
rajakytkimen kullekin akselille. Nain tulee perustetuksi koneen kotiasema.

6. Paina jotakin seuraavista nappaimista:
a. [CANCEL] ruudun ohittamiseksi.
b. [CYCLE START] nykyisen ohjelman suorittamiseksi.

C. [HANDLE JOG] kayttaaksesi laitetta manuaalisesti.
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Karan lammittely

4.2

4.3

Karan lammittely

Jos koneen kara on ollut paikallaan yli (4) paivaa, suorita karan lammittelyohjelma ennen
koneen kayttdmistd. Taman ohjelman avulla karan pydrintd nostetaan hitaasti
kayttotasolle, jolloin voiteluainetta syotetaan ja karan lampdtila voi stabiloitua.

20 minuutin lammittelyohjelma (009220) kuuluu koneesi ohjelmaluetteloon. Jos kaytat
karaa jatkuvasti suurilla nopeuksilla, sinun tulee ajaa tama ohjelma joka paiva.

Laitehallinta (justprocram (Ohjelmaluettelo))

Voit kayttda laitehallintaa ([LIST PROGRAM]) CNC-ohjauksessa tai muissa siihen
kytketyissa laitteissa olevien tietojen kayttda, tallennusta ja kasittelya varten. Voit kayttaa
laitehallintaa myds ohjelmien lataamiseen ja siirtdmiseen eri laitteiden valilla, aktiivisen
ohjelman asetukseen ja koneen tietojen varmuuskopiointiin.

Nayton ylaosan valilehdellisessa valikossa laitehallinta ([LIST PROGRAM]) nayttaa sinulle
vain saatavilla olevat muistilaitteet. Esimerkiksi, jos sinulla ei ole USB-laitetta liitettyna
ohjauspaneeliin, valilehdellinen valikko ei ndytd usB-vélilehtea. Lisatietoja navigoinnista
valilehdellisissa valikoissa on sivulla 69.

Laitehallinta ([LIST PROGRAM]) nayttdd hakemistoissa kaytettavissa olevat tiedot.
CNC-ohjauksen juuressa on kaytettavissa muistilaitteita valilehdellisessa valikossa.
Jokainen laite voi sisaltda yhdistelman hakemistoja ja tiedostoja useiden tasojen
syvyydella. Tama@ on sama tiedostorakenne kuin useimmissa henkilokohtaisissa
tietokoneissa.
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4.3.1

F4.1:

Laitehallinnan kaytto

Paina [LIST PROGRAM] paastdksesi laitehallintaan. Alustava laitehallinta nayttaa
kaytettavissa olevat muistit valilehdellisessa valikossa. Nama laitteet voivat sisaltaa
koneen muistin, kayttajatietohakemiston, ohjaukseen liitettyja USB-muistilaitteita ja
yhdistetyssa verkossa olevia tiedostoja. Valitse laitteen valilehti kasitellaksesi tdssa
laitteessa olevia tiedostoja.

Laitehallinnan alustavan ruudun esimerkki: [1] Saatavilla olevat laitevalilehdet, [2]
Hakuruutu, [3] Toimintondppaimet, [4] Tiedostonaytto, [5] Tiedoston kommentit (saatavilla
vain kohteessa Memory).

List Programs

1 Memory User Data Net Share USB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. — 2
Current Directory: Memory/
| 0 # | Comment File Name | Size Last Modified | e [INSERT]
[m] 09000 02-03-2017 08:02 =
[ | ooooo 000000 nc 9B 12-07-2016 08:46
Load [SELECTPROG
[ | DBO10 ( ALIAS MOS | 000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45 * il .
= [ALTER] 3
4 Mark [ENTER]
Copy [F2]
File [F3]
File Name: 000018.nc
5 File comment: { ALIAS M6 )
Folder Has: 3 Items Disk space: 956 ME FREE (77%) Selected Items: @

Kayta kursorin nuolindppaimia navigoidaksesi kohdehakemistoon:

. Kayta kursorinuolindppaimia [UP] ja [DOWN] nykyisessa juuressa tai hakemistossa
olevan tiedoston tai hakemiston korostamiseen ja kayttamiseen.
. Juuret ja hakemistot sisaltavat oikealle osoittavan nuolimerkin (>) tiedostonayton

oikeassa reunassa olevassa sarakkeessa. Kayta kursorinuolindppaintd [RIGHT]
korostetun juuren tai hakemiston avaamiseen. Sen jalkeen naytto esittaa kyseisen
juuren tai hakemiston sisaltoa.

. Kaytd kursorin nuolindppaintd [LEFT] palataksesi edelliseen juureen tai
hakemistoon. Sen jalkeen nayttd esittda kyseisen juuren tai hakemiston sisaltéa.

. NYKYINEN HAKEMISTO -viestit tiedoston vylapuolella ilmoittaa, missa olet
hakemistorakenteessa. Esimerkiksi: MEMORY/CUSTOMER 11/NEW  PROGRAMS
osoittaa, etté olet alahakemistossa NEW_PROGRAMS hakemistossa CUSTOMER 11 ja
juuressa MEMORY.

101



Laitehallinta ([LIST PROGRAM] (Ohjelmaluettelo))

4.3.2

F4.2:

NOTE:

Tiedostonayton sarakkeet

Kun avaat juuren tai hakemiston kursorinuolinappaimella [RIGHT], tiedostonayttoon tulee
luettelo kyseisessa hakemistossa olevista tiedostoista ja hakemistoista. Jokainen

tiedostonaytossd ole sarake sisaltda tietoa luettelossa olevista tiedostoista ja
hakemistoista.
Ohjelma-/hakemistoluettelon esimerkki
current Directony: Memoryf
| O3 | Comment File Mame | Size Last Modified
] TEST 201511425 B5:54 =
|:| programs 2E15f11/23 B8:54 =
[] eeel@ OREELE. e 130 B 2081511423 05:54
|| BE@sE OROEZE. N 6T B  2E15/11/23 @5:54 *
[] ea@ss OREESS. N 98 B 2E15/114235 0554
[] @a@45 MEXTEMte... 15 B 2015/114235 05:54
|:| BIEEL (ALIAS MED) D9EAL. ne 94 B 2015/11/25 @3:54

Sarakkeet ovat:

Tiedoston valinnan valintaruutu (ei tunnusta): Paina ENTER valintamerkin tilan
vaihtamiseksi tiedoston valintaruudussa. Valintamerkki ruudussa ilmoittaa, ettd
tiedosto tai hakemisto on valittu useampien tiedostojen toimenpiteille (yleensa
kopiointi tai poisto).

Ohjelman O-numero (O #): Tassa sarakkeessa on luettelo hakemistossa olevista
ohjelman numeroista. Kirjain O jatetddn huomiotta sarakkeen tiedossa.
Kaytettavissa vain Memory-valilehdessa.

Tiedoston kommentti (Comment): Tama sarake sisdltdd valinnaisen ohjelman
kommentin, joka ilmestyy ohjelman ensimmaiselle riville. Kaytettavissa vain
Memory-valilehdessa.

Tiedoston nimi (File Name): Tata valinnaista nimea ohjaus kayttdaa ohjelman
kopioimiseksi muistilaitteeseen kuin ohjauksen muistiin. Esimerkiksi, jos kopioit
ohjelman 000045 USB-muistilaitteeseen, tiedostonimi USB-hakemistossa on
NEXTGENtest.nc.

Tiedoston koko (Size): Tama sarake esittda tiedoston vaatiman muistikapasiteetin.
Luettelon hakemistoilla on tassa sarakkeessa maaritys <DIR>.

Tdma sarake on oletusarvoisesti piilotettu, paina [F3] -painiketta ja
valitse Show File Details, jos haluat ndyttdd tdméan sarakkeen.

Viimeksi muokattu (Last Modified): Tama sarake esittaa viimeisen paivayksen ja
ajan, kun tiedostoon tehtiin muutoksia. Muoto on YYYY/MM/DD HR:MIN.
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NOTE:

43.3

F4.3:

Témé sarake on oletusarvoisesti piilotettu, paina [F3] -painiketta ja
valitse Show File Details, jos haluat ndyttaa tdmén sarakkeen.

Muu tieto (ei tunnusta): Tama sarake antaa tietoa tiedoston tilasta. Aktiivisessa
ohjelmassa on tahtimerkki (*) tdssa sarakkeessa. Kirjain E tdssad sarakkeessa
tarkoittaa, ettd ohjelma on ohjelmaeditorissa. Suurempi kuin -symboli (>) tarkoittaa
hakemistoa. Kirjain s tarkoittaa, ettd hakemisto on osa asetusta 252 (katso lisatietoja
sivulta 450). Kayta kursorinuolindppaimia [RIGHT] tai [LEFT] hakemistoon
siirtymiseksi tai sielta poistumiseksi.

Luo uusi ohjelma

Paina [INSERT] luodaksesi uuden tiedoston nykyiseen hakemistoon. Ponnahdusvalikko
CREATE NEW PROGRAM nakyy naytolla:

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

Create Mew Program

O Number#*

1 ! |
File Name#*

21— |
File comment

3——F |

Enter an O number or file name

| Enter [ENTER] || Exit [UNDO] |

Syo6td uuden ohjelman tiedot kenttiin. Kenttd Program O number on pakollinen. File
Name ja File comment ovat valinnaisia. Kayta kursorindppaimia [UP] ja [DOWN]
siirtymiseen valikkokenttien valilla.

Paina [UNDO] milloin tahansa ohjelman luonnin peruuttamiseksi.

Program O number (vaaditaan Memoryssa luotuihin tiedostoihin): Sy6téa ohjelman
numero enintdan viidelld (5) numeromerkilld. Ohjaus lisda kirjaimen ©
automaattisesti. Jos syoétat lyhyemman kuin viisi (5) numeromerkkia sisaltavan
numeron, ohjaus lisda etunollat viiden (5) numeromerkin muodostamiseksi; esim. jos
syo6tat numeron 1, ohjaus lisda nollat sen eteen, ja tuloksena on 00001.
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NOTE:

43.4

NOTE:

NOTE:

Ald kéytd numeroita O09XXX uuden ohjelman luonnissa.
Makro-ohjelmat kéyttavét usein numeroita tdssé lauseessa ja niiden
korvaaminen aiheuttaa vikatoiminnan tai sen, ettd koneen toiminnot

pyséhtyvét.
. File Name (valinnainen): Nappaile tiedostonimi uuteen ohjelmaan. Tata nimea
ohjaus kayttaa ohjelman kopioimiseksi muistilaitteeseen tai toiseen muistiin.
. File comment (valinnainen): Syotd kuvaava ohjelman otsikko. Tdma otsikko on

ohjelmassa kommenttina ensimmaisella rivilla O-numeron kanssa.

Paina [ENTER] -nappainta uuden ohjelman tallentamiseksi. Jos maaritit O-numeron, joka
on jo olemassa nykyisessa hakemistossa, ohjaus nayttaa viestin File with O Number
nnnnn already exists. Do you want to replace 1it? Paina [ENTER]
tallentaaksesi ohjelman ja korvataksesi olemassa olevan ohjelman. Paina [CANCEL]
palataksesi ohjelman nimen ponnahdusikkunaan tai paina [UNDO] peruuttaaksesi.

Sailion luominen

Ohjaus voi ryhmitelld tiedostoja yhteen ja luoda pakkaustiedoston, ja voit myds purkaa
tiedostoja.

Tiedostojen pakkaaminen:

Paina [LIST PROGRAM].

Siirry .nc-tiedoston kohdalle ja korosta se.
Paina [SELECT PROGRAM].

Paina [F3] ja valitse Create Container.

o w0 DN =

Valitse ohjelmat, jotka haluat pakata.

Voit painaa [ALTERY], jos haluat muuttaa tallennussijaintia.

Tiedostot, joita ohjaus ei I6yda, merkitdén punaisella, ja niiden valinta
on poistettava, ennen kuin tiedostot voidaan pakata.

6. Aloita pakkaaminen painamalla [F4].
Tiedostojen purkaminen:

1. Valitse *.hc.zip-tiedosto ja paina [F3].
2. Paina [F4] purkaaksesi tiedostot.
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NOTE:

4.3.5

4.3.6

NOTE:

NOTE:

Tiedostojen purkamisen aikana ohjaus korvaa olemassa olevat
tiedostot, ja ne korostetaan punaisella. Jos et halua korvata olemassa
olevia tiedostoja, poista niiden valinta ennen purkamista.

Valitse aktiivinen ohjelma

Korosta ohjelma muistinaytélla, paina sen jalkeen [SELECT PROGRAM] (Valitse ohjelma)
korostetun ohjelman aktivoimiseksi.

Aktiivisessa ohjelmassa on tahti (*) tiedostonayton sarakkeessa aarioikealla. Se on
suoritettava ohjelma, kun painat [CYCLE START] (Tyokierto kayntiin) OPERATION : MEM
(KAYTTO:MUI) -tilassa. Ohjelma on myés suojattu poistamista vastaan, kun se on
aktiivinen.

Valintamerkin valinta

Tiedoston vasemmalla puolella oleva valintaruutusarake mahdollistaa useampien
tiedostojen valinnan.

Paina [ENTER] valintamerkin lisdamiseksi tiedoston valintaruutuun. Korosta toinen
tiedosto ja paina [ENTER] valintamerkin lisdamiseksi kyseisen tiedoston valintaruutuun.
Toista tdma, kunnes olet valinnut kaikki ne tiedostot, jotka haluat valita.

Voit sen jalkeen tehda toimenpiteen (yleensa kopioida tai poistaa) kaikilla niilla tiedostoilla
samanaikaisesti. Jokaisen valintaasi siséltyvan tiedoston valintaruutu on merkitty. Kun
valitset toimenpiteen, ohjaus tekee tdman toimenpiteen kaikille valintamerkilla varustetuille
tiedostoille.

Esimerkiksi jos haluat kopioida tiedostosarjan koneen muistista USB-muistilaitteeseen, voit
lisata valintamerkin kaikkien niiden tiedostojen kohdalle, jotka haluat kopioida, ja painaa
sen jalkeen [F2] kopioinnin aloittamiseksi.

Voit poistaa tiedostosarjan lisdamalla valintamerkin kaikkien niiden tiedostojen kohdalle,
jotka haluat poistaa, ja painaa sen jalkeen [DELETE] poiston aloittamiseksi.

Valintamerkin  valinta merkitsee vain tiedoston myb6hempié
toimenpiteité varten; se ei tee ohjelmaa aktiiviseksi.

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 eikd korostettuna olevalle
hakemistolle, ellei myds sité ole valittu.
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4.3.7 Kopioi ohjelmia

Taman toiminnon avulla voit kopioida ohjelmia laitteeseen tai eri hakemistoon.

1. Voit kopioida yksittdisen ohjelman korostamalla sen laitehallinnan
ohjelmaluettelossa ja painamalla [ENTER] valintamerkin maarittelemiseksi.
Kopioidaksesi useita ohjelmia valitse merkitsemalla kaikki ohjelmat, jotka haluat
kopioida.

2. Paina [F2] kaynnistdaksesi kopiointitoiminnon.
Laitteen valinnan ponnahdusikkuna tulee nakyviin.
F4.4: Valitse laite

Copy To

Select Device

Memory >
USBD >
User Data >
| Select [ENTER] || Exit [CANCEL] |

3. Kayta kursorinappainten nuolia valitaksesi kohdehakemiston. Kursorilla [RIGHT] voi
siirtya valittuun hakemistoon.

Nayttéon tulee kopioinnin ponnahdusvalikko Insert Directory:.

F4.5: Kopiointikohteen ponnahdusvalikon esimerkki

Copy To

Insert Directory: USBG@/1/

g | copy [ENTER] ||  Exit [CANCEL] |

A

4, Paina [ENTER] kopiointiprosessin suorittamiseksi tai paina [CANCEL]palataksesi
laitehallintaan.
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4.3.8

4.3.9

F4.6:

Muokkaa ohjelmaa

Korosta ohjelma ja paina sen jalkeen [ALTER] (Muuta) ohjelman siirtamiseksi
ohjelmaeditoriin.

Ohjelma on varustettu merkinnélla E tiedostonayttdluettelon viimeisena oikealla olevassa
sarakkeessa, ellei se ole myds aktiivinen ohjelma.

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

Tiedostokaskyt

Paina [F3] paastaksesi tiedostokaskyjen valikkoon laitehallinnassa. Vaihtoehtojen luettelo
ilmestyy laitehallintaan pudotusvalikon File [F3] alle. Kaytd kursorinuolindppaimia tai
nykayssyoton kasipyoraa kaskyn korostamiseen ja paina sen jalkeen [ENTER].

Tiedostokaskyjen valikko

T

Make Directory
Rename

Delete

Duplicate Program
|Select All

Clear Selections
Sort By O Murnher
Show File Details
1Setting 252 add
setting 262 DPRMNT
i5et File Path
1Special Symhbols

. Make Directory: luo uuden alahakemiston nykyisen hakemiston sisélle. Kirjoita
uuden hakemiston nimi ja paina sitten [ENTER].

. Rename: muuttaa ohjelman nimen. Rename-ponnahdusvalikolla on samat
vaihtoehdot kuin uuden ohjelman valikolla (Tiedostonimi, O-numero ja Tiedoston
otsikko).

. Delete: Poistaa tiedostot ja hakemistot. Kun vahvistat toimenpiteen, ohjaus poistaa
korostetun tiedoston tai kaikki tiedostot, joissa on valintamerkin valinta.

. Duplicate Program: tekee kopion tiedostosta sen nykyiseen sijaintipaikkaan.

Save As-ponnahdusikkuna pyytdd maarittelemdan uuden ohjelman nimen
ponnahdusikkunassa, ennen kuin voit suorittaa taman toimenpiteen.
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4.4

Select All: lisda valintamerkin kaikkiin hakemistossa Current Directory
oleviin tiedostoihin/hakemistoihin.

Clear Selections:. poistaa valintamerkit kaikista hakemistossa Current
Directory olevista tiedostoista/hakemistoista.

Sort By O Number: Lajittelee ohjelmaluettelon O-numeron mukaan. Kayta tata
valikkokohtaa uudelleen jarjestdaksesi tiedostonimen mukaan. Oletusarvoisesti
ohjelmaluettelo  jarjestetddn tiedostonimien mukaan. Kaytettdvisséd vain
Memory-valilehdessa.

Setting 252 add / Setting 252 remove: lisda tai poistaa mukautetun
aliohjelman hakukohteen hakukohteiden luetteloon/luettelosta. Katso lisatietoja
hakukohteiden asetusta esittelevasta osasta.

Setting 262 DPRNT: lisdda mukautetun kohdetiedoston polun DPRNT-asetukselle.
Get File Path: Asettaa valitun tiedoston polun ja nimen sulkuihin sy6ttdpalkissa.
Special Symbols: tuo nayttdon tekstisymbolit, jotka eivat ole kaytettavissa
nappaimistdossa. Syoéta sen merkin numero, jota haluat kayttaa, sijoittaaksesi sen
syottopalkkiin. Erikoismerkkejé ovat: ~ ~ ~ { } \ < >

Taydellinen koneen varmuuskopiointi

Varmuuskopiointitoiminto tekee kopion koneesi asetuksista, ohjelmista ja muista tiedoista,
jotta voit helposti palauttaa ne.

Voit luoda ja ladata varmuuskopiotiedostot System [F4] -pudotusvalikossa.
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F4.7:

[F4] Valikkovalinnat

Systemn

Back Up Machine
Festore Machine
save Settings

Save Offsets

Save Macro Vars
Save ATM

Save Alarm History
Save Key History
Save Lsc

Save Metwork Config
Load Settings

Load Offsets

Load Macro Yars
Load ATH

Load Lsc

Load Metwork Config

Taydellisen koneen varmuuskopion luonti:

Ao bd =

Paina [LIST PROGRAM].

Navigoi kohtaan USB tai Network Device.

Paina [F4].

Valitse Backup Machine (Erikoismerkit) ja paina [ENTER] (Syota).
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Koneen varmuuskopioinnin ponnahdusvalikko

Backup Machine

Select [ENTER
Systern Data (1.8 MB) L] [ !
Select &ll [F2]
User Data (1.2 MB) L]
Clear all [F3]
Frograms (4.2 KE)
g L] Backup [F4]
Exit[CANCEL]

Estimated size to zip: O B

5. Korosta kopioitavat tiedot ja paina [ENTER] valintamerkin lisddmiseksi. Paina [F2]
kaikkien tietojen valitsemiseksi. Paina [F3] kaikkien valintamerkkien poistamiseksi.
6. Paina [F4].

Ohjaus tallentaa valitsemasi varmuuskopion pakattuun tiedostoon, jonka nimi on
HaasBackup (mm-dd-yyyy) . zip, jossa mm on kuukausi, dd on paiva ja yyyy on

VUOSi.
T4.1: Oletusarvoiset tiedostonimet pakatussa tiedostossa
Valittu
varmuuskopio Tallennetut tiedot Tiedoston nimi (kansio)
Jarjestelmatiedot Asetukset (Sarjanumero)
Jarjestelmatiedot Korjaukset OFFSETS.OFS
Jarjestelmatiedot Halytyshistoria AlarmHistory.txt
Jarjestelmatiedot Edistyksellinen tytkalunvalvonta ATM.ATM
(ATM)
Jarjestelmatiedot Nappailyhistoria KeyHistory.HIS
Ohjelmat Muistitiedostot ja kansiot (Muisti)
Kayttajatiedot Kayttajatietojen tiedostot ja kansiot (Kayttajatiedot)
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4.41 Valittu konetietojen varmuuskopio

Valttujen tietojen varmuuskopiointi koneesta:

1. Jos USB on kaytdssa, lisdd USB-muistilaite ohjauspaneelin oikealla puolella olevaan
[USB]-porttiin. Jos Net Share on kaytdssa, varmista ettd Net Share on asetettu
oikein.

2. Kayta kursorinuolindppaimia [LEFT] ja [RIGHT] siirtyaksesi USB-asemaan
laitehallinnassa.

3. Avaa kohdehakemisto. Jos haluat luoda varmuuskopiotiedoille uuden hakemiston,
katso ohjeet sivulta 107.

Paina [F4].
Valitse varmuuskopioitavien tietojen valikkokohta ja paina[ENTER].
Kirjoita tiedostonimi Save As -ponnahdusvalikkoon. Paina [ENTER]. Viesti SAVED
nakyy, kun tallennus on tehty. Jos nimi on olemassa, voit paallekirjoittaa tai nappailla
uuden nimen.
Varmuuskopioiden tiedostotyypit on luetteloitu seuraavassa taulukossa.
T4.2: Valikkovalinta ja varmuuskopion tiedostonimi
F4 Talle
Valikkovalinta nna | Lataa Luotu tiedosto
Asetukset kylla kylla USBO/sarjanumero/MAARITYKSET/
sarjanumero_us.xml
Korjaukset kylla kylla filename.OFS
Makromuuttujat kylla kylla filename.VAR
ATM kylla kylla filename.ATM
Lsc kylla kylla tiedostonimi. LSC
Verkon kylla kylla filename.xml
konfiguraatio
Halytyshistoria kylla ei tiedostonimi.txt
Nappailyhistoria kylla ei filename.HIS
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2t

NOTE: Kun varmuuskopioit asetuksia, ohjaus ei néytad tiedostonimeen
liittyvéa kehotetta. Se tallentaa tiedoston alahakemistoon:

. USBO0/machine serial number/CONFIGURATION/machine serial
number_us.xml

4.5 Taydellisen koneen varmuuskopion palautus

Naiden ohjeiden avulla voit palauttaa konetiedot palautetaan USB-muistilaitteessa
olevasta varmuuskopiosta.

1. Aseta varmuuskopiotiedostot sisaltdva USB-muistilaite riippuohjauspaneelin oikealla
puolella olevaan USB-porttiin.

Siirry laitehallinnan usB-valilehteen.

Paina [EMERGENCY STOP].

Avaa hakemisto, joka sisaltdd ne varmuuskopion, jotka haluat palauttaa.
Korosta ladattava HaasBackup-pakkaustiedosto.

Paina [F4].

Valitse Restore Machine (Erikoismerkit) ja paina [ENTER] (Syo6ta).

S L

Koneen palautuksen ponnahdusikkuna nayttaa, minka tyyppisia tietoja voidaan
valita palautettavaksi.

F4.8: Restore Machine -ponnahdusvalikko (esimerkki nayttaa kaikkien tietojen
varmuuskopion)

Restore Machine

System Data Select [ENTER]
Lser Data
Select all [F2]
Frograms
Offsets Clear all [F3]
Macros Restore [F4]
ATM
Exit[CANCEL]
‘ Metwaork

|Warr'|ir'|g: User Data and Memory will be erased before a restore

8. Korosta palautettavat tiedot ja paina [ENTER] valintaruudun lisddmiseksi. Paina [F2]
kaikkien tietojen valitsemiseksi. Paina [F3] kaikkien valitsimien poistamiseksi.
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NOTE:

A

WARNING:

9.

Palautus voidaan lopettaa milloin tahansa painamalla [CANCEL] tai
[RESET], paitsi jos palautetaan kohdetta System Data.

Kéyttajatiedot ja muisti poistetaan ennen palauttamista.

Paina F4.

Kaikki palautetut tiedot tarkistetaan ja alustetaan.

4.5.1 Valittujen varmuuskopioiden palautus

Naiden ohjeiden avulla voit palauttaa valitut tiedot USB-muistilaitteessa olevasta
varmuuskopiosta.

1.

o &~ DN

NOTE:

NOTE:

Aseta varmuuskopiotiedostot sisaltava USB-muistilaite riippuohjauspaneelin oikealla
puolella olevaan USB-porttiin.

Siirry laitehallinnan usB-valilehteen.
Paina [EMERGENCY STOP].
Avaa hakemisto, joka siséltaa ne tiedostot, jotka haluat palauttaa.

Korosta ja nappaile palautettavan tiedoston nimi. Nappailty tiedostonimi on
ensisijainen korostettuun tiedoston nimeen verrattuna.

Néppéile varmuuskopion nimi laajennuksella tai ilman (esim.
MACROS tai MACROS.VAR)

Paina [F4].

Korosta ladattavan varmuuskopiotiedoston tyyppi ja paina [ENTER].

Korostettu tiedosto ja néppaillyn nimen tiedosto ladataan koneeseen. Viesti Di sk
Done nékyy sen jalkeen, kun lataus on tehty.

Asetukset ladataan sillé hetkelld, kun valitset asetukset jérjestelmén
[F4]-pudotusvalikosta. Korostamista tai ndppéilyé ei tarvita.
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Perustava ohjelman haku

4.6

Perustava ohjelman haku

Voit kayttaa tata toimintoa ohjelmassa olevan koodin etsimiseen.

2t

NOTE:

Téamé on pikahakutoiminto, joka etsii ensimmaisen vastaavuuden

maédrittelemadési suuntaan. Voit kayttdé editoria tarkemman haun

suorittamiseen. Sivulla 162

hakutoiminnosta.

on lisétietoja laajennetun editorin

1. Nappaile haluamasi teksti aktiivisessa ohjelmassa.
2. Paina [UP]- tai [DOWN]-kursorinuolinappainta.

[UP]-kursorinuolindppain suorittaa haun kursorin nykyisestd kohdasta ohjelman alkuun
pain. [DOWN]-kursorinuolinappain suorittaa haun kursorin nykyisestd kohdasta ohjelman
loppuun pain. Ohjaus korostaa ensimmaisen vastaavuuden.

NOTE:

4.7

Hakutermin kirjoittaminen sulkeisiin () etsii vain kommenttiriveista.

Etsi viimeisin ohjelmavirhe

Ohjelmistoversiosta 100.19.000.1100 alkaen ohjaus voi etsia ohjelman viimeisen virheen.
Paina [SHIFT] + [F4], jos haluat nayttaa virheen aiheuttaneen G-koodin viimeisen rivin.

F4.9:

Operation: MEM | CPU: 22.23%‘

USBB/C00010.nc

Paina [SHIFT] + [F4] [1], jos haluat nayttaa viimeisen G-koodivirheen [2].

Active Codes

Linear Feed Motion
Absolute Position

Cutter Compensation Cancel
Cycle Cancel

Work Offset #54

GO1
G90
G40
G80O
G54

Deo

Heoo M30 TO

1

| Go To Last Error [SHIFT + F4] /

Main Spindle

Spindle Speed:

@

Overrides

Spindle Power:
Surface Speed:

Chip Load:
P Feed Rate:

]

0.0

]
0.000
0.0000

Positions

Program G54 G48&

RFM
KW
FPM
IPT
1P

({1}
161559 “

10.1873 E e |

I x -

@y
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4.8

NOTE:

NOTE:

NOTE:

Turvallinen kayttotila

Turvatilan tarkoituksena on vahentda koneen vaurioita tormayksessa. Se ei esta
térmayksia, mutta se antaa halytyksen nopeammin ja siirtyy pois térmayspaikasta.

Yleisia syita tormayksiin:

Virheelliset tydkalukorjaukset.
Virheelliset tydkoordinaatiston korjaimet.
Vaara tyokalu karassa.

Turvatilaominaisuus on kéytettédvissé ohjelmistoversiosta
100.19.000.1300 alkaen.

Turvatilatoiminto  havaitsee  térmédyksen vain  nyk&yssy6tén
kasipybrédsséd ja pikaliikkeessd (G00), se ei havaitse t6rmaysté
syottoliikkeessé.

Turvatila toimii seuraavasti:

Hidastaa liikkeen nopeutta.

Lisda asemavirheherkkyytta.

Kun térmays havaitaan, ohjaus peruuttaa akselia valittdomasti pienen matkan. Tama
estdd moottoria jatkamasta ajamista kohteeseen, johon se on tormannyt, seka
keventaa itse tormayksen aiheuttamaa painetta. Kun turvatila on havainnut
tdrmayksen, sinun pitaisi pystya helposti sovittamaan paperinpala kahden toisiinsa
tdrmanneen pinnan valiin.

Turvatila on tarkoitettu ohjelman suorittamiseen ensimmaéistd kertaa
sen Kkirjoittamisen tai muuttamisen jalkeen. Ei ole suositeltavaa
Suorittaa luotettava ohjelmaa turvatilassa, koska se pidentaa
tybkierron aikaa merkittdvésti. Tybkalu voi rikkoutua ja tybkappale voi
silti vaurioitua t6rméyksessé.

Turvatila on aktiivinen myds nykdyssyotdn aikana. Turvatilaa voidaan kayttda tydn
maarityksen aikana suojaamaan tahattomilta térmayksiltd kayttajan virheen vuoksi.
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Turvallinen kayttoétila

F4.10: Turvallinen kayttétila
Edit: MDI | CPU: 14.22% | % -@3|12:26:_
MDI NO Active Cod
)c(;gi:_x-lo. EL00. i G0o Rapid Motion
MO ; Go0 Absolute Position
G40 Cutter Compensatior
G80 Cycle Cancel
G54 Waork Offset 254
oo Hoo M
2
1
m Deactivate Safe Run

Jos kone tukee turvatilaa, MDI-tilassa nakyy uusi kuvake ja teksti F3 Activate Safe
Run [1]. Paina [F3] ottaaksesi turvatilan kayttoon tai poistaaksesi sen kaytosta. Aktiivisena
oleva turvatila on merkitty vesileimalla [2] ohjelmapaneelissa.

Se on aktiivinen vain pikaliikkeiden aikana. Pikaliikkeita ovat 00, [HOME G28], siirtyminen
tydkalunvaihtoon ja kiinteiden tydkiertojen muut kuin tydstdliikkeet. Turvatila ei ole
aktiivinen missaan tydstoliikkeessa, kuten sybdtdssa tai kierteityksessa.

Turvatila ei ole aktiivinen syéttdjen aikana toérmaysten tunnistuksen luonteen vuoksi.
Lastuamisvoimia ei voida tunnistaa tormayksista.
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F4.11:

4.9

4.9.1

Turvallinen kayttétila

Edit: MDI | CPU: 15.35% | % -@3| 13:30:38 1 MOl
MDI NO Active Alargis

M222

600 X-30. ; 1.9918 X COLLISION DETECTED

Machine Collision Detected

Collided Axes: X

Exit [CANCEL]
j - Deactivate Safe Run

C't The machine has detected a collision during a rapid

\

Main Spindle Positions 0 2
’ spindle Speed: @ RPM (M)
Spindle Power: 0.0 KW I 25,300 -E E ]
Surface Speed: 0 Mpm -
overrides Chip Load: 0,000 MMPT gy o.000 oo -

Feed Rate: 0.0000 MMPM = -

Kun térmays havaitaan, kaikki liike pysaytetaan, halytys [1] annetaan, ja ponnahdusikkuna
[2] naytetdaan kayttdjalle ilmoittamaan tormayksen havaitseminen ja akseli, jolla se
havaittiin. Tama halytys voidaan tyhjentaa valitsemalla [RESET].

Tietyissa tapauksissa turvatilan peruutus ei ehkd ole keventdnyt osaan kohdistunutta
painetta. Pahimmassa tapauksessa halytyksen nollaamisen jalkeen saattaa tapahtua
lisdtdrmays. Jos nain kay, poista turvatila kaytostd ja nykayssyodta akseli pois
térmayspaikasta.

Tyokalujarjestelma

Tassd osassa esitellddn Haas-ohjauksen tydkaluhallintaa: tydkalunvaihtojen kaskyt,
tydkalujen lataus pitimiin ja edistyksellinen tyokalunhallinta.

Tyokalunpitimet

Haas-jyrsinkoneille on olemassa useita erilaisia karavaihtoehtoja. Niistd jokainen vaatii
tietyn tydkalunpitimen. Yleisimméat karat ovat 40- ja 50-kartioisia. 40-kartioiset karat on
jaettu kahteen tyyppiin: BT- ja CT-karoihin. Naista kaytetddn nimitysta BT40 ja CT40.
Kyseisen koneen kara ja ty6kalunvaihtaja pystyvat pitdmaan vain yhta tydkalutyyppia.
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F4.12:

Uy

CAUTION:

4.9.2

Tyokalunpitimen kunnossapito

1. Varmista, etta tyokalunpitimet ja vetopultit ovat hyvassa kunnossa ja kiristetty
kunnolla yhteen, tai muuten ne voivat tarttua kiinni karaan.

Tyobkalunpitimen kokoonpano, 40-kartioisen CT:n esimerkki: [1] Vetopultti, [2] Tydkalu
(varsijyrsin).

P ==

1 2

2. Puhdista tyOkalunpitimen kartiorunko (osa, joka menee karan sisdan) kevyesti
Oljytylla ratilld saadaksesi aikaan ruostumista estavan kalvon.

Vetotapit

Vetotappi (kutsutaan joskus myds pidatysnupiksi) kiinnittda tyokalunpitimen karaan.
Vetotapit kierretdan tydkalunpitimen paahan, ja ne ovat ominaisia karan tyypille. Katso
tarvittavien vetotappien kuvaukset Haasin Huolto-sivuston kohdasta, jossa esitelldan 30-,
40- ja 50-kartioista karaa ja tydkaluja koskevia tietoja.

Alé kéyté lyhyité varsia tai vetotappeja terévilld suorakulmapéilld (90
astetta); ne eivét toimi ja aiheuttavat vain vahinkoa karalle.

Edistyksellisen tyokalunvalvonnan johdanto

Edistyksellinen tytkalunvalvonta (ATM) mahdollistaa ohjelmoijalle tuplatykalujen ryhmien
asettamisen ja kasittelemisen samaa ty6ta tai tyosarjaa varten.

ATM luokittelee tupla- tai varatydkalut tiettyihin ryhmiin. Ohjelmassa maarittelet tyékalujen
ryhman yksittaisen tyokalun sijaan. ATM seuraa kunkin ryhman yksittaisten tydkaluryhman
kayttda ja vertailee niitd maariteltyihin rajoihin. Kun tydkalu saavuttaa rajan, ohjaus olettaa
sen kayttdajan "umpeutuneen". Seuraavan kerran kun ohjelmasi kutsuu tata
tybkaluryhmaa, ohjaus valitsee umpeutumattoman tydkalun tasta ryhmasta.

Kun tydkalun kayttdaika umpeutuu:

. Merkkivalo vilkkuu.
. ATM laittaa kayttdidltdan umpeutuneen tyokalun EXP-ryhmaan.
. Taman tydkalun sisaltavat tyokaluryhmat nakyvat punaisella taustalla.
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F4.13:

ATM:n kayttdmiseksi paina [CURRENT COMMANDS] ja valitse sen jalkeen ATM
vélilehdellisesta valikosta. ATM-ikkunassa on kaksi aluetta: Allowed Limits ja Tool
Data.

Edistyksellisen tybkaluvalvonnan ikkuna: [1] Aktiivisen ikkunan merkinta, [2] Sallittujen
rajojen ikkuna, [3] Tyokaluryhmaikkuna, [4] Tydkalutietojen ikkuna, [5] Ohjeteksti

Current Commands
Devices Timers Macro \Vars Active Codes | Tool Table C:alcul... I

Allowed Limits Active Tool: O

Total Time
Lirnit

Feed
Lirnit

Life
Warn %

Expired
Action

Limnit Limit

Expired 4

Mo Group -

T601 175 Newest 99099 995999 100 Alarm 1000: 00 1000: 00
1002 0/0 Ordered 99099 99999 100 Feedhold 100:00 100: 00
Add Group - - - = o = & X

Tool Data For  Group:  All

Usage Usage - = Feed Total
Count Limit : Time Time

5_

Sallitut rajat

Tassd taulukossa on tiedot kaikista nykyisistd tyOkaluryhmistd, mukaan lukien
oletusryhmat ja kayttajan maarittdmat ryhmat. ALL on oletusryhma, joka listaa kaikki
jarjestelman tyokalut. EXP on oletusryhma, joka listaa kaikki kayttéialtddn umpeutuneet
tydkalut. Taulukon viimeinen rivi nayttdd kaikki ne tyOkalut, joita ei ole maaritelty
tydkaluryhmiin. Kéytéd kursorinuolindppéimia ja [END]-ndppaintd kursorin siirtdmiseksi
riville ja siind olevien tydkalujen katsomiseksi.

Jokaista ALLOWED LIMITS -taulukon ryhmaa varten maaritellaan rajat, jotka maarittavat
tyokalun kayttdéian umpeutumisen. Rajat koskevat kaikkie tahan ryhmaan merkittyja
tyokaluja. Nama rajat vaikuttavat ryhman jokaiseen tydkaluun.

Taulukon ALLOWED LIMITS sarakkeet ovat:

. GROUP — Nayttaa tydkaluryhman tunnusnumeron. Tama on numero, jota kaytetaan
maarittelemaan ohjelmassa oleva tyokaluryhma.
. EXP # — Kertoo, kuinka monen tydkalun kayttoika kyseisessa ryhmassa on

umpeutunut. Kun korostat ALL-rivin, nadet Iluettelon kaikista kayttoialtaan
umpeutuneista tydkaluista kaikissa ryhmissa.
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. ORDER — Maarittelee ensin kaytettavan tydkalun. Jos valitset ORDERED, ATM kayttaa
tydkaluja niiden numeron mukaisessa jarjestyksessa. Voit myds antaa ATM:n
automaattisesti kayttdd ryhmassa olevia tydkaluja NEWEST tai OLDEST.

. USAGE — Maksimilukumaara kertoja, joita ohjaus voi kayttda tyokalua ennen sen
kayttdajan umpeutumista.

. HOLES — Reikien maksimilukumaara, joka tyOkalulla saadaan porata ennen sen
kayttdéajan umpeutumista.

. WARN — Minimiarvo ryhmassa olevan tyokalun jaljelld olevalle kayttdajalle, ennen
kuin ohjaus antaa varoitusviestin.

. LOAD — Taman ryhman tyokalujen maksimilukumaara, ennen kuin ohjaus tekee
seuraavan sarakkeen maaritteleman ACTION, joka on maaritetty seuraavassa
sarakkeessa.

. ACTION - Automaattinen toimenpide, kun tydkalu saavuttaa tyokalun

maksimikuormituksen prosenttiarvon. Korosta tydkalutoimenpiteen ruutu vaihtoa
varten ja paina [ENTER]. Kayta kursorinuolindppaimia [UP] ja [DOWN] valitaksesi
automaattisen toimenpiteen pudotusvalikosta (ALARM, FEEDHOLD, BEEP,
AUTOFEED, NEXT TOOL).

. FEED — Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran tyOkalua voi kayttaa syottéliikkeella.
. TOTAL TIME — Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran ohjaus voi kayttaa tyokalua.

Tyokalutiedot

Tama taulukko antaa tietoa tydkaluryhman jokaisesta tydkalusta. Tarkastellaksesi ryhmaa
korosta se ALLOWED LIMITS -taulukossa ja paina sen jalkeen [F4].

. TOOL# — Nayttda ryhmassa kaytettavat tydkalun numerot.

. LIFE - Tyokalun prosentuaalinen jaljelld oleva kayttdaika koko kayttdidsta.
CNC-ohjaus laskee tdman arvon kayttdmalla todellisia tydkalutietoja ja kayttajan
ryhmalle maarittelemia sallittuja rajoja.

. USAGE — Kokonaismaara, kuinka monta kertaa ohjelma on kutsunut tydkalun
(tydkalunvaihtojen maara).

. HOLES — Maara reikia, jotka tyokalulla on porattu/kierteitetty/avarrettu.

. LOAD — Maksimikuormitus prosenttilukuna, joka tyokalulle sallitaan.

. LIMIT — Maksimikuormitus, joka tyokalulle sallitaan.

. FEED — Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran tytkalua on kaytetty syo6ttoliikkeella.
. TOTAL — Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran tytkalua on kaytetty kaikkiaan.

. H-CODE — TyoOkalulle kaytettava tyokalun pituuskoodi. Voit muokata tata vain, jos

asetuksena 15 on OFF.
. D-CODE — Tyokalulle kaytettava halkaisijakoodi.

NOTE: Oletusarvoisesti edistyksellisen tybkalunvalvonnan H- ja D-koodit
asetetaan samoiksi kuin ryhméén lisattdvan tyékalun numero.
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NOTE:

Tyokaluryhman asetus
Lisdaminen tydkaluryhmaan:
Valitse ALLOWED LIMITS-taulukko.

Kayta kursorin nuolindppaimia tyhjan rivin korostamiseen.

Nappaile ryhmatunnuksen numero (1000-2999), jota haluat kayttaa uutta
tyokaluryhmaa varten.

4.  Paina [ENTER].

Hallitse tyokaluja ryhmassa

TyoOkalujen lisddminen, poistaminen ja vaihtaminen ryhmassa:
Korosta haluamasi ryhma SALLITUT RAJAT -taulukossa.
Paina [F4], jos haluat vaihtaa TOOL DATA -taulukkoon.
Kayta kursorin nuolindppaimia tyhjan rivin korostamiseen.
Nappaile haluamasi numero valilla 1 - 200.

Paina [ENTER].

Ryhmaan maaritellyn tydkalun numeron vaihtamiseksi korostaaksesi sen tydkalun
numeron, jonka haluat vaihtaa.

I T o

7. Nappaile uusi tydkalun numero.

Voit kirjoittaa 0, jos haluat poistaa tybkalun tybkaluryhmésta.
8. Paina [ENTER] (Syo6ta).

Tyokaluryhman kaytto

Jos haluat kayttaa tydkaluryhmaa ohjelmassa, vaihda tydkaluryhman tunnusnumero
tyokalun numeroa varten seka H-koodeja ja D-koodeja varten ohjelmassa. Katso tata
ohjelmaa esimerkkina uudesta ohjelmointimuodosta.

Esimerkki:

o°

030001 (Tool change ex-prog);

(G54 X0 YO is top right corner of part) ;

(20 is on top of the part) ;

(Group 1000 is a drill) ; (T1000 PREPARATION BLOCKS) ;
T1000 MO6 (Select tool group 1000) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)
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X0 Y0 (Rapid to 1lst position) ;

51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 H1000 Z0.1 (Tool group offset 1000 on) ;
M08 (Coolant on) ;

(T1000 CUTTING BLOCKS) ;

G83 7z-0.62 F15. RO.1 Q0.175 (Begin G83);
X1.115 Y-2.75 (2nd hole);

X3.365 Y-2.87 (3rd hole);

G80 ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
G53 G49 zZ0 MO5 (Z home, spindle off) ;

MOl (Optional stop) ;

(T2000 PREPARATION BLOCKS) ;

T2000 MO6 (Select tool group 2000) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X0.565 Y-1.875 (Rapid to 4th position) ;
52500 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 H2000 Z0.1 (Tool group offset 2000 on) ;
M08 (Coolant on) ;

(T2000 CUTTING BLOCKS) ;

G83 7z-0.62 F15. R0O.1 Q0.175 (Begin G83);
X1.115 Y-2.75 (5th hole) ;

X3.365 Y2.875 (6th hole) ;

(T2000 COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

Edistyksellisen tyokalunvalvonnan makrot

Edistyksellinen tydkalunvalvonta (ATM) voi kayttda makroja poistamaan tyokalun kaytosta
tydkaluryhman sisalla. Makrot 8001 - 8200 edustavat tydkalua 1 - 200. Kayttaja voi merkita
tdman tydkalun kayttdajan umpeutuneeksi asettamalla yhden naistd makroista arvoon 1.
Esimerkiksi:

8001 =1 (t4ma merkitsee tydkalun 1 kayttdidltdadn umpeutuneeksi)
8001 = 0 (tdma merkitsee tydkalun 1 saatavilla olevaksi)

Makromuuttujat 8500-8515 mahdollistavat tyokaluryhmé&n tietojen valittdmisen
G-koodiohjelmaan. Kun tydkaluryhman tunnusnumero maaritelladn kayttamalla makroa
8500, ohjaus palauttaa tyokaluryhman informaation makromuuttujiin #8501—#8515.
Katso makromuuttujien tietojen merkintdd koskevat tiedot muuttujista #8500—#8515
makrojen luvussa.

122



Kayttd

Makromuuttujat #8550—#8564 mahdollistavat tydkaluryhman tietojen vastaanottamisen
yksittdiseen G-koodiohjelmaan. Kun vyksittdisen tyOkalun tunnusnumero maaritellaan
kayttamallda makroa #8550, ohjaus palauttaa tyOkalun informaation makromuuttujiin
#8551—#8564. Voit maaritellda ATM-ryhman numeron myds makrolla 8550. Tall6in ohjaus
palauttaa nykyisen yksittdisen tyokalun tiedot maariteltyyn ATM-tydkaluryhmaan
makromuuttujissa 8551-8564. Katso muuttujien #8550—#8564 kuvaus makroja
koskevasta luvusta. Naiden makrojen arvot antavat tietoja, jotka ovat saatavissa myds
makroista alkaen numerosta 1601, 1801, 2001,2201, 2401, 2601, 3201, 3401 ja
makroista alkaen numerosta 5401, 5501, 5601, 5701, 5801 ja 5901. Ndma ensimmaiset
kahdeksan sarjaa sallivat pdasyn tydkalujen 1 - 200 tyokalutietoihin; viimeiset kuusi sarjaa
antavat tietoja tydkaluille 1 - 100. Makrot 8551-8564 sallivat paasyn samoihin tietoihin,
tosin tyokaluille 1-200 kaikkien tietokohteiden osalta.

Tallenna edistyksellisen tyokalunvalvonnan taulukot

Voit tallentaa USB-laitteeseen muuttujia, jotka liittyvat edistykselliseen tydkalunhallintaan
(ATM).

ATM-tietojen tallentaminen:

Valitse laitehallinnasta USB-laite ([LIST PROGRAM]).

Nappaile tiedostonimi syéttoriville.

Paina [F4].

Korosta SAVE ATM ponnahdusvalikosta.

Paina [ENTER] (Syo6ta).

o &~ o bhd =

Palauta edistyksellisen tyokalunvalvonnan taulukot
USB-laitteesta voit palauttaa muuttujia, jotka liittyvat edistykselliseen tyOkalunhallintaan
(ATM).

ATM-tietojen palauttaminen:

Valitse laitehallinnasta USB-laite ([LIST PROGRAM]).

Paina [F4].

Korosta LOAD ATM ponnahdusvalikosta.

Paina [EMERGENCY STOP].

Paina [ENTER].

o &~ o bh =
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410

4.11

Sahkopuristin — Yleiskatsaus

Ohjelmistoversiosta 100.19.000.1300 alkaen APL-jarjestelman tueksi on otettu kayttoon
sahkdpuristinominaisuus, mutta sitd voidaan kayttdd myds erillisend tuotteena. Tama
ominaisuus mahdollistaa myds kolmannen osapuolen Kiinnityslaitteiden kaytén. Katso
lisatietoja naista asetuksista kohdasta “388 — Tydkappaleen kiinnitys 1” on page 475.

M-koodia M70 kaytetdan sahkopuristimen kiinnittmiseen ja koodia M71 sen irrottamiseen.
Naita M-koodeja kaytetdan myos lahtétilan 176 vaihtamiseen, kun 388 Workholding 1
-asetuksena on Custom.

Haasin sahkoépuristimessa on tasavirtamoottori, jota ohjataan enkooderilla. Kun
Haas-puristin on kaytdssa, se ndkyy asentosivulla merkintana V1.

Haas-puristinta voidaan nykayttda nykayssyoton kasipyoralla tai RJH:lla.

Haas-puristin pysyy kiinni, kun kone on sammutettu. Kun kone on kytketty paalle, puristin
pysyy kiinni nollaan palautuksen tai [POWER UP] -kaskyn ajan. Puristin vastaa vain
avauskaskyyn. Tuolloin se palaa nollaan ja siirtyy sitten avattuun asentoon.

Ohjauksen avulla voit asettaa peraytysaseman ja osan pitoaseman kayttédessasi
Haas-puristinta. Katso lisatietoja asetuksista “385 — Puristin 1:n peraytysasema” on page
474 ja “386 — Puristin 1:n kappaleen pidon etenemisetaisyys” on page 474.

Tyokalunvaihtajat

Jyrsinkoneiden tyokalunvaihtajia on kahta (2) tyyppia: sateenvarjotyyppinen (UTC) ja
sivukiinnitteinen (SMTC) tydkalunvaihtaja. Molemmat késketdan samalla tavalla, mutta ne
asetetaan eri tavalla.

1. Varmista, ettda koneen akselit on palautettu nollapisteisiin. Jos asia ei ole nain, paina
[POWER UP] (Virta paalle).

2. Kayta painikkeita [TOOL RELEASE] (Tyokalun vapautus), [ATC FWD] (ATC
eteenpain) ja [ATC REV], jotta voit kdskea tyokalunvaihtajaa manuaalisesti.
TyoOkalun vapautuspainikkeita on kaksi (2); yksi karanpaan suojakannen sivulla ja
toinen nappaimistolla.
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4111

D

CAUTION:

NOTE:

A

WARNING:

D

CAUTION:

Tyokalunvaihtajan lataus

Ala ylité tyékalunvaihtajan maksimierittelyja. Erittédin painavat tyékalut
on sijoitettava tasapainoisesti. Téma tarkoittaa, ettéa painavat tydkalut
on sijoitettava vastakkain ei vierekkéin. Varmista, ett§
tybkalunvaihtajassa olevien tybkalujen vélilléd on riittadvésti tilaa; tdmé
etdisyys on 3,6 tuumaa 20-paikkaisessa tyOkalunvaihtajassa ja 3
tuumaa 24+1-paikkaisessa tybkalunvaihtajassa. Tarkista, ettd
tybkalunvaihtajassasi on oikea minimivélys tybkalujen vélill&.

Alhainen ilmanpaine tai puutteellinen ilmamééré vdhentéé tybkalun
vapautusménnén painetta ja hidastaa tybkalunvaihtoaikaa tai estdéa
tybkalun vapautuksen.

Pysy etdélléd tyokalunvaihtajasta virran pé&éllekytkennén, virran
katkaisun ja tybkalunvaihdon toimenpiteiden aikana.

Lataa tyokalut aina tydkalunvaihtajaan karasta. Al4 koskaan lataa tybkalua suoraa
tydkalunvaihtajaan. Joissakin jyrsinkoneissa on kaukotydkalunvaihtaja, joka mahdollistaa
tydkalujen tarkastamisen ja vaihtamisen karusellissa. Tdma asema ei ole alustavaa
latausta ja tydkalun maarittelya varten.

Tybkalut, jotka antavat kovan &dnen vapautumisen yhteydessé,
ilmaisevat ongelmaa ja siksi ne on tarkistettava, ennen kuin vakavia
vahinkoja ty6kalunvaihtajassa tai karassa pdéasee tapahtumaan.

Tyokalun lataus sivukiinnitteiselle tyokalunvaihtajalle

Tassa osassa esittelemme, kuinka tydkalu ladataan tyhjdan tydkalunvaihtajaan uutta
kayttda varten. Oletuksena on, ettd paikkataulukossa on edelleen tietoja edellisesta
kaytosta.

1. Varmista, etta kaikissa tydkalunpitimissa on oikean tyyppinen vetotappi jyrsinkonetta
varten.

2. Paina [CURRENT COMMANDS], siirry TOOL TABLE-valilehteen ja paina
kursorindppaintad [DOWN].
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3. Poista maaritykset Large tai Heavy tydkalupaikkataulukosta:

a. Vie kursori tydkalupaikkaan, jonka vieressa on merkinta L tai H.
Paina [SPACE] ja sitten [ENTER] maarittelyn poistamiseksi.

b
C. Tai paina [ENTER] ja valitse CLEAR CATEGORY FLAG pudotusvalikosta.
d

Voit poistaa kaikki maarittelyt painamalla [ORIGIN] ja valitsemalla CLEAR
CATEGORY FLAGS.

F4.14: Suuri ja raskas tyokalu (vasemmalla) ja raskas (ei suuri) tyokalu (oikealla)

2 g

4, Paina [ORIGIN]. Paina Sequence All Pockets palauttaaksesi
tyOkalupaikkataulukon oletusarvoihin. Tama sijoittaa tydkalun 1 karaan, tyékalun 2
paikkaan 1, tyokalun 3 paikkaan 2 jne. Toiminto poistaa edelliset
tyOkalupaikkataulukon asetukset seka nollaa tyokalupaikkataulukon seuraavaa
ohjelmaa varten.

NOTE: Et voi méaérittdé tybkalun numeroa useammalle kuin yhdelle paikalle.
Jos syotdt tybkalun numeron, joka on jo mdadritelty
tybkalupaikkataulukkoon, néytélle tulee viesti Tnvalid Number.

5. Selvita, tarvitseeko seuraava ohjelma suuria tydkaluja. Suurikokoisen tyokalun
halkaisija on suurempi kuin 3" 40-kartion koneissa ja suurempi kuin 4" 50-kartion
koneissa. Jos ohjelmasi ei tarvitse suuria tydkaluja, hyppaa vaiheeseen 7.

6. Jarjestele tydkalut niin, ettd ne tdsmaavat CNC-ohjelmaan. Maéarita suurien
tydkalujen numeeriset asemat ja maarittele niiden paikat suuriksi
tydkalupaikkataulukossa. Tyokalupaikan maarittely suureksi:

a. Siirry haluamasi taskun kohdalle.
b. Paina [L].
C. Paina [ENTER].
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D

CAUTION:

F4.15:

Et voi sijoittaa suurta tybkalua tybkalunvaihtajaan, jos yksi tai
molemmat ympéroivét paikat siséltévét jo tybkalun. Néin tekeminen
saa aikaan tybkalunvaihtajan térméyksen. Suurien tybkalujen
viereisten paikkojen on oltava tyhjid. Tosin, suuret tybkalut voivat
Jakaa viereisen tyhjén paikan.

7. Lisaa tyokalu 1 (vetotappi ensin) karaan.

Ty6kalun sijoittaminen karaan: [1] Tydkalun vapautuspainike.

ID

8. Kierra tydkalua niin, etta tydkalunpitimen kaksi lovea kohdistuvat karan ulokkeiden
kanssa.

9. Tyodnna tyokalua yléspain ja paina tydkalun vapautuspainiketta.
10. Kun tyokalu on kiinni karassa, vapauta tyokalun vapautuspainiketta.

Sivukiinnitteinen pikatyokalunvaihtaja

Sivukiinnitteisessa pikatydkalunvaihtajassa on lisamaarittely, joka on "Heavy" (Painava).
Painaviksi tydkaluiksi maaritellaan yli 1,8 kg / 4 paunaa painavat tydkalut. Painavat tyokalut
tulee varustaa merkinnalld H (Huomautus: kaikki suuret tydkalut luokitellaan painaviksi).
Kayton aikana "h" tydkalutaulukossa tarkoittaa suuren tydkalun paikassa olevaa painavaa
tydkalua.

Varotoimenpiteena tyOkalunvaihtaja toimii korkeintaan 25 %:lla maksiminopeudesta, jos
vaihdetaan painavaan tyokaluun. Paikan ylos/alas-siirtonopeus ei hidastu. Ohjaus
palauttaa nopeuden hetkelliseen pikaliikkeeseen, kun tydkalunvaihto on paattynyt. Jos
sinulla on ongelmia epéatavallisten tai mitoiltaan aarirajoilla olevien tyokalujen kanssa, ota
yhteys Haas-edustajaan.

H — Painava, mutta ei valttamatta suuri tyokalu (suuret tyokalun vaativat tyhjan paikan
molemmin puolin).
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Uy

CAUTION:

h — Painava pienihalkaisijainen tydkalu paikassa, joka on maaritelty suurelle tydkalulle
(tyhjat paikat oltava molemmin puolin). Ohjaus maarittelee pienet kirjaimet "h" ja "I", ala
koskaan maarittele pienia kirjaimia "h" ja "I" tydkalutaulukkoon.

| — Pienihalkaisijainen tyokalu paikassa, joka on maaritelty suurta karassa olevaa tydkalua
varten.

Suuret tydkalut oletetaan painaviksi.

Painavia tydkaluja ei oleteta suuriksi.

Muilla kuin pikatyékalunvaihtajilla "H" ja "h" ei vaikuta lainkaan.
Arvon '0' kayttaminen tyokalumaarittelyssa

Syota tyokalutaulukossa tyokalun numeroksi 0 (nolla), jotta tydkalutaskun tilaksi merkitdan
"aina tyhja”. Tyokalunvaihtaja ei "nae" tata paikkaa eika koskaan yritd asettaa tai poimia
tyokalua paikasta, jonka maarittely on '0'.

Nollaa ei voi kayttdd karaan asetettavan tyokalun maarittelyyn. Karalla on aina oltava
tyékalun numeron maarittely.

Tyokalujen siirtaminen karusellissa

Jos tyOkaluja taytyy siirtda karusellin sisalld, toimi seuraavasti.

Suunnittele tybkalujen uudelleenjérjestely karusellissa jo etukéteen.
Védhentédéaksesi tybkalunvaihtajan térméaysvaaraa pidéd tybkalujen
liikuttelu mahdollisimman vahéaisend. Jos tybkalunvaihtajassa on télla
hetkelld suuria tai painavia tybkaluja, varmista, etté niitd siirrelldén
vain sité varten méériteltyjen tybkalupaikkojen valilla.
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NOTE:

Tyokalujen siirtaminen

Tyokalun vaihtaja kuvassa sisaltaa valikoiman erilaisia tavallisen kokoisia tydkaluja. Tassa
esimerkissa tydkalu 12 siirretdan paikkaan 18, jotta annetaan tilaa suurikokoisen tytkalun
sijoittamiseksi paikkaan 12.

Tilan tekeminen suurille tydkaluille: [1] Tyokalu 12 paikkaan 18, [2] Suuri tydkalu paikassa
12.

1. Valitse tapa MDI. Paina [CURRENT COMMANDS] ja siirry TOOL TABLE -nayttoon.
Tarkista, mika tydkalun numero on paikassa 12.

2. Kirjoita Tnn (jossa nn on vaiheen 1 mukainen tyokalun numero). Paina [ATC FWD].
Tama sijoittaa tydkalun paikasta 12 karaan.

Kirjoita P18 ja paina [ATC FWD] sijoittaaksesi karassa olevan tyokalun paikkaan 18.

Vierita kursori paikan 12 kohdalle ruudussa TOOL TABLE ja paina Lsekd [ENTER]
maaritellaksesi paikan 12 suureksi.

5. Sy6ta tydkalun numero kohtaan SPINDLE kohdassa TOOL TABLE. Sijoita tyOkalu
karaan.

Erityissuuret tybkalut voidaan myds ohjelmoida. "Extrasuuri” tybkalu
on sellainen, joka vie kolme tybkalupaikkaa, ja tybkalun halkaisija
peittdé tybkalupaikan sen molemmin puolin. Ota yhteyttd HFO:hon ja
pyydé erityistd konfiguraatiota, jos tdmén kokoinen tybkalu on
tarpeen. Tyobkalutaulukko on péivitettdva, koska nyt tyhjid paikkoja
tarvitaan extrasuurien tybkalujen vélisséa.

6. Syo6ta ohjaukseen P12 ja paina [ATC FWD]. Tyokalu sijoitetaan paikkaan 12.
Sateenvarjotyyppinen tyokalunvaihtaja
Tyokalut ladataan aina sateenvarjovaihtajaan, kun tydkalu asennetaan karaan

ensimmaisen kerran. Kun aiot ladata tyOkalun karaan, valmistele tydkalu ja toimi
seuraavasti:
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Varmista, etta ladattavilla tydkaluilla on oikeantyyppinen vetotappi jyrsinkonetta
varten.

Paina [MDI/DNC], jotta voit vaihtaa MDI-tavalle.
Jarjestele tydkalut niin, ettd ne tdsmaavat CNC-ohjelmaan.

Ota tydkalu kateesi ja tydnna tydkalu (vetotappi ensin) karaan. Kierra tydkalua niin,
ettd tyokalunpitimen kaksi lovea kohdistuvat karan ulokkeiden kanssa. Paina
tydkalua yléspain painamalla samalla Tool Release (Tyokalun vapautus) -nappainta.
Kun tydkalu on kiinni karassa, vapauta tydkalun vapautuspainiketta.

Paina [ATC FWD].

Toista vaiheet 4 ja 5 muilla tydkaluilla, kunnes kaikki tydkalut on ladattu.

4.11.2 Sateenvarjovaihtajan palautus

Jos tyOkalunvaihtaja jumittuu, ohjaus siirtyy automaattisesti halytystilaan. Korjaaminen:

A

WARNING:

Alé koskaan vie késiési tyékalunvaihtajan léhelle, ellei ensin esiteté
hélytystéa.

Poista jumittumisen syy.

Paina [RESET] (Nollaus) -painiketta halytysten kuittaamiseksi.

Paina [RECOVER] (Palauta) ja toimi tydkalunvaihtajan uudelleenasetusohjeiden
mukaisesti.

4.11.3 SMTC Ohjelmointihuomautukset

Tyokalun esikutsu

Ajan

saastamiseksi ohjaus katsoo ohjelmaa 80 rivia eteenpain seka prosessoi ja

valmistelee liikkeet ja tydkalunvaihdot. Kun esikatselu havaitsee tyokalunvaihdon, ohjaus
vaihtaa ohjelmassasi seuraavana olevan tyokalun asemaan. Tata kutsutaan "yokalun
esikutsuksi"

Jotkut ohjelmakaskyt pysayttavat esikatselun. Jos sinun ohjelmassasi on naita kaskyja
ennen seuraavaa tydkalunvaihtoa, ohjaus ei esikutsu seuraavaa tyokalua. Tdma saa aikaa
ohjelman hitaamman etenemisen, koska koneen taytyy odottaa seuraavan tydkalun
siirtymistd asemaan, ennen kuin se voi vaihtaa tydkaluja.

Ohjelmakaskyt, jotka pysayttavat esikatselun:

TyoOkalukorjausvalinnat (G54, G55 jne.)

G103 rajoittaa lausepuskurointia, kun se ohjelmoidaan ilman P-osoitetta tai nollasta
poikkeavan p-osoitteen kanssa

M01 Valinnainen seis
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. MO0 Ohjelma seis
. Lauseen poiston vinoviiva (/)
. Suuri ohjelmalauseiden lukumaara, jotka toteutetaan suurella nopeudella

Varmistaaksesi, ettd ohjaus esikutsuu seuraavan tydkalun ilman esikatselua, voit kdskea
karusellin seuraavaan asemaan heti tyOkalunvaihtokdskyn jalkeen, kuten tassa
kaskyparissa:

TO1l MO6 (TOOL CHANGE) ;
TO02 (PRE-CALL THE NEXT TOOL) ;

SMTC Palautus

Jos tydkalunvaihdon aikana esiintyy ongelmia, on suoritettava tytkalunvaihtajan palautus.
Siirry tyékalunvaihtajan palautustavalle:

1. Paina [RECOVER] (Palauta) ja navigoi TOOL CHANGER RECOVERY
(Tyokalunvaihtajan palautus) -valilehteen.

2. Paina [ENTER]. Jos halytysta ei esiinny, ohjaus yrittda ensin automaattista
palautusta. Jos automaattinen palautus on tapahtunut, paina [RESET] (Nollaus)
halytysten poistamiseksi ja vaiheen 1 toistamiseksi.

3. Paina VMSTC TOOL RECOVERY (VMSTC-tytkalunvaihtaja) -naytdssa [A]
automaattisen palautuksen kdynnistamiseksi tai [E], jos haluat lopettaa ohjelman.

4. Jos automaattinen palautus epdonnistuu, paina [M] manuaalisen palautuksen
jatkamista varten.

5. Seuraa ohjeita manuaalitavalla ja vastaa kysymyksiin asianmukaisen
tydkalunvaihtajan palautuksen suorittamiseksi. Koko tyokalunvaihtajan
palautusprosessi on tehtdva ennen lopettamista. Kaynnista rutiini alusta alkaen, jos
lopetat sen ennenaikaisesti.
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4.11.5 SMTC Ovikytkinpaneeli

F4.17:

Jyrsinkoneissa, esimerkiksi malleissa MDC, EC-300 ja EC-400, on apupaneeli tyokalun
lataamisen helpottamiseksi. Manuaalisen/automaattisen tytkalunvaihdon kytkin on
asetettava automaattiasentoon automaattista tydkalunvaihtajan toimintaa varten. Jos
kytkin asetetaan manuaalikaytdlle, muut nappaimet, kuten myo6tapaivaisen ja
vastapaivaisen pyorinnan maaritykset ovat kaytdssa ja automaattiset tyokalunvaihdot ovat
estyneet. Ovessa on tunnistin, joka havaitsee, kun ovi on auki.

Tydkalunvaihtajan ovikytkinpaneelin symbolit: [1] Pyoritd tydkalunvaihtajan karusellia
vastapaivaan, [2] Pydrita tydkalunvaihtajan karusellia my6tapaivaan, [3]
Tydkalunvaihtokytkin — Automaattikayttd, [4] TyOkalunvaihtokytkin — Manuaalikaytto.

SMTC Ovikaytto

Jos ovi avataan tydkalunvaihdon ollessa kaynnissa, tydkalunvaihtaja pysahtyy eika jatka
likkeitddn ennen oven sulkemista. Kaikki kdynnissa olevat koneen liikkeet jatkuvat.

Jos kytkin asetetaan manuaaliasentoon tybkalukarusellin ollessa liikkeessa,
tyékalukaruselli pysahtyy ja palautuu, kun kytkin kytketddn takaisin automaattiasentoon.
Seuraavaa tydkalunvaihtoa ei toteuteta, ennen kuin kytkin asetetaan takaisin
automaattikaytdn asentoon. Kaikki kdynnissa olevat koneen liikkeet jatkuvat.

Karuselli pyorahtdd yhden paikan verran aina, kun myo6tapaivaisen tai vastapaivaisen
kierron painiketta painetaan kytkimen ollessa manuaalikayton asennossa.

Jos hakin ovi avataan tydkalunvaihdon palautumisprosessin aikana tai
tyokalunvaihtokytkimen ollessa manuaaliasennossa painetaan [RECOVER] (Palautus)
-painiketta, kayttajalle esitetddn viesti, joka kertoo ettd ovi on auki tai kayttd
manuaalitavalla. Kayttdjan on talléin suljettava ovi ja asetettava kytkin automaattiasentoon
toiminnan jatkamiseksi.
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4121

F4.18:

Paletinvaihtaja — Johdanto

Paletinvaihdinta komennetaan CNC-ohjelman avulla. M50 (suorita paletinvaihto) -toiminto
koostuu palettien lukituksen avaamisesta, nostamisesta ja kiertamisestd seka palettien
alas laskemisesta ja lukitsemisesta uudelleen. Paletinvaihdin kdantaa paletteja 180° ja
sitten takaisin; paletti ei pyori jatkuvasti samaan suuntaan.

Paletinvaihdin on varustettu aanimerkinantolaitteella, joka varoittaa lahelld olevaa
henkildstda, kun paletinvaihto suoritetaan. Al4 kuitenkaan luota pelkéastaan danimerkkeihin
onnettomuuksien valttamiseksi.

Paletinvaihtimen varoitukset ja huomautukset

. Suuret tydkappaleet voivat térmata runkoon paletinvaihdon aikana.
. Tarkista tydkalun pituuden valys paletinvaihtojen aikana. Pitkat tyokalut voivat
tormata tydkappaleeseen tai paletinvaihtimen seindmaan.

EC-400 kuvassa

4.12.2 Enimmaispalettikuormitus

EC-400 — Taysi neljas akseli — 1000 Ib per paletti
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412.3

NOTE:

412.4

F4.19:

412.5

NOTE:

Operaattorin latausasema (EC-400)

Jyrsinkoneissa on ylimaarainen latausalue osien lataamisen/purkamisen helpottamiseksi
ja tuotannon paletinvaihtojen nopeuttamiseksi. Latausasemaa suojaavat ovi ja alapaneeli,
jossa on hatapysaytys ja painike paletinvaihtimen ohjaamiseksi. Varotoimenpiteena
latausalueen oven on oltava suljettu ennen kuin paletinvaihto voi tapahtua.

Latausaseman paletin on oltava kotiasemassa paletinvaihdon
suorittamiseksi.

Apupaneelin saatimet
Hatapysaytys: Painike toimii aivan kuten kayttajan ohjaustaulun painike.

Kappale valmis: ilmoittaa, kun paletti on valmis. Toiminto sisaltdéd myos valon, joka 1)
vilkkuu, kun ohjaus odottaa kayttajaa tai 2) palaa, kun kayttaja on valmis paletinvaihtoon.

Paletti valmis -painikkeen symboli

Paletin vaihto

Paletit voidaan ladata jyrsinkoneeseen latausaseman kautta. Ota huomioon paletin suunta;
paletti voidaan ladata vain tietyn suuntaisesti. Palettien ohjausreiat porataan palettien
takaosaan siten, ettd ne ovat kohdakkain APC:n tappien kanssa.

Kahden palettikoneen kaiverrettu nuoli osoittaa kotiasemassa
kayttajaa kohti (ulos). Palettipoolikoneessa nuoli osoittaa kdyttajasta
poispéin (sisdén).

1. Suuntaa paletti 90 asteen kulmaan kotiasemaan nahden kumpaan tahansa suuntaan.
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2. Kiinnitd sopiva nostolaite kiinnityksen yldosaan tai kaytad paletin reikiin kierrettyja

silmukkapultteja.

g
0
L% ﬁﬂJ

i ]

J

3. Nosta palettia noin 6,35 mm:n (0,25 tuuman) korkeudelle latausaseman tappien
ylapuolelle, mutta latausaseman lukkolaatan alapuolelle. Veda lavaa itseasi kohti, kunnes
se on poissa latausasemalta.

Palettien varastointi

Kun irrotat palettia, varmista, aseta se pehmealle alustalle, kuten puiselle kuormalavalle.
Paletin pohjaosassa on tyostettyja pintoja, jotka on suojattava. Suihkuta kevyt 6ljykerros
paletin yla- ja alapinnoille sen suojaamiseksi ruostumiselta.
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4.12.7 Paletin aikataulutusruudukko

F4.20:

Palettiajoitustaulukko — Naytto

Qurrent Cormmrmands

Tool Table

Pallet Pallet Program

am C
Status Usage Name SR e R =i

i G scheduled (220431011 )
2 B Unscheduled 0
3 E ] Unscheduled 0
4 D [¢] Unscheduled (0]
5 E ] Unscheduled 0
6 F [¢] Unscheduled 0
Program Path: Memory/220431011.NC c .
Comment: ALUMINUM FIXTURE W User comment
- Load Pallet and Program
- Run Loaded Pallet
- Schedule
- Put away Load Station pallet

- Get highlighted pallet

Palettiajoitustaulukossa on useita ominaisuuksia, jotka auttavat kayttdjaa heidan
rutiineissaan.

Latausjarjestys ja paletin tila: Nama kaksi ominaisuutta toimivat yhdessa sen
osoittamiseksi, mikad paletti on tallad hetkelld tydstbalueella. Anna latausjarjestykselle
numero ja valitse paletin tila painamalla [ENTER] Paletin tila -kentdssa. Vaihtoehdot: O:
Unscheduled, 1: Scheduled, 2: Missing ja 3: Completed.

Kommentti: Jos haluat lisata kayttdjan kommentin palettiin, korosta paletin numerokentta
ja paina [ENTER]. Kirjoita nakyviin tulevaan ruutuun haluamasi kommentti ja paina
[ENTER].

Paletin kayttdo: Tama ominaisuus ilmoittaa, kuinka monta kertaa tietty paletti on ladattu
tyostdalueelle. Paina [ORIGIN]-painiketta arvon poistamiseksi.

Ohjelman numero: Tassa kohdassa nakyy, mika ohjelman numero paletille on maaritetty.
Valitse ohjelma korostamalla Ohjelman nimi -kenttd, paina [ENTER] ja siirry ohjelmaan.

Ohjelman kommentti: Talld alueelle ndkyvat ohjelmassa kirjoitetut kommentit. Tata
voidaan muuttaa vain muokkaamalla ohjelman kommentteja.

Komentokehotteet:

[ENTER] Toiminto muuttuu sen mukaan, missd korostus sijaitsee. Sitd kaytetaan
syo6ttamaan user comment, set a value kenttdan ja to view options kenttaa varten.
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[ALTER] Load Pallet and Program. Tama lataa valitun paletin koneeseen ja kutsuu
maaritetyn ohjelman muistiin.

[INSERT] Run loaded program. Tama kaynnistdd koneen palettien ajoitustilassa. Kone
jatkaa kaikkien palettiajoitustaulukossa olevien ajoitettujen palettien kasittelya, kunnes ne
ovat valmiita. Lisatietoja palettien ajoitustilasta on M-koodiosion kohdassa M199
Paletin/osan lataus tai ohjelman loppu.

[F2]Schedule Load Station pallet. Tama asettaa latausaseman paletin tilaksi Ajoitettu.
[F3] Put away Load Station pallet. Tama palauttaa latausaseman paletin palettipooliin.

[F4] Get highlighted pallet. Tama tuo valitun paletin latausasemaan.
Palettipoolin/paletinvaihtimen palautus

Jos palettipoolin  tai paletinvaihtimen tyOkierrot keskeytyvat, on siirryttava
[RECOVER]-tilaan tydkierron korjaamiseksi tai suorittamiseksi loppuun.

Paina [RECOVER]-painiketta ja valitse paletinvaihtimelle 2. Palautussivulla nakyvat tulo-
ja lahtéarvot.
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F4.21: Paletinvaihtimen palautusnayttd: APC-toiminnot [1], Palettipoolin toiminnot [2], APC-tila
[3], Palettipoolin tila [4], Viestiruutu [5].

Pallet Changer Recovery

APC Buttons: SRR
c . Lift Frame Down
- Raise Lift Frame Pallet Clamp Clamped
p— Position aow || 3
1 - Unclamp Pallet Load Station Door Door Is Closed
e = Station Lock Locked
- Air Blast On Air Blast Off
Aut tic R
- utomatic Recovery Pallet Pool Status
— Pallet Lifter Down
Pallet Pool Buttons: pallet Slide Axis 0.000 4
i " ) ) Pallet Rotate Axis -133.000
- Raise Pallet Lifter
- Return Pallet Slide Home Recovery Required

Mo manual recovery action is required.

-‘ + [Shelf]: Slide to Shelf 5
2

- + [Shelf]: Rotate to Shelf

- Automatic Recovery

% Select Pallet Slide Axis

'vz- Select Pallet Rotate Axis

Komentokehotteet:

[F1] APC ylés. Tama nostaa paletinvaihtimen H-kehyksen ylos, jos palettia ei ole
kiinnitetty.

[F2] Irrotus. Tama irrottaa paletin koneen vastaanottimesta.

[F3] llmapuhallus. Téama aktivoi ilmapuhalluksen paletin alla lastujen tai roskien
poistamiseksi.

[F4] Yritd automaattista palautusta. Tama yrittdd automaattisesti korjata tai suorittaa
paletinvaihtimen tai palettipoolin toiminnon.

[ALTER] Nosta palettinostin ylés. Tama nostaa yl0s palettipoolin nostinkokoonpanon.

[INSERT] Palauta palettikelkka alkuun. Tama palauttaa nostimen kotiasentoonsa.
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F4.22:

[UNDO] Palettipoolin liv'utus hyllylle. Tama liu'uttaa palettipoolin nostimen valittuun
hyllypaikkaan. Esimerkki: Paina [A] ja sitten [UNDO], jos haluat liu'uttaa nostimen
hyllypaikkaan A.

[DELETE] Palettipoolin kierto hyllyyn. Tama kiertaa palettipoolin nostimen valittuun
hyllypaikkaan. Esimerkki: Paina [A] ja sitten [DELETE], jos haluat kiertdd nostimen
hyllypaikkaan A.

[ORIGIN] Yritd automaattista palautusta. Tama yrittdd automaattisesti korjata tai suorittaa
palettipoolin toiminnon.

[+Z] Valitse palettikelkan akseli. Tama valitsee PS-akselin nykayssyo6ton kasipyoratilassa.
[-Z] Valitse paletinkierron akseli. Tama valitsee PR-akselin nykayssyoton kasipyoratilassa.

[Q] Poistu palettiajoitustaulukkoon. Tama siirtdd sinut pois palautustilasta ja
palettiajoitustaulukon ruutuun.

RJH-Touchin yleiskatsaus

Kauko-ohjaimen nykayssyoton kasipyéra (RJH-Touch) on lisdvarusteena saatava laite,
jonka avulla voit toteuttaa ohjauksia ja asetuksia nopeammin ja helpommin.

Koneessa on oltava seuraavan sukupolven ohjausohjelmiston versio 100.19.000.1102 tai
uudempi, jotta voit kayttaa kaikkia RJH-Touch-toimintoja. Seuraavissa kohdissa kuvataan,
miten RJH-Touchia kaytetaan.

Kauko-ohjaimen nykayssyo6ton kasipyora [1] Tyokierron kdynnistysnappain, [2]
Syoéténpidatysnappain, [3] Toimintonappaimet [4] Pikanykayssyoéttonappain, [5]
Nykayssyo6ton suuntandppaimet, [6] Kosketusnayttd [7] Pidin [8] Toimintovalilehdet, [9]
Nykayssyoton kasipyora.

<.0001 HEEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X 00000
Y 0.0000
0.0000

0.0000
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Tama kuva nayttda naitéd komponentteja:

1. Tyokierron kaynnistys. Talla on sama toiminta kuin riippuohjauspaneelin [CYCLE
START] -nappaimella.

2. Syo6ton pidatys. Talld on sama toiminta kuin riippuohjauspaneelin [FEED HOLD]
-nappaimella.
3. Toimintonappaimet. Nama nappaimet ovat tulevaa kayttda varten.

4, Pikanykayssyoéttopainike. Tama nappain kaksinkertaistaa nykayssyottonopeuden,
kun sita painetaan samanaikaisesti yhdella nykayssy6ton suuntapainikkeista.

5. Nykayssyoton suuntanappaimet. Nama nappaimet toimivat samalla tavalla kuin
nappaimistd nykayssyoton nuolindppaimilla. Pitamalla nappainta painettuna voit
nykayssyottaa akselia.

6. LCD-kosketusnaytto.

Pidin. Aktivoi kauko-ohjaimen nykayssyoton kasipyora ottamalla se pois pitimestaan.
Peruuta kauko-ohjaimen nykayssyoton kasipyoran aktivointi laittamalla se
pitimeensa.

8. Toimintovalilehdet. Naiden valilehtien toiminta vaihtelee riippuen siita, mika kayttotila
on valittuna. Paina haluamaasi toimintoa vastaavaa toimintovalilehtea.

9. Nykayssyo6ton kasipyord. Tama kasipyora toimii kuten ohjauspaneelin nykdyssyoton
kasipyora. Jokaisella kasipydran napsautuksella valittu akseli liikkuu yhden
askelyksikdn verran valitulla nykayssyoton nopeudella.

Useimmat kauko-ohjaimen nykayssyoton kasipyéran toiminnot ovat kaytettavissa
kasipyoran nykayssyodttotavalla. Muilla tavoilla RJH-nayttdé esittdd tietoja voimassa
olevasta tai MDI-ohjelmasta.

RJH-Touchin kayttotilavalikon esimerkki

Kayttotilavalikossa voit valita RJH-tilan nopeasti. Kun valitset kayttétavan kauko-ohjaimen
nykayssyoton kasipyoralla, myos riippuohjauspaneeli vaihtuu talle kayttétavalle.

Painamalla [MENU]-toimintondppéaintd useimmissa kauko-ohjaimen nykayssyoton
kasipyoratiloissa paaset tahan valikkoon.
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F4.23:

NOTE:

RJH-Touchin kayttétilavalikon esimerkki

AV > MANUAL - JOGGING
> TOOL OFFSETS
> WORK OFFSETS
> AUXILIARY MENU
> UTILITY MENU

Y - -2.0000
1 | | [|BACK]

Valikkovalinnat ovat:

MANUAL - JOGGING asettaa nykdyssyoton kdsipyoran ja koneen ohjauksen tapaan
HANDLE JOG.

TOOL OFFSETS asettaa nykayssyoton kasipyoran ja koneen ohjauksen tapaan
TOOL OFFSET.

WORK OFFSETS asettaa nykayssyotdn kasipydran ja koneen ohjauksen tapaan
WORK OFFSETS.

AUXILIARY MENU tuo esiin apuvalikon kauko-ohjaimen nykayssy6ton kasipyoraa
varten.

Vilkkuvalotoiminto ei ole kéytettédvissd RJH-Touchin kanssa.

UTILITY MENU tuo esiin apuohjelmavalikon kauko-ohjaimen nykayssyoton
kasipyoraa varten. Tama valikko sisaltda vain diagnostisia tietoja.
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4.13.2 RJH-Touchin manuaalinen nykayssyotto

RJH:n manuaalisen nykdyssy6ton naytdssa voidaan valita akseli ja nykayssyottonopeus.

F4.24: RJH-Touchin manuaalisen nykayssyodton esimerkki.

<.0001 pReloRie] .0100 .1000 >

AXIS
X -1.0000 in
Y 200008 in
Z -5.0000 in

. Paina [MENU] ruudussa.

. Paina Manual Jogging ruudussa.

. Paina .0001, .0010, .0100 tai .1000 muuttaaksesi nykayssyotténopeutta.

. Paina akseliasemaa ruudussa tai paina [F1]/[F3] RJH:ssa akselin vaihtamiseksi.
. Kierrd nykayssyoton kasipydraa akselin liikuttamiseksi nykayssyotolla.

. Paina [WORK] ruudussa, kun haluat ndyttdd Program-asemat.

. Paina [TO GO] ruudussa, kun haluat nayttda Distance-asemat.

. Paina [MACH] ruudussa, kun haluat nayttad Machine-aseman.

. Paina [OPER] ruudussa, kun haluat nayttaad Operator-aseman.

4.13.3 Tyokalukorjaukset kauko-ohjaimen nykayssyoton
kasipyoralla (RJH)
Tassa osiossa kuvataan, kuinka kauko-ohjaimen nykdyssy6ton kasipyorad (RJH)
kaytetdan tydkalukorjausten asettamiseen.

Lisatietoja tydkalukorjausten asetustoimenpiteista on sivulla 150.

Paaset tahan RJH:n toimintoon painamalla [OFFSET] ohjauspaneelissa ja valitsemalla
Tool Offsets -sivun tai valitsemalla TOOL OFFSETS RJH:n kayttotilavalikosta (katso
sivu 140).
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F4.25:

413.4

Kauko-ohjaimen nykayssyo6ton kasipyoran tydkalukorjausten nayton esimerkki

<.0001 pReloRN] .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

AV Length 0.0000

Y - 0.0000

. Paina .0001, .0010, .0100 tai . 1000 muuttaaksesi nykayssyoéttdnopeutta.

. Paina akseliasemaa ruudussa tai paina [F1]/[F3] RJH:ssa akselin vaihtamiseksi.

. Paina ruudussa [NEXT] vaihtaaksesi seuraavaan tyOkaluun.

. Voit muuttaa tydkalukorjausta korostamalla TOOL OFFSET -kentan ja kayttamalla
kasipydraa arvon muuttamiseen.

. Kaytd nykayssyotdon kasipydrad ja tydkalun nykayttdmiseksi haluttuun asemaan.
Paina [SETL]-toimintonappainta tydkalun pituuden rekisterdintiin.

. Tyokalun pituuden saatamiseksi, esimerkiksi jos haluat vahentaa kosketuspaperin

paksuuden tyokalun pituudesta:

a) Paina ruudussa [ADJST]-painiketta.

b) Kayta nykdyssyoton kasipyodraa tydkalun pituuden lisdysarvon (positiivinen tai
negatiivinen) muuttamiseen.

c) Paina ruudussa [ENTER]-painiketta.

. Jos koneessasi on ohjelmoitava jddhdytysneste, voit sdatdd suuttimen aentoa
tyékalua varten. Korosta COOLANT POS -kenttd ja kdytd nykdyssyoton kasipyodrad
arvon muuttamiseen. Voit kdyttda [M08]-painiketta jddhdytysnesteen kytkemiseksi
paalle ja suuttimen asennon testaamiseksi. Sammuta jadhdytysneste painamalla
nayton painiketta uudelleen.

tyokoordinaatiston korjaimet RJH-Touchissa

Tassa osiossa kuvataan, kuinka RJH-Touchia kaytetaan tyokoordinaatiston korjaimien
asettamiseen.

Lisatietoja tydkoordinaatiston korjaimien asetustoimenpiteisté on sivulla 153
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Paaset tdhan RJH-Touchin toimintoon painamalla [OFFSET] ohjauspaneelissa ja
valitsemalla Work Offsets -sivun tai valitsemalla WORK OFFSETS RJH:n
kayttotilavalikosta (katso sivu 140).

F4.26: Kauko-ohjaimen nykayssyo6ton kasipyoran tydkappaleen siirtojen nayton esimerkki

< .0001 pologNe] .0100 .1000 >

Work offset G54

X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X . 0.0000
- SET|ADJSTL | WRKNIMENU.

. Paina .0001, .0010, .0100 tai .1000 muuttaaksesi nykayssyottdnopeutta.

. Paina akseliasemaa ruudussa tai paina [F1]/[F3] RJH:ssa akselin vaihtamiseksi.

. Voit vaihtaa tydkoordinaatiston korjaimen numeroa painamalla ruudusta
[WORKN]-painiketta ja kayttamalla nykayssyoton kasipyoran nuppia uuden
korjausnumeron valitsemiseen. Paina ruudussa [ENTER]-painiketta naytdssa
asettaaksesi uuden korjaimen.

. Liikuta akseleita nykdyssyoton kasipyoralla.

. Kun saavutat akselin korjausaseman, paina [SET]-painiketta korjausaseman
tallentamiseen.

. Siirtoarvon saataminen:

a) Paina [ADJST] -toimintonappainta.

b) Kayta pulssinuppia siirron lisdysarvon muuttamiseen (positiivinen tai
negatiivinen).

c) Paina [ENTER] -toimintonappainta.
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4.14

F4.27:

4141

4.14.2

Kappaleen asetus

Oikea tyokappaleen kiinnitys on hyvin térkeda turvallisuuden ja tavoiteltavien tulosten
saamiseksi. Erilaisia sovelluksia varten on olemassa monia tySkappaleen kiinnityksen
vaihtoehtoja. Ota yhteys Haas-edustajaan (HFO) tai tyOkappaleen Kkiinnittimen
valmistajaan ohjeiden saamiseksi.

Tybkappaleen asetuksen esimerkit: [1] Karkipuristin, [2] Istukka, [3] Leuka.

Nykayssyottotapa

Nykayssyottotavan avulla voit sydéttdd koneen akselit nykaysliikkeelld haluamaasi
asemaan. Ennen kuin akselia voidaan syottdaad nykayssyotolla, sille on perustettava
kotiasema. Ohjaus tekee tdman koneen kaynnistyksen yhteydessa.

Siirtyaksesi nykayssyottotavalle:

Paina [HANDLE JOG].

2. Paina haluamaasi akselia ([+X], [-X], [+Y1.[-Y], [+Z], [-Z], [+A/C] tai [-A/C], [+B] tai
[-B]).

3. Nykayssyoéttotavalla voidaan kayttaa erilaisia nopeusinkrementteja, jollaisia ovat
[.0001], [.001], [.01] ja [.1]. Jokaisella nykdyssyoton kasipyOran sykayksella akseli
likkuu yhden askelyksikodn valitulla nykayssyoton nopeudella. Voit myoés kayttaa
valinnaista kauko-ohjaimen nykayssyo6ton kasipyoraa (RJH) akseleiden
syottamiseen nykayssyotolla.

4. Kayta kasipyoran nykayssyottdonappaimia tai nykayssyodtdon kasipyodraa akseleiden
likuttamiseen.

Siirtoarvojen asetus

Jotta kappale voidaan tydstaa tarkasti, jyrsinkoneen on tiedettava missa kohdassa poytaa
kappale sijaitsee ja kuinka suuri on tyokalun karjen ja kappaleen ylapinnan valinen etaisyys
(tyokalukorjaus kotiasemasta).
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Tyokalukorjaukset

Paina [OFFSET] -painiketta ndhdaksesi tyokalukorjausarvot. Tydkalukorjaukset voidaan
syoOttdd manuaalisesti tai automaattisesti mittauspaalla. Seuraavasta luettelosta naet,
miten kukin korjausasetus toimii.

F4.28: Tyodkalukorjausten nayttd
Tool Waork
— Active Tool: 1 I Coolant Position: 1
2Mnd [T Cl ere 2re oo
=l = egme e egome e Fo 0
a. Q. a. 2
2 0. @, Q. @, 2
0. 0, 0. 0, 2
0. @, o, @, 2
0. 0, 0. 0, 2
0. a. a. a. 2
0. @, Q. @, 2
0. 0, 0. o, 2
0. Q. Q. Q. 2
0. 0, 0. o, 2
Q. a. Q. a. 2
0. @, o, @, 2
0. 0, 0. 0, 2
0. a. a. a. 2
0. 0, 0. 0, 2
0. a. a. a. 2
0. @, Q. @, 2
0. 0, 0. o, 2
Enter Avalue
6 —| - Tool Offset Measure - Set Value - Add To WValue i Work Offset

NOTE:

Active Tool: — Tama kertoo, mika tydkalu on karassa.

