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W1000 Knapp-placering

1 Presentationsomrade ANILAM
2 Softkey ﬁ
3 Lampa for stromindikering 35
4 Pilknappar: Anvand knapparna UPP/NER for att justera 1
bildskarmens kontrast.
5 Axelknappar
6 Sifferknappsats J)
7 ENTER knapp 1 aooo
8 CLEAR knapp = WiZARD 1000 2
W1000 Softkeys
Det finns flera sidor med softkeyfunktioner att vélja mellan fran
driftarterna. Anvand knapparna pilknapparna VANSTER/HOGER -4- for
att vaxla mellan sidorna. Sidindikeringen i statusraden visar var du
befinner dig bland sidorna. Den morkare sidan indikerar vilken sida du 4, =
for tillféllet befinner dig pa. IH“ | -']._ EHTT
1 Sidindikering 1 2
2 Satt/Nolla Indikering
Softkeyfunktion (sida 1) Softkey B E F
Oppnar Online-hjlp. -
i HJALP
Oppnar verktygstabellen. Sida 12 for frasning
och sida 34 for svarvning. VERKTYG
Vaxlar mellan driftarterna Arvarde(absolut) / ABS
Aterstdende vag (inkrementalt). Se sida 2. T4
Véxlar mellan funktionerna Satt/Nolla. Anvands SATT
tillsammans med individuella axelknappar (sida HOLLA
11).
Softkeyfunktion (sida 2a) Softkey
Oppnar formularet Nollpunkt for att stélla in
nollpunkten i respektive axel (sida 14). { NOLLPUNKT
Oppnar formularet Preset. Det har formularet
anvands for ange en borposition. Detta ar en funktion PRESET
for Aterstaende vag (Inkrementalt) (sida 17).
Anvéands for att dividera den aktuella positionen med
tva (sida 20). 1/2

W1000 i



Softkeyfunktion (sida 2a) Softkey
Tryck for att selektera tabellerna Halcirkel, Halrader,
Sned frasning eller Cirkular frasning (sida 20). FUHKTIONER )
Denna softkey véxlar mellan radie- och RAD
diametervisning. Denna funktion ar endast avsedd for DIA
svarvapplikationer (sida 39).
Softkeyfunktion (sida 2b) Softkey
Oppnar menyn Jobb-installning och ger atkomst till -
softkey Installationsinstallning (sida 4). { INSTALLN.
Tryck nar du &r redo att utvérdera ett referensmérke

) FRIGE
(sida 3). REF
Oppnar kalkylatorfunktioner for matematiska
standardoperationer, trigonometri, varvtals- och KALK
konberakning for svarvapplikationer.
Véaxlar mellan méttenhet tum och millimeter (sida 4). TUH

HH

Softkeyfunktion (sida 3) Softkey

Véljer Programdriftarten (sida 42).




Atkomstkod till lagesindikatorns
parametrar

En kod maste anges innan maskinrelaterade installationsparametrar
kan stéllas in eller andras. Detta férhindrar odnskade dndringar av
parametrarna for installationsinstalining.

Atkomst till administration av
Maskinparametrar

Las mer i kapitlet for Instéllning.

THSTALLH. Borja med att trycka pa softkey INSTALLNING.

4

Tryck p4 softkey INSTALLATIONSINSTALLNING.

4

Skriv in dtkomstkodens siffror 8891 med hjalp av sifferknapparna.

Tryck pa knappen ENTER

Jﬁi

Lagesindikatorn &r nu redo for installning av maskinparametrarna.
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Introduktion

Mjukvaruversion

Mijukvaruversionen visas i den forsta bilden efter uppstart.
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Lagesindikatorns antal axlar.

il

Symboler i noteringarna

Varje notering ar markerad med en symbol till vanster som indikerar
vilken typ och/eller vilken betydelse noteringen har.

W1000 Fonter

Nedan visas hur olika typer softkeys och knappar visas i denna
bruksanvisnings text:

1 Softkeys - softkey INSTALLNING
W Knappar - knapp ENTER







Garanti utan krangel

ACU-RITE Companies, Inc. (ACI) ar stolta 6ver att kunna erbjuda 3-ars krangelfri garanti pa alla digitala lagesindikatorer, optiska
légesindikatorer och precisionsglasskalor. Denna garanti kommer att tdcka alla ACI reparations- och utbyteskostnader for alla

lagesindikatorer eller precisionsglasskalor som returneras inom garantiperioden pa tre (3) ar. AClI kommer att reparera eller byta
ut de skadade komponenterna — oberoende av produktens skick helt utan kostnad, utan att stélla frdgor. Denna garanti tacker
bade material och fabriksarbete. Utdver detta kan auktoriserade ACI servicerepresentanter erbjuda servicearbete (faltservice)
under en period av ett (1) ar utan kostnad. Observera att den aberopade defekten maste mottagas av ACl inom garantiperioden.

Denna garanti galler endast produkter och tillbehér som har installerats och anvénts i enlighet med denna bruksanvisning. ACI
skall inte ha négra forpliktelser avseende defekter eller andra forhallanden som har skapats till sin helhet eller delvis genom
kundens felaktiga anvandning, felaktiga underhéll och modifiering av utrustningen, eller genom reparation eller underhall av
produkten via all personal som inte har blivit kvalificerade av ACI.

Ansvar fér produktionsbortfall eller reducerade prestanda pa grund av férhallanden som ligger utanfér ACI kontroll kan inte
accepteras av ACI.

De ovannamnda garantidtagandena géller istallet for alla andra uttryckliga eller underférstaddda garantier. ACU-RITE Companies,
Inc. skall under inga férhéallanden vara ansvariga for eventuella foljdskador.
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| - 1 Introduktion till W1000

o
o
Bildskarmens uppbyggnad E
1 2 3 4 5 6 7 8 —
1 Nollpunkt D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00/ TUM | INK || SATT e
2 \Verktyg c
3 Matningshastighet 0 0 0 0 0 REF x o
4 Tidtagarur = — ] E
5 Mattenhet 12
6 Driftarter '—O%w Y9 'g
7 Sidindikering (o]
8 SityNolla ,—O‘E‘Joi z -
9 Axelbeteckningar c
10 Ref symbol 0.0000 N :
11 Softkeys _ '
12 Presentationsomrade HJALP UERKTYG ABS SATT | —
13 Naéra noll varning (endast i driftart Aterstaende vag) ( INK HOLLA

1

Anilam W1000 ldgesindikator med fargbild erbjuder
applikationsspecifika funktioner som ger dig mesta mdjliga
produktivitet frdn din manuella verktygsmaskin.

Statusrad - Visar den aktuella nollpunkten, verktyget,
matningshastigheten, stoppur, méattenhet, driftartstatus,
sidindikering och installning/nollstalining. Se Jobb-instalining for
detaljerad information om instéllning av statusradens parametrar.

Presentationsomrade - Indikerar respektive axels aktuella position.
Visar dven inmatningsformular, inmatningsfalt, instruktioner,
felmeddelanden och hjalptexter.

Axelbeteckning - Indikerar vilken axel som ar kopplad till respektive
axelknapp.

Referenssymboler - Indikerar den aktuella statusen for
referensmarken.

Softkeys - Indikerar de olika fras- eller svarvfunktionerna.
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Driftarter

W1000 har tva driftarter: Aterstdende véag (INKREMENTAL) och
Arvarde (ABSOLUT). Driftart Arvarde visar alltid verktygets aktuella
position i forhallande till den aktiva nollpunkten. | denna driftart sker
alla forflyttningar genom att kora tills det presenterade positionsvardet
motsvarar den 6nskade bérpositionen. Funktionen Aterstdende vag
ger dig mojlighet att kora till borpositionen genom att helt enkelt
forflytta axeln till det presenterade vérdet noll. Nér du arbetar i
Aterstdende vag kan du ange borkoordinaterna antingen som absoluta
eller inkrementala varden.

Frasapplikationer har bara verktygslangdens offset aktiv i
arvardesmode. Béde diametern och langdkompensering anvéands |
driftart Aterstdende vag for att berdkna hur l1ang "aterstdende vag" som
behdvs for att kora till den 6nskade borpositionen. Detta ar i
forhallande till den kant pa verktyget som kommer att

utféra bearbetningen.

Svarvapplikationer har bade diameter och langdoffset i bade Driftart
Arvérde och Aterstaende-vag- .

Tryck pé softkey ABS/INK f6r att véxla mellan de bada driftarterna. For
att visa andra softkeyfunktioner i antingen driftart Arvarde eller
Aterstdende-vag-, anvand knapparna Pil VANSTER/HOGER.

Frasapplikationen erbjuder en snabb metod att koppla ihop Z- och W-
axlarnas positioner i ett fyraxligt system. Fér mer information, se "Z/W
Koppling (4 axlar Frasning)" pa sida 32.

Svarvapplikationen erbjuder en snabb metod att koppla ihop Z-axlarnas
positioner i ett treaxligt system. For mer information, se "Z koppling"
pa sida 40.

ABS
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Referenssdkning

Utvarderingen av referensmarken i W1000 (1), ater-staller automatiskt
forhallandet mellan axlarnas positioner och de presenterade
positionsvardena som du senast definierade genom installning

av nollpunkten.

For alla axlar med méatsystem som har referensmarken kommer
“REF"-indikeringen att blinka i dessa axlar. Efter passering av
referensmaérkena-kommer “REF" indikeringen att sluta blinka.

Arbeta utan utvardering av referensmarken
Du kan dven anvanda W1000 utan att passera referens markena.

Tryck pé softkey INGEN REF for att ga ur funktionen fér sdkning av
referensmarken och fortsatta.

W1000 kan fortfarande passera referensmarkena vid ett senare
tillfalle. Exempelvis om det skulle bli nédvandigt att definiera en
nollpunkt som kan aterstallas efter ett stromavbrott.

Tryck pé softkey FRIGE REF for att aktivera funktionen for att
aterstélla positionen. Tryck pé pilknapp HOGER / VANSTER om
softkeyn inte visas i den aktuella bildskarmsmenyn.

Om ett matsystem har stéllts in utan referensmarken,
kommer REF-indikeringen inte att visas, och en nollpunkt
som har stallts in kommer att forloras vid avstangning.

Frige/Sparra Ref funktion

Softkeyn FRIGE/SPARRA, som visas i samband med funktionen for
aterskapande av positionen, ger operatéren mojlighet att valja ett
specifikt referensmaérke i ett méatsystem. Detta &r viktigt vid
anvandning av matsystem med fasta referensmarken (istéllet for
sadana med Position-Trac™ funktionen). Nar softkey SPARRA REF
trycks in, stoppas funktionen for aterskapande av positionen och alla
referensmarken som passeras ignoreras. Nar softkey FRIGE REF
sedan trycks in, kommer funktionen for att aterskapa positionen ater
att aktiveras och nésta referensmarke som passeras blir selekterat.

W1000
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Alla axlars referensmaérken behdver inte passeras, bara de som

ar nédvandiga.

Sa snart referensmarken har hittats i alla dnskade axlar, tryck pa
INGEN REF softkeyn for att avsluta funktionen. Om alla
referensmarkena har passerats kommer W1000 automatiskt att
atergé till DRO presentationsbilden.

Jobb-installning parametrar

For att visa och &ndra parametrarna i Jobbinstalining, tryck forst pé
softkey INSTALLNING. Detta &r den bildskdrmsmeny som nu
kommer att visas i lagesindikatorn.

Tryck pa pilknapp UP/NER for att bladdra till de

Onskade parametrarna.

Tryck pa knappen ENTER .

Enheter

Formularet fér Enheter anvands for att specificera dnskade
mattenheter och format. Du kan &ven vélja mattenhet genom att
trycka pé softkey TUM/MM i antingen driftart Arvarde
eller-Aterstdende-vag.

Skalfaktor

Skalfaktorn kan anvandas for att forstora eller férminska detaljen. En
skalfaktor pa 1.0 skapar en detalj med exakt samma dimension som i
ritningen. En skalfaktor >1 "férstorar” detaljen och <1 "férminskar”
detaljen.

Sifferknapparna anvands for att mata in ett varde som é&r storre an
noll. Omradet ar 0.1000 till 10.000. Ett negativt varde kan
ocksa anges.

Instéllningen av skalfaktorn behalls dven efter ett stromavbrott.

Nar skalfaktorn ar ett annat varde én 1, visas skalfaktorsymbolen V
i axelindikeringen.

Softkey PA/AV anvands for att stanga av den aktuella skalfaktorn.

D:01 T:1 [F: 0.0

0:00| TUM | ABS |a= |

JOBB-INSTALLHING

EHHETER

SKALFAKTOR
KANTAYKANNARE
DIRMETERAXLAR
MATYARDESUTGANG
HARA HOLL VARNING
STATUSRADINSTALL.
STOPPUR

Stall in mattenheterna
fir linjara och
vinkeldimensioner.

IHSTALL.
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Spegling

En skalfaktor pa -1.00 kommer att skapa en spegelblid av
QI_% detaljen. Du kan bade spegla och skala en detalj samtidigt.

Kantavkéannare (endast frasapplikationer)

Kantavkdnnarens diameter, langd och mattenhet stalls in i detta
formuldr. Bada vardena ar i den mattenhet som indikeras i formularet.
Vénligen se "Probe-funktion for nollpunktsinstéllning" pa sida 14 for
detaljer om anvandning av kantavkannarfunktionerna.

Sifferknapparna anvands for att mata in varden for diametern och
langden. Diametern méste vara storre an noll. Ldngden &r ett vérde
med fortecken (negativt eller positivt).

En softkey finns tillganglig for att vélja méattenhet for kantavkannare.

Kantavkdnnarens varden behalls dven efter ett stromavbrott.

Diameteraxlar

Valj diameteraxlar for at dppna diametermenyn som visas har for att
ange vilka axlar som kan visas antingen som radie- eller
diametervarden. PA betyder att axelpositionen kommer att visas som
ett diametervarde. Nar den valjs till AV, galler inte Radie-
/Diameterfunktionen. For svarvapplikationer se "Softkey
Radie/Diameter" pa sida 39 for Radie-/Diameterfunktionen.

Markera Diameteraxel och tryck pa ENTER.

Markéren kommer att befinna sig i faltet X-axel. Beroende pa vilken
instalining du 6nskar for axeln, tryck pa softkey PAJAV for att aktivera
respektive deaktivera funktionen.

Tryck ENTER.

W1000
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Matvardesutgang

Med funktionen fér matvardesutmatning kan avkénnarresultat skickas
ut via serieporten. Aven utmatning av den aktuella positionen vilket
aktiveras via kommandot (Ctrl B) som skickas till WW1000

via serieporten.

Formularet for méatvardesutgadng anvands for att stélla in
datautmatning for probe-funktioner.

Datautmatning Probing (Endast fréasning), kan antingen stéllas in pa
antingen P4 eller Av. Nar den ar P4, kommer méatdata att matas ut
nar probe-funktionen har slutforts.

