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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: CNC-sorvit (sorvauskeskukset)*

*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 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 B11.5-1984 (R1994) Sorvit
. ANSI B11.19-2010 Performance Criteria for Safeguarding (Varmistustoimien

suorituskriteerit)

. ANSI B11.22-2002 Turvallisuusvaatimukset sorvauskeskuksille ja automaattisille
numeerisesti ohjatuille sorveille

. 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
A commusTeD Standard for Industrial Machinery and the Canadian
A e'"’ s NFPA STD 79 equivalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and
e ety | CETL Listed marks are awarded to products that have

Intertek CERTIFIED TO successfully undergone testing by Intertek Testing
9700845 CANCSASTD c222 9] 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

Fleod 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.

G001

Alkuperiiset ohjeet



Kayttoohje ja muut verkkoresurssit

Tama kayttd- ja ohjelmointiohje on kaikkia Haas-sorveja 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.
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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 pyorivista kappaleista, 16ysasti
kiinnitetyistd osista, hihnoista ja hihnapyoristd, korkeasta jannitteestd, melusta ja
paineilmasta. Sinun on aina noudatettava perusvarotoimia 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-sorvit on tarkoitettu metallien ja muiden kovien materiaalien leikkaamiseen ja
muotoiluun. CNC-jyrsimet ovat vyleiskayttdisia, eikd kaikkia leikattaviksi kelpaavia
materiaaleja ja leikkaustapoja ole mahdollista koota yhteen listaan. Lahes Kkaikki
leikkaaminen ja muotoilu suoritetaan istukkaan kiinnitetylld pyorivalld osalla. Tydkalut
kiinnitetdan tyokalurevolveriin. Joissakin leikkaustarkoituksissa tarvitaan
jadhdytysnestetta. Jddhdytysnesteen valinta riippuu myds leikkaustavasta.

Haasin sorvien kayttdsovellukset jaotellaan kolmeen luokkaan. Niitd ovat: Kayttd, 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
huoltohenkildsto.

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

a@‘
e

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 kdynnistyd 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.

Sahkoturvallisuus:

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

Sahkopaneeli on pidettava kiinni seka ohjauskaapin salvat lukossa ja avain tallessa
kaikkina aikoina lukuun ottamatta asennusta ja huoltoa. Silloinkin vain valtuutettu
sdhkbdasentaja saa tehda toimenpiteitd paneelilla. Kun p&akatkaisija on paalla,
sahkopaneelissa (mukaan lukien piirikortit ja logiikkapiirit) on korkea jannite ja jotkut
komponentit toimivat korkeissa |ampdtiloissa. Se edellyttdd aarimmaista
varovaisuutta. Kun kone on asennettu, ohjauskaappi on lukittava ja avain annettava
vain valtuutetun huoltohenkildkunnan haltuun.

Ala uudelleenaseta piirikatkaisijaa, ennen kuin vian syy on tutkittu ja selvitetty. Vain
koulutettu Haasin henkilokunta saa tehda vianetsintaa ja korjata laitteistoja.

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




Turvallisuus

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 tyokalu on korjattava tai vaihdettava valtuutetun henkilén toimesta. Al kayta
konetta, jos jokin komponentti ei nayta toimivat oikein.

TyOkalurevolveri voi liikkua nopeasti milloin vain ohjelman suorituksen aikana.
Vaarin kiinnitetyt kappaleet voivat paiskautua kehikon Iapi suurella voimalla, kun
tyostetaan suurilla nopeuksilla/syéttdarvoilla. Ylisuurten tai rajoitetusti kiinnitettyjen
kappaleiden koneistamisen ei ole turvallista.

Laitteeseen loukkuun jadadneen henkilén vapauttaminen:

Koneen sisélla ei saa olla ketdan kaytén aikana.

Siina epatodennakoisessa tapauksessa, ettd henkild on jaanyt loukkuun koneen
sisaan, 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
henkildén vapauttamiseksi.

Palautus jumiutumista tai tukoksista:

Lastunkuljetin — Noudata Haasin huoltosivuston puhdistusohjeita (siirry sivustoon
www.haascnc.com ja klikkaa Huolto-valilehted). Sulje tarvittaessa ovet ja siirrd
kuljetinta 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 tydkalu ja materiaali ovat vapaat.

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

Toimi ndiden ohjeiden mukaisesti koneella tehtavien 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.

Huolto / Koneen puhdistin — Paina [EMERGENCY STOP] tai [POWER OFF] ennen
kuin siirryt koteloon.




Yleiset huomautukset
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DANGER:

. TyoOkalun lataaminen tai purkaminen — Koneenkayttdja siirtyy tyostdalueelle
tydkalujen lataamista tai purkamista varten. Poistu alueelta kokonaan ennen
automaattisen liikekadskyn antamista (esimerkiksi [NEXT TOOL], [TURRET FWD],
[TURRET REV]).

Istukan turvallisuus:

Virheellisesti  kiinnitetyt tai ylimitoitetut osat voivat sinkoutua
kuolettavalla voimalla.

. Alzd  ylita istukan nimellisnopeutta. Suuremmat nopeudet vahentavat
istukan lukitusvoimaa.

. Tukematon ainestanko ei saa ulottua vetoputken ulkopuolelle.

. Rasvaa istukka viikottain. Noudata istukan valmistajan ohjeita maaraaikaishuoltojen
suorittamiseksi.

. Istukan leuat eivat saa tyontya istukan halkaisijan yli.

. Ala koneista istukkaa suurempia tyékappaleita.

. Noudata kaikkia istukan valmistajan varoituksia koskien istukan ja tyékappaleen
kiinnittdmista ja kannattelemista.

. Hydraulipaine on asetettava oikein, jotta tyokappale pysyy tukevasti Kiinni
vaaristymatta.

. Vaarin kiinnitetyt osat voivat paiskautua turvaoven lapi suurella voimalla. Karan

pyOrimisnopeutta taytyy pienentdd kayttdjan turvallisuuden parantamiseksi
vaarallisten toimenpiteiden (esim. ylisuurten tai aariasentoon kiinnitettyjen
tydkappaleiden) suorittamisessa.

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 valittdbmasti 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:




Turvallisuus

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.
1.1.3 Koneen ymparistonakokohtaiset rajat

Seuraavassa taulukossa esitelldan turvallisen kayton ymparistdasetusten mukaiset rajat:

T1.1: Ymparistolliset rajat (vain sisdkayttoon)

Minimi

Maksimi

Kayttélampdtila

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,
tiivistymaton

90 % suhteellinen kosteus,
tiivistymaton

Korkeus merenpinnan tasosta

Merenpinnan taso

6 000 jalkaa (1 829 m)

D

CAUTION:

Oljyt tai hiukkaset).

1.1.4 Koneen melurajat

D

CAUTION:

Al kéytd konetta réjahdysherkdssé ympéristéssé (réjahdysherkéat

Ole varovainen vélttdéksesi koneen/koneistuksen melun aiheuttamat

kuulovammat. Kéytd kuulosuojaimia ja muuttele tyostbolosuhteita
(tybkalut, karanopeus, akselinopeus, kiinnittimet, ohjelmoitu rata)
védhentdéksesi melua ja/tai pddsyd koneen alueelle koneistamisen

aikana.




Miehittamaton kayttod

NOTE:

1.2

1.3

Tyypillisessa kayttajan nappailypaikassa altistutaan seuraaville melutasoille:

. A-painotetut melutasot ovat 69,4 dB tai vdhemman.
. C-painotetut valittdmat 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 Kkéyttajan valitsemat materiaalit, leikkaustydkalut,
nopeudet ja sybtét, tybkappaleen Kiinnitys ja muut tekijat. Naméa
ominaisuudet ovat sovelluskohtaisia ja kéyttdjdn ohjaamia eivétkéa
Haas Automation Inc:n vastuulla

Miehittamaton kaytto

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

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

Jos esimerkiksi koneistettavaan materiaaliin liittyy tulipalon vaara, asianmukainen
palontorjuntajarjestelma 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 estamiseksi ilman ihmisen toimenpiteita, kun ongelma havaitaan.

Oven saannot — Suoritus-/asetustila

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

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 siita, ovatko ovet
auki vai kiinni. Seuraavissa taulukoissa esitetdan yhteenvetona erilaisia kayttdétapoja ja
sallittuja toimintoja.
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NOTE: Kaikki ndmé ehdot seuraavat, jos ovi on auki ja pysyy auki ennen

toimintojen toteutumista ja niiden aikana.

T1.2: Sorvi — Suoritus-/asetustilan rajoitukset
Koneen toiminta Suoritustila Asetustila

Tyonto, peraytys, karkipylkan Ei sallittu. Ei sallittu.
pikaliike
limap. Paall Ei sallittu. Ei sallittu.
Akselin nykayssyo6ttd ohjaustaulun Ei sallittu. Sallittu.
kasipyoralla
Akselin nykayssyottd RJH:n Ei sallittu. Sallittu.
kasipyoralla
Akselin nykayssy6ttd RJH:n Ei sallittu. Ei sallittu.
nykayssyoéttonupilla
Akselin nykayssyotto Ei sallittu. Sallittu.
E-Handwheel-kytkimella
Akselin syotto Ei sallittu. Ei sallittu.
E-Handwheel-keinukytkimilla
Akselin pikaliike Ei sallittu. Ei sallittu.
E-Handwheel-keinukytkimilla
Akselin pikaliike kotiasentoa G28 Ei sallittu. Ei sallittu.
tai toista kotiasentoa kayttamalla
Akselin palautus nollaan Ei sallittu. Ei sallittu.
Tangonsyéttimen asetustoiminnot Ei sallittu. Ei sallittu.
Tangontydntimen asetustoiminnot Ei sallittu. Ei sallittu.
Lastunkuljetin [CHIP FWD / Ei sallittu. Ei sallittu.
REV]
Istukan lukitus ja vapautus Sallittu Sallittu
Painike [COOLANT] paneelissa Ei sallittu. Sallittu.




Oven saannot — Suoritus-/asetustila

Koneen toiminta Suoritustila Asetustila
Painike [COOLANT] RJH:ssa. Ei sallittu. Sallittu.
C-akseli kytketty irti Sallittu Sallittu
C-akseli kytketty Ei sallittu. Ei sallittu.
Korkeapainejaahdytys (HPC) Ei sallittu. Ei sallittu.
paalla
Karan nykayssyotto Ei sallittu. Ei sallittu.
Karan suuntaus Ei sallittu. Ei sallittu.
Edellinen tydkalu (RJH) Ei sallittu. Ei sallittu.
Kappaleen poimijan peraytys, Ei sallittu. Ei sallittu.
pidennys
Mittauspaan varsi eteen/taakse 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
Kara [FWD] / Painike [REV] Ei sallittu. Ei sallittu.
paneelissa.

Kara [FWD] / [REV] RJH:ssa. Ei sallittu. Ei sallittu.
Ty6kalunvaihto [ATC FWD]]/ Ei sallittu. Ei sallittu.
[ATC REV].

a@‘

rwe )

DANGER: Al& yritd ohittaa koneen turvallisuustoimintoja. Se tekee koneesta

vaarallisen ja saa aikaa takuun raukeamisen.
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1.3.1

1.3.2

1.4

F1.1:

Robottisolut

Kone, joka on robottisolussa, saa suorittaa ohjelman oven ollessa auki riippumatta siita,
missa asennossa suoritus- ja asetusnappain 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 valinen 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 maarittdmiseksi.

Sumun poisto / Kotelon tyhjennys

Jyrsinkoneisiin (paitsi CM- ja GR-mallit) on asennettu lisdosa, jonka avulla koneeseen voi
liitthd hoyrynpoistajan. On omistajasta/kayttdjasta kiinni, millainen hdyrynpoistaja sopii
tiettyyn kayttdtarkoitukseen vai onko se lainkaan tarpeen. Omistaja/kayttaja on vastuussa
hoyrynpoistojarjestelman asennuksesta.

Karan turvaraja

Ohjelmistoversiosta 100.19.000.1100 alkaen ohjaukseen on lisatty karan turvaraja.

Karan turvaraja -ponnahdusikkuna [1]

@0

nt
Toal: 1 off

Operation: MEM |

003 DEAD AIR BRAKE

[ Linear Feed Motion

Gl X1.3631 FO.01; G99 Feed Per Revolution Offset: 1 "
Rkl G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None
I .009; Tool Group: ———
X0.0506 20.0616 FO.01; G8o Cyele Cancel ool Group:
GO X165 [T Work Offset #54 Max Load; 0
70.2169; Life: 100%

(ROUGH 0D STEP 1);
G99;

Glg;
GO X1.45 Y0. 20.2169;
70.0312;
XL.1724;

LG
2 Live Tool

G1X1.13 20.01 FO.0L;

z.0.30% . .

63 X1.1524 2-0.312 10.6235 K-0.0507: Main Spindle: 0.0
61X1.1550 2-0.3135; 0%
XL.1592 2-0.3151; 2500 RPM 0
63 X1.18 2-0.3406 |-0.0281 K0.0263; o 0.000
Gl2.0.3413; ipmi 100%
703912 Is over the safe speed limit. =
X1.1798 7.0.354; ) .

G3X1,1679 7-0.4116 1-0,0398 K0,0035; Continue with commanded speed?

G1X1.13 2-0.442:

Z0.8957;
X125 Yes [ENTER] No [CANCEL]
Main Spindle 1 Timers And Counters
@ Spindle Speed: 0 RPM (In) Load  This Cycle: 0:00:02
Spindle Power: 0.0 KW
X 1.2508 ) - 46%
Surface Speed: 0 FPM Last Cycle GEHH
Overrides Chip Load:  0.000  IPT Wy 0.0000 - 0% Remaining 0:00:00
3 Feed Rate: 0.0090 PR M30 Counter #1; 0
FE;d‘ 100% Active Feed:  0.0090 PR z o005 E— . ox
Spindle: 100% _ M30 Counter #2; [}
Rapid:  100% 3 o
P @s G —J % Loops Remaining 0
spindle Load(%) [ - 0% c o — 0%

Feed
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Koneeseen tehdyt muutokset

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
Pyériva tytkalu 2000
NOTE: Néité arvoja ei voi muuttaa.

1.5

Koneeseen tehdyt muutokset

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

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

1.6

NOTE:

1.7

NOTE:

Sopimattomat jaahdytysnesteet

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

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

Seuraavat yksittaiset tekijat ovat esimerkkeja vaaranlaisesta jadhdytysnesteesta:

. Ala kayta pelkkaa vetta. Se aiheuttaa komponenttien ruostumista.
. Ala kayta helposti syttyvia jadhdytysnesteita.
. Ala kayta puhtaita tai "eldinrasvapohjaisia” mineraalioljyja. Nama tuotteet voivat

vahingoittaa kumitiivisteitd ja putkia kaikkialla koneessa. Jos kaytat
minimimaaravoitelujariestelmaa I|dhes kuivassa koneistuksessa, kayta vain
suositeltuja Oljyja.

Koneen jadhdytysnesteen tulee olla vesiliukoista, synteettistad Oljypohjaista tai synteettista
jaahdytysnestetta tai voiteluainepohjaista nestetta.

Varmista, ettd  jaadhdytysnesteseos on sellainen, etté
Jjaahdytysnestetiivisteen maéara séilyy hyvéaksyttavélla tasolla. Véérin
ylldpidettavéat jaéhdytysnesteseokset voivat aiheuttaa koneen
komponenttien ruostumisen. Ruostevahingot eivdt ole takuun
kattamia.

Kaanny Haas-edustajan (HFO) tai jaahdytysnesteen jalleenmyyjan puoleen, jos sinulla on
kysymyksia tietysta jaahdytysnesteesta, 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:
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Turvakilvet

Keltainen kolmio - kuvaa vaaraa.

Punainen ympyra vinoviivalla - esittaa kiellettya toimenpidetta.
Vihred ympyra - esittda suositeltavaa toimenpidetta.

Musta ympyra - antaa tietoa koneen ja varusteiden toiminnasta.

F1.2: Esimerkki turvakilpien symboleista: [1] Vaaran kuvaus, [2] Kielletty toimenpide, [3]
Suositeltu toimenpide.

1 2 3

1.7.1  Kilpien symbolien viittaukset

Tassa osiossa esitellaan koneessa nakyvat turvallisuuteen liittyvat symbolit.

T1.4: 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.

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

Symboli

Kuvaus

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

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

Tybstétoiminnot voivat aiheuttaa vaarallisia lastuja, pélya tai sumua. Tama
johtuu lastuttavista materiaaleista, metallintydstdnesteesta ja kaytettavista
tyokaluista seka tydstonopeuksista/-syotoista.

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

Kaikissa koteloiduissa malleissa on valmius sumunpoistojarjestelman
littAmiseen. Lue ja ymmarra aina tydtkappaleen materiaalin, tydkalujen ja
metallinty0stonesteen kayttoturvallisuustiedotteet (SDS).

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

Suojaa aina 16ysat vaatteet, pitkat hiukset, korut jne. Ala kayté kasineitéa
koneen pydrivien osien lahelld. Kone voi vetaistd ne mukaansa ja
aiheuttaa vakavan loukkaantumisen tai kuoleman.

Automaattinen liike on mahdollinen koneen virran ollessa paalla, ellei kone
ole [EMERGENCY STOP] -tilassa.
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Turvakilvet

T1.5: Kiellettyjen toimenpiteiden symbolit — punaiset ympyrat vinoviivalla

Symboli Kuvaus

Ala mene koneen kotelon sisalla, mikali on mahdollista, etti koneen
automaattinen liikke kynnistyy.

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

Al koneista keramiikkaa.

Ala kéyta istukan leukojen jatkeita. Ala ulota leukoja istukan ostapinnan yli.

Pida kadet ja ruumiinosat poissa kéarkipylkén ja tydkappaleen kiinnittimen
alueelta, mikali automaattinen liike on mahdollista.

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

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

Rasvaa ja yllapida istukka sdanndllisesti. Noudata valmistajan ohjeita.
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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

Sorvin yleiskatsaus

Naissa kuvissa esitetddn Haasin sorvien joitakin vakio- ja lisdtoimintoja. Jotkin esitellyista
ominaisuuksista on korostettu niitd koskevissa osioissa. Huomaa, ettd kuvat ovat vain
viitteellisid; sinun koneesi voi olla erilainen mallista ja asennetuista lisdvarusteista riippuen.

F2.1: Sorvin ominaisuudet (kuva edesta)

N~ WGN =

W

C
Tehokas ty6valo, 2 kpl (lisavaruste) 9. Hydrauliikkalaitteisto (HPU)
Tyévalo (2X) 10. Jaadhdytysnesteen keruuastia
Lastunkuljetin (lisdvaruste) 11. Karamoottori
Oljyntyhjennysastia 12. Automaattiovi (lisdvaruste)
Lastulaatikko A. Riippuohjauspaneeli
Paineilmapistooli B. Voitelupaneelikokoonpano
Jalkapoljin C. Jaahdytysnestesailio

Kappaleen poimija (valinnainen)
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Sorvin yleiskatsaus

F2.2: Sorvin ominaisuudet (kuva edesta suojukset poistettuna)

==
@T—

N
=
N

Karamoottori

Tybkalurevolverin kokoonpano
Karkipylkka (valinnainen)
Kappaleen poimija (valinnainen)
LTP-varsi (valinnainen)

aorwN =

- --‘\L.-
\/

0
I <R

6. Istukka

7. C-akselikaytdon kokoonpano (valinnainen)
8. Hydrauliikkalaitteisto (HPU)

9. Karanpaan kokoonpano

A Ohjauskaappi

B Ohjauskaapin sivupaneeli
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Johdanto

F2.3:

Sorvin ominaisuudet (kuva edestd) Osakuva A - Riippuohjauspaneeli ja ohjauskaappi

E=sosss,

0

N —

No

TyOmerkkivalo

Leikepoyta

Kayttdohjekirja ja kokoonpanotiedot (tallennettu
riippuohjauspaneelin sisdan)

Sivupaneelin ohjaimet

Ty6kalunpidin (kuvassa myos tyokalunpidin
ohuen riippuohjauspaneelin varustuksella)
Sailytystaso

G- ja M-koodien referenssiluettelo
Kauko-ohjaimen nykayssy6tdon kasipyora
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Sorvin yleiskatsaus

F2.4: Sorvin ominaisuudet Tarkemmat tiedot B — Voitelupaneeliesimerkki

12

11

10

©CONOOAON =

10.
11.
12.

Minimivoitelun rasvasolenoidi
limanpainemittari
limanpaastoventtiili
Pyéropdydan ilmansyottd
lima/vesi-erotin
limasulkuventtiili
Purkaussolenoidi
limantuloportti

Karan voiteluainesailio

Karan voitelun tarkkailulasi (2)
Akselin voitelurasvasailio
Rasvapainemittari

NOTE: Lisétietoja on kédyntioven

sisépuolisessa kilvessa.
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Johdanto

F2.5: Sorvin ominaisuudet (3/4 kuva sivusta) Osakuva C - Jaahdytysnestesailio

Standardijaahdytyspumppu

Korkean paineen jaahdytyspumppu (valinnainen)
Jadhdytysnesteen tason tunnistin

Lastusihti

Sihtikori
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Sorvin yleiskatsaus

Tyokalusorvi (kuva edesta)

F2.6:

Jaahdytysnestesailion
Riippuohjauspaneeli

Paineilmapistooli
Karkipylkka

Karakokoonpano
eHandwheel

1
2
3
4
5
6
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Johdanto

F2.7: Tybkalusorvi (kuva edestd, ovet poistettu)

Karanpaa

Tyo6valo

Poikkiluisti (teranpidin / revolveri ei kuvassa)
Jaahdytysnestesailion

Karkipylkka

aogRrwN=

2.2 Riippuohjauspaneeli

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

. Etuohjauspaneeli
. Oikea puoli, ylakuvaus ja alakuvaus
. Nappaimisto

. Ohjausnayttd
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Riippuohjauspaneeli

2.21 Etuohjauspaneeli

pysayttaa kaikki liikkeet, poistaa servot
kaytosta, pysayttaa karan ja

T2.1: Etupaneelin ohjaimet
Nimi Kuva Toiminto
[POWER ON] Kytkee koneen virran paélle.
[POWER OFF] Kytkee koneen virran pois paalta.
[EMERGENCY STOP] Paina tata painiketta, kun haluat

tydkalunvaihtajan ja kytkea
jaéhdytysnestepumpun pois paalta.

[HANDLE JOG]

Tata kaytetaan akseleiden
sybttamiseen nykaysliikkeella (valitse
[HANDLE JOG] (Kasipyo6ran
nykayssyotto) -tilassa). Kaytetaan
myd&s ohjelmakoodin tai
valikkokohteiden selaamiseen
muokkauksen aikana.

[CYCLE START]

Kaynnistaa ohjelman. Tata painiketta
kaytetaan ohjelman simuloinnin
kaynnistamiseen myds grafiikkatilassa.

[FEED HOLD]

Tama pysayttaa kaikki akseliliikkeet
ohjelman aikana. Karan pydrinta
jatkuu. Paina [CYCLE START]
(Peruuta).
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2.2.2 Ohjaustaulun oikea puoli ja ylapaneelit

Seuraavissa taulukoissa esitellaan ohjaustaulun oikea puoli, yldosa ja alaosa.

T2.2: Oikean sivupaneelin ohjaimet

Nimi

Kuva

Toiminto

UsSB

'

Liitd yhteensopivia USB-laitteita tdhan porttiin. Siind on
irrotettava pélysuojus.

Muistilukko

> Y

Kun tdma avainkytkin on lukitusasennossa, se estda
kayttajaa muokkaamasta ohjelmia, asetuksia, parametreja
ja korjauksia.

Asetustapa

r ¥

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

Toinen koti

Paina tata painiketta siirtaaksesi kaikki akselit
pikaliikkeelld asetuksissa 268—270 maariteltyihin
koordinaatteihin. (Lisatietoja on taman kayttdoppaan
Asetukset-osion kohdassa "Asetukset 268—-270".)

Automaattioven muunto

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

Tybvalo

Nama painikkeet vaihtavat sisaisen ty6valon ja
suurtehovalaistuksen (jos varusteena) valilla.

T2.3: Riippupaneelin ylapaneeli

Tyomerkkivalo

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

Tilamerkkivalo

Merkitys

Pois

Kone on seisontatilassa.
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Riippuohjauspaneeli

Tyomerkkivalo
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.

2.2.3 Nappaimisto
Nappaimiston nappaimet on ryhmitelty naihin toiminnallisiin alueisiin:

Toiminto
Kursori
Naytto

Tila

Numerot
Kirjaimet
Nykayssyotto

© N o gk w0

Muunnokset
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F2.8: Sorvin nappaimistd: Toimintonappaimet [1], Kursorinappaimet [2], Nayttonappaimet [3],
Tapanappaimet [4], Numeronappaimet [5], Aakkosnappaimet [6], Nykayssyottdnappaimet
[7], Muunnosnappaimet [8]

1 2 3 4

\ / /

nnnnnnn
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TTTTTTTTTTTTTTTTTT
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\\\\\\\\\\\\
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i | ) (s J( ) 0 ) e
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e ) ) Qe Ly J(w )
[\f\x JUx )z i)[’: JEJO ) =)

8 7 6 5

Toimintonappaimet

Nimi Néappain Toiminto
Nollaus [RESET] Poistaa hélytykset. Asettaa
muunnokset oletusarvoihin.
Kaynnistys [POWER UP] Zero All Axes -nayttéruudut.
Valitse akselin nollaan palautuksen
jarjestys.
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Riippuohjauspaneeli

Nimi Nappain Toiminto

Palautus [RECOVER] Nayttoon tulee Tap Recovery
-ruutu. Tata painiketta voidaan
kayttaa kierteen palautukseen.

F1-F4 [F1 - F4] Nailla painikkeilla on eri toimintoja
sen mukaan, mik4 vélilehti on
aktiivisena.

X halkaisijamitta [X DIAMETER MEASURE] Tata kaytetaan X-akselin

tyékalukorjausarvojen kirjaamiseen
korjaussivulle tydkappaleen
asetuksen aikana.

Seuraava tyokalu [NEXT TOOL] Tata kaytetaan valitsemaan
seuraava tyOkalu revolverista
(kaytetaan yleensa kappaleen
asetusten aikana).

Xz [X/Z] Téata kaytetdan vaihtamaan X- ja
Z-akselin nykayssyottdtapojen
kesken tyOkappaleen asetuksen
aikana.

Z-otsamitta [Z FACE MEASURE] Tata kaytetdan Z-akselin
tyékalukorjausarvojen kirjaamiseen
korjaussivulle tydkappaleen
asetuksen aikana.

Kursorinappaimet

Kursorindppainten avulla voit siirtya tietokenttien valilla, selata ohjelmia ja navigoida
vélilehdellisissa valikoissa.

T2.4: Kursorindppainten luettelo
Nimi Nappain Toiminto

Koti [HOME] Siirra kursori nayttdruudun 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.

30



Johdanto

Nimi

Nappain

Toiminto

Sivu ylés, Sivu alas

[PAGE UP]/ [PAGE

Tata kaytetdan ndytdn vaihtamiseen tai siirtdmiseen

DOWN] yhden sivun verran yl8s tai alas ohjelman katselun
yhteydessa.
Loppu [END] Siirtda kursorin nayttéruudun alimpaan kohtaan.
Muokkauksessa tama on ohjelman viimeinen lause.
Nayttonappaimet
Naytténappaimet antavat paasyn koneen nayttdihin, kayttdtietoihin ja ohjesivuille.
T2.5: Nayttdnappainten luettelo ja toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto

Ohjelma [PROGRAM] Tama 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 tyokalunhallintaa (ATM), tyokalutaulukkoa 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.

31




Riippuohjauspaneeli

Kayttotapanappaimet

Kayttotilanappainten avulla muutetaan koneen kayttdtilaa. Jokainen tilan nappain on
nuolen muotoinen ja osoittaa nappainriville, jossa tahan tilan nappaimeen liittyvat toiminnot
suoritetaan. Kulloinkin voimassa oleva tila naytetdan aina nayttéruudun vasemmassa
ylalaidassa Mode : Key -muodossa.

NOTE: [EDIT] ja [LIST PROGRAM] voivat toimia my6s néytténdppéimind,
Joilla voit paéastéd ohjelmaeditoreihin ja laitehallintaan koneen ftilaa
vaihtamatta. Esimerkiksi kun kone ajaa ohjelmaa, voit kéyttédé
laitehallintaa ([LIST PROGRAM]) tai taustaeditoria ([EDIT]) ilman

ohjelman pyséytysta.
T2.6: [EDIT]-tilan ndppaimet ja niiden toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto
Muokkaus [EDIT] Voit muokata ohjelmia editorissa. Voit kéytta4 visuaalista

ohjelmointijarjestelmaa (VPS) EDIT (Muokkaus) -vélilehtivalikossa.

Lisaa [INSERT] Syo6ttaa tekstin sisdansyottorivilta tai leikekirjasta ohjelmaan kursorin
kohdalle.
Vaihda [ALTER] Vaihtaa korostettuna nakyvén kaskyn tai tekstin toiseen tekstiin

sisaansyottorivilta 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.
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T2.7: [MEMORY]-tilan nappaimet ja niiden toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto
Muisti [MEMORY] Valitsee muistitilan. Ohjelmat suoritetaan tassa tilassa ja muut MEM
(Muisti) -rivin nappaimet ohjaavat ohjelman suoritustapaa.
OPERATION:MEM nakyy naytdn vasemmassa ylalaidassa.
Yksittaislause [SINGLE Kytkee yksittaislauseen paalle tai pois. Kun yksittaislauseen kayttd on
BLOCK] paalla, ohjaus suorittaa vain yhden lauseen aina kun painat [CYCLE
START]
Grafiikka [GRAPHICS] | Avaa grafiikkatavan.
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.

T2.8: [MDI]-tilan nappaimet ja niiden toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto
Tietojen [MDI] MDI-kéyttotavalla voit suorittaa tallentamattomia
sisaansyottod ohjelmalauseita tai ohjauksesta syotettyja koodiryhmia.
kasin EDIT:MDI nakyy ndytdn vasemmassa ylalaidassa.
Jaahdytysneste [COOLANT] Tama nappain kytkee valinnaisen jadhdytyksen paalle tai

pois. Paina [SHIFT] ja siten [COOLANT] kytkedksesi
paalle valinnaisen korkeapainejaahdytyksen (HPC). Koska
suurnopeusjaahdytys ja normaalijddhdytys ovat monilta
osiltaan samanlaiset, niitd ei voi kdyttdd samanaikaisesti.

Kasipyoraselaus

[HANDLE SCROLL]

Vaihtaa kasipydran selaustapaa. Taman avulla voit kayttaa
nykayssyoton kasipyodraa kursorin liikuttamiseen valikoilla,
kun ohjaus on nykayssyottétavalla.
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0]

Nimi Nappain Toiminto

Revolveri [TURRET FWD] Tama nappain pyorittaa tyokalurevolveria myoétapaivaan

myo6tapaivaan seuraavan tyokalun kohdalle. Jos sisdansyoéttoriville
maatritelladn Tnn, revolveri pyorii myoétapaivaan tydkalun nn
kohdalle.

Revolveri [TURRET REV] Tama nappain pyorittaa tydkalurevolveria vastapaivaan

vastapaivaan edellisen tyokalun kohdalle. Jos sisdansyéttoriville
maaritellddn Tnn, revolveri pydrii vastapaivaan tydkalun nn
kohdalle.

T2.9: [HANDLE JOG]-tilan ndppéimet ja niiden toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto
Kasipyéranykayssyétt | [HANDLE JOG] Siirtyaksesi nykayssyoéttotavalle.

.0001/.1 .001/1 .01/10
.1/100

[.0001 /.1], [.001 / 1],
[.01/10], [.1/100]

Tama valitsee inkrementin jokaiselle nykdyssy6ton
kasipyoran sykaykselle. Kun sorvi on millimetritavalla,
ensimmainen numero kerrotaan kymmenella akselin
nykaysliikkeen maarittelemista varten (esim. .0001
vastaa samaa kuin 0.001 mm). Alanumero asettaa
nopeuden sen jalkeen, kun painat ja pidat akselin
nykdyssyoéttonappaintd painettuna. SETUP: JOG nékyy
naytén vasemmassa ylalaidassa.

T2.10:

[ZERO RETURN]-tilan nappaimet ja niiden toimintatapa

Nimi

Nappain

Toiminto

Palautus nollaan

[ZERO RETURN]

Tama valitsee palautuksen nollapisteeseen, joka
nayttada akselin paikoitusaseman neljassa eri
muodossa: Kayttaja, Tyd G54, Kone ja Jaljella oleva
matka. Valitse valilehti vaihtaaksesi naiden muotojen
valilld. 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.

T2.11: [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.

T2.12: 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.
T2.13: 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
Nimi Nappain Toiminto
Karkipylkka karaa [TS <—] Paina tata nappainta ja pida
kohti painettuna siirtddksesi karkipylkkaa
karaa kohti.
Karkipylkan [TS RAPID] Kasvattaa karkipylkédn nopeutta,
pikaliike kun painetaan samanaikaisesti
yhden muun karkipylkan
nappaimen kanssa.
Karkipylkka pois [TS —>] Paina tata nappainta ja pida

karasta

painettuna siirtddksesi karkipylkkaa
pois karasta.

Akselinappaimet

[+XI-X, +Z/-Z, +YI-Y, +C/-C]

Paina yksittaistd nappainta ja pida
painettuna tai haluttua akselia ja
kayta nykayssyoton kasipyoraa.

Pika

[RAPID]

Paina tata nappainta ja pida
painettuna samanaikaisesti ynden
ylla olevan nappaimen (X+, X-, Z+,
Z-) kanssa siirtdaksesi akselia
haluttuun suuntaan maksimaalisella
nykayssyoétténopeudella.

Lastunkuljetin
eteenpain

[CHIP FWD]

Tama kaynnistaa lastunkuljettimen
likkeen eteenpain kuljettaen lastut
pois koneesta.
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taaksepain

Nimi Nappain Toiminto
Lastunkuljetin seis | [CHIP STOP] Tama pysayttaa lastunkuljettimen.
Lastunkuljetin [CHIP REV] Téma kaynnistaa lisdvarusteisen

lastunkuljettimen liikkeen
taaksepain, mika on hyodyllinen
kiinnijuuttumisen selvittdmiseksi ja
roskien poistamiseksi
lastunkuljettimelta.

Muunnosnappaimet

T2.14: Muunnosnéappainten luettelo ja toimintatapa
Nimi Nappain Toiminto

-10 % syo6ttéarvo [-10% Pienentaa hetkellista syottdarvoa 10 %.
FEEDRATE]

100 % syéttdarvo [100% Aseta muunnettu syéttdarvo ohjelmoituun
FEEDRATE] sy6ttéarvoon.

+10 % syottéarvo [+10% Suurentaa hetkellista sy6ttoarvoa 10 %.
FEEDRATE]

Kasipyoraohjattu [HANDLE FEED] Tama mahdollistaa syéttdnopeuden saatamisen 1

syo6ttdarvo % valein kasipyoralla syotettdessa.

-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.
Seis [STOP] Tama pyséayttaa karan.
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Nimi Nappain Toiminto

Taaksepain

[REV] Taman kaynnistaa karan pydrinnén
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
syo6ttdarvoja. Voit esimerkiksi hidastaa pikaliikkeitd ohjelman testaamisen aikana tai saataa
syottdarvoa kokeillaksesi sen vaikutuksia tydkappaleen viimeistelyyn jne.

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

[FEED HOLD] toimii muunnoksena, joka pysayttdd nopeat ja syoéttoliikkeet, 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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2.2.4 Ohjausnaytto

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

mukaan.
F2.9: 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 ja aktiivinen nayttopalkki

Haasin ohjaus jarjestda koneen toiminnot kolmeen tilaan: asetus, muokkaus ja kaytto.
Kussakin tilassa nakyy yksi ikkuna, jossa on kaikki tdssa tilassa suoritettavien tehtavien
vaatimat tiedot. Esimerkiksi asetustavalla nakyvat sekd tyOkappaleen ettd tydkalun
korjaustaulukot ja paikoitustiedot. Muokkaustilassa voit kayttdd ohjelmaeditoria ja
valinnaisia jarjestelmia, kuten visuaalinen ohjelmointi (VPS) ja langaton intuitiivinen
mittausjarjestelma (WIPS). Kayttotilassa sisaltda muistin (MEM), jossa suoritat ohjelmat.

F2.10: Tila- ja nayttdpalkki nayttaa [1] nykyisen tilan, [2] verkkoyhteyden tilan ja [3] ajan.
Operation: MEM | 3 [209:19:36
1 2 3
T2.15: Tila, nappainkaytto ja tilanayttd
Tila Nappaimet Naytto [1] Toiminto
Asetus [ZERO RETURN] SETUP: ZERO Tama kasittaa 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
Kayttd [MEMORY] OPERATION: MEM Tama kattaa kaikki ohjelman
ajamiseen tarvittavat
ohjaustoiminnot.
[EDIT] OPERATION: MEM Tamé mahdollistaa aktiivisten
ohjelmien taustamuokkauksen.
[LIST PROGRAM] ANY Tama mahdollistaa ohjelmien
taustamuokkauksen.
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Korjausten naytto

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

T2.16: Korjaustaulukot
Nimi Toiminto
TOOL Tama nayttda tydkalun numerot ja tydkalun
pituusgeometrian.
WORK Tama nayttaa ja kasittelee kappaleen nollapisteet.

Hetkelliset kaskyt

Tassa osiossa esitelldan nykyisten kaskyjen sivut ja niissa nakyvat tiedot. Useimmat nailla
sivuilla olevat tiedot esiintyvat myds muilla kayttdtavoilla.

Paina [CURRENT COMMANDS] siirtyaksesi kaytettavissd olevien Nykyiset kaskyt
-nayttojen valilehdelliseen valikkoon.

Laitteet — Taman sivun valilehti Mechanisms nayttda koneen laitteet, joita voit kdskea
manuaalisesti. Voit esimerkiksi manuaalisesti laajentaa ja pienentdd kappaleen poimijan
tai mittauspaan varren. Voit myds manuaalisesti kdantda karaa mydéta- tai vastapaivaan
haluamallasi py6rimisnopeudella.

Ajastinten naytté —Talla sivulla ndkyvat tiedot:

. Nykyinen paivays ja aika.

. Koneen kokonaispaallaoloaika.

. Kokonaistydkiertoaika.

. Kokonaissyoéttoaika.

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

. Makromuuttujanaytét.

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

Makronaytto -Tama sivu esittdd makromuuttujien luettelon ja niiden nykyiset arvot. Ohjaus
paivittdd ndma muuttujat ohjelmanajon aikana. Voit my6és muuttaa muuttujia naytolla; katso
lisdtiedot muuttujien nayton sivulta 238.

Aktiiviset koodit —Tama sivu luetteloi aktiivisena olevat ohjelmakoodit. Naytén pienempi
versio sisdltyy OPERATION:MEM- ja EDIT:MDI-tilan ruuduissa. Voit nahda aktiiviset
ohjelmakoodit myds painamalla [PROGRAM]missa tahansa kayttotilassa.
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Edistyksellinen tydkalunvalvonta — Tama sivu nayttaa tietoja, joita ohjaus kayttaa
tybkalun kestoidn ennustamiseen. Tdman toiminnon avulla voit luoda ja hallita
tydkaluryhmia seka syoéttdd tydkalun maksimikuormituksen prosenttiarvona, joka
arvioidaan jokaiselle tydkalulle.

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

Laskin — Tama sivu sisaltaa tavallisen, jyrsinta-/sorvaus- ja kierteen porauslaskimet.
Media — Tama sivu siséltdd kohteen Media Player.
Laitteet/Mekanismit

SivullaMechanisms nakyvat koneen mahdolliset komponentit ja lisdvarusteet.
Valitsemalla luettelosta mekanismin [UP] ja [DOWN] -nuolilla naet lisatietoja sen
toiminnasta ja kaytostd. Sivuilla on yksityiskohtaisia ohjeita koneen komponenttien
toiminnoista, pikavinkkeja seka linkkeja muille sivuille, jotta saat lisatietoja koneestasi ja
opit kayttdmaan sita.

. Valitse Laitteet-valilehti [CURRENT COMMANDS] -valikosta.
. Valitse mekanismit, joita haluat kayttaa.
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Paadkara

F2.11: Paakaran naytto
E| 08:43:.48 Current Cormmands

e Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media

Mechanisms

Parts Catcher Retracted

Probe Arm Retracted

rMain Spindle

Number + - Sat RPM

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

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

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

*##0nce the button is released the spindle will come to a stop

Kohdassa Main Spindle Devices-vdlilehdelld voit kiertda karaa myoéta- tai
vastapaivaan valitulla  kierrosluvulla.  Maksimikierroslukua rajoittavat  koneen
maksimikierroslukuasetukset.

. Liiku kenttien valilla kursorin nuolinappaimilla.

. Anna kierrosluku, jolla haluat karan pyorivan, ja paina [F2].

. Pitamalla [F3]-painiketta painettuna kara pyo6rii myo6tapaivaan. Pitamalla
[F4]-painiketta painettuna kara pyorii vastapaivaan. Kara pysahtyy, kun painike
vapautetaan.
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F2.12:

Kappaleen poimija

Kappaleen poimijan naytto

Current Commands

| Timers Macro Vars Active Codes Calculator Media

_ Retracted

Main pide uck

Uclape

Main Spindle Jog RPM: 100
Main Spindle Orient -0.000
Main Spindle Brake Disengaged
Main Spindle Position Engage Disengaged

rParts Catcher

i Extend

- Extend Partially

WARNING: The operator door must be fully opened or fully closed or damage may occur.

Press [F2] to extend the parts catcher toward the spindle, or to retract to continue
operation.

Press [F3] to extend 2-solencid parts catcher only horizontally, or to retract it.

Kohdassa Parts Catcher Devices-valilehdellda voit kayttda kappaleen poimijan
Extend ja Retract -toimintoja. Oven on oltava taysin kiinni.

. Liiku kenttien valilla kursorin nuolindppaimilla.

. Painamalla [F2] voit pidentdd kappaleen poimijaa ja painamalla [F2] voit lyhentaa
sita.

. Painamalla [F3] voit pidentaa osittain kappaleen poimijaa katkaisuasentoon.

. Kaksitoimisen kappaleen poimijan asetusohjeet ovat taalla: See “Kaksitoiminen —

Kappaleen poimija — Asennus” on page 145.
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Mittauspaan varsi

F2.13: Mittausvarsilaitteen naytto

E| 08:44:04 Current Commands

e Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media

Main Spindle Off

Parts Catcher Retracted

rProbe Arm

- Extend

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

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

Kohdassa Probe Arm Devices-valilehdellda voit kayttad mittausvarren Extend ja
Retract -toimintoja. Oven on oltava taysin auki tai taysin kiinni.

. Liiku kenttien valilla kursorin nuolinappaimilla.

. Painamalla [F2] voit pidentdd mittausvartta ja painamalla [F2] voit lyhentaa
mittausvartta.
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Tangonsyottdja

F2.14: Tangonsyottajan asetusnayttod

|1B:19:E}9 Current Commands

MO Timers Macro Vars Active Codes Calculator Media

Mechanisms Bar Feeder

- Load and Measure Bar

Advance Bar

Set Collet Face Position

- Set Push Rod Offset

Bar Feeder System Wariables

Description
Length of Longest Bar 48.0000 IN
Total Push Length (D) 0.0000, M
Total Initial Push Length (F) 0.0000 N
Minimum Clamping Length (G) 0.0000, M
Maximum Number of Parts 0
Maximum MNumber of Bars 4]
Set up 1: Load Bar and Measure -
Set up 2: Adjust Transfer Tray Height -

Devices (Laitteet) -sivun Bar Feeder (Tangonsyottdja) -valilehden kautta voit asettaa
tangonsyoéttajan jarjestelmamuuttujat.

. Liiku kenttien valilla kursorin nuolindppaimilla.
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.

1
2.
3. Paina [EMERGENCY STOP].
4

Kirjoita Date : -kenttdan uusi paivdys muodossa MM-DD-YYYY tavuviivat mukaan
lukien.

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

7.

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

Paina [ENTER] (Sy&ta).

Ajastimen ja laskimen nollaus

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

Valitse Timers (Ajastimet) -sivu hetkellisten kaskyjen alueelta.

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

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

Voit nollata M30-laskimet erikseen seurataksesi viimeisteltyj
kappaleita kahdella eri tavalla; esim. tybvuorossa viimeistellyt
kappaleet tai kaikki viimeistellyt kappaleet.
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Nykyiset kaskyt — Aktiiviset koodit
F2.15: Aktiivisten koodien nayttéesimerkki

Current Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes 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.

Laskin

Laskimen valilehti sisdltdd laskimet matemaattisille perusyhtaldille, jyrsinnalle ja
kierteenporaukselle.

. Valitse laskinvalilehti [CURRENT COMMANDS] -valikosta.
. Valitse sen laskimen valilehti, jota haluat kayttaa: Standard, Milling tai Tapping.
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Vakiolaskin
F2.16: Vakiolaskimen naytto
Switch Entry To Input
- Line
i To append to INPUT
- line.
+ [D +/- [E MS [S i
i . 8 o1 /- IE] [s1 - To replace INPUT line.
1 5 6 - Ul sqrt [K] MR [R] - Reset Calculatars
1 2 3 ¥ [P] % [Q] MC [C]
( 0 ) V]
Enter
Clear [ORIGIN]

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

. Kaytd numeronappaimia operandien nappailemiseksi laskimeen.

. Syo6ta aritmeettinen tekija painamalla sen vieressa olevien hakasulkujen sisalla
olevan kirjaimen nappainta. Nappaimet ovat:

Nappain Toiminto Nappain Toiminto
[D] Lisaa [K] Nelidjuuri
[J] Véhenna [Q] Prosenttiosuus
[P] Kerro [S] Muistitila (MS)
vl Jaa [R] Muistin kaytto (MR)
[E] Muuta etumerkkia (+/-) | [C] Muistin tyhjennys (MC)
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2t

Kun olet syottanyt tiedot laskimen syottokenttdan, 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] siirtdaksesi tietoja tai tuloksen syo6ttoriviin. Tama korvaa nykyisen
syo6ttorivin sisallon.
Paina [ORIGIN] uudelleenasettaaksesi laskimen.
Sailyta tiedot tai tulos laskimen syo6ttdkentdssa ja valitse toinen laskimen valilehti.
Laskimen syoéttdkentan tiedot pysyvat saatavilla ja ne voidaan siirtdd muihin
laskimiin.
Jyrsinti-/sorvauslaskin
F2.17: Jyrsinta-/sorvauslaskimen nayttd
Cutter Diameter fotoobok, ool in
- S_witr:h Entry To Input
Surface Speed BEEEE BEEEE | fEimin Line
* To append to INPUT
=]=1 %] fokdok kool -Iine.
Elities FEREE, FRES - To replace INPUT line.
Feed fokkdok kool infrmin - Clear current input
Chip Load kEEE RRRRE | nftth - Reset Calculators

Work Material

4 P Mo Material Selected

Enter a value from @ - 1000.0000

¥ hewt to Field Mame Denotes Calculated Value

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator
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Jyrsinta-/sorvauslaskimen avulla voit automaattisesti laskea tyostoparametrit annettujen
tietojen perusteella. Kun olet saanut tarpeeksi tietoja, laskin nayttdd tulokset
automaattisesti asianmukaisissa kentissa. Nama kentat on merkitty tahtimerkilla (*).

. Liiku kenttien valilla kursorin nuolinappaimilla.

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

. Valitse kaytettavissa olevista vaihtoehdoista TyOkappaleen materiaali- ja Tyokalun
materiaali -kenttien vasemmalla ja oikealla kursorinuolindppaimella.

. Lasketut arvot nakyvat korostettuina keltaisella, kun ne ovat tyokappaleen ja

tydkalun materiaalin suositellun alueen ulkopuolella. Lisaksi, kun kaikki laskinkentat
sisaltavat tietoja (laskettuja tai syotettyja), jyrsinlaskin nayttda toiminnon suositellun
tehon.

Kierteityslaskin

F2.18: Kierteityslaskimen naytto
Switch Entry To Input
e
To append to INPUT
“ line.
TFI revyin
- To replace INPUT line.
Metric Lead bk, Aokk mmyrey
- Clear current input
RPM R
Reset Calculators
Feed EEETRTE T in/min u

Copy Value From
Standard Calculatar

Paste Current Walue
To Standard
Calculator

* hNewt to Field Mame Denotes Calculated walue

=.- I

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

. Liiku kenttien valilla kursorin nuolinappaimilla.

. Syo6ta tunnetut arvot asianmukaisiin  kenttiin. Voit myds kopioida arvon
standardilaskimesta painamalla [F3].
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F2.19:

Radius Bk bR |
End X Rt AT
Arc Center Z BRIk | R
Arc Center X FkEE fREEk | i - Open Shape Creator
£1 FEEEE, Fhd in - ::'napS:fL";’:;ue Frarm
Z2 BEERE R | R

* hewt to Field Name Denotes Calculated Walue

. Kun laskimella on tarpeeksi tietoja, se asettaa lasketut arvot asianmukaisiin kenttiin.
Kaarilaskin

Kaarilaskimen nayttd

Switch Entry To Input
Line

To append to INPUT
line.

To replace INPUT line.
Clear current input

Reset Calculators

Kaarilaskimen avulla voi etsia automaattisesti sateen alku- ja paatepisteet.

. Liiku kenttien valilla kursorin nuolinappaimilla.

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

. Kun laskimella on tarpeeksi tietoja, se asettaa lasketut arvot asianmukaisiin kenttiin.

Medianaytto

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

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

Oikea kéaskymuoto on M130 (file.xxx), jossa file.xxx on tiedoston nimi seka
tarvittaessa polku. Voit myos lisata suluissa toisen kommentin, joka nakyy kommenttina
mediaikkunassa.
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Esimerkki: M130 (Remove Lifing Bolts Before Starting Op 2) (User Data/My
Media/loadOp2.png) ;

NOTE: M130 kayttda aliohjelman hakuasetuksia, asetuksia 251 ja 252
samalla tavalla kuin M98. Voit mybs kdyttdd Insert Media File
-kdskya editorissa, jos haluat lisétéd helposti M130-koodin, joka
siséltéé tiedostopolun. Katso lisétietoja sivulta 157.
$FILE Voit nayttda videokuvaa, jossa on aani- ja still-kuvia ohjelman suorituksen
ulkopuolella.
Oikea kdskymuoto on ( S$FILE file.xxx), jossa file.xxx on tiedoston nimi sekd
tarvittaessa polku. Voit myds lisdtd kommentin ensimmaisten sulkeiden ja dollarimerkin
valiin, jotta se nakyisi kommenttina mediaikkunassa.
Voit nayttdd mediatiedoston korostamalla lauseen muistitilassa ja painamalla
Enter-nappainta. $FILE Medianayttolause jatetdan huomiotta kommentteina ohjelman
suorituksen aikana.
Esimerkki: (Remove Lifing Bolts Before Starting Op 2 SFILE User Data/My
Media/loadOp2.png) ;
T2.17: 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
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
Perustaso 8192 x 8192 120 Mpx/s -
PNG - - -
JPEG - - -
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2t

NOTE: Kéytd nopeimman latausajan saavuttamiseksi tiedostoja, joiden
pikselimitat ovat jaettavissa 8:lla (useimpien muokkaamattomien
digitaalisten kuvien mitat ovat oletusarvoisesti ndma) 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 tyhjentda mediavalilehden
sisallén.

F2.20: Esimerkki medianaytdsta — Tydohjeet videolla ohjelman aikana

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator @

NOW

00 06/00:45

2E e HE =HE =2O® O

56



Johdanto

F2.21:

F2.22:

Aktiiviset koodit

Aktiivisten koodien nayttdesimerkki
ACTIVE CODES

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

Tama nayttd antaa vain luettavissa olevaa reaaliaikaista tietoa ohjelmassa aktiivisena
olevista koodeista; erityisesti liikkeitda maarittelevat koodit (pikaliike tai lineaarinen
syottélike tai ympyramainen syoéttoliike), asemointijarjestelma (absoluuttinen tai
inkrementaalinen), terdan kompensaatio (vasen, oikea, pois), aktiivinen kiintea tyokierto ja
tyOkoordinaatiston korjaus. Tama naytté ilmoittaa myds aktiiviset koodit Dnn, Hnn ja
Tnnseka viimeisimman M-koodin. Jos halytys on aktiivinen, tama nayttdad nopeasti
aktiivisen halytyksen aktiivisten koodien asemesta.

Aktiivinen tyokalu

Aktiivisen tyokalun nayttdesimerkki

Active Tool
Toal: 1 Offset: 1
Type: oD Turn
Tool Group: -
Max Load: @
Life: 100%

. Tyokalun numero

. Korjausnumero

. Tydkalun tyyppi (jos maaritelty tydkalukorjausten taulukossa)
. Tyokaluryhman numero (jos maaritetty ATM-taulukossa)
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F2.23:

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

. Tyokalun tai tydkaluryhman jaljella oleva kestoaika prosentteina

. Tyokalutyypin esimerkkikuva (jos maaritelty)

Jaahdytyksen naytto

Jaahdytysnestetason nayton esimerkki

1/1

e

0/1 L

Jaahdytysnesteen nayttd nakyy oikeassa yldkulmassa OPERATION : MEM-tilassa.

Ensimmainen rivi kertoo, onko jadhdytysneste ON vai OFF.

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

Jaahdytysnestemittarissa oleva musta nuoli kertoo jaédhdytysnesteen tason. Taysion 1/1
ja tyhja on 0/1. Jaahdytysnesteen virtauksen ongelmien valttdmiseksi pida
jadadhdytysnesteen taso punaisen alueen ylapuolella. Voit kayttdd tatd mittaria myods
DIAGNOSTICS-tilan GAUGES-valilehdessa.
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F2.24:

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 nayttdbosa antaa informaatiota tyokiertoajoista (tdma tyokierto,
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 myds
joka kerralla, kun ohjelma saavuttaa M99-kaskyn.

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

. Katso sivu 49, jossa on ajastimien ja laskinten nollaamista koskevia lisatietoja.

. Jéljelld olevat silmukat: Tama esittda jaljelld olevien aliohjelmasilmukoiden

lukumaaran nykyisen tyokierron suorittamiseksi loppuun.
Halytysten ja viestien naytto

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

Paina [ALARMS], valitse sen jalkeen nayttovalilehti:

. ACTIVE ALARM -valilehti 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 siella, kun
koneen virta kytketddn pois paaltd. Voit kayttaa tata jattddksesi viesteja koneen
seuraavalle kayttajalle, jne.
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ALARM HISTORY -valilehti ndyttaa luettelon niista halytyksista, jotka ovat askettain
vaikuttaneet koneen toimintaan. Voit myds etsia halytysnumeroa tai halytystekstia.
Voit tehda tdman kirjoittamalla halytysnumeron tai haluamasi tekstin ja painamalla
[F1].

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

KEY HISTORY -valilehdessa 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.

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

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

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.

T2.18: Akseliaseman referenssipisteet
Koordinaattina
ytto Toiminto

WORK (G54) Té&ssa valilehdessé nakyvat akseliasemat kappaleen nollapisteeseen nahden. Virran
paallekytkennan yhteydessa tdma asema kayttdad automaattisesti tydkoordinaatiston
korjausta G54. Siina nakyvat akseliasemat viimeksi kdytettyyn tyokoordinaatiston
korjaukseen nahden.

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

MACHINE Té&ssa valilehdessé nakyvat akseliasemat koneen nollapisteeseen néhden.

OPERATOR Tassa valilehdessa nakyy etéisyys, jonka olet liikuttanut akseleita nykayssy6télla. Se ei
valttdmatta tarkoita akselin etaisyyttd koneen nollapisteestd muuten kuin siina
tapauksessa, etta virta on juuri kytketty paalle.

ALL Tama valilehti nayttaa kaikki referenssipisteet samassa ruudussa.

Akselinayton valinta

Voit lisata tai poistaa akseleita Asemat-naytdissa. Kun Positions-valilehti on aktiivinen,
paina [ALTER]. Akselindytdn valintaikkuna avautuu naytén oikealta puolelta.
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F2.25:

NOTE:

F2.26:

Akselinayton valitsin

v| X
v| Z
=LY

Korosta akseli kursorinuolindppaimilld ja paina [ENTER], jos haluat ottaa sen kaytt66n tai
poistaa sen kaytosta nayttda varten. Asemanaytdssa nakyvat ne akselit, joiden kohdalla on
valintamerkki. Paina [ALTER] sulkeaksesi akselinaytdn valitsimen.

Voit ndyttda enintdan (5) akselia.

Syottopalkki
Syottdpalkki o _
SPINDLE LOAD{%) = . 0% 0

INFUT: |

Syottopalkki on tiedonsyéttdalue nayttéruudun vasemmassa alanurkassa. Tassd nakyy
sisdansyottamasi tieto, kun nappailet sen.
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Erikoissymbolin syo6tto

Joitakin erikoissymboleja ei ole ndppaimistdssa.

T2.19: Erikoissymbolit
Symboli Nimi
- alaviiva
A hakamerkki
~ aaltoviiva
{ avaava aaltosulku
} sulkeva aaltosulku
\ kenoviiva taaksepain
| pystyviiva
< pienempi kuin
> suurempi kuin

Syota erikoismerkit seuraavin toimenpitein:

1. Paina [LIST PROGRAMS] ja valitse tallennusvaline.

2. Paina [F3].
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3.

4.

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

1.
2.

[FILE]-pudotusvalikko

1Select All

esittaa seuraavaa:

e

Make Directory
Rename

Delete

Duplicate Program

Clear Selections
Sort By O Murnher
Show File Details

P

1Setting 252 add

setting 262 DPRMNT
Get File Path

Special Symbols

Valitse Special Symbols (Erikoismerkit) ja paina [ENTER] (Syo6ta).
SPECIAL SYMBOLS (Erikoismerkit) -valintaluettelossa nakyy:

Special Symbols

51

DONGDU AWM
VA— T

Sy6ta numero, johon liittyvan merkin haluat kopioida INPUT : (Syo6ttd) -palkkiin.

Korosta se hakemisto,
Kirjoita MY (Oma).

Exit [CANCEL]

\.

jonka nimen haluat muuttaa.
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F2.27:

Paina [F3].

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

Kirjoita DIRECTORY (Hakemisto).

Paina [F3].

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

© N o oA~ »

Paakaran naytto

Paékaran nayttd (nopeus ja syoéttdtila)
Main Spindle

- Spindle Speed: 0 RPM
Spindle Power: 0.0 KW
Surface Speed: 0 FPM
Overrides Chip Load: 0.00000 IPT
readh 100 pcivereea, 0.0000
Spindle: 100% Ctive Feed: 0.
Rapid: 100%
Spindle Load(%) - 0%

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

Toinen sarake nayttda 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 yksikdssa in/tth ja ohjelmoitu syoéttdéarvo yksikdéssd in/min. Aktiivinen
sy6ttdbarvo nayttdd todellisen sydttdarvon mukaan lukien mahdolliset manuaaliset
muunnosasetukset.

Karan kuormitusmittari nayttdd karan hetkellistd kuormitusta moottorin kapasiteetin
prosentuaalisena arvona.
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Riippuohjauspaneeli

Mittareiden naytto

F2.28:

Diagnostics

Maintenance

Diagnostisten mittareiden nayttd

Parameters, Diagnostics And Maintenance

Parameters

/0 MOCON Keyboard /O

System
Air Pressure Coolant Level HPC Pressure
| IF |
90 PSI 0 % @ PSI
90||0 o)|o 0]
Spindle Motor HPU oil vibration
Temperature Temperature
| v || ! .
-0 F 126 F 0.00 g
0]|126 126]|0.00 0.00
DC Woltage AC Line Voltage Electronics
Temperature
I 4 | A 4 ]|
325V 100 % 102 F
o] o0)|100 lo0||l02 104
- Scroll Up . Scroll Down

Tama nayttda nopeasti tiedot kaikista koneen tiloista mukaan lukien nestepaine, jannitteet
ja komponenttien Iampdtilat. Paina [PAGE DOWN] (Sivu alas) -painiketta nahdaksesi lisda
mittareita.

Asetus 9 maarittda mittareiden kayttamat yksikot nestepainetta ja lampdtilaa varten. Jos
asetuksen 9 maaritys on INCH, mittarit ndyttavat ilmanpaineen psi-yksikdssa ja lampdétilan
fahrenheitasteina. Jos asetuksen 9 maaritys on MM, mittarit nayttdvat nestepaineen
bar-yksikéssa ja lampdtilan celsiusasteina.

Koneen aktivointinaytto

Soita Haas-edustajalle (HFO) ohjeiden saamiseksi koneen aktivointia varten. Valmistaudu
antamaan Haas-edustajalle (HFO) talla naytolla nakyvia tiedot (sarjanumero, Mac-osoite,
ohjelmistoversio, aktivointikoodi).

Diagnostiikkanaytto

Tama nayttd esittda tietoja koneen konfiguraatiosta. Haasin huoltoedustaja voi kysya
joitakin tatd nayttéd koskevia tietoja, kun soitat hanelle. Voit myds nahda koneen
kayntiaikoja, laskutusaikoja, tyOkalunvaihtojen lukumaarda, koneen virrankatkaisujen
lukumaaran ja koneen kaynnissaoloaikoja koskevia tietoja.
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2.2.5

NOTE:

2.2.6

NOTE:

Voitelutestien naytto

Haas-huoltoteknikot kayttavat tatd nayttéad testaamaan koneesi voitelujarjestelman.
Haas-huoltoteknikot voivat myds pyytaa sinua tekemaan nama testit itse. Liiallisen voitelun
valttdmiseksi sinun ei pitaisi tehda naita testeta, ellei Haasin huoltoedustaja pyyda sinua
tekemaan niin.

Nayton sieppaus

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

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

Ohjaus kéyttda oletusarvoista tiedostonimed snapshot#.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 sisadltdad kuvakaappauksen, aktiivisen ohjelman ja muita diagnostiikkaa
varten kaytettavid tietoja. Luo tdman raportti, kun ilmenee virhe tai annetaan halytys.
Laheta virheraportti sdhkdpostitse paikalliseen Haasin tehtaanmyymalaan.
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Vililehdellisen valikon perusnavigointi

2.3

NOTE:

NOTE:

24

NOTE:

Valilehdellisen valikon perusnavigointi

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

1.

5.

Paina tavan tai nayton nappainta.

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

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

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

Jos kursori on valikkoruudun yldreunassa, voit my6s painaa kursorin
nuolindppéinta [UP] (YI6s) eri vélilehden valitsemiseksi.

Nykyinen valilehti muuttuu ei-aktiiviseksi.

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

Et voi tehdéa vélilehtia aktiivisiksi vélilehdellisesséa
POSITIONS-nédytdssé.

Paina eri nayttonappainta tai tilanappainta tyoskennellaksesi eri valilehtivalikolla.

LCD-kosketusnayton yleiskatsaus

Kosketusnaytdn avulla voit navigoida ohjausta intuitiivisemmin.

Jos kosketusnéyttblaitteistoa ei havaita virran kytkemisen yhteydessa,
20016 Touchscreen not detected nakyy hélytyshistoriassa.
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T2.20: Kosketusnaytdn asetukset

Asetukset

381 — Ota kayttoon / poista kaytdsta kosketusnayttd

383 — Taulukkorivin koko

396 — Virtuaalinappaimisto paalla

397 — Paina ja pida -viive

398 — Otsikon korkeus

399 — Valilehden korkeus

403 — Valinnan ponnahduspainikkeen koko

F2.29: 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’:24:E’B ‘
MEM ..00614_5720-9.22.17...

Nayton vasemmassa yldkulmassa nakyy kuvake, kun kosketusnayttd on kaytossa tai poissa
kaytosta.
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LCD-kosketusndyton yleiskatsaus

T2.21: Kosketusnaytdsta puuttuvat toiminnot
Funktiot Kosketusnay
[RESET] Ei saatavilla
[EMERGENCY STOP] Ei saatavilla
[CYCLE START] Ei saatavilla
[FEED HOLD] Ei saatavilla

2.41 LCD-kosketusnaytto — Navigointilaatat

Paina Menu[1] -kuvaketta ndytssa, jolloin nayttdkuvakkeet [2] tulevat nakyviin.

F2.30: [1] Valikkopaneelin kuvake, [2] Nayttokuvakkeet.

[T TEST FOR ALL ST MACHINES) ;
LAW 2-3-2011) ;
3V C 52014 )

Active Program
\ Active Tool
102 SERVOS TURNED OFF Tool: 0

1 Offset: @

Tupah)
TF

ABLE #125TO 1 FNR A 2.AYIZ | ATHFY

ABLE #125TO 2 F D D D ? - - :: 0
orHsprorav (AN —\‘ @ ol
OW TO ALL POCKET D D D .

" STAND AT MACHIM PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS

D WATCH FOR CDO

RT OF THE PROGRA \N_ /7 @
HECK) =
5ETS 50 THAT CDO i by @

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP

L TOOL WITH DIREC ‘ \

)0L COUNTER TO ZEROQ) ; 2

RY NUMBER OF TOOLS) ;
\ETVARL00 EQUAL TO NUMBER OF
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F2.31: Asetuskuvakkeet [3].
@5 |@0:58:0@

Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance

Lube Coolant Refill

NT TEST FOR ALL S
F LAW 2-3-2011);
RY C. 5/2014 ) ;

HABLE #125 TO

OF THIS PROGRAM ‘
LOW TO ALL POCKET

T STAND AT MACHI" BACK SETTINGS NETWORK USER POSITIONS

D WATCH FOR CDO
ART OF THE PROGR/

HECK) :
SETS S0 THAT CpO

[OF THE PROGRAM ~ ALIAS CODES

ALTOOL WITH D\FlE(

‘ - Check for ndate
00L COUNTER TO ZERO);

ERY NUMBER OF TOOLS) ; 3
SET VAR106 EQUAL TO NUMBER OF

. Voit siirtya tiettyyn valilehteen painamalla pitkdan nayttokuvaketta. Jos esimerkiksi
haluat siirtyd Network-sivulle, pidd [SETTINGS]-kuvaketta painettuna, kunnes

asetusvaihtoehdot [3] tulevat nayttéon.
. Voit palata paavalikkoon painamalla takaisin-kuvaketta.

. Jos haluat sulkea ponnahdusikkunan, kosketa mita
ponnahdusikkunan ulkopuolella.

F2.32: Kayttétilapaneeli
Setup: Zero

§ lon1s:25

Active Program

Active

Active Td

N[ TEST FOR ALL ST MACHINES) ; ' Took 0
(WRITTEN BY JEFF L* 4 -3-2011) bl o
(REVISED BY LARRY 1 12014 ) 630 Absolute Position EE
. T

AT COttEr CoMpeEnsation Carte!

"
. T ooup:
m E !
MEM

ZERD RETURN

(SET MACRO VARIABLE #125 TO ] FNR A 2-AYIC | ATLEY -
(SET MACRO VARIABLE #125TO 2 F

(THE FIRST PART OF THIS PROGRA
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POC

m=

(OPERATOR MUST STAND AT MACHI
THROUGH ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR C

(THE SECOND PART OF THE PROGRE
PURPOSE LEAK CHECK) :

(SETTOOL 2 OFFSETS SO THAT C
THE FAN) :

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

NOZZLES); \

HAND JOG MDI

=3

=1

#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 ositions Program G

kohtaa
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LCD-kosketusndyton yleiskatsaus

. Paina naytdon vasenta ylakulmaa [1], jotta kayttétilapaneelin ponnahdusikkuna [2]
tulee nayttdéon. Paina tilakuvaketta asettaaksesi koneen kyseiseen tilaan.

2.4.2 LCD-kosketusnaytto — valittavat ruudut

F2.33: Kuvakkeen ohje

THE FAN) ; 0 0. 0 0. 0, 0: None
i 0 0. 0 0. 0. 0: Nona
(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR V-AXIS o 0. 0 [ [ 0: None
MACHINES) ; 0 0. 0. 0. 0. 0: None
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT B 0. 0 0. 0 0: None
NOZZLES);
#101= 0 (SETTOOL COUNTER T0 ZERQ) Entter A Value
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ; J— )
#100= #6998 (SET VARL0O EQUAL TO NUMBER OF X Diameter Measure Set Value Add To Value Work Offset
T, etz Y et )
Main Spindle Hand Jog
" Position: (IN) Jog Rate: 0.0010
Work G54 Distance To Go Machine Operator
o 0 X 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
; 0.000 PT
. 0.0000 PR ¥ 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
b MR IR z 0.6000 0,000 0.6000 0.0000
B 0.0 0.0 0.0 0.0
c e
. Kosketa naytdn alareunassa olevia kuvakkeita [1] pitkddn nahdaksesi kuvakkeen

merkityksen [2]. Ohjeen ponnahdusikkuna katoaa, kun paastat kuvakkeen irti.
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F2.34:

F2.35:

Toal | Work
Active Tool: O

Valittavat taulukot ja toimintopainikkeet.

Diameter
Geometry(D

Diameter
Wear(D)

Sleee e gee e e

o|o\e|e|o|e|o|e|o el

53/.553535353535353535359535353535353

o|o|o|e|o|e
|

SlE = B = 8 = =) < B © B © B < (B © (&

Tool Offset Measure - Set Value - Add To

-

\L Waork Offset

Taulukoiden rivi- ja sarakekentéat [1] ovat valittavissa. Jos haluat suurentaa rivikokoa,
katso asetus 383 - Table Row Size.

Myds ruuduissa nakyvia toimintojen painikekuvakkeita [2] voi painaa toiminnon

kayttamiseksi.

Valittavat nayttéruudut

Setup: Zero

(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 TQ ALL POCKETS) ;

{OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE
THROUGH) ;
(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 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)

Overrides

Feed: 100%
Spindle:  100%
Rapid: 100%

Active Feed: 0.0000 IPR

Spindle Load(%)

P— 0%

G0o Rapid Motion

Gs9 Feed Per Revolution

G40 Cancel Tool Nose Compensation
G8o Cycle Cancel

Work Offset #54

pindle Speed; (RPM)

171

Live Tool

pindle Power: (kW)

pindle Load: (%)

urface Speed: (FPM)

hip Load

pindle Override:

Direction:

This Cycle: o a(7
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1 0
M30 Counter #2; [
Loops Remaining: 0
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LCD-kosketusndyton yleiskatsaus

243

F2.36:

. Nayttéruudut [1 - 7]

ovat
Maintenance-valilehteen, paina jadhdytysnesteen nayttéruutua [4].

valittavissa. Jos esimerkiksi

LCD-kosketusnayttd — Virtuaalinappaimisto

haluat

siirtya

Virtuaalindppaimistdn avulla voit sy6ttda tekstia naytdlle ilman nappaimistéd. Voit ottaa
tdman toiminnon kayttddn asettamalla 396 - Virtual Keyboard Enabled -asetukseksi On.

Virtuaalindppaimistén nayttoé
$ 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 70 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) ¢

{OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1
THROUGH) ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

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

(SET TOOL 2 OFFSETS 50 THAT COOLANT IS SPRAYING ON
THE FAN)

(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) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;
#100= #5998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

=] Settings
Settings Network | Rotary User Positions Alias Codes

Group Listings

-ASDFGHJKL

shift Z X C VB NM,6 o |/ write

Search

old Value:

Copy
New Value: |

1 2 3 4 5 6 17
QWERTY U

= Backspace
[ ] Dekete

\  clear

| Enter [ENTER] | Exit [CANCEL] ‘

(R view full text.

TOOLS) :
Main Spindle
Spindle Speed: 0 RPM
Spindle Power: 0.0 Kw
Surface Speed: 0 FPM
Overrides Chip Load:  0.000  IPT
Feed Rate: 0.0000 IFM
Feed: 100%
Spindle: 100% Active Feed:  0.0000 IPM
Rapid:  100%

Spindle Load(%)

| - 0%

Positions

Program GB5: Timers And Counters
(] Load  This Cycle: 0:00:00
0.0000 E E ] 0%  Last Cycle: 0:00:00
0.0000 — o  REmaning 0:00:00
M30 Counter #1. 0
ooopo e W 0% y3g counter vz [
0.000 s = g%  Loops Remaining: 0

107 EMERGENCY STOP

Pida painettuna mita tahansa sy6ttorivid, jotta virtuaalindppaimistd tulee nakyviin.

Nappaimistda voidaan siirtdd pitamalla sormea sinisessa ylapalkissa ja vetamalla se

uuteen paikkaan.

Nappaimistd voidaan lukita myds paikalleen painamalla lukkokuvaketta [1].
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2.4.4 LCD-kosketusnaytto — Ohjelmien muokkaus

F2.37:

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.

F2.38:

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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F2.39:

2.5

. 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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2.51

2.5.2

2.5.3

25.4

2.6

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 tydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteitad 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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Lisatietoja on verkossa

78



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: Sorvin 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.

Tangonsyottol Tama kuvake tulee nakyviin, kun tangonsyottolaite on kaytdssa ja

aite ei ole virheellisessa asennossa. Varmista, etta tangonsyéttdlaite on

linjassa kohdistettu syéttoreikaan.

Tangonsyo6ttol Tama kuvake tulee nakyviin, kun tangonsyéttolaite on kaytdssa ja

aitteen kansi tangonsyéttolaitteen kansi on auki

on auki.

Tangonsyottol Tama kuvake tulee nakyviin, kun tangonsyoéttdlaitteesta on loppunut

aitteessa ei tangot.

ole tankoja
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Ohjauskuvakkeet

Nimi

Kuvake

Merkitys

Kytke ovi pois

Ovi on kytkettava pois ja takaisin paalle vahintdan kerran ovianturin

ja paalle toiminnan varmistamiseksi. Tama 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.

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 kdynnissa ja valoverho
laukeaa. Tama kuvake poistuu naytosta, kun [CYCLE START]
-painiketta painetaan seuraavan kerran.

Ajossa

Koneen ohjelmaa suoritetaan.

Nykayssyo6tto

&

Akseli liikkuu nykdyssyotolla hetkellisen nykayssyottdarvon verran.
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

aja—seis—nykayta—jatka -tyokierron palautusvaiheen aikana.

Nimi Kuvake Merkitys
Nykayssyottd Tama kuvake tulee nakyviin, kun asetus 53 Nykayssyo6tto ilman
varoitus palautusta nollapisteeseen on kdytdssa ja kone on
nykayssyéttotilassa.
(2
NOTE: Asetus 53 Nykéyssyottd ilman palautusta
nollapisteeseen on kédytésséa automaattisesti,
Jjos APL-laitteisto on asennettuna eiké laitetta
ole nollattu.
APL-tila Tama kuvake tulee nakyviin, kun laite on APL-tilassa.
Virransaaston Virransaaston servojen ominaisuus on aktiivinen. Asetus 216,
SERVOT JA HYDRAULIIKKA POIS PAALTA, maarittelee
aikajakson, joka sallitaan ennen toiminnon aktivoitumista. Paina
painiketta servojen aktivoimiseksi.
Nykayssyotto Tama kuvake ilmestyy, kun ohjaus palautuu tyokappaleeseen
@ ohjelmanajon keskeytyksen aikana nykayssyéttda varten.
Nykayssyottod Tama tarkoittaa, etta olet painanut [FEED HOLD] -painiketta
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Ohjauskuvakkeet

Yksittaislause
pysaytys

SINGLE BLOCK -tila on aktiivinen ja ohjaus odottaa k&skya jatkaa.