2. Tool Offset (T) — Tama on tytkalukorjausten luettelo. Kaytettavissa on enintaan 200
tydkalukorjausta.

3. Length Geometry (H), Length Wear (H) — Nama kaksi saraketta on sidottu
ohjelmassa G43 (H) -arvoihin. Jos komennat
G43 HO1;
tydkaluohjelmassa tyokalulle #1, ohjelma kayttaa naiden sarakkeiden arvoja.

Mittauspééd voi asettaa pituusgeometrian manuaalisesti tai
automaattisesti.
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NOTE:

NOTE:

Diameter Geometry (D), Diameter Wear (D) — Naita kahta saraketta kaytetaan teran
kompensaatioon. Jos komennat

G41 DO1;
ohjelmassa, ohjelma kayttaa naiden sarakkeiden arvoja.

Mittauspéé voi asettaa halkaisijfageometrian manuaalisesti tai
automaattisesti.

Coolant Position — Kayta tata saraketta talla rivilla olevan tydkalun jaahdytysnesteen
aseman asettamiseen.

Téma sarake nékyy vain, jos kaytettdvissdsi on Ohjelmoitava
jaéhdytysneste -vaihtoehto.

Naiden toimintopainikkeiden avulla voit maarittda korjausarvot.

147



Kappaleen asetus

F4.29: Tyokalun korjausnaytté (jatkuu) Paina [RIGHT]-nuolindppainta tdman sivun
nayttamiseksi.

Active Toal: 1

Tool Offset Flutes Tool Type |Tool Material

Diameter

< (B = ) < e oo (B = ) < () < (g = el <

DO D oD 0000000000 oo

Enter AValue

- Tool Offset Measure - Set Value - Add To value - Work Offset

7. Flutes — Kun tdhan sarakkeeseen on asetettu oikea arvo, ohjaus voi laskea oikean
Chip Load -arvon, joka ndkyy Main Spindle -ruudussa. My6s VPS-jarjestelman
syo6ttdjen ja nopeuksien kirjasto kayttaa naita arvoja laskelmissa.

NOTE: Ura-sarakkeeseen maédéritetyt arvot eivdt vaikuta mittauspééan
toimintaan.

8. Actual Diameter — Ohjaus kayttaa tata saraketta oikean Surface Speed -arvon
laskemiseen, joka nakyy Main Spindle -ruudussa.

9. Tool Type — Ohjaus kayttaa tata saraketta sen paattdmiseksi, mitd mittauspaan
tyokiertoa kaytetaan tdman tydkalun mittaamiseen. Paina [F1], jos haluat tarkastella
vaihtoehtoja: None, Drill, Tap, Shell Mill, End Mill, Spot Drill, Ball Nose ja Probe. Kun
tédhan kenttaan on asetettu Drill, Tap, Spot Drill, Ball Nose ja Probe, mittauspaa
mittaa pituuden tydkalun keskiviivan suuntaisesti. Kun tdhan kenttdén on asetettu
Shell Mill tai End Mill, mittauspaa mittaa tydkalun reunasta.
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10. Tool Material — Tata saraketta kadytetddn VPS-jarjestelman syottdjen ja nopeuksien
kirjaston laskelmiin. Paina [F1], jos haluat tarkastella vaihtoehtoja: User, Carbide,
Steel. Paina [ENTER] asettaaksesi materiaalin, tai poistu painamalla [CANCEL].

11. Tool Pocket — Tassa sarakkeessa nakyy, missa taskussa tyokalu on talla hetkella.
Tama sarake on vain luku -tilassa.

12. Tool Category — Tama sarake nayttaa, onko tyokalu maaritetty suureksi, raskaaksi
vai erittain suureksi. Voit tehdd muutoksen korostamalla sarakkeen ja painamalla
[ENTER]. Tool Table tulee nayttéon. Voit tehda tydkalutaulukon muutoksia
noudattamalla nayttéon tulevia ohjeita.

F4.30: Ty6kalun korjausnayttd (jatkuu) Paina [RIGHT]-nuolindppainta tdman sivun
nayttdmiseksi. Mittauspaa kayttaa taman sivun arvoja.

Tool Woark
Active Tool: 1

Coolant Position: 1

Tool
Tolerance

Approximate Approximate | Edge Measure
Tool Cffset pTength %ﬁan@ter gHeight
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone
Mone

D000 Do 0G0 oo oo oo
oD DD 0000000000003

oD DD DD 00000000000

II53 B < = < () < (e < e oo (B o (B < e < i

Enter & Value

- Autormatic Probe Options - Set Value - Add To Walue i Work Offset

13. Approximate Length — Mittauspaa kayttaa tata saraketta. Tassa kentassa oleva arvo
kertoo mittauspaalle etaisyyden tydkalun karjesta karan mittauslinjaan.

NOTE: Jos mittaat poran tai kierretapin pituutta, tai jotakin tyékalua, joka ei ole
lieribjyrsin tai varsijyrsin, voit jattdéa tdmén kentén tyhjéksi.
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14. Approximate Diameter — Mittauspaa kayttaa tata saraketta. Tassa kentassa oleva
arvo kertoo mittauspaalle tydkalun halkaisijan.

15. Edge Measure Height — Mittauspaa kayttaa tata saraketta. Tassa kentassa oleva
arvo on tydkalun kérjen alapuolella oleva etaisyys, joka tydkalun on siirryttava, kun
tydkalun halkaisijaa mitataan. Kayta tata asetusta, kun kaytat tydkalua, jonka sade
on suuri, tai kun mittaat viisteitystydkalun halkaisijaa.

16. Tool Tolerance — Mittauspaa kayttaa tata saraketta. Tassa kentassa olevaa arvoa
kaytetaan tyokalun rikkoutumisen ja kulumisen tunnistuksen tarkistamiseen. Jata
tama kentta tyhjaksi, jos maaritat tydkalun pituutta ja halkaisijaa.

17. Probe Type — Mittauspaa kayttaa tata saraketta. Voit valita mittausrutiinin, jota haluat
kayttaa talle tydkalulle.
Vaihtoehdot: 0 - No tool probing to be performed., 1- Length probing (Rotating)., 2 -
Length probing (Non-Rotating)., 3 - Length and Diameter probing (Rotating). Paina
[TOOL OFFSET MEASURE], jos haluat asettaa automaattisia mittauspaan
vaihtoehtoja.

Tyokalukorjauksen asetus

Seuraava vaihe on tykalujen korjaus. Taman tekeminen maarittelee etaisyyden tydkalun
karjestd kappaleen ylapintaan. Tatd kutsutaan myds tydkalun pituuskorjaukseksi, joka
maaritelladn konekoodin rivilld osoitteella H. Jokaisen tydkalun etaisyys sydtetddn TOOL
OFFSET-taulukkoon.

F4.31: Tybkalukorjauksen asetus. Tyodkalun pituus mitataan tyékalun karjesta [1] kappaleen
ylapintaan [2] Z-akselin ollessa kotiasemassa.

3

Lataa tydkalu karaan [1].
Paina [HANDLE JOG] [F].

Paina [.1/100.] [G] (Jyrsinkone liikkuu suurella nopeudella, kun kasipytraa
kierretaan).

4, Valitse X- ja Y-akselit [J], ja siirra tydkalu nykayssyoton kasipyoran [K] avulla
kappaleen keskelle.

Paina [+Z] [C].

Siirrd nykayssyo6tolla Z-akselia noin 1 tuuma kappaleen ylapuolelle.
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D

CAUTION:

10.
11.

12.
13.

Paina [.0001/.1] [H] (Jyrsinkone liikkuu hitaalla nopeudella, kun kasipyéraa
kierretaan).

Sijoita paperiarkki tydkalun ja tydkappaleen valiin. Liikuta tydkalu varovasti niin
lahelle kuin mahdollista, kuitenkin niin etta voit viela liikuttaa paperia.

Paina [OFFSET] [D] ja valitse sitten ToOL-valilehti.
Korosta arvo H (length) Geometry sijainnille #1.
Paina [TOOL OFFSET MEASURE] [A].

Seuraava vaihe saa aikaan karan likkeen  Z-akselin
pikasyéttbnopeudella.

Paina [NEXT TOOL] [B].
Toista korjausprosessit kullekin vedetylle tyokalulle.
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F4.32:

Tyokoordinaatiston siirrot

Paina [OFFSET] ja sitten [F4], jos haluat tarkastella tydkoordinaatiston korjainarvoja.
Tyokoordinaatiston korjaimet voidaan syottdda manuaalisesti tai automaattisesti
mittauspaalla. Seuraavasta luettelosta naet, miten kukin tydkoordinaatiston korjausasetus
toimii.

Tydkoordinaatiston korjausnayttod

Offsets

1 ) S 3

ode - - - O
G52 o 0. 0. No Material Selected
G54 0. o, o, Mo Material Selected
G55 0. 0. 0. No Material Selected
G56 Q. o, o, No Material Selected
G657 0. 0. 0. No Material Selected
G58 Q. o, o, No Material Selected
G59 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 Q. o, o, No Material Selected
G154 P2 o. 0. 0. Mo Material Selected
G154 P3 Q. o, o, No Material Selected
G154 P4 o, o, o, Mo Material Selected
G154 PS5 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P& o, o, o, Mo Material Selected
G154 P7 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P8 o, o, o, Mo Material Selected
G154 P9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P10 Q. o, o, Mo Material Selected
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
-- To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter AValue - Add To Value
1. G Code — Tassa sarakkeessa nakyvat kaikki kaytettavissa olevat tydkoordinaatiston

korjainten G-koodit. Lisatietoja naista tydkoordinaatiston korjaimista: See “G52
Tyokoordinaatiston asetus (ryhma 00 tai 12)” on page 330., See “G54—-G59
Tyokoordinaatiston #1—#6 valinta (ryhma 12 )’ on page 331., See “G92
Tyokoordinaatiston siirtoarvon asetus (ryhma 00)” on page 353.

2. X,Y, Z, Axis — Tassa sarakkeessa nakyy kunkin akselin tydkoordinaatiston
korjainarvo. Jos pyorintdakseli on kaytossa, niiden korjaukset nakyvat talla sivulla.

3. Work Material — Tata saraketta kayttaa VPS-jarjestelman syoéttdjen ja nopeuksien
kirjasto.

4. Naiden toimintopainikkeiden avulla voit maarittda korjausarvot. Kirjoita haluamasi
tybkoordinaatiston korjainarvo ja paina [F1] arvon asettamiseksi. Paina [F3], jos
haluat maarittda mittaustoiminnon. Paina [F4], jos haluat vaihtaa tydkappaleesta
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tyokalun korjausvalilehteen. Kirjoita arvo ja paina [ENTER], jos haluat lisata nykyisen
arvon.

Tyokoordinaatiston korjaimen asettaminen

Jotta tyOkappale voidaan tydstaa, jyrsinkoneen taytyy tietda, missa kohdassa tydkappale
sijaitsee koneen pdydalla. Kaytd kosketusanturia, elektronista mittauspaatd, tai muita
tydkaluja tai menetelmid nollapisteen maarittamiseksi kullekin kappaleelle. Kappaleen
nollapisteen asetus mekaanisella osoittimella:

F4.33: Kappaleen nollapisteen asetus

it ?@@@@

u

]
]
> o w
Laita materiaali [1] kiinnitysleukojen valiin ja kirista.
Lataa osoitintydkalu [2] karaan.
Paina [HANDLE JOG] [E].

Paina [.1/100.] [F] (Jyrsinkone liikkuu suurella nopeudella, kun kasipy6raa
kierretaan).

Paina [+2Z] [Al.

Syo6ta nykayssyoton kasipyoran [J] avulla Z-akseli noin 1 tuuman etaisyydelle
kappaleen ylapuolelle.

oo bd =

7. Paina [.001/1.] [G] (Jyrsinkone liikkuu pienelld nopeudella, kun kasipy6raa
kierretaan).

Siirrd nykayssyotolla Z-akselia noin 0,2 tuumaa kappaleen ylapuolelle.

Valitse X- ja Y-akseleiden valilta [1] ja siirrd nykayssyo6tolla tydkalu kappaleen
vasempaan ylakulmaan (katso kuvaa [9]).

10. Navigoi [OFFSET]>WORK [C] -valilehteen ja aktivoi sivu painamalla
[DOWN]-kursorindppainta [H]. Voit painaa [F4] vaihtaaksesi tytkalukorjausten ja
tydkappaleen siirtojen valilla.

11.  Navigoi kohtaan G54 X-akseli.
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Ohjelmanajon keskeytys nykayssyottoa varten

Uy

CAUTION:

415

O

CAUTION:

12.

Al paina seuraavassa vaiheessa [PART ZERO SET] -painiketta
kolmatta kertaa; se lataa arvon Z AX1S-sarakkeeseen. Se saa aikaan
térméyksen tai Z-akselin hélytyksen ohjelmanajon yhteydessa.

Paina [PART ZERO SET] [B] ladataksesi arvon sarakkeeseen X Axis. Toinen
painalluskerta [PART ZERO SET] [B] lataa arvon sarakkeeseen Y Axis.

Ohjelmanajon keskeytys nykayssyottoa varten

Taman toiminnon avulla voit pysayttaa ohjelman suorittamisen, nykayttda pois osasta ja
kaynnistaa sen jalkeen ohjelma uudelleen.

1.

Paina [FEED HOLD].
Akseliliike pyséhtyy. Karan pyorinta jatkuu.

Paina [X], [Y], [Z] asennetulle pyorintaakselille ([A] A-akselille, [B] B-akselille ja [C]
C-akselille), paina sen jalkeen [HANDLE JOG]. Ohjaus tallentaa muistiin hetkelliset
X-, Y- ja Z-asemat.

Ohjaus antaa viestin Jog Away ja nayttaa Nykayssyotto pois -kuvaketta. Kayta
nykayssyoton kasipyoraa tai nykayspainikkeita ajaaksesi tydkalun pois kappaleesta.
Kara voidaan kaynnistaa ja pysayttaa valitsemalla [FWD], [REV] tai [STOP]. Voit
kaskea valinnaisen lapikaranjadhdytyksen paalle tai pois nappaimella [AUX CLNT]
(kara on ensin pysaytettava). Kaske valinnainen tydkalun ilmapuhallus paalle tai pois
nappaimilla [SHIFT] + [AUX CLNT]. Kaske jaahdytys paalle tai pois nappaimella
[COOLANT]. Kaske automaattinen ilmapistooli / voitelun vahimmaismaaran
vaihtoehtoja nappaimilla [SHIFT] + [COOLANT]. Voit vapauttaa tydkalun myos
terapalojen vaihtamiseksi.

Kun kdynnistét ohjelman uudelleen, ohjaus kéyttédéa aiempia korjauksia
palautusasemaa varten. Sen vuoksi voi olla vaarallista vaihtaa
tybkaluja tai terdpaloja ohjelman keskeytyksen aikana.

Aja nykayssyotolld mahdollisimman lahelle tallennettua asemaa tai sellaiseen
asemaan, josta on esteetdn reitti pikaliikkeella takaisin tallennettuun asemaan.

Paina [MEMORY] tai [MDI] palataksesi suoritustilaan. Ohjaus antaa viestin Jog
Return ja nayttdd Nykayspalautus-kuvaketta. Ohjaus jatkaa vain, jos koneen
pysahtymisen hetkelld voimassa ollut kayttétapa syotetdan uudelleen.
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D

CAUTION:

D

CAUTION:

Paina [CYCLE START]. Ohjaus liikuttaa pikaliikkeella X-, Y- ja pydrintaakseleita 5
%:n arvolla asemaan, jossa painoit [FEED HOLD]. Sen jalkeen se palauttaa
Z-akselin. Jos [FEED HOLD] painetaan tdman lilkkkeen aikana, akseleiden liike
seisahtuu ja ohjaus antaa viestin Jog Return Hold. Paina [CYCLE START]
palataksesi takaisin nykayspalautuksen liikkeeseen. Ohjaus menee uudelleen
syotdnpitotilaan, kun liike paattyy.

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

Paina [CYCLE START] uudelleen, jolloin ohjelma palaa takaisin normaalikaytélle.

Jos asetus 36 on ON, ohjaus skannaa koko ohjelman varmistaakseen
sen, ettd kone on oikeassa tilassa (tybkalut, korjaukset, G- ja M-koodit
jne.) ohjelman turvallista jatkamista varten. Jos asetus 36 on OFF,
ohjaus ei skannaa ohjelmaa. Témé voi sadéastéé aikaa, mutta se voisi
aiheuttaa térméyksen testaamattomalla ohjelmalla.

4.16 Grafiikkatila

Turvallinen tapa ohjelman vianmaaritykseen on painaa [GRAPHICS] sen ajamiseksi
grafiikkatilassa. Mitdan koneen liikkeita ei tapahdu, vaan niiden sijaan liikkeet naytetaan
ruudussa.

NOTE:

NOTE:

Nappdinten ohjealue Grafiikkandyton vasemmassa alanurkassa on
toimintondppainten ohjealue. Téama alue nayttdd sinulle kaytettdvissd olevat
toimintondppaimet ja niiden kuvauksen.

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

Tyokalun radan ikkuna Nayton keskella oleva suuri ikkuna esittaa tydalueen
kuvausta. Se nayttaa lastuavan tyokalun kuvaketta ja simuloituja tyokalun ratoja.

Syéttoliike ndkyy mustana viivana. Pikaliike ndkyy vihredné viivana.
Poraustybkierto nékyy X-merkinnélla.

Jos asetus 253 on ON, tybkalun halkaisija ndkyy ohuena viivana. Jos
asetus on OFF, kéytetddn tybkalukorjausten taulukossa kulloinkin
méériteltyné olevaa tybkalun halkaisijaa.
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NOTE:

417

. Zoomaus Paina [F2] nayttaaksesi suorakulmion (zoomausikkuna), joka esittda sen
alueen, mihin zoomaustoimenpide liikkuu. Kaytd [PAGE DOWN] -painiketta
zoomausikkunan koon pienentdmiseen (lahentaminen) ja [PAGE UP] -painiketta
zoomausikkunan koon suurentamiseen (loitontaminen). Kayta
kursorinuolinappaimia zoomausikkunan siirtdmiseksi siihen kohtaan, jonka haluat
zoomata, ja paina [ENTER] zoomauksen suorittamiseksi. Ohjasu skaalaa tydkalun
radan ikkunan zoomausikkunaan. Suorita ohjelma uudelleen tydkalun radan
nayttdmiseksi. Paina [F2] ja sen jalkeen [HOME] laajentaaksesi tydkaluradan
ikkunan kattamaan koko tydalueen.

. Z-akselin kappaleen nollalinja Vaakasuora viiva Z-akselin palkissa grafiikkanayton
oikeassa ylanurkassa ilmaisee hetkellisen Z-akselin tydkoordinaatiston siirron ja
hetkellisen tydkalun pituuden summaa. Ohjelmanajon aikana palkin varjostettu alue
ilmoittaa Z-akseliliikkeen syvyytta Z-akselin tyékoordinaatiston nollakohdan suhteen.

. Paikoitusaseman ruutu Paikoitusaseman ruutu nayttdd akseliasemat
samanlaisena kuin todellisessa kappaleen ohjelmanajossa.

Ohjelman suorittaminen grafiikkatavalla:

1. Paina [SETTING] ja navigoi GRAPHICS-valilehteen.
2. Paina [CYCLE START].

Grafiikkatapa ei simuloikaikkia koneen toimintoja tai liikkeita.

Lisatietoja on verkossa

Paivitettyja ja tdydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteitd ja paljon, on
saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit myds skannata
alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtyd suoraan Haasin Huolto-sivulle:

&3
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Chapter 5: Ohjelmointi

5.1

5.2

F5.1:

Luo/valitse ohjelmat muokkausta varten

Voit luoda ja valita ohjelmia muokkausta varten laitehallinnan ([LIST PROGRAM]) avulla.
Katso uuden ohjelman luontiohjeet sivulta 103. Katso olemassa olevan ohjelman
muokkausohjeet sivulta 105.

Ohjelman muokkauksen tavat

Haas-ohjauksessa on kaksi (2) ohjelmanmuokkaustilaa: Ohjelmaeditori ja manuaalinen
tietojen syottd (MDI). Voit kayttaa ohjelmaeditoria muutosten tekemiseen numeroituihin
ohjelmiin, jotka on tallennettu muistilaitteeseen (koneen muisti, USB tai verkkojako). Voit
kayttad MDI-tapaa koneen kaskemiseen ilman muodollista ohjelmaa.

Haas-ohjauksessa on kaksi (2) ohjelmanmuokkausruutua. Aktiivisen ohjelman /
MDI-kayton ruutu ja ohjelman luontiruutu. Aktiivisen ohjelman / MDI-kaytén ruutu on naytén
vasemmalla puolella kaikissa nayttotiloissa. Ohjelman luontiruutu tulee nakyviin vain
EDIT-tilassa.

Muokkausruutujen esimerkki. [1] Aktiivinen ohjelma / MDI, [2] Ohjelman muokkaus, [3]
Leikepoyta

EDITCR

OPERATION: MEM

MEMORY/040001.04(|001. Basic_program.inch.nc

040001 (Basic program) ;
(G54 X0 YO is top right corner of part) ;

040001 (Basic program|;
(G54 X0 VO is top right cfrner of part) ;
(20 is on top of the part ;

(TL is a drill) ; (20 is on top of the part) :
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) | (T1 is a drill) :

T1 MO6 (Select tool 1) ; (BEGIN PREFARATION BLOCKS) |
GO0 GO0 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ; T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G54 X0 Y0 (Rapid to 1st position) ; GO0 GIO G17 G40 GAS G54 (Safe startup) ;
51000 M03 (Spindla on CW) ; GOO G54 X0 Y0 (Rapid to 1st position) ;
G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ; 51000 MO3 (Spindle on Cw);

M08 (Coolant on) ; GA3 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ¢

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ; 108 (Coolant on) ;

GO1 F20. 7-0.1 (Feed to cutting depth) ; (BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

X4, ¥4, (linear motion); GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) : X4, ¥4, (linear motion);

600 20.1 M0S (Rapid retract, Caolant off) ; (BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ; 600 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off);
653 Y0 (¥ home) ; G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;

M30 (End program) i i G53 Y0 (Y home) ;
130 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
SPINDLE Clipboard
(Z0 is on top of the part) ;
(TLis a drill):
SfFIBIE HrES: (BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
LIRS R0l T1 MOS (Select tool 1) :

SURIFLIE SFEEDy @ FPM | G00 G90 G17 G40 GAS G54 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GO0 G54 X0 YO (Rapid to st position) ; e 3
FEED: 100% FEED RATE:  0.0000 51000 MO3 (Spindle on CW) ;
SPINDLE:  100% ACTIVE FEED:  0.0000 G43 HOL 20.1 (Teol offset 1 on) ;
RAPID: 100% M08 (Coolant on) :

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

SPINDLE LOAD(%) NN 0% |GOLF20.Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;

INPUT: |

'[
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5.2.1 Perustava ohjelmanmuokkaus

Tassa osiossa esitellaan perustavat ohjelman muokkauksen toiminnot. Nama toiminnot
ovat kaytettavissa, kun muokkaat ohjelmaa.
1. Ohjelman kirjoittaminen tai muutoksen tekeminen ohjelmaan:

a. Voit muokata ohjelmaa MDI-tilassa painamalla [MDI]. Tama on tapa
EDIT:MDI. Ohjelma nakyy aktiivisessa ruudussa.

b. Voit muokata numeroitua ohjelmaa valitsemalla sen laitehallinnassa ([LIST
PROGRAM]) ja painamalla [EDIT]. Tama on tapa EDIT:EDIT. Ohjelma
nakyy ohjelman luonnin ruudussa.

2. Koodin korostaminen:

a. Kayta kursorin nuolindppaimia tai nykayssyoton kasipydrad kursorin
siirtdmiseen ohjelman sisalla.

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

3. Lisataksesi koodin ohjelmaan:

a. Korosta koodilause, jota haluat uuden koodin noudattavan.
b. Nappaile uusi koodi.

C. Paina [INSERT]. Uusi koodi lisataan korostetun lauseen jalkeen.

4. Koodin vaihtaminen:

a. Korosta koodi, jonka haluat vaihtaa.
b. Nappaile koodi, jonka haluat vaihtaa korostetun koodin tilalle.

c. Paina [ALTER]. Uusi koodi vaihtuu korostetun koodin tilalle.

5. Merkkien tai kdskyjen poistaminen:

a. Korosta teksti, jonka haluat poistaa.
b. Paina [DELETE]. Korostamasi teksti poistetaan ohjelmasta.

6. Paina [UNDQO] kumotaksesi enintdan 40 viimeistd muutosta.
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

NOTE:

NOTE:

Et voi kéayttdd [UNDO]-toimintoa  tekemiesi  muutosten
peruuttamiseen, jos poistut EDIT : EDIT-tilasta.

EDIT:EDIT-tilassa ohjaus ei tallenna ohjelmaa sitd mukaa kun
muokkaat sitd. Paina [MEMORY] ohjelman tallentamiseksi ja
lataamiseksi aktiivisen ohjelman ruutuun.

Lauseen valinta

Kun muokkaat ohjelmaa, voit valita yhden tai useita koodilauseita. Voit kopioita ja liittaa,
poistaa tai siirtda naita lauseita yhdellad toimenpiteella.

Lauseen valinta:

1.

4.

Kayta kursorin nuolindppdimia ja siirrd korostettu kursori valintasi ensimmaisen tai
viimeisen lauseen kohdalle.

Voit kdynnistdé valinnan ylédlauseesta tai alalauseesta ja sen jilkeen
Siirtdé ylos tai alas tarpeen mukaan valintasi paéattdmiseksi.

Valinta ei voi sisdltdd ohjelman nimed. Ohjaus néyttdéd viestin
GUARDED CODE.

Paina [F2] valintasi kdynnistamiseksi.

Kayta kursorin nuolindppaimia tai nykayssyoton kasipyoraa valittavan alueen
laajentamiseen.

Paina [F2] valintasi paattamiseen.

Toimenpiteet lauseen valinnalla

Kun olet tehnyt tekstivalinnan, voit kopioida ja liittda sen, siirtda sen tai poistaa sen.

Néiden ohjeiden oletuksena on, ettd olet jo valmiiksi tehnyt
lausevalinnan yhteydessé kuvatun valinnan.
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NOTE:

NOTE:

5.2.2

F5.2:

Némé ovat toimenpiteitd, jotka ovat kéytettédvissd MDI-tilassa ja
ohjelmaeditorissa. Voit valita [UNDO] (KUMOA), jos haluat peruuttaa
némaé toimenpiteet.

1. Valinnan kopiointi ja liittaminen:
a. Siirra kursori sille ohjelman riville, mihin haluat liittda kopioidun tekstin.
b. Paina [ENTER] (Syo6ta).

Ohjaus laittaa valinnan kopion kursorin sijaintikohdasta seuraavalle riville.

Ohjaus ei kopioi tekstia leikepdydalle taté toimintoa kaytettdessa.

2. Valinnan siirto:

a. Siirra kursori siihen kohtaan, mihin haluat siirtaa tekstin.
b. Paina [ALTER] (Muokkaus).

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

3. Paina [DELETE] (Poista) valittujen ohjelmien poistamiseksi.
Tietojen sisaansyotto kasin (MDI)

Tietojen syo6ttd manuaalisesti (MDI) mahdollistaa automaattisten CNC-liikkeiden
kaskemisen ilman muodollista ohjelmaa. Syétetyt tiedot pysyvat MDI-syotteiden sivulla,
kunnes poistat ne.

MDI-syétteiden sivun esimerkki

EDIT: MDI PROGRAM
VD WL
MOS S50 ;

G04 P120.;

M30;

1. Paina [MDI] siirtydksesi MDI-tilaan.
2. Nappaile ikkunaan ohjelmakaskyt. Paina [CYCLE START] kaskyjen toteuttamiseksi.
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5.2.3

3. Jos haluat tallentaa MDI-tilassa luomasi ohjelman numeroituna ohjelmana:
a. Paina [HOME] sijoittaaksesi kursorin ohjelman alkuun.
b. Nappaile uusi ohjelman numero. Ohjelman numeroiden tulee noudattaa
standardinumerointimuotoa (Onnnnn).
C. Paina [ALTER].
d. UUSI NIMI -ikkunassa voit nappailla tiedoston nimen ja tiedoston otsikon
ohjelmaa varten. Vain O-numero on pakollinen.
e. Paina [ENTER] ohjelman tallentamiseksi muistiin.
4. Paina [ERASE PROGRAM] poistaaksesi kaiken MDI-syo6tteiden sivulta.
Taustamuokkaus

Taustamuokkaus mahdollistaa ohjelman muokkaamisen ohjelman ajon aikana. Jos
muokkaat aktiivista ohjelmaa, taustamuokkaus luo ohjelmasta kopion ja pitaa sita
voimassa, kunnes korvaat aktiivisen ohjelma, tallennat muokatun ohjelman uudeksi tai
hylkaat ohjelman. Tekemasi muutokset eivat vaikuta ohjelmaan sen ollessa suoritettavana.

Taustamuokkausta koskevat huomautukset:

Paina [PROGRAM] tai [MEMORY] poistuaksesi taustamuokkauksesta.

Et voi kayttdd [CYCLE START] -toimintoa taustamuokkauksen aikana. Jos
suoritettavana oleva ohjelma sisaltdd ohjelmoidun pysaytyksen, sinun tulee poistua
taustamuokkauksesta, ennen kuin voit kayttda [CYCLE START] -toimintoa ohjelman
ajon jatkamiseksi.

Voit muokata aktiivista ohjelmaa painamalla [EDIT] ohjelman ajon aikana.

Aktiivisen ohjelman kopio tulee ndkyviin PROGRAM GENERATION -ruutuun nayton
oikealle puolelle.

Eri ohjelman muokkaus aktiivisen ohjelman ollessa suoritettavana:
a. Paina [LIST PROGRAM].
b. Valitse muuttuja, jota haluat muokata.

c.  Paina [ALTER].

Aktiivinen ohjelma tulee nékyviin PROGRAM GENERATION -ruutuun naytdn oikealle
puolelle.

Muokkaa ohjelmaa.

Tekemasi muutokset eivat vaikuta aktiiviseen ohjelmaan sen ollessa suoritettavana.
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5. Jos taustamuokkaat aktiivista ohjelmaa sen jalkeen, kun ohjelman suoritus on
paattynyt ja yritat silloin poistua naytolta, ponnahdusikkunaan tulevat vaihtoehdot
mahdollistavat joko ohjelman korvaamisen tai muutosten hylkdamisen.

. Valitse ensimmainen kohde, joka korvaa ohjelman sen paattymisen jalkeen, ja
paina [ENTER] aktiivisen ohjelman korvaamiseksi tekemillasi muutoksilla.
. Valitse ponnahdusikkunan toinen kohde, joka hylkaa muutokset, ja paina

[ENTER] kaikkien tekemiesi muutosten hylkaamiseksi.
5.2.4 Ohjelmaeditori

Laajennettu ohjelmaeditori on taysimaarainen muokkaustyokalu, joka sisaltda tehokkaita
toimintoja helppokayttdisessa pudotusvalikossa. Voit kayttda ohjelmaeditoria normaaliin
muokkaukseen.

Paina [EDIT] siirtyaksesi muokkaustilaan ja kayta ohjelmaeditoria.

F5.3: Esimerkki ohjelmaeditorin ndytosta. [1] Paaohjelmanayttd, [2] Valikkopalkki, [3] Leikepdyta

PROGRAM GENERATION

EDITOR VPS

MEMORY/040007.nc

040007 (External subroutine ex-prog) ;
(G54 X0 Y0 is center left of part) :

(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is & spot drill) ;

(T2 is & drill) ;

(T3 is a tap) :

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
1 — GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z1. (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on);

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GE1 G99 Z-0.26 RO.1 F7. (Begin GE1);
M98 P40008 (Call external subroutine) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) :
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
MO1 (Optional stop) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T2 MOE (Select tool 2);

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

GO0 GI90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position) :

3 ——51000 M03 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z1. (Tool offset 1 on) ; L
M08 (Coolant on) ;
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Ohjelmaeditorin pudotusvalikko

Laajennettu ohjelmaeditori kayttdd pudotusvalikkoa, josta on helppo kayttaa
muokkaustoimintoja, jotka ovat (5) luokissa: File, Edit, Search ja Modify. Tassa
osassa esitelldan kukin luokassa ja valittavissa olevat vaihtoehdot.

Pudotusvalikon kayttdminen:

Kaynnista ohjelmaeditori painamalla [EDIT].
2. Paina [F1] paastaksesi pudotusvalikkoon.

Valikko avautuu viimeksi kayttamaasi luokkaan. Jos et ole viela kayttanyt
pudotusvalikkoa, File-valikko avautuu oletusarvoisesti.

3. Kayta kursorinuolindppaimia [LEFT] ja [RIGHT] jonkin luokan korostamiseksi. Kun
korostat rynman, valikko avautuu luokan nimen alapuolelle

4. Kayta kursorinuolindppaimia [UP] ja [DOWN] jonkin vaihtoehdon valitsemiseksi
nykyisen luokan sisalla.

5. Paina [ENTER] kaskyn toteuttamiseksi.

Jotkut valikkokaskyt vaativat lisda sisaansyotioja tai vahvistuksia. Naissa tapauksissa
naytolle tulee sisaansyottdikkuna tai vahvistusruutu. Kirjoita tiedot tarvittaviin syottokenttiin
ja vahvista painamalla [ENTER] tai sulje ponnahdusruutu ja peruuta toimenpide
painamalla [UNDO].

Tiedostovalikko
File (Tiedosto) -valikossa on nama vaihtoehdot:

. New: Luo uuden ohjelman. Sy6té ponnahdusvalikon kenttiin O-numero (pakollinen),
tiedoston nimi (valinnainen) ja tiedoston otsikko (valinnainen). Katso tata valikkoa
koskevia lisatietoja tdman ohjekirjan kayttdd koskevan osan kohdasta "Luo uusi
ohjelma".

. Set To Run (Aseta suoritettavaksi): Tama tallentaa ohjelman ja sijoittaa sen nayton
vasemmalla puolella olevaan aktiivisen ohjelman ruutuun. Voit myds painaa
[MEMORY] (Muisti) tdman suorittamiseksi.

. Save (Tallenna): Tallentaa ohjelman. Ohjelman tiedostonimi ja polku muuttuvat
punaisesta mustaksi, mika ilmoittaa, ettd muutokset on tallennettu.
. Save As (Tallenna nimelld): Voit tallentaa tiedoston milla tahansa tiedostonimella.

Ohjelman uusi tiedostonimi ja polku muuttuvat punaisesta mustaksi, mika ilmoittaa,
ettd muutokset on tallennettu.

. Discard Changes (Hylkdd muutokset): Peruuttaa kaikki muutokset, jotka olet
tehnyt sen jalkeen, kun tiedosto viimeksi tallennettiin.
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NOTE:

Muokkausvalikko

Edit-valikossa on nama vaihtoehdot:

Undo: Peruuttaa viimeksi tehdyn muokkaustoimenpiteen enintdan (40) viimeista
toimenpidetta taaksepain. Voit myds painaa [UNDO] (Muisti) tdman suorittamiseksi.
Redo: Peruuttaa viimeksi tehdyn kumoamistoimenpiteen enintdadn (40) viimeista
toimenpidetta taaksepain.

Cut Selection To Clipboard: Poistaa valitut koodirivit ohjelmasta ja sijoittaa
ne leikepdydalle. Katso lauseen valinnan kohtaa opetellaksesi, kuinka valinta
tehdaan.

Copy Selection To Clipboard: Sijoittaa valitut koodirivit leikepdydalle. Tama
toimenpide ei poista alkupertaista valintaa ohjelmasta.

Paste From Clipboard: Sijoittaa kopion leikepdydan sisallostd nykyisen rivin
alapuolelle. Tama ei poista leikekirjan sisaltoa.

Insert File Path (M98):Antaa valita jonkin tiedoston hakemistosta ja luo polun
kohteella M98.

Insert Media File (M130):Antaa valita jonkin mediatiedoston hakemistosta ja
luo polun kohteella M130.

Insert Media File (S$FILE): Antaa valita jonkin mediatiedoston hakemistosta
ja luo polun tunnisteella $FILE.

Special Symbols: Sy6ttda erikoismerkin.

Hakuvalikko

Valikko Search antaa sinun kayttéa toimintoa Find And Replace Text. Tama toiminto
mahdollistaa sinun |6ytda koodi nopeasti ohjelmasta ja voit vaihtaa sen. Kaytto:

Tdmé toiminto etsii ohjelmakoodin, ei tekstid. Et voi kayttada tata
toimintoa merkkijonon (kuten kommenttitekstin) etsimiseen.
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F5.4: Etsi ja korvaa -valikon esimerkki: [1] Etsittava teksti, [2] Korvaava teksti, [3] Hakusuunta,
[4] Hakuvalinta, [5] Korvausvalinta, [6] Etsi ja korvaa -valinta, [7] Korvaa kaikki -valinta

FIND AMD REPLACE TEXT

1— Find: | |

2——Replace: | |

3— Direction: ® Forward i1 Backward

4—]| Find (F1) |
5—| Replace (F2) |
6—| Find/Replace (F3) |
7—|  Replace All (Can't UNDO!) (F4) |

Maarittele etsittiava/korvattava koodi

1. Paina [ENTER] editorin pudotusvalikossa avataksesi valikon Find And Replace
Text. Kayta kursorin nuolinappaimia siirtyaksesi valikoiden valilla.

2. Kirjoita Find-kenttaan etsittava koodi.

3. Jos haluat korvata jonkin tai kaikki I6ydetyt koodit, kirjoita korvaava koodi
Replace-kenttaan.

4. Kayta kursorindppaimia [LEFT] ja [RIGHT] valitaksesi hakusuunnan. Forward
hakee ohjelmasta kursorin sijainnin alapuolelta ja Backward hakee ohjelmasta
kursorin sijainnin ylapuolelta.

Kun olet maaritellyt vahintdan yhden etsittdvan koodin ja hakusuunnan, paina haluamasi
hakutavan toimintonappainta:

Hae koodi ([F1])
Paina [F1] hakutermin etsimiseksi.

Ohjaus etsii ohjelmassasi haluamaasi suuntaan ja sen jalkeen korostaa etsittdvan termin
ensimmaisen l6ydoksen. Aina kun painat [F1], ohjaus etsii hakutermille seuraavaa
esiintymaa maarittelemaasi etsintdsuuntaan ohjelman loppuun saakka.

Korvaa koodi ([F2])

Kun hakutoiminto 16ytaa etsimasi hakutermin, voit painaa [F2] korvataksesi kyseisen
koodin Replace-kentan sisallolla.
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Ohjelman muokkauksen tavat

NOTE:

Jos painat [F2], eikd Replace-kentdssé ole tekstid, ohjaus poistaa
hakutermin kyseisen esiintymén.

Etsi ja korvaa ([F3])

Paina [F3] painikkeen [F1] sijaan, jos haluat kdynnistaa etsi ja korvaa -toiminnon. Paina
jokaisen hakutermin esiintyman kohdalla [F3], jos haluat korvata sen Replace-kentan
tekstilla.

Korvaa kaikki ([F4])

Paina [F4] korvataksesi kaikki hakutermin esiintymat vaiheessa (1). Tata ei voi kumota.

MUUTA-valikko

Muokkausvalikko sisaltda kaskyja, joiden avulla voi tehdd nopeita muutoksia koko
ohjelmaan tai valituille riveille ohjelman sisalla.

NOTE:

Et voi valita [UNDO] muokkaustoimintojen peruuttamiseksi.
Toimenpiteet myés tallentavat ohjelman automaattisesti. Jos et ole
varma, haluatko pitdéd tekemdsi muutokset, muista kopioida
alkuperéinen ohjelma.

Remove All Line Numbers: Poistaa automaattisesti kaikki N-koodirivinumerot
ohjelmasta tai valituista ohjelmalauseista.

Renumber All Lines: Lisda automaattisesti N-koodirivinumerot ohjelmaan tai
valittuihin ohjelmalauseisiin. Sy6ta rivinumero, josta haluat alkaa ja haluamasi
rivinumerovali, ja jatka sen jalkeen painamalla [ENTER] tai peruuta ja palaa editoriin
painamalla [UNDO].

Reverse + And - Signs: Vaihtaa valittujen osoitekoodien positiiviset arvot
negatiivisiksi tai negatiiviset arvot positiivisiksi. Paina ponnahdusvalikolla sen
osoitekoodin kirjainndppaintd, joka etumerkin haluat vaihtaa. Toteuta kasky
painamalla [ENTER] tai palaa editoriin painamalla [CANCEL].
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Ohjelmointi

F5.5:

5.3

Plus- ja miinusmerkin vaihtovalikko

SWAF PLUS AND MINUS SIGNS

Press address code to toggle

v ¥ LIV
(v [ Jw
(= [ =
[ ]a [ IR
M [ ]I
L]€ L1
[ U [k

WARNING: This operation cannot be undone.

This will force the file to be saved.

| Proceed =WRITE= |

| Cancel Operation =CANCEL= |

. Reverse X And Y: Vaihtaa ohjelman X-osoitekoodit Y-osoitekoodeiksi ja
Y-osoitekoodit X-osoitekoodeiksi.
Perusohjelmointi

Tavanomaisessa CNC-ohjelmassa on (3) osaa:

1. Valmistelu: Tama ohjelmanosa valitsee tydkappaleen ja tydkalun korjaukset,
lastuavan tyokalun, kytkee paalle jddhdytyksen ja valitsee akseliliikkeelle
absoluuttisen tai inkrementaalisen paikoitustavan.

2. Lastuaminen: Tama ohjelmanosa maarittelee tydkalun radan, karanopeuden ja
sy6ttdarvon lastuamistehtavalle.

3. Suorittaminen: Tama ohjelmanosa siirtda karan pois tielta, kytkee karan pois
paalta, kytkee jadhdytyksen pois paalta ja liikuttaa pdydan asemaan, jossa kappale
voidaan purkaa ja tarkastaa.

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

NOTE: Ohjelmalause voi siséltda useita G-koodeja edellyttden, ettd ne ovat
eri ryhmén G-koodeja. Et voi sijoittaa saman ryhmén kahta G-koodia
yhteen ohjelmalauseeseen. Huomaa myés, ettd vain yksi M-koodi
sallitaan kussakin lauseessa.

o

040001 (Basic program) ;

(G54 X0 YO0 is top right corner of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(Tl is a 1/2" end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
X0 YO (Rapid to 1lst position) ;

S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1l Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X-4. Y-4. (linear motion) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 70 MO5 (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

o°

5.3.1 Valmistelu

Nama ovat valmistelevia koodilauseita malliohjelmassa O40001:

Valmistelukoodilause Kuvaus
% Tarkoittaa tekstieditorissa kirjoitettua ohjelman alkua.
040001 (Perusohjelma); 040001 on ohjelman nimi. Ohjelmien nimityskaytanté

noudattelee muotoa Onnnnn: Kirjain "O" tai "o", jota
seuraa 5-numeroinen lukuarvo.

(G54 X0 Y0 on kappaleen oikeassa Kommentti
ylakulmassa);
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Ohjelmointi

Valmistelukoodilause Kuvaus
(Z0 on kappaleen paalla) ; Kommentti
(T1 on 1/2 tuuman varsijyrsin); Kommentti
(VALMISTELULAUSEIDEN Kommentti

ALOITUS);

T1 MO6 (Valitse tydkalu 1)

Valitsee kaytettdvan tyokalun T1. MO 6 kaskee
tyokalunvaihtajaa lataamaan tyokalun 1 (T1) karaan.

GO0 G90 G17 G40 G49 G54
(Turvallinen kaynnistys) ;

Tata kutsutaan turvalliseksi kdynnistysriviksi. On hyva
koneistuskaytantd sijoittaa tdma koodilause jokaisen
tydkalunvaihdon jalkeen. GO0 maarittelee sita
seuraavaan akseliliikkeen toteuttamisen
pikaliiketavalla.

G90 maarittelee sité seuraavaan akseliliikkeen
toteuttamisen absolutuuttitavalla (katso sivu 171
lisatietoja varten).

G17 maarittelee leikkaustason XY-tasoksi. G40
peruuttaa terdn kompensaation. G49 peruuttaa teran
pituuuskompensaation. G54 maarittelee
koordinaatiston keskittdmisen tydkoordinaatiston
siirtoarvoon, joka on tallennettu G5 4-koodiin korjausten
naytolla.

X0 YO (Pikaliike 1. asemaan);

X0 YO kaskee poydan liikkumaan voimassa olevan
G54-koordinaatiston asemaan X=0,0 ja Y=0,0.

S1000 M03 (Kara paalle
myo6tapaivaan)

M03 kaynnistad karan pyérinnan myétapaivaan. Se
kayttéda osoitekoodia Snnnn, jossa on nnnn on haluttu
karan pydrintdnopeus.

Koneissa, joissa on vaihteisto, ohjaus valitsee
automaattisesti suuren tai pienen vaihteen kasketyn
karanopeuden mukaan. Voit kayttaa M41- tai
M42-koodia tdman ohittamiseksi. Katso naita
M-koodeja koskevat lisatiedot sivulta 400.

G43 HO01 Z0.1 (Tyodkalukorjaus 1
paalle);

G43 HO1 kytkee péaalle tydkalun pituuskorjauksen +.
HO1 maarittelee tydkalukorjausnaytolla tyokalulle 1
tallennetun pituuden kayttamisen. z0 . 1 kaskee
Z-akselille arvon Z = 0,1.

MO8 (Jaahdytysneste paalle)

M08 kaskee jadhdytysnesteen kytkeytymisen paalle.
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Perusohjelmointi

5.3.2 Lastuaminen

Nama ovat lastuamiskoodilauseita malliohjelmassa O40001:

Lastuamiskoodilause

Kuvaus

G01 F20. Z-0.1 (Syé6tto
lastuamissyvyyteen);

GO1 F20. maarittelee akseliliikkeet, jotka toteutetaan
suoraviivaisesti. G01 edellyttdd osoitekoodia
Fnnn.nnnn. Osoitekoodi F20. maarittaa liikkeen
syottdasteeksi 20 tuumaa (508 mm) per minuutti.
7Z-0.1 maaraa Z-akseliksi Z = -0,1.

X-4.Y-4. (lineaarinen liike);

X-4. Y-4. kaskee X-akselin asemaan X =-4,0 ja
Y-akselin asemaan Y = -4,0.

5.3.3 Suorittaminen

Nama ovat suorituskoodilauseita malliohjelmassa O40001:

Suorituskoodilause

Kuvaus

GO00 Z0.1 M09 (Pikaliikeperaytys,
jaahdytys pois);

GO0 kaskee akselilikkeen suorittamisen
pikaliiketavalla z0 . 1. Kaskee Z-akselin arvoon Z=0.1.
M09 kaskee jadhdytysaineen pois paalta.

G53 G49 Z0 MO5 (Z koti, kara pois);

G53 maarittaa akselin liikkeet sen jalkeen suhteessa
koneen koordinaatistoon. G4 9 peruuttaa tydkalun
pituuden kompensaation. z0 on kasky siirtya kohtaan
Z =0,0. M0O5 sammuttaa karan.

G53 YO (Y koti);

G53 maarittelee sen jalkeisten akseliliikkeiden
perustuvan koneen koordinaatistoon. Y0 on kasky
siirtya asemaan Y = 0,0.

M30 (Ohjelman loppu);

M30 lopettaa ohjelman ja siirtda kursorin ohjelman
alkuun.

%

Tarkoittaa tekstieditorissa kirjoitettua ohjelman loppua.
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Ohjelmointi

5.3.4

F5.6:

1.000

0.500

Absoluuttinen tai inkremetaalinen paikoitus (G90, G91)

Absoluuttinen (G90) ja inkrementaalinen paikoitus (G91) maarittaa, miten ohjaus tulkitsee
akselin liikekaskyt.

Kun kasket akselilikkeen G90-koodin jalkeen, akselit liikkuvat tdhan asemaan kulloinkin
kaytdssa olevan koordinaatiston origon eli nollapisteen suhteen.

Kun kasket akselilikkeen G91-koodin jalkeen, akselit likkuvat tdhan asemaan sen hetkisen
aseman suhteen.

Absoluuttinen ohjelmointi on hyddyllinen useimmissa tapauksissa. Inkrementaalinen
ohjelmointi on tehokkaampi toistuvilla, tasavalein tehtavilla lastuilla.

Kuva F5.6 esittda kappaletta, jossa on 5 tasavalein sijaitsevaa reikda, joiden halkaisija on
0,25 tuumaa (13 mm). Reidn syvyys on 1,00 tuumaa (25,4 mm), ja reikavali on 1,250
tuumaa (31,75 mm).

Absoluuttinen/inkrementaalinen malliohjelma. G54 X0. YO. inkrementaaliselle
ohjelmalle [1] ja G54 absoluuttiselle [2]

1 2
7.500

d o o o o

1.250 1.250 1.250 1.250 1.250 o
o
.96

Alla on kaksi esimerkkiohjelmaa piirustuksen mukaisen osan reikien poraamiseksi ja
samalla vertaillaan absoluuttista ja inkrementaalista paikoittamista. Aloitamme reiat
keskidporalla, ja viimeistelyporauksen poranterédn koko on 0,250 tuumaa (6,35 mm).
Kaytamme keskiOporauksessa syvyytta 0,200 tuumaa (5,08 mm) ja 0,250 tuuman
porauksessa syvyytta 1,00 tuumaa (25,4 mm). G81, Porauksen kiinteda tyokiertoa
kaytetdan reikien poraukseen.
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Perusohjelmointi

F5.7: Jyrsinnan inkrementaalisen paikoituksen esimerkki.

%

040002 (Incremental ex-prog) ;

N1 (G54 X0 YO0 is center left of part) ;
N2 (Z0 is on top of the part) ;

N3 (Tl is a center drill) ;

N4 (T2 is a drill) ;

N5 (Tl PREPARATION BLOCKS) ;

N6 Tl MO6 (Select tool 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
N8 X0 YO (Rapid to 1lst position) ;

N9 S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

N10 G43 HO1l Z0.1(Tool offset 1 on) ;
N1l MO8 (Coolant on) ;

N12 (Tl CUTTING BLOCKS) ;

N13 G99 G91 G81 F8.15 X1.25 z-0.3 LS ;
N14 (Begin G81, 5 times) ;

N15 G80 (Cancel G81) ;

N16 (Tl COMPLETION BLOCKS) ;

N17 GOO G90 G53 z0. MO9S (rapid retract, clnt off);
N18 MOl (Optional stop) ;

N19 (T2 PREPARATION BLOCKS) ;

N20 T2 MO6 (Select tool 2) ;

N21 GO0 G90 G40 G49 (Safe startup) ;
N22 G54 X0 Y0 (Rapid to 1st position) ;
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Ohjelmointi

N23 S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

N24 G43 HO2 Z0.1(Tool offset 2 on) ;

N25 MO8 (Coolant on) ;

N26 (T2 CUTTING BLOCKS) ;

N27 G99 G91 G81 F21.4 X1.25 z-1.1 L5 ;

N28 G80 (Cancel G81) ;

N29 (T2 COMPLETION BLOCKS) ;

N30 GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, clnt off) ;
N31 G53 G90 G49 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;
N32 G53 YO0 (Y home) ;

N33 M30 (End program) ;

Q
°

F5.8: Jyrsinnan absoluuttisen paikoituksen esimerkki

%

040003 (Absolute ex-prog) ;

N1 (G54 X0 YO0 is center left of part) ;
N2 (zZ0 is on top of the part) ;

N3 (Tl is a center drill) ;

N4 (T2 is a drill) ;

N5 (Tl PREPARATION BLOCKS) ;

N6 Tl MO6 (Select tool 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
N8 X1.25 YO (Rapid to 1lst position) ;
N9 S1000 MO3 (Spindle on CwW) ;
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Perusohjelmointi

N10 G43 HO1l Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

N1l M08 (Coolant on) ;

N12 (Tl CUTTING BLOCKS) ;

N13 G99 G81 F8.15 X1.25 72-0.2 ;

N14 (Begin G81, 1st hole) ;

N15 X2.5 (2nd hole) ;

N16 X3.75 (3rd hole) ;

N17 X5. (4th hole) ;

N18 X6.25 (5th hole) ;

N19 G80 (Cancel G81) ;

N20 (Tl COMPLETION BLOCK) ;

N21 GO0 G90 G53 z0. MO9S (Rapid retract, clnt off);
N22 MOl (Optional Stop) ;

N23 (T2 PREPARATION BLOCKS) ;

N24 T2 MO6 (Select tool 2) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (Safe startup) ;

N26 G54 X1.25 Y0 (Rapid to 1lst position) ;
N27 S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

N28 G43 HO02 Z0.1 (Tool offset 2 on) ;

N29 M08 (Coolant on) ;

N30 (T2 CUTTING BLOCKS) ;

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 Z-1. (1lst hole) ;
N32 X2.5 (2nd hole) ;

N33 X3.75 (3rd hole) ;

N34 X5. (4th hole) ;

N35 X6.25 (5th hole) ;

N36 G80 (Cancel G81) ;

N37 (T2 COMPLETION BLOCKS) ;

N38 GO0 z0.1 MO9S (Rapid retract, Clnt off) ;
N39 G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
N40 G53 YO (Y home) ;

N41 M30 (End program) ;

Q
°

Absoluuttinen ohjelmointimenetelma vaatii enemman rivejd kuin inkrementaalinen
ohjelmointi. Ohjelmilla on samanlaiset valmistelu ja toteutusosuudet.

Katso inkrementaalisen ohjelmoinnin esimerkin rivid N13 keskidporauksen osuuden
alussa. G81 kayttda silmukkaosoitekoodia, Lnn, maarittdmaan tyokierron toistokertojen
maaran. Osoitekoodi L5 toistaa tdman prosessin (5) kertaa. Jokaisella kerralla kun kiinted
tyokierto toistetaan, se siirtyy etdisyyden, joka maaraytyy valinnaisten arvojen X ja Y
mukaan. Tassa ohjelmassa inkrementaalinen ohjelma liikkuu 1,25 tuumaa X-suuntaan
nykyisestd asemasta jokaisella silmukalla ja tekee sen jalkeen poraustyokierron.

Jokaisessa porausvaiheessa ohjelma maarittelee poraussyvyyden 0,1 tuumaa
syvemmaksi kuin todellinen syvyys, koska liike alkaa 0,1 tuumaa kappaleen ylapuolelta.
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Ohjelmointi

5.4

5.4.1

D

CAUTION:

5.4.2

Absoluuttisessa paikoituksessa G81 maarittelee poraussyvyyden, mutta se ei kayta
silmukkaosoitekoodia. Sen sijaan ohjelma antaa jokaisen reidn aseman erilliselld rivilla.
Ennen kuin G80 peruuttaa kiintedn tydkierron, ohjaus toteuttaa poraustyokierron
jokaisessa asemassa.

Absoluuttinen paikoitusohjelma maarittelee tarkan reian syvyyden, koska syvyys alkaa
kappaleen pinnasta (Z=0).

Tyokalu- ja tyokappalekorjauksen kutsut

G43 Tyokalukorjaus

TyoOkalun pituuskompensaatiokdskya G43 Hnn tulee kayttda jokaisen tydkalunvaihdon
jalkeen. Se saatda Z-akseliaseman vastaamaan tyokalun pituutta. Argumentti Hnn
maarittelee, mitd tyokalun pituutta tulee kayttda. Lisatietoja on tyokalukorjausten
asettamisesta sivulla 5 150 Kaytto-osiossa.

Tybkalun pituuden nn-arvon tulee olla sama kuin nn-arvon
tybkalunvaihtokéskysséd MO06 Tnn mahdollisen térméyksen
vélttdmiseksi.

Asetus 15 — H- ja T-koodin sopivuus valvoo, taytyykd arvo nn tdsmayttdad argumentteihin
Tnn ja Hnn. Jos asetus 15 on ON eivatkd Tnn ja Hnn vastaa sitd, luodaan Alarm 332 -
H and T Not Matched

G54 Tyokoordinaatiston korjaimet

TyoOkoordinaatiston korjaimet maarittelevat, missa tyokappale sijaitsee poydalla.

TyoOkoordinaatiston korjaimet ovat G54-G59, G110-G129 ja G154 P1-P99. G110-G129
jaGl54 P1-P20 viittaavat samoihin tydkoordinaatiston korjaimiin.

Hyddyllisend toimintona on asettaa pdydalle useita tyokappaleita ja tydstda useita
kappaleita yhdelld koneistustydkierrolla. Tama tapahtuu maarittelemalld kullekin
tybkappaleelle erilainen tydkoordinaatiston siirtoarvo.

Katso lisatiedot tdman ohjekirjan G-koodeja esittelevasta osasta. Alla on esimerkki
useamman kappaleen koneistamisesta yhdella tyokierrolla. Ohjelma kayttaa tyostoon
paikallista aliohjelmakutsua M97.

o

G54 X0 YO0 is center left of part) ;

040005 (Work offsets ex-prog) ;
(
(20 is on top of the part) ;
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Sekalaiset koodit

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Ssafe startup) ;

X0 YO ;

(Move to first work coordinate position-G54) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1l Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

M97 P1000 (Call local Subprogram) ;

GO0 Z3. (Rapid retract) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. YO0. ;

(Move to second work coordinate position-G110) ;
M97 P1000 (Call local Subprogram) ;

GO0 Z3. (Rapid Retract) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. YO. ;

(Move to third work coordinate position-G154 P22) ;
M97 P1000 (Call local Subprogram) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

N1000 (Local subprogram) ;

G81 F41.6 X1. Y2. Z-1.25 RO.1 (Begin G81) ;
(1st hole) ;

X2. Y2. (2nd hole) ;

G80 (Cancel G81) ;

M99 ;

%

5.5 Sekalaiset koodit

Tassa osassa on luettelo usein kaytettavista M-koodeista. Useimmissa ohjelmissa on
vahintaan yksi M-koodi kustakin koodiperheesta.

Kaikkien M-koodien luettelo ja kuvaukset ovat tdman oppaan M-koodeja koskevassa
osiossa, joka alkaa sivulta 389.

NOTE: Voit kdyttaa vain yhtd M-koodia kullakin ohjelmarivilla.

176



Ohjelmointi

5.5.1

D

CAUTION:

5.5.2

NOTE:

NOTE:

5.5.3

Tyokalutoiminnot (Tnn)

Tnn-koodi valitsee karaan sijoitettavan tyokalun tytkalunvaihtajalta. T-osoite ei kaynnista
tyokalunvaihtotoimintoa. Se valitsee vain, mita tytkalua kaytetddn seuraavaksi. M06
kaynnistaa tyokalunvaihtotoiminnon; esimerkiksi T1M06 asettaa tyOkalun 1 karaan.

X- tai Y-liiketté ei tarvita ennen tybkalunvaihtoa, tosin, jos tybkappale
tai kiinnitin on suuri, paikoita X tai Z tybkalunvaihtoa varten niin, etté
estét mahdolliset tybkalujen ja kiinnittimen tai tybkappaleen véliset
térméykset.

TyOkalunvaihto voidaan k&skea X-, Y- ja Z-akseleiden kanssa missa tahansa asemassa.
Ohjaus siirtad Z-akselin ylés koneen nolla-asemaan. Ohjaus siirtda Z-akselin koneen
nollapisteen ylapuoliseen asemaan tydkalunvaihdon aikana, mutta ei mene koskaan
koneen nollapisteen alapuolelle. Tydkalunvaihdon lopussa Z-akseli tulee olemaan koneen
nollapisteessa.

Karakaskyt

Paakaran M-koodikaskyja on kolme (3):

. M03 Snnnn kaskee karaa pyorimaan myotapaivaan.
. M04 Snnnn kaskee karaa py6rimaan vastapaivaan.

Osoite Snnnn kdskee karaa pybrimdén nopeudella nnnn rpm aina
maksimikaranopeuteen saakka.

. M05 kaskee karan pysahtymaan.

Kun annat kdskyn M05, ohjaus odottaa, ettd kara pyséhtyy ennen
ohjelman jatkumista.

Ohjelman pysaytyskaskyt

Kaytettavissa on kaksi (2) paaasiallista M-koodia ja yksi aliohjelman M-koodi ohjelman tai
aliohjelman lopun merkitsemiseksi:

. M30 — Ohjelman loppu ja takaisinkelaus paattaa ohjelman ja uudelleenasettaa
toteutuksen ohjelman alkuun. Tama on yleisin tapa lopettaa ohjelma.

. M02 — Ohjelman loppu pé&attda ohjelman ja pysyy ohjelman M02 -koodilauseen
sijainnissa.
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Lastuamisen G-koodit

NOTE:

5.54

5.6

5.6.1

. M99 — Aliohjelman paluu tai silmukka lopettaa aliohjelman ja palauttaa toteutuksen
ohjelmaan, josta se kutsuttiin.

Jos aliohjelma ei pééty M9 9-koodiin, ohjaus antaa viestin Alarm 312
- Program End.

Jaahdytyskaskyt

Kaytd M08 kaskeadksesi standardijaahdytysaineen paalle. Kaytd M09-koodia tavallisen
jaahdytysnesteen kytkemiseksi pois paalta. Katso naitd M-koodeja koskevat lisatiedot
sivulta 394.

Jos koneessasi on karanlapijaahdytys (TSC), kayta M8 8-koodia sen kaskemiseen paalle ja
M8 9-koodia sen kaskemiseen pois paalta.

Lastuamisen G-koodit

Perustavat lastuamisen G-koodit luokitellaan interpolaatioliikkeeseen ja kiinteiksi
tyokierroiksi. Interpolaatioliikkeen lastuavat koodit jakautuvat seuraavasti:

. GO01 — Lineaarisen interpolaation liike

. G02 — Myétapaivainen ympyrankaari-interpolaatioliike
. G03 — Vastapaivainen ympyrankaari-interpolaatioliike
. G12 — Mydétapaivainen ympyrataskun jyrsinta

. G13 — Vastapaivainen ympyrataskun jyrsinta

Lineaarisen interpolaation liike

GO01 Lineaarista interpolaatioliikettd kaytetdadn suoraviivaiseen lastuamiseen. Se vaatii
sy6ttdasteen osoitekoodilla Fnnn . nnnn maaritettynd. Xnn.nnnn, Ynn.nnnn, Znn.nnnn
ja Annn.nnn ovat valinnaisia osoitekoodeja lastuamisen maarittdmiseen. Seuraavat
akseliliikekaskyt kayttavat koodilla G01 maariteltya syoéttdarvoa, kunnes toinen akseliliike,
G00, G02,G03, G12 tai G13 kasketaan.

Kulmat voidaan viisteittda valinnaisella argumentilla Cnn . nnnn viisteen maarittelemiseksi.
Kulmat voidaan pydristdd valinnaisella osoitekoodilla Rnn.nnnn kaaren sateen
maarittelemiseksi. Sivulla 295 on lisatietoja koodista GO1.
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5.6.2

F5.9:

Ympyrankaari-interpolaation liike

G02 ja GO3 ovat ympyrdnkaaren mukaisen lastuamislikkeen G-koodeja.
Ympyrankaari-interpolaation liikkeellda on useita valinnaisia osoitekoodeja, jotka
maarittelevat joko ympyrankaaren tai ympyran. Kaaren tai ympyran lastuaminen aloitetaan
hetkellisasemasta [1] sen geometrian mukaan, joka on maaritelty G02/G03-kaskylla.

Kaaret voidaan maaritelld kahdella eri menetelmalla. Ensisijainen menetelma on maaritella
kaaren tai ympyran keskipiste osoitteilla |, J ja/tai K ja kaaren loppupiste [3] osoitteilla X, Y
jaltai Z. Arvot | J K maarittelevat suhteelliset etaisyydet X Y Z aloituspisteesta [2] ympyran
keskipisteeseen. Arvot X Y Z maarittelevat absoluuttiset etdisyydet X Y Z aloituspisteesta
kaaren loppupisteeseen sen hetkisesséd koordinaatistossa. Tama on myds ainoa
menetelma ympyran lastuamiseen. Vain arvojen | J K maarittely ja loppupisteen arvojen X
Y Z maarittelemattd jattdminen saa aikaan ympyran lastuamisen.

Toinen menetelmd kaaren lastuamiseen on maaritella loppupisteen arvot X Y Z ja
maaritelld ympyran sade R-arvolla.

Alla on esimerkit kahden eri menetelman kayttamiseen, kun lastutaan 2 tuuman (tai 2 mm)
sateen omaava 180 asteen vastapaivainen kaari. Tyokalu lahtee pisteestad X0 YO [1], siirtyy
kaaren aloituspisteeseen [2] ja lastuaa sen jalkeen kaaren loppupisteeseen [3]:

Kaaren lastuamisen esimerkki

Y+
A
i (G03)
R2.0
x0.v2)@ 3 5
(1-2. JO./)V (X4.Y2.)

1 & -, I 1 I L . : I X

(G54)
Menetelmsi 1:

GO0 X4. Y2. ;
GOl F20.0 z-0.1 ;
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5.7

GO3 F20.0 I-2.0 J0. X0. Y2. ;

M30 ;

o

Menetelma 2:

GO0 X4. Y2. ;

GOl F20.0 z-0.1 ;

GO3 F20.0 X0. Y2. R2. ;
...M30 ;

o
°

Alla on esimerkki siita, kuinka lastutaan 2 tuuman (tai 2 mm) sateen kokoinen ympyra:

o\°

TO1l MO6 ;

GO0 X4. Y2. ;
GOl F20.0 z-0.1 ;
G02 F20.0 1I2.0 JO. ;

Teran kompensaatio

Teran kompensaatio on menetelma, jossa tydkalun rataa siirretdan tydkalun todelliselta
keskiviivalta joko vasemmalle tai oikealle puolelle. Normaalisti terdn kompensaatio
ohjelmoidaan tyokalun siirtmiseksi sen kokoon perustuvien ominaisuuksien mukaan.
Korjausnayttda kaytetdan tydkalun siirtomaaran sisdansyottdmiseen. Korjaussiirto voidaan
syottaa sisdan halkaisijan tai sdteen arvona riippuen asetuksesta 40 seké geometrian ettd
kulumisen kompensointia varten. Jos halkaisija on maaritelty, siitomaarad on puolet
siirtoarvosta. Vaikuttavat korjausarvot ovat geometrian ja kulumisen korjauksen summia.
Teran kompensaatio on mahdollinen vain X-akselissa ja Y-akselissa 2D-koneistamista
varten (G17). 3D-koneistamista varten terdn kompensaatio on kaytettévissa
X-akselilla,Y-akselilla ja Z-akselilla (G141).
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5.7.1

Teran kompensaation yleiskuvaus

G41 valitsee jyrsimen kompensaation vasemmalle. Tama tarkoittaa, ettd ohjaus siirtaa
tyokalun ohjelmoidun radan vasemmalle puolelle (likesuuntaan katsottuna)
kompensoidakseen tyokalukorjaustaulukossa maaritelty tyokalun sadetta tai halkaisijaa
(katso asetus 40). G42 valitsee teran kompensaation oikealle, mika tarkoittaa sita, etta
tyokalu liikkuu ohjelmoidun radan oikealle puolelle.

Késkyssd G41 tai G42 on oltava Dnnn-arvo, joka valitsee oikean korjausnumeron
sateen/halkaisijan korjaussarakkeesta. D-osoitteen kanssa kaytettdva numero on
tydkalutaulukon aarimmaisend vasemmalla olevassa sarakkeessa. Arvo, jota ohjaus
kayttda terdn kompensaatiossa, on GEOMETRY-sarakkeen kohdassa D (jos asetus 40 on
DIAMETER) tai R (jos asetus 40 on RADIUS).

Jos korjausarvo on negatiivinen, teran kompensaatio toimii ikdan kuin ohjelma maarittelisi
vastakkaisen G-koodin. Esimerkiksi negatiivinen arvo G41-koodilla vastaa samaa kuin
positiivinen arvo G42-koodille. Liséksi, jos terdn kompensaatio valitaan (G41 tai G42), voit
kayttaa vain X-Y-tasoa ympyrankaaren liikkeille (G17). Terdn kompensaatio on rajoitettu
kompensoimaan vain X-Y-tasossa.

G40 peruuttaa teran kompensaation ja on oletusarvoinen olosuhde, kun koneen
virransyottd kaynnistyy. Kun terdn kompensaatio ei ole aktiivinen, ohjelmoitu rata on sen
jalkeen taas sama kuin teran keskipisteen rata. Ohjelmaa ei saa lopettaa (M30, MO0, MO1
tai M02) teran kompensaation ollessa aktiivinen.

Ohjaus toimii yhdella liikelauseella samanaikaisesti. Tosin se toteuttaa esikatselua ja
tarkistaa seuraavat kaksi (2) lausetta, jotka sisaltavat X- tai Y-liikkeita. Ohjaus tarkistaa
naiden lauseiden (3) tiedon mahdollisten térmaystietojen varalta. Asetus 58 ohjaa sita,
kuinka tdma terdn kompensaatio toimii. Asetuksen 58 kaytettavissd olevat arvot ovat
Fanuc tai Yasnac.

Jos asetukseksi 58 on maaritetty Yasnac, ohjauksen tulee pystya sijoittamaan tytkalun
sarma yhteen ohjelmoidun muodon kaikkien reunojen kanssa ilman ylilastuamista
kahdessa seuraavassa liikkeessa. Ympyramainen liike liittyy kaikkiin ulkopuolisiin kulmiin.

Jos asetukseksi 58 on maaritetty Fanuc, ohjaus ei vaadi tyOkalun lastuavan sarman
sijoittamista yhteen ohjelmoidun muodon kaikkien reunojen kanssa, mika estaa
ylilastuamisen. Tosin ohjaus antaa halytyksen, jos teran rata ohjelmoidaan niin, ettei
ylilastuamista voida valttaa. Ulkopuoliset kulmat 270 astetta ja sen alle liitetdan teravalla
kulmalla. Ulkopuoliset kulmat yli 270 astetta liitetdan ylimaaraisen lineaarisen lilkkkeen
avulla.

Nama kaaviot esittavat, kuinka teran kompensaatio toimii nailld kahdella asetuksen 58
arvolla. Huomaa, ettd tydkalun sadettd pienempi lastu, joka on suorassa kulmassa
edellisen liikkkeen suhteen, tulee toimimaan vain Fanuc—asetuksella.
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Teran kompensaatio

F5.10: Teradn kompensaatio, YASNAC-tyyppi, G41 positiivisella tydkalun halkaisijalla tai G42
negatiivisella tydkalun halkaisijalla: [1] Todellinen ty6kalun keskipisteen rata, [2]
Onhjelmoitu tydkalun rata, [3] Aloituspiste, [4] Jyrsimen kompensaatio. G41/G42 ja G40
kasketaan tydkalun radan alussa ja lopussa.

YASNAC, G41+/ G42-

G411/ 1 =~
G42
2 -
G40 3
4
F5.11: Terén kompensaatio, YASNAC-tyyppi, G42 positiivisella tydkalun halkaisijalla tai G41

negatiivisella tydkalun halkaisijalla: [1] Todellinen tydkalun keskipisteen rata, [2]
Ohjelmoitu tydkalun rata, [3] Aloituspiste, [4] Jyrsimen kompensaatio. G41/G42 ja G40
kasketaan tyokalun radan alussa ja lopussa.

YASNAC, G42+/ G41-

- - - -

—_

G40 5

G41/G42
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F5.12:

F5.13:

Teran kompensaatio, YASNAC-tyyppi, G42 positiivisella tydkalun halkaisijalla tai G41

negatiivisella tydkalun halkaisijalla: [1] Todellinen tyékalun keskipisteen rata, [2]
Ohjelmoitu tyokalun rata, [3] Aloituspiste, [4] Jyrsimen kompensaatio. G41/G42 ja G40

kasketaan tydkalun radan alussa ja lopussa.

FANUC, G41+/ G42-

A W0 N

- -

Teran kompensaatio, FANUC—-tyyppi, G42 positiivisella tydkalun halkaisijalla tai G41

negatiivisella tydkalun halkaisijalla: [1] Todellinen tyékalun keskipisteen rata, [2]
Ohjelmoitu tydkalun rata, [3] Aloituspiste, [4] Jyrsimen kompensaatio. G41/G42 ja G40

kasketaan tyokalun radan alussa ja lopussa.

FANUC, G42+/ G41-

-_—

A WO0N

- ----

@)
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Teran kompensaatio

5.7.2

Teran kompensaation aloitus ja lopetus

Kun teran kompensaatio aloitetaan tai lopetetaan tai kun kompensaatio vaihdetaan
vasemmalta puolelta oikealle puolelle, on syyta huomioida tiettyja asioita. Lastuamista ei
pida suorittaa minkaan naiden liikkeiden aikana. Teran kompensaation aktivoimiseksi on
maariteltava nollasta poikkeava D-koodi joko G41- tai G42-koodilla, ja G40on maariteltava
teran kompensaation peruuttavalla rivilla. Lauseessa, joka asettaa teran kompensaation
paalle, liikkeen aloitusasema on sama kuin ohjelmoitu asema, mutta loppuasema tulee
siitymaan joko oikealle tai vasemmalle ohjelmoidulla reitilla riippuen nirkon
sateen/halkaisijan korjaussarakkeeseen syotetysta arvosta.

Lauseessa, jossa terdan kompensaatio kytkeytyy pois paalta, alkupiste siirtyy ja loppupiste
ei siirry. Vastaavalla tavalla, kun vaihdetaan vasemman puolen kompensaatiosta oikean
puolen kompensaatioon tai oikean puolen kompensaatiosta vasemman puolen
kompensaatioon, tarvittava kompensaation vaihtoliikkeen aloituspiste on siirretty
ohjelmoidun radan toiselle puolelle, kun taas vaihtoliikkeen loppupiste tulee siirtymaan
ohjelmoidun radan vastakkaiselle puolelle. Sen seurauksena tydkalu liikkuu sellaista rataa,
joka ei ehka ole sama kuin tavoiteltu rata tai suunta.

Jos terdn kompensaatio asetetaan paalle tai pois sellaisessa lauseessa, joka ei sisalla X-
tai Y-liiketta, terdn kompensaatiossa ei tapahdu muutoksia, ennen kuin seuraava X- tai
Y-liike toteutetaan. Teran kompensaation lopettamiseksi on maariteltdva G40.

Sinun tulisi aina kytkea terdn kompensaatio pois paaltd siind liikkeessa, joka siirtaa
tyokalun pois lastuttavasta kappaleesta. Jos ohjelma lopetetaan teran kompensaation
ollessa viela aktiivinen, syntyy halytys. Liséksi et voi asettaa teran kompensaatiota paalle
tai pois ympyraliikkeen (G02 tai G03) aikana; muuten on seurauksena halytys.

Korjausvalinta DO kayttda korjausarvona nollaa ja vaikuttaa samalla tavoin kuin teran
kompensaation asettaminen pois paalta. Jos uusi D-arvo valitaan teran kompensaation
ollessa jo aktivoituna, uusi arvo vaikuttaa etenevan liikkeen lopussa. Et voi vaihtaa D-arvoa
tai vaihtaa puolta ympyraliikkeen lauseen aikana.

Kun teran kompensaatio asetetaan paalle liikkeessa, jota seuraa toinen liike alle 90 asteen
kulmassa, ensimmainen liike voidaan laskea kahdella eri tavalla; teran kompensaation
tyyppi A tai tyyppi B (asetus 43). Tyyppi A on oletusarvo asetuksesa 43 ja se mita
normaalisti tarvitaan; tyokalu liikkkuu suoraan korjauksen aloituspisteeseen toista lastua
varten. Tyyppid B kaytetdan silloin, kun kiinnittimen ymparilla tarvitaan liikevaraa tai kun
kappaleen geometria sitd harvoissa tapauksissa vaatii. Seuraavan sivun kaaviot kuvaavat
tyypin A ja tyypin B valisia eroja sekd Fanuc- etta Yasnac-asetuksille (asetus 58).
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Sopimaton teran kompensaation kaytto

F5.14: Virheellinen teran kompensaatio: [1] Liike on vdhemman kuin terdn kompensaation sade,
[2] Tybkappale, [3] Tydkalu.

2

N
R

NOTE: Tybkalun sé&dettd pienempi lastu, joka on suorassa kulmassa
edellisen liikkeen suhteen, tulee toimimaan vain Fanuc-asetuksella.
Terdn kompensaation hélytys annetaan, jos kone vaihdetaan
Yasnac-asetukseen.

5.7.3 Syoton saadot teran kompensaatiossa

Kun teran kompensaatiota kaytetdan ympyraliikkeissa, ohjelmoituja nopeusarvoja voidaan
saataa. Jos aiottu viimeistelylastu on ympyramaisen liikkeen sisapuolella, tyokalua on
hidastettava sen takaamiseksi, ettéd kehanopeus ei ylitd ohjelmoijan tarkoittamaa nopeutta.
Ongelmia esiintyy kuitenkin silloin, kun nopeutta hidastetaan liikaa. Tasta syysta asetusta
44 kaytetaan rajoittamaan maaraa, jolla syottoa tassa tapauksessa saadetaan. Se voidaan
asettaa valille 1 - 100 %. Jos asetus on 100 %, nopeuden muutoksia ei ole. Jos asetus on
1 %, nopeus hidastuu 1 %:iin ohjelmoidusta syo6ttdarvosta.

Kun lastuaminen on ympyraliikkeen ulkopuolella, sydttdarvoon ei tehda nopeussaatoja.
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Teran kompensaation syotto (Yasnac)

F5.15: Teran kompensaation sy6ttd (Yasnac) tyyppi A ja B: [1] Ohjelmoitu rata, [2] Tyokalun
keskipisteen rata, [r] Tyokalun nirkon sade
TYPE A TYPE B

G42 G42
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F5.16:

5.7.4

Teran kompensaation syotto (FANUC)

Teran kompensaation syo6ttdé (FANUC-tyyppi) tyyppi A ja B: [1] Ohjelmoitu rata, [2]
Tyokalun keskipisteen rata, [r] Tydkalun nirkon sade

TYPEA TYPE B

Ympyrankaari-interpolaatio ja teran kompensaatio

Tassa osassa kuvataan seuraavien toimintojen kayttéa G02 (Ympyrankaari-interpolaatio
myo6tapaivaan), G03 (Ympyrankaari-interpolaatio vastapaivaan) ja teran kompensaatio
(G41: teran kompensaatio vasempaan, G42: teran kompensaatio oikeaan).

Kayttdmalla G02- ja G03-koodia kone voidaan ohjelmoida lastuamaan ympyrankaaren
mukaisia liikkeitd ja pydristyssateitad. Yleisesti, kun ohjelmoidaan profiilia tai muotoa,
helpoin tapa kahden pisteen vélisen sateen kuvaamiseen on R-osoite ja arvo. Kokonaisia
ympyraliikkeita (360 astetta) varten on maariteltdva I- tai J-osoite ja arvo. Ympyrajakson
kuva esittaa erilaisia ympyran osia.

Kayttamalla tassa osassa esitettavaa teran kompensaatiota ohjelmoija pystyy siirtdmaan
teraa tietyllda maaralla ja koneistamaan profiilin tai muodon tarkalleen tulosteen mittojen
mukaisena. Teran kompensaatiota kayttdmalla vahennetaan ohjelmointiin kuluvaa aikaa ja
ohjelmointivirheiden mahdollisuuksia, minka lisaksi kappaleen kokoa ja geometriaa
voidaan helposti ohjata.
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Seuraavaksi esitetddn muutamia saantdja teran kompensaatiolle, ja niitd on noudatettava
mahdollisimman tarkasti koneistustoimenpiteiden onnistuneen toteutumisen kannalta.
Noudata aina naitd saantoja ohjelmia laatiessasi.

1. Teran kompensaatio on asetettava paalle, kun ohjelmoidaan liike G01 X, Y, joka on
suurempi tai yhta suuri kuin teran sade tai kompensoitava suure.

2. Kun toimenpide tehdaan kayttamalla teran kompensaatiota, terdn kompensaatio on
asetettava pois paalta kayttdmalla samoja sdantéja kuin paalle asetuksen
prosessissa, ts. mika asetetaan paalle, on myoés asetettava pois.

3. Useimmissa koneissa terdn kompensaation aikana lineaarinen X/Y-liike, joka on
pienempi kuin terdn sade, ei ehka toimi. (Asetus 58 — Fanuc-asetus — positiivisia
tuloksia varten.)

4, Teran kompensaatiota ei voi asettaa paalle tai pois G02- tai G0 3-kaariliikkeessa.

5. Kun teran kompensaatio on aktiivinen, koneistus kaaren sisapuolella sateella, joka
on pienempi kuin maaritelty aktiivinen D-arvo, aiheuttaa koneen halytyksen. Jos
kaaren sade on liian pieni, tydkalun halkaisija ei voi olla kovin suuri.

F5.17: Ympyrajaksot

J-

I+ l-

J+

Tama kuva esittdd, kuinka tydkalun rata lasketaan terdn kompensaatiota varten.
Yksityiskohtaisessa osakuvassa tydkalu nakyy ensin aloitusasemassa ja sitten
korjausasemassa, kun tera saavuttaa tyokappaleen.
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F5.18: Ympyrankaari-interpolaatio G02G03: [1] Varsijyrsin halkaisijaltaan 0,250 tuumaa, [2]
Onhjelmoitu rata, [3] Tydkalun keskipisteen rata, [4] Aloitusasema, [5] Korjattu tydkalun
rata.

Tydkalun radan esittava ohjelmointiharjoitus.

Tama ohjelma kayttda teran kompensaatiota. Tydkalun rata on ohjelmoitu teran
keskiviivaan. Tama on myos se tapa, jolla ohjaus laskee teran kompensaation.

o

040006 (Cutter comp ex-prog) ;

(G54 X0 YO is at the lower left of part corner) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is a .250 dia endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

X-1. Y-1. (Rapid to 1st position) ;

S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1l Z0.1(Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l zZ-1. F50. (Feed to cutting depth) ;

G41 GO1 X0 YO DOl F50. (2D Cutter Comp left on) ;
Y4.125 (Linear motion) ;

G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (Corner rounding) ;

GO0l X1.6562 (Linear motion) ;

G02 X2. Y4.0313 R0.3437 (Corner rounding) ;
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GOl Y¥3.125 (Linear motion) ;

G03 X2.375 Y¥2.75 R0.375 (Corner rounding) ;

GO0l X3.5 (Linear motion) ;

G02 X4. Y2.25 R0O.5 (Corner rounding) ;

GOl Y0.4375 (Linear motion) ;

G02 X3.4375 Y¥-0.125 R0.5625 (Corner rounding) ;
GO01 X-0.125 (Linear motion) ;

G40 X-1. Y-1. (Last position, cutter comp off) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;

G53 G49 zZ0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

5.8 Kiinteat tyokierrot

Kiinteat tyokierrot ovat G-koodeja, jotka suorittavat toistoja kuten porauksia, kierteityksia ja
avarruksia. Kiinteat tyokierrot maaritellaan osoitekirjainkoodilla. Kun kiintea tyokierto on
aktiivinen, kone toteuttaa maaratyn toiminnon jokaisella uuden paikoitusaseman kaskylla,
ellet nimenomaisesti maarittele toisin.

5.8.1 Porauksen kiinteat tyokierrot

Kaikki nelja kiinteda poraustydkiertoa voidaan silmukoida G91-koodiin inkrementaalisessa
ohjelmointitilassa.

Porauksen kiintea tyokierto G81 on perusporaustyokierto. Sita kaytetdan matalien
reikien poraamiseen tai poraamiseen lapikaranjaahdytykseen (TSC).

Keskidporauksen kiinted tyokierto G82 on samanlainen kuin kiinted poraustyokierto
G81 paitsi, ettd reidn pohjassa voidaan pitda viive. Valinnainen argumentti Pn.nnn
maarittelee viiveen kestoajan.

Normaalia lastunkatkovaa poraustyokiertoa G83 kaytetaan tyypillisesti syvien reikien
poraamiseen. Lastunkatkova tyOkierto on muuttuva tai vakio ja aina
inkrementaalinen. Qnn.nnn. Ala kdyta Q-arvoa silloin, kun ohjelmoit osoitteet |, J ja K.
Suurnopeuksinen lastunkatkova porauksen kiintea tyokierto G73 on sama kuin
normaali lastunkatkovan porauksen kiintea tyokierto G83, paitsi ettd tydkalun
katkoperaytys maaritellaan asetuksessa 22 — Can Cycle Delta Z (Kiintean tyokierron
Z-vapautus). Lastunkatkovia tyokiertoja suositellaan kaytettavan silloin, kun reian
syvyys on kolme kertaa suurempi kuin poranterdan halkaisija. Alustavan
pistosyvyyden, joka maaritelldaan osoitteella 1, tulee yleensa olla sama kuin yksi
tyokalun halkaisijan mitta.
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5.8.2

5.8.3

5.8.4

5.9

Kierteenporauksen kiinteat tyokierrot

Kierteenporauksen Kkiinteita tyokiertoja on kaksi. Kaikki kierteenporauksen kiinteat
tyokierrot voidaan silmukoida G91-koodiin, inkrementaalinen ohjelmointitapa.

. Kierteenporauksen Kiinted tydkierto G84 on normaali kierteenporauksen tydkierto.
Sitd kaytetdan oikeakatisten kierteiden kierteittamiseen kierretapilla.
. Kéanteisen kierteenporauksen kiinted tyokierto G74 on vastakkaissuuntaisen

kierteenporauksen  tyokierto.  Sitd  kaytetddn  vasenkatisten  kierteiden
kierteittdmiseen kierretapilla.

Avarrus- ja kalvintatyokierrot

Saatavilla on (5) avarruksen kiinteaa tyokiertoa. Kaikki avarruksen kiinteat tyokierrot
voidaan silmukoida G91-koodiin inkrementaalisessa ohjelmointitilassa.

. Avarruksen kiinted tyokierto G85 on perusavarrustyokierto. Se totettaa avarruksen
haluttuun korkeuteen ja palaa sen jalkeen maariteltyyn korkeuteen.

. Avarruksen ja pysaytyksen kiintea tyokierto G86 on sama kuin avarruksen kiinted
tyokierto G85, paitsi ettd kara pysahtyy reian pohjalla ennen palaamista maariteltyyn
korkeuteen.

. Avarruksen, viiveen ja ulosavarruksen kiinted tyokierto G89 on samanlainen kuin

G85, paitsi ettd reidn pohjassa toteutetaan viive, minka jalkeen avarrusta jatketaan
maaritellyn syéttdnopeuden mukaan tyokalun palautuessa maariteltyyn asemaan.
Tama poikkeaa muista avarruksen kiinteista tydkierroista, joissa tydkalu liikkkuu joko
pikaliikkeelld tai manuaalisella nykaysliikkeelld palautuessaan paluuasemaan.

. Hienoavarruksen kiintea tyOkierto G76 avartaa reian maariteltyyn syvyyteen ja reian
avarruksen jalkeen tyokalu liikkkuu irti reidstd ennen peraytymistaan.
. Taka-avarruksen kiintea tydkierto G77 toimii kuten G76, paitsi ettd ennen reian

avarruksen aloittamista se siirtda tydkalun pois reiasta, palauttaa alas reikaan ja
avartaa maariteltyyn syvyyteen.

R-tasot

R-tasot tai paluutasot ovat G-koodikaskyja, jotka maarittelevat Z-akselin paluukorkeuden
kiinteiden tyokiertojen aikana. R-tason G-koodit pysyvat voimassa sen ajan, kun niita
kaytetaan kiinteilld tyokierroilla. 98 Alkupisteeseen palautuksen kiintea tyokierto siirtaa
Z-akselin siihen Z-akselin korkeuteen, joka oli voimassa ennen Kiinteda tyokiertoa. G99
R-tasoon palautuksen kiintea tyokierto siirtdd Z-akselin siihen korkeuteen, joka on
maaritelty kiintedn tydkierron yhteydessa argumentilla Rnn . nnnn. Katso lisgtiedot G- ja
M-koodien osiosta.

Erikoiset G-koodit

Erikoisia G-koodeja kaytetdan monimutkaiseen jyrsintaan. Niita ovat:

. Kaiverrus (G47)
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Erikoiset G-koodit

5.9.1

5.9.2

5.9.3

NOTE:

. Taskun jyrsinta (612, G13 ja G150)
. Kierto ja skaalaus (G68, G69, G50, G51)
. Peilikuva (G101 ja G100)

Kaiverrus

G47Tekstinkaiverrus-G-koodin avulla voit kaivertaa tekstid (mukaan lukien joitakin
ASCII-merkkeja) tai perakkaisia sarjanumeroita, yksittaislauseen avulla.

Katso kaiverrusta koskevat lisatiedot sivulta 319.
Taskun jyrsinta

Haas-ohjauksessa on kahden tyyppisia taskun jyrsinnan G-koodeja:

. Ympyrataskun jyrsintd suoritetaan G-koodeilla G12 Ympyrataskun jyrsinta
myo6tapaivaan ja G13 Ympyrataskun jyrsinta vastapaivaan.
. Yleinen taskun jyrsintd G150 kayttdad aliohjelmaa kayttdjamaaritteisten taskun

muotojen tydstamiseen.

Varmista, etta aliohjelman geometria on taysin suljettu muoto. Varmista, etta G150-kaskyn
X-Y-aloituspiste on taysin suljetun muodon rajojen sisapuolella. Jos nadin ei tehda,
seurauksena olla halytys 370 — Paikan maarittelyvirhe.

Katso taskun jyrsinndn G-koodeja koskevat lisatiedot sivulta 307.

Kierto ja skaalaus

Sinun on hankittava kierron ja skaalauksen lisdvaruste tdmén
G-koodin kédyttdmiseksi. Lisdvarusteen 200 tunnin koekdytté on myo6s
saatavilla.

G68 Kierto -koodia kaytetdan koordinaatiston kiertamiseen halutussa tasossa. Tata
toimintoa voidaan kayttdd myods yhdessa koodin inkrementaalisen ohjelmointitilan
G91-koodin kanssa symmetristen kuvioiden koneistamiseen. G69 peruuttaa kierron.