Las mer i kapitel "Il - 5 Fjarrstyrningsbrytare Datautgéang pa sida 66"
for information om datautmatningens format.

Nara noll varning

Formularet fér nara noll varning, anvands for att konfigurera
grafikstapeln. Denna visas under axlarnas positionsindikering i driftart
aterstdende vag. Varje axel har sitt eget omrade.

Tryck pa softkey ON/OFF for att 6ppna eller bdrja att knappa in
varden med sifferknapparna. Den aktuella positionsboxen kommer
att borja rora pa sig nér positionen ar inom omradet.

Statusrad Instéllning

Statusraden ar den uppdelade raden i bildskarmens dverkant som
visar aktuell nollpunkt, verktyg, matningshastighet, stoppur
och sidindikering.

Tryck péa softkey PA/AV for respektive installning som du vill se.

Tidtagarur

Tidtagaruret visar timmar (h), minuter (m), sekunder (s). Den fungerar
som ett tidtagarur och visar tiden som har gatt. Klockan startar
tidtagningen fran 0:00:00.

Faltet med forfluten tid visar den totala ackumulerade tiden fran
varje intervall.

Tryck pé softkey START/STOPP, statusfaltet kommer att visa
IGANG. Tryck pa den igen for att stoppa tidtagningen.



Tryck pa ATERSTALL for att aterstélla den ackumulerade tiden.
Nollstélining stoppar klockan om den &r igang.

Tryckning pa decimalknappen under drift kommer ocksa
@5 att stoppa och starta klockan. Tryckning pa nollknappen
kommer att aterstalla klockan.

Snedhetskompensering (endast for svarvapplikationer)

Snedkompenseringen ger operatéren mojlighet att borra hal pa ett
arbetsstycke utan att rikta upp arbetsstycket i maskinen. Anvand bara
denna funktion vid borrning av hal.

Instéllningsformuléret for snedkompenseringen hittas under Jobb-
installning. Formuldret anvands for att stdnga av eller aktivera
snedkompenseringen, for att stalla in eller lara in snedvinkeln samt for
att stélla in nollpunkten.

Tryck pa softkey PA/AV i féltet statusféltet for att sla pa eller stinga
av snedkompenseringen.

Ange snedvinkeln i faltet Vinkel om vinkeln ar kédnd. For att lara in
vinkeln, anvdnd en kantavkannare (eller ett verktyg) for att tangera
detaljen.

Snedhetsvinkeln lars in genom att tangera tva punkter
ldngs med en av sidorna. Nar man anvander en
kantavkannare, registreras kantens position automatiskt.

Nar man anvander ett verktyg, tangera detaljens kant med
verktyget och tryck pé softkey INLARNING.

Installning av nollpunkten

Efter inlarning av vinkeln kan nollpunkten stéllas in vid detaljens
hérn genom att tangera en punkt pa den andra sidan se "Softkey
Nollpunkt" pa sida 14. Vid nollpunktsberdkningen tar systemet
hansyn till kantavkannarens radie (eller det aktuella verktyget).

Lagesindikatorn kompenserar automatiskt for arbetsstyckets
snedstallning i maskinen nér ett program , en hélbild eller en preset
exekveras. Kor maskinen tills X-axeln och Y-axeln visar noll.

Nar snedkompenseringen ar aktiverad, kommer
@ snedstallningsikonen att visas i axeldisplayens hogra del.
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Fjarrstyrningsbrytare

Fjarrstyrningsbrytare anvands for att stélla in parametrarna sa att
den externa brytaren (knapp eller fotbrytare) kan friges att utféra
nagon eller alla av foljande funktioner: Datautmatning; Nolla och nésta
hal. Las mer i Kapitel Il for information om anslutning av
fiarrstyrningsbrytare via ingadngen for Brytande kantavkénnare .

Datautmatning - for att skicka ut positionsinformationen via
serieporten eller for att skriva ut den aktuella positionen.

Nolla - for att nollstélla en eller flera axlar. | driftart Aterstdende vag
kommer den att nollstélla indikeringen av den aterstaende vagen. |
driftart Arvarde kommer nollpunkten att nollstallas).

Nasta hal knapptryckning for att ga vidare till nasta hal i halbilden
(t.ex. Halcirkel).

Né&r du befinner dig i faltet Datautmatning, véxla softkey PA/AV till
PA for att skicka den aktuella positionen via serieporten nar
brytaren sluts.

| faltet Nolla trycker man pé lampliga axelknappar for att aktivera
eller deaktivera nollning av de presenterade axelpositionerna nar
brytaren sluts.

| faltet N&sta hal, vaxlar man pa softkey PAJAV till PA for att ga
vidare till nasta hal i halbilden.

DRO Visningsinstallningar

W1000 har méjlighet att definiera upp till tvda DRO
visningskonfigurationer (vyer). Varje vy definierar vilka axlar som skall
visas i bildskdrmen nar vyn selekteras.

Med tva tillgédngliga vyer kan en stallas in for att visa alla axlar och den
andra kanske ett mindre antal av axlarna.

0:0! T:1 IF: 0.0/ 0:001

TUH| RBS | |

DRO VISHINGSINSTALLNING

[I]HI] 1—

’fﬂl-'ll] 2

Tryck pa axelknappen
for att aklivera eller
stinga av
axelindikeringen i
denna vy.

HIALP )




Nar tvd DRO vyer konfigureras, innehdller DRO-moden en softkey
VISA som kan anvandas for att véxla mellan DRO 1 och DRO 2. Den
aktuella presentationen (1 eller 2) indikeras i softkeyn.

For att stélla in DRO-vyerna, tryck INSTALLNING, pila till DRO-
visningsinstallning och tryck pa ENTER. Konfigurationsformularet
Oppnas.

Tryck pa axelknappen aktivera den axelpresentationen. Om man
trycker pa en axelknapp dar axelpresentationen redan ar pa kommer
den att stdngas av. Default-konfigurationen ar att alla tillgangliga axlar
ar pa i DRO 1 och att alla axlar ar av i DRO 2. W1000 kréaver att
atminstone en axel alltid maste vara pa. Instéllningen av axelvisning
bibehélls daven efter ett strdmavbrott.

Flera DRO-vyer finns enbart tillgangliga nar full DRO-skarm visas. |
situationer dar liten DRO visas, visas ocksa alla axelpositioner och
multipel DRO-vy &r inte tillgénglig.

Vid kérning av ett program eller en individuell halbild, anvander stor
DRO den aktuella DRO-vyn som har selekterats. Vyn med grafik eller
liten DRO kommer alltid att visa alla tillgangliga axlar.

Positionsvardenas storlek och axelbeteckningarna justeras
baserat pa antalet axlar som visas. Minst vid 4 axlar, storst
vid 1 eller 2 axelindikeringar.

Axelknapparna motsvarar den axel som visas i den aktuella
DRO-vyn. Om enbart tva axlar visas och det finns fler
axelknappar (3 eller 4), kommer endast de tva 6versta
knapparna att fungera. Icke matchade knappar ignoreras.

W1000

D:0| T:1 [F: 0.0/ 0:001 TUM | ABS

|E=m| SATT

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

( PRoGRAM

VISA
[DRO 11

X
Y
Z
W

)

D:0| T:1 [F: 0.0/ 0:001 TUM | ABS

| =3 SATT

00000
00000

( pRoGRAH

VISA
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Bildskarmsinstallning

LCD:ns ljusstyrka och kontrast kan justeras antingen via softkeys i
detta formular eller genom att anvénda knapparna Pil UPP/NER pa
knappsatsen i valfri driftart. Installningen av ljusstyrkan och kontrasten
kan behova justeras pa grund av omgivande ljus enligt operatérens
onskemal. Detta formular anvands ocksa for att stalla in
skarmslackaren. Skarmslackarens instéllning ar den tid systemet
vantar innan LCD:n stangs av. Véntetiden kan stéllas in pa varden
mellan 30 och 120 minuter. Skarmslackaren kan stdngas av under den
aktuella driftcykeln.

Sprak

W1000 stodjer flera olika sprak. For att dndra sprakinstéaliningen:
Tryck pa softkey SPRAK tills det dnskade spréaket visas i softkeyn
och i formuléret.
Tryck pa ENTER for att bekrafta ditt val.

Import/Export

Parametrarna for Jobb- och Installationsinstélining kan importeras eller
exporteras via "en standard typ B" USB-port.

Tryck pa softkey IMPORT/EXPORT i installningsmenyn.

Tryck pa IMPORT for att ldsa in driftparametrar fran en PC.

Tryck pd EXPORT for att lasa ut aktuella driftparametrar till en PC.
Tryck pa C-knappen for att avsluta.

10



Softkey Satt/Nolla detaljer

Softkey SATT/NOLLA anvénds for att bestdmma vilken effekt
tryckning pa en axelknapp skall ha. Detta ar en véaxlingsknapp som
som vaxlar mellan Instélining(satt) och Nollstallning(nolla). Den
aktuella installningen indikeras i statusraden vilket visas som "SATT"
i bilden.

Nar statusen ar Installning, och W100 befinner sig i driftart Arvarde,
kommer tryckning pé en axelknapp att dppna formularet Nollpunkt for
den valda axeln. Om W1000 befinner sig i driftart Aterstdende vag,
kommer formuléret Preset att dppnas.

Nar statusen &r Nolla, och W1000 befinner sig i driftart Arvarde,
kommer tryckning pé en axelknapp att nollstélla nollpunkten vid den
aktuella positionen i den valda axeln. Om driftarten ar Aterstdende
vag, kommer den aktuella dterstdende vdgen att nollstéllas.

Om W1000 befinner sig i driftart Arvarde och statusen for

A Satt/Nolla ar nollstallning, kommer tryckning pa en
axelknapp att nollstélla den aktuella nollpunkten vid den
position som axeln befinner sig.

W1000

INK | =

REF

SATT
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| - 2 Frasspecifika funktioner

Detta avsnitt beskriver handhavande och softkeyfunktioner som
endast galler for frasapplikationer.

Softkeyfunktioner detaljerad

Verktygssoftkey

Denna softkey dppnar verktygstabellen och ger atkomst till formularet
Verktyg for inmatning av ett verktygs parametrar (en softkey anvands
i enaxliga lagesindikatorer). W1000 kan lagra upp till 16 verktyg

i verktygstabellen.

Verktygstabell

Verktygstabellen i W1000 erbjuder ett enkelt satt att lagra information
om langd och diameter for alla verktyg som du brukar anvénda (upp till~ D:01 T:1 IF: 0.01 0:001 TUM | ABS |a="|
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16 verktyg). Ett exempel pa verktygstabellen visas héar UERKTYGSTABELL (DIA/LANGD)
Foljande softkeys finns aven tillgangliga i formularet Verktygstabell 1 2.000/ 20.000 MM GRAVERING
eller i de individuella verktygsformularen: ? 5.000/ 14.000 MM FORBORR
Funktion Softkey 3 25.000/ 50.000 HH PLHHFUHS.I'."IHK
Anvand denna knapp for att vélja i vilken axel UKT.AXEL 4 6.000/ 12.000 M HI?IHI.'Iﬂ.FHFIS
verktygslangden skall kompenseras. Som en 'C [.Z] 5 10.000/ Z5.000 WM I_'!HFHHS -
foljd kommer verktygens diametrar att b 2.000/ 0.000 HH RAHDPLAMFRAS
kompenseras i de tvé andra axlarna. 7 2.500/ 0.000 MK HHDPLANFRAS
) . 3 3.000/ 5.000 HM
Tryck for att automatiskt ldgga in verktygets = -
stéllingd. Endast tilganglig | faltet ( INLARNING A,
VERKTYGSLANGD . [Z] VERKTYG UERKTYG
Formularet for verktygstyper 6ppnas med ERKTYGS-
denna knapp och &r bara tillganglig i faltet Typ. '[ TYPER
For att ta bort ett verktyg fran tabellen anvander RADERA
man knappen RADERA VERKTYG . VERKTYE
For att anvénda ett verktyg fran tabellen ANVAND
markerar man verktyget och trycker pa VERKTYE
knappen ANVAND VERKTYG .

12



Verktygskompensering

Detta gor det mojligt att ange arbetsstyckets dimensioner direkt fran
ritningen. R representerar verktygsradien och exempel pa R-varden
visas i bilden. Den presenterade aterstaende vagen forlangs R+ eller
forkortas R- d& automatiskt med verktygets radie. For mer information
se "Preset" pa sida 17.

Langderna kan antingen matas in som kénda varden eller s& kan
W1000 berakna langden automatiskt. Verktygslangden ar
langddifferensen AL mellan verktyget och ett nollverktyg.
Langddifferensen indikeras med “A” symbolen. Nollverktyget
betecknas T1.

Tecken for langddifferensen AL
Om verktyget ar langre an nollverktyget: : AL > 0 (+).

Om verktyget ar kortare an nollverktyget: AL < 0 ().

Ladngderna kan antingen matas in som kénda varden eller s kan
W1000 berédkna langden automatiskt. Att lata WW1000 bestdmma
verktygens langder betyder att man tangerar en gemensam
referensyta med verktygsspetsarna. Detta gor det mojligt for W1000
att berakna differensen mellan de olika verktygens langder.

Forflytta verktyget tills verktygsspetsen tangerar referensytan. Tryck
pa softkey INLARNING LANGD. W1000 kommer att berdkna en
offset i forhallande till denna yta. Upprepa proceduren for alla andra
verktyg mot samma referensyta.

Endast verktyg som har stéllts in mot samma referensyta
kan véxlas utan att behdva justera nollpunkten.

W1000

z
Tq T2 T3
— —
D D D
1 2| | 3,
] 1 | / I
| 4 | I .. i
/L
154 i Alg<0
N /i) X
AL=0 T 0 |
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Anropa verktyget fran verktygstabellen
For att anropa ett verktyg, tryck pa knappen VERKTYG.

Anvéand pilknapparna UPP/NER for att bladdra genom listan med
verktyg (1-16). Markera det verktyg du 6nskar.

Kontrollera att ratt verktyg har anropats och tryck pa knappen
VERKTYG eller knappen C fér att avsluta.

Softkey Nollpunkt
Instélining av nollpunkten definierar foérhallandet mellan axlarnas
positioner och de presenterade positionsvardena.

Installning av nollpunkter utférs med hjalp avkannarfunktionerna i
W1000 och ett verktyg eller med hjalp av en kantavkannare.

Probe-funktion for nollpunktsinstallning

En elektronisk kantavkénnare kan anslutas via kantavkannaringédngen.
W1000 stodjer aven jordande kantavkannare anslutna via 3,5mm
Phono-kontakt p4 enhetens baksida. Bada typerna av kantavkannare
hanteras pa samma satt.

Foéljande probe-softkeys finns tillgédngliga:
Arbetsstyckets kant som nollpunkt: Softkey KANT.

Centrumlinje mellan tva kanter pa arbetsstycket: Softkey
MITTLINJE.

