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Oikeudelliset ohjeet

Varoitusohjeiden konsepti

Tama opas sisaltaa ohjeita, jotka on otettava huomioon yleisen turvallisuuden vuoksi ja aineellisten vahinkojen
valttamiseksi. Oman turvallisuutesi vuoksi annetut ohjeet on merkitty varoituskolmiolla. Ainoastaan aineellisten

vahinkojen valttdmiseksi annetuissa ohjeissa ei ole varoituskolmiota. Varoitukset esitetdan alenevassa jarjestyksessa
siten, ettd suurimmat vaarat ilmoitetaan ensimmaisina:

/\ VAARA

tarkoittaa, ettd seurauksena on kuolema tai vakavat vammat, jos ohjeessa mainittuja varotoimenpiteita ei noudateta.

/\ VAROITUS

tarkoittaa, ettd seurauksena voi olla kuolema tai vakavat vammat, jos ohjeessa mainittuja varotoimenpiteita ei
noudateta.

/\ VARO

tarkoittaa, ettd seurauksena voi olla lievid vammoja, jos ohjeessa mainittuja varotoimenpiteitd ei noudateta.

HUOMIO

tarkoittaa, ettd seurauksena voi olla aineellisia vahinkoja, jos ohjeessa mainittuja varotoimenpiteitd ei noudateta.

Jos on olemassa useammanlaisia vaaratilanteita, kdytetdan talloin aina korkeinta mahdollista varoitusta. Kun

varoitetaan henkildvahingoista varoituskolmion kanssa, voi samaan varoitukseen sisdltyd myos huomautus
aineellisista vahingoista.

Patevat henkilot

Tahan dokumentaatioon kuuluvaa tuotettaljarjestelmad saa kasitelld vain kyseiseen tehtdvaan patevyyden omaava
ammattitaitoinen henkil6st6 ottaen huomioon kyseiseen tehtdvaan kuuluvan dokumentaation, ennen kaikkea
siihen sisdltyvat turvaohjeet ja varoitukset. Ammattitaitoinen henkildsté pystyy ammattikoulutuksensa ja

kokemuksensa perusteella havaitsemaan ndiden tuotteiden/jarjestelmien kasittelyyn liittyvat riskit ja valttamaan
mahdolliset vaarat.

Siemens-tuotteiden tarkoituksenmukainen kaytto
Huomaa seuraava:

/\ VAROITUS

Siemens-tuotteita saa kdyttaa vain luettelossa ja tuotteen teknisissa dokumenteissa maariteltyihin
kayttdtarkoituksiin. Mikali kaytetddn muiden valmistajan tuotteita ja komponentteja, tulee niiden olla Siemens
suosittelemia jaltai hyvaksymia. Tuotteiden oikea ja turvallinen kdytto edellyttad asianmukaista kuljetusta,
varastointia, pystytystd, asennusta, asetuksia, kdyttddnottoa, kdyttdd ja huoltoa. sallitun ymparistdn olosuhteita
koskevien ehtojen tulee tdyttya. Tuotteen dokumentaation ohjeita tulee noudattaa.

Tavaramerkit

Kaikki tekijanoikeussymbolilla ® merkityt tuotteet ovat Siemens AG:n rekister6imia tavaramerkkeja. Muut tdman
katalogin tuotteet voivat olla tavaramerkkeja, joiden kayttaminen kolmannen osapuolen tarkoituksiin voi loukata
tavaramerkin omistajan oikeuksia.

Vastuuvapaus

Olemme tarkistaneet, ettd tdman painotuotteen sisaltd vastaa ohjeessa kuvailtuja laitteistoja ja ohjelmistoja.
Poikkeuksia ei kuitenkaan voida tdysin poissulkea, joten emme takaa taydellistd yhdenmukaisuutta. Tassa
painotuotteessa olevat tiedot tarkistetaan saannollisesti. Tarpeelliset korjaukset tehdddn uudempaan painokseen.
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Johdanto 1

1.1 Tietoja SINUMERIK:sta

SINUMERIK CNC -ohjaimet tarjoavat oikean ratkaisun jokaiseen konekonseptiin yksinkertaisista
CNC-vakiokoneista standardisoituihin koneisiin ja modulaarisiin premium-konekonsepteihin.
Olipa kyse yksittdis- tai massatuotannosta, yksinkertaisista tai monimutkaisista tyokappaleista
- SINUMERIK on erittdin tuottava automaatioratkaisu kaikille tuotantoalueille - ndytteiden ja
tyokalujen valmistuksesta muotinvalmistukseen ja suursarjatuotantoon.

Lisdtietoja on verkkosivustolla osoitteessa SINUMERIK (https://www.siemens.com/sinumerik).

Hiominen
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1.2 Tietoja tdstd dokumentaatiosta

1.2

Kohderyhma

Hyoty

Vakiolaajuus

Tietoja tasta dokumentaatiosta

Tama dokumentaatio on tarkoitettu sellaisten pyor6- ja hiomakoneiden kadyttajille, joissa on
SINUMERIK Operate -ohjelmisto.

Kayttdjan kasikirjan avulla voit tutustua jarjestelman hallintaelementteihin ja komentoihin. Sen
avulla kdyttdja voi reagoida hairidihin oikein ja ryhtya vastaaviin toimenpiteisiin.

Tdssa dokumentaatiossa on kuvattu vakiolaajuuden toiminnallisuus. Tama voi poiketa
toimitetun jarjestelman toiminnallisuuden laajuudesta. Toimitetun jarjestelman
toiminnallisuudet [6ytyvat vain tilausasiakirjoista.

Jarjestelmassa voidaan suorittaa muita toimintoja, joita ei ole selitetty tassa dokumentaatiossa.
N&ita toimintoja ei ole oikeutta vaatia uuden toimituksen tai huollon yhteydessa.

Selkeyden vuoksi tdma dokumentaatio ei voi sisdltda kaikkia yksityiskohtaisia tietoja
kaikentyyppisista tuotteista. Ndissd asiakirjoissa ei myoskaan voida ottaa huomioon kaikkia
mahdollisia asennukseen, kdyttdéon ja ylldpitoon liittyvid tapauksia

Koneen valmistaja dokumentoi koneen valmistajan tuotteeseen tekemat lisdaykset tai
muutokset.

Kolmannen osapuolen verkkosivustot

16

Tama dokumentaatio voi sisaltaa hyperlinkkeja kolmansien osapuolten verkkosivustoille.
Siemens ei ota mitdan vastuuta naiden sivustojen sisallostd, eikd Siemens myodskaan hyvaksy
naita sivustoja ja niiden sisaltdd omakseen. Siemens ei valvo nailld verkkosivustoilla olevia
tietoja eikd mydskaan ole vastuussa niissa yllapidetyista sisalloista ja tiedoista. Kdyttdja vastaa
niiden kayttoon liittyvista riskeista.
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Johdanto

1.3 Dokumentaatio Internetissd

1.3 Dokumentaatio Internetissa
1.3.1 Dokumenttien yleiskatsaus SINUMERIK 840D sl

SINUMERIK 840D sl:n toimintoja koskeva kattava dokumentaatio versiosta 4.8 SP4 |0ytyy
kohdasta Dokumenttien yleiskatsaus 840D sl. (https://support.industry.siemens.com/cs/wwi/enl
view/109766213)

g
\

g |

Voit tarkastella asiakirjoja tai ladata ne PDF- ja HTML5-muodossa.
Dokumentaatio on jaettu seuraaviin osiin:

e Kayttdja: Ohjaus

e Kayttdja: Ohjelmointi

* Valmistaja/huolto: Toiminnot

¢ Valmistaja/huolto: Laitteisto (hardware)

* Valmistaja/huolto: Suunnittelu/kdyttédnotto

* Valmistaja/huolto: Safety Integrated

* Valmistaja/huolto: SINUMERIK Integrate / MindApp

¢ Tiedotus ja koulutus

* Valmistaja/huolto: SINAMICS

1.3.2 Dokumenttien yleiskatsaus SINUMERIK-hallintakomponentit

SINUMERIK-hallintakomponentteja koskeva kattava dokumentaatio 16ytyy kohdasta
Dokumenttien yleiskatsaus SINUMERIK-hallintakomponentit (https://
support.industry.siemens.com/cs/document/10978384 1/technische-dokumentation-zu-
sinumerik-bedienkomponenten?dti=0&|c=en-WW).

Voit tarkastella asiakirjoja tai ladata ne PDF- ja HTML5-muodossa.

Hiominen
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1.3 Dokumentaatio Internetissd

18

Dokumentaatio on jaettu seuraaviin osiin:

Kayttopaneeli

Koneen ohjauspaneelit
Koneen painikepaneeli
Kammenyksikko

Muut hallintakomponentit

Yleiskuva SINUMERIK-jarjestelmaa koskevista tarkeimmista asiakirjoista, artikkeleista ja linkeista
I6ytyy kohdasta Yleiskatsaus-teemasivu SINUMERIK (https://support.industry.siemens.com/cs/
document/109766201/sinumerik-an-overview-of-the-most-important-documents-and-links?

dti=0&lc=en-WW).
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Johdanto

1.4 Tekniseen dokumentaatioon liittyvd palaute

1.4 Tekniseen dokumentaatioon liittyva palaute

Jos sinulla on kysymyksia, ehdotuksia tai korjauksia Siemens Industry Online Support -
palvelussa julkaistuun tekniseen dokumentaatioon, kayta artikkelin lopussa olevaa "Lahetd
palautetta” -linkkia.
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Johdanto

1.5 mySupport-dokumentaatio

1.5

20

mySupport-dokumentaatio

Verkkopohjaisen “mySupport-dokumentaatio” -jarjestelman avulla voit koota dokumentaatiosi
yksil6llisesti Siemensin sisallon perusteella ja muokata sitd oman konedokumentaatiosi

mukaan.

Kaynnistdt sovelluksen "Omat dokumentaatiot” -ruudusta mySupportin etusivulla (https://

support.industry.siemens.com/cs/ww/en/my):

» Industry Online Support International » Language

»Home > mySupport

my Support Links and Tools

57 Tk A

Support Request > My Filters > My Favorites > My Motifications >

i i i
ERE ¥
CAXx
MY Documentation > CAx Data > MY |Base
@ Reg istrations A

f{(.
i

Maaritetty kasikirja voidaan vieda RTF-, PDF- tai XML-muodoissa.

» Contact » Help » Support Request

| L3
mmm
I

gl
A N

&

Iy Products >

Ohje

MySupport -dokumentaatiota tukeva Siemensin sisalté voidaan tunnistaa “Konfigurointi” -

linkista.
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1.6 Huolto ja tuki

1.6 Huolto ja tuki

Tuotetuki
Lisdtietoja tuotteesta |0ytyy Internetista:

Tuotetuki (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/)

Tasta osoitteesta l6ydat seuraavat tiedot:

* Uusimmat tuotetiedot (tuoteilmoitukset)

* FAQ (Usein kysytyt kysymykset)

* Kasikirjat

* Lataukset

» Uutiskirje, jossa on viimeisimmat tiedot tuotteistasi

* Maailmanlaajuinen tietojen- ja kokemusten vaihdon keskustelupalsta kayttdjille ja
asiantuntijoille

* Yhteyshenkil6 paikan paalla yhteystietokantamme kautta (= "Yhteyshenkil6")

» Tietoa Apu paikan paalld -huollosta, korjauksista, varaosista ja paljon muuta (= "Huollot")

Tekninen tuki

Teknisen neuvonnan maakohtaiset puhelinnumerot 16ytyvét Internetistd osoitteesta (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/sc/4868) kohdasta "Yhteystiedot".

Jossinulla on tekniikkaa koskevia kysymyksia, voit Iahettda ne "Support Request” -alueella olevaa
verkkolomaketta kayttaen.

Koulutus

Seuraavasta osoitteesta (https://www.siemens.comi/sitrain) I0ydat tietoja SITRAIN:sta.
SITRAIN tarjoaa koulutusta Siemensin tuotteille, jarjestelmille ja kayttdlaite- ja
automaatiotekniikan ratkaisuille.

Siemens-tuki matkalle

SIEMENS

DESIGN
AWARD
2020

~~ Siemens Industry

) Online Support
reddot winner 2020
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Johdanto
1.6 Huolto ja tuki

Palkitulla Siemens Industry Online Support-sovelluksella voit missa ja milloin tahansa kayttaa yli
300 000:a Siemens Industry -tuotteen asiakirjaa. Sovelluksesta on apua esimerkiksi seuraavilla
kayttoalueilla:

¢ Ongelmanratkaisu projektien toteutuksessa
e Vianmaaritys hdirididen yhteydessa
* Laitteiston laajentaminen ja suunnitelman muokkaaminen

Lisaksi saat padasyn tekniselle keskustelupalstalle ja muihin asiantuntijoidemme tarjoamiin
resursseihin:

¢ FAQs

o Kayttdesimerkkeja

e Kasikirjat

» Sertifikaatit

e Tuoteilmoitukset ja paljon muuta

Siemens Industry Online Support -sovellus on saatavana Applen iOS:lle ja Androidille.

Tyyppikilven datamatriisikoodi

Tyyppikilven datamatriisikoodi sisaltda laitteen tarkat tiedot. Tama koodi voidaan lukea milla
tahansa alypuhelimella, ja kyseisen laitteen tekniset tiedot voidaan nayttaa "Industry Online
Support" -sovelluksen kautta.

Hiominen
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1.7 Téirkeitd tuotetietoja

1.7 Tarkeita tuotetietoja

OpenSSL:n kaytto
Tama tuote voi sisdltad seuraavat ohjelmistot:
¢ OpenSSL-projektin kehittama ohjelmisto OpenSSL-Toolkitin sisdpuolella kdytettavaksi
¢ Eric Youngin luoma salausohjelmisto
¢ Eric Youngin kehittdma ohjelmisto
Lisatietoja l0ytyy Internetista:

e OpenSSL (https://www.openssl.org)

e Cryptsoft (https://www.cryptsoft.com)

Tietosuoja-asetuksen noudattaminen

Siemens noudattaa tietosuoja-asetuksen periaatteita, erityisesti sisddnrakennetun tietosuojan
(privacy by design) vaatimuksia.

Talle tuotteelle se tarkoittaa seuraavaa:

Tuote ei kasittele tai tallenna henkilGtietoja, vaan ainoastaan tekniseen toimintaan liittyvia
tietoja (esimerkiksi aikaleimat). Mikali kdyttdja yhdistad nama tiedot muihin tietoihin
(esimerkiksi tyévuorosuunnitelmiin) tai tallentaa henkil6tietoja samalle tallennusvalineelle
(esimerkiksi kiintolevylle) ja muodostaa siten henkildviitteen, kdyttajan on itse varmistettava
tietosuojalainsddadannon maardysten noudattaminen.

Hiominen
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Perusturvaohjeet

2.1

Hiominen

Yleisia turvaohjeita

/\ VAROITUS

Hengenvaara, jos turvallisuusohjeita ja jdljelle jadvia vaaroja ei oteta huomioon

Laitteistodokumentaatiossa kuvattujen turvallisuusohjeiden laiminlydnnista ja jaljelle jadvien
vaarojen huomioimatta jattamisesta voi olla seurauksena tapaturmia, joista aiheutuu vakava
loukkaantuminen tai kuolema.

* Noudata laitteistodokumentaation turvallisuusohjeita.
¢ Huomioi jdljelle jadvat vaarat riskien arvioinnissa.

/\ VAROITUS

Koneen virhetoiminnot virheellisten tai muutettujen parametrien vuoksi

Virheelliset tai muutetut parametrit voivat aiheuttaa koneeseen virhetoimintoja, joista voi olla
seurauksena loukkaantumisia tai kuolema.

¢ Suojaa parametrointi luvattomalta kaytolta.

* Valmistaudu hallitsemaan mahdolliset virhetoiminnot soveltuvin toimenpitein, esim. HATA-
SEIS tai HATAPYSAYTYS.
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2.2 Virhevastuu ja vahinkorvausvelvollisuus sovellusesimerkeistd

2.2 Virhevastuu ja vahinkorvausvelvollisuus sovellusesimerkeista

Sovellusesimerkit ovat sitomattomia eika niissa pyrita taydellisyyteen konfiguraation ja
varusteiden tai muiden mahdollisten seikkojen suhteen. Sovellusesimerkit eivat ole
asiakaskohtaisia ratkaisuja, vaan niiden tarkoituksena on esitella tyypillisia tehtavanasetteluita.

Olet kdyttdjana itse vastuussa kuvattujen tuotteiden asianmukaisesta kdytosta.
Sovellusesimerkit eivat vapauta velvollisuudesta turvalliseen kasittelyyn kdyton, asennuksen ja
huollon yhteydessa.

Hiominen
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2.3

Hiominen

2.3 Turvallisuushuomautukset

Turvallisuushuomautukset

Siemens tarjoaa Industrial Security -toiminnoilla varustettuja tuotteita ja ratkaisuja, jotka
tukevat laitteistojen, jarjestelmien, koneiden ja verkkojen turvallista kayttoa.

Laitteistojen, jarjestelmien, koneiden ja verkkojen suojaamiseksi verkkouhkia vastaan on
otettava kayttéon (ja pidettdva jatkuvasti voimassa) kokonainen Industrial Security -konsepti,
joka vastaa uusinta teknista kehitystd. Siemensin tuotteet ja ratkaisut muodostavat vain osan
tallaisesta konseptista.

Asiakkaan vastuulla on estda laitteistojensa, jarjestelmiensd, koneidensa ja verkkojensa luvaton
kaytto. Jarjestelmat, koneet ja komponentit tulee liittda yrityksen verkkoon tai internetiin
ainoastaan silloin kun ja siind maarin kuin se on valttdmatonta ja kun asianmukaiset
turvatoimenpiteet (esim. palomuurien aktivointi ja/tai verkon segmentointi) on suoritettu.

Lisatietoa Industrial Security -toiminnoista on kohdassa:
https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://[www.siemens.com/industrialsecurity)

Siemensin tuotteita ja ratkaisuja kehitetaan jatkuvasti edelleen yha turvallisemmiksi. Siemens
suosittelee painokkaasti lataamaan tuotepadivitykset heti kun ne tulevat saataville ja kdyttamaan
aina pelkdstaan ajankohtaisia tuoteversioita. Vanhentuneiden tai sellaisten versioiden kaytto,
joiden tuki on loppunut, voi lisata verkkouhkien riskia.

Saadaksesi tiedot tuotepadivityksista tilaa Siemens Industrial Securityn RSS-sy6te osoitteesta:
https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://new.siemens.com/global/en/products/
services/cert.html#Subscriptions)

Lisatietoja l0ytyy Internetista:

Kokoonpano-opas Teollisuuden turvallisuus (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/
view/108862708)

/\ VAROITUS

Ohjelmiston manipuloinnista johtuvat epavarmat toimintatilat

Ohjelmistojen manipulointi (esim. virukset, troijalaiset tai madot) voi aiheuttaa laitteistoon
epdvarmoja toimintatiloja, joista voi olla seurauksena kuolema, vaikeita loukkaantumisia ja
esinevahinkoja.

* Pida ohjelmistot ajan tasalla.

* Integroi automatisointi- ja kdyttokomponentit laitteiston tai koneen kokonaisvaltaiseen,
tekniikan uusimman tason mukaiseen Industrial Security -konseptiin.

* Huomioi kaikki kdytdssa olevat tuotteet kokonaisvaltaisessa Industrial Security -
konseptissasi.

* Suojaa irrotettavilla muistivalineilld olevat tiedostot haittaohjelmilta riittavin
suojatoimenpitein, esim. virustorjuntaohjelman avulla.

* Tarkista kdyttoonoton paatteeksi kaikki turvallisuuden kannalta keskeiset asetukset.
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Perusteet

3.1 Tuotteen yleistiedot

SINUMERIK-ohjaus on CNC-ohjaus (Computerized Numerical Control), joka on tarkoitettu
tyostokoneita varten.

CNC-ohjauksen avulla voidaan toteuttaa mm. seuraavia tydstokoneen perustoimintoja:

Hallinta-alueet

osaohjelmien luominen ja muuttaminen,
osaohjelmien suorittaminen

kdsiohjaus,

sisdisten ja ulkoisten tallennusvalineiden kaytto,

tietojen muokkaus ohjelmia varten,

tyokalujen, nollapisteiden ja muiden ohjelmassa tarvittavien kayttdjatietojen hallinta,

ohjauksen ja koneen diagnoosi.

Perustoiminnot on koottu ohjauksessa seuraaviin hallinta-alueisiin:

Hallinta-alueet

Osaohjelman suorittaminen, kasiohjaus

Ohjelman/tyékalunhallinnan tietojen muokkaus

A 4

KONE

A 4

PARAMETRIT

Osaohjelmien luominen ja muokkaus

A 4

OHJELMA

Paasy sisaisiin ja ulkoisiin tietovalineisiin

A 4

OHJELMANHALLINTA

A 4

DIAGNOOSI

Halytysnayttd, huoltonayttd

NC-tietojen mukautus koneeseen, jarjestelmaasetus

A 4

KAYTTOONOTTO

Hiominen
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3.2 Hallintapaneelit

3.2

3.2.1

30

Hallintapaneelit

Yleiskatsaus

Hallintapaneelin avulla ndytetdan (ndytto) ja hallitaan (esim. ndppdimet ja vaihtuvat
toimintopainikkeet) SINUMERIK Operate -kdyttoliittymaa.

Hiominen
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3.2 Hallintapaneelit

Hallinta- ja ndyttéelementit

Hallintapaneelin OP 010 avulla kuvataan esimerkinomaisesti ohjauksessa ja tydstékoneessa
kdytettavat komponentit.

LR ey

4
i
S
;

v

Kirjainndppaimisto

©

Kun <Shift>-ndppdin on painettuna, kdytetdan kaksi merkkia sisaltdvien ndppdinten erikoismerk-
kejd ja kirjoitetaan isoja kirjaimia.
Ohje: Ohjauksen konfiguraatiosta riippuen kirjoitetaan aina isoja kirjaimia

®

Numerondppaimet
Kun <Shift>-ndppdin on painettuna, kaytetaan kaksi merkkia sisdltdvien ndppdinten erikoismerk-
keja.
Ohjausndppaimet
Pikandppdimet
Kursoripainikkeet
USB-liitanta

Menu Select -painike
Eteenpdin-painike
Konealueen painike
Takaisin-painike

SISIOIOIOIICION®)

Toimintopainikkeet

Hiominen
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3.2 Hallintapaneelit

Lisatietoja

Lisatietoja OP 010 -paneelista ja muista kdytettavissa olevista hallintapaneeleista on alla:

* Laiteopas — Hallintakomponentit — Kasihallintalaitteet (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/de/view/109736210)

* Laiteopas OP 010 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109759204)

* Laiteopas OP 012 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109741627)

* Laiteopas OP 015A (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109748600)

» Laiteopas — Hallintakomponentit — TCU 30.3 (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109749929)

e HT 8 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109763514)

3.2.2 Hallintapaneelin painikkeet

Ohjauksen ja tydstdkoneen hallintaa varten ovat kdytettdvissa seuraavat painikkeet ja

painikeyhdistelmat.

Painikkeet ja painikeyhdistelmat

Painike

.
7

ALARM
CANCEL

1 ool
CHANNEL

@

HELP

==

MEXT
WINDOW

32

Toiminto

<ALARM CANCEL>

Poistaa halytykset ja ilmoitukset, joissa on tama symboli.
<CHANNEL>

Siirtyy seuraavaan kanavaan, jos niita on useita.

<HELP>

Hakee kontekstista riippuvaiset online-ohjeet valittuun ikkunaan.
<NEXT WINDOW> *

Vaihtelee ikkunoiden valilla.

Monikanavanakymassa tai monikanavatoiminnoissa vaihtelee
kanavasarakkeessa ylemman ja alemman ikkunan valilla.

Valitsee valintaluetteloissa ja valintakentissa ensimmadisen koh-
dan.

Siirtaa kursorin tekstin alkuun

* USB-ndppdimistoissa kdytd painiketta <Home> tai <Pos 1>

Hiominen
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NEXT
WINDOW SHIFT

% +( ALT

WINDOW

% +| CTRL

WINDOW

% +| CTRL Q
WINDOW SHIFT
=l

PAGE

P

=l

page | T ﬁ

P SHIFT

=l

rae | | CTRL

P

PAGE

DOAWN

page | T ﬁ

DOAWN SHIFT

mae | 7| CTRL

DOWN

3.2 Hallintapaneelit

<NEXT WINDOW> + <SHIFT>

* Valitsee valintaluetteloissa ja valintakentissa ensimmaisen koh-
dan.

e Siirtaa kursorin tekstin alkuun.

* Merkitsee kursorin sijainnin ja kohdeaseman vélisen yhtendisen
alueen.

¢ Merkitsee kursorin sijainnin ja ohjelmalohkon alun vélisen yhte-
ndisen alueen.

<NEXT WINDOW> + <ALT>

¢ Siirtaa kursorin ensimmaiseen kohteeseen.

e Siirtaa kursorin taulukkorivin ensimmaiseen sarakkeeseen.

¢ Siiraa kursorin ikkunan alkuun.

<NEXT WINDOW> + <CTRL>

¢ Siirtaa kursorin ohjelman alkuun.

e Siirtaa kursorin ajankohtaisen sarakkeen ensimmadiselle riville.

<NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>
e Siirtaa kursorin ohjelman alkuun.
¢ Siirtaa kursorin ajankohtaisen sarakkeen ensimmadiselle riville.

e Merkitsee kursorin sijainnin ja kohdeaseman valisen yhtendisen
alueen.

¢ Merkitsee kursorin sijainnin ja ohjelman alun vdlisen yhtendisen
alueen.

<PAGE UP>
Selaus yhden sivun verran yldspdin ikkunassa.

<PAGE UP> + <SHIFT>

Merkitsee ohjelmanhallinnassa ja ohjelmaeditorissa hakemistoja tai
ohjelmalauseita kursorin asemasta ikkunan alkuun.

<PAGE UP> + <CTRL>
Vie kursorin ikkunan ylimmalle riville.

<PAGE DOWN>
Selaus yhden sivun verran alaspain ikkunassa.

<PAGE DOWN> + <SHIFT>

Merkitsee ohjelmanhallinnassa ja ohjelmaeditorissa hakemistoja tai
ohjelmalauseita kursorin asemasta ikkunan loppuun.

<PAGE DOWN> + <CTRL>
Vie kursorin ikkunan alimmalle riville.

<Kursori oikealle>

e Editointikentta
Avaa hakemiston tai ohjelman (esim. syklin) editorissa.

* Navigointi
Siirtad kursoria yhden merkin verran oikealle.
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P | +|cTRL
<
< | +|CTRL
A
A | +[cRL

SHIFT

+[CTRL

SHIFT

34

<Kursori oikealle> + <CTRL>
¢ Editointikentta

Siirtaa kursoria yhden sanan verran oikealle.

¢ Navigointi

Siirtaa kursorin taulukossa seuraavaan ruutuun oikealle.

<Kursori vasemmalle>
¢ Editointikentta

Sulkee hakemiston tai ohjelman (esim. syklin) ohjelmaeditorissa.
Jos olet tehnyt muutoksia, ne otetaan kayttoon.

* Navigointi

Siirtaa kursoria yhden merkin verran vasemmalle.

<Kursori vasemmalle> + <CTRL>

¢ Editointikentta

Siirtda kursoria yhden sanan verran vasemmalle.

* Navigointi

Siirtda kursorin taulukossa seuraavaan ruutuun vasemmalle.

<Kursori ylos>
* Editointikentta

Siirtaa kursorin seuraavaksi ylempdan kenttaan.

¢ Navigointi

— Siirtaa kursorin taulukossa seuraavaan ruutuun yléspain.

— Siirtaa kursorin valikkokuvassa yl6spain.

<Kursori ylos> + <CTRL>

¢ Siirtaa kursorin taulukon alkuun.

e Siirtaa kursorin ikkunan alkuun.

<Kursori ylos> + <SHIFT>

Merkitsee ohjelmanhallinnassa ja ohjelmaeditorissa perdkkaisia ha-

kemistoja tai ohjelmalauseita.
<Kursori alas>

e Editointikentta
Siirtaa kursoria alaspain.

¢ Navigointi

— Siirtaa kursorin taulukossa seuraavaan ruutuun alaspain.
— Siirtdaa kursorin ikkunassa alaspain.

<Kursori alas> + <CTRL>
* Navigointi

— Siirtaa kursorin taulukon loppuun.
— Siirtaa kursorin ikkunan loppuun.

¢ Simulaatio
Vahentaa overridea.

<Kursori alas> + <SHIFT>

Merkitsee ohjelmanhallinnassa ja ohjelmaeditorissa perdkkaisia ha-

kemistoja tai ohjelmalauseita.
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SELECT

O +[CTRL

SELECT

SELECT SHIFT

END

END+Q

SHIFT

END | +|CTRL

END | +|CTRL

SHIFT

+[CTRL
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3.2 Hallintapaneelit

<SELECT>

Siirtyy valintaluetteloissa ja valintakentissa seuraavaan valmiiksi an-
nettuun vaihtoehtoon.

Aktivoi valintalaatikoita.

Valitsee ohjelmaeditorissa ja ohjelmanhallinnassa ohjelmalauseen
tai ohjelman.

<SELECT> + <CTRL>

Vaihtaa taulukkoriveja merkittaessa tilojen "valittu" ja "ei valittu" va-
lilla.

<SELECT> + <SHIFT>

Valitsee valintaluetteloissa ja valintakentissa edellisen merkinnan tai
viimeisen merkinnan.

<END>

Siirtda kursorin ikkunan viimeiseen sy6ttokenttdan, taulukon tai oh-
jelmalohkon loppuun.

Valitsee valintaluetteloissa ja valintakentissa viimeisen kohdan.

<END> + <SHIFT>
Siirtaa kursorin viimeiseen merkintaan.

Merkitsee kursorin sijainnin ja ohjelmalohkon lopun vélisen yhtendi-
sen alueen.

<END> + <CTRL>

Siirtda kursorin viimeiseen merkintaan tamanhetkisen sarakkeen vii-
meiselle riville tai ohjelman loppuun.

<END> + <CTRL> + <SHIFT>

Siirtda kursorin viimeiseen merkintdan tamanhetkisen sarakkeen vii-
meiselle riville tai ohjelman loppuun.

Merkitsee kursorin sijainnin ja ohjelmalohkon lopun vdlisen yhtendi-
sen alueen.

<BACKSPACE>

* Editointikentta
Poistaa merkityn merkin kursorin vasemmalta puolelta.

¢ Navigointi
Poistaa kaikki merkityt merkit kursorin vasemmalta puolelta.
<BACKSPACE> + <CTRL>

* Editointikentta
Poistaa merkityn sanan kursorin vasemmalta puolelta.

¢ Navigointi
Poistaa kaikki merkityt merkit kursorin vasemmalta puolelta.

<TAB>

e Siirtaa kursoria ohjelmaeditorissa yhden merkin verran sisaan-
pain.

e Siirtaa kursorin ohjelmanhallinnassa seuraavaan merkintaan oi-
kealle.

35



Perusteet

3.2 Hallintapaneelit

— |+
TAB SHIFT
—
= CTRL
TAB
—
== CTRL ﬁ
TAB SHIFT
CTRL A
CTRL C
CTRL E
CTRL F
CTRL G
CTRL I
CTRL L
CTRL ﬁ L
SHIFT
CTRL M
CTRL P
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<TAB> + <SHIFT>

 Siirtaa kursoria ohjelmaeditorissa yhden merkin verran sisdaan-
pdin.

e Siirtaa kursorin ohjelmanhallinnassa seuraavaan merkintaan va-
semmalle.

<TAB> + <CTRL>

¢ Siirtaa kursoria ohjelmaeditorissa yhden merkin verran sisaan-
pain.

* Siirtaa kursorin ohjelmanhallinnassa seuraavaan merkintaan oi-
kealle.

<TAB> + <CTRL> + <SHIFT>

e Siirtaa kursoria ohjelmaeditorissa yhden merkin verran sisaan-
pain.

¢ Siirtda kursorin ohjelmanhallinnassa seuraavaan merkintdaan va-
semmalle.

<CTRL> + <A>

Valitsee kaikki ikkunassa olevat merkinnat (vain ohjelmaeditorissa ja
ohjelmanhallinnassa).

<CTRL> + <C>

Kopioi merkityn sisallon.

<CTRL> + <E>

Hakee nakyviin toiminnon "Ctrl Energy".

<CTRL> + <F>

Avaa hakudialogin konetieto- ja asetustiedolistassa, ladattaessa ja
tallennettaessa MDA-editorissa sekd ohjelmanhallinnassa ja jarjes-
telmatiedoissa.

<CTRL> + <G>

¢ Vaihtelee ohjelmaeditorissa ShopMill- / ShopTurn-ohjelmissa tyo-
suunnitelman ja graafisen ndyton valilla.

¢ Vaihtelee parametrindytdssa apukuvan ja graafisen ndyton valilla.
<CTRL> + <I>

Laskee ohjelman kdyntiajan merkittyyn lauseeseen/lohkoon asti tai
siitd alkaen ja ndyttda ajat graafisesti.
<CTRL> + <L>

Vaihtaa kayttoliittyman kielta kdyden perakkain lapi kaikki asennetut
kielet.

<CTRL> + <SHIFT> + <L>

Vaihtaa kdyttoliittyman kielta kdyden perakkain lapi kaikki asennetut
kielet painvastaisessa jarjestyksessa.

<CTRL> + <M>
Valitsee simulaation aikana maksimaalisen sy6ton 120 %.

<CTRL> + <P>

Luo kayttoliittymastd kuvaruutukaappauksen ja tallentaa sen tiedos-
tona.
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CTRL S
CTRL V
CTRL X
CTRL Y
CTRL y4
CTRL ALT
CTRL ALT
CTRL ALT
ﬁ} ALT
SHIFT
ﬁ ALT
SHIFT
ﬁ ALT
SHIFT
ALT S
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3.2 Hallintapaneelit

<CTRL> + <S>
Kytkee simulaatiossa yksittdislausetoiminnon pdalle tai pois.

<CTRL> + <V>

* Lisaa leikepdydalld olevan tekstin kursorin kohdalle.

e Lisaa leikepbydalla olevan tekstin merkityn tekstin kohdalle.
<CTRL> + <X>

Leikkaa merkityn tekstin. Teksti siirtyy leikepdydalle.

<CTRL> + <Y>
Aktivoi palautetut muutokset uudelleen (vain ohjelmaeditorissa).

<CTRL> + <Z>
Peruuttaa viimeisen toiminnon (vain ohjelmaeditorissa).

<CTRL> + <ALT> + <C>

Luo kokonaisen standardiarkiston (.ARC) ulkoiselle tallennusvalineel-
le (USB-FlashDrive).

Ohje:

Tdydellinen varmuuskopiointi talla nappainyhdistelmalld soveltuu
vain diagnoositarkoituksiin.

Ohje:

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

<CTRL> + <ALT> + <S>

Luo kokonaisen Easy Archive -arkiston (.ARC) ulkoiselle tallennusva-
lineelle (USB-FlashDrive).

Ohje:

Tdydellinen varmuuskopiointi (.ARC) talla ndppdinyhdistelmalla so-
veltuu vain diagnoositarkoituksiin.

Ohje:

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

<CTRL> + <ALT> + <D>

Tallentaa protokollatiedostot USB-FlashDriveen. Jos USB-FlashDrive
puuttuu, tiedostot tallennetaan CF-kortilla olevalle valmistajan alu-
eelle.

<SHIFT> + <ALT> + <D>

Tallentaa protokollatiedostot USB-FlashDriveen. Jos USB-FlashDrive
puuttuu, tiedostot tallennetaan CF-kortilla olevalle valmistajan alu-
eelle.

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Kaynnistaa "HMI Trace" -toiminnon.

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Lopettaa "HMI Trace" -toiminnon.

<ALT> + <S>
Avaa editorin aasialaisen merkiston syottda varten.
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AT |+ A
AT |+ Y
DEL

DEL | +|CTRL
L1

INSERT

<ALT> + <Kursori yl6s>
Siirtda editorissa lohkon alkua tai loppua yl&spain.

<ALT> + <Kursori alas>
Siirtda editorissa lohkon alkua tai loppua alaspain.

<DEL>

e Editointikentta
Poistaa ensimmadisen merkin kursorin oikealta puolelta.

* Navigointi
Poistaa kaikki merkit.
<DEL> + <CTRL>

e Editointikentta
Poistaa ensimmaisen sanan kursorin oikealta puolelta.

* Navigointi
Poistaa kaikki merkit.

<Vililydntindappain>

* Editointikentta
Lisaa valilyénnin

¢ Siirtyy valintaluetteloissa ja valintakentissa seuraavaan valmiiksi
annettuun vaihtoehtoon.

<Plus>

¢ Avaa hakemiston, joka sisdltda elementin.

¢ Suurentaa graafista nakymaa simulaatiossa ja Trace-nauhoituk-
sissa.

<Miinus>
¢ Sulkee hakemiston, joka sisdltda elementin.

¢ Pienentaa graafista nakymaa simulaatiossa ja Trace-nauhoituk-
sissa.

<Yhtdkuin>
Avaa laskimen syottokentissa.

<Tahti>
Avaa hakemiston kaikkine alihakemistoineen.

<Aaltoviiva>
Muuttaa luvun etumerkkia (plus tai miinus).

<INSERT>

¢ Avaa editointikentdn lisdystilassa. Kun painat painiketta uudel-
leen, poistut kentdsta ja syotetyt tiedot peruuntuvat.

¢ Avaa valintakentén ja ndyttaa valintamahdollisuudet.
¢ Lisda askelohjelmassa tyhjan rivin G-koodia varten.

* Vaihtaa kaksoiseditorissa | monikanavandakymassa editointitilas-
ta hallintatilaan. Painamalla painiketta uudelleen paaset takaisin
editointitilaan.
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<INSERT> + <SHIFT>

Kytkee G-koodiohjelmoinnissa editointitilan syklikutsulle paalle tai
pois.

<INPUT>

Paattaa arvon syoton syottokenttaan.
Avaa hakemiston tai ohjelman.

Lisaa tyhjan ohjelmalohkon, kun kursori on sijoitettu ohjelmaloh-
kon loppuun.

Lisda merkin uuden rivin merkintaa varten ja ohjelmalohko jae-
taan 2 osaan.

Lisaa G-koodiin uuden rivin ohjelmalauseen jalkeen.
Lisaa askelohjelmassa uuden rivin G-koodia varten.

Vaihtaa kaksoiseditorissa | monikanavanakymassa editointitilas-
ta hallintatilaan. Painamalla uudelleen paaset takaisin editointi-
tilaan.

<ALARM?> - vain OP 010 ja OP 010C

Hakee nakyviin diagnoosin hallinta-alueen.
<PROGRAM> - vain OP 010 ja OP 010C

Hakee ndkyviin ohjelmanhallinnan hallinta-alueen.
<OFFSET> - vain OP 010 ja OP 010C

Hakee ndkyviin parametrien hallinta-alueen.

<PROGRAM MANAGER> - vain OP 010 ja OP 010C
Hakee ndkyviin ohjelmanhallinnan hallinta-alueen.

Eteenpain-painike

Siirtyy eteenpdin laajennettuun vaakasuoraan toimintopainikeri-
viin.

Takaisin-painike

Siirtyy takaisin ylemman tason valikkoon.

<MACHINE>

Hakee nakyviin koneen hallinta-alueen.

<MENU SELECT>
Hakee nakyviin perusvalikon hallinta-alueiden valintaa varten.
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3.3 Koneen ohjauspaneelit

3.3.1 Yleiskatsaus
Tyostokoneessa voi olla Siemensin ohjauspaneeli tai koneen valmistajan erityinen
ohjauspaneeli.

Koneen ohjauspaneelin valityksella kdaynnistetdan tydstokoneen toimintoja, esim. ajetaan
akseleita tai aloitetaan tyokappaleen tyosto.

3.3.2 Koneen ohjauspaneelin hallintaelementit

Koneen ohjauspaneelin MCP 483C IE avulla kuvataan esimerkinomaisesti Siemens-
ohjauspaneelin hallinta- ja ndyttéelementit.

Yleistiedot

Hatapysdytyspainike

Asennuspaikat kdskynantolaitteita varten (d = 16 mm)

RESET

Ohjelman ohjaus

Kayttdtilat, koneen toiminnot

Asiakkaan painikkeet T1 ... T15

Ajoakselit, joissa pikaliikkeiden ja koordinaattien vaihdon mahdollisuus
Karan ohjaus override-kytkimella

Syoton ohjaus override-kytkimella

®
®
®
@
®
®
@
®

Avainkytkin (nelja asentoa)

Hiominen
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Hatapysaytyspainike

®

Painiketta kdytetaan tilanteissa, joissa

¢ ihmishenki on vaarassa

¢ on olemassa koneen tai tydkappaleen vaurioitumisvaara.

Kaikki kaytot pysdytetadn suurinta mahdollista jarrutusmomenttia kdyttaen.

¢ Koneen valmistaja
Huomioi koneen valmistajan ohjeet muista hatapysaytyspainikkeen painallukseen

liittyvista reaktioista.

RESET

7

RESET

Ohjelman ohjaus

=)

SINGLE
BLOCK

¢ Kaynnissa olevan ohjelman keskeyttaminen.
NC-ohjaus pysyy synkronisena koneen kanssa. Se on perusasennossa ja
valmiina uutta ohjelman suoritusta varten.

e Halytyksen poisto.

<SINGLE BLOCK>
Yksittdislausetilan kytkeminen paalle/pois.

<CYCLE START>

Painiketta kutsutaan myés NC-kdynnistyspainikkeeksi (NC-START).
Ohjelman suoritus kdynnistetdaan.

<CYCLE STOP>

Painiketta kutsutaan my6s NC-pysaytyspainikkeeksi (NC-STOP).
Ohjelman suoritus pysdytetaan.

Kayttotilat, koneen toiminnot

Wy
YL

JOG

)

TEACHIN

REPOS
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<JOG>
Kayttotilan "JOG" valinta.

<TEACH IN>
Toiminnon "Teach In" valinta.

<MDA>
Kayttotilan "MDA" valinta.

<AUTO>
Kayttotilan "AUTO" valinta.

<REPOS>
Takaisinkohdennus, ldhestytadn taas rataa.
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*$_ <REF POINT>
REF.POINT Referenssipisteeseen ajo.
— Inc <VAR> (Incremental Feed Variable)
[VARI] Kadytetdan vaihtelevaa askelmittaa.
—] Inc (Incremental Feed)
1 Kaytetdan kiintedd askelmittaa, jonka mitta on

1... 10000 inkrementtia.

10000

'n. Koneen valmistaja

Inkrementin arvo riippuu konetiedoista.

Ajoakselit, joissa pikaliikkeiden ja koordinaattien vaihdon mahdollisuus

X Akselipainikkeet
Akselin valinta.
4
Suuntapainikkeet
+ . )
Ajosuunnan valinta.
e <RAPID>
RAPID Akselin ajo pikaliikkeelld suuntapainiketta painaen.
@ <WCS MCS>
WCS Mcs Vaihto tyokappaleen koordinaattijarjestelmasta (WCS) koneen koordinaat-

tijarjestelmadn (MCS) tai pdinvastoin.

Karan ohjaus override-kytkimella

<SPINDLE START>
Kara vapautetaan.

<SPINDLE STOP>
Karan pysdyttdminen.

Hiominen
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Syoton ohjaus override-kytkimella

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

<FEED STOP>

Kaynnissa olevan ohjelman suorittaminen lopetetaan ja akselien kaytot py-
saytetaan.

<FEED START>

Vapautus ohjelman suorittamiseksi tamanhetkisessa lauseessa seka vapau-
tus syoton nostamiseksi ohjelman antamaan arvoon.
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3.4 Kayttoliittyma
3.4.1 Kuvaruudun osat
Yleistiedot
? ? ® @
(= [ |5) | £1.89.16
|M| AUTO 11:42
({2—iHC/WKS/ SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN ] SIEMENS G-
()—=Z RESET MRD|[ )| koodt
KKJ Asema [mm] T.F.5 B_Achfe Schleﬂem Apu-
X1 0.0000 “||T SCHERE R 0.8088|| timinnot
v 0.0000 L S —
. & Perus-
._ 1 F A.888 lauseet
21 0.0000 a 8888 mnymin 188%
B1 8.808 ° M8 i
c1 9.008° o ST Mg
¥ 8
NC/WKS/SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN
1 E
CYCLESBB( )T 9 14: GO
CYCLEABA(1, "B_Achse_Schleifen1”, 5.5, 8, 181 | 3 15: G4
E_LAB_n_T2: - 6: G617 16: CFC
® G18 G98 DIAM9A 7: G48 21: BRISK
GA 28 X8 8: G508 92: CUT2D
G2 212 X25 K=AC{11.9896) I=AC(1) e 29: DIAMOF
E LGB F T2:9 [%]| 10: GEd 38: COMPOF
() T | R > | |
1 Paille- Ohjelm f Myiti- Ohjelm
|tal|enn.| | g‘ vaik. o |h. piirto <orj.

Aktiivinen hallinta-alue ja kayttétila
Halytys-/lilmoitusrivi
Kanavakayttoilmoitukset

Naytto

®OEOE

e Aktiivinen tyokalu T

e Tamanhetkinen sy6tto F

e Aktiivinen kara ja sen tdmanhetkinen tila (S)
e Karan kuormitus prosentteina

Pystysuora toimintopainikerivi

Aktiivisten G-toimintojen, kaikkien G-toimintojen, aputoimintojen ja syottdikkunoiden ndyttd eri
toiminnoille (esim. ohitettavat lauseet, ohjelmaan vaikuttaminen)

Hiominen
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Vaakasuora toimintopainikerivi

Dialogirivi kayttdjan lisdohjeita varten.

Tyoikkuna ja ohjelmalauseiden naytto

Akselien aseman naytto todellisten arvojen ikkunassa

Kanavatila ja ohjelmaan vaikuttaminen

SISIGIOIOIC)

Ohjelman nimi

3.4.2 Tilandytto

Tilandytto sisaltda tarkeimmat tiedot koneen tamanhetkisesta tilasta ja NCK:n tilasta. Lisaksi
naytetddn halytykset seka NC- ja PLC-ilmoitukset.

Kdytossa olevasta hallinta-alueesta riippuen tilandyttd koostuu useista riveista:

e Suuri tilandytto
Koneen hallinta-alueella tilandytto koostuu kolmesta rivista.

e Pieni tilanaytto
Parametrien, ohjelman, ohjelmanhallinnan, diagnoosin ja kdyttddnoton hallinta-alueilla
tilandyttd koostuu suuren ndytén ensimmaisesta rivista.

Koneen hallinta-alueen tilandytto

Ensimmainen rivi

Ctrl-Energy - tehonaytto

Naytto Merkitys

W Kone ei ole tuotantokdytdssa.

I= Kone on tuotantokdytdssa ja kuluttaa energiaa.
- Kone syottaa energiaa takaisin verkkoon.

Tilarivin tehondyttd on kytkettava paalle.

Lisatietoja konfiguroinnista on
jarjestelmaoppaassa Ctrl-Energy.

Aktiivinen hallinta-alue

Naytto Merkitys

Koneen hallinta-alue
Kosketuskaytdssa tdssa voidaan vaihtaa hallinta-aluetta.

| gy |
M,
1 @ Parametrien hallinta-alue

Ohjelman hallinta-alue

Ohjelmanhallinnan hallinta-alue

Hiominen
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Merkitys

Naytto
A\ Diagnoosin hallinta-alue

Kayttéonoton hallinta-alue

Naytto Merkitys

Al Kayttotila "JOG"

JOG

D Kayttétila "MDA"

HDA

=) Kayttotila "AUTO"
AUTO

o Toiminto "TEACH IN"
Teach In

Toiminto "REPOS"

-hJe— Toiminto "REF POINT"
REF POIH

Halytykset ja ilmoitukset

Naytto Merkitys

T:P2E A=) Kanava 1: Halytys
Halytysnumerot nakyvat valkoisella varilla punaisella taustalla.

Niihin kuuluva halytysteksti nakyy punaisella varilla.

Nuoli ilmaisee, ettd on useita aktiivisia halytyksia.
Kuittaussymboli osoittaa, miten halytys voidaan kuitata/poistaa.
NC- tai PLC-ilmoitus

IImoitusnumerot ja -tekstit nakyvat mustalla varilla.

|ﬁﬂﬂ3llﬂl’ 0

Nuoli ilmaisee, ettd on useita aktiivisia ilmoituksia.

e NC-ohjelmien ilmoituksilla ei ole numeroita. Ne nakyvat vihredna

tekstina.
Toinen rivi
Naytto Merkitys
TEST TEACHEN Ohjelman pO”(U ja nimi

Toisen rivit ndytot voidaan valita tarpeen mukaan.

a. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Hiominen
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Naytto

Merkitys

BAcHANT RESET

Kanavatilan ndytto.

Jos koneessa on useita kanavia, naytetddn myds kanavan nimi.
Jos kanavia on vain yksi, ndytetdan kanavan tilana vain "Reset".
Kosketuskayttssa tassa voidaan vaihtaa kanavaa.

Kanavatilan naytto:

Ohjelma on keskeytetty "Reset"-kaskylla.
Ohjelmaa suoritetaan.

Ohjelma on keskeytetty "Stop"-kdskylla.

! FEN

PR

Aktiivisen ohjelmaan vaikuttamisen naytto:

PRT: Ei akseliliikettd

DRY: Koekdynnin sy6ttd

RGO: Alennettu pikaliike

MO1: Ohjelmoitu pysadytys 1

M101: Ohjelmoitu pysdytys 2 (nimitys muuttuva)

SB1: Yksittdislause, karkea (ohjelma pysahtyy vain sellaisten lau-
seiden jalkeen, jotka suorittavat koneen toiminnon)

SB2: Laskentalause (ohjelma pysdhtyy jokaisen lauseen jdlkeen)
SB3: Yksittdislause, hieno (ohjelma pysdhtyy myos sykleissa vain
sellaisten lauseiden jdlkeen, jotka suorittavat koneen toiminnon)

CST: konfiguroitu pysaytys (ohjelma pysdhtyy ennen ohjelman al-
kua madritetyissa pysdytyskohdissa)

/" Faulty NC block / user alarm
|© Remaining dwell time:15 Sec.

Kanavakayttoilmoitukset:
Seis: Yleensad vaaditaan kdyttajan toimenpide.

Odota: Kayttdjan toimenpiteita ei vaadita.

Naytdssa ilmoitettava ohjelmaan vaikuttaminen riippuu koneen valmistajan asetuksista.

3.4.3 Todellisten arvojen ikkuna

Q. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Siind ndytetadn akselien todelliset arvot ja niiden asemat.

WCS/MCS (TKJ/KKJ)

Naytettdvissa koordinaateissa kdytetdan joko koneen tai tydkappaleen koordinaattijarjestelmaa.
Toisin kuin ty6kappaleen koordinaattijarjestelma (WCS=TKJ), koneen koordinaattijarjestelma
(MCS=KKJ) ei ota huomioon nollapistesiirtoja.

Koneen ja tyokappaleen koordinaattijarjestelmien valilla voidaan vaihdella painamalla

toimintopainiketta "KKJ oloarvot".

Hiominen
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Aseman todellisen arvon ndytto voi viitata myos ENS-koordinaatistoon. Asemat ilmoitetaan
kuitenkin edelleen tybkappaleen koordinaattijarjestelmassa.

ENS-koordinaatisto vastaa tyokalun koordinaattijarjestelmaa, mutta siita on vahennetty tietyt
osat ($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME, $P_CYCFRAME), joita jarjestelma asettaa ja
nollaa tydston aikana. ENS-koordinaatistoa kayttamalla valtetaan todellisen arvon naytén
hyppayksia, joita nama lisdosat voivat aiheuttaa.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Tayskuvanaytto

Painetaan toimintopainikkeita ">>" ja "Zoom tod.arvo".

Zoom
oloarvo
Nayton yleistiedot
Naytto Merkitys
Otsikkorivin sarakkeet
WCS/MCS (TKJIKKJ) Akselien ndyttd valitussa koordinaatistossa.
Asema Naytettdvien akselien asema.
Loppumatkan nayttd Ohjelman ollessa kdynnissa ndytetddan tdmanhetkisen NC-lauseen
loppumatka.
Syottdloverride Tdyskuvaversiossa ndytetdan akseleihin vaikuttava sy6tto seka over-
ride.
REPOS-siirto Ndytetadn kasikayttotilassa ajetut akselien matkaerot.

Tama informaatio ndytetdan vain toiminnossa "REPOS".

Térmaysvalvonta 57 Tormaysvalvonta on kytketty paalle kdyttotiloissa JOG ja

o MDA tai AUTO.

e Térmdysvalvonta on kytketty pois paalta kdyttotiloissa JOG
ja MDA tai AUTO.

Alarivi Aktiivisten nollapistesiirtojen ja transformaatioiden ndytt6é

Tdyskuvaversiossa ndytetaan lisaksi T,F,S-arvot.

Katso myos

Térmaysvalvonnan asetukset (Sivu 298)

3.4.4 T,F,S-ikkuna

T, F, S"-ikkunassa ndytetdan ajankohtaisen tydkalun, syéton (ratasyottd tai akselisyottd JOG-
tilassa) ja karan tarkeimmat tiedot.

Hiominen
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Tyokalutiedot

Syo6ton tiedot

Hiominen

3.4 Kdyttéliittymd

"T, S, F"-ikkuna nayttaa useita karoja ja niille enint. kaksi kuormitusnayttéa. Hiomatehon naytto
integroidaan karan kierrosluvun ndyttodn. Tehopylvas on Z-tasolla kierroslukuarvon takana.

Huomioitavaa karandytosta:
¢ Masterkara ndytetdan aina.
e PLC maarad, mitka tyckalukarat ndytetaan

* Tyokalutietoihin kirjattu karanumero on samalla aktiivinen tydkalukara, jos sen arvo on
erisuuri kuin nolla

Naytto Merkitys

T

Tyokalun nimi Ajankohtaisen ty6kalun nimi

Paikka Ajankohtaisen tykalun paikkanumero
D Ajankohtaisen tyokalun teranumero

Tydkalu ja siihen kuuluva tyokalutyypin symboli ndytetdan ajankohtaista koor-
dinaatistoa vastaavasti valitussa terdn asennossa.

Jos ty6kalua kdadnnetdan, tama otetaan huomioon terdn asennon naytdssa.
DIN-ISO-tilassa ndytetdan terdn numeron asemesta H-numero.

H H-numero (tyokalukorjaustietue DIN-ISO-tilassa)
Jos ajankohtaisella tydkalulla on voimassa oleva D-numero, se ndytetdan myos.

9] Ajankohtaisen tydkalun halkaisija

R Ajankohtaisen tydkalun sdde

z Ajankohtaisen tyokalun Z-arvo

X Ajankohtaisen tydkalun X-arvo

Naytto Merkitys

F

N Syoton esto
Syo6ton todellinen arvo
Jos ajetaan useita akseleita, ndyttd ilmoittaa:
o Kayttotila "JOG": Ajettavan akselin sy6tto
e Kayttotila "MDA" ja "AUTO": Ohjelmoitu akselin syottd

Pikaliike GO on aktiivinen

0 000 Ei aktiivista syottoa

Override Nayttd prosentteina
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Karan tiedot

Naytto Merkitys

S

S1 Karan valinta, karan numeron ja padkaran merkinta
Kierrosluku Todellinen arvo (kun kara pydrii, ndyttd on suurempi)

Ohjearvo (ndytetdan aina, myds paikoituksen aikana)

Symboli Karan tila

Karaa ei vapautettu
Kara pyorii oikealle
Kara pyorii vasemmalle

Kara on paikoillaan

Override Nayttd prosentteina

Karan kuormitus Naytto valilla 0 ... 100 %
Ylempi raja-arvo voi olla suurempi kuin 100 %.
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Karan jdljelld olevan kdyttdajan ndyttd tdmdnhetkiselld kuormituksella (tulee
nadkyviin jaljelld olevan ajan ollessa = 2 minuuttia; aika ndytetadn sekunteina)

Ohje
Loogisten karojen ndytto

Kun karanmuunnin on aktiivinen, tydkappaleen koordinaatistossa ndytetdan loogiset karat. Kun
siirrytdan koneen koordinaatistoon, naytetadn fyysiset karat.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

3.45 Ajankohtaisen lauseen naytto

Ajankohtaisen lauseen nadyttdikkunassa nakyvat talla hetkellad tyostettavat ohjelmalauseet.

Ajankohtaisen ohjelman naytto
Ohjelman kdydessa saat seuraavia tietoja:
» Otsikkorivilla nakyy tydkappaleen tai ohjelman nimi.

* Ohjelmalause, jota juuri tyostetdan, nakyy varillisella taustalla.

Hiominen
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Tyostoaikojen ndytto

3.4 Kdyttéliittymd

Jos automaattikdyton asetuksissa madratdan, etta tyostdajat rekisterdidadn, mitatut ajat
ndytetdan rivin lopussa seuraavasti:

Naytto Merkitys

Vaaleanvihred tausta Ohjelmalauseen mitattu tydstdaika (automaattinen kayttotila)
@ 17.18

Vihred tausta Ohjelmalohkon mitattu tydstoaika (automaattinen kayttotila)
© 19.47

Vaaleansininen tausta | Ohjelmalauseen arvioitu tydstdaika (simulaatio)

@ 17.31

Sininen tausta Ohjelmalohkon arvioitu tydstoaika (simulaatio)

@ 19.57

Keltainen tausta Odotusaika (automaattinen kayttétila tai simulaatio)

@ 4,53

Valittujen G-koodikaskyjen tai avainsanojen korostus

Ohjelmaeditorin asetuksissa mdarataan, merkitdaanko valitut G-koodikdskyt varilld.
Vakioasetuksena kdytetdan seuraavia varikoodeja:

Naytto Merkitys
Sininen teksti D-, S-, F-, T-, M- ja H-toiminnot
M309
Punainen teksti Liikekdsky “"GO”
GaY
Vihread teksti Liikekasky "G1”
G1v
Sinivihrea teksti Liikekdsky "G2" tai "G3"
G39
Harmaa teksti Kommentti
OO 1

Koneen valmistaja

Kayttéopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

Konfiguraatiotiedostossa "sleditorwidget.ini" on mahdollista maaritellda muita koros-
¢ tuksia.

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
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Ohjelman suora muokkaus

Reset-tilassa ajankohtaista ohjelmaa voidaan muokata suoraan.

@ 1. Paina <INSERT>-painiketta.

INSERT

2. Kohdista kursori haluamaasi kohtaan ja muokkaa ohjelmalausetta.

Suora muokkaus on mahdollista vain NC-muistin G-koodilauseille, ei ul-
koisen ldhteen lauseille.
2 3. Paina painiketta <INSERT>, kun haluat poistua ohjelmasta ja editointiti-
lasta.

INSERT

Katso myos

Automaattisen kdyton asetukset (Sivu 215)

3.4.6 Hallinta toimintopainikkeilla ja muilla painikkeilla

Hallinta-alueet/kdyttotilat

Kayttoliittyma koostuu erilaisista ikkunoista, joissa kussakin on 8 vaakasuorassa rivissa ja 8
pystysuorassa rivissa olevaa toimintopainiketta.

Toimintoja kdytetadn nadytdssa nakyvien toimintojen vieressa olevien painikkeiden valitykselld.
Toimintopainikkeilla saadaan nakyviin uusi ikkuna tai suoritetaan toimintoja.

Hallintaohjelmisto on jaettu kuuteen hallinta-alueeseen (kone, parametrit, ohjelma,
ohjelmanhallinta, diagnoosi, kdyttdonotto), kolmeen kdyttotilaan ja neljdan toimintoon (JOG,
MDA, AUTO, TEACH IN, REF. POINT, REPOS, yksittdislause).

Hallinta-alueen vaihto

[ Paina painiketta <MENU SELECT> ja valitse vaakasuorasta toimintopainikerivista

LIl haluamasi hallinta-alue.

Koneen hallinta-alue voidaan avata myos suoraan hallintapaneelin painikkeella.

™ Paina painiketta <MACHINE>, jos haluat valita koneen hallinta-alueen.

—
MACHINE

Kayttotilan vaihto

Kayttotila/toiminto voidaan valita suoraan koneen ohjauspaneelin painikkeilla tai perusvalikon
pystysuoran toimintopainikerivin painikkeilla.

Hiominen
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Yleiset painikkeet ja toimintopainikkeet

> Jos kayttoliittymén dialogirivin oikeassa reunassa nakyy symboli [>] ], vaaka-
suoraa toimintopainikerivia voidaan muuttaa hallinta-alueen sisalld. Paina tata
varten eteenpdin-painiketta.

Symboli ilmaisee, etta kaytossa on laajennettu toimintopainikerivi.

Painettaessa painiketta vield kertaalleen ndyttéon ilmaantuu alkuperdinen vaa-
kasuora toimintopainikerivi.

Toimintopainikkeella ">>" avataan uusi pystysuora toimintopainikerivi.

Toimintopainikkeella "<<" paastdan takaisin aikaisempaan pystysuoraan toimin-
topainikeriviin.

<« Takaisin-toimintopainikkeella voidaan sulkea avattu ikkuna.
Takaisin
» Keskeytyksen toimintopainikkeella voidaan poistua ikkunasta vahvistamatta
Keskeytys syOtettyja arvoja, jolloin myds paddytdan astetta ylempaan ikkunaan.
v Kun kaikki vaadittavat parametrit on syStetty oikein parametrindyttéon, ikkuna
Kaytt.otto voidaan sulkea ja tallentaa toimintopainikkeella "Valinta". SyGtetyt arvot otetaan
kdyttoon ohjelmassa.
v Toimintopainikkeella "OK" l[aukaistaan valittémasti toiminto, esim. ohjelman ni-
0K men vaihto tai poisto.
3.4.7 Parametrien sy6tto tai valinta

Koneen asetuksia tehtdessa ja ohjelmoitaessa tulee aina syottaa eri parametrien arvot
syottokenttiin. Kenttien taustavari ilmaisee syottokentdn tilan.

Oranssi tausta Syo6ttokentta on valittu
Vaaleanoranssi tausta Syo6ttokentta on editointitilassa
Vaaleanpunainen tausta SyGtetty arvo on virheellinen

Parametrien valinta

Joidenkin parametrien sy6ttokentissa voidaan valita jokin useammista valmiiksi annetuista
vaihtoehdoista. Naihin kenttiin ei voi sy6ttda itse omia arvoja.

Tooltip ndyttaa valintasymbolin: O

Valintakentat
Joillekin parametreille on valintakenttia:
* Yksikdiden valinta

¢ Absoluuttisten ja inkrementaalisten mittojen valinta

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4 53



Perusteet

3.4 Kéyttoliittymd

Menettelytapa

O 1. Paina painiketta <SELECT> niin monta kertaa, ettd haluttu asetus tai yk-
sikkd on valittuna.

SELECT

Painike <SELECT> toimii vain, kun on kdytettavissa useita valintamahdol-

lisuuksia.
- TAI -

:<->> Paina <INSERT>-painiketta.

INSERT Valintamahdollisuudet nakyvat listana.

v 2. Valitse haluamasi asetus painikkeilla <kursori alas> ja <kursori yl&s>.

3. Tarvittaessa syota syottokenttaan arvo.
_g) 4. Parametrin syottd vahvistetaan painamalla painiketta <INPUT>.
INPUT

Parametrien muuttaminen tai laskenta

Jos syottokentdssa olevaa arvoa ei haluta paallekirjoittaa vaan ainoastaan muuttaa yksittaisia
merkkeja, voidaan siirtya lisdystilaan.

Tdssa tilassa voidaan sy6ttaa myos yksinkertaisia laskutoimituksia ilman laskimen hakua
nakyviin.

Ohje
Laskimen toiminnot

Laskimen toiminnot eivat ole kdytettavissa syklien ja toimintojen parametrinaytdissa ohjelman
hallinta-alueella.

@ Paina <INSERT>-painiketta.
INSERT Lisdystila on aktivoitu.
Syottdkentdn sisalld voidaan liikkua kdyttden painikkeita <kursori vasem-
< malle> ja <kursori oikealle>.
— Painamalla painikkeita <BACKSPACE> tai <DEL> voidaan poistaa yksittaisia
BACKSPACE merkkeja.
DEL

Hiominen
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Syota arvo tai laskenta.
_9 Arvon syotto paatetaan painikkeella <INPUT> ja tulos ilmestyy kenttaan.

INPUT

Parametrin hyvdaksyminen
Kun kaikki tarvittavat parametrit on syotetty oikein, ikkuna voidaan sulkea ja tallentaa.

Parametrid ei voi tallentaa, jos sitd ei ole sydtetty kokonaan tai se on syotetty virheellisesti.
Dialogiriviltd nakyy, mitka parametrit puuttuvat tai ovat virheellisia.

v Paina toimintopainiketta "OK".
0K
- TAl -
v Paina toimintopainiketta "Kaytt.otto".
Kiytt.otto
3.4.8 Laskin

Laskimella voit laskea sy6ttokenttien arvoja. Kaytettadvissa on joko yksinkertainen
standardilaskin tai laajennettu nakyma, joka sisaltaa matemaattisia toimintoja.
Laskimen kdytto

» Kosketusnaytolta kaytat laskinta yksinkertaisesti koskettamalla.

* llman kosketusnayttdd laskinta kaytetdan hiirella.

Menettelytapa

1. Aseta kursori halutun syottokentdn kohdalle.
2. Paina painiketta <=>.
Laskin tulee nakyviin.

3. Paina <min>-painiketta, jos haluat kdyttaa standardilaskinta.
- TAI -
Paina painiketta <extend>, jolloin siirryt laajennettuun nakymaan.

min

extend

4, Syéta laskutoimenpide.
Voit kdyttaa toimintoja, laskumerkkejd, lukuja ja pilkkuja.
5. Paina laskimen yhtakuin-merkkid.

- TAl -

Laskenta Paina toimintopainiketta "Laskenta".

- TAI -
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2 Paina painiketta <INPUT>.
INPUT Arvo lasketaan ja ndytetdan laskimen syottokentdssa.
J 6. Paina toimintopainiketta "Kaytt.otto".
Kaytt.otto Laskettu arvo otetaan kayttoon ja se tulee nakyviin ikkunan sydttokent-
taan.
3.49 Laskintoiminnot

Prosenttilasku

56

Kadytettdvdt operaatiot ndytetadn laskimen syottdkentdssd, kunnes niiden arvo lasketaan. Nain
on mahdollista muuttaa syOtettyja arvoja jalkikdteen ja tehda toiminnoista sisakkdisia.

Muutoksia varten ovat kdytettavissa seuraavat muisti- ja poistotoiminnot:

Painike Toiminto
MS Arvon vdliaikainen tallennus (Memory Save)
MR Viliaikaisesti tallennetun arvon haku (Memory Recall )
MC Viliaikaisesti tallennetun arvon poistaminen (Memory Clear)
o Yksittdisen merkin poistaminen (Backspace)
CE Lausekkeen poistaminen (Clear Element)
C Kaikkien sy6tettyjen tietojen poistaminen (Clear)

Toimintojen sisakkaisyys
Toimintoja voidaan muuttaa sisakkaisiksi seuraavin tavoin:

» Paikoita kohdistin toimintokutsun sulkeiden sisdlle ja tdydennd argumenttia jalkikateen
lisdtoiminnolla.

* Merkitse syottorivilla se lauseke, jota haluat kdyttdaa argumenttina, ja paina sitten haluamaasi
toimintopainiketta.

Laskin tukee seka prosenttiosuuden laskentaa ettd perusarvon muuttamista tietylla
prosenttiosuudella. Paina tdta varten seuraavia painikkeita.

Esimerkki: Prosenttiosuus
4 . 50 % _ 2
Esimerkki: Muutos tietyn prosenttiosuuden verran

4 ., | 50 % _ 6
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Kulmatoimintojen laskenta

1. Tarkista, ilmoitetaanko kulmat kaarimittoina "RAD" vai astemittoina "DEG".
RAD 2. Paina painiketta "RAD", jos haluat laskea kulmatoiminnot astemittoina
"DEG".
Painikkeen nimeksi muuttuu "DEG".
- TAI -
DEG Paina painiketta "DEG", jos haluat laskea kulmatoiminnot kaarimittoina.
Painikkeen nimeksi muuttuu "RAD".
SIN 3. Paina haluamasi kulmatoiminnon painiketta, esim. "SIN".

Syéta lukuarvo.

ATAN

Muut matemaattiset toiminnot

Paina painikkeita ilmoitetussa jarjestyksessa:

Nelio

2 S Luku

Nelidjuuri

5 R Luku

Eksponenttifunktio
Kantaluku EXP Ekspo-

nentti
Jakojadannoksen laskenta
Luku MoD Jakaja

Absoluuttinen arvo

ABS Luku

Kokonaislukuosuus

INT Luku

Millimetrien ja tuumien muuntaminen

1. Syota lukuarvo.
MM 2. Muunna tuumat millimetreiksi painamalla painiketta "MM".
Painike nakyy siniselld taustalla.
- TAI -
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INCH Muunna tuumat millimetreiksi painamalla painiketta "INCH".
Painike nakyy siniselld taustalla.

3. Paina laskimen painiketta "=".

Muunnettu arvo nakyy syottokentdssa. Yksikon painike nakyy jalleen har-
malla taustalla.

3.4.10 Tilannevalikko

Tilannevalikko avataan napsauttamalla hiiren oikeanpuoleista painiketta. Se tarjoaa seuraavat
toiminnot:

¢ Leikkaa
Cut Ctrl+X

e Kopioi
Copy Ctrl+C

o Liita
Paste Ctrl+V
Ohjelmaeditori
Editorissa on kdytettdvissa lisda toimintoja

e Viimeisen muutoksen peruuttaminen
Undo Ctrl+Z

e Peruutettujen muutoksien suorittaminen uudelleen
Redo Ctrl+Y

Enintdan 50 muutosta voidaan peruuttaa.

3.4.11 Kayttoliittyman kielen vaihto

Menettelytapa

K 1. Valitse kdyttdonoton hallinta-alue.
Kéyttadn-
otto
Change 2. Paina toimintopainiketta "Change language".
language Ikkuna "Kielen valinta" avautuu. Valittuna on viimeksi asetettu kieli.
3. Aseta kursori halutun kielen kohdalle.
v 4. Paina toimintopainiketta "OK".
0K
-TAI -

Hiominen
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2 Paina painiketta <INPUT>.
INPUT
Kayttoliittyma vaihtuu valitulle kielelle.
Ohje

Kielen vaihto suoraan syottéruuduista

Ohjauksessa kdytettdvissa olevia kadyttoliittyman kielid voidaan vaihtaa suoraan
kayttoliittymadsta painamalla painikeyhdistelmad <CTRL + L>.

3.4.12 Kiinalaisen merkiston syotto

Syottoeditorilla IME (Input Method Editor) voidaan klassisissa paneeleissa (ei kosketusnadyttod)
valita aasialaisia merkkeja sy6ttamalla niiden aanneasu. Nama merkit otetaan kayttéon
kayttoliittymassa.

Ohje
Syottoeditorin haku nadyttoon: <Alt + S>

Syéttoeditori voidaan hakea ndyttdon vain sellaisissa kohdissa, joissa aasialaisten merkkien
syotto on sallittua.

Editori on kdytettavissa seuraaville aasialaisille kielille:
* Yksinkertaistettu kiina

¢ Perinteinen kiina

Syottotavat

Syottotapa Kuvaus

Pinyin-merkkien sy6ttd Latinalaisia kirjaimia yhdistetdan niin, etta ne ilmaisevat merkin danneasun.

Editori tarjoaa valittavaksi kaikki sanakirjan merkit.

Zhuyin-merkkien sy6tto Muita kuin latinalaisia merkkeja yhdistetdan niin, ettd ne ilmaisevat merkin ddnneasun.
(vain perinteinen kiina) Editori tarjoaa valittavaksi kaikki sanakirjan merkit.

Latinalaisten kirjaimien syottd SyOtetyt merkit siirretddn suoraan siihen sy6ttokenttdan, josta editori on avattu.
Hiominen
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Editorin rakenne

Sanakirjat

60

o
=24 T .
a (1K 278 335 43T 5 6 735 8® <Pu

| i

o o

Ainteiden valinta sanakirjasta
Sanakirjan lisdystoiminto
Merkkiehdotukset

Asnteiden syottd

Toiminnon valinta
Kuva 3-1  Esimerkki: Pinyin-merkkien sy6ttd

e

OEOEOO—/

- {2 |
Lnong (= 2 E ¢ & & Y
= o/ T
19RMC 205730 385N di{ T SHFFL] 65 L YT &4 854487 93942 0= FQ

@ Ainteiden valinta sanakirjasta

@ Ehdotettavat merkit (syottokenttaan)

@ Merkkiehdotukset (danteiden sy6ttoa varten)
(@)  Aanteiden syétts

@ Toiminnon valinta
Kuva 3-2  Esimerkki: Zhuyin-merkkien syottd

Toiminnot
ch Pinyin-merkkien syottd
A Latinalaisten kirjaimien syotto

@¥|  Sanakirjan muokkaus

Voit laajentaa toimitukseen sisdltyvid yksinkertaistetun kiinan ja perinteisen kiinan sanakirjoja:

Kun sy6tat uusia danteitd, editori tarjoaa uuden rivin. Sy6tetty danne pilkotaan tunnetuiksi
danteiksi. Jokaiselle osalle valitaan sita vastaava merkki. Useasta osasta muodostetut merkit
naytetdan ylimaaradisella rivilla. Nappaimelld <Input> voit siirtdd uuden sanan sanakirjaan ja
syottokenttaan.

* Voit luoda uusista danteista tekstitiedostoja milla tahansa Unicode-editorilla. Kun
syottoeditori kdynnistetddn seuraavan kerran, nama danteet tuodaan sanakirjaan.

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4



Perusteet

3.4 Kdyttéliittymd

3.4.12.1 Kiinalaisen merkiston syotto

Edellytys

Ohjaus on muutettu kiinan kielelle.

Menettely

Merkkien editointi Pinyin-menetelmalla

ALT

1.

Avaa naytto ja kohdista kursori syottokenttaan.
Paina painikkeita <Alt +S>.
Editori tulee nakyviin.

Sy6ta haluamasi danne latinalaisilla kirjaimilla. Perinteista kiinaa varten
kdyta ylempaa syottokenttaa.
Paina painiketta <kursori alas>, jolloin paaset sanakirjaan.

Kun painat edelleen painiketta <kursori alas>, naet kaikki syotetyt danteet
ja niita vastaavat merkit.

Paina painiketta <BACKSPACE>, jos haluat poistaa syotettyja aanteita.

Paina numeropainiketta, jos haluat lisdata vastaavan merkin.

Kun jokin merkki valitaan, editori tallentaa sen valintatiheyden danne-
kohtaisesti ja tarjoaa merkkia seuraavalla editorin kdyttokerralla ensisijai-
sesti.

Merkkien editointi Zhuyin-menetelmalla (vain perinteinen kiina)

ALT

Hiominen
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1.

Avaa naytto ja kohdista kursori syottokenttaan.
Paina painikkeita <Alt +S>.
Editori tulee nakyviin.

Sy6ta haluamasi danne numerondppdimiston avulla.

Jokaiseen numerondppdimeen on kohdennettu muutamia kirjaimia, joita
voidaan valita painelemalla numerondppainta kerran tai useammin.

Paina painiketta <kursori alas>, jolloin pddset sanakirjaan.

Kun painat edelleen painiketta <kursori alas>, ndet kaikki syotetyt ddnteet
ja niitd vastaavat merkit.
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>
<

Paina painiketta <BACKSPACE>, jos haluat poistaa sydtettyja daanteita.

Voit valita merkin painamalla painiketta <kursori oikealle> tai <kursori
vasemmalle> yhdessa numerondppadimen kanssa.

Lisaa merkki painamalla painiketta <lnput>.

3.4.12.2 Sanakirjan muokkaus

Syottoeditorin lisdystoiminto

Edellytys:

Ohjaus on muutettu kiinan kielelle.

Syottoeditoriin on sydtetty tuntematon aanne.

Sanakirjojen tuonti

62

Editorissa on rivi, jolla ndytetdadn yhdistetyt merkit ja ddnteet.

Kentdssa, jossa danteitd valitaan sanakirjasta, ndytetdan danteen ensim-
mainen osa. Adnteelle ehdotetaan erilaisia kirjoitusmerkkeja.

Paina numeropainiketta, jos haluat lisdta vastaavan merkin lisariville.
Kentdssa, jossa danteita valitaan sanakirjasta, ndytetdan danteen seuraa-
va osa.

Toista vaihetta 2, kunnes koko ddanne on yhdistetty.

Painamalla ndappainta <TAB> voit siirtya yhdistetyn aanteen kentan ja
danteiden syottokentan valilla.

Yhdistetyt merkit voidaan poistaa painikkeella <BACKSPACE>.

Painikkeella <Input> voidaan siirtaa yhdistetty ddnne sanakirjaan ja syot-
tokenttaan.

Milla tahansa Unicode-editorilla voidaan luoda sanakirja lisadmalla Pinyin-merkkiin vastaavat
kiinalaiset merkit. Jos kirjoitusmerkki sisaltaa useita kiinalaisia merkkeja, rivilla ei saa olla muita
vastineita. Jos tietylle kirjoitusmerkille on olemassa useita vastineita, ne on syotettava
sanakirjaan rivi kerrallaan Muuten on mahdollista kirjoittaa useita merkkeja yhdelle riville.

Luotu tiedosto tallennetaan UTF8-muodossa nimella dictchs.txt (yksinkertaistettu kiina) tai
dictcht.txt (perinteinen kiina).

Rivin koostumus:
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Pinyin-merkki <TAB> kiinalainen merkki<LF>

TAI

Pinyin-merkki <TAB> kiinalainen merkki1<TAB> kiinalainen merkki2 <TAB> ... <LF>
<TAB> - tabulaattori

<LF> - rivinvaihto

Tallenna luomasi sanakirja yhteen seuraavista poluista:
../user/sinumerik/hmi/ime/

../oem/sinumerik/hmi/ime/

Kun kiinalainen editori kdynnistetdadn seuraavan kerran, sanakirjan sisalto lisataan jarjestelman
sanakirjaan.

Esimerkki:

ai - S T

caise e
hongse FARE)
huise KE,
heli eIk

zuihaowan L3S

3.4.13 Korealaisen merkiston syo6tto

Syottoeditorilla IME (Input Method Editor) voidaan klassisissa paneeleissa (ei kosketusndyttod)
lisata syottokenttiin korealaisia merkkeja.

Ohje
Korealaisten merkkien sy6ttda varten vaaditaan erityinen ndppaimistd. Jos sitd ei ole
kdytettdvissd, voit syottdd merkkeja matriisin avulla.
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Korealainen nappadimisto
Korealaisten merkkien sy6ttéd varten vaaditaan nappdimisto, jolla on alla kuvattu
nappainjarjestys. Nappdimist0 vastaa jarjestykseltdan englantilaista QWERTY-nappadimistoa,
mutta sen nappadimistotapahtumat on koottava tavuiksi.

Enckspace
1 2 3 4 3 1] 7 ki o ] =
Tk I m™ T i F ] 1l P Exter
- W QW _EI.R T‘Y1UF|"0 i | g
“* | Al s| o| Fl a| H| J| K| L
Lock o L a L] # - 1 k |
U z| x| ¢ v| B| N[ M !
a e x|z v |+ |-
] Alt Ciat

Editorin rakenne

== =
|
Matrix 5t Zr2tLH 7
1234567890
1 (H{=[c(a(A{ulf[E[H [0
FEENEAEENERNET -
3 [=|e(x|o|n|T|[—|=[cc[n Al
4 [»[A[7 —
= o2 [ 5z | K 45
Toiminnot
Matrix Kirjoitusmerkkien editointi matriisin avulla
Beolsik 2 Kirjoitusmerkkien editointi ndppaimiston avulla
&t Korealaisten merkkien sy6tto
A Latinalaisten kirjaimien syotto

Edellytys

Ohjaus on muutettu korean kielelle.
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Kirjoitusmerkkien editointi ndppdimiston avulla

Menettely
1.
ALT
+
S
— 2
k
TAB
3.
SELECT
—»l 4
k
TAB
5.
SELECT
6.
5 "
INPUT
1.
ALT
+
S
— 2
F
TAB
3.
SELECT
—»l 4
k
TAB
5.
SELECT
6.
7.
Hiominen
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Avaa ndytto ja kohdista kursori sy6ttokenttaan.
Paina painikkeita <Alt +S>.
Editori tulee nakyviin.

Siirry valintakenttadn "Nappaimisto - Matriisi".

Valitse nappaimisto.

Siirry toiminnon valintakenttdan.

Valitse korealaisten merkkien syotto.

Syo6ta haluamasi merkit.
Lisaa merkit syottokenttdadn painamalla painiketta <Input>.

Kirjoitusmerkkien editointi matriisin avulla

Avaa naytto ja kohdista kursori syottokenttaan.
Paina painikkeita <Alt +S>.
Editori tulee nakyviin.

Siirry valintakenttdan "Nappaimisto - Matriisi".

Valitse "Matriisi".

Siirry toiminnon valintakenttaan.

Valitse korealaisten merkkien syotto.

Sy6ta sen rivin numero, jolla haluamasi merkki sijaitsee.
Rivi ndkyy korostettuna eri varilla.
Syo6ta sen sarakkeen numero, jolla haluamasi merkki sijaitsee.

Merkki nakyy hetken ajan korostettuna eri varilla ja siirtyy merkin kent-
taan.
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— Paina painiketta <BACKSPACE>, jos haluat poistaa sydtettyja daanteita.
[BACKSPACE
_@ 8. Lisaa merkki syottokenttadan painamalla painiketta <Input>.
INPUT
3.4.14 Kayttooikeustasot

Ohjauksen tietojen syottd tai muuttaminen on suojattu tarkeiden tietojen osalta salasanalla.

Kayton suojaaminen kdyttooikeustasoilla

Oikeus sy6ttda tai muuttaa tietoja riippuu asetetusta kayttdoikeustasosta:

Tyokalukorjaukset
Nollapistesiirrot
Asetustiedot

Ohjelmien luominen/korjaus

Ohje
Toimintopainikkeiden kayttdoikeustasojen projektointi

Voit asettaa toimintopainikkeille kayttdoikeustasoja tai piilottaa ne kokonaan.

Toimintopainikkeet

Seuraavat toimintopainikkeet on oletusarvoisesti suojattu kayttéoikeustasoilla:

Koneen hallinta-alue Kayttéoikeustaso
toiminn. (kayttdoikeustaso 3)
Parametrien hallinta-alue Kayttooikeustaso

Tydkalunhallinnan listat

Avainkytkin 3
Details (kayttooikeustaso 4).
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Diagnoosin hallinta-alue

Kayttooikeustaso

L okikirja

Avainkytkin 3

(kdyttdoikeustaso 4).

Muuta

Kayttaja
(kéyttooikeustaso 3)

Uusi
merkinta

Kayttdja
(kayttdoikeustaso 3)

1.ksiyt.ott
paittynyt

Valmistaja
(kdyttdoikeustaso 1)

2. {iH
befejezve

Kayttaja
(kdyttdoikeustaso 3)

Lisad
lait.komp.

Huolto
(kdyttdoikeustaso 2)

Kayttéonoton hallinta-alue

Kayttooikeustaso

o Jérjest.
= tiedot

Kayttdja
(kdyttooikeustaso 3)

=7 Kiyt.olt
arkistot

Avainkytkin 3

(kdyttooikeustaso 4).

Yleiset
konetiedot

Control-yks.

parametrit

Avainkytkin 3

(kdyttooikeustaso 4).

L Lisens
sit

Avainkytkin 3
(kdyttooikeustaso 4)

Konet. toim
aset. (cf)

Avainkytkin 3

(kdyttooikeustaso 4).

Reset
(po)

Kayttaja
(kayttooikeustaso 3)

Muuta
tunnussana

Kayttdja
(kayttooikeustaso 3)

Poista
tunnussana

Kayttdja
(kayttooikeustaso 3)

Lisatietoja

Lisatietoja kdyttdoikeustasoista on SINUMERIK Operate -kdyttéonotto-oppaassa.
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3.4.15 TyOpisteen turvallisuus

Suojaa kone peukaloinnilta ja ehkdise onnettomuudet toimimalla seuraavasti poistuessasi
tyOpisteesta:

1. Aseta avainkytkin 0-asentoon ja irrota se.
Poista 2. Paina toimintopainiketta "Poista salasana".

lunpussana Kayttdoikeudet nollataan.

Kun palaat tyopisteeseen, voit asettaa salasanan uudelleen.

Lisatietoja kayttdoikeustasoista ja salasanan maarittamisesta on SINUMERIK Operate -
kayttoonotto-oppaassa.

3.4.16 Puhdistustila

Menettelytapa

Puhdistustilassa paneelin kdyttoliittyma voidaan puhdistaa tahattomia kosketustoimintoja
suorittamatta.

Kun puhdistustila on aktivoitu, kaikki kosketusnayton kosketukset jatetdan huomiotta. Vaihto
toiseen paneeliin sekd syotot nappaimistolla on poistettu kaytosta. Nayttd nakyy
himmennettyna. Tilannepalkki ndyttaa jaljella olevan ajan sekunteina.

Asetuksesta riippuen puhdistustila kestdaa 10 sekunnista 1 minuuttiin. Taman jalkeen voit jatkaa
ty6ta normaalisti.

Ohje

Kayta pinnan puhdistamiseen sopivaa puhdistusainetta.

K 1. Valitse kdyttéonoton hallinta-alue.
Kayttddn-
otto
Clean. mode 2. Paina toimintopainiketta "Paneelin puhdistustila”.
for panel

Jarjestelma siirtyy puhdistustilaan.

3.4.17 Livekuvan nayttaminen kamerasta

68

SINUMERIK Operate -jdrjestelmassa on mahdollista ndyttaa livekuvaa kamerasta.
* Kameran avulla voidaan tarkkailla etddlla olevia prosesseja ja hankalapadsyisid alueita.
* Lisdksi ndin voidaan dokumentoida ja tallentaa koneen tilaa koskevia tietoja.

* Voit luoda ja konfiguroida enintaan kaksi kameraa.
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¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Kamerat konfiguroidaan ikkunassa "Kameran konfigurointi", joka avataan kayttéonoton hallinta-
alueen "Kamera"-toimintopainikkeella.

Ohje

Kameraa ei voida kdyttaa kaytettdessa SINUMERIK Operatea NCU:lla ("Embedded HMI")
NCU 710:n kanssa.

Edellytys

e Kaytettavat kamerat tayttavat tarkkuuden, kuvan toistotaajuuden, pakkauksen ja verkko-
ominaisuuksien ehdot.

e Kaytettavdt kamerat on konfiguroitu.

Livekuvan ndayttaminen kamerasta
Suoratoistovideo voidaan avata seuraavilla tavoilla:
¢ Koneen hallinta-alueen "Kamera"-toimintopainikkeella
¢ Sivupaneelin pienoissovelluksilla "Kamera 1" ja "Kamera 2"
¢ Display Managerin sovelluksilla "Kamera 1" ja "Kamera 2"
Suoratoistovideo nakyy ensisijaisessa ikkunassa.

Ikkunoiden valilla siirtyminen edellyttda suoratoistovideon aloittamista uudelleen.

Ohje

Suoratoistovideo voidaan avata vain "Kameran konfigurointi" -ikkunan kautta niin kauan kuin
ikkuna on avattuna.

Ohje
Tietyissa tilanteissa suoratoistovideo voi katkeilla Display Managerissa.
Katkeilua voi ehkdista pienentamalld kuvataajuutta ja tarkkuutta.

Jos ndita parametreja ei voi pienentda enempadd, ndyta kameran kuva sivupaneelin
pienoissovelluksilla "Kamera 1" tai "Kamera 2".
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3.4.18 SINUMERIK Operaten online-ohjeet

Ohjausjarjestelmdssa on saatavilla kontekstikohtaisia ohjeita.

Menettelytapa

70

» Jokaista ikkunaa varten on lyhyt kuvaus ja tarvittaessa yksityiskohtaiset ohjeet
hallintavaiheita varten

» Editorissa annetaan jokaiselle sydtetylle G-koodille tarkat ohjeet. Lisdksi on mahdollista
nahda kaikki G-toiminnot ja ottaa valittu kdsky suoraan ohjeista editoriin.

* Sykleja ohjelmoitaessa syottéruudussa on kaytettavissa ohjesivu, joka sisdltda kaikki

parametrit.