Skaalausta G51 kaytetdan skaalaamaan paikoitusarvot lauseissa, jotka ovat G51-késkyn
jalkeen. G50 peruuttaa skaalauksen. Voit kayttdad skaalausta yhdessa kierron kanssa,
mutta muista k&sked skaalaus ensin.

Sivulla 331 on lisatietoja kierron ja skaalauksen G-koodeista.
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594

5.10

Peilikuvaus

Peilikuvauksen kayttoonoton koodi G101 peilaa akselilikkeen maaritellyn akselin suhteen.
Asetukset 45-48, 80 ja 250 mahdollistavat peilikuvauksen X-, Y-, Z-, A-, B- ja
C-akseleiden suhteen. Peilikuvauksen kaantopiste akselilla maaritelladn argumentilla
Xnn.nn. Se voidaan maaritellda koneessa kaytettavalle Y-akselille ja asetuksissa
kayttamalla peilausakselia argumenttina. Koodi G100 peruuttaa koodin G101.

Katso peilikuvauksen G-koodeja koskevat lisatiedot sivulta 357.

Aliohjelmat

Aliohjelmat:

. Ovat kaskysarjoja, jotka toistetaan useita kertoja ohjelmassa.

. Kirjoitetaan erilliseen ohjelmaan sen sijaan, etta toistettaisiin kdskyt monta kertaa
paaohjelmassa.

. Kutsutaan paaohjelmassa koodilla M97 tai M98 ja P-koodi.

. Voi sisaltda 1-koodin toistomaaraa varten. Aliohjelman kutsu toistetaan 1. kertaa

ennen paaohjelman jatkamista seuraavaan lauseeseen.
Kun kaytat M97-koodia:

. P-koodi (nnnnn) on sama kuin paikallisen aliohjelman lauseen numero (Nnnnnn).
. Aliohjelman on oltava paaohjelman sisalla.

Kun kaytat M98-koodia:

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

. Jos aliohjelma ei ole muistissa, tiedoston nimen pitda olla Onnnnn.nc. Tiedoston
nimen pitaa sisaltda O ennen nollia ja paate . nc, jotta laite voi I6ytaa aliohjelman.

. Aliohjelman on oltava aktiivisessa hakemistossa tai sijaintipaikassa, joka on

maaritelty asetuksissa 251/252. Katso aliohjelmien hakukohteista sivulta 450.

Kiinteat tyokierrot ovat yleisimpia aliohjelmien kayttétapoja. Esimerkiksi, voisit laittaa
reikdsarjan sijainnit X ja Y erilliseen ohjelmaan. Sen jalkeen voit kutsua tdman ohjelman
aliohjelmana kiintean tyokierron kanssa. Sen sijaan ettd asemat kirjoitetaan kerran kullekin
tydkalulle, ne kirjoitetaan kerran mille tahansa tydkalujen lukumaaralle.
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5.10.1

Ulkoinen aliohjelma (M98)

Ulkoinen aliohjelma on erillinen ohjelma, jota referoidaan useita kertoja paaohjelmassa.
Kayta M98-koodia ulkoisten aliohjelmien kaskemiseen (kutsumiseen) yhdessa osoitteen
Pnnnnn kanssa, joka viittaa kutsuttavaan ohjelman numeroon.

Kun ohjelmasi kutsuu M98-aliohjelman, ohjaus etsii aliohjelman p&aohjelman
hakemistosta. Jos ohjaus ei l6yda aliohjelmaa paaohjelmahakemistosta, se etsii
seuraavaksi asetuksessa 251 maaritellystd paikasta. Katso lisatietoja sivulta 449. Jos
ohjaus ei I6yda aliohjelmaa, annetaan halytys.

Tassa esimerkissa aliohjelma (ohjelma O40008) maarittelee (8) asemaa. Se sisaltaa myos
G98-kaskyn liikkeessa asemien 4 ja 5 valilla. Tama saa aikaan sen, ettd Z-akseli palaa
alustavaan lahtdpisteeseen eikd R-tasoon, jolloin tydkalu kulkee tydkappaleen kiinnittimen

yli.
Paaohjelma (ohjelma 0O40007) maarittelee (3) erilaista kiinteaa tyokiertoa:

1. G81 Keskidporaus jokaisessa asemassa
2. G83 Lastunkatkova poraus jokaisessa asemassa
3. G84 Kierteen poraus jokaisessa asemassa

Jokainen kiintea tydkierto kutsuu aliohjelman ja tekee toimenpiteen kussakin asemassa.

040007 (External subprogram ex-prog) ;
(G54 X0 YO0 is center left of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(Tl is a spot drill) ;

(T2 is a drill) ;

(T3 is a tap)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (Rapid to 1lst position) ;
S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1l Z1. (Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G81 G99 7z-0.14 RO.1 F7. (Begin G81) ;
M98 P40008 (Call external subprogram) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1. MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 70 MO5 (Z home, Spindle off) ;
MOl (Optional stop) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T2 MO6 (Select tool 2) ;
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GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (Rapid to 1lst position) ;
52082 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO2 Z1. (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G83 G99 7z-0.75 Q0.2 RO.1 F12.5 (Begin G83) ;
M98 P40008 (Call external subprogram) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

MOl (Optional stop) -

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T3 MO6 (Select tool 3) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (Rapid to 1lst position) ;
S750 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO3 Zl1. (Tool offset 3 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G84 G99 7z-0.6 RO.1 F37.5 (Begin G84) ;

M98 P40008 (Call external subprogram);
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%
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F5.19:

Aliohjelmakuvio

Aliohjelma

Q

°

o o o o
o (=] o o
B B B B
. O -~ (3] <
11 e |
YO
2x 0.500 $1 & (L
2x0.750 1 ©2 8 7
G98
22250 &3 4 5 6
2x 2500—0\\@ o

040008 (Subprogram) ;

X0.5 Y-0.75 (2nd position) ;
Y-2.25 (3rd position) ;

G98 X1.5 Y-2.5 (4th position) ;
(Initial point return) ;

G99 X3.5 (5th position) ;

(R plane return) ;

X4.5 Y-2.25 (6th position);
Y-0.75 (7th position) ;

X3.5 Y-0.5 (8th position) ;

M99

Q

°

(sub program return or loop)

’
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5.10.2 Paikallinen aliohjelma (M97)

Paikallinen aliohjelma on paaohjelmassa oleva koodilause, johon paaohjelma viittaa useita
kertoja. Paikallisia aliohjelmia kasketdan (kutsutaan) M97-koodin ja osoitteen Pnnnnn
avulla, jossa N viittaa paikallisen aliohjelman rivinumeroon.

Paikallinen aliohjelmaformaatti p&attdd paaohjelman M30-koodilla ja siirtyy sitten
paikallisiin aliohjelmiin M30-koodin jalkeen. Jokaisella aliohjelmalla on oltava alussa
N-rivinumero ja lopussa M99-koodi, joka lahettdd ohjelmanajon takaisin paaohjelman
seuraavalle riville.

Paikallisen aliohjelman esimerkki

o

040009 (Local subprogram ex-prog) ;

(G54 X0 YO is at the top left corner of part) ;
(20 is on top of the part) ;

(Tl is a spot drill) ;

(T2 is a drill) ;

(T3 is a tap)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

X1.5 Y-0.5 (Rapid to 1lst position) ;

51406 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 Zl1. (Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G81 G99 Z-0.26 RO.1 F7. (Begin G81) ;

M97 P1000 (Call local subprogram) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

MOl (Optional stop) -

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T2 MO6 (Select tool 2) ;

GO0 G90 G40 G49 (Safe startup) -

G54 X1.5 Y-0.5 (Rapid back to 1lst position) ;
52082 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO2 Z1. (Tool offset 2 on) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G83 G99 z-0.75 Q0.2 RO.1 F12.5 (Begin G83) ;
M97 P1000 (Call local subprogram) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;
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G53 G49 zZ0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
MOl (Optional stop) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T3 MO6 (Select tool 3) ;

GO0 G90 G40 G49 (Safe startup) ;

G54 X1.5 Y-0.5 ;

(Rapid back to 1lst position) ;

S750 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO3 Zl1.(Tool offset 3 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G84 G99 Z-0.6 RO.1 F37.5 (Begin G84) ;
M97 P1000 (Call local subprogram) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 zZ0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

(LOCAL subprogram) ;

N1000 (Begin local subprogram) ;

X0.5 Y-0.75 (2nd position) ;

Y-2.25 (3rd position) ;

G98 X1.5 Y-2.5 (4th position) ;
(Initial point return) ;

G99 X3.5 (5th position) ;

(R-plane return) ;

X4.5 Y-2.25 (6th position) ;

Y-0.75 (7th position) ;

X3.5 Y-0.5 (8th position) ;

M99 ;

%

5.10.3 Ulkoisen aliohjelman kiintean tyokierron esimerkki
(M98)

Q

°

040010 (M98 External sub canned cycle ex) ;
(G54 X0 YO is at the top left of the part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(Tl is a spot drill) ;

(T2 is a drill) ;

(T3 is a tap)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) -
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X0.565 Y-1.875 (Rapid to 1st position) ;
51275 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 7z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G82 z-0.175 P0.03 RO.1 F10. (Begin G82) ;
M98 P40011 (Call external subprogram) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
MOl (optional stop) -

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T2 MO6 (Select tool 2) ;

GO0 G90 G40 G49 (Safe startup) -

G54 X0.565 Y-1.875 ;

(Rapid back to 1lst position) ;

52500 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO02 7Z0.1 (Tool offset 2 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G83 z-0.72 Q0.175 R0O.1 F15. (Begin G83) ;
M98 P40011 (Call external subprogram) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
MOl (optional stop) -

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T3 MO6 (Select tool 3) ;

GO0 G90 G40 G49 (Safe startup) -

G54 X0.565 Y-1.875 ;

(Rapid back to 1lst position) ;

5900 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO3 7z0.1 (Tool offset 3 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G84 7z-0.6 R0O.2 F56.25 (Begin G84) ;

M98 P40011 (Call external subprogram) ;
G80 GOO Zzl. MOS (Cancel canned cycle) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

Aliohjelma
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5.10.4

%

040011 (M98 Subprogram X,Y Locations) ;
X1.115 Y-2.75 (2nd position) ;

X3.365 Y-2.875 (3rd position) ;

X4.188 Y-3.313 (4th position) ;

X5. Y-4. (5th position) ;

M99 ;

%

Ulkoiset aliohjelmat useilla kiinnittimilla (M98)

Aliohjelmat voivat olla hyddyllisia, kun samaa kappaletta tyostetdan eri X- ja Y-asemissa
koneen sisalla. Esimerkiksi pdydassad on kuusi kiinnitysleukaparia. Kukin naista
leukapareista kayttda uutta X-, Y-nollakohtaa. Ne referoidaan ohjelmassa kayttamalla
tybkoordinaatiston  nollapistesiirtoja = G54—-G59  absoluuttikoordinaatteina.  Kayta
kosketusanturia tai mittakelloa nollapisteen maarittdmiseksi kullekin kappaleella. Kayta
tyokoordinaatiston siirtosivulla olevaa Part Zero Set (Kappaleen nollapisteen asetus)
-ndppaintd kunkin X-, Y-aseman rekisterdimiseen. Kun jokaisen tydkappaleen X-,
Y-nollapiste on syétetty siirtosivulle, ohjelmointi voi alkaa.

Kuva esittda, miltd tdma asetus voisi nayttdd koneen poydalla. Esimerkiksi jokaiseen
kuuteen kappaleeseen tulee porata reika keskelle, X- ja Y-nollakohtaan.

Paaohjelma

o©

040012 (M98 External sub multi fixture);
(G54-G59 X0 YO is center of each part) ;
(G54-G59 Z0 is on top of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) -

X0 YO (Rapid to 1lst position) ;

S1500 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1l Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

M98 P40013 (Call external subprogram) ;
G55 (Change work offset) ;

M98 P40013 (Call external subprogram) ;
G56 (Change work offset) ;

M98 P40013 (Call external subprogram) ;
G57 (Change work offset) ;

M98 P40013 (Call external subprogram) ;
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G58 (Change work offset) ;

M98 P40013 (Call external subprogram) ;

G59 (Change work offset) ;

M98 P40013 (Call external subprogram) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

F5.20: Aliohjelma useilla kiinnittimilla piirustus

G54 G55 G56
X0, YOE\% X0, YO% X0.Y0,

G57 G58 G59
X0,Y0 %: X0, YO(\0 ——x0, YO-—\.

b N

Aliohjelma

%

040013 (M98 Subprogram) ;

X0 YO (Move to zero of work offset) ;
G83 Z-1. Q0.2 R0O.1 F15. (Begin G83) ;
GO0 G80 Zz0.2 MO9S (Cancel canned cycle) ;
M99 ;

%

5.10.5 Hakukohteiden asetus

Kun aliohjelma kutsutaan, ohjaus etsii aliohjelmaa ensin aktiivisesta hakemistosta. Jos
ohjaus ei 16yda aliohjelmaa, ohjaus kayttdad asetuksia 251 ja 252 maarittdmaan, mista
etsintd tehdaan. Katso lisatietoja naista asetuksista.

Hakukohteiden luettelon muodostaminen asetuksessa 252:

1.

Valitse laitehallinnassa ([LIST PROGRAM]) se hakemisto, jonka haluat lisata
luetteloon.

Paina [F3].
Korosta SETTING 252 -vaihtoehto valikossa ja paina sen jalkeen [ENTER].
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5.10.6

Ohjaus lisda nykyisen hakemiston hakukohteiden luetteloon asetuksessa 252.

Nahdaksesi hakukohteiden luettelon katso arvot asetuksessa 252 Settings-sivulla.
Lisatietoja on verkossa
Paivitettyja ja tdydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteita ja paljon, on

saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit myds skannata
alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtyd suoraan Haasin Huolto-sivulle:

&3
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Chapter 6: Lisavarusteiden ohjelmointi

6.1

6.2

F6.1:

Johdanto

Vakiotoimintojen lisdksi koneessasi on myds lislaitteita, joihin liittyy erityisia
ohjelmointihuomioita. Tassa osassa esittelemme, kuinka naita optioita ohjelmoidaan.

Voit ottaa yhteyttd Haasin tehtaan edustajaan (Haas Factory Outlet (HFO)) naiden
lisdvarusteiden hankkimiseksi, jos ne eivat ole viela koneesi varusteena.

Varustelista

Varustelista sisaltda seka vakiovarusteita etta lisavarusteena hankittavia optioita.

Varusteiden valilehti
Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics | Maintenance
Features |_ Compensation | Activation
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. | |

' Feature | Stafus | Date |
|| Machine Feature Disabled Remaining 5 Days 1 hr

v| Macros Purchased Acquired D5-20-16

v| Rotation And Scaling Purchased Acquired 05-20-16

v| Rigid Tapping Purchased Acquired 05-20-16

| [TCPC and DWO Tryout Available

v| M19 Spindle Orient Purchased Acquired D5-20-16

| | High Speed Machining Tryout Available

v| WPS Editing Purchased Acquired D5-20-16

v Fourth Axis Purchased Acquired D5-20-16

|| [Fifth Axis Feature Disabled Purchase Required

v| Max Memaory: 1GB Purchased Acquired D5-20-16

v| Wireless Networking Purchased Acquired 05-20-16

v| Compensation Tables Purchased Acquired D5-20-16

|| [Through Spindle Coolant Feature Disabled Purchase Required

v| Max Spindle Speed: 8100 RPM Purchased Acquired D5-20-16

¥Tryout time is only updated while Feature is enabled.

- Turn OnfOff Feature - Purchase Feature With Entered Activation Code.

Luettelon avaaminen:
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Kierto ja skaalaus

6.2.1

6.2.2

NOTE:

NOTE:

6.3

1. Paina [DIAGNOSTIC].

2. Siirry vélilehteen Parameters (Parametrit) ja sitten Features (Varusteet)
-valilehteen. (Lisavarusteena hankittavat optioit merkitdan vihrealla, ja niiden tilan
asetus on HANKITTU.)

Ostettujen optioiden kayttoonotto/kaytostapoisto

Ostetun vaihtoehdon ottaminen kayttdon tai poistaminen kaytosta:

1. Korosta vaihtoehto FEATURES-vélilehdessa.
2. Paina [ENTER] kytke&ksesi vaihtoehdon ON/OFF.
Jos vaihtoehto kytketdan OFF, vaihtoehto ei ole enaa kaytettavissa.

Option kokeilu

Joissakin vaihtoehdoissa on 200 tunnin koekayttémahdollisuus. TOIMINNOT-valilehden
tilasarake esittdd kokeilua varten kaytettavissa olevat optiot.

Jos jokin vaihtoehto ei siséllda koekdyttéd, tilasarakkeessa nékyy
FEATURE DISABLED, ja vaihfoehto on ostettava sen kdyttdmiseksi.

Kokeilun aloitus:

Korosta toiminto.

2. Paina [ENTER]. Paina [ENTER] uudelleen valinnan poistamiseksi kaytosta ja
ajastimen pysayttamiseksi.

Ominaisuuden tilaksi vaihtuu TRYOUT ENABLED, ja paivayssarakkeessa nakyy
koekayttdajan jaljella olevat tunnit. Kun koekayttdaika paattyy, tilaksi vaihtuu
EXPIRED. Kun option kokeiluaika on umpeutunut, aikaa ei voi enda pidentaa. Sinun
on hankittava ne kayttéa varten.

Kokeiluaika péivittyy vain option ollessa kédyt6ssé.

Kierto ja skaalaus

Kierto antaa mahdollisuuden pyo6rittdd kuviota toiseen suuntaan tai keha&n ympari.
Skaalaus pienenta tai suurentaa tyokalun rataa tai kuviota.
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6.4

F6.2:

Visuaalinen ohjelmointijarjestelma (VPS)

VPS mahdollistaa ohjelman nopean muodostamisen ohjelmamallineesta. Avaa VPS
painamalla [EDIT] ja valitsemalla sitten vps-valilehti.

VPS-aloitusnaytto. [1] Viimeksi kaytetyt mallineet, [2] Mallinehakemiston ikkuna, [3]
[ENTER] mallineen lataamiseksi, [4] [F4] vaihtaa viimeksi kaytettyjen ja
mallinehakemiston valilla.

Program Generation

Editor

To Switch Boxes IF4

Recently Used

PS/Engraving
Forward ) Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear.
Current Directory:
File Name | Size Last Modified |
PROBING 02/25/16 02:03 =
E5 BBl oezsnsozos =
CUSTOM EEEEN 12151500149 =

Mallinehakemiston ikkunassa voi valita VPS- tai CUSTOM-hakemiston. Korosta hakemiston
nimi ja paina [RIGHT]-kursorinuolindppaintad ndhdaksesi hakemiston sisallon.

VPS-aloitusnaytté mahdollistaa sinun valita viimeksi kayttdmiasi mallineita. Paina [F4]
vaihtaaksesi viimeksi kaytettyjen mallineiden ikkunaan ja korosta luettelosta haluamasi
malline. Paina [ENTER] mallineen lataamiseksi.

205



Visuaalinen ohjelmointijarjestelma (VPS)

6.4.1

F6.3:

VPS-esimerkki

Kun kaytat VPS-jarjestelmaa, valitse malline sille toiminnolle, jonka haluat ohjelmoida, ja
sen jalkeen sy6td muuttujat ohjelman luontia varten. Oletusmallineet sisaltavat mittauksen
ja kappaleen osuudet. Voit muokata vain asiakasmallineita. Lisatietoja asiakasmallineista
saat Haasin tehtaan edustajan (HFO) sovellusosastosta.

Tassa esimerkissd kaytetddn VPS-mallinetta kaiverrustyokierron ohjelmointiin Iahtien
tassa ohjekirjassa olevasta G47-ohjelmaesimerkistd. G47:n kuvaus alkaa sivulta 319.
Kaikki VPS-mallineet toimivat samalla tavalla: Ensin taytat arvot mallineen muuttujille ja
sen jalkeen tulostat ohjelman.

1. Paina [EDIT] ja valitse sitten vPs-valilehti.

2. Kayta kursorinuolindppaimia vps-valikon korostamiseen. Valitse vaihtoehto
painamalla kursorinuolindppainta [RIGHT].

3. Korosta ja valitse Engraving -vaihtoehto seuraavasta valikosta.

VPS-jarjestelman kaiverrusohjelman luonti-ikkunan esimerkki. [1] Muuttujan kuva, [2]
Muuttujataulukko, [3] Muuttujan kuvausteksti, [4] Mallin kuva, [5] Luo G-koodi [F4], [6]
Suorita MDIl:ssad [CYCLE START], [7] Tyhjenna [ORIGIN], [8] Oletusarvoa on muutettu
-merkki.

Program Generation

Editor WPS
[Engraving Run in MDI [CYCLE STAR
a\ Generate Gecode [F4 _5
154.01 =G154 P1
54=Gs4 ¢ ET—En |,
A
%Q)
1 <
0
i
<&
-/ 4
~AAAS
‘ Back
[ varable | Vaue | | Ranges |
WORK_OFFSETS 55, < — el
T [1-200]
S (6] [56 -12000]
F 0.0 [0.25 -833.0]
Ma 1 01
2 X 0. [-30.0 - 30.0]
Y 0. [-20.0 - 20.0]
R 0.1 [1.0--1.0]
z o, [L.0-0.1]
P (6] 01
] 0.25 10.01 - 10.0]
3 — Enter the Work Offset Number (54= G54, 154.01= G154 P1).
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4. Kayta ohjelman luonti-ikkunassa kursorinuolindppaimia [UP] ja [DOWN]
muuttujarivien korostamiseen.

5. Nappaile korostetun muuttujan numero ja paina ENTER (Sy6ta). Ohjaus nayttaa
asteriskin (*) muuttujan vieressa, jos oletusarvoa on muutettu. Voit asettaa muuttujan
takaisin oletusarvoon painamalla painiketta [ORIGIN]. Kayta kursorinappainta
DOWN (Alas) siirtyaksesi seuraavaan muuttujaan.

Esimerkin kaiverrustydkierron muodostamiseksi kaytdmme naitd muuttujan arvoja.
Huomaa, etta kaikki aseman arvot perustuvat tydkoordinaatistoon.

Muuttuja Kuvaus Arvo
WORK_OFFSETS TyOkoordinaatiston siirron numero 54
T Tydkalunumero 1
S Karanopeus 1000
F Syéttdarvo 15.
M8 Jaahdytysneste (1 - KYLLA /0 - El) 1
X X-aloitusasema 2.
Y Y-aloitusasema 2.
R R-tason korkeus 0.05
Z Z-syvyys -0.005
P Teksti tai sarjanumerokytkin (0 - teksti, 1 - sarjanumero) 0
J Tekstikorkeus 0.5
I Tekstin kulma (astetta vaakatasosta) 45.
TEXT Kaiverrusteksti TEXT TO
ENGRAVE

6. Paina [CYCLE START] ohjelman suorittamiseksi MDI-tilassa tai paina F4 ohjelman
tulostamiseksi joko leikekirjaan tai MDI-yksikk&6n ilman ohjelman suorittamista.

Tama VPS-malline luo ohjelman maaritellyilla muuttuijilla tekstin kaivertamiseksi:
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Jaykkatappikierteitys

6.5

6.6

6.7

6.8

o

ol1111 ;

(Engraving) ;

( TOOL 1 ) ;

( SPINDLE 1000 RPM / FEED 15. ) ;

( DEPTH -0.005 ) ;

T1 MO6 ;

GO0 G90 G54 X2. Y2. sS1000 MO3 ;

G43 70.05 H1 ;

M08 ;

GO0 G990 G54 X2. Y2. ;

( TEXT ENGRAVING : TEXT TO ENGRAVE ) ;
G47 E7.5000 F15. I45. J.5 PO R0.05 Z-0.005 (TEXT TO ENGRAVE) ;
GO z0.05 MO9S ;

MO5 ;

G91 G28 z0. ;

G91 G28 YO. ;

MOl ( END ENGRAVING ) ;

%

Jaykkatappikierteitys

Tama toimenpide synkronoi karan pyodrintanopeuden syoéttdarvoon tappikierteityksen
toimenpiteissa.

M19 Karan suuntaus

Karan suuntaus mahdollistaa karan asemoinnin ohjelmoituun kulmaan. Tama optio
mahdollistaa tarkan paikoittamisen vahaisilld kustannuksilla. Lisatietoja M19-koodista on
sivulla 395.

Suurnopeuskoneistus

Haasin suurnopeuskoneistus mahdollistaa suuret syoéttéarvot ja monimutkaisemmat
tydkalun radat. HSM kayttaa liikealgoritmia, joka kutsumanimi on Acceleration Before
Interpolation (Kiihdytys ennen interpolaatiota), ja siihen yhdistettavaa taydellista
esikatselutoimintoa, mikd mahdollistaa syétténopeudet 1200 ipm (30.5 m/min) ilman
ohjelman radan vaaristymisen riskia. Tama lyhentaa tyokiertoaikoja, parantaa tarkkuutta ja
tasoittaa liikkeita.

Lisamuistivalinnat

Tama optio laajentaa koneen kiinteda muistia ja mahdollistaa sen, ettd ohjaus pystyy
tallentamaan, suorittamaan ja muokkamaan suuria ohjelmia suoraan koneella.
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6.9

6.9.1

F6.4:

Mittaus

Voit kayttda valinnaista mittausjarjestelmaa korjausten asettamiseen, tydkappaleen
tarkastukseen, tyokalujen mittaukseen ja tyOkalujen tarkastukseen. Tassa osassa
esitelldan perusmittaukset ja vianetsinta.

Tarkista tyokalun mittauspaa

Suorita ndma toimenpiteet varmistaaksesi, etta tydkalun mittauspaa toimii oikein:

Tybkalun mittauspaan testaus

1. Suorita MDlI-tavalla:

M59 P2 ;
G04 P1.0 ;
M59 P3 ;

Tama kytkee tydkalun mittauspaan tiedonsiirron paalle, toteuttaa yhden sekunnin
viiveen ja kytkee tyokalun mittauspaan paalle. Tyokalun mittauspaan LED-valo [1]
vilkkuu vihreana.

2. Kosketa mittakarkea [2].

Kone tekee "piippausaanen” ja LED-valo muuttuu punaiseksi [1]. Tama ilmoittaa,
ettd tydkalun mittaus on kaynnistynyt.

3. Paina [RESET]-painiketta mittausp&aan aktivoinnin poistamiseksi.

Mittauspaan LED-valo [1] kytkeytyy pois paalta.
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6.9.2 Tarkista tyokappaleen mittauspaa

Suorita nama toimenpiteet varmistaaksesi, ettad tydkappaleen mittauspaa toimii oikein:

F6.5: Tydkappaleen mittauspaan testaus
Y\ o | | | Y\ o |
55 % 228 588
1. Valitse tydkappaleen mittauspaa tyokalunvaihdolla tai aseta tydkappaleen

mittauspad manuaalisesti karaan.
2. Suorita MDl-tilassa M69 P2 ;

Tama kaynnistaa tiedonsiirron tydkappaleen mittauspaalla.
3. Suorita MDI-tilassa M59 P3 ;

Mittauspaan LED-valo vilkkuu vihreana [1].
4, Kosketa mittakarkea [2].

Kone tekee "piippausaanen” ja LED-valo muuttuu punaiseksi [3]. Tama ilmoittaa,
etta tydkappaleen mittaus on kaynnistynyt.

5. Paina [RESET]-painiketta mittauspaan aktivoinnin poistamiseksi.
Tyokalun mittauspaan LED-valo sammuu [1].
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6.9.3

F6.6:

Mittausesimerkki

Voit kayttda mittauspaatad kappaleen mittojen tarkistamiseen koneistusprosessin aikana.
Esimerkiksi, tdma ohjelma kayttaa tyokappaleen mittauspaata neliomaisyyden
tarkistamiseen. Ohjelma kayttda G65-koodia 9XXXXX-makro-ohjelmien kutsumiseen,
jotka on luotu nimenomaisesti mittausta varten. Lisatietoja naistd ohjelmista [6ydat
Renishawn ohjekirjoista sivuston www.haascnc.com Huolto-valilehdella.

Ohjelma tekee seuraavaa:

1. Tyo6kalunvaihdon, kotiasemaan ajon ja tyokalun pituuskorjauksen lisdadmisen jalkeen
jarjestelma kytkee tyokappaleen mittauspaan paalle ja siirtyy turvalliseen
aloituspaikkaan.

2. Mittakarki siirtyy vaaditun Z-akselin pisteen vieressa olevaan pintaan keskeisen
aloitusaseman [1] muodostamiseksi.

3. Tyokierto tekee kaksi mittausta symmetrisesti aloitusaseman molemmin puolin ja
perustaa nain pintakulman [2], [3].

4. Lopuksi mittauspaan neula siirtyy turvalliseen asemaan, kytkee mittauspaan pois
paalta ja palaa kotiasemaan.

Nelidn tarkastus: [1] Turvallinen siirtoasema, [2] Ensimmainen mittaus, [3] Toinen mittaus

(o.o,-om}
(0.0,-0.5,-0.5) 3

(0.0,-0.75,-0.5)

Esimerkki:

o

000010 (CHECK FOR SQUARE) ;
T20 MO6 (PROBE) ;
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GO0
G43
G65
G65
G65
G65
G65
GO0
MO1

’

G90 G54 XO0.
H20 Z6.

P9832
P9810
P9843
P9810
P9833

(
Z
Y
Z

(WORK PROBE OFF)

G90 G53 Z0. ;

’

( PART PROGRAM )

GO0 G90 G54 XO.
T2 MO6

YO.

WORK PROBE ON) ;
-0.5 F100.
0.

YO0.
(1/2™ END MILL) ;

’

(SAFE MOVE) ;
5 D0.5 AlS.

- (ANGLE MEAS.)
6. F100.

(SAFE OUT) ;

’

GO0 GS90 G43 HO02 z1.5 ;

G68
GO1
M30

%

R#189
X-2.

’

’

F50. ;

’

’

6.9.4 Mittauspaan kaytto makrojen kanssa
Makrokaskylauseet valitsevat ja kytkevat paalle ja pois mittauspdan samalla tavoin kuin
M-koodit.
T6.1: Mittauspaan makron arvot
Jarjestelmamuutt Makron
M-koodi uja arvo Mittauspaa
M59 P2 #12002 1.000000 TyOkalun mittauspaa valittu
M69 P2 #12002 0.000000 TyOkappaleen mittauspaa
valittu
M59 P3 ; #12003 1.000000 Mittauspaa kaytdssa
M69 P3 ; #12003 0.000000 Mittauspaa ei kaytossa

Jos méaarittelet jarjestelmamuuttujan naytettavalle yleismuuttujalle, voit ndhda makron
arvon muutoksen Macro Vars -vdlilehdessa kohdassa [CURRENT COMMANDS].

Esimerkiksi,

M59

P3 ;
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6.9.5

#10003=#12003 ;

Yleismuuttuja #10003 nayttaa tuloksen M59 P3 ; arvona 1.000000. Tama tarkoittaa, etta
joko tyokalun mittauspaa tai tydkappaleen mittauspaa on paalla.

VPS-mittauspaatoiminnot

VPS tarjoaa malleja yksinkertaistamaan mittauspaan toimintaa (3) kategoriassa: tytkalun
asetus, karan mittauspaa ja Kalibrointi. Valitse MITTAUS VPS-valikossa ja valitse sitten
malli. Taytd muuttujakentat luodaksesi mittauskoodin. Katso lisatietoja VPS-mallien
kaytosta taman kayttboppaan VPS-osiosta, joka alkaa sivulta 205.

VPS-mittauksen esimerkki (tdydellinen mittauspaan kalibrointi)
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F6.7: Taydellinen mittauspaan kalibrointinayttd

Program Generation

Editor VPS
rl. Camplete Probe Calibration

Run in MDI [CYCLE START]
Generate Gecode [F4]

[ORIGIN]

Jog Axis+ [HAND JOG

JOG OVER (7mm)

PRE-SETTER

4 sack [ mds: z  machine: 0.0000 |
[ Variable [ Value | | ______Ranges
LENGTH 5.0 [L.0 - 15.0]
DIAMETER 0.5 [0.1 - 3.0]
CALIBRATION_TOOL_NUMBER 0 L - 200]
ORIENTATION 3 0123
PROBE_TOOL_NUMBER 0 L - 200]

Press [Z] + [HANDLE JOG] keys to jog calibration tool above tool probe

Tyo6kalun mittauspaan kalibrointi:

1. Valitse VPS:ssd PROBING > CALIBRATION >Complete Probe Calibration.
2. Siirry jokaiseen muuttujaan ja anna oikea arvo naytdén ohjeiden mukaisesti.
3. Paina [CYCLE START] suorittaaksesi ohjelman tai F4 luodaksesi koodin
kopioitavaksi tai MDI:hin.
6.9.6 Mittauspaan vianetsinta

Jos et saa tyOkalua tai tydkappaleen mittauspdata piippaamaan tai vilkkkumaan, toimi
seuraavasti:
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1. Suorita [MDI]-tilassa kasky M69 P2 ; karan tydkappaleen mittauspaan

valitsemiseksi tai kdsky M59 P2 ; pOytatydkalun mittauspaan valitsemiseksi.
Suorita M59 P3 ; saadaksesi mittauspdan vilkkumaan.

Tarkista mittauspaan 1/0O-arvot painamalla [DIAGNOSTIC] ja valitsemalla
Diagnostics-vélilehden ja 1/0-valilehden.

4. Kirjoita PROBE ja paina [F1] hakeaksesi I/0O-kohteet, jotka sisaltavat sanan
"mittauspaa”.

5. Tarkista taulukossa olevat mittapaiden arvot. Esimerkiksi Output 2 arvolla 0

valitsee tydkappaleen mittauspaan.

Numer Mittau
Tyyppi o] M-koodi Nimi Arvo | spaa
ULOSTUL | 2 M69 P2 ; MITTAUSPAAN_VALINTA MITTAU | 0 tyd
o SPAALLE
ULOSTUL | 2 M59 P2 ; MITTAUSPAAN_VALINTA_MITTAU | 1 tydkalu
o SPAALLE
ULOSTUL | 3 M69 P3 ; MITTAUSPAA_KAYTOSSA MITTA | 0 Pois
0 USPAALLE
ULOSTUL | 3 M59 P3 ; MITTAUSPAA_KAYTOSSA MITTA | 1 vilkkuu
o USPAALLE

6.10

6.11

6. Jos kaytat oikeita 1/0-arvoja ohjelmassasi, mutta mittauspaa ei vilku tai piippaa,
tarkista paristot ja tarkista sen jalkeen ohjauksen johdotus.

Maksimikaranopeus

Tama vaihtoehto kasvattaa maksiminopeutta, jolla voit ajaa koneen karan.

Kompensaatiotaulukot

Talla optiolla ohjaus
kierukkahammaspyoéran pienia virheita, kuten myds pienia virheitad X-, Y- ja Z-akselilla.

tallentaa kompensaatiotaulukon,

jossa

voidaan

korjata
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4:nnen ja 5:nnen akselin ohjelmointi

6.12

F6.8:

6.12.1

NOTE:

4:nnen ja 5:nnen akselin ohjelmointi

Akseliliike esimerkin kehtopdydalla: [1] Pyorintdakseli, [2] Kallistusakseli

Uusi pyoropoydan konfiguraatio

Kun asennat pyérintayksikon koneeseesi, sinun tulee tehda seuraavaa:

. Maarittele oikea pydropdydan malli niin, ettd koneen ohjaus osaa ladata oikeat
parametrit.

. Maarittele akselikirjain (A, B tai C) kullekin uudelle akselille.

. Kerro koneelle, mita fyysista yhteytta (4. tai 5. akseli) tulee kayttaa kullekin akselille.

Nama tehtavat tehdaan pyodrépdydan valintasivulla:

1. Paina [SETTING].
2. Valitse valilehti Rotary (Pyorinta).

Varmista, ettd kone ei ole késipydrén nykdyssyéttétilassa, kun siirryt
pybrépoydén valinnan sivulle. Ohjaus ei salli muutoksia py6rép6ydéan
konfiguraatioon késipydrén nykdyssydttétilassa.

Kun siirryt pyérépdydan valinnan sivulle asentamaan pyorintayksikkda ensimmaisen
kerran, seka 4. ettd 5. akseli ovat estettyja eika niissa ole pyodrintamallin valintoja. Tama
prosessi maarittda pyoropdydan malliakselin ja akselikirjaimen neljannelle ja viidennelle
akselille.
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NOTE: Tybkalun keskipisteohjauksen (TCPC) ja dynaamisten

tybkoordinaatiston siirtojen (DWO) kéyttdmiseksi akseliméérittelyjen
ja pybrépdyddn asennuksen on oltava ANSI-standardien mukaisia,
jossa A-, B- ja C-akselit pyorivét X-, Y ja Z-akseleiden ympéri. Katso
TCP:ta koskevat lisétiedot sivulta 377. Katso TCP:ta koskevat
lisétiedot sivulta 377.

Pyoropoydan valintojen sivu. [1] Nykyiset pyoropdydan valinnat, [2] Valitse uusia
pyoropoytia -taulukko.

Settings

Settings Network

Current Rotary Selections

1 — L 1T]  4th Axis HisEh e Normal
|I:| Sth Axis Disabled = e e Normal l:l
Toggle Enable [ENTER]
A W Arrow Keys To Navigate
Clear Rataries [ORIGIN]
Select New Rotaries Search (TEXT) [F1] ‘
2 — Ath Axis 5th Axis Name Model
HA2TS-P3
HASC-P1 TCPC/DWO Disabled
HASC-P3
HASCZ-B
HASCZ-P3
HASC3-HDH
HASC3-P3
HASCA-HOH
HASC4-P3
HASCS-B
HASCS-P3 Apply Rotary IF3]

Pyoropoydan mallin valinta

Tassa toimenpiteessa valitset tietyn pyoérépdydan mallin ohjauksessa olevasta mallien
luettelosta, jolloin ohjaus voi ladata oikeat parametrit tatd yksikkda varten. Tassa

esimerkissd me olemme asentaneet TR160 -yksikdn pdytdan, jolloin kallistusakseli on
X-akselin suuntainen.

Me haluamme konfiguroida se pydrintdakselin (levy) ettd kallistusakselin (k&anto).
Pyoérintaakseli on fyysisesti liitetty 5:nteen akseliin ohjauskaapissa. Tarkoituksena on
maaritelld pydrintdakseli c. Kallistusakseli on fyysisesti liitetty 4:nteen akseliin
ohjauskaapissa. Tarkoituksena on maaritella kallistusakselin A.
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1. Etsi nimilaatta pyorintadyksikdstasi. Merkitse arvot kentiin "MODEL NO."
(mallinumero) ja "VER" (versio). Esimerkin nimilaatassa mallin numero on TR160 ja
version numero on P4.

F6.10: Esimerkin py6ropoydan nimilaatta. [1] Mallinumero, [2] Versio
o MODEL NO. [ TR160 5 1
SIN | |VER|_p4 2

2. Kayta pyoropdydan valintasivulla [CURSOR]-nappaimia tai nykayssyoton
kasipyoraa selataksesi pyoropoytamallien luetteloa ja Ioytaaksesi oman mallisi.

Kaksiakselisilla pydropoydilla on luettelossa kaksi merkintaa: yksi pyodrintaakselia
varten (ROT) ja yksi kallistusakselia varten (TLT). Valitse sellainen pyorintdakselin
malli, joka vastaa nimilaatassa olevaa seka mallin numeroa ja versiota. Seuraavassa
esimerkissa kursori korostaa sen mallin pydrintaakselin, joka vastaa esimerkin
nimilaattaa (TR160-P4-ROT).

F6.11: Pydrépdydan valinnan esimerkki. [1] Mallin sarake, [2] Nimen sarake, [3] Viidennen
akselin sarake, [4] Neljannen akselin sarake, [5] Nykyinen valinta (korostettu).

Settings

Settings Network Rotary Alias Codes

Current Rotary Selections

EE Wera]
2 [ ShAmds__ Deaped oo e Narral

vigate

TR186-2-ROT
TR15E-2-TLT
TR166-P2-ROT TCPC/DWO Disabled
= = = TR160-P2-TLT
5 = = = TRL66-P4-ROT
= TR166-P4-TLT
TR16Q-ROT
TR16G-TLT
TR160Y-PZ-ROT I
TR166Y-P2-TLT
TRLGEY-P4-ROT
TR166Y-P4-TLT

3. Paina [ENTER]. Ikkuna Select Table Orientation tulee ndkyviin.
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F6.12: Ikkuna Select Table Orientation. [1] Suuntausesimerkin kuva, [2]
Akselikokoonpano (kirjainmaaritelma), [3] Fyysinen liitdnta, [4] Pydropdydan
kokoonpanon tulee vastata kuvaa, jotta TCPC/DWO on kaytettavissa.

Select Table Crientation

Configuring Rotary Table: TRL60-P4-ROT

oK [ENTER]

Cancel [unDo]
Y

2 s configuration: fuxiis C Press [A], [B], or [C] to select axis.
3 ___—Physical Connection: Sth Press [F4] to change physical connection.

4/The rotary configuration must match the picture to use TCPC/DWO.

Paina [A], [B] tai [C] akselin kirjaimen vaihtamiseksi.
Paina [F4] vaihtaaksesi fyysisten yhteysasetusten 4th ja 5th valilla.

Paina [ENTER] tallentaaksesi kokoonpanon Select New Rotaries -taulukkoon
tai peruuta painamalla [UNDO].

7. Toista vaiheet 2 - 6 kallistusakselille, jos kdytettavissa. Tassa esimerkissa asetetaan
kallistusakseli TR160 (TR160-P4-TLT).

8. Kun olet maarittanyt akselin konfiguraation, paina [EMERGENCY STOP] ja ota
sitten kayttdon pyoropdydan parametrit painamalla [F3].

9. Kytke virta pois ja paalle.

Mukautettu pyoropoydan konfiguraatio

Kun vaihdat tydkalunvaihdon korjauksen tai ruudukon siirtyman asennetulle pyoropdydalle,
ohjaus tallentaa taman tiedon mukautetuksi pyorépoydan konfiguraatioksi. Sina annat talle
konfiguraatiolle nimen, joka nakyy Name-sarakkeessa Current Rotary Selections-
ja Select New Rotaries-taulukoissa.

Ohjaus pitdad oletusarvot peruskonfiguraatiossa ja tekee sinun mukautetusta
konfiguraatiostasi vaihtoehdon kaytettavissa olevien pydrépoytien luetteloon. Sen jalkeen
kun olet maaritellyt mukautetun konfiguraation akselille, ohjaus tallentaa tulevat muutokset
samalle mukautetun konfiguraation nimelle.
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F6.13:

F6.14:

Mukautetut pyérépdydan konfiguraatiot [1] taulukossa Current Rotary Selections
ja [2] taulukossa Select New Rotaries.

Settings

Settings | Metwork Rotary Alias Codes
1 Current Rotary Selections
Configuration Name Model Direction Set TC Offset [INSERT]
5th Axis C Axis CUSTOM TR1G6BF4-ROT  Mormal Set Grid Offset [ALTER]
- Toggle axis enabled. Disabled remain configured but wil not move.
Toggle Enable [ENTER]
-~ wr Arrow Keys To Navigate
Clear Rotaries [ORIGIN]
Select New Rotaries Search (TEXT) [F1] I:I
4th Axis Sth Axis Name Model
2 A Axis - CUSTOM TR160-P4-TLT Disable TCPC/DWO [F4]
E C Axis CUSTOM TR160-P4-ROT
- - HAZ2CTS-B TCPC/DWO Enabled
HAZTS.P3

Mukautetut py6ropdydan konfiguraatiot tulevat nakyviin vaihtoehtoina Valitse uusia
pyoropoytia -taulukkoon. Voit valita ne samalla tavoin kuin valitset pyéropdydan
peruskonfiguraation. Voit myds tallentaa useampia mukautettuja konfiguraatioita samalle

pyorintayksikolle:

1. Aloita uudelleen asennetun pyoropoydan peruskonfiguraatiosta.

2. Konfiguroi TC-siirto ja ristikkosiirrot tarpeen mukaan.

3. Tallenna tdma konfiguraatio uudella nimella.

Voit myds siirtdd mukautettuja pyoropdydan konfiguraatioita muihin koneisiin. Ohjaus
tallentaa mukautetut pyoropdydan tiedostot kansioon User Data / My Rotary
laitehallintaa varten ([LIST PROGRAM]). Voit siirtdd nama tiedostot User Data / My

Rotary -kansioon eri koneelle saadaksesi ndma konfiguraatiot saataville kyseisen koneen
Select New Rotaries -taulukkoon.

Mukautettujen pyorépdytien tiedostot User Data-valilehdessa

List Prog

Memaory User Data UsE

<= Previous Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear.

Current Directory: User Data/My Rotary/

File Name | Size | Last Modified |

[[] ROT_CUSTOM_TR160-P4-ROT.xml 14 KB 2016/01/12 16:20 ]
[] ROT_CUSTOM_TRLG0-P4-TLT.xml 14 KB 2016/01/12 16:20 Load [PROG]

Pyorivan poydan tyokalunvaihtajan siirto

Kun olet maaritellyt pyorintdpdydan akselit koneesi ohjaukseen, voit asettaa
tydkalunvaihtajan korjauksen. Tama maarittda akselien sijainnit, joissa pyorintayksikon
levy on kohtisuorassa maariteltyyn akseliinsa.
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1. Nykayta akselit kasipydran nykayssyottétavalla niin, etta levyn otsapinta on
kohtisuorassa sille maaritettyd akselia kohtaan. Kayta ilmaisinta kohtisuoruuden
vahvistamiseen.

Paina [SETTING] ja valitse sitten Rotary-valilehti.
Korosta yksi akseleista taulukossa Current Rotary Selections.

Paina [INSERT] maaritellaksesi nykyisen akseliaseman tyokalunvaihtajan
korjausasemaksi.

5. Nappaile mukautetun konfiguraation nimi, jos sitd kysytaan. Naen konfiguraation
nimen kehotteen vain, jos teet muutoksia peruskonfiguraatioon ensimmaisen kerran.
Muussa tapauksessa ohjaus tallentaa muutoksesi nykyiseen
asiakaskonfiguraatioon.

Pyoropoydan ristikkosiirto
Pyorépdydan ruudukon siitymaa kaytetdan asettamaan uudet nolla-asemat
pyoropoydalle.

1. Siirra akselit kasipyoran nykayssyoéttétavalla siihen asemaan, jota haluat kaytettavan
siirtoasemina.

Paina [SETTING] ja valitse sitten Rotary-valilehti.

Korosta yksi akseleista taulukossa Current Rotary Selections.

Paina [ALTER] maaritellaksesi nykyiset akseliasemat ruudukon siirtyman asemiksi.

o &~ N

Nappaile mukautetun konfiguraation nimi, jos sitd kysytaan. Naen konfiguraation
nimen kehotteen vain, jos teet muutoksia peruskonfiguraatioon ensimmaisen kerran.
Muussa tapauksessa ohjaus tallentaa muutoksesi nykyiseen
asiakaskonfiguraatioon.

Pyoropoydan akseleiden poistaminen kaytosta ja ottaminen
kayttoon
Kaytostd poistettu pydrintdakseli ei liiku, mutta se pysyy konfiguroituna. Pydrépdydan

akselin poistaminen kaytdstd on hyva tapaa pysayttdd sen kayttd hetkeksi ilman
poistamista kokonaan koneesta.

NOTE: Voit samalla tavalla myds poistaa kéytbstéd tai ottaa kéyttéén
sisdénrakennettuja pybropoydén akseleita.

Kayttoon otetut pyodrintdakselit ndkyvat Current Rotary Selections -taulukossa
valintamerkki valittuna.
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F6.15:

Zf

NOTE:

6.12.2

NOTE:

[1] Kayttdon otettu pyorintaakseli, [2] Kaytdsta poistettu pyodrintaakseli.
Current Rotary Selections

Configuration Direction

11— | 4th Axis A Axis Base TR160-P4-TLT  Maormal
2—1 | 5th Axis C Axis Base TR160-P4-ROT  Mormal

- Toggle axis enabled. Disabled remain configured but will net mowve,

Korosta se akseli, jonka haluat poistaa kaytosta tai ottaa kayttdon.
Paina [EMERGENCY STOP].
Paina [ENTER].

Ohjaus ei saa olla nykdyssydttotavalla, kun otat akselin pois kdytosta.
Jos saat Wwrong Mode -viestin, paina [MEMORY] tilan vaihtamiseksi
Ja paina sen jélkeen [SETTING] palataksesi pybropdydéan sivulle.

Ohjaus vaihtaa pyorintdakselin kayttéonottotilaan.
4. Vapauta [EMERGENCY STOP] jatkaaksesi kayttoa.

TCPC/DWO-aktivointi

Voit kayttdad tydkalun keskipisteohjausta (TCPC) ja dynaamisia tydkoordinaatiston
korjaimia (DWO), jos pyoéropdydan konfiguraatio on oikea ja olet asettanut koneen
pyorintdakseleiden nollapisteen (MRZP) asetukset (255-257) oikein. Katso TCPC:ta
koskevat lisatiedot sivulta 377. Katso TCP:ta koskevat lisatiedot sivulta 377.

Tybkalun keskipisteohjauksen (TCPC) ja dynaamisten
tybkoordinaatiston siirtojen (DWO) kéyttdmiseksi akselimadrittelyjen
ja pybrépdydén asennuksen on oltava ANSI-standardien mukaisia,
jossa A-, B- ja C-akselit pyérivit X-, Y ja Z-akseleiden ympéri. Kun
aktivoit TCPC:n/DWO:n, sinun tulee vahvistaa, etté konfiguraatio on
oikein.

1. Paina sivulla Rotary [F4].

Ponnahdusikkuna Confirm TCPC/DWO Configuration tulee ndkyviin.
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F6.16:

6.12.3

Vahvista TCPC/DWO-konfiguraatio-ponnahdusikkuna. [1] A- ja C-akselin konfiguraatio, [2]
B- ja C-akselin konfiguraatio

Confirm TCPC/DWO Configuration | Confirm TCPC/DWO Configuration

2. Jos pyoropoydan konfiguraatio tismaa kaaviota, vahvista se painamalla [ENTER].
Tama aktivoi TCPC:n/DWO:n.

Jos konfiguraatiosi ei tdsmaa diagrammiin, sinun tulee saataa se tdsmaamaan,
esim. sinun tulee ehkad maaritelld uudelleen akseleiden kirjaimet tai muutta
pyorintdyksikdn suuntausta.

3. Kun olet aktivoinut TCPC:n/DWO:n, tallenna pyorépdydan konfiguraatio painamalla
F3. Jos et tallenna konfiguraatiota, TCPC/DWO deaktivoituu, kun kytket koneen pois
paalta.

Koneen pyoroakselin nollapiste (MRZP)

Koneen pyodrdakselin nollapisteen (MRZP) siirrot ovat ohjausasetuksia, jotka maarittelevat
pyoropoydan keskipisteen pyorinndn lineaariakseleiden kotiasemien suhteen. Ohjaus
kayttada MRZP-toimintoa tyokalun keskipisteen ohjaukseen (TCPC) ja dynaamiseen
tyokoordinaatiston siirtoon (DWO) neljannen ja viidennen akselin koneistuksessa. MRZP
kayttaa asetuksia 255, 256 ja 257 nollapisteen maarittelyyn.

255 — Koneen pydrdakselin nollapisteen X-siirto
256 — Koneen pyoroakselin nollapisteen Y-siirto

257 — Koneen pydroakselin nollapisteen Z-siirto
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

Naihin asetuksiin tallennettu arvo on etaisyys lineaariakselin kotiasemasta pydrdakselin
kiertokeskipisteeseen. Yksikot ovat sen hetkisissa koneen yksikoissad (kuten asetus 9
maaraa).

Kun koneissa on 4. ja 5. akseli kuten UMC-750, alustavat
MRZP-siirrot on asetettu tehtaalla. Sinun ei tarvitse asettaa alustavia
arvoja néaihin koneisiin.

MRZP-saadot tehdaan seuraavissa tapauksissa:

. Asennat uuden  pydrintdyksikdn  jyrsinkoneeseen ja  haluat  kayttda
TCPC-/DWO-toimintoja.

. Koneessa on tapahtunut tormays.

. Koneen vaakitus on muuttunut.

. Haluat varmistaa, ettd MRZP-asetukset ovat oikein.

MRZP-saatoé tapahtuu kahdessa (2) vaiheessa: karkea ja hieno. Karkeasaatd perustaa
MRZP-arvot, joita ohjaus kayttda hienosaatdvaiheessa. Huomaa, etta sinun tulee tehda
nama toimenpiteet vain uusissa asennuksissa tai silloin, kun et ole varma, ovatko nykyiset
MRZP-arvot riittdvan lahella hienosaatéasetuksia varten.

Kaytda MRZP:n karkea- ettd hienosaatdasetuksissa mittauspaatd luomaan arvot
makromuuttujiin, jotka sitten siirrdt oikeisiin asetuksiin. Sinun taytyy muuttaa arvot
manuaalisesti, koska asetusarvoja ei voi muuttaa makrojen kautta. Talla tavoin ehkaistaan
ohjelman keskella vahingossa tehtavia muutoksia.

Néissd ohjeissa oletetaan, ettd mittausjériestelma on asennettu ja
kalibroitu oikein.

MRZP-karkea-asetus

Tama toimenpide perustaa MRZP-perusarvot, joita voit sitten tarkentaa
viimeistelyasetusprosessissa.

Sinun tulee tehdéd ndma toimenpiteet vain py6érépdydan asennuksissa
tai silloin, kun et ole varma, ovatko nykyiset MRZP-arvot riittdvéan
lahella viimeistelyasetuksia varten.

Naita toimenpiteita varten sinun taytyy tietda kaantolevylla olevan keskidporan halkaisija.
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NOTE:

NOTE:

Lataa tai kaske tydkappaleen mittauspaa karaan.

Syo6ta mittauspaan karki noin 0,4" (10 mm) rengastulkin tai poratun reian
keskipisteen ylapuolelle.

Paina [EDIT].

Valitse vPs-valilehti ja kayta sitten [RIGHT] (Oikea) -kursorinuolinappainta
toimintojen Probing (Mittaus), Calibration (Kalibrointi) seka MRZP
Calibration ja sitten MRZP Rough Set (MRZP-karkea-asetus) valitsemiseen.

Korosta muuttuja C ja nappaile sen jalkeen rengastulkin tai poratun reian halkaisija.
Paina [ENTER].

Korosta muuttuja H ja nappaile sen jalkeen likimaarainen etaisyys kaantélevyn
pinnan ja pydropdydan pydrintakeskion valilla. Paina [ENTER] (Syota).

Tdmé etéisyys on UMC-750-mallissa noin 2"; katso py6répdydan
layout-piirustuksesta tdmé mitta muille yksikéille, tai noudata ohjeita,
Jotka ovat sivulla 229.

Paina [CYCLE START] (Tyokierto kayntiin) mittausohjelman suorittamiseksi
MDI-kaytélla tai paina [F4], jos haluat valita mittausohjelman tulostamisen
leikekirjaan tai MDI-yksikk66n mydhempaa suorittamista varten.

Kun mittausohjelma suoritetaan, se sijoittaa arvot automaattisesti makromuuttujiin
#10121, #10122 ja #10123. Nama muuttujat esittadvat koneen pyordakselin
nollapisteen akseliliikettda kotiasemasta X-, Y- ja Z-akseleiden suuntaan. Tallenna
arvot.

Paina [CURRENT COMMANDS] (Hetkelliset kdskyt) ja valitse Macro
Vars (Makromuuttuja) -vélilehti, niin voit tarkastella muuttujia. Kun
kursori on ikkunassa, voit ndppéilld makromuuttujan numeron ja
painaa nuolindppéintd [DOWN] (Alas) siirtydksesi tdhdn muuttujaan.

Syota arvot makromuuttujista #10121, #10122 ja #10123 asetuksiin 255, 256 ja 257.

Toteuta MRZP-viimeistelyasetuksen toimenpiteet.
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MRZP-viimeistely-asetus

Noudata naitd toimenpiteitd saadaksesi lopulliset arvot MRZP-asetuksia varten. Voit
kayttad naita toimenpiteitd myos tarkistamaan nykyiset asetuksesi verrattuna uusiin
lukemiin, jotta voit varmistaa, etta nykyiset arvot ovat oikein.

Jos haluat kayttaa naita toimenpiteitd tarkistamaan nykyiset asetusarvosi, varmista, etta ne
asetusarvot, joilla aloitat, ovat I&helld oikeita aloitusarvoja. Nolla-arvot saavat aikaan
halytyksen. Jos asetukset ovat lilan kaukana oikeista, mittauspaa ei osu mittauskuulaan,
kun se kiertdd kohdeasemat tydkierron aikana. MRZP-karkea-asetus perustaa sopiva
aloitusarvot, joten jos et ole varma nykyisistd arvoistasi, sinun tulee tehda
MRZP-karkea-asetus ensin.

Téaman toimenpiteen suorittamiseksi sinulla on oltava magneettijalalla varustettu
mittauskuula.

1. Aseta mittauskuula poydalle.

IMPORTANT: Jotta mittauskuulan pidin ei térmaa mittauspdahéan, sijoita kuulan pidin

F6.17:

kulmaan, joka on noin 45 asteen kulmassa X-akseliin ndhden.

Mittauskuula asetettu 45 asteen kulmaan X-akselin suhteen (UMC nakyvissa)

Lataa tai kaske tyokappaleen mittauspaa karaan.
Paikoita tydkappaleen mittauspaa tydkalukuulan ylapuolelle.
Paina [EDIT].

Valitse vps-valilehti ja kayta sitten [RIGHT] (Oikea) -kursorinuolindppainta
toimintojen Probing (Mittaus), Calibration (Kalibrointi) sekd MRZP
Calibration ja sitten MRZP Finish Set (MRZP-karkea-asetus) valitsemiseen.

o &~ DN
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NOTE:

6.12.4

D

CAUTION:

Korosta muuttuja B ja kirjoita sen jalkeen mittauskuulan halkaisija. Paina [ENTER].

Paina [CYCLE START] (Tydkierto kayntiin) mittausohjelman suorittamiseksi
MDI-kaytolla tai paina [F4], jos haluat valita mittausohjelman tulostamisen
leikekirjaan tai MDI-yksikk6on mydhempéaa suorittamista varten.

8. Kun mittausohjelma suoritetaan, se sijoittaa arvot automaattisesti makromuuttujiin
#10121, #10122 ja #10123. Nama muuttujat esittavat koneen pyordakselin
nollapisteen akseliliikettad kotiasemasta X-, Y- ja Z-akseleiden suuntaan. Tallenna
arvot.

Paina [CURRENT COMMANDS] (Hetkelliset kdskyt) ja valitse Macro
Vars (Makromuuttuja) -vélilehti, niin voit tarkastella muuttujia. Kun
kursori on muuttujaluettelossa, voit kirjoittaa makromuuttujan
numeron ja painaa [DOWN]-kursorinuolindppéinté siirtydksesi tdhdn
muuttujaan.

9. Syo6ta arvot makromuuttujista #10121, #10122 ja #10123 asetuksiin 255, 256 ja 257.

Viiden akselin ohjelmien luonti

Korjaukset

1. Paina [OFFSET] ja valitse sitten WORK-valilehti.

2. Paikoita akselit nykdyssyotolla tydkappaleen koordinaatiston nollapisteeseen.
Nykayssyottdd koskevia lisatietoja on sivulla 153.

Korosta akseli ja siirtonumero.

Paina [PART ZERO SET] -painiketta, ja koneen nykyinen asento tallennetaan
automaattisesti tahan osoitteeseen.

Jos kéytét automaattisesti luotuja tydkalun pituuskorjauksia, sinun
tulee jéttéa Z-akselin tybkappaleen siirtoarvot nollaan. Jos Z-akselin
tybkappaleen siirtoarvo on muu kuin nolla, tyékalun pituuskorjausten
yhteydessé esiintyy ristiriita, joka voi aiheuttaa koneen térméyksen.

5. Tyokoordinaatiston X- ja Y-siirrot annetaan aina negatiivisina arvoina koneen
nollapisteesta. Tyokoordinaatit syétetaan taulukkoon vain numeroina. Voit syottaa
X-2.00-aseman X-arvon koodille G54 korostamalla sarakkeen X Axis rivilla G54,
kirjoittamalla -2 . 0 ja painamalla [F1] arvon asettamiseksi.
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Huomautukset viiden akselin ohjelmoinnille

Ohjelmoi lahestymisvektori (likkuvan tyokalun liike) tydkappaleeseen turvallisella
etaisyydella tydkappaleen paalld tai sivulla. Tama on tarkedd ohjelmoitaessa
l&hestymisvektori pikaliikkeelld (G00), koska akselit saapuvat ohjelmoituun asentoon eri
aikaan; lahimpana oleva akseli saapuu ensin ja kauimpana oleva akseli viimeisena.
Lineaarisen liikkeen suuri sy6ttdarvo pakottaa kuitenkin akselit saapumaan kaskettyyn
asentoon samanaikaisesti valttaen térmaysmahdollisuuden.

G-koodit

G93-kdanteisaikasyoéttotilan taytyy olla voimassa samanaikaisella neljéan tai viiden akselin
liikkeelld; tosin jos jyrsinkoneesi tukee tydkalun keskipisteen ohjausta (G234), voit kayttaa
G94-koodia (sy6tté per minuutti). Lisatietoja on kohdassa G93 sivulla 354.

Rajoita jalkiprosessori (CAD/CAM-ohjelmisto) G93 F -maksimiarvoon 45000. Td&ma on
suurin sallittu syéttdarvo G93-kaanteisaikasyottdtilassa.

M-koodit

IMPORTANT: kKun teet muuta kuin 5-akseliliikettd, kytke kiertoakseleiden jarrut.

Lastuaminen ilman jarruja saa aikaan liiallista kulumista vaihteistossa.

M10/M11 kytkee/vapauttaa neljannen akselin jarrun.
M12/M1 3 kytkee/vapauttaa viidennen akselin jarrun.

4- tai 5-akselityostdssad kone pitdd taukoja lauseiden valilla. Tama tauko johtuu
kiertoakselin jarrujen vapautumisesta. Valttddksesi taman viiveen ja salliaksesi
tasaisemman ohjelman toteutuksen ohjelmoi M11 ja/taiM13 ennen G93-koodia. M-koodit
vapauttavat jarrut, mikd saa aikaan tasaisemman liikkkeen ja keskeytymattdman liikkeen
kulun. Muista, ettd jos jarruja ei koskaan kytketéd uudelleen paalle, ne pysyvat pois
kytkettyind maaraadmattéman ajan.

Asetukset

Asetukset 4:nnen ja 5:nnen akselin ohjelmoinnille sisaltavat seuraavaa:
4:nnelle akselille:

. Asetus 34 — 4:nnen akselin halkaisija

5:nnelle akselille:

. Asetus 79 — 5:nnen akselin halkaisija

Akselille, joka on osoitettu 4:nnelle tai 5:nnelle akselille:

. Asetus 48 - Peilikuvaus A-akselilla
. Asetus 80 - Peilikuvaus B-akselilla
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6.12.5

F6.18:

. Asetus 250 - Peilikuvaus C-akselilla

Asetus 85 — Maksimaalinen kulman pyoéristyskerroin on maariteltava 5:nnelle arvoon
0.0500. Asetus alle 0.0500 siirtda koneen lahemmas tarkkaa pysaytystd ja saa aikaan
epatasaisen liikkeen.

Voit kayttda ohjelmassa myos koodia G187 Pn Ennnn pehmennystason asettamiseksi ja
akseleiden hidastamiseksi. G187 korvaa valiaikaisesti asetuksen 85. Katso lisatietoja
sivulta 376.

4:nnen ja 5:nnen akselin nykdyssyotto

Kiertoakseleiden nykayssyottdé tapahtuu samalla tavoin kuin lineaariakseleiden
nykayssyottd, minka jalkeen voit kayttdd nykayssyoton  kasipyoraa o tai
nykayssyottonappaimia akselin liikuttamiseen. Valitse neljas akseli painamalla kasipyoran
nykayssyottotilassa nykayssyottonappainta [+A/C +B] tai [-A/C -B]. Valitse viides akseli
painamalla [SHIFT] ja sitten [+A/C +B] tai [-A/C -B].

Ohjaus muistaa viimeksi valitsemasi pyorintaakselin, ja [+A/C +B]tai [-A/C -B] jatkaa
akselivalintaa, kunnes valitset toisen akselin. Esimerkiksi sen jalkeen, kun olet valinnut
5:nnen akselin edelld kuvatulla tavalla, ohjaus valitsee 5:nnen akselin nykayssyottdoa
varten aina kun painat [+A/C +B] tai [-A/C -B]. Voit valita neljannen akselin uudelleen
painamalla SHIFT ja [+A/C +B] tai [-A/C -B]. Nyt jokainen sitd seuraava [+A/C +B]- tai
[-A/C -B]-painikkeen painallus valitsee neljannen akselin.

Kallistusaskelin pyorintakeskipisteen siirto (pyorivien
tuotteiden tuote...)

Tama menettelytapa maarittaa kiertoakselin kaantdlevyn tason ja kallistusakselin
keskiviivan valisen etaisyyden kallistus/kaanté-varustelussa. Jotkut

CAM-ohjelmistosovellukset edellyttavat tatd korjausarvoa. Tarvitset tata arvoa myds
MRZP-korjausten karkeisiin asetuksiin. Katso lisatietoja sivulta 224.

Kallistusaskelin pyorintakeskipisteen siirto (sivukuva): [1] Kallistusakselin
pydrintakeskipisteen siirto, [2] Kallistusakseli, [3] Pydrintaakselin kdantdlevyn taso.

1

! V.

STF B & A

|
o o
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F6.19: Kallistusakselin pyoérintakeskipisteen kuvatut toimenpiteet. Taman diagrammin
numerotarrat vastaavat toimenpiteiden vaihenumeroita.

4-5

1. Kierra kallistusakselia, kunnes kaantolevy on pystysuorassa. Kiinnitd mittakello
koneen karaan (tai muuhun pintaan, johon pdydan liike ei vaikuta) ja osoita
mittakellon karjelld kdantblevyn otsapintaan. Aseta mittakellon lukema nollaan.

NOTE: Poydén kiertoakseleiden suuntaus mé&érdd, mitd lineaariakselia
syltetddn nykdyssyo6tolla ndisséd vaiheissa. Jos kallistusakseli on
samansuuntainen kuin X-akseli, kdyta néissé vaiheissa Y-akselia. Jos
kallistusakseli on samansuuntainen kuin Y-akseli, kdytd néissé
vaiheissa X-akselia.

Aseta X- tai Y-akselin kayttajan asema nollaan.
Syota kallistusakselia nykayssyotolla 180 astetta.

Maarittele kdantdlevy samaan suuntaan kuin ensimmainen maarittely:

a. Aseta 1-2-3-kappale kdantblevyn otsapintaa vasten.

b. Osoita mittakellolla kdantdlevyn otsapintaa vasten lepaavan kappaleen
pintaan.

c. Siirra X- tai Y-akselia nykayssyo6tolla, jotta voit nollata mittakellon kappaleen
pintaa vasten.

5. Lue uusi X- tai Y-akselin kayttdasema. Jaa tama arvo kahdella, niin voit maarittaa
kallistusakselin pyorintakeskipisteen korjausarvon.

6.13 Makrot (lisavaruste)
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6.13.1

NOTE:

Makrojen johdanto

Témaé ohjauksen toiminto on lisédvaruste, jota koskevia lisétietoja saat
Haasin myyntiedustajaltasi.

Makrot lisdavat ohjauksen suorituskykya ja joustavuutta sellaisissa toimenpiteissa, jotka
eivat ole mahdollisia standardi-G-koodilla. Joitakin mahdollisia kayttokohteita ovat
osaperheet, asiakkaan kiinteat tyokierrot, monimutkaiset liikkeet ja lisalaitteiden
kayttdohjaukset. Mahdollisuudet ovat Iahes rajattomat.

Makro on mikd tahansa rutiini/aliohjelma, joka voidaan ajaa useita kertoja.
Makrokaskylause voi maéritelld arvon muuttujalle tai lukea arvon muuttujasta, arvioida
lausekkeen, haarautua ehdottomasti tai ehdollisesti ohjelman toiseen kohtaan tai toistaa
ehdollisesti jonkin ohjelmanosan.

Tassa on muutamia esimerkkeja makrojen kayttéalueista. Esimerkit ovat suuntaa-antavia
eivatka kokonaisia makro-ohjelmia.

. Tyokalut nopeaan poytakiinnitykseen - Monet asetustoimenpiteet voidaan
puoliautomatisoida koneistajan tydn helpottamiseksi. TyOkaluja voidaan varata
valittémiin tilanteisiin, joita ei ole ennakoitu tydkalun suunnittelun aikana.
Esimerkiksi, kun yritys kayttdd standardikiinnitintd  standardityyppisella
pultinreikdkuviolla. Jos asetuksen jalkeen huomaat, ettd Kkiinnitin tarvitsee
lisdkiristimen ja jos makron aliohjelma 2000 on ohjelmoitu kiristimen
pultinreikdkuvion poraamiseen, silloin tarvitaan vain seuraava kaksivaiheinen
toimenpide kiristimen lisaamiseksi kiinnittimeen.

a) Maarita X-, Y- ja Z-koordinaatit ja kulma, johon kiristin sijoitetaan. Lue aseman
koordinaattiarvot koneen naytolta.
b) Toteuta tdma kasky MDl-tavalla:

G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;

jossa nnn tarkoittaa vaiheessa a) maaritettyja koordinaatteja. Tassa makro
2000 (P2000) tekee tydn, koska se on suunniteltu poraamaan kiristimen
pultinreikdkuvio maariteltyyn kulmaan A. Itse asiassa tdma on
kayttajamaaritteinen kiinted tyokierto.
. Toistettavat yksinkertaiset kuviot- Voit maaritellda usein toistuvat kuviot
kayttdmalla makroja ja tallentamalla ne. Esimerkiksi:

a) Pultinreikakuviot

b) Uran tyosto

c) Kulmakuviot, mika tahansa reikien lukumaara, missa tahansa kulmassa, milla
tahansa kulmavaleilla

d) Erikoisjyrsinta, kuten pehmeat leuat

e) Matriisikuviot (esim. 12 poikittain ja 15 allekkain)
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f) Pinnan yksiterajyrsinta, (esim. 12 tuumaa x 5 tuumaa kayttdmalld 3 tuuman
yksiterajyrsinta)
. Ohjelmakohtainen automaattinen korjausasetus — Makrojen avulla jokaisessa
ohjelmassa voidaan tehda koordinaatiston korjausasetus niin, ettd toimenpiteet
tulevat helpommiksi ja vahemman alttiiksi virheille (makromuuttujat #2001-2800).

. Mittaus — Mittauspaan kayttadminen lisda koneen ominaisuuksia, joista esimerkkeja
ovat:

a) Kappaleen profilointi, joka maarittda tuntemattomat mitat myéhempaa
tyostamista varten.

b)  Tyokalun kalibrointi korjaus- ja kulumisarvoja varten.

c) TyOstamista edeltava tarkastus, joka maarittaa valukappaleen materiaalin
tyévarat.

d)  Tydstamisen jalkeinen tarkastus, jossa maaritetddn yhdensuuntaisuus ja
tasaisuus seka sijainti.

Kayttokelpoiset G- ja M-koodit

M00, M01, M30 — Pysayta ohjelma

G04 — Viive

G65 Pxx — Makron aliohjelman kutsu Mahdollistaa muuttujien sydttamisen.
M2 9 — Ulostuloreleen asetus M-Fin-maarittelylla

M59 — Ulostuloreleen asetus

M6 9 — Ulostuloreleen poisto

M96 Pxx Qxx — Ehdollinen paikallinen haarautuminen, kun erillinen syéttdsignaali on 0
M97 Pxx — Paikallinen alirutiinin kutsu

M98 Pxx — Aliohjelmakutsu

M99 — Aliohjelman paluu tai silmukka

G103 — Lauseiden esikatseluraja Ei teran kompensaatiota sallittu.

M109 — Interaktiivinen kayttajan syotto (katso sivu 409)
Pyoristys

Ohjaus tallentaa desimaaliluvut binaariarvoina. Sen tuloksena muuttujiin tallennetut
lukuarvot saattavat heittdd yhden vahiten merkitsevan numeromerkin verran. Esimerkiksi
numero 7, joka on tallennettu makromuuttujaan #10000, voi mydhemmassa vaiheessa olla
7.000001, 7.000000 tai 6.999999. Jos kaskylauseesi oli

IF [#10000 EQ 7].. ;
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se voisi antaa vaaran lukeman. Tama voitaisiin ohjelmoida varmemmin muodossa
IF [ROUND [#10000]1 EQ 71.. ;
Tama on ongelma yleensa vain silloin, kun makromuuttujiin tallennetaan kokonaislukuja,
joihin ei odoteta myéhemmin desimaalin murto-osia.
Esikatselu

Esikatselutoiminto on erittdin tarked konsepti makro-ohjelmoinnissa. Ohjaus yrittaa
prosessoida mahdollisimman monta rivia etukateen prosessoinnin nopeuttamiseksi. Tama
sisdltdd makromuuttujien tulkinnan. Esimerkiksi,

#12012 =1 ;
G04 Pl. ;
#12012

Il
(@)
~

Taman tarkoituksena on asettaa ulostulo paalle, odottaa 1 sekunti ja kytkea se taas pois.
Esikatselu saa kuitenkin aikaan sen, ettd ulostulo kytkeytyy paalle ja heti pois paalta
ohjauksen prosessoidessa viivettd. Koodia G103 P1 kaytetaan esikatselun rajoittamiseksi
1 lauseeseen. Jotta tdma esimerkki toimisi oikein, se on muokattava seuraavasti:

G103 Pl (See the G-code section of the manual for a further
explanation of G103) ;

#12012=1 ;
G04 Pl. ;

’

’

#12012=0 ;
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6.13.2

6.13.3

NOTE:

Lauseen esikatselu ja lauseen ohitus

Haas-ohjaus kayttaa lauseen esikatselua lukemaan ja valmistelemaan koodilauseet, jotka
seuraavat senhetkistd koodilausetta. Sen avulla ohjaus voi siirtyd tasaisesti yhdesta
likkeesta toiseen. G103 rajoittaa sitd, miten pitkdlle ohjaus katsoo koodilauseita.
Pnn-osoitekoodi G103-lauseessa maarittelee, kuinka kauas eteenpain ohjaus voi nahda
lauseita. Katso lisatietoja kohdasta G103 sivulta 358.

Lauseenohitustavalla voi valinnaisesti ohittaa koodilauseita. Kaytad vinoviivamerkkia /
lauseen alussa ilmoittamaan, etta haluat ohittaa kyseisen ohjelmalauseen. Paina [BLOCK
DELETE] siirtyaksesi lauseenpoistotilaan. Kun lauseenpoistotila on aktiivinen, ohjaus ei
suorita lauseita, joissa on merkki /. Esimerkiksi:

Jos kaytat

/M99 (Sub-Program Return) ;
ennen lausetta, jossa on

M30 (Program End and Rewind) ;

tekee aliohjelmasta paaohjelman, kun [BLOCK DELETE] on voimassa. Kun
lauseenpoistotila ei ole kaytossa, ohjelmaa kaytetaan aliohjelmana.

Kun lauseenohitusmerkki ”/” on kaytdssa, vaikka lauseenestotapa ei olisikaan kaytossa, rivi
estaa esikatselun. Tama on hyodyllista makro-ohjelmien vianpoistossa NC-ohjelmissa.

Kayttohuomautukset

Makromuuttujia voidaan tallentaa tai ladata verkkojaon tai USB-portin avulla kuten
asetuksia ja korjauksia.

Makromuuttujien nayttosivu

Paikalliset ja globaalit makromuuttujat #1—#33 ja #10000—#10999 naytetdan ja niita
muokataan naytdn Nykyiset kaskyt kautta.

Kone lisédé siséisesti 3-numeroisten makromuuttujien eteen numerot
10000. Esimerkiksi: Esimerkiksi makro 100 néytetddn muodossa
10100.
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F6.20:

6.13.4

1. Paina [CURRENT COMMANDS] ja kayta navigointinappaimia siirtyaksesi sivulle
Macro Vars.

Ohjauksen tulkitessa ohjelmaa muuttujien muutokset ja tulokset nakyvat Macro
Vars-nayttosivulla.

2. Syo6ta arvo (maksimi on 999999.000000) ja paina [ENTER]makromuuttujan
asettamiseksi. Paina [ORIGIN] makromuuttujien poistamiseksi, jolloin nakyviin tulee
origon poiston ponnahdusikkuna. Paina numeroita 1-3 tehdaksesi valinnan tai paina
[CANCEL] poistuaksesi.

Origon poiston ponnahdusikkuna. 1: Clear Cell — Vaihtaa korostetun solun arvoksi
nolla. 2: Clear Column - Vaihtaa kursorin kohdalla olevan sarakkeen arvoiksi nolla. 3:
Clear All Global Macros — Tyhjentda globaalit makrosyotteet (Makro 1-33,
10000-10999) nollaksi.

1: Clear Cell
2: Clear Column
3: Clear all Global Macros

Exit [CANCEL]
. S

3. Voit hakea muuttujaa syéttamalla muuttujan numeron ja painamalla nuolta ylos tai
alas.

4. Naytettavat muuttujat esittdvat muuttujien arvoja ohjelmanajon aikana. Joskus se voi
olla jopa 15 lausetta edella koneen todellista kayttotilaa. 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 jatetaan
ohjelmaan muuttujien latauksen aikana. Katso G103-koodia koskevat lisatiedot
taman ohjekirjan G-koodeja esittelevasta osasta.

Nayttaa makromuuttujat ajastimien ja laskimien
ikkunassa

Timers And Counters (Ajastimet ja laskimet) -ikkunassa voit nayttaa minka tahansa
kahden makromuuttujan arvot ja maarittaa niille naytténimen.

Voit maarittaa, mitka kaksi makromuuttujaa ndytetdadn Timers And Counters (Ajastimet
ja laskimet) -ikkunassa, seuraavasti:
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1. Paina [CURRENT COMMANDS].
Valitse TIMERS (AJASTIMET) -sivu navigointindppaimilla.

Korosta Macro Label #1 (Makrotunnus #1) taiMacro Label #2 (Makrotunnus
#2).

Nappaile uusi nimi ja paina [ENTER] (Syo6ta).

Siirry nuolinappaimien avulla joko sy6ttokenttddn Macro Assign #1
(Makromaaritys #1) taiMacro Assign #2 (Makromadaritys #2) (valitsemasi Macro
Label (Makromuuttuja) -nimen mukaan.

6. Nappaile muuttujan numero (ilman merkkia #) ja paina [ENTER] (Syo6ta).

Timers And Counters (Ajastimet ja laskimet) -ikkunassa nakyy sy6tetyn Macro Label
(Makrotunnus) -nimen oikealla puolella olevassa osoitettu muuttuja-arvo (#1 tai #2).

6.13.5 Makroargumentit
G65 -kaskylauseen argumentteja kaytetaan arvojen lahettamiseksi makroaliohjelmaan ja
makroaliohjelman paikallismuuttujien asettamiseksi.
Seuraavat kaksi (2) taulukkoa esittavat  osoitekirjainmuuttujien  allokointia
makroaliohjelmassa kaytettaville numeromuuttujille.
Osoitekirjaimisto
T6.2: Aakkostettu osoitetaulukko
Osoite Muuttuja Osoite 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 11 U 21
I 4 \% 22
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Osoite Muuttuja Osoite Muuttuja

J 5 w 23

K 6 X 24

L - Y 25

M 13 z 26

Vaihtoehtoinen osoitekirjaimisto
Osoite 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 | 16 K 27
K 6 J 17 | 28
| 7 K 18 J 29
J 8 I 19 K 30
K 9 J 20 | 31
| 10 K 21 J 32
J 1" | 22 K 33

Argumentit hyvaksyvat minkd tahansa liukupistearvon neljddn desimaalipaikkaan. Jos
ohjaus on asetettu metrimitoitukselle, se huomioi tuhannesosat (.000). Alla olevassa
esimerkissa paikallismuuttuja #1 saa arvon .0001. Jos desimaali ei sisédlly argumentin
arvoon, kuten:

G65 P9910 Al B2 C3 ;

Arvot annetaan makron aliohjelmiin tdméan taulukon mukaan:
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Kokonaislukuargumentin siirto (ei desimaalipistetta)

Osoite Muuttuja Osoite Muuttuja Osoite Muuttuja

A .0001 J .0001 1.

B 0,0002 K .0001 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 4 .0001

I .0001 R .0001
Kaikki 33 paikallista makromuuttujaa voivat olla argumenttien kanssa maariteltyja arvoja,
kun kaytetddn vaihtoehtoista osoitemenettelya. Seuraavassa esimerkissa naytetaan,
kuinka makron aliohjelmalle voidaan I|ahettdd kaksi koordinaattiaseman sarjaa.
Paikallismuuttujat #4—# 9 asetettaisiin vastaaviin arvoihin 0,0001-0,0006.
Esimerkki:

G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 Kb6;
Seuraavia kirjaimia ei voi kayttaad parametrien siirtmiseen makron aliohjelmaan: G, L, N,
O tai P.
6.13.6 Makromuuttujat

On olemassa (3) makromuuttujaa: paikallinen, yleinen ja jarjestelma.

Makrovakiot ovat makrolausekkeisiin sijoitettavia liukupistearvoja. Ne voidaan yhdistaa
osoitteisiin A—Z tai ne voivat olla yksittaisia kaytettaessa lausekkeen sisalla. Vakioiden
esimerkit ovat 0.0001, 5.3 tai -10.
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Paikallismuuttujat

Paikalliset muuttujat vaihtelevat valilla #1 ja #33. Paikallismuuttujien sarja on kaytettavissa
kaikkina aikoina. Kun aliohjelman kutsu Ge65-kaskylla toteutetaan, paikallismuuttujat
tallennetaan ja uusi sarja on kaytettavissa. Tata kutsutaan paikallismuuttujien
"ketjuttamiseksi". G65-kutsun yhteydessa kaikki uudet paikallismuuttujat muutetaan
maaraamattomiksi arvoiksi ja kaikki G65-rivilla vastaavia osoitemuuttujia kasittavat
paikallismuuttujat asetetaan G65-rivin arvoihin. Alla on taulukko paikallismuuttujista
yhdessa niitd muuttavien osoitemuuttuja-argumenttien kanssa:

Muuttuja: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Osoite: A B C | J K D E F H
Vaihtoehtoine I J K | J
n:

Muuttuja: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Osoite: M Q R S T U \
Vaihtoehtoine | K I J K I J K I J K I
n:

Muuttuja: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Osoite: w X Y z

Vaihtoehtoine | J K | J K | J K J K
n:

Muuttujilla 10, 12, 14-16 ja 27-33 ei ole vastaavia osoiteargumentteja. Ne voidaan
asettaa, jos riittava lukumaara argumentteja 1, J ja K on kaytdssa, kuten edella olevassa
argumentteja  koskevassa  osiossa  esitetddn. Kun  paikallismuuttujia  on
makroaliohjelmassa, ne voidaan lukea ja muokata viittaamalla muuttujien numeroihin
1-33.

Kun L-argumenttia kaytetddn useiden makroaliohjelmien toistamista varten, argumentit
asetetaan vain ensimmaiselld toistolla. Tama tarkoittaa, ettd jos paikallismuuttujia 1-33
muokataan ensimmaisessa toistossa, seuraava toisto koskee vain muokattuja arvoja.
Paikalliset arvot pidetaan toistosta toistoon, kun L-osoite on suurempi kuin 1.

Aliohjelman kutsuminen M97- tai M98-koodin kautta ei ketjuta paikallismuuttujia. Kaikki
paikallismuuttujat, joihin on viitattu M98-koodilla kutsutussa aliohjelmassa, ovat samoja
muuttujia ja arvoja kuin oli olemassa ennen M97- tai M98-kutsua.
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Yleismuuttujat

Yleismuuttujat ovat aina kaytettavissa, 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.

NOTE: Jos ohjelmassa kéytetddn muuttujaa #100 tai #10100, ohjaus hakee
samat tiedot. Kumman tahansa muuttujanumeron ké&yttdminen on
hyvéksyttavaa.
Joskus tehtaalla maaritetyt vaihtoehdot ovat yleismuuttujia, kuten mittaus ja
paletinvaihtimet. Katso makromuuttujien taulukosta sivulta 240 yleismuuttujat ja niiden
kayttdohjeet.
CAUTION: Kun kéytét yleismuuttujia, varmista, etteivét ne ole kdytéssé koneen
toisessa ohjelmassa.
Jarjestelmamuuttujat
Jarjestelmadmuuttujat antavat sinulle mahdollisuuden vuorovaikutteiseen toimintaan
erilaisten ohjausolosuhteiden kanssa. Jarjestelmamuuttujien arvot voivat muuttaa
ohjauksen toimintaa. Lukemalla jarjestelma@muuttujan ohjelma voi muuttaa
toimintatapaansa muuttujan arvon mukaan. Jotkin jarjestelmamuuttujat ovat vain luettavia,
mika tarkoittaa, ettd ohjelmoija ei voi muuttaa niitd. Katso makromuuttujien taulukosta
sivulta 240 jarjestelma@muuttujien luettelo ja niiden kayttéohjeet.
6.13.7 Makromuuttujien taulukko
Paikallisten, yleisten ja jarjestelmamuuttujien makromuuttujataulukko ja niiden kaytto ovat
seuraavassa. Uuden sukupolven ohjauksen muuttujaluettelo sisaltaa periytyvia muuttujia.
Periytyva
NGC-muuttuja muuttuja Kayttd
#0 #0 Ei numero (vain luku)
#1-#33 #1-#33 Makrokutsuargumentit
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Periytyva
NGC-muuttuja muuttuja Kaytto

#10000- #10149 #100- #149 Yleiskayttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#10150- #10199 #150- #199 Mittauspaan arvot (jos asennettu)

#10200- #10399 N/A Yleiskayttoiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#10400- #10499 N/A Yleiskayttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#10500- #10549 #500-#549 Yleiskayttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#10550- #10599 #550-#599 Mittauspaan kalibrointitiedot (jos asennettu)

#10600- #10699 #600- #699 Yleiskayttoiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#10700- #10799 N/A Yleiskayttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#700- #749 #700- #749 Piilotetut muuttujat vain sisaiseen kayttéon

#709 #709 Kaytetaan kiinnittimen lukituksen tuloon. Ei saa kayttaa
yleiseen tarkoitukseen.

#10800- #10999 #800- #999 Yleiskayttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#11000- #11063 N/A 64 diskreettia sisdansyottéa (vain luku)

#1064- #1068

#1064- #1068

Maks. akselikuormitukset vastaaville X-, Y-, Z-, A-
ja B-akseleille

#1080- #1087

#1080- #1087

Karkeat analogia/digitaalisisadnmenot (vain luku)

#1090- #1098

#1090- #1098

Suodatetut analogia/digitaalisisddanmenot (vain luku)

#1098

#1098

Karan kuormitus Haas-vektorikaytolla (vain luku)

#1264- #1268

#1264- #1268

Maks. akselikuormitukset vastaaville C-, U-, V-, W- ja
T-akseleille

#1601- #1800

#1601- #1800

Urien lukumaara tyokaluissa #1-200
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Periytyva

NGC-muuttuja muuttuja Kaytto
#1801- #2000 #1801- #2000 Kirjatut maksimitarinat tyékaluille 1 - 200
#2001- #2200 #2001- #2200 Tydkalun pituuskorjaukset
#2201- #2400 #2201- #2400 Tydkalun pituuskuluminen
#2401- #2600 #2401- #2600 Tyokalun halkaisija-/sddekorjaukset
#2601- #2800 #2601- #2800 Tyokalun halkaisija-/sédekuluminen
#3000 #3000 Ohjelmoitava halytys
#3001 #3001 Millisekuntiajastin
#3002 #3002 Tuntiajastin
#3003 #3003 Yksittaislausepidatys
#3004 #3004 [FEED HOLD] -ohjauksen muunnos
#3006 #3006 Ohjelmoitava pysaytys viestilla
#3011 #3011 Vuosi, kuukausi, paiva
#3012 #3012 Tunti, minuutti, sekunti
#3020 #3020 Virta paalla -ajastin (vain luku)
#3021 #3021 Tydkierron kdynnistysajastin
#3022 #3022 Syéttéajastin
#3023 #3023 Nykyisen osan ajastin (vain luku)
#3024 #3024 Viimeinen kokonainen kappaleajastin
#3025 #3025 Edellisen osan ajastin (vain luku)
#3026 #3026 TyOkalu karassa (vain luku)
#3027 #3027 Karan pyérimisnopeus (vain luku)
#3028 #3028 Vastaanottimeen ladattu palettimaara
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Periytyva
NGC-muuttuja muuttuja Kaytto
#3030 #3030 Yksittaislause
#3032 #3032 Lauseen poisto
#3033 #3033 Valinnainen pysaytys
#3034 N/A Turvallinen ajo (vain luku)
#3196 #3196 Solun turva-ajastin

#3201- #3400

#3201- #3400

Todellinen halkaisija tyokaluille 1-200

#3401- #3600

#3401- #3600

Ohjelmoitavat jadhdytynesteen asemat tyokaluille 1 - 200

#3901#3901

#3901#3901

M30-laskenta 1

#3902#3902

#3902#3902

M30-laskenta 2

#4001- #4021

#4001- #4021

Edellisen lauseen G-koodiryhmakoodit

#4101- #4126

#4101- #4126

Edellisen lauseen osoitekoodit.

NOTE: (1) Muuttujien
4101—-4126 kuvaus
on sama kuin osassa
Makroargumentit
esitetty aakkosellinen
osoitus; esim.
késkylause 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 tyékalukorjaus
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NGC-muuttuja

Periytyva
muuttuja

Kaytto

#5201- #5206

#5201- #5206

G52 tybkoordinaatiston korjaimet

#5221- #5226

#5221- #5226

G54 tybkoordinaatiston korjaimet

#5241- #5246

#5241- #5246

G55 tybkoordinaatiston korjaimet

#5261- #5266

#5261- #5266

G56 tybkoordinaatiston korjaimet

#5281- #5286

#5281- #5286

G57 tyokoordinaatiston korjaimet

#5301- #5306

#5301- #5306

G58 tydkoordinaatiston korjaimet

#5321- #5326

#5321- #5326

G509 ty6koordinaatiston korjaimet

#5401- #5500

#5401- #5500

Ty6kalun syéttdajastimet (sekuntia)

#5501- #5600

#5501- #5600

Kokonaisajan tytkaluajastimet (sekuntia)

#5601- #5699

#5601- #5699

Ty6kalun kestoajan valvontaraja

#5701- #5800

#5701- #5800

Ty6kalun kestoajan valvonnan laskin

#5801- #5900

#5801- #5900

Tyokalun kuormitusmonitori, maksimikuormitus tunnistettu
tahan saakka

#5901- #6000

#5901- #6000

Tydkalun kuormitusmonitorin raja

#6001- #6999

#6001- #6999

Varattu. Ala kayta.