Nimi Kuvake Merkitys

Nykayssyo6tto Tama kuvake kehottaa sinua ajamaan nykayssyo6tdlla pois
tydkappaleelta ohjelmanajon keskeytyksen aikaisen nykayssyotén
aikana.

Sy6tdn Kone on syétonpidatystilassa. Akseliliike on pysahtynyt, mutta karan

pidatys @ pyorinté jatkuu.

Syottd Kone suorittaa lastuamisliiketta.

Pika Kone on suorittamassa ei-lastuavaa akseliliikettd (G00) suurimmalla
mahdollisella nopeudella. Muunnokset voivat vaikuttaa todelliseen
syé6ttéarvoon.

Viive Kone suorittaa viivekaskya (G04).
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi Kuvake Merkitys

Ovipidatys Koneen liike on pysahtynyt oven tilan vuoksi.

Rajoitettu Nykyinen akseliasema on rajoitetulla alueella.

alue

Nykayssyotd Valinnainen kauko-ohjaimen nykayssyoton késipyora on aktiviinen.
n

kauko-ohjaus

@
o
G

Alhainen Tama kuvake tulee nakyviin, kun vaihteiston 6éljyvirtaus on alhainen
vaihteiston 1 minuutin ajan.

Oljyvirtaus

Vaihteiston Ohjaus on havainnut vaihteiston matalan 6ljytason.

Oljy vahissa

s

NOTE: Ohjaus valvoo vaihteiston 6ljyn tasoa vain
paélle kytkettédessa. Kun vaihteiston alhainen
6ljyn taso on havaittu, kuvake poistuu, kun
kone kytketaén péélle seuraavan kerran ja
normaali taso havaitaan.

&
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Ohjauskuvakkeet

Nimi Kuvake Merkitys
Likainen Puhdista korkeapainejaahdytysnesteen suodatin.
korkeapainej
aahdytysnest

een suodatin

Jaahdytysnes Tayta jadhdytysnesteen konsentraatin uudelleentayttojarjestelma.
tetiiviste
vahissa =
\____J
Matala Karan voiteludljyjarjestelméa 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.

Hydraulikonei
ston dljy
vahissa

£<
©

Hydraulikoneiston 6ljytaso on alhainen. Hydraulikoneiston 6ljytaso
on alhainen. Tarkista 6ljytaso ja lisda suositeltu 6ljy koneeseen.
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi

Kuvake

Merkitys

Hydraulikonei
ston 6ljyn
lampdtilavaroi
tus

Oljyn Iampétila on liian korkea hydraulikoneiston kayttdén
luotettavasti.

Sumuvoitelus
uodatin

Puhdista sumunpoistolaitteen suodatin.

Jaahdytysnes
te vahissa
(varoitus)

Jadhdytysnesteen taso on matala.

Matala
ilmanpaine

Tuumatila — limavirta ei riitd koneen asianmukaiseen kayttoon.

Matala
ilmanpaine

Metrinen tila — limavirta ei riitd koneen asianmukaiseen kayttéon.

Kara

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

Nimi

Kuvake

Merkitys

Sybitd

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

Kasipyorasel
aus

Kun painat [HANDLE SCROLL], nykayssycton kasipyora selaa
tekstia.

Peilaus Toisen karan vaihto Z-akselin peilikuvauksen ollessa aktiivinen.

Peilaus Peilaustila on aktiivinen. Joko G101 on ohjelmoitu tai asetus 45, 46,
I 47, 48, 80 tai 250 (akselin X, Y, Z, A, B tai C peilikuva) on paalla.

Istukka Istukan lukitus on vapautettu.

Istukan Istukan lukitus on vapautettu.

ulkopuolisen

lukituksen

vapautus
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi Kuvake Merkitys
C-akseli C-akseli on kytketty.
kytketty
Karan Tama kuvake tulee nakyviin, kun karan tuulettimen toiminta
tuuletinvika keskeytyy.

Elektroniikan
ylikuumenemi
svaroitus

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

Elektroniikan
ylikuumenemi

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

©@0e®®

shalytys ongelma on korjattu. Tarkista, onko kaapissa tukkeutuneita
ilmansuodattimia ja toimivatko tuulettimet oikein.

Muuntajan Tama kuvake tulee nakyviin, kun muuntajan on havaittu olevan

ylikuumenemi ylikuumentunut yli sekunnin ajan.

svaroitus
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Ohjauskuvakkeet

ehka asentaa saadin koneen ilmanottoon.

Nimi Kuvake Merkitys
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 tdma tila jatkuu, ohjaus
jannite ei voi jatkaa tomintaansa.
(varoitus)
Matala Virransy6ttéhairion 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 kayttdparametrien rajoissa. Korjaa olosuhde
(varoitus) estadaksesi koneen komponenttien vahingoittumisen.
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 tdmé& ongelma vahinkojen tai
(varoitus) paineilmajarjestelmien vikatoimintojen estamiseksi. Sinun taytyy
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi Kuvake Merkitys

Matala Koneeseen tuleva ilmanpaine on liian matala paineilmajérjestelmien

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

(halytys) Saatat tarvita tehokkaamman kompressorin.

Matala Koneeseen tuleva ilmanpaine on liian matala paineilmajérjestelmien

ilmanpaine luotettavaa toimintaa varten. Korjaa tdma ongelma vahinkojen tai

(varoitus) paineilmajarjestelmien vikatoimintojen estamiseksi.

Korkea Koneeseen tuleva ilmanpaine on lilan korkea paineilmajérjestelmien

ilmanpaine toimintaa varten. Kone ei toimi, ennen kuin ongelma on Korjattu.

(halytys) Sinun taytyy ehka asentaa saadin koneen ilmanottoon.

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

Hata-Seis Apulaitteen [EMERGENCY STOP] -painiketta on painettu. Tama

@ kuvake katoaa, kun [EMERGENCY STOP] -painike vapautetaan.

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

Nimi

Merkitys

Yksittaislause

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

Tydkalun
kayttdikavaroi
tus

Tyoékalun jaljelld oleva kayttdika on asetuksen 240 alapuolella tai
nykyinen tyokalu on tydkaluryhman viimeinen.

Tydkalun Tydkalun tai tydkaluryhman aika on umpeutunut eika vaihtotydkaluja
kayttoikahalyt ole saatavilla.

ys

Valinnainen OPTIONAL STOP on aktiivinen. Ohjaus pysayttaa ohjelman
pysaytys jokaisen MO01-késkyn kohdalla.

Lauseen BLOCK DELETE on aktiivinen. Ohjaus ohittaa ohjelmalauseet,
poisto jotka alkavat vinoviivalla (/).

Tybkalunvaiht
o

Ty6kalunvaihto on kdynnissa.
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Seuraavan sukupolven ohjauksen kuvakeopas

Nimi Kuvake Merkitys
Mittauspaa Mittauspaajarjestelma on aktiivinen.
Kappaleen Kappaleen poimija on aktivoitu.
poimija
Karkipylkan Karkipylkka on kiinni kappaleessa.

pito

Kuljetin eteen

Kuljetin on aktiivinen ja kulkee parhaillaan eteenpain.

Kuljetin Kuljetin on aktiivinen ja kulkee parhaillaan taaksepain.
taakse
HPC Korkeapainejaahdytysjarjestelma on aktiivinen.
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Ohjauskuvakkeet

Nimi

Kuvake

Merkitys

limapuhallus

limapuhallus on aktiivinen.

Suurtehovalo

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

Jaahdytysnes
te

Paajaahdytysjarjestelma on aktiivinen.

3.2 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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Kayttd

Chapter 4: Kaytto

4.1 Koneen kaynnistys

Varmista ennen tdman toimenpiteen suorittamista, ettd mahdolliset térmaysalueet, kuten

tydkalun mittauspda, kappaleen poimija, karkipylkka, tyékalurevolveri ja apukara ovat
esteettomat.

F4.1: Mahdolliset tormaysalueet virran paallekytkennan yhteydessa

8 —

1. Paina [POWER ON]. Alkulatauksen jalkeen naytolla nakyy kaynnistysruutu.

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

Kierra [EMERGENCY STOP] oikealle sen palauttamiseksi.

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

Jos koneesi on koteloitu, sulje ovet.
5.  Paina [POWER UP].
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Koneen kdynnistys

F4.2: Kaynnistysruudun nayttd
Machine may not be safe to zero
' return. Jog to a safe location '
hd then select an action below. hd

- To zero return tool turret

To zero return in order:
1: X

- 2: Tailstoclk

3 Z+Bar Feeder
4: Tool Turret

D_Ic:g to a safe location

g cancel

A

WARNING: ST-10/15, jossa on vastakara ja pydrivét tybkalut, koneen vélykset
ovat hyvin pienet. Palauta se nolla-asemaan seuraavasti:

a) Paina [HAND JOG] revolverin siirtamiseksi turvalliseen paikkaan.

b) Paina [T] tydkalurevolverin palauttamiseksi nolla-asemaan.
c) Paina [MDI] ja sitten [ATC FWD] tai [ATC REV] revolverin paikoittamiseksi
siten, etta lyhyt tydkalu osoittaa karaan pain.

i

NOTE: Jos saat viestin: Machine 1is Not Zeroed!, varmista, ettd 325
Manual Mode Enabled -asetuksena on On.

d) Palauta toinen akseli nolla-asemaan. Paina akselin kirjainta ja sen jalkeen
[SINGLE]-painiketta.

Ohjaus on nyt OPERATION:MEM-tilassa. Voit nyt painaa [CYCLE START] aktiivisen
ohjelman suorittamiseksi, tai voit kdyttdad muita ohjaustoimintoja.
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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 py6rintd nostetaan hitaasti
kayttétasolle, jolloin voiteluainetta sy6tetdan ja karan lampétila voi stabiloitua.

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

Laitehallinta (st rrocram (Ohjelmaluettelo))

Voit kayttaa laitehallintaa ([LIST PROGRAM]) CNC-ohjauksessa tai muissa siihen
kytketyissa laitteissa olevien tietojen kaytt6a, tallennusta ja kasittelyd varten. Voit kayttaa
laitehallintaa myds ohjelmien lataamiseen ja siirtdmiseen eri laitteiden valilla, aktiivisen
ohjelman asetukseen ja koneen tietojen varmuuskopiointiin.

Naytén ylaosan valilehdellisessa valikossa laitehallinta ([LIST PROGRAM]) nayttaa sinulle
vain saatavilla olevat muistilaitteet. Esimerkiksi, jos sinulla ei ole USB-laitetta liitettyna
ohjauspaneeliin, valilehdellinen valikko ei naytd usB-valilehtea. Lisatietoja navigoinnista
valilehdellisissa valikoissa on sivulla 68.

Laitehallinta ([LIST PROGRAM]) nayttda hakemistoissa kaytettavissa olevat tiedot.
CNC-ohjauksen juuressa on kaytettdvissd muistilaitteita valilehdellisessa valikossa.
Jokainen laite voi sisaltaa yhdistelman hakemistoja ja tiedostoja useiden tasojen
syvyydelld. Tama on sama tiedostorakenne kuin useimmissa henkilokohtaisissa
tietokoneissa.
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Laitehallinta ([LIST PROGRAM] (Ohjelmaluettelo))

4.3.1 Laitehallinnan kaytto

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

F4.3: Laitehallinnan alustavan ruudun esimerkki: [1] Saatavilla olevat laitevalilehdet, [2]
Hakuruutu, [3] Toimintonappaimet, [4] Tiedostonayttd, [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 |
[m] 09000 02-03-2017 08:02 =
(BT R G e T B e B
|
Mark [ENTER]
4 et o]
ETEEE
]
File Name: 000010.nc
5 File comment: { ALIAS M6 )
Folder Has: 3 Items Disk space: 956 MB 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. Kaytd kursorinuolindppaintd [RIGHT]
korostetun juuren tai hakemiston avaamiseen. Sen jalkeen nayttd esittaa kyseisen
juuren tai hakemiston sisalt6a.

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

. 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.
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4.3.2

F4.4:

NOTE:

Tiedostonayton sarakkeet

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

Ohjelma-/hakemistoluettelon esimerkki
current Directony: Memoryf

luettelossa olevista tiedostoista ja

| O3 | Comment File Mame | Size Last Modified
J TEST 201511423 B5:54 =
|:| programs 2E15f11/23 B8:54 =
[] @@@lm CEEE1E no 130 B 2@15/11/23 03:54
| | EE@sE CEEE3E. no 67 B  2015/11f23 @3:54 *
[] @@@ss CEEE35. N 98 B 2015/11f23 @354
[] @@@45 MEXTGEMNte... 15 B 201511723 ©8:54
[| @2001 (ALIAS M33) 09@el.no 94 B 201511723 05:54

Sarakkeet ovat:

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

Ohjelman O-numero (0 #): Tassé sarakkeessa on luettelo hakemistossa olevista
ohjelman numeroista. Kirjain O jatetddn huomiotta sarakkeen tiedossa.
Kaytettdvissa vain Memory-valilehdessa.

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

Tiedoston nimi (File Name): Tata valinnaista nimea ohjaus kayttda 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>.

Tdméa sarake on oletusarvoisesti piilotettu, paina [F3] -painiketta ja
valitse Show File Details, jos haluat ndyttda tdman 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

F4.5:

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

. Muu tieto (ei tunnusta): Tama sarake antaa tietoa tiedoston tilasta. Aktiivisessa
ohjelmassa on tahtimerkki (*) tdssa sarakkeessa. Kirjain E tassad sarakkeessa
tarkoittaa, ettéd ohjelma on ohjelmaeditorissa. Suurempi kuin -symboli (>) tarkoittaa
hakemistoa. Kirjain s tarkoittaa, ettd hakemisto on osa asetusta 252 (katso lisatietoja
sivulta 445). Kaytd 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#*

o1 |
File comment

3—+—F |

Enter an O number or file name

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

Sy6ta uuden ohjelman tiedot kenttiin. Kenttd Program O number on pakollinen. File
Name ja File comment ovat valinnaisia. Kaytd kursorindppaimia [UP] ja [DOWN]
siirtymiseen valikkokenttien valilla.

Paina [UNDO] milloin tahansa ohjelman luonnin peruuttamiseksi.

. Program O number (vaaditaan Memoryssa luotuihin tiedostoihin): Sy6ta ohjelman
numero enintddn viidelld (5) numeromerkilla. Ohjaus lisdd kirjaimen ©
automaattisesti. Jos syotat lyhyemman kuin viisi (5) numeromerkkia sisaltdvan
numeron, ohjaus lisda etunollat viiden (5) numeromerkin muodostamiseksi; esim. jos
sy6tat numeron 1, ohjaus lisda nollat sen eteen, ja tuloksena on 00001.
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NOTE:

4.3.4

NOTE:

NOTE:

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

pyséahtyvaét.
. File Name (valinnainen): Nappaile tiedostonimi uuteen ohjelmaan. Tata nimea
ohjaus kayttaa ohjelman kopioimiseksi muistilaitteeseen tai toiseen muistiin.
. File comment (valinnainen): Sy6td kuvaava ohjelman otsikko. Téma otsikko on

ohjelmassa kommenttina ensimmaisella rivilld O-numeron kanssa.

Paina [ENTER] -ndppainta 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 it? Paina [ENTER]
tallentaaksesi ohjelman ja korvataksesi olemassa olevan ohjelman. Paina [CANCEL]
palataksesi ohjelman nimen ponnahdusikkunaan tai paina [UNDO] peruuttaaksesi.

Sailion luominen

Ohjaus voi ryhmitella 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 &~ e

Valitse ohjelmat, jotka haluat pakata.

Voit painaa [ALTER], jos haluat muuttaa tallennussijaintia.

Tiedostot, joita ohjaus ei I6yda, merkitdédn 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 muistinayt6lla, 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 myds 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 tama, kunnes olet valinnut kaikki ne tiedostot, jotka haluat valita.

Voit sen jalkeen tehda toimenpiteen (yleensa kopioida tai poistaa) kaikilla niilla tiedostoilla
samanaikaisesti. Jokaisen valintaasi sisaltyvan 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 myb6hempia
toimenpiteitéd varten; se ei tee ohjelmaa aktiiviseksi.

Jos et ole valinnut useita tiedostoja valintamerkeilla, ohjaus tekee
toimenpiteet vain nykyisin korostettuna olevalle hakemistolle tai
tiedostolle. Jos olet valinnut useita tiedostoja valintamerkeilld, ohjaus
tekee toimenpiteet vain valituille tiedostoille eiké korostettuna olevalle
hakemistolle, ellei myés 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.
F4.6: Valitse laite

Copy To

Select Device
USBD >
User Data >
| Select [ENTER] || Exit [CAMCEL] |
b A

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

Nayttéon tulee kopioinnin ponnahdusvalikko Insert Directory:.

F4.7: 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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43.8

4.3.9

F4.8:

Muokkaa ohjelmaa

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

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

Voit kayttda tatd 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
iimestyy laitehallintaan pudotusvalikon File [F3] alle. Kayta kursorinuolindppaimia tai
nykayssyoton kasipyoraa kaskyn korostamiseen ja paina sen jalkeen [ENTER].

Tiedostokaskyjen valikko

T

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

. 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. Kaytettdvissd vain
Memory-valilehdessa.

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

Setting 262 DPRNT: lisda mukautetun kohdetiedoston polun DPRNT-asetukselle.
Get File Path: Asettaa valitun tiedoston polun ja nimen sulkuihin syéttdpalkissa.
Special Symbols: tuo nayttdon tekstisymbolit, jotka eivat ole kaytettdvissa
nappaimistdssa. Syétd sen merkin numero, jota haluat kayttaa, sijoittaaksesi sen
sy6ttopalkkiin. 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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F4.9:

[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 Wars
Load ATH

Load Lsc

Load Metwork Config

Taydellisen koneen varmuuskopion luonti:
1 Paina [LIST PROGRAM].

2 Navigoi kohtaan USB tai Network Device.

3. Paina [F4].

4 Valitse Backup Machine (Erikoismerkit) ja paina [ENTER] (Sy6ta).
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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
Jérjestelmatiedot Halytyshistoria AlarmHistory.txt
Jarjestelmatiedot Edistyksellinen tydkalunvalvonta 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 kaytoss3, lisda USB-muistilaite ohjauspaneelin oikealla puolella olevaan
[USB]-porttiin. Jos Net Share on kdytdssa, varmista ettd Net Share on asetettu
oikein.

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

Avaa kohdehakemisto. Jos haluat luoda varmuuskopiotiedoille uuden hakemiston,
katso ohjeet sivulta 104.

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

Valikkovalinta nna Lataa Luotu tiedosto

Talle

Asetukset

kylla kylla USBO/sarjanumero/MAARITYKSET/
sarjanumero_us.xml

Korjaukset

kylla kylla flename.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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442

F4.10:

Kun varmuuskopioit asetuksia, ohjaus ei néyta tiedostonimeen
liittyvaé kehotetta. Se tallentaa tiedoston alahakemistoon:

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

Taydellisen koneen varmuuskopion palautus

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

1. Aseta varmuuskopiotiedostot sisaltava 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).

No o s~ DN

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

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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WARNING:

4.5

4.6

F4.11:

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

Kéyittajatiedot ja muisti poistetaan ennen palauttamista.

9. Paina F4.
Kaikki palautetut tiedot tarkistetaan ja alustetaan.

Ohjelmien ajaminen (suorittaminen)

Kun ohjelma on ladattu, kone ja korjaukset asetetaan ohjelman ajamista varten:

1. Paina [CYCLE START].

2. On suositeltavaa ajaa ohjelma grafiikkatilassa ennen minkaan lastuamisliikkeen
toteuttamista.

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.

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

Operation: MEM | CPU: 22.23%‘ |11:E)6:55 Active Progrd

USBB/C00010.nc

Active Codes

GOl Linear Feed Motion
G908 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
GBA Cycle Cancel
GS4 Work Offset #54
Doo HoO M30 TO
| Go To Last Error [SHIFT + F4] /
Main Spindle Positions Program G54 G49
@ Spindle Speed: @ RPM (M)

Spindle Power: 0.8 KW p=
] u -

Surface Speed: @ FPM 0 B IR h )

Overrides Chip Lead: ©.000 IPT

s Feed Rate: 0.0000 IPM (= 2% 10.1873 o __|
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4.7

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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F4.12: 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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F4.13:

4.8

Turvallinen kayttétila

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

M222

_éﬂﬂ;)(—_:i@. i 1.9918 X COLLISION DETECTED

Machine Collision Detected

(] The machine has detected a collision during a rapid
Collided Axes: X

Exit [CANCEL]

\

j - Deactivate Safe Run
Main Spindle Positions rogr. 2
Spindle Speed: © RPM (MM)
Spindle Power: 0.0 KW I 25,300 -E |
Surface Speed: 0 Mpm
-

Overrides Chip Load: 0.000 MMPT {3y 0.000 [jm—
= 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.

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.
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F4.14:

Kauko-ohjaimen nykayssyoton kasipyora [1] TyOkierron kaynnistysnappain, [2]
Sy6tdnpidatysnappain, [3] Toimintonappaimet [4] Pikanykayssyo6ttdnappain, [5]
Nykayssyoton suuntanappaimet, [6] Kosketusnaytto [7] Pidin [8] Toimintovalilehdet, [9]
Nykayssyoton kasipyora.

< .0001 [HEEEEl .0100 .1000 >

Work offset G54

X 00000
Y 0.0000
z 0.0000

0.0000

X
fﬂ-

8 1

&

Tama kuva nayttaa naita komponentteja:

1.

Tyokierron kaynnistys. Talld on sama toiminta kuin riippuohjauspaneelin [CYCLE
START] -nappaimella.

Syo6toén pidatys. Talla on sama toiminta kuin riippuohjauspaneelin [FEED HOLD]
-nappaimella.

Toimintonappaimet. Nama nappaimet ovat tulevaa kayttda varten.
Pikanykayssyoéttopainike. Tama nappain kaksinkertaistaa nykayssyottonopeuden,
kun sité painetaan samanaikaisesti yhdelld nykdyssy6ton suuntapainikkeista.
Nykayssy6ton suuntanappaimet. Nama nappaimet toimivat samalla tavalla kuin
nappaimistd nykayssyoton nuolindppaimilla. Pitamalla nappainta painettuna voit
nykayssyottaa akselia.

LCD-kosketusnaytto.

Pidin. Aktivoi kauko-ohjaimen nykayssydton kasipyora ottamalla se pois pitimestaan.
Peruuta kauko-ohjaimen nykayssyoton kasipyoran aktivointi laittamalla se
pitimeensa.

Toimintovalilehdet. Naiden valilehtien toiminta vaihtelee riippuen siita, mika kayttotila
on valittuna. Paina haluamaasi toimintoa vastaavaa toimintovalilehtea.

Nykayssyo6ton kasipyora. Tama kasipyora toimii kuten ohjauspaneelin nykdyssyoton
kasipyora. Jokaisella kasipydran napsautuksella valittu akseli liikkuu yhden
askelyksikén verran valitulla nykayssyoton nopeudella.
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4.8.1

F4.15:

NOTE:

Useimmat kauko-ohjaimen nykdyssyoton kéasipyordn toiminnot ovat kaytettévissa
kasipyoran nykayssyottdtavalla. Muilla tavoilla RJH-nayttd esittdd tietoja voimassa
olevasta tai MDI-ohjelmasta.

RJH-Touchin kayttotilavalikon esimerkki

Kayttotilavalikossa voit valita RJH-tilan nopeasti. Kun valitset kayttétavan kauko-ohjaimen
nykayssyoton kasipyoralla, myods riippuohjauspaneeli vaihtuu talle kayttétavalle.

Painamalla [MENU]-toimintondppaintd useimmissa kauko-ohjaimen nykayssyoton
kasipyoratiloissa paaset tdhan valikkoon.

RJH-Touchin kayttotilavalikon esimerkki

AV > MANUAL - JOGGING
TOOL OFFSETS
WORK OFFSETS
AUXILIARY MENU
UTILITY MENU

VVVYV

Y
I

| |BACK]

Valikkovalinnat ovat:

MANUAL - JOGGING asettaa nykayssyoton kasipyoran ja koneen ohjauksen tapaan
HANDLE JOG.

TOOL OFFSETS asettaa nykayssyoton kasipydran ja koneen ohjauksen tapaan
TOOL OFFSET.

WORK OFFSETS asettaa nykayssyotdn kasipydran ja koneen ohjauksen tapaan
WORK OFFSETS.

AUXILIARY MENU tuo esiin apuvalikon kauko-ohjaimen nykayssyéton kasipyoraa
varten.

Vilkkuvalotoiminto ei ole kédytettédvissé RJH-Touchin kanssa.
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. UTILITY MENU tuo esiin apuohjelmavalikon kauko-ohjaimen nykdyssyoton
kasipyoraa varten. Tama valikko sisaltda vain diagnostisia tietoja.

4.8.2 RJH-Touchin manuaalinen nykayssyotto

RJH:n manuaalisen nykdyssy6ton naytdssa voidaan valita akseli ja nykdyssyotténopeus.

F4.16: RJH-Touchin manuaalisen nykayssyotdon esimerkki.

<.0001 pMeloRNe] .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 in
Y [E270000 in
4 -5.0000 in

. Paina [MENU] ruudussa.

. Paina Manual Jogging ruudussa.

. Paina .0001, .0010, .0100 tai . 1000 muuttaaksesi nykayssyottonopeutta.

. Paina akseliasemaa ruudussa tai paina [F1]/[F3] RJH:ssa akselin vaihtamiseksi.
. Kierra nykayssyoton kasipyoraa akselin liikuttamiseksi nykdyssyotolla.

. Paina [WORK] ruudussa, kun haluat nayttda Program-asemat.

. Paina [TO GO] ruudussa, kun haluat nayttaa Distance-asemat.

. Paina [MACH] ruudussa, kun haluat nayttdad Machine-aseman.

. Paina [OPER] ruudussa, kun haluat nayttaa Operator-aseman.

4.8.3 Tyokalukorjaukset kauko-ohjaimen nykayssyoton
kasipyoralla (RJH)

Téssad osiossa kuvataan, kuinka kauko-ohjaimen nykdyssydton kasipyordd (RJH)
kaytetdan tydkalukorjausten asettamiseen.

Lisatietoja tydkalukorjausten asetustoimenpiteista on sivulla 125.
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F4.17:

Paaset tdhan RJH:n toimintoon painamalla [OFFSET] ohjauspaneelissa ja valitsemalla
Tool Offsets -sivun tai valitsemalla TOOL OFFSETS RJH:n kayttdtilavalikosta (katso
sivu 115).

Kauko-ohjaimen nykayssyoton kasipyoran tydkalukorjausten nayton esimerkki

<.0001 pMCIKN} .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

AV Length 0.0000

Y - 0.0000

. Paina .0001, .0010, .0100 tai .1000 muuttaaksesi nykayssyottdnopeutta.

. Paina akseliasemaa ruudussa tai paina [F1]/[F3] RJH:ssa akselin vaihtamiseksi.

. Paina ruudussa [NEXT] vaihtaaksesi seuraavaan tydkaluun.

. Voit muuttaa tydkalukorjausta korostamalla TOOL OFFSET -kentén ja kayttamalla
kasipydraa arvon muuttamiseen.

. Kayta nykayssyoton kasipyorad ja tyokalun nykayttdmiseksi haluttuun asemaan.
Paina [SETL]-toimintonappainta tyokalun pituuden rekisterdintiin.

. Tyodkalun pituuden saatamiseksi, esimerkiksi jos haluat vahentdd kosketuspaperin

paksuuden ty6kalun pituudesta:

a) Paina ruudussa [ADJST]-painiketta.

b) Kayta nykayssyoton kasipyoraa tydkalun pituuden lisdysarvon (positiivinen tai
negatiivinen) muuttamiseen.

c) Paina ruudussa [ENTER]-painiketta.

. Jos koneessasi on ohjelmoitava jadhdytysneste, voit saataa suuttimen aentoa
tydkalua varten. Korosta COOLANT POS -kentta ja kayta nykayssyoton kasipyoraa
arvon muuttamiseen. Voit kayttaa [MO08]-painiketta jadhdytysnesteen kytkemiseksi
paalle ja suuttimen asennon testaamiseksi. Sammuta jadhdytysneste painamalla
nayton painiketta uudelleen.
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48.4

F4.18:

tyokoordinaatiston korjaimet RJH-Touchissa

Tassa osiossa kuvataan, kuinka RJH-Touchia kaytetaan tyokoordinaatiston korjaimien
asettamiseen.

Lisatietoja tydkoordinaatiston korjaimien asetustoimenpiteistad on sivulla 128

Paaset tdhan RJH-Touchin toimintoon painamalla [OFFSET] ohjauspaneelissa ja
valitsemalla Work Offsets -sivun tai valitsemalla WORK OFFSETS RJH:n
kayttotilavalikosta (katso sivu 115).

Kauko-ohjaimen nykayssyo6ton kasipyoran tydkappaleen siirtojen nayton esimerkki

< .0001 puCIoEESR .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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4.9 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.

4.9.1 Nykayssyottotapa

Nykayssyottotavan avulla voit syottdd kunkin akselin  nykaysliikkeelld haluamaasi
asemaan. Ennen akseleiden nykayssyottdd ne on siirrettdva kotiasemaan (akselin
aloittava referenssiasema).

Nykayssyottotapaan siirtyminen:
Paina [HANDLE JOG].

2. Valitse kaytettava inkrementtinopeus, kun olet nykayssyoéttotilassa ([.0001], [.001],
[.01] tai [.1]).

3. Paina haluttua akselia ([+X], [-X], [+Z] tai [-Z]) ja paina tai pida painettuna naita
akselin nykayssyottonappaimia tai kaytd [HANDLE JOG] -ohjainta valitun akselin
likuttamiseksi.
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49.2

F4.19:

Tyokalukorjaukset

Paina [OFFSET] -painiketta ndhdaksesi tytkalukorjausarvot. Tydkalukorjaukset voidaan
syOttda manuaalisesti tai automaattisesti mittauspaalla. Seuraavasta luettelosta naet,
miten kukin korjausasetus toimii.

Tybkalukorjausten nayttd

Radius
Geometry

Turret
Location

Tip
Direction
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None

X Geometry Z Geometry

o]
L=
o]

oo oo ocleloe ooloe oo oo e
oo o oololooololoooolooo
S i = ] = [ < ] < [ = ) = [ < . =
ooooololooooloo ool oo
S e = i = S S ) O (S = e = ) < B

Enter A Value

7 T i ¥ Diameter Measure - Set Value - Add To value i Work Offset

Active Tool: — Tama kertoo, mikd asema on aktiivinen revolveri.

2. Tool Offset (T) — Tama on kaytettavissa olevien tydkalukorjausten luettelo.
Kaytettavissa on enintdan 99 tydkalukorjausta.

3. Turret Location — Tata saraketta kaytetdan auttamaan kayttgjaa muistamaan, mika
tydkalu on revolveriasemalla. Tasta on hyotya, kun sinulla on tydkalupidin, jossa on
tydkaluja etu- ja takaosassa. Haluat muistaa, mita korjausta kukin tydkalu kayttaa ja
missa se sijaitsee.

4, X and Z Geometry — Jokainen korjaus sisaltaa arvot etaisyydelle koneen
nollapisteesta karkeen.
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F4.20:

5. Radius Geometry — Tata korjausta kaytetdan kompensoimaan tydkalun karjen
sadettd, kun kaytetdan teran kompensaatiota. Tarkista tydkalun sateen maaritys ja
sy6ta tdman korjauksen arvo.

6. Tip Direction — Talla voit asettaa tyokalun karjen suunnan, kun kaytetaan teran
kompensaatiota. Paina [F1], jos haluat ndhda vaihtoehdot.

7. Naiden toimintopainikkeiden avulla voit maarittda korjausarvot.
[F1]-toimintopainikkeen painallus sy6ttda numeron valittuun sarakkeeseen. Kun
syotat arvon ja painat [ENTER], syotetty arvo lisataan valitun sarakkeen lukuarvoon.

Ty6kalun korjausnaytto (jatkuu) Paina [RIGHT]-nuolindppainta tdman sivun
nayttdmiseksi.

Offsets
Tool Waork

Active Tool: 0

X Geometry Z Geometry Radius

Offset :
Tool Offset Wear Wear Wear

= ) <2 e < e < i) < i et > (el < (e <

oD 000000000000 oo o
Loe Rl o ) o R B e ) e e e B e e ) e B e e e ) e e e e

Enter A Value

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

8. X and Z Wear Geometry — Tahan syotetyt arvot on tarkoitettu korjausten pieniin
saatoihin, joita tarvitaan normaalin kulumisen kompensointiin tydn aikana.

9. Radius Wear — Tahan syétetyt arvot on tarkoitettu korjausten pieniin saatdihin, joita
tarvitaan normaalin kulumisen kompensointiin tyén aikana.
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F4.21: Tyokalun korjausnaytté (jatkuu) Paina [RIGHT]-nuolindppainta tdman sivun
nayttamiseksi.

Active Tool: @

Tool Offset Tool Type Tool Material

Enter & Value

i ¥ Diameter Measure i Set Value i Work Offset

10. Tool Type — Ohjaus kayttaa tata saraketta sen paattamiseksi, mita mittauspaan
tydkiertoa kaytetdan tdman tydkalun mittaamiseen. Paina [F1], jos haluat ndhda
vaihtoehdot.

11. Tool Material — Tata saraketta kaytetaan VPS-jarjestelman syéttdjen ja nopeuksien
kirjaston laskelmiin. Paina [F1], jos haluat nahda vaihtoehdot.
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F4.22:

NOTE:

Tybkalun korjausnaytt6 (jatkuu) Paina [RIGHT]-nuolindppainta tdman sivun
nayttamiseksi.

Active Tool: 0

Actual
Diameter

Tool Offset LII:;I?Q-L?_M Flutes

oooooolocooo oo oo oo oo
oooooolooooolooo oo oo
S ) = [ = I < ) < R = R = ] = ] <

DD DD 0000000000 OO O

Enter AWalue
i ¥ Diameter Measure i Set Value - Add To Walue i Waork Offset

12. Live Tool Radius — Tata korjausta kaytetdan pydrivan tydkalun karjen sateen
kompensointiin. Tarkista tydkalun sateen maaritys ja syéta tdman korjauksen arvo.

13. Live Tool Wear — Tahan syoétetyt arvot on tarkoitettu korjausten pieniin saatéihin, joita
tarvitaan normaalin kulumisen kompensointiin tydn aikana.

14. Flutes — Kun tahan sarakkeeseen on asetettu oikea arvo, ohjaus voi laskea oikean
Chip Load -arvon, joka nékyy Main Spindle -ruudussa. Myds VPS-jarjestelman
syo6ttdjen ja nopeuksien kirjasto kayttda naita arvoja laskelmissa.

Ura-sarakkeeseen madéritetyt arvot eivat vaikuta mittauspéén
toimintaan.

15. Actual Diameter — Ohjaus kayttaa tata saraketta oikean Surface Speed -arvon
laskemiseen, joka nakyy Main Spindle -ruudussa.
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F4.23:

Tyokalun korjausnaytté (jatkuu) Paina [RIGHT]-nuolindppainta tdman sivun
nayttamiseksi.

Tool | Work
Active Tool: 0

Toal
Tolerance

a, None
None
None
None
MNone
MNone
Mone
Mone
Mone
None
None
None
None
MNone
Mone
Mone
Mone
None

Approximate | Approximate Approximate |[Edge Meas...

I— X i Radius Height

[oese e 8 e B e v e e e e e e B e e e e e e s
QCIQIQIQQ@OoQ oI oa

QIR oao el

oDNo00 000000000000
D000 0000000000 oo

Enter AValue

- Automatic Probe Opti... - Set Walue - Add To Value - Work Offset

16. Approximate X and Z — ATP tai ty6kalun mittauspaa kayttaa tata saraketta. Tassa
kentassa oleva arvo kertoo mittauspaalle mitattavan tydkalun likimaaraisen aseman.

17. Approximate Radius — ATP-mittauspaa kayttaa tata saraketta. Kentassa oleva arvo
kertoo mittauspaalle tydkalun likimaaraisen sateen.

18. Edge Measure Height — ATP-mittauspaa kayttaa tata saraketta. Tassa kentassa
oleva arvo on tydkalun karjen alapuolella oleva etaisyys, joka tydkalun on siirryttava,
kun mitataan reunaa. Kayta tata asetusta, kun kaytat tydkalua, jonka sade on suuri,
tai kun mittaat viisteitystyokalun halkaisijaa.

19. Tool Tolerance — Mittauspaa kayttaa tata saraketta. Tassa kentassa olevaa arvoa
kaytetdan tyokalun rikkoutumisen ja kulumisen tunnistuksen tarkistamiseen. Jata
tama kentta tyhjaksi, jos maaritat tydkalun pituutta ja halkaisijaa.

20. Probe Type — Mittauspaa kayttaa tata saraketta. Voit valita mittausrutiinin, jota haluat
kayttaa talle tyokalulle. Paina [X DIAMETER MEASURE], jos haluat ndhda
vaihtoehdot.
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49.3

F4.24:

Tyokalukorjauksen asetus

Seuraava vaihe on tydkalujen korjaus. Taman tekeminen maarittelee etaisyyden tytkalun
karjesta kappaleen sivupintaan. Tama toimenpide vaatii seuraavat:

. ulkosorvaustydkalu
. Istukan leukoihin sopiva tydkappale
. Mikrometri tydkappaleen halkaisijan tarkastamista varten

Katso pydrivien tydkalujen asetuksia koskevat tiedot sivulta 232.

Sorvin tydkalukorjaus

Paina [OFFSET]. Paina [HANDLE JOG].

2. Lataa ulkohalkaisijan sorvaustyokalu tydkalurevolveriin. Paina [NEXT TOOL] [F],
kunnes se on nykyinen tydkalu.

3. Lukitse tyokappale karaan.

4. Paina [.1/100] [B]. Valittu akseli likkuu pikaliikkeelld, kun kasipyoraa kierretaan.

5. Sulje sorvin ovi. Kirjoita 50 ja paina [FWD] karan kaynnistamiseksi.

6. Kaytad asemaan 1 ladattua sorvaustydkalua ja ota sorvauslastu materiaalin
halkaisijan mukaisesta kehdpinnasta. Lahesty kappaletta varovasti ja sy6ta hitaasti
lastuamisen aikana.

7. Kun pieni lastu on otettu, aja pois kappaleesta Z-akselin nykdyssyo6tolla. Siirry

riittdvan kauas kappaleesta, jotta voit tehda mittauksen mittaustyokalulla.
Paina karan [STOP] -painiketta ja avaa ovi.
Kayta mittaustydkalua tyokappaleeseen tehdyn lastun mittaamiseksi.

10. Paina [X DIAMETER MEASURE] [D] kirjataksesi nykyisen X-akseliaseman
korjaustaulukkoon.

11. Kirjoita tydkappaleen halkaisija ja paina [ENTER] lisatédksesi sen X-akselin
korjaukseen. Tydkalua ja revolveriasemaa vastaava korjaus tallentuu.

12.  Sulje sorvin ovi. Kirjoita 50 ja paina [FWD] karan kdynnistamiseksi.
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13. Kaytd asemaan 1 ladattua sorvaustyOkalua ja ota sorvauslastu karaan kiinnitetyn
materiaalin otsapinnasta. Lahesty kappaletta varovasti ja sy6ta hitaasti lastuamisen
aikana.

14.  Kun pieni lastu on otettu, aja pois kappaleesta X-akselin nykdyssyo6tolla. Siirry
rittdvan kauas kappaleesta, jotta voit tehda mittauksen mittaustydkalulla.

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

16.  Kursori siirtyy tydkalun Z-akseliaseman kohdalle.

17. Toista edelliset vaiheet ohjelman jokaiselle tyokalulle. Tee tydkalunvaihdot
turvallisessa asemassa, jossa ei ole esteita.
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49.4

F4.25:

Tyokoordinaatiston siirrot

Paina [OFFSET] ja sitten [F4], jos haluat tarkastella tytkoordinaatiston korjainarvoja.
Tyokoordinaatiston korjaimet voidaan syéttad manuaalisesti tai automaattisesti
mittauspaalla. Seuraavasta luettelosta naet, miten kukin tydékoordinaatiston korjausasetus
toimii.

Tybkoordinaatiston korjausnaytto

1 2 e 3

ode - - - O
G52 0. 0. 0. MNo Material Selected I
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
Aseta paikalliskoordinaatisto FANUC (ryhma 00)” on page 325., See “G54-G59
Koordinaatisto #1-+#6 FANUC (ryhma 12)” on page 325., See “G50 Globaalin
koordinaatiston siirron asetus FANUC (ryhma 00)” on page 325.

2. X, Y, Z, Axis — Tassa sarakkeessa nakyy kunkin akselin tydkoordinaatiston
korjainarvo.

3. Work Material — Tata saraketta kayttaa VPS-jarjestelman syoéttdjen ja nopeuksien
kirjasto.

4. Naiden toimintopainikkeiden avulla voit maarittda korjausarvot. Kirjoita haluamasi
tyékoordinaatiston korjainarvo ja paina [F1] arvon asettamiseksi. Paina [F3], jos
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Istukan ja kiristysholkin vaihto

4.9.5

410

4.10.1

NOTE:

haluat maarittaa mittaustoiminnon. Paina [F4], jos haluat vaihtaa tydkappaleesta
tydkalun korjausvalilehteen. Kirjoita arvo ja paina [ENTER], jos haluat lisata nykyisen
arvon.

Tyokoordinaatiston korjausten asettaminen

CNC-ohjaus ohjelmoi kaikki liikkeet kappaleen nollapisteesta, joka on kayttdjan
maarittelema referenssipiste. Kappaleen nollapisteen asettaminen:

Paina [MDI/DNC] ja valitse tyOkalu #1.
Kirjoita T1 ja paina [TURRET FWD].

Siirrd X- ja Z-akselia nykayssyo6tolla, kunnes tyodkalu juuri ja juuri koskettaa
kappaleen otsapintaan.

4. Paina [OFFSET], kunnes Work Zero Offset -nayttd on aktiivinen. Korosta z
Axis -sarake ja haluamasi G-koodirivi (G54 on suositeltava).

5. Paina [Z FACE MEASURE] asettaaksesi kappaleen nollapisteen.

Istukan ja kiristysholkin vaihto

Nama toimenpiteet kuvaavat, kuinka istukka tai kiristysholkki poistetaan tai vaihdetaan.

Katso tassd osiossa esitettyjen toimenpiteiden tarkemmat yksityiskohdat osoitteesta
www.HaasCNC.com valitsemalla Huolto-valilehden.

Istukan asennus

Istukan asentaminen:

Mikéli tarpeen, asenna adapterilevy ennen istukan asentamista.

Puhdista karan otsapinta ja istukan takapinta. Sijoita vetovaste karan yldosaan.

2. Poista leuat istukasta. Poista keskidokuppi tai peitelevy istukan edesta. Jos
kaytettavissa on kiinnitysohjain, asenna se vetoputkeen ja tydnna istukka sen yli.

3. Suuntaa istukka niin, etta yksi ohjausrei'istd kohdistuu vetovasteen kanssa. Kierra
istukka vetoputkeen kayttamalla istukka-avainta.

4, Kierra istukka kokonaan kiinni vetoputkeen ja sen jalkeen takaisin 1/4 kierrosta.
Kohdista vetovaste yhteen istukan rei'ista. Kirista kuusi (6) kuusiokantaruuvia.

Asenna keskidkuppi tai levy paikalleen kolmella (3) kuusiokantaruuvilla.

Asenna leuat. Mikali tarpeen, laita takapeitelevy takaisin paikalleen. Se sijaitsee
koneen vasemmalla puolella.
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4.10.2 Istukan poisto

Tama on istukan poistomenettelyn yhteenveto.

F4.26: Istukan poiston kuvaus: [1] Istukan sovitinlevy, [2] 6 kuusiokantaruuvia (SHCS), [3] Istukka
[4] 6 kuusiokantaruuvia.

Siirrd akselit nollapisteisiin. Irrota istukan leuat.

2. Poista kolme (3) keskidkuppia (tai levya) kiinni pitavaa ruuvia istukan keskelta ja
irrota kuppi.

D

CAUTION: Sinun on sen jdlkeen lukittava istukka, kun suoritat seuraavan
vaiheen, tai muuten vetoputken kierteet vahingoittuvat.

3. Lukitse istukka [3]ja poista kuusi (6) kuusiokantaruuvia [4], jotka pitavat istukan kiinni
karanpaassa tai adapterilevyssa.

4. Vapauta istukka. Sijoita istukka-avain istukan keskioreian sisaan ja kierra istukka irti
vetoputkesta. Poista mahdollinen adapterilevy [1].

A

WARNING: Istukka on painava. Valmistaudu kéyttdméén nostolaitteita istukan
tukemiseen, kun se poistetaan.
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4.10.3 Istukan/vetoputken varoitukset

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

Tarkista istukassa tai kiristysholkissa oleva tydkappale virtakatkon
jélkeen. Virtakatkos pienentdd tybkappaleen Iukituspainetta, ja
tybkappale voi siirtya istukassa tai kiristysholkissa. Asetus 216 kytkee
hydraulipumpun pois pééalté asetuksessa méaéritetyn ajan jélkeen.

Alé koskaan kiinnitéd kiintedmittaisia vasteita hydraulisylinteriin, tai
seurauksena voi olla vaurioita.

Alé koneista istukkaa suurempia tybkappaleita.

Noudata kaikkia istukan valmistajan varoituksia.

Hydraulipaine on asetettava oikein. Tietoa koneen turvallisesta
kédytéstd on kohdassa Hydraulic System Information
(Hydraulijgrjestelmén tiedot) Paineen aseftaminen suosituksia
suuremmaksi aiheuttaa koneelle vahinkoa ja/tai tyGkappaleen
puutteellisen kiinnityksen.

Istukan leuat eivét saa tydntyé istukan halkaisijan yli.

Virheellisesti tai puutteellisesti  kiinnitetyt tybkappaleet voivat
sinkoutua kuolettavalla voimalla.

Al4 ylita istukan ohjeellista pyérimisnopeutta.

Suurempi nopeus vdhentéaa istukan lukitusvoimaa. Katso taulukkoa.
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NOTE:

4104

4.10.5

F4.27:

Rasvaa istukka viikottain ja pidé se puhtaana.

Kiristysholkin asennus

Asenna kiinnitysholkki seuraavasti:

Kierra holkkiadapteri vetoputkeen.

2. Sijoita karanpaa karaan ja kohdista yksi karanp&aan takapuolinen reika
vetovasteeseen.

Kiinnita karanpaa karaan kuudella (6) SHCS-ruuvilla.

Kierra kiristysholkki karanpdahan ja kohdista kiristysholkin ura karanpaan
asetusruuvin kanssa. Kiristd karanpaan sivulla oleva asetusruuvi.

Kiristysholkin poisto

Kiritysholkin poisto:

Kiinnitysholkin poiston kuvaus: [1] Vetoputki, [2] holkin adapteri, [3] asetusruuvi, [4]
asetusruuvin aukko, [5] kiristysholkki, [6] holkkiavain, [7] karanpaa.

N
§4/5
s

6

1. Loysaa pidatinruuvi [3], joka on karanpaan [7] sivulla. Kayta holkkiavainta [6] ja
ruuvaa Kiinnitysholkki [5] irti karanpaasta [7].

Poista kuusi (6) kuusiokantaruuvia karanpaasta [7] ja irrota se.
Irrota holkkiadapteri [2] vetoputkesta [1].
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4.10.6

F4.28:

NOTE:

4.10.7

F4.29:

Istukan jalkapoljin

Istukan jalkapolkimen kuvake

A

Kaksikaraisissa sorveissa on poljin istukan molemmilla puolilla.
Poljinten suhteelliset sijainnit osoittavat niilléd ohjattavaa istukkaa (ts.
vasemmanpuoleinen poljin ohjaa pédékaraa ja oikeanpuoleinen poljin
ohjaa apukaraa).

Kun painat tata poljinta, automaattinen istukka lukittuu tai avautuu vastaavalla tavalla kuin
paakaran kaskyilla M10/M11 tai apukaran kaskyilla M110/M111. Tama mahdollistaa karan
kaytdn ilman kasia, kun lataat tai poistat tyokappaletta.

ID/OD-lukitusasetukset ovat voimassa paa- ja apukaralle kayttdessasi tata poljinta (katso
asetus 282 sivulla 450 lisatietoja varten).

Kayta asetusta 332 ottaaksesi kaikki polkimen ohjaukset kayttdon tai poistaaksesi ne
kaytosta. Katso asetus 332 sivulla 453.

Tukilaakerin jalkakytkin

Tukilaakerin jalkakytkimen kuvake
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4.11

4111

F4.30:

Kun painat tata jalkapoljinta, hydraulinen tukilaakeri lukittuu tai avautuu kuten tukilaakeria
ohjaavilla M-koodikaskyilla (M1 46 lukittuu, M147 avautuu). Tdma mahdollistaa tukilaakerin
ohjaamisen ilman kasia samalla, kun kasittelet tydkappaletta. Tukilaakerin kayttdliittyma on
kohdassa Commands-> Devices -> Mechanisms-valilehti. Paina [F2]-painiketta, jos haluat
lukita/avata tukilaakerin.

Jotta tukilaakeri voidaan avata karan pyoriessa, kierrosluvun on oltava alle asetuksen 283.
Katso lisatietoja sivulta 450.

M-koodilla lukitus/avaus tapahtuu viiveella. Saada lukitus-/avausviivetta asetuksella 358.
Katso lisatietoja sivulta 458.

Kayta asetusta 360 ottaaksesi tukilaakerin jalkapolkimen kayttdon tai poistaaksesi sen
kaytosta. Katso lisatietoja sivulta 458.

Vetoputken kaytto
Hydrauliikkayksikko tuottaa kappaleen lukitsemiseen tarvittavan paineen.

Lukitusvoiman saatotoimenpiteet

Vetoputken lukitusvoiman saato:

Vetoputken lukitusvoiman saato: [1] Lukitusnuppi, [2] Saatonuppi.

1. Siirry asetukseen 282 settings-sivulla ja valitse lukitustavaksi joko I.D. tai0.D..
Al tee tata ohjelmanajon aikana.

Kierra lukitusnuppia [1] vastapaivaan sen ldysaamiseksi.

Kierra saaténuppia [2], kunnes mittari ilmoittaa haluttua painetta. Kierra
myd6tapaivaan paineen lisddmiseksi. Kierrd vastapaivaan paineen vahentdmiseksi.

4. Kierra lukitusnuppia [1] myo6tapaivaan kiristadksesi.
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4.11.2 Vetoputken peitelevy

F4.31:

412

4121

Ennen vetoputken kayttamista,

Vetoputken peitelevy [1].

1. Poista peitelevy [1]vetoputken etdgisemmasta paasta.
2. Laita peitelevy takaisin paikalleen aina, kun ainestankoa ei sy6teta automaattisesti.

Tyokalujarjestelma

Téssd osassa esitellddn Haas-ohjauksen tydkaluhallintaa: tydkalunvaihtojen kaskyt,
tyékalujen lataus pitimiin ja edistyksellinen tydkalunhallinta.

Edistyksellisen tyokalunvalvonnan johdanto

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

ATM luokittelee tupla- tai varatydkalut tiettyihin ryhmiin. Ohjelmassa maarittelet tydkalujen
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
tyokaluryhmaa, ohjaus valitsee umpeutumattoman tydkalun tasta ryhmasta.

Kun tydkalun kayttdaika umpeutuu:

. Merkkivalo vilkkuu.
. ATM laittaa kayttdidltdan umpeutuneen tydkalun EXP-ryhmaan.
. Taman tyokalun sisaltavat tydkaluryhmat nakyvat punaisella taustalla.

ATM:n kayttamiseksi paina [CURRENT COMMANDS] ja valitse sen jalkeen ATM
vélilehdellisestad valikosta. ATM-ikkunassa on kaksi aluetta: Allowed Limits ja Tool
Data.
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F4.32:

Edistyksellisen tydkaluvalvonnan ikkuna: [1] Aktiivisen ikkunan merkinta, [2] Sallittujen
rajojen ikkuna, [3] Tyokaluryhmaikkuna, [4] Tybkalutietojen ikkuna

Current Commands

Media Oscilloscope |

Active Tool 1

Calculator

Total Time
Limit

Feed
Lirnit

Load
2| Limit

Expired
Action

Expired [¢]

3 _—7{Me Graup
Add Group

Tool Data For  Group: Al

Holes | Usage | Usage ax [IGET| Feed Total
Count Count Lirnit % | Limit % Tirne Tirme
4 —1 1 1@ o 0 0 % o% 0:01:07 7:10:07
= 2 [aEes o 0 ] 0% % 0:00: 00 0:00:20
3 3 PaEEET o 0 0 % % 0:00: 00 0:00:00
4 4 [1EeE o 0 0 0% % 0:00:00 0:00: 60
5 5 fiEeET o 0 0 % o% 0:00:00 0:00: 00
5 6 [1Ees o 0 ] ¢35 % 0:00: 00 0:00: 00
-Add Group

Sallitut rajat

Tassd taulukossa on tiedot kaikista nykyisistd tyOkaluryhmistd, mukaan lukien
oletusryhméat ja kayttajan maarittdmat ryhmat. ALL on oletusryhm3, joka listaa kaikki
jarjestelman tydkalut. EXP on oletusryhma, joka listaa kaikki kayttéialtddn umpeutuneet
tydkalut. Taulukon viimeinen rivi ndyttdd kaikki ne tyOkalut, joita ei ole maaritelty
tydkaluryhmiin. Kaytad kursorinuolindppaimid ja [END]-n&ppaintd kursorin siirtdmiseksi
riville ja siind olevien tydkalujen katsomiseksi.

Jokaista ALLOWED LIMITS -taulukon ryhmaa varten maaritelldan rajat, jotka maarittavat
tydkalun kayttdéian umpeutumisen. Rajat koskevat kaikkie tdhan ryhmaan merkittyja
tydkaluja. Nama rajat vaikuttavat ryhman jokaiseen tydkaluun.

Taulukon ALLOWED LIMITS sarakkeet ovat:

. GROUP — Nayttaa tydkaluryhman tunnusnumeron. Tdma on numero, jota kaytetdan
maarittelemaan ohjelmassa oleva tyokaluryhma.
. EXP # — Kertoo, kuinka monen tydkalun kayttoikd kyseisessd ryhmassa on

umpeutunut. Kun Kkorostat ALL-rivin, ndet luettelon kaikista kayttéialtaan
umpeutuneista tydkaluista kaikissa ryhmissa.

. ORDER — Maarittelee ensin kaytettavan tydkalun. Jos valitset ORDERED, ATM kayttaa
tyokaluja niiden numeron mukaisessa jarjestyksessa. Voit myds antaa ATM:n
automaattisesti kayttda ryhmassa olevia tyokaluja NEWEST tai OLDEST.
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. USAGE — Maksimilukumaara kertoja, joita ohjaus voi kayttda tydkalua ennen sen
kayttdajan umpeutumista.

. HOLES — Reikien maksimilukumaara, joka tydkalulla saadaan porata ennen sen
kayttdajan umpeutumista.

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

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

. ACTION - Automaattinen toimenpide, kun tyOkalu saavuttaa tydkalun

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

. FEED — Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran tydkalua voi kayttaa syottoliikkeella.
. TOTAL TIME — Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran ohjaus voi kayttaa tydkalua.

Tyokalutiedot

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

. TOOL# — Nayttaa ryhmassa kaytettavat tydkalun numerot.

. LIFE — Tyokalun prosentuaalinen jaljella oleva kayttdaika koko kayttdiasta.
CNC-ohjaus laskee taman arvon kayttamalla todellisia tyokalutietoja 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 syottoliikkeella.
. TOTAL — Kokonaisaika minuuteissa, jonka verran tyokalua on kaytetty kaikkiaan.

Edistyksellisen tyokalunvalvonnan makrot

Edistyksellinen tydkalunvalvonta (ATM) voi kdyttdad makroja poistamaan tyokalun kaytosta
tyékaluryhman sisalla. Makrot 8001-8099 edustavat tydkaluja 1-99. Kayttaja voi merkita
tdman tydkalun kayttdajan umpeutuneeksi asettamalla yhden néistd makroista arvoon 1.
Esimerkiksi:

8001 =1 (td4ma merkitsee tyokalun 1 kayttdialtaan umpeutuneeksi)

8001 = 0 (tdma merkitsee tydkalun 1 saatavilla olevaksi)
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Makromuuttujat 8500-8515 mahdollistavat tyOkaluryhman tietojen valittdmisen
G-koodiohjelmaan. Kun tydkaluryhman tunnusnumero maaritellaan kayttamalla makroa
8500, ohjaus palauttaa tyokaluryhman informaation makromuuttujiin #8501—#8515.
Katso makromuuttujien tietojen merkintdd koskevat tiedot muuttujista #8500—#8515
makrojen luvussa.

Makromuuttujat #8550—#8564 mahdollistavat ty6kaluryhman tietojen vastaanottamisen
yksittdiseen G-koodiohjelmaan. Kun yksittdisen tyokalun tunnusnumero maaritellaan
kayttamallda makroa #8550, ohjaus palauttaa tyOkalun informaation makromuuttujiin
#8551—#8564. Voit maaritella ATM-ryhman numeron myds makrolla 8550. Tall6in ohjaus
palauttaa nykyisen yksittdisen tyokalun tiedot maariteltyyn ATM-tyokaluryhmaan
makromuuttujissa 8551-8564. Katso muuttujien #8550—#8564 kuvaus makroja
koskevasta luvusta. Naiden makrojen arvot antavat tietoja, jotka ovat saatavissa myos
makroista alkaen numerosta 1601, 1801, 2001,2201, 2401, 2601, 3201, 3401 ja
makroista alkaen numerosta 5401, 5501, 5601, 5701, 5801 ja 5901. Nama sallivat
paasyn tydkalujen 1-99 tyokalutietoihin. Makrot 8551-8564 sallivat paasyn samoihin
tietoihin, tosin tyokaluille 1-99 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 syoéttoriville.

Paina [F4].

Korosta SAVE ATM ponnahdusvalikosta.

Paina [ENTER] (Syo6ta).

o &~ 0 nh =

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 &~ e nh =
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413

Tyokalurevolverin toimenpiteet

Jos haluat kayttda tyOkalurevolveria, katso ohjeita seuraavista kohdista: limanpaine,
Epakeskisesti sijaitsevat nokkanupit, Suojakorkki ja Tydkalun lataus tai tydkalun vaihto.

4.13.1 llmanpaine
Alhainen iimanpaine tai puutteellinen ilmamaara vahentaa revolverin
lukitus/vapautusmannan painetta. Se voi hidastaa revolverin indeksointiaikaa tai estaa
revolverin vapautuksen.
4.13.2 Epakeskisesti sijaitsevat nokkanupit
Pulttikiinnitettavissa revolvereissa on epakeskisesti sijoitetut nupit, jotka mahdollistavat
sisapuolisten tyokalunpitimien tarkan kohdistamisen karan keskiviivaan.
Kiinnitd tydkalunpidin revolveriin ja kohdista se karaan X-akselin suuntaisesti. Mittaa
kohdistus Y-akselin suunnassa. Tarvittaessa poista tyOkalunpidin ja korjaa epakohdistus
pyorittdmalla epakeskoa nokkanupin reikdan sijoitetun kapean tydkalun avulla.
T4.3: Seuraava taulukko antaa tuloksen nokkanupin tietyista sijaintipaikoista.
Pyorinta (astetta) Tulos
0 ei vaihtoa
90° 15 0,0018" (0,046
mm)
) -4 30 0,0035" (0,089
W
\ TV S=S77S !ﬂ mm)
0° 4 1)
‘ 45 0,0050" (0,127
mm)
60 0,0060" (0,152
mm)
75 0,0067" (0,170
mm)
90 0,0070" (0,178
mm)
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4.13.3 Suojakorkit

IMPORTANT: Aseta suojakorkit tyhjiin revolveripaikkoihin, jotta estdt roskien
kerdéntymisen niihin.

F4.33: Revolverin suojakorkit tyhjiin revolveripaikkoihin

4.13.4 Tyokalun lataus tai tyokalun vaihto

Voit ladata tai vaihtaa tyokaluja:

NOTE: Y-akselisorvit  palauttavat  revolverin  nolla-asemaan  (karan
keskiviivalle) tybkalunvaihdon jélkeen.
Syo6ta MDI-tila.
Valinnainen: Nappaile vaihdettavan tyékalun numero muodossa Tnn.

Paina [TURRET FWD] (Revolveri eteenpain) tai [TURRET REV] (Revolveri
taaksepain).

Jos maarittelit tydkalun numeron, revolveri indeksoituu kyseisen revolverin kohdalle.
Muussa tapauksessa revolveri indeksoituu seuraavan tai edellisen tydkalun
kohdalle.

4.13.5 Hybridirevolveri, VDI ja BOT keskiviivakorjaukselle

X:n korjauksen asettaminen keskiviivaan tyokaluille:
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4.14

4141

4.14.2

Uy

CAUTION:

1. Paina [HANDLE JOG] ja sy6tdTool Geometry Korjaussivu.
2. Valitse sarake X Offset ja paina [F2].

BOT-revolvereja (pultti paalla) varten: Kun painat [F2], X-akselin sisahalkaisijan
tyokalukorjaus asetetaan keskiviivalle 1 tuuman (25 mm) keskihalkaisijan BOT-tydkalulle.
Saada korjaus manuaalisesti muun kokoisilla tyOkaluilla tai jalkeenpain hankituilla
tyokalunpitimilla.

VDI-revolverit (Verein Deutscher Ingenieure): Painamalla [F2] asettaa X-akselin
tyokalukorjaus asetetaan keskiviivaan VDI40-asemilla.

Hybridirevolverit  (BOT/VDI40-yhdistelmd): Painamalla [F2] asettaa X-akselin
tyokalukorjaus asetetaan keskiviivaan VDI40-asemilla.

Karkipylkan asetus ja kaytto

Karkipylkkd ST-10 asemoidaan manuaalisesti, minka jalkeen pinoli viedaan hydraulisesti
tydkappaleeseen. Kaske hydraulisen pinolin liike kayttamalla seuraavia M-koodeja:

M21: Karkipylkka eteen

M2 2: Karkipylkka taakse

Kun M21 kasketaan, karkipylkan pinoli liikkuu eteenpain ja yllapitdd jatkuvan paineen.
Karkipylkan runko on lukittava paikalleen ennen kaskyn M21 suorittamista.

Kun M22 kasketdan, karkipylkdn pinoli liikkuu poispdin tyOkappaleesta. Pinolin pois
vetdmiseksi kaytetddn hydraulista painetta, minkad jalkeen hydraulinen paine kytketaan
pois kaytdstd. Hydrauliikkajarjestelmédssa on tarkistusventtiileja, jotka pitdvat pinolia
paikallaan. TyOkierron alkaessa hydraulista painetta kaytetdan uudelleen ja
ohjelmasilmukassa M99, jotta varmistetaan, ettd pinoli pysyy taaksepain vedettyna.

Karkipylkan tyypit

Karkipylkkia on kolmea perustyyppia: hydraulinen pinooli, hydraulisesti paikoitettava ja
servokayttdinen. Karkipylkan tyyppi riippuu sorvin mallista ja jokaisella tyyppilla on erilaiset
toimintapiirteet.

ST-10 Karkipylkan kiyttd

Sorvimallissa ST-10 karkipylkkd paikoitetaan manuaalisesti ja lukitaan paikalleen
lukkovivulla.

Muista liikuttaa  kérkipylkkdd tarpeen mukaan térméyksen
vélttdmiseksi.
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4.14.3

NOTE:

414.4

Mallin ST-10 karkipylkassa on kiinted paa ja pinoli, jonka liikepituus on 4 tuumaa (102 mm).
Ainoa automaattisesti likkuva osa on pinooli. Sdada pinoolin pidatysvoimaa saatamalla
hydrauliikkayksikon hydraulipainetta. Katso pinoolin pidatysvoimaa ja hydraulipainetta
koskevat tiedot koneessa olevasta kyltista.

Et voi liikuttaa karkipylkdn pinolia [HANDLE JOG] -ohjaimella tai kauko-ohjaimen
nykayssyoton kasipyoralla. [POWER UP/RESTART] tai [ZERO RETURN] ja [ALL] eivat
myo6skaan siirra karkipylkan pinoolia. Mallin ST-10 karkipylkassa ei ole akselimaarittelya.

Hydraulinen karkipylkka (ST-20/30)

Mallien ST-20 ja ST-30 sorveihin asennetussa karkipylkassa kaytetdan hydraulisylinteria
karkipylkan paikoittamiseen ja pidatysvoiman kohdistamiseksi tydkappaleeseen.

Saada hydraulisen karkipylkdan pidatysvoimaa saatamalla hydrauliikkayksikdn
hydraulipainetta. Katso koneeseen kiinnitettya kylttia maarittaadksesi paineenasetuksen
tarvittavalle pidatysvoimalle.

Suositeltava hydraulinen karkipylkdn minimikayttépaine on 120 psi. Jos karkipylkan
hydraulipaine asetetaan pienemmaksi kuin 120 psi, se ei ehka toimi luotettavasti.

Koneen kéytén aikana [FEED HOLD] ei pyséytd hydraulisen
kérkipylkén liikettd. Sinun on painettava [RESET] tai [EMERGENCY
STOP].

Hydraulisen karkipylkan (ST-20/30) kaynnistysmenettely

Jos sorvin virta katkaistaan tai keskeytetaan, kun hydraulinen karkipylkka on kiinnittynyt
tyokappaleeseen, pidatysvoima katoaa. Tue tydkappale ja palauta karkipylkka
nolla-asentoon, jotta koneen toiminta jatkuu, kun virta kytketdan takaisin paalle.

ST-40 Servokarkipylkan kaytto

Sorvimalleissa ST-40 karkipylkkd asemoidaan ja tydkappaleen pitovoimaa yllapidetaan
servomoottorin avulla.

Muuta asetusta 241 servokarkipylkdn pidatysvoiman saatamiseksi. Syota arvo valilta
1000-4500 paunaa (jos asetus 9 on TUUMAA) tai 4450—-20 110 Newtonia (jos asetus 9 on
MM).

Karkipylkdn kuormitusta ja nykyistd pitovoimaa naytetddn B-akselina akselin
kuormitusruudussa (esimerkiksi tiloissa MDI ja MEM). Pylvasgrafiikkka esittdd nykyista
kuormitusta ja punainen viiva nayttda pidatysvoiman maksimiarvo, joka on maaritelty
asetuksessa 241. Todellinen pidatysvoima nakyy pylvasgrafiikan vieressa. Jog-tilassa
tdma nayttd nakyy Active Tool -ruudussa.
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Karkipylkan asetus ja kaytto

CAUTION:

4.14.5

F4.34:

Pidatyskuvake [3] nayttdd, onko karkipylkkd kiinnittynyt vai ei. Katso karkipylkan
pidatyskuvaketta koskevia tietoja sivulta 79.

ST-40-servon karkipylkan kaynnistysmenettely

Jos sorvin virta kytketdan pois tai se katkeaa, kun servon karkipylkkd on Kiinni
tydkappaleessa, servojarru kytkeytyy pitovoiman yllapitamiseksi ja karkipylkan paikallaan
pitamiseksi.

Kun virta kytkeytyy takaisin paalle, ohjaus ndyttaa viestin Tailstock Force Restored.
Voit jatkaa sorvin kayttéa ilman karkipylkan palautusta nollaan edellyttden, ettd ohjelmassa
ei ole M22-kaskyja. Nama kaskyt peruuttavat karkipylkan irti tydkappaleesta, mika saattaa
aiheuttaa ty6kappaleen putoamisen.

Ennen kuin palautat ohjelmanajon kérkipylkén M22-késkyllé
virtakatkoksen jalkeen, muokkaa ohjelmaa poistaaksesi karkipylkdn
liikekdskyt. Voit sen jélkeen palauttaa ohjelman ja suorittaa kappaleen
loppuun. Ota huomioon, ettd ohjaus ei tiedd karkipylkdn asemaa,
ennen kuin palautat kdrkipylkén nollapisteeseen. Siksi asetukset 93 ja
94 eivét suojaa karkipylkan rajoitettua aluetta térmaykselta.

Palauta karkipylkkd ennen kuin aloitat uuden tydkierron uudella tydkappaleella. Voit sen
jalkeen lisata karkipylkan liikekaskyt takaisin ohjelmaan tulevia tydkiertoja varten.

Ensimmainen karkipylkan jalkakytkimen kayttd virtakatkoksen jalkeen ajaa karkipylkan
takaisin nollapisteeseen. Varmista, ettd tyokappaletta tuetaan ennen karkipylkan
jalkakytkimen aktivoimista.

ST-20/30/40 Karkipylkan kaytto

Karkipylkdn ST-20/30/40 kayttd sisaltda asetukset, M-koodit, jalkakytkimen ja
nykaysliiketoiminnot.

Asetus 105 [3], 341 [2], 342[1] ja [4] kotiasento

B (- BO (+) .
----- &Pt <ﬂ%
il
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4.14.6

NOTE:

4.14.7

NOTE:

4.14.8

Karkipylkan asetukset

Kaytettavissa olevat karkipylkan asetukset:

. 93 - Tailstock X Clearance Lisatietoja tasta asetuksesta on sivulla 433

. 94 - Tailstock Z Clearance Lisatietoja tasta asetuksesta on sivulla 433

. 105 - Tailstock Retract Distance Lisatietoja tasta asetuksesta on sivulla 436

. 341 - Tailstock Rapid Position Lisatietoja tasta asetuksesta on sivulla 455

. 342 - Tailstock Advance Distance Lisatietoja tasta asetuksesta on sivulla 456

Asetuksia 93, 94, 105, 341 ja 342 ei kdytetd ST-10-kérkipyikélle,
koska se asemoidaan manuaalisesti.

Karkipylkan jalkakytkinkaytto

Kun painat tata jalkapoljinta, karkipylkka (tai karkipylkén pinoli) liikkuu karaa kohti tai siitd
poispain, vastaavasti kuin M2 1- tai M22-kaskyilla, nykyisen aseman mukaan. Kéarkipylkan
ollessa pois peraytyspisteesta jalkapolkimen painallus siirtda karkipylkkaa peraytyspisteen
suuntaan (M22). Jos kéarkipylkkd on peraytyspisteessa, jalkapolkimen painallus liikuttaa
karkipylkkaa pidatyspisteen suuntaan (M21).

Jos painat jalkapoljinta karkipylkén ollessa liikkeessa, karkipylkkd pysahtyy ja uuden
jakson taytyy alkaa.

Painallus ja pito yli 5 sekuntia perayttda karkipylkan pinoolin kokonaan takaisin ja pitaa
peraytyspaineen ylla. Sen varmistaa, ettd karkipylkdn pinooli ei paase rydmimaan
eteenpain. Kayta tata menetelmaa palauttamaan karkipylkan pinoli pois tielta aina, kun sita
ei kayteta.

Kérkipylkdn asema voi muuttua ajan kuluessa, jos se ei ole kokonaan
peréytettyné tai kosketuksessa kappaleen kanssa. Tdmé johtuu
normaalista hydraulisesta jérjestelmévuodosta.

Kaytd asetusta 332 ottaaksesi kayttdon kaikki karkipylkdn polkimen ohjaukset tai
poistaaksesi ne kaytdsta. Katso lisatietoja sivulta 453.

Karkipylkan rajoitettu alue

Karkipylkan maarittdmiseen kuuluu karkipylkan rajoitetun alueen maarittdminen.

Asetuksia 93 ja 94 kaytetddn takaamaan, ettd karkipylkkd ei tormaa revolveriin tai
mihinkdan revolverissa olevaan tyOkaluun. Testaa rajat ndiden asetusten vaihtamisen
jalkeen.
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Karkipylkan asetus ja kaytto

Nama asetukset muodostavat rajoitetun alueen. Rajoitettu alue on suorakulmainen
vyOhyke sorvin tydalueen oikeassa alanurkassa. Rajoitettu alue vaihtuu niin, ettd Z-akseli
ja karkipylkka pysyvat tietylla etdisyydella toisistaan ollessaan maaritellyn X-akselin
likevaratason alapuolella.

Asetus 93 maarittelee X-akselin liikevaratason, ja asetus 94 maarittelee Z-akseliaseman ja
B-akseliaseman (karkipylkan akselin) valisen eron. Jos ohjelmoitu liike ylittda rajoitetun
alueen, nakyviin tulee varoitusviesti.

X-akselin liikevaran taso (asetus 93)

Voit asettaa X-akselin likevaratason arvon (asetus 93) seuraavasti:

Vaihda ohjaus MDI-tilaan.
Valitse pisin tyOkalu, joka ulottuu kauimmas X-akselin tasolla revolverissa.
Vaihda ohjaus Jog-tilaan.

Valitse X-akseli nykdyssyo6ttda varten ja siirrd X-akseli pois karkipylkasta.

o b w0 DN =

Valitse karkipylkka (B-akseli) nykdyssyo6ttda varten ja siirra karkipylkka valitun
tydkalun alapuolelle.

6. Valitse X-akseli ja lahesty karkipylkkaa, kunnes tyokalu ja karkipylkka ovat noin 0,25
tuuman (6 mm) etaisyydella toisistaan.

7. Peruuta tydkalua hieman X-akselin suunnassa ennen arvon syottamista asetukseen
93.

Z- ja B-akseli X-liikevaratason alapuolella (asetus 94)

Voit asettaa Z- ja B-akselin erotuksen X-liikevaratason alapuolella (asetus 94) seuraavasti:

Paina [ZERO RETURN] ja [HOME G28].
Valitse X-akseli ja siirra revolveri karkipylkan pinoolin karjen eteen.

Siirra Z-akselia sen verran, etta tydkalurevolveri on noin 0,25 tuuman (6 mm)
etaisyydella karkipylkan pinolin karjesta.

4. Syo6ta tdma arvo asetukselle 94 koneen Z-akselin Machine Position -naytdlla.

Rajoitetun alueen peruutus.

Karkipylkan rajoitettua aluetta ei valttamatta aina haluta kayttaa (esim. asetuksen aikana).
Rajoitetun alueen peruutus:

1. Syo6ta 0 asetukseen 94.
2. Syo6ta koneen X-akselin maksimiliike asetukseen 93.
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CAUTION:
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Karkipylkan nykayssyotto

Jos Kérkipylkkd paikoitetaan manuaalisesti, &la kéytd ohjelmassa
M21-kdskyd. Jos témé tehdéén, kérkipylkké peruuttaa takaisin
tybkappaleesta ja paikoittuu sen jélkeen taas tybkappaletta vasten,
mikéd  saaftaa aiheuttaa tybkappaleen  putoamisen. Kun
servokérkipylkkd  palauttaa  pitovoiman  virtakatkon  jélkeen,
kérkipylkkaé on pidettdvd manuaalisesti paikoitettuna, koska ohjaus ei
tunne kérkipylkén asemaa, ennen kuin olet palauttanut sen
nolla-asemaan.

Servokarkipylkkdd ST-40 ei voi siirtdd nykayssyotolld niin kauan kuin se on Kiinni
tyokappaleessa tai kara pyorii.

Karkipylkan nykayssyotto:
Valitse tapa Jog.

