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Allmanna noteringar

Mjukvaruversion

Din enhets mjukvaruversion visas i den forsta uppstartsbilden samt i
kommandoraden efter tryckning pa softkey Hjalp.

Denna bruksanvisning tacker funktionerna i POSITIP 880

@ bade for fras och for svarv applikationer. Grundlaggande
POSITIP 880 funktioner beskrivs i denna manuals forsta
fyra kapitel. Svarvsektionen behandlar endast funktionerna
som ar specifika for svarvapplikationer.

Om denna manual

Denna manual ar uppdelad i tva delar:

Del I: Bruksanvisning
Del II: Teknisk information

Bruksanvisning

Nar du anvander POSITIP 880 i ditt arbete behdver du bara lasa i
bruksanvisningen (Del ).

Om du inte ar familjar med POSITIP 880 kan du anvanda
bruksanvisningen som en steg for steg arbetsbok. Denna del borjar
med en kort introduktion i koordinatsystem och matsystem, samt ger
en Overblick éver tillgangliga funktioner. Varje funktion finns beskriven
i detalj via ett exempel som du omedelbar kan testa i maskinen — s&
att du inte "gar vilse" i teorin. Som nybdrjare bor du arbeta dig igenom
de presenterade exemplen.

Om du redan ar familjar med POSITIP 880, kan du anvanda
bruksanvisningen som en omfattande éversikt och referens guide.

Teknisk information

Om du installerar POSITIP 880 i en maskin eller vill anvanda
datagrénssnittet, lds da den tekniska informationen i Del Il.

Dialogflodesschema

Dialogflédesschema anvénds till alla exempel i denna manual. De ar
uppbyggda pa foljande satt:

POSITIP 880
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Allmanna noteringar

DIALOGFRAGA

Detta omrade forklarar knappfunktionen eller
arbetsmomentet. Om det behdvs finns aven
tillaggsinformation inkluderad.

KNAPP

Om det finns en pil i slutet av flddesschemat betyder det att schemat
fortsatter pa nasta sida.

En streckad linje indikerar en alternativ metod att utféra den aktuella
funktionen.

En dialogfraga visas i vissa situationer (inte alltid) i bildskarmens
meddelanderad.

Viktiga noteringar i denna manual

Speciella grona boxar innehéller sarskilt viktig information. Lagg extra
stor vikt vid dessa noteringar. Att bortse fran denna information kan
resultera i exempelvis att funktionen inte funger som énskat eller i
skador péa arbetsstycket eller verktyget.



Symboler inom noteringarna

Alla noteringar é&r markerade med en symbol till vanster for att
informera om noteringens betydelse.

@ Allmann information
t.ex. betraffande beteendet i POSITIP 880.

2 Varning - referera till tillhorande dokument

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

é Varning - risk for elektrisk stot

t.ex. om ett hdlje 6ppnas.
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| - 1 Grunder

I - 1 Grunder i positionering

Du kan hoppa over det har kapitlet om du redan ar familjar
med koordinatsystem, inkrementala och absoluta
koordinater, bor- och arpositioner och aterstdende vag.

(&

Koordinatsystem

For att definera en position pa en yta behdvs ett koordinatsystem.

Exempelvis kan positioner pa jordens yta defineras absolut via deras
geografiska koordinater longitud och latitud. Till skillnad fran den
relativa definitionen av en position som refererar till en kdnd position,
ger natverket av horisontella och vertikal linjer pa jordklotet ett absolut
referenssystem. Se Fig. I.1.

| en frasmaskin bearbetas arbetsstycket oftast enligt ett
arbetsstyckes-baserat Kartesiskt koordinatsystem (ett ratvinligt
koordinatsystem ddpt efter den franska matematikern och filosofen
Renatus Cartesius, som levde mellan 1596 och 1650). Det kartesiska
koordinatsystemet &r baserat pd tre koordinataxlar med
beteckningarna X, Y, Z vilka ar parallella med maskinens axelrorelser.

Figuren till héger (Fig. 1.2) illustrerar hoégerhandsregeln som anvands
for att komma ihag de tre axelriktningarna: Langfingret pekar i
verktygsaxelns positiva riktning fran arbetsstycket mot verktyget (Z-
axeln), tummen pekar i positiv X-riktning, pekfingret pekare i positiv Y-
riktning.

12

20° 0°

90°

Fig. .1 Det geografiska koordinatsystemet ar ett
absolut referenssystem

Fig. 1.2 Beteckningar och riktningar pé axlarna i en

frasmaskin
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Installning av nollpunkten

| detaljritningen (Fig. 1.3) finns normalt en specifik punkt pa
arbetsstycket (oftast ett hdrn) som utgér den absoluta nollpunkten
och kanske en eller flera andra punkter som relativa nollpunkter.

Vid instéllning av nollpunkten bestdms dessa tre punkter som
utgangspunkt/origo for det absoluta eller relativa koordinatsystemets:
Arbetsstycket, som ar uppriktat sa att ldmpliga sidor ar parallella med
maskinens axlar, forflyttas till en specifik position i forhallande till
verktyget och positionsvardet i bildskarmen satts antingen till noll eller
till ett annat ldampligt varde (t.ex., for att kompensera for verktygets
radie).

Exempel:

Ritning med flera relativa nollpunkter (ISO 129 eller DIN 406 del
11, fig. 171)
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Fig. 1.3 Arbetsstyckets nollpunkt motsvarar det
kartesiska koordinatsystemets origo/

utgédngspunkt
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Exempel: Koordinater for hal

X =10 mm

Y=5mm

Z =0 mm (haldjup: Z = -5 mm)

Nollpunkten for det kartesiska koordinatsystemet ar placerat 10 mm
frdn hal 1 i X-axeln och 5 mm frédn den i Y-axeln. Se Fig. 1.4.

KT Kantavkannare fran HEIDENHAIN, tillsammans med
kantavkannarfunktionerna i POSITIP 880, underlattar sékning och
installning av nollpunkter.

Borposition, arposition och aterstaende vag

Positionen som verktyget forflyttas till kallas for bérposition samtidigt
som positionen som verktyget for tillfallet befinner sig i kallas for
arposition. Avstandet fran drpositionen till bérpositionen kallas for
aterstaende vag. Se Fig. |.5.

Tecken for aterstaende vag

Aterstaende vag har ett positivt tecken om axelriktningen fran den
aktuella arpositionen till bdrpositionen ar negativ.

Aterstaende vag har ett negativt tecken om axelriktningen fran den
aktuella arpositionen till bérpositionen ar positiv.

14
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Fig. 1.4 Hal 1 definierar koordinatsystemet

Fig. 1.5 Bodrspotion S, arposition | och aterstaende
vag R
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Absoluta arbetsstyckespositioner

Varje position pa arbetsstycket ar entydigt bestamd via sina absoluta
koordinater. Se Fig. 1.6.

Exempel: Absoluta koordinater for position

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

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

Inkrementala arbetsstyckespositioner

En position kan ockséa utga fran en féregédende borposition. | detta fall
ar den relativa utgangspunkten alltid den senaste boérpositionen.
Sadana koordinater kallas for inkrementala koordinater (inkremental
= forandring). De kallas dven inkrementala eller kedjematt (eftersom
positionerna definieras som en kedja av matt). Inkrementala
koordinater betecknas med prefixet I.

Exempel: Inkrementala koordinater for position 3 utgéar fran position
Se Fig. 1.7

Absoluta koordinater for position

X'=10mm

Y=5mm

Z=20mm

Inkrementala koordinater for position
IX =10 mm

IY =10 mm

IZ=-15mm

Om du borrar eller fraser ett arbetsstycke efter en ritning med
inkrementala koordinater, flyttar du verktyget med en stracka som
motsvarar koordinatens varde.

POSITIP 880
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| - 1 Grunder

Position 1 definition via absoluta koordinater

Fig. 1.7

Position 2 och 3 via inkrementala koordinater



En lista med koordinater motsvarande detta exempel ar vardefullt nar
man arbetar i driftart: PROGRAMMERING. Se Fig. 1.8

I - 1 Grunder i positionering

Y1

L]

1

— X1

Fig. 1.8  Ritning med koordinater (ISO 129 eller

DIN 406 del 11, fig. 179)

Koordinatorigo Dimensioner i mm
Koordinater
Pos. X1 X2 Y1Y2 r f d
1 1 0 0 -
1 1.1 325 320 @ 120 H7
1 1.2 900 320 @ 120 H7
1 1.3 950 750 @ 200 H7
1 2 450 750 @ 200 H7
1 3 700 1225 @ 400 H8
2 2.1 -300 150 2 50 H11
2 2.2 -300 0 @ 50 H11
2 2.3 -300 -150 2 50 H11
3 3.1 250 0° @ 26
3 3.2 250 30° 226
3 3.3 250 60° @ 26
3 3.4 250 90° 226
3 3.5 250 120° @ 26
3 3.6 250 150° 226
3 3.7 250 180° @ 26
3 3.8 250 210° 226
3 3.9 250 240° 226
3 3.10 250 270° 226
3 3.11 250 300° 226
3 3.12 250 330° o 26
16
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Positionsmatsystem

Positionsmatsystemen omvandlar maskinens rorelser till elektriska
signaler. POSITIP 880 utvarderar kontinuerligt dessa signaler och
berdknar maskinaxlarnas arpositioner, vilka den visar som siffervarden
i skdrmen. Se Fig. 1.9.

Vid ett strdmavbrott kommer den berdknade positionen inte langre att
Overenstdmma med den arpositionen. Nar strommen slas péa igen kan
du aterskapa férhallandet med hjalp av referensmarkena i
matsystemen och utvarderingsfunktionen for referensmérken i
POSITIP 880 (REF).

Referensmarken

De linjara méatsystemen ar férsedda med ett eller flera
referensmarken. Nér ett referensmarke passeras kan det anvéandas for
att bestdmma den absoluta positionen i ett inkrementalt matsystem.
Vid ett stromavbrott forloras denna absoluta position och férhallandet
mellan referensmarke och skalans position saknas. Referensmarken i
maétsystemen och funktionen for utvardering av referensmarken i
POSITIP 880 gor det majligt att snabbt aterskapa detta forhallande
efter uppstart. Se Fig. 1.10.

Nar ett referensmarke passeras genereras en signal som identifierar
positionen som en referenspunkt. POSITIP 880 anvdnder denna
referenspunkt for att dterskapa det férhallande mellan skalans position
och det presenterade positionsvardet som senast definieras genom
installning av nollpunkten.

Om maétsystemet ar forsett med avstandskodade referensmarken
finns det referensmarken med olika inbérdes avstand placerad langs
med hela skalans ldngd. Passering av tva godtyckliga referensmaérken
kommer att aterstalla nollpunkten. Respektive axel behdver endast
forflyttas en kort stréacka vid linjara skalor eller vinkel vid vinkelgivare.

Nollpunktsinstéllningen kan inte aterskapas efter ett
stromavbrott om referensmarkena inte passerades fore
installningen av nollpunkten.

POSITIP 880

ZA

Fig. 1.9  Linjar skala, har i X-axeln

Fig. 1.10 Linjara skalor: med avstandskodade
referensmarken (den Gvre bilden) och ett
referensmarke (den nedre bilden)
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Vinkelreferensaxlar

For vinkelpositioner definieras féljande referensaxlar:

Plan Vinkelreferensaxel
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

Positiv rotationsriktning &r moturs riktning om man ser

bearbetningsplanet i negativ verktygsaxelriktning. Se Fig. [.11.

Exempel:Vinkel i bearbetningsplanet X /Y

{
N
~
o

5

+180°
L

+45°

\

1

&

|

/

-180°

-
X

Vinkel Motsvarar...
+ 45° ... diagonal linje mellan +X och +Y
+/-180° ... negativ X axel
-270° ... positiv Y axel
18

Fig. .11 Vinkel och vinkelreferensaxel, t.ex. i X/ Y-

planet
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| - 2 Arbeta med POSITIP 880 -
Forsta stegen

Uppstart

Tryck pa strombrytaren (placerad pa baksidan). Det
kommer att ta ungefar 25 - 30 sekunder for systemet
att starta. Startbilden visas (Denna bild kommer
endast att visas den férsta gangen du startar
systmet). Valj sprak genom att trycka pa LANGUAGE
softkeyn.

| detta ldge méste du valja mellan FRAS eller SVARV.
Vélj FRAS softkeyn for att fortsatta med frasfunktioner
den forsta gdngen du startar upp systemet. Se
innehallsforteckningen for kapitlet som berér
svarvfunktioner. Se Fig. |.12.

Du kan véxla applikation vid ett senare tillfalle i
INSTALLATIONSETUP under
INDIKATORINSTALLNINGAR.

Din POSITIP 880 &r nu redo fér anvéndning och befinner sig i driftart
ARVARDE. Axlarna kommer att visa “INGEN REF”.

Innan du startar

Utvarderingen av referensmarken i POSITIP 880 gor det mojligt att
aterstélla forhallandet mellan axlarnas positioner och de presenterade
positionsvardena som du senast definierade genom installning av
nollpunkten.

Om axelmaétsystemet ar forsett med referensmarken, kommer INGEN
REF indikeringen att blinka. Se Fig. I.13. Efter passering av
referensmérkena kommer indikeringen att sluta blinka och véaxla till
REF.

Arbeta utan utvardering av referensmarken

Du kan dven anvdanda POSITIP 880 utan att passera referensmarkena.
Tryck pa INGEN REF softkey for att gé ur funktionen for s6kning av
referensmarken och fortsatt i driftart ARVARDE. INGEN REF
indikeringen kommer att visa att referensmaérkena inte passerades i
den specifika axeln.

Du kan fortfarande passera referensmarkena vid ett senare tillfélle.
FRIGE REF softkeyn ar tillgédnglig fran driftart ARVARDE. Tryck pa
denna softkey for att aktivera utvarderingen av referensmarkena.

POSITIP 880

F oo T 0 0:00.00 HH | Lads

POSITIP 880

SOFTHARE VERSION x..x

Select the LANGUAGE then press MILL or TURM.

"(E',','gH:E)E HILL TURN HELP

Fig. 1.12 Startbild

| - 2 Arbeta med POSITIP 880 - Forsta stegen

o TO: /2 | ooooo | w ([Ma3 e

0.000--

X
Y 0.000--
Z 0.000--

Sék referensmarkena eller tryck pa knappen INGEN REF.
AKTIVERA
REF

INGEN REF

Fig. 1.13 Bildskarmen fore val av INGEN REF



| - 2 Arbeta med POSITIP 880 - Forsta stegen

FRIGE REF funktion

Meningen med FRIGE REF funktionen ar att gora det mojligt for
anvandaren att antingen ignorera referensmarken nar de passeras
genom att sparra funktionen eller att soka referensméarken genom att
frige funktionen. Nar FRIGE REF softkeyn ar intryckt ar POSITIP 880
redo att utvardera referensmarken. Nar FRIGE REF softkeyn inte ar
intryckt kommer POSITIP 880 att ignorera alla referensmaérken. Néar
alla referensmarken har hittats kommmer FRIGE REF softkeyn att
férsvinna.

Om ett matsystem ér installt utan referensmarken,
kommer REF indikatorn inte att visas.

Sé& snart referensmarken har hittats i alla dnskade axlar, tryck pd INGEN
REF softkeyn for att avsluta funktionen. Du behéver inte passera
referensmaérkena i alla axlarna, endast de du énskar.

POSITIP 880 inte att lagra nollpunkterna. Detta betyder att
det inte ar mojligt att aterskapa forhallandet mellan
axlarnas positioner och de presenterade positionsvardena
efter ett stromavbrott (avstangning).

@5 Om du inte passerar Over referensmarkena kommer

Sla pa strdommen och tryck pa en valfri knapp.

Passera Over referensmarkena (i valfri ordningsféljd).

Passera inte Over referensmarkena. Notering: | detta
INGEN REF e .
fall kommer férhéllandet mellan maskinaxlarnas
positioner och de presenterade positionsvardena att
forloras efter ett stromavbrott. Tryck péd INGEN REF
softkeyn.

20
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Driftarter

Att vélja driftart avgor vilka funktionera som finns tillgéngliga for dig.

Tillgdngliga funktioner Driftart Knapp

Positionsindikering fér bearbetning ~ ARVARDE

av arbetsstycke; nollstallning;
installning av utgangspunkt — éven

med kantavkénnare

halbilder; frasning och borrning med

Indikering av aterstaende vég; ATERSTAENDE VAG g
verktygsradiekompensering

Lagring av arbetssteg fér produktion ~ PROGRAMMERING
i sma serier

Exekvering av program som har PROGRAMKORNING
skapats tidigare i driftart
PROGRAMMERING

@

Du kan nar som helst vaxla till en annan driftart genom att trycka pa
knappen fér den 6nskade driftarten.

| de foljande exempel som kréaver verktygsanvandning, las mer i kapitel
[-8 under Jobbinstallning.

POSITIP 880

| - 2 Arbeta med POSITIP 880 - Forsta stegen



| - 2 Arbeta med POSITIP 880 - Forsta stegen

Bruksanvisning i bildskarmen (HJALP-mode)

Den integrerade bruksanvisning ger information och hjélp i alla

situationer. Se Fig. 1.14 & Fig. |.15.

For att kalla upp bruksanvisningen:

Tryck pa INFO softkeyn.
Tryck pé HIALP softkeyn.
Information som é&r relevant for den aktuella situationen visas.

Anvand sid-softkeys om beskrivningarna ar uppdelade pa flera
bildskarmssidor.

For att ldsa information om ett annat &mne:

Tryck pa INNEHALLSFORTECKNING softkeyn.
Tryck pa sid-softkeys for att bladdra genom index.
Tryck p& VISA AMNE softkeyn for att selektera ett dnskat amne.

For att lamna bruksanvisningen:
Tryck pé AVSLUTA HJALP softkeyn.

Exempel: Bruksanvisning i bildkskdarmen fér installning av
nollpunkt med hjalp av kantavkannare (MITTLINJE)

MITTLINJE funktionen finns beskriven i denna manual pa sidan 20.

| driftart ARVARDE, tryck p& PROBE softkeyn.
Tryck pa INFO softkeyn.

Tryck pa HIALP softkeyn.

For att Iamna bruksanvisningen: Tryck pa AVSLUTA HJALP softkeyn.
Bildskdrmen véaxlar tillbaka till bilden med INSTALLNING
NOLLPUNKT och positionsindikeringen.

Bekrafta dina andringar

Du maste bekréfta dina &ndringar genom att trycka pa knappen ENT for

att de skall fa effekt. Bruksanvisningsdelen i denna manual kommer
ibland att ange “Bekrafta dina andringar”. Detta betyder att man skall
trycka pé ENT knappen.
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Forsta uppstart
Referenstabeller
Borrdimensioner Hill tum
Gangdimensioner tum
Hetrisk 150-ginga
Skarhastighet
Driftart #ir och Aterstiende v

Uppstart

Referansmarken

Nollstalla en axel

Tum/Hillimeter

Notera/Satt (Svarv)

Nollpunk#sins tallning

Anvénda kantavkannare (Fra

Funktioner (Fras)
Programmering dversikt
Skapa ett program
“Fran” och “Till" punkter
Skard jup
Verktugskompensering
AKT/INK dimensioner

1 FRAN 101
Vilj ett imne genom att anvnda pilknapparna och truck pa ENTER
VIS SIDA SiDA AVSLUTA
AHNE PP NER HJALP

Fig. 1.14 Index i HJALP-mode

L 0 o0 T0: /z ooooo | w | L AD S

Anvénda kantavkannare (Fras) SIbA_ 1

Féljande softkeyfunktioner fér kantavkannare finns tillgangliga:

fArbetsstyckets kant som nollpunkt: KANT
Hittlin je mellan tva kanter: MITTLINJE
Centrum i ett hal eller cylinder: CIRKELCENTRUM

fivkannarfunktionerna i POSITIP 880 gér att du kan stalla in nollpunkter med hjalp av
HEIDENHAIN KT kantavkinnare. Avkinnarfunktionerna finns ocksa Hllgangliga nir du anvander
ctt verktug istallet fér en kantavkannare.

Férberedelser: Ange mitspetsens diameter ach lingd
Tryck pa softkey INFO.

Tryck pa JOBB-SETUP, markera Kantavkinnare och tryck pa ENT.

finge kantavkannarens matspets diameter och bekrdfta med ENT.

finge den &nskade lingden och bekrafta med ENT.

finge den 6nskade mattenheten (tum/mm).

Tryck pa softkey ANVAND, sedan pa softkey ANVAND NYA INSTALLNINGAR.

o ELN=

I alla avkdnnarfunktioner, tar POSITIP 880 hinsyn till den métspetsens angivna diameter.

Nar avkinningen &r aktiv, visar POSITIP 880 softkey AVBRYT. Anvind denna softkey fér att
ga tillbaka till den valda avkannarfunktionens bar jan.
POSITIP 880 VERSION x.x.x

e | W |
Fig. 1.15 Bruksanvisning i bildskarmen for instalining
av nollpunkt

AYSLUTA
HJALP
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Meddelanden

Meddelanden i meddelanderaden skiftar farg beroende pa vilken typ
av information de innehaller: Normala meddelanden visas som gra
boxar med svart text. Instruktionsmeddelanden visas som bla boxar
med vit text. Felmeddelanden visas som roda boxar med vit text.

Felmeddelanden

Om ett fel intraffar nar du arbetar med POSITIP 880, kommer
meddelanderaden att vaxla till réd farg och ge en beskrivning av vad
som orsakade felet.

For att radera felmeddelandet:
Tryck pa CE (Clear Entry) knappen.

Kritiska felmeddelanden

Kritiska felmeddelanden betyder att funktionssakerheten i
A POSITIP 880 har blivit paverkad.

Om ett kritiskt fel intraffar kommer en meddelandebox att visas i
mitten av bildskarmen:

Notera felmeddelandet som visas i bildskdrmen.

Stang av strommen till POSITIP 880.

Forsok att dtgarda problemet med strommen avstangd.

Om ett kritiskt felmeddelande &terkommer, kontakta din
servicerepresentant.

POSITIP 880

| - 2 Arbeta med POSITIP 880 - Forsta stegen
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Val av mattenhet

Positioner kan visas och anges i millimeter eller tum. Om du valjer Lo F o To: 1z | ooooo N mn ade

tum, kommer INCH att visas i statusraden i bildkskdrmens Overkant.
Se Fig. I.16. X u_u U GEEM REF
For att vaxla mattenhet:
Tryck pa INFO softkeyn. Y u.uuu GEEN REF
Tryck pa INCH/MM softkeyn.
Z 0.000--

Mattenheten kan aven stéllas in i JOBB-SETUP. Las mer i Jobb-
Setup, kapitel I-8.

’ VRI;EE;WE I TASTEN | NULPUNT | INFORMATIE

Fig. .16 MM indikering

Vilja vinkelformat

Vinklar — exempelvis i ett rundbord — kan presenteras antingen som
decimala grader, grader/minuter/sekunder (DMS) eller radianer. Las
mer i Jobb-Setup, kapitel -8 for instruktion om instélining av
vinkelformat.

Verktygstabell

Verktygstabellen i POSITIP 880 erbjuder ett enkelt satt att lagra
information om langd och diameter for alla verktyg som du brukar

anvanda. Du kan ange upp till 99 verktyg. z
Innan du borjar bearbeta detaljer, selektera det verktyg du anvander 1
fran verktygstabellen. POSITIP 880 kommer d& att ta hansyn till Ty T2 T3
verktygets angivna diameter och langd. [— —
D D D

Verktygslangden ar langddifferensen AL mellan verktyget och ett L5 h -
nollverktyg. Nollverktyget betecknas T1 i Fig. 1.17. ' /
Tecken for langddifferensen AL ‘ /" Jf ' '__“_
Om verktyget ar langre &n nollverktyget: AL > 0 (+) 4 ‘ f;‘" ALa<0
Om verktyget ar kortare an nollverktyget: AL < 0 (-) 5 </ / ! . 3

n -X
Las mer i Jobb-Setup om hur man anger verktyg i Q?/ AL4=0 / ;f” AL,>0

verktygstabellen.

Fig. 1.17 Verktygsléangd och -diameter
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Anropa verktygsdata

Ditt verktygs langd och diameter méaste forst ha skrivits in i
verktygstabellen i POSITIP 880.

Innan du borjar bearbeta, selektera det verktyg du anvéander frén
verktygstabellen. POSITIP 880 tar da hansyn till lagrade verktygsdata
nar du arbetar med verktygskompensering (t.ex., vid halbilder).

CALL i ett program.

@ Du kan aven anropa verktygsdata med kommandot TOOL

Tool call

INFD

JOBB
SETUP

Tryck pa INFO softkeyn.

Sedan pa JOBB-SETUP softkeyn. (Verktygstabell ar
upplyst).

Tryck ENT.

VERKTYGSNUMMER

ANVAND

ANVAND NYR

INSTALLNINGAR

POSITIP 880

Pila till det verktyg du vill mata in eller ange numret
direkt.

Tryck p& ANVAND, sedan ANVAND NYA INSTALLNINGAR.

Titta pa statusraden for att verifiera att korrekt verktyg
har anropats.

| - 2 Arbeta med POSITIP 880 - Forsta stegen
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Nollpunktsinstallning: Tangera positioner och
ange arvarden

Det enklaste sattet att stalla in nollpunkter pa ar probe-funktionerna i
POSITIP 880 — oberoende av om du probar arbetsstycket med
HEIDENHAIN KT kantavkannare eller med ett verktyg. Beskrivning av
probe-funktionerna: Se "Probe-funktion fér nollpunktsinstalining" pa
sida 28

Naturligtvis kan du dven stélla in nollpunkter péa traditionellt satt genom
att tangera arbetsstyckets kanter med verktyget och mata in
verktygspositionerna som nollpunkter (se exemplen pé nésta sida).

Nollpunktstabellen kan innehalla upp till 99 nollpunkter. | de flesta fall
kommer detta gora att du slipper berdkna axelrdrelserna nar du arbetar
med komplicerade detaljritningar som innehéller manga nollpunkter.

Nollpunktsinstallning sker i driftart ARVARDE och definierar
forhallandet mellan axelpositionerna och de presenterade
positionsvardena. Om det behdvs kan nollpunktstabellens varden
aven andras manuellt genom att knappa in ett nytt varde direkt.

Se Jobb-Setup for direkt instélining av nollpunktsvarden.
Val av nollpunkt (endast fras)

| driftart ARVARDE kan knapparna pil upp/ner anvandas for att
selektera féregaende eller nasta nollpunktsnummer.

Val av verktyg (endast svarv)

| driftart ARVARDE kan knapparna pil upp/ner anvandas for att
selektera foregdende eller nasta verktygsnummer.

26 | Bruksanvisning @



Exempel: Installning av arbetsstyckets nollpunkt utan probe-
funktion. Se Fig. .18 & Fig. 1.19.

Bearbetningsplan: XY

Verktygsaxel: Z

Verktygsdiameter: D = 3 mm
Axelsekvens i detta exempel: X - Y - Z

Forberedelse: Anropa verktygsdata

Selektera verktygsdata for det verktyg som du anvander for att tangera
arbetsstycket.

Forberedelse: Vilj nollpunkten
Driftart: ARVARDE

Fran driftart ARVARDE, tryck pa NOLLPUNKT softkeyn.
NOLLPUNKT
Markoéren kommer att befinna sig i faltet
NOLLPUNKTSNUMMER.
Ange nollpunktsnumret och tryck pa ENT.