Centrum i ett hal eller pa en cylinder: Softkey CIRKELCENTRUM.

| alla avkénnarfunktioner tar W1000 héansyn till den diameter som har
angivits for kantavkannaren. Under probefunktionerna med en
elektronisk eller jordande kantavkannare fryses positionsvardet i
bildskarmen vid kantens, centrumlinjens, cirkelcentrumets position.

For att avbryta probe-funktionen nar den ar aktiv, tryck pa
knappen C .

For att utféra probning maste forst avkannarens
dimensioner matas in i Jobb-installning. Se "Jobb-
installning parametrar" pa sida 4.

14



Probning med ett verktyg

Aven om du anvander ett verktyg eller en icke elektrisk kantavkannare
for att stalla in nollpunkter, kan du fortfarande anvanda probe-
funktionerna i W1000.

Nollpunkter kan stéllas in genom att tangera arbetsstyckets kanter
med ett verktyg och manuellt mata in verktygets position
som nollpunkt.

W1000

ZA

VAN

rl‘

D:11 T:1 [F: 0.01 0:00/ TUM | ABS |

| SATT

-,

SATT HOLLPUNKT % 0.0000 x
—HOLLPUNKTSHUMMHER— | ¥ 0.0000
1|2 0.0000

HOLLPUNKT 4 0.0000 Y

3 -1.5000 Ange z
¥ -1.5000 verktygets nya
arposition eller

! N ||

( RoBE WIALP )
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Exempel: Kann av arbetsstyckets kant och stéll in kanten som

qh; nollpunkt
c Forberedelse: Satt aktivt verktyg till det verktyg som skall anvéandas
_9 for att stalla in nollpunkten. En pinnfras visas i detta exempel ZA
L o tillsammans med menyn for nollpunktsinstallning.
i Nollpunkt axel: X =0
=3 Verktygsdiameter D = 0.25" (6,35 mm)
[ Y
© Tryck pd NOLLPUNKT
= Tryck pa knappen Pil Ner tills faltet X-Axel ar markerat.
S Tryck pa softkey PROBE. X
8 Tryck pa KANT softkeyn.
o Tangera arbetsstyckets kant.
8 Tryck pa softkey INLARNING for att lagra det aktuella absoluta
(S positionsvardet nar verktyget ar i kontakt med arbetsstyckets kant. .
S Kantens position kommer att berédknas med hénsyn till diametern pa D:11 T:1 [F: 0.0/ 0001 TUM | ABS | | SATT
LL. verktyget som anvands (T:1, 2}...) och den riktning som verktyget SATT HOLLPUMKT ¥ 0.0000 x
o s?nast forflyttades fore tryckningen pé softkey INLARNING. HOLLPURKTSHUMHHER—I | ¥ 0.0000
1 Kor bort verktyget frén arbetsstycket och ange 0, tryck sedan 1|2 0.0000
— a4 ENTER. Y
P —HOLLPUNKT——— ‘4 0.0000
¢ D | robe- ) —p
¥ funktionen.
Z W

H
NITT- || CIRKEL- -
( KART LINE || centpom || MALP )
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Preset

Preset-funktionen ger operatdéren mojlighet att definiera borpositionen
(mélet) for nasta forflyttning. Sé& snart informationen om den nya
borpositionen har matats in kommer lagesindikatorn att vaxla till
driftart Aterstdende vag och presentera avstandet fran den aktuella
positionen till borpositionen. Nu behdver operatéren bara forflytta
bordet tills vardet noll presenteras och han kommer da att befinna sig
i den Onskade borpositionen. Informationen om bdrpositionens
placering kan anges som en absolut forflyttning i férhallande till den
aktuella nollpunkten eller som en inkremental forflyttning i forhallande
den aktuella bérpositionen.

Preset-funktionen ger dven operatéren mojlighet att definiera vilken
sida av verktygets sidor som skall bearbeta vid bérpositionen. Softkey
R+/- i formularet Preset definierar vilken offset som skall inkluderas i
forflyttningen. R+ indikerar att det aktuella verktygets centrum arien
mer positiv riktning an verktygets kant. R- indikerar att det aktuella
verktygets centrum &r i en mer negativ riktning an verktygets kant.
Anvandning av R+/- offset justerar automatiskt den Aterstdende vagen
motsvarande verktygets diameter.

Absolut Preset

Exempel: Frasning av ett horn genom att kora till vardet noll med hjalp
av absoluta positioner.

Koordinaterna anges som absoluta varden; nollpunkten ar
arbetsstyckets nolla. Med denna bild som exempel:

Hormm 1: X=0/Y =1 (25.4)

Hom 2: X =1.50(38.1) /Y =1 (25.4)
Horn 3: X =1.50(38.1) /Y = 2.50 (63.5)
Horn 4: X =3.00 (76.2) / Y = 2.50 (63.5)

Tryckning pa softkey PRESET och déarefter en axelknapp
@5 aterkallar den axelns senast inmatade presetvardet.

W1000

L{E‘j}

2,50

x ¥

1.50Y

3.00Y
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Forberedelse:

th . o D:1) T:1 |F: 0.0/ 0:00! TUM | IHK | | SATT
c Valj verktyg med tillhérande verktygsdata.
(o) Forpositionera verktyget till en lamplig position (exempelvis PRESET A 0.0000 x
i X =Y =-20 mm). PRESET—————||¥ 0.0000
- ) . Z 0.0000
== Forflytta verktyget till frasdjupet. ] " I].I]I]I]I] Y
:=; Tryck pa softkey PRESET. Y R+ || e
Y Tryck pé axelknapp Y z Ange positionen, z
(3] H valj typ (D
-2 - ALTERNATIV METOD - och
= Tryck pa softkey SATT/NOLLA s att du befinner dig i mode verktygsradieof N
8 installning (satt). y .
o Tryck pa axelknapp Y. ( I R +/- HJALP )
% Ange bdrpositionen for hérnpunkt 1: Y = 25.4mm och vélj
(S verktygsradiekompensering R + med softkey R+/-. Tryck tills R+
o visas vid sidan av axelformuléret.
L | 1yck ENTER.
N Forflytta Y-axeln tills det presenterade vardet ar noll. Fyrkanten i
! Nara Noll Varningen ar nu centrerad mellan de bada

triangelformade markena.
Tryck pa softkey PRESET.
Tryck pa axelknapp X.

ALTERNATIV METOD -

Tryck pa softkey SATT/NOLLA sa att du befinner dig i mode
installning (satt).

Tryck pa axelknapp X.

Ange boérpositionen for hornpunkt 2: X = 38.Tmm och valj
verktygsradiekompensering R - med softkey R+/-. Tryck tva ganger
tills R- visas vid sidan av axelformularet.

Tryck ENTER.

Forflytta X-axeln tills det presenterade vardet ar noll. Fyrkanten i
Nara Noll Varningen ar nu centrerad mellan de bada
triangelformade markena.

Presets kan anges pa samma séatt for horn 3 och 4.

18



Inkremental Preset

Exempel: Borra genom att forflytta till det presenterade vardet noll
med inkremental positionering.

Ange positionerna som inkrementala koordinater. Detta
indikeras framdver (och i bildskdrmen) med ett inledande I
(Inkremental) Nollpunkten ar arbetsstyckets nolla.

Hal 1vid: X = 25.4/Y = 25.4
Avstand fran hal 1 till hal 2: XI = 38.1 mm /YI = 38.1 mm
Haldjup: Z = -12.7 mm

Driftart: ATERSTAENDE VAG (INK)

Tryck pé softkey PRESET.
Tryck pa axelknapp X.

Ange bdrpositionen for hal 1: X = 25.4 mm och kontrollera att
verktygsradiekompensering inte ar aktiv. Notera att dessa presets
ar absoluta presets.

Tryck péa pilknappen NER.

Ange borpositionens varde for hal 1: Y = 25.4 mm

Sakerstall att inte ndgon radiekompensering visas.

Tryck péa pilknappen NER.

Ange bodrpositionens varde for hélets djup: Z =-12.7 mm Tryck pa
knappen ENTER.

Borra hal 1: Forflytta X-, Y- och Z-axeln till positionsvardet noll.
Fyrkanten i Nara Noll Varningen ar nu centrerad mellan de bada
triangelformade markena. Kor tillbaka borren.

W1000

Yi

E ®o
%

°"?' . 5 | =X

D:1| T:1 IF: 0.0l 0:001 TUM| INK | | SATT
PRESET H 0.0000 x
PRESET Y 0.0000
i 15000 || 0.0000 Y
11 1 D000
Z Ange positionen, z
H valj typ D
och
verklygsradieof N
(1 R +/- I )
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For att ange en preset for hal 2:

Tryck pa softkey PRESET.
Tryck pa axelknapp X.

Ange boérpositionen for hal 2: X = 38.1Tmm, markera din inmatning
som inkrementalt varde, tryck pa softkey I.

Tryck pa axelknapp Y.

Ange boérpositionen for hal 2: 'Y = 38.1Tmm, markera din inmatning
som inkrementalt varde, tryck pa softkey I.

Tryck ENTER.

Forflytta X- och Y-axeln tills det presenterade véardet ar noll.
Fyrkanten i Nara Noll Varningen ar nu centrerad mellan de bada
triangelformade markena.

For att ange en Preset for Z-axeln.

Tryck pa softkey PRESET.

Valj axelknappen Z.

Tryck pa knappen ENTER (anvénd senast inmatade preset).

Borra hal 2: Forflytta Z-axeln tills det presenterade véardet ar noll.
Fyrkanten i Nara Noll Varningen ar nu centrerad mellan de bada
triangelformade markena.

Kor tillbaka borren.

1/2 Softkey

Knappen 1/2 anvénds for att hitta mittlinjen (eller mittpunkten) mellan
tvé positioner pa arbetsstycket i en vald axel. Detta kan utféras bade
i driftart Arvarde och i driftart Aterstdende vag.

Funktionen kommer att andra nollpunktens placering om
@5 man befinner sig i driftart Arvarde.

Halcirkel och halrader

Denna avsnitt beskriver funktionaliteten for Halcirkel- och Halrad-
tabeller. W1000 erbjuder minnesutrymme for 10 monster for
respektive cirkel och rader som fritt kan definieras av anvandaren. Nar
en halbild har definierats bibehalls den dven vid ett stromavbrott. De
kan aterkallas och exekveras fran DRO eller frén ett program.

20



Grafiken gor att du kan verifiera halbilden innan du bérjar bearbeta.

Den ar aven anvandbar vid direkt val av hal, exekvering av separat hal, 1)
Overhoppning av hal. c
Tryck pa softkey FUNKTIONER fOr att komma in i tabellen for hélcirkel .9
eller halrader. Softkey HALCIRKEL och HALRADER visas. Tryck pa en av E
dessa softkeys for att 6ppna respektive tabell for halbild. -
Softkeyfunktioner .E
Féljande softkeys finns tillgdnglig i funktionen frasning av cirkular och 4+
linjar halbild. =
. =
Funktion Softkey ©
Tryck for att fa atkomst till FUNKTIONS : o
(72]

Tryck for att fa atkomst till tabellen HAL - :©
cirkulart monster. CIRKE I.I‘:
Tryck for att fa atkomst till tabellen HAL- N
linjart monster. RADER —l

Tryck for att skapa ett nytt cirkulart eller
linjart moénster. NY

Tryck for att redigera ett befintligt monster.

EDITERA

L[S

Tryck pa RADERA for att radera ett -
befintligt monster. TOM

Tryck pa KOR for att exekvera ett monster.

KOR

Tryck pa HJALP for ytterligare information
om monstret.

HIALP

:

W1000 21



S
(<))
c
Ig
e}
=
c
=
[ Feef
©
=
=
(&)
(<))
Q.
»n
[72)
i(C
S
LL
N
1

Tabellinmatning Halcirkel och halrader

Tabellen for halcirkel eller halrader anvands for att definiera upp till 10
olika cirkulara halbilder (full, eller segment) och 10 olika linjara halbilder
(matris eller ram).

Ga in i halbildtabellen fran DRO softkeymenyn genom att trycka pa
FUNKTIONS softkeyn.
Tryck pa softkey HALCIRKEL eller HALRADER.
Halbildtabellen kommer att visa alla hélbilder som har
definierats tidigare.
Tryck pa pilknapparna UPP/NER for att definiera en ny halbild eller
redigera en befintlig halbild.

Markera tabellpositionen tryck pa softkey NY eller EDITERA (eller
tryck pd ENTER).

Ett formular for hélcirkel eller halrader dppnas.

Ange informationen for att definiera halbilden, tryck sedan ENTER.

Halbilden kommer att skrivas ini den tillhérande tabellen. Den kan
nu modifieras, exekveras eller anropas fran ett program.

For att ta bort en halbild fran tabellen anvander man softkey
RADERA. Tryck JA for att bekréfta raderingen fran tabellen.

Halbildtabellen och dess uppgifter sparas i minnet. De
kommer att bibehallas i minnet tills de raderas eller andras
och paverkas inte av stromavbrott.
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D01 T:1 |F: 0.0l 0-00/ TUM | ABS | |

HALCIRKEL TABELL
1 SEGMENT 4 (2.0000,0.0000) 5.0000 25
7 SEGMENT 3 (1.0000.1.0000) 1.0000 20
3 FULL 8 ¢10.0000,0.0000) 2.5000 0.0
4
5
§
7
g
(EI]ITEHH ToM KR HIALP )

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00/ TUM | ABS |u=w |

HALRADER

1 HATRIS (0.0000,0.0000) 5 1.0000
Z RAW (1.2500,0.0000) 4 1.5000

00 ~J N N =

(W WIALP )




Softkeys Halcirkel och Halrader

Féljande extra softkeys finns tillganglig i funktionen frasning av cirkular
och linjar halbild.

Funktion Softkey
Tryck for att exekvera ett cirkulart eller -
linjart moénster. KOR

Tryck pa denna for att anvanda den befintliga -
absoluta positionen. { INLARHING

Information som kréavs vid Halcirkel
Typ: Typ av monster, FULL eller SEGMENT.
Hal: antalet hal i hélbilden.
Centrum: centrumets placering fér halbilden.

Radie: halbildens radie.
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Startvinkel: vinkel mellan X-axeln och det forsta halet.
Slutvinkel: vinkel mellan X-axeln och det sista halet.

Djup: bdrdjupet for borrning i verktygsaxeln.

Information som kravs vid Halrader

Typ: Typ av ménster, MATRIS eller RAM. Yi
Forsta hal: det forsta halets placering for halbilden.
Hal per rad: antal hal i halbildens respektive rad.
50 63
Vinkel: vinkeln eller vridningen av haldbilden. v?g/
Djup: bdrdjupet foér borrning i verktygsaxeln. 6/0/
Antal rader: antalet rader i halbilden. 6/0’1
0w o 18°
Raddelning: avstandet mellan respektive rad i halbilden. =~ @‘ ’’’’’
=} -
X
=} ot

W1000 23



Exekvering av Halcirkel och Halrader
For att exekvera en halcirkel eller hélrader, markera den hélbilden
som skall kéras i tabellen.
Tryck pa softkey KOR.
W1000 berdknar sedan halens positioner. Den kan &ven visa en
grafisk bild av halbilden.

