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DECLARATION OF CONFORMITY

The Manufacturer: GIVI MISURE SRL

Address: VIA ASSUNTA, 57 - 20054 NOVA MILANESE (MI]) ITALY

Declares that the product: DIGITAL READOUT MOD. W # DN &PI¥
Model: VISION 700

conforms to the following EC regulations including the latest modifications and

to relative national legislation:

e EC 73/23 rule re LOW TENSION and 93/68 re C € LABELLING

e EC 89/336 re ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

and the following harmonised rules have been applied:

EN 61010-1  Safety for electronic measuring equipment
EN 60529 Casing Protection levels (IP code)

EN 50081-1 Emissions
EN 55014 Intermittent electromagnetic disturbances
EN 55022 Intermittent irradiated disturbances

EN 50082-2  Immunity

EN 61000-4-2 Electrostatic discharges

EN 61000-4-4 Rapid pulses and bursts

EN 61000-4-3 Electromagnetic fields

EN 61000-4-6 Disturbances induced by radio frequency fields

PIERLUIGI GUERRA
Chairman
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JOHDANTO

GIVI MISURE kiittda siitd, ettd olette ostaneet ohjelmoitavan digitaalisen ndyton

ViIiSIon 700
MIKROTIETOKONE

ja vahvistaa, ettd olette tehneet erinomaisen valinnan.

Suorituskykyisen mikro-ohjaimen ansiosta timad laite on tdysin ohjelmoitavissa ndppdimistod
kayttden. Se tarkoittaa, ettd VISIONiin voidaan optimoida lukuisa médrd erikoistoimintoja
koskemaan miti tahansa konetyyppia.

ASETUS

A VAROITUS !

Ala kytke laitetta ellei kone vastaa EC 89/392 vaatimuksia.

Laitteen asennuksen saa suorittaa vain pateva, ammattitaitoinen henkilosto, joka
noudattaa valmistajan ohjeita.

MAADOITUS

SULAKKEET

SUOJAUS

TAKA-
PANEELI

ASENNUS

Laite on k&/tketty maahan virranszbttéliittimen kautta.. Sahkopurkauksien
valttdmiseksi on suositeltavaa kayttdéd maadoitettua pistorasiaa. Jos
laitetta ei ole kytketty tai se on kytketty puutteellisesti maahan, niin kaikki
ulottuvilla olevat osat, myds ne jotka nayttdisivat olevan suojattuja,
saattavat aiheuttaa sahkopurkauksia. Missadn olosuhteissa ei ole
luvallista  koskea laitteen  sisdosiin  sen  ollessa  kytkettyna

paavirtaléahteeseen tai muihin virransyottolaitteisiin.

Vaadittava péaajannite on 230 VAC + 10% - 50/60 Hz
(erikoistoivomuksesta, 110 VAC 60 Hz). Ennen sulakkeen vaihtoa irrota
virransyottopistoke. Sulake l6ytyy takapaneelista. Kayta ainoastaan
hidastettuja sulakkeita, ¢ 5 x 20 mms, 500 mA 250 V.

Tulipalojen tai rajahdysten valttamiseksi tata laitetta ei saa kayttaa
kaasujen, liuottimien, rajahdysaineiden jne. laheisyydessa.

Vain ammattitaitoinen henkilosto saa sen irrottaa, ja aina vasta sen
jalkeen, kun laite on irrotettu paavirtalahteesta (on sopimatonta vain
kaantaa virta pois paalta).

Asenna mittasauvat (tai pulssianturit) valmistajan ohjeiden mukaan. Kytke
mittasauvat nayton takapaneelissa oleviin liittimiin (X,Y jla Z). Kytke
virransydttokaapeli ja laita sen jalkeen laitteeseen virta paalle (néppain-
tyyppinen kytkin takapuolella).

TARKEATA HUOMIOIDA': Laite on suojattu viirilti tiedolta, jonka aiheuttajana
voivat olla epivarmat tilanteet (syynid esim. ékilliset tai hetkelliset jéinnitteen laskut).
Tillaisissa tapauksissa, kun laitteen virta kytketain uudelleen péille, se informoi kiyttijai
héiriosti kehottamalla kilyméian mittasauvojen referenssipisteissi (rEF).