2. Paina [TS <—] liikuttaaksesi karkipylkkda nykayssyottdnopeudella istukkaa kohti, tai
paina [TS —>] liikuttaaksesi karkipylkkda nykayssyottdnopeudella istukasta
poispain.

3. Paina samanaikaisesti [TS RAPID] ja [TS <—] liikuttaaksesi karkipylkkaa
pikasyottonopeudella istukkaa kohti. Tai paina samanaikaisesti [TS RAPID] ja [TS

—>] likuttaaksesi karkipylkkaa pikasyotténopeudella istukasta poispain. Ohjaus
palautuu viimeiseen nykdyssyo6ton akseliin, kun ndppaimet vapautetaan.

Kaksitoiminen — Kappaleen poimija — Asennus

Seuraavassa kerrotaan, miten voit maarittda kaksitoimisen kappaleen poimijan.

Kaanna asetus/suoritusnappain asetustilaan.
2. Lukitse ainestanko paikalleen.

3. Paina [CURRENT COMMANDS]. Siirry Devices-valilehteen ja sitten
Mechanisms-valilehteen.
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Kaksitoiminen — Kappaleen poimija — Asennus

F4.35: Kappaleen poimijan liikealueen saato

W N
[T

4. Paina [F3] laajentaaksesi kappaleen poimijaa osittain.

Tarkista, onko kappaleen poimijan [1] liikealue oikea [2]. Jos ndin ei ole, I6ysaa
sylinterin kiinnittimen pulttia [3]. Siirrd kappaleen poimijaa manuaalisesti haluttuun
kohtaan ja kirista pulttia.

6. Paina [F3] laajentaaksesi kappaleen poimijaa osittain. Kappaleen poimijan on oltava
oikeassa asennossa.

F4.36: Kappaleen poimijan kierron saato

1
B — 1

©0 ele]

—— =
00 e [
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4.16

4.16.1

NOTE:

7. Paina [F2] kiertdaksesi kappaleen poimijan osaa kohti.

Kappaleen poimijan on oltava korkeimmassa asennossa siten, ettei se koske osaan.
Saada kappaleen poimijan kiertoa 16ysdamalla lukkomutteria ja kiristamalla tai
I6ysdamalla pulttia. Kun oikea kiertoasento on 16ytynyt, kirista lukkomutteri.

9. Paina [F3] kiertaaksesi kappaleen poimijan takaisin sailytysasentoon, avaa luukku
saataaksesi kiertopulttia, sulje luukku ja paina [F2] asennon vahvistamiseksi. Toista
tdma prosessi, kunnes kappaleen poimija kiertda haluttuun kohtaan.

Toiminnot

Haas-kayttétoiminnot:

. Grafiikkatapa

. Taustamuokkaus
. Akselin ylikuormitusajastin
Grafiikkatila

Turvallinen tapa ohjelman vianmaaritykseen on sen ajaminen grafiikkatilassa. Mitaan
koneen liikkeita ei tapahdu, vaan niiden sijaan liikkeet naytetaan ruudussa.

Grafiikkanaytolla on useita erilaisia toimintoja:

. Key Help Area (Nappainten ohjealue) Grafiikkanayton vasemmassa alanurkassa on
toimintondppainten ohjealue. Siind naytetdan kulloinkin kaytettdvissd olevat
toimintonappaimet seka niiden lyhyet kayttdkuvaukset.

. Paikannusikkunat Ruudun oikeassa alanurkassa nakyy koko poydan alue seka
tydkalun nykyinen asema simulaation aikana.
. Tool Path Window (Tydkalun radan ikkuna) Nayton keskelld on suuri ikkuna, joka

esittdd tydaluetta ylhaaltd kuvattuna. Se nayttda lastuavan tydkalun kuvaketta ja
tydkalun ratoja ohjelman graafisen simuloinnin aikana.

Syéttéliikettd ndytetddn ohuena jatkuvana viivana. Pikaliikkeet
néytetdén pisteviivana. Asetus 4 poistaa kadytdsté pisteviivan ndytén.
Kiinteiden poraustybkiertojen paikat merkitddn X:lla. Asetus 5 poistaa
kaytosta X-ndyton.
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Ohjelmanajon keskeytys nykayssyottoa varten

NOTE:

. Zoomauksen saité Paina [F2] avataksesi nayttéén  suorakulmion
(zoomausikkuna), joka nayttdad suurennettavan alueen. Kaytd [PAGE DOWN]
-painiketta zoomausikkunan koon pienentamiseen (lahentaminen) ja [PAGE UP]
-painiketta zoomausikkunan koon suurentamiseen (loitontaminen). Kayta
kursorinuolindppaimia zoomausikkunan siirtdmiseksi haluamaasi kohtaan ja paina
[ENTER] -nadppaintd zoomauksen lopettamiseksi ja tyokalurataikkunan
uudelleenskaalaamiseksi. Paikannusikkuna (pieni kuva oikeassa alanurkassa)
esittdd koko taulukkoa ja aariviivoitus esittdd zoomatun tydkalun radan ikkunan
sijaintipaikkaa. TyOkaluradan ikkuna tyhjenee zoomattaessa, ja ohjelma on ajettava
uudelleen tydkaluradan katselua varten. Paina [F2] ja sen jalkeen [HOME]
laajentaaksesi tydkaluradan ikkunan kattamaan koko ty6alueen.

. Control Status (Ohjaustila) Nayton vasemmassa alaosassa esitetaan ohjaustilaa.
Se vastaa kaikkien muiden nayttdjen viimeista neljaa rivia.
. Paikoitusaseman ruutuPaikoitusaseman ruutu nayttda akseliasemat samanlaisina

kuin todellisessa kappaleen ohjelmanajossa.
Grafiikkatila suoritetaan muisti-, MDI- ja muokkaustiloissa. Ohjelman suorittaminen:

1. Paina [GRAPHICS]. Vaihtoehtoisesti voit painaa [CYCLE START] -painiketta
aktiivisesta ohjelmaruudusta muokkaustilassa siirtyaksesi grafiikkatilaan.

2. Paina [CYCLE START].

Kaikkia koneen toimintoja tai liikkeitd ole mahdollista simuloida
grafiikalla.

4.16.2 Akselin ylikuormitusajastin

4.17

Kun karan tai akselin virrankulutuksessa tunnistetaan 180 prosentin ylikuormitus, ajastin
kaynnistyy ja naytdlle tulee POSITION (Asema) -ruutu. Ajanlasku alkaa 1,5 minuutista ja
tapahtuu alaspain nollaan. Akselin ylikuormitushalytys SERVO OVERLOAD
(SERVOYLIKUORMITUS) nayttaa, kun aika on umpeutunut nollaan.

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 pysahtyy. Karan pyorinta jatkuu.

2. Paina [X], [Y] tai [Z], ja paina sitten [HANDLE JOG]. Ohjaus tallentaa nykyiset X-,
Y- ja Z-asemat.
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CAUTION:

D

CAUTION:

Voit toteuttaa télla tavalla vain X-, Y- ja Z-akseleiden nykéyssyéttoa.

Ohjaus nayttaa viestin Jog Away. Kayta nykayssyoton kasipyoraa tai
nykayspainikkeita ajaaksesi tydkalun pois kappaleesta. Voit kaskea
jaahdytysnestetta [AUX CLNT]- tai [COOLANT]-painikkeella. Voit kaynnistaa tai
pysayttaa karan karan ohitusnappaimilla. Voit vapauttaa tydkalun myds terapalojen
vaihtamiseksi.

Kun kdynnistét ohjelman uudelleen, ohjaus kéyttéé aiempia korjauksia
palautusasemaa varten. Sen vuoksi voi olla vaarallista vaihtaa
tybkaluja tai terdpaloja ohjelman keskeytyksen aikana.

Aja nykayssyo6tolld mahdollisimman lahelle tallennettua asemaa tai sellaiseen
asemaan, josta on esteetdn reitti pikaliikkeella takaisin tallennettuun asemaan.

Paina [MEMORY] tai [MDI] palataksesi suoritustilaan. Ohjaus jatkaa vain, jos
koneen pysahtymisen hetkella voimassa ollut kayttotapa syotetaan uudelleen.

Paina [CYCLE START]. Ohjaus antaa viestin Jog Return ja siirtda Y- ja Z-akselit
5 %:n pikaliikkeella siihen asemaan, jossa [FEED HOLD] painettiin. Sen jalkeen se
palauttaa X-akselin. Jos [FEED HOLD] painetaan taman liikkeen aikana, akseleiden
like seisahtuu ja ohjaus antaa viestin Jog Return Hold. Paina [CYCLE START]
palataksesi takaisin nykayspalautuksen liikkeeseen. Ohjaus menee uudelleen
syotonpitotilaan, kun liike paattyy.

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

Paina [CYCLE START] uudelleen, jolloin ohjelma palaa takaisin normaalikaytolle.
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Lisatietoja on verkossa

4.18 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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Ohjelmointi

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 100. Katso olemassa olevan ohjelman
muokkausohjeet sivulta 102.

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.

154



Ohjelmointi

5.2.3

F5.3:

3. Jos haluat tallentaa MDI-tilassa luomasi ohjelman numeroituna ohjelmana:

a.
b.

e.

4. Paina [ERASE PROGRAM] poistaaksesi kaiken MDI-syo6tteiden sivulta.

Paina [HOME] sijoittaaksesi kursorin ohjelman alkuun.

Nappaile uusi ohjelman numero. Ohjelman numeroiden tulee noudattaa

standardinumerointimuotoa (Onnnnn).
Paina [ALTER].

UUSI NIMI -ikkunassa voit nappailla tiedoston nimen ja tiedoston otsikon

ohjelmaa varten. Vain O-numero on pakollinen.

Paina [ENTER] ohjelman tallentamiseksi muistiin.

Ohjelmaeditori

Laajennettu ohjelmaeditori on taysimaarainen muokkaustydkalu, joka sisaltad tehokkaita
toimintoja helppokayttdisessa pudotusvalikossa. Voit kayttad ohjelmaeditoria normaaliin
muokkaukseen.

Paina [E

DIT] siirtyaksesi muokkaustilaan ja kdyta ohjelmaeditoria.

Esimerkki ohjelmaeditorin naytosta. [1] Paaohjelmanaytto, [2] Valikkopalkki, [3] Leikepdyta

PROGRAM GENERATION

1 —— 500 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to Lst position) ;

2 EILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TQ OPEN MENU
Clipboard
GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position) ;

3 —— 51000 M03 (Spindle on CW) ;

EDITOR VPS

MEMORY/040007.nc

040007 (External subroutine ex-prog) ;
(G54 X0 Y0 is center |eft of part) ;

(Z0 is on top of the part);

(T1 is & spot drill) ;

(T2 is a drill) ;

(T3 is & tap) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS]) ;

T1 MOB (Select tool 1)

GO0 GO0 GA0 G49 G54 (Safe startup) ;

S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z1. (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on);

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GB1 G99 Z-0.26 RO.1 F7. (Begin G81) ;
M98 P40008 (Call external subroutine) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) :

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G532 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
MO1 (Optional stop) ;

(BEGIMN PREPARATION BLOCKS) ;

T2 MOE (Select tool 2);

G43 HO1 Z1. (Tool offset 1 on)
M08 (Coolant on) ;
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Ohjelmaeditorin pudotusvalikko

Laajennettu  ohjelmaeditori kayttda 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 kdyttamaasi luokkaan. Jos et ole viela kayttanyt
pudotusvalikkoa, File-valikko avautuu oletusarvoisesti.

3. Kayta kursorinuolindppaimia [LEFT] ja [RIGHT] jonkin luokan korostamiseksi. Kun
korostat ryhman, valikko avautuu luokan nimen alapuolelle

4. Kéayta kursorinuolindppaimia [UP] ja [DOWN] jonkin vaihtoehdon valitsemiseksi
nykyisen luokan sisalla.

5. Paina [ENTER] kaskyn toteuttamiseksi.

Jotkut valikkokaskyt vaativat lisda sisaansyoéttoja 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 tatad valikkoa
koskevia lisatietoja tdman ohjekirjan kaytt6d 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 my®s 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 milld tahansa tiedostonimella.

Ohjelman uusi tiedostonimi ja polku muuttuvat punaisesta mustaksi, mika ilmoittaa,
etta 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 myos painaa [UNDO] (Muisti) tdman suorittamiseksi.
Redo: Peruuttaa viimeksi tehdyn kumoamistoimenpiteen enintdan (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 ($FILE): Antaa valita jonkin mediatiedoston hakemistosta
ja luo polun tunnisteella $FILE.

Special Symbols: Syo6ttaa erikoismerkin.

Hakuvalikko

Valikko Search antaa sinun kayttda toimintoa Find And Replace Text. Tama toiminto
mahdollistaa sinun 16ytda koodi nopeasti ohjelmasta ja voit vaihtaa sen. Kaytto:

Tdmé toiminto etsii ohjelmakoodin, ei tekstid. Et voi kéyttdé taté
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 etsittdva/korvattava koodi

1. Paina [ENTER] editorin pudotusvalikossa avataksesi valikon Find And Replace
Text. Kayta kursorin nuolindppaimia siirtyaksesi valikoiden valilla.
Kirjoita Find-kenttdan etsittava koodi.

3. Jos haluat korvata jonkin tai kaikki I6ydetyt koodit, kirjoita korvaava koodi
Replace-kenttdan.

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 etsittavan termin
ensimmaisen l6yddksen. 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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NOTE:

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 kdynnistda 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 tehda nopeita muutoksia koko
ohjelmaan tai valituille riveille ohjelman sisalla.

Et voi valita [UNDO] muokkaustoimintojen peruuttamiseksi.
Toimenpiteet myos tallentavat ohjelman automaattisesti. Jos et ole
varma, haluatko pitdd tekemési 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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F5.5:

5.3

5.3.1

Plus- ja miinusmerkin vaihtovalikko

SWAF PLUS AND MINLIS SIGNS

Press address code to toggle

v ¥ L
(v [w
(= [ =
[ ]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.

Vinkit ja niksit
Seuraavissa osioissa on ohjeita Haas-sorvauskeskuksen tehokkaaseen ohjelmointiin.
Vinkkeja ja nikseja — Ohjelmointi

Usein toistuvat lyhyet ohjelmat eivat nollaa lastunkuljetinta, jos katkokayttétoiminto on
aktivoituna. Kuljetin jatkaa k@ynnistyksia ja pysaytyksia niin monta kertaa kuin on késketty.
Katso lastunkuljettimen jaksoasetuksia koskevat tiedot sivulta 437.

Nayttd esittda karan ja akselin kuormitukset, hetkellisen syéttdéarvon ja nopeuden, asemat
seka voimassa olevat koodit ohjelmanajon aikana. Nayttétapojen vaihtaminen muuttaa
naytettavia tietoja.
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Kun haluat poistaa korjaukset ja makromuuttujat, paina [ORIGIN] -painiketta Active
Work Offset -nayttdsivulla. Ohjaus nayttdd ponnahdusvalikkoa. Valitse Clear Work
Offsets, niin ndet viestin Are you sure you want to Zero (Y/N).Jos valitset v,
kaikki talla alueella naytettavat tydkoordinaatiston korjaimet (makrot) asetetaan nollaan.
Myds Current Commands -ndyttdsivuilla olevat arvot voidaan nollata. Tydkalu kestoaika,
Tydkalun kuormitus ja Ajastin -laskimet voidaan nollata valitsemalla nollattava kohde ja
painamalla [ORIGIN]. Voit nollata kaikki sarakkeen arvot siirtdmalla kursorin sarakkeen
yldreunaan otsikon kohdalle ja painamalla [ORIGIN].

Voit valita toisen ohjelman sy6ttamalla ohjelman numeron (Onnnnn) ja painamalla ylos- tai
alaspain osoittavaa nuolindppainta. Koneen on oltava joko Memory tai Edit-tilassa. Tietty
kasky voidaan hakea ohjelmasta joko muisti- tai muokkaustavalla. Sy6ta osoitekoodi (2, B,
C jne.) tai osoitekoodi ja arvo (21 .23) ja yl0s- tai alaspain osoittavaa nuolinappainta. Jos
osoitekoodi syotetaan ilman arvoa, haku pysahtyy kyseisen kirjaimen seuraavan kayton
kohdalle.

Siirra tai tallenna ohjelma MDI-tilassa ohjelmaluetteloon asettamalla kursori MDI-ohjelman
alkuun, sy6ttdmalla ohjelman numero (Onnnnn) ja painamalla [ALTER].

Ohjelman katselu - Ohjelman katselutoiminto mahdollistaa kayttajalle aktiivisen ohjelman
selaamisen ja tarkastamisen nayton oikealla puolella samalla, kun tatd ohjelmaa
tarkastellaan naytén vasemmalla puolella sen suorittamisen aikana. Saat aktiivisen
ohjelman kopion nakyviin Inactive Program -nayttéon painamalla [F4] samalla kun
aktiivisen ohjelman sisaltava Edi t-ruutu on aktiivinen.

Taustamuokkaus - Tama toiminto mahdollistaa ohjelman muokkaamisen ohjelmanajon
aikana. Paina [EDIT]-nappainta, kunnes taustalla oleva Edit-ruutu (ndytdn oikealla
puolella) on aktiivinen. Valitse muokattava ohjelma luettelosta ja paina [ENTER]. Paina
[SELECT PROGRAM] tastd ruudusta valitaksesi toisen ohjelman. Muokkaukset ovat
mahdollisia ohjelmanajon aikana, mutta ajettavan ohjelman muokkaukset tulevat voimaan
vasta sen jalkeen, kun ohjelma paattyy M3 0-kaskylla tai [RESET]-toiminnolla.

Grafiikkatarkennusikkuna — [F2] aktivoi tarkennusikkunan, kun kaytéssd on
Graphics-tila. [PAGE DOWN] -painike tarkentaa lahikuvaan ja page up -painike laajentaa
kuvan. Kayta nuolindppaimia ikkunan siirtdmiseen kappaleen tietyn alueen yli ja paina
[ENTER]. Paina [F2]- ja [HOME]-n&ppainta taysikokoisen kuvan saamiseksi.

Ohjelmien kopiointi — Edit-tilassa ohjelma voidaan kopioida toiseen ohjelmaan tai
ohjelman toiselle riville tai lauseeseen. Maarittele lause [F2]-nappaimella, siirré kursori sen
jalkeen viimeiselle maariteltavalle riville, ja paina [F2]-nappainta tai [ENTER]-nappainta
ohjelmalauseen korostamiseksi. Valitse toinen ohjelma, johon valinta kopioidaan. Siirra
kursori pisteeseen, johon kopioitava lause sijoitetaan ja paina [INSERT].

Tiedostojen lataus — Valitse useita tiedostoja laitehallinnassa ja paina sitten [F2]
valitaksesi tiedostojen sijoituskohteen.

Ohjelmien muokkaus — Paina [F4]-toimintondppaintd Edit-tilassa, jolloin naytdn
oikeanpuoleiseen ruutuun tulee nykyisen ohjelman toinen versio. Ohjelmien eri osia
voidaan muokata vaihtoehtoisesti painamalla [EDIT]-ndppaintd puolen vaihtamiseksi.
Ohjelma paivitetaan toiseen ohjelmaan vaihtamisen yhteydessa.
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5.3.2

5.3.3

Ohjelman kahdennus - Olemassa oleva ohjelma voidaan kahdentaa List Program
(Ohjelmaluettelo) -tapaa kayttamalla. Tee se valitsemalla kahdennettavan ohjelman
numero, antamalla uusi ohjelman numero (Onnnnn) ja painamalla [F2]-ndppaintad. Se
voidaan tehdd myds ohjeiden ponnahdusvalikon kautta. Paina [F1] ja valitse sitten
luettelosta sopiva vaihtoehto. Kirjoita uuden ohjelman nimi ja paina [ENTER].

Sarjaporttin  voidaan |3hettdd wuseita ohjelmia. Korosta haluamasi ohjelmat
ohjelmaluettelosta ja valitse ne painamalla [ENTER]. Siirra tiedostot painamalla [SEND].

Korjaukset

Korjauksen sy6ttaminen:

1. Paina [OFFSET], jos haluat siirtyd Tool Geometry ja Work Zero Offset
ruutujen valilla.

Voit lisata luvun kursorilla valittuun arvoon painamalla [ENTER].
Painamalla [F1] voit korvata kursorilla valitun korjausarvon syétetylla numerolla.

Painamalla [F2] voit sy6ttda negatiivisen numeron korjausarvoon.

Asetukset

Ohjainta [HANDLE JOG] kaytetddan asetusten ja valilehtien selaamiseen, kun
nykayssyottotila ei ole kaytdssa. Syota haluamasi asetuksen numero ja paina ylos tai alas
osoittavaa nuolindppainta siirtydksesi sen kohdalle.

Haas-ohjaus voi kytked koneen virran pois paalta asetuksia kayttden. Nama asetukset
ovat: Asetus 1, joka kytkee koneen pois paalta sen jalkeen, kun kone on ollut tyhjakaynnilla
nn minuutin ajan ja asetus 2, joka kytkee koneen pois paalta sen jalkeen, kun M30
toteutetaan.

Kun Memory Lock (Muistilukitus) (asetus 8) on On (On), muistin muokkaustoiminnot ovat
lukitut. Kun asetus on Off (Pois), muistia voidaan muokata.

Mitoitus (asetus 9) vaihtaa yksikén asetuksesta Inch asetukseen MM. Tama muutos
vaikuttaa myds kaikkiin korjausarvoihin.

Ohjelmaosoittimen nollaus (asetus 31) asettaa ohjelmaosoittimen kayttdéon ja pois kaytosta
ja palauttaa sen ohjelman alkuun.

Scale Integer F (Asteikkokokonaisluku F) (asetus 77) vaihtaa syottdarvon tulkintatapaa.
Syottdéarvo voidaan tulkita vaarin, jos Fnn-kdskyssd ei ole desimaalipistettd. Taman
asetuksen valinnat voivat olla Default, joka tunnistaa neljd desimaalipaikkaa. Toinen
valinta on Integer, joka tunnistaa syottdarvon valitulle desimaalipaikalle silloin, kun
syottdarvossa ei ole desimaalia.

162



Ohjelmointi

5.3.4

Max Corner Rounding (Maks. nurkan pyoéristys) (asetus 85 ) asettaa kayttajan toivoman
nurkan pyoéristyksen tarkkuuden. Mika tahansa syéttdarvo maksimiarvoon saakka voidaan
ohjelmoida ilman, ettd virheet koskaan menevat tdman asetuksen ylapuolelle. Ohjaus
hidastaa nurkissa vain tarvittaessa.

Nollaa nollausten muunnos (asetus 88) asettaa kayttoon tai pois kaytdsta vaikutustavan,
jolla Reset-nappaimen painallus palauttaa muunnokset takaisin arvoon 100 %.

Tyokierto kayntiin / Sy6tén pidatys (asetus 103) -asetuksena on On, ohjelman ajaminen
edellyttdd [CYCLE START] -painikkeen painallusta. [CYCLE START] -painikkeen
vapauttaminen saa aikaan sy6tonpidatystilan.

Nykayssyoton kasipyora vyksittaislausekaytolle (asetus 104) mahdollistaa [HANDLE
JOG]-ohjauksen kayton ohjelman I[api askeltamiseen. [HANDLE JOG] -ohjauksen
palauttaminen saa aikaan sy6ténpidatystilan.

Korjaimen lukitus (asetus 119) estaa kayttajaad muuttamasta mitaan korjausarvoja.

Makromuuttujan lukitus (asetus 120) estaa kayttajaa muuttamasta mitadan makromuuttujan
arvoja.

Kaytto

[MEMORY LOCK] -avainkytkin — estaa kayttajaa muokkaamasta ohjelmia ja muuttamasta
asetuksia, kun se on lukitusasennossa.

[HOME G28] — Tama nappain palauttaa kaikki akselit koneen nollapisteeseen. Kun haluat
ajaa vain yhden akselin kotiasemaan, sy6ta akselikirjain ja paina [HOME G28]. Voit nollata
kaikki akselit Distance-To-Go-ndytdssa, kun olet Jog-tilassa, painamalla mita tahansa
muuta kayttétilan nappaintd ([EDIT], [MEMORY], [MDI/DNC] jne.) ja painamalla sitten
[HANDLE JOG]. Kukin akseli voidaan nollata itsenaisesti ndyttdmaan asemaa valitun
nollapisteen suhteen. Siirry tat4 varten Position Operator -sivulle, paina [HANDLE
JOG], asemoi akselit haluttuun asemaan ja paina [ORIGIN] naytdn nollaamiseksi.
Akseliaseman nayttéa varten voidaan syo6ttdd myds lukuarvo. Tee tama maarittelemalla
akseli ja lukuarvo, esimerkiksi X2 .125, ja paina [ORIGIN].

Tool Life — Sivulla Current Commands on Tool Life -ikkuna, jossa naytetdan
tydkalun kayttd. Tama laskentatoiminto laskee aikaa aina, kun tydkalu on kaytdssa.
TyOkalun kestoajan valvontatoiminto pysayttdd koneen heti, kun tydkalu saavuttaa
halytyssarakkeen arvon.

Tool Overload - Tyodkalun kuormitus voidaan maaritella Tydkalun kuormitus
-valvontatoiminnolla; tama asetus muuttaa normaalia koneen toimintaa, jos se saavuttaa
talle tyokalulle maaritellyn tydkalun kuormituksen. Kun tyokalun ylikuormitustila havaitaan,
asetuksella 84 voidaan asettaa nelja toimintaa:

. Alarm — Halytyksen antaminen

. Feedhold — Syo6ton lopetus

. Beep — Adnimerkin anto

. Autofeed — Suurentaa tai pienentada syottdarvoa automaattisesti
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5.3.5

5.4

NOTE:

Karanopeus voidaan maaritelld tarkistamalla Current Commands- ja A1l Active
Codes -nayttd (naytetddn myds paadkaran ikkunassa). Talla sivulla naytetddn myos
vedetyn tydkalun karan pydrimisnopeutta.

Valitse akseli syottamalla akselin nimi syéttoriville ja paina sen jalkeen [HANDLE JOG].

Ohjenaytolla on luettelo kaikista G- ja M-koodeista. Ne ovat nakyvilla valilehdellisen
ohjevalikon ensimmaisessa valilehdessa.

Nykayssyoéttonopeudet 100, 10, 1.0 ja 0.1 tuumaa per sekunti voidaan saataa syoéttdéarvon
muunnosnappaimilla. Tama antaa lisasaadon valilla 10-200 %.

Laskin

Laskinruudussa oleva numero voidaan siirtdd tietojen sy6ttoriville painamalla
[F3]-painiketta Edit- tai MDI-tilassa. Tama siirtda laskinruudussa olevan numeron Edi t-
tai MDI-puskuriin (sy6ta kirjain, X, z jne. kdskyn maarittelemiseksi yhdessa laskimen
lukuarvon kanssa).

Korostettu Triangle, Circular tai Turning and Tapping -tieto voidaan ladata, lisata,
vahentaa, kertoa tai jakaa laskimessa valitsemalla arvo ja painamalla [F4].

Laskimeen voidaan sy6tdd myos yksinkertaisia lausekkeita. Esimerkiksi 23*4-5.2+6/2
maaritellaan painettaessa ENTER, ja tulos (tassd tapauksessa 89,8) naytetdan
laskinruudussa.

Perusohjelmointi

Tavanomaisessa CNC-ohjelmassa on (3) osaa:

1. Valmistelu: Tama ohjelmanosa valitsee tydkappaleen ja tydkalun korjaukset,
karanopeuden, lastuavan tyékalun ja kytkee paalle jaahdytyksen.

2. Lastuaminen: Tama ohjelmanosa maarittelee tydkalun radan, karanopeuden ja
syé6ttdarvon lastuamistehtavalle.

3. Suorittaminen: Tama ohjelmanosa kytkee pois jaahdytyksen, siirtda tytkalun
Z-kotiasemaan, siirtda tydkalun X-kotiasemaan, kytkee karan pois paalta ja sallii
kappaleen poistamisen istukasta ja tarkastuksen.

Tama ohjelma tekee 0,100 tuumaa (2,54 mm) syvan otsalastun materiaaliin ty6kalulla 1
X-akselin suunnassa asemasta X = 2.1 asemaan X = - 0.02 (negatiivinen 0.02 X-akselin
yliliike varmistaa, ettd kompensoimaton tytkalu lastuaa koko otsapinnan).

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 myéds, ettd vain yksi M-koodi
sallitaan kussakin lauseessa.
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%

040001 (BASIC PROGRAM) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(20 is on face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CwW) ;
GO0 G54 X2.1 z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 5200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z-0.1 F.01 (Linear feed) ;

X-0.02 (Linear feed) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Rapid retract, coolant off) ;
G97 S500 (CSS off)

G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

5.4.1 Valmistelu

Nama ovat valmistelukoodilauseita malliohjelmassa:

Valmistelukoodilause Kuvaus

oe

Tarkoittaa tekstieditorissa kirjoitettua ohjelman alkua.

040001 (BASIC PROGRAM) ; 040001 on ohjelman nimi. Ohjelmien nimityskaytanto
noudattelee muotoa Onnnnn: Kirjain "O" tai "o0", jota
seuraa 5-numeroinen lukuarvo.

(G54 X0 is at the center of Kommentt
rotation) ;

(z0 is on face of the part) ; | Kommentt
(T1 is an end face cutting Kommentt
tool) ;
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Valmistelukoodilause

Kuvaus

T101
1)

(Select tool and offset

T101 valitsee tydkalun, korjauksen 1 ja kaskee
tydkalunvaihdon tydkalulle 1.

GO0 G18 G20 G40 G80O G99 (Safe
startup) -

Tata kutsutaan turvalliseksi kdynnistysriviksi. On hyva
koneistuskaytanto sijoittaa tama koodilause jokaisen
tyokalunvaihdon jalkeen. GO0 maarittelee sita
seuraavaan akseliliikkeen toteuttamisen
pikaliiketavalla. G18 maarittelee tydstétason
XZ-tasoksi. G20 maéarittelee koordinaattiasemoinnin
tuumina. G40 peruuttaa jyrsimen kompensaation. G80
peruuttaa minka tahansa kiintean tyokierron. G99
asettaa koneen syo6ttd per kierros -tavalle.

G50 S1000 (Limit spindle to
1000 RPM) ;

G50 rajoittaa karan maksiminopeudeksi 1000 RPM.
51000 on karanopeuden osoite. Kayttaa
Snnnn-osoitekoodia, jossa nnnn on haluttu karan
RPM-arvo.

G97 sS500 M03 (CSS off,
Spindle on CW) ;

G97 peruuttaa vakiokehanopeuden (CSS) ja antaa
S-arvon suoraan RPM-lukuna 500. S500 on
karanopeuden osoite. Kayttdd snnnn-osoitekoodia,
jossa nnnn on haluttu karan RPM-arvo. M03
kaynnistaa karan.

NOTE: Vaihteistovarusteisissa
sorveissa ohjaus ei valitse
automaattisesti suurta tai pienta
vaihdefta. Ennen Snnnn-koodia
rivillé pitdé kayttda pienta
vaihdetta M41 tai suurta
vaihdetta M42. Katso néita
M-koodeja koskevat lisétiedot
kohdasta M41/M42 Matalan /
korkean vaihteen muunnos.

GO0 G54 X2.1 z0.1
lst position) ;

(Rapid to

GO0 maarittelee sitd seuraavaan akseliliikkeen
toteuttamisen pikaliiketavalla. G54 maarittelee
koordinaatiston keskittdmisen tydkoordinaatiston
siirtoarvoon, joka on tallennettu G54-koodiin Offset
(korjausten) naytolla. x2 . 0 kaskee X-akselin asemaan
X=2,0. z0 .1 kaskee Z-akselin asemaan Z=0,1.
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Valmistelukoodilause

Kuvaus

M08 (Coolant on) ;

M08 kytkee jdadhdytysnesteen paélle.

G96 S200 (CSS on) ; G96 ottaa kayttddn vakiokehanopeuden. S200
maarittelee lastuamisnopeuden 200 ipm kaytettavaksi
sen hetkisella halkaisijan arvolla, jotta RPM-arvo tulee
oikein laskettua.

5.4.2 Lastuaminen

Nama ovat lastuamiskoodilauseita malliohjelmassa:

Lastuamiskoodilause

Kuvaus

G001 Z-0.1 F.01 (Linear feed)

’

GO01 maarittelee akseliliikkeet, kun ne ovat
suoraviivaisia. Zz-0. 1 kaskee Z-akselin kohtaan Z =
-0,1. G0O1 vaatii osoitekoodin Fnnn.nnnn. F.01
maarittaa liilkkeen syéttdasteeksi 0,0100 tuumaa
(0,254 mm) per kierros.

X-0.02 (Linear feed) ;

X-0.02 kaskee X-akselin sijaintiin X = -0,02.

5.4.3 Suorittaminen

Nama ovat suorituskoodilauseita malliohjelmassa:

Suorituskoodilause

Kuvaus

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract,
coolant off) ;

GO0 kaskee akseliliikkeen suorittamisen nopealla
liiketavalla. z0 .1 kaskee Z-akselin kohtaan Z = 0,1.
M09 sammuttaa jadhdytysaineen.

G97 S500 (CSs off) ;

G97 peruuttaa vakiokehanopeuden (CSS) ja antaa
S-arvon suoraan RPM-lukuna 500. Koneissa, joissa on
vaihteisto, ohjaus valitsee automaattisesti suuren tai
pienen vaihteen kasketyn karanopeuden mukaan.
S500 on karanopeuden osoite. Kayttaa
Snnnn-osoitekoodia, jossa nnnn on haluttu karan
RPM-arvo.
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Suorituskoodilause Kuvaus

G53 X0

(X home) ; G53 maarittada, ettd sen jalkeiset akseliliikkeet

perustuvat koneen koordinaatistoon. X0 kaskee
X-akselin siirtya kohtaan X= 0,0 (X-koti).

G53 z0 MO5 (Z home, spindle G53 maarittaa, etta sen jalkeiset akseliliikkeet

off) ;

perustuvat koneen koordinaatistoon. z0 kaskee
Z-akselin siirtya kohtaan Z= 0,0 (Z koti). M05
sammuttaa karan.

M30 (End program) ; M30 lopettaa ohjelman ja siirtda kursorin ohjelman

alkuun.

Tarkoittaa tekstieditorissa kirjoitettua ohjelman loppua.

544

5.5

NOTE:

5.5.1

Absoluuttinen tai inkrementaalinen (XYZ tai UVW)

Absoluuttinen (XYZ) ja inkrementaalinen paikoitus (UVW) maarittelee, kuinka ohjaus
tulkitsee akselilikkeiden kaskyt.

Kun kasket akseliliikkeen kayttamalla osoitetta X, Y tai z, akselit likkuvat than asemaan
kulloinkin kaytdssa olevan koordinaatiston nollapisteen suhteen.

Kun kasket akselilikkeen koodien U (X), vV (Y) tai w(z) avulla, akselit likkuvat tahan
asemaan sen hetkisen aseman suhteen.

Absoluuttinen ohjelmointi on hyddyllinen useimmissa tapauksissa. Inkrementaalinen
ohjelmointi on tehokkaampi toistuvilla, tasavalein tehtavilla lastuilla.

Sekalaiset koodit

Tassa osassa on luettelo usein kaytettavistd 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.

Voit kéyttaa vain yhtd M-koodia kullakin ohjelmarivilla.

Tyokalutoiminnot

Tnnoo-koodi valitsee seuraavan tydkalun (nn) ja korjaimen (o0o).
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NOTE:

FANUC-koordinaatisto

T-koodien muoto on Txxyy, jossa xx maarittelee tydkalun numeron arvosta 1 revolverin
asemien enimmaismaaraan, ja yy maarittelee tyokalun geometrian ja kulumisen
asetusarvoilla 1-50. TyoOkalugeometrian X- ja 2Z-arvot lisatdan tydkoordinaatiston
korjausarvoihin.  Kaytettdessd tydkalun nirkon sadekorjausta yy maarittelee
tyokalugeometrian indeksin sateelle, kartiolle ja karjelle. Jos yy = 00, tydkalun geometrian
tai kulumisen korjausta ei kayteta.

Tyokalukorjaukset FANUCIlla

Negatiivisen tydkalun kulumisen asettaminen tydkalun kulumiskorjaukseen siirtda tydkalua
vielad lisdd akselin negatiiviseen suuntaan. N&in ollen ulkosorvauksessa ja
otsasorvauksessa negatiivisen korjauksen asettaminen X-akselille saa aikaan kappaleen
pienemman halkaisijan ja negatiivisen arvon asettaminen Z-akselille saa aikaan enemman
aineenpoistoa otsapinnasta.

X- tai Z-likettd ei tarvitse toteuttaa ennen tydkalunvaihtoa, ja
useimmissa tapauksissa X- tai Z-akselin ajaminen kotiasemaan olisi
vain ajanhukkaa. Sinun on Kuitenkin paikoitettava X tai Z
tybkalunvaihtoa varten niin, ettd estdt mahdolliset tybkalujen ja
kiinnittimen tai tybkappaleen véliset térméykset.

Alhainen ilmanpaine tai puutteellinen ilmamaara vahentaa revolverin
lukitus-puristin/vapautusmannan painetta ja hidastaa revolverin paikoitusaikaa tai estaa
revolverin vapautuksen.

tydkalujen lataaminen tai vaihtaminen:

1. Paina [POWER UP/RESTART] tai [ZERO RETURN] ja sitten [ALL].
Ohjaus vie tydkalurevolverin normaaliasemaan.
Paina [MDI/DNC] vaihtaaksesi MDI-tilaan.

Paina [TURRET FWD] (Revolveri eteenpain) tai [TURRET REV] (Revolveri
taaksepain).
Kone indeksoi revolverin seuraavaan tydkalupaikkaan.

Nayttaa sen hetkisen tyokalun Active Tool -ikkunassa naytdn oikeassa
alareunassa.

4. Paina [CURRENT COMMANDS].

Nayttaa sen hetkisen tydkalun Active Tool -ndytdn oikeassa ylareunassa.
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5.5.2

NOTE:

NOTE:

5.5.3

NOTE:

5.54

Karakaskyt

Paakaran M-koodikaskyja on kolme (3):

. M03 kaskee karaa pydrimaan eteenpain.
. M04 kaskee karaa pyOrimaan vastakkaiseen suuntaan.

Voit késkeéd karanopeuden osoitekoodilla Snnnn, jossa nnnn
maédrittelee  nopeuden  yksikbssd rpm, mutta todelliseen
karanopeuteen voi vaikuttaa muunnos G50, G96 tai G97.

. MO05 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 paattda ohjelman ja uudelleenasettaa
toteutuksen ohjelman alkuun. Tdma on yleisin tapa lopettaa ohjelma.

. M02 — Ohjelman loppu p&attdd ohjelman ja pysyy ohjelman M02 -koodilauseen
sijainnissa.

. M99 — Aliohjelman paluu tai silmukka lopettaa aliohjelman ja palauttaa toteutuksen

ohjelmaan, josta se kutsuttiin.

Jos aliohjelma ei p&éty M9 9-koodiin, ohjaus antaa viestin Alarm 312
- Program End.

Jaahdytyskaskyt

Kayta M08 kaskeadksesi standardijaahdytysaineen paalle. Kaytd M09-koodia tavallisen
jaahdytysnesteen kytkemiseksi pois paalta. Katso naitd M-koodeja koskevat lisatiedot
sivulta 393.

Jos koneessasi on korkeapainejddhdytys (TSC), kaytd M88-koodia sen kaskemiseen
paalle ja M8 9-koodia sen kaskemiseen pois paalta.
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5.6

5.6.1

5.6.2

Lastuamisen G-koodit

Perustavat lastuamisen G-koodit luokitellaan interpolaatiolikkeeseen ja kiinteiksi
tyokierroiksi. Interpolaatioliikkeen lastuavat koodit jakautuvat seuraavasti:

. G01 — Lineaarisen interpolaation likke
. G02 — Myétapaivainen ympyrankaari-interpolaatioliike
. G03 — Vastapaivainen ympyrankaari-interpolaatioliike

Lineaarisen interpolaation liike

GO1 Lineaarista interpolaatioliikettd kaytetdan suoraviivaiseen lastuamiseen. Se vaatii
syobttdasteen osoitekoodilla Fnnn . nnnn maaritettynd. Xnn.nnnn, Ynn.nnnn, Znn.nnnn
ja Annn.nnn ovat valinnaisia osoitekoodeja lastuamisen maarittdmiseen. Seuraavat
akselilikekaskyt kayttavat koodilla G01 maariteltya syéttdarvoa, kunnes toinen akseliliike,
G00, G02,G03, G12 tai G13 kasketaan.

Kulmat voidaan viisteittda valinnaisella argumentilla Cnn . nnnn viisteen maarittelemiseksi.
Kulmat voidaan py0ristdd valinnaisella osoitekoodilla Rnn.nnnn kaaren sateen
maarittelemiseksi. Sivulla 9 on lisatietoja koodista GO1.

Ympyrankaari-interpolaation liike

G02 ja GO03 ovat ympyrankaaren mukaisen lastuamislikkeen G-koodeja.
Ympyrankaari-interpolaation liikkeelld 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 maaritella kahdella eri menetelmalla. Ensisijainen menetelma on maaritella
kaaren tai ympyran keskipiste osoitteilla I, 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 etaisyydet X Y Z aloituspisteesta
kaaren loppupisteeseen sen hetkisessd koordinaatistossa. Tama on myds ainoa
menetelma ympyran lastuamiseen. Vain arvojen | J K maarittely ja loppupisteen arvojen X
Y Z maarittelematta jattaminen saa aikaan ympyran lastuamisen.

Toinen menetelma kaaren lastuamiseen on maaritella loppupisteen arvot X Y Z ja
maaritella 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 pisteestd X0 YO [1], siirtyy
kaaren aloituspisteeseen [2] ja lastuaa sen jalkeen kaaren loppupisteeseen [3]:
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F5.6: Kaaren lastuamisen esimerkki
Y+
A
B (G03)
R 2.0
(X0.Y2)@ 3 D
(2. Jojv' (X4.Y2)

1 & 1 1 1 1 1 1 1 1 L P X+
(G54)

Menetelma 1:

GO0 X4. Y2. ;
GOl F20.0 z-0.1 ;
GO3 F20.0 1I-2.0 J0. X0. Y2. ;

M30 ;

oe

Menetelma 2:

TO1l MO6 ;

GO0 X4. Y2. ;

GOl F20.0 z-0.1 ;

G03 F20.0 X0. Y2. R2. ;
...M30 ;

S
°

Alla on esimerkki siita, kuinka lastutaan 2 tuuman (tai 2 mm) sateen kokoinen ympyra:
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5.7

5.7.1

F5.7:

o

T01l MO6 ;

GO0 X4. Y2. ;

GOl F20.0 z-0.1 ;
G02 F20.0 1I2.0 J0. ;

M30 ;

o

Tyokalun nirkon kompensaatio

TyoOkalun nirkon kompensaatio (TNC) on toiminto, jonka avulla voit korjata ohjelmoitua
tyokalun rataa eri kokoisilla terilld ja teran normaalin kulumisen seurauksena.
TNC-toiminnolla sinun tarvitsee syo6ttda vain minimaalisesti korjaustietoja ohjelman
suorittamisen aikana. Sinun ei tarvitse tehda lisaohjelmointia.

Tyokalu nirkon kompensaatio — Ohjelmointi

TyoOkalun nirkon kompensaatiota kaytetaan, kun tydkalun nirkon pydristyssadde muuttuu ja
teran kuluminen tulee huomioida kaarevilla pinnoilla tai viistoilla lastuilla. Tydkalun nirkon
kompensaatiota ei tarvitse kayttaa, kun ohjelmoidut lastuamisliikkeet ovat pelkastaan X- tai
Z-akselin suuntaisia. Viistoissa tai kaarevissa lastuissa, kun tydkalun nirkon sdde muuttuu,
voi tapahtua ali- tai ylilastuamista. Kuvan perusteella oletetaan, etta heti asetuksen jalkeen
C1 on sen teran nirkon sade, jolla ohjelmoitua tydkalun rataa lastutaan. Kun tera kuluu
sateen arvoon C2, kayttdja voi muuttaa tydkalun geometrian korjausarvoa kappaleen
pituuden ja halkaisijan mitan perusteella. Jos tehtaisiin, seurauksena olisi pienempi sade.
Kaytettdessa tydkalun nirkon kompensaatiota saadaan aikaan oikea lastuaminen. Ohjaus
saatdd automaattisesti ohjelmoitua rataa perustuen ohjauksessa asetettuun tyokalun
nirkon sadekorjausarvoon. Ohjaus muuttaa tai luo koodin, joka lastuaa oikeanlaisen
tybkappaleen geometrian.

Lastuamisrata ilman tyokalun nirkon kompensaatiota: [1] Tyokalun rata, [2] Lastuaminen
kulumisen jalkeen [3] Haluttu lastuaminen.
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F5.8: Lastuamisrata tydkalun nirkon kompensaatiolla: [1] Kompensoitu tydkalun rata, [2] Haluttu
lastuaminen ja ohjelmoitu tydkalun rata.
=)
=
2
NOTE: Toinen ohjelmoitu rata yhtyy lopulliseen kappaleen mittaan. Vaikka

tybkappaleita ei tarvitse ohjelmoida tybkalun nirkon kompensaatiota
kéyttden, se on ensisijainen menettelytapa, koska se helpottaa
ohjelman ongelmien havaitsemista ja ratkaisemista.
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5.7.2

F5.9:

Tyokalun nirkon kompensaation periaatteet

TyoOkalun nirkon kompensaatio toimii niin, ettd ohjelmoitua tytkalun rataa siirretaan oikealle
tai vasemmalle. Ohjelmoija ohjelmoi yleensa tyOkalun radan lopulliseen mittaan. Kun
tyokalun nirkon kompensaatiota kaytetaan, ohjaus kompensoi tytkalun sateen ohjelmaan
kirjoitettujen erikoiskaskyjen perusteella. Kahta G-koodikomentoa kaytetaan taman
kompensaation suorittamiseen kaksiulotteisessa tasossa. G41 kaskee ohjausta siirtymaan
ohjelmoidun tytkaluradan vasemmalle puolelle ja G42 kaskee ohjausta siirtymaan
ohjelmoidun tyékalupolun oikealle puolelle. Toinen kasky, G40, peruuttaa minkd tahansa
siirron, joka on tehty tydkalun nirkon kompensaatiolla.

TNC:n siirtosuunta: [1] Tyokalun rata tydkappaleeseen nahden, [2] Ohjelmoitu tyokalun

rata.
S — ®
~— 2 S

Siirtosuunta perustuu tyokalun liikesuuntaan tyokalun suhteen ja siihen, kummalla puolella
tyokappaletta se sijaitsee. Kun ajattelet mihin suuntaan kompensaatio tapahtuu tyékalun
nirkon kompensaatiossa, kuvittele katsovasi tyOkalun karkeen ja ohjaavasi tydkalua.
G41-kasky siirtda tyOkalun karkea vasemmalle ja G42 siirtdd tyokalun karkea oikealle.
Tama tarkoittaa, ettd normaali ulkosorvaus vaatii G42-koodin oikeaa ty6kalun
kompensaatiota varten, kun taas normaali sisédsorvaus vaatii G41-koodin.
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F5.10:

5.7.3

Kuvitteellinen tyokalun karki: [1] Tydkalun nirkon sade, [2] Kuvitteellinen tydkalun karki.

Tyodkalun nirkon kompensaatio olettaa, ettd kompensoidun tydkalun karjessa on pydristys,
joka pitda ottaa huomioon ja kompensoida. Tata kutsutaan tyokalun nirkon sateeksi. Koska
pyoristyskaaren keskipisteen maarittdminen tarkalleen on vaikeaa, tydkalu asetetaan
yleensa kayttamalla kuvitteellista tydkalun karked. Ohjauksen tulee myos tietaa, kummalla
puolella tydkalun karki sijaitsee nirkon pydristyskaaren keskipisteen suhteen tai karjen
suunta. Karjen suunta on maariteltava kullekin tydkalulle.

Ensimmainen kompensoitava liike on yleensa liike kompensoimattomasta asemasta
kompensoituun asemaan ja siksi se on epatavallinen. Tata ensimmaista liiketta kutsutaan
saapumisliikkeeksi, joka vaaditaan tydkalun nirkon kompensaation kdytdn yhteydessa.
Vastaavalla tavalla tarvitaan poistumisliike. Poistumisliikkeessd ohjaus liikkuu
kompensoidusta asemasta kompensoimattomaan asemaan. Poistumisliike tapahtuu, kun
tyékalun nirkon sade peruutetaan G40-kaskylla tai Txx00-kaskylla. Vaikka saapumis- ja
poistumisliikkeet voidaan suunnitella tarkasti, ne ovat yleensa kontrolloimattomia liikkeita,
joiden yhteydessa tyokalun ei pitaisi olla kosketuksessa tydkappaleen kanssa.

Tyokalun nirkon kompensaation kaytto

Seuraavilla toimenpiteilld ohjelmoidaan kappale kayttden TNC:ta:

Ohjelmoi kappale lopullisiin mittoihin.

2. Lahestyminen ja poistuminen — Varmista, etta jokaiselle kompensoidulle radalle
on olemassa saapumisliike ja maarittele, mita suuntaa (G41 tai G42) kaytetaan.
Varmista, ettd jokaiselle kompensoidulle radalle on my&s olemassa poistumisliike.

3. Tyokalun nirkon sade ja kuluminen — valitse standarditerapala (jossa pyoristys)
kaytettavaksi kullekin tydkalulle. Aseta tydkalun nirkon sade kullekin kompensoidulle
tydkalulle. Poista vastaava ty6kalun nirkon kulumiskorjaus asettamalla se nollaan
kullekin tydkalulle.

4. Tyokalun karjen suunta — Sy6ta tyokalun karjen suunta kullekin kompensaatiota
kayttavalle tydkalulle G41 tai G42.

5. Tyokalun geometriakorjaus— Aseta tyokalun pituuden geometria ja nollaa pituuden
kulumiskorjaukset kullekin tyokalulle.
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5.7.4

F5.11:

6. Tarkista kompensaation geometria — Suorita ohjelman vianetsinta grafiikkatavalla
ja korjaa mahdolliset tydkalun nirkon kompensaation geometriset ongelmat.
Ongelma voidaan havaita kahdella eri tavalla: halytys ilmaisee kompensaation
ristiriitaisuutta tai grafiikkatilassa nakyy virheellisesti muodostunut geometrinen
muoto.

7. Aja ja tarkasta ensimmainen kappale — S&dada kompensoitava kuluminen
asetetulle kappaleelle.

Saapumis- ja poistumisliikkeet tyokalun nirkon
kompensaatiolle

Ensimmainen X- tai Z-like samalla rivilla, joka sisaltdd koodin G41 tai G42, kutsutaan
saapumisliikkeeksi. Saapumisliikkeen on oltava suoraviivainen, siis G01 tai GO0O.
Ensimmaista liikettd ei kompensoida, vaikka saapumisliikkeen loppuasema onkin taysin
kompensoitu koneen asema. Katso seuraava kuva.

TNC:n saapumis- ja poistumisliikkeet: [1] Kompensoitu rata, [2] Ohjelmoitu rata.

-~ °

-—2

Mika tahansa koodirivi G40-koodilla peruuttaa tydkalun nirkon kompensaation, ja sita
kutsutaan poistumisliikkeeksi. Poistumisliikkeen on oltava suoraviivainen, siis G01 tai G0O.
Poistumisliikkeen alkupiste on taysin kompensoitu; tAman pisteen paikka on kohtisuorassa
viimeksi ohjelmoidun lauseen suhteen. Paikoitusasemaa poistumisliikkeen lopussa ei ole
kompensoitu. Katso edellinen kuva.

Seuraava kuva esittaa tilannetta juuri ennen tydkalun nirkon kompensaation peruuttamista.
Jotkut geometriat saavat aikaan kappaleen yli- tai alilastuamisen. Tatd ohjataan
sisallyttdamalld osoitekoodit I ja K peruutuslauseeseen G40. I ja K Kirjoitettuina
G40-lauseeseen maarittelevat vektorin, jota kaytetddn maarittdmaan edellisen lauseen
kompensoitu tavoiteasema. Yleensa vektori kohdistetaan samansuuntaiseksi valmiin
kappaleen reunan tai seindman mukaan. Seuraava kuva esittda, kuinka T ja K korjaavat
ei-toivottua lastuamista poistumisliikkeessa.
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F5.12:

5.7.5

TNC:n kaytto osoitteille I ja K G40-lauseessa: [1] Ylilastuaminen.

Tyokalun nirkon sateen ja kulumisen korjaus

Jokainen tyokalu, jolle kaytetdan tyokalun nirkon kompensaatiota, vaatii nirkon
pyOristyssateen maarittelya. Tyokalun karki (ty6kalun nirkon pyoristyssade) maarittele,
kuinka paljon ohjauksen on kompensoitava kyseista tydkalua. Jos tyokalussa kaytetaan
standarditerapaloja, silloin nirkon sade on yksinkertaisesti vain sama kuin terapalan sade
tyokalun karjessa.

Geometriakorjausten sivulla kuhunkin tyokaluun liittyy tydkalun nirkon sadekorjaus.
Sarake, jonka merkintd on Radius, sisaltdd tyOkalun nirkon sateen arvon kullekin
tyokalulle. Jos tyOkalun nirkon sadekorjaus asetetaan nollaan, talle tydkalulle ei
muodosteta kompensaatiota.

Kuhunkin sadesiirtymaan liittyy sateen kulumisen siirtyma, joka on kuvattu sivulla Wear
Offset. Ohjaus lisda kulumiskorjauksen sadekorjaukseen ja saa siita efektiivisen sateen,
jota kaytetdan kompensointiarvojen muodostamiseen.

Pienet saadot (positiiviset arvot) sadekorjaukseen ohjelmanajon aikana on asetettava
kulumiskorjaussivulle. Tama mahdollistaa kayttajalle tietyn tydkalun kulumisen
vaivattoman seurannan. Kun tyokalua kaytetaan, terapala kuluu yleensa niin, etta tydkalun
karjen pyoristyssade suurenee. Kun kulunut tydkalu vaihdetaan uuteen, kulumiskorjaus on
nollattava.

On tarkeata muistaa, etta tydkalun nirkon kompensaatioarvot ovat sateen arvoja eika
halkaisijan arvoja. Tama on tarkeatd, kun tydkalun nirkon sateen kompensaatio
peruutetaan. Jos kompensoidun poistumisliikkeen inkrementaalinen etdisyys ei ole sama
kuin kaksi kertaa lastuavan teran sade, seurauksena on ylilastuaminen. Muista aina, etta
ohjelmoidut radat ovat halkaisijan arvoja ja sallivat poistumisliikkeille kaksi kertaa tyokalun
sateen arvon. Kiinteiden tyokiertojen Q-lause, joka edellyttaa, ettd Po-kaskylause on usein
poistumisliike. Seuraava esimerkki kuvaa, kuinka virheellinen ohjelmointi saa aikaan
ylilastuamista.

Valmistelu:
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Tyokalugeome
tria

X

z

Sade

Karki

-8.0000

-8.00000

.0160

Esimerkki:

o

°

030411

G50 S1000

(TOOL NOSE RADIUS AND WEAR OFFSET)
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring bar) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;
GO0 G18 G20 G40 G80 G99

(Limit spindl

G97 S500 MO3 (Css off,

GO0 G54 X0.49 Z0.05

M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS)
G96 S750

Z-.05
X.3438

G53 X0

G53 zZ0 MO5

(CSS on) ;
G41 GO01 X.5156 F.004
(Linear feed) ;

Z2-.25 (Linear fe
Zz-.5 (Linear feed) ;
X.33 (Linear feed) ;
G40 GOO X0.25 (TNC off,
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 z0.1 MO9S (Rapid ret
(X home) ;

(Z home, spi

M30 (End program) ;

o

°

(Safe startup) ;
e to 1000 RPM) ;
Spindle on CW) ;

(Rapid to 1lst position)

’

(TNC left on) ;

ed) ;

exit line) ;

ract, coolant off)

ndle off) ;

’
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F5.13:

5.7.6

5.7.7

TNC-poistumisen lastuamisvirhe

Tyokalun nirkon kompensaatio ja tyokalun pituuden
geometria

Tyo6kalun nirkon kompensaatiota kayttavien tydkalujen pituusgeometriat asetetaan samalla
tavoin kuin niilla tydkaluilla, jotka eivat kaytd kompensaatiota.

Katso tyOkalujen kosketusta ja tyokalun pituusgeometrian tallentamista koskevat tiedot
sivulta 125. Kun uusi tydkalu asetetaan, geometrian kulumisarvo on nollattava.

Jos terén yhdelld sarmalla tydstetdan erityisen raskaita lastuja tydkalu kuluu epatasaisesti.
T&ssa tapauksessa on korjattava X or Z Geometry Wear asetuksen Radius Wear
sijaan. Geometriakulumisen X- tai Z-arvoja sdatamalla kayttaja voi usein kompensoida
tydkalun nirkon epétasaista kulumista. Pituusgeometrian kuluminen siirtdd yksittisen
akselin kaikkia mittoja.

Ohjelma ei ehkd anna sinun kayttdd pituuden geometriakorjausta kulumisen
kompensointiin. Parhaiten soveltuva kulumisen saaté voidaan maarittda tarkistamalla
useita X- ja Z-mittoja viimeistellyssé kappaleessa. Tasamaarainen kuluminen johtaa
samanlaisiin mittamuutoksiin seka X- ettd Z-akseleilla ja antaa aiheen olettaa, ettd sateen
kulumiskorjausta on suurennettava. Vain yhden akselin mitoissa nakyva kuluminen antaa
aiheen soveltaa pituusgeometrian kulumista.

Kappaleen geometriaan hyvin perustuvan ohjelman laadinnan pitaisi eliminoida
epatasaiset kulumisongelmat. Kayta nirkon kompensoinnissa paasaantoisesti sellaisia
viimeistelytyokaluja, jotka kayttavat teran koko pyoristyskaarta.

Tyokalun nirkon kompensaatio kiinteissa tyokierroissa

Jotkin kiinteat tyokierrot jattavat huomiotta tydkalun nirkon kompensaation, edellyttavat
tiettya koodirakennetta tai suorittavat omat kiintean tydkierron toimenpiteensa (katso myoés
kiinteita tyokiertoja koskevia lisatietoja sivulta 305).

Seuraavat kiinteat tyokierrot jattavat huomiotta tydkalun nirkon sateen kompensaation.
Peruuta tytkalun nirkon kompensaatio ennen naita kiinteita tyokiertoja.
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. G74 Otsapinnan urituksen tyokierto, lastunkatkova poraus
. G75 Sisa-/ulkopuolisen (O.D./I.D.) urituksen tyokierto, lastunkatkova poraus
. G76 Kierteen lastuamistyokierto, monilastu
. G92 Kierteen lastuamistyokierto, modaalinen
5.7.8 Esimerkkiohjelmat kayttamalla tyokalun nirkon
kompensaatiota
Tassa osassa on muutamia esimerkkiohjelmia tydkalun nirkon kompensaation kaytdsta.
Esimerkki 1: TNC-standardi-interpolaatiotavat G01/G02/G03
Tassa esimerkissa yleisesta TNC:std kaytetddn standardi-interpolaatiotapoja
G01/G02/G03.
F5.14: TNC-standardi-interpolaatio G01, G02 ja G03
Q
Valmistelu
. Aseta nama tyokalut:
T1 Terapala sateellda .0312, rouhinta
T2 Terapala sateelld .0312, viimeistely
T3 .250 leved uritustydkalu sateelld .016/sama tydkalu korjauksille 3 ja 13
Tyokalu Korjaus X V4 Séade Karki
T 01 -8.9650 -12.8470 .0312 3
TEIK 02 -8.9010 -12.8450 .0312 3
TEIK 03 -8.8400 -12.8380 .016 3
TEIK 13 -8.8400 -12.588 .016 4
030421 (TNC STANDARD INTERPOLATION GO01/G02/G03) ;
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(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is an rough OD tool) ;

(T2 is a finish OD tool) ;

(T3 is a groove tool) ;

(Tl PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X2.1 7Z0.1 (Rapid to position S) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(Tl CUTTING BLOCKS) ;

G71 P1 Q2 U0.02 WO0.005 D.1 FO0.015 (Begin G71) ;
N1 G42 GO0 X0. zZ0.1 F.01 (P1 - TNC on) ;
GO0l Z0 F.005 (Begin toolpath) ;

X0.65 (Linear feed) ;

X0.75 72-0.05 (Linear feed) ;

72-0.75 (Linear feed) ;

G02 X1.25 Z-1. R0.25 (Feed CW) ;

GO0l Z-1.5 (Linear feed to position A) ;
G02 X1. Z-1.625 R0.125 (Feed CW) ;

GO0l Z-2.5 (Linear feed) ;

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (Feed CW to position B) ;
GO0l Z-3.5 (Linear feed) ;

X2. 7Z-3.75 (End of toolpath) ;

N2 GO0 G40 X2.1 (Q2 - TNC off) ;

(Tl COMPLETION BLOCKS) ;

G97 5500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 (Z home, clear for tool change) ;
MOl (Optional program stop) ;

(T2 PREPARATION BLOCKS) ;

T202 (T2 is a finish OD tool) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X2.1 7Z0.1 (Rapid to position S) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(T2 CUTTING BLOCKS) ;

G70 Pl Q2 (Finish P1 - Q2 using T2, G70 and TNC) ;
(T2 COMPLETION BLOCKS) ;

G97 5500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 (Z home, clear for tool change) ;
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NOTE:

MOl (Optional program stop) ;

(T3 PREPARATION BLOCKS) ;

T303 (T3 is a groove tool) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CwW) ;

G54 G42 X1.5 Z-2.0 (TNC on, rapid to point C) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(T3 CUTTING BLOCKS) ;

GO0l X1. F0.003 (Linear feed) ;

GO0l Z-2.5 (Linear feed) ;

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (Feed CW to position B) ;
GO0l G40 X1.5 (TNC off) ;

T313 (Change offset to other side of insert) ;
GO0 G41 X1.5 Z-2.125 (TNC left on) ;

GO0l X1. F0.003 (Linear feed) ;

GO0l Z-1.625 (Linear feed) ;

G03 X1.25 Z-1.5 R0.125 (Feed CCW to position A) ;
(T3 COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G40 X1.6 M09 (TNC off, coolant off) ;

G97 S500 (CSS off)

G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 ;

Tésséd kéaytetddn edellisen osion G70-koodille ehdotettua mallia.
Huomaa myés, ettéd kompensaatio on kéytéssé po-kdskylauseessa,
mutta se peruutetaan, kun G70 on toteutettu.

183



Tyodkalun nirkon kompensaatio

Esimerkki 2: Tyokalun nirkon kompensaatio kiintealla
G71-rouhintatyokierrolla.

Tassa esimerkissa kaytetdan TNC:t4 kiintealld G71-rouhintatydkierrolla.

F5.15: TNC kiintealla G71-rouhintatyokierrolla

Q

G42—-—__ -

P — -

N D R EEE R =

<
7777777777777777 >
e »
Ng—
P
Valmistelu:

. Tyokalut:

T1 Terapala sateella 0.032, rouhinta

Tyokalu Korjaus Séade Karki

T1 01 .032 3

030711 (TNC WITH A G71 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X3.0 Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
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NOTE:

G96 S200 (CSS on) ;

G71 P1 Q2 U.01 W.005 D.08 F.012 (Begin G71) ;
N1 G42 GO0 X0.6 (P1 - TNC on) ;

GO0l Z0 F0.01 (Begin toolpath) ;

X0.8 Z-0.1 F0.005 (45 deg. Chamfer) ;Z2-0.5 (Linear feed) ;
G02 X1.0 z-0.6 I0.1 (Feed CW) ;

G001 Z2-0.9 (Linear feed) ;

X1.4 (Linear feed) ;

X2.0 Z-1.6 (23 deg. Taper) ;

GO0l X3. (End of toolpath) ;

N2 GO0 G40 X4. (Q2 - TNC off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

Témé osa on G71 tyypin | rata. Tybkalun nirkon kompensaation
kéytéssé on hyvin epéatavallista kéayttéa tyypin Il rataa, koska
kompensaatiomenetelmét pystyvét kompensoimaan tydkalun kérkeé
vain yhdessé suunnassa.

185



Tyodkalun nirkon kompensaatio

Esimerkki 3: Tyokalun nirkon kompensaatio kiintealla
G72-rouhintatyokierrolla.

Tama esimerkki on TNC kiintedlla G72-rouhintatydkierrolla. Koodia G72 kaytetdan koodin
G71 sijaan, koska x-rouhintaliikkeet ovat pidempia kuin z-rouhintaliikkeet koodilla G71.
Siksi on paljon tehokkaampaa kayttaa G72-koodia.

F5.16: TNC kiintealla G72-rouhintatyokierrolla

i

i
|

|

J

030721 (TNC WITH A G72 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X3.1 Z0 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G96 S200 (CSS on) ;

G72 P1 Q2 U.01 W.005 D.08 F.012 (Begin G72) ;
N1 G41 GOO Z-1.6 (Pl - TNC on) ;

GO0l X2. F0.01 (Begin toolpath) ;

X1.4 z-0.9 (Taper) ;

X1. (Linear feed) ;

Z2-0.6 (Linear feed) ;

G03 X0.8 z-0.5 R0O.1 (Feed CCW) ;

GO0l Z-0.1 (Linear feed) ;
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F5.17:

X0.7 Z0 (Chamfer, End of toolpath) ;
N2 GO0 G40 Z0.1 (Q2 - TNC off) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off)

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 720 MO5 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

Esimerkki 4: Tyokalun nirkon kompensaatio kiintealla
G73-rouhintatyokierrolla

Tama esimerkki on TNC kiintealla G73-rouhintatydkierrolla. G73-koodi soveltuu parhaiten
tasaisen materiaalimaaran poistamiseen seka X- etta Z-akseleista.

TNC kiintealld G73-rouhintatydkierrolla

y
G42'1

030731 (TNC WITH A G73 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(20 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CwW) ;

GO0 G54 X3.0 Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G96 S200 (CSS on) ;

G73 P1 Q2 U.01 W.005 I0.3 KO0.15 D3 F.012 (Begin G73) ;
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N1 G42 GO0 X0.6 (P1- TNC on) ;

GO0l Z0 F0.01 (Begin toolpath) ;
X0.8 Z-0.1 FO0.005 (Chamfer) ;
72-0.5 (Linear feed) ;

G02 X1.0 z-0.6 I0.1 (Feed CW) ;
GO0l Z-0.9 (Linear feed) ;

X1.4 (Linear feed) ;

X2.0 z-1.6 (Taper) ;

G0l X3. (End of toolpath) ;

N2 GO0 G40 X4. (Q2 - TNC off) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

Esimerkki 5: Tyokalun nirkon kompensaatio modaalisella
G90-rouhintasorvaustyokierrolla

Tama esimerkki on TNC modaalisella G90-rouhintasorvaustyokierrolla.

F5.18: TNC G90-rouhintasorvaustyokierrolla

Tyokalun
Kaytto Tyokalu Korjaus nirkon sade Karki
rouhinta T 01 0.032 3

030901 (TNC WITH A G90 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;
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GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CwW) ;

GO0 G54 X4.0 Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G90 G42 X2.55 Z-1.5 I-0.9238 FO0.012
X2.45 (Optional additional pass) ;
X2.3476 (Optional additional pass) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

(Begin G90) ;

GO0 G40 X3.0 Z0.1 MO9 (TNC off, coolant off) ;
G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

Esimerkki 6: Tyokalun nirkon kompensaatio modaalisella
G94-rouhintasorvaustyokierrolla

Tama esimerkki on TNC modaalisella G94-rouhintasorvaustydkierrolla.

F5.19: TNC G94 Rouhintasorvaustyokierto
Z1.277— —Z2.700
X 3.000— Z .000
::}?—X1.000
el
30°
Tyokalun
Kaytto Tyokalu Korjaus nirkon sade Karki
rouhinta T 01 0.032
030941 (TNC WITH G94 MODAL TURNING CYCLE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(20 is on face of the part)

(Tl is an OD cutting tool)
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5.7.9

NOTE:

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;

GO0 G54 X3.1 7Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G94 G41 X1.0 Z-0.5 K-0.577 F.03 (Begin G94 w/ TNC) ;
Z-0.6 (Optional additional pass) ;

Z-0.7 (Optional additional pass) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G40 X3.1 z0.1 MO9 (TNC off, coolant off) ;
G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

Kuvitteellinen tyokalun karki ja suunta

Tyodkalun pyoéristyskaaren keskipisteen maarittdminen ei ole helppoa sorvissa. Lastuavat
sarmat asetetaan tyokalun kosketuksella tydkalun geometrian kirjaamista varten. Ohjaus
laskee tyokalun pydristyskaaren keskipisteen sijainnin kayttdmalla sarman tietoa, tydkalun
sateen arvoa ja suuntaa, jossa terdn odotetaan siirtyvan lastuamisvaiheeseen. X- ja
Z-akselin geometrian korjaimet leikkaavat pisteessa, jota kutsutaan kuvitteelliseksi
tydkalun karjeksi, joka auttaa maarittdmaan tydkalun karjen suunnan. Tydkalun karjen
suunta maaraytyy vektorilla, joka lahtee tydkalun pyoristyskaaren keskipisteesta ja kulkee
kuvitteelliseen karkipisteeseen, katso seuraavia kuvia.

Kunkin tyékalun karjen suunta koodataan yksittaisella kokonaisluvulla 0 - 9. Karjen
suuntakoodi nékyy sadekorjauksen vieressa geometrikorjausten sivulla. On suositeltavaa,
ettd karjen suunta maaritelldadn kaikille tyokaluille kayttdmalld tyokalun nirkon
kompensaatiota. Seuraava kuva on yhteenveto karkikoodeista yhdessa teran erilaisten
suuntausesimerkkien kanssa.

Kérki kertoo asetuksia tekevélle henkilblle, kuinka ohjelmoija
tarkoittaa tybkalukorjauksen geometrian mitattavan. Esimerkiksi jos
asetuskaaviossa on kérjen suunta 8, ohjelmoijan tarkoituksena on,
ettéd tybkalun geometrinen muoto sijoittuu terdpalan sérmaan ja
keskilinjalle.
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F5.20: Karjen koodit ja keskipisteen sijainti
0 1 2 3 4
| |
- - J -4 - -
T — — —
EI S S
| |
5 6 7 8 9
| _ — |
/A '
| |
Karkikoodi Tyokalun keskipisteen sijainti
0 Ei maariteltyad suuntaa. Arvoa 0 ei yleensa kaytet3,
kun halutaan kayttaa tytkalun nirkon kompensaatiota.
1 Suunta X+, Z+: Irti tydkalusta
2 Suunta X+, Z-: Irti tyokalusta
3 Suunta X-, Z-: Irti tydkalusta
4 Suunta X-, Z+: Irti tyOkalusta
5 Suunta Z+: Tydkalun s&rma
6 Suunta X+: Tydkalun sarma
7 Suunta Z-: Tyékalun sarma
8 Suunta X-: Tydkalun sarma
9 Sama kuin karki 0

5.7.10 Ohjelmointi ilman tyokalun nirkon kompensaatiota

liman tydkalun nirkon kompensaatiota voit laskea kompensaation manuaalisesti ja kayttaa
erilaisia tydkalun nirkon geometrioita, jotka kuvataan seuraavissa osissa.
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5.7.11

5.7.12

Kompensaation manuaalinen laskenta

Kun ohjelmoidaan suora viiva joko X- tai Z-akselilla, tyokalun karki koskettaa kappaletta
samassa pisteessa, jossa teit kosketuksen alkuperaisilla tyokalun korjaimilla X- ja
Z-akseleiden suunnassa. Tosin, jos ohjelmoit viisteen tai kulman, karki ei kosketa
kappaletta ndissa samoissa pisteissa. Se, missa karki todellisesti koskettaa kappaletta,
rippuu lastuamislikkeen astekulmasta ja terapalan koosta. Seurauksena on
ylilastuaminen tai alilastuaminen, jos kappale ohjelmoidaan iiman kompensaatiota.

Seuraavilla sivuilla on taulukoita ja kuvia, jotka kuvaavat, kuinka kompensaatio lasketaan
kappaleen tarkkaa ohjelmointia varten.

Kunkin kaavion yhteydessd on kolme kompensointiesimerkkia, joissa kaytetdan
kummankin tyyppisia terdpaloja ja lastuamista kolmen eri kulman suuntaisesti. Jokaisen
kuvan vieressa on malliohjelma ja selitys kompensaation laskentatavasta.

Katso kuvia seuraavilla sivuilla.

Tyokalun karki ndkyy ympyrankaaren sisalld X- ja Z-pisteet merkittyind. Nama pisteet
maarittelevat, missad X-halkaisijan ja Z-otsapinnan korjaukset kosketetaan.

Kussakin kuvassa kappaleen halkaisija on 3 tuumaa ja aariviivajatkeet leikkaavat 30°:n,
45°:n ja 60°:n kulmassa.

Piste, jossa tyokalun karki leikkaa viivat, on kompensaatioarvon mittauspiste.

Kompensaatioarvo on etdisyys tydkalun karjen otsapinnasta kappaleen nurkkaan.
Huomaa, ettd tyokalun karki on hieman siirtynyt kappaleen todellisesta nurkasta; tdma
siksi, etta tydkalun karki on oikeassa paikassa seuraavan liikkeen toteuttamista varten ja
estad ylilastuamisen tai alilastuamisen.

Kaytd kaavioissa olevia arvoja (kulman ja sateen suuruus) oikean tyokalun radan
laskentaan ohjelmaa varten.

Tyokalun nirkon kompensaation geometria

Seuraavassa kuvassa esitetdan tyokalun nirkon kompensaation geometriat. Se on jaettu
seuraavaan neljdan leikkaustyyppiin. Leikkaustyypit:

1 suora - suora
2 suora - kaari
3. kaari - suora
4 kaari - kaari

Naiden luokkien lisaksi leikkaukset Iluokitellaan leikkauskulman mukaan seka
I&8hestymisliikkeen, tilasta tilaan -ohjauksen tai poistumisliikkeen mukaan.

Kaksi tuettua FANUC-kompensaatiotyyppid ovat tyyppi A ja tyyppi B. Kompensaatiotyypin
oletuksena on tyyppi A.
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F5.21:

<90

[G41]

[G42|

>=90, <180

G41]| i

G42 |

G42 |

TNC Suora—suora (Tyyppi A): [1] L&hestyminen, [2], Tilasta tilaan, [3] Poistuminen.
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F5.22: TNC Suora—kaari (Tyyppi A): [1] Lahestyminen, [2], Tilasta tilaan, [3] Poistuminen.
<90
1 2
G41 s
r Il
\
G42

3
3
G41 ®
G42 ®
>180
1 3
[e41]
ly
G42 ) S
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F5.23: TNC Kaari—suora (Tyyppi A): [1] Lahestyminen, [2], Tilasta tilaan, [3] Poistuminen.
<90

G41

T Lo
N

o2z

DO+

5

>=90, <180

1 3
G42 K

O s
\

>180

1
G41 S
G42 S
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Tyokalun séteen ja kulman taulukko (1/32 SADE)

Laskettu X-mitta perustuu kappaleen halkaisijaan.

Xc Zc ) Xc Zc )
POIKITTAIN | PITKITTAIN POIKITTAIN | PITKITTAIN
KULMA EN EN KULMA EN EN
1. .0010 .0310 46. .0372 .0180
2. .0022 .0307 47. .0378 0177
3. .0032 .0304 48. .0386 0173
4. .0042 .0302 49. .0392 .0170
5. .0052 .0299 50. .0398 .0167
6. .0062 .0296 51. .0404 .0163
7. .0072 .0293 52. .0410 .0160
8. .0082 .0291 53. .0416 .0157
9. .0092 .0288 54, .0422 0153
10. .01 .0285 55. .0428 .0150
1. .0110 .0282 56. .0434 0146
12. .0118 .0280 57. .0440 0143
13. .0128 0277 58. .0446 .0139
14. .0136 0274 59. .0452 0136
15. .0146 .0271 60. .0458 0132
16. .0154 .0269 61. .0464 0128
17. .0162 .0266 62. .047 0125
18. 017 .0263 63. .0474 0121
19. .018 .0260 64. .0480 0117
20. .0188 .0257 65. .0486 0113

196




Ohjelmointi

Xc Zc ) Xc Zc )
POIKITTAIN | PITKITTAIN POIKITTAIN | PITKITTAIN
KULMA EN EN KULMA EN EN
21. 0196 .0255 66. .0492 .0110
22. .0204 .0252 67. .0498 .0106
23. 0212 .0249 68. .0504 .0102
24. 022 .0246 69. .051 .0098
25. 0226 .0243 70. 0514 .0094
26. 0234 .0240 71. .052 .0090
27. 0242 .0237 72. .0526 .0085
28. .025 .0235 73. .0532 .0081
29. .0256 .0232 74. .0538 .0077
30. 0264 .0229 75. 0542 .0073
31. 0272 .0226 76. 0548 .0068
32. .0278 .0223 77. 0554 .0064
33. .0286 .0220 78. .056 .0059
34, .0252 .0217 79. 0564 .0055
35. .03 .0214 80. .057 .0050
36. .0306 0211 81. 0576 .0046
37. 0314 .0208 82. .0582 .0041
38. .032 .0205 83. .0586 .0036
39. .0326 .0202 84. .0592 .0031
40. .0334 .0199 85. .0598 .0026
41. .034 .0196 86. .0604 .0021
42. .0346 .0193 87. .0608 .0016
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Xc Zc Xc Zc
POIKITTAIN | PITKITTAIN POIKITTAIN | PITKITTAIN
KULMA EN EN KULMA EN EN
43. .0354 .0189 88. .0614 .0011
44. .036 .0186 89. .062 .0005
45. .0366 .0183
F5.24: TNC Kaari—kaari (Tyyppi A): [1] Lahestyminen, [2], Tilasta tilaan, [3] Poistuminen.
Angle: <90 Angle: >=90, <180
1 2 3 1 3
INIEINIEN N
SRS O
I
! I
Angle: >180
1 2 3
[e41 .
O O
I% N ’
O WO
F5.25: Tyokalun nirkon sateen laskenta, 1/32, kompensaatioarvo 30 asteen kulmalle.

Z-2.188,
Z

1/32

.0229 “‘A

Z-21651—>
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Koodi Kompensaatio (1/32 tyékalun nirkon pyoristyssade)
GO X0 z.1
Gl Z0
X.4736 (X.5-0.0264 compensation)
X 3.0 Z2-2.188 (2-2.1651+0.0229 compensation)
F5.26: Ty6kalun nirkon sateen laskenta, 1/32, kompensaatioarvo 45 asteen kulmalle.
/
z -1.2683 1 —1/32 @
z
N X
Y i
0183 —4
: 1/32
Z-1.250—> 4\ [Z
] = INE
Lo __0366]¢™ X4634
3
A Zﬂ
5"
_v
Koodi Kompensaatio (1/32 tyékalun nirkon pyodristyssade)

GO X0 z.1

Gl Z0
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Koodi Kompensaatio (1/32 tyékalun nirkon pyoristyssade)
X.4634 (X.5-0.0366 compensation)
X 3.0 72-1.2683 (Z-1.250+0.0183 compensation)
F5.27: Tybkalun nirkon sateen laskenta, 1/64, kompensaatioarvo 30 asteen kulmalle.
Z-2.188, 1/32 ﬁfﬁ
. !
Ny B
0229 1/32

Z-2.1651 —>»
____ X.4736
3v | — o
v
Koodi Kompensaatio (1/64 tyokalun nirkon pyoristyssade)
GO X0 7.1
Gl z0
X.4868 (X.5-0.0132 compensation)
X 3.0 2z-2.1765 (2-2.1651+0.0114 compensation)
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F5.28: Ty6kalun nirkon sateen laskenta, 1/64, kompensaatioarvo 45 asteen kulmalle.

Koodi Kompensaatio (1/64 tyékalun nirkon pyodristyssade)
GO X0 7.1
Gl 70
X.4816 (X.5-0.0184 compensation)

X 3.0 2-1.2592

(Z2-1.25+0.0092 compensation)
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F5.29: Tyékalun nirkon sateen laskenta, 1/64, kompensaatioarvo 60 asteen kulmalle.
Z-7283 @4 @
T ;
0066 A
Z-7217 —» 1/64
| 60° \[£
| N2 xa4172
N S 0228 o
B
Y4
X
Koodi Kompensaatio (1/64 tydkalun nirkon pyoristyssade)
GO X0 z.1
Gl Z0
X.4772 (X.5-0.0132 compensation)
X 3.0 Z-.467 (2-0.7217+0.0066 compensation)

Tyokalun sateen ja kulman taulukko (1/64 Sade)

Laskettu X-mitta perustuu kappaleen halkaisijaan.
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Xc Zc ) Xc Zc )
POIKITTAIN | PITKITTAIN POIKITTAIN | PITKITTAIN
KULMA EN EN KULMA EN EN
1. .0006 0155 46. .00186 .0090
2. .0001 0154 47. .0019 .0088
3. .0016 0152 48. 0192 .0087
4. .0022 .0151 49. .0196 .0085
5. .0026 .0149 50. .0198 .0083
6. .0032 .0148 51. .0202 .0082
7. .0036 .0147 52. .0204 .0080
8. .0040 0145 53. .0208 .0078
9. .0046 0144 54. .021 .0077
10. .0050 .0143 55. 0214 .0075
1. .0054 0141 56. 0216 .0073
12. .0060 .0140 57. .022 .0071
13. .0064 .0138 58. .0222 .0070
14. .0068 .0137 59. .0226 .0068
15. .0072 .0136 60. .0228 .0066
16. .0078 .0134 61. .0232 .0064
17. .0082 .0133 62. .0234 .0062
18. .0086 .0132 63. .0238 .0060
19. .0090 .0130 64. .024 .0059
20. .0094 .0129 65. .0244 .0057
21. .0098 0127 66. .0246 .0055
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Xc Zc ) Xc Zc )
POIKITTAIN | PITKITTAIN POIKITTAIN | PITKITTAIN
KULMA EN EN KULMA EN EN
22. .0102 0126 67. .0248 .0053
23. .0106 0124 68. .0252 .0051
24. 011 0123 69. .0254 .0049
25. .0014 0122 70. .0258 .0047
26. 0118 0120 71. .0260 .0045
27. 012 0119 72. .0264 .0043
28. .0124 0117 73. .0266 .0041
29. .0128 0116 74. .0268 .0039
30. .0132 0114 75. 0272 .0036
31. 0136 0113 76. 0274 .0034
32. 014 0111 77. 0276 .0032
33. 0142 0110 78. .0280 .0030
34. .0146 .0108 79. .0282 .0027
35. .015 .0107 80. .0286 .0025
36. .0154 .0103 81. .0288 .0023
37. .0156 0104 82. .029 .0020
38. .016 0102 83. 0294 .0018
39. .0164 .0101 84. .0296 .0016
40. .0166 .0099 85. .0298 .0013
41. .017 .0098 86. .0302 .0011
42. .0174 .0096 87. .0304 .0008
43 .0176 .0095 88. .0308 .0005
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Xc Zc Xc Zc
POIKITTAIN | PITKITTAIN POIKITTAIN | PITKITTAIN
KULMA EN EN KULMA EN EN
44. .018 .0093 89. .031 .0003
45. .0184 .0092
5.8 Koordinaatistot
CNC-ohjaukset hyodyntavat useita erilaisia koordinaatistoja ja korjaimia, jotka

5.8.1

mahdollistavat tyokalupisteen sijoittamisen tyokappaleeseen. Tassa osiossa esitellaan
erilaisten koordinaatistojen ja tyokalukorjausten valisia yhteyksia.

Efektiivinen koordinaatisto

Efektiivinen koordinaatisto on kaikkien koordinaatistojen ja siirtojen yhteisvaikutuksellinen
voimassa oleva koordinaatisto. Se on jarjestelmd, jota naytetddn paikoitusnayton
kohdassa Work G54 Position -ndytdlla. Se on myds sama kuin G-koodiohjelman
ohjelmointiarvot olettaen, ettd tydkalun nirkon korjausta ei suoriteta. Efektiivinen
koordinaatisto = globaali koordinaatisto + yleiskoordinaatisto + tydkoordinaatisto +
apukoordinaatisto + tydkalukorjaukset.

FANUC-tyokoordinaatistot — Tyokoordinaatistot ovat valinnaisia koordinaatiston
lisasiirtoja globaalin koordinaatiston suhteen. Haas-ohjauksessa on kaytettavissa 105
tyokoordinaatistoa, jotka on osoitettu koodeille G54—-G59 ja G154 P1-G154 P99. G54 on
kaytdssa oleva koordinaatisto, kun ohjaus kaynnistetaan. Viimeksi kaytetty koordinaatisto
pysyy kaytdssa, kunnes toinen tyokoordinaatisto otetaan kayttéon tai koneen virta
sammutetaan. G54-koodin valinta voidaan poistaa varmistamalla, ettd G54-koodin
tyokoordinaatiston korjainten sivun asetuksiksi maaritetaan nolla.

FANUC-apukoordinaatisto — A apukoordinaatisto on tydkoordinaatiston sisainen
koordinaatisto. Kaytettdvissda on vain yksi apukoordinaatisto, joka asetetaan
G52-komennolla. Mikd tahansa ohjelman aikana asetettu G52-koodi poistetaan, kun
ohjelma paatetaan M30-koodilla, painamalla [RESET] (Nollaus) tai painamalla [POWER
OFF] (Virta pois).

FANUC-yleiskoordinaatisto — Yleiskoordinaatisto sijaitsee toisella tydkoordinaattien
korjausnayttdsivulla aivan globaalin koordinaatiston alapuolella (G50). Yleiskoordinaatisto
pysyy muistissa, kun virta kytketdan pois paaltd. Yleiskoordinaatisto voidaan vaihtaa
manuaalisesti G10-kaskylla tai kayttamallda makromuuttujia.
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5.8.2

5.8.3

5.9

5.10

Tyokalukorjausten automaattinen asetus

TyoOkalukorjaukset tallennetaan automaattisesti painamalla [X DIAMETER MEASURE] tai
[Z FACE MEASURE]. Jos Yyleisella, globaalilla tai hetkellisesti valittuna olevalla
tydkoordinaatiston siirrolla on niille maariteltyja arvoja, tallennettu tydkalukorjaus poikkeaa
todellisista koneen koordinaateista naiden arvojen verran. Sen jalkeen kun tydkalut tyota
varten on asetettu, kaikki tyokalut on kaskettava turvalliseen X, Z -referenssipisteeseen
kuten tyOkalunvaihtoasemaan.

Globaali koordinaatisto (G50)

Globaali koordinaatisto on yksittdinen koordinaatisto, joka siirtda kaikkia tydkoordinaatteja
ja tydkalukorjauksia pois koneen nollapisteesta. Ohjaus laskee globaalin koordinaatiston
niin, ettd nykyinen koneen asema muuttuu G50-k8skylld maaritellyiksi efektiivisiksi
koordinaateiksi.  Lasketun globaalin  koordinaatiston arvot voidaan nahda
tydkoordinaatiston Active Work Offset -naytdlld heti tydkoordinaatiston lisasiirron
G154 P99 alapuolella. Globaali koordinaatisto nollataan automaattisesti, kun
CNC-ohjauksen virta kytketdan paalle. Globaali koordinaattiarvo ei muutu, kun painetaan
[RESET].

Karkipylkan asetus ja kaytto

Karkipylkkd ST-10 asemoidaan manuaalisesti, minka jalkeen pinoli viedaan hydraulisesti
tydkappaleeseen. Kaske hydraulisen pinolin liike kayttamalla seuraavia M-koodeja:

M21: Karkipylkka eteen
M2 2: Karkipylkka taakse

Kun M21 kasketaan, karkipylkan pinoli liikkuu eteenpain ja yllapitaa jatkuvan paineen.
Karkipylkan runko on lukittava paikalleen ennen kaskyn M21 suorittamista.

Kun M22 kasketdan, karkipylkdn pinoli liikkuu poispain tyOkappaleesta. Pinolin pois
vetdmiseksi kaytetddn hydraulista painetta, minkad jalkeen hydraulinen paine kytketadan
pois kaytdstd. Hydrauliikkajarjestelmassa on tarkistusventtiileja, jotka pitdvat pinolia
paikallaan. TyOkierron alkaessa hydraulista painetta kaytetddn uudelleen ja
ohjelmasilmukassa M99, jotta varmistetaan, ettd pinoli pysyy taaksepain vedettyna.

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 sisaltad 1-koodin toistomaaraa varten. Aliohjelman kutsu toistetaan 1. kertaa

ennen paaohjelman jatkamista seuraavaan lauseeseen.
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Ohjelmointi

5.11

5.12

Kun kaytat M9 7-koodia:

. P-koodi (nnnnn) on sama kuin paikallisen aliohjelman lauseen numero (Nnnnnn).
. Aliohjelman on oltava paaohjelman sisalla.

Kun kaytat M9 8-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 sisaltdd O ennen nollia ja paate . nc, jotta laite voi 16ytaa aliohjelman.

. Aliohjelman on oltava aktiivisessa hakemistossa tai sijaintipaikassa, joka on

maaritelty asetuksissa 251/252. Katso aliohjelmien hakukohteista sivulta 445.
Hakukohteiden asetus

Kun aliohjelma kutsutaan, ohjaus etsii aliohjelmaa ensin aktiivisesta hakemistosta. Jos
ohjaus ei l6yda aliohjelmaa, ohjaus kayttdad asetuksia 251 ja 252 maarittdmaan, mista
etsinta 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].

Ohjaus lisaa nykyisen hakemiston hakukohteiden luetteloon asetuksessa 252.

Nahdaksesi hakukohteiden luettelon katso arvot asetuksessa 252 Settings-sivulla.
Lisatietoja on verkossa
Paivitettyja ja tydentavia 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:

Of
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Lisavarusteiden ohjelmointi

Chapter 6: Lisavarusteiden ohjelmointi

6.1

6.2

6.2.1

Johdanto

Vakiotoimintojen lisdksi koneessasi on myds lislaitteita, joihin liittyy erityisia
ohjelmointihuomioita. Téssé 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.

Automaattinen tyokalun esiasetus (ATP)

Automaattinen tykalun esiasetus lisda osien tarkkuutta ja asetusten yhdenmukaisuutta ja
vahentaa asetusaikaa jopa 50 %. Jarjestelmassa on helppokayttdinen automaattinen ja
manuaalinen kayttdtapa ja kayttajaystavallinen kayttoliittyma nopeaa ja keskustelutyylista
ohjelmointia varten.

. Automaattiset, manuaaliset ja tydkalurikon havaitsemistoiminnat

. Parantaa tyOkalun asetuksen tarkkuutta ja yhdenmukaisuutta

. Keskustelutyyliset mallit helppoa tydkalun asetustoimintaa varten

. Ei vaadi makro-ohjelmointia

. Lahettda G-koodin MDI:lle, jossa sitéd voidaan muokata tai jossa se voidaan siirtaa
ohjelmaan

Automaattinen tyokalun esiasetus (ATP) — Linjaus

Tassa toimenpiteessa ohjeistetaan linjaamaan automaattinen tydkalun esiasetus.
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Automaattinen tyékalun esiasetus (ATP)

Kayta tata koodia MDI-tavassa 3 minuutin ajan:

M104; (Tool Presetter Down)

G04 P4.;

M105; (Tool Presetter Up)

G04 P4.;

M99;

Jos ATP-varsi [2] ei linjaudu kotilauseen [1] kanssa, kayta 3/8—24” asetusruuvia [3]
siirtdaksesi sita kohti kotilausetta tai pois kotilauseesta. Varmista, etta lukitusmutteri
on kiristetty sdadettyyn asentoon.
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Lisavarusteiden ohjelmointi

Kayta tata koodia tavassa MDI: M104. Se laskee ATP-varren.
Asenna kaantotankotyokalu revolverin ensimmaiseen paikkaan.

Nykayta X- ja Z-akseleita niin, etta kdantétankotyodkalun karki [2] on lahella
mittausneulaa [1].

Jos tydkalu ei linjaudu neulan keskikohdan kanssa, kdanna ylhaalla olevaa 3/8-24
tuumaa x 2 tuumaa asetusruuvia [3] siirtddksesi neulaa yl6s tai alas.

Varmista, etta lukitusmutteri on kiristetty saadettyyn asentoon.
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Automaattinen tyékalun esiasetus (ATP)

Kiinnita revolveriin valintamerkin magneettinen pohja.

Siirrd merkkia mittausneulan lapi.

Mittausneulan tulee olla samansuuntainen Z-akselin kanssa. Virheen on oltava alle
0,0004 tuumaa (0,01 mm).

Ldysaa tarvittaessa mittausneulan ruuveja [1] [2] ja s&48da sen asentoa.
(4

NOTE: Taméan ATP:n kanssa kéytetdan kahden tyyppisid neuloja: yhdessé on
kaksi sdéatéruuvia [1] ja toisessa yksi sdatéruuvi [2].

6.2.2 Automaattinen tyokalun esiasetus (ATP) — Testi

Taman toimenpiteen avulla naet, miten voit testata automaattisen tydkalun esiasetuksen.
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Lisdvarusteiden ohjelmointi

CAUTION:

Active Tool: 17
Radius Tip
Geometry Direction
[¢] i 0. 0:
[¢] Q. -10. 6990 0. 0: None
[¢] -0.0015 -11.1988 a. 2R i
[¢] 0. -11. 2018 0,0315 Jizrids
€] 0. -10.5147 g. 7 Z-
[¢] 0. Q. 0. @: None
[¢] 0. -10. 89099 0. 2 ¥+ Z-
¢} 0. o, [<H 0: None
[¢] -0. 0004 -10.0192 a. R ovsr e
¢] 0. o, Q. O: None
[¢] 0. -9.6168 0, 0160 2R iEr s
¢] 0. g, Q. 0: None
[¢] 0. -7.4940 a. LB
[¢] Q. 0. 0. 20 ¥+ Z-
[¢] 0. -14, 6994 a. ER s
[¢] 0. -11.3630 0. 0160 3 X- Z-
€] 0. -11.4219 g. @: None
¢} 0. o, 0. 0: None
Enter A Value i Set to VDI center line i Set to BOT center line
i X Diameter Measure i Set Value - Add To Value i Work Offset

Paina [OFFSET], kunnes “TOOL GEOMETRY” (Tytkalun geometria) on valittu.

Kirjaa arvo kohtaan OFFSET

Varmista, ettd arvo on kirjattu muistiin oikein.
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Automaattinen tyokalun esiasetus (ATP)

2.

Qurrent Commands

I- Timers Macro Vars | Active Codes | ATM | Calculator | Media \] _
ms

Parts Catcher Retracted

Chuck Unclamped

Main Spindle Jog RPM: 3000

Main Spindle Orient 303.9278
Main Spindle Brake Disengaged
Main Spindle Position Engage Disengaged

rProbe Arm

i Extend

WARNING: Check that the probe arm has room to extend or damage may occur

Press [F2] to lower the probe arm, or to raise it to continue operation

Varmista, ettd ATP-varsi ei osu koneen osiin.
Tyénnd [CURRENT COMMANDS].

Valitse valilehti Devices (Pyorinta).

Valitse valilehti Mechanisms (Pyorinta).
Korosta Probe Arm.

Paina [F2] nostaaksesi ATP-varren.

Paina [F2] laskeaksesi ATP-varren.
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Lisavarusteiden ohjelmointi

o
c
O —f

(

Varmista, ettd kdantymistankotydkalu on asennettu ensimmaiseen paikkaan.
Varmista, ettd ensimmainen paikka osoittaa kohti karaa.
Nykayta X- ja Z-akseleita mittausneulan [2] keskikohtaan.

Varmista, etta sinulla on kaytettavissasi tilaa [1] mittausneulan [2] ja
kaantétankotydkalun valissa.
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Automaattinen tyokalun esiasetus (ATP)

4,
| 11:18:13
p RENSHAW Star 9 |
L SELECT RENSHAW va.0k A
Warning : E E'
1 * Grester Than Seeting 1821 Arceptivini g: E'
[ vesp || Mema
. . - 57t to VDI canterine  [JE Setto BOT canter ine
B oomcterveasee  [JEl setveloe [ addTovalue (R work offen
Gpindle Spaedi 0 L) ikl - Load h“l - ..II-.
:f",‘:m :.n ?:_ x oo EEE— m:ﬁ.. n0e00
Fihms somo B % ek D ey e O
ik e L] oo [E— s w0 Counte £ -
Leops Bemaining: 0
Paina kohdetta [OFFSET] kerran tai kaksi siirtydksesi nayttoén TOOL GEOMETRY.
Valitse arvo OFFSET 1.
Tydnna 0. Tydnna [F2].
Tama poistaa arvon OFFSET 1.
Jos saat varoitusviestin [1], paina [Y] valitaksesi KYLLA.
Ty6nna [.001].
Paina pohjassa kohdetta [-X], kunnes tankoty®kalu osuu mittauspaahan.
(4
NOTE: Kuulet piippaavan &énen, kun tankotybkalu osuu tybkalun

mittauspédahan.

Kirjaa arvo kohtaan OFFSET 1.

Nykayta X-akselia pois ATP-varresta. Toista vaiheet 2, 3 ja 4 nelja kertaa.
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Lisdvarusteiden ohjelmointi

ew | CPu 3z e,

|52 10:23:45

| -1a.36m |

| -inmm |

| -in.Tes |

[Tisam |
a.

| -la ey |
| -15.24& |
| sz |

1 [ 1
| a.3sr |
1 (1] 1
| s |
1 L] 1
| eEm |
-11.1880

| -pww |
0.

cleoceoalosoeceoasao sl

Enter i vl

I |

BB et to Vol center ine
{ - v pametertseasre [ sevveie [ acd Tovaiue

—
| -lbEElE | b 0 Mone
10.6580 | 0 0 Mone
s | o 3 %z
| -112m8 | o00@s 3 K- i-

ETE TEAN i
o [ = MNens
| lootas | o 12wz
| B | ik 3= Mone
[ emez [ o 12 = 2.
[] | @ [ tne
S.689 | 0060 |2 W Z-
|6 | B 0 Mone
[ 7o | 2
& - Z b I-
| caemed | 0 K3
-11. 3630 0.0Led 3 K- I-
| mame | a 1o ne
[ [ |0 tene
R et to BOT center ine
BB =o: oo

Load This Cycle: [T+

o Last Cycle wOB3Z

o emBning 0000

M0 Counter #l: »77

% M3 Counter @2 »sn

" Loops Remaining: o

53825000

b L 5555000

Vertaa korkeimpia ja matalimpia kirjattuja arvoja.

Jos ero on yli 0,002 tuumaa (0,05 mm), sinun on mitattava ja saadettava 3/8—24

tuumaa x 2 tuumaa asennusruuvia, joka on asennettu ATP-varteen.

3/8—24 tuumaa x 2 tuumaa asennusruuvi on mahdollisesti kiristetty virheellisesti. Jos

nain tapahtuu, suorita alitoimenpide Automaattinen tyokalun esiasetus (ATP) —

Linjaus.

Syota vaiheessa 1 kirjatut arvot TYOKALUN 1 KORJAUS-arvoihin.

Kayta kaskyja M104 ja M105 MDI-tilassa varmistaaksesi, ettd ATP toimii oikein.

M104;

M105;

(Tool Presetter Down)

(Tool Presetter Up)
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Automaattinen tyékalun esiasetus (ATP)

6.2.3

Automaattinen tyokalun esiasetus (ATP) — Kalibrointi

Taman toimenpiteen avulla ndet, miten voit kalibroida Automaattisen tyokalun
esiasetuksen.

1.

Asenna ulkosorvaustydkalu revolverin tydkalun 1 asemaan [2].
Asenna tyokappale istukkaan [1].
Lastua tydkappaleen halkaisijan mukaisesti negatiivisen Z-akselin suuntaisesti.

Tyo6nna [HAND JOG]. Tyonna [.001]. Pida pohjassa [+Z] siirtdaksesi tytkalua pois
osasta.

Pysayta kara.
Mittaa tyokappaleeseen [3] tehdyn lastun halkaisija.

Tyonna [X DIAMETER MEASURE] syottaaksesi arvon sarakkeeseen [OFFSET]
X-akselille.

Syota tydkappaleen halkaisija.

Tyoénnad [ENTER]. Tama lisda arvon sarakkeen [OFFSET] arvoon.
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Lisavarusteiden ohjelmointi

Tallenna tdma arvo positiivisena lukuarvona. Tama on Korjaus A. Muuta asetukset
59-61, 333 ja 334 arvoon 0.

Aja tydkalu nykayssyotolla turvalliseen asemaan pois [1] ATP-varren tielta [2].
Kayta tata koodia MDl-tilassa: M104.

Se siirtdd ATP-varren matalaan asentoon.

Nykayta Z-akselia tydkalun karjen [3] suuntaisesti neulan [4] keskipisteella.

Nykayta X-akselia siirtddksesi tydkalun karjen 0,25 tuumaa (6,4 mm) mittausneulan
ylle.

Tydnna [.001].

Pida pohjassa [-X], kunnes mittauspaa pitaa piippaavan aanen ja pysayttaa
tydkalun.

Kirjaa X-akselin sarakkeen [OFFSET] arvo positiivisena numerona.
Se on Korjaus B. Vahenna Korjaus B Korjauksesta A.

Syota tulos positiivisena arvona asetukseen 59.
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Automaattinen tyékalun esiasetus (ATP)

O

Mittaa neulan [1] leveys.
Syoéta tama arvo positiivisena numerona asetuksille 63 ja 334.

Jos mittausneula on kalibroitu oikein, arvot kohteesta [X DIAMETER MEASURE] ja
neulan arvot ovat vastaavat.

Kerro mittausneulan leveys kahdella.

Vahenna kyseinen arvo Asetuksesta 59.

Syoéta tama arvo positiivisena numerona asetukselle 60.
Asetuksen 333 arvo pysyy nollana.

Muuta alla olevia makroarvoja niin, ettd ne vastaavat asetusarvoja.
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Lisavarusteiden ohjelmointi

NOTE:

6.3

6.3.1

Automaattiset mittaustybkierrot kayttavéat néitd makromuuttujia sen
tarkistamiseen, etté kalibrointi on suoritettu. Jos arvot eivét vastaa
mittaustyokiertoa, laite luo hélytyksen.

. Asetus 59 = #10582
. Asetus 60 = #10583
. Asetus 63 = #10585
. Asetus 333 = #10584
. Asetus 334 = #10585

C-akseli

C-akseli mahdollistaa tarkan kaksisuuntaisen karan liikkeen, joka on tarkasti
interpoloitavissa X- ja/tai Z-liikkeen kanssa. Karanopeudet voidaan kaskea valilld 0,01-60
RPM.

C-akselin toiminta riippuu tytkappaleen ja sen Kkiinnittimen (istukan) massasta,
halkaisijasta ja pituudesta. Jos aiot kayttaa poikkeuksellisen raskaita, halkaisijaltaan suuria
tai pitkia kokoonpanoja, ota yhteys Haasin sovelluksista vastaavaan osastoon.

Muunnos karteesisista koordinaateista
napakoordinaatteihin (G112)

Muunnos karteesisista koordinaateista napakoordinaatteihin  muuntaa X- ja
Y-asemakéaskyt pyoropoydan C-akselin ja lineaarisen X-akselin liikkeiksi. Nailla
koordinaattimuunnoksilla sdastetddn koodaamiseen kuluvaa aikaa ja vaivaa
monimutkaisten liikkkeiden ohjelmoinnissa. Yleensé suora viiva vaatii monta pistettd radan
maarittelemiseksi, tosin karteesisessa koordinaatistossa tarvitaan vain loppupiste. Tama
toiminto mahdollistaa otsapinnan tydstén ohjelmoimisen karteesisessa koordinaatistossa.

Huomautukset C-akselin ohjelmoinnille

Ohjelmoidut liikkeet on aina sijoitettava tydkalun keskiviivalle.

TyOkalun rata ei saa koskaan mennd karan keskiviiva poikki. Mikali tarpeen, jarjesta
ohjelma uudelleen niin, ettd lastu ei mene kappaleen keskipisteen yli. Sellaiset
lastuamisliikkeet, joiden on mentava karan keskiviivan poikki, voidaan toteuttaa kahdella
yhdensuuntaisella lastulla karan keskiviivan jommaltakummalta puolelta.

Karteesisten koordinaattien muuntaminen napakoordinaateiksi on modaalinen kasky.
Lisatietoja modaalisista G-koodeista on sivulla 299.

Koodi G112 on tarkoitettu kaytettavaksi sorvissa, jossa on C-akseli ja pyorivia tyokaluja,
teran ohjelmointiin mihin tahansa ei-pyorivan osan kohtaan.
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C-akseli

Koodilla G112 voidaan suorittaa kolmiulotteisen aariviivan tydstd X-, Y- ja Z-akseleilla.
Tyo6kalun keskilinjan ohjelmointi (G40) ja teran halkaisijan kompensointi (G41/G42) ovat
kaytettavissa G112-koodilla. Ne ovat kaytettavissa myos tydkalulle milla tahansa kolmesta
tasovaihtoehdosta (G17, G18, G19).

Sorvissa, jossa on Y-akseli, voidaan kayttda G112-koodia, ja voi olla hyddyllista pidentaa
pyorivien tyokalujen liikealuetta kattamaan koko tydkalu.

Ympyrélike (G02 ja G03) milld tahansa kolmesta tasosta (G17, G18, G19) on kaytettavissa
myods G112-koodilla.

Koska kara ei pyo6ri G112-koodilla, "sy6ttd per tuuma” (G98) on valittava.

Kun G112 on aktiivinen, kaikki liikkeet ohjelmoidaan XYZ-koordinaateilla, eika ja C:ta voi
kayttaa.

Kaikki X-arvot ovat sateessa, kun kaytetddn G112-koodia.

Ohjelmaesimerkki

051120 (CARTESIAN TO POLAR INTERPOLATION) ;
(G54 X0 YO is at the center of rotation);
(Zz0 is on face of the part) ;

(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G20 G40 G80 G97 G99 (Safe startup) ;
Gl7 (Call XY plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C-Axis) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
GO0 G54 X2.35 C0. Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
Gl12 (XY to XC interpretation);

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO X-.75 Y.5 ;

G0l z0 F10.;

G01 X0.45 (Point 1) ;

G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (Point 2) ;

GO0l Y-0.45 (Point 3) ;

G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (Point 4) ;

G0l X-0.45 (Point 5) ;

G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (Point 6) ;

GO01 Y0.45 (Point 7) ;

G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (Point 8) ;

GO01 X0.45 Y.6 (Point 9) ;

GO0 Z0.1 (Rapid retract);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
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Lisavarusteiden ohjelmointi

6.3.2

F6.1:

G113 (Cancel G112) ;

M155 (Disengage C axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

Karteesinen interpolaatio

Karteesiset koordinaattikaskyt tulkitaan lineaariakselin liikkeiksi (revolverin liikkeiksi) ja
karan liikkeiksi (tyokappaleen pyorinta).

Toiminta (M-koodit ja asetukset)

M154 kytkee C-akselin ja M155 vapauttaa C-akselin.
Kun ei kdyteta koodia G112, asetus 102 — halkaisijaa kaytetaan syottdarvon laskemiseksi.

Sorvi vapauttaa automaattisesti karan jarrun, kun C-akselia kasketdan likkumaan ja
kytkeytymaan takaisin sen jalkeen, jos M-koodit ovat edelleen voimassa.

C-akselia voidaan liikuttaa inkrementaalisesti H-osoitekoodin avulla taman esimerkin
mukaisesti:

GO C90. (C-Axis moves to 90. deg.) ;
H-10. (C-Axis moves to 80. deg. from the previous 90 deg
position) ;

Malliohjelmat
Karteesisen interpolaation esimerkki 1. (1) Projisoitu lastuamisrata (A) Varsijyrsin

syotetdan 1 tuuma tydkappaleeseen yhdella sivulla. (B) C-akseli py0rii 180 astetta kaaren
muodon lastuamiseksi. (C) Varsijyrsin syétetaan 1 tuuma tydkappaleeseen yhdella sivulla.

B (5
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C-akseli

051121 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 1) ;
(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on face of the part) ;

(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X2. C90 Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z-0.1 F6.0 (Feed to Z depth) ;

X1.0 (Feed to Position 2) ;

C180. F10.0 (Rotate to cut arc) ;

X2.0 (Feed back to Position 1 ) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.5 M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

G53 X0 Y0 (X & Y home) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;
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Lisavarusteiden ohjelmointi

F6.2: Karteesisen interpolaation esimerkki 2

|' 3.0'0
1.5"Q0

| C270°

C180°

051122 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 2);

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;

(20 is on face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
Gl9 (Call YZ plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C-Axis) ;

GO0 G54 X3.25 CO. Y0. Z0.25 ;

(Rapid to 1lst position) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
MO8 (Coolant on) ;

GO0 z-0.75 (Rapid to Z depth) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G75 X1.5 I0.25 F6. (Begin G75 on 1lst hole)
GO0 C180. (Rotate C axis to new position)
G75 X1.5 I0.25 F6. (Begin G75 on 2nd hole)
GO0 C270. (Rotate C axis to new position)
G75 X1.5 I0.25 F6. (Begin G75 on 3rd hole)
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.25 MO9 (Rapid retract, coolant off)
M155 (Disengage C axis) ;

’

’

’

’

’

’
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M135 (Live tool off) ;
G1l8 (Return to XZ plane)
G53 X0 (X home)
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;

’

’

6.4 Kaksikaraiset sorvit (DS-sarja)

DS-30 on sorvi, jossa on kaksi karaa. Paakara on kiinteassa kotelossa. Toisessa karassa,
"apukarassa” on kotelo, joka liikkuu lineaariakselin mukaisesti, on nimetty B:ksi ja korvaa
tyypillisen karkipylkan. Kaytat erikoisasetettuja M-koodeja apukaran kaskemiseen.

F6.3: Valinnaisella Y-akselilla varustettu kaksikarainen sorvi
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6.4.1

NOTE:

Synkronoitu karan ohjaus

Kaksoiskarasorvit voivat synkronoida paa- ja apukaran. Tama tarkoittaa, ettd paakaran
ollessa kasketty tiettyyn pyérimisnopeuteen apukara pyorii samalla nopeudella samaan
suuntaan. Tatd kutsutaan synkronoidun karan ohjauksen (SSC) tavaksi. SSC-tavalla
molemmat karan kiihdyttavat, yllapitavat nopeutensa ja hidastuvat yhdessa. Voit sen
jalkeen kayttdd molempia karoja tydkappaleen tukemiseen molemmissa paissa parasta
mahdollista tukea ja pienintd mahdollista tarinaa varten. Voit myds siirtda tyokappaleen
paa- ja apukaran valilla ja tehda "kappalekdannon" tehokkaasti karojen jatkaessa
pyorintaa.

SSC-tapaa liittyy kaksi G-koodia:
G199 aktivoi SSC:n.
G198 peruuttaa SSC:n.

Kun késket G199-koodin, molemmat karat suuntaavat, ennen kuin ne kiihdyttavat
ohjelmoituun nopeuteen.

Kun ohjelmoit synkronoidut kaksoiskarat, sinun tulee ensin saattaa
molemmat karat pydrimddn ohjelmoidulla nopeudella M0 3-koodin
(péékara) ja MI144-koodin (apukara) avulla, ennen kuin késket
G199-kdskyn. Jos késket G199-koodin ennen karanopeuden
kdskemistd, kaksi karaa pyrkivdt pysymddn synkronoituina
kiihdytyksen aikana, mikd saa aikaan sen, ettd Kiihdytys kestdé
normaalia pidemp&éan.

Jos SSC-tila on voimassa ja painat [RESET] tai [EMERGENCY STOP], SSC-tila sailyy
voimassa, kunnes karat pysahtyvat.

Synkronoidun karan ohjauksen naytto

Karan synkronointiohjausnaytté on kaytettavissd ndyt6ssd CURRENT COMMANDS.

SPINDLE-sarake osoittaa paakaran tilan. SECONDARY SPINDLE-sarake kertoo apukaran
tilan. Kolmas sarake esittda sekalaista tilaa. Vasemmalla puolella on rivin nimien sarake:

G15/G14 — Jos G15 ilmaantuu SECONDARY SPINDLE-sarakkeeseen, paakara on
johtokara. Jos G14 ilmestyy SECONDARY SPINDLE-sarakkeeseen, toinen kara on
johtokara.

SYNC (G199) — Kun G199 ilmaantuu riviin, karan synkronointi on aktiivinen.

POSITION (DEG) — Tama rivi esittda karan ja apukaran hetkellistd asemaa asteina. Arvot
ovat alueella -180,0 — 180,0 astetta. Tama on kunkin karan oletusarvoisen
suuntausaseman suhteen.
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Kolmas sarake ilmoittaa kahden karan valista hetkellistd vaihe-eroa asteissa. Kun
molemmat karat ovat nollamerkkiensa kohdalla, tama arvo on nolla.

Jos kolmannen sarakkeen arvo on negatiivinen, se kertoo kuinka paljon apukara kulloinkin
on jaljessa paadkarasta, ja yksikko on astetta.

Jos kolmannen sarakkeen arvo on positiivinen, se kertoo kuinka paljon apukara kulloinkin
on edella padkaraa, ja yksikkd on astetta.

VELOCITY (RPM) — Tama rivi esittda paa- ja apukaran todellista pydérimisnopeutta.

G199 R PHASE OFS. — Tama on ohjelmoitu R-arvo G199-koodille. Kun G199-koodia ei
kasketd, tama rivi on tyhja, ja muussa tapauksessa se sisaltdd R-arvon viimeksi
toteutetussa G199-lauseessa.

Katso lisatietoja koodista G199 sivulta 371.

CHUCK — Tama sarake esittda tydkappaleen pitimen (istukka tai kiristysholkki) lukitus- tai
vapautustilaa. Tama rivi on tyhja, kun kiinnitin on lukitustilassa tai se nayttaa punaisella
kirjoitettua viestia "UNCLAMPED (Avattuna)", kun tydkappaleen pidin on auki.

LOAD % — Tama esittaa kunkin karan hetkellistd kuormitusprosenttia.
R-vaihesiirron selitys

Kun sorvin kaksoiskarat synkronoidaan, ne suuntautuvat ja sitten pyorivat samalla
nopeudella niiden kotiasemien ollessa pysyvia toisinsa nahden. Toisin sanoen,
suhteellinen suuntaus, jonka ndet kummankin karan ollessa pysaytettyna kotiasemaansa,
sailyy synkronoitujen karojen pydriessa.

Voit kayttaa R-arvoa G199-, M19- tai M119-koodin kanssa taman suhteellisen suuntauksen
muuttamiseen. R-arvo maarittelee astemaaraisen siirron seuraavasta karan kotiasemasta.
Voit kayttaa tatd arvoa mahdollistaaksesi istukan leukojen olevan "rynndssa" kappaleen
kasin poistamisen aikana. Katso kuvan F6.4 esimerkki.
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F6.4:

6.4.2

G199 R -arvon esimerkki: [1] Johtava kara, [2] Seuraava kara

1
2

G199 R60.
G199 R -arvon etsiminen
Jos haluat I6ytda sopivan G199 R -arvon:
1. Kaske MDI-tilassa M19 suuntaamaan paékara ja M11 9suuntaamaan apukara.

Tama perustaa oletusarvoisen suuntauksen karojen kotiasemien valilla.
Lisda r-arvo astelukuna M11 9-kaskyyn korjataksesi apukaran asemaa.

Tarkista istukan leukojen valinen vuorovaikutus. Muuta M119 R -arvoa apukaran
aseman saatamiseksi, kunnes istukan leuat toimivat kesken&aan oikein.

4. Tallenna oikea R-arvo ja kayta sitd ohjelmasi G1 99-lauseissa.

Apukaran ohjelmointi

Apukaran ohjelmarakenne on sama kuin paakaran. Kayta G1 4-koodia pdékaran M-koodien
kayttamisessa ja Kiinteita tyOkiertoja apukaralle. Peruuta kaskykoodi G14 koodilla G15.
Katso sivu 318 modaalisten G-koodien tietoja varten.

Apukaran kaskyt

Kolmea M-koodia kaytetdan apukaran kaynnistdmiseen ja pysayttamiseen:

. M143 kaynnistda karan eteenpain.
. M144 kaynnistdd karan taaksepain.
. M145 pysayttaa karan.

p-osoitekoodi maarittelee karanopeuden arvosta 1 RPM maksiminopeuteen saakka.
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Asetus 345

Asetus 345 valitsee apukaran ulko- ja sisapuolisen kiinnityksen valilta. Katso lisatietoja
sivulta 457.

G14/G15 — Karan vaihto

Nama G-koodit valitsevat, mikd kara johtaa tavassa Synkronoitu karan ohjaus (SSC)
(G199).

G14 asettaa apukaran johtavaksi karaksi ja G15 peruuttaa G14-koodin.

SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL -nayttd nykyisten kaskyjen naytolla kertoo, mika
kara kulloinkin johtaa. Jos apukara johtaa, G14 nakyy SECONDARY SPINDLE
-sarakkeessa. Jos apukara johtaa, G15 nakyy SPINDLE-sarakkeessa.

6.5 Varustelista

Varustelista sisdltdd seka vakiovarusteita etta lisdvarusteena hankittavia optioita.

F6.5: Varusteiden valilehti
Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics ! Maintenance Parameters

Factory | Patches | Compensation | Activation

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

| Featye | Status | Date |

v| Machine Purchased Acquired 08-23-17
v| Macros Purchased Acquired 09-18-17
|_| [Rotation And Scaling Tryout Available

v| [Rigid Tapping Purchased Acquired 09-18-17
[ | [TCPC and DWO Tryout Available

[ | M19 Spindle Orient Tryout Available

|| WPS Editing Tryout Available

v| Media Display Purchased Acquired 09-19-17
v| Max Memory: 1GB Purchased Acquired 09-19-17
v| Wireless Metworking Purchased Acquired 09-19-17
|| [Compensation Tables Feature Disabled Purchase Required
v| High Pressure Coolant Purchased Acquired 09-18-17
v| Max Spindle Speed: 4000 RPM Purchased Acquired 09-18-17

*Tryout time is only updated while Feature is enabled.

- Turn On/Off Feature - Purchase Feature With Entered Activation Code.

Luettelon avaaminen:
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6.5.1

6.5.2

NOTE:

NOTE:

1. Paina [DIAGNOSTIC].

2. Siirry vélilehteen Parameters (Parametrit) ja sitten Features (Varusteet)

-valilehteen. (Lisdvarusteena hankittavat optioit merkitaan vihrealla, ja niiden tilan
asetus on HANKITTU.)

Ostettujen optioiden kayttoonotto/kaytostapoisto

Ostetun vaihtoehdon ottaminen kaytt6éon tai poistaminen kaytosta:

Korosta vaihtoehto FEATURES-valilehdessa.
2. Paina [ENTER] kytkeaksesi vaihtoehdon ON/OFF.
Jos vaihtoehto kytketddn OFF, vaihtoehto ei ole enaa kaytettavissa.

Option kokeilu

Joissakin vaihtoehdoissa on 200 tunnin koekayttomahdollisuus. TOIMINNOT-valilehden
tilasarake esittda kokeilua varten kaytettavissa olevat optiot.

Jos jokin vaihtoehto ei siséllé koekéyttdd, tilasarakkeessa nékyy
FEATURE DISABLED, ja vaihtoehto on ostettava sen kéyttdmiseksi.

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 enaa pidentaa. Sinun
on hankittava ne kayttdéa varten.

Kokeiluaika péivittyy vain option ollessa kdyt6ssé.
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6.6

F6.6:

6.6.1

Pyoriva tyokalu
Tama vaihtoehto ei ole kenttadasennettava.

Aksiaaliset ja sateittaiset vedetyt tydkalut: [1] Aksiaalinen tydkalu, [2] sateittdinen tydkalu.

Vedettyjen tyokalujen johdanto

Pydrivien tyOkalujen vaihtoehto mahdollistaa aksiaalisten ja sateittdisten tyokalujen
kayttdmisen eri tydstdétoiminnoissa, kuten jyrsinndssa, porauksessa tai uran tydstdssa.
Jyrsintdmuodot ovat mahdollisia kdyttamalla C-akselia ja/tai Y-akselia.

Pyorivien tyokalujen ohjelmointihuomautuksia

Pyorivien tyOkalujen kayttdyksikkd kytkee itse itsensa pois paaltd, kun tyokalunvaihto
kasketaan.

Parhaan mahdollisen jyrsintatarkkuuden saamiseksi kaytad karan lukituksen M-koodeja
(M14 — Paakara / M114 — Apukara) ennen tyostamista. Kara vapautuu automaattisesti, kun
uusi paakaran nopeus kasketaan tai [RESET] -nappainta painetaan.

Pydrivien tydkalujen kayttdyksikdn maksiminopeus on 6000 RPM.

Haasin pyoérivat tydkalut on suunniteltu keskiraskaaseen jyrsintaan, esimerkiksi
halkaisijaltaan 3/4":n paatyjyrsintaan, jonka varsijyrsin on niukkahiilista terasta.
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6.6.2

D

CAUTION:

F6.7:

6.6.3

Pyorivien tyokalujen jarjestelman lastuavien tyokalujen
asennus

| Ald koskaan kKiristéd revolverin pyérivien tybkalujen kiinnitysholkkeja.
Revolverissa olevan pyérivien tybkalujen kiinnitysholkin kiristdminen
vahingoittaa konetta.

ER-32-AN-putkiavain ja kiintoavain: [1] ER-32-AN-putkiavain, [2] Tappi, [3] Kiintoavain 1,
[4] Ty6kalunpidin, [5] ER-32-AN-pistukka, [6] Kiristysholkin hylsymutteri, [7] Kiintoavain 2.

4.

Sijoita terdpala ER-AN-pistukkaan. Kierra pistukka kiristysholkin hylsymutteriin.

Sijoita ER-32-AN-putkiavain terdpalan paalle ja kiinnitd ER-AN-pistukan hampaat.
Kirista ER-AN-pistukka kasivoimin putkiavaimen avulla.
Aseta kiintoavain 1 [3] tapin paalle ja lukitse se kiristysholkin hylsymutteria vasten.

Kiristysholkin hylsymutteria voi olla tarpeen kiertda kiintoavaimen paikalleen
asettumista varten.

Sovita kiintoavain 2 [7] putkiavaimen hampaisiin ja kirista.

Vedettyjen tyokalujen kiinnitys revolveriin

Pydrivien tydkalujen asentaminen:

1.
2.

Asenna sateittaisen tai aksiaalisen pyorivan tydkalun pidin ja kirista kiinnityspultit.

Kirista kiinnityspultit ristikkaisjarjestyksessa 60 ft-Ib:n (82 N-m) kiristysmomenttiin.
Varmista, etta tydkalunpitimen pohjapinta on tasassa revolverin otsapinnan kanssa.
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F6.8:

Py6rivan tydkalun asennus

6.6.4 Pyorivien tyokalujen M-koodit

Seuraavia M-koodeja kaytetaan vedetyilla tydkaluilla. Katso my6s M-koodeja koskeva osio,
joka alkaa sivulta 413.

M19 Karan suuntaus (valinnainen)

M19 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. suuntaa karan
270 asteeseen. R-arvo mahdollistaa ohjelmoijalle enintddn kahden desimaalipaikan
maarittelemisen, esimerkiksi: M19 R123.45. Kulma nakyy Current Commands Tool
Load -ruudussa.

M119 paikoittaa apukaran (DS-sorvit) samalla tavoin.

Karan suuntaus riippuu tydkappaleen ja sen kiinnittimen (istukan) massasta, halkaisijasta
ja pituudesta. Jos aiot kayttaa poikkeuksellisen raskaita, halkaisijaltaan suuria tai pitkia
kokoonpanoja, ota yhteys Haasin sovelluksista vastaavaan osastoon.

M219 Pyorivan tyokalun suuntaus (valinnainen)

P - Asteluku (0 - 360)
R - Asteluku kahdella desimaalimerkilla (0.00 - 360.00).

M219 saataa pyodrivan tydkalun kiintedan asemaan. M219 suuntaa karan nolla-asemaan.
Karan suuntaus mahdollistaa P- ja R-osoitekoodit. Esimerkiksi:

M219 P270. (orients the live tool to 270 degrees) ;
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6.7

6.7.1

NOTE:

R-R-arvo mahdollistaa ohjelmoijalle enintddn kahden desimaalipaikan maarittelemisen,
esimerkiksi:

M219 R123.45 (orients the live tool to 123.45 degrees) ;

M133/M134/M135 Pyoriva tyokalu eteen/taakse/seis
(valinnainen)

Sivulla 409 on kattava kuvaus naista M-koodeista.

Makrot (lisavaruste)

Makrojen johdanto

Tamé ohjauksen toiminto on lisdvaruste, jota koskevia lisétietoja saat
Haasin myyntiedustajaltasi.

Makrot lisddvat ohjauksen suorituskykya ja joustavuutta sellaisissa toimenpiteissa, jotka
eivat ole mahdollisia standardi-G-koodilla. Joitakin mahdollisia kayttdkohteita ovat
osaperheet, asiakkaan kiinteat tydkierrot, monimutkaiset liikkeet ja lisdlaitteiden
kayttdohjaukset. Mahdollisuudet ovat lahes rajattomat.

Makro on mikd tahansa rutiini/aliohjelma, joka voidaan ajaa useita Kkertoja.
Makrokaskylause voi maaritelld 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.

Kayttokelpoiset G- ja M-koodit

M00, M01, M30 — Pysayta ohjelma

G04 — Viive

G65 Pxx — Makron aliohjelman kutsu Mahdollistaa muuttujien syo6ttamisen.
M129 — Ulostuloreleen asetus M-Fin-maarittelylla

M59 — Ulostuloreleen asetus

M69 — Ulostuloreleen poisto
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M96 Pxx Qxx — Ehdollinen paikallinen haarautuminen, kun erillinen syéttésignaali 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 syo6tto (katso sivu 404)
Pyoristys

Ohjaus tallentaa desimaaliluvut binaariarvoina. Sen tuloksena muuttujiin tallennetut
lukuarvot saattavat heittda yhden vahiten merkitsevan numeromerkin verran. Esimerkiksi
numero 7, joka on tallennettu makromuuttujaan #10000, voi myéhemmassa vaiheessa olla
7.000001, 7.000000 tai 6.999999. Jos kaskylauseesi ol

IF [#10000 EQ 7].. ;
se voisi antaa vaaran lukeman. Tama voitaisiin ohjelmoida varmemmin muodossa
IF [ROUND [#10000] EQ 7].. ;
Tama on ongelma yleensa vain silloin, kun makromuuttujiin tallennetaan kokonaislukuja,
joihin ei odoteta mydhemmin desimaalin murto-osia.
Esikatselu
Esikatselutoiminto on erittdin tarked konsepti makro-ohjelmoinnissa. Ohjaus yrittaa

prosessoida mahdollisimman monta rivid etukateen prosessoinnin nopeuttamiseksi. Tama
sisaltdd makromuuttujien tulkinnan. Esimerkiksi,

#12012 =1 ;
G04 Pl. ;
#12012 = 0 ;

Taman tarkoituksena on asettaa ulostulo paalle, odottaa 1 sekunti ja kytked se taas pois.
Esikatselu saa kuitenkin aikaan sen, ettd ulostulo kytkeytyy paalle ja heti pois paalta
ohjauksen prosessoidessa viivetta. Koodia G103 P1 kaytetdan esikatselun rajoittamiseksi
1 lauseeseen. Jotta tama esimerkki toimisi oikein, se on muokattava seuraavasti:

G103 Pl (See the G-code section of the manual for a further
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6.7.2

explanation of G103) ;

#12012=1 ;
G04 P1. ;

’

’

#12012=0 ;

Lauseen esikatselu ja lauseen ohitus

Haas-ohjaus kayttaa lauseen esikatselua lukemaan ja valmistelemaan koodilauseet, jotka
seuraavat senhetkista koodilausetta. Sen avulla ohjaus voi siirtyd tasaisesti yhdesta
liikkeesta 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 362.

Lauseenohitustavalla voi valinnaisesti ohittaa koodilauseita. Kéyté vinoviivamerkkia /
lauseen alussa ilmoittamaan, etta haluat ohittaa kyseisen ohjelmalauseen. Paina [BLOCK
DELETE] siirtydksesi 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 kaytdssa, ohjelmaa kaytetadn aliohjelmana.

Kun lauseenohitusmerkki /" on kaytdssa, vaikka lauseenestotapa ei olisikaan kaytdssa, rivi
estaa esikatselun. Tama on hyodyllistd makro-ohjelmien vianpoistossa NC-ohjelmissa.

Kayttohuomautukset

Makromuuttujia voidaan tallentaa tai ladata verkkojaon tai USB-portin avulla kuten
asetuksia ja korjauksia.
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NOTE:

F6.9:

Makromuuttujien nayttosivu

Paikalliset ja globaalit makromuuttujat #1—#33 ja #10000—#10999 naytetdan ja niita
muokataan nayton Nykyiset kaskyt kautta.

Kone lisédé siséisesti 3-numeroisten makromuuttujien eteen numerot
10000. Esimerkiksi: Esimerkiksi makro 100 néytetdén muodossa
10100.

1. Paina [CURRENT COMMANDS] ja kayta navigointinappaimia siirtyaksesi sivulle
Macro Vars.
Ohjauksen tulkitessa ohjelmaa muuttujien muutokset ja tulokset nakyvat Macro
Vars-nayttosivulla.

2. Syoéta 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 — Tyhjentaa globaalit makrosyétteet (Makro 1-33,
10000-10999) nollaksi.

1: Clear Cell
2: Clear Column
3 Clear All Global Macros

Exit [CANCEL]
9 v

3. Voit hakea muuttujaa syottamalla muuttujan numeron ja painamalla nuolta ylds tai
alas.

4. Naytettavat muuttujat esittavat 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 lisdtd makromuuttujan lauseisiin ohjelmassa. Jotta
makro-ohjelma voisi toimia oikein ohjelmassa, suosittelemme, ettd G103 P1 jatetdan
ohjelmaan muuttujien latauksen aikana. Katso G103-koodia koskevat lisatiedot
tdman ohjekirjan G-koodeja esittelevasta osasta.
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Nayttaa makromuuttujat ajastimien ja laskimien ikkunassa

Timers And Counters (Ajastimet ja laskimet) -ikkunassa voit nayttda minka tahansa
kahden makromuuttujan arvot ja maarittaa niille naytténimen.

Voit maarittaa, mitka kaksi makromuuttujaa naytetdan Timers And Counters (Ajastimet
ja laskimet) -ikkunassa, seuraavasti:

Paina [CURRENT COMMANDS].
Valitse TIMERS (AJASTIMET) -sivu navigointindppaimilla.

Korosta Macro Label #1 (Makrotunnus #1) tai Macro Label #2 (Makrotunnus
#2).

Nappaile uusi nimi ja paina [ENTER] (Syo6ta).

5. Siirry nuolinappaimien avulla joko syottokenttddn Macro Assign #1
(Makromaaritys #1) tai Macro Assign #2 (Makromaaritys #2) (valitsemasi Macro
Label (Makromuuttuja) -nimen mukaan.

6. Nappaile muuttujan numero (ilman merkkia #) ja paina [ENTER] (Sy6ta).

Timers And Counters (Ajastimet jalaskimet) -ikkunassa nakyy sydtetyn Macro Label
(Makrotunnus) -nimen oikealla puolella olevassa osoitettu muuttuja-arvo (#1 tai #2).

Makroargumentit

G65 -kaskylauseen argumentteja kaytetdan arvojen lahettdmiseksi makroaliohjelmaan ja
makroaliohjelman paikallismuuttujien asettamiseksi.

Seuraavat kaksi (2) taulukkoa esittavat  osoitekirjainmuuttujien  allokointia
makroaliohjelmassa kaytettaville numeromuuttuijille.

Osoitekirjaimisto

T6.1: Aakkostettu osoitetaulukko
Osoite Muuttuja Osoite Muuttuja
A 1 N -
B 2 o) -
C 3 P -
D 7 Q 17
E 8 R 18
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Osoite Muuttuja Osoite Muuttuja
F 9 S 19
G - T 20
H 1" U 21
| 4 v 22
J 5 W 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 z 26
Vaihtoehtoinen osoitekirjaimisto
Osoite Muuttuja Osoite Muuttuja Osoite Muuttuja
A 1 K 12 23
B 2 | 13 24
C 3 J 14 25
| 4 K 15 26
J 5 [ 16 27
K 6 J 17 28
| 7 K 18 29
J 8 | 19 30
K 9 J 20 31
| 10 K 21 32
J 1 | 22 33
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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 siséally argumentin
arvoon, kuten:

G65 P9910 Al B2 C3 ;

Arvot annetaan makron aliohjelmiin tdméan taulukon mukaan:

Kokonaislukuargumentin siirto (ei desimaalipistetta)

Osoite Muuttuja Osoite Muuttuja Osoite Muuttuja

.0001 J .0001 1.

0,0002 K .0001 1.

.0003 L 1. U .0001

1. M 1. Y .0001

1. N - w .0001

1 o) - X .0001

- P - Y .0001

1. Q .0001 z .0001

.0001 R .0001

Kaikki 33 paikallista makromuuttujaa voivat olla argumenttien kanssa maariteltyja arvoja,
kun kaytetdan vaihtoehtoista osoitemenettelyd. Seuraavassa esimerkissa naytetaan,
kuinka makron aliohjelmalle voidaan Iahettdd kaksi koordinaattiaseman sarjaa.
Paikallismuuttujat #4—# 9 asetettaisiin vastaaviin arvoihin 0,0001-0,0006.

Esimerkki:

G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6;

Seuraavia kirjaimia ei voi kayttda parametrien siitdmiseen makron aliohjelmaan: G, L, N,
O tai P.
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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 kaytettdessa lausekkeen sisalla. Vakioiden
esimerkit ovat 0.0001, 5.3 tai -10.

Paikallismuuttujat

Paikalliset muuttujat vaihtelevat valilla #1 ja #33. Paikallismuuttujien sarja on kaytettavissa
kaikkina aikoina. Kun aliohjelman kutsu G65-k&skylla toteutetaan, paikallismuuttujat
tallennetaan ja uusi sarja on kaytettdvissa. Tatd kutsutaan paikallismuuttujien
"ketjuttamiseksi". G65-kutsun yhteydessd kaikki uudet paikallismuuttujat muutetaan
maaraamattomiksi arvoiksi ja kaikki G65-rivilld 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 I J K D E F H
Vaihtoehtoine | J K | J
n:

Muuttuja: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Osoite: M Q R S T U \Y,
Vaihtoehtoine | K I J K J K | J K |
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 riittdva lukumaara argumentteja I, J ja K on kaytdssa, kuten edelld olevassa
argumentteja  koskevassa  osiossa  esitetddan. Kun  paikallismuuttujia on
makroaliohjelmassa, ne voidaan lukea ja muokata viittaamalla muuttujien numeroihin
1-33.
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NOTE:

D

CAUTION:

Kun L-argumenttia kdytetdan useiden makroaliohjelmien toistamista varten, argumentit
asetetaan vain ensimmaisella 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.

Yleismuuttujat

Yleismuuttujat ovat aina kaytettdvissa, ja ne pysyvat muistissa, kun virta on katkaistu.
Kullekin yleismuuttujalle on olemassa vain yksi kopio. Yleiset muuttujat numeroidaan
#10000—#10999. Niihin sisdltyy kolme periytyvaa aluetta: (#100—#199, #500—#699 ja
#800—#999). Vanhat kolminumeroiset makromuuttujat alkavat alueelta #10000, eli
makromuuttuja #100 nakyy muodossa #10100.

Jos ohjelmassa kéytetdén muuttujaa #100 tai #10100, ohjaus hakee
samat tiedot. Kumman tahansa muuttujanumeron ké&yttdminen on
hyvéksyttdvaa.

Joskus tehtaalla maaritetyt vaihtoehdot ovat vyleismuuttujia, kuten mittaus ja
paletinvaihtimet. Katso makromuuttujien taulukosta sivulta 243 yleismuuttujat ja niiden
kayttdohjeet.

Kun kéytéat yleismuuttujia, varmista, etteivét ne ole kdytéssé koneen
toisessa ohjelmassa.

Jarjestelmamuuttujat

Jarjestelmadmuuttujat antavat sinulle mahdollisuuden vuorovaikutteiseen toimintaan
erilaisten ohjausolosuhteiden kanssa. Jarjestelmdmuuttujien arvot voivat muuttaa
ohjauksen toimintaa. Lukemalla jarjestelmdmuuttujan ohjelma voi muuttaa
toimintatapaansa muuttujan arvon mukaan. Jotkin jarjestelmamuuttujat ovat vain luettavia,
mika tarkoittaa, ettd ohjelmoija ei voi muuttaa niitd. Katso makromuuttujien taulukosta
sivulta 243 jarjestelmamuuttujien luettelo ja niiden kayttdohjeet.
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Makromuuttujien taulukko

Paikallisten, yleisten ja jarjestelmamuuttujien makromuuttujataulukko ja niiden kaytto ovat
seuraavassa. Uuden sukupolven ohjauksen muuttujaluettelo sisaltda periytyvia muuttujia.

Periytyva
NGC-muuttuja muuttuja Kaytto

#0 #0 Ei numero (vain luku)

#1- #33 #1-#33 Makrokutsuargumentit

#10000- #10199 #100- #199 Yleiskayttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#10200- #10399 N/A Yleiskayttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkenndssa

#10400- #10499 N/A Yleiskayttoiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#10500- #10549 #500-#549 Yleiskayttoiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#10550- #10580 #550-#580 Mittauspaan kalibrointitiedot (jos asennettu)

#10581- #10699 #581- #699 Yleiskayttdiset muuttujat, jotka tallennetaan virran
poiskytkennassa

#10700- #10799 #700- #749 Piilotetut muuttujat vain sisaiseen kayttéon

#10709 #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 sisaansyottéa (vain luku)

#1064- #1068 #1064- #1068 Maks. akselikuormitukset vastaaville X-, Y-, Z-, A-
ja B-akseleille

#1080- #1087 #1080- #1087 Karkeat analogia/digitaalisisddnmenot (vain luku)

#1090- #1098 #1090- #1098 Suodatetut analogia/digitaalisisddnmenot (vain luku)

#1098 #1098 Karan kuormitus Haas-vektorikaytolla (vain luku)
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NGC-muuttuja

Periytyva
muuttuja

Kaytto

#1264- #1268

#1264- #1268

Maks. akselikuormitukset vastaaville C-, U-, V-, W- ja
T-akseleille

#1601- #1800

#1601- #1800

Urien lukumaara tyokaluissa #1-200

#1801- #2000

#1801- #2000

Kirjatut maksimitarinat tydkaluille 1 - 200

#2001- #2050

#2001- #2050

X-akselin tydkalukorjaukset

#2051- #2100

#2051- #2100

Y-akselin tyokalun siirtokorjaukset

#2101- #2150

#2101- #2150

Z-akselin tydkalukorjaukset

#2201- #2250

#2201- #2250

Tyo6kalun nirkon sateen kulumiskorjaukset

#2301- #2350

#2301- #2350

Tydkalun kérjen suunta

#2701- #2750

#2701- #2750

X-akselin tydkalun kulumiskorjaukset

#2751- #2800

#2751- #2800

Y-akselin tydkalun kulumiskorjaukset

#2801- #2850

#2801- #2850

Z-akselin tydkalun kulumiskorjaukset

#2901- #2950

#2901- #2950

Tydkalun nirkon sateen kulumiskorjaukset

#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 Tyokierron kaynnistysajastin
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Periytyva

NGC-muuttuja muuttuja Kaytto
#3022 #3022 Sy6ttéajastin
#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)
#3030 #3030 Yksittaislause
#3032 #3032 Lauseen poisto
#3033 #3033 Valinnainen pysaytys
#3196 #3196 Solun turva-ajastin

#3201- #3400

#3201- #3400

Todellinen halkaisija tyokaluille 1—-200

#3401- #3600

#3401- #3600

Ohjelmoitavat jaahdytynesteen asemat tyokaluille 1 - 200

#3901

#3901

M30-laskenta 1

#3902

#3902

M30-laskenta 2

#4001- #4021

#4001- #4021

Edellisen lauseen G-koodiryhméakoodit

#4101- #4126

#4101- #4126

Edellisen lauseen osoitekoodit.

NOTE: (1) Muuttujien
4101—-4126 kuvaus
on sama kuin osassa
Makroargumentit
esitetty aakkosellinen
osoitus; esim.
kédskylause X1.3
asettaa muuttujan
#4124 arvoon 1.3.
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NGC-muuttuja

Periytyva
muuttuja

Kaytto

#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 tyOkalukorjaus

#5201- #5206

#5201- #5206

G52 tydkoordinaatiston korjaimet

#5221- #5226

#5221- #5226

G54 tydkoordinaatiston korjaimet

#5241- #5246

#5241- #5246

G55 tydkoordinaatiston korjaimet

#5261- #5266

#5261- #5266

G56 tydkoordinaatiston korjaimet

#5281- #5286

#5281- #5286

G57 tydkoordinaatiston korjaimet

#5301- #5306

#5301- #5306

G58 tydkoordinaatiston korjaimet

#5321- #5326

#5321- #5326

G59 tydkoordinaatiston korjaimet

#5401- #5500

#5401- #5500

Tybkalun syo6ttdajastimet (sekuntia)

#5501- #5600

#5501- #5600

Kokonaisajan tydkaluajastimet (sekuntia)

#5601- #5699

#5601- #5699

Tybkalun kestoajan valvontaraja

#5701- #5800

#5701- #5800

Tydkalun kestoajan valvonnan laskin

#5801- #5900

#5801- #5900

Tydkalun 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 Pp2) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
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NGC-muuttuja

Periytyva
muuttuja

Kaytto

#7041- #7386

#7041- #7386

G112 - G129(G154 P3 - P20)ylimaaraiset
tyokoordinaatiston korjaimet

#8500 #8500 Edistyksellinen tyokalunvalvonta (ATM) ryhma ID

#8501 #8501 ATM:n prosentuaalinen kaytettavissé oleva tyokalun
kestoaika kaikista ryhman tyokaluista

#8502 #8502 ATM:n kaytettavissa oleva tydkalun kayttdkertojen
kokonaislukumaara ryhmassa

#8503 #8503 ATM:n kaytettavissa oleva tydkalun reikien
kokonaislukumaara ryhméassa

#8504 #8504 ATM:n kaytettavissa oleva tydkalun kokonaissy6ttdaika
(sekunteina) ryhmassa

#8505 #8505 ATM:n kaytettavissa oleva tydkalun kokonaisaika
(sekunteina) ryhmassa

#8510 #8510 ATM:n seuraavaksi kdytettdvan tyékalun numero

#8511 #8511 ATM:n seuraavan tydkalun prosentuaalinen kaytettavissa
oleva kestoaika

#8512 #8512 ATM:n seuraavan tyOkalun kaytettavissa oleva
kayttokertojen lukumaara

#8513 #8513 ATM:n seuraavan tyOkalun kaytettavissa oleva reikien
lukumaara

#8514 #8514 ATM:n seuraavan tydkalun kaytettavissa oleva syéttdaika
(sekunteina)

#8515 #8515 ATM:n seuraavan tyokalun kaytettavissa oleva kokonaisaika
(sekunteina)

#8550 #8550 Yksittaisen tydkalun tunnus

#8551 #8551 Urien lukumaara tyokaluissa

#8552 #8552 Rekisterditavat maksimitarinat tydkaluille

#8553 #8553 Tydkalun pituuskorjaukset
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Periytyva
NGC-muuttuja muuttuja Kaytto
#8554 #8554 Tyo6kalun pituuskuluminen
#8555 #8555 Tyo6kalun halkaisijakorjaukset
#8556 #8556 Tyo6kalun halkaisijan kuluminen
#8557 #8557 Todellinen halkaisija
#8558 #8558 Ohjelmoitava jadhdytysnesteen asema
#8559 #8559 Tyokalun syo6ttdajastin (sekuntia)
#8560 #8560 Kokonaisajan tyokaluajastimet (sekuntia)
#8561 #8561 Tybkalun kestoajan valvontaraja
#8562 #8562 Tybkalun kestoajan valvonnan laskin
#8563 #8563 Tydkalun kuormitusmonitori, maksimikuormitus tunnistettu
téhan saakka
#8564 #8564 Tydkalun kuormitusmonitorin raja
#9000 #9000 Lampokompensoitu akku

#9000- #9015

#9000- #9015

Varattu (akselin lampdakun duplikaatti)

#9016-#9016

#9016-#9016

Karan lampékompensoitu akku

#9016- #9031

#9016- #9031

Varattu (akselin lampdakun duplikaatti karasta)

#10000- #10999 N/A Yleiskayttoiset muuttujat

#11000- #11255 N/A Diskreetit sy6tot (vain luku)

#12000- #12255 N/A Diskreetit ulostulot

#13000- #13063 N/A Suodatetut analogia/digitaalisisddnmenot (vain luku)
#13013 N/A Jaahdytysnestetaso

#14001- #14006 N/A G110 (G154 P1) ylimaaraiset tybkoordinaatiston korjaimet
#14021- #14026 N/A G110 (G154 P2) ylimaaraiset tydbkoordinaatiston korjaimet
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Periytyva

NGC-muuttuja muuttuja Kaytto

#14041-#14386 N/A G110 (G154 P3—-G154 P20) ylimaaraiset
tyokoordinaatiston korjaimet
#14401- #14406 N/A G110 (G154 P21) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
#14421- #15966 N/A G110 (G154 P22-G154 P99) ylimaaraiset
tydkoordinaatiston korjaimet

#20000- #29999 N/A Asetus
#30000- #39999 N/A Parametri
#32014 N/A Koneen sarjanumero
#50001- #50200 N/A Tyokalutyyppi
#50201- #50400 N/A Tybkalun materiaali
#50401- #50600 N/A Tydkalun siirtymapiste
#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-syéttdarvo
#51801- #52000 N/A X Mittauspéaan likimaarainen pituus
#52001- #52200 N/A Y Mittauspaan likimaarainen pituus
#52201- #52400 N/A Z Mittauspaan likimaarainen pituus
#52401- #52600 N/A Mittauspaan likimaarainen halkaisija
#52601- #52800 N/A Reunan mittauskorkeus
#52801- #53000 N/A Tydkalun toleranssi
#53201- #53400 N/A Mittauspaan tyyppi
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Periytyva

NGC-muuttuja muuttuja Kaytto
#53401- #53600 N/A Pydrivan tydkalun sade
#53601- #53800 N/A Pydrivan tydkalun sateen kuluminen
#53801- #54000 N/A X:n geometria
#54001- #54200 N/A Y:n geometria
#54201- #54400 N/A Z:n geometria
#54401- #54600 N/A Halkaisija geometria
#54601- #54800 N/A Karki
#54801- #55000 N/A X:n geometrian kuluminen
#55001- #55200 N/A Y:n geometrian kuluminen
#55201- #55400 N/A Z:n geometrian kuluminen
#55401- #55600 N/A Halkaisijan kuluminen

62742 N/A Turvallinen akselikuormitus X
62743 N/A Turvallinen akselikuormitus Y
62744 N/A Turvallinen akselikuormitus Z
62745 N/A Turvallinen akselikuormitus B
62746 N/A Aktiivinen tydkalu

62747 N/A Pikal. ohitus

62748 N/A Hitaan pikaliikkeen muunnos
62749 N/A Hitaan pikaliikkeen etaisyys
62750 N/A Valmiit osat

6.7.3 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

4
P —— 100
[ VVV_]2¥’ C_s#moo

O:aan.
TB5 .1
2
3 ®
P
10-25V
AANA—AAN y

4
p —— 101
VW, |7 C3_#11101

#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.

Muuttujat

Periytyvat
muuttujat

Kaytto

#12000-#12255

256 diskreettia ulostuloa

Tietyt tulostusarvot voidaan lukea tai kirjoittaa ohjelman sisaltd. Formaatti on #12nnn,
jossa nnn on tulostusnumero.
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Esimerkki:
#10000=#12018 ;

Téama esimerkki kirjaa muuttujan #12018 tilan, joka viittaa sisdantuloon 18
(jadhdytysnestepumpun moottori), muuttujaan #10000.

#1064—#1268 Maksimiakselikuormitukset

Naitd muuttujia kaytetdan sisaltdmaan maksimikuormitusarvot kullekin akselille siita
lahtien, kun kone viimeksi kytkettin 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

#1067 = A-akseli #1267 = W-aksel

#1068 = B-akseli #1268 = T-akseli
Tyokalukorjaukset

Kaytad naitd makromuuttujien jaljessa lukemaan tai asettamaan seuraavat geometrian,
siirron ja kulumiskorjauksen arvot:

#2001-#2050 X-akselin geometrian/siirron korjaukset
#2051-#2100 Y-akselin geometrian/siirron korjaukset
#2101-#2150 Z-akselin geometrian/siirron korjaukset
#2201-#2250 Tydkalun nirkon sddegeometria
#2301-#2350 Tydkalun karjen suunta

#2701-#2750 X-akselin tyokalun kuluminen
#2751-#2800 Y-akselin tydkalun kuluminen
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#2801-#2850

Z-akselin tydkalun kuluminen

#2901-#2950

Tydkalun nirkon sateen kuluminen

#3000 Ohjelmoitavat halytysviestit

#3000 Halytyksid voidaan ohjelmoida. Ohjelmoitava halytys toimii kuten sisaiset
halytykset. Halytys luodaan maarittdmalla 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 (t&ssa esimerkissa 15) lisatdan numeroon
1000 ja kaytetdan halytysnumerona. Jos halytys muodostetaan talla tavoin, kaikki liikkeet
pysahtyvat ja ohjelma on uudelleenasetettava jatkamista varten. Ohjelmoitavat halytykset
numeroidaan aina valilld 1000 - 1999.

#3001-#3002 Ajastimet

Kahdelle ajastimelle voidaan asettaa arvo maarittelemalld numero vastaavalle muuttujalle.
Ohjelma voi sitten lukea muuttujan ja maarittda ajan, joka on kulunut siitd kun ajastin
viimeksi asetettiin. Ajastimia voidaan kayttda 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.

. #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 (P&alla). Kun #3003
on nolla, yksittaislausekayttd toimii taas normaalisti. Sinun tulee painaa [CYCLE START]
(Tyokierto kayntiin), jotta voit toteuttaa kunkin koodirivin yksittaislausetilassa.

