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Specifikation

Upplésning 0,005 mm
Noggrannhet + 0,005 mm
Stromforsorjning 240V
Arbetstemperatur 0-45°C
Lagringstemperatur -30-70°C
Luftfuktighet max 90 %
Skyddsfaktor

Utrustning uppfyller CE lagspanningsdirektiv 73/23/EEC samt 89/336/EEC.

Varning / Skotsel

Skydda skalorna och displayen fran alla former av vétska och spanor.

Undvik lokaler med explosive gaser och starkt solljus.

Starka magnetiska filt kan skada utrustningen

Stang av stromforsorjningen om inte utrustningen skall anviandas under en léngre tid.
Displayen har ett uppladdningsbart litiumbatteri for att lagra information. Om utrustningen
varit avstangd under lang tid kan batteriet bli urladdat.

e Rengor displayen med en torr och ren trasa. Vid behov kan trasa anvédndas forsiktigt fuktad
med aceton eller liknande rengéringsmedel.

Montering

e Skalornas langdrorelse skall vara storre dn maskinens slaglangd.

e Kontrollera att linjalen 4r vind s att displayens vérde okar i 6nskad riktning. Se
koordinatplan sid 4.

Parallelliteten mellan linjalen och maskinens gejder skall vara hogst 0,15 mm
Parallelliteten mellan linjalens sidor och ldshuvudets sidor skall vara hogst 0,1 mm
Spannet mellan 1dshuvudet och linjalen skall vara 0,8 — 1,0 mm.

Léshuvudet och linjal skall monteras helst i centrum av maskinens akrorelse.

Om linjalen &r ldngre &n 1000 mm skall linjalen monteras med monteringsfésten for att
sakerstilla parallelliteten.

e Montera langdskalorna helst med 6ppningen nedat och med skyddsplat for skydd mot
vitskor, spanor etc. Skyddsplaten maste ha ett sékerhetsavstand till lashuvud p& min 0,5 mm.
e Fist alla kablar sé att de inte skadas eller hindrar maskinens funktioner.

e Displayen skall vara jordad med separat jordanslutning.




i/

Display

Funktionsknappar

B

CIGRSNGES RS

Tool/R/D

Radiell koordinataxel.

Axiell koordinataxel

Nollstiillning av koordinataxel.

Vixla mellan absolut och inkrementalt viirde
Spara X och Z positioner

Viixla mellan mm och tum

Referenspunkt
M:ita konicitet

Verktygsinstillning /
Radie/Diameter

Verktygsvixling
Stega upp eller ner

Bekrifta
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Allmiént

Pa/ Av/ Omstart Tryck pa 1/0 knappen pé displayens baksida.

0-instillning Skalorna kan O-stiillas i alla positioner. Tryck X0 eller Z0.

Avbryt For att avsluta en pagdende funktionsinstéllning tryck en géng pa
den funktionsknapp som paborjats.

Forinstill virde Vilj t.ex X-skalan. Tryck .
Tryck 6nskat virde med nummerknapparna.Bekrifta med .

A
Absolut/Incrementalt Tryck eller @ @ for att vixla mellan absolut och

koordinatvirde incrementalt virde.

Spara koordinat- 200 koordinatpositioner kan sparas. SDM Second Data Memory

positioner
Tryck eller @ @ for att stega mellan absolut, incrementalt
eller SDM1, SDM2 ...SDM200.

Att spara en Tryck . Tryck ett nummer med nummerknapparna t.ex. 50. Stéll

koordinatposition  in verktyget och nollstill Tryck X0 eller Z.0
Bekrifta med . Positionen dr sparad som SDM50

Sok en sparad Tryck Tryck numret t.ex. 50. Bekrifta med

koordinatposition Displayen visar SDM50 positionen.

Kompensera for ~ Om verklig ldngd inte stimmer med displayens ldngdangivelse p.g.a.
miitfel att skalan inte &r parallell monterad med bordrérelsen kan en koefficient
laggas in for att kompensera felet. Detta kan kontrolleras med t.ex
passbitar.
Ex. X-axelns verkliga langd ar 400,000 mm. Displayen visar 399,990.
Felet 4r 0,010 mm p& 400 mm = 0,030 mm/m.
Koefficienten = (verklig langd — display virde) / (verklig langd/1000)

Tryck Tryck Tryck felkoefficienten 0,03. Tryck .
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Radie/Diameter
X axelns rorelse kan anges i diametervérde.

Justera verktyget till svarvens centrumlinje. Nollstédll X axeln Tryck Xo

Tryck Tryck Tool/R/D. R/D lyser pé displayen och visar att R/D funktionen &r pa.