M042.B | GQ | &5/,770




MITTATIEDOT (VAKIOMALLI)
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LIITTIMIEN KYTKENTA
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NAPPAINSELITTEET JA SIGNAALIT

Seuraavat graafiset (tai numeeriset) symbolit ovat kdytOssé tdssd ohjeessa.

(XJ (YJ (Zj @ X-, Y- TAI Z-AKSELIN NAPPAIN
NAPPAIN AKSELEIDEN NOLLAAMISEEN TAT TOIMINNON
TYHJENTAMISEEN

1 3 3 . 0 5 @ NUMEERISELTA NAPPAIMISTOLTA NAPPAILTAVA LUKU

L ETUMERKKINAPPAIN. KAYTETAAN JOISSAIN TAPAUKSISSA
- KEHOTTEEN VAIHTOON

TOIMINNON VAHVISTUS

‘ ’ NAPPAIMIA KAYTETAAN KEHOTTEEN VAIHTOON TIETOJEN

VALINTATOIMINNON AIKANA

MM 1/2 ERIKOISTOIMINTONAPPAIMIA. SYMBOLI OSOITTAA

INCH TOIMINNON
( REF ABS ERIKOISTOIMINTONAPPAIMIA. SYMBOLI OSOITTAA

/ INC TOIMINNON

GTﬂ GEI: COR TALLENNA/KUTSU JA NAYTA MUISTIOHJELMAT

TOIMINTOKOODINAPPAIN (NUMEERISILLE KOODEILLE).

- @ OHJELMANAPPAIMIA TOIMINTOJEN KUTSUUN

LASKINTOIMINNON KUTSUUN

Bt

A
>
F
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)

F'.J (_/ f*/ TOIMINTONAPPAIMIA (LASKIN)
@ ﬁﬂ? 4AN F’/ﬁ TOIMINTONPPAIMIA (LASKIN)
@ I MR MUISTINAPPAIMET (LASKIN)

‘ VILKKUVA VALODIODI . KIINTEAVALOINEN VALODIODI

)
LS

Laite antaa dini- ja visuaalisia signaaleja, jotka osoittavat oikean kdyttGtoiminnon. Jokainen
ndppdin antaa adnimerkin ja samanaikaisesti ndyttoon tulee ilmoituksia sana- tai
numeromuodossa asetusten mukaisesti (ks. ohjetta). Lopuksi akselidiodi osoittaa, ettd toiminto
on aktivoitunut tai loppuun suoritettu.

Vilkkuva valo osoittaa, ettd mittasauvamittaus on meneillddn, Kiinted valo (tai ei valoa lainkaan)
osoittaa, ettd toiminto on suoritettu loppuun. Jos menettely on ollut vdérin, kuuluu pidennetty

piippaus ja ndyttoon ilmestyy ilmoitus:
@ Error

Y14 oleva hetkellisesti nékyvi ilmoitus kertoo, ettd kdyttdjd on huomaamattaan painanut viarad
toimintoon sopimatonta nappdintd. Ylitystapauksissa (jos lilan monta numeroa on néppdilty)
ndyttdon tulee ilmoitus:

Tésti tilasta poistuminen, ks. sivu 16 @

Jotkut huonot kayttotilat ndkyvit numeerisina ilmoituksina,

@ Error 20

Esimerkiksi :
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Virheilmoituslista:

Virheen

i Kuvaus
viitenro
10 Aloita referenssipisteiden uudelleenhaku (rEF)
11 Akseleiden asetus ei ole lineaarisessa ndyttotilassa
12 Akseleiden asetus ei ole kulmanéyttotilassa
20 Ei sallittu toiminto
21 E1 ohjelmoitu ndppiin
22 Ei sallittu ohjelma
23 Ohjelman loppu
28 Akseleiden yhdistiminen asetettu
80 LCD—néytt6 vaaditaan
81 Kahden akselin summaus vaaditaan
90 Sisdinen vika (huoltoa vaaditaan)
EO0 Viird konfiguraatio (huoltoa tarvitaan)
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TALLENNETUT TIEDOT JA OHJELMAT

VISION-ndyttd on ohjelmoitu valmistajan toimesta, joka tietdd hakutunnuskoodit ja menettelyt
(jarjestelmékokoonpanon). Kayttdjd voi sitten toteuttaa kdyton edellyttdimit toiminnot. Kaikki
tiedot on tallennettu pysyvisti ja ne voidaan muuttaa vain syottdmélld tiedot uudestaan.