@ Tangera arbetsstycket vid kanten

. Valj axelknappen X.

NOLLPUNKTSINSTALLNING X

eo'e Ange verktygscentrumets position (X = = 1.5 mm)
och

overfor nollpunktens X-koordinat och tryck pa ENT.

@ Tangera arbetsstycket vid kanten

. Valj axelknappen Y.

POSITIP 880

¢ 2| F 0 | Ti 30000 HM ANDPLNFRAS / Z

coooo | mn [[WAD e

INSTALLNING NOLLPUNKT X

NOLLPUNKTSHUMHER

0.000=-

NOLLPUNKT

Y

z

0.000~-

Z

Ange verktygscentrumets nya arposition.

UPPHAY

0.000-~

| - 3 Arvirde

ANYAND INFO

Fig. 1.18 Formular INSTALLNING NOLLPUNKT

ZA

EEVAN

X

Fig. 1.19



NOLLPUNKTSINSTALLNING Y

Ange verktygscentrumets position (Y = = 1.5 mm)
000 ..

overfor nollpunktens Y-koordinat och tryck pa ENT.

@ Tangera arbetsstyckets yta.
. Vélj axelknappen Z.

NOLLPUNKTSINSTALLNING Z = + 0

| - 3 Arvarde

INSTALLHING NOLLPUNKT
NOLLPUNKTSHUMHER

2]

NOLLPUHKT

>

-1.500
-1.500

-

~

Ange verktygsspetsens position (Z = 0 mm) och
o éverfor nollpunktens Z-koordinat. Tryck ANVAND.

ANVAND

Probe-funktion for nollpunktsinstallning

Det ar extra enkelt med en HEIDENHAIN KT 130 kantavkannare (Fig.
1.20).

Under probefunktionerna fryses positionsvardet i
bildskarmen vid kantens, centrumlinjens, cirkelcentrumets
position.

Foljande probe-softkeys finns tillgédngliga:

Arbetsstyckets kant som nollpunkt: KANT
Mittlinje mellan tva kanter pa arbetsstycket: MITTLINJE

Centrum i ett hél eller en cylinder: CIRKELCENTRUM
Med cirkelcentrum maste halet vara placerat i ett huvudplan. De tre
huvudplanen skapas av axlarna X/Y, Y /Z och Z/X.

Probe-funktionerna i POSITIP 880 géar det mdjligt for dig att stélla in
nollpunkter med en HEIDENHAIN KT kantavkdnnare. Probe-

funktionerna ar ocksa tillgangliga nar du anvander ett verktyg istallet Fig 1.20 HEIDENHAIN KT 130 kantavkinnare
for en kantavkédnnare. g

28 | Bruksanvisning @



Nollpunktsinstallning med en kantavkannare

Forberedelse: Ange matspetsens diameter och valj nollpunkten
Tryck pa INFO softkeyn.

Tryck pa JOBB-SETUP, flytta sedan markéren till KANTAVKANNARE
och tryck pa ENT.

Ange kantavkdnnarens diamter och bekréafta med ENT.
Ange den 6nskade ldngden och bekrafta med ENT.
Ange den 6nskade mattenheten (inch/mm).

Tryck p& ANVAND, sedan ANVAND NYA INSTALLNINGAR.

| alla probe-funktioner tar POSITIP 880 hansyn till matstiftets angivna
diamter.

For att avsluta probe-funktionen

Nér probe-funktionen ar aktiv, visar POSITIP 880 AVBRYT softkeyn. Valj
denna softkey for att gar tillbaka till bérjan pa den valda probe-
funktionen.

POSITIP 880

| - 3 Arvarde
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Exempel: Avkdnning av arbetsstyckets kanter och instéllning av
hérnet som nollpunkt. Se Fig. 1.21 & Fig. 1.22.

Nollpunkt axel: X =0 mm
Y=0mm

Nollpunktens koordinater kan stéllas in genom avkanning av kanter
eller ytor och lagra dem som nollpunkter enligt beskrivningen péa néasta
sida.

Driftart; ARVARDE

AVKENNARE Tryck pa PROBE softkeyn.

Markoren till axeln.

KANT Tryck pa KANT softkeyn.

I8

AVKANNING I X-AXELN

Forflytta kantavkdnnaren mot arbetsstycket tills LED-
lampan pa kantavkdnnaren tands.

Kor bort kantavkdnnaren fran arbetsstycket.

® ®

ANGE VARDE FOR X + 0

0 erbjuds som default-varde for koordinaten. Ange
den 6nskade koordinaten for arbetsstycket kant,
exempelvis X = 0 mm och

stall in koordinaten som nollpunkt fér denna
arbetsstyckeskant. Tryck ENT.

KANT Tryck pa KANT softkeyn.

t@@

AVKANNING I Y-AXELN

Forflytta kantavkannaren mot arbetsstycket tills LED-
lampan pé kantavkannaren tands.

Kor bort kantavkannaren fran arbetsstycket.

® ®

L2 |k 0|

T1: 3.0000 MM ANDPLNFRAS / Z

| ooooo | i |[PHAD e

INSTALLNING NOLLPUNKT

NOLLPUNKTSNUHHER

NOLLPUNKT

N < >

Farflytta till kanten eller tryck pa NOTERA.

. X

12,505

Y

8.210=-

Z

0.000--

NOTERA INFO

Fig. .21 Formular fér installning av nollpunkt vid en

kant

ZA

Fig. 1.22
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ANGE VARDE FOR Y + 0

den Onskade koordinaten for arbetsstycket kant,
exempelvis Y = 0 mm och

stéll in koordinaten som nollpunkt fér denna
arbetsstyckeskant. Tryck ENT.

n 0 erbjuds som default-véarde for koordinaten. Ange

ANVAND Tryck pé ANVAND softkeyn.

Exempel: Stéll in mittlinje mellan tva kanter pa arbetsstycket
som nollpunkt. Se Fig. 1.23 & Fig. 1.24.

Mittlinjens position [Vl bestdms genom avkanning av kanterna 1 och
Centrumlinjen ar parallell med Y-axeln.
Onskad koordinat for mittlinjen: X =0 mm

Driftart; ARVARDE

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

AYKANNARE Tryck pa PROBE.

Flytta markéren till axeln som koordinaten skall stéllas

in i X-axel.

LINEA CTRAL. | Tryck pa MITTLINJE.

i

1. KANN AV DEN FORSTA KANTEN I X

Forflytta kantavkannaren mot kant 1 pa arbetsstycket
tills LED-lampan pa kantavkannaren téands.

®

2. KANN AV DEN FORSTA KANTEN I X
Forflytta kantavkédnnaren mot kant 2 pa arbetsstycket

tills LED-lampan péa kantavkannaren ténds. Avstandet
mellan de bada kanterna visas i meddelanderaden.

Kor bort kantavkannaren fran arbetsstycket.

® ®

POSITIP 880

¢ 2| F 0 | Ti: 30000 HH ANDPLNFRAS / Z

| oooon | wm [Made

INSTALLNING NOLLPUNKT X

NOLLPUNKTSHNUHHER

N

NOLLPUNKT

106.278x

=
< =

Y

Z

25921

z

Férflytta till den andra kanten.

UPPHAY

0.000~ -

Fig. 1.23 Installning av mittlinje mellan tva kanter

Fig. 1.24

31
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ANGE VARDE FOR X

Ange koordinaten (X = 0 mm) och dverfor koordinaten
o till nollpunkten for mittlinjen genom att trycka pé ENT.

ANVAND Tryck pa ANVAND softkeyn.

Exempel: Avkénning av centrum i ett hal med hjalp av
kantavkannare och instéllning av nollpunkten. Forskjut X-axelns

nollpunkt med 50 mm fran halets centrum. Se Fig. 1.25 & Fig. 1.26.

Huvudplan: XY

Kantavkannaraxel: parallell med Z-axeln
X-koordinat for cirkelns centrum: X = 50 mm
Y-koordinat for cirkelns centrum: Y = 0 mm
Driftart: ARVARDE

AYKANNARE | Tryck pa PROBE.

Flytta markéren till axeln som koordinaten skall stéllas

in i: X-axel.

CIRKEL- .
CENTRUN Tryck pa CIRKELCENTRUM.

- Valj det plan (X/Y, Y/Z eller Z/X) som cirkeln ligger i

(huvudplan): Plan XY

32

L 2| B 0 | T1: 30000 HH ANDPLNFRAS / Z

| ooooo | w |[Mad e

INSTALLNING NDLLPUNKT X

NOLLPUNKTSNUHHER

NOLLPUNKT

73,450~

>

Y

=<

z

55,362~

Z

Forflytta till den tredje kanten.

UPPHAY

0.000-~

Fig. 1.25 Installning av ett héls centrum

Yi

>

Fig. 1.26
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KANN AV 1:A PUNKTEN I X/Y

Forflytta kantavkannaren mot den férsta punkten 1 pa
@ periferien tills LED-lampan pa kantavkdnnaren tands.
@ Kor bort kantavkdnnaren fran halets vagg.

Kann av tva ytterligare punkter pa periferien enligt
@ samma metod. Ytterligare instruktioner visas i

bildskdarmen. Se meddelanderaden fér den uppmatta
diametern.

ANGE CENTRUMPUNKT X X = 50

a a Ange den forsta koordinaten X = 50 mm) och

overfor koordinaten som nollpunkt for cirkelcentrum

och tryck pa ENT.

ANGE CENTRUMPUNKT Y Y =0

0 Acceptera default-vardet Y = 0 mm. Tryck pa ENT.
Tryck p& ANVAND.

POSITIP 880
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Nollpunktsinstallning med ett verktyg

Aven om du anvander ett verktyg eller en icke elektrisk kantavkdnnare
for att stélla in nollpunkter, kan du 4nda anvanda probe-funktionerna i
POSITIP 880 som beskrivs i sektionen “Nollpunktsinstallning med
kantavkdnnare.” KANT, MITTLINJE och CIRKELCENTRUM. Se Fig.
1.27 & Fig. 1.28.

Forberedelse: Ange verktygets diameter och vilj nollpunkten
Tryck pa INFO.
Tryck pa JOBB-SETUP softkeyn.
Valj VERKTYGSTABELLEN genom att tryck pa ENT.
Markera verktyget som du vill anvanda for att stalla in nollpunkten.
Tryck pa ANVAND och sedan ANVAND NYA INSTALLNINGAR.

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

Nollpunkt axel: X =0 mm
Verktygsdiameter D = 3 mm
Driftart: ARVARDE

avkaNnaRe | 1TYCK pa PROBE.

Flytta markdren till axeln som koordinaten skall stéllas
in i: X-axel.

L' Tryck pa KANT softkeyn.

AVKANNING I X

@ Tangera arbetsstyckets kant
NOTERA Lagra kantens position genom att trycka pa NOTERA
softkeyn.

@ Kor bort verktyget fran arbetsstycket.

34

4 2 | F: 0O | Ti: 30000 HH ANDPLNFRAS / 2

| 00000 | MM [ PMA D &

INSTALLNING NOLLPUNKT

NOLLPUNKTSNUMHER

NOLLPUNKT
X

Y
z

Forflytta till kanten eller tryck pa NOTERA.

. X

13,257~

Y

4552

Z

UPPHAV

0.000~-~

NOTERA INFO

Fig. .27 Instalining av nollpunkt vid en kant

ZA
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ANGE VARDE FOR X

e o . a Ange koordinaten for verktygets centrum
(X =-1.5mm) och

overfor koordinaten som nollpunkt for mittlinjen och

GLLELLY tryck p& ANVAND softkeyn.

POSITIP 880
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Visa och forflytta till positioner

Funktionen Aterstaende vag

Aven om det ofta racker med att Idta POSITIP 880 presentera
koordinaterna for verktygets arposition, ar det i manga fall battre att
anvéanda funktionen aterstaende vag — detta gor att du pa ett enkelt
satt kan kora till bérpositionerna genom att till vardet noll. Aven nar du
arbetar med funktionen aterstdende vag kan du ange koordinaterna
med absoluta eller inkrementala varden. Sakerstéll att du befinner
dig i driftart ATERSTAENDE VAG.

Grafisk positioneringshjalp
Nér du kor till vardet noll, presenterar POSITIP 880 en grafisk
positioneringshjalp. Se Fig. 1.29.

POSITIP 880 visar dem grafiska positioneringshjélpen i en liten smal
rektangel under den for tillfallet aktiva axeln. Tva triangelformade
marken i rektangelns mitt symboliserar den bérposition som du vill
kora till.

En liten kvadrat symboliserar axelns position. En pil som indikerar
riktningen visas i kvadraten nar axeln forflyttas. Du kan enkelt avgora
om du kor bort fran eller nérmare dig borpositionen. Observera att
kvadraten inte borjar rora sig forrdn axelsliden ar nara borpositionen.

Den grafiska positioneringshjélpen stalls in i JOBB-SETUP menyn.

Verktygsval

| driftart ATERSTAENDE VAG kan knapparna pil upp/ner anvandas for
att selektera foregaende eller nasta verktygsnummer

Ta hansyn till verktygets radie

POSITIP 880 har mdjlighet till kompensering av verktygets radie. Detta
gor det mojligt att ange arbetsstyckets dimensioner direkt fran
ritningen. Den presenterade aterstdende vagen forlangs (R+) eller
forkortas (R-) da automatiskt med verktygets radie. Se Fig. 1.30.

Ange verktygsdata
Ange verktygsdata via softkey VERKTYGSTABELL.

Valj softkey VERKTYGSTABELL.

Markera det dnskade verktyget och tryck pa ENT. Formularet for
VERKTYGSBESKRIVNING kommer att visas.

Ange verktygets diameter.

Ange verktygets langd.

Ange verktygets mattenhet.

Ange verktygstyp och tryck pa ENT.
Tryck tvé gdnger pé ANVAND.

36
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0.000

2,500~

. =10.000-~

N =< >

0.000

0.000--

~T

VERKTYGS-
TABELL

FUNKTIONER... | PRESET | INFO

Fig. 1.29 Grafisk positioneringshjalp under

anvandning

Yi

-
X

Fig. .30 Verktygsradiekompensering
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Exempel: Frasning av ett horn genom att kora till vardet noll

Koordinaterna anges som absoluta varden; nollpunkten ar
arbetsstyckets nolla. Se Fig. 1.31 & Fig. 1.32.

soooo | m | LPD 6

L 0 F: 0 T1: 3.0000 HH ANDPLNFRAS / Z

Horn O: X =0 mm/Y =20 mm
Horn @: X =30 mm /Y = 20 mm
Horn ®: X =30 mm /Y =50 mm
Horn @: X = 60 mm /Y = 50 mm

Driftart: ATERSTAENDE VAG

Forberedelse:

Ange verktygets data.
Forpositionera verktyget till en lamplig position (exempelvis X =Y =

-20 mm).

Forflytta verktyget till frasdjupet.

Vaélj axelknappen Y.

BORPOSITIONENS VARDE

YERKTYGSKONP
(R+)

ANVAND

@

NASTA
BLOCK

POSITIP 880

Ange bdrpositionens varde for hérnet 1: 'Y = 20 mm
och

valj verktygsradiekompensering R + med softkey
VERKTYGSKOMP. (R+).

Overfor borpositionens varde genom att trycka pa
ANVAND. Den grafiska positioneringshjalpen visas for
Y-axeln.

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

Sa snart axeln har forflyttats till noll stegas
axelvardena fram till de axelvarden som har angivits i
nasta block.

Tryck pa softkey NASTA BLOCK for att g& vidare.

L NGEN REF

-21.500-+

NGEN REF

1 FRAN 1
Flytta till (Y = 0). Tryck NASTA BLOCK.

VISA...
(PGH/DRO)

Fig. 1.31 Instélining enskild cykel
YA
0 A

20

>V

30Y
60Y

Fig. 1.32
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| - 4 Aterstaende vag

00

YERKTYGSKOHP
(R-)

o

ANVAND

@

NASTA
BLOCK

Valj axelknappen X.

BORPOSITIONENS VARDE

Ange borpositionens varde for hdrnet
Y = +30 mm,

valj verktygsradiekompensering R — och tryck pa
softkey ANVAND .

Overfor borpositionens varde. Den grafiska
positioneringshjalpen visas for X-axeln.

Forflytta X-axeln tills det presenterade vardet ar noll.

Fyrkanten i den grafiska positioneringshjélpen ar nu
centrerad mellan de bada triangelformade markena.

Sa snart axeln har forflyttats till noll kommer den att
stegas vidare till ndsta block.

Tryck pé softkey NASTA BLOCK.

Valj axelknappen Y.

BORPOSITIONENS VARDE

VERKTYGSKONP
(R+)

ANVAND

NASTA
BLOCK

38

Ange boérpositionens varde for hornet
Y = +50 mm,

valj verktygsradiekompensering R + och tryck pa
softkey ANVAND .

Overfor borpositionens varde. Den grafiska
positioneringshjalpen visas for Y-axeln.

Forflytta Y-axeln tills det presenterade vardet ar noll.

Fyrkanten i den grafiska positioneringshjélpen ar nu
centrerad mellan de bada triangelformade markena.

Sa snart axeln har forflyttats till noll kommer den att
stegas vidare till nasta block.

Tryck pa softkey NASTA BLOCK.
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Valj axelknappen X.

BORPOSITIONENS VARDE

YERKTYGSKONP

(R+)

ANVAND

@

NASTA
BLOCK

POSITIP 880

Ange borpositionens varde for hornet
Y = +60 mm,

valj verktygsradiekompensering R + och tryck pa
softkey ANVAND.

Overfor borpositionens varde. Den grafiska
positioneringshjalpen visas for X-axeln.

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

Sa snart axeln har forflyttats till noll kommer den att
stegas vidare till nasta block.

Tryck pa softkey NASTA BLOCK.

aende vag

o

o
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Exempel: Borra genom att forflytta till det presenterade vardet
noll

Ange positionerna som inkrementala koordinater. Detta indikeras
framover (och i bildskarmen) med ett inledande 1. Nollpunkten ar
arbetsstyckets nolla. Se Fig. .33 & Fig. 1.34.

Hal 1 vid: X =20 mm /Y =20 mm
Avstand fran hal 2 till hal 1: IX = 30 mm /IY = 30 mm
Haldjup: Z =-12 mm
Driftart: ATERSTAENDE VAG
BORPOSITIONENS VARDE

. Vélj en axelknapp: X-axel.

e 0 Ange boérpositionens varde for halet 1: X =20 mm
och tryck pa ENT. Markoren kommer att flyttas till Y-

axelns falt.
BORPOSITIONENS VARDE

e 0 Ange borpositionens varde for hdlet 1: 'Y = 20 mm
och tryck pa ENT. Markdren kommer att flyttas till Z-

axelns falt.

BORPOSITIONENS VARDE

Ange bdérpositionens varde for halets djup:
e o e Z =-12 mm Den grafiska positioneringshjalpen visas

for Z-axeln. Tryck p& ANVAND softkeyn.

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

§ Forpositionera verktyget Over det forsta hélet.

@ Kér upp verktyget i verktygsaxeln (2).

Sa snart axeln har forflyttats till noll kommer den att
stegas vidare till ndsta block.

NASTA Tryck pa softkey NASTA BLOCK.
ELOCK

. Valj en axelknapp: X-axel.

40

L 0| F 0 | T

3.0000 HH ANDPLNFRAS / Z

oooon | wi | LN e

PRESET

X
Y
z

30.000 NI

RO

X .. _ 0.000=-
Y .. _ 0.000--
Z .. 17.000--

VERKTYGSKOHP
(RO)

Fig. 1.33 Borrexempel

AVKANNARE | UPPHAY | ANVAND | INFO

YA
S O,
o p
&1 @
Q"@ T T T
e 30
’ >

xY

Fig. 1.34
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BORPOSITIONENS VARDE

o
(I)

VERKTYGSKOMP
(RD)

ANVAND

NASTA
BLOCK

POSITIP 880

Ange borpositionens varde for halet 2: 'Y = 30 mm,
markera din inmatning som inkrementalt varde, tryck
pa | knappen.

Valj verktygsradiekompensering RO med softkey
VERKTYGSKOMP. (RO).

Tryck pa ANVAND. Den grafiska positioneringshjélpen
visas for X-axeln.

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

Sa snart axeln har forflyttats till noll kommer den att
stegas vidare till nasta block.

Tryck pa softkey NASTA BLOCK.

Valj axelknappen Y.
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VYERKTYGSKOMP
(RO)

o

ANVAND

| - 4 Aterstaende vag

@

NASTA
ELOCK

BORPOSITIONENS VARDE

Ange bdrpositionens varde for halet 2: Y = 30 mm,
markera din inmatning som inkrementalt varde, tryck
pa | knappen.

Valj verktygsradiekompensering RO med softkey
VERKTYGSKOMP. (RO).

Tryck pa ANVAND. Den grafiska positioneringshjélpen
visas for Y-axeln.

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

Sa snart axeln har forflyttats till noll kommer den att
stegas vidare till nasta block.

Tryck pa softkey NASTA BLOCK.

Valj axelknappen Z.

BORPOSITIONENS VARDE

ANVAND

@

NASTA
BLOCK

42

Ange borpositionens varde for hélets djup: Z = -12
mm

Tryck pé& softkey ANVAND . Den grafiska
positioneringshjélpen visas for Z-axeln.

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

Kor upp verktyget i verktygsaxeln (Z).

Sa snart axeln har korts till noll &r operationen slutférd.

Tryck pé softkey NASTA BLOCK.
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| - 5 Fras- och borrfunktioner

Detta kapitel beskriver halbildfunktionerna HALCIRKEL, HALRADER,
REKTANGULAR FICKA.

| driftart ATERSTAENDE VAG, anvand softkeys for att vélja den énskade
halbildfunktionen eller fickfrasning, ange sedan erforderliga data.
Dessa data kan oftast hamtas direkt fran detaljens ritning (t.ex.
haldjup, antal hal, fickans dimensioner, etc.).

Vid halbilder berdknar sedan POSITIP 880 alla hdlens positioner och
presenterar halbilden grafiskt i bildskarmen. Vid fickfrasning beraknar
den alla forflyttningsbanor fér urfrasningen av fickan. Den grafiska
positioneringshjélpen visas nar du borjar exekveringen, vilket ger dig
mojlighet att enkelt positionera till det presenterade vardet noll.

Halcirkel

Automatisk framréakningsfunktion

Sa snart du har forflyttat bordet i position och borrat ner till botten,
kommer POSITIP 880 automatiskt att g vidare. Du kan &ven stega
vidare manuellt genom att trycka pa softkey NASTA HAL.

POSITIP 880 kommer inte att stega vidare automatiskt om
RH_% djupet har satts till GENOM.

Nodvandig information:

Halbildstyp (full eller del)

Hal (antal)

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

Startvinkel (vinkel till det forsta hélet i halbilden)

Vinkelsteg (om sa Onskas: detta géller endast nér ett cirkelsegment
skall skapas.)

Djup (bordjupet for borrning i verktygsaxeln)

POSITIP 880 beraknar hélens koordinater och sedan positionerar du
enkelt till dem genom att kora till det presenterade vardet noll. Den
grafiska positioneringshjélpen ar tillgdnglig for alla axlar som forflyttas.

En hélcirkel exekveras som en serie utgdngspunkter till halens
positioner i halbildsplanet och till borrdjupet.

POSITIP 880

| - 5 Fras- och borrfunktioner



| - 5 Fras- och borrfunktioner

Funktioner for borrning

Funktion Softkey

Tryck for att ga till foregdende hal. FGREGAENDE
HAL

Tryck for att manuellt stega till ndsta hal. NASTA
HAL

Tryck for att avsluta borrningen.
SLUT

Exempel: Ange data och exekvera en halcirkel. Se Fig. 1.35 & Fig.

1.36.
Hal (antal): 4 s 0| F 0| T2 2.5000 HH BORR / Z |
Koordinater fér centrum: X = 50 mm /Y = 50 mm T e—— FE"K"E 2500 m
Halcirkelradie: 20 mm | E—r | GO Ty
Startvinkel: Vinkel mellan X-axeln och férsta halet: 30° [ 4
Haldjup: Z = -5 mm anuni
X 50.000
Y 50.000
Steg 1: Ange data e
. 20.000
Driftart: ATERSTAENDE VAG STARTVINKEL ————
[ 30°00°00"
VINKELSTEG ———————
[ 80°00°00"
PROGRAHHERINGS- Tryck pa softkey FUNKTIONER. P ————————————
FUNKTIDNER... [z -5.000
EIEIF?IIEE-L TI'\/Ck pa SOftkey HALCIRKEL. | e SEGHENT I UPPHAY | ANVAND | INFO
Fig. .35 Formular HALCIRKEL
Borja datainmatning. L0 | F ® T2 _2.5000 H BORR / Z
ENKELCYKEL o L. 40
FULLCIRKEL
o r 4
HALBILDSTYP HYeL 13 Y +o0cuana
CYCL 1.4 RAOD +20.000000
N X CYCL 1.5 STAAT 30.00.00
FULL- Ange typ av hélcirkel (full). B, & QIIP -
CIRKEL
Tryck ENT.
HAL

o Ange antal hal (4). 1 FRAN 7

HaL 1 aY 4: Figtta till (X = 0, ¥ = 0). Borra Z #ill 0. Tryck NASTA HeL.
Tryck ENT. FOREGAENDE
yck EN HaL

VISA...
(PGH/GRAF)

Fig. 1.36 Halcirkel grafik
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CENTRUM

a o Ange X- och Y-koordinaterna for cirkelcentrum
(bada 50).

Tryck ENT.

RADIE

o Ange radien for hélcirkeln (20).
Tryck ENT.

STARTVINKEL

o Ange startvinkeln (30°).
Tryck ENT.

DJUP

ae.o Ange djupet for alla hal (-5.0).
Tryck ENT.

Nar du ar i VERKTYGS-faltet ange d& VERKTYGSTABELL
@ och selektera det onskade verktyget.

T Tryck p& softkey ANVAND or att bérja.

Tryck pa softkey VISA () véxlar mellan olika
presentationer av halbilden (grafik, etc.).

POSITIP 880
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Steg 2: Borra

Forflytta till halet:
@ Kor respektive axel i bearbetningsplanet till det

presenterade vardet noll.

Borra:
Forflytta till det presenterade vardet noll i

verktygsaxeln. Nar du har kommit ner till det 6nskade

djupet kommer en automatisk vaxling till nasta hals
koordinater.

@ Efter borrning, kor upp verktyget i verktygsaxeln.
NASTA Tryck péa softkey NASTA HAL.

Fortsatt att borra de aterstdende halen pa samma
satt.

SLUT

Nér halbilden ar klar, tryck pa softkey SLUT.

Halrader

Nodvéndig information:

Forsta halet (1:a halet 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)

POSITIP 880 beréknar halens koordinater och sedan positionerar du
enkelt till dem genom att kora till det presenterade véardet noll.

Den grafiska positioneringshjélpen ar tillganglig for alla axlar som
forflyttas.

Grafiken gor att du kan verifiera halbilden innan du bérjar bearbeta.
Den ar dven anvandbar nar:

hal skall valjas direkt
hal skall exekveras separat
hal skall hoppas dver

46
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Exempel: Ange data och exekvera halrader. Se Fig. 1.37 & Fig. 1.38.