Exempel. Verktyget dr i position A. Displayen visar 39,000

G718
$ag

Verktyget flyttas fran A till B. Displayen visar 78,000 T

Verktygsinstillning

T / 0(0,0)
<l e 8 g S Z/Zo
< k=4 = € 'E-I
| — R w0
3120,-130) |--25._[10 22 X
2(30,-120)  1(20,-70)
155

(1)

Ligg in referenskoordinater
Observera att X virdet i exemplen nedan anges X axelns verkliga roérelse. Om R/D funktionen
ar pa anges X virdet som diameter.

Justera verktyget till position 0. Nollstéll skalorna i absolut. Tryck Xo Zo.

Referenpunkt 1. Diametern 40 mm. Avstand 70 mm

Ligg in referenspunkt 1. Stega med @ tills SDM 1 visas pa displayen.

Alternativt Tryck Tryck 1 Tryck .
Tryck Tryck 20 Tryck . Tryck Tryck 70 Tryck

12
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Referenpunkt 2. Diametern 60 mm. Avstand 155 - 25 -10 mm

Lagg in referenspunkt 2. Stega med tills SDM 2 visas pa displayen.

Alternativt Tryck Tryck 2 Tryck .
Tryck Tryck 30 Tryck . Tryck Tryck 120 Tryck

Referenpunkt 3. Diametern 40 mm. Avstand 155 - 25 mm.
Liagg in referenspunkt 3. Stega med @ tills SDM 3 visas pa displayen.
Alternativt Tryck @ Tryck 3 Tryck .

Tryck Tryck 20 Tryck . Tryck Tryck 130 Tryck

Exempel pa bearbetning

Detta exempel med R/D Funktionen pa. Tryck Tool/R/D. R/D lyser pé displayen.
Justera verktyget till position 0. Nollstill skalorna i absolut lage. Tryck Xo Zo.

Bestdm denna position till SDM1. Tryck .

Nista position Tryck @SDM2 Tryck Tryck 20 Tryck Tryck 40 .
Nista position Tryck @SDM?: Tryck Tryck 40 Tryck Tryck 70 .
Nista position Tryck @SDM4 Tryck Tryck 60 Tryck Tryck 120 .
Nista position Tryck @SDMS Tryck Tryck 71 Tryck Tryck 130 .
Nista position Tryck @SDM6 Tryck Tryck 40 Tryck Tryck 155 .

Stega fram referenspunkterna med @ SDM1, SDM2 ...SDM6 och justera verktyget tills
skalorna visar 0.000 for infor varje for varje steg.

Radera referenskoordinater

I absolut lage Tryck 10 ganger E] sa raderas samtliga SDM virden.

13
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Verktygsinstéllning

Vid anvindning av verktygsvixlare kan upp till 200 verktygspositioner stillas in for olika
verktyg. Digitalutrustningen kompenserar automatiskt for de olika verktygen.

Stall in verktyg 1 som grundverktyg.
Tryck Tool/R/D. Tool I visas pa displayen. L!;_.__ i

TOOL{
Tryck 0 . Tryck 0 g]_ E:Elm :\,;f E ot
Stéll in verktyg 2. Tryck @ 2 Tool 2 visas $-

pé displayen. Sl4 in skillnaden mot verktyg 1.

Tryck -5 . Tryck 10

Tryck Tool/R/D for att avsluta verktygsinstéllningen.

& <

(a)

Verktygsvixling

2

Tryck CALL vid véxling av verktyg.
CHOOSE visas pa displayen. oot || € I &
10

TOOLZ

Tryck numret pa verktyget. Tryck . Tryck CALL.

Justera verktyget tills skalorna visar 0,000 och
fortsitt svarvning med det nya verktyget.

14
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Mita Konicitet

Ett arbetsstyckes konicitet kan enkelt mitas och kontrolleras.

Vidroér den koniska ytan pa en punkt
med ett verktyg, mitspets eller liknande.

Tryck pa KON. Flytta verktyget till en
annan punkt pa konan. Tryck i

X axeln visar konicitet.
Z axeln visar vinkeln.

Tryck pa KON for att avsluta konméatningsfunktionen.

Nollpunkt / Referenspunkt

Att enkelt hitta tillbaka till en nollpunkt eller
referenspunkt nir bordets har flyttats
efter avbrott p.g.a. strdmavbrott eller liknande.

Referenspunkten skall alltid anges i absolut vérde.
Finn och notera avstandet fran 0 till A = 104

Nollstill skalorna. Tryck X0 och Z.0.

()
Tryck eller @ @ for absolut vérde.
Vilj referenspunktfunktionen. Tryck

For att finna X-axelns referenspunkt. Tryck
I exemplet dr véirdet A — 0 =104 mm.
Flytta verktyget tills X-skalan visar 0.

Gor likadant for Z-axelns referenspunkt. Tryck
I exemplet &r virdet B — 0 =20 mm.
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