Viimeksi kéytetyt tiedot sdilyvit laitteen muistissa, kun virta on katkaistu.

Y1l& mainittujen lisdksi seuraavat tiedot sailyvat:

A)
B)

O

Mittayksikon valinta (MM/INCH).

Syotetyt toimintoasetukset, poikkeuksena skaalauskerroin ja muuttuva
resoluutio (erottelukyky).

Viimeisin mittalukema, mahdolliset ilmoitukset (ei hetkelliset) koskien
epanormaaleja tilanteita, kuten:

Poistaaksesi kaikki syotetyt “operatiiviset” asetukset (ndytdon nollaus, akselien origot,
tyokalupaikat jne.) katso toimintoa “F0”

TARKEAA

Virransyoton hdiriintyessd laite ei rekisterdi mitdén akseliliikkeita
(hitausmomentista, késin liikuttelusta tai ldmpolaajenemisesta johtuvia),
oltiinpa sitten absoluuttisessa tai inkrementaalisessa mittaustoiminnossa.
Talloin ndyton mittatiedot eivét ole luotettavia, koska se ei lue uusia asemia,
vain ne jotka olivat ennen virtahairiota..

Mittaerojen (joskus aika huomattavienkin) vilttdmiseksi kayttdjan tulisi
harkita mittaustoimintojen ABS/INC kytkemista mittasauvan
referenssipisteeseen (rEF). Kaikki kéyttdjdn suorittamat toiminnot, jotka
vaativat kytkentdjd referenssipisteeseen, tulisi myos kytked siihen (TEF).
Kyseisestd kytkenndstd kerrotaan kohdissa, joissa kuvataan yksiloidyt
toiminnot (ne neuvomme lukemaan huolellisesti lépi).
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LUKUSUUNNAN KAANTAMINEN

Kytke ndytto péélle ja odota itsetestin paédttymiseen asti.

Nayttd pysyy pdilla ja nayttidd referenssipistehakua (rEF). Paina tyhjennysnippéintd CLR, jotta
akselien luzu mahdollistuisi. Liikuta kelkkoja ja paatd mitka litkkeet pitdisi ﬁééntéé (suunta on
riippuvainen sovellustilasta ja siksi satunnainen)

ESIMERKIKSI X - AKSELI = KAANNETTAVA
Y - AKSELI= HYVA
Z - AKSELI= KAANNETTAVA

AKSELEIDEN OHJELMOINTT:

Néppéile @ 98722 @ 1 dir- %X

X-akselin diodi alkaa vilkkua. Merkin (-) sijainti osoittaa suunnan.

paina (koska lukusuunta on kddnnettava) 1 - d i r *X

. valinta on vahvistettu ja .
paina @ lukusuunta kdénnetty 1 -dir X

Tamin toimenpiteen {éilkeen ndytto siirtyy automaattisesti tarkastelemaan seuraavaa akselia (Y-
akselin diodi alkaa vilkkua).

Koska kddnto esimerkissi ei ollut tarpeen toimi seuraavasti:

wis  (EXE ) 2 dir- %

@ Z-akselin suunta on kddnnettava 3 dir- %7

g
1

paina (koska lukusuunta oli kddnnettava) 3 - d i r *Z

paina

£

XXX XX Z

Painettuasi EXE-nédppéintd on ohjelmointi valmis. Mikili sattuu virheasetus, niin
korjaa se painamalla CLR-ndppéintd ja aloita uudelleen alusta.
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RFERENSSIPISTE (rEF)

Mittasauvan referenssipistettd (rEF) voidaan tarkastella tarkkuuskytkimend, joka sijaitsee
liikkeradan keskelld. Sen sijainti suhteessa koneen geometrisiin mittothin on ajan suhteen
muuttumaton ja ainoastaan kun sauva irrotetaan (huollon tai vaihdon vuoksi) voi paikoituseroa
syntya uudel[leenasennuksen johdosta. Siind tapauksessa tulee kiyttdjan asettaa uudelleen
referenssit. Kun kdytossd on mittasauvat, joissa referenssimerkit on koodatuilla etdisyyksilla,
rEF:n uudelleen haku on suoritettu, kun liike on ollut n. 20 mm asetetussa litkesuunnassa.
Huomioi: Jotta referenssiasema tulisi oikein tunnistettua niissd mittasauvoissa, joissa
refel:(repssir_nerkit ovat koodatuilla etdisyyksilld, on tidrkedd asettaa lukusuunta asennusohjeen
mukaisesti.