Forsta hal X-koordinat: X = 20 mm
Forsta hal Y-koordinat: Y = 15 mm
Antal hal per rad: 4

Héldelning: 10 mm
Vridningsvinkel: 18°

Haldjup: Z = GENOM

Antal rader: 3

Raddelning: 12 mm

Steg 1: Ange data
Driftart: ATERSTAENDE VAG

FUNKTIONER... | Tryck pé softkey FUNKTIONER.

HAL- Tryck pa HALRADER.
RADER

Bdorja datainmatning.

FORSTA HAL X OCH Y

e o Ange koordinaterna for det forsta halet (X = 20 mm).

Tryck ENT.

o a Y =15 mm.
TI'ka ENT.

POSITIP 880

s o | r o | T2:  2.5000 HH BORR / Z | ooooo

VERKTYG ————————
FORSTA HAL —————— 2.500 MM
" 20.000 BORR TYP

15.000

E

" HAL PER RAD

L

HALDELNING
" 10.000

|

[ YINKEL

|

18°00'00"

GENOH
" ANTAL RADER

N
o
c
€
5

E

RADDELHNING
" 12.000

|

AYKANNARE | UPPHAY | ANVAND |

INFO

Fig. 1.37 Inmatningsformulér HALRADER

YA

vgg/c Xm
o .
»9/’6/

©)

15

0

> Y

Fig. 1.38
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HAL PER

RAD

o Ange antalet hal per rad (4). Tryck ENT.

HALDELNING

o o Ange avstandet mellan halen (10).

VINKEL

Tryck ENT.

o 0 Ange vridningsvinkeln (18°).

DJUP

Tryck ENT.

GENOH

Ange djupet for borrningen (GENOM).

Tryck ENT.

ANTAL RADER

Ange antal rader (3).

Tryck ENT.

RADDELNING

o Ange avstandet mellan raderna (12).

o

ANVAND

48

Tryck ENT.

Nér du ar i VERKTYGS-faltet ange da VERKTYGSTABELL
och selektera det 6nskade verktyget.

Tryck p& ANVAND.

Tryck pa softkey VISA () for att se grafiken.
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Steg 2: Borra

Starta halradsfunktionen.

Forflytta till halet:
@ Kor respektive axel i bearbetningsplanet till det

presenterade vardet noll.

Borra:
@ Forflytta till det presenterade vardet noll i

verktygsaxeln.

@ Efter borrning, kér upp verktyget i verktygsaxein.
NASTA Tryck pa softkey NASTA HAL.

Fortsatt att borra de &terstdende halen pd samma
satt.

SLUT

Nar halbilden ér klar, tryck pa softkey SLUT.

Frasning av en rektangular ficka

| driftart ATERSTAENDE VAG kan du anvanda POSITIP 880 for att frasa en
rektangular ficka.

Informationen for frasning av rektangular ficka kan ockséa skrivas i ett
bearbetningsprogram i form av en cykel.

Selektera cykeln med softkey REKTANGULAR FICKA och ange
erforderliga data. Dessa data kan oftast utldsas ganska enkelt fran
detaljens ritning (t.ex. fickans storlek och djup).

POSITIP 880 beraknar ufrasnings-banorna och erbjuder grafisk
positioneringshjalp.

Arbetsman for finskar

Mangden material som skall lamnas kvar for att bearbetas vid det sista
varvet runt fickan.

POSITIP 880
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Rektangular fickfrasning i program

POSITIP 880 gor grovurfrasningen av en rektangular ficka enkel: Du
behdver bara ange fickans dimensioner och POSITIP 880 beraknar
urfrasningsbanorna.

Exekvering av cykeln
Exekveringen av cykeln visas i bilderna till hoger.

Steg 1:

POSITIP 880 visar aterstdende vag for positionering av verktyget till
startpositionen A: Forst i verktygsaxeln, sedan i bearbetningsplanet till
fickans centrum.

Steg 2:

Urfrasning av fickan i enlighet med frasbanorna som visas i bilden for
medfrasning (se steg 2). | bearbetningsplanet ar anséattningen inte
storre an det aktuella verktygets radie. Ansattningen vid det sista
skaret motsvarar arbetsméanen for finskar. Operatoren valjer ett
lampligt skardjup i verktygsaxeln.

Steg 3:
Denna procedur upprepas anda tills det angivna djupet B uppnas.

Inmatning i cykeln fér REKTANGULAR FICKA
Startposition
(ange absolut varde, utgdende fran nollpunkten)
Slutdjup
(ange absolut varde, utgdende fran nollpunkten)
Centrum i X
Fickans centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
CentrumiY
Fickans centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.
Sidans langd i X
Fickans langd i huvudaxelns riktning.
Sidans langd i Y
Fickans langd i komplementaxelns riktning.
Riktning
(moturs eller medurs)

Arbetsman for finskar
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.

50

; | x
L ‘
Steg 1 i rektangular ficka
IT
zA
4 —
| ! X

Steg 2 i rektangular ficka

ITT

P

Steg 3 i rektangular ficka
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Programmeringsexempel: Fras rektangular ficka. Se Fig. 1.39 & L 0| F o | 711 30000 aNoRLNFRAS /2 | ooD00

Et?rtc?OSitiOz%: 2 mm SLUT[TEE ANDPLNFRAS TYP
rasajup: - mm -20.000

Fickans centrum i X: 50 mm Rl

Fickans centrum i Y: 40 mm 40.000

Sidans langd i X: 80 mm S ———

Sidans langd i Y: 60 mm

Riktning: CCW

Arbetsman for finskar: 0.5 mm

[

;

=< < >
o
=}
o

60.000
RIKTNING

[

HOTURS

ARBETSHAN FINSKAR
0.500

Exempel: Inmatning av rektangular ficka i ett program
Driftart: ATERSTAENDE VAG

|

RAVKANNARE | UPPHAV | ANVAND | INFO

| FUNKTIONER.. | Tryck p& FUNKTIONER.

CYCL 5.3 POSK *50.000000

REKTANGULAR | Tryck p& REKTANGULAR FICKA. ot 55 (oo ancemooo
FIEKH CYCL 5:5 LANGDY ‘EEI:EIEIEI[IEIEI
CYCL 5.7 RIKT. 1:HOTURS
CYCL 5.8 ARB.MAN +0.500000
STARTDJUP
Ange startdjupet (2 mm). Tryck ENT.
oo sterter Emm 1
SLUTDJUP
e e o Ange S] Utdjupet (- 20 mm) Flytta till ( FNB D). Tryck NASTA STEG.
(Pﬁvv:;jgﬁhn
Tryck ENT. ] Lo ] ]
Fig. 1.40 Rektangular ficka programmeringsgrafik
CENTRUM

a o Ange X- och Y-koordinaterna for fickans centrum.

Tryck ENT.

DIMENSION

e o Ange X- och Y-dimensionerna fér sidorna.

Tryck ENT.
RIKTNING
Ange rotationsriktningen (moturs).
HOTURS

Tryck ENT.

POSITIP 880 o1

| - 5 Fras- och borrfunktioner



| - 5 Fras- och borrfunktioner

ARBETSMAN FOR FINSKAR

o ' Ange hur stor arbetsmanen for finskar skall vara (0.5).

Tryck ENT.
@5 Né&r markoren kommer till VERKTYGS-faltet, tryck pa

softkey VERKTYGSTABELL. Valj verktyg och tryck pa ANVAND.
Verktyget kommer att foras in i verktygsféltet.

Steg 2: Frasa en rektangular ficka

Nér du har angivit alla erforderliga data, starta cykeln
REKTANGULAR FICKA och positionera axlarna
genom att kdra till noll. Skardjupet i verktygsaxeln
behdver inte ha knappats in. Avsluta cykeln nar fickan
har frasts fardigt genom att trycka pa SLUT.

SLUT

52
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| - 6 Programmering POSITIP 880

Programmeringsmojligheter

Driftart: PROGRAMMERING

Denna sektion beskriver programmeringsmojligheter i POSITIP 880.
Programmen kan editeras i programminnet och exekveras i driftart
PROGRAMKORNING. Operatoren kan ladda, spara eller radera ett
program fran det interna minnet i FILHANTERING. CLEAR-funktionen
tar bort det aktuella programmet fran minnet. Se Fig. 1.41.

: 3.0000 MM ANDPLNFRAS / Z

AKTUELLT PROGRAM

SLUT FRAN O

Funktion Softkey
Tilldter &tkomst till alla PROGRAMHERINGS-
programmeringsfunktioner. FUNKTIONER...
Tillater operatéren att ladda, spara, radera eller FIL-

ta bort ett program. HANTERING...
Tilldter operatdren att far atkomst till alla BLOCK-
blockfunktioner. FUNKTIONER...

PROGRAMHERINGS- FIL- BLOCK-
FUNKTIONER... HANTERING... | FUNKTIONER... INFO

Editering och bladdring genom ett program

Tryck pa knapparna pil upp/ner for att flytta markoéren till nasta eller
foregdende block. Markdren kommer att hoppa éver mellan det
forsta och det sista blocket i programmet.

For att ga till ett specifikt blocknummer i det aktuella programmet
anger man pa numret och trycker pa ENT.

For att infoga ett nytt steg i det aktuella programmet trycker man pa
softkey PROGRAMFUNKTIONER och valjer det dnskade blocket. Blocket

infogas ovanfor det block som markoéren for tillfallet befinner sig pa.

Tryck pa knappen ENT for att editera blocket som for tillfallet ar
markerat.

Tryck pa knappen CE for att radera blocket som for tillféllet ar
markerat.

POSITIP 880

Fig. 1.41 Programfunktionsbild
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Programmeringsfunktioner

Driftart PROGRAMMERING har en softkey

PROGRAMMERINGSFUNKTIONER som visar alla sorters block som kan

infogas i programmet. Nedan visas en lista med
PROGRAMMERINGSFUNKTIONER softkeys.

Driftart: PROGRAMMERING

Funktion Softkey
Oppnar TOOL CALL-blocket som anvénds for VERKTYGS-
att selektera ett specifikt verktygsnummer fran ANROP
verktygstabellen vid kdrning.

NOLLPUNKTSANROP anvénds for att NOLLPUNKTS-
selektera en nollpunkt vid kérning. ANROP
PRESET anvands for att placera ut en

borposition i en axel. PRESET formuléret tillater PRESET
inmatning av ett eller flera axelvérden. Varje

axelvarde fors in i ett separat preset-block.

Oppnar formularet HALCIRKEL. Las mer om HAL-
hur man arbetar med hélcirkel i kapitel Fras- och CIRKEL

borrfunktioner.

Oppnar formularet HALRADER. Las mer om
hur man arbetar med hélrader i kapitel Fras- och
borrfunktioner.

HAL-
RADER

Oppnar formularet REKTANGULAR FICKA. Lés

A REKTANGULAR
mer om hur man arbetar med rektangular ficka FICKA
i kapitel Fras- och borrfunktioner.
Oppnar formularet LABELNUMMER fér att LABEL
markera borjan och slutet av ett underprogram NUHHER
LABEL CALL (REPEAT) anvands for att anropa LABEL CALL
ett underprogram 1 eller flera gadnger. Det gor (UPPREPA)
det mojligt att forskjuta underprogrammet ett
specificerat varde for varje upprepning.
LABEL CALL (Rotera) gor det mdjligt att rotera LABEL CALL
blocken i underprogrammet ett specificerat (ROTERA)
varde for varje upprepning.
LABEL CALL (SPEGLA) goér det mdjligt att LABEL CALL
invertera blocken i underprogrammet runt en (SPEGLA)

axel sa att de blir en spegelbild av
underprogrammet.

BORRPOSITION softkeyn éppnar
programformuléret for positionering av
borrsekvenser.

POSITIONERA /
BORRA

LINJE softkeyn 6ppnar programformularet for
att frasa en linje.

LINJE

54

| Bruksanvisning @



Funktion Softkey
CIRKEL softkeyn 6ppnar programformularet for
att frasa en cirkelbage. BAGE
RUNDNING softkeyn 6ppnar
programformuléret och NORMAL CIRKEL, RUNDNING
INVERTERAD CIRKEL och CLOSED
CONTOUR softkeys for att infoga en rundning.
FAS softkeyn 6ppnar programformularet och
CLOSED CONTOUR softkeyn for att skapa en FAS
fas. E—
FLER softkeyn gor det mojligt for operatéren

FLER...

att vaxla mellan olika softkeyrader.

Vissa programmeringsfunktioner som finns tillgangliga i
@ Positip 880, sdsom exempelvis cirkelbagar, rundningar
och fasningar, ar svara att bearbeta i en manuell maskin.

Dessa verktygsbanor kréaver att tva axlar forflyttas
simultant pa ett kontrollerat satt. Funktionen for

konturpresentation i Positip 880 erbjuder operatoren en
grafisk metod att approximera dessa verktygsbanor. Se
"Konturpresentation” pa sida 81for detaljerad imformation

om denna funktion.

POSITIP 880
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Tool Call

TOOL CALL anvands for att selektera ett specifikt verktyg fran
verktygstabellen vid kdrning, exempelvis i samband med
programkaorning. Blocket specificerar ett verktygsnummer och en
valbar verktygsaxel. Se Fig. 1.42.

Anropa ett verktyg

Las meriJob Setup om hur du anger ditt verktygs langd och diameter L0 | F o | Ti 30000 a0eLFReS /2 | 00000

. AKTUELLT PROGRAM YERKTYGSANROP ‘EIIZIl

i verktygstabellen. WX VTG L | MUMMER —
.

TOOL CALL kommandot hdmtar automatiskt verktygets ldngd och OGRS

diameter fran verktygstabellen. { 25.000 LANGD

VERKTYGSTYP
Du kan definiera verktygsaxeln for programkérningen i TOOL CALL- eweurmes
blOCket " VERKTYGSAXEL

Val av verktygsaxel

En verktygsaxel véljs for att definiera bearbetningsplanet.
Verktygsradiekompenseringen gaéller i de axlar som bildar
bearbetningsplanet. Verktygslangdkompenseringen galler i

verktygsaxelns riktning. T

T.ex. en horisontell borrmaskin kan ha bearbetningsmajligheter som VERKTYGS- I ’
exempelvis hélbilder vilka &r placerade i YZ-planet. Borrningen sker i X- T
axeln. | denna konfiguration skulle X-axeln véljas som verktygsaxel. Fig. 1.42 TOOL CALL formularet
Tryck pé softkey VERKTYGSAXEL.
Valj verktygsaxel via softkey.
Tryck pa ANVAND.

UPPHAY | ANVAND | INFO

Nar du exekverar ett Tool call block med en ny

@5 verktygsaxel, kommer denna verktygsaxel att vara aktiv
anda tills du selekterar en annan fran verktygstabellen eller
frén ett annat Tool call block.

For att utfora ett verktygsanrop
Driftart: PROGRAMMERING

PROGRAMMERINGS-| Tryck pa softkey PROGRAMMERINGSFUNKTIONER.
FUNKTIONER...

VERKTYGS- Vélj softkey TOOL CALL. Markdren staller sig pé

ANROP NUMMER-faltet.
VERKTYGSNUMMER
Verktygsnumret foreslas automatiskt till det tidigare
verktygsblockets nummer. Ange det dnskade vérdet

med sifferknapparna eller tryck pa softkey TOOL
TABLE. (Falten DIMENSION och VERKTYGSTYP kan
bara l&sas.) Tryck ENT.
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VERKTYGSAXEL (OM SA ONSKAS)

Man kan vélja om man vill ange verktygsaxeln
(exempelvis Z). Den anvands for att selektera
verktygsaxel vid kérning. En axel kan valjas genom att
anvanda axelsoftkeys (X, Y, Z). Tryck ENT. Programmet
innehaller Tool call blocket TOOL CALL 1 Z.

Valj CE for att ta bort eventuella selekteringar av
verktygsaxel.

ANVAND Tryck pa ANVAND.

Nollpunktsanrop

Blocket NOLLPUNKTSANROP anvéands for att selektera en nollpunkt
vid kérning. Se Fig. 1.43.

Nollpunktsanrop

POSITIP 880 kan lagra upp till 99 nollpunkter i en nollpunktstabell. Du
kan anropa en nollpunkt fran nollpunktstabellen under programkérning
genom att trycka pé softkey NOLLPUNKTSANROP och knappa in blocket
NOLLPUNKT XX. Detta anropar automatiskt nollpunkt som har
angivits i XX under programkadrningen.

Driftart: PROGRAMMERING

PROGRAHMERINGS- 4
FUNKTIONER. Tryck péa softkey PROGRAMMERINGSFUNKTIONER.

NOLLPUNKTS- | Valj softkey NOLLPUNKTSANROP. Anropa en nollpunkt
ANROP fran tabellen.

NOLLPUNKTSNUMMER
e Ange nollpunktens nummer (exempelvis 5). Tryck pa
ANVAND. Inmatningsomrade: 0 till 99.
ANVAND NOLLPUNKT #5 kommer att visas i blocket.
POSITIP 880

& 0 | F 0 | Ti: 30000 MM ANDPLNFRAS / 2 | 0:00:00
AKTUELLT PROGRAM NOLLPUNKTSANROP 001

001 = NOLLPNKT HUHMER ———
T

1 FRAN 1

NDL'IE-(-\PEHENIFJE- I ’ UPPHAV | ANVAND | INFO

Fig. .43 Formularet NOLLPUNKTSANROP
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Preset

Operatoren anvander PRESET-funktionen for att placera ut en
borposition i an axel som skall forflyttas. Anvand PRESET-formuléret
for att ange det dnskade preset-vardet. PRESET formularet tillater
inmatning av ett eller flera axelvarden. Dock fors multipla presets in i
programmet i separata preset-block. Se Fig. 1.44.

Ange en Preset

En axel-preset involverar inmatning av ett borvarde, val av preset-typ
(ACT eller INC) samt val av verktygskompensering.

Nér softkey PRESET anvénds, placeras markoren
@5 automatiskt pa det forsta axelfaltet.

Driftart: PROGRAMMERING

PROGRAMMERINGS-| 1ryck pa softkey PROGRAMMERINGSFUNKTIONER.
FUNKTIONER...

Valj softkey PRESET eller en av axelknapparna.
PRESET

| - 6 Programmering POSITIP 880

BORVARDE

N Ange ett borvarde med hjélp av sifferknapparna.

Tryck pa knappen Inkremental for att vaxla mellan
preset-typerna ACT och INC. Vid en ACT preset, utgar
borvardet fran den aktuella nollpunkten (vid
exekveringstillfallet). Vid en INC preset, utgar
borvardet fran den féregdende borpositionen.

VERKTYGSKOMPENSERING

VERKTYGSKanP | Tryck pa softkey VERKTYGSKOMP (RO) for att véxla

(RO) mellan alternativen R+ (addera radien), R- (subtrahera
radien) eller RO (ingen kompensering). Ange vardet
och

ANYAND Tryck pa ANVAND.
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s o | ko

T1:

3.0000 HH ANDPLNFRAS / Z | 0:00:00

AKTUELLT PROGRAH

PRESET | oo1

001 x PRESET

1 FRAN 1

X 12.500 RO
Y RO
Z

VERKTYGSKOHP
(RO

AVKANNARE

UPPHAY | ANVAND | INFO

Fig. .44 PRESET formular
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Halbilder och rektangular ficka

Se Frés- och borrfunktioner fér programmeringsinformation om
halcirkel, halrader och rektanguléar ficka.

Underprogram

Underprogram

Ett underprogram ar en delsektion av block i programmet som kan
anropas fran ett annat block i programmet. Underprogrammets block
programmeras bara en gadng, men kan utféras manga génger. Ett
underprogram kan aven speglas. Se Fig. 1.45.

Lanka underprogram (nesting)

Underprogram kan aven "lankas." Exempelvis kan ett underprogram i
sin tur anropa ett annat underprogram.

Label

Label ar en markering inom ett program som indikerar bérjan och slut pa
ett underprogram (férkortas med LBL i programmet).

Exempel: Infoga label for underprogram. Se Fig. 1.46.
Driftart: PROGRAMMERING

PROGRAHMERINGS-| V&l] PROGRAMMERINGS FUNKTIONER.
FUNKTIONER...
Valj softkeyn FLER for att ga vidare till den andra
FLER...
softkeyraden.
LABEL Infoga en label (LBL) for ett underprogram.
NUHHER
LABELNUMMER
o Ange ett labelnummer (1). Tryck p& ANVAND. Det
aktuella blocket innehaller nu label LBL #1.
ANVAND

POSITIP 880

AKTUELLT PROGRAH

oo1
ooz
ooz
on4
ons
ons
oo7
ong
ons
o010
oi11
o1z
013
014
015
016
017
018
(WhE=)
oz0
oz1
ozz

LBEL #1

il

CYCL
CY¥CL
CY¥CL
CYCL

CY¥CL
CYCL
CYCL
CY¥CL

LEBL #2

LEL #0

7.0
il
=
7.3

7.0
ol
7.2
7.3

REP LEL 1 =242

FRANX =30.000000
FRANY +30.000000
FRANZ +0.000000

REP LEL 2 =242

FRANK +0.000000
FRAMY =0.000000
FRANZ =0.000000

Fig. 1.45 Underprogram

4 0 | F: 0 T2: 2.5000 MH BORR / Z

| ooooo

AKTUELLT PROGRAM

LABEL

| o1

00T Lo AL

1 FRAN 1
Aktuell programmattenhet dr HH.

{ NUHHEHf

UPPHAV

ANVAND INFO

Fig. 1.46 LABEL formular
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Labelnummer

Labelnummer 1 till 99 identifierar bérjan pa ett underprogram.
Label 0

Label 0 anvands bara for att identifiera slutet pa ett underprogram. Ett
slut pa labeln &r valfri. Om den inte anvands kommer
underprogrammet att sluta antingen vid blocket som anropade
underprogrammet eller efter det sista blocket i programmet.

Label Call

| programmet anropas underprogram och programdelar via
kommandot LBLCALL ivarianterna LABEL CALL (UPPREPA), LABEL
CALL (ROTERA), LABEL CALL (SPEGLA).

Kommandot LBL CALL 0 &r inte tillatet.

Néar ett LBL CALL block har lagts in i programmet, exekverar
POSITIP 880 det anropade underprogrammet.

LABEL CALL UPPREPA

Detta formular anvands for att anropa ett underprogram fler an 1 gang.
Det gor det mojligt att forskjuta underprogrammet ett specificerat
varde for varje upprepning. Se Fig. 1.47.

LABEL CALL ROTERA

Detta formular gor det majligt att rotera blocken i underprogrammet
ett specificerat varde for varje upprepning.

LABEL CALL (SPEGLA)

Detta formular gér det mojligt att invertera blocken i underprogrammet
runt en axel s& att de blir en spegelbild av underprogrammet.

Bérjan av ett underprogram (eller programdelsupprepning) ar nu
markerad med en label. Ange underprogrammets programblock efter
LBL blocket.

Label 0 anvands bara for att identifiera slutet pa ett underprogram.

60

40 F: 0 T2: 2.5000 HH BORR 7 Z |

0:00:00

AKTUELLT PROGRAM CALL REPEAT ‘ 006

001 LB ¢t LABEL
002 %20000000 RO {

003 Y+20000000 RO

004 7-12.000000 OFFSET
i o X 30,000 INK
06 OOl Z0RP LI LT | |Y 30,000 INK
007 CYCL 7.0 FRANK +0.000000 | |7 0.000 INK
008 CYCL 7.2 FRANY +0.000000

003 CYCL 7.3 FRANZ +0.000000 ARG ———————
1 FLER

€ FRAN 9

’ | UPPHAY

| ANVAND | INFO

Fig. .47 Formular LABEL CALL U

PPREPA
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Exempel: Ange ett underprogramsanrop via LBL CALL UPPREPA.

PROGRAMMERINGS-
FUNKTIOHER...

FLER...

LABEL CALL
(UPPREPR)

(1
00
(1

ANVAND

Tryck pa softkey PROGRAMMERINGSFUNKTIONER igen och
ga vidare till ndsta softkeyrad genom att tryck pa
softkey FLER.

Anropa label genom att trycka pa softkey LABEL CALL
(UPPREPA) .

Ange labelnumret fér underprogrammmet som skall
anropas (1).

Ange X offset till 30. Tryck ENT.
Ange Y offset till 30. Tryck ENT.

Ange antalet upprepningar (1).

Tryck p& ANVAND.

Efter blocket LBL CALL i driftart PROGRAMKORNING, exekverar
POSITIP 880 de block i underprogrammet som ar placerade mellan
LBL blocket med det anropade numret och nédsta block som innehaller
LABEL 0. Alla underprogram skall boérja med ett labelnummer (1 till 99)
och sluta med en label 0.

POSITIP 880
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Borrposition

Punkt X1: 20 mm
Punkt Y1: 20 mm
Djup: Z=-12.00 ABS

POSITION BORRA funktionen kommer att hjalpa dig att forflytta ditt
bord till den 6nskade X- och Y-positionen.

| driftart PROGRAMMERING kan du anvénda POSITIP 880 som hjalp vid

borrning.

Selektera cykeln via softkey POSITION/BORRA och ange erforderliga
data. Se Fig. 1.48. Dessa data kan oftast utldsas ganska enkelt fran

detaljritningen.
Exempel: Ange data for en borrning
Driftart: PROGRAMMERING

PROGRAMHERINGS-  Tryck pa softkey PROGRAMMERINGSFUNKTIONER.

FUNKTIOHNER...

FLER...

POSITIONERA 7 | Tryck pa POSITION/BORRA softkeyn.
BORRA

Bérja datainmatning.

e o Ange punkten i X. Tryck ENT.
Y
e o Ange punkten i Y. Tryck ENT.

DJUP

e o e Ange skardjupet. Tryck ENT.

62

Tryck pé softkey FLER.

co | koo | T2:

2.5000 HH BORR 7 Z | 0:00:00

AKTUELLT PROGRAM

POSITIONERA / BORRA ‘EIIIIZ

001 VERKTYG CALL 2

002 > CYCL 3.0 POSITIONERA/BORRA
003 CYCL 3.1 POsK

004 CVCL 3.2 POsY

005 CYCL 3.3 DJup

2 FRAN S

X 20.000

PUNKT
’VY 20.000

DJUP ———
’VZ -12.000

VERKTYE ——————
2.500 HH
BORR TYP

AVKANNARE | UPPHAY | ANVAND | INFO

Fig. 1.48 Formularet POSITION/BORRA
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Fras en linje

| driftart PROGRAMMERING kan du anvanda POSITIP 880 som hjalp for att
frasa en linje.

Linjer definieras av deras “FRAN" punkt (punkten som de bérjar i) och
deras “TILL" punkt (punkten som de slutar i).

Det finns tva olika séatt att programmera en linje:
Med fyra koordinater (X1, Y1) (X2, Y2)

Med tre av koordinaterna ovan (X1, Y1) eller (X2 or Y2) och en vinkel.

Valj metod beroende pa vilken information som finns i ditt
ritningsunderlag.

Selektera cykeln via softkey LINJE och ange erforderliga data. Se Fig.
1.49. Dessa data kan oftast utlasas ganska enkelt fran detaljritningen.

POSITIP 880 beraknar verktygsbanan och erbjuder grafisk
positioneringshjalp.