* Konetietojen listat

* Asetustietojen listat

» Kayttoparametrien listat

» Kaikkien halytysten listat

Kontekstikohtaisten ohjeiden avaaminen

Tayskuva

=

Seuraa 4.

viitetts

‘ 5.

CD 1.

HELP 2.

Olet hallinta-alueen missa tahansa ikkunassa.
Paina painiketta <HELP> tai MF2-nappaimiston painiketta <F12>.
Valitun ikkunan ohjesivu avautuu osan naytdsta peittavaan ruutuun.

Paina toimintopainiketta "Tdyskuva", jos haluat ndyttaa ohjeen koko ndy-
tossa.

Kun painat uudelleen toimintopainiketta "Tdyskuva", padset takaisin osa-
nayttoon.

Jos toimintoon tai siihen liittyviin aiheisiin on tarjolla lisdohjeita, kohdista
kursori haluamasi linkin kohdalle ja paina toimintopainiketta "Seuraa vii-
tetta".

Valittu ohjesivu ilmestyy ndyttdon.

Kun painat toimintopainiketta "Viite takaisin”, paaset takaisin edelliseen
ohjeeseen.

Aiheen haku sisallysluettelosta

Siséllys- 1.

luettelo

v

Paina sisallysluettelon toimintopainiketta.

Asetetun teknologian mukaan nakyviin tulee ohje "Kaytto: jyrsinta", "Kayt-
t6: sorvaus", "Kayttd: hiominen" tai "Kaytto: yleista" seka aihe "Ohjelmoin-

ti".
Valitse haluamasi luku painikkeilla <kursori alas> ja <kursori yl6s>.

Hiominen
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3.4 Kdyttéliittymd

Avaa luku painikkeella <kursori oikealle> tai <INPUT> tai kaksoisnapsaut-
tamalla sita.

Navigoi haluamaasi aiheeseen painikkeella "kursori alas".

Saat valitsemaasi aiheeseen liittyvan ohjesivun nakyviin painamalla toi-
mintopainiketta "Seuraa viitetta" tai painiketta <INPUT>.

Padset takaisin alkuperdiseen ohjeeseen painamalla toimintopainiketta
"Ajankoht. aihe".

Paina haun toimintopainiketta.
Ikkuna "Etsi ohjeista: " aukeaa.
Jos haluat etsid kaikilta ohjesivuilta, aktivoi valintalaatikko "Kokoteksti".

Jos valintalaatikkoa ei aktivoida, haku koskee sisdllysluetteloa ja hakusa-
naluetteloa.

Syota kenttdan "Teksti" haluamasi hakusana ja paina "OK"-painiketta.

Kun sy6tat hakusanan hallintapaneeliin, korvaa dadkkoset tahdella (*),
joka toimii paikanvaraajana.

Kaikkia syotettyja sanoja ja lauseita etsitdan JA-operaatiolla. Haku l6ytaa
siis vain dokumentit ja tiedot, jotka tayttavat kaikki hakukriteerit.

Jos haluat ndyttaa vain hakusanaluettelon, paina toimintopainiketta "Ha-
kusanaluettelo”.

Halytysten kuvauksien ja konetietojen naytt6

HELP

HELP

@ 1.

Cij 2.

Josikkunoissa "Halytykset", "llmoitukset" tai "Halytysraportti" on voimassa
olevia ilmoituksia tai halytyksia, kohdista kursori kyseiseen nayttoon ja
paina painiketta <HELP> tai painiketta <F12>.

Nakyviin tulee kyseisen halytyksen kuvaus.

Jos olet hallinta-alueella "Kayttéonotto" kone-, asetus- ja kayttolaitetieto-
jen ikkunoissa, kohdista kursori halutun konetiedon tai kayttolaitepara-
metrin kohdalle ja paina painiketta <HELP> tai painiketta <F12>.

Vastaava kuvaus tulee nakyviin.

G-koodikaskyn ndytto ja lisdys editoriin

HELP

Hiominen
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@ 1.

Editorissa on avattuna ohjelma.

Kohdista kursori haluamasi G-koodikdskyn kohdalle ja paina painiketta
<HELP> tai painiketta <F12>.

Nakyviin tulee kyseisen G-koodin kuvaus.
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Paina toimintopainiketta "Nayta kaikki G-koodit".
Valitse esim. hakutoiminnon avulla haluamasi G-koodikasky.

Paina toimintopainiketta "Kdytt.otto editoriin”.
Valittu G-toiminto otetaan kayttdon ohjelmassa kursorin paikalla.
Lopeta ohjeet painamalla toimintopainiketta "Lopeta apu".

Hiominen
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4.1 Multitouch-paneelit

"SINUMERIK OPERATE Generation 2" -kdyttéliittyma on optimoitu Multitouch-kdyttéa varten.
Kaikki toiminnot on mahdollista suorittaa koskettamalla ja sormieleilld. SINUMERIK OPERATE -
jarjestelman kdyttd on kosketusndytdn ja sormieleiden ansiosta huomattavasti nopeampaa.

¢. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Seuraavia hallintapaneeleita, kasikayttokojeita ja SINUMERIK-ohjausjarjestelmia voidaan
kayttaa "SINUMERIK Operate Generation 2" -kayttoliittymalla:

OP 015 black

PPU 290.4

HT 8

HT 10
SIMATICITCV3
SIMATIC IFP
SIMATIC Panel-IPC

Lisdtietoja

Lisatietoja kayttoliittymien konfiguroinnista on SINUMERIK Operate -kayttéonotto-oppaassa.

Lisatietoja Multitouch-paneeleista:

Hiominen

laiteopas Hallintapaneelit (OP 015 black / 019 black)
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4.2 Kosketusherkka pinta

Kayta kosketuspaneelin hallintaan puuvillakdsineitd tai kapasitiivisen kosketustoiminnon
omaaville kosketusherkille lasipinnoille tarkoitettuja erikoiskasineita.

Jos kdytdt paksumpia kasineitd, painat kosketuspaneelia voimakkaammin.

Sopivat kdsineet
Hallintapaneelin kosketusherkan lasipinnan kayttd on optimaalista seuraavilla kasineilla:
e Dermatril L
* Camatril Velours nro 730
* Uvex Profas Profi ENB 20A
e Camapur Comfort Antistatik nro 625
e Carex Art. 1505 / k (nahka)

* Uudelleenkaytettavat kdsineet, valkoinen puuvilla: BM Polyco (RS tilausnumero 562-952)

Paksummat tyokasineet

¢ Thermoplus KCL nro 955

* KCL Men at Work nro 301
e Camapur Comfort nro 619

e Comasec PU (4342)

Hiominen
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4.3

Sormieleet

Hiominen
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Sormieleet

4.3 Sormieleet

Napautus (tap)
¢ lkkunan valinta
¢ Objektin valinta (esim. NC-lause)
e Syottokentdn aktivointi
— Arvon syottaminen/paallekirjoittaminen
— Napautus uudelleen arvon muuttamista varten

Napaus 2 sormella (tap)
¢ Tilannevalikon haku ndytt66n (esim. kopiointi, liittdminen)

Sipaisu pystysuunnassa 1 sormella (flick)
* Listojen vieritys (esim. ohjelmat, tyokalut, nollapisteet)
» Tiedostojen vieritys (esim. NC-ohjelma)

Sipaisu pystysuunnassa 2 sormella (flick)
¢ Listojen vieritys sivu kerrallaan (esim. NV)
» Tiedostojen vieritys sivu kerrallaan (esim. NC-ohjelmat)

Sipaisu pystysuunnassa 3 sormella (flick)
* Vieritys listojen alussa tai lopussa
¢ Vieritys tiedostojen alussa tai lopussa
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76

Sipaisu vaakasuunnassa 1 sormella (flick)
* Vieritys useamman sarakkeen listoissa

Suurentaminen (spread)

e Grafiikan sisdltdjen suurentaminen (esim. simulaatio,
muotinvalmistusnakyma)

Pienentaminen (pinch)

e Grafiikan sisdltdjen pienentaminen (esim. simulaatio,
muotinvalmistusnakyma)

Siirto 1 sormella (pan)

e Grafiikan sisdltdjen siirtdminen (esim. simulaatio, muotin-
valmistusndakyma)

e Listan sisdltdjen siirtdminen

Siirto 2 sormella (pan)

e Grafiikan sisdltdjen kddntdminen (esim. simulaatio, muo-
tinvalmistusnakyma)

Napautus ja pitaminen (tap and hold)
e Syodttokentdn avaaminen muuttamista varten

* Editointitilan kytkeminen paalle/pois (esim. ajankohtaisen
lauseen nayttd)

Hiominen
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Napautus ja pitaminen 2 sormella (tap and hold)

¢ Syklien avaaminen muuttamista varten riveittdin (ilman
syottdruutua)

Napaus 2 etusormella (tap)

¢ Oikeaan ja vasempaan alakulmaan napauttaminen kah-
della sormella samanaikaisesti TCU-valikon avaamista var-
ten.
Valikon avaaminen on tarpeen huoltoa varten.

Ohje
Pikaeleet useammalla sormella

Eleet toimivat luotettavasti vain, kun sormet ovat riittdvan kaukana toisistaan. Etdisyyden tulisi
olla vahintdan 1 cm.

Hiominen
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4.4 Multitouch-kayttoliittyma
4.4.1 Nayton osat

SINUMERIK Operate kosketus- ja eleohjauksen hallintaelementit kayttoliittymassa "SINUMERIK
OPERATE Generation 2":

UM FROFIBUSIPROFINET: Operating error, reason 3003, parameter 9 9 0.

Chan 1 Name Type Length Date Time
= 21 Part programs. DIR 08129119 3:42:11 PM e
N & = Subprograms DIR 0829119  3:42:11 PM
New workpiece
Please enter a new name.
Workpiece WPD
@ Kanavan vaihto
@ Halytyksen poisto
@ Toimintopainikkeet
@ Virtuaalinen nappaimisto
Hiominen
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44.2 Toimintopainikkeet

4.4 Multitouch-kdyttéliittymd

Hallintaelementti

Toiminto

Hallinta-alueen vaihto

Kosketa tdmanhetkista hallinta-aluetta ja valitse haluamasi alue hallinta-aluei-
den rivista.

Kayttotilan vaihto
Kayttdtila tulee nakyviin.

Voit vaihtaa kdyttotilaa napauttamalla hallinta-aluetta ja valitsemalla kayttotila
pystysuorasta toimintopainikerivista.

Kayttotilassa saatavilla olevien toimintojen valinta aukeaa.

Valinnan sulkeminen
Kayttotilassa saatavilla olevien toimintojen valinta sulkeutuu.

Kasipyoran kytkeminen paélle ja pois

K&sipyora akselien ajoon kytkeytyy paalle (HT10).
Kasipyora-hallintaelementilld on kolme tilaa:

* Harmaa: kdsipyoraa ei ole tai sitd ei ole projektoitu.

e Aktiivinen (ei painettu): kasipyora kaytettavissa ja projektoitu.

* Painettu: kasipydra on osoitettu valittuun akseliin.

Peruuta
Tehdyt muutokset peruutetaan vaihe kerrallaan.

Kun sy6ttokentdan muutos on saatu padtokseen, tdma toiminto ei ole enda kay-
tettavissa.

Palauta
Tehdyt muutokset palautetaan vaihe kerrallaan.

Kun syottokentdn muutos on saatu pdatokseen, tdma toiminto ei ole enda kdy-
tettavissa.

Virtuaalinen nappdimisté
Aktivoi virtuaalisen ndppdimiston.

Laskin
Nayttaa laskimen.

Online-ohjeet
Avaa online-ohjeet.

Kamera
Luo kuvaruutukaappauksen.

Hiominen
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4.4.3 Muut kosketuselementit

Hallintaelementti Toiminto

Siirtyy seuraavaan vaakasuoraan toimintopainikeriviin.

Kun olet avannut valikon 2. sivun, tulee nakyviin oikeal-
le osoittava nuoli.

Siirtyy ylemman tason valikkoon.

Siirtyy seuraavaan pystysuoraan toimintopainikeriviin.

B

Napauttamalla halytyksen peruutussymbolia poistat
kaikki peruutettavat halytykset.

w Jos on projektoitu kanavavalikko, se ndytetaan.
Seuraavaan kanavaan siirrytddn napauttamalla tilandy-

tdssa olevaa kanavan nayttoa.

444 Virtuaalinen nappaimisto

Kun olet hakenut virtuaalisen ndappdimistén nakyviin toimintopainikkeilla, voit muuttaa
nappdinjarjestysta vaihtopainikkeilla.

ﬂllﬂlllllﬂll b X

Isojen ja pienten kirjainten vaihtopainike

Maakohtaisen nappdimistdn vaihtopainike

@ Kirjainten ja erikoismerkkien vaihtopainike

Tdysndppdimistdn ja numerondppadimiston vaihtopainike

Kiinalaisten kirjoitusmerkkien sy6tté IME-editorissa
My®0s virtuaalisella ndppdimistolld voidaan syottaa kiinalaisia kirjoitusmerkkeja IME-editorissa.
Jos haluat syottda kiinalaisia kirjoitusmerkkeja virtuaalisella ndppdimistolla, vaihda

kayttoliittyman kieleksi kiina. Napsauta kielikohtaisen ndppaimistdasettelun vaihtopainiketta
"CHS", jotta IME-editorin sy6ttokenttd tulee nakyviin.

Hiominen
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Laitteistondappaimisto

Jos jarjestelmdan on liitetty todellinen ndppaimistd, pienoiskokoisen ndppdimistén symboli
tulee ndkyviin virtuaalisen ndppdimiston sijaan.

Virtuaalinen ndppdimisto avataan jalleen symbolin avulla.

445 Erikoismerkki "aaltoviiva" (tilde)

Jos napautat kirjainten ja erikoismerkkien vaihtopainiketta, nakyviin tulevat ndppaimiston
erikoismerkit.

e fefsfslwls] [ ]c]o] X
cfefefe ] [ L] Jefrf<l>

IIII_III :II:HI -

@ <Aaltoviiva>

Painikkeella <Aaltoviiva> kirjoitetaan editoriin tai aakkosnumeerisiin syottdkenttiin
erikoismerkki <Aaltoviiva>. Numeerisissa syottokentissa painike <Aaltoviiva> muuttaa luvun
etumerkkia (plus tai miinus).

Hiominen
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4.5 Sivundytén laajentaminen

4.5

4.5.1

Edellytykset

Lisatietoja

4.5.2

82

Sivundyton laajentaminen

Yleistiedot

Laajakuvandyttojen ylimaaradista tilaa voidaan kayttaa lisdelementtien ndyttoon. SINUMERIK
Operate -kuvan ulkopuolella voidaan ndyttaa lisdkuvia ja virtuaalisia ndppdimia nopeaa
tiedonsaantia ja hallintaa varten.

Sivunaytt6 on aktivoitava. Nakyviin tulee navigointirivi.
Navigointirivin kautta voidaan ndyttda seuraavat elementit:
e Naytot (elementit)
* Virtuaaliset ndappaimet (sivut)

— ABC-ndppdimet

— MCP-nappdimet

.n Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

* Elementtien ja sivujen ndyttoon vaaditaan Multitouch-paneeli laajakuvaformaatissa (esim.
OP 015 black)

* Vain kayttoliittymassa "SINUMERIK OPERATE Generation 2" on mahdollista aktivoida ja
konfiguroida sivunaytto.

Lisdtietoja sivundyton aktivoimisesta ja virtuaalisten ndappdinten kdytostda on SINUMERIK
Operate -kdyttoonotto-oppaassa.

Sivunaytto ja navigointirivi

Kun sivundyttd on aktivoitu, kayttoliittyman vasemmassa reunassa nakyy navigointirivi.

Navigointirivin avulla voit siirtyd suoraan haluamallesi hallinta-alueelle ja joko ndyttaa tai
piilottaa sivundyton.

Hiominen
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4.5 Sivundytén laajentaminen

SIEMENS

Asema [mm] T.FS

260.224 T FRAESER_DS

& b X28.840) = |
542222 F 8.000 koodit

98.000° 0.680 mm/kierr 100% |  Apu-

toiminnot
1487.998 G4 - El
Master ] 180%
] 5 100,

Poista
lauseita

‘Nc i Ohjelm

=& waik.

Navigointirivi

Hallintaelementti | Toiminto

Avaa koneen hallinta-alueen.

Avaa tyOkalulistan parametrien hallinta-alueella.

Avaa nollapistesiirtojen ikkunan parametrien hallinta-alueella.

Avaa ohjelman hallinta-alueen.

Avaa ohjelmanhallinnan hallinta-alueen.

Avaa diagnoosin hallinta-alueen.

Avaa kdyttéonoton hallinta-alueen.

Piilottaa sivundyton.

Nayttda sivunayton.

Hiominen
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4.5 Sivundyton laajentaminen

4.5.3 Standardielementit

Sivundytén avaaminen

¢ Jos haluat saada sivundyton nakyviin, napauta navigointirivilla olevaa nuolta.
Standardielementit ndytetaan otsikkorivilla pienennettyina.

Pasition [mm] Position [mm]

67.228 -331.600

Y -14.200 2 200.23
2 -13.274 )

90.908° |
1487.998 | functions
Auxiliary
E o functions
0.800 mm/reu 58%
R 4.000 S - EQ S~ Bl
2108008 | 96% Master 8 9%
X 6.008 0 £l g e - =
=
Act. values
Machine
=
H4

@ Elementtien otsikkorivit
@ Nuolipainikkeet sivundytdn ndyttdd ja piilottamista varten

Navigointi sivundyt6ssa

* Jos haluat vierittdd elementtiluetteloa, sipaise pystysuunnassa 1 sormella.
- TAI -

* Jos haluat paasta elementtiluettelon loppuun tai takaisin alkuun, sipaise pystysuunnassa 3
sormella.

Elementtien avaaminen

¢ Jos haluat avata elementin, napauta elementin otsikkorivia.

454 Elementti "Todelliset arvot"
Elementti sisdltda akselien sijainnin ndytettavdssa koordinaatistossa.

Ohjelman ollessa kdynnissa ndytetddn tamanhetkisen NC-lauseen loppumatka.

Hiominen
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4.5 Sivundytén laajentaminen

~ OLOARVO !
TKJ Asema [mm] Loppumatka
s R 260.224 B.6ea
Y B.6ea B.6ea
2 h45.727 B.6ea
B1 90.808 ° B.6ea
23 1487.998 b.6ea
4.5.5 Elementti "Nollapiste"

Elementti sisaltda aktiivisen nollapisteen siirron arvot kaikille asetetuille akseleille.

Jokaiselle akselille ndytetdaan karkea ja hieno siirto seka kierto, skaalaus ja peilaus.

~ NOLLAPIST 1
G54 karkea hieno ¥ O]  Ah
X 14238 8.216

Y -14.288 u Ab
2 281.888 -8.238

B1

23 12.818  8.246 Ab

45.6 Elementti "Halytykset"

Elementti sisaltaa kaikki halytyslistan ilmoitukset ja halytykset.

Jokaiselle halytykselle ndytetadn halytysnumero ja halytyskuvaus. Kuittaussymboli ilmaisee,
miten halytys voidaan kuitata/poistaa.

Jos voimassa on enemman halytyksid, voit vierittda niita pystysuunnassa.

Sipaise vaakasuunnassa, jos haluat vaihtaa halytyksien ja ilmoituksien valilla.

~ HALYTYKSET !

Kanava 1: Ohjelmaan
vaikuttaminen: toiminto
16986 'Ualitun tydstin
kaynnistiminen' keskeytetty
halytyksen vuoksi
Kanava 1: Tydkalunhallinta:
Tuikalun vaihto ei
22867 mahdollinen, ei kiyttvalmista
tyikalua tyikaluryhmissa

4.5.7 Elementti "NC/PLC-Variablen"
Elementti "NC/PLC-Variablen" toimii NC- ja PLC-muuttujien ndyttona.

Kunkin muuttujan muuttujanimi, tiedostotyyppi ja arvo ndytetaan.

Hiominen
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~ NCG/PLC variables

Uariable

$AA_ACCLIMALX1]
GUD/CHANNEL[1]
..tate/aafiTol[ul, 1]
..aaSynchiff[ul, 1]

GUD/FEED_NC_5

F

1]
1]
1]
1]
1]

Ualue
188
[}

Vain ne muuttujat ndytetdan, jotka nakyvat hallinta-alueen "Diagnoosi” kuvassa "NC/PLC-
muuttujat”. Kun hallinta-alueen "Diagnoosi” kuvaan "NC/PLC-muuttujat” on tehty muutoksia,
elementin "NC/PLC-muuttujat” -luettelo on padivitettdva sulkemalla elementti ja avaamalla se

uudelleen.

Nakymaa voi vierittaa pystysuunnassa.

45.8 Elementti "Akselikuorma"

Elementti ndyttaa kaikkien akselien kdyttdasteen pylvdsdiagrammissa.

Naytetdan enintdan 6 akselia. Jos akseleita on enemman, voit vierittda niita pystysuunnassa.

~ AKS.KUOR

X1

1

21

Bl (—
Gl ——

SPNi

45.9 Elementti "Tyokalu"

Elementti sisdltda aktiivisen tydkalun geometria- ja kuluneisuustiedot.

Koneen konfiguraatiosta riippuen ndytetdan lisdksi seuraavat tiedot:

* EC: Aktiivinen paikkariippuvainen korjaus - asetuskorjaus

» SC: Aktiivinen paikkariippuvainen korjaus - summakorjaus

* TOFF: Ohjelmoitu ty6kalupituuden offset WCS-koordinaatteina ja ohjelmoitu tydkalusdteen

offset

» Paallekkaisyys: Niiden manuaalisten liikkeiden arvo, jotka on ajettu yksittaisiin tydkalun

suuntiin
~ TYOKALU !
& FRAESER_D8

D1 DL1 Pit. X Side
Geometria 18.260 113.608 4.088
Kuluminen 2.648 1.238 a.168
EC
56
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4.5 Sivundytén laajentaminen

4.5.10 Elementti "Kayttoaika"
Elementti ndyttaa tyokaluvalvonnan seuraaville arvoille:
* Tyokalun kdyttoaika (kdyttdajan valvonta)
* Valmistetut tydkappaleet (kappalemdaran valvonta)

e Tyokalun kuluneisuus (kuluneisuuden valvonta)

Ohje
Useita teria

Jos tyokalussa on useampi terd, teran arvot ndytetaan pienimman jdljella olevan kayttdajan,
kappalemaaran ja kuluneisuuden mukaan.

Voit vaihtaa ndyttoja vierittamalld vaakasuunnassa.

~ KiiyTTOAIKA '
g w2
TM_SIDE_MOk _ 8:88 min

= FRAESER_HM_D12 &
TM_SIDE_MOb 512 min

™

 NC-ANBOHRER_DB Y
TM_SIDE_MOb F17 min__
= FRAESER_HM_D3 Y
TM_SIDE_MOb 18:38 min w
4.5.11 Elementti "Ohjelman kadyntiaika"

Elementti sisaltda seuraavat tiedot:

* Ohjelman kokonaiskayntiaika

» Jaljelld oleva aika ohjelman loppuun

Ohjelman ensimmaiselld suorituskerralla nama tiedot arvioidaan.

Ohjelman edistyminen naytetdan lisaksi prosentuaalisesti pylvdsdiagrammina.

~ OHJ. K@YNTIAIKA !

Ohjelma jainn. Kaikki
B:68:88h B:27:12h
4.5.12 Pienoissovellus "Kamera 1" ja "Kamera 2"

Voit asentaa enintaan kaksi kameraa etdalla olevien prosessien ja hankalapaasyisten alueiden
valvontaa varten.

Pienoissovelluksia "Kamera 1" ja "Kamera 2" kdytetaan kameran kuvien nayttamiseen.
Kummallekin kameralle on oma pienoissovellus.
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4.5 Sivundytén laajentaminen

~ CAMERA 1 '

~ CAMERA 2

Kun kamera on konfiguroitu, aloita suoratoisto avaamalla pienoissovellus.

Lisatietoja pienoissovellusten "Kamera 1" ja "Kamera 2" aktivoinnista on SINUMERIK Operate -
kdyttoonotto-oppaassa.

4.5.13 Sivundytto ja sivut ABC-nappdimistolle ja/tai koneen ohjauspaneelille

Multitouch-paneelin sivunaytélld voidaan esittda standardielementtien lisdksi myds sivuja, joilla
on ABC-ndppdimisto ja koneen ohjauspaneeli.
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88 Kayttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4



SINUMERIK Operate Multitouch-ohjaus

4.5 Sivundytén laajentaminen

ABC-ndappdimet und MCP:n projektointi

Jos kaytossa ovat ABC-nappaimet ja MCP-ndppdimet, sivunaytdn navigointirivi laajenee:

Hallintaele- Toiminto
mentti

Standardielementin ndyttd sivundytdssa

ABC-ndppdimistdn ndyttd sivundytdssa

Koneen ohjauspaneelin ndytt6 sivundytdssa

4.5.14 Esimerkki 1: ABC-ndppaimisto sivunaytossa

SIEMENS

NC/UKS/MANTEL_C_MIT_NUK/MANTEL_C_MIT_NUK_1

Asema [mm] TES

m{N|o|P|a FRAESER_D8 R 4.1080
anonn = R R
X [MM(  koodit
2 545727 F gzg: mm/kierr 18& Apu-

B1 90.600° toiminnot
p4] 1467.999 S4 -0 Ed
- Master @ 188%
I i il 0 100,

KKJ
oloarvot

Tydkpl Mittaa
nollap

ppﬂ

@ ABC-ndppdimet
@ Nappdimistdn ndyttdpainike
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4.5 Sivundyton laajentaminen

4.5.15 Esimerkki 2: Koneen ohjauspaneeli sivundytossa

Position [mm]

Restweg %7

TES

213.224
-24.881
50.000

n.aea°
n.aea°

Koneen ohjauspaneeli

®O

Koneen ohjauspaneelin nayttdpainike

90

0.000
0.000
0.000

8.000
6.000

T 02_SCHRUPPER_2
ST2
»» 02_SCHRUPPER_2

F 0@@@ Funktionen_

0.000 mm/min 9% _ Hilfs=

funktionen
S1 - a—
E’Iaster (] 75|%

Istwerte
MKS
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4.6

4.6.1

Lisatietoja

Hiominen

4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

SINUMERIK Operate Display Manager

Yleiskatsaus

Full HD -resoluutiolla (1920x1080) varustetuissa paneeleissa voidaan kdyttda Display
Manageria.

Display Managerin avulla ndet paljon erilaisia tietoja yhdella silmayksella.
Display Managerissa ndytto on jaettu useaan nayttdalueeseen.

SINUMERIK Operaten vieressa on eri alueilla kdytettavissa elementteja, nappaimistdja, koneen
ohjaustauluja ja eri sovelluksia.

Display Manager on saatavilla seuraaviin kokoonpanoihin:
* SINUMERIK Operate PC:lla/PCU:lla
e SINUMERIK Operate NCU:lla ("Embedded HMI") kdytettdessda NCU 720:td, NCU 730:ta.

Lisdohjelmisto
‘ "SINUMERIK Operate Display Manager" -toimintoa varten vaaditaan lisdohjelmisto "P81
- SINUMERIK Operate Display Manager".

Ohje

Display Managerin vakiokonfiguraatio tukee vain vaakasuuntaista ndyttoa.

Lisatietoja Display Managerin aktivoinnista ja projektoinnista on SINUMERIK Operate -
kayttoonotto-oppaassa.

Lisdtietoja Full HD -paneeleista on laiteoppaassa Hallintapaneelit: TOP 1500, TOP 1900, TOP
2200.
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4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

4.6.2 Nadyton osat

SINUMERIK Operate Display Managerin standardiversio tarjoaa mahdollisuuden valita 3 ja 4
nayttoalueen valilla.

@ )

= SIEMENS SINUMERIK OPERATE

SIEMENS

RESET. "MRD

I fsema [mm] |TFs
MX1 0.000 T
MY1 0.000
M21 1000.000
MSP1 0.000° F 0.000
0000  mm/min  0.0%
S1 o

Master 0
lo

SIEMENS

KKJ
oloarvot

xR

07 e

@ SINUMERIK Operate navigointirivilla hallinta-alueen vaihtoa varten
@ Standardielementtien ndyttdalue
@ Sovellusten nadyttdalue (esim. PDF)

4.6.3 Hallintaelementit

Display Manager on aktivoitu.

Hallintaelementti Toiminto
Valikko
— Valitse haluamasi ndyttdalueiden jarjestys napauttamalla valikkoa.

3 nayttoaluetta
¢ SINUMERIK Operate (toimintamoduulilla)
¢ Elementtien alue

|

e Sovellusalue (PDF, virtuaalinen nappdimisto)
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4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Hallintaelementti Toiminto

4 nadyttoaluetta

¢ SINUMERIK Operate (toimintamoduulilla)

¢ Elementtien alue

¢ Sovellusalue (PDF, virtuaalinen nappdimisto)
¢ Virtuaalisen ndppdimiston alue

Nayttoalueiden peilaus
Peilaa ndyttdalueiden valitun jarjestyksen.

Navigointi SINUMERIK Operate -jarjestelmassa

Napauta vastaavaa symbolia, jotta voit avata haluamasi hallinta-alueen
suoraan.

Elementit

Vakiona ovat kdytettdvissd seuraavat elementit:
e Tosiarvot (Sivu 84)

¢ Nollapiste (Sivu 85)

e Tydkalu (Sivu 86)

¢ Akselikuorma (Sivu 86)

e Halytykset (Sivu 85)

¢ Ohjelman kéyntiaika (Sivu 87)

e Kayttdaika (Sivu 87)

¢ NC/PLC-muuttujat (Sivu 85)

Hiominen
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4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

94

Hallintaelementti

Toiminto

PDF

Avaa tallennetun PDF:n.

Seuraavat toiminnot ovat kdytettdvissa PDF-ndytdssa:

¢ Avaa (<CTRL> + <O>)

¢ Valitse (<CTRL> + <A>)

¢ Kopioi (<CTRL> + <C>)

e Siirry kohtaan (<CTRL> + <G>)

e Etsi (<CTRL> + <F>)

e Nayta tai piilota kirjanmerkit (<CTRL> + <B>)

PDF-ndkymaa voi kdyttdd myos vasemman ylakulman animoidulta kuvake-
rivilta.

Lukundkymaa voi optimoida seuraavilla sormieleilla:

e kaksoisnapautus (double tap): Mukauta leveyteen:

¢ <CTRL> + kaksoisnapautus (double tap): Mukauta korkeuteen

Jos kielta vaihdetaan PDF-tiedostoa tarkasteltaessa, PDF-asiakirja ladataan
kyseiselld kielella.

Jos PDF-asiakirjaa ei ole saatavilla asetetulla kielelld, ndytetdadn englannin-
kielinen PDF-asiakirja.

Paikka PDF-asiakirjassa pysyy voimassa kielen vaihtamisen jalkeen istunto-
jen valilla, jos PDF-asiakirja sisadltda kirjanmerkkeja.

Virtuaalinen nappdimist6

Nayttaa sovellusten ndyttdalueella sekd 4. ndyttdalueella SINUMERIK Ope-
rate-jarjestelman alapuolella QWERTY-ndppdimiston.

Kun valitset virtuaalisen ndappdimistdn ndyttdalueen maksimaalisessa esi-
tystavassa, ndppaimistd aukeaa ponnahdusikkunaan. Nappaimistoa voi-
daan siirtda ndytolla vapaasti kosketusndyton avulla.

Kamera

Konfiguroidun kameran suoratoisto:

« 14 Suoratoisto, kamera 1

e 2[4 Suoratoisto, kamera 2

. ‘I+2n Suoratoisto, kamera 1 ja kamera 2

Kun kamera on konfiguroitu, kukin suoratoisto on suoraan nahtdvissa. Kun
kameran konfigurointia on muutettu tai yhteydessd ilmenee ongelma, kdyn-
nista jarjestelma uudelleen kameran suoratoiston aktivoimiseksi.

Ndyttoalueen maksimointi

Suurentaa SINUMERIK Operate -ndyttdaluetta seka sovellusten ndyttéaluet-
ta paneelin koko laajuudelle.
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4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Hallintaelementti Toiminto

Nayttéalueen minimointi

Pienentaa SINUMERIK Operate -ndyttdaluetta seka sovellusten nadyttoaluet-
ta niin, ettd ne ovat jdlleen alkuperdisessa koossa.

Koneen ohjauspaneeli

Nayttad koneen ohjauspaneelin.

Ohje:

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Katso myos

Pienoissovellus "Kamera 1" ja "Kamera 2" (Sivu 87)

Hiominen
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Koneen asetukset 5

5.1 Kaynnistys ja sammutus

Kaynnistys

IMI HEF.PI]IHT- * @ O asetettn 25 optio(ta) eika ole syotetty lisesssiavainta lisenssia varien

NE/WKS/SIM_CHESS_KING, KOENIG_KONT.SPF SIEMENS
% CHAN1 Reset SKP RGO DRY PRT
Asema [mm]

Syottd/ override

XM1 0.000 LaEE
MAI 0.000 b
2M1 0.000 = A
MC1 0000 b
SP1 0.000° 0000 /i
SP2 0.000° 0000 u/min
SP3 0.000° 0000 /i

F=0.000 51=0

Kun ohjaus on kdynnistetty, ndkyviin tulee perusnayttd koneen valmistajan madaradamaan
kayttotilan mukaan. Yleensd tama on toiminnon "REF POINT" perusnaytto.

ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
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5.2 Referenssipisteeseen ajo

5.2 Referenssipisteeseen ajo

5.2.1 Akselien referenssiajo

Jarjestys

Menettelytapa

98

TyOstokoneessa voi olla absoluuttinen tai inkrementaalinen reitinmittausjarjestelma. Akselille,
jolla on inkrementaalinen reitinmittausjarjestelma, on suoritettava referenssiajo ohjauksen
kdynnistyksen jalkeen, absoluuttiselle mittausjarjestelmalle tata ei tarvita.

Inkrementaalista reitinmittausjarjestelmaa kaytettdessa kaikki koneen akselit on ensin ajettava
referenssipisteeseen, jonka koordinaatit suhteessa koneen nollapisteeseen ovat tiedossa.

Akselien on ennen referenssiajoa oltava asemassa, josta voidaan ajaa referenssipisteeseen
ilman térmayksia.

Akselit voidaan kuitenkin koneen valmistajan saadoista riippuen ajaa myos kaikki yhtaikaa
referenssipisteeseen.

.n Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

HUOMIO

Yhteentormadysvaara

Jos akseliteivdt ole asennossa, jossa ei ole tormdysvaaraa, ne on ensin paikoitettava vastaavasti
kayttotilassa "JOG" tai "MDA".

Koneen lahettyvilld oleskeltaessa on ehdottomasti otettava huomioon akselien liikkeet!

Todellisen arvon nadyttd ei ole oikea ennen kuin akseleille on suoritettu referenssiajo!

Ohjelmistopohjaiset rajakytkimet eivat toimi!

AMA 1. Paina painiketta <JOG>.
UL
JOG
e 2. Paina painiketta <REF. POINT>.
REF.POINT
» 3. Valitse ajettava akseli.
4
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5.2 Referenssipisteeseen ajo

4, Paina painikkeita <-> tai <+>.
Valittu akseli ajaa referenssipisteeseen.

Jos painat vaaraa suuntapainiketta, kone ei hyvaksy kaskya eika liiketta
+ suoriteta.

< Tama symboli tulee nakyviin akselin viereen, kun se on saavuttanut refe-
renssipisteen.

Kun referenssipiste on saavutettu, akselilla on referenssi. Todellisen arvon nayttoon tulee
referenssipisteen arvo.

Tasta lahtien liikerajoitukset, kuten esim. ohjelmistopohjaiset rajakytkimet, ovat toiminnassa.

Toiminto lopetetaan koneen ohjauspaneelista valitsemalla kayttotila "AUTO" tai "JOG".

5.2.2 Kayttdjan hyvaksynta

Menettelytapa

Hiominen

Jos koneessa kdytetdadn Safety Integrated -jarjestelmaa (SI), tulee referenssipisteeseen ajettassa
vahvistaa, ettd ndytdssa olevan akselin ajankohtainen asema on todellakin sama kuin sen asema
koneessa. Tama hyvaksynta on valttamatdn edellytys muille Safety Integrated -toiminnoille.

Akselille voidaan antaa hyvaksyntd vasta, kun se ensin on ajettu referenssipisteeseen.

Akselin asema ilmoitetaan nadytdssa aina koneen koordinaattijarjestelman (MKS/KKJ) mukaan.

Valinnainen

Kayttdjan hyvaksyntadn Safety Integrated -jarjestelmassa vaaditaan lisdohjelmisto.

W 1. Valitse koneen hallinta-alue.
| |
Kone
e 2. Paina painiketta <REF POINT>.
REF.POINT
» 3. Valitse ajettava akseli.
VA
4, Paina painikkeita <-> tai <+>.
- Valittu akseli ajaa referenssipisteeseen ja pysahtyy. Nayttoon tulee re-
ferenssipisteen koordinaatti.
+ Akselin tunnuksena on .
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5.2 Referenssipisteeseen ajo

User 5. Paina kayttdjan hyvaksyntdpainiketta.

enable Kéyttdjan hyvaksynnan ikkuna avautuu.

Nayttoon tulee luettelo kaikista koneen akseleista ja niiden nykyisista ja

Sl-asemista.
6. Kursori asetetaan halutun akselin hyvaksyntakenttaan.
O 7. Aktivoi hyvaksynta painamalla painiketta <SELECT>.
SELECT
Valitun akselin kohdalle hyvaksyntasarakkeeseen tulee rastisymboli
merkiksi siitd, etta silla on turvallinen referenssi.
O Hyvaksynta voidaan jdlleen deaktivoida painamalla uudelleen painiket-
SEECT ta <SELECT>.

Hiominen
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5.3 Kayttotilat
5.3.1 Kayttotilat

Voit tyoskennella kolmessa eri kayttotilassa.

Kayttotila "JOG"
"JOG"-kdyttotila on tarkoitettu seuraavia tehtavia varten:
* Referenssipisteeseen ajo eli koneen akselille luodaan referenssi

¢ Koneenvalmisteleminen automaattikdytossa suoritettavaa ohjelmaa varten, ts. tydkalujenja
tyokappaleen mittaaminen seka tarvittaessa ohjelmassa kdytettavien nollapistesiirtojen
maadritteleminen

* Akselien ajo esim. ohjelman toiminnan ollessa keskeytettyna.

* Akselien paikoitus

"JOG"-kdyttotilan valinta

A Paina painiketta <JOG>.
UL

JOG

JOG-kdyttotilassa kdytettdvissa ovat seuraavat toiminnot:
e "REF POINT"
"REPOS"

Toiminto "REF POINT"

Toiminto "REF POINT" on tarkoitettu ohjauksen ja koneen synkronointia varten. Tatd varten
ajetaan "JOG"-kdyttotilassa referenssipisteeseen.

"REF POINT" valinta

e Paina painiketta <REF POINT>.

REF.POINT

Toiminto "REPOS"

Toiminto "REPOS" on tarkoitettu paikoitukseen takaisin maariteltyyn asemaan. Ajat tyokalun
pois radalta ohjelman keskeytyksen (esim. tydkalun kulutusarvojen korjausta varten) jalkeen
kayttotilassa "JOG".

"JOG"-tilassa ajetut akselien matkaerot nakyvat "REPOS"-siirtymana todellisten arvojen
ikkunassa.
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"REPOS"-siirtyma voidaan ndyttda koneen koordinaattijarjestelmassa (MCS) tai tydkappaleen
koordinaattijarjestelmdssa (WCS)

"REPOS" valinta

Paina painiketta <REPOS>.

REPOS

Kayttotila "MDA" (Manual Data Automatic)

MDA-kdyttotilassa voidaan lause lauseelta sy6ttad ja suorittaa G-koodikdskyja koneen
saatamiseksi tai yksittdistoimintojen suorittamiseksi.

"MDA"-tilan valinta

Paina <MDA>-painiketta.
MDA

Kayttotilassa "MDA" on kdytettavissa toiminto "TEACH IN".

Toiminto "TEACH IN"

Toiminnolla "TEACH IN" voit luoda, muuttaa ja muokata liikkeiden osaohjelmia (paa- ja
aliohjelmia) tai yksinkertaisia tydkappaleita lahestymalld niita ja tallentamalla asemat.

"Teach In" valinta

@ Paina painiketta <TEACH IN>.
TEACH IN

Kayttétila "AUTO"

Automaattikdytdssa ohjelma voidaan suorittaa kokonaisuudessaan tai vain osittain.

"AUTO" valinta
3 Paina painiketta <AUTO>.
AUTO

Kayttotilassa "AUTO" on kaytettdvissa toiminto "Yksittaislause".

Toiminto "Yksittaislause"

Toiminnolla "Yksittdislause" voit suorittaa ohjelman lauseittain.

102
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5.3 Kdyttétilat

"Yksittaislause" valinta

) Paina painiketta <SINGLE BLOCK>.
SINGLE
BLOCK

5.3.2 Kayttotilaryhmat ja kanavat

Jokainen kanava toimii kuten itsendinen NC. Jokaista kanavaa kohti voidaan kasitelld enintdan
yksi osaohjelma.

¢ Ohjaus 1 kanavalla
Kayttotilaryhmia on yksi.

¢ Ohjaus useammalla kanavalla
Kanavat voidaan koota useiksi kayttotilaryhmiksi.

Esimerkki

Ohjauksessa on 4 kanavaa, joista 2 kanavassa suoritetaan ty¢stda ja 2 muussa kanavassa
saddelldaan uusien tydkappaleiden kuljetusta.

Kayttotilaryhma 1 kanava 1 (ty0sto)
Kanava 2 (kuljetus)
Kayttotilaryhma 2 kanava 3 (ty0sto)

Kanava 4 (kuljetus)

Kayttotilaryhmat
Teknologisesti yhteenkuuluvat kanavat voidaan koota yhteen kayttotilaryhmaksi.
Kayttotilaryhmaan kuuluvia akseleita ja karoja voidaan ohjata 1 tai useammalla kanavalla.

Kayttotilaryhma on joko kadyttotilassa "Automatiikka”, "JOG" tai "MDA", eli samaan
kayttotilaryhmaan kuuluvat kanavat eivat voi samanaikaisesti olla eri kdyttotiloissa.

5.3.3 Kanavan vaihto

Useita kanavia kdytettdessa kanavaa voidaan vaihtaa. Koska yksittdiset kanavat voidaan
kohdentaa eri kdyttotilaryhmiin, kanavan vaihto tarkoittaa samalla sitd, etta kdyttotila vaihtuu
vastaavasti.

Kanavavalikkoa kdytettdessa kaikki kanavat nakyvat toimintopainikkeina, jolloin niitd voidaan
vaihtaa.
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Kanavan vaihto

1..n Paina painiketta <CHANNEL>.

Siirrytadn seuraavaan kanavaan.

- TAI -

Jos kanavavalikko on kdytettavissa, nakyviin tulee toimintopainikerivi.
Aktiivinen kanava nakyy korostettuna.

Toista toimintopainiketta painamalla voidaan siirtya toiselle kanavalle.

Lisatietoja
Lisatietoja kanavavalikoiden projektoinnista on SINUMERIK Operate -kadyttoOnotto-oppaassa.
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5.4 Koneen asetukset

5.4 Koneen asetukset
5.4.1 Koordinaattijarjestelman (MKS/WKS) vaihto

Todellisten arvojen nayton koordinaateissa kdytetadn joko koneen tai tydkappaleen
koordinaattijarjestelmaa.

Todellisten arvojen ndyton vakioasetuksena on tyokappaleen koordinaattijarjestelma.

Toisin kuin tydkappaleen koordinaattijarjestelma (WCS=TKJ), koneen koordinaattijdrjestelma
(MCS=KKJ) ei ota huomioon nollapistesiirtoja, tydkalukorjauksia ja koordinaatiston kiertoja.

Menettelytapa

1. Valitse koneen hallinta-alue.

AMA 2. Paina painiketta <JOG> tai <AUTO>.

KKJ 3. Painetaan toimintopainiketta "KKJ oloarvot".
oloarvot

Koneen koordinaattijarjestelma on valittu.
oloarvot Todellisten arvojen ikkunan otsikko muuttuu koneen koordinaatistoon.

ﬁ Koneen valmistaja
Toimintopainike koordinaatiston vaihtoa varten voi olla pois nakyvista. Koneen valmis-
tajan antamia tietoja on noudatettava.

5.4.2 Mittayksikon vaihto

Koneelle voidaan maarittad mittayksikoksi millimetrit tai tuumat. Mittayksikko vaihdetaan koko
koneelle. Kaikki vaadittavat tiedot lasketaan automaattisesti uudessa mittajarjestelmdssa, esim.:

* Asemat

¢ Tyokalukorjaukset

¢ Nollapistesiirrot

Seuraavien edellytyksien on tdytyttava, jotta mittayksikéiden vaihto on mahdollista:
* Vastaavat konetiedot on asetettu.

e Kaikki kanavat ovat reset-tilassa.

Hiominen
Kayttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4 105



Koneen asetukset

5.4 Koneen asetukset

* Akseleita ei ajeta "JOG"-, "DRF"- ja "PLC"-toiminnolla.

* Laikan vakiokehdnopeus (SUG) ei ole aktiivinen.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Lisatietoja
Lisatietoja tuumiin tai metreihin perustuvasta mittajarjestelmasta on toimintakuvauksessa
Akselit ja karat.

Menettelytapa

1. Valitse koneen hallinta-alueella kayttotila <JOG> tai <AUTO>.

> 2. Paina eteenpdin-painiketta ja asetuksien toimintopainiketta.
Nayttoon tulee uusi pystysuora toimintopainikerivi.
lx Ase-
U tukset
Vaihto 3. Painetaan toimintopainiketta "Vaihto inch".
_ inch Seuraa kysely, halutaanko todella vaihtaa mittayksikkoa.
v 4. Paina toimintopainiketta "OK".
0K
Toimintopainikkeen tekstiksi vaihtuu "Vaihto metrijarj.".
Koko koneen mittayksikko vaihtuu.
Vaihto 5. Jos haluat vaihtaa takaisin metrijarjestelmaan, paina toimintopainiketta
metrijrj. "Vaihto metrijarj".

Katso myos
Kasikdyton esiasetukset (Sivu 153)

Hiominen
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5.4.3

5.4 Koneen asetukset

Nollapisteen siiron asettaminen

On mahdollista syottaa yksittaisille akseleille uusi asema-arvo todellisten arvojen nayttéon, jos
asetettava nollapistesiirto on aktiivinen.

Koneen koordinaattijarjestelman asema-arvon ja tydkappaleen koordinaattijarjestelmdn uuden
asema-arvon ero tallentuu pysyvasti aktiivisena olevaan nollapistesiirtoon (esim. G54).

Suhteellinen todellinen arvo

Voit lisdksi syottaa asema-arvoja suhteellisessa koordinaatistossa.

Ohje

Uusi todellinen arvo tulee nakyviin. Suhteellinen todellinen arvo ei vaikuta akselien asemiin ja
aktiiviseen nollapisteen siirtoon

Suhteellisen todellisen arvon nollaus

Edellytys

Hiominen

Poista REL Paina REL-arvon poiston toimintopainiketta.

Todelliset arvot poistetaan.

Nollapisteen asetuksen toimintopainikkeet ovat kdytettavissa suhteellisessa koordinaatistossa
vain, kun vastaava konetieto on asetettu.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Ohjaus on tydkappaleen koordinaattijarjestelmassa.

Todellinen arvo asetetaan reset-tilassa.

Ohje
Nollapisteen siirron asetus pysdytystilassa

Jos syotat uuden todellisen arvon pysadytystilassa, tehdyt muutokset tulevat nakyviin ja voimaan
vasta, kun ohjelma jatkuu.
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5.4 Koneen asetukset

Menettelytapa

§2a  Set
W0

Oloaruot
REL

za§  Set
REL

INPUT

Xx=0

Z=0

X-Y-Z-0

Todellisen arvon palauttaminen

Delete
active WO

Valitse koneen hallinta-alueella kayttotila <JOG>.

Paina toimintopainiketta "Aseta ZO".

- TAI -

Jos haluat asettaa asema-arvoja suhteellisessa koordinaatistossa, paina
toimintopainikkeita ">>", "Tod.arvot REL" ja "Aseta REL".

Syotd haluamasi uusi asema-arvo X, Y tai Z suoraan todellisen arvon nayt-
toon (kursoripainikkeilla voit vaihdella akselien vililld) ja vahvista syottd
painamalla painiketta "Input"”.

- TAI -

Halutun aseman arvo asetetaan nollaan painamalla toimintopainikkeita
IIX=OII’IIY=OII tai "Z=O”.

- TAI -

Aseta akselien asemat samanaikaisesti nollaan painamalla toimintopaini-
ketta "X=Y=Z=0".

Paina toimintopainiketta "Poista aktiiv. ZO".
Siirto poistetaan pysyvasti.

Ohje

Aktiivinen nollapisteen siirto on palautumaton

Tama toiminto poistaa aktiivisen nollapisteen siirron peruuttamattomasti.
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5.5 Nollapistesiirrot

5.5 Nollapistesiirrot

5.5.1 Nollapistesiirrot

Akselikoordinaattien todellisen arvon naytto kdyttad koneen nollapisteen (M)
referenssipisteajon jalkeen koneen koordinaattijdrjestelmaa (MCS; KKJ). Tyokappaleen
tydstoohjelmassa sitd vastoin kdytetdan tydkappaleen koordinaattijdrjestelmaan (WCS; TKJ)
kuuluvaa tyokappaleen nollapistettd (W). Koneen ja tyokappaleen nollapiste ei valttamatta ole
sama. Tytkappaleen tyypista ja kiinnitystavasta riippuen etdisyys koneen ja tyckappaleen
nollapisteiden valilla voi vaihdella. Tama nollapisteen siirto otetaan huomioon ohjelmaa
suoritettaessa, ja se voi muodostua useista eri siirroista.

Akselikoordinaattien todellisen arvon nadytto kayttaa koneen nollapisteen referenssipisteajon
jalkeen koneen koordinaattijarjestelmda (MCS; KKJ).

Aseman todellisen arvon naytto voi viitata myos ENS-koordinaatistoon. Naytto ilmoittaa
aktiivisen tyokalun aseman suhteessa tyokappaleen nollapisteeseen.

22
Nie
s
M{p WKS

Perussiirto

Nollapisteen siirto, karkea
Nollapisteen siirto, hieno
$P_GFRAME

$P_IFRAME
$P_TOOLFRAME
$P_WPFRAME

Koordinaattitransformaatio

© OO

Q)

Kuva 5-1  Nollapistesiirrot

Jos koneen ja tyokappaleen nollapiste ei ole sama, on olemassa vahintaan yksi siirto (perussiirto
tai nollapistesiirto), johon tydkappaleen nollapiste on tallennettuna.

Hiominen
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5.5 Nollapistesiirrot

Perussiirto

Perussiirto on sellainen nollapistesiirto, joka on aina voimassa. Jos perussiirtoa ei ole maaritelty,
sen arvo on nolla. Perussiirto maarataan ikkunassa "Nollapistesiirto - perus".

Sdddettava nollapistejarjestelma (ENS)

ENS vastaa tyokappaleen koordinaatistoa (WCS), joka on transformoitu ohjelmoitavilla
kehyksilla (esim. $P_PFRAME, $PCYCFRAME, $P_TOOLFRAME ja $P_WPFRAME).

Perusnollapistejarjestelma (BNS)

BNS sisaltdaa ENS-kehyksien lisdksi ajankohtaisen sdaddettdvan kehyksen ($P_IFRAME ja
$P_GFRAME).

Karkea ja hieno siirto

Nollapistesiirrot (G54 ... G57, G505 ... G599) koostuvat karkeasta ja hienosta siirrosta.
Nollapistesiirrot voidaan hakea nakyviin mista tahansa ohjelmasta (karkea ja hieno siirto
lasketaan tdlldin yhteen).

Karkeaan siirtoon voidaan tallentaa esimerkiksi tydkappaleen nollapiste. Hienoon siirtoon
voidaan tallentaa se siirto, joka syntyy kiinnitettdessa uutta tyokappaletta vanhan ja uuden
tyokappalenollakohdan valiin.

Ohje
Hienon siirron valinnan poisto
Hieno siirto voidaan poistaa konetiedolla MD18600 $MN_MM_FRAME_FINE_TRANS.

5.5.2 Aktiivisen nollapisteen siirron naytto

110

Ikkunassa "Nollapistesiirto - aktiivinen" ndytetaan seuraavan nollapisteen siirrot:

* Nollapisteen siirrot, jotka sisaltavat aktiivisia siirtoja eli joille on annettu arvoja
¢ Asetettavat nollapisteen siirrot

* Asemakohtaiset hienosiirrot

* Nollapisteen kokonaissiirto

Ikkuna on yleensa tarkoitettu vain valvontaa varten.

Siirtojen kaytettavyys riippuu asetuksesta.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Hiominen
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5.5 Nollapistesiirrot

Menettelytapa

1_'@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit

T 1 Mollap. 2. Paina toimintopainiketta "Nollap. siirto".
| siirto

Ohje
Lisatietoja nollapisteen siirroista

Ikkuna "Nollapistesiirto - aktiivinen" avautuu.

Jos haluat saada tarkempia tietoja annetuista siirroista tai muuttaa kierron, skaalauksen ja
peilauksen arvoja, paina toimintopainiketta "Tiedot".

5.5.3 Nollapistesiirtojen yleiskuvan naytto

Ikkunassa "Nollapisteen siirto - yleiskuva" ndytetdan aktiiviset siirrot/jarjestelmasiirrot kaikille
asetetuille akseleille.

Siirron (karkea ja hieno) vieressa nakyy myos silla maaritelty kierto, skaalaus ja peilaus.

Ikkuna on yleensa tarkoitettu vain valvontaa varten.

Aktiivisten nollapisteen siirtojen ndytt6

Nollapistesiirrot

DRF Kasipyoralla tehtavan akselisiirron ndyttd.

Pyorop. viite Kohdassa $P_PARTFRAME ohjelmoitujen ylimaardisten nollapistesiirtojen
naytto.

Perusasetus Kohdassa $P_SETFRAME ohjelmoitujen ylimaaraisten nollapistesiirtojen
naytto.
Jarjestelmasiirrot on suojattu avainkytkimella.

Ulkoinen ZO kehys Kohdassa $P_EXTFRAME ohjelmoitujen ylimaardisten nollapistesiirtojen
naytto.

Kokonaisperus-ZO Kaikkien voimassa olevien perussiirtojen naytto.

G500 Kaskyilla G54 - G599 aktivoitujen nollapistesiirtojen ndytto.

Tietyin edellytyksin tietoja voidaan muuttaa toiminnolla "Aseta ZO", eli
asetettua nollapistetta voidaan korjata.

Tyokalun viite Kohdassa $P_TOOLFRAME ohjelmoitujen ylimaaraisten nollapistesiirto-
jen naytto.

Tyokappaleen viite Kohdassa $P_WPFRAME ohjelmoitujen ylimaaraisten nollapistesiirtojen
naytto.

Ohjelmoitu ZO Kohdassa $P_PFRAME ohjelmoitujen ylimaardisten nollapistesiirtojen
naytto.
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5.5 Nollapistesiirrot

Nollapistesiirrot

Sykliviite Kohdassa $P_CYCFRAME ohjelmoitujen ylimaardisten nollapistesiirtojen
naytto.

GFRAMEO (asemakohtainen | Kohdassa $P_GFRAME ohjelmoitujen ylimaaraisten nollapistesiirtojen

nollapistesiirto) naytto.

Kokonais-ZO Niiden voimassa olevien nollapisteen siirtojen ndytto, jotka ovat tulokse-

na kaikkien nollapistesiirtojen summasta.

Menettelytapa

l_,@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.
Parametrit
i Nollap. 2. Paina toimintopainikkeita "Nollap. siirto" ja "Katsaus".
Shin Ikkuna "Nollapisteen siirto - yleiskuva" avautuu.
Katsaus
5.5.4 Perusnollapistesiirron naytto ja muokkaus

Ikkunassa "Nollapistesiirto - perus" ndytetdan kaikille asetetuille akseleille maaritellyt
kanavakohtaiset ja globaalit perussiirrot, jaettuna karkeisiin ja hienoihin siirtoihin.

Menettelytapa

19

Parametrit

1 Mollap.
| siirto

| Perus

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

1. Valitse parametrien hallinta-alue.
2. Paina toimintopainiketta "Nollap. siirto".
3. Paina toimintopainiketta "Perus".

Ikkuna "Nollapistesiirto - perus" avautuu.
4. Muuta arvoja suoraan taulukossa.

Ohje

Perussiirtojen asettaminen voimaan

Tahan syoGtetyt siirrot ovat voimassa heti.
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5.5 Nollapistesiirrot

5.5.5 Asetettavien nollapistesiirtojen ndytto ja muokkaus

Ikkunassa "Nollapistesiirto - G54...G599" ndytetdan kaikki asetettavat nollapistesiirrot, jaettuna
karkeisiin ja hienoihin siirtoihin.

Naytetaan kierrot, skaalaus ja peilaus.

Menettelytapa

l_,@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit

i Nollap. 2. Paina toimintopainiketta "Nollap. siirto".
siirto
3. Paina toimintopainiketta "G54 ... G599".
Ikkuna "Nollapisteen siirto - G54 ... G599 [mm]" avautuu.
Ohje
Asetettavien nollapistesiirtojen toimintopainikkeiden teksti vaihtelee.

Niissd nakyvat koneeseen konfiguroidut asetettavat nollapistesiirrot (esi-
merkkejd: G54 ... G57, G54 ... G505, G54 ... G599).

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

G54...6G599

4, Muuta arvoja suoraan taulukossa.

Ohje
Asetettavien nollapistesiirtojen asettaminen voimaan

Asetettavat nollapistesiirrot ovat voimassa vasta, kun ne on valittu ohjelmassa.

5.5.6 Asemakohtaisen hienosiirron ndytto ja muokkaus

Ikkunassa “Nollapisteen siirto - GFrame1 ... GFrame..." ndytetdadn kaikki asemakohtaiset
korjausarvot.

Ndytetadn translatoriset ja rotatoriset siirrot.
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5.5 Nollapistesiirrot

Menettelytapa

5.5.7

114

1 O

Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit
i Hollap. Paina toimintopainiketta "Nollap. siirto".
siirto
GFRAMEL ... Paina toimintopainiketta "GFrame1...GFrame2".
GFRAMET Ikkuna “Nollapisteen siirto - GFrame1 ... GFrame2" avautuu.
Ohje:
Asemakohtaisten hienosiirtojen toimintopainikkeiden teksti vaihtelee.
Niissa nakyvat koneeseen konfiguroidut asemakohtaiset nollapistesiirrot
(esimerkkeja: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRAME1...
GFRAME100).
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
Muuta arvoja suoraan taulukossa.
Ohje

Asemakohtaisten hienosiirtojen saattaminen voimaan

Asemakohtaiset nollapistesiirrot ovat voimassa vasta, kun ne on valittu ohjelmassa.

Nollapistesiirtojen tietojen nayttoé ja muokkaus

Jokaisen nollapistesiirron kaikkien akselien tiedot voidaan ndyttda ja niitd voidaan muokata.
Lisdksi nollapistesiirtoja voidaan poistaa.

Kullekin akselille ndytetdan seuraavien tietojen arvot:

» Karkea ja hieno siirto

¢ Kierto

e Skaalaus

¢ Peilaus

ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Ohje

Tdssa mdarataan kierron, skaalauksen ja peilauksen tiedot ja niita voidaan muuttaa vain tassa.

Hiominen
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Tyokalutiedot

5.5 Nollapistesiirrot

Saat tyokalujen seuraavat tydkalu- ja kuluneisuustiedot nakyviin:

e TC

¢ Adapterimitta

e Pituus/ pituus kuluminen

¢ Asetuskorjaus EC

¢ Summakorjaus SC

¢ Kokonaispituus

¢ Sdde/sade kuluminen

Liséksi voit vaihdella tyokalun korjausarvojen nayttéa koneen ja tyokappaleen
oloarvot koordinaatistossa.

Menettelytapa

1 O

Parametrit

1 Mollap. 2.
| siirto

ald. 3.
G54...6599
4.
Tiedot 5.
6.
Poista
20

Hiominen
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ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Valitse parametrien hallinta-alue.

Paina toimintopainiketta "Nollap. siirto".

Paina toimintopainikkeita "Aktiivinen”, "Perus" tai "G54...G599".
Vastaava ikkuna avautuu.

Kohdista kursori sen nollapistesiirron kohdalle, jonka tiedot haluat naky-
viin.
Paina "Tiedot"-toimintopainiketta.

Taman jalkeen avautuu valitun nollapistesiirron mukainen ikkuna, esim.
"Nollapistesiirto - tiedot: G54...G599".

Muuta arvoja suoraan taulukossa.
- TAI -
Nollaa kaikki asetetut arvot painamalla toimintopainiketta "Poista ZO".
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5.5 Nollapistesiirrot

Paina toimintopainiketta "ZO +"tai "ZO -", jos haluat valita seuraavan tai

20 . . . S
. edellisen nollapistesiirron suoraan ("Aktiivinen”, "Perus”, "G54 ...G599")
joutumatta ensin siirtymaan yleiskuvaikkunaan.
Kun alueen loppu (esim. G599) on saavutettu, selaus alkaa taas alusta
20 - (esim. G54).

Arvojen muutokset ovat kdytettdvissd osaohjelmassa heti tai "Reset"-kdskyn jalkeen.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

<« Sulje ikkuna painamalla toimintopainiketta "Takaisin".
Takaisin
5.5.8 Nollapisteen siirron poistaminen

Nollapistesiirrot voidaan poistaa. Talloin syotetyt arvot nollataan.

Menettelytapa

1_’@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit

T | Mollap. 2. Paina toimintopainiketta "Nollap. siirto".
| siirto

3. Paina toimintopainikkeita "Katsaus", "Perus" tai "G54...G599".

Katsaus
G54...6599
Tiedot 4, Paina "Tiedot"-toimintopainiketta.
5. Aseta kursori sen nollapistesiirron kohdalle, joka haluat poistaa.
Poista 6. Paina toimintopainiketta "Poista ZO".
0 Nayttoon tulee kysely, haluatko todella poistaa nollapistesiirron.
v 7. Vahvista poistaminen painamalla toimintopainiketta "OK".
0K
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5.5 Nollapistesiirrot

5.5.9 Asemakohtaisten hienosiirtojen poistaminen

Asemakohtaiset nollapistesiirrot voidaan poistaa tyckappaleen vaihdon jalkeen. Tall6in syotetyt

arvot nollataan.

Menettelytapa

19

Parametrit

T~ | Mollap.
| siirto

GFRAMET ...

GFRAME1

Nollaa
kaikki

Hiominen
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Valitse parametrien hallinta-alue.

Paina toimintopainiketta "Nollap. siirto".

Paina toimintopainiketta "GFrame1...G-Frame2".

Ohje:

Asemakohtaisten hienosiirtojen toimintopainikkeiden teksti vaihtelee.
Niissa nakyvat koneeseen konfiguroidut asemakohtaiset nollapistesiirrot
(esimerkkejd: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRAME1...
GFRAME100).

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Aseta ikkunassa “Nollapisteen siirto - GFrame1 ... GFrame2" olevan tau-
lukon kaikki asemakohtaista hienosiirtoa koskevat arvot nollaan.

- TAI -
Paina toimintopainiketta "Poista kaikki”.

Nayttoon tulee varmuuskysely, haluatko todella poistaa kaikki asemakoh-
taiset hienosiirrot.

Ohje:

Toimintopainike “Poista kaikki" on kdytettdvissa vain, kun asemakohtaisia
nollapistesiirtoja on asetettu.

Vahvista poistaminen painamalla toimintopainiketta "OK".
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5.6 Tyékalun mittaus

5.6 Tyokalun mittaus
5.6.1 Pyorohionta
5.6.1.1 Yleiskatsaus

Osaohjelmaa suoritettaessa tulee ottaa huomioon tydstossa kdytettavan tydkalun geometriat.
Nama tulee merkita tydkalukorjauksina tyokalulistaan. Aina kun tyokalu haetaan, ohjaus ottaa
huomioon tyokalun korjaustiedot.

Osaohjelmaa ohjelmoitaessa tulee siis enda vain syottaa tydkappaleen mitat
valmistuspiirroksen mukaan. Taman jalkeen ohjaus laskee itsendisesti kunkin tyékalun radan.

Hiomalaikan ja oikaisulaitteen mittaus

Tyokalun korjaustiedot eli tyokalujen pituudet/asemat madritetadan manuaalisella mittauksella
(hipaisulla).

Manuaalisessa mittauksessa tydkalu ajetaan manuaalisesti valittuun viitepisteeseen, jolloin
voidaan maarittaa tydkalun mitat/asemat X- ja Z-suunnassa. Ajetun viitepisteen seka tyokalun
pidikkeen viitepisteen asemasta ohjaus laskee sitten tydkalun korjaustiedot.

Viitepisteet hiomalaikan mittauksessa
Hiomatydkalun manuaalista mittausta varten voidaan valita seuraavat viitepisteet:
» Tyokappale (nollapisteen siirrolla)

* Oikaisulaite (nollapisteen siirto oikaisutydkaluna)

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Viitepisteet oikaisulaitteen mittauksessa

Oikaisulaitteen manuaalisessa mittauksessa kdytetaan hiomalaikkaa viitepisteena.
5.6.1.2 Hiomatyokalun manuaalinen mittaus, viitepisteena tyokappale
Viitepiste

TyOkappaleen syrja toimii viitepisteena pituuden X ja pituuden Z mittauksessa.

TyOkappaleen syrjdn asema annetaan mittauksen aikana.

Hiominen
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Menettelytapa

1 Mittaa
+  tyokal

Mittaa
laikka

lalitse
tyikalu

0K

Tyokalu-
lista

Kési-
ajolla

SELECT

Pituuden

asetus

5.6 Ty6kalun mittaus

Valitse koneen hallinta-alueella kayttotila "JOG".

Paina toimintopainiketta "Mittaa tyokal.".
Paina toimintopainiketta “Mittaa laikka".

Paina toimintopainiketta "Valitse tydkalu".

Tyokalun valintaikkuna avautuu.

Valitse ikkunasta “Tydkalun valinta" se hiomatydkalu, jonka haluat mitata,
ja paina "OK"-painiketta.

Terdn sijainnin on oltava merkittyna tyokalulistaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tydkalulista”, valitse tydkalulistasta se hioma-
tyokalu, jonka haluat mitata, ja paina toimintopainiketta “Kasiajolla".

Tyokalu otetaan ikkunaan "Mittaus: Hiomalaikka".

Valitse viitepisteen valintakentasta kohta "Tydkappale”.

Paina "X"- tai “Z"-toimintopainiketta riippuen siitd, mika tydkalun pituus
on tarkoitus mitata.

Tyokappaleen syrjan sijainti syotetaan kohtaan X0 tai Z0.
Jos XO:lle tai Z0:lle ei ole sybtetty arvoa, arvo otetaan todellisen arvon
naytosta.

Hipaise haluamaasi syrjda tyokalulla.
Paina toimintopainiketta "Pituuden asetus".

Tyokalun pituus lasketaan automaattisesti ja merkitaan tyokalulistaan.
Terdn asento huomioidaan automaattisesti.

Ohje

Aktiivinen hiomatydkalu

Tyokalun mittaus on mahdollista vain aktiivisella hiomatydkalulla.

Hiominen
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5.6 Tyékalun mittaus

5.6.1.3 Hiomatyokalun manuaalinen mittaus, viitepisteena oikaisulaite

Viitepiste

Oikaisulaite toimii viitepisteena pituuden X ja pituuden Z mittauksessa.

Oikaisulaitteen viitepistetta voi edustaa myos nollapisteen siirto tai oikaisutydkalu. Tama asetus
on tallennettu kiinteasti konetietoihin; sen maaraa koneen valmistaja.

Menettelytapa

JOG

Mittaa
*@I tyikal

Mittaa
laikka

Ualitse
tyikalu

v
0K

Tyokalu-
lista

K&si-
ajolla

O

SELECT

Ualitse
oikaisutyok.

v
0K

Valitse
Z0

120

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Valitse koneen hallinta-alueella kayttotila "JOG".

Paina toimintopainiketta "Mittaa tyokal.".
Paina toimintopainiketta “Mittaa laikka".

Paina toimintopainiketta "Valitse tydkalu".

Tyokalun valintaikkuna avautuu.

Valitse ikkunasta “Tyokalun valinta" se hiomatydkalu, jonka haluat mitata,
ja paina "OK"-painiketta.

Terdn sijainnin on oltava merkittyna tydkalulistaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tydkalulista”, valitse tydkalulistasta se hioma-
tyokalu, jonka haluat mitata, ja paina toimintopainiketta “Kasiajolla".

Tyokalu otetaan ikkunaan "Mittaus: hiomalaikka”.
Valitse viitepisteen valintakentasta kohta "Oikaisulaite".

Aseta kursori kenttdan "TR", paina oikaisulaitteen valintapainiketta, valit-
se oikaisulaite, jota haluat kayttaa tyokalupituuden mittaukseen ja paina
"OK"-painiketta.

- TAI -
Aseta kursori nollapistesiirron kenttdan ja paina toimintopainiketta "Va-
litse nollapistesiirto”.

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4



Koneen asetukset

5.6 Ty6kalun mittaus

Valitse ikkunassa “Nollapisteen siirto - G54 ... G509" haluamasi nollapis-
teen siirto ja paina toimintopainiketta “Kasiajolla".

Kiisi-
ajolla
¥ 8. Paina "X"- tai “Z"-toimintopainiketta riippuen siitd, mika tydkalun pituus
on tarkoitus mitata.
z
9. Hipaise oikaisulaitetta tyokalulla.
Pituuden 10. Paina toimintopainiketta "Pituuden asetus".
geals Tydkalun pituus lasketaan automaattisesti ja merkitadn tyokalulistaan.
Terdn asento huomioidaan automaattisesti.
Ohje

Aktiivinen hiomatydkalu

Ty6kalun mittaus on mahdollista vain aktiivisella hiomatyodkalulla.

5.6.1.4 Oikaisutyokalun manuaalinen mittaus, viitepisteena hiomatydkalu

Viitepiste

Hiomalaikka toimii viitepisteend pituuden X ja pituuden Z mittauksessa.

Menettelytapa

w 1. Valitse koneen hallinta-alueella kayttétila "JOG".
el
Kone
M\
UL
JOG
| Mittaa 2. Paina toimintopainiketta "Mittaa tydkal.".
+  tyokal
Mittaa 3. Paina oikaisulaitteen mittauksen toimintopainiketta.
oikaisutyik.
Ualitse 4. Paina oikaisulaitteen valinnan toimintopainiketta.
pikaisityik, Tydkalun valintaikkuna avautuu.
v 5. Valitse ikkunasta “Tyokalun valinta" se oikaisutytkalu, jonka haluat mita-
0K ta, ja paina "OK"-painiketta.
Terdn sijainnin on oltava merkittyna tyokalulistaan.
- TAI -

Hiominen
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5.6 Tyékalun mittaus

Tyiikalu- Paina toimintopainiketta “Tyokalulista”, valitse tydkalulistasta se oikaisu-
lista ty6kalu, jonka haluat mitata, ja paina toimintopainiketta “Késiajolla".
‘ Kiisi-
ajolla Tyokalu otetaan ikkunaan "Mittaus: Oikaisulaite”.
- TAI -
Valitse Aseta kursori nollapistesiirron kenttdan ja paina toimintopainiketta "Va-
20 litse nollapistesiirto".
‘ Kisi- Valitse ikkunassa "Nollapisteen siirto - G54 ... G509” haluamasi nollapis-
ajolla teen siirto ja paina toimintopainiketta “Kasiajolla".
Ualitse 6. Aseta kursori kenttdaan "TR", paina hiomalaikan valintapainiketta, valitse
hiomalaikka hiomalaikka, jota haluat kdyttaa viitepisteena ja paina "OK"-painiketta.
X 7. Paina "X"- tai “Z"-toimintopainiketta riippuen siitd, mika tydkalun pituus
on tarkoitus mitata.
z
8. Hipaise haluamaasi syrjaa tyokalulla.
Pituuden 9. Paina toimintopainiketta "Pituuden asetus".
asalus Tydkalun pituus lasketaan automaattisesti ja merkitadn tyokalulistaan.
Terdn asento huomioidaan automaattisesti.
5.6.2 Lattahionta
5.6.2.1 Yleiskatsaus

Osaohjelmaa suoritettaessa tulee ottaa huomioon tydstdssa kaytettdvan tyokalun geometriat.
Nama tulee merkita tyokalukorjauksina tyokalulistaan. Aina kun tydkalu haetaan, ohjaus ottaa
huomioon ty6kalun korjaustiedot.

Osaohjelmaa ohjelmoitaessa tulee siis enda vain syottdaa tydkappaleen mitat
valmistuspiirroksen mukaan. Taman jalkeen ohjaus laskee itsendisesti kunkin tydkalun radan.

Hiomalaikan ja oikaisulaitteen mittaus

Tyokalun korjaustiedot eli tydkalujen pituudet/asemat madritetadn manuaalisella mittauksella
(hipaisulla).

Manuaalisessa mittauksessa tyokalu ajetaan manuaalisesti mdariteltyyn viitepisteeseen, jolloin
voidaan madrittaa tyokalun mitat/asemat Y- ja Z-suunnassa. Taman viitepisteen seka tydkalun
pidikkeen viitepisteen asemasta ohjaus laskee sitten tydkalun korjaustiedot.

Viitepisteet hiomalaikoilla
Hiomatydkalun manuaalista mittausta varten voidaan valita seuraavat viitepisteet:
» Tyokappale (nollapisteen siirrolla)

* Oikaisulaite (nollapisteen siirto oikaisutydkaluna)

Hiominen
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5.6 Ty6kalun mittaus

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Viitepisteet oikaisulaitteilla

Oikaisulaitteen manuaalisessa mittauksessa kdytetaan hiomalaikkaa viitepisteena.
5.6.2.2 Hiomatyokalun manuaalinen mittaus, viitepisteena tyokappale
Viitepiste

TyOkappaleen syrja toimii viitepisteena pituuden Y ja Z mittauksessa.

TyOkappaleen syrjan asema annetaan mittauksen aikana.

Menettelytapa

W 1. Valitse koneen hallinta-alueella kayttotila "JOG".
| |
Kone

M

YL

JoG

fj] Mittaa 2. Paina toimintopainiketta "Mittaa tyokal.".

+  tyokal
Mittaa 3. Paina toimintopainiketta "Mittaa laikka”.
laikka
Ualitse 4, Paina toimintopainiketta "Valitse tydkalu".

ynikalu Tydkalun valintaikkuna avautuu.

v 5. Valitse ikkunasta “Tydkalun valinta" se hiomatydkalu, jonka haluat mitata,
0K ja paina "OK"-painiketta.

Terdn sijainnin on oltava merkittyna tydkalulistaan.

- TAl -

Tyikalu- Paina toimintopainiketta "Tydkalulista”, valitse tydkalulistasta se hioma-
lista ty6kalu, jonka haluat mitata, ja paina toimintopainiketta “K&siajolla".
Kasi-
ajolla

Tyokalu otetaan ikkunaan "Mittaus: Hiomalaikka".
O 6. Valitse viitepisteen valintakentasta kohta “Tydkappale".
SELECT

Hiominen
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5.6 Tyékalun mittaus

Pituuden

asetus

Paina "Y"- tai "Z"-toimintopainiketta riippuen siitd, mika tyckalun pituus
on tarkoitus mitata.

TyOkappaleen syrjan sijainti syotetaan kohtaan YO tai Z0.

Jos YO:lle tai Z0:lle ei ole sy&tetty arvoa, arvo otetaan todellisen arvon
naytosta.

Hipaise haluamaasi syrjaa tyokalulla.
Paina toimintopainiketta "Pituuden asetus".

Tyokalun pituus lasketaan automaattisesti ja merkitaan tydkalulistaan.
Terdn asento huomioidaan automaattisesti.

Ohje

Aktiivinen hiomatydkalu

Tyokalun mittaus on mahdollista vain aktiivisella hiomatydkalulla.

5.6.2.3 Hiomatyokalun manuaalinen mittaus, viitepisteena oikaisulaite

Viitepiste

Oikaisulaite toimii viitepisteend pituuden Y ja Z mittauksessa.

Oikaisulaitteen viitepistetta voi edustaa myos nollapisteen siirto tai oikaisutydkalu. Tama asetus
on tallennettu kiinteasti konetietoihin; sen maaraa koneen valmistaja.

Menettelytapa

1 Mittaa
+  tyokal

Mittaa
laikka

Ualitse
tyikalu

124

.n Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Valitse koneen hallinta-alueella kayttétila "JOG".

Paina toimintopainiketta "Mittaa tydkal.".
Paina toimintopainiketta "Mittaa laikka”.

Paina toimintopainiketta "Valitse tydkalu".
Tyokalun valintaikkuna avautuu.

Hiominen
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5.6.2.4

Viitepiste

Hiominen

Kayttéopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

Tyokalu-
lista

Kési-
ajolla

O

5.6 Ty6kalun mittaus

Valitse ikkunasta “Tydkalun valinta" se hiomatydkalu, jonka haluat mitata,
ja paina "OK"-painiketta.

Terdn sijainnin on oltava merkittyna tyokalulistaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tydkalulista”, valitse tydkalulistasta se hioma-
tyokalu, jonka haluat mitata, ja paina toimintopainiketta “Kasiajolla".

Tyokalu otetaan ikkunaan "Mittaus: hiomalaikka”.
Valitse viitepisteen valintakentasta kohta "Oikaisulaite".

SELECT
Ualitse Aseta kursori kenttdan "TR", paina oikaisulaitteen valintapainiketta, valit-
oikaisutyok. se oikaisulaite, jota haluat kdyttaa tydkalupituuden mittaukseen ja paina
v "OK"-painiketta.
0K Tyokalu otetaan ikkunaan "Mittaus: Manuaal. pituus”.
- TAI -

Tyiikalu- Paina toimintopainiketta “Tyokalulista”, valitse tydkalulistasta se oikaisu-
lista ty6kalu, jota haluat kayttaa tyokalupituuden mittauksessa, ja paina toi-
Kisi- mintopainiketta “Kasiajolla".
ajolla

Tyokalu otetaan ikkunaan "Mittaus: hiomalaikka”.

v Paina "Y"- tai "Z"-toimintopainiketta riippuen siitd, mika oikaisutyokalun
pituus on tarkoitus mitata.

Fi
Hipaise oikaisulaitetta tyokalulla.

Pituuden Paina toimintopainiketta "Pituuden asetus".

P U Tydkalun pituus lasketaan automaattisesti ja merkitaan tyokalulistaan.
Terdn asento huomioidaan automaattisesti.
Ohje

Aktiivinen hiomatydkalu

Tydkalun mittaus on mahdollista vain aktiivisella hiomatydkalulla.

Oikaisutyokalun manuaalinen mittaus, viitepisteend hiomatyoékalu

Hiomalaikka toimii viitepisteend pituuden X, Y ja Z mittauksessa.
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5.6 Tyékalun mittaus

Menettelytapa

1 Mittaa
+ tyokal

Mittaa
oikaisutyok.

Ualitse
oikaisutyok.

v
0K

Tydkalu-
lista

K&si-
ajolla

Ualitse
hiomalaikka

v
0K

Tydkalu-
lista

Kisi-
ajolla

Pituuden

asetus
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Valitse koneen hallinta-alueella kayttotila "JOG".

Paina toimintopainiketta "Mittaa tyokal.".
Paina oikaisulaitteen mittauksen toimintopainiketta.

Paina oikaisulaitteen valinnan toimintopainiketta.

Tyokalun valintaikkuna avautuu.

Valitse ikkunasta “Tydkalun valinta" se oikaisutydkalu, jonka haluat mita-
ta, ja paina "OK"-painiketta.

Terdn sijainnin on oltava merkittyna tyokalulistaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tydkalulista”, valitse tydkalulistasta se oikaisu-
tyokalu, jonka haluat mitata, ja paina toimintopainiketta “Kasiajolla".

Tyokalu otetaan ikkunaan "Mittaus: Oikaisulaite”.

Aseta kursori kenttddn “TR” ja paina toimintopainiketta "Valitse hioma-
laikka".

Valitse hiomalaikka, jota haluat kdyttda tydkalupituuden mittauksessa, ja
paina “OK"-painiketta.
- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tydkalulista”, valitse tydkalulistasta se hioma-
laikka, jota haluat kdyttaa tyokalupituuden mittauksessa, ja paina toimin-
topainiketta “Kasiajolla".

Tyokalu otetaan ikkunaan "Mittaus: Oikaisulaite".
Paina X", "Y"- tai “Z"-toimintopainiketta riippuen siitd, mika oikaisutydka-
lun pituus on tarkoitus mitata.

Hipaise oikaisulaitetta tyokalulla.

Paina toimintopainiketta "Pituuden asetus".

Tyokalun pituus lasketaan automaattisesti ja merkitaan tyokalulistaan.
Terdn asento huomioidaan automaattisesti.

Hiominen
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5.6 Ty6kalun mittaus

Ohje
Aktiivinen oikaisutyokalu

Tyokalun mittaus on mahdollista vain aktiivisella oikaisutyokalulla.

Hiominen
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5.7 Tyékappaleen nollapisteen mittaus

5.7 Tyokappaleen nollapisteen mittaus
5.7.1 Pyorohionta
5.7.1.1 Tyokappaleen nollapisteen mittaus

Tyokappaletta ohjelmoitaessa viitepisteend toimii aina tydkappaleen nollapiste. Taman
nollapisteen maarittamista varten mitataan tyokappaleen pituus/halkaisija ja tallennetaan se

suunnassa nollapistesiirtoon. Asema tallentuu talldin karkeaan siirtoon ja hienon siirron arvot
poistetaan.

Laskenta
Laskettaessa tydkappaleen nollapistetta / nollapistesiirtoa huomioidaan automaattisesti myos
tyokalun pituus.
.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
Edellytys

Tyokappaleen mittaus edellyttaa, etta tydstdasemassa on tyokalu, jonka pituudet tunnetaan.

Menettelytapa

ﬂ. 1. Valitse koneen hallinta-alueella kdyttétila "JOG".

JOG

b@ Tydkpl 2. Paina toimintopainiketta "Tyokpl nollap”.
> nollap Ikkuna “Mittaus: Syrja” aukeaa.

o 3. Valitse "Vain mittaus", jos haluat vain ndhda mitatut arvot ndytdssa.
SELECT
- TAI -
o Val?tse noIIapistgen siirron kenté;téi haluamasi nollapistesiirto, johon nol-
e lapiste on tarkoitus tallentaa (esim. perusasetus).
- TAI -
Hiominen
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5.7 Ty6kappaleen nollapisteen mittaus

Paina toimintopainiketta "Valitse ZO" ja valitse avautuvasta ikkunasta
G599 "Nollapistesiirto — G54 ... G599 " se nollapistesiirto, johon haluat tallentaa
nollapisteen, ja paina toimintopainiketta “Kasiajolla".

Nayttd palaa takaisin syrjan mittausikkunaan.

Kiisi-
ajolla
4, TyOkalua ajetaan X- tai Z-suunnassa ja hipaistaan tyokappaletta.
Aseta 5. Syota tyckappaleen syrjan X0/ Z0 asetusasema ja paina toimintopaini-
Z0 ketta "Aseta ZO".
Ohje

Asetettavat nollapisteen siirrot

Asetettavien nollapistesiirtojen toimintopainikkeiden teksti vaihtelee. Niissa nakyvat koneeseen
konfiguroidut asetettavat nollapistesiirrot (esimerkkeja: G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

5.7.2 Lattahionta

5.7.2.1 Yleiskatsaus

TyOkappaletta ohjelmoitaessa viitepisteenad toimii aina tydkappaleen nollapiste. Tydkappaleen
nollapiste maaritetaan tyokappaleen syrjasta.

Manuaalinen mittaus

Nollapisteen manuaalisessa mittauksessa tyokalu on ajettava manuaalisesti tyckappaleen luo.
Vaihtoehtoisesti voidaan kayttdad myos hiomatydkalua, jonka pituus tunnetaan.

5.7.2.2 Syrjan asetus

Tyokappale on koordinaatiston suuntaisesti tydopoydalla. Mitataan viitepiste yhdeltd akselilta (X,
Y, Z).

Edellytys

Jos mittaat tyOkappaleen nollapisteen manuaalisesti, hipaisua varten on asetettu hiomatyokalu.

Hiominen
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5.7 Tyékappaleen nollapisteen mittaus

Menettelytapa

—1 1. Valitse koneen hallinta-alue ja paina painiketta <JOG>.
M,
Kone
M
YL
JOG
af  Tyikpl 2. Paina toimintopainikkeita "Tyokpl nollap" ja "Syrjan asetus".
oz Ikkuna “Mittaus: Syrja” aukeaa.
o 3. Valitse "Vain mittaus”, jos haluat vain ndhda mitatut arvot ndytdssa.
SELECT
- TAl -
o 4, Valitse valintakentdsta haluamasi nollapistesiirto, johon nollapiste on tar-
o koitus tallentaa.
- TAI -
Valitse Paina toimintopainiketta "Valitse ZO", jos haluat valita asetettavan nolla-
20 pistesiirron.
G54 Valitse ikkunassa "Nollapistesiirto — G54 ... G599" se nollapistesiirto, johon
haluat tallentaa nollapisteen.
Paina toimintopainiketta "Kasiajolla".
Naytto palaa takaisin mittausikkunaan.
Kiisi-
ajolla
X 5. Valitse toimintopainikkeilla, missa akselisuunnassa ajetaan ensin tyokap-
paletta kohti.
z
6. Syota asetuksiin X0, YO tai Z0 tyckappaleen syrjan asetusasema.
Asetusasema vastaa esim. tydkappalepiirroksessa olevia tyokappaleen
syrjan mittatietoja.
Ohje

Asetettavat nollapisteen siirrot

Asetettavien nollapistesiirtojen toimintopainikkeiden teksti vaihtelee. Niissa nakyvat koneeseen
konfiguroidut asetettavat nollapistesiirrot (esimerkkeja: G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Hiominen
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5.8 Akseli- ja karatietojen valvonta

5.8 Akseli- ja karatietojen valvonta
5.8.1 TyoOaluerajoituksen maaraaminen

Toiminnolla "Ty6aluerajoitus” rajoitetaan tydaluetta, jolle tydkalun on tarkoitus ajaa, kaikilla
kanava-akseleilla. Ndin ty6tilaan luodaan suojavydhykkeita, joiden sisalla tydkalun liikkeet on
estetty.

Nain rajoitetaan akselien ajoaluetta muutenkin kuin rajakytkimilla.

Edellytykset

Kayttotilassa "AUTO" muutoksia voidaan tehda vain reset-tilassa. Ne ovat tdlldin voimassa
valittémasti.

Kayttotilassa "JOG" muutoksia voidaan tehda milloin tahansa. Ne ovat kuitenkin voimassa vasta
uuden liikkeen alkaessa.

Menettelytapa

1_'@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.
Parametrit
nsetus— 2. Paina toimintopainiketta "Asetustiedot”.
tiedot
Tyialue- Ikkuna "Tydaluerajoitus" avautuu.
rajoitus
3. Kohdista kursori haluamaasi kenttaan ja syota uudet arvot numeronap-
paimilla.
Suojavyohykkeen yla-/alaraja muuttuu syéttamidsi tietoja vastaavasti.
4, Valitse valintalaatikko "aktiivinen", jotta suojavydhyke aktivoituu.
Ohje
Kayttéonoton hallinta-alueella 16ydat kaikki asetustiedot kohdasta "Konetiedot" eteenpain-
painikkeella.
5.8.2 Karan tietojen muuttaminen

Ikkunassa "Karat" naytetaan karoille asetut kierroslukurajat, joita ei saa alittaa tai ylittaa.

Karan kierroslukuja voidaan rajoittaa kentissa "Minimi" ja "Maksimi" vastaavissa konetiedoissa
madrattyjen raja-arvojen sisalla.

Hiominen
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Karan kierroslukurajoitus vakioleikkausnopeudella

Kentdssa "Karan kierroslukurajoitus G96" naytetdan jatkuvasti voimassa olevien rajoitusten
lisaksi ohjelmoitu kierroslukuraja vakioleikkausnopeudella.

Tama kierroslukurajoitus estda, etta karan kierrosluku nousee vakioleikkausnopeudella (G96)
kdytettavan vaihdealueen maksimaaliselle tasolle esim. katkaisun yhteydessa tai
tyostohalkaisijan ollessa hyvin pieni.