#6198

#6198

NGC/CF-merkki

#7001- #7006

#7001- #7006

G110 (G154 P1) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet

#7021- #7026

#7021- #7026

G111 (G154 P2) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet

#7041- #7386

#7041- #7386

G112 - G129(G154 P3 - P20)ylimaaraiset
tydkoordinaatiston korjaimet

#7501- #7506

#7501- #7506

Paletin prioriteetti

#7601- #7606

#7601- #7606

Paletin tila

#7701- #7706

#7701- #7706

Paleteille maaritellyt kappaleohjelman numerot

#7801- #7806

#7801- #7806

Paletin kayttdmaara
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Periytyva
NGC-muuttuja muuttuja Kaytto

#8500 #8500 Edistyksellinen tyokalunvalvonta (ATM) ryhma ID

#8501 #8501 ATM:n prosentuaalinen kaytettavisséa oleva tyokalun
kestoaika kaikista ryhman tydkaluista

#8502 #8502 ATM:n kaytettavissa oleva tydkalun kayttokertojen
kokonaislukumaara ryhmassa

#8503 #8503 ATM:n kaytettavissa oleva tydkalun reikien
kokonaislukumaara ryhmassa

#8504 #8504 ATM:n kaytettavissa oleva tydkalun kokonaissyottdaika
(sekunteina) ryhmassa

#8505 #8505 ATM:n kaytettavissa oleva tydkalun kokonaisaika
(sekunteina) ryhmassa

#8510 #8510 ATM:n seuraavaksi kaytettavan tydkalun numero

#8511 #8511 ATM:n seuraavan tytkalun prosentuaalinen kaytettavissa
oleva kestoaika

#8512 #8512 ATM:n seuraavan tyOkalun kaytettavisséa oleva
kayttokertojen lukumaara

#8513 #8513 ATM:n seuraavan tyOkalun kaytettavissa oleva reikien
lukumaara

#8514 #8514 ATM:n seuraavan tyOkalun kaytettavissa oleva syottéaika
(sekunteina)

#8515 #8515 ATM:n seuraavan tydkalun kaytettdvissa oleva kokonaisaika
(sekunteina)

#8550 #8550 Yksittéisen tydkalun tunnus

#8551 #8551 Urien lukumaara tyokaluissa

#8552 #8552 Rekisteroitadvat maksimitarinat tyokaluille

#8553 #8553 Tyo6kalun pituuskorjaukset

#8554 #8554 Tyo6kalun pituuskuluminen

#8555 #8555 Tyo6kalun halkaisijakorjaukset
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Periytyva
NGC-muuttuja muuttuja Kaytto
#8556 #8556 Tydkalun halkaisijan kuluminen
#8557 #8557 Todellinen halkaisija
#8558 #8558 Ohjelmoitava jaahdytysnesteen asema
#8559 #8559 Tyokalun sy6ttdajastin (sekuntia)
#8560 #8560 Kokonaisajan tydkaluajastimet (sekuntia)
#8561 #8561 TyOkalun kestoajan valvontaraja
#8562 #8562 TyOkalun kestoajan valvonnan laskin
#8563 #8563 Ty6kalun kuormitusmonitori, maksimikuormitus tunnistettu
tdhan saakka
#8564 #8564 Tydkalun kuormitusmonitorin raja
#9000 #9000 Lampdkompensoitu akku

#9000- #9015

#9000- #9015

Varattu (akselin lampoakun duplikaatti)

#9016#9016

#9016#9016

Karan ldBmpdkompensoitu akku

#9016- #9031

#9016- #9031

Varattu (akselin ldAmpdakun duplikaatti karasta)

#10000- #10999 N/A Yleiskayttiset muuttujat

#11000- #11255 N/A Diskreetit sy6tét (vain luku)

#12000- #12255 N/A Diskreetit ulostulot

#13000- #13063 N/A Suodatetut analogia/digitaalisisaanmenot (vain luku)

#13013 N/A Jaahdytysnestetaso

#14001- #14006 N/A G110 (G154 P1) ylimaaraiset tydokoordinaatiston korjaimet

#14021- #14026 N/A G110 (G154 p2) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet

#14041- #14386 N/A G110(G154 P3—-G154 P20) ylimaaraiset
tydkoordinaatiston korjaimet

#14401- #14406 N/A G110 (G154 P21) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
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Periytyva
NGC-muuttuja muuttuja Kaytto
#14421- 415966 N/A G110(G154 P22-G154 P99) ylimaaraiset
tydkoordinaatiston korjaimet
#20000- #29999 N/A Asetukset
#30000- #39999 N/A Parametrit
#32014 N/A Koneen sarjanumero
#50001- #50200 N/A Tyokalutyyppi
#50201- #50400 N/A Ty6kalun materiaali
#50401- #50600 N/A Tyékalun siirtyméapiste
#50601- #50800 N/A Arvioitu kierrosluku
#50801- #51000 N/A Arvioitu syéttéarvo
#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-syéttéarvo
#51801- #52000 N/A Likimaarainen pituus
#52001- #52200 N/A Likim&arainen halkaisija
#52201- #52400 N/A Reunan mittauskorkeus
#52401- #52600 N/A Tyokalun toleranssi
#52601- #52800 N/A Mittauspaan tyyppi

6.13.8 Jarjestelmamuuttuja, sisasyvyys

Jarjestelmamuuttujat liittyvat maarattyihin toimintoihin. Seuraavassa on yksityiskohtainen

kuvaus naista toiminnoista.
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#550—4#699 #10550—#10699 Yleiset ja mittauksen
kalibrointitiedot

Nama yleiskayttdiset muuttujat tallennetaan virran poiskytkennassa. Jotkin naista
suuremmista #5xx-muuttujista sailyttdvat mittauksen kalibrointitietoja. #592 asettaa,
kummalle pdydan puolelle tydkalun mittauspaa sijoitetaan. Jos muuttujat korvataan toisella
arvolla, mittauspaa on kalibroitava uudelleen.

NOTE: Jos mittauspééaté ei ole asennettu koneeseen, muuttujia voidaan
kayttédéd yleismuuttujina, jotka on tallennettu virran poiskytkennén
yhteydessa.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1-bittiset
diskreetit sisaantulot
Voit liittaa maaritellyt sisdantulot ulkoisesta laitteesta naiden makrojen avulla:
Periytyvat
Muuttujat muuttujat Kaytto
#11000-#11255 256 diskreettia sisaantuloa (vain luku)
#13000-#13063 #1080-#1087 Karkeat ja suodatetut analogia-/digitaalisisaantulot (vain
#1090-#1097 luku)

Tietyt syottdarvot voidaan lukea ohjelman sisaltd. Formaatti on #11nnn, jossa nnn on
syottonumero. Paina [DIAGNOSTIC] ja valitse I/0-valilehti nAhdaksesi sisaantulojen ja
ulostulojen numerot eri laitteille.

Esimerkki:
#10000=#11018

Tama esimerkki kirjaa muuttujan #11018 tilan, joka viittaa sisaantuloon 18 (M-Fin_Input),
muuttujaan #10000.

Kayttajan sisaantulot 1/O-piirikortilla
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I/O-piirikortti sisaltda sarjan (2) kaytettavissa olevia sisaantuloja (100 (#11100) ja 101
(#11101)) TB5:ssa.

|
TB5

Naihin sisdantuloihin liitetyilla laitteilla on oltava oma virtaldhde. Kun laite kayttaa 10-25 V
nastojen 1 ja 2 valilla, 100 bitin sisdantulo (Makro #11100) muuttuu 1:sta 0:aan. Kun laite

kayttaa 10-25 V nastojen 3 ja 4 valilla, 101 bitin sisdantulo (Makro #11101) muuttuu 1:sta
O:aan.

185 AN 2% —

4
¥; — 100
)| 3 #11100

-hoomt

10-25V

AN AAA o] 4

p 101
VW, |7 C3_#11101

#1064—#1268 Maksimiakselikuormitukset

Naitd muuttujia kaytetddn sisdltdmaan maksimikuormitusarvot kullekin akselille siita
Iahtien, kun kone viimeksi kytkettiin paalle tai makromuuttuja nollattiin. Akselin
maksimikuormitus on suurin kuorma (100.0 = 100%), joka akseliin on kohdistunut, ei siis
akselikuormitus silla hetkella, kun muuttuja on luettu.

#1064 = X-akseli

#1264 = C-akseli

#1065 = Y-akseli

#1265 = U-akseli

#1066 = Z-akseli

#1266 = V-akseli
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#1067 = A-akseli #1267 = W-akseli

#1068 = B-akseli #1268 = T-akseli

#2001—4#2800 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.

#3000 Ohjelmoitavat halytysviestit

#3000 Halytyksia voidaan ohjelmoida. Ohjelmoitava halytys toimii kuten sisaiset
halytykset. Halytys luodaan maarittamalla makromuuttuja #3000 numeroon valilta 1-999.

#3000= 15 (MESSAGE PLACED INTO ALARM LIST) ;

Kun tdma tehdaan, Alarm vilkkuu naytdn alalaidassa ja seuraavan kommentin teksti
sijoitetaan halytysluetteloon. Halytysnumero (tdssa esimerkissa 15) lisdtdan numeroon
1000 ja kaytetdan halytysnumerona. Jos halytys muodostetaan talla tavoin, kaikki liikkeet
pysahtyvat ja ohjelma on uudelleenasetettava jatkamista varten. Ohjelmoitavat halytykset
numeroidaan aina valilla 1000 - 1999.

#3001-#3002 Ajastimet

Kahdelle ajastimelle voidaan asettaa arvo maarittelemalla numero vastaavalle muuttujalle.
Ohjelma voi sitten lukea muuttujan ja maarittda ajan, joka on kulunut siitd kun ajastin
viimeksi asetettiin. Ajastimia voidaan kayttaa tyokiertojen viiveaikojen jaljittelemiseen,
kappaleesta kappaleeseen -ajan maarittdmiseen tai mihin tahansa tarkoitukseen, jossa
halutaan aikariippuvaista kayttaytymista.

. #3001 Millisekuntiajastin — Millisekuntiajastimen avulla tapahtumat voidaan ajoittaa
vain millisekuntien tarkkuudella. Tuloksena saatava lukuarvo muuttujan #3001
hakemisen jalkeen edustaa arvoa millisekunneissa.
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. #3002 Tuntiajastin — Tuntiajastin on samanlainen kuin millisekuntiajastin, paitsi etta
tuloksena saatava lukuarvo muuttujan #3002 hakemisen jalkeen on tunneissa.
Tunti- ja millisekuntiajastimet voidaan asettaa erikseen toisistaan riippumatta.

#3003 Yksittaislausepidatys

Muuttuja #3003 kumoaa yksittaislausetoiminnon G-koodissa. Kun #3003 on 1, ohjaus
toteuttaa kunkin G-koodikaskyn, vaikka yksittaislausetoiminto on oN (Paalld). Kun #3003
on nolla, yksittaislausekaytto toimii taas normaalisti. Sinun tulee painaa [CYCLE START]
(Tyokierto kayntiin), jotta voit toteuttaa kunkin koodirivin yksittaislausetilassa.

#3003=1 ;

G54 GOO G90 X0 YO ;
52000 MO3 ;

G43 HO1 Z.1 ;

G81 R.1 Z-0.1 F20. ;
#3003=0 ;

T02 MO6 ;

G43 HO2 Z.1 ;

S1800 MO3 ;

G83 R.1 Z-1. Q.25 F10. ;
X0. Y0. ;

Q

°

#3004 ottaa kayttoon ja poistaa kaytosta syoton pidatyksen.

Muuttuja #3004 korvaa tietyn ohjaustoiminnon suorittamisen aikana.

Ensimmainen bitti poistaa kaytdsta toiminnon [FEED HOLD] (Syotdn pidatys). Jos
muuttuja #3004 on asetuksessa 1, [FEED HOLD] (Sy6ton pidatys) on estetty sita
seuraavissa ohjelmalauseissa. Aseta muuttujan #3004 arvoksi O, jotta [FEED HOLD]
(Syoton pidatys) otetaan jalleen kayttoon. Esimerkiksi:

(Approach code - [FEED HOLD] allowed) ;

#3004=1 (Disables [FEED HOLD]) ;

(Non-stoppable code - [FEED HOLD] not allowed) ;
#3004=0 (Enables [FEED HOLD]) ;

(Depart code - [FEED HOLD] allowed) ;

Tama on muuttujan #3004 bittikartan ja liittyvien ohitusten kuvaus.

E = Kaytéssa D = Ei kdytossé
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Tarkan
Syoéttoéarvon pysaytyksen
#3004 Syo6ton pidatys muunnos 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
NOTE: Kun syéttéarvon muunnosmuuttuja on asetettu (#3004 = 2), ohjaus

asettaa syéttbarvon muunnoksen arvoksi 100 % (oletus). Muuttujan
#3004 = 2 aikana ohjaus néyttda ndytéssé punaisen lihavoidun tekstin
100%, kunnes muuttuja nollataan. Kun syéttéarvon muunnos on
nollattu (#3004 = 0), syéttéarvo palautetaan edelliseen arvoon ennen
muuttujan asettamista.

#3006 Ohjelmoitava pysaytys

Voit lisata ohjelmaan pysaytyksia, jotka toimivat kuten MO0 — Ohjaus pysahtyy ja odottaa,
kunnes painetaan [CYCLE START], sen jalkeen ohjelma jatkaa muuttujan #3006
jalkeisesta lauseesta. Tassad esimerkissd ndytdn vasemmassa alareunassa naytetdan
kommentti.

#3006=1 (comment here) ;

#3030 Yksittaislause

Seuraavan sukupolven ohjauksessa, kun jarjestelmamuuttuja #3030 on asetettu arvoon 1,
ohjaus siirtyy yksittaislauseen tilaan. Esikatselua ei tarvitse rajoittaa kaskylla G103 P1,
seuraavan sukupolven ohjaus kasittelee taman koodin oikein.
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NOTE:

Jotta Classic Haas Control -ohjaus késittelee jarjestelmdmuuttujan
#3030=1 oikein, esikatselu on 1 lauseeseen G103 P1-kdskylld ennen
#3030=1-koodia.

#4001-#4021 Viimeisen lauseen (modaaliset) ryhmakoodit

G-koodiryhmat mahdollistavat koneen ohjaukselle koodien tehokkaamman kasittelyn.
Saman toiminnon mukaiset G-koodit ovat yleensd samassa ryhmassa. Esimerkiksi G90 ja
G91 ovat ryhméassa 3. Makromuuttujat #4001—-#4021 sailyttavat viimeisen tai
oletusarvoisen G-koodin jokaiselle 21 ryhmalle.

G-koodien ryhmanumero on luetteloitu sen kuvauksen vieressa G-koodiosassa.
Esimerkki:
G81 Porauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

Kun makro-ohjelma lukee ryhmakoodin, ohjelma voi muuttaa G-koodin kayttaytymista. Jos
#4003 sisaltdad numeron 91, silloin makro-ohjelma voisi maarittaa, etta kaikkien liikkeiden
tulee olla inkrementaalisia eika absoluuttisia. Ryhmaan 0 ei liity mitdan muuttujia; ryhmaan
0 kuuluvat G-koodit ovat ei-modaalisia.

#4101-#4126 Viimeisen lauseen (modaaliset) osoitetiedot

Osoitekoodit A—Z (pois lukien G) ovat modaalisia arvoja. Esikatseluprosessin tulkitsema
viimeisen koodirivin esittdama tieto sisaltyy 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 siirtdd makroon kayttdmalla muuttujia #1—#33. Kayta sen sijaan makrossa
arvoja #4101—#4126.

#5001-#5006 Viimeinen tavoiteasema

Viimeisen likkelauseen viimeinen ohjelmoitu piste voidaan ottaa muuttujista #5001—#5006,
X, Z, Y, A, B ja C. Arvot annetaan hetkellisessa tyokoordinaatistossa, ja niitd voidaan
kayttaa koneen liikkeiden aikana.
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#5021—4#5026 Nykyinen konekoordinaattiasema

Voit hakea nykyiset koneen akseliasemat kutsumalla makromuuttujat #5021-#5026
akseleita X, Z, Y, A, B ja C vastaavasti.

#5021 X-akseli #5022 Y-akseli #5023 Z-akseli
#5024 A-akseli #5025 B-akseli #5026 C-akseli
NOTE: Arvoja EI VOI lukea koneen ollessa liilkkeessa.

NOTE:

#5041-+#5046 Hetkellinen tyokoordinaattiasema

Hae hetkelliset tydkoordinaattiasemat kutsumalla makromuuttujia #5041-#5046, jotka
vastaavat akseleita X, Y, Z, A, B ja C.

Arvoja EI VOI lukea koneen ollessa liilkkeessa.

#5061-#5069 Hetkellinen ohitussignaaliasema

Makromuuttujat #5061—-#5069, jotka vastaavat akseleita X, Y, Z, A, B, C, U, V ja W,
antavat akseliasemat, joissa esiintyi vimeinen ohitussignaali. Arvot annetaan hetkellisessa
tydkoordinaatistossa, ja niitd voidaan kayttaa koneen liikkeiden aikana.

Muuttujan #5063 (z) arvoon siséltyy tydkalun pituuskompensaatio.
#5081—#5086 Tyokalun pituuskompensaatio

Makromuuttujat #5081—#5086 antavat nykyisen tyékalun pituuden
kokonaiskompensaation vastaavalla akselilla X, Y, Z, A, B tai C. Se sisaltda tyokalun
pituuskorjauksen, johon H (#4008) -koodissa asetettu nykyinen arvo viittaa, seka ja
kulumisarvon.
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#5201—#5326, #7001—#7386, #14001—+#14386
Tyokoordinaatiston korjaimet

Makrolausekkeet voivat lukea ja asettaa kaikki tyOkoordinaatiston korjaimet. Tama

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.

Muuttujat

Periytyvat
muuttujat

Kaytto

#5201- #5206

KORJAUSARVOT G52 X, ¥, Z, A, B, C

#5221- #5226

KORJAUSARVOT G54 X, Y, Z, A, B, C

#5241- #5246

KORJAUSARVOT G55 X, Y, 7, A, B, C

#5261- #5266

KORJAUSARVOT G56 X, Y, Z, A, B, C

#5281- #5286

KORJAUSARVOT G57 X, Y, Z, A, B, C

#5301- #5306

KORJAUSARVOT G58 X, Y, Z, A, B, C

#5321- #5326

KORJAUSARVOT G59 X, Y, Z,A, B, C

#14001-#14006

#7001- #7006

G110 (G154
korjaimet

P1) ylimaaraiset tydkoordinaatiston

#14021-#14026

#7021-#7026

G111l (G154
korjaimet

P2) ylimaaraiset tydkoordinaatiston

#14041-#14046

#7041-#7046

G112 (G154
korjaimet

P3) ylimaaraiset tydkoordinaatiston

#14061-#14066

#7061-#7066

G113 (G154
korjaimet

P4) ylimaaraiset tydkoordinaatiston

#14081-#14086

#7081-#7086

G114 (G154
korjaimet

P5) ylimaaraiset tydkoordinaatiston

#14101-#14106

#7101-#7106

G115 (G154
korjaimet

P6) ylimaaraiset tydkoordinaatiston

#14121-#14126

#7121-#7126

Glle (G154
korjaimet

P7) ylimaaraiset tyékoordinaatiston
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Periytyvat
Muuttujat muuttujat Kaytto

#14141-#14146 #7141-%7146 G117 (G154 P8) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14161-#14166 #7161-#7166 G118 (G154 P9) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14181-#14186 #7181-#7186 G119 (G154 P10) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14201-#14206 #7201-#7206 G120 (G154 P11) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14221-#14226 #7221-#7226 G121 (G154 P12) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14241-#14246 #7241-%7246 G122 (G154 P13) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14261-#14266 #7261-#7266 G123 (G154 P14) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14281-#14286 #7281-#7286 G124 (G154 P15) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14301-#14306 #7301-#7306 G125 (G154 P16) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14321-#14326 #7321-#7326 G126 (G154 P17) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14341-#14346 #7341-#7346 G127 (G154 P18) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14361-#14366 #7361-#7366 G128 (G154 P19) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#14381-#14386 #7381-#7386 G129 (G154 P20) ylimaaraiset tydkoordinaatiston
korjaimet

#6198 Seuraavan sukupolven ohjauksen tunniste

Makromuuttujalla #6198 on vain luettavissa oleva arvo 1000000.

Voit testata numeron #6198 ohjelmassa tunnistamaan ohjauksen version ja sitten
suorittamaan ohjelmakoodin talle versiolle. Esimerkiksi:
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IF[#6198 EQ 1000000] GOTOS ;
(Non-NGC code) ;

GOTO6 ;

N5 (NGC code) ;

N6 M30 ;

Jos parametriin #6198 tallennettu arvo tadssa 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 jalkeen ohjelma.

#7501-#7806, #3028 Paletinvaihtajan muuttujat

Automaattinen paletinvaihtaja tarkistaa paletin tilan seuraavien muuttujien mukaisesti:

#7501-#7506 Paletin prioriteetti

#7601-#7606 Paletin tila

#7701-#7706 Paleteille maaritellyt kappaleohjelman numerot
#7801-#7806 Paletin kayttomaara

#3028 Vastaanottoon ladatun paletin numero
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#8500—+#8515 Edistyksellinen tydokalunvalvonta

Nama muuttujat antavat tietoa laajennetusta tydkalunvalvonnasta (ATM). Aseta muuttuja
#8500 tyokaluryhman numerolle ja hae sen jalkeen valitun tydkaluryhman tiedot
kayttamalla vain-luku-makroja #8501—#8515.

#8500 Edistyksellinen tydkalunvalvonta (ATM).
Ryhmatunnus
#8501 ATM. Prosentuaalinen kaytettavissa oleva tydkalun

kestoaika kaikista ryhman tyokaluista.

#8502 ATM. Kaytettavissa oleva tyokalun kayttdkertojen
kokonaislukumaara ryhmassa.

#8503 ATM. Kaytettavissa oleva tydkalun reikien
kokonaislukumaara ryhmassa.

#8504 ATM. Kaytettavissa oleva tydkalun
kokonaissyéttdaika (sekunteina) ryhmassa.

#8505 ATM. Kaytettavissa oleva tydkalun kokonaisaika
(sekunteina) ryhmassa.

#8510 ATM. Seuraavaksi kaytettavan tydkalun numero.

#8511 ATM. Seuraavan tyokalun prosentuaalinen

kaytettavissa oleva kestoaika.

#8512 ATM. Seuraavan tyOkalun kaytettavissa oleva
kayttokertojen lukumaara.

#8513 ATM. Seuraavan tyOkalun kaytettavissa oleva reikien
lukumaara.
#8514 ATM. Seuraavan ty6kalun kaytettavissa oleva

syottdaika (sekunteina).

#8515 ATM. Seuraavan tyOkalun kaytettavissa oleva
kokonaisaika (sekunteina).
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#8550-#8567 Edistyksellisen tyokalunhallinnan tyokalut

Nama muuttujat antavat tietoa tyOkaluista. Aseta muuttuja #8550 tyOkaluryhman
numerolle ja hae sen jalkeen valitun tydkalun tiedot kayttamalla vain-luku-makroja #8551
— #8567.

NOTE: Makromuuttujat #1601-#2800 voivat antaa péédsyn samoihin
yksittéisten tybkalujen tietoihin  kuin  #8550-#8567 antavat
tybkaluryhmén tybkaluille.

#8550 Yksittaisen tydkalun tunnus

#8551 Urien lukumaara tytkalussa

#8552 Rekisterditdvat maksimitarinat tyokaluille

#8553 Ty6kalun pituuskorjaus

#8554 Tyokalun pituuskuluminen

#8555 Ty6kalun halkaisijakorjaus

#8556 Tydkalun halkaisijan kuluminen

#8557 Todellinen halkaisija

#8558 Ohjelmoitava jadhdytysnesteen asema

#8559 Tyokalun syéttdajastin (sekuntia)

#8560 Kokonaisajan tyokaluajastimet (sekuntia)

#8561 TyOkalun kestoajan valvontaraja

#8562 Tydkalun kestoajan valvonnan laskin

#8563 Tydkalun kuormitusmonitori, maksimikuormitus
tunnistettu tdhan saakka

#8564 Ty6kalun kuormitusmonitorin raja
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#12000—#12255 1-bittiset diskreetit ulostulot

Haas-ohjaus pystyy ohjaamaan jopa 256:ta diskreettid ulostuloa. Tosin osa naista
ulostuloista on jo varattu Haas-ohjausten kayttéon.

Periytyvat

Muuttujat muuttujat Kaytto

#12000-#12255 256 diskreettia ulostuloa

Tietyt tulostusarvot voidaan lukea tai kirjoittaa ohjelman sisalta. Formaatti on #12nnn,
jossa nnn on tulostusnumero.

Esimerkki:
#10000=#12018 ;

Tama esimerkki kirjaa muuttujan #12018 ftilan, joka viittaa sisaantuloon 18
(jaahdytysnestepumpun moottori), muuttujaan #10000.

#20000—#20999 Asetusten kayttéo makromuuttujien avulla

Asetusten kayttdé muuttujien #20000—#20999 avulla alkaen asetuksesta 1. Katso sivu 417,
jossa esitetddn yksityiskohtainen kuvaus asetuksista, jotka ovat kaytettavissa
ohjauksessasi.

NOTE: Numeroalue #20000-20999 vastaa suoraan asetusten numeroita
liséttyna arvoon 20000.
#50001-#50200 Tyokalutyyppi
Kayta makromuuttujia #50001-#50200, jos haluat lukea tai kirjoittaa tydkalukorjaussivulla
maaritetyn tydkalutyypin.
T6.3: Jyrsinkoneelle saatavilla olevat tyokalutyypit
Tyokalutyyppi Tyokalutyyppi #
Pora 1
Kierretappi 2
Lierigjyrsin 3
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Tyokalutyyppi

Tyokalutyyppi #

Varsijyrsin 4
Keskitpora 5
Pallopaa 6
Mittauspaa 7
Varattu tulevaa kayttda varten 8-20

6.13.9 Muuttujan kaytto

Kaikkiin muuttujiin viitataan numeromerkilla (#) ja sen jalkeisella positiivisella numerolla,

kuten: #1, #10001 ja #10501.

Muuttujat ovat desimaaliarvoja, jotka esitetdan liukupistenumeroina. Jos muuttujaa ei ole
koskaan kaytetty, se voi saada erityisen undefined-arvon. Tama tarkoittaa, etta sita ei ole
kaytetty. Muuttuja voidaan asettaa arvoon undefined erikoismuuttujalla #0. #0 sisaltaa
maarittamattdoman arvon tai se on 0,0 riippuen sen kontekstista. Epasuorat viittaukset
muuttujiin  voidaan toteuttaa siséallyttamalld muuttujan numero hakasulkujen sisaan:

# [<Expression>]

Lause arvioidaan ja tulos tulee kaytettavaksi muuttujaksi. Esimerkiksi:

#1=3 ;
#[#1]1=3.5 + #1 ;

Tama asettaa muuttujan #3 arvoon 6.5.

Muuttujia voidaan kayttda G-koodiosoitteiden paikalla, jossa osoite viittaa kirjaimiin A—z.

Lauseessa:

N1 GO G90 X1.0 YO ;

muuttujat voidaan asettaa seuraaviin arvoihin:

#7=0 ;

#11=90 ;
#1=1.0 ;
#2=0.0 ;

261



Makrot (lisavaruste)

ja korvata kaskylauseella:
N1 G#7 G#11 X#1 Y#2 ;

Ajonaikaisten muuttujien arvoja kaytetdan osoitearvoina.
6.13.10 Osoitteen korvaus

Yleinen menetelma osoitteiden A-z asettamiseen on osoite ja sen perdssa numero.
Esimerkiksi:

GOl X2.5 Y3.7 F20.;

Asettaa osoitteet G, X, Y ja F arvoihin 1, 1.5, 3.7 ja 20.0 kaskien nain ohjausta liikkkumaan
lineaarisesti, sekd osoitteen GO1 asemaan X=2.5 Y=3.7 syoéttdarvolla 20 (tuumaa/mm).
Makrosyntaksi mahdollistaa osoitearvojen korvaamisen muuttujalla tai lausekkeella.

Edellinen kaskylause voidaan korvata seuraavalla koodilla:

#1=1 ;

#2=1.5 ;

#3=3.7 ;

#4=20 ;

G#1 X[#1+#2] Y#3 F#4 ;

Osoitteiden A—z (paitsi N tai 0) sallittu syntaksi on seuraava:

<osoite><muuttuja> A#101
<osoite><-><muuttuja> A-#101
<osoite>[<expression>] Z[#5041+3.5]
<osoite><->[<expression>] Z-[SIN[#11]

Jos muuttujan arvo ei sovi osoitealueeseen, seurauksena on tavanomainen ohjaushalytys.
Esimerkiksi seuraava koodi saa aikaan aluevirhehalytyksen, koska tyokalun halkaisijan
numerot ovat alueella 0—-200.

#1=250 ;
D#1 ;
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Kun muuttujaa tai lauseketta kaytetdan osoitemuuttujan paikalla, arvo pyoéristetaan
viimeiseen merkitykselliseen numeroon. Jos #1 = .123456, niin GO01 X#1 liikuttaa
tyostokoneen X-akselin asemaan .1235. Jos ohjaus on metritavalla, kone liikkuisi X-akselin
asemaan .123.

Kun osoitearvon korvaamiseen kaytetddn maarittelematontd muuttujaa, kyseinen
osoiteviittaus jatetdan huomiotta. Esimerkiksi, jos #1 on maarittelematoén, lause

GO0 X1.0 Y#1 ;
tulee muotoon
GO0 X1.0 ;

eika Y-liiketta tapahdu.
Makrokaskylauseet

Makrokaskylauseet ovat koodiriveja, joiden avulla ohjelmoija voi kéasitelld ohjausta
toiminnoilla, jotka ovat samanlaisia kuin mikd tahansa standardi ohjelmakieli. N&ihin
sisaltyy  funktioita, operaattoreita, ehdollisia ja  aritmeettisia  lausekkeita,
osoituskaskylauseita ja ohjauskaskylauseita.

Funktioita ja operaattoreita kaytetdan lausekkeissa muuttujien ja arvojen muokkaamiseen.
Operaattorit ovat olennaisia lausekkeissa, kun taas funktiot helpottavat ohjelmoijan tydta.

Funktiot

Funktiot ovat sisaanrakennettuja rutiineja, jotka ohjelmoijalla on kaytettavissaan. Kaikki
toiminnot ovat muotoa  <function_name>[argument] ja antavat tuloksena
liukupistedesimaaliarvoja. Haas-ohjauksen funktiot ovat seuraavat:

Toiminto Argumentti Tulokset Huomautukset
SIN[] Astetta Desimaali Sini
COSJ[] Astetta Desimaali Kosini
TAN[ ] Astetta Desimaali Tangentti
ATAN[ ] Desimaali Astetta Arcustangentti, sama
kuin FANUC ATAN[ 1/[1]
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Toiminto Argumentti Tulokset Huomautukset
SQRT[ ] Desimaali Desimaali Nelidjuuri
ABS[ ] Desimaali Desimaali Absoluuttiarvo
ROUNDI ] Desimaali Desimaali Desimaalin pyoristys
FIX[] Desimaali Kokonaisluku Murto-osan poisto
ACOSJ[ ] Desimaali Astetta Arcuskosini
ASIN[] Desimaali Astetta Arcussini
# 1 Kokonaisluku Kokonaisluku Katso epasuora viittaus

sivulle 261

Funktioiden huomautukset

ROUND-toiminto toimii erilailla kaytettdvan kontekstin mukaan. Kun numeroa kaytetdan
aritmeettisessa lausekkeessa, mikd tahansa murto-osa, joka on 0,5 tai suurempi,
pyOdristetddn seuraavaan suurempaan kokonaislukuun, muussa tapauksessa murto-osa

jatetaan pois.

Q

°

#1=1.714 ;

#2=ROUND[#1] (#2 is set to 2.0) ;

#1=3.1416 ;

#2=ROUND[#1] (#2 is set to 3.0) ;

Q

°

Kun osoitelausekkeessa kaytetddn argumenttia ROUND,

metrinen tai kulmamitta

pyoristetdan kolmen numeron tarkkuuteen. Tuumamitoissa oletusarvona on neljan

merkitsevan numeron tarkkuus.

oo

#1= 1.00333 ;
GOO X[ #1 + #1 1 ;

(Table X Axis moves to 2.0067) ;

GOO X[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 1 1 :
(Table X Axis moves to 2.0067) ;

GO0 A[ #1 + #1 1 ;

(Axis rotates to 2.007) ;

GOO A[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 1 1 :
(Axis rotates to 2.007) ;
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D[1.67] (Diameter rounded up to 2) ;

o

Typistys tai pyoristys

o

#1=3.54 ;
#2=ROUND [#1] ;
#3=FIX[#1].

°

Asetuksen #2 arvoksi tulee 4. Asetuksen #3 arvoksi tulee 3.
Operaattorit

Operaattoreilla on (3) luokkaa: totuusarvo (Boolean), aritmeettinen ja looginen.
Boolean-operaattorit

Boolean-operaattori antaa aina tuloksen 1.0 (TOSI) tai 0.0 (EPATOSI).
Boolean-operaattoreita on kuusi. Naitd operaattoreita ei ole rajoitettu ehdollisiin
lausekkeisiin, mutta useimmiten niita kaytetaan ehdollisina lausekkeina. Niitd ovat:

EQ — yhta suuri kuin

NE — ei yhtd suuri kuin

GT — suurempi kuin

LT — pienempi kuin

GE — suurempi tai yhta suuri kuin
LE — pienempi tai yhta suuri kuin

Tassa on nelja esimerkkia siitd, kuinka Boolean-operaattoreita ja loogisia operaattoreita
kaytetaan:

265



Makrot (lisavaruste)

Esimerkki

Selitys

[#10001 EQ 0.0] GOTO100 ;

Hyppy lauseeseen 100, jos muuttujan #10001 arvo
on yhta suuri kuin 0,0.

WHILE [#10101 LT 10] DOl ;

Kun muuttuja #10101 on pienempi kuin 10, toista
silmukka DO1..END1.

#10001=[1.0 LT 5.0] ;

Muuttuja #10001 asetetaan arvoon 1,0 (TRUE).

#10003] GOTOLl ;

[#10001 AND #10002 EQ

Jos muuttuja #10001 AND muuttuja #10002 ovat yhta
suuria kuin arvo muuttujassa #10003, ohjaus hyppaa
lauseeseen 1.

Aritmeettiset operaattorit

Aritmeettiset operaattorit ovat tavanomaisia unaarisia ja bindarisid operaattoreita. Niita

ovat:

+ - Unaarinen plus +1.23

- - Unaarinen miinus -[COS[30]]

+ - Bindarinen yhteenlasku #10001=#10001+5

- - Bindarinen vahennyslasku #10001=#10001-1

* - Kertolasku #10001=#10002*#10003

/ - Jakolasku #10001=#10002/4

MOD - Jaannos #10001=27 MOD 20 (#10001 sisaltaa 7)

Loogiset operaattorit

Loogiset operaattorit ovat binaarisiin
Makromuuttujat ovat liukupistenumeroita. Kun makromuuttujilla kaytetaan

bittiarvoihin  vaikuttavia  operaattoreita.
loogisia

operaattoreita, vain liukupisteluvun kokonaislukuosaa kaytetaan. Loogiset operaattorit:

OR — loogisesti OR kaksi arvoa yhdessa
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NOTE:

XOR — yksinomaisesti OR kaksi arvoa yhdessa
AND — loogisesti AND kaksi arvoa yhdessa

Esimerkit:

%

#10001=1.0 ;
#10002=2.0 ;
#10003=#10001 OR #10002 ;

%

Tassa muuttuja #1 0003 sisaltda arvon 3,0 OR-operaattorin jalkeen.

Q

°

#10001=5.0 ;
#10002=3.0 ;
IF [[#10001 GT 3.0] AND [#10002 LT 10]] GOTOl ;

Q

°

Tassa ohjaus siirtda lauseen 1, koska #10001 GT 3.0 antaaarvon 1.0ja #10002 LT 10
antaa arvon 1.0, joten 1.0 2ND 1.0 on 1.0 (TRUE) ja GOTO-kéasky toteutuu.

Haluamiesi tulosten saavuttamiseksi ole hyvin varovainen, kun kéytéat
loogisia operaattoreita.

Lausekkeet

Lausekkeet maaritellddn miksi tahansa muuttujien ja operaattorien sarjaksi, jotka ovat
hakasulkujen [ ja ]sisalla. Lausekkeita kaytetdan kahteen eri tarkoitukseen: ehdolliset
lausekkeet tai aritmeettiset lausekkeet. Ehdolliset lausekkeet antavat tuloksen Epatosi
(0.0) tai Tosi (ei nolla). Aritmeettiset lausekkeet kayttavat aritmeettisia operaattoreita
yhdessa funktioiden kanssa arvon maarittamiseen.

Aritmeettiset lausekkeet

Aritmeettinen lauseke on mika tahansa lauseke, joka kayttdd muuttujia, operaattoreita tai
funktioita. Aritmeettinen lauseke antaa tuloksena arvon. Aritmeettisia lausekkeita
kaytetdan yleensa kaskylauseissa, mutta ei ainoastaan niissa.

Aritmeettisten lausekkeiden esimerkit:

oe
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#10001=#10045*#10030 ;
#10001=#10001+1 ;
X[#10005+COS[#10001]]
#[#10200+4#100131=0 ;

%

Ehdolliset lausekkeet

Haas-ohjauksessa kaikki lausekkeet asettavat ehdollisen arvon. Arvo on joko 0.0
(EPATOSI) tai arvo on joko muu kuin nolla (TOSI). Asiayhteys, jossa lauseketta kaytetaan,
maarittdd sen, onko lauseke ehdollinen vai ei. Ehdollisia lausekkeita kaytetdan 1Fr- ja
WHILE-k8skylauseissa ja  M99-kdskyssa. Ehdollisten lausekkeiden  avulla
Boolean-operaattoreita voidaan kayttda apuna arvioimaan, onko lausekkeen ehto TRUE vai
FALSE.

M99-koodin ehdollinen rakenne on ainutlaatuinen Haas-ohjaukselle. llman makroja
Haas-ohjauksen M99-koodi voi haarautua ehdottomasti mille tahansa sen hetkisen
aliohjelman riville sijoittamalla p-koodin samalle riville. Esimerkiksi:

N50 M99 P10 ;

haarautuu riviin N10. TAma ei palauta ohjausta kutsuvaan aliohjelmaan. Kun makrot ovat
kaytéssa, M99-koodia voidaan kayttda ehdollisen lausekkeen kanssa ehdolliseen
haarautumiseen. Kun muuttuja #10000 on pienempi kuin 10, voidaan saada aikaan
haarautuminen koodaamalla edella oleva rivi seuraavasti:

N50 [#10000 LT 10] M99 P10 ;

Tassa tapauksessa haarautuminen tapahtuu vain, kun #10000 on pienempi kuin 10,
muussa tapauksessa prosessointi jatkuu perakkaisessa jarjestyksessd seuraavalle
ohjelmariville. Ylla olevassa ehdollinen M99 voidaan korvata kohteella

N50 IF [#10000 LT 10] GOTOl0 ;

Osoituskaskylauseet

Osoituskaskylauseiden avulla voit muokata muuttujia. Osoituskaskylauseen muoto on:

<expression>=<expression>
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Yhtasuuruusmerkin vasemmalla puolella olevan lausekkeen on aina Vviitattava
makromuuttujaan, joko suoraan tai epasuoraan. Taméa makro alustaa muuttujien sarjan
mille tahansa arvolle. Tama esimerkki kayttda seka suoria ettd epasuoria osoituksia.

o

°

050001 (INITIALIZE A SEQUENCE OF VARIABLES) ;
N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B=base variable) ;
#3000=1 (Base variable not given) ;

N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=size of array) ;
#3000=2 (Size of array not given) ;

N3 WHILE [#19 GT 0] DOl ;

#19=#19-1 (Decrement count) ;

#[#2+#19]1=#22 (V=value to set array to) ;
END1 ;

M99 ;

o3

°

Yl olevaa makroa voidaan kayttda alustamaan kolme muuttujasarjaa seuraavasti:

%

G65 P300 B101. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;
Ge65 P300 B501. S5 v1. (INIT 501..505 TO 1.0) ;
G65 P300 B550. S5 vO (INIT 550..554 TO 0.0) ;

%

Desimaalipiste koodissa B101. jne. on vaatimuksena.
Ohjauskaskylauseet

Ohjauskaskylauseiden avulla ohjelmoija voi haarautua seka ehdollisesti ettd ehdottomasti.
Ne antavat myds mahdollisuuden koodin osan iteroimiseen ehdon perusteella.

Ehdoton haarautuminen (GOTOnnn ja M99 Pnnnn)

Haas-ohjauksessa on kaksi menetelmaéa ehdotonta haarautumista varten. Ehdoton haara
haarautuu aina maarattyyn lauseeseen. M99 P15 haarautuu ehdottomasti lauseeseen
numero 15. M99-koodia voidaan kayttdd huolimatta siitd, onko makrot asennettu vai ei ja
sisdltddkdé Haas-ohjaus tavanomaisen menetelman ehdotonta haarautumista varten.
GOTO15 toimii samoin kuin M99 P15. Haas-ohjauksessa GOTO-kaskya voidaan kayttaa
samalla rivilld kuin muita G-koodeja. GOTO toteutetaan kaikkien muiden kaskyjen kuten
M-koodien jalkeen.
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Laskettava haarautuminen (GOTO#n ja GOTO [expression])

Laskettava haarautuminen mahdollistaa ohjelman siirtdmisen ohjauksen toiselle
koodirivile samassa aliohjelmassa. Lause voidaan laskea ohjelmanajon aikana
kayttamalla GoTo [expression]-muotoa tai se voidaan siirtdd suoraan
paikallismuuttujaan, kuten muodossa GOTO#n.

GOTO pyo6ristdd laskettuun haarautumiseen liittyvan muuttujan tai lausekkeen tuloksen.
Esimerkiksi, jos #1 sisaltdd arvon 4,49 ja suoritetaan GOTO#1, ohjaus yrittda siirtda
lauseen, joka sisaltda N4-koodin. Jos #1 sisdltaa arvon 4,5, ohjaus siirtda lauseen, joka
sisaltda n5-koodin.

Esimerkki: Voit luoda taman koodirungon ohjelmaan, joka lisda sarjanumerot kappaleisiin.

oe

050002 (COMPUTED BRANCHING) ;
(D=Decimal digit to engrave) ;

’

IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE 0] AND [#7 LE 9]] GOTO099 ;
#3000=1 (Invalid digit) ;

N99;

#7=FIX[#7] (Truncate any fractional part) ;

GOTO#7 (Now engrave the digit) ;

NO (Do digit zero) ;

M99 ;

N1 (Do digit one) ;

99 ;

o i~

Ylla olevalla aliohjelmalla voit kaivertaa viidennen numeromerkin seuraavan kutsun avulla:

G65 P9200 D5 ;

Lausekkeita sisaltavia laskettavia GOTO-kdskyja voitaisiin  kayttdd prosessoinnin
haarautumiseen luettavien laitesisddnmenojen tulosten perusteella. Esimerkiksi:

%

GOTO [[#1030*2]+#1031] ;
NO (1030=0, 1031=0) ;
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...M99 ;
N1(1030=0, 1031=1) ;
...M99 ;
N2 (1030=1, 1031=0) ;
...M99 ;
N3 (1030=1, 1031=1) ;
...M99 ;

#1030 ja #1031.

Ehdollinen haarautuminen (IF ja M99 Pnnnn)

Ehdollisen haarautumisen avulla ohjelma voi siirtdd ohjauksen toiseen koodiosioon
samassa aliohjelmassa. Ehdollista haarautumista voidaan kayttda vain, kun makrot ovat
kaytdssad. Haas-ohjaus mahdollistaa kahden samanlaisen menetelman kayttdmisen
ehdollisen haarautumisen toteuttamiseen.

IF [<conditional expression>] GOTOn

Kuten mainittu, <ehdollinen lauseke> on mikd tahansa lauseke, joka kayttda jotakin
kuudesta Boolean-operaattorista EQ, NE, GT, LT, GE tai LE. Lauseketta ymparoivat
hakasulut ovat pakollisia. Haas-ohjauksessa ei ole valttdmatonta kayttda naita
operaattoreita. Esimerkiksi:

IF [#1 NE 0.0] GOTOS ;
voisi olla myos:
IF [#1] GOTOS5 ;

Jos muuttuja #1 sisaltdd tdssa lauseessa minka tahansa muun arvon kuin 0.0 tai
maaraamattdman arvon #0, seurauksena on haarautuminen lauseeseen 5, muussa
tapauksessa suoritetaan seuraava lause.

Haas-ohjauksessa voidaan <ehdollista lauseketta> kayttdd myds yhdessd M99
Pnnnn-formaatin kanssa. Esimerkiksi:

GO0 X0 YO [#1EQ#2] M99 P5;
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NOTE:

Téssa ehdollisuus koskee vain kaskylauseen M99-osuutta. TyOstdkone kasketdan
asemaan X0, YO riippumatta siitd, onko lauseke tosi vai epatosi. Vain haarautuminen, M99,
toteutetaan lausekkeen arvon perusteella. On suositeltavaa kayttdd IF GOTO-muotoa, jos
toiveena on siirtokelpoisuus.

Ehdollinen toteutus (IF THEN)

Ohjauskaskylauseiden toteutus voidaan saada aikaan myds kayttamallda 1IF
THEN-rakennetta. Formaatti on:

IF [<conditional expression>] THEN <statement> ;

Yhteensopivuuden  séilyttdmiseksi  FANUC-syntaksin  kanssa
THEN-oSoitetta ei voi kdyttdd yhdessd GOTOn-kédskyn kanssa.

Tata formaattia kaytetaan perinteisesti ehdollisten osoituskdskylauseiden kanssa, kuten:
IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ;

Muuttuja #590 asetetaan nollaa, kun muuttujan #590 arvo on yli 100.0. Jos Haas-ohjaus
arvioi ehdollisen lauseen olevan EPATOSI (0.0), silloin loput IF-lauseesta jatetdan
huomiotta. Tama tarkoittaa, ettd ohjauskaskylauseet voidaan myds ehdollistaa, jolloin
ohjelma voidaan kirjoittaa esimerkiksi nain:

IF [#1 NE #0] THEN GOl X#24 Y#26 F#9 ;

Tama toteuttaa lineaarisen liikkeen vain, jos muuttujaan #1 on osoitettu arvo. Toinen
esimerkki:

IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 ;

Tama tarkoittaa sita, ettd jos muuttuja #1 (osoite &) on suurempi tai yhta suuri kuin 180,
muuttuja #101 asetetaan nollaan ja palataan takaisin aliohjelmasta.

Tassd on esimerkki TF-kaskylauseesta, joka haarautuu, jos muuttuja on alustettu
sisaltdmaan jonkin arvon. Muussa tapauksessa prosessointi jatkuu ja halytys syntyy.
Muista, ettéd kun halytys annetaan, ohjelman toteutus pysahtyy.

o\
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N1 IF [#9NE#0] GOTO3 (TEST FOR VALUE IN F) ;
N2 #3000=11(NO FEED RATE) ;
N3 (CONTINUE) ;

%

Iterointi/silmukkamaaritys (WHILE DO END)

Olennaista kaikille ohjelmointikielille on kyky toteuttaa kaskylauseiden sarjoja toistuvasti
joko niin monta kertaa kuin on maaritelty tai silmukkakaytoélla niin kauan, kunnes toiston
paattymisehto tayttyy. Perinteinen G-koodaus mahdollistaa tdman L-osoitteen kaytolla.
Aliohjelma voidaan toteuttaa vaikka kuinka monta kertaa L-osoitteen avulla.

M98 P2000 L5 ;

Tama on rajoitettu, koska aliohjelman toteutusta ei voi keskeyttdd ehdollisena. Makrot
mahdollistavat joustavuuden WHILE-DO-END-rakenteella. Esimerkiksi:

%

WHILE [<conditional expression>] DOn ;
<statements> ;
ENDn ;

%

Tama toteuttaa osoitteiden DOn ja ENDn valiset kaskylauseet niin kauan, kunnes ehdollinen
lauseke toteutuu. Lauseketta ymparoivat hakasulut ovat pakollisia. Jos lauseke todetaan
epatodeksi, seuraavaksi toteutetaan ENDn-osoitteen jalkeinen lause. WHILE voidaan
lyhentda muotoon WH. Kaskylauseen DOn—ENDn-0osuus on tasmaava pari. Arvonon 1 - 3.
Tama tarkoittaa, ettd yhdessa aliohjelmassa voi olla enintaan kolme ketjutettua silmukkaa.
Ketju on silmukka silmukan sisalla.

Vaikka WHI LE-k&skylauseiden ketjutus voi olla vain kolmetasoinen, todellisuudessa mitdan
rajoitusta ei ole, koska jokaisessa aliohjelmassa voi olla enintdan kolme ketjutustasoa. Jos
on tarve ketjuttaa useampaan kuin kolmeen tasoon, ketjutuksen kolme alinta tasoa
sisdltdva segmentti voidaan sisallyttda aliohjelmaan, mika poistaa rajoitusongelman.

Jos aliohjelmassa on kaksi erillistd WHILE-silmukkaa, ne voivat kayttdd samaa
ketjutusindeksia. Esimerkiksi:

oe

#3001=0 (WAIT 500 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 500] DO1 ;

END1 ;

<Other statements>

#3001=0 (WAIT 300 MILLISECONDS) ;
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Oy

CAUTION:

6.13.11

WH [#3001 LT 300] DOl ;
ENDI1 ;

%

Voit kayttaa GoTo-kaskya hyppyyn pois DO—END-maaritellyltd alueelta, mutta et voi kayttaa
GOTO-kaskya hyppyyn kyseisen alueen sisalle. Hyppy DO-END-alueen sisalla kayttaen
GOTO-kaskya on sallittu.

Maarittelematon silmukka voidaan toteuttaa poistamalla WHILE-osoite ja lauseke: Nain
ollen,

o

DO1 ;
<statements>
END1 ;

%

toteuttaa, kunnes RESET -nappainta painetaan.

Seuraava koodi voi olla ristiriitainen:

o

°

WH [#1] DO1 ;
END1 ;

o

°

Tassa esimerkissa syntyy halytys, joka tarkoittaa, ettd Then-maarittelya ei 16ydy; Then
viittaa D01:een. Muuta D01 (nolla) kohteeksi DO1 (kirjain O).

Tiedonsiirto ulkoisille laitteille — DPRNT] ]

Makrot antavat lisdmahdollisuuksia tiedonsiirtoon oheislaitteiden kanssa. Hankkimiesi
laitteiden kanssa voit tehdd kappaleen digitointia, toteuttaa ajonaikaista
tarkastusraportointia tai synkronoida ohjaukset.

Formatoitu ulostulo

DPRNT-kaskylauseella ohjelmat voivat 1ahettaa formatoitua tekstia sarjaporttiin. DPRNT voi
tulostaa minkd tahansa tekstin ja minkd tahansa muuttujan sarjaporttiin.
DPRNT-k&skylauseen muoto:
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DPRNT [<text> <#nnnn[wfl>... ] ;

DPRNT:n pitda olla ainoa kasky lauseessa. Edellisessa esimerkissd <text> on mika
tahansa kirjain A:sta Z:aan tai merkki (+,-,/,* ja valilyonti). Jos tulostetaan tahtimerkki, se
muutetaan valilyonniksi. <#nnnn [wf ] > on muuttuja, jonka jaljessa on formaatti. Muuttujan
numero voi olla mika tahansa makromuuttuja. Formaatti [wf] vaaditaan, ja se voi sisaltaa
kaksi numeromerkkia hakasulkujen sisalla. Muista, ettd makromuuttuja ovat reaalilukuja
kokonaislukuosalla ja murto-osalla. Formaatin ensimmainen numeromerkki maarittelee
tulostuksessa kokonaislukuosaa varten varattujen merkkipaikkojen lukumaaran. Toinen
numeromerkki maarittelee tulostuksessa murto-osaa varten varattujen merkkipaikkojen
lukumaaran. Ohjaus voi kayttdd mita tahansa numeroa 0 - 9 seka kokonaislukuna etta
murto-osina.

Desimaalipiste tulostetaan kokonaislukuosan ja murto-osan valiin. Murto-osa pyoristetdan
viimeiseen merkitsevaan merkkipaikkaan. Jos murto-osan merkkipaikkojen varattu maara
on nolla, desimaalipistettd ei tulosteta. Viimeiset nollat tulostetaan, jos murto-osa on
olemassa. Kokonaislukuosaa varten on varattu vahintdan yksi merkkipaikka, vaikka
kaytettaisiin arvoa 0. Jos kokonaislukuosan arvossa on vdhemman numeromerkkeja kuin
sita varten on varattu, etunollat tulostetaan. Jos kokonaislukuosan arvossa on enemman
numeromerkkeja kuin sité varten on varattu, kenttda laajennetaan niin, ettd nama numerot
tulostuvat.

Ohjaus lahettaa rivinvaihtokoodin jokaisen DPRNT-lauseen jalkeen.

DPRNTJ ] Esimerkki:

Koodi Tulostus

#1= 1.5436 ;

X1.543621.544 T 1
DPRNT [X#1 [44]1*Z#1[03]*T#1[40]1]

MITATTU SISAHALKAISIJA
DPRNT [ ***MEASURED*INSIDE*DIAMETER**

*1

(ei tekstia, vain rivin vaihto)
DPRNT[] ;

275



Makrot (lisavaruste)

Koodi Tulostus

#1=123.456789 ;

DPRNT [X-#1[35]] ;

X-123.45679 ;

DPRNT][ ]-asetukset

Asetus 261 maarittdd DPRNT-kaskylauseiden kohteen. Voit valita niiden tulostamisen
tieostoon tai TCP-porttiin. Asetukset 262 ja 263 maarittelevat DPRNT-tuloksen kohteen.
Katso lisatiedot tdman ohjekirjan asetuksia esittelevasta osasta.

Toteutus

DPRNT-kaskylauseet toteutetaan lauseen esikatseluhetkella. Tama tarkoittaa, ettda on
oltava varovainen sen suhteen, missa DPRNT-kdskylauseet sijaitsevat ohjelmassa,
varsinkin jo se aiotaan tulostaa.

G103 on hyddyllinen esikatselutoiminnon rajoittamiseksi. Jos haluat rajoittaa
esikatselutoiminnon tulkinnan yhteen lauseeseen, sinun tulee sisallyttdd seuraava kasky
ohjelman alkuun: TAma saa aikaan sen, ettd ohjaus katselee kaksi (2) lausetta eteenpain.

G103 P1 ;

Jos haluat peruuttaa esikatselutoiminnon rajoituksen, muuta kdskyksi G103 P0. G103 ei
ole kaytdssa, kun leikkurin kompensaatio on aktiivinen.

Muokkaus

Vaarin muodostettu tai sijoitettu makrokaskylause saa aikaan halytyksen. Ole varovainen
muokatessasi lausekkeita; hakasulkujen on oltava tasapainossa.

DPRNT[ ]-toimintoa voidaan muokata kuten kommenttia. Se voidaan poistaa, siirtaa
kokonaisena kohteena tai muokata yksittaisena kohteena hakasulkujen sisalla. Muuttujien
viittaukset ja formaattilausekkeet on muutettava kokonaisena entiteettina. Jos haluat
vaihtaa asetuksen [24] asetukseen [44], sijoita kursori niin, ettd [24] nakyy korostettuna,
syota [44] ja paina [ENTER] (Syo6ta). Muista, etta voit kayttaa nykayssyoton kasipyoraa
ohjataksesi pitkien DPRNT [ ]-lausekkeiden lapi.

Osoitteet lausekkeilla voivat olla ristiriitaisia. Tassa tapauksessa aakkosellinen osoite on
yksin. Esimerkiksi seuraava lause sisaltda osoitelausekkeen x:ssa:
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NOTE:

GOl G90 X [COS [90]] Y3.0 (CORRECT) ;

Tassa X ja hakasulut ovat yksin ja yksittain muokattavia kohteita. Muokkaamalla on
mahdollista poistaa koko lauseke ja vaihtaa sen tilalle liukupistevakio.

GO0l G90 X 0 Y3.0 (WRONG) ;

Tama lause saa aikaan halytyksen ajon aikana. Oikea muoto nayttaa seuraavalta:

GOl G90 X0 Y3.0 (CORRECT) ;

Huomaa, ettd X:n ja nollan (0) vélissé ei ole Vélilyonti&. Muista, etté
kun néet aakkosmerkin yksindisend, se on osoitelauseke.

6.13.12 G65 Makron aliohjelman kutsuvaihtoehto (ryhma 00)

G65 on kasky, joka kutsuu aliohjelmaa, jotta sille voidaan antaa argumentteja. Formaatti on
seuraava:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] ;

Kaikki kursiivilla hakasulkujen sisélla kirjoitetut argumentit ovat valinnaisia. Katso
makroargumentteja koskevia lisatietoja ohjelmointia kasittelevasta osiosta.

G65-kasky edellyttdd p-osoitetta, joka vastaa talla hetkelld ohjauksen levyasemassa
olevan ohjelman numeroa tai polkua ohjelmaan. Kun L-osoitetta kaytetadan, makrokutsu
toistetaan maaritelty maara kertoja.

Kun aliohjelma kutsutaan, ohjaus etsii aliohjelmaa aktiivisesta asemasta tai ohjelman
polusta. Jos aliohjelmaa ei I6ydy aktiivisesta asemasta, ohjaus etsii asetuksessa 251
maaritellysta asemasta. Katso lisatietoja aliohjelman asetuksesta hakukohteiden asetusta
esittelevasta osasta. Halytys esiintyy, jos ohjaus ei I6yda aliohjelmaa.

Esimerkissa 1 aliohjelmaa 1000 kutsutaan kerran ilman aliohjelmalle annettavia ehtoja.
G65-kutsut ovat samankaltaisia, mutta eivat samoja kuin M98-kutsut. G65-kutsut voidaan
ketjuttaa enintdan 9 kertaa, mika tarkoittaa, ettd ohjelma 1 voi kutsua ohjelman 2, ohjelma
2 voi kutsua ohjelman 3 ja ohjelma 3 voi kutsua ohjelman 4.

Esimerkki 1:
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NOTE:

NOTE:

%

G65 P1000 (Call subprogram 001000 as a macro) ;
M30 (Program stop) ;
001000 (Macro Subprogram) ;

M99 (Return from Macro Subprogram) ;

%

Esimerkissa 2 ohjelmaa LightHousing.nc kutsutaan kayttaen polkua, jossa se on.

Esimerkki 2:

%

G65 P15 Al. Bl.;
G65 (/Memory/LightHousing.nc) Al. Bl.;

Poluissa isot ja pienet kirjaimet tulkitaan eri merkeiksi.

Esimerkissa 3 maaritellaan aliohjelma 9010, joka poraa suoralla olevan reikasarjan, jonka
kaltevuus maaraytyy x- ja v-argumenttien mukaan, jotka on annettu G65-kaskyrivilla.
Z-poraussyvyys on z-osoitteen mukainen, syottdarvo F-osoitteen mukainen ja porattavien
reikien lukumaara on annettu T-osoitteella. Reikdsuora porataan alkaen nykyisesta
asemasta, kun makron aliohjelma kutsutaan.

Esimerkki 3:

Aliohjelman 009010 tulee olla aktiivisessa kéyttbyksikbssd tai
asetuksessa 252 méaritellysséa kdyttoyksikbssa.

%

GO0 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO3 (Position tool) ;
G65 P9010 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10 (Call 009010) ;
M30 ;

009010 (Diagonal hole pattern) ;

F#9 (F=Feedrate) ;

WHILE [#20 GT 0] DOl (Repeat T times) ;

G91 G81 z#26 (Drill To Z depth) ;

#20=#20-1 (Decrement counter) ;

IF [#20 EQ 0] GOTO5 (All holes drilled) ;

GO0 X#24 Y#25 (Move along slope) ;
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N5 END1 ;
M99 (Return to caller) ;

%

6.13.13 Aliasohjelmointi

NOTE:

Aliaskoodit ovat mukautettuja G- ja M-koodeja, jotka viittaavat johonkin makro-ohjelmaan.
Kayttajalle on kaytettavisséd 10 alisa-G-koodia ja 10 alias-M-koodia. Ohjelman numero
9010 - 9019 on varattu G-koodin aliastoiminnoille ja 9000 - 9009 on varattu M-koodin
aliastoiminnoille.

Aliasohjelmointi tarkoittaa G-koodin tai M-koodin maarittdmistad G65 PH####
-késkysarjalle. Esimerkiksi edellisessa esimerkissa 2 olisi helpompi kirjoittaa:

GO6 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10 ;

Aliasohjelmoinnissa muuttuja voidaan asettaa G-koodilla, muuttujaa ei voi
asettaa M-koodilla.

Tassa kayttamaton G-koodi on korvattu, GO 6 on korvannut kdskysarjan G65 P9010. Jotta
edelld kuvattu lause voisi toimia, aliohjelmaan 9010 liittyvd arvo on asetettava
kohteeseen 06. Katso aliasparametrien asetukset aliasparametrien asetuksia esittelevasta
osasta.

Kohteita G00, G65, G66 ja G67 ei voida kéyttaa aliasohjelmointiin.
Kaikkia muita koodeja vélilléd 1-255 voidaan kéayttaéa aliasohjelmointiin.

Jos makrokutsun aliohjelma asetetaan G-koodille ja siihen liittyva aliohjelma ei ole
muistissa, annetaan halytys. Katso G65 Makron aliohjelman kutsu sivulla 277, jossa on
ohjeet aliohjelman hakemiseen. Jos aliohjelmaa ei I0ydeta, annetaan halytys.

Aliasten asetus

G-koodin tai M-koodin aliasten asetus tehdaan aliaskoodien ikkunassa. Aliaksen asetus:

Paina [SETTING] (Asetus) ja navigoi Alias Codes (Aliaskoodit) -valilehteen.
Paina [EMERGENCY STOP] (Hata-Seis) ohjauksella.
Valitse kursorindppainten avulla kaytettadva M- tai G-makrokutsu.

BN

Syo6ta G-koodin tai M-koodin numero, jolle haluat tehda aliasasetuksen. Esimerkiksi,
jos haluat aliaksen G06-koodille, nappaile 06.

Paina [ENTER].
Toista vaiheet 3—-5 muille G- tai M-koodin aliasmaarityksille.
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7. Vapauta [EMERGENCY STOP] (Hata-Seis) ohjauksella.

Aliasarvon asetus nollaan 0 estda kyseisen aliohjelman kayttdmisen
alias-ohjelmointiin.

F6.21: Aliaskoodien ikkuna

Settings And Graphics

Graphics Settings MNetwork otifications Rotary

M MACRO CALL OS000
M MACRO CALL 05001
M MACRO CALL OS002
M MACRO CALL 090032
M MACRO CALL OS004
M MACRO CALL 09005
M MACRO CALL OS006
M MACRO CALL OS007
M MACRO CALL OS008
M MACRO CALL 09009
G MACRO CALL 09010
G MACRO CALL 09011
G MACRO CALL 09012
G MACRO CALL 09013
G MACRO CALL 09014
G MACRO CALL 09015
G MACRO CALL 09016
G MACRO CALL 09017
G MACRO CALL 09018
G MACRO CALL 09018

(=]~ NolNo) folf ol folff o] fol ol lol Bo B § o] ol lo o] flo | o) o
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6.13.14 Lisatietoja on verkossa

6.14

6.14.1

6.14.2

6.14.3

Paivitettyja ja tdydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteita ja paljon, on
saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit myds skannata
alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtyd suoraan Haasin Huolto-sivulle:

OFfe0

Palettipoolin M-koodit
Seuraavassa on palettipoolin kayttdmat M-koodit.

M46 Qn Pmm Hyppy riville

Hyppaa rivile mm nykyisessd ohjelmassa, jos paletti n ladattu, tai siirry muussa
tapauksessa seuraavaan lauseeseen.

M48 Vahvista, etta nykyinen ohjelma soveltuu ladatulla
paletille

Tarkistaa palettiajoitustaulukosta, ettd nykyinen ohjelma on liitetty ladattuun palettiin. Jos
nykyinen ohjelma ei ole luettelossa tai ladattu paletti ei sovellu ohjelmalle, ohjelma antaa
halytyksen. M48 voi olla palettiajoitustaulukossa mainittu ohjelma, mutta ei koskaan
palettiajoitustaulukon ohjelman alirutiinissa. Halytys tapahtuu, jos M48 on ketjutettu vaarin.

M50 Paletinvaihtojarjestys

*P — Paletin numero
*tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tata M-koodia kaytetdan paletinvaihtojarjestyksen kutsumiseen. Koodi M50 ja P-komento
kutsuvat tietyn paletin. M50 P3 vaihtuu paletti 3:ksi, jota kaytetaan yleisesti koneissa, joissa
on palettipooli. Katso oppaan Paletinvaihtaja-osio.
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6.14.4 M199 Paletin/osan lataus tai ohjelman loppu

M199 korvaa koodin M30 tai M99 ohjelman lopussa. Kun ohjelmaa ajetaan muisti- tai
MDI-tilassa, painamalla Cycle Start -painiketta ohjelman suorittamiseksi M199
kayttaytyy samalla tavalla kuin M30. Se pysahtyy ja siirtyy takaisin ohjelman alkuun. Kun
kaytat paletinvaihtotilaa, painamalla INSERT palettiajoitustaulukossa ohjelman
suorittamiseksi M199 kayttaytyy samalla tavalla kuin M50 + M99. Se lopettaa ohjelman,
hakee seuraavan ajoitetun paletin ja siihen liittyvan ohjelman ja jatkaa sitten suorittamista,
kunnes kaikki ajoitetut paletit ovat valmiita.
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G-koodit

Chapter 7: G-koodit

7.1

711

D

Johdanto

Tassa luvussa esitelldan yksityiskohtaisesti G-koodit, joita kdytat koneesi ohjelmointiin.

G-koodien luettelo

CAUTION: Témén ohjekirjan malliohjelmat on testattu tarkkuuden osalta, mutta
ne esitetddn vain kuvaavassa merkityksessd. Ohjelmat eivét
maéérittele tybkaluja, korjauksia tai materiaaleja. Ne eivéat kuvaa
tybkappaleen kiinnitysté tai muuta kiinnitysmenetelméaa. Jos péaéatéat
ajaa malliohjelman koneessasi, tee se grafiikkatavalla. Noudata aina
turvallisia koneistuskéyténtéjé, kun olet suorittamalla tuntematonta
ohjelmaa.

NOTE: Témén ohjekijan malliohjelmat edustavat hyvin tavanomaista
ohjelmointityylid. Esimerkkien tarkoituksena on esitellé turvallisia ja
luotettavia ohjelmia, joten ne eivét vélttdmaétta ole kaikkein nopeimpia
ja tehokkaimpia tapoja koneen kéayttdmiseen. Esimerkkiohjelmat
kayttévédt G-koodeja, joita et ehkd kéayttéisi tehokkaammissa
ohjelmissa.

Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
GO0 Pikaliike asemaan 01 294
GO1 Lineaarisen interpolaation liike 01 295
G02 Ympyrankaari-interpolaation liike myétapaivaan 01 297
GO03 Ympyrankaari-interpolaation liikke vastapaivaan 01 297
G04 Viive 00 305
G09 Tarkka pysaytys 00 306
G10 Asettaa korjaukset 00 306
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Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
Gl2 Ympyrataskun jyrsintd myétapaivaan 00 307
G13 Ympyrataskun jyrsintd vastapaivaan 00 307
G17 XY-tason valinta 02 310
G18 XZ-tason valinta 02 310
G19 YZ-tason valinta 02 310
G20 Valitse tuumat 06 310
G21 Valitse metrit 06 310
G28 Paluu koneen nollapisteeseen 00 310
G29 Paluu referenssipisteesta 00 311
G31 Sy6tto ohitukseen saakka 00 311
G35 Automaattinen tyokalun halkaisijan mittaus 00 313
G36 Automaattinen tyokoordinaatiston siirron mittaus 00 315
G37 Automaattinen tydkorjauksen mittaus 00 317
G40 Teréan kompensaation peruutus 07 318
G41 Teran 2D-kompensaatio vasemmalle 07 318
G42 Teran 2D-kompensaatio oikealle 07 318
G43 Tydkalun pituuskompensaatio + (lisdys) 08 319
G44 Tydkalun pituuskompensaatio - (vahennys) 08 319
G47 Tekstin kaiverrus 00 319
G49 G43/G44/G143 Peruuta 08 325
G50 Peruuta skaalaus 11 325
G51 Skaalaus 11 325
G52 Tydkoordinaatiston asetus 00 tai 12 330
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Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
G53 Ei-modaalinen konekoordinaatin valinta 00 330
G54 Valitse tyokoordinaatisto #1 12 331
G55 Valitse tyokoordinaatisto #2 12 331
G56 Valitse tyOkoordinaatisto #3 12 331
G57 Valitse tyokoordinaatisto #4 12 331
G58 Valitse tybkoordinaatisto #5 12 331
G59 Valitse ty6koordinaatisto #6 12 331
G60 Yksisuuntainen paikoitus 00 331
Gol Tarkan pysaytyksen tapa 15 331
G64 G61 Peruuta 15 331
G65 Makroaliohjelman kutsuoptio 00 331
G68 Kierto 16 331
G69 Peruuta G68-kierto 16 335
G70 Pultinreikdympyra 00 335
G71 Pultinreikékaari 00 336
G72 Pultinreikdsuora kulmassa 00 336
G73 Suurnopeuksinen lastunkatkovan porauksen kiintea tyokierto 09 337
G74 Kaanteisen kierteenporauksen kiintea tyokierto 09 339
G76 Hienoavarruksen kiintea tyokierto 09 339
G77 Taka-avarruksen kiintea tyokierto 09 341
G80 Kiintedn tyokierron peruutus 09 343
G81 Porauksen kiintea tydkierto 09 343
G82 Keskiéporauksen kiintea tydkierto 09 345
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Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
G83 Normaali lastunkatkovan porauksen kiintea tyokierto 09 346
G84 Kierteenporauksen kiintea tydkierto 09 349
G85 Hienoavarruksen kiintea tyokierto 09 350
G86 Avarruksen ja pysaytyksen kiintea tyokierto 09 351
G89 Avarruksen, viiveen ja ulosavarruksen kiintea tyokierto 09 352
G90 Absoluuttiaseman kasky 03 353
G91 Inkrementaaliaseman kasky 03 353
G92 Tybkoordinaatiston siirtoarvon asetus 00 353
G93 Kaanteisaikasyottdtapa 05 354
G94 Sy6ttd per minuutti -tapa 05 354
G95 Syotto per kierros 05 354
G98 Alkupisteeseen palautuksen kiintea tyokierto 10 350
G99 R-tasoon palautuksen kiintea tyokierto 10 356
G100 Peilikuvauksen peruutus 00 357
G101 Peilikuvauksen kayttéénotto 00 357
G103 Lausepuskurin rajoitus 00 358
G107 Lieridkuvaus 00 358
G110 #7 Koordinaatisto 12 359
G111l #8 Koordinaatisto 12 359
G112 #9 Koordinaatisto 12 359
G113 #10 Koordinaatisto 12 359
Gl14 #11 Koordinaatisto 12 359
G115 #12 Koordinaatisto 12 359
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Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
Gl1l6 #13 Koordinaatisto 12 359
G117 #14 Koordinaatisto 12 359
G118 #15 Koordinaatisto 12 359
G119 #16 Koordinaatisto 12 359
G120 #17 Koordinaatisto 12 359
G121 #18 Koordinaatisto 12 359
G122 #19 Koordinaatisto 12 359
G123 #20 Koordinaatisto 12 359
G124 #21 Koordinaatisto 12 359
G125 #22 Koordinaatisto 12 359
G126 #23 Koordinaatisto 12 359
G127 #24 Koordinaatisto 12 359
G128 #25 Koordinaatisto 12 359
G129 #26 Koordinaatisto 12 359
G136 Automaattinen tydkoordinaatiston siirron keskipisteen mittaus 00 359
G141 3D+ jyrsimen kompensaatio 07 361
G143 Viiden akselin tyokalun pituuskompensaatio + 08 364
G150 Yleinen taskun jyrsinta 00 366
G154 TyOkoordinaattien P1-P99 valinta 12 374
G174 Vastapaivainen ei-pystysuora jaykkatappikierteitys 00 376
G184 Myéotapaivainen ei-pystysuora jaykkatappikierteitys 00 376
G187 Tasaisuuden laatutason asetus 00 376
G234 Ty6kalun keskipisteen ohjaus 08 377
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Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
G253 G253 Suuntaa karan normaali muotokoordinaatistoon 00 380
G254 Dynaaminen ty6koordinaatiston siirto (DWO) (UMC) 23 377
G255 Dynaamisen tyokoordinaatiston siirron (DWO) (UMC) peruutus | 23 385
G266 Nakyvien akseleiden lineaarinen % pikaliike 00 385
G268 /G269 Muotokoordinaatisto 02 386

Tietoja G-koodeista

G-koodit kertovat tyostokoneelle suoritettavan toimenpiteen tyypin, kuten:

Pikaliikkeet

Suoraviivainen tai kaareva liike
TyOkalutiedon asetus

Kirjainosoituksen kayttd

Akselin aloitus- ja lopetusasemien maarittely

Esiasetetut liikesarjat, joissa porataan reik3, lastutaan tietty mitta tai muoto (kiinteat
tyokierrot).

G-koodit voivat olla modaalisia tai ei-modaalisia. Modaalinen G-koodi tarkoittaa, etta kerran
ohjelmoituna se on voimassa ohjelman loppuun saakka tai kunnes toinen saman ryhman
G-koodi késketdan. Ei-modaalinen G-koodi vaikuttaa vain silla rivillia, jossa se on; se ei
vaikuta seuraavaan ohjelmariviin. Ryhman 00 koodit ovat ei-modaalisia; muut ryhméat ovat
modaalisia.

Katso ohjelmointiluvun perusohjelmointia koskeva osio, joka alkaa sivulta 167.

NOTE:

NOTE:

Visuaalinen  ohjelmointijarjestelmd  (VPS) on  valinnainen
ohjelmointitapa, joka mahdollistaa kappaleen ohjelmoinnin ilman
G-koodin manuaalista kirjoittamista.

Ohjelmalause voi siséltéd useamman kuin yhden G-koodin, mutta et
voi laittaa  kahta  saman  ryhmédn  G-koodia  samaan
ohjelmalauseeseen.
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NOTE:

Kiinteat tyokierrot

Kiinteat tyokierrot ovat G-koodeja, jotka suorittavat toistoja kuten porauksia, kierteityksia ja
avarruksia. Kiintedt tydkierrot maaritellddn osoitekirjainkoodilla. Kun kiintea tyokierto on
aktiivinen, kone toteuttaa maaratyn toiminnon jokaisella uuden paikoitusaseman kaskylla,
ellet nimenomaisesti maarittele toisin.

Kiinteiden tydkiertojen kaytto

X- ja Y-akseleiden kiinteiden tyokiertojen ohjelmointi voidaan tehda joko absoluuttisesti
(G90) tai inkrementaalisesti (G91).

Esimerkki:

o

G81 G99 Z-0.5 R0O.1 F6.5 (This drills one hole);
(at the present location) ;

G91 X-0.5625 L9 (This drills 9 more holes 0.5625);
(equally spaced in the X-negative direction) ;

o

Kiintea tyokierto voi kayttaytya kolmella (3) mahdollisella tavalla lauseessa, jossa kasket
sen:

. Jos kasket X/Y-aseman samassa lauseessa kuin kiintean tyokierron G-koodin,
kiinted tyokierto toteutetaan. Jos asetus 28 on OFF, kiinted tydkierto toteutetaan
samassa lauseessa vain, jos kasket X/Y-aseman tassa lauseessa.

. Jos asetus 28 on ON ja kasket kiintean tydkierron G-koodin tassa lauseessa olevalla
X/Y-asemalla tai ilman sitd, kiinted tyokierto toteutuu téssa lauseessa — joko
samassa kohdassa, jossa kaskit kiintean tydkierron, tai uudessa X/Y-asemassa.

. Jos maarittelet silmukkamaaraksi nolla (1.0) samassa lauseessa kuin kiintean
tyokierron G-koodin, kiintea tyokierto ei toteudu tassa lauseessa. Kiinteda tyokiertoa
ei toteuteta riippumatta asetuksesta 28 ja siita, sisaltaako lause myds X/Y-aseman
vai ei.

Ellei toisin mainita, tédssé esitettdvissd ohjelmaesimerkeissé oletetaan,
eftd asetus 28 on ON.

Kun Kkiinted tyokierto on aktiivinen, se toistetaan ohjelman jokaisessa uudessa
X/Y-asemassa. Edelld annetussa esimerkissa jokaisen inkrementaalisen X-akselin liikkeen
—-0,5625 jalkeen kiintea tyokierto (G81) poraa 0,5 tuumaa syvan reian. L-osoitekoodi
inkrementaalisessa paikoituskéskyssa (G91) toistaa tdaman toimenpiteen (9) kertaa.
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NOTE:

Kiinteat tydkierrot toimivat eri tavoin riippuen siitd, onko inkrementaalinen (G91) tai
absoluuttinen (G90) paikoitus aktiivinen. Inkrementaalinen liike kiintedssa tyokierrossa on
usein hyddyllinen silmukkamaarana (1), koska sitd voidaan kayttda toimenpiteen
toistamiseen inkrementaalisen X- tai Y-liikkeen kanssa tyOkiertojen valissa.

Esimerkki:

Q

°

X1.25 Y-0.75 (center location of bolt hole pattern) ;
G81 G99 7z-0.5 RO.1 F6.5 LO;

(LO on the G81 line will not drill a hole) ;

G70 I0.75 J10. L6 (6-hole bolt hole circle) ;

Q

°

R-tasoarvo ja Z-syvyysarvo ovat tarkeita kiintean tyokierron osoitekoodeja. Jos maarittelet
nama osoitteet XY-kaskyja sisaltdvassa lauseessa, ohjaus suorittaa XY-likkeen, ja niin
tekevat myods kaikki sitd seuraavat kiinteat tyokierrot uudella R- tai Z-arvolla.

X- ja Y-paikoitus kiintedssa tyokierrossa tehdaan pikaliikkeilla.

G98 ja G99 muuttavat tapaa, jolla kiintea tyokierto toimii. Kun G98 on aktiivinen, Z-akseli
palaa alustavaan aloitustasoon jokaisen reian jalkeen kiintedssd tyokierrossa. Tama
mahdollistaa paikoittamisen kappaleen ja/tai kiristimien ja kiinnittimien alueiden ylapuolitse
ja ympari.

Kun G99 on aktiivinen, Z-akseli palaa R-tasoon (pikaliike) kiintedn tyokierron jokaisen reian
jalkeen liikevaralla seuraavaan XY-asemaan. Muutokset G98/G99-valintaan voidaan tehda
sen jalkeen, kun kiintea tyokierto on kasketty, mika vaikuttaa kaikkiin myéhempiin kiinteisiin
tyokiertoihin.

P-osoite on valinnainen kasky joillekin kiinteille tyokierroille. Tama on ohjelmoitu tauko
reian pohjassa, joka helpottaa lastujen katkeamista, antaa paremman viimeistelypinnan ja
keventaa tyokalun painetta paremman toleranssin pitamiseksi.

Kun p-osoitetta kdytetdén yhdelle kiinteélle tybkierrolle, sitd voidaan
kayttad muille, ellei sitd ole peruutettu (G00, G01, G80 tai
[RESET]-painike).

S-késkyn (karanopeus) on oltava kiintean tydkierron G-koodilauseessa tai sen edella.

Kierteen poraus kiintedssa tyOkierrossa edellyttaa syoéttdarvon laskemista. Sydtidkaava
on:

Spindle speed divided by threads per inch of the tap = feedrate in
inches per minute
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NOTE:

NOTE:

F7.1:

Syéttékaavan metriversio on:
RPM times metric pitch = feedrate in mm per minute

Kiinteat tyokierrot hydtyvat myos asetuksesta 57. Kun tdmé asetus on ON, kone pysahtyy
X/Y-pikaliikkeiden jalkeen, ennen kuin se liikuttaa Z-akselia. Tama on hyddyllinen
estdmaan kappaleeseen syntyvia nirhamia reidn pohjassa varsinkin, jos R-taso on ldhella
kappaleen pintaa.

Kaikille kiinteille tyékierroille tarvittavia tietoja ovat Z-, R- ja F-osoitteet.

Kiintean tyokierron peruutus

G80 peruuttaa kaikki kiinteat tyokierrot. Myds G00- tai GO1-koodi peruuttaa kiintedn
tyokierron. Kiintea tyokierto pysyy aktiivisena, kunnes G80, GO0 tai GO1 peruuttaa sen.

Silmukoidut kiinteat tyokierrot

Tama on esimerkkiohjelman, joka kayttda inkrementaalisesti silmukoituja porauksen
kiinteita tyokiertoja.

T&ssé kéytettdvéa porausjérjestys on suunniteltu sééstdméén aikaa ja
etenemé&én lyhinté reittié reiésté toiseen.

G81 Porauksen kiintea tyokierto: [R] R-taso, [Z] Z-taso, [1] Pikaliike, [2] Syéttoliike.

il T
NPUY )
1,000+ & &
2.000—D D &
3.000—— B &
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060810 (Drilling grid plate 3x3 holes) ;
(G54 X0 YO0 is at the top-left of part) ;

(20 is at the top of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X1.0 Y-1.0 (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1l zZ0.1 (Activate tool offset 1) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G81 Zz-1.5 F15. R.1 (Begin G81 & drill 1st hole) ;
G91 X1.0 L2 (Drill 1st row of holes) ;

G90 Y-2.0 (lst hole of 2nd row) ;
G91 X-1.0 L2 (2nd row of holes) ;
G90 Y-3.0 (1lst hole of 3rd row) ;

G91 X1.0 L2 (3rd row of holes) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 zZ0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

X/Y Esteenvaiistotaso kiintedssa tyokierrossa:

Jos laitat L.0-osoitteen kiintean tyokierron riville, voit tehda X- ja Y-liikkeen ilman Z-akselin
kiintean tyokierron toimenpidetta. Tama on hyva tapa valitaa esteita X/Y-tasossa.

Oletetaan 6 tuuman nelidmainen alumiinikappale, joka on kiinnitetty pdytaan kullakin
sivulla yhden 1 x 1 tuuman laippalukitsimella. Silloin kaksi reikda jaa laipan kummallekin
puolelle. Reikien tekemiseen kaytetaan kiinteaa tyokiertoa G81. Jos kasket reikien asemat
yksinkertaisesti kiintedlla poraustyokierrolla, ohjaus siirtyy lyhinta reittia seuraavan reian
kohdalle, mik& veisi tydkalun nurkan lapi. Tdman estamiseksi kaske paikoitusasema
nurkan ohi, jotta liike seuraavan reidn paikkaan ei mene nurkan lapi. Porauksen kiintea
tyokierto on aktiivinen, mutta porausta tdssad kohdassa ei haluta, joten kayta lauseessa
L0-osoitetta.
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F7.2: Kiintean tyokierron esteenvaistd. Ohjelma poraa reiat [1] ja [2] ja siirtyy sen jalkeen
asemaan X5.5. Tassa lauseessa olevan 1.0-osoitteen vuoksi porauskiertoa tassa
asemassa ei tapahdu. Viiva [A] esittaa kiintean tyokierron radan ilman esteen valttamisen
viivaa. Seuraava liike on vain Y-akselilla kolmannen reidn asemaan, missa kone suorittaa
uuden poraustydkierron.

o

°

060811 (X Y OBSTACLE AVOIDANCE) ;

(G54 X0 YO is at the top-left of part);

(20 is at the top of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X2. Y-0.5(Rapid to first position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 7z0.1 MO8 (Activate tool offset 1) ;
(Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G81 Z-2. R-0.9 F15. (Begin G81 & Drill 1st hole) ;
X4. (Drill 2nd hole) ;

X5.5 LO (Corner avoidance) ;

Y-2. (3rd hole) ;

Y-4. (4th hole) ;

Y-5.5 L0 (Corner avoidance) ;

X4. (5th hole) ;

X2. (6th hole) ;

X0.5 LO (Corner avoidance) ;

Y-4. (7th hole) ;

Y-2. (8th hole) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 720.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;
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NOTE:

F7.3:

o

GO0 Pikaliikepaikoitus (ryhma 01)

*X - Valinnainen X-akselin liikekasky
*Y - Valinnainen Y-akselin liikekasky
*Z - Valinnainen Z-akselin lilkkekasky
*A - Valinnainen A-akselin liikekasky
*B - Valinnainen B-akselin liikekasky
*C - Valinnainen C-akselin liikekasky
* E — Valinnainen koodi, joka maarittda lauseen pikaliikkeen nopeuden prosentteina.

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

G00-koodia kaytetdan koneen akselin liikuttamiseen maksiminopeudella. Sita kaytetaan
ensisijaisesti paikoittamaan kone tiettyyn pisteeseen ennen kutakin syo6ttokaskya
(lastuamista). Tdma G-koodi on modaalinen, joten G00O-lause saa aikaan kaikkien
seuraavien lauseiden toteutuksen pikaliikkeelld, kunnes toinen ryhman 01 koodi
maaritellaan.

Pikaliike peruuttaa myds aktiivisena olevan kiintean tyékierron kuten G80-koodikin.

Yleensé pikaliike ei ole yksittdinen suora viiva. Jokaista maériteltya
akselia liikutetaan maksiminopeudella, mutta kaikki akselit eivét
vélttamétta toteuta liikkeitddn samaan aikaan. Kone odottaa, kunnes
kaikki liikkeet ovat pééttyneet, ennen kuin seuraava késky alkaa.

G00 Monilineaarinen pikaliike
Y +
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F7.4:

Asetus 57 (Tarkan pysaytyksen kiintea X-Y) voi muuttaa sita, kuinka lahelle kone odottaa
tarkkaa pysaytysta ennen pikaliiketta ja sen jalkeen.

GO01 Lineaarisen interpolaation liike (ryhma 01)

F — Sydéttéarvo

*X — X-akselin liikekasky
*Y — Y-akselin liikekasky
*Z — Z-akselin liikekasky
*A — A-akselin liikekasky
*B — B-akselin liikekasky
*C — C-akselin liikekasky
* R — Kaaren sade

*,C — Viisteen pituus

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

GO1 liikkuttaa akseleita kéasketylld syottdarvolla. Sitd kaytetddn paasaantdisesti
tydkappaleen lastuamiseen. G01-sy6ttd voi olla yhden akselin liike tai akseleiden
yhdistelma. Akselilikkeen arvo ohjataan syé6ttdarvolla (F). Tama F-arvo voi olla yksikkoa
(tuuma tai metri) per minuutti (G94) tai per kierros (G95) tai aika, joka tarvitaan liilkkeen
suorittamiseksi loppuun (G93). Syéttéarvo (F) voi olla sen hetkiselld ohjelmarivilla tai
edellisella rivilla. Ohjaus kayttaa aina viimeisinta F-arvoa, kunnes toinen F-arvo kasketaan.
Jos G93-koodilla F-arvoa kaytetaan kullakin rivilla. Katso myds G93.

G01 on modaalinen kasky tarkoittaen, ettd se pysyy voimassa, kunnes peruutetaan
pikaliikkeelld kuten GO0 tai ympyraliikkeen mukaisella liikekaskylla kuten G02 tai G03.

Kun G01 kaynnistyy, kaikki ohjelmoidut akselit liikkuvat ja saavuttavat tavoiteasemansa
samaan aikaan. Jos akseli ei pysty liikkumaan ohjelmoidulla syéttdarvolla, ohjaus ei toteuta
G01-kaskya ja silloin syntyy halytys (maks. syéttéarvo ylitetty).

Nurkan pyoristyksen ja viisteityksen esimerkki

Kulman pydristyksen ja viisteityksen esimerkki #1

o

o

S S

[te} x

| v

1.000 x 45°
5.000

)

&
Q_.

o

°

060011 (GOl CORNER ROUNDING & CHAMFER) ;
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(G54 X0 Y0 is at the top-right of part) ;
(Zz0 is on top of the part) ;
(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1l zZ0.1 (Activate tool offset 1) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z-0.5 F20. (Feed to cutting depth) ;
Y-5. ,Cl. (Chamfer) ;

X-5. ,R1. (Corner-round) ;

YO0 (Feed to YO0.) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 zZ0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

Viistelause tai kulman pyodristyslause voidaan sy6ttaa automaattisesti kahden lineaarisen
interpolaatiolauseen valiin maarittelemalla , c (viisteitys) tai ,R (kulman pyodristys).
Lineaarisen interpolaation paattavan lauseen on oltava aloittavan lauseen jalkeen
(G0 4-viive voi olla valissa).

Nama kaksi lineaarisen interpolaation lausetta maarittelevat leikkauspisteen nurkan. Jos
aloittava lause maarittelee, , c-arvon, , c-osoitteen jalkeinen arvo on leikkauspisteen
etdisyys viisteen aloituskohtaan ja myds etdisyys leikkauspisteestd viisteen
paattymiskohtaan. Jos aloittava lause maarittelee, , R-arvon, , R-osoitteen jalkeinen arvo
ympyratangentin sdde kulmaan kahdessa pisteessa: kulmanpyoristyskaaren alkupiste ja
kyseisen kaaren loppupiste. Maaritellyssa viisteessa tai nurkan pydristyksessa on kaksi
perakkaista lausetta. Liikkeen on oltava valitun tason maarittelemalla kahdella akselilla sen
mukaan, onko aktiivinen taso XY (G17), XZ (G18) vai YZ (G19).
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NOTE:

G02 CW / G03 CCW Ympyrankaari-interpolaation liike (ryhma 01)

F — Sydéttéarvo

*| — X-akselin suuntainen liike ympyran keskipisteeseen

*J — Y-akselin suuntainen liike ympyran keskipisteeseen
*K — Z-akselin suuntainen liike ympyran keskipisteeseen
*R — Kaaren sade

*X — X-akselin liikekasky

*Y — Y-akselin liikekasky

*Z — Z-akselin liikekasky

*A — A-akselin liikekasky

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

Suositeltavin menetelmé séteen ohjelmointiin on kéyttaa osoitteita I,J
Jja K. R sopii useimmille séteille.