Exempel: Ange data och fras en linje

Fran punkt X1: 4 mm

Fran punkt Y1: 2 mm

Till punkt X2: 2 mm

Till punkt Y2: 2 mm

Djup: Z=4.00

Verktygskompensering: Centrum

Steg 1: Ange data for en linje
Driftart: PROGRAMMERING

PROGRANMERINGS-| Tryck pa softkey PROGRAMMERINGSFUNKTIONER, sedan
FUNKTIOHER... .
pa softkey FLER.
FLER...
LINJE Tryck pa softkey LINJE.
Bdrja datainmatning.
FRAN X1
o Ange startpunkten i X. Tryck ENT.
FRAN Y1
e Ange startpunkten i Y. Tryck ENT.
TILL X2
e Ange slutpunkten i X. Tryck ENT.
POSITIP 880

¢ 0| F o | T1 30000 MM ANDPLNFRAS /Z |

0:00:00

AKTUELLT PROGRAH FRASA LINJE ‘ ooz

001 VERKTYG CALL 1 FRAN
002 x CYCL 6.0 FARon LINUE X1 4.000
003 CYCL 6.1 POSKL v1 2.000

004 CYCL 6.2 POSYL
00s
006
007

008

CY(L 6.3 POSHZ
CYCL 6.4 POSY2
CYCL B.5 DJUP

CYCL 6.6 OFFSET

0 HH
TYP
OFFSET

ANDPLNFRAS

VERKTYG
" CENTRUH

Z FRAN 8

| RVKANNARE | UPPHAV

| ANVAND | INFO

Fig. 1.49 Formularet FRAS LINJE
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Ange slutpunkten i Y. Tryck ENT.

Ange skardjupet. Tryck ENT.

|°‘

Ange verktygskompenseringen. Tryck ENT.

Tryck pé& ANVAND.

Frasa en cirkelbage

| driftart PROGRAMMERING kan du anvanda POSITIP 880 som hjélp for att
frasa en cirkelbage. Se Fig. 1.50.

Det finns tva olika satt att programmera en cirkelbage:

 Med en startpunkt, slutpunkt och en radie
 Med en startpunkt, slutpunkt och ett cirkelcentrum

Valj metod beroende pé vilken information som finns i ditt
ritningsunderlag.

Fig. 1.50 Formuldret FRAS CIRKELBAGE
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Storre och mindre cirkelbage - En storre cirkelbage har en

rotationsvinkel som éar storre an 180 grader. En mindre cirkelbage har
en rotationsvinkel som &r minder &n 180 grader. Se Fig. 1.51 som ett

grafiskt exempel pa de bada vinkelvarianterna.
Exempel: Ange data och fras en cirkelbage

Fran punkt X1: 6 mm

Fran punkt Y1: 3 mm

Till punkt X2: 3 mm

Till punkt Y2: 6 mm

Djup: Genom

Radie: 2.24, < 180°

Riktning: CW
Verktygskompensering: Centrum

Steg 1: Ange data for en cirkelbage
Driftart: PROGRAMMERING

P“ggﬁ?{‘gﬁg‘gﬁsl Tryck pa softkey PROGRAMMERINGSFUNKTIONER.

‘ BAGE Tryck pa softkey CIRKELBAGE.

Bdrja datainmatning

FRAN X1

e Ange startpunkten i X. Tryck ENT.
FRAN Y1

Ange startpunkten i Y. Tryck ENT.
TILL X2

Ange slutpunkten i X. Tryck ENT.
TILL Y2

a Ange slutpunkten i Y. Tryck ENT.
SKARDJUP

Ange skardjupet. Tryck ENT.
GENOH
POSITIP 880

0.00—

-1.00- \

R 1.00

Storre

cirkelbage
0.00—

-1.00—

Mindre
cirkelbage

R1.00

Fig. .51
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RADIE
e . e Ange radiens storlek.
Tryck pa softkey MINDRE BAGE. Tryck ENT.
RIKTNING
HEDURS Ange cirkelbdgens rotationsriktning. Tryck ENT.
VERKTYGSKOMPENSERING
Ange verktygskompenseringen. Tryck ENT.
CENTRUN I
Tryck pé ANVAND.
ANYVAND
Rundning

Rundning ar en cirkelbdge som ansluter mellan tva block efter
varandra i programmet. De bada blocken kan vara tva linjer, tva
cirkelbagar, en linje och en cirkelbdge. POSITIP 880 berdknar
rundningens placering sé att den 6vergdngen blir mjuk fran det
foregdende blocket till det efterfoljande blocket. De bada blocken
behover inte skéra varandra eller vara anslutna till varandra; dock, om
de inte ar i kontakt med varandra maste rundningen vara tillrackligt stor
for att kunna ansluta dem. Rundningen kan specificeras som “normal”
eller "inverterad”. Rundningssteget kan inte exekveras i
enkelblocksdrift. Se Fig. 1.63 dér en grafik demonstrerar olika typer av
rundningar.

En rundning ansluter oftast det féregdende blocket i programmet till

det efterfoljande for att skapa en mjuk och kontinuerlig évergang. Det
ar dven mojligt att l1ata rundningen ansluta det foregdende blocket till
det forsta blocket i en sluten kontur.

For att sluta konturen med hjalp av rundningen, ange rundningens
radie och tryck pa softkey SLUT KONTUR. Se Fig. |.52.

66

40 F: 0 Ti:

023 CVCL 12.0 RUNDMING O:NORMAL

AKTUELLT PROGRAH

008  CYCL 6.5 OFFSET D:VANSTER
003 CYCL 12.0 RUNDHING O:NORMAL
010 CYCL 12.1 RAD +3.000000
011  CYCL 12.2 BAGE O:NORMAL
012  CVCL 6.0 FRASA LINJE

013 CVCL B.1 POSK1 +25.000000
014  CYCL 6.2 POSY1 =43.301270
015  CYCL 6.3 POSKZ -25.000000
016  CYCL 6.4 POSYZ -43.301270
017  CYCL 6.5 DJUP +0.000000
018 CYCL 6.6 OFFSET 0:VANSTER
013 CYCL 12.0 RUNDHING O:NORMAL
020  CYCL 12.1 RAD +3.000000
021  CVCL 12.2 BAGE O:NORMAL
0zz  CYCL 6.0 FRASA LINJE

0z3  CYCL 6.1 POSK1 -25.000000
Oz4  CYCL 6.2 POSY1 -43.301270
025 CYCL 6.3 POSKZ +0.000000
026  CYCL 6.4 POSY2 +0.000000
027 CYCL 6.5 DJUP +0.000000
028 CVCL 6.6 OFFSET D:VANSTER

28 FRAN 31

3.0000 MM ANDPLNFRAS / Z | 0:00:00
RUNDHING | 029
BLOCK
FRAN 22
TILL Z
RADE ——————————
’V iclsii] NORMAL

NORHAL INVERTERAD
BAGE BAGE

SLUT
KONTUR

UPPHAY | ANYAND | INFO

Fig. .52 Inmatningsparametrar for rundning
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Driftart: PROGRAMMERING

"“F"L'ENH,?{‘I'}JEI‘E'EESI Tryck pa softkey PROGRAMMERINGSFUNKTIONER.

‘ FLER... Tryck tva ganger pa softkey FLER.

Tryck pé softkey RUNDNING.
‘ RUNDNING yexp y

“FRAN" och “TILL" falten ar endast for ldsning. De

fylls automatiskt i nar RUNDNING formularet 6ppnas.

"TILL" faltet &ndras beroende pa hur softkey SLUT
KONTUR stalls in.

RUNDNINGSRADIE

Ange rundningsradien med hjélp av sifferknapparna.

RUNDNINGSTYP

‘ INV%EEEHHD Ange typ av radie (normal, inverterad).

SLUT KONTUR
SLUT Tryck pa SLUT KONTUR for att stélla in det forsta steget
KONTUR i en sluten kontur.

Tryckning péa softkey SLUT KONTUR resulterar i att
rundningen ansluter till det forsta blocket i den slutna
konturen istéllet fér nasta block. Blocknumret som
visas i “TILL" faltet dndras.

Nar énskade data har matats in, tryck ANVAND.

POSITIP 880

Rundning /
Sista Forsta
Linje Linje
Inverterad

-—

Andra

Rundning Linje Rundning

Linje 1 Linje 1 ! Linje 1
i i
Rundning \; Rundning \ Rundning '\
Linjer o Linjer o Linjer
10ch3 = 10ch 3 = 10ch3
Ansluter = Overlappar 3 Ansluter inte
Slut kontur

Linje 3

Fig. 1.563 Exampel pa hur rundning kan anvandas
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Fas

En fas ar en vinklad avkapning som ansluter tva block i foljd i
programmet. POSITIP 880 beraknar fasens placering. De bada linjerna
behover inte skéra varandra eller ansluta till varandra, dock, om de inte
ansluter till varandra beréknas langderna utifrdn deras
skarningspunkter. Se Fig. 1.565 med ett grafiskt exempel pé en fas.

En fas ansluter oftast det féregdende blocket i programmet till det
efterfoljande for att skapa en kontinuerlig dvergang. Det ar dven
mojligt att lata fasen ansluta det féregaende blocket till det forsta
blocket i en sluten kontur. Detta “sluter” konturen.

Skarande linjer — Du kan infoga en fas mellan tva linjer som skar
varandra och &r placerade efter varandra i programsekvensen. Se Fig.
|.54.

En fas kan definieras via:

Langd 1 och langd 2, vinkel ej angiven.
Langd 1 eller langd 2 och vinkel.

&

Driftart: PROGRAMMERING

Linjerna maste visa att de ar anslutna vid
skarningspunkten eller att de skulle skara varandra i en
tankt forlangning for att fasen skall kunna skapas.

PROGRANMMERINGS™  Tryck pa softkey PROGRAMMERINGSFUNKTIONER.
FLER.. Tryck tva génger pé softkey FLER.
Tryck pa softkey FAS.
FAS
“FRAN" och “TILL" falten &r endast for lasning. De
fylls automatiskt i nar FAS formularet 6ppnas.
SLUT For att sluta konturen med hjalp av fasen, ange fasens
KONTUR data och tryck pé softkey SLUT KONTUR.
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3.0000 MK ANDPLNFRAS / Z |

AKTUELLT PROGRAM FAS

| oog

008

003 = CYCL 1.0 FAS O:NORHAL

010
011
01z
013
014
015
016
017
018

VERKTYG CALL 1

CYCL B.0 FRASR LINJE

CYCL 6.1 POSK1 +0.000000

CYCL B.2 POSY1 +0.000000

CYCL B.3 POSKZ +10.000000
CYCL B.4 POSYZ +0.000000
CYCL B.5 DJUP +0.000000
CYCL B.6 OFFSET 0:YANSTER

CYCL 11.1 LANGD1

CYCL 11.2 LANGD2

CYCL B.0 FRASA LINJE

CYCL 6.1 POSK1 +10.000000
CYCL B.2 POSY1 +0.000000
CYCL B.3 POSKZ +10.000000
CYCL B.4 POSYZ -20.000000
CYCL 65 DJUP +0.000000
CYCL B.B OFFSET O:VANSTER

9 FRAN 18

BLOCK

FRAN
TILL

STORLEK —————
AT LANGD1
2.000 LANGDZ

" VINKEL ———

12

0:00:00

Fig. 1.4 Inmatningsparametrar for en fas

SLUT

KONTUR

| UPPHAY | ANVAND | INFO

Linje 1 "

l_ Langd 1

Linje 1

Vi
-
5

=
N

Linje 1 .‘

zalun

o

[+ Langd 1

Léngd 2

Vint(el LéiLgd 2

b

zalun

Fig. .65 Exempel pa en fas
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Ange avstandet fran skarningspunkten pa linjen i
“"FRAN" steget. Anvand sifferknapparna for att mata
in avstandet.

Ange avstandet fran skarningspunkten pa linjen i
“TILL" steget.

“

Ange vinkeln utgdende fran linjen som l6per parallellt
med X-axeln till faslinjen. Anvand sifferknapparna for
att mata in vinkeln.

“

| - 6 Programmering POSITIP ﬁ

Tryckning pé softkey SLUT KONTUR resulterar i att
fasen ansluter till det forsta blocket i den slutna
konturen istéllet for nasta block. Blocknumret som
visas i “TILL" faltet andras.

N&r énskade data har matats in, tryck ANVAND.

POSITIP 880



| - 6 Programmering POSITIP 880

Filhantering softkeys

Funktion Softkey

Ladda fran intern lagring eller till aktuellt T
programminne

Spara aktuellt program i minnet till intern lagring O
Radera programmet fran intern lagring

RADERA
Ta bort aktuellt program fr&n minnet

TA BORT
Selektera en katalog for intern lagring VALY

KATALDG
Skapa ett namn foér en ny katalog SKAPA

KATALOG
Radera en katalog fran intern lagring RADERA

KATALOG
Tillater operatoren att dverfora ett program fran IHPORTERA
en extern enhet till programminnet i POSITIP PROGRAM
880.
Tillater operatoren att Gverféra ett program frén EXPORTERA
POSITIP 880 till en extern enhet (PC eller PROGRAH
skrivare). —

Ladda, spara, radera & ta bort ett program

POSITIP 880 ger dig mojlighet att ladda program fran den interna
lagringen till det aktuella programminnet.

For att ladda eller radera ett program:

FIL- Tryck pa softkey FILHANTERING.
HANTERING...
Tryck pé softkey LADDA.
LADDA

Vélj det 6nskade programmet och tryck pa LADDA.
Bekrafta med JA. Anvand samma tillvdgagangssatt
LADDA for att radera ett program, med skillnaden tryck pa
softkey RADERA.
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For att spara ett program:

FIL- Tryck pé softkey FILHANTERING.
HANTERING...
Tryck pa softkey SPARA.
SPARA
F6r att skriva in namnet pa ett nytt program anvander
man sig av VANSTER och HOGER softkey samt knapp pil
upp/ner for att flytta omkring i selekteringen av
bokstéaver.
VALY Valj 6nskade bokstaver, genom att trycka pa softkey
TECKEN VALJ BOKSTAV for att skriva in det nya programmets
namn.

Tryck pé sifferknapparna for att ange siffror i namnet.

Anvand CE knappen for att backa.

SPARA Nar du har skrivit in hela det nya programnamnet, valj
softkey SPARA.

For att ta bort ett program:

FIL- Tryck pé softkey FILHANTERING.
HANTERING...

TA BORT Tryck pa softkey TA BORT. Bekrafta med Ja.

Kataloger

POSITIP 880 ger operatéren mojlighet att skapa kataloger for att dar
hantera och lagra bearbetningsprogram. Tryck pd softkey FLER for att
fa tillgang till dessa funktioner.

Funktion Softkey
Valj en katalog ViELd
KATALDG
Skapa ett namn for en ny katalog SKAPA
KATALOG
Radera en katalog RADERA
KATALOG
POSITIP 880
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Valja en katalog

For att vélja en katalog:

FIL-
HANTERING...

FLER...

VaLJ
KATALDG

SELECC.

Tryck pa softkey FILHANTERING.
Tryck pé softkey FLER.
Tryck pa softkey VALJ KATALOG.

Vélj den 6nskade katalogen och tryck pa VALJ.

Skapa en katalog

For att skapa en katalog:

FIL-
HANTERING...

FLER...

SKAPA
KATALOG

VaLJ
TECKEN

SKAPA

72

Tryck pé softkey FILHANTERING.

Tryck pé softkey FLER.

Tryck pa softkey SKAPA KATALOG.

For att skriva in namnet pa en ny katalog anvander
man sig av VANSTER och HOGER softkey samt knapp pil
upp/ner for att flytta omkring i selekteringen av
bokstaver.

Tryck pé sifferknapparna for att ange siffror i namnet

Vdlj 6nskade bokstéver genom att trycka péa softkey
VALJ BOKSTAV

Anvand CE knappen for att backa.

Nér du har skrivit in hela det nya katalognamnet, valj
softkey SKAPA.
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Radera en katalog

For att radera en katalog:

FIL-
HANTERING...

FLER...

RADERA
KATALOG

RADERA

Tryck pé softkey FILHANTERING.

Tryck pa softkey FLER.

Tryck pa softkey RADERA KATALOG.

Valj den onskade katalogen och tryck p& RADERA.
Bekrafta med Ja.

Importera ett program

RS-232-C granssnittet pa panelens baksida ger dig mojlighet att
ansluta externa enheter som exempelvis en PC for extern datalagring.

se Kapitel |I-4 Datagranssnitt.

@ Pin-konfiguration, kabel och anslutning for datagranssnitt

Om enheten inte ar korrekt ansluten kommer ett
felmeddelande presenteras.

Exempel: Importera ett program till POSITIP 880
Driftart: PROGRAMMERING

FIL-
HANTERING...

FLER...

Tryck pa softkey FILHANTERING.

Tryck tva ganger pé softkey FLER.

IMPORTERA PROGRAM

INPORTERA

PROGRAM

Tryck pa softkey IMPORTERA PROGRAM.

Stéll in PC:ns vard-terminalprogram séa att det skickar
programfilen som ASClI-text.

Om du importerar program till POSITIP 880 fran en PC, méaste PC:n
skicka programmen.

POSITIP 880 kommer bara att ladda det nya programmet till
programminnet. Du maste sjalv spara det i den interna lagringen om
det skall vara kvar. Den externa enheten (PC:n) maste vara ansluten via

serieporten.

POSITIP 880
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Exportera ett program

Exempel: Exportera ett program fran POSITIP 830

Stéll in PC:ns vard-terminalprogram sa att det tar
emot ASClI-text och sparar data i en fil.

FIL- 3
P e Tryck péd FILHANTERING

FLER... Tryck FLER (tva ganger)

EXPORTERA Tryck pd EXPORTERA PROGRAM
PROGRAH

Om du 6éverfor program fran POSITP 880 till en PC, méste PC:n vara
redo att ta emot program innan du trycker pd EXPORTERA PROGRAM.

Blockfunktion softkeys

Ett block ar ett individuellt steg eller en serie steg som ett program ar

uppbyggt av.
Driftart: PROGRAMMERING

Tryck pa softkey BLOCKFUNKTIONER.

Funktion Softkey
Denna funktion kommer att “dela upp” ett

programblock i flera mer detaljerade block. DELA UPP
Anvéndbart vid halbilder och block for att

UPPREPA, ROTERA och SPEGLA.

Andra djupet eller forskjutningen fr en samling REGELS
block. HIJZIGEN
Radera en samling block fran det aktuella RADERA
programmet. BLOCK
Kopiera en samling block inom det aktuella KOPIERA
programmet. BLOCK
Flytta en samling block inom det aktuella FLYTTA
programmet. BLOCK
Véxla blockens ordningsféljd i en kontur samt REVERSERA
“frdn" och "“till” punkterna i varje block. KONTUR
Justera slutpunkten i det aktuella blocket och TRINHA
startpunkten i nasta block till den NASTA

skarningspunkt som de bada skapar.
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Funktion Softkey
Justerar startpunkten i det aktuella blocket och TRINHA
slutpunkten i féregédende block till den FOREGAENDE

skarningspunkt som de bada skapar.

Justerar slutpunkten i det sista blocket i T TrtHA |
konturen och startpunkten i det forsta blocket i KONTUR
konturen till den skéarningspunkt som dessa

béda skapar.

Dela upp

Denna funktion kommer att “dela upp” ett programblock i flera mer
detaljerade block. Du kan dela upp hélfunktioner och CALL LABEL
UPPREPA, ROTERA och SPEGLA. De steg du delar upp kommer att
ersattas med de individuella linjer och cirkelbagar (CALL LABEL
UPPREPA, ROTERA och SPEGLA,) eller positioner (halbilder) som
originalblocket bestod av.

Markera blocket som du vill dela upp.

BLOCK- Tryck péa softkey BLOCKFUNKTIONER.
FUNKTIONER...
oeLa upp | T7YCk pa softkey DELA UPP.
POSITIP 880
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Andra programblock. Se Fig. 1.56.
Driftart: PROGRAMMERING

F: 0 T1: 3.0000 MM ANDPLNFRAS / Z | 0:00:00
ELLT PROGRAN ANDRA BLOCK ‘ 001

YERKTYD CALL 1 BLOCKOHMRADE
002 CYCL 6.0 FRASA LINJE ’VFDHETR
o - 003 CYCL 6.1 POSK1 +0.000000
REGELS | BLOCKFUNKTIONER, tryck pa softkey ANDRA BLOCK. Q4 O 62 PIS 0000000 | Lt 2
WIJZIGEN 005 YL B3 POSKZ 25000000 | [ DUP —————————————
006 CYCL 6.4 POSY2 -43.301270 ’V GENOH

007 CYCL 6.5 0JUP +0.000000
008  CYCL 6.6 OFFSET O:VANSTER ’V LRESEY
. 003 CYCL 12.0 RUNDMING D:NORMAL
=10 2 H = 010 CYCL 12.1 RAD +3.000000
Valj ett omrade med block som du vill andra (FORSTA DL O 122 B OB
. . 012 CYCL 6.0 FRASA LINJE
och SISTA). Tryck pa ENT efter varje selektering. D13 OVCL 6.1 POSKL +25.000000
014 CYCL 6.2 POSY1 -43.301270
015 CYCL 6.3 POSK2 -25.000000
016 CYCL 6.4 POSYZ =-43.301270
017 CYCL 6.5 DJUP +0.000000
018  CYCL 6.6 OFFSET O:VANSTER

Ange Z axelns djup manuellt genom att antingen B GO o
i anvanda sifferknapparna eller softkey GENOM. Tryck o O s i
ENT 1 FRAN 31
’ ’ | UPPHAY ANVAND I
ANVAND Ange verktygskompenseringen: VANSTER, CENTRUM Fig. 1.56 Andra ett programblock
eller HOGER. Tryck p& ANVAND. Detta géller endast for

linjer och cirkelbdgar inom omrédet.

Radera, kopiera eller flytta programblock
Du kan radera, kopiera eller flytta ett omradde med block.

Nar ett block raderas, kommer POSITIP 880 automatiskt att numrera
om de aterstadende blocken. Blocket efter det raderade blocket blir det
nya aktuella blocket.

Exempel: Radera programblock
Driftart: PROGRAMMERING

RADERA | BLOCKFUNKTIONER, tryck pa softkey RADERA
BLOCK BLOCK

Valj ett omrade med block som du vill radera (FORSTA
och SISTA). Tryck pa ENT efter varje selektering.

ANYAND Tryck ANVAND.
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Trimma block

Du kan trimma eller ansluta tva block som féljer efter varandra med
hjélp av trimfunktionen. Trimfunktionen ansluter de tva blocken

genom att férldnga de bada linjerna till den punkt dar de skar varandra.

TRIMHA
NASTA

TRIMHA

FOREGAENDE

TRIHHA
KONTUR

POSITIP 880

Flytta markoren till raden med blocket som skall
trimmas. Tryck pa softkey TRIMMA NASTA. Slutpunkten
i den aktuella linjen och startpunkten i nasta linje
justeras till den punkt dar de bada linjerna skar
varandra.

Flytta markoren till raden med blocket som skall
trimmas. Tryck pa softkey TRIMMA FOREGAENDE.
Startpunkten i den aktuella linjen och slutpunkten i
féregdende linje justeras till den punkt dar de bada
linjerna skéar varandra.

Flytta markoren till raden med blocket som skall
trimmas. Tryck pa softkey TRIMMA KONTUR.
Slutpunkten i den sista linjen och startpunkten i den
forsta linjen i konturen justeras till den punkt dar de
bada linjerna skar varandra.

| - 6 Programmering POSITIP 880
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Forberedelser inféor en Programkérning

Nar du ar redo att kora ett program, méste du befinna dig i driftart
PROGRAMKORNING. Tryck pa knappen PROGRAMKORNING, sedan
softkey FILHANTERING, tryck pa softkey LADDA, bladdra till 6nskat
program, tryck sedan péa softkey LADDA igen. Det aktuella
programblocket visas dverst i bildskarmen.

Funktion Svart till gratt

Denna funktion &r ett grafiskt stéd i bildskarmen. Axlarna som behéver
koras till position visas med svart i axelraden. Nar du kommer i position
kommer de att vaxla till gratt. Notering: Om din verktygsaxel ar instélld
pd GENOM, kommer verktygsaxeln inte att vaxla till gratt.

Driftart: PROGRAMMERING : £ 30000 it ANDPLIFRRS / 2

AKTUELLT PROGRAM

Du kommer kunna vélja hur du vill kéra programmet: Enkelblock eller
automatik.

Enkelblock

Nar du har flyttat axeln till den presenterade positionen, kalla upp
nésta block med softkey NASTA BLOCK. Du rekommenderas att
anvanda ENKELBLOCK nar du kor ett program for forsta gangen.

Automatik

Har visar bildskdrmen automatiskt nasta block s& snart du har kort
till den presenterade positionen. Tryck pa AUTOMATIK nar du &r saker
pa att programmet inte innehaller nagra fel och du vill kéra det
snabbt. Nar alla presenterade axlar har vaxlat till gratt (indikerar att
de ar i position ) fortsatter programmet till nasta block eller hal.

SLUT FRaN O

FIL- VERKTYGS- ENKEL-
HANTERING... | TABELL | BLOCK | AUTOMATIK | INFO

Enkelblock exempel Fig. 1.57 1:a Bilden i PROGRAMKORNING
Driftart: PROGRAMKORNING

‘ ENKEL- Valj ENKELBLOCK. Programblocken och den grafiska
BLOCK o . X
positioneringshjalpen kommer att visas (om den

anvands for tillfallet).

Positionera genom att kora till det presenterade
vardet noll
NASTA Anropa nasta programblock genom att trycka pa

BLOCK

NASTA BLOCK.

Fortsatt att positionera och kalla upp block med NASTA BLOCK tills
bearbetning ar fardig.
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Automatik exempel:
Driftart: PROGRAMKORNING

aUTonATIk | VAl AUTOMATIK.

Positionera genom att kdra till det presenterade

@ vardet noll

Bildskdrmen visar automatiskt nésta block sé snart du
har kort till den presenterade positionen.
Positioneringshjalpen vaxlar automatiskt till

koordinataxeln i ndsta block.

NASTA Anropa nasta programblock genom att trycka pa

BLOCK

NASTA BLOCK.

Funktion

Softkey/Knapp

Starta med blocket fore det aktuella blocket
(denna knapp ar tillgédnglig fore
programkorningen).

Starta med blocket efter det aktuella blocket
(denna knapp ér tillganglig fére
programkorningen).

Ga in i verktygsdata (denna knapp ar tillganglig VERKTYGS-
fére programkaérningen). TABELL
Anvénds béde i driftart ENKELBLOCK och NHSTA
AUTOMATIK. Anvands endast vid exekvering HaL
av halbilder. Tryck for att ga vidare till ndsta hal

i en hélbild.

Anvéands béde i driftart ENKELBLOCK och FGREGAENDE
AUTOMATIK. Anvands endast vid exekvering HaL
av halbilder. Tryck for att ga tilloaka till

féregdende hal i en halbild.

Anvéands bade i driftart ENKELBLOCK och NASTA
AUTOMATIK. Anvands endast vid exekvering STEG
av fickor. Tryck for att ga vidare till nésta steg i

fickan.

Anvands i driftart ENKELBLOCK eller NASTA
AUTOMATIK for att operatéren manuellt skall BLOCK
kunna ga vidare till nasta block i programmet.

Tryck for att gé ut ur driftart AUTOMATIK eller o
ENKELBLOCK och aterga till féregdende

bildskdarmssida.

POSITIP 880
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Programpresentation

POSITIP 880 ger operatoren majlighet att se olika typer av

presentationer for den aktuella operationen. Efter val av ENKELBLOCK

eller AUTOMATIK for att pabdrja arbetet, kommer softkeyn langst till
vanster att erbjuda flera olika presentationssatt med start vid
PRESENTATION (PGM/DRO). Vixla vidare for att valja nagot annat

presentationssatt.