Ohje

Toimintopainike "Karatiedot" ilmestyy nakyviin vain, kun kaytdssa on kara.

Menettelytapa

19

Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit
nsetus— Paina asetustietojen ja karatietojen toimintopainikkeita.
dicaiod Ikkuna "Karat" avautuu.
Kara-
tiedot
Jos haluat muuttaa karan kierroslukua, kohdenna kursori kenttdaan "Mak-
simi", "Minimi" tai "Karan kierroslukurajoitus G96" ja sy6ta uusi arvo.
5.8.3 Karaistukan tiedot
5.8.3.1 Karaistukan tietojen maaraaminen

Ikkunaan "Karaistukan tiedot" sy6tetdaan koneen karaistukoiden mitat.

Tyokalun manuaalinen mittaus

Jos tyokalujen manuaalisessa mittauksessa halutaan kayttaa paa- tai vastakaran istukkaa
viitepisteena, syotetdan istukan mitta ZC.
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=0
"o
|

E— ZC ZS|ZE

*

Padkaran mitat, leukatyyppi 2

Voidaan mitata joko vastakaran etusyrja tai vastesyrja. Etu- tai vastasyrja toimii sitten
automaattisesti viitepisteena vastakaraa ajettaessa. Tama on tarkeaa varsinkin, kun

Padkara
I - M®
L o
E— ZC ZS
Paakaran mitat, leukatyyp-
pi1
(D) Vastasyrja
@ Etusyrja
Vastakara
tyokappaleeseen tartutaan vastakaralla.
®N - |
o—2]
Z8 ZC
Vastakaran mitat, leukatyyppi 1
©O) Vastasyrja
() Etusyrja
Hiominen
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Vastakaran mitat, leukatyyppi 2
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5.8 Akseli- ja karatietojen valvonta

Siirtopylkka

Menettelytapa

- <T@ K
< <
ZC ZR
Siirtopylkdan mitat paakara Siirtopylkan mitat vastakara
l_,@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.
Parametrit

i Asetus- 2. Paina toimintopainikkeita "Asetustiedot” ja "Karaistukan tiedot".
diedol Ikkuna "Karaistukan tiedot" avautuu.

Spindle
chuck data

3. Syo6ta haluamasi parametrit.
Asetukset tulevat heti voimaan.

5.8.3.2 Karaistukan tietojen parametrit
Parametri Kuvaus Yksikko
Paakara
Etusyrjan tai vastasyrjan mitoitus
* Leukatyyppi 1
* Leukatyyppi 2
ZC1 Paékaran istukan mitta (ink) mm
751 Paakaran vastemitta (ink) mm
ZE1 Padkaran leukamitta (ink) - vain kun kdyt6ssa on "leukatyyppi 2" mm
XR Siirtopylkdn halkaisija - vain kun on asetettu siirtopylkka mm
ZR Siirtopylkdn pituus - vain kun on asetettu siirtopylkka mm
Vastakara
Etusyrjan tai vastasyrjan mitoitus
* Leukatyyppi 1
* Leukatyyppi 2
ZC3 Vastakaran istukan mitta (ink) - vain kun on asetettu vastakara mm
ZS3 Vastakaran vastemitta (ink) - vain kun on asetettu vastakara mm
Hiominen
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Parametri Kuvaus Yksikko
ZE3 Vastakaran leukamitta (ink) - vain kun on asetettu vastakara ja kdytossa on "leuka- | mm
tyyppi 2*
XR Siirtopylkan halkaisija - vain kun on asetettu siirtopylkka mm
ZR Siirtopylkan pituus - vain kun on asetettu siirtopylkka mm
5.8.4 Sylinterivirhekompensaation sy6tto (vain pyorohiomakone)

Sylinterivirhekompensaation toiminnolla voidaan korjata sylinterivirhe, joka on syntynyt
tyokappaletta kiinnitettdessa. Maksimaalinen kompensaatioarvo on 10 mm.

ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Lisdohjelmisto
Jotta toimintoa voidaan kdyttad, vaaditaan lisatoiminto "SINUMERIK hionta edistynyt".

Lisatietoja

Lisatietoja sylinterivirhekompensaatiosta |0ydat toimintakuvauksesta Valvonta ja kompensointi.

Edellytys

e Lisdtoiminto on asetettu.

* Riippuman kompensaatiolle (CEC) on luotu kompensaatiotaulukko.

Menettelytapa

Parametrit
o Asetus— 2.
| tiedot

Sulinteri-
virhekomp.

O 3.

SELECT

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Valitse parametrien hallinta-alue.

Paina toimintopainikkeita "Asetustiedot” ja "Sylinterivirhekomp.".
Sylinterivirhekompensaation ikkuna avautuu.

Valitse haluamasi tietue kompensaation valintakentdsta.
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136

Aseta
komp.

Poista
komp.

Syotd mittauspisteille P1 ja P2 perusarvo (ZM) ja kompensaatioarvo (XM).

Korjausarvojen asettamisen jdlkeen on kaytettavissa toimintopainike "Ase-
ta komp.".

Paina toimintopainiketta "Aseta komp.".

Kompensaatio suoritetaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Poista komp.", jos haluat poistaa korjausarvot.
Sylinterivirhekompensaatio poistetaan.

Hiominen
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5.9 Asetustiedolistojen ndytto

5.9 Asetustiedolistojen nadytto

On mahdollista ndyttda konfiguroitujen asetustietojen listoja.

Q. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa
1_’@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.
Parametrit
nsetus— 2. Paina toimintopainikkeita "Asetustiedot” ja "Tietolistat".
liedok Ikkuna "Asetustietolistat" avautuu.
Tieto-
listat
Valitse ‘ 3. Paina toimintopainiketta "Valitse tietolista" ja valitse ndkymalistasta ha-
dataluett. luamasi asetustietolista.
Hiominen
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5.10 Kasipyoran kohdennus

Kasipyorilla voidaan ajaa akseleita koneen koordinaattijarjestelmdssa (MCS) tai tydkappaleen
koordinaattijarjestelméassa (WCS).

Kdsipyorien kohdennusta varten annetaan kaikki akselit seuraavassa jarjestyksessa:

¢ Geometria-akselit

Geometria-akselit huomioivat ajossa koneen ajankohtaisen tilan (esim. kierrot,
transformaatiot). Kaikkia kanavakoneakseleita, jotka on talla hetkelld kohdennettu
geometria-akseliin, ajetaan samanaikaisesti.

* Kanavakoneakselit
Kanavakoneakselit on kohdennettu kuhunkin kanavaan. Niitd voidaan ajaa vain yksitellen, eli
koneen ajankohtaisella tilalla ei ole vaikutusta.
Tama koskee myos niitd kanavakoneakseleita, jotka on ilmoitettu geometria-akseleiksi.

Menettelytapa

i 1.
M,
Kone
AN 2
YL
JOG
MDA
> 3
Kisi-
& puori
4.
¥ 5.
Q
INSERT
—
INPUT
6.

138

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Valitse koneen hallinta-alue.

Paina painiketta <JOG>, <AUTO> tai <MDA>.

Paina eteenpdin-painiketta ja kasipyoran toimintopainiketta.
Ikkuna "Kasipyora" avautuu.

Jokaiselle kytketylle kasipyoralle annetaan kentta akselin kohdennusta
varten.

Kohdenna kursori sen kdsipy6ran vieressa olevaan kenttaan, johon haluat
kohdentaa akselin (esim. nro 1).

Valitse haluamasi akseli (esim. "X") painamalla vastaavaa toimintopaini-
ketta.

- TAI -

Avaa valintakenttd "Akseli" painikkeella <INSERT>, siirry haluamasi akse-
lin kohdalle ja paina painiketta <INPUT>.

Akselin valinta aktivoi myos kasipyoran (esim. "X" on kohdennettu kasi-
pyoraan nro 1 ja on heti aktiivinen).

Paina uudelleen kdsipyoran toimintopainiketta.

Hiominen
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(44
Takaisin

Kasipyoran deaktivointi

B

>

INSERT

INPUT

Hiominen
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5.10 Kdsipydrdn kohdennus

- TAI -
Paina "Takaisin"-toimintopainiketta.
Ikkuna "Kasipyora" sulkeutuu.

Kohdista kursori siihen kasipydraan, jonka kohdennuksen haluat poistaa
(esim. nro 1).

Paina uudelleen kohdennetun akselin toimintopainiketta (esim. "X").

- TAI -
Avaa valintakentta "Akseli" painikkeella <INSERT>, siirry tyhjdn kentdn
kohdalle ja paina painiketta <INPUT>.

Akselin valinnan poistaminen deaktivoi myos kasipyoran (esim. "X" pois-
tetaan kdsipyoraltd nro 1 eikd ole enda aktiivinen).
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5.11 MDA

"MDA"-kdyttotilassa (Manual Data Automatic) voidaan syottda ja suorittaa lause lauseelta G-
koodikdskyja tai standardisyklejd koneen sadtoa varten.

Voit ladata MDA-ohjelman tai standardisykleja sisdltavan vakio-ohjelman suoraan
ohjelmanhallinnasta MDA-puskuriin ja muokata sita.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

MDA-tydikkunassa luotu tai muutettu ohjelma tallennetaan ohjelmanhallinnassa esim. erikseen
tata varten luotuun hakemistoon.

5.11.1 MDA-ohjelman lataus ohjelmanhallinnasta

Menettelytapa

Kone

MDA

+ _ Lataa
MDA

Haku
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Valitse koneen hallinta-alue.

Paina <MDA>-painiketta.
MDA-editori avautuu.

Paina toimintopainiketta "Lataa MDA".

Ikkuna "Lataus MDA:han" avautuu. Siihen ilmestyy ohjelmanhallinnan
nakyma.

Jos haluat etsid tiettyd tiedostoa, aseta kursori vastaavan tallennuspaikan

kohdalle, paina haun toimintopainiketta ja syotd hakudialogiin haluamasi
hakusana.

Ohje: Paikanvaraajat "*" (korvaa minka tahansa merkkijonon) ja "?" (kor-
vaa minka tahansa merkin) helpottavat hakua.

Merkitse ohjelma, jota haluat muokata tai jonka haluat suorittaa MDA-
ikkunassa.

Paina toimintopainiketta "OK".
Ikkuna sulkeutuu ja ohjelma on valmis muokattavaksi.
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5.11.2 MDA-ohjelman tallennus

Menettelytapa

3.
+ Tallenna 4,
MDA
5.
Haku
v 6
(1] 4
v 7
(1] 4
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Valitse koneen hallinta-alue.

Paina <MDA>-painiketta.

MDA-editori avautuu.
Luo MDA-ohjelma sy&ttamalla kaskyt G-koodeina ndppdimistén avulla.
Paina toimintopainiketta "Tallenna MDA".

Ikkuna "Tallennus MDA:sta: valitse tallennuspaikka" avautuu. Siihen il-
mestyy ohjelmanhallinnan nakyma.

Valitse hakemisto luodun MDA-ohjelman tallennusta varten. Kohdista
kursori hakemistoon, johon haluat tallentaa ohjelman.

- TAI -

Jos haluat etsia tiettya hakemistoa tai alihakemistoa, aseta kursori vas-
taavan tallennuspaikan kohdalle, paina haun toimintopainiketta ja sy6ta
hakudialogiin haluamasi hakusana.

Ohje: Paikanvaraajat "*" (korvaa minkd tahansa merkkijonon) ja "?" (kor-
vaa minka tahansa merkin) helpottavat hakua.

Paina toimintopainiketta "OK".

Kun kursori on hakemiston kohdalla, avautuu ikkuna, jossa pyydetdaan
antamaan nimi.

- TAI -

Kun kursori on ohjelman kohdalla, ilmestyy kysymys, haluatko paallekir-
joittaa tiedoston.

Syotd luodulle ohjelmalle nimi ja paina "OK"-painiketta.
Ohjelma tallennetaan valittuun hakemistoon annetulla nimella.
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5.11 MDA

5.11.3 MDA-ohjelman muokkaus / suorittaminen

Menettelytapa

Kone

MDA

Valitse koneen hallinta-alue.

Paina <MDA>-painiketta.
MDA-editori avautuu.

Syota haluttu kasky G-koodina koneen nappaimistolta.
- TAI -
Syo6ta standardisykli, esim. CYCLE62 ().

G-koodikaskyjen / ohjelmalauseiden muokkaus

>

v
0K

Graafinen

nilyma

4.

Korjaa G-koodikaskyt suoraan ikkunassa "MDA".
- TAI -

Merkitse haluamasi ohjelmalause (esim. CYCLE62) ja paina oikealle osoit-
tavaa kursorindppaintd, syota haluamasi arvot ja paina "OK".

Syklia muokattaessa voidaan valita nayttoon joko apukuva tai graafinen
naytto.

Paina painiketta <CYCLE START>.

Ohjaus suorittaa syOtetyt lauseet.

G-koodikdskyja ja standardisykleja suoritettaessa voit vaikuttaa niiden vaiheisiin seuraavasti:

¢ Ohjelma suoritetaan lauseittain

¢ Ohjelma testataan
Asetukset ohjelmaan vaikuttamisella

¢ Koekdyton syottd saadetaan
Asetukset ohjelmaan vaikuttamisella

5.11.4 MDA-ohjelman poistaminen

Edellytys

MDA-editorissa on ohjelma, joka on luotu MDA-ikkunassa tai ladattu ohjelmanhallinnasta.
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Menettelytapa

Poista Paina toimintopainiketta "Poista lauseita".
lauseita

Ohjelmaikkunassa nakyvat ohjelmalauseet poistetaan.

Hiominen
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Hiominen
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Tyoskentely kasikaytossa 6

6.1 Yleiskatsaus

Koneen "JOG"-kdyttotilaa kdytetddn silloin, kun konetta saddetdan ohjelman suoritusta varten
tai koneella halutaan tehda yksinkertaisia ajoliikkeita:

» Synkronoida ohjauksen mittausjdrjestelma koneen kanssa (referenssipisteeseen ajo).

¢ Tehdakoneen asetukset eli laukaista manuaalisia koneliikkeita téhan tarkoitukseen varatuilla
painikkeilla ja kasipyorilld koneen ohjauspaneelista kasin.

¢ Manuaalisia koneliikkeita voidaan laukaista ohjelman ollessa keskeytynyt tahan
tarkoitukseen varatuilla painikkeilla ja kasipyorilld koneen ohjauspaneelista kasin.

Hiominen
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6.2 Tyokalun ja karan valinta

6.2 Tyokalun ja karan valinta
6.2.1 T,S,M-ikkuna

Kasikaytossa tehtavia valmistelevia toimenpiteitd varten tyokalun valinta ja karan ohjaus
tehdaan yhdesta naytosta.

Padkaran (S1) lisdksi pyorivissa tyokaluissa on myds tyokalukara (S2).
Lisdksi sorvissa voi olla myos vastakara (S3).

Kasikaytossa tydkalu voidaan valita joko nimen tai revolveripaikkanumeron perusteella. Jos
syotetdan luku, etsitdan ensin nimead ja sitten paikkanumeroa. Jos siis sydtetdan esim. "5" eika
sen nimista tyckalua ole olemassa, valitaan tydkalu, jonka paikkanumero on "5".

Ohje

Revolveripaikkanumeron perusteella voidaan myds kdadantada tyhja paikka tydstdasemaan, mika
helpottaa uuden tyokalun asennusta.

ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Naytto Merkitys

T Tyokalun sy6ttd (nimi tai paikkanumero)
Toimintopainikkeella "Valitse tyokalu" voidaan valita tyokalulistasta halu-
ttu tyokalu.

D Tyokalun terdnumero (1 -9)

DL Summa- ja asetuskorjauksen numero

ST Rinnakkaistyokalu (varatyokalustrategiaa varten)

Kara 1ja 2 (esim. S1) Master-karan valinta ja karan numeron merkinta

Karan M-toiminto ﬁ

Kara pois paalta: Kara pysdytetdan
"

Kiertosuunta vastapdivdan: Kara py0rii vastapdivdan

i
Kiertosuunta my6tapdivaan: Kara pyorii myotapdivadn
0 h

Karan paikoitus: Kara siirtyy haluamaasi asemaan.

Muut M-toiminnot Konetietojen syottd

Tarkista koneen valmistajan taulukosta toiminnon merkityksen ja nume-
ron vdlinen yhteys.

Hiominen
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6.2 Tyokalun ja karan valinta

Naytto

Merkitys

Nollapisteen siirto G

Nollapisteen siirron valinta (perusasetus, G54 - 57)

Toimintopainikkeella "Nollap. siirto" voidaan valita nollapistesiirtoja ase-
tettavien nollapistesiirtojen luettelosta.

Mittayksikkod

Mittayksikdn valinta (inch, mm)
Tdssa tehty valinta vaikuttaa ohjelmointiin.

Tyostotaso

Tybstotason valinta (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))

Vaihdealue

Vaihealueen valinta (auto, | - V)

Pysdytyskohta

Karan aseman ilmoittaminen asteina

Ohje
Karan paikoitus

Talld toiminnolla kara voidaan paikoittaa tiettyyn kulma-asentoon esim. tyckalua vaihdettaessa.

* Jos kara seisoo, se paikoitetaan lyhintda mahdollista tieta.

e Jos kara pyorii, sen kiertosuunta sdilytetdan ja kara paikoitetaan.

6.2.2 Tyokalun valinta

Menettelytapa

lalitse
tyikalu

Kési-
ajolla

4.
5.

Hiominen
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Valitse kayttotila "JOG".

Paina toimintopainiketta "T,S,M".

Syota tyokalun T nimi tai numero.

- TAI -

Avaa tydkalulista painamalla toimintopainiketta "Valitse tyokalu", aseta
kursori haluamasi tydkalun kohdalle ja paina toimintopainiketta "Kasiajol-
la".

Tyokalu otetaan "T, S, M..." -ikkunaan ja naytetdan tyokaluparametrin "T"
kentassa.

Valitse tyokalutera D tai sy6td numero suoraan kenttdan "D".

Paina painiketta "CYCLE START".

Tyokalu vaihdetaan karaan.
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6.2 Tyokalun ja karan valinta
6.2.3 Karan manuaalinen kdynnistaminen ja pysdyttaminen

Menettelytapa

AN 1. Paina "JOG"-kdyttotilassa toimintopainiketta "T,S,M".
YL
JoG
(it 1s.m
- TAI -
k8 15m
Q 2. Valitse haluamasi kara (esim. S 1) ja syota oikeanpuoleiseen syottokent-
e tdan haluamasi kierrosluku/leikkausnopeus.
3. Saddavaihdealue, jos koneessa on karavaihde.
Q 4 Valitse kentassa "Karan M-toiminto" karalle haluamasi kiertosuunta (oi-
e kealle tai vasemmalle).
5. Paina painiketta <CYCLE START>.
Kara pyorii.
Q 6. Valitse kentassa "Karan M-toiminto" asetus "seis".
SELECT
Paina painiketta <CYCLE START>.
Kara pysahtyy.
Ohje

Karan kierrosluvun muuttaminen

Kun karan pyodriessa sy6tetaan kierrosluku kenttdan "Kara", uusi kierrosluku tulee voimaan.

Hiominen
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6.2 Tyokalun ja karan valinta

6.2.4 Karan paikoitus

Menettelytapa
AMA 1. Paina "JOG"-kdyttotilassa toimintopainiketta "T,S,M".
UL
JoG

- TAI -

kS 15.M
O 2. Valitse kentassa "Karan M-toiminto" pysaytyskohdan asetus.
SELECT Nayttdon ilmestyy pysaytyskohdan syottokenttad.

3. Syéta haluttu karan pysdytyskohta.
Karan asema ilmoitetaan asteina.

. 4, Paina painiketta <CYCLE START>.

Kara siirtyy haluamaasi asemaan.

Ohje
Talla toiminnolla kara voidaan paikoittaa tiettyyn kulma-asentoon esim. tytkalua vaihdettaessa:

* Jos kara seisoo, se paikoitetaan lyhintd mahdollista tieta.
* Jos kara pyorii, sen kiertosuunta sdilytetdan ja kara paikoitetaan.
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6.3 Akselien ajo

6.3 Akselien ajo

6.3.1 Akselien ajo

Akseleita voidaan ajaa kasikaytdssa inkrementti- tai akselipainikkeilla tai kasipyorilla.

Jos ajoon kaytetdaan painikkeita, valittu akseli liikkuu ohjelmoidulla asetussyotélla
inkrementtimenetelmassa maaratyn askelpituuden verran.

Asetussy6ton valinta

Ikkunassa "Manuaalisen kdytdn asetukset" madratdan, milla syotolla akseleita ajetaan

asetuskaytossa.

6.3.2 Akselien ajo kiintedlla askelmitalla

Menettelytapa

150

Akseleita voidaan ajaa kasikdytdssa inkrementti- ja akselipainikkeilla tai kasipyorilla.

Valitse koneen hallinta-alue.

Paina painiketta <JOG>.

Paina painikkeita 1, 10, ..., 10000, jolloin akselia ajetaan kiintean askel-
mitan (inkrementin) verran.

Painikkeiden lukemat ilmoittavat ajomatkan mikrometreina tai mikrotuu-
mina.

Esimerkki: Kun haluttu askelmittaon 100 um (=0,1 mm), paina painiketta
"100".

Valitse ajettava akseli.

Paina painikkeita <+> tai <->.

Jokaisella painalluksella valittua akselia ajetaan kiintedn askelmitan ver-
ran.

Syoton ja pikaliikkeen korjaukset voivat olla kaytossa.
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6.3 Akselien ajo

Ohje

Ohjauksen paallekytkennan jalkeen akseleita voidaan liikuttaa koneen raja-alueelle asti, koska
referenssipisteisiin ei viela ole ajettu. Rajakytkimet voivat talldin laueta.

Ohjelmistopohjaiset rajakytkimet ja tyoaluerajoitukset eivat vield ole voimassa!

Sy6tén vapautuksen on oltava voimassa.

Q. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

6.3.3 Akselien ajo muuttuvalla askelmitalla

Menettelytapa

w 1. Valitse koneen hallinta-alue.
el
Kone
A 2. Paina painiketta <JOG>.
fse- 3. Paina asetuksien toimintopainiketta.
19_tuksel Ikkuna "Manuaalisen kdyton asetukset" avautuu.
4, Syotad vaihtelevan askelmitan parametriin haluttu arvo.
Esimerkki: Kun haluttu askelmitta on 500 um (0,5 mm), syotd arvo 500.
—» 5. Paina "Inc VAR" -painiketta.
[VARI]
6. Valitse ajettava akseli.
+ 7. Paina painikkeita <+> tai <->.

Jokaisella painalluksella valittua akselia ajetaan valitun askelmitan verran.

Syoton ja pikaliikkeen korjaukset voivat olla kaytossa.

Hiominen
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6.4 Akselien paikoitus

6.4 Akselien paikoitus

Akselit voidaan ajaa kdsikdytossa tiettyihin asemiin, jolloin voidaan suorittaa yksinkertaisia
tyostovaiheita.

Syoton/pikaliikkeen override toimii ajon aikana.

Menettelytapa

1. Valitse tarvittaessa tyokalu.

A 2. Valitse kayttotila "JOG".

UL

JOG

Pai- 3. Paina toimintopainiketta "Asema"”.
!.. koitus
4. Syota ajettavan akselin / akselien kohdeasema tai kohdekulma.
5. Anna haluttu arvo sy6tolle F.
- TAI -

Paina toimintopainiketta "Pikaliike".
Kentdssa "F" nakyy pikaliike.

6. Paina painiketta <CYCLE START>.
Akseli ajetaan ilmoitettuun kohdeasemaan.
Jos kohdeasemat sydtetddan useammalle kuin yhdelle akselille, akseleita
ajetaan samanaikaisesti.

Pilaliike

Hiominen
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6.5 Kdsikdytdn esiasetukset

6.5 Kasikayton esiasetukset

Ikkunassa "Manuaalisen kdyton asetukset" madrataan kasikdyton konfiguraatiot.

Esiasetukset

Asetukset Merkitys

Syottdtapa Tdssa valitaan syottétapa.

e G94: Akselisyotto/lineaarisyottd
e G95: Kierrossyottd

Asetussyottd G94 Tahan sy6tetdan haluttu syotté mm/min.
Asetussyottd G95 Tahan syotetddn haluttu syottdé mml/kierr.
Muuttuva askelmitta Tahan syotetdan askelmitta akselien ajoa varten muuttuvalla askelmitalla.
Karan nopeus Tahan syotetdan karan nopeus kierr./min.

Menettelytapa

w 1. Valitse koneen hallinta-alue.

el

Kone
A 2. Paina painiketta <JOG>.
UL
JOG
> 3. Paina eteenpdin-painiketta ja asetuksien toimintopainiketta.

Ikkuna "Manuaalisen kdyton asetukset" avautuu.
lx Ase-
tukset

Katso myos
Mittayksikon vaihto (Sivu 105)

Hiominen
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6.5 Kdsikdytdn esiasetukset

Hiominen
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Tydkappaleen tyosto

7.1 TyOston aloitus ja lopetus

7

Suoritettaessa ohjelmaa tydkappaletta tyostetddan koneella ohjelmointia vastaavasti. Ohjelman

kdynnistyttyd automaattikdytdssa tyokappale tydstetddn automaattisesti.

Edellytykset
Ohjelman suorittamiselle on seuraavat edellytykset:
¢ Ohjauksen mittausjarjestelmalle on suoritettu referenssiajo.
¢ Tarpeelliset tyokalukorjaukset ja nollapistesiirrot on sydtetty.

¢ Koneen valmistajan tarpeelliset turvalukitukset on aktivoitu.

Yleinen kulku
% 1. Valitse haluamasi ohjelma ohjelmanhallinnasta.

Ohjelma-
manager

He 2. Valitse haluamasi ohjelma kohdasta "NC", "Paikall. asema", "USB" tai luo-

duista verkkoasemista.

{ use

Ualinta 3. Paina toimintopainiketta "Valinta".
Ohjelma valitaan suoritettavaksi; siirrytddn automaattisesti koneen hal-
linta-alueelle.
4, Paina painiketta <CYCLE START>.
. Ohjelma kdynnistyy ja suoritetaan.
Ohje

Ohjelman kdynnistdminen milld tahansa hallinta-alueella

Jos ohjaus on kayttotilassa "AUTO", valittu ohjelma voidaan kdynnistad myds miltd tahansa

hallinta-alueelta.

Hiominen
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7.1 Tydstdn aloitus ja lopetus

156

TyOston pysaytys

Paina painiketta <CYCLE STOP>.

Ty0Osto loppuu heti, yksittdisida ohjelmalauseita ei tyosteta loppuun asti.
Seuraavan kerran kdynnistettdaessa tyostoa jatketaan siita kohdasta, jossa
ohjelma pysaytettiin.

TyOston keskeytys

7

RESET

&

Paina <RESET>-painiketta.

Ohjelman suoritus keskeytetdan. Seuraavan kerran kdynnistettaessa tyos-
t6 aloitetaan alusta.

Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
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7.2 Ohjelman valinta

7.2 Ohjelman valinta

Menettelytapa

% 1.

Ohjelma-
manager

INPUT

>

Ualinta

Hiominen
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_£_> 4.

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Hakemistojen yleiskuva avataan.

Valitse ohjelman tallennuspaikka (esim. "NC")

Aseta kursori sen hakemiston kohdalle, jossa oleva ohjelma on tarkoitus
valita.

Paina painiketta <INPUT>.

- TAI -

Paina oikealle osoittavaa kursoripainiketta.
Hakemiston sisdlto tulee ndyttdoon.

Aseta kursori halutun ohjelman kohdalle.

Paina toimintopainiketta "Valinta".

Kun ohjelma on valittu, seuraa automaattinen siirtyminen koneen hallin-
ta-alueelle.
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7.3 Ohjelman sisdénajo

7.3

Ohjelman sisdadnajo

Ohjelmaa sisadnajettaessa on mahdollista keskeyttda jarjestelma tybkappaleen tydstdn jokaisen
sellaisen ohjelmalauseen jdlkeen, joka laukaisee koneen liikkeen tai aputoiminnon. Ndin
tyostotulos tarkistetaan lause lauseelta ohjelman ensiajon aikana.

Ohje

Automaattisen kdyton asetukset

Ohjelman sisddnajoa ja testausta varten voidaan kayttaa pikaliikkeen alennusta ja

koekdyntisyottoa.

Yksittaislauseen ajo

Edellytys

Kohdassa "Ohjelmaan vaikuttaminen" voidaan valita erilaisia lauseiden kasittelytapoja.

SB-tila Toimintatapa
SB1 Yks.lause, kar- Tyost6 pysahtyy jokaisen konelauseen jdlkeen (paitsi sykleissd).
kea

SB2 Laskentalause

Tyosto pysdhtyy jokaisen lauseen jalkeen, my6s laskentalauseissa (paitsi sykleis-
sd).

SB3 Yksittaislause,
hieno

Tyostd pysahtyy jokaisen konelauseen jdlkeen (myds sykleissa).

Ohjelma on valittu suoritettavaksi kayttotilassa "AUTO" tai "MDA".

Menettelytapa

158

g Ohjelm 1.
H vaik

E’ 2.

SINGLE
BLOCK

H
&

E’ 5.

SINGLE
BLOCK

Paina ohjelmaan vaikuttamisen toimintopainiketta ja valitse kentdssa
"SBL" haluamasi vaihtoehto.

Paina painiketta <SINGLE BLOCK>.

Paina painiketta <CYCLE START>.

Ensimmadinen lause suoritetaan valitusta suoritustavasta riippuen. Sen
jalkeen ty6sto pysahtyy.

Kanavatilanriville ilmestyy teksti "Seis: lause lopetettu yksittdislauseessa".
Paina painiketta <CYCLE START>.

Ohjelman ty6sto jatkuu valitun tilan mukaan seuraavaan pysahdykseen.
Paina uudelleen painiketta <SINGLE BLOCK>, jos ty0stda ei endd ole tar-
koitus suorittaa lause kerrallaan.

Painike ei ole enda aktiivinen.

Kun seuraavan kerran painetaan <CYCLE START> -painiketta, ohjelma
suoritetaan loppuun ilman keskeytyksia.
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7.4 Ajankohtaisen ohjelmalauseen néytt6é

7.4 Ajankohtaisen ohjelmalauseen naytto

7.4.1 Ajankohtaisen lauseen naytto

Ajankohtaisen lauseen nayttoikkunassa nakyvat talla hetkelld tyostettavat ohjelmalauseet.

Ajankohtaisen ohjelman nadytto
Ohjelman kdydessa saat seuraavia tietoja:
e Otsikkorivilld ndkyy tyokappaleen tai ohjelman nimi.

¢ Ohjelmalause, jota juuri tyostetadn, nakyy varillisella taustalla.

Tyostoaikojen ndytto

Jos automaattikdyton asetuksissa madratdan, etta tyostdajat rekisterdidaan, mitatut ajat
ndytetdan rivin lopussa seuraavasti:

Naytto Merkitys

Vaaleanvihrea tausta Ohjelmalauseen mitattu tydstdaika (automaattinen kayttotila)
® 17.18

Vihred tausta Ohjelmalohkon mitattu tydstdaika (automaattinen kayttotila)
@ 19.47

Vaaleansininen tausta | Ohjelmalauseen arvioitu tydstdaika (simulaatio)

@ 17.31

Sininen tausta Ohjelmalohkon arvioitu tydstbaika (simulaatio)

@ 19.57

Keltainen tausta Odotusaika (automaattinen kayttétila tai simulaatio)

@ 4,53

Valittujen G-koodikdskyjen tai avainsanojen korostus

Ohjelmaeditorin asetuksissa mdarataan, merkitdaanko valitut G-koodikaskyt varilla.
Vakioasetuksena kaytetdan seuraavia varikoodeja:

Naytto Merkitys

Sininen teksti D-, S-, F-, T-, M- ja H-toiminnot
M309

Punainen teksti Liikekasky "GO”

GOy

Vihrea teksti Liikekdsky "G1”

G1v
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7.4 Ajankohtaisen ohjelmalauseen ndytto

Naytto Merkitys

Sinivihrea teksti Liikekdsky "G2" tai "G3"
G3

Harmaa teksti Kommentti

Koneen valmistaja

Konfiguraatiotiedostossa "sleditorwidget.ini" on mahdollista maaritelld muita koros-
¢ tuksia.

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Ohjelman suora muokkaus

Reset-tilassa ajankohtaista ohjelmaa voidaan muokata suoraan.

@ 1. Paina <INSERT>-painiketta.

INSERT

2. Kohdista kursori haluamaasi kohtaan ja muokkaa ohjelmalausetta.

Suora muokkaus on mahdollista vain NC-muistin G-koodilauseille, ei ul-
koisen ldhteen lauseille.

@ 3. Paina painiketta <INSERT>, kun haluat poistua ohjelmasta ja editointiti-
lasta.

INSERT

Katso myos

Automaattisen kdyton asetukset (Sivu 215)

7.4.2 Peruslauseen ndytto

Jos haluat ohjelman sisdanajon tai suorittamisen aikana tarkempia tietoja akselien sijainneista
ja tarkeistd G-toiminnoista, hae peruslausenaytto ruudulle. Nain voit esim. sykleja kaytettdaessa
tarkistaa, miten kone todella ajaa.

Muuttujilla tai R-parametreilld ohjelmoidut asemat on korvattu peruslausendyttssa muuttujan
arvoilla.

Peruslausendyttoa voidaan kayttaa seka testitilassa etta tydkappaleen todellisen tydstdn aikana.
Peruslauseiden ikkunassa nakyvat aktiivisen ohjelmalauseen kaikki G-koodikaskyt, jotka saavat
aikaan koneen toiminnon:

* Absoluuttiset akseliasemat
* Ensimmaisen G-ryhmdan G-toiminnot

¢  Muut modaaliset G-toiminnot
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7.4 Ajankohtaisen ohjelmalauseen néytt6é

¢ Muut ohjelmoidut osoitteet

¢  M-toiminnot

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

Ohjelma on valittu suoritettavaksi ja avattu koneen hallinta-alueella.

Perus- 2. Paina peruslauseiden toimintopainiketta.
lausael Ikkuna "Peruslauseet” tulee nayttdsn.
) 3. Paina <SINGLE BLOCK> -painiketta, jos ohjelma halutaan suorittaa lau-
SINGLE seittain.
BLOCK
4. Kdynnista ohjelman suoritus painamalla <CYCLE STOP> -painiketta.
Peruslauseiden ikkunassa nakyvat aktiivisen ohjelmalauseen todelliset

akselisijainnit, modaaliset G-toiminnot jne.
5.  Sulje ikkuna jalleen painamalla toimintopainiketta "Peruslauseet”.
lauseet

7.4.3 Ohjelmatason naytto
Suoritettaessa laajaa ohjelmaa, johon sisdltyy useita aliohjelmatasoja, voidaan ndyttaa, milla
ohjelmatasolla tyosto talla hetkelld on.
Ohjelman toistaminen useita kertoja
Jos olet ohjelmoinut ohjelmalle useita suorituskertoja, eli aliohjelmia suoritetaan lisdparametrin
P avulla useita kertoja perdkkdin, ohjelmatasojen ikkunassa nakyvat tydstén aikana ohjelman
jaljelld oleva suorituskerrat.
Ohjelmaesimerkki
N10 aliohjelma P25

Jos vahintdan yhdelld ohjelmatasolla on tarkoitus suorittaa ohjelma vield useaan kertaan,
nakyviin tulee vaakasuora palkki, jonka avulla suorituskertojen laskuri P nakyy ikkunan oikeassa
reunassa. Jos ei enda ole jaljelld useita suorituskertoja, palkki katoaa nakyvista.

Ohjelmatason naytto
Saat seuraavat tiedot:
* Tason numero
¢ Ohjelman nimi
¢ Lauseen tai rivin numero

e Ohjelman jaljella olevat suorituskerrat (vain kun ohjelma toistetaan useita kertoja)
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7.4 Ajankohtaisen ohjelmalauseen ndytto

Edellytys

Ohjelma on valittu suoritettavaksi kayttotilassa "AUTO".

Menettelytapa

Ohjelma- Paina ohjelmatasojen toimintopainiketta.

lasol Ikkuna "Ohjelmatasot" avautuu.
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7.5 Ohjelman korjaaminen

7.5 Ohjelman korjaaminen

Kun ohjaus tunnistaa osachjelmassa syntaksivirheen, ohjelman suoritus pysahtyy ja
syntaksivirheestd ilmoitetaan halytysrivilla.

Korjausmahdollisuudet

Edellytys

Menettelytapa

Hiominen
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Ohjauksen tilasta riippuen on erilaisia mahdollisuuksia korjata ohjelmaa.

e Pysaytystila

Muutetaan vain niita rivejd, joita ei vield ole suoritettu

¢ Reset-tila

Muutetaan kaikkia riveja

Ohje

Ohjelman korjaustoiminto on kaytettdvissa myds suoritettaessa ohjelmaa ulkoisesta
l[ahteestd, mutta NC-kanava on vietdva reset-tilaan ohjelman muutoksia varten.

Ohjelma on valittu suoritettavaksi kayttotilassa "AUTO".

Ohjelm
% korj.

@J’ Tydsto

Korjattava ohjelma on pysaytys- tai reset-tilassa.
Paina ohjelman korjauksen toimintopainiketta.
Ohjelma aukeaa editorissa.

Nakyviin tulee ohjelman valmistelu seka ajankohtainen lause. Ajankoh-
tainen lause paivittyy kdynnissa olevaan ohjelmaan, mutta ohjelmaosuu-
den erillinen ndyttd ei paivity. Ajankohtainen lause siirtyy vahitellen ulos
erillisesta naytosta.

Kun aliohjelmaa suoritetaan, se ei aukea automaattisesti.
Suorita haluamasi korjaukset.
Paina NC-ty0ston toimintopainiketta.

Jarjestelma siirtyy jalleen koneen hallinta-alueelle ja valitsee kayttotilan
"AUTO".

Jatka ohjelman suorittamista painamalla painiketta <CYCLE START>.

Ohje

Kun poistut editorista toimintopainikkeella "Sulje", siirryt ohjelmanhallinnan hallinta-alueelle.
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7.6 Akselien takaisinpaikoitus

7.6 Akselien takaisinpaikoitus

Kun ohjelma on keskeytetty automaattikdaytossa (esim. tydkalun rikkouduttua), tyokalu voidaan
ajaa pois radalta kdsikdytossa.

Samalla keskeytyskohdan koordinaatit tallentuvat. Kasikayttotilassa ajetut akselien matkaerot
nakyvat todellisen arvon ikkunassa. Tastd erosta kdytetddn nimitysta "REPOS-siirto".

Ohjelman jatkaminen
"REPOS"-toiminnolla tytkalu ajetaan takaisin tyokappaleen radalle ohjelman jatkamista varten.
Keskeytyskohtaa ei ohiteta, koska ohjaus on lukinnut sen.

Syoton/pikaliikkeen override on aktiivinen.

HUOMIO

Yhteentérmaysvaara

Takaisinpaikoituksen yhteydessa akselit ajavat ohjelmoidun sy6ton ja lineaarisen
interpolaation mukaisesti, ts. suoralla radalla ajankohtaisesta asemastaan keskeytyskohtaan.
Taman vuoksi akselit tulisi ensin ajaa turvalliseen asemaan, jotta valtytdan térmayksilta.

Jos toimintoa "REPOS" ei kdytetd ohjelman keskeyttamisen ja akselien ajoon kdsiajossa, ohjaus
ajaa akselit suoralla radalla takaisin keskeytyskohtaan, kun vaihdetaan takaisin
automaattikdyttoon ja tyostda jatketaan automaattisesti.

Edellytys
Seuraavien edellytysten tulee tayttya, jotta akselit voidaan paikoittaa takaisin:
* Ohjelman suoritus on keskeytetty <CYCLE STOP> -painikkeella.

* Akselit on ajettu kdsikdytossa keskeytyskohdasta toiseen asemaan.

Menettelytapa

1. Paina painiketta <REPOS>.

REPOS

X 2. Valitse jokainen ajettava akseli perakkain.
Z
+ 3. Paina vastaavan suunnan painikkeita <+> tai <->.

Akselit ajetaan keskeytyskohtaan.
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7.7 Tyostdn aloitus tietystd kohdasta

7.7 TyOston aloitus tietysta kohdasta
7.7.1 Lausehaun kaytto

Jos haluat suorittaa koneella vain jonkin tietyn osan ohjelmasta, sen tydstoa ei valttamatta
tarvitse aloittaa alusta. Voit kdynnistdaa ohjelman haluamastasi ohjelmalauseesta.

Kayttotilanteet
¢ Ohjelman suoritus on keskeytynyt

¢ Tietyn kohdeaseman ilmoittaminen esim. jalkity6stossa

Hakukohteen maarittaminen
* Hakukohteen helpotettu valinta (hakuasemat)

— Hakukohteen suora valinta asettamalla kursori valittuun ohjelmaan (paaohjelma)
Ohje:
Lausehaussa on varmistettava, etta oikea tyokalu on tydasennossa ennen kuin ohjelman
tyosto aloitetaan.

— Hakukohde tekstihaun avulla

— Hakukohde on keskeytyskohta (pda- ja aliohjelma)
Toiminto on kdytettdvissd vain, jos on keskeytyskohta. Ohjelman keskeytyksen (CYCLE
STOP, RESET tai Power off) jdlkeen ohjaus tallentaa keskeytyskohdan koordinaatit.

— Hakukohde on keskeytyskohtaa korkeampi ohjelmataso (paa- ja aliohjelma)
Tasoa voidaan vaihtaa vain, jos on ensin valittu keskeytyskohta, joka sijaitsee
aliohjelmassa. Voit tallin vaihtaa ohjelmatasoa padohjelmatasolle saakka ja takaisin
keskeytyskohdan tasolle.

e Hakuosoitin

— Ohjelman polun suora sy6ttd

Ohje

Hakuosoittimella on mahdollista hakea tiettya kohtaa aliohjelmista, jos keskeytyskohtaa
ei ole.

Porrastettu haku

Tilasta "haun kohde I6ytynyt" voidaan kdynnistda uusi haku. Uusia porrastettuja hakuja voidaan
jatkaa jokaisesta l6ydetysta hakukohteesta niin monta kertaa kuin halutaan.

Ohje

Kun ohjelman suorittaminen on keskeytetty, porrastettuja hakuja voidaan kdynnistda vain, kun
haku on I8ytanyt kohteita.
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Edellytykset
* Olet valinnut haluamasi ohjelman.
* Ohjaus on reset-tilassa.

¢ Haluttu hakutila on valittu.

HUOMIO

Yhteentérmadysvaara

Varmista, ettd aloitusasemassa ei ole tormaysvaaraa. Tarkista my0s aktiiviset tyckalut ja
muut teknologia-arvot.

Tarvittaessa aja kone manuaalisesti aloitusasemaan, jossa ei ole térmdysvaaraa. Valitse
kohdelause ottaen huomioon valittu lausehakuvaihtoehto.

Vaihto hakuosoittimen ja hakuaseman valilla

Paina hakuosoittimen toimintopainiketta uudelleen, jotta paaset hakuo-
pointer soittimen ikkunasta takaisin ohjelmaikkunaan hakuaseman valintaa var-
ten.
- TAl -
e Paina "Takaisin"-toimintopainiketta.
Takaisin

Poistut koko lausehausta.

Lisatietoja

Lisatietoja lausehausta |0ydat toimintakuvauksesta Perustoiminnot.

7.7.2 Ohjelman jatkaminen hakukohteesta
Kun jatkaa ohjelmaa haluamastasi kohdasta, paina 2 kertaa painiketta <CYCLE START>.

e Ensimmaisen CYCLE START -painalluksen jalkeen ilmoitetaan haussa saadut aputoiminnot.
Ohjelma on taman jalkeen pysaytystilassa.

* Ennen toista CYCLE START -kaskya voit kdyttaa paalletallennustoimintoa ohjelmaa
jatkettaessa tarvittavien mutta vield puuttuvien tilojen luomista varten.
Lisaksi voit ajaa tyokalun kasin ajankohtaisesta asemasta haluttuun asemaan siirtymalla
kdyttotilaan JOG toimintoon REPOS, jos et halua ohjelman ajavan siihen kdynnistyksen
jalkeen automaattisesti.

7.7.3 Hakukohteen yksinkertainen valinta

Edellytys

Ohjelma on valittuna ja ohjaus on reset-tilassa.

Hiominen
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Menettelytapa

7.7 Tyostén aloitus tietystd kohdasta

Paina lausehaun toimintopainiketta.

2. Aseta kursori haluamasi ohjelmalauseen kohdalle.
- TAI -
Teksti Paina tekstihaun toimintopainiketta, valitse haun suunta, syéta haku-
haku teksti ja vahvista painamalla "OK".
v
0K
Kéynnisti 3. Paina haun aloituksen toimintopainiketta.
haku
Haku alkaa. Valitsemasi hakutila otetaan huomioon.
Kun kohde on I6ytynyt, ajankohtainen lause ndkyy ohjelmaikkunassa.
Kéynnisti 4, Jos I6ydetty kohde (esim. tekstia haettaessa) ei ole hakemasi ohjelma-
haku lause, paina uudelleen haun aloituksen toimintopainiketta niin monta
kertaa, ettd haluamasi kohde on I8ytynyt.
Paina 2 kertaa painiketta <CYCLE START>.
Ty0Osto jatkuu haluamastasi kohdasta.
7.7.4 Keskeytyskohdan valinta hakukohteeksi

Edellytys

On valittu ohjelma kadyttotilassa "AUTO" ja sen suorittaminen on keskeytetty kdskyllda CYCLE STOP
tai RESET.

Menettelytapa

| Lause-| 1.
#h  haku
Keskeytys 2.
kohta
3.
Kéynnistd 4.
haku

Hiominen
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Paina lausehaun toimintopainiketta.
Paina keskeytyskohdan toimintopainiketta.

Keskeytyskohta ladataan.

Jos toimintopainikkeet "Taso ylemmas" tai "Taso alemmas" ovat kaytetta-
vissd, voit vaihtaa ohjelmatasoa niitd painamalla.

Paina haun aloituksen toimintopainiketta.

Haku alkaa. Valitsemasi hakutila otetaan huomioon.
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7.7 Tyostdn aloitus tietystd kohdasta

Hakuikkuna sulkeutuu.
Kun kohde on I8ytynyt, ajankohtainen lause nakyy ohjelmaikkunassa.
5. Paina 2 kertaa painiketta <CYCLE START>.
. Ty0sto jatkuu keskeytyskohdasta.

7.7.5 Lausehaun parametrit hakuosoittimessa

Parametri | Merkitys

Ohjelmatason numero

Ohjelma: Padohjelman nimi tulee automaattisesti nakyviin.
Ext: Tiedoston tunnisteosa
P: Aliohjelman suorituskertojen maara

Jos aliohjelma suoritetaan useampaan kertaan, tdhdn voidaan syottaa sen tois-
tokerran numero, josta tydstoa halutaan jatkaa.

Rivi: Tdytetaan keskeytyskohdalle automaattisesti

Tyyppi " " Tamadn tason hakukohdetta ei huomioida
N-nro Lauseen numero

Merkki Hyppymerkki

Teksti Merkkijono

Aliohj. Aliohjelman kutsu

Rivi Rivinumero

Hakukohde Ohjelmakohta, josta tydstd on tarkoitus aloittaa

7.7.6 Lausehakutila
Lausehakutilan ikkunassa valitaan haluttu hakuvaihtoehto.

Valittu tila pysyy voimassa myos, kun ohjaus kytketdan pois paalta. Kun hakutoiminto
aktivoidaan uudelleen ohjauksen seuraavan kdynnistyksen jalkeen, otsikkorivilla nakyy
ajankohtainen hakutila.

Hiominen
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Hakuvaihtoehdot

7.7 Tyostén aloitus tietystd kohdasta

Lausehakutila

Merkitys

laskennan kanssa
- ilman lahestym.

Tarkoitettu kohdeasemaan (esim. tydkalunvaihtoaseman) siirtymiseen missa
tahansa tilanteissa.

Siirrytadn kohdelauseen loppupisteeseen / seuraavaan ohjelmoituun ase-
maan kdyttden kohdelauseessa voimassa olevaa interpolaatiotyyppid. Vain
kohdelauseessa ohjelmoituja akseleita ajetaan.

Ohje:

Kun on asetettu konetieto 11450.1=1, aktiivisen kddntétietueen pydroakselit
esikohdennetaan lausehaun jdlkeen.

laskennan kanssa
- ldhestym.kanssa

Tarkoitettu radalle ajoon missd tahansa tilanteissa.

Kaskylld <CYCLE START> ajetaan kohdelausetta edeltdvdn lauseen loppuase-
maan. Ohjelma suoritetaan samoin kuin normaalissa ty0stdssa.

laskennan kanssa
- ohita extcall

Tarkoitettu nopeuttamaan hakua laskennan kanssa kdytettdessa EXTCALL-oh-
jelmia: EXTCALL-ohjelmia ei lasketa.

Huomio: EXTCALL-ohjelman sisdltamid tarkeita tietoja, esim. modaalisia toi-

mintoja, ei oteta huomioon. Talléin ohjelma ei toimi hakukohteen I6ytdmisen
jalkeen. Tallaiset tiedot tulisi ohjelmoida paaohjelmaan.

ilman laskentaa

Tarkoitettu nopeaan hakuun padohjelmassa.

Lausehaun aikana ei suoriteta laskelmia eli laskenta hyppda kohdelauseeseen.

Kaikkien ty6sto6n vaadittavien asetusten (esim. syotto, kierrosluku jne.) on
oltava ohjelmoituina kohdelauseesta alkaen.

ohjelmatestin kanssa

Monikanavainen lausehaku laskennan kanssa (SERUPRO).

Lausehaun aikana lasketaan kaikki lauseet. Mitaa akseliliikkeita ei suoriteta,
mutta kaikki aputoiminnot annetaan.

NC kdynnistaa valitun ohjelman ohjelmatestitilassa. Kun NC saavuttaa valitun
kohdelauseen ajankohtaisessa kanavassa, NC pysahtyy kohdelauseen lop-
puun ja poistaa jalleen ohjelmatestitilan. Kohdelauseen aputoiminnot anne-
taan sen jdlkeen, kun ohjelmaa jatketaan NC-kdynnistykselld (REPOS-liikkei-
den jdlkeen).

Yksikanavaisissa jarjestelmissa on tuki samanaikaisten tapahtumien koordi-
naatiolle, esim. synkronitoiminnoille.

Ohje

Hakunopeus riippuu konetietojen asetuksista

Lisatietoja

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Lisdtietoja lausehaun konfiguroinnista on SINUMERIK Operate -kdyttéonotto-oppaassa.

Hiominen
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7.8 Ohjelman kulkuun vaikuttaminen

7.8 Ohjelman kulkuun vaikuttaminen

7.8.1 Ohjelmaan vaikuttaminen

Kayttotiloissa "AUTO" ja "MDA" voidaan muuttaa ohjelman kulkua.

Lyhenne / ohjelmaan vai-

kuttaminen

Toimintatapa

PRT
Ei akseliliiketta

Ohjelma kdynnistetddn ja suoritetaan aputoiminnoin ja viipymisajoin. Akseleita ei ajeta.

N&in tarkastetaan akselien ohjelmoidut asemat sekd ohjelman aputoiminnot.

Ohje:

Ohjelman suorittaminen ilman akseliliikkeita voidaan aktivoida my&s yhdessa koekdyntisyétén
toiminnon kanssa.

DRY
Koekdynnin syottd

Ajonopeudet, jotka on ohjelmoitu G1:n, G2:n, G3:n, CIP:n ja CT:n yhteydessa, korvataan maa-
ratylld koekaynnin syotolla. Koekdynnin syétén arvo on voimassa ohjelmoidun kierrossy6ton
asemesta.

Huomio:

Kun "koekdynnin sy6tt6" on aktiivinen, tydkappaletta ei tule tydstda, koska muutetut syéttéarvot
ylittavat tyokalujen sallitut leikkausnopeudet ja tydkappale tai tydstokone voi rikkoontua.

RGO
Alennettu pikaliike

Akselien ajonopeutta pikaliikkeessa alennetaan RG0:ssa annetun prosenttiarvon verran.
Ohje:
Alennettu pikaliike madritellddn automaattikdyton asetuksissa.

MO1
Ohjelmoitu pysaytys 1

Ohjelman suorittaminen pysahtyy niiden lauseiden kohdalla, joihin on ohjelmoitu lisdtoiminto
MO1. Nain voit tarkistaa saavutetun tuloksen tyokappaleen tydstdn aikana.

Ohje:
Voit jatkaa ohjelmaa painamalla uudelleen painiketta <CYCLE START>.

Ohjelmoitu pysaytys 2

Ohjelman suorittaminen pysadhtyy niiden lauseiden kohdalla, joihin on ohjelmoitu syklin loppu

(esim. M101) (esim. M101:118).
Ohje:
Voit jatkaa ohjelmaa painamalla uudelleen painiketta <CYCLE START>.
Ohje: Nayttdad on voitu muuttaa. Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
DRF Mahdollistaa automaattikaytossa ylimaardisen inkrementaalisen nollapistesiirron tydston aika-

Kasipyorasiirto

na elektronisella kasipyoralla.
Nain korjataan tydkalun kuluneisuus ohjelmoidun lauseen sisalla.

SB Yksittdislauseet on konfiguroitu seuraavasti.
* Karkea yksittdislause: Ohjelma pysdhtyy vain sellaisten lauseiden jdlkeen, jotka suorittavat
koneen toiminnon.
¢ Laskentalause: Ohjelma pysdtyy jokaisen lauseen jalkeen.
* Hienoyksittaislause: Ohjelma pysahtyy myds sykleissa vain sellaisten lauseiden jalkeen, jotka
suorittavat koneen toiminnon.
Valitse haluamasi asetus painikkeella <SELECT>.
SKP Ohitettavat lauseet jatetdan tyostdssa huomiotta.
Hiominen
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7.8 Ohjelman kulkuun vaikuttaminen

Lyhenne / ohjelmaan vai-
kuttaminen

Toimintatapa

MRD

Mittaustuloskuvan nayttd kytkeytyy paalle ohjelmassa tydstdn aikana.

CST
Konfiguroitu pysadytys

Ohjelman suoritus pysahtyy ennen ohjelman alkua maaritetyissa pysaytyskohdissa. Tallaisia voi-
vatolla esim. erityisen kriittiset kohdat, joissa halutaan tarkastaa kulun oikeellisuus tai poissulkea
tormaykset.

Oletusarvoisesti ikkunassa "Ohjelmaan vaikuttaminen" voidaan madrittaa pysaytyskohdiksi seu-
raavat NC-toimintosiirtymat:

e Siirtymd G1-GO
e Siirtymd GO-GO

My6s NC-toimintoja (aputoiminnot, syklikutsut, T-esivalinta) voidaan maarittda NC-toimintosiir-
tymiksi.

Ohje:

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Ohjelmaan vaikuttamisen aktivointi

Vastaavia valintaruutuja valitsemalla tai valintoja poistamalla vaikutat ohjelman suorittamiseen
haluamallasi tavalla.

Aktiivisen ohjelmaan vaikuttamisen ndytt6 / ilmoitus

Jos jokin ohjelmaan vaikuttamistapa on aktivoitu, ndyttd ilmoittaa siitd kyseisen toiminnon
lyhenteelld tilandytdssa.

Menettelytapa

MDA

1. Valitse “koneen hallinta-alue”.

2. Paina painiketta <AUTO> tai <MDA>.

g Ohjelm 3. Paina toimintopainiketta "Ohjelm. vaik.".

H uaik

Ikkuna "Ohjelmaan vaikuttaminen" avautuu.

7.8.2 Ohitettavat lauseet

Ohjelmalauseet, joita ei tarvitse suorittaa ohjelman jokaisella suorituskerralla, voidaan ohittaa.

Ohitettavat lauseet tunnistetaan ennen lausenumeroa olevasta merkista "/" (vinoviiva) tai "/x" (x
= piilotustason numero). Voit ohittaa useita perakkaisia lauseita.

Ohitettavien lauseiden kaskyja ei suoriteta. Ohjelma jatkuu talldin seuraavasta lauseesta, jota ei
ole valittu ohitettavaksi.

Hiominen
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7.8 Ohjelman kulkuun vaikuttaminen

Kaytettavissa olevien piilotustasojen lukumaara riippuu konetiedosta.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Piilotustasojen aktivointi

Aktivoi haluamasi piilotustaso merkitsemalla vastaava valintaruutu.

Ohje

Ikkuna "Ohjelmaan vaikuttaminen - Ohituslauseet" on kaytettdvissa vain, jos on asetettu
enemman kuin yksi piilotustaso.

Hiominen
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7.9 Pddlletallennus

7.9 Paalletallennus

Paalletallennuksen avulla on mahdollista tallentaa teknologiaparametreja (esim. aputoiminnot,
akselisyotto, karan kierrosluku, ohjelmoitavat maardykset jne.) ennen ohjelman varsinaista
kdynnistamistda. Nama ohjelmamaardykset vaikuttavat samoin kuin jos ne olisivat normaalissa
osaohjelmassa. Nama ohjelmamaardykset ovat kuitenkin voimassa vain ohjelman yhden
suorituskerran ajan. Osaohjelmaan ei tule pysyvid muutoksia. Seuraavan kdynnistyksen jalkeen
ohjelma suoritetaan jdlleen alkuperdisen ohjelmoinnin mukaisesti.

Lausehaun jalkeen pdalletallennustoiminnolla voidaan saattaa kone sellaiseen tilaan (esim. M-
toiminnot, tyokalu, syottd, kierrosluku, akseliasemat jne.), jossa normaalia osaohjelmaa
voidaan jatkaa menestyksellisesti.

Edellytys

Ohjelma on pysaytys- tai reset-tilassa.

Menettelytapa

o 1. Valitse koneen hallinta-alueen kayttétilaksi "AUTO".
| L |
Kone
3
AUTO
P§§||g— 2. Paina paalletallennuksen toimintopainiketta.
tallenn. Paélletallennuksen ikkuna avautuu.
3. Sy6ta haluamasi tiedot tai haluamasi NC-lause.
4. Paina painiketta <CYCLE START>.
. Syotetyt lauseet suoritetaan. Niiden suorittamista voidaan seurata paal-
letallennuksen ikkunassa.
Kun sydtetyt lauseet on suoritettu, voit lisata loppuun uusia lauseita.
Niin kauan kuin olet paalletallennustilassa, kdyttotilaa ei voi vaihtaa.
<« 5. Paina "Takaisin"-toimintopainiketta.
Takaisin

Paalletallennuksen ikkuna sulkeutuu.
6. Paina uudelleen painiketta <CYCLE START>.
Ennen padlletallennusta valittu ohjelma jatkuu.

Ohje
Ohjelman suorittaminen lauseittain

Painike <SINGLE BLOCK> toimii myds paalletallennustilassa. Jos padlletallennusmuistiin on
merkitty useita lauseita, ne suoritetaan jokaisen NC-kdynnistyksen jalkeen lause lauseelta

Hiominen
Kayttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4 173



Tybkappaleen tydsté

7.9 Pddlletallennus

Lauseiden poistaminen

Lauseen

poisto

174

Jos haluat poistaa syotettyja ohjelmalauseita, paina toimintopainiketta

"Poista lauseita".

Hiominen
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7.10 Ohjelman editointi

7.10 Ohjelman editointi

7.10.1 Ohjelman muokkaus (editori)

Editorilla voidaan luoda, taydentda ja muuttaa osaohjelmia.

Ohje
Maks. lausepituus

Lauseen maksimipituus on 512 merkkia.

Editorin haku ndytt66n

Koneen hallinta-alueella editori haetaan nakyviin ohjelman korjauksen toimintopainikkeen
avulla. Kun painat nappdinta INSERT>, voit muuttaa ohjelmaa suoraan.

Ohjelmanhallinnan hallinta-alueella editori haetaan nakyviin toimintopainikkeella "Avaa"
seka painikkeilla <INPUT> tai <kursori oikealle>.

Ohjelman hallinta-alueella editori aukeaa viimeksi suoritetulla osaohjelmalla, jos sita ei ole
aikaisemmin erikseen padtetty toimintopainikkeella "Sulje".

Ohje
¢ Ota huomioon, ettd NC-muistiin tallennettujen ohjelmien muutokset ovat heti voimassa.

* Jos muokkaat paikallisen tai ulkoisen aseman tiedostoja, voit poistua editorista
(asetuksesta riippuen) myds ilman tallennusta. NC-muistiin tallennetut ohjelmat
tallennetaan aina automaattisesti.

¢ Kun poistut ohjelman korjaustilasta toimintopainikkeella "Sulje", siirryt
ohjelmanhallinnan hallinta-alueelle.

7.10.2 Haku ohjelmista

Jotta 16ydat esimerkiksi erittdin laajoista ohjelmista nopeasti sen kohdan, jota haluat muuttaa,
voit kdyttda hakutoimintoa.

Kohdennettua hakua varten on kdytettdvissa erilaisia hakuvaihtoehtoja.

Hakuvaihtoehdot

Hiominen

Kokonaiset sanat

Aktivoi tdma vaihtoehto ja sy6ta hakusana, jos haluat etsia tekstejd / sanoja, jotka ovat
olemassa tarkalleen tdssa muodossa sanana.

Jos sy6tat esim. hakusanan "silotin”, naytetaan vain erilliset sanat muodossa "silotin".
Sanayhdistelmid kuten "silotin_10" ei [0ydeta.

Tarkka ilmaisu
Aktivoi tama vaihtoehto, jos hakemasi sana sisdltda sellaisia merkkejd, joita voidaan kayttaa
myd&s paikanvaraajana muille merkeille, esim. "?" ja "*".
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7.10 Ohjelman editointi

Ohje

Haku paikanvaraajien avulla

Haettaessa tiettyja ohjelmakohtia voit kayttda paikanvaraajia:

e "*":korvaa minka tahansa merkkijonon

e "?": korvaa minka tahansa merkin

Edellytys

Haluttu ohjelma on avattu editorissa.

Menettelytapa

Haku

Hae
edelleen

x
Keskeytys

1. Paina haun toimintopainiketta.

Nayttoon tulee uusi pystysuora toimintopainikerivi.
Samanaikaisesti aukeaa hakuikkuna.

2. Syota kenttdaan "Teksti" haluamasi hakusana.
3. Aktivoi valintalaatikko "Kokonaiset sanat”, jos haluat etsid tekstia vain sel-

laisenaan (koko sanana).
- TAI -

Aktivoi valintalaatikko "Tarkka ilmaisu”, jos haluat etsid esim. paikkamerk-
keja ("*", "?") ohjelmariveilta.

4, Aseta kursori kenttdan "Suunta” ja valitse painikkeella <SELECT> haun

suunta (eteenpain, taaksepain).

5. Kdynnista haku painamalla toimintopainiketta "OK".

Kun hakemasi teksti 16ytyy, sen rivi merkitaan.

6. Jos haun I6ytama teksti ei ole haluamasi kohta, paina toimintopainiketta

"Hae edelleen".
- TAI -
Keskeyta haku painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".

Muut hakumahdollisuudet

Toimintopai-
nike

Toiminto

Mene
alkuun

Kursori siirtyy ohjelman ensimmaisen merkin kohdalle.

Mene
loppuun

Kursori siirtyy ohjelman viimeisen merkin kohdalle.
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7.10.3 Ohjelmatekstin vaihto

Voit korvata hakemasi tekstin uudella yhdessa hakuvaiheessa.

Edellytys

Haluttu ohjelma on avattu editorissa.

Menettelytapa

Haku 1. Paina haun toimintopainiketta.
Nayttoon tulee uusi pystysuora toimintopainikerivi.
Haku + 2. Paina "Haku + korvaus" -toimintopainiketta.
koruaus Ikkuna "Haku ja korvaus" avautuu.
3. Syo6ta haluamasi hakusana kenttaan "Teksti" ja kenttdan "Korvaa" se teksti,
jonka haluat liittaa tekstiin automaattisesti haun aikana.
O 4, Aseta kursori kenttdadn "Suunta” ja valitse painikkeella <SELECT> haun
e suunta (eteenpdin, taaksepain).
v 5. Kdynnistd haku painamalla toimintopainiketta "OK".
LS Kun hakemasi teksti 16ytyy, sen rivi merkitaan.
6. Jos haluat vaihtaa tekstin, paina painiketta "Korvaus".
Korvaus
- TAl -
Korvaa Paina toimintopainiketta "Korvaa kaikki", jos haluat muuttaa tiedoston
kaikki kaikki hakusanaa vastaavat tekstit.
- TAl -
Hae Jos ethalua korvata haun I6ytamaa tekstid, paina toimintopainiketta "Hae
edelleen edelleen".
- TAl -
» Keskeyta haku painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".
Keskeytys
Ohje

Tekstien korvaaminen
* Readonly-rivit (;*RO*)
Kun haettava teksti I0ytyy, sita ei korvata.
e Ratarivit (;*GP*)
Kun haettava teksti [0ytyy, se korvataan, jos kyseessa ei ole readonly-rivi.
¢ Piilotetut rivit (;*HD*)
Kun piilotetut rivit ndytetdan editorissa ja haettava teksti I6ytyy niistd, se korvataan, jos
kyseessa ei ole readonly-rivi. Piilotettuja rivejd, joita ei ndytetd, ei mydskdan korvata.
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7.10.4 Ohjelmalauseiden kopiointi/ liittaminen / poisto

Editorissa muokataan seka yksinkertaista G-koodia ettd ohjelmavaiheita kuten syklejd, lohkoja
ja aliohjelmakutsuja.

Ohjelmalauseiden lisdédminen

Editori kayttdytyy eri tavoin sen mukaan, minkalaisia ohjelmalauseita lisdat.

e Jos lisdaat G-koodia, ohjelmalause lisatdaan suoraan kirjoitusmerkin kohdalle.

¢ Jos lisdaat ohjelmavaiheen, ohjelmalause lisdtddn aina seuraavaan lauseeseen riippumatta
kirjoitusmerkin asemasta rivilld. Tama on valttamatonta, koska syklin kutsu vaatii aina oman

rivin.

Kdyttdytyminen on samanlaista kaikissa sovellustilanteissa riippumatta siitd, lisataanko
ohjelmavaihe nayttéruudusta hyvaksymalla vai editorin lisdystoiminnolla.

Ohje

Ohjelmavaiheen leikkaaminen ja liittaminen
¢ Jos leikkaat ohjelmavaiheen jostain kohdasta ja liitdt sen heti takaisin, jarjestys vaihtuu.
* Painikeyhdistelmalld <CTRL> + <Z> voit peruuttaa leikkaamisen.

Ohjelma on avattu editorissa.

Paina toimintopainiketta "Merkkaa".

- TAl -
Paina painiketta <SELECT>.

Valitse kursorin tai hiiren avulla haluamasi ohjelmalauseet.

Paina toimintopainiketta "Kopioi", jolloin valitsemasi kohta kopioidaan
leikepbydalle.

Aseta kursori haluamaasi kohtaan ohjelmassa ja paina toimintopainiketta
"Lisda".

Leikepdydan sisalto liitetadn tahan kohtaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Leikkaa", jolloin valitsemasi ohjelmalauseet
poistetaan ja kopioidaan leikep&ydalle.

Ohje: Editoidessasi ohjelmaa et voi kopioida/leikata enempaa kuin 1024
rivid. Avatessasi ohjelmaa, joka ei ole NC:lld (edistymisndytto alle 100 %),
et voi kopioida tai leikata enempda kuin 10 rivia / 1024 merkkia.

Ohjelmalauseiden numerointi

Edellytys
Menettelytapa
Merkkaa
SELECT
Kopioi
Lisad
Leikkaa
178
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Jos olet valinnut editorissa vaihtoehdon "Automaattinen numerointi”, li-
sdamillesi ohjelmalauseille annetaan lausenumero (N-numero).

Tata koskevat seuraavat saannot:

Uutta ohjelmaa luotaessa ensimmadinen rivi saa "ensimmaisen lause-
numeron".

Jos ohjelmassa ei aiemmin ole ollut N-numeroita, lisdtty ohjelmalause
saa syottokentdssa "Ensimmainen lausenumero” maaratyn aloitusnu-
meron.

Jos uuden ohjelmalauseen lisdyskohtaa ennen ja sen jdlkeen on jo
kdytossa N-numeroita, lisdyskohdan edessa olevaa N-numeroa koro-
tetaan yhdella.

Jos lisdyskohtaa ennen ja sen jdlkeen ei ole kdytdossa N-numeroita,
ohjelman suurinta mahdollista N-numeroa korotetaan asetuksissa
maaratyn "askelmitan” verran.

Ohje:
Ohjelman muokkauksen jdlkeen ohjelmalauseet voidaan numeroida uu-
delleen.

Ohje

Leikepdydan sisaltd sailyy myos editorin sulkemisen jalkeen, joten voit liittda sen sisallon myds

toiseen ohjelmaan.

Ohje

Ajankohtaisen rivin kopiointi / leikkaus

Jos haluat kopioida tai leikata ajankohtaisen rivin, jolla kursori on, sita ei tarvitse erikseen
merkita tai valita. Editorin asetuksissa voit maaritella leikkauksen toimintopainikkeen toimivan
vain ohjelman merkittyihin osiin.

7.10.5 Ohjelman uudelleennumerointi

Editorissa avatun ohjelman lauseiden numerointia voidaan muuttaa jalkikateen.

Edellytys

Ohjelma on avattu editorissa.

Menettelytapa

Numeroi 2.

uudelleen
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Paina toimintopainiketta ">>".

Nayttoon tulee uusi pystysuora toimintopainikerivi.
Paina uudelleennumeroinnin toimintopainiketta.
Ikkuna "Uudelleennumerointi" avautuu.
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Syota arvot ensimmaiselle lausenumerolle ja lausenumeroiden vdlille.
Paina toimintopainiketta "OK".
Ohjelma numeroidaan uudelleen.

3.
v g 4.
0K
Ohje

* Jos haluat numeroida uudelleen vain tietyn osan ohjelmasta, merkitse ennen toiminnon
kutsua ne ohjelmalauseet, joiden numerointia haluat muuttaa.

* Josasetataskelmitalle arvon"0", kaikki olemassa olevat lausenumerot poistetaan ohjelmasta
tai merkitylta alueelta.

7.10.6 Ohjelmalohkon luominen

Ohjelmia voidaan strukturoida ja samalla selkeyttdaa kokoamalla useita G-koodilauseita

ohjelmalohkoiksi.

Ohjelmalohkot voidaan asettaa kaksitasoisiksi. Tama tarkoittaa sitd, ettd lohkon sisdlle voidaan

muodostaa lisda lohkoja.

Lopuksi lohkot voidaan tarpeen mukaan avata ja sulkea.

Ohjelmalohkon asetukset

Naytto

Merkitys

Teksti

Lohkon nimitys

Kara

Karan valinta
Madraat, milla karalla ohjelmalohko suoritetaan.

Sisaanajon lisdkoodi

kylla
Silta varalta, ettd lohkoa ei suoriteta, koska ilmoitettua karaa ei kdytetd, on
mahdollista kytked valiaikaisesti ns. "sisad@najon lisdkoodi".

ei

Autom. takaisinveto

kylla
Lohkon alku ja lohkon loppu ajetaan tydkalun vaihtopisteeseen, jolloin ty6-
kalu viedaan turvaan.

ei

180
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Menettelytapa

% 1.

Ohjelma-
manager

@ NE 2.

7.10 Ohjelman editointi

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Valitse tallennuspaikka ja luo ohjelma tai avaa ohjelma.
Ohjelmaeditori avataan.

Merkitse haluamasi ohjelmalauseet, jotka haluat koota lohkoksi.
Paina toimintopainiketta "Muodosta lohko".
Ikkuna "Muodosta lohko" avautuu.

Syéta lohkolle nimi, kohdenna karat, valitse tarvittaessa sisddnajon lisa-
koodi ja automaattinen takaisinveto, ja paina toimintopainiketta "OK".

Lohkojen avaaminen ja sulkeminen

10.

Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Nakyma".

Paina toimintopainiketta "Avaa lohkot", jos haluat tarkastella ohjelmaa
kaikkine lauseineen.

Paina toimintopainiketta "Sulje lohkot", jos haluat tarkastella ohjelmaa
jalleen strukturoituna.

Avaa lohko.
Aseta kursori lohkon lopun kohdalle.
Paina toimintopainiketta "Poista lohko".

_, Paikall,
asema
3.
Muodosta 4.
lohko
- 5.
0K
6.
Nikyma
fuaa kaik- 7.
ki lohkot
Sulie kaik- 8.
ki lohkot
Lohkon poistaminen
9.
Poista 11.
Iohko
Ohje

Voit avata ja sulkea lohkoja my®s hiirella tai kursoripainikkeilla:
* Oikealle osoittava kursoripainike avaa sen lohkon, jonka kohdalla kursori on
¢ Vasemmalle osoittava kursoripainike sulkee lohkon, jos kursori on lohkon alun tai lopun

kohdalla

* <ALT> ja vasemmalle osoittava kursoripainike sulkevat lohkon, jos kursori on lohkon sisdlla

Ohje

DEF-kdskyt ohjelmalohkoissa tai lohkojen muodostaminen osaohjelman/syklin DEF-osassa eivat

ole sallittuja.

Hiominen
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7.10.7

Esiasetukset

182

Editorin asetukset

Ikkunaan "Asetukset" annetaan ne esiasetukset, jotka ovat automaattisesti voimassa, kun editori

avataan.

Asetus

Merkitys

Automaattinen numero-
inti

* Kylla: Jokaisen rivinvaihdon jalkeen annetaan automaattisesti uusi lause-
numero. Talldin ovat voimassa asetukset, jotka on tehty kohdassa "Ensim-
mainen lausenro” ja "Askelpituus".

e Ei: Ei automaattista numerointia

Ensimmainen lausenro

Maéarda uuden ohjelman ensimmaisen lauseen numeron.

Kenttd on nakyvissa vain, jos kohdassa "Automaattinen numerointi” on valittu
asetus "kylla".

Askelpituus

Maaraa lausenumeroiden valin.

Kentta on ndkyvissa vain, jos kohdassa "Automaattinen numerointi" on valittu
asetus "kylla".

Nayta piilotetut rivit

e Kylla: Piilotetut rivit, joilla on tunnus ",*HD*" (hidden), tulevat nakyviin.

e Ei: Tunnuksella ";*HD*" merkittyja rivejd ei ndyteta.

Ohje:

Hakutoiminto tai "Etsi ja korvaa" -toiminto huomioi vain nakyvat ohjelmarivit.

Lauseen lopun ndyttd
symbol.

Symboli "LF" (Line feed) 11 ndkyy lauseen lopussa.

Rivinvaihto

o Kylld: Pitkat rivit jaetaan.

e Ei:Jos ohjelma sisdltaa pitkia rivejd, nakyviin tulee vaakasuora vieritys-
palkki. Ndin voit siirtad kuvaruudun nakyvaa osaa vaakasuunnassa rivin
loppuun.

Rivinvaihto myds sykli-
kutsuissa

e Kylld: Jos syklin kutsun rivi on liian pitka, se ndytetdadn monirivisena.
e Ei: Syklin kutsu katkaistaan.
Kenttad on nakyvissa vain, jos kohdassa "Rivinvaihto" on valittu asetus "kylla".

Nakyvat ohjelmat

e 1-10
Valitaan, kuinka monta ohjelmaa editorissa voidaan nayttda vierekkdin.
* Auto
Maaraa, ettd tyolistaan merkityt ohjelmat tai enintdaan 10 valittua ohjel-
maa ndytetadn vierekkain.

Levedt ohjelmat tarken-
nuksella

Tahan syotetadn editorissa sen ohjelman leveys, jossa kohdistuskehys on, pro-
sentteina ikkunan leveydesta.

Autom. tallennus

e Kylld: Kun siirryt toiselle hallinta-alueelle, tehdyt muutokset tallentuvat
automaattisesti.

e Ei: Kun siirryt toiselle hallinta-alueelle, saat kyselyn, haluatko tallentaa.
Voit tallentaa tai hyldtd muutokset toimintopainikkeilla "kyllad" tai "ei".

Ohje: Koskee vain paikallisia ja ulkoisia asemia.

Leikkaus vain merkkauk-
sen jdlkeen

¢ Kylld: Ohjelman osia voidaan leikata vain, kun ohjelmariveja on merkitty,
eli leikkauksen toimintopainike on vasta sitten kdytettdvissa.

e Ei: Ohjelmarivi, jolla kursori on, voidaan leikata pois ilman merkkausta.
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Asetus Merkitys

TyOstoaikojen madritys | Maaraa, mitka ohjelman kdyntiajat simulaatiossa madritetdan:
* Pois
Ohjelman kayntiaikoja ei maariteta.
¢ Lohkoittain: Kdyntiajat madritetdan jokaiselle ohjelmalohkolle.

e Lauseittain: Kdyntiajat madritetddn NC-lausetasolla.
Ohje: On mahdollista ndyttaa lisdksi lohkojen aikojen summat.
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Simulaation / ohjelman suorittamisen jalkeen vaadittavat tydstdajat ndyte-
taan editorissa.

Tyostoaikojen tallennus | Maaraa, kuinka maariteltyja tyostoaikoja jatkokasitellaan.

e Kylld
Osaohjelman hakemistoon luodaan alihakemisto, joka saa nimen
"GEN_DATA.WPD". Siihen tallennetaan madritetyt tyostdajat ini-tiedosto-
na, jolle annetaan ohjelman nimi. Kun ohjelma tai tyélista ladataan uu-
delleen, tydstdajat ndytetddn jalleen.

e Ei
Madritetyt tyOstdajat ndytetddn vain editorissa.

Tyokalujen tallennus Maarittaa, tallennetaanko tyokalutiedot.

o kylla
Tallennus tapahtuu kasittelyn yhteydessa. Tiedot tallennetaan TTS-tiedos-
toon (Tool Time Data). TTD-tiedosto sijaitsee kyseisen osaohjelman hake-
mistossa.

e ei
Tyokalutietoja ei tallenneta.

Syklin esittdminen ty6- | e Kylld: G-koodiohjelmien syklikutsut ndytetaan selkotekstina.

vaiheena e Ei: G-koodiohjelmien syklikutsut ndytetdadan NC-syntaksimuodossa.

Valittujen G-koodikdsky- | Mdaraa G-koodikaskyjen esitystavan.
jen korostus e Ei

Kaikki G-koodikaskyt ndytetdan vakiovareissa.
e Kylla
Valitut G-koodikaskyt tai avainsanat ndytetdan korostettuina. Konfiguraa-

tiotiedostossa sleditorwidget.ini madratdan vdrien kdyton saannot.
Ohje: Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Ohje
Tama asetus vaikuttaa myos ajankohtaisen lausendyton esitystapaan.

Tekstikoko Maaraa editorin tekstikoon ja ohjelmavaiheiden ndyttétavan.
e auto
Jos avaat toisen ohjelman, kdytetdadn automaattisesti pienempaa tekstiko-
koa.

¢ normaali (16) - merkkien korkeus pikseleina
Standardikoko, jota kdytetaan kuvaruudun vastaavalla resoluutiolla.

e pieni (14) - merkkien korkeus pikseleina
Editorissa ndkyy enemman sisaltoa.

Ohje
Tama asetus vaikuttaa myos ajankohtaisen lausendyton esitystapaan.
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Edellytys

Menettelytapa

184

Ohje

Kaikki tekemasi muutokset ovat heti voimassa.

Editorissa on avattuna ohjelma.

-

Ohjelma

Editoi

Asetukset

i
tydstiajat

Valitse ohjelman hallinta-alue.

Paina toimintopainiketta "Muokkaa".

Paina ">>"- ja "Asetukset"-toimintopainikkeita.
Ikkuna "Asetukset" avautuu.

Tee haluamasi muutokset.
Jos haluat poistaa ty0stdajat, paina toimintopainiketta "Poista tydstdajat”.

Maaritetyt tydstoajat poistetaan seka editorista ettd ajankohtaisesta lau-
senaytosta. Jos tydstbajat on tallennettu ini-tiedostoon, myds tama tie-
dosto poistetaan.

Vahvista asetukset painamalla toimintopainiketta "OK".
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7.11 DXF-tiedostoilla tyoskentely

7.11.1 Yleiskuva

DXF-lukijatoiminnon avulla voit avata CAD-jarjestelmdssa luodut tiedostot suoraan SINUMERIK
Operate -jarjestelmassa seka siirtaa ja tallentaa radat suoraan G-koodina.

Ohjelmanhallinnassa voit ndyttaa DXF-tiedoston.

&«
o

Lisdohjelmisto
Jotta toimintoa voidaan kayttad, vaaditaan valinnainen lisatoiminto "DXF-lukija":

Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

DXF-lukuohjelma lukee seuraavat elementit:

« "POINT"

« "LINE"

« "CIRCLE"
« "ARC"

« "TRACE"
« "SOLID"

o "TEXT"

« "SHAPE"
« "BLOCK"
« "ENDBLK"
« "INSERT"
e "ATTDEF"
« "ATTRIB"
« "POLYLINE"
« "VERTEX"
« "SEQEND"
« "3DLINE"
« "3DFACE"
« "DIMENSION"
e "LWPOLYLINE"
e "ELLIPSE"
e "LTYPE"

Hiominen
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* "LAYER"

o "STYLE"

o "VIEW"

* "Ucs"

* "VPORT"

* "APPID"

e "DIMSTYLE"

e "HEADER ($INSUNITS, $MEASUREMENT)"

* "TABLES"

e "BLOCKS"

+ "ENTITIES"
7.11.2 CAD-piirustuksien naytto
7.11.2.1 Avaa DXF-tiedosto

Menettelytapa

I'n

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Ohjelma-
manager
Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori sen DXF-tiedoston koh-
dalle, jonka haluat ndhda.
fluaa Paina avaamisen toimintopainiketta.
Valittu CAD-piirustus ndytetdan kaikkine grafiikkakerroksineen (layer).
Sulie Paina toimintopainiketta "Sulje", jos haluat sulkea CAD-piirustuksen ja
palata ohjelmanhallintaan.
7.11.2.2 DXF-tiedoston puhdistus

Kun DXF-tiedosto avataan, ndytetadn kaikki sen sisaltamat kerrokset.

On mahdollista piilottaa ja ndyttaa kerroksia, jotka eivat sisdlld radan tai aseman kannalta

tarkeita tietoja.

Edellytys

DXF-tiedosto on avattu ohjelmanhallinnassa tai editorissa.

186
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Menettelytapa

Puhdista

Kerroksen
valinta

Autom.
puhdistus

Autom. 3.
puhdistus

CAD-piirustuksen suurentaminen ja pienentaminen

7.11.2.3

Edellytys

7.11 DXF-tiedostoilla tyéskentely

Paina toimintopainiketta "Puhdista" ja "Kerroksen valinta", jos haluat pii-
lottaa tietyt kerrokset.

Ikkuna "Kerroksen valinta" avautuu.

Kerroksen valinta

Deaktivoi haluamasi kerrokset ja paina toimintopainiketta "OK".

- TAI -

Piilota vdhemman tarkedt kerrokset painamalla toimintopainiketta "Au-
tom. puhdistus".

Jos haluat jalleen nadyttaa kaikki kerrokset, paina painiketta "Autom. puh-
distus".

DXF-tiedosto on avattu ohjelmanhallinnassa.

Menettelytapa

Tiedot 1.
Zoom +
Tiedot 2.
Zoom -
Tiedot 3.
Autozoom

Hiominen
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Paina toimintopainiketta "Tiedot" ja "Zoom +", jos haluat suurentaa tarkas-
teltavaa aluetta.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tiedot" ja "Zoom -", jos haluat pienentda tarkas-
teltavaa aluetta.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tiedot" ja "Autozoom", jos haluat sovittaa tar-
kasteltavan alueen automaattisesti ikkunan koon mukaan.
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- TAI -
Zoom elem. 4.  Paina toimintopainiketta "Tiedot" ja "Zoom elem. valinta", jos haluat zoo-
valinta mata automaattisesti valittuja elementteja.
7.11.2.4 Tarkasteltavan alueen muuttaminen

Jos piirustuksen tarkasteltavaa aluetta halutaan siirtad, suurentaa tai pienentaa esim.
yksityiskohtien tarkastelua tai koko piirustuksen katsomista varten, kdytetdan suurennosta
(luuppia).

Luupilla voidaan ensin valita tarkasteltava alue ja sitten suurentaa tai pienentaa sita.

Edellytys

DXF-tiedosto on avattu ohjelmanhallinnassa tai editorissa.

Menettelytapa

1. Paina toimintopainikkeita "Tiedot" ja "Suurennos".

Tiedot
Nayttdon tulee suorakulmaisen kehyksen muotoinen luuppi.
Suuren-
nos
2. Suurenna kehystd painamalla <+>.
5
- TAI -
Pienenna kehysta painamalla <->.
- TAI -
A Siirra tarkasteltavaa aluetta yl0s, alas, vasemmalle tai oikealle painamalla
> kursorindppdimia.

v 3. Vahvista valittu tarkasteltava alue painamalla toimintopainiketta "OK".
0K
7.11.2.5 Nakyman kdantaminen

Piirustusta voidaan kaantaa.

Edellytys

DXF-tiedosto on avattu ohjelmanhallinnassa tai editorissa.
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Menettelytapa

7.11 DXF-tiedostoilla tyéskentely

Tiedot 1. Paina toimintopainikkeita "Tiedot" ja "K&anna kuva".
Kadnna
kuva
- 2. Painatoimintopainiketta "nuoli oikealle", "nuoli vasemmalle", "nuoli yl6s",
"nuoli alas", "nuolen kierto oikealle" ja "nuolen kierto vasemmalle", kun
haluat muuttaa piirustuksen asentoa.
s
7.11.2.6 Geometriatietojen ndytté / muokkaus

Edellytys

DXF-tiedosto on avattu ohjelmanhallinnassa tai editorissa.

Menettelytapa

Tiedot

Geometria
info; muokk

Elementti 2.

info

Muokkaa
elementtii

<« 3.

Takaisin

Paina toimintopainikkeita "Tiedot" ja "Geometria info".
Kursori muuttuu kysymysmerkin muotoiseksi.

Aseta kursori sen elementin kohdalle, jonka geometriatiedot haluat nayt-
taa, ja paina toimintopainiketta "Elementti info".

Jos valitset esim. suoran, aukeaa ikkuna "Suora kerrokseen: ...". Saat koor-
dinaatit nakyviin valitun kerroksen ajankohtaisen nollapisteen mukaan:
X:n ja Y:n aloituspiste, X:n ja Y:n loppupiste seka pituus.

Jos olet editorissa, paina toimintopainiketta "Muokkaa elementtia".
Koordinaattien arvoja voidaan editoida.

Sulje nayttdikkuna painamalla toimintopainiketta "Takaisin".

Ohje

Geometriaelementin muokkaus

Talla toiminnolla voidaan tehda pienid muutoksia geometriaan, esim. jos leikkauspisteet

puuttuvat.

Suuremmat muutokset tehdaan editorin syottéruudussa.

Et voi peruuttaa muutoksia, jotka syotat toiminnolla "Muokkaa elementtia".
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7.11.3 DXF-tiedoston lukeminen jarjestelmaan ja muokkaus

7.11.3.1 Yleinen menettely
* Luo/avaa G-koodiohjelma
* Avaa sykli "Rata" ja luo "Uusi rata"
* Tuo DXF-tiedosto
* Valitse DXF-tiedostosta tai CAD-piirustuksesta rata ja siirra se sykliin painamalla "OK"

* Lisaa ohjelmalause G-koodiohjelmaan valitsemalla "Kadytt.otto"

7.11.3.2 Toleranssin saato

Jotta voit kayttaa myds epatarkkoja piirustuksia, esim. kompensoida geometriassa olevia
aukkoja, voit syottaa kohdistussateen millimetreind. Sen avulla tunnistetaan yhteenkuuluvat
elementit.

Ohje
Suuri kohdistussade

Mitd suuremmaksi kohdistussade asetetaan, sitd enemman seuraavia elementteja on
kdytettdvissa.

Menettelytapa

1. DXF-tiedosto on avattu editorissa.
Tiedot 2. Paina toimintopainikkeita "Tiedot" ja "Kohdistussade".
Syottoikkuna avautuu.
Kohdistus—

sade
v 3. Sy6ta haluamasi arvo ja paina toimintopainiketta "OK".
0K

7.11.3.3 Tyostotason kohdennus

Voit valita tyostotason, jolla DXF-lukijan luoman radan tulee olla.

Menettelytapa

1. DXF-tiedosto on avattu editorissa.
Tason 2. Paina tason valinnan toimintopainiketta.
alinta Tason valintaikkuna avautuu.
v 3. Valitse haluamasi taso ja paina "OK"-painiketta.
0K
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7.11.3.4 Tyostoalueen valinta / alueen ja elementin poistaminen

Voitvalita DXF-tiedostossa alueita ja talld tavoin vahentda elementteja. 2. aseman kayttéonoton
jalkeen ndytetddn vain valitun suorakulmion sisdltd. Radat leikataan suorakulmiota vastaavasti.

Edellytys

DXF-tiedosto on avattu editorissa.

Menettelytapa

Tyostoalueen valinta DXF-tiedostosta

. 1. Paina toimintopainiketta "Puhdista” ja “Alueen valinta", jos haluat valita
Puhdista . .
tietyt alueet DXF-tiedostosta.
Valitse Nakyviin tulee oranssi suorakulmio.
alue
Alue + 2. Suurenna tarkasteltavaa aluetta toimintopainikkeella "Alue +” tai pienen-
na sitd toimintopainikkeella "Alue -".
Alue -
s 3. Paina toimintopainiketta "nuoli oikealle", "nuoli vasemmalle", "nuoli yl6s”
tai "nuoli alas", kun haluat siirtda valintatyokalua.
T
v 4. Paina toimintopainiketta "OK".
0K Kasiteltava alue tulee nakyviin.
x Toimintopainikkeella "Keskeytys” palaat takaisin edelliseen ikkunaan.
Keskeytys
Poista 5. Peruuta kdsiteltdvan alueen valinta painamalla alueen valinnan poiston
alue toimintopainiketta.

DXF-tiedosto palautetaan takaisin alkuperdiseen esitystapaan.

DXF-tiedoston valittujen alueiden ja elementtien poisto

Puhdista 6. Paina toimintopainiketta "Puhdista”.

Alueen poisto

filue 7. Paina toimintopainiketta "Alueen poisto”.

poista Nakyviin tulee sininen suorakulmio.

Alue + 8. Suurenna tarkasteltavaa aluetta toimintopainikkeella "Alue +” tai pienen-
na sitd toimintopainikkeella "Alue -".

Alue -
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9. Paina toimintopainiketta "nuoli oikealle", "nuoli vasemmalle", "nuoli yl6s”
tai "nuoli alas", kun haluat siirtda valintatyokalua.

- TAl -

Elementin poistaminen

Elementti
poista

7.11.3.5

10. Paina toimintopainiketta "Elementin poistaminen” ja valitse haluttu ele-
mentti valintatyokalun avulla.

11. Paina toimintopainiketta "OK".

DXF-tiedoston tallennus

Voit tallentaa puhdistamasi ja muokkaamasi DXF-tiedostot.

Edellytys

DXF-tiedosto on avattu editorissa.

Menettelytapa

Puhdista
Kerroksen
valinta
- TAl -

Ualitse
alue

<<
Takaisin

Tallenna
DXF

v
0K

Husi
hakemisto

0K

192

1. Puhdista tiedosto tarpeidesi mukaan jaltai valitse tyoskentelyalueet.

2. Paina toimintopainiketta "Takaisin" ja ">>".

3. Paina toimintopainiketta “Tallenna DXF”.

4, Syota ikkunaan "DXF-tietojen tallennus” haluamasi nimi ja paina "OK".
Ikkuna “Tallenna nimelld” aukeaa.

5. Valitse haluamasi tallennuspaikka.

6. Jos haluat luoda hakemiston, paina toimintopainiketta "Uusi hakemisto”,

syotd ikkunaan "Uusi hakemisto" haluamasi nimi ja paina toimintopaini-
ketta "OK".

7. Paina toimintopainiketta "OK".
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7.11.3.6 Viitepisteen maarittely

Koska DXF-tiedoston nollapiste yleensa poikkeaa CAD-piirustuksen nollapisteestd, tassa
valitaan viitepiste.

Menettelytapa

1. DXF-tiedosto on avattu editorissa.
2. Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Maaritt. viitepiste".
Madritt.
viitepiste
Elementin 3. Paina toimintopainiketta "Elementin alku", jolloin nollapiste asetetaan va-
alku litun elementin alkuun.
- TAl -
Elementin Paina toimintopainiketta "Elementin keskikohta", jolloin nollapiste asete-
keskikofita taan valitun elementin keskelle.
- TAI -
Elementin Paina toimintopainiketta "Elementin loppu”, jolloin nollapiste asetetaan
loppu valitun elementin loppuun.
- TAl -
Kaaren Paina toimintopainiketta "Kaaren keskipiste", jolloin nollapiste asetetaan
keskipiste kaaren keskipisteeseen.
- TAI -
Kursori Paina toimintopainiketta "Kursori", jolloin nollapiste asetetaan haluttuun
kursoriasemaan.
- TAI -
Uapaa Paina toimintopainiketta "Vapaa sy6ttd", jolloin aukeaa ikkuna "Viitepis-
syotto teen syottd" ja siithen syotetddn asemien (X, Y) arvot.
7.11.3.7 Ratojen hyvaksyminen
1. Muokattava osaohjelma on luotu ja olet editorissa.

d Rata 2. Paina toimintopainiketta "Rata".

Uusi 3. Paina toimintopainiketta "Uusi rata".

Radan valinta

Radan seurannassa maaritetadn aloitus- ja loppupiste.
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Valitulle elementille valitaan aloituspiste ja suunta. Automaattinen radan seuranta huolehtii
aloituspisteesta lahtien kaikista radan seuraavista elementeistd. Radan seuranta lopetetaan,
kun seuraavia elementteja ei endad ole tai saavutetaan radan muiden elementtien leikkauspiste.

Ohje

Jos rata sisaltaa enemman elementteja kuin voidaan kasitella, ehdotetaan radan ottamista
ohjelmaan puhtaana G-koodina.

Taman radan kasittely editorissa ei talldin ole endd mahdollista.

Peruuta Toimintopainikkeen “Peruuta” avulla voit peruuttaa radan valinnan tiettyyn
pisteeseen saakka.

Menettelytapa

Avaa DXF-tiedosto
1. Syota ikkunaan "Uusi rata" haluamasi nimi.
Tuo 2. Paina toimintopainikkeita "DXF-tiedostosta” ja "Kdytt.otto".

st Ikkuna "Avaa DXF-tiedosto" tulee nayttdon.
v
Kaytt.otto
3. Valitse tallennuspaikka ja aseta kursori haluamasi DXF-tiedoston kohdalle.
Haku Hakutoiminnon avulla voit hakea esim. suoraan DXF-tiedostoa eri kansiois-
ta ja hakemistoista.
v 4.  Paina toimintopainiketta "OK".
0K CAD-piirustus avataan ja se voidaan muokata radan valintaa varten.

Kursori muuttuu ristin muotoiseksi.

Viitepisteen madrittely
5.  Maarita tarvittaessa nollapiste.
Radan seuranta

6. Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Automaattinen”, jos haluat ottaa kayt-
téon mahdollisimman monta rataelementtia.
Nain voit nopeasti ottaa kayttdéon ratoja, jotka koostuvat useista yksittai-

Automaatt. sistd elementeista.
- TAI -
Uain 1. Paina "Vain 1. leikkaukseen", jos et haluat siirtda kaikkia rataelementtejd
leikkaukseen kerralla.

Rataa seurataan rataelementin ensimmaiseen leikkauspisteeseen.
Aloituspisteen maarittaminen

Valitse 7. Valitse haluamasi elementti toiminnolla "Valitse elementti".
elementti

Hyuiksy 8.  Paina toimintopainiketta "Hyvaksy elementti".
elementti
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Elementin
aloituspiste

Elementin
loppupiste

Elementin
keskikohta

Kursori

v
0K

Hyuiksy
elementti

9.

10.

7.11 DXF-tiedostoilla tyéskentely

Paina toimintopainiketta "Elementin aloituspiste", jos haluat asettaa radan
alun elementin aloituspisteeseen.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Elementin loppupiste”, jos haluat asettaa radan
alun elementin loppupisteeseen.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Elementin keskikohta", jos haluat asettaa radan
alun elementin keskikohtaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Kursori", jos haluat asettaa elementin alun kurs-
orilla haluamaasi pisteeseen.

Vahvista valinta painamalla toimintopainiketta "OK".

Tarjotut elementit otetaan kaytt6on painamalla toimintopainiketta "Hyvak-
sy elementti”.

Toimintopainiketta voidaan kdyttaa niin kauan kuin kdytettavissa on ele-
mentteja.

Loppupisteen madrittaminen

Madaritt.
loppupiste

Nykyinen
ASEma

Elementin
keskikohta

Elementin
loppu

Kursori

11.

12.

Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Maaritt. loppupiste”, jos et halua ottaa
kdyttoon valitsemasi elementin loppupistetta.

Paina toimintopainiketta "Nykyinen asema", jos haluat maarittaa valittuna
olevan aseman loppupisteeksi.

- TAl -

Paina toimintopainiketta "Elementin keskikohta", jos haluat asettaa radan
lopun elementin keskikohtaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Elementin loppu”, jos haluat asettaa radan lopun
elementin loppuun.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Kursori", jos haluat asettaa elementin alun kurs-
orilla haluamaasi pisteeseen.

Radan ottaminen kdytt66n syklissa ja ohjelmassa

v
0K

Tallenna
rata

Hallinta hiirella ja nappadimistolla

Paina toimintopainiketta "OK".

Valittu rata siirretadn editorissa olevaan radan syottéruutuun.
Paina toimintopainiketta “Radan hyvdaksyminen”.
Ohjelmalause otetaan kdytto6n ohjelmassa.

Toimintopainikkeiden lisdksi voit kdyttaa toimintoja myds ndppadimistdn ja hiiren avulla.
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7.12

Kayttajan muuttujien naytto ja muokkaus

Maarittelemadsi kdyttdjan muuttujat voidaan ndyttaa listoina.

Kayttajan muuttujat

Lisatietoja

196

Seuraavia muuttujia voidaan maaritella:
* Globaalit laskentaparametrit (RG)
¢ Kanavakohtaiset laskuparametrit (R-parametrit)

* Globaalit kdyttajan muuttujat (GUD)
ovat voimassa kaikissa ohjelmissa

» Paikalliset kdyttdjan muuttujat (LUD) ovat voimassa siind ohjelmassa, jossa ne on maaritelty.

* Ohjelman globaalit kdyttdjan muuttujat (PUD) ovat voimassa siind ohjelmassa, jossa ne on
madritelty seka kaikissa tdman ohjelman kutsumissa aliohjelmissa

Kanavakohtaiset kayttdjan muuttujat voidaan maaritelld aina yhdelle kanavalle eri arvoihin.

Parametriarvojen syotto ja ndytto

Huomioidaan enintdan 15 merkkia (sis. pilkun jalkeiset numerot). Jos sy6tat luvun, jossa on yli
15 merkkid, se kirjoitetaan eksponenttimuotoon (15 merkkiad + EXXX).

LUD tai PUD

On mahdollista ndyttda vain paikalliset tai ohjelman globaalit kdyttdjan muuttujat.

Ovatko kayttdjan muuttujat LUD tai PUD kdytettdvissa, riippuu ohjauksen ajankohtaisesta
konfiguraatiosta.

a Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Ohje
Muuttujien lukeminen ja kirjoittaminen on suojattu

Kayttdjan muuttujien lukeminen ja kirjoittaminen on suojattu avainkytkimelld ja
kayttooikeustasoilla.

Kommentit

On mahdollista tallentaa kommentteja globaaleille ja kanavakohtaisille laskuparametreille.

Kayttdjan muuttujien haku

Listojen sisdllda on mahdollista hakea kdyttdjan muuttujia milld tahansa merkkijonoilla.

Lisdtietoja kdyttdjan muuttujista on NC-ohjelmointioppaassa.
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7.12.1 Globaalit R-parametrit

Globaalit R-parametrit ovat laskuparametrejd, jotka ovat ohjauksessa yhden kerran ja joita
voidaan lukea ja kirjoittaa kaikista kanavista.

Globaaleita R-parametreja kdytetdadn tietojen vaihtoon kanavien valilld tai kun globaalit
asetukset halutaan huomioida kaikilla kanavilla.

Arvot sdilyvat myds, kun ohjaus kytketdan pois paalta.

Kommentit
Kommentit tallennetaan ikkunaan “Globaalit R-parametrit ja kommentit”.
Kommentteja voidaan muokata. Niitd voidaan poistaa yksitellen tai poistotoiminnon avulla.

Kommentit sailyvat myos, kun ohjaus kytketadn pois paalta.

Globaalien R-parametrien lukumaara
Konetiedossa maarataan globaalien R-parametrien lukumaara.
Alue: RG[0]- RG[999] (riippuu konetiedosta).

Alueella ei ole aukkoja numeroinnissa.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

l_,@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.
Parametrit
= Kiytt. 2. Paina kayttajan muuttujien toimintopainiketta.
|E] muuttuj
Globaal. R- 3. Paina toimintopainiketta "Globaalit R-parametrit".
parametrit

Globaalien R-parametrien ikkuna avautuu.
Kommenttien ndyttaminen

1. Paina toimintopainikkeita ">>" ja “Ndyta kommentit".
Globaalien R-parametrien ja kommenttien ikkuna avautuu.

Nayta
kommentit

2. Siirry takaisin ikkunaan “Globaalit R-parametrit” painamalla toimintopai-
kommentit niketta "Naytd kommentit" uudelleen.
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Globaalien R-parametrien ja kommenttien poistaminen

1. Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Poista".
Globaalien R-parametrien poistoikkuna avautuu.

Poista
2. Valitse globaalien R-parametrien alku- ja loppukentistd ne globaalit R-pa-
rametrit, joiden arvot haluat poistaa.
- TAI -
Hollaa Paina toimintopainiketta “Poista kaikki".
kaikki
3. Aktivoi valintaruutu "Poista myds kommentit", jos haluat poistaa auto-
maattisesti myos niihin kuuluvat kommentit.
v 4. Paina toimintopainiketta "OK".
0K
* Valittujen globaalien R-parametrien tai kaikkien globaalien R-paramet-
rien arvoksi tulee 0.
* Valitut kommentit poistetaan myds.
7.12.2 R-parametrit

R-parametrit (laskuparametrit) ovat kanavakohtaisia muuttujia, joita voidaan kayttda G-
koodiohjelman sisdlla. G-koodiohjelmat voivat lukea ja kirjoittaa R-parametreja.

Arvot sdilyvat myos, kun ohjaus kytketdaan pois paalta.

Kommentit
Kommentit tallennetaan ikkunaan “R-parametrit ja kommentit”.
Kommentteja voidaan muokata. Niitd voidaan poistaa yksitellen tai poistotoiminnon avulla.

Kommentit sdilyvat myds, kun ohjaus kytketdan pois paalta.

Kanavakohtaisten R-parametrien lukumaara

Konetiedossa maarataan kanavakohtaisten R-parametrien lukumaara.
Alue: RO — R999 (riippuu konetiedosta).

Alueella ei ole aukkoja numeroinnissa.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
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Menettelytapa

1_'@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit

e Kt 2. Paina kayttajan muuttujien toimintopainiketta.
|El munrttuj

R- 3. Paina R-parametrien toimintopainiketta.

paramet] R-parametrien ikkuna avautuu.

Kommenttien ndyttaminen

1. Paina toimintopainikkeita ">>" ja “Nayta kommentit".
R-parametrien ja kommenttien ikkuna avautuu.

Nayta
kommentit

2. Siirry takaisin ikkunaan "R-parametrit” painamalla toimintopainiketta
kommentit "Ndytd kommentit" uudelleen.

R-parametrien poistaminen

1. Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Poista".
R-parametrien poistoikkuna avautuu.

Poista
2. Valitse R-parametrien alku- ja loppukentista ne R-parametrit, joiden arvot
haluat poistaa.
- TAI -
Hollaa Paina toimintopainiketta “Poista kaikki".
kaikki
3. Aktivoi valintaruutu "Poista myds kommentit", jos haluat poistaa auto-
maattisesti myds niihin kuuluvat kommentit.
v 4. Paina toimintopainiketta "OK".
0K
* Valittujen R-parametrien tai kaikkien R-parametrien arvoksi tulee 0.
e Valitut kommentit poistetaan myds.
7.12.3 Globaalien kayttdjatietojen (GUD) ndytto

Globaalit kayttajan muuttujat

Globaalit GUD:t ovat NCn globaaleja kayttdjdtietoja (Global User Data), jotka sailyvdt myds, kun
kone kytketadn pois paalta.
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Esimerkki

Menettelytapa

200

GUD:t ovat voimassa kaikissa ohjelmissa.

Maaritelma

GUD-muuttuja madritelldan seuraavilla tiedoilla:

¢ Avainsana DEF

¢ Voimassaoloalue NCK
» Datatyyppi (INT, REAL, ....)

* Muuttujanimet

¢ Arvon kohdennus (valinnainen)

DEF NCK SIS LASKURIT =10

GUD:t madritellaan tiedostoissa, joiden pdate on DEF. Kdytdssa ovat seuraavat varatut

tiedostonimet:

Tiedoston nimi

Merkitys

MGUD.DEF Koneen valmistajan globaalien tietojen maaritelmat
UGUD.DEF Kayttdjan globaalien tietojen madritelmat
GUD4.DEF Kayttdjan vapaasti maariteltavat tiedot

GUDS8.DEF, GUD9.DEF

Kayttdjan vapaasti maariteltavat tiedot

19

Parametrit

=1 Kytt. 2.
|El muuttuj

Globaal. 3.
GUD

GUD
valinta

GUDG

Valitse parametrien hallinta-alue.

Paina kayttdjan muuttujien toimintopainiketta.
Painetaan toimintopainiketta "Globaal. GUD".

Ikkuna "Globaal. kdyttdjan muuttujat” avautuu. Nakyviin tulee lista maa-
ritellyistd UGUD-muuttujista.

- TAI -
Paina toimintopainiketta "GUD valinta" seka toimintopainikkeita

"SGUD" ... "GUD®6", jos haluat ndhda globaalien kayttdjan muuttujien
SGUD, MGUD, UGUD seka GUD4 ... GUD 6.
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valinta

GUD9g
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- TAI -

Paina toimintopainikkeita "GUD valinta" ja ">>" seka toimintopainikkeita
"GUD7"..."GUD9", jos haluat nahda globaalien kdyttajan muuttujien GUD
7 ja GUD 9.

Ohje

Jokaisen kaynnistyksen jalkeen ikkunassa "Globaal. kayttdjan muuttujat" nakyy jalleen
maadriteltyjen UGUD-muuttujien luettelo.

7.12.4 Kavan kayttajatietojen (GUD) nadytto

Kanavakohtaiset kayttajan muuttujat

Kanavakohtaiset kdyttdjan muuttujat ovat voimassa kuten GUD:t kaikissa ohjelmissa yhdelle
kanavalle. Niilld on kuitenkin erityiset arvot - toisin GUD:lla.

Maaritelma

Kanavakohtainen GUD-muuttuja madritellaan seuraavilla tiedoilla:

¢ Avainsana DEF

¢ Voimassaoloalue CHAN

e Datatyyppi

¢ Muuttujanimet

¢ Arvon kohdennus (valinnainen)

Esimerkki

DEF CHAN REAL X_POS = 100.5

Menettelytapa

1 O

Parametrit

e Kt 2.
R

muuttuj
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Kanau 3. Paina toimintopainikkeita "Kanav. GUD" ja "GUD valinta".
GUD

GUD
valinta

Nayttoon tulee uusi pystysuora toimintopainikerivi.
4, Paina toimintopainikkeita "SGUD" ... "GUD6", jos haluat nahda kanava-

560D kohtaisten kdyttdajan muuttujien SGUD, MGUD, UGUD sekd GUD4 ... GUD
6.

GUDG
- TAI -
Paina toimintopainiketta “Jatka” ja toimintopainikkeita "GUD7" ... "GUD9",
jos haluat nahda kanavakohtaisten kdyttdjan muuttujien GUD 7 ja GUD 9.

GUD9

7.12.5 Paikallisten kdyttajatietojen (LUD) naytto

Paikalliset kdyttdajan muuttujat
LUD:t ovat voimassa vain siind ohjelmassa tai aliohjelmassa, jossa ne on maaritelty.

Ohjaus ndyttaa LUD:t kaynnistyksen jalkeen ohjelman suorituksen yhteydessa.. Naytto sailyy
ohjelman suorituksen loppuun saakka.

Maaritelma

Paikallinen kdyttajamuuttuja maaritelladn seuraavilla tiedoilla:
* Avainsana DEF

* Datatyyppi

e Muuttujanimet

¢ Arvon kohdennus (valinnainen)

Menettelytapa

l_,@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.
Parametrit
o Kéwtt. 2. Paina kdyttdjan muuttujien toimintopainiketta.
|El muuttuj
Paikall. 3. Paina toimintopainiketta "Paikall. LUD".
LUD
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7.12.6 Ohjelman kdyttdjan muuttujien (PUD) naytto

Ohjelman globaalit kdyttdjan muuttujat

PUD:t ovat osaohjelman globaaleja muuttujia (Program User Data). PUD:t ovat voimassa pda- ja
kaikissa aliohjelmissa, ja niitd voidaan kirjoittaa ja lukea niissa.

a. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

1_’@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit

|ﬁ Kytt. 2. Paina kayttdjan muuttujien toimintopainiketta.

muuttuj
Ohjelm. 3. Paina toimintopainiketta "Ohjelm. PUD".
PUD
7.12.7 Kayttajan muuttujien haku

On mahdollista hakea kohdennetusti R-parametreja tai kayttajan muuttujia.

Menettelytapa

l_,@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.
Parametrit
= Kiwtt. 2. Paina kdyttdjan muuttujien toimintopainiketta.
|E] muuttuj
R- 3. Paina toimintopainikkeita "R-parametri”, "Globaal. GUD", "Kanav. GUD",
parametri "Paikall. GUD" tai "Ohjelm. PUD", kun haluat valita listan, josta voit etsia
kdyttdjan muuttujia.
Paikall.
LuD
Haku 4, Paina haun toimintopainiketta.
Ikkuna "R-parametrien haku" tai "Kdyttajan muuttujan haku" avautuu.
v 5. Syo6ta haluamasi hakusana ja paina "OK".
0K

Kursori siirtyy automaattisesti haetun R-parametrin tai haetun kayttdjan
muuttujan kohdalle, jos ne I0ytyvat.

Hiominen
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7.12 Kdyttdjdn muuttujien ndytté ja muokkaus

Olemassa olevia maaritelma-/makrotiedostoja voidaan muuttaa, poistaa tai lisdta uusia
muokkaamalla tyypin DEF/MAC tiedostoa.

Menettelytapa

N
Kéyttain-
otto

‘ oo Jﬁrjest.‘

flvaa

INPUT

Sulje

Kayttajan muuttujien aktivointi

Aktivoi

204

1.

Valitse kayttoonoton hallinta-alue.

Paina jarjestelmatietojen toimintopainiketta.

Valitse hakemistorakenteesta hakemisto "NC-tiedot" ja avaa siitd hake-
misto "Maarittelyt".

Valitse muokattava tiedosto.

Kaksoisnapsauta tiedostoa

- TAI -

Paina avaamisen toimintopainiketta.

- TAI -
Paina painiketta <INPUT>.

- TAI -
Paina painiketta <kursori oikealle>.
Valittu tiedosto aukeaa editorissa ja sita voidaan muokata.

Madrittele haluamasi kayttdjan muuttuja.
Editori suljetaan painamalla toimintopainiketta "Sulje".

Paina aktivoinnin toimintopainiketta.

Nayttoon tulee kysely.

Valitse, haluatko ettd maaritelméatiedostojen tahanastiset arvot sdilyte-
taan

- TAl -

Valitse, haluatko ettd maaritelmdtiedostojen tdhanastiset arvot poiste-
taan.

Maaritelmatiedostot paallekirjoitetaan talloin alkuperdisilla arvoilla.
Jatka painamalla toimintopainiketta "OK".

Hiominen
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7.13 G- ja aputoimintojen ndyttd

7.13 G- ja aputoimintojen nadytto

7.13.1 Valitut G-toiminnot

G-toimintojen ikkunassa nakyy 16 valittua G-ryhmaa.

G-ryhman sisalla nakyy kulloinkin vain juuri ohjauksessa aktiivinen G-toiminto.

Erdat G-koodit (esim. G17, G18, G19) ovat aktiivisia heti, kun koneen ohjaus kytketdadn paalle.

Asetuksista riippuu, mitka G-koodit ovat aina aktiivisia.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Vakioasetuksena naytettavat G-ryhmat

Ryhma

Merkitys

G-ryhma 1

Modaalisesti vaikuttavat liikekdskyt (esim. GO, G1, G2, G3)

G-ryhma 2

Lauseittain vaikuttavat liikkeet, viipymisaika (esim. G4, G74, G75)

G-ryhma 3

Ohjelmoitavat siirrot, tydaluerajoitus ja napaohjelmointi (esim. TRANS, ROT,
G25, G110)

G-ryhma 6

Tason valinta (esim. G17, G18)

G-ryhma 7

Tyokalun sadekorjaus (esim. G40, G42)

G-ryhma 8

Asetettava nollapistesiirto (esim. G54, G57, G500)

G-ryhma 9

Siirtojen esto (esim. SUPA, G53)

G-ryhma 10

Tarkka pysdhdys - rataohjauskayttd (esim. G60, G641)

G-ryhma 13

Tyokappaleen mitoitus tuuma-/metrijarj. (esim. G70, G700)

G-ryhma 14

Tyokappaleen mitoitus absoluuttinen/inkrementaalinen (G90)

G-ryhma 15

Syottotyyppi (esim. G93, G961, G972)

G-ryhma 16

Syoton korjaus sisa- ja ulkokaarteessa (esim. CFC)

G-ryhma 21

Kiihdytysprofiili (esim. SOFT, DRIVE)

G-ryhma 22

Tydkalun korjaustyypit (esim. CUT2D, CUT2DF)

G-ryhma 29

Sdteen/halkaisijan ohjelmointi (esim. DIAMOF, DIAMCYCOF)

G-ryhma 30

Kompressori paalle/pois (esim. COMPOF)

Vakioasetuksena ndytettavat G-ryhmat (ISO-koodi)

Ryhma

Merkitys

G-ryhma 1

Modaalisesti vaikuttavat liikekdskyt (esim. GO, G1, G2, G3)

G-ryhma 2

Lauseittain vaikuttavat liikkeet, viipymisaika (esim. G4, G74, G75)

G-ryhma 3

Ohjelmoitavat siirrot, tydaluerajoitus ja napaohjelmointi (esim. TRANS, ROT,
G25, G110)

G-ryhma 6

Tason valinta (esim. G17, G18)

G-ryhma 7

Tyokalun sadekorjaus (esim. G40, G42)

Hiominen
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7.13 G- ja aputoimintojen ndytto

Ryhma

Merkitys

G-ryhma 8

Asetettava nollapistesiirto (esim. G54, G57, G500)

G-ryhma 9

Siirtojen esto (esim. SUPA, G53)

G-ryhma 10

Tarkka pysdhdys - rataohjauskayttd (esim. G60, G641)

G-ryhma 13

Tyokappaleen mitoitus tuuma-/metrijarj. (esim. G70, G700)

G-ryhma 14

Tyokappaleen mitoitus absoluuttinen/inkrementaalinen (G90)

G-ryhma 15

Syottotyyppi (esim. G93, G961, G972)

G-ryhma 16

Syoton korjaus sisa- ja ulkokaarteessa (esim. CFC)

G-ryhma 21

Kiihdytysprofiili (esim. SOFT, DRIVE)

G-ryhma 22

Tyokalun korjaustyypit (esim. CUT2D, CUT2DF)

G-ryhma 29

Sateen/halkaisijan ohjelmointi (esim. DIAMOF, DIAMCYCOF)

G-ryhma 30

Kompressori paalle/pois (esim. COMPOF)

Menettelytapa

Valitse koneen hallinta-alue.

Paina painiketta <JOG>, <MDA> tai <AUTO>.

Paina G-toimintojen toimintopainiketta.
Ikkuna "G-toiminnot" avautuu.

Sulje ikkuna jalleen painamalla uudelleen toimintopainiketta "G-toimin-
not".

Ikkunassa "G-toiminnot" nakyvat G-ryhmat voivat vaihdella.

Lisatietoja

ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Lisatietoja nakyvien G-ryhmien projektoinnista on SINUMERIK Operate -kayttdonotto-oppaassa.

7.13.2 Kaikki G-toiminnot

G-toimintojen ikkunassa nakyvat kaikki G-ryhmat lueteltuina ryhmanumeroineen.

206
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7.13 G- ja aputoimintojen ndyttd

G-ryhman sisalla nakyy kulloinkin vain juuri ohjauksessa aktiivinen G-toiminto.

Alarivilld nakyvat lisatiedot

Alarivilld ndytetdan seuraavat lisatiedot:

Ajankohtaiset transformaatiot

Naytto Merkitys

TRANSMIT Napatransformaatio aktiivinen

TRACYL Sylinterivaippatransformaatio aktiivinen

TRAORI Orientointitransformaatio aktiivinen

TRAANG Viistoakselitransformaatio aktiivinen

TRACON Kaskaditransformaatio aktiivinen
TRACON-toiminnossa kytketdan kaksi transformaatiota (TRAANG ja TRACYL tai
TRAANG ja TRANSMIT) perakkain.

Ajankohtaiset nollapistesiirrot
Karan kierrosluku

Ratasyotto

Aktiivinen tyokalu

7.13.3 G-toiminnot muottien valmistusta varten

Ikkunassa "G-Funktionen" saadaan nakyviin tarkeita tietoja vapaamuotoisten pintojen tydstosta
toiminnolla "High Speed Settings" (CYCLE832).

Lisdohjelmisto
‘ Jotta toimintoa voidaan kayttad, vaaditaan lisatoiminto "Advanced Surface".

High Speed Cutting -tiedot

Ikkunassa "Kaikki G-toiminnot" ndkyvien tietojen lisdksi ndytetdan seuraavien erityisten tietojen
ohjelmoidut arvot:

CToL
OToL
CTOLGO
OTOLGO

GO-toleranssit tulevat nakyviin vain, kun ne ovat aktiivisia.

Erityiset tarkedt G-ryhmat ndytetdan korostettuina.

Voit valita, mitka G-toiminnot ndytetdan korostettuina.

Hiominen
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7.13 G- ja aputoimintojen ndytto

Lisatietoja

Lisatietoja rata-/lorientointitoleranssista on toimintakuvauksessa Perustoiminnot.

Menettelytapa

ﬂ. 1. Valitse koneen hallinta-alue.

—_

Kone
A 2. Paina painiketta <JOG>, <MDA> tai <AUTO>.
UL
JOG
=)
AUTO

3. Paina toimintopainikkeita ">>"- ja "Kaikki G-toiminnot".

Ikkuna "G-toiminnot" avautuu.

Kaikki
Gi—toim.

7.13.4 Aputoiminnot

Aputoimintoihin kuuluvat koneen valmistajan madrittelemat M- ja H-toiminnot, jotka siirtavat
parametreja PLC:lle ja kdynnistdvat siella koneen valmistajan maarittamia toimintoja.

Naytettavat aputoiminnot

Ikkunassa "Aputoiminnot" ndkyy enintdan 5 ajankohtaista M-toimintoa ja 3 H-toimintoa.

Menettelytapa

W 1. Valitse koneen hallinta-alue.

—_

Kone
AN 2. Paina painiketta <JOG>, <MDA> tai <AUTO>.
UL
JOG

AUTO

Hiominen
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7.13 G- ja aputoimintojen ndyttd

fipu- 3. Paina H-toimintojen toimintopainiketta.

toiminnot Aputoimintojen ikkuna avautuu.

fipu- 4, Sulje ikkuna jalleen painamalla uudelleen toimintopainiketta "H-toimin-
toiminnot not".

Hiominen
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7.14 Pddllekkdisten liikkeiden ndytto

7.14 Padllekkaisten liikkeiden naytto

Ikkunassa “Paallekkadisyys” on mahdollista tarkastella kasipyoralla tehtyja akselisiirtoja tai
ohjelmoituja padallekkaisia liikkeita.

Syottokentta Merkitys

Tyokalu Padllekkdinen liike tyokalun suunnassa

Min. Minimiarvo pdallekkaiselle liikkeelle tydkalun suunnassa
Maks. Maksimiarvo pdallekkaiselle liikkeelle tydkalun suunnassa
DRF Kasipyoralld tehtdvan akselisiirron ndyttd

Ikkunassa “Paallekkaisyys” nakyvat arvot voivat vaihdella.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

w 1. Valitse koneen hallinta-alue.
| B |
Kone
3 2. Paina painiketta <AUTO>, <MDA> tai <JOG>.
AUTO
MV
UL
JOG
3. Paina toimintopainiketta ">>" ja "Pdallekkaisyys".
Ikkuna “Paallekkaisyys" avautuu.
Ouer-
lapping
_$> 4. Syota haluamasi paallekkdisyyden minimi- tai maksimiarvot ja paina <IN-
8 PUT>-painiketta, jotta syottamasi tiedot tulevat vahvistettua.
Ohje:

Paallekkdisyyden arvoja voidaan muuttaa vain JOG-kayttotilassa.
Piillek- 5. Sulje ikkuna jalleen painamalla uudelleen toimintopainiketta "Paallekkais-
kaisyys

"

yys'.

Hiominen
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7.15 Synkronitoimintojen tilan ndyttd

7.15 Synkronitoimintojen tilan naytto

Synkronitoimintojen diagnosointia varten ikkunassa "Synkronitoiminnot" voidaan ndyttaa
tilatietoja.

Saat listan kaikista talla hetkelld voimassa olevista synkronitoiminnoista.

Listassa nakyy synkronitoimintojen ohjelmointi samassa muodossa kuin osaohjelmassa.

Synkronitoiminnot

Synkronitoimintojen tila

Sarakkeesta "Tila" nakyy, missa tilassa synkronitoiminnot ovat:
* Odottaa

* Aktiivinen

e Estetty

Lauseittain vaikuttavat synkronitoiminnot nakyvat vain niiden tilan ndytolla. Ne ndytetdaan
ainostaan niiden suorittamisen aikana.

Synkronointityypit

Synkronointityypit Merkitys
ID=n Modaalisesti vaikuttavat synkronitoiminnot automatiikkakdytdssa ohjelman loppuun saak-
ka, ohj. paikallinen; n=1... 254
IDS=n Staattisesti vaikuttavat synkronitoiminnot, modaalisesti vaikuttavat jokaisessa kayttotilassa,
my®6s ohjelman lopun yli; n=1... 254
lIman ID/IDS:aa Lauseittain vaikuttavat synkronitoiminnot automaattikdytdssa
Ohje

Numeroalueen 1 - 254 numerot saa antaa vain kerran riippumatta tunnistenumerosta.

Synkronitoimintojen ndytt6
Toimintopainikkeilla voidaan rajoittaa aktivoitujen synkronitoimintojen nadyttoa.

Lisatietoja: Toimintakuvaus Synkronitoiminnot

Hiominen
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7.15 Synkronitoimintojen tilan néytté

Menettelytapa

Sunkr.

SLIJI"'lctuiminn.

Lauseitt.

1]

Lauseitt.

212

Valitse koneen hallinta-alue.

Paina painiketta <AUTO>, <MDA> tai <JOG>.

Paina eteenpdin-painiketta ja synkronitoiminnon toimintopainiketta.
Ikkuna "Synkronitoiminnot" avautuu.
Kaikki aktivoidut synkronitoiminnot tulevat nakyviin.

Paina toimintopainiketta "ID", jos haluat poistaa automaattikdytossa mo-
daalisesti vaikuttavat synkronitoiminnot nakyvista.

-JA I TAI -

Paina toimintopainiketta "IDS", jos haluat poistaa staattiset synkronitoi-
minnot nakyvista.

-JAITAI -

Paina toimintopainiketta "Lauseitt.", jos haluat poistaa automaattikaytos-
sa lauseittain vaikuttavat synkronitoiminnot nakyvista.

Paina toimintopainikkeita "ID", "IDS" tai "Lauseitt.", jos haluat kyseiset
synkronitoiminnot jalleen nakyviin.

Hiominen
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7.16 Kdyntiajan ndytto ja tyokappaleiden laskenta

7.16 Kayntiajan ndytto ja tyokappaleiden laskenta

Kun haet nakyviin ikkunan "Ajat, laskurit", saat katsauksen ohjelman kayntiajasta seka
valmistettujen tydkappaleiden lukumaarasta.

Naytettdvat ajat

a. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Ohjelma

Toimintopainikkeen ensimmadisen painalluksen jdlkeen ndytetdan, kuinka pitkdan ohjelma
on ollut kdynnissa.

Jokaisen seuraavan ohjelmakaynnistyksen jalkeen nakyviin tulee aika, joka vaadittiin koko
ohjelman ldpikayntiin ensimmaisella suorituskerralla.

Jos ohjelmaa tai syottéa muutetaan, ohjelman kayntiaikaa korjataan ensimmaisen
suorituskerran jdlkeen.

Ohjelmaa jalj.

Naytto ilmoittaa, kuinka kauan ajankohtainen ohjelma on vield kdynnissa. Lisaksi voit seurata
ohjelman edistymisen naytdlta ohjelman taman suorituskerran etenemista prosentteina.
Ohjelman ensimmainen suorituskerta poikkeaa laskennan suhteen muista suorituskerroista.
Ohjelman ensimmaisella suorituskerralla ohjelman edistyminen arvioidaan ohjelman koon
ja tdmanhetkisen offsetin perusteella. Mita suurempi ohjelma on ja mita lineaarisemmin se
suoritetaan, sita tarkempi tdma ensimmainen arvio on. Ohjelmille, jotka sisaltavat
hyppayksia ja/tai aliohjelmia, tdma arvio on jarjestelmaan liittyvista syista hyvin epdatarkka.
Ohjelman mydhemmilla suorituskerroilla ohjelman edistymisnaytén perustana on mitattu
kokonaiskesto.

Ajan mittaukseen vaikuttaminen

Ajan mittaus kdynnistyy, kun ohjelma kdynnistetdan, ja pdattyy ohjelman loppuessa (M30)
tai sovitulla M-toiminnolla.

Ohjelman kaydessa ajan mittaus keskeytetaan CYCLE STOP -kaskylla ja sita jatketaan CYCLE
START -kdskylla.

Ajan mittaus aloitetaan alusta kaskylla RESET ja sitten CYCLE START.

Ajan mittausta ei jatketa CYCLE STOP -kdskyn aikana eika syoton overriden ollessa = 0.

Tyokappaleiden laskenta

On mahdollista saada nakyviin ohjelman toistot / valmistettujen tyékappaleiden lukumaara.
Tyokappaleiden laskentaa varten ilmoitetaan tydkappaleiden todelliset ja asetetut maarat.

Tyokappaleiden laskeminen

Hiominen

Valmistettujen tyokappaleiden laskenta voidaan suorittaa ohjelman lopussa (M30) tai M-
kaskylla.
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7.16 Kdyntiajan ndytto ja tyokappaleiden laskenta

Menettelytapa

214

AUTO

Ajat /
Laskurit

O

SELECT

Valitse koneen hallinta-alue.

Paina painiketta <AUTO>.

Painetaan toimintopainiketta "Ajat, laskurit".
Ikkuna "Ajat, laskurit" tulee nayttdoon.

Valitse kohdasta "Tydkappaleiden laskenta" vaihtoehto "kylld", jos haluat,
ettd valmiit tydkappaleet lasketaan.

Vaadittavien tydkappaleiden mdard syotetadn niiden asetusmaaran kent-
taan.

Kohdassa "Tyokappaleet olo" ndkyy jo valmistettujen tyokappaleiden lu-
kumadra. Tata arvoa voidaan korjata tarvittaessa.

Kun tydkappaleiden maaritelty lukumdarad on saavutettu, tyokappaleiden
lukema nollataan automaattisesti.

Hiominen
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7.17 Automaattisen kdytén asetukset

7.17 Automaattisen kayton asetukset

Ohjelma voidaan testata ennen tyOkappaleen tydstdd, jotta ohjelmointivirheet havaitaan
ajoissa. Tahan kaytetdan koekaynnin syottoa.

On my6s mahdollista lisaksi rajoittaa pikaliikkeen ajonopeutta, jotta uuden ohjelman
sisddnajossa pikaliikkeella ei esiinny lilan suuria nopeuksia.
Koekdynnin syotto
Tdssa mainittu sy6tto korvaa tydstolle ohjelmoidun sy6ton, jos on valittu ohjelmaan
vaikuttamisessa "DRY koekdynnin syottd".
Alennettu pikaliike
Tahan sybtetty arvo alentaa pikaliikettd mainittuun prosenttiarvoon, jos olet valinnut ohjelmaan
vaikuttamisessa kohdan "RGO alennettu pikaliike".
Tyostoaikojen maarittdminen
Ohjelman luomisen ja optimoinnin helpottamiseksi voit ndyttda sen tyostoajat.
Voit valita, haluatko ajan maarityksen olevan pdalla koko tydkappaleen tydston ajan.
* pois
Ajan maaritys on pois paalta tytkappaleen tydston aikan; tyostdaikoja ei maariteta.

* lauseittain
TyOstOajat madritetddn paaohjelman jokaiselle ajolauseelle.

* Lohkoittain
TyOstdajat madritetdan kaikille lohkoille.

Ohje
Resurssien kulutus
Mitd enemman tydstOaikoja ndytetdan, sitd enemman resursseja tdhdn vaaditaan.

Lauseittaisella asetuksella maaritetadn ja tallennetaan enemman tydstdaikoja kuin
lohkoittaisella asetukselola.

Tyostoaikojen tallennus
Tdassa voit valita, kuinka maariteltyja tydstoaikoja jatkokasitellaan.

o kylld
Osaohjelman hakemistoon luodaan alihakemisto, joka saa nimen "GEN_DATA.WPD". Siihen
tallennetaan maaritetyt tydstdajat ini-tiedostona, jolle annetaan ohjelman nimi.

* e
Maaritetyt tydstdajat ndytetddn vain ohjemalauseiden ndytdssa.

Hiominen
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7.17 Automaattisen kdytén asetukset

Menettelytapa

ﬂ. 1. Valitse koneen hallinta-alue.
| LA |
Kone
5 2. Paina painiketta <AUTO>.
AUTO
> 3. Paina eteenpdin-painiketta ja asetuksien toimintopainiketta.
Ikkuna "Automaattisen kdyton asetukset" avautuu.
Ase-
Ue tukset
4, Syota kenttdan "Koekdynnin syottd DRY" haluamasi koekdynnin nopeus.
5. Merkitse kenttadn "Alennettu pikaliike RGO" haluamasi prosenttilukema.
o Jos et muuta annettua arvoa 100 %, RGO:II3 ei ole vaikutusta.
SELECT 6. Valitse kentdsta "Tyostdaikojen madrittaminen” ja tarvittaessa kentdsta

"Ty6stoaikojen tallennus” haluamasi kohta.

Katso myos

Ajankohtaisen lauseen ndytto (Sivu 50)

Hiominen
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Tyoston simulointi

8.1

Hiominen

Yleiskatsaus

Simulaatiossa ajankohtainen ohjelma lasketaan tdysin ja tulos esitetadn graafisesti.
Ohjelmoinnin tulos voidaan nain tarkistaa ajamatta koneen akseleita. Vaarin ohjelmoidut
tyOstévaiheet voidaan tunnistaa hyvissa ajoin ja valttda tydkappaleen virheellinen tydsto.
Graafinen esitys

Jotta tydkappaletta voidaan simuloida myos, jos tyokaluja ei ole mitattu tai niiden tietoja ei ole
syOtetty taydellisesti, tehdaan tiettyja oletuksia tydkalun geometriasta.

Esim. hiomalaikan tai oikaisulaitteen pituudeksi asetetaan tyokalun sateeseen suhteessa oleva
arvo, jotta lastuamista voidaan simuloida.
Aihion maaritelma

Ty6kappaletta varten kdytetddn ohjelmaeditoriin syotettdvia aihiomittoja. Aihio kiinnitetddn sen
koordinaattijarjestelman mukaisesti, joka on voimassa aihion madrittelyn ajankohtana. Ennen
aihion maarittelyd G-koodiohjelmissa on siis luotava halutut [ahtdedellytykset esim. valitsemalla
sopiva nollapistesiirto.

Ajoreittien ndytto

Ajoreitit nakyvat varillisind. Pikaliike ndkyy punaisella ja syotto vihreadlla varilla.

Syvyysesitys

Syvyysasetus ndytetdadn varisavyilla. Syvyysesitys nayttaa tyoston tamanhetkinen syvyystason.
Syvyysesitykselle on voimassa: "mita syvempi, sitd tummempi".

MCS-viitteet

Simulaatio on suunniteltu tydkappalesimulaatioksi, eli ei edellyteta sitd, ettd nollapistesiirto on
jo asetettu tai madratty tarkasti.

Silti ohjelmoinnissa on MCS-viitteitd, joita ei voida valttad, esim. tydkalun vaihtopiste MCS-
jarjestelmadssd, vapaaksiajoasema kdannettdaessa ja kaantdkinematiikan poydan osat. Nama
MCS-viitteet voivat nollapistesiirrosta riippuen aiheuttaa epdsuotuisissa tapauksissa sen, etta
simulaatiossa ndytetddn tormayksia, joita ei esiintyisi realistisessa nollapistesiirrossa. Samoin on
mahdollista, ettd siind ei ndytetd térmadyksid, jotka esiintyisivat realistisessa nollapistesiirrossa.

Ohjelmoitavat kehykset

Simulaatiossa huomioidaan kaikki kehykset ja nollapistesiirrot.

Ohje
Manuaalisesti kaannettavat akselit

Ota huomioon, ettd kadannot ndytetddn simulaatiossa ja mydtdpiirrossa myos silloin, kun akselit
ovat kdynnistyksen yhteydessa manuaalisesti kddnnettyina.
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8.1 Yleiskatsaus

Simulaationaytto

Simulaatiossa/mydtapiirrossa ndytetdan ajoreitit eli ohjelmoidut tydkaluradat.

Nayttovaihtoehdot
Graafisessa esityksessa voidaan valita yksi kolmesta vaihtoehdosta:

¢ Simulointi ennen ty6kappaleen tydstoa
Ennen tyokappaleen tydstda ohjelman suoritus voidaan esittda nopeutettuna graafisesti
kuvaruudulla.

¢ Myotdpiirto ennen tyokappaleen tydstoa
Ennen tyokappaleen tydstoa ohjelman suoritus voidaan esittaa graafisesti kuvaruudulla

kdyttden ohjelmatestid ja koekaynnin syottda. Koneen akselit eivat liiku, jos on valittu
vaihtoehto "ei akseliliiketta".

¢ Myotapiirto tyokappaleen tydston aikana
Kun ohjelmaa suoritetaan koneella, voit seurata tyokappaleen tydst6a myos kuvaruudulta.

Myétdpiirron ja simulaation nakymat
Kaikissa kolmessa vaihtoehdossa tarjolla on seuraavanlaisia nakymia:
e Sivundakyma
¢ Oikaisundakyma
¢ 3D-ndkyma (lisdtoiminto)
¢ Etundakyma - py6rohionta
¢ Muut sivundkymat - lattahionta

* Konetila (térmadysvalvonnan lisdtoiminnolla)

Tilandytto

Nayttd ilmoittaa voimassa olevat akselikoordinaatit, overriden, kdytdssa olevan tydkalun ja
terdn, ajankohtaisen ohjelmalauseen, syoton ja tydstdajan.

Kaikissa ndkymissa graafisen esityksen yhteydessa nakyy kello. Tydstdaika ndytetdadn tunteina,
minuutteina ja sekunteina. Se vastaa suunnilleen sitd aikaa, joka vaaditaan ohjelman
suorittamiseen ja tyokalun vaihtoon.

‘ Lisdohjelmistot
3D-nakymaan vaaditaan lisaohjelmisto "valmisosan 3D-simulaatio”.

My6tapiirtotoimintoa varten vaaditaan lisdohjelmisto "myétapiirto (reaaliaikainen si-
mulaatio)".

Ohjelman kdyntiajan maarittaminen

Simulaation aikana madritetdan ohjelman vaatima kdyntiaika. Ohjelman kdyntiaika nakyy
editorissa ohjelman lopussa seuraavaan ohjelmamuutokseen saakka.

Hiominen
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8.1 Yleiskatsaus

Myétapiirron ja simulaation ominaisuudet
Ajoreitit
Simulaatiossa ndytettdvat ajoreitit tallennetaan rengaspuskuriin. Kun tama puskuri on taynna,
jokainen uusi ajoreitti poistaa vanhimman tallennetun reitin.
Optimoitu naytto
Kun simulaatiotyostd on pysdytetty tai saatu paatokseen, ndytté muunnetaan vield kerran
korkearesoluutioiseksi kuvaksi. Joissakin tapauksissa tdma ei ole mahdollista. Talldin tulee
ilmoitus: "Korkearesoluutioista kuvaa ei voida luoda".
Tyotilan rajoitus
TyOkappaleen simulaation aikana ty6tilan rajoitukset ja ohjelmistopohjaiset rajakytkimet eivat
ole voimassa.
Aloitusasema simulaatiossa ja myo6tapiirrossa

Simulaatiossa aloitusasema muunnetaan nollapistesiirron avulla tydkappaleen
koordinaatistolle.

My®otdpiirto kdynnistyy siitd asemasta, jossa kone juuri sijaitsee.

Rajoitukset

¢ TRAORI: 5-akseliset liikkeet interpoloidaan lineaarisesti. Monimutkaisempia liikkeita ei voida
esittaa.

¢ Referenssiajo: G74 ei toimi ohjelmasta.

¢ Halytysta 15110 "REORG-lause ei mahdollinen" ei nayteta.
¢ Kompilaatiosykleja tuetaan vain osittain.

e Ei PLC-tukea.

¢ Eiakselisailioiden tukea.

Edellytykset

» Kaikki olemassa olevat tietueet (Toolcarrier / TRAORI, TRACYL) huomioidaan; jotta simulaatio
toimii oikein, ne on otettava oikein kayttoon.

e Transformaatioita kddnnetylld lineaariakselilla (TRAORI 64 - 69) ja OEM-transformaatioita
(TRAORI 4096 - 4098) ei tueta.

¢ Toolcarrier- tai transformaatiotietojen muutokset ovat voimassa vasta POWER ON:n jalkeen.

¢ Transformaation vaihtoa ja kddntotietueen vaihtoa tuetaan. Sellaisia todellisia kinematiikan
vaihtoja ei kuitenkaan tueta, joissa kaantopaa vaihdetaan fyysisesti pois.

Hiominen
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8.2 Simulointi ennen tyokappaleen tyostoa
8.2.1 Simulointi ennen tyokappaleen tyostoa

Ennen tyokappaleen tydstda ohjelman suoritus voidaan esittda kuvaruudulla graafisesti ja
nopeutettuna. Nain voit helposti tarkistaa ohjelmoinnin tuloksen.

Syoton override
Ohjaustaulun kiertokytkin (override) vaikuttaa ainoastaan koneen hallinta-alueen toimintoihin.

Simulaationopeuden muuttamiseen kdytetdadn ohjelman ohjauksen toimintopainiketta. Voit
valita simulaation syoton alueelta 0 - 120 %.

8.2.2 Simulaation kaynnistys

Menettelytapa

|E| 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager
2. Valitse tallennuspaikka ja aseta kursori simuloitavan ohjelman kohdalle.
_9 3. Paina <INPUT>-painiketta tai painiketta <kursori oikealle>.
INPUT

>

- TAl -

Kaksoisnapsauta ohjelmaa.
Valittu ohjelma avataan ohjelmien hallinta-alueella.

B Simu— 4, Paina simulaation toimintopainiketta.
oo Jointi
- TAI -
I_E:;E Simu—
lointi
0 5. Paina "Start"-toimintopainiketta.

Ohjelman suoritus esitetdan graafisesti kuvaruudussa. Koneen akselit ei-
vat tallgin liiku.
- 6. Paina pysdytyspainiketta, jos haluat pysdyttaa simulaation.

- TAI -

Hiominen
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8.2 Simulointi ennen tyékappaleen tybstod

)4 Paina "Reset"-toimintopainiketta, jos haluat keskeyttaa simulaation.

0 7. Paina kaynnistyksen toimintopainiketta, jos haluat kdynnistaa simulaati-
on uudelleen tai jatkaa sita.

Ohje
Hallinta-alueen vaihto

Josssiirryt toiselle hallinta-alueelle, simulaatio pdattyy. Kun kdynnistat simulaation uudelleen, se
alkaa jalleen ohjelman alusta.

Hiominen
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8.3 Myétdpiirto ennen tyokappaleen tyostdd

8.3 Myotapiirto ennen tyokappaleen tyostoa
8.3.1 Yleiskatsaus

Ennen tyokappaleen tydstoa koneella voidaan esittaa ohjelman suoritus graafisesti
nayttéruudulla, jolloin ohjelmoinnin tulos on helppo tarkistaa.

Lisdohjelmisto
‘ Myotépiirtotoimintoa varten vaaditaan lisdohjelmisto "my6tapiirto (reaaliaikainen si-
mulaatio)".

Voit korvata ohjelmoidun sy6ton koekaynnin sy6télld, jolloin voit vaikuttaa tydstonopeuteen.
Voit my0s valita ohjelmatestin, jolloin akseliliikkeet kytketdaan pois toiminnasta.

Jos haluat nakyviin graafisen esityksen sijasta ajankohtaiset ohjelmalauseet, voit siirtya
ohjelmandkymaan.

8.3.2 Myotapiirron kdynnistys

Menettelytapa

1. Lataa ohjelma kadyttotilassa "AUTO".

g Ohjelm 2. Paina ohjelmaan vaikuttamisen toimintopainiketta ja aktivoi valintalaa-
4 vaik tikko "PRT ei akseliliikettd" ja "DRY koekdynnin syotto"..

Ohjelma suoritetaan ilman akseliliikkeitd. Ohjelmoitu syotténopeus kor-
vataan koekaytténopeudella.

g Myiti- 3. Paina my6tapiirron toimintopainiketta.
= piirto

- TAI -

Muyita-
éb% piirto

4. Paina painiketta <CYCLE START>.
Ohjelman suoritus esitetdan graafisesti kuvaruudussa.

5. Lopeta nauhoitus painamalla uudelleen toimintopainiketta "Myo6tapiirto”.
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8.4 Myétdpiirto tyokappaleen ty6ston aikana

8.4 Myotapiirto tyokappaleen tyoston aikana

Jos esimerkiksi jadhdytysneste estda nakyvyyden ty6tilaan tydkappaleen tydston aikana,
ohjelman suoritusta voidaan seurata myos nayttéruudulta.

Lisdohjelmisto
‘ My®otdpiirtotoimintoa varten vaaditaan lisdohjelmisto "my6tapiirto (reaaliaikainen si-
mulaatio)".

Menettelytapa

1. Lataa ohjelma kadyttotilassa "AUTO".
f Myiti- 2. Paina myo6tapiirron toimintopainiketta.
piirto

- TAI -

Myiti-
é@g piirto

3. Paina painiketta <CYCLE START>.

Tyokappaleen tydsto aloitetaan koneella ja esitetdadn graafisesti ndytto-
ruudulla.

4. Lopeta nauhoitus painamalla uudelleen toimintopainiketta "Myd&tapiirto".

Ohje
Ajoreittien naytto

* Jos kytket myo6tapiirron tydston aikana pois paalta ja myohemmin uudelleen toimintaan,
talla valin luotuja ajoreitteja ei nayteta.
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8.5 Ohjelman ohjaus simulaation aikana

8.5 Ohjelman ohjaus simulaation aikana
8.5.1 Sy6ton muuttaminen

Simulaation aikana on mahdollista milloin tahansa muuttaa syottéa.

Muutoksia seurataan tilarivilla.

Ohje

Kun tydskentelet myotdpiirtotoiminnolla, kdytdt ohjaustaulun kiertokytkintd (override).

Menettelytapa

Ohjelma-
ohjaus

Ouerride
+

Ouerride

Ouerride
180%

1. Simulaatio on kdynnistetty.
2. Paina ohjelman ohjauksen toimintopainiketta.
3. Paina toimintopainiketta "Override +" tai "Override -", jos haluat suurentaa

tai pienentda syottoa 5% kerrallaan.

- TAI -
Paina toimintopainiketta "Override 100 %", jos haluat asettaa sy6ton 100
%:iin.
- TAl -

Paina toimintopainiketta "<<", jos haluat palata perusnayttéon ja suorit-
taa simulaation muutetulla syotolla.

Vaihto "Override +"/ "Override -"

cRL| | 'Y

cTRL| | A

Paina painikkeita <CTRL> ja <kursori alas> tai <kursori yl6s> samanaikaisesti, jos
haluat vaihdella toimintopainikkeiden "Override +" ja "Override -" valilla.

Maksimaalisen sy6ton valinta

CTRL M

224

Paina painikkeita <CTRL> ja <M> samanaikaisesti, jos haluat valita maksimaa-
lisen sy6ton 120 %.
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8.5 Ohjelman ohjaus simulaation aikana

8.5.2 Ohjelman simulointi lause kerrallaan

Simulaation aikana on mahdollista ohjata ohjelman kulkua eli suorittaa ohjelman esim.
ohjelmalause kerrallaan.

Menettelytapa

Ohjelma-
ohjaus

Single
block

(44
Takaisin

<> sBL
> sBL

Ohjelma-
ohjaus

Single
block

Yksittdislauseen kytkeminen pdaille ja pois

CTRL

S

Hiominen

1. Simulaatio on kdynnistetty.

2. Paina ohjelman ohjauksen ja yksittdislauseen toimintopainikkeita.

3. Paina toimintopainiketta "Takaisin" ja "Kdynnista SBL".
Vuorossa oleva ohjelmalause simuloidaan, minka jalkeen toiminto pysah-
tyy.

4, Paina "Kdynnistd SBL" niin usein kuin haluat simuloida yksittdisen ohjel-
malauseen.

5. Paina ohjelman ohjauksen ja yksittdislauseen toimintopainiketta, jos ha-

luat jalleen poistua yksittdislausetilasta.

Paina samanaikaisesti painikkeita <CTRL> ja <S>, jos haluat kytkea yksittaislau-
setilan paalle ja pois.
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8.6 Tyokappaleen eri nakymat
8.6.1 Yleiskatsaus

Kdytettavissa ovat seuraavat nakymat:
e Sivundakyma

¢ Oikaisundakyma

e 3D-nakyma (lisdtoiminto)

e Etundakyma - py6rohionta

¢ Muut sivunakymat - lattahionta

e Konetila (lisdtoiminto)

8.6.2 Sivunakyma

Sivundakyman naytto

1. Mydotapiirto/simulaatio on kdynnistetty.

Sivu- 2. Paina toimintopainiketta "Sivundakyma".

nakyma Sivunakyma ndyttaa tyokappaleen Z-X-tasossa.

Esitystavan muuttaminen

Voit suurentaa, pienentaa, piirtaa, siirtad ja kaantaa simulaatiografiikkaa sekda muuttaa
tarkasteltavaa aluetta.

8.6.3 Oikaisunakyma

Oikaisunakyman ndytto

1. Mydtdpiirto/simulaatio on kdynnistetty.
Oikaisu— 2 Paina toimintopainiketta "Oikaisunakyma".
nakyma Oikaisunakymadssa rata peilataan kahteen kertaan.

Esitystavan muuttaminen

Voit suurentaa, pienentda, piirtad, siirtaa ja kddntaa simulaatiografiikkaa sekd muuttaa
tarkasteltavaa aluetta.
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8.6.4

8.6 Ty6kappaleen eri ndkymdit

3D-
nakyma

3D-nakyman ndytto

8.6.5

1. My®étapiirto/simulaatio on kaynnistetty.
Muut 2. Paina toimintopainikkeita "Muut nakymadt" ja "3D-ndkyma".
nakymt
3n-
nakymé

Lisdohjelmisto
‘ Simulaatioon vaaditaan lisdohjelmisto "3D-simulaatio (valmisosa)".

Esitystavan muuttaminen

Voit suurentaa, pienentaa, piirtaa, siirtad ja kaantaa simulaatiografiikkaa seka muuttaa
tarkasteltavaa aluetta.

Leikkaustasojen naytté ja siirto

Voit nayttaa ja siirtaa leikkaustasoja X, Y ja Z.

Etunakyma - pyorohionta

Etundakyman naytto

Hiominen

1. Mydotapiirto/simulaatio on kdynnistetty.
Muut 2. Paina toimintopainikkeita "Muut nakymat" ja "Etunakyma".
nakymit
L
—nakyma Etundkyma nadyttda tydkappaleen X-Y-tasossa.

Esitystavan muuttaminen

Voit suurentaa, pienentda, piirtad, siirtda ja kddntda simulaatiografiikkaa sekd muuttaa
tarkasteltavaa aluetta.
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8.6 Ty6kappaleen eri ndkymdit

8.6.6 Muut sivundkymat - lattahionta

Muiden sivunakymien ndytto

Mydotapiirto/simulaatio on kdynnistetty.

Muut 2. Paina "Muut nakymat" -toimintopainiketta.

nakymit

Edesti 3. Paina toimintopainiketta "Edestd", jos haluat nahda nakyman edesta.
- TAI -

Takaa Paina toimintopainiketta "takaa", jos haluat ndhda nakyman takaa.
- TAl -
Paina toimintopainiketta "vasemmalta”, jos haluat ndhda nakyman va-

Uasemmalta

semmalta.
- TAI -

Oikealta Paina toimintopainiketta "oikealta", jos haluat ndhda nakyman oikealta.

Esitystavan muuttaminen

Voit suurentaa, pienentda, piirtad, siirtad ja kddntda simulaatiografiikkaa sekd muuttaa
tarkasteltavaa aluetta.

8.6.7 Konetila (lisatoiminto "Térmadysvalvonta”)

Konetilan nakyman ndytto

1. Myotdpiirto/simulaatio on kdynnistetty.
Muut 4, Paina toimintopainikkeita "Muut nakymadt" ja "Konetila".
nakymit
Machine Mydtapiirrossa nakyviin tulee aktiivinen konemalli.
space

Esitystavan muuttaminen

Voit suurentaa, pienentda, piirtad, siirtdd ja kddntaa simulaatiografiikkaa sekd muuttaa
tarkasteltavaa aluetta.
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8.7 Simulaationdytén muokkaus

8.7 Simulaationayton muokkaus
8.7.1 Tyokaluradan poisto

Radan ndytossa seurataan valitun ohjelman ohjelmoitua tytkalurataa. Rataa paivitetdaan
jatkuvasti tyokalun liikkeesta riippuen.

Menettelytapa

1. My®otdpiirto on kaynnistetty.

2. Paina toimintopainiketta ">>".
Tyokaluradat ovat nakyvissa.
Poista 4, Paina toimintopainiketta "Poista TK-rata".

Tk-rata Kaikki tihdn mennessa luodut tydkaluradat poistetaan.

Hiominen
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8.8 Simulaatiografiikan muuttaminen ja mukautus

8.8 Simulaatiografiikan muuttaminen ja mukautus
8.8.1 Grafiikan suurentaminen ja pienentaminen
Edellytys

Simulaatio tai my6tapiirto on kdynnistetty.

Menettelytapa

Details

foom +

Details

Zoom -

Details

Autozoom

Paina painiketta <+> tai <->, jos haluat suurentaa tai pienentda ajankoh-
taista grafiikkaa.

Grafiikka suurennetaan ja pienennetdan keskelta.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tiedot" ja "Zoom +", jos haluat suurentaa tar-
kasteltavaa aluetta.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tiedot" ja "Zoom -", jos haluat pienentaa tar-
kasteltavaa aluetta.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tiedot" ja "Autozoom", jos haluat sovittaa tar-
kasteltavan alueen automaattisesti ikkunan koon mukaan.

Automaattisen kuvakoon toiminto ottaa huomioon tyokappaleen suu-
rimmat mitat eri akseleilla.

Ohje

Valittu tarkasteltava alue

Valitut tarkasteltavat alueet ja koon muutokset pysyvat voimassa niin kauan kuin ohjelma on

valittuna.

230
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8.8 Simulaatiografiikan muuttaminen ja mukautus

8.8.2 Grafiikan siirto

Edellytys

Simulaatio tai myd&tdpiirto on kdynnistetty.

Menettelytapa

A 1. Grafiikkaa voidaan siirtaa ylos, alas, vasemmalle tai oikealle vastaavilla
kursorindppaimilla.

8.8.3 Grafiikan kaanto
3D-nakymadssa tyOkappaleen asentoa voidaan kaantaa, jolloin sita voidaan tarkastella joka
puolelta.

Edellytys

Simulaatio/myd&tapiirto on kdynnistetty ja 3D-nakyma on valittuna.

Menettelytapa

Details 1. Paina "Tiedot"-toimintopainiketta.
Kainni 2. Paina toimintopainiketta "Kaanna nakyma".
nakyma
- 3. Paina toimintopainiketta "nuoli oikealle", "nuolivasemmalle", "nuoliylos",
"nuoli alas", "nuolen kierto oikealle" ja "nuolen kierto vasemmalle", kun
haluat muuttaa tyckappaleen asentoa.
T
S - TAI -
ﬁ} A Pida <Shift>-painike painettuna ja kierra tyokappaletta halu-
S A\ maasi suuntaan kursoripainikkeiden avulla.
SHIFT b ‘
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8.8.4 Tarkasteltavan alueen muuttaminen

Jos graafisessa ndytossa tarkasteltavaa aluetta halutaan siirtad, suurentaa tai pienentda esim.
yksityiskohtien tarkastelua tai koko tydkappaleen katsomista varten, kaytetdaan luuppia.

Luupilla voidaan ensin valita tarkasteltava alue ja sitten suurentaa tai pienentda sita.

Edellytys

Simulaatio tai myétdpiirto on kdynnistetty.

Menettelytapa

Details Paina "Tiedot"-toimintopainiketta.

Suuren— 2. Paina luupin toimintopainiketta "Suurennos".
nos N3yttéon tulee suorakulmaisen kehyksen muotoinen luuppi.

Suurenna kehysta painamalla toimintopainiketta "Suurennos +" tai paini-

Suurennos +
ketta <+>.

- TAl -

Pienenna kehysta painamalla toimintopainiketta "Suurennos -" tai paini-

Suurennos —
ketta <->.

- TAI -

A Siirrd tarkasteltavaa aluetta yl6s, alas, vasemmalle tai oikealle painamalla
< kursorindppaimia.

J 4. Vahvista valittu tarkasteltava alue painamalla "Kaytt.otto"-toimintopaini-
Kaytt.otto ketta.
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9.1 Graafinen ohjelmointiohjaus

Toiminnot
Kdytettavissa ovat seuraavat toiminnot:
¢ Kontekstista riippuvaiset online-ohjeet jokaiselle sy6ttoikkunalle

e Tuki radan sy6ttoa varten (geometriaprosessori)

Kutsun ja paluun edellytykset
¢ Ennen syklin kutsua voimassa olevat G-toiminnot ja ohjelmoitava kehys pysyvat voimassa
my®ds syklin jalkeen.

¢ Aloitusasemaan on ajettava ennen syklin kutsua ylemman tason ohjelmassa. Koordinaatit
ohjelmoidaan oikealle py6rivassa koordinaatistossa.

Hiominen
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9.2 Ohjelmandkymdt

9.2 Ohjelmanakymat
G-koodiohjelma voidaan esittda erilaisina nakymina.
¢ Ohjelmandkyma

¢ Parametrindytt6 valinnaisesti apukuvien kanssa tai graafisena ndakymana

Ohje
Apukuvat / animaatiot

Ota huomioon, etta syklituki ei pysty ndyttamaan apukuvissa ja animaatioissa kaikkia
mahdollisia kinematiikkoja.

01.89.16
11:43

(W5 (!, HC/MPF/TEST_POSP
T="U_SCHEIBE"

D1 N6
T
GO X0 20 Yioe
I
Numeroi

ID=1 UHENEVER $AR_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POS1[X] DO $AR_OVRIZI= | | udeliean
® $AA_OVR[X]=100
ID=2 UHENEVER $AA_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POS2[X] DO $AA_OVR[Z]= | | fuaa ls.

® SAA_OVR[X]=100 ohjelma
—
0SCTRL[X]=(1+8+16, 0)
0SP1[X]=0 0SP2[X]=200
0SCILL[X]=(2) POSP[2]=(- .05, -0.005, 2) I

05[X]=1 FA[X]=28000 FA[Z]=500 ;Z2-1 fsetukset

Kuva 9-1  G-koodiohjelman ohjelmandkyma

Tyostoaikojen ndytto

Naytto Merkitys

Vaaleanvihred tausta Ohjelmalauseen mitattu tydstdaika (automaattinen kayttotila)
@ 17.18

Vihred tausta Ohjelmalohkon mitattu tydstdaika (automaattinen kayttotila)
© 19.47
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9.2 Ohjelmandkymdt

Naytto Merkitys

Vaaleansininen tausta | Ohjelmalauseen arvioitu tyostaika (simulaatio)

@ 17.31

Sininen tausta Ohjelmalohkon arvioitu tydstoaika (simulaatio)

@ 19,57

Keltainen tausta Odotusaika (automaattinen kayttétila tai simulaatio)
@ 4,53

Katso myos
Editorin asetukset (Sivu 182)

Hiominen
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9.3 Ohjelman rakenne

9.3 Ohjelman rakenne
G-koodiohjelmia voidaan aina ohjemoida vapaasti. Niihin yleensa sisaltyvat tarkeimmat kaskyt:
* TyoOstotason asetus
e Tyokalun haku (T ja D)
¢ Nollapistesiirron kutsu

» Teknologia-arvot kuten sy6tto (F), syottotapa (G94, G95, ...) karan kierrosluku ja
kiertosuunta (S ja M)

» Teknologiatoimintojen (syklien) asemat ja kutsut
¢ Ohjelman loppu

G-koodiohjelmissa on ennen syklien kutsua valittava tydkalu ja ohjelmoitava vaadittavat
teknologia-arvot F, S.

My®étapiirrolle voidaan maarata aihio.

Hiominen
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9.4 Perustiedot

9.4 Perustiedot
9.4.1 TyOstotasot

Kaksi koordinaattiakselia maaraavat yhdessa yhden tason. Kolmas koordinaattiakseli
(tyokaluakseli) on kohtisuorassa tdahdn tasoon nahden ja maaraa tyokalun asetussuunnan
(esim. 22 D-tydstoa varten).

Ohjelmoitaessa on ilmoitettava ohjaukselle, milld tasolla tydskennelldan, jotta tydkalujen
korjausarvot lasketaan oikein. Tasolla on my6s merkitysta tietyille ympyrankaariohjelmoinneille
ja napakoordinaateille.

4

G19

G17

Tyotasot
TyOtasot on maaritelty seuraavasti:
Taso Tyokaluakseli
XIY G17 VA
ZIX G18 Y
YIZ G19 X
9.4.2 Tyokalun (T) ohjelmointi
Tyokalun valinta
1. Olet osaohjelmassa.
Ualitse 2. Paina toimintopainiketta "Valitse tydkalu".
ynikalu Tydkalun valintaikkuna avautuu.
Ohjelmaan 3. Aseta kursori haluamasi tyokalun kohdalle ja paina toimintopainiketta
"Ohjelmaan”.
Valittu tyokalu otetaan G-koodieditoriin. G-koodieditorin kursorin kohdal-
le ilmestyy esim. seuraavanlainen teksti: T="LAIKKA100"
- TAI -
Hiominen
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Tyiikalu- 4. Paina toimintopainikkeita "Tydkalulista" ja "Uusi tyokalu®.
lista
Uusi
tyikalu
Ohjelmaan 5. Valitse tdman jdlkeen pystysuoran toimintopainikerivin painikkeilla halu-
amasi tyokalu, aseta sen parametrit ja paina toimintopainiketta "Ohjel-
maan".

Valittu tyokalu otetaan G-koodieditoriin.

6. Ohjelmoi taman jdlkeen tydkalun vaihto (M6), karan kiertosuunta (M3/
M4), karan kierrosluku (S...), syotto (F), syottotapa (G94, G95, ...), jdah-
dytysaine (M7/M8) ja mahdollisesti muita tyokalukohtaisia toimintoja.

Hiominen
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9.5 G-koodiohjelman luominen

9.5 G-koodiohjelman luominen

Menettelytapa

Hiominen

Jokaiselle uudelle valmistettavalle tykappaleelle luodaan oma ohjelma. Ohjelma sisaltaa
yksittdiset tyostovaiheet, jotka on suoritettava tydkappaleen valmistuksen aikana.

G-koodiohjelmat voidaan tallentaa hakemistoon "TyGkappaleet" tai hakemistoon "Osaohjelmat".

% 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Ohjelma-
manager

@ He 2. Valitse haluamasi tallennuspaikka.

Uuden osaohjelma luominen

Uusi 3. Aseta kursori hakemiston "Osaohjelmat" kohdalle ja paina toimintopaini-
ketta "Uusi".
programGUIDE Ikkuna "Uusi G-koodiohjelma" avautuu.
G-koodi
v 4. Sy6ta haluamasi nimi ja paina "OK"-painiketta.

0K

Nimi saa sisdltda enint. 28 merkkia (nimi + piste + 3 merkin pituinen paa-
te). Sallittuja ovat kaikki kirjaimet (paitsi dakkdset), numerot ja alaviivat
Q-

Ohjelmatyyppi (MPF) maaraytyy automaattisesti.

Osaohjelma luodaan ja editori avataan.

Uuden osaohjelman luominen tyékappaleelle

Aseta kursori hakemiston "Ty6kappaleet” kohdalle ja paina toimintopaini-

usi ketta "Uusi".
programGLUIDE Ikkuna "Uusi G-koodiohjelma" avautuu.
G-koodi
v 6. Valitse tiedostotyyppi (MPF tai SPF), sy6ta ohjelmalle haluamasi nimi ja
0K paina toimintopainiketta "OK".

Osaohjelma luodaan ja editori avataan.
7. Syota haluamasi G-koodikaskyt.
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9.6 Syklien valinta toimintopainikkeella
9.6 Syklien valinta toimintopainikkeella

Tyostovaiheiden yleistiedot

TyOstovaiheiden lisdysta varten ovat kdytettdvissa seuraavat toimintopainikkeet.

= Husi
Y Rata rata

Radan
kutsu

Hiominen
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Teknologiatoimintojen ohjelmointi 1 O

10.1 Tietotaidon suoja

Teknologisten tietojen suojelemiseksi voit suojata syklit yksilollisilla kayttooikeuksilla ja lisaksi
salaamalla tiedostot.

Suojaa syklit seuraavilla toimenpiteilla:

¢ Salaa syklitiedot SIEMENSin SINUCOM Protector -lisdasovelluksella.
Lisatietoja SINUCOM Protectorista on taalla (https://
support.industry.siemens.com/cs/wwl/en/view/109474775).

Maarita syklitiedoille yksittdiset kdyttdoikeudet ja mukauta kdyttajien kdyttdoikeustasoja.

Lisatietoja kayttdoikeuksien madrittamisesta yksilllisesti on SINUMERIK Operate -
kayttdonotto-oppaassa.

Hiominen
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10.2 Ratojen ohjelmointi

10.2 Ratojen ohjelmointi

Toiminto

Vapaassa rataohjelmoinnissa voidaan luoda yksinkertaisia tai monimutkaisia ratoja. Siind
madritelladn avoimia tai suljettuja ratoja.

Adriviivarata koostuu yksittdisistd rataelementeists, jolloin vahintdan kaksi ja enintddn 250
elementtid muodostavat madritellyn radan. Radan siirtymdelementteind voidaan kayttaa
sateitd, viisteita ja tangentiaalisia siirtymia.

Integroitu ratalaskin laskee yksittdisten rataelementtien leikkauspisteet geometriset yhteydet
huomioiden ja sallii siten my6s sellaisten elementtien sy6ton, joille ei ole ilmoitettu riittavasti
mittoja.

Ensin ohjelmoidaan radan geometria ja tdman jdlkeen teknologia.

10.2.1 Radan esitys

G-koodiohjelma

Editorissa rata naytetadn ohjelmajaksossa yksittdisina ohjelmalauseina. Kun avaat yksittdisen
lauseen, myos rata aukeaa.

Sykli esittad radan ohjelmassa ohjelmalauseena. Jos lause avataan, yksittdiset rataelementit
esitetddn symboliluettelona ja ndytetdan viivagrafiikkana.

Symbolinen esitys

Radan yksittdiset rataelementit esitetadn annetussa jarjestyksessa symbolisesti
grafiikkaikkunan vieressa.

Rataelementti Symboli Merkitys

Alkupiste Radan alkupiste

Suora ylos Suora 90°:een ruudukossa
Suora alas Suora 90°:een ruudukossa

Suora vasemmalle Suora 90°:een ruudukossa

Suora oikealle Suora 90°:een ruudukossa

Vapaa suora Suora, jolla vapaa nousu

N T e 2D
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10.2 Ratojen ohjelmointi

Rataelementti Symboli Merkitys
Ympyrdnkaari oikealle — Ympyrdnkaari
Ympyrankaari vasemmalle Ympyrankaari

"l
Napa J,Z Napakoordinaatit
Radan pdatds END Radan kuvauksen loppu

Symbolien eri vdrit antavat tietoa symbolien tilasta:

Etuala Tausta Merkitys

musta sininen Kursori uudella elementilla
musta oranssi Kursori nykyisella elementilld
musta valkoinen Tavallinen elementti

punainen valkoinen Elementtid ei talla hetkelld tarkas-

tella
(elementtia tarkastellaan, kun
se on valittu kursorilla)

Graafinen esitys

Samanaikaisesti rataelementtien sy6ton aikana grafiikkaikkunassa nakyy ratachjelmoinnin

edistyminen viivagrafiikkana.

Luodussa rataelementissa voi olla erilaisia viivatyyppeja ja vareja:

* musta: ohjelmoitu rata

* oranssi: nykyinen rataelementti

¢ vihred, katkoviiva: vaihtoehtoinen elementti

* sininen, pisteita: osittain maaritelty elementti

Koordinaattijarjestelman asteikko sopeutuu koko radan muutokseen.

Koordinaattijarjestelman sijainti nakyy grafiikkaikkunassa.

10.2.2 Uuden radan luominen

Toiminto

Jokaista luotavaa rataa varten on ensin luotava oma rata.

Radat tallennetaan ohjelmassa siihen kohtaan, missa ne maaritelldaan.

Ohje

Ota huomioon, ettd ratojen on oltava ohjelman lopputunnuksen jalkeen!
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Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

243



Teknologiatoimintojen ohjelmointi

10.2 Ratojen ohjelmointi

Lisakaskyt

Menettelytapa

Kun luodaan uusi rata, on maariteltava ensin alkupiste. Syotd rataelementit. Rataprosessori
maadrittelee sitten automaattisesti radan lopun.

Jos tydstdtasoa muutetaan, sykli mukauttaa automaattisesti alkupisteakselit. Alkupisteelle
voidaan antaa mita tahansa lisdkdskyja (enintdan 40 merkkid) G-koodimuodossa.

Ylimaaraisilla G-koodikaskyilla voidaan ohjelmoida esimerkiksi syott6ja ja M-kaskyja. Lisakaskyt
(enint. 40 merkkid) syotetadn laajennettuun parametrindyttéon (toimintopainike "Kaikki
parametrit”). On kuitenkin otettava huomioon, ettd lisakaskyt eivat ole ristiriidassa radan
generoidun G-koodin kanssa. Taman vuoksi ei pida kdyttdaa ryhmaan 1 (GO, G1, G2, G3) kuuluvia
G-koodikdskyja, koordinaatteja tasossa eika sellaisia G-koodikaskyja, jotka vaativat oman

lauseen.

4 Rata

Husi
rata

Kaytt.otto

Karteesinen alkupiste

Polaarinen alkupiste

244

Pole

ue W

Muokattava osaohjelma on luotu ja olet editorissa.
Paina toimintopainikkeita "Rata" ja "Uusi rata".
Syottoikkuna "Uusi rata" avautuu.

Anna radalle nimi.
Paina toimintopainiketta "Kaytt.otto".

Radan alkupisteen syottonaytto tulee nakyviin. Koordinaatit voidaan syot-
taa karteesisen tai polaarisen jarjestelman mukaan.

Valitse tydstotaso ja syotd radan alkupiste.
Anna haluttaessa lisakdskyja G-koodimuodossa.
Paina toimintopainiketta "Kaytt.otto".

Syota yksittaiset rataelementit.

Valitse tydstotaso ja paina toimintopainiketta “Napa”.

Sy6ta navan asema karteesisina koordinaatteina.
Syota radan alkupiste polaarisina koordinaatteina.
Anna haluttaessa lisdkdskyja G-koodimuodossa.
Paina toimintopainiketta "Kaytt.otto".

Syota yksittdiset rataelementit.
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Parametri Kuvaus Yksikko
Pka Tyostotaso
Karteesinen:
X Alkupiste X (abs) mm
Y Alkupiste Y (abs) mm
Polaarinen:
X Navan asema (abs) mm
Y Navan asema (abs) aste
Alkupiste
L1 Etdisyys napaan, loppupiste (abs) mm
o1 Napakulma napaan, loppupiste (abs) aste
Lisakaskyt Rataa silotettaessa ajetaan rataohjaustilassa (G64). Talldin muotojen siirtymid kuten kul-

mia, viisteitd tai sateitd ei mahdollisesti tydstetd kovin tarkkaan.
Jos haluat estda taman, voidaan kdyttaa ohjelmoinnissa lisakaskyja.

Esimerkki: Ohjelmoi ensin radalle suora X-suuntaisesti ja syota parametrille lisakdsky "G9"
(tarkka pysahtyminen lauseittain). Ohjelmoi tdman jalkeen suora Y-suuntaisesti. Kulma
tydstetadn tarkkaan, koska syottd laskee hetkeksi nollaan X-suuntaisen suoran paassa.

10.2.3 Rataelementtien luominen
Kun uusirata on luotu ja aloituspiste maaratty, madritelldan yksittdiset rataelementit, joista rata
koostuu.
Seuraavat rataelementit ovat kaytettavissa radan maarittelya varten:
e Suora, pysty
* Suora, vaaka
* Suora, diagonaalinen
*  Ympyrdlympyrankaari
* Napa
Jokaista rataelementtid varten tdytetadn oma parametrindyttd.

Vaakasuoran tai pystysuoran suoran koordinaatit syotetdan karteesisen jarjestelman mukaan.
Diagonaalisen suoran ja ympyran/ympyrankaaren rataelementteja kdytettdaessa sen sijaan
voidaan valita karteesisten ja polaaristen koordinaattien valilld. Jos halutaan kdyttda polaarisia
(napa)koordinaatteja, on ensin madriteltdva napa. Jos alkupisteelle on jo mddritelty napa,
napakoordinaatit voivat viitata myds tdhan napaan. Talldin ei tarvitse madritelld muita napoja.

Parametrien syotto
Parametrien sy6tdssa tukena on erilaisia apukuvia, jotka antavat tietoja parametreista.

Josjoihinkin kenttiin ei anneta arvoja, geometriaprosessori olettaa, etta naitd arvoja ei tunneta,
ja yrittaad laskea ne muista parametreista.
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Radoissa, joille on annettu tarvittavaa maaraa enemman parametrejd, saattaa esiintya
ristiriitaisuuksia. Talléin tulisi antaa vdhemman parametreja ja antaa geometriaprosessorin
laskea mahdollisimman monta parametria.

Radan siirtymdelementit

Kahden rataelementin vélille voidaan valita siirtymaelementiksi sdade tai viiste.
Siirtymdelementti lisdtdan aina rataelementin loppuun. Radan siirtymdelementti valitaan
kunkin rataelementin parametrindytossa.

Radan siirtymdelementtia voidaan kdyttaa aina, kun on olemassa kahden toisiinsa rajoittuvan
elementin leikkauspiste ja tdma voidaan laskea sydttoarvoista. Muuten on kdytettava
rataelementtid suoralympyra.

Poikkeuksena on radan loppu. Sille voidaan maaritella siirtymaelementiksi myds sade tai viiste,
vaikka silla ei olisikaan leikkauspistettd toisen elementin kanssa.

Jos siirtymdalemenin arvo on "NOLLA", siirtymadelementtia ei parametroida.

Muut toiminnot
Radan ohjelmoinnissa ovat kdytettavissa seuraavat muut toiminnot:

¢ Tangentti edeltavaan elementtiin
Siirtyma edeltdavaan elementtiin voidaan ohjelmoida tangenttina.

¢ Dialogivalinta
Jos sybtetyista parametreistd saadaan kaksi erilaista ratamahdollisuutta, niista on valittava
haluttu rata.

Dialogin
valinta

Taman jdlkeen vahvista valinta.

Suorita
dialogi

* Radan sulkeminen
Rata voidaan sulkea ajankohtaisesta asemasta aloituspisteeseen suoralla.

10.2.3.1 Rataelementtien syotto

Kun uusirata on luotu ja aloituspiste maaratty, maaritelldan yksittaiset rataelementit, joista rata
koostuu.

Rataelementtien luominen
Jokaista rataelementtia varten taytetdaan oma parametrindytto.

Vaakasuoran tai pystysuoran suoran koordinaatit syotetaan karteesisen jarjestelman mukaan.
Diagonaalisen suoran ja ympyran/ympyrankaaren rataelementteja kaytettdessa sen sijaan on
mahdollista valita karteesisten ja polaaristen koordinaattien valilla.
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Jos halutaan kayttad polaarisia (napa)koordinaatteja, on ensin maariteltdva napa. Jos
alkupisteelle on jo maaritelty napa, napakoordinaateilla on mahdollista viitata myds tdhan
napaan. Talloin ei vaadita muita napoja.

1. Avaa osaohjelma luo rata toimintopainikkeilla “Rata”, “"Uusi rata".
2. Aseta kursori haluttuun sy6ttékohtaan.
3. Paina jotain rataelementin luomiseen tarkoitettua toimintopainiketta.
o Vaakasuoraa suoraa varten avautuu syottoikkuna "Suora (esim. X tai Y)".
- TAI -
1 Pystysuoraa suoraa varten avautuu syottoikkuna "Suora (esim. Y tai Z)".
+
- TAI -
R Diagonaalista suoraa varten avautuu syottéikkuna “Suora (esim. XY tai
Cah" ZX)".
- TAl -
{-\ Ympyraalympyrdankaarta varten aukeaa syottdikkuna "Ympyrankaari”.
- TAl -
Napakoordinaatteja varten aukeaa syottdikkuna “Napojen syottd”.
Pole
4, Syota syottondyttoihin kaikki tiedot, jotka saadaan tyokappalepiirustuk-
sesta (esimerkiksi suoran pituus, loppuasema, siirtymad seuraavaan ele-
menttiin, nousukulma jne).
v 5. Paina toimintopainiketta "Kaytt.otto".
Kiytt.otto

Rataelementti lisatdan rataan.

Tangentti 6. Rataelementin tietojen syoton yhteydessa voidaan ohjelmoida siirtyma
edeltiv. edelliseen elementtiin tangenttina.

Paina toimintopainiketta "Tangentti edeltav.". Parametrin a2 syottokent-
taan ilmestyy valinta "tangentiaalinen".

7. Toista toimenpidetta, kunnes rata on valmis.
v 8. Paina toimintopainiketta "Kaytt.otto".
Kaytt.otto Ohjelmoitu rata siirretddn ohjelmandkymaan.
IW 9.  Jos yksittaisissd rataelementeissa halutaan ndyttaa muita parametreja
param. esimerkiksi lisakdskyjen syottda varten, paina toimintopainiketta "Kaikki
param.”.

10.2.3.2 Pyorohionta

Parametri Kuvaus Yksikko
X0 Loppupiste X (abs tai ink) mm

al Aloituskulma esim. X-akseliin (vain info) aste
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Parametri Kuvaus Yksikko
a2 Kulma edeltavaan elementtiin (vain info) aste
Siirtyma seuraavaan Siirtyman tyyppi
elementtiin e Side
e Viiste
Sade R Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - sdde
Viiste FS Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - viiste
Lisakaskyt Ylimaardiset G-koodikdskyt
Parametri Kuvaus Yksikko
yAS] Loppupiste Z (abs tai ink) mm
al Aloituskulma esim. Z-akseliin (vain info) aste
Siirtyma seuraavaan Siirtyman tyyppi
elementtiin Q e Side
e Viiste
Sade R Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - sdade
Viiste FS Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - viiste
Lisakaskyt Ylimaardiset G-koodikdskyt
Rataelementti "ympyra"
Parametri Kuvaus Yksikko
Kiertosuunta T
8]
e Kiertosuunta oikealle
o
¢ Kiertosuunta vasemmalle
R Sade mm
esim. X Q Loppupiste X (abs tai ink) mm
esim.ZQ Loppupiste Z (abs tai ink) mm
esim. | Q) Ympyran keskipiste | (abs tai ink) mm
esim.J Q0 Ympyran keskipiste J (abs tai ink) mm
al Aloituskulma X-akseliin aste
a2 Kulma edeltavaan elementtiin aste
B1 Loppukulma Z-akseliin aste
B2 Avauskulma aste
Siirtyma seuraavaan Siirtyman tyyppi
elementtiin i e Side
e Viiste
Hiominen
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Parametri Kuvaus Yksikko

Sade R Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - sdde

Viiste FS Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - viiste

Lisakaskyt Ylimaaraiset G-koodikaskyt

Parametri Kuvaus Yksikkd

X0 Loppupiste X (abs tai ink) mm

720 Loppupiste Z (abs tai ink) mm

L Pituus mm

al Aloituskulma esim. X-akseliin aste

a2 Kulma edeltavaan elementtiin aste

Siirtyma seuraavaan Siirtyman tyyppi

elementtiin ¢ Side

e Viiste

Sade R Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - sdde

Viiste FS Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - viiste

Lisakaskyt Ylimaardiset G-koodikdskyt

Rataelementti "napa"

Parametri Kuvaus Yksikko

X Navan asema (abs) mm

z Navan asema (abs) mm

Rataelementti "loppu”

Parametrindytdssa "Loppu" ndytetddn siirtyman tiedot edeltdvan rataelementin radan lopussa.

Arvoja ei voi muokata.

10.2.3.3 Lattahionta
Parametri Kuvaus Yksikko
20 Loppupiste Z (abs tai ink) mm
al Aloituskulma Z-akseliin (vain info) aste
a2 Kulma edeltdvaan elementtiin aste
Siirtyma seuraavaan ele- | Siirtyman tyyppi
menttiin (Q e Side
e Vapaapisto
e Viiste
Hiominen
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Parametri Kuvaus Yksikko
Sade R Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - sdde
Vapaapisto Muoto E Vapaapiston koko
esim. E1.0x0.4
Muoto F Vapaapiston koko iQ
esim. F0.6x0.3
Kierre DIN P Kierteen nousu mmlikierr.
a Upotuskulma aste
Kierre Z1 Pituus Z1 mm
Z2 Pituus 22 mm
R1 Sade R1 mm
R2 Sade R2 mm
T Piston syvyys mm
Viiste FS Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - viiste
CA Hiontatyovara Q mm
e | Ti| Hiontatyovara adriviivan oikealla puolella
e |iT | Hiontaty6vara dariviivan vasemmalla puolella
Lisdakaskyt Ylimaardiset G-koodikaskyt
Parametri Kuvaus Yksikko
Y Loppupiste Y @ (abs) tai loppupiste Y (ink) mm
al Aloituskulma esim. Y-akseliin (vain info) aste
a2 Kulma edeltdvaan elementtiin aste
Siirtyma seuraavaan ele- | Siirtyman tyyppi
menttiin Q e Side
e Vapaapisto
e Viiste
Sade R Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - sdde
Vapaapisto 0 Muoto E Vapaapiston koko [
esim. E1.0x0.4
Muoto F Vapaapiston koko
esim. F0.6x0.3
Kierre DIN P Kierteen nousu mmlkierr.
a Upotuskulma aste
Kierre Z1 Pituus Z1 mm
z2 Pituus Z2 mm
R1 Sade R1 mm
R2 Sdde R2 mm
T Piston syvyys mm
Viiste FS Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - viiste
CA Hiontatyovara [Q mm
e | Ti| Hiontaty6vara dariviivan oikealla puolella
e T|Hiontatyovara adriviivan vasemmalla puolella
Lisdkdskyt Ylimdardiset G-koodikaskyt
Hiominen
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Parametri Kuvaus Yksikko
Z0 Loppupiste Z (abs tai ink) mm
Yo Loppupiste Z @ (abs) tai loppupiste Z (ink) mm
al Aloituskulma esim. Z-akseliin (vain info) aste
a2 Kulma edeltdvdan elementtiin aste
Siirtyma seuraavaan Siirtyman tyyppi
elementtiin « Side
* Viiste
Sade R Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - sade
Viiste FS Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - viiste
CA Hiontatyovara Q mm
e | Ti| Hiontatydvara adriviivan oikealla puolella
* |iT | Hiontatydvara aariviivan vasemmalla puolella
Lisakdskyt Ylimadrdiset G-koodikaskyt
Rataelementti "ympyra"
Parametri Kuvaus Yksikko
Kiertosuunta * Kiertosuunta oikealle
o P
e Kiertosuunta vasemmalle
[SgN
20 Loppupiste Z (abs tai ink) mm
X Loppupiste Y @ (abs) tai loppupiste Y (ink) mm
KiQ Ympyran keskipiste K (abs tai ink) mm
%] Ympyran keskipiste | @ (abs) tai ympyran keskipiste I (ink) mm
al Aloituskulma Z-akseliin (vain info) aste
B1 Loppukulma Z-akseliin (vain info) aste
B2 Avauskulma aste
Siirtyma seuraavaan Siirtyman tyyppi
elementtiin Q « Side
* Viiste
Sade R Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - sade
Viiste FS Siirtyma seuraavaan mm
elementtiin - viiste
Hiominen
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Parametri Kuvaus Yksikko

CA HiontatyOvara Q mm
* | Ti| Hiontatydvara aariviivan oikealla puolella

e |iT | HiontatyOvara dariviivan vasemmalla puolella

Lisdkdskyt Ylimaardiset G-koodikdskyt

Rataelementti "napa"

Parametri Kuvaus Yksikko
z Navan asema (abs) mm
Y Navan asema (abs) aste

Rataelementti "loppu”
Parametrindyt6ssa "Loppu” ndytetdan siirtyman tiedot edeltdvan rataelementin radan lopussa.

Arvoja ei voi muokata.

10.2.4 Radan muuttaminen
10.2.4.1 Yleiskatsaus
Toiminto

Aikaisemmin luotua rataa voidaan muuttaa jalkikateen.
Yksittaisia rataelementteja voidaan

o lisata

* muuttaa

o liittaa tai

* poistaa.

10.2.4.2 Rataelementin muuttaminen

Rataelementin muuttamisen menettelytapa

1. Avaa muokattava osaohjelma.
2. Avaa rata.
3. Valitse kursorilla se ohjelmalause, jossa haluat muuttaa rataa. Avaa geo-

metriaprosessori.
Yksittaiset rataelementit luetellaan.

Hiominen
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Aseta kursori siihen kohtaan, jota haluat muuttaa tai johon haluat lisata
jotain.
Valitse kursorilla haluamasi rataelementti.

SyoOtd parametrit sy6ttondyttdon tai poista elementti ja valitse uusi ele-
mentti.

Paina toimintopainiketta "Kaytt.otto".
Haluttu rataelementti lisatdan rataan tai sitd muutetaan.

Rataelementin poistamisen menettelytapa

Avaa muokattava osaohjelma.

Avaa rata.

Aseta kursori sen rataelementin kohdalle, jonka haluat poistaa.
Paina toimintopainiketta "Nollaa elementti".

Paina toimintopainiketta "Poista".

1
2.
3.
Effacer 4
element
v 5.
_ Poista
Ohje

Pida huolisiita, ettd rata sdilyy kokonaisuutena ja siirtyma seuraavaan elementtiin varmistetaan.

10.2.5 Radan kutsu (CYCLE62)
10.2.5.1 Toiminto
Toiminto

Sy6tto luo viitteen valitulle radalle.

Rata voidaan valita neljalla eri tavalla:

1. Radan nimi

Rata sijaitsee kutsuttavassa padaohjelmassa.

2. Labelit

Rata sijaitsee kutsuttavassa paaohjelmassa ja sita rajoittavat syotetyt labelit.

3. Aliohjelma

Rata sijaitsee aliohjelmassa samassa tydkappaleessa.

4. Labelit aliohjelmassa
Rata sijaitsee aliohjelmassa ja sita rajoittavat syotetyt labelit.

Hiominen
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10.2.5.2

Syklin kutsuminen

Menettelytapa

1. Muokattava osaohjelma on luotu ja olet editorissa.
—, Rata 2. Paina toimintopainikkeita "Rata" ja "Radan kutsu".
Radan Syottdikkuna "Radan kutsu" avautuu.
kutsu
3. Aseta radan valinnan parametrit.
10.2.5.3 Parametrit
Parametri Kuvaus Yksikko

Radan valinta
Q

e Radan nimi
e Labelit

¢ Aliohjelma

¢ Labelit aliohjelmassa

Radan nimi CON: Radan nimi
Labelit e LAB1: Label 1
e LAB2: Label 2
Aliohjelma PRG: Aliohjelma
Labelit aliohjelmassa e PRG: Aliohjelma
e LAB1: Label 1
e LAB2: Label 2
Ohje
Haku ndyttoon EXTCALL-kaskylla
Osaohjelman kutsu EXTCALL-kaskylld ilman EES-toimintoa: kaskylla "radan nimi" tai "labelit”.
Tata kdyttaytymista valvotaan syklissa.
Etta rata voidaan kutsua "aliohjelmana" tai "labelina aliohjelmassa" vain, kun EES on aktiivinen.
Hiominen
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10.3 Oikaisulaitteen koordinaattien asetus (CYCLE435)
10.3.1 Oikaisulaitteen asemaa koskeva ohje
Oikaisulaitteen aseman laskentasyklia ei ohjelmoida SINUMERIK Operate -jarjestelman
syottéruudussa.
Syntaksi
CYCLE435(<_T>, < DD>, <S TA>, <S DA>, <S AD>, <S AL>, <S PVD>,
<S_PVL>, <S PD>, <S PL>, < AMODE>)
Parametrit
Nro |Parametri- |Sisdinen pa- | Datatyyppi | Merkitys
naytto rametri
1 <_T> STRING[32] | Hiomalaikan tyckalunimi
2 <_DD> INT Hiomalaikan teréanumero
3 <S_TA> STRING[32] | Oikaisulaitteen viitepiste - oikaisulaitteen nimi
4 <S_DA> INT Oikaisulaitteen terdn numero
5 <S_AD> REAL Oikaisulukema halkaisija
6 <S_AL> REAL Oikaisulukema tasossa
7 <S_PVD> REAL Profiloinnin siirto halkaisija
8 <S_PVL> REAL Profiloinnin siirto tasossa
9 <S_PD> REAL Profiloinnin tydvara halkaisija
10 <S PL> REAL Profiloinnin tydvara tasossa
11 <_AMODE> | INT Vaihtoehtoinen tila
YKKOSET: Aktiivinen tydkalu syklin lopussa
0= Oikaisulaite aktiivinen
1= Laikka aktiivinen
10.3.2 Toiminta
Sykli on tarkoitettu koordinaatiston aktivoimiseen oikaisua varten. Tall6in voidaan paattaa, onko
syklin kutsun jalkeen aktiivisena oikaisutydkalu vai hiomatydkalu. Mittojen siirrot huomioidaan
jo syklissa, joten taman jalkeen voidaan ajaa haluttu oikaisukorjaus.
Oikaisuradan tyoston jdlkeen on poistettava aktivoitu koordinaatisto kutsumalla sykli ilman
siirtoparametreja.
Vaiheet
Syklissa ei-aktiivisen tydkalun tiedot siirretdan syklikehykseen, minka jalkeen oikaisurata
voidaan kutsua suhteessa geometriaparametreihin.
Hiominen
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Esimerkki

256

Oikaisuradan tyoston jdlkeen poistetaan syklikehys kutsumalla sykli ilman siirtoparametreja.

T="WHEEL"D1

CYCLE435 (,WHEEL"Y, 1, "DRESSER”,1,0.01,0.01,10,10,0,0,0)
GO0l Ge4 F200

X=10

z=10

;Oikaisuradan tyostod

CYCLEA435 ()
Esimerkissa syklin jdlkeen aktivoidaan tyokalun “DRESSER” tera 1.

Sisdisesti huomioidaan valmiiksi 0,01 mm:n siirto X- ja Z-suunnassa (G18) ja itse rata on siirtynyt
10 mm, jotta voidaan tarvittaessa ohjelmoida tyokappalepiirustuksen mitat. Huomioitava
profiloinnin tydvara on 0. Taman jalkeen voidaan tydstaa oikaisurata.

Tyoston jalkeen poistetaan syklikehys jalleen kutsumalla CYCLE435() ilman siirtoparametreja.

Hiominen
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10.4 Profilointi (CYCLE495)
Profilointisyklid ei ohjelmoida SINUMERIK Operate -jarjestelman sy6ttéruudussa.
Lisdohjelmisto
E Jotta toimintoa “Profilointitapa: akselin suuntaisesti" voidaan kayttaa, vaaditaan lisa-
toiminto "SINUMERIK hionta, edistynyt".
Syntaksi
CYCLE495(<_T>, < DD>, < SC>, < F>, < VARI>, < D>, < DX>, < DZ>,
<S_PA>, <S N>, < DMODE>, < AMODE>, <S FW>, <S_ HW>)
Parametrit
Nro |Parametri- |Sisdinen pa- | Datatyyppi | Merkitys
naytto rametri
1 < T> STRING[20] | Hiomalaikan ty&kalunimi
2 <_DD> INT Hiomalaikan terdnumero
3 <_sc> REAL Noston arvo esteiden kiertdmista varten, inkrementaalinen
4 < F> REAL Sy6ttd profilointi
5 <_VARI> INT TyOstotapa
YKKOSET: Profilointitapa
1= |akselin suuntaisesti
2= |radan suuntaisesti
KYMMENET: TyOstésuunta
0= vetava
mahdollinen terdn sijainnilla 1 - 4
1= tyontava
mahdollinen terdn sijainnilla 1 - 4
2= |vaihtuva
mahdollinen teran sijainnilla 1-8
3= Alku = loppu
mahdollinen teran sijainnilla 1-8
4= Loppu = alku
mahdollinen teran sijainnilla 1-8
SADAT: Asetussuunta
1= |Asetus X-/G18 tai Y-/ G19
2= |Asetus X+/G18 tai Y+/G19
3= |AsetusZ-/G18jaG19
4= Asetus Z+/ G18 ja G19
6 < D> REAL Oikaisulukema akselin suuntaisessa profilointitavassa
7 <_DX> REAL Oikaisulukema X/ G18 tai Y/ G19 radan suuntaisessa profilointitavassa
8 < Dz> REAL Oikaisulukema Z / G18 ja G19 radan suuntaisessa profilointitavassa
9 <S_PA> REAL Profiloinnin tyévara
Hiominen
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Nro |Parametri- |Sisdinen pa- | Datatyyppi | Merkitys
naytto rametri
10 <S_N> INT Liikkeiden lukumaara profilointiohjelmassa
11 < _DMODE> | INT Nayttotila
YKKOSET: Tyostdtaso G17/G18/G19
0= Yhteensopivuus, ennen syklin
kutsua voimassa ollut taso pysyy
aktiivisena
= G17 (aktiivinen vain syklissa)
= G18 (aktiivinen vain syklissa)
= G19 (aktiivinen vain syklissd)
12 <_AMODE> | INT Vaihtoehtoinen tila
YKKOSET: Valinta uusi profilointi / jatka profilointia
1= Uusi
2= |Jatka
KYMMENET: Profiloinnin tyvaran valinta
0= aihioradasta radan alimpaan pis-
teeseen
1= aihioradasta radan ylimpaan pis-
teeseen
13 <S_FW> REAL Oikaisulaitteen vapaakulma
14 <S_HW> REAL Oikaisulaitteen pidikekulma
Ohje

Lisatietoja

258

Radan tulkinta profiloinnissa CYCLE495:113 tapahtuu ennalta maaritetylld proseduurilla
CONTDCON. CONTDCON ei ole sallittu tyokalun sadekorjauksen (G41/G42) ollessa aktiivinen,
joten tydkalun sdadekorjaus on poistettava kaytosta G40:1la ennen CYCLE495:n kutsumista.

Parametrilla S_N ilmoitetaan, kuinka monta liikettd profilointiohjelmaan luodaan.

Ohje

TyOstdsuunta

“Vaihtuvaa” tydstdsuuntaa varten asetetaan parametriin S_N arvo 1, jotta suunta vaihtuu
jokaisen liikkeen myotd. Muuten kdytetdan arvoja >1, jotta tydstdajat ovat lyhyemmat.

Lisaksi kdytetdan seuraavia asetustietoja:
SD55880 $SCS_GRIND_CONT_RELEASE_ANGLE
SD55881 $SCS_GRIND_CONT_RELEASE_DIST
SD55884 $SCS_GRIND_CONT_BLANK_OFFSET

Lisatietoja on SINUMERIK Operate -kdyttéOnotto-oppaassa.

Hiominen
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Toiminto

Vaiheet

Esimerkki

Hiominen

10.4 Profilointi (CYCLE495)

Syklissa profiloidaan hiomalaikat oikaisulaitteen avulla. Aktiivisen tydkalun on oltava
oikaisulaitetyyppia.

Sen hallinnasta huolehtii OEM / lopullinen kayttdja.
Sykli kdy aktiivisessa koordinaatistossa, eli sykli ei muuta tydkalukorjauksia tai nollapistesiirtoja.

Hiomalaikan rata ohjelmoidaan G-koodina (“vapaa rata”). Se voi olla aliohjelmassa tai
paaohjelmassa kahden labelin valissa. Rata valitetdan radan kutsusyklilla CYCLE62
profilointisykliin CYCLE495. Profilointia jatketaan, kunnes profiloinnin tyvara on tydstetty.

On mahdollista profiloida akselin tai radan suuntaisesti:

¢ Radan suuntaisessa profiloinnissa rata ajetaan jokaisella liikkeelld. Aihio huomioon ottaen
tyostdssa voidaan jattaa pois radan osia.

¢ Akselin suuntaisessa profiloinnissa profiili luodaan pitkittdisesti tyostdakselin suuntaisesti.

Profilointi voidaan keskeyttda ja sita voidaan jatkaa keskeytyskohdasta. Keskeytyksen ja
jatkamisen valissa ei kuitenkaan saa kdynnistaa toista profilointia, laikkoja ei saa vaihtaa eika saa
suorittaa POWER ON -toimintoa.

Tamanhetkinen profiloinnin tyévara tallennetaan kanavakohtaisiin GUD-muuttujiin
S_GC_CONT_R[2] diagnoositarkoituksia / edistymisen ndyttda sed toiminnon jatkamista varten.

Padohjelma:
* Oikaisulaitteen koordinaatiston valinta
— CYCLE435 (Sivu 255)(,,,) tai
— OEM- tai loppukayttajan sykli
Taman jalkeen aktiivisen tydkalun on oltava oikaisulaitetyyppia.

* Oikaisulaitteen esiasemointi
Oikaisulaitteen asema on valittava niin, etta hiomalaikkaa voidaan lahestya profilointia
varten térmayksitta.

e Radan kutsu CYCLE62(,,,):lla (Sivu 253)
Radan kutsulla valitetaan hiomalaikan profiili profilointisyklille.

* Profilointi CYCLE495(,,,):la
Laikka profiloidaan CYCLE495:ll3.

¢ Oikaisulaitteen koordinaatiston valinnan poisto
— CYCLE435 (Sivu 255)(,,,) tai
— OEM- tai loppukayttajan sykli

;*Padohjelma

T="WHEEL" D1

CYCLE435 ("WHEEL", 1, "DRESSER 6",1,0,0,10,10,0,0,0)
GO X10
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72-40

CYCLE62 ("KONTUR", 0, ,)

CYCLE495 ("WHEEL", 1, .5,100,131,0.01,,,0.345,100,0,11, 90, 85)
CYCLE435 ()

M30

ok

N10 GO0 G90

N20 GO01 X=2.5 z=-37 F=100

N30 Z=-23.03906 F=100

N40 GO03 X=0 Z=-23 CR=400 RND=0 F=50
N50 GO03 X=0 Z=-3 CR=50 F=100

N60 GO1 X=0 z=-2.8

N70 Z=-0.2

N80 X=-1 F=50

N90 Z=2 F=100

N100 M17

Hiominen
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10.5 Oskillointisyklit (CYCLE4071 ... CYCLE4079)
10.5.1 Oskillointisykleja koskeva ohje

Oskillointisykleja ei ohjelmoida SINUMERIK Operate -jarjestelman sy6ttdruuduissa.

10.5.2 CYCLE4071 - Pitkittaishionta, asetus kaantopisteessa
Syntaksi
CYCLE4071(<S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S I>, <S K>, <S H>, <S Al>,
<5 _A2>)
Parametrit
Nro Parametrit Datatyyppi Merkitys
1 <S8 A> REAL Asetussyvyys alussa
2 <s_B> REAL Asetussyvyys lopussa
3 <5 _W> REAL Hiomaleveys
4 <s_U> REAL Kipindinnin loppumisaika
5 <s_I> REAL Syottd asetusta varten
6 <S_K> REAL Syottd poikittaisasetusta varten
7 <5 _H> INT Toistojen maara
8 <S_Al> AXIS Asetusakseli (valinnainen) / 1. geometria-akseli
9 <S_A2> AXIS Oskillointiakseli (valinnainen) | 2. geometria-akseli
Toiminto
Sykli on tarkoitettu toistuvien asetuksien tydstoon. Asetussyvyys voi olla alussa ja lopussa
erilainen. Asetuksen valissd suoritetaan tangentiaalinen liike.
Hiominen
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Vaiheet
<S_W>
o < F =<S_K> >
I
sel @
' o
<S_U> 9‘/ |
(5 <s B>
: ® |
‘\0 <S_U>
@ Syklin aloitus oskillointiakselin tdmadnhetkisestd asemasta.
@ Asetusakselin ajo asetussyvyyteen alussa <S_A> asetussyotolld < I>.
@ Kipindinti loppumisajalla <s_U>.
@ Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_w> ajomatkana ja poikittaisasetuksen sy6t6lla <s_K>.
@ Asetusakselin ajo asetussyvyyteen lopussa <S_B> asetussyotolld <s_I>.
@ Kipindinti loppumisajalla <s_U>.
@ Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_w> ajomatkana alkupisteeseen ja poikittaisasetuksen
syotolld <s_K>.
Osoittaa toistuvat vaiheet.
Vaihetta toistetaan, kunnes ohjelmoitu toistomdara <S_H> on saavutettu.
Ohje
Vaiheita ei voi keskeyttda yksittdislauseella.
Esimerkki

Suoritetaan kaksi oskillointiliikettd seuraavin sykliparametrein:
* Asetussyvyys alussa: 0,02 mm

* Asetussyvyys lopussa: 0,01 mm

e Liike: 100 mm

e Kipindinnin loppumisaika: 1 s

» Syo0ttd asetusta varten: T mm/min

* Poikittaissyottd: 1000 mm/min

» Toistot: 2

* Oskillointi- ja asetusakseli: Standardigeometria-akselit

Ohjelmakoodi

N10 T1 D1

N20 CYCLE4071(0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Hiominen
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10.5.3 CYCLE4072 - Pitkittaishionta, asetus kadantopisteessa ja keskeytyssignaali

Syntaksi

CYCLE4072 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>,
<S_H>, <S_Al>, <S5 _A2>)

<S_W>, <S_U>, <S_I>, <S_K>,

Parametrit
Nro Parametrit Datatyyppi Merkitys
1 <S_GAUGE> STRING Keskeytysehto asetukselle:
1. Nopean tulon numero
2. Looginen ilmaisu
2 <S8 A> REAL Asetussyvyys alussa
3 <S_B> REAL Asetussyvyys lopussa
4 <5 _w> REAL Hiomaleveys
5 <s_U> REAL Kipindinnin loppumisaika
6 <s_I> REAL Sy6ttd asetusta varten
7 <5 _K> REAL Syottd poikittaisasetusta varten
8 <s_H> INT Toistojen maara
9 <S Al> AXIS Asetusakseli (valinnainen) / 1. geometria-akseli
10 <S_A2> AXIS Oskillointiakseli (valinnainen) / 2. geometria-akseli
Toiminta
Sykli on tarkoitettu toistuvien asetuksien tydstodn ottaen huomioon ulkoisen
keskeytyssignaalin. Asetussyvyys voi olla alussa ja lopussa erilainen. Asetuksen valissa
suoritetaan tangentiaalinen liike. Syvyysasetus keskeytetdan, kun keskeytysehto tayttyy.
Syvyysasetuksen keskeyttdmisen jdlkeen suoritetaan aina kokonainen liike.
Hiominen
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Vaiheet
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Asetuksen keskeytys lopussa
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Syklin aloitus oskillointiakselin tdmanhetkisesta asemasta.

Asetusakselin ajo asetussyvyyteen alussa <S_A> asetussyotolld <s_I>.

Kipinéinti loppumisajalla <s_U>.

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_w> ajomatkana ja poikittaisasetuksen sy6tolla <s_K>.
Asetusakselin ajo asetussyvyyteen lopussa <S_B> asetussyo6tolld <S I>.

Kipindinti loppumisajalla <s_U>.

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_w> ajomatkana alkupisteeseen ja poikittaisasetuksen
syotolla <s_K>.

Keskeytyssignaali: Tyostd paattyy, kun seuraava aloituspiste saavutetaan.

liman keskeytyssignaalia: Vaihetta toistetaan, kunnes ohjelmoitu toistomdard <S_H> on saavu-
tettu.

Osoittaa toistuvat vaiheet.

Hiominen
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Ohje

Vaiheita ei voi keskeyttaa yksittaislauseella.

Resurssit

Sykli kdyttaa resursseina lauseet ylittdvaa synkronista toimintoa ja synkronitoimintomuuttujaa.
Synkroninen toiminto maaritetadn dynaamisesti synkronisen toimintokaistan vapaalta alueelta
(CUS.DIR-1 ..., CMA.DIR- 1000 ..., CST.DIR = 1199 ...). Synkrosen toiminnon muuttujana
kdytetadn SYG_IS[1].

Esimerkkeja

Esimerkki 1: Oskillointi kahdella liikkeella
Sykliparametrit:

¢ Asetussyvyys alussa: 0,02 mm

¢ Asetussyvyys lopussa: 0,01 mm

e Liike: 100 mm

¢ Kipindinnin loppumisaika: 1s

» Syo0ttd asetusta varten: T mm/min

* Poikittaissyotté: 1000 mm/min

* Toistot: 2

e Oskillointi- ja asetusakseli: Standardigeometria-akselit
Keskeytyssignaali: nopea tulo 1 ($A_IN[1])
Ohjelmakoodi

N10 T1 D1

N20 CYCLE4072("1",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Esimerkki 2: Oskillointi kahdella liikkeella
Sykliparametrit:

¢ Asetussyvyys alussa: 0,02 mm

¢ Asetussyvyys lopussa: 0,01 mm

e Liike: 100 mm

¢ Kipindinnin loppumisaika: 1 s

» Syottd asetusta varten: T mm/min

* Poikittaissyottd: 1000 mm/min

Hiominen
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10.5.4

Syntaksi

Parametrit

Toiminta

266

¢ Toistot: 2

e Oskillointi- ja asetusakseli: Standardigeometria-akselit

Keskeytyssignaali: Muuttuja $A_DBR[20] < 0,01

Ohjelmakoodi

N10 T1 D1

N20 CYCLE4072("(SA_DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)

N30 M30

CYCLE4073 - Pitkittaishionta, jatkuva asetus

CYCLE4073(<S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S K>, <S H>, <S Al>, <S A2>)

Nro Parametrit Datatyyppi Merkitys
1 <S_A> REAL Asetussyvyys alussa
2 <S_ B> REAL Asetussyvyys lopussa
3 <S_w> REAL Hiomaleveys
4 <s_U> REAL Kipindinnin loppumisaika
5 <S5 K> REAL Syottd poikittaisasetusta varten
6 <s_H> INT Toistojen maara
7 <S Al> AXIS Asetusakseli (valinnainen) / 1. geometria-akseli
8 <S_A2> AXIS Oskillointiakseli (valinnainen) / 2. geometria-akseli

Sykli on tarkoitettu toistuvien asetuksien tydstoon. Asetus voi olla erilainen alusta loppuun ja
lopusta alkuun.

Hiominen
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Vaiheet
<S_W>
o < F =<S_K> >
<S_A> \
9 9 <S_U>
o <S_B>
<—87U> ex‘//
@ Syklin aloitus oskillointiakselin tdmanhetkisesta asemasta asetussyvyydelld 0.
@ Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_w> ajomatkana ja poikittaisasetuksen sy6tolla <s_K>,
asetussyvyys kasvaa jatkuvasti alun asetussyvyyteen asti <s_A>.
@ Kipinéinti loppumisajalla <s_U>.
@ Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <S_w> ajomatkana alkupisteeseen ja poikittaisasetuksen
syotolla <s_K>, asetussyvyys kasvaa jatkuvasti lopun asetussyvyyteen asti <S_B>.
@ Kipindinti loppumisajalla <s_U>.
Osoittaa toistuvat vaiheet.
Vaihetta toistetaan, kunnes ohjelmoitu toistomdara <S_H> on saavutettu.
Ohje
Vaiheita ei voi keskeyttaa yksittdislauseella.
Esimerkki
Oskillointi kahdella liikkeella
Sykliparametrit:
¢ Asetussyvyys alussa: 0,02 mm
¢ Asetussyvyys lopussa: 0,01 mm
e Liike: 100 mm
¢ Kipin6innin loppumisaika: 1s
* Poikittaissyottd: 1000 mm/min
* Toistot: 2
¢ Oskillointi- ja asetusakseli: Standardigeometria-akselit
Ohjelmakoodi
N10 T1 D1
N20 CYCLE4073(0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
Hiominen
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10.5.5 CYCLE4074 - Pitkittaishionta, jatkuva asetus ja keskeytyssignaali

Syntaksi

CYCLE4074 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>,

<S Al>, <S_A2>)

<S_W>, <S_U>, <S K>, <S_H>,

Parametrit
Nro Parametrit Datatyyppi Merkitys
1 <S_GAUGE> STRING Keskeytysehto asetukselle:
1. Nopean tulon numero
2. Looginen ilmaisu
2 <S8 A> REAL Asetussyvyys alussa
3 <S_B> REAL Asetussyvyys lopussa
4 <5_wW> REAL Hiomaleveys
5 <s_U> REAL Kipindinnin loppumisaika
6 <S_K> REAL Syottd poikittaisasetusta varten
7 <S_H> INT Toistojen maara
8 <S_Al> AXIS Asetusakseli (valinnainen) / 1. geometria-akseli
9 <S A2> AXIS Oskillointiakseli (valinnainen) | 2. geometria-akseli
Toiminta
Sykli on tarkoitettu toistuvien asetuksien ty6stdon ottaen huomioon esim. ulkoisen
keskeytyssignaalin. Asetussyvyys voi olla alussa ja lopussa erilainen. Syvyysasetus keskeytetdan,
kun keskeytysehto tayttyy. Syvyysasetuksen keskeyttamisen jalkeen suoritetaan aina
kokonainen liike.
Hiominen
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Vaiheet
Asetuksen lopusta alkuun keskeytys
| <S W>
v <SfU>
<S B>
<S_U>
<SfGAUGE>e
Asetuksen alusta loppuun keskeytys
| <S_W>
e<s,GAUGE> =T -
7 ) &=
@ Syklin aloitus oskillointiakselin tdmadnhetkisestd asemasta asetussyvyydella 0.
@ Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <S_w> ajomatkana ja poikittaisasetuksen sy6tolla <s_ K>,
asetussyvyys kasvaa jatkuvasti alun asetussyvyyteen asti <s_A>.
@ Kipindinti loppumisajalla <s_U>.
@ Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_w> ajomatkana alkupisteeseen ja poikittaisasetuksen
syotolla <s_K>, asetussyvyys kasvaa jatkuvasti lopun asetussyvyyteen asti <s_B>.
@ Kipinéinti loppumisajalla <s_U>.
@ Keskeytyssignaali: Syvyysasetus keskeytetdan. Tyosto pdattyy, kun seuraava aloituspiste saavute-
taan.
@ liman keskeytyssignaalia: Vaihetta toistetaan, kunnes ohjelmoitu toistomddrd <S_H> on saavu-
tettu.
Osoittaa toistuvat vaiheet.
Hiominen
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Resurssit

Esimerkkeja
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Ohje

Vaiheita ei voi keskeyttaa yksittaislauseella.

Sykli kdyttaad resursseina lauseet ylittdvaa synkronista toimintoa ja synkronitoimintomuuttujaa.
Synkroninen toiminto maaritetddn dynaamisesti synkronisen toimintokaistan vapaalta alueelta
(CUS.DIR-1 ..., CMA.DIR - 1000 ..., CST.DIR = 1199 ...). Synkrosen toiminnon muuttujana

kdytetadn SYG_IS[1].

Esimerkki 1: Oskillointi kahdella liikkeella
Sykliparametrit:

Asetussyvyys alussa: 0,02 mm
Asetussyvyys lopussa: 0,01 mm
Liike: 100 mm

Kipindinnin loppumisaika: 1 s
Poikittaissy6tté: 1000 mm/min
Toistot: 2

Oskillointi- ja asetusakseli: Standardigeometria-akselit

Keskeytyssignaali: nopea tulo 1 ($A_IN[1])

Ohjelmakoodi

N10 T1 D1

N20 CYCLE4074("1",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30

Esimerkki 2: Oskillointi kahdella liikkeella
Sykliparametrit:

Asetussyvyys alussa: 0,02 mm
Asetussyvyys lopussa: 0,01 mm
Liike: 100 mm

Kipindinnin loppumisaika: 1 s
Poikittaissy6ttd: 1000 mm/min
Toistot: 2

Oskillointi- ja asetusakseli: Standardigeometria-akselit

Hiominen
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Keskeytyssignaali: Muuttuja $A_DBR[20] < 0,01

Ohjelmakoodi

N10 T1 D1
N20 CYCLE4074 (" ($A DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
10.5.6 CYCLE4075 - Lattahionta, asetus kaantopisteessa
Syntaksi
CYCLE4075(<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S_A2>)
Parametrit
Nro Parametrit Datatyyppi Merkitys
1 <S_I> REAL Asetussyvyys alussa
2 <s_J> REAL Asetussyvyys lopussa
3 <S_K> REAL Kokonaisasetusyvyys
4 <S_A> REAL Hiomaleveys
5 <S8 _R> REAL Syottd asetusta varten
6 <S_F> REAL Sy6tté poikittaisasetusta varten
7 <S_P> REAL Kipindinnin loppumisaika
8 <S_Al> AXIS Asetusakseli (valinnainen)
9 <S_A2> AXIS Oskillointiakseli (valinnainen)
Toiminta
Sykli on tarkoitettu tyostoon kokonaisasetussyvyydelld asetusaskelin. Asetussyvyydet voivatolla
alussa ja lopussa erilaiset. Asetuksen valissa suoritetaan tangentiaalinen liike.
Matkatiedot P1 - P4 voivat olla positiivisia tai negatiivisia.
Asetusakselin ja/tai oskillointiakselin ilmoittaminen on valinnaista. Jos yhta tai molempia
parametreja ei ilmoiteta, sykli kdyttaa kanavan ensimmaista kahta geometria-akselia.
Jos alun ja lopun asetussyvyyden summa on yhta suuri kuin O tai kokonaisasetussyvyys on yhta
suuri kuin 0, suoritetaan vain yksi kipindintiliike.
Hiominen
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Vaiheet
Kokonaisasetusyvyys saavutettu asetuksessa toisessa kddntopisteessa
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Kokonaisasetusyvyys saavutettu asetuksessa ensimmaisessa kdadntopisteessa
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Syklin aloitus oskillointiakselin tdmanhetkisesta asemasta.

Asetusakselin ajo asetussyvyyteen alussa <S_I> asetussyotolld <s R>.

Kipinéinti loppumisajalla <s_P>.

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_A> ajomatkana ja poikittaisasetuksen sy6tolla <s_F>.
Asetusakselin ajo asetussyvyyteen lopussa <S_ J> asetussy6tolla <S_R>.

Kipindinti loppumisajalla <S_P>.

OISIGIOIOIONS)

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_A> ajomatkana alkupisteeseen ja poikittaisasetuksen
syotolld <s_F>.
Osoittaa toistuvat vaiheet.

Vaiheita toistetaan, kunnes kokonaisasetussyvyys <s_K> on saavutettu. Viimeinen liike jakautuu
epdtasaisesti.

Hiominen
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Ohje

Vaiheita ei voi keskeyttaa yksittaislauseella.

Esimerkki
Oskillointi:
* Asetussyvyys alussa 0,02 mm
* Asetussyvyys lopussa 0,01 mm
* Kokonaisasetusyvyys 1 mm
e Liike 100 mm
* Syo0ttd asetusta varten 1 mm/min
* Poikittaissy6tté 1000 mm/min
e Kipindinnin loppumisaika 1 sekunti
* Standardigeometria-akselit
Ohjelmakoodi
N10 T1 D1
N20 CYCLE4075(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30
10.5.7 CYCLE4077 - Lattahionta, asetus kdantopisteessa ja keskeytyssignaali
Syntaksi
CYCLE4077 (<S_GAUGE>, <S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S_F>,
<S_P>, <S_Al>, <S A2>)
Parametrit
Nro Parametrit Datatyyppi Merkitys
1 <S_GAUGE> STRING Keskeytysehto asetukselle:
* Nopean tulon numero
* Looginen ilmaisu
2 <8 I> REAL Asetussyvyys alussa
3 <S_J> REAL Asetussyvyys lopussa
4 <S_K> REAL Kokonaisasetusyvyys
5 <S_A> REAL Hiomaleveys
6 <S_R> REAL Sy6tto asetusta varten
7 <5 _F> REAL Syottd poikittaisasetusta varten
Hiominen
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Toiminta

Vaiheet
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Nro Parametrit Datatyyppi Merkitys
8 <S_P> REAL Kipindinnin loppumisaika
9 <S_Al> AXIS Asetusakseli (valinnainen)
10 <S_A2> AXIS Oskillointiakseli (valinnainen)

Sykli on tarkoitettu tyostoon kokonaisasetussyvyydelld asetusaskelin. Asetussyvyydet voivat olla
alussa ja lopussa erilaiset. Asetuksen valissa suoritetaan tangentiaalinen liike. Syvyysasetus

keskeytetaan, kun nopean tulon keskeytyssignaali on yhtasuuri kuin 1 tai keskeytysehto tayttyy.
Keskeyttamisen jalkeen suoritetaan kokonainen liike.

Matkatiedot P2 - P5 voivat olla positiivisia tai negatiivisia.

Asetusakselin ja/tai oskillointiakselin ilmoittaminen on valinnaista. Jos yhta tai molempia
parametreja ei ilmoiteta, sykli kdyttaa kanavan ensimmaista kahta geometria-akselia.

Jos alun ja lopun asetussyvyyden summa on yhta suuri kuin O tai kokonaisasetussyvyys on yhta
suuri kuin O, suoritetaan vain yksi kipingintiliike.

Asetuksen keskeytys lopussa
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Resurssit

Hiominen

10.5 Oskillointisyklit (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Asetuksen keskeytys alussa
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Syklin aloitus oskillointiakselin tdmanhetkisestd asemasta.

Asetusakselin ajo alun asetussyvyyteen <s_I> asetussyotolld <s R>.

Kipinéinti loppumisajalla <s_P>.

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_A> ajomatkana ja poikittaisasetuksen sy6téllda <s_F>.
Asetusakselin ajo asetussyvyyteen lopussa <S_J> asetussyotolld <s R>.

Kipindinti loppumisajalla <S_P>.

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_A> ajomatkana alkupisteeseen ja poikittaisasetuksen
syotolld <s_F>.

Keskeytyssignaali: Tyostd paattyy, kun seuraava aloituspiste saavutetaan.

liman keskeytyssignaalia: Vaiheita toistetaan, kunnes kokonaisasetussyvyys <s_K> on saavutet-
tu. Viimeinen liike jakautuu epatasaisesti.

Osoittaa toistuvat vaiheet.

Ohje

Vaiheita ei voi keskeyttaa yksittdislauseella.

Sykli kayttaa resursseina lauseet ylittavaa synkronista toimintoa ja synkronitoimintomuuttujaa.
Synkroninen toiminto maaritetdadan dynaamisesti synkronisen toimintokaistan vapaalta alueelta

(CUS.D
kdyteta

IR-1...,CMA.DIR - 1000 ..., CST.DIR — 1199 ...). Synkrosen toiminnon muuttujana
an SYG_IS[1].
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Esimerkkeja

Esimerkki 1

Oskillointi:

* Asetussyvyys alussa 0,02 mm

* Asetussyvyys lopussa 0,01 mm

* Kokonaisasetusyvyys 1 mm

e Liike 100 mm

o Syo0ttd asetusta varten 1 mm/min

* Poikittaissyotté 1000 mm/min

e Kipindinnin loppumisaika 1 sekunti
» Standardigeometria-akselit

Keskeytyssignaali: nopea tulo 1 ($A_IN[1])

Ohjelmakoodi

N10 T1 D1
N20 CYCLE4077("1",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Esimerkki 2

Oskillointi:

e Asetussyvyys alussa 0,02 mm

* Asetussyvyys lopussa 0,01 mm

* Kokonaisasetusyvyys 1 mm

* Liike 100 mm

e Syottd asetusta varten 1 mm/min

¢ Poikittaissy6ttd 1000 mm/min

e Kipindinnin loppumisaika 1 sekunti
* Standardigeometria-akselit

Keskeytyssignaali: Dualport-RAM-muuttuja 20 pienempi kuin 0,01 ($A_DBR[20] < 0,01)

Ohjelmakoodi

N10 T1 D1
N20 CYCLE4077 (" ($A DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Hiominen
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10.5.8 CYCLE4078 - Lattahionta, jatkuva asetus

Syntaksi

CYCLE4078(<S_I>, <S J>, <S K>, <S_A>, <S_F>, <S P>, <S Al>, <S_A2>)

Parametrit
Nro Parametrit Datatyyppi Merkitys
1 <s I> REAL Asetussyvyys alusta loppuun
2 <s_J> REAL Asetussyvyys lopusta alkuun
3 <S_K> REAL Kokonaisasetusyvyys
4 <5 _A> REAL Hiomaleveys
5 <S_F> REAL Syotto
6 <S_P> REAL Kipindinnin loppumisaika
7 <S_Al> AXIS Asetusakseli (valinnainen)
8 <S_A2> AXIS Oskillointiakseli (valinnainen)
Toiminta
Sykli on tarkoitettu tyost6on kokonaisasetussyvyydella jatkuvalla asetuksella. Asetussyvyydet
alusta loppuun ja lopusta alkuun voivat olla erilaiset.
Matkatiedot P1 - P4 voivat olla positiivisia tai negatiivisia.
Asetusakselin ja/tai oskillointiakselin ilmoittaminen on valinnaista. Jos yhta tai molempia
parametreja ei ilmoiteta, sykli kdyttaa kanavan ensimmaista kahta geometria-akselia.
Jos asetussyvyyksien P1 ja P2 summa on yhta suuri kuin O tai kokonaisasetussyvyys on yhta suuri
kuin 0, suoritetaan vain yksi kipindintiliike.
Hiominen
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10.5 Oskillointisyklit (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Vaiheet

Esimerkki

278

<S_K>

@0 OO OO

<S_I>

— o
o <S J>
=0

<S_P>

Syklin aloitus oskillointiakselin tdmanhetkisesta asemasta asetussyvyydelld 0.

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_A>ajomatkana ja sy6t6lld <s_F>, asetussyvyys kasvaa
jatkuvasti alun asetussyvyyteen P1 asti <S_I>.

Kipinéinti loppumisajalla <s_P>.

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_A> ajomatkana alkupisteeseen ja sy6télld <s_F>, ase-
tussyvyys kasvaa jatkuvasti lopun asetussyvyyteen P2 asti <S_J>.

Kipindinti loppumisajalla <s_P>.

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_A> ajomatkana aloituspisteeseen ja sy6télla <s_F>.
Osoittaa toistuvat vaiheet.

Vaiheita toistetaan, kunnes kokonaisasetussyvyys <s_K> on saavutettu. Viimeinen liike jakautuu
epatasaisesti.

Ohje

Vaiheita ei voi keskeyttaa yksittdislauseella.

Oskilloi

nti:

¢ Asetussyvyys alussa 20 mm

¢ Asetussyvyys lopussa 10 mm

¢ Kokonaisasetusyvyys 100 mm

¢ Liike 100 mm

*  Sy6ttd 1000 mm/min

e Kipi

ndinnin loppumisaika 1 sekunti

e Standardigeometria-akselit

Hiominen
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10.5.9

Syntaksi

Parametrit

Toiminta

Hiominen

10.5 Oskillointisyklit (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Ohjelmakoodi

N10 T1 D1
N20 CYCLE4078(20,10,100,100,1000,1)
N30 M30

CYCLE4079 - Lattahionta, ajoittainen asetus

CYCLE4079(<S I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S5 A2>)

Nro Parametrit Datatyyppi Merkitys
1 <s_I> REAL Asetussyvyys alussa
2 <s_J> REAL Asetussyvyys lopussa
3 <S K> REAL Kokonaisasetusyvyys
4 <S_A> REAL Hiomaleveys
5 <S5 _R> REAL Syotto asetusta varten
6 <S_F> REAL Sy6tté poikittaisasetusta varten
7 <S P> REAL Kipindinnin loppumisaika
8 <S_Al> AXIS Asetusakseli (valinnainen)
9 <S_A2> AXIS Oskillointiakseli (valinnainen)

Sykli on tarkoitettu tyostoon kokonaisasetussyvyydelld asetusaskelin. Asetussyvyydet voivatolla
alussa ja lopussa erilaiset. Asetuksen valissa suoritetaan tangentiaalinen liike.

Matkatiedot P1 - P4 voivat olla positiivisia tai negatiivisia.

Asetusakselin ja/tai oskillointiakselin ilmoittaminen on valinnaista. Jos yhta tai molempia
parametreja ei ilmoiteta, sykli kdyttaa kanavan ensimmaista kahta geometria-akselia.

Jos alun ja lopun asetussyvyyden summa on yhta suuri kuin O tai kokonaisasetussyvyys on yhta
suuri kuin 0, suoritetaan vain yksi kipindintiliike.
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10.5 Oskillointisyklit (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Vaiheet
Kokonaisasetusyvyys saavutettu asetuksessa toisessa kddntopisteessa

<S_A>

6 <S_J>

S K- o ,,,,, .
0——=0

F N

<S_P>

Kokonaisasetusyvyys saavutettu asetuksessa ensimmaisessa kdadntopisteessa

<S_A>

e —=—— o ___ =
<&p>—0 6 s
<S J>
<SS K> o R B
,,,,,,,,,,,,,,, . o O— =0
7 ~

<S_P> ,,,,, — — — — ——— <S_P>

777777 ¢ ——— —_—

Syklin aloitus oskillointiakselin tdmanhetkisesta asemasta.

Asetusakselin ajo alun asetussyvyyteen <s_I> asetussyo6tolld <s R>.

Kipinéinti loppumisajalla <s_P>.

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_A> ajomatkana ja poikittaisasetuksen sy6tolla <s_F>.
Asetusakselin ajo asetussyvyyteen lopussa <S_ J> asetussy6tolla <S_R>.

Kipindinti loppumisajalla <S_P>.

OISIGIOIOIONS)

Oskillointiakselin ajo hiomaleveydelld <s_A> ajomatkana alkupisteeseen ja poikittaisasetuksen
syotolld <s_F>.
Osoittaa toistuvat vaiheet.

Vaiheita toistetaan, kunnes kokonaisasetussyvyys <s_K> on saavutettu. Viimeinen liike jakautuu
epdtasaisesti.

Hiominen
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10.5 Oskillointisyklit (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Ohje

Vaiheita ei voi keskeyttaa yksittaislauseella.

Esimerkki
Oskillointi:
* Asetussyvyys alussa 0,02 mm
* Asetussyvyys lopussa 0,01 mm
» Kokonaisasetusyvyys T mm
e Liike 100 mm
* Syo0ttd asetusta varten 1 mm/min
* Poikittaissy6tté 1000 mm/min
e Kipindinnin loppumisaika 1 sekunti

* Standardigeometria-akselit

Ohjelmakoodi

N10 T1 D1
N20 CYCLE4079(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Hiominen
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10.6 Hiomalaikan kohdistus - (CYCLE400)

10.6 Hiomalaikan kohdistus - (CYCLE400)

10.6.1 Toiminto
Toiminnolla "hiomalaikan kohdistus" tuetaan hiomakoneita, joissa on kdannettava B-akseli.

Kohdistuksen maksimaalista kulma-aluetta rajoittaa tahan osallistuvien pydroakselien ajoalue.
Kulma-aluetta rajoitetaan lisaksi teknologisesti kdytettavasta tyokalusta riippuen. Teran sijaintia
muutetaan kohdistuksen jalkeen automaattisesti.

Kulman B maaritelma
Hiomalaikkojen kohdistukseen kaytetdan koneesta riippumatonta kulmaa B.

Koneen kinematiikan perusasennossa hiomalaikka voi olla orientoituna Z:aan tai X:aan.

TyOsto vastapadata

Voidaan valita, vastaako hiomalaikan puoli terdn sijaintia vai tydstetaanko vastakkaisella
puolella.

Vapaaksiajo

Vapaaksiajo voidaan suorittaa ennen hiomalaikan kdantoa.

.n Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

10.6.2 Syklin kutsuminen

Menettelytapa

1. Muokattava osaohjelma on luotu ja olet editorissa.
=_ Seka- 2. Paina toimintopainiketta "Sekalaista".
== |aista
Oikaise 3. Paina toimintopainiketta “Kohdista hiomalaikka".

hiomalaikka Syosttdikkuna “Hiomalaikan kohdistus” avautuu.

Hiominen
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10.6 Hiomalaikan kohdistus - (CYCLE400)

Parametri
Parametri Kuvaus Yksikko
TC Kaantotietueen nimi
o
B Tyokalun kulma sorvausakseliin ndhden aste
o
TyOsto vastapadta e Kylld: Tyosto terdn sijaintia vastapdata
e Ei: Ty6sto teran sijainnin puolella
Vapaaksiajo e Kylld: Vapaaksiajo ennen kddntoa
e Ei: Ei vapaaksiajoa ennen kaantoa
Hiominen
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Hiominen
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Hionta B-akselilla (vain pyorohiomakoneissa)

11.1 Yleiskatsaus

Toolcarrier tukee B-akselilla varustettuja pyérohiomakoneita.

®\

24 e
o e

(1 Ulkohiomalaikka
@ Sisdhiomalaikka
@ Tasohiomalaikka
Kuva 11-1 Esimerkki: Revolveri 4 hiomakaralla

Toolcarrier

Jokaiselle hiomakaralle asetetaan oma Toolcarrier. Jokaisella Toolcarrierilla on paakinematiikka,
jossa B-akseli on 1. Pyoéroakseli. 2. Pyoroakseliksi asetetaan puoliautomaattinen pyéroakseli
hiomakaran suuntaan (arvot: 0° tai 180°).

B-akselin offset-kulmalla maarataan kulloinenkin perusasento (esim. 0°, 90°, 180°, 270°,
vapaavalintainen). Jos kara on mekaanisesti hieman viistossa 90°:een suuntaan nahden (esim.
39), 2. pyoroakselin suuntavektori sy6tetdan vastaavasti viistoon (suuntakomponentin Y on
kuitenkin oltava = 0).

“T-,S-,M-ikkunassa” valitaan sopiva Toolcarrier.

Q. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Kohdistuskulma "beeta"

Kulmalla B voidaan maaritella kaanto perusasentoon nahden.

Hiominen
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Hionta B-akselilla (vain pyér6hiomakoneissa)

11.1 Yleiskatsaus

&

J

L

Kuva 11-2  Beeta-kaanto (B-akseli)

Terdn asennon vaihto

3

J
BXL .\ ;

4

Valintakentalla "Tyosto vastapadtd” ohjataan 2. pyoroakselia ja toiminnolla CUTMOD vaihdetaan

teran sijaintia (esim. sisdhionnassa).
X)

o

TyOsto vastapaata = ei

286

8.

Ty6sto vastapdata = kylla

Hiominen
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11.2 T,5,M-ikkuna, B-akseli asetettu

11.2 T,S,M-ikkuna, B-akseli asetettu
B-akselin kohdistus
Naytto Merkitys
T Tyokalun sy6ttd (nimi tai paikkanumero)
Toimintopainikkeella "Valitse tyokalu" voidaan valita tyokalulistasta halu-
ttu tyokalu.
D Tyokalun terdnumero (1 -9)
ST Rinnakkaistyokalu (varatyokalustrategiaa varten)
TC Kaantotietueen nimi
o
B Kulman vapaa syott6 tydkalun kohdistusta varten

TyOsto vastapdata

e Kylld: Tyosto terdn sijaintia vastapdata

e Ei: Ty®sto terdn sijainnin puolella

Kara 1ja 2
(esim. S1)

Master-karan valinta ja karan numeron merkintd

Karan M-toiminto

£

Kara pois paalta: Kara pysdytetdaan

L

Kiertosuunta vastapdivadan: Kara pyorii vastapdivaan

2

Kiertosuunta myd&tapdivaan: Kara pyorii myotapdivaan

on

Karan paikoitus: Kara siirtyy haluamaasi asemaan.

Muut M-toiminnot

Konetietojen sy6ttd

Tarkista koneen valmistajan taulukosta toiminnon merkityksen ja nume-
ron valinen yhteys.

Nollapisteen siirto G

Nollapisteen siirron valinta (perusasetus, G54 - 57)

Toimintopainikkeella "Nollap. siirto" voidaan valita nollapistesiirtoja ase-
tettavien nollapistesiirtojen luettelosta.

Mittayksikko

Mittayksikon valinta (inch, mm)
Tdssa tehty valinta vaikuttaa ohjelmointiin.

Tyostétaso Tyostotason valinta (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))
Vaihdealue Vaihealueen valinta (auto, | - V)
Pysdytyskohta Karan aseman ilmoittaminen asteina

Hiominen
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11.2 T,5,M-ikkuna, B-akseli asetettu

Menettelytapa

288

Ohje

Karan paikoitus

Talld toiminnolla kara voidaan paikoittaa tiettyyn kulma-asentoon esim. tyokalua vaihdettaessa.

* Jos kara seisoo, se paikoitetaan lyhintd mahdollista tieta.

e Jos kara pyorii, sen kiertosuunta sdilytetdan ja kara paikoitetaan.

Valitse kayttotila "JOG".

Paina toimintopainiketta "T,S,M".

Syota tydkalun T nimi tai numero.
- TAl -

Valitse Avaa tyokalulista painamalla toimintopainiketta "Valitse tydkalu", aseta
tydikalu kursori haluamasi tyokalun kohdalle ja paina toimintopainiketta "Kasiajol-
la"
Kisi- . ” . S . PR
aﬁ:sl:a Tyokalu otetaan "T, S, M..." -ikkunaan ja naytetaan tyckaluparametrin "T
kentdssa.
o Syota haluamasi parametrit.
SRt Paina painiketta <CYCLE START>.
Tyokalu vaihdetaan karaan.
Ohje

Kulmakohdistus ja teran sijainti

Kentdt “Beeta” ja "Ty0std vastapadtd” on aina syotettava yhdessa.

Ohje

Kaantotietueen valinta

Jos on vain yksi kddntotietue, valintakentta "TC" puuttuu.

My®s koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Hiominen
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11.3 Mittaus JOG-tilassa

11.3 Mittaus JOG-tilassa

11.3.1 Hiomalaikan kohdistus hionnassa

T,S,M-ikkunassa on kenttida hiomalaikan kohdistamiseen, kun Toolcarrier on asetettu.

Tyokalujen kohdistus B-akselilla

« TC
Kaantotietueen nimi
Ohje: Jos on vain yksi kaantotietue, valintakentta "TC" puuttuu.

B

Kulman vapaa syotto tyokalun kohdistusta varten

e TyOsto vastapaatad
Kylla: Ty0sto teran sijaintia vastapaata
Ei: Tydsto teran sijainnin puolella

11.3.2 Hiomalaikan manuaalinen mittaus (B-akselilla)

Viitepiste
Oikaisulaite toimii viitepisteena pituuden X ja pituuden Z mittauksessa.

Oikaisulaitteen viitepistetta voi edustaa myds nollapisteen siirto tai oikaisutydkalu. Tama asetus
on tallennettu kiintedsti konetietoihin; sen maaraa koneen valmistaja.

a. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

1. Valitse koneen hallinta-alueella kayttotila "JOG".

fj1 Mittaa 2. Paina toimintopainiketta "Mittaa tyokal.".

3. Paina toimintopainiketta "Mittaa laikka".

Hiominen
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11.3 Mittaus JOG-tilassa

Ualitse
tyikalu

0K

Tyokalu-
lista

K&si-
ajolla

O

SELECT

Ualitse
oikaisutyok.

v
0K

Valitse
Z0

K&si-
ajolla

Pituuden

asetus

4.

10.
11.

Paina toimintopainiketta "Valitse tydkalu".

Tyokalun valintaikkuna avautuu.

Valitse ikkunasta "Tydkalun valinta" se hiomatyokalu, jonka haluat mitata,
ja paina "OK"-painiketta.

Teran sijainnin on oltava merkittyna tyokalulistaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tydkalulista", valitse tyokalulistasta se hioma-
tyokalu, jonka haluat mitata, ja paina toimintopainiketta "Kasiajolla".

TyOkalu otetaan ikkunaan "Mittaus: hiomalaikka".
Valitse viitepisteen valintakentdsta kohta "Oikaisulaite”.

Oikaisulaite tyokaluna

Aseta kursori kenttdaan "TR", paina oikaisulaitteen valintapainiketta, valit-
se oikaisulaite, jota haluat kdyttaa tydkalupituuden mittaukseen ja paina
"OK"-painiketta.

- TAI -
Oikaisulaite nollapisteen siirtona

Aseta kursori nollapistesiirron kenttdan ja paina toimintopainiketta "Va-
litse nollapistesiirto”.

Valitse ikkunassa "Nollapisteen siirto - G54 ... G509" haluamasi nollapis-
teen siirto ja paina toimintopainiketta "Kdsiajolla".

Paina "X"- tai "Z"-toimintopainiketta riippuen siitd, mika tydkalun pituus
on tarkoitus mitata.

Hipaise oikaisulaitetta tyokalulla.

Paina toimintopainiketta "Pituuden asetus".

Tyokalun pituus lasketaan automaattisesti ja merkitdaan tyokalulistaan.
Terdn asento huomioidaan automaattisesti.

Ohje

Aktiivinen hiomatydkalu

Tyokalun mittaus on mahdollista vain aktiivisella hiomatydkalulla.

290
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11.3 Mittaus JOG-tilassa

11.3.3 Oikaisulaitteen manuaalinen mittaus (B-akselilla)

Viitepiste

Hiomalaikka toimii viitepisteend pituuden X ja pituuden Z mittauksessa.

Menettelytapa

JOG

f}] Mittaa 2.

+  tyokal

Mittaa 3.

oikaisutyik.

1.

Valitse koneen hallinta-alueella kayttotila "JOG".

Paina toimintopainiketta "Mittaa tydkal.".

Paina oikaisulaitteen mittauksen toimintopainiketta.

Oikaisulaite tyokaluna

Ualitse 4.

oikaisutyik.

v 5.

0K

Tudkalu—
lista

Kési-
ajolla

Paina oikaisulaitteen valinnan toimintopainiketta.

Tyokalun valintaikkuna avautuu.

Valitse ikkunasta "Tyokalun valinta" se oikaisutyokalu, jonka haluat mita-
ta, ja paina "OK"-painiketta.

Terdn sijainnin on oltava merkittyna tyokalulistaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Tydkalulista", valitse tyokalulistasta se oikaisu-
tyokalu, jonka haluat mitata, ja paina toimintopainiketta "Kasiajolla".

TyoOkalu otetaan ikkunaan "Mittaus: oik.laite".
- TAI -

Oikaisulaite nollapisteen siirtona

Valitse 4.
Z0
Ksi- 5.
ajolla
Ualitse 6.
hiomalaikka
v 7.
0K

Hiominen
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Aseta kursori nollapistesiirron kenttaan ja paina toimintopainiketta "Va-
litse nollapistesiirto”.

Valitse ikkunassa "Nollapisteen siirto - G54 ... G509" haluamasi nollapis-
teen siirto ja paina toimintopainiketta "Kasiajolla".

Aseta kursori kenttdan "TR" ja paina toimintopainiketta "Valitse hioma-
laikka".

Valitse hiomalaikka, jota haluat kdyttda oikaisulaitteen pituuden mittauk-
sessa, ja paina "OK"-painiketta.
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11.3 Mittaus JOG-tilassa

X 8. Paina "X"- tai "Z"-toimintopainiketta riippuen siitd, mika tydkalun pituus
on tarkoitus mitata.
z
9. Hipaise oikaisulaitetta hiomalaikalla.
Pituuden 10. Paina toimintopainiketta "Pituuden asetus".
asetus
11.3.4 Kaantodakselin kalibrointi

Edellytys
¢ Toolcarrier on asetettu.
¢ Hiomalaikka on vaihdettu.

¢ Mitattava kaantotietue on aktiivinen, on ajettu kadantéasemaan (0.

Ohje

Ennen kdantoakselin kalibrointia on suositeltavaa oikaista hiomalaikka, kun $=0°.

Menettelytapa

w 1. Valitse koneen hallinta-alueella kayttotila "JOG".
| B |
Kone
MWN
UL
JOG
f}; Mittaa 2. Paina toimintopainiketta "Mittaa tyokal.".
+ tyokal
3. Paina kadntdakselin toimintopainiketta.
Kisinti- Ikkuna "Kalibr.: Kaantoakseli" avautuu.
akseli
4, Jos kddntotietueita on luotu useita, valitse haluttu kdantotietue valinta-

kentdsta "TC". Kdantdasemaksi B0 on maaritetty 0°.

Valitse valintakentdn "Tydsto vastapdata” vaihtoehdoilla "kylla" tai "ei",
milla puolella terda mittaus on tarkoitus suorittaa.
5. Valitse mittausakseli (X tai Z).

Mittausakselilla X laskennassa kdytetdaan halkaisija-asemia, mittausakse-
lilla Z olakeasemia.

Hiominen
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Tallenna

pa

Tallenna
pa

Tallenna

1]

Tallenna

B2

Laskenta

11.

12.

11.3 Mittaus JOG-tilassa

Paina painiketta <CYCLE START>.

Ensimmadinen kulma [ kddnnetddn automaattisesti esimaaritettyyn 0°
kulmaan.

Hipaise sitten tyOkappaletta ja paina toimintopainiketta "Tallenna 30".

Aja laikka manuaalisesti vapaaksi.

Syota haluamasi kulmat kenttiin "B1"/ "B2".
Paina painiketta <CYCLE START>.

B1 tai B2 kddnnetddn automaattisesti.

Hipaise tyokappaletta ja paina toimintopainikkeita "Tallenna 31" / "Tallen-
na [32".

Paina toimintopainiketta "Laskenta".

Mittaustuloksena ndytetadan kaantdtietueen offset-vektori I3 (X ja Z). Si-
sdisesti lasketaan myds sulkeva vektori |1, ja se kirjoitetaan Toolcarrieriin.

Ohje

Kalibrointi on mahdollista vain aktiivisella tydkalulla.

Hiomalaikan tydkalupituus on suoraan mukana kadantovarren laskennassa. Ndin hiomalaikan
pituudet tunnetaan tarkasti.

Jos hiomalaikan pituuksia ei vield tunneta tarkasti, hiomalaikka ja kddntévarsi muodostavat
yksikdn. Taman yksikdn yhteydessa ei voida maarittad, onko kyseessa laikan vai kddantévarren
pituus. Tassa tapauksessa suositellaan kdyttamadan yhta Toolcarrieria hiomalaikkaa kohti, jos
hiomalaikkoja kdytetdan useita.

Hiominen
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Hionta B-akselilla (vain pyéré6hiomakoneissa)
11.3 Mittaus JOG-tilassa

Hiominen
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Tormaysvalvonta

Térmadysvalvonnan avulla voit valttaa tormayksia ja vaurioita tyokappaleen tyoston tai
ohjelmien luomisen aikana.

Lisdohjelmisto

Jotta toimintoa voidaan kayttaa geometrisesti yksinkertaisille suoja-alue-elementeille,
vaaditaan lisatoiminto "térmaysvalvonta ECO (kone)".

Lisdohjelmisto

Jotta toimintoa voidaan kayttdd myods STL- ja NPP-formaatissa oleville suoja-alue-ele-
menteille, vaaditaan lisdtoiminto "tdrmaysvalvonta (kone, ty6tila)".

NI

Lisdohjelmisto

Jotta toimintoa voidaan kadyttda lisdksi tormdysvalvontasovelluksen omia toteutuksia
varten, vaaditaan lisdtoiminto "térmadysvalvonta ADVANCED (kone, tyokappale)".

®

Q. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Térmadysvalvonta perustuu konemalliin. Koneen kinematiikka kuvataan kinemaattisena ketjuna.
Naihin ketjuihin liitetdan suojeltavat koneen osat suoja-alueina. Suoja-alueiden geometria
kuvataan suoja-alue-elementteind. Ndin ohjaus tietdd, miten ne liikkuvat koneen
koordinaatistossa koneakselien aseman mukaan. Lopuksi madritellaan térmayspareja eli suoja-
aluepareja, joita valvotaan toisiinsa nahden.

Térmadysvalvontatoiminto laskee sdanndllisesti suoja-alueiden etdisyyden. Jos kaksi suoja-
aluetta lahestyy toisiaan ja saavuttaa tietyn turvallisuusetdisyyden, tulee nakyviin halytys ja
ohjelma pysahtyy ennen ajolausetta tai pysdyttda ajoliikkeen.

Ohje

Térmaysvalvonta koskee vain yksikanavaisia koneita.

Ohje
Akselien referenssit

Jotta suoja-alueita voidaan valvoa, on tunnettava akselien asemat konetilassa. Taman vuoksi
térmdysvalvonta on aktiivinen vasta, kun on saatu akseleille referenssi.

Hiominen
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Tormdysvalvonta

HUOMIO

Ei tdydellistad suojaa koneelle

Mallien epatdydellisyys (esim. mallintamattomat koneen osat, tyokappaleet tai tydtilaan
tuotavat uudet esineet) seka arvojen ja mittojen epatarkkuus voivat aiheuttaa tormayksia.

Lisatietoja
Lisatietoja kinemaattisesta ketjusta ja tormaysten ehkdisemisesta:
* Toimintakuvaus Perustoiminnot

* Toimintakuvaus Valvonta ja kompensointi

Hiominen
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Térmdysvalvonta

12.1 Térmdysvalvonnan pddllekytkentd

12.1 Tormaysvalvonnan paallekytkenta

Edellytys

¢ Toérmaysvalvonta on asetettu ja kaytdssa on aktiivinen konemalli.

* Tormadysvalvonnan asetuksissa on valittu tdrmdysvalvonta kayttotiloille AUTO tai JOG/MDA.

Menettelytapa

AUTO

8 Muitd-
- piirto

- TAI -

Myiti-
é@g piirto

Murt
nakymit

Machine
space

Hiominen
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Valitse koneen hallinta-alue.

Paina painiketta <AUTO>.

Paina myo6tapiirron toimintopainiketta.

Paina toimintopainikkeita "Muut nakymat" ja "Konetila".

My®étapiirrossa nakyviin tulee aktiivinen konemalli.
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Tormdysvalvonta

12.2 Térmdysvalvonnan asetukset

12.2 Tormaysvalvonnan asetukset

Kohdassa "Asetukset” voit kytked tormdysvalvonnan paalle ja pois koneen hallinta-alueella
(kayttotilat AUTO sekd JOG/ MDA) erikseen konetta ja tydkaluja varten.

Konetiedoissa maaratdan, mista suojatasosta alkaen koneen / tydkalujen térmaysvalvonta
voidaan kytkea pdalle ja pois kayttotiloissa JOG/MDA tai AUTO.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Asetus Vaikutus
Kayttotila JOG/IMDA Tormaysvalvonta kytketdan paalle tai pois kayttotiloissa JOG/MDA.
Térmaysvalvonta
Kayttotila AUTO Tormadysvalvonta kytketdadn paalle tai pois kdyttotilassa AUTO konetiedos-
Térmaysvalvonta ta $MN_JOG_MODE_MASK riippuen.

Ohje:

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
JOGIMDA Kun térmdysvalvonta on pdalla kdyttotiloissa JOG/MDA, valvotaan vahin-
Kone taan

koneen suoja-alueita.
Parametria ei voi muuttaa.

AUTO Kun térmdysvalvonta on paalld kayttotilassa AUTO, valvotaan vahintdan
Kone koneen suoja-alueita.
Parametria ei voi muuttaa.
JOG/MDA Tydkalujen suoja-alueiden tormaysvalvonta kytketdan paalle tai pois kayt-
Tyékalut tétiloissa JOG/MDA.
AUTO Tyokalujen suoja-alueiden tormdysvalvonta kytketdan paalle tai pois kayt-
Tyékalut tétilassa AUTO.
Menettelytapa

w 1. Valitse koneen hallinta-alue.

[LAAT]

Kone
AV 2. Valitse kayttétila "JOG", "MDA" tai "AUTO".
VL

AUTO
> 3. Paina eteenpdin-painiketta ja asetuksien toimintopainiketta.
IE Ase-

fukset

Hiominen
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Térmdysvalvonta

12.2 Térmdysvalvonnan asetukset

Trmays- 4. Paina toimintopainiketta "Térmdysvalvonta".

valyonta lkkuna "Térmaysvalvonta" avautuu.

O 5. Valitse riviltd "Térmdysvalvonta" haluamiesi kayttotilojen (esim. JOG/
e MDA) kohdalta asetus "pdalle", jos haluat kytked térmdysvalvonnan paal-

le, tai "pois", jos haluat kytkea tormaysvalvonnan pois paalta.

6. Poista merkki valintaruudusta "Tyokalut", jos haluat valvoa vain koneen
suoja-alueita.

Katso myos

Todellisten arvojen ikkuna (Sivu 47)

Hiominen
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Tormdysvalvonta

12.2 Térmdysvalvonnan asetukset

Hiominen
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Monikanavanakyma 1 3

13.1 Monikanavandakyma

Monikanavandkyman avulla voidaan tarkastella useita kanavia samanaikaisesti seuraavilla
hallinta-alueilla:

¢ Koneen hallinta-alue

¢ Ohjelman hallinta-alue

Hiominen
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Monikanavanédkymd

13.2 Monikanavandkymd koneen hallinta-alueella

13.2

302

Monikanavandakyma koneen hallinta-alueella

Monikanavaisessa koneessa on mahdollista tarkkailla useamman ohjelman vaiheita
samanaikaisesti ja vaikuttaa niihin.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Kanavien ndytt6 koneen hallinta-alueella

Koneen hallinta-alueella voidaan ndyttda aina 2—4 kanavaa samanaikaisesti.

Asetuksissa maarataan, mitka kanavat esitetaan ja missa jarjestyksessa. Niissa valitaan myds,
haluatko piilottaa jonkin kanavan.

Ohje

Toiminto "REF POINT" nakyy vain yksikanavandkymadssa.

Monikanavandakyma

Kayttoliittymassa naytetdaan kanavasarakkeissa samanaikaisesti 2—-4 kanavaa.

Jokaiselle kanavalle naytetaan paallekkdin 2 ikkunaa.
Ylemmassa ikkunassa on aina todellisten arvojen naytto.
Alemmassa ikkunassa nakyy molemmille kanaville sama ikkuna.

Alemman ikkunanndyttd valitaan pystysuoran toimintopainikerivin avulla.
Pystysuoran rivin toimintopainikkeita valittaessa ovat voimassa seuraavat poikkeukset:

— MCS-koordinaatiston todellisten arvojen toimintopainike kytkee molempien kanavien
koordinaatistoja.

— Toimintopainikkeet "Zoom tod.arvo" ja "Kaikki G-toiminnot" kytkevat
yksikanavandkymaan.

Yksikanavandakyma

Jos haluat tarkastella monikanavaisessa koneessa aina vain yhta kanavaa kerrallaan, aseta
jatkuva yksikanavanaytto.

Vaakasuorat toimintopainikkeet

Lausehaku
Valittaessa lausehaku monikanavanakyma sdilyy. Lausenaytto tulee nakyviin hakuikkunana.

Ohjelmaan vaikuttaminen
Ikkuna "Ohjelmaan vaikuttaminen" tulee nakyviin monikanavandytdssa projektoiduille
kanaville. Tahan syotetyt tiedot ovat voimassa kanaville yhteisesti.

Kun painat jotain muuta vaakasuoran rivin toimintopainiketta koneen hallinta-alueella

(esim. "Paalletallennus”, "Synkronitoiminnot"), siirryt véliaikaiseen yksikanavandyttoon. Kun
suljet ikkunan jalleen, palaat takaisin monikanavanayttoon.

Hiominen
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Monikanavandkymd

Edellytys

13.2 Monikanavandkymd koneen hallinta-alueella

Yksi- ja monikanavandakyman vaihto

™ Paina painiketta <MACHINE>, jos haluat vaihtaa lyhytaikaisesti yksi- ja
T monikanavandytdn valilla koneen hallinta-alueella.

= Paina painiketta <NEXT WINDOW?>, jos haluat vaihtaa kanavasarakkeen
LE sisalld ylemman ja alemman ikkunan valilla.

Ohjelman muokkaus lausendytossa

>

INSERT

Yksinkertaisia muokkaustoimenpiteita voidaan suorittaa totuttuun ta-
paan painikkeella <INSERT> ajankohtaisessa lausendytossa.

Jos tila ei riitd, siirry yksikanavanayttoon.

Ohjelmien sisdanajo
Valitse yksittdisia kanavia ohjelman sisddnajoa varten koneella.

¢ On luotu useita kanavia.

¢ Asetus "2 kanavaa", "3 kanavaa" tai "4 kanavaa" on valittuna.

Monikanavanakyman naytté/piilotus

Hiominen

1. Valitse koneen hallinta-alue.

A 2. Valitse kdyttétila "JOG", "MDA" tai "AUTO".

AUTO

>

lx Ase-

Ue tukset
Monikan.- 4, Paina monikanavandkyman toimintopainiketta.
nakyma

3. Paina eteenpdin-painiketta ja asetuksien toimintopainiketta.
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Monikanavanédkymd

13.2 Monikanavandkymd koneen hallinta-alueella

304

T.F.5

Valitse monikanavandyton asetusikkunan valintakentdssa "Naky-
ma" haluamasi asetus (esim. "2 kanavaa") ja mdarda kanavat seka
niiden nayttojarjestys.

Kayttotilojen "AUTO", "MDA" ja JOG" perusndytdssa vasemman ja
oikean kanavasarakkeen ylemmassa ikkunassa on todellisten arvo-
jen ikkuna.

Jos haluat tarkastella "T,F,S"-ikkunaa, paina toimintopainiketta
"T.S,F".

Ikkuna "T,F,S" nakyy vasemman ja oikean kanavasarakkeen alem-
massa ikkunassa.

Ohje:

Toimintopainike "T,F,S" on vain pienissa hallintapaneeleissa malliin
OPO012 saakka.

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4



Monikanavandkymd

13.3 Monikanavandyttd suurissa hallintapaneeleissa

13.3 Monikanavandytto suurissa hallintapaneeleissa

Hallintapaneeleissa OP015, OP019 ja PC:lld voidaan ndyttda enintdan 4 kanavaa vierekkain.
Tama helpottaa monikanavaisten ohjelmien luomista ja sisddnajoa.

Edellytykset
e OP015 1024x768 pikselin resoluutiolla: enint. 3 kanavaa nakyvissa
¢ OP019 1280x1024 pikselin resoluutiolla: enint. 4 kanavaa nakyvissa
¢ OP019:n kdyttoon vaaditaan PCU50.5

3- / 4-kanavandkyma koneen hallinta-alueella

Valitse kanavat ja madrdaa nakyma monikanavandyton asetuksista.

Kanavanakyma Naytt6é koneen hallinta-alueella

3-kanavandakyma Jokaiselle kanavalle ndytetdan padllekkdin seuraavat ikkunat:

* Todellisten arvojen ikkuna

e TFS-ikkuna

* Lausendyttdikkuna

Toimintojen valinta

* Kun painat pystysuoran rivin toimintopainiketta, T,F,S-ikkuna jaa piiloon.

4-kanavandkyma Jokaiselle kanavalle ndytetdaan paallekkdin seuraavat ikkunat:

* Todellisten arvojen ikkuna

* G-toiminnot (toimintopainike "G-toiminnot" puuttuu). "Kaikkiin G-toimintoi-
hin paastaan eteenpdin-painikkeella.

* T,S,F-ikkuna

* Lausenayttdikkuna

Toimintojen valinta

e Kun painat jotain pystysuoran rivin toimintopainiketta, G-koodien nayttoik-
kuna jaa piiloon.

Vaihto kanavien valilla

11 Voit vaihtaa kanavaa painamalla painiketta <CHANNEL>.
CHANMEL

= Paina painiketta <NEXT WINDOW?>, jos haluat vaihtaa kanavasarakkeen
wiETy sisalla kolmen tai neljan paallekkdisen ikkunan valilla.

Hiominen
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Monikanavanédkymd

13.3 Monikanavandyttd suurissa hallintapaneeleissa

Ohje
2-kanavandytto

Toisin kuin pienissa hallintapaneeleissa T,F,S-ikkuna nakyy 2-kanavandkymadssa koneen hallinta-
alueella.

Ohjelman hallinta-alue

Editorissa voidaan nadyttaa vierekkdin enintaan 10 ohjelmaa.

Ohjelman naytto

Editorin asetuksilla voit mdarata ohjelmien leveyden editori-ikkunassa. Ndin voit jakaa ohjelmat
tasaisesti tai ndyttaa aktiivisen ohjelman sarakkeen levedmpana.

Kanavatila
Tilandytossa nakyy tarvittaessa kanavailmoituksia.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Hiominen
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Monikanavandkymd

13.4 Monikanavandkymdn asetus

13.4 Monikanavandakyman asetus
Asetus Merkitys
Nakyma Tdssa madrataan, kuinka monta kanavaa naytetaan.
* 1kanava

Esimerkki

Menettelytapa

Hiominen

e 2 kanavaa
¢ 3kanavaa

¢ 4 kanavaa

Kanavien valinta ja jarjes- | Valitaan, mitkd kanavat ndytetdan monikanavandytdssa ja missa jarjestyk-
tys sessa.

(ndkymadssa "2-4 kana-

vaa")

Nakyvissa Tassa valitaan, mitkd kanavat ndytetdadn monikanavanakymadssa. Ndin voit
(ndkymassi "2-4 kana- helposti poistaa kanavia nakymasta.

vaa")

Koneessa on 6 kanavaa.
Projektoit kanavat 1 - 4 monikanavandakymaan ja maaraat nayttojarjestyksen (esim. 1,3,4,2).

Monikanavandkymadssa voidaan kanavaa vaihdettaessa vaihdella vain monikanavandkymaan
valittujen kanavien valilld. Muita kanavia ei huomioida. Kun siirryt seuraavaan kanavaan
painikkeella <CHANNEL> koneen hallinta-alueella, saat seuraavat nakymat: Kanavat "1" ja "3",
kanavat "3" ja "4", kanavat "4" ja "2". Kanavia "5" ja "6" ei ndytetd monikanavanakymassa.

Yksikanavandakymadssa vaihdellaan kaikkien kanavien valilld (1...6) ottamatta huomioon
monikanavandkymalle asetettua jarjestysta.

Kanavavalikossa voidaan aina valita kaikkia kanavia, my6s niitd, joita ei valittu
monikanavandkymaan. Jos siirryt kanavaan, jota ei ole valittu monikanavanakymaan, siirrytdan
automaattisesti yksikanavandakymaan. Automaattista paluuta monikanavanakymaan ei ole,
vaikka siirryttdisiin jdlleen kanavaan, joka on valittu monikanavandkymaan.

w 1. Valitse koneen hallinta-alue.

| BT |

Kone
AV 2 Valitse kdyttotila "JOG", "MDA" tai "AUTO".
UL
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13.4 Monikanavanédkymdn asetus

> 3. Paina eteenpadin-painiketta ja asetuksien toimintopainiketta.

IX fse-
Ue tukset

Monikan.- 4. Paina monikanavandkyman toimintopainiketta.
__hakyma | Ikkuna "Monikanavandakyman asetukset" avautuu.
5. Aseta monikanava- tai yksikanavandakyma ja maaraa, mitka kanavat ha-

luat ndkyviin missa jarjestyksessa koneen hallinta-alueella ja editorissa.

Hiominen
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Tyokalujen hallinta 1 4

14.1 Listat tyokalujen hallintaa varten

Tyokalualueen listoissa ndytetdan kaikki tyokalut ja (mikéli konfiguroitu) myos kaikki
makasiinipaikat, jotka NC:hen on luotu/konfiguroitu.

Kaikissa listoissa ndakyvat samat tydkalut samoin lajiteltuina. Listoja vaihdettaessa kursori pysyy
saman tyokalun kohdalla samalla kuva-alueella.

Listat poikkeavat toisistaan nakyvien parametrien ja toimintopainikkeiden suhteen. Vaihto
listojen valilla on kohdennettu vaihto aihealueelta seuraavaan.

Tyokalulista
Siind nakyvat kaikki parametrit ja toiminnot tyokalujen luomista ja asettamista varten.

Tyokalun kuluneisuus

Siind ovat kaikki koneen kdydessa tarvittavat parametrit ja toiminnot, esim. kuluneisuus ja
valvontatoiminnot.

Makasiini

Siind ovat makasiini-/makasiinipaikkakohtaiset parametrit ja toiminnot tydkalujal
makasiinipaikkoja varten.

Tyokalutiedot OEM
Tama lista on OEM:n vapaasti kdytettavissa.

Listojen lajittelu

Listojen lajittelutapaa voidaan muuttaa:

Makasiinin mukaan

Nimen mukaan (tydkalun nimike aakkosjarjestyksessa)
Tyokalutyypin mukaan

T-numeron mukaan (tydkalun nimike numerojarjestyksessa)

D-numeron mukaan

Listojen suodatus

Listoja voidaan suodattaa seuraavien kriteerien mukaan:

Hiominen

Vain ensimmadisen terdn ndytto

Vain kayttévalmiit tyokalut

Vain tyokalut, joiden esivaroitusraja on saavutettu
Vain estetyt tyokalut

Vain tyokalut akt. tunnisteella
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14.1 Listat tyékalujen hallintaa varten

Hakutoiminnot

Listoissa voidaan suorittaa seuraavien kohteiden hakuja:
* Tyokalu

* Makasiinipaikka

e Tyhja
paikka

Hiominen
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Tydkalujen hallinta

14.2 Makasiinihallinta

14.2 Makasiinihallinta

Konfiguraatiosta riippuen tyokalulistat tukevat makasiinihallintaa.

Makasiinihallinnan toiminnot

Vaakasuoran rivin toimintopainikkeella "Makasiini" saat nakyviin listat, jossa tyokalut nakyvat
makasiinikohtaisine tietoineen.

Sarake Makasiini/Makasiinipaikka nakyy listoissa.

Listat naytetdan perusasetuksesas makasiinipaikkojen mukaan lajiteltuina.
Eri listojen otsikkorivilla ndkyy se makasiini, joka on valittu kursorilla.
Pystysuoran rivin toimintopainike "Makasiinin valinta" nakyy tydkalulistassa.

Tyokalut voidaan ladata makasiiniin ja poistaa siita tyokalulistan avulla.

¢' Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Hiominen
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14.3 Tyokalutyypit

14.3 Tyokalutyypit

Kaytettdvissa on valikoima erilaisia tyokalutyyppeja uuden tydkalun luomista varten.
Tyokalutyyppi madraa, mitka geometriset tiedot ovat tarpeen ja miten nama lasketaan.

Tyokalutyypit

312

Uusi tydkalu - suosikit

Tup Tunniste Tudkal.asento
408 - Hiomalaikka 40 809 9)p
498 |- Oikaisulaite 42 [>% | &P
494 - Oikaisurulla o 10|l | oot | jod o
496 |- Oikaisupyori 407 0.0 p
718 - 30-mittakarki e=l=7

Kuva 14-1  Esimerkki suosikkilistasta (py6réhionta)

Uusi tydkalu - suosikit

Tup Tunniste Tudkal.asento
418 |- Hiomalaikka 40 4 8 4
498 - Dikaisulaite 4% 2 &%
495 - |Oikaisurulla o 0, ot | W |0
497 |- Oikaisupyori 4000 7)p
718 - 30-mittakarki = ¢ e=

Kuva 14-2  Esimerkki suosikkilistasta (lattahionta)

Uusi tydkalu — hiomatydkalut

Typ Tunniste Tydkal.asento
488 - Hiomalaikka 40 40 d)p
408 - Oikaisulaite 4% % &P
494 - Oikaisurulla o o' e | o0 -
496 - Oikaisupydr 407 0,0

Kuva 14-3  Ikkunassa "Uusi tydkalu - hiomatydkalut (pyorohionta)" tarjottavat tydkalut

Hiominen
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14.3 Tybkalutyypit

Uusi tydkalu - hiomatyokalut

Tup Tunniste Tyikal.asento
418 - Hiomalaikka 40 g o)
498 - Oikaisulaite 4% & £ %P
495 - Oikaisurulla AT
497 - Oikaisupyiri 40007 0)p

Kuva 14-4  Ikkunassa "Uusi tydkalu - hiomatydkalut (lattahionta)" tarjottavat tydkalut

Uusi tydkalu - erikoistydkalut

Tup Tunniste Tyikal.asento
718 - 30-mittakirki e=l=9
711 - Syrjin mittakirki L=
712 - Monokirki = bdny
713 - |LI-Kirki & o =8%
714 - Tahtikarki o b= 5
795 - Kalibrointityik. = |||=

Kuva 14-5  lkkunassa "Uusi tydkalu - erikoistydkalut" tarjottavat tydkalut

Hiominen
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14.4

Tyokalutyypit

314

Tyokalujen mitoitus

Tdssa luvussa annetaan yleistiedot tydkalujen mitoituksesta.

T
. F
T ‘},,,,
i
r L2
Kuva 14-6  Hiomalaikka

Seuraavassa taulukossa esitetddn tydstotasojen vaikutus:

G17

G18

G19

Pituus 1 (Y)
Pituus 2 (X)
Sade (X/Y)
Pituus 1 (X)
Pituus 2 (2)
Sade (Z/X)
Pituus 1 (2)
Pituus 2 (Y)
Sade (Y/Z)

Hiominen
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Kuva 14-7  3D-
mittakarki

¢ Koneen valmistaja
Tyokalun pituus mitataan kuulan keskipisteeseen tai kuulan kehaan saakka.
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Ohje

3D-mittakarki on kalibroitava ennen kayttoa.

Hiominen
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14.5 Tyokalulista
14.5.1 Tyokalulista

Tyokalulistassa nakyvat kaikki parametrit ja toiminnot, joita tarvitaan tyokalujen luomista ja

asettamista varten.

Jokainen tydkalu on yksiselitteisesti tunnistettavissa tyokalun nimikkeen ja
rinnakkaistyokalunumeron avulla.

Tyokalujen ndytossa eli terdn sijaintien ndytossa otetaan huomioon koneen koordinaatisto.

Tyokaluparametrit

316

Sarakkeen otsikko

Merkitys

Paikka

UJT_E

& *

=< "

*jos aktivoitu makasiinia
valittaessa

Makasiini/paikkanumero

* Makasiinipaikkanumerot
Ensin ilmoitetaan makasiininumero ja sitten paikkanumero makasiinissa.
Jos makasiineja on vain yksi, ndytetdan vain paikkanumero.

* Siirtopaikka
* Lataaja

* latausasema
e Latauspaikka

Muilla makasiinityypeilld (esim. ketju) voivat ndkya lisdksi seuraavat symbo-
lit:
* Karan paikka symbolina

» Paikat tarraimelle 1 ja tarraimelle 2 (vain kun kdytdssa on kaksoistarrai-
men sisaltava kara) symbolina.

Tyyppi

Tyokalutyyppi
Tyokalun tyypin mukaan (nakyy symbolina) ndytetdadn vain tietyt tyokalujen
korjaustiedot.

Symboli osoittaa tydkalun sijainnin, joka on valittu tydkalua luotaessa.

O

SELECT

Painikkeen <SELECT> avulla voidaan muuttaa tydkalun sijaintia tai tyokalun
tyyppid.

Tyokalun nimi

Tyokalu tunnistetaan sen nimen ja rinnakaistyokalunumeron avulla. Nimet
voidaan sy6ttda tekstind tai numeroina.

Ohje: Tyokalunimien maksimipituus on 31 ASClI-merkkid. Aasialaista tai
Unicode-merkistda kdytettaessa merkkimdard on pienempi. Seuraavat eri-
koismerkit ovat kiellettyja: | #".

ST Rinnakkaistyokalun numero (varatydkaluja varten)
D Teranumero
Laikan @ Laikan halkaisija

(hiomalaikka - tyyppi 400, tyyppi 410)

Pituus X tai pituus Z

- Pyorohionta

Tyokalun pituus

Geometriatiedot pituus X / pituus Z

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4



Tydkalujen hallinta

14.5 Tyokalulista

Sarakkeen otsikko

Merkitys

Pituus Y tai pituus Z
- Lattahionta

Tyokalun pituus
Geometriatiedot pituus Y / pituus Z

Teran sade

Tyokalun sade (hiomalaikka - tyyppi 400, tyyppi 410; oikaisulaite - tyyppi
490, oikaisurulla - tyyppi 495, oikaisupyora - tyyppi 497)

%}

Tyokalun halkaisija
(3D-mittakarki - tyyppi 710; syrjan tunnistin - tyyppi 711; Mono-karki - tyyppi
712; L-karki - tyyppi 713; kalibrointitydkalu - tyyppi 725)

Ulko-@

Ulkohalkaisija
(téhtikarki - tyyppi 714)

Muut parametrit

Jos olet asettanut yksiselitteiset terdanumerot, ne nakyvat ensimmadisessa sarakkeessa.

Sarakkeen otsikko Merkitys

D- Yksiselitteinen terdnumero

nro

SN Teranumero

EC Asetuskorjaukset

0 Olemassa olevien asetuskorjauksien nayttod

Konfiguraatiotiedostolla maaratdan listan sisaltamat parametrit.

Lisatietoja

ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Lisatietoja tyokalulistan konfiguroinnista ja asettamisesta on toimintakuvauksessa Tydkalujen

hallinta.

Tyokalulistan symbolit

Symboli/ Merkitys

Merkinta

Tyokalutyyppi

Punainen risti b4 Tyokalu on estetty.

Keltainen kolmio - karki alas- Esivaroitusraja on saavutettu.

pain

Keltainen kolmio - karki ylos- Tyokalu on erityisessa tilassa.

pdin Aseta kursori merkityn tyékalun kohdalle. Tooltip néyt-
taa lyhyen kuvauksen.

Vihrea kehys Tyokalu on esivalittu.

Makasiini/paikkanumero

Hiominen
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Symboli/ Merkitys

Merkinta

Vihred kaksoisnuoli Makasiinipaikka on vaihtokohdassa.
Harmaa kaksoisnuoli Makasiinipaikka on latauspaikassa.
Punainen risti p. 4 Makasiinipaikka on estetty.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

1_'@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit

||§- Tuik. 2. Paina toimintopainiketta "Tyok. luett.".

luetl Ikkuna "Ty6kalulista" avautuu.

14.5.2 Muut tiedot

Seuraavalle tyokalutyypille vaaditaan ylimdardisia geometriatietoja, jotka eivat sisally
tyokalulistan listandyttdon.

Tyokalutyypit, jotka vaativat ylimaardisia geometriatietoja

Tyokalutyyppi Lisdparametri

710 3D-karki Geometriapituus (pituus X, pituus Y, pituus Z)
Kulumispituus (Apituus X, Apituus Y, Apituus Z)
Adapteripituus (pituus X, pituus Y, pituus Z)

712 Mono-karki Geometriapituus (pituus X, pituus Y, pituus Z)
Kulumispituus (Apituus X, Apituus Y, Apituus Z)
Adapteripituus (pituus X, pituus Y, pituus Z)
Korjauskulma (kulma)

713 L-karki Geometriapituus (pituus X, pituus Y, pituus Z)
Kulumispituus (Apituus X, Apituus Y, Apituus Z)
Adapteripituus (pituus X, pituus Y, pituus Z)
Korjauskulma (kulma)

Varren pituus (pituus)

Hiominen
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Tyokalutyyppi Lisdparametri

714 Tahtikarki Geometriapituus (pituus X, pituus Y, pituus Z)
Kulumispituus (Apituus X, Apituus Y, Apituus Z)
Adapteripituus (pituus X, pituus Y, pituus Z)
Korjauskulma (kulma)

Kuulan halkaisija (@)

725 Kalibrointityokalu Geometriapituus (pituus X, pituus Y, pituus Z)

Kulumispituus (Apituus X, Apituus Y, Apituus Z)

Adapteripituus (pituus X, pituus Y, pituus Z)

Konfiguraatiotiedostolla voidaan maarata, mita tietoja ndytetdan ikkunassa "Muut tiedot".

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

1. Tyokalulista on auki.

Valitse listasta haluamasi tyokalu, esim. kulmapaajyrsin.
Muut 3. Paina toimintopainiketta "Muut tiedot".
Ikkuna "Muut tiedot - ..." avautuu.

Toimintopainike "Muut tiedot" on aktiivinen vain, kun valittuna on tyoka-
lu, jolle on konfiguroitu ikkuna "Muut tiedot".

14.5.3 Uuden tyokalun luominen

Ikkuna "Uusi tyokalu — suosikit" tarjoaa uutta tydkalua luotaessa joukon tyokalutyyppeja, ns.
suosikit.

Jos suosikkilista ei sisdlld haluamaasi tyokalutyyppid, valitse vastaavilla toimintopainikkeilla
haluamasi hionta- tai erikoistydkalu.

Ohje
Hiomatydkalut

Koneen konfiguraatiosta riippuen kaytettdvissasi on lisaksi hiomatyokaluja.

Menettelytapa

1. Tyokalulista on auki.
2. Aseta kursori tyokalulistassa sithen kohtaan, johon haluat luoda tydka-
lun.

Hiominen
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Lisatietoja

320

Voit valita tyhjan makasiinipaikan tai NC-tyokalusailion makasiinin ul-
kopuolella.

NC-tyokalusdilion alueella voit asetaa kursorin myds olemassa olevan
tydkalun kohdalle. Naytetyn tydkalun tietoja ei paallekirjoiteta.

Uusi 3. Paina "Uusi tyokalu" -toimintopainiketta.
tyikalu
m Ikkuna "Uusi tyokalu — suosikit" avautuu.
- TAI -
Hiomatyiik. Jos haluat luoda tydkalun, joka ei kuulu suosikkiluetteloon, paina toi-
488-4199 mintopainiketta "Hiomatyok. 400-499" tai "Erik.tydk. 700-900".
tai - Ikkuna "Uusi tyokalu - hiomatydkalut” tai "Uusi tyokalu - erikoistyokalut”
avautuu.
Erik.tyok.
7808-984
4. Valitse tydkalu kohdistamalla kursori vastaavan tykalutyypin ja halu-
tun teran sijainnin symbolin kohdalle.
5. Jos kaytettdvissa on enemman kuin 4 terdn asentoa, valitse haluamasi

sijainti painikkeilla <kursori vasemmalle> tai <kursori oikealle>.

v 6. Paina toimintopainiketta "OK".

TyoOkalu otetaan tyokalulistaan annetulla nimelld. Jos kursori on tyoka-
lulistassa tyhjan makasiinipaikan kohdalla, tydkalu ladataan tdhan ma-
kasiinipaikkaan.

Tyokalun luomisen vaiheet voi olla my6s toisin asetettu.

Useita latauspaikkoja

Jos olet konfiguroinut makasiiniin useita latauspaikkoja, tyokalua suoraan tyhjalle
makasiinipaikalle luotaessa seka latauksen toimintopainikkeen painalluksen jalkeen tulee
nakyviin ikkuna "Latauspaikan valinta".

Valitse siind haluamasi latauspaikka ja vahvista valinta painamalla toimintopainiketta "OK".

Lisadtiedot

Jos konfiguraatio on tehty vastaavasti, tydkalun valinnan ja toimintopainikkeella "OK" suoritetun
vahvistuksen jdlkeen tulee nadkyviin ikkuna "Uusi tyokalu”.

Siind voidaan maarittaa seuraavat tiedot:
* Nimet

¢ Tyokalupaikan tyyppi

e Tyokalun koko

Lisatietoja on konfigurointimahdollisuuksista on toimintakuvauksessa Tyckalujen hallinta.
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14.5.4 Tyokalun mittaus - tyokalulista

Yksittdisten tydkalujen korjaustiedot voidaan mitata suoraan tyokalulistasta.

Ohje

Tyokalun mittaus on mahdollista vain aktiiviselle tydkalulle.

Menettelytapa
1. Tyokalulista on auki.
Tydkalun 2. Valitse tyokalulistasta se tyokalu, jonka haluat mitata, ja paina toiminto-
mittaus painiketta "Ty6kalun mittaus".
Siirryt "JOG"-hallinta-alueelle ja mitattava tydkalu merkitddn ndyttéon
- tyokal “Mittaus: Manuaal. pit." kenttdan "T".
O 3. Valitse tyokalun terdn numero D ja rinnakkaisty6kalun numero ST.
SELECT
X 4. Paina "X"-, "Y"- tai "Z"-toimintopainiketta riippuen siitda, mika tyckalun pi-
tuus on tarkoitus mitata.
z
5. Ajea tyokappaletta kohti siind suunnassa, jossa mittaus on tarkoitus suo-
rittaa, ja hipaise sita.
6. TyOkappaleen syrjan sijainti syotetaan kohtaan X0, YO tai Z0.
Jos YO:lle, YO:lle tai ZO:lle ei ole syotetty arvoa, arvo otetaan todellisen
arvon naytosta.
Pituuden 7. Paina toimintopainiketta "Pituuden asetus".
P U Tydkalun pituus lasketaan automaattisesti ja merkitdan tyokalulistaan.
14.5.5 Useiden terien hallinta

TyoOkaluissa, joissa on useampi terd, on jokaiselle teralle oma korjaustietue. Kuinka monta terda
on mahdollista luoda, riippuu siitd, mita ohjaukseen on konfiguroitu.

Tyokalun tarpeettomat terat voidaan poistaa.

Menettelytapa

Hiominen
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Terit 3. Paina tydkalulistassa toimintopainiketta "Terat".
Uusi 4. Paina toimintopainiketta "Uusi tera".
lera Listassa nakyy uusi tietue.
Terdanumero suurenee 1:11a. Korjaustiedoissa on esiasetuksena sen terdn
arvot, jonka kohdalla kursori on.
5. Syota 2. teran korjausarvot.
6. Toista toimenpidettd, jos haluat luoda lisaa terien korjaustietoja.
Poista 7. Aseta kursori tydkalun poistettavan terdn kohdalle ja paina terdn poiston
tera toimintopainiketta.
Tietue poistetaan listasta. TyOkalun ensimmaista teraa ei voi poistaa.
14.5.6 Tyokalun poisto

TyoOkalut, joita ei endd kdytetd, voidaan poistaa tydkalulistasta, jotta se pysyy selkedna.

Menettelytapa
||§i Tuik 1. Tyokalulista on auki.
luett.
2. Aseta kursori tyokalulistassa sen tyokalun kohdalle, jonka haluat poistaa.
Poista 3. Paina tyokalun poiston toimintopainiketta.
lyikaly Nakyviin tulee varmuuskysely.
v 4, Paina "OK"-toimintopainiketta, jos haluat todella poistaa valitun tyckalun.
0K
Tyokalu poistetaan.
Jos tydkalu oli makasiinipaikalla, sen lataus puretaan ja tyokalu poiste-
taan.
Useita latauspaikkoja - tydkalu makasiinipaikalla
Jos makasiinille on konfiguroitu useita latauspaikkoja, tydkalun poiston toimintopainikkeen
painalluksen jalkeen nakyviin tulee ikkuna "Latauspaikan valinta".
Valitse siitd haluamasi latauspaikka ja paina toimintopainiketta "OK", jolloin ty6kalun lataus
puretaan ja se poistetaan.
14.5.7 Tyokalun lataus ja poisto

TyoOkalut voidaan ladata makasiiniin ja poistaa siita tyokalulistan avulla. Makasiiniin ladattaessa
tyokalu vieddan makasiinipaikkaan. Latauksen purkamisen yhteydessa tyokalu poistetaan
makasiinista ja tallennetaan tydkalulistaan.

Hiominen
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Menettelytapa

Hiominen

14.5 Tyokalulista

Tyokalua ladattaessa ehdotetaan automaattisesti tyhjaa paikkaa, johon tyokalu voidaan ladata.
Voit kuitenkin ilmoittaa myds suoraan tyhjan makasiinipaikan.

Tyokalut, joita ei talla hetkellad tarvita makasiinissa, voidaan ottaa pois makasiinista. HMI
tallentaa tyokalutiedot automaattisesti NC-muistiin makasiinin ulkopuoliseen tyokalulistaan.

Jos tyokalu halutaan ottaa myéhemmin uudelleen kdyttdon, ladataan tydkalu ja sen
tyokalutiedot uudelleen vastaavaan makasiinipaikkaan. Nain sadstetdan samojen
tyokalutietojen sy6ttd moneen kertaan.

1. Tyokalulista on auki.

2. Kursori asetetaan sen tyokalun kohdalle, joka halutaan ladata makasiiniin
(lajiteltaessa makasiinin paikkanumeron mukaan se 16ytyy tyokalulistan
lopusta).

Lataus Paina latauksen toimintopainiketta.
Ikkuna "Lataus ..." avautuu.
Paikan kentdssa nakyy valmiiksi ensimmaisen tyhjan makasiinipaikan nu-
mero.
v 4. Paina "OK"-toimintopainiketta, jos haluat ladata tydkalun ehdotettuun
0K tyhjaan paikkaan.
- TAI -
v Syé6ta haluamasi paikkanumero ja paina "OK"-painiketta.
0K
- TAI -
Paina karan toimintopainiketta.
Kara

Tyokalu ladataan ilmoitettuun makasiinipaikkaan tai karaan.

Useita makasiineja

Jos on konfiguroitu useita makasiineja, latauksen toimintopainikkeen painalluksen jalkeen
nakyviin tulee ikkuna "Lataus ...".

Syéta siihen haluamasi makasiini sekd makasiinipaikka, jos et halua ottaa ehdotettua tyhjaa
paikkaa, ja vahvista valinta painamalla "OK".
Useita latauspaikkoja

Jos makasiinille on konfiguroitu useita latauspaikkoja, latauksen toimintopainikkeen
painalluksen jalkeen nakyviin tulee ikkuna "Latauspaikan valinta".

Valitse siind haluamasi latauspaikka ja vahvista valinta painamalla "OK".
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Tyokalujen latauksen purku

Purku 1.
2.
Ve 3.
0K
x
Keskeytys
14.5.8 Makasiinin valinta

Aseta kursori sen tyokalun kohdalle, jonka haluat purkaa makasiinista ja
paina toimintopainiketta "Purku".

Valitse haluamasi latauspaikka ikkunassa "Latauspaikan valinta”.
Vahvista valinta painamalla "OK".

- TAI -
Hylkaa valinta painamalla "Keskeytys".

Voit valita suoraan valimakasiinin, makasiinin tai NC-muistin.

Menettelytapa

aws Tuik 1.
IIEI luett.
Makas. 2.
valinta

Mene

Tyokalulista on auki.
Paina makasiinin valinnan toimintopainiketta.

Jos kaytettdvissa on vain yksi makasiini, siirryt jokaisella toimintopainik-
keen painalluksella alueelta toiselle, ts. vdlimakasiinista makasiiniin, ma-
kasiinista NC-muistiin ja NC-muistista takaisin valimakasiiniin. Kursori
kohdistuu aina makasiinin alkuun.

- TAI -

Jos makasiineja on useita, tulee nakyviin makasiinin valintaikkuna. Aseta
kursori siind halumasi makasiinin kohdalle ja paina toimintopainiketta
"Mene ...".

Kursori hyppaa ilmoitetun makasiinin alkuun.

Makasiinien piilotus

Magazine selection
Machine
W7 - Zwischenspeicher
revoleer1l
revolver20
kettell

NC memory

SELECT

324
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Deaktivoi niiden makasiinien vieressa olevat valintalaatikot, joiden ei ole
tarkoitus nakya maksiinilistassa.
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Jos makasiineja on useita, niiden valintakdyttaytyminen voi olla konfiguroitu eri tavoin.

n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Lisatietoja

Lisatietoja on konfigurointimahdollisuuksista on toimintakuvauksessa Tyokalujen hallinta.

14.5.9 Koodivalineen yhteys
14.5.9.1 Yleistiedot

Voit konfiguroida koodivdlineen yhteyden.
N&in SINUMERIK Operate -jdrjestelmassa ovat kdytettavissa seuraavat toiminnot:
e Uuden tydkalun luominen koodivdlineeltd

» Tybkalujen poistaminen koodivdlineelle

‘ Lisdohjelmisto
Jotta toimintoa voidaan kayttad, vaaditaan lisatoiminto "Tool Ident Connection”.

Lisatietoja
Lisatietoja tyokalunhallinnasta koodivalineilld ja kayttoliittyman konfiguroinnista SINUMERIK
Operate -jdrjestelmdssd on toimintakuvauksessa Tyokalujen hallinta.

Hiominen
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14.5.9.2 Tyokalun hallinta koodivalineella

Suosikkilistassa on koodivalinetta kdytettdessa lisatyokalu.

Uusi tydkalu - suosikit

Kuva 14-8

Typ Tunniste Tydkal.asento
Tyiikalu kooditaltiosta (Il
408 - Hiomalaikka 48 80 9)p
498 - |Dikaisulaite 42 % % &P
494 - Oikaisurulla S LA
496 - Oikaisupydr 407 0,0 )
718 - 30-mittakarki e=l=7

Uusi tyokalu koodivalineelta suosikkilistaan

Uuden tydkalun luominen koodivalineelta

— 1.
B0 et

Husi
tyikalu

326

Tyokalulista on auki.

Aseta kursori tyokalulistassa siihen kohtaan, johon haluat luoda tykalun.

Voit valita tyhjan makasiinipaikan tai NC-ty6kalusailion makasiinin ulko-
puolella.

NC-tyokalusailion alueella voit asetaa kursorin myds olemassa olevan
tyokalun kohdalle. Naytetyn tyckalun tietoja ei paallekirjoiteta.

Paina "Uusi tyokalu" -toimintopainiketta.
Ikkuna "Uusi tykalu — suosikit" avautuu.

Aseta kursori kohtaan "Tyokalu koodivalineeltd" ja paina toimintopaini-
ketta "OK".

Tyokalun tiedot luetaan koodivalineelta ja ikkunaan "Uusi tydkalu" ilmes-
tyy tyokalun tyyppi, nimi ja mahd. tiettyja parametreja.

Paina toimintopainiketta "OK".

Tyokalu otetaan tydkalulistaan annetulla nimelld. Jos kursori on tydkalu-

listassa tyhjan makasiinipaikan kohdalla, tyokalu ladataan tdhan makasii-
nipaikkaan.

Hiominen
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Tyokalun poistaminen koodivdlineelle

1. Tyokalulista on auki.
Purku 2. Aseta kursori sen tyokalun kohdalle, jonka haluat poistaa makasiinista ja
paina toimintopainikkeita "Poista" ja "Koodivalineelle".
Koodi- TyOkalu poistetaan ja taman jalkeen tydkalun tiedot kirjoitetaan koodiva-
vilin.:lle lineelle.

Koodivalineelle siirretty tyokalu poistetaan NC-muistista, kun se on luettu ja asetus on vastaava.

Tyokalun poistaminen koodivdlineelta

1. Tyokalulista on auki.
2. Aseta kursori sen koodivalineelld olevan tydkalun kohdalle, jonka haluat
poistaa.
Poista 3. Paina toimintopainikkeita "Poista tydkalu" ja "Koodivalineelld".
ynikalu Tydkalu poistetaan ja tydkalun tiedot kirjoitetaan koodivilineelle. Lopuksi
Koodi- tyokalu poistetaan NC-muistista.
vilin.:lle

Tyokalun poiston asetukset voivat poiketa tastd, jolloin toimintopainiketta "Koodivdlineelle" ei
ole.

14.5.10 Tyokalun hallinta tiedostossa

Jos tyokalulistan asetuksissa on aktivoitu kohta "Tydkalu tiedostoon/tiedostosta sallittu”,
suosikkilistassa on ylimadrainen merkinta.

Uusi tydkalu - suosikit

Tup Tunniste Tyikal.asento
Tyiikalu tiedostosta
488 - Hiomalaikka 488 % dp
498 - | Oikaisulaite 47 % % &P
494 - Oikaisurulla o 0 o | g, o
496 - | Oikaisupydri 407 0 0p
718 - 30-mittakirki e=1l=9

Kuva 14-9  Uusi tydkalu tiedostosta suosikkilistaan

Hiominen
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14.5 Tyokalulista

Uuden tydkalun luominen tiedostosta

Tyokalun siirtaminen tiedostoon

328

aws Tuik
IIEI luett.

Husi
tyikalu

0K
0K

0K

1.

Tyokalulista on auki.

Aseta kursori tyokalulistassa siihen kohtaan, johon haluat luoda tykalun.

Voit valita tyhjan makasiinipaikan tai NC-ty6kalusailion makasiinin ulko-
puolella.

NC-tydkalusailion alueella voit asetaa kursorin my&s olemassa olevan
tyokalun kohdalle. Naytetyn tydkalun tietoja ei paallekirjoiteta.

Paina "Uusi tydkalu" -toimintopainiketta.
Ikkuna "Uusi tyokalu — suosikit" avautuu.

Aseta kursori kohtaan "Tyokalu tiedostosta” ja paina toimintopainiketta
"OK".

Ikkuna "Ty6kalutietojen lataus" avautuu.

Navigoi haluamasi tiedoston kohdalle ja paina toimintopainiketta "OK".

Tyokalun tiedot luetaan tiedostosta ja ikkunaan "Uusi tydkalu tiedostosta”
ilmestyy ty6kalun tyyppi, nimi ja mahd. tiettyja parametreja.

Paina toimintopainiketta "OK".

Tyokalu otetaan tyokalulistaan annetulla nimella. Jos kursori on tyokalu-

listassa tyhjan makasiinipaikan kohdalla, tyokalu ladataan tdhan makasii-
nipaikkaan.

Tyokalun luomisen vaiheet voi olla my6s toisin asetettu.

Purku

Tiedos-
toon

0K

0K

Tyokalulista on auki.

Aseta kursori sen tydkalun kohdalle, jonka haluat poistaa makasiinista ja
paina toimintopainikkeita "Poista" ja "Tiedostoon".

Navigoi haluamasi hakemiston kohdalle ja paina toimintopainiketta "OK".

Syota kenttdan "Nimi" haluamasi tiedostonimi ja paina toimintopainiketta
"OK".

Kentdssa on valmiina tydkalun nimi.
Tyokalu poistetaan ja tydkalun tiedot kirjoitetaan tiedostoon.

Siirretty tyokalu poistetaan NC-muistista, kun se on luettu ja asetus on vastaava.

Hiominen
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Tyokalun poistaminen tiedostosta

-
2,
=5
&

w

Tiedos—
toon

< 3.
0K

v 4.
0K
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Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

14.5 Tyokalulista

Tyokalulista on auki.

Aseta kursori sen tydkalun kohdalle, jonka haluat poistaa.
Paina toimintopainikkeita "Poista tyckalu" ja "Tiedostoon".

Navigoi haluamasi hakemiston kohdalle ja paina toimintopainiketta "OK".

Syotd kenttddn "Nimi" haluamasi tiedostonimi ja paina toimintopainiketta
"OK".
Kentdssa on valmiina tydkalun nimi.

Tyokalu poistetaan ja tyokalun tiedot kirjoitetaan tiedostoon. Lopuksi ty6-
kalu poistetaan NC-muistista.
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14.6 Tyokalun kuluneisuus

14.6 Tyokalun kuluneisuus
14.6.1 Tyokalun kuluneisuus

Tyokalujen kuluneisuuslista sisaltaa kaikki parametrit ja toiminnot, joita tarvitaan koneen kayton
aikana.

Tyokalut, jotka ovat pitkadan kdytossa, saattavat kulua. Kuluneisuutta voidaan mitata ja tieto
syottaa tyokalun kuluneisuuslistaan. Ohjaus ottaa tiedot huomioon laskiessaan tyékalun pituus-
tai sadekorjausta. Nain tyokappaleen tydston tarkkuus pysyy muuttumattomana.

Valvontatavat

Tyokalujen kdyttoikaa voidaan valvoa automaattisesti kappalemaaran, kestoian tai
kuluneisuuden perusteella.

Lisdaksi voidaan estaa tyokaluja, jos niitd ei enaa haluta kayttaa.

Ohje
Valvontatapojen yhdistelma

Voit valvoa tytkalua yhdella valvontatavalla tai kytked haluamasi valvontatapojen yhdistelma.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Hiominen
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Tyokaluparametrit

14.6 Tyokalun kuluneisuus

Sarakkeen otsikko

Merkitys

Paikka

UJI_E

& *

> ”

*jos aktivoitu makasiinia
valittaessa

Makasiini/paikkanumero

¢ Makasiinipaikkanumerot
Ensin ilmoitetaan makasiininumero ja sitten paikkanumero makasiinis-
sa.
Jos makasiineja on vain yksi, ndytetdan vain paikkanumero.

e Siirtopaikka
¢ Lataaja
¢ Latausasema

¢ Latauspaikka latausmakasiinissa

Muilla makasiinityypeilld (esim. ketju) voivat ndkya lisaksi seuraavat sym-
bolit:

¢ Karan paikka symbolina

e Paikat tarraimelle 1 ja tarraimelle 2 (vain kun kdytdssa on kaksoistarrai-
men sisaltava kara) symbolina.

Tyyppi

Tyokalutyyppi
Tyokalun tyypin mukaan (ndkyy symbolina) vapautetaan vain tietyt tyoka-
lujen korjaustiedot.

Tyokalun nimi

Tyokalu tunnistetaan sen nimen ja rinnakaistyokalunumeron avulla. Nimet
voidaan syottda tekstina tai numeroina.

Ohje: Tydkalunimien maksimipituus on 31 ASCll-merkkia. Aasialaista tai
Unicode-merkistod kaytettdessa merkkimaara on pienempi. Seuraavat eri-
koismerkit ovat kiellettyja: | # ".

ST

Rinnakkaistyokalun numero (varatyokaluja varten)

D

Teranumero

A pituus X, A pituus Z
- Pyorohionta

Kuluminen pituus X tai kuluminen pituus Z

A pituus'Y, A pituus Z
- Lattahionta

Kuluminen pituus Y tai kuluminen pituus Z

A Terdn sade

Tyokalun kuluneisuus teran sade
(hiomalaikka - tyyppi 400, tyyppi 410; oikaisulaite - tyyppi 490, oikaisurulla
- tyyppi 495, oikaisupydra - tyyppi 497)

A QD Tyokalun halkaisijan kuluneisuus
(3D-mittakarki - tyyppi 710; syrjan tunnistin - tyyppi 711; Mono-karki - tyyp-
pi 712; L-karki - tyyppi 713; kalibrointityokalu - tyyppi 725)

A ulko-@ Tyokalun kuluneisuus ulkohalkaisija
(tahtikarki - tyyppi 714)

TC Tyokaluvalvonnan valinta

- Kéyttoajan (T) perusteella

- Kappalemaaran (C) perusteella

- Kuluneisuuden (W) perusteella

- Kuluneisuus summakorjaus (S)

Kuluneisuuden valvontatoiminto konfiguroidaan konetiedolla.

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Kayttéopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4
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Muut parametrit

14.6 Tyokalun kuluneisuus

Sarakkeen otsikko

Merkitys

Kayttoaikal
kappalemaara/
Kuluneisuus
Kuluneisuus summakor-
jaus *

*Parametri riippuu TC:n
valinnasta

Tyokalun kdyttoaika.
Tyokappaleiden kappalemadara.
Tyokalun kuluminen.

Ohjearvo Kayttdajan, kappalemaaran, kuluneisuuden ohjearvo

Esivar. IImoitetaan se kdyttdaika, kappalemaara tai kuluneisuus, jonka kohdalla
raja annetaan varoitus.

G Tyokalu on estetty, kun valintalaatikko on aktivoit.

Jos olet asettanut yksiselitteiset terdanumerot, ne nakyvadt ensimmadisessd sarakkeessa.

Sarakkeen otsikko

Merkitys

D- Yksiselitteinen terdnumero

nro

SN Teranumero

SC Summakorjaukset

0 Olemassa olevien asetuskorjauksien nayttd

Kuluneisuuslistan symbolit

Symboli/ Merkitys
merkinta

Tyokalutyyppi

Punainen risti ) 4 Tyokalu on estetty.

Keltainen kolmio - karki
alaspdin

Esivaroitusraja on saavutettu.

Keltainen kolmio - karki
ylospain

Tyokalu on erityisessa tilassa.

Aseta kursori merkityn tyokalun kohdalle. Tooltip nayttaa ly-
hyen kuvauksen.

Vihrea kehys

Tyokalu on esivalittu.

Makasiini/paikkanumero

Vihrea kaksoisnuoli

Makasiinipaikka on vaihtokohdassa.

Harmaa kaksoisnuoli
(konfiguroitava)

Makasiinipaikka on latauspaikassa.

Punainen risti

). 4 Makasiinipaikka on estetty.

Hiominen
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Menettelytapa

14.6 Tyokalun kuluneisuus

1_'@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.
Parametrit
2. Paina toimintopainiketta "Tyok. kulum.".
14.6.2 Tyokalun uudelleenaktivointi

Edellytykset

Menettelytapa

Hiominen

Estetyt tyokalut voidaan vaihtaa uusiin tai ne voidaan tehda jalleen kayttdkelpoisiksi.

Tyokalun uudelleenaktivointia varten valvontantoiminnon taytyy olla aktiivinen ja vaaditaan
asetusarvo.

1. Tyokalujen kuluneisuuslista on auki.
2. Aseta kursori sen estetyn tyokalun kohdalle, jonka haluat tehda jalleen
kayttokelpoiseksi.
Uudelleen- 3. Paina uudelleenaktivoinnin toimintopainiketta.

akdwointi Asetusarvo merkitdan uudeksi kdyttdajaksi / kappaleluvuksi.

Tyokalun esto poistetaan.

Uudelleenaktivointi ja paikoitus

Jos on konfiguroitu uudelleenaktivointi paikoituksen kanssa, paikoitetaan lisaksi latauskohtaan
makasiinipaikka, jossa valittu tydkalu on. Tydkalu voidaan vaihtaa.

Kaikkien valvontatapojen uudelleenaktivointi

Jos on konfiguroitu kaikkien valvontatapojen uudelleenaktivointi, kaikki NC:ssa asetetut
tyokalun valvontatavat nollataan uudelleenaktivoinnin yhteydessa.

¢. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Useita latauspaikkoja

Jos makasiinille on konfiguroitu useita latauspaikkoja, latauksen toimintopainikkeen
painalluksen jdlkeen ndkyviin tulee ikkuna "Latauspaikan valinta".

Valitse siind haluamasi latauspaikka ja vahvista valinta painamalla toimintopainiketta "OK".
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14.6 Tyokalun kuluneisuus

Lisatietoja

Lisatietoja on konfigurointimahdollisuuksista on toimintakuvauksessa Tyckalujen hallinta.

Hiominen
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14.7 Tyokalutiedot OEM

Listat voidaan projektoida omien tarpeiden mukaan:

Koneen konfiguraation mukaan OEM-tydkalutietojen luettelossa ndytetdan hionnan spesifiset
parametrit.

Hiomatyokalujen spesifiset parametrit

Sarakkeen otsikko Merkitys

min. sade Minimaalinen sdade
Hiomalaikan sateen raja-arvo geometriavalvontaa varten.

Ajankohtainen sdde Ajankohtainen sade

Nayttad geometria-arvon, kuluneisuusarvon ja - mikali asetettu - perusmi-
tan summan.

min. leveys Laikan minimaalinen leveys
Hiomalaikan leveyden raja-arvo geometriavalvontaa varten.

Ajankohtainen leveys Laikan ajankohtainen leveys
Hiomalaikan leveys esim. oikaisun jdlkeen.
Maksimikierrosluku limoittaa maksimikierrosluvun
Maks. kehdanopeus Maksimaalinen kehdnopeus
Laikan kulma Viiston hiomalaikan kulma
Karanumero Valvottavan (esim. laikan sade ja laikan leveys) ja ohjelmoidun (esim. laikan
o kehanopeus) karan numero.
Param. Sateen lask. Sateen laskennan parametrin valinta
O e Pituus X
e PituusY
e PituusZ
e Sdde
Ketjut. maar. Maarada, mitka terdn 2 (D2) ja terdn 1 (D1) tydkaluparametrit on ketjutetta-

va. Yhden ketjutetun parametrin muutos tulee talléin automaattisesti voi-
maan myaos toisen terdn parametrille.

Lisatietoja
» Lisatietoja hiomatydkaluista on toimintakuvauksessa Tydkalut.

* Lisdtietoja OEM-tydkalutietojen projektoinnista 16ydat kdyttdonotto-oppaasta SINUMERIK
Operate.

Hiominen
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14.7 Tyokalutiedot OEM

Menettelytapa

1 O

Parametrit

OEM Tyiikal

336

1.

2.

3.

Valitse parametrien hallinta-alue.

Paina toimintopainiketta "OEM tyok.".

Aseta kursori hiomatydkalun kohdalle.

Hiominen
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14.8 Makasiini

Makasiinilistassa tyokalut ndytetadn makasiinikohtaisine tietoineen. Siina voidaan suorittaa
toimenpiteitd, jotka koskevat makasiineja ja makasiinipaikkoja.

Yksittdiset makasiinipaikat voidaan koodata tyokaluille tai niiden kdytt6 voidaan estaa.

Tyokaluparametrit

Sarakkeen otsikko Merkitys

Paikka Makasiini/paikkanumero

e Makasiinipaikkanumerot
Ensin ilmoitetaan makasiininumero ja sitten paikkanumero makasiinis-
sa.
Jos makasiineja on vain yksi, ndytetdan vain paikkanumero.

W ¢ Siirtopaikka

L e Lataaja

B * Latausasema

BS e Latauspaikka latausmakasiinissa
Muilla makasiinityypeilld (esim. ketju) voivat ndkya lisaksi seuraavat sym-
bolit:

mn ¢ Karan paikka symbolina

e Paikat tarraimelle 1 ja tarraimelle 2 (vain kun kdytdssa on kaksoistarrai-

=2 e men siséltava kara) symbolina

*jos aktivoitu makasiinia

valittaessa
Tyyppi Tyokalutyyppi
Tydkalun tyypin mukaan (nakyy symbolina) vapautetaan vain tietyt tyoka-
lujen korjaustiedot.
Symboli osoittaa tyckalun sijainnin, joka on valittu tydkalua luotaessa.
O Painikkeen <SELECT> avulla voidaan muuttaa tydkalun sijaintia tai tydkalun
SELECT tyyppla'
Tyokalun nimi Tydkalu tunnistetaan sen nimen ja rinnakaistydkalun numeron (ST) avulla.
Nimet voidaan sy6ttaa tekstind tai numeroina.
Ohje: Tydkalunimien maksimipituus on 31 ASClI-merkkid. Aasialaista tai
Unicode-merkistod kdytettdaessd merkkimdara on pienempi. Seuraavat eri-
koismerkit ovat kiellettyja: | # "
ST Rinnakkaistyokalun (varatydkalun) numero.
D Teranumero
G Makasiinipaikan esto
Y Tyokalun merkinta ylisuureksi.
Tyokalu vaatii kaksi puolipaikkaa vasemmalla, kaksi puolipaikkaa oikealla,
yhden puolipaikan ylhadalld ja yhden puolipaikan alhaalla makasiinissa.
P Kiinted paikkakoodaus

Tyokalu on kohdennettu kiinteasti tdhan makasiinipaikkaan.

Hiominen
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14.8 Makasiini

Muut parametrit

Jos olet asettanut yksiselitteiset teranumerot, ne nakyvat ensimmaisessa sarakkeessa.

Sarakkeen otsikko

Merkitys

D- Yksiselitteinen teranumero
nro
SN Teranumero

Makasiinilistan symbolit

Symboli /
Merkinta

Merkitys

Tyokalutyyppi

Punainen risti

Tyokalu on estetty.

Keltainen kolmio - karki
alaspdin

Esivaroitusraja on saavutettu.

Keltainen kolmio - karki
ylospain

Tyokalu on erityisessa tilassa.

Aseta kursori merkityn tydkalun kohdalle. Tooltip nayttaa ly-
hyen kuvauksen.

Vihrea kehys

Tyokalu on esivalittu.

Makasiini/paikkanumero

Vihrea kaksoisnuoli

Makasiinipaikka on vaihtokohdassa.

Harmaa kaksoisnuoli (kon-
figuroitava)

Makasiinipaikka on latauspaikassa.

Punainen risti

Makasiinipaikka on estetty.

Menettelytapa

1 O

Parametrit

1. Valitse parametrien hallinta-alue.

B Maka- 2. Paina makasiinin toimintopainiketta.

siini

14.8.1 Makasiinin paikoitus

Makasiinipaikat voidaan paikoittaa suoraan latauspaikkaan.

338
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Menettelytapa

; & Maka- 1.
§§ siini

2.
Paikoita 3.
makasiini

14.8 Makasiini

Makasiinilista on auki.

Aseta kursori sen makasiinipaikan kohdalle, joka halutaan paikoittaa la-
tauspaikkaan.

Paina makasiinin paikoituksen toimintopainiketta.
Makasiinipaikka paikoitetaan latauspaikkaan.

Useita latauspaikkoja

Jos makasiinille on konfiguroitu useita latauspaikkoja, makasiinin paikoituksen
toimintopainikkeen painalluksen jdlkeen nakyviin tulee ikkuna "Latauspaikan valinta".

Valitse siind haluamasi latauspaikka ja vahvista valinta painamalla "OK", jotta makasiinipaikka
paikoitetaan latauspaikkaan.

14.8.2 Tyokalun siirto

Tyokaluja voidaan siirtda makasiinien sisalld suoraan toiseen makasiinipaikkaan. Tydkaluja ei siis
tarvitse ensin poistaa makasiinista ja ladata uudelleen toiseen paikkaan.

Tyokalua siirrettdessa ehdotetaan automaattisesti tyhjaa paikkaa, johon tyokalu voidaan siirtaa.
Voit kuitenkin ilmoittaa myds suoraan tyhjan makasiinipaikan.

Menettelytapa

, g Maka- 1.
%g siini
2.
Paikan 3.
vaihto
v 4
(1] 4
v
(1] 4

Hiominen
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¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Makasiinilista on auki.

Aseta kursori sen tyokalun kohdalle, jonka haluat siirtda toiseen makasii-
nipaikkaan.

Paina paikan vaihdon toimintopainiketta.

Nakyviin tulee ikkuna "... siirretddn paikasta ... paikkaan ...". Paikan ken-
tassa nakyy valmiiksi ensimmaisen tyhjan makasiinipaikan numero.

Paina "OK"-toimintopainiketta, jos haluat siirtaa tydkalun ehdotettuun
makasiinipaikkaan.
- TAI -

Syétad kenttaan "... Makasiini" haluamasi makasiininumero seka kenttaan
"Paikka" haluamasi makasiinipaikan numero.

Paina toimintopainiketta "OK".

Tyokalu siirretddn sydtettyyn makasiinipaikkaan.
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14.8 Makasiini

Useita makasiineja

Jos on asetettu useita makasiineja, paikan vaihdon toimintopainikkeen painalluksen jdlkeen
nakyviin tulee ikkuna "...siirretddn makasiinista... paikasta... ...".

Valitse tassa haluamasi makasiini ja haluamasi paikka ja vahvista valinta painamalla "OK", jolloin

tyokalu ladataan.

14.8.3 Kaikkien tyokalujen poistaminen / purkaminen / lataus / siirto

Edellytykset

Menettelytapa

340

Voit poistaa tai purkaa kaikki tydkalut makasiinilistasta, ladata tai siirtda ne samanaikaisesti.

Seuraavien edellytyksien on taytyttava, jotta toimintopainike "Poista kaikki", "Pura kaikki", "Lataa
kaikki" tai "Siirra kaikki" tulee nakyviin ja on kaytettavissa:

¢ Makasiinihallinta on luotu

+ VAlimakasiinissa / karassa ei ole tydkalua

; w Maka—
§§ siini

Mollaa
kaikki

Poista
kaikki

L ataa
kaikki

Siirrd
kaikki

x
Keskeytys

1.

4.

Makasiinilista on auki.
Paina toimintopainiketta "Poista kaikki".

- TAI -
Paina toimintopainiketta "Poista kaikki".

-TAI -
Paina toimintopainiketta "Lataa kaikki".

- TAI -
Paina toimintopainiketta "Siirrd kaikki".

Nayttoon tulee kysely, haluatko todella poistaa, purkaa, ladata tai siirtaa
kaikki tyokalut.

Jatka ty6kalujen poistamista, purkamista, latausta tai siirtdmista paina-
malla toimintopainiketta "OK".

Tyokalut poistetaan, ladataan, lataus puretaan tai siirretdaan nakyvassa
jarjestyksessa eli lajittelun ja asetetun suodattimen mukaisesti.

Paina toimintopainiketta "Keskeytys", jos haluat keskeyttaa poistotoimen-
piteen.
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14.9 Tyokalunhallinnan listojen lajittelu

Jos kdytetadn paljon tydkaluja tai suuria tai useampia makasiineja, saattaa olla avuksi lajitella
tyokalut eri kriteerien mukaan. Nadin tietyt tyokalut 16ytyvat nopeammin listoilta.

Menettelytapa

19

Parametrit

13 Maka—
siini

L ajittelu

Makas.
mukaan
Tyypin
mukaan

Nimen
mukaan

T-numeron
mukaan

Hiominen

Kayttéopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

Valitse parametrien hallinta-alue.

Paina toimintopainiketta "Tyok. luett.", "Tyok. kulum." tai "Makasiini".

Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Lajittelu”.

Listat lajitellaan makasiinipaikkojen mukaan numerojarjestyksessa.

Jos haluat nahda tyokalut tyokalutyypin mukaan lajiteltuina, paina toi-
mintopainiketta "Tyypin mukaan". Samat tyypit lajitellaan sédearvon mu-
kaan.

Jos haluat ndhda tyokalut aakkosjarjestyksessa lajiteltuina, paina toimin-
topainiketta "Nimen mukaan".

Samannimisten tydkalujen lajitteluun kdytetaan rinnakkaistyokalunume-
roa.

- TAI -

Jos haluat nahda tydkalut numerojarjestyksessa lajiteltuina, paina toi-
mintopainiketta "T-numeron mukaan".

Liste lajitellaan annettujen kriteerien mukaan.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
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14.10 Tyokalunhallinnan listojen suodattaminen

14.10 Tyokalunhallinnan listojen suodattaminen

Suodatustoiminnon avulla tydkalunhallinnan listoja voidaan suodattaa tiettyjen
ominaisuuksien mukaan.

Nain voit esimerkiksi tarkistaa tydston aikana tydkalut, jotka ovat jo saavuttaneet
esivaroitusrajan, jotta voit hakea vastaavat tydkalut valmiiksi vaihtoa varten.

Suodatuskriteerit

¢ Vain ensimmadisen teran ndytto

¢ Vain kayttovalmiit tyokalut

¢ Vain tyokalut akt. tunnisteella

¢ Vain tyokalut, joiden esivaroitusraja on saavutettu

* Vain estetyt tyokalut

e Vain tyokalut, joiden jalkjelld oleva kappalemaara on ... - ...
¢ Vain tyokalut, joiden jalkjelld oleva kayttbaika on ... - ...

¢ Vain tyokalut poiston tunnisteella

¢ Vain tyokalut latauksen tunnisteella

Ohje
Moninkertainen valinta

Voit valita useita kriteereita. Jos valitaan ristiriitaiset suodatusvaihtoehdot, saat tasta
ilmoituksen.

Voit konfiguroida TAI-yhteyksia eri suodatuskriteereille.

Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa
l_,@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit

Tyiik. 2. Paina toimintopainiketta "Tyok. luett."”, "Tyok. kulum." tai "Makasiini".
luett,

a Maka-

siini

Hiominen
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3.
Suodatus
v 4,
0K

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

14.10 Ty6kalunhallinnan listojen suodattaminen

Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Suodatus".
Ikkuna "Suodatin” avautuu.

Aktivoi haluamasi suodatuskriteeri ja paina "OK"-painiketta.
Lista ndyttaa tyokalut, jotka vastaavat valintakriteereita.
Ikkunan otsikkorivilla nakyy aktiivinen suodatin.
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14.11 Kohdennettu haku tyékalunhallinnan listoista

14.11 Kohdennettu haku tyékalunhallinnan listoista

Kaikissa tyokalunhallinnan listoissa on kdytettavissa hakutoiminto, jolla voit hakea seuraavia
kohteita:

. Tydkalut

— Syota tyokalun nimi. Hakua voidaan tarkentaa antamalla rinnakkaistyokalunumero.
Voit sy6ttda hakusanaksi myds nimen osan.

— Syota D-numero ja aktivoi tarvittaessa valintalaatikko "Aktiivinen D-numero”.

* Makasiinipaikat tai makasiinit
Jos on konfiguroitu vain yksi makasiini, haku suoritetaan ainostaan makasiinipaikan
perusteella.
Jos on konfiguroitu useita makasiineja, voidaan etsia tiettyd makasiinipaikkaa tietyssa
makasiinissa tai ainoastaan hakea tiettyd makasiinia.

* Tyhjat
paikat
Tyhjaia paikkoja haetaan tyokalun koon perusteella. Tyokalun koko mdaritetdan vaadittavien
puolipaikkojen lukumaaran perusteella oikealle, vasemmalle, ylos ja alas. Tasomakasiinille
kaikilla neljalla suunnalla on merkitysta. Ketjumakasiinille, lautaselle tai revolverille on
merkitystd vain puolipaikoilla oikealle ja vasemmalle. Niiden puolipaikkojen lukumaara,
jotka yksi tyokalu voi varata, on rajoitettu 7:aan.
Jos listoissa kdytetddn paikkatyyppejd, tyhjat paikat haetaan paikkatyypin ja paikan koon
perusteella.
Paikkatyyppi voidaan syottdaa konfiguraation mukaan lukuarvona tai tekstina.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

1_’@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit

Tyik 2. Paina toimintopainiketta "Tyok. luett.", "Tyok. kulum." tai "Makasiini".
luett.

171 Maka-
a siini
3. Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Haku".
Haku
Tubkalu 4, Jos haluat hakea tiettyd tydkalua, paina toimintopainiketta "Tydkalu".
- TAI -

Hiominen
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Makas.
paikka

Tuhja
paikka

0K

Haku

* 7.

Keskeytys

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

14.11 Kohdennettu haku tydkalunhallinnan listoista

Jos haluat hakea tiettyd makasiinipaikkaa tai tiettya makasiinia, paina
toimintopainiketta "Makasiinipaikka".

- TAI -

Jos haluat hakea tiettya tyhjaa paikkaa, paina toimintopainiketta "Tyhja
paikka".

Paina toimintopainiketta "OK".

Haku alkaa.

Paina uudelleen toimintopainiketta "Haku", jos 16ytynyt tydkalu ei ole ha-
luamasi.

Hakusana pysyy voimassa ja voit kdynnistda toimintopainikkeella "OK"
seuraavan hakusanaa vastaavan tydkalun haun.

Keskeyta haku painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".
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14.12 Monivalinta tyokalunhallinnan listoista
Tyokalunhallinnan listoissa voidaan kdyttdaa monivalintaa.

Useita tyokaluja voidaan valita esim. listasta poistettavaksi, ladattavaksi, poistettavaksi tai
asetettavaksi toiseen makasiinipaikkaan.

Monivalintaa kdytetdaan joko "Valitse"-toimintopainikkeella, kosketus- tai hiiriohjauksella tai
kursoripainikkeilla.

Seuraavissa tehtavissa voidaan kdyttdaa monivalintaa:

e Tyo6kalun poisto (Sivu 322)

» Tyokalun lataus ja poisto (Sivu 322)

e Tyokalun siirto (Sivu 339)

e Tyokalun poistaminen koodivélineelle tai poistaminen (Sivu 326)
e Multitoolin varustaminen tyokaluilla (Sivu 354)

» Tyokalujen poisto Multitoolista (Sivu 355)

* Multitoolin poisto (Sivu 356)

e Multitoolin lataus ja poisto (Sivu 356)

e Multitoolin siirto (Sivu 357)

Hiominen
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14.13 Tyokalutiedot

14.13 Tybkalutiedot

14.13.1 Tyokalutietojen naytto

Ikkunassa "Tyokalutiedot" voidaan nayttaa toimintopainikkeilla valitun tydkalun seuraavat

parametrit:

* Tyokalutiedot (Sivu 347)
¢ Hionnan tiedot (Sivu 348)
e Teratiedot (Sivu 349)

* Valvontatiedot (Sivu 350)

Menettelytapa

Maka-
2 § siini
2.
3.
Tiedot
Tiedot
Tudkalu—
tiedot
Hionnan 4,
tiedot
Terd- 5.
tiedot
Ualvonta- 6.
tiedot

14.13.2 Tyokalutiedot

Tyokalulista, kuluneisuuslista, OEM-tydkalulista tai makasiini on avattu.

Aseta kursori halutun tyokalun kohdalle.

Jos olet ty6kalulistassa tai makasiinissa, paina toimintopainikkeita ">>" ja
"Tiedot".

- TAl -

Jos olet kuluneisuuslistassa tai OEM-tyOkalulistassa, paina toimintopaini-
ketta "Tiedot".

Ikkuna "Tyokalutiedot" tulee nayttoon.
Luettelossa nakyvat tyokalutiedot.
Paina hiontatietojen toimintopainiketta, jos haluat hiontatiedot nakyviin.

Paina teratietojen toimintopainiketta, jos haluat teratiedot nakyviin.

Paina valvontatietojen toimintopainiketta, jos haluat valvontatiedot na-
kyviin.

Ikkunassa "Tyokalutiedot" saat seuraavia tietoja valitusta tyokalusta, kun toimintopainike
"Tyokalutiedot" on aktiivinen.

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4
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14.13 Tyokalutiedot

Parametrit Merkitys
Makasiinipaikka Ensin ilmoitetaan makasiininumero ja sitten paikkanumero makasiinissa.
Jos makasiineja on vain yksi, ndytetddn vain paikkanumero.
Tyokalun nimi Tyokalu tunnistetaan sen nimen ja rinnakaisty6kalunumeron avulla. Nimet voidaan syottaa tekstina
tai numeroina.
ST Rinnakkaistyokalun numero (varatyokaluja varten)
D lkm Luotujen terien lukumaara
D Teranumero
Tyokalun tila A Tyokalun aktivointi
F Tyokalun vapautus
) 4 G Tyokalun esto
M Tyokalun mittaus
\Y Esivaroitusrajan saavuttaminen
W Tyokalu vaihdossa
P Tyokalu kiintedlld paikalla

Tyokalu on kohdennettu kiintedsti tahan makasiinipaikkaan

E Tyokalu oli kdytdssa
Tyokalun koko Normaali Tyokalu ei tarvitse ylimaaraista paikkaa makasiinissa.
o
Ylisuuri Tyokalu vaatii kaksi puolipaikkaa vasemmalla, kaksi puolipaikkaa oikealla,
yhden puolipaikan ylhdalla ja yhden puolipaikan alhaalla makasiinissa.
Erikoiskoko
vasemmalla Puolipaikkojen lukumaara tydkalun vasemmalla puolella
oikealla Puolipaikkojen lukumadra tydkalun oikealla puolella

Tyokalu OEM parametri | Vapaat parametrit

1-6

14.13.3 Hionnan tiedot

Ikkunassa "Tyokalutiedot" saat seuraavia tietoja valitusta tyokalusta, kun toimintopainike
"Tyokalutiedot" on aktiivinen.

Parametrit

Merkitys

Makasiinipaikka

Ensin ilmoitetaan makasiininumero ja sitten paikkanumero makasiinissa.
Jos makasiineja on vain yksi, ndytetdan vain paikkanumero.

Tyokalun nimi

Tyokalu tunnistetaan sen nimen ja rinnakaistydkalunumeron avulla. Nimet voidaan syottda

tekstind tai numeroina.

ST Rinnakkaistyokalun numero (varatydkaluja varten)
D lkm Luotujen terien lukumaara
D Teranumero

Laikan minimaalinen sade

lImoittaa laikan minimaalisen sdteen
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14.13 Tybkalutiedot

Parametrit

Merkitys

Laikan ajankohtainen sade

[Imoittaa laikan ajankohtaisen sdteen

Laikan minimaalinen leveys

[Imoittaa laikan minimaalisen leveyden

Laikan ajankohtainen leveys

lImoittaa laikan ajankohtaisen leveyden

Maksimaalinen kierrosluku

IImoittaa maksimaalisen kierrosluvun

Maksimaalinen
kehdnopeus

[Imoittaa maksimaalisen kehdnopeuden

Viiston laikan kulma

IImoittaa viiston laikan kulman

Karanumero

IImoittaa karanumeron

Sateen laskennan parametri

Sateen laskennan valittu parametri

Ketjutussdanto lImoittaa, mitka terdn 2 (D2) ja terdn 1 (D1) tyokaluparametrit on ketjutettava.
14.13.4 Teratiedot
Ikkunassa "Tyokalutiedot" saat seuraavia tietoja valitusta tyokalusta, kun toimintopainike
"Teratiedot" on aktiivinen.
Parametrit Merkitys

Makasiinipaikka

Ensin ilmoitetaan makasiininumero ja sitten paikkanumero makasiinissa.
Jos makasiineja on vain yksi, ndytetdan vain paikkanumero.

Tyokalun nimi

Tyokalu tunnistetaan sen nimen ja rinnakaistyokalunumeron avulla. Nimet voidaan syot-
taa tekstind tai numeroina.

ST Rinnakkaistydkalun numero (varatydkaluja varten)
D lkm Luotujen terien lukumaara
D Teranumero

Tyokalutyyppi

Tyokalun symboli ja tyyppinumero seka ajankohtainen terdn asento

Py6rohionta

Pituus X / halkaisija

Pituus Z | halkaisija

Geometria

Geometriatiedot pituus X

Geometriatiedot pituus Z

Kuluneisuus

Tyokalun kuluneisuus pituus X

Tyokalun kuluneisuus pituus Z

Lattahionta

Pituus X Pituus Z | halkaisija Pituus Y [ halkaisija
Geometria Geometriatiedot pituus X Geometriatiedot pituus Z | Geometriatiedot pituus Y
Kuluneisuus Tyokalun kuluneisuus pituus X | Tyokalun kuluneisuus pi- | Tyékalun kuluneisuus pi-
tuus Z tuus 'Y
Sade
Geometria Terdn sade
Kuluneisuus Terdn sdteen kuluneisuus
@
Geometria Tyokalun halkaisija
Kuluneisuus Tyokalun kuluneisuus halkaisija
Terat OEM

parametri 1 -2

Hiominen
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14.13 Tyokalutiedot

14.13.5 Valvontatiedot

Ikkunassa "Tyokalutiedot" saat seuraavia tietoja valitusta tydkalusta, kun toimintopainike
"Valvontatiedot" on aktiivinen.

Parametrit

Merkitys

Makasiinipaikka

Ensin ilmoitetaan makasiininumero ja sitten paikkanumero makasiinissa. Jos makasiineja on vain
yksi, ndytetdan vain paikkanumero.

Tyokalun nimi

Tyokalu tunnistetaan sen nimen ja rinnakaistydkalunumeron avulla. Nimet voidaan sy6ttaa
tekstina tai numeroina.

ST Rinnakkaistydkalun numero (varatydkaluja varten)
D Ikm Luotujen terien lukumaara

D Teranumero

Valvontatapa T - kayttoaika

o

C - kappalemaara
W - kuluneisuus

Kulumisen valvonta konfiguroidaan konetiedolla.
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Mitattu arvo

Kayttoaika, kappalemaara,
kuluneisuus

Kayttdajan, kappalemaaran, kuluneisuuden mitattu arvo

Ohjearvo

Kayttdaika, kappalemaara,
kuluneisuus

Kayttdajan, kappalemdaran, kuluneisuuden ohjearvo

Esivaroitusraja

Kayttdaika, kappalemaara,
kuluneisuus

IImoitetaan se kdyttdaika, kappalemaara tai kuluneisuus, jonka kohdalla annetaan varoitus.

Valvonta OEM parametri 1 -
8
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14.14 Tybkalutyypin muuttaminen

14.14 Tyokalutyypin muuttaminen

Menettelytapa

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

Tyokalulista, kuluneisuuslista, OEM-tydkalulista tai makasiini on avattu.

Aseta kursori sen tyokalun tyyppisarakkeeseen, jota haluat muuttaa.
Paina painiketta <SELECT>.
Ikkuna "Tyokalutyypit — suosikit" avautuu.

Valitse haluamasi tydkalutyyppi suosikkilistasta tai toimintopainikkeilla
"Hiomatyok. 400-499" tai "Erik.tyok. 700-900".

Paina toimintopainiketta "OK".

Uusi tyokalutyyppi otetaan kayttoon ja vastaava symboli ilmestyy sarak-
keeseen "Tyyppi".
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14.15 Tyoskentely Multitoolilla

14.15

Multitool

Lisatietoja

14.15.1

352

Tyoskentely Multitoolilla

Multitoolien avulla voidaan ottaa yhteen makasiinipaikkaan enemman kuin yksi tydkalu.

Itse Multitoolissa on kaksi tai useampi paikkaa tyokalujen kiinnitysta varten. Tydkalut
asennetaan suoraan Multitooliin. Multitool ladataan makasiinipaikkaan.

Tyokalujen geometrinen asetus Multitooliin

Tyokalujen geometrinen asetus maardytyy Multitool-paikkojen etdisyyden perusteella.
Paikkojen etdisyys voidaan maaritella seuraavasti:

¢ Multitool-paikkanumerolla tai

¢ Multitool-paikan kulmalla

Jos tdssa valitaan kulma, jokaiselle Multitool-paikalle on ilmoitettava kulman arvo.

Makasiiniin latauksen ja siitd poiston suhteen Multitoolia kohdellaan yksikkona.

Lisatietoja konfigurointimahdollisuuksista on toimintakuvauksessa Tydkalujen hallinta.

Tyokalulista Multitoolia kdytettdaessa

Jos kaytat Multitoolia, tyokalulistaan lisdatddn Multitool-paikkanumeron sarake. Kun kursori on
tyokalulistassa Multitoolin kohdalla, tietyt sarakkeiden otsikot muuttuvat.

Sarakkeen otsikko Merkitys
Paikka Makasiini/paikkanumero
MT Pka Multitool-paikkanumero
Tyyppi Multitool-symboli
Multitool-nimi Multitoolin nimi
IR Tyokaluluettelo LZ2-2uischenspeic...
Paik- MT T sl
ka | pk Tup Multitool-nimi .
L B MuLTIToOL g
1 U |SCHEIBE_RRASS 11 84.227| 22.088 8.288 1]
2 | { |SCHEIBE_RX2? 1/ 1| 45368 28.088 a.488 v 1]
1/1
1/2 1 30_T1_588 21 h.808, 110.808 a.688 |5 (][]

Kuva 14-10  Tydkalulista kun karassa Multitool

Hiominen
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14.15 Tyoskentely Multitoolilla

Menettelytapa

1_'@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit

2. Paina toimintopainiketta "Tyok. luett.".
Ikkuna "Tyokalulista" avautuu.

14.15.2 Multitoolin luominen

Multitool voidaan erikoistytkalujen luettelosta.

Uusi tydkalu - erikoistydkalut

Tup Tunniste Tyokal.asento
718 - 30-mittakirki e=l=9
711 - Syrjin mittakirki L=
712 - Monokirki = bdny
713 - |LI-Kirki & e =8%
714 - Tahtikarki o b= 5
795 - Kalibrointitydk. = |||=

Multitool R

Kuva 14-11  ErikoistyOkalujen valintaluettelo Multitoolia kdytettdessa

Menettelytapa

1. TyoOkalulista on auki.

2. Aseta kursori siihen kohtaan, johon haluat luoda tyokalun.
Voit valita tyhjan makasiinipaikan tai NC-tyokalusailion makasiinin
ulkopuolella.

NC-ty6kalusailion alueella voit asetaa kursorin myds olemassa ole-
van tyokalun kohdalle. Naytetyn tydkalun tietoja ei paallekirjoiteta.

Uusi 3. Paina "Uusi tydkalu" -toimintopainiketta.
Jynical Ikkuna "Uusi tydkalu — suosikit" avautuu.
Erik tyik. 4. Paina toimintopainiketta "Erik.tyck. 700-900".
788-988
v 5. Valitse Multitool ja paina toimintopainiketta "OK".
0K

Ikkuna "Uusi tyokalu" avautuu.

Hiominen
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14.15 Tyoskentely Multitoolilla

O

Sy6ta Multitool-tydkalun nimi ja maaraa Multitool-paikkojen luku-
maara.

Jos haluat mdarata tydkalujen etdisyyden kulmatiedolla, aktivoi
valintaruutu "Kulmatieto" ja sy6ta jokaista Multitool-paikkaa varten
etdisyys referenssipaikkaan kulma-arvona.

Uusi tyikalu

Mutitaol-nimi Paikk.  Kulman Muttitool-kulma
lkm syatto

MULTITOOL3 3 1 0.068

2| 126.080

3 238.848

Multitool luodaan tydkalulistaan.

Ohje

Tydkalun luomisen vaiheet voi olla myds toisin asetettu.

L

Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

14.15.3 Multitoolin varustaminen tyokaluilla

Edellytys

Menettelytapa

354

O

SELECT

Multitool on luotu tyokalulistaan.

--E- Tuiik 1. Tyokalulista on auki.
izl luett.
Multitoolin varustaminen uudella tydkalulla
(,) 2. Valitse haluamasi Multitool, aseta kursori tyhjan Multitool-paikan
e kohdalle.
Uusi 3. Paina "Uusi tydkalu" -toimintopainiketta.
tyikalu
4, Valitse haluamasi tyokalu vastaavasta valintaluettelosta, esim. suo-
sikkien luettelosta.
Multitoolin lataus
2. Valitse haluamasi Multitool, aseta kursori tyhjan Multitool-paikan

kohdalle.

Hiominen
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3. Paina latauksen toimintopainiketta.
Lataus
Ikkuna "Lataus..." avautuu.
(§) 4. Valitse haluamasi tyokalu.

Tyokalun lataaminen Multitooliin

2. Aseta kursori sen tydkalun kohdalle, jonka haluat ladata Multitool-
iin.
3. Paina toimintopainikkeita "Lataus" ja "Multitool".
Lataus
Ikkuna "Lataus ..." avautuu.
... multitool MULTITOOL12 Paikka
1
2
ﬁ nallyanr rund |l 4 4 n nnn 4 C Nnn n nnn
(§) 4. Valitse haluamasi Multitool ja se Multitool-paikka, johon haluat la-

data tyokalun.

14.15.4 Tyokalujen poisto Multitoolista

Kun Multitool on varustettu mekaanisesti uudelleen, vanhat tyokalut on poistettava Multitoolin
tyokalulistasta.

Aseta kursori riville, jolla poistettava tyokalu sijaitsee. Poistettava tyokalu tallentuu
automaattisesti NC-muistiin makasiinin ulkopuoliseen tydkalulistaan.

Menettelytapa

1. Tyokalulista on auki.
Purku 2. Aseta kursori sen tyokalun kohdalle, jonka haluat poistaa Multito-
olista ja paina toimintopainiketta "Purku".
- TAI -
Poista Aseta kursori sen tyokalun kohdalle, jonka haluat poistaa Multito-
tydkalu olista ja tiedoista paina toimintopainiketta "Poista tydkalu".

Hiominen
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14.15 Tyoskentely Multitoolilla
14.15.5 Multitoolin poisto

Menettelytapa

Poista 3.

Multitool

14.15.6

Menettelytapa

Tyokalulista on auki.

Aseta kursori sen Multitoolin kohdalle, jonka haluat poistaa.
Paina toimintopainiketta "Poista Multitool".
Multitool poistetaan kaikkine tydkaluineen, jotka se sisdltaa.

Multitoolin lataus ja poisto

Tyokalulista on auki.

Aseta kursori sen Multitoolin kohdalle, jonka haluat ladata makasii-
niin.

Paina latauksen toimintopainiketta.

Ikkuna "Lataus" avautuu.

Kentdssa "... paikka" nakyy valmiiksi ensimmaisen tyhjan makasii-
nipaikan numero.

Paina "OK"-toimintopainiketta, jos haluat ladata Multitoolin ehdo-
tettuun tyhjaan paikkaan.

- TAI -
Syotd haluamasi paikkanumero ja paina "OK"-painiketta.

wws Tuik 1.
IIEI luett.
Multitoolin lataus makasiiniin
2.
Lataus 3.
v 4
0K
v
0K

Multitool ja sen sisdltamat tyokalut ladataan ilmoitettuun makasii-
nipaikkaan.

Multitoolin lataus makasiiniin

2.

Lataus 3.

) 4
v
0K

356

Aseta kursori haluamasi tyhjan makasiinipaikan kohdalle.
Paina latauksen toimintopainiketta.

Ikkuna "Lataus" avautuu.

Valitse haluamasi Multitool.

Paina toimintopainiketta "OK".

Hiominen
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14.15 Tyoskentely Multitoolilla

Multitoolin latauksen purkaminen

2.

Purku

14.15.7 Multitoolin paikoitus

Aseta kursori sen Multitoolin kohdalle, jonka haluat purkaa maka-
siinista.

Painetaan "Purku"-toimintopainiketta.

Multitool poistetaan makasiinista ja tallennetaan tyokalulistan lop-
puun NC-muistiin.

Voit paikoittaa makasiinin. Talléin paikoitetaan makasiinipaikka latauspaikkaan.

Karassa olevat Multitoolit voidaan myds paikoittaa. Multitool kddnnetdan, jolloin kyseinen
Multitool-paikka siirretadan tyostéasemaan.

Menettelytapa

; 5 Maka— 1.
§§ siini

2.
Paikoita 3.
Multitool

14.15.8 Multitoolin siirto

Makasiinilista on auki.
Multitool on karassa.

Aseta kursori sen Multitool-paikan kohdalle, jonka haluat vieda
tyOstdasemaan.

Paina Multitoolin paikoituksen toimintopainiketta.

Multitooleja voidaan siirtaa makasiinien sisalla suoraan toiseen makasiinipaikkaan. Tall6in
Multitooleja ja sen sisdltdmia tydkaluja ei siis tarvitse ensin poistaa makasiinista ja ladata
uudelleen toiseen paikkaan.

Siirrettdessa ehdotetaan automaattisesti tyhjaa paikkaa, johon Multitool voidaan siirtaa. Voit
kuitenkin ilmoittaa my6s suoraan tyhjan makasiinipaikan.

Menettelytapa

L@ 1.
Parametrit
177 Maka- 2.
saiini

3.

Hiominen
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Valitse parametrien hallinta-alue.

Paina makasiinin toimintopainiketta.

Aseta kursori sen Multitoolin kohdalle, jonka haluat siirtaa toiseen
makasiinipaikkaan.
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14.15 Tyoskentely Multitoolilla

14.15.9

358

Paikan 4. Paina paikan vaihdon toimintopainiketta.

vaiblo Nakyviin tulee ikkuna "... siirretddn paikasta ... paikkaan ...". Paikan

kentdssa nakyy valmiiksi ensimmadisen tyhjan makasiinipaikan nu-

mero.
v 5. Paina "OK"-toimintopainiketta, jos haluat siirtda Multitoolin ehdo-
0K tettuun makasiinipaikkaan.

- TAI -

Syotd kenttddn "... Makasiini" haluamasi makasiininumero seka
kenttdan "Paikka" haluamasi makasiinipaikan numero.

Ohje:
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
v Paina toimintopainiketta "OK".

Multitool ja sen sisaltamat tyokalut siirretaan ilmoitettuun maka-
siinipaikkaan.

Multitoolin uudelleenaktivointi

Multitool ja siina olevat tyokalut voivat olla estettyja toisistaan rijppumatta.
Jos Multitool on estetty, Multitoolin tydkaluja ei voi enda vaihtaa sisdan tydkalun vaihdon avulla.

Jos vain yhdelle Multitoolissa olevalle ty6kalulle on asetettu valvonta ja sen kdyttdaika tai
kappalemdara on kulunut loppuun, estetdadn tydkalu ja Multitool, jossa tyokalu sijaitsee. Tama
ei koske muita Multitoolissa olevia tydkaluja.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Jos Multitoolissa on useita tyokaluja, joille on asetettu valvonta, ja jonkin tyokalun kayttoaika tai
kappalemdara on kulunut loppuun, vain tama tyokalu estetaan.

'R Tyikalun kuluminen LZ2-2uischenspeic...
Paik- | MT 5 .. . . Alaikka T il
ka | pk Tup Tyokalunimi ST 0 APituus¥ APituus? Side C _
L B muLTiTooL o
1§ |SCHEIBE_RR85 11 2588 1.868 6.888
2 X SCHEIBE_R¥22 11 2588 2.688 B.060
1/1
1/2 7 30_T_ 588 21 p.ee8| 0.888 B.060

Uudelleenaktivointi

Jos aktivoidaan uudelleen Multitoolissa oleva tytkalu, jonka kayttdaika tai kappalemdara on
kulunut loppuun, tdman tyokalun kdyttdaika/kappalemdard asetetaan ohjearvoon ja tytkalun ja
Multitoolin esto poistetaan.

Hiominen
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Menettelytapa

Hiominen

14.15 Tyoskentely Multitoolilla

Jos aktivoidaan uudelleen Multitool, jossa on valvottavia tyokaluja, kaikkien Multitoolissa
olevien tydkalujen kayttoaika/kappalemadra asetetaan ohjearvoon riippumatta siitd, ovatko
tyokalut estettyja.

Edellytykset

Tydkalun uudelleenaktivointia varten valvontantoiminnon tdytyy olla aktiivinen ja vaaditaan
asetusarvo.

l_,@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.
Parametrit
7 Tyik 2. Paina toimintopainiketta "Tyok. kulum.".
= kulum.
3. Aseta kursori estetyn Multitoolin kohdalle, jonka haluat tehda jal-
leen kayttokelpoiseksi.
- TAI -

Aseta kursori sen tyokalun kohdalle, jonka haluat tehda jalleen

kayttokelpoiseksi.
Uudelleen- 4. Paina uudelleenaktivoinnin toimintopainiketta.
akdwointi Asetusarvo merkitdadn uudeksi kdyttoajaksi / kappaleluvuksi.

Tyokalun ja Multitoolin esto poistetaan.

Uudelleenaktivointi ja paikoitus

Jos on konfiguroitu uudelleenaktivointi paikoituksen kanssa, paikoitetaan lisaksi latauskohtaan
makasiinipaikka, jossa valittu Multitool on. Multitool voidaan vaihtaa.

Kaikkien valvontatapojen uudelleenaktivointi

Jos on konfiguroitu kaikkien valvontatapojen uudelleenaktivointi, kaikki NC:ssa asetetut
tyokalun valvontatavat nollataan uudelleenaktivoinnin yhteydessa.

¢. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
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14.16 Tyokalulistojen asetukset

14.16 Tyokalulistojen asetukset
Ikkunassa "Asetukset" voit muuttaa ndkymaa tyokalulistoissa:
e Naytd vain yksi makasiini makasiinilajittelussa

— Naytto rajoitetaan yhteen makasiiniin. Ndytetadn makasiini seka kohdennetut
valimakasiinipaikat ja lataamattomat tyokalut.

— Konfiguraatiossa asetetaan, siirrytaanko makasiinin valinnan toimintopainikkeella
seuraavaan makasiiniin vai tuleeko nakyviin makasiinin valintadialogi, jossa voidaan
siirtyd mihin tahansa makasiiniin.

e Ndaytd vain kara valivarastossa
Jos kdyton aikana halutaan nayttaa vain karan paikka, muut valimakasiinin (vdlivaraston)
paikat poistetaan ndytosta.

» Tyokalu tiedostoon/tiedostosta sallittu
— Uutta tyokalua luotaessa tyokalutiedot voidaan ladata tiedostosta.

— Tyodkalua kokonaan tai tiedostoon poistettaessa tydkalutiedot voidaan tallentaa
tiedostoon.

e Adapteritransformoidun ndakyman paallekytkeminen
— Tyokalulistassa ndytetddn geometriapituudet ja kdyttdkorjaukset transformoituina.

— Tyokalujen kuluneisuuslistassa naytetdaan kulumispituudet ja summakorjaukset
transformoituina.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

1_’@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.

Parametrit

||§- Tyik 2. Paina toimintopainiketta "Tyok. luett.", "Tyok. kulum." tai "Makasiini".
luett.

1 Maka-
a siini
3. Paina "Jatka"- ja "Asetukset"-toimintopainikkeita.
Asetukset
4, Aktivoi haluamaasi asetusta vastaava valintalaatikko.

Hiominen
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15.1 Yleiskatsaus

Ohjelmiin padstdaan milloin tahansa ohjelmanhallinnan kautta, jolloin ne voidaan suorittaa ja
niita voidaan muuttaa, kopioida tai nimetd uudelleen.

Ohjelmat, joita ei enda tarvita, voidaan poistaa muistitilan vapauttamiseksi.

HUOMIO

Ohjelman suorittaminen USB-FlashDrivelta
Emme suosittele ohjelman simulointia tai suorittamista suoraan USB-FlashDrivelta.

Ei ole mahdollisuutta estda kontaktiongelmia, irtoamista eikd kolhujen tai USB-FlashDriven
tahattoman irrottamisen aiheuttamia katkoksia kaytén aikana.

Irrottaminen ty0ston aikana aiheuttaa tydston keskeytymisen ja tydkappaleen vaurioitumisen.

Ohjelmien tallennuspaikka
Mahdollisia tallennuspaikkoja ovat:
* NC
* Paikallinen asema
* Verkkoasemat
* USB-asemat
e FTP-asemat
e V24

‘ Lisdtoiminnot
Toimintopainikkeen "Paikall. asema" ndyttda varten vaaditaan valinnainen lisa 256 MB
HMI-kayttdjamuistia NCU:n CF-kortilla (ei SINUMERIK Operate PCU50:lla tai PC/PG).

Tiedonsiirto muiden tyopisteiden kanssa

Ohjelmien ja tietojen vaihtoon muiden tyopisteiden kanssa ovat kaytdssa seuraavat
mahdollisuudet:

e USB-asemat (esim. USB-FlashDrive)
¢ Verkkoasemat

e FTP-asema

Hiominen
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15.1 Yleiskatsaus

Tallennuspaikkojen valinta

Dokumenttien n

Hakemistojen ra

362

Vaakasuorasta toimintopainikerivista voidaan valita se tallennuspaikka, jonka hakemistot ja
ohjelmat halutaan nayttéon. "NC"-toimintopainikkeella saadaan passiivisen
tiedostojarjestelman tiedot nakyviin. Sen lisdksi kdytdssa voi olla muita toimintopainikkeita.

Toimintopainike "USB" on kdytettdvissa vain, kun ulkoinen muistivaline (esim. USB-FlashDrive
hallintapaneelin USB-portissa) on liitetty.

aytto

Voit ndyttaa dokumentteja ohjelmanhallinnan hakemistoissa (esim. paikallisessa asemassa tai
USB:II4) ja jarjestelmatietojen hakemistorakenteessa. Seuraavia erilaisia tiedostomuotoja
tuetaan:

. PDF

e HTML
HTML-dokumenttien esikatselu ei ole mahdollista.

* Eri grafiikkaformaatit (esim. BMP tai JPEG)

* DXF
Lisdtoiminnot
‘ DXF-tiedostojen ndyttda varten vaaditaan lisatoiminto "DXF-lukija".
Ohje
FTP-asema

Dokumenttien esikatselu ei ole mahdollista FTP-asemalla.

kenne

Yleisnakyman vasemman sarakkeen kuvakkeilla on seuraavat merkitykset:

[ Hakemisto
Eil Ohjelma

Ohjelmanhallinnan ensimmaisen kutsun jalkeen kaikkien hakemistojen kohdalla on plus-
merkki.

- £ Oikaisuohjelmat
&- £3 Osaohjelmat

&- 1 Aliohjelmat

&- £1 Tydkappaleet

Kuva 15-1  Ohjelmahakemisto ohjelmanhallinnassa

Vasta ensimmaisen lukukerran jalkeen plus-merkit poistuvat tyhjien hakemistojen kohdalta.

Hiominen
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Hakemistojen ja ohjelmien yhteydessa luetellaan aina seuraavat tiedot:

e Nimi

Nimessa saa olla enintadan 24 merkkia.
Sallittuja merkkeja ovat kaikki isot kirjaimet (ilman dakkdsid), numerot ja alaviivat

* Tyyppi
Hakemisto: DIR tai WPD
Oikaisuohjelma: DRS-hakemisto
Ohjelma: MPF
Aliohjelma: SPF
Alustusohjelmat: INI
Tyolistat: JOB
Tyokalutiedot: TOA
Makasiinin varaustilanne: TMA
Nollapisteet: UFR
R-parametrit: RPA

Globaalit kayttajatiedot/madritelmat: GUD

Asetustiedot: SEA
Suoja-alueet: PRO
Riippuma: CEC

e Koko (tavuina)

* Pdivdysl/aika (luominen tai viimeisin muutos)

Aktiiviset ohjelmat

Valitut eli aktiiviset ohjelmat tunnistaa vihredsta symbolista.

= Osaohjelmat
i+ 21 Aliohjelmat
E- F= Tydkappaleet
-- =1 G_CODE_MEHR
E- 3 JOBSHOP_MEHRK
=1 KUPPLUNMGSWELLE
=1 MEHRKANAL_JOBSHOP
= MEHRKANALPROGRAMME
E- &3 MEHRSHOPMILL
-- =1 SHOPTURH
E- £35SIM_CHESS_KING
=31 5IM_CHESS_LADY_26
B £35IM_GHESS_TOWER
-- =1 5IM_2YK_T_26
- E=5W0B
¢ i [3 BEISPIEL_SHOPMILL
3 BEISPIEL_SHOPTURH
B G_CODE_DREHEN
3 GCODE_FRAESEN
-3 SHOPTURN
@ M TFMP

Tyyp

DIR
DIR
DIR

WPD

WPD

WPD

WPD

WPD

WPD

WPD

WPD

WPD

WPD

WPD

WPD

MPF

MPF

MPF

MPF

MPF

WP

Pituus

2998
N2
2

2
283

Kuva 15-2  Vihredlla varilld merkitty aktiivinen ohjelma

Hiominen
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Paiva
A8.H6.18
p1.83.18
13.84.18
12.84.18
A3.82.18
16.082.18
A5.82.18
16.082.18
A9.82.18
B5.02.18
A3.82.18
16.63.18
A3.82.18
A3.02.18
A8.A3.18
A8.63.18
25.82.18
11.82.18
A4.82.18
B4.82.18
A3.A3.1R

fika
15:84:28
89:29:12
18:47:48
B7:37:55
15:48:41
11:84:17
13:83:36
11:33:65
B7:12:27
14:31:28
15:48:43
11:88:49
15:48:45
15:48:47
11:21:54
13:56:29
13:14:25
18:36:52
18:39:55
18:38:23
A9:A7:48

15.1 Yleiskatsaus
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15.1 Yleiskatsaus

15.1.1 NC-muisti

Ndet koko NC-tydmuistin kaikkine tydkappaleineen, pda- ja aliohjelmineen seka
oikaisuohjelmineen.

Voit my0s luoda lisaa alihakemistoja.

Menettelytapa

% 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager

@ NE 2. Paina toimintopainiketta "NC".

15.1.2 Paikallinen asema

Naet CF-kortin tai paikallisen aseman kayttajamuistiin tallennetut tydkappaleet, paa- ja
aliohjelmat seka oikaisuohjelmat.

Voit kayttaa vastaavaa hakemistorakennetta kuin NC-muistin jarjestelmassa tai luoda oman
tietojen tallennusjarjestelman.

Voit luoda niin paljon alihakemistoja kuin haluat kaikenlaisten tietojen (esim. muistiinpanoja
sisaltdvien tekstitiedostojen) tallennusta varten.

Lisdohjelmistot
‘ Toimintopainikkeen "Paikall. Asema" ndyttda varten vaaditaan valinnainen lisa HMI-

kdyttdjamuistia NCU:n CF-kortilla (ei SINUMERIK Operate PCU50:lla tai PC/PG).

Menettelytapa

% 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager
_ Paikall. 2.  Paina toimintopainiketta "Paikall. asema".
asema
15.1.3 NC-hakemiston luominen paikalliseen asemaan

Voit luoda paikalliseen asemaan hakemistorakenteen, joka vastaa NC-muistin rakennetta. Tama
helpottaa mm. hakujarjestysta.

Hiominen
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Hakemistojen luominen

Paikall. 1.

asenna

Luet-
telo

0K

15.1.4 USB-asemat

15.1 Yleiskatsaus

Paikallinen asema on valittu.

Aseta kursori pdahakemiston kohdalle.

Paina toimintopainikkeita "Uusi" ja "Hakemisto".
Ikkuna "Uusi hakemisto" avautuu.

Sy6ta nimen syottdkenttadn yksi kerrallaan nimet "mpf.dir", "spf.dir" ja
"wks.dir" ja paina toimintopainiketta "OK".

Padhakemiston alle luodaan hakemistot "Osaohjelmat”, "Aliohjelmat” ja
"Tyokappaleet".

USB-asemat tarjoavat mahdollisuuden tietojen vaihtoon. Nain voit esimerkiksi kopioida
ulkoisissa ldhteissa luotuja ohjelmia NC:lle, ja suorittaa ne siella.

HUOMIO

Kayton keskeyttaminen

Ohjelman simulointia tai suorittamista suoraan USB-FlashDrivelta ei suositella, koska ty&stdssa
voi talldin esiintya katkoksia ja tydkappaleisiin voi tulla vaurioita.

Ositettu USB-FlashDrive (TCU)

Jos USB-FlashDrivella on useita osioita, ne ndytetdan puurakenteessa alipuuna (01,02,...).

EXTCALL-kutsuissa ilmoitetaan myds osio (esim. USB:/02/... tai /IACTTCU/FRONT/02]... tai I
ACTTCU/FRONT,2/... tai ITCUITCUT/FRONT/02]...)

Taman lisdksi voit projektoida minka tahansa osion (esim. [IACTTCU/FRONT,3).

Hiominen
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Menettelytapa
|E| 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Ohjelma-
manager

.{, usB 2. Paina toimintopainiketta "USB".

Ohje

Toimintopainike "USB" on kaytettdvissa vain, kun on kytketty USB-FlashDrive hallintapaneelin
etuliitantdan.

15.1.5 FTP-asema

FTP-aseman avulla voidaan siirtaa tietoja, esim. osaohjelmia, ohjauksen ja ulkoisen FTP-
palvelimen valilla.

Voit luoda FTP-asemalle uusia hakemistoja ja alihakemistoja ja tallentaa niihin haluamiasi
tiedostoja.

Ohje
Ohjelmien valinta / suorittaminen

Ohjelmia ei voida valita suoraan FTP-asemalta ja siirtya suorittamaan niita koneen hallinta-
alueella.

Edellytys

FTP-asemalle on asetettu kdyttdjanimi ja salasana.

Menettelytapa

% 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager
;pﬁ FTP 2. Paina toimintopainiketta "FTP".

Kun FTP-asema valitaan ensimmaisen kerran, nakyviin tulee sisaankirjau-
tumisikkuna.

Hiominen
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15.1 Yleiskatsaus

v 3. Kirjoita kdyttdjanimi ja salasana ja paina toimintopainiketta "OK", jolloin
0K kirjaudut sisaan FTP-palvelimelle.
FTP-palvelimen sisalté hakemistoineen tulee nakyviin.
Uloskir. 4 Kun olet lopettanut tietojen kdsittelyn, paina uloskirjautumisen toimin-

topainiketta.
Yhteys FTP-asemaan katkeaa. Jos haluat uudelleen valita FTP-aseman, on
kirjauduttava uudelleen sisaan.

Hiominen
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15.2 Ohjelman avaaminen ja sulkeminen

15.2 Ohjelman avaaminen ja sulkeminen

Menettelytapa

368

Jos haluat tarkastella jotain ohjelmaa tarkemmin tai tehda silhen muutoksia, avaa ohjelma
editorissa.

NCK-muistiin tallennetuissa ohjelmissa voidaan navigoida jo avaamisen aikana.
Ohjelmalauseita voidaan editoida kuitenkin vasta, kun ohjelma on taysin auki. Dialogirivilla
voidaan seurata ohjelman avautumista.

Paikalliselta asemalta, USB FlashDrivelta tai verkkoyhteyksien kautta avattavissa ohjelmissa
voidaan navigoida vasta, kun ohjelma on kokonaan avattu. Ohjelmaa avattaessa nakyviin tulee
edistymisen naytto.

Ohje
Kanavan vaihto editorissa

Ohjelmaa avattaessa aukeaa valitun kanavan editori. Tata kanavaa kaytetdan ohjelman
simulaatiossa.

Jos vaihdat kanavaa editorissa, tdma ei vaikuta editoriin. Siirto toiselle kanavalle toteutuu vasta,
kun editori suljetaan.

% 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager
2. Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori muokattavan ohjelman
kohdalle.
3. Paina avaamisen toimintopainiketta.
Avaa
- TAI -
_9 Paina painiketta <INPUT>.
INPUT
- TAI -

Paina painiketta <kursori oikealle>.

- TAI -
Kaksoisnapsauta ohjelmaa.
Valittu ohjelma avataan editorin hallinta-alueella.

4. Suorita nyt haluamasi ohjelmamuutokset.
Ualin- 5. Paina toimintopainiketta "NC valinta", jolloin siirryt koneen hallinta-alu-
ta eelle ja voit kdynnistda ohjelman.
g’ Select‘ Ohjelman kdydessa toimintopainike on deaktivoitu.

Hiominen
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15.2 Ohjelman avaaminen ja sulkeminen

Ohjelman sulkeminen.

Sulje ohjelma ja editori painamalla toimintopainikkeita ">>" ja "Sulje".

Sulje
- TAI -
Jos olet ohjelman ensimmaisen rivin alussa,voit sulkea ohjelman ja editorin pai-
< namalla painiketta <kursori vasemmalle>.
Jos haluat avata uudelleen kadskylla "Sulje" sulkemasi ohjelman, paina painiketta
. <PROGRAM>.
Ohje

Ohjelmaa ei tarvitse sulkea, jotta se voidaan suorittaa.

Hiominen
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15.3 Ohjelman suorittaminen

Kun valitset ohjelman suoritusta varten, ohjaus siirtyy automaattisesti koneen hallinta-alueelle

Ohjelman valinta

Tyokappaleet (WPD), pddohjelmat (MPF) tai aliohjelmat (SPF) valitaan asettamalla kursori
halutun ohjelman tai tyckappaleen kohdalle.

TyOkappaleita varten on tyckappalehakemistossa oltava samanniminen ohjelma, joka valitaan
automaattisesti suoritettavaksi (esim. valitsemalla ty6kappale AKSELI.WPD valitaan
automaattisesti padohjelma AKSELI.MPF).

Jos on olemassa samanniminen INI-tiedosto (esim. AKSELL.INI), se suoritetaan yhden kerran,
kun osaohjelma kdynnistetddan ensimmadisen kerran valinnan jalkeen. Konetiedosta
MD11280 $MN_WPD_INI_MODE riippuen suoritetaan mahdollisesti my&s muita INI-tiedostoja.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=0:

Suoritetaan se INI-tiedosto, jolla on sama nimi kuin valitulla ty6kappaleella. Esimerkiksi
valittaessa AKSELIT.MPF suoritetaan kaskylla <CYCLE START> tiedosto AKSELI1.INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=1:

Suoritetaan mainitussa jarjestyksessa kaikki ne tyypin SEA, GUD, RPA, UFR, PRO, TOA, TMA ja CEC
tiedostot, joilla on sama nimi kuin valitulla pddohjelmalla. Tydkappalehakemistoon tallennetut
aliohjelmat voidaan valita ja suorittaa useammissa kanavissa.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

% 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager
2. Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori tyostettavan tydkappa-
leen/ohjelman kohdalle.
Ualinta 3. Paina toimintopainiketta "Valinta".

Ohjaus siirtyy automaattisesti koneen hallinta-alueelle.

- TAI -

@J’ Tyiistii Jos ohjelma on jo auki ohjelmien hallinta-alueella.
paina NC-tydston toimintopainiketta.
Paina painiketta <CYCLE START>.