Mittasauvan referenssipisteen haku voidaan tehdd joko automaattitilassa, joka kerta kun virta
kytkeytyy paille, tai kasitoimisessa tilassa.

A) Automaattitilassa niytto ehdottaa kiyttédjille referenssipisteisiin (rfEF) ajoa joka kerta
kun on ollut hetkellinen tai pitkd virtakatko. Sen tarkoituksena on vilttdd huomaamattomat
lukemamuutokset (viimeisin asema). Voidaan esimerkiksi kuvitella kelkan olevan
litkkeessd virtakatkon aikana (litke on jatkunut hitausmomentin vaikutuksesta) tai
lampolaajenemisen (yOlampdtilan putoaminen) tai vahingossa tai virheellisen késittelyn
johdosta (esim. puhdistuksen aikana). Kéyttdjain tulee huomioida mahdolliset
virthemahdollisuudet. Hén voi palauttaa mittasauvojen referenssipisteet (rEF) ajamalla
vastaavien pisteiden yli, tai mitdtoidd haun painamalla CLR-nédppdintd (mikd olisi joka
tapauksessa tehtdvd, mikéli mittasauvassa ei olisi referenssipistettd). Téasséd tapauksessa
on suositeltavaa tarkastaa tarkat paikoitukset.

B) Kasitoimisessa tilassa: Joka kerta kun kéyttdji nikee tarpeelliseksi tarkastaa
paikotuksia, voi hin kisitoimisessa tilassa ajaa mittasauvan referenssiin (rEF) halutulla
akselilla tai kaikilla akseleilla.

Esimerkiksi syota:

X and/or

Nippiile @ ja/tai ja/tai @ rEF #Y.dqo

Z

Aktivoitujen akseleiden diodit vilkkuvat osoittaen, ettd laite on valmis referenssien
(rEF) hakuun.

HUOMAA:

Joka kerta kun suoritetaan akselin referenssihakua (rEF), se on automaattisesti poissuljettu
toiminnostaan. Tdmé on sen vuoksi, ettd muut toimintotilat eivit héiriintyisi. Nayttd ei hyvéksy
mitédn asetuksia ennen kuin kaikkien akseleiden referenssiin ajo on suoritettu loppuun: se nayttia
virheilmoituksia kaikille ndppdinpainalluksille, poikkeuksena CLR-néppdin.

Kayttdjé voi valita:

A) Suorittaa loppuun kaikkien aktivoitujen akseleiden referenssiin ajot.

B) Tehda ajon halutulle akselille ja mitatdida muut.

C) Mitatoida heti koko ajon tarpeettomana.

M042B | GQ | £&14/770




ITSETESTI

Joka kerta kun naytto kytketddn péélle, kdynnistyy yleistesti automaattisesti ja analysoi muistissa
olevien tietojen paikkansapitivyyden. Jos tiedot olivat oikein, ilmestyy muutaman sekunnin
ajaksi seuraava ilmoitus ruutuun:

@ tESt *X
€

no Error #X

ABSOLUUTTINEN/INKREMENTAALINEN MITTAUS

Jokaisen akselin valodiodi néyttéa:

e DIODI PALAA = AKSELI ON ABSOLUUTTISESSA MITTAUSTILASSA (ABS)
e DIODIEI PALA = AKSELI ON INKREMENTAALISESSA MITTAUSTILASSA (INC)
e DIODI VILKKUU = KAYTTOTOIMINNOSSA _
Yhden tai useamman akselin kytkeminen mittaustilasta toiseen tapahtuu seuraavasti:
X and/or
wioite (X ) s (¥ | i (Z) 123.45 #Y.u
Aktivoitujen akseleiden valodiodit vilkkuvat Z

paina 123.45 @X

Valodiodi palaa (tai sammuu) osoittaen ettd akseli on ABS- (tai INC-) tilassa.