Driftarten kommer automatiskt att véxla till: PROGRAMKORNING

Funktion

Presentation

Visar alla axelkoordinater och alla
inmatningsparametrar for den aktuella
operationen.

YISA...
(PGH/DRD)

v

Visar en forstorad presentation av axlarnas

T ! VISA...
positionsvarden. (DRD 1)
Visar en grafisk presentation av de aktuella VISAL.
bearbetningsparametrarna. (PGH/GRAF)

Visar den noédvéndiga informationen for exakt
positionering eller for att félja en kontur i
bearbetningsplanet.

VISA...
(KDNTUR)

80
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Konturpresentation

Konturpresentationen ar en ytterligare bildskdrmssida som finns
tillganglig nar du exekverar ett program. Presentationen kommer bara
att visas om den aktiveras. Las mer i sektionen I-8 Jobb-setup for
instruktioner. Se Fig. .68 & Fig. 1.59.

Grafisk presentation

Konturpresentationen visar den ndédvéandiga informationen for exakt
positionering eller for att félja en kontur i bearbetningsplanet.

Bildskarmssidan bestar av en huvudbild som visar verktygsbanan och
halens placeringar, ett mindre fonster visar hela detaljen, ett annat
mindre DRO-fonster visar den aktuella positionen.

att utféra en ungefarlig bearbetning Idngs med en komplex
kontur. Approximationen i férhallande till den faktiskt
programmerad banan ar helt beroende av operatoérens
skickliget och talamod.

@ Observera att indikatorn endast ger operatéren mojlighet

Huvudpresentation

Huvudpresentationen anvands fér noggrann positionering. Dess skala
ar sadan att en pixel i bildskdrmen motsvarar uppldsningen i den
axelpresentation (X eller Y) som har hdgst uppldsning. Detta gor det
moijligt att visuellt avidsa axelrdrelser ner till en 1 méatsystemspuls.

En verktygsikon ar placerad i mitten av presentationen. Verktygsbanan
visas i forhallande till verktyget. Nar bordet forflyttas, forflyttas endast
verktygsbanan i forhéllande till verktyget.

Verktygsikonen ar inte skalenlig. Den representerar endast verkygets
centrum.

Verktygsbanan ar forskjuten fran den programmerade konturen med
verktygsradien och ett toleransband. Verktygsbanan visas i férhallande
till det selekterade verktyget.

@ Konturen aktiveras och deaktiveras i JOBB-SETUP.

POSITIP 880

T1: 3.0000 HH ANDPLNFRAS / Z 0:00:00 HH LA ®
-0.010 A
-0.127 A
0.000 A

Flytta #ill (X = 0, Y = 0). Tryck NASTA BLOCK.

VISA...
(KONTUR)

Fig. 1.58 Testa program i konturpresentation
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Konturer

Verktygsbanan visas for linjer och cirkelbagar. Verktygsbanan
inkluderar alla férskjutning som har definierats i programmet.

Det finns ett toleransband pa varje sida om verktyget. Toleransbandet
stélls in i en parameter i JOBB-SETUP. Avstandet mellan
verktygsbanan och toleransbandet representerar den tilldtna
avvikelsen fran verktygsbanan. Det inre toleransbandet visas med rod
farg. Det yttre toleransbandet visas med gron farg.

Positioner och halbilder
For positioner och halbilder, visas halets centrum i form av ett harkors.

En cirkel runt positionen/hélet representerar toleransbandet. Nar
verktygsikonens centrum ligger inne i cirkeln, ar bearbetningen inom
toleransbandet.

Full detalj presentation

Full detaljpresentationen ger en mycket grov positionering. Den visar
verktyget i forhallande till hela detaljen. Skalan ar sadan att hela
detaljen ryms i fénstret med en liten buffert runt om.

Detaljens profil ar forutbestamd. Verktygsikonen visas skalenligt och
anvander det aktuella verktygets radie. Nar bordet forflyttas, forflyttas
ocksd verktygsikonen i forhallande till detaljen.

Det skuggade omradet representerar radmnet. Det visas nagot stdrre
an detaljens utbredning. Nar verktygsikonen forflyttas, dndras
skuggningen under verktyget till bakgrundsgratt. Denna
materialborttagning gor att skuggningen kan anvandas for att avgdra
hur mycket material som aterstar.

Materialborttagningen fungerar bara nar konturpresentationen visas.
Om verktyget forflyttas nar en annan presentation ar vald, kommer
materialet som har berorts av detta inte att tas bort i
konturpresentationen.

DRO-fonster

Konturpresentationen visar den nédvandiga informationen for exakt
positionering eller for att folja en kontur i X/Y-planet.

DRO-fénstret visar den aterstaende vagen for X, Y och Z-axeln. DRO-
fonstret gor det maojligt att avlasa positionen utan att byta till en annan
presentation.
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HAL 1 AV 3: Flytta till (X = 0, Y = 0). Borra Z fill GENOM. Tryck NASTA HAL.
FOREGAENDE
HAL

VISA...
(KONTUR)

Fig. 1.9 Testa program i konturpresentation
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JOBB-SETUP meny

Man kommer till JOBB-SETUP menyn genom att trycka pa softkey
INFO, softkey JOBB-SETUP och sedan ENT. Se Fig. 1.60. Nar man

befinner sigi menyn JOBB-SETUP, finns féljande softkeys tillgdngliga:

INSTALLATION SETUP
Tryck fér att kommma in i parametrarna for INSTALLATION SETUP.

IMPORT/EXPORT Tryck for att borja importera eller exportera
driftparametrar.

TA BORT ANDRINGAR Kommer att upphava alla &ndringar och gé
ut ur JOBB-SETUP tillbaka till den féregdende driftarten.

ANVAND NYA INSTALLNINGAR Kommer att spara alla andringar
i konfigurationsfilen och sedan géa ut ur JOBB-SETUP.

HJALP
Kommer att 6ppna on-line hjélp.

Generell guide for navigering i falt/formular
Tryck pa pil upp/ner knapparna for att flytta mellan félt.

Anvand sifferknapparna for att mata in siffervarden i respektive félt.

Tryck ENT for att bekrafta inmatningen i ett falt.

Tryck ANVAND nér ett formulér &r klart och spara instéllningarna i
formularet.

Tryck ANVAND NYA INSTALLNINGAR for att gé tillbaka till INFO-sidan.

For att kalla upp menyn JOBB-SETUP:

INFD Tryck pa INFO softkeyn.
JOBE : -
s, Tryck pa softkey JOBB-SETUP.
Markéren placeras automatiskt pa den forsta punkten
i menyn: VERKTYGSTABELL
POSITIP 880

JOBB-SETUP

VERKTYGSTABELL |
NOLLPUNKTSTABELL
DRO-KONFIGURATION
SKALFAKTOR
DIRMETER AXLAR
KRANTAYKANNARE
HATVARDESUTGANG
GRAFISK POSITIONERINGSH JALP
STOPPUR

ENHETER

KONTUR
BILDSKARSINSTALLNING

1 FRAN 12
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INSTALLATION IMPORT/ UPPHAY ANVAND NYA
SETUP EXPORT ANDRINGAR INSTALLNINGAR

| HJALP

Fig. 1.60 JOBB-SETUP sidan vid frasning
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Verktygstabell (endast frasning)

Verktygstabellen kan lagra upp till 99 olika verktyg med information om
deras diameter, langd och typ. Ldngderna kan antingen matas in som
kénda varden eller sa kan POSITIP 880 berakna ldngden automatiskt.

¢ 0| F o | Ti: 30000 MM NDPLNFRES /2 | 00000

VERKTYGSTABELL

Se Fig. 1.61.

Foéljande softkeys finns tillgangliga:
Funktion Softkey
Tryck for att ldgga in verktygets stéllangd. INLARNING
Endast tillganglig i faltet VERKTYGSLANGD. OFFSET
Denna kommer att 6ppna formularet for val av VERKTYGS-
VERKTYGSTYP. Endast tillganglig i faltet TYP. TYPER

Denna knapp kommer att sortera alla inmatade
verktyg i typordning (t.ex., dndplansfrasar
tillsammans med andplansfrasar, etc.).

SORTERA EMNLIGT
TYP

Denna knapp gor att operatoren kan valja
verktygsaxel (X,Y,Z).

VALJ
YERKTYGSAXEL

84

3.0000 / 250000 HH ANDPLANSFRAS

2.5000 / 00000 HH BORR

2 FRAN 100

ST T VEHKTV\%SJRXELI UPPHAY | ANVAND | HJALP

Fig. 1.61 Verktygstabell vid frasning
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Hantering verktygstabell

Exempel: Knappa in verktygets langd och diameter i
verktygstabellen. Se Fig. 1.62 & Fig. 1.63.

Verktygsdiameter 3.00
Verktygslangd: 25.000
Verktygets mattenhet: mm

Verktygstyp: andplansfras

@ Det ar ocksa majligt att lata POSITIP 880 berakna langden.

Se alternativt exempel nedan.

PO Tryck pa softkey INFO, sedan softkey JOBB-SETUP

JOBB
SETUP

Markdren placeras automatiskt pa faltet
VERKTYGSTABELL.

Tryck ENT.

VERKTYGSTABELL

Pila till det verktyg du vill definiera eller ange
verktygsnumret. Tryck ENT.
VERKTYGSDIAMETER

Ange verktygsdiametern (3.0) och

tryck ENT.

Markdren flyttas automatiskt till faltet LANGD.

POSITIP 880

¢ 0| ko | T 30000 MM aNOPLNFRAS 7z | ooooo | mm [ L AD e |
VERKTYGSTABELL VERKTYGSBESKRIVNING

[} DIRMETER

1 30000 /7 250000 HH ANDPLANSFRAS [ 3.000

2 2500 / o000 W BORR Lo

3 [ 25.000

5 ENWET

6 S m

7

8

e
" ANDPLANSFRAS

2 FRAN 100
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Fig

| ’ UPPHAV | ANVAND | HJALP

. 1.62 Inmatning av verktygslangd och -diameter

0
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VERKTYGSLANGD

Om en forinstéllningsapparat anvéands for att mata
e a verktygets langd, knappa in verktygslangden (25 mm)

och tryck ENT.

@

Det ar ocksa majligt att lata POSITIP 880 berdkna 40| F o | 7 3oo00miaweineRes /2 | oomoo | mn | LAde
" ° " VERKTYGSTABELL YERKTYGSBESKRIVNING
langden. Denna metod bygger pa att tangera en kand o ORMETER —
- 1 3.0000 / 250000 HH ANDPLANSFRAS ’V 3.000
gemensam referensyta med de olika verktygen. 2 25000 / 00000 HH BORR T
Detta gor det mojligt for POSITIP 880 att berakna s o mom
. . . ENHET ——
differensen mellan de olika verktygens langder. 8 [ "
3 W ————————
Forflytta verktyget tills verktygsspetsen tangerar D | =
referensytan. 2 T
0l
. ﬁ FRSANKARE
INLBRNING Tryck pa softkey TEACH OFFSET. POSITIP 880 kommer = D NGSVERKTYG
OFFSET att berdkna en offset i férhallande till denna yta. Tryck 17
ENT. ig FGRBORR
2'; ::E;iz:wnns
Upprepa proceduren for alla andra verktyg mot eXEReNHo SIERANES
samma referensyta.
| ’ ’ Ve UPPHAY | ANVAND | HJALP

Endast verktyg som har stallts in mot samma referensyta Fig. .63 Faltet VERKTYGSTYP
QI_% kan véxlas utan att behdva stélla in nollpunkten pa nytt.

Om verktygstabellen redan innehaller verktyg dar langden
har stéllts in, skall referensytan férst bestammas med
hjalp av ett av dessa verktyg. Om du inte gér det kommer
det inte vara majligt att vaxla mellan de nya verktygen och
de befintliga verktygen utan att behdva justera
nollpunkten. Innan du lagger till nya verktyg, valj ett av
verktygen fran verktygstabellen. Tangera referensytan
med verktyget och sétt nollpunkten till O.

Markdren flyttas automatiskt till faltet ENHET.

VERKTYGETS MATTENHET

l - Ange verktygets mattenhet (inch/mm) och

tryck ENT.

Markéren flyttas automatiskt till faltet TYP.
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VERKTYGSTYP

VERKTYGS- ‘ Om du vill stélla in typen, tryck p& softkey

TYPER VERKTYGSTYPER. Valj fran listan och tryck ENT.
) Tryck pa softkey ANVAND tvé ganger, sedan en gang pé
ANVAKD softkey ANVAND NYA INSTALLNINGAR.
ANVAND
ANVAND NYA
INSTALLNINGAR

Verktygstabellen kan vara skyddad for att undvika att
@ verktygsinformationen dndras. Se |I-2 Installation setup.

Val av verktygsaxel

En verktygsaxel véljs for att definiera bearbetningsplanet.
Verktygsradiekompenseringen galler i de axlar som bildar
bearbetningsplanet. Verktygslangdkompenseringen gaéller i
verktygsaxelns riktning.

T.ex. en horisontell borrmaskin kan ha bearbetningsmajligheter som
exempelvis héalbilder vilka &r placerade i YZ-planet. Borrningen sker i X-
axeln. | denna konfiguration skulle X-axeln véljas som verktygsaxel.

Tryck pa softkey VERKTYGSAXEL.

Valj axeln genom att trycka pa nadgon softkey.

Tryck ANVAND, sedan softkey ANVAND NYA INSTALLNINGAR.

Val av verktyg och verktygsaxel blir omedelbart aktiva.
@ Tryckning pa softkey TA BORT ANDRINGAR kommer inte att
aterstalla tidigare installningar.

POSITIP 880

| - 8 INFO-sidan
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Nollpunktstabell (endast frasning)
Nollpunktstabellen visar nollpunkternas absoluta positioner i

forhallande till referenspunkten. Normalt stélls nollpunkterna in via

nollpuntks och probe-funktionerna i driftart rvarde. Det ar ocksa
mojligt att stélla in nollpunkternas varden direkt om sa 6nskas. Se Fig.
|.64.

Tryck pa pilnapparna for att placera markoéren pa dnskad nollpunkt
och tryck ENT. Formularet for nollpunkter kommer att visas.

Anvand sifferknapparna for att mata in énskade varden och tryck pa
ENT for respektive axel. Vardena utgar fran referenspunkterna.

Nar du &r fardig med inmatning av varden, tryck pa softkey
ANVAND.
Nollstéall nollpunktstabellen:

Tryck pa softkey NOLLSTALL ALLA NOLLPUNKTER for att nollstélla alla
axelvarden i nollpunktstabellen.

Nollpunktsnummer 0 kan vara skyddad for att inte andras.
@ Se II-2 Installation setup.

Bildskarmskonfiguration
Formularet for BILDSKARMSKONFIGURATION &r det stélle dar
operatdren kan bestdmma vilka axlar som skall visas och i vilken
ordningsféljd. DRO-presentationen kan ha 1 eller 2 oberoende
konfigurationer.

Tryck pa softkey NASTA AXEL for att véxla mellan méjliga axlar.

Tryck pa knappen CE for att stdnga av axelpresentationen.

Formulret stdngs genom att trycka pa softkey AVBRYT eller ANVAND.

Den fabriksinstallda konfigurationen for DRO 1 dr 1:a= X, 2:a =,
och 3:e = Z. den 4:e, b:e, och 6:e presentationen &r AVSTANGDA.
Default for DRO2 ar alla presentationer AVSTANGDA.

Nar fler &n 1 konfiguration finns tillgéngliga, avndnds softkey DRO-
PRESENTATION for att véxla mellan DRO1 och DRO2. Den aktuella
installningen visas i softkeyn. Vid uppstart, visar ldgesindikatorn
alltid DRO1.

88

ro| r o Ti: 3.0000 MM ANDPLNFRES /2 | ooooo | mn [ L A D &
NOLLPUNKTSTABELL NOLLPUNKTSBESKRIVNING
[0 X -z0.000 Y -20.000 7 -30.000 —
1Xx 0000 Y 0000 z 0000 {
z X 0000 Y 0000 z 0000 v
3 X 0000 Y 0000 z 0000 { 70000
4% 0000 Y 0000 Z 0000 :
5 X 0000 Yy o000 z 0000 —
6 X 0000 Y 0000 7 0000 { -30.000
7 X 0000 Y 0000 7 0000
8 X 0000 Y 0000 7 0000
8 X 0000 Y 0000 z 0000
10X 0000 Y 0000 z 0000
11X 0000 Y 0000 z 0000
iz x 0000 Y 0000 Z 0000
13x 0000 Yy 0000 z 0000
14 % 0000 Y 0000 7 0000
15X 0000 Y 0000 7 0000
16X 0000 Y 0000 7 0000
17 x 0000 Y 0000 z 0000
18X 0000 Y 0000 z 0000
19X 0000 Y 0000 z 0000
z0 X 0000 Y 0000 z 0000
21 X 0000 Y 0000 Z 0000
1 FRAN 100
’ ’ | UPPHAY | ANVAND | HIALP

Fig. 1.64 Nollpunktstabell vid frasning
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Skalfaktor

Skalfaktorn kan anvédndas for att forstora eller forminska detaljen i
forhallande till den programmerade storleken. Alla positionsvarden
multipliceras med skalfaktorn. Verktygsradiekompenseringen
paverkas inte. En skalfaktor pa 1.0 anvéands for att skapa en detalj med
exakt samma dimension som i ritningen. Se Fig. |.65.

Sifferknapparna anvéands for att ange ett varde som &r storre én noll.
Omradet &r 0.1000 till 10.000.

Instéliningen av skalfaktorn behélls dven efter ett stromavbrott. Vid
den forsta uppstarten ar default instaliningen OFF med véardet
1.0000.

Nar skalfaktorn ar ett annat varde an 1, visas skalfaktorsymbolen v
i axelindikeringen. ¢

Axeldiameter
Valj AXELDIAMETER f6r att vélja axelvarde antingen som diameter-
eller radievarde beroende pé vilka behov som finns. .

Markera AXELDIAMETER och tryck pa ENT.

Markoren kommer att befinna sig i faltet X-axel. (Féltet kommer att
ha RADIE som default-installning). Beroende pa vilken instalining du
Onskar for axeln trycker du antingen péa softkey DIAMETER eller pa ENT
for att lamna det som RADIE och ga vidare till nasta axelfalt.

Tryck p& ANVAND, sedan ANVAND NYA INSTALLNINGAR.

Radie-/diameterpresentation

POSITIP 880 kan visa antingen radien eller diametern. Nar diametern
presenteras, visas diametersymbolen (J) bredvid positionsvéardet.

Kantavkannare (endast frasning)
Kantavkdnnarens diameter och langd stélls in i detta formular. Bada
vardena &r i den mattenhet som indikeras i formularet.

Sifferknapparna anvands for att mata in vardet fér diameter och langd.
Diametern méste ha ett varde som ar stdérre an noll. Ldngden ar ett
varde med fortecken (negativt eller positivt).

Softkeys anvands for att vélja mattenhet for kantavkdnnarens
dimensioner. Den angivna diametern och ldngden konverteras inte om
mattenheten véxlas.

Kantavkdnnarens varden behalls dven efter ett stromavbrott.

POSITIP 880

L 0 F: 0 T1:

3.0000 MM ANDPLNFRAS / Z |

0:00:00

JOBB-SETUP

SKALFAKTOR

4 FRAN 12

VERKTYGSTABELL
NOLLPUNKTSTRBELL
DRO-KONFIGURATION

7 —
[ 1.0000

SKALFAKTOR
DIRMETER AXLAR
KANTAVKANNARE
MATYARDESUTGANG

GRAFISK POSITIONERINGSHJALP
STOPPUR

ENHETER

KONTUR
BILDSKARMSINSTALLNING

Y
" 1.0000
2 —
" 1.0000

UPPHAV | ANVAND | HJALP

Fig. 1.65 Skalfaktor
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Matvardesutgang

Med funktionen matvardesutgéng, kan de aktuella axelpositionerna
och probe-resultaten skickas ut via det seriella och/eller det parallella
granssnittet. Utmatning av de aktuella positionsvadena aktiveras via
en extern hadvarusignal (kréver det extra Maskininterfacet AMC som
kan kopas till) eller via ett kommando (Ctrl B) som skickas till POSITIP
880 via serieporten.

Formularet for méatvardesutgang anvands for att stélla in
datautmatning for probe-funktioner till On eller Off. Det anvands ocksa
for att stélla in optionen frysning av positionsvéardet.

Datautmatning Probing - Denna kan antingen stéllas in pa On eller
Off. Nar den ar pa, kommer méatdata att matas ut nar probe-
funktionen har slutforts.

Frysning positionsvéarde - Satt antingen till:
Off - Positionsindikeringen stoppas inte vid matvardesutmatning.

Samtidig - Positionsindikeringen stoppas vid
matvardesutmatningen och forblir stoppad sé lange
triggersignalen ar aktiv.

Frys - Positionsindikeringen stoppas men uppdateras vid varje
matvardesutmatning.

Las mer i kapitel -5 Matvardesutmatning fér information om formatet
pa utdata.

920
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Grafisk positioneringshjalp

Formularet for den GRAFISKA POSITIONERINGSHJALPEN anvands
for att konfigurera stapelgrafiken som visas under axlarnas DRO-
presentation i driftart ATERSTAENDE VAG. Varje axel har sitt eget
omrade. Se Fig. |.66.

Tryck péd softkey ON for att Oppna eller bdrja helt enkelt att knappa in
varden med sifferknapparna. Ange default-varde pad 5 mm.

Endast axlar som har stallts in i AXELKONFIGURATIONEN kommer
att visas i formularet. Grafisk positioneringshjélp behalls dven efter
ett stromavbrott.

Stoppur
Stoppuret visar timmar (h), minuter (m), sekunder (s). Det fungerar
som ett stoppur och visar den forflutna tiden.

Uret startar tidtagning fran 0:00:00 nar man trycker pa softkey START
och stoppar nar man trycker pa STOPP.

Det nollstalls till 0:00:00 nar man trycker pa RESET. Nollstéllning
stoppar klockan om den ér igang.

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

Alla stoppursfunktioner far omedelbar verkan. Nér den é&r igang,
kommer bade statusraden och stoppuret och den forflutna tiden att
uppdateras i realtid.

POSITIP 880

L 0 F: o T1: 3.0000 MM ANDPLNFRAS / Z | 0:00:00

JOBB-SETUP
VERKTYGSTABELL
NOLLPUNKTSTRBELL
DRO-KONFIGURATION
SKALFAKTOR
DIRHETER AXLAR
KANTAVKANNARE
HATYARDESUTGANG
GRAFISK POSITIONERINGSHJALP
STOPPUR
ENHETER
KONTUR
BILDSKARHSINSTALLNING

B FRAN 12

GRAFISK POSITIONERINGSHJALP
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AV I P&

UPPHAV | ANVAND | HJALP

Fig. 1.66 Grafisk positioneringshjalp
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Enheter

Formularet for ENHETER anvénds for att specificera 6nskade
mattenheter och format. Systemet startar upp med dessa
installningar.

Tum/MM - Métt visas och anges med den méattenhet som valjs i
faltet DIMENSIONER. Valj mellan softkey TUM eller MM.

Decimala grader, Radianer eller Grader/Minuter/Sekunder (GMS) -

Faltet VINKELFORMAT paverkar hur vinklar presenteras samt anges
i formular. Valj mellan dessa tre softkeys DECIMALA GRADER, RADIANER

eller GMS.

CW/CCW - Riktningsfaltet i bearbetningscykler far som default den
riktning medurs eller moturs som véljs i faltet RIKTNING.

Kontur

Formuldret KONTUR anvands for att frige eller spéarra funktionen samt

att stélla in toleransbanden.

Tryck pa softkey ON for att frige funktionen. Konturpresentationen
kommer att vara tillganglig vid programkdrning.

Tryck pa softkey OFF for att spéarra funktionen.

Ange ett varde for invéndig tolerans. Den invéndiga toleransen visas

med rod farg i bildskarmen.

Ange ett varde for utvandig tolerans. Den utvandiga toleransen visas

med gron farg i bildskédrmen.

Bildskarmsinstallning

Ljusstyrkan kan justeras bade for huvudenheten och for fjarrenheten.
Formuladret anvands ocksé for att stalla in skarmslackaren.

Faltet HUVUD LJUSTSTYRKA gaéller for huvudenheten.
FJARRINSTALLNING géller for fjarrenheten.

Skdrmslackarens instalining ar den tid systemet vantar innan
bildskarmen sténgs av. Vantetiden kan stéllas in mellan 30 och 120
minuter. Skarmslackaren kan stangas av under den aktuella
driftcykeln.

92
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Installationsmenu

Las mer i sektionen Teknisk Information for Installation-setup kapitlet.

Kalkylator

Kalkylatorn i POSITIP 880 kan hantera allting fran enkel matematik till 0| F o | 71 o000 aneiweras sz | ooooo | mn [MMad e
komplex trigonometri och varvtalsberdkning. Sifferknapparna fungerar

som en standardkalkylator med knappar for siffrorna 0 till 9, en X U_UUU INGEN REE
decimalpunkt, ett positivt/negativt tecken (+/-) och CE for att ta bort en

inmatning.

Kalkylatorn kan néas via softkey INFO. Tryck pa softkey KALKYLATOR for Y U.UUU E
att komma &t softkey STANDARD/TRIG och RPM. Berdkningarna kan

overforas direkt till ett markerat falt. Se Fig. 1.67 & Fig. 1.68. Z D Duu o

valj en kalkylatar.

STR-P;agHW VARYTAL HTE,,]FEEERLELNESF; UPPHAY

Fig. 1.67 Kalkylatorsoftkeys

Funktioner for konberédkningar finns endast tillgéngliga vid : 30000 HH ANDPLIFRAS / 2
svarvdrift.

Kalkylatorns funktioner ar:

Standard/Trigonometri
RPM
Referenstabeller

| _ | . | p |RVK%L"KTR| FLER..

Fig. 1.68 1:a raden kalkylatorsoftkeys

POSITIP 880 93
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Matematiska funktioner (+, -, x, /)
Matematiska funktioner kan utféras separat i den fristdende
kalkylatorn eller direkt i det inmatningsfalt som du arbetar i. Lat oss
exempelvis sédga att du skall mata in en hélcirkels radie, men
detaljritningen anger bara diametern, 6.25. Detta ar ett enkelt satt att
berékna radien:

Markera féltet RADIE i halcirkeln.

Anvand sifferknapparna, ange diameterns storlek, 6.25.

Tryck pa INFO.

Tryck pa KALKYLATOR.

Tryck pa softkey TRIG.

Tryck pa softkey / .

Trka pé knappen 2 KVADRATROT | KVYADRAT | SIN | cos | TAN | FLER...
\T/XIS{IE)FE)a knappen ENT. Svaret, 3.125, kommer att foras in i faltet Fig. 1.69 2:a raden i kalkylatorns softkeys

Tryck ANVAND. Vardet kommer att visas i faltet RADIE.

falt, kommer kalkylatorn att utféra multiplikation och
division foére addition och subtraktion. Om du skulle mata
in 3 + 1/8, kommer POSITIP 880 att dividera ett med atta
och sedan addera tre vilket ger resultatet 3.125.