Foljande softkeys finns tillganglig vid exekvering hélcirkel
eller halrader.

Funktion Softkey

Tryck for att se den aktuella halbildens
utseende. Tillganglig bade i inkremental DRO { VISA
och absolut DRO.
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Tryck for att vélja foregédende hal i hélbilden. TIDIGARE
HAL

Tryck for att vélja ndsta hal i halbilden. HASTA
HAL

Tryck for att avsluta exekveringen av halbilden. SLUT

Tryckning pa softkey VISA kommer att vaxla mellan
@5 aterstadende vag, grafisk presentation och
absoluta positioner.
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Exempel: Ange data och exekvera en halcirkel.
Steg 1: Ange data

Tryck pa softkey FUNKTIONER.

D:11 T-1 [F: 0.01 0:00| TUH | INK |a="|

Ange 127mm som radie for hélcirkeln.
Ange 25° som startvinkel.

D:11 T:1 [F: 0.01 0:00( TUH | INK |

-
O
S

Tryck péa softkey HALCIRKEL. — HALCIRKEL EngedFir:celcenirumeis -
Tryck pa knapparna UPP/NER for att selektera halbild 1. B oordinater. é
Tryck pé knappen ENTER. FULL =
Tryck pa softkey FULL/SEGMENT tills FULL har valts. —HAL o o y-
Tryck pa knappen PIL NER for att ga vidare till ndsta falt. 4 g
Ange 4 som antal hal. —CENTRUM Q—+—0 —
Ange X=50.8mm, Y= 38.1Tmm som centrum for halcirkeln. A Z.0000 oo 'g

Y

Y

( INLARNING KOR WAP ) @

:©

et

LL

N

1

Slutvinkeln &r 295° och kan inte dndras eftersom det &r en HALCIRKEL Ange vinkeln fill sista
full halcirkel. —RADIE—— || halet.
Ange djupet 6.35mm. 5.0000
Halets djup anges om s& énskas men kan ldmnas tomt. —STARTVIHKEL
25.0000° ¢

Trvel ENTER SLUTVINKEL : e ,—O

_ _

295.0000° &
( KOR HIALP )

W1000 25



Halcirkeltabellen visar nu halbilden som precis har definierats
som monster 1.

D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00/ TUM | ABS |& |

Steg 2: Exekvera halcirkeln

L S

)

c
lg
T HALCIRKEL TABELL

= 1 SEGHENT 4 (2.0000,1.5000) 5.0000 25
- 2

© 3
= 4
4= 5

o

S 6

a 7

N 8
lm .. I .
‘S (EI]ITEHH TiM KOR HIALP )
-
N

1

D:01 T:1 IF: 0.01 0:001 TUM | INK | H:1/4

Tryck pa softkey KO.

Presentation av aterstdende vég visas: — B 5 3 1 B REF x
L ]
Kor till halet, forflytta X- och Y-axeln tills deras positionsvarden
-2.1130.+ Y
Borra (Z djup): Om ett djup angavs i halbilden, forflytta Z tills cil -+ 1
positionsvardet visar 0.0. Borra annars till dnskat djup. 0 2 5 0 0 z
Tryck pa softkey NASTA HAL. |—-'—-'—HEF|31
Fortsatt att borra de aterstaende halen pa samma sitt. 0 0 0 0 0 N
REF
Né&r halbilden &r klar, tryck pa softkey SLUT. e ——— A —
TIDIGARE HASTA )
( VIS G et SLUT

26



Sned och cirkulér frasning

Funktionerna sned och cirkular frasning ger en mojlighet att bearbeta
en plan diagonal yta (sned frasning) eller en cirkular yta (cirkuléar
frasning) med en manuell maskin.

W1000 ger maojlighet till lagring av upp till 10 sneda frasningar och 10
cirkulara frdsning som kan definieras av anvéndaren. S& snart
funktionen har definierats, lagras den i minnet och kan aterkallas nar
sa onskas. De kan exekveras fran DRO eller fran
bearbetningsprogrammet. Alla funktioner som har definierats
kommer att behéllas i minnet tills de raderas, oberoende

av stromavbrott.

For att gé in i tabellerna for sned eller cirkular frésning, tryck pé softkey
FUNKTION, tryck sedan pé softkey SNED FRASNING eller CIRKULAR
FRASNING for att 0ppna den tillhérande tabellen.

Softkeyfunktioner

Féljande softkeys finns ocksa tillgdngliga nar man ar i tabellen med
frasfunktioner.

Funktion Softkey
Tryck for att fa dtkomst till tabellen SHED
sned frésning. FRASHING
Tryck for att fa &tkomst till tabellen CIREUL&R ::
cirkular frasning. FRASHING

Tryck for att skapa en ny frasfunktion. @

Tryck for att redigera en befintlig frasfunktion.
Y ? 9 (" EDITERA

Tryck for att radera en befintlig frasfunktion. E

Tryck for att exekvera en frasfunktion.

KOR

Tryck for ytterligare information "
om frasfunktionen. {  HJALP

W1000
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Tabellinmatning sned och cirkular frasning

Tabellen for sned eller cirkular fradsning anvands for att definiera
frasfunktioner. For att ga in nagon av frastabellerna: D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00/ TUM | ABS |& |

Tryck pa softkey FUNKTION. SHED FRASHING TRABELL
Tryck péa softkey SNED FRASNING eller CIRKULAR FRASNING. 1 %Y (0.0000,0.0000) (5.0000,5.0000) 0.50(

Tryck for definiera en ny frasfunktion:

2

3

Tryck pa PILKNAPP UP/NER for att markera en tom frasfunktion. 4
Tryck pa softkey NY eller tryck pa ENTER. B
b

7

8

Tryck for att redigera en befintlig funktion:
Tryck pa PILKNAPP UPP/NER for att markera tabelluppgiften.

Tryck pa softkey EDITERA eller tryck pd ENTER.
Tryck for att exekvera en frasfunktion: (EDITEHH TOM KOR HIALP )

Markera tabelluppgiften och tryck pa softkey KOR.
Se "Exekvering av sned & cirkular frasning” fér mer information.

For att radera en befintlig funktion:
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D:0!/ T:1 [F: 0.0 0:001 TUM | ABS | |

CIRKULAR FRASHING TABELL
1 ¥Z (0.0000,0.0000) (-2.5000,0.0000) 0.5(

Markera tabelluppgiften.
Tryck pa softkey RADERA.
Tryck pa JA for att bekrafta raderingen.

-Hﬂm%ml

(W WIALP )
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Tabellinmatning sned och cirkular frasning

Foljande softkeys finns ocksa tillgdngliga nar man ar Q
i inmatningsformularet. D:01 T-1 [F: 0.0/ 0:00]/ TUH| ABS | | o
Funktion Softkey SHED FRASHING Tryck PLAH for att ‘g
» PLAl——— | |valja planet. -
Tryck for att selektera ett plan ([XY], [YZ], FLHH ” :
eller [XZ] 'C [%7] Ir— =
STARTPURKT——— L
Tryck for att exekvera frasoperationen " 3 0.0000 S
KOR ¥ 0.0000 I =
- =
Tryck for att anvanda den befintliga ” o
absoluta positionen { INLARKING B g-
PLAN KOR HIALP ) a
Formuléret Sned frasning anvands for att specificera en yta som skall S
frasas. Data anges via “Tabell sned frasning”. Selektera inmatning av S
sned frasning och tryck sedan pa softkey NY eller EDITERA (eller L.
ENTER) for att gora det mojligt att definiera funktionen. De falt som D:0) T:1 |F: 0.0/ 0:00) TUH| ABS |c==| AN
listas har kraver datainmatning. SNED FRASHING 1
e . Ange frasning sned —
Plan: Valj lampligt plan genom att trycka pa softkey PLAN. Den —SLUTPUNKT |ins'ie TILL u?ﬂ-:’f
aktuella selekteringen visas i softkeyn och i planféltet. Grafiken i J P .
meddelandefdnstret hjélper till att selektera korrekt plan. 3 5.0000
Startpunkt: Ange startpunktens koordinater eller tryck pd NOTERA Y 5.0000
for att satta koordinaterna for den aktuella positionen. —STEG ‘
Slutpunkt: Ange slutpunktens koordinater eller tryck pa notera for 0.5000
att satta koordinaterna for den aktuella positionen.
Steg: Ange stegningens storlek. Vid frasningen ar detta avstandet '
mellan varje steg langs med linjen. > > >
(THLARMING KOR WAL )

Steg kan anges om sa 6nskas. Om vardet ar noll
bestammer operatoren hur lang forflyttning som ar ldmplig
mellan varje steg vid bearbetningen.

Tryck pé knappen ENTER f6r att stdnga formuléret och spara
funktionen i tabellen. Tryck pa softkey KOR for att exekvera
frasoperationen. Tryck pa knappen C for att g& ur formularet utan att
spara funktionen.

W1000 29



Cirkular frasning
Formularet Cirkular frasning anvands for att specificera den cirkulara

Slutpunkt: Ange slutpunktens koordinater eller tryck pd NOTERA
for att satta koordinaterna for den aktuella positionen.

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00/ TUM | ABS |==|

Steg: Ange stegningens storlek. Vid frasningen &r detta avstandet

S
o

g yta som skall frisas. Data anges via “Tabell cirkulér frasning”. D:0| T:1 IF: 0.0 0:00| TUM | ABS ="l
O Selekterainmatning av cirkulér frésning och tryck sedan pa softkey NY 3 ~
=  cller EDITERA (eller ENTER) fér att géra det majligt att FRAS_CIRKELBAGE Tryck PLAN for att
é definiera funktionen. PLRH vilja planet.

= De falt som listas héar kraver datainmatning. _E
L o CENTRUHPUHKT

© Planval: Valj lampligt plan genom att trycka pa softkey PLAN. Den ¥ 0.0000 "
Y aktuella selekteringen visas i softkeyn och i planféltet. Grafiken i : !
= meddelandefonstret hjalper till att selektera korrekt plan. Z 0.0000 E
.(-D Centrumpunkt: Ange centrumpunktens koordinater eller tryck pa -

8- NOTERA for att satta koordinaterna for den aktuella positionen.

(/7] Startpunkt: Ange startpunktens koordinater eller tryck pa NOTERA PLAN KOR HIALP
g for att satta koordinaterna for den aktuella positionen. %71
i
LL
N

1

mellan varje steg langs med cirkelb&gens kontur. FRAS CIRKELBAGE finge frasnin
—STARTPUNKT—— | |cirkelbage FRAN punkt.
Steg kan anges om sa 6nskas. Om vardet ar noll ¥ mﬂm
@ bestammer operatéren hur lang forflyttning som ar lamplig
mellan varje steg i samband med bearbetningen. Z 0.0000
—SLUTPURKT———— -
3 0.0000
z -2.5000
( HLARAING KOR WIALP )
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Tryck pé knappen ENTER f6r att stdnga formuléret och spara
funktionen i tabellen. Tryck pa softkey KOR for att exekvera
frasoperationen. Tryck pa knappen C for att g& ur formularet utan att
spara funktionen.

Exekvering av Sned och Cirkuléar frasning

For att exekvera en frasoperation, selektera funktionen i tabellen fér
att 6ppna inmatningsformularet.

Tryck pa softkey KO.
Lagesindikatorn véaxlar till visning av inkremental DRO och
presenterar det inkrementala avstandet fran startpunkten.

Foljande softkeys finns tillganglig i funktionen for sned och
cirkular frasning.

D:01 T-1 |F: 0.0/ 0:00/ TUM | ABS |="I

FRAS CIRKELBAGE

Funktion Softkey

Tryck for att selektera inkremental DRO,

konturpresentation eller absolut DRO { VISA

Tryck for att ga tillbaka till féregdende steg. FOREGAENDE
STEG

Tryck for att gé fram till nésta steg. HASTA
STEG

Tryck for att avsluta exekveringen av

frasoperationen. SLUT )

Verktygsradiekompenseringen anvands med ledning av det aktuella
verktygets radie. Om planvalet involverar verktygsaxeln, férvantas
verktyget vara en fullradiefréas.

Forflytta till startpunkten och gér en férsta kdrning langs ytan.

Tryck pa softkey NASTA STEG for att ga vidare till ndsta steg
langs konturen.

Den inkrementala indikeringen visar avstandet till nasta steg langs
linjen eller den cirkuldra konturen.

W1000

STEG
0.5000

Ange stegningens
storlek.

KOR HIALP )
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Forflytta de bada axlarna i sma steg for att folja konturen, férsok halla
X- och Y--positionerna sa nara noll (0.0) som mgjligt.

Nar stegets storlek inte ar specificerad, visar den inkrementala

indikeringen avstandet till den narmaste punkten pa cirkelbagen.
Tryckning péa softkey VISA kommer att vdxla mellan de tre mojliga
presentationerna (inkremental DRO, kontur och absolut DRO).

Konturpresentationen visare verktygets position i forhallande till
fraskonturen. Nar harkorset som representerar verktyget befinner
sig pa linjen som symboliserar fraskonturen, ar verktyget i
position. Harkorset halls kvar i mitten av grafiken. Nér bordet ror
sig, forflyttas konturlinjen ocksa.

Tryck SLUT for att avsluta frasoperationen.

Riktningen for verktygsoffset (R+ eller R-) bestdams med
ledning av verktygets position. Operatéren maste narma
sig ytans kontur fran lamplig riktning for att
verktygskompenseringen skall bli korrekt.

Z/W Koppling (4 axlar Frasning)

Frasapplikationen i W1000 erbjuder en snabb metod att koppla ihop Z- . .
och W-axlarnas positioner i ett fyraxligt system. Positionsvardet kan D:0l T:1 |F: 0.0 D:00( TUM | RBS |w=m| SATT

kopplas i antingen Z eller W displayen. 10000 REF x
0.0000. Y
25000 Z
1.7500: W

. AES SATT
( HIGLP || VERKTYG AES SAIT. )

| - 2 Frasspecifika funktioner
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Frige Z/W koppling

For att koppla Z och W-axeln samt visa resultatet i Z displayen, hall Z-
knappen intryckt i ungefar 2 sekunder. Summan av Z/WW-positionerna
kommer att presenteras i Z displayen och W displayen kommer att
vara tom.

For att koppla Z och W-axeln samt visa resultatet i W displayen, hall W-
knappen intryckt i ungefar 2 sekunder. Summan av Z/\WW-positionerna
kommer att presenteras i W displayen och Z displayen kommer att
vara tom. Kopplingen bibehélls efter en aterstart av systemet.

Forflyttning av antingen Z eller W skalan kommer att uppdatera den
kopplade Z/\W-positionen.