Mittausjdrjestelméissd on laskuri, jossa on jokaiselle akselille kaksi alilaskijaa (ABS/INC).
Kaikki mittaustiedot péivittyvét samanaikaisesti molemmille laskureille. Kéyttajan syottotiedot
vaikuttavat kuitenkin vain siihen laskuriin, joka on silld hetkelld valittuna. On selvii, ettd
nollaamalla ABS-laskurin ldhtopisteessd ja soveltamalla inkrementaalista mittausta (mukavampi
ja monipuolisempi kayttdd), kdyttdjd voi suorittaa kaikki nollaukset, esivalinnat, toiminnot jne.,
jotka tarvitaan koneistuksen aiiana, koska milloin tahansa hin voi kytked mittauksen takaisin
ABS-puolelle ja todeta, mitké olivat akseleiden absoluuttiset saavutetut asemat - ja siten 10ytda
asetetut ldhtopisteet.
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LUKUJEN NOLLAUS/ESIASETUS

Riippumatta valitusta mittaustavasta, ABS- tai INC-tila, tapahtuu lukuarvojen nollaus
seuraavasti:

X andior

Nippiile @ ja/tai jaltai @ 123.45 #Y.do
Aktivoitujen akseleiden diodit alkavat vilkkua 7

X andror

paina ja luku on nollattu O, 0 0 Y andvor
Z

Numeroarvojen syotto (esiasetus), esimerkiksi 113.03, Y-akselille.

Nippiile @ 113.03 123.45 *Y

paina EXE 113.03 Y

Jos sama arvo tiytyy antaa useammalle akselille, esim. 100,05 X- ja Z-akselille,
toimi seuraavasti:

Niéppiile @ @ 100.05 1 0 0. 0 5 *X ann Z
paina @ ja arvo on syotetty 100.05 XixwZ

TIEDONSYOTTO JOKAISEEN NAYTTOIKKUNAAN:
a) ilman tarpeettomia
desimaaleja (nollia) 1250 @ 1250.00

U nases @) 1133.04
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Syétetyt luvut pyoristyvét seuraavasti:

- pydristys alas 13.051 - 13.054 13.05 @

- pyoristys ylos: 13.055 -13.059 13.06 @

¢) Koko mahdollinen numeroméérd, joka ei ylitd ndyton kapasiteettia (7
numeroa ja desimaalipiste):

-999999.9 yksi desimaali
-99999.99 kaksi desimaalia
-9999.999 kolme desimaalia

Suuremman numeromaaran syottoyritys aiheuttaa ylityksen.
Kun syétimme esim. luvun 123456.78 Y-akselille, menettelemme seuraavasti:

Nippiile 123456.78 Error X

@ HALYTYSAANI 123456.7 #*Y

Jos jatkamme itsepdisesti syottdyritystd painamalla:
numeroa ei hyvéksyta Y
(“overflow” error) eli ylitys ~— — — — — — _ _ _
On mahdollista poistua oikein tdstd tilanteesta seuraavasti:
o XXXXX.XX
Nippdile (oikea Tuku) XXXXX. XX Y

tai tyhjenné akseli

Nippiile 0.00 Y

d) Positiivista etumerkkid ei kdytetd, ainoastaan negatiivinen syotetddn ja naytetdin.
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METRINEN-/TUUMAMITTAUS

Joka painallus néppdimelld vaihtaa mittaustavan toiseen (mm/tuuma).

Vaihtuminen toteutuu silmanrapayksellisesti jokaisella mittausakselilla. Nappdimistolld olevan
valaistun valodiodin paikasta, samoin kuin ndytdssd olevien desimaalien perusteella nékyy,
kumpi mittaustapa on kdytossd. Tdmédn vaihtondppdimen painallus aiheuttaa virheilmoituksen,
jos ndyton toimintatila ei ole yhteensopiva kdyton kanssa.

KESKIPISTEEN LASKENTA

Tdmi toiminto auttaa madrittiméidn koneistettavassa kappaleessa keskipisteen pisteiden A ja B
vililld. Kun otat toiminnon kayttdon esim. Y-akselilla, toimi seuraavasti:

A) Siirrd kelkkaa Y-akselia pitkin ensimmaéiseen paikoituskohtaan A. Oletetaan

ettd Y-akselin néyttoarvoksi tulee siind kohtaa 30,00 (ko. lukua ei tarvitse
nollata)

By Nippiile @ 30.00 *Y

Seka Y-akselin, ettd }4 -symbolin valodiodit vilkkuvat.

Néyton apuikkunaan tulee teksti “WORKPIECE CENTRE” (tyokappaleen keskipiste).

C) Siirry nyt Y-akselