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Introduktion

Mjukvaruversion
Mjukvaruversionen visas i den férsta bilden efter uppstart.

Denna bruksanvisning tacker funktionerna i ND 780 bade

@ for fras och for svarv applikationer. Informationen om
handhavandet ar uppdelad i tre sektioner: Generellt
handhavande, frasspecifikt handhavande och svarvspecifikt
handhavande.

ND 780

Lagesindikatorns antal axlar.

utférande. Den treaxliga lagesindikatorn ND 780 anvands i
denna manual for att illustrera och beskriva
funktionsknappar.

@ ND 780 lagesindikator finns endast tillganglig i treaxligt

Symboler i noteringarna

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

Allman information

t.ex. betraffande beteendet i ND 780.

@

Varning - referera till tillhdrande dokument

&)

t.ex. nar ett speciellt verktyg kravs for funktionen.

Varning - Risk for elektrisk stot, eller "fara"

&)

t.ex. om ett hdlje dppnas.

Skillnad

t.ex. fran maskin till maskin

()

Manualref.

®

t.ex. referera till en annan manual.

Introduktion



Introduktion

ND 780 Fonter

Tabellen nedan visar hur olika typer av variabler (softkeys, knappar)
visas i denna bruksanvisnings text:
Softkeys - softkey INSTALLNING

Knappar - knapp ENTER



Atkomstkod till lagesindikatorns
parametrar

En kod maste anges innan maskinrelaterade installationsparametrar
kan stallas in eller andras. Detta forhindrar oonskade éndringar av
parametrarna for installationsinstallning.

& VIKTIGT!
Koden &r 95148.

Atkomst till administration av
Maskinparametrar

Las mer i kapitlet for Installationsinstalliningar Se
"Installationsinstéllning parametrar’ pa sida 87.

INSTALLNING Bdrja med att trycka pa softkey INSTALLNING.

Tryck pa softkey INSTALLATIONSINSTALLNING.

Skriv in atkomstkodens siffror 95148 med hjélp av sifferknapparna.

Tryck pa knappen ENTER
ENTER

Lagesindikatorn ar nu redo for instéllning av maskinparametrarna

A VIKTIGT!
Administratoren kanske vill ta bort denna sida fréan

bruksanvisningen efter att forst ha stallt in ldgesindikatorn.

Spara den pa ett sakert stalle for framtida bruk.

ND 780
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I - 1 Grunder i positionering

Nollpunkter

| detaljritningen finns normalt en specifik punkt pa arbetsstycket
(oftast ett horn) som utgor den absoluta nollpunkten och kanske en
eller flera andra punkter som relativa nollpunkter.

Vid installning av nollpunkten bestéams dessa tre punkter som
utgdngspunkt/origo fér det absoluta eller relativa koordinatsystemets.
Arbetsstycket, som ar uppriktat sa att lampliga sidor ar parallella med
maskinens axlar, forflyttas till en specifik position i férhallande till
verktyget och positionsvardet i bildskarmen satts antingen till noll eller
till ett annat lampligt varde (t.ex., for att kompensera for verktygets
radie).

Arposition, borposition och aterstaende vig

Den position som verktyget for tillfallet befinner sig i kallas for
arposition samtidigt som den position som verktyget skall forflyttas Z A
till kallas for borposition. Avstandet fran arpositionen till
borpositionen kallas for aterstaende vag.

16 | Bruksanvisning @



Absoluta arbetsstyckespositioner

Varje position pa arbetsstycket ar entydigt bestdmd via sina absoluta
koordinater. Z A

Absoluta koordinater fér position

X =20 mm
Y =10 mm
Z=15mm

Om du borrar eller fraser ett arbetsstycke efter en detaljritning med
absoluta koordinater, flyttar du verktyget till de absoluta
koordinaterna.

ionering

t

i posi

Inkrementala arbetsstyckespositioner

| - 1 Grunder

En position kan ocksé& utga fran en féregédende borposition. | detta fall
ar den relativa utgangspunkten alltid den senaste bdrpositionen.

Sadana koordinater kallas for inkrementala koordinater (inkremental
= férandring). De kallas dven inkrementala eller kedjematt (eftersom ZA
positionerna definieras som en kedja av matt). Inkrementala

©

koordinater betecknas med prefixet I. H")J'}

I AN
Exempel: Inkrementala koordinater for position 3 utgér fran = %
position 2 _qom

Absoluta koordinater for position

X =20 mm
Y =10 mm
Z=15mm

Inkrementala koordinater for position

IX=10 mm
IY =10 mm
IZ=-15mm

Vid borrning eller frasning av ett arbetsstycke efter en detaljritning
med absoluta koordinater, flyttar du verktyget med de absoluta
koordinaterna.

ND 780
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Vinkelreferensaxlar

Vinkelreferensaxeln ar nollgraderspositionen. Den definieras som en
av de tva axlarna i rotationsplanet. Foljande tabell anger
vinkelreferensaxeln for de tre majliga rotationsplanen.

For vinkelpositioner definieras féljande referensaxlar:

Plan Vinkelreferensaxlar
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

Positiv rotationsriktning ar moturs riktning om man ser
bearbetningsplanet i negativ verktygsaxelriktning.

Exempel: Vinkel i bearbetningsplanet X /Y

+180°
L

Vinkel Motsvarar...

+ 45° ... diagonal linje mellan +X och +Y

+/- 180° ... negativ X axel

-270° ... positiv Y axel
Positionsmatsystem

Positionsmatsystemen omvandlar maskinens rorelser till elektriska
signaler. ND 780 utvarderar kontinuerligt dessa signaler och beraknar
maskinaxlarnas arpositioner, vilka den visar som siffervarden i
skarmen.

Vid ett stromavbrott kommmer den beraknade positionen inte
langre att Overensstdmma med den arpositionen. Nar strdmmen
slas pa igen kan forhéllandet aterskapas med hjélp av
referensmrkena i méatsystemen och utvarderingsfunktionen for
referensmaérken i ND 780 (REF).

18
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Referensmarken

Matsystem ar normalt férsedda med ett eller flera referensmarken,
vilka anvands av utvarderingsfunktionen for referensmarken i ND 780
for att dterskapa nolllpunkternas positioner efter ett stromavbrott. Det
finns tvd huvudtyper av referensmarken; fasta och avstandskodade.

Matsystem med avstandskodade referensmarken har
referensmaérken med olika inbordes avstand vilket gor det mojligt for
ND 780 att anvanda tva godtyckliga referensmarken langs med
skalans langd for att aterskapa de lagrade nollpunkterna. Denna
konfiguration betyder att operatéren bara behover forflytta axeln en
kort stracka, var som helst pa skalan, for att dterskapa nollpunkterna
nar ND 780 startas.

Matsystem med fasta referensmarken ar forsedda med ett eller flera
referensmarken med fast delning. For att aterstélla nollpunkterna
korrekt behdver man anvanda samma referensmarke vid
referenssdkningen som anvandes nar nollpunkterna bestamdes for
férsta gangen.

stromavbrott om referensmarkena inte passerades fore

@ Nollpunktsinstallningen kan inte aterskapas efter ett
installningen av nollpunkten.

ND 780
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| - 2 Generellt handhavande av ND 780

| - 2 Generellt handhavande av ND 780

Bildskarmens uppbyggnad

Symboler i statusraden:

Nollpunkt D:01 T:1 [F: 0 0:001 MM | & ENI&R| SATT
Verktyg

Matningshastighet 0 000 REF x
Stoppur
]

Mattenhet

Arvarde 0 0 0 0 Y
Aterstaende vag | |
Sidindikering

0000 Z
Axelbeteckningar , I
Referenssymbol - SaT
Softkeys HJALP VERRTYG E m
Presentationsomréde

Grafisk positioneringshjalp (endast f driftart Aterstaende vag)

ND 780 lagesindikator erbjuder applikationsspecifika funktioner som
ger dig mesta mdjliga produktivitet fran din manuella verktygs maskin.

Statusrad - Visar den aktuella nollpunkten, verktyget,
matningshastigheten, stoppur, mattenhet, status for arvarde
(absolut) eller aterstdende vag (inkremental), sidindikering och
installning/nollstélining. Se Jobb-instéllning for detaljerad
information om installning 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.

20 | Bruksanvisning @



Generellt handhavande

Anvéand sifferknapparna for att mata in siffervarden i respektive félt.

Knappen ENTER bekraftar en inmatning i ett inmatningsfalt och
atergar till féregdende bild.

Tryck pa C-knappen for att radera inmatningar eller felmeddelanden
och aterga till foregdende bild. Det finns ett undantag. "Icke-linjara
felkompenseringstabellen" anvander C for att spara inmatat data.

SOFTKEYS visar de olika fras- eller svarvfunktionerna. Dessa
funktioner véljs genom att trycka pa den softkey som befinner sig
rakt under respektive softkeybeskrivning. Det finns 3 sidor med
valbara softkeyfunktioner. Man véxlar mellan dem med hjélp av
knapparna Pil VANSTER/HOGER som beskrivs nedan.

Knapparna pil VANSTER/HOGER bladdrar mellan sidorna 1 - 3 med
funktioner som kan véljas via softkeys. Den aktuella sidan kommer
att markeras i statusraden i bildskarmens éverkant.

Anvéand knapparna pil UPP/NER for att vaxla mellan de olika
inmatningsfalten i inmatningsformular och listor i en meny.
Markdren styrs pé ett sddant satt att den atergar till toppen nar den
har natt menyns slut.

Generell 6verblick

Grafisk positioneringshjalp

Vid kérning till positionsvardet noll (i driftart Aterstaende vag), visar
ND 780 en grafisk positioneringshjalp.

ND 780 visar den grafiska positioneringshjélpen i en liten smal
rektangel under den for tillfallet aktiva axeln. Tvéa triangelformade
marken i rektangelns mitt symboliserar bérpositionen.

En liten kvadrat representerar axelpositionen. En pil som indikerar
rorelseriktningen visas i kvadraten nar axeln forflyttas framat eller bort
fran borpositionen. Observera att kvadraten inte borjar réra pa sig
innan axeln ar nara borpositionen. For installning av den grafiska
positioneringshjalpen. se sida 29 under Jobb-installning.

ND 780
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| - 2 Generellt handhavande av ND 780

Online-hjilp

Den integrerade bruksanvisning ger information och hjélp i alla
situationer.

For att kalla upp bruksanvisningen:

Tryck pa HJALP softkeyn.
Information som &r relevant for den aktuella situationen visas.

Anvand knapparna pil UPP/NER om beskrivningarna ér uppdelade pa
flera bildskdrmssidor.

For att Idsa information om ett annat @mne:

Tryck pa softkey AMNESLISTA.

Tryck pé pil UPP/NER fér att bladdra genom innehéllsférteckningen.

Tryck pa knappen ENTER for att selektera det dnskade damnet.
For att avsluta bruksanvisningen:

Tryck pé knappen C.

22
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Inmatningsformular

Information som behdévs for olika funktioner och
installningsparametrar matas in via datainmatningsformulér. Dessa
formular kommer att visas efter att en funktion som behover
ytterligare information har valts. Varje formular erbjuder specifika falt
fér inmatning av den nddvéndiga informationen.

For att dndringar ska fa effekt maste de bekraftas genom att trycka pa
knappen ENTER . Om du inte vill spara dina andringar, tryck pé
knappen C for att aterga till fdregdende menybild utan att spara
andringarna. | vissa fall, sésom Verktygstabellen, anvands C istéllet for
ENTER.

Instruktionsfonster meddelanden

Nar en meny eller ett formular ar 6ppet kommer ett
informationsfonster ocksa 6ppnas pa dess hdgra sida. Detta
informationsfonster ger information om den vad den valda funktionen
gor samt visar instruktioner om valmajligheter.

Felmeddelanden

Om ett fel intraffar under arbete med ND 780, kommer meddelandet
att visas i bildskdrmen och ge en beskrivning av vad som orsakade
felet. Se "Felmeddelanden" pa sida 113

For att radera felmeddelandet:

Tryck pa knappen C.

Kritiskt felmeddelande: Interrupts utfors inte.

Om detta meddelande visas:

Stang av ND 780.
Véanta i ungefar 10 sekunder, starta sedan ND 780.

Felmeddelandet kommer raderas och normal anvéndning kan
aterupptas.

ND 780
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| - 2 Generellt handhavande av ND 780

Uppstart

Tryck pa strombrytaren (placerad pa baksidan). Den
forsta bildskdrmssidan kommer att visas

(se figur till hoger). Denna bildskarmssida kommer
endast att visas forsta gdngen som enheten startas.
Féljande steg kan redan ha slutforts av installatéren.

Valj Idmpligt sprak genom att trycka pa soft key
SPRAK.

Valj 6nskad applikation, antingen FRAS eller
SVARV. Applikationen FRAS/SVARYV véaxlar mellan
dessa bada installningar.

Vélj sedan det dnskade antalet axlar. Nar det ar
klart, tryck pa knappen ENTER.

Om det skulle behdvas kan DRO-applikationen &ndras
vid ett senare tillfalle i Installationssetup under
Indikator installningar.

ND 780 &r nu redo for de &terstdende nédvandiga instéllningarna. Den
ar nu i driftart "Absolut". Alla aktiva axlar kommer att ha en blinkande
"REF" symbol. Féljande stycke, "Referenssdkning"”, beskriver
instalining av denna funktion.

Referenssokning

Utvarderingen av referensmarken i ND 780 gor det majligt att
aterstélla forhallandet mellan axlarnas positioner och de presenterade
positionsvardena som du senast definierade genom instalining av
nollpunkten.

Om axelmatsystemet ar forsett med referensmarken, kommer
“REF"-indikeringen att blinka. Efter passering av referensmarkena
kommer REF-indikeringen att sluta blinka.

Arbeta utan utvardering av referensmarken

Du kan aven anvéanda ND 780 utan att passera referensmaérkena. Tryck
pa softkey INGEN REF for att gé& ur funktionen for sékning av
referensmaérken och fortsétta.

Du kan fortfarande passera referenspunkterna vid ett senare tillfalle
om det skulle bli nédvandigt att definiera nollpunkter som kan
aterskapas efter ett stromavbrott. Tryck pa softkey FRIGE REF for att
aktivera funktionen for utvardering av referensmarken.

referensmarken, kommer REF-indikeringen inte att visas

@ Om ett matsystem har parametrerats utan
och nollpunkterna kommer att forloras efter stromavbrott.

24
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FRIGE/SPARRA REF funktion

Den véaxlingsbara softkeyn FRIGE/SPARRA, som visas i samband med
utvarderingsfunktionen for referensmarken, ger operatéren maojlighet
att véalja ett specifikt referensmarke i ett méatsystem. Detta ar viktigt
vid anvéndning av mtsystem med fasta referensmérken. Nar softkey
SPARRA REF trycks in, stoppas utvarderingsfunktionen for
referensmarken och alla referensmarken som passeras ignoreras. Nar
softkey FRIGE REF sedan trycks in, kommer utvarderingsrutinen for
referensmaérken ater att aktiveras och nésta referensmarke som
passeras blir selekterat.

Sa snart referensmarken har hittats i alla dnskade axlar, tryck pa
INGEN REF softkeyn for att avsluta funktionen. Du behdver inte
passera referensmarken i alla matsystem, endast de du 6nskar. Om
alla referensmarkena har passerats kommer ND 780 att aterga
automatiskt till DRO presentationsbilden.

Om du inte passerar 6ver referensmarkena kommer

@ ND 780 inte att lagra nollpunkterna. Detta betyder att det
inte ar mojligt att aterskapa forhéllandet mellan axlarnas
positioner och de presenterade positionsvardena efter ett
stromavbrott (avstdngning).

For normal uppstart; sla pa strommen och tryck pa
@ valfri knapp.

Passera 6ver referensmarkena (i valfri ordningsfoljd).

ALTERNATIV METOD

SPARRA |  Tryck pé softkey SPARRA REF och kér forbi
REF referensmarken.
FRIGE Forflytta matsystemet till det dnskade fasta
REF referensmarket. Tryck pa softkey FRIGE REF och

passera referensmarket.