Nar en position ar kopplad, maste badda matsystemens
referensmaérken passeras for att aterkalla den
tidigare utgangspunkten.

Deaktivera Z/W koppling

For att ta bort Z/W-kopplingen, tryck pa axelknappen for den
axeldisplay som ar tom. De individuella Z- och W-positionsvardena
kommer att aterstallas.

W1000

D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:00/ TUM | RABS |&=m| SATT

1.0000 -
0.0000 -
2.0260 .

X
Y
Z

( HIALP

==
(T r]

YERKTYG ABS % )

—
e
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| - 3 Svarvspecifika funktioner

Detta avsnitt beskriver handhavande som endast géller
for svarvapplikationer.

Symbol Verktygsdisplay

lkonen @ anvéands for att indikera att det presenterade vardet ar ett
diametervarde. Om ingen symbol visas indikerar detta att det
presenterade vardet ar ett radievarde.

Verktygstabell

W1000 kan lagra stéllangder for upp till 16 verktyg (se exempel). Om
du byter arbetsstycke och stéller in en ny nollpunkt, kommer alla
verktygen automatiskt att utgd frdn den nya nollpunkten.

Installning verktygslangder Exempel 1: Via VERKTYG/SATT

Innan du kan anvénda ett verktyg méste du ange dess stallangder
(skarpunktens position), Stallangder kan laggs in via funktionerna
VERKTYG/SATT eller LAS AXEL.

Operationen VERKTYG/SATT kan anvandas for att méata upp ett
verktygs stéllangd med hjélp av verktyget nér arbetsstyckets diameter
ar kand.

Tangera den kdnda diametern i X-axeln (1).
Tryck pa softkey VERKTYG.
Bladdra till dnskat verktyg.

34

0:11 T:1 [F: 0.0

0:00| TUM | RABS ||

VERKTYGSTABELL (X/Z)

2
3
4
5 2.4500#
b
7
3

1 1.52002

(

RADERA
VERKTYG

ANVAND
VERKTYG

HJALP )




Tryck pa knappen ENTER.
Valj axelknappen (X).

Ange verktygsspetsens position, exempelvis X=.100. GIom inte att
kontrollera att W1000 befinner sig i diametermode (&) om
inmatningen ar ett diametervarde.

Tangera arbetsstyckets dndyta med verktyget.

Bladdra till Z-axeln (2), satt sedan positionsindikeringen for
verktygsspetsen till noll, Z=0.

Tryck ENTER.

Instillning verktygslangder Exempel 2: Via funktionen LAS AXEL

Funktionen LAS AXEL kan anvindas for att stélla in verktygslangden
under belastning nar arbetsstyckets diameter inte ar kand.

Funktionen LAS AXEL &r anvandbar for att mata upp verktygsdata
genom att ta ett matskar i arbetsstycket. For att undvika att
positionsvérdet forloras nér verktyget kors bort for att méta
arbetsstycket, kan detta varde lagras genom att trycka pa LAS AXEL.

Fér att anvanda LAS AXEL funktionen:

Tryck pa softkey VERKTYG.

Valj verktyg och tryck pad ENTER.

Tryck pa axelknapp X.

Svarva en diameter i X-axeln.

Tryck pa softkey LAS AXEL nér verktyget fortfarande &r i ingrepp.
Kor bort fran den aktuella positionen.

Stang av spindeln och mat arbetsstyckets diameter.

Mata in den uppmatta diametern eller radien och tryck pa ENTER.
Kom ihag att kontrollera att WW100 presenterar diametervarden @ om
du matar in ett diametervarde.

W1000
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Anropa ett verktyg fran Verktygstabellen

For att anropa ett verktyg, tryck pa softkey VERKTYG.

Anvand knapparna Pil Upp/Ner for att bladdra genom listan med
verktyg (1-16). Markera det verktyg du énskar.

Kontrollera att ratt verktyg har anropats och tryck antingen pé
softkey ANVAND VERKTYG eller C-knappen for att avsluta.

Nollpunktsinstallning

Se "Softkey Nollpunkt" pa sida 14 fér grundlaggande information.
Instélining av nollpunkten definierar férhallandet mellan axlarnas
positioner och de presenterade positionsvardena. | de flesta
svarvapplikationer finns det bara en nollpunkt i X-axeln, chuckens
centrum, men det ar oftast anvdndbart att definiera ytterligare
nollpunkter i Z-axeln. Tabellen kan innehalla upp till 10 nollpunkter. Det
rekommenderade sattet att stélla in nollpunkter pa ar att tangera ett
arbetsstycke vid en kand diameter eller position, sedan mata in
dimensionen som det varde som skall visa i positionsindikeringen.

Exempel: Installning av en arbetsstyckesnollpunkt
Forberedelse:
Anropa verktygsdata genom att selektera det verktyg som du
anvander for att tangera arbetsstycket.

Tryck pa softkey NOLLPUNKT. Markoren kommer att befinna sig i
faltet NOLLPUNKTSNUMMER.

Ange nollpunktsnumret och tryck péa pilknapp NER for att ga till faltet
X-axel.

Tangera arbetsstycket vid punkt 1.

Ange arbetsstyckets diameter vid denna punkt. Kom ihdg att
kontrollera att W100 presenterar diametervarden @ om du matar in
ett diametervarde.
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D:11 T:1 [F: 0.0/ 0:00/ TUM| ABS | | SATT
VERKTYG/SATT H 0.00002
VERKTY6————||Z 0.0000
3 0.0000 E3/|NS—
z Svarva

diametern i ¥,
tryck sedan
LAS AXEL alt.
ange

LAS
AREL

HIALP :)




Tryck pé pilknapp NER for att ga vidare till Z-axeln.
Tangera arbetsstyckets yta vid punkt 2.

Mata in verktygsspetsens position (Z = 0) som nollpunktens Z-
koordinat. _

Tryck ENTER.

z
?
o

Instillning av nollpunkter via funktionen LAS AXEL
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, ) ) ) e ) D:2] T:1 IF: 0.0/ 0:00/ TUM | ABS | | SATT
Funktionen LAS AXEL kan anvandas for att stélla in en nollpunkt nar =
verktyget ar belastat och arbetsstyckets diameter inte ar kand. SATT HOLLPUNKT A -2.1842¢
For att anvanda LAS AXEL funktionen: _HULLP““KTSHUHHHEH; Z L
Tryck pa softkey NOLLPUNKT. Markdren kommer att befinna sig i
faltet NOLLPUNKTSNUMMER. NOLLPUNKT—————|Svarva
Ange nollpunktsnumret och tryck pa pilknapp NER for att ga till faltet A _ # | |diametern i X,
X-axel. 7 tryck sedan
Svarva en diameter i X-axeln. LAS AXEL alf.
Tryck pa softkey LAS AXEL nér verktyget fortfarande &r i ingrepp. ange
Kor bort fran den aktuella positionen.
Sténg av spindeln och mat arbetsstyckets diameter. A%EL
Mata in den uppmatta diametern, till exempel 15 mm, och tryck
pa ENTER.
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Softkey Konkalkylator
Anvand konkalkylatorn for att berdkna konvinkeln. Se exemplet till
hoger.

Du kan berakna konor antingen genom att ange dimensionerna fran en
ritning eller genom att tangera arbetsstycket med ett verktyg eller en
indikator.

Inmatningsvarden:

For konférhéallandet behdver berdkningen:
Konans langd
Forandring av konradien.

For konberadkning som anvander bada diametrarna (D1, D2) och
langd behdvs:

Startdiameter
Slutdiameter
Konans langd
Anvanda konberakning
Tryck pa softkey KALK: Softkeyurvalet andras nu till att ocksa

inkludera funktionerna for konberéakning.

For att berdkna konan med hjalp av tva diametrar och langden mellan
dem, tryck pa softkey kona: di/D2/I.
Forsta konpunkten, diameter 1, knappa antingen in en punkt med

hjélp av sifferknapparna och tryck pé enter, alternativt tangera en
punkt med verktyget och tryck pa INLARNING.

Upprepa detta for faltet diameter 2. N&r du anvander knappen
INLARNING, beraknas konvinkeln automatiskt. Nar du matar in data
med siffror, ange data i faltet langd och tryck pd ENTER: Konvinkeln
kommer att visas i vinkelfaltet.

For att berdkna vinklar med hjélp av férhéllandet mellan diametrar,
andra till 1angd och tryck pa softkey KONA: FORHALLANDE.

Anvénd sifferknapparna for att mata in data i falten VARDE 1 och
VARDE 2.

Tryck pad ENTER efter varje steg: Det beraknade forhéllandet och
vinkeln kommer att visas i respektive falt.
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D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00! TUM| ABS | |
KONBERAKNING Ange den forsta
—DIAMETER diametern.
01
D2 1.5000
—LANGD
10.0000
—VINKEL [ D
4.2892°
(IHLﬁHHIHE HIALP )
D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00! TUM| ABS | |
KONBERAKNING Ange den andra
—DIAMETER diametern.
D1 3.0000
iF4
CLANGD—
10.0000
VINKEL D i
4.2892°
(IHLﬁHHIHE HIALP )




Preset

Funktionen har beskrivits tidigare i denna bruksanvisning (se "Preset’
pé sida 17). Beskrivningarna och exemplen pa dessa sidor baseras pa
en frasapplikation. Grunderna i dessa forklaringar ar desamma for
svarvapplikationer med tva undantag; verktygsdiameter offset (R+/-),
och radie- respektive diameterinmatning.

Verktygsdiameter offset har inget anvandningsomrade for svarvstal,
darfor ar denna funktion inte tillganglig vid preset i svarvapplikationer.

Inmatningsvarden kan antingen anges som radie- eller
diametervarden. Det ar viktigt att de mattenheter du matar in som
preset verkligen dverensstdmmer med den installning som for tillfallet
géller for lagesindikatorn. Ett diametervarde visas med en @-symbol.
Lagesindikatorns status kan dndras via softkey RAD/DIA (tillganglig i
bada driftarterna).

Softkey Radie/Diameter

Ritningar for svarvdetaljer anger oftast diametervarden. W1000 kan
visa antingen radien eller diametern. Nar diametern presenteras, visas
diametersymbolen @ bredvid positionsvardet.

Exempel:
Radiepresentation, position 1, X = 20 mm
Diameterpresentation, position 1 X = @ 25.4 mm

Tryck pa softkey RAD/DIA for att vaxla mellan radiepresentation och
diameterpresentation.

W1000
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Vektorisering

Vektorisering delar upp toppslidens forflyttningen i tvarsliden och
langdaxeln. Om du exempelvis svarvar en ganga later vektoriseringen
dig se gangans diameter i X-axelns display, aven om du forflyttar
verktyget med toppslidens handvev. Med vektorisering frigiven kan du
forinstélla den 6nskade radien eller diametern i X-axeln, sa att du kan
"bearbeta till noll”.

Nar vektorisering anvands, maste toppslidens axel vara

@5 tilldelad till den nedersta axeln i displayen.
Tvérslidskomponenten av forflyttningen kommer att visas
i den axel som visas Overst i displayen.
Langdaxelkomponenten av forflyttningen kommer att
visas i den axel som visas i mitten i displayen.

Valj VEKTORISERING fran Jobb-installning.
Tryck pa softkey PA for att frige funktionen vektorisering.

Pila ner till vinkelféltet och ange vinkeln mellan den ldngsgaende
axeln och toppsliden, med 0° indikeras att toppsliden |6per parallellt
med den ldngsgéende axeln.

Tryck ENTER.

Z koppling

Svarvapplikationen i W1000 erbjuder en snabb metod att koppla ihop
Zy och Z-axelns positioner i ett tre- eller fyraxligt system.
Positionsvardet kan kopplas i antingen Zo- eller Z-displayen.
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0:0f T:1 [F: 0.0/ 0:00/ TUM| ABS | |

VEKTORISERING

’—STHTI.IS o

VINKEL———
30.0000°

Stéll in toppslidens
vinkel.

D:01 T:1 [F: 0.0 0:00/ TUM | ABS |iam| SATT

1.0000: X
25000 | Z
17500 Z
0.0000: Y

( WIGLP || VERKTYG

ABS SATT )
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Frige koppling av Zp och Z

. _ , , . D:01 T:1 IF: 0.01 0:00/ TUM| ABS || SATT
For att koppla Zo och Z-axeln och visa resultatet i Zo-displayen, tryck pa
och hall Zo-knappen intryckt i ungefédr 2 sekunder. Summan av Z- 1 00 00 x
positionerna kommer att presenteras i Z, displayen och Z displayen REF

kommer att vara tom.
For att koppla Zo och Z-axeln och visa resultatet i Z-displayen, tryck pa 4.2 5 0 0 Z+3 ZU

och hall Z-knappen intryckt i ungefar 2 sekunder. Summan av Z-
positionerna kommer att presenteras i Z displayen och Z, displayen
kommer att vara tom. Kopplingen bibehalls efter en aterstart

e 0.0000 | Y
Forflyttning av antingen Z, eller Z skalan kommer att uppdatera den * REF

kopplade Z-positionen.

. AES SATT
( HIGLP || VERKTYG B3 SaTl.

Nar en position ar kopplad, maste bdda matsystemens
referensmarken passeras for att aterkalla den
tidigare utgangspunkten.

Deaktivera koppling av Zg och Z

For att ta bort Z kopplingen, tryck pa axelknappen for den axeldisplay
som ar tom. De individuella Z, och Z positionsvardena kommer
att aterstallas.
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| - 4 Programmering W1000

De grundldggande bearbetningsoperationer som finns tillgangliga i
DRO mode (t.ex. verktygsval, preset, halbilder) kan ocksa anvéndas for
att skapa ett program. Ett program &r en sekvens av en eller flera
bearbetningsoperationer. Program kan exekveras flera ganger samt
sparas for anvandning vid ett senare tillfalle.

Varje bearbetningsoperation ar ett individuellt block inom programmet.
Ett program kan innehaller upp till 250 block. Programlistan visar
blocknumret och den tillhérande bearbetningsoperationen.

Program kan sparas i det interna minnet och foérsvinner da inte vid
strdmavbrott. Lagesindikatorn kan lagra upp till 8 program i det interna
minnet. Program kan dven sparas i en extern enhet sdsom exempelvis
en PC genom att anvanda export- och importfunktionerna.

Tryck pa softkey PROGRAM for att komma in i programdriftarten fran
DRO-mode. En lista med det program som for tillfallet &r laddat (eller
en tom lista) visas. Dessutom visas softkeys VISA, FUNKTIONER,
KOR, HJALP, PROGRAMFUNKTIONER och BLOCKFUNKTIONER.

Tryck pa knapparna PIL VANSTER eller HOGER for att
visa ytterligare softkeyval.

42

4

D:0/ T:1 |F: 0.0/ 0:001 TUM | RBS |,
AKTUELLT PROGRAH S 0.0000

¥ 0.0000
Z 0.0000
H 0.0000
Tryck
FUNKTIOHER for
att lagga fill
ett nytt hlock.