@5 Néar du behdver ange fler an en berdkning i ett numeriskt

Trig funktioner

Som redan visats ovan, om du anger data for en fras- eller
positioneringsfunktion, kanske din ritning inte ger dig all information
som behdvs. Om ett okédnt vérde kan utryckas som en trigonometrisk
funktion, roten ur eller kvadraten av ett tal, kan POSITIP 880 berékna
mattet at dig i kalkylatorn. Se Fig. 1.69 & Fig. 1.70.

Anvanda trig kalkylatorn:

Nér du ar i ett numeriskt félt (exempelvis “TILL" faltet for en linje),
tryck péa softkey INFO, softkey KALKYLATOR, och sedan péa softkey
STANDARD/TRIG. Tryck pd softkey FLER och softkeyraden som visas i
bilden kommer att dyka upp:

Tryck pa softkey FLER for att vaxla mellan de tre softkeyraderna.

Ange ett tal och tryck pa softkeyn for dnskad trigonometrisk
funktion.

1/x | Pl | ARC SIN | ARC COS | ARC TAN | FLER...

Exempelvis, for att ange en radie som ar kvadratroten ur 2, f6lj denna
procedur: Fig. I.70 Trigfunktion softkeys

Markera féltet RADIE.

Tryck pé knappen 2.

Tryck pd INFO.

Tryck pa KALKYLATOR.

Tryck pa softkey TRIG.

Tryck pa softkey KVADRATROT. Vardet 1.4142 kommer att visas.
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Nar du beraknar SIN, COS eller TAN for en vinkel, ange vinkeln férst
och tryck sedan pa onskad softkey. Om du skulle mata in vardet 30 i
ett numeriskt falt, sedan trycka pa softkey SIN, skulle vardet 0.5 (SIN
for 30 grader) visas.

Fortsattningsvis, lat oss anta att vi skall rigga en 10 cm sinuslinjal i 30°
vinkel och behoéver veta hur hdgt blocket under den skall vara. Om vi
multiplicerar 0.5000 med 10, vet vi att vi behdver anvdnda ett 5 cm
block.

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

RPM kalkylator

RPM-kalkylatorn anvénds for att berdkna varvtalet (eller
skarhastigheten) baserat pa en specificerad verktygsdiameter. Se Fig.
[.71.

Tryck pa softkey RPM f6r att dppna formuldret RPM KALKYLATOR.
RPM-kalkylatorn kraver en verktygsdiameter. Anvand
sifferknapparna for att ange ett diametervarde. Diametervadet
kommer automatiskt att foreslas till det aktuella verktygets diameter
om inget nytt varde anges. Om det inte finns nagot aktuellt verktyg,
ar default-vardet 0.

Om skéarhastigheten 6nskas, ange vardet med hjalp av
sifferknapparna. Om en skarhastighet matas in kommer lampligt
varvtal att beraknas.

Skérdatatabell

Nar man befinner sig i faltet SKARHASTIGHET, finns en softkey
tillgdnglig for att dppna on-line hjalp. Man kan titta i tabellen for att
a4 ett forslag pa ett rekommenderat skarhastighetsomrédet for
materialet som bearbetas.

Tryck antingen péa softkey FEET/MIN eller METER/MIN beroende pé den
aktuella mattenheten.

Formuléret for RPM KALKYLATOR sténgs genom att trycka pa
softkey ANVAND. Det finns inte nagot returvérde.

Referenstabeller

Tryck pa softkey REFERENSTABELLER for att 6ppna referenstabeller i
on-line hjalp.

POSITIP 880

i 3.0000 HH ANDPLNFRAS / Z
VARYTALSBERAKNING
DIRKETER

r 15.0000 @}
SKARHASTIGHET
r 10.000 H/HIN

r VARVTAL

212
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Fig. 1.71 Formular RPM KALKYLATOR
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Sprak

POSITIP stodjer flera sprak. For att andra sprakinstaliningen:

Tryck pd INFO.
Tryck pa softkey SPRAK.
Tryck pa softkey SPRAK tills det dnskade spraket visas i softkeyn.

Tryck pa ANVAND for att bekréfta ditt val. Systemet kommer att
aterstarta.

Byte fran ett sprak till ett annat kommer att atestarta

@5 systemet. Detta motsvarar att sla av och pa
strombrytaren. Det kommer kravas att referensmarkena
passeras for att aterskapa de aktuella
nollpunktsinstaliningarna samt att aterladda det aktuella
programmet.

Tum/MM

Positioner kan visas och anges i millimeter eller tum. Om du valjer

tum, kommer INCH att visas i statusraden i bildkskarmens overkant.

For att vaxla mattenhet:
Tryck pa INFO.
Tryck pa INCH/MM softkeyn.

Mattenheten kan &dven stallas in i JOBB-SETUP. Las mer i Jobb-
Setup, kapitel I-8.
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For att 6ppna POSITIP 880 for svarvfunktioner:

Uppstart

Tryck pa strombrytaren (placerad pa baksidan). Det
kommer att ta ungefar 25 - 30 sekunder for systemet
att starta. Startbilden visas (Denna bild kommer
endast att visas den forsta gangen du startar
systmet). Valj sprak genom att trycka pa LANGUAGE
softkeyn. Se Fig. 1.72.

Valj softkey SVARV for att fortsatta med
svarvfunktioner. Du kan véaxla applikation vid ett
senare tillfalle i INSTALLATIONSETUP under
INDIKATORINSTALLNINGAR.

Om du ar nybdrjare och ovan vid POSITIP 880 bér du
ldsa de fyra forsta sektionerna i denna manual for
information som galler bade for fras- och
svarvapplikationer.

Din POSITIP 880 ar nu redo for anvandning och befinner sig i driftart

ARVARDE.

POSITIP 880

0:00:00

HH

L4239

POSITIP 880

SOFTHARE VERSION x.x.x

Select the LANGUAGE then press HILL or TURN.

LANGUAGE
(English)

Fig. .72 Startbild

HILL

TURN

HELP
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Grunder i positionering

Introduktion

Ett arbetsstyckes geometri beskrivs av ett ratvinkligt, Kartesiskt
koordinatsystem (namgivet for att hedra den franske matematikern
och filosofen René Descartes, pa latin Renatus Cartesius, 1596 till
1650). Det kartesiska koordinatsystemet bestar av tre axlar X, Y och Z
som ar vinkelrdta i férhallande till varandra. Punkten dar dessa axlar
skar varandra kallas for koordinatsystemets nollpunkt (origo). Se Fig.
1.73.

For att bestdmma positioner pé arbetsstycket, “laggs”
koordinatsystemet ovanpa arbetsstycket. Vid svarvning (med andra
ord rotationssymetriska detaljer), ror sig Z-axlen ldngs med
rotationsaxeln samtidigt som X-axeln ror sig i radien och diameterns
riktning. Man kan bortse fran Y-axeln eftersom den alltid skulle ha
samma varde som X-axeln. Se Fig. .74.

98

A -Y

+X

Fig. .73 Kartesiskt koordinatsystem

Fig. |.74 Kartesiska koordinater vid svarvning
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Jobb-setup for svarvapplikationer

Tvé av funktionerna i denna JOBB-SETUP meny éar unika for
svarvapplikationer (AXELDIAMETER, OVERMATT). Se kapitel I-8
Jobb-setup meny for beskrivning av de andra generella funktionerna i
Jobb-setup. Se Fig. 1.75.

Man kommer till JOBB-SETUP menyn genom att trycka pa softkey
INFO, sedan pa softkey JOBB-SETUP. Nar man befinner sig i menyn
JOBB-SETUP, finns foljande softkeys tillgangliga:

INSTALLATION SETUP
Tryck for att komma in i parametrarna for INSTALLATION SETUP.

IMPORT/EXPORT Tryck for att borja importera eller exportera
konfigurationsfilen.

TA BORT ANDRINGAR Kommer att upphéva alla &ndringar och ga
ut ur JOBB-SETUP tillbaka till den féregaende driftarten.

ANVAND NYA INSTALLNINGAR Kommer att spara alla &ndringar
i konfigurationsfilen och sedan gé ut ur JOBB-SETUP.

HJALP
Kommer att dppna on-line hjalp.

For att kalla upp menyn JOBB-SETUP:

INFD Tryck pa INFO softkeyn.
JOBB Tryck pa softkey JOBB-SETUP.
SETUP

Markoéren placeras automatiskt pa den forsta punkten
i menyn: VERKTYGSTABELL

Verktygstabell (endast svarv)

Verktygstabellen kan lagra upp till 99 verktyg med information om
respektive axel. Om du har matt upp dina verktyg i en
férinstéllningsapparat, kan langderna knappas in direkt. Se Fig. 1.76.

POSITIP 880

JOBB-SETUP

VERKTYGSTABELL
DRO-KONF IGURATION

SKALFAKTOR
DIANETER AXLAR

BVERMATT

HATVARDESUTGANG

GRAFISK POSITIONERINGSHJALP
STOPPUR

ENHETER

KONTUR
BILDSKRHSINSTALLNING

1 FRAN 11

Fig. 1.756 JOBB-SETUP sidan vid svarvning

INSTALLATION IHPORT/ UPPHAY ANVAND NYA
SETUP EXPORT ANDRINGAR INSTALLNINGAR HJALP

| -9 POSITIP 880 svarvfunktioner

D | T O | 0:00:00 | 1 LAD S
VERKTYGSTABELL
1% 0000 z 0000
2% 0000 z 0000
3 X 0000 7 0000
4% 0000 7 0000
5% 0000 7 0000
6 X 0000 7 0000
7 X 0000 7 0000
8 X 0000 z 0000
3 X 0000 z 0000
10% 0000 z 0000
11X 0000 7 0000
12X 0000 7 0000
13x 0000 7 0000
14X 0000 7 0000
15X 0000 7 0000
16X 0000 z 0000
17 x 0000 z 0000
18 x 0000 z 0000
19X 0000 7 0000
20 X 0000 7 0000
21 x 0000 7 0000

1 FRAN 100

| ’ UPPHAY | ANYAND | HJALP

Fig. 1.76 Verktygstabell vid svarvning

"
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Hantering verktygstabell

Exempel: Ange stallangder i verktygstabellen

INFO

JOBB
SETUP

Tryck pé softkey INFO, sedan softkey JOBB-SETUP.

Markoéren placeras automatiskt pa faltet
VERKTYGSTABELL.

Tryck ENT.

VERKTYGSTABELL

100

Pila till det verktyg du vill definiera eller ange
verktygsnumret. Tryck ENT.
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VERKTYGSBESKRIVNING

00

Om en forinstéllningsapparat anvands for att mata
verktygets stéallangd, knappa in stallangden (25 mm)
och tryck ENT.

) Tryck pa softkey ANVAND tva ganger, sedan en gang pa
GLLELLY softkey ANVAND NYA INSTALLNINGAR.
ANVAND
ANVAND NYA
INSTALLNINGAR

Verktygstabellen kan vara skyddad for att undvika att
@ verktygsinformationen andras. Se |I-2 Installation setup.

Axeldiameter

Valj AXELDIAMETER for att vélja axelvarde antingen som diameter-

eller radievarde beroende pa vilka behov som finns. Se Fig. .77.
Markera AXELDIAMETER och tryck pa ENT.

Markéren kommer att befinna sig i faltet X-axel. (Faltet kommer att
ha RADIE som default-installning). Beroende pé vilken installning du
onskar trycker du antingen pé softkey DIAMETER eller p& ENT for att
ldmna det som RADIE och gé vidare till nésta falt Z-axel.

Tryck pa ANVAND, sedan ANVAND NYA INSTALLNINGAR.

POSITIP 880

F: 0 T O

| 0:00:00 |

HH

JOBB-SETUP

VERKTYGSTABELL
DRO-KONFIGURATION
SKALFAKTOR

DIRHETER AXLAR
X

T |

DIRMETER AXLAR
OVERHATT
HATYARDESUTGANG

GRAFISK POSITIONERINGSHJALP
STOPPUR

ENHETER

KONTUR
BILDSKARMSINSTALLNING

4 FRAN 11

" ! RADIE

| -9 POSITIP 880 svarvfunktioner

RADIE I DIRHETER ’

UPPHAV | ANVAND | HJALP

Fig. 1.77 Formular AXELDIAMETER
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Radie-/diameterpresentation

Ritningar for svarvdetaljer anger oftast diametervarden. POSITIP 880
kan visa antingen radien eller diametern. Nar diametern presenteras,
visas diametersymbolen (&) bredvid positionsvardet. Se Fig. 1.78.

Exempel: Radiepresentation, position ® X = 20 mm

Diameterpresentation, position @ X = 402 mm

Overmatt

Overméatt anges i menyn JOBB-SETUP. Hansyn tas automatiskt till
dvermatt i driftart ATERSTAENDE VAG. Nar den presenterade aterstaende
vagen ar 0, finns endast dvermattet kvar. Nar du har stéllt in féltet
OVERMATT pé ON, kommer en symbol for dvermatt att visas pa
axelstapelns hogra sida. Se Fig. 1.79.

Symbol dvermatt: v

Inmatningsomrade f('jor Overmatt och undermatt

Overmatt: Positivt inmatningsvarde (upp till 999.999 mm).
Undermatt: Negativt inmatningsvarde (ner till -999.99mm).
Inmatning av 6vermatt

Markera OVERMATT och tryck pad ENT.

For att ange varde, tryck antingen pa softkey ON eller borja helt enkelt
att knappa in det 6nskade vardet for axeln. Tryck pa ENT for att ga
vidare till ndsta axelfalt.

For att arbeta utan évermatt, tryck antingen péa softkey OFF for
respektive axelfélt eller ange 0 for respektive falt.

Tryck pa ANVAND, sedan p& ANVAND NYA INSTALLNINGAR.

102

=

20

Fig. .78 Arbetsstycke for radie-/
diameterpresentation

FFo0 | T o | 0:00:00 |

JOBB-SETUP GVERMATT

VERKTYGSTABELL |

SKALFAKTOR

DIRHETER AXLAR " z av
OVERHATT

HATYARDESUTGANG

GRAFISK POSITIONERINGSHJALP
STOPPUR

ENHETER

KONTUR
BILDSKARMSINSTALLNING

S FRAN 11

AY I PA ’ UPPHAY | ANVAND | HJALP

Fig. .79 Formuliar OVERMATT
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Verktygskompensering

POSITIP 880 kan lagra stallangderna for upp till 99 verktyg. Om du
byter arbetsstycke och stéller in en ny nollpunkt, kommer alla
verktygen automatiskt att utga fran den nya nollpunkten.

Innan du kan anvéanda ett verktyg, méaste du ange stéllangden
(skéreggens position). Stélldngderna kan stallas in genom att anvénda
funktionerna VERKTYG/SATT eller NOTERA/SATT eller sé kan de
bestdmmas med forinstéliningsapparat. Las i sektionen Verktygstabell
fér mer information om hur verktygsldngder anges.

Softkey VERKTYG/SATT och NOTERA/SATT finns tillgangliga i driftart
ARVARDE. Foljande beskriver proceduren for uppmatning av
stalldngder via VERKTYG/SATT och NOTERA/SATT.

Uppmatning av stallangder via VERKTYG/SATT

Operationen VERKTYG/SATT kan anvindas for att mata upp ett
verktygs stéllangd med hjalp av verktyget nar arbetsstyckets diameter
ar kand.

Exempel: Ange verktygsdata nar arbetsstyckets diameter ar kdand

Tangera den kénda diametern i X-axeln.

| -9 POSITIP 880 svarvfunktioner

. Valj axelknapp (X) eller tryck p& softkey VERKTYG/SATT.

o o Ange verktygsspetsens position, exempelvis,
X=10mm. Tryck ENT.

Tangera arbetsstyckets dndyta med verktyget.

Markéren till Z-axeln.

o Sétt positionsindikeringen for verktygsspetsen till
noll, Z=0. Tryck ENT, tryck sedan ANVAND.

POSITIP 880 lagrar verktygsdata under verktygsnumret i
verktygstabellen. Stall in verktygsdata for alla andra verktyg enligt
denna beskrivning.
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Funktion NOTERA/SATT

Funktionen NOTERA/SATT kan anvandas for att stélla in
verktygslangden under belastning och arbetsstyckets diameter inte ar
kénd. Se Fig. 1.80.

Funktionen NOTERA/SATT ar anvandbar for att mata upp verktygsdata
genom att ta ett matskar i arbetsstycket. For att undvika att
positionsvardet forloras nar verktyget kors bort for att mata
arbetsstycket, kan detta varde lagras genom att trycka pa NOTERA.

For att anvanda NOTERA/SATT funktionen:

VERKTYG/
SATT

NOTERA

ANVAND

104

Tryck pa softkey NOTERA/SATT.

Valj en axelknapp, exempelvis X.

Svarva den forsta diametern i X-axeln.

Tryck pé softkey NOTERA.

Kor bort frdn den aktuella positionen.

Mat arbetsstyckets dimension.

Ange den uppmatta dimensionen eller radien, till
exempel, 15 mm och tryck pa ENT.

Tryck ANVAND.

Fo | T 1 | o:00:00

HH

Maose

NOTERA / SATT
I )(

X
3

|
0.000--

Svarva den farsta diametern i X axeln tryck sedan NOTERA.

NOTERA UPPHAY

0.000-~

ANYAND INFO

Fig. .80 Formuldr NOTERA/SATT
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Nollpunktsinstallning

Exempel: Instéllning av arbetsstycket nollpunkt (origo)

Nollpunkten sétts till noll for positionsindikeringen i Z-axeln. Alla
verktygsdata som har angivits utgar automatiskt fran denna nollpunkt.

Driftart; ARVARDE

Bearbeta arbetsstyckets andyta. Ldmna verktygets
skarspets vid ytan.

LT Tryck pa softkey NOLLPUNKT.

Markéren till Z-axeln.

° Ange ett varde, exempelvis 0. Tryck pa ENT, tryck
sedan pa ANVAND.

| -9 POSITIP 880 svarvfunktioner

Konkalkylator

Anvand konkalkylatorn for att berdkna konvinkeln. Se Fig. 1.81.

KONBERAKNING

Inmatningsvarden:

DIAMETER 1 —————
 E—TTT
. . o . . . DIRMETER 2 —————
For konforhéllandet behdver berakningen: [ 8000
. LaNgD ————
Konans radie B 20000
VINKEL ———————
’7 9°55'34"

Konans langd
Fran bada diametrarna och langden, berdkning av:

Startdiameter
Slutdiameter
Konans langd

Fi:IHHI:m.-I'\NDE I ’ | ANVAND HJALP

Fig. 1.81 Formular KONKALKYLATOR
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INFD

KALKYLATOR
KON-
BERAKNING

D1/D2 LANGD

D1/D2/

Tryck pa INFO softkeyn.
Tryck pa softkey KALKYLATOR.

Du kommer att upptacka att softkey-uppsattningen
har dndrats och nu inkluderar funktionen
KONKALKYLATOR. Tryck péa softkey KONKALKYLATOR.

Softkeyn pa denna sida vaxlar mellan metoderna D1/

LANGD .
D2/ LANGD och KONRADIE. For att berakna vinkeln
med hjélp av tva diametrar och ldngd, tryck pa softkey
D1/D2 LANGD
Anvand sifferknapparna, ange data i falten
DIAMETER 1 och DIAMETER 2. Tryck pa ENT efter
varje selektering.
Ange data i faltet LANGD, och vinkeln, baserad pa de
angivna berakningarna, kommer att visas i faltet
VINKEL.
KONFORHALLANDE
KDN- . B} . s
FGRHALLANDE  FOr att berdkna vinklar med hjélp av forhéllandet
mellan diameter och langd, tryck pa softkey
KONFORHALLANDE
Anvénd sifferknapparna, ange data i falten RADIE och
LANGD. Tryck pa ENT efter varje selektering.
Det beraknade forhallandet och vinkeln kommer att
visas i respektive falt.
106
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Programmering svarvfunktioner i POSITIP 880

Programmeringsmojligheter
Driftart: PROGRAMMERING

AKTUELLT PROGRAH

Denna sektion beskriver programmeringsmojligheterna i

POSITIP 880. Operatdren kan ladda, spara och radera ett program fran
den interna lagringen i FILHANTERINGEN. CLEAR-funktionen tar bort
det aktuella programmet fran minnet.

Funktion Softkey
Tillater atkomst till alla PROGRAMHERINGS-
programmeringsfunktioner. FUNKTIONER...
Tilldter operatoren att ladda, spara, radera eller FIL-
ta bort ett program. HANTERING...
R SLUT FRAN O
Tillater operatoren att far atkomst till alla BLOCK- PURIES | ot | rolbioiee. | | weo
blockfunktioner. FUNKTIONER... -

Fig. 1.82 Programediteringsbild

Programmeringsfunktioner Softkeys

Driftart PROGRAMMERING har en softkey
PROGRAMMERINGSFUNKTIONER som visar alla sorters block som kan
infogas i programmet. Nedan visas en lista med
PROGRAMMERINGSFUNKTIONER softkeys.

Driftart: PROGRAMMERING

Funktion Softkey
Oppnar TOOL CALL-blocket som anvands for VERKTYGS-
att selektera ett specifikt verktygsnummer fran ANROP

verktygstabellen vid korning.

PRESET anvands for att placera ut en

borposition i en axel. PRESET formuléret tillater PRESET
inmatning av ett eller flera axelvarden. Dock

foérs multipla presets in i programmet i separata

preset-block.

Tryck for att dppna funktionen SHITT-
SNITTUPPDELNING fér att svarva en ansats UPPDELNING
med ett valfritt antal ansattningar.

Oppnar formularet LABELNUMMER for att LABEL
markera boérjan och slutet av ett underprogram NUMHER

LABEL CALL (REPEAT) anvands for att anropa LABEL CALL
ett underprogram 1 eller flera ganger. Det gor (UPPREPA)
det mojligt att forskjuta underprogrammet ett
specificerat varde for varje upprepning.

POSITIP 880
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Funktion Softkey
LABEL CALL (SPEGLA) goér det mdjligt att LABEL CALL
invertera blocken i underprogrammet runt en (SPEGLA)
axel sa att de blir en spegelbild av

underprogrammet.

LINJE softkeyn 6ppnar programformularet for
att bearbeta en linje. LINJE

CIRKEL softkeyn 6ppnar programformularet for

att bearbeta en cirkelbage. BAGE
RUNDNING softkeyn 6ppnar
programformuléret och NORMAL CIRKEL, RUNDHING

INVERTERAD CIRKEL och CLOSED
CONTOUR softkeys for att infoga en rundning.

FAS softkeyn dppnar programformularet och
CLOSED CONTOUR softkeyn for att skapa en FAS
fas.

FLER softkeyn gor det mojligt for operatéren
att véxla mellan olika softkeyrader. FLER...

Snittuppdelning
Snittuppdelningscykeln ger dig mojlighet att svarva en ansats med ett
valfritt antal ansattningar. Se Fig. 1.83.
Tre block behdver matas in i programmet:
Cykelblock

X-koordinat
Z-koordinat

Snittuppdelningscykeln innehaller all information som behdvs for
operationen.

Radera inte nagra block fran cykeln.

Nar programmet exekveras, kommer POSITIP 880 att visa
aterstaende vag till de bada borpositionerna som foljer omedelbart
efter cykelblocket. Se Fig. 1.84.

Exempel: Svarvning av en ansats med ett valfritt antal
ansattningar

Arbetsstyckets diameter efter bearbetningen: X =10 mm
Ansatsen slut: Z=-30mm
108

30

X

Fig. 1.83 Exempel SNITTUPPDELNING
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Driftart: PROGRAMMERING

FUNKTIDNER...

PROGRAMMERINGS=| Try ok b3 softkey PROGRAMMERINGS FUNKTIONER.

SNITT- Tryck pé softkey SNITTUPPDELNING. Programblocket
UPPDELNING SNITTUPPDELNING visas i bildskarmen.
X-AXEL
o 0 Ange borposition i X-axeln.
X=10
Tryck pa ENT eller flytta markdren till Z-axeln.
Z-AXEL
e o Ange bdrposition i Z-axeln.
Z=-30
Tryck ENT.
Tryck ANVAND.

Filhantering softkeys

Funktion

Softkey

0 | T 1

0:00:00

AKTUELLT PROGRAH

001 x SMITTUPPOELKING

1 FRAN 1

SNITTUPPDELNING 001

X
Z

| 10.000]
-30.000

3

Ladda fran intern lagring eller till aktuellt
programminne

LADDA

Spara aktuellt program i minnet till intern lagring

SPARA
Radera programmet fran intern lagrin
prog gring RADERA
Ta bort aktuellt program frdn minnet
Th BORT
Selektera en katalog for intern lagring VALJ
KATALOG
Skapa ett namn for en ny katalog SKAFA
KATALOG
Radera en katalog fran intern lagring RADERA
KATALOG

POSITIP 880

UPPHAV | ANVAND | INFO

Fig. 1.84 Snittuppdelningscykel block

| -9 POSITIP 880 svarvfunktioner
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Funktion Softkey
Tillater operatdren att Gverfora ett program fran IHPORTERA
en extern enhet till programminnet i POSITIP PROGRAH
880.

Tillater operatdren att Gverfora ett program fréan EXPORTERA
POSITIP 880 till en extern enhet (PC eller PROGRAH
skrivare). —

Las mer i Filhantering i kapitel I-6, ,, Programmering POSITIP 880".

Blockfunktion softkeys

Ett block ar ett individuellt steg eller en serie steg som ett program ar
uppbyggt av.

Blockfunktion softkeys
Driftart: PROGRAMMERING

Tryck péa softkey BLOCKFUNKTIONER.

Funktion Softkey
Andra funktionen i en samling block REGELS
HIJZIGEN
Radera en samling block frén det aktuella RADERA
programmet BLOCK
Kopiera en samling block inom det aktuella KOFIERA
programmet BLOCK
Flytta en samling block inom det aktuella FLYTTA
programmet BLOCK
Justera slutpunkten i det aktuella blocket och NASTA
startpunkten i nasta block till den BLOCK
skarningspunkt som de bada skapar
Justerar startpunkten i det aktuella blocket och TRINNA
slutpunkten i féregaende block till den FOREGAENDE
skarningspunkt som de bada skapar
Justerar slutpunkten i det aktuella blocket och TRINMA
startpunkten i det forsta blocket i konturen till KONTUR

den skarningspunkt som de bada skapar

Las mer i Blockfunktioner i kapitel I-6, ,,Programmering POSITIP 880".

110
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ANDRA PROGRAMBLOCK. (SE BILD. 1.85)
DRIFTART: PROGRAMMERING Fo T | cosoo |

AKTUELLT PROGRAH ANDRA BLOCK ‘EIEII

VERK YD CRLL 1 BLOCKOMRADE —————————
002 CYTL 6.0 SVARVA LINE {FDRETR
o - 003 CfTL 6.1 POSZL +0.0OOOND | | ggTa a7
REGELS | BLOCKFUNKTIONER, tryck pé softkey ANDRA BLOCK. s cret 62 posa ~anooooon »
WIJZIGEN D05 CYIL .3 POSZ2 +D.0000DD OFFSET ——————————
005 CYCL 6.4 POSK2 +0.000000 o {
007 CYTL 6.6 OFFSET 1INSIDA

008  CYCL 6.0 SVARVA LINJE
003 CYCL 6.1 POSZ1 +1.000000

Vélj ett omréde med block som du vill andra (FORSTA 550t 5 fusse soomtmn
och SISTA). Tryck pa ENT efter varje selektering. D5 it 6 nereer ko

014 CYCL 6.0 SYARVA LINJE

015 CYCL 6.1 POSZ1 -2.000000
016  CYCL 6.2 POSK1 +5.000000 &
017  CYCL 6.3 P0SZ2 -10.000000
018  CYCL 6.4 POSKZ +5.000000 o

e Ange verktygskompensering, antingen UTSIDA eller T o
A 021 CYCL 12.1 RAD +2.000000
INSIDA Trka ANVAND 022  CYCL 12.2 BAGE O:NORMAL
1 FRAN 37

’ uTSsIDA INSIDA I UPPHAV ANVAND I

Fig. 1.85 Andring av ett blockformular

POSITIP 880 111
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Teknisk information




Il - 1 Installation och elektrisk anslutning

Il - 1 Installation och elektrisk

anslutning

Ingaende komponenter

POSITIP 880 Lagesindikator
Lutnings/vridningsmont.
Natkontakt

Bruksanvisning

Montageforhallanden

Placera enheten i ett val ventilerat omrade som ocksa éar latt
atkommligt under normal anvandning.

Installation

M4 skruvar anvéands for att fasta POSITIP 880 underifran. For
hélplaceringen: se kapitel [I-8 Dimensioner.

Elektrisk anslutning

L\

114

Det finns inte nagra reparerbara komponenter inuti denna
enhet. Darfor skall POSITIP 880 inte 6ppnas.

Stromforsorjningskabeln ar den viktigaste delen nar
enheten skall kopplas fran natet. Strémforsérkningskabeln
far inte vara langre dn 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.

Utrustningen skall vara ansluten for det dndamal den ar

avsedd eller inte ansluten for ndgon som helst anvandning.
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Elektriska krav
Spanning 100 - 240 Vac

Effekt 35 VA max.
Frekvens 50/60 Hz (+/- 3Hz)

Sakring 800 mA/250 Vac, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (fas och nolla
sékrade)

Omgivning
Skyddsklass (EN 60529) IP 40 baksidan

|P 54 framsidan

Drifttemperatur 0° till 45°C (32° till 113°F)
Lagringstemperatur -20° till 70°C (-22° till 158°F)
Vikt 3.2kg (7.2 1b)

Inkoppling av kontakt for matningspanning (Se Fig. I1.1)
Ledare: L och N
Jord: @
Minimum kabelarea for stromférsérjningskabel: 0.75 mm?2.
Skyddsjord

Det ar nédvandigt att ansluta skyddsjordskruven till

maskinens centrala jordpunkt. Minimum kabelarea for
anslutningskabeln: 6 mm?, se Fig. I1.2.

Forebyggande underhall

Inget speciellt férebyggande underhall krévs. For rengoéring, torka latt

med en torr luddfri trasa.

POSITIP 880

Fig. I1.1  Inkoppling av kontakt for matningspanning
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Fig. 1.2 Anslutning av skyddsjord pa baksidan.
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Il - 1 Installation och elektrisk anslutning

Anslutning av matsystem

POSITIP 880 kan anvéndas tillsammans med HEIDENHAIN linjara
skalor och roterande givare som ger sinusformade utsignaler (11uApp
eller 1Vpp) eller EnDat (Encoder Data). Matsystemsing&ngarna pa
baksidan har beteckningarna X1, X2, X3, X4, X5 och X6. Se Fig. [1.3 &
Fig. 11.4.

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

VAN

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

Stiftbelaggning for matsystemsingangar
Stiftbelaggning for POSITIP 880:
D-sub kontakt 15-pin
D-sub Ingangs- Ingangs- Ingangs- 1 8
kontakt signal signal signal
15-pin 11 uApp 1 Vpp EnDat @o 6000 o@/@)
1 5V Up 5V Up 5V Up ©o0o000
2 0V Uy 0V Uy 0V Uy
3 I+ A+ A+ 9 15
4 Iy - A- A-
5 DATA
6 I + B+ B+ Fig. 1.3 15 pin kontakt X1 - X6 stiftbelaggning for
7 - B B_ métsystemsingéng.
8 DATA
9 5V Sensor 5V Sensor
10 lo + R+
11 0V Sensor 0V Sensor
12 lo— R-
13 Intern skadrm Intern ské&rm
14 CLOCK
15 CLOCK
Holje Extern skarm
116
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Operatdren kan adressera matsystemsingangarna sa att de kopplas till
valfria axlar.

Default konfiguration:

Matsystemsingang  Fras Svarv
X1 X X

X2 Y Z

X3 A Xo

X4 W Zo

X5 U A

X6 \ Ao

Anslutning av en kantavkannare

Anslut HEIDENHAIN kantavkannare till D-sub ingdng X10 péa baksidan.

Stéll in POSITIP 880 for anvandning av kantavkénnaren via foljande
driftparametrar:

Matstiftslangd
Matstiftsdiameter

Beskrivning av driftparametrar, se kapitel Jobb-setup.

@ Operatéren maste mata in nya kantavkannarinstallningar.

Stiftbelaggning fér ingang kantavkannare (se Fig. I1.5 for
stiftplacering)

Il - 1 Installation och elektrisk anslutning

Stift Tilldelning Typ

1 Intern skarm

2 Stand-by KT 130
6 UP +5V KT 130
8 UpP ov KT 130
13 Triggersignal KT 130
Holje Extern skarm

Alla andra stift: ej anslutna

POSITIP 880

Fig. Il.4 Matsystemsingangar pa baksidan.
8 1
@ @@@@@@ @
|, 00O
15 9
Fig. 1.5 15 pin honkontakt fér kantavkdnnare
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Il - 2 Installation setup

Il - 2 Installation setup

Forsta uppstart

Nar du slar pa strommen till din POSITIP 880 for forsta gangen,
kommer bilden i Fig. 1.6 att visas. Nu kan du vélja ett lampligt sprak
och typ av applikation (frdsning eller svarvning).

Tryck pd LANGUAGE fo6r att bladdra genom dialogspraken.
For frasning:

Tryck pé softkey FRAS.
For svarvning:

Tryck pa softkey SVARV.

POSITIP 880 tillhandahaller automatiskt de funktioner som passar for
den valda applikationen.

Du kan vaxla applikation vid ett senare tillfélle i INSTALLATIONSETUP
under INDIKATORINSTALLNINGAR.

Denna sektion innehaller parametrarna for installationssetup. Man
kommer till installationssetup genom att trycka pa softkey INFO, och
darefter softkey INSTALLATION SETUP. Se Fig. I.7: Installation setup
bild

Ange kodnummer

Tryck pa softkey INSTALLATION SETUP for att komma in i formuldret
som fragar efter kodnumret. Softkey AVBRYT och ANVAND finns ocksa
tillgangliga.

Ange korrekt kodnummer (95148) och tryck pa softkey ANVAND eller pa
knappen ENT. (Nar du val har matat in kodnumret behdver det inte
matas in nagra fler ganger séa ldnge enheten ar paslagen.) Detta
kommer att 6ppna forumlaret som innehaller listan med
INSTALLATION SETUP parametrar och foljande softkeys:

Funktion Softkey

o T O 0:00:00 HH | LA S

POSITIP 880

SOFTHARE VERSION x.x.x

Select the LANGUAGE then press MILL or TURN.

EE?,QHQE,E HILL TURN HELP

Fig. I1.6  POSITIP 880 bild efter forsta uppstarten

INSTALLATION SETUP
HATSYSTEH SETUP
FELKOHPENSERING

SERIEPORT

PARALLELLPORT

SKYDD

INDIKATORINSTALLNINGAR
DIAGNOSTIK

1 FRAN 8

Tryck for att komma in i parametrarna for JOBEB
JOBB-SETUP. SETUP

serieporten. LADDA

Importera eller exportera konfigurationsfil via [

Detta kommer att terstalla alla &ndringar och _
gé ut ur INSTALLATION SETUP tillbaka till Urrai
foregdende driftart.

Detta kommer att uppdatera de nya
instéllningarna och spara alla &ndringar i SPARA
konfigurationsfilen innan den gar ur.

Detta kommer att dppna on-line hjalp.
HJALP
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JOBB INPORT/ UPPHAY ANVAND NYA
SETUP EXPORT #NDRINGAR | INSTALLNINGAR HJALP

Fig. Il.7 Installation setup bild
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Generell guide for navigering i falt/formular

Tryck pa pil upp/ner knapparna for att flytta mellan falt.
Anvand sifferknapparna for att mata in siffervarden i respektive félt.
Tryck ENT for att bekrafta inmatningen i ett falt.

Tryck ANVAND nar ett formulér ar klart och spara instéliningarna i
formuléret.

Tryck ANVAND NYA INSTALLNINGAR for att gé tillbaka till INFO-sidan.

Axelkonfiguration

Konfigurationsparametrarna gor att méatsystemsingangarna (X1-X6)
kan adresseras till de presenterade axlarna. Axlarna kan besta av en
enskild matsystemsingdng eller vara en kombination av tva
maétsystemsingangar (den andra méatsystemspositionen adderas eller
subtraheras till/fran den férsta). Se Fig. 1.8 & Fig. 11.9.

Det &r ocksa hér axlarnas beteckningar kan dndras (A-Z).
For att stélla in varje axels konfiguration:

Bladdra till AXELKONFIGURATION i menyn INSTALLATION SETUP
och tryck pé ENT.

Formularet AXELKONFIGURATION visas.

Anvand sifferknapparna 1-6 for att vélja lamplig matsystemsingang
for axeln.

Tryck pa knappen CE for att ta bort matsystemsingangen och OFF
kommer att visas. Alla matsystem som inte anvands skall vaxlas till
OFF vid detta tillfalle.

Tva méatsystemsingéngar kan kopplas ihop till en axel genom att

anvanda sifferknapparna samt softkey “+"” och

Tryck pa softkey VALJ._ BETECKNING for att hdmta upp menyvalet for
bok§tévera, softkey VANSTER, HOGER, VALJ BOKSTAV, AVBRYT och
ANVAND ar tillgangliga.

Anvénd softkey VANSTER och HOGER samt pilknapparna upp och ner
for att markera den dnskade bokstaven.

Tryck pé softkey VALJ BOKSTAV eller pa knappen ENT for att vélja
bokstaven som axelbeteckning och ta bort formuldret VALJ
BETECKNING. Softkey-knapparna kommer att aterga till den
foregdende softkey-menyn.

Nar du har slutat mata in vérden, tryck pé softkey ANVAND eller pa
knappen ENT for att spara dndringarna for den parametern samt att
aterga till menyn INSTALLATION SETUP.

Grafikaxelfunktioner ar enbart fér svarvfunktioner. Default
installning for grafikaxlar ar att visa Z-axelns koordinater ldangs med
den horisontella axeln i grafiken och X-axeln koordinater langs med
vertikala axeln. Om din konfiguration avviker fran detta, tryck pa
softkey HORISONTELL eller VERTIKAL for att valja Idmplig axel.

POSITIP 880

FoD | T 0

| 0:00.00 |

INSTALLATION SETUP

AXELKONFIGURATION

HATSYSTEH SETUP
FELKOMPENSERING
SERIEPORT
PARALLELLPORT

SKYDD
INDIKATORINSTALLNINGAR
DIAGNOSTIK

1 FRAN 8

AXELKONFIGURATION

Il — 2 Installation setup

VALJ
BETECKNING

| UPPHAV | ANVAND | HJALP

Fig. 1.8 AXELKONFIGURATION formulér (svarvning)

co| ko | T

/1 | ooooo

INSTALLATION SETUP

AXELKONFIGURATION

HATSYSTEH SETUP
FELKOHPENSERING
SERIEPORT
PARALLELLPORT

SKYDD
INDIKATORINSTALLNINGAR
DIAGNOSTIK

1 FRAN 8

AXELKONFIGURATION

|

INGANG

|

INGANG X2

INGANG X3

|

INGANG AY

INGANG AY

|

INGANG AY

VAL
BETECKNING

| UPPHAY | ANYAND | HJALP

Fig. 1.9 AXELKONFIGURATION formular (frasning)
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Il - 2 Installation setup

Matsystem setup

rz | ooooo

INGANG X1

MATSYSTEM SETUP anvands for att stélla in matsystemens co | F o | o
uppldsning och typ (linjar, vinkel), rékneriktning, typ av WT”P
referensmarken. Se Fig. I1.10. ioaic)2
Bladdra till MATSYSTEM SETUP fér att ppna en lista med 6 mdjliga iEEEEE gg
matsystem.

Markera det matsystem som du vill &ndra och tryck pa ENT.
Faltet MATSYSTEMSSIGNAL har redan faststallts.
Markéren kommer att befinna sig i faltet SIGNALPERIOD, valj

métsystemstyp och genom att trycka p& softkey MATSYSTEMSTYP.
Den normala signalperioden for linjara matsystem ar 20 pm.

For linjdra matsystem, anvand softkey GROVRE eller FINARE for att
vélja matsystemets signalperiod i um (2, 4, 10, 20, 40, 100, 200, 10

1 FR&N B

MATSYSTEMSIGNAL
INGET HATSYSTEH

|

SIGNALPERIOD (um)

|

UPPLGSNING

[

0.001

REFERENSHARKE
KODADE / 1000

[

RIKTNING

[

POSITIV

FELGYERVAKNING

—
-
>

VINKELPRESENTATION

|

240, 12 800) eller skriv in den exakta dnskade signalperioden. For

roterande matsystem, ange matsystemets pulstal. Den normala GRGVRE | FINARE

HRTS(‘LIIS,"ZEI;{!‘;TVP | UPPHAY | ANVAND | HJALP

maétsystemstypen ar linjar. Se mer i |I-3 for varden.

| faltet UPPLOSNING, valj GROVRE eller FINARE uppldsning. Default
linjar uppldsning ar 1 um.

| faltet REFERENSMARKE, valj huruvida matsystemet inte har nagot
referensmarke med softkey INGET, ett enstaka referensmarke med
softkey ETT eller avstdndskodade referensmarken med softkey
KODAD .

For kodade referensmarken, tryck pa softkey KODAD for att vélja 500,
1000, 2000 eller 5000. Normalt véarde ar KODAD med en delning pa
1000. Se mer i II-3 for varden.

| faltet RIKTNING, valj en rakneriktning genom att trycka pa softkey
POSITIV eller NEGATIV. Om matsystemets rakneriktning stdmmer
med anvandarens rakneriktning, vélj positiv. Om riktningarna inte
stammer, valj negativ. Default rakneriktning ar POSITIV.

| faltet FELOVERVAKNING, valj om signal- och stérningsfel skall
&vervakas genom att vélja PA eller AV. Normalinstéliningen &r PA. Nar
ett felmeddelande presenteras, tryck pa knappen CE (Clear Entry)
for ta bort det.

For roterande matsystem visas faltet VINKELPRESENTATION. Val|
hur vinkeln skall visas genom att vélja mellan tre olika softkeys for
att vaxla mellan de mdjliga varianterna. Valj mellan 0° TILL 360°, -
180° TILL +180°, or -INF° TILL INF°. Normalinstallningen ar0° TILL
360°.

Nar det &r klart, valj ANVAND, bladdra sedan till ndsta
matsystemsingadng om det behdvs.

120

Fig. 1.10 MATSYSTEM SETUP formulér
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Felkompensering

Strackan ett verktyg forflyttar sig, vilkken mats av ett matsystem, kan i
vissa fall avvika fran den verkliga verktygsrorelsen. Detta fel kan
intréffa pa grund av stigningsfel i kulskruven eller bdjning och tippning
av axlar. Detta fel kan antingen vara linjart eller icke linjart. Du kan méta
upp dessa fel 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.

POSITIP 880 ger mdjlighet att kompensera for dessa typer av fel och
varje axel kan programmeras separat med individuella
kompenseringar.

Felkompensering ar endast tillganglig nér linjara
RH_% matsystem anvands.

POSITIP 880

Il — 2 Installation setup
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Il - 2 Installation setup

Linjar felkompensering

Linjar felkompensering kan anvandas om resultatet fran jamforelsen
med referensnormalen visar en linjar avvikelse Over hela méatlangden.
| detta fall kan felet kompenseras genom berakning av en enda
kompenseringsfaktor. Se Fig. I1.11 & Fig. 11.12

Direkt inmatning

Om felet &r ként kan matsystemets felinformation matas in direkt.
Tryck pa softkey LINJAR.

Ange kompenseringsfaktorn i miljondelar (ppm) och tryck pa softkey
ANVAND.

Autoberiakning
Denna mojlighet gor att operatéren kan anvanda passbitar for att
bestdmma kompenseringsfaktorn.
Tryck pa softkey AUTOBERAKNING. Formularet FELINTERVALL
kommer att dppnas.
Forflytta bordet till den férsta passbitens kant, tryck pé softkey
START . Faltet UPPMATT kommer att vara nollstallt 0.

Flytta till den andra kanten pé passbiten. Nar bordet har forflyttats,
kommer faltet UPPMATT att visa skalans forflyttningsstracka fran
den forsta kanten.

Tryck pa softkey END.

Knappa in den kédnda dimensionen pé passbiten i faltet REFERENS.
Om du tangerade passbitens kanter fran olika hall, inkludera
verktygets diameter eller vippindikatorns diameter i féltet
REFERENSVARDE.

Efter att ha matat in vardet, tryck p& softkey ANVAND for att stdnga
formularet. Systemet kommer att berdkna kompenseringsfaktorn.

122

Anvand denna formel for att berdkna den linjara
felkompenseringen:

Kompenseringsfaktor LEC = (%) x 10% ppm

med S = uppmatt langd med referens
matsystem
M =uppmatt langd med méatsystemet pa
axeln

Exempel

Om langden pé kalibreringsnormalen som du
anvande ar 500 mm och den uppmatta langden i
X-axeln ar 499.95, sa ar LEC for X-axeln

500 miljondelar (ppm).

— (500 - 49995) 108
LEC = 499.95 - PP

LEC = 500 ppm
(avrundat till narmaste heltal)

Fig. I1.11 Linjar felkompensering, berakningsformel

Lok o | T /1 | ooooo
INSTALLATION SETUP FELKOHPENSERING

AXELKONFIGURATION
MATSYSTEH SETUP
FELKOHPENSERING
SERIEPORT
PARALLELLPORT
SKYDD

INGANG X1

|

PPH
INGANG %2

—
ES
=

INGANG X3
INDIKATORINSTALLNINGAR
DIAGNDSTIK

AY

|

INGANG X4

|

AY
INGANG X5

|

AY

INGANG XB
AY

|

3 FRAN 8

Ay I LINJAR IEKE-LINJnR| e | ANVAND | HJALP

Fig. 11.12 Formular Linjar felkompensering
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Icke-linjar felkompensering

Icke-linjar felkompensering skall anvandas néar resultatet fran
jamforelsen med referensnormalen visar en avvikelse som svanger
fram och tillbaka. De nédvandiga kompenseringsvardena berdknas och
matas in i en tabell. POSITIP 880 stddjer upp till 128 punkter per axel.
Felvardet mellan tva punkter bredvid varandra beraknas med linjar
interpolering.

Icke-linjar kompensering ar endast tillganglig for skalor

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

Valj ICKE-LINJAR och tryck p& EDITERA TABELL.

Matsystemets felkompenseringstabell och en graf som visar felet
presenteras i de vanstra tva tredjedelarna av bildskarmen.

Felkompenseringstabllen visar tabellpunkten, skalans méatvarde,
och storleken pa felet vid matvardet.
Avlasa grafen

Grafen visar felet (referens - uppmatt) i férhallande till matvardet.
Grafen har en fast skala. Nar markoren forflyttas genom formuléaret,
indikeras punktens placering i grafen med en bla vertikal linje. Se bild

11.113.
Starta en Icke-linjar felkompenseringstabell Lok oo | T ‘1
- . " ° FELKOMPENSERINGSTABELL (INGANG X1}
For att starta en ny felkompenseringstabell, tryck forst pa softkey UPPHATT  FEL
RADERA TABELL. Denna knapp kommer endast att visas om en tabell

0o3 6.000 0.015

som innehaller data redan existerar.

Felkompenseringens matvarden utgar fran tabellens utgadngspunkt.
Nér felkompenseringstabellen raderas, aterstaller POSITIP 880
tabellens utgdngspunkt till den position som skalans referenspunkt 2 FRen 3
befinner sig pa. C=g
Tabellens utgangspunkt kan placeras vid en annan position. Forflytta
till positionen som tabellens varden skall matas fran och tryck pa
softkey SATT TABELLENS UTGANGSPUNKT. Tabellens utgadngspunkt
maste stallas in innan nagra andra uppgifter laggs in i tabellen.

-0.030

Konfigurera kompenseringstabellen

. . . Lo LAGG TILL NY | EXPORTERA | RADERA | ANVAND WAL
Informationen om felkompenseringen laggs in i tabellen genom att U T iR
trycka pa softkey LAGG TILL NY PUNKT.

Det finns tva mojliga satt att mata in informationen i tabellen; direkt
inmatning eller autoberakning.

Fig. I1.13 Formular Icke-linjar felkompensering

POSITIP 880 123
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Direkt inmatning

Om felet ar kant kan matsystemets felinformation matas in direkt.
Tryck pa softkey DIREKT INMATNING. Ett formular FELINTERVALL
kommer att dppnas bredvid kompenseringstabellen.

Ange bade matvardet och felet vid vérdet i formularet och tryck pa
softkey ANVAND.

Tabellen och ritade grafen kommer att uppdateras. Tryckning pa
softkey AVBRYT kommer att stanga formuléaret FELINTERVALL utan
att dndra informationen i kompenseringstabellen.

Autoberakning

Denna mojlighet gor att operatéren kan anvanda passbitar for att
bestdmma kompenseringsfaktorn.

Tryck pé softkey AUTOBERAKNING. Formuléret FELINTERVALL
kommer att 6ppnas. Forflytta bordet till den forsta passbitens kant,
tryck pa softkey START. Faltet UPPMATT kommer att vara nollstallt O.

Flytta till den andra kanten péa passbiten. Nar bordet har forflyttats,
kommer faltet Uppmatt att visa skalans forflyttningsstracka fran den
férsta kanten.

Tryck pa softkey END.

Knappa in den kadnda dimensionen pa passbiten i faltet REFERENS.
Om du tangerade passbitens kanter fran olika hall, inkludera
verktygets diameter eller vippindikatorns diameter i féltet
REFERENSVARDE.

Efter att ha matat in vardet, tryck p& softkey ANVAND for att stdnga
formularet. Systemet kommer att berdkna kompenseringsfaktorn.

Importera/Exportera tabeller

Felkomenseringstabeller for varje axel kan importeras eller exporteras
via serieporten. Tabellerna kan aven exporteras till en skrivare via
parallellporten.

Tryck pa softkey IMPORTERA TABELL for att ldsa in en
kompenseringstabell fran en PC. Denna softkey kommer endast
vara tillganglig om tabellen ar tom. Om den inte ar tom, tryck pa
softkey RADERA TABELL forst.

Tryck pé softkey EXPORTERA TABELL for att lasa ut den aktuella
kompenseringstabellen till en PC. Den ar bara tillgadnglig nar tabellen
inte ar tom.

For att ga ut ur konfigurationen av felkompenseringstabellen, tryck
p& softkey ANVAND. Bildskarmen kommer att véxla tillbaka till
formularet FELKOMPENSERING.
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Serieport (X31)

En skrivare eller en dator kan anslutas till serieporten. Detaljprogram
och konfigurationsfiler kan skickas till en skrivare eller en dator.
Fjarrkommandon, fjarrmandvrerade knapptryckningar, detaljprogram
och konfigurationsfiler kan mottagas fran en dator. Se Fig. I1.14.

BAUD-faltet kan stéllas in pa 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600, 19 200
38 400 57 600 eller 115 200 genom att anvénda softkey LAGRE och
HOGRE. Normalinstallningen ar 9600.

Faltet DATABITAR kan stéllas in pa 7 eller 8 med hjélp av softkeys.
Normalinstéliningen ar 8.

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

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

Efterfoljande utmatning ar det antal carriage return som skall skickas
i slutet av 6verforingen. Den efterféljande utmatningen ar initialt O
och kan sattas till ett positivt heltal (0 - 9) med hjalp av
sifferknapparna.

Instaliningen av serieporten behélls dven efter ett stromavbrott. Det

finns inte ndgon parameter for att frige eller sparra serieporten. En fil
kommer endast att skickas till serieporten om den externa enheten ar
redo.

Las mer i sektionen Data Interface for kabelanslutning och
stiftkonfiguration.

Parallellport (X32)

En skrivare kan anslutas till den parallella porten. Se Fig. II.15.

Den efterfdljande utmatningen ar initialt 0 och kan sattas till ett
positivt heltal med hjalp av sifferknapparna (0-9).

Faltet LF EFTER CR kan sattas till PA eller AV med hjalp av
softkeys. Normalinstallningen ar AV.

Instéllningen av parallellporten behélls dven efter ett stromavbrott. Det
finns inte ndgon parameter for att frige eller sparra parallellporten. En
fil kommer endast att skickas till parallellporten om den externa
enheten ar redo. Om den externa enheten inte &ar redo kommer ett
felmeddelande att visas.

POSITIP 880

vo | F o | T /1 | ooooo
INSTALLATION SETUP SERIEPORT

AXELKONFIGURATION BALD —————————————
HATSYSTEH SETUP [
FELKOHPENSERING
SERIEFORT [ DATABITAR .
PARALLELLPORT
SKYDD PARITET ———————————
INDIKATORINSTALLNINGAR [ INGEN
DIRGNOSTIK

[ STOPPBITAR —————————

1

4 FRAN 8

UTHATNINGSSLUT

|

Il — 2 Installation setup

LAGRE HOGRE |

UPPHAV | ANVAND | HJALP

Fig. I1.14 SERIEPORT formular

s 0| F o | o /2 | ooo00

INSTALLATION SETUP PARALLELLPORT
AXELKONFIGURATION UTHATNINGSSLUT
HATSYSTEH SETUP [_ﬂ
FELKOMPENSERING
SERIEPORT " LF EFTER CR 7“‘,
PARALLELLPORT
SKYDD
INDIKATORINSTALLNINGAR
DIAGNOSTIK

S FRAN 8

’ UPPHAV | ANVAND | HJALP

Fig. I1.15 PARALLELLPORT formular
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Skydd
Skyddsfunktionen gor att du kan férhindra &ndringar av detaljprogram,
verktygstabellen och nollpunkt 0. Se Fig. I1.16.

Tva softkeys finns tillgéngliga PA och AV. Normalinstéliningen &r AV.
For att skydda en funktion, avnand softkey PA.

Nar programskyddet ar satt till PA, kan detaljprogram inte andras eller
sparas.

Instalining av verktygstabell till PA forhindrar att den kan andras.
Instalining av nollpunkt 0 till PA férhindrar att nollpunkt 0 &ndras.

Skyddsinstéliningarna behalls dven efter ett stromavbrott.