ALTERNATIV METOD

INGEN Passera inte referensmarken och tryck pa softkey

REF INGEN REF. Observera: | detta fall kommer
forhallandet mellan maskinaxlarnas positioner och de
presenterade positionsvardena att forloras efter ett
stréomavbrott.
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Driftarter

ND 780 har tva driftarter Arvérde och Aterstaende vig. Driftart
Arvéarde visar alltid verktygets aktuella position i forhallande till den
aktiva nollpunkten. | denna driftart sker alla forflyttningar genom att
kora tills det presenterade positionsvéardet motsvarar den 6nskade
bdrpositionen. Funktionen Aterstdende vag ger dig mdjlighet att kora
till bérpositionen genom att helt enkelt forflytta axeln till det
presenterade vardet noll. Nar du arbetar i Aterstdende vag kan du ange
bdrkoordinaterna antingen som absoluta eller inkrementala varden.

| driftart Arvarde, om ND 780 ar konfigurerad for frasapplikationer, ar
endast verktygsldngdkompensering aktiv. Bade radie och
langdkompensering anvéands i driftart Aterstdende vag for att berdkna
hur lang "aterstdende vag' som behdvs for att kdra den kant pa
verktyget som utfér bearbetningen till den énskade boérpositionen.

Om ND 780 &r konfigurerad fér svarvning, anvands alla stéllangder i
bade driftart Arvarde och Aterstaende vag.

Tryck pa softkey ARVARDE/ATERSTAENDE VAG for att vaxla mellan
dess bada driftarter. For att visa softkeyfunktionerna i antingen driftart
Arvérde eller Aterstdende vag, anvand knapparna PIL
VANSTER/HOGER.

Svarvapplikationen erbjuder en snabb metod att koppla ihop Z axlarnas
positioner i ett treaxligt system.

Instéallning

ND 780 erbjuder tva kategorier installningar av driftparametrar. Dessa
kategorier ar: Jobb-instéallning och Installationsinstélining.
Parametrarna i Jobb-instéllning anvénds for att justera specifika
bearbetningsbehov for respektive jobb. Installationsinstélining
anvands for att anpassa méatsystems-, presentations- och
kommunikationsparametrar.

Man gér in i Jobb-instaliningen genom att trycka pa softkey SETUP.
Nar man befinner sig i menyn Jobb-installning, finns féljande softkeys
tillgangliga:

INSTALLATIONSINSTALLNING: Tryck pa denna fér att komma in
i parametrarna for installationsinstalining. Se "Installationsinstéllning
parametrar" pa sida 87.

IMPORT/EXPORT: Tryck for att borja importera eller exportera
driftparametrar. Se "lmport/Export" pa sida 31.

HJALP: Kommer att dppna online-hjalp.
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Jobb-installning parametrar

Fér att avldsa eller andra parametrar i Jobb-installningen anvander man
knapparna PIL UPP/NER for att markera den dnskade parametern och
trycker sedan pa knappen ENTER.

Enheter

Formularet for Enheter anvands for att specificera dnskade
maéttenheter och format. Systemet startar upp med dessa
installningar.

Tum/MM - Matt visas och anges med den mattenhet som valjs i
faltet Linjar. Valj mellan tum eller millimeter genom att trycka pa
softkey TUM/MM. Du kan aven vélja mattenhet genom att trycka pé
softkey TUM/MM i antingen driftart Arvarde eller Aterstaende Vag.

Decimala grader eller Radianer - Féaltet Vinkel paverkar hur vinklar
presenteras och matas in i formulér. Valj mellan DECIMALA
GRADER eller RADIANER via softkeyn.

Skalfaktor

Skalfaktorn kan anvandas for att forstora eller férminska detaljen. Alla
matsystemsforflyttningar multipliceras med skalfaktorn. En skalfaktor
pé 1.0 skapar en detalj med exakt samma dimension som i ritningen.

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

Instaliningen av skalfaktorn behélls aven efter ett strémavbrott.

Nér skalfaktorn &r ett annat varde an 1, visas skalfaktorsymbolen v
i axelindikeringen.

Softkey PA/AV anvands for att stdnga av de aktuella skalfaktorerna.

ND 780
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Spegling

En skalfaktor pa -1.00 kommmer att skapa en spegelblid av
@ detaljen. Du kan bade spegla och skala en detalj samtidigt
(se sida 64).
Kantavkannare (endast frasapplikationer)

Kantavkdnnarens langd och diameter stélls in i detta formulér. B&da
vardena &r i den mattenhet som indikeras i formularet.

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

En softkey finns tillganglig for att vélja mattenhet for kantavkannare.

Kantavkdnnarens varden behalls dven efter ett stromavbrott.

Diameteraxlar

Valj diameteraxlar for att ange vilka axlar som kan visas antingen som
radie- eller diametervarden. PA indikerar att axelpositionen kommer att
visas som diametervarde. Nar den valjs till AV, galler inte Radie-
/Diameterfunktionen. For svarvapplikationer se sida 79 for Radie-
/Diameterfunktionen.

Pila till DIAMETERAXEL och tryck p4 ENTER.

Markéren kommer att befinna sig i X-féltet. Beroende pé vilken
installning du énskar for axeln, tryck pa softkey PA/AV for att aktivera
respektive deaktivera funktionen.

Tryck ENTER.
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Matvardesutgang

Med funktionen matvardesutmatning, kan de presenterade aktuella
positionerna och probe-matvarden skickas ut via serieporten.
Utmatning av de aktuella positionsvadena aktiveras via en extern
hadvarusignal eller via ett kommando (Ctrl B) som skickas till ND 780
via serieporten.

Formularet fér matvérdesutgang anvands for att stalla in
datautmatning for probe-funktioner till PA eller AV. Det anvands ocksa
for att stéalla in optionen frysning av positionsvéardet.

Datautmatning Probing (Endast frésning) - Denna kan antingen valjas
till PA eller AV. Nar den ar PA, kommer matdata att matas ut nar
probe-funktionen har slutforts.

Frysning positionsvéarde - Satt antingen till:

AV - Positionsindikeringen stoppas inte vid matvardesutmatning.

SAMTIDIG - Positionsindikeringen stoppas vid
maétvardesutmatningen och forblir stoppad sé lange
triggersignalen ar aktiv.
FRYS - Positionsindikeringen stoppas men uppdateras vid varje
maétvardesutmatning.
Las mer i kapitel Méatvardesutmatning for information om formatet pa
utdata.

Grafisk positioneringshjalp

Formularet fér Grafisk positioneringshjalp anvéands for att konfigurera
den grafiska stapeln som visas nedanfér axlarnas positionsvarden i
driftart Aterstdende vag. Varje axel har sitt eget omrade.

Tryck pa softkey ON/OFF for att dppna eller borja helt enkelt att
knappa in varden med sifferknapparna. Den aktuella positionsboxen
kommer att borja réra pa sig nar positionen ar inom omrédet.

Statusrad Instéllning

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

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

Stoppuret 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. Statusféltet kommer att visa
KORS. Tryck pa den igen for att stoppa tidtagningen.

Tryck pa ATERSTALL for att aterstélla den ackumulerade tiden.
Nollstallining stoppar klockan om den ar igang.

stoppa och starta klockan. Tryckning pa nollknappen

@ Tryckning pa decimalknappen under drift kommer ocksa att
kommer att aterstalla klockan.

Fjarrstyrningsbrytare

Fjarrstyrningsbrytare anvéands for att stélla in parametrarna sa att den
externa brytaren (knapp eller fotbrytare) kan friges att utféra ndgon
eller alla av foljande funktioner: Datautmatning, Nolla och nésta hal.
Las mer i Kapitel Il for information om anslutning av
fidrrstyrningsbrytare via ingadngen for Brytande kantavkénnare Se
"Anslutning av kantavkannarens in- och utsignaler’ pa sida 86

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

NOLLA - for att nollstélla en eller flera axlar. (Om du befinner dig i
driftart Aterstdende vag kommer den att nollstélla indikeringen av
den aterstdende vagen. Om du befinner dig i driftart rvarde kommer
nollpunkten att nollstallas).

NASTA HAL - for att ga vidare till nasta hal i halbilden (t.ex. Halcirkel).

Nér 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 pa 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 ndsta hal i halbilden.
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Bildskarmsinstallning

LCD:ns ljusstyrka och kontrast kan justeras. Nar du befinner dig
antingen i driftart Arvarde eller Aterstdende vag, kan dven knapparna
Pil Upp/Ner anvandas for att justera LCD:ns kontrast. Formularet
anvands ocksa for att stélla in skarmslackaren.

Skdrmslackarens instéllning ar den tid systemet vantar innan LCD:n
stédngs av. Vantetiden kan stéllas in mellan 30 och 120 minuter.
Skarmslackaren kan stangas av under den aktuella driftcykeln.

Sprak

ND 780 stddjer flera sprak. For att andra sprakinstallningen:
Tryck pa softkey SPRAK tills det dnskade spraket visas i softkeyn
och i formuléret.
Tryck pad ENTER for att bekrafta ditt val.

Import/Export
Driftparametrar kan importeras eller exporteras via serieporten.

Tryck pa softkey IMPORT/EXPORT i instéllningsmenyn.

Softkey IMPORT och EXPORT finns aven tillgangliga i bilden for
frasverktygstabellen.

Tryck pa IMPORT for att lasa in driftparametrar, eller en
verktygstabell, fran en PC.

Tryck pd EXPORT for att ldsa ut aktuella driftparametrar, eller
verktygstabellen, till en PC.

For att avsluta, tryck pa C-knappen.
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Generellt handhavande oversikt
softkeyfunktioner

Det finns tre sidor med softkeyfunktioner att vélja mellan. Anvénd
knapparna pil VANSTER/HOGER for att véxla mellan sidorna.
Sidindikeringen i statusraden visar var du befinner dig bland sidorna.

Den modrkare sidan indikerar vilken sida du for tillfallet befinner dig pa.

Varje knapp har en referenssida for ytterligare information.

INC [

REF

SET

Softkeysida 1 Softkeyfunktion Softkey-
symbol
HJALP Oppnar Online-hjglp, (Sida 22). -
PP e HIALP
VERKTYG Oppnar verktygstabellen, (Sida
38 for frasning, Sida 73 for VERKTYG
svarvning).
ARVARDE/ Vaxlar mellan driftarterna L
ATERSTAENDE | Arvérde/Aterstaende vég, A
VAG (Sida 21).
SATT/NOLLA | Véxlar mellan -
o . SATT
nollstaliningsfunktioner. HOLLA
Anvands tillsammans med
individuella axelknappar, (Sida
34).
Softkeysida 2 Softkeyfunktion Softkey-
symbol
NOLLPUNKT Oppnar formularet Nollpunkt fér
att stélla in nollpunkten i HOLLPUNKT
respektive axel, (Sida 44).
PRESET Opnnar formularet Preset. Det
har formularet anvands for ange PRESET
en borposition. Detta &r en
funktion for Aterstdende vag,
(Sida 52).
1/2 (Endast Anvéands for att dividera den
frasfunktion) aktuella positionen med tv4, 172
(Sida 58).
FUNKTIONER Oppna formuléren Halcirkel och
Halrader, (Sida 61). Oppnar FUNKTIONER
formulér for Sned och Cirkular
frasning, (Sida 67).
Ry (Endast Denna softkey vaxlar mellan
svarvfunktion) radie- och diametervisning, (Sida R
79).
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Softkeysida 3 | Softkeyfunktion Softkey-
symbol
INSTALLNING | Oppnar menyn Jobb-instalining och "
ger atkomst till softkey THSTALLHING
INSTALLATIONSINSTALLNING.
(Sida 26)
FRIGE REF Tryck nér du ar redo att utvérdera
- . FRIGE
ett referensmérke. (Sida 25) REF
KALK Oppnar kalkylatorfunktionerna.
(Sida 35 KALK
TUM/MM Vaxlar mellan mattenhet tum och TUM
millimeter. (Sida 27) HH
ND 780
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Utforlig softkeybeskrivning for generella
funktioner

Detta avsnitt ger en utforlig beskrivning av funktioner som ar samma
oberoende av.om ND 780 &r konfkigurerad for frés- eller
svarvapplikationer.

Softkey Satt/Nolla

Softkey SATT/NOLLA anvands for att bestamma vilken effekt
tryckning pa en axelknapp skall ha. Detta ar en vaxlingsknapp som som
vaxlar mellan Instéllning(satt) och Nollstalining(nolla). Den aktuella
instliningen indikeras i statusraden.

Nér statusen ar Instélining, och ND 780 befinner sig i driftart Arvérde,
kommer tryckning pé en axelknapp att éppna formularet Nollpunkt for
den valda axeln. Om ND 780 befinner sig i driftart Aterstdende vag,
kommer formularet Preset att dppnas.

Nar statusen &r Nollstélining (Nolla), och ND 780 befinner sig i driftart
Arvarde, kommer tryckning pa en axelknapp att nollstélla nollpunkten
vid den aktuella positionen i den valda axeln. Om driftarten &r
Aterstdende vag, kommer den aktuella aterstdende vagen att
nollstéllas.

Om ND 780 befinner sig i driftart Arvarde och statusen fér

SATT/NOLLA &r nollstallining, kommer tryckning pa en
axelknapp att nollstélla den aktuella nollpunkten vid den
position som axeln befinner sig.
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Kalk softkey

Kalkylatorn i ND 780 kan hantera allting frdn enkel matematik till
komplex trigonometri och varvtalsberdkning.

Tryck pa softkey KALK for att komma 4t softkey STANDARD/TRIG och
RPM. Softkey KALK finns ocksa tillgédnglig i formulér dar berdkningar
kan vara ndédvandiga for inmatning av data.

falt, kommer kalkylatorn att utféra multiplikation och
division innan den utfor addition och subtraktion. Om du
skulle mata in 3 + 1 + 8, kommer ND 780 att dividera ett
med atta och sedan addera tre vilket ger resultatet 3.125.

@ Nar du behover mata in fler an en berakning i ett numeriskt

Trig.funktionerna innehaller alla trigonometriska funktioner samt
kvadrat och kvadratroten ur. Nar du beréknar SIN, COS eller TAN for
en vinkel, ange vinkeln forst och tryck sedan pa dnskad softkey.

Vinkelvarden anvander sig av det aktuella formatet som har
@ valts, decimala grader eller radianer.
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RPM kalkylator

RPM-kalkylatorn anvénds for att berdkna varvtalet (eller
skarhastigheten) baserat pa en specificerad verktygsdiameter (eller
detaljens diameter vid svarvning). Vardena som visas i figuren ar
endast ett exempel. Kontrollera i maskinhandboken vilka
spindelvarvtal som kan anvéandas for verktygen.

Tryck pa KALK.
Tryck pa softkey RPM for att 6ppna formuléret RPM-kalkylator.

RPM-kalkylatorn kraver en verktygsdiameter. Anvand
sifferknapparna for att ange ett diametervarde. Diametervardet
kommer automatiskt att foreslas till det aktuella verktygets
diameter. Om det inte finns nadgot varde kommer det att foreslas
till 0.

Om skérhastighet dnskas, mata in vardet med hjalp av
sifferknapparna. Om en skéarhastighet matas in kommer lampligt
VARVTAL att beréknas.

Nar man befinner sig i faltet skarhastighet, erbjuds en softkey for att
Oppna on-line hjalp. Man kan titta i tabellen for att fa ett forslag pa ett

rekommenderat skdrhastighetsomradet fér materialet som bearbetas.

Tryck pa softkey ENHET for att visa antingen som tum eller
millimeter.

Formularet RPM-kalkylator stangs genom att trycka pa knappen C,
vilket ocksa sparar aktuellt data.
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Softkey Konkalkylator
(Endast svarvapplikationer)
Du kan berakna konor antingen genom att ange dimensionerna frén en
ritning eller genom att tangera arbetsstycket med ett verktyg eller en
indikator.
Anvand konkalkylatorn for att berakna konvinkeln.
Inmatningsvarden:
For konforhallandet behdver berdkningen:
Forandring av konradien
Konans langd

For konberakning som anvande bada diametrarna (D1, D2) och langd
behovs:

Startdiameter
Slutdiameter
Konans langd

EALK Tryck pé softkey KALK.

Du kommer att upptacka att softkey-uppsattningen
har &ndrats och nu inkluderar funktionerna for
konberakning.

D1/D2 LANGD

For att berdkna konan med hjalp av tva diametrar och
ldngden, tryck pa softkey KONA: D1/D2/L.

Forsta konpunkten, Diameter 1, knappa antingen in
en punkt med hjalp av sifferknapparna och tryck pa
ENTER, eller tangera en punkt med verktyget och
tryck pa NOTERA.