( VISA FUHKTIOHER

KOR

HJALP )

0:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00( TUM | ABS |t=m,

AKTUELLT PROGRAM a 0.0000
¥ 0.0000
Z 0.0000
H 0.0000
Tryck

FUHKTIONER far
att lagga fill
ett nytt hlock.

( PROGRAH BLOCK
UMKTIOHER | [FUNKTIONER

HIALP )




Softkeyfunktioner Programmeringsmode

Foéljande softkeys finns ocksa tillgdngliga nar man befinner sig

i programmeringsmode.

Funktion Softkey
Tryck for att vaxla mellan visning av det aktuella
programmets block med DRO (ABS) positioner VISR

och grafisk presentation av den
programmerade detaljen (endast frasning).

Tryck for att visa och selektera tillgangliga
programmeringsfunktioner: VERKTYG,
NOLLPUNKT, PRESET, och fér frésning:
POSITION, HALCIRKEL, HALRADER, SNED
FRASNING och CIRKULAR FRASNING.

FURKTIONER

i

Tryck for att exekvera programmet fran det
markerade blocket.

KOR

Tryck for att visa hjalp relaterad
till programmeringsmode.

HJALP

Tryck fératt visa tillgdngliga programfunktioner:
LADDA, SPARA, RADERA, RENSA, IMPORT
och EXPORT.

PROGRAM
UHKTIOHER

{G

Tryck for att visa tillgangliga blockfunktioner:
RADERA BLOCK och EXPANDERA BLOCK
(endast fréasning).

BLOCK
FUHKTIONER

W1000
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Softkey Visa

Softkey VISA anvénds for att védxla mellan programlistan med DRO
(ABS) positioner och grafisk presentation
av bearbetningsprogrammet.

Nar programmeringsmode valjs andras presentationen
standardmassigt till visningg av programlistan.

Tryck pa softkey VISA for att visa en grafisk presentation av
bearbetningsprogrammet. Blocken nollpunkt, position, hélcirkel och
héalrader har en grafisk presentation. Detaljens storlek anpassa sa att
den passar fonstrets storlek.

Nollpunkten indikera med en vertikal och en horisontal linje som
motsvarar (0,0) positionen.

Hals och halcirklars positioner ritas som cirklar. Det programmerade
verktygets diameter anvands for att rita halen.
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Softkey Funktioner

For att komma &t de tillgdngliga funktionerna, tryck pa softkey
PROGRAM, sedan pa softkey FUNKTION. Foljande softkeys kommer att bli
tillgdngliga. Anvand pilknapp VANSTER och HOGER for att bladdra genom
menyn. Observera att i programmeringsmode kommer C-knappen att
radera inmatningen

Funktion Softkey

Tryck for att mata in ett verktygsblock i
programmet. Se "Verktygssoftkey" pa sida 12. VERKTYG

Tryck for att mata in ett nollpunktsblock. Se
"Softkey Nollpunkt"' pa sida 14. { NOLLPUNKT

Tryck for att mata in ett Preset-block i
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programmet. Se "Preset" pa sida 17. PRESET
Tryck for att mata in ett positioneringsblock

(endast frasning). POSITION |
Tryck for att mata in ett Halcirkelblock (endast HAL-
frasning). Se "Halcirkel och hélrader" pa sida 20. ( CIRKEL
Tryck for att mata in ett Halradsblock (endast HAL-
frasning). Se "Halcirkel och halrader" pé sida 20. RADER
Tryck for att mata in ett block for Sned frasning SHED
(endast frasning). Se "Tabellinmatning sned FRASHING
och cirkular frasning" pa sida 28.

Tryck for att mata in ett block for Cirkular CIRKULAR
frasning (endast frasning). Se "Cirkular FRA&SHING ]'

frasning" pa sida 30

W1000 45
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Verktygssoftkey

Verktygsblocket anvéands for att selektera det verktyg (fran
verktygstabellen) som skall anvandas i de efterféljande
programblocken. Oppna verktygstabellen genom att trycka pa softkey
VERKTYG. Valj det 6nskade verktyget och tryck sedan pa softkey
ANVAND VERKTYG. Blocket som var markerat i programmet kommer
att bli ett verktygsblock.

Softkey Nollpunkt

Nollpunktsblocket anvénds for att vélja den nollpunkt som skall
anvandas i de efterféljande programblocken. Oppna formularet
Nollpunkt genom att trycka pa softkey NOLLPUNKT. Ange det
onskade nollpunktsnumret (0-9) och tryck sedan pd ENTER. Blocket
som var markerat i programmet kommer att bli ett nollpunktsblock.

Softkey Preset

Preset-blocket anvands fér att ange boérpositionen (mélpositionen)
som forflyttningen skall ske till i programmet. Oppna formuléret
Preset genom att trycka pa softkey PRESET. Valj 6nskad information
och tryck sedan p&d ENTER. Blocket som var markerat i programmet
kommer att bli ett Preset-block.

Softkey Position (endast frasning)

Positions-blocket anvands for att ange bdrpositionen (malpositionen)
som forflyttningen skall ske till i "maskin- och verktygsaxlar" i
programmet. Oppna formularet Position genom att trycka pa softkey
POSITION. Ange bdérpositionen fér maskinaxlarna och djupet (om sa
onskas) for verktygsaxeln, tryck sedan pa ENTER. Djupet kan anges
om sa 6nskas men kan ocksa lamnas blankt. Blocket som var
markerat i programmet kommer att bli ett positionsblock.

Softkey Halcirkel (endast frasning)

Softkey HALCIRKEL anvands for att specificera parametrarna for en
hélcirkel i programmet. Oppna Hélcirkeltabellen genom att trycka pé
softkey HALCIRKEL. Anvénd pilknapp UPP eller NER f6r att selektera
den 6nskade halbilden, tryck sedan pa ANVAND. Blocket som var
markerat i programmet kommer att bli ett halcirkelblock.

For att modifiera den selekterade halbilden, tryck pa softkey ENTER
eller pd EDITERA. | formularet: ange den nya halbildens parametrar,
tryck sedan ENTER.

46



Softkey Halrader (endast frasning)

Softkey HALRADER anvands for att specificera parametrarna for
hélrader i programmet. Oppna Halradstabellen genom att trycka pé
softkey HALRADER. Anvénd pilknapp UPP eller NER for att selektera
den 6nskade hélbilden, tryck sedan pa ANVAND. Blocket som var
markerat i programmet kommer att bli ett halradsblock.

For att modifiera den selekterade halbilden, tryck pa softkey ENTER
eller pa EDITERA. | formularet: ange den nya halbildens parametrar,
tryck sedan ENTER.

Sned frasning (endast frasning)

Softkey SNED FRASNING ger mdjlighet att bearbeta en plan diagonal
yta i programmet. Oppna Tabellen foér sned frdsning genom att trycka
pé softkey SNED FRASNING. Anvand pilknapp UPP eller NER for att
selektera den énskade sneda frasning, tryck sedan pa ANVAND.
Blocket som var markerat i programmet kommer att bli block

med sned frasning.

For att modifiera den selekterade halbilden, tryck pa softkey ENTER
eller pd EDITERA. | formularet: ange den nya héalbildens parametrar,
tryck sedan ENTER.

Cirkular frasning (endast frasning)

Softkey CIRKULAR FRASNING ger mdjlighet att bearbeta en cirkular
yta i programmet. Oppna Tabellen for cirkular frésning genom att
trycka péa softkey CIRKULAR FRASNING. Anvénd pilknapp UPP eller
NER for att selektera den dnskade cirkuléra frésning, tryck sedan pé
ANVAND. Blocket som var markerat i programmet kommer att bli
block med cirkular frasning.

For att modifiera den selekterade halbilden, tryck pa softkey ENTER
eller pd EDITERA. | formuladret: ange den nya hélbildens parametrar,
tryck sedan ENTER.

W1000
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| - 4 Programmering W1000

Softkeys Programfunktioner

Foljande softkeys for programfunktioner finns tillgdngliga

i programmeringsmode.

Funktion Softkey
Tryck for att ladda ett tidigare sparat program.

{ LADDA
Tryck for att spara och namnge det
aktuella programmet. SPARA
Tryck for att permanent radera ett
sparat program. RADERA
Tryck for att rensa det aktuella programminnet. ToM
Tryck for att importera ett program till det
aktuella programminnet via RS-232-porten { IMPORT
fran en PC.
Tryck for att exportera det aktuella programmet
via RS-232-porten till en PC. EXPORT

Softkeys Blockfunktioner

Foljande softkeys for blockfunktioner finns tillgangliga

i programmeringsmode.

enbart halcirklar och hélrader.

Funktion ST
Tryck for att ta bort det markerade blocket fran RADERA
det aktuella programmet. BLOCK
Tryck for att expandera det markerade blocket i EXPANDERA
separata positioneringsblock. Detta géller BLOCK

48




Editering och bladdring genom ett program

Tryck pé pilknapparna UPP/NER for att flytta markoren till ndsta eller
foregdende block i programlistan.

For att ga till ett specifikt block i programmet anvander man
sifferknapparna och skriver in det dnskade blocknumret (t.ex. 005).

For att infoga ett nytt block i programmet, markerar man blocket i
programlistan, trycker pa softkey FUNKTIONER och véljer sedan
den 6nskade funktionen.

ett block nedat i programlistan och det nya blocket infogas

@:5 Det markerade blocket och alla efterféljande block flyttas
vid det markerade blocket.

Tryck pd knappen ENTER for att editera det block som for tillfallet ar
markerat.

Tryck pé softkey BLOCKFUNKTIONER och tryck sedan péa softkey
RADERA BLOCK for att radera ett block. Det kravs en JA/NEJ
bekraftelse innan blocket raderas fran programlistan.
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Nar ett block raderas fran programlistan kommer alla block
som ligger efter det det raderade blocket att flyttas ett
steg uppat i programlistan.

Tryck pa softkey KOR for att exekvera det aktuella programmet.
Programmet kommer att exekveras fran det aktuella blocket som
ar markerat.

W1000 49



| - 5 Exekvera ett program

©
S
O Foratt kora ett program, anvand pilknapp UPP/NER eller
e sifferknapparna for att selektera det programblock som exekveringen
O skallstartas fran. Tryck KOR. Aterstadende vég visas och softkey VISA,
FOREGAENDE STEG, NASTA STEG och SLUT visas. Numret pa det
?J steg som for tillfallet exekveras visas ocksa i statusraden.
@  Softkeys Kor
S
d>’ D:0/ T:1 IF: 0.0/ 0:001 TUM | INK 5:003
& Funktion Softkey ¢
o —— - -5, 0000 X
X Tryck for se en grafisk presentation av REF
L | hélcirkeln eller halraderna som for tilifallet VIsA m =
-25000.. Y
Ty) . REF
.. o v .  c 1 e oo
1 Tryck for att ga tillbaka ett steg i programmet. FOREGAENDE
- BLOLK 0.5000. Z
'—'-_-'—m
Tryck for att ga fram ett steg i programmet. NASTA 0 0 0 0 0 N
BLOCK AL AISININS REF
Tryck fér att ga till nasta hal i programmet. HASTA ( vISA FOREGAENDE|| HASTA SLUT )
HAL BLOCK BLOCK
Tryck for att ga till foregdende hél i TIDIGARE
programmet.
Tryck for att avsluta programexekveringen. SLUT

Exekvera block

Néar ett TOOL-block exekveras blinkar verktygsnumret i statusraden.
Detta indikerar att verktyget behdver véxlas till det verktygsnummer
som visas i statusraden.

50



Nar blocket NOLLPUNKT exekveras, blinkar nollpunktsnumret i
statusraden vilket indikerar att nollpunkten héller pa att vaxlas och
kommer att vara den nollpunkt som anvénds for de

efterféljande operationerna.

Nar ett POSITIONERINGS-block exekveras, visar lagesindikatorn
&terstdende vag for bearbetnings- och verktygsaxlarna. Forflytta
axlarna till positionen 0.0, tryck sedan pd NASTA BLOCK.

Nar ett PRESET-block exekveras, visar lagesindikatorn aterstdende
vég. Forflytta axlarna till positionen 0.0, tryck sedan pé
NASTA BLOCK.

Nar ett HALCIRKEL- eller HALRADER-block exekveras, visar
ldgesindikatorn aterstdende vag for att kora till respektive hal i
halbilden. Forflytta axlarna till positionen 0.0, tryck sedan pé
NASTA HAL.

Sa snart bearbetningsoperationen har utforts, tryck pa NASTA BLOCK
for att ga till och kéra nésta block i programmet. Tryckning pé
FOREGAENDE BLOCK kommer att exekvera det foregadende blocket
i programmet.

Om det aktuella blocket som exekveras ar en halcirkel eller halrader,
visas softkey VISA, FOREGAENDE HAL och NASTA HAL. Tryckning
pa NASTA HAL kommer att visa aterstdende vag till ndsta hal i
héalbilden. S& snart alla halen i blocket har exekverats, dndras softkeys
till FOREGAENDE BLOCK och NASTA BLOCK. Tryck pa softkey VISA
for att vaxla mellan presentation av aterstdende vag och grafisk
presentation av hélbilden.

Om det aktuella blocket som exekveras &r en sned frasning eller en
cirkuléra frasning, visas softkey VISA, FOREGAENDE STEG och
NASTA STEG. Lagesindikatorn véxlar till visning DRO(INK) och
presenterar det inkrementala avstandet frén startpunkten. Efter
tryckning pa NASTA STEG kommer den inkrementala indikeringen att
visa avstandet till ndsta steg langs linjen (eller cirkeln). Nér det sista
steget i frasoperationen har utférts dndras softkey NASTA STEG till
NASTA BLOCK.

Tryckning pa SLUT eller exekvering av ett tomt block i programmet
avslutar programkoérningen och atergar till programmeringsmode.

W1000
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Il - 1 Installationsinstallning

Installationsinstéallning parametrar

For att hitta Installationsinstéallningen frdn den normala driftmenyn:
Tryck pa pilknapp HOGER eller VANSTER tills softkey INSTALLNING
visas
Tryck pa softkey INSTALLNING.

Menyn for Jobinstalining visas nu och softkey
INSTALL.INSTALLNING visas.

Tryck pa softkey INSTALL.INSTALLNING eller och ange kodnumret.

Menyn for Installationsinstallning visas nu.

Parametrarna i installationsinstéllning justeras vid den initiala
installationen och behdver inte dndras sarskilt ofta. Av denna
anledning skyddas parametrarna fér installationsinstélining via
ett kodnummer.

Se "Atkomstkod till ldgesindikatorns parametrar" pa sida iii

Matsystemsinstallning

MATSYSTEMSINSTALLNING anvands fér att stélla in matsystemens
upplésning och typ (linjér, roterande), rakneriktning, typ
av referensmarken.

Tryck pa pilknapp UPP eller NER tills MATSYSTEMSINSTALLNING
ar markerad.
Tryck ENTER.

Detta 6ppnar en lista med mojliga matsystemsingangar.
Markera méatsystemet som skall stéllas in med hjalp av pilknapp UPP
eller NER.

Tryck ENTER.
Markoren kommer att befinna sig i faltet MATSYSTEMSTYP.

W1000

D:11 T:1 IF: 0.0 0:00( TUM | ABS | |
INSTALLATIONSINST. | Valj lagesindikatorns
MATSYSTEMSINST. applikation (FRAS eller

PRESEHTATIONSKONFIG. ||SYARY) och antal
FELKOMPENSERING axlar.
GLAPPKOMPENSERIHG
SERIEPORT
RAKHARINSTALLHINGAR
DIAGHOSTIK
JOBB IHPOR &
iNsT. || EXPO WP )
D:11 T:1 |F: 0.01 0:00( TUM | ABS | |
H'F_'I_TS'I'STEHSIHST. (1) |[valj matsystemets typ
—MHATSYSTEMSTYP——||(LINJAR ELLER
N1 || | ROTERANDEY.
—UPPLOSNING—————
5.0 pm
—REFERENSHARKE
POSITION SPAR

{ LINJ&R
OTERANDE

HIALP )
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Valj matsystemstyp genom att trycka péd softkey
LINJAR/ROTERANDE.

Bladdra ner till faltet UPPLOSNING.

Tryck pa softkey GROVRE eller FINARE néar linjdra matsystem
anvands for att valja matsystemets upplésning i um (10, 5, 2, 1, 0.5).
Den exakta upplésningen kan ocksé skrivas in med hjalp

av sifferknapparna.

Roterande givare kraver att antalet pulser per varv anges
via sifferknapparna.

Bladdra ner till faltet REFERENSMARKE.

Vixla softkey REF MARKE.
Valj INGET for ingen referenssignal, ETT for ett enskilt
referensmaérke, eller POSITION TRAC for ett matsystem med
funktionen Position-Trac™.

Bladdra ner till faltet RAKNERIKTNING.

| faltet RAKNERIKTNING, vélj rakneriktningen via softkey
POSITIV/NEGATIV.

Om matsystemets rakneriktning stdmmer med anvandarens
rakneriktning, vélj positiv. Om riktningarna inte stammer,
valj negativ.

Bladdra ner till faltet FELOVERVAKNING.

| faltet FELOVERVAKNING, valj huruvida systemet skall Gvervaka
och visa matsystemsfel via PA eller AV.

Nar ett felmeddelande presenteras, tryck pa knappen C for att ta
bort det.
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Tryck pa ENTER for att spara instéllningarna som har knappats in och
ga vidare till ndsta matsystemsinstallning eller tryck pa knappen C
for att ta bort dem.

For att avsluta och spara instéliningen, tryck pa ENTER, sedan
JOBB INSTALLNING.

Matsystemets upplésning och rékneriktning kan ocksa
@5 bestdmmas genom att bara forflytta respektive axel.
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Bildskarmskonfiguration

Formularet for Bildskdrmskonfiguration ar det stélle dar operatdren
kan bestdmma vilka axlar som skall visas och i vilken ordningsféljd.
Féljande ytterligare installningar finns ocksa tillgdngliga.

tallning

Bladdra till den 6nskade presentationen och tryck pd ENTER.

Tryck pa softkey PA_[AV for att aktivera eller deaktivera displayen.
Tryck pa pilknapp VANSTER eller HOGER for att
vélja axelbeteckning.

Bladdra till faltet Ingadng. Tryck pa den sifferknapp som hoérihop med
respektive matsystemsingang péa lagesindikatorns baksida.

Tryck pa softkey + eller - for att koppla en andra ingang till den férsta.
Ingdngsnumren visas bredvid axelbeteckningen for att indikera att
positionen ar en kopplad position (ex. 2 + 3).

Bladdra till faltet Presentationsupplosning. Tryck pé softkey
GROVRE eller FINARE for att vélja presentationsuppldsningen.
Bladdra till faltet Vinkelpresentation om maétsystemet ar valt som

Roterande. Tryck pa softkey VINKEL for att visa positionen som 0° -
360°, = 180°, + oandlig, eller RPM.

ionsins

-
)
©
-

(2}
£
F

1

Felkompensering

Den stracka verktyget forflyttas registreras via ett méatsystem men kan
i vissa fall avvika fran verktygets verkliga forflyttning. Detta fel kan
uppsta pa grund av stigningsfel i en kulskruv eller utbdjningar eller
tippningar i en axel. Detta fel kan antingen vara linjart eller icke linjart.
Du kan bestamma dessa fel med ett kalibreringsmatsystem, t.ex.
passbitar, laser, etc. Genom att analysera felet kan man avgora vilken
typ av kompensering som krévs, linjar eller icke linjar.

W1000 ger mojlighet att kompensera for dessa typer av fel och varje
axel kan programmeras separat med individuella kompenseringar.

Felkompensering ar endast tillganglig nar linjara
RH_% matsystem anvands.
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Linjar felkompensering

Linjar felkompensering kan anvandas om resultatet fran kalibreringen
med kontrollméatsystemet visar en linjar avvikelse dver hela
matlangden. | detta fall kan felet kompenseras genom berékning av
en enda kompenseringsfaktor.

Anvand denna formel for att berdkna den linjara felkompenseringen:

Kompenseringsfaktor LEC = (S — M) x 10° ppm med:

S uppmatt langd med referensmatsystem
M uppmatt langd med matsystemet pa axeln
Exempel:

Om ldngden pa kalibreringsnormalen som du anvande ar 500 mm och
den uppmatta langden i X-axeln ar 499.95, sa ar LEC for
X-axeln 100 miljondelar (ppm).

LEC = (500 — 499.95) x 10° ppm = 100 ppm (avrundat till
narmaste heltal).

Nar felet har faststallts matas matsystemets felinformation direkt.
Tryck pa softkey TYP for att vélja LINJAR kompensering.

Ange kompenseringsfaktorn i miljondelar (ppm) och tryck pa
knappen ENTER.

Automatisk linjar felkompensering

Kompenseringsfaktorn kan beréknas automatiskt genom anvandning
av en passbit. Tryck pa softkey AUTO KALK. | faltet Normal, ange
normalens langd plus verktygsoffset (verktygets kant eller
kantavkannarens diameter), vilket inte behdvs vid méatning i

samma riktning.

For att méata kalibreringsnormalen med hjalp av en kantavkéannare,
tangera passbitens ena sida. Faltet Uppmatt visar 0. Flytta till den
andra kanten och tangera passbitens andra sida. Den uppmatta
storleken, plus all verktygsoffset visas i faltet.

For att méata kalibreringsnormalen med hjélp av ett verktyg, tangera
passbitens ena sida och tryck pa INLARNING. Faltet Uppmatt visar O.
Flytta till den andra kanten och tangera passbitens andra sida. Tryck
pa INLARNING. Den uppmaétta storleken, plus all verktygsoffset visas
i faltet.
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FELKOHPENSERIHG

—INGANG 1
0 PPH

—IHGAHE 2
AV

—INGANG 3

Felkompensering for
denna ingang ar AY.

Tryck pa TYP for at
valja linjar eller icke
linjar felkompensering.

TYP
[AV]
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Faltet Faktor visar den beraknade kompenseringsfaktorn baserat pa
normalens och det uppmatta vardet.

Tryck pa knappen ENTER for att ga ur formuléret och éverfoéra den
beréknade faktorn till formuléret for felkompensering eller tryck pa C
for att avsluta utan att dverfora faktorn.

Icke-linjar felkompensering

Icke linjar felkompensering skall anvandas om resultatet fran
kalibreringen med kontrollmatsystemet visar vaxlande eller
oscillerande avvikelser. Detta kraver kompenseringsvarden som
beradknas och matas in i en tabell. W1000 stédjer upp till 200 punkter
per axel. Felvardet mellan tva punkter bredvid varandra berdknas med
linjar interpolering.

med referensmarken. Om icke-linjar felkompensering har
definierats, kommer ingen felkompensering att aktiveras
innan referensmarket har passerats.

@ Icke linjar felkompensering ar endast tillgadnglig for skalor

Starta en Icke-linjar felkompenseringstabell
Valj icke-linjar genom att trycka pa softkey TYP.
For att starta en ny felkompenseringstabell, tryck forst pa softkey
EDITERA TABELL.

Alla kompenseringspunkter (upp till 200) har samma delning
utgdende fran startpunkten. Ange avstandet mellan
kompenseringspunkterna. Tryck pa pilknappen NER.

Ange tabellens startpunkt. Startpunktens position utgér fran skalans
referenspunkt. Om avstandet inte ar bekant kan du kéra till
startpunktens position och trycka pa INLARNING POSITION.
Tryck ENTER.

Tryckning pa ENTER kommer att spara delningen och den
@ nya startpunktens position.

W1000
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Konfigurera kompenseringstabellen
Tryck pa softkey EDITERA TABELL for att se tabelluppgifterna.

Anvand pilknapparna UPP eller NER eller sifferknapparna for att
flytta markéren till de kompenseringspunkter som skall laggas in
eller andras. Tryck ENTER.

Mata in det fel som har konstaterats vid denna punkt. Tryck ENTER.

Nar det ar klart, tryck pa knappen C for att ga ut ur tabellen och
aterga till formularet Felkompensering.

Avlasa grafen

Felkompenseringstabellen kan visas i antingen tabellform eller
grafiskt. Grafen visar en presentation av felet i forhéllandet till
matvardet. Grafen har en fast skala. Nar markdren forflyttas genom
formuléret, indikeras punktens placering i grafen med en vertikal linje.

Visa kompenseringstabellen

Tryck pa softkey EDITERA TABELL.

For att véxla mellan tabell- och grafikpresentationen, tryck pa
softkey VISA.

Tryck pé pilknapparna UPP eller NER eller sifferknapparna for att
flytta markéren i tabellen.

Data i felkompenseringstabellen kan sparas i eller ldsas in frdn en PC
via serieporten.

Automatisk icke-linjar felkompensering

Kompenseringsfaktorn kan beréknas automatiskt genom anvandning
av en passbit. For att selektera automatisk berdkning, flytta markéren
till Delning och tryck pa ENTER. Tryck péa softkey
MANUELL/AUTOMATIK for att valja automatik vilket nu visas i faltet
Delning. Flytta markoren till ndgon uppgift inom tabellen (000-199)
och tryck p&d ENTER.

| faltet Normal, ange normalens langd plus verktygsoffset (verktygets
kant eller kantavkdnnarens diameter), vilket inte behdvs vid matning i
samma riktning.
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For att mata kalibreringsnormalen med hjélp av en kantavkannare,
tangera passbitens ena sida. Faltet Uppmatt visar 0. Flytta till den
andra kanten och tangera passbitens andra sida. Den uppmatta
storleken, plus all verktygsoffset visas i faltet.

For att méata kalibreringsnormalen med hjélp av ett verktyg, tangera
passbitens ena sida och tryck pa Inlarning. Faltet Uppmatt visar O.
Flytta till den andra kanten och tangera passbitens andra sida. Tryck
pa INLARNING. Den uppmaétta storleken, plus all verktygsoffset visas
i faltet.

Faltet Faktor visar den berdknade kompenseringsfaktorn baserat pa
normalens och det uppmatta vardet.

Tryck pa knappen ENTER for att ga ur formuléret och uppdatera
tabellen med information om den nya delningen eller tryck pa C for att
avsluta utan att overfdra faktorn.

Exportera den aktuella kompenseringstabellen

Tryck pa softkey EDITERA TABELL.

Tryck pa softkey IMPORT/EXPORT.

Tryck pa softkey EXPORTERA TABELL.
Importera en ny kompenseringstabell

Tryck pa softkey EDITERA TABELL.
Tryck pa softkey IMPORT/EXPORT.
Tryck pa softkey IMPORTERA TABELL.

Glappkompensering

Nar man anvander en roterande pulsgivare pa en ledarskruv, kan en
riktningsandring i bordet resultera i att det presenterade
positionsvardet avviker pa grund av glapp i ledarskruvens mekanik.
Glappet brukar kallas for vandglapp. Man kan kompensera for detta fel
genom att mata in ledarskruvens vandglapp i funktionen
vandglappskompensering. Se bilden till hoger.

Om den roterande pulsgivaren ligger fore bordet (det presenterade
vardet ar storre dn bordets verkliga position), kallas detta for positivt
vandglapp och vardet som anges skall anges med positivt fortecken.

Ingen vandglappskompensering ar 0.000.

W1000

D:11 T:1 IF: 0.01 0:001 TUM | ABS |umn |
GLAPPKOMPENSERING  ||Specificera storleken
—INGANG 1 pa vandglappet mellan
I ]| | nétsystemet och
CINGANE 7— maskinen.
Ay
—INGAHG 3
Ay
PA 5
(H WAL )
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Serieport

En skrivare eller en dator kan anslutas till serieporten. Parametrar for
Jobb och Installationsinstallning kan skickas till en skrivare eller en
dator. Fjarrkommandon, fjarrmandévrerade knapptryckningar samt
parametrar for Jobb och Installationsinstélining kan mottagas fran

en dator.

Faltet BAUD kan stéllas in p& 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600, 19 200,
38400, 57 600, eller 115 200 med hjalp av softkeys.

Pariteten kan stéllas in p& INGEN, JAMN eller OJAMN med hjélp av
softkeys LAGRE eller HOGRE.

Databitarna i faltet Format kan antingen valjas till 7 eller
8 via softkey.

Féltet Stoppbitar kan stéllas in pa 1 eller 2 med hjélp av softkey.

Faltet Radmatning kan séattas till JA om den externa enheten
behdver radmatning i kombination med carriage return.

Utmatningsslut ar de antal carriage returns som skall skickas i slutet
av matvardesutmatningen. Den efterfdljande utmatningen ar initialt
0 och kan sattas till ett positivt heltal (0 - 9) med hjalp

av sifferknapparna.

Instéliningen av serieporten behalls dven efter ett strémavbrott. Det
finns inte ndgon parameter for att aktivera eller deaktivera serieporten.
Las mer i sektionen Data Interface for kabelanslutning och
stiftkonfiguration.

Indikatorinstallningar

Funktionen INDIKATORINSTALLNINGAR &r den parameter dar
operatdren kan definierar lagesindikatorns anvandningsomrade.
Valmojligheterna ar fras- eller svarvapplikationer.

En softkey FABRIKSINSTALLNING visas bland valmdjligheterna i
Indikatorinstallning. Nar man trycker p& denna kommer
konfigurationsparametrarna (baserade pa fras eller svarv) att
aterstallas till fabriksinstéliningarna. Operatéren uppmanas att trycka
pa JA for att stdlla om parametrarna till fabriksinstallningen
(grundinstalining) eller NEJ for att avbryta och ga tillbaka till
foregdende menysida.