#3003=1 ;

G54 GOO X0 z0 ;

G81 RO.2 z-0.1 F.002 LO ;
52000 MO3 ;

#3003=0 ;

T02 MO6 ;
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Q.05 G83 R0O.2 Z-1. F.001 LO ;
X0. z0. ;

#3004 ottaa kayttoon ja poistaa kaytosta syoton pidatyksen.

Muuttuja #3004 korvaa tietyn ohjaustoiminnon suorittamisen aikana.

Ensimmainen bitti poistaa kaytdstd toiminnon [FEED HOLD] (Sy6tdén pidatys). Jos
muuttuja #3004 on asetuksessa 1, [FEED HOLD] (Syo6ton pidatys) on estetty sitd
seuraavissa ohjelmalauseissa. Aseta muuttujan #3004 arvoksi 0, jotta [FEED HOLD]
(Sy6tdn pidatys) otetaan jalleen kayttéon. 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 = Kaytdssa D = Ei kdytossa

Tarkan
Syéttéarvon pysaytyksen
#3004 Syoton 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
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NOTE:

NOTE:

Kun syéttbéarvon muunnosmuuttuja on asetettu (#3004 = 2), ohjaus
asettaa syottbarvon muunnoksen arvoksi 100 % (oletus). Muuttujan
#3004 = 2 aikana ohjaus néyttda ndytéssé punaisen lihavoidun tekstin
100%, kunnes muuttuja nollataan. Kun syéttbarvon muunnos on
nollattu (#3004 = 0), syéttbarvo palautetaan edelliseen arvoon ennen
muuttujan asettamista.

#3006 Ohjelmoitava pysaytys

Voit lisétd ohjelmaan pysaytyksia, jotka toimivat kuten M00 — Ohjaus pysahtyy ja odottaa,
kunnes painetaan [CYCLE START], sen jalkeen ohjelma jatkaa muuttujan #3006
jalkeisesta lauseesta. Tassd esimerkissd ndytdbn 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.

Jotta Classic Haas Control -ohjaus Késittelee jéarjestelmamuuttujan
#3030=1 oikein, esikatselu on 1 lauseeseen G103 PI1-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 yleensad samassa ryhmassa. Esimerkiksi G90 ja
G91 ovat ryhmassa 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 sisaltda numeron 91, silloin makro-ohjelma voisi maarittaa, etta kaikkien liikkeiden
tulee olla inkrementaalisia eika absoluuttisia. Ryhmaan 0 ei liity mitdadn muuttujia; ryhmaan
0 kuuluvat G-koodit ovat ei-modaalisia.
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#4101—4#4126 Viimeisen lauseen (modaaliset) osoitetiedot

Osoitekoodit A—Z (pois lukien G) ovat modaalisia arvoja. Esikatseluprosessin tulkitsema
vimeisen 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 siirtda makroon kayttamalla muuttujia #1—#33. Kayta sen sijaan makrossa
arvoja #4101-#4126.

#5001—#5006 Viimeinen tavoiteasema

Viimeisen liikelauseen viimeinen ohjelmoitu piste voidaan ottaa muuttujista #5001—#5006,
X, Z, Y, A B ja C. Arvot annetaan hetkellisessa tydkoordinaatistossa, ja niitd voidaan
kayttda koneen liikkeiden aikana.

#5021—#5026 Nykyinen konekoordinaattiasema

#5021 X-akseli #5022 Z-akseli #5023 Y-akseli

#5024 A-akseli #5025 B-akseli #5026 C-akseli

NOTE:

NOTE:

Voit hakea nykyiset koneen akseliasemat kutsumalla makromuuttujia #5021—#5025
akseleita X, Z, Y, A ja B vastaavasti.

Arvoja EI VOI lukea koneen ollessa liilkkeessa.

#5041-4#5046 Hetkellinen tyokoordinaattiasema

Voit hakea hetkelliset koneen akseliasemat kutsumalla makromuuttujia #5041—#5046,
jotka vastaavat akseleita X, Y, Z, A, B ja C.

Arvoja EIl VOI lukea koneen ollessa liilkkeessa.

Muuttujan #504X arvoon sisaltyy tydkalun pituuskompensaatio.
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#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
tyokoordinaatistossa, ja niitd voidaan kayttaa koneen liikkeiden aikana.

Muuttujan #5062 (z) arvoon sisaltyy tydkalun pituuskompensaatio.
#5081—#5086 Tyokalun pituuskompensaatio

Makromuuttujat #5081—#5086 antavat nykyisen tydkalun pituuden
kokonaiskompensaation vastaavalla akselilla X, Z, Y, A, B tai C. Se sisaltdad tydkalun
pituuskorjauksen, johon T-koodissa asetettu nykyinen arvo viittaa, seka ja kulumisarvon.

#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.

#5201- #5206 Korjausarvot G52 X, 7, Y, A, B, C

#5221- #5226 Korjausarvot G54 X, 7, Y, A, B, C

#5241- #5246 Korjausarvot G55 X, 7, Y, A, B, C

#5261- #5266 Korjausarvot G56 X, 2, Y, A, B, C

#5281- #5286 Korjausarvot G57 X, 7, Y, A, B, C

#5301- #5306 Korjausarvot G58 X, z, Y, A, B, C

#5321- #5326 Korjausarvot G59 X, 2, Y, A, B, C

#7001- #7006 G110 (G154 P1) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
#7021-#7026 G111l (G154 P2) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
(#14021-#14026)

#7041-%#7046 G114 (G154 P3) ylimaaraiset tydtkoordinaatiston korjaimet
(#14041-#14046)
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#7061-#7066 G115 (G154 P4) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
(#14061-#14066)

#7081-#7086 Gll6 (G154 P5) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
(#14081-#14086)

#7101-#7106 G117 (G154 Pe6) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
(#14101-#14106)

#7121-#7126 G118 (G154 P7) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
(#14121-#14126)

#7141-#7146 G119 (G154 P8) ylimaaraiset tydokoordinaatiston korjaimet
(#14141-#14146)

#7161-#7166 G120 (G154 P9) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
(#14161-#14166)

#7181-#7186 G121 (G154 P10) ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
(#14181-#14186)

#7201-#7206 G122 (G154 P11
(#14201-#14206)

ylimaaraiset tyokoordinaatiston korjaimet

#7221-47226 G123 (G154 P12
(#14221-#14221)

ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet

#7241-47246 G124 (G154 P13
(#14241-#14246)

ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet

#7261-#7266 G125 (G154 P14
(#14261-#14266)

ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet

#7281-47286 G126 (G154 P15
(#14281-#14286)

ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet

#7301-47306 G127 (G154 P16
(#14301-#14306)

ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet

#7321-#7326 G128 (G154 P17
(#14321-#14326)

ylimaaraiset tyokoordinaatiston korjaimet

#7341-#7346 G129 (G154 P18
(#14341-#14346)

ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet
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#7361-#7366 G154 P19 ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet

(#14361-#14366)

#7381-#7386 G154 P20 ylimaaraiset tydkoordinaatiston korjaimet

(#14381-#14386)

NOTE:

#6001-#6250 Asetusten kaytto makromuuttujien avulla

Asetusten kayttd muuttujien #20000—#20999 tai #6001-#6250 avulla alkaen
asetuksesta 1. Katso sivu 413, jossa esitetdan yksityiskohtainen kuvaus asetuksista, jotka
ovat kaytettavissa ohjauksessasi.

Numeroalue #20000—-20999 vastaa suoraan asetusten numeroita.
Asetuksia #6001—-#6250 pitaisi kdyttdad asetuksiin vain, jos haluat
ohjelmasi olevan yhteensopiva vanhempien Haasin koneiden kanssa.

#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:

IF[#6198 EQ 1000000] GOTOS ;
(Non-NGC code) ;

GOTO6 ;

N5 (NGC code) ;

N6 M30 ;
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Jos parametriin #6198 tallennettu arvo tassa ohjelmassa on sama kuin 1000000, siirry
Seuraavan sukupolven ohjaukselle yhteensopivaan numeroon ja lopeta ohjelma. Jos
parametriin #6198 tallennettu arvo on eri kuin 1000000, suorita ei-NGC-ohjelma ja lopeta
sen jalkeen ohjelma.

#7501—37806, #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 kayttdmaara

#3028 Vastaanottoon ladatun paletin numero

#8500—#8515 Edistyksellinen tydokalunvalvonta

Nama muuttujat antavat tietoa laajennetusta tydkalunvalvonnasta (ATM). Aseta muuttuja
#8500 tyokaluryhma@n numerolle ja hae sen jalkeen valitun tydkaluryhman tiedot
kayttamalla vain-luku-makroja #8501—#8515.

#8500 Edistyksellinen tyokalunvalvonta (ATM).
Ryhmatunnus
#8501 ATM. Prosentuaalinen kaytettavissa oleva tydkalun

kestoaika kaikista ryhman tydkaluista.

#8502 ATM. Kaytettavissa oleva tydkalun kayttdkertojen
kokonaislukumaara ryhmassa.

#8503 ATM. Kaytettavissa oleva tydkalun reikien
kokonaislukumaara ryhmassa.

#8504 ATM. Kaytettavissa oleva tydkalun
kokonaissyoéttdaika (sekunteina) ryhmassa.

#8505 ATM. Kéytettavissa oleva tydkalun kokonaisaika
(sekunteina) ryhmassa.

#8510 ATM. Seuraavaksi kaytettavan tyékalun numero.
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#8511 ATM. Seuraavan tyokalun prosentuaalinen
kaytettavissa oleva kestoaika.
#8512 ATM. Seuraavan tyokalun kaytettavissa oleva
kayttokertojen lukumaara.
#8513 ATM. Seuraavan ty6kalun kaytettavissa oleva reikien
lukumaara.
#8514 ATM. Seuraavan tytkalun kaytettavissa oleva
syottdaika (sekunteina).
#8515 ATM. Seuraavan tyokalun kaytettavissa oleva
kokonaisaika (sekunteina).
#8550—#8567 Edistyksellisen tyokalunhallinnan tyokalut
Nama& muuttujat antavat tietoa tydkaluista. Aseta muuttuja #8550 tydkaluryhman
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 tydkaluille.

#8550 Yksittaisen tydkalun tunnus

#8551 Urien lukumaara tytkalussa

#8552 Rekisterditavat maksimitarinat tydkaluille
#8553 Ty6kalun pituuskorjaus

#8554 Ty6kalun pituuskuluminen

#8555 Ty6kalun halkaisijakorjaus

#8556 TyOkalun halkaisijan kuluminen

#8557 Todellinen halkaisija

#8558 Ohjelmoitava jadhdytysnesteen asema
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#8559 Tyokalun syéttdajastin (sekuntia)

#8560 Kokonaisajan tyOkaluajastimet (sekuntia)

#8561 Tydkalun kestoajan valvontaraja

#8562 Tyo6kalun kestoajan valvonnan laskin

#8563 Ty6kalun kuormitusmonitori, maksimikuormitus
tunnistettu tdhan saakka

#8564 Tydkalun kuormitusmonitorin raja

#50001-#50200 Tydkalutyyppi

Kayta makromuuttujia #50001-#50200, jos haluat lukea tai kirjoittaa tydkalukorjaussivulla
maaritetyn tydkalutyypin.

T6.2: Sorville saatavilla olevat tydkalutyypit
Tyokalutyyppi Tyokalutyyppi #
Ulkosorvaus 21
Ulkohalkaisijan uritus 22
Ulkohalkaisijan kierteitys 23
Katkaisu 24
Pora 25
Sisasorvaus 26
Sisahalkaisijan uritus 27
Sisahalkaisijan kierteitys 28
Uranpoisto 29
Kierretappi 30
Mittauspaa 31
Varattu tulevaa kayttéa varten 32-40
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T6.3: Sorvin kanssa kaytettavissa olevat tyokalutyypit pyorivien tydkalujen vaihtoehdolla
Tyokalutyyppi Tyokalutyyppi#
Keskidpora 41
Pora 42
Kierretappi 43
Varsijyrsin 44
Lieridjyrsin 45
Pallopaa 46
Varattu tulevaa kayttéa varten 47-60
6.7.4 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
maarittamattdman arvon tai se on 0,0 riippuen sen kontekstista. Epasuorat viittaukset
muuttujiin  voidaan toteuttaa sisallyttdmalld muuttujan numero hakasulkujen sisédan:
# [<Expression>]

Lause arvioidaan ja tulos tulee kaytettavaksi muuttujaksi. Esimerkiksi:

#1=3 ;
#[#11=3.5 + #1 ;

Tama asettaa muuttujan #3 arvoon 6.5.
Muuttujia voidaan kayttad G-koodiosoitteiden paikalla, jossa osoite viittaa kirjaimiin A—z.

Lauseessa:

N1 GO X1.0 ;

muuttujat voidaan asettaa seuraaviin arvoihin:
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#7 =
#1 =

= O
.
O ~e
~

ja korvata kaskylauseella:
N1 G#7 X#1 ;

Ajonaikaisten muuttujien arvoja kaytetdan osoitearvoina.
6.7.5 Osoitteen korvaus

Yleinen menetelmd osoitteiden aA-7 asettamiseen on osoite ja sen perdssd numero.
Esimerkiksi:

GOl X1.5 Z3.7 F.02 ;

asettaa osoitteille G, X, z ja F arvot 1, 1.5, 3.7 ja 0.02 ja kdskee nain ohjausta liikkumaan
suoraviivaisesti, G01, asemaan X = 1.5 Z = 3.7 syottdéarvolla 0,02 tuumaalkierros.
Makrosyntaksi mahdollistaa osoitearvon korvaamisen muuttujalla tai lausekkeella.

Edellinen kaskylause voidaan korvata seuraavalla koodilla:

#1=1 ;

#2=0.5 ;

#3=3.7 ;

#4=0.02 ;

G#1 X[#1+#2] Z#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[#1]1]
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Jos muuttujan arvo ei sovi osoitealueeseen, seurauksena on tavanomainen ohjaushalytys.
Esimerkiksi tdméa koodi saa aikaan kelvottoman G-koodihalytyksen, koska G1 4 3-koodia ei
ole:

#1= 143 ;
G#1 ;

Kun muuttujaa tai lauseketta kaytetdan osoitemuuttujan paikalla, arvo pyoristetdan
viimeiseen merkitykselliseen numeroon. Jos #1 = .123456, niin GO1 X#1 liikuttaa
tydstékoneen 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:

(#1 is undefined) ;
GO0 X1.0 z#1 ;

tulee muotoon

GO0 X1.0 (no Z movement takes place) ;

Makrokaskylauseet

Makrokaskylauseet ovat koodiriveja, joiden avulla ohjelmoija voi ké&sitelld 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 kaytetaan lausekkeissa muuttujien ja arvojen muokkaamiseen.
Operaattorit ovat olennaisia lausekkeissa, kun taas funktiot helpottavat ohjelmoijan ty6ta.
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Funktiot

Funktiot ovat sisdanrakennettuja 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
COS[] Astetta Desimaali Kosini
TAN[ ] Astetta Desimaali Tangentti
ATAN[ ] Desimaali Astetta Arcustangentti, sama

kuin FANUC ATAN[ J[1]

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

# ] Kokonaisluku Kokonaisluku Katso epasuora viittaus
sivulle 265

Funktioiden huomautukset

ROUND-toiminto toimii erilailla kaytettdvan kontekstin mukaan. Kun numeroa kaytetaan
aritmeettisessa lausekkeessa, mikd tahansa murto-osa, joka on 0,5 tai suurempi,
pyOristetddn seuraavaan suurempaan kokonaislukuun, muussa tapauksessa murto-osa
jatetaan pois.

%

#1=1.714 ;
#2=ROUND[#1] (#2 is set to 2.0) ;
#1=3.1416 ;
#2=ROUND[#1] (#2 is set to 3.0) ;

%
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Kun osoitelausekkeessa kaytetddn argumenttia ROUND, metrinen tai kulmamitta
pyoristetdadn kolmen numeron tarkkuuteen. Tuumamitoissa oletusarvona on neljan
merkitsevan numeron tarkkuus.

o\

#1= 1.00333 ;

GO0 X[ #1 + #1 1 ;

(Table X Axis moves to 2.0067) ;

GO0 X[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 1 ] ;
(Table X Axis moves to 2.0067) ;

GOO A[ #1 + #1 1 ;

(Axis rotates to 2.007) ;

GO0 A[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 1 ] ;
(Axis rotates to 2.007) ;

D[1.67] (Diameter rounded up to 2) ;

o
°

Typistys tai pyoristys

o°

#1=3.54 ;
#2=ROUND [#1] ;
#3=FIX[#1].

o

°

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. Niita ovat:

EQ — yhta suuri kuin
NE — ei yhtd suuri kuin
GT — suurempi kuin

LT — pienempi kuin
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GE — suurempi tai yhta suuri kuin

LE — pienempi tai yhta suuri kuin

Tassa on nelja esimerkkia siita, kuinka Boolean-operaattoreita ja loogisia operaattoreita

kaytetaan:

Esimerkki

Selitys

IF [#10001 EQ 0.0] GOTO1l00

I

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).

IF [#10001 AND #10002 EQ
#10003] GOTOLl ;

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)
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NOTE:

Loogiset operaattorit

Loogiset operaattorit ovat bindarisiin  bittiarvoihin  vaikuttavia operaattoreita.
Makromuuttujat ovat liukupistenumeroita. Kun makromuuttujilla kaytetddn loogisia
operaattoreita, vain liukupisteluvun kokonaislukuosaa kaytetdan. Loogiset operaattorit:

OR — loogisesti OR kaksi arvoa yhdessa
XOR — yksinomaisesti OR kaksi arvoa yhdessa
AND — loogisesti AND kaksi arvoa yhdessa

Esimerkit:

o3

°

#10001=1.0 ;
#10002=2.0 ;
#10003=#10001 OR #10002 ;

°

Tassa muuttuja #10003 sisaltda arvon 3,0 OR-operaattorin jalkeen.

%

#10001=5.0 ;
#10002=3.0 ;
IF [[#10001 GT 3.0] AND [#10002 LT 10]] GOTOl ;

%

Tassa ohjaus siirtaa lauseen 1, koska #10001 GT 3.0 antaaarvon 1.0ja #10002 LT 10
antaa arvon 1.0, joten 1.0 AND 1.0 on 1.0 (TRUE) ja GOTO-kasky toteutuu.

Haluamiesi tulosten saavuttamiseksi ole hyvin varovainen, kun kaytéat
loogisia operaattoreita.

Lausekkeet

Lausekkeet maaritelldadn 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 maarittdmiseen.
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Aritmeettiset lausekkeet

Aritmeettinen lauseke on mikd 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:

o

°

#10001=#10045*#10030 ;
#10001=#10001+1 ;
X[#10005+COS[#10001]]
#[#10200+#10013]1=0 ;

o

°

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 kaytetaan 1F- ja
WHILE-kdskylauseissa ja  M99-kaskyssa. 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 jarjestyksessa seuraavalle
ohjelmariville. Ylla olevassa ehdollinen M99 voidaan korvata kohteella

N50 IF [#10000 LT 10] GOTOl0 ;
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Osoituskaskylauseet

Osoituskaskylauseiden avulla voit muokata muuttujia. Osoituskaskylauseen muoto on:
<expression>=<expression>

Yhtasuuruusmerkin vasemmalla puolella olevan lausekkeen on aina Vviitattava
makromuuttujaan, joko suoraan tai epasuoraan. Tdma makro alustaa muuttujien sarjan
mille tahansa arvolle. Tama esimerkki kdyttda 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 ;

o

°

Yl olevaa makroa voidaan kayttda alustamaan kolme muuttujasarjaa seuraavasti:

Q

°

G65 P300 B101l. 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) ;

Q

°

Desimaalipiste koodissa B101 . jne. on vaatimuksena.

Ohjauskaskylauseet

Ohjauskaskylauseiden avulla ohjelmoija voi haarautua seka ehdollisesti ettéa ehdottomasti.
Ne antavat my6s mahdollisuuden koodin osan iteroimiseen ehdon perusteella.
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Ehdoton haarautuminen (GOTOnnn ja M99 Pnnnn)

Haas-ohjauksessa on kaksi menetelmaa ehdotonta haarautumista varten. Ehdoton haara
haarautuu aina maarattyyn lauseeseen. M99 P15 haarautuu ehdottomasti lauseeseen
numero 15. M99-koodia voidaan kayttda huolimatta siitd, onko makrot asennettu vai ei ja
sisdltddkd 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.

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 pyoristad 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
sisaltaa n5-koodin.

Esimerkki: Voit luoda taman koodirungon ohjelmaan, joka lisda sarjanumerot kappaleisiin.

o©

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 2~

Ylla olevalla aliohjelmalla voit kaivertaa viidennen numeromerkin seuraavan kutsun avulla:
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G65 P9200 D5 ;

Lausekkeita sisédltavia laskettavia GOTO-kdskyja voitaisiin kayttda prosessoinnin
haarautumiseen luettavien laitesisadnmenojen tulosten perusteella. Esimerkiksi:

Q

°

GOTO [[#1030*2]1+#1031] ;
NO (1030=0, 1031=0) ;
...M99 ;

N1(1030=0, 1031=1) ;
...M99 ;

N2 (1030=1, 1031=0) ;
...M99 ;

N3(1030=1, 1031=1) ;
...M99 ;

#1030 ja #1031.
Ehdollinen haarautuminen (IF ja M99 Pnnnn)

Ehdollisen haarautumisen avulla ohjelma voi siirtdd ohjauksen toiseen koodiosioon
samassa aliohjelmassa. Ehdollista haarautumista voidaan kayttaa vain, kun makrot ovat
kaytéssd. 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 ympardivat
hakasulut ovat pakollisia. Haas-ohjauksessa ei ole valttdmatontd kayttda naita
operaattoreita. Esimerkiksi:

IF [#1 NE 0.0] GOTOS5 ;
voisi olla myés:

IF [#1] GOTOS ;
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NOTE:

Jos muuttuja #1 sisaltda 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 yhdessa M99
Pnnnn-formaatin kanssa. Esimerkiksi:

GO0 X0 YO [#1EQ#2] M99 P5;

Téssd ehdollisuus koskee vain kaskylauseen M99-osuutta. TyOstdkone kasketdan
asemaan X0, Y0 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.

Téata formaattia kdytetaan 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 ;
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Tama tarkoittaa sita, ettad jos muuttuja #1 (osoite A) on suurempi tai yhta suuri kuin 180,
muuttuja #101 asetetaan nollaan ja palataan takaisin aliohjelmasta.

Tassd on esimerkki IF-kaskylauseesta, joka haarautuu, jos muuttuja on alustettu
sisdltdmaan jonkin arvon. Muussa tapauksessa prosessointi jatkuu ja halytys syntyy.
Muista, ettd kun halytys annetaan, ohjelman toteutus pysahtyy.

%

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.
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CAUTION:

Jos aliohjelmassa on kaksi erillistd WHILE-silmukkaa,
ketjutusindeksia. Esimerkiksi:

o\

#3001=0 (WAIT 500 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 500] DO1 ;

END1 ;

<Other statements>

#3001=0 (WAIT 300 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 300] DO1 ;

END1 ;

o

°

ne voivat kayttdd samaa

Voit kayttdd GoTo-kaskya hyppyyn pois DO-END-maaritellylté alueelta, mutta et voi kayttaa
GOTO-késkya hyppyyn Kyseisen alueen sisélle. Hyppy DO-END-alueen sisalld kayttaen

GOTO-késkya on sallittu.

Maarittelematdn silmukka voidaan toteuttaa poistamalla WHILE-osoite ja lauseke: N&in

ollen,

o\°

DO1 ;
<statements>
END1 ;

o

°

toteuttaa, kunnes RESET -nappainta painetaan.

Seuraava koodi voi olla ristiriitainen:

Q

°

WH [#1]
END1 ;

Q

°

DOl ;

Tassa esimerkissa syntyy halytys, joka tarkoittaa, ettd Then-maarittelya ei 16ydy; Then

viittaa DO 1:een. Muuta D01 (nolla) kohteeksi DO1 (kirjain O).
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6.7.6

Tiedonsiirto ulkoisille laitteille — DPRNT[ ]

Makrot antavat lisamahdollisuuksia tiedonsiirtoon oheislaitteiden kanssa. Hankkimiesi
laitteiden kanssa voit tehda kappaleen digitointia, toteuttaa ajonaikaista
tarkastusraportointia tai synkronoida ohjaukset.

Formatoitu ulostulo

DPRNT-k&skylauseella ohjelmat voivat Iahettaa formatoitua tekstia sarjaporttiin. DPRNT voi
tulostaa minkd tahansa tekstin ja minkd tahansa muuttujan sarjaporttiin.
DPRNT-k&skylauseen muoto:

DPRNT [<text> <#nnnn[wfl>... 1 ;

DPRNT:n pitdd olla ainoa kasky lauseessa. Edellisessa esimerkissd <text> on mika
tahansa kirjain A:sta Z:aan tai merkki (+,-,/,* ja valilydnti). Jos tulostetaan tahtimerkki, se
muutetaan valilydnniksi. <#nnnn [wf] > on muuttuja, jonka jaljessa on formaatti. Muuttujan
numero voi olla mikd tahansa makromuuttuja. Formaatti [wf] vaaditaan, ja se voi sisaltda
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 mitd tahansa numeroa 0 - 9 sekd kokonaislukuna etta
murto-osina.

Desimaalipiste tulostetaan kokonaislukuosan ja murto-osan valiin. Murto-osa pyoristetdan
viimeiseen merkitsevadan 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
sité varten on varattu, etunollat tulostetaan. Jos kokonaislukuosan arvossa on enemman
numeromerkkeja kuin sitd varten on varattu, kenttaa laajennetaan niin, ettd ndma numerot
tulostuvat.

Ohjaus lahettaa rivinvaihtokoodin jokaisen DPRNT-lauseen jalkeen.

DPRNT] ] Esimerkki:
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Koodi Tulostus

#1= 1.5436 ;

DPRNT [X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]] ;

X1.5436 2 1.544 T 1

DPRNT [ ***MEASURED* INSIDE*DIAMETER**

MITATTU SISAHALKAISIJA

’

DPRNT[] ;

(ei tekstia, vain rivin vaihto)

#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 esikatseluhetkelld. Tama tarkoittaa, ettd on
oltava varovainen sen suhteen, missd DPRNT-kaskylauseet 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 ;
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NOTE:

6.7.7

Jos haluat peruuttaa esikatselutoiminnon rajoituksen, muuta kaskyksi 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, siirtda
kokonaisena kohteena tai muokata yksittdisend kohteena hakasulkujen sisalla. Muuttujien
viittaukset ja formaattilausekkeet on muutettava kokonaisena entiteettind. Jos haluat
vaihtaa asetuksen [24] asetukseen [44], sijoita kursori niin, ettd [24] nakyy korostettuna,
syota [44] ja paina [ENTER] (Sy6td). Muista, etta voit kayttda nykayssyotdn kasipyoraa
ohjataksesi pitkien DPRNT [ ]-lausekkeiden Iapi.

Osoitteet lausekkeilla voivat olla ristiriitaisia. Tassa tapauksessa aakkosellinen osoite on
yksin. Esimerkiksi seuraava lause sisaltaa osoitelausekkeen X:ssa:

GOl X [COS [90]] Z3.0 (CORRECT) ;

Tassa X ja hakasulut ovat yksin ja yksittdin muokattavia kohteita. Muokkaamalla on
mahdollista poistaa koko lauseke ja vaihtaa sen tilalle liukupistevakio.

G0l X 0 Z3.0 (WRONG) ;
Tama lause saa aikaan halytyksen ajon aikana. Oikea muoto nayttaa seuraavalta:

GOl X0 Z3.0 (CORRECT) ;

Huomaa, ettd X:n ja nollan (0) vélissa ei ole vélilyéntia. Muista, ettd
kun néet aakkosmerkin yksindisend, se on osoitelauseke.

G65 Makron aliohjelman kutsuvaihtoehto (ryhma 00)

G65 on kasky, joka kutsuu aliohjelmaa, jotta sille voidaan antaa argumentteja. Formaatti on
seuraava:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] ;
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NOTE:

Kaikki kursiivilla hakasulkujen sisalla kirjoitetut argumentit ovat valinnaisia. Katso
makroargumentteja koskevia lisatietoja ohjelmointia kasittelevasta osiosta.

G65-kasky edellyttaa p-osoitetta, joka vastaa talla hetkellda 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 |6ydy aktiivisesta asemasta, ohjaus etsii asetuksessa 251
maaritellystd asemasta. Katso lisatietoja aliohjelman asetuksesta hakukohteiden asetusta
esittelevastd osasta. Halytys esiintyy, jos ohjaus ei |16yda aliohjelmaa.

Esimerkissd 1 aliohjelmaa 1000 kutsutaan kerran ilman aliohjelmalle annettavia ehtoja.
G65-kutsut ovat samankaltaisia, mutta eivat samoja kuin M98-kutsut. G65-kutsut voidaan
ketjuttaa enintédan 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:

Q

G65 P1000 (Call subprogram 001000 as a macro) ;
M30 (Program stop) ;
001000 (Macro Subprogram) ;

M99 (Return from Macro Subprogram) ;

Q

°

Esimerkissa 2 ohjelmaa LightHousing.nc kutsutaan kayttaen polkua, jossa se on.

Esimerkki 2:

Q

°

G65 P15 Al. Bl.;
G65 (/Memory/LightHousing.nc) Al. Bl.;

Poluissa isot ja pienet kirjaimet tulkitaan eri merkeiksi.
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6.7.8

NOTE:

Aliasohjelmointi

Aliaskoodit ovat mukautettuja G- ja M-koodeja, jotka viittaavat johonkin makro-ohjelmaan.
Kayttajalle on kaytettavissa 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 maarittamistad G65 PH####
-kaskysarjalle. 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 kayttdamaton G-koodi on korvattu, GO6 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 kyttdd aliasohjelmointiin.
Kaikkia muita koodeja vélilld 1-255 voidaan kéyttéé aliasohjelmointiin.

Jos makrokutsun aliohjelma asetetaan G-koodille ja siihen liittyva aliohjelma ei ole
muistissa, annetaan halytys. Katso G65 Makron aliohjelman kutsu sivulla 281, jossa on
ohjeet aliohjelman hakemiseen. Jos aliohjelmaa ei I6ydetd, 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 kursorinappainten avulla kaytettdva M- tai G-makrokutsu.

oo bd =

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.
Vapauta [EMERGENCY STOP] (Hata-Seis) ohjauksella.

Aliasarvon asetus nollaan 0 estda kyseisen aliohjelman kayttdmisen
alias-ohjelmointiin.
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F6.10: Aliaskoodien ikkuna

s And Graphics

Graphics Settings MNetworl Motifications Rotary

es & G-Codes Program Alia

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

[l NolNo) fol f ol Rl o] fol ol lo) Bo Bao) § o] ol lo o] o] o) o]
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6.8

F6.11:

Muodon luoja

Muodon luoja antaa sinun piirtda nopeasti ohjelman muotoja ja tytkalupolkuja. Voit luoda
uuden muodon painamalla [EDIT] ja valitsemalla sitten valilehden Shape Creator. Jos
olet jo luonut muodon profiilin, siirry listaan ohjelman kansiossa User Data, My Profiles ja

valitse muodonluojatiedosto.

muokkaamista.

Muodon luontiruutu.

Editor VPSS Shape Creator

File Name: (Mot Saved)

Paina [SELECT PROGRAM]

Program Generation

¥ Raw Dimensions
1 X Position
Z Position
V Rapid Point
X Position
Z Position
V Start
X Position

Z Position
2 {ENTER] Add Row

0.0000
0.0000

0.0000
0.0000

0.0000
0.0000

4 —_ @ Jog Rate: .1
5— BN set value
6—- - Add Motion
7__ . Alter Motion Type
8__ [BEE® Delete Motion

- Save File - 9

- Enable Zoom 1 O
\F3]| open the calculator. — 1 1
- Mew shape; discard changes —— 1 2

Press left arrow to collapse row, or right arrow to expand.—

Liikemuuttujat.

IR

Kasipydran nykaysaste

Paina [ENTER] lisataksesi uuden rivin.
Muodon luojan piirrospoyta.

Paina [ENTER] asettaaksesi arvon.

syottoliike, vastapaivaan pyoriva syoéttoliike.

N

jatkaaksesi muodon

13

— 14

Paina [INSERT] lisataksesi liikkeen: Lineaarinen syottdliike, myotapaivaan pyoriva

Korosta haluttu liike ja paina painiketta [ALTER] muuttaaksesi toiseen liiketyyppiin.

8. Korosta haluttu liike ja paina painiketta [DELETE] poistaaksesi liikkeen.
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6.8.1

F6.12:

9.

10.
11.
12.

13.
14.

Paina [F4] ja kirjoita sitten nimi, jolla muodonluojatiedosto tallennetaan. Se tallentaa

tiedoston kansioon User Data/My Profiles/.

Paina painiketta [F2] ottaaksesi zoomauksen kayttéon

Paina painiketta [F3] avataksesi laskintoiminnon.

Paina painiketta [ORIGIN] tehdaksesi uuden muodon tai hylatéksesi tehdyt

muutokset.

Zoomausnakyman ruutu.

Ohijeteksti.

Muodon luojan kaytto

Seuraava on esimerkki

rouhintakaantdprofiilista.

Muodon luojan esimerkki.

Editor VPS Shape Creator

File Name: OD-SHAPE.scp

Muodon Iluojan kaytdstd yksinkertaisen

Prograrm Generation

V Raw Dimensions

X Position 2.5000
Z Position 0.0250
V Rapid Point
X Position 3.3000
Z Position 0.2000
V Start
X Position 0.5000
Z Position 0.2000
V 1: Linear Feed
X Position 0.5000 | o
Z Position -1.6000 8
Angle 180,000 1_1_"
Chamfer 0.0000
Round 0.0000
¥V 2: Linear Feed
X Position 1.5000
Z Position -1.6000
Angle 90, 000
Chamfer 0.0000
Round 0. 0000
V 3: Linear Feed
X Position 1.5000
Z Position -3.0000
Angle 180. 000
@ Jog Rate: .1 - Save File
- Set Value - Enable Zoom -
- Add Motion LF3 open the calculator. i

- Alter Motion Type
- Delete Motion

- Mew shape; discard changes

ulkohalkaisijan

Press left arrow to collapse row, or right arrow to expand.

Paina painiketta [EDIT] ja oikeaa kursoria valilehteen Shape Creator.
Kayta nykayspyoraa asettaaksesi arvot. Aseta raa’at ulottuvuusarvot: X-sijainti

2,5000, Z-sijainti 0,0250.
Aseta nopean pisteen sijainnit: X-sijainti 3,3000, Z-sijainti 0,2000.
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11.
12.

13.

Aseta aloitussijainnit: X-sijainti 0,5000, Z-sijainti 0,2000.
Paina [ENTER] lisataksesi rivin ja valitse 1: Lineaarinen syéttoliike.

Aseta lineaarisen sy6ton sijainnit: X-sijainti 0,5000, Z-sijainti -1,6000,
Kulma180,000, Viiste 0,0000, Pyorea 0,0000.

Paina [ENTER] lisataksesi rivin ja valitse 1: Lineaarinen syottoliike.

Aseta lineaarisen sy6ton sijainnit: X-sijainti 1,5000, Z-sijainti -1,6000,
Kulma90,000, Viiste 0,0000, Pyorea 0,0000.

Paina [ENTER] lisataksesi rivin ja valitse 1: Lineaarinen syottoliike.

Aseta lineaarisen sy6ton sijainnit: X-sijainti 1,5000, Z-sijainti -3,0000,
Kulma180,000, Viiste 0,0000, Pyorea 0,0000.

Paina [ENTER] lisataksesi rivin ja valitse 1: Lineaarinen syéttoliike.

Aseta lineaarisen sy6ton sijainnit: X-sijainti 3,3000, Z-sijainti -3,0000,
Kulma90,000, Viiste 0,0000, Pyoérea 0,0000.

Paina [F4] tallentaaksesi muodon profiilin. Kun olet valmis, ohjaus tallentaa tiedoston
valilehteen User Data Tab (Kayttajaa koskevat tiedot) ja kansioon My Profiles (Omat
profiilini). Katso seuraavasta osiosta, miten voit luoda G-koodiohjelman kayttamalla
VPS-mallia tdman muodon profiilin avulla.
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6.8.2 Muodon luojan kaytto — VPS-malline

Tama esimerkki luo G-koodiohjelman kayttamalla ulkohalkaisijan profiilin poistotyokiertoja
VPS-malleissa.

F6.13: Muodon luojan esimerkki.
Program Generation
Editor WPS Shape Creator
rOD Profile Removal Cycles = - — -
Run in MDI [CYCLE START]
Generate Goode [F4]
[ORIGIM]
Jog Axis+ [HAND JOG]
-
ln:{
oCe
\ \k R
CHOOSE SHAPE =i
00 ROUGH AND FINISH CYCLES
‘ Back
Value T Ranges |
SHAPE ~ OD-SHAPE.scp  [ENTER] to select file
TOOL_NUMBER 1 [1-12]
TOOL_CFFSET_MNUMBER 1 [1-99]
‘WORK_OFFSET 54 [54 -59]
MAX_RFM 2300 * [1-5000]
SURFACE_SPEED_MINUTE 550 * [S0 - 2000]
FLOOD_COOLANT 8 a9
HPC_COOLANT 89 88 B9
STOCK_DIAMETER 2.5000
STOCK_REMOWAL CYCLE 71 07173
TOOL NOSE_COMP 42 * 40 42
PRESS ENTER to Select your predefined Shape File

1. Paina painiketta [EDIT] ja vasenta kursoria siirtyaksesi valilehteen VPS.

2. Siirry kansioon VPS ja paina oikeaa kursoria nahdaksesi mallit.

3. Etsi malli OD Profile Removal Cycles ja paina painiketta [ENTER].

4, Jos haluat kohdan SHAPE, paina [ENTER] valitaksesi Muodon luojan tiedosto, joka
luotiin edellisessa osiossa.

5. Aseta TOOL_NUMBER arvoon 1.

6. Aseta TOOL_OFFSET_NUMBER arvoon 1.

7. Sy6tad numero kohtaan WORK_OFFSET. Tassa esimerkissa arvo on 54.

8. Aseta muuttuja MAX_RPM arvoon: 2300

9. Aseta muuttuja SURFACE_SPEED_MINUTE arvoon: 650

10. Aseta FLOOD _COOLANT arvoon: 8.

11. Aseta muuttuja HPC_COOLANT arvoon: 88
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12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

22.

23.
24.
25.

Aseta STOCK_DIAMETER maaritettynd Muodon luojan tiedostossa.

Aseta muuttuja STOCK_REMOVAL _CYCLE arvoon: 71.

Aseta muuttuja TOOL_NOSE_COMP (Tyokalun nirkon kompensaatio) arvoon: 42.
Aseta muuttuja DOC (Lastuamissyvyys) arvoon: 0.05

Aseta muuttuja X_FINISH _STOCK arvoon: 0.01

Aseta muuttuja Z_FINISH _STOCK arvoon: 0.003

Aseta muuttuja FEEDRATE arvoon: 0.01

X_RAPID_POINT on méaaritetty Muodon luojan tiedostossa.

Z_RAPID_POINT on méaaritetty Muodon luojan tiedostossa.

Syota kohtaan RETRACT_X_HOME Y lahettaaksesi revolverin kotiin X-akselilla tai
N syéttadksesi Z-akselin tydkalun vaihtosijainnin arvon seuraavalle riville.

Syo6ta kohtaan RETRACT_Z_HOME Y lahettaaksesi revolverin kotiin Z-akselilla tai
N syottadksesi Z-akselin tydkalun vaihtosijainnin arvon seuraavalle riville.

Aseta muuttuja END_M_CODE arvoon: 30 paattaaksesi ohjelman koodilla M30.
Paina [F4] luodaksesi G-koodin ja valitse 2 kohteeseen Output to MDI.

Paina painiketta [GRAPHICS]. Suorita ohjelma ja vahvista, ettd ohjelma suoritetaan
iiman halytyksia.
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6.9 Visuaalinen ohjelmointijarjestelma (VPS)

VPS mahdollistaa ohjelman nopean muodostamisen ohjelmamallineesta. Avaa VPS
painamalla [EDIT] ja valitsemalla sitten vPs-valilehti.

F6.14: VPS-aloitusnayttd. [1] Viimeksi kaytetyt mallineet, [2] Mallinehakemiston ikkuna, [3]
[ENTER] mallineen lataamiseksi, [4] [F4] vaihtaa viimeksi kaytettyjen ja
mallinehakemiston valilla.

Program Generation

Editor WPS Shape Creator

To Switch Boxes [F4]

Recently Used

[Templates/VPS/OD Turn
Forward | Search (TEXT) [FL] or Flltoclear. [ |
Current Directory:
File Name | Size | Last Modified |
VPS <DIR> 02/24/17 08:54 =
CUSTOM [EEIREY 02/24/17 08:54 =

Mallinehakemiston ikkunassa voi valita VPS- tai CUSTOM-hakemiston. Korosta hakemiston
nimi ja paina [RIGHT]-kursorinuolindppaintd nahdaksesi 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.
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6.9.1

F6.15:

VPS-esimerkki

Kun kaytat VPS-jarjestelmaa, valitse malline sille toiminnolle, jonka haluat ohjelmoida, ja
sen jalkeen sy6ta muuttujat ohjelman luontia varten. Oletusmallineet sisaltavat mittauksen
ja kappaleen osuudet. Voit muokata vain asiakasmallineita. Lisatietoja asiakasmallineista
saat Haasin tehtaan edustajan (HFO) sovellusosastosta.

Tassa esimerkissd kaytdmme VPS-mallia kohteen oD ROUGH PROFILING
ohjelmoimiseen. Kaikki VPS-mallineet toimivat samalla tavalla: Ensin taytat arvot mallineen
muuttuijille ja sen jalkeen tulostat ohjelman.

1. Paina [EDIT] ja valitse sitten vPs-valilehti.

2. Kayta kursorinuolindppaimia ves-valikon korostamiseen. Valitse vaihtoehto
painamalla kursorinuolindppainta [RIGHT].

3. Korosta ja valitse OD Rough Profiling -vaihtoehto seuraavasta valikosta.

VPS-jarjestelman kaiverrusohjelman luonti-ikkunan esimerkki. [1] Muuttujan kuva, [2]
Muuttujataulukko, [3] Muuttujan kuvausteksti, [4] Oletusarvo oli muutettu merkki, [5] Mallin
kuva, [6] Tyhja [ORIGIN], [7] Luo G-koodi [F4], [8] Suorita MDI:ssad [CYCLE START].

Program Generation

Editor VPS Shape Creator

0D PROFILE ROUGH TURNING CYCLE —
Run in MDI [CYCLE START]
Generate Geode [Ié:l]
Clear [ORIGIN - §
1 &
A -':"‘\
i.-' -
| [ \:1 5
N e L
Work_Offsets e
- PROFILE ROUGH
‘ Back
[ Variable | Vaue [ [ Ranges |
WORK_OFFSETS 55, * -, | 4
TOOL_MUMBER 2 B[]l -12]
SHAPE [EMTER] to select file
STOCK_DIAMETER 3.0 [0.1 -9.0]
TOOL_COMP 40 40 42
poc 0.05 [Min: @.0]
2 X_FINISH_STOCK 0.005 [0.00 - 0.05]
Z_FINISH_STOCK 0.005 [0.00 - 0.05]
MAX_RPM 1800 [1-5000]
SURFACE_SPEED_MINUTE 500 [50 - 2000]
FEEDRATE 0.01 [0.001 - 0.277778]
3 — Enter the WORK OFFSET NUMBER

4. Kayta ohjelman luonti-ikkunassa kursorinuolinappaimia [UP] ja [DOWN]
muuttujarivien korostamiseen.
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5. Syo6ta arvo korostetulle muuttujalle ja paina [ENTER]. Ohjaus nayttaa asteriskin (*)
muuttujan vieressa, jos oletusarvoa on muutettu. Voit asettaa muuttujan takaisin
oletusarvoon painamalla painiketta [ORIGIN].

Kayta kursorinuolindppaintd [DOWN] siirtydksesi seuraavaan muuttujaan.

Kun olet syottanyt kaikkien muuttujien tiedot, paina [CYCLE START] (Kaynnista
tyokierto) ohjelman suorittamiseksi MDI-kaytolla tai paina [F4] ohjelman
tulostamiseksi leikepdydalle tai MDI-yksikkdon ilman ohjelman suorittamista.

6.10 Y-akseli

Y-akseli liikuttaa tyokaluja kohtisuorassa karan keskiviivan suhteen. Tama liike saadaan
aikaan yhdistdmalld X-akselin ja Y-akselin kuularuuvien liikkeet.

Katso koodit G17 ja G18 alkaen sivulta 318 ohjelmointitietoja varten.

F6.16: Y-akseliliike: [1] Y-akselin yhdistelmaliike, [2] vaakataso.
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6.10.1

TIP:

6.10.2

TIP:

6.10.3

Y-akselin liikealueet

Yksityiskohtaista tietoa koneella tehtavistd tdista ja liikealueista on sivustolla
data.haascnc.com/install.

Voit siirtyd tdhédn sivustoon osoitteesta www.haascnc.com, selata
sitten sivun alareunaan ja napsauttaa kohtaa Koneen
esiasennusopas.

Valitse koneesi malli ja napauta sitten kohtaa Download Detailed Layout Drawings for
the... PDF" (Lataa tarkat layout-piirustukset koneelle -PDF).

Kun maaritat tydkalujarjestelman Y-akselille, huomioi seuraavat seikat:

. Tyokappaleen halkaisija
. Tyokalun jatke (sateittaiset tyokalut)
. Vaadittava Y-akselin liike keskiviivasta

Y-akselisorvi VDI-revolverilla

Tybalueen sijainti muuttuu kaytettdessd sateittdisia vedettyjd tydkaluja. Lastuavan
tydkalun ulottumispituus tydkalupaikan keskiviivalta on sen mitta, jonka verran tydalue
siirtyy.

Yksityiskohtaista tietoa koneella tehtavistd toistd ja liikealueista on sivustolla
data.haascnc.com/install.

Voit siirtyd tédhén sivustoon osoitteesta www.haascnc.com, selata
sitten  sivun  alareunaan ja napsauttaa kohtaa Koneen
esiasennusopas.

Valitse koneesi malli ja napauta sitten kohtaa Download Detailed Layout Drawings for
the... PDF" (Lataa tarkat layout-piirustukset koneelle -PDF).

Kaytto ja ohjelmointi

Y-akseli on sorvin lisdakseli (jos varusteena), joka voidaan kasked, ja silloin se kayttaytyy
samalla tavoin kuin standardityyppinen X- ja Z-akseli. Y-akselille ei tarvita aktivointikaskya.

Sorvi palauttaa Y-akselin automaattisesti karan keskiviivalle tydkalunvaihdon jalkeen.
Varmista, etta revolveri on oikein paikoittunut ennen pyo6rinnan kaskemista.

Haasin standardityyppiset G- ja M-koodit ovat kaytettdvissa Y-akselilla ohjelmoinnin
aikana.
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Jyrsintyyppistd terdn kompensaatiota voidaan kayttdd sekad G17- ettd G19-tasolle
suoritettaessa vedettyjen tydkalujen toimenpiteitd. Terdn kompensaatiosdantéja on
noudatettava, jotta valtetddn odottamattomat liikkeet kompensaation kayttddnoton ja
peruuttamisen yhteydessa. Kaytettdvan tydkalun sateen arvo on syétettava sisdan
asianomaisen tybkalugeometriasivun RADIUS (SADE)-sarakkeessa. Tyokalun kérjen
arvoksi on oletettava "0", eikd mitdan arvoa saa syottaa.

Ohjelmointisuositukset:

. Kaske akseli kotiasemaan tai turvalliseen tydkalunvaihtoasemaan pikaliikkeella
G53-koodia kayttden, mikad liikuttaa kaikkia akseleita samanaikaisesti samalla
arvolla. Riippumatta Y-akselin ja X-akselin suhteellisesta asemasta toisiinsa ndhden
molemmat akselit liikkuvat suurimmalla MAX-nopeudella k&skettyyn asemaan
eivatka yleensa tule perille samaan aikaan. Esimerkiksi:

G53 X0 (command for home) ;
G53 X-2.0 (command for X to be 2" from home) ;
G53 X0 Y0 (command for home) ;

Katso G53 sivulla 325.

Jos Y- ja X-akselit kasketdan kotiasemaan G2 8-koodilla, seuraavien ehtojen tulee
tayttya, jolloin akselit kayttaytyvat odotetulla tavalla:
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NOTE:

- Osoitemaarittely G2 8-koodille:

X=U
Y=Y
Z=W
B=B
C=H
Esimerkki:

G28 UO (U zero) ; lahettdad X-akselin kotiasentoon.
G28 UO ; on ok, kun Y-akseli on karan keskiviivan alapuolella.

G28 U0 ; saa aikaan halytyksen 560, jos Y-akseli on karan keskiviivan
ylapuolella. Tosin Y-akselin ajaminen kotiin tai G28-toiminnon kayttdminen
ilman kirjainosoitetta ei synnyta halytysta 560.

G28 ;-kaskylause lahettda ensin akselit X, Y ja B kotiasemaan ja niiden
jalkeen akselit C ja 2

G28 UO YO ; eisaa aikaan halytystd Y-akselin asemasta riippumatta.
G28 YO ; on ok, kun Y-akseli on karan keskiviivan ylapuolella.
G28 YO ; on ok, kun Y-akseli on karan keskiviivan alapuolella.

Painikkeiden [POWER UP/RESTART] (Virta paalle / Uudelleenkdynnistys) tai
[HOME G28] (Kotiasema) painaminen tuottaa ilmoituksen: Function
locked (Toiminto lukittu).

- Jos X-akseli kasketdan kotiasemaan Y-akselin ollessa karan keskiviivan
ylapuolella (positiiviset Y-akselin koordinaatit), annetaan halytys 560. Kaske
Y-akseli kotiasemaan ensin ja sitten X-akseli.

- Jos X-akseli kasketdan kotiasemaan ja Y-akseli on karan keskiviivan
alapuolella (negatiiviset Y-akselin koordinaatit), X-akseli menee kotiasemaan
ensin eika Y-akseli liiku lainkaan.

- Jos seka X-akseli ettd Y-akseli kasketdan kotiasemaan kaskemalla G28 U0
Y0, X-akselija Y-akseli siirtyvat kotiasemaan samanaikaisesti riippumatta siita,
onko Y keskiviivan ylapuolella vai alapuolella.

Lukitse paa- ja/tai apukarat (jos varusteena) milloin tahansa vedettyjen tyékalujen

toimenpiteiden suorittamisen aikana ja kun C-akselia ei interpoloida.

Jarru vapautuu automaattisesti heti, kun paikoituksen C-akselilike
kadsketéan.

Naita kiinteita tyokiertoja voidaan kayttda Y-akselin kanssa. Katso lisatietoja sivulta
305.
Vain aksiaaliset tyokierrot:
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- Poraus: G74, G81, G82, G83,
- Avarrus: G85, G89,

- Kierteenporaus: G95, G186,
Vain radiaaliset tyokierrot:

- Poraus: G75 (uraustyokierto), G241, G242, G243,
- Avarrus: G245, G246, G247, G248
- Kierteenporaus: G195, G196

Y-akselin jyrsinnan ohjelmaesimerkki:

F6.17: Y-akselin jyrsinnan ohjelmaesimerkki: [1] Syotto, [2] pikaliike.

1

- m e m oo

050004 (Y AXIS MILLING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation)
(20 is on face of the part) ;

(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
Gl9 (Call YZ plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C-Axis) ;

GO0 G54 X4. C90. Y0. z0.1 ;

(Rapid to clear position) ;

M14 (Spindle brake on) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0 X3.25 Y-1.75 Z0. (Rapid move) ;

GO0 X2.25 (Rapid approach) ;

GO0l Y1.75 F22. (Linear feed) ;

GO0 X3.25 (Rapid retract) ;
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6.11

GO0 Y-1.75 Z-0.375 (Rapid move) ;
GO0 X2.25 (Rapid approach) ;

GO0l Y1.75 F22. (Linear feed) ;
GO0 X3.25 (Rapid retract) ;

GO0 Y-1.75 Z-0.75 (Rapid move) ;
GO0 X2.25 (Rapid approach) ;

GO0l Y1.75 F22. (Linear feed) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X3.25 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;
M15 (Spindle brake off) ;

M155 (Disengage C axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

Lisatietoja on verkossa

Paivitettyja ja tdydentavia tietoja, kuten vinkkeja, ohjeita, huoltotoimenpiteitad 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

297



Lisatietoja on verkossa

298



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 01 306
GO1 Lineaarisen interpolaation liike 01 307
G02 Ympyrankaari-interpolaation liike myétapaivaan 01 314
GO03 Ympyrankaari-interpolaation liikke vastapaivaan 01 314
G04 Viive 00 316
G09 Tarkka pysaytys 00 317
G10 Asettaa korjaukset 00 317
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Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
Gl4 Apukaran vaihto 17 318
G15 Apukaran vaihto / peruutus 17 318
G17 XY-taso 02 318
G18 XY-taso 02 318
G19 YZ-taso 02 318
G20 Valitse tuumat 06 319
G21 Valitse metrit 06 319
G28 Paluu koneen nollapisteeseen 00 319
G29 Paluu referenssipisteesta 00 319
G31 Ohitustoiminto 00 319
G32 Kierteen lastuaminen 01 320
G40 Tydkalun nirkon kompensaation peruutus 07 323
G4l Tyo6kalun nirkon kompensaatio (TNC) vasemmalle 07 324
G42 Tyo6kalun nirkon kompensaatio (TNC) oikealle 07 324
G50 Karanopeuden rajoitus 00 324
G50 Globaalin koordinaatiston siirron asetus FANUC 00 325
G52 Aseta paikalliskoordinaatisto FANUC 00 325
G53 Konekoordinaatin valinta 00 325
G54 Koordinaatisto #1 FANUC 12 325
G55 Koordinaatisto #2 FANUC 12 325
G56 Koordinaatisto #3 FANUC 12 325
G57 Koordinaatisto #4 FANUC 12 325
G58 Koordinaatisto #5 FANUC 12 325
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Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
G59 Koordinaatisto #6 FANUC 12 325
Gol Tarkan pysaytyksen tapa modaalinen 15 326
G64 Tarkan pysaytyksen peruutus G61 15 326
G65 Makroaliohjelman kutsuoptio 00 326
G70 Viimeistelytyokierto 00 326
G71 Ulkohalkaisijan/sisdhalkaisijan aineenpoistotyokierto 00 327
G72 Otsapinnan aineenpoiston tydkierto 00 330
G73 Epéasaanndllisen radan aineenpoiston tydkierto 00 334
G74 Otsapinnan urituksen tyokierto 00 336
G75 Ulkohalkaisijan/sis@halkaisijan uritustyokierto 00 339
G76 Kierteitystyokierto, monilastu 00 342
G80 Kiintean tyokierron peruutus 09 345
G81 Porauksen kiintea tyokierto 09 346
G82 Keskidporauksen kiinted tyokierto 09 346
G83 Normaali lastunkatkovan porauksen kiintea tyokierto 09 348
G84 Kierteenporauksen kiintea tydkierto 09 350
G85 Hienoavarruksen kiintea tyokierto 09 353
G86 Avarruksen ja pysaytyksen kiintea tyokierto 09 354
G89 Avarruksen ja viiveen kiintea tyokierto 09 355
G90 Ulkohalkaisijan/sisdhalkaisijan sorvaustyokierto 01 355
G92 Kierteitystyokierto 01 357
G94 Otsasorvauksen tyokierto 01 358
G95 Pyorivan tyokalun jaykkatappikierteitys (otsapinta) 09 360
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Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
G96 Vakiokehanopeus paalle 13 361
G97 Vakiokehanopeus pois 13 361
G98 Syo6ttd per minuutti 10 361
G99 Syottd per kierros 10 361
G100 Peilikuvauksen kaytdstapoisto 00 361
G101 Peilikuvauksen kayttdonotto 00 361
G103 Lauseen esikatselun rajoitus 00 362
G105 Servotankokasky 09 362
G110 Koordinaatisto #7 12 363
G111 Koordinaatisto #8 12 363
G112 XY - XC -tulkinta 04 361
G113 Peruuta G112 04 365
G114 Koordinaatisto #9 12 365
G115 Koordinaatisto #10 12 365
G116 Koordinaatisto #11 12 365
G117 Koordinaatisto #12 12 365
G118 Koordinaatisto #13 12 365
G119 Koordinaatisto #14 12 365
G120 Koordinaatisto #15 12 365
G121 Koordinaatisto #16 12 365
G122 Koordinaatisto #17 12 365
G123 Koordinaatisto #18 12 365
G124 Koordinaatisto #19 12 365
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Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
G125 Koordinaatisto #20 12 365
G126 Koordinaatisto #21 12 365
G127 Koordinaatisto #22 12 365
G128 Koordinaatisto #23 12 365
G129 Koordinaatisto #24 12 365
G154 Tybkoordinaattien P1-P99 valinta 12 365
G184 Kéanteinen kierteenporauksen kiintea tyokierto vasenkatisille 09 367

kierteille
G186 Kéanteinen pydrivan tydkalun jaykkatappikierteitys 09 368
(vasenkatisille kierteille)
G187 Tarkkuusohjaus 00 368
G195 Pydrivan tyokalun sateittaistappikierteitys eteen (halkaisija) 09 369
G196 Pydrivan tyokalun sateittaistappikierteitys taakse (halkaisija) 09 369
G198 Synkronoidun karan ohjauksen irtikytkenta 00 358
G199 Synkronoidun karan ohjauksen kytkenta 00 371
G200 Indeksointi lennossa 00 373
G211 Manuaalinen tydkalun asetus - 374
G212 Automaattinen tyokalun asetus - 374
G241 Sateittaisporauksen kiintea tyokierto 09 375
G242 Sateittaiskeskioporauksen kiinted tydkierto 09 377
G243 Sateittdinen normaali lastunkatkovan porauksen kiintea 09 378
tyokierto
G245 Sateittaisavarruksen kiintea tyokierto 09 380
G246 Avarruksen ja pysaytyksen kiintea tyokierto 09 382
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Koodi Kuvaus Ryhma Sivu
G249 Sateittaisen avarruksen ja pysaytyksen kiinted tyokierto 09 385
G266 Nakyvien akseleiden lineaarinen % pikaliike 00 386

NOTE:

NOTE:

G-koodien johdanto

G-koodeja kaytetdan kaskykohtaisina koneen toimenpiteina: esimerkkina koneen liikkeet
tai poraustoiminnot. Ne myds kaskevat monimutkaisempia toimintoja, jotka voivat sisaltaa
valinnaisia ty6kaluja ja C-akseleita.

Jokaisella G-koodilla on ryhman numero. Jokainen koodiryhma sisaltaa tietyn aihepiirin
kaskyja. Esimerkiksi rynmaan 1 kuuluvat G-koodit kaskevat koneen akseliliikkeita pisteesta
toiseen, ryhma 7 liittyy teran kompensaatioon.

Jokaisessa ryhmassd on dominoiva G-koodi, jota kutsutaan myods oletusarvoiseksi
G-koodiksi. Oletusarvoinen G-koodi tarkoittaa sita, etta kone kayttaa tata G-koodia, ellei
muuta kyseisen ryhman G-koodia ole maaritelty. Esimerkiksi tallaisen X, Z -liikkeen
ohjelmoinnissa Xx-2. z-4. asemoi koneen koodilla GOO.

Oikea ohjelmointitekniikka on koskee kaikki G-koodin liikkeita.

Kunkin ryhman oletusarvoiset G-koodit ndkyvat Current Commands-ruudussa kohdassa
All Active Codes. Jos jokin muu G-koodi tastd ryhmasta kasketdan (aktiivinen),
kyseinen G-koodi ndytetdan A11 Active Codes -ruudussa.

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 kasketaan. Ei-modaalinen G-koodi vaikuttaa vain silla rivillia, jossa se on; se ei
vaikuta seuraavaan ohjelmariviin. Ryhman 00 koodit ovat ei-modaalisia; muut ryhmat ovat
modaalisia.

Haasin intuitiivinen ohjelmointijérjestelmé (IPS) on ohjelmointitapa,
Joka joko piilottaa G-koodit tai ohittaa kokonaan G-koodien kéytén.
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NOTE:

NOTE:

Kiinteat tyokierrot

Kiintedt tydkierrot maarittelevat kappaleohjelmoinnin. Kaikkein yleisimmilld Z-akselin
toistotoimenpiteilld, kuten porauksella, kierteen porauksella ja avarruksella, on kiinteat
tydkierrot. Kun kiinted tydkierto on aktiivinen, se toteutetaan jokaisessa uudessa
akseliasemassa. Akselilikkeet toteutetaan pikakaskyind (G00), ja kiintedn tyokierron
toimenpiteet suoritetaan akselilikkeen jalkeen. Tama koskee G17-, G19-tydkiertoja ja
Y-akselin liikkeita Y-akselisorveilla.

Kiinteiden tydkiertojen kaytto

Modaaliset kiintedt tyokierrot pysyvat voimassa myods maarittelemisensa jalkeen ja ne
toteutetaan Z-akselin toimenpiteella kussakin X-, Y- tai C-akselin asemassa.

X-, Y-tai C-akselin paikoitusliikkeet kiinteiden tybkiertojen aikana ovat
pikaliikkeita.
Kiinteat tyokierrot toimivat eri tavoin riippuen siitd, kaytatkd inkrementaalista (U,W) tai

absoluuttista (X, Y tai C) paikoitusta.

Jos maarittelet silmukkamaaran (Lnn-koodinumero) lauseen sisalla, kiintea tyokierto
toistuu tdman lukumaaran mukaan inkrementaalisella (U tai w) liikkeelld kunkin tyokierron
valissa.

Syota toistomaara (L) aina kun haluat kiintedn tyokierron toistettavan. Ohjaus ei muista
toistokertojen lukumaaraa (L) seuraavan kiintean tyokierron kohdalla.

Sinun ei tule kayttéda karan ohjauksen M-koodeja, kun kiintean tyokierto on aktiivinen.
Kiintean tyokierron peruutus

G80 peruuttaa kaikki kiinteat tyokierrot. Myds G00- tai GO1-koodi peruuttaa kiintean
tyokierron. Kiintea tyokierto pysyy aktiivisena, kunnes G80, GO0 tai GO1 peruuttaa sen.

Kiinteéat tyokierrot vedetyilla tydkaluilla

Kiinteita tyOkiertoja G81, G82, G83, G85, G86, G87, G88, G89, G95 ja G186 voidaan kayttaa
aksiaalisten pyoérivien tyokalujen kanssa ja tydkiertoja G241, G242, G243, G245 ja G249
voidaan kayttaa sateittaisten pyorivien tydkalujen kanssa. Jotkin ohjelmat on tarkistettava
sen varmistamiseksi, ettd ne kytkevat padkaran paalle ennen kiinteiden tyokiertojen
suorittamista.

G84 ja G184 eivét ole kaytettévissa pyodrivien tybkalujen kanssa.
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NOTE:

GO00 Pikaliikepaikoitus (ryhma 01)

*B - B-akselin liikekasky

*C - C-akselin liikekasky

*U — X-akselin inkrementaalinen liikekasky

*W — Z-akselin inkrementaalinen liikekasky

*X — X-akselin absoluuttinen liikkekasky

*Y — Y-akselin absoluuttinen liikkekasky

*Z — Z-akselin absoluuttinen liikekasky

* E — Valinnainen koodi, joka maarittda lauseen pikaliikkeen nopeuden prosentteina.

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tata G-koodia kaytetdan koneen akselin liikuttamiseen maksiminopeudella. Sita kaytetaan
ensisijaisesti paikoittamaan kone tiettyyn pisteeseen ennen kutakin syo6ttokaskya
(lastuamista). Tama G-koodi on modaalinen, joten G0O-lause saa aikaan kaikkien
seuraavien lauseiden toteutuksen pikaliikkeelld, kunnes toinen liike maaritellaan.

Yleensé pikaliike ei ole suoraviivainen. Jokaista médriteltyé akselia
liikutetaan samalla nopeudella, mutta kaikki akselit eivat vélttamatta
toteuta liikkeitddn samaan aikaan. Kone odottaa, kunnes kaikki
liikkeet ovat p&éttyneet, ennen kuin seuraava kédsky alkaa.
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NOTE:

GO01 Lineaarisen interpolaation liike (ryhma 01)

F — Sydéttéarvo

*B — B-akselin liikekasky

*C — C-akselin liikekasky

*U — X-akselin inkrementaalinen liikekasky

*W — Z-akselin inkrementaalinen liikekasky

*X — X-akselin absoluuttinen liikekasky

*Y — Y-akselin absoluuttinen liikekasky

*Z — Z-akselin absoluuttinen liikekasky

* A — Valinnainen liikekulma (kaytetaan vain yhdella akseleista x, z, U, W)

* | — X-akselin viisteitys Z:sta X:aan (merkilla ei ole valid, vain 90 asteen kierroille)
* K — Z-akselin viisteitys X:sta Z:aan (merkilla ei ole valia, vain 90 asteen kierroille)

* C — Etaisyys leikkauspisteen keskeltd, josta viiste alkaa (merkilla ei ole valia, voi
viisteyttda muita kuin 90 asteen viisteita)
* R/ R - Tyvipydristyksen tai kaaren sade (merkilla ei ole valia)

Tama G-koodi saa aikaan suoraviivaisen (lineaarisen) liikkeen pisteesta toiseen. Liike voi
esiintya yhdella tai useammalla akselilla. Voit kdskea G01-koodin kolmella tai useammalla
akselilla. Kaikki akselilikkeet alkavat ja paattyvat samaan aikaan. Kaikkien akseleiden
nopeutta ohjataan niin, ettd maaritelty syottdarvo saavutetaan todellisen radan mukaan.
C-akseli voidaan myods kasked ja se saa aikaan kierukkaliikkeen (spiraalin). C-akselin
syo6ttdarvo riippuu C-akselin halkaisijasta (asetus 102), joka saa aikaan kierukkamaisen
likkeen. F-osoitekdsky (syottdarvo) on modaalinen ja voidaan méaaritelld edellisessa
lauseessa. Vain maariteltyja akseleita liikutetaan.

Nurkan pyoristyksen ja viisteityksen esimerkki

Viistelause tai kulman pydristyslause voidaan sy6ttad automaattisesti kahden lineaarisen
interpolaatiolauseen valiin maarittelemalla , C (viisteitys) tai , R (kulman pyoristys).

Nadméa molemmat muuttujat kayttdvéat kdskysymbolia (,) muuttujan
edella.

Lineaarisen interpolaation paattdvan lauseen on oltava aloittavan lauseen jalkeen
(G04-viive voi olla valissd). Nama kaksi lineaarisen interpolaation lausetta maarittelevat
teoreettisen leikkauspisteen nurkan. Jos aloittavassa lauseessa maaritelldan, , C (pilkku
C), c-osoitteen jalkeinen arvo on etaisyys viisteen aloittavasta leikkauspisteen nurkasta ja
myds etdisyys samasta nurkasta, missa viiste paattyy. Jos aloittava lause maarittelee
, R-arvon (pilkku R), R-osoitteen jalkeinen arvo ympyratangentin sdde kulmaan kahdessa
pisteessa: lisatty kulman pydristyskaaren alkupisteen lause ja kyseisen kaaren loppupiste.
Maaritellyssa viisteessa tai nurkan pyoristyksessa on kaksi perakkaista lausetta. Liikkeen
tulee tapahtua kahdella akselilla maaritellyssa tasossa (mika tahansa voimassa oleva taso
X-Y (G17), X-Z (G18) tai Y-Z (G19). Viisteelle vain 90° kulmassa voidaan korvata — I- tai
K-arvo, kun kaytetdan arvoa , C.
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F7.1: Viisteitys

T_, Z(W),K

060011 (GO1 CHAMFERING) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X0 Z0.25 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO01 Z0 F0.005 (Feed to z0) ;

N5 GO1 X0.50 K-0.050 (Chamfer 1) ;

GO0l Z-0.5 (Linear feed to Z-0.5) ;

N7 GO01 X0.75 K-0.050 (Chamfer 2) ;

N8 GO1 Z-1.0 I0.050 (Chamfer 3) ;

N9 GO01 X1.25 K-0.050 (Chamfer 4) ;

GO0l z-1.5 (Feed to Z-1.5) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X1.5 M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

o
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G-koodit

Tama G-koodisyntaksi sisaltdd automaattisesti 45°:n viisteen tai kulmanpyoristyksen
kahden toisensa (90 asteen kulmassa) leikkaavan lineaarisen interpolaatiolauseen valissa.

Viisteityksen syntaksi

G0l X(U) x Kk ;
GOl Zz(W) =z Ii ;

Nurkan pyéristyksen syntaksi

GO0l X(U) x Rr ;
GO0l Z(W) z Rr ;

Osoitteet:

| = viisteitys, Z—X

| = viisteitys, X-Z

R = kulman pyoéristys (X- tai Z-akselin suunta)
Huomautukset:

1. Inkrementaalinen ohjelmointi on mahdollista, jos U tai w maaritellaan osoitteen X tai
7 sijaan. Joten sen liikkeet tulevat olemaan seuraavat:
X(nykyinen asema + i) = Ui

Z(nykyinen asema + k) = Wk
X(nykyinen asema + r) = Ur
Z(nykyinen asema +r) = Wr
X- tai Z-akselin nykyinen asema lisataan inkrementtiin.
3. I, K ja R maarittelevat aina sateen arvon (sateen ohjelmointiarvo).
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F7.2:

F7.3:

Viistekoodi Z -> X: [A] Viisteitys, [B] Koodi/esimerkki, [C] Liike.
A B c X3.52-0.5
1. Z+ to X+ X2.5 Z-2; X2.5 Z-2;
G012-0.510.1; G01Z-0.6: 1
X3.5; X2.7 Z-0.5; /
X3.5:;
X2.5 Z-2. <] 0.1
2.7+ to X- X2.5Z-2.; X2.52-2.; > ‘
G012Z-0.51-0.1: G01 Z-0.6: ) {,
X1.5; ’
3. Z-to X+ X1.5Z-0.5.: X1.52-0.5 X1.52-0.5
GO1Z-2. 10.1; G012-1.9: X2.5Z-2.
X2.5; X1.7 Z-2.:
X2.5: \ 3
4.7Z-to X- X1.5Z-0.5.: X1.5 Z-0.5:
GO1Z-2.1-0.1; G012-1.9: 0.1 | X1.52-0.5
X0.5; X1.3 Z-2. (
X0.5; !
4
0.1
X0.5 Z-2.
Viisteityskoodi X -> Z: [A] Viisteitys, [B] Koodi/esimerkki, [C] Liike.
A B C X1.5 Z-1.
\
1. X-to Z- X1.52-1.; X1.52-1;
GO01 X0.5K-0.1;  GO01 X0.7:
Z-2.: X0.5 Z-1.1: 1 2
Z-2. X0.5 Z-2. § X0.5 Z0
0.1
2. X-to Z+ X1.52-1.; X1.52-1.;
G01 X0.5 KO0.1; G01 X0.7: :
20.: X0.5 Z-0.9: X1.52-2. 3 ) 4X1 520
Z0;
3. X+to Z- X0.5 Z-1.: X0.5 Z-1.: N
GO01 X1.5K-0.1:  GO1X1.3:
Z-2.: X1.5Z-1.1;
Z-2.
4. X+ to Z+ X0.5 Z-1.: X0.5 Z-1.:
G01 X1.5 K0.1; G01 X1.3;
Z0.; X1.5 Z-0.9;
Z0;
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G-koodit

Kulmanpydristyskoodi Z -> X: [A] Kulmapy®ristys, [B] Koodi/esimerkki, [C] Liike.

A
1. Z+ to X+

2. Z+ to X-

3. Z-to X+

4. Z-to X-

B

X2.Z7-2.;
G01 Z-1 RO.1;
X3.;

X2.72-2.;
GO01 Z-1. R-0.1;
X1.;

X2.Z-1,
G01 Z-2. RO.1;
X3.;

X2.Z-1;
G01 Z-2. R-0.1;
X1,

C

X2.7Z-2,

GO01 Z-1.1;

G03 X2.2 Z-1. RO.1
GO01 X3;

X2.7-2.;
G01 Z-1.1;

X3.Z-1.

R=0.1

X2.Z-2.

G02 X1.8 Z-1 RO.1;

GO01 X1;

X2.27-1,;

GO01 Z-1.9;

G02 X2.2 Z-2. R0.1
GO1 X3.;

X2.7Z-1,

GO01 Z-1.9;

G03 X1.8 Z-2. RO.1
GO1 X1.;

X3. Z-2.
; R

\-

=

0.1

X1.Z-1.

=0.1

X2.Z-1.
Z

i

X1.Z-2.

Kulmanpydristyskoodi X -> Z: [A] Kulmapy®ristys, [B] Koodi/esimerkki, [C] Liike.

A

1. X-to Z-

2. X-to Z+

3. X+ to Z-

4. X+to Z+

B

X3.2Z-1,;
GO01 X0.5 R-0.1;
Z-2.;

X3.2Z-2,;
GO01 X0.5 R0O.1;
Z0.;

X1.2Z-1,
GO01 X1.5 R-0.1;
Z-2.;

X1.2Z2-2;
G01 X1.5 R0.1;
Z0.;

C

X3. Z-1;

GO1 X0.7;

G02 X0.5 Z-1.1 RO.1;
Go1 Z-2,;

X3.2Z-2,;

GO1 X0.7;

G083 X0.5 Z-0.9 RO1;
GO01 Z0,;

X1.2Z-1,;

GO1 X1.3;

G03 X1.5 Z-1.1 RO.1;
Go1 Z-2,;

X1.z-21,;

GO1 X1.3;

G02 X1.5 Z-0.9 R0.1;
Go01 Z0,;

X3. Z1.

X3.Z-2.

1 2
X2.27-2.

X2.Z-2.
3 |

X1. 241

X2.Z-

F

X1.2-2

1
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Johdanto

Saannét:
1. Kayta osoitetta K vain osoitteen X (U) kanssa. Kayta osoitetta I vain osoitteen z (W)
kanssa.

2. Kayta osoitetta R joko osoitteen x (U) tai osoitteen z (W) kanssa, mutta ei molempia
samassa lauseessa.

3. Al3 kayta osoitetta T ja K yhdessa samassa lauseessa. Kun kaytat osoitetta R, 8l
kayta osoitetta T tai K.

4, Seuraavan lauseen on oltava toinen yksittdinen lineaarinen liike, joka on
kohtisuorassa edellisen kanssa.

5. Automaattista viisteitysta tai nurkan pyoristysta ei saa kayttaa kierteitystyokierrossa
tai kiinteassa tyokierrossa.

6. Viisteen tai nurkan pyoristyksen pitda olla riittdvan pieni sopimaan leikkaavien
suorien valiin.

7. Kayta vain yhta X- tai Z-akselin liiketta lineaaritavalla (G01) viisteitysta tai kulman
pyoristysta varten.

GO01 Viisteitys arvolla A

Kun méaaritellddn kulma (2), kaske liike vain yhdelld akseleista (X tai Z), toinen akseli
lasketan kulman perusteella.