Upprepa detta for faltet Diameter 2.

Nér du anvander knappen NOTERA, beraknas
konvinkeln automatiskt.

Nar du matar in data med siffror, ange data i faltet
langd och tryck pd ENTER. Konvinkeln kommer att
visas i faltet Vinkel

KOHA:
D1/D2/L

KONFORHALLANDE
__KONA: Fér att berakna vinklar med hjlp av férhallandet

FORHAL LAND mellan diameter och langd, tryck pa softkey

KONFORHALLANDE.

Anvand sifferknapparna for att mata in data i falten

Varde 1 och Varde 2. Tryck pa ENTER efter varje

selektering.

Det beraknade forhallandet och vinkeln kommer att

visas i respektive falt.
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Softkeyfunktioner detaljerad

Detta avsnitt beskriver handhavande och softkeyfunktioner som galler
for frasapplikationer.

Verktygssoftkey

Denna softkey 6ppnar verkygstabellen och ger dtkomst till formularet
Verktyg fér inmatning av ett verktygsparametrar. ND 780 kan lagra upp
till 16 verktyg i verktygstabellen.

Verktygstabell

Verktygstabellen for ND 780 erbjuder ett bekvamt satt att lagra ett
verktyg, och dess specifikationer som diameter, ldangd, mattenhet

D:0/ T:31F: 0l 0:00 WM M A& |

(tum/mm), typ av verktyg, rotationsriktning och varvtal. TOOL TABLE (DIA/LEM/UMITS/TYPE/DIR)
Foéljande softkeys finns tillgdngliga i formularet Verktygstabell eller i de 1
individuella verktygsformularen: z Z2.2000/ 1.000 HH F
S Softkey 3 11000/  1.000 MM BORE HD F
- o L 4 2.2000/ 3.000 MM BORE HD F
Denna knapp ger operatoren majlighet att valja i TOOL AYIS
vilken axel verktygsléngden skall kompenseras. [Z]
Verktygets diametervarde kommer sedan att 6 2.0000/ 1.000 MM CARB ML F
anvandas for kompensering i de bada andra 7 2z2.0000/ 12.000 HMH H
axlarna. 2
Tryck for tillgangliga hjalpfiler. HIALP TI]I]IEH:II'-IHIS HELP
Tryck for att automatiskt lagga in verktygets THLARNING
stallangd. Endast tillganglig i faltet F
Verktygslangd.
Denna kommer att 6ppna formuléret for val av Z
Verktygstyp. Endast tillgénglig i féltet Typ. UE%}EES
38
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Import/Export

Verktygstabell kan importeras eller exporteras via serieporten.
Softkey IMPORT, och EXPORT finns aven tillgangliga i bilden for
Verktygstabellen.
Tryck pa IMPORT for att lasa in en Verktygstabell fran en PC.
Tryck pd EXPORT for att lasa ut Verktygstabellen till en PC.
For att avsluta, tryck pa C-knappen.

ND 780

D:0| T:1 | F:

00 0:000 WM (MM A | |

YKT-TABELL (DIA/LANGD/MATTENHET/TYP/RIKTH)

1 2.000/ 20.000 MM GRAVERING M
Z 5.000/ 14.000 MM FORBORR N

3 25.000/ 50.000 MM PLAHFORSANK
4 6.000/ 12.000 MM HﬁHI]ﬂ.FHﬁE N
] 10.000/ Z5.000 MM URFRAS H

b 2.000/ 0.000 MM ANDPLANSFRAS
7

8 0.000/ h.000 HH N

IMPORT EXPORT HJALP
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Vektygsradiekompensering

ND 780 har méjlighet till kompensering av verktygets radie. Detta
gor det majligt att ange arbetsstyckets dimensioner direkt fran
ritningen. Den presenterade aterstdende vagen forlangs (R+) eller
forkortas (R-) da automatiskt med verktygets radie. For mer
information Se "Softkey Preset" pa sida 79.

Tecken for langddifferensen AL

Om verktyget &r langre an nollverktyget: AL > 0 (+)
Om verktyget ar kortare an nollverktyget: AL < 0 (-)

Langderna kan antingen matas in som kanda varden eller sa kan
ND 780 berédkna langden automatiskt. Se foljande exempel pa
anvéandning av verktygstabellen fér mer information om softkey
INLARNING LANGD.

=)

och ett nollverktyg. Nollverktyget betecknas T1.

40

Verktygslangden ar langddifferensen AL mellan verktyget

Y
Ro
R+
R. ’:
;
r4
r
Tq T2 T3
— —
D D D
1 2 3,
[/} Wi Vi
vl
(/) L ALg<0
Y Lt / \l‘!l ¥ > X
AI.-|=0 _ ‘ ALZ)O
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Ange verktygsdata

Vlj softkey VERKTYG.

Markera det 6nskade verktyget och tryck pa ENTER. Formularet for
Verktygsbeskrivning kommer att visas.

Ange verktygets diameter.

Ange verktygslangden eller tryck pa INLARNING LANGD.
Ange verktygets mattenhet (tum/mm).

Ange verktygstyp.

Spindeldata ar behdvs inte om spindelvarvtalsreglering inte ar
installerad. Lds mer i anvdndarmanualen fér IOB 49 om den ar
installerad.

Tryck pa C for att ga tillbaka till verktygstabellen. Tryck pa C for att
avsluta.

Hantering verktygstabell

Exempel: Knappa in verktygets langd och diameter i verktygstabellen.

Verktygsdiameter 2.00
Verktygslangd: 20.000
Verktygets mattenhet: mm

Verktygstyp: Andplansfras

Det ar ocksa majligt att lata ND 780 berakna ldngden. Se -
@ ALTERNATIV METOD -.

nddvandig nar boxen IOB 49 &r installerad. Hanvisa till

Information om Kontroll for Spindelvarvtal ar enbart
\
anvandarmanualen |OB 49 om denna har blivit installerad.

ND 780

D:00 T:31F: 0l 0:00 WY IM A& |

TOOL TABLE (DIA/LEM/UNITS/TYPE/DIR)

1
2 22000/ 1000 MM F
3 11000/  1.000 MM BORE HD F
4 22000/  3.000 MM BORE HD F
6 20000/  1.000 HM CARB ML F
7 220000/  12.000 WM N
8

TOOL RIS

L HELP

D:0l T:11F: 0l 0:00 WH M A&

VERKTYG

S -20.000

—DIAHETER
| 2.000]
—LANG———————

20.000

—ENHET
HH

Y 0.000
Z 0.000

Ange verkilygets
diameter.

| - 3 Frasspecifika funktioner

X
Y
Z

HJALP

D:01 T:4 5:342| 0:001 MM [ A | =

YERKTYG % -20.000
—TYP Y 0.000 x
HARDMETALLFRAS || £ 8.000
—SPINDEL—— | [Ingen I0B-
RIKTH. T A|| | hardvara
VARVTAL 947 ||| detekterad. z
BAKAT HIALP
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VERKTYGSLANGD

- ALTERNATIV METOD -

THLARNING
LANGD

42

Tryck pé softkey VERKTYG.
VERKTYG

Markoren placeras automatiskt pa formuléret
Verktygstabell.

VERKTYGSTABELL

n Bladdra till det verktyg du 6nskar definiera eller ange
verktygsnumret. Tryck ENTER.

VERKTYGSDIAMETER

Ange verktygsdiametern, exempelvis (2)

Tryck pa knappen PIL NER.

Ange verktygslangden, exempelvis (20).

Tryck pa knappen PIL NER.

Det &r ocksa mojligt att lata ND 780 berakna langden.
Denna metod bygger pa att tangera en kand
gemensam referensyta med de olika verktygen.
Detta gor det mojligt for ND 780 att berdkna
differensen mellan de olika verktygens langder.

Forflytta verktyget tills verktygsspetsen tangerar
referensytan.

Tryck pa softkey INLARNING LANGD. ND 780
kommer att berakna en offset i forhallande till denna
yta.

Upprepa proceduren for alla andra verktyg mot
samma referensyta.

D:01 T:1 IF: 01 0:001 WH ([ A | |

VERKTYG

—DIAMETER

—LANGD

20.000

A
Y
Z

i X

—ENHET

Ange verkiygets
diameter.

Z

HIALP
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@

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

har stallts in, skall referensytan forst bestammas med ett av

@ Om verktygstabellen redan innehaller verktyg dar langden

dessa verktyg. Om man inte gor detta kommer det inte ga
att vaxla mellan de nya och de befintliga verktygen utan att
behova justera nollpunkten. Innan du lagger in de nya

verktygen, vélj ett befintligt verktyg fran verktygstabellen.
Tangera referensytan med verktyget och satt nollpunkten

till 0.

VERKTYGETS MATTENHET

—

UH

VERKTYGSTYP

VERKTYGS-
TYPER

ND 780

Ange verktygets mattenhet (inch/mm) och

pila till faltet Verktygstyp.

Tryck pé softkey VERKTYGSTYP. Vélj fran listan med
verktyg och tryck pd ENTER

| - 3 Frasspecifika funktioner
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Kalla upp verktygstabellen

Innan du borjar bearbeta, selektera det verktyg du anvander fran
verktygstabellen. ND 780 tar sedan hansyn till de lagrade
verktygsdimensionerna nar du arbetar med verktygskompensering.

Verktygsanrop

VERKTYGSNUMMER

BB

Anvénd knapparna PIL 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
C-knappen for att avsluta.

Softkey Nollpunkt

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

Det enklaste sattet att stélla in nollpunkter pé ar probe-funktionerna i
ND 780 — oberoende av om du probar arbetsstycket med en
kantavkannare eller med ett verktyg.

Naturligtvis kan du dven stélla in nollpunkter pa traditionellt sétt genom
att tangera arbetsstyckets kanter med ett verktyg och manuellt mata
in verktygspositionerna som nollpunkter (se exemplen pa nasta sida).

Nollpunktstabellen kan lagra upp till 10 nollpunkter. | de flesta fall
kommer detta gora att du slipper berdkna axelrdrelserna nar du arbetar
med komplicerade detaljritningar som innehéller ménga nollpunkter.

44

D:0| T:1

| 0:00| WM [ A& |

VERKTYGSTYPER

FULLRADIEFRAS

URSVARVNINGSHUVLD
URFRAS
HARDMETALLFRAS
PLANFORSANKARE
FORSANKARE

BORR

GRAVERING

Valj dnskad
verktygstyp och tryck
sedan ENTER.

HJALP
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Exempel: Instéllning av arbetsstyckets nollpunkt utan att anvanda
probe-funktionen.

Verktygsdiameter: D = 3 mm

Axelsekvens i detta exempel: X-Y -Z

Forberedelse: Satt aktivt verktyg till det verktyg som skall anvéndas for
att stélla in nollpunkten

NOLLPUNKT Tryck pé softkey NOLLPUNKT.

Markoren kommer att befinna sig i faltet
Nollpunktsnummer.

- Ange nollpunktsnumret och tryck pa& knappen PIL
NER for att ga till faltet X-axel.

@ Tangera arbetsstycket vid kanten

NOLLPUNKTSINSTALLNING X

=o- e Ange verktygscentrumets position (X = - 1.5 mm) och

n Tryck pa knappen PIL NER for att ga vidare till Y-axeln.

@ Tangera arbetsstycket vid kanten

NOLLPUNKTSINSTALLNING Y

= Ange verktygscentrumets position (Y =- 1.5 mm)
o. e déarefter,

- tryck pa knappen PIL NER.

@ Tangera arbetsstyckets yta.

NOLLPUNKTSINSTALLNING Z = + 0

o Ange verktygsspetsens position (Z = 0 mm) som
nollpunktens Z-koordinat. Tryck ENTER.

ND 780

D:A| T4 IF: 01 0:001 Wi IPH A |

| SATT

SN
=

rl‘

SATT HOLLPURKT i 0.000
—HOLLPUNKTSHUMHER—|| Y 0.000 x
1 [|Z 0.000
—HOLLPUNKT Ange verkiygets
2 -1.500 hya arposition
- eller tryck pa
! 1500 PROBE.
z I
PROBE KALK HJALP
ZA
Y
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Probe-funktion for nollpunktsinstallning

Lagesindikatorn ar forberedd for HEIDENHAIN Elektronisk 3D, KT 130
kantavkénnare ansluten via X10.

ND 780 stddjer aven jordande kantavkdnnare anslutna via 3.5 mm
Phono-kontakt pa enhetens baksida. Bada typerna av kantavkédnnare
hanteras pd samma satt.

bildskarmen vid kantens, centrumlinjens, cirkelcentrumets

@ Under probefunktionerna fryses positionsvardet i
position.

Foljande probe-softkeys finns tillgédngliga:
Arbetsstyckets kant som nollpunkt: KANT
Centrumlinje mellan tva kanter pa arbetsstycket: MITTLINJE
Centrum i ett hél eller pa en cylinder: CIRKELCENTRUM

| alla probe-funktioner tar ND 780 hansyn till méatstiftets angivna
diameter.

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

Nollpunktsinstallning med en kantavkannare

dimensioner matas in i Jobb-instéllning (se “Jobb-
installning parametrar” pa sida 27). Avkannarens
dimensioner bibehalls efter ett stromavbrott.

@ For att utféra probning maste forst avkannarens

46
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Exempel: Avkanning av arbetsstyckets kanter och installning av
hérnet som nollpunkt.

Nollpunkt axel: X=0mm
Y=0mm

Nollpunktens koordinater kan stéllas in genom att proba kanter eller
ytor och spara dem som nollpunkt.

HOLLPUNKT Tryck pd NOLLPUNKT

n Vaélj en ny nollpunkt eller tryck pa knappen PIL NER for
att ga till faltet X-axel.

PROBE Tryck pa softkey PROBE.

KANT Tryck pad KANT softkeyn.

AVKANNING I X-AXELN

Forflytta kantavkannaren mot arbetsstycket tills LED-
@ lampan pa kantavkannaren tands.
@ Kor bort kantavkannaren fran arbetsstycket.

ANGE VARDE FOR X = 0

0 foreslads som véarde for koordinaten. Ange den
o onskade koordinaten fér arbetsstycket kant, i detta

n exempel X = 0 mm och
tryck pé knappen PIL NER.

KANT Tryck pd KANT softkeyn.

AVKANNING I Y-AXELN

Forflytta kantavkdnnaren mot arbetsstycket tills LED-
@ lampan pa kantavkannaren tands.
@ Kor bort kantavkannaren fran arbetsstycket.
ND 780

ZA

D:00 T:1 [F: 0l 0:001 WY M A
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| SATT

X

SATT HOLLPUNKT 3 0.000
—HOLLPUNKTSHUMHER— | Y 0.000
oll|Z -20.000
—HOLLPUNKT Kar fill kanten
¥ eller tryck pa
¢ | (VOTER.
Fi

Y
Z

HOTERA

HJALP




| - 3 Frasspecifika funktioner

ANGE VARDE FOR Y = 0

0 erbjuds som default-varde for koordinaten. Ange
o den Onskade koordinaten for arbetsstycket kant, i

detta exempel Y = 0 mm och

stall in koordinaten som nollpunkt for detta

arbetsstycke.

ENTER Tryck ENTER.

Exempel: Stall in mittlinje mellan tva kanter pa arbetsstycket som
nollpunkt

Mittlinjens position [Vl bestams genom avkanning av kanterna 1 och

Centrumlinjen ar parallell med Y-axeln.
Onskad koordinat for mittlinjen: X = 0 mm

Avstandet mellan kanterna visas i informationsfonstret nar
@ man anvander probe-funktionen mittlinje.

NOLLPuNkT | Tvek pé NOLLPUNKT

n Tryck péa knappen PIL NER.

HITT Tryck pd MITTLINJE.

LINJE DLl T:LIF: 01 0:000 MM [MAI | SHTT
G A AL S FLEE, L, 1 O SATT HOLLPUNKT  |[X 70.000
Forflytta kantavkannaren mot kant 1 pa arbetsstycket NOLLPUNKTSHUMMER— ; gggg x
@ tills LED-lampan pé& kantavkannaren tands. 1 -
—HOLLPUNKT——— || V&lj probe- Y
KANN AV ANDRA KANTEN I X + I Funktionen.
Y 0.000
Forflytta kantavkdnnaren mot kant 2 pa arbetsstycket 7
@ tills LED-lampan pé kantavkdnnaren tdnds. Avstandet
mellan kanterna visas i informationsfénstret.
HITT CIRKEL a
KANT || (e || cewtrow || MIRL
@ Kor bort kantavkdnnaren fran arbetsstycket.
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ANGE VARDE FOR X

Ange koordinaten (X = 0 mm) och éverfor koordinaten
till nollpunkten for mittlinjen genom att trycka pa
ENTER.

Exempel: Avkdnning av centrum i ett hdl med hjalp av kantavkannare
och installning av nollpunkten, 50 mm fran cirkelns centrum.

X-koordinat for cirkelcentrum: X = 50 mm
Y-koordinat for cirkelcentrum: Y = 0 mm

HOLLPURKT

PROBE

CIRKEL
CENTRUM

©
2

Tryck pa NOLLPUNKT

Tryck pé knappen PIL NER.

Tryck pa PROBE.

Tryck pd CIRKELCENTRUM.

Forflytta kantavkannaren mot den férsta punkten 1 pa
periferien tills LED-lampan pa kantavkdnnaren tands.

Proba ytterligare tva punkter pa cirkelns periferi pa
samma satt. Ytterligare instruktion visas i
bildskarmen. Se informationsrutan fér den uppmatta
diametern.

ANGE CENTRUMPUNKT X X = 50

Ange den forsta koordinaten X = 50 mm) och

Tryck pa knappen PIL NER.

ANGE CENTRUMPUNKT Y Y =0

ND 780

Acceptera default-vardet Y = 0 mm. Tryck pd ENTER.

Yi
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0P =50 =
X
DAI TS5 IF: Of 0:00 MM IPMAT | SHTT
SATT NOLLPURKT  |[% 0.080
NOLLPUNKTSNUMMER—| [t 0.000 x
1lz -s0.000
“NOLLPUNKT Valj probe-
: T funktionen.
¥
: V4
HITT CIRKEL "
KANT LMJE || centruw || WOALF
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Probning med ett verktyg

Aven om du anvinder ett verktyg eller en icke elektrisk kantavkannare
for att stélla in nollpunkter, kan du fortfarande anvénda probe- ZA
funktionerna i ND 780.

Forberedelse: Satt aktivt verktyg till det verktyg som skall anvandas for
att stélla in nollpunkten

Exempel: Kann av arbetsstyckets kant och stéll in kanten som
nollpunkt Y

Nollpunkt axel: X =0 mm

Verktygsdiameter D = 3 mm

X
NOLLPUNKT |  Trvck pa NOLLPUNKT D0/ T:1 IF: 0l 0:000 WM [ A | | SATT
SATT HOLLPUNKT 4 0.000
Tryck pa knappen PIL NER tills faltet X-axel ar —NOLLPUNKTSHUMHER—| ¥ 0.000 x
- markerat. olll2 -20.000
—HOLLPUNKT———— || Valj probe- Y
PROBE Tryck pa softkey PROBE. : _ Funktionen.
Z Z
KANT Tryck pad KANT softkeyn.
MITT CIRKEL "
KRANT LINE || cENTRuM || MIALP
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AVKANNING I X

2

HOTERA

@

ANGE VARDE F0

o)

ND 780

Tangera arbetsstyckets kant.

Lagra kantens position genom att trycka pa softkey
NOTERA. Softkey NOTERA ar anvandbar for att
bestdmma verktygsdata genom att tangera
arbetsstycket nar man inte har nagon kantavkdnnare
med elektronisk ¢verforing. For att undvika att forlora
verktygspositionen nar verktyget kors tillbaka, tryck
pa softkey NOTERA for att lagra vardet nar det ar i
kontakt med arbetsstyckets kant. Kantens position
kommer att berdknas med hansyn till diametern pa
verktyget som anvands (T:1, 2...) och den riktning
som verktyget senast forflyttades fore tryckningen
pa softkey NOTERA.

Kor bort verktyget fran arbetsstycket.

R X

Ange kantens koordinat
och

tryck pa ENTER.
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Softkey Preset

Preset-funktionen ger operatoren mojlighet att definiera bérpositionen
(mélet) for ndsta forflyttning. Sa snart informationen om den nya
bérpositionen har matats in kommer ldgesindikatorn att vaxla till
driftart Aterstaende vag och presentera avstandet fran den aktuella
positionen till borpositionen. Nu behdver operatdren bara forflytta
bordet tills vardet noll presenteras och han kommer dé att befinna sig
i den 6nskade borpositionen. Informationen om bérpositionens
placering kan anges som en absolut forflyttning i férhallande till den
aktuella nollpunkten eller som en inkremental (l) forflyttning i
forhallande den aktuella positionen.

Preset-funktionen ger aven operatdren mojlighet att definiera vilken
sida av verktygets sidor som skall bearbeta vid bérpositionen. Softkey
R+/-i formuléret 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 Aterstadende 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.

HOorn 1: X=0mm/Y =20 mm
HOorn 2: X =30 mm /Y =20 mm
HOrn 3: X =30 mm /Y = 50 mm
Horn 4: X =60 mm /Y = 50 mm

Om du 6nska aterskalla en axels senast inmatade preset,
@ tryck péa softkey PRESET och sedan axelknappen.

52
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Forberedelse:

Valj verktyg med tillhérande verktygsdata.

Forpositionera verktyget till en I&mplig position
(exempelvis X =Y =-20 mm).

Forflytta verktyget till frasdjupet.

PRESET

Tryck pé softkey PRESET.

Tryck pé axelknapp Y

- ALTERNATIV METOD -

SATT

OLLA

Tryck pa softkey SATT/NOLLA s3 att du befinner dig i

mode Séatt.

Tryck pé axelknapp Y.

BORPOSITIONENS VARDE

200

R +/-

PRESET

Ange bdrpositionens varde for hornet

och

valj verktygsradiekompensering R + med softkey R+/-
. Tryck tills R+ visas vid sidan av axelformularet.

Tryck ENTER.

Forflytta Y-axeln tills det presenterade vardet ar noll.
Fyrkanten i den grafiska positioneringshjalpen &r nu
centrerad mellan de bada triangelformade mérkena.

Tryck pé softkey PRESET.

Tryck pa axelknapp X

- ALTERNATIV METOD -

SATT

OLLA

ND 780

Tryck pa softkey SATT/NOLLA sa att du befinner dig i

mode Sétt.

Tryck pa axelknapp X.

PRESET ¥ 0.000

PRESET ¥ 0.000 x

S 20.000 R+ |||Z__ -20.000

Y Y] R- ||| Ange

Z horpositionen,
valj typ och
verklygsoffset. z

R +/- KALK HJALP

Y =20 mm
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R +/-

E
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PRESET

BORPOSITIONENS VARDE

00

Ange bdrpositionens varde for hérnet 2: X = +30 mm,

valj verktygsradiekompensering R — med softkey
R+/-. Tryck tva ganger tills R- visas vid sidan av
axelformuléret.

Tryck ENTER.

Forflytta X-axeln tills det presenterade vardet ar noll.
Fyrkanten i den grafiska positioneringshjalpen &r nu
centrerad mellan de bada triangelformade markena.

Tryck pé softkey PRESET.

Tryck pa axelknapp Y

- ALTERNATIV METOD -

SATT
HOLLA

54

Tryck pa softkey SATT/NOLLA sa att du befinner dig i
mode Satt.

Tryck pa axelknapp Y.
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BORPOSITIONENS VARDE

e o Ange borpositionens vérde for hérnet 2: Y = +50 mm,

vélj verktygsradiekompensering R + med softkey R+/-
R +/- och tryck tills R+ visas vid sidan av axelformularet.

ENTER Tryck ENTER.

Forflytta Y-axeln tills det presenterade véardet ar noll.
@ Fyrkanten i den grafiska positioneringshjélpen &r nu
centrerad mellan de bada triangelformade markena.

PRESET Tryck pa softkey PRESET.

Tryck pé axelknapp X

- ALTERNATIV METOD -

SATT Tryck pa softkey SATT/NOLLA s3 att du befinner dig i

DLLA mode Sétt.

Tryck pa axelknapp X.

BORPOSITIONENS VARDE

a o Ange borpositionens varde for hornet 4: X = +60 mm,

valj verktygsradiekompensering R + och tryck pa
R+/- | ENTER.

Forflytta X-axeln tills det presenterade véardet ar noll.
@ Fyrkanten i den grafiska positioneringshjalpen ar nu
centrerad mellan de bada triangelformade markena.

ND 780
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Inkremental Preset

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

Ange positionerna som inkrementala koordinater. Detta indikeras
framéver (och i bildskdrmen) med ett inledande I. Nollpunkten &r YA
arbetsstyckets nolla.

Hal 1T vid: X=20mm /Y =20 mm

Avstand fréan hal 2 till hal 7: XI = 30 mm /Yl = 30 mm o @
Haldjup: Z =-12 mm Bz &)
Driftart: ATERSTAENDE VAG o
o™
BORPOSITIONENS VARDE 1 ®
(=1
N 4 \J

Tryck pa softkey PRESET.

PRESET '\
pyan .
o ’@ T N \30 T - x
Tryck pa axelknapp X. e S 3
- ALTERNATIV METOD -
SATT Tryck péa softkey SATT/NOLLA sé att du befinner digi D0l T:1|F: 0! 0:00 MM | Al | SATT
HOLLA mode Satt.
) PRESET ] 0.000
Tryck pa axelknapp X. PRESET ¥ 0.000 x
Ange bdrpositionen for hal 1: X = 20 mm och ¥I 30.000 Z -20.000
e a kontrollera att verktygsradiekompensering inte ar VI -m Ange
aktiv. 7 horpositionen, Y
n Tryck pa knappen PIL NER. valj fyp och
verktyysoffset.
BORPOSITIONENS VARDE
e a Ange boérpositionen foér hal 1: Y = 20 mm. Kontrollera I R +/- KALK HJALP
att verktygsradiekompensering inte ar aktiv.
n Tryck pa knappen PIL NER.

BORPOSITIONENS VARDE

Z =-12 mm. Tryck ENTER.
@ Borra héal 1: Forflytta X-, Y- och Z-axeln till

=o Ange bdrpositionens vérde for halets djup:

positionsvardet noll. Fyrkanten i den grafiska
positioneringshjalpen ar nu centrerad mellan de bada
triangelformade markena.

Kor tillbaka borren.
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BORPOSITIONENS VARDE

PRESET

Tryck pa softkey PRESET.

Tryck pé axelknapp X

- ALTERNATIV METOD -

SATT

OLLA

00
I

Tryck pa softkey SATT/NOLLA s3 att du befinner dig i
mode Satt.

Tryck pé axelknapp X.

Ange borpositionens vérde for hal 2: X = 30 mm,

markera din inmatning som inkrementalt varde, tryck
péa softkey I.

Tryck ENTER.

Tryck pé axelknapp Y.

BORPOSITIONENS VARDE

00
I

PRESET

ND 780

Ange borpositionens varde for hal 2: Y = 30 mm,

markera din inmatning som inkrementalt varde, tryck
pa softkey I.

Tryck ENTER.

Forflytta X- och Y-axeln tills det presenterade vardet
ar noll. Fyrkanten i den grafiska positioneringshjalpen
ar nu centrerad mellan de bada triangelformade
markena.

Tryck pa softkey PRESET.

Valj axelknappen Z.

| - 3 Frasspecifika funktioner
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BORPOSITIONENS VARDE

m Tryck pd ENTER (anvénder senast inmatade preset).

@

1/2 Softkey

Borra hal 2: Forflytta Z-axeln tills det presenterade
vardet ar noll. Fyrkanten i den grafiska
positioneringshjélpen ar nu centrerad mellan de bada
triangelformade markena. Kor tillbaka borren.

Softkey 1/2 anvéands for att hitta halva strackan (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
man befinner sig i driftart Arvérde.

Exempel: Hitta mittpunkten i en vald axel

X dimension: X = 100 mm

Mittpunkt: 50 mm

KOR TILL FORSTA PUNKTEN

@

Forflytta verktyget till den férsta punkten.
Softkey NOLLA/SATT maste vara installd pa Nolla.

NOLLSTALL AXELN OCH FORFLYTTA TILL ANDRA PUNKTEN

&

Valj axelknappen X och

forflytta till den andra punkten.

TRYCK PA 1/2 OCH KOR TILL NOLL

1/2

58

Tryck pé softkey 1/2, tryck sedan pé axelknappen X
och kor tills du kommer till noll. Detta ar mittpunktens
position.

ZA
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Funktioner (Frasning)

Genom att trycka pé softkey FUNKTIONER ges tillgang till
funktionerna Halcirkel, Halrader samt Sned- och Cirkularfrasning.

ND 780 erbjuder en halbild till varje funktion som kan definieras av
anvandaren. De kan aterkallas och exekveras fran DRO nar som helst
under anvandning.

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

Funktion Softkey
Tryck for att f& atkomst till CIRKEL
inmatnings formuléret for Halcirkel . HiHSTER
Tryck for att f& atkomst till LINJ&R
inmatnings formularet for Halrader . MiNSTER
Tryck foér att & dtkomst till SHED
inmatnings formularet for Snedfrasning . FRASHING
Tryck for att f& &tkomst till CIRKUL&R
inmatnings formularet for Cirkularfrasning . FRASHING

Funktionerna Halcirkel och Halrader ger mdojlighet att berdkna och att
bearbeta olika halbilder. Funktionerna Sned och Cirkular frasning ger
en mojlighet att bearbeta en plan diagonal yta (sned frasning) eller en
cirkular yta (cirkular frasning) med en manuell maskin.

Nér en halcirkel, hélrad, sned- eller cirkularfradsning har
@ definierats bibehalls den aven vid ett stromavbrott.

ND 780
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Halcirkel och halrader (Frasning)
Detta avsnitt beskriver funktionerna hélcirkel och hélrader.
| driftart Aterstaende vég, anvand softkeys for att valja den 6nskade

halbildfunktionen, ange sedan erforderliga data. Dessa data kan oftast
hamtas direkt frdn detaljens ritning (t.ex. haldjup, antal hal, etc.).

ND 780 berdknar sedan alla hdlens positioner och presenterar
halbilden grafiskt i bildskarmen.

For att skapa, eller kora en existerande halbild, tryck pa softkey
FUNKTIONER. Tryck p& 6nskad halbild. Ange ny data, eller anvand
redan existerande data genom att trycka pa knappen ENTER.

Tillgangliga softkeys i inmatningsformuléret:

Funktion Softkey
Tryck for att vélja typ av halbild. MATRIS

RAH

Tryck for att ga till foregdende hal. FULL
SEGMENT

Tryck for att anvanda den aktuella
verktygspositionen. HOTERA

Tryck for att anvénda den i formularet berdknade
funktionen. KALK

Tryck for ytterligare information "
om frasfunktionen. HJALP

Softkeys Program:
Foljande softkeys finns tillgangliga under exekvering av ett program.

Funktion Softkey

Tryck for att ga till féregdende hal. FGREGAENDE
HAL

Tryck for att manuellt stega till nasta hal. NASTA
HAL

Tryck for att avsluta borrningen. SLUT

Tryck for att vaxla mellan Inkrementell DRO,

Absolut DRO och Konturvisning. VISA

60
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Softkey Halcirkel
Nodvandig information:

Halbildstyp (full eller segment)

Hal (antal)

Centrum (hélcirkelns centrum i halbildsplanet)
Radie (definierar halbildens radie)

Startvinkel (vinkel till det forsta halet i halbilden). Startvinkeln ar
vinkeln mellan referensaxelns nollvinkel och det forsta halet.

Vinkelsteg (om sa dnskas: detta galler endast vid cirkelsegment.)
Vinkelsteget ar vinkeln mellan halen.

Ett negativt vinkelsteg tillater ett segment att forflyttas medurs.
Djup (bordjupet for borrning i verktygsaxeln)

ND 780 berdknar halens koordinater och sedan positionerar du enkelt
till dem genom att kora till det presenterade vardet noll.

Exempel: Ange data och exekvera en hélcirkel.

Hal (antal): 4

Cirkelcentrumets koordinater: X =10 mm /Y = 156 mm
Halcirkelradie: 5 mm

Startvinkel: (Vinkel mellan X-axeln och det forsta hélet): 25°

Haldjup: Z = -6 mm

ND 780

D:01 T:1 [F: 0l 0:001 WM | &- NI 7|
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HALCIRKEL

—TYP

FULL

—HAL

—CENTRUM
S 10.000

il 15.000

Ange cirkelcentrumets

koordinater.

HOTERA

KALK

HIALP
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Steg 1: Ange data

FURKTIONER| T"YCk Pa softkey FUNKTIONER. D01 T:1 [F: 01 0:001 WM | 4 I =]
HALCIRKEL Ange hélbildens radie.
CIRKEL Tryck pa softkey HALCIRKEL. —RADIE———
HOHSTER [ 5.000]
HALBILDSTYPER —STARTVINKEL———
A halcirkel (full). FI k& il N3 25.0000°
férlwtge typ av naicirke utl). ytta markoren till nasta _UIHHELSTEG /
90.0000°
HAL
o Ange antal hal (4). KALK HIALP
CIRKELCENTRUM
oa Ange X- och Y-koordinaterna for cirkelcentrum D:0) T:1 |F: O D00 HM | &= E| H:1/4
(X =10), (Y = 15). Flytta markéren till nasta falt. ¥ -14 530
oa @ ¥ -17.115
z 5.000
RADIE . Kor (2.Y) il
+ 0.0 kior sedan

a Ange radien for héalcirkeln (5). @ Z fill 0.0.

STARTVINKEL
FOREGAENDE|| HMASTA
. ] VISA HAL HAL SLUT
e e Ange startvinkeln (25°).
VINKELSTEG

Ange vinkelsteg (90°) (detta kan bara justeras om man
e o anger ett “segment”).
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DJup

HO

VISA

Steg 2: Borra

®
@

2

HASTA
HAL

SLUT

ND 780

Ange djupet om det behovs. Hélets djup kan anges
om s& 6nskas men kan dven lamnas blankt. Om det
inte behdvs,

tryck pad ENTER.

Tryckning pa softkey VISA kommer att vaxla mellan
de tre presentationerna av halbilden (grafik,
aterstdende vag och arvarde).

Kor till halet:

Forflytta X- och Y-axeln tills det presenterade vardet
ar noll.

Borra:

Forflytta till det presenterade vérdet noll i
verktygsaxeln.

Efter borrningen, kor upp verktyget i verktygsaxeln.

Tryck pa softkey NASTA HAL.

Fortsatt att borra de aterstdende halen pd samma
satt.

Nar halbilden ar klar, tryck pa softkey SLUT.
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Halrader
Noédvandig information:

Typ av halrader (matris eller ram)

Forsta halet (1:a hélet i halbilden)

Hal per rad (antal hal i halbildens respektive rad)

Haldelning (delningen eller avstandet mellan respektive hal i raden)
Vinkel (vinkeln eller vridningen av haldbilden)

Djup (bordjupet for borrning i verktygsaxeln)

Antal rader (antal rader i halbilden)

Raddelning (avstandet mellan respektive rad i halbilden)

Halrader kan speglas genom att ange en negativ delning
@ och roteras genom att definiera en vinkel pa 180°.

Exempel: Ange data och exekvera halrader.

Typ av halbild: Matris
X-koordinat forst hal: X = 20 mm
Y-koordinat forst hal: Y = 16 mm
Antal hal per rad: 4

Haldelning: 10 mm
Vridningsvinkel: 18°

Haldjup: -2

Antal rader: 3

Raddelning: 12 mm

64
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Steg 1: Ange data

FUNKTIONER

LINJ&R
MOHSTER

HALBILDSTYP

HATRIS
RAM

FORSTA HAL X

HAL PER RAD

HALDELNING

VINKEL

ND 780

Tryck pa softkey FUNKTIONER.

Tryck pa softkey HALRADER.

Ange typ av hélbild (Matris). Flytta markéren till nasta

falt.

OCH Y

Ange X- och Y-koordinat (X = 20), (Y = 15). Flytta

markoren till nasta falt.

Ange antalet hél per rad (4). Forflytta markdren till

nasta falt.

Ange haldelningen (10).

Ange vridningsvinkeln (18°).

D:0) T:1 IF: 01 0:001 WH | -}l &7

HALRADER Vilj halbildstyp
—TYP (MATRIS eller RAM).
MATRIS
—FORSTA HAL——
% 20000f © © © ©
¥ 1500)| o o o o
—HAL PER RAD | o000
HATRIS "
i HJALP

D:01 T:1 IF: 01 0:001 WM | - FNI H:1/12

@ X -20.000
@ Y  -15.000
. Z 2.000
e 0 |[Ker G fill
& 0.0 kior sedan
@ 5 ||Zfil 0.0,
&
&
&
FOREGAENDE|[  NASTA
vISh - ] SLUT
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DJup

Ange djupet om sé dnskas (-2). Halets djup kan anges
= a om sa Onskas men kan aven lamnas blankt.

ANTAL RADER

e Ange antal rader (3).

RADDELNING

o e Ange avstandet mellan raderna,
tryck pa ENTER.
ENTER

Tryck pa softkey VISA for att se grafiken.

VISA

Steg 2: Borra

@ Kor till halet:

Borra:
@ Forflytta till det presenterade vardet noll i

verktygsaxeln.

@ Efter borrning, kor upp verktyget i verktygsaxeln.
- Tryck pa softkey NASTA HAL.
NRST yeep Y
HAL
Fortsatt att borra de aterstdende halen pd samma
SLUT satt.

Nar halbilden ar klar, tryck pa softkey SLUT.
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Sned och Cirkular (Frasning)

Denna sektion beskriver funktionerna for Sned och Cirkulér Frasning.
Dessa ger en mojlighet att bearbeta en plan diagonal yta (sned
frasning) eller en cirkular yta (cirkular frasning) med en

manuell maskin.

Foratt gé ini tabellerna for sned eller cirkular frésning, tryck pé softkey
FUNKTION, tryck sedan péa softkey SNED FRASNING eller CIRKULAR
FRASNING for att 6ppna det tillhérande inmatnings formularet

for frasning.

For att skapa, eller kora en existerande halbild, tryck pa softkey
FUNKTIONER. Tryck pa softkey for 6nskad lutning eller cirkelbage.
Ange ny data, eller anvand redan existerande data genom att trycka pa
knappen ENTER.

Tillgdngliga softkeys i inmatningsformularet:

Funktion Softkey
Tryck for att valja frasplan. PLAH
[xY]

Tryck for att anvdanda den i formularet berdknade
funktionen. KALK

Tryck for ytterligare information -
om frasfunktionen. HJALP

Tryck for att anvanda den aktuella
verktygspositionen. HOTERA

Softkeys Program:

Foljande softkeys finns tillgangliga under exekvering av ett program.

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 ga fram till ndsta steg. HASTA
STEG

Tryck for att avsluta exekveringen av

frasoperationen. SLUT

ND 780
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Softkey Sned Frasning
Noédvandig information:

Plan: Axeln dar verktyget kommer koras.
Startpunkt: linjens borjan.
Slutpunkt: linjens slut.

Steg: (valbart) avstand som verktyget kommer forflyttas mellan
varje skar.

Skarbanan definieras antingen i en positiv eller negativ riktning
beroende pa hur start- och slutpunkterna ar definierade.

Steg 1: Ange data

SHED Tryck pa softkey SNED FRASNING for att 6ppna
FRASHING formuléret och ange data. D01 T:1IF: 0l 0:001 WH | &l |
PLANVAL SHED FRASHING Tryck PLAN for att
PLAH——— || valja planet.
PLAH Tryck pa softkey PLAN upprepade ganger tills ratt STARTPUNKT
[RY] plan visas, tillsammans med en grafik for planet.
Y 0.000
STARTPUNKT Z 0.000 Q
HOTERA Ange startpunktens koordinater eller tryck pé
NOTERA for att satta koordinaterna for den aktuella PLAN -
positionen. vZ1 HIALP
SLUTPUNKT

Ange slutpunktens koordinater eller tryck pa NOTERA : . . :
HOTERR for att satta koordinaterna for den aktuella positionen. 001 T IF _ 01 0:00| WM | & E' = |
SHED FRASHING Ange Slutpunkt far

STEG —SLUTPUNKT—— || frasning sned linje.
i 5.000]
Mata in dimensionssteget (om s& dnskas). Detta ar Fi 5.000
skardjupet for varje steg léngs linjen. —STEG

0.5000 H®

e

HOTERA KALK HJALP
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ANGE HALBILD (valbart)

ENTeR

Tryck pa knappen ENTER for att exekvera
frasoperationen.

Tryck pa knappen C for att ga ur funktionen, vilken da
sparas for framtida anvéndning.

EXEKVERA HALBILDEN

EnTeR)
©

HASTA

STEG

Tryck pa knappen ENTER. Lagesindikatorn véxlar till
visning av inkremental DRO och presenterar det
inkrementala avstandet fran startpunkten.

Forflytta till startpunkten och gor ett forsta stegskar,
eller ett forsta steg tvars dver ytan.

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

Den inkrementella indikeringen visar avstandet till
nasta bana langs linjens kontur.

Tryck pa knappen C for att ga ur funktionen, vilken da
sparas for framtida anvandning.

ar noll bestdmmer operatdren hur lang forflyttning som ar

@ Stegstorleken (skaret) kan anges om sa énskas. Om véardet

lamplig mellan varje steg vid bearbetningen.

Formularet for halbilden och dess inmatningar bibehalls vid
ett stromavbrott.

ND 780
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Softkey Cirkular Frasning
Noédvandig information:

Plan: Axeln dér verktyget kommer att forflyttas.
Centrumpunkt: centrumpunktens placering i cirkelbagen
Startpunkt: cirkelbédgens borjan.

Slutpunkt: cirkelbdgens slut.

Steg: (valbart) avstdnd som verktyget kommer forflyttas mellan
varje steg.

definieras beroende pa hur start- och slutpunkterna ar

@ Enbart cirkelbdgar upp till 180° can definieras. Skarbanan
definierade.

Steg 1: Ange data

CIRKUL&R Tryck pa softkey CIRKULAR FRASNING for att 6ppna
FRASNING formuldret och ange data. D:0l T:1IF: 0l 0:001 HH | - I =1

| - 3 Frasspecifika funktioner

FRAS CIRKELBAGE Tryck PLAN for att
PLANVAL |:PL|1|H— valja planet.
PLAN Tryck pé softkey PLAN upprepade géng_er tills ratt CENTRUMPUNKT
[¥Y] plan visas, tillsammans med en grafik fér planet. g 0.000
CENTRUMPUNKT Z 0.000 <H?
HOTERA Ange centrumpunktens koordinater eller tryck pa
NOTERA fér att satta koordinaterna fér den aktuella PLAN =
positionen. [%7] HJALP
STARTPUNKT
NOTERA Ange startpunktens koordinater eller tryck pa . . . .
NOTERA for att satta koordinaterna till den aktuella 00| T_l IF: 0| 0:00] WH |4 E' =
positionen. FRAS CIRKELBAGE Ange Startpunkt for
—STARTPUNKT—— || frésning cirkelbage.
ST x ]
Z 0.000
NOTERA Ange slutpunktens koordinater eller tryck pa NOTERA —SLUTPUNET P
for att satta koordinaterna till den aktuella positionen. ¥ 0.000
STEG Z -2.500 /¢
Mata in stegstorlek (om sa onskas). Detta ar "
skardjupet for varje steg langs linjen. HOTERA KALK HIALP
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ANGE HALBILD (valbart)

Tryck pa knappen ENTER for att exekvera
frasoperationen.

Tryck pa knappen C for att ga ur funktionen, vilken da
sparas for framtida anvéndning.

EXEKVERA FUNKTIONEN HALBILD

HASTA
STEG

Tryck pd knappen ENTER. Lagesindikatorn véxlar till
visning av inkremental DRO och presenterar det
inkrementala avstandet fran startpunkten.

Forflytta till startpunkten och gor ett forsta stegskar,
eller ett forsta steg tvars Gver ytan.

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

Den inkrementella indikeringen visar avstandet fran
nasta bana langs cirkelbdgens kontur.

Tryck pa knappen C for att ga ur funktionen, vilken da
sparas for framtida anvandning.

ar noll bestammer operatoren hur lang forflyttning som ar

@ Stegstorleken (skaret) kan anges om sa dnskas. Om vardet

lamplig mellan varje steg vid bearbetningen.

Formularet for cirkuldr frasning och dess inmatningar
bibehalls vid ett strémavbrott.

ND 780

D:01 T:1 [F: 0l 0:001 MM | & FNI =Pl

FRAS CIRKELBAGE

STEG
0.5000

Ange stegningens
storlek.

&
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Verktygsradiekompenseringen anvands med ledning av det
aktuella verktygets radie. Om planvalet involverar

verktygsaxeln, forvantas verktyget vara en fullradiefrés.

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

Nér stegets storlek inte ar specificerad, visar den inkrementala
indikeringen avstandet till den narmaste punkten pa cirkelbagen.

Tryckning pé softkey VISA kommer att véaxla mellan de tre mojliga
presentationerna (inkremental DRO, kontur och absolut DRO).

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

Tryck SLUT for att avsluta frasoperationen.

Riktningen for verktygsoffset (R+ eller R-) bestams med
ledning av verktygets position. Operatdéren maste narma

sig ytans kontur fran lamplig riktning for att

verktygskompenseringen skall bli korrekt.

72
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Softkeyfunktioner detaljerad

Detta avsnitt beskriver handhavande och softkeyfunktioner som
endast géller for svarvapplikationer. Softkeyfunktioner som ér lika
oberoende av om ND 780 ar konfigurerad for Fras- eller
Svarvapplikationer beskrivs i Sida 34.

Svarvspecifika symboler

Funktion Symbol
Denna anvands for att indikera att det

presenterade vardet ar ett diametervarde. Om 0
ingen symbol visas indikerar detta att det

presenterade vardet ar ett radievarde.

Verktygssoftkey

ND 780 kan lagra stéllangderna for upp till 16 verktyg. Om du byter
arbetsstycke och stéller in en ny nollpunkt, kommer alla verktygen
automatiskt att utga fran den nya nollpunkten.

Innan du kan anvanda ett verktyg méste du ange dess stallangder
(skérpunktens position). Stalléngder kan laggs in via funktionerna
VERKTYG/INSTALLNING eller NOTERA/INSTALLNING.

Om du har matt upp dina verktyg i en férinstallningsapparat, kan
l&ngderna knappas in direkt.

For att ga in menyn Verktygstabell:

Tryck pa softkey VERKTYG.

VERKTYG ryck péa softkey G
Markoren placeras automatiskt pa faltet
Verktygstabell.

VERKTYGSTABELL

n - Flytta markoren till det verktyg du 6nskar definiera.

Tryck ENTER.

ND 780
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1 19.0822

VERKTYGSTABELL (X/Z)

2
3
4
5 19.451#
b
7
3

RADERA -
VERKTYG HIALP
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Import/Export

Verktygstabell kan importeras eller exporteras via serieporten.
Softkey IMPORT, och EXPORT finns aven tillgéngliga i bilden for
Verktygstabellen.
Tryck pa IMPORT fér att lasa in en Verktygstabell frdn en PC.
Tryck pa EXPORT for att lasa ut Verktygstabellen till en PC.
For att avsluta, tryck pa C-knappen.

Hantering verktygstabell
Exempel: Ange stallangder i verktygstabellen

VERKTYG/SATT (Uppmatning av stallangder)

Operationen Verktyg/Séatt kan anvandas for att méata upp ett verktygs
stéllangd med hjalp av verktyget nar arbetsstyckets diameter ar kand.

Tangera den kénda diametern i X-axeln.

VERKTYG Tryck pé softkey VERKTYG. Bladdra till onskat
verktyg.

ENTER Tryck pa knappen ENTER.

Valj axelknappen (X).

e o Ange verktygsspetsens position, exempelvis,
X=@ 20 mm..

Kom ihdg att kontrollera att ND 780 presenterar
diametervarden () om du matar in ett
diametervarde.

Tangera arbetsstyckets dndyta med verktyget.

Markoren till Z-axeln.

o Satt positionsindikeringen for verktygsspetsen till
noll, Z=0. Tryck pad ENTER.
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Funktionen NOTERA/SATT (Uppmatning av stallangder)

Funktionen NOTERA/SATT kan anvandas for att stélla in
verktygslangden under belastning och arbetsstyckets diameter inte ar

kand.

Funktionen Notera/Séatt ar anvandbar nér verktygets data skall
bestdmmas genom att tangera arbetsstycket. For att undvika att
positionsvardet forloras nar verktyget kdrs bort for att mata
arbetsstycket, kan detta varde lagras genom att trycka pd NOTERA.

Att anvanda funktionen Notera/Satt:

VERKTYG

HOTERA

ND 780

Tryck pa softkey VERKTYG. Vélj det dnskade
verktyget och tryck pa knappen ENTER.

Valj axelknappen X.

Svarva en diameter i X-axeln.

Tryck pa softkey NOTERA samtidigt som verktyget
fortfarande skar.

Kér bort fran den aktuella positionen.

Sténg av spindeln och mat arbetsstyckets diameter.

Mata in den uppmatta dimensionen eller radien, till
exempel, 15 mm och tryck p4d ENTER.

Kom ih&g att kontrollera att ND 780 presenterar
diametervarden () om du matar in ett
diametervarde.

| - 4 Svarvspecifika funktioner
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| - 4 Svarvspecifika funktioner

Softkey Nollpunkt

Se "Softkey Nollpunkt" pa sida 44 for grundldggande information.
Instalining av nollpunkten definierar forhallandet 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
enklaste sattet att stalla in nollpunkter pa ar att tangera ett
arbetsstycke vid en kénd diameter eller position, sedan mata in
dimensionen som det varde som skall visa i positionsindikeringen.

Exempel: Instélining av en arbetsstyckesnollpunkt
Axelsekvens i detta exempel: X - Z
Forberedelse:

Anropa verktygsdata genom att selektera det verktyg som du
anvander for att tangera arbetsstycket.

Markoéren kommer att befinna sig i faltet
Nollpunktsnummer.

Ange nollpunktsnumret och tryck pa knappen PIL
NER for att ga till faltet X-axel.
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Tangera arbetsstycket vid punkt

NOLLPUNKTSINSTALLNING X

@

Ange den diameter som arbetsstycket har vid denna
punkt.

Kom ihag att kontrollera att ND 780 presenterar
diametervarden (J) om du matar in ett
diametervarde.

Tryck pa knappen PIL NER for att ga vidare till Z-axeln.

Tangera arbetsstyckets yta vid punkt 2.

NOLLPUNKTSINSTALLNING Z

Ange verktygsspetsens position (Z = 0 mm) som
nollpunktens Z-koordinat.

SNRIEE  Tryck ENTER.

ND 780

| - 4 Svarvspecifika funktioner



| - 4 Svarvspecifika funktioner

Instillning av nollpunkter via funktionen NOTERA/SATT

Funktionen NOTERA/SATT kan anvandas for att stélla in en nollpunkt
nar verktyget ar belastat och arbetsstyckets diameter inte ar kénd.

For att anvanda NOTERA/SATT funktionen:

HOLLPUHKT

HOTERA

78

Tryck pa softkey NOLLPUNKT.

Markoéren kommer att befinna sig i faltet
Nollpunktsnummer.

Ange nollpunktsnumret och tryck pa knappen PIL
NER for att ga till faltet X-axel.

Svarva en diameter i X-axeln.

Tryck pa softkey NOTERA samtidigt som verktyget
fortfarande skar.

Kor bort fran den aktuella positionen.

Sténg av spindeln och mat arbetsstyckets diameter.

Mata in den uppmatta diametern, till exempel 15 mm,
och tryck pd ENTER.

Kom ihadg att kontrollera att ND 780 presenterar
diametervarden (J) om du matar in ett
diametervarde.

D:21 T:4 |F: 0l 0:00 WM IEM AT | SATT

SATT HOLLPUNKT S 0.000¢#
—HOLLPUNKTSHUMMER— | |Z 0.000
Z
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Softkey Preset

Funktionen i softkey PRESET har beskrivits tidigare i denna
bruksanvisning (Se "Softkey Preset" pa sida 52). Beskrivningarna och
exemplen pé 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 tillgénglig vid preset i svarvapplikationer.

Under svarvning kan inmatningsvarden antingen anges som radie-
eller diametervarden. Det ar viktigt att de mattenheter du matar in som
preset verkligen dverensstammer med den installning som for tillfallet
géller for lagesindikatorn. Ett diametervarde visas med en @-symbol.
Lagesindikatorns installning kan andras via softkey RX (se nedan).

Softkey RX (Radie/Diameter)

Ritningar for svarvdetaljer anger oftast diametervarden. ND 780 kan
visa antingen radien eller diametern. Nar diametern presenteras, visas
diametersymbolen () bredvid positionsvardet.

Exempel: Radiepresentation, position 1 X = 20 mm

Diameterpresentation, position 1 X = @ 40 mm

Tryck pa softkey RX for att vaxla mellan
radiepresentation och diameterpresentation.

R

ND 780
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Il - 1 Installation och elektrisk anslutning

Il - 1 Installation och elektrisk
anslutning

Ingaende komponenter

ND 780 Lagesindikator
Natkontakt

Bruksanvisning

Tillbehor

Tippbar montagefot
Tippbar hylla, paket
Universell monteringsarm
KT 130 Kantavkannare
Handtag

Monteringsram

ND 780 Lagesindikator

Montageforhallanden

Placera enheten i ett véal ventilerat omradde som ocksa ar latt atkomligt
under normal anvandning.

Installation

M4 skruvar anvands for att fadsta ND 780 underifran. For
halplaceringen: Se "Dimensioner" pa sida 115.

Elektrisk anslutning

Det finns inte nagra reparerbara komponenter inuti denna
enhet. Darfor far ND 780 aldrig 6ppnas.
Stromforsorjningskabeln far inte vara langre én 3 meter.

Anslut skyddsjord till jordskruven pa enhetens baksida.
Denna anslutning far aldrig brytas.

Anslut inte och ta inte bort nagra anslutningar nar enheten
ar paslagen. Detta kan resultera i skador pa interna
komponenter.

Anvand endast original reservsakringar.
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Elektriska krav
Spanning AC 100V ... 240 V (£10 %)

Effekt 135 W max.
Frekvens 50 Hz ... 60 Hz (+3 Hz)

Sakring T630 mA/250 Vac, 5 mm x 20 mm,
Slo-Blo (fas och nolla sakrade)

Omgivning

Skyddsklass (EN 60529) IP 40 baksidan

IP 54 framsidan

Drifttemperatur 0° till 45°C (32° till 113°F)
Lagringstemperatur -20° till 70°C (-4° till 158°F)
Vikt 2.6 kg (5.8 Ib.)

Inkoppling av kontakt for matningspanning,
Ledare: L och N

Jord: @

Minimum kabelarea for stromfdrsdrjningskabel: 0.75 mm?2.
Skyddsjord (jordning)

Det ar nédvandigt att ansluta skyddsjordskruven till
maskinens centrala jordpunkt. Minimum kabelarea
for anslutningskabeln: 6 mm?2.

Férebyggande underhall

Inget speciellt forebyggande underhall kravs. For rengéring, torka latt
med en torr luddfri trasa.

ND 780

0 111
ENHAIN

L%

X31
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Anslutning av matsystem

ND 780 kan anvandas tillsammans med HEIDENHAIN linjara och
roterande méatsystem som har sinusformade signaler (11pApp eller
1Vpp). Matsystemsing&ngarna pé baksidan har beteckningarna X1, X2,
och X3.

Anslutningskablarna far inte vara langre an 30 m (100 ft.).

Anslut inte och ta inte bort ndgra anslutningar nar enheten
ar paslagen.

Il - 1 Installation och elektrisk anslutning

Stiftbelaggning for matsystemsingangar.
D-sub kontakt Ingangsignal Ingangsignal
15-pin 1pApp 1 Vpp ] 8
1 DC5V DC5V
000000
2 oV oV @o 00000 @/C))
3 I+ A+
4 - A- ? 15
5 / /
6 I, + B+
7 ly - B-
8 / /
9 / DC 5V Sensor
10 lo + R+
1 / 0V Sensor
12 lo- R-
13 Intern skarm /
14 / /
15 / /
Holje Extern skarm
84 I

Teknisk information @




Operatdren kan adressera méatsystemsingéngarna sa att de kopplas till

valfria axlar.

Default konfiguration:

Matsystemsingang | Fras Svarv
X1 X X
X2 Y Zo
X3 Z Z
ND 780
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Il - 1 Installation och elektrisk anslutning

Anslutning av kantavkannarens in- och
utsignaler

Anslut HEIDENHAIN kantavkannare till D-sub ingang X10 pa baksidan.

Stall in ND 780 fér anvandning av kantavkannaren via foljande 8 ]
driftparametrar:
Matstiftslangd @ clelelololole) @/‘
o 000006
Matstiftsdiameter
For beskrivning av driftparametrar. 15 9
Operatéren maste mata in nya kantavkdnnarinstallningar.
Stiftbelaggning for kantavkannare och ingang fér
matvardesutmatning (for stiftbelaggning) \D 780
Stift Tilldelning -
1 OV (Innerskarm) E
2 KTS Redo 1—D : |
3 Signal for IOB
6 DC5V =+
REMOTE SWITCH
8 oV — ./
9 Signal for |IOB |_{
12 Kontakt for matvardesutmatning
13 KTS X10
: pin1z2 () 0 o
14 Puls for méatvardesutmatning |
Ping ()
Pin 12 och 14 anvénds tillsammans med funktionen %10
matvardesutmatning. Nar en av dessa kontakter sluts till Pin 8 (QV)
kommer matvérdena som har definierats i Jobb-instélining att matas ut pin1s ()
via TXD-utgangen i RS-232 granssnittet. En vanlig strombrytare eller _I I-
knapp kan anvandas for att sluta pin 12 till pin 8. Pulsingdngen mellan ping ()

14 och pin 8 kan initieras med TTL-krets (t.ex. SN74LSXX).
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Il - 2 Installationsinstallning

Installationsinstiallning parametrar

Man kommer till installationsinstélining genom att trycka pé softkey
SETUP, vilket tar fram softkey INSTALLATIONSINSTALLNING.

Parametrarna i installationsinstéllning justeras vid den initiala
installationen och behdver troligen inte dndras sérskilt ofta. Av denna
anledning ar parametrarna for installationsinstéllningarna skyddade av
ett kodnummer.

ND 780
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Matsystemsinstallning

Matsystem setup anvands for att stélla in matsystemens uppldsning ) ) . )
och typ (linjar, roterande), rakneriktning, typ av referensmaérken. D:01 T:L [F: 0 0:00] WM l Alaw |

ionsinstalln

Il - 2 Installat

Markéren kommer automatiskt att hamna i faltet HATSYSTEMSINSTALLHING | Vsl matsystemets fyp
MATSYSTEMSINSTALLNING nér installationsinstallining Gppnas. —EHCODERSIGHAL—— || (LINJAR eller
Tryck ENTER. Detta 6ppnar en lista med 3 alternativa matsystem, IHGEN SIGHAL ||| ROTERANDE).
kallade INGANG X1, X2 eller X3. =
—MATSYSTEMSTYP——
Bladdra till den matsystemsingang som skall laggas till, eller &ndras, LINJAR
och tryck pa ENTER. e LY
Faltet MATSYSTEMSSIGNAL kommer att bestammas automatiskt. ~SIGHALPERIOD
Markéren kommer att befinna sig i faltet MATSYSTEMTYP, v Z0.0 pm
matsystemtyp genom att trycka pa softkey LINJAR/ROTERANDE.
For linjara matsystem, bladdra till faltet SIGNALPERIOD och anvénd LINJ&R -
softkey GROVRE eller FINARE fér att valja matsystemets ROTERANDE HJALP

signalperiod i um (2, 4, 10, 20, 40, 100, 200, 10 240, 12 800) eller
skriv in den exakta signalperioden som 6nskas. For roterande
maétsystem, ange signalperioden direkt. Se
"Méatsystemsparametrar"' pa sida 97 for varden.

| faltet REFERENSMARKE, tryck pa softkey REF MARKE, vilj sedan
antingen softkey INGET, ETT ELLER KODADE for referenssignalen.

For avstandskodade referensmarken, tryck pa softkey DELNING for
att valja 500, 1000, 2000 eller 5000.

| faltet RAKNERIKTNING, valj rakneriktning genom att trycka pa
softkey POSITIV eller NEGATIV. Om matsystemets rakneriktning
stdmmer med anvéndarens rakneriktning, valj positiv. Om
riktningarna inte stdmmer, valj negativ.

| faltet FELOVERVAKNING, vélj huruvida systemet skall dvervaka
och och visa fel i matsystemsrakningen och signalfel genom att vélja
PA eller AV. Detta 6vervakar raknefel. De olika typerna av raknefel ar
smutslarm (ndr méatsystemets signal faller under en viss gréansniva)
och frekvensfel (nar signalens frekvens éverskrider en viss
gransniva). Nar ett felmeddelande presenteras, tryck pa knappen C
for att ta bort det.
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Bildskarmskonfiguration

Formularet for BILDSKARMSKONFIGURATION &r det stalle dar
operatoren kan bestdmma vilka axlar som skall visas samt i vilken
ordningsfaljd.

Bladdra till den 6nskade presentationen och tryck pa ENTER.

Tryck pa softkey PA/AV for att sl pa eller stdnga av presentationen.
Tryck pé knappen PIL VANSTER eller PIL HOGER for att valja
axelbeteckning.

Bladdra till faltet INGANG. Tryck pa den sifferknapp som hor ihop
med matsystemsingangen pa baksidan. Tryck pa softkey + eller - for
att koppla en andra ingang till den forsta.

Bladdra till faltet PRESENTATIONSUPPLOSNING. Tryck p4 softkey
GROVRE eller FINARE for att vélja presentationsupplésningen.

Nér lagesindikatorn &r konfigurerad for en roterande givare, pila ner
till faltet VINKELVISNING. Tryck péa softkey VINKEL 0-360° for att
valja vilket presentationsomrade som skall gélla for vinkeln.

ND 780
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Koppling

Tryck pa den sifferknapp som hor ihop med méatsystemsingangen
pa baksidan. Tryck péa softkey + eller - for att koppla en andra ingéng
till den férsta. Ingdngsnumren visas bredvid axelbeteckningen for att
indikera att positionen &r en kopplad position (ex. “2 + 3").

Z koppling
Endast svarvapplikationer

Svarvapplikationen i ND 780 erbjuder en snabb metod att koppla ihop
Z0 och Z-axelns positioner i ett treaxligt system. Positionsvardet kan
kopplas i antingen Z eller Zo displayen.

Frige Z koppling

For att koppla Zo och Z-axeln och visa resultatet i Zo displayen, tryck pa
och héll Zo-knappen intryckt i ungefar 2 sekunder. Summan av Z-
positionerna kommer att presenteras i Zo displayen och Z displayen
kommer att vara tom. .

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

Forflyttning av antingen Zo eller Z skalan kommer att uppdatera den
kopplade Z-positionen.

Né&r en position ar kopplad, maste badda matsystemens
referensmaérken passeras for att aterkalla den tidigare
utgdngspunkten.

Ta bort Z koppling

For att ta bort Z kopplingen, tryck pa axelknappen for den axeldisplay
som ar tom. De individuella Zo och Z positionsvardena kommer att
aterstéllas.
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Felkompensering

Den stracka verktyget forflyttas registreras via ett matsystem 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 linjért eller icke linjart.
Dessa fel kan méatas med ett referensmatsystem, t.ex. en VM 101 fran
HEIDENHAIN eller med passbitar. Genom en analys av felet kan man
faststalla vilken typ av kompensering som behdvs, linjar eller icke
linjar.

ND 780 ger maojlighet att kompensera for dessa typer av fel och varje
axel kan programmeras separat med individuella kompenseringar.

Felkompensering ar endast tillganglig nar linjara matsystem
@ anvands.

Linjar felkompensering

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

Anvand denna formel for att berékna den linjara felkompenseringen:
Kompenseringsfaktor LEC = ((S = M) / M) x 108 ppm med:

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

Om langden pa kalibreringsnormalen som anvandes 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) / 499.95) x 10° ppm = 100 ppm (avrundat till
narmaste heltal).

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

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

ND 780
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Icke-linjar felkompensering

Icke linjar felkompensering skall anvdndas om resultatet fran
kalibreringen med kontroliméatsystemet visar véaxlande eller
oscillerande avvikelser. Detta kraver kompenseringsvarden som
beraknas och matas in i en tabell. ND 780 stddjer upp till 200 punkter
per axel. Felvardet mellan tva kompenseringspunkter bredvid varandra
berédknas 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 tillganglig for skalor

genom anvandning av givarens inbyggda positiva riktning
fran mjukvaruversion 1.1.3.

@ Varden méste finnas angivna for icke linjar felkompensering
Instéllningsprocedur for icke linjart fel

Givaren har en inbyggd rdakneriktning. Detta paverkar inte den
rakneriktning som har definierats av anvandaren och ar endast
nodvandig for att bestdmma den icke linjarna felkompenseringen.

For att faststéalla den inbyggda rakneriktningen fér godtycklig
installerad givare pa en given axel, fardigstall féljande:

Oppna formularet matsysteminstallningar och valj den givare pa
axeln som skall stéllas in.

Bladdra ner till och markera rakneriktning.

Anvénd softkey POSITIV/NEGATIV och valj positiv. Tryck enter.
Tryck pa knappen C for att aterga till huvudmenyn

Kér axeln som givaren &r monterad pd, och notera at vilket hall som
positiv riktning ar.

Givarens inbyggda rakneriktning ar nu faststalld.

Givare med ett referensmarke maste kora dver samma
referensmarke varje gang DRO sétts igang.
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Starta en Icke-linjar felkompenseringstabell

Faststall startpunkten for kompenseringstabellen genom att
positionera axeln sa langt det gér i negativ riktning.

Oppna menyn for installationsinstélining och valj Felkompensering,
tryck ENTER. Valj icke-linjar genom att trycka pa softkey TYP.

Starta en ny felkompenseringstabell genom att trycka pa softkey
EDITERA TABELL.

Pila ner och markera STARTPUNKT, tryck ENTER.

Med STARTPUNKT markerat i formularet for felkompensering, tryck
INLARNINGSPOSITION, tryck sedan ENTER.

Tryck pa knapp PIL UPP och markera DELNING, tryck ENTER. Ange
avstadndet mellan kompenseringspunkterna, tryck ENTER. Alla
kompenseringspunkter (upp till 200) har samma delning utgaende
frén startpunkten, men enbart i positiv rakneriktning.

maétsystemslangden dar felkompenseringen skall vara

@ Valj en delning som tacker en del av, eller hela
aktiv.

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

Nar det ar klart, tryck pa knappen C for att ga ut ur tabellen och
aterga till formularet FELKOMPENSERING. Fortsatt med att trycka
pa C for att aterga till huvudmenyn.

oavsett hur rékneriktningen ar definierad for matsystemet i
formuléret for installationsinstaliningar.
Felkompenseringstabellen anvander alltid den inbyggda
rakneriktningen.

@ Den inbyggda rakneriktningen forblir alltid densamma

Avlasa grafen

Felkompenseringstabllen kan visas i antingen tabellform eller grafiskt.
Tryck pa softkey VISA for att vaxla mellan vyer. Grafen visar en
presentation av felet i férhallandet till matvardet. Grafen har en fast
skala. Nar markoren forflyttas genom formuléret, indikeras punktens
placering i grafen med en vertikal linje.

ND 780
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Visa kompenseringstabellen
Tryck pa softkey EDITERA TABELL.

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

Tryck pé knapparna PIL UPP eller PIL NER eller sifferknapparna for
att flytta markdren i tabellen.

Data i felkompenseringstabellen kan sparas till, eller lasas in fran en PC
via serieporten.

Exportera den aktuella kompenseringstabellen
Tryck pa softkey EDITERA TABELL
Tryck pa knapparna pil VANSTER/HOGER
Tryck pé softkey IMPORT/EXPORT.
Tryck pa softkey EXPORTERA TABELL.

Importera en ny kompenseringstabell
Tryck pé softkey EDITERA TABELL.
Tryck pa knapparna pil VANSTER/HOGER
Tryck pa softkey IMPORT/EXPORT.
Tryck pa softkey IMPORTERA TABELL.

Glappkompensering

N&r 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 fér vandglapp. Man kan kompensera for detta fel
genom att mata in ledarskruvens vandglapp i funktionen
vandglappskompensering.

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

Ingen vandglappskompensering ar 0.000.
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INPUT ¥1: MEASURED = ERROR
SPACING = 1.0000
START POINT = 0.0000
pop = 0.0000 = D0.010000
ool = 1.0000 = D0.0Z0000
o2 = 2.0000 = D0.0Z20000
ool = 3.0000 = D0.000000
oo = 40000 = 0.010000
oos = ROOoODO = - —----
IHP
EXP HELP
D:0/ T:11F: 0l 0:00 W M AT |
GLAPPKOMP, Specificera storleken
—INGENG ¥1 pa vandglappet mellan
m mitsystemet och
Av
—INGANG %3
Av
PR —
al HJALP
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Indikatorinstallningar

Formularet INDIKATORINSTALLNINGAR &r den parameter dar
operatoren kan definierar lagesindikatorns anvandningsomrade.
Valméjligheterna ar fras- eller svarvapplikationer.

En softkey FABRIKSINSTALLNING visas bland valméjligheterna i
INDIKATORINSTALLNING. Nar man trycker pa denna kommer
konfigurationsparametrarna (baserade pa fras eller svarv) att
aterstallas till fabriksinstaliningarna. Operatéren uppmanas att trycka
pa JA for att stalla om parametrarna till fabriksinsaliningen
(grundinstélining) eller NEJ for att avbryta och ga tillbaka till
féregdende menysida.

Faltet ANTAL AXLAR staller in det 6nskade antalet axlar. En softkey
2/3 kommer att visas for att vélja mellan antingen 2 eller 3 axlar.

ND 780
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INDIKATORINSTALLHINGAR

APPLIKATION——
FRAS

3

’—HHTHL AXLAR———

Valj applikation FRAS
eller SUARY.

Tryck pa
FABRIKSINSTALLHINGAR
for alt aterstilla alla
parametrar fill deras
fabriksinstallning.

FRAS FABRIKS-

IHSTALLKNIHG

HJALP
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Diagnostik

Formularet DIAGNOSTIK ger dtkomst till test av knappsatsen,
kantavkannare och matsystemen.

Knappsatstest

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

Tryck pé de olika knapparna och softkeys for att testa. En punkt
kommer att dyka upp pa 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 den jordande kantavkannaren, tangera en detalj med
kantavkannaren och en asterisk (*) kommer att visas ovanfér den
vanstra kantavkdnnarsymbolen. Fér att testa den elektroniska
kantavkannaren, tangera en detalj med kantavkannaren och en
asterisk (*) kommer att visas ovanfor den hogra
kantavkdnnarsymbolen. Beroende pa vilken typ av kantavkdnnare
som anvands, bestammer det 6ver vilken ikon * kommer att visas.
(*) som visas i displayen indikerar att kantavkédnnaren kommunicerar
med lagesindikatorn.

Bildskarmstest

For att testa bildskarmen, tryck pa knappen Enter for att véxla
bildskdarmen mellan helt svart, helt vit och tillbaka till normal bild.

Matsystem signaldiagram
Denna parameter gor att operatéren kan kontrollera signalen frén de
olika matsystmen.

Valj vilket matsystem som skall observeras.

Markera den 6nskade ingdngen och tryck pd ENTER.

N&r matsystemet ror pa sig kommer signalerna fran A- och
B-kanalen synas.
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INGANG %2

—SIGHAL (Vpp——
A 1.31

B 1.29

—OFFSET

A 1°

B -3°

—
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Il - 3 Matsystemsparametrar

Foéljande tabeller visar ndgra méatsystemsvarianter. Dessa tabeller
beskriver alla driftparametrar som ar nédvandiga att stalla in for
maétsystemen. De flesta uppgifterna kan utldsas ur bruksanvisningarna
for méatsystemen.

Exempel painstallningar for HEIDENHAIN linjara matsystem med

11-pApp signaler

Matsystem Signalperiod Referensmarken
CT 2 Ett

MT xx01

LS 303/303C 20 Ett/

LS 603/603C 1000

LS 106/106C 20 Ett/

LS406/406C 1000

LB 302/302C 40 Ett/2000

LM 501 10 240 Ett

Exempel painstallningar for HEIDENHAIN linjara matsystem med

1-Vpp signaler

Matsystem Signalperiod Referensmarken
LIP 382 0.128 -
MT xx81 2 Ett
LIP 481A/481R
LIP 481X 2 Ett
LF 183/183C 4 Ett/5000
LF 481/481C
LIF 181/181C
LIP 581/581C
LS 186/186C 20 Ett/1000
LB 382/382C 40 Ett/
LIDA 18x/18xC 2000
VM 182 4 -
LIDA 10x/10xC 100 Ett/1000
LIM 581 10 240 Ett

ND 780
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Exempel pa installningar for HEIDENHAIN roterande matsystem

Matsystem Pulstal Referensmarken
ROD 250, RON 255 9 000/18 000 1

ROD 250C, RON 255C 9000 500

ROD 250C, ROD 255C 18 000 1000

ROD 700C, RON 705C

RON 706C

ROD 700C, ROD 800C 36 000 1 000
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Il - 4 Datagranssnitt

Datagranssnittet i ND 780 bestar av en RS-232 serieport (X31).
Serieporten stddjer bade dubbelriktad datakommunikation, vilket
tilldter att data exporteras eller importeras fran en extern enhet, och
extern fjarrstyrning via datagranssnittet.

Data som kan exporteras fran ND 780 till en extern seriell enhet ar:
Konfigurationsparametrar fér Jobb och Installation
Icke-linjara felkompenseringstabeller
Matvardesutgang (positionsvarden eller probe-funktioner)

Data som kan importeras till ND 780 frdn en extern enhet ar:
Fjarrstyrningskommandon frén en extern enhet
Konfigurationsparametrar for Jobb och Installation
Icke-linjara felkompenseringstabeller

Detta kapitel behandlar installning av datagréanssnitt:
Stiftkonfiguration for datagréanssnitt
Signalniva
Konfiguration av anslutningskabel och kontakter

Dataformat

ND 780
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Serieport (X31)

RS-232-C/V.24 serieport &r placerad pa baksidan. Féljande enheter kan
anslutas till denna port:

Skrivare med seriellt datainterface
Persondator med seriellt datainteface

En printer eller dator kan anslutas via serieporten. Detaljprogram och
konfigurationsfiler kan skickas till en skrivare eller en dator.
Fjarrkommandon, fjarrmandévrerade knapptryckningar, detaljprogram
och konfigurationsfiler kan mottagas fran en dator.

Vid operationer som stodjer datadverféring kommer softkey
IMPORT/EXPORT att vara tillganglig.

BAUD-faltet kan stéllas in pa 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600, 19 200,
38400, 57 600 eller 115 200 genom att anvdnda softkey LAGRE och
HOGRE.

Pariteten kan stéllas in pa INGEN, JAMN, eller OJAMN med hjélp av
softkeys.

Databitarna i faltet FORMAT kan sattas till 7 eller 8 med hjélp av
softkeys.

Faltet STOPPBITAR kan stéllas in pa 1 eller 2 med hjalp av softkeys.

LINE FEED faltet kan véljas till JA om den externa enheten behover
en line feed foljd av en carriage return.

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

Bildskarmen som visas hér ar grundinstallningarna.

Instéllningen av serieporten behélls dven efter ett stromavbrott. Det
finns inte ndgon parameter for att aktivera eller deaktivera serieporten.
Data kommer endast att skickas till serieporten om den externa
enheten ar redo. Las mer i sektionen Data Interface for
kabelanslutning och stiftkonfiguration.

=)

For att exportera data till en seriell skrivare, tryck pa softkey
IMPORT/EXPORT. Data exporteras i ASClI-textformat som kan skrivas
ut direkt.

Data overfors i foljande sekvens: Startbit, sju databitar,
partitetsbit (jamn paritet), tva stoppbitar. Detta ar
grundinstallningen.

For att exportera eller importera data mellan ND 780 och en
persondator, maste PC:n anvanda nagon programvara for
terminalkommunikation sésom exempelvis TNCremo. TNCremo finns
tillganglig utan kostnad pa:
http://filebase.heidenhain.de/doku/english/serv_0.htm. Kontakta
narmaste Heidenhain distributor for ytterligare information. Denna
programvara tar hand om de data som skickas eller tas emot via
seriekabeln. All datadverféring mellan ND 780 och PC:n sker i ASCII-
textformat.
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SERIEPORT

Tryck pa softkey

—BAUD LAGRE eller HOGRE fir
ot anpassa
—PARITE——— overfiringshastigheten
fill den externa
INGET enheten.
—FORMAT
DATA 8 BITAR
STOPP 1 BITAR
LAGRE HOGRE HJALP
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For att exportera data fran ND 780 till en PC, méste PC:n forst gdras
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 datadverféringen genom att trycka pa softkey IMPORT/EXPORT
i ND 780.

For attimportera data till ND 780 fran en PC, méste ND 780 forst goras
redo att ta emot data. Tryck pa softkey IMPORT/EXPORT i ND 780.
Nar ND 780 ar redo, starta programmet for terminalkommunikation i
PC:n for att skicka den dnskade filen i ASClI-textformat.

ND 780 stodjer inte kommunikationsprotokoll som
@ exempelvis Kermit eller Xmodem.

ND 780

Il - 4 Datagranssni

" @



anssni

Il - 4 Datagr

Konfiguration av anslutningskabeln

Anslutningskabelns konfiguration beror pa vilken typ av enhet som
skall anslutas (se den tekniska dokumentationen for den externa

enheten).

Full inkoppling

Innan ND 780 och en PC kan kommunicera, behover de vara anslutna

till varandra via en seriell kabel.

Stiftkonfiguration
Stift Tilldelning Funktion
1 Ingen anslutning
3 XD - 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 Signalniva
“1%= "aktiv® “0"= “inaktiv”
TXD, RXD -3 Vtill-15V +3Vtill+ 15V
RTS, CTS +3Vtill+15V -3 Vtill-15V
DSR, DTR
102

ND 780 D9
NC 1 © o 1 NC
RxD 2 2 RxD
T™xD 3 Z:><:: 3 TxD
DTR 4 n—»—\/—q—c 4 DTR
GND 5 o © 5 GND
DSR 6 HAH 6 DSR
RTS 7 7 RTS
CTS 8 Z:><:: 8 CTS
NC 9 o °© 9 NC

ND 780 DS
NC 1 o
RxD 2 2 RxD
TxD 3 ::><:: 3 TxD
DTR 4 o—|
GND 5 © © 5 GND
DSR 6 MJ
RTS 7
CTS 8 ::'

NC 9 o

[l Teknisk information @



Extern mandvrering via RS-232 datagranssnitt

Lagesindikatorn kan fjrrstyras over RS-232 datagrénssnittet via en =
extern enhet. Foljande knappkommandon finns tillgangliga: 7,
Format 2
<ESC>TXXXX<CR> Knapptryckning :E
<ESC>AXXXX<CR> Utmatning av bildskarmsinnehall g
<ESC>SXXXX<CR> Specialfunktioner 'lc-u’
(]
Kommandosekvens Funktion <
<ESC>T0000<CR> Knapp ‘0’ 1
<ESC>T0001<CR> Knapp ‘1’ —
<ESC>T0002<CR> Knapp ‘2
<ESC>T0003<CR> Knapp '3’
<ESC>T0004<CR> Knapp ‘4’
<ESC>T0005<CR> Knapp '’
<ESC>T0006<CR> Knapp ‘6’
<ESC>T0007<CR> Knapp 7’
<ESC>T0008<CR> Knapp '8’
<ESC>T0009<CR> Knapp 9’
<ESC>T0100<CR> Knapp 'CE' eller 'CL'
<ESC>T0101<CR> Knapp ‘-
<ESC>T0102<CR> Knapp ‘.
<ESC>T0104<CR> Knapp ‘ENT’
<ESC>T0109<CR> Knapp ‘X'
<ESC>T0110<CR> Knapp 'Y'/'Z'['Z0’
<ESC>T0111<CR> Knapp 'Z’
<ESC>T0114<CR> Knapp ‘Softkey 1"
<ESC>T0115<CR> Knapp ‘Softkey 2°
<ESC>T0116<CR> Knapp ‘Softkey 3’
<ESC>T0117<CR> Knapp ‘Softkey 4"
<ESC>T0135<CR> Knapp ‘Pil vanster’
<ESC>T0136<CR> Knapp 'Pil hoger’
<ESC>T0137<CR> Knapp ‘Pil upp’
<ESC>T0138<CR> Knapp ‘Pil ner’
<ESC>A0000<CR> Skicka enhetsidentifikation
<ESC>A0200<CR> Skicka aktuell position
<ESC>S0000<CR> Aterstall enheten
<ESC>S0001<CR> Spérra knappsatsen
<ESC>S0002<CR> Frige knappsatsen
ND 780
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Fordrojningstider for datautmatning

Bredden pa trigger-signalpulsen
Lagringsfordrojning

Datautmatning
Datavaraktighet
Aterkopplingstid

Instéliningstid for trigger
Instéliningstid for trigger

Varaktighet av databitar i sekunder:

te21.2us

11 <08us

t, <30 ms (typ.)
)

t320ms

ty = 50 ms (typ.)
ts = 50 ms (typ.)

tp=Be(Ae(L+C+13) + TeC)/BaudRate

Fordroéjningstider for datautmatning (<Ctrl>B)

Lagringsfordrojning

Datautmatning
Datavaraktighet
Aterkopplingstid

Varaktighet av databitar i sekunder:

t7 <30 ms (typ.)
t, <30 ms (typ.)
)

t3=20ms

tp=Be(Ae(L+C+13)+TeC)/BaudRate

104
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Il - 5 Matvardesutgang

Exempel pa teckenutmatning for datagranssnittet

Med en PC kan vardena kan tas emot fran ND 780. | alla tre exempel,
startas matvardesutgangen via Ctrl B (skickas via seriegranssnittet)
eller en triggersignal pa EXT-ingangen (i tillaggsenheten "Auxiliary
Machine Interface"). Ctrl B kommer att verfora de aktuella
positionsvardena fran driftart Arvéarde eller Aterstdende vag, beroende
pa vilken av dem som for tillfallet visas.

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

Xl =|+1]41 . 29 R | <CR> | <LF>

Koordinataxel

Likhetstecken

Fortecken +/-

2 till 7 tecken fore decimalpunkten
Decimalpunkt

1 till 6 tecken efter decimalpunkt
Enhet: mellanslag for mm, “ for tum

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

Carriage return

Tomrad (Line Feed)

ND 780
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Exempel 2: Rotationsaxel med positionsvarde i decimala grader

C =+ 1260.0000°

Cl=|+1]1260 . 10000 W| <CR> | <LF>

Koordinataxel

Likhetstecken

Fortecken +/-

4 till 8 tecken fore decimalpunkten

Decimalpunkt

0 till 4 tecken efter decimalpunkt

Mellanslag

W for vinkel (i presentation av aterstaende vag: w)

Carriage return

Tomrad (Line Feed)

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

Cl=|+|360 |:|23|: 1|45 W | <CR> | <LF>

Koordinataxel
Likhetstecken
Fortecken +/-
3 till 8 tecken for grader
Kolon
0 till 2 tecken for minuter
Kolon
0 till 2 tecken for sekunder
Mellanslag
W for vinkel (i presentation av aterstdende vag: w)
Carriage return
Tomrad (Line Feed)
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Datautmatning med hjélp av kantavkannare

| ndsta tre exempel startas matvardesutmatningen med hjalp av en
triggersignal fran kantavkannaren. Utskriftsméjligheten kan

aktiveras och deaktiveras i parameter Méatvardesutgang i Jobb-setup.

Information harifran éverfors fran den valda axeln.

Exempel 4: Avkéanningsfunktion Kant Y = -3674.4498 mm

Y 1| -13674 .1 4498 R| <CR> | <LF>

Koordinataxel

Mellanslag

Kolon

Fértecken +/- eller mellanslag

2 till 7 tecken fore decimalpunkten

Decimalpunkt

1 till 6 tecken efter decimalpunkt

Enhet: mellanslag for mm, “ for tum

R for radievisning, D for diametervisning
Carriage return

Tomrad (Line Feed)

ND 780
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Exempel 5: Avkannarfunktion 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>
Kolon

Fortecken +/- eller mellanslag

2 till 7 tecken fore decimalpunkten

Decimalpunkt

1 till 6 tecken efter decimalpunkt

Enhet: mellanslag for mm, " for tum

R for radievisning, D for diametervisning

Carriage return

Tomrad (Line Feed)
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Exempel 6: Avkannarfunktion Cirkelcentrum

Férsta koordinaten fér centrumpunkten, t.ex. CCX =-1616.3429 mm,
andra koordinaten for centrumpunkten, t.ex. CCY = +4362.9876 mm,
(Cirkel Centrum X axel, Cirkel Centrum Y axel; koordinaterna beror pa

vilket bearbetningsplan som ar aktivt)
Cirkeldiameter DIA = 1250.0500 mm

CCX 1616 3429 <CR> | <LF>
CCY 4362 9876 <CR> | <LF>
DIA 1250 0500 <CR> | <LF>
Kolon

Fortecken +/- eller mellanslag

2 till 7 tecken fére decimalpunkten

Decimalpunkt

1 till 6 tecken efter decimalpunkt

Enhet: mellanslag for mm, " for tum

R for radievisning, D fér diametervisning

Carriage return

Tomrad (Line Feed)

ND 780
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Il - 6 Specifikationer for frasning

ND 780 Data

Axlar

Upp till 3 axlar fran A-7Z

Matsystemsingangar

Sinusformade signaler 11 pApp, 1 Vpp; ingdngsfrekvens max. 100 kHz for
inkrementala HEIDENHAIN matsystem

Signalperiod:
2 um, 4 um, 10 um, 20 um, 40 pm, 100 upm, 10240 pm, 12 800 pm

Pulstal:
9000/18000/36000

Subdelningsfaktor

Max. 1024 ganger

Réaknesteg Linjara axlar: T mm till 0.1 ym
Roterande axlar: 1° till 0.0001° (00°00'01")
Bildskarm Monokrom bildskdrm for positionsvarden, dialog- och inmatningsvisning, grafiska
funktioner, grafisk positioneringshjalp

Statusdisplay:
Driftart, REF, tum/mm, skalfaktor, matningshastighet, stoppur
Nollpunktsnummer
Verktygsnummer
Verktygskompensering R—, R+

Funktioner REF referensmarkesutvardering for avstandskodade eller enstaka
referensmaérken
Driftart dterstdende vdg, inmatning av borpositioner (absolut eller inkrementalt)
Skalfaktor
Ingéng for kantavkédnnare, bade fér 3D och jordande typer
HELP: Bruksanvisning i bildskarmen
INFO: Kalkylator, skardataberdkning, anvandar- och driftparametrar
10 nollpunkter och 16 verktyg
Avkannarfunktioner for instéllning av nollpunkt, féretradesvis med KT
kantavkannare: Kant, Centrumlinje och Cirkelcentrum
Verktygsradiekompensering
Berakning av positioner for halcirkel och halrader
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ND 780 Data

Felkompensering

Linjar och icke-linjar, upp till 200 matpunkter

Glappkompensering

Applikationer med roterande pulsgivare och kulskruv

Datagréanssnitt

Seriellt:

RS-232-C/V.24 300 till 115 200 baud

F6r utmatning av méatvarden och parametrar;

F6r inlasning av parametrar, fjarrmandvrering av knappar och kommandon

Tillbehor

Tippbar montagefot
Universell monteringsarm
KT 130 Kantavkannare
Tippbar hylla, paket
Handtag

Monteringsram

Anslutning stromforsorjning

AC 100V ... 240V (£10 %); 50 Hz ... 60 Hz (3 Hz); forbrukning 135 W max.

Drifttemperatur

0°C till 45°C (32 °F till 113 °F)

Lagringstemperatur

-20°C till 70°C (-4°F till 168°F)

Il - 6 Specifikationer for frasning

Skyddsklass (EN 60529)

IP 40 (IP 54 frontpanel)

Vikt

2.6 kg

ND 780
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Il - 7 Specifikationer for svarvning

ND 780 Data

Axlar

Upp till 3 axlar frén A till Z, Zy, Zg

Matsystemsingangar

Sinusformade signaler 11 pApp, 1 Vpp; ingdngsfrekvens max. 100 kHz for
inkrementala HEIDENHAIN méatsystem

Signalperiod:

2 um, 4 um, 10 ym, 20 pm, 40 pm, 100 ym, 10240 pym, 12 800 pm
Pulstal:

9000/18000/36000

Subdelningsfaktor

Max. 1024 ganger

Raknesteg

Linjara axlar: T mm till 0.1 ym
Roterande axlar: 1° till 0.0001° (00°00'01")

Bildskarm

Monokrom bildskdrm for positionsvarden, dialog- och inmatningsvisning, grafiska
funktioner, grafisk positioneringshjalp

Statusdisplay:
Verktygsnummer, Driftart, REF, tum/mm, skalfaktor, matningshastighet,
diametervisning &, stoppur, nollpunkt

Funktioner

REF referensmarkesutvardering fér avstandskodade eller enstaka
referensmarken

Driftart terstdende vag, inmatning av borpositioner (absolut eller inkrementalt)
Skalfaktor

HELP: Bruksanvisning i bildskarmen

INFO: Kalkylator, konberakning, anvandar- och driftparametrar

10 nollpunkt, 16 verktyg

Frysning av verktygspositionen vid frankérning

Glappkompensering

Applikationer med roterande pulsgivare och kulskruv

Felkompensering

Linjar och icke-linjar, upp till 200 méatpunkter

Datagranssnitt

Seriellt:

RS-232-C/V.24 300 till 115 200 baud

For utmatning av matvarden och parametrar;

For inldsning av parametrar, fjdrrmandvrering av knappar och kommandon

Tillbehor

Tippbar montagefot, tippbar hylla, handtag, monteringsram

Anslutning stromforsorjning

AC 100V ...240 V (£10 %); 50 Hz ... 60 Hz (£3 Hz); forbrukning 135 W max.

Drifttemperatur

0°C till 45°C (32 °F till 113 °F)

Lagringstemperatur

-20°C till 70°C (-4°F till 158°F)

Skyddsklass (EN 60529)

IP 40 (IP 54 frontpanel)

Vikt

2.6 kg
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Il - 8 Felmeddelanden

Foljande tabell fortecknar den kompletta listan 6ver felmeddelanden
som kan uppkomma i lagesindikatorn ND 780.

En forklaring till varje felmeddelande foértecknas i foljande tabell.

DRO Felmeddelanden

Forklaring

Stromavbrott. Fortsatt med valfri
knapp.

ND 780 har varit avstangd.

Smuts- och frekvensfel: Tryck C for att
radera felet.

Smuts- och frekvensfel uppstod i motsvarande matsystem. Anvandaratgéard for att
Overvaka och/eller korrigera méatsystemet.

Smutsfel: Tryck C for att radera felet.

Smutsfel uppstod i motsvarande matsystem. Anvandaratgard for att Gvervaka
och/eller korrigera matsystemet.

Frekvensfel:Tryck C for att radera felet.

Frekvensfel uppstod i motsvarande matsystem. Anvandaratgard for att dvervaka
och/eller korrigera matsystemet.

Raknefel: Tryck C for att radera felet.

Raknefel uppstod i motsvarande méatsystem. Anvandaratgard for att Gvervaka
och/eller korrigera matsystemet.

Visning dverskriden larm: Kor inom
visningsomradet.

Matsystemet ar for narvarande utanfor visningsomradet som definierats av
anvandaren. Kér méatsystemet innanfdr visningsomradet eller dndra visningen for
matsystemet.

Fel: Tilldtet antal hal ar 1 - 99.

Antalet hal som ar definierade for den aktuella halbilden ar utanfdr tolerans.
Anvandaren maste justera antal hal.

Fel: Radien maste vara storre an 0.0.

Den av anvandaren definierade radien méaste vara stdrre an noll for att kunna
definiera en cirkel.

Fel: Avstadndet maste vara storre an 0.0.

Avstandet mellan halen i halbilden méaste vara storre an noll for att kunna definiera
en halbild.

Fel: Start- och slutpunkterna kan inte vara
samma.

Faltets start- och slutpunkter maste vara unika for att kunna definiera en linje.

Fel: Avstandet fran centrum ar inte lika
med radien.

Vérdet for avstandet fradn centrum ar ogiltigt och maste justeras av anvéndaren.

Fel: Funktionen ARCCOS fungerar
endast vid varden mellan -1 till 1.

Omréadesfel pa vardet som arccos berdknas for.

ND 780
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Il - 8 Felmeddelanden

DRO Felmeddelanden

Forklaring

Fel: Funktionen ARCSIN fungerar endast
vid varden mellan -1 till 1.

Omradesfel pa vardet som arcsin berdknas for.

Fel: Funktionen TAN ar odefinierad vid 90
och -90 grader.

Omradesfel pa vardet som tangens beréknas for.

Fel: Kvadratroten ur ett negativt tal ar
odefinierad.

Kan inte ta kvadratroten ur ett negativt tal.

Fel: Division med noll.

Kan inte dividera med noll.

Kunde inte dverfora konfig.parametrarna.
Den externa enheten ar inte redo.

Den externa enhet som &r inkopplad i den seriella porten fungerar inte. Kontrollera
den fysiska anslutningen och verifiera att parametrarna for seriell kommunikation
ar korrekta.

Fel: En eller flera konfig.parametrar var
felaktiga och kunde inte laddas.

Konfigurationsfilen som skulle importeras ar korrupt. Importera filen igen. Om felet
kvarstar, importera en annan konfigurationsfil.

Fel: Parameter ar ogiltig. Den har
aterstallts till sitt tidigare varde.

En ogiltig konfigurationsparameter upptécktes vid import, den har satts till sitt
tidigare varde. Kontrollera konfigurationsfilen som inte fungerade och importera
igen.

Fel: Det tilldtna omradet for skalfaktorn ar
-10till -0,1 och 0.1 to 10.

Det aktuella skalfaktorvardet ar utanfor tolerans. Justera skalfaktorvardet sa det
hamnar innanfor toleransomradet.

Fel: Det tillatna omradet for
felkompenseringsfaktorn i miljondelar ar
-99999 till +99999.

Utanfér omradet for felkorrigeringsfaktorn definierad i felkompenseringen. Nér
felkorrigeringsfaktorn definieras, maste anvandaren ange ett varde inom ratt
omrade.
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Il - 10 Tillbehor

Tillbehor ID-nummer

Il - 10 Tillbehor

ID-nummer Tillbehor

520010-01 Paket, ND 780

382929-01 Paket, Universell monteringsarm, ND 780
281619-01 Paket, Tippbar montagefot ND 780
520011-01 Paket, Tippbar hylla ND 780

520012-01 Paket, Handtag ND 780

283273-01 Paket, KT-130 Kantavkénnare

532811-01 Paket, monteringsram ND 780

ND 780 Handtag

ID 520 012-01
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ND 780 Monteringsinstruktion
Universell monteringsarm
ID 382 929-01

M6 x 12 mm SHSS (4

)
o |

q ‘( =

M6 x 30 mm SHCS (2)
eller
1/4-20 x 1-1/4" _SHCS (2)

M8 Lasmutter

| [44.45] |
175

&
&
iy
D&

<
&

Frontvy bygel

M8 x 70 mm HHCS Ar

HHCS 5/8-11 x 3"

'HHCS 5/8-2" x 1/2-13 x .8"
HHCS m16 x 75 mm
HHCS m14 x 75 mm

Montagefot

Tacklock (2)

Tacklock (2)
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Il - 10 Tillbehor

ND 780 Monteringsinstruktion
Tippbar montagefot
ID 281 619-01

M4 x 12 SHCS

Tippbar montagefot

[38 +0.5]
1.5 £.02

| -7
.
@Eﬂ [4.50]

.18

[120 +£0.5]
4.73 .02

(56]
2.20
|

-

[92]
3.62
[210 + 0.20]
8.27 +.008
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ND 780 Monteringsinstruktion
Tippbar hylla
ID 520 011-01

Il - 10 Tillbehor

Tippbar hylla

M6 BHCS
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ND 780 Monteringsinstruktion
Monteringsram
ID 532 811-01

344 mm

[13.54]
oEE
] [EGEE
217mm :l IIIIZIEI
[8.54] D @BB
s € =

H . oooo 83w
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