Faltet Antal axlar stéller in det antal axlar som 6nskas. En softkey
2, ELLER 3 kommer att visas for att valja antingen 1, 2 eller 3 axlar.
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D:11 T:1 |F: 0.0/ 0:001 TUM | RBS |amw |
SERIEPORT {Tryck pa softkey
—BAUD LAGRE eller HOGRE far
ETN]| |att anpassa
PARITE——— overfiringshastigheten
IHGEN fill den externa
enheten.
—FORMAT
DATA 8 BITAR
STOPP 1 BITAR
(" LGRe || WoGRE WIALP )
D:11 T:1 IF: 0.0/ 0:001 TUM | RBS | |
RAKNARINSTALLNINGAR Kl.léil.j applikation FRAS
—RAPPLIKATION——— | |eller SVARY.
| FRaS|
_ — ||Tryck pa
ANTAL RALAR 4 FRABRIKSINSTALLNINGAR
fior att aterstilla alla
—ATERKALLA POSITION— parametrar till deras
AY || |Fabriksinstalining.
(5 FR#S FABRIKS- HIALP )
UARY/GP || THSTALLH.




Nar funktionen for att aterkalla positionen &r “PA" kommer den att
lagra den senaste positionen i respektive axel nar strommen stangs av
och sedan ater presentera dessa positioner nar strommen slas

pé igen.

Observera att alla eventuella rorelser som uppstar nar

QI_% strommen ar avstdngd kommer att forloras. Nar
strodmmen har varit avstangd rekommenderas att
aterskapa arbetsstycket nollpunkter via funktionen for
referenssodkning. .

Diagnostik

DIAGNOSTIK-menyn ger dtkomst till test av knappsatsen
och kantavkannare.

Knappsatstest
En bild av knappsatsen ger en indikering nar en knapp trycks in och nar
den slapps.

Tryck pé de olika knapparna och softkeys for att testa. En punkt
kommer att dyka upp péa varje knapp néar den har tryckts in for att
indikera att den fungerar korrekt.

Tryck pé knappen C tva ganger for att ga ut ur knappsatstestet.

Kantavkannartest

For att testa kantavkannaren, tangera en detalj med kantavkannaren.
En * kommer att visas i bildskdrmen ovanfor den kantavkannare
som anvands. Symbolen for jordande kantavkédnnare ar till vanster
och elektronisk kantavkannare ar till hoger.

Bildskarmstest

For att testa bildskarmen, tryck pa knappen ENTER for att bladdra
genom de olika fargerna.

W1000

D:11 T:1 [F: 0.0/ 0:00/ TUM | ABS | |

~= [0

NN
HiEn
HiEn
HIEN
O

[
DDEI

Anvind grafiken for
att verifiera
knapptryckningarna
och alt de ocksa
slapper.

Tryck tvad ganger pa
knappen C for att
avsluta.
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Il - 2 RS-232C Seriell kommunikation

Serieport

RS-232-C/V.24 serieport ar placerad pé baksidan. Foljande enheter
kan anslutas till denna port:

Skrivare med seriellt datainterface.
Persondator med seriellt datainteface.

Vid operationer som stodjer datadverféring kommer softkey
IMPORT/EXPORT att vara tillgédnglig. Se "Import/Export" pa sida 10.

For att exportera eller importera data mellan WW1000 och en
persondator, kan PC:n anvénda en vanlig programvara for
terminalkommunikation sdsom exempelvis Hyperterminal. Denna
programvara tar hand om de data som skickas eller tas emot via
seriekabeln. All datadverforing mellan W1000 och PC:n sker i ASCII-
textformat.

For att exportera data fran W1000 till en PC, méste PC:n forst goras

redo for att mottaga data och spara till en fil. Stall in programmet for
terminalkommunikation s& att det tar emot ASClI-textdata fran PC:ns
COM-port och lagra dessa data i en fil. Nar PC:n ar redo att ta emot,
starta datadverforingen genom att trycka pa softkey IMPORT/EXPORT
i W1000.

For att importera data till W1000 fran en PC, maste W1000 férst géras
redo att ta emot data.

Tryck pé softkey IMPORT/EXPORT i W1000.

Nar W1000 ar redo, starta programmet for terminalkommunikation i
PC:n for att skicka den 6nskade filen i ASClI-textformat.

W1000 stddjer inte kommunikationsprotokoll som
@5 exempelvis Kermit eller Xmodem.
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Il - 3 Installation och elektrisk
anslutning

Installation

Lagesindikatorn ar monterad pa en tilt-/vridenhet: Se "Lagesindikator
dimensioner" pa sida 71.

Elektriska krav

Spanning 100 - 240 Vac
Effekt 30 VA max.
Frekvens 50/60 Hz (+/- 3Hz)

Sakring 630 mA/250 Vac, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (fas och
nolla sékrade)

Omgivning

Drifttemperatur 0° till 45°C (32° till 113°F)
Lagringstemperatur -20° till 70°C (-4° till 158°F)
Vikt 2.6kg((5.21b.)

Skyddsjord (jordning)

Det ar nédvandigt att ansluta skyddsjordskruven pa
A lagesindikatorns baksida till maskinens centrala jordpunkt
vilket visas i bilden till hoger.

Forebyggande underhall

Inget speciellt férebyggande underhall krdvs. For rengoéring, torka latt
med en torr luddfri trasa.

W1000

Valax
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Il - 4 1/0-anslutningar

Matsystemen ansluts till kontakterna som ar markta Inputs 1, 2, 3, & 4.

Stiftbelaggning for elektronisk kantavkannare

Il - 4 1/0-anslutningar

1 OV (Innerskarm) @ 000OOOG ,/ @
2 Stand-by
15 9
3
4 15 pin honkontakt fér kantavkdnnare.
5 _
6 +bV
Wizard 1000 i ]
7 !-]
=
8 oV
— -
9
10
11 -
12
Or REMOTE SWITCH
13 Triggersignal
| I | 1
14 | {
15 Jordande kantavkannare/fjarrstyrningsknapp
Holje Extern skarm
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Anslutning av seriell kommunikationskabel

Den seriella kommunikationskabelns konfiguration beror pa vilken typ
av enhet som skall anslutas (se den tekniska dokumentationen fér den
externa enheten).

Stiftkonfiguration

Stift Tilldelning Funktion
1 Ingen
anslutning
3 TXD - Transmitted data
2 RXD - Received data
7 RTS - Request to send
8 CTS - Clear to send
6 DSR - Data set ready
5 SIGNAL GND - Signal ground
4 DTR - Data terminal ready
9 Ingen
anslutning
Signal
Signal Signalniva “1” | Signalniva “0"
= "aktiv” = “inaktiv”
TXD, RXD -3 Viill-15V +3 Vil + 15V
RTS, CTS +3 Vil + 15V -3 Viill-15V
DSR, DTR
W1000

Stiftkonfiguration for RS-232-C/V.24 datagranssnitt.

Wizard 1000 D9

NC 1 © o 1 NC
RxD 2 2 RxD
TxD 3 :><: 3 TxD
DTR 4 o—»—\/—d—a 4 DTR
GND 5 o o 5 GND
DSR 6 o—q—/\—p—c 6 DSR
RTS 7 7 RTS
CTS 8 ::D<:: 8 CTS
NC 9 o ° g9 NC

Stiftkonfiguration for serieport med handskakning.

Wizard 1000 D9
NC
2 RxD
z:><:: 3 TxD

RxD
© 5 GND

o

TxD
DTR

B2 W N =

1140

GND
DSR
RTS
CTs

NC
Stiftkonfiguration for serieport utan handskakning.

w0 oo o~
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Il - 5 Fjarrstyrningsbrytare
Datautgang

Fjarrstyrningsbrytaren (knapp eller fotpedal) eller Ctrl B (skickad via
serieporten) kommer att Overfora de positionsvarden som for tillfallet
visas i antingen driftart rvarde eller aterstaende vag, beroende pa vad
som for tillfallet visas.

Datautgang med hjalp av externa signaler
Exempel 1: Linjar axel med radievisning X = + 41.29 mm

Il - 5 Fjarrstyrningsbrytare Datautgang

X|{=|+ 41 ) 29 R | <CR> | <LF>
1123 4 5 6 718 9 10

1 Koordinataxel

2 Likhetstecken

3 Fortecken +/-

4  2till 7 tecken fére decimalpunkten

5  Decimalpunkt

6 1 till 6 tecken fore decimalpunkt

7 Enhet: mellanslag for mm, “ for tum

8  Absolut presentation:

R for radie, D for diameter
Presentation av aterstaende vag:
r for radie, d for diameter

9  Carriage return
10 Tomrad (Line Feed)
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Exempel 2: Rotationsaxel med positionsvirde i decimala grader
C =+ 1260.0000°

Cl=1|+ 1260 . 0000 W| <CR> | <LF>

1123, 4 (5| 6 |7|8| 9 10

Koordinataxel

Likhetstecken

Fortecken +/-

4 till 8 tecken fore decimalpunkten
Decimalpunkt

0 till 4 tecken fore decimalpunkt
Mellanslag

W for vinkel (i presentation av aterstdende vag: w
Carriage return

10 Tomrad (Line Feed)

W 00 N O G A~ W N =

Exempel 3: Rotationsaxel med presentation
grader/minuter/sekunder C = + 360° 23' 45"

Cl=|+|360|:|23]|:|45 W | <CR> | <LF>

(@]
c
o
(=2}
s
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S
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c
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S
S
S,
LL
o
1

172(3| 4 |5 6 (7| 8 |9(10| 1 2

Koordinataxel
Likhetstecken
Fortecken +/-
3 till 8 tecken for grader

Kolon

N 1 A W DN =

0 till 2 tecken for minuter
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Kolon

0 till 2 tecken for sekunder
9 Mellanslag

10 W for vinkel (i presentation av dterstdende vag: w
11 Carriage return

12 Tomrad (Line Feed)

Datautmatning med hjalp av kantavkannare

| ndsta tre exempel startas matvardesutmatningen med hjalp av en
triggersignal fran kantavkannaren. Utskriftsmdjligheten kan
aktiveras och deaktiveras i parameter Matvardesutgang i Jobb-setup.
Information harifran éverfors fran den valda axeln.

Exempel 4: Avkanningsfunktion Kant Y = -3674.4498 mm

Il - 5 Fjarrstyrningsbrytare Datautgang

Y | -1 3674 | .|4498 R | <CR> | <LF>
112|3|4 5 6 7 8|9 10 11
1 Koordinataxel
: 2 (2) mellanslag
[ 3  Kolon
4 Fortecken +/- eller mellanslag
5 2 till 7 tecken fére decimalpunkten
6  Decimalpunkt
7 1 till 6 tecken fére decimalpunkt
8 Enhet: mellanslag for mm, “ fér tum
9 R forradievisning, D for diametervisning
10 Carriage return
11  Tomrad (Line Feed)
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Exempel 5: Avkdannarfunktion Mittlinje

Koordinat for mittlinje i X-axeln CLX = + 3476.9963 mm (Centrum Linje
X axel)

Avstand mellan de uppmatta kanterna DST = 2853.0012 mm (Distans)

CLX | : | +| 3476 | . 9963 R | <CR> <LF>
DST | : 2853 | . 0012 R | <CR> <LF>
1|2 3 4 5 6|7 8 9
Kolon

Fortecken +/- eller mellanslag

2 till 7 tecken fore decimalpunkten
Decimalpunkt

1 till 6 tecken fére decimalpunkt

Enhet: mellanslag for mm, * for tum

R for radievisning, D for diametervisning

Carriage return
Tomrad (Line Feed)

W o0 N O G &~ W N =
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Exempel 6: Avkdannarfunktion Cirkelcentrum

(@]
c Forsta koordinaten for centrumpunkten, t.ex. CCX = -1616.3429 mm,
o@  andra koordinaten for centrumpunkten, t.ex. CCY = +4362.9876 mm,
) (Cirkel Centrum X-axel, Cirkel Centrum Y-axel; koordinaterna beror pa
"5 vilket bearbetningsplan som ar aktivt)
S Cirkeldiameter DIA = 1250.0500 mm
©
O |ccx|:|-|1616| .| 3429 R| <CR> | <LF>
E CCY | : | +]4362 | . 9876 R | <CR> | <LF>
1]
; DIA | : 12560 | .| 0500 R | <CR> | <LF>
S
0 12 3 4 5 6|7 8 9
(72)
g.’ 1 Kolon
'E 2  Fortecken +/- eller mellanslag
; 3 21till 7 tecken fore decimalpunkten
1;; 4  Decimalpunkt
S
:E 5 1 till 6 tecken fére decimalpunkt
i-l_-‘ 6 Enhet: mellanslag for mm, “ for tum
T 7 R for radievisning, D for diametervisning
_' 8  Carriage return
== 9 Tomrad (Line Feed)
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Il - 6 Dimensioner

-
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c
Lagesindikator dimensioner o
(72]
c
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A
Absolut 2
Absolut Preset 17

Anropa ett verktyg frdn Verktygstabellen (Svarvn-

ing) 36

Arvirde/Aterstaende vag 2

Aterkalla position 61

Automatisk icke-linjar felkompensering 58
Avkannarfunktioner 14

Axelbeteckningar 1

B

Bildskarmens uppbyggnad 1
Bildskarmsinstéalining 10
Bildskdarmskonfiguration 55

(o
Cirkelbage frasning 30

D

Diagnostik 61
Diameteraxlar (Frasning) 5
Driftarter 2

E
Elektriska krav 63

F

Felkompensering 55
Fjarrstyrningsbrytare 8
Foérebyggande underhall 63
Frige Ref softkey 3
Frige/Sparra Ref funktion 3

G
Glappkompensering 59

H
Halcirkel och halrader 20

|

Import/Export (Instélining) 10
Indikatorinstallningar 60

Ingen Ref softkey 3

Inkremental Preset 19
Installationsinstallning parametrar 53

J
Jobb-installning parametrar 4
Jord (skyddsjord) 63

K
Kantavkannare (endast frasapplikationer 5
Konkalkylator 38

L
Lagesindikator dimensioner 71
Linjar felkompensering 56

M

Matsystemsinstallning 53
Mattenhet, instélining 4
Matvardesutgéng 6, 66

N
Nara noll varning 6
Nollpunkt softkey (Frasning) 14

(o]
Omgivningspecifikation 63

P
Presentationsomrade 1
Preset 17

R
Radie/Diameter 39
Referenssymboler 1

S

Skalfaktor 4

Sned & cirkular frasning 27
Snedkompensering 7
Softkey Nollpunkt (Svarvning) 36
Softkey Satt/Nolla 11
Softkeys 1

Sparra Ref softkey 3
Spegling 5

Sprak (Instélining) 10
Statusrad 6

T
Tidtagarur 6



U
Uppmatning stallangder 34

\'

Vektorisering 40
Verktygssoftkey 12
Verktygstabell 12
Verktygstabell (Svarvning) 34
Visningsinstallningar 8

z
Z koppling 40
Z/W koppling 32
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