. Tyokappaleen tyosto kdynnistetaan.

Hiominen
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15.3 Ohjelman suorittaminen

Ohje
Ohjelman valinta ulkoisilta tallennusvalineilta

Jos haluat suorittaa ohjelmia ulkoisesta asemasta (esim. verkkoasemasta), vaaditaan
lisatoiminto “Ohjelman suorittaminen ulkoisesta muistista (EES)".

Hiominen
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15.4 Hakemiston/ohjelman/tehtavalistan/ luominen
15.4.1 Tiedostojen ja hakemistojen nimet

Hakemistojen ja tiedostojen nimia valittaessa on noudatettava seuraavia saantoja:

» Kaikki kirjaimet ovat sallittuja (paitsi dakkoset, erikoismerkit, kielikohtaiset erikoismerkit,
aasialaiset tai kyrilliset merkit)

¢ Kaikki numerot
e Alaviivat ().

¢ Nimessa saa olla korkeintaan 24 merkkia.

Ohje

Jotta valtetdan ongelmia Windows-sovelluksien kanssa, dla kdyta seuraavia merkkijonoja
ohjelman tai hakemistojen nimissa:

* CON, PRN, AUX, NUL

* COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e LPT1, LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Ota huomioon, ettd nama merkkijonot voivat aiheuttaa ongelmia myds paatteiden kanssa

(esim. LPT1.MPF, CON.INI), jos ne siirretddan Windows-ymparistodn esimerkiksi kopioimalla
arkistoimalla tiedostopuuna tai lataamalla.

15.4.2 Uuden hakemiston luominen

Hakemistorakenteet auttavat ohjelmien ja tietojen hallinnassa. Tata varten voidaan kaikkien
tallennuspaikkojen hakemistoihin luoda alihakemistoja.

Alihakemistoon voidaan luoda ohjelmia ja niita varten ohjelmalauseita.

Ohje

Rajoitukset

¢ Hakemistojen padtteen on oltava .DIR tai .WPD.

* Nimen maksimipituus on padte mukaanlukien 28 merkkia.

¢ Polun maksimipituus on sisakkdisissa hakemistorakenteissa kaikki lisaimerkit mukaan lukien
100 merkkia.

* Nimet muutetaan automaattisesti isoiksi kirjaimiksi.
Tama rajoitus ei koske tydskentelya USB-/verkkoasemilla.
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Menettelytapa

% 1.

15.4 Hakemiston/ohjelman/tehtdvdlistan/ luominen

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Ohjelma-
manager
_ Paikall. 2. Valitse haluamasi muistivaline eli paikallinen tai USB-asema.
dasema
Y usB
Vusi 3. Jos haluat luoda uuden hakemiston paikalliseen asemaan, aseta kursori
ylemman tason hakemiston kohdalle ja paina toimintopainikkeita "Uusi"
ja "Hakemisto".
Luet- " . .
telo Ikkuna "Uusi hakemisto" avautuu.
v 4, Sy6ta hakemistolle haluamasi nimi ja paina "OK"-painiketta.
0K
15.4.3 Uuden tyokappaleen luominen

Tyokappaleeseen voidaan kayttaa eri tiedostotyyppeja kuten padohjelmia, alustustiedostoja ja

tyokalukorjauksia.

Ohje

Tyokappalehakemistot

Tyokappalehakemistoja voidaan luoda sisakkain. On kuitenkin huomioitava, etta nimirivin
pituus on rajoitettu. Kun merkkien maksimimaara on saavutettu, tasta tulee ilmoitus nakyviin
tybkappaleen nimead syotettdessa.

Menettelytapa

|E| 1.

Ohjelma-
manager

NE 2.

{ use

Husi 3.

4.
v 5
(1] 4

Hiominen
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Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori sen hakemiston koh-
dalle, johon haluat luoda tyokappaleen.

Paina toimintopainiketta "Uusi”.

Ikkuna "Uusi tyokappale" avautuu.

Valitse tarvittaessa malli, jos sellaisia on kaytettavissa.

Syota tyokappaleelle haluamasi nimi ja paina "OK"-painiketta.
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15.4 Hakemiston/ohjelman/tehtdvdlistan/ luominen

Hakemistotyyppi (WPD) on ennalta maaratty.
Syntyy uusi hakemisto, jolla on tyékappaleen nimi.
Ikkuna "Uusi G-koodiohjelma" avautuu.

v Paina uudelleen toimintopainiketta "OK", jos haluat luoda ohjelman.
0K
Ohjelma avautuu editorissa.
15.4.4 Uuden G-koodiohjelman luominen

Hakemistoon/tytkappaleeseen voidaan luoda G-koodiohjelmia ja niitd varten G-koodilauseita.

Menettelytapa

I'n

Ohjelma-
manager

Husi

programGUIOE

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori sen hakemiston koh-
dalle, johon haluat tallentaa ohjelman.

Paina toimintopainiketta "Uusi".

Ikkuna "Uusi G-koodiohjelma" avautuu.

G- koodi

Valitse tarvittaessa malli, jos sellaisia on kdytettavissa.
Valitse tiedostotyyppi (MPF tai SPF).
Jos olet NC-muistissa ja olet valinnut hakemiston "Aliohjelmat” tai "Osaoh-
jelmat”, voit luoda ainoastaan aliohjelman (SPF) tai pddohjelman (MPF).

v Syotd ohjelmalle haluamasi nimi ja paina "OK"-painiketta.

L3 Ohjelmatyyppi maaraytyy vastaavasti.

15.4.5 Uuden oikaisuohjelman luominen

Hakemistoon/tydkappaleeseen voidaan luoda oikaisuohjelmia ja niitd varten G-koodilauseita.

Menettelytapa

I

Ohjelma-
manager

374

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori oikaisuohjelmien kan-
sion kohdalle.
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15.4 Hakemiston/ohjelman/tehtdvidlistan/ luominen

3. Painetaan "Uusi"-toimintopainiketta.

Ikkuna "Uusi oikaisuohjelma" avautuu.
Tiedostotyyppi “DRS” on valittu valmiiksi.
4, Syéta ohjelmalle haluamasi nimi ja paina "OK"-painiketta.

15.4.6 Uuden vapaavalintaisen tiedoston luominen

Jokaiseen hakemistoon tai alihakemistoon voidaan luoda tiedosto, jolla on vapaasti valittava
tiedostomuoto.

Ohje
Tiedostopdatteet

NC-muistia kdytettdessa tiedoston pdatteessa on oltava 3 merkkia eika se saa olla DIR tai WPD.

NC-muistissa voit luoda tydkappaleeksi toimintopainikkeella "Vap.valint" seuraavia

tiedostotyyppeja:
Uusi yapaasti valittava ohjelma
Teyp Tyilista JOB E
Tyolista JOB
Nimi Tyilkalutiedot TOA
Makasiinin varaustilanne TMA
Nollapisteet UFR
g R-parametri RPA I
ES?QTE?] Magritelmét GUD :l
- Asetustiedot SEA 1
Suoja- alueet PRO 1
Riippuma CEC 1
Alustusohjelma INI 1
Menettelytapa
% 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager
2. Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori sen hakemiston koh-

dalle, johon haluat luoda tiedoston.
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15.4 Hakemiston/ohjelman/tehtdvdlistan/ luominen

15.4.7 Te

Syntaksi

376

Uusi 3. Paina toimintopainikkeita "Uusi" ja "Vap.valint".

Ikkuna "Uusi vapaasti valittava ohjelma" avautuu.
Uapaa-
valintainen
4, Valitse tyypin valintakentésta haluamasi tiedostotyyppi (esim. "Maaritel-

mat GUD") ja sy6ta luotavalle tiedostolle nimi, kun olet valinnut NC-muis-
tista tyOkappalehakemiston.
Tiedosto on automaattisesti oikeassa tiedostomuodossa.
- TAI -
Syota luotavalle tiedostolle nimi ja tiedostotyyppi (esim. Oma_teksti.txt).

v 5. Paina toimintopainiketta "OK".

0K

htavalistan luominen

Jokaiselle tykappaleelle voidaan luoda tehtdvalista tydkappaleen laajennettua valintaa
varten.

Tehtavalistan avulla annetaan ohjelmanvalintakdskyja eri kanaville.

Tehtavalista koostuu valintakdskysta SELECT.
SELECT <ohjelma> CH=<kanavanumero> [DISK]

Kasky SELECT valitsee suoritettavan ohjelman tietyssa NC-kanavassa. Valitun ohjelman tdytyy
olla ladattuna NC:n tydmuistiin. Valinta ulkoisesta ldhteesta (CF-kortti, USB-tallennusviline,
verkkohakemisto) on mahdollista parametrilla DISK.

* <Ohjelma>
Valittavan ohjelman absoluuttinen tai suhteellinen polku.
Esimerkkeja:

— [INC/WKS.DIR/AKSELI.WPD/AKSELI1.MPF
— AKSELI2.MPF

e <Kanavanumero>
Sen NC-kanavan numero, jossa ohjelma halutaan valita.
Esimerkki:
CH=2
« [DISK]
Valinnainen parametri ohjelmille, jotka eivat ole NC-muistissa ja jotka on tarkoitus suorittaa
ulkoisesta ldahteestd.
Esimerkki:
SELECT /lremote/myshare/welle3.mpf CH=1 DISK

Kommentti

Tehtdvalistan kommentit merkitdan kirjoittamalla rivin alkuun ";" tai pyoreilld suluilla.

1
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Malli

Luotaessa uutta tehtdvalistaa voidaan kayttdaa Siemensin tai koneen valmistajan tekemia
malleja.

Tyokappaleen tyosto

Kun painat tyokappaleen valinnan toimintopainiketta, vastaavan tehtavalistan syntaksi
tarkastetaan, minka jalkeen lista suoritetaan. Kursori voidaan asettaa valintaa varten mygs itse
tehtavalistan kohdalle.

Menettelytapa

|E| 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Ohjelma-
manager

NE 2. Paina toimintopainiketta "NC" ja aseta kursori hakemistoon "Tyokappaleet"
sen ohjelman kohdalle, jolle haluat luoda tehtavalistan.

Uusi 3. Paina toimintopainikkeita "Uusi" ja "Vap.valint".
Ikkuna "Uusi vapaasti valittava ohjelma" avautuu.
v 4. Valitse tyypin valintakentdsta kohta "Tehtavalista JOB", sy6ta haluamasi
0K nimi ja paina toimintopainiketta "OK".
15.4.8 Ohjelmalistan luominen

Voit merkita ohjelmia ohjelmalistaan, joka valitaan ja suoritetaan PLC:n ohjaamana.

Ohjelmalista voi sisdltda enintadan 100 merkintaa.

a. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Menettelytapa

% 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager
> 2. Paina eteenpdin-painiketta ja ohjelmalistan toimintopainiketta.
Ohjelmalistan ikkuna avautuu.

Tec] Ohj.—
luettelo

3. Aseta kursori haluamallesi riville (ohjelman numero).

Hiominen
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Ualitse 4. Paina ohjelman valinnan toimintopainiketta.
ohjena Ikkuna "Ohjelmat" avautuu. Nakyviin tulee NC-muistin hakemistoraken-
ne, johon sisdltyvat tydkappale-, osaohjelma- ja aliohjelmahakemistot.
v 5. Aseta kursori halutun ohjelman kohdalle ja paina sitten toimintopainiket-
0K ta "OK".
Valittu ohjelma ja sen polku lisataan listan ensimmaiselle riville.
- TAI -

Syé6ta ohjelman nimi suoraan listaan.

Syottdessdsi nimen manuaalisesti, tarkista polkutiedot (esim. /INC/
WKS.DIRIOMAOHJELMA.WPD/OMAOHJELMA.MPF).

Tarvittaessa lisdtdan /INC ja paate (.MPF).
Monikanavaisissa koneissa voit maarata, missa kanavassa ohjelma halu-

taan valita.
Paista 6.  Joshaluat poistaa ohjelman listasta, aseta kursori kyseiselle riville ja paina
toimintopainiketta "Poista".
- TAI -
Hollaa Jos haluat poistaa ohjelmalistasta kaikki ohjelmat, paina toimintopaini-
kaikki ketta "Poista kaikki".

Hiominen
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15.5 Mallien luominen

Voit luoda omia mallejja osachjelmien ja tydkappaleiden luomista varten. Nama mallit toimivat
pohjana editoinnille.

Voit kayttaa vapaasti valittavia, itse luomiasi osaohjelmia tai tydkappaleina.

Mallien tallennuspaikat
Mallit osachjelmien tai tydkappaleiden luomista varten tallennetaan seuraaviin hakemistoihin:
HMI-tiedot/Mallit/Valmistaja/Osaohjelmat tai tyokappaleet
HMI-tiedot/Mallit/Kayttdja/Osaohjelmat tai tydkappaleet

Menettelytapa

Q\ 1. Valitse kayttéonoton hallinta-alue.
Kéyttodn-
otto
o Jarest. 2. Paina jdrjestelmadtietojen toimintopainiketta.
& tiedot
Kopioi 3. Aseta kursori sen tiedoston kohdalle, jonka haluat tallentaa malliksi, ja
paina toimintopainiketta "Kopioi".
Lisis 4. Valitse hakemisto "Osachjelmat” tai "Tyokappaleet”, johon haluat tallen-

taa tiedot, ja paina toimintopainiketta "Lisaa".

Tallennetut mallit ovat valittavissa, kun luodaan osaohjelmia tai tyckap-
paleita.
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15.6 Hakemistojen ja tiedostojen haku

Menettelytapa

380

Ohjelmanhallinnassa voidaan hakea tiettyja hakemistoja tai tiedostoja.

Ohje

Haku paikanvaraajien avulla

Seuraavat paikanvaraajamerkit helpottavat hakua:
e "*":korvaa minka tahansa merkkijonon

e "?": korvaa minka tahansa merkin

Jos kaytetadn paikanvaraajia, 10ydetddn vain net hakemistot ja tiedostot, jotka vastaavat
tarkalleen haettavaa mallia.

[lman paikanvaraajia I6ydetadn myds sellaiset hakemistot ja tiedostot, jotka sisdltavat haettavan
mallin missa tahansa kohdassa.

Hakustrategia
Haku suoritetaan kaikissa valituissa hakemistoissa ja niiden alihakemistoissa.

Jos kursori on tietyn tiedoston kohdalla, haku koskee sita ylemmalla tasolla olevaa hakemistoa.

Ohje
Haku avatuissa hakemistoissa

Avaa suljetut hakemistot menestyksellista hakua varten.

|E| 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager
2. Valitse haluamasi tallennuspaikka, jossa haluat suorittaa haun ja paina

toimintopainikkeita ">>" ja "Haku".
Tiedoston hakuikkuna avautuu.

Haku
3. Syota kenttdan "Teksti" haluamasi hakusana.
Ohje: Tiedostoa paikanvaarajien avulla etsiessasi syota koko nimi ja sen
tiedostopdate (esim. *BOHREN.MPF).
4. Aktivoi tarvittaessa valintalaatikko "Huomioi suuret ja pienet kirjaimet".
v 5. Kdynnista haku painamalla toimintopainiketta "OK".
0K

6. Jos |6ytyy vastaava hakemisto tai tiedosto, se merkitaan.
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Hae 7. Paina toimintopainikkeita "Hae edelleen” ja "OK", jos hakemisto tai tie-
edelleen dosto ei vastaa haluttua tulosta.

v

0K

-TAI -

w Keskeyta haku painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".

Keskeytys
Hiominen
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15.7 Ohjelman esikatselu

Voit tarkastella ohjelman sisaltda esikatselussa ennen editointia.

Menettelytapa

% 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager
2. Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori haluamasi ohjelman
kohdalle.
3. Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Esikats.ikkuna".

Esikatseluikkuna tulee ndyttdon.

Esileats.-
ilkeuna

Esilcats. - 4. Sulje ikkuna jalleen painamalla toimintopainiketta "Esikats.ikkuna" uudel-
ikkuna leen.

Hiominen
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15.8 Useiden hakemistojen/ohjelmien merkitseminen

Voit valita useita tiedostoja ja hakemistoja muokkausta varten. Kun merkitset hakemistot, kaikki
sen alla olevat hakemistot ja tiedostot valitaan sen mukana.

Ohje
Valitut tiedot

Kun olet valinnut hakemistosta yksittdisia tiedostoja, valinta poistuu, kun hakemisto suljetaan.

Kun on valittu koko hakemisto ja kaikki sen sisaltdmat tiedostot, valinta pysyy voimassa, vaikka

hakemisto suljetaan.

Menettelytapa

|E| 1.

Ohjelma-
manager
2.
Merkkaa 3.
4.

e

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori sen tiedoston tai hake-
miston kohdalle, josta haluat aloittaa merkitsemisen.

Paina toimintopainiketta "Merkkaa".
Toimintopainike on aktiivinen.

Valitse kursorin tai hiiren avulla haluamasi hakemistot/ohjelmat.

Lopeta kursoripainikkeiden vaikutus painamalla uudelleen toimintopai-
niketta "Merkkaa".

Valinnan poistaminen

Kun merkitset elementin uudelleen, merkintd poistuu.
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15.8 Useiden hakemistojen/ohjelmien merkitseminen

Valinta painikkeilla

Painikeyhdistelma | Merkitys

O Luo tai laajentaa valintaa.

SELECT Voit valita elementteja yksitellen.
ﬁ Valitsee perakkadisid kohteita.
SHIFT

v

A

>

INSERT

Olemassa oleva valinta poistetaan.

Valinta hiirella

Painikeyhdistelma Merkitys

Vasen hiiri Napsauta elementtia: Elementti merkitaan.
Olemassa oleva valinta poistetaan.
Vasen hiiri + Valinnan laajentaminen seuraavaan napsautuskohtaan saakka.
SHIFT
painettuna
Vasen hiiri + Valinnan laajentaminen yksittdisilla napsautettavilla elementeilla.
Valinta laajenee napsautetulla elementilla.
CTRL
painettuna

Hiominen
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15.9 Hakemiston/ohjelman kopiointi ja liittdminen

Jos haluat luoda uuden hakemiston tai ohjelman, joka on jo olemassa olevan kaltainen, sadstat
aikaa kopioimalla vanhan hakemiston tai ohjelman ja muuttamalla vain valitut ohjelmat tai

ohjelmalauseet.

Hakemistojen ja ohjelmien kopiointi- ja liittamismahdollisuutta kdytetdan myds, kun vaihdetaan
tietoja muiden laitteistojen kanssa USB-/verkkoasemien (esim. USB-FlashDrive) kautta.

Kopioidut tiedot tai hakemistot voidaan jalleen liittaa toiseen kohtaan.

Ohje

Hakemistoja voidaan liittaa vain paikallisiin asemiin ja USB- tai verkkoasemiin.

Ohje

Kirjoitusoikeudet

Jos kayttdjalla ei ole kirjoitusoikeutta ajankohtaiseen hakemistoon, toiminto ei ole kdytettavissa.

Ohje

Kopioinnin yhteydessa hakemistojen puuttuvat padtteet liitetdan automaattisesti.

Nimissa voidaan kayttaa kaikkia kirjaimia (paitsi adkkdsid), numeroita ja alaviivoja. Nimet
muutetaan automaattisesti isoiksi kirjaimiksi ja pisteet alaviivoiksi.

Esimerkki

Jos nimea ei muuteta kopioidessa, luodaan automaattisesti kopio:

MYPROGRAM.MPF kopioidaan tiedostoksi MYPROGRAM__ 1.MPF. Seuraavan kopiointikerran
yhteydessa nimeksi tulee MYPROGRAM__2.MPF jne.

Jos hakemistossa on jo tiedostot MYPROGRAM.MPF, MYPROGRAM__ 1.MPF ja
MYPROGRAM__3.MPF, seuraavaksi luodaan tiedostosta MYPROGRAM.MPF kopio
MYPROGRAM__2.MPF.

Menettelytapa

% 1.

Ohjelma-
manager
2.
Kopioi 3.
4,
L >

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori kopioitavan tiedoston
tai hakemiston kohdalle.

Paina toimintopainiketta "Kopioi".

Valitse hakemisto, johon kopioitu hakemisto/ohjelma halutaan liittaa.
Paina toimintopainiketta "Lisaa".
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15.9 Hakemiston/ohjelman kopiointi ja liittdminen

v
0K

Paillekirjoita
kaikki

Ei paille-
kirjoitusta

Ohita

v
0K

Jos tassa hakemistossa on jo valmiiksi samanniminen hakemisto/ohjelma,
tasta tulee ilmoitus nayttdon. Sinua pyydetadan antamaan uusi nimi, muu-
ten hakemisto/ohjelma saa jarjestelman ehdottaman nimen.

Jos nimi sisdltaa luvattomia merkkeja tai se on liian pitkd, nakyviin tulee
kysely, johon voit antaa sallitun nimen.

Paina toimintopainiketta "OK" tai "Paallekirjoita kaikki", jos haluat korvata
olemassa olevat hakemistot/ohjelmat.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Ei pdallekirjoiteta”, jos et halua korvata olemas-
sa olevia hakemistoja/ohjelmia.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Ohita", jos haluat jatkaa kopiointia seuraavasti
tiedostosta.

- TAI -

Anna toinen nimi, jos haluat tallentaa hakemiston/ohjelman toisella ni-
melld, ja paina toimintopainiketta "OK".

Ohje

Tiedostojen kopiointi samaan hakemistoon

Tiedostoja ei voi kopioida saman hakemiston sisdlla. Kopio on lisdattava uudella nimella.
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Hiominen
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15.10 Ohjelman/hakemiston poistaminen

15.10 Ohjelman/hakemiston poistaminen

Ohjelmia ja hakemistoja, joita ei enaa kdytetd, tulisi aika ajoin poistaa, jotta tietojen hallinta
pysyy selkedna. Tallenna tiedot kuitenkin ensin ulkoiselle tallennusvalineelle (esim. USB-
FlashDrive) tai verkkoasemaan.

Huomaa, etta hakemiston poiston yhteydessa poistetaan myos kaikki siihen tallennetut
ohjelmat, tyokalu- ja nollapistetiedot seka alihakemistot.

Menettelytapa

% 1.

Ohjelma-
manager

Poista

v 4.

0K

x
Keskeytys

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori poistettavan tiedoston
tai hakemiston kohdalle.

Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Poista".
Nakyviin tulee kysely, haluatko todella poistaa kohteet.

Paina "OK" -toimintopainiketta, jos haluat poistaa ohjelman/hakemiston.

- TAI -
Keskeytd toimenpide painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".
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15.11 Tiedoston ja hakemiston ominaisuuksien muuttaminen

15.11 Tiedoston ja hakemiston ominaisuuksien muuttaminen
Ikkunassa "Ominaisuudet ..." ndytetdan hakemistoihin ja tiedostoihin liittyvia tietoja.
Tiedoston polun ja nimen vieressa nakyy sen luomispdivan tiedot.

Nimea voi muuttaa.

Kayttooikeuksien muuttaminen

Ominaisuudet-ikkunassa ndytetadn tiedoston suorittamista, kirjoittamista, listausta ja
lukemista koskevat kdyttdoikeudet.

e Suoritus: kdytetadn tydston valintaa varten
¢ Kirjoitus: ohjaa tiedoston tai hakemiston muuttamista ja poistoa

NC-tiedostoille voit asettaa kayttdoikeudet avainkytkimen tasolta O talla hetkelld kdytettavaan
kdyttooikeustasoon saakka jokaiselle tiedostolle erikseen.

Jos kayttdoikeustaso on korkeampi kuin talla hetkella voimassa oleva kdyttéoikeustaso, sitd ei
voi muuttaa.

Ulkoisten tiedostojen (esim. paikallisessa asemassa) kayttdoikeudet ndytetddn vain, jos koneen
valmistaja on maarittanyt ndille tiedostoille asetuksia. Niitd ei voi muuttaa Ominaisuudet-
ikkunasta.

Hakemistojen ja tiedostoiden kdyttooikeuksien asetukset

Konfiguraatiotiedostolla ja konetiedolla MD 51050 voidaan muuttaa ja asettaa hakemistojen ja
tiedostotyyppien kayttdoikeuksia NC- ja kdyttajamuistissa (paikallinen asema).

Lisdtietoja: SINUMERIK Operate -kdyttoonotto-opas

Menettelytapa

|E| 1. Valitse ohjelmanhallinta.
Ohjelma-
manager
NE 2. Valitse haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori sen tiedoston tai hake-
miston kohdalle, jonka ominaisuuksia haluat tarkastella tai muuttaa.
, Paikall.
dasema
3. Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Ominaisuudet".
Ikkuna "Ominaisuudet” avautuu.
Ominai-
suudet

Hiominen
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15.11 Tiedoston ja hakemiston ominaisuuksien muuttaminen

4. Tee tarvittavat muutokset.
Ohje: NC-muistissa voidaan suorittaa muutoksia kdyttoliittyman kautta.
v 5. Tallenna muutokset painamalla toimintopainiketta "OK".

Hiominen
Kayttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4 389
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15.12 Asemien hallinta

15.12 Asemien hallinta

15.12.1 Yleiskuva

On mahdollista luoda enintdan 21 yhteytta ns. loogisiin asemiin (tietovalineisiin). Ndihin
asemiin paastaan kasiksi ohjelmanhallinnan ja kdyttéonoton hallinta-alueille.

Seuraavat loogiset asemat voidaan luoda:

* USB-liitanta

* Verkkoasemat

¢ CompactFlash-kortti

¢ NCU:n CompactFlash-kortti, vain kun SINUMERIK Operate NCU:lla
* PCU:n paikallinen kiintolevy, vain kun SINUMERIK Operate PCU:lla

Lisdohjelmisto
‘ CompactFlash-kortin kayttoon tietovalineena vaaditaan valinnainen lisa "HMI-kaytta-
jdmuistia NCU:n CF-kortilla” (ei SINUMERIK Operate PCU:lla / PC:113).

Ohje

NCU:n USB-liitdnnat eivat ole SINUMERIK Operate -jarjestelman kaytettavissd, joten niita ei voi
valita.

15.12.2 Asemien hallinta

Tiedosto

390

Toimintopainikkeiden asetuksia varten ohjelmanhallinnassa on kdyttddnoton hallinta-alueella
kdytettavissa ikkuna "Asemien hallinta".

Ohje
Varatut toimintopainikkeet

Toimintopainikkeet 4, 7 ja 16 eivat ole vapaasti kaytettavissa.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Luodut projektointitiedot tallennetaan tiedostoon "logdrive.ini". Tiedosto on hakemistossa /
user/sinumerik/hmil/cfg.

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4
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Yleiset tiedot

USB:n tiedot

Hiominen

15.12 Asemien hallinta

Merkinta Merkitys
Asema 1-24
Tyyppi Ei asemaa Asemia ei ole madritelty
Ohjelmamuisti NC Padasy NC-muistiin
USB paikall. Padsy aktiivisen ohjauslaitteen USB-liitdntadn
USB globaal. USB-muistivdlineeseen paasee kaikista laitteis-
toverkossa olevista TCU:sta.
Win-verkko Verkkoasema Windows-jdrjestelmissa
Linux-verkko Verkkoasema Linux-jdrjestelmissa
Paikallinen asema Paikall. asema
HMI-kayttdjamuisti NCU:n CompactFlash-kor-
tilla
FTP Padsy ulkoiselle FTP-asemalle.
Asemaa ei voi kdyttda globaalina osaohjelma-
muistina.
Kayttajasyklit Paasy CompactFlash-kortin kdyttajasyklihake-
mistoon
Valmistajan syklit Paasy CompactFlash-kortin valmistajan sykli-
hakemistoon
Asema Windows Padsy paikalliseen PCU/PC-hakemistoon
Merkinta Merkitys
Laite TCU-nimi, johon USB-muistivadline on kytketty,
esim. tcu1. TCU-nimen on oltava NCU:n tiedos-
sa.
Liitanta Front USB-liitanta, joka sijaitsee hallintapaneelin etu-
puolella.
X203/X204 USB-liitanta X203/X204, joka sijaitsee hallinta-
paneelin taustapuolella.
X61/X62 SIMATIC Thin Clientin USB-liitdnnat ovat X61 ja
X62.
X212/X213 TCU20.2/20.3
X20 OP 08T
X60.P1/P2/P3/P4 PCU
Symbolinen Aseman symbolinen nimi

Lisaparametrit kohdassa T

iedot

Osio

USB-muistivdlineen osionumero, esim. 1 tai
kaikki.
Jos kaytetdan USB-hubia, ilmoita hubin USB-
portti.

USB-polku

Polku USB-hubiin.
Ohje:
Tata tietoa ei talla hetkelld oteta huomioon.

Kayttéopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4
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15.12 Asemien hallinta

Paikallisten asemien tiedot

Merkinta

Merkitys

Symbolinen

Aseman symbolinen nimi
Nimien kohdennus kohdassa Tiedot

Lisdparametrit kohdassa T

iedot

Kdytd asemaa nimella:

LOCAL_DRIVE

CF_CARD

SYS_DRIVE

Aktivoimalla valintaruutuja asemalle kohden-
netaan symbolinen nimi.

Josasemalle on jo kohdennettu nimi, sitd ei voi
muuttaa.

Esiasetuksena kaikki valintaruudut ovat aktiivi-
sia.

Verkkoasemien tiedot

Merkinta

Merkitys

Tietokoneen nimi

Palvelimen looginen nimi tai IP-osoite

Jaettavan aseman nimi

Vain Windows-jdrjestel-
miin kuuluville verkkoase-
mille

Nimi, jolla verkkoasema on jaettu verkossa

Polku

Aloitushakemisto

Polku ilmoitetaan suhteessa jaettuun hakemis-
toon.

Kayttdjanimi
Salasana

Kayttajanimi, jolle verkkotietokoneen hakemis-
to on jaettu, ja siithen kuuluva salasana.

Salasana nakyy koodattuna "*" ja se on tallen-
nettu tiedostoon "logdrive.ini".

Symbolinen

Aseman symbolinen nimi

Nimi voi sisdltdd enintdan 12 merkkia (kirjai-
mia, numeroita, alaviiva).

Nimet NC, GDIR ja FTP ovat varattuja.

Kdytetddan myods toimintopainikkeen tekstina,
jos toimintopainikkeelle ei ole annettu muuta
tekstia.

FTP:n tiedot

Merkinta

Merkitys

Tietokoneen nimi

FTP-palvelimen looginen nimi tai IP-osoite

Polku

Aloitushakemisto FTP-palvelimella
Polku ilmoitetaan suhteessa kotihakemistoon.

Kayttdjanimi
Salasana

Kayttdjanimi ja salasana FTP-palvelimelle kir-
jautumista varten

Salasana nakyy koodattuna "*" ja se on tallen-
nettu tiedostoon "logdrive.ini".

Lisdparametrit kohdassa Tiedot

392

Hiominen
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15.12 Asemien hallinta

Merkinta

Merkitys

Portti

Liitdnta FTP-yhteyttd varten. Standardiporttina
on 21.

Yhteyden katkaiseminen

FTP-yhteys katkeaa asetetun ajan kuluttua lop-
puun. Aika voi olla 1-150 sekuntia. Vakioase-
tuksena on 10s.

Lisatiedot kdytettdessa toimintoa "Ohjelman suorittaminen ulkoisesta muistista (EES)”

&

Koneen valmistaja

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Merkinta

Merkitys

Aseman jakaminen

Vain tyypille "Windows-
asema (PCU)"

Asema jaetaan verkossa. Vaaditaan kayttdjan-
imi.

Valintaruutu on aktivoitava, jos paikallista ase-
maa halutaan kayttaa globaalina osaohjelma-
muistina.

Globaali osaohjelmamuisti

Vain paikallisille asemille,
verkkoasemille ja globaa-
leille USB-asemille

Valintaruutu ndyttda, saavatko kaikki jarjestel-
man osanottajat padsyn projektoituun loogi-
seen asemaan. Osanottajat voivat suorittaa
osaohjelmia suoraan asemasta.

Asetusta voidaan muuttaa vain yksityiskohtai-
sista tiedoista.

Kdyta tdta asemaa ohjel-
man ulkoiseen suorittami-
seen EES

Vain USB-asemille

Mahdollistaa paikallisen USB-muistivalineen
kdytdn ohjelman tydstdon EES:n kautta.

Lisdparametrit kohdassa T

iedot

Windows-kayttajanimi
Windows-salasana

vain USB-asemille, paikal-
lisille asemille ja paikalli-
sille hakemistoille

Kayttajanimi ja salasana projektoidun aseman
jakamista varten

Esiasetuksena kdytetdan ikkunan "Globaaliset
asetukset” tietoja.

Globaali osaohjelmamuisti

vain paikallisille asemille,
verkkoasemille ja globaa-
leille USB-asemille

Valintaruudulla valitaan, saavatko kaikki jdrjes-
telmdn osanottajat pddsyn projektoituun loo-
giseen asemaan.

Vain yksi asema voidaan valita globaaliksi
osaohjelmamuistiksi (GDIR). Jos jokin muu ase-
ma on jo maaritelty GDIR-asemaksi ja valinta-
ruutu aktivoidaan, aikaisempia asetus poiste-
taan.

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4
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Ohjelmoidun toimintopainikkeen tiedot

Menettelytapa

394

Merkinta

Merkitys

Kayttdoik.taso

Kayttdoikeuksien antaminen yhteyksille: kayt-
tdoikeustasolta 7 (avainkytkimen asento 0)
kdyttooikeustasolle 1 (valmistaja).

[Imoitettu kayttdoikeustaso koskee kaikkia hal-
linta-alueita.

Toim.p.teksti

Toimintopainikkeiden sisaltamaa tekstia var-
ten on kaytettdvissa 2 rivid. Rivit erotetaan
merkilld %n.

Jos ensimmadinen rivi on liian pitkd, se katkais-
taan automaattisesti.

Jos rivilla on valilydnti, sita kdytetaan rivien
erotusmerkkina.

Kielikohtaisille toimintopainiketeksteille syote-
taan tekstitunnus, jolla sita etsitaan tekstitie-
dostosta.

Jos syottdkenttdan ei kirjoiteta mitdan, ase-

man symbolista nimea kdytetdaan toimintopai-
nikkeen tekstina.

Toim.pain.ikoni

Ei ikonia

Toimintopainikkeessa ei ole ikonia.

sk_usb_front.png

¥

sk_local_drive.png

=

sk_network_dri-
ve_ftp.png
FTR

o

Sen ikonin tiedostonimi, joka toimintopainik-
keessa ndytetaan.

Tekstitiedosto

slpmdialog

Tekstiyhteys

SIPmDialog

Tiedosto toimintopainikkeen kielikohtaiselle
tekstille. Jos syottdkenttiin ei anneta muuta,
toimintopainikkeen teksti nakyy sellaisena
kuin se on merkitty sy6ttokenttaan
"Toim.p.teksti".

Kéyttiin-
otto

B HMi

Loog.
asemat

2.

Valitse kdyttdonoton hallinta-alue.

Paina toimintopainikkeita "HMI" ja "Loog. asemat”
Ikkuna "Asemien hallinta" avautuu.

Hiominen
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15.12 Asemien hallinta

Valitse toimintopainike, jonka haluat ohjelmoida.

Jos haluat ohjelmoida toimintopainikkeet 9 - 16 tai 17 - 24, paina toimin-
topainiketta ">> taso".

Paina toimintopainiketta "Muuta", jolloin syottékentat muuttuvat muo-
kattaviksi.

Valitse kyseisen aseman tiedot tai syota tarvittavat tiedot.

Paina toimintopainiketta "Tiedot", jos haluat sy6ttaa lisaparametreja.

Kun painat uudelleen toimintopainiketta "Tiedot", palaat takaisin ikku-
naan "Asemien hallinta".

Paina toimintopainiketta "OK".
Sy6ttamasi tiedot tarkistetaan.

Jos tiedot ovat epatdydellisia tai virheellisid, aukeaa ohjeikkuna. Vahvista
ilmoitus painamalla toimintopainiketta "OK".

Jos painat toimintopainiketta "Keskeytys", kaikki aktivoimattomat tiedot
menetetaan.

Kdynnista ohjaus uudelleen, jolloin valitut asetukset aktivoituvat ja toi-
mintopainikkeet tulevat nakyviin ohjelmanhallinnan hallinta-alueella.

Esiasetuksien syottdaminen asemien jakamiselle

Ohje

Tama toiminto on kdytettdvissa vain Windows-jarjestelmissa, kun lisdtoiminto “Ohjelman
suorittaminen ulkoisesta muistista (EES)" on aktivoitu.

N
Kiyttidn-
otto

B w2

Loog.
asemat

Globaalit 3.

asetukset

v 5.

0K

x
Keskeytys

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4
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Valitse kayttéonoton hallinta-alue.

Paina toimintopainikkeita "HMI" ja "Loog. asemat”
Ikkuna "Asemien hallinta" avautuu.

Paina toimintopainiketta "Globaalit asetukset".

Syota kdyttajanimi ja salasana, jolla haluat jakaa projektoidut asemat.
Paina toimintopainiketta "OK".

Tiedot otetaan kadyttdéon esiasetuksena tietojen jakamiseen Windows-jar-
jestelmassa.

Jos painat toimintopainiketta "Keskeytys", kaikki aktivoimattomat tiedot
menetetdan.
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15.13 PDF-dokumenttien katselu

15.13

PDF-dokumenttien katselu

Voit nayttaa HTML- ja PDF-dokumentteja ohjelmanhallinnan kaikissa hakemistoissa ja
jarjestelmatietojen hakemistorakenteessa.

Ohje

Dokumenttien esikatselu on mahdollista vain PDF-tiedostoille.

Menettelytapa

NE
¢ usB

= Jarjest.

& tiedot

flvaa

Zoom +

Zoom -

Valitse haluamasi muistivdline ohjelmanhallinnasta.

- TAl -

Valitse haluamasi tallennuspaikka kayttédnoton hallinta-alueella jarjes-
telmatietojen hakemistorakenteesta.

Aseta kursori sen PDF- tai HTML-tiedoston kohdalle, jonka haluat ndyttas,
ja paina toimintopainiketta "Avaa".
Valittu tiedosto tukee ndkyviin.

Tilariville ilmestyy tiedoston tallennuspaikka. Naet myos tiedoston naky-
villd olevan sivun numeron seka sen sivujen kokonaismaaran.

Paina toimintopainiketta "Zoom +" tai "Zoom -", jos haluat suurentaa tai
pienentaa nayttoa.

Tekstikohtien hakeminen ja niihin siirtyminen.

Haku

Mene
alkuun

Mene
loppuun

Mene
sivulle

Haku

v
0K

396

1.

Paina haun toimintopainiketta.
Nayttoon tulee uusi pystysuora toimintopainikerivi.

Siirry asiakirjan ensimmaiselle sivulle painamalla toimintopainiketta "Me-
ne alkuun".

Siirry asiakirjan viimeiselle sivulle painamalla toimintopainiketta "Mene
loppuun”.

Siirry tietylle asiakirjan sivulle painamalla toimintopainiketta "Mene sivul-
le".

Paina haun toimintopainiketta, jos haluat etsia PDF:sta tiettyja tekstikoh-

tia.

Sy6ta hakundyttéon haluamasi hakusana ja vahvista valitsemalla "OK".
Kursori siirtyy ensimmaiseen kohtaan, joka vastaa hakusanaa.

Hiominen
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Hae
edelleen

(44
Takaisin

15.13 PDF-dokumenttien katselu

Paina toimintopainiketta "Hae edelleen”, jos I16ytynyt teksti ei ole halu-
amasi.

Palaa ylemman tason toimintopainikeriviin painamalla toimintopainiket-
ta "Takaisin".

Ohje

Jos kieltd vaihdetaan PDF-tiedostoa tarkasteltaessa, PDF-asiakirja ladataan kyseisella kielella. Jos
PDF-asiakirjaa ei ole saatavilla asetetulla kielelld, ndytetdaan englanninkielinen PDF-asiakirja.

Paikka PDF-asiakirjassa pysyy voimassa kielen vaihtamisen jdlkeen istuntojen valilla, jos PDF-
asiakirja sisaltaa kirjanmerkkeja.

Esitystavan muuttaminen

Nikyma

Zoom
sivuleveys

Zoom
sivukorkeus

~h

(44
Takaisin

1.

Paina nakyman toimintopainiketta, jos haluat muuttaa PDF-tiedoston
nadyttoa.

Nayttdon tulee uusi pystysuora toimintopainikerivi.

Paina toimintopainiketta "Zoom sivulev.", jos haluat dokumentin nakyvan
naytolla koko leveydeltaan.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Zoom sivukork.", jos haluat asiakirjan nakyvan
ndytolla sivun koko korkeudelta.

- TAI -

Paina vasemmalle kierron toimintopainiketta, jos haluat kdantaa doku-
menttia 90 astetta vasemmalle.

- TAI -

Paina oikealle kierron toimintopainiketta, jos haluat kddntaa dokumenttia
90 astetta oikealle.

Palaa ylemman tason toimintopainikeriviin painamalla toimintopainiket-
ta "Takaisin".

Tekstin kopioiminen

Merkkaa

Kopioi

Merkkaa

1.

Paina toimintopainiketta "Valitse".

Toimintopainike "Kopioi" on kdytettavissa.

Valitse haluttu teksti kosketusndyton tai hiiren avulla.

Paina toimintopainiketta "Kopioi".

Valittu teksti on kaytettdvissa editorissa.

Siirrd naytetty leikkaus kosketusndyton avulla valitsemalla uudelleen "Va-
litse".

Toimintopainike "Kopioi" ei ole kdytettavissa.

PDF-tiedoston sulkeminen

Sulje

Hiominen

Kayttéopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

1.

Poistu PDF-naytosta painamalla toimintopainiketta "Sulje".
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15.14 EXTCALL

15.14 EXTCALL

Osaohjelmasta on mahdollisuus padsta paikallisen hakemiston, USB-tietovdlineen tai
verkkoasemien tiedostoihin EXTCALL-kdskylla.

Ohjelmoija voi maarata ladattavalle aliohjelmalle asetustiedolla SD $5C42700 EXT_PROG_PATH
[dhdehakemiston ja kdskylla EXTCALL tiedostonimen.

Edellytykset

EXTCALL-kutsuissa on otettava huomioon seuraavat edellytykset:

Verkkoasemasta voidaan hakea EXTCALL-kdskylld vain tiedostoja, joiden paate on MPF tai
SPF.

Tiedostojen ja polkujen on vastattava NCK-nimikkeistoa (nimessa enint. 25 merkkia,
pdatteessa 3 merkkia).

Verkkoasemassa oleva ohjelma I6ytyy EXTCALL-kaskyllg, jos

— asetustiedolla SD $SC42700 EXT_PROG_PATH hakupolku viittaa verkkoasemaan - tai sen
sisalla olevaan hakemistoon. Ohjelman on oltava suoraan sen alla, sita ei haeta
alihakemistoista.

— llman asetustietoa SD $SC42700: EXTCALL-kutsussa ilmoitetaan ohjelman sijainti
suoraan - tarkennetulla polulla, joka voi viitata my6s verkkoaseman alihakemistoon - ja se
myds |0ytyy ilmoitetusta paikasta.

Ota ulkoisilla muistivalineilld (Windows-jarjestelmd) luoduissa ohjelmissa huomioon isojen
ja pienten kirjainten erot.

Ohje
EXTCALL-kdskyn polun maksimipituus

Polun pituus ei saa ylittdd 112 merkkid. Polku koostuu asetustiedon (SD $SC42700) sisallosta
ja osaohjelmasta tehdyn EXTCALL-kdskyn polkutiedosta.

Esimerkkeja EXTCALL-kutsuista

Asetustietoa kdyttamalla ohjelman hakua voidaan ohjata.

398

USB-hakemiston kutsu TCU:lle (USB-muistivaline liitdnndssa X203), jos SD42700 on tyhja:
esim. EXTCALL "//TCU/TCU1 /X203 ,1/TEST.SPF"

- TAI -

USB-hakemiston kutsu TCU:lle (USB-muistivaline liitdnndssa X203), jos SD42700:n sisélt6 on
"[ITCUITCUT /X203 ,1": "EXTCALL "TEST.SPF"

Etupaneelin USB-liitdnnan kutsu (USB-FlashDrive), kun SD $SC 42700 on tyhja: esim.
EXTCALL "//ACTTCU/FRONT, 1/TEST.SPF"

- TAI -

Etupaneelin USB-liitdnnan kutsu (USB-FlashDrive), kun SD42700:n sisdltd on [/ACTTCU/
FRONT,1: EXTCALL "TEST.SPF"

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4
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Hiominen

Kayttéopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

15.14 EXTCALL

Verkkoaseman kutsu, jos SD42700 on tyhja: esim. EXTCALL "/[Tietokonenimi/JaettuAsemal/
TEST.SPF"

- TAI -

Verkkoaseman kutsu, jos SD $SC42700:n sisaltd on "/ITietokonenimilJaettuAsema": EXTCALL
"TEST.SPF"

HMI-kayttdjamuistin kdytto (paikallinen asema):

— Oletluonut paikalliseen asemaan hakemistot osaochjelmia (mpf.dir), aliohjelmia (spf.dir)
ja tyokappaleita (wks.dir) varten, joissa on tyokappalehakemistot (.wpd):
SD42700 on tyhja: EXTCALL "TEST.SPF"
CompactFlash-kortilla kdytetadan samaa hakujarjestysta kuin NCK-osaohjelmamuistissa.

— Olet luonut paikalliseen aseman oman hakemiston (esim. my.dir):
IImoitetaan koko polku: esim. EXTCALL "/user/sinumerik/data/prog/my.dir/TEST.SPF"
Jarjestelma hakee ilmoitettua tiedostoa.

Ohje
paikallisen aseman, CompactFlash-kortin ja etupaneelin USB-liitannan lyhenteet

Paikallisen aseman, CompactFlash-kortin ja etupaneelin USB-liitdnndn lyhenteena
voidaan kayttda nimityksia LOCAL_DRIVE:, CF_CARD: ja USB: (esim. EXTCALL
"LOCAL_DRIVE:/spf.dir/TEST.SPF").

Lyhenteet CF_Card ja LOCAL_DRIVE ovat vaihtoehtoisia.

Lisdohjelmistot
Toimintopainikkeen "Paikall. asema." ndyttéa varten tarvitaan "ylimdardista HMI-

kaytt.muistia NCU:n CF-kortilla" (ei kun SINUMERIK Operate PCU50:11a / PC:1Id).

HUOMIO

Keskeytykset mahdollisia kdytettaessa USB-FlashDrivea.
Emme suosittele ohjelman suorittamista suoraan USB-FlashDrivelta.

Ei ole mahdollisuutta estaa kontaktiongelmia, irtoamista eika kolhujen tai USB-FlashDriven
tahattoman irrottamisen aiheuttamia katkoksia kdyton aikana.

[rrottaminen tydston aikana aiheuttaa tydston valittdman keskeytymisen ja tydkappaleen
vaurioitumisen.

¢ Koneen valmistaja
EXTCALL-kutsujen kasittely voidaan kytked paalle ja pois paalta.

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

399




Ohjelmien hallinta

15.15 Ohjelman suorittaminen ulkoisesta muistista (EES)

15.15

400

Ohjelman suorittaminen ulkoisesta muistista (EES)

Toiminnon "Ohjelman suorittaminen ulkoisesta muistista” avulla voidaan suorittaa eri kokoisia
osaohjelmia suoraan ulkoiselta asemalta. Tama vastaa ohjelman suorittamista NC-
osaohjelmamuistista ilman "EXTCALL"-kdskyyn liittyvia rajoituksia.

Lisdohjelmisto
‘ Jotta toimintoa voidaan kdyttda CompactFlash-kortin keskusmuistissa (100 MB), vaa-
ditaan lisatoiminto "Laajennettu CNC kdyttajamuisti”.

Lisdohjelmisto
‘ Toiminnon rajaton kdytto (esim. verkkoasemalle tai USB-asemalle) vaatii lisdtoiminnon
"Ohjelman suorittaminen ulkoisesta muistista (EES)".

Ohje
Ohjelman teach-toiminto ei mahdollinen

Ohjelmien teach-toiminto ei ole kaytettavissa, kun valitaan EES-ohjelma.

a Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Voit muokata projektoituihin ulkoisiin asemiin tallennettuja G-koodiohjelmia totuttuun tapaan
editorilla.

G-koodiohjelmia suoritettaessa ndet totutun ajankohtaisen lauseen ndytén. Voit muokata
ohjelmia suoraan reset-tilassa.

Ajankohtaisen lauseen nayton lisaksi saat nakyviin peruslauseen naytén. Ohjelman
korjaustoiminnolla voidaan tehda korjauksia totuttuun tapaan.

Hiominen
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15.16 Tietojen varmuuskopiointi

15.16 Tietojen varmuuskopiointi

15.16.1 Arkiston luominen ohjelmanhallinnassa

Voit arkistoida yksittdisia tiedostoja NC-muistista ja paikallisesta asemasta.

Arkistomuodot

Arkisto voidaan tallentaa binaari- tai reikinauhamuodossa.

Tallennuskohde

Tallennuskohteena ovat kdytettdvissa jarjestelmatietojen arkistohakemistot kayttéonoton
hallinta-alueella sekd USB- ja verkkoasemat.

Menettelytapa

|E| 1.

Ohjelma-
manager

NE 2.

Merkkaa

Arkistoi

Luo 5.

arkisto

Haku

v
0K

Uusi
hakemisto

v
0K

Hiominen
Kéyttdopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Valitse tallennuspaikka arkistoitavalle tiedostolle/tiedostoille.

Valitse hakemistoista ne tiedostot, joista haluat luoda arkiston.
- TAI -

Jos haluat tallentaa useita tiedostoja tai hakemistoja, paina merkkauksen
toimintopainiketta.

Tee valinta kursorin tai hiiren avulla.
Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Arkistoi".

Paina toimintopainiketta "Luo arkisto".
Ikkuna "Luo arkisto: Valitse tall.paikka" aukeaa.

Jos haluat etsia tiettya hakemistoa tai alihakemistoa, aseta kursori vas-
taavan tallennuspaikan kohdalle, paina haun toimintopainiketta, syota
hakudialogiin haluamasi hakusana ja paina toimintopainiketta "OK".

Ohje: Paikanvaraajat "*" (mika tahansa merkkijono) ja "?" (mika tahansa
merkki) helpottavat hakua.

- TAI -

Jos haluat luoda hakemiston, valitse haluamasi tallennuspaikka, paina
toimintopainiketta "Uusi hakemisto”, sydta ikkunaan "Uusi hakemisto”
haluamasi nimi ja paina toimintopainiketta "OK".

401



Ohjelmien hallinta

15.16 Tietojen varmuuskopiointi

v 7. Paina "OK".

L3 Ikkuna "Luo arkisto: Nimi" avautuu.

v 9. Valitse haluamasi muoto, sy6ta haluamasi nimi ja paina toimintopaini-
0K ketta "OK".

Arkiston onnistumisesta tulee ndytt6on ilmoitus.

15.16.2 Arkiston luominen jarjestelmatiedoilla

Jos haluat varmuuskopioida vain tiettyja tietoja, valitse haluamasi tiedot suoraan
hakemistorakenteesta ja luoda arkiston.

Arkistomuodot
Arkisto voidaan tallentaa binaari- tai reikdinauhamuodossa.

Valittujen tiedostojen (XML, ini-, hsp-, syf-tiedostot, ohjelmat) sisdlté on mahdollista nayttaa
esikatseluikkunassa.

Tiedostojen tietoja kuten polku, nimi, luomis- ja muutospdiva voidaan tarkastella Ominaisuudet-
ikkunassa.

Edellytys

Kayttooikeudet suuntautuvat vastaavien alueiden mukaan. Ne ulottuvat kdyttooikeustasolta 7
(avainkytkimen asento 0) kdyttooikeustasolle 2 (salasana: huolto).

Tallennuspaikat

¢ CompactFlash-kortti
luser/sinumerik/datalarchive tai
loem/sinumerik/datal/archive

» Kaikki projektoidut loogiset asemat (USB, verkkoasemat)

Lisdohjelmisto
‘ Arkiston tallentamiseen CompactFlash-kortillle kdyttdjaalueelle vaaditaan valinnainen
lisd HMI-kayttajamuistia NCU:n CF-kortilla.

HUOMIO
Mahdollinen tietohavikki USB-FlashDrivea kdytettdessa

USB-FlashDrive ei sovellu pysyvaksi tallennusvalineeksi.

Hiominen
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Menettelytapa

\ 1.
Kiyttidn-
otto

=1 Jarjest. 2.
= tiedot

Merkkaa

Esikats.- 5.
ikkkuna

Ominai- 6.
suudet

0K

Haku

v
0K

Arkistoi

Luo
arkisto

Uusi
hakemisto

< 10.

0K

v 11.

0K

Hiominen
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15.16 Tietojen varmuuskopiointi

Valitse kayttoonoton hallinta-alue.

Paina jarjestelmatietojen toimintopainiketta.

Hakemistorakenne avataan.

Valitse hakemistorakenteesta ne tiedostot, joista haluat luoda arkiston.
- TAl -

Jos haluat tallentaa useita tiedostoja tai hakemistoja, paina merkkauksen
toimintopainiketta.

Tee valinta kursorin tai hiiren avulla.

Jos painat toimintopainiketta ">>", saat nakyviin lisad toimintopainikkeita
pystysuoralla toimintopainikerivilla.

Paina toimintopainiketta "Esikats.ikkuna".

Valitun tiedoston sisaltd nakyy pienessa ikkunassa.

Sulje ikkuna jdlleen painamalla uudelleen toimintopainiketta "Esikats.ik-
kuna".

Paina toimintopainiketta "Ominaisuudet".
Valittua tiedostoa koskevia tietoja tulee nakyviin pieneen ikkunaan.
Sulje ikkuna jdlleen painamalla toimintopainiketta "OK".

Paina haun toimintopainiketta.

Syo6ta hakudialogiin haluamasi hakusana ja paina toimintopainiketta
"OK", jos haluat hakea tiettyd hakemistoa tai alihakemistoa.

Ohje: Paikanvaraajat "*" (mika tahansa merkkijono) ja "?" (mika tahansa
merkki) helpottavat hakua.

Paina toimintopainikkeita "Arkistoi" ja "Luo arkisto".

Ikkuna "Luo arkisto: Valitse tall.paikka" avautuu.

Nakyviin tulee hakemisto "Arkistot" ja alihakemistot "Kayttdja" ja "Valmis-
taja" seka tallennusvélineet (esim. USB).

Valitse haluamasi tallennuspaikka ja paina toimintopainiketta "Uusi ha-
kemisto", jos haluat luoda sopivan alihakemiston.

Ikkuna "Uusi hakemisto" avautuu.

Syo6ta haluamasi nimi ja paina "OK"-painiketta.

Hakemisto luodaan valitun hakemiston alle.

Paina toimintopainiketta "OK".

Ikkuna "Luo arkisto: Nimi" avautuu.
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15.16 Tietojen varmuuskopiointi

15.16.3

12.

13.

Valitse tiedostomuoto, syota haluamasi nimi ja arkistoi tiedosto/tiedostot
painamalla toimintopainiketta "OK".

Arkiston onnistumisesta tulee ndyttoon ilmoitus.

Vahvista ilmoitus ja lopeta arkistointitapahtuma painamalla toimintopai-
niketta "OK".

Valittuun hakemistoon tallennetaan arkistotiedosto.

Arkiston sisaanluku ohjelmanhallinnassa

Voit lukea arkistoja ohjelmanhallinnan hallinta-alueella jarjestelmatietojen arkistohakemistosta
seka projektoiduista USB- ja verkkohakemistoista.

‘ Lisdohjelmisto
Jotta kayttdjan arkistoja voidaan ladata ohjelmanhallinnan hallinta-alueella, vaaditaan
lisatoiminto "HMI-kdyttdjamuistilisa NCU:n CF-kortilla".

Menettelytapa

I'n

Ohjelma-
manager

Arkistoi

Arkiston
sis. luku

Haku

0K

0K

Paillekirjoita
kaikki

404

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Paina toimintopainikkeita "Arkistoi" ja "Arkiston sisaanluku".
Ikkuna "Arkiston sisddnluku: Valitse arkisto" avautuu.

Valitse arkistolle haluamasi tallennuspaikka ja aseta kursori halu-
amasi arkiston kohdalle.

Ohje: Kun valinnaistoimintoa ei ole asetettu, kdyttdjdarkistojen ha-
kemisto tulee nakyviin vain, jos se sisdltaa vahintaan yhden arkis-
ton.

- TAI -

Paina "haun" toimintopainiketta, syota hakudialogiin arkistotiedos-
ton nimi ja tiedostopddte, jos haluat etsia tiettya arkistoa. Paina
sitten toimintopainiketta "OK".

Paina toimintopainiketta "OK" tai "Paallekirjoita kaikki", jos haluat
korvata olemassa olevat tiedostot.

- TAI -

Hiominen
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15.16 Tietojen varmuuskopiointi

Ei pislle- Paina toimintopainiketta "Ei paallekirjoiteta”, jos et halua korvata
kirjoitusta olemassa olevia tiedostoja.
- TAl -
Ohita Paina toimintopainiketta "Ohita", jos haluat jatkaa sisdanlukua seu-
raavasta tiedostosta.
Ikkuna "Arkiston sisdanluku" avautuu ja ndyttaa lukutoimenpiteen
edistymisen.
Taman jalkeen ndkyviin tulee "Virheraportti arkiston sisaanluvulle”,
jossa ohitetut tai paallekirjoitetut tiedostot nakyvat.
w Keskeyta sisddnluku painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".
Keskeytys
15.16.4 Arkiston sisdanluku jarjestelmatiedoista

Jos haluat siirtda/lukea tietyn arkiston jarjestelmaan, voit valita sen suoraan

hakemistorakenteesta.

Menettelytapa

N
Kiyttidn-
otto

o Jirjest.
= tiedot

Sisadn-
luku

0K

Pasllekirjoita
kaikki

Ei paslle-
kirjoitusta

Ohita

Hiominen
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Valitse kayttoonoton hallinta-alue.

Paina jarjestelmadtietojen toimintopainiketta.

Valitse hakemiston "Arkistot" alla olevasta hakemistosta "Kayttdja"
se tiedosto, jonka haluat lukea sisdan jarjestelmaan.

Paina toimintopainiketta "Siirto sis.".

Paina toimintopainiketta "OK" tai "Paallekirjoita kaikki", jos haluat
korvata olemassa olevat tiedostot.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Ei paallekirjoiteta", jos et halua korvata
olemassa olevia tiedostoja.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Ohita", jos haluat jatkaa sisdanlukua seu-
raavasta tiedostosta.

Ikkuna "Arkiston sisdanluku" avautuu ja ndyttaa lukutoimenpiteen
edistymisen.
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15.16 Tietojen varmuuskopiointi

Taman jalkeen nakyviin tulee "Virheraportti arkiston sisdanluvulle”,
jossa ohitetut tai paallekirjoitetut tiedostot nakyvat.

» 6. Keskeyta sisdaanluku painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".
Keskeytys

Hiominen
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15.17 Varustustiedot

15.17.1 Varustustietojen tallennus
Ohjelmien lisaksi voidaan tallentaa myos tyckalutietoja ja nollapisteasetuksia.

Tatd mahdollisuutta kdytetaan esim. tietyn G-koodiohjelman vaatimien tyokalu- ja
nollapistetietojen tallennukseen. Jos ohjelma halutaan suorittaa myéhemmin uudelleen, sen
asetuksiin on talla tavoin nopea palata.

My®ds tyokalutiedot, jotka on maaritetty ulkoisella tydkalujen asetuslaitteella, voidaan helposti
ladata tyokalujen hallintaan.

Ohje
Osaohjelmien varustelutietojen tallennus

Osaohjelmien varustelutietoja voidaan tallentaa vain, jos ne on tallennettu hakemistoon
"Tyokappaleet".

Osaohjelmille, jotka on tallennettu hakemistoon "Osaohjelmat”, ei ole kdytettavissa
varustelutietojen tallennustoimintoa.

Tietojen varmuuskopiointi

Tiedot

Tyokalutiedot e @i

» koko tyokalulista

Makasiinin varaustilanne |« kylld

e @i

Nollapisteet e ei
Valintakenttd "Perusnollapiste" katoaa ndytosta

o kaikki
Perusnollapisteet e i

o kylld
Hakemisto Nakyviin tulee hakemisto, jossa valittu ohjelma sijaitsee.
Tiedoston nimi Tdssd voit muuttaa ehdotettua tiedostonimea.

Ohje
Makasiinin varaustilanne

Makasiinin varaustilanteen lukeminen on mahdollista vain, jos jarjestelmassa on mahdollisuus
tyokalutietojen lataamiseen makasiiniin tai poistoon makasiinista.

Hiominen
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Menettelytapa

|E| 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.
Ohjelma-
manager
NE 2. Aseta kursori sen ohjelman kohdalle, jonka tyokalu- ja nollapiste-
tiedot haluat tallentaa.

, Paikall
dasema
3. Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Arkistoi".
Arkistoi
W‘ 4, Paina varustustietojen tallennuksen toimintopainiketta.
vartiedot Varustustietojen tallennusikkuna avautuu.
5. Valitse varmuuskopioitavat tiedot.
6. Muuta valitulle ohjelmalle ehdotettua nimea tarvittaessa kentdssa
"Tied.nimi".
v 7. Paina toimintopainiketta "OK".
0K Varustustiedot tallennetaan samaan hakemistoon, jossa valittu oh-
jelma on.
Tiedosto tallentuu automaattisesti INI-tiedostoksi.
Ohje

Ohjelman valinta

Jos hakemistossa on pdadaohjelma ja INI-tiedosto samalla nimelld, padohjelman valinnan jalkeen
kdynnistyy ensin automaattisesti INI-tiedosto. Talloin tydkalutietoihin saatetaan vahingossa
tehdd muutoksia.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

15.17.2 Varustustietojen sisaanluku
Tietoja sisadnluettaessa voit valita, mita tallennettuja tietoja tarvitset:
¢ Tybkalutiedot

¢ Makasiinin varaustilanne

Hiominen
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* Nollapisteet

¢ Perusnollapiste

Tyokalutiedot

15.17 Varustustiedot

Valittujen tietojen mukaan jarjestelma kdyttdytyy seuraavasti:

* Koko tydkalulista

Ensin poistetaan kaikki tydkaluhallinnan tiedot ja tdman jdlkeen kopioidaan jarjestelmaan
kaikki varmuuskopion sisdltamat tiedot.

» Kaikki ohjelmassa kaytetyt tyokalutiedot
Jos vahintdan yksi sisddnluettavista tyokaluista jo sisdltyy tyokaluhallintaan, voidaan valita
jokin seuraavista vaihtoehdoista.

Paillekirjoita
kaikki

Ei paslle-
kirjoitusta

Ohita

Paina "Korvaa kaikki" -toimintopainiketta, jos haluat kopioida jarjestel-
maan kaikki tydkalutiedot. Muut jo olemassa olevat tydkalut korvautuvat
ilman lisavaroitusta.

- TAI -

Paina toimintopainiketta "Ei paallekirjoiteta”, jos olemassa olevia tyokalu-
ja ei saa korvata.

Olemassa olevat tydkalut ohitetaan ilman lisakysymyksia.
- TAI -

Paina toimintopainiketta "Ohita", jos olemassa olevia tydkaluja ei ole tar-
koitus korvata.

Talldin saat jokaisen olemassa olevan tydkalun kohdalla kyselyn.

Latauspaikan valinta

Jos jollekin makasiinille on asetettu enemman kuin yksi latauspaikka, voit avata
toimintopainikkeella "Latauspaikan valinta" ikkunan, jossa makasiinille voidaan kohdentaa

latauspaikka.

Menettelytapa

|E| 1.

Ohjelma-

manager
e 2

_, Paikall.

asema
3.

>

Hiominen
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Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Aseta kursori niiden varmuuskopioitujen tyokalu- ja nollapistetietojen
(*.INI) kohdalle, jotka haluat lukea takaisin jarjestelmaan.

Paina painiketta <kursori oikealle>.
- TAl -

Kaksoisnapsauta tiedostoa.
Varustustietojen sisaanlukuikkuna avautuu.
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Ohjelmien hallinta
15.17 Varustustiedot

Q 4, Valitse, mitka tiedot (esim. makasiinin varaustilanne) haluat sisdanlukea.
SELECT
v 5. Paina toimintopainiketta "OK".
0K
Hiominen
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15.18 Tyokalujen tallennus ja tarpeen mddritys

15.18 Tyokalujen tallennus ja tarpeen maaritys

15.18.1 Yleistiedot

"Tyokalujen tallennus ja tarpeen maaritys" -toiminnolla kaikki tarvittavat tydkalut voidaan
tallentaa osaohjelmien kasittelyn ja simuloinnin aikana. Ndin maaritetdan tydkalutarve.

Lisdtoiminnot
‘ "Tyokalujen tallennus ja tarpeen maaritys" -toiminnon kaytto edellyttda lisdominai-
suutta "Tyokalutarpeen maaritys".

n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

"Tybkalujen tallennus ja tarpeen madritys” -toiminnosta voi olla hy6tya yksi- ja monikanavaisten
koneiden seuraavissa tyovaiheissa:

e Uuden tytkappaleen valmistelu vanhan tyokappaleen ollessa vield kdsiteltavana:
— kaikki uudet tyokalut on ladattava uusina

* Tybkappaleen vaihto koneessa:
— kaikki vanhat tyokalut voidaan poistaa
— kaikki uudet tyokalut on ladattava.

Tyokalujen tallennus otetaan kayttddn automaattisen kdytdn asetuksissa. Tallennus tapahtuu
kdsittelyn yhteydessa.

Tallennus voidaan ottaa kdytt6on myds simulaatiota varten.

Tyokalutiedot tallennetaan TTD-tiedostoon (Tool Time Data). TTD-tiedosto on aina kyseisen
osaohjelman yhteydessa.

Ohje
Tyokalukulun tallennetut tydkalutiedot ovat voimassa vain, jos ohjelma on suoritettu kokonaan.
Muussa tapauksessa tietoja ei tallenneta, ja aiempi TTD-tiedosto sailyy.

Hiominen
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15.18 Tyokalujen tallennus ja tarpeen mddritys

15.18.2 Tyokalutietojen avaaminen

Johdanto

Tyokalutiedot tallennetaan TTD-tiedostoon (Tool Time Data). TTD-tiedosto on aina kyseisen
osaohjelman yhteydessa ja sisdltaa seuraavat tiedot:

* Tyokalutiedot
» makasiinin varaustilanne
» kayttoaika, sivuaika, tydkalun numero, D-numero, tunnus lausekohtaisesti.

TTD-tiedosto voidaan avata "Tarkasta lataus" -toimintopainikkeella.

Ohje

Vain aktiiviseen kanavaan osoitettuja TTD-tiedostoja voidaan avata.

TTD-tiedoston avaaminen

|E| 1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Ohjelma-
manager

NE 2. Valitse aliohjelmista haluttu tiedosto, jonka pdate on *. TTD.

. Paikall
dasema
Ikkuna "Ohjelman tydkalut" avautuu.
Tiedoston sisdltd ndytetdadn tyokalulistana.
Ohje

Jos TTD-tiedosto on vanhempi kuin siihen kuuluva osaohjelma, nakyviin tulee ilmoitus.

15.18.3 Tarkasta lataus

412

Kun "Tarkasta lataus" -toimintopainiketta painetaan, avautuu "Tarkasta lataus" -ikkuna.
"Tarkasta lataus" -ikkuna on jaettu seuraaviin osiin:

* Puuttuvat tyokalut: tyokalu ei saatavilla

* ladattavissa olevat tyokalut: tydkalu saatavilla muttei ladattu

* ladatut tydkalut: tyokalu saatavilla ja ladattu

* Tarpeettomat tydkalut: tydkalu saatavilla ja ladattu, mutta sitd ei tarvita

Hiominen
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15.18 Tyokalujen tallennus ja tarpeen mddritys

"Tarkasta lataus" -ikkunassa nakyvia tyokalutietoja voidaan muokata tarvittaessa. Tyokaluja
voidaan ladata tai poistaa yksitellen tai monivalinnalla ja mitattujen tyékalujen tydkalupituudet
voidaan sy6ttaa suoraan.

Lista paivittyy jokaisen toiminnon jalkeen.

Hiominen
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15.19 Parametrien

varmuuskopiointi

15.19 Parametrien varmuuskopiointi

Ohjelmien lisdksi voidaan tallentaa my&s R-parametreja ja globaaleja kdyttdjan muuttujia.

Tatd mahdollisuutta kdytetdadn esim. tiettyyn ohjelmaan vaadittavien laskuparametrien ja
kdyttdjan muuttujien varmuuskopiointiin. Jos ohjelma halutaan suorittaa myéhemmin
uudelleen, sen tietoihin on talla tavoin nopea palata.

Ohje
Osaohjelmien parametrien varmuuskopiointi

Osaohjelmien parametreja voidaan varmuuskopioida vain, jos ne on tallennettu hakemistoon
"Tyokappaleet".

Osaohjelmille, jotka on tallennettu hakemistoon "Osaohjelmat” tai “Aliohjelmat”, ei ole
kdytettdvissd parametrien varmuuskopiointitoimintoa.

Tietojen varmuuskopiointi

414

Varmuuskopioitaviksi tarjottavat tiedot riippuvat koneen konfiguraatiosta:

Tiedot
R-parametrit e @

e kylla - kaikki kanavakohtaiset laskuparametrit
Globaalit R-parametrit * i

» kylla - kaikki globaalit laskuparametrit
UGUD-parametrit e ei

* kylla - kaikki kayttdjan kanavakohtaiset muuttujat

Globaalit UGUD-paramet- |« ei
rit

e kylla - kaikki kayttdjan globaalit muuttujat
MGUD-parametrit e i

» kylld - kaikki koneen valmistajan kanavakohtaiset muuttujat
Globaalit MGUD-paramet- |« ei

rit * kylla - kaikki koneen valmistajan globaalit muuttujat
Hakemisto Nakyviin tulee hakemisto, jossa valittu ohjelma sijaitsee.
Tiedoston nimi Tdssa voit muuttaa ehdotettua tiedostonimea.

Monikanavaisissa koneissa varmuuskopioidaan aina aktiivisen kanavan parametrit.

Tyolistat
Jos valitset ty6listan parametrien varmuuskopioinnin, kaikkien siihen sisaltyvien ohjelmien
parametrit kopioidaan.

Tydlistan nimi ei vastaa siihen sisdltyvien ohjelmien nimid. Jotta parametritiedostot tasta
huolimatta voidaan kohdentaa yksiselitteisesti, ne saavat aina saman nimen kuin niihin kuuluva
ohjelma. Tata tiedostonimed ei voi muuttaa.

Hiominen
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Menettelytapa

'

Ohjelma-
manager

[N ne

, Paikall
dasema

Arkistoi

Tallenna
parametri

1...n

CHANNEL

- TAI -
CHANT

15.19 Parametrien varmuuskopiointi

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Valitse hakemisto , johon ohjelma on tallennettu.

Aseta kursori sen ohjelman kohdalle, jonka parametrit haluat var-
muuskopioida.

Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Arkistoi".

Paina toimintopainiketta "Parametrien varmuuskopiointi”.
Ikkuna “Parametrien varmuuskopiointi” avautuu.
Valitse varmuuskopioitavat tiedot.

Paina painiketta <CHANNEL> tai napauta kanavandytt6a, jos haluat
vaihtaa aktiivista kanavaa.

Muuta valitulle ohjelmalle ehdotettua nimea tarvittaessa kentdssa
"Tied.nimi".
Paina toimintopainiketta "OK".

Parametrit tallennetaan samaan hakemistoon, jossa myds valittu
ohjelma on.

R-parametrit (*.RPA) ja kdyttdjan muuttujat (*.GUD) tallennetaan
erillisiin tiedostoihin.

Ohje

Ohjelman valinta

Jos hakemistossa on padohjelma ja RPA-tiedosto tai GUD-tiedosto samalla nimelld, pdaohjelman
valinnan jalkeen kaynnistyvat ensin automaattisesti ndma tiedostot. Tall6in tydkalutietoihin tai
parametreihin saatetaan vahingossa tehdd muutoksia.

Hiominen
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15.19 Parametrien varmuuskopiointi

416

L

Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Hiominen
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15.20 V24

15.20 V24

15.20.1 Arkistojen sisdaanluku/ulosvienti sarjaliitannan kautta

Sarjaliitdnnan V24 kautta voidaan ohjelmanhallinnan hallinta-alueella seka kayttdonoton
hallinta-alueella lukea arkistoja jarjestelmdan sisdan ja vieda ulos.

Sarjaliitdnnan V24 kaytettdvyys

Jos haluat muuttaa V24-liitannan kaytettavyyttd, aseta tiedostoon “slpmconfig.ini” seuraavat

parametrit:

Parametri Kuvaus

[V24] Kuvaa sita osiota, jossa asetuksen parametri sijaitsee.
useV24 Sarjaliitdnnan V24 kdytettavyyden asetus

= true Liiténtd ja toimintopainikkeet ovat kaytet-
tavissa (vakio):

= false Liitédntd ja toimintopainikkeet eivat ole
kdytettavissa

Tiedoston “slpmconfig.ini” tallennuspaikka
Tiedoston "sIlpmconfig.ini" malli SINUMERIK Operatea varten sijaitsee seuraavassa hakemistossa:
<asennuspolku>/siemens/sinumerik/hmiltemplate/cfg
Kopioi tiedosto johonkin seuraavista hakemistoisat:
<asennuspolku>/user/sinumerik/hmi/cfg

<asennuspolku>/oem/sinumerik/hmilcfg

Ohje

Jos haluat I16ytaa helpommin tekemasti muutokset, poista kaikki muuttamattomat parametrit
tiedoston "slpmconfig.ini” kopiosta.

Arkistojen lahettaminen

Lahetettdvat tiedot (hakemistot, yksittdiset tiedostot) pakataan arkistoon (*.arc). Jos ldhetdt
arkistotiedoston (*.arc), se lahetetdan suoraan ilman pakkausta. Jos valitset arkiston (*.arc)
yhdessa toisen tiedoston (esim. hakemiston) kanssa, molemmat pakataan uuteen arkistoon ja
[dhetetddn tdman jdlkeen.

Hiominen
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15.20 V24

Arkiston sisdanluku jarjestelmaan

Jos haluat lukea arkistoja sisdadn jarjestelmaan, kayta liitantaporttia V24. Ne siirretaan
jarjestelmadan ja tdman jalkeen puretaan.

Ohje
Kayttéonottoarkiston sisadanluku

Jos luet kdyttodnottoarkiston V24-liitannan kautta, se aktivoituu valittémasti.

Reikdnauha-arkiston ulkoinen muokkaus

Jos haluat muokata arkistoja ulkoisesti, luo ne reikinauhamuotoon.

Menettelytapa

1. Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue ja paina toimintopainiketta
|E "NC" tai "Paikall. asema”.
Ohjelma-
manager

[N ne

_, Paikall
45ema
- TAI -
;\ Valitse kayttéonoton hallinta-alue ja paina toimintopainiketta "Jar-
jest.tiedot".
Kéyttoon-
otto
. Jirjest.
FE tiedot
Arkistojen ldhettdminen
2. Merkitse ne hakemistot tai tiedostot, jotka haluat [ahettaa V24-lii-
tantaan.
3. Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Arkistoi".
Arkistoi
V24 4. Paina toimintopainiketta "V24 laheta".
laheta
- TAI -

Hiominen
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15.20 V24

Arkiston sisdadnluku jarjestelmaan

V24 Paina toimintopainiketta "V24 vastaanota”, jos haluat lukea tiedos-
vastaanota toja sisdan V24:n kautta.
15.20.2 V24:n asetus ohjelmanhallinnassa
V24 asetus Merkitys
Protokolla Tiedonsiirrossa V24-liitdnnan kautta tuetaan seuraavia protokollia:
e RTSICTS (esiasetus)
¢ Xon/Xoff
Siirto Tiedonsiirto varmennetulla protokollalla (ZMODEM-protokolla).

¢ normaali (esiasetus)

* varmennettu
Valitulle liitdnnalle asetetaan varmennettu siirto handshake-toimin-
nolla RTS/CTS.

Baudinopeus

Siirtonopeus: enintdan 115 kbaud. Kaytettavissa oleva baudinopeus riip-
puu kytketysta laitteesta, johdon pituudesta ja ympariston sahkdolosuh-
teista.

* 110

¢ 19200 (esiasetus)

* 115200

Arkistomuoto

¢ Reikdnauha (esiasetus)

¢ Binaarimuoto (PC-muoto)

V24 asetukset (tiedot)

Liitdntaportti

* COM1

Pariteetti

Pariteettibitteja kdytetdadn virheentunnistukseen: Pariteettibitit lisatdan
koodausmerkkeihin niin, ettd saadaan jokaiseen sanaan pariton (pariton
pariteetti) tai parillinen (parillinen pariteetti) maara ykkosia ("1").

¢ Ei(esiasetus)
e Pariton
e Parill.

Stopbitit

Stopbittien mdara epdsynkronisessa tiedonsiirrossa.
¢ 1 (esiasetus)
o 2

Databitit

Databittien maard epdsynkronisessa tiedonsiirrossa.
e 5 bittid

e 8 bittid (esiasetus)

XON (Hex)

Vain protokolla: Xon/Xoff

XOFF (Hex)

Vain protokolla: Xon/Xoff

Hiominen
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15.20 V24

Menettelytapa

420

V24 asetus

Merkitys

Odotetaan XON kdynn. V24
vast.otto

Vain protokolla: Xon/Xoff

Siirron loppu (Hex)

Vain reikdnauhamuodossa
Stop siirron loppumerkilld
Siirron loppumerkin esiasetus on (HEX) 1A

Aikavalvonta (sek.)

Aikavalvonta

Jos tiedonsiirrossa on ongelmia tai se paattyy (ilman siirron loppumerk-
kia), tiedonsiirto katkeaa annetun sekuntimaaran kuluttua.

Aikavalvontaa ohjaa aika-anturi, joka kdaynnistyy ensimmaisesta merkista

ja nollautuu jokaisen siirretyn merkin kohdalla.
Aikavalvontaa voidaan sdataa (sekunteina).

% 1.

Ohjelma-

manager
o2

_, Paikall.

asema
3.

Arkistoi
V24 4.

asetukset
5.

Details 6.

Valitse ohjelmanhallinnan hallinta-alue.

Paina toimintopainiketta "NC" tai "Paikall. asema”.

Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Arkistoi".

Paina toimintopainiketta "V24 asetukset".
Ikkuna “Liitdnta: V24" avautuu.
Liitdnnan asetukset ilmestyvat ndyttdéon.

Paina toimintopainiketta "Tiedot", jos haluat nahda liitdnnan muut
asetukset ja muokata niita.

Hiominen
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Halytys-, virhe- ja jarjestelmailmoitukset

16.1

Hiominen

IImoitusten naytto

Ty0ston aikana voi tulla PLC- ja osaohjelmailmoituksia.

16

Nama ilmoitukset eivat keskeyta tyostoa. lImoitukset antavat syklien kayttdaytymista ja tydston
edistymista koskevia ohjeita ja pysyvat yleensa voimassa tydstéosuuden ajan tai syklin loppuun

saakka.

limoituskatsaus

On mahdollista ndyttaa kaikki tulleet ilmoitukset.
IImoituskatsaus sisdltaa seuraavat tiedot:

e Paivadys

¢ lImoituksen numero
naytetaan vain PLC-ilmoituksille

¢ |Imoitusteksti

Menettelytapa

f\}' 1. Valitse diagnoosin hallinta-alue.
Diagnoosi
i limoi- 2. Paina toimintopainiketta "llmoitukset".
=/ tukset

Ikkuna "llmoitukset” avautuu.

Kayttéopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4
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Hdlytys-, virhe- ja jédrjestelmédilmoitukset

16.2 Hélytyksien ndyttd

16.2 Halytyksien naytto

Mikali koneen toiminnassa havaitaan virheitd, annetaan halytys ja tyosto keskeytyy
mahdollisesti.

Halytysnumeron kanssa nakyva virheteksti antaa tarkempia tietoja virheen syysta.

Sinulla on mahdollisuus tallentaa kaikki tarkeat diagnoositiedot yhteen ZIP-tiedostoon ja
ldhettda se hotline-palveluun analysoitavaksi.

/\ VARO

lhmisille ja koneelle aiheutuvia vaaroja

Laitteiston tilanne on tarkistettava huolellisesti ilmaantuvien halytysten kuvausten avulla.
Halytyksen syy on korjattava. Kuittaa tdman jdlkeen halytys ilmoitetulla tavalla.

Jos ohjeita ei noudateta, koneeseen, tyokappaleeseen, tallennettuihin asetuksiin ja
mahdollisesti myds kdyttdjan terveyteen kohdistuu vaaraa.

Halytyskatsaus

Kaikki voimassa olevat hdlytykset voidaan hakea ndyttoon ja kuitata.
Halytyskatsaus sisdltda seuraavat tiedot:

* Padivays ja kellonaika

e Kuittauskriteeri
Kuittauskriteeri ilmoittaa, milla ndppdimelld tai toimintopainikkeella halytys kuitataan.

* Halytysnumero

o Halytysteksti
Menettelytapa

fﬂ‘. 1. Valitse diagnoosin hallinta-alue.

Diagnoosi

i Tuéjallt’ltt 2. Paina toimintopainiketta "Halytysluettelo".
: Ikkuna "Halytykset" avautuu.
Kaikki voimassa olevat hdlytykset tulevat nakyviin.
Jos on voimassa turvallisuushalytyksia, nakyviin tulee toimintopainike

"Piilota SI halyt.".
Hide 3. Paina toimintopainiketta "Piilota Sl halyt.", jos et halua nahda SI-halytyk-
5l alarms sia.
Tllenna 4, Jos hdlytyksen syy on tuntematon, paina toimintopainiketta "Tallenna
diag tiedot diagn.-tiedot".

Toiminto kokoaa kaikki kayttéohjelmiston kaytettdvissa olevat LOG-tie-
dostot yhteen ja tallentaa ne seuraavaan hakemistoon:

\user\sinumerik\didaclout_<Date-Time>.7z

Hiominen
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16.2 Hélytyksien ndyttd

5. Jos jarjestelmassa on ongelma, laheta ZIP-tiedosto SINUMERIK-hotline-
palveluun ongelman analysoinnin helpottamiseksi.

Hélytyksen poisto

D

M
CAMNCEL

- TAl -
Cam:ql

poista halyt.

Poistosarakkeessa symboloidaan, miten voimassa olevat halytykset pois-
tetaan halytysluettelosta.

6. Aseta kursori halytyksen kohdalle.

7. Jos ndkyvissa on NCK-POWER ON-halytys, kytke laite pois paalta ja uudel-
leen paalle (padkytkimelld) tai paina NCK-POWER ON.

- TAI -

Jos nakyvissa on NC-Start-halytys, paina painiketta <NC-Start>.
- TAI -

Jos ndkyvissa on RESET-hdlytys, paina painiketta <RESET>.

- TAI -

Jos nadkyvissa on Cancel-halytys, paina painiketta <ALARM CANCEL> tai
paina toimintopainiketta "Kuittaa Cancel-halytys".

- TAl -

Jos ndkyvissa on HMI-hdlytys, paina toimintopainiketta "Kuittaa HMI-ha-
lytys".

- TAI -

Jos nakyvissa on HMI:n dialogihdlytys, paina painiketta <RECALL>.

- TAl -

Jos ndkyvissa on PLC-halytys, paina koneen valmistajan tahan tarkoituk-
seen varaamaa painiketta.

- TAl -

Jos nakyvissa on tyypin SQ PLC-halytys, paina toimintopainiketta "Kuittaa
halytys"”.

Toimintopainikkeita voidaan kayttaa, kun kursori on vastaavan halytyk-

sen kohdalla.

Kuittaussymbolit

Symboli

Merkitys

NCK-POWER-ON

NC-kdynnistys

RESET-halytys

Dl N [@l|[=

Cancel-halytys

Hiominen
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16.2 Hélytyksien ndyttd

424

Symboli | Merkitys

HMI HMI-halytys

N HMI:n dialogihalytykset

PLC PLC-halytys

5Q Tyypin SQ PLC-hélytys (halytysnumero alk. 800000)
g| Safety-halytykset

Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Hiominen
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16.3 Hdlytysraportin ndytto

16.3 Halytysraportin naytto

Ikkunassa "Halytysprotokolla" nakyy luettelo kaikista tdéhan mennessa tulleista halytyksista ja

ilmoituksista.

Enintdan 500 tulo- ja meno-tapahtumaa ndytetdan aikajarjestyksessa.

Menettelytapa

A\' 1.

Diagnoosi

== Halyt.— 2.
raport.

Uusi 3.
naytti

Tallenna 4.
raportti

Hiominen
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Q. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Valitse diagnoosin hallinta-alue.

Paina toimintopainiketta "Halyt.raport.".

Ikkuna "Halytysprotokolla” avautuu.

Nakyviin tulevat tdhan mennessd ilmaantuneet tulo- ja meno-tapahtumat
HMI:n kaynnistyksesta alkaen.

Paina toimintopainiketta "Uusi ndyttd", jolloin nakyvien halytyksien/ilmoi-
tusten luettelo paivittyy.

Paina toimintopainiketta "Protokolla tallennus".

Naytdssa oleva protokolla tallentuu tekstitiedostona alarmlog.txt jarjes-
telmatietoihin hakemistoon /user/sinumerik/hmi/log/
alarm log.
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16.4 Hdlytyksien, virheiden ja ilmoitusten lajittelu

16.4 Halytyksien, virheiden ja ilmoitusten lajittelu

Jos ndytdssa on lukuisia halytyksid, ilmoituksia tai halytysraportteja, ne voidaan lajitella
seuraavien kriteerien perusteella nousevassa tai laskevassa jarjestyksessa:

* Piivays (halytyslista, ilmoitukset, halytysraportti)

¢ Numero (halytyslista, ilmoitukset)

Nain pddset nopeammin haluamiisi tietoihin suurissa luetteloissa.

Menettelytapa

A

Diagnoosi

] Hélyt.
| qult’ltt.

1 Halyt.—
raport.

Lajittelu

Nouseva

Numero

Laskeva

426

Valitse diagnoosin hallinta-alue.

Jos haluat ndhda haluamasi ilmoitukset ja hdlytykset, paina toimintopai-

niketta "Halytysluettelo”, "limoitukset” tai "Halytysraportti".

Paina toimintopainiketta "Lajittelu".

Merkintojen luettelo on lajiteltu paivayksen mukaan laskevasti, jolloin
uusin tieto on luettelon alussa.

Paina toimintopainiketta "Nouseva", jos haluat lajitella listan pdinvastai-
sessa jarjestyksessa.

Uusi tapahtuma nakyy luettelon lopussa.

Jos haluat lajitella halytyslistan tai ilmoitusluettelon numerojarjestykses-
sd, paina toimintopainiketta "Numero".

Jos haluat ndhda luettelon jalleen laskevassa jarjestyksessd, paina toimin-
topainiketta "Laskeva".

Hiominen
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16.5 Kuvaruutukaappauksien luominen

16.5 Kuvaruutukaappauksien luominen
Voit luoda kuvaruutukaappauksia ajankohtaisesta kayttoliittymasta.
Jokainen kuvaruutukaappaus tallentuu tiedostoksi seuraavaan hakemistoon:

luser/sinumerik/hmi/log/screenshot

Menettelytapa

Ctrl + P Paina painikeyhdistelmaa <Ctrl + P>.

Tamanhetkisesta kdyttoliittyman kuvasta luodaan kuvaruutukappaus .png-muodos-
sa.

Jarjestelmalle antaa tiedostolle nimen nousevassa numerojarjestyksessa: "SCR_SA-
VE_0001.png" ... "SCR_SAVE_9999.png". Voit luoda enintdadan 9999 kuvaa.

Tiedoston kopiointi

'\ 1. Valitse kdyttdonoton hallinta-alue.
Kéyttitn-
otto
o Jarjest. 2. Paina jarjestelmatietojen toimintopainiketta.
5 tiedot
3. Avaa ylld mainittu kansio ja merkitse vaadittavat kuvaruutukaappaukset.
L 4. Paina toimintopainiketta "Kopioi".
Kopioi
- TAI -
L eikkaa Paina toimintopainiketta "Leikkaa".
Lisis 5. Avaa haluamasi tallennushakemisto, esim. USB-muistitikulla, ja paina toi-
mintopainiketta "Lisaa".
Ohje
WinSCP

Voit kopioida kuvaruutukaappaukset myds "WinSCP":n kautta Windows-PC:lle.