Indikatorinstallningar

& 0 F: 0 TO:

13

INSTALLATION SETUP

SKYDD

AXELKONFIGURATION
MATSYSTEH SETUP
FELKOHPENSERING
SERIEPORT
PARALLELLPORT

SKYDD
INDIKATORINSTALLNINGAR
DIAGNDSTIK

E FRAN 8

BEARBE TNINGSPROGRAM

VERKTYGSTRABELL
AY

NOLLPUNKT O ———
T w

’ Ay

n

UPPHAY | ANVAND | HJALP

Fig. I1.16 Formular SKYDD

Funktionen INDIKATORINSTALLNINGAR &r den parameter dar £ ”m!m:ms LT mummumusm’m;snnl (T0000
operatoren kan definierar lagesindikatorns anvandningsomrade. AXELKONFIGURATION qumuu ——
Valmojligheterna &r fras- eller svarvapplikationer. Se Fig. I1.17. L AT E—T |
SERIEPORT
En softkey FABRIKSINSTALLNING visas bland valméjligheterna i S
INDIKATORINSTALLNING. Operatdren uppmanas att trycka pa JA for — nercaieTatmeas
att stdlla om parametrarna till fabriksinsallningen (grundinstalining)
eller NEJ for att avbryta och ga tillbaka till foregédende menysida.
7 FRAN 8
FRAS SVARY | m&ﬁ_“,_','f,f,};;,,; | UPPHAY | ANVAND | HJALP

Fig. 11.17 Formular INDIKATORINSTALLNINGAR
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Diagnostik

Menyn DIAGNOSTIK ger tillgang till test av knappsatsen, LCD-
skarmen, matsystemen och stromforsorjningen. Se Fig. 11.18.

Knappsatstest

En bild av knappsatsen (med kantavkannare) ger indikering nar en
knapp trycks in och nar den slapps.

Tryck pé alla knappar och softkeys for att testa. En punkt kommer
att dyka upp pé varje knapp nar den har tryckts in for att indikera att
den fungerar korrekt.

Tryck pa knappen CE tva ganger for att ga ut ur knappsatstestet.
Bildskarmstest
Bildskarmstestet bestar av LCD-skdrmslackartest och ett fargtest.

Tryck pa softkey SKARMSLACKARTEST. Bilden kommer att férsvinna for
att simulera skarmslackaren.
Tryck pa en valfri knapp for att fa tillbaka bilden.

Tryck pé softkey FARGTEST sex génger for att g& igenom den
kompletta cykeln med farger som finns tillgangliga.

Tryck pé softkey AVSLUTA TEST for att ldmna bildkskdrmstestet.
Spanningsovervakning

Detta gor det mojligt for operatdren att dvervaka utspanningen till
matsystemen. Det finns inte nagra operatdrskontroller i denna bild.
Denna parameter ar endast avsedd for observation. Nar
Overvakningen ar klar, tryck AVSLUTA TEST.

Matsystem signaldiagram

Denna parameter gor att operatoren kan kontrollera signalen fran de
olika matsystmen. Se Fig. 11.19.

@ Denna diagnostik ar inte tillganglig fér EnDat-matsystem.

Valj vilket métsystem du vill observera.
Markera den 6nskade ingdngen och tryck pa ENT.

Nar matsystemet ror pa sig kommer du att se signalerna fran A- och
B-kanalen.

Tryck pa AVSLUTA TEST for att ga ut ur denna mode.
Systemstatistik

Systemstatistik visar den tid som bade bildskdrmen och systemet har
varit pa.

Den visar ocksa den totala stracka som respektive méatsystem har
forflyttats.

Tryck pa AVSLUTA TEST for att ga ut ur systemstatistik.

POSITIP 880

DIAGNDSTIK

BILDSKARHSTEST
SPANNINGSOYERVAKNING
HATSYSTENSIGNAL GRAF
SYSTEHSTATISTIK

1 FRAN 5

Il — 2 Installation setup

FOREGAENDE INPORT/ UPPHAV ANVAND NYA
HENY EXPORT ANDRINGAR INSTALLNINGAR

| HJALP

Fig. 11.18 Formular DIAGNOSTIK

s 0| F o | o /2 0000 | M | Lade

HATSYSTEHSIGNAL GRAF

INGANG X1

INGANG X2 I —

INGANG X3

INGANG X4
INGANG XS

INGANG XB

1 FRAN B

AVSLUTA
TEST

Fig. I1.19 Exempel pé ett signaldiagram
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Il - 2 Installation setup

AMI (Auxiliary Machine Interface)(X51) (tillagg)

Om 10B 89-tilldggsenhet &r ansluten till POSITIP 880, kommer
TRIGGERUTGANGAR att finnas tillgédngliga i listan
Installationsinstallning. IOB 89-harvaran kan vara konfigurerad
med 8 utgangsrelder. Se Fig. 11.20.

For att konfigurera en enskild reldutgang, flytta markoren till
relanumret och tryck pa ENT. For att ta bort en relainstéllning, markera
relaet och tryck pa CE.

Faltet AXEL anvénds for att specificera vilken axelposition som skall
paverka relaet. Axeln véljs genom att trycka pa softkey NASTA AXEL.

Softkey RIKTNING anvénds for att vélja mode riktningssignal. Nar
den ar vald kommer reldet att paverkas av positionsvardets tecken.
Relaet ar aktiverat nar vardet inte ar negativt. Relaet ar deaktiverat
nar vardet ar negativt. Om RIKTNING har valts, kan axelvalet sattas
till ALL AXLAR. | denna konfiguration satts relautgangen néar en

operation satter nadgot av positionsvardena i driftart aterstaende vag.

Faltet VILLKOR anvénds for att specificera ett villkor fér forhallandet
mellan den aktuella positionen och triggerpunkten. Den satts genom
att trycka pa softkeys.

Faltet PRESET anvands for att definiera triggerpunkten och for att
valja om punkten ar en arposition eller aterstaende vag. Valj typen av
position valjs genom att trycka pa en softkey.

Faltet PUNKT/OMRADE anvands for att definiera om villkoret avser
en punkt pa axeln eller ett omrade runt noll. Om ett omréde har
specificerats, tas ingen hansyn till vardets fortecken.

For att fylla i faltet RELA PA/AV, tryck péa softkey AV eller PA Nar
villkoret har uppfyllts kommer relédet att vaxla till AV eller PA.

128

co | koo | T /7 | ooooo | m | LAaDe
TRIGGERUTGANGAR UTGANG INSTALLNING
1 X< 0000 L PUNKT; PA; KONTINUERLIG AXEL
2 Xo>= 0.000 |; PUNKT; Pé; KONTINUERLIG {_Z
3 Av
4v < 2500 L; OMRADE; Pé; KONTINUERLIG F"LLK”“
«
5 Av
5 AV PRESET —
7 Z = -5000 L; PUNKT; Pé; PULSAD 15000 SEKUNDER { 0000 L
8 Av
PUNKT/OHRADE
{ PUNKT ‘
LRERSHAS RELA PA/RY —
{ Pa

RELAFUNKTION
KONTINUERLIG

—

N:XSE.I;_R RIKTHING I UPPHAY | ANVAND | HJALP

Fig. 11.20 Formular AMI

| AMI Configuration Examples |

-
Directional

S04

Foint = 2 | |
k] o 42

——t
2 o +2

——t
-2 o 47

—

T
Range > 2

2 o

Fig. I1.21 Formular AMI
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Faltet RELAFUNKTION anvands for att ytterligare definiera hur
reldet skall fungera nar triggervillkoret har uppfyllts. Mojligheterna
inkluderar KONTINUERLIG, PULSAD eller ENSTAKA. ENSTAKA ar
endast mojligt nar aterstdende vag har valts i faltet PRESET.

| KONTINUERLIG mode, forblir reldet aktiverat (PA eller AV) sa lange
triggervillkoret ar uppfyllt.

| PULSAD mode, forblir reldet endast aktiverat under en fordefinierad
tidsrymd. Nar perioden har 16pt ut, deaktiveras reldet. Tiden matas in i
faltet RELAFUNKTION.

Om softkey PULSAD valdes, maste ett fordrojningsvarde anges med
hjélp av sifferknapparna.

| ENSTAKA mode, kommer reldet att dverga i aktiverat tillstdnd under
en viss tid efter att axelvardet ar uppnatt. Detta géller endast for
positionsvarden i driftart aterstdende vag.

AM -instéllningarna behalls daven efter ett stromavbrott.

Fjarrmanoverkonsol (X61) (tillagg)

Fjarrmanoverkonsolen fungerar som en kopia av POSITIP 880. Samma
bilder visas i bada enheterna och bada knappsatserna kan anvandas.
POSITIP 880 fjarrmandverkonsol ansluts via X61.
Fjarrmanoverkonsolen ar férsedd med en interface-kabel som ansluts
till POSITIP 880 fjarrmandveranslutning (X61).

POSITIP 880

Relay Oparation Modes |

| L L

Continuous

SwitchingCondition | | | |

REL&Y OPERATICN
Yl Satting
Qutput | | | |
Fulsed

SwitchingCondition | | | |

Rely ressts onnext
Presst
Qutput —I—
Single

SwitchingCondition | | | |

Fig. 11.22 Formular AMI

Il — 2 Installation setup
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Fig. 11.23 Baksidan pa fjarrmandverkonsolen
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Il - 3 Matsystem och matvardespresentation

Il - 3 Matsystem och
matvardespresentation

Dessa tabeller beskriver alla driftparametrar som du behover stélla in
for matsystemen och matvardespresentationen. De flesta uppgifterna
kan utlasas ur bruksanvisningarna for dina matystem.

Exempel pa installningar for HEIDENHAIN linjara méatsystem 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/1000

LS 406/406C

LB 302/302C 40 Ett/2000

LIM 501 10 240 Ett

Exempel pa installningar 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
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Installning av upplésning vid roterande

matsystem

Vid roterande matsystem, beror den presenterade upplésningen pa

matsystemets pulstal och

vinkeluppldsning

Bada parametrarna matas in separat for varje enskilt roterande

matsystem.

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 1000

POSITIP 880

Il - 3 Matsystem och matvardespresentation
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Il - 4 Datagr

Il - 4 Datagranssnitt

POSITIP 880 data interface bestar av RS-232 serieport (X31) och
parallellport (X32). Serieporten stédjer dubbelriktad
datakommunikation vilket tillater att data exporteras eller importeras
frdn en extern enhet. Parallellporten tilldter endast att data exporteras
till en extern enhet.

Data som kan exporteras fran POSITIP 880 till en extern seriell eller
parallell enhet ar:

Anvandarens detaljprogram

Konfigurationsparametrar for Jobb och Installation

Icke-linjara felkompenseringstabeller

Matvardesutgang (positionsvarden eller probe-funktioner)

Data som kan importeras till POSITIP 880 fran en extern enhet ar:

Anvéandarens detaljprogram
Konfigurationsparametrar for Jobb och Installation
Icke-linjara felkompenseringstabeller
Fjarrstyrningskommandon
Detta kapitel behandlar det du behéver veta om installning av
datagranssnitt:
Stiftkonfiguration for datagranssnitt
Signalniva
Konfiguration av anslutningskabel och kontakter
Baud rate (datadverféringshastighet)
Dataformat

132
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Serieport

RS-232-C/V.24 serieport ar placerad pa baksidan (se Fig. 11.24 for
stiftkonfiguration). Foljande enheter kan anslutas till denna port:

Skrivare med seriellt datainterface
Persondator med seriellt datainteface

Vid operationer som stddjer datadverféring kommer softkey import
och export att vara tillgangliga. Las i bruksanvisningsdelen i denna
manual fér mer information.

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

For att exportera eller importera data mellan POSITIP 830 och en
persondator, méaste PC:n anvanda ndgon programvara for
terminalkommunikation sdsom exempelvis TNCremo. (TNCremo
finns tillgdnglig utan kostnad pé: http://www.heidenhain.de/filebase.
Kontakta din Heidenhain distributor for ytterligare

information.) Denna programvara tar hand om de data som skickas
eller tas emot via seriekabeln. All datadverforing mellan POSITIP 880
och PC:n sker i ASClI-textformat.

For att exportera data fran POSITIP 880 till en PC, méaste PC:n forst
gobras redo for att mottaga data och spara till en fil. Stéll in programmet
fér terminalkommunikation sa att det tar emot ASClI-textdata frén
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 EXPORT i
POSITIP 880.

For att importera data till POSITIP 880 fran en PC, méaste POSITIP 830
forst goras redo att ta emot data. Tryck pa softkey IMPORT i POSITIP
880. Nar POSITIP 880 ar redo, starta programmet for
terminalkommunikation i PC:n for att skicka den dnskade filen i ASCII-
textformat.

POSITIP 880 stodjer inte kommunikationsprotokoll som
@ exempelvis Kermit eller Xmodem.

POSITIP 880

anssni
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Fig. 11.24 Stiftkonfiguration for RS-232-C/V.24
datagranssnitt
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Il - 4 Datagranssni

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 POSITIP 880 och din PC kan kommunicera, behdver de vara
anslutna till varandra via en seriell kabel. Se Fig. 11.25 & Fig. 11.26.

Stiftkonfiguration

POSITIP 880 D9
NC 1 o s 1 NC
RXD 2 2 RxD
DTR 4 4 DTR
GND 5 EE 5 GND
DSR 6 6 DSR
RTS 7 7 RTS
CTS 8 :><: 8 CTs
NC 9 o ° 9 NC

Fig. 11.25 Stiftkonfiguration for serieport med

handskakning

POSITIP 880

+]

NC
RxD

DTR

RTS 7 :I
CTS 8

NC 9 o

1
2 2 RxD

T™xD 3 Z:><:: 3 TxD
4

GND 5 5—6 5 GND
DSR 6

D9

Fig. I1.26 Stiftkonfiguration for serieport utan

handskakning

Stift Tilldelning
1 Ingen anslutning
3 TXD - Transmitted data
2 RXD - Received data
7 RTS - Request to send
8 CTS - Clear to send
6 DSR - Data set ready
5 SIGNAL GND - Signal ground
4 DTR - Data terminal ready
9 Ingen anslutning
Signal
Signal Signalniva Signalniva
“1%= “aktiv” “0"= “inaktiv”
TXD, RXD -3 Viill-15V +3 Vil +15V
RTS, CTS +3 Vil +15V -3 Viill-15V
DSR, DTR
134
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Extern mandvrering via RS-232 datagranssnitt

Du kan fjarrstyra lagersindikatorn 6ver RS-232 datagranssnittet via en
extern enhet. Féljande knappkommandon finns tillgangliga:

Format
<ESC>TXXXX<CR> Knapptryckning
<ESC>AXXXX<CR> Utmatning av bildskarmsinnehall
<ESC>SXXXX<CR> Specialfunktioner
Kommandosekvens Funktion
<ESC>T0000<CR> Knapp ‘0’
<ESC>T0001<CR> Knapp ‘1"
<ESC>T0002<CR> Knapp ‘2
<ESC>T0003<CR> Knapp ‘3’
<ESC>T0004<CR> Knapp ‘4’
<ESC>T0005<CR> Knapp ‘5’
<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'/'Zy'
<ESC>T0111<CR> Knapp Z’
<ESC>T0112<CR> Knapp ‘IV”
<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>T0118<CR> Knapp ‘Softkey 5’
<ESC>T0119<CR> Knapp 'Softkey 6’
<ESC>T0131<CR> Knapp ‘Borvarde’
<ESC>T0132<CR> Knapp ‘Aterstaende vag'
<ESC>T0133<CR> Knapp ‘PGM-kérning’
<ESC>T0134<CR> Knapp ‘PGM-editering’
<ESC>T0137<CR> Knapp ‘Pil upp’
<ESC>T0138<CR> Knapp ‘Pil ner’
POSITIP 880
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Kommandosekvens Funktion

<ESC>T0140<CR> Knapp ‘I (inkremental)
<ESC>A0000<CR> Skicka enhetsidentifikation
<ESC>A0200<CR> Skicka aktuell position
<ESC>S0000<CR> Aterstall enheten
<ESC>S0001<CR> Sparra knappsatsen
<ESC>S0002<CR> Frige knappsatsen

Parallellport
Parallellporten ar placerad pa baksidan (se Fig. 11.27 & Fig. 11.28).
Foljande enheter kan anslutas till denna port:
Skrivare med “Centronics” parallellt datainterface.
Skrivare som kan kommunicera i “Compatability Mode" (aven kallad
Centronics-mode), t.ex. Okidata 182 Dot Matrix, HP Laser Jet Il.

Vid operationer som stddjer datadverféring kommer softkey import
och export att vara tillgangliga. Las i bruksanvisningsdelen i denna
manual for mer information.

For att exportera data till en parallell skrivare, tryck pa softkey EXPORT.
Data exporteras i ASCll-textformat som kan skrivas ut direkt.
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POSITIF S50

STROBE 1 ——————— -
DATADD 2 — g
DATADT 5 ——— g
DATADZ 4 ———— -
DATADS § — g
DATADS B — g
DATADS ¥ ——————— g

W m o W R

DATADE 8§ —————— -

DATADY 9 —— e 5 T
ACKMOWLEDGE 10 44— 10
BUSY 11 -——— 11

PAPEREMD 12 ~—8+— 12 ™
SELECTIM 13 a4——m— 13
AUTOFEED 14 ————— = 14
ERROR 15 #4———— 13

FRIMT IMITIALIZE 16

SELECTOUT 17 ——— = 17 =

—_— 16

GROUND 16 — 13
GROUMD 19 — 43
GROUND 20 — 20 =
GROUND 21 — 21
GROUND 22 — 23
GROUND 25 — 23
GROUND 24 — 24
GROUMD 25 — 25

Fig. 11.27 Stiftanslutning for parallellport

@ '\O 00000000000
wolelelololelelelelelole

25

Fig. 11.28 25 Pin honkontakt X32
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Il - 5 Matvardesutgang

Exempel pa teckenutmatning for
datagranssnittet

Om du har en PC som kan ta emot varden fran POSITIP 880. For
aktivering, se Méatvardesutgang under Jobb-setup. | 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 dverféra de aktuella
positionsvardena fran antingen DRO 1 eller DRO2, 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

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

Koordinataxel

Likhetstecken

Fortecken +/-

2 till 7 tecken fore decimalpunkten
Decimalpunkt

1 till 6 tecken fére decimalpunkt
Enhet: mellanslag for mm, " for tum

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

Carriage return
Tomrad (Line Feed)

POSITIP 880
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Il - 5 Matvardesutgan

Exempel 2: Rotationsaxel med positionsvéarde i decimala grader

C =+ 1260.0000°

Cl=|+11260)|.[0000 W| <CR> <LF>

Koordinataxel

Likhetstecken

Fortecken +/—

4 till 8 tecken foére decimalpunkten
Decimalpunkt

0 till 4 tecken fére decimalpunkt

Mellanslag

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

Tomrad (Line Feed)

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

Cl=|+|13601]|:|123]|:]|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 aterstaende vag: w)
Carriage return
Tomrad (Line Feed)

Datautmatning med hjalp av kantavkannare

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

aktiveras och deaktiveras i parameter Méatvardesutgang i Jobb-setup.

Information harifran dverfors fran den valda axeln.
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Exempel 4: Avkanningsfunktion Kant Y = -3674.4498 mm

Y

3674

4498

R

<CR>

<LF>

Koordinataxel

2 mellanslag

Kolon

Fortecken +/- eller mellanslag

2 till 7 tecken foére decimalpunkten

Decimalpunkt

1 till 6 tecken fére decimalpunkt

Enhet: mellanslag fér mm, " fér tum

R for radievisning, D for diametervisning

Carriage return

Tomrad (Line Feed)

Exempel 5: Avkdnnarfunktion 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 996 3 R| <CR> | <LF>
DST 2853 0012 R| <CR> | <LF>
Kolon

Fortecken +/- eller mellanslag

2 till 7 tecken foére decimalpunkten

Decimalpunkt

1 till 6 tecken fore decimalpunkt

Enhet: mellanslag for mm, " for tum

R for radievisning, D fér diametervisning

Carriage return

Tomrad (Line Feed)

POSITIP 880
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Il - 5 Matvardesutgang

Exempel 6: Avkannarfunktion Cirkelcentrum

Forsta koordinaten for 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 436 2 9876 <CR> | <LF>
DIA 1250 0500 <CR> | <LF>
Kolon

Fortecken +/- eller mellanslag

2 till 7 tecken fore decimalpunkten

Decimalpunkt

1 till 6 tecken fore decimalpunkt

Enhet: mellanslag for mm, " for tum

R for radievisning, D for diametervisning

Carriage return

Tomrad (Line Feed)
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Il - 6 Specifikationer for frasning

POSITIP 880 Data
Axlar Upp till 6 axlar frdn A-Z

Matsystemsingangar 6 x N\ 11 pApp, 1 Vpp eller EnDat (valbart); ingdngsfrekvens max. 100 kHz
for inkrementala eller absoluta HEIDENHAIN matsystem

Signalperiod:
0.128 ym, 2 pm, 4 ym, 10 ym, 20 pm, 40 um, 100 pym, 10240 um

Pulstal:
9000/18000/36 000

Subdelningsfaktor Max. 1024 génger

Raknesteg Linjéara axlar: 1 mm till 0.005 pm
Rotationsaxlar: 1° till 0.0001° (00°00'01")

Bildskarm Flatbildskdrm i farg for positionsvérden, dialog- och inmatningsvisning, grafiska
funktioner, grafisk positioneringshjalp

Text pa flera sprak

Il - 6 Specifikationer for frasning

Statusdisplay:

Driftart, REF, tum, skalfaktor, matningshastighet
Nollpunktsnummer

Verktygsnummer och verktygsaxel
Verktygskompensering R—, R+, RO

Funktioner REF referensmarkesutvardering fér avstandskodade eller enstaka
referensmarken

Driftart aterstaende vag, inmatning av borpositioner (absolut eller inkrementalt)
Konturpresentation med férstoringsfunktion

Skalfaktor

HJALP: Bruksanvisning i bildskarmen

INFO: Kalkylator, skardataberdkning, anvandar- och driftparametrar

99 nollpunkter och 99 verktyg

Avkannarfunktioner for instéllning av nollpunkt, foretradesvis med KT
kantavkdnnare: Kant, Mittlinje och Cirkelcentrum

Verktygsradiekompensering
Berakning av positioner fér halcirkel och halrader
Positioneringshjalp for frasning och urfrasning av rektangulara fickor

Programmering Upp till 999 programblock i varje program; mdjlighet till underprogram; teach-in-
programmering

Cykler:
Linjer, cirkelbagar, faser, halcirklar, halrader och rektanguléra fickor

Felkompensering Linjar och icke-linjar, upp till 128 méatpunkter
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Il - 6 Specifikationer for frasning

POSITIP 880 Data

Datagranssnitt

Seriellt:

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

Foér utmatning av program, matvarden och parametrar;
Foér inmatning av program och parametrar

Parallellt:

Centronics for utmatning av matvarden

Triggeringangar/-utgangar

Tillbehor (via separat AMI ingédngs-/utgangsenhet)

Tillbehor

Tippbar montagefot
Fjarrmandverkonsol
KT 130 Kantavkdnnare

Anslutning stromforsorjning

100 V 1ill 240 V (-15% till +10%) 50 Hz till 60 Hz (3 Hz); effektférbrukning 35 W

Drifttemperatur

0 °C till 45 °C (32 °F till 113 °F)

Skyddsklass (EN 60529)

IP 40 (IP 54 frontpanel)

Vikt

3,2 kg
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Il - 7 Specifikationer for svarvning

POSITIP 880 Data

Axlar Upp till 6 axlar frdn A till Z, Zg, Zg
Matsystemsingangar 6 x N\ 11 pApp, 1 Vpp eller EnDat (valbart); ingdngsfrekvens max. 100 kHz for
inkrementala eller absoluta HEIDENHAIN matsystem
Signalperiod:
0.128 ym, 2 pm, 4 ym, 10 ym, 20 pm, 40 um, 100 pym, 10240 um
Pulstal:
9000/18000/36000
Subdelningsfaktor Max. 1024 génger
Raknesteg Linjéara axlar: 1 mm till 0.005 pm

Rotationsaxlar: 1° till 0.0001° (00°00'01")

Bildskarm Flatbildskdrm i farg for positionsvérden, dialog- och inmatningsvisning, grafiska
funktioner, grafisk positioneringshjalp

Text pa flera sprak

Statusdisplay:
Verktygsnummer
Diameterindikering &
Summapresentation

Il - 7 Specifikationer for svarvning

Funktioner REF referensmarkesutvardering fér avstandskodade eller enstaka
referensmarken

Driftart aterstdende vag, inmatning av bérpositioner (absolut eller inkrementalt)
Konturpresentation med férstoringsfunktion

Skalfaktor

HJALP: Bruksanvisning i bildskarmen

INFO: Kalkylator, konberdkning, anvandar- och driftparametrar

1 nollpunkt, 99 verktyg
Frysning av verktygspositionen vid frdnkorning
Overmatt arbetsman

Programmering Upp till 999 programblock i varje program; mdjlighet till underprogram; teach-in-
programmering
Cykler:
Linjer, cirkelbagar, faser, svarvning med snittuppdeling, rundningar
Felkompensering Linjar och icke-linjar, upp till 128 méatpunkter
Datagranssnitt Seriellt:

RS-232-C/V.24 300 till 115 200 baud
For utmatning av program, matvarden och parametrar,
For inmatning av program och parametrar

Parallellt:
Centronics for utmatning av méatvarden
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Il - 7 Specifikationer for svarvning

POSITIP 880 Data

Triggeringangar/-utgangar

Tillbehor (via separat AMI ingédngs-/utgangsenhet)

Tillbehér

Tippbar montagefot
Fjarrmandverkonsol

Anslutning stromforsorjning

100 V 1ill 240 V (-15% till +10%) 50 Hz till 60 Hz (3 Hz); effektférbrukning 35 W

Drifttemperatur

0 °C till 45 °C (32 °F till 113 °F)

Skyddsklass (EN 60529)

IP 40 (IP 54 frontpanel)

Vikt

3,2 kg
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Il - 8 Dimensioner o
c
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Vy framifrdn med dimensioner

SEKTION A-A

Vy underifrdn med dimensioner
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.o I1-9 Tillbehor
i
2 Tillbehér ID-nummer
i: ID-nummer Tillbehor
o 382891-01 Paket, POSITIP 880 Vinkelfaste, Tilt-/
| vridinfastning
— 382929-01 Paket, Universell monteringsarm, POSITIP 880
382892-01 Paket, Montagefot POSITIP 880
378039-01 Paket, Fjarrmandvrering huvudenhet
POSITIP 830
382930-01 AMI-box
382898-05 Paket, Fjarrmandverkabel 5 M
382898-10 Paket, Fjarrmandverkabel 10 M
382898-20 Paket, Fjarrmandverkabel 20 M
382898-30 Paket, Fjarrmandverkabel 30 M
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POSITIP 880 Monteringsinstruktioner
Universell monteringsarm
Id. Nr. 382 929-01

HHCS 5/8-11 x 3"

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

Il - 9 Tillbehor

5/8" Plan bricka (2)

Lutnings-/vridningssats

Plan bricka
M6 x 30 mm SHCS (2)

eller
1/4-20 x 1-1/4" SHCS (2)
M8 Lasmutter

Lutnings-/vridningssats
Id.nr 382891-01

| [44.45] ]
175

¢ %
@ @
¢ @

i 1
Frontvy byge Tacklock (2)
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POSITIP 880 Monteringsinstruktioner
Montagefot
Id. Nr. 382 892-01

POSITIP 880

Il - 9 Tillbehor

M5 Plan bricka

Mb BHCS /4}%

Montagefot

4X M5

CJ
-

=
=
%

| B

[158.75 ]
6.25TYP

148

Il Teknisk information @



POSITIP 880 Monteringsinstruktioner
Lutnings/vridningsmont.
Id. Nr. 382 891-01

M8 x 30 SHCS

Vinkelfaste (2)

M8 Plan bricka (4)

M8 x 55 mm Lénkbult

'8 \&!
4 mm BHCS (4) j

Il - 9 Tillbehor
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