Naita G-koodeja kaytetaan ympyrankaarilikkeen maarittelemiseen. Ympyrankaariliikkeen
toteuttamiseen tarvitaan kaksi akselia ja sopiva taso, G17-G19. Koodin G02 tai GO03
kaskemiseen on kaksi menetelmaa, ensimmainen kayttda osoitteita I, J, K ja toinen
osoitteita R.

Osoitteiden |, J, K kdyttaminen

Osoitteita I, J ja K kaytetdan kaaren keskipisteen paikoittamiseen aloituspisteen suhteen.
Toisin sanoen osoitteet I, J ja K ovat etdisyyksid aloituspisteestd ympyran
keskipisteeseen. Vain valittuun tasoon liittyvat arvot 1, J ja K ovat sallittuja (617 kayttaa
osoitteita IJ, G18 kayttdd osoitteita IK ja G19 kayttdd osoitteita JK). Kaskyt X, Y ja 2
maarittelevat kaaren loppupisteen. Jos X-, Y-, ja z-arvoa ei ole maaritelty valitulle tasolle,
kaaren loppupiste on sama kuin kyseisen akselin alkupiste.

Taysiympyran lastuamiseksi on kaytettava osoitteita 1, J ja K, koska R-osoitteen
kayttaminen ei toimi. Jos haluat koneistaa tdyden ympyran, ala maarittele loppupistetta (x,
Y ja 7) ohjelmoi I, J tai K ympyran keskipisteen maarittelemiseksi. Esimerkiksi:

G02 I3.0 J4.0 (Assumes Gl7; XY plane) ;

R-osoitteiden kayttd

R-arvo on etaisyys aloituspisteesta ympyran keskipisteeseen. Kayta alle 180°:n
ympyrankaarelle positiivista R-arvoa ja yli 180°:n ympyrankaarelle negatiivista R-arvoa.

Ohjelmointiesimerkki
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F7.5: Positiivisen R-osoitteen ohjelmointiesimerkki

Ve

50

o

060021 (G02 POSITIVE R ADDRESS) ;

(G54 X0 Y0 is at the bottom-left of part) ;
(Zz0 is on top of the part) ;

(Tl is a .5 in dia endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X-0.25 Y-0.25 (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 7Z0.1 (Activate tool offset 1) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z-0.5 F20. (Feed to cutting depth) ;

GOl Y1.5 F12. (Feed to Y1.5) ;

G02 X1.884 Y2.384 R1.25 (CW circular motion) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 zZ0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%
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F7.6: Positiivisen R-osoitteen ohjelmointiesimerkki

o

060022 (G0O2 NEGATIVE R ADDRESS) ;

(G54 X0 YO is at the bottom-left of part) ;

(20 is on top of the part) ;

(Tl is a .5 in dia endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X-0.25 Y-0.25 (Rapid to 1st position) ;
S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1l z0.1 (Activate tool offset 1) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z-0.5 F20. (Feed to cutting depth) ;

GOl Y1.5 F12. (Feed to Y1.5) ;

G02 X1.884 Y0.616 R-1.25 (CW circular motion) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;

G53 G49 70 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

Q

°

Kierteen jyrsinta

Kierteen jyrsinta kayttda standardia G02- tai G03-liikettda ympyramaisen X-Y-liikkeen
luomiseen ja lisaa sen jalkeen Z-likkeen samaan lauseeseen kierteen nousun
maarittelemiseksi. Tama muodostaa kierteen yhden kierroksen; teran useammat hampaat
muodostavat loput. Tyypillinen koodilause:

N100 GO02 I-1.0 Z-.05 F5. (generates l-inch radius for 20-pitch
thread) ;
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Huomautukset kierteen jyrsinnalle:

Sisaiset reiat, jotka ovat pienempia kuin 3/8 tuumaa, eivat ehka ole mahdollisia tai
kaytanndllisia. Aja terda aina mydétalastulla.

Kaytd G03-koodia sisdpuolisten (I.D.) kierteiden tai G02-koodia ulkopuolisten (O.D.)
kierteiden lastuamiseen. Sisdpuolinen oikeakatinen kierre liikkkuu yléspain Z-akselin
suunnassa yhden kierteen nousun verran. Ulkopuolinen oikeakatinen kierre liikkuu
ylospain Z-akselin suunnassa yhden kierteen nousun verran. NOUSU = 1/kierteita
tuumalla (Esimerkki — 1,0 jaettuna arvolla 8 TPI = 0,125)

Tama ohjelma jyrsii sisdpuolisen kierteen reikdan 1.5 x 8 TPI halkaisijan arvolla 0.750
tuumaa ja vierintaarvolla x 1.0 tuumaa.

1. Aloita reian halkaisijalla (1.500). Vahenna jyrsimen halkaisija .750 ja jaa arvolla 2.
(1.500 -.75) /2 = .375
Tulos (.375) on etaisyys, jolla jyrsin aloittaa kappaleen sisahalkaisijalla.

2. Alustavan paikoittumisen jalkeen seuraava vaihe ohjelmassa on kytkea jyrsimen
kompensaatio paalle ja siirtya ympyran sisdhalkaisijaan.

3. Seuraavassa vaiheessa ohjelmoidaan taysiympyra (G02 tai G03) kierteen yhta taytta
nousumaaraa vastaavalla Z-akselikaskylla (sita kutsutaan "kierteisinterpoloinniksi").

4, Viimeisena toimenpiteena on siirtya pois ympyran sisahalkaisijalta ja kytkea pois
jyrsimen kompensaatio.

Jyrsimen kompensaatiota ei voi kytkea pois tai paalle kaariliikkeen aikana. On ohjelmoitava
lineaarinen liike, joko X- tai Y-akseliliike, jolla tydkalu siirretdan lastuttavaan halkaisijan
arvoon tai siita pois. Tama liike tulee olemaan saadettavissa oleva maksimikompensaatio.

Kierteen jyrsinnan esimerkki
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F7.7: Kierteen jyrsinnan esimerkki, 1.5 halkaisija X 8 TPI: [1]Tyokalun reitti, [2] Kytke paalle ja
pois teran kompensaatio.

NOTE: Monet  jyrsinkoneiden  valmistajat  tarjoavat  maksuttomia
online-ohjelmistoja, joiden avulla voit luoda kierteitysohjelmia.

oo

060023 (GO3 THREAD MILL 1.5-8 UNC) ;

(G54 X0 YO is at the center of the bore) ;
(20 is on top of the part) ;

(Tl is a .5 in dia thread mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1lst position) ;

51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Activate tool offset 1) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z-0.5156 F50. (Feed to starting depth) ;
(Z-0.5 minus 1/8th of the pitch = Z-0.5156) ;
G41 X0.25 Y-0.25 F10. DOl (cutter comp on) ;
G03 X0.5 YO I0 J0.25 Z-0.5 (Arc into thread) ;
(Ramps up by 1/8th of the pitch) ;

I-0.5 J0 z-0.375 F20. (Cuts full thread) ;

(Z moving up by the pitch value to Z-0.375) ;
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NOTE:

X0.25 Y0.25 I-0.25 J0 Z-0.3594 (Arc out of thread)

(Ramp up by 1/8th of the pitch) ;

G40 GO1 X0 Y1 (cutter comp off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off)
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

N5 = XY reian keskipisteessa

N7 = Kierteen syvyys miinus 1/8 nousu

N8 = Ota kayttéon teran kompensaatio

N9 = Kaaret kierteeseen, ramppi ylos 1/8 nousulla

N10 = Lastuaa tdyden kierteen, Z liikkuu yl&s nousuarvon verran
N11 = Kaaret kierteesta ulos, ramppi ylés 1/8 nousulla

N12 = Peruuttaa jyrsimen teran kompensaation

’

Jyrsimen maksimikompensaation sdédettdvyys on 0,175.

Ulkohalkaisijan kierteen jyrsinta

’
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F7.8: Ulkohalkaisijan kierteen jyrsinnan esimerkki, 2,0 tapin halk. x 16 TPI: [1] Tyokalun rata [2]
Pikapaikoitus, kytke paalle ja pois jyrsimen kompensaatio, [3] aloitusasema, [4] Kaari ja Z.

oe

060024 (G0O2 GO3 THREAD MILL 2.0-16 UNC) ;
(G54 X0 YO is at the center of the post) ;
(Z0 is on top of the opost) ;

(Tl is a .5 in dia thread mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X0 Y2.4 (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 7z0.1 (Activate tool offset 1) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0 zZ-1. (Rapids to Zz-1.) ;

GO0l G41 D01 X-0.5 Y1.4 F20. (Linear move) ;
(Cutter comp on) ;

G03 X0 Y0.962 RO.5 F25. (Arc into thread) ;
G02 J-0.962 Z-1.0625 (Cut threads while lowering Z) ;
GO03 X0.5 Y1.4 RO.5 (Arc out of thread) ;
GOl G40 X0 Y2.4 F20. (Linear move) ;
(Cutter comp off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 70 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;
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o

NOTE: Jyrsimen kompensaatiolike voi siséltdéd X- tai Y-likkeen mistéa
tahansa asemasta, kunhan vain like on suurempi Kkuin
kompensaatiomaara.

Yksipisteisen kierteen jyrsinta

Tama ohjelma on tehty on halkaisijaltaan 1,0 tuuman reikaa varten, jyrsimen sade on 0,500
tuumaa ja kierteen nousu 0,125 (8 TPI). Tama ohjelma paikoittaa itsensé absoluuttisesti
G90-tavalla ja vaihtaa sitten G91-inkrementaalitilaan rivilla N7.

Lxx-arvon kayttdé N10-rivilld mahdollistaa kierteen jyrsinnan kaaren toteuttamisen useita
kertoja yksipisteisen kierteen jyrsinnalla.

o\

060025 (G0O3 SNGL PNT THREAD MILL 1.5-8 UNC) ;
(G54 X0 YO0 is at the center of the bore) ;

(Z0 is on top of the part) ;

(Tl is a .5 in dia thread mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) -

GO0 G54 X0 Y0 (Rapid to 1lst position) ;

S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Activate tool offset 1) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G91 GOl Z-0.5156 F50. (Feed to starting depth) ;
(z-0.5 minus 1/8th of the pitch = 7z-0.5156) ;

G41 X0.25 Y-0.25 F20. DOl (Cutter comp on) ;

G03 X0.25 Y0.25 I0 J0.25 Z0.0156 (Arc into thread) ;
(Ramps up by 1/8th of the pitch) ;

I-0.5 J0 z0.125 L5 (Thread cut, repeat 5 times) ;
X-0.25 Y0.25 I-0.25 J0 Z0.0156 (Arc out of thread) ;
(Ramps up by 1/8th of the pitch) ;

G40 GO1 X-0.25 Y-0.25 (Cutter comp off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;

G53 G49 70 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

°
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Erityinen rivikuvaus:

N5 = XY reian keskipisteessa

N7 = Kierteen syvyys miinus 1/8 nousu. Vaihtaa G91-tapaan

N8 = Ota kayttédn teran kompensaatio

N9 = Kaaret kierteeseen, ramppi ylés 1/8 nousulla

N10 = Lastuaa tayden kierteen, Z liikkkuu ylés nousuarvon verran
N11 = Kaaret kierteesta ulos, ramppi ylés 1/8 nousulla

N12 = Peruuttaa jyrsimen teran kompensaation

N13 = Vaihtaa takaisin absoluuttisen G90-asemointiin
Kierukkaliike

Kierukkaliike (spiraali) on mahdollinen G02- tai G03-koodilla ohjelmoimalla lineaarinen
akseli, joka ei ole valitussa tasossa. Tata kolmatta akselia siirretdan maariteltya akselia
pitkin lineaarisesti, kun taas muut kaksi akselia liikkuvat ympyrankaarilikkeessa. Kunkin
akselin nopeutta ohjataan niin, ettd kierukkaliikkeen suuntainen nopeus tasmaa
ohjelmoituun syéttéarvoon.

GO04 Viive (ryhma 00)

P - Viiveaika sekunneissa tai millisekunneissa

NOTE: P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiinteén tydkierron
vaiheessa ja koodia G04 Pnn tai M97 Pnn k&ytetdén, P-arvoa
kéytetaan viivettéd/aliohjelmaa seké Kiintedé tyokiertoa varten.

G04-koodi maarittelee tauon tai viiveen ohjelmassa. G04-koodin lausetta viivytetaan
p-osoitekoodilla maaritellyn ajan. Esimerkiksi:

G04 P10.0. ;

Tama viivyttaa ohjelmaa 10 sekuntia.

NOTE: G04 P10. on 10 sekunnin viive; G04 P10 on 10 millisekunnin viive.
Varmista, ettd kaytdt desimaalipisteitéd oikein, jotta voit madéritella
oikean viiveajan.

305



Johdanto

G09 Tarkka pysaytys (ryhma 00)

G09-koodia kaytetdan maarittelemaan ohjattu akselin pysaytys. Se vaikuttaa vain siihen
lauseeseen, joissa ne kasketddn. Se on ei-modaalinen, joten se ei vaikuta mydhempiin
lauseisiin, jotka tulevat sen lauseen jalkeen, jossa se on kasketty. Koneen liikkeet
hidastuvat ohjelmoituun pisteeseen, ennen kuin ohjaus prosessoi seuraavan lauseen.

G10 Korjausasetukset (ryhma 00)

G10 mahdollistaa korjausten asettamisen ohjelman sisélld. G10 korvaa manuaalisesti
syotetyt korjaukset (ts. tydkalun pituus ja halkaisija ja tydkoordinaatiston siirrot).

L — Valitsee korjauksen luokituksen.

L2 Tyokoordinaatiston nollapiste koodeille G52 ja G54—-G59

L10 Pituuskorjausmaara (H-koodille)

L1 tai L11 Tyokalun kulumakorjausmaara (H-koodille)

L12 Halkaisijan korjausmaara (D-koodille)

L13 Halkaisijan kulumiskorjausmaara (D-koodille)

L20 Tydkoordinaatiston nollapisteen lisasiirto koodeille G110-G129
P — Valitsee tietyn korjauksen.

P1-P200 Kaytetaan viittaamaan D- tai H-koodin korjauksiin (1L10-L13)
PO G52 viittaa tydkoordinaattiin (L2)

P1-P6 G54—G59 viittaa tydkoordinaatteihin (1.2)

P1-P20G110-G129 viittaa lisdkoordinaatteihin (1.20)

P1-P99 G154 viittaavat lisdkoordinaattiin (1.20)

*R Korjausarvo tai inkrementti pituudelle ja halkaisijalle.

*X X-akselin nolla-asema.

*Y Y-akselin nolla-asema.

*Z Z-akselin nolla-asema.

*A A-akselin nolla-asema.

*B B-akselin nolla-asema.

*C C-akselin nolla-asema.

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

o
°

060100 (G10 SET OFFSETS) ;

G1l0 L2 Pl G91 X6.0 ;

(Move coordinate G54 6.0 to the right) ;
G10 L20 P2 G90 X10. Y8. ;

(Set work coordinate G111 to X10.0 Y8.0) ;

G10 L10 G90 P5 R2.5 ;
(Set offset for Tool #5 to 2.5) ;

G10 L12 G90 P5 R.375 ;
(Set diameter for Tool #5 to .375”) ;
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NOTE:

G10 L20 P50 G90 X10. Y20. ;
(Set work coordinate G154 P50 to X10. Y20.) ;

o

G12 Ympyrataskun jyrsinta myotapaivaan / G13 Ympyrataskun
jyrsinta vastapaivaan (ryhma 00)

Nama G-koodit jyrsivat kaarimaisia muotoja. Ainoa ero on se, ettd G12 kayttaa
myoétapaivaista kiertosuuntaa, kun taas G13 kayttda vastapaivaistd kiertosuuntaa.
Molemmat G-koodit kayttdvat oletusarvoista xy-ympyratasoa (G17) ja soveltavat
G42-korjausta (teran kompensaatio) G12-koodille ja G41-korjausta G13-koodille. G12
jaG13 ovat ei-modaalisia.

*D - Tyokalun sateen tai halkaisijan valinta**

F — Sydéttéarvo

I — Ensimmaisen ympyran sade (tai viimeistely, jos ei kohdetta K). Arvon T on oltava
suurempi kuin tydkalun sateen, mutta suurempi kuin arvon K.

*K - Viimeistellyn ympyran sade (jos maaritelty)

*L - Toistuvien syvempien lastujen silmukoiden maara

*Q - Sadeinkrementti tai askelylitys (kaytettava K-osoitteen kanssa)

Z - Lastuamissyvyys tai inkrementti

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

**Saadakseen ohjelmoidun ympyran halkaisijan ohjaus kayttdd valittua D-koodin
tyokalukokoa. Valitse DO tyokalun keskiviivan ohjelmointia varten.

Maéérittele D0O, jos et halua kéyttédé terédn kompensaatiota. Jos et
médrittele D-arvoa G12/G13-lauseessa, ohjaus Kkéayttdd viimeksi
késkettyd D-arvoa, vaikka se olisi viimeksi kdsketty G4 0-koodilla.

Asemoi tydkalu tarkasti ympyran keskelle. Poistaaksesi kaiken materiaalin ympyréan sisalta
kayta tyokalun halkaisijaa pienempia I- ja Q-arvoja sekd ympyradn sateen suuruista
K-arvoa. Kun haluat lastuta vain ympyran sateen, kayta sateelle asetettua 1-arvoa eika k-
tai Q-arvoa.

o\

060121 (SAMPLE G12 AND G13) ;

(G54 X0 YO is center of first pocket) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(Tl is a .25 in. dia endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)
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F7.9:

GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1l Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

Gl2 I0.75 F10. Z-1.2 DOl (Finish pocket CW) ;
GO0 Z0.1 (Retract) ;

X5. (Move to center of next pocket) ;

Gl2 10.3 K1.5 Q1. F10. Z-1.2 DO1 ;

(Rough & finish Ccw) ;

GO0 Z0.1 (Retract) ;

X10. (Move to center of next pocket) ;

G13 I1.5 F10. Z-1.2 DOl (Finish CCW) ;

GO0 Z0.1 (Retract) ;

X15. (Move to center of the last pocket) ;
G13 I10.3 K1.5 Q0.3 F10. Z-1.2 DO1 ;

(Rough & finish ccw) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 zZ0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

Ympyrataskun jyrsinta, G12 myétapaivaan kuvassa: [1] vain [, [2] vain |, Kja Q.

Nama G-koodit olettavat teran kompensaation, joten sinun ei tarvitse ohjelmoida koodia
G41 tai G42 ohjelmalauseessa. Tosin jyrsimen sadettd ja halkaisijaa varten tarvitaan
D-korjausnumero ympyran halkaisijan saatamiseen.

Nama ohjelmaesimerkit esittdvat G12- ja G13-formaatteja ja erilaisia tapoja, joilla voit
kirjoittaa naita ohjelmia.

Yksi lastu: Kayta vain kohdetta 1.

Sovellukset: Yhden lastun tasoupotus; pienten reikien rouhinta ja viimeistely taskun
jyrsinnalla, O-rengasurien sisdpuolinen lastuaminen.
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Monta lastua: Kayta kohteita I, K ja Q.

Sovellukset: Monen lastun tasoupotus; suurten reikien rouhinta ja viimeistely taskun
jyrsinnalla ja jyrsimen paallekkaisasettelulla.

Monta Z-syvyyslastua: Kayta vain I-osoitetta tai osoitteita I, X ja 0 (G91 ja Lovat myds
kaytettavissa).

Sovellukset: Taskun syvyyssuuntainen rouhinta ja viimeistely.
Edellinen kuva esittda tydkalun rataa taskun jyrsinnan G-koodien aikana.
Esimerkiksi G13 monta lastua osoitteilla 1, K, Q, L ja G91:

Tama ohjelma kayttda c91-koodia ja L-arvoa 4, joten tyOkierto toteutetaan yhteensa nelja
kertaa. Z-syvyyden inkrementti on 0.500. Se jaetaan 1-arvolla, mikd antaa reian
kokonaissyvyydeksi 2,000.

G91- ja L-arvoa voidaan myos kayttda G13-koodissa vain I-rivilla.

o\

060131 (G13 G91 CCW EXAMPLE) ;

(G54 X0 YO is center of 1st pocket) ;

(Z0 is on top of the part) ;

(Tl is a 0.5 in. dia endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1lst position) ;
S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1l 7z0.1 (Activate tool offset 1) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G13 G91 7z-.5 I.400 K2.0 Q.400 L4 DO1 F20. ;
(Rough & finish CCwW) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G90 z0.1 MO9 (Rapid retract, coolant off) ;
G53 G49 70 MO5 (Z home, spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

Q

°
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G17 XY / G18 XZ /| G19 YZ -tasovalinta (ryhma 02)

Kun ympyrajyrsitddn (G02, G03, G12, G13) kappaleen otsapinta, on valittava kaksi
kolmesta padaakselista (X, Y ja z). Yhta kolmesta G-koodista kaytetdan tason valintaan, G17
XY G18-tasolle, Xz-tasolle ja G19 YZ-tasolle. Ne ovat kaikki modaalisia ja patevat kaikille
tuleville ympyraliikkeille. Oletusarvoinen tason valinta on G17, mikd tarkoittaa, etta
ympyréliike Xy-tasossa voidaan ohjelmoida ilman G17-valintaa. Tason valinta koskee
my0ds G12- ja G13-koodeja ja ympyrataskun jyrsintda (aina xy-tasossa).

Jos teran sadekompensointi valitaan (G41 tai G42), kaytd ympyraliikkeelle vain Xy-tasoa
(G17).

G17-maarittely — ympyraliikke kun kayttdja katsoo ylhaaltd alaspain xy-pdytaan. Tama
maarittelee tydkalun liikkeen suhteessa poytaan.

Gl8-maarittely — ympyraliike kun kayttdja katsoo koneen takaa edessa olevan
ohjauspaneelin suuntaan.

G19-maarittely — ympyraliike kun kayttaja katsoo koneen pdydan yli koneen silta puolelta,
johon ohjauspaneeli on kiinnitetty.

F7.10: G17, G18 ja G19 Ympyraliikekaaviot: [1] Kuva ylhaalta, [2] Kuva edesta, [3] Kuva oikealta.
G17 G18 G19
Go3
\X
\ A’Y’

G20 Tuumavalinta / G21 Metrivalinta (ryhma 06)

G-koodeja G20 (tuuma) ja G21 (mm) kaytetaan takaamaan, etta tuuma/metri-valinta on
asetettu oikein ohjelmassa. Kayta asetusta 9 tuuma- ja metrimittaisen ohjelmoinnin valisen
valinnan tekemiseen. G20 ohjelmassa aiheuttaa halytyksen, jos asetusta 9 ei ole maaritetty
tuumamitan mukaan.

G28 Paluu koneen nollapisteeseen (ryhma 00)

G2 8-koodi palauttaa kaikki akselit (X, Y, z, A ja B) samanaikaisesti koneen nollapisteeseen,
kun G28-rivilla ei maaritella mitdan akselia.

Vaihtoehtoisesti, kun yksi tai useampi akseliasema maaritelldan G28-rivilla, G28 siirtdd ne
maariteltyinin  asemiin ja sitten koneen nollapisteeseen. Tatd kutsutaan
G29-referenssipisteeksi, se tallennetaan automaattisesti valinnaista kayttéa varten
G29-koodissa.
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Asetus 108 vaikuttaa niin, ettd pydrintdakselit palaavat, kun kasket G28-koodin. Katso
lisatietoja sivulta 441.

o

°

G28 G90 X0 YO Z0 (moves to X0 YO z0) ;

G28 G900 X1. Y1. Z1. (moves to X1. Y1. Z1.) ;

G28 G91 X0 YO Z0 (moves directly to machine zero) ;
G28 G91 X-1. Y-1. Z-1 (moves incrementally -1.) ;

o

°

G29 Paluu referenssipisteesta (ryhma 00)

G29 siirtda akselit maariteltyyn asemaan. Tassa lauseessa valitut akselit liikutetaan
G29-koodin referenssipisteeseen, joka on tallennettu G28-koodiin, ja liikutetaan sen
jalkeen G2 9-kaskylla maariteltyyn sijaintiasemaan.

G31 Syotto ohitukseen saakka (ryhma 00)
(Téama G-koodi on valinnainen ja vaatii mittausanturin.)
Tata G-koodia kaytetdan mitatun sijaintiaseman kirjaamiseksi makromuuttujaan.

F — Sydéttéarvo

*X - X-akselin absoluuttinen liikekasky

*Y - Y-akselin absoluuttinen liikekasky

*Z - Z-akselin absoluuttinen liikekasky

*A - A-akselin absoluuttinen liikekasky

*B - B-akselin absoluuttinen liikekasky

*C - C-akselin absoluuttinen liikekasky (UMC)

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama G-koodi liikuttaa ohjelmoituja akseleita samalla kun se tarkkailee mittauspaalta
tulevaa signaalia (mittaussignaali). Maaritelty liike kdynnistyy ja jatkuu, kunnes asema
saavutetaan tai mittausanturi vastaanottaa signaalin. Jos mittauspada vastaanottaa
mittaussignaalin G31-liikkeen aikana, akselilike pyséhtyy, ohjaus antaa &animerkin ja
mittaussignaalin asema rekisterdityy makromuuttujiin. Se jalkeen ohjelma toteuttaa
seuraavan koodirivin. Jos mittausanturin mittaussignaalia ei vastaanoteta G31-likkeen
aikana, ohjaus ei anna aanimerkkid ja mittaussignaalin asema rekisterodityy ohjelmoidun
likkeen lopussa. Ohjelma jatkuu. G-koodi vaatii ainakin yhden maaritellyn akselin ja
syo6ttdarvon. Jos kasky ei sisdlla kumpaakaan, annetaan halytys.

Makromuuttujat #5061—#5066 on maaritelty tallentamaan mittaussignaalin asemat
kullekin akselille. Lisatietoja naistd mittaussignaaleista on tdman ohjekirjan makroja
kasittelevassa osiossa.

Huomautukset:

Tama koodi on ei-modaalinen ja koskee koodilausetta, jossa G31 on maaritelty.
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Ala kéyta teran kompensaatiota (G41, G42) G31-koodilla.

G31-rivila on oltava syottokasky. Mittauspaan vahingoittumisen valttamiseksi kayta
sy6ttdarvoa, joka on pienempi kuin F100 (tuuma) tai ¥2500(metrinen).

Kytke mittausanturi paalle ennen G31-koodin kayttoa.

Jos jyrsinkoneessasi on Renishaw-vakiomittausjarjestelma, kaytd seuraavia kaskyja
mittauspaan kytkemiseksi paalle.

Kayta seuraavaa kooia karan mittausanturin kytkemiseksi paalle.

M59 P1134 ;

Kayta seuraavaa koodia tydkalunasetuksen mittausanturin kytkemiseksi pois paalle.

o

°

M59 P1133 ;
G04 P1.0 ;
M59 P1134 ;

o

°

Kayta seuraavaa koodia kytkedksesi jomman kumman anturin pois paalta.
M69 P1134 ;

Katso myds M75, M78 jaM79 ;.
Malliohjelma:

Tama malliohjelma mittaa kappaleen ylapinnan karan mittausanturilla, joka liikkuu
negatiiviseen Z-suuntaan. Taman ohjelman kayttdmiseksi G54-kappaleasema on
asetettava mitattavan pinnan kohdalle tai sen Iahelle.

o\°

060311 (G31 SPINDLE PROBE) ;

(G54 X0. Y0. is at the center of the part) ;
(z0. is at, or close to the surface) ;

(T1 is a Spindle probe) ;

(PREPARATION) ;

Tl MO6 (Select Tool 1) ;

GO0 G90 G54 X0 YO0 (Rapid to X0. Y0.) ;

M59 P1134 (Spindle probe on) ;

G43 H1 7Z1. (Activate tool offset 1) ;
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(PROBING) ;

G31 7Z2-0.25 F50. (Measure top surface) ;
Z1l. (Retract to Z1.) ;

M69 P1134 (Spindle probe off) ;
(COMPLETION) ;

GO0 G53 Z0. (Rapid retract to Z home) ;
M30 (End program) ;

%

G35 Automaattinen tyokalun halkaisijan mittaus (ryhma 00)
(Tédma G-koodi on valinnainen ja vaatii mittausanturin.)
Tata G-koodia kaytetaan asettamaan tydkalun halkaisijakorjaukset.

F — Sydéttéarvo

*D - Tyokalun halkaisijakorjausnumero
*X - X-akselin kasky

*Y - Y-akselin kasky

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

Automaattista tyOkalun halkaisijakorjauksen mittaustoimintoa (G35) kaytetaan tyokalun
halkaisijan (tai sateen) asettamiseen mittausanturin kahdella siirtoliikkeelld; yksi tyokalun
kummallakin puolella. Ensimmainen piste asetetaan G31-lauseella kayttamalla M7 5-koodia
jatoinen piste asetetaan G35-lauseella. Naiden kahden pisteen valinen etaisyys asetetaan
valittuun (ei-nolla) korjaukseen Dnnn.

Asetusta 63 (Tyokalun mittausanturin leveys) kaytetddn tyokalun mittausarvon
pienentamiseen mittausanturin mittapaan leveyden maaralla. Katso lisatietoja asetuksesta
63 tdman ohjekirjan asetuksia kasittelevasta luvusta.

Tama G-koodi liikuttaa akselit ohjelmointiasemaan. Maaritelty liike kaynnistyy ja jatkuu,
kunnes asema saavutetaan tai mittausanturi lahettaa signaalin (mittaussignaali).

HUOMAUTUKSET:
Tama koodi on ei-modaalinen ja koskee koodilausetta, jossa G35 on maaritelty.
Ala kayta teran kompensaatiota (G41, G42) G35-koodilla.

Mittauspaan vahingoittumisen valttamiseksi kayta syottdarvoa, joka on pienempi kuin
F100 (tuuma) tai F2500(metrinen).

Kytke tydkaluasetuksen mittauspaa paalle G35-koodilla.

Jos jyrsinkoneessasi on standardi Renishaw-mittausjarjestelma, kayta seuraavia kaskyja
tydkalunasetuksen mittapaan kytkemiseksi paalle.

oe
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M59 P1133 ;
G04 P1.0 ;
M59 P1134 ;

%

Kayta seuraavia kaskyja tydkalunasetuksen mittapaan kytkemiseksi pois paalta.

M69 P1134 ;

Kytke kara paalle kdanteiseen suuntaan (M04) oikeakatista jyrsinta varten.
Katso myds M75, M78 ja M709.

Katso myds G31.

Malliohjelma:

Tama malliohjelma mittaa tydkalun halkaisijan ja rekister6i mittausarvon
tyokalukorjaussivulla. Taman ohjelman kayttamiseksi tydtkoordinaatisto G59 tulee asettaa
tyokalun mittauspaan sijaintiasemaan.

oe

060351 (G35 MEASURE AND RECORD TOOL DIA OFFSET) ;
(G59 X0 Y0 is the tool setting probe location) ;
(Z0 is at the surface of tool-setting probe) ;
(Tl is a spindle probe) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G59 X0 Y-1. (Rapid tool next to probe) ;
M59 P1133 (Select tool-setting probe) ;

G04 Pl. (Dwell for 1 second) ;

M59 P1134 (Probe on) ;

G43 HO1l Zz1. (Activate tool offset 1) ;

S200 M04 (Spindle on CCW) ;

(BEGIN PROBING BLOCKS) ;

GO0l Z-0.25 F50. (Feed tool below surface of probe) ;
G31 Y-0.25 F10. M75 (Set reference point) ;

GOl Y-1. F25. (Feed away from the probe) ;

Z20.5 (Retract above the probe) ;

Yl. (Move over the probe in Y-axis) ;

Zz-0.25 (Move tool below surface of the probe) ;
G35 Y0.205 DO1 F10. ;

(Measure & record tool diameter) ;

(Records to tool offset 1);

GOl Y1. F25. (Feed away from the probe) ;

Z1l. (Retract above the probe) ;
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M69 P1134 (Probe off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 Z0. (Rapid retract to Z home) ;
M30 (End program) ;

%

G36 Automaattinen tyokoordinaatiston siirron mittaus (ryhma 00)
(Tédma G-koodi on valinnainen ja vaatii mittausanturin.)
Tata G-koodia kaytetaan asettamaan tydkappaleen korjaukset mittauspaan avulla.

F — Sydéttéarvo

*I- X-akselin suuntainen siirtopituus
*J - Y-akselin suuntainen siirtopituus
*K - Z-akselin suuntainen siirtopituus
*X — X-akselin liikekasky

*Y — Y-akselin liikekasky

*Z — Z-akselin liikekasky

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

Automaattista tyokoordinaatiston korjaimen mittausta (G36) kaytetdan kaskemaan
mittauspadtd asettamaan tydkoordinaatiston korjaimet. G36 syottaa koneen akseleita
tarkoituksella mitata tyokappale karaan kiinnitetyn mittauspaan avulla. Akseli (akselit)
liikkuu, kunnes mittauspaan signaali saavutetaan tai ohjelma etenee loppuun saakka.
TyoOkalukompensointi (G41, G42, G43 tai G44) ei saa olla aktiivinen tdman toiminnon
suorituksen aikana. Piste, jossa mittaussignaali vastaanotetaan, tulee nolla-asemaksi
kullekin voimassa olevalle tyokoordinaatistolle kutakin ohjelmoitua akselia varten. Tama
G-koodi vaatii ainakin yhden maaritellyn akselin, jos kumpaakaan ei 10ydy, syntyy halytys.

Jos I, J tai K maaritellddn, asianomaisen akselin tydkoordinaatiston korjainta siirretdan
osoitteiden I, J tai K mukaisella maaralla. Tama mahdollistaa tydkoordinaatiston
siirtdmisen pois siitd, missa mittausanturin mittauspaa todellisesti koskettaa kappaleeseen.

HUOMAUTUKSET:
Tama koodi on ei-modaalinen ja koskee ainoastaan koodilausetta, jossa G36 on maaritelty.

Mitattuja pisteitd siirretdadn asetusten 59 - 62 mukaisilla arvoilla. Katso lisatietoja tdman
ohjekirjan asetuksia kasittelevasta luvusta.

Ala kayta teran kompensaatiota (G41, G42) G36-koodilla.
Ala kayta tydkalun pituuskompensaatiota (G43, G44) G36-koodilla.

Mittauspdan vahingoittumisen valttdmiseksi kayta syottdarvoa, joka on pienempi kuin
F100 (tuuma) tai F2500(metrinen).

Kytke karan mittauspaa paalle ennen G36-koodin kayttoa.
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Jos jyrsinkoneessasi on standardi Renishaw-mittausjarjestelma, kayta seuraavia kaskyja
karan asetuksen mittauspaan kytkemiseksi paalle.

M59 P1134 ;
Kayta seuraavaa kaskya karan asetuksen mittauspaan kytkemiseksi pois paalta.
M69 P1134 ;

Katso myds M78 ja M79.

o©

060361 (G36 AUTO WORK OFFSET MEASUREMENT) ;
(G54 X0 Y0 is at the top-center of the part) ;
(Z0 is at the surface of part) ;

(Tl is a Spindle probe) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 20) ;

GO0 G90 G54 X0 Y1. (Rapid to 1lst position) ;
(BEGIN PROBING BLOCKS) ;

M59 P1134 (Spindle probe on) ;

Z-.5 (Move the probe below surface of part) ;
GO0l G91 Y-0.5 F50. (Feed towards the part) ;
G36 Y-0.7 F10. (Measure and record Y offset) ;
G91 Y0.25 F50. (Move incrementally away from part) ;
GO0 Z1. (Rapid retract above part) ;

M69 P1134 (Spindle probe off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G90 G53 7z0. (Rapid retract to Z home) ;
M30 (End program) ;

o

°
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G37 Automaattinen tyokalukorjauksen mittaus (ryhma 00)
(Tama G-koodi on valinnainen ja vaatii mittausanturin.)
Tata G-koodia kaytetdan asettamaan tydkalun pituuskorjaukset.

F — Sydéttéarvo
H - Tydkalukorjausnumero
Z - Tarvittava Z-akselin siirto

Automaattista tyokalun pituuskorjaimen mittausta (G37) kaytetddn kaskemaan
mittauspéata asettamaan tyokalun pituuskorjaukset. G37 sy6ttaa Z-akselia tarkoituksena
mitata tyokalu pdytddn kiinnitetyn mittauspdan avulla. Z-akseli liikkuu, kunnes
mittausanturin signaali vastaanotetaan tai liikeraja saavutetaan. Nollasta poikkeavan
H-koodin ja G43- tai G44-koodin on oltava aktiivinen. Kun mittauspdan signaali
vastaanotetaan (mittaussignaali), Z-asemaa kaytetddn asettamaan maaritelty
tyokalukorjaus (Hnnn). Tuloksena saatava tyOkalukorjaus on tyodkoordinaatiston
nollapisteen ja mittapdan kosketuspisteen vélinen etaisyys. Jos G37-koodirivilla on muu
Z-arvo kuin nolla, tuloksena oleva tydkalukorjaus siirtyy nollasta poikkeavalla maaralla.
Ma&arita z0 siirtymalle ilman korjausta.

TyOkoordinaatisto (G54, G55 jne.) ja tydkalun pituuskorjaukset.

(H01-H200) voidaan valita tassa lauseessa tai edellisessa lauseessa.
HUOMAUTUKSET:

Tama koodi on ei-modaalinen ja koskee koodilausetta, jossa G37 on maaritelty.
Nollasta poikkeavan H-koodin ja G43- tai G4 4-koodin on oltava aktiivinen.

Mittauspdan vahingoittumisen valttdmiseksi kayta sydttdarvoa, joka on pienempi kuin
F100 (tuuma) tai F2500(metrinen).

Kytke tybkaluasetuksen mittauspaa paalle G37-koodilla.

Jos jyrsinkoneessasi on standardi Renishaw-mittausjarjestelma, kayta seuraavia kaskyja
tyokalunasetuksen mittapaan kytkemiseksi paalle.

Q

°

M59 P1133 ;
G04 P1. ;
M59 P1134 ;

Q

Kayta seuraavaa kaskya tydkalunasetuksen mittapaan kytkemiseksi pois paalta.

M69 P1134 ;
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Katso myds M78 ja M79.
Malliohjelma:

Tama malliohjelma mittaa tydkalun pituuden ja rekister6i  mittausarvon
tybkalukorjaussivulla. Tdman ohjelman kayttamiseksi tydkoordinaatisto G59 tulee asettaa
tyékalun mittauspdan sijaintiasemaan.

o

060371 (G337 AUTO TOOL OFFSET MEASUREMENT) ;

(G59 X0 Y0 is center of tool-setting probe) ;
(Zz0 is at the surface of tool-setting probe) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G59 X0 YO (Rapid to center of the probe) ;
GO0 G43 HO1 Z5. (Activate tool offset 1) ;
(BEGIN PROBING BLOCKS) ;

M59 P1133 (Select tool-setting probe) ;

G04 Pl. (Dwell for 1 second) ;

M59 P1134 (Probe on) ;

G37 HO1l zZ0 F30. (Measure & record tool offset) ;
M69 P1134 (Probe off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 Z0. (Rapid retract to Z home) ;

M30 (End program) ;

%

G40 Jyrsimen kompensaation peruutus (ryhma 07)
G40 peruuttaa jyrsimen kompensaation G41 tai G42.

G41 2D-jyrsimen kompensaatio vasemmalle / G42 2D-jyrsimen
kompensaatio oikealle (ryhma 07)

G41 valitsee jyrsimen kompensaation vasemmalle, mika tarkoittaa sita, etta tyokalu liikkuu
ohjelmoidun radan vasemmalle puolelle tyokalun koon kompensoimista varten. D-osoite on
ohjelmoitava valitsemaan oikea tyOkalun sateen tai halkaisijan korjaus. Jos valitun
korjauksen arvo on negatiivinen, jyrsimen kompensaatio toimii, vaikka G42 (jyrsimen
kompensaatio oikealle) olisi maaritelty.

Ohjelmoidun radan oikea tai vasen puoli maaraytyy katsottaessa tyokalua sen liikkuessa
poispain. Jos tydkalun on oltava ohjelmoidun radan vasemmalla puolella sen liikkuessa
poispain, kdytd G41-koodia. Jos sen on oltava ohjelmoidun radan oikealla puolella sen
likkuessa poispéin, kdyté G42-koodia. Katso lisdtietoja kohdasta Jyrsimen kompensaatio.
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NOTE:

G43 Tyokalun pituuskompensaatio + (lisays) / G44 Tyokalun
pituuskompensaatio - (vahennys) (ryhma 08)

G43-koodi valitsee tyOkalun pituuskompensaation positiiviseen suuntaan; korjaussivulla
oleva tyOkalun pituuskorjausarvo lisdtaan kaskettyyn akseliasemaan. G44-koodi valitsee
tydkalun pituuskompensaation negatiiviseen suuntaan; korjaussivulla oleva tydkalun
pituuskorjausarvo vahennetdan kasketystd akseliasemasta. Nollasta poikkeava H-osoite
on maariteltava oikean merkinnan valitsemiseksi korjaussivulta.

GA47 Tekstin kaiverrus (ryhma 00)

G47-koodin avulla voit kaivertaa tekstirivin tai perakkaisid sarjanumeroita yhdella
G-koodilla. G47-koodin kayttamiseksi asetusten 29 (G91 ei-modaalinen) ja 73 (G68
inkrementaalinen kulma) on oltava OFF.

Kaiverrus ei-tuettua kaarta pitkin.

*D — Saatelee tasaisuuden tasoa, D1 (karhea), D2(keskitaso) tai D3 (siled). Jos D ei ole
kaytdssa, oletus on D3.

*E - Pistosyoéttoarvo (yksikk6a/min)

F — Kaiverrussyottéarvo (yksikkéa/min)

*I - Py6rintakulma (-360 - +360); oletusarvo on 0

*K — Asettaa kulman maksimipydristysarvon. Jos K ei ole kaytdssa, oletus on K0.002.

*J — Tekstin korkeus tuumina/millimetreina (minimi = 0,001 tuumaa); oletus 1,0 tuuma (1,0
mm)

P - O kirjoitustekstin kaiverrusta varten

- 1 perakkaisten sarjanumeroiden kaiverrusta varten

- 32-126 ASCII-merkeille

*R - paluutaso

*X - X kaiverruksen alku

*Y -Y kaiverruksen alku

*Z - Lastuamissyvyys

*tarkoittaa valinnaista maarittelya
Kirjoitustekstin kaiverrus

Tata menetelmaa kaytetdan tekstin kaivertamiseksi kappaleeseen. Tekstin tulee olla
kommentin muodossa samalla rivilla kuin G47-kasky. Esimerkiksi G47 PO (TEXT TO
ENGRAVE) kaivertaa osaan TEXT TO ENGRAVE.

319



Johdanto

NOTE: Kulman pyéristys voi aiheuttaa kaiverrettavan tekstin pyéristymisen ja
heikentéé sen luettavuutta. Kaiverrettavan tekstin terévéittémiseksi ja
luettavuuden parantamiseksi voi olla eduksi pienentdd kulman
pyoristysarvoja koodin G187 E.xxx arvolla ennen G47-kaskya.
Ehdotetut E-aloitusarvot ovat E0.002 (tuumaa) tai EO.05 (mm).
Késke G187 yksin kaiverrustybkierron jédlkeen oletusarvon
palauttamiseksi kulman pyéristyksen tasoon. Katso alla olevaa
esimerkkié:

G187 E.002 (PREFACE ENGRAVING WITH A G187 E.xxx)
G47 PO X.15 Y0. I0. J.15 R.1 Z-.004 F80. E40. (Engraving Text)

GO0 G80 zZ0.1
G187 (RESTORE NORMAL CORNER ROUNDING FOR SMOOTHNESS)

Kaiverrukseen kaytettavat merkit ovat:
A-Z,az09ja " ~1@#S % &*-_=+[1{}\|;:"",.1<>?

Ohjauksesta ei valttamatta pysty syottamaan kaikkia naitd merkkeja. Kun ohjelmoit
jyrsinkoneen nappaimistolta tai kaiverrat sulkumerkkeja (), katso seuraava kaiverruksen
erikoismerkkeja koskeva osio.

Tama esimerkki luo esitetyn kuvan.

o

060471 (G47 TEXT ENGRAVING) ;

(G54 X0 Y0 is at the bottom-left of part) ;
(20 is on top of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X2. Y2. (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Activate tool offset 1) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G47 PO (TEXT TO ENGRAVE) X2. Y2. I45. J0.5 R0.05 Z-0.005 F15.
E10. ;

(Starts at X2. Y2., engraves text at 45 deq) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G80 Z0.1 (Cancel canned cycle) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;
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M30 (End program) ;

%

F7.11: Kaiverruksen ohjelmaesimerkki
N
64 X
O
S
<
4 &S)
& o
3L Q,+ 90 45°
ARV NGIRTY: 0°
< N o
1-- -45
Q- 270°
| | | | | |
| | | | | |
1. 2 3 4 5 6
Tassa esimerkissa G47 PO valitsee kirjaimellisen merkkijonon kaiverruksen. x2.0 Y2.0
asettaa tekstin aloituspisteen ensimmaisen kirjaimen vasempaan alanurkkaan. 145.
asettaa tekstin positiiviseen 45° kulmaan. J.5 asettaa tekstin korkeudeksi 0,5
tuumayksikkéad/mm. R.05 vetdd jyrsimen 0,05 yksikkdd osan ylapuolelle kaiverruksen
jalkeen. 7-0.005 asettaa kaiverrussyvyydeksi -0,005 yksikkda. F15.0 asettaa
kaiverruksen, XY-liikkeen, syottdasteeksi 15 yksikkda per minuutti. E10 . 0 asettaa piston,
-Z-liikkeen, syottdasteeksi 10 yksikkdd per minuutti.
Erikoismerkit
Erikoismerkkien kaiverrus kasittdda G47-koodin kayttdmisen tietyilld P-arvoilla (G47
P32-126).
P-arvot tiettyjen merkkien kaivertamiseksi
T7.1: G47 P Arvot erikoismerkkeja varten
32 valilyonti 59 ; puolipiste
33 ! huutomerkki 60 < pienempi kuin
34 " lainausmerkki 61 = yhtasuuri kuin
35 # numeromerkKki 62 > suurempi kuin
36 $ dollarimerkki 63 ? kysymysmerkki
37 % prosenttimerkki 64 @ at-merkki
38 & ja-merkki 65-90 A-Z suuraakkoset
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39 sulkeva heittomerkki 91 [ avaava hakasulku

40 ( avaava kaarisulku 92 \ kenoviiva taaksepain

41 ) sulkeva kaarisulku 93 ] sulkeva hakasulku

42 * tahtimerkki 94 A hakamerkki

43 + plusmerkki 95 _ alaviiva

44 , pilkku 96 ) avaava heittomerkki

45 - miinusmerkki 97 - 122 a-z pienaakkoset

46 piste 123 { avaava aaltosulku

47 / kenoviiva 124 | pystyviiva

48 - 57 0-9 numerot 125 } sulkeva aaltosulku

58 kaksoispiste 126 ~ aaltoviiva
Esimerkki:
Kaivertaaksesi merkinnan $2.00 tarvitset kaksi (2) lausekoodia. Ensimmainen lause
kayttdaa p36-koodia dollarimerkin ($) kaivertamiseen ja toinen lause kayttda koodia PO
(2.00).

NOTE: Huomaa, etté akselit (XY-aloitusasema) taytyy siirtdd ensimmaisen ja

toisen koodirivin vélilla, jotta dollarimerkille ja numerolle 2 voidaan
tehdé tilaa.

Tama on ainoa tapa kaivertaa sulkumerkkeja ().

Perakkaisten sarjanmeroiden kaiverrus

Tama menetelmaa kaytetdan osien sarjanumeroiden kaivertamiseen, kun numero kasvaa
yhdella jokaisen kappaleen kohdalla. Symbolia # kaytetdan asettamaan numeromerkkien
lukum&ara sarjanumerossa. Esimerkiksi G47 P1 (####) rajoittaa sarjanumeron neljaan
numeromerkkiin, kun taas (# #) rajoittaa sarjanumeron kahteen numeromerkkiin.

Tama ohjelma kaivertaa nelinumeroisen sarjanumeron.

o

°

000037 (SERIAL NUMBER ENGRAVING) ;
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Tl MO6 ;

GO0 G90 G98 G54 X0. YO0. ;

S7500 MO3 ;

G43 HO1 Z0.1 ;

G47 Pl (####) X2. Y2. I0. J0.5 R0.05 Z-0.005 F15. E10. ;
GO0 G80 z0.1 ;

MO5

G28 G91 Z0 ;

M30 ;

%

Alustava sarjanumero

Kaiverrettavan alustavan sarjanumeron asettamiseen on kaksi tapaa. Ensimmainen
edellyttda suluissa olevien # symbolin vaihtamista ensimmaiseen kaiverrettavaan
numeroon. Tassa menetelmassa mitaan ei kaiverreta, kun G4 7-rivi toteutetaan (se on vain
alustavan sarjanumeron asettamista varten). Toteuta tdma kerran, vaihda sitten suluissa
oleva arvo takaisin #-symboleihin, jotka kaiverretaan normaalisti.

Seuraava esimerkki asettaa kaiverrettavan alustavan sarjanumeron arvoon 0001. Aja tama
koodi kerran ja muuta sitten arvo (0001) arvoksi (####).

G47 P1 (0001) -

Toinen menetelmd kaiverrettavan alustavan sarjanumeron asettamiseen on muuttaa
makromuuttuja, johon tdma arvo on tallennettu (makromuuttuja 599). Makrovaihtoehtoa ei
tarvitse ottaa kayttdon.

Paina [CURRENT COMMANDS] ja sitten [PAGE UP] tai [PAGE DOWN] tarpeen mukaan,
jotta sivu MACRO VARIABLES tulee nakyviin. Kun nayttd on talla sivulla, sy6ta 599 ja paina
alaspain osoittavaa kursoria.

Kun 599 nakyy korostettuna naytélla, kirjoita kaiverrettava alustava sarjanumero,
esimerkiksi [1], ja paina sitten [ENTER].

Sama sarjanumero voidaan kaivertaa useita kertoja samaan osaan kayttamalla
makrokaskylausetta. Makron optio vaaditaan. Alla ndkyvd makrokaskylause voitaisiin
lisatd kahden G47-kaiverrustydkierron valiin, jotta estetddn sarjanumeron kasvaminen
seuraavaa numeroon. Katso lisdtietoja tdman kayttdoppaan makroja kasittelevasta
osiosta.

Makrokaskylause: #599=[#599-1]
Kaivertaminen pyorivan kappaleen ulkokehille (G47, G107)

Voit yhdistaa G4 7-kaiverrustydkierron ja G107-lieriokuvaustyon tekstin (tai sarjanumeron)
kaivertamiseksi pydrivan kappaleen ulkohalkaisijaan.
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Tama koodi kaivertaa nelinumeroisen sarjanumeron pydrivan kappaleen ulkokehalle.

001832 (CHANNEL ON 1.5 ROTARY PART)
(MOUNT ROTARY ON RIGHT SIDE OF TABLE)

(X ZERO IS FACE OF STOCK)

(Y ZERO IS ROTARY CL) (TOUCH OFF TOOLS ON TOP OF PART)
(STOCK IS 1.5 DIA)

(T1l = ENGRAVING TOOL)

(WRAP ENGRAVING AROUND CYLINDER, G107 G47)
T11l MO6

M11

M0O3 512000

G57 G90 GOO G17 G40 G80

X0.323 YO. AO. (START POINT OF ENGRAVE)
G43 H11 70.1

/ G107 A0. Y0. RO.75

G187 P3 E0.002

G47 PO (ROTARY) X0.323 Y0.177 145. J0.15 R0O.05 z-0.004 F30.
E10.

GO0 z0.1

G187

G107

T11l MOo6

M11

M0O3 512000

G57 G90 GOO G17 G40 G80

X0.323 YO. AO. (START POINT OF ENGRAVE)
G43 H11 70.1

/ G107 AO0. Y0. RO.75

G187 P3 E0.002

G47 Pl (S/N ####) X0.79 Y-0.28 I45. J0.15 R0.05 z-0.004 F30.
E10.

GO0 Z2. M09

G107

G90 GO0 A70.

G53 GO0 G90 YO

G187

M30

o

°

Lisatietoja tasta tyokierrosta on G107-koodia esittelevéssa osiossa.
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NOTE:

NOTE:

G49 Tyodkalun pituuskompensaation peruutus (ryhma 08)

Tama G-koodi peruuttaa tydkalun pituuskompensaation.

Koodit HO, M30 ja [RESET] peruuttavat myds tybkalun
pituuskompensaation.

G50 Skaalauksen peruutus (ryhma 11)

G50 peruuttaa valinnaisen skaalaustoiminnon. Mika tahansa aiemmalla G51-kaskylla
skaalattu akseli ei ole enda voimassa.

G51 Skaalaus (ryhma 11)

Sinun on hankittava kierron ja skaalauksen lisdvaruste tdméan
G-koodin kéyttdmiseksi. Myds 200 tunnin toimintokokeilu on
kaytettavissa; katso ohjeet kohdasta 204.

*X — valinnainen skaalauskeskipiste X-akselille

*Y — valinnainen skaalauskeskipiste Y-akselille

*Z — valinnainen skaalauskeskipiste Z-akselille

*P — valinnainen skaalauskerroin kaikille akseleille; kolmipaikkainen desimaali
0,001-999,999.

*tarkoittaa valinnaista maarittelya
G51 [X...] [Y...] [Z2...] [P...]

Ohjaus kayttdd skaalauskeskipistettd aina skaalatun aseman maarittdmiseen. Jos et
maarittele skaalauksen keskipistettd G51-kdskylauseessa, ohjaus kayttdd viimeksi
kaskettyd skaalauskeskipistetta.

Skaalauskaskylla (G51) ohjaus kertoo skaalauskertoimella (P) kaikki arvojen X, v, 7, A, B
ja c loppupisteet pikaliikkeita, lineaarisyottdja ja ympyramaisia syottoja varten. G51 skaalaa
my6s arvot I, J, K ja R koodilleG02 ja G03. Ohjaus siirtad kaikki nama asemat
skaalauskeskipisteeseen nahden.

Skaalauskerroin voidaan maaritelld kolmella (3) eri tavalla:

. P-osoitekoodi G51-lauseessa soveltaa maariteltyd skaalauskerrointa kaikille
akseleille.
. Asetus 71 kayttaa arvoaan skaalauskertoimena kaikille akseleille, jos se on muu kuin

nolla, etka kayta p-osoitekoodia.
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. Asetukset 188, 189 ja 190 kayttavat arvojaan skaalauskertoimina X-, Y- ja
Z-akseleille, jos et maarittele P-arvoa ja asetuksen 71 arvo on nolla. N&illa asetuksilla
on oltava samat arvot kuin kaytettdessa G02- tai G03-kaskyn kanssa.

G51 vaikuttaa kaikkiin asianomaisiin paikoitusarvoihin lauseissa, jotka seuraavat
G51-kaskya.

Nama ohjelmointiesimerkit esittavat, kuinka erilaiset skaalauskeskipisteet vaikuttavat
skaalauskaskyyn.

F7.12: G51 Ei Gootti-ikkunan skaalausta: [1] Tyokoordinaatiston nollapiste.

o\

060511 (G51 SCALING SUBPROGRAM) ;

(G54 X0 YO0 is at the bottom left of window) ;
(20 is on top of the part) ;

(Run with a main program) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l X2. ;

Y2. ;

G03 X1. RO.5 ;
GO1 Y1. ;

M99 ;

%

Ensimmainen esimerkki kuvaa sita, kuinka ohjaus kayttaa hetkellistd koordinaattiasemaa
skaalauskeskipisteena. Tassa se on X0 Y0 ZO.
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F7.13: G51 Skaalauksen hetkelliset tydkoordinaatit: Nollapiste [1] on tydkoordinaatiston
nollapiste ja skaalauksen keskipisteessa.

o°

060512 (G51 SCALING FROM ORIGIN) ;

(G54 X0 YO is at the bottom left of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 7Z0.1 MO8 (Activate tool offset 1) ;
(Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G0l z-0.1 F25. (Feed to cutting depth) ;
M98 P60511 (Cuts shape without scaling) ;
GO0 Z0.1 (Rapid Retract) ;

GO0 X2. Y2. (Rapid to new scale position) ;
GO0l Z-.1 F25. (Feed to cutting depth) ;

G51 X0 YO P2. (2x scale from origin) ;

M98 P60511 (run subprogram) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;
G50 (CANCELS G51);

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

Seuraava esimerkki maarittelee ikkunan keskipisteen skaalauskeskipisteeksi.
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F7.14: G51 Ikkunan skaalauksen keskipiste: [1] Tydkoordinaatiston nollapiste, [2] Skaalauksen
keskipiste.

o

060513 (G51 SCALING FROM CENTER OF WINDOW) ;
(G54 X0 Y0 is at the bottom left of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X0 YO0 (Rapid to 1lst position) ;
S$1000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1l Z0.1 M08 (Activate tool offset 1) ;
(Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z-0.1 F25. (Feed to cutting depth) ;

M98 P60511 (Cuts shape without scaling) ;
GO0 Z0.1 (Rapid Retract) ;

GO0 X0.5 Y0.5 (Rapid to new scale position) ;
GO0l Z-.1 F25. (Feed to cutting depth) ;

G51 X1.5 Y1.5 P2. (2x scale from center of window) ;
M98 P60511 (run subprogram) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;
G50 (CANCELS G51);

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

o)

o°

Viimeinen esimerkki kuvaa, kuinka skaalaus voidaan sijoittaa tydkalun radan reunaan
aivan kuten kappale olisi asetettu paikoitustappeja vasten.
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F7.15: G51 Tydkalun radan skaalattava reuna: [1] Ty6koordinaatiston nollapiste, [2] Skaalauksen
keskipiste.

060514 (G51 SCALING FROM EDGE OF TOOLPATH) ;
(G54 X0 YO is at the bottom left of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 7Z0.1 MO8 (Activate tool offset 1) ;
(Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G0l z-0.1 F25. (Feed to cutting depth) ;
M98 P60511 (Cuts shape without scaling) ;
GO0 Z0.1 (Rapid Retract) ;

GO0 X1. Y1. (Rapid to new scale position) ;
GO0l Z-.1 F25. (Feed to cutting depth) ;

G51 X1. Y1. P2. (2x scale from edge of toolpath) ;
M98 P60511 (run subprogram) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;
G50 (CANCELS G51);

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

Skaalaus ei vaikuta tyokalukorjauksiin eika jyrsimen kompensaatioarvoihin.
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Kiinteissa tyodkierroissa G51 skaalaa alkupisteen, syvyyden ja paluutason
skaalauskeskipisteeseen nahden.

Kiinteiden tyokiertojen toimivuuden sailyttdmiseksi G51 ei skaalaa seuraavaa:

. Kohteissa G73 ja G83:

Pistosyvyys (Q)
- Ensimmainen pistosyvyys (I)
- Maara, jonka verran pistosyvyytta pienennetaan jokaisella lastulla (J)
- Minimipistosyvyys (K)

. Kohteissa G76 ja G77:

- Siirtoarvo (Q)

Skaalauksen lopulliset tulokset pyoristetddn skaalattavan muuttujan alimpaan
murto-osaan.

G52 Tydkoordinaatiston asetus (ryhma 00 tai 12)

G52 toimii eri tavoin riippuen asetuksen 33 arvosta. Asetus 33 valitsee Fanuc-, Haas- tai
Yasnac-tyypin koordinaatit.

Jos FANUC on valittu, G52 on ryhmaan 00 kuuluva G-koodi. Tama on globaali
tydkoordinaatiston siirto. Nama tyokoordinaatiston siirtojen sivulla olevalle G52-riville
syOtetyt arvot lisatdan kaikkiin tyokoordinaatiston siirtoihin. Kaikki G52-arvot asetetaan
nollaan (0) virran paallekytkennan yhteydessa, nollauksessa, kayttdtavan vaihdossa,
ohjelman lopussa, M30-, G92- tai G52 X0 YO Z0 A0 BO-koodilla. Kun G92-koodia
(tydkoordinaatiston siirtoarvon asetus) kaytetdan Fanuc-formaatilla, voimassa olevan
tydkoordinaatiston hetkellisasemaa siirretdan arvoilla G92 (X, Y, 7, A ja B). G92-koodilla
tehtava tydkoordinaatiston siirto on hetkellisen tytkoordinaatiston siirron ja G92-koodilla
kasketyn siirron ero.

Jos HAAS on valittu, G52 on ryhm&an 00 kuuluva G-koodi. Tama on globaali
tydkoordinaatiston siirto. Nama tydkoordinaatiston siirtojen sivulla olevalle G52-riville
syotetyt arvot lisatdan kaikkiin tydkoordinaatiston siirtoihin. Kaikki G52-arvot asetetaan
nollaan (0) G92-koodilla. Kun G92-koodia (tydkoordinaatiston siirtoarvon asetus) kaytetaan
Haas-formaatilla, voimassa olevan tydkoordinaatiston hetkellisasemaa siirretdan arvoilla
G92 (X, Y, Z, A ja B). G92-koodilla tehtdva tydkoordinaatiston siirto on hetkellisen
tyokoordinaatiston siirron ja G92-koodilla kdsketyn siirron ero (asetettu tydkoordinaatiston
siirtoarvo).

G53 Ei-modaalinen konekoordinaatin valinta (ryhma 00)

Tata koodia kaytetdan tydkoordinaatiston siirtojen peruuttamiseen ja konekoordinaatiston
kayttdmiseen. Tama koodi ohittaa myds tydkalukorjaukset. Koneen koordinaatistossa
kunkin akselin nollapiste on asema, johon kone liikkuu, kun Zero Return (Palautus nollaan)
-toiminto suoritetaan. G53 palaa tédhan jarjestelmaan siind lauseessa, jossa se on kasketty.
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NOTE:

G54-G59 Tyokoordinaatiston #1—-#6 valinta (ryhma 12)

Nailld koodeilla valitaan yksi yli kuudesta kayttdjdkoordinaatistosta. Kaikki tulevat
akseliasemien viittaukset perustuvat uuteen koordinaatistoon (G54 G59). Katso myos 374
ylimaaraisille tydkoordinaatiston korjaimille.

G60 Yksisuuntainen paikoitus (ryhma 00)

Tatd G-koodia kaytetdan toteuttamaan paikoitus vain positiivisesta suunnasta. Se on
varusteena vain vanhempiin jarjestelmiin yhteensopivuuden vuoksi. Se on ei-modaalinen,
joten se ei vaikuta myéhempiin lauseisiin. Katso myds asetusta 35.

G61 Tarkka pysaytystila (ryhma 15)

G61l-koodia kaytetdan tarkan pysaytyksen maarittelyyn. Se on modaalinen, joten se
vaikuttaa myodhempiin lauseisiin. Koneen akselit tulevat tarkkaan pysaytykseen kunkin
kasketyn liikkeen lopussa.

G64 peruuttaa tarkan pysaytystilan (ryhma 15)
Go64-koodia kaytetaan tarkan pysaytyksen peruuttamiseen (G61).
G65 Makron aliohjelman kutsuvaihtoehto (ryhma 00)
G65 esitellddn makrojen ohjelmointiosassa.

G638 Kierto (ryhma 16)

Sinun on hankittava kierron ja skaalauksen lisdvaruste tdmén
G-koodin kéyttdmiseksi. Myds 200 tunnin toimintokokeilu on
kéytettavissé,; katso ohjeet sivulta 204.

*G17, G18, G19 — Taso kiertoa varten, oletusarvona hetkellinen taso
*XIY, XIZ, YIZ - Kiertokeskipisteen koordinaatit valitussa tasossa**
*R - Kiertokulma asteissa maariteltyna. Kolmepaikkainen desimaali -360.000 - 360.000.

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

**akselimaarittely, jota kaytetdan naille osoitekoodeille, vastaa nykyisen tason akseleita.
Esimerkiksi G17-koodissa (XY-taso) kayttdisit X- ja Y-osoitteita kiertokeskipisteen
maarittelyyn.

Kun kasket G68-koodin, ohjaus kiertdd kaikkia x-, Y-, z-, I-, J- ja K-arvoja
kiertokeskipisteen ympéari maariteltyyn kulmaan (R).

Voit maaritelld tason G17, G18 tai G19 ennen Gé68-koodia perustaaksesi kierron
akselitason. Esimerkiksi:
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F7.16:

Gl7 G68 Xnnn ¥Ynnn Rnnn ;

Jos maarittelet tason G68-lauseessa, ohjaus kayttaa silla hetkella aktiivisena olevaa tasoa.

Ohjaus kayttaa aina kiertokeskipistettd maarittamaan paikoitusarvot kierron jalkeen. Jos
jotakin akselin kiertokeskipistettad ei maaritelld, ohjaus kayttda sen hetkista sijaintiasemaa.

G68 vaikuttaa kaikkiin asianomaisiin paikoitusarvoihin lauseissa, jotka seuraavat
G68-kaskya. Arvoja G68-koodin sisaltavalla rivilla ei kierreta. Vain kiertotasolla olevat arvot
kierretdan, joten jos G17 on hetkellinen kiertotaso, kdsky vaikuttaa vain X- ja Y-arvoihin.

Positiivisen lukuarvon (kulman) syéttaminen R-osoitteelle saa aikaan vastapaivaisen
kierron.

Jos kiertokulmaa (R) ei maaritella, ohjaus kayttaa sen hetkista arvoa asetuksessa 72.

G91-tavalla (inkrementaalinen) asetuksen 73 ollessa ON, kiertokulmaa muutetaan
R-arvolla. Toisin sanoen, kukin G68-kasky muuttaa kiertokulmaa maaritellyn RrR-arvon
mukaan.

Kiertokulma asetetaan nollaan ohjelman alussa, tai se voidaan asettaa tiettyyn kulmaan
G68-koodilla G90-tavalla.

Nama esimerkit kuvaavat kiertoa G68-koodin avulla. Ensimmainen ohjelma méaarittelee
lastuttavan Gootti-ikkunan muodon. Muut ohjelmat kayttavat tatad ohjelmaa aliohjelmana.

G68 Gootti-ikkunan kaynnistys, ei kiertoa: [1] Tydkoordinaatiston nollapiste.

z
=

Y
X

o

°

060681 (GOTHIC WINDOW SUBPROGRAM) ;

F20 S500 (SET FEED AND SPINDLE SPEED) ;

GOO X1. Y1. (RAPID TO LOWER-LEFT WINDOW CORNER) ;
GO0l X2. (BOTTOM OF WINDOW) ;

Y2. (RIGHT SIDE OF WINDOW) ;

GO3 X1. R0O.5 (TOP OF WINDOW) ;

GOl Y1. (FINISH WINDOW) ;

M99;
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Ensimmainen esimerkki kuvaa sita, kuinka ohjaus kayttda hetkellista koordinaattiasemaa
kiertokeskipisteena (x0 Y0 z0).

F7.17: G638 Hetkellinen tydkoordinaattiasema: [1] Tydkoordinaatiston nollapiste ja
kiertokeskipiste.

060682 (ROTATE ABOUT WORK COORDINATE) ;

G59 (OFFSET) ;

GO0 G90 X0 YO Z-0.1 (WORK COORDINATE ORIGIN) ;
M98 P60681 (CALL SUBPROGRAM) ;

G90 GOO X0 YO (LAST COMMANDED POSITION) ;

G68 R60. (ROTATE 60 DEGREES) ;

M98 P60681 (CALL SUBPROGRAM) ;

G69 G90 X0 YO (CANCEL G68) ;

M30

Q

°

Seuraava esimerkki maarittelee ikkunan keskipisteen kiertokeskipisteeksi.

F7.18: G638 lkkunan kiertokeskipiste: [1] Tyokoordinaatiston nollapiste, [2] Kiertokeskipiste.

o

°

060683 (ROTATE ABOUT CENTER OF WINDOW) ;
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G59 (OFFSET) ;

GO0 G90 X0 YO0 Z-0.1 (WORK COORDINATE ORIGIN) ;
G68 X1.5 Y1.5 R60. ;

(ROTATE SHAPE 60 DEGREES ABOUT CENTER) ;

M98 P60681 (CALL SUBPROGRAM) ;

G69 G90 GO0 X0 YO ;

(CANCEL G68, LAST COMMANDED POSITION) ;

M30 ;

%

Tama esimerkki kuvaa, kuinka G91-tapaa voidaan kayttda kuvioiden kiertamiseen
keskipisteen ympari. Se on usein hyodyllistd, kun tehdaan kappaleita, jotka ovat
symmetrisid annetun pisteen ympari.

F7.19: G638 Kuvioiden kiertdminen keskipisteen ympari: [1] Tydkoordinaatiston nollapiste ja

o
ay, &
@@

z

o

060684 (ROTATE PATTERN ABOUT CENTER) ;

G59 (OFFSET) ;

GO0 G90 X0 Y0 Z-0.1 (WORK COORDINATE ORIGIN) ;

M97 P1000 Lo (CALL LOCAL SUBPROGRAM, LOOP 6 TIMES) ;
M30 (END AFTER SUBPROGRAM LOOP) ;

N1000 (BEGIN LOCAL SUBPROGRAM) ;

G91 G68 R60. (ROTATE 60 DEGREES) ;

G90 M98 P60681 (CALL WINDOW SUBPROGRAM) ;

G90 GO0 X0 YO (LAST COMMANDED POSITION) ;

M99;

%

Ald muuta kiertotasoa, kun G68 on voimassa.

Kierto ja skaalaus:
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Jos kaytat skaalaista ja kiertoa samaan aikaan, sinun tulee kdynnistaa skaalaus ennen
kiertoa ja kayttaa erillisia lauseita. Kayta tata mallia:

oe

G51 ... (SCALING) ;

G68 ... (ROTATION) ;
program ;

G69 ... (ROTATION OFF) ;

G50 ... (SCALING OFF) ;

oe

Kierto jyrsimen kompensaatiolla:

Kytke teran kompensaatio paalle sen jalkeen, kun kiertokasky on annettu. Kytke teran
kompensaatio pois ennen kierron poistamista.

G69 Kierron peruutus (ryhma 16)

(Tama G-koodi on valinnainen ja vaatii kierron ja skaalauksen.)
G69 peruuttaa kiertotavan.

G70 Pultinreikaympyra (ryhma 00)

| - Sade

*J - Aloituskulma (0 - 360.0 astetta vastapaivaan vaakasuorasta asennosta; tai klo 3
asennosta)

L - Reikien lukumaara tasavalein ympyran kehalla

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tata ei-modaalista G-koodia on kaytettava yhden kiintean tydkierron G73, G74, G76, G77
tai G81—-G89 kanssa. Kiintean tyokierron tulee olla aktiivinen, jotta kukin asema, poraus tai
kierteen poraus suoritetaan. Katso my6s G-koodin kiinteiden tyokiertojen osio.

oe

060701 (G70 BOLT HOLE CIRCLE) ;

(G54 X0 YO is center of the circle ) ;
(20 i1s on the top of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;
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G43 HO1 Z0.1 (Activate tool offset 1) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G81 G98 7z-1. RO.1 F15. LO (Begin G81) ;

(LO skip drilling X0 YO position) ;

G70 I5. J15. L12 (Begin G70) ;

(Drills 12 holes on a 10.0 in. diameter circle) ;
G80 (Canned Cycles off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home and Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

G71 Pultinreikakaari (ryhma 00)

I - Sade

*J - Aloituskulma (astetta vastapaivaan (CCW) vaakasuorasta asennosta)
K - Reikien kulmavali (+ tai —)

L - Reikien lukumaara

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama ei-modaalinen G-koodi on samanlainen kuin G70 paitsi, ettad se ei ole rajoitettu vain
kokoympyraan. G71 kuuluu ryhméaan 00 ja on siten ei-modaalinen. Kiintedn tyokierron tulee
olla aktiivinen, jotta kukin asema, poraus tai kierteen poraus suoritetaan.

G72 Pultinreika suorakulmassa (ryhma 00)

| - Reikien valinen etaisyys
*J - Suoran kulma (astetta vastapaivaan (CCW) vaakasuorasta asennosta)
L - Reikien lukumaara

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama ei-modaalinen G-koodi poraa L reikaa maaritellyn kaltevuuskulman mukaisessa
suorassa linjassa. Se toimii samalla tavoin kuin G70. Jotta G72 toimisi oikein, kiintean
tyokierron tulee olla aktiivinen, jotta kukin asema, poraus tai kierteen poraus suoritetaan.

336



G-koodit

F7.20: G70, G71 ja G72 Pultinreiat: [I] Pultinreikdympyran sade (G70, G71) tai reikien valinen
etaisyys (G72), [J] Aloituskulma klo 3:n asennosta, [K] Kulmavali reikien valilla, [L] Reikien
lukumaara.

G70 G72
_-0O-.
O I
0 J
\ | —
Q ©
~ 50 ~

G73 Suurnopeuksinen lastunkatkovan porauksen kiintea tyokierto
(ryhma 09)

F — Sydéttéarvo

*I - Ensimmaisen piston syvyys

*J - Maar3a, jonka verran pistosyvyytta pienennetaan jokaisella lastulla

*K - Minimipistosyvyys (ohjaus laskee syvanreianporausten pistojen lukumaaran)

*L — Toistokertojen lukumaara (porausreikien lukumaara), jos kaytetdadn c91-koodia
(inkrementaalitapa)

*P - Tauko reian lopussa (sekuntia)

*Q - Pistosyvyys (aina inkrementaalinen)

*R - R-tason asema (asema kappaleen pinnan ylapuolella)

*X - Reian X-akseliasema

*Y - Reian Y-akseliasema

Z - Z-akselin asema reian pohjassa

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

NOTE: P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiintedn tyékierron
vaiheessa ja koodia G04 Pnn tai M97 Pnn k&ytetdén, P-arvoa
kéytetaan viivettéd/aliohjelmaa seké Kiintedé tyokiertoa varten.
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F7.21:

F7.22:

G73 Lastunkatkova poraus. Vasen: Osoitteiden I, J ja K kayttd. Oikea: Kayta vain
Q-osoitteita. [#22] Asetus 22.

___.?—
I
|

il
_*fi%

___.?—
I
|

|
S o

——— - |- = =30
————— |- =-=-3>0

I, J, K ja Q ovat aina positiivisia numeroita.

Kaytettavissa on kolme menetelmaa ohjelmoida G73: osoitteiden I, J ja K kaytto,
osoitteiden K ja Q kaytto tai vain osoitteen Q kaytto.

Jos I, J ja K maaritelldén, ensimmaiselld lastulla otetaan arvon I verran ja kaikilla
seuraavilla lastuilla aineenpoistom&aré vahenee arvon J verran, ja minimilastuamissyvyys
on K. Jos P maaritelldan, tydkalu pitaa reidn pohjassa tauon, joka kestda sen verran.

Jos sekd X ettd 0 maaritellaan, talle kiintedlle tyokierrolle valitaan eri kayttdétapa. Talla
kayttétavalla tyokalu palaa R-tasolle sen jalkeen, kun lastujen kokonaislukumaara
saavutetaan.

Jos vain Q maaritellaan, talle kiintedlle tydkierrolle valitaan eri kayttdétapa. Jos talla
kayttotavalla tyokalu palautetaan R-tasolle pistojen jalkeen, kaikki pistot ovat Q-arvon
mukaisia.

G73 Lastunkatkovat porauksen kiinteat tyokierrot kayttdmalla osoitteita K ja Q: [#22]
Asetus 22.

--- 0 2
[
R i :
« | =¥ Il
@ 1__#22 :
@ )4 : ,
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F7.23:

G74 Kaanteisen kierteenporauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

F - Syé6ttdarvo. Kayta syéttdarvon ja karanopeuden laskemiseen kaavaa, joka esitettiin
kiinteiden tydkiertojen johdannossa.

* J - Perayta useita (kuinka nopeasti peraytetaan - katso asetusta 130)

* L — Toistokertojen lukumaara (porausreikien lukumaara), jos kaytetdan c91-koodia
(inkrementaalitapa)

* R - Tason asema (asema kappaleen ylapuolella), jossa kierteen poraus alkaa

* X - Reian X-akseliasema

*Y - Reian Y-akseliasema

Z - Z-akselin asema reian pohjassa

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

G74 Kierteenporauksen kiintea tyokierto

[

|

|

i H

| ,—'?;\

G76 Hienoavarruksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

F — Sydéttéarvo

*| — Siirtoarvo X-akselin suunnassa ennen peraytymista, jos 0-koodia ei ole maaritelty
*J — Siirtoarvo Y-akselin suunnassa ennen peraytymista, jos 0-koodia ei ole maaritelty
*L — Avarrettavien reikien lukumaara, jos kaytdssa on G91 (inkrementaalitapa)

*P - Viiveaika reian pohjassa

*Q - Siirtoarvo, aina inkrementaalinen

*R - R-tason asema (asema kappaleen ylapuolella)

*X - Reian X-akseliasema

*Y - Reian Y-akseliasema

Z - Z-akselin asema reian pohjassa

* tarkoittaa valinnaista maarittelya
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NOTE: P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiinteédn tybkierron
vaiheessa ja koodia G04 Pnn tai M97 Pnn kéytetddn, P-arvoa
kaytetaan viivetta/aliohjelmaa seka kiintedé tybkiertoa varten.

Oy

CAUTION: Ellet toisin méarittele, tdma kiinte& tybkierto kéyttda viimeksi kdskettyd
karan suuntaa (M03, M04 tai M05). Jos ohjelmassa ei ole maéritelty
karan suuntaa ennen tédmén kiintedn tybkierron k&skemista,
oletusarvo on M03 (my6tdpéivdan). Jos kdsket M05-koodin, kiinted
tyGkierto suoritetaan "ei-pydrivdna” tybkiertona. Silloin voit suorittaa
sovelluksia itse pyoritettavilla tybkaluilla, mutta se voi aiheuttaa myés
térméyksid. Varmista, ettd karan suunta on ké&sketty oikein, ennen
kuin kaytat tata kiintedé tybkiertoa.

F7.24: G76 Hienoavarruksen kiinteat tyokierrot
I
I
I
I
l E
I
g G%8 |
-t RS ==N
/' | Y
R ' £
; X
T
z 1@

Reian avartamisen lisaksi tama tyokierto siirtdd X- ja/tai Y-akselia ennen perdytymista
tyokalun irrottamiseksi pinnasta kappaleesta poistumisen yhteydessa. Jos (-arvoa
kaytetdan, asetus 27 maarittaa siirtosuunnan. Jos Q-arvoa ei maaritella, valinnaisia I- ja
J-arvoja kaytetaan maarittdmaan siirtosuunta ja etaisyys.
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D

CAUTION:

F7.25:

G77 Taka-avarruksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

F — Sydéttéarvo

*| — Siirtoarvo X-akselin suunnassa ennen peraytymista, jos Q-koodia ei ole maaritelty
*J — Siirtoarvo Y-akselin suunnassa ennen peraytymista, jos 0-koodia ei ole maaritelty
*L — Avarrettavien reikien lukumaéara, jos kaytdssa on G91 (inkrementaalitapa)

*Q - Siirtoarvo, aina inkrementaalinen

*R - R-tason asema

*X - Reidn X-akseliasema

*Y - Reién Y-akseliasema

Z — Z-akselin asema ennen porausta

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Ellet toisin mé&érittele, tdma kiinted tybkierto kdyttaéa viimeksi kdskettyé
karan suuntaa (M03, M04 tai M05). Jos ohjelmassa ei ole madritelty
karan suuntaa ennen tdmén kiintedn tybkierron késkemista,
oletusarvo on M03 (mydtdpdivdén). Jos kdsket M05-koodin, kiinted
tybkierto suoritetaan "ei-pydrivdnd” tybkiertona. Silloin voit suorittaa
sovelluksia itse pydritettévillé tybkaluilla, mutta se voi aiheuttaa myds
térméyksid. Varmista, ettd karan suunta on k&sketty oikein, ennen
kuin k&ytéat tata kiinteda tyobkiertoa.

Reian avartamisen lisdksi tama tyokierto siirtaa X- ja/tai Y-akselia ennen lastuamista ja sen
jalkeen tydkappaleen esteetonta liiketta varten kappaleeseen lahestymisen ja kappaleesta
poistumisen aikana (katso G76-koodia siirtoliikkeen esimerkissa). Asetus 27 maarittaa
siitosuunnan. Jos et maarittele Q-arvoa, ohjaus kayttda valinnaisia I- ja J-arvoja
siirtosuunnan ja etaisyyden maarittamiseen.

G77 Taka-avarruksen kiintedn tyokierron esimerkki

Ohjelmaesimerkki
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%

060077 (G77 CYCLE-WORKPIECE IS 1.0" THICK) ;
T5 MO6 (BACK COUNTERBORE TOOL) ;

G90 G54 GO0 X0 YO (INITIAL POSITION) ;

51200 MO03 (SPINDLE START) ;

G43 HO5 Z.1 (TOOL LENGTH COMPENSATION) ;

G77 Z2-1. R-1.6 Q0.1 F10. (1ST HOLE) ;

X-2. (2ND HOLE) ;

G80 GO0 Z.1 MO9 (CANCEL CANNED CYCLE) ;

G28 G91 Z0. MO5 ;

M30 ;

%

F7.26: G77 Approksimoidun tydstoradan esimerkki. Tama esimerkki esittda vain
sisaantuloliiketta. Mitat eivat ole todellisessa mittasuhteessa.

G54 Z0. _ A
: Al
1 O" : ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
X
@ -F10. 1
R L'T] n
(-1.6") (-0.5")
NOTE: Tasséd esimerkisséd tybkappaleen "yldpinta" on se pinta, jonka

madérittely on Z0. nykyisessd tydkoordinaatiston siirrossa.
Tybkpppaleen "pohja" on vastakkainen pinta.

Tassa esimerkissa tydkalu saavuttaa syvyyden R, siirtyy sen jalkeen X-suunnassa arvoon
0,1" (Q-arvo ja asetus 27 maarittavat taman liikkeen; tassa esimerkissa asetus 27 on x+).
TyoOkalu sydtetdan sen jalkeen z-arvoon annetulla syéttdarvolla. Kun lastuaminen on
paattynyt, tyokalu siirtyy takaisin reian keskelle ja peraytyy siita ulos. Tama tyokierto toistuu
seuraavassa kasketyssa asemassa, kunnes G80-kasky saavutetaan.
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NOTE: R-arvo on negatiivinen, ja sen tulee menné kappaleen pohjan ohi
liikevaran toteutumiseksi.

NOTE: Z-arvo on késketty aktiivisesta tyékoordinaatiston siirron Z-arvosta.

NOTE: Sinun ei tarvitse kdsked palautusta alkupisteeseen (G98) G77-koodin
Jélkeen, ohjaus olettaa sen automaattisesti.

G80 Kiintean tyokierron peruutus (ryhma 09)

G80 peruuttaa kaikki aktiiviset kiinteat tyokierrot.

NOTE: G00 tai GO1 peruuttaa myds kiinteét tybkierrot.

G81 Porauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

*E — Lastunpuhdistuksen kierrosnopeus (Kara peruuttaa poistamaan lastut kunkin
tyokierron jalkeen)

F — Sydéttéarvo

*L — Porattavien reikien lukumaara, jos kaytdssa on G91 (inkrementaalitapa)

*R - R-tason asema (asema kappaleen ylapuolella)

*X — X-akselin liikekasky

*Y — Y-akselin liikekasky

Z — Z-akselin asema reian pohjassa

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

D

CAUTION: Ellet toisin mé&érittele, tdma kiinte& tybkierto kéyttaa viimeksi kdskettyé
karan suuntaa (M03, M04 tai M05). Jos ohjelmassa ei ole maéritelty
karan suuntaa ennen tdmén kiintedn tybkierron késkemisté,
oletusarvo on M03 (my6tédpdivdan). Jos késket M05-koodin, kiinted
tybkierto suoritetaan "ei-pydrivdnd” tybkiertona. Silloin voit suorittaa
sovelluksia itse pydritettévilld tybkaluilla, mutta se voi aiheuttaa myés
térméyksid. Varmista, ettd karan suunta on k&sketty oikein, ennen
kuin kéytéat téta kiintedéa tyodkiertoa.
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F7.27: G81 Porauksen kiintea tyokierto

I
:
|
|
|
4 : B,/

////ﬁé:;/

Tassa on ohjelma, joka poraa reian alumiinilevyn lapi:

o

060811 (G81 DRILLING CANNED CYCLE) ;

(G54 X0 Y0 is at the top-left of part) ;
(20 is on top of the part) ;

(Tl is a .5 in drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Activate tool offset 1) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G81 Z-0.720 RO.1 F15. (Begin G81) ;

(Drill 1st hole at current X Y location) ;
X2. Y-4. (2nd hole) ;

X4. Y-4. (3rd hole) ;

X4. Y-2. (4th hole) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G90 zl1. MO9 (Rapid retract,coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%
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G82 Keskioporauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

*E — Lastunpuhdistuksen kierrosnopeus (Kara peruuttaa poistamaan lastut kunkin
tyokierron jalkeen)

F — Sydéttéarvo

*L — Porattavien reikien lukumaara, jos kaytossa on G91 (inkrementaalitapa).

*P - Viiveaika reian pohjassa

*R - R-tason asema (asema kappaleen ylapuolella)

*X - Reian X-akseliasema

*Y - Reian Y-akseliasema

Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

NOTE: P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiintedn tyékierron
vaiheessa ja koodia G04 Pnn tai M97 Pnn kéytetddn, P-arvoa
kaytetdan viivettd/aliohjelmaa seké kiinteda tybkiertoa varten.

D

CAUTION: Ellet toisin mé&érittele, tdma kiinte& tybkierto kéyttaa viimeksi kdskettyé
karan suuntaa (M03, M04 tai M05). Jos ohjelmassa ei ole mééritelty
karan suuntaa ennen tdmén kiintedn tybkierron késkemistd,
oletusarvo on M03 (myé6tédpdivaan). Jos késket M05-koodin, kiinted
tybkierto suoritetaan "ei-pydrivdnd” tybkiertona. Silloin voit suorittaa
sovelluksia itse pyoritettavilld tybkaluilla, mutta se voi aiheuttaa myéds
térméyksid. Varmista, ettd karan suunta on k&sketty oikein, ennen
kuin kéytéat téta kiintedéa tydkiertoa.

NOTE: G82 on samanlainen Kuin G81, paitsi ettd viiveen (P) ohjelmointi on
vaihtoehtona.

o

060821 (G82 SPOT DRILLING CANNED CYCLE) ;
(G54 X0 YO is at the top-left of part) ;
(20 is on top of the part) ;

(Tl is a 0.5 in 90 degree spot drill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X2. Y-2. (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;
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F7.28:

G43 HO1 7Z0.1 (Activate tool offset 1) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G82 7Z-0.720 PO.3 RO.1 F15. (Begin G82) ;
(Drill 1st hole at current X Y location) ;
X2. Y-4. (2nd hole) ;

X4. Y-4. (3rd hole) ;

X4, Y-2. (4th hole) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 zZ0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

G82 Keskidporauksen esimerkki

g =

/

R
yA

G83 Normaali lastunkatkovan porauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

*E — Lastunpuhdistuksen kierrosnopeus (Kara peruuttaa poistamaan lastut kunkin
tyokierron jalkeen)

F — Syéttdéarvo

*I - Ensimmaisen pistosyvyyden mitta

*J - Maara, jonka verran pistosyvyytta pienennetaan jokaisella lastulla

*K - Minimipistosyvyys

*L — Reikien lukumaara, jos G91 (inkrementaalitapa) on kaytdssa, myds G81-G89.

*P - Tauko viimeisen piston lopussa, sekuntia (viive)

*Q - Pistosyvyys, aina inkrementaalinen

*R - R-tason asema (asema kappaleen ylapuolella)

*X - Reian X-akseliasema

*Y - Reian Y-akseliasema

Z - Z-akselin asema reian pohjassa

* tarkoittaa valinnaista maarittelya
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F7.29:

Jos I, J ja K méaaritelldadn, ensimmaisella lastulla otetaan maaran | verran ja kaikilla
seuraavilla lastuilla  aineenpoistomaara vahenee maardn J verran, ja
minimilastuamissyvyys on K. Ala kayta Q-arvoa, kun ohjelmoit osoitteet I, J ja K.

Jos P maaritellaan, tyokalu pitaa reian pohjassa tauon, joka kestda sen verran. Seuraava
esimerkki tekee useita pistoja ja viive on 1.5 sekuntia:

G83 Zz-0.62 F15. RO.1 Q0.175 P1.5 ;
Sama viive vaikuttaa kaikissa myéhemmissa lauseissa, joissa viivetta ei maaritella.

G83 Lastunkatkova poraus valinnoilla T, J, K ja normaali lastunkatkova poraus: [#22]
Asetus 22.

Asetus 52 muuttaa tapaa, jolla G83 toimii, kun se palautuu R-tasoon. Yleensad R-taso
asetetaan reilusti lastun ylapuolelle sen varmistamiseksi, ettd pistoliike mahdollistaa
lastujen poistumisen reiasta. Tama kuluttaa aikaa, koska poraus alkaa tyhjan paalta. Jos
asetus 52 maaritellaan lastujen poistumisen vaatimalle etaisyydelle, R-taso voidaan
sijoittaa paljon lahemmas kappaletta. Jos lastunpoistoliike tapahtuu R-tasoon, asetuksella
52 maaritellaan etaisyys R-tason ylapuolella olevaan Z-akseliin.
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F7.30: G83 Lastunkatkovan porauksen kiintea tydkierto asetuksella 52 [#52]

698 #52

#22

g s

il

o

060831 (G83 PECK DRILLING CANNED CYCLE) ;
(G54 X0 Y0 is at the top-left of part) ;
(Zz0 is on top of the part) ;

(Tl is a 0.3125 in. stub drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 7Z0.1 (Activate tool offset 1) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G83 7z-0.720 Q0.175 R0O.1 F15. (Begin G83) ;
(Drill 1st hole at current X Y location) ;
X2. Y-4. (2nd hole) ;

X4. Y-4. (3rd hole) ;

X4. Y-2. (4th hole) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%
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NOTE:

F7.31:

G84 Kierteenporauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

*E — Lastunpuhdistuksen kierrosnopeus (Kara peruuttaa poistamaan lastut kunkin
tyokierron jalkeen)

F — Sydéttéarvo

* J —Moniperaytys (esimerkki: J2 peraytyy kaksi kertaa nopeammin kuin lastuamisnopeus,
katso myos asetus 130)

* L — Porattavien reikien lukumaara, jos kaytdssa on G91 (inkrementaalitapa)

* R — R-tason asema (asema kappaleen ylapuolella)

* X - Reian X-akseliasema

*Y - Reian Y-akseliasema

Z — Z-akselin asema reidn pohjassa

* 8§ — Karanopeus

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Sinun ei tarvitse kédsked karan kaynnistystd (M03/M04) ennen
G84-koodia. Kiinted tybkierto kdynnistdd ja pyséyttdd karan
tarvittaessa.