Ohje
Tiedostojen avaaminen

Jos haluat katsella kuvaruutukaappauksia, voit avata tiedostot SINUMERIK Operate -
jarjestelmdssa. Windows-PC:lla tiedot voidaan avata grafiikkaohjelmalla, esim. "Office Picture
Manager".

Hiominen
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16.6 PLC- ja NC-muuttujat
16.6.1 PLC- ja NC-muuttujien ndytto ja editointi

NC-/PLC-muuttujia voi muuttaa vain vastaavalla salasanalla.

/\ VAROITUS

Virheellinen parametriasetus

NC-/PLC-muuttujien tilojen muutoksilla on huomattava vaikutus koneeseen. Virheellinen
parametrointi voi aiheuttaa hengenvaaran ja koneen rikkoutumisen.

Ikkunassa “NC/PLC-muuttujat” olevaan listaan merkitdadn NC-jarjestelmamuuttujat ja PLC-
muuttujat, joita haluat tarkkailla tai muuttaa:

¢ Muuttuja

NC-/PLC-muuttujan osoite
Virheelliset muuttujat ndakyvat punaisella taustalla ja arvon sarakkeessa nakyy #.

e Kommentti

Mikd tahansa muuttujaan liittyvda kommentti.
Sarakkeet voidaan ndyttaa ja piilottaa.

¢ Formaatti

Sen formaatin ndyttd, missa muuttuja on tarkoitus nayttaa.
Formaatti voidaan maarata kiintedsta (esim. liukupiste)

e Arvo

NC-/PLC-muuttujien ajankohtaisen arvon naytto

PLC-muuttujat
Tulot e Tulobitti (Ex), tulotavu (EBx), tulosana (EWx), tulokaksoissana (EDx)
e Tulobitti (Ix), tulotavu (IBx), tulosana (IWx), tulokaksoissana (IDx)
Léhdot e Lahtobitti (Ax), l[dhtotavu (ABx), ldhtdsana (AWXx), lahtokaksoissana (ADx)
e Lahtobitti (Qx), lahtotavu (QBx), ldhtdsana (QWx), ldhtokaksoissana (QDx)
Merkkeri Merkkeribitti (Mx), merkkeritabu (MBx), merkkerisana (MWx), merkkerikak-
soissana (MDx)
Ajat Aika (Tx)
Laskuri e Laskuri (Zx)
e Laskuri (Cx)
Tiedot * Datakomponentti (DBx): Databitti (DBXx), datatavu (DBBx), datasana
(DBWXx), datakaksoissana (DBDx)
* Datakomponentti (VBx): Databitti (VBXx), datatavu (VBBx), datasana
(VBWx), datakaksoissana (VBDx)

428

Hiominen
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16.6 PLC- ja NC-muuttujat

Formaatit

B Binaari

H Heksadesimaali

D Desimaali ilman etumerkkia

+/-D Desimaali etumerkilla

F Float/liukupiste (kaksoissanoissa)
A ASCIl-merkit

Esimerkkeja kirjoitustavoista

Lisad muuttuja

Hiominen

Muuttujien sallitut kirjoitustavat:

* PLC-muuttujat: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002

¢ NC-muuttujat:
— NC-jarjestelmamuuttujat: Kirjoitustapa $AA_IM[1]
— Kayttdjan muuttujat/GUD: Kirjoitustapa GUD/MyVariable[1,3]
— BTSS - kirjoitustapa: ICHANNEL/PARAMETER/R[u1,2]

Ohje

Jos PLC-kdyttdjaohjelma kirjoittaa merkkijonon NC/PLC-muuttujaan, merkkijono ndytetdaan
oikein vain, jos muuttuja parametroidaan NC:lle tyypin "A" kenttdmuuttujana (ASCII).

Esimerkki kenttdmuuttujasta

Muuttuja Formaatti
DBx.DBBy[<mdard>] A

Muuttujien aloitusarvo toiminnossa "Suodatus/haku” vaihtelee. Jos haluat esim. lisata
muuttujan $R[0], anna seuraava aloitusarvo:

* Aloitusarvo on 0, jos suodatat kriteerilld "Jarjestelmamuuttujat”.

* Aloitusarvo on 1, jos suodatat "Kaikki (ei suodatinta)". Talldin ndytetdan kaikki signaalit ja
ndytetddn ne BTSS-kirjoitustavalla.

Konetietojen GUD:t ndytetddn hakuikkunassa muuttujia valittaessa vain, jos niihin kuuluva
madrittelytiedosto on aktivoitu. Muuten haettava muuttuja on syStettdva kasin, esim. GUD/
SYG_RM[1]
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Seuraava konetieto vastaa kaikkia muuttujatyyppeja (INT, BOOL, AXIS, CHAR, STRING):
MD18660 $MN_MM_NUM_SYNACT GUD_REAL[1].

Ohje

NC-/PLC-muuttujien ndytto

* Jarjestelmamuuttujat voivat olla kanavakohtaisia. Kanavaa vaihdettaessa ndytetdan valitun

kanavan arvot.

On mahdollista ndyttdd muuttujat kanavakohtaisesti, esim. $R1:CHAN1 ja $R1:CHAN?2.
Kanavan 1 ja kanavan 2 arvot ndytetdan riippumatta témanhetkisesta kanavasta.

e Kayttdjien muuttujille (GUD) ei ole tarpeen erottaa globaaleita tai kanavakohtaisia GUD-
tietoja. GUD-taulukon ensimmainen elementti alkaa indeksilla 0 samoin kuin NC-muuttujilla.

* Tooltipin avulla voidaan nayttad NC-muuttujille BTSS-kirjoitustapa (paitsi GUD).

Servo-muuttujat

Servo-muuttujat voidaan valita ja nayttaa vain kohdassa “Diagnoosi” - "Trace".

Arvojen muuttaminen ja poistaminen

A

Diagnoosi

7 NC/PLC
| m::utt.

2

INPUT

Tiedot

O

SELECT

Nayti
kommentit

MNayti
kommentit
Muuta

Lis&d
muuttuja
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1.

N

Valitse diagnoosin hallinta-alue.

Paina toimintopainiketta "N/PLC muutt.".

Nakyviin tulee ikkuna "NC/PLC-muuttujat”.

Aseta kursori sarakkeeseen "Muuttuja” ja sy6ta haluamasi muuttuja.
Paina painiketta <INPUT>.

Operandi nakyy arvoineen.

Paina "Tiedot"-toimintopainiketta.

Ikkuna "NC/PLC-muuttujat: Tiedot" avautuu. Kohtien "Muuttuja”, "Kom-
mentti" ja "Arvo" tiedot ndkyvat tdydessa pituudessaan.

Aseta kursori kenttdan "Formaatti" ja valitse painikkeella <SELECT> halu-
amasi formaatti.

Paina toimintopainiketta "Ndyta kommentit".

Sarake "Kommentti" tulee nakyviin. Voit kirjoittaa uusia kommentteja tai
muokata entisia.

Poista sarake jalleen naytdsta painamalla toimintopainiketta "Nayta kom-
mentit" uudelleen.

Paina toimintopainiketta "Muuta", jos haluat muuttaa arvoa.
Sarake "Arvo" on muokattavissa.

Paina toimintopainiketta "Lisad muuttuja”, jos haluat valita ja lisata muut-
tujan kaikkien olemassa olevien muuttujien luettelosta.

Ikkuna "Muuttujan valinta" avautuu.

Hiominen
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Suodatin/ 10.

haku

Poista 11.

kaikki

< 12,

0K

x
Keskeytys

Muuttujaluettelon muokkaus

16.6 PLC- ja NC-muuttujat

Paina toimintopainiketta "Suodatin/haku", jos haluat rajoittaa muuttujien
nayttd (esim. kayttotilaryhmien muuttujiin) valintakentan "Suodatin”
avulla ja/tai haluat valita haluamasi muuttujan syottokentan "Haku" avul-
la.

Jos haluat poistaa kaikki operandien merkinnat, paina toimintopainiketta
"Poista kaikki".

Vahvista muutokset tai poistaminen painamalla "OK"-toimintopainiketta.

- TAI -
Hylkaa muutokset painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".

Toimintopainikkeilla “Lisaa rivi” ja “Poista rivi” voit muokata muuttujaluetteloa.

Lisad
rivi

Poista
rivi

Operadien muuttaminen

Kun painat toimintopainiketta, lisdtaan uusi rivi sen rivin eteen, jolla kurs-
ori on.

Toimintopainike “Lisda rivi” on kdytettdvissa vain, jos muuttujaluettelon
lopussa on vahintdan yksi tyhja rivi.
Jos tyhjid riveja ei ole, toimintopainike on deaktivoitu.

Kun painat toimintopainiketta “Poista rivi”, poistetaan se rivi, jolla kursori
on.

Muuttujaluettelon loppuun lisataan tyhja rivi.

Toimintopainikkeilla "Operandi +" ja "Operandi -" voit korottaa tai alentaa osoitteen arvoa tai
osoitteen indeksia 1:11d operandityypin mukaan.

Ohje

Akselin nimi indeksina

Toimintopainikkeet "Operandi+" ja "Operandi-" eivdt toimi, kun indeksind on akselin nimi, esim.

$AA_IM[X1].

Hiominen
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Esimerkkeja
Operandi DB97.DBX2.5
. Tulos: DB97.DBX2.6
$AA IM[1]
Tulos: $AA_IM[2]
Operandi MB201
- Tulos: MB200
/Channel/Parameter/R[u1,3]
Tulos: /IChannel/Parameter/R[u1,2]

16.6.2 Nayton tallennus ja lataus

Voit tallentaa ikkunassa "NC/PLC-muuttujat” tehdyt muuttujien konfiguraatiot ndyttoon, jonka
voit jalleen tarvittaessa ladata.

Nayttéjen muokkaus
Jos muutat ladattua ndyttdd, sen nimen jalkeen nakyy tunnus *.

Naytdn nimi sdilyy myds poiskytkennan jalkeen.

Menettelytapa

1. Olet syottanyt ikkunaan "NC/PLC-muuttujat” arvot haluamillesi muuttujil-
le.
2. Paina toimintopainiketta ">>".
Méytiin 3. Paina toimintopainiketta "Ndyton tallennus".
lallenous Ikkuna "N&yton tallennus: Valitse tall.paikka" avautuu.
v 4. Aseta kursori muuttujandyttdjen sen hakemiston kohdalle, johon haluat
0K tallentaa ndyton, ja paina toimintopainiketta "OK".
Ikkuna "Nayton tallennus: Nimi" avautuu.
v 5. Syota tiedostolle haluamasi nimi ja paina toimintopainiketta "OK".
L3 Tilariville tuleva ilmoitus ilmoittaa, ettd ndyttd on tallennettu ilmoitet-
tuun hakemistoon.
Jos on jo olemassa samanniminen tiedosto, nayttéon tulee kysely.
Lataa 6. Paina toimintopainiketta "Lataa ndyttd".
payiia Ikkuna "N&yton lataus" avautuu ja ndyttdd muuttujandyttdjen hakemis-
ton.
7. Valitse haluamasi tiedosto ja paina "OK"-painiketta.

Palaat takaisin muuttujandakymdan. Nayttoon tulee kaikkien NC- ja PLC-
muuttujien luettelo.

Hiominen
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16.7 Versio

16.7.1 Versiotietojen naytto
Ikkunassa "Versiotiedot" nakyvat seuraavat komponentit versiotietoineen:
e Jarjestelmaohjelmisto
¢ PLC-perusohjelma
e PLC-kdyttajaohjelma
e Jarjestelmalaajennukset
*  OEM-sovellukset
e Laitteisto (hardware)
Sarakkeessa "Aset. versio" ilmoitetaan, poikkeavatko komponenttien versiot CompactFlash-
kortilla toimitetusta versiosta.
v Sarakkeessa "Todell. versio" ndkyva versio vastaa CF-kortin versiota.

L) Sarakkeessa "Todell. versio" ndkyva versio ei vastaa CF-kortin versiota.

Versiotiedot voidaan tallentaa. Tekstitiedostona tallennettuja versiotietoja voidaan kasitelld
edelleen halutulla tavalla tai ne voidaan toimittaa teknisen tuen kayttéon huoltotilanteissa.
Menettelytapa

f\}' 1. Valitse diagnoosin hallinta-alue.

Diagnoosi

Uersio 2. Paina toimintopainiketta "Versio".
.2 1 . . n
Ikkuna "Versiotiedot" avautuu.
Olemassa olevien komponenttien tiedot tulevat nakyviin.

A 3. Valitse haluamasi komponentti, josta haluat lisdtietoja.

v

4. Paina toimintopainiketta "Tiedot", jos haluat tarkempia tietoja nakyvista

Tiedot .
e komponenteista.

16.7.2 Tietojen tallennus

Kayttoliittyman avulla ohjauksen kaikki konekohtaiset tiedot kootaan konfiguraatiotiedostoksi.
Asemiin on mahdollista tallentaa konekohtaiset tiedot.

Hiominen
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16.7 Versio

Menettelytapa

434

A

Diagnoosi
Uersio

Tallennus

Husi
hakemisto

v
0K

v
0K

Valitse diagnoosin hallinta-alue.

Paina toimintopainiketta "Versio".
Versiondyton nakyviin tulo kestda jonkin aikaa. Dialogirivilla nakyy tieto-
jen madrityksen edistymisndytto ja vastaava teksti.

Paina toimintopainiketta "Tallenna".

Ikkuna "Versiotietojen tallennus: Valitse tall.paikka" aukeaa. Konfiguraati-
on mukaan tarjolla ovat seuraavat tallennuspaikat:

» Paikallinen asema

* Verkkoasemat

e USB

* Versiotiedot (tallennuspaikka: hakemiston "HMI-tiedot" tietorakenne)
Paina toimintopainiketta "Uusi hakemisto", jos haluat luoda oman hake-

miston.

Paina toimintopainiketta "OK". Hakemisto on luotu.

Vahvista tallennuspaikan valinta painamalla uudelleen "OK"-toimintopai-
niketta.

Ikkuna "Versiotietojen tallennus: Nimi" aukeaa.

Valitse haluamasi asetukset.

o Syottokenttd "Nimi:"
Tiedostonimeksi asetetaan oletusarvoisesti <Maschinenname/nr.>
+<CF-Kartennummer>. Tiedostonimeen lisatddan automaattisesti
" config.xml" tai "_version.txt".

* Syottokenttd "Kommentti:”
Voit kirjoittaa kommentin, joka tallentuu konfiguraatiotietojen muka-
na.

* Versiotiedot (.TXT)
Aktivoi valintaruutu, jos haluat puhtaiden versiotietojen tulostuksen
tekstimuotoon.

» Konfiguraatiotiedot (.XML)
Aktivoi valintaruutu, jos haluat konfiguraatiotietojen tulostuksen XML-
muotoon.
Konfiguraatiotiedosto sisdltda koneidentiteetiksi syotetyt tiedot, li-
senssitarpeen, versiotiedot ja lokikirjan merkinnat.

Kdynnista tiedonsiirto painamalla toimintopainiketta "OK".

Hiominen
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16.8

16.8.1

16.8.2

16.8 Lokikirja

Lokikirja

Yleistiedot

Lokikirja tallentaa konehistorian elektronisessa muodossa.

Kun koneelle suoritetaan huolto, tieto tastd voidaan tallentaa elektronisesti. Ndin on
mahdollista saada kasitys ohjauksen vaiheista ja optimoida sen huolto.

Lokikirjan muokkaus

Seuraavia tietoja voidaan muokata:

Koneidentiteettia koskevien tietojen muokkaus

— Koneen nimilnro

— Konetyyppi

— Osoitetiedot

Lokikirjamerkintdjen teko (esim. "Suodatin vaihdettu")

Lokikirjamerkintdjen poistaminen

Ohje
Lokikirjamerkint6jen poistaminen

2. kdyttoonottoon saakka voit poistaa kaikki tiedot ensikdyttoonoton ajankohtaa
lukuunottamatta.

Lokikirjan tulostus

Lokikirjan tiedot voidaan tulostaa luomalla version tallennustoiminnon avulla tiedosto, johon
lokikirja sisdltyy osana.

Menettelytapa

Hiominen

Lokikirjan ndytto ja muokkaus

fﬂ‘. 1. Valitse diagnoosin hallinta-alue.

Diagnoosi

Uersio 2. Paina toimintopainiketta "Versio".

Lokikirja

3. Paina toimintopainiketta "Lokikirja".
Ikkuna "Koneen lokikirja" avautuu.
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Lopullisen asiakkaan tietojen muokkaus

Toimintopainikkeella "Muuta" voidaan muuttaa lopullisen asiakkaan

Muuta osoitetietoja.
- TAI -

Puhdista Toimintopainikkeella "Tyhjenna" voit poistaa kaikki lokikirjamerkinnat.
Kaikki merkinnat poistetaan ensikdyttoonoton pdivamaaraa lukuunotta-
matta. Toimintopainike "Tyhjennd" deaktivoituu.

Ohje

Lokikirjamerkintdjen poistaminen

Kun 2. kdyttéonotto on saatu paatdkseen, toimintopainike "Tyhjenna" ei enaa ole kaytettavissa
lokikirjamerkintdjen poistamista varten.

16.8.3 Lokikirjamerkintdjen teko / haku

Menettelytapa

436

Uusi merkinta lokikirjaan tehdaan ikkunassa "Uusi lokikirjamerkinta".

Anna nimi, yhtio ja toimipaikka seka kirjoita lyhyt kuvaus kirjattavasta toimenpiteesta tai
virheesta.

Ohje
Rivinvaihtojen asettaminen

Jos haluat lisata rivinvaihtoja kenttdan "Virhediagnoosi/toimenpide", kdyta tdhan
painikeyhdistelmaa <ALT> + <INPUT>.

Paivays ja merkinnan numero lisataan automaattisesti.

Merkintdjen lajittelu
Lokikirjamerkinndt nakyvat numeroituina ikkunassa "Koneen lokikirja".

Naytossa uusimmat merkinnat ndkyvat aina ylhaalla.

Lokikirja on auki.
Uusi 2. Paina toimintopainiketta "Uusi merkinta".
merkinta Ikkuna "Uusi lokikirjamerkinta" avautuu.
v 3. Syotd haluamasi tiedot ja paina "OK"-painiketta.

0K Palaat takaisin ikkunaan "Koneen lokikirja" ja merkinta nakyy koneen
identiteettitietojen alla.

Hiominen
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Ohje
Lokikirjamerkintdjen poistaminen

Voit poistaa lokikirjamerkint6ja 2. kdyttdonoton padttymiseen saakka ensikdyttéénoton
ajankohtaa lukuunottamatta toimintopainikkeen "Tyhjenna" avulla.

Lokikirjamerkinnan haku

Hakutoiminnolla voidaan etsia tiettyjd merkintoja.

Ikkuna "Koneen lokikirja" on auki.
Paina haun toimintopainiketta.

Haku
3. Syota hakunayttéon haluamasi hakusana. Voit hakea paivaystalkellonai-
kaa, yrityksen nimed/toimipaikkaa tai virhediagnoosia/toimenpidetta.
Kursori siirtyy ensimmaiseen kohtaan, joka vastaa hakusanaa.
Hae 4. Paina toimintopainiketta "Hae edelleen”, jos I6ytynyt merkintad ei ole ha-
edelleen luamasi.

Muut hakumahdollisuudet

Mene Painamalla toimintopainiketta "Mene alkuun" haku voidaan aloittaa uu-
alkuun simmasta merkinnasta.

Mene Painamalla toimintopainiketta "Mene loppuun” haku voidaan aloittaa van-
loppuun himmasta merkinnasta.

Hiominen
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16.9 Etddiagnoosi

16.9 Etdadiagnoosi
16.9.1 Etakayton asettaminen

438

Ikkunassa "Etddiagnoosi (RCS)" voidaan vaikuttaa ohjauksen etakdyttomahdollisuuksiin.

Tassd ikkunassa asetetaan kaikenlaiset etakdyttooikeudet. Asetetut oikeudet maaratdan PLC:n ja
HMI:n asetuksien avulla.

HMI voi rajoittaa PLC:n antamia oikeuksia, mutta ei laajentaa niita PLC-oikeuksia suuremmiksi.
Jos tehdyt asetukset sallivat etakdyton, se riippuu vield manuaalisesta tai automaattisesta
vahvistuksesta.

Etakayton oikeudet

Kenttd "PLC:n mdaraama" osoittaa PLC:n madraamat etakdyton/etdvalvonnan kayttooikeudet.

a. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Valintakentassa "Valittu HMI:ssa@" voit asettaa etdkdyton oikeuksia:

e Etdkayttoa ei sallita

* Etdvalvonta sallitaan

e Etdkaytto sallitaan

HMI:n ja PLC:n asetuksien linkityksesta riippuen rivilld "Tasta seuraa" nakyy voimassa oleva tila
eli onko etdkaytto sallittua vai ei.

Vahvistavan dialogin asetukset

Jos tehdyt asetukset "PLC:n maaraama" ja "Valittu HMI:ssd" sallivat etakdyton, tama viela riippuu
manuaalisesta tai automaattisesta vahvistuksesta.

Kun sallittu etakaytto tapahtuu, kaikissa aktiivissa ohjausyksikdissa nakyy kysely, jossa aktiivisen
ohjausyksikon kayttdjan on vahvistettava tai kiellettava etakaytto.

Jos paikan paalla ei ole ketadan ohjaamassa etakayttoa, voidaan ohjauksen kayttaytyminen
asettaa automaattiseksi tata tilannetta varten. Maaraat, kuinka kauan ikkuna naytetdan ja
hylataanko vai hyvaksytaanko etakayttd automaattisesti vahvistusajan kuluttua umpeen.

Tilan ndytto

E Etavalvonta aktiivinen
@g Etakaytto aktiivinen

Kun etakayttd on aktiivinen, nama tilarivin symbolit ilmoittavat, onko etakaytto juuri aktiivinen
vai onko ainoastaan valvonta sallittua.

Hiominen
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Menettelytapa

ﬂ\ 1.

Diagnoosi
@_ Fjern- 2.
rCS  diag.

Muuta 3.

Lisatietoja

> 4.

16.9 Etddiagnoosi

Valitse "diagnoosin” hallinta-alue.

Paina toimintopainiketta "Etddiagn.".

Ikkuna "Etadiagnoosi (RCS)" avautuu.

Paina toimintopainiketta "Muuta".

Kenttd "Valittu HMI:ssa" aktivoituu.

Valitse kohta "Etakaytto sallitaan”, jos toivot etakayttoa.

Jotta etakdyttd on mahdollista, kenttiin "PLC:n maaraama" ja "Valittu
HMI:ssa" on valittava asetus "Etakadytto sallitaan”.

Sy6ta ryhmaan "Etakayton vahvistuksen kayttaytyminen" uudet arvot, jos
haluat muuttaa jarjestelman kayttaytymista etdakayton vahvistuksen suh-
teen.

Paina toimintopainiketta "OK".
Asetukset otetaan kayttono ja tallennetaan.

Lisatietoja konfiguroinnista on SINUMERIK Operate -kdyttoonotto-oppaassa.

16.9.2 Modeemin salliminen

On mahdollista sallia ohjauksen etdkdytté X127:dan liitetyn telepalveluadapterin IE kautta.

ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Lisdohjelmisto
‘- Toimintopainikkeen "Salli modeemi" ndyttda varten vaaditaan lisdohjelmisto "Access
MyMachine /P2P".

Menettelytapa

Hiominen
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Ikkuna "Etadiagnoosi (RCS)" on auki.

Paina toimintopainiketta "Salli modeemi".
Modeemiyhteys ohjaukseen vapautetaan, jolloin luodaan yhteys.

Estd padsy jalleen painamalla uudelleen toimintopainiketta "Salli modee-
mi".
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16.9 Etddiagnoosi

16.9.3 Etddiagnoosin pyynto

Toimintopainikkeella "Etddiagnoosin pyyntd" voit pyytda ohjauksella aktiivisesti etddiagnoosia
koneen valmistajalta.

Jos halutaan, ettd modeemiyhteys on mahdollinen, modeemin kdytto on sallittava.

ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Etadiagnoosia pyydettdessa saat nakyviin ikkunan, jonka Ping-tiedot ja arvot on esiasetettu.
Tarvittaessa voit tarkistaa tiedot koneen valmistajalta.

Tiedot

Merkitys

IP-osoite

Etatietokoneen IP-osoite

Portti

Vakioportti, joka on tarkoitettu etddiagnoosille

Lahetyksen
kesto

Pyynndn kesto minuutteina

Lahetyksen
jaksoaika

Jakso, jossa viesti ldhetetadn etatietokoneelle, sekunteina

tiedot

Ping-lahetys-

Viesti etatietokoneelle

Menettelytapa

1. Ikkuna "Etadiagnoosi (RCS)" on auki.

Request 2. Paina toimintopainiketta "Pyyda etdadiagn.".
rem. diagn. Ikkuna "Etddiagnoosin pyynté" tulee nayttéon.
Muuta 3. Paina toimintopainiketta "Muuta", jos haluat muuttaa arvoja.
v 4. Paina toimintopainiketta "OK".
0K Pyynto lahetetddn etdtietokoneelle.
16.9.4 Etadiagnoosin lopettaminen

Menettelytapa

440

1. Ikkuna "Etadiagnoosi (RCS)" on auki ja etavalvonta tai etdakdyttdé on mah-
dollisesti aktiivinen.
2. Jos haluat estaa paasyn jarjestelmaan modeemilla, lopeta modeemin sal-
liva asetus.
Hiominen
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16.9 Etddiagnoosi

- TAI -

Aseta ikkunassa "Etddiagnoosi (RCS)" kdyttdoikeuksien asetukseksi jal-
leen "Etakayttoa ei sallita”.

Hiominen
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16.9 Etddiagnoosi

Hiominen
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Ohjelman teach-toiminto

17.1

Yleinen kulku

Hiominen
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17

Yleiskuva

"Teach In" -toiminnolla voidaan muokata ohjelmia kdyttotiloissa "AUTO" ja "MDA". Silla voidaan
luoda ja muuttaa yksinkertaisia ajolauseita.

Akseleita ajetaan kasin tiettyihin asemiin. Ndin voidaan toteuttaa ja toistaa yksinkertaisia
tyOstovaiheita. Ajetut asemat otetaan kayttoon.

Kayttotilassa "AUTO" teach-toiminto koskee valittua ohjelmaa.
Kayttotilassa "MDA" teach-toiminto kohdistuu MDA-puskuriin.

Nain voidaan mukauttaa ja tarvittaessa muuttaa ulkoisia ohjelmia, jotka on mahdollisesti luotu
offline.

Ohje
Ohjelman teach-toiminto ei mahdollinen

Ohjelmien teach-toiminto ei ole kdytettdvissd, kun valitaan EES-ohjelma.

1. Ota teach-tila kayttoon.

2. Lisaa lause.
Aseta kursori haluamaasi kohtaan ohjelmassa, ja lisda tyhja rivi.
Paina vastaavaa toimintopainiketta "Asema teach", "Pikaliike GO1", "Suora G1" tai "Ympyrdn
tukip. CIP" ja "Ympyrdn loppup. CIP".
- TAI -

3. Muuta jotakin valmista lausetta
Valitse haluttu ohjelmalause ja paina vastaavaa toimintopainiketta "Asema teach", "Pikaliike
GO1", "Suora G1" tai "Ympyran tukipiste CIP" ja "Ympyran loppup. CIP".
Lause voidaan paallekirjoittaa vain samankaltaisella lauseella.

4. Aja akselit.

5. Ota muutettu tai uusi ohjelmalause kdytt66n painamalla "Kdytt.otto"-toimintopainiketta.

Ohje
Useiden lauseiden opetus

Ensimmadisessa teach-lauseessa opetetaan kaikki asetetut akselit. Jokaisessa muussa teach-
lauseessa opetustoiminto koskee vain akselia ajamalla tai manuaalisella sy6tolla muutettuja
akseleita.

Jos poistut teach-tilasta, ndma vaiheet alkavat alusta.
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17.1 Yleiskuva

Ohje
Opetettavien akselien ja parametrien valinta
Ikkunassa "Asetukset" voidaan valita, mitka akselit otetaan teach-lauseeseen.

Siind madratdan mydos, tarjotaanko teach-toimintoon liike- ja siirtymaparametreja.

Kayttotilan ja hallinta-alueen vaihto

Jos siirryt toiseen kayttotilaan tai toiselle hallinta-alueelle teach-toiminnon aikana, asemien
muutokset hyldtdan ja teach-tila poistuu toiminnasta.

Hiominen
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17.2 Teach-tilan valinta

17.2 Teach-tilan valinta

Jos haluat mukauttaa nykyista ohjelmaa, siirry teach-tilaan.

Kayttotila "AUTO": Suoritettava ohjelma on valittu.

Kayttotila "MDA": Muokattava ohjelma on ladattu MDA-puskuriin.

Edellytys
Menettelytapa
— 1.
M,
Kone
>) 2
AUTO
MDA
5|
TEACHIN
4 __ Ohjelm. 4.
teach
Hiominen
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Valitse koneen hallinta-alue.

Paina painiketta <AUTO> tai <MDA>.

Paina painiketta <TEACH IN>.

Paina ohjelman teach-toimintopainiketta.
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17.3 Ohjelman muokkaus

17.3 Ohjelman muokkaus
17.3.1 Lauseen lisédaminen

Kursorin on oltava tyhjalla rivilla.

Ohjelmalauseiden lisdysikkuna sisaltdaa syotto- ja tulostuskentat WCS:n todellisia arvoja varten.
Asetuksesta riippuen kaytettadvissa on valintakenttia liikkekdyttaytymisen ja siirtyman
parametrejd varten.

Syottokentissa ei ensimmaiselld valintakerralla ole esiasetusta, paitsi silloin, jos akseleita on
ajettu jo ennen ikkunan valintaa.

Kaikki sy6tto-/tulostuskenttien tiedot siirretdan ohjelmaan toimintopainikkeella "Kaytt.otto".

Menettelytapa

Ohjelm. 1. Teach-tila on aktiivinen.
B teach

2. Aseta kursori haluamaasi kohtaan ohjelmassa.
Jos tyhjid riveja ei ole, lisaa sellainen.
Pikaliike 3. Paina toimintopainikkeita "Pikaliike GO", "Suora G1" tai "Ympyran valipiste
Ge CIP" ja "Ympyran loppup. CIP".
¥mpyrin Nakyviin tulevat vastaavat ikkunat sy6ttokenttineen.
lop.p.CIP
4, Aja akselit haluamaasi asemaan.
J 5. Paina toimintopainiketta "Kaytt.otto".
Kaytt.otto Uusi ohjelmalause lisdtdan kursorin kohdalle.
- TAI -
4 Hylkaa syotetyt arvot painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".
Keskeytys
17.3.2 Lauseen muuttaminen

Ohjelmalause voidaan paallekirjoittaa vain samankaltaisella teach-lauseella.

Kussakin ikkunassa nakyvat akseliarvot ovat todellisia arvoja, ei lauseeseen kirjoitettavia arvoja!

Ohje

Jos haluat muuttaa ohjelmalauseen ikkunassa lauseen jotain suuretta (asemaa ja sen
parametreja lukuun ottamatta), suosittelemme aakkosnumeerista sy6ttoa.

Hiominen
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17.3 Ohjelman muokkaus

Menettelytapa

Ohjelm. 1. Teach-tila on aktiivinen.
B teach

2. Valitse muokattava ohjelmalause.
fisema 3. Paina vastaavaa toimintopainiketta "Asema teach", "Pikaliike GO", "Suora
teach G1" tai "Ympyran valipiste CIP" ja "Ympyran loppup. CIP".
N Nakyviin tulevat vastaavat ikkunat syottokenttineen.
Ympuran
lop.p.CIP
v 4, Aja akselit haluamaasi asemaan ja paina toimintopainiketta "Kdytt.otto".
Kaytt.otto Ohjelmalause muutetaan uusiin arvoihin.
- TAI -
» Hylkad muutokset painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".
Keskeytys
17.3.3 Lauseen valinta

Keskeytyksen osoitin voidaan asettaa kursorin nykyiseen asemaan. Kun ohjelma kdynnistetaan
seuraavan kerran, se jatkuu tasta kohdasta.

Teach-toiminnolla voidaan muuttaa myds ohjelma-alueita, jotka on jo suoritettu. Tama estaa
ohjelman suorittamisen automaattisesti.

Jotta ohjelmaa voidaan jatkaa, on suoritettava reset tai on valittava lause.

Menettelytapa

Ohjelm. 1. Teach-tila on aktiivinen.
E teach

2. Aseta kursori haluamasi ohjelmalauseen kohdalle.
Lauseen 3. Paina lauseenvalinnan toimintopainiketta.
valinta
17.3.4 Lauseen poistaminen

Teach-tilassa on mahdollista poistaa teach-lause ja myds ohjelmalause kokonaan.

Hiominen
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17.3 Ohjelman muokkaus

Menettelytapa

Ohjelm. 1. Teach-tila on aktiivinen.
B teach

2. Valitse poistettava ohjelmalause.
3. Paina toimintopainikkeita ">>" ja "Poista lauseita".
Se ohjelmalause, jossa kursori on, poistetaan.

Poista
lause

Hiominen
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17.4 Teach-lauseet

Aseman teach-toiminto

Aja akselit ja kirjoita nykyinen tosiarvo suoraan asemalauseeseen.

Pikaliikkeen GO teach-toiminto

Akseleita ajetaan ja ajetuilla asemilla opetetaan pikaliikelause.

Suoran G1 teach-toiminto

Akseleita ajetaan ja ajetuilla asemilla opetetaan tyostélause (G1).

Ympyrankaari-interpolaation CIP teach-toiminto

Ympyrankaari-interpolaatiossa CIP syotetdan vali- ja loppupiste. Ne opetetaan erikseen yhteen
lauseeseen. Pisteiden ohjelmointijarjestysta ei ole madaratty.

Ohje

Ota huomioon, etta kursorin asema ei muutu pisteiden teach-toiminnon aikana.

Valipisteen teach-toiminto suoritetaan ikkunassa "Ympyran valipiste CIP".
Loppupisteen teach-toiminto suoritetaan ikkunassa "Ympyran loppupiste CIP".

Vali-itukipiste opetetaan vain geometria-akseleilla. Taman vuoksi opetustoimintoon vaaditaan
vahintaan 2 geometria-akselia.

A-splinen teach-toiminto
Akima-spline-interpolaatiossa annetaan ne tukipisteet, jotka yhdistetaan tasaisella kaarteella.
Annat aloituspisteen ja maaraat alku- ja loppusiirtyman.

Yksittaiset tukipisteet opetetaan toiminnolla "Asema teach".

Lisdohjelmisto
‘ A-spline-interpolaatiolle vaaditaan lisaohjelmisto "spline-interpolaatio".

ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Hiominen
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17.4 Teach-lauseet

Menettelytapa

Ohjelm. 1. Teach-tila on aktiivinen.
B teach

2. Paina toimintopainiketta ">>"- ja "ASPLINE".

Nakyviin tulee ikkuna "Akima-spline" sy6ttokenttineen.

ASPLINE
3. Aja akselit haluamaasi asemaan ja aseta tarvittaessa alku- ja loppupis-
teen siirtymatapa.
v 4, Paina toimintopainiketta "Kaytt.otto".
Kaytt.otto Uusi ohjelmalause lisdtdan kursorin kohdalle.
- TAI -
» Hylkaa syotetyt arvot painamalla toimintopainiketta "Keskeytys".
Keskeytys
17.4.1 Teach-lauseiden sy6tt6parametrit
Opetettavien akselien parametrit
Parametri Kuvaus

Akselin asema X-suunnassa

Akselin asema Y-suunnassa

Akselin asema Z-suunnassa

Ympyradn valipisteen koordinaatti X-suunnassa

Ympyran valipisteen koordinaatti Y-suunnassa

ANl TIN|<[X

Ympyran vdlipisteen koordinaatti Z-suunnassa

Sy6tto (vain G1 ja ympyran loppupiste CIP)

Parametrit Kuvaus Yksikko

F Syo6tténopeus mm/kierr.

0 mm/min
Siirtymatavat

Parametri Kuvaus

G60 Tarkka pysahdys

G64 Pydristys

G641 Pydristys ohjelmoitava

G642 Pyoristys aksiaal. tarkka

Hiominen
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17.4 Teach-lauseet

Parametri Kuvaus
G643 Pyoristys lauseen sis.
G644 Pydristys aks. dynamiikka
G645 Pydristys
Liiketavat
Parametri Kuvaus
CP Ratasynkronoitu
PTP Pisteesta pisteeseen
PTPGO Pisteesta pisteeseen vain GO

Spline-kayran siirtymakadyttaytyminen

Parametri

Kuvaus

Alku

Siirtymakayttaytyminen alussa

¢ BAUTO - automaattinen laskenta

e BNAT - kaarevuus on nolla / luonnollinen
e BTAN - tangentiaalinen

Loppu

Siirtymakayttdytyminen alussa

e EAUTO - automaattinen laskenta

¢ ENAT - kaarevuus on nolla / luonnollinen
e ETAN - tangentiaalinen

Hiominen
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17.5 Teach-asetukset

17.5 Teach-asetukset

Ikkunassa "Asetukset" maarataan, mitkd akselit huomioidaan teach-lauseessa ja tarjotaanko
liiketavan ja rataohjauskdyton parametreja.

Menettelytapa

Ohjelm. 1. Teach-tila on aktiivinen.
= teach

2. Paina ">>"- ja "Asetukset"-toimintopainikkeita.
Ikkuna "Asetukset" avautuu.

Ase-
tukset
3. Aktivoi kohdassa "Opetettavat akselit" ja "Opetettavat parametrit" halu-
amiesi asetusten mukaiset valintaruudut.
J 4, Vahvista asetukset painamalla toimintopainiketta "Kaytt.otto".
Kiiytt.otto

Hiominen
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Ctrl-Energy

18.1 Toiminnot

Toiminto "Ctrl-Energy" tarjoaa seuraavat mahdollisuudet koneen energiatehokkuuden
parantamiseksi.

Ctrl-E Analyysi: Energiankulutuksen rekisterdinti ja analysointi

Ensimmadinen toimenpide energiatehokkuuden parantamiseksi on energiankulutuksen
rekisterdinti. Monitoimilaitteen SENTRON PAC avulla mitataan energiankulutusta ja ndytetaan
se ohjauksessa.

SENTRON PAC:n konfiguraation ja kytkennan mukaan voit mitata joko koko koneen tai vain
tietyn energiankuluttajan tehoa.

Tasta riippumatta mitataan ja ndytetdadan myos suoraan kdyttolaitteiden teho.

Ctrl-E-profiilit: Koneen energiansadstotilojen ohjaus

Energiankulutuksen optimointia varten voit maaritelld ja tallentaa energiansdastoprofiileita.
Nain koneella voi olla esimerkiksi yksinkertainen ja korkeampitasoinen energiansadstétila tai se
voi kytkeytya tietyin edellytyksin automaattisesti pois paalta.

Nama madaritellyt energiatilat tallennetaan profiileina. Energiansadstétilat voidaan aktivoida
kayttoliittyman kautta (esim. ns. kahvitaukotila).

Ohje
Ctrl-E -profiilien deaktivointi

Esta Ctrl-E -profiilien sarjakayttddnotto, jos haluat estdd NCU:n tahattoman sammuttamisen.

¢. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Ohje
Toiminto kutsutaan painikeyhdistelmalla.

Kutsu toiminto "Ctrl-Energy" painamalla painikkeita <CTRL> + <E>.

Lisatietoja

Lisatietoja konfiguroinnista on jarjestelmaoppaassa Ctrl-Energy.

Hiominen
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18.2 Ctrl-E analyysi

18.2.1 Energiankulutuksen naytto

Alkundytossa SINUMERIK Ctrl-Energy saat kaytannollisen yleiskatsauksen koneen

energiankulutuksesta. Arvojen ja graafisen ndyton esitysta varten on kytkettava Sentron PAC ja
on projektoitava pitkaaikaismittaus.

Energiankulutus ndytetaan seuraavilla pylvasgrafiikoilla:
e Tamanhetkinen tehonayttd
e Tamanhetkisen energiankulutuksen mittaus

* Energiankulutuksen vertailumittaus

Profinet: SINAMICS-5126-CU318PN-U4X meldet sich mal
SINUMERIK Ctrl-Energy Ctrl-E
. . ) Analyse
Aktuelle Leistung Energie Heute Energie Vortag

8.182 kU 0.900 kUh 1.071 kWUh

8.988 kUh 1071kt

Einspeisung -
Riickspelsung 0.000 kUh 6.008 kUh

Bereit.
Mem: 16.30 %(162.25 MB) - CPU: 16.98 %, Idle: 91.74 % HE3
4% Ctrl-

¥ Energy

Kuva 18-1  Ctrl-Energy-alkundyttd ja tamanhetkisen energiankulutuksen ndyttd

Naytté koneen hallinta-alueella

Tilarivin ensimmadiselld rivilld nakyy, missa suoritustilassa kone talla hetkelld on.

Naytto Merkitys
Y Punainen pylvds ilmaisee, ettd kone ei ole tuotantokaytdssa.
1= Tummanvihred pylvas positiivisessa suunnassa tarkoittaa, etta kone on tuotanto-

kdytossa ja kuluttaa energiaa.

S|

Vaaleanvihred pylvas negatiivisessa suunnassa tarkoittaa, ettd kone palauttaa
energiaa verkkoon.

Hiominen
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18.2 Ctrl-E analyysi

Menettelytapa
1_'@ 1. Valitse parametrien hallinta-alue.
Parametrit
> 2. Paina eteenpadin-painiketta ja toimintopainiketta "Ctrl-Energy".
Girl-
Energy
- TAI -
+ Paina painikkeita <Ctrl> + <E>.
CTRL
E Ikkuna "SINUMERIK Ctrl-Energy" avautuu.
18.2.2 Energiankulutuksen naytto

Ikkunassa "Ctrl-E Analyse" saat yksityiskohtaisen katsauksen energiankulutuksesta.
Seuraavien komponenttien energiankulutus ndytetaan:

* Akselien summa

¢ Aggregaattien summa - jos PLC:hen on projektoitu lisdaggregaatteja

* Sentron PAC

e Koneen summa

Energiankulutuksen yksityiskohtainen ndytto

Lisaksi on mahdollista tarkastella kaikkien kayttolaitteiden ja mahdollisten lisdaggregaattien
kulutusarvoja.

Menettelytapa

PO 1. Olet aloitusikkunassa "SINUMERIK Ctrl-Energy”.
¥ Energy

Ctrl-E 2. Paina toimintopainiketta "Ctrl-E analyysi".

analyys] Ikkuna "Ctrl-E analyysi" avautuu. Nakyviin tulevat komponenttien yhteenlas-
ketut kulutusarvot.

Details 3. Kun painat "Tiedot"-toimintopainiketta, saat nakyviin yksittdisten kdyttolaittei-
den ja lisdaggregaattien energiankulutuksen.

Hiominen
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18.2.3 Energiankulutuksen mittaus ja tallennus

Voit mitata ja nauhoittaa talla hetkelld valittujen akselien, lisdaggregaattien, SentroPAC:n tai
koko koneen energiankulutuksen.

Osaohjelmien energiankulutuksen mittaus

Voit mitata osachjelmien energiankulutusta. Mittauksessa huomioidaan yksittdiset
kayttolaitteet.

[Imoita, missd kanavassa osaohjelman kaynnistys ja pysaytys laukaistaan ja kuinka paljon
toistoja haluat mitata.

Mittauksien tallennus

Tallenna mitatut kulutusarvot tietojen myéhempda vertailua varten.

Ohje

Tallennetaan enintdan 3 tietuetta. Jos mittauksia on enemman kuin 3, vanhin tietue korvautuu
automaattisesti.

Mittauksen kesto

Mittausaika on rajoitettu. Kun maksimaalinen mittausaika on saavutettu, mittaus paattyy.
Dialogiriville tulee vastaava ilmoitus.

Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Edellytys

iv. Ol Olet painanut toimintopainiketta "Ctrl-E analyysi" ja ikkuna "Ctrl-E analyy-
" Energy si" on auki.
Menettelytapa
Kaynnistd 1. Paina mittauksen aloituksen toimintopainiketta.
[nittaus Valintaikkuna "Mittauksen asetus: Laitteen valinta" aukeaa.
v 2. Valitse listasta haluamasi laite, aktivoi tarvittaessa valintalaatikko "Osa-
0K ohjelman mittaus", sy6ta toistojen maara, valitse haluamasi kanava ja

paina toimintopainiketta "OK".
Nauhoitus kdynnistyy.
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Pysayti 3.
mittaus
Tallenna 4.
mittaus

18.2 Ctrl-E analyysi

Paina toimintopainiketta "Mittauksen pysaytys"".
Mittaus paattyy.

Paina mittauksen tallennuksen toimintopainiketta, jos haluat tallentaa
mittauksen kulutusarvot.

Mitattavan akselin valinta riippuu konfiguraatiosta.

18.2.4 Mittauksien seuraaminen

On mahdollista ndyttda tdamanhetkiset ja tallennetut mittakdyrat graafisesti.

Edellytys

Menettelytapa

Grafiikka 1.
Tallennetut 2.
mittaukset

Tallennetut 3.
mittaukset

Olet painanut toimintopainiketta “Ctrl-E analyysi” ja ikkuna "Ctrl-E analyy-
si" on auki.

Paina toimintopainiketta "Grafiikka".

Ikkunassa "Ctrl-E analyysi" ndytetaan ajankohtainen mittaus sinisena mit-
tauskayrana.

Paina toimintopainiketta “Tallennetut mittaukset", jos haluat saada naky-
viin viimeksi tallennetut mittaukset.

Lisaksi ndytetadn 3 erivarista mittauskayraa seka mittausaika.

Paina uudelleen toimintopainiketta "Tallennetut mittaukset", jos haluat
nahda vain ajankohtaisen mittauksen tulokset.

18.2.5 Kulutusarvojen seuraaminen

On mahdollista ndyttda tamanhetkiset ja tallennetut kulutusarvot yksityiskohtaisessa

taulukossa.

Naytto

Merkitys

Mittauksen aloitus

Nayttda ajankohdan, jonka mittaus on aloitettu painamalla toimintopaini-
ketta "Kdynnistda mittaus".

Mittauksen kesto [s]

Ndyttdad mittausajan sekunteina mittauksen pysaytyspainikkeen painami-
seen saakka.

Laite

Nayttdd valitun mittauskomponentin

e Manuaalinen (kiinted arvo, esim. peruskuormitus, PLC:ssa maaratty)
* Sentron PAC

* Aggregaattien summa (jos maaratty PLC:ssd)

* Akselien summa

* Koneen summa

Hiominen
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Naytto Merkitys

Syotetty energia [kWh] Ndyttaa valitun mittauskomponentin syotetyn energian kilowattitunteina.

Palautettu energia [kWh] | Nayttda valitun mittauskomponentin palautetun energian kilowattituntei-
na.

Energian summa [kWh] Nayttda kaikkien mitattujen kayttolaitearvojen summan / kaikkien akselien

summan seka kiintedn arvon ja Sentron PAC:n.

Nayttd ikkunassa "Ctrl-E analyysi: Taulukko”

Edellytys

1. Olet painanut toimintopainiketta “Ctrl-E analyysi” ja ikkuna "Ctrl-E analyy-
" Energy si" on auki.

2. Olet jo tallentanut mittauksia.

Menettelytapa

Paina toimintopainikkeita "Grafiikka" ja "Tiedot".

Erafiikka . . . e ae . .
Ikkunassa "Ctrl-E analyysi: "Tiedot” ndytetaan kolmen viimeksi tallenne-
tun sekd mahd. yhden ajankohtaisen mittauksen mittaustiedot ja kulu-
Tiedot tusarvot.
18.2.6 Kulutusarvojen vertaaminen

On mahdollista ndyttda tamanhetkisten ja tallennettujen mittauksien syotettyjen ja
palautettujen kulutusarvojen vertailu.

Edellytys
m 1. Olet painanut toimintopainiketta "Ctrl-E analyysi” ja ikkuna "Ctrl-E analyy-
si" on auki.
2. Olet jo tallentanut mittauksia.

Menettelytapa

Grafiikka 1. Paina toimintopainiketta "Grafiikka".

Uertaile 2. Paina toimintopainiketta "Vertaa mittauksia”.

mittauksia

Ikkuna "Ctrl-E analyysi: Vertaa" avautuu.

Pylvdsdiagrammissa ndytetdadn ajankohtaisen mittauksen syotetyt ja pa-
lautetut kulutusarvot.
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Tallennetut 3.

mittaukset

Tallennetut 4.,
mittaukset

18.2 Ctrl-E analyysi

Paina toimintopainiketta “Tallennetut mittaukset”, jos haluat saada lisaksi
nakyviin 3 viimeisen tallennetun mittauksen vertailun.

Paina uudelleen toimintopainiketta "Tallennetut mittaukset", jos haluat
nahda vain ajankohtaisen vertailun.

18.2.7 Energiankulutuksen pitkdaaikaismittaus

Energiankulutuksen pitkdaikaismittaus suoritetaan ja tallennetaan PLC:lld. Ndin huomioidaan
my0s sellaisten aikojen arvot, joiden aikana HMI ei ole aktiivinen.

Mittausarvot

SyOtetyt ja palautetut energia-arvot seka energian summa ndytetddn seuraavilta aikavdleilta

e Tama ja edeltdva pdiva

e Tama ja edeltava kuukausi

e Tama ja edeltava vuosi

Ikkuna "Ctrl-E analyysi" on auki.

Paina toimintopainiketta "Pitkdaikaismittaus".

Ikkuna "SINUMERIK Ctrl-Analyse pitkdaikaismittaus” aukeaa.
Pitkdaikaismittauksen mittaustulokset tulevat nakyviin.

Lopeta pitkdaikaismittaus painamalla toimintopainiketta "Takaisin".

Edellytys
SENTRON PAC on kytketty.
Menettelytapa
iv, Gt 1.
¥ Energy
Pitkiaikais- 2.
mittaus
« 3.
Takaisin
Hiominen
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18.3 Ctrl-E profiilit

18.3 Ctrl-E profiilit
18.3.1 Energiansaastoprofiilien kaytto

Ikkunassa "Ctrl-E profiilit" voidaan nayttaa kaikki maaritellyt energiansdastoprofiilit. Voit suoraan
aktivoida haluamasi energiansaastoprofiilin tai estaa/sallia profiileita.

SINUMERIK Ctrl-Energy energiansaastoprofiilit

Naytto

Merkitys

Energiansaastoprofiili

Kaikki energiansadstoprofiilit ndytetdan luettelona.

aktiivinen [min]

Nakyviin tulee jaljelld oleva aika maaritellyn profiilin saavuttamiseen
saakka.

Ohje

Kaikkien energiansdastoprofiilien esto

Jos et esimerkiksi haluat hairita konetta kdynnissa olevien mittauksien aikana, valitse "Esta

kaikki".

Kun profiilin esivaroitusaika on saavutettu, nakyviin tulee ilmoitusikkuna, joka nayttaa jaljella
olevan ajan. Kun energiansdastotila on saavutettu, nakyviin tulee vastaava ilmoitus

halytysrivilla.

Esimaaritellyt energiansaastoprofiilit

Energiansadstoprofiili

Merkitys

Yksinkertainen energiansads-
totila (koneen valmiustila)

Tarpeettomat aggregaatit kuristetaan tai ne kytketdan pois toiminnasta.
Kone on tarvittaessa valittomasti tdysin kdyttdvalmis

Tdysi energiansaastotila (NC:n
valmiustila)

Tarpeettomat aggregaatit kuristetaan tai ne kytketdan pois toiminnasta.
Kayttévalmiiseen tilaan siirtyminen vaatii odotusajan.

Maksimaalinen energiansads-
totila (Auto-shut-off)

Kone on kytketty kokonaan pois paalta.

Kayttovalmiiseen tilaan siirtyminen vaatii pitemman odotusajan.

¢ Koneen valmistaja
Nakyvien energiansadstoprofiilien valinta ja toiminto voivat vaihdella.

Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
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Menettelytapa

1 O
Parametrit

2.
>

Ctrl-
Energy

CTRL|

E

Gtrl-E 3.

pr ofiilit

Aktivoi 4,
heti

Estd 5.
profiili

Aktivoi
profiili

Estd 5.
kaikki

Aktivoi 6.

kaikki
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18.3 Ctrl-E profiilit

Valitse parametrien hallinta-alue.

Paina eteenpdin-painiketta ja toimintopainiketta "Ctrl-Energy".

- TAI -
Paina painikkeita <CTRL> + <E>.

Paina toimintopainiketta "Ctrl-E profiilit".
Ikkuna "Ctrl-E profiilit" avautuu.

Sijoita kursori haluamasi energiansdastoprofiilin kohdalle ja paina toimin-
topainiketta "Aktivoi heti", jos haluat aktivoida tdman tilan heti.

Sijoita kursori haluamasi energiansdastoprofiilin kohdalle ja paina toimin-
topainiketta "Esta profiili", jos haluat estaa taman tilan.

Profiili on estetty eikd se aktivoidu. Energiansadstoprofiili nakyy harmaana
eika sille ndyteta aikaa.

Toimintopainikkeen "Esta profiili" tekstiksi muuttuu "Vapauta profiili".
Jos haluat poistaa energiansaastoprofiilin eston, paina toimintopainiketta
"Vapauta profiili".

Paina toimintopainiketta "Esta kaikki", jos haluat estaa kaikki tilat.

Kaikki profiilit on estetty eivatka ne voi aktivoitua.

Toimintopainikkeen "Esta kaikki" tekstiksi muuttuu "Vapauta kaikki".

Jos haluat poistaa kaikkien profiilien eston, paina toimintopainiketta "Va-
pauta kaikki".
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1

19.1 Easy XML

Kayttdjdikkunoiden luomistoiminnolla voit luoda asiakas- ja sovelluskohtaisia HMI-
kayttoliittymid. Taman kdytetaan XML-kieleen perustuvaa ohjelmointikielta.

Talla ohjelmointikielelld voidaan nayttda konekohtaisia valikoita ja ikkunandyttéja HMI:n
hallinta-alueella <CUSTOM>.

Lisaksi ndma komentosarjat voidaan suorittaa NC-ohjelmasta kaskylld MMC(...).

o

Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Maaritellyilla komentosarjoilla voidaan toteuttaa seuraavia ominaisuuksia:

Kaytto
1.
2.
3.
4.
5.
Hiominen

Ikkunoiden naytt6 ja valmistelu:

Toimintopainikkeet
Muuttujat

Teksti ja ohjeteksti
Grafiikat ja ohjekuvat

Ikkunoiden avaaminen:

(Aloitus-) toimintopainikkeiden kayttd

Ikkunoiden dynaaminen rakenteen muutos:

Toimintopainikkeiden muuttaminen, poisto
Muuttujakenttien maarittely ja luominen
Nayttotekstien (kielesta riippuvaiset tai riippumattomat) ndytto, vaihto, poisto

Grafiikoiden nayttd, vaihto, poisto

Toimintojen kdynnistaminen:

Ikkunoiden naytto
Arvojen (muuttujien) sy6tto
Toimintopainikkeiden kaytto

Ikkunoista poistuminen

Tiedonsiirto ikkunoiden valilla

Kayttéopas, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6HA4
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19.1 Easy XML

6. Muuttujat
— Lukeminen (NC-, PLC-, kdyttolaitteen ja kdyttdjan muuttujat)
— Kirjoittaminen (NC-, PLC-, kdyttolaitteen ja kayttdjan muuttujat)
— Matemaattisten, vertailevien tai loogisten operaattorien kaytto
7. Toimintojen suorittaminen:
— Aliohjelmat
— Tiedostotoiminnot
— Pl-palvelut
8. Kayttooikeustasojen huomioonottaminen kayttdjaryhmien mukaan

9. Ikkunasisaltdjen ohjaus osaohjelmakaskyilla

Kayttajaikkunoiden avaaminen

Jos konfiguraatiotiedosto "xmldial.xml" on tallennettu hakemistoon /oem/sinumerik/hmi/appl,
kdyttdjaikkuna avataan painamalla painiketta <CUSTOM>.

Kun hallinta-alue <CUSTOM> avataan, nakyviin tulevat projektoidut toimintopainikkeet.
Toimintopainikkeilla avataan projektoidut ikkunat ja ohjataan niita.

Ohje

Kun tiedosto kopioidaan ensimmadisen kerran hakemistoon, ohjaukselle on suoritettava RESET.

Lisatietoja

Lisdtietoja omien ikkunoiden projektoinnista on Easy XML -ohjelmointioppaassa.

Hiominen
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19.2 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

19.2 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

"Run MyScreens" -toiminnolla voit luoda konevalmistajan tai kdyttdjan toimintolaajennuksille

oman

kayttoliittyman ja toteuttaa kdyttajakohtaisen ulkoasun.

Taman lisdksi voit muuttaa tai korvata Siemensin tai konevalmistajan kayttoliittymia.

Uusilla kayttoliittymilla voit suorittaa esim. osaohjelmia. Ikkunat luodaan suoraan ohjauksessa.

&«

&

Kaytto

Lisdohjelmisto

Ikkunoiden lukumadran laajentamiseen vaaditaan seuraavat lisatoiminnot:
* SINUMERIK Integrate Run MyScreens

* SINUMERIK Integrate Run MyScreens + Run MyHMI

* SINUMERIK Integrate Run MyHMI | 3GL

* SINUMERIK Integrate Run MyHMI / WinCC

Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Maaritellyilla komentosarjoilla voidaan toteuttaa seuraavia toimintoja:

1. lkkunoiden ndytto ja valmistelu:

Toimintopainikkeet
Muuttujat

Teksti ja ohjeteksti
Grafiikat ja ohjekuvat

2. lkkunoiden avaaminen:

(Aloitus-) toimintopainikkeiden kayttd

3. Ikkunoiden dynaaminen rakenteen muutos:

Toimintopainikkeiden muuttaminen, poisto
Muuttujakenttien madrittely ja luominen
Nayttotekstien (kielesta riippuvaiset tai riippumattomat) nadytto, vaihto, poisto

Grafiikoiden nayttd, vaihto, poisto

4. Toimintojen kaynnistaminen:

Ikkunoiden nayttd
Arvojen (muuttujien) syotto
Toimintopainikkeiden kayttd

Ikkunoista poistuminen

5. Tiedonsiirto ikkunoiden valilla

Hiominen
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6. Muuttujat

— Lukeminen (NC-, PLC-, kdyttdjan muuttujat)

— Kirjoittaminen (NC-, PLC-, kdyttdjan muuttujat)

— Matemaattisten, vertailevien tai loogisten operaattorien kaytto
7. Toimintojen suorittaminen:

— Aliohjelmat

— Tiedostotoiminnot

— Pl-palvelut

8. Kayttooikeustasojen huomioonottaminen kayttdjaryhmien mukaan

Lisatietoja
Lisatietoja omien ikkunoiden projektoinnista on SINUMERIK Integrate Run MyScreens -
ohjelmointioppaassa.

Hiominen
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20.1 HT 1

20.1.1 Yleiskatsaus

Liikuteltava kasipaate SINUMERIK HT 8 yhdistaa hallintapaneelin ja koneen ohjauspaneelin
toiminnot. Taman ansiosta voit valvoa, kdyttaa, opettaa ja ohjelmoida konetta lahelta.

Asiakkaan painikkeet (vapaasti ohjelmoitavissa)

Ajopainikkeet
Kayttajavalikkopainike

®OOE

Kasipyora (lisdvaruste)

Hallinta
7,5"-TFT-vdarindyttoa kaytetaan kosketuksella.
Akselien ajo, numeroiden syottd, kursorin ohjaus ja koneen ohjauspaneelin toimintojen kaytto
(esim. kdynnistys ja pysdytys) tapahtuu kalvopainikkeilla.
HT 8:ssa on hata-seis-kytkin ja kaksi 3-vaiheista hyvaksyntdpainiketta. Liséksi siihen on
mahdollista liittda ulkoinen ndppdimisto.

Hiominen
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Multitouch-ohjauksella toimivat kdsipddtteet
20.1 HT 1

Asiakkaan painikkeet

Nelja asiakkaan painiketta voidaan ohjelmoida vapaasti ja asiakaskohtaisesti.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Integroitu koneen ohjauspaneeli

HT 8:ssa on integroitu MCP. Se sisaltad painikkeita (esim. kdynnistys ja pysdytys) seka
ohjelmistopohjaisia toimintopainikkeita.

Yksittdiset painikkeet kuvataan luvussa "Koneen ohjauspaneelin hallintaelementit".

Ohje

PLC-liitantasignaalit, jotka laukaistaan koneen ohjauspaneelin valikon toimintopainikkeilla, ovat
reunaohjattuja.

Hyvdksyntapainike

HT 8:ssa on kaksi hyvaksyntapainiketta. Niiden avulla hyvaksyntatoiminto sellaisille
hallintatoimenpiteille, jotka vaativat hyvdaksynnan (esim. ajopainikkeiden nayttd), voidaan
laukaista sekd vasemmalla ettd oikealla kadella.

Hyvaksyntdpainikkeissa kdytetdan seuraavia asentoja:
* Irtipaastetty (ei paineta)
e Hyvaksynta (keskiasento) - hyvaksynta kanavalle 1 ja kanavalle 2 on samassa kytkimessa.

 Paniikki (painettu pohjaan)

Ajopainikkeet

Jotta koneen akseleita voidaan ajaa HT 8:n ajopainikkeilla, on oltava valittuna kayttotila "JOG" tai
"MDA", toiminto "REF. POINT" tai "TEACH IN". Asetuksen mukaan on kdytettava
hyvaksyntapainiketta.

.n. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Virtuaalinen ndappaimisto

Arvojen miellyttavaa syottoa varten on kaytettdvissa virtuaalinen nappdimisto.

Hiominen
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Multitouch-ohjauksella toimivat kdsipddtteet
20.1HT 1

Kanavan vaihto
¢ Tilandytossa on mahdollista vaihtaa kanavaa kanavakaytt6a koskettamalla:

— Koneen hallinta-alueella (suuri tilandytto) kdytetdan kosketetaan kanavandyttoa
tilandytossa.

— Muilla hallinta-alueilla (pieni tilandytto) kanavandyttda kosketetaan kuvien otsikkoriveille
(keltainen kenttd).

¢ Koneen ohjaustaulun valikossa, johon padstaan kayttdjavalikkopainikkeella "U",
toimintopainike "1... n CHANNEL" on kaytettavissa.

Hallinta-alueen vaihto

Hallinta-alueen valikko saadaan nakyviin koskettamalla aktiivisen hallinta-alueen symbolia.

Kasipyora

HT 8 on saatavissa kdsipyoralld varustettuna.

Lisatietoja

Lisdtietoja liittamisestd ja kdyttoonotosta on Handheld Terminal HT 8 -laiteoppaassa.

20.1.2 Ajopainikkeet

Ajopainikkeissa ei ole tekstid. Voit kuitenkin saada painikkeille nakyviin tekstit pystysuoran
toimintopainikerivin tilalle.

Vakiovarustuksessa ajopainikkeiden tekstit nakyvat kosketuspaneelissa enintdan 6 akselille.

¢. Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Naytto ja piilotus

Tekstin ndytto ja piilotus voi olla yhteydessa esim. hyvaksyntdpainikkeen painamiseen. Kun
hyvaksyntapainiketta painetaan, ajopainikkeet tulevat talloin nakyviin.

Kun pdastat hyvaksyntdpainikkeen irti, ajopainikkeen katoavat jalleen ndkyvista.

ﬁ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
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Multitouch-ohjauksella toimivat kdsipddtteet
20.1 HT 1

Kaikki pystysuoran ja vaakasuoran rivin toimintopainikkeet poistuvat naky-
vista tai jdavat piiloon, joten muut toimintopainikkeet eivat ole kaytettavis-
sa.

N - !
1 Bl B

20.1.3 Koneen ohjauspaneelin valikko

Valitset tiettyja koneen ohjauspaneelin painikkeita, jotka on kuvattu ohjelmistossa,
koskettamalla vastaavia toimintopainikkeita.

Yksittdisten painikken kuvaus I0ytyy luvusta "Koneen ohjauspaneelin hallintaelementit".

Ohje

PLC-liitantasignaalit, jotka laukaistaan koneen ohjauspaneelin valikon toimintopainikkeilla, ovat
reunaohjattuja.

Naytto ja piilotus

Kayttdjavalikkopainikkeella "U" saadaan nakyviin CPF-toimintopainikerivi (pystysuora
toimintopainikerivi) ja kdyttdjan toimintopainikerivi (vaakasuora toimintopainikerivi).
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20.1 HT 1
At > 03,/09/09
M,
7 Reset SKP DRFM01DRY PRIL/\ Wait: Feedrate enable missing MACHIE
Machine Position [mm] T,F.5
XM 0.000 T FROESER_3258 D1
YM 0.000 2S00 —
ZM 0 000 F 0.000 [VAR]
. 0.000  mm/min  80% [N
S10 (i
Master 0 80% fanctANEL
il L 50 L 100, 1210,
H309 ~
=)
Single Block
_
WCS MCS
v 44
> | Back.
1 2 u3 4 [ 1 G uz ua
> Eteenpdin-painikkeella voit laajentaa kdyttdjan vaakasuoraa toimintopainikeri-
vid. Talloin kdytettdvissa on 8 ylimadrdista toimintopainiketta.
<< Toimintopainikkeella "Takaisin" poistetaan valikkorivi jdlleen naytosta

Takaisin

Koneen ohjauspaneelin valikon toimintopainikkeet

Seuraavat toimintopainikkeet ovat kaytettavissa:

Toimintopainike "Ko- Koneen hallinta-alueen valinta

ne

Toimintopainike Akselisy6ton valinta muuttuvalla askelmitalla
II[VAR]II

Toimintopainike Kanavan vaihto

"1...n CHANNEL "

Toimintopainike Yksittdislauseen kasittelyn kytkeminen paalle/pois
"Single Block"

Toimintopainike Koordinaatiston vaihto WCS/MCS (TKJ/KKJ)
"WCS MCS"

Toimintopainike "Ta- Ikkuna suljetaan

kaisin"
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20.1 HT 1

Ohje

Vaihdettaessa aluetta painikkeella "MENU SELECT" ikkuna poistuu nakyvista automaattisesti.

20.1.4 Virtuaalinen nappadimisto

Virtuaalista nappaimistoa kdytetaan kosketusndyton syottolaitteena.

Virtuaalinen nappaimist6 avataan kaksoisnapsauttamalla editoitavaa hallintaelementtia

(ohjelmaeditori, muokkauskentat). Virtuaalinen ndppdimisto voidaan sijoittaa kdyttoliittymassa
mihin tahansa kohtaan.

Voit valita joko tdysndappdimiston tai pienennetyn nappaimiston, joka sisaltda vain

numerondppdimet. Taysnappaimistoa kdytettdessa voit vaihtaa englantilaisen nappdimiston ja
asetettuun kayttokieleen sopivan nappdimiston valilla.

Menettelytapa

1. Aseta kursori halutun syottokentan kohdalle.
2. Napsauta syottokenttaa.

Virtuaalinen ndappdimisto tulee nakyviin.
3. Syéta arvot virtuaalisen nappaimiston avulla.
4. Paina painiketta <INPUT>.

INPUT

- TAI -
Aseta kursori toisen hallintaelementin kohdalle.
Arvo otetaan kayttoon ja virtuaalinen nappadimisto sulkeutuu.

Virtuaalisen ndppdimistén kohdistus

Paina ikkunan sulkemista tarkoittavan symbolin vieressa olevaa vapaata kenttaa kynalla tai
sormella. Siirra talla tavoin nappaimisté haluamaasi kohtaan.

Hiominen
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20.1HT 1

Virtuaalisen ndppdimiston erityispainikkeet

@ Painike "aaltoviiva" (tilde)
¢ Vaihtaa numerokenttien etumerkkia.
e Lisda tekstikenttiin (esim. ohjelmaeditorissa) aaltoviivamerkin.
@ Painike "Eng"
Vaihtaa englantilaisen ndppdimiston ja asetettuun kdyttokieleen sopivan nappaimiston valilla.
@ Kentta virtuaalisen ndppaimiston kohdistusta varten.
@ Painike "Num"

Pienentda virtuaalisen ndppdimiston pelkaksi numeronappaimistoksi.

Virtuaalisen ndppdimistén numerondppdimet

Painikkeella "ABC" pddset takaisin taysndappaimistdon.

Hiominen
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20.2 HT 10
20.2 HT 10
20.2.1 HT 10: Yleistiedot
Liikuteltava kasipaate HT 10 yhdistaa hallintapaneelin ja koneen ohjauspaneelin toiminnot.
Taman ansiosta voit valvoa, kayttad, opettaa ja ohjelmoida konetta ldhelta.
HT 10:ta voidaan kayttaa "SINUMERIK Operate Generation 2" -kayttoliittymalla:
SINUMERIK
@ Hatdpysaytyspainike
@ Naytto/kosketusnayttd
@ Kasipyora (lisdvaruste)
@ Override-kiertokytkin
@ Led-toimintopainikkeet
Hallinta

HT 10:n taysin graafinen, kosketusherkka 10,1" TFT-varindyttd toimii kosketusndytténa. Nayton
tarkkuus on 1280 x 800 pikselid, ja se soveltuu Display Managerin kayttéon.

Akseleita voidaan ajaa joko kasipyoralla tai mekaanisilla ajopainikkeilla ("+"/"-").
HT 10:ssd on hatapysdytyspainike ja kaksikanavainen 3-vaiheinen hyvaksyntapainike.
Lisaksi siihen on mahdollista liittda ulkoinen ndappdimisto.

Kayttdjakohtaisten painikkeiden projektointi on mahdollista.

Hiominen
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20.2 HT 10

Kayttdjakohtaiset painikkeet

Kayttdjakohtaiset painikkeet ovat vapaasti varattavissa. Painikkeet voidaan merkita omilla
halutun kielisilla teksteilla.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Integroitu koneen ohjauspaneeli

HT 10:ssd on integroitu MCP. Se sisdltdd mekaanisia painikkeita (esim. kdynnistys ja pysdytys)
sekd ohjelmistopohjaisia toimintopainikkeita.

Yksittdiset painikkeet kuvataan luvussa "Koneen ohjauspaneelin hallintaelementit".

Ohje

PLC-liitantdsignaalit, jotka laukaistaan koneen ohjauspaneelin valikon toimintopainikkeilla, ovat
reunaohjattuja.

Hyvdksyntapainike

Ajopainikkeet

HT 10:ssd on hyvaksyntdpainike. Sen avulla voidaan laukaista hyvaksynndn vaativien
hallintatoimenpiteiden (esim. ajopainikkeiden ndyttd) hyvaksyntatoiminto.

Hyvaksyntdpainikkeissa kdytetddn seuraavia asentoja:
e Irtipdastetty (ei paineta)
e Hyvaksynta (keskiasento) - hyvaksynta kanavalle 1 ja kanavalle 2 on samassa kytkimessa.

 Paniikki (painettu pohjaan)

Jotta koneen akseleita voidaan ajaa mekaanisilla ajopainikkeilla, on oltava valittuna kayttétila
"JOG" tai "MDA", toiminto "REF. POINT" tai "TEACH IN". Asetuksen mukaan on kdytettava
hyvaksyntapainiketta.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Ohje

Koneen akseleita voidaan ajaa myods kosketuksella.

Virtuaalinen nappaimisto

Hiominen
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20.2 HT 10

Kanavan vaihto
e Tilandytossa on mahdollista vaihtaa kanavaa kanavakaytt6a koskettamalla:

— Koneen hallinta-alueella (suuri tilandytto) kdytetdan kosketetaan kanavandyttoa
tilandytossa.

— Muilla hallinta-alueilla (pieni tilandytto) kanavandyttda kosketetaan kuvien otsikkoriveille
(keltainen kenttd).

¢ Koneen ohjaustaulun valikossa, johon padstaan kayttdjavalikkopainikkeella "U",
toimintopainike "1... n CHANNEL" on kaytettavissa.

Hallinta-alueen vaihto

Hallinta-alueen valikko saadaan nakyviin koskettamalla aktiivisen hallinta-alueen symbolia.

Kasipyora
HT 10:ssa on kasipyora.

HT 10:ta kdytettdessa koneen akseleita voidaan ajaa kdsipyoralla.

a Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.

Lisatietoja
Lisatietoja liittdmisestd, kdyttéonotosta ja kayttdjakohtaisten painikkeiden projektoinnista on
Handheld Terminal HT 10 -laiteoppaassa.

20.2.2 Koneen ohjauspaneelin valikko

Valitset tiettyja koneen ohjauspaneelin painikkeita, jotka on kuvattu ohjelmistossa,
koskettamalla vastaavia toimintopainikkeita.

Yksittaisten painikkeiden kuvaus on luvussa "Koneen ohjauspaneelin hallintaelementit".

Ohje

PLC-liitantasignaalit, jotka laukaistaan koneen ohjauspaneelin valikon toimintopainikkeilla, ovat
reunaohjattuja.

Naytto ja piilotus

Kayttdjavalikkopainikkeella "U" saadaan nakyviin CPF-toimintopainikerivi (pystysuora
toimintopainikerivi) ja kdyttdjan toimintopainikerivi (vaakasuora toimintopainikerivi).
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20.2 HT 10

SIEMENS
P cHAN
Machine & Position [mm] TES |
X1 0O 0.000 T )
Y1 & 0.000 . 1
0.000
Z1 O 0.000 0.000 mmimin 10% 2
Al O 0.000
SF3
SFa
=)
]
&«
Back
| u | U2 | U3 | L4 | s | 1] | u7 | 1} | > \l 1

Eteenpdin-painikkeella voit laajentaa kayttajan vaakasuoraa toimintopainikerivia. Nain
kdytettavissa on enemman toimintopainikkeita.

Koneen ohjauspaneelin valikon toimintopainikkeet

Seuraavat toimintopainikkeet ovat kdytettavissa:

SF1-SF4, U1-8
Toimintopainike "WCS/
MCS" (TKJ/IKKJ)
Toimintopainike "Single
Block"

Asiakkaan painikkeet, kielikohtaiset tekstit mahdollisia
Koordinaatiston vaihto WCS/MCS (TKJ/KKJ)

Yksittdislauseen kasittelyn kytkeminen pdaalle/pois

Ohje
Vaihdettaessa aluetta painikkeella "MENU SELECT" ikkuna poistuu nakyvistd automaattisesti.

Akselivalinta
Akseli valitaan todellisten arvojen ikkunassa valitsemalla ikkunan otsikkorivin valintaruutu.

Kun valintaruutu valitaan, kunkin akselinvalintaan vapautetun akselin nimen viereen ilmestyy
valintaruutu.

¢ Koneen valmistaja
Koneen valmistajan antamia tietoja on noudatettava.
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20.2 HT 10

Akseli valitaan valitsemalla vastaava valintaruutu.

Ohje

Jos haluat kohdentaa akselin kdsipy6rdan, aktivoi kasipyora koskettamalla "Kasipyora"-
hallintaelementtid ja valitsemalla sitten akseli valintaruudun avulla.

Ohje

Kasipyordlle ei voida osoittaa orientointiakseleita.

Aja sitten akseleita kiintein askelmitoin hallintaelementeilla.

20.2.3 Virtuaalinen nappaimisto
Virtuaalista nappaimistoa kaytetaan kosketusndyton syottolaitteena.

Virtuaalinen nappaimist6 avataan kaksoisnapsauttamalla editoitavaa hallintaelementtia
(ohjelmaeditori, muokkauskentdt). Virtuaalinen nappaimistd voidaan sijoittaa kayttoliittymassa
mihin tahansa kohtaan.

Voit valita joko tdysndappdimiston tai pienennetyn nappaimiston, joka sisaltda vain
numerondppadimet. Taysnappaimistoa kdytettdessa voit vaihtaa englantilaisen nappadimiston ja
asetettuun kayttokieleen sopivan nappdimiston valilla.

efwlefrfr]viv]ijolr]i]r X
ﬂlll II

Isojen ja pienten kirjainten vaihtopainike

@ Kirjainten ja erikoismerkkien vaihtopainike
@ Maakohtaisen nappdimistdn vaihtopainike

Tdysndppdimistdn ja numerondppdimiston vaihtopainike

Syotettyjen arvojen kayttoonotto
SyGtetyt arvot otetaan kdyttéon painikkeella <INPUT>.

Virtuaalisen ndppdimistén kohdistus

Paina "ikkunan sulkemista" tarkoittavan symbolin vieressa olevaa vapaata kenttda kynalla tai
sormella. Siirrd talld tavoin ndppaimistd haluamaasi kohtaan.
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20.3 Kosketuspaneelin kalibrointi

20.3 Kosketuspaneelin kalibrointi

Kosketusnayton kalibrointi on tarpeen, kun se kytketddan ensimmaista kertaa ohjaukseen.

Ohje
Uudelleenkalibrointi

Jos huomaat, ettd hallinta on epdtarkkaa, suorita uusi kalibrointi.

VNC Starter: Default HMI

[NCUName] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Menettelytapa

1. Paina Takaisin-painiketta ja -painiketta <MENU SELECT> samanaikaisesti,
jolloin TCU:n huoltokuva kdynnistyy.

o0 >

2
=

Rz
il
fat

2. Kosketa painiketta "Calibrate TouchPanel".
Kalibrointi kaynnistyy.

3. Seuraa naytolle tulevia ohjeita ja kosketa kolmea kalibrointipistetta yksi
kerrallaan.
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20.3 Kosketuspaneelin kalibrointi

Kalibrointitoiminto on paattynyt.
4, Kosketa vaakasuoran rivin toimintopainiketta "1" tai numeropainiketta

1", jolloin TCU huoltokuva sulkeutuu.
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"SINUMERIK Operate Gen.2"
Multitouch-paneeli, 73

A

ABC-nappaimet, 89
Adapteritransformoitu nakyma, 360
Advanced Surface, 207
Akselit
Ajo, 150
Kiinted askelmitta, 150
Muuttuva askelmitta, 151
Referenssiajo, 98
Suora paikoitus, 152
Takaisinpaikoitus, 164
Aputoiminnot
H-toiminnot, 208
M-toiminnot, 208
Arkisto
Luominen jarjestelmatietoihin, 402
Luominen ohjelmanhallinnassa, 401
Reikdnauha, 401
Sisadnluku jarjestelmatiedoista, 405
Sisadnluku ohjelmanhallinnassa, 404
Asemat
Asetus, 390
Looginen asema, 390
Asetukset
Automaattiselle kaytodlle, 215
Editori, 182
Manuaaliselle kaytolle, 153
Monikanavandakyma, 307
Teach, 452
Tyokalulistat, 360
Térmaysvalvonta, 298

B

B-akseli
Kaantoakselin kalibrointi, 292
Binaarimuoto, 401
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C

Ctrl Energy

Energia-analyysi, 454, 455

Energiankulutuksen mittaus, 456

Energiansaastoprofiilit, 460

Toiminnot, 453
Ctrl-Energy

Kulutusarvojen naytto, 457

Kulutusarvojen vertaaminen, 458

Mittauskayrien naytto, 457

Tallennetut mittauskayrat, 457, 458
CYCLE4071

Ulkoinen ohjelmointi, 261
CYCLE4072

Ulkoinen ohjelmointi, 263
CYCLE4073

Ulkoinen ohjelmointi, 266
CYCLE4074

Ulkoinen ohjelmointi, 268
CYCLE4075

Ulkoinen ohjelmointi, 271
CYCLE4077

Ulkoinen ohjelmointi, 273
CYCLE4078

Ulkoinen ohjelmointi, 277
CYCLE4079

Ulkoinen ohjelmointi, 279
CYCLEA435 - oikaisulaitteen koordinaatiston asetus

Ulkoinen ohjelmointi, 255
CYCLEA495 - Profilointi

Ulkoinen ohjelmointi, 257
CYCLE62 - radan kutsu

Parametrit, 254

Toiminto, 253

D

Datamatriisikoodi, 22
Display Manager
Hallintaelementit, 92
DRF (kdsipyorasiirto), 170
DRY (koekdynnin sy6tto), 170
Duplonumero, (Ks. rinnakkaistyékalun numero)
DXF-lukija, 185
DXF-tiedosto
Alueen poisto, 191
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Alueen suurentaminen/pienentdminen, 187
Avaaminen, 186

Elementin poistaminen, 192
Kohdistussade, 190

Nollapiste, 193

Piirustuksen kaantaminen, 188
Puhdistus, 186

Radan valinta ja kdyttéonotto, 193
Sulkeminen, 186

Tallennus, 192

Tarkasteltavan alueen muuttaminen, 188
TyOstdalueen valinta, 191

Tyostotaso, 190

Viitepisteen maarittely, 193

E

Editori

Asetukset, 182

Haku ndyttoon, 175
EES (ohjelman suorittaminen ulkoisesta
muistista), 393
Elementit, 82
Energia-analyysi

Naytto, 455

Pitkaaikaismittaus, 459

Tiedot, 455
Energiankulutus

Mittaus, 456

Naytto, 454
Energiansaastoprofiilit, 460
Erikoismerkki, 31
Esikatselu

Ohjelma, 382
Etadiagnoosi, 438

Lopettaminen, 440

Pyynto, 440
Etakayttd

Asetus, 438

Salliminen, 439
EXTCALL-kutsu, 398

F
FTP-asema, 366

G

G-koodiohjelma
Luominen, 374
Globaalit kdyttdjan muuttujat, 199
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Globaalit R-parametrit, 197
G-toiminnot
Kaikkien G-ryhmien naytto, 206
Muottien valmistus, 207
Valittujen G-ryhmien naytto, 205

H

Hakemisto
Kopiointi, 385
Liittdminen, 385
Luominen, 372
Merkitseminen, 383
Nimikonventio, 372
Ominaisuudet, 388
Poisto, 387
Valinta, 383
Haku
Lokikirjamerkinta, 437
Ohjelmanhallinnassa, 380
Hakutila, 168
Hallinta-alueet, 29
Vaihto, 52
Valinta, 52
Hallintaelementit
Display Manager, 92
Koneen ohjauspaneeli, 40
Hallintapaneelit, 30
Painikkeet, 32
HT 10
Hyvaksyntdpainike, 475
Kosketuspaneeli, 479
Kayttdjavalikko, 476
Virtuaalinen nappaimisto, 478
Yleistiedot, 474
HT 8
Ajopainikkeet, 469
Hyvaksyntapainike, 468
Kosketuspaneeli, 479
Kayttdjavalikko, 470
Virtuaalinen nappaimisto, 472
Yleistiedot, 467
Hyvaksyntdpainike
HT 10, 475
HT 8, 468
Halytykset
Lajittelu, 426
Naytto, 422
Poista, 423
Protokollatietojen varmuuskopiointi, 422
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Halytysraportti
Lajittelu, 426
Naytto, 425

IImoitukset
Lajittelu, 426
Naytto, 421
IME
Kiinalainen merkisto, 59
Korealainen merkisto, 63
Istukan mitta, 132

J

Jarjestelmatiedot
HTML-dokumenttien ndytto, 396
PDF-dokumenttien naytto, 396

K

Kamera

Suoratoisto, 68
Kanavan vaihto, 103
Kappalemaara, 331
Karaistukan tiedot

Istukan mittojen tallennus, 132

Parametri, 134
Karan kierroslukurajoitus, 132
Karan tiedot

Todellisten arvojen ikkuna, 50
Karkea ja hieno siirto, 110
Kerroksen valinta, 186
Keskeytyskohta

Aloittaminen, 167
Kolmannen osapuolen verkkosivustot, 16
Koneen ohjauspaneeli

Hallintaelementit, 40

sivundytossa, 88
Konekohtaiset tiedot, 433
Konemalli, 295
Konfiguroitu pysadytys, 171
Kontekstikohtaiset online-ohjeet, 70
Koodivdlineen yhteys, 325
Koordinaatisto

Vaihto, 105
Kosketuselementit

Halytyksen poisto, 80

Kanavan vaihto, 80
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Kosketuspaneeli

Kalibrointi, 479
Koulutus, 21
Kuluneisuus, 331
Kuluneisuus summakorjaus, 331
Kuvaruutukaappaukset

Avaaminen, 427

Kopiointi, 427

Luominen, 427
Kasikaytto, 145

Akselien ajo, 150

Asetukset, 153
Kdsineet, 74
Kasipyora

Kohdennus, 138
Kasipaate 10, 474
Kasipaate 8, 467
Kaynnistys, 97
Kayttdjaikkuna

Luominen, 463
Kayttdjan hyvaksynta, 99
Kayttdjan muuttujat, 196

Aktivointi, 204

Globaalit GUD:t, 199, 204

Globaalit R-parametrit, 197

Haku, 203

Kanavan GUD, 201

Maarittely, 204

Ohjelman PUD, 203

Paikalliset LUD:t, 202

R-parametrit, 198

Varmuuskopiointi, 414
Kayttoaika, 331
Kayttoliittyma

Taydentaminen, 465
Kayttoliittyma "SINUMERIK OPERATE Generation
2", 73

Kosketuselementit, 80

Toimintopainikkeet, 79

Virtuaalinen nappdimistd, 80
Kayttooikeustasot

Toimintopainikkeet, 66
Kayttotila

AUTO, 102

JOG, 101, 145

MDA, 102

REPOS, 101

Vaihto, 52
Kayttotilaryhmat, 103
Kaantoakselin kalibrointi

B-akseli, 292
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L

Laskentalause (SB2), 158
Lataus
Multitool, 356
Lattahionta
Tyokalun mittaus, 122
Lause
Haku, 165
Haku - keskeytyskohta, 167
Lausehaku
Hakukohteen parametrit, 168
Hakukohteen valinta, 167
Kaytto, 165
Ohjelman keskeytys, 167
Tila, 168
Lokikirja
Merkinnan haku, 437
Merkinnan teko, 436
Merkintdjen poisto, 436
Naytto, 435
Osoitetietojen muokkaus, 435
Tulostus, 433
Yleistiedot, 435
Luominen
Kayttajaikkuna, 463
Multitool, 353
Ohjelmalohko, 180
Oikaisuohjelma, 374
Laheta palautetta, 19

M
Makasiini
Paikoitus, 338
Tyokalujen latauksen purku, 340
Tyokalujen lataus, 340
Tyokalujen poisto, 340
Tyokalujen siirto, 340
Makasiinihallinta, 311
Makasiinilista, 337
Mallit
Luominen, 379
Tallennuspaikat, 379
MDA
Ohjelman lataaminen, 140
Ohjelman poistaminen, 143
Ohjelman suorittaminen, 142
Ohjelman tallennus, 141
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Merkitseminen, 346
Hakemisto, 383
Ohjelma, 383
Mittaus
Tyokalu, 321
Tyokappaleen nollapiste, 129
Mittayksikko
Vaihto, 105
Monikanavandakyma, 301
Asetukset, 307
Koneen hallinta-alue, 302
OP015, OP019, 305
Monivalinta, 346
MRD (Measuring Result Display), 171
Multitool, 352
Lataus, 356
Luominen, 353
Paikoitus, 357
Parametrit tyckalulistassa, 352
Poista, 356
Purku, 357
Siirto, 357
Tyokalujen poisto, 355
Tyokalujen varustaminen, 354
Uudelleenaktivointi, 358
Multitouch-paneeli
Laajakuvaformaatti, 82
SINUMERIK Operate Gen.2, 73
Muuttujandytét, 432
mySupport-dokumentaatio, 20
Mydtapiirto
3D-ndakyma, 227
Ennen tydstoa, 222
Etundkyma (pyorohionta), 227
Grafiikan kaanto, 231
Grafiikan siirto, 231
Grafiikan tarkasteltavan alueen
muuttaminen, 232
Konetila, 228
Kaynnistys - ennen tydstoa, 222
Muut sivunakymat (lattahionta), 228
Nakymat, 226
Oikaisunakyma, 226
Sivundakyma, 226
Tyokaluradat, 229
TyOston aikana, 223
Yleiskatsaus, 217

N
Navigointirivi
Sivunaytto, 82
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NC/PLC-muuttujat
Muuttaminen, 430
Naytto, 428

Nollapiste
DXF-tiedosto, 193

Nollapisteasetukset
Sisaanluku, 408
Varmuuskopiointi, 407

Nollapistesiirrot
Aktiivinen 2O, 110
Asemakohtaiset korjaukset, 113
Asetettava ZO, 113
Asettaminen, 107
Grinding Frames, 113
Poisto, 116, 117
Tietojen naytto, 114
Yleiskatsaus, 109
Yleiskuva, 111

Nayton osat, 78

o)

Ohitettavat lauseet, 171
Ohjelma
Avaaminen, 368
Esikatselu, 382
Kopiointi, 385
Korjaus, 163

Lauseiden uudelleennumerointi, 179
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