F7.6: GO1 Viisteitys arvolla A: [1] Syéttoliike, [2] Pikaliike, [3] Aloituspiste, [4] Lopetuspiste.
— 1
--=-2
2" Ve i’
7
4 2

._\3//

1
25" A=150 / |

(30°x1/27) | 4
_‘L___L_ ¢

o\°

060012 (GO1 CHAMFERING WITH 'A') ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M0O3 (CSS off, Spindle on CW) ;
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G-koodit

GO0 G54 X4. Z0.1 (Rapid to clear position) ;
M08 (Coolant on) ;

X0 (Rapid to center of diameter) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z0 F0.01 (Feed towards face) ;

GO0l X4. (position 3) ;

X5. A150. (position 4) ;

Z-2. (Feed to back of part) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X6. M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

NOTE: A -30=A150; A-45=A135

Kun maaritellaan kulma (2), kaske liike vain yhdella akseleista (X tai Z), toinen akseli
lasketan kulman perusteella.

F7.7: GO1 Viisteitys arvolla A: [1] Syéttéliike, [2] Pikaliike, [3] Aloituspiste, [4] Lopetuspiste.
1
-—-=2
~— 2" - 7
4 z”

25" A=150 /

|

|

(30°x1/2) | 1
_AL___L_ ¢

oe

060012 (GO1 CHAMFERING WITH 'A') ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup)
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 sS500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
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Johdanto

NOTE:

GO0 G54 X4. 7Z0.1 (Rapid to clear position) ;
M08 (Coolant on) ;

X0 (Rapid to center of diameter) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z0 F0.01 (Feed towards face) ;

GO0l X4. (position 3) ;

X5. Al150. (position 4) ;

Z2-2. (Feed to back of part) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X6. M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

A-30=A150; A-45=A135

G02 CW/ G03 CCW Ympyrankaari-interpolaation liike (ryhma 01)

F — Syéttdéarvo

*I — X-akselin suuntainen liike ympyran keskipisteeseen
*J — Y-akselin suuntainen liikke ympyran keskipisteeseen
*K — Z-akselin suuntainen liike ympyran keskipisteeseen
*R — Kaaren sade

*U — X-akselin inkrementaalinen liikekasky

*W — Z-akselin inkrementaalinen liikekasky

*X — X-akselin absoluuttinen liikekasky

*Y — Y-akselin absoluuttinen liikekasky

*Z — Z-akselin absoluuttinen liikkekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Naitd G-koodeja kaytetddn maarittelemaan lineaaristen akseleiden ympyramainen liike
(myotapaivaan CW tai vastapaivaan CCW) (ympyraliikke on mahdollinen X- ja Z-akseleilla,
kun valittu G18-koodilla). X- ja z-akseleita kaytetddn maarittelemaan liikkeen loppupiste ja
niille voidaan kayttéa joko absoluuttista (X ja z) tai inkrementaalista liiketta (U ja w). Jos joko
X tai z ei ole maaritelty, kaaren loppupiste on sama kuin kyseisen akselin alkupiste. On
olemassa kaksi tapaa maaritelld ympyraliikkkeen keskipiste; ensimmaisessa kaytetdan
osoitetta I tai K tai etdisyyden maarittelemiseen aloituspisteesta kaaren keskipisteeseen;
toisessa kaytetdan R-osoitetta kaaren sateen maarittelemiseen.

Katso G17-ja G19-koodin tason jyrsintaa koskevat lisatiedot vedetyn tyékalun luvusta.
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G-koodit

F7.8:

F7.9:

GO02 Akselimaarittelyt: [1] Revolverisorvit, [2] pdytasorvit.

+X
1
- <—t—> +7
7
X
|
T X
—  Z -—a— 47
2
+X
G02- ja GO3-ohjelmat
0312R
7 R =.100 + .0312
/
100 R G02 U.1376 W-.0688R.0688 (1.0688) ;

100 R

R =.100 +.0312

G02 U-.2624 W-.1312 R.1312 (K-.1312) ;

G02

R =.100 +.0312

GO03 U.2624 W-.1312 R.1312 (K-.1312) ;

100 R
\

R=.100-.0312

G03 U-.1376 W-.0688 R.0688 (I-.0688) ;

GO03
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F7.10:

F7.11:

NOTE:

R-osoitetta kaytetddn kaaren sateen maarittelemiseen. Kun R on positiivinen, ohjaus
muodostaa 180 asteen tai pienemman radan. Jos haluat yli 180 asteen pyoristyskaaren,
maarittele negatiivinen R. X tai 7 tarvitaan, jos pitdd maarittdd paatepiste, joka eroaa
aloituspisteesta.

Seuraavat rivit lastuavat alle 180 asteen kaaren:

GOl X3.0 Z4.0 ;
G02 z-3.0 R5.0 ;

G02 Kaari sateen avulla

Osoitteita T ja K kaytetadn maarittelemaan kaaren keskipiste. Kun T ja K on kaytdssa, R ei
ole kaytettdvissa. I tai K on etumerkillinen etdisyys aloituspisteestd ympyran
keskipisteeseen. Jos vain I tai K maaritellaan, toisen arvoksi oletetaan nolla.

G02 Maaritelty X ja Z: [1] Kaynnistys.

4
N

GO04 Viive (ryhma 00)

P - Viiveaika sekunneissa tai millisekunneissa

P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiintedn tybkierron
vaiheessa ja koodia G0O4 Pnn tai M97 Pnn kdytetdén, P-arvoa
kaytetdan viivetta/aliohjelmaa seka kiinteda tybkiertoa varten.
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NOTE:

G04-koodi maarittelee tauon tai viiveen ohjelmassa. G04-koodin lausetta viivytetaan
p-osoitekoodilla maaritellyn ajan. Esimerkiksi:

G04 P10.0. ;

Tama viivyttdd ohjelmaa 10 sekuntia.

G04 P10. on 10 sekunnin viive; G04 P10 on 10 millisekunnin viive.
Varmista, ettd kaytdt desimaalipisteitd oikein, jotta voit madéritelld
oikean viiveajan.

GO09 Tarkka pysaytys (ryhma 00)

G09-koodia kaytetddn maarittelemaan ohjattu akselin pysaytys. Se vaikuttaa vain siihen
lauseeseen, joissa ne kasketdan. Se on ei-modaalinen, joten se ei vaikuta mydhempiin
lauseisiin, jotka tulevat sen lauseen jélkeen, jossa se on kéasketty. Koneen liikkeet
hidastuvat ohjelmoituun pisteeseen, ennen kuin ohjaus prosessoi seuraavan lauseen.

G10 Korjausasetukset (ryhma 00)

G10 mahdollistaa korjausten asettamisen ohjelman siséllda. G10 korvaa manuaalisesti
syotetyt korjaukset (ts. tydkalun pituus ja halkaisija ja tydkoordinaatiston siirrot).

L - Valitsee korjauksen luokituksen.

. L2 Tybkoordinaatiston nollapiste COMMON ja G54-G59
. L10 Geometria- tai siirtokorjaus
. L1 tai L11 Tydkalun kuluminen

. L20 Tyokoordinaatiston nollapisteen lisasiirto koodeille G110-G129
P - Valitsee tietyn korjauksen.

. P1-P50 — Viittaa tySkalun, kulumien tai tydkoordinaatiston korjaimiin (L10-L11)
. PO — Viittaa COMMON-tyyppisiin tydkoordinaatiston korjauksiin (L2)
. P1-P6 — G54—G59 viittaa tyOkoordinaatteihin (1.2)

. P1-P20 G110-G129 viittaa lisdkoordinaatteihin (L20)

. P1-P99 G154 P1-P99 viittaa lisdkoordinaattiin (1.20)

Q - Kuvitteellinen tydkalun nirkon karjen suunta

R - Tydkalun nirkon sade

*U - Inkrementaalinen maara, joka lisatdan X-akselin korjaukseen

*W - Inkrementaalinen maara, joka lisataan Z-akselin korjaukseen

*X - X-akselin siirto

*Z - Z-akselin siirto

* tarkoittaa valinnaista maarittelya
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NOTE:

F7.12:

G14 Apukaran vaihto / G15 Peruutus (ryhma 17)

G14 saa aikaan apukaran vaihtumisen paakaraksi siten, ettd apukara reagoi kaskyihin,
joita kaytetddn normaalisti paakaralle. Esimerkiksi M03, M04, M05 ja M19 vaikuttavat
apukaraan, jaM143,M144, M145, jaM119 (apukaran kaskyt) saavat aikaan halytyksen.

G50 rajoittaa apukaran nopeutta ja G96 asettaa apukaran
kehdnopeuden syoéttbarvon. Ndmé G-koodit s&déatavéat apukaran
nopeutta, kun X-akselilla esiintyy like. G01 Syo6tté per kierros
-mddrittely tekee sybtén apukaran mukaan.

G14 aktivoi automaattisesti Z-akselin peilauksen. Jos Z-akseli on jo peilattu (asetus 47 tai
G101), peilaustoiminto peruuntuu.

G14 peruutetaan koodilla G15, M30, ohjelman lopussa tai kun painat [RESET].
G17 XY -taso/ G18 XZ -taso / G19 YZ -taso (ryhma 02)

Tama koodi maarittelee tason, jossa tyOkalun rataliike suoritetaan. Tyokalun nirkon
sadekompensoinnin  G41 tai G42 ohjelmointi saa aikaan tydkalun nirkon
sadekompensoinnin G17-tasossa riippumatta siitd, onko G112 aktiivinen vai ei. Katso
lisatietoja ohjelmointiluvun kohdasta "Teran kompensaatio". Tason valinnan koodit ovat
modaalisia ja pysyvat voimassa, kunnes toinen taso valitaan.

G17, G18 ja G19 Tason valinta

Ohjelmointimuoto tydkalun nirkon sadekorjauksella:

G17 GO1 X_ Y F_ ;
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G-koodit

G40 GO1 X Y I _J F_;

G20 Tuumavalinta / G21 Metrivalinta (ryhma 06)

G-koodeja G20 (tuuma) ja G21 (mm) kaytetdan takaamaan, ettd 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, B ja C) samanaikaisesti koneen nollapisteeseen,
kun G28-rivilla ei maaritella mitdan akselia.

Vaihtoehtoisesti, kun yksi tai useampi akseliasema maaritellaan G2 8-rivilla, G2 8 siirtda ne
maariteltyihin  asemiin ja sitten koneen nollapisteeseen. Tata kutsutaan
G29-referenssipisteeksi, se tallennetaan automaattisesti valinnaista kayttéa varten
G2 9-koodissa.

G28 X0 Z0 (moves to X0 Z0 in the current work coordinate system
then to machine zero) ;

G28 X1. Z1. (moves to X1. Z1l. in the current work coordinate
system then to machine zero) ;

G28 UO WO (moves directly to machine zero because the initial
incremental move is zero) ;

G28 U-1. W-1 (moves incrementally -1. in each axis then to
machine zero) ;

G29 Paluu referenssipisteesta (ryhma 00)

G29 siirtdd akselit maariteltyyn asemaan. Tassa lauseessa valitut akselit liikutetaan
G29-koodin referenssipisteeseen, joka on tallennettu G28-koodiin, ja liikutetaan sen
jalkeen G2 9-kaskylld maariteltyyn sijaintiasemaan.

G31 Syotto ohitukseen saakka (ryhma 00)
(Tama G-koodi on valinnainen ja vaatii mittausanturin.)

Tata G-koodia kaytetdan mitatun sijaintiaseman kirjaamiseksi makromuuttujaan.
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NOTE:

NOTE:

Kytke mittausanturi paélle ennen G31-koodin kdyttoa.

F - Syéttéarvo tuumaa (mm) per minuutti
*U — X-akselin inkrementaalinen liikekasky
*V - Y-akselin inkrementaalinen liikekasky
*W — Z-akselin inkrementaalinen liikekasky
X - X-akselin absoluuttinen liikekasky

Y - Y-akselin absoluuttinen liikekasky

Z - Z-akselin absoluuttinen lilkkekasky

C — C-akselin absoluttinen liikekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama G-koodi liikuttaa ohjelmoituja akseleita samalla kun se tarkkailee mittauspaalta
tulevaa signaalia (mittaussignaali). Maaritelty liike kaynnistyy ja jatkuu, kunnes asema
saavutetaan tai mittausanturi vastaanottaa signaalin. Jos mittausanturi vastaanottaa
mittaussignaalin G31-liikkeen aikana, ohjaus antaa aanimerkin ja mittaussignaalin asema
tallentuu makromuuttujiin. Sen jalkeen ohjelma toteuttaa seuraavan koodirivin. Jos
mittausanturi ei vastaanota mittaussignaalia G31-likkeen aikana, ohjaus ei anna
aanimerkkia ja mittaussignaalin asema tallentuu ohjelmoidun liikkkeen lopussa.

Makromuuttujat #5061—#5066 on maaritelty tallentamaan mittaussignaalin asemat
kullekin akselille. Lisatietoja naistd mittaussignaaleista on taman oppaan makroja
kasittelevassa Ohjelmointi-osiossa.

Ala kayta teran kompensaatiota (G41 tai G42) G31-koodilla.
G32 Kierteen lastuaminen (ryhma 01)

F - Syéttdarvo tuumaa (mm) per minuutti

Q - Kierteen aloituskulma (valinnainen). Katso esimerkki seuraavalta sivulta.

U/W - X/Z-akselin inkrementaalinen paikoituskasky. (Inkrementaaliset kierteen syvyyden
arvot ovat kayttdjan maarittelemia)

X/Z - X/Z-akselin absoluuttinen paikoituskasky. (Kierteen syvyyden arvot ovat kayttajan
maarittelemia)

Syéttéarvo on sama kuin kierteen nousu. Liike véhintdén yhdella
akselilla on mé&ériteltdva. Kartiokierteissé on nousua seké X- efté
Z-akselin suunnassa. T&ssé& tapauksessa asefa syébttbarvo
suuremmaksi kuin kaksi nousua. G99-koodin (Sy6tté per kierros) on
oltava aktiivinen.
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F7.13:

NOTE:

D

CAUTION:

G32 Nousun maarittely (Syottdéarvo): [1] Suora kierre, [2] Kartiokierre.

LZ»‘ ‘4— Lz
Lx=0 ;
I,
1 2

G32 poikkeaa muista kierteen lastuamisen tydkierroista siina, etta kartio ja/tai nousu voivat
vaihdella jatkuvasti koko kierteen matkalla. Lisaksi automaattista paikoitusta asemaan ei
suoriteta kierteityksen lopussa.

G32-koodilauseen ensimmaiselld rivilla akselisyottd synkronoidaan karan enkooderin
pyorintdsignaalin kanssa. Tama synkronointi pysyy voimassa kullekin G32-kaskyjakson
riville. G32-koodi voidaan peruuttaa ja kutsua uudelleen menettdmatta alkuperaista
synkronointia. Tama tarkoittaa, ettd monet seuraavat lastut noudattavat aiempaa tydkalun
rataa. (Todellisen karan pydrimisnopeuden on oltava tarkalleen sama lastujen valilla.)

Yksittdislausepyséytys ja syotén pidéatys estetddn G32-késkyjakson
viimeiselle riville saakka. Syéttbasteen muunnos ohitetaan, kun G32
on aktiivinen, todellinen syéttéarvo on aina 100 % ohjelmoidusta
sybttbarvosta. M23 ja M2 4 eivét vaikuta toimintaan G32, kdyttdjén on
ohjelmoitava viistotus, jos se on tarpeen. Kohdetta G32 ei saa kayttda
mink&én G-koodin kiinteiden tybkiertojen kanssa (eli: G71). Ald muuta
karan pyérimisnopeutta kierteityksen aikana.

G32 on modaalinen. Peruuta G32 aina toisen ryhmé&én 01 kuuluvan
G-koodin kanssa kierteityksen lopussa. (Ryhmén 01 G-koodit: G0O0,
G01, G02, G03, G32, G90, G92 ja G94.
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F7.14: Suora-kartio-suora kierteen lastuamisen tydkierto

N6

A

N5

- -+ Rapid
—-— Feed

NOTE: Esimerkki on vain viitteellinen. Todellisten kierteiden tyéstédmiseen
tarvitaan yleensé useita lastuja.

o\°

060321 (G32 THREAD CUTTING WITH TAPER) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD thread tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 M0O3 (CSS off, Spindle on CW) ;

N1 GO0 G54 X0.25 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

N2 G32 7Z-0.26 F0.065 (Straight thread, Lead = .065)
N3 X0.455 Z-0.585 (Blend to tapered thread) ;
N4 7Z-0.9425 (Blend back to straight thread) ;
N5 X0.655 Z-1.0425 (Pull off at 45 degrees) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

N6 GO0 X1.2 M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;

G53 720 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%
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G40 Tyokalun nirkon kompensaation peruutus (ryhma 07)

*X — Poistumisen tavoitepisteen X-akselin absoluuttiasema
*Z — Poistumisen tavoitepisteen Z-akselin absoluuttiasema
*U — Poistumisen tavoitepisteen X-akselin inkrementaaliasema
*W — Poistumisen tavoitepisteen Z-akselin inkrementaaliasema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

G40 peruuttaa kohteen G41 tai G42. Ohjelmointi Txx00 peruuttaa myods tyokalun nirkon
kompensaation. Peruuta tydkalun nirkon kompensaation ennen ohjelman loppua.

TyOkalun poistuminen ei yleensd vastaa kappaleen pistettd. Monissa tapauksissa voi
esiintya ylilastuamista tai alilastuamista.

F7.15: G40 TNC-peruutus: [1] Ylilastuaminen.
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F7.16:

NOTE:

G41 Tyodkalun nirkon kompensaatio (TNC) vasemmalla/ G42 TNC
oikealle (ryhma 07)

G41 tai G42 valitsee tydkalun nirkon kompensaation. G41 siirtda tydkalun ohjelmoidun
radan vasemmalle puolelle tydkalun koon kompensoimiseksi ja painvastoin koodilla G42.
Tydkalukorjaus on valittava koodilla Tnnxx, jossa xx vastaa korjauksia, joita tyokalulle
ollaan kayttamassa. Katso lisatietoja tdman ohjekirjan kayttda koskevan osan kohdasta
"Tydkalun nirkon sateen kompensaatio".

G41 TNC oikea ja G42 TNC vasen: [1] Karki = 2, [2] Karki = 3.

G41 G42
G50 Karanopeuden rajoitus

G50-koodia voidaan kayttdd maksimikaranopeuden rajoittamiseen. Ohjaus ei silloin salli
karanopeuden maarittelyssd s-osoitearvoja, jotka ovat suurempia kuin tassa
G50-kaskyssa maaritellyt arvot. Tata kaytetaan vakiokehanopeuden syoéttotilassa (G96).

Tama G-koodi rajoittaa myos apukaraa DS-sarjan koneissa.

N1G50 S3000 (Spindle rpm will not exceed 3000 rpm) ;
N2G97 M3 (Enter constant surface speed cancel, spindle on) ;

Peruuta tdmé kdsky kayttdmalla toista G50-kdskyd ja médérittele
maksimikaranopeus télle koneelle.
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G50 Globaalin koordinaatiston siirron asetus FANUC (ryhma 00)

U - Globaalin X-koordinaatin inkrementaalinen siitomaara ja suunta.
X - Absoluuttinen globaalin koordinaatin siirto.

W - Globaalin Z-koordinaatin inkrementaalinen siirtomaara ja suunta.
Z - Absoluuttinen globaalin koordinaatin siirto.

S - Karanopeuden rajoitus maariteltyyn arvoon

G50 suorittaa useita toimintoja. Se asettaa globaalin koordinaati ja rajoittaa karanopeuden
maksimiarvoa. Katso naitd koskevia lisatietoja ohjelmointiosion kohdasta "Globaali
koordinaatisto".

Aseta globaali koordinaatti kaskemalla G50 yhdessa x- tai z-arvon kanssa. Voimassa
olevasta koordinaatista tulee arvo, joka on maaritetty osoitekoodissa X tai z. Nykyinen
koneen sijainti, tydon korjaukset ja tydkalun korjaukset otetaan huomioon. Globaali
koordinaatti lasketaan ja asetetaan. Esimerkiksi:

G50 X0 z0 (Effective coordinates are now zero) ;

Siirra globaalia koordinaatistoa maarittelemallda G50-koodin yhteydessa U- tai w-arvo.
Globaali koordinaatisto siirtyy kohteessa U tai w maaritetyn maaran ja suunnan mukaisesti.
Nykyinen voimassa oleva koordinaatti nayttdd muutokset tdman maardn mukaisesti
vastakkaisessa suunnassa. Tatd menetelmaa kaytetdan usein tydkappaleen nollapisteen
asettamiseen tydkappaleen ulkopuolelle. Esimerkiksi:

G50 W-1.0 (Effective coordinates are shifted left 1.0) ;

G52 Aseta paikalliskoordinaatisto FANUC (ryhma 00)
Tama koodi valitsee kayttdjakoordinaatiston.
G53 Konekoordinaatin valinta (ryhma 00)

Tata koodia kaytetaan tyokoordinaatiston siirtojen peruuttamiseen ja konekoordinaatiston
kayttamiseen. Tama koodi ohittaa myds tydkalukorjaukset.

G54-G59 Koordinaatisto #1-#6 FANUC (ryhma 12)

G54—G59 ovat kayttdjan asetettavissa olevia koordinaatistoja #1—#6 tyokappaleen siirtoja
varten. Kaikki myéhemmat akseliasemien viittaukset perustuvat uuteen koordinaatistoon.
TyOkoordinaatiston siirrot syotetdan Active Work Offset -nayttdsivulla. Katso muita
siirtoja koskevat tiedot kohdasta G154 sivulla 365.
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NOTE:

F7.17:

G61 Tarkka pysaytystila (ryhma 15)

G61-koodia kaytetdan tarkan pysaytyksen maarittelyyn. Pikalikkeet ja interpoloidut liikkeet
hidastuvat tarkkaan pysaytykseen, ennen kuin seuraava lause prosessoidaan. Tarkan
pysaytyksen tavalla likkeet kestavat kauemmin ja teran liikkeet eivat ole jatkuvia. Tdma voi
aiheuttaa syvemmalle lastuamista siella, missa tydkalu pysahtyy.

G64 peruuttaa tarkan pysaytystilan (ryhma 15)

G64-koodi peruuttaa tarkan pysaytyksen ja valitsee normaalin lastuamistavan.
G65 Makron aliohjelman kutsuvaihtoehto (ryhma 00)

G65 esitelladn makrojen ohjelmointiosassa.

G70 Viimeistelytyokierto (ryhma 00)

Viimeistelytyokierron G70-koodia voidaan kayttda rouhinnan ja aineenpoiston tyokierroilla,
kuten G71, G72 ja G73.

P - Toteutettavan rutiinin aloittava lausenumero
Q - Toteutettavan rutiinin lopettava lausenumero

G18 Z—X-tason on oltava aktiivinen

P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiinte&n tybkierron
vaiheessa ja koodia G0O4 Pnn tai M97 Pnn kdytetdén, P-arvoa
kéytetaan viivetté/aliohjelmaa seké kiintedé tybkiertoa varten.

G70 Viimeistelytydkierto: [P] Aloittava lause, [Q] Lopettava lause.

GO0

G71 P10 Q50 F.012 (rough out N10 to N50 the path) ;
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N10 ;
F0.014 ;
N50 ;

G70 P10 Q50 (finish path defined by N10 to N50) ;

G70-tyokierto on samanlainen kuin paikallinen aliohjelmakutsu. Tosin G70 vaatii, etta
aloittavan lauseen numero (P-koodi) ja lopettavan lauseen numero (Q-koodi) maaritellaan.

G70-tybkiertoa kaytetdan yleensa sen jalkeen, kun G71-, G72- tai G73-koodi on suoritettu
kayttamalla p- ja 0-koodin maarittelemid lauseita. Mikd tahansa F-, S- tai T-koodeista
yhdessa PQ-lauseen kanssa on voimassa. Kun Q-lause on suoritettu, pikalike (G00)
toteutetaan palauttamalla kone aloitusasemaan, joka tallennettin ennen G70-koodin
kaynnistamistd. Sen jalkeen ohjelma palaa G70-kutsun jélkeiseen seuraavaan lauseeseen.
PQ-lauseen jalkeinen aliohjelma on hyvaksyttdva edellyttden, ettei aliohjelmassa ole
sellaista lausetta, joka sisaltdd N-koodin, joka vastaa G70-kutsulla maariteltyd o-arvoa.
Tama toiminto ei ole yhteensopiva FANUC-ohjauksen kanssa.

G70-kutsun jalkeen G70-kutsun jalkeinen lause suoritetaan, ei lausetta, jossa on N-koodi,
joka vastaa G70-kutsulla maariteltya Q-koodia.

G71 Ulkohalkaisijan/sisahalkaisijan aineenpoistotyokierto (ryhma 00)

Ensimmadinen lause (Kayta vain kahden lauseen G71 -huomautuksessa)

*U — Lastuamissyvyys jokaisella aineenpoistolastulla, positiivinen sade

*R — Peraytyskorkeus jokaisella aineenpoistolastulla,

Toinen lause

*D — Lastuamissyvyys jokaisella aineenpoistolastulla, positiivinen sdde (kayta vain kahden
lauseen G71-huomautuksessa)

*F — Syé6ttéarvo tuumina (tai mm) per minuutti (G98) tai per kierros (G99), jota kaytetaan
G71 pQ-lauseessa

*I — G71-rouhintalastun tydvaran X-akselimitta ja suunta, sade

*K — G71-rouhintalastun tyévaran Z-akselimitta ja suunta

P - Rouhintalastun aloittava lausenumero

Q - Rouhintalastun lopettava lausenumero

*S —G71 PQ -lauseen ajan kaytettava karanopeus

*T—G71 PQ -lauseen ajan kaytettava tyokalu ja korjaus

*U — G71-viimeistelyvaran X-akselimitta ja suunta, halkaisija

*W — G71-viimeistelyvaran Z-akselimitta ja suunta

* tarkoittaa valinnaista maarittelya
G18 Zz-X -tason on oltava aktiivinen.

Kahden lauseen G71-ohjelmointiesimerkki:

G71 U... R...
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NOTE:

F7.18:

G71 F... I... K... P... Q... S... T... U... W...

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 kiintedéa tybkiertoa varten.

G71 Aineenpoisto: [1] Asetus 287, [2] Aloitusasento, [3] Z-akselin liikevaran taso, [4]
Viimeistelyvara, [5] Rouhintavara, [6] Ohjelmoitu reitti.

NOTE:

Tama kiinted tydkierto rouhii viimeistelykappaleen muodolla maaritellyn materiaalin.
Maarittele kappaleen muoto ohjelmoimalla viimeistelty tydkalun reitti ja kdyta sen jalkeen
G71 PQ -lausetta. Mitd tahansa F-, S- tai T-kaskya, joka on G71-rivilld tai voimassa
G71-koodin lukuhetkelld, kaytetddn G71-rouhintatydkierrossa. Tavallisesti muodon
viimeistelyyn kdytetddn saman G70-lausemaarittelyn PQ-kutsua.

G71-kaskylld osoitetaan kahden tyyppisia tydstoratoja. Ensimmainen ratatyyppi (tyyppi 1)
on sellainen, jossa ohjelmoidun radan X-akseli ei vaihda suuntaa. Toinen ratatyyppi (tyyppi
2) mahdollistaa X-akselin suunnan muuttumisen. Kummassakaan tyypissa 1 ja 2 Z-akselin
ohjelmoitu rata ei voi muuttaa suuntaa. Jos P-lause sisaltdd vain X-akseliaseman,
oletuksena on tyypin 1 rouhinta. Jos P-lause sisaltdd sekad X-akseliaseman etta
Z-akseliaseman, oletuksena on tyypin 2 rouhinta.

Z-akseliaseman, joka annetaan pP-lauseessa tyypin 2 rouhinnan
maédrittelyé varten, ei tarvitse aiheuttaa akseliliiketta. Voit kéyttaa
nykyistd Z-akseliasemaa. Erimerkkind siitd on ohjelmaesimerkki
sivulla 10, huomaa, ettd Pl-lause (ilmoitetaan suluissa olevalla
kommentilla) siséltdd saman Z-akseliaseman kuin aloitusaseman
G0O0-lause edellé.
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F7.19:

Mika tahansa X-Z-tason neljasta kvadrantista voidaan lastuta maarittelemalla osoitekoodit
D, I, K, U ja W asiaankuuluvalla tavalla.

Kuvissa aloitusasema S on tydkalun asema G71-kutsun hetkella. z-likevaran taso [3]
johdetaan Z-akselin aloitusasemasta sekd wW-arvon ja valinnaisen K-viimeistelyvaran
summasta.

G71 Osoiteriippuvuudet

U+ W- [+ K- U+ W+ [+ K+

VAN
Y

U- W- |- K- U- W+ |- K+

Tyypin | yksityiskohdat

Kun ohjelmoija maarittelee tyypin 1, oletuksena on, ettd X-akselin rata ei muutu
painvastaiseksi lastuamisen aikana. Jokaisen rouhintalastun X-akseliasema maaritellaan
kayttamalla D-osoitteen maarittelyarvoa hetkelliseen X-asemaan. Liikkeen tyyppi
Z-liikevaratason suunnassa kullekin rouhintalastulle maaraytyy G-koodilla lauseessa Pp.
Jos lause P sisaltda c00-koodin, niin silloin z-liikevaratason suuntainen liike on pikaliike.
Jos lause P sisaltaa G01-koodin, niin lilke tulee olemaan G71-syéttdarvon mukainen.

Jokainen rouhintalastu pysaytetdadn, ennen kuin se leikkaa ohjelmoidun radan ja
mahdollistaa seka rouhinnan ettd viimeistelyn tyévarat. Sen jalkeen tydkalu peraytetdan
materiaalista 45 asteen kulmassa. Sitten tyokalu liikkuu pikasyotolla Z-akselin
likevaratasoon.

Kun rouhinta on suoritettu loppuun, tyokalu liikkuu tydkalun ohjelmoitua rataa pitkin
rouhintalastun siistimiseksi. Jos | ja K maaritellddn, suoritetaan vield yksi tydkalun
ohjelmoidun radan suuntainen rouhintaviimeistelylastu.

Tyypin Il yksityiskohdat

Kun ohjelmoija on maaritellyt tyypin Il, X-akselin PQ-radan annetaan vaihdella (esim.
X-akselin radan suunta voi muuttua).

X-akselin pPQ-rata ei saa ylittda alkuperaista aloitusasemaa. Ainoa poikkeus on lopettava
Q-lause.

Tyypin 1l rouhinnan on oltava referenssilike seka X- ettd Z-akselilla P-osoitteella
maaritellyssa lauseessa.
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NOTE:

Rouhinta on samanlainen kuin tyypissa |, paitsi ettd jokaisen Z-akselin suuntaisen lastun
jalkeen tydkalu seuraa PQ-maariteltya reittia. TyoOkalu vetaytyy sitten X-akselin
suuntaisesti. Tyypin Il rouhintamenetelma ei jatd kappaleeseen nykamid ennen
viimeistelylastua ja yleensakin saa aikaan paremman viimeistelyn.

G72 Otsapinnan aineenpoistotyokierto (ryhma 00)

Ensimmadinen lause (Kayta vain kahden lauseen G72 -huomautuksessa)

*W — Lastuamissyvyys jokaisella aineenpoistolastulla, positiivinen sade

*R — Peraytyskorkeus jokaisella aineenpoistolastulla,

Toinen lause

*D — Lastuamissyvyys jokaisella aineenpoistolastulla, positiivinen sade (kayta vain kahden
lauseen G72-huomautuksessa)

*F — Syéttéarvo tuumina (tai mm) per minuutti (G98) tai per kierros (G99), jota kaytetaan
G71 PQ-lauseessa

*I — G72-rouhintalastun tyévaran X-akselimitta ja suunta, sade

*K — G72-rouhintalastun tydvaran Z-akselimitta ja suunta

P - Rouhintalastun aloittava lausenumero

Q - Rouhintalastun lopettava lausenumero

*S — G72 PQ -lauseen ajan kaytettava karanopeus

*T—G72 PQ -lauseen ajan kaytettava tydkalu ja korjaus

*U — G72-viimeistelyvaran X-akselimitta ja suunta, halkaisija

*W — G72-viimeistelyvaran Z-akselimitta ja suunta

*tarkoittaa valinnaista maarittelya
G18 z-X -tason on oltava aktiivinen.

Kahden lauseen G72-ohjelmointiesimerkki:

G72 W... R...
G72 F... I... K... P... Q... S... T... U... W...

P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiinte&n tybkierron
vaiheessa ja koodia G04 Pnn tai M97 Pnn kéytetdén, P-arvoa
kéytetaan viivetté/aliohjelmaa seké kiinteéda tydkiertoa varten.
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F7.20:

G72 G-peruskoodin esimerkki: [P] Aloituslause, [1] Aloitusasema, [Q] Lopetuslause.

0607
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101
GO0
G50
G97
GO0
MO8
G96

21 (G72 END FACE STOCK REMOVAL EX 1) ;

(Select tool and offset 1) ;
G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup)

51000

(Limit spindle to 1000 RPM) ;

5500 MO3 (CSS, spindle on CW) ;
G54 X6. Z0.1 (Rapid to clear position)
(Coolant on) ;

5200

(CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G72 P1 Q2 D0.075 U0.01 Ww0.005 FO0.012

N1 GO0 Z-0.65 (Pl - Begin toolpath);
X3. F0.006 (1lst position);

GOl
Z-0.

3633

(Face Stock Removal);

X1.7544 70. (Face Stock Removal) ;

X-0.

0624

’

N2 GO0 Z0.02 (Q2 - End toolpath);

G70

Pl Q2

(Finish Pass) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97

S500

(CSs off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 720 MO5 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

°

’

(Begin G72)

’
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F7.21: G72 Tydkalun reitti: [P] Aloituslause, [1] Aloitusasema, [Q] Lopetuslause.

P
|

o

060722 (G72 END FACE STOCK REMOVAL EX 2) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS, spindle on CW) ;

GO0 G54 X4.05 Z0.2 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G72 P1 Q2 U0.03 W0.03 D0.2 F0.01 (Begin G72);
N1 GO0 Z-1.(P1 - Begin toolpath) ;

GO0l X1.5 (Linear feed) ;

X1. Zz-0.75 (Linear feed) ;

GO0l Z0 (Linear feed) ;

N2 X0(Q2 - End of toolpath) ;

G70 Pl Q2 (Finishing cycle) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS)

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%
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F7.22:

Tama kiintea tydkierto poistaa viimeistelykappaleen muodolla maaritellyn materiaalin. Se
on samanlainen kuin G71 mutta poistaa kappaleen otsapinnalla olevan materiaalin.
Maarittele kappaleen muoto ohjelmoimalla viimeistelty tyOkalun reitti ja kayta sen jalkeen
G72 PQ -lausetta. Mitd tahansa F-, S- tai T-kdskya, joka on G72-rivilld tai voimassa
G72-koodin lukuhetkelld, kaytetddn G72-rouhintatydkierrossa. Tavallisesti muodon
viimeistelyyn kaytetdan saman G70-lausemaarittelyn PQ-kutsua.

G72-kaskylla osoitetaan kahden tyyppisia tyostoratoja.

. Ensimmainen ratatyyppi (tyyppi 1) on sellainen, jossa ohjelmoidun radan Z-akseli ei
vaihda suuntaa. Toinen ratatyyppi (tyyppi 2) mahdollistaa Z-akselin suunnan
muuttumisen. Kummassakaan ohjelmoidun radan ensimmaisessd tai toisessa
tyypissa X-akselin suunta ei voi muuttua. Jos asetus 33 on FANUC, tyyppi 1 valitaan
sisallyttamalla vain X-akselilike G72-kutsussa olevalla P-osoitteella maariteltyyn
lauseeseen.

. Kun sekd X- ettd Z-akselilike ovat P-lauseessa, silloin oletuksena on tyypin 2
rouhinta.

G72 Otsapinnan aineenpoiston tyokierto: [P] Aloituslause, [1] X-akselin liikevaran taso, [2]
GO00-koodi P-lauseessa, [3] Ohjelmoitu reitti, [4] Rouhintavara, [5]Viimeistelyvara.

W
A R w
SRS IR N &
| —— / I : 1 : I :
= 1 , | y
U B N I R
5 ! V2
(U,W) | : | : :
j 1

G72 sisaltdd rouhintavaiheen ja viimeistelyvaiheen. Rouhinta- ja viimeistelyvaiheita
kasitelldan erilailla tyypille 1 ja tyypille 2. Yleensa rouhintavaihe siséltda toistuvia lastuja
X-akselin suuntaisesti maaritellylla syéttonopeudella. Viimeistelyvaihe siséltaa ohjelmoitua
tydkalun reittid mukailevan lastun, jolla poistetaan rouhinnasta jaanyt ylimaarainen
materiaali mutta jatetdan viimeistelyvara G70-viimeistelytydkiertoa varten. Lopullinen liike
molemmissa tyypeissa on paluu aloitusasemaan s.

Edellisessa olevassa kuvassa aloitusasema s on tydkalun asema G72-kutsun hetkella.
X-liikevarataso johdetaan X-akselin aloitusasemasta sekad U-arvon ja valinnaisen
I-viimeistelyvaran summasta.

Mika tahansa X-Z-tason neljastd kvadrantista voidaan lastuta maarittelemalla osoitekoodit
I, ¥, U ja W asiaankuuluvalla tavalla. Seuraava kuva esittad oikeat etumerkit naille
osoitekoodeille, jotta saadaan aikaan haluttu toteutus niihin liittyvissd kvadranteissa.
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F7.23:

NOTE:

G72 Osoiteriippuvuudet

U+, W- I+ K- U+ W+ 1+ K+

g
Iy

U-,W-,I- K- U-,W+,|- K+

G73 Epasaannollisen radan aineenpoistotyokierto (ryhma 00)

D - Ty0stolastujen lukumaara, positiivinen kokonaisluku

*F — Sydttéarvo tuumina (tai mm) per minuutti (G98) tai per kierros (G99), jota kaytetaan
G73 PQ -lauseen ajan

I - X-akselin etdisyys ja suunta ensimmaisesta lastusta viimeiseen, sade

K - Z-akselin etaisyys ja suunta ensimmaisesta lastusta viimeiseen

P - Rouhintalastun aloittava lausenumero

Q - Rouhintalastun lopettava lausenumero

*S — G73 PQ -lauseen ajan kaytettava karanopeus

*T — G73 PQ -lauseen ajan kaytettava tydkalu ja korjaus

*U — G73-viimeistelyvaran X-akselimitta ja suunta, halkaisija

*W — G73-viimeistelyvaran Z-akselimitta ja suunta

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

G18 Z—X-tason on oltava aktiivinen

P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiinteédn tybkierron
vaiheessa ja koodia G04 Pnn tai M97 Pnn kéytetdén, P-arvoa
kaytetdan viivetta/aliohjelmaa seka kiintedéa tybkiertoa varten.
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F7.24:

G73 Epasaanndllisen radan aineenpoisto: [P] Aloituslause, [Q] Lopetuslause, [1]
Aloitusasema, [2] Ohjelmoitu reitti, [3] Viimeistelyvara, [4] Rouhintavara.

1

Kiinteda tyokiertoa G73 voidaan kayttda esimuotoillun kappaleen kuten valuaihion
rouhintalastuamiseen. Kiintea tyokierto olettaa, ettd materiaalia on kevennetty tai se jaa
vain tietyn tunnetun maaran vajaaksi ohjelmoidusta tydkalun reitista pQ.

Tyostd alkaa nykyisestda asemasta (S), josta se siirtyy joko pikaliikkeella tai
syéttonopeudella ensimmaiseen rouhintalastuun. Lahestymisliikkeen luonne perustuu
siihen, onko G0O0 tai GO1 ohjelmoitu lauseeseen P. Tydstd jatkuu tydkalun ohjelmoidun
reitin suuntaisena. Kun ohjelman toteutus saapuu Q-lauseen kohdalle, toteutetaan pikaliike
aloitusasemaan, johon on lisatty toisen rouhintalastun korjausliikkeen pituus.
Rouhintalastut jatkuvat tahan tapaan D-osoitteella maaritellyn rouhintalastujen lukumaaran
mukaisesti. Kun viimeinen rouhintalastu on toteutettu, tyokalu palaa aloitusasemaan S.

Voimassa ovat vain F-, S- ja T-koodit, jotka edeltavat G73-lausetta tai sisaltyvat siihen.
Kaikki syéttéarvon (F), karanopeuden (S) tai tyokalunvaihdon (T) koodit riveilld pP—Q
jatetdan huomiotta.

Ensimmaisen rouhintalastun korjaus maaritetdan osoitteella (U/2 + 1) X-akselille, ja
osoitteella (W + K) Z-askelille. Jokainen sen jalkeinen rouhintalastu siirtyy
inkrementaalisesti ldhemmas viimeisen rouhinnan lopullista rataa maaralla (1/(p-1))
X-akselin suunnassa ja maaralla (k/(D-1)) Z-akselin suunnassa. Viimeinen rouhintalastu
jattaa aina viimeistelyvaran, joka on X-akselille U/2 ja Z-akselille W. Tata kiinteaa tyokiertoa
on tarkoitus kayttaa yhdessa kiintean viimeistelytyokierron G70 kanssa.

Ohjelmoidun tytkalun reitin PQ ei tarvitse olla monotoninen X- tai Z-suunnassa, mutta on
syyta olla huolellinen sen varmistamiseksi, ettd olemassa oleva materiaali ei tdrmaa
tyOkaluun saapumis- tai poistumisliikkeiden aikana.
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NOTE: Monotoniset kéyrét ovat sellaisia kayrid, joilla on taipumus liikkua vain
yhteen suuntaan, kun x kasvaa. Monotoninen kasvava kéyré kasvaa
aina x:n kasvaessa, eli f(a)>f(b) jokaiselle a>b. Monotoninen
pienenevé kayra pienenee aina, kun x kasvaa, eli f(a)<f(b) jokaiselle
a>b. Samanlaisia rajoituksia tehdddn myds monotonisille
ei-pieneneville ja monotonisille ei-kasvaville kéyrille.

D-arvon tulee olla positiivinen kokonaisluku. Jos D-arvo sisaltda desimaaliosan, syntyy
halytys. zx-tason nelja kvadranttia voidaan tydstaa, jos kaytetdan seuraavia merkkeja U-,
I-, W- ja K-osoitteiden kanssa.

F7.25: G71 Osoiteriippuvuudet
U+ W- [+ K- U+ W+ |+ K+

VAN
Y

U- W- |- K- U- W+ |- K+

G74 Otsapinnan uritustyokierto (ryhma 00)

* D — Tyokalun liikevara palattaessa aloitustasoon, positiivinen sade

* F - Syéttdarvo

* | - X-akselin inkrementtimitta pistojen valilla, positiivinen sade

K - Zakselin inkrementtimitta pistojen valilla tydkierrossa

* U — X-akselin inkrementaalinen etaisyys nykyisestd X-asemasta ennen paluuta
aloitustasolle.

W - Z-akselin inkrementaalimitta kokonaispistosyvyyteen

X - X-akselin absoluuttinen sijainti kaukaisimmassa pistossa (halkaisija)

Z - Z-akselin absoluuttinen sijainti kokonaispistosyvyydella

*tarkoittaa valinnaista maarittelya
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F7.26:

F7.27:

G74 Otsapinnan urituksen tyokierto, lastunkatkova poraus: [1] Pikaliike, [2] Syottoliike, [3]
Ohjelmoitu reitti, [S] Aloitusasema, [P] Katkoperaytys (asetus 22).

;_f*f_ Sk | =
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Kiinteda tyokiertoa G74 kaytetddn uran tydstamiseen otsapinnalla, lastunkatkovaan
poraukseen useilla pistoilla tai sorvaukseen.

***Varoitus: D-koodikdskya kaytetdan harvoin, ja sitd tulisi kayttaa vain, jos uran
ulkopuolella olevaa seinamaa ei ole, kuten edelld olevassa kuvassa. D-koodia voidaan
kayttaa urituksessa ja sorvauksessa seka tyokalun likevaran muutoksiin X-akselilla ennen
Z-akselin palauttamista C-valyspisteeseen. Mutta jos molemmat uran reunat ovat
olemassa muutoksen aikana, uritustyokalu rikkoutuisi. Siksi D-kaskya ei kannata kayttaa.

Jos koodi X tai U lisdtdan G74-lauseeseen, eika X ole nykyinen asema, tehddan vahintaan
kaksi lastunkatkovaa tydkiertoa. Yksi hetkellisessad asemassa ja yksi x-asemassa. I-koodi
on X-akselin lastunkatkovien tydkiertojen valinen inkrementaalinen etaisyys. I-osoitteen
lisddminen saa aikaan useita lastunkatkovia tyokiertoja aloitusaseman s ja X-aseman
valilla. Jos s- ja X-asemien valinen etaisyys ei jakaudu tasan I-arvolla, viimeinen vali on
pienempi kuin T.

Kun K-arvo lisdtdan G74-lauseeseen, lastunkatkova tyOkierto tehdaan x-arvolla
maaritellyin valimatkoin, pistoliike on syéttésuunnan vastainen pikaliike, jonka pituus on
maaritelty asetuksessa 22. D-koodia voidaan kayttda urituksessa ja sorvauksessa
materiaalin likevaran maarittelemiseen palattaessa aloitustasoon s.

G74 Otsapinnan urituksen tyokierto: [1] Pikaliike, [2] Syottoliike, [3] Ura.

Tool '

--.»1
- 2
3
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060741 (G74 END FACE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X3. 7Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G74 7Z-0.5 KO.1 F0.01 (Begin G74) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

Q

o°

F7.28: G74 Otsapinnan uritustyokierto (moniuralastu): [1] Pikaliike, [2] Sy6ttdliike, [3] Ohjelmoitu
reitti, [4] Ura.

Tool
E,>: _ I
<—r,
Sec
————— —-—&— S
- D
— 3

N 4

o\

060742 (G74 END FACE MULTI PASS) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
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G97 S500 MO3 (CSS off, spindle on CwW) ;
GO0 G54 X3. Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G74 X1.75 z-0.5 I10.2 KO0.1 F0.01 (Begin G74) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

G75 Ulkohalkaisijan/sisahalkaisijan uritustyokierto (ryhma 00)

*D - Tydkalun liikevara palattaessa aloitustasoon, positiivinen

*F - Syéttdéarvo

*| - X-akselin inkrementtimitta pistojen valilla tyokierrossa (sademitta)
*K - Z-akselin inkrementaalimitta pistotyokiertojen valissa

*U - X-akselin inkrementaalimitta kokonaispistosyvyyteen

W - Z-akselin inkrementtimitta kaukaisimpaan pistotydkiertoon

X - X-akselin absoluuttinen sijainti kokonaispistosyvyydella (halkaisija)
Z - Z-akselin absoluuttiasema kaukaisimpaan pistotyokiertoon

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

F7.29: G75 Ulkohalkaisijan/sisahalkaisijan uritustyokierto: [1] Pikaliike, [2] Sy6ttoliike, [S]
Aloitusasema.
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NOTE:

F7.30:

Kiinteda tyokiertoa G75 voidaan kayttaa uritukseen ulkohalkaisijalla. Kun z tai w lisataan
G75-lauseeseen, eikd z ole senhetkinen asema, silloin vahintdan kaksi lastunkatkovaa
tyokiertoa esiintyy. Yksi hetkellisessd asemassa ja toinen Zz-asemassa. K-koodi on
z-akselin lastunkatkoavien tydkiertojen valinen inkrementaalinen etdisyys. K-osoitteen
lisddminen saa aikaan useita tasavalein sijaitsevia uria. Jos aloitusaseman ja
kokonaissyvyyden (z) valinen etdisyys ei ole tasan jaollinen K-arvolla, z-suuntainen
viimeinen valimatka tulee olemaan pienempi kuin X.

Lastuliikevara maéaréytyy asetuksen 22 mukaan.

G75 Ulkohalkaisija, yksi lastu

1

E_'
--------- —&- --2
-+— 3
= 4

o

060751 (G75 OD GROOVE CYCLE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD groove tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, spindle on CW) ;

GO0 G54 X4.1 70.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO01 Z-0.75 F0.05 (Feed to Groove location) ;
G75 X3.25 10.1 F0.01 (Begin G75) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;
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Seuraava ohjelma on esimerkki G75-ohjelmasta (monilastu):

F7.31: G75 Ulkohalkaisija, monilastu: [1] Tyokalu, [2] Pikaliike, [3] Syéttoliike, [4] Ura.
1 F {

————— — & |----»2
-€1—3

%

060752 (G75 OD GROOVE CYCLE 2) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD groove tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup)

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, spindle on CwW) ;

GO0 G54 X4.1 zZ0.1 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 5200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Zz-0.75 F0.05 (Feed to Groove location) ;
G75 X3.25 Z-1.75 10.1 KO.2 FO0.01 (Begin G75) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off)

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

341



Johdanto

G76 Kierteitystyokierto, monilastu (ryhma 00)

*A — Ty6kalun nirkon kulma (arvo: 0—120 astetta) Ala kayta desimaalipistetta
D - Ensimmaisen lastun lastuamissyvyys

F(E) - Syéttoarvo, kierteen nousu

*I - Kierteen kartioméaéara, sademitta

K - Kierteen korkeus, maarittelee kierteen syvyyden, sddemitta

*P - Yhden sarméan lastuaminen (kuormavakio)

*Q - Kierteen alkukulma (Al3 kéayta desimaalipistettd)

*U - X-akselin inkrementaalietaisyys, aloitus maksimikierteityssyvyyden halkaisijaan
*W - Z-akselin inkrementaalietaisyys, aloitus maksimikierteityspituuteen

*X - X-akselin absoluuttiasema, maksimikierteityssyvyyden halkaisija

*Z — Z-akselin absoluuttiasema, maksimikierteityspituus

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

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.

F7.32: G76 Kierteitystyokierto, monilastu: [1] Z-syvyys, [2] Sivuhalkaisija, [3] Paahalkaisija.

=S

Al

Asetukset 95/96 maarittavat viisteen koon/kulman; M2 3/M2 4kytkevat viisteityksen ON/OFF.
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F7.33:

NOTE:

G76 Kierteitystydkierto, monilastu kartiomainen: [1] Pikaliike, [2] Syo6ttoliike, [3] Ohjelmoitu
reitti, [4] Lastuamisen tybvara, [5] Aloitusasema, [6] Viimeistelty halkaisija, [7] Tavoite, [A]
Kulma.

Z
< W I
P
L ------------- i —
| =2
I|||+ — 3
7 g 4
KY
X* —6
I A/2

Kiinteda tyOkiertoa G76 voidaan kayttdd sekd suorien ettd kartiomaisten kierteiden
(putkikierteiden) kierteitykseen.

Kierteen korkeus maaritelldadn etadisyytend kierteen harjalta kierteen juureen. Kierteen
laskettu syvyys (K) tulee olemaan X-arvo vahennettynda viimeistelyvaralla (asetus 86,
kierteen viimeistelyvara).

Kierteen kartiomitta méaaritellaan I-osoitteella. Kierteen kartio mitataan tavoiteasemasta X,
7, pisteessa [7] asemaan [6]. |-arvo on sateen ero kierteen alusta kierteen loppuun, ei
kulma.

Konventionaalisella ulkohalkaisijan kartiokierteelld on negatiivinen
I-arvo.

D maarittelee ensimmaisen lastun syvyyden. Viimeisen lastun syvyys koko kierteen
matkalla voidaan sdataa asetuksella 86.

Tyokalun nirkon kulma kierteelle on maaritelty A-osoitteessa. Arvo voi vaihdella 0—-120
asteen valilla. Jos A ei ole kaytdssa, oletuksena on 0 astetta. Vahentaaksesi kierteityksen
aikaista ravistelua kayta A59-koodia, kun lastuat 60 asteen kulmassa sisaltaen kierteen.

F-koodi maarittelee kierteityksen syoéttdarvon. Hyvana ohjelmointikaytanténa on aina
maaritella G99 (syottd per kierros) ennen Kkierteityksen kiinteaa tyokiertoa. F-koodi
maarittelee myos kierteen uravalin tai nousun.
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F7.34:

Kierteen lopussa suoritetaan valinnainen viisteitys. Viisteen kokoa ja kulmaa saadetaan
asetuksella 95 (kierteen viisteen koko) ja asetuksella 96 (kierteen viisteen kulma). Viisteen
koko maaritellddn kiereiden lukumaarana, joten jos asetukseen 95 kirjataan 1.000 ja
sy6ttdarvo on .05, viisteen koko tulee olemaan .05. Olakkeeseen saakka koneistettava
viiste parantaa kierteen ulkonakéa ja toimivuutta. Jos kierteen loppuun tehdaan kevennys,
silloin viiste voidaan poistaa maarittelemalld asetukseen 95 viisteen kooksi 0,000 tai
kayttdmalla M24-koodia. Asetuksen 95 oletusarvona on 1,000 ja kierteen oletuskulma
(asetus 96) on 45 astetta.

G76 A-arvon kaytto: [1] Asetukset 95 ja 96 (ks. huomautus), [2] Asetus 99 (Kierteen
vahimmaislastut), [3] Lastuava karki, [4] Asetus 86 — Viimeistelyvara.

M23
B 2 3
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NOTE:

Asetus 95 ja 96 vaikuttaa lopulliseen viisteen kokon ja kulmaan.

Monikierrelastuamiselle G76 on valittavissa nelja vaihtoehtoa:

P1: Yhden sarméan lastuaminen, vakiolastuamismaara
P2: Kahden sarman lastuaminen, vakiolastuamismaara
P3: Yhden sdrman lastuaminen, vakiolastuamissyvyys

> wnh =

P4: Kahden sarman lastuaminen, vakiolastuamissyvyys

Seka P1 ettd P3 mahdollistavat yhden sarman lastuamisen, mutta erona on, etta
p3-valinnalla vakiolastuamissyvyys toteutuu jokaisessa lastussa. Vastaavasti P2 ja P4
mahdollistavat kahden sdrman lastuamisen, mutta P4-valinnalla vakiolastuamissyvyys
toteutuu jokaisessa lastussa. Kokemukseen mukaan kahden sarman lastuaminen P2
antaa yleensa erinomaisen kierteitystuloksen.

D maarittelee ensimmaisen lastun syvyyden. Jokainen perdkkadinen lastu maaritetdan
kaavalla D*sqrt(N), jossa N on kierrettd mukaileva N:s lastu. Teran johtava sdrma tekee
kaiken lastuamisen. Laskeaksesi kunkin lastun X-aseman sinun taytyy laskea yhteen
edellisten lastujen summa mitattuna kunkin lastun aloituspisteen X-arvosta.
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F7.35: G76 Kierteen lastuamisen tydkierto, monilastu

o

060761 (G76 THREAD CUTTING MULTIPLE PASSES) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(20 is on the face of the part) ;

(T1 is an OD thread tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;

GO0 G54 X1.2 7Z0.3 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G76 X0.913 z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714 (Begin G76) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

o

°

G80 Kiintean tyokierron peruutus (ryhma 09)

G80 peruuttaa kaikki aktiiviset kiinteat tyokierrot.

NOTE: G00 tai GO1 peruuttaa myos kiinteét tyokierrot.
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F7.36:

G81 Porauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

*C - C-akselin absoluttinen liikekasky (valinnainen)
F — Syéttdéarvo

*L - Toistojen lukumaara

R — R-tason asema

*X - X-akselin liikekasky

*Y — Y-akselin absoluuttinen liikkekasky

Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Katso my0s G241 sateittdisporaukselle ja G195/G196sateittaiskierteenporaukselle
pyorivilla tyokaluilla.

G81 Porauksen kiintea tydkierto: [1] Pikaliike, [2] Syobttdliike, [3] Liikkeen alku tai loppu, [4]
Aloitustaso, [R] R-taso, [Z] Asema reiadn pohjassa.

---1
-2
03

G82 Keskioporauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

*C - C-akselin absoluttinen liikekasky (valinnainen)
F - Syéttdarvo tuumaa (mm) per minuutti

*L - Toistojen lukumaara

P — Viiveaika reian pohjassa

R — R-tason asema

*X - X-akselin liikekasky

*Y — Y-akselin liikekasky

Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama G-koodi on modaalinen ja se aktivoi kiintean tydkierron, kunnes se peruutetaan tai
toinen kiintea tyokierto valitaan. Kun G-koodi on aktivoitu, jokainen X-like saa aikaan
tdman kiintean tydkierron toteutuksen.

Katso myds G242 sateittaiselle keskidporaukselle pydrivalla tydkalulla.
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it

NOTE: P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, ettéa jos olet kiintedn tyékierron
vaiheessa ja koodia G04 Pnn tai M97 Pnn kéytetddn, P-arvoa
kaytetdan viivettd/aliohjelmaa seké kiinteda tybkiertoa varten.

F7.37: G82 Keskioporauksen kiintea tyokierto:[1] Pikaliike, [2] Syoéttoliike, [3] Liikkeen alku tai
loppu, [4] Viive, [5] Aloitustaso, [R] R-taso, [Z] Asema reian pohjassa.

- --1

-2

X 0 3

J 4

F7.38: G82 Y-akselin pora
X A~ - _
Y, =
b4

oe

060821 (G82 LIVE SPOT DRILL CYCLE) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a spot drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X1.5 CO. Z1. (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING CYCLE) ;

G82 C45. 7z-0.25 F10. P80 (Begin G82) ;
C135. (2nd position) ;

C225. (3rd position) ;

C315. (4th position) ;
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(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (C axis disengage) ;

M135 (Live tool off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%

Laske keskioporaustyokierrolla reian pohjassa toteutettava viive seuraavalla kaavalla:
P = Viiveen kierrosluku x 60000/RPM

Jos haluat tydkalun viipyvan taydella Z-syvyydellda kahden tayden kierroksen ajan (pyorii
nopeudella 1500 RPM), laske seuraavasti:

2 x 60000/ 1500 = 80

Syo6ta P80 (80 millisekuntia tai P.08 (0,08 sekuntia) G82-riville, jolloin viive on 2 kierrosta
pyorimisnopeudella 1500 RPM.

G83 Normaali lastunkatkovan porauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

*C - C-akselin absoluttinen liikekasky (valinnainen)
F - Syéttdarvo tuumaa (mm) per minuutti

*I - Ensimmaisen lastuamissyvyyden mitta

*J - Maara, jonka verran lastuamissyvyytta pienennetaan jokaisella lastulla
*K - Minimilastuamissyvyys

*L - Toistojen lukumaara

*P - Viiveaika reian pohjassa

*Q - Pistosyottdmaara, aina inkrementaalinen

*R - R-tason asema

*X - X-akselin liikekasky

*Y — Y-akselin liikekasky

Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya
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F7.39:

NOTE:

G83 Lastunkatkovan porauksen kiintea tyokierto: [1] Pikaliike, [2] Sy6ttoliike, [3] Liikkeen
alku tai loppu, [4] Viive, [#22] Asetus 22, [#52] Asetus 52.

Jos I, J ja K mééritelldén, eri kdyttétapa valitaan. Ensimméiselld
lastulla lastutaan I1-arvon verran, jokainen seuraava lastu tulee
olemaan J-mé&érén verran pienempi ja minimilastuamissyvyys on K.
Alé kéyté o-arvoa silloin, kun ohjelmoit osoitteet I, Jja K.

Asetus 52 muuttaa tapaa, jolla G83 toimii, kun se palautuu R-tasoon. Yleensa R-taso
asetetaan reilusti lastun ulkopuolelle sen varmistamiseksi, ettda lastunpoistoliike
mahdollistaa lastujen poistumisen reidsta. Tama on kuitenkin hukkaliike, jos ensimmainen
poraus tehdaan tdhan "tyhjaan" tilaan. Jos asetus 52 maaritelldan lastujen poistumisen
vaatimalle etdisyydelle, R-taso voidaan sijoittaa paljon [Ahemmas porattavaa kappaletta.
Kun lastunpoistoliike R-tasoon saakka tapahtuu, z liikkuu R-tason ohi asetuksen 52 arvon
verran. Asetus 22 on sy6ttdmaarad z-suunnassa, jolla siirrytdadn takaisin samaan
pisteeseen, missa peraytys tapahtui.

o\

060831 (G83 NORMAL PECK DRILLING) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup)
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, spindle on CWwW) ;
GO0 G54 X0 Z0.25 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
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G83 z-1.5 F0.005 Q0.25 R0O.1 (Begin G83)
(BEGIN COMPLETION BLOCKS)

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 ;

%

o

(LIVE PECK DRILL - AXIAL) ;
T1111 ;

G98 ;

M154 (Engage C-Axis) ;

GO0 G54 X6. CO. YO0. Z1. ;
GO0 X1.5 70.25 ;

G97 P1500 M133 ;

M08 ;

G83 G98 C45. 7-0.8627 F10. Q0.125 ;
Cl135. ;

C225. ;

C315. ;

GO0 G80 z0.25 ;

M155 ;

M135 ;

MO9S ;

G28 HO. (Unwind C-Axis) ;
GO0 G54 X6. YO0. ZzZ1. ;

G1l8 ;

G99 ;

MOl ;

M30 ;

%

G84 Kierteenporauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

F — Syéttdéarvo

* R — R-tason asema

S — RPM, kutsutaan ennen G84-koodia
* X — X-akselin liikekasky

Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya
Ohjelmointihuomautukset:

. Karaa ei tarvitse kaynnistda myo6tapaivaan ennen tata kiinteaa tyokiertoa. Ohjaus
tekee sen automaattisesti.
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F7.40:

Kun sorvissa tehdaan kierteen porausta G84-koodilla, yksinkertaisinta on kayttaa
G99-koodia sy6ttd per kierros.

Nousu on ruuvin akselin suuntaisesti liikuttava matka jokaisella taydella kierroksella.
Syéttdarvo kaytettdessd G99-koodia on sama kuin kierretapin kierteen nousu.
S-arvo on kutsuttava ennen G84-koodia. S-arvo maarittaa
kierteenporaustyokierrossa kaytettavan pydrimisnopeuden.

Metritavalla (G99, kun asetus on 9 = MM), sy6ttdarvo on nousun metrimaarainen
ekvivalentti, yksikkdna MM.

Tuumatavalla (G99, kun asetus on 9 = INCH (tuumaa), syéttbarvo on nousun
tuumamaarainen ekvivalentti, yksikkdna tuuma.

Nousu (ja G99-syottéarvo) kierretapilla M10 x 1,0 mm on 1,0 mm tai 0,03937"
(1,0/25,4=0,03937).

Esimerkit:

1.

Nousu kierretapilla 5/16-18 on 1,411mm (1/18*25,4=1,411) tai 0,0556 tuumaa (1/18
= 0,0556)

Tata kiinteaa tyokiertoa voidaan kayttaa kaksikaraisen DS-sorvin apukaralla, kun
otsapinta esity0stetdan G1 4-koodilla.
Katso lisatietoja koskien vaihtoa apukaralle G14 sivulla 318.

Kayta pyorivalla tyokalulla tehtavassa aksiaalisessa kierteenporauksessa G95- tai
G186-kaskya.

Kayta pydrivalla tydkalulla tehtavassa sateittdisessa kierteenporauksessa G195- tai
G196-kaskya.

Kayta kaanteiseen kierteenporaukseen (vasenkatinen kierre) paa- tai sivukaralla,
katso sivu 367.

Alla on lisda ohjelmointiesimerkkeja seka tuuma- ettd metritavalla:

G84 Kierteenporauksen kiintea tyokierto: [1] Pikaliike, [2] Syottoliike, [3] Liikkeen alku tai
loppu, [4] Aloitustaso, [R] R-taso, [Z] Asema reidn pohjassa.

- --1

03

060841 (IMPERIAL TAP, SETTING 9 = MM) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part)
(T1 is a 1/4-20 Tap) ;
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G21 (ALARM if setting 9 is not MM) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

GO0 G54 X0 Zz12.7 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7z-12.7 R12.7 F1.27 (1/20*25.4 = 1.27) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

o

060842 (METRIC TAP, SETTING 9 = MM) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part)

(Tl is an M8 x 1.25 Tap) ;

G21 (ALARM if setting 9 is not MM) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 Zz12.7 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7z-12.7 R12.7 F1.25 (Lead = 1.25) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

o

060843 (IMPERIAL TAP, SETTING 9 = IN) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part)

(T1 is a 1/4-20 Tap) ;

G20 (ALARM if setting 9 is not INCH) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 Z0.5 (Rapid to 1lst position) ;
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M08 (Coolant on) ;

5800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 Zz-0.5 R0O.5 F0.05 (Begin G84) ;
(1/20 = .05) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

o

060844 (METRIC TAP, SETTING 9 = IN) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part)

(Tl is an M8 x 1.25 Tap) ;

G20 (ALARM if setting 9 is not INCH) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 Z0.5 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

5800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7Z-0.5 R0O.5 F0.0492 (1.25/25.4 = .0492) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

G85 Avarruksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

NOTE: Téna tydkierto syottaéd sisdén ja syobttaa ulos.

F — Sydéttéarvo

*L - Toistojen lukumaara
*R - R-tason asema

*X - X-akselin liikekasky
*Y — Y-akselin liikekasky
Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya
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F7.41: G85 Avarruksen kiintea tyokierto: [1] Pikaliike, [2] Sydttdliike, [3] Liikkeen alku tai loppu, [4]
Aloitustaso, [R] R-taso, [Z] Asema reian pohjassa.

-« --1

03

G86 Avarruksen ja pysaytyksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

NOTE: Kara pyséhtyy ja tulee pikaliikkeelld ulos reiédsté.

F — Syéttdarvo

*L - Toistojen lukumaara
*R - R-tason asema

*X - X-akselin liikekasky
*Y — Y-akselin liikekasky
Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama G-koodi pysayttaa karan, kun tyokalu saavuttaa reian pohjan. Tydkalu peraytetaan,
kun kara on pysahtynyt.

F7.42: G86 Avarruksen ja pysaytyksen kiintea tyokierto: [1] Pikaliike, [2] Syottoliike, [3] Liikkeen
alku tai loppu, [4] Aloitustaso, [R] R-taso, [Z] Asema reidn pohjassa.

-«--1
-+—2

03
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G89 Avarruksen ja viiveen kiintea tyokierto (ryhma 09)

NOTE: Téné tyokierto sybttééd siséén ja syottédéa ulos.

F — Syéttéarvo

*L - Toistojen lukumaara

*P - Viiveaika reidn pohjassa
*R - R-tason asema

*X - X-akselin liikekasky

*Y — Y-akselin liikekasky

Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

NOTE: P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiintedn tybkierron
vaiheessa ja koodia GO4 Pnn tai M97 Pnn kéytetdén, P-arvoa
kaytetdéan viivettéd/aliohjelmaa seka kiintedé tydkiertoa varten.

F7.43: G89 Avarruksen ja viiveen kiintea tyokierto: [1] Syéttoliike, [2] Liikkeen alku tai loppu, [3]
Viive, [4] Aloitustaso, [R] R-taso, [Z] Asema reian pohjassa.

z ] 4_8323
X -
#@%

G90 Ulkohalkaisijan/sisahalkaisijan sorvaustyokierto (ryhma 01)

F(E) - Syoéttéarvo

*I — Valinnainen X-akselikartion etaisyys ja suunta, sade

*U - X-akselin inkrementaalinen etaisyys tavoitteeseen, halkaisija
*W - Z-akselin inkrementaalinen etaisyys tavoitteeseen

X - Tavoitepisteen X-akselin absoluuttiasema

Z - Tavoitepisteen Z-akselin absoluuttiasema

*tarkoittaa valinnaista maarittelya
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F7.44:

F7.45:

G90 Ulkohalkaisijan/sisahalkaisijan sorvaustyokierto: [1] Pikaliike, [2] Sy6ttoliike, [3]
Ohjelmoitu reitti, [4] Lastuamisen tydvara, [5] Viimeistelyvara, [6] Aloitusasema, [7]
Tavoite.

-=-p»1
- 2

G90-koodia kaytetdan yksinkertaiseen sorvaukseen, tosin useiden lastujen sorvaus on
mahdollinen maarittelemalld lisdlastujen x-asemat.

Suorat sorvauslastut tehddan maarittelemalld %, z ja F. Kartiolastu tehdaan lisdamalla
I-arvo. Kartion maara referoidaan tavoitepisteestd. Se tarkoittaa, ettd 1 lisatdan
tavoitepisteen x-arvoon.

Mika tahansa neljasta ZX-kvadrantista voidaan ohjelmoida kayttamalla osoitetta U, W, X ja
7; kartio voi olla positiivinen tai negatiivinen. Seuraava kuva esittdd muutamia esimerkkeja
arvoista, jotka vaaditaan kunkin neljan kvadrantin tydstamiseen.

G90-G92 Osoiteriippuvuudet

U-W+,I- U-W-,I-

= _’II

1 ‘\_j ‘/‘lv

U+W+,I+ U+ W- I+
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F7.46:

G92 Kierteitystyokierto (ryhma 01)

F(E) - Sydttoarvo, kierteen nousu

*I — Valinnainen X-akselikartion etaisyys ja suunta, sade

*Q - Kierteen aloituskulma

*U - X-akselin inkrementaalinen etaisyys tavoitteeseen, halkaisija
*W - Z-akselin inkrementaalinen etaisyys tavoitteeseen

X - Tavoitepisteen X-akselin absoluuttiasema

Z - Tavoitepisteen Z-akselin absoluuttiasema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Ohjelmointihuomautukset:

Asetukset 95/96 maarittavat viisteen koon/kulman. M23/M24 kytkevat viisteityksen
paalle/pois.

G92-koodia kaytetddn yksinkertaiseen kierteitykseen, tosin useat kierteityslastut
ovat mahdollisia maarittelemalla lisalastujen X-asemat. Suorat kierteet tehdaan
maarittelemalld x, z ja F. Putki- tai kartiokierre voidaan tehda lisdamalla I-arvo.
Kartion maara referoidaan tavoitepisteestda. Se tarkoittaa, ettd 1 lisatdan
tavoitepisteen x-arvoon. Kierteen lopussa lastutaan viiste ennen tavoitepisteen
saavuttamista, tdman viisteen oletusarvona on yksi kierre 45 asteen kulmassa. Naita
arvoja voidaan muuttaa asetuksella 95 ja asetuksella 96.

Inkrementaalisen ohjelmoinnin aikana U- ja w-muuttujien etumerkki riippuu tyokalun
radan suunnasta. Esimerkiksi, jos X-akselin suuntainen rata on negatiivinen, U-arvo
on negatiivinen.

G92 KierteitystyOkierto: [1] Pikaliike, [2] Syottdliike, [3] Ohjelmoitu rata, [4] Aloitusasema,
[5] Sivuhalkaisija, [6] 1/Kierteita per tuuma = Syo6tto per kierros (tuumakaava; F = kierteen
nousu).

o°

060921 (G92 THREADING CYCLE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD thread tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;
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GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup)
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM)
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW)

’
’

’

GO0 G54 X0 7Z0.25 (Rapid to 1lst position) ;

M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

X1.2 Z.2 (Rapid to clear position) ;
G92 X.980 Z-1.0 F0.0833 (Begin Thread Cycle)

X.965 (2nd pass) ;
X.955 (3rd pass) ;
X.945 (4th pass) ;
X.935 (5th pass) ;
X.925 (6th pass) ;
X.917 (7th pass) ;
X.910 (8th pass) ;
X.905 (9th pass) ;
X.901 (10th pass) ;
X.899 (1llth pass) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off)
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

%

G94 Otsasorvauksen tyokierto (ryhma 01)
F(E) - Syéttéarvo

*K — Z-akselin kartiomaarittelyn valinnainen etaisyys ja suunta
*U - X-akselin inkrementaalinen etaisyys tavoitteeseen, halkaisija

*W - Z-akselin inkrementaalinen etaisyys tavoitteeseen
X - Tavoitepisteen X-akselin absoluuttiasema
Z - Tavoitepisteen Z-akselin absoluuttiasema

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

’
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F7.47:

F7.48:

G94 Otsasorvauksen tydkierto: [1] Pikaliike, [2] Syd6ttoliike, [3] Ohjelmoitu reitti, [4]
Lastuamisen tyOvara, [5] Viimeistelyvara, [6] Aloitusasema, [7] Tavoite.

-—-p»1
- 2

Suorat otsasorvauslastut voidaan toteuttaa maarittelemalld X, z ja F. Kartiomainen
otsapinta voidaan tyostaa lisddmalla K. Kartion maara referoidaan tavoitepisteesta. Se
tarkoittaa, etta K lisataan tavoitepisteen x-arvoon.

Mika tahansa neljasta ZX-kvadrantista ohjelmoidaan kayttamalla osoitteita U, w, X ja Z.
Kartio voi olla positiivinen tai negatiivinen. Seuraava kuva esittdd muutamia esimerkkeja
arvoista, jotka vaaditaan kunkin neljan kvadrantin tyostamiseen.

Inkrementaalisen ohjelmoinnin aikana U- ja W-muuttujien etumerkki riippuu tydkalun radan
suunnasta. Jos X-akselin suuntainen rata on negatiivinen, U-arvo on negatiivinen.

G94 Osoiteriippuvuudet: [S] Aloitusasema.

U-,W+,K- U-,W-,K-

7
Az
Il Q Zi:glv

U+ W+ K+ U+,W- K+
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G95 Pyorivan tyokalun jaykkatappikierteitys (otsapinta) (ryhma 09)

*C - C-akselin absoluttinen liikekasky (valinnainen)

F — Syéttdéarvo

R — R-tason asema

S — RPM, kutsutaan ennen G95-koodia

W - Z-akselin inkrementaalinen etaisyys

X - Valinnainen kappaleen halkaisijan X-akselin likekasky
*Y — Y-akselin liikekasky

Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

G95 Pydrivan  tyokalun jaykkatappikierteitys on  samanlainen

kuin Gc84

Jaykkatappikierteitys siina suhteessa, etta kaytetaan osoitteita F, R, X ja z, tosin siina on

seuraavia eroja:

. Ohjauksen tulee olla G99 Sydttd per kierros -tavalla, jotta kierteen poraus voisi
tapahtua oikein.

. S-kasky (karanopeus) on oltava annettuna ennen G95-kaskya.

. X-akseli on paikoitettava koneen nollapisteen ja paakaran keskiviivan valille, ala

paikoita karan keskiviivan taakse.

o\

060951 (G95 LIVE TOOLING RIGID TAP) ;

(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(T1 is a 1/4-20 tap) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X1.5 C0. Z0.5 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING CYCLE) ;

S500 (Select tap RPM) ;

G95 C45. 7z-0.5 R0.5 F0.05 (Tap to z-0.5) ;
C135. (next position) ;

C225. (next position) ;

C315. (last position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

°
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A

WARNING:

G96 Vakiokehanopeus paalle (ryhma 13)

G96 kaskee ohjauksen yllapitdd vakiolastuamisnopeutta tydkalun karjessa. Karan
pydrimisnopeus perustuu kappaleen halkaisijaan siind kohdassa, missa lastuaminen
tapahtuu, seka kaskettyyn s-arvoon (RPM=3,82xSFM/DIA). Se tarkoittaa, ettd karanopeus
kasvaa, kun tydkappale ldhenee x0-arvoa. Kun asetus 9 on INCH, s-arvo maarittelee
kehdnopeuden sydtdt per minuutti tuumina. Kun asetus 9 on MM, s-arvo maarittelee
kehanopeuden syotét per minuutti millimetreina.

Turvallisinta on mdadritella suurin karanopeus
vakiolastuamisnopeuden toiminnolle. K&yt G50-koodia asettamaan
suurin karan pydérimisnopeus. Jos rajaa ei aseteta, karanopeus
padsee  suurenemaan, kun tybkalu ldhestyy  kappaleen
pyobrintdkeskipistettd. Liian suuri nopeus voi singota kappaleen ja
vahingoittaa tybkaluja.

G97 Vakiokehanopeus pois (ryhma 13)

Tama kaskee ohjauksen olla saatamatta karanopeutta lastuttavan halkaisijan mukaan ja
peruuttaa minka tahansa G96-kdskyn. Kun G97 on voimassa, S-kasky on kierrosta
minuutissa (RPM).

G98 Syotto per minuutti (ryhma 10)

G98 muuttaa sen, kuinka F-osoitekoodi tulkitaan. F ilmoittaa nopeuden tuumina per
minuutti, kun asetus 9 on INCH (tuumaa), ja vastaavasti F ilmoittaa nopeuden millimetria
per minuutti, kun asetus 9 on MM.

G99 Syotto per kierros (ryhma 10)

Tama kasky muuttaa sen, kuinka F-osoitekoodi tulkitaan. F ilmoittaa nopeuden tuumina per
karan kierros, kun asetus 9 on INCH (tuumaa), ja vastaavasti F ilmoittaa nopeuden
millimetreina per karan kierros, kun asetus 9 on MM.

G100 Poista kaytosta / G101 Ota kayttoon peilikuvaus (ryhma 00)

*X - X-akselin kasky
*Z - Z-akselin kasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya. Vahintaan yksi vaaditaan.
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NOTE:

NOTE:

Ohjelmoitava peilikuvaus voidaan kytkea paalle tai pois itsenaisesti X- ja/tai Z-akselille.
Naytdn alareunassa ilmoitetaan, kun akseli on peilattu. N&itd G-koodeja kaytetdan
kaskylauseessa ilman muita G-koodeja, eivatka ne aiheuta akselin liikettd. G101 ottaa
peilikuvan kayttdéon mille tahansa lauseessa luetellulle akselille. G100 poistaa minka
tahansa lauseessa luetellun akselin peilikuvan kaytosta. x- tai z-koodille annetulla
todellisarvolla ei ole vaikutusta; G100 tai G101 eivat itsessdan vaikuta mitenkaan.
Esimerkiksi G101 X 0 ottaa kayttéon X-akselin peilin.

Asetuksia 45 ja 47 voidaan kéyttaa peilikuvan manuaaliseen
valintaan.

G103 Esikatselun lauserajoitus (ryhma 00)

G103 maarittda 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 vield toteuttaa sen hetkista
lausetta, seuraava lause on tulkittu ja valmisteltu jatkuvaa liikettad varten.

Kun kasky G103 PO tai pelkastaan G103 ohjelmoidaan, lauserajoitus poistuu kaytosta. Kun
kadsky 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 Plkutsutaan. Tama takaa, etta
ohjelmoinnin G103 P1 jalkeen ei tulkita koodirivejd, ennen kuin ne saavutetaan.

G103 vaikuttaa teran kompensaatioon ja suurnopeustydstoon.

P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiintedn tybkierron
vaiheessa ja koodia G04 Pnn tai M97 Pnn kéytetddn, P-arvoa
kéaytetdan viivettd/aliohjelmaa seké kiinteda tydkiertoa varten.

G105 Servotankokasky

Tata G-koodia kaytetaan tangonsyottajan kaskemiseen.
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NOTE:

G105 [In.nnnn] [Jn.nnnn] [Kn.nnnn] [Pnnnnn] [Rn.nnnn]

| — Valinnainen alustava tyontdpituus (makromuuttuja #3101) Muunnos (muuttuja #3101
jos I ei ole kasketty)

J — Valinnainen kappaleen pituus + Katkaisu (makromuuttuja #3100) Muunnos (muuttuja
#3100 jos J ei ole kasketty)

K — Valinnainen minimikiinnityspituus (makromuuttuja #3102) Muunnos (muuttuja #3102
jos K ei ole kasketty)

P — Valinnainen katkaisualiohjelma

R - Valinnainen karan suuntaus uudelle tangolle

I, J, K ovat makromuuttujan arvojen muunnoksia, jotka on listattu Nykyiset kaskyt -sivulla.
Ohjaus kayttda muunnosarvoja vain sille kaskyriville, jossa ne sijaitsevat. Arvot
tallennetaan, jos nykyisia kaskyja ei muokata.

G105, jossa on J-koodi, ei kasvata laskurin lukemaa. J-koodi on
tarkoitettu  kaksoistyontétoiminnon  suorittamiseen pitkédn osan
valmistamiseksi.

G110/G111 Koordinaatisto #7/#8 (ryhma 12)

G110 valitsee koordinaatiston #7 ja G111 valitsee lisana olevat tydkoordinaatiston siirrot
#8. Kaikki myohemmat akseliasemien Vviittaukset perustuvat uuteen siirrettyyn
tyOkoordinaatistoon. Koodien G110 ja G111 toiminta on sama kuin koodeilla G154 P1 ja
G154 P2.

G112 XY-XC-interpolaatio (ryhma 04)

XY—-XC-koordinaattien interpolaatiotoiminto G112 mahdollistaa seuraavien lauseiden
ohjelmoinnin karteesisten XY-koordinaattien mukaisesti, ja ohjaus muuntaa ne
automaattisesti polaarisiksi XC-koordinaateiksi. Kun ohjaus on aktiivinen, se kayttda 17
XY-tasoa G01-koodille lineaarisiin XY-liikkeisiin ja G02- ja G03-koodeille ympyraliikkeisiin.
G112 my0s muuntaa X, Y -paikoituskaskyt pyorivaan liikkkeeseen C-akselilla ja lineaariseen
liikkeeseen X-akselilla.
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G112 Ohjelmaesimerkki
F7.49: G112 XY-=XC-interpolaatio

o\

061121 (G112 XY TO XC INTERPOLATION) ;
(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
Gl7 (Call XY plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
GO0 G54 X0.875 CO0. Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
Gl12 (XY to XC interpretation);

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

Gl Z0. F15. (Feed towards face) ;

Y0.5 F5. (Linear feed) ;

GO03 X.25 Y1.125 R0.625 (Feed CCW) ;
GO0l X-0.75 (Linear feed) ;

G03 X-0.875 Y1. R0.125 (Feed CCW) ;
GO0l Y-0.25 (Linear Feed) ;

GO03 X-0.75 Y-0.375 R0.125 (Feed CCW) ;
G02 X-0.375 Y-0.75 R0.375 (Feed CW) ;
GO0l Y-1 (Linear feed) ;

GO03 X-0.25 Y-1.125 R0.125 (Feed CCW) ;

GO0l X0.75 (Linear feed) ;

G03 X0.875 Y-1. R0.125 (Feed CCW) ;
GO0l Y0. (Linear feed) ;

GO0 z0.1 (Rapid retract) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
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NOTE:

NOTE:

G113 (Cancel G112) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

G113 XY-XC-interpolaation peruutus (ryhma 04)
G113 peruuttaa muunnostoiminnon karteesisista napakoordinaatteihin.
G114-G129 Koordinaatisto #9-—#24 (ryhma 12)

G114-G129 ovat kayttdjan asetettavissa olevia koordinaatistoja #9—#24 tyokappaleen
siirtoja varten. Kaikki myOhemmat akseliasemien viittaukset perustuvat uuteen
koordinaatistoon. TyoOkoordinaatiston siirrot sydtetddn Active Work Offset
-nayttosivulla. Koodien G114—G129 toiminta on sama kuin koodeilla G154 P3-G154 P18.

G154 Tyokoordinaattien P1-P99 valinta (ryhma 12)

Tama ominaisuus tarjoaa 99 ylimaaraista tyokoordinaatiston korjainta. G154, jossa on
p-arvo valiltd 1-99, aktivoi lisda tydkoordinaatiston korjaimia. Esimerkiksi G154 P10
valitsee korjaimen 10 ylimaaraisten tydkoordinaatiston korjainten luettelosta.

Huomaa, ettd G110-G129 viittaavat samoihin tybkoordinaatiston
korjaimiin kuin G154 P1-P20; ne voidaan valita kdyttémélléd kumpaa
tahansa menetelméaé.

Kun tyokoordinaatiston korjain G154 on kaytdssa, oikeassa yladlaidassa olevan
tyokoordinaatiston korjaimen otsikossa nékyy G154 P -arvo.

P-arvot ovat modaalisia. Se tarkoittaa, etté jos olet kiinteén tydkierron
vaiheessa ja koodia G04 Pnn tai M97 Pnn k&ytetdén, P-arvoa
kaytetdan viivettd/aliohjelmaa seké kiinteda tybkiertoa varten.

G154 Tyokoordinaatiston 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-#7046 and G112)

#14061-#14066 G154 P4 (also #7061-#7066 and G113)
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#14081-4#14086
#14101-4#14106
#14121-4#14126
#14141-4#14146
#14161-4#14166
#14181-4#14186
#14201-4#14206
#14221-4#14221
#14241-414246
#14261-4#14266
#14281-4#14286
#14301-4#14306
#14321-#14326
#14341-4#14346
#14361-4#14366
#14381-#14386
#14401-4#14406
#14421-414426
#14441-4#14446
#14461-4#14466
#14481-4#14486
#14501-4#14506
#14521-4#14526
#14541-4#14546
#14561-#14566
#14581-#14586
#14781-4#14786

#14981-4#14986

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

P5

P6

P7

P8

P9

P10

P11

P12

P13

P14

P15

P16

P17

P18

P19

P20

P21

P22

P23

P24

P25

P26

P27

P28

P29

P30

P40

P50

(also
(also
(also
(also

(also

#7081-#7086
#7101-#7106
#7121-4#7126
#7141-4#7146

#7161-#7166

and

and

and

and

and

(also #7181-#7186 and

(also
(also
(also
(also
(also
(also
(also
(also
(also

(also

#7201-#7206
#7221-47226
#7241-47246
#7261-#7266
#7281-#7286
#7301-#7306
#7321-#7326
#7341-#7346
#7361-#7366

#7381-#7386

and

and

and

and

and

and

and

and

and

and

G114)
G115)
G1l16)
G117)
G118)
G119)
G120)
G121)
Gl22)
G123)
Gl24)
G125)
G126)
G127)
G128)

G129)
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F7.50:

#15181-#15186 G154 P60
#15381-#15386 G154 P70
#15581-#15586 G154 P80
#15781-#15786 G154 P90
#15881-#15886 G154 P95
#15901-#15906 G154 P96
#15921-#15926 G154 P97
#15941-#15946 G154 P98
#15961-#15966 G154 P99

G184 Kaanteinen kierteenporauksen kiintea tyokierto vasenkatisille
kierteille (ryhma 09)

F - Syé6ttéarvo tuumaa (mm) per minuutti

R — R-tason asema

S — RPM, kutsu ennen G184-koodia on tarpeen
*W - Z-akselin inkrementaalinen etaisyys

*X - X-akselin liikekasky

Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Ohjelmointihuomautukset: Kierteenporauksessa syottéarvo on sama kuin kierteen nousu.
Katso G84-koodin esimerkki, kun ohjelmointina on G99 Sy6ttd per kierros.

Karaa ei tarvitse kdynnistaa vastapaivaan ennen tata kiinteaa tyodkiertoa, silla ohjaus tekee
sen automaattisesti.

G184 Kaanteinen kierteenporauksen kiintea tyokierto: [1] Pikaliike, [2] Sy6éttoliike, [3]
Liikkeen alku tai loppu, [4] Vasenkatinen kierteenporaus, [5] Aloitustaso, [R] R-taso, [Z]
Asema reian pohjassa.

- --1
-+—2

03
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F7.51:

NOTE:

G186 Pyorivan tyokalun jaykkatappikierteitys taakse (vasenkatisille
kierteille) (ryhma 09)

F — Syéttdéarvo

C - C-akseliasema

R — R-tason asema

S — RPM, kutsu ennen G186-koodia on tarpeen
W - Z-akselin inkrementaalinen etaisyys

*X - Kappaleen halkaisijan X-akselin liikekasky
*Y — Y-akselin liikekasky

Z - Reian pohjan asema

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

G95, G186 Vedetyn tyokalun jaykkatappikierteitys: [1] Pikaliike, [2] Sy6ttoliike, [3] Liikkeen
alku tai loppu, [4] Aloitustaso, [R] R-taso, [Z] Asema reidn pohjassa.

Karaa ei tarvitse kaynnistaa myotapaivaan ennen tata kiinteaa tyokiertoa, silla ohjaus tekee
sen automaattisesti. Katso G84.

G187 Tarkkuusohjaus (ryhma 00)

G187 on tarkkuuskasky, joka voi asettaa ja ohjata seka tasaisuutta ettd nurkan
maksimipydristysta kappaleiden lastuamisen aikana. G1 8 7-koodin kayttdformaattion G187
Pn Ennnn.

P — Saatelee tasaisuuden tasoa, P1 (karhea), pP2(keskitaso) tai P3 (siled). Korvaa
véliaikaisesti asetuksen 191.

E - Asettaa maksimipyoristysarvon. Korvaa valiaikaisesti asetuksen 85.

Asetus 191 asettaa oletusarvoisen sileystason kayttdjan 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.
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NOTE:

Jos asetus 191 muutetaan tasoon FINISH, kappaleen tybstdminen
vie enemmaén aikaa. Kéyta tata asetusta vain, kun haluat parhaan
pinnanlaadun.

G187 Pm Ennnn asettaa seka sileyden ettd kulman pydristysarvon. G187 Pm asettaa
tasaisuuden, mutta jattda kulman enimmaispyoristysarvon nykyiseen arvoonsa. G187
Ennnn asettaa kulman enimmaispydristyksen, mutta jattaa sileyden nykyiseen arvoonsa.
G187 yksinaan 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].

G195 Pyorivan tydkalun sateittaistappikierteitys eteen (halkaisija) /
G196 Pyorivan tyokalun sateittaistappikierteitys taakse (halkaisija)
(ryhma 09)

F — Sydéttéarvo per kierros (G99)

*U — X-akselin inkrementaalinen etaisyys reian pohjaan

S — RPM, kutsutaan ennen G195-koodia

X — X-akselin absoluuttinen asema reian pohjassa

*Z — Z-akselin absoluuttisen aseman liikekasky

R — R-tason asema

*C — C-akselin absoluuttinen liikekasky

*Y - Y-akselin absoluuttinen liikekasky

*W — Z-akselin inkrementaalinen liikekasky

*E — Lastunpuhdistuksen kierrosnopeus (Kara peruuttaa lastujen poistamiseksi jokaisen
reian jalkeen)

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama G-koodi on modaalinen ja se aktivoi kiintedn tydkierron, kunnes se peruutetaan tai
toinen kiinted tyokierto valitaan. Tydkierto alkaa nykyisestd asemasta ja kierteittda
maaritettyyn X-akselin syvyyteen. R-tasoa voidaan kayttaa.

S Kierrosnopeus on kutsuttava positiivisena lukuna. Karaa ei tarvitse kaynnistaa oikeaan
suuntaan, silld ohjaus tekee sen automaattisesti.
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F7.52: G195/G196 Pyodrivien tyokalujen jaykkatappikierteitys: [1] Pikaliike, [2] Syéttoliike, [3]
Liikkeen alku tai loppu, [4] Aloituspiste, [5] Kappaleen pinta, [6] Reidn pohja, Reian pohja,
[7] Keskiviiva.

-+--1
-2
e3

061951 (G195 LIVE RADIAL TAPPING) ;

(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a tap) -

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X3.25 7Z-0.75 CO. (Start Point) ;

M08 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

S500 (Select tap RPM) ;

G195 X2. F0.05 (Taps to X2., bottom of hole) ;
GO0 C180. (Index C-Axis) ;

GO0 Cc270. Y-1. Z-1. (Index C-Axis, YZ-axis positioning) ;
G80 (Cancel Canned Cycle);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.25 MO9S (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

G53 X0 Y0 (X & Y home) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

G198 Karan synkronoidun ohjauksen irtikytkenta (ryhma 00)

G198 kytkee irti karan synkronoidun ohjauksen ja mahdollistaa paakaran ja apukaran
erikseen ohjaamisen.
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G199 Karan synkronoidun ohjauksen kytkenta (ryhma 00)
R - Astetta, seuraavan karan vaiheriippuvuus kaskettyyn karaan.
* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama G-koodi synkronoi kahden karan pyorintdnopeudet. Seuraavan karan eli yleensa
apukaran asema- tai nopeuskaskyt jatetdan huomiotta, kun karat ovat synkronointitavalla.
Tosin naiden kahden karan M-koodeja ohjataan toisistaan erillaan.

Karat sailyvat synkronoituina, kunnes synkronointitapa kytketaan irti G198-koodin avulla.
Nain tapahtuisi, vaikka virta kytkettaisiin pois ja takaisin paalle.

R-arvo lauseessa G199 paikoittaa seuraavan karan maaritellyn astemaaran verran
suhteessa kasketyn karan 0-merkkiin. Esimerkkeja R-arvoista G199-lauseissa:

G199 R0O.0 (The following spindle’s origin, O-mark, matches the
commanded spindle’s origin, O-mark) ;

G199 R30.0 (The following spindle’s origin, O-mark, is
positioned +30 degrees from the commanded spindle’s origin,
O-mark) ;

G199 R-30.0 (The following spindle’s origin, O-mark, is
positioned -30 degrees from the commanded spindle’s origin,
O-mark) ;

Kun R-arvo G199-lauseessa maaritelldén, ohjaus tdsmayttdd ensin seuraavan karan
kaskettyyn karaan ja saataad sen jalkeen suuntauksen (R-arvo G199-lauseessa). Kun
maaritelty R-suuntaus on saavutettu, karat ovat lukittuina synkronointitilaan, kunnes ne
kytketdan irti G198-k&skylla. Tama voidaan saavuttaa myds pyorintdnopeuden arvolla
nolla. Katso myds synkronoidun karan ohjauksen nayton G199-osaa sivulla 227.

o°

061991 (G199 SYNC SPINDLES)
(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
GO0 G20 G40 G80 G99 (Safe startup)

GO0 G54 X2.1 Z0.5 ;

G98 MO8 (Feed per min, turn coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G0l Z-2.935 F60. (Linear feed) ;
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M12 (Air blast on) ;

M110 (Secondary spindle chuck clamp) ;
M143 P500 (Secondary spindle to 500 RPM) ;
G97 MO4 S500 (Main spindle to 500 RPM) ;
G99 (Feed per rev) ;

M111 (Secondary spindle chuck unclamp) ;
M13 (Air blast off) ;

MO5 (main spindle off) ;

M145 (Secondary spindle off) ;

G199 (Synch spindles) ;

GO0 B-28. (Rapid secondary spindle to face of part)

G04 PO.5 (Dwell for .5 sec) ;

GO0 B-29.25 (Feed secondary spindle onto part) ;
M110 (secondary spindle chuck clamp) ;

G04 P0O.3 (Dwell for .3 sec) ;

M08 (Turn coolant on) ;

G97 S500 MO3 (Turn spindle on at 500 RPM, CSS off)
G96 S400 (CSS on, RPM is 400) ;

GOl X1.35 F0.0045 (Linear feed) ;

X-.05 (Linear feed) ;

GO0 X2.1 M09 (Rapid retract) ;

GO0 B-28. (Rapid secondary spindle to face of part)

G198 (Synch spindle off) ;
MO5 (Turn off main spindle) ;

GO0 G53 B-13.0 (Secondary spindle to cut position);

GO0 G53 X-1. Y0 Z-11. (Rapid to 1lst position) ;
(*******Second Side Of part********)
G55 G99 (G55 for secondary spindle work offset) ;
GO0 G53 B-13.0 ;

G53 G00 X-1. YO ZzZ-11. ;

Gl14 ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

G50 S2000 (limit spindle to 1000 RPM);
G97 S1300 MO3 (

GO0 X2.1 70.5 ;

z0.1 MO8 ;

G96 5900 ;

G0l z0 F0.01 ;

X-0.06 F0.005 ;

GO0 X1.8 70.03 ;

G01 7z0.005 F0O.01 ;

X1.8587 z0 FO0.005 ;

GO3 X1.93 72-0.0356 K-0.0356 ;

GO01 X1.935 7z-0.35 ;

GO0 X2.1 70.5 M09 ;

G97 S500 ;

’

’

’
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D

CAUTION:

G1l5 ;
G53 GO0 X-1. YO z-11. ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 G53 X0 M09 (X home) ;
G53 720 (Z home) ;

G28 HO. (Unwind C-Axis) ;
M30 (End program) ;

%

G200 Indeksointi lennossa (ryhma 00)

U - Valinnainen suhteellinen X-liike tydkalunvaihtoasemaan

W - Valinnainen suhteellinen Z-liike tydkalunvaihtoasemaan

X - Valinnainen X-loppuasema

Z - Valinnainen Z-loppuasema

T - Tarvittava tydkalun numero ja korjausnumero standardimuodossa

G200 Indeksointi lennossa saa aikaan sorvin lilkkeen pois kappaleelta, tydkalunvaihdon ja
liikkeen takaisin kappaleelle ajan saastamiseksi.

G200 nopeuttaa asioita, mutta se vaatii myés enemmén huolellisuutta.
Varmista, ettd testaat ohjelman hyvin 5 %:n tasolla pikaliikkeen
nopeudesta, ja ole tarkkana, kun kdynnistét ohjelman keskelté.

Yleensa tyokalunvaihtorivi on muutaman koodirivin mittainen, kuten:

G53 GO0 XO0. (BRING TURRET TO SAFE X TC POS) ;
G53 GO0 Z-10. (BRING TURRET TO SAFE Z TC POS) ;
T202 ;

G200-kaskyn kayttaminen vaihtaa koodiksi:
G200 T202 U.5 W.5 X8. Z2. ;

Jos T101 on juuri paattanyt osan ulkopuolisen sorvauksen, sinun ei tarvitse menna takaisin
turvalliseen tyOkalunvaihtoasemaan kayttdessasi G200-koodia. Sen sijaan (kuten
esimerkissa) G200-rivin kutsuhetkelld revolveri tekee seuraavat liikkeet:

1. Vapautuu sen hetkisessa asemassaan.

2. Liikkuu inkrementaalisesti X- ja Z-akseleilla U- ja w-arvojen mukaisesti (U.5 W.5)
3. Paattaa tydkalunvaihdon tdssa asemassa.
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NOTE:

4. Uusia tyokalun ja tybkappaleen korjaimia kayttaen se liikkkuu pikaliikkeella
XZ-asemaan, joka on kutsuttu G200-rivilla (x8. z2.).

Tama kaikki tapahtuu hyvin nopeasti ja kaikki samaan aikaan, joten yritd muutaman kerran
kaukana istukasta.

Kun revolverin lukitus vapautuu, se liikkuu karaa kohti hieman (ehka 0,1-0,2 tuumaa), joten
ala pida tydkalua suoraan leukoja tai kiristysholkkia vasten, kun G200 k&sketaan.

Koska U ja W ovat inkrementaalisia liikepituuksia tyokalun senhetkisesta asemasta, pois ajo
nykayssyotolla ja ohjelman kaynnistdminen uudessa asemassa saa revolverin liikkumaan
ylés ja oikealle tdstd uudesta asemasta. Toisin sanoen, jos siirtyisit manuaalisesti
nykayssyotolla takaisin 0,5 tuuman paahan karkipylkasta ja kaskisit sen jalkeen G200
T202 U.5 Wl. X1. Z1.,revolveriosuisi karkipylkkdan liikkuen inkrementaalisen maaran
W1 (1" oikealle). Tasta syysta sinun tulisi asettaa asetus 93 ja asetus 94, Karkipylkan
rajoitettu alue.

Lisatietoja tahan liittyen 16ytyy sivulta 143.

G211 Manuaalinen tydkalun asetus / G212 Automaattinen tyokalun
asetus

T — Tydkalunumero Voidaan sy6ttda Tnn tai Tnnnn.

H — Tydkalun kérjen suunta. H-5 lahestyy mittauspaata X (-) -puolelta ja H5 X (+) -puolelta.

*K — limaisee kalibrointikierron. (Arvot 1 tai 2)

*M — Tyokalun rikkoutumisen toleranssiarvo.

*C — Poran halkaisijan arvo. Koskee vain karjen suuntia 5-8. Korjausta saadetaan puoleen
tasta maarasta (eli ohjelma olettaa 90 asteen porapisteen).

*X — Saada mittaustyokierron I&hestymis- ja aloituskohtia.

*Z — Saada mittaustyokierron Iahestymis- ja aloituskohtia.

*B — Kayttaja voi kayttaa eri maaraa tyokalun siirtdmiseen X- tai Z-suuntaan mittauksen
aikana (aloituskohdasta asemaan mittauspaan ylapuolelle). Oletusarvo on 6 mm.

*U — Saada X-aloituspiste asemassa H1 - 4.

*W — S3ada Z-aloituspiste asemassa H1 - 4.

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

Koodi G211 vaatii koodia Tnnn joko suoraan ennen rivid G211 tai
samalla rivilld. Koodi The G211 edellyttda myds koodia Hnnn. Koodi
G212 edellyttdé vain koodin Hnnn samalla rivilld, mutta koodin Tnnn
tybkalukutsu vaaditaan sitéd ennen.

Koodin G211 Manuaalinen tyékalun asetus kaytto

IMPORTANT: Automaattinen tydkalun mittauspdd on kalibroitava ennen koodin

G211 / G212 kéyttod.
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Koodia G211 kaytetdan tyOkalun alkukorjauksen asettamiseen (X, Z tai molemmat).
Mittauspdan varren sijaintia on alennettava kayttda varten. TyOkalun karki on sitten
nykaytettava paikalleen noin 0,25 tuuman etaisyydelle korjattavasta kulmasta, joka vastaa
haluttua karjen suuntaa. Koodi kayttda joko nykyista tydkalun korjausta, jos sellainen on
kutsuttu aiemmin, tai tydkalun korjaus voidaan valita T-koodilla. Tydkierto mittaa tydkalun,
antaa korjauksen ja palauttaa tyokalun alkuasentoon.

Koodin G212 Automaattinen tydkalun asetus kaytto

Koodia G212 kaytetddn mittaamaan uudelleen tydkalu, jolla on jo korjaus asetettuna,
esimerkiksi terdpalan vaihdon jalkeen. Sita voidaan kayttdd myos tydkalun rikkoutumisen
tarkistamiseen. Tydkalu siirretddn mistd tahansa sijainnista oikeaan suuntaan
mittauspddhan nahden kaskylld G212. Tama reitti maaraytyy tydkalun Kkarjen
suuntamuuttujan # mukaan. Tdman muuttujan on oltava oikein, tai tydkalu saattaa tormata.

IMPORTANT: Takatybkalujen kosketuksessa vaaditaan varovaisuutta, ja on
varmistettava, etteividt ne osu karaan tai koneen takaseindmaan.
Tybkalu ja korjaus Tnnn on kutsuttava ennen G212-koodin
Suorittamista, tai muutoin annetaan hélytys.

Koodia G212 kaytetddn mittaamaan uudelleen tydkalu, jolla on jo korjaus asetettuna,
esimerkiksi terdpalan vaihdon jalkeen. Sita voidaan kayttdd myos tydkalun rikkoutumisen
tarkistamiseen. Tydkalu siirretddn mistd tahansa sijainnista oikeaan suuntaan
mittauspddhan nahden kaskylld G212. Tama reitti maaraytyy tydkalun Kkarjen
suuntamuuttujan H mukaan, ja sen on oltava oikein, tai tydkalu saattaa térmata.

IMPORTANT: Takatybkalujen kosketuksessa vaaditaan varovaisuutta, ja on
varmistettava, etteividt ne osu karaan tai koneen takaseindmaan.
Tybkalu ja korjaus Tnnn on Kutsuttava ennen G212-koodin
Suorittamista, tai muutoin annetaan hélytys.

G241 Radiaalinen porauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

C — C-akselin absoluttinen liikekasky
F — Sydéttéarvo

R - R-tason asema (halkaisija)

X — Reian pohjan asema (halkaisija)
*Y — Y-akselin absoluuttinen liikekasky
*Z — Z-akselin absoluuttinen liikekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya
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F7.53: G241 Sateittaisporauksen kiintea tydkierto: [1] Pikaliike, [2] Syo6ttoliike, [3] Liikkeen alku tai
loppu, [4] Aloituspiste, [5] R-taso, [6] Kappaleen pinta, [Z] Reian pohja, [8] Keskiviiva.

- -- 1
-2
3

o

062411 (G241 RADIAL DRILLING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Z-0.75 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G241 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. (Begin G241) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

%
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NOTE:

F7.54:

G242 Siteittaiskeskioporauksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

C — C-akselin absoluttinen liikekasky
F — Sydéttéarvo

P — Viiveaika reidn pohjassa

R — R-tason asema (halkaisija)

X — Reian pohjan asema (halkaisija)
*Y — Y-akselin liikekasky

*Z - Z-akselin liikekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama G-koodi on modaalinen. Se pysyy voimassa, kunnes se peruutetaan (G80) tai toinen
kiintea tyokierto valitaan. Aktivoinnin jalkeen jokainen Y- ja/tai z-liike toteuttaa kiintean
tyokierron.

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.

G242 Sateittdiskeskidporauksen kiintea tyokierto: [1] Pikaliike, [2] Sy6tto, [3] Aloituspiste,
[4]-taso, [5] Kappaleen pinta, [6] Viive reidn pohjassa, [7] Keskiviiva.

-« --1
-2

o

062421 (G242 RADIAL SPOT DRILL) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a spot drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;

377



Johdanto

NOTE:

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G241 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. P0.5 F20. ;

(Drill to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. PO.7 (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;

G53 720 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

%

G243 Sateittainen normaali lastunkatkovan porauksen kiintea
tyokierto (ryhma 09)

C — C-akselin absoluttinen liikekasky

F — Syéttdéarvo

*I - Ensimmaisen lastuamissyvyyden mitta

*J - Maara, jonka verran lastuamissyvyytta pienennetaan jokaisella lastulla
*K - Minimilastuamissyvyys

*P - Viiveaika reian pohjassa

*Q - Pistosy6ttomaara, aina inkrementaalinen
R - R-tason asema (halkaisija)

X — Reian pohjan asema (halkaisija)

*Y — Y-akselin absoluuttinen liikekasky

*Z — Z-akselin absoluuttinen liikekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

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 seka kiinteda tybkiertoa varten.
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F7.55:

G243 Sateittdinen normaali lastunkatkovan porauksen kiintea tyokierto: [1] Pikaliike, [2]
Syéttoliike, [3] Liikkeen alku tai loppu, [4] R-taso, [#52] Asetus 52, [5] R-taso, [6]
Kappaleen pinta, [#22] Asetus 22, [7] Viive reidn pohjassa, [8] Keskiviiva.

-+ -- 1
-2
e3

Ohjelmointihuomautukset: Jos I, J ja K maaritellaan, eri kayttétapa valitaan.
Ensimmaisella lastulla koneistetaan 1-arvon verran, jokainen seuraava lastu tulee olemaan
J-maaran verran pienempi ja minimilastuamissyvyys on K. Ala kayta g-arvoa silloin, kun
ohjelmoit osoitteet 1, Jja K.

Asetus 52 muuttaa tapaa, jolla G243 toimii, kun se palautuu R-tasoon. Yleensd Rr-taso
asetetaan reilusti lastun ulkopuolelle sen varmistamiseksi, ettd lastunpoistoliike
mahdollistaa lastujen poistumisen reidsta. Tama on kuitenkin hukkaliike, jos ensimmainen
poraus tehdadan tdhan "tyhjaan" tilaan. Jos asetus 52 maaritelldan lastujen poistumisen
vaatimalle etdisyydelle, R-taso voidaan sijoittaa paljon lAhemmas porattavaa kappaletta.
Kun lastunpoistoliike R-tasoon saakka tapahtuu, z liikkuu R-tason ohi asetuksen 52 arvon
verran. Asetus 22 on sy6ttdmaarad x-suunnassa, jolla siirrytddn takaisin samaan
pisteeseen, missa peraytys tapahtui.

o°

062431 (G243 RADIAL PECK DRILL CYCLE) ;
(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
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M08 (Coolant on) ;

G243 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. Q00.25 F20. ;
(Drill to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. Q0.25 (Next position);
GO0 Z1l. (Rapid retract) ;

M135 (Live tool off) ;

GO0 G53 X0 MO9S (X home, coolant off) ;

G53 70 ;

MO0 ;

(G243 - RADIAL WITH I,J,K PECK DRILLING) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Zz-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW - 1500 RPM) ;

MO8 (Coolant on) ;

G243 X2.1 Y0.125 Z-1.3 10.25 J0.05 KO.1 C35. R4. F5. ;
(Drill to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 72-0.865 I10.25 J0.05 KO0.1 C-75. ;
(next position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Turn live tool off) ;

GO0 G53 X0 Y0 M09 (X & Y home, coolant off) ;

G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%

G245 Sateittaisavarruksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

C — C-akselin absoluttinen liikekasky
F — Syéttdéarvo

R - R-tason asema (halkaisija)

X — Reian pohjan asema (halkaisija)
*Y — Y-akselin absoluuttinen liikekasky
*Z — Z-akselin absoluuttinen liikkekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya
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F7.56: G245 Sateittdisavarruksen kiintea tyokierto: [1] Pikaliike, [2] Sy6ttdliike, [3] Liikkeen alku
tai loppu, [4] Aloituspiste, [5] R-taso, [6] Kappaleen pinta, [Z] Reian pohja, [8] Keskiviiva.

-+ -- 1
-—2
3

o

062451 (G245 RADIAL BORING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G245 X2.1 Y0.125 7z-1.3 C35. R4. F20. ;
(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 7Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1. MO9 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y home) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

Q

°
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G246 Sateittaisavarruksen ja pysaytyksen kiintea tyokierto (ryhma 09)

C — C-akselin absoluttinen liikekasky
F — Syéttdéarvo

R — R-tason asema (halkaisija)

X — Reian pohjan asema (halkaisija)
*Y — Y-akselin absoluuttinen liikekasky
*Z — Z-akselin absoluuttinen liikekasky

*tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama G-koodi pysayttaa karan, kun tyOkalu saavuttaa reian pohjan. Tyokalu peraytetaan,
kun kara on pysahtynyt.

o©

062461 (G246 RADIAL BORE AND STOP) ;

(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G246 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. ;
(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 7z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1. MO9 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

Q

°
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G247 Sateittaisen avarruksen ja manuaalisen perdaytyksen kiintea
tyokierto (ryhma 09)

C — C-akselin absoluuttinen liikekasky
F — Syéttéarvo

R — R-tason asema (halkaisija)

*X — Reian pohjan asema (halkaisija)
*Y — Y-akselin absoluuttinen liikekasky
*Z — Z-akselin absoluuttinen liikekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

Tama G-koodi pysayttdd karan reidn pohjassa. Tassa kohtaa tyOkalu vedetdan
nykayssyotolla ulos reidstd. Ohjelma jatkaa, kun painetaan [CYCLE START] (Tyokierto
kayntiin).

o

062471 (G247 RADIAL BORE AND MANUAL RETRACT) ;
(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G98 (Feed per minute) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

MO8 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G247 X2.1 Y0.125 Zz-1.3 C35. R4. F20. ;

(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

%
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G248 Sateittaisavarruksen ja viiveen ja manuaalisen peraytyksen
kiintea tyokierto (ryhma 09)

C — C-akselin absoluttinen liikekasky
F — Syéttdéarvo

P — Viiveaika reian pohjassa

R — R-tason asema (halkaisija)

*X — Reian pohjan asema (halkaisija)
*Y — Y-akselin absoluuttinen liikekasky
*Z — Z-akselin absoluuttinen liikekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

G-koodi pysayttaa tydkalun reidn pohjassa ja pitda viiveen tyékalun pyodriessa p-arvossa
maaritetyn ajan verran. Tassa kohtaa tyokalu vedetddn nykayssyotolld ulos reidsta.
Ohjelma jatkaa, kun painetaan [CYCLE START] (Tyokierto kayntiin).

o

062481 (G248 RADIAL BORE, DWELL, MANUAL RETRACT) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G98 (Feed per minute) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Zz-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

MO8 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G248 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. P1. F20. ;
(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Zz1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO0 (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

%
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NOTE:

F7.57:

G249 Siteittainen avarruksen ja viiveen kiintea tyokierto (ryhma 09)

C — C-akselin absoluttinen liikekasky
F — Sydéttéarvo

P — Viiveaika reidn pohjassa

R — R-tason asema

X — Reian pohjan asema

*Y — Y-akselin liikekasky

*Z — Z-akselin liikekasky

* tarkoittaa valinnaista maarittelya

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.

G249 Avarruksen ja viiveen kiintea tyokierto: [1] Pikaliike, [2] Sy6tto, [3] Aloituspiste,
[4]-taso, [5] Kappaleen pinta, [6] Viive reian pohjassa, [7] Keskiviiva.

---1
-2

o

062491 (G249 RADIAL BORE AND DWELL) ;

(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Z0 i1s on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per minute) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z2-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

M08 (coolant on) ;
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NOTE:

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G249 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. P1.35 F20. ;
(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. P1l.65 (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y home) ;

G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%

G266 Nakyvien akseleiden lineaarinen %pikaliike (ryhma 00)

E — Nopea maara.
P — Akselin parametrin numero. Esimerkki P1 =X, P2 =Y, P3 = Z
I — Koneen koordinaattiaseman komento.

Alla oleva esimerkki kdskee X-akselia siirtymaan X-1:een 10 %:n pikaliikkeella.

Q

°

G266 E10. P1 I-1

Q

°

Voit kayttaa tangonsyoéttolaitteen tydntdtankoa pysayttimena. Alla oleva esimerkki kaskee
tangonsyottdlaitteen akselia siirtymaan asemaan -10. Kotiasennosta (vasen puoli) 10 %:n
pikaliikkeella.

o

°

G266 E10. P13 I-10.

o

°

Jos haluat ladata tydntétangon, valitse [RECOVER], sitten vaihtoehtona on ladata
tyéntétanko.

Varmista, ettéd vedét tyéntétangon siséén ennen tydstoéa.
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7.2

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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Chapter 8: M-koodit

8.1

8.1.1

D

CAUTION:

NOTE:

Johdanto

Tassa luvussa esitelldan yksityiskohtaisesti M-koodit, joita kaytat koneesi ohjelmointiin.

M-koodien luettelo

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 koneistuskaytantéja, kun olet suorittamalla tuntematonta
ohjelmaa.

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 Sivu

MO0

Ohjelman pyséaytys 392

MO1

Ohjelma seis 392

MO02

Ohjelman loppu 393

MO3

Karan pyorinta paalle eteenpain 393

M-koodit ovat koneen sekalaisia kaskyja, jotka eivat kaske akseliliikeitd. 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.
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Koodi Kuvaus Sivu
M04 Karan pydrinta paalle taaksepain 393
MO05 Kara seis 393
MO8 / MO9 Jaahdytysneste paalle/pois 393
M10 / M1l Istukan lukitus/vapautus 393
M12 Automaattinen ilmasuutin paalle/pois (valinnainen) 394
M14 / M15 Paakaran jarru paalle/pois (valinnainen C-akseli) 394
M17 Revolverin pydrintd mydétapaivaan 394
M18 Revolverin pyorinta vastapaivaan 394
M19 Karan suuntaus (valinnainen) 394
M21 Karkipylkan eteensiirto (valinnainen) 395
M22 Karkipylkan peraytys (valinnainen) 395
M23 Kierteen viiste kaytdssa 395
M24 Kierteen viiste ei kaytdssa 395
M30 Ohjelman loppu ja uudelleenasetus 396
M31 Lastunkuljetin eteenpéin (valinnainen) 396
M33 Lastunkuljetin seis (valinnainen) 396
M35 Kappaleen poimijan katkaisuasento 396
M36 Kappaleen poimija (valinnainen) 396
M37 Kappaleen poimija pois (valinnainen) 396
M38 / M39 Karanopeuden saately paalle/pois 396
M41 / M42 Pieni/suuri vaihde (valinnainen) 397
M43 Revolverin vapautus (vain huoltokayttoon) 397
M4 4 Revolverin lukitus (vain huoltokaytt66n) 397
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Koodi Kuvaus Sivu
M51 - M56 Kytke sisdanrakennettu M-koodirele paalle 398
M59 Kytke ulostulorele paalle 398
M61 - M66 M61-M66 Kytke sisdanrakennettu M-koodirele pois paalta 398
M69 Kytke ulostulorele pois paalta 399
M78 Halytys, jos mittaussignaali tunnistetaan 400
M79 Halytys, jos mittaussignaalia ei tunnisteta 400
M85 / M86 Automaattiovi auki/kiinni (valinnainen) 400
M88 / M89 Korkeapainejaahdytys paalle/pois (valinnainen) 401
M90 / M9l Kiinnittimen lukituksen tulo paalle/pois 400
M95 Torkkutapa 401
M96 Hyppy, jos ei signaalia 401
M97 Paikallinen aliohjelman kutsu 402
M98 Aliohjelmakutsu 402
M99 Aliohjelman palautus tai silmukka 403
M104 / M105 Mittauspaan varsi eteen/taakse (valinnainen) 404
M109 Interaktiivinen kayttajan sisdansyottd 404
M110 Apukaran istukka kiinni (valinnainen) 393
M111 Apukaran istukka auki (valinnainen) 393
M112 / M113 | Apukaran ilmasuutin paalle/pois (valinnainen) 407
M114 / M115 | Apukaran jarru paalle/pois (valinnainen) 407
M119 Apukaran suuntaus (valinnainen) 407
M121- M126 M121-M126 Sisdanrakennetut M-koodireleet M-Fin-maarittelylla 407
M129 Kytke paalle M-koodirele M-Fin-maarittelylla 407
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Koodi Kuvaus Sivu
M130 / M131 Naytad media / Peruuta median nayttd 408
M133 Pydriva tydkalu eteenpain (valinnainen) 409
M134 Pydriva tydkalu taaksepain (valinnainen) 409
M135 Pyoriva tyokalu seis (valinnainen) 409
M138 Karanopeuden saately paalle 410
M139 Karanopeuden saately pois 410
M143 Apukaran eteenpéin (valinnainen) 410
M144 Apukaran taaksepain (valinnainen) 410
M145 Apukara seis (valinnainen) 410
M146 / M147 | Tukilaakerin lukitus/vapautus (valinnainen) 410
M154 / M155 C-akselin kytkenta/irtikytkenta (valinnainen) 410
M158 / M159 Sumun lauhdutin paalle/pois 411
M219 Pydrivan tydkalun suuntaus (valinnainen) 411

MO0 Ohjelma seis

M00-koodia kaytetaan ohjelman pysayttamiseen. Se pysayttaa akselit ja karan ja kytkee
jdadhdytysnesteen pois (mukaan lukien valinnainen karanlapijaahdytys, tydkalujen
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 M00, paitsi etta valinnaisen pysaytystoiminnon on oltava
kaytéssa. Paina [OPTION STOP] ottaaksesi toiminnon kayttddn tai pois kaytdsta.
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

NOTE:

MO02 Ohjelman loppu

MO02 lopettaa ohjelman.

Yleisin tapa ohjelman lopettamiseen on M30.

MO03 / M04 /| M05 Kara paalle
myotapaivaan/vastapaivaan/seis

M03 kaynnistdad karan pydrinnan eteenpain. M04 kaynnistda karan pyorinnan taaksepain.
MO05 pysayttaa karan. Katso karan nopeus kohdasta G96/G97/G50.

M08 Jaahdytysneste paalle / M09 Jaahdytysneste pois

P-M08 Pn

M08 kytkee paalle valinnaisen jaahdytysnesteen syoton ja M09 kytkee sen pois paalta.
Katso my0ds M88/M8 9 korkeapainejaahdytysnesteesta.

Valinnainen P-koodi voidaan nyt maarittda yhdessa M08-koodin kanssa.

Kone on varustettu taajuusmuuttajalla jGéhdytyspumppua varten
Niin kauan kuin mitdan muita G-koodeja ei ole samassa lauseessa, ja t, tata P-koodia

voidaan kayttaa jaahdytysnestepumpun halutun painetason maarittdmiseen: 0 = Matala
paine P1 = Normaali paine P2 = Korkea paine

Jos P-koodia ei ole mééritetty, tai mééritetty P-koodi on alueen
ulkopuolella, kdytetddn normaalia painetta.

Jos koneessa ei ole taajuusmuuttajaa jédhdytyspumppua varten,
P-koodilla ei ole vaikutusta.

M10 Istukan lukitus / M11 vapautus

M10 lukitsee istukan ja M11 avaa lukituksen.

Lukitussuuntaa ohjataan asetuksella 282 (lisatietoja on sivulla 450).
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NOTE:

M12/M13 Automaattinen ilmasuutin paalle/pois
(valinnainen)

M12 ja M13 aktivoivat valinnaisen automaattisen ilmasuuttimen. M12 kytkee
ilmapuhalluksen paalle ja M13 kytkee ilmapuhalluksen pois. M12 Srrr Pnnn (rrr on
yksikésséa RPM ja nnn on millisekuntia) kytkee ilmapuhalluksen paalle maaritetyksi ajaksi,
pyorittda karaa maaritetylld nopeudella iimapuhalluksen ollessa paalla, ja kytkee sen
jalkeen karan ja ilmapuhalluksen pois paaltd automaattisesti. lImapuhalluskasky
apukaralle on M112/M113.

M14/M15 Paakaran jarru paalle/pois (valinnainen C-akseli)

Naitd M-koodeja kaytetdan koneissa, joissa on valinnainen C-akseli. M14 kytkee paalle
vannejarrutyylisen jarrun, joka pitda kiinni paakaraa, kun taas M15 vapauttaa jarrun.

M17/M18 Revolverin pyorinta myotapaivaan/vastapaivaan

M17 ja M18 pyorittavat revolveria eteenpain (M17) tai taaksepain (M18) tydkalunvaihtoa
varten. Seuraava M17-ohjelmakoodi saa aikaan tyOkalurevolverin liikkeen eteenpain
tydkalulle 1 tai taaksepain tyokalulle 1, jos M1 8 kasketaan.

N1 T0101 M17 (Forward) ;

N1 T0101] M18 (Reverse) ;

M17 tai M18 pysyy voimassa ohjelman loppuun saakka.

Huomaa, ettéd asetus 97 Tybkalunvaihtosuunta, on asetettava arvoon
M17/M18.

M19 Karan suuntaus (valinnainen)

M1 9 saataa karan kiintedan asemaan. Kara suuntaa vain nolla-asentoon ilman valinnaista
karan suuntausta M1 9-toiminnolla.

Karan suuntaus mahdollistaa p- ja R-osoitekoodit. Esimerkiksi M19 P270. suuntaa karan
270 asteeseen. R-arvo mahdollistaa ohjelmoijalle enintddn kahden desimaalipaikan
maarittelemisen, esimerkiksi: M19 R123.45. Kulma ndkyy Current Commands Tool
Load -ruudussa.

M119 paikoittaa apukaran (DS-sorvit) samalla tavoin.
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NOTE:

D

CAUTION:

F8.1:

Karan suuntaus riippuu tydkappaleen ja sen kiinnittimen (istukan) massasta, halkaisijasta
ja pituudesta. Jos aiot kayttda poikkeuksellisen raskaita, halkaisijaltaan suuria tai pitkia
kokoonpanoja, ota yhteys Haasin sovelluksista vastaavaan osastoon.

M21/M22 Karkipylkan eteensiirto/peraytys (valinnainen)

M21 ja M22 asemoivat karkipylkdn. M21 kayttad asetuksia 341 ja 342 siirtymiseksi
karkipylkdn etenemisetdisyydelle. M22 kayttdd asetusta 105 karkipylkdn siirtdmiseksi
peraytyspisteeseen.

ST10 ei kdyta mitdén asetuksia (105, 341, 342).

Saada paine hydraulikoneiston venttiilien avulla (paitsi ST-40:ss3, joka kayttaa asetusta
241 pidatyspaineen maarittelemiseen). Lisatietoja ST-karkipylkdn oikeasta paineesta on
sivuilla 141 ja 141.

Ald kéytd M21-kdskyd ohjelmassa, jos kérkipylkkd asemoidaan
manuaalisesti. Jos néin tehddén, kéarkipylkkd peruuttaa takaisin
tybkappaleesta ja paikoittuu sen jélkeen tybkappaletta vasten, miké
saaftaa aiheuttaa tybkappaleen putoamisen.

Pidatinruuvin pitopaineventtiili: [1] Lukitusnuppi, [2] Saatdnuppi.

M23/M24 Kierteen viiste kaytossa / ei kaytossa

M2 3 kaskee ohjauksen toteuttamaan viisteen kierteen lopussa koodilla G76 tai G92. M24
kaskee ohjausta jattamaan toteuttamatta viisteitysta kierteitystydkiertojen lopussa (G76 tai
G92). M23 pysyy voimassa, kunnes se muutetaan M2 4-koodilla, samoin kuin M24. Kayta
asetuksia 95 ja 96 viisteen koon ja kulman s&atdmiseen. M23 on oletuksena
kaynnistyksessa ja kun ohjaus nollataan.
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NOTE:

M30 Ohjelman loppu ja uudelleenasetus

M30 pysayttad ohjelman. Se pysayttaa karan ja kytkee jadhdytyksen pois, jolloin
ohjelmakursori palaa ohjelman alkuun.

M30 ei endé peruuta tybkalun pituuskorjauksia.

M31/M33 Lastunkuljetin eteenpain/seis (valinnainen)

M31 ka&ynnistda valinnaisen lastunkuljettimen moottorin eteenpain (suuntaan, joka kuljettaa
lastut pois koneesta). Kuljetin ei liiku, jos ovi on auki. Lastunkuljetinta suositellaan
kaytettdvan jaksottaisesti. Jatkuva kayttdé saa aikaan moottorin ylikuumenemisen.
Asetukset 114 ja 115 ohjaavat lastunkuljettimen kayttdjaksojen aikoja.

M33 pysayttaa lastunkuljettimen liikkeen.
M35 Kappaleen poimijan katkaisuasento

Koodi M35 mahdollistaa kiertoajan lyhentdmisen sen sijaan, ettd kappaleen poimija
pidentyisi/vetaytyisi jokaista kappaletta varten. Kaskylla M35 voit asemoida kappaleen
poimijan katkaisuasentoon. Kun kappale on valmis, kappale voidaan poimia kaskylla M36.
Sen jalkeen kappaleen poimija voidaan palauttaa kotiasentoon M3 7-kaskylla.

Tama toiminto on lisatty kappaleen poimijan laitesivulle. Paaset sivulle painamalla
[CURRENT COMMANDS] -painiketta ja siirtymalld sitten Devices-valilehdelle.

M36/M37 Kappaleen poimija paalle/pois (valinnainen)

M3 6 kdantaa kappaleen poimijan poiminta-asentoon. M37 kaantaa kappaleen poimijan pois
tydskentelyalueelta.

M38/M39 Karanopeuden saately paalle/pois

Karanopeuden saately (SSV) mahdollistaa kayttajalle sellaisen alueen maarittelemisen,
jonka sisapuolella karan pyoérimisnopeutta saadelldan jatkuvasti. Tama vaimentaa
pinnanlaatua heikentavia ja/tai terda kuluttavia tarinditd. Ohjaus saatelee karanopeutta
asetusten 165 ja 166 mukaan. Esimerkiksi, jos karanopeutta halutaan saadella +/- 50 rpm
hetkellisestd ohjelmointinopeudesta kolmen sekunnin jaksoissa, maarittele asetus 165
arvoon 50 ja asetus 166 arvoon 30. Nailla asetuksilla ohjelma saatelee karanopeutta valilla
950-1050 rpm, kun M38-koodi kasketaan.

M38/39 Ohjelmaesimerkki

o\

060381 (M38/39-SSV-SPINDLE SPEED VARIATION) ;
(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;

396



M-koodit

(Z0 is on the face of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
51000 M3 (Turn spindle CW at 1000 RPM) ;
G04 P3. (Dwell for 3 seconds) ;

M38 (SSV ON) ;

G04 P60. (Dwell for 60 seconds) ;

M39 (SSV OFF) ;

G04 P5. (Dwell for 5 seconds) ;

GO0 G53 X0 (X home) ;

G53 720 (Z home & C unwind) ;

M30 (End program) ;

%

Karanopeus vaihtelee jatkuvasti kolmen sekunnin kayttdjaksoissa, kunnes M39-kasky
luetaan. Tassa vaiheessa kone palaa kaskettyyn nopeuteen ja karanopeuden saatelytapa
kytkeytyy pois paalta.

Ohjelman pysaytyskasky, kuten M30 tai [RESET]-painikkeen painallus, kytkee samoin
karanopeuden saatelyn pois paaltd. Jos pydrimisnopeuden vaihtelu on suurempi kuin
kasketty nopeusarvo, kaikki negatiiviset pyorimisnopeusarvot (alle nolla) muunnetaan
vastaavaan positiiviseen arvoon. Karanopeuden ei kuitenkaan anneta laskea alle 10 rpm:n
nopeuteen, kun karanopeuden saately on kaytossa.

Vakiokehanopeus: Kun vakiokehanopeus (G96) aktivoidaan (mika laskee karanopeuden),
M38-kasky muuntaa tdman arvon kayttamalla asetuksia 165 ja 166.

Kierteitystoiminnot: G92, G76 ja G32 mahdollistavat karanopeuden vaihtelun, kun
karanopeuden saately on kaytdssa. Tama ei ole suositeltavaa johtuen mahdollisista
kierteen nousuvirheista karan ja Z-akselin kiihdytyksen epatasmayksen seurauksena.

Kierteenporauksen tyokierrot: G84, G184, G194, G195 ja G196 toteutetaan kasketyilla
nopeuksillaan, eikd karanopeuden saatelya kayteta.

M41/M42 Pieni/suuri vaihde (valinnainen)

Vaihteistoilla varustetuissa koneissa M41 valitsee pienen vaihteen ja M42 valitsee suuren
vaihteen.

M43/M44 Revolverin vapautus/lukitus (vain huoltokayttoon)

Vain huoltokaytt6on.
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M51-M56 Kytke paalle sisaanrakennettu M-koodirele

M51-M56-koodeja kaytetdan M-koodireleiden ohjaamiseen. Jokainen M-koodi kytkee
yhden releen paalle ja jattda sen aktiiviseksi. Koodeilla M61-M66 ne voidaan kytkea pois

paalta. [RESET] kytkee pois kaikki nama releet.

M-koodireleitd koskevat yksityiskohdat ovat kohdissa M121-M126 sivulla 407.

M59 Kytke ulostulorele paalle

P — Erillisen ulostuloreleen numero.

M59 kytkee paalle erillisen ulostuloreleen. Esimerkki sen kaytdsta on M59 Pnnn, jossa nnn

on paalle kytkettavan releen numero.

Makroja kaytettdessad M59 P90 tekee saman kuin valinnainen makrokasky #12090=1,

paitsi ettd se prosessoidaan koodirivin lopussa.

8M PCB 8M PCB 8M PCB
Sisaanrakennetut -relesarja1 | -relesarja2 | -relesarja3
M-koodireleet (JP1) (JP2) (JP3)
P114 (M121) P90 P103 P79
P115 (M122) P91 P104 P80
P116 (M123) P92 P105 P81
P113 (M124) P93 P106 P82
P112 (M125) P94 P107 P83
P4 (M126) P95 P108 P84
- P96 P109 P85
- P97 P110 P86

M61-M66 Kytke sisaanrakennettu M-koodirele pois paalta

Koodit M61-M66 ovat valinnaisia kayttliittymille. Ne kytkevat pois paaltd yhden releista.
Koodeilla M51-M56 ne voidaan kytkea paalle. [RESET] kytkee pois kaikki ndma releet.

Lisatietoja M-koodireleista on kohdassa M121-M126.
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M69 Kytke ulostulorele pois paalta

P — Erillisen ulostuloreleen numero valilta 0-255.

M6 9 kytkee releen pois paalta. Esimerkki sen kdytdstd on M69 P12nnn, jossa nnn on pois
paalta kytkettavan releen numero.

Makroja kaytettdessa M69 P12003 tekee saman kuin valinnainen makrokasky #12003=0,
paitsi ettd se prosessoidaan samassa jarjestyksessa kuin akseliliike.

8M PCB 8M PCB 8M PCB
Sisddnrakennetut -relesarja1 | -relesarja2 | -relesarja 3
M-koodireleet (JP1) (JP2) (JP3)
P114 (M121) P90 P103 P79
P115 (M122) P91 P104 P80
P116 (M123) P92 P105 P81
P113 (M124) P93 P106 P82
P112 (M125) P94 P107 P83
P4 (M126) P95 P108 P84
- P96 P109 P85
- P97 P110 P86
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F8.2:

M78/M79 Halytys, jos mittaussignaali tunnistetaan / ei
tunnisteta

Tata M-koodia kaytetddn mittauspadan kanssa. M78 antaa halytyksen, jos ohjelmoitu
mittaustoiminto (G31) vastaanottaa signaalin mittauspaasta. Tata kaytetdan, kun
mittaussignaalia ei odoteta, ja se voi olla merkki mittauspaan térmayksesta. M79 aiheuttaa
halytyksen, jos ohjelmoitu ohitustoiminto (G31) ei vastaanottanut signaalia mittauspaasta.
Tatd kaytetdan, kun mittaussignaalin  puuttuminen tarkoittaa  mittausanturin
paikoitusvirhettd. Nama koodit voidaan sijoittaa samalle riville mittauksen G-koodin kanssa
tai mille tahansa sen jalkeiselle riville.

M78/M79 Halytys, jos mittaussignaali tunnistetaan / ei tunnisteta: [1] Signaalia ei
tunnistettu, [2] Signaali tunnistettu.

N

IR

M85/M86 Automaattiovi auki/kiinni (valinnainen)

M85 avaa automaattioven ja M8 6 sulkee sen. Ohjauspaneeli antaa aanimerkin, kun ovi on
likkeessa.

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.
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A@A
B S

DANGER:

M88 / M89 Korkeapainejaahdytys paalle/pois (valinnainen)

M88 kytkee paalle korkeapainejddhdytyksen, kun taas M89 kytkee jaahdytyksen pois
paaltd. Kayta Ms9-koodia korkeapainejdahdytyksen kytkemiseen pois paalta ohjelman
toteutuksen aikana ennen tydkalurevolverin pyorintaa.

Kytke korkeapainejadhdytys pois pd&éltd ennen tybkalunvaihdon
Suorittamista.

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 signaalia

P - Ohjelmalause, johon siirrytdan, mikali ehdollinen testi ei toteudu
Q - Diskreetti testattava sisddnmenomuuttuja (0 - 63)

Tama koodi testaa diskreetin sisddnmenon tilan 0 (pois). Se on hyddyllinen tarkistettaessa
automaattisen tydkappaleen kannattelun tai muiden signaaleja ohjaukselle lahettavien
varusteiden tiloja. @-arvon tulee olla valilla 0-63, joka vastaa diagnostiikkanaytdssa olevia
tuloja (tulo vasemmassa ylakulmassa on 0 ja oikeassa alakulmassa 63). Kun tdma
ohjelmalause toteutetaan ja Q-osoitteella maaritellyn sisddnmenosignaalin arvo on 0,
suoritetaan ohjelmalause Pnnnn (rivin Pnnnn on oltava samassa ohjelmassa).

NO5 M96 P10 Q8 (Test input #8, Door Switch, until closed) ;
N10 (Start of program loop) ;

(Program that machines part) ;

N85 M21 (Execute an external user function) ;
N90 M96 P10 Q27 (Loop to N10 if spare input [#27] is 0) ;
N95 M30 (If spare input is 1 then end program) ;
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M97 Paikallinen aliohjelman kutsu

Tama koodi kutsuu aliohjelman, johon viitataan rivinumerolla (N) saman ohjelman sisalla.
Koodi Pnn vaaditaan, ja sen tulee tdsmata rivinumeron kanssa saman ohjelman sisalla.
Tama on hyddyllinen aliohjelmille ohjelman sisalla, silla se ei vaadi erillistd ohjelmaa.
Aliohjelman tulee paattya M9 9-koodiin. Lnn-koodi M9 7-lauseessa toistaa aliohjelmakutsun
nn kertaa.

o

°

069701 (M97 LOCAL SUBPROGRAM CALL) ;

M97 P1000 L2 (L2 will run the N1000 line twice) ;
M30 ;

N1000 GOO G55 X0 Z0 (N line that will run after M97 P1000 is
run) ;

S500 MO3 ;

GO0 z-.5 ;

GO0l X.5 F100. ;

G03 zI-.5 ;

G01 X0 ;

z1. F50. ;

G28 U0 ;

G28 WO ;

M99 ;

o

°

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 sisaltdad paaohjelmaan palauttava M99-koodi. Voit lisdtd Lnn-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 16yda aliohjelmaa, se etsii seuraavaksi asetuksessa 251
maaritellystd paikasta. Katso lisatietoja sivulta 207. Jos ohjaus ei 16yda aliohjelmaa,
annetaan halytys.

M98 Esimerkki:

Aliohjelma on erillinen ohjelma (0001 00) padohjelmasta (000002).
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%

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) ;

%

M99 Aliohjelman palautus tai silmukka

Tallad koodilla on kolme paakayttoa:

1.

M99-koodia kdytetdan aliohjelman, paikallisen aliohjelman tai makron lopussa
palaamiseksi takaisin padohjelmaan

M99 Pnn hyppada ohjelman toteutuksessa koodia Nnn vastaavan koodin kohdalle
ohjelmassa.

Paaohjelmassa oleva M99-koodi saa aikaan ohjelmasilmukan takaisin alkuun ja
toteuttaa sen, kunnes painetaan [RESET]-painiketta.

Ohjelmointihuomautukset - Voit simuloida Fanuc-menettelya seuraavan koodin avulla:

Haas Fanuc

Kutsuva ohjelma:

00001 00001

N50 M98 P2 N50 M98 P2
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Haas Fanuc

N51 M99 P100

N100 (jatka tasta)

N100 (jatka tasta)

M30
M30
Aliohjelma: 00002 00002
M99 M99 P100
M99 Makroilla — Jos kone on varustettu valinnaisilla makroilla, voit kayttaa yleista muuttujaa
ja maaritella lauseen, johon hypataan, lisddmalla aliohjelmaan koodin #nnnnn = ddddja
kayttdmalla sitten koodia M99 P#nnnnn aliohjelmakutsun jalkeen.
M104/M105 Mittauspaan varsi eteen/taakse (valinnainen)
Naiden M-koodien avulla valinnaisen tydkalun mittauspaan varsi siirretdan eteen ja taakse.
M109 Interaktiivinen kayttajan syotto
P - numero valilta (500 - 549) edustaen saman nimistd makromuuttujaa.
Tama M-koodi mahdollistaa sen, ettd G-koodiohjelma antaa lyhyen kehotteen (viestin)
naytolle. P-koodin avulla voidaan maaritellda makromuuttuja valilla 500-549. Ohjelma voi
tarkistaa minka tahansa merkin, joka voidaan syo6ttda nappaimistolta, vertaamalla sita
ASCII-merkin vastaavaan desimaaliin.
T8.1: ASCII-merkkien arvot

32 valilyonti 59 ; puolipiste

33 ! huutomerkki 60 < pienempi kuin

34 " lainausmerkki 61 = yhtasuuri kuin

35 # numeromerkki 62 > suurempi kuin

36 $ dollarimerkki 63 ? kysymysmerkki

37 % prosenttimerkki 64 @ at-merkki
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38 & ja-merkki 65-90 A-Z suuraakkoset

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

Seuraava malliohjelma kysyy kayttajaltéd Kylla tai Ei -kysymyksen ja odottaa sitten joko
vaihtoehdon Y tai N syéttamista. Kaikki muut merkit jatetdan huomiotta.

o°

061091 (57 M109 Ol Interactive User Input) ;
N1 #501= 0. (Clear the wvariable) ;

N5 M109 P501 (Sleep 1 min?) ;

IF [ #501 EQ 0. ] GOTO5 (Wait for a key) ;
IF [ #501 EQ 89. ] GOTO1l0 (Y) ;

IF [ #501 EQ 78. ] GOTO20 (N) ;

GOTOl (Keep checking) ;

N10 (A Y was entered) ;

M95 (00:01) ;

GOTO30 ;

N20 (An N was entered) ;

G04 Pl. (Do nothing for 1 second) ;

N30 (Stop)

M30 ;

o

°
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Seuraava malliohjelma pyytda kayttdjaa valitsemaan numeron ja odottaa sen jalkeen
numeron 1, 2, 3, 4 tai 5 syottamista; kaikki muut merkit jatetdan huomiotta.

o

°

061092 (58 M109 02 Interactive User Input) ;

N1 #501= 0 (Clear Variable #501) ;

(Variable #501 will be checked) ;

(Operator enters one of the following selections) ;
N5 M109 P501 (1,2,3,4,5) ;

IF [ #501 EQ O ] GOTOS ;

(Wait for keyboard entry loop until entry) ;
(Decimal equivalent from 49-53 represent 1-5) ;
IF [ #501 EQ 49 ] GOTO10 (1 was entered go to N10)
IF [ #501 EQ 50 ] GOTO20 (2 was entered go to N20) ;
IF [ #501 EQ 51 ] GOTO30 (3 was entered go to N30)
IF [ #501 EQ 52 ] GOTO40 (4 was entered go to N40)
IF [ #501 EQ 53 ] GOTO50 (5 was entered go to N50) ;
GOTOl (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) ;
#1106= 1 ;

406



M-koodit

N100 ;
M30 ;

Q
°

M110/M111 Apukaran istukan lukitus/vapautus (valinnainen)

Nama M-koodit lukitsevat ja avaavat apukaran istukan. Ulko-/sisdpuolinen Kiinnitys
asetetaan asetuksella 122.

M112/M113 Apukaran ilmasuutin paalle/pois (valinnainen)

M112 kytkee apukaran ilmapuhalluksen pa&alle. M113 kytkee apukaran ilmapuhalluksen
pois. M112 Srrr Pnnn (rrr on yksikdssd RPM ja nnn on millisekuntia) kytkee
ilmapuhalluksen paalle maaritetyksi ajaksi, pyorittdd karaa maaritetylla nopeudella
ilmapuhalluksen ollessa paalla, ja kytkee sen jalkeen karan ja ilmapuhalluksen pois paalta
automaattisesti.

M114/M115 Apukaran jarru paalle/pois (valinnainen)

M114 kytkee paalle vannejarrutyyppisen jarrun, joka pitda kiinni apukaraa, kun taas M115
vapauttaa jarrun.

M119 Apukaran suuntaus (valinnainen)

Tama kasky suuntaa apukaran (DS-sorvit) nolla-asentoon. p- tai R-arvolla kara voidaan
suunnata tiettyyn asemaan. PpP-arvo suuntaa karan tadhan asteen kokonaisluvun
tarkkuudella (esim. P120 on 120°). R-arvo suuntaa karan tahan asteen desimaaliosien
tarkkuudella (esim. R12.25 on 12,25°). Formaatti on: M119 Pxxx/M119 Rxx.x. Karan
kulma nakyy Nykyisten kaskyjen tydkalukuormitus -ruudussa.

M121-M126 Sisaanrakennetut M-koodireleet
M-Fin-maarittelylla

Koodit M121-M126 ovat sisddnrakennettuja M-koodireleitd. Ne kytkevat paalle releen,
toteuttavat ohjelman tauon ja odottavat ulkoista M-Fin-signaalia.

Kun M-Fin-signaali vastaanotetaan, rele kytkeytyy pois paalta ja ohjelma jatkuu. [RESET]
paattda minka tahansa toiminnon, joka odottaa M-Fin-signaalia.

M129 Ota M-koodirele kayttoon M-Fin-maarittelylla

P — Erillisen ulostuloreleen numero.

M129 kytkee paalle releen, toteuttaa ohjelman tauon ja odottaa ulkoista M-Fin-signaalia.
Esimerkki sen kdytdstd on M129 Pnnn, jossa nnn on paalle kytkettdvan releen numero.
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8M PCB 8M PCB 8M PCB
-relesarja 1 -relesarja 2 -relesarja 3
Sisadnrakennetut M-koodireleet (JP1) (JP2) (JP3)

P114 (M121) P90 P103 P79

P115 (M122) P91 P104 P80

P116 (M123) P92 P105 P81

P113 (M124) P93 P106 P82

P112 (M125) P94 P107 P83

P4 (M126) P95 P108 P84

- P96 P109 P85

- P97 P110 P86
Kun ohjaus vastaanottaa M-Fin-signaalin, rele kytkeytyy pois paaltd ja ohjelma jatkuu.
[RESET] pysayttaa minka tahansa toiminnon, joka odottaa releen aktivoiman lisdvarusteen
toiminnon paattymista.
M130 Nayta media / M131 Peruuta median naytto
M130 Voit nayttaa video- ja still-kuvia ohjelman suorituksen aikana. Esimerkkeja taman
ominaisuuden kayttamisesta:
. Visuaalisten vihjeiden tai tydohjeiden antaminen ohjelman kaytén 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 myos lisata suluissa toisen kommentin, joka nakyy kommenttina
mediaikkunan ylaosassa.

NOTE: M130 kdyttdd aliohjelman hakuasetuksia, asetuksia 251 ja 252

samalla tavalla kuin M98. Voit my6s kédyltdd Insert Media File
-komentoa editorissa, jos haluat lisétéd helposti M130-koodin, joka
siséltaa tiedostopolun. Katso lisétietoja sivulta 157.

Sallitut tiedostomuodot ovat MP4, MOV, PNG ja JPEG.
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NOTE:

F8.3:

Kéytd nopeimman latausajan saavuttamiseksi tiedostoja, joiden
pikselimitat ovat jaettavissa 8:lla (useimpien muokkaamattomien
digitaalisten kuvien mitat ovat oletusarvoisesti ndma) ja joiden suurin
pikselikoko on 1920 x 1080.

Mediatiedostosi nakyvat Media-valilehdessa Nykyiset kaskyt -kohdassa. Mediatiedosto
nakyy, kunnes seuraava M130 nayttaa toisen tiedoston tai M131 tyhjentda mediavalilehden
sisallon.

Esimerkki mediandytdsta — Tydohje ohjelman aikana

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator @

00:06/00:45 |

2E e HE =HE =2O® O

M133/M134/M135 Pyoriva tyokalu eteen/taakse/seis
(valinnainen)

M133 kaynnistaa pydrivan tydkalun karan pyorinnan eteenpain. M134 kaynnistaa pyorivan
tydkalun karan pydrinnan taaksepain. M1 35 pysayttaa pyodrivan tydkalun karan.

Karanopeus maaritelldadn P-osoitekoodilla. Esimerkiksi P1200 maarittelee karan
pyorimisnopeudeksi 1200 RPM.
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M138/M139 Karanopeuden saately paalle/pois

Karanopeuden saatelytoiminnon (SSV) avulla kayttdja voi maaritellda sellaisen
vaihtelualueen, jonka sisalla karan pyorimisnopeus voi jatkuvasti vaihdella. Tama
vaimentaa pinnanlaatua heikentavia ja/tai teraa kuluttavia tarinditd. 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 I&dhtékohta.

Voit ohittaa asetusten 165 ja 166 arvot P- ja E-osoitekoodien avulla, kun niitd kaytetaan
koodin M138 kanssa. Tassad 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);

M138 on riippumaton karan kaskyista. Kun se on kasketty, se on aktiivinen, vaikka kara ei
pyorisi. Myds M138 pysyy aktiivisena, kunnes se kumotaan koodilla M139 tai M30,
nollauksella tai hatapysaytyksella.

M143/M144/M145 Apukara eteen/taakse/seis (valinnainen)

M143 kaynnistdd apukaran pydrinnan eteenpain. M144 kaynnistdd apukaran pydrinnan
taaksepain. M145 pysayttaa apukaran.

Apukaran nopeutta ohjataan pP-osoitekoodilla, esimerkiksi P1200 maarittelee karan
pyorimisnopeudeksi 1200 RPM.

M146 Tukilaakerin lukitus / M147 Tukilaakerin vapautus
M146 lukitsee tukilaakerin ja M147 vapauttaa sen.

M154/M155 C-akselin kytkental/irtikytkenta (valinnainen)

Tata M-koodia kaytetaan lisavarusteisen C-akselin moottorin kytkentaan tai irtikytkentaan.
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NOTE:

8.2

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

M219 Pyoérivan tyokalun suuntaus (valinnainen)

P - Asteluku (0 - 360)
R - Asteluku kahdella desimaalimerkilla (0.00 - 360.00).

M219 sdataa pyorivan tydkalun kiintedan asemaan. M219 suuntaa karan nolla-asemaan.
Karan suuntaus mahdollistaa P- ja R-osoitekoodit. Esimerkiksi:

M219 P270. (orients the live tool to 270 degrees) ;

R-R-arvo mahdollistaa ohjelmoijalle enintddn kahden desimaalipaikan maarittelemisen,
esimerkiksi:

M219 R123.45 (orients the live tool to 123.45 degrees) ;

Lisatietoja on verkossa

Paivitettyja ja taydentavia 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:

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 421

2 Virta pois M30-koodilla 421

4 Grafiikan pikaliikerata 422

5 Grafiikan porauspiste 422

6 Etupaneelin lukitus 422

8 Ohjelmamuistin lukitus 422

9 Mitoitus 422

10 Pikaliikerajoitus 50 % 423

17 Valinnaisen pysaytyksen lukitus 423

18 Lauseen ohituksen lukitus 423
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Asetus Kuvaus Sivu
19 Syéttdarvon muunnoksen lukitus 423
20 Karan muunnoksen lukitus 424
21 Pikaliikkeen muunnoksen lukitus 424
22 Kiintean tydkierron Z-vapautus 424
23 9xxx Ohjelman muokkauksen lukitus 424
28 Kiintean tyokierron toiminta ilman X-/Y-akselia 424
29 G91 Ei-modaaliset 425
31 Ohjelmaosoittimen uudelleenasetus 425
32 Jaahdytyksen ohitus 425
39 Piippaus @ M00, M01, M02, M30 425
42 MO0 Tyokalunvaihdon jalkeen 425
43 Teran kompensaation tyyppi 425
44 Minimi-F jyrsimen komp. % 426
45 Peilikuvaus X-akselilla 426
46 Peilikuvaus Y-akselilla 426
47 Peilikuvaus Z-akselilla 426
52 G83 — peraytys R-tason yli 427
53 Nykays ilman nollapalautusta 427
56 M30 G-oletuskoodin palautus 427
57 Tarkan pysaytyksen kiintea X-Y 427
58 Teran kompensaatio 427
59 Mittausanturin korjaus X+ 428
60 Mittausanturin korjaus X- 428
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Asetus Kuvaus Sivu
63 Tydkalun mittausanturin leveys 428
64 Tybkalukorjauksen mittaus kayttaa tyota 428
74 9xxx-ohjelmien jaljitys 429
75 9Ixxx-ohjelmien yksittaislause 429
77 F-skaalaus kokonaislukuun 429
80 Peilikuvaus B-akselilla 430
82 Kieli 430
83 M30 / Nollaa muunnokset 430
84 Ty6kalun ylikuormitusmenettely 430
85 Maksimi nurkan pydristys 431
87 TyOkalunvaihto nollaa muunnoksen 432
88 Nollaus nollaa muunnokset 432
90 Naytettavien tyokalujen maksimimaara 432
93 Kérkipylkén X-liikevara 433
94 Karkipylkan Z-liikevara 433
95 Kierteen viisteen koko 434
96 Kierteen viisteen kulma 434
97 TyOkalunvaihtosuunta 434
99 Kierteen minimilastut 435
101 Sy6tdén muunnos -> Pika 435
102 C-akselin halkaisija 435
103 Tyokierto kayntiin ja sy6tdn pid. samalla nap. 435
104 Kasipyora yksittaislauseelle 435
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Asetus Kuvaus Sivu
105 Kérkipylkén peraytysetaisyys 436
108 Pikakierto G28 436
109 Lammittelyaika minuuttia 436
110 X-lammittelyetaisyys 437
111 Y-lammittelyetaisyys 437
112 Z-lammittelyetaisyys 437
113 Ty6kalunvaihtomenetelma 437
114 Kuljettimen jaksoaika (minuuttia) 437
115 Kuljettimen paallaoloaika (minuuttia) 438
117 G143 Globaali korjaus 438
118 M99 lisaa M30-laskimen lukemaa 438
119 Korjauslukitus 438
120 Makromuuttujalukitus 438
130 Kierretapin peraytysnopeus 439
131 Automaattiovi 439
133 Toistuva jaykkatappikierteitys 439
142 Korjauksenmuutostoleranssi 439
143 Konetietojen keruuportti 440
144 Sy6tdén muunnos -> Kara 440
145 Karkipylkka karassa tyOkierron kaynnistyksessa 440
155 Paikkataulukoiden lataus 440
156 Korjausten tallennus ohjelman kanssa 440
158 X-kuularuuvin [ampdkomp. % 440
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Asetus Kuvaus Sivu
159 Y-kuularuuvin Idmpékomp. % 440
160 Z-kuularuuvin ldAmpoékomp. % 440
162 Liukuluvun oletus 441
163 Esta .1 nykaysarvo 441
165 Karanopeusvaihtelu (RPM) 441
166 SSV-tydnkierto 441
191 Oletusarvoinen tasaisuus 442
196 Kuljettimen katkaisu 442
197 Jaahdytysnesteen katkaisu 442
199 Taustavaloajastin 442
216 Servot ja hydrauliikka pois paalta 442
232 G76 Oletus-P-koodi 442
238 Tehovalon ajastin, minuuttia (minuuttia) 442
239 Tydvalon poiskytkentaajastin (minuuttia) 442
240 Tybkalun kestoaikavaroitus 443
241 Karkipylkan pidatysvoima 443
242 lIman ja veden purkausvali 439
243 lIman ja veden purkautumisaika 443
245 Vaarallisen tarinan herkkyyys 443
247 Samanaikainen XYZ-liikkeen tyékalunvaihto 444
250 Peilikuvaus C-akselilla 444
251 Aliohjelman hakukohde 444
252 Asiakasaliohjelman hakukohde 445
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Asetus Kuvaus Sivu
253 Oletusarvoinen grafiikkatydkalun leveys 446
261 DPRNT-tallennuspaikka 446
262 DPRNT-kohdetiedostopolku 447
263 DPRNT-portti 447
264 Automaattisyoton lisaysvali 448
265 Automaattisyoton vahennysvali 448
266 Automaattisydton vahimmaiskorjaus 448
267 Nykayssydttotilasta poistuminen seisonta-ajan jalkeen 448
268 Toinen kotiasento X 448
269 Toinen kotiasento Y 448
270 Toinen kotiasento Z 448
276 Tydnpidon syéttévalvonta 449
277 VoitelutyOkierron aikavali 450
281 Istukan jalkapolkimen lukitus 450
282 P&éakaran istukan lukitus 450
283 Istukan irrotuksen kierrosnopeus 450
284 Tyokierron kaynnistys sallittu, kun istukka ei lukittu 450
285 X-halkaisijan ohjelmointi 450
286 Kiintean tyékierron lastuamissyvyys 450
287 Kiinteén tyokierron peraytys 450
289 Kierteen viimeistelyvara 451
291 Paakaran nopeusrajoitus 451
292 Karan nopeusrajoitus oven ollessa avoinna 451
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Asetukset

Asetus Kuvaus Sivu
306 Lastun vahimmaispoistoaika 451
313 Kayttdjan enimmaisliikerajoitus X 451
314 Kayttdjan enimmaisliikerajoitus Y 451
315 Kayttajan enimmaisliikerajoitus Z 451
319 VDI-karan keskilinja X 451
320 BOT-karan keskilinja X 451
321 Karan keskilinja Y 451
322 Jalkapolkimen kéarkipylkan halytys 452
323 Askelsuodattimen poisto kaytosta 452
325 Manuaalitapa kaytdssa 453
326 Grafiikan X-nollakohta 453
327 Grafiikan Z-nollakohta 453
328 eHandwheelin pikaliikerajoitus 453
329 P&éakaran nykayssyottdnopeus 453
330 MultiBoot-valinnan ajastaminen 453
331 Vastakaran nykayssyoéttonopeus 453
332 Jalkapolkimen kayttolukitus 453
333 Mittausanturin korjaus Z+ 454
334 Mittausanturin korjaus Z- 454
335 Lineaarinen nopea liike 454
336 Tangonsyéttolaite kayttéon 455
337 Turvallinen tydkalun vaihtosijainti X 455
338 Turvallinen tyékalun vaihtosijainti Y 455
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Asetus Kuvaus Sivu
339 Turvallinen tydkalun vaihtosijainti Z 455
340 Istukan puristimen viiveaika 455
341 Karkipylkdn nopea sijainti 455
342 Karkipylkén etenemisetaisyys 456
343 Vastakaran SSV-saately 456
344 Vastakaran SSV-tyokierto 456
345 Vastakaran istukan lukitus 457
346 Vastakaran istukan irrotuksen kierrosnopeus 457
347 Pydrivan tydkalun SSV-vaihtelu 457
348 Pyorivan tyokalun SSV-tyokierto 457
349 Pydérivan tydkalun istukan lukitus 457
350 Pydérivan tydkalun istukan irrotuksen RPM 457
352 Pydrivan tydkalun nopeusrajoitus 457
355 Vastakaran nopeuden rajoitus 457
356 Aanimerkin d&anenvoimakkuus 458
357 Lammittelytydkierron kdynnistyksen seisonta-aika 458
358 Istukan kiinnittdmisen/irrottamisen viive 458
359 SS-istukan puristimen viiveaika 458
360 Tukilaakerin jalkapolkimen kayttélukitus 458
361 Tangontydntajan tyhjenemisaika 458
368 Pyérivien tydkalujen tyyppi 459
372 Osalat. tyyppi 459
375 APL-pur. tyyppi 459
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Asetus Kuvaus Sivu
376 Valoverho péaalle 459
377 Neg. tydkoord. siirto 460
378 Turvavyoh. kalibroidun geometrian viitekohta X 460
379 Turvavyoh. kalibroidun geometrian viitekohta Y 460
380 Turvavyoh. kalibroidun geometrian viitekohta X 460
381 Kosketusn kayttéon 460
383 Taul. r. koko 460
396 Ota kayttdon / poista kaytdsta virtuaalindppaimistd 460
397 Pain pida pohj viiv 460
398 Otsik. kork. 460
399 Valil. kor 461
403 Muuta ponnahduspainikkeen kokoa 461
409 Jaahdytysnesteen oletuspaine 461

1 — Automaattinen virrankatkaisuajastin

Tata asetusta kaytetddn automaattisesti koneen virransy6tdon poiskytkentaan
seisonta-ajan jalkeen. Tahan asetukseen syotettdva 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 kaytetdaan. Automaattinen virrankatkaisutoiminto antaa
kayttajalle ennakkovaroituksen 15 sekuntia ennen virransy6ton 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 kayttajalle 15 sekunnin varoituksen, kun M30 saavutetaan. Paina mita tahansa
nappainta virran poiskytkentdjakson keskeyttdmiseksi.
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F9.1:

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.

1 2

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 estdd karan nappaimet [FWD] /[REV] ja [TURRET
FWDJ/[TURRET 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.

9 — Mitoitus

Tama asetus valitsee tuuma- ja metritavan valilld. Kun asetus on INCH (TUUMA),
ohjelmoitavat yksikot akseleille X, Y ja Z ovat tuumia, 0.0001 tuumaa. Kun asetus on MM,
ohjelmoitavat yksikét ovat millimetria, 0.001 mm. Kaikki korjausarvot muunnetaan, kun
tdma asetus vaihdetaan tuumista millimetreihin 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.
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Metrijarjestelmamittain

Tuuma en
Syottd tuuma/min ja tuuma/kierros mm/min ja mm/kierros
Maks. liikke Vaihtelee akselin ja mallin mukaan
Pienin ohjelmoitava mitta .0001 0,001
Akselin Metrijarjestelmamittain
nykayssyottonappain 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 tuumaa/nykaysnapsautus

.1 mm/nykaysnapsautus

10 — Pikaliikerajoitus 50 %

Taman asetuksen asettaminen ON (P&alla)

-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 (P&alld). Ohjaus nayttdd 50 %:n pikaliikkeen
muunnosviestin, kun tdma asetus on ON (P&alld). Kun se on OFF (Pois paaltd), suurin
pikaliikkeen nopeus on 100-prosenttisesti kaytettavissa.

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 tdmé asetus on ON (PAALLA).

19 — Syottoarvon muunnoksen lukitus

Kun tdamé asetus on ON (PAALLA), syéttéarvon muunnoksen saatimet eivat ole

kaytettavissa.
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NOTE:

20 — Karan muunnoksen lukitus

Kun tdma asetus on ON (PAALLA), syéttdarvon 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 epasaanndllisen radan aineenpoiston 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..

28 — Kiintean tyokierron toiminta ilman X-/Y-akselia

Tama asetus on tyyppia ON/OFF (P&alla/Pois). Ensisijainen asetus on ON (PAALLA).

Kun se on OFF (POIS), alustava kiinteiden tydkiertojen maarittelylause edellyttaa 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 tdssd lauseessa, se ei toteuta Kkiintedéd tydkiertoa
maéarittelyrivilld. Téalld asetuksella ei ole mitddn vaikutusta
G72-tybkierroissa.
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NOTE:

29 — G91 ei-modaalinen

Kun tdma asetus on ON (Paalla), G91-kaskya kaytetaan vain siind ohjelmalauseessa, jossa
se sijaitsee (ei-modaalinen). Kun tdma on OFF (POIS) ja G91-koodi kasketdan, kone
kayttaa inkrementaalisia liikkeita kaikissa akseliasemissa.

Tdmén asetuksen tulee olla OFF (Pois pdéltd) G47-koodin
kaiverrustydkierroilla.

31 — Ohjelmaosoittimen uudelleenasetus

Kun tdma asetus on OFF (Pois paaltd), [RESET] (Nollaus) -ndppain ei muuta
ohjelmaosoittimen sijaintia. Kun se on ON (PAALLA), painallus [RESET] (Nollaus) siirtaa
ohjelmaosoittimen ohjelman alkuun.

32 — Jaahdytyksen ohitus

Tama asetus ohjaa jaahdytysnestepumpun toimintaa. Kun asetus 32 on NORMAL, voit
painaa [COOLANT] tai kayttaa 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 jaahdytysnestepumpun paalle tai pois
paalta.

Kun asetus 32 on IGNORE, ohjaus jattdd kaikki ohjelmoidut jadhdytysnesteen kaskyt
huomiotta, mutta voit painaa [COOLANT] jaahdytysnestepumpun kytkemiseksi paalle tai
pois.

39 — Adnimerkki 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.

42 — MO0 tyokalunvaihdon jalkeen

Taman vaihtaminen asetukseen ON (PAALLA) pysayttda 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 tydstettavalta kappaleelta. Taman asetuksen valinnat voivat olla A tai B;
katso tydkalun nirkon sateen kompensaatiota esittelevaa lukua sivulla 173.
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F9.2:

44 — Minimi-F jyrsimen kompensaatiossa %

Minimisyéttéarvo teran nirkon sadekorjauksessa prosenttiarvona vaikuttaa syéttéarvoon,
kun terdn kompensaatio siirtda tyokalua ympyramaisen lastun sisakehan suuntaan.
Tamantyyppinen lastu hidastaa liikettd ja pitdad vakiokehanopeuden syéttdéarvon. Tama
asetus maarittelee hitaimman syéttdarvon prosenttilukuna ohjelmoidusta syéttdarvosta.

45, 46, 47 - Peilikuvaus X, Y, Z, A-akseli

Kun yksi tai useampi naista asetuksista on ON (Paalld), akselilike peilataan (tehdaan
kaanteisena) tydkappaleen nollapisteen suhteen. Katso myds G101, salli peilikuvaus.

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
<& © © xt
< - - &
4 3
— M
@ )
Y-
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F9.3:

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,
ettd lastunpoistoliike mahdollistaa lastujen poistumisen reiasta. Se saa kuitenkin aikaan
hukkaliiketta, kun porataan tdman tyhjan tilan lapi. Jos asetus 52 maaritellaan lastujen
poistumisen vaatimalle etaisyydelle, R-taso voidaan sijoittaa paljon lahemmas porattavaa
kappaletta.

Asetus 52 — G83-peraytys R-tason yli: [#52] Asetus 52 — [1] Aloitusasema, [2] R-taso, [3]
Kappaleen otsapinta.

#52

53 — Nykays ilman nollapalautusta

Taman asetuksen valitseminen asetukseen ON (Paalld) mahdollistaa akseleiden
nykayssyoton ilman palautumista koneen nollapisteeseen (koneen kotiaseman etsinta).
Tama on vaarallinen tila, koska akseli voi ajaa mekaaniseen vasteeseen ja mahdollisesti
vahingoittaa konetta. Kun ohjauksen virta kytketaan paalle, tdma asetus palaa
automaattisesti tilaan OFF (Pois paalta).

56 — M30 G-oletuskoodin palautus

Kun tdma asetus on ON (Paalld), ohjelman lopettaminen M30-koodilla tai [RESET]
(Nollaus) -nappaimen painallus palauttaa kaikki modaaliset G-koodit oletusarvoihin.

57 — Tarkan pysaytyksen kiintea X-Z

Kiinteaan tyokiertoon liittyva XZ-pikaliike ei ehka saa aikaan tarkkaa pysaytysta, kun tama
asetus on OFF (Pois paaltd). Taman asetuksen kytkeminen ON (Paalle) varmistaa, etta
XZ-liike tekee tarkan pysaytyksen.

58 — Teran kompensaatio

Tama asetus valitsee terdn kompensaation tyypin (FANUC tai YASNAC). Katso
tydkalutoimintojen osa sivulta 168.
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F9.4:

59, 60 — Mittausanturin korjaus X+, X-

Naita asetuksia kaytetaan maarittelemaan ATP:n siirto ja koko. Nama nelja asetusta (59,
60, 333, 334) maarittelevat liikepituuden ja suunnan, mistd suunnasta mittausanturi
laukeaa ja missa suunnassa todellinen tunnistettava pinta sijaitsee.

Lisatietoja ATP:n kalibroinnista on sivulla 218.

Naitd asetuksia kaytetddn G31-koodilla. Kullekin asetukselle sydtetyn arvon tulee olla
positiivinen lukuarvo.

Naihin asetuksiin paasemiseksi voidaan kayttdd makroja, joten katso makroja esittavaa
lukua.

59/60/X##/## tyokalun mittapaan korjain:[1] Istukka, [2] kappale, [3] mittauspaa, [#59]
asetus 59, [#60] asetus 60, [###H#] asetus ##, [###] asetus ##,

i #333
»| [: #334

#60

63 — Tyokalun mittausanturin leveys

Tata asetusta kaytetdan maarittelemaan tydkalun halkaisijaa mittaavan mittausanturin
leveys. Tama asetus koskee vain mittausoptiota.

Lisatietoja ATP:n kalibroinnista on sivulla 218.
64 — T-korjausten mittaus kayttaa tyokappaletta

Asetus (TyOkalukorjauksen mittaus kayttaa tydkappaletta) vaihtaa tapaa, jonka mukaan [Z
FACE MEASURE] (Z-pinnan mittaus) -nappain vaikuttaa. Kun tdma asetus on ON
(PAALLA), syotettdva tyokalukorjaus tulee olemaan mitattu tyokalukorjaus plus
tybkoordinaatiston siirto (Z-akseli). Kun asetus on OFF (POIS), tydkalukorjaus on sama
kuin Z-akseliasema.

428



Asetukset

74 — 9xxx-ohjelmien jaljitys

Tama asetus yhdessa asetuksen 75 kanssa on hyddyllinen CNC-ohjelmien vianpoistossa.
Kun asetus 74 on ON (P&aalla), ohjaus nayttda koodia makro-ohjelmissa (09xxxx). Kun
asetus on OFF (POIS), ohjaus ei nayta 9000-sarjan koodia.

75 — 9xxxx-ohjelmien yksittaislause

Kun asetus 75 on ON (PAALLA) ja ohjaus toimii yksittaislausetilassa, ohjaus pysahtyy
jokaisen koodilauseen lopussa makro-ohjelmassa (09xxxx) ja odottaa kayttdjan painavan
[CYCLE START] (Tyokierto kdyntiin). 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 (P&aalla), ohjaus toimii normaalisti. Se
tarkoittaa, etta kaikki toteutettavat lauseet naytetaan 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 vyksittaislausetilassa,
yksittaislausetaukoa ei esiinny 9000-sarjan ohjelmanajon aikana.

Kun asetus 75 on ON (PAALLA) ja asetus 74 on OFF (POIS), silloin 9000-sarjan ohjelmat
naytetdan, kun ne toteutetaan.

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
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TUUMA MILLIMETRI
0,001 F0.010 0,001 F0.010
.0001 F0.0010 .0001 F0.0010

80 — Peilikuvaus B-akselilla

Tama on ON/OFF (Paalla / Pois paaltd) -asetus. Kun tdama on OFF (Pois paaltd),

akseliliikkeet tapahtuvat normaalisti. Kun se on ON, B-akselilike voidaan peilata (tai

kaantaa) tydkoordinaatiston nollapisteen ympari. Katso myds G101 seka asetukset 45, 46,

47, 48 ja 250.

82 — Kieli

Haas-ohjaus sisadltdd 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 tdma asetus ON (Paalla), M30 palauttaa kaikki muunnokset (syéttdarvo, kara, pikaliike)

oletusarvoisiin asetuksiin (100 %).

84 — Tyokalun ylikuormitusmenettely

Kun tyokalu ylikuormitttuu, asetus 84 maarittelee ohjauksen reagoinnin siihen. Nama

asetukset saavat aikaan maaritellyn menettelyn (katso Edistyksellisen tytkaluvalvonnan

johdanto

sivulta 134):

. ALARM (HALYT) saa aikaan koneen pyséhtymisen.

. FEEDHOLD (SYOT PID) nayttaa viestin Tool Overload (TYOKAL YLIKUORM) ja
kone pysahtyy sydtdnpidatystilaan. Minkd tahansa nappadimen painallus poistaa
tdman viestin.

. BEEP (AANIMERK) saa aikaan sen, ettd ohjaus antaa kuuluvan &animerkin
(piippauksen).

. AUTOFEED (AUTOMSYO) rajoittaa automaattisesti syéttdarvoa tydkalun
kuormituksen mukaan.

NOTE: Kierteityksessé (jdykkétappi tai liukulastu) syétté- ja karanopeuden

muunnokset ovat lukitut pois kéytésté, joten AUTOFEED (AUTOMSYO)
ei ole voimassa (ohjaus reagoi muunnosnéppéinten kayttéén
néyttdmalld muunnosviesteja).
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D

CAUTION:

NOTE:

F9.5:

Asetusta AUTOFEED (AUTOMSYO) ei pitéisi kéyttdd kierteen
Jyrsintépéilld tai automaattisesti peréytyvillé kierretapeilla, koska
seurauksena voi olla ennalta arvaamattomia liikkeitd tai jopa
térméayksia.

Viimeinen kasketty syottdarvo 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 ndppaimet tunnistetaan
AUTOFEED (AUTOMSYO) -toiminnolla uudeksi kasketyksi syéttéarvoksi niin kauan kuin
tyokalun kuormituksen rajaa ei yliteta. Tosin, jos tyokalun kuormitusraja ylitetdan, ohjaus
jattda huomiotta [FEEDRATE OVERRIDE] (Syéttdarvon muunnos) -painikkeet.

85 — Maksimi nurkan pyoristys

Tama asetus maarittelee pydristettavien nurkkien koneistustarkkuuden valitun toleranssin
mukaan. Alustava oletusarvo on 0.05 tuumaa. Se tarkoittaa, ettd ohjaus pitda nurkkien
pyOristyssateet pienempana kuin 0,05 tuumaa.

Asetus 85 saa aikaan sen, ettd ohjaus saataa syottdonopeudet nurkkien ympari
toleranssiarvon noudattamiseksi. Mitd pienempi on asetuksen 85 arvo, sitd hitaammin
ohjaus syéttda tyokalun nurkkien ympari toleranssin tayttymiseksi. Mitd suurempi on
asetuksen 85 arvo, sitd nopeammin ohjaus syottaa tydkalun nurkkien ympari kaskettyyn
syottdbarvoon saakka, mutta se voi pyoristdd nurkan toleranssiarvon mukaiseen
pyoristyssateeseen saakka.

Myés nurkan kulma vaikuttaa syéttéarvon muuttumiseen. Ohjaus voi
lastuta loivat nurkat toleranssin mukaisesti suuremmalla nopeudella
kuin jyrkét nurkat.

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 myds G187 - Accuracy Control (Group 00) sivulta 368.
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F9.6:

NOTE:

Oletetaan, etta kasketty syottdarvo on suuri nurkan [1] toteuttamiseksi. Jos asetuksen 85
arvo on 0.025, ohjaus hidastaa syotténopeutta riittdvasti nurkan [2] toteuttamiseksi
(sateelld 0.025 tuumaa). Jos asetuksen 85 arvo on 0.05, ohjaus hidastaa syo6ttdnopeutta
riittdvasti nurkan [3] toteuttamiseksi. Syoétténopeus nurkan [3] toteuttamiseksi on suurempi
kuin sy6tténopeus nurkan [2] toteuttamiseksi.

/1

2
(RO.025")

I
(R0.05")

87 — Tyokalunvaihto nollaa muunnoksen

Tama asetus on tyyppia ON/OFF (Paalla/Pois). Kun Tnn-tydkalunvaihto toteutetaan ja
asetus on ON (PAALLA), kaikki muunnokset peruutetaan ja asetetaan ohjelmoituihin
arvoihin.

Tdmé asetus vaikuttaa ainoastaan ohjelmoituihin tybkalunvaihtoihin,
eikd se vaikuta [TURRET FWD] (Revolveri eteenpéin)- ja [TURRET
REV] (Revolveri taaksepéin) -tybkalunvaihtoihin.

88 — Nollaus nollaa muunnokset

Tama asetus on tyyppia ON/OFF (P&alla/Pois). Kun tdma 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) -ndytolla olevien tydkalujen
lukumaaraa.
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F9.7:

F9.8:

93 — Karkipylkan X-liikevara

Tama asetus toimii yhdessa asetuksen 94 kanssa, ja se maarittelee karkipylkan liikkeen
rajoitetun alueen, joka estaa karkipylkan ja tyokalurevolverin valisen tormayksen. Tama
asetus maarittaa X-akselin liikerajan, jolla Z-akseliaseman ja karkipylkan valinen ero alittaa
asetuksen 94 arvon. Jos tama tapahtuu ohjelmanajon aikana, syntyy halytys.
Nykayssyotossa halytysta ei anneta, mutta liike rajoitetaan.

Karkipylkan X-liikevara

| =

X CLEARANCE (93)
94 — Karkipylkan Z-liikevara

Tama asetus on Z-akselin ja karkipylkan pienin sallittu ero (katso asetus 93). Jos yksikot
ovat tuumaa, arvo -1.0000 tarkoittaa sita, ettd X-akselin ollessa X-liikevaratason
alapuolella (asetus 93), Z-akselin taytyy olla yli 1 tuuman etaisyydella karkipylkasta
negatiivisen Z-akselin suunnassa.

Karkipylkan Z-liikevara

Z CLEARANCE (94)
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NOTE:

F9.9:

95 — Kierteen viisteen koko
Tata asetusta kaytetaan kierteitystyodkiertojen G76 ja G92 kanssa, kun kasketaan M2 3. Kun
kasky M23 on aktiivinen, Kkierteitysliikkeet paattyvat viistoon peraytykseen suoran

vetaytymisen sijaan. Asetuksen 95 arvo on yhta suuri kuin haluttu kierrosten lukumaara
(viistetyt kierteet).

Asetukset 95 ja 96 vaikuttavat toinen toisiinsa. (Hetkellisen kierteen
nousun monikerta, F tai E).

Asetus 95 — Kierteen viisteen koko, G76 tai G92 Kierteitysliike aktiivisella M23-koodilla: [1]
Asetus 96 = 45, [2] Asetus 95 x nousu, [3] Tyokalun rata, [4] Ohjelmoitu kierteen
loppupiste, [5] Todellinen liikkeen loppupiste, [6] Nousu.

1 ﬁfr
W

96 — Kierteen viisteen kulma

* +
(67 I SN O]

Katso asetusta 95.
97 — Tyokalunvaihtosuunta

Tama asetus maarittdd oletusarvoisen tydkalunvaihtosuunnan. Se voidaan asettaa joko
arvoon SHORTEST (Lyhin) tai M17/M18.

Kun valinta on SHORTEST (Lyhin), ohjaus kiertaa revolveria siihen suuntaan, jolla paasee
lyhinta reittia seuraavalle tydkalulle. Ohjelma voi silti kdyttaa M1 7- ja M18-koodia kiintean
tydkalunvaihtosuunnan maarittelemiseen, mutta kun se tehdaan, lyhimman reitin
kayttaminen ei ole enaa mahdollista muuten kuin [RESET] (Nollaus) -nappaimella tai
M30/M02-koodilla.

Valittaessa M17/M18 ohjaus siirtdd tyOkalurevolveria joko aina eteenpdin tai aina
taaksepain riippuen viimeisimmasta M17- tai M18-koodista. Kun [RESET], (Nollaus),
[POWER ON] (Virran paallekytkentd) tai M30/M02 toteutetaan, ohjaus olettaa
tyékalunvaihtosuunnan maaraytyvan M1 7-koodin mukaisesti aina eteenpain. Tama valinta
on hyddyllinen, kun ohjelmassa taytyy valttaa tiettyja tydkalurevolverin alueita isokokoisten
tyokalujen takia.
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99 — Kierteen minimilastut

Tata kaytetaan kiinteaa kierteen lastuamisen tyokiertoa G76 varten, ja se asettaa
perakkaisten kierteityslastujen minimimaaran. Perakkaisia lastuja ei voi olla vahempaa
kuin tdman asetuksen arvo. Oletusarvo on .0010 tuumaa.

101 — Sy6ton muunnos -> Pika

Kun painetaan [HANDLE FEED] tdman asetuksen ollessa ON, nykayssyoton kasipyora
vaikuttaa seka syodttdarvon ettd pikaliikkkeen muunnoksiin. Asetus 10 vaikuttaa pikaliikkeen
maksimiarvoon. Pikasyo6tto ei voi ylittda arvoa 100 %. Myds [+10% FEEDRATE], [- 10%
FEEDRATE] ja [100% FEEDRATE] muuttavat pikaliiketta ja sy6ttdarvoa yhdessa.

102 — C-akselin halkaisija

Tama asetus tukee C-akselivaihtoehtoa.

Tama on numeerinen merkinta. Sitd kaytetaan C-akselin kulmasyoéttdarvon asettamiseen.
Ohjelman syéttéarvo on aina tuumaa tai millimetria per minuutti. Siten ohjauksen tulee
tietdaa tyostettédvan kappaleen halkaisija C-akselilla kulmasyoéttdarvon laskemiseksi.

Kun tdma asetus on maaritetty oikein, karan lastuamisen kehanopeuden syéttdéarvo on
tdsmalleen ohjaukseen ohjelmoitu syéttdarvo. Lisatietoja on C-akselia koskevassa
osiossa.

103 — Tyokierto kayntiin ja syoton pidatys samalla
nappaimella
Kun tdma asetus on ON (Paalld), on painettava painiketta [CYCLE START] (Tyokierto

kayntiin) ja pidettava sita alhaalla ohjelmanajoa varten. Kun [CYCLE START] (Ty0kierto
kayntiin) vapautetaan, sy6tén pidatys annetaan.

Tatd asetusta ei voi kytkea paalle asetuksen 104 ollessa ON (Paalld). Kun yksi niista
vaihdetaan asetukseen ON (Paalla), toinen kytkeytyy automaattisesti pois paalta.

104 — Kasipyora yksittaislauseelle

Kun tdma 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.

Tata asetusta ei voi kytkea paalle asetuksen 103 ollessa ON (Paalla). Kun yksi niista
vaihdetaan asetukseen ON (Paalla), toinen kytkeytyy automaattisesti pois paalta.
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

105 — Karkipylkan peraytysetaisyys

Tama asetus maaraa etaisyyden, jonka verran karkipylkka peraytyy nopeasta sijainnista.
Taman asetuksen pitaa olla positiivinen arvo.

Tadméa asetus on User Positions (K&yttdjdn asema) -vélilehdessé
Settings (Asetukset) -kohdassa

108 — Pikakierto G28

Jos tdma asetus on ON, ohjaus palauttaa pydrintdakselit nollaan +/-359,99 astetta tai
vahemman.

Esimerkiksi jos pyOrépoyta on asemassa +/-950,000 astetta ja palautus nollaan kasketaan,
pyOrépoyta pyorii +/-230,000 astetta kotiasemaan, jos tdma asetus on ON.

Kiertoakseli  palaa koneen kotiasemaan, ei  aktiiviseen
tybkoordinaatiston asemaan.

Tama toiminto toimii vain, kun sitd kdytetaan koodilla G91 eiké 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 virransyotto kytketaan 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 Y, ohjaus ottaa heti kayttdon kokonaiskompensaation (asetus 110, 111, 112)
ja kompensaatio alkaa pienentya ajan kuluessa. Esimerkiksi, kun 50 % asetuksessa 109
maaritellystd ajasta on kulunut, kompensaatioetaisyydeksi tulee 50 %.
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D

CAUTION:

NOTE:

Jos haluat aloittaa uudelleen aikajakson, sinun taytyy katkaista koneen virta ja kytkea se
uudelleen paalle, minkad jalkeen vastaat YES aloituksen yhteydessa esitettdvaan
kompensaatiokyselyyn.

Asetuksen 110, 111 tai 112 muuttaminen kompensaation ollessa
kdynnissd voi aiheuttaa ékillisen liikkeen, joka voi olla jopa 0,0044
tuumaa (0,11 mm).

110, 111, 112 - X-, Y-, Z-lammittelyetaisyys

Asetukset 110, 111 ja 112 maarittelevat akseleille sovellettavan kompensaatiomaaran
(maksimi = + 0,0020" tai £ 0,051 mm). Asetuksen 109 tulee sisaltda arvo asetuksia
110-112 varten, jotta silla olisi vaikutusta.

113 — Tyokalunvaihtomenetelma

Tata asetusta kaytetdan sorveille TL-1 ja TL-2. Tama asetus maarittda, miten tydkalun
vaihto suoritetaan.

Koneen automaattisen tytkalunvaihtajan Auto-oletusarvovaihtoehtoja.

Gang Tl-vaihtoehtojen avulla voit ottaa kaytt6én Gang Tl -tydkalunvaihtajan. Gang TI
sisdltda ainoastaan tydkalukorjainten vaihtamisen:

. T12 vaihtaa tydkaluun 12 ja kayttaa tyokalun 12 korjainta
. T1213 vaihtaa tyokaluun 12 ja kayttaa tydkalun 13 korjainta
. T1200 vaihtaa ty6kaluun 12 eikd kayta tydkalukorjainta

T1 Post-vaihtoehdot mahdollistavat manuaalisen tydkalujen vaihdon. Kun ohjelmassa on
suoritettu tyOkalunvaihto, kone pysayttdd tyOkalunvaihdon ja pyytdd sinua lataamaan
tydkalun. Lataa kara ja paina [CYCLE START] (Tydkierron aloitus), niin ohjelma jatkuu.

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
438.

Kun painat [CHIP FWD] (Lastunkuljetin eteenpdin) (tai annat
M31-koodin), lastunkuljetin  kdynnistyy eteenpdin ja tyGkierto
aktivoituu.

[CHIP STOP] (Lastunkuljetin seis) (tai M33) pysdyttaa kuljettimen ja peruuttaa tydkierron.
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NOTE:

115 - Kuljettimen kdynnissaoloaika (minuuttia)

Asetus 115 (Kuljettimen paalldoloaika) on aikajakso, jonka ajan lastunkuljetin on kerrallaan
kaynnissa. Esimerkiksi, jos asetus 115 on 2, lastunkuljetin kytkeytyy paalle 2 minuutin
ajaksi ja sitten pois.

Kéynnissdoloajan ei tulisi olla enempaa kuin 80 % tydkiertoajasta. Katso asetus 114
(Tyokiertoaika) sivulla 437.

Kun painat [CHIP FWD] (Lastunkuljetin eteenpéin) (tai annat
M31-koodin), lastunkuljetin  kdynnistyy eteenpdin ja tyGkierto
aktivoituu.

[CHIP STOP] (Lastunkuljetin seis) (tai M33) pyséyttda kuljettimen ja peruuttaa tybkierron.

NOTE:

117 — G143 globaali korjaus (vain VR-mallit)

Tama asetus on niitd asiakkaita varten, joilla on useita viiden akselin Haas-jyrsinkoneita ja
jotka haluavat siirtda ohjelmia ja tydkaluja koneesta toiseen. Kédantoépituuden ero voidaan
syo6ttda sisdan tassd asetuksessa ja sitd voidaan soveltaa G143-koodin tydkalun
pituuskorjaukseen.

118 — M99 lisaa M30-laskimen lukemaa

Kun tdméa asetus on ON (PAALLA), M99 lisda yhden numeron M30-laskimen lukemaan
(ndma ovat nahtavissd [CURRENT COMMANDS] (Hetkelliset kaskyt) -naytsilla).

M99 lisda laskimen lukemaa paéohjelman mukaan eika aliohjelman
mukaan.

119 — Korjauslukitus

Kun tdma 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 tama asetus on ON (Paalla), makromuuttujia ei voi vaihtaa. Tosin ohjelmat, jotka
muuttavat makromuuttujia, voivat edelleen tehda niin.
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NOTE:

NOTE:

130 — Kierretapin peraytysnopeus

Tama asetus vaikuttaa peraytysnopeuteen kierteenporauksen tydkierron 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 sydéttaminen 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

Té_r_n__é\ asetus tukee automaattioven lisavarustetta. Se tulee vaihtaa asetukseen ON
(PAALLA) niissa koneissa, joissa on automaattiovi. Katso myds M85/M86 (Automaattioven
avaamisen/sulkemisen M-koodit).

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 eli paalle) M0 2tai
M30 ja kara on lopettanut pyorimisen.

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.

Tédmén asetuksen on oltava ON (P&élld), kun ohjelmassa on
kierretapin kdsky.

142 — Korjauksenmuutostoleranssi

Tama asetus on tarkoitettu estamaan kayttdjan virheet. Se antaa varoitusviestin, jos
korjausarvoa muutetaan enemman kuin talle asetukselle sydtetyn maaran, 0-3,9370
tuumaa (0—-100 mm). Mikali korjausta yritetddn muuttaa enemman kuin asetukseen on
maaritelty (joko positiivinen tai negatiivinen), naytodlle 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.
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143 — Konetietojen keruuportti

Kun taman asetuksen arvo ei ole nolla, se maarittda verkkoportin, jota ohjaus kayttaa
konetietojen kerdamista koskevien tietojen lahettdmiseen. Jos tdman asetuksen arvo on
nolla, ohjaus ei laheta konetietojen keruutietoja.

144 — Sy6ton muunnos -> Kara

Taman asetuksen tarkoituksena on pitdd lastuamiskuormitus vakiosuuruisena
muunnostoiminnon kaytdn yhteydessa. Kun tdma asetus on ON (P3aalla), kaikki syottdarvon
muunnokset koskevat myds karanopeutta, ja karan muunnokset kayttolukitaan.

145 — Karkipylkka karassa tyokierron kaynnistyksessa

Kun asetus 145, Karkipylkka karassa kun [CYCLE START] on OFF, kone kayttaytyy kuten
ennenkin. Kun asetus on ON, karkipylkan tulee painaa tytkappaletta vasten [CYCLE
START] -painikkeen painalluksen yhteydessa, tai muuten nayttéon tulee viesti 9109
TAILSTOCK NOT IN PART HOLD POSITION, eika ohjelma kaynnisty.

155 — Paikkataulukoiden lataus

Tata asetusta tulee kayttaa vain, kun ohjelmistopaivitykset on suoritettu ja/tai muisti on
tyhjennetty ja/tai ohjaus alustettu uudelleen. Jotta sivukiinnitteisen tydkalunvaihtajan
paikkatydkalutaulukon sisaltd voitaisiin vaihtaa tiedostosta otettavin tietoihin, asetuksen on
oltava ON (PAALLA).

Jos tdma asetus on OFF (Pois paaltd), kun korjaustiedosto ladataan laitteesta,
tyokalupaikkataulukon (Pocket Tool) sisaltd pysyy muuttumattomana. Asetus 155
vaihtuu automaattisesti oletusarvoon OFF (Pois paalta), kun kone kytketaan paalle.

156 — Korjausten tallennus ohjelman kanssa

Kun tdma asetus on ON, ohjaus sisallyttaa korjaukset ohjelmatiedostoon, kun tallennat sen.
Korjaukset ilmestyvat tiedostoon ennen viimeista %-merkkia otsikon 0999999 alle.

Kun ohjelma ladataan takaisin muistiin, ohjaus kysyy L.oad 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 sdadellaan kuularuuvin
lampolaajenemisen kompensointia vastaavalla alueella -30 % — +30 %.
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162 — Liukuluvun oletus

Kun tdma asetus on ON, ohjaus tulkitsee kokonaisluvun ikdan kuin siina olisi desimaalipiste.
Kun asetus on OFF, osoitekoodien jaljessa olevat arvot, jotka eivat sisalla desimaalipisteita,

kasitetaan koneenkayttajan huomautuksiksi (esim. tuhannesosat ja
kymmenestuhannesosat).
Syotetty arvo Asetuksen pois Asetus paalla
Tuumatavalla X-2 X-.0002 X-2.
MM-tavalla X-2 X-.002 X-2.
Tama toiminto koskee seuraavia osoitekoodeja:
X, Y,Z,A,B,C,E | J K UW
Mukaan lukien A ja D, paitsi kun:
. A-arvo (ty6kalukulma) on G76-lauseessa. Jos desimaalin sisaltdva G76 A -arvo

NOTE:

havaitaan ohjelman toteutuksen aikana, syntyy halytys 605 — Invalid Tool Nose
Angle (Kelvoton tydkalun nirkon kulma).

. D-arvo on G73-lauseessa.

Témé asetus vaikuttaa kaikkien ohjelmien tulkintaan. Se ei muuta
asetuksen 77 — Asteikon kokonaisluku F vaikutusta.

163 — Esta .1 nykaysarvo

Tama asetus estda suurimman nykayssyottdarvon. Jos suurin nykdyssyottdarvo valitaan,
sen sijaan valitaan automaattisesti seuraava alempi arvo.

165 — Paakaran nopeusvaihtelu (kierrosnopeus)

Tama asetus maarittelee, miten paljon karan pyérimisnopeus saa vaihdella kaskyarvon
yla- tai alapuolella karanopeuden vaihtelutoiminnon kaytdon 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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191 — Oletusarvoinen tasaisuus

Asetusarvo ROUGH, MEDIUM tai FINISH maarittdd oletusarvoisen pinnan sileystason ja
kulman enimmaispyoristyskertoimen. Ohjaus kayttaa tatad oletusarvoa, ellei G187-kasky
kumoa sita.

196 — Kuljettimen katkaisu

Tama asetus maarittelee odotusajan, jonka verran lastunkuljetin odottaa ilman toimintaa,
ennen kuin se kytkeytyy pois paalta. Aikayksikot ilmaistaan minuutteina.

197 — Jaahdytysnesteen katkaisu

Tama asetus on odotusaika ilman toimintaa, ennen kuin jdahdytysnesteen virtaus
pysahtyy. Aikayksikot ilmaistaan minuutteina.

199 — Taustavaloajastin

Tama asetus maarittelee ajan minuuteissa, jonka jalkeen koneen naytté sammuu, kun
ohjauksessa ei ole sisdansyottoa (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).

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.).

232 — G76 Oletus-P-koodi

P-koodin oletusarvo, jota kaytetdan, kun P-koodi ei ole G76-rivilld tai kun kaytettdvan
P-koodin arvo on pienempi kuin 1 tai suurempi kuin 4. Mahdollisia arvoja ovat P1, P2, P3
tai P4.

238 — Tehovalon ajastin, minuuttia

Tama asetus maarittelee minuuteissa ajan, kuinka kauan valinnainen tehovalaistus (HIL)
pysyy paalla sytytettdessa. Valo syttyy, kun ovi avataan ja tyévalokytkin on paalla. Jos
tdma arvo on nolla, valo pysyy paalla ovien ollessa avoinna.

239 — Tyovalon poiskytkentaajastin (minuuttia)

Maarittelee ajan minuutteina, minka jalkeen tyévalo kytkeytyy pois paaltd automaattisesti,
jos nappainpainalluksia tai [HANDLE JOG] (Kasipyoran nykayssyottd) vaihtuu. Jos
ohjelmaa suoritetaan valon sammuessa, ohjelman suoritus jatkuu.
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240 - Tyokalun kestoaikavaroitus

Tama arvo on tydkalun kestoian prosentiarvo. Kun tyékalun kuluminen saavuttaa taman
kynnysprosentin, ohjaus nayttaa tydkalun kulumisvaroituksen kuvakkeen.

241 — Karkipylkan pitovoima

Voima, jolla servokayttdinen karkipylkkd painaa tyokappaleeseen (vain ST-40/45,
ST-40L/40L ja ST-50/55). Mittayksikkd on paunaa standardimitoituksella ja newtonia
metrimitoituksella asetuksen 9 mukaan.

T9.1: Servon karkipylkan tekniset tiedot
Minimityontovoima (ohjelmoitava Maksimityontovoima (ohjelmoitava
minimiarvo) maksimiarvo)
1000 Ib / 4448 N 4500 1b /20017 N

242 — liman ja veden purkausvali (minuuttia)

Tama asetus maarittelee jarjestelman ilmasailiédn kondensoituneen nesteen purkausvalin
mitattuna minuuteissa.

243 - liman ja veden purkautumisaika (sekuntia)

Tama asetus maarittelee jarjestelman ilmasailioén 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 ylapuolella kone antaa halytyksen.

Jos kayttdkohteessasi esiintyy tarinda, voit muuttaa asetuksen 245 pienempaan
herkkyyteen kiusallisten halytysten estdmiseksi.
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NOTE:

247 — Samanaikainen XYZ-liikkeen tyokalunvaihto

Asetus 247 maarittelee, kuinka akselit liikkuvat tyékalunvaihdon aikana. Jos asetus 247 on
OFF (POIS), Z-akseli peraytyy ensin, minka jalkeen tapahtuvat X- ja Y-akselin liikkeet.
Tama toiminto voi olla hyédyllinen, kun pyritaan valttdmaan tyokalun térmaykset joihinkin
kiinnitinrakenteisiin. Jos asetus 247 on oN (PAALLA), akselit likkuvat samanaikaisesti. Se
voi aiheuttaa tyokalun 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 (Kaytdssa / pois kaytostd). Kun tdma asetus on OFF (Pois
paalta), akselilikkeet tapahtuvat normaalisti. Kun se on oN (PAALLA), B-akselilike voidaan
peilata (tai kdantda) tyokoordinaatiston nollapisteen ympéari. 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 M98§-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 kéytat 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 pitda sisaltda O ennen nollia ja paate . nc, jotta laite voi I6ytaa aliohjelman.

444



Asetukset

NOTE:

252 — Asiakasaliohjelman hakukohde

Tama asetus maarittelee aliohjelman hakukohteet, kun asetus 251 on asetuksessa
Setting 252. Voit tehdd 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 lisattdva hakemisto.

3. Paina [F3].

4 Valitse Setting 252 add (Erikoismerkit) ja paina [ENTER] (Syo6ta).

Uuden polun lisdamiseksi toista vaiheet 1 - 4.

Kun kaytéat M98-koodia:

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

. Jos aliohjelma ei ole muistissa, tiedoston nimen pitéda olla Onnnnn.nc. Tiedoston
nimen pitaa sisaltdd O ennen nollia ja paate . nc, jotta laite voi 16ytaa aliohjelman.
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F9.10:

253 — Oletusarvoinen grafiikkatyokalun leveys

Jos tama asetus on ON, grafiikkatila kayttaa oletusarvoista tyokalun leveytta (viiva) [1]. Jos
tama asetus on OFF, grafiikkatila kayttdd Tool Offsets -taulukossa maariteltya
tyokalukorjausten halkaisijageometriaa grafiikkatydkalun leveytena [2].

Grafiikkanayttd asetuksella 253 paalla [1] ja pois [2].

1 2

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 maaritelld, mihin DPRNT-k&skylauseen tulostus menee:

. Disabled — Ohjaus ei kasittele DPRNT-kéaskylauseita.

. 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
lahettdada 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".

F9.11: PUTTY voi tallentaa nama valinnat mydhempia yhteyksia varten. Pitddksesi 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: I..og‘ging Sending of null packets to keep session active
I~ Termina =I- Terminal
- 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 Lowdevel TCP connection options
=I- Window @ Raw Telnet Rlogin SSH Serial =) Window Disable Magle’s algorithm (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 et TR collvesa
... Selection DPRNT ... Selection @ Auto ) IPv4 T IPvE
- Colours Default Settings = - Colours Logical name of remote host
= Connection - Connection
. Data | = | " Data Logical name of remote host (e.0. for S5H key lookup):
ave
.. Proxy Debug — - Proy
. Telnet | Delete | - Telnet
.. Rlogin .. Rlogin
- SSH +- 55H
""" Serial Close window on exit: - Seral
Always Newver @ Only on clean exit
About | | Help Open ‘ | Cancel | About ] l Help Open ] l Cancsl
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NOTE:

O

CAUTION:

Voit tarkistaa yhteyden nappailemalld "ping" PUTTY-paateikkunaan ja painamalla Enter
(Syodta). Kone lahettaa testausviestin, jos yhteys on aktiivinen. Voit perustaa viisi (5)
samanaikaissta yhteytta kerrallaan.

264 — Automaattisyoton lisaysvali

Kun automaattinen sy6ttd on aktiivinen, tdma asetus maarittda tydkalun ylikuormituksen
paattymisen jalkeisten syottdarvon inkrementtien suuruuden prosenttiosuuksina.

265 — Automaattisen syottoarvon pienennysmuutos

Kun automaattinen sy6tté on aktiivinen, talla asetuksella maaritetdan prosenttiosuus, jonka
verran syo6ttdarvo pienenee tyéntoalun ylikuormituksen aikana.

266 — Automaattisyoton vahimmaiskorjaus

Talld asetuksella maaritetddn vahimmaisprosenttiosuus, jolla automaattisy6ttd voi
pienentaa syoéttdarvoa.

267 — Nykayssyottotavasta poistuminen seisonta-ajan
jalkeen

Talla asetuksella maaritetddn minuuteissa mitaten enimmaiskesto, jonka ohjaus pysyy
nykayssyottétavassa ilman akselin liikettd tai nappaimistdon kayttéa. Taman kestoajan
jalkeen ohjaus vaihtaa automaattisesti MDI-tavalle. Nolla-arvo poistaa kaytostd tdman
automaattisen muutoksen nykdyssyoéttdtavasta MDI-tavaksi.

268 — Toinen kotiasento X

Talla asetuksella maaritetddn X-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.

Tdma asetus on User Positions (Kéayttdjdn asemat) -vélilehdessé
Settings (Asetukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 477.

Véaéarin 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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NOTE:

D

CAUTION:

NOTE:

D

CAUTION:

269 — Toinen kotiasento Y

Talld asetuksella maaritetdan Y-akselin paikoitus toista kotiasemaa varten kayttaen
mittayksikkdéna tuumia tai millimetreja. Arvoa rajoittavat maaratyn akselin liikealueen rajat.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytosta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Tédma asetus on User Positions (Kdyttdjdn asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetfukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 477.

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.

270 — Toinen kotiasento Z

Talla asetuksella maaritetdan Z-akselin paikoitus toista kotiasemaa varten kayttaen
mittayksikkona tuumia tai millimetreja. Arvoa rajoittavat maaratyn akselin liikealueen rajat.

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 477.

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.

276 — Tyokappaleen kiinnityksen syottonumero

Tama asetus maarittaa tyokappaleen lukituksen valvottavan syétténumeron. Jos ohjaus
vastaanottaa karan kaynnistyskomennon samalla, kun tama syottd osoittaa, etta
tyOkappaletta ei ole lukittu kiinni, kone suorittaa halytyksen.
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277 — Akselin voiteluvali

Tama asetus maarittaa akselin voitelujarjestelman tyokiertojen valisen ajan tunneissa
mitattuna. Minimiarvo on yksi tunti. Maksimiarvo on 12-24 tuntia koneen mallin mukaan.

281 - Istukan jalkapolkimen lukitus

Tama asetus on tyyppid ON/OFF (Paalla/Pois). Kun se on OFF (Pois), jalkakytkin toimii
normaalisti. Kun se on ON (PAALLA), ohjaus ei huomioi jalkakytkimen kaytttoimenpiteita.

282 — Paakaran istukan lukitus

Tama asetus maarittaa paakaran istukan lukitussuunnan. Asetus O.D. (Ulkohalkaisija)
tarkoittaa sellaista lukitusta, jossa istukan leuat kiristyvat liikkuessaan karan keskiviivan
suuntaan. Asetus |.D. (Sisahalkaisija) tarkoittaa sellaista lukitusta, jossa istukan leuat
kiristyvat liikkuessaan karan keskiviivasta poispain.

283 — Paakaran istukan irrotuksen kierrosnopeus

Tama asetus maarittdd paakaran istukan irrotuksen enimmaisnopeuden. Kierrosnopeus,
jossa istukka ei toimi. Jos paakara pyorii tdtd arvoa nopeammin, istukka ei avaudu. Jos
paakara pyorii tatd arvoa hitaammin, istukka avautuu.

284 - Tyokierron aloituksen salliminen, kun istukkaa ei ole
lukittu

Tama asetus mahdollistaa [CYCLE START] -toiminnon, kun istukkaa ei ole lukittu.
285 — X-halkaisijan ohjelmointi

Tama asetus maarittda halkaisijan ohjelmointia varten. Kun tama asetus on TRUE (Tosi),
se tulkitsee syotteiden arvot halkaisijoina eika sateina.

286 — Kiintean tyokierron lastuamissyvyys

Kaytetdan yhdessa kiinteiden tyokiertojen G71 ja G72 kanssa. Tama asetus maarittelee
inkrementaalisen syvyyden kullekin lastulle rouhinnan aikana. Sitd kaytetdan, jos
ohjelmoija ei maarittele D-koodia. Oletusarvo on 0.100 tuumaa.

287 - Kiintean tyokierron peraytys

Kaytetdan yhdessa kiinteiden tyokiertojen G71 ja G72 kanssa. Tama asetus maarittelee
perdaytysmaaran rouhintalastun jalkeen. Se edustaa tytkalun liikevaraa materiaaliin, kun
tydkalu palaa toista lastua varten.
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NOTE:

NOTE:

289 — Thread Finish Allowance (Kierteen viimeistelyvara)

Kaytettaessa kiintedssa kierteitystyokierrossa G76 tama asetus maarittelee, kuinka paljon
materiaalia on jaljella kierteessa tyokierron viimeista lastua varten.

291 — Paakaran nopeusrajoitus

Talla asetuksella maaritetdan paakaran huippunopeus. Kun talla asetuksella on muu arvo
kuin nolla, karanopeus ei milloinkaan ylitd maaritettya arvoa.

292 — Karan nopeusrajoitus oven ollessa avoinna
Talla asetuksella maaritetaan karan suurin sallittu nopeus koneen oven ollessa auki:
306 — Lastun minimipoistoaika

Tama asetus maarittdd sekunneissa mitatun minimiajan, jonka kara sailyy
"lastunpuhdistusnopeudessa” (karan kierrosnopeus, joka on maaritetty kiintean tyokierron
E-kaskyssa). Lisdd tahan asetukseen aikaa, jos kasketyt lastun puhdistustyokierrokset
eivat taysin riitd lastujen poistamiseen tydkalusta.

313, 314, 315 — Maks. kayttajan liikealueen raja X, Y, Z

Talla asetuksella voidaan maarittdd mukautettu liikerajan asema X-, Y- ja Z-akselille.

Paina [ORIGIN]-painiketta poistaaksesi taman asetuksen kaytdsta tai poista koko ryhma
kaytosta.

Téma asetus on User Positions (Kdyttdjdn asemat) -vélilehdesséa
Settings (Asetfukset) -kohdassa. Katso lisétietoja vélilehden
kuvauksesta sivulta 477.

319 — VDI-karan keskilinja X

Tama asetus auttaa maarittdmaan koneen aseman, joka kohdistaa VDI-tydkalunpitimen
keskipisteen karan keskipisteen kanssa.

Tdmé asetus on User Positions (Kayttdjan asema) -vélilehdessé
Settings (Asetukset) -kohdassa
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

320 — BOT-karan keskilinja X

Tama asetus auttaa maarittdmaan koneen aseman, joka kohdistaa BOT-tydkalunpitimen
keskipisteen karan keskipisteen kanssa.

Tadméa asetus on User Positions (K&yttdjdn asema) -vélilehdessé
Settings (Asetukset) -kohdassa

321 - Karan keskilinja Y

Téama asetus antaa maarittdmaan koneen aseman, joka kohdistaa tydkalunpidinten
keskipisteen karan keskipisteen mukaisesti Y-akselia varten.

Tdma asetus on User Positions (Kayttdjdn asema) -vélilehdesséa
Settings (Asetukset) -kohdassa

322 - Jalkapolkimen karkipylkan halytys

Kun M21-koodia kaytetddn karkipylkan siitamisen pitokohtaan ja kannattelemaan
kappaletta, ohjaus antaa halytyksen, jos kappaletta ei tunnisteta pitokohdan
saavuttamiseen mennessa. Asetus 322 voidaan vaihtaa arvoksi ON ja halytys annetaan,
kun jalkakytkintd kaytetdan karkipylkan siirtamiseen pitokohtaan eikd kappaletta
tunnisteta.

323 - Askelsuodattimen poisto kaytosta

Kun tdma asetus on on (Paalla), askelsuodattimen arvot asetetaan nollaan (nollataan).
Kun tdma asetus on Off (Pois paaltd), kaytetddn koneen oletusarvoja parametrien
maarittdmien asetusten mukaisesti. Taman asetuksen vaihtaminen asentoon on (Paalla)
parantaa pyodrotarkkuutta ja vaihtaminen asentoon Off (Pois p&altd) parantaa
pintaviimeistelya.

Kone pitéé sammuttaa ja kytkeé sitten uudelleen paélle.
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325 — Manuaalitapa kaytossa

Taman asetuksen valitseminen asetukseen ON (Paalld) mahdollistaa akseleiden
nykayssyoton ilman palautumista koneen nollapisteeseen (koneen kotiaseman etsinta).

Asetuksella 53 Nykayssyotto ilman palautusta nollapisteeseen maaritettyja nykaysrajoja ei
sovelleta. Nykdysarvo maaritetdan 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.

326 — Grafiikan X-nollakohta

Tama asetus sijoittaa asteikkoikkunan ylareunan koneen X-nollakohtaan (katso ohjeen
grafiikkaa esittavaa osaa). Sen oletusarvo on nolla.

327 - Grafiikan Z-nollakohta

Tama asetus sijoittaa asteikkoikkunan ylareunan koneen Z-nollakohtaan (katso grafiikkaa
esittavaa lukua). Sen oletusarvo on nolla.

328 — eHandwheelin pikaliikerajoitus

Talla asetuksella voi rajoittaa eHandwheelin nopeutta, kun pikaliikepainiketta painetaan ja
pidetdan painettuna. Nolla-arvo poistaa painikkeen kaytosta.

329 — Paakaran nykayssyottonopeus

Tama asetus maarittelee karan pyérimisnopeuden karan nykayssyottonappaimen kayttoa
varten.

330 — MultiBoot-valinnan ajastaminen

Tama asetus on kaytdssa vain simulaattorissa. Kun simulaattori kdynnistetdan, se esittaa
nayttdruudun, jolta voi valita erilaisia simulaattorimalleja. Tama asetus maarittda, miten
kauan kyseista nayttéruutua esitetdan. Jos kayttgja ei tee mitdan ennen ajan kulumista
loppuun, ohjelmisto lataa viimeksi kdytetyn aktiivisen simulaattorikonfiguraation.

331 — Vastakaran nykayssyottonopeus

Tama asetus maarittelee karan pyérimisnopeuden karan nykayssyottonappaimen kayttoa
varten.

332 — Karkipylkan jalkapolkimen kayttolukitus

Tama on ON/OFF/ (Paalla / Pois paaltd) -asetus. Kun asetuksena on OFF, jalkapoljin toimii
normaalisti. Kun asetuksena on ON, ohjaus ei huomioi karkipylkan jalkakytkimen kayttoa.
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F9.12:

333, 334 - Mittausanturin korjaus Z+, Z-

Naita asetuksia kaytetaan maarittelemaan ATP:n siirto ja koko. Nama nelja asetusta (59,
60, 333, 334) maarittelevat liikepituuden ja suunnan, mistd suunnasta mittausanturi
laukeaa ja missa suunnassa todellinen tunnistettava pinta sijaitsee.

Lisatietoja ATP:n kalibroinnista on sivulla 218.

Naitd asetuksia kaytetddn G31-koodilla. Kullekin asetukselle sydtetyn arvon tulee olla
positiivinen lukuarvo.

Naihin asetuksiin paasemiseksi voidaan kayttdd makroja, joten katso makroja esittavaa
lukua.

59/60/333/334 tydkalun mittapaan korjain:[1] Istukka, [2] kappale, [3] mittauspaa, [#59]
asetus 59, [#60] asetus 60, [#333] asetus 333, [#334] asetus 334,

i #333
»| [: #334

#60

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 (XY2Z) XYZ-akselit liikkuvat lineaarisesti 3D-tilan Iapi, kun niitd kasketaan
siitymaan pikaliikkeelld. Kaikki muut akselit liikkuvat pikaliikkeelld itsenaisilla
nopeuksilla/kiihtyvyyksilla.
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NOTE:

D

CAUTION:

F9.13:

Kaikki tilat saavat ohjelman toimimaan samassa ajassa (ei
suoritusajan lisddmisté tai véhentdmista).

336 — Tangonsyottolaite kayttoon

Tama asetus ottaa kayttoon Laitteet-valiehden [CURRENT COMMANDS] -kohdan
Tangonsydttdlaite-valilehden. Talla sivulla voit maarittdd tangonsydéttolaitteen asetukset.

337, 338, 339 — Turvallinen tydkalun vaihtosijainti X, Y, Z

Naillda asetuksilla maaritetddn turvallinen asema X-, Y- ja Z-akseleille
tydkalunvaihtokomennon  kohdalla, ennen  kuin  akselit siirtyvat lopullisiin
tyokalunvaihtoasemiinsa. Kaytd tatd asemaa tormaysten valttamiseksi kiinnitysten,
karkipylkan ja muiden mahdollisten esteiden kanssa. Ohjaus kayttaa tata asentoa jokaista
tydkalunvaihtoa varten huolimatta siit, miten sita kdsketdan (M06, [NEXT TOOL] jne.)

Véérin maaéritetyt kéyttdjgn asemat voivat aiheuttaa koneen
kayttohdéirioita. Aseta kéyttdjan asemat varovasti etenkin sen jélkeen,
kun olet muuttanut sovellusta jollain tavalla (uusi ohjelma, eri tybkalut
jne.). Vahvista ja muuta kukin akselipaikoitus erikseen.

340 — Istukan puristimen viiveaika

Istukan kiinnityksen jalkeen sallittu viiveaika (M10-komento). Ohjelman suorittaminen ei
jatku, ennen kuin tdma aika on kulunut loppuun.

341 — Karkipylkan nopea sijainti

Tassa sijainnissa karkipylkkd muuttuu nopeasta sy6ttoliikkeeksi, kun se siirtyy kohti osaa.
Talla asetuksella on oltava negatiivinen arvo.

Karkipylkan nopea sijainti

Ry
5 @[[L =X
B e

HAPID POSITION (341]
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Z

NOTE:

F9.14:

Z

NOTE:

Tdmé asetus on User Positions (Kayttdjdn asema) -vélilehdesséa
Settings (Asetukset) -kohdassa

342 - Karkipylkan etenemisetaisyys

Tama asetus on karkipylkdn nopean sijainnin etdisyys pisteeseen, joka on juuri osan

sisalla.

Taman asetuksen arvon maarittdminen:

. Nykayta karkipylkkaa osan otsapintaan

. Vahenna nykyinen sijainti peraytyssijainnista, niin saat peraytyssijainnin etaisyyden
osan otsapinnasta

. Lisaa sitten 0,375-0,500 tuumaa (9,5-12,7 mm)

Kone kayttaa tata asetusta laskeakseen kohdesijainnin osan sisalla suhteessa nopeaan
sijaintiin (asetus 341).

Karkipylkan etenemisetaisyys

ADVANCE DISTANCE (342)

Tdmé asetus on User Positions (Kayttdjdn asema) -vélilehdesséa
Settings (Asetukset) -kohdassa

343 — Alakaran SSV-saately (r/min)

Tama asetus maarittelee maaran, jonka verran karan pydrimisnopeus saa vaihdella
kaskyarvon yla- tai alapuolella alakaranopeuden vaihtelutoiminnon kaytdn aikana. Taman
on oltava positiivinen arvo.

344 — Alakaran SSV-tyokierto

Méaarittelee jaksotydkierron tai alakaranopeuden muutosarvon. Taman on oltava
positiivinen arvo.
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345 — Alakaran istukan lukitus

Tama asetus maarittdd vastakaran istukan lukitussuunnan. Asetus O.D. (Ulkohalkaisija)
tarkoittaa sellaista lukitusta, jossa istukan leuat kiristyvat liikkkuessaan vastakaran
keskiviivan suuntaan. Asetus |.D. (Sisdhalkaisija) tarkoittaa sellaista lukitusta, jossa istukan
leuat kiristyvat liikkuessaan vastakaran keskiviivasta poispain.

346 — Vastakaran istukan irrotuksen kierrosnopeus

Tama asetus maarittaa vastakaran istukan irrotuksen enimmaisnopeuden. Kierrosnopeus,
jossa istukka ei toimi. Jos vastakara pyorii tatd arvoa nopeammin, istukka ei avaudu. Jos
vastakara pyorii tata arvoa hitaammin, istukka avautuu.

347 — Pyorivan tyokalun SSV-vaihtelu (RPM)

Tama asetus maarittelee, miten paljon pydrivan tydkalun pyérimisnopeus saa vaihdella
kaskyarvon yla- tai alapuolella pyorivan tyOkalun nopeudenvaihtelutoiminnon kayton
aikana. Taman on oltava positiivinen arvo.

348 — Pyorivan tyokalun SSV-tyokierto

Maarittelee kayttdjakson tai pyodrivien tydkalujen nopeuden muutosarvon. Tdman on oltava
positiivinen arvo.

349 — Pyorivan tyokalun istukan lukitus

Tama asetus maarittda pyorivien tydkalujen lukitussuunnan. Asetus O.D. (Ulkohalkaisija)
tarkoittaa sellaista lukitusta, jossa istukan leuat kiristyvat liikkuessaan pydrivan tytkalun
keskiviivan suuntaan. Asetus |.D. (Sisdhalkaisija) tarkoittaa sellaista lukitusta, jossa istukan
leuat kiristyvat liikkuessaan pyorivan tyékalun keskiviivasta poispain.

350 — Pyorivan tyokalun istukan irrotuksen RPM

Tama asetus maarittdd pydrivan tyokalun istukan irrotuksen enimmaisnopeuden.
Kierrosnopeus, jossa istukka ei toimi. Jos pyoriva tydkalu pydrii tdtd arvoa nopeammin,
istukka ei avaudu. Jos pydriva tyOkalu pydrii tatd arvoa hitaammin, istukka avautuu.

352 — Pyorivan tyokalun nopeusrajoitus

Talla asetuksella maaritetdan pyorivan tydkalun huippunopeus. Kun talla asetuksella on
muu arvo kuin nolla, pydriva tydkalu ei milloinkaan ylitd maaritettya nopeutta.

355 — Vastakaran nopeuden rajoitus

Talla asetuksella maaritetdan vastakaran huippunopeus. Kun talla asetuksella on muu arvo
kuin nolla, vastakaran nopeus ei milloinkaan ylitd maaritettya nopeutta.
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NOTE:

356 — Adnimerkin danenvoimakkuus

Taman asetuksen avulla kayttaja voi hallita ohjauspaneelissa sijaitsevan aanimerkin
aanenvoimakkuutta. Jos arvoksi asetetaan 0, aanimerkki poistetaan kaytosta. Arvoa valilta
1-255 voidaan kayttaa.

Tamaé asetus vaikuttaa vain paneelin dénimerkkiin, ei paletinvaihdon
tai muiden kohteiden &énimerkkeihin. Laitteiston ominaisuuksien
vuoksi &aénenvoimakkuuden s&éaté saattaa rajoittua vain &aanen
péélle/pois kytkemiseen.

357 — Lammittelytyokierron kaynnistyksen seisonta-aika

Tama asetus maarittdd soveltuvan seisonta-ajan tunteina, jotta lammittelykompensaatio
aloitetaan uudelleen. Kun kone on ollut kadyttdmattémana kauemmin kuin tdman asetuksen
maaritteleman ajan, [CYCLE START] kysyy kayttajaltd, haluaako han kayttaa
[Aammittelykompensaatiota.

Jos kayttdja vastaa [Y] tai [ENTER], lammittelykompensaatiota kaytetdan uudelleen
samalla tavalla kuin koneen kdynnistdmisen aikana ja [CYCLE START] alkaa. Vastaus [N]
jatkaa tyonkierron aloitusta ilman lammittelykompensaatiota. Seuraava mahdollisuus
kayttaa lammittelykompensaatiota on silloin, kun asetuksen 357 aika on kulunut.

358 — Istukan kiinnittamisen/irrottamisen viive

Tukilaakerin  kiinnityksen jalkeen sallittu viiveaika (M146-komento). Ohjelman
suorittaminen ei jatku, ennen kuin tdma aika on kulunut loppuun.

359 — SS-istukan puristimen viiveaika

Apukaran istukan kiinnityksen jalkeen sallittu viiveaika (M110-komento). Ohjelman
suorittaminen ei jatku, ennen kuin tdma aika on kulunut loppuun.

360 — Tukilaakerin jalkakytkimen lukitus

Tama asetus on tyyppia ON/OFF (Paalla/Pois). Kun se on OFF, tukilaakeri toimii normaalisti.
Kun se on ON (PAALLA), ohjaus ei huomioi jalkakytkimen kayttdtoimenpiteita.

361 — Tangontyontajan tyhjenemisaika

Tama asetus maarittda, miten kauan tangontydntaja tyhjenee, kun sen on kasketty irrottaa.
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F9.15:

368 — Pyorivien tyokalujen tyyppi

Talld asetuksella voit ohjata aksiaalisia tai sateittaisia tyOkaluja kiinteiden tyokiertojen,
kuten jyrsinnan, poraamisen tai uran tyoston suorittamiseksi. Taman asetuksen
vaihtoehdot:

None— Seka sateittaisten etta aksiaalisten pydrivien tydkalujen kaskyt ovat sallittuja.

2.  Axial-Halytys 9111 INVALID G CODE FOR LIVE TOOL TYPE annetaan, jos suoritat
sateittaisen pyorivan tydkalun kiintean tyokierron.

3.  Radial- Halytys 9111 INVALID G CODE FOR LIVE TOOL TYPE annetaan, jos
suoritat aksiaalisen pyorivan tydkalun kiintean tyokierron.

372 — Kappaleen lataajan tyyppi

Tama asetus ottaa kayttéon automaattisen kappaleen lataajan (APL) kohdan [CURRENT
COMMANDS] valilehdessa Devices. Taman sivun avulla voit maarittaa 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.

376 — Valoverho kayttoon

Tama asetus ottaa kayttédn valoverhon. Kun valoverho on kaytdssa, se estdd APL:n
liikkeen, jos se havaitsee jotain lilan |&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 sadde on esteetdon ja Cycle Start
-painiketta painetaan.

Valoverhon kuvakkeen naytto

Positions Program G54 T101 Timers And Counters

(N Load  This Cycle: 0:05:43

X 15.0400 o | ash et gycle: 0:05:43

Y rl‘umul - 0% Remaining 0:00:00
AU 437158! = 2% M30 Counter #1: 23849
M30 Counter #2: 23849
A -9.0263 | - 1%
Loops Remaining: 0

AW -0.0020 I =] 39%

*

Jos valoverhon sade estyy, kone joutuu valoverhon pitotilaan ja valoverhon kuvake
ilmestyy nayttéon. Kuvake katoaa, kun sade on jalleen esteeton.
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NOTE:

Voit kéyttda konetta erilliskdyton tilassa, kun valoverho on poissa
kaytosta. 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 kayttaa negatiivisia tydkoordinaatiston korjaimia akselin
siirtdmiseksi pois kotiasennosta. Jos asetus on OFF, sinun on kaytettdva positiivisia
tydkoordinaatiston korjaimia siirtddksesi akselit pois kotiasennosta.

378 — Turva-alueen kalibroidun geometrian viitekohta X
Tama asetus maarittaa 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 maarittaa turva-alueen kalibroidun geometrian viitepisteen Z-akselilla.
381 — Ota kosketusnaytto kayttoon

Talla asetuksella otetaan kayttédon kosketusnayttbominaisuus koneissa, joissa on
kosketusnayttd. Jos koneessa ei ole kosketusnayttdéd, nayttoon tulee halytysviesti virran
kytkeytyessa paalle.

383 — Taulukkorivin koko
Talla asetuksella voit muuttaa rivien kokoa, kun kaytat kosketusnayttétoimintoa.
396 — Ota kayttoon / poista kaytosta virtuaalinappaimisto

Talla  asetuksella  voit kayttdd  virtuaalista nappaimistoa, kun kaytat
kosketusnayttétoimintoa.

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.
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NOTE:

9.2

399 - Valilehden korkeus
Talla asetuksella voit saataa valilehtien korkeutta.
403 — Muuta ponnahduspainikkeen kokoa

Talld asetuksella voit muuttaa ponnahduspainikkeiden kokoa, kun kaytat
kosketusnayttotoimintoa.

409 - Jaahdytysnesteen oletuspaine

Joissakin konemalleissa on taajuusmuuttaja, jonka avulla jaadhdytysnestepumppu voi
toimia eri jaahdytysnesteen paineissa. Tama asetus maarittdd jaahdytysnesteen
oletuspaineen, kun M08 kasketdan. Vaihtoehdot:

. 0 — Matala paine
. 1 — Normaali paine
. 2 — Korkea paine

P-koodia voidaan kéyttdéd koodin MO8 kanssa jé&hdytysnesteen
halutun paineen maéérittdmiseen. Lisétietoja on kohdassa MO8
Coolant On.

Verkkoyhteys

Voit kayttaa tietokonetta langallisen yhteyden (Ethernet) tai langattoman yhteyden (Wi-Fi)
kautta ohjelmatiedostojen siirtdmiseen Haasin koneeseen tai koneesta muualle. Voit myds
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 Network-valilehti valilehdellisesta valikosta.

3. Valitse maaritettévien verkkoasetusten valilehti (Wired Connection, Wireless
Connection tai Net Share).
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Verkkoyhteys

F9.16: Langallisen verkkoasetusten sivun esimerkki

Settings And Graphics

Notifications Rotary Alias Codes
onnection Net Share

Host Name HAASMachine DHCF Server Ht
Domain IP Address ®
DMNS Server * Subnet Mask e
Mac Address Gateway

DHCP Enabled OFF 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

NOTE: 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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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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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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F9.17:

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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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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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.

F9.18: 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.

F9.19: 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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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.

468




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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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 (
M) ndissé asetuksissa, katso ohjeet sivulta 63.

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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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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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 461 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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F9.20: 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:’;b r 1722113144 2525 g:’;b 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:
T9.2: 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.

F9.21: Kayttadjaasemat-valilehti

Settings MNetwork Alias Codes

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

Safe Tool Change Location
Second Home Paosition
Spindle Center Line
Tailstock

User Travel Limit

VIV [VI[VI[Y

477



Kayttajaasemat

D

CAUTION:

F9.22:

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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Chapter 10: Muut laitteet

10.1

10.2

10.3

10.4

Istukkasorvi

Haas-istukkasorvi soveltuu ihanteellisesti pienosien erityistuotantoon, toissijaisten osien tai
piensarjavalmistukseen sekd protoiluun. Kahdeksanasemainen tydkalurevolveri
mahdollistaa nopeat tytkalunvaihdot lyhyita kiertoaikoja varten.

Kaksikaraiset sorvit

Y-akselilla varustetut DS-30Y-sorvauskeskukset on varustettu kaksikaraisella
sorvaustoiminnolla, Y-akselilla, C-akselilla ja pyorivilla tyokaluilla, jotka yhdessa
muodostavat tehokkaan ja kattavan koneistusratkaisun mihin tahansa konepajaan.
Epakeskojyrsintd-, poraus- ja kierteitystoiminnot ovat mahdollisia, mikd lisaa
koneistusominaisuuksia. Sen vakiovarustukseen kuuluvat 12-asemainen BMT65-revolveri
ja synkronoitu C-akseli monipuolista 4-akselista toimintaa varten. Vastakkaiset karat
mahdollistavat taysin synkronoidun sorvauksen seka ajonaikaisen kappaleiden siirron,
mika nopeuttaa kiertoaikoja. DS-30Y:n jalanjalki on keskikokoinen, mutta se tarjoaa
kookkaan tydskentelyalueen. Tama kone tarjoaa luokkansa parasta suorituskykya ja
vastinetta rahalle.

Haas-tangonsyottolaite

Haas-tangonsy6ttdja tarjoaa helpon ja tehokkaan tavan automatisoida osien tuotannon
Haas-sorveissa. Se sisaltda raskaaseen kayttodn sopivan, kompaktin muotoilun, joka
parantaa tuottavuutta ja suoraviivaistaa pydrivat toiminnat

Tyokalusorvi

Tyokalusorvi kasittda toimintoja, jotka on tarkoitettu sorvin manuaaliseen kayttéon
tottuneelle koneistajalle. Sorvissa kdytetdan tuttuja manuaalisia ohjaimia, jotka tarjoavat
taydellisen CNC-ohjauksen suorituskyvyn.
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Lisatietoja on verkossa

10.5 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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