G84 Kierteenporauksen kiintea tyodkierto

oo

060841 (G84 TAPPING CANNED CYCLE) ;

(G54 X0 YO is at the top-left of part) ;
(20 is on top of the part) ;

(Tl is a 3/8-16 tap)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X2. Y-2. (Rapid to 1lst position) ;
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G43 HO1 Z0.1 (Activate tool offset 1) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G84 7z-0.600 RO.1 F56.25 S900 (BRegin G84) ;
(900 rpm divided by 16 tpi = 56.25 ipm) ;
(Drill 1st hole at current X Y location) ;
X2. Y-4. (2nd hole) ;

X4. Y-4. (3rd hole) ;

X4, Y-2. (4th hole) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Canned cycle off, rapid retract) ;
(Coolant off) ;

G53 G49 Z0 (Z home) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

o°

G85 Avarruksen, ulosavarruksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

F — Syéttdéarvo

*L — Porattavien reikien lukumaara, jos kaytdssa on G91 (inkrementaalitapa)
*R - R-tason asema (asema kappaleen ylapuolella)

*X - Reikien X-akseliasema

*Y - Reikien Y-akseliasema

Z — Z-akselin asema reian pohjassa

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

F7.32: G85 Avarruksen kiinted tyokierto

G98

,—f:::

X
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G86 Avarruksen ja pysaytyksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

F — Sydéttéarvo

*L — Porattavien reikien lukumaara, jos kaytdssa on G91 (inkrementaalitapa)
*R - R-tason asema (asema kappaleen ylapuolella)

*X - Reidn X-akseliasema

*Y - Reién Y-akseliasema

Z — Z-akselin asema reidn pohjassa

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

D

CAUTION: Ellet toisin mé&drittele, tdma kiinte& tyokierto kéyttaa viimeksi késkettyé
karan suuntaa (M03, M04 tai M05). Jos ohjelmassa ei ole madritelty
karan suuntaa ennen tdmén kiintedn tybkierron késkemista,
oletusarvo on M03 (myédtdpdivddn). Jos kdsket M05-koodin, kiinted
tybkierto suoritetaan "ei-pydrivdnd" tybkiertona. Silloin voit suorittaa
sovelluksia itse pyoritettavillé tykaluilla, mutta se voi aiheuttaa myds
térméyksid. Varmista, ettd karan suunta on k&sketty oikein, ennen
kuin k&ytéat tata kiinteda tyobkiertoa.

Tama G-koodi pysayttaa karan, kun tydkalu saavuttaa reian pohjan. Tyokalu peraytetaan,
kun kara on pysahtynyt.

F7.33: G86 Avarruksen ja pysaytyksen kiinteat tydkierrot

I
1
1
1
1
698 [
- ' 699

y i
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G89 Avarruksen, viiveen ja ulosavarruksen kiintea tyokierto (ryhma
09)

F — Syéttdéarvo

L — Porattavien reikien lukumaara, jos kaytéssa on G91 (inkrementaalitapa)
P — Viiveaika reian pohjassa

*R - R-tason asema (asema kappaleen ylapuolella)

X - Reikien X-akseliasema

Y - Reikien Y-akseliasema

Z — Z-akselin asema reian pohjassa

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

NOTE: P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiinte&n tybkierron
vaiheessa ja koodia G0O4 Pnn tai M97 Pnn kdytetdén, P-arvoa
kéytetdan viivetté/aliohjelmaa seké kiintedé tybkiertoa varten.

Oy

CAUTION: Ellet toisin méaarittele, tdma kiintea tydkierto kdyttaa viimeksi kaskettya
karan suuntaa (M03, M04 tai M05). Jos ohjelmassa ei ole maaritelty
karan suuntaa ennen tédmén kiintedn tydkierron kdskemista,
oletusarvo on M03 (myétapaivaan). Jos kdsket M05-koodin, kiinted
tyGkierto suoritetaan "ei-pydrivéné” tyokiertona. Silloin voit suorittaa
sovelluksia itse pyoritettavilla tydkaluilla, mutta se voi aiheuttaa myés
t6rméyksid. Varmista, eftd karan suunta on késketty oikein, ennen
kuin kéytét tété kiinteda tyokiertoa.

F7.34: G89 Avarrus ja viive ja kiintea tyokierto

1
|
|
|
|
698 :
-1 : T 99

/ Y | e
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G90 Absoluuttiset / G91 Inkrementaaliset paikoituskaskyt (ryhma 03)

Nama G-koodit muuttavat tapaa, jolla akselikdskyja tulkitaan. G90-koodia seuraavat
akselikaskyt liikuttavat akselit koneen koordinaatteihin. Akselikomennot, jotka seuraavat
G91-koodia, liikuttavat akseleita maaritellyn matkan senhetkisesta pisteesta. Go1 ei ole
yhteensopiva G143-koodin (5 akselin tydkalun pituuskompensaatio) kanssa.

Taman oppaan Perusohjelmointi-osio, joka alkaa sivulta 171, sisaltdd absoluuttista
ohjelmointia tai inkrementaalista ohjelmointia kasittelevan puntaroinnin.

G92 Tyodkoordinaatiston siirtoarvon asetus (ryhma 00)

Tama G-koodi ei liikuta akseleita; se ainoastaan muuttaa tydkoordinaatiston siirtoarvoina
tallennettuja arvoja. G92 toimii eri tavoin riippuen asetuksesta 33, joka valitsee FANUC-,
HAAS- tai YASNAC-koordinaatiston.

FANUC tai HAAS

Jos asetus 33 on FANUC tai HAAS, G92-kasky siirtda kaikkia koordinaatistoja (G54-G59,
G110-G129) niin, ettd kasketty asema tulee hetkellisasemaksi silla hetkelld voimassa
olevassa tyokoordinaatistossa. G92 on ei-modaalinen.

G92-kasky peruuttaa kaikki G52-késkyt, jotka ovat voimassa kasketyille akseleille.
Esimerkki: G92 X1 . 4 peruuttaa G52-koodin X-akselille. Tama ei vaikuta muihin akseleihin.

G92-siirtoarvoa naytetaan TyoOkoordinaatistot-sivun alareunassa ja voidaan tarvittaessa
poistaa. Se poistuu automaattisesti virran paallekytkennassa ja aina, kun kaytdéssa ovat
[ZERO RETURN] ja [ALL] tai [ZERO RETURN] ja [SINGLE].

G92 Siirtoarvon poisto ohjelman sisalta

G92-siirrot voidaan peruuttaa ohjelmoimalla toinen G92-siito sen hetkisen
tybkoordinaatiston siirron palauttamiseksi takaisin alkuperaiseen arvoon.

o

°

060921 (G92 SHIFT WORK OFFSETS) ;

(G54 X0 YO Z0 is at the center of mill travel) ;

GO0 G90 G54 X0 YO (Rapid to G54 origin) ;

G92 X2. Y2. (Shifts current G54) ;

GO0 G90 G54 X0 YO (Rapid to G54 origin) ;

G92 X-2. Y-2. (Shifts current G54 back to original) ;
GO0 G90 G54 X0 YO (Rapid to G54 origin) ;

M30 (End program) ;

o

°
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NOTE:

G93 Kaanteisaikasyottotila (ryhma 05)
F - Syéttéarvo (liikettd per minuutti)

Tama G-koodi maarittelee, etta kaikki F-arvot (syottdarvo) tulkitaan liikkeiksi minuutissa.
Toisin sanoen aika (sekunneissa) ohjelmoidun lilkkeen suorittamiseksi G93-koodilla on 60
(sekuntia) jaettuna F-arvolla.

G93-koodia kaytetdan yleensd 4- ja 5-akselitdissa, kun ohjelma luodaan
CAM-jarjestelmalla. G93 on tapa muuntaa lineaarinen (tuumaa/min) syéttdarvo arvoksi,
joka ottaa kiertoliikkeen huomioon. G93-koodia kaytettdessa F-arvo kertoo, kuinka monta
kertaa minuutissa liike (tyOkaluliike) on toistettava.

G93-koodia kaytettdessa syodttdarvo (F) on pakollinen kaikille interpoloitaville liikelauseille.
Siksi jokaisella ei-pikaliikelauseella on oltava oma syoéttdarvon (F) maarittely.

[RESET] (Nollaus) asettaa koneen G94-tavalle (sy6tté per minuutti).
Asetukset 34 ja 79 (4:nnen ja 5:nnen akselin halkaisija) eivét ole
tarpeellisia asetuksen G93 kdyt6ssa.

G94 Syo6tté per minuutti (ryhma 05)

Téama koodi peruuttaa G93-koodin (kdanteisaikasyottotila) ja palauttaa ohjauksen syo6ttd
per minuutti -tilaan.

G95 Syotto per kierros (ryhma 05)

Kun G95-koodi on aktiivinen; karan pydrintd saa aikaan syéttdarvolla maaritellyn
likepituuden. Jos asetuksen 9 arvona INCH (tuuma) F-syéttdarvo tulkitaan muodossa
tuumaalkierros (asetuksella MM syéttdarvo tulkitaan muodossa mm/kierros). Syéttdarvon
muunnos ja karan muunnos vaikuttavat koneen kayttaytymiseen, kun G95-koodi on
aktiivinen. Kun karan muunnos valitaan, muutos karanopeuteen saa aikaan vastaavan
sy6tdon muunnoksen, jotta lastuamisen aiheuttama kuormitus pysyisi tasaisena. Tosin, jos
sy6tdon muunnos valitaan, miké tahansa muutos sy6ttdarvon muunnokseen vaikuttaa vain
syottdarvoon eika karan nopeuteen.
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G98 Alkupisteeseen palautuksen kiintea tyokierto (ryhma 10)

Kaytettdessa G98-koodia Z-akseli palaa alustavaan aloituspisteeseen (Z-asema lauseessa
ennen kiinteaa tyokiertoa) jokaisen X/Y-aseman valissd. Tama mahdollistaa ohjelmoinnin
kappaleen, lukitsinten ja kiinnittimien alueiden ylapuolitse ja ympari.

F7.35: G938 Palautus alkupisteeseen. Toisen reian jalkeen Z-akseli palaa aloitusasemaan [G98]
siirtddkseen karkipuristimen seuraavan reian kohtaan.

G99

o\

069899 (G98/G99 INITIAL POINT & R PLANE RETURN) ;
(G54 X0 YO is top right corner of part) ;

(20 is on top of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X1. Y-0.5 (Rapid to 1lst position) ;

51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 Z2. (Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G81 G99 X1. Zz-0.5 F10. RO.1 (Begin G81 using G99) ;
G98 X2. (2nd hole and then clear clamp with G98) ;
X4. (Drill 3rd hole) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Zz2. M09 (Rapid retract, Coolant off) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;
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M30 (End program) ;

%

G99 R-tasoon palautuksen kiintea tyokierto (ryhma 10)

Kaytettdessa G99-koodia Z-akseli pysyy R-tasossa X- ja/tai Y-aseman valilla. Jos tydkalun
radalla ei ole esteitd, G99 saastaa tyostdaikaa.

F7.36: G99 R-tasoon palautus. Ensimmaisen reian jalkeen Z-akseli palaa R-tason asemaan
[G99] ja siirtyy toisen reidn kohtaan. Tama on turvallinen liike, koska mitaan esteita ei ole.

o\°

069899 (G98/G99 INITIAL POINT & R PLANE RETURN) ;
(G54 X0 Y0 is top right corner of part) ;

(Zz0 is on top of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) -

GO0 G54 X1. Y-0.5 (Rapid to 1st position) ;

S1000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 Z2. (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G81 G99 X1. Z-0.5 F10. RO.1 (Begin G81 using G99) ;
G98 X2. (2nd hole and then clear clamp with G98) ;
X4. (Drill 3rd hole) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
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F7.37:

GO0 z2. M09 (Rapid retract,
(Z home,

G53 G49 Z0 MO5
G53 YO (Y home)

M30 (End program)

%

G100 Poista kaytosta / G101 Ota kayttoon peilikuvaus (ryhma 00)

*X - X-akselin kasky
*Y - Y-akselin kasky
*Z - Z-akselin kasky
*A - A-akselin kasky
*B - B-akselin kasky
*C - C-akselin liikekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Coolant off)
Spindle off)

’

Ohjelmoitavaa peilikuvausta kaytetdan akseleiden kytkemiseen paalle ja pois. Kun akseli
on ON, akselilike voidaan peilata (tai kdantaa) tyokoordinaatiston nollapisteen ympari.
Naitd G-koodeja on kaytettava kdskylauseessa ilman muita G-koodeja. Ne eivat saa aikaa

muuta akseliliikettd. Naytdn alareunassa ilmoitetaan, kun akseli on peilattu. Katso myds
asetukset 45, 46, 47, 48, 80 ja 250 peilikuvausta varten.

Peilikuvauksen paalle ja pois asetuksen formaatti on:

G101 X0. (turns on mirror imaging for the X-Axis) ;
G100 X0. (turns off mirror imaging for the X-Axis) ;

X-Y-peilikuvaus

AY+

X-

6
©
x
vt

A

O
[®
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NOTE:

G103 Esikatselun lauserajoitus (ryhma 00)

G103 maarittdd maksimilukumaaran lauseita, joissa ohjaus tekee lauseen esikatselun
(alue 0-15), esimerkiksi:

G103 [P..] ;

Koneen liikkeiden aikana ohjaus valmistelee tulevat lauseet (koodirivit) etuajassa. Tata
kutsutaan yleisesti "lauseen esikatseluksi”". Kun ohjaus viela toteuttaa sen hetkista
lausetta, seuraava lause on tulkittu ja valmisteltu jatkuvaa liiketta varten.

Kun kasky G103 PO tai pelkastdan G103 ohjelmoidaan, lauserajoitus poistuu kaytdsta. Kun
kasky G103 Pn ohjelmoidaan, esikatselu rajoittuu n lauseeseen.

G103 on hyddyllinen makro-ohjelmien vianpoistossa. Ohjaus tulkitsee makrolausekkseet
esikatselutoiminnon aikana. Esimerkiksi kun ohjelmaan lisatdan G103 P1, ohjaus tulkitsee
makrolausekkeet yhta (1) lausetta ennen silla hetkella toteutettavaa lausetta.

Parasta on lisata useita tyhjia riveja, ennen kuin G103 P1lkutsutaan. Tama takaa, etta
ohjelmoinnin G103 P1 jalkeen ei tulkita koodiriveja, ennen kuin ne saavutetaan.

G103 vaikuttaa terdn kompensaatioon ja suurnopeustydstoon.

P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiintedn tybkierron
vaiheessa ja koodia G0O4 Pnn tai M97 Pnn kdytetdén, P-arvoa
kaytetdan viivettad/aliohjelmaa seké kiinteda tybkiertoa varten.

G107 Lieriokuvaus (ryhma 00)

*X - X-akselin kasky

*Y - Y-akselin kasky

*Z - Z-akselin kasky

*A - A-akselin kasky

*B - B-akselin kasky

C - C-akselin kasky

*Q - Lieriépinnan halkaisija
*R - Kiertoakselin séade

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama G-koodi muuntaa kaikki maaritellylla lineaariakselilla ohjelmoidut liikkeet vastaavaksi
lieribpinnalla tapahtuvaksi liikkeeksi (kuten kiertoakseliin on kiinnitetty) seuraavan kuvan
mukaisesti. Se on ryhmaan 0 kuuluva G-koodi, mutta sen oletusarvoinen toiminta perustuu
asetukseen 56 (M30 palauttaa oletusarvoisen G-koodin). G107-kaskya kaytetaan
lieriokuvauksen aktivoimiseen ja peruuttamiseen.
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. Mikad tahansa lineaarinen akseli voidaan kuvata lieriomaisend milld tahansa
kiertoakselilla (yksi kerrallaan).

. Olemassa oleva lineaariakselin G-koodiohjelma voidaan kuvata lieriomaisena
lisaamalla G107-kasky ohjelman alkuun.

. Lieridpinnan sade (tai halkaisija) voidaan maaritella uudelleen, mikd mahdollistaa
lieridkuvauksen toteutumisen eri halkaisijoiden mukaisilla pinnoilla ohjelmaa
muuttamatta.

. Lieridpinnan sade (tai halkaisija) voidaan joko synkronoida asetuksissa 34 ja 79
maariteltyihin pydrintdakselin halkaisijoihin tai se voi olla itsenainen.

. G107-koodia voidaan myds kayttda lieriopinnan oletushalkaisijan asettamiseen

riippumatta mahdollisesti voimassa olevasta lieriokuvauksesta.
G110-G129 Koordinaatisto #7-26 (ryhma 12)

Naillda koodeilla valitaan yksi lisdna olevista tydkoordinaatistoista. Kaikki myohemmat
akseliasemien viittaukset perustuvat uuteen koordinaatistoon. Koodien G110-G129
toiminta on sama kuin koodeilla G54—-G59.

G136 Automaattinen tyokappaleen keskipistesiirron mittaus (ryhma
00)

Tama G-koodi on valinnainen ja vaatii mittauspaan. Kayta tata toimintoa asettaaksesi
tydkalukorjaukset tydkappaleen keskipisteeseen tydkappaleen mittauspaan avulla.

F — Sydéttéarvo

*I- Valinnainen X-akselin suuntainen siirtopituus
*J - Valinnainen Y-akselin suuntainen siirtopituus
*K - Valinnainen Z-akselin suuntainen siirtopituus
*X - Valinnainen X-akselin liikekasky

*Y - Valinnainen Y-akselin liikekasky

*Z - Valinnainen Z-akselin liikekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Automaattista tyokappaleen keskipistesiirron mittausta (G136) kaytetadn kaskemaan
karan mittauspaata asettamaan tydkoordinaatiston korjaimet. G136 syottdd koneen
akseleita tarkoituksella mitata tydokappale karaan kiinnitetyn mittauspaan avulla. Akseli
(akselit) liikkuu, kunnes mittauspdan signaali saavutetaan tai ohjelma etenee loppuun
saakka. Tyokalukompensointi (G41, G42, G43 tai G44) ei saa olla aktiivinen tdman
toiminnon suorituksen aikana. Hetkellisesti voimassa oleva tydkoordinaatisto asetetaan
kullekin ohjelmoidulle akselille. Kayta G31-tyokiertoa M75-koodin kanssa ensimmaisen
pisteen asetukseen. G136-koodi asettaa tydkoordinaatit pisteeseen, joka on mitatun
pisteen ja M75-koodilla asetetun pisteen valisen suoran keskelld. Tama mahdollistaa
kappaleen keskipisteen 16ytdmisen kayttamalla kahta erikseen mitattua pistetta.

Jos I, J tai K maaritellddn, asianomaisen akselin tydkoordinaatiston korjainta siirretdan
osoitteiden I, J tai K mukaisella maaralla. Tama mahdollistaa tyokoordinaatiston
siirtAmisen pois kahden mitatun pisteen keskipisteesta.
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Huomautukset:
Tama koodi on ei-modaalinen ja koskee koodilausetta, jossa G136 on maaritelty.

Mitattuja pisteité siirretddn asetusten 59 - 62 mukaisilla arvoilla. Katso lisatietoja tdman
ohjekirjan asetuksia kasittelevasta luvusta.

Al3 kéyta teran kompensaatiota (G41, G42) G136-koodilla.
Ala kayta tydkalun pituuskompensaatiota (G43, G44) G136-koodilla.

Mittauspdan vahingoittumisen valttdmiseksi kaytad syottdarvoa, joka on pienempi kuin
F100 (tuuma) tai F2500(metrinen).

Kytke karan mittauspaa paalle ennen G1 36-koodin kayttoa.

Jos jyrsinkoneessasi on standardi Renishaw-mittausjarjestelma, kayta seuraavia kaskyja
karan asetuksen mittauspaan kytkemiseksi paalle:

M59 P1134 ;
Kayta seuraavaa kaskya karan asetuksen mittauspaan kytkemiseksi pois paalta:
M69 P1134 ;

Katso myds M75, M78 ja M79.
Katso myds G31.

Tama malliohjelma mittaa kappaleen keskipisteen Y-akselilla ja tallentaa mitatun arvon
G58-koodin Y-akselin tydkoordinaatiston korjaimeksi. Taman ohjelman kayttamiseksi
tydkoordinaatiston korjaimen G58 on oltava asetettu kappaleen keskipisteeseen tai lahelle
sita.

o©

061361 (G136 AUTO WORK OFFSET - CENTER OF PART) ;
(G58 X0 YO is at the center of part) ;

(Z0 is on top of the part) ;

(Tl is a spindle probe) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G58 X0. Y1. (Rapid to 1st position) ;
(BEGIN PROBING BLOCKS) ;

M59 P1134 (Spindle probe on) ;

Z-10. (Rapid spindle down to position) ;

G91 GO1 zZ-1. F20. (Incremental feed by Z-1.) ;
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G31 Y-1. F10. M75 (Measure & record Y reference)
GO0l Y0.25 F20. (Feed away from surface) ;
GO0 Z2. (Rapid retract) ;

Y-2. (Move to opposite side of part) ;

GO0l Z-2. F20. (Feed by Z-2.) ;

G136 Y1. F10. ;

(Measure and record center in the Y axis) ;
GO0l Y-0.25 (Feed away from surface) ;

GO0 Z1. (Rapid retract) ;

M69 P1134 (Spindle probe off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G90 G53 Z0. (Rapid retract to Z home) ;
M30 (End program) ;

%

G141 3D+ -jyrsimen kompensaatio (ryhma 07)

X - X-akselin kasky

Y - Y-akselin kasky

Z - Z-akselin kasky

*A - A-akselin kasky (valinnainen)

*B - B-akselin kasky (valinnainen)

*D - Jyrsimen koon valinta (modaalinen)

| — X-akselin terdn kompensaatiosuunta ohjelmoidulta radalta
J — Y-akselin teran kompensaatiosuunta ohjelmoidulta radalta
K — Z-akselin teran kompensaatiosuunta ohjelmoidulta radalta.
F — Sydéttéarvo

* tarkoittaa valinnaista maarittelya
Tama toimenpide suorittaa kolmiulotteisen jyrsimen kompensaation.

Muoto on:

G141 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn Dnnn
Seuraavat rivit voivat olla:

GO0l Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn ;
tai

GO0 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn ;
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Jotkut CAM-jarjestelmat pystyvat tulostamaan osoitteita x,Y ja z arvoilla 1, Jja K. Arvot 1,J
ja K kertovat ohjaukselle suunnan, jossa koneen kompensaatiota kaytetdan. Samoin kuin
osoitteiden 1, J ja K kdytdssa, nama ovat inkrementaalisia etaisyyksia kutsutusta pisteesta
X, Yjaz.

I, J ja K maarittvat tyokalun keskipisteeseen perustuvan normaalisuunnan tytkalun
kosketuspisteeseen CAM-jarjestelmassa. Vektoreita I, Jja K tarvitaan, jotta ohjaus pystyy
siirtdmaan tyokalun radan oikeaan suuntaan. Kompensaation maara voi olla positiivisessa
tai negatiivisessa suunnassa.

Sateeseen tai halkaisijaan syotetty tyokalun siirtomaara (asetus 40) kompensoi rataa talla
maaralla, vaikka tydkalun liikkeet ovat kahdella tai kolmella akselilla. Vain GO0 ja GO1 voivat
kayttdd koodia G141. Dnn taytyy ohjelmoida; D-koodi valitsee, mitd tydkalun kuluman
halkaisijan korjainta kaytetdan. Syéttdarvo on ohjelmoitava jokaiselle riville, jos ohjaus on
G93-kdanteisaikasyottotilassa.

Yksikkovektorilla vektoriviivan pituuden tulee aina olla yhtd kuin 1. Samalla tavoin kuin
yksikkdympyra matematiikassa on ympyra sateella 1, yksikkdvektori on viiva, joka ilmoittaa
suuntaa pituudella 1. Huomaa, ettd vektoriviiva ei kerro ohjaukselle, kuinka pitkalle
tydkalua liikutetaan, kun kulumisarvo syétetaan, vaan vain suunnan, johon menna.

Vain komennetun lauseen paatepiste kompensoidaan suuntaan I, J ja K. Tasta syysta
taman kompensaation kayttda suositellaan vain pinnan tyostéradoille, joilla on tiukka
toleranssi (pieni liike koodilauseiden valilld). G141-kompensaatio ei esta tyOstorataa
ylittdmasta itsedan, kun syodtetdan liiallinen teran kompensaatio. Tyokalu korjataan
vektorivivan suuntaan yhdistetyllda tydkalun geometriakorjauksen ja tyokalun
kulumiskorjauksen arvoilla. Jos kompensaatioarvot ovat halkaisijatavalla (asetus 40), liike
on puolet naihin kenttiin syotetyista arvoista.

Parhaan tuloksen saa kun ohjelmointi tehddan tydkalun keskipisteestd kayttamalla
pallopaista varsijyrsinta.

o

061411 (G141 3D CUTTER COMPENSATION) ;

(G54 X0 Y0 is at the bottom-left) ;

(Zz0 is on top of the part) ;

(Tl is a ball nose endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X0 YO z0 A0 BO (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1l zZ0.1 (Activate tool offset 1) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G141 D01 X0. YO. Z0. ;

(Rapid to position with 3D+ cutter comp) ;
GOl G93 X.01 Y.01 Z.01 I.1 J.2 K.9747 F300. ;
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F7.38:

(Inverse time feed on, 1lst linear motion) ;

N1 X.02 Y.03 Z.04 I.15 J.25 K.9566 F300. (2nd motion) ;
X.02 Y.055 Z.064 I.2 J.3 K.9327 F300. (3rd motion) ;
X2.345 Y.1234 7z-1.234 1.25 J.35 K.9028 F200. ;

(Last motion) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G94 F50. (Inverse time feed off) ;

GO0 G90 G40 Z0.1 MO9S (Cutter comp off) ;

(Rapid retract, Coolant off) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

Edelld annetussa esimerkissad voidaan nahda, mista I, J ja K on johdettu, sijoittamalla
pisteet seuraavaan kaavaan:

AB = [(x2-x1)2 + (y2-y1)2 + (22-21)2], etaisyyskaavan 3D-versio. Rivilla N1 kaytetdan arvoa
0,15 osoitteelle x,, arvoa 0,25 osoitteelle y, ja arvoa 0,9566 osoitteelle Z,. Koska I, Jja K
ovat inkrementaalisia, kdytamme arvoa 0 osoitteille x4, y4 ja z4.

Yksikkdvektorin esimerkki: Késketyn rivin paatepiste [1] kompensoidaan vektoriviivan [2]
(1,J,K) suuntaan tyokalukorjaimen kulumismaaran verran.

7+
2
(X, Y,7Z,)

o

o\

AB=[(.15)% + (.25)% + (.9566)7]
AB=[.0225 + .0625 + .9150]
AB=1
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Alla on yksinkertaistettu esimerkki:

o\

061412 (G141 SIMPLE 3D CUTTER COMPENSATION) ;
(G54 X0 Y0 is at the bottom-left) ;

(Zz0 is on top of the part) ;

(Tl is a ball nose endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X0 YO0 (Rapid to 1st position) ;

S1000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Activate tool offset 1) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G141 DO1 X0. YO0. zZ0. ;

(Rapid to position with 3D+ cutter compensation) ;
N1 GO1 G93 X5. Y0. I0. J-1. KO. F300. ;
(Inverse time feed on & linear motion) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G94 F50. (Inverse time feed off) ;

GO0 G90 G40 70.1 M09 (Cutter compensation off) ;
(Rapid retract, Coolant off) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

o

°

Tassa tapauksessa kulumisarvo (DIA) osoitteelle TO1 asetetaan arvoon -0,02. Rivi N1
siirtda tyokalun pisteestd (x0., Y0., z0.) pisteeseen (X5., YO., 2z0.). Ohjaukselle
annettu J-arvo kompensoi ohjelmoidun rivin paatepistetta vain Y-akselilla.

Rivi N1 olisi voitu kirjoittaa kayttaen vain osoitetta J-1 (ei kayta 10 tai K0.), mutta Y-arvo
on sy6tettava, jos kompensaatio tehdaan talle akselille (J-arvo kdytdssa).

G143 5-akselin tyokalun pituuskompensaatio + (ryhma 08)

(Téma G-koodi on valinnainen; se koskee vain koneita, joissa kaikki kiertoliikkeet ovat
lastuavan tyokalun liikkeitd, kuten VR-sarjan jyrsinkoneet.)

Taman G-koodin avulla kayttdja voi korjata lastuavien tyokalujen pituusvaihteiluita ilman
CAD/CAM-prosessoria. H-koodi vaaditaan valitsemaan tydkalun pituus olemassa olevista
pituuskompensaation taulukoista. G49- tai H00-kdsky peruuttaa viiden akselin
kompensaation. Jotta koodi G143 voisi toimia oikein, pyorintdakseleita on oltava vahintdan
kaksi, A ja B. G90, absoluuttisen asemointitilan G90 on oltava aktiivinen (G91-koodia ei voi
kayttad). A- ja B-akseleiden tyokoordinaatiston asemien on oltava 0,0, jolloin tydkalu on
yhdensuuntainen Z-akselin liikkeen kanssa.
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G143-koodin tarkoituksena on kompensoida alun perin ilmoitetun tydkalun ja tilalle
vaihdetun tyOkalun valistd pituuseroa. G143-koodin kayttdminen mahdollistaa ohjelman
ajamisen ilman, etta tarvitsisi ilmoittaa uudelleen uuden tydkalun pituutta.

G143-koodin mukainen tyokalun pituuskompensaatio toimii vain pikaliikkeella (G00) ja
lineaarisyotolla (G01), ei millddn muilla syéttétoiminnoilla (G02 tai G03) tai kiinteilld
tyokierroilla (poraus, kierteen poraus, jne.). Positiivisella tydkalun pituudella Z-akselin liike
on ylospain (suuntaan +). Jos yhta akseleista X, Y tai Z ei ohjelmoida, kyseiselle akselille
ei ole liikettd, vaikka A- tai B-like muodostaisi uuden tyokalun pituusvektorin. Nain
tyypillinen ohjelma kayttaisi kaikkia 5 akselia yhdessa tietolauseessa. Koodilla G143
kasketty liike voidaan suorittaa kaikille akseleille A- ja B-akselien kompensoimiseksi.

Kaanteissyottotilaa (G93) suositellaan, kun kaytetdan G14 3-koodia.

o°

061431 (G143 5-AXIS TOOL LENGTH) ;

(G54 X0 YO is at the top-right) ;

(Z0 is on top of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X0 YO Z0 A0 BO (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G143 HO1 XO0. YO0. Zz0. A-20. B-20. ;

(Rapid to position w/ 5 Axis tool length comp) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G0l G93 X.01 Y.01 Z.01 A-19.9 B-19.9 F300. ;
(Inverse time feed on , 1lst linear motion) ;
X0.02 Y0.03 z0.04 A-19.7 B-19.7 F300. ( 2nd motion) ;
X0.02 Y0.055 z0.064 A-19.5 B-19.6 F300. (3rd motion) ;
X2.345 Y.1234 7z-1.234 A-4.127 B-12.32 F200. ;
(Last motion) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G94 F50. (Inverse time feed off) ;

GO0 G90 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Tool length comp off) ;

(Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%
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NOTE:

NOTE:

G150 Yleiskayttoinen taskun jyrsinta (ryhma 00)

D - Tyokalun sateen/halkaisijan korjauksen valinta

F — Syéttdéarvo

I - X-akselin lastuamisen inkrementti (positiivinen arvo)

J - Y-akselin lastuamisen inkrementti (positiivinen arvo)

K - Viimeistelylastun maara (positiivinen arvo)

P - Aliohjelman numero, joka maarittelee taskun geometrian
Q - Inkrementaalinen Z-akselin lastuamissyvyys per lastu (positiivinen arvo)
*R - Pikaliikkeen R-tason sijaintiasema

*8 - Karanopeus

X - X-aloitusasema

Y - Y-aloitusasema

Z - Taskun lopullinen syvyys

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

G150-koodi alkaa teran paikoittamisella aloituspisteeseen taskun sisaan aariviivaa
mukaillen ja paattyy viimeistelylastuun. Varsijyrsin tekee pistolikkeen Z-akselilla.
Kutsutaan aliohjelmaa P###, joka maarittelee suljetun alueen taskun geometrian
kayttamalla Go1, G02 ja G03-likkeita taskun X- ja Y-akseleilla. G150-kasky etsii sisaista
aliohjelmaa P-koodin avulla maaritellyn N-numeron kanssa. Jos sita ei |6ydy, ohjaus etsii
ulkoista aliohjelmaa. Jos kumpaakaan ei 10ydy, annetaan halytys 314 Aliohjelma ei
muistissa.

Kun méérittelet G150-koodilla taskun geometrian aliohjelmassa, &lé
palaa takaisin aloitusreikddn sen jédlkeen, kun taskun muoto on
suljettu.

Taskun geometrian aliohjelma ei voi kdyttdd makromuuttujia.

I- tai J-arvo maarittelee rouhintalastun maaran, jolla tera liikkkuu jokaista lastuamisen
inkrementtia varten. Jos kaytetdan 1-osoitetta, tasku rouhitaan useilla X-akselin
suuntaisilla inkrementtilastuilla. Jos kaytetaan J-osoitetta, inkrementtilastut ovat Y-akselin
suuntaisia.

K-kdsky maarittelee taskun viimeistelylastun maaran. Jos maaritellddn Kk-arvo,
viimeistelylastu suoritetaan K-maaralld taskun geometrian sisdpuolen ympari viimeista
lastua varten ja tehddan lopullisella Z-syvyydella. Z-syvyydelle ei ole viimeistelylastun
kaskya.

R-arvo on maariteltava, vaikka se olisi nolla (R0), tai viimeksi maariteltyd rR-arvo kaytetaan.
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F7.39:

Taskun alueella otetaan useita Q-lastuja (Z-akselin syvyys) alkaen R-tasosta ja paattyen
lopulliseen syvyyteen. G150-kdsky ottaa ensimmaiseksi lastun taskun geometrian ympari
jattamalla tyévaran K ja tyOstda sitten I1- tai J-m&aran mukaisia lastuja taskun sisalta
rouhien kunkin Q-arvon suuruisen sisasuuntaisen sy6ton jalkeen lopulliseen Z-syvyyteen
saakka.

0-kaskyn tulee olla G150-rivilla, vaikka tarvittaisiin vain yksi lastu haluttuun Z-syvyyteen
paasemiseksi. 0-kasky alkaa R-tasosta.

Huomautukset: Aliohjelma (P) ei saa sisaltaa enempaa kuin 40 taskun geometrian liiketta.

G150-koodin jyrsimelle saattaa olla tarpeen porata aloituspiste lopulliseen syvyyteen (Z2)
paasemiseksi. Aseta sen jalkeen varsijyrsin XY-akseleiden suuntaisesti taskun sisalla
olevaan aloituspisteeseen G150-kaskya varten.

G150 Yleinen taskun jyrsinta: [1] Aloituspiste, [Z] Lopullinen syvyys.

oe

061501 (G150 GENERAL POCKET MILLING)
(G54 X0 YO is at the bottom-left) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is a .5" endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)
GO0 G54 X3.25 Y4.5 (Rapid to 1lst position)
51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z1.0 (Activate tool offset 1) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G150 X3.25Y4.5 72-1.5 G41 J0.35 K.01 Q00.25 R.1 P61502 DO1 F15.

’
’

(Pocket mill sequence, call pocket subprogram) ;
(Cutter comp on) ;
(0.01” finish pass K on sides) ;
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G40 X3.25 Y4.5 (Cutter comp off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

o

o

061502 (G150 GENERAL POCKET MILL SUBPROGRAM) ;
(Subprogram for pocket in 061501) ;

(Must have a feedrate in G150) ;

GO0l Y7. (First linear move onto pocket geometry) ;
X1.5 (Linear move) ;

GO3 Y¥5.25 R0.875 (CCW arc) ;

GO0l Y2.25 (Linear move) ;

GO3 Y0.5 R0.875 (CCW arc) ;

GO01 X5. (Linear move) ;

GO3 Y2.25 R0.875 (CCW arc) ;

GO0l Y¥5.25 (Linear move) ;

GO3 Y7. R0.875 (CCW arc) ;

G0l X3.25 (Close pocket geometry) ;

M99 (Exit to Main Program) ;

%

Neliotasku
F7.40: G150 Yleinen taskun jyrsinta: Iapimitaltaan 0,5007:n jyrsintappi.
2 146 5
\ 4 ®
4 I N
X0, Y1.5
5 [ ]
X0, YO
N /
3 4
e— 5 ——>

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Neliotasku

Paaohjelma
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%

061503 (G150 SQUARE POCKET MILLING) ;

(G54 X0 YO is at the center of the part) ;

(Z0 is on top of the part) ;

(Tl is a .5" endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X0 Y1.5 (Rapid to 1lst position) ;
51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 Z1.0 (Activate tool offset 1) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z0.1 F10. (Feed right above the surface) ;
G150 P61504 7z-0.5 Q0.25 R0.01 J0.3 K0.01 G41 DO1 F10. ;
(Pocket Mill sequence, call pocket subprogram) ;
(Cutter comp on) ;

(0.01” finish pass K on sides) ;

G40 GO1 X0. Y1.5 (Cutter comp off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Rapid retract,Coolant off) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

Aliohjelma

o\

Subprogram for pocket in 061503) ;

Must have a feedrate in G150) ;

G91 GO1 Y0.5 (Linear move to position 1) ;

X-2.5 (Linear move to position 2) ;

Y-5. (Linear move to position 3) ;

X5. (Linear move to position 4) ;

Y5. (Linear move to position 5) ;

X-2.5 (Linear move to position 6, Close Pocket Loop) ;
(
(

061505 (G150 INCREMENTAL SQUARE POCKET MILLING SUBPROGRAM) ;
(
(

G90 (Turn off incremental mode, Turn on absolute) ;
M99 (Exit to Main Program) ;

Q

°

Absoluuttiset ja inkrementaaliset esimerkit aliohjelmalle, joka kutsutaan kéaskylla
P##i## rivilla G150:
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Absoluuttinen aliohjelma

o\

061504 (G150 ABSOLUTE SQUARE POCKET MILLING SUBPROGRAM) ;
(Subprogram for pocket in 061503) ;

(Must have a feedrate in G150) ;

G90 GO1 Y2.5 (Linear move to position 1) ;

X-2.5 (Linear move to position 2) ;

Y-2.5 (Linear move to position 3) ;

X2.5 (Linear move to position 4) ;

Y2.5 (Linear move to position 5) ;

X0. (Linear move to position 6, Close Pocket Loop) ;

M99 (Exit to Main Program) ;

o

°

Inkrementaalinen aliohjelma

o

Subprogram for pocket in 061503) ;

Must have a feedrate in G150) ;
G91 GO1 Y0.5 (Linear move to position 1) ;
X-2.5 (Linear move to position 2) ;
Y-5. (Linear move to position 3) ;
X5. (Linear move to position 4) ;
Y5. (Linear move to position 5) ;
X-2.5 (Linear move to position 6, Close Pocket Loop) ;
G90 (Turn off incremental mode, Turn on absolute) ;
M99 (Exit to Main Program) ;

%

061505 (G150 INCREMENTAL SQUARE POCKET MILLING SUBPROGRAM) ;
(
(

Neliosaareke
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F7.41: G150 Taskun jyrsinta, jossa on neliésaareke: lapimitaltaan 0,500”:n jyrsintappi.

12) 11

10 9

! y
13| 1,14 2

X0,Y

e—————— 5 ———>»

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Neliotasku neliosaarekkeella

Paiohjelma

oo

061506 (G150 SQUARE ISLAND POCKET MILLING) ;
(G54 X0 YO is at the bottom-left) ;

(20 is on top of the part) ;

(T1 is a .5" endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X2. Y2. (Rapid to 1lst position) ;

51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1l Z1.0(Activate tool offset 1) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z0.01 F30. (Feed right above the surface) ;
G150 P61507 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 TI0.3 KO.01 G41 DOl F10. ;
(Pocket mill sequence, call pocket subprogram) ;
(Cutter comp off) ;

(0.01” finish pass K on sides) ;

G40 GO1 X2.Y2. (Cutter comp off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

Q

°
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F7.42:

Aliohjelma

o\

061

GOl Y1.

X6.
Y6.
X1.
Y3
X2.
Y4
X4
Y2.
X2.
Y3.
X1.
Y1.
X2.
M99

o

°

507

(G150 SQUARE ISLAND POCKET MILLING SUBPROGRAM)
(Subprogram for pocket in 061503)
(Must have a feedrate in G150) ;

(Linear move to position 2)
(Linear move to position 3)
(Linear move to position 4)

75

.25
.25

75
75

(Linear
(Linear
(Linear
(Linear
(Linear

move
move
move
move
move

to
to
to
to
to

.2 (Linear move to position 5

)
position 6
position 7
position 8
position 9
position 1

8 (Linear move to position 11

—_~ e~~~

Pyorea saareke

G150 Taskun jyrsinta, jossa on pyOrea saareke: lapimitaltaan 0,500”:n jyrsintappi.

Linear move to position 12)
Linear move to position 13)
Linear move to position 14,
Exit to Main Program) ;

’
’

’

)
)
)
)
0
)

’

(Linear move to position 1) ;

’

)
4

4

4

Close Pocket Loop)

4,10 9
4 N
5 5,
! Y
1] 1,12 2
X0, YO
5 ——>»

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Neliotasku pyoredlla saarekkeella

Paaohjelma

’

’
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%

061508 (G150 SQ POCKET W/ ROUND ISLAND MILLING) ;
(G54 X0 YO is at the bottom-left) ;

(Z0 is on top of the part) ;

(Tl is a .5" endmill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Tl MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup)

GO0 G54 X2. Y2. (Rapid to 1lst position) ;

51000 MO3 (Spindle on CwW) ;

G43 HO1 Z1.0 MO8 (Activate tool offset 1) ;
(Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z0.01 F30. (Feed right above the surface) ;
G150 P61509 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 J0.3 KO.01 G41 DOl F10. ;
(Pocket mill sequence, call pocket subprogram) ;
(Cutter comp on) ;

(0.01” finish pass K on sides) ;

G40 GO1 X2.Y2. (Cutter comp off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Zz0.1 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ;

%

Aliohjelma

o\

061509 (G150 SQ POCKET W/ ROUND ISLAND MILLING SUBPROGRAM) ;
(Subprogram for pocket in 061503) ;
(Must have a feedrate in G150) ;

GO0l Y1. (Linear move to position 1) ;
X6. (Linear move to position 2) ;
Y6. (Linear move to position 3) ;
X1l. (Linear move to position 4) ;

Y3.5 (Linear move to position 5) ;

X2.5 (Linear move to position 6) ;

G02 I1. (CW circle along X axis at position 7) ;
G02 X3.5 Y4.5 R1. (CW arc to position 8) ;

GO0l Y6. (Linear move to position 9) ;

X1. (Linear move to position 10) ;

Y1l. (Linear move to position 11) ;

X2. (Linear move to position 12, Close Pocket Loop) ;
M99 (Exit to Main Program) ;
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G154 Tyokoordinaattien P1-P99 valinta (ryhma 12)

Tama ominaisuus tarjoaa 99 ylimaaraistd tyokoordinaatiston korjainta. G154, jossa on
p-arvo valiltd 1-99, aktivoi lisda tydkoordinaatiston korjaimia. Esimerkiksi G154 P10
valitsee korjaimen 10 ylimaaraisten tyokoordinaatiston korjainten luettelosta.

NOTE: Huomaa, ettd G110-G129 viittaavat samoihin tybkoordinaatiston
korjaimiin kuin G154 P1-P20; ne voidaan valita kdyttdmélla kumpaa
tahansa menetelmaa.

Kun tyokoordinaatiston korjain G154 on kaytdssa, oikeassa ylalaidassa olevan
tydkoordinaatiston korjaimen otsikossa nakyy G154 P -arvo.

NOTE: P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiinteédn tybkierron
vaiheessa ja koodia G0O4 Pnn tai M97 Pnn kdytetdén, P-arvoa
kéytetaéan viivetté/aliohjelmaa seké kiinteaa tydkiertoa varten.

G154 Tyodkoordinaatiston korjainten formaatti

#14001-#14006 G154 P1 (also #7001-#7006 and G110)
#14021-#14026 G154 P2 (also #7021-#7026 and G111)
#14041-#14046 G154 P3 (also #7041-4#7046 and G112)
#14061-#14066 G154 P4 (also #7061-#7066 and G113)
#14081-#14086 G154 P5 (also #7081-#7086 and G114)
#14101-#14106 G154 P6 (also #7101-#7106 and G115)
#14121-#14126 G154 P7 (also #7121-4#7126 and G116)
#14141-4#14146 G154 P8 (also #7141-#7146 and G117)
#14161-#14166 G154 P9 (also #7161-#7166 and G118)
#14181-#14186 G154 P10 (also #7181-#7186 and G119)
#14201-#14206 G154 P11 (also #7201-#7206 and G120)
#14221-#14221 G154 P12 (also #7221-#7226 and G121)

#14241-4#14246 G154 P13 (also #7241-#7246 and G122)

374



G-koodit

#14261-#14266
#14281-#14286
#14301-#14306
#14321-#14326
#14341-#14346
#14361-#14366
#14381-#14386
#14401-#14406
#14421-4#14426
#14441-#1444¢6
#14461-#14466
#14481-#14486
#14501-#14506
#14521-#14526
#14541-#14546
#14561-#14566
#14581-#14586
#14781-#14786
#14981-#14986
#15181-#15186
#15381-#15386
#15581-#15586
#15781-#15786
#15881-#15886
#15901-#15906
#15921-#15926
#15941-#15946

#15961-#15966

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

P14

P15

P16

P17

P18

P19

P20

p21

P22

P23

p24

P25

P26

P27

P28

P29

P30

P40

P50

P60

P70

P80

P90

P95

P96

P97

P98

P99

(also
(also
(also
(also
(also
(also

(also

#7261-#7266
#7281-#7286
#7301-#7306
#7321-#7326
#7341-#7346
#7361-#7366

#7381-#7386

and

and

and

and

and

and

and

G123)
Gl24)
G125)
G126)
G127)
G128)

G129)
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NOTE:

NOTE:

G174 Vastapaivainen /| G184 Myotapaivainen ei-pystysuora
jaykkatappikierteitys (ryhma 00)

F — Syéttdéarvo

X - X-aseman reian pohjassa
Y - Y-aseman reian pohjassa
Z - Z-aseman reian pohjassa
*S — Karanopeus

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tietty X-, Y-, z-, A-, B-asema on ohjelmoitava ennen kiintedn tydkierron kaskya. Tata
asemaa kaytetdan aloitusasemana.

Tata G-koodia kaytetaan jaykkatappikierteityksen suorittamiseen ei-pystysuorissa rei'issa.
Sitd voidaan kayttda suorakulmaisella paalld X- tai Y-akselin jaykkatappikierteityksen
suorittamiseen kolmen akselin jyrsinkoneessa tai jaykkatappikierteityksen suorittamiseen
mielivaltaisessa kulmassa viiden akselin jyrsinkoneessa. Syéttdéarvon ja karanopeuden
valisen suhteen tulee olla tarkalleen lastuttavan kierteen nousun suuruinen.

Karaa ei tarvitse kaynnistda ennen tatd kiinteaa tyokiertoa, silla ohjaus tekee sen
automaattisesti.

G187 Tarkkuusohjaus (ryhma 00)

G187 on tarkkuuskasky, joka voi asettaa ja ohjata seka tasaisuutta ettd nurkan
maksimipyoristysta kappaleiden lastuamisen aikana. G187-koodin kayttoformaatti on G187
Pn Ennnn.

P — Saatelee tasaisuuden tasoa, P1 (karhea), P2 (keskitaso) tai p3 (siled). Korvaa
véliaikaisesti asetuksen 191.
E - Asettaa maksimipyoristysarvon. Korvaa valiaikaisesti asetuksen 85.

Asetus 191 asettaa oletusarvoisen sileystason kayttadjan maarittelemaan tasoon ROUGH,
MEDIUM tai FINISH, kun G187 ei ole aktiivinen. Medium-asetus on oletusarvoisena
tehdasasetuksena.

Asetuksen 85 muuttaminen pieneen arvoon saa koneen toimimaan,
kuten se olisi tarkan pyséytyksen tapa.

Jos asetus 191 muutetaan tasoon FINISH, kappaleen tyéstdminen
vie enemmén aikaa. Kéyté tatéd asetusta vain, kun haluat parhaan
pinnanlaadun.
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NOTE:

G187 Pm Ennnn asettaa seka sileyden ettd kulman pydristysarvon. G187 Pm asettaa
tasaisuuden, mutta jattdad kulman enimmaispydristysarvon nykyiseen arvoonsa. G187
Ennnn asettaa kulman enimmaispydristyksen, mutta jattaa sileyden nykyiseen arvoonsa.
G187 yksindan peruuttaa E-arvon ja asettaa sileystason asetuksen 191 mukaiseen
oletustasoon. G187 peruutetaan aina, kun painetaan [RESET], kun M30 tai MO02
suoritetaan, kun ohjelma paattyy tai kun painetaan [EMERGENCY STOP].

G234 - Tyokalun keskipisteen ohjaus (TCPC) (ryhma 08)

G234 Tyokalun keskipisteen ohjaus (TCPC) on Haasin CNC-ohjauksen ohjelmistotoiminto,
joka mahdollistaa koneen suorittaa neljan tai viiden akselin muoto-ohjelma, kun tydkappale
ei ole tarkalleen CAM-laaditun ohjelman maarittelemassa asemassa. Tama toiminto
poistaa tarpeen maaritelld uudelleen ohjelma CAM-jarjestelmasta, kun tyokappaleen
paikoitusasema ja todellisen tyOkappaleen paikoitusasema ovat erilaiset.

Haasin CNC-ohjaus yhdistaa pyorivan pdydan tunnetun kiertokeskipisteen (MRZP) ja
tyokappaleen sijaintipaikan (esim. aktiivinen tyokoordinaatisto G54) koordinaatistoksi.
TCPC varmistaa, ettd tama koordinaatisto pysyy kiintedna poydan suhteen. Kun
kiertoakselit pyorivat, lineaarinen koordinaatisto pyorii niiden mukana. Kuten mika tahansa
tyokoordinaatiston asetus, tyOkappaleella on oltava siihen soveltuva tyokoordinaatiston
siirto. Tama toiminto kertoo Haasin CNC-ohjaukselle, missa tydkappale sijaitsee koneen
poydalla.

Taman osan periaatteellinen esimerkki ja kuvat esittdvat suoran segmenttid tdydesta
neljan tai viiden akselin ohjelmasta.

Selvyyden vuoksi tdssd osassa esitettdvét kuvaukset eivét esitd
tybkappaleen kiinnipitdmistd. Myds piirustukset ovat periaatteellisia,
silld ne eivét ole mittakaavassa eivétkd vastaa tarkalleen tekstissé
esitettyd akseliliiketta.

Kuvassa F7.43 esitetty suoraviivainen reuna maaraytyy pisteen (X0, YO0, Z0) ja pisteen (X0,
Y-1., Z0) mukaan. Kone tarvitsee tdman reunan luomiseen vain Y-akselin suuntaisen
liikkeen. TyOkappaleen sijaintiasema maaraytyy tyokoordinaatiston G54 mukaan.
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F7.43: G54-koodin maarittelema tydkappaleen sijainti

X X0,Y0,20

Kuvassa F7.44 seka B- ettd C-akselia on kierretty 15 astetta. Saman reunan luomiseen
koneen tarvitsee tehdad interpoloitu liike X-, Y- ja Z-akseleiden avulla. llman
TCPC-toimintoa sinun taytyisi maaritellda uudelleen ohjelma CAM-jarjestelmasta, jotta kone
osaisi luoda reunan oikein.

F7.44: G234 (TCPC) pois paalta seka B- ja C-akselit kierrettyna

Kuva F7.45 esittad TCPC-toimintoa. Haasin CNC-ohjaus tietdd pyoropdydan
kiertokeskipisteen (MRZP) ja tydkappaleen paikoitusaseman (aktiivinen tydkoordinaatiston
siirto G54). Tata tietoa kaytetddn muodostamaan haluttu koneen liike alkuperaisesta
CAM-laaditusta ohjelmasta. Kone seuraa interpoloitua X-Y—Z-rataa tdman reunan
luomiseen, vaikka ohjelma vain yksinkertaisesti kdskee yhden akselin liikkeen Y-akselin
suunnassa.
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F7.45: G234 (TCPC) paalla seka B- ja C-akselit kierrettyna

X0,Y-1.,Z0 \V

G234 Ohjelmaesimerkki

000003 (TCPC SAMPLE)
G20
GO0 G17 G40 G80 GS0O G94 G98
G53 z0.
T1 MO6
GO0 G90 G54 B47.137 Cl16.354 (POSITION ROTARY AXES)
GO0 G90 X-0.9762 Y1.9704 S10000 MO3 (POSITION LINEAR AXES)
G234 HO1 Zz1.0907 (TCPC ON WITH LENGTH OFFSET 1, APPROACH IN
Z-RAXIS)
GO0l X-0.5688 Y1.1481 Z0.2391 F40.
.4386 Y0.8854 z-0.033
.3085 Y0.6227 Z-0.3051
.307 Y0.6189 Z-0.3009 B46.784 C116.382
.3055 Y0.6152 Z-0.2966 B46.43 C116.411
.304 Y0.6114 Z-0.2924 B46.076 Cl16.44
.6202 Y0.5827 Z-0.5321 B63.846 C136.786
.6194 Y0.5798 Z-0.5271 B63.504 C136.891
.8807 Y0.8245 Z-0.3486
.1421 Y1.0691 Z-0.1701
.9601 Y1.8348 70.3884
(TCPC OFF)
G53 z0.
G53 BO. CO.
G53 YO.
M30%

0
o

><><><><>|<><><><><
— P OO0OO0OO0OOoOOoOOo

Q @
o
o ©

G234 Ohjelmointihuomautukset
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Nama nappailyt ja ohjelmakoodit peruuttavat G234-koodin:

. [EMERGENCY STOP]
. [RESET]

. [HANDLE JOG]

. [LIST PROGRAM]

. M02 — Ohjelman loppu

. M30 — Ohjelman loppu ja uudelleenasetus
. G43 — Tyokalun pituuskompensaatio +
. G44 — Tydkalun pituuskompensaatio -

. G49 — G43/G44/G143 Peruutus
Namaé koodit EIVAT peruuta G234-koodia:

. M00 — Ohjelman pysaytys
. M01 — Valinnainen seis

Nama nappailyt ja ohjelmakoodit vaikuttavat G234-koodiin:

. G234 maaraa TCPC:n ja peruuttaa G43-koodin.

. Kun tydkalun pituuskompensaatio on kaytdssa, joko G43 tai G234 tulee olla
aktiivisena. G43 ja G234 eivat voi olla aktiivisia samanaikaisesti.

. G234 peruuttaa edellisen H-koodin. H-koodi on siksi sijoitettava samaan lauseeseen
kuin G234.

. G234-koodia ei voi kayttad samaan aikaan kuin G254-koodia (DWO).

Nama koodit jattavat huomiotta 234-koodin:

. G28 — Palautus koneen nollapisteeseen valinnaisen referenssipisteen valinnalla
. G29 — Liike asemaan G29-referenssipisteen valinnalla
. G53 — Ei-modaalinen konekoordinaatin valinta

. M0 6 — Tybkalunvaihto

Maarittely G234 (TCPC) kiertda tydaluetta. Jos asema on liikerajojen Iahelld, kierto voi
asettaa nykyisen tydkappaleen aseman liikerajojen ulkopuolelle ja aiheuttaa liikerajan
ylityksen halytyksen. Taman ratkaisemiseksi kdske kone siirretyn tydkoordinaatiston
keskipisteeseen (tai UMC:ssa lahelle poydan keskipistettd) ja maarittele sitten G234
(TCPC).

G234 (TCPC) on tarkoitettu samanaikaisille neljan ja viiden akselin muoto-ohjelmille.
G234-koodin kayttamiseen vaaditaan tydkoordinaatiston siirto (G54, G55 jne.).

G253 Karan normaalin suuntaus muotokoordinaatistoon (ryhma 00)

G253 on b5-akselinen G-koodi, jota kaytetdan karan normaalin suuntaamiseen
muotokoordinaatistoon. Tata koodia voidaan kayttaa vain, kun G268 on aktiivinen.
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D

CAUTION:

%

000005 (G268 WITH G81 DRILL CANNED CYCLE) (COMMAND ANGLE WITH
IJK BEFORE MOVING TO OFFSET)

Tl MO6 (TOOL CHANGE)

G54 GOO G40 G80 G17 G90 (GENERAL SAFE STARTUP LINE)
X0 Y0 S1500 MO3 (INITIAL XYZ LOCATION)

G43 z06. HO1l (ENACT TOOL LENGTH COMP.)

G268 X2. Y2. Z0 IO J30. K45. Q123 (SET TILTED PLANE)
G253 (MOVE SPINDLE PERPENDICULAR TO TILTED PLANE)
GO0 X0 YO0 Z.5 (MOVE TO START LOCATION)

G81 G98 RO.1 Z-1. F75.

G80

G269 (CANCEL TILTED PLANE)

GO0 G53 zZ0 MO5

G53 BO CO

G53 X0 YO

M30

%

G254 — Dynaaminen tydkoordinaatiston siirto (DWO) (ryhma 23)

G254 Dynaaminen tydkoordinaatiston siirto (DWO) on samanlainen kuin TCPC, paitsi etta
se on suunniteltu kaytettavaksi 3+1 tai 3+2 paikoituksen kanssa, eikd samanaikaisen 4- tai
5-akselisen koneistuksen kanssa. Jos ohjelma ei kaytad kallistus- ja pydrdakseleita,
dynaamista ty6koordinaatiston siirtoa (DWO) ei tarvita.

G254-koodin kanssa kéytettdvén tybkoordinaatisto siirron B-akselin
arvon TAYTYY olla nolla.

DWO:n kanssa ei enaa tarvitse asettaa tyOkappaletta tasmalliseen asemaan, kuten
CAM-jarjestelmassa on ohjelmoitu. DWO kayttaa asianmukaisia siirtoja ohjelmoidun
tyokappaleen paikoitusaseman ja todellisen tydkappaleen paikoitusaseman valisten erojen
huomioimiseksi. Tama toiminto poistaa tarpeen maaritelld uudelleen ohjelma
CAM-jarjestelmasta, kun tyokappaleen paikoitusasema ja todellisen tyokappaleen
paikoitusasema ovat erilaiset.

Ohjaus tietaa pyoropoydan kiertokeskipisteen (MRZP) ja tydbkappaleen paikoitusaseman
(aktiivinen tyokoordinaatiston siirto). Tata tietoa kaytetdan muodostamaan haluttu koneen
liike alkuperaisesta CAM-laaditusta ohjelmasta. Siksi on suositeltavaa antaa G254-koodi
sen jalkeen, kun haluttu tydkoordinaatiston siirto on kasketty ja sen jalkeen kun mika
tahansa pyorintdkasky neljannen tai viidennen akselin paikoittamiseksi on tehty.

Kun G254 on annettu, sinun tulee maaritelld X-, Y- ja Z-akselin asema ennen
lastuamiskaskya, vaikka se kutsuukin hetkellistd asemaa. Ohjelman tulee maaritelld X- ja
Y-akseliasema yhdessa lauseessa ja Z-akseliasema erillisesséa lauseessa.
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Uy

CAUTION: Ohjelmoi G53 Ei-modaalinen konekoordinaatin valinta ennen
pyorintéliikettd, jotta voit peréyttdad tybkalun  turvallisesti
tybkappaleesta ja saada liikevaraa pyérintéliikkeelle. Kun pyérintéliike
pééttyy, sinun tulee mééritelld X-, Y- ja Z-akselin asema ennen
lastuamiskéskyéa, vaikka se kutsuukin hetkellistd asemaa. Ohjelman
tulee maééritellda X- ja Y-akseliasema yhdessé lauseessa ja
Z-akseliasema erillisessé lauseessa.

Oy

CAUTION: Muista peruuttaa G254-koodi G255-koodilla, kun ohjelmasi tekee
samanaikaisen neljan tai viiden akselin koneistuksen.

NOTE: Selvyyden vuoksi tdssé osassa esitettdvét kuvaukset eivét esitéd
tybkappaleen kiinnipitdmista.

Kuvassa ndkyva lause on ohjelmoitu CAM-jarjestelmassa niin, ettd ylempi keskireika on
paletin keskella ja maaritelty koordinaateilla X0, YO, ZO.

F7.46: Alkuperainen ohjelmointiasema

Alla oleva kuva esittaa todellista tydkappaletta, joka ei ole tdssd ohjelmoidussa asemassa.
TyOkappaleen keskipiste sijaitsee itse asiassa koordinaattiasemassa X3, Y-2, Z0 ja
maaraytyy G54-koodin mukaan.
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F7.47:

F7.48:

Keskipiste G54-asemassa, DWO pois paalta

DWO nakyy alla olevassa kuvassa. Ohjaus tietaa py6ropdydan kiertokeskipisteen (MRZP)
ja tydkappaleen paikoitusaseman (aktiivinen tydkoordinaatiston siirto G54). Ohjaus kayttaa
tata tietoa asianomaisten siirtosdatdjen tekemiseen varmistaakseen, etta tyokappaleelle
kaytetdan oikeaa tyokalun rataa, kuten CAM-laaditussa ohjelmassa on ollut tarkoitus.
Tama toiminto poistaa tarpeen maaritella uudelleen ohjelma CAM-jarjestelmasta, kun
tyOkappaleen paikoitusasema ja todellisen tydkappaleen paikoitusasema ovat erilaiset.

Keskipiste, kun DWO on paalla

G254 Ohjelmaesimerkki

%

000004 (DWO SAMPLE) ;

G20 ;

GO0 G17 G40 G80 G990 G94 G98 ;
G53 70. ;

Tl MO6 ;
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GO0 G90 G54 X0. YO0. BO. CO. (G54 is the active work offset
for) ;

(the actual workpiece location) ;

S1000 MO3 ;

G43 HO1l Zl1. (Start position 1.0 above face of part z0.) ;
GO0l Zz-1.0 F20. (Feed into part 1.0) ;

GO0 G53 Z0. (Retract Z with G53) ;

B90. CO. (ROTARY POSITIONING) ;

G254 (INVOKE DWO) ;

X1. Y0. (X and Y position command) ;

Z2. (Start position 1.0 above face of part Z1.0) ;

GO0l z0. F20. (Feed into part 1.0 ) ;

GO0 G53 Z0. (Retract Z with G53) ;

B90. C-90. (ROTARY POSITIONING) ;

X1. Y0. (X and Y position command) ;

Z2. (Start position 1.0 above face of part Z1.0) ;

GO0l z0. F20. (Feed into part 1.0 ) ;

G255 (CANCEL DWO) ;

BO. CO. ;

M30 ;

%

G254 Ohjelmointihuomautukset
Nama nappailyt ja ohjelmakoodit peruuttavat G254-koodiin:

. [EMERGENCY STOP]

. [RESET]

. [HANDLE JOG]

. [LIST PROGRAM]

. G255 — Peruuta DWO

. M02 — Ohjelman loppu

. M30 — Ohjelman loppu ja uudelleenasetus

Namaé koodit EIVAT peruuta G254-koodia:

. MO0 — Ohjelman pysaytys
. M01 — Valinnainen seis

Jotkin koodit jattavat G254-koodin huomiotta. Nama koodit eivat toteuta kiertoaseman

muutoksia:

. *G28 — Palautus koneen nollapisteeseen valinnaisen referenssipisteen valinnalla
. *G29 — Liike asemaan G29-referenssipisteen valinnalla

. G53 — Ei-modaalinen konekoordinaatin valinta

. M0 6 — Tybkalunvaihto
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*Suosittelemme, ettd et kayta G28- tai G29-koodia, kun G254 on aktiivinen tai kun B- ja
C-akselit eivat ole nolla.

1.

G254 (DWO) on suunniteltu kaytettavaksi 3+1 tai 3+2 paikoituksen kanssa, kun B- ja
C-akseleita kaytetaan vain paikoittumiseen.

Aktiivista tydkoordinaatiston siirtoa (G54, G55 jne.) on kaytettava, ennen kuin
G254-koodi kasketaan.

Kaikkien kiertoliikkeiden on oltava paattyneitd ennen G254-koodin késkemista.

Sen jalkeen kun G254 on annettu, sinun tulee maaritella X-, Y- ja Z-akseliasema
ennen mitaan lastuamiskaskya, vaikka se kutsuu uudelleen hetkellisen aseman. On
suositeltavaa maaritella X- ja Y-akselit yhteen lauseeseen ja Z-akseli erilliseen
lauseeseen.

Peruuta G254-koodi G255-koodilla heti kéytén jalkeen ja ennen MITAAN
pyOrintaliiketta.

Peruuta G254-koodi G255-koodilla, kun ohjelmasi tekee samanaikaisen neljan tai
viiden akselin koneistuksen.

Peruuta G254-koodi G2 55-koodilla ja perayta lastuava tyOkalu turvalliseen asemaan
ennen tyokappaleen uudelleenpaikoitusta.

G255 Dynaamisen tyokoordinaatiston siirron peruutus (DWO) (ryhma

23)

G255 Peruuttaa koodin G254 Dynaaminen tydkoordinaatiston siirto (DWO).

G266 Nakyvien akseleiden lineaarinen %pikaliike (ryhma 00)

E — Nopea maara.
P — Akselin parametrin numero. Esimerkki P1 =X, P2 =Y, P3 =Z.
| — Koneen koordinaattiaseman komento.

Alla oleva esimerkki kdskee X-akselia siitymaan X-1:een 10 %:n pikaliikkeella.

o

°

G266 E10. P1 I-1

o

°
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F7.49:

G268 / G269 Muotokoordinaatisto (ryhma 02)

X — Muotokoordinaatiston nollapisteen X- koordinaatti WCS:ssa.

Y — Muotokoordinaatiston nollapisteen Y- koordinaatti WCS:ssa.

Z — Muotokoordinaatiston nollapisteen Z- koordinaatti WCS:ssa.

*I — Muotokoordinaatiston pydrinta tyokoordinaatiston X-akselilla.

*J — Muotokoordinaatiston pyodrinta tydkoordinaatiston Y-akselilla.

*K — Muotokoordinaatiston pyodrinta tydkoordinaatiston Z-akselilla.

*Q — Koodia Qnnn kaytetdan maarittamaan jarjestys, jossa |,J,K-kierroksia kaytetaan.
Oletusarvo, jota kaytetaan, jos Q jatetédan pois, 0321 pydrii Z-akselilla, sitten Y-akselilla,
sitten X-akselilla. 9123 pyorii X-akselilla, sitten Y-akselilla, sitten Z-akselilla.

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

G268 Muotokoordinaatisto

.. -

FEATURE COORDINATE SYSTEM
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G268 on 5-akselinen G-koodi, jota kaytetaan kallistettavan ominaisuuden koordinaatiston
maarittdmiseen suhteessa tydkoordinaatistoon. Kiinteat tyokierrot ja G-koodit toimivat
normaalisti muotokoordinaatistossa. Ennen G268-koodin aktivointia G43 Tydkalun
pituuskompensaatio on aktivoitava. Muuntaminen tyokoordinaatistosta
muotokoordinaatistoon suoritetaan kuitenkin tyokalun pituuskorjauksesta erilldén. Koodin
G268 kutsu muodostaa vain muotokoordinaatiston. Se ei aiheuta liikettd millaan akselilla.
Kun olet kutsunut G268-koodin, karan nykyinen sijainti on muistettava. Koodia G269
kaytetdan G2 68-koodin peruuttamiseen ja WCS:n palauttamiseen.

Muotokoordinaatisto voidaan maarittad kahdella tavalla G268-koodia kayttamalla. Yksi
tapa on komentaa B- ja C-akselit haluttuun kulmaan ja maarittda vain
muotokoordinaatiston nollapiste G268-koodilla. Muotokoordinaatiston taso on karan
akselille G2 68-koodin kutsuhetkelld normaali taso.

Q

o

000001 (G268 WITH G81 DRILL CANNED CYCLE) (ANGLE FROM SPINDLE
POSITION)

Tl MO6 (TOOL CHANGE)

G54 GOO G40 G80 G17 G90 (GENERAL SAFE STARTUP LINE)
X0 Y0 S1500 MO3 (INITIAL XYZ LOCATION)

GO0 B30. C45. (SET SPINDLE ANGLE)

G43 Z6. HO1l (ENACT TOOL LENGTH COMP.)

G268 X2. Y2. Z0 (SET TILTED PLANE)

GO0 X0 YO0 Z.5 (RECALL POSITION)

G81 G98 RO.1 Z-1. F75.

G80

G269 (CANCEL TILTED PLANE)

GO0 G53 z0 MO5

G53 BO CO

G53 X0 YO

M30

Q

o

Toinen tapa maarittdd muotokoordinaatisto G2 68-koodilla on kayttda valinnaisia |-, J-, K- ja
Q-osoitekoodeja kiertokulmien maarittdmiseen WCS:4an ja kiertojarjestykseen nahden.
Talld menetelmalld voidaan maarittdd muotokoordinaatisto, joka ei ole normaali
kara-akselille.

o

°

000002 (G268 WITH G81 DRILL CANNED CYCLE) (COMMAND ANGLE WITH
IJK & Q)

Tl MO6 (TOOL CHANGE)

G54 GOO G40 G80 G17 G90 (GENERAL SAFE STARTUP LINE)

X0 Y0 S1500 MO3 (INITIAL XYZ LOCATION)

GO0 B30. C45. (SET SPINDLE ANGLE)

G43 Z06. HO1l (ENACT TOOL LENGTH COMP.)
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G268 X2. Y2. Z0 I0 J30. K45. Q123

GO0 X0 YO Z.5(RECALL POSITION)
G81 G98 RO.1 Z-1. F75.

G80

G269 (CANCEL TILTED PLANE)

GO0 G53 Z0 MO5

G53 BO CO

G53 X0 YO

M30

%

Lisatietoja on verkossa

(SET TILTED PLANE)

Paivitettyja ja taydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteita ja paljon, on
saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit myds skannata

&3

alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtya suoraan Haasin Huolto-sivulle:
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Chapter 8: M-koodit
8.1 Johdanto

Tassa luvussa esitelldan yksityiskohtaisesti M-koodit, joita kaytat koneesi ohjelmointiin.

8.1.1 M-koodien luettelo

Tassa luvussa esitelldan yksityiskohtaisesti M-koodit, joita kaytat koneesi ohjelmointiin.

D

CAUTION:

NOTE:

Tamén ohjekirjan malliohjelmat on testattu tarkkuuden osalta, mutta
ne esitetddn vain kuvaavassa merkityksessd. Ohjelmat eivét
méérittele tybkaluja, korjauksia tai materiaaleja. Ne eivét kuvaa
tybkappaleen kiinnitystd tai muuta kiinnitysmenetelmé&a. Jos pééatét
ajaa malliohjelman koneessasi, tee se grafiikkatavalla. Noudata aina
turvallisia koneistuskéyténtéja, kun olet suorittamalla tuntematonta
ohjelmaa.

Tédmén ohjekirjan malliohjelmat edustavat hyvin tavanomaista
ohjelmointityylid. Esimerkkien tarkoituksena on esitellé turvallisia ja
luotettavia ohjelmia, joten ne eivét vélttamaétté ole kaikkein nopeimpia
ja tehokkaimpia tapoja koneen kéyttdmiseen. Esimerkkiohjelmat
kayttdvat G-koodeja, joita et ehkd kayttéisi tehokkaammissa
ohjelmissa.

M-koodit ovat koneen sekalaisia kaskyja, jotka eivat kaske akseliliikeita. M-koodin muoto
on M ja sen jalkeen kaksi tai kolme numeroa, esimerkiksi M0 3.

Vain yksi M-koodi sallitaan yhdelld koodirivilla. Kaikki M-koodit voivat vaikuttaa lauseen

lopussa.

Asetus Kuvaus Sivu
MO0 Ohjelman pysaytys 392
MO1 Valinnainen ohjelman pysaytys 392
M02 Ohjelman loppu 392
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Asetus Kuvaus Sivu
MO3 Karakéaskyt 392
M04 Karakaskyt 392
MO5 Karakaskyt 392
MO6 Tydkalunvaihto 393
MQ7 Jaahdytysnestesuihkutus paalle 394
M08 / MO9 Jaahdytysneste paalle/pois 394
M10 / M1l Neljannen akselin jarrun kytkenté/vapautus 395
M12 / M13 Viidennen akselin jarrun kytkentad/vapautus 395
M16 Tydkalunvaihto 395
M19 Karan suuntaus 395
M21-M25 Valinnainen kayttajan M-toiminto M-Fin-maarittelylla 396
M29 Aseta ulostulorele M-Fin-maarittelylla 398
M30 Ohjelman loppu ja uudelleenasetus 398
M31 Lastunkuljetin eteenpéin 398
M33 Lastunkuljetin seis 398
M34 Jaahdytyssuutin eteenpain 398
M35 Jaahdytyssuutin taaksepain 398
M36 Palettikappale valmis 399
M39 Tydkalurevolverin pyoritys 400
M4l / M42 Matalan/korkean vaihteen muunnos 400
M4 6 Qn Pmm Hyppy riville 400
M48 Vahvista, ettd nykyinen ohjelma soveltuu ladatulle paletille 400
M50 Paletinvaihtojarjestys 400

390




M-koodit

Asetus Kuvaus Sivu
M51-M55 Valinnaisen kayttajan M-koodin asetus 401
M59 Ulostuloreleen asetus 401
M61-M65 Valinnainen kayttajan M-koodi pois paalta 401
M69 Ulostuloreleen poisto 402
M70/M71 Sahkopuristimen lukitus/vapautus 402
M73 / M74 Ty6kalun ilmapuhallus (TAB) paalle/pois 402
M75 G35-asetus tai G136-referenssipisteen asetus 403
M78 Halytys, jos mittaussignaali tunnistetaan 403
M79 Halytys, jos mittaussignaalia ei tunnisteta 403
M80 / M81 Automaattiovi auki/kiinni 403
M82 TyOkalun vapautus 403
M83 M84 Automaattinen paineilmasuutin paalle/pois 404
M86 Tydkalun lukitus 404
M88 M89 Karanlapijaahdytys paalle/pois 404
M90 M91 Kiinnittimen lukituksen tulo paalle/pois 405
M95 Torkkutapa 405
M96 Hyppy, jos ei sisddnmenoa 405
M97 Paikallinen aliohjelmakutsu 406
M98 Aliohjelmakutsu 407
M99 Aliohjelman paluu tai silmukka 408
M104 / M105 Mittauspdan varsi eteen/taakse 409
M109 Interaktiivinen kayttajan sisdansyottd 409
M130 / M131 Nayta media / Peruuta median naytto 411
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Asetus Kuvaus Sivu

M138 / M139 Karanopeuden saately paalle/pois 412

M158 / M159 Sumun lauhdutin paalle/pois 413

M160 Peruuta aktiivinen PulseJet 413

M161 Pnn PulseJet- jatkuva tila 413

M162 Pnn PulseJet-kertatapahtumatila 414

M163 Pnn PulseJet-modaalitila 414

M199 Paletin/osan lataus tai ohjelman loppu 415
MO0 Ohjelma seis
M00-koodia kaytetaan ohjelman pysayttamiseen. Se pysayttaa akselit ja karan ja kytkee
jaahdytysnesteen pois (mukaan Ilukien valinnainen karanlapijaahdytys,
lapipubhallus ja automaattinen paineilmasuutin / minimimaaravoitelu). Seuraava lause
M00-koodin jalkeen korostetaan, kun sitéd tarkastellaan ohjelmaeditorissa. Painamalla
[CYCLE START] ohjelma jatkuu korostetusta lauseesta.
MO01 Valinnainen ohjelman pysaytys
MO1 toimii samalla tavalla kuin M0O0, paitsi ettad valinnaisen pysaytystoiminnon on oltava
kaytéssa. Paina [OPTION STOP] ottaaksesi toiminnon kayttddn tai pois kaytdsta.
MO02 Ohjelman loppu
MO02 lopettaa ohjelman.

NOTE: Yleisin tapa ohjelman lopettamiseen on M30.

MO03 Kara eteen / M04 Kara taakse / M05 Karan pysaytys
MO0 3 kaynnistaa karan pyorinnan eteenpain.

M04 kaynnistaa karan pyorinnan taaksepain.

M05 pysayttaa karan ja odottaa sen pysahtymista.

Karanopeutta ohjataan s-osoitekoodilla,

pyorimisnopeudeksi 5000 rpm.

esimerkiksi

maarittelee
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NOTE:

NOTE:

Jos koneessasi on vaihteisto, karanopeus maaraa, milld vaihteella kone kayttaa
vaihteistoa, ellet kayta M4 1- tai M4 2-koodia vaihteiston valinnan ohitukseen. Katso vaihteen
valinnan ohituksen M-koodeja koskevat lisatiedot sivulta 400.

MO06 Tyokalunvaihto

T - Tyékalunumero

MO 6-koodia kaytetdan tydkalujen vaihtamiseen. Esimerkiksi M06 T12 asettaa tydkalun 12
karaan. Jos kara on kdynnissa, kara ja jadhdytysneste (mukaan lukien karanlapijaéhdytys)
pysahtyvat M0 6-kaskyn toimesta.

MO06-késky pyséyttééd karan, pyséyttaé jaahdytysnesteen, siirtdé
Z-akselin tybkalunvaihtoasemaan ja suuntaa karan tybkalunvaihtoa
varten automaattisesti. Sinun ei tarvitse siséllyttdad nditd késkyja
tybkalunvaihtoa varten ohjelmassasi.

MO0, MO1, mikd tahansa tybGkalukorjauksen G-koodi (G54 jne.) ja
lauseen ohituksen kenoviivat ennen tybkalun vaihtoa pysayttédvét
esikatselun, eikd ohjaus esikutsu seuraavaa tybkalua vaihtoasemaan
(vain sivukiinnitteisté tybkalunvaihtajaa varten). Tdma voi aiheuttaa
merkittévia viiveitd ohjelman suoritukseen, koska ohjelman taytyy
odottaa tybkalun saapumista, ennen kuin se voi suorittaa tyékalun
vaihdon. Voit kdskeé karusellin tybkalunvaihtoasemaan tybkalun
vaihdon jélkeiselléd T-koodilla, esimerkiksi:

MO6 Tl (FIRST TOOL CHANGE) ;
T2 (PRE-CALL THE NEXT TOOL) ;

Katso sivukiinnitteisen tydkalunvaihtajan ohjelmointia koskevat lisatiedot sivulta 130.
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

NOTE:

NOTE:

MO07 Jaahdytysnestesuihkutus paalle

MO7 kaynnistaa valinnaisen  jadhdytysnestesuihkutuksen. M09 pysayttaa
jaahdytysnestesuihkutuksen ja myds normaalin jaahdytysnesteen. Valinnainen
jaahdytysnestesuihkutus pysahtyy automaattisesti ennen tyokalun vaihtoa tai paletin
vaihtoa. Se kaynnistyy automaattisesti uudelleen tydkalun vaihdon jalkeen, jos se oli ON
ennen tyokalun vaihtokomentoa.

Joissakin koneissa kéytetddn valinnaisia releitd ja valinnaisia
M-koodeja jaddhdytysnesteen suihkuttamisen kdskemiseen, kuten M51
pdélle ja M61 pois. Tarkista koneen konfiguraatio oikeaa M-koodien
ohjelmointia varten.

M08 Jaahdytysneste paalle / M09 Jaahdytysneste pois
P-M08 Pn
M08 kytkee paalle valinnaisen jaahdytysnesteen sy6tdn ja M09 kytkee sen pois paalta.

Valinnainen P-koodi voidaan nyt maarittda yhdessa M08-koodin kanssa.

Kone on varustettu taajuusmuuttajalla jaéhdytyspumppua varten

Niin kauan kuin mitdan muita G-koodeja ei ole samassa lauseessa, ja t, tatd P-koodia
voidaan kayttaa jdahdytysnestepumpun halutun painetason maarittdmiseen: p0 = Matala
paine P1 = Normaali paine P2 = Korkea paine

Jos P-koodia ei ole maééritetty, tai mééritetty P-koodi on alueen
ulkopuolella, kéytetdén normaalia painetta.

Jos koneessa ei ole taajuusmuuttajaa jadhdytyspumppua varten,
P-koodilla ei ole vaikutusta.

Jaadhdytysnesteen tila tarkistetaan ohjauksen toimesta vain ohjelman
alussa, joten matala jddhdytysnesteen taso ei pyséyta suoritettavana
olevaa ohjelmaa.
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D

CAUTION:

NOTE:

NOTE:

Ald kéytd puhtaita tai "eldinrasvapohjaisia” mineraali6ljyjé
lastuamisnestein&. Ne vahingoittavat koneen kumikomponentteja.

Kéytd koodeja M88/M89  valinnaisen  karanlépijééhdytyksen
kdynnistdmiseen ja pyséyttdmiseen.

Kéytd koodeja M34/M35 valinnaisen ohjelmoitavan jaéhdytyksen
(P-Cool) kdynnistdmiseen ja pyséyttamiseen.

M10 Neljannen akselin jarrun kytkenta / M11 Neljannen
akselin jarrun vapautus

M10 kytkee valinnaisen 4:nnen akselin jarrun p&alle ja M11 vapauttaa jarrun. Valinnaisen
4:nnen akselin jarru on normaalisti kytkettyna, joten M1 0-k&sky tarvitaan vain, kun jarru on
aiemmin vapautettu M1 1-k&skylla.

M12 Viidennen akselin jarrun kytkenta / M13 Viidennen
akselin jarrun vapautus

M12 kytkee valinnaisen 5:nnen akselin jarrun paalle ja M1 3 vapauttaa jarrun. Valinnaisen
5:nnen akselin jarru on normaalisti kytkettyna, joten M1 2-kasky tarvitaan vain, kun jarru on
aiemmin vapautettu M1 3-kaskyn avulla.

M16 Tydkalunvaihto

T - Tyékalunumero

Tama M1 6-koodi kayttaytyy samalla tavoin kuin M06. Tosin MO 6 on ensisijainen menettely
tyokalunvaihtoja kaskettaessa.

M19 Karan suuntaus (P- ja R-arvot valinnaisia)

P - Asteluku (0 - 360)
R - Asteluku kahdella desimaalimerkilla (0.00 - 360.00).

M1 9 saataa karan kiinteaan asemaan. Kara suuntaa vain nolla-asentoon ilman valinnaista
karan suuntausta M1 9-toiminnolla. Karan suuntaus mahdollistaa P- ja R-osoitekoodit.
Esimerkiksi:

M19 P270. (orients the spindle to 270 degrees) ;
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R-arvo mahdollistaa ohjelmoijalle enintddn kahden desimaalipaikan maarittelemisen,
esimerkiksi:

M19 R123.45 (orients the spindle to 123.45 degrees) ;

M21-M25 Valinnainen kayttajan M-toiminto
M-Fin-maarittelylla

Koodit M21-M25 ovat kayttdjan maaritettavissa olevia releitd varten. Jokainen M-koodi
sulkee yhden valinnaisista releista ja odottaa ulkoista M-Fin-signaalia. [RESET] pysayttaa

kaikki toiminnot, jotka odottavat releaktivoidun lisdlaitteen lopettamista. Katso myds
M51-M55 ja M61—-M65.

Vain yksi rele aktivoituu kerrallaan. Tyypillinen kaytté on pyorivan osan kasky. Jarjestys on:

Suorita CNC-kappaleohjelman koneistusosuus.
Pysayta CNC-liike ja kaske rele.

w N~

Odota paattymissignaalia (M-Fin) laitteelta.
4, Jatka CNC-kappaleohjelmaa.

M-Fin-litin on P8:n kohdalla 1/O-paapiirikortissa. Katso kaavio ja pinout-litdnnat alla
olevasta kuvauksesta.

M-koodireleet
M-koodireleet on 1/0O-paapiirikortin vasemmassa alanurkassa.

Nama releet voivat aktivoida mittauspaita, lisdpumppuja, kiinnityslaitteita jne. Liitd nama
lisalaitteet yksittaisen releen liitinrimaan. Riviliittimen asennot ovat normaalisti auki (NO),
normaalisti kiinni (NC) ja yleinen (COM).
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F8.1: I/O-paapiirikortin M-koodireleet.
Sno
Sr—com|
Sr—NC
M25——
M22 M24
M21 M23
O [[EeaelEenele,
F8.2: M-Fin-piiri on P8:n kohdalla I/O-paapiirikortissa. Nasta 3 on M-Fin-sisaantulo ja se toimii

vuorovaikutuksessa ohjauksen sisaantulon nro 18 kanssa. Nasta 1 on M-Fin-ulostulo ja se
toimii vuorovaikutuksessa ohjauksen ulostulon nro 4 kanssa.

! 6
5 To—1
_o I
2 |
O 1 3
4 o +12V
P8 °18
Th 51 — +3.3V
M-Fin | 3 [3
s +1_|2_V
AAYAY ’ AAA -
A
12V rWJ . K 4 K. . [l
Return™= I
12v =L
Return =

Valinnaiset 8M-koodireleet
Voit hankkia lisdad M-koodireleita 8 kappaleen riveissa.

Vain 1/O-piirikortin ulostulot ovat osoitettavissa koodeilla M21-M25, M51-M55 ja M61-M65.
Jos kaytat 8M-relerivia, sinun tulee kayttda koodeja M29, M59ja M69 yhdessa P-koodien
kanssa rivin releiden aktivoimiseen. Ensimmaisen 8M-rivin P-koodit ovat P90—-P97.
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NOTE:

NOTE:

M29 Aseta ulostulorele M-Fin-maarittelylla

P — Erillinen ulostulorele valilla 0-255.

M29 kytkee paalle releen, toteuttaa ohjelman tauon ja odottaa ulkoista M-Fin-signaalia. Kun
ohjaus vastaanottaa M-Fin-signaalin, rele kytkeytyy pois paalta ja ohjelma jatkuu. [RESET]
pysayttdd minka tahansa toiminnon, joka odottaa releen aktivoiman lisdvarusteen
toiminnon paattymista.

M30 Ohjelman loppu ja uudelleenasetus

M30 pysayttda ohjelman. Se myds pysayttaa karan ja kytkee jadhdytyksen pois (mukaan
lukien karanlapi jaahdytys), jolloin ohjelmakursori palaa ohjelman alkuun.

Ohjelmistoversiosta 100.16.000.1041 alkaen M30 ei endd peruuta
tybkalun pituuskorjauksia.

M31 Lastunkuljetin eteenpain / M33 Lastunkuljetin seis

M31 kaynnistda valinnaisen lastunpoistojarjestelman (kuljetin, monikuljetin tai
hihnakuljetin) moottorin eteenpain; suuntaan, joka kuljettaa lastut pois koneesta. Sinun
pitdisi ajaa lastunkuljetinta jaksottain, koska silloin suuremmat lastukasat kerdavat
pienemmat lastut ja vievat ne pois koneesta. Voit asettaa lastunkuljettimen kayttdjakson ja
kayntiajan asetuksella 114 ja 115.

Valinnainen lastunkuljettimen huuhtelu toimii silloin, kun lastunkuljetin on paalla.
M33 pysayttaa kuljettimen liikkeen.

M34 Jaahdytysnesteen lisays / M35 Jaahdytysnesteen
vahennys

P - M34 Pnn siirtdd P-Cool-suuttimen tiettyyn asentoon pois kotiasennosta. M35 Pnn
siirtdd P-Cool-suuttimen tiettyyn asentoon kohti kotiasentoa.

Esimerkki: P-Cool-suutin on asennossa PS5, ja sinun on siirryttdva P10:een, voit kayttaa:
M34 P10
tai

M35 P10

P-osoitteen arvo on annettava ilman desimaalipistetta.
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F8.3:

D

CAUTION:

P-Cool-suutin

M34 siirtdd valinnaista P-Cool-suutinta yhden pykalan poispdin nykyisestd asemasta
(kauemmas kotiasemasta).

M35 siirtdd jadhdytysnestesuuttimen yhden pykalan kotiaseman suuntaan.

Alé kdénné jaéhdytysnesteen suutinta késin. Se voi vahingoittaa
moottoria.

M36 Palettikappale valmis

Kaytetaan koneissa, joissa on paletinvaihtimet. M36 viivyttdd paletinvaihtoa, kunnes
[PART READY] -painiketta painetaan. Paletinvaihto tapahtuu sen jalkeen, kun [PART
READY] -painiketta on painettu ja ovet sulkeutuvat. Esimerkiksi:

o

Onnnnn (program number) ;

M36 (Flash “Part Ready” light, wait until the button is
pressed) ;

MOl

M50 (Perform pallet change after [PART READY] is pushed) ;
(Part Program) ;

M30 ;

o

°
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M39 Tyodkalurevolverin pyoritys

M39-koodia kaytetdan sivukiinnitteisen tydkalunvaihtajan pyoérittdmiseen suorittamatta
tydkalunvaihtoa. Ohjelmoi tyokalupaikan numero (Tn) ennen M3 9-koodia.

M06 on kasky vaihtaa tydkaluja. M39-koodi on normaalisti  hyddyllinen
diagnostiikkatarkoituksiin tai palauttamaan tydkalunvaihtaja pois térmaystilanteesta.

M41 Pienen vaihteen muunnos / M42 Suuren vaihteen
muunnos

Vaihteistoilla varustetuissa koneissa M41 pitdd konetta pienelld vaihteella ja M42 pitaa
konetta suurella vaihteella. Normaalisti karanopeus (Snnnn) maaraa, milld vaihteella
vaihteiston tulee pyoria.

Kaske M41 tai M42 tai karanopeuden kanssa ennen karan kaynnistyskomentoa MO03.
Esimerkiksi:

o

°

S1200 M41 ;
MO3 ;

o

°

Vaihteisto palaa oletustilaan seuraavan karanopeuskaskyn (Snnnn) yhteydessa. Karan ei
tarvitse pysahtya.

M46 Qn Pmm Hyppy riville

Hyppaa rivile mm nykyisessd ohjelmassa, jos paletti n ladattu, tai siirry muussa
tapauksessa seuraavaan lauseeseen.

M48 Vahvista, etta nykyinen ohjelma soveltuu ladatulla
paletille

Tarkistaa palettiajoitustaulukosta, ettd nykyinen ohjelma on liitetty ladattuun palettiin. Jos
nykyinen ohjelma ei ole luettelossa tai ladattu paletti ei sovellu ohjelmalle, ohjelma antaa
hélytyksen. M48 voi olla palettiajoitustaulukossa mainittu ohjelma, mutta ei koskaan
palettiajoitustaulukon ohjelman alirutiinissa. Halytys tapahtuu, jos M48 on ketjutettu vaarin.

M50 Paletinvaihtojarjestys

*P — Paletin numero

*tarkoittaa valinnaista maarittelya
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Tata M-koodia kaytetaan paletinvaihtojarjestyksen kutsumiseen. Koodi M50 ja P-komento
kutsuvat tietyn paletin. M50 P3 vaihtuu paletti 3:ksi, jota kaytetaan yleisesti koneissa, joissa
on palettipooli. Katso oppaan Paletinvaihtaja-osio.

M51-M56 Kytke paalle sisaanrakennettu M-koodirele

Koodit M51-M5 6 ovat sisdadnrakennettuja M-koodireleitd. Ne voivat aktivoida yhden releista
ja jattaa sen aktiiviseksi. Koodeilla M61-M66 ne voidaan kytkea pois paaltd. [RESET]
kytkee pois kaikki nama releet.

Lisatietoja M-koodireleistéd M-Fin-maarittelylla on kohdissa M21-M2 6 sivulla 396.
M59 Kytke ulostulorele paalle

P — Erillisen ulostuloreleen numero.

M59 kytkee paalle erillisen ulostuloreleen. Esimerkki sen kdytdstd on M59 Pnnn, jossa nnn
on paalle kytkettdvan releen numero.

Makroja kaytettdessa M59 P90 tekee saman kuin valinnainen makrokasky #12090=1,
paitsi etté se prosessoidaan koodirivin lopussa.

8M PCB 8M PCB 8M PCB
Sisddnrakennetut -relesarja1 | -relesarja2 | -relesarja 3
M-koodireleet (JP1) (JP2) (JP3)
P114 (M21) P90 P103 P79
P115 (M22) P91 P104 P80
P116 (M23) P92 P105 P81
P113 (M24) P93 P106 P82
P112 (M25) P94 P107 P83
P4 (M26) P95 P108 P84
- P96 P109 P85
- P97 P110 P86

M61-M66 Kytke sisaanrakennettu M-koodirele pois paalta

M61-M65 ovat valinnaisia ja kytkevat yhden releista pois paaltd. M-numero vastaa koodeja
M51-M55, jotka kytkivat releen paalle. [RESET] kytkee kaikki nama releet pois paalta.
Lisatietoja M-koodireleista on kohdassa M21-M25 sivulla 396.
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M69 Kytke ulostulorele pois paalta

P — Erillisen ulostuloreleen numero valiltd 0-255.

M6 9 kytkee releen pois paalta. Esimerkki sen kaytésta on M69 P12nnn, jossa nnn On pois
paalta kytkettdvan releen numero.

Makroja kaytettdessa M69 P12003 tekee saman kuin valinnainen makrokésky #12003=0,
paitsi ettd se prosessoidaan samassa jarjestyksessa kuin akseliliike.

8M PCB 8M PCB 8M PCB
Sisaanrakennetut -relesarja1 | -relesarja2 | -relesarja3
M-koodireleet (JP1) (JP2) (JP3)
P114 (M21) P90 P103 P79
P115 (M22) P91 P104 P80
P116 (M23) P92 P105 P81
P113 (M24) P93 P106 P82
P112 (M25) P94 P107 P83
P4 (M26) P95 P108 P84
- P96 P109 P85
- P97 P110 P86
M70 Sahkopuristimen lukitus / M71 Sahkopuristimen
vapautus
M70 lukitsee sahkdpuristimen ja M71 avaa sen lukituksen.
NOTE: M-koodit M70/M71 kytkevét pédélle/pois myds ulostulon 176, kun 388

Workholding 1 -asetuksena on Custom.
M73 Tyokalun ilmapuhallus (TAB) paalle / M74 Tyokalun
ilmapuhallus pois paalta

Nama M-koodit ohjaavat Tydkalun ilmapuhallus (TAB) -vaihtoehtoa. M73 kytkee
TAB-toiminnon paalle ja M74 kytkee sen pois paalta.
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F8.4:

M75 G35-asetus tai G136-referenssipisteen asetus

Tata koodia kaytetaan referenssipisteen asettamiseen G35- ja G136-kaskyille. Sita on
kaytettava mittaustoiminnon jalkeen.

M78 Halytys, jos mittaussignaali tunnistetaan

M78-koodia kaytetddn mittauspdan kanssa. M78 antaa halytyksen, jos ohjelmoitu
mittaustoiminto (G31, G36tai G37) vastaanottaa signaalin mittauspaasta. Tata kaytetaan,
kun mittaussignaalia ei ole odotettavissa, ja se voi olla merkki mittausanturin tormayksesta.
Nama koodit voidaan sijoittaa samalle riville mittauksen G-koodin kanssa tai mille tahansa
sen jalkeiselle riville.

M79 Halytys, jos mittaussignaalia ei tunnisteta

M79-koodia kaytetddn mittauspdadn kanssa. M79 antaa halytyksen, jos ohjelmoitu
mittaustoiminto (G31, G36 tai G37) ei ole vastaanottanut signaalia mittauspaasta. Tata
kaytetdan, kun mittaussignaalin puuttuminen tarkoittaa mittausanturin paikoitusvirhetta.
Nama koodit voidaan sijoittaa samalle riville mittauksen G-koodin kanssa tai mille tahansa
sen jalkeiselle riville.

Mittauspaan paikoitusvirhe: [1] Signaali tunnistettu. [2] Signaali ei tunnistettu.

1 2

/_/|\’\

M80 Automaattiovi auki / M81 Automaattiovi kiinni

M80 avaa automaattioven ja M81 sulkee sen. Ohjauspaneeli antaa danimerkin, kun ovi on
liikkeessa.

M82 Tyokalun vapautus

M82-koodia kaytetaan tyokalun vapauttamiseen karasta. Se on tarkoitettu vain huolto- ja
testauskayttoon. Tydkalunvaihdot on tehtdva M0 6-kaskyn avulla.
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Oy

CAUTION:

NOTE:

M83 Automaattinen paineilmasuutin paalle / M84
Automaattinen paineilmasuutin pois

M8 3 kytkee Automaattinen paineilmasuutin (AAG) -toiminnon paalle ja M8 4 kytkee sen pois
paalta. Koodi M83 ja argumentti Pnnn (jossa nnn on millisekunteina) kytkee AAG:n paalle
maaritetyksi ajaksi ja kytkee sen sitten pois paalta. Voit myds painaa [SHIFT] ja sitten
[COOLANT] kytkedksesi AAG:n paalle manuaalisesti.

M86 Tyodkalun lukitus

M86 lukitsee tydkalun karaan. Se on tarkoitettu vain huolto- ja testauskayttoon.
Tydkalunvaihdot on tehtdva M0 6-kdskyn avulla.

M88 Karanlapijaahdytys paalle / M89 Karanlapijaahdytys
pois
M88 kytkee karanlapijgdhdytyksen (TSC) paalle, kun taas M89 kytkee TSC:n pois paalta.

Ohjaus pysayttaa karan automaattisesti, ennen kuin M88 tai M89 suoritetaan. Ohjaus ei
kaynnista karaa automaattisesti M8 9-koodin jalkeen. Jos ohjaus jatkaa samalla tydkalulla
M8 9-kaskyn jalkeen, muista lisata karanopeuskasky ennen muita liikkeita.

Sinun on kéytettdvéa asianmukaisia tybkaluja, joissa on lapireikd, kun
kaytat TSC+érjestelmaa. Jos sopivia tybkaluja ei kdytetd, karanpaéasté
voi tulvia yli jaéhdytysnestetta ja takuu mitatoidaéan.

Malliohjelma

M88-kdskyn tulee olla ennen karanopeuskédskyd. Jos késket
M88-koodin karanopeuskédskyn jalkeen, kara kaynnistyy, sitten
pyséhtyy, kytkee péélle TSC-toiminnon ja kdynnistyy taas uudelleen.

Q

°

Tl M6 (TSC Coolant Through Drill) ;
G90 G54 GO0 X0 YO ;

G43 HO1 7.5 ;

M88 (Turn TSC on) ;

S4400 M3 ;

G81 7z-2.25 F44. R.1 ;

M89 G80 (Turn TSC off) ;

G91 G28 70 ;

G90 ;
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M30 ;

o

M90 Kiinnityksen puristimen tulo paalle / M91 Kiinnityksen
puristimen tulo pois

M-koodi M90 mahdollistaa kiinnityksen puristimen tulon valvonnan, kun asetuksella 276 on
kelvollinen tulonumero, joka on suurempi kuin 0. Jos muuttuja #709 tai #10709 = 1 ja kara
on kasketty paalle, kone antaa halytyksen: 973 Kiinnityksen puristus puutteellinen.

M-koodi M91 poistaa kiinnityksen puristimen tulovalvonnan kaytosta.
M95 Lepotila

Torkkutapa on pitka viive. M95-kaskyn formaatti on: M95 (hh:mm)

Heti M95-kaskyn jalkeisen kommentin tulee sisaltda tunnit ja minuutit, joiden ajan haluat
koneen olevan lepotilassa. Esimerkiksi jos nykyinen kellonaika on klo 18.00, ja haluat
koneen olevan unitilassa seuraavaan paivaan klo 18.30 saakka, kasky olisi seuraava: M95
(12:30).M95-kaskyn jalkeisten rivien tulee olla akseliliikkeitd ja karan lammittelykaskyja.

M96 Hyppy, jos ei tuloa

P - Ohjelmalause, johon siirrytdan, mikali ehdollinen testi ei toteudu
Q — Erillinen testattava tulomuuttuja (0-255)

M96-koodia kaytetaan erillisen tulon tilan 0 (pois) testaamiseen. Se on hyddyllinen
tarkistettaessa automaattisen tyokappaleen kannattelun tai muiden signaaleja ohjaukselle
lahettavien varusteiden tiloja. Q-arvon tulee olla 0-255, joka vastaa diagnostiikkanayton
I/0-valilehden tuloja. Kun tdma ohjelmalause toteutetaan ja Q-osoitteella maaritellyn
sisddnmenosignaalin arvo on 0, suoritetaan ohjelmalause Pnnnn (rivin Nnnnn, joka vastaa
rivia Pnnnn, on oltava samassa ohjelmassa). M96-malliohjelma kayttaa tuloa #18
M-FIN-INPUT

Esimerkki:

o°

000096 (SAMPLE PROGRAM FOR M96 JUMP IF NO INPUT) ;

(IF M-FIN INPUT #18 IS EQUAL TO 1 THE PROGRAM WILL JUMP TO
N100)

(AFTER JUMPING TO N100 THE CONTROL ALARMS OUT WITH A MESSAGE)

(M-FIN INPUT=1) ;

(IF M-FIN INPUT #18 IS EQUAL TO O THE PROGRAM JUMPS TO N10) ;
(AFTER JUMPING TO N10 THE CONTROL DWELLS FOR 1 SECOND THEN
JUMPS TO N5) ;

(THE PROGRAM CONTINUES THIS LOOP UNTIL INPUT #18 IS EQUAL TO
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NOTE:

1) ;

G103 P1 ;

N5 M96 P10 Q18 (JUMP TO N10 IF M-FIN INPUT #18 = 0) ;

M99 P100 (JUMP TO N100) ;

N10 ;

GO04 Pl. (DWELL FOR 1 SECOND) ;
M99 P5 (JUMP TO Nb5) ;

N100 ;

#3000= 10 (M-FIN INPUT=1) ;
M30 ;

’

oo .

M97 Paikallinen aliohjelman kutsu

P — Ohjelmarivin numero, johon siirrytdan, kun ehdollinen testi toteutuu
L - Toistaa aliohjelmakutsun 1 - 99 kertaa.

M97-koodia kaytetdan aliohjelman kutsumiseen, johon viitataan rivinumerolla (N) saman
ohjelman sisalld. Koodi vaaditaan ja sen tulee tdsmata rivinumeroon saman ohjelman
sisalla. Tama on hyddyllinen yksinkertaisille aliohjelmille ohjelman sisalla; ei vaadi erillista
ohjelmaa. Aliohjelman on paatyttdva koodiin M99. Lnn-koodi M97-lauseessa toistaa
aliohjelmakutsun nn kertaa.

Aliohjelma on pé&éohjelman rungossa, sijoitettuna M3 0-koodin jélkeen.

M97 Esimerkki:

o

°

000001 ;

M97 P100 L4 (CALLS N100 SUBPROGRAM) ;
M30 ;

N100 (SUBPROGRAM) ; ;

MO0 ;

M99 (RETURNS TO MAIN PROGRAM) ;

o

°
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M98 Aliohjelmakutsu

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 (<path>/Onnnnn), jossa <path> on laitepolku, joka johtaa
aliohjelmaan.

Aliohjelman tulee sisdltdd paaohjelmaan palauttava M99-koodi. Voit lisdtd L.nn-maaran
M98-lauseeseen M98 kutsumaan aliohjelma nn kertaa ennen seuraavaan lauseeseen
jatkamista.

Kun ohjelmasi kutsuu M98-aliohjelman, ohjaus etsii aliohjelman paaohjelman
hakemistosta. Jos ohjaus ei I6yda aliohjelmaa, se etsii seuraavaksi asetuksessa 251
maaritellysta paikasta. Katso lisatietoja sivulta 201. Jos ohjaus ei Idyda aliohjelmaa,
annetaan halytys.

M98 Esimerkki:

Aliohjelma on erillinen ohjelma (000100) pddohjelmasta (000002).

o

°

000002 (PROGRAM NUMBER CALL) ;
M98 P100 L4 (CALLS 000100 SUB 4 TIMES) ;
M30 ;

o°

o°

000100 (SUBPROGRAM) ;
MOO ;
M99 (RETURN TO MAIN PROGRAM) ;

000002 (PATH CALL) ;
M98 (USB0/000001.nc) L4 (CALLS 000100 SUB 4 TIMES) ;
M30 ;

o°

o°

000100 (SUBPROGRAM) ;
MOO ;
M99 (RETURN TO MAIN PROGRAM) ;

o

°
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M99 Aliohjelman palautus tai silmukka

P — Ohjelmarivin numero, johon siirrytdan, kun ehdollinen testi toteutuu

M99-koodilla on kolme paakayttoa:

M99-koodia kaytetdan aliohjelman, paikallisen aliohjelman tai makron lopussa

palaamiseksi takaisin pdaohjelmaan.

M99 Pnn hyppaa ohjelman toteutuksessa koodia Nnn vastaavan koodin kohdalle

ohjelmassa.

Paaohjelmassa oleva M99-koodi saa aikaan ohjelmasilmukan takaisin alkuun ja

toteuttaa sen, kunnes painetaan [RESET]-painiketta.

Haas

kutsuva ohjelma:

00001 ;

N50 M98 P2 ;

N51 M99 P100 ;

N100 (continue here) ;

M30 ;

Aliohjelma:

00002 ;

M99 ;
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M99 hyppaa tiettyyn lauseeseen makro-optiolla tai ilman.

M104/M105 Mittauspaan varsi eteen/taakse (valinnainen)
Naiden M-koodien avulla valinnaisen tydkalun mittauspaan varsi siirretdan eteen ja taakse.
M109 Interaktiivinen kayttajan syotto

P — saman nimistd makromuuttujaa edustava numero vaihteluvalilla (500-549 tai
10500—-10549).

M109 mahdollistaa sen, ettd G-koodiohjelma antaa lyhyen kehotteen (viestin) naytélle.
P-koodin avulla voidaan maaritellda makromuuttuja alueella 500-549 tai 10500-10549.
Ohjelma voi tarkistaa minkd tahansa merkin, joka voidaan syéttaa nappaimistolta,
vertaamalla sitd ASCIl-merkin vastaavaan desimaaliin (G47, Tekstin kaiverrus, sisaltaa
ASCII-merkit).

NOTE: Makromuuttujat 540-599 ja 10549-10599 on varattu WIPS
(mittauspéé) -lisdvarusteelle. Jos koneessa on WIPS, kéytd vain
P500-539- tai P10500—-10599-aluetta.

Seuraava malliohjelma pyytaa kayttajaa vastaamaan kysymykseen Y tai N ja syottdmaan
sen mukaan joko Y tai N. Kaikki muut merkit jatetdan huomiotta.

%

061091 (M109 INTERACTIVE USER INPUT) ;
(This program has no axis movement) ;
N1 #10501= 0. (Clear the variable) ;
N5 M109 P10501 (Sleep 1 min?) ;

IF [ #10501 EQ 0. ] GOTO5 (Wait for a key) ;
IF [ #10501 EQ 89. ] GOTO10 (Y)
IF [ #10501 EQ 78. ] GOTO20 (N) ;

GOTOl (Keep checking) ;

N10 (A Y was entered) ;

M95 (00:01) ;

GOTO30 ;

N20 (An N was entered) ;

G04 P1. (Do nothing for 1 second) ;
N30 (Stop)

M30 ;

%

Seuraava malliohjelma pyytaa kayttdjaa valitsemaan numeron ja odottaa sen jalkeen
numeron 1, 2, 3, 4 tai 5 sy6ttamista; kaikki muut merkit jatetdan huomiotta.
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%

000065 (M109 INTERACTIVE USER INPUT 2) ;

(This program has no axis movement) ;

N1 #10501= 0 (Clear Variable #10501) ;
(Variable #10501 will be checked) ;

(Operator enters one of the following selections)
N5 M109 P501 (1,2,3,4,5) ;

IF [ #10501 EQ O ] GOTOS ;

(Wait for keyboard entry loop until entry) ;
(Decimal equivalent from 49-53 represent 1-5) ;
IF [ #10501 EQ 49 ] GOTO1l0 (1 was entered go to N10)
IF [ #10501 EQ 50 ] GOTO20 (2 was entered go to N20)
IF [ #10501 EQ 51 ] GOTO30 (3 was entered go to N30)
IF [ #10501 EQ 52 ] GOTO40 (4 was entered go to N40) ;
IF [ #10501 EQ 53 ] GOTO50 (5 was entered go to N50)
GOTO1l (Keep checking for user input loop until found) ;
N10 ;

(If 1 was entered run this sub-routine) ;

(Go to sleep for 10 minutes) ;

#3006= 25 (Cycle start sleeps for 10 minutes) ;

M95 (00:10) ;

GOTO0100 ;

N20 ;

(If 2 was entered run this sub routine) ;

(Programmed message) ;

#3006= 25 (Programmed message cycle start) ;

GOTO0100 ;

N30 ;

(If 3 was entered run this sub routine) ;

(Run sub program 20) ;

#3006= 25 (Cycle start program 20 will run) ;

G65 P20 (Call sub-program 20) ;

GOTO0100 ;

N40 ;

(If 4 was entered run this sub routine) ;

(Run sub program 22) ;

#3006= 25 (Cycle start program 22 will be run) ;

M98 P22 (Call sub program 22) ;

GOTO0100 ;

N50 ;

(If 5 was entered run this sub-routine) ;

(Programmed message) ;

#3006= 25 (Reset or cycle start will turn power off) ;
#12006= 1 ;

N100 ;

M30 (End Program) ;
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NOTE:

NOTE:

M130 Nayta media / M131 Peruuta median naytto

M130 Voit nayttda video- ja still-kuvia ohjelman suorituksen aikana. Esimerkkeja tdman
ominaisuuden kayttamisesta:

. Visuaalisten vihjeiden tai tydohjeiden antaminen ohjelman kayton aikana
. Kuvien nayttaminen osien tarkastuksen apuna ohjelman tietyissa kohdissa
. Toimenpiteiden havainnollistaminen videolla

Oikea kaskymuoto on M130 (file.xxx), jossa file.xxx on tiedoston nimi seka
tarvittaessa polku. Voit myds lisata suluissa toisen kommentin, joka nakyy kommenttina
mediaikkunan yldosassa.

M130 k&yttdé aliohjelman hakuasetuksia, asetuksia 251 ja 252
samalla tavalla kuin M98. Voit myds kéyttdd Insert Media File
-komentoa editorissa, jos haluat lisétéd helposti M130-koodin, joka
siséltaa tiedostopolun. Katso lisétietoja sivulta 164.

Sallitut tiedostomuodot ovat MP4, MOV, PNG ja JPEG.

Kéytd nopeimman latausajan saavuttamiseksi tiedostoja, joiden
pikselimitat ovat jaettavissa 8:lla (useimpien muokkaamattomien
digitaalisten kuvien mitat ovat oletusarvoisesti nédmad) ja joiden suurin
pikselikoko on 1920 x 1080.

Mediatiedostosi nakyvat Media-vélilehdessa Nykyiset kdskyt -kohdassa. Mediatiedosto
nakyy, kunnes seuraava M130 nayttaa toisen tiedoston tai M131 tyhjentda mediavalilehden
sisallon.
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F8.5:

Esimerkki medianaytdsta — Tydohje ohjelman aikana

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator @

Prog Comment:

2O N MO =E == @

M138/M139 Karanopeuden saately paalle/pois

Karanopeuden saatelytoiminnon (SSV) avulla kayttdja voi maaritella sellaisen
vaihtelualueen, jonka sisdlld karan pyorimisnopeus voi jatkuvasti vaihdella. Tama
vaimentaa pinnanlaatua heikentavia ja/tai teraa kuluttavia taringitd. Ohjaus saatelee
karanopeutta asetusten 165 ja 166 mukaan. Esimerkiksi jos karanopeutta halutaan
saadella +/- 100 rpm nykyisesta ohjelmointinopeudesta yhden sekunnin kayttdjaksoissa,
maarittele asetus 165 arvoon 100 ja asetus 166 arvoon 1.

Kayttdmasi vaihtelu riippuu materiaalista, tydkaluista ja sovelluksen ominaisuuksista,
mutta 100 rpm 1 sekunnin aikana on hyva lahtdkohta.

Voit ohittaa asetusten 165 ja 166 arvot P- ja E-osoitekoodien avulla, kun niitd kaytetaan
koodin M138 kanssa. Tassa P on SSV-vaihtelu (RPM) ja E on SSV-tydkierto (s). Katso
esimerkki:

M138 P500 E1.5 (Turn SSV On, vary the speed by 500 RPM, cycle
every 1.5 seconds);

M138 P500 (Turn SSV on, vary the speed by 500, cycle based on
setting 166);

M138 E1.5 (Turn SSV on, vary the speed by setting 165, cycle
every 1.5 seconds)
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M-koodit

NOTE:

NOTE:

Jos yhdella rivilld on M138 Enn ja toisella rivilld G187 Enn, E-koodit
ovat ainutlaatuisia niille riveille, joilla ne ovat. Enn-koodi riville G187
koskee vain rivid G187, eiké se vaikuta aktiiviseen SSV-toimintaan.

M138 on riippumaton karan kaskyista. Kun se on kasketty, se on aktiivinen, vaikka kara ei
pyorisi. Myos M138 pysyy aktiivisena, kunnes se kumotaan koodilla M139 tai M30,
nollauksella tai hatapysaytyksella.

M140 MQL jatkuvassa tilassa / M141 MQL yhden
ruiskauksen tilassa / M142 Pysayta MQL

M140 ottaa kayttdon vahimmaismaaraisen voitelun (MQL) ja M142 kytkee sen pois paalta.
M141 kytkee MQL:n paalle maaritetyksi ajaksi ja poistaa sen sitten kaytosta.

M158 Sumun lauhdutin paalle / M159 Sumun lauhdutin pois

M158 kytkee sumun lauhduttimen paalle ja M159 kytke sumun lauhduttimen pois.

MDI-ohjelman pééttymistd seuraa noin 10 sekunnin viive, jonka
Jélkeen sumun lauhdutin sammuu. Jos haluat sumun lauhduttimen
pysyvén paélla, siirry kohtaan CURRENT
COMMANDS>DEVICES>MECHANISMS>MIST CONDENSER ja
paina [F2]-painiketta, jos haluat kytke& sen pé&élle

M160 Peruuta aktiivinen PulseJet
Valitsemalla M160 voit peruuttaa aktiivisen PulseJet-M-koodin.

M161 Pulse Jet -jatkuva tila

*P — Pnn on aikavali, jolla 6ljypulsseja esiintyy (min. = 1/ maks. = 99 sekuntia). Esimerkiksi
P3 tarkoittaa, etta pulssi esiintyy 3 sekunnin valein.

*tarkoittaa valinnaista maarittelya
M161 kytkee Pulsedetin paalle aina, kun syo6ttdliike on aktiivinen ohjelmassa.

Katso asetus “369 — Pulselet-ruiskutuksen kiertoaika” on page 471 asettaaksesi
PulseJet-0ljyvirtauksen kayttojakson.
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NOTE:

NOTE:

M162 PulseJet-kertatapahtumatila

*P — Pnn on pulssien maara (min. = 1/ maks. = 99 ruiskausta).
*tarkoittaa valinnaista maarittelya

M162 kytkee Pulsejetin pdalle maaratyn pulssimaaran ajaksi. Se soveltuu parhaiten
poraamiseen ja kierteitykseen tai tydkalun manuaaliseen voiteluun.

M1 62 on estonpoistokoodi. Kaikki koodin jélkeiset kdskyt suoritetaan
vélittémasti.

Katso asetus “370 — PulseJetin yksittaisten ruiskausten laskuri” on page 471 asettaaksesi
ruiskutusmaaran.

M163 Modaalinen tila

*P — Pnn on pulssien maara kutakin reikda kohden (min. = 1 / maks. = 99).
*tarkoittaa valinnaista maarittelya

M163 aktivoi Pulsedetin kaynnistymaan minka tahansa kiintean poraus-, kierteitys- tai
avarrustyokierron ajaksi.

Kun kiinteé tybkierto peruutetaan esimerkiksi G8 0-koodilla tai syo6tolla.
Se peruuttaa mybés modaalisen késkyn M163.

M163 Ohjelmaesimerkki:

G90 G54 GO0 G28;
S100 MO03;

M163 P3;

G81 Fl2. R-1. Z-2.;

GO0 X-3.;

G84 Fl2. R-1. Z-2.;
X-4.;

G80;

M30;
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M-koodit

NOTE:

8.1.2

PulsedJet M163 P3 kumoutuu tdsséd ohjelmassa koodilla G80 ja
suorittaa vain ensimmaisen tybkierron.

Katso asetus “370 — PulseJetin yksittaisten ruiskausten laskuri” on page 471 asettaaksesi
ruiskutusmaaran.

M199 Paletin/osan lataus tai ohjelman loppu

M199 korvaa koodin M30 tai M99 ohjelman lopussa. Kun ohjelmaa ajetaan muisti- tai
MDlI-tilassa, painamalla Cycle Start -painiketta ohjelman suorittamiseksi M199
kayttaytyy samalla tavalla kuin M30. Se pyséahtyy ja siirtyy takaisin ohjelman alkuun. Kun
kaytat paletinvaihtotilaa, painamalla INSERT palettiajoitustaulukossa ohjelman
suorittamiseksi M199 kayttaytyy samalla tavalla kuin M50 + M99. Se lopettaa ohjelman,
hakee seuraavan ajoitetun paletin ja siihen liittyvan ohjelman ja jatkaa sitten suorittamista,
kunnes kaikki ajoitetut paletit ovat valmiita.

Lisatietoja on verkossa
Paivitettyja ja tdydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteitd ja paljon, on

saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit myds skannata
alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtyd suoraan Haasin Huolto-sivulle:

Of
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Asetukset

Chapter 9: Asetukset

9.1

Johdanto

Tassa luvussa esitelldan yksityiskohtaisesti asetukset, jotka ohjaavat koneen toimintaa.

9.1.1 Asetusten luettelo
Vélilehdessa SETTINGS asetukset on jarjestetty ryhmiin. Kaytad kursorin nuolindppaimia
[UP] ja [DOWN] korostaaksesi asetusryhman. Paina kursorin nuolindppaintd [RIGHT]
nahdaksesi ryhman asetukset. Paina kursorin nuolindppéintd [LEFT] palataksesi
asetusryhmaluetteloon.
Paastaksesi nopeasti yksittdiseen asetukseen varmista, ettd valilehti SETTINGS on
aktiivinen, ndppaile asetusnumero ja paina sen jalkeen [F1] tai jos asetus on korostettu,
kayta kursorin kohtaa [DOWN].
Joillakin asetuksilla on numeroarvot, jotka sopivat kyseisille alueille. Naiden asetusarvojen
muuttaminen tapahtuu nappailemalla uusi arvo ja painamalla [ENTER]. Muilla asetuksilla
on tietyt kaytettdvissa olevat arvo, jotka valitaan luettelosta. Kayta naille asetuksille
kursorinappaimia [RIGHT] nayttaaksesi vaihtoehdot. Kayta kursorindppaimia [UP] ja
[DOWN] selataksesi vaihtoehtoja. Paina [ENTER] valitaksesi vaihtoehdon.
Asetus Kuvaus Sivu

1 Automaattinen virrankatkaisuajastin 426

2 Virta pois M30-koodilla 426

4 Grafiikan pikaliikerata 426

5 Grafiikan porauspiste 426

6 Etupaneelin lukitus 426

8 Ohjelmamuistin lukitus 426

9 Mitoitus 427

10 Pikaliikerajoitus 50 % 427

15 H- ja T-koodin sopivuus 428

17 Valinnaisen pysaytyksen lukitus 428
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Asetus Kuvaus Sivu
18 Lauseen ohituksen lukitus 428
19 Syo6ttdarvon muunnoksen lukitus 428
20 Karan muunnoksen lukitus 428
21 Pikaliikkeen muunnoksen lukitus 428
22 Kiintean tyodkierron Z-vapautus 428
23 9xxx Ohjelman muokkauksen lukitus 428
27 G76/G77 Siirtosuunta 429
28 Kiintean tydkierron toiminta ilman X-/Y-akselia 429
29 G91 Ei-modaaliset 429
31 Ohjelmaosoittimen uudelleenasetus 430
32 Jaahdytyksen ohitus 430
33 Koordinaatisto 430
34 4:nnen akselin halkaisija 430
35 G60 Korjaus 431
36 Ohjelman uudelleenkaynnistys 431
39 Piippaus @ M00, M01, M02, M30 431
40 Tyokalukorjausmitta 432
42 MOO Tyokalunvaihdon jalkeen 432
43 Teran kompensaation tyyppi 432
44 Minimi-F jyrsimen komp. % 432
45 Peilikuvaus X-akselilla 433
46 Peilikuvaus Y-akselilla 433
47 Peilikuvaus Z-akselilla 433
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Asetus Kuvaus Sivu
48 Peilikuvaus A-akselilla 433
52 G83 — peraytys R-tason yli 434
53 Nykays ilman nollapalautusta 434
56 M30 G-oletuskoodin palautus 434
57 Tarkan pysaytyksen kiintea X-Y 434
58 Teran kompensaatio 434
59 Mittausanturin korjaus X+ 435
60 Mittausanturin korjaus X- 435
61 Mittauspdan korjaus Y+ 435
62 Mittausp@an korjaus Y- 435
63 TyOkalun mittausanturin leveys 435
64 TyOkalukorjauksen mittaus kayttaa tyota 435
71 Oletusarvoinen G51-skaalaus 435
72 Oletusarvoinen G68-kierto 435
73 G68 Inkrementaalinen kulma 436
74 9xxx-ohjelmien jaljitys 436
75 9xxx-ohjelmien yksittaislause 436
76 TyOkalun vapautuksen esto 436
77 F-skaalaus kokonaislukuun 437
79 5:nnen akselin halkaisija 437
80 Peilikuvaus B-akselilla 437
81 Ty6kalu virran paallekytkennassa 438
82 Kieli 438
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Asetus Kuvaus Sivu
83 M30 / Nollaa muunnokset 438
84 Tydkalun ylikuormitusmenettely 438
85 Maksimi nurkan pyoristys 439
86 M39 Lukitus 440
87 Tybkalunvaihto nollaa muunnoksen 440
88 Nollaus nollaa muunnokset 441
90 Naytettavien tydkalujen maksimimaara 441
101 Sy6tdn muunnos -> Pika 441
103 Tyodkierto kayntiin ja syétén pid. samalla nap. 441
104 Kasipyora yksittaislauseelle 441
108 Pikakierto G28 441
109 Lammittelyaika minuuttia 442
110 X-lammittelyetaisyys 442
111 Y-lammittelyetaisyys 442
112 Z-lammittelyetaisyys 442
113 Tydkalunvaihtomenetelma 442
114 Kuljettimen jaksoaika (minuuttia) 443
115 Kuljettimen paallaoloaika (minuuttia) 436
117 G143 Globaali korjaus 443
118 M99 lisda M30-laskimen lukemaa 443
119 Korjauslukitus 444
120 Makromuuttujalukitus 444
130 Kierretapin peraytysnopeus 444
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Asetus Kuvaus Sivu
131 Automaattiovi 444
133 Toistuva jaykkatappikierteitys 444
142 Korjauksenmuutostoleranssi 445
143 Konetietojen keruuportti 445
144 Sy6tdén muunnos -> Kara 445
155 Paikkataulukoiden lataus 445
156 Korjausten tallennus ohjelman kanssa 445
158 X-kuularuuvin 1ampdkomp. % 445
159 Y-kuularuuvin lamp&komp. % 445
160 Z-kuularuuvin lampékomp. % 445
162 Liukuluvun oletus 446
163 Esta .1 nykaysarvo 446
164 Pyoritysinkrementti 446
165 Karanopeusvaihtelu (RPM) 446
166 SSV-tydnkierto 446
188 G51 X-asteikko 447
189 G51 Y-asteikko 447
190 G51 Z-asteikko 447
191 Oletusarvoinen tasaisuus 447
196 Kuljettimen katkaisu 447
197 Jaahdytysnesteen katkaisu 447
199 Taustavaloajastin 447
216 Servot ja hydrauliikka pois paalta 448
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Asetus Kuvaus Sivu
238 Tehovalon ajastin, minuuttia (minuuttia) 448
239 Tyo6valon poiskytkentaajastin (minuuttia) 448
240 Tydkalun kestoaikavaroitus 448
242 liman ja veden purkausvali 445
243 liman ja veden purkautumisaika 448
245 Vaarallisen tarinan herkkyyys 448
247 Samanaikainen XYZ-liikkeen tyékalunvaihto 449
250 Peilikuvaus C-akselilla 449
251 Aliohjelman hakukohde 449
252 Asiakasaliohjelman hakukohde 450
253 Oletusarvoinen grafiikkatydkalun leveys 451
254 5. akselin pyorintakeskipisteen etaisyys 451
255 MRZP:n X-korjaus 452
256 MRZP:n Y-korjaus 453
257 MRZP:n Z-korjaus 454
261 DPRNT-tallennuspaikka 455
262 DPRNT-kohdetiedostopolku 456
263 DPRNT-portti 456
264 Automaattisyoton lisaysvali 457
265 Automaattisyoton vahennysvali 457
266 Automaattisydton vahimmaiskorjaus 457
267 Nykayssydttotilasta poistuminen seisonta-ajan jalkeen 457
268 Toinen kotiasento X 457
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Asetus Kuvaus Sivu
269 Toinen kotiasento Y 457
270 Toinen kotiasento Z 457
271 Toinen kotiasento A 457
272 Toinen kotiasento B 457
273 Toinen kotiasento C 457
276 Tydnpidon syéttdévalvonta 460
277 Voitelutydkierron aikavali 460
291 Paakaran nopeusrajoitus 460
292 Karan nopeusrajoitus oven ollessa avoinna 460
293 Ty6kalunvaihdon keskipisteen asema X 461
294 TyOkalunvaihdon keskipisteen asema Y 461
295 Tydkalunvaihdon keskikohdan sijainti Z 461
296 Tybkalunvaihdon keskikohdan sijainti A 461
297 Tydkalunvaihdon keskikohdan sijainti B 461
298 Ty6kalunvaihdon keskikohdan sijainti C 461
300 MRZP X-paakorjaus 464
301 MRZP:n Y-paakorjaus 464
302 MRZP Z-siirron paaohjaus 464
303 MRZP X-siirron apuohjaus 464
304 MRZP Y-siirron apuohjaus 464
305 MRZP Z-siirron apuohjaus 464
306 Lastun vahimmaispoistoaika 465
310 Kayttdjan vahimmaisliikerajoitus A 466
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Asetus Kuvaus Sivu
311 Kayttajan vahimmaisliikerajoitus B 466
312 Kayttajan vahimmaisliikerajoitus C 467
313 Kayttajan enimmaisliikerajoitus X 467
314 Kayttajan enimmaisliikerajoitus Y 467
315 Kayttajan enimmaisliikerajoitus Z 467
316 Kayttajan enimmaisliikerajoitus A 467
317 Kayttajan enimmaisliikerajoitus B 467
318 Kayttajan enimmaisliikerajoitus C 467
323 Askelsuodattimen poisto kaytosta 469
325 Manuaalitapa kaytossa 470
330 MultiBoot-valinnan ajastaminen 470
335 Lineaarinen nopea liike 470
356 Aanimerkin d&nenvoimakkuus 470
357 Lammittelykierron aloituksen seisonta-aika 471
369 PulseJet-ruiskut. kiertoaika 471
370 Pulsedet yks. ruisk. laskuri 471
372 Osalat. tyyppi 471
375 APL-pur. tyyppi 471
376 Valoverho paalle 472
377 Neg. tyOkoord. siirto 472
378 Turvavyoh. kalibroidun geometrian viitekohta X 472
379 Turvavyoh. kalibroidun geometrian viitekohta Y 472
380 Turvavyoh. kalibroidun geometrian viitekohta Z 472

424




Asetukset

Asetus Kuvaus Sivu
381 Kosketusn kayttdon 473
382 Paletinvaihdin pois 473
383 Taul. r. koko 473
385 Puristin 1 Peraytysasema 474
386 Puristin 1 Kappaleen pito edistymisetais. 474
387 Puristin 1 Puristetun kappaleen pitovoima 475
388 Tybkappaleen kiinnitys 1 475
389 Puristin 1 Puristuslaite tarkista kappaleen pito syklin alussa 476
396 Ota kayttoon / poista kaytosta virtuaalindppaimistd 476
397 Pain pida pohj viiv 476
398 Otsik. kork. 476
399 Ylatunniste-valilehti 476
400 Paletti valmis -aanimerkin tyyppi 476
401 Mukautettu puristimen kiinnitysaika 476
402 Mukautettu puristimen irrotusaika 477
403 Muuta ponnahduspainikkeen kokoa 477
404 Tarkista puristin 1:n osien pito 477
408 Jata tyokalu pois turva-alueelta a77
409 Jaahdytysnesteen oletuspaine a77
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F9.1:

1 — Automaattinen virrankatkaisuajastin

Tatd asetusta kaytetddn automaattisesti koneen virransy6tdon poiskytkentaan
seisonta-ajan jalkeen. Tahan asetukseen syotettava aika on minuuttimaara, jonka kone
pysyy tyhjakaynnilla ennen virrankatkaisua. Koneen virtaa ei katkaista ohjelman ajon
aikana, ja ajanlasku (minuuttimaara) alkaa taas nollasta, jos jotakin painiketta painetaan tai
[HANDLE JOG] -ohjausta kaytetdan. Automaattinen virrankatkaisutoiminto antaa
kayttajalle ennakkovaroituksen 15 sekuntia ennen virransy6tdn katkaisua, ja jonkin
nappaimen painallus tana aikana estaa virransyoton katkaisemisen.

2 — Virta pois M30-koodilla

Jos tdma asetus on ON, koneen virta kytkeytyy pois paaltd ohjelman lopussa (M30). Kone
antaa kayttdjalle 15 sekunnin varoituksen, kun M30 saavutetaan. Paina mitd tahansa
nappainta virran poiskytkentajakson keskeyttamiseksi.

4 — Grafiikan pikaliikerata

Tama asetus muuttaa tapaa, jolla ohjelma kuvataan grafiikkatavalla. Kun se on OFF,
tydkalun pikaliikkeiden ratoja ei nayteta. Kun se on ON, tydkalun pikaliikkeet nakyvat
naytolla katkoviivana.

Asetus 4 — Grafiikan pikaliikereitti:[1] Kaikki tyokalun pikaliikkeet nakyvat naytolla
katkoviivana, kun asetus on ON. [2]. Vain lastuamisviivat ndkyvat, kun asetus on poissa
kaytosta.

T

5 — Grafiikan porauspiste

Tama asetus muuttaa tapaa, jolla ohjelma kuvataan grafiikkatavalla. Kun se on ON, kiintean
poraustydkierron kohdat nakyvat ympyramerkkeind naytdlla. Kun se on OFF,
grafiikkkanaytolla ei nay ylimaaraisia merkkeja.

6 — Etupaneelin lukitus

Kun asetus on ON, tdma asetus estaa karan nappaimet [FWD] /[REV] ja [ATC FWD]/[ATC
REV].

8 — Ohjelmamuistin lukitus

Tama asetus lukitsee muistin muokkaustoiminnot ([ALTER], [INSERT] jne.) sen ollessa
ON. Tama myods lukitsee MDI:n. Tama asetus ei rajoita muokkaustoimintoja.
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9 — Mitoitus

Tama asetus valitsee tuuma- ja metritavan valilla. Kun asetus on INCH (Tuumaa),
ohjelmoitavat yksikot akseleille X, Y ja Z ovat 0.0001 tuumaa. Kun asetus on MM,
ohjelmoitavat yksikdt ovat 0.001 millimetria. Kaikki korjausarvot muunnetaan, kun tdma
asetus muutetaan tuumista millimetreiksi tai painvastoin. Tosin tdman asetuksen vaihto ei
muunna automaattisesti muistiin tallennettua ohjelmaa; sinun tulee muuttaa ohjelmoidut
akseliarvot uusiin yksikdihin.

Kun asetus on INCH (TUUMA), G-oletuskoodi on G20, kun asetus on MM, G-oletuskoodi on
G21.

Metrijarjestelmamittain
Tuuma en
Syottd tuuma/min mm/min
Maks. liike Vaihtelee akselin ja mallin mukaan
Pienin ohjelmoitava mitta .0001 0,001
Akselin Metrijarjestelmamittain
nykdyssyottondppain Tuuma en
.0001 .0001 .001 mm/nykaysnapsautus
tuumaa/nykaysnapsautus
0,001 .001 .01 mm/nykaysnapsautus
tuumaa/nykaysnapsautus
.01 .01 tuumaa/nykaysnapsautus | 0,1 mm/nykdysnapsautus
1. .1 tuumaa/nykaysnapsautus .1 mm/nykaysnapsautus

10 — Pikaliikerajoitus 50 %

Téaméan asetuksen asettaminen ON (Paalla) -tilaan rajoittaa koneen nopeimmat
lastuamattomat akselilikkeet (pikaliikkeet) 50 prosenttiin normaaliarvosta. Se tarkoittaa,
etta jos kone voi paikoittaa akselit nopeudella 700 tuumaa minuutissa (ipm), se rajoitetaan
arvoon 350 ipm, kun asetus on ON (Paalld). Ohjaus nayttdd 50 %:n pikaliikkeen
muunnosviestin, kun tdméa asetus on ON (Paalld). Kun se on OFF (Pois paaltd), suurin
pikaliikkeen nopeus on 100-prosenttisesti kaytettavissa.
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NOTE:

15 — H- ja T-koodisopimus

Kun tdma asetus on ON (Paalla), kone tarkistaa, etta H-korjauskoodi tasmaa karan sisalla
olevan ty6kalun kanssa. Tama tarkistus auttaa estimaan térmayksia.

Tédmé asetus ei aiheuta hélytystd koodia HOO kéytettdessd. HOO
kéytetdén tybkalun pituuskorjauksen peruuttamista varten.

17 — Valinnaisen pysaytyksen lukitus

Valinnainen pysaytys ei ole mahdollistaa, kun tdma asetus on ON (PAALLA).
18 — Lauseen ohituksen lukitus

Lauseen ohitus ei ole mahdollistaa, kun tama asetus on ON (PAALLA).

19 — Syo6ttoarvon muunnoksen lukitus

Kun tdma asetus on ON (PAALLA), syéttdarvon muunnoksen saatimet eivat ole
kaytettavissa.

20 — Karan muunnoksen lukitus

Kun tdama asetus on ON (PAALLA), syéttéarvon muunnoksen saatimet eivat ole
kaytettavissa.

21 — Pikaliikkeen muunnoksen lukitus

Kun tdma asetus on ON (PAALLA), syéttdarvon muunnoksen saatimet eivat ole
kaytettavissa.

22 — Kiintean tyokierron Z-vapautus

Tama asetus maarittelee, kuinka paljon Z-akselia peraytetaan, jotta lastujen annetaan
poistua kiintean G73-tyokierron aikana.

23 — 9xxx Ohjelman muokkauksen lukitus

Kun tdma asetus on ON, ohjaus ei anna sinun tarkastella tai muuttaa 09000-hakemiston
tiedostoja muistipaikassa Memory/. Tdma suojaa makro-ohjelmia, mittaustydkiertoja ja
muita tiedostoja 09000-kansiossa.

Jos yritat paasta 09000-kansioon asetuksen 23 ollessa ON, saat viestin Setting 23
restricts access to folder..
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F9.2:

NOTE:

NOTE:

27 — G76 | G77 Siirtosuunta

Tama asetus maarittdad avarrustyokalun tyhjentamiseen tarvittavan suunnan G76- tai
G77-koodin mukaisen kiintean tyokierron aikana. Valittavat asetukset ovat X+, X-, Y+ tai
Y-. Lisatietoja tasta asetuksesta on G-koodiosassa G76- ja G77-tyokiertojen kohdalla
sivulla 339.

Asetus 27, tyOkalun siirtosuunta siirtyy avarrustytkalun vaistoon: [1] Kappale, [2] avarrettu
reika.

Y+

28 — Kiintean tyokierron toiminta ilman X-/Y-akselia

Tama asetus on tyyppid ON/OFF (P&éalla/Pois). Ensisijainen asetus on ON (PAALLA).

Kun se on OFF (POIS), alustava kiinteiden tyokiertojen maarittelylause edellyttdd x- tai
Y-koodia toteutettavalle tydkierrolle.

Kun se on ON, alustava kiinteiden tyokiertojen maarittelylause saa aikaan yhden tyokierron
toteuttamisen, vaikka lauseessa ei ole X- tai Y-koodia.

Kun L0 on tdsséd lauseessa, se ei toteuta kiintedd tydkiertoa
médrittelyrivilld. Télld asetuksella ei ole mitddn vaikutusta
G72-tybkierroissa.

29 — G91 ei-modaalinen

Kun tdma asetus on ON (Paalla), G91-kaskya kaytetaan vain siind ohjelmalauseessa, jossa
se sijaitsee (ei-modaalinen). Kun tdma on OrFF (POIS) ja G91-koodi kasketdan, kone
kayttaa inkrementaalisia liikkeita kaikissa akseliasemissa.

Tédmén asetuksen tulee olla OFF (Pois pdéltd) G47-koodin
kaiverrustyokierroilla.
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31 — Ohjelmaosoittimen uudelleenasetus

Kun tdma asetus on OFF (Pois péélté),ﬂ ._[RE._SET] (Nollaus) -nappain ei muuta
ohjelmaosoittimen sijaintia. Kun se on ON (PAALLA), painallus [RESET] (Nollaus) siirtaa
ohjelmaosoittimen ohjelman alkuun.

32 — Jaahdytyksen ohitus

Téama asetus ohjaa jadhdytysnestepumpun toimintaa. Kun asetus 32 on NORMAL, Vvoit
painaa [COOLANT] tai kayttda ohjelmassa M-koodia jadhdytysnestepumpun kytkemiseksi
paalle ja pois.

Kun asetus 32 on OFF, ohjaus antaa viestin FUNCTION LOCKED painaessasi [COOLANT].
Ohjaus antaa halytyksen, kun ohjelma kaskee jadhdytysnestepumpun paalle tai pois
paalta.

Kun asetus 32 on IGNORE, ohjaus jattaa kaikki ohjelmoidut jadhdytysnesteen kaskyt
huomiotta, mutta voit painaa [COOLANT] jaahdytysnestepumpun kytkemiseksi paalle tai
pois.

33 — Koordinaatisto

Tama asetus muuttaa tapaa, jolla Haasin ohjaus tunnistaa tyékoordinaatiston, kun G52 tai
G92 on ohjelmoitu. Sen arvoksi voidaan asettaa FANUC tai HAAS.

Aseta FANUC, kun kaytat koodia G52.

Kaikki G52-rekisterissa olevat arvot lisatdan kaikkiin tydkoordinaatiston siirtoihin (globaali
koordinaatiston siirto). Tama G52-arvo voidaan syottaa joko manuaalisesti tai ohjelman
kautta. Kun FANUC on valittu, [RESET] (Nollaus) -nappaimen painallus, M30-koodin
kaskeminen tai koneen virransy6tdon kytkeminen pois paalta poistaa G52-koodissa olevan
arvon.

Aseta HAAS, kun kaytat koodia G52:

Kaikki G52-rekisterissa olevat arvot lisataan kaikkiin tyékoordinaatiston siirtoihin. Tama
G52-arvo voidaan syottda joko manuaalisesti tai ohjelman kautta. G52-koordinaatiston
siirtoarvo asetetaan nollaan (nollataan) manuaalisesti syéttamalla sisdan nolla tai
ohjelmoimalla se koodilla G52 X0, YO0 ja/tai Z0.

34 — Neljannen akselin halkaisija

Tata kaytetaan A-akselin halkaisijan asettamiseen (0.0000-50.0000 tuumaa), jota ohjaus
kayttdaa kulmasyéttdarvon maarittdmiseen. Ohjelman syoéttdarvo on aina tuumaa tai
millimetria per minuutti ( G94). Nain ollen ohjauksen tulee tietda koneistettavan kappaleen
halkaisija A-akselilla kulmasyoéttdarvon laskemiseksi. Katso asetus 79 sivulla 437 jossa on
lisatietoja viidennen akselin halkaisijan asetuksesta.
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NOTE:

35 — G60 Korjaus

Tata asetusta kaytetdan maarittelemaan etaisyys, jonka verran akseli liikkuu tavoitepisteen
ohi ennen peruuttamista. Katso myds G60.

36 — Ohjelman uudelleenkaynnistys

Kun tdma asetus on ON (PAALLA), ohjelman uudelleenkdynnistaminen jostakin muusta
kohdasta kuin alusta saa aikaan sen, ettd ohjaus skannaa koko ohjelman varmistaakseen,
ettd tyodkalut, korjaukset, G- ja M-koodit sekd akseliasemat on oikein asetettu, ennen kuin
ohjelmanajo kursorin sijaintikohdan mukaisesta lauseesta alkaa.

Kun asetus 36 on ON (PAALLA), ilmoitus annetaan, jos ohjelma kdynnistetaan koodirivilla,
jossa teran kompensaatio on aktiivinen. Ohjelman kaynnistdminen on pakollista ennen
koodirivia, joka sisaltda koodit G41/G42, tai koodin G40 sisaltdvan koodirivin jalkeen.

Kone siirtyy asemaan ja vaihtaa ensin lauseessa ennen kursorin
kohtaa mééritellyn tybkalun. Esimerkiksi, jos kursori on ohjelmassa
tybkalunvaihtolauseen kohdalla, kone vaihtaa ennen tétd lausetta
ladatun tybkalun ja vaihtaa sen jélkeen kursorin kohdalla olevassa
lauseessa maééritellyn tybkalun.

Ohjaus kasittelee nama M-koodit, kun asetus 36 on sallittu:
M08 Jaahdytysneste paalle

M09 Jaahdytysneste pois paalta

M41 Pieni vaihde

M42 |Iso vaihde

M51-M58 Kayttdjan M-koodin asetus

M61-M68 Kayttadjan M-koodi pois paalta

Kun asetus 36 on OFF (POIS), ohjaus kaynnistdd ohjelman, mutta se ei tarkista koneen
olosuhteita. Kun tdma asetus on OFF (POIS), se voi sdastda aikaa testatun ohjelman
ajossa.

39 — Ainimerkki koodilla M00, M01, M02, M30

Kun tdman asetuksen valinta on oN (PAALLA), se saa aikaan sen, ettd nappaimistolta
kuuluu aanimerkki, kun M00, M01 (kun valinnainen seis on aktiivinen), M02 tai M30 luetaan.
Aanimerkki soi, kunnes painiketta painetaan.
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40 — Tyokalukorjausmitta

Tama asetus valitsee, kuinka ty6kalun mitta maaritellaan jyrsimen kompensaatiota varten.
Aseta sen tilaksi RADIUS (Ymparysmitta) tai DIAMETER (Halkaisija). Asetus vaikuttaa
myos tydkalun halkaisijageometriaan ja kulumisarvoihin, jotka on esitetty taulukossa TOOL
OFFSETS (TyOkalukorjaukset). Jos asetus 40 vaihdetaan tilasta RADIUS (Ymparysmitta)
tilaan DIAMETER (Halkaisija) esitettdvd arvo on kaksi kertaa aiemmin sy6tetyn arvon
suuruinen.

42 — M00 tyokalunvaihdon jalkeen

Taman vaihtaminen asetukseen ON (PAALLA) pysayttdd ohjelman tydkalunvaihdon
jalkeen ja antaa sitd koskevan viestin. Ohjelman jatkamiseksi pitdd painaa painiketta
[CYCLE START] (Tyokierron kaynnistys).

43 — Teran kompensaation tyyppi

Tama ohjaus saatelee, kuinka kompensoidun lastun ensimmainen liike alkaa ja kuinka
tyokalu poistuu tyostettavalta kappaleelta. Taman asetuksen valinnat voivat olla A tai B;
katso teran kompensaatiota esittelevaa lukua sivulla 180.

44 — Minimi-F jyrsimen kompensaatiossa %

Tama asetus vaikuttaa syoéttdarvoon, kun terdn kompensaatio siirtdd tyokalua
ympyramaisen lastun sisdkehan suuntaan. Tamantyyppinen lastu hidastaa liiketta ja pitaa
vakiokehdnopeuden syéttdarvon. Tama asetus maarittelee hitaimman syéttéarvon
prosenttilukuna ohjelmoidusta syéttdarvosta.
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45, 46, 47 — Peilikuvaus X, Y, Z, A-akseli

Kun yksi tai useampi naista asetuksista on ON (Paalla), akselilike peilataan (tehdaan
kaanteisena) tydkappaleen nollapisteen suhteen. Katso myds G101, salli peilikuvaus.

F9.3: Ei peilikuvausta [1], asetus 45 ON — X-peilaus [2], asetus 46 ON — Y-peilaus [4], asetus 45
ja asetus 46 ON — XY-peilaus [3]
AY+
®
1 2
ﬂ P
& ° o x4,
4 3
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@
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48 — Peilikuvaus A-akselilla

Téama on ON/OFF (P&alla / Pois péaaltd) -asetus. Kun tdma on OFF (Pois paaltd),
akselilikkeet tapahtuvat normaalisti. Kun se on ON, A-akselilike voidaan peilata (tai
kaantaa) tyokoordinaatiston nollapisteen ympari. Katso myds G101 sekéa asetukset 45, 46,
47, 80 ja 250.
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F9.4:

52 — G83-peraytys R-tason yli

Tama asetus muuttaa tapaa, jonka mukaan G83 (lastunkatkova poraus) kayttaytyy.
Useimmat ohjelmoijat asettavat (R)-tason reilusti lastun ulkopuolelle sen varmistamiseksi,
etta lastunpoistoliike mahdollistaa lastujen poistumisen reiasta. Se saa kuitenkin aikaan
hukkaliikettda, kun porataan tdman tyhjan tilan lapi. Jos asetus 52 maaritelldaan lastujen
poistumisen vaatimalle etaisyydelle, R-taso voidaan sijoittaa paljon lahemmas porattavaa
kappaletta.

Asetus 52, Drill Retract Distance (Karkipylkan peraytysetaisyys): [1] Asetus 52, [2]
Aloitusasema, [3] Peraytysetaisyys asetuksella 52, [4] R-taso

Ny

A =

N

w

[ ] [ ]
N

53 — Nykays ilman nollapalautusta

Taman asetuksen valitseminen asetukseen ON (P&alld) mahdollistaa akseleiden
nykayssyo6ton ilman palautumista koneen nollapisteeseen (koneen kotiaseman etsinta).
Tama on vaarallinen tila, koska akseli voi ajaa mekaaniseen vasteeseen ja mahdollisesti
vahingoittaa konetta. Kun ohjauksen virta kytketdan paalle, tdma asetus palaa
automaattisesti tilaan OFF (Pois paalta).

56 — M30 G-oletuskoodin palautus

Kun tama asetus on ON (Paalla), ohjelman lopettaminen M30-koodilla tai [RESET]
(Nollaus) -nappaimen painallus palauttaa kaikki modaaliset G-koodit oletusarvoihin.

57 — Tarkan pysaytyksen kiintea X-Y

Kun tdma asetus on OFF (Pois paaltad), akselit eivat ehkd padse ohjelmoituihin X- ja
Y-asemiin, ennen kuin Z-akseli alkaa likkumaan. Se voi aiheuttaa ongelmia kiinnittimissa,
hienopiirteisissa osissa tai tydkappaleiden reunoissa.

Kun tama asetus on ON (PAALLA), jyrsinkone saavuttaa ohjelmoidun X, Y -aseman ennen
Z-akselin liikkeen alkamista.

58 — Teran kompensaatio

Téama asetus valitsee terdn kompensaation tyypin (FANUC tai YASNAC). Katso Teran
kompensaatio -kohta sivulta 180.
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NOTE:

59, 60, 61, 62 — Mittausanturin korjaus X+, X-, Y+, Y-

Naitd asetuksia kaytetdan maarittelemaan karassa olevan mittauspaan siirtyma ja koko.
Ne maarittelevat liikkepituuden ja suunnan, mista suunnasta mittausanturi laukeaa ja missa
suunnassa todellinen tunnistettava pinta sijaitsee. Naitd asetuksia kaytetdan koodeilla
G31, G36, G136 ja M75. Kullekin asetukselle syodtetyt arvot voivat olla positiivisia tai
negatiivisia lukuja, yhtasuuria kuin mittauspaan neulan sade.

Voit kayttdd makroja ndihin asetuksiin paasemiseksi; katso lisatiedot tdman ohjekirjan
makroja esittelevasta osasta (alkaen sivulta 231).

Néita asetuksia ei kdytetd Renishaw WIPS -optiolla.

63 — Tyokalun mittausanturin leveys

Tata asetusta kaytetddn maarittelemaan tyokalun halkaisijaa mittaavan mittausanturin
leveys. Tama asetus koskee vain mittausoptiota; sita kaytetdan c35-koodilla. Tama arvo
on sama kuin ty6kalun mittausneulan halkaisija.

64 — T-korjausten mittaus kayttaa tyokappaletta

Asetus (Tyokalukorjauksen mittaus kayttaa tydkappaletta) vaihtaa tapaa, jonka mukaan
[TOOL OFFSET MEASURE] (Tyokalukorjauksen mittaus) -nappain vaikuttaa. Kun tama
asetus on ON (PAALLA), syétettava tydkalukorjaus tulee olemaan mitattu tyékalukorjaus
plus tyokoordinaatiston siirto (Z-akseli). Kun asetus on OFF (POIS), tydkalukorjaus on
sama kuin Z-akseliasema.

71 — Oletusarvoinen G51-skaalaus

Tama maarittelee skaalauksen kaskylle G51 (ks. G-koodin luku, G51), kun P-osoitetta ei
kayteta. Oletusarvo on 1.000.

72 — Oletusarvoinen G68-pyorinta

Tama maarittelee G68-kaskyn kierron asteina, kun R-osoite ei ole kdytdssa.
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NOTE:

73 — G68 Inkrementaalinen kulma

Tama asetus mahdollistaa Gé68-kiertokulman muuttamisen jokaiselle kasketylle
G68-koodille. Kun tdma kytkin on oN (PAALLA) ja Gé68-komento toteutetaan
inkrementaalitilassa (G91), R-osoitteessa maaritelty arvo lisatdan aiempaan kiertokulmaan.
Esimerkiksi R-arvo 10 saa aikaan 10 asteen kierron ensimmaisella kaskylla, 20 asteen
kierron toisella kaskylla jne.

Tdmén asetuksen on oltava OFF (Pois pd&éltd), kun késket
kaiverrustybkierron (G47).

74 — 9xxx-ohjelmien jaljitys

Tama asetus yhdessa asetuksen 75 kanssa on hyddyllinen CNC-ohjelmien vianpoistossa.
Kun asetus 74 on ON (Paalld), ohjaus nayttdad koodia makro-ohjelmissa (09xxxx). Kun
asetus on OFF (POIS), ohjaus ei naytd 9000-sarjan koodia.

75 — 9xxxx-ohjelmien yksittaislause

Kun asetus 75 on ON (PAALLA) ja ohjaus toimii yksittaislausetilassa, ohjaus pyséhtyy
jokaisen koodilauseen lopussa makro-ohjelmassa (09xxxx) ja odottaa kayttajan painavan
[CYCLE START] (Tyokierto kayntiin). Kun asetus 75 on OFF (POIS), makro-ohjelma
ajetaan jatkuvasti eika ohjaus pysayta sita lauseen lopussa, vaikka yksittaislausekytkin olisi
ON (PAALLA). Oletusasetus on ON.

Kun asetus 74 ja asetus 75 ovat molemmat ON (Paalla), ohjaus toimii normaalisti. Se
tarkoittaa, ettd kaikki toteutettavat lauseet naytetdan korostettuina ja kun yksittaislausetapa
asetetaan paalle, toteutuu viive ennen jokaisen lauseen suorittamista.

Kun asetus 74 ja asetus 75 ovat molemmat OFF (Pois), ohjaus suorittaa 9000-sarjan
ohjelmat ilman ohjelmakoodin nayttdmistd. Jos ohjaus on yksittaislausetilassa,
yksittaislausetaukoa ei esiinny 9000-sarjan ohjelmanajon aikana.

Kun asetus 75 on oN (PAALLA) ja asetus 74 on OFF (POIS), silloin 9000-sarjan ohjelmat
naytetaan, kun ne toteutetaan.

76 — Tyokalun vapautuksen esto

Kun tdmé asetus on ON (Paalla), ndppéaimiston [TOOL RELEASE] (Tyodkalun vapautus)
-painike ei ole kaytdssa.
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77 — F-skaalaus kokonaislukuun

Talla asetuksella kayttaja voi valita, kuinka ohjaus tulkitsee F-arvon (sy6ttdarvo), joka ei
sisalla desimaalipistetta. (On suositeltavaa kayttaa aina desimaalipistetta.) Tama asetus
auttaa operaattoreita suorittamaan ohjelmia, jotka on kehitetty muulla kuin
Haas-ohjauksella.

Syottdarvon asetuksia on viisi: Tama kaavio nayttaa kunkin asetuksen vaikutuksen tietylle
F10-osoitteelle.

TUUMA MILLIMETRI
Asetus 77 Sydéttdarvo Asetus 77 Sydéttéarvo
OLETUS F0.0010 OLETUS F0.0100
KOKONAISLUKU F10. KOKONAISLUKU F10.
1. F1.0 1. F1.0
.01 F0.10 .01 FO0.10
0,001 F0.010 0,001 F0.010
.0001 F0.0010 .0001 F0.0010

79 — Viidennen akselin halkaisija

Tata kaytetdan viidennen akselin halkaisijan asettamiseen (0.0 — 50 tuumaa), jota ohjaus
kayttda kulmasyéttdarvon maarittdmiseen. Ohjelman syéttdarvo on aina tuumaa tai
millimetrid per minuutti; ndin ollen ohjauksen tulee tietdd koneistettavan kappaleen
halkaisija viidennelld akselilla kulmasyéttdarvon laskemiseksi. Katso sivun 430 asetusta
34, jossa on lisétietoja neljannen akselin halkaisijan asetuksesta.

80 — Peilikuvaus B-akselilla

Tama on ON/OFF (Paalla / Pois paaltd) -asetus. Kun tdma on OFF (Pois paalta),
akseliliikkeet tapahtuvat normaalisti. Kun se on ON, B-akselilike voidaan peilata (tai
kaantaa) tyokoordinaatiston nollapisteen ympari. Katso myds G101 seka asetukset 45, 46,
47, 48 ja 250.

437



Johdanto

81 — Tyokalu virran paallekytkennassa

Kun [POWER UP] -painiketta painetaan, ohjaus vaihtaa tdssa asetuksessa maariteltyyn
tybkaluun. Jos maaritelldadn nolla (0), tydkalua ei vaihdeta virran paallekytkennan
yhteydessa. Oletusasetus on 1.

Asetus 81 saa aikaan jonkin seuraavista toiminnoista, kun [POWER UP] -painiketta
painetaan:

. Jos asetus 81 asetetaan nollaan, karusellia pydritetddn paikan #1 kohdalle.
Tyo6kalunvaihtoa ei suoriteta.
. Jos asetus 81 sisaltaa tyokalun #1 ja nyt karassa oleva tyOkalu on #1 ja painetaan

[ZERO RETURN] ja sitten [ALL], karuselli pysyy samassa taskussa eika
tyokalunvaihtoa suoriteta.

. Jos asetus 81 sisaltdd karassa silla hetkelld olevan tydkalun numeron, karuselli
pyorahtaa paikkaan #1 ja sen jalkeen siihen paikkaan, missd asetuksella 81
maaritelty tydkalu sijaitsee. TyOkalunvaihto suoritetaan maaritellyn tydkalun
vaihtamiseksi karaan.

82 — Kieli

Haas-ohjaus sisdltdd muitakin kielid kuin englannin kielen. Voit vaihtaa toisen kielen
valitsemalla kielen nuolindppaimilla [LEFT] (Vasen) ja [RIGHT] (Oikea) ja painamalla sen
jalkeen [ENTER] (Syota).

83 — M30 nollaa muunnokset

Kun tama asetus ON (Paalla), M30 palauttaa kaikki muunnokset (syottdarvo, kara, pikaliike)
oletusarvoisiin asetuksiin (100 %).

84 — Tyodkalun ylikuormitusmenettely

Kun tyokalu ylikuormitttuu, asetus 84 maarittelee ohjauksen reagoinnin siihen. Nama
asetukset saavat aikaan maaritellyn menettelyn (katso Edistyksellisen tydkaluvalvonnan
johdanto

sivulta 118):

. ALARM (HALYT) saa aikaan koneen pysahtymisen.

. FEEDHOLD (SYOT PID) néyttaé viestin Tool oOverload (TYOKAL YLIKUORM) ja
kone pysahtyy sydtdnpidatystilaan. Minka tahansa néppaimen painallus poistaa
tdman viestin.

. BEEP (AANIMERK) saa aikaan sen, ettd ohjaus antaa kuuluvan &animerkin
(piippauksen).

. AUTOFEED (AUTOMSYOQO) rajoittaa automaattisesti  sydttdarvoa tyokalun
kuormituksen mukaan.
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NOTE:

D

CAUTION:

NOTE:

Kierteityksessa (jdykkéatappi tai liukulastu) syétt6- ja karanopeuden
muunnokset ovat lukitut pois kéytésté, joten AUTOFEED (AUTOMSYO)
ei ole voimassa (ohjaus reagoi muunnosndppdinten kéytté6n
ndyttdmalld muunnosviesteja).

Asetusta AUTOFEED (AUTOMSYO) ei pitéisi kéyttdd kierteen
Jyrsintdpéilld tai automaattisesti perdytyvilld kierretapeilla, koska
seurauksena voi olla ennalta arvaamattomia liikkeitd tai jopa
térméyksiéa.

Viimeinen kasketty sydttdarvo palautetaan ohjelman suorituksen lopussa tai kun kayttaja
painaa [RESET] (Nollaus) vaihtaa asetuksen OFF (POIS) asetukseksi AUTOFEED
(AUTOMSYO). Kayttdja voi kayttad asetusta [FEEDRATE OVERRIDE] (Syéttéarvon
muunnos), kun AUTOFEED (AUTOMSYO) on kaytdssd. Nama nappaimet tunnistetaan
AUTOFEED (AUTOMSYO) -toiminnolla uudeksi kasketyksi syéttéarvoksi niin kauan kuin
tydkalun kuormituksen rajaa ei ylitetd. Tosin, jos tydkalun kuormitusraja ylitetdan, ohjaus
jattaa huomiotta [FEEDRATE OVERRIDE] (Syd6ttdarvon muunnos) -painikkeet.

85 — Maksimi nurkan pyoristys

Tama asetus maarittelee pydristettavien nurkkien koneistustarkkuuden valitun toleranssin
mukaan. Alustava oletusarvo on 0.0250 tuumaa. Se tarkoittaa, etté ohjaus pitéd nurkkien
pyOristyssateet pienempana kuin 0,0250 tuumaa.

Asetus 85 saa aikaan sen, ettd ohjaus saataa syottonopeudet nurkkien ympari kaikilla
kolmella akselilla toleranssiarvon noudattamiseksi. Mita pienempi on asetuksen 85 arvo,
sitd hitaammin ohjaus syéttaa tyokalun nurkkien ympari toleranssin tayttymiseksi. Mita
suurempi on asetuksen 85 arvo, sitd nopeammin ohjaus syo6ttaa tydkalun nurkkien ympari
kaskettyyn syottdarvoon saakka, mutta se voi pyoristda nurkan toleranssiarvon mukaiseen
pyoristyssateeseen saakka.

Myés nurkan kulma vaikuttaa syéttbarvon muuttumiseen. Ohjaus voi
lastuta loivat nurkat toleranssin mukaisesti suuremmalla nopeudella
kuin jyrkét nurkat.
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F9.5:

F9.6:

NOTE:

Ohjaus voi lastuta nurkan [1] toleranssin mukaisesti suuremmalla nopeudella kuin nurkan

[2].
1

Jos asetus 85 on nolla, ohjaus toimii jokaisessa liikelauseessa tarkan pysaytyksen kaskyn
tavoin.

Katso my0s asetusta 191 sivulla 447 ja G187 sivulla 376.

Oletetaan, etta kasketty syottdéarvo on suuri nurkan [1] toteuttamiseksi. Jos asetuksen 85
arvo on 0.025, ohjaus hidastaa syottdnopeutta riittdvasti nurkan [2] toteuttamiseksi
(sateellda 0.025 tuumaa). Jos asetuksen 85 arvo on 0.05, ohjaus hidastaa sy6tténopeutta
riittavasti nurkan [3] toteuttamiseksi. Sybétténopeus nurkan [3] toteuttamiseksi on suurempi
kuin syottdnopeus nurkan [2] toteuttamiseksi.

/1

2
(RO.025")

I
(R0.05")

86 — M39 (Tyokalurevolverin pyoritys) Lukitus
Kun tdma asetus on ON (Paalla), ohjaus jattaa huomiotta M3 9-kaskyt.
87 — Tyokalunvaihto nollaa muunnoksen

Téama asetus on tyyppid ON/OFF (P&alla/Pois). Kun M06 toteutetaan ja asetus on ON
(PAALLA), kaikki muunnokset peruutetaan ja asetetaan ohjelmoituihin arvoihin.

Tdmé asetus vaikuttaa ainoastaan ohjelmoituihin tybkalunvaihtoihin,
eikd se vaikuta [ATC FWD] (Tybkalunvaihtaja eteenpéin)- ja [ATC
REV] (Tybkalunvaihtaja taaksepéin) -tybkalunvaihtoihin.
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NOTE:

88 — Nollaus nollaa muunnokset

Tamé asetus on tyyppia ON/OFF (Paalla/Pois). Kun tdméa on asetuksessa ON (PAALLA) ja
painetaan [RESET] (Nollaus), kaikki muunnokset peruutetaan ja asetetaan ohjelmoituihin
arvoihin tai oletusarvoihin (100 %).

90 — Naytettavien tyokalujen maksimimaara

Tama asetus rajoittaa Tool Offsets (TyOkalukorjaukset) -naytolla olevien tyokalujen
lukumaaraa.

101 — Syo6ton muunnos -> Pika

Kun painetaan [HANDLE FEED] taman asetuksen ollessa ON, nykayssyoton kasipyora
vaikuttaa seka syoéttdarvon etta pikaliikkeen muunnoksiin. Asetus 10 vaikuttaa pikaliikkeen
maksimiarvoon. Pikasyotto ei voi ylittaa arvoa 100 %. Myos [+10% FEEDRATE], [- 10%
FEEDRATE] ja [100% FEEDRATE] muuttavat pikaliiketta ja sy6ttdarvoa yhdessa.

103 — Tyokierto kayntiin ja syoton pidatys samalla
nappaimella

Kun tama asetus on ON (P&aalld), on painettava painiketta [CYCLE START] (Tyodkierto
kayntiin) ja pidettéava sitd alhaalla ohjelmanajoa varten. Kun [CYCLE START] (Tydkierto
kayntiin) vapautetaan, syoton pidatys annetaan.

Tatad asetusta ei voi kytked paalle asetuksen 104 ollessa ON (Paalld). Kun yksi niista
vaihdetaan asetukseen ON (Paalla), toinen kytkeytyy automaattisesti pois paalta.

104 — Kasipyora yksittaislauseelle

Kun tama asetus on ON (Paalla), [HANDLE JOG] (Nykayssyoton kasipyora) -ohjaus on
kaytettavissa ohjelman lapi askeltamiseen. [HANDLE JOG] (Nykayssyoton kasipyora)
-ohjauksen suunnan vaihtaminen saa aikaan sy6ton pidatyksen.

Tatad asetusta ei voi kytked paalle asetuksen 103 ollessa ON (Paalld). Kun yksi niista
vaihdetaan asetukseen ON (P3aalla), toinen kytkeytyy automaattisesti pois paalta.

108 — Pikakierto G28

Jos tdma asetus on ON, ohjaus palauttaa pyorintdakselit nollaan +/-359,99 astetta tai
vahemman.

Esimerkiksi jos py6ropoyta on asemassa +/-950,000 astetta ja palautus nollaan kasketaan,
pyoropoyta pyorii +/-230,000 astetta kotiasemaan, jos tdma asetus on ON.

Kiertoakseli  palaa  koneen  kotiasemaan, ei  aktiiviseen
tybkoordinaatiston asemaan.
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NOTE:

Uy

CAUTION:

Tamaé toiminto toimii vain, kun sité kdytetéén koodilla G91 eikéd koodilla
G90.

109 — Lammittelyaika minuuteissa mitattuna

Tama on minuuttimaara (enintdan 300 minuuttia virran paallekytkennastd), jonka aikana
asetuksissa 110—112 maaritellyt kompensaatiot toteutetaan.

Yleiskuvaus — Kun koneen virransyottd kytketdan paalle ja jos asetus 109 seka vahintaan
yksi asetuksista 110, 111 tai 112 on asetettu johonkin muuhun arvoon kuin nolla, ohjaus
antaa varoituksen:

CAUTION! Warm up Compensation is specified!
Do you wish to activate
Warm up Compensation (Y/N)?

Jos vastaat v, ohjaus ottaa heti kayttéon kokonaiskompensaation (asetus 110, 111, 112)
ja kompensaatio alkaa pienentya ajan kuluessa. Esimerkiksi, kun 50 % asetuksessa 109
maaritellysta ajasta on kulunut, kompensaatioetaisyydeksi tulee 50 %.

Jos haluat aloittaa uudelleen aikajakson, sinun taytyy katkaista koneen virta ja kytkea se
uudelleen paalle, minkd jalkeen vastaat YES aloituksen yhteydessd esitettdvaan
kompensaatiokyselyyn.

Asetuksen 110, 111 tai 112 muuttaminen kompensaation ollessa
kdynnissé voi aiheuttaa ékillisen liikkeen, joka voi olla jopa 0,0044
tuumaa (0,11 mm).

110, 111, 112 — X-, Y-, Z-lammittelyetiisyys

Asetukset 110, 111 ja 112 maarittelevat akseleille sovellettavan kompensaatiomaaran
(maksimi = £ 0,0020" tai £ 0,051 mm). Asetuksen 109 tulee sisaltdd arvo asetuksia
110-112 varten, jotta silla olisi vaikutusta.

113 — Tyokalunvaihtomenetelma

Tama asetus maarittaa, miten tydkalun vaihto suoritetaan.
Koneen automaattisen tydkalunvaihtajan Auto-oletusarvovaihtoehtoja.

Manual-valikoima mahdollistaa manuaaliset tydkalujen vaihto-operaatiot. Kun ohjelmassa
suoritetaan tydkalun vaihto, kone pysayttaa tydkalun vaihdon ja pyytaa sinua yhdistamaan
tydkalun karaan. Asenna kara ja paina [CYCLE START], jotta ohjelma jatkuu.
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NOTE:

114 — Kuljettimen tyokierto (minuuttia)

Asetus 114 (Lastunkuljettimen tyokiertoaika) jaksoaika, jonka mukaan lastunkuljetin
kytkeytyy automaattisesti paalle. Esimerkiksi, jos asetus 114 on 30, lastunkuljetin kytkeytyy
paalle puolen tunnin valein.

Kéaynnissaoloajan ei tulisi olla enempaa kuin 80 % tyOkiertoajasta. Katso asetus 115 sivulla
436.

Kun painat [CHIP FWD] (Lastunkuljetin eteenpdin) (tai annat
M31-koodin), lastunkuljetin kdynnistyy eteenpdin ja tybkierto
aktivoituu.

[CHIP STOP] (Lastunkuljetin seis) (tai M33) pyséyttda kuljettimen ja peruuttaa tybkierron.

NOTE:

115 — Kuljettimen kaynnissaoloaika (minuuttia)

Asetus 115 (Kuljettimen paallaoloaika) on aikajakso, jonka ajan lastunkuljetin on kerrallaan
kadynnissa. Esimerkiksi, jos asetus 115 on 2, lastunkuljetin kytkeytyy paalle 2 minuutin
ajaksi ja sitten pois.

Kaynnissaoloajan ei tulisi olla enempaa kuin 80 % tyokiertoajasta. Katso asetus 114
(Tyokiertoaika) sivulla 443.

Kun painat [CHIP FWD] (Lastunkuljetin eteenpéin) (tai annat
M31-koodin), lastunkuljetin  kdynnistyy eteenpdin ja tybkierto
aktivoituu.

[CHIP STOP] (Lastunkuljetin seis) (tai M33) pyséyttaa kuljettimen ja peruuttaa tybkierron.

NOTE:

117 — G143 globaali korjaus (vain VR-mallit)

Tama asetus on niité asiakkaita varten, joilla on useita viiden akselin Haas-jyrsinkoneita ja
jotka haluavat siirtda ohjelmia ja tydkaluja koneesta toiseen. Kaantoépituuden ero voidaan
syottaa sisaan tassd asetuksessa ja sitda voidaan soveltaa G143-koodin tydkalun
pituuskorjaukseen.

118 — M99 lisaa M30-laskimen lukemaa

Kun tdma asetus on ON (PAALLA), M99 lisda yhden numeron M30-laskimen lukemaan
(n@ma ovat nahtavissa [CURRENT COMMANDS] (Hetkelliset kaskyt) -naytailla).

M99 lisdé laskimen lukemaa pédohjelman mukaan eikéd aliohjelman
mukaan.
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NOTE:

NOTE:

119 — Korjauslukitus

Kun tama asetus on ON (Paalla), korjausnayttdjen arvoja ei voi muuttaa. Tosin ohjelmat,
jotka muuttavat korjauksia makroilla tai G1 0-koodilla, voivat edelleen tehda niin.

120 — Makromuuttujalukitus

Kun tdméa asetus on ON (P&alld), makromuuttujia ei voi vaihtaa. Tosin ohjelmat, jotka
muuttavat makromuuttujia, voivat edelleen tehda niin.

130 — Kierretapin peraytysnopeus

Tama asetus vaikuttaa peraytysnopeuteen kierteenporauksen tyokierron aikana
(jyrsinkoneessa on oltava valinnainen jaykkatappikierteityksen toiminto). Kun arvo
syOtetaan, esim. 2, se kaskee jyrsinta perayttamaan kierretappi kaksi kertaa niin nopeasti
kuin se tyonnettiin sisdan. Jos arvo on 3, se perayttaa jyrsimen kolme kertaa niin nopeasti.
Jos arvo on 0 tai 1, se ei vaikuta mitenkaan jyrsimen peraytysnopeuteen.

Arvon 2 syéttdminen on sama kuin kayttaisi J-koodin kanssa 2-osoitteen arvoa G84
(kierteen  porauksen  kiinted  tyokierto).  Tosin J-koodin  maaritteleminen
jaykkatappikierteitykselle kumoaa asetuksen 130.

131 — Automaattiovi

Tama asetus tukee automaattioven lisévarustetta. Vaihda se asetukseen ON (PAALLA)
niissd koneissa, joissa on automaattiovi. Katso M80 / M81 (Automaattiovi auki/kiinni
-M-koodit) sivulla 403.

M-koodit toimivat vain, kun kone vastaanottaa solun turvasignaalin
robotilta. Kysy lisétietoja robotin toimittajalta.

Ovi sulkeutuu, kun [CYCLE START] (Tyokierto kayntiin) -nappainta painetaan ja avautuu,
kun ohjelma lukee koodin M00, MO1 (valinnainen seis kytketty asentoon ON eli paalle)
M02tai M30 ja kara on lopettanut pydrimisen.

133 — Toistuva jaykkatappikierteitys

Tama asetus (Toistuva jaykkatappikierteitys) varmistaa, ettd kara on suunnattu oikein
kierteen porauksen aikana, jotta kierteen kohdistuvat samaan kierreuraan toisella
porauslastulla samassa reiassa.

Tédméan asetuksen on oltava ON (P&élld), kun ohjelmassa on
kierretapin késky.
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142 — Korjauksenmuutostoleranssi

Tama asetus on tarkoitettu estdmaan kayttajan virheet. Se antaa varoitusviestin, jos
korjausarvoa muutetaan enemman kuin talle asetukselle sydtetyn maaran, 0-3,9370
tuumaa (0-100 mm). Mikali korjausta yritetdan muuttaa enemman kuin asetukseen on
maaritelty (joko positiivinen tai negatiivinen), naytdlle tulee seuraava kehote: XX changes
the offset by more than Setting 142! Accept (Y/N)?

Paina [Y] jatkaaksesi ja paivittddksesi korjauksen. Paina [N] hylatdksesi muutoksen.
143 — Konetietojen keruuportti

Kun taman asetuksen arvo ei ole nolla, se maarittdad verkkoportin, jota ohjaus kayttaa
konetietojen kerdadmista koskevien tietojen I&hettdmiseen. Jos tdman asetuksen arvo on
nolla, ohjaus ei laheta konetietojen keruutietoja.

144 — Syo6ton muunnos -> Kara

Taman asetuksen tarkoituksena on pitdd lastuamiskuormitus vakiosuuruisena
muunnostoiminnon kaytén yhteydessa. Kun tama asetus on ON (Paalla), kaikki syottdarvon
muunnokset koskevat myds karanopeutta, ja karan muunnokset kayttolukitaan.

155 — Paikkataulukoiden lataus

Tata asetusta tulee kayttda vain, kun ohjelmistopaivitykset on suoritettu ja/tai muisti on
tyhjennetty ja/tai ohjaus alustettu uudelleen. Jotta sivukiinnitteisen tydkalunvaihtajan
paikkatydkalutaulukon sisalt6 voitaisiin vaihtaa tiedostosta otettavin tietoihin, asetuksen on
oltava ON (PAALLA).

Jos tama asetus on OFF (Pois paaltd), kun korjaustiedosto ladataan Ilaitteesta,
tyokalupaikkataulukon (Pocket Tool) sisaltd pysyy muuttumattomana. Asetus 155
vaihtuu automaattisesti oletusarvoon OFF (Pois paaltd), kun kone kytketaan paalle.

156 — Korjausten tallennus ohjelman kanssa

Kun tdma asetus on ON, ohjaus sisallyttaa korjaukset ohjelmatiedostoon, kun tallennat sen.
Korjaukset ilmestyvéat tiedostoon ennen viimeistd %-merkkia otsikon 0999999 alle.

Kun ohjelma ladataan takaisin muistiin, ohjaus kysyy Load Offsets (Y/N?).Jos haluat
ladata tallennetut korjaukset, paina Y. Jos et halua ladata tallennettuja korjauksia, paina N.

158, 159, 160 — XYZ-kuularuuvin lampokompensaatio %

Nama asetukset voidaan asettaa valille -30 — +30, ja talla arvolla sdadelldan kuularuuvin
Iampolaajenemisen kompensointia vastaavalla alueella -30 % — +30 %.
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162 — Liukuluvun oletus

Kun tdma asetus on ON, ohjaus tulkitsee kokonaisluvun ikaan kuin siina olisi desimaalipiste.
Kun asetus on OFF, osoitekoodien jaljessa olevat arvot, jotka eivat sisalla desimaalipisteita,
kasitetaan koneenkayttajan huomautuksiksi (esim. tuhannesosat ja
kymmenestuhannesosat). Ominaisuus koskee seuraavia osoitekoodeja: X, Y, Z, A, B, C, E,
1,J,K Ujaw.

Syétetty arvo Asetuksen pois Asetus paalla
Tuumatavalla X-2 X-.0002 X-2.
MM-tavalla X-2 X-.002 X-2.
NOTE: Téméa asetus vaikuttaa kaikkien ohjelmien tulkintaan. Se ei muuta

asetuksen 77 Asteikon kokonaisluku F vaikutusta.

163 — Esta .1 nykaysarvo

Tama asetus estda suurimman nykayssyoéttéarvon. Jos suurin nykayssyoéttéarvo valitaan,
sen sijaan valitaan automaattisesti seuraava alempi arvo.

164 — Pyoritysinkrementti

Tama asetus koskee [PALLET ROTATE] (Paletin kierto) -painiketta pyéropdydalla EC-300
ja EC-1600. Se maarittelee pydropdydan kierron latausasemassa. Asetuksen tulee olla
valilld 0-360 astetta. Oletusarvo on 90. Esimerkiksi sisdansyottd 90 pyorittda palettia 90°
aina jokaisella indeksipyoritysnappaimen painalluksella. Jos se on nolla, pyoropdyta ei

pyori.
165 — Paakaran nopeusvaihtelu (kierrosnopeus)

Tama asetus maarittelee, miten paljon karan pyérimisnopeus saa vaihdella kaskyarvon
yla- tai alapuolella karanopeuden vaihtelutoiminnon kaytén aikana. Taman on oltava
positiivinen arvo.

166 — Paakaran nopeusvaihtelu (kierrosnopeus)

Tama maarittelee jaksotydkierron tai padkaran nopeuden muutosarvon. Taman on oltava
positiivinen arvo.
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NOTE:

188, 189, 190 — G51 X-, Y-, Z -ASTEIKKO

Akselit voidaan skaalata yksittain seuraavien asetusten avulla (arvon on oltava positiivinen
numero).

Asetus 188 = G51 X SCALE
Asetus 189 = G51 Y SCALE (G51 Y-asteikko)
Asetus 190 =G51 2z SCALE (G51 Z-asteikko)

Jos asetuksessa 71 on arvo, asetukset 188-190 jatetdan huomiotta ja asetuksen 71 arvoa
kaytetdan skaalaukseen. Jos asetuksen 71 arvo on nolla, silloin kdytetdadn asetuksia
188-190.

Huomaa, etté asetusten 188—190 ollessa voimassa vain lineaarinen
interpolaatio G01 on sallittu. Jos G02 tai G03 on kdytéssé, annetaan
hélytys 467.

191 — Oletusarvoinen tasaisuus

Asetusarvo ROUGH, MEDIUM tai FINISH maarittda oletusarvoisen pinnan sileystason ja
kulman enimmaispyoristyskertoimen. Ohjaus kayttaa tata oletusarvoa, ellei G187-kasky
kumoa sita.

196 — Kuljettimen katkaisu

Tama asetus maarittelee odotusajan, jonka verran lastunkuljetin odottaa ilman toimintaa,
ennen kuin se (ja huuhtelujdahdytys, jos asennettu) kytkeytyy pois paaltd. Aikayksikot
ilmaistaan minuutteina.

197 — Jaahdytysnesteen katkaisu

Tama asetus on odotusaika ilman toimintaa, ennen kuin jaahdytysnesteen virtaus
pysahtyy. Aikayksikot ilmaistaan minuutteina.

199 — Taustavaloajastin

Tama asetus maarittelee ajan minuuteissa, jonka jalkeen koneen nayttdé sammuu, kun
ohjauksessa ei ole sisdansyottod (ei koske kayttdtapoja nykayssyoton, grafiikan tai
torkkutilan kayttotapoja tai sitd kun halytys on paalla). Paina mita tahansa nappainta, niin
nayttd palaa ennalleen (suositellaan [CANCEL] (Peruuta) -nappainta).
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216 — Servot ja hydrauliikka pois paalta

Talla asetuksella maaritetddn seisonta-ajan kesto sekunneissa mitattuna, ennen kuin
virransaastotila kaynnistyy. Virransaastotilassa sammutetaan kaikki servomoottorit ja
hydrauliset pumput. Moottorit ja pumput kaynnistyvat uudelleen tarvittaessa (akselin tai
karan liikkeen tai ohjelman suorituksen takia jne.).

238 — Tehovalon ajastin, minuuttia

Tama asetus maarittelee minuuteissa ajan, kuinka kauan valinnainen tehovalaistus (HIL)
pysyy paalla sytytettdessa. Valo syttyy, kun ovi avataan ja tydvalokytkin on paalla. Jos
tdma arvo on nolla, valo pysyy paalla ovien ollessa avoinna.

239 — Tyovalon poiskytkentaajastin (minuuttia)

Maarittelee ajan minuutteina, minka jalkeen tydvalo kytkeytyy pois paalta automaattisesti,
jos nappainpainalluksia tai [HANDLE JOG] (Kasipyoran nykayssyottd) vaihtuu. Jos
ohjelmaa suoritetaan valon sammuessa, ohjelman suoritus jatkuu.

240 — Tyokalun kestoaikavaroitus

Tama arvo on tydkalun kestoian prosentiarvo. Kun tyékalun kuluminen saavuttaa tdman
kynnysprosentin, ohjaus nayttaa tydkalun kulumisvaroituksen kuvakkeen.

242 - liman ja veden purkausvali (minuuttia)

Tama asetus maarittelee jarjestelman ilmasailiéén kondensoituneen nesteen purkausvalin
mitattuna minuuteissa.

243 - liman ja veden purkautumisaika (sekuntia)

Tama asetus maarittelee jarjestelman ilmasailiodbn konsendoituneen nesteen
purkautumisajan mitattuna sekunneissa.

245 — Vaarallisen tarinan herkkyyys

Talla asetuksella on kolme (3) herkkyystasoa haitallisten tarindiden mittaamiseksi koneen
ohjauskaapissa: Normal, Low ja Off. Oletusarvoinen asetus on Normal aina koneen
kaynnistyksen yhteydessa.

Voit ndhda nykyisen g-voiman lukeman Gauges-sivun Diagnostics-kohdassa.

Koneen mukaan tarinda pidetaan haitallisena, kun se ylittdd arvon 600-1400 g. Talla
tasolla tai sen yldpuolella kone antaa halytyksen.

Jos kayttokohteessasi esiintyy tarinda, voit muuttaa asetuksen 245 pienempaan
herkkyyteen kiusallisten halytysten estamiseksi.
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NOTE:

247 - Samanaikainen XYZ-liikkeen tyokalunvaihto

Asetus 247 maarittelee, kuinka akselit liikkuvat tydkalunvaihdon aikana. Jos asetus 247 on
OFF (POIS), Z-akseli peraytyy ensin, minka jalkeen tapahtuvat X- ja Y-akselin liikkeet.
Tama toiminto voi olla hyddyllinen, kun pyritaan valttdmaan tyokalun térmaykset joihinkin
kiinnitinrakenteisiin. Jos asetus 247 on oN (PAALLA), akselit likkuvat samanaikaisesti. Se
voi aiheuttaa tyékalun ja tyOkappaleen valisen térmayksen B- ja C-akselin kiertojen takia.
On suositeltaa, ettd tama asetus on OFF (Pois paaltd) UMC-750-mallissa suuren
térmaysvaaran vuoksi.

250 - Peilikuvaus C-akselilla

Tama asetus on tyyppia ON/OFF (Kaytossa / pois kaytostd). Kun tdma asetus on OFF (Pois
paalta), akselilikkeet tapahtuvat normaalisti. Kun se on oN (PAALLA), B-akseliliike voidaan
peilata (tai kdantad) tyokoordinaatiston nollapisteen ympari. Katso myds G101 seka
asetukset 45, 46, 47, 48 ja 80.

251 — Aliohjelman hakukohde

Tama asetus maarittelee hakemiston, josta ulkoisia aliohjelmia haetaan, kun aliohjelma ei
ole samassa hakemistossa kuin paaohjelma. Lisaksi, jos ohjaus ei I6yda M9 8-aliohjelmaa,
ohjaus etsii sita taalta. Asetuksessa 251 on kolme (3) vaihtoehtoa:

. Memory
. USB Device
. Setting 252

Vaihtoehdoissa Memory ja USB Device aliohjelman on oltava laitteen juurihakemistossa.
Valintaa Setting 252 varten asetuksen 252 tulee maaritella kaytettdva hakukohde.

Kun kéytét M98-koodia:

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

. Jos aliohjelma ei ole muistissa, tiedoston nimen pitda olla Onnnnn.nc. Tiedoston
nimen pitaa sisaltda O ennen nollia ja paate . nc, jotta laite voi I6ytaa aliohjelman.
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NOTE:

252 — Asiakasaliohjelman hakukohde

Tama asetus maarittelee aliohjelman hakukohteet, kun asetus 251 on asetuksessa
Setting 252. Voit tehdad muutoksia tdhan asetukseen korostamalla asetuksen 252 ja
painamalla [RIGHT]-kursoria. Asetuksen 252 ponnahdusikkuna esittda, kuinka
hakupolkuja ja olemassa olevien hakupolkujen luetteloita poistetaan ja lisataan.

Hakupolun poistaminen:

1. Korosta polku, joka on luetteloitu asetuksen 252 ponnahdusikkunassa.
2. Paina [DELETE].

Jos poistettavana on useampia kuin yksi polku, toista vaiheet 1 ja 2.
Uuden polun asetus:

1 Paina [LIST PROGRAM].

2 Korosta lisattava hakemisto.

3. Paina [F3].

4 Valitse Setting 252 add (Erikoismerkit) ja paina [ENTER] (Syo6ta).

Uuden polun lisdamiseksi toista vaiheet 1 - 4.

Kun kaytat M98-koodia:

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

. Jos aliohjelma ei ole muistissa, tiedoston nimen pitdd olla Onnnnn.nc. Tiedoston
nimen pitaa sisaltdd O ennen nollia ja paate . nc, jotta laite voi I0ytaa aliohjelman.
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F9.7:

253 — Oletusarvoinen grafiikkatyokalun leveys

Jos tama asetus on ON, grafiikkatila kayttaa oletusarvoista tydkalun leveytta (viiva) [1]. Jos
tama asetus on OFF, grafiikkatila kayttdd Tool Offsets -taulukossa maariteltya
tyokalukorjausten halkaisijageometriaa grafiikkatyOkalun leveytena [2].

Grafilkkanayttd asetuksella 253 paalla [1] ja pois [2].

1 2

254 — 5:nnen akselin pyorintakeskipisteen etaisyys

Asetus 254 maarittelee etaisyyden tuumina tai millimetreina pyorintakeskipisteiden valilla.
Oletusarvo on 0. Suurin sallittu kompensaatio on +/- 0.005 in (+/- 0.1 mm).

Kun asetus on 0, ohjaus ei kdytd 5:nnen akselin pydrintdkeskipisteen etaisyyden
kompensointia.

Jos tdman asetuksen arvo on muu kuin nolla, ohjaus kayttdd 5:nnen akselin
pyorintakeskipisteen etdisyyden kompensointia akseleiden kohtuullistamiseen kaikkien
pyorintaliikkeiden aikana. Tama kohdistaa tydkalun karjen ohjelmoituun asemaan, kun
ohjelma lukee koodin G234, Tytkalun keskipisteen ohjaus (TCPC).
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F9.8: Asetus 254. [1] Kallistusakselin kiertokeskipiste, [2] Pyodrintaakselin kiertokeskipiste.
Tama kuva ei ole oikeassa mittakaavassa. Etéisyyksia on suurennettu selvyyden vuoksi.

|
255 — MRZP:n X-korjaus

Asetus 255 maarittelee etaisyyden tuumina tai millimetreina valilla:

. B-kallistusakselin keskiviiva ja Z-akselin kotiasema UMC:n B/C-akselia varten tai
. C-kiertoakselin keskiviivan ja X-akselin kotiasema kaantdyksikon A/C-akselia varten

Kayta makroarvoa #20255 lukemaan asetuksen 255 arvon.
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F9.9:

[B] Pydrintaakseli, [C] Kallistusakseli. Mallissa UMC-750 (kuvassa) nama akselit
leikkaavat toisensa noin 2" pdydan ylapuolella. [255] Asetus 255 on X-akselin suuntainen
etaisyys koneen nollapisteen ja [B] kallistusakselin keskiviivan valilla. [A] Kallistusakselille
ja kehtopdydalla olevalle [C] pyorintdakselille [255] Asetus 255 on X-akselin suuntainen
etaisyys koneen nollapisteen ja [C] kallistusakselin keskiviivan valilla. Tama kuva ei ole
oikeassa mittakaavassa.

Z

256 — MRZP:n Y-korjaus

Asetus 256 maarittelee etaisyyden tuumina tai millimetreina seuraavien valilla:

. C-kiertoakselin keskiviivan ja Z-akselin kotiasema UMC:n B/C-akselia varten tai
. A-kallistusakselin keskiviivan ja Z-akselin kotiasema kaantoyksikon A/C-akselia
varten

Kayta makroarvoa #20256 asetuksen 256 arvon lukemiseen.
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F9.10: [B] Kallistusakseli, [C] Pydrintaakseli. [256] Asetus 256 on Y-akselin suuntainen etaisyys
koneen nollapisteen ja [C] pyodrintdakselin keskiviivan valilla. [A] Kallistusakselille ja
kehtopdydalla olevalle [C] pyorintaakselille [256] Asetus 256 on Y-akselin suuntainen
etaisyys koneen nollapisteen ja [A] kallistusakselin keskiviivan valilla. Tama kuva ei ole
oikeassa mittakaavassa.

Z

257 — MRZP:n Z-korjaus

Asetus 257 maarittelee etdisyyden tuumina tai millimetreina seuraavien valilla:

. B-kallistusakselin ja Z-akselin kotiasema UMC:n B/C-akselia varten tai
. A-kallistusakselin ja Z-akselin kotiasema kaantoyksikon A/C-akselia varten

Kayta makroarvoa #20257 asetuksen 257 arvon lukemiseen.
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F9.11:

[B] Pydrintaakseli, [C] Kallistusakseli. Mallissa UMC-750 (kuvassa) nama akselit
leikkaavat toisensa noin 2" pdydan ylapuolella. [257] Asetus 257 on Z-akselin suuntainen
etaisyys koneen nollapisteen ja [B] kallistusakselin valilla. [A] Kallistusakselille ja
kehtopdydalla olevalle [C] pyorintdakselille [257] Asetus 257 on Z-akselin suuntainen
etaisyys koneen nollapisteen ja [A] kallistusakselin valilla. Tama kuva ei ole oikeassa
mittakaavassa.
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261 — DPRNT-tallennuspaikka

DPRNT on makrotoiminto, joka mahdollistaa ohjauksen kommunikoinnin ulkoisten
laitteiden kanssa. Seuraavan sukupolven ohjaus (NGC) mahdollistaa
DPRNT-kaskylauseiden tulostamisen TCP-verkon kautta tai tiedostoon.

Asetus 261 antaa sinun maaritella, mihin DPRNT-kaskylauseen tulostus menee:

. Disabled — Ohjaus ei kasittele DPRNT-kaskylauseita.

. File — Ohjaus tulostaa DPRNT-kaskylauseet asetuksessa 262 maariteltyyn
tiedoston sijaintipaikkaan.
. TCP Port — Ohjaus tulostaa DPRNT-kaskylauseet asetuksessa 263 maariteltyyn

TCP-portin numeroon.
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262 — DPRNT-kohdetiedostopolku

DPRNT on makrotoiminto, joka mahdollistaa ohjauksen kommunikoinnin ulkoisten
laitteiden kanssa. Seuraavan sukupolven ohjaus (NGC) mahdollistaa
DPRNT-kaskylauseiden tulostamisen tiedostoon tai TCP-verkon kautta.

Jos asetus 261 on File, asetus 262 antaa sinun maaritella tiedoston sijainnin, johon
ohjaus lahettdd DPRNT-kaskylauseita.

263 — DPRNT-portti

DPRNT on makrotoiminto, joka mahdollistaa ohjauksen kommunikoinnin ulkoisten
laitteiden kanssa. Seuraavan sukupolven ohjaus (NGC) mahdollistaa
DPRNT-kaskylauseiden tulostamisen TCP-verkon kautta.

Jos asetus 261 on TCP Port, asetus 263 antaa sinun maaritella TCP-portin, johon ohjaus
lahettdd DPRNT-kaskylauseita. Voit kayttaa PC:lla mitd tahansa paateohjelmaa, joka
tukee TCP:ta.

Kayta portin arvoa yhdessa koneen IP-osoitteen kanssa paateohjelmassa yhdistyaksesi
koneen DPRNT-striimiin. Esimerkiksi, kun kaytat paateohjelmaa PUTTY:

1. Nappaile perusvalintojen osiossa koneen IP-osoite ja portin numero asetuksessa
Setting 263.
2. Valitse yhteystyyypiksi Raw tai Telnet.

3. Kaynnista yhteys napsauttamalla "Avaa".

F9.12: PUTTY voi tallentaa nama valinnat mydhempia yhteyksia varten. Pitdaksesi yhteyden auki
valitse "Enable TCP keepalives" valinnassa "Connection".
@ PuTTY Configuration @ @ PuTTY Configuration @
Category: Category:
= Sgssion Basic options for your PuTTY session = Sgssion Options controlling the connection
T: LPglging Specify the destination you want to connect to T: LPglging Sending of null packets to keep session active
I~ Termina - Termina
- Keyboard Host Name {or P address) Port - Keyboard Seconds between keepalives (Dto tum off) 0
. Ball 172.21.13.144 2525 - Bell
. Festures Connection type: . Festures Low-evel TCP connection options
=I- Window @ Raw Telnet Rlogin SSH Serial = Window Disable Nagle’s algorthm (TCP_NODELAY option)
- Appearance X - Appearance I Enable TCP keepalives (SO_KEEPALIVE option) I
. Behaviour Load, save or delete a stored session . Behaviour
- Translation Saved Sessions - Translation e Tkl s
... Selection DPRNT ... Selection @) Auto ) IPv4 1 IPvE
- Colours Default Settings = - Colours Logical name of remote host
= Connection - Connection
. Data | = | " Data Logical name of remote host (&.0. for S5H key lookup):
.. Proxy Debug L= . Proxy
. Telnet | Delete | - Telnet
.. Rlogin .. Rlogin
- SSH - SSH
""" Serial Close window on exit: - Seral
Always Newver @ Only on clean exit
About | | Help Open ‘ | Cancel | l About ] I Help Open ] l Cancel
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NOTE:

D

CAUTION:

Voit tarkistaa yhteyden nappailemalla "ping" PUTTY-paateikkunaan ja painamalla Enter
(Syota). Kone lahettaa testausviestin, jos yhteys on aktiivinen. Voit perustaa viisi (5)
samanaikaissta yhteytta kerrallaan.

264 — Automaattisyoton lisaysvali

Kun automaattinen syo6ttd on aktiivinen, tdma asetus maarittda tydkalun ylikuormituksen
paattymisen jalkeisten syodttdarvon inkrementtien suuruuden prosenttiosuuksina.

265 — Automaattisen syottoarvon pienennysmuutos

Kun automaattinen sy6tto on aktiivinen, talla asetuksella maaritetdan prosenttiosuus, jonka
verran syottdarvo pienenee tyéntoalun ylikuormituksen aikana.

266 — Automaattisyoton vahimmaiskorjaus

Talld asetuksella maaritetddn vahimmaisprosenttiosuus, jolla automaattisy6ttd voi
pienentaa syottdarvoa.

267 — Nykayssyottotavasta poistuminen seisonta-ajan
jalkeen

Talld asetuksella maaritetddn minuuteissa mitaten enimmaiskesto, jonka ohjaus pysyy
nykayssyottdétavassa ilman akselin liikettd tai nappaimistdon kayttdéa. Taman kestoajan
jalkeen ohjaus vaihtaa automaattisesti MDI-tavalle. Nolla-arvo poistaa kaytdstd tdman
automaattisen muutoksen nykayssyottdtavasta MDI-tavaksi.

268 — Toinen kotiasento X

Talla asetuksella maaritetdan X-akselin paikoitus toista kotiasemaa varten kayttaen
mittayksikkona tuumia tai millimetreja. Arvoa rajoittavat maaratyn akselin liikealueen rajat.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi tdman asetuksen kaytdsta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Tdmé asetus on User Positions (Kdyttdjdn asemat) -vélilehdessé
Settings (Asefukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

Véaérin maaéritetyt kéyttdjgn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttohdéirioita. Aseta kéyttédjan asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tybkalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.
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269 — Toinen kotiasento Y

Talla asetuksella maaritetddn Y-akselin paikoitus toista kotiasemaa varten kayttaen
mittayksikkdna tuumia tai millimetreja. Arvoa rajoittavat maaratyn akselin liikealueen rajat.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi tdman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

NOTE: Tama asetus on User Positions (Kéayttdjan asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

Uy

CAUTION: Véérin mdédritetyt kayttdjdn asemat voivat aiheuftaa koneen
kayttdhairibita. Aseta kayttdjan asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tyékalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.

270 — Toinen kotiasento Z

Talla asetuksella maaritetadn Z-akselin paikoitus toista kotiasemaa varten kayttaen
mittayksikkdna tuumia tai millimetreja. Arvoa rajoittavat maaratyn akselin liikealueen rajat.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi tdman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

NOTE: Tdma asetus on User Positions (Kéayttdjdn asemat) -vélilehdessé
Settings (Asetukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

Uy

CAUTION: Véaérin maéritetyt kéayttdjdn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttohairioita. Aseta kayttdjan asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tyékalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.
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271 — Toinen kotiasento A

Talla asetuksella maaritetaan A-akselin paikoitus toista kotiasemaa varten asteina. Arvoa
rajoittavat maaratyn akselin liikealueen rajat.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

NOTE: Tédma asetus on User Positions (Kdyttdjdn asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetfukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

D

CAUTION: Véérin mdédritetyt kayttdjdn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttdhéiribitd. Aseta kdyttdjan asemat varovasti etenkin sen jalkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tybkalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.

272 — Toinen kotiasento B

Talla asetuksella maaritetaan B-akselin paikoitus toista kotiasemaa varten asteina. Arvoa
rajoittavat maaratyn akselin liikealueen rajat.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

NOTE: Tdma asetus on User Positions (Kdyttdjdn asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

D

CAUTION: Vé&érin maééritetyt kéyttdjgn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttohéirioita. Aseta kéyttdjan asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tybkalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.
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NOTE:

Uy

CAUTION:

273 — Toinen kotiasento C

Talla asetuksella maaritetaan C-akselin paikoitus toista kotiasemaa varten asteina. Arvoa
rajoittavat maaratyn akselin liikealueen rajat.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi tdman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Tama asetus on User Positions (Kéayttdjan asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

Véérin mdédritetyt kéayttdjdn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttdhairibita. Aseta kayttdjan asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tyékalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.

276 — Tyokappaleen kiinnityksen syottonumero

Tama asetus maarittaa tydkappaleen lukituksen valvottavan syotténumeron. Jos ohjaus
vastaanottaa karan kaynnistyskomennon samalla, kun tdma syoéttd osoittaa, etta
tydkappaletta ei ole lukittu kiinni, kone suorittaa halytyksen.

277 — Akselin voiteluvali

Téama asetus maarittdd akselin voitelujarjestelman tydkiertojen valisen ajan tunneissa
mitattuna. Minimiarvo on yksi tunti. Maksimiarvo on 12-24 tuntia koneen mallin mukaan.

291 - Paakaran nopeusrajoitus

Talla asetuksella maaritetaan paakaran huippunopeus. Kun talla asetuksella on muu arvo
kuin nolla, karanopeus ei milloinkaan ylita maaritettya arvoa.

292 — Karan nopeusrajoitus oven ollessa avoinna

Talla asetuksella maaritetdan karan sallittu huippunopeus oven ollessa auki.
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NOTE:

D

CAUTION:

NOTE:

D

CAUTION:

293 - Tyokalunvaihdon keskipisteen asema X

Tama asetus auttaa maarittdmaan turvallisen aseman X-akselille tydkalunvaihtokomennon
kohdalla, ennen kuin akselit siirtyvat lopullisiin tydkalunvaihtoasemiinsa. Kayta tata
asemaa térmaysten valttdmiseen kiinnitysten, saranatappien ja muiden mahdollisten
esteiden kanssa. Ohjaus kayttaa tata asentoa jokaista tyOkalunvaihtoa varten huolimatta
siitd, miten sita kasketaan (M06, [NEXT TOOL] jne.)

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Tdma asetus on User Positions (Kdyttdjdn asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetfukset) -kohdassa. Katso lisétietoja Vvélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

Véérin mdédritetyt kayttdjdn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttdhéiribitd. Aseta kdyttdjan asemat varovasti etenkin sen jalkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tybkalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.

294 - Tyokalunvaihdon keskikohdan asema Y

Tama asetus auttaa maarittamaan turvallisen aseman Y-akselille tydkalunvaihtokomennon
kohdalla, ennen kuin akselit siirtyvat lopullisiin tydkalunvaihtoasemiinsa. Kayta tata
asemaa térmaysten valttamiseen kiinnitysten, saranatappien ja muiden mahdollisten
esteiden kanssa. Ohjaus kayttaa tata asentoa jokaista tyOkalunvaihtoa varten huolimatta
siitd, miten sita kasketaan (M06, [NEXT TOOL] jne.)

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Tdma asetus on User Positions (Kdyttdjdn asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

Véaérin maééritetyt kéyttdjgn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttohéirioita. Aseta kéyttéjan asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tybkalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.
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NOTE:

Uy

CAUTION:

NOTE:

Uy

CAUTION:

295 — Tyokalunvaihdon keskikohdan asema Z

Tama asetus auttaa maarittdmaan turvallisen aseman Z-akselille tyékalunvaihtokomennon
kohdalla, ennen kuin akselit siirtyvat lopullisiin tyokalunvaihtoasemiinsa. Kayta tata
asemaa tormaysten valttdmiseen kiinnitysten, saranatappien ja muiden mahdollisten
esteiden kanssa. Ohjaus kayttaa tata asentoa jokaista tydkalunvaihtoa varten huolimatta
siitd, miten sita kasketaan (M06, [NEXT TOOL] jne.)

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi tdman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Tama asetus on User Positions (Kéayttdjan asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

Véérin mdédritetyt kéayttdjdn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttdhairibita. Aseta kayttdjadn asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tyékalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.

296 — Tyokalunvaihdon keskikohdan asema A

Tama asetus auttaa maarittdmaan turvallisen aseman A-akselille tydkalunvaihtokomennon
kohdalla, ennen kuin akselit siirtyvat lopullisiin tyokalunvaihtoasemiinsa. Kayta tata
asemaa tormaysten valttdmiseen kiinnitysten, saranatappien ja muiden mahdollisten
esteiden kanssa. Ohjaus kayttaa tata asentoa jokaista tyokalunvaihtoa varten huolimatta
siitd, miten sita kasketaan (M06, [NEXT TOOL] jne.)

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi tdman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Tdma asetus on User Positions (Kéayttdjdn asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetukset) -kohdassa. Lisétietoja on Vélilehden
kuvauksessa sivulla Kéyttajdasemat.

Véaérin maéritetyt kéayttdjdn asemat voivat aiheuttaa koneen
k&yttohairioita. Aseta kayttdjan asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tyékalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.
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NOTE:

D

CAUTION:

NOTE:

D

CAUTION:

297 - Tyokalunvaihdon keskikohdan asema B

Tama asetus auttaa maarittdmaan turvallisen aseman B-akselille tydkalunvaihtokomennon
kohdalla, ennen kuin akselit siirtyvat lopullisiin tydkalunvaihtoasemiinsa. Kayta tata
asemaa térmaysten valttdmiseen kiinnitysten, saranatappien ja muiden mahdollisten
esteiden kanssa. Ohjaus kayttaa tata asentoa jokaista tyOkalunvaihtoa varten huolimatta
siitd, miten sita kasketaan (M06, [NEXT TOOL] jne.)

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Tdma asetus on User Positions (Kdyttdjdn asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetfukset) -kohdassa. Katso lisétietoja Vvélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

Véérin mdédritetyt kayttdjdn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttdhéiribitd. Aseta kdyttdjan asemat varovasti etenkin sen jalkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tybkalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.

298 — Tyokalunvaihdon keskikohdan asema C

Tama asetus auttaa maarittamaan turvallisen aseman C-akselille tydkalunvaihtokomennon
kohdalla, ennen kuin akselit siirtyvat lopullisiin tydkalunvaihtoasemiinsa. Kayta tata
asemaa térmaysten valttamiseen kiinnitysten, saranatappien ja muiden mahdollisten
esteiden kanssa. Ohjaus kayttaa tata asentoa jokaista tyOkalunvaihtoa varten huolimatta
siitd, miten sita kasketaan (M06, [NEXT TOOL] jne.)

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Tdma asetus on User Positions (Kdyttdjdn asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 493.

Véaérin maééritetyt kéyttdjgn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttohéirioita. Aseta kéyttéjan asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tybkalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.
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300 - MRZP X-paakorjaus

Talla asetuksella maaritetddan paapyodrintdakselin keskuksen ja X-akselin koneen
nollapistepaikoituksen valinen etaisyys tuumina tai millimetreind. Tama asetus on
samantyyppinen kuin 255, paitsi etta tdaman asetuksen arvo maarittdd myds sen, etta arvo
viittaa paapyorintaakseliin. Tama asetus ohittaa asetuksen 255.

Paa-/apuakselin maaritelma: Tavallisesti, kun (2) pyoéroakselit ohjaavat péydan suuntaa,
yksi pyoromekanismi (esim. py6ropoyta) on toisen pydromekanismin paalld (esimerkiksi
kallistuva saranatappi). Alapuolinen pydrintamekanismi sisaltaa paaakselin (jonka suunta
sailyy aina samana kuin koneen lineaariakseleissa), ja ylapuolinen pydrintamekanismi
sisaltda apuakselin (jonka suunta vaihtelee koneen akseleista riippumatta).

301 - MRZP:n Y-korjaus

Tama asetus maarittdd paapyorintdakselin  keskipisteen ja Y-akselin koneen
nollapisteaseman valisen etaisyyden tuumissa tai millimetreissd mitattuna. Tama asetus
muistuttaa asetusta 256, lukuun ottamatta sitd seikkaa, ettd taman asetuksen arvo
maarittdd myods sen, ettd arvo viittaa paapyorintaakseliin. Tama asetus korvaa asetuksen
256.

Paa-/apuakselin maaritys: Tavallisesti, kun (2) pyordakselit ohjaavat pdydan suuntaa, yksi
pyoromekanismi (esim. pyoropoytd) on toisen pyodromekanismin paalla (esimerkiksi
kallistuva saranatappi). Alapuolinen pyérintamekanismi sisaltda paaakselin (jonka suunta
sailyy aina samana kuin koneen lineaariakseleissa), ja ylapuolinen pyoérintamekanismi
sisaltaa apuakselin (jonka suunta vaihtelee koneen akseleista riippumatta).

302 — MRZP Z-siirron paaohjaus

Tama asetus maarittdd paapyodrintdakselin keskipisteen ja Z-akselin koneen
nollapisteaseman etaisyyden tuumina tai millimetreind. Tdma on samankaltainen kuin
asetus 257, lukuun ottamatta sitd seikkaa, ettd tdman asetuksen arvo maarittda myds, etta
arvo viittaa paapyorintdakseliin. Tma asetus korvaa asetuksen 257.

Paa-/apuakselin maaritys: Tavallisesti, kun (2) pyordakselit ohjaavat pdydan suuntaa, yksi
pydéromekanismi (esim. pyoropoyta) on toisen pydrdmekanismin paalla (esimerkiksi
kallistuva saranatappi). Alapuolinen pyorintamekanismi sisaltaa paaakselin (jonka suunta
sailyy aina samana kuin koneen lineaariakseleissa), ja ylapuolinen pydrintamekanismi
sisaltda apuakselin (jonka suunta vaihtelee koneen akseleista riippumatta).
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303 — MRZP X-siirron apuohjaus

Tama asetus maarittdad paapyorintaakselin  keskipisteen ja X-akselin koneen
nollapisteaseman etadisyyden tuumina tai millimetreind. Tama on samankaltainen kuin
asetus 255, lukuun ottamatta sita seikkaa, etta taman asetuksen arvo maarittaa myds, etta
arvo viittaa apupyoérintaakseliin. Tama asetus korvaa asetuksen 255.

Paa-/apuakselin maaritelma: Tavallisesti, kun (2) pyoéroakselit ohjaavat pdydan suuntaa,
yksi pyoromekanismi (esim. py6ropoyta) on toisen pydromekanismin paalla (esimerkiksi
kallistuva saranatappi). Alapuolinen pyorintdmekanismi sisaltaa paaakselin (jonka suunta
sadilyy aina samana kuin koneen lineaariakseleissa), ja ylapuolinen pyorintamekanismi
sisaltaa apuakselin (jonka suunta vaihtelee koneen akseleista riippumatta).

304 — MRZP Y-siirron apuohjaus

Tama asetus maarittdad paapyorintaakselin  keskipisteen ja Y-akselin koneen
nollapisteaseman etdisyyden tuumina tai millimetreind. Tdma on samankaltainen kuin
asetus 256, lukuun ottamatta sita seikkaa, etta taman asetuksen arvo maarittad myds, etta
arvo viittaa apupyérintaakseliin. Tama asetus korvaa asetuksen 256.

Paa-/apuakselin maaritys: Tavallisesti, kun (2) pyordakselit ohjaavat pdydan suuntaa, yksi
pyordomekanismi (esim. pyOropoyta) on toisen pydromekanismin paalla (esimerkiksi
kallistuva saranatappi). Alapuolinen pyérintamekanismi sisaltaa paaakselin (jonka suunta
sailyy aina samana kuin koneen lineaariakseleissa), ja ylapuolinen pyorintamekanismi
sisaltda apuakselin (jonka suunta vaihtelee koneen akseleista rippumatta).

305 — MRZP Z-siirron apuohjaus

Tama asetus maarittdd paapyorintdakselin keskipisteen ja Z-akselin koneen
nollapisteaseman etdisyyden tuumina tai millimetreind. Tdma on samankaltainen kuin
asetus 257, lukuun ottamatta sita seikkaa, ettad tdman asetuksen arvo maarittdd myds, etta
arvo viittaa apupyérintdakseliin. Tama asetus korvaa asetuksen 257.

Paa-/apuakselin maaritys: Tavallisesti, kun (2) pyordakselit ohjaavat pdydan suuntaa, yksi
pyoéromekanismi (esim. pyoropdytd) on toisen pydrOmekanismin paalla (esimerkiksi
kallistuva saranatappi). Alapuolinen pyérintamekanismi sisaltaa paaakselin (jonka suunta
sailyy aina samana kuin koneen lineaariakseleissa), ja ylapuolinen pyorintdmekanismi
sisaltaa apuakselin (jonka suunta vaihtelee koneen akseleista riippumatta).

306 — Lastun minimipoistoaika

Tama asetus maarittdd sekunneissa mitatun minimiajan, jonka kara sailyy
"lastunpuhdistusnopeudessa” (karan kierrosnopeus, joka on maaritetty kiintean tyokierron
E-kaskyssa). Lisda tahan asetukseen aikaa, jos kasketyt lastun puhdistustyokierrokset
eivat taysin riitd lastujen poistamiseen tydkalusta.
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310 — Kayttajan vahimmaisliikealueen raja A

Tama asetus antaa maarittdd oman kayttajan liikkealueen rajojen aseman A-akselille.

1. Varmista, ettd tydopoydalla ei ole mitdan esteitd, ja poista kaikki muut
asema-asetukset.

2. Korosta pyorintdakselin liikealueen raja-asetukset ja paina [F3], niin voit siirtda
akselin kiinnitysasemaan. Al liikuta akselia, ennen kuin kappale tai kiinnitin on
asennettu paikalleen.

3. Asenna kappale tai kiinnitin mahdollisimman NEGATIIVISEEN asemaan valitun
akselin suhteen.

4, Nykayssyota akselia POSITIIVISEEN suuntaan haluttuun liikealueen rajasijaintiin.
Ala palauta konetta uudelleen nollaan, ennen kuin kaikki kayttajan liikealueen rajat
on asetettu.

5. Korosta pyorintdakselin enimmaisliikealueasetus ja aseta liikealueen rajat
painamalla [F2]. Jos tydkalunvaihdon siirtoarvo ei ole kayttajan
enimmaispydrintaalueen liikealueen rajojen ja vahimmaispydrintaalueen liilkealueen
rajojen arvojen valinen, ponnahdusikkuna pyytaa varmistamaan tyékalunvaihdon
siirron nollauksen tata akselia varten. Vahimmaisliikealue tata akselia varten on
laskettu niin, ettd se mahdollistaa turvallisen palautuksen nollaan ja kotiasemaan.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi tdman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

311 — Kayttajan vahimmaisliikerajoitus B

Tama asetus antaa maarittdd mukautetun kayttdjan liikealueen rajan paikoituksen
B-akselia varten.

1. Varmista, ettd tyopoydalla ei ole esteita eikd mitdan muita kayttajan
paikoitusasetuksia.

2. Korosta pyorintdakselin liikealueen raja-asetukset ja paina [F3], niin voit siirtda
akselin kiinnitysasemaan. Al liikuta akselia, ennen kuin kappale tai kiinnitin on
asennettu paikalleen.

3. Asenna kappale tai kiinnitin mahdollisimman NEGATIIVISEEN asemaan valitun
akselin suhteen.

4, Nykayssyo6ta akselia POSITIIVISEEN suuntaan haluttuun liikealueen rajasijaintiin.
Ala palauta konetta uudelleen nollaan, ennen kuin kaikki kayttajan likealueen rajat
on asetettu.

5. Korosta pyorintdakselin enimmaisliikealueasetus ja aseta lilkealueen rajat
painamalla [F2]. Jos tydkalunvaihdon siirtoarvo ei ole kayttajan
enimmaispydrintdalueen liikealueen rajojen ja vahimmaispydrintaalueen liilkealueen
rajojen arvojen valinen, ponnahdusikkuna pyytéda varmistamaan tyokalunvaihdon
siirron nollauksen tata akselia varten. Vahimmaisliikealue tata akselia varten on
laskettu niin, ettd se mahdollistaa turvallisen palautuksen nollaan ja kotiasemaan.
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NOTE:

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytdsta tai poista koko ryhma
kaytosta.

312 — Kayttajan vahimmaisliikerajoitus C

Tama asetus antaa maarittdd mukautetun kayttajan liikealueen rajan paikoituksen
C-akselia varten.

1. Varmista, etta tydpdydalla ei ole esteitd eikd mitdan muita kayttajan
paikoitusasetuksia.

2. Korosta pyorintdakselin liikealueen raja-asetukset ja paina [F3], niin voit siirtda
akselin kiinnitysasemaan. Al likuta akselia, ennen kuin kappale tai kiinnitin on
asennettu paikalleen.

3. Asenna kappale tai kiinnitin mahdollisimman NEGATIIVISEEN asemaan valitun
akselin suhteen.

4. Nykayssyota akselia POSITIIVISEEN suuntaan haluttuun liikealueen rajasijaintiin.
Ala palauta konetta uudelleen nollaan, ennen kuin kaikki kayttajan liikealueen rajat
on asetettu.

5. Korosta pyorintdakselin enimmaisliikealueasetus ja aseta liikealueen rajat
painamalla [F2]. Jos ty6kalunvaihdon siirtoarvo ei ole kayttajan
enimmaispydrintdalueen liikkealueen rajojen ja vahimmaispyorintdalueen liikealueen
rajojen arvojen valinen, ponnahdusikkuna pyytaa varmistamaan tydkalunvaihdon
siirron nollauksen taté akselia varten. Vahimmaisliikealue tata akselia varten on
laskettu niin, ettd se mahdollistaa turvallisen palautuksen nollaan ja kotiasemaan.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi tdman asetuksen kaytdsta tai poista koko ryhma
kaytosta.

313, 314, 315 — Maks. kayttajan liikealueen raja X, Y, Z

Talla asetuksella voidaan maarittda mukautettu liikerajan asema X-, Y- ja Z-akselille.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi tdman asetuksen kaytdsta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Tdm4 asetus on User Positions (Kdyttdjdn asemat) -vélilehdessé
Settings (Asefukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 493.
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316 — Kayttajan enimmaisliikealueen raja A

Tama asetus antaa maarittdd mukautetun kayttdjan liikealueen rajan paikoituksen
A-akselia varten.

1.

Varmista, ettd tydopoydalla ei ole mitdan esteitd, ja poista kaikki muut
asema-asetukset.

Korosta pyorintdakselin liikealueen raja-asetukset ja paina [F3], niin voit siirtda
akselin kiinnitysasemaan. Al liikuta akselia, ennen kuin kappale tai kiinnitin on
asennettu paikalleen.

Kiinnita osa tai kiinnitin pOytaan niin, ettd se on asiaankuuluvan akselin
NEGATIVISIMMASSA mahdollisessa paikoituksessa.

Nykayssyota akselia POSITIIVISEEN suuntaan haluttuun liikealueen rajakohtaan.
Ala palauta konetta uudelleen nollaan, ennen kuin kaikki kayttajan liikealueen rajat
on asetettu.

Korosta pyorintdakselin enimmaisliikealueasetus ja aseta liikealueen rajat
painamalla [F2]. Jos tydkalunvaihdon siirtoarvo ei ole kayttajan
enimmaispydrintaalueen liikealueen rajojen ja vahimmaispydrintaalueen liilkealueen
rajojen arvojen valinen, ponnahdusikkuna pyytaa varmistamaan tyékalunvaihdon
siirron nollauksen tata akselia varten. Vahimmaisliikealue tata akselia varten on
laskettu niin, ettd se mahdollistaa turvallisen palautuksen nollaan ja kotiasemaan.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi tdman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

317 — Kayttajan enimmaisliikerajoitus B

Tama asetus antaa maarittdd mukautetun kayttgjan liikealueen rajan paikoituksen
B-akselia varten.

1.

Varmista, ettd tyopoydalla ei ole esteita eikd mitdan muita kayttajan
paikoitusasetuksia.

Korosta pyorintdakselin liikealueen raja-asetukset ja paina [F3], niin voit siirtda
akselin kiinnitysasemaan. Al liikuta akselia, ennen kuin kappale tai kiinnitin on
asennettu paikalleen.

Asenna kappale tai kiinnitin mahdollisimman NEGATIIVISEEN asemaan valitun
akselin suhteen.

Nykayssyo6ta akselia POSITIVISEEN suuntaan haluttuun liikealueen rajasijaintiin.
Ala palauta konetta uudelleen nollaan, ennen kuin kaikki kayttajan likealueen rajat
on asetettu.

Korosta pyorintdakselin enimmaisliikealueasetus ja aseta liikealueen rajat
painamalla [F2]. Jos tydkalunvaihdon siirtoarvo ei ole kayttajan
enimmaispydrintdalueen liikealueen rajojen ja vahimmaispydrintaalueen liilkealueen
rajojen arvojen valinen, ponnahdusikkuna pyytéda varmistamaan tyokalunvaihdon
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NOTE:

siirron nollauksen tata akselia varten. Vahimmaisliikealue tata akselia varten on
laskettu niin, ettd se mahdollistaa turvallisen palautuksen nollaan ja kotiasemaan.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytdsta tai poista koko ryhma
kaytosta.

318 — Kayttajan enimmaisliikerajoitus C

Tama asetus antaa maarittdd mukautetun kayttdjan liikealueen rajan paikoituksen
C-akselia varten.

1. Varmista, etta tyopoydalla ei ole esteita eika mitaan muita kayttajan
paikoitusasetuksia.

2. Korosta pyorintaakselin likealueen raja-asetukset ja paina [F3], niin voit siirtaa
akselin kiinnitysasemaan. Al3 liikkuta akselia, ennen kuin kappale tai kiinnitin on
asennettu paikalleen.

3. Asenna kappale tai kiinnitin mahdollisimman NEGATIIVISEEN asemaan valitun
akselin suhteen.

4. Nykéyssybté akselia POSITHVISEEN suuntaan haluttuun liikealueen rajasijaintiin.
Ala palauta konetta uudelleen nollaan, ennen kuin kaikki kayttajan liikealueen rajat
on asetettu.

5. Korosta pyérintdakselin enimmaisliikealueasetus ja aseta liikealueen rajat
painamalla [F2]. Jos tyOkalunvaihdon siirtoarvo ei ole kayttajan
enimmaispyorintdalueen liikealueen rajojen ja vahimmaispyodrintaalueen liikealueen
rajojen arvojen valinen, ponnahdusikkuna pyytaa varmistamaan tydkalunvaihdon
siirron nollauksen tata akselia varten. Vahimmaisliikealue tata akselia varten on
laskettu niin, ettd se mahdollistaa turvallisen palautuksen nollaan ja kotiasemaan.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytdsta tai poista koko ryhma
kaytosta.

323 — Askelsuodattimen poisto kaytosta

Kun tdma asetus on on (P&alla), askelsuodattimen arvot asetetaan nollaan (nollataan).
Kun tdméa asetus on Off (Pois paaltd), kaytetdan koneen oletusarvoja parametrien
maarittdmien asetusten mukaisesti. Taméan asetuksen vaihtaminen asentoon on (Paalla)
parantaa pyorotarkkuutta ja vaihtaminen asentoon Off (Pois paaltd) parantaa
pintaviimeistelya.

Kone pitdd sammuttaa ja kytked sitten uudelleen péaélle.

469



Johdanto

NOTE:

325 - Manuaalitapa kaytossa

Taman asetuksen valitseminen asetukseen ON (Paalld) mahdollistaa akseleiden
nykayssyo6ton ilman palautumista koneen nollapisteeseen (koneen kotiaseman etsinta).

Asetuksella 53 Nykayssyotto ilman palautusta nollapisteeseen maaritettyja nykaysrajoja ei
sovelleta. Nykaysarvo maaritetddan eWheel-kytkimelld tai nykaysastepainikkeilla (jos
eWheel ei ole yhdistettyna).

Asetuksella ON voit tehda tydkalunvaihtoja painikkeilla [ATC FWD] ja [ATC REV].

Kun asetuksena on OFF, kone toimii normaalisti ja vaatii palautuksen nollapisteeseen.
330 — MultiBoot-valinnan ajastaminen

Tama asetus on kaytdssa vain simulaattorissa. Kun simulaattori kdynnistetaan, se esittaa
nayttéruudun, jolta voi valita erilaisia simulaattorimalleja. Tama asetus maarittda, miten
kauan kyseistd nayttéruutua esitetdan. Jos kayttaja ei tee mitddn ennen ajan kulumista
loppuun, ohjelmisto lataa viimeksi kaytetyn aktiivisen simulaattorikonfiguraation.

335 — Lineaarinen nopea tapa

Tama asetus voidaan asettaa yhteen kolmesta tilasta. Naiden tilojen kuvaus on
seuraavassa:

NONE Yksittaiset akselit siirtyvat pikaliikkeella loppupisteisiinsa toisistaan erillaan.

LINEAR (XYZ) XYZ-akselit liikkuvat lineaarisesti 3D-tilan lapi, kun niitd kasketdan
siitymaan pikaliikkeelld. Kaikki muut akselit liikkuvat pikaliikkeelld itsenaisilla
nopeuksilla/kiihtyvyyksilla.

LINEAR + ROTARY Akselit X/Y/Z/A/B/C saavuttavat loppupisteensd samanaikaisesti.
Pydrintaakseli voidaan hidastaa verrattuna akseliin LINEAR XYZ.

Kaikki tilat saavat ohjelman toimimaan samassa ajassa (ei
suoritusajan lisddmista tai véhentémista).

356 — Adnimerkin 4anenvoimakkuus

Téaman asetuksen avulla kayttdja voi hallita ohjauspaneelissa sijaitsevan aanimerkin
danenvoimakkuutta. Jos arvoksi asetetaan 0, d&nimerkki poistetaan kaytosta. Arvoa valilta
1-255 voidaan kayttaa.
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NOTE:

Témaé asetus vaikuttaa vain paneelin &&nimerkkiin, ei paletinvaihdon
tai muiden kohteiden &é&nimerkkeihin. Laitteiston ominaisuuksien
vuoksi &édnenvoimakkuuden sé&étd saattaa rajoittua vain &énen
péaélle/pois kytkemiseen.

357 — Lammittelytyokierron kaynnistyksen seisonta-aika

Tama asetus maarittdd soveltuvan seisonta-ajan tunteina, jotta lAmmittelykompensaatio
aloitetaan uudelleen. Kun kone on ollut kayttamattomana kauemmin kuin tdman asetuksen
maaritteleman ajan, [CYCLE START] kysyy kayttjaltd, haluaako han kayttaa
Iammittelykompensaatiota.

Jos kayttgja vastaa [Y] tai [ENTER], lAmmittelykompensaatiota kaytetddn uudelleen
samalla tavalla kuin koneen kdynnistdmisen aikana ja [CYCLE START] alkaa. Vastaus [N]
jatkaa tydénkierron aloitusta ilman lammittelykompensaatiota. Seuraava mahdollisuus
kayttda lammittelykompensaatiota on silloin, kun asetuksen 357 aika on kulunut.

369 — PulsedJet-ruiskutuksen kiertoaika

Tama asetus toimii yhdessa M161-koodin kanssa. Se maarittaa PulseJet-6ljypulssien
kiertoajan.

Lisatietoja on kohdassa “M161 Pulse Jet -jatkuva tila” on page 413.
370 — PulseJetin yksittaisten ruiskausten laskuri

Tama asetus toimii yhdessa koodien M162 ja M163 kanssa. Se maarittaa
PulseJet-ruiskutusmaaran.

Lisdtietoja on kohdissa “M162 PulseJet-kertatapahtumatila® on page 414 ja “M163
Modaalinen tila” on page 414.

372 — Kappaleen lataajan tyyppi

Tama asetus ottaa kayttddn automaattisen kappaleen lataajan (APL) kohdan [CURRENT
COMMANDS] valilehdessa Devices. Taman sivun avulla voit maarittda APL:n.

375 — APL:n tarttujan tyyppi

Tama asetus valitsee automaattiseen kappaleen lataajaan (APL) kiinnitetyn tarttujan
tyypin.

APL:n tarttuja tarttuu aihioihin ja valmiisiin osiin niiden ulko- tai sisdhalkaisijasta, ja se voi
my0s vaihtaa niiden valilla.
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376 — Valoverho kayttoon

Tama asetus ottaa kayttoon valoverhon. Kun valoverho on kaytdssa, se estda APL:n
likkeen, jos se havaitsee jotain liian I&helld APL:n akseleita.

Jos valoverhon sade estyy, kone joutuu valoverhon pitotilaan; CNC-ohjelma jatkuu ja
koneen kara ja akselit jatkavat liikkumista, mutta akselit AU, AV ja AW eivat liiku. Kone
pysyy valoverhon pitotilassa, kunnes valoverhon sade on esteetdén ja Cycle Start
-painiketta painetaan.

F9.13: Valoverhon kuvakkeen nayttd

Positions Program G54 T101 Timers And Counters

(In) Load  This Cycle: 0:05:43

X isos0 PRI W s5% astcycle 0:0543
Y -1.0700 l - 6% Remaining 0:00:00
AU 43.7158 l = 2% M30 Counter #1: 23849
M30 Counter #2: 23849

AV 0.0263 — - 1% Loops Remaining: 0
AW 00020 Wl o] 3%

*

Jos valoverhon sade estyy, kone joutuu valoverhon pitotilaan ja valoverhon kuvake
iimestyy nayttddn. Kuvake katoaa, kun sade on jalleen esteeton.

NOTE: Voit kéyttdad konetta erilliskdyton tilassa, kun valoverho on poissa
kaytostad. Valoverho on kuitenkin otettava kéyttéén APL-laitteen
kayttdmiseksi.

377 — Negatiivinen tyokoordinaatiston siirto

Tama asetus valitsee tydkoordinaatiston korjaimien kaytdn negatiivisessa suunnassa.

Maarita asetukseksi On, jos haluat kdyttda negatiivisia tydkoordinaatiston korjaimia akselin
siirtdmiseksi pois kotiasennosta. Jos asetus on OFF, sinun on kaytettava positiivisia
tydkoordinaatiston korjaimia siirtddksesi akselit pois kotiasennosta.

378 — Turva-alueen kalibroidun geometrian viitekohta X
Tama asetus maarittda turva-alueen kalibroidun geometrian viitepisteen X-akselilla.
379 — Turva-alueen kalibroidun geometrian viitekohta Y
Tama asetus maarittda turva-alueen kalibroidun geometrian viitepisteen Y-akselilla.
380 — Turva-alueen kalibroidun geometrian viitekohta Z

Tama asetus maarittda turva-alueen kalibroidun geometrian viitepisteen Z-akselilla.
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381 — Ota kosketusnaytto kayttoon

Talla asetuksella otetaan kayttéon kosketusnayttbominaisuus koneissa, joissa on
kosketusnayttd. Jos koneessa ei ole kosketusnayttoa, nayttdoon tulee halytysviesti virran
kytkeytyessa paalle.

382 — Paletinvaihdin pois

Talld asetuksella otetaan kayttdéon tai poistetaan kaytdstd koneen paletinvaihdin. Koneen
on oltava tilassa [E-STOP], ennen kuin voit muuttaa tata asetusta. Muutoksen jalkeen kone
on kaynnistettava uudelleen, jotta asetus tulee voimaan.

Jos koneessa on APC ja PP (EC400 ja palettikokonaisuus), asetusvaihtoehdot ovat
seuraavat:

. None — Mitdan ei ole poistettu kaytodsta.
. Pallet Pool: — Poistaa kaytdsta vain palettikokonaisuuden.
. All — Poistaa palettikokonaisuuden ja APC:n kaytosta.

Jos koneessa on vain APC (EC400 ilman palettikokonaisuutta), asetusvaihtoehdot ovat
seuraavat:

. None — Mitdan ei ole poistettu kaytosta.
. All — Poistaa APC:n kaytosta.

Jos koneessa on vain palettikokonaisuus (UMC1000 ja palettikokonaisuus),
asetusvaihtoehdot ovat seuraavat:

. None — Mitaan ei ole poistettu kaytosta.
. Pallet Pool: — Poistaa palettikokonaisuuden kaytosta.

383 — Taulukkorivin koko

Tallad asetuksella voit muuttaa rivien kokoa, kun kaytat kosketusnayttétoimintoa.
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F9.14:

F9.15:

385 — Puristin 1:n peraytysasema

Tama on etdisyys nolla-asennosta, joka edellytetdan, jotta puristin voidaan katsoa
sisaanvedetyksi (irrotetuksi).

Haasin puristin 1:n perdytysasema

385

Tama asetus on valilehdessa User Position ryhmassa Electric Vise.

Aseta tdma asento nykdyssyoton kasipyoralld ja valitse sitten valilehti Devices, jotta voit
kayttaa ja testata puristinta.

386 — Puristin 1:n kappaleen pidon etenemisetaisyys

Haasin puristin 1:n kappaleen pidon etenemisetaisyys — Mittaa puristimen leuan ja osan
valinen etaisyys

1
385

Tatd asetusta kaytetdadn puristimessa olevan osan havaitsemiseen, kun koodi M70
kasketaan. Voit maarittdd tdman asetuksen mittaamaan puristimen ja leuan valisen
etaisyyden [1], kun puristin on peraytysasennossa Asetus 385.

Asetuksen 386 arvo on mitattu etaisyys [1] plus vahintdan 6,35 mm (0,25 tuumaa). Sydéta
tdma arvo manuaalisesti.
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F9.16: Haasin puristin 1:n kappaleen pidon etenemisetaisyys
386
> |e
NOTE: Taméan asetuksen arvon on oltava positiivinen luku ja suurempi kuin

385 - Vise 1 Retract Position. Jos néin ei ole, annetaan hélytys
21.9406 ELECTRIC VISE OUT OF RETRACTED ZONE, kun M70
késketdén. Voit poistaa tdmén hélytyksen ohjaamalla puristimen
manuaalisesti takaisin sisdénvedettyyn asentoon.

Puristimen puristusvoima voidaan asettaa muuttamalla asetusarvoa 387 - Vise 1 Clamped
Part Holding Force.

NOTE: Halytys 21.9406 ELECTRIC VISE OUT OF RETRACTED ZONE
annetaan vain, jos 404 - Check Vise 1 Hold Parts -asetuksena on ON.
Kun asetuksen 404 - Check Vise 1 Hold Parts valintana on OFF,
annetaan hélytys 21.9402 Electric Vise Timeout.

Tama asetus on valilehdessa User Position ryhmassa Electric Vise.
387 — Puristin 1:n puristetun kappaleen pitovoima

Tama asetus maarittda, kuinka suuri tydkalun Haas Vise 1 puristusvoima on, kun M70
kasketadan. Vaihtoehdot ovat Low, Medium ja High.

388 — Tyokappaleen kiinnitys 1

Talla asetuksella otetaan kayttéon HAAS Vise 1 tai Custom puristuslaite.

NOTE: Haas Vise 1 on ainoa puristin, joka toimii jyrsinkoneen
APL-sekvensseilld. Jos tdmén asetuksen valintana on Custom tai
None, kéyttdja ei voi kéyttdd jyrsinkoneen APL-sekvenssin
puristinkomentoja.
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Johdanto

Haas-puristimen kayttéonoton jalkeen maaritetdan asentoasetukset 385 Peraytys ja 386
Kappaleen pito. Nama asetukset ovat valilehden User Positions asetukset-kohdassa.

Jos valitaan Custom, kun M70 tai M71 kasketaan, ohjaus kytkee ulostulon 176 paalle/pois.
Voit maarittdd puristimen mukautetut lukituksen/vapautuksen kestot asetuksilla 401
Custom Vise Clamping Time ja 402 Custom Vise Unclamping Time.

389 — Puristin 1:n puristuslaitteen kappaleen pidon tarkistus
tyokierron alussa

Kun tdman asetuksen valintana on ON, kayttdja ei saa painaa [CYCLE START], kun Haas
Vise 1 on irti.

396 — Ota kayttoon / poista kaytosta virtuaalinappaimisto

Talla  asetuksella  voit  kayttda  virtuaalista nappaimistoa, kun kaytat
kosketusnayttdtoimintoa.

397 - Paina ja pida -viive

Talla asetuksella voit asettaa pitoviiveen, ennen kuin ponnahdusikkuna tulee nakyviin.
398 — Otsikon korkeus

Talla asetuksella voit mukauttaa ponnahdusikkunoiden ja nayttéruutujen otsikon korkeutta.

399 — Vililehden korkeus

Talla asetuksella voit saataa valilehtien korkeutta.
400 — Paletti valmis -aanimerkin tyyppi

Talla asetuksella voit saataa aanimerkkien pituutta, kun automaattinen paletinvaihdin on
likkeessa tai kun valmis paletti on jatetty latausasemalle.

Tiloja on kolme:

. Normal: Koneista kuuluu normaali danimerkki.
. Short: Adnimerkki kuuluu kolmesti ja paéttyy.
. Off: Ei aanimerkkia.

401 — Mukautettu puristimen kiinnitysaika

Tama asetus maarittda, kuinka monta sekuntia vaaditaan, kun puristin kiinnittaa
tydkappaleen kokonaan paikoilleen.
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Asetukset

NOTE:

NOTE:

402 — Mukautettu puristimen irrotusaika

Tama asetus maarittdd, kuinka monta sekuntia vaaditaan siihen, etta puristin kiinnittaa
tyokappaleen kokonaan paikoilleen.

403 — Muuta ponnahduspainikkeen kokoa

Talld asetuksella voit muuttaa ponnahduspainikkeiden kokoa, kun kaytat
kosketusnayttotoimintoa.

404 — Tarkista puristin 1:n osien pito

Kun tdma asetus on ON ja kayttaja kaskee puristinta jalkapolkimella tai sivun [CURRENT
COMMANDS], Devices > Mechanisms-valilehden kautta, puristin siirtyy kappaleen pidon
etenemisasentoon, ja jos mitdan kappaletta ei I0ydy, ohjaus antaa halytyksen.

408 — Jata tyokalu pois turva-alueelta

Tama asetus jattaa tydkalun pois turva-alueen laskelmasta. Aseta tama asetus arvoon On
poydan koneistamiseksi tydkappaleen kiinnitysta varten.

Tdmé asetus palautuu takaisin arvoon Off uudelleenkdynnistyksen
jélkeen.

409 - Jaahdytysnesteen oletuspaine

Joissakin konemalleissa on taajuusmuuttaja, jonka avulla jaahdytysnestepumppu voi
toimia eri jaahdytysnesteen paineissa. Tama asetus maarittda jaahdytysnesteen
oletuspaineen, kun M08 kasketaan. Vaihtoehdot:

. 0 — Matala paine
. 1 — Normaali paine
. 2 — Korkea paine

P-koodia voidaan kéyttdd koodin MO8 kanssa jdéhdytysnesteen
halutun paineen méaérittdmiseen. Lisétietoja on kohdassa MO8
Coolant On.
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Verkkoyhteys

9.2

F9.17:

NOTE:

Verkkoyhteys

Voit kayttaa tietokonetta langallisen yhteyden (Ethernet) tai langattoman yhteyden (Wi-Fi)
kautta ohjelmatiedostojen siitdmiseen Haasin koneeseen tai koneesta muualle. Voit myos
sallia useiden koneiden paasyn tiedostoihin keskusverkon sijainnista. Voit myds asentaa
verkon osituksen nopeasti ja helposti jakamaan ohjelmia verstaassasi olevien koneiden ja

verkossa olevien tietokoneiden kesken.
Verkkosivun kaytto:

Paina [SETTING].

2. Valitse Ne twork-valilehti valilehdellisesta valikosta.
3. Valitse maaritettavien verkkoasetusten valilehti (Wired Connection, Wireless

Connection tai Net Share).

Langallisen verkkoasetusten sivun esimerkki

Settings And Graphics

Graphics Settings Netwark Notifications
Wired Connection Wireless Connection Net Share

Alias Codes

Host Name HasSMachine DHCP Server o
Domain IP Address ®
DMNS Server * Subnet Mask e
Mac Address Gateway
DHCF Enabled QOFF Status Up
Wired Network Enabled = on
Obtain Address Automatically > Off
IP Address
Subnet Mask
Default Gateway
DNS Server
Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing [F4]!
£3 | Discard Changes F4 | Apply Changes
Asetuksilla, joiden toisessa sarakkeessa on merkki >, on
esiasetusarvot, joista voit valita haluamasi. Paina

kursorinuolindppéintd [RIGHT] ndhdéksesi vaihtoehtojen luettelon.
Kaéytéa kursorinuolindppéimia [UP] ja [DOWN] valinnan tekemiseen ja

vahvista valintasi painamalla [ENTER].
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Asetukset

9.2.1 Verkkokuvakkeiden opas

Ohjausruutu nayttaa kuvakkeet nopeasti ja antaa sinulle tietoa koneen verkon tilasta.

Kuvake Merkitys

Kone on yhdistetty Internetiin Ethernet-kaapelilla.

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

s ZE
=
o

Kone on yhdistetty langattomaan Internet-verkkoon, jonka signaalin voimakkuus
on 30-70 %.

) g
[

Kone on yhdistetty langattomaan Internet-verkkoon, jonka signaalin voimakkuus
on 1-30 %.

)

Kone oli yhdistetty langattomaan Internet-verkkoon, mutta se ei vastaanota
datapaketteja.
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Verkkoyhteys

Kuvake Merkitys

Kone on rekisterdity HaasConnectiin ja on yhteydessa palvelimeen.

@
Kone oli aiemmin rekisterdity HaasConnectiin, ja palvelimeen yhdistamisessa on

& ongelma.

Kone on yhdistetty Netshare-etaverkkoon.
@

9.2.2 Verkkoyhteyden ehdot ja vastuut

Verkko- ja kayttojarjestelmat ovat erilaisia eri yrityksilla. Kun HFO-huoltoteknikko asentaa
sinun koneesi, han yrittdd yhdistya sinun verkkoosi sinun tiedoillasi ja pystyy I10ytdmaan
yhteysonglemat itse koneessa. Jos ongelma on sinun verkossasi, tarvitset patevan
IT-palveluntarjoajan apua omalla kustannuksellasi.

Jos kutsut Haas-edustajan auttamaan verkko-ongelmissasi, pida mielessasi, etta
huoltoteknikko voi auttaa vain koneen ohjelmiston ja verkkoyhteyslaitteiston osalta.
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Asetukset

F9.18:

9.2.3

Verkkovastuukaavio: [A] Haasin vastuu, [B] Asiakkaan vastuu, [1] Haasin kone, [2] Haasin
koneen verkkolaitteisto, [3] Asiakkaan palvelin, [4] Asiakkaan tietokone(et).

A

Langallisen yhteyden asennus

Ennen kuin aloitat, kysy verkonvalvojaltasi, onko verkossa Dynamic Host Configuration
Protocol (DHCP) -palvelin. Jos siina ei ole DHCP -palvelinta, hanki nama tiedot:

Ao bd =

6.

IP-osoite, jota koneesi kayttaa verkossa

Aliverkon peitteen osoite

Oletusyhdyskaytavan osoite

DNS-palvelimen osoite

Yhdista aktiivinen Ethernet-kaapeli koneesi Ethernet-porttiin.

Valitse valilehti Wired Connection valilehdellisestd Network -valikosta.
Muuta asetus Wired Network Enabled arvoon ON.

Jos sinun verkossasi on DHCP-palvelin, vioit antaa verkon automaattisesti maaritella
IP-osoitteen. Muuta asetus Obtain Address Automatically arvoon ON ja paina
sitten [F4] suorittaaksesi yhteyden muodostamisen. Jos verkossasi ei ole
DHCP-palvelinta, siirry seuraavaan vaiheeseen.

Kirjoita koneen IP Address, Subnet Mask -0soite, Default Gateway -0soite ja
DNS Server -palvelimen nimi vastaaviin kenttiin.

Paina [F4] yhteyden muodostamiseksi tai [F3] muutosten peruuttamiseksi.

Kun kone on luonut yhteyden verkkoon, Status-ilmaisin ruudussa Wired Network
Information vaihtuu ndyttdmaan up.
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Verkkoyhteys

9.24

NOTE:

9.2.5

Langallisen yhteyden asetukset

Wired Network Enabled - Tama asetus ottaa kayttoon ja poistaa kaytdsta langallisen
verkon kayton.

Obtain Address Automatically — Kone voi poimia |IP-osoitteen ja verkkotiedot
verkon Dynamic Host Configuration Protocol (DHCP) -palvelimelta. Voit kauttaa tata
vaihtoehtoa, jos verkossasi on DHCP-palvelin.

IP Address — Koneen pysyvd TCP/IP-osoite verkossa ilman DHCP-palvelinta.
Verkonvalvoja maarittaa taman osoitteen koneeseesi.

Subnet Mask — Verkonvalvoja maarittdd taman aliverkon peitteen arvon koneille, joissa
on pysyvat TCP/IP-osoitteet.

Default Gateway — Osoite, jolla vahvistetaan paasy verkkoon reitittimien kautta. Verkon
valvoja maarittelee tdman osoitteen.

DNS Server — Verkon toimialuenimipalvelimen tai DHCP-palvelimen nimi.

Aliverkon peitteen, yhdyskdytdvdn ja DNC:n osoitemuoto on
XXX XXX XXX XXX, Ald péétd osoitetta pisteelld. Ald  kéyté
negatiivisia numeroita. 255.255.255.2556 on korkein mahdollinen
osoite.

Langattoman yhteyden asennus

Téaman vaihtoehdon avulla koneesi voi yhdistdd 2,4 GHz 802.11b/g/n langattomaan
verkkoon. 5 GHz ei ole tuettu.

Langattoman verkon asetus kayttda ohjattua toimintoa kaytettavissa olevien verkkojen
skannaamiseen ja asettaa sen jalkeen yhteyden sinun antamillasi verkon tiedoilla.

Ennen kuin aloitat, kysy verkon valvojaltasi, onko verkossasi Dynamic Host Configuration
Protocol (DHCP) -palvelin. Jos siina ei ole DHCP -palvelinta, hanki nama tiedot:

. IP-osoite, jota koneesi kayttda verkossa
. Aliverkon peitteen osoite

. Oletusyhdyskaytavan osoite

. DNS-palvelimen osoite

Voit kayttaa tata tietoa:

. SSID langatonta verkkoasi varten
. Salasana, joka yhdistda sinut turvalliseen langalliseen verkkoon.
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Asetukset

1. Valitse valilehti Wireless Connection valilehdellisestd Network -valikosta.
2. Paina [F2] hakeaksesi kaytettavissa olevat verkot.

Yhteydenoton ohjattu toiminto nayttéa kaytettavissa olevien verkkojen luettelon seka
signaalivoimakkuudet ja turvatyypit. Ohjaus tukee turvatyyppeja 64/128 WEP, WPA,
WPA2,TKIP ja AES.

F9.19: Yhteydenoton ohjatun toiminnon luettelon nayttd. [1] Nykyinen aktiivinen verkkoyhteys
(jos on), [2] Verkon SSID, [3] Signaalin voimakkuus, [4] Turvatyyppi.

Settings And Graphics

Graphics Settings Metwork | Notifications Rotary Alias Codes

Wired Connection Wirel onnection Net Share
Wireless Network Information
Host Name ELSSIM2 DHCP Server
Daomain HAASALTO, LOCAL IP Address 172.20.201.104
DMNS Server 18.1.1.11 Subnet Mask 255,255.254.0
Mac Address 00:22:88:02:37:16 Gateway 172.21.16.1
DHCP Enabled ON Status uP

Connection Wizard

Highlight a network and press [ENTER] 3
1 ——Active wireless 55ID: CNC-Machinesl
Wireless SSID :

F1 | Forget network [ F2 | Disconnect and refresh access points F4 | Reconnect

Kayta kursorin nuolindppaimia sen verkon korostamiseen, johon haluat yhdistya.
Paina [ENTER].
Naytolle tulee verkkoasetusten taulukko.

F9.20: Verkkoasetusten taulukko. [1] Salasanakentta, [2] DHCP kaytdssa / ei kaytdssa. Lisaa
valintoja naytetaan, kun kytket DHCP-asetuksen pois paalta.
Connection Wizard

Configure the network settings and press [F4] to connect
e
4 | Wireless SSID: HAASTEC

Setting Walue
1 Password
2 ——— " DBHCF Enabled an
F1 | Forget network | F2 | Special Symbols F4 | Apply Changes

5. Kirjoita kayttopisteen salasana Password-kenttaan.
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Verkkoyhteys

NOTE: Jos tarvitset erikoismerkkeja, kuten alaviivoja ( _ ) tai hakamerkkeja (
N) néissé asetuksissa, paina [F2] ja valitse erikoismerkki nékyviin
tulevasta valikosta.

6. Jos verkossasi ei ole DHCP-palvelinta, vaihda DHCP Enabled -asetus asetukseen
OFTF ja kirjoita IP-osoite, aliverkon peite, oletusyhdyskaytava ja DNS-palvelinosoite
vastaaviin kenttiin.

7. Paina [F4] yhteyden muodostamiseksi tai [F3] muutosten peruuttamiseksi.

Kun kone on luonut yhteyden verkkoon, Status-ilmaisin ruudussa Wired Network
Information vaihtuu nayttdmaan up. Kone yhdistda automaattisesti tdhan verkkoon, jos
se on saatavilla, ellet paina F1 ja vahvista verkon "unohtamista".

Mahdolliset tilan ilmaisimet ovat:

. UP (YHDISTETTY) - Kone on yhdistetty langattomaan verkkoon.

. DOWN (ElI YHTEYTTA) - Konetta ei ole yhdistetty langattomaan verkkoon.

. DORMANT (ODOTTAA) - Kone odottaa ulkoista toimintaa (tyypillisesti langattoman
kayttdpisteen todentamista).

. UNKNOWN (TUNTEMATON) - Kone ei voi maarittaa yhteystilaa. Huono linkki tai
vaara verkon konfiguraatio voi aiheuttaa taman. Voit nahda taman tilan myos silloin,
kun kone on siirtymassa tilojen valilla.

Langattoman verkon toimintonappaimet

Nappain Kuvaus

Forget network (Unohda verkko) — Korosta verkko ja paina [F1], niin voit poistaa
kaikki yhteystiedot ja estaa automaattisen yhdistymisen uudelleen tdhan verkkoon.
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Asetukset

Néappain Kuvaus

Scan for networkjaDisconnect and refresh access points-Paina
verkonvalintataulukossa [F2], jotta voit

katkaista yhteyden nykyiseen verkkoon ja skannata kaytettavissa olevat verkot.
Special Symbols (Erikoissymbolit) — Paina langattoman verkon asetustaulukossa
[F2] paastaksesi erikoismerkkeihin, kuten hakamerkkeihin tai alaviivoihin salasanan
syo6ttamistd varten.

Reconnect (Yhdistd uudelleen) — Yhdista uudelleen siihen verkkoon, johon kone oli
yhdistettyna.

Apply Changes (Kaytd muutoksia) — Sen jalkeen, kun olet tehnyt muutokset tietyn
verkon asetuksiin, paina [F4] tallentaaksesi muutokset ja yhdistyaksesi verkkoon.

9.2.6

NOTE:

Langattoman yhteyden asetukset

Wireless Network Enabled — Tama asetus aktivoi ja peruuttaa langattoman
verkkoyhteyden.

Obtain Address Automatically — Kone voi poimia IP-osoitteen ja verkkotiedot
verkon Dynamic Host Configuration Protocol (DHCP) -palvelimelta. Voit kauttda tata
vaihtoehtoa, jos verkossasi on DHCP-palvelin.

IP Address — Koneen pysyva TCP/IP-osoite verkossa ilman DHCP-palvelinta.
Verkonvalvoja maarittda taman osoitteen koneeseesi.

Subnet Mask — Verkonvalvoja maarittaa taman aliverkon peitteen arvon koneille, joissa
on pysyvat TCP/IP-osoitteet.

Default Gateway — Osoite, jolla vahvistetaan paasy verkkoon reitittimien kautta. Verkon
valvoja maarittelee tdman osoitteen.

DNS Server — Verkon toimialuenimipalvelimen tai DHCP-palvelimen nimi.

Aliverkon peitteen, yhdyskdytdvdn ja DNC:n osoitemuoto on
XXX XXX XXX XXX. Ald pé&étd osoitetta pisteellsd. Ald  kéytéa
negatiivisia numeroita. 255.255.255.255 on korkein mahdollinen
osoite.

Wireless SSID - Langattoman yhteyspisteen nimi. Voit sy6ttda tdman manuaalisesti tai
voit painaa vasemmalle tai oikealle osoittavaa nuolinappainta kaytettavissa olevien
verkkojen luettelosta. Jos verkkosi ei lahetd SSID-tietoa, sinun taytyy syottda se
manuaalisesti.

Wireless Security — Suojaustila, jota langaton yhteyspisteesi kayttaa.
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Verkkoyhteys

9.2.7

NOTE:

NOTE:

Password — Salasana langattoman yhteyspisteen kayttoon.
Verkon osituksen asetukset

Verkon ositus mahdollistaa etatietokoneiden yhdistdmisen koneen ohjaukseen verkon
kautta tiedostojen siirtdmiseksi koneen kayttajatietojen hakemistoon ja sieltd pois. Naita
asetuksia tarvitset verkon osituksen maarityksia varten. Oikeat arvot saat verkon valvojalta.
Sinun taytyy ottaa kayttéon kauko-ositus, paikallinen ositus tai molemmat verkon osituksen
kayttdmiseksi.

Kun olet vaihtanut naihin asetuksiin oikeat arvot, paina [F4] verkon osituksen
aloittamiseksi.

Jos tarvitset erikoismerkkeja, kuten alaviivoja ( _ ) tai hakamerkkeja (
N ) ndissé asetuksissa, katso ohjeet sivulta 66.

CNC Network Name — Verkossa olevan koneen nimi. Oletusarvona on HAASMachine,
mutta sinun tulee vaihtaa tama siten, ettd jokaisella verkon jakavalla koneella on oma
yksiléllinen nimi.

Domain / Workgroup Name — Sen toimialueen tai tydryhman nimi, johon kone kuuluu.

Remote Net Share Enabled — Kun tdma on ON, kone nayttda jaetun verkkokansion
sisaltda laitehallinnan Network-valilehdessa.

Remote Server Name — Etdverkon nimi tai jaetun kansion sisaltavan tietokoneen
IP-osoite.

Remote Share Path — Jaetun etadverkkokansion nimi ja paikka.

Alé kéyta viélilyénteja kansion nimessa.

Remote User Name — Nimi, jota kaytetdan sisdankirjautumisessa etapalvelimeen tai
toimialueeseen. Kayttdjanimet huomioivat isot ja pienet kirjaimet eikd niissa sallita
valilydnteja.

Remote Password — Salasana, jota kaytetdan sisdankirjautumisessa etapalvelimeen.
Salasanat huomioivat isot ja pienet kirjaimet.

Remote Share Connection Retry — Tama asetus sdatda NetShare-etdyhteyden
uudelleenyritystoimintoa.
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Asetukset

NOTE:

NOTE:

NOTE:

Témén asetuksen korkeammat tasot voivat aiheuttaa ajoittaisen
kéayttoliittymén jumiutumisen. Jos Wi-Fi-yhteytta ei kdytetéa jatkuvasti,
aseta tdmén asetukseksi Relaxed.

Local Net Share Enabled — Kun tdma on PAALLA, kone sallii verkossa oleville
koneille paasyn User Data-hakemistoon (vaaditaan salasana).

Local User Name — NAayttdd kayttdjanimen, jolla kirjaudutaan ohjaukseen
etatietokoneelta. Oletusarvo on haas; tata ei voi muuttaa.

Local Password — Koneen kayttdjatilin salasana.

Tarvitset paikallisen kéyttdjdnimen tai salasanan siirtydksesi
koneeseen verkon ulkopuolelta.

Verkon osituksen esimerkki

Tassad esimerkissa olet muodostanut Netshare-yhteyden, kun Local Net Share
Enabled -asetuksena on ON. Voit katsoa koneen User Data-kansion sisalt6a verkossa
olevasta PC:sta.

Tdma esimerkki kdyttdd Windows 7 PC:td; sinun konfiguraatiosi voi
vaihdella. Jos et pysty perustamaan yhteytta, pyydé apua verkon
paakayttajéalta.

1. Valitse PC:n kaynnistysvalikko ja suorituskomento. Voit myos pitaa

Windows-nappainta painettuna ja painaa R.

2. Suorituskehotteen kohdalla nappaile kaksi takakenoviivaa (\\) ja sen jalkeen koneen
IP-osoite tai CNC-verkon nimi.

3. Valitse OK tai paina Enter.

4. Kirjoita koneen Local User Name (haas) ja Local Password asianomaisiin
kenttiin ja valitse sen jalkeen OK tai paina Enter.

5. PC:n nayttéén avautuu ikkuna, jossa nakyy koneen User Data-kansio. Voit
kasitella tata kansiota kuten mita tahansa muuta Windows-kansiota.
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Verkkoyhteys

NOTE:

9.2.8

9.2.9

Jos kéytdt koneen CNC-verkkonimeé& IP-osoitteen sijaan, sinun tulee
ehké syobttaa takakenoviiva kayttdjanimen (\haas) eteen. Jos et pysty
muuttamaan kéyttajanimeéd Windows-kehotteessa, valitse "Kéyta
toista tilid" -vaihtoehto ensin.

Haas Drop

HaasDrop-sovellusta kaytetdan tiedostojen ldhettdmiseen iOs- tai Android-laitteesta
Haas-koneen ohjaukseen (NGC).

Ohjeet 16ytyvat sivustosta. Klikkaa seuraavaa linkkia: Haas Drop — Ohjeet

Voit myds skannata alla olevan koodin mobiililaitteeseesi ja siirtya suoraan ohjeisiin.

Haas Connect

HaasConnect on verkkopohjainen sovellus, jonka avulla voit valvoa verstaan toimintaa
verkkoselaimen tai mobiililaitteen kautta. HaasConnectin kayttamiseksi perustat tilin
osoitteessa myhaascnc.com, lisaat kayttajat ja koneen ja maarittelet halytykset, jotka
haluat vastaanottaa. Lisatietoja ~ HaasConnect-yhteydestd  saat  osoitteesta
www.haascnc.comtai skannaamalla alla olevan QR-koodin mobiililaitteesi avulla.
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Asetukset

9.2.10 Etiniytdn nikymai

NOTE:

Taman toimenpiteen avulla voit tarkastella koneen naytt6a tietokoneella. Koneen on oltava
yhdistettyna verkkoon Ethernet-kaapelilla tai langattomalla yhteydella.

Katso Verkkoyhteys-osiosta sivulla 478 tietoja siitd, miten voit yhdistda koneesi verkkoon.

Sinun on ladattava VNC Viewer -ohjelma tietokoneellesi. VNC
Viewerin voi ladata ilmaiseksi osoitteesta www.realvnc.com.

Paina painiketta [SETTING].

Navigoi valilehteen Wired Connection tai Wireless Connection valilehdessa Network.
Kirjoita muistiin koneesi IP-osoite.
Etanaytto-valilehti

BN~

Settings

Settings < User Positions Alias Codes
Connection ss Connection Met Share Haas Connect Remote Display

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 (@2 §&*).

Name Value
Remote Display = on
Remote Display Password | [ I

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing -

- Discard Changes - Apply Changes

Vélilehti Remote Display on saatavilla ohjelmistoversiossa
100.18.000.1020 tai uudemmassa.

5. Navigoi vélilehteen Remote Display valilehdessa Network.
6. Kaanna oN kohteeseen Remote Display.
7. Aseta Remote Display Password.
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NOTE:

9.2.11

Etanéaytté6-ominaisuus vaatii vahvan salasanan: noudata néaytolla
olevia ohjeita.

Paina [F4] ottaaksesi asetukset kayttoon.

8. Avaa VNC Viewer -sovellus tietokoneellasi.
9. VNC-ohjelmiston nayttd

VNC® Viewer c

172211633

NC Server: 172.21.16.33:5900

Let VNC Server choose

5 Connecting.. Stop

Password:  snnssanen

Cancel

Syéta IP-osoitteesi VNC-palvelimeen. Valitse Connect.

10. Anna sisaankirjautumisruudussa salasana, jonka annoit Haas-ohjauksessa.
11. Valitse OK.
12. Koneen nayttd nakyy tietokoneesi naytolla

Koneen tiedonkeruu

Koneen tiedonkeruun (MDC) Q- ja E-kaskyillda voit poimia tietoja ohjauksesta
Ethernet-portin tai Langaton verkko -vaihtoehdon kautta. Asetus 143 ottaa ominaisuuden
kayttdon ja maarittaa tietoportin, jota ohjaus kayttaa tiedonsiitoon. MDC on
ohjelmistoperusteinen toiminto, joka vaatii lisatietokoneen, jolla ohjauksen tietoja
pyydetaan, tulkitaan ja tallennetaan. Etatietokone voi myds tehda tiettyja makromuuttujien
asetuksia.

Haas-ohjaus kayttaa TCP-palvelinta tiedonsiirtoon verkkojen kautta. Etatietokoneessa voit
kayttaa mita tahansa TCP:ta tukevaa paateohjelmaa. Taman kayttdoppaan esimerkeissa
kaytetddn PuTTY-ohjelmaa. Enintdén (2) samanaikaista yhteyttd on sallittu. Yhden
yhteyden pyytama tieto lahetetdan kaikkiin yhteyksiin.

1. Kirjoita perusvalintojen osiossa koneen IP-osoite ja portin numero asetuksessa 143.
Asetuksen 143 on oltava muu kuin nolla-arvo, jotta MDC:ta voidaan kayttaa.

2. Valitse yhteystyyypiksi Raw tai Telnet.

3. Kaynnista yhteys napsauttamalla "Avaa".
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F9.21: PuUTTY voi tallentaa ndma valinnat myohempia yhteyksia varten. Pitdaksesi yhteyden auki
valitse "Enable TCP keepalives" valinnassa "Connection".
@ PuTTY Configuration @ @ PuTTY Configuration @
Category: Category:
= S:ession Basic options for your PUTTY session ¢ Options controlling the connection
i T;rnLn‘:ilging Specify the destination you wart to connect to ;ml‘"“:ilging Sending of null packets to keep session active
oa Host Name {or IP address) Port oa Seconds between keepalives (Dtotum off) 0
g:fb r 1722113144 2525 g:fb r =
i i Features Connection type: - Features L e NEP e B r0 s
— Window @ Raw Telnet Rlogin (7 SSH Serial Nindow Disable Nagle’s algorithm (TCP_NODELAY option)
] : SEEZ:E;CE Load, <ove or delte 5 stored sssdon QEEZ:E;CE | [¥] Enable TCP keep.all\res (SO_KEEPALIVE option) |
Translation Saved Sessions Translation T TR TeE
.. Selection DPRNT .. Selection © Auto D IPv4 ) IPvE
Colo.urs Default Settings Load r—lj Colo.urs Logical name of remote host
= CTB:EDH | Save | - CTB:;:OH Logical name of remote host (2.g. for SSH key lookup):
.. Proxy Debug — - Proxy
. Telnet [ Delete | - Telnet
- Rlogin Rlogin
3-55H +- 55H
""" Serial Close window on ext: - Setal
Always MNewver @ Only on clean exit
About | | Help | | Open | | Cancel | I About I I Help I [ Open ] I Cancel I
Voit tarkistaa yhteyden Kkirjoittamalla 20100 PUTTY-paateikkunaan. Jos yhteys on
aktiivinen, koneen ohjaus antaa vastauksena SERTAL NUMBER, XXXXXX,]j0ossa XXXXXX
on koneen todellinen sarjanumero.
Tiedonkeruun pyynnot ja komennot
Ohjaus vastaa Q-kaskyyn vain, kun asetuksen 143 arvo on muu kuin nolla.
MDC-kyselyt
Nama kaskyt ovat kaytettavissa:
T9.1: MDC-kyselyt
Kasky Maaritelma Esimerkki
Q100 Koneen sarjanumero >Q100 SARJANUMERO,
3093228
Q101 Ohjausohjelmiston versio >Q101 OHJELMISTO, VERSIO
100.16.000.1041
Q102 Koneen mallinumero >Q102 MALLI, VF2D
Q104 Tapa (Ohjelmaluettelo, MDI, jne.) >Q104 TAPA, (MEM)
Q200 TyoOkalunvaihdot (yhteensa) >Q200 TYOKALUNVAIHDOT, 23
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Kasky Maaritelma Esimerkki
Q201 Kéaytdssa olevan tybkalun numero | >Q201 KAYTOSSA TYOKALU, 1
Q300 Koneaika (virta p&élld) (yhteensa) | >Q300 VIRTA PAALLA,
00027:50:59
Q301 Liikeaika (yhteensa) >Q301 LIIKEAIKA, 00003:02:57
Q303 Viimeinen tyOkiertoaika >Q303 VIIMEINEN TYOKIERTO,
000:00:00
Q304 Edellinen tydkiertoaika >Q304 EDELLINEN TYOKIERTO,
000:00:00
Q402 M30 Kappalelaskin #1 (nollataan >Q402 M30 #1, 553
ohjauksessa)
Q403 M30 Kappalelaskin #2 (nollataan >Q403 M30 #2, 553 TILA,
ohjauksessa) KAYTOSSA (jos tydkierrossa)
Q500 Kolme yhdessa (Ohjelma, Oxxxxx, | >OHJELMA, 000110, El
Tila, Kappaleet, xxxxx) KAYTOSSA, OSAT, 4523
Q600 Makro- tai jarjestelmamuuttuja >Q600 801 MAKRO, 801,
333.339996

Voit pyytdd minkd tahansa makron tai jarjestelmamuuttujan sisaltéd Q600-kaskylla,
esimerkiksi Q600 xxxx. Tama ndyttdd makromuuttujan xxxx sisaltda etatietokoneella.

Kyselymuoto
Oikea kyselymuoto on ?Q###, jossa ### on kyselyn numero ja joka paattyy uuteen riviin.
Vastausmuoto

Vastaukset ohjauksesta alkavat > ja paattyvat /r/n. Onnistuneet kyselyt palauttavat kyselyn
nimen ja sitten pyydetyt tiedot pilkuin erotettuna. Esimerkiksi kysely 20102 palauttaa
MODEL, XXX, jossa XxX on koneen malli. Pilkun avulla tulosta voidaan kasitella pilkuin
erotettuina muuttujatietoina (comma-separated variable, CSV).

Tunnistamaton kasky palauttaa kysymysmerkin, jota seuraa tunnistamaton kasky:
esimerkiksi 7Q105 palauttaa ?, ?Q105.

E-kaskyt (kirjoita muuttujaan)

Voit kayttda E-kaskya Kkirjoittaaksesi makromuuttujiin #1-33, 100-199, 500-699
(huomaa, ettd muuttujat #550-580 eivat ole saatavilla, jos jyrsimessa on
mittauspaajarjestelma), 800-999 ja #2001-#2800. Esimerkiksi Exxxx
VYYVYY.YVYYVY, joSSa xxxx on makromuuttuja ja yyyyyy.yyyyyy on uusi arvo.
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Zt

NOTE: Kun kirjoitat yleismuuttujiin, varmista, etteivét ne ole kdytéssé koneen
muissa ohjelmissa.

9.3 Kayttajaasemat

Tama valilehti keraa asetukset, jotka ohjaavat kayttajan maarittamia sijainteja, kuten toista
kotia, tydkalunvaihdon keskisijainteja, karan keskiviivaa, karkipylkkaa ja liikerajoja. Katso
lisatietoja kayttajaasemista tdman ohjekirjan asetusosiosta.

F9.22: Kayttadjaasemat-valilehti

Settings

Settings Metwaork Rotary User Positions Alias Codes

Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. | |

Group

Tool Change Mid Position >
User Travel Limit =
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D

CAUTION:

F9.23:

Véérin mdédritetyt kayttdjdn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttbhairibita. Aseta kayttdjadn asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tyékalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.

Voit asettaa kayttajasijainnin nykayttamalla akselin sijaintiin, jota haluat kayttaa, ja paina
sitten F2 asettaaksesi sijainnin. Jos akselin sijainti on kelvollinen, nakyviin tulee
tormaysvaroitus (paitsi kayttajan liikerajoituksille). Kun olet vahvistanut, etta haluat muuttaa
sijaintia, ohjaus asettaa sijainnin ja tekee asetuksesta aktiivisen.

Jos sijainti ei ole kelvollinen, ndytdn alaosassa oleva viestipalkki nayttaa viestisséd miksi
sijainti ei ole kelvollinen.

Jos haluat poistaa kaytosta tai uudelleenasettaa kayttajasijaintiasetuksia, paina ORIGIN,
kun kayttajasijaintien valilehti on aktiivinen, ja valitse sitten nakyviin tulevasta valikosta.

Kayttajasijainnit Valikko [ORIGIN]

Origin

1: Set Current Setting to Inactive

2: Reset Second Home Settings

3 Reset TC Mid Position Settings

4: Reset Max User Travel Limit Settings

Exit [CANCEL]

.y

1. Paina [1] poistaaksesi talla hetkella valittuna olevan sijainnin asetuksen arvon ja
poistaaksesi sen kaytdsta.

2. Paina [2] poistaaksesi kaikkien toisen kodin sijaintiasetusten arvot ja poistaaksesi ne

kaytosta.

3. Paina [3] poistaaksesi kaikkien tydkalunvaihdon keskisijainnin asetusten arvot ja

poistaaksesi ne kaytosta.

4. Paina [4] poistaaksesi kaikkien kayttajan liikerajoitusten asetusten enimmaisarvot ja

poistaaksesi ne kaytosta.

5. Paina [CANCEL] poistuaksesi valikosta ilman muutoksia.
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9.4

Lisatietoja on verkossa

Paivitettyja ja tydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteita ja paljon, on
saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit my6s skannata
alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtyd suoraan Haasin Huolto-sivulle:

&];
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Muut laitteet

Chapter 10: Muut laitteet

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

10.6

Kompakti jyrsinkone

Kompakti jyrsinkone on pienen jalanjdljen erittdin tarkka ratkaisu prototyyppeihin ja
pienten, tarkkojen 2D- ja 3D-osien tuottamiseen esimerkiksi viestintdalan, ilmailu- ja
avaruusteollisuuden, lddketeollisuuden ja hammaslaaketieteen tarpeisiin. Se on riittdvan
pieni mahtuakseen useimpiin rahtihisseihin ja sen siitdminen on helppoa haarukkatrukin
tai rullalavan avulla.

Poraus-/kierteityskeskus

DT-1 on kompakti, erittdin nopea poraus- ja Kkierteityskone, jossa on kattavat
jyrsintdominaisuudet. Tehokas BT30-kartiolla varustettu inline-suorakayttokara tarjoaa
10000 rpm ja mahdollistaa nopean jaykkatappikierteityksen. Nopea 20-paikkainen
tyokalunvaihtaja vaihtaa tyokaluja ripeasti, ja 2400 ipm -pikaliikkeet ja suuret
kiihdytysnopeudet lyhentavat kiertoaikoja ja vahentavat muun kuin leikkaavan toiminnan
aikaa.

EC-400

Haas EC-400 -vaakatyostokeskus tarjoaa korkeaa suorituskykya ja kapasiteettia, jota
tarvitset tuotantotydssa tai korkean vaihtelun / matalan volyymin koneistuksessa.

Minijyrsinkoneet
Minijyrsinkoneet ovat joustavia ja kompakteja pystykaraisia jyrsinkoneita.
VF-Trunnion-sarja

Naissa pystyjyrsinkoneissa on vakiovarusteena TR-sarjan pyoriva yksikko viiden akselin
sovelluksissa.

Tool Room -jyrsinkone

TM-sarjan tydkalujyrsinkoneet ovat edullisia, helppokayttdisia ja ne tarjoavat
Haas-CNC-jarjestelman tarkkuutta. Niissd on standardit 40-kartioiset tyokalut, ja niiden
kaytdon oppiminen ja kayttd on helppoa, vaikka et tuntisi G-koodia. Ne ovat taydellisia
valintoja kouluille, CNC-ty6stdon siirtyville yrityksille tai kenelle tahansa, joka etsii edullista
konetta pitkalla liikealueella.
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10.7

10.8

10.9

UMC-1000

5-akselinen koneistus on tehokas tapa vahentaa asetustarpeita ja parantaa monisivuisten
ja monimutkaisten osien tarkkuutta. Haas UMC-1000 -sarjan yleiskoneistuskeskusten
laajemmat liikealueet ja suuremmat lautaset tekevat niista taydellisen ratkaisun suurten
osien 3+2-koneistukseen ja samanaikaiseen 5-akseliseen koneistukseen.

Pystysuorat muottikoneet

Haasin VM-sarjan koneet ovat erittain tehokkaita VMC-koneita, joiden tarkkuus, jaykkyys
ja lampétilan vakaus sopivat muotinvalmistukseen, tyokalujen kayttdon ja valamiseen ja
muuhun erittain tarkkaan tyohon. Jokaisessa koneessa on reilun kokoinen tydkuutio,
monikiinnitinpdyta ja 12 000 rpm:n inline-suorakaytttkara. Vakio-ominaisuudet sisaltavat
Haas suurnopeusohjaimen, jossa on taysi esikatselu, sivukiinnitteisen tytkalunvaihtajan,
ohjelmoitavan jadhdytyssuuttimen, automaattisen paineilmasuuttimen ja paljon muuta.

Lisatietoja on verkossa

Paivitettyja ja tdydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteita ja paljon, on
saatavissa Haasin Huolto-sivulla osoitteessa www.HaasCNC.com. Voit myds skannata
alla olevan koodin mobiililaitteellasi ja siirtyd suoraan Haasin Huolto-sivulle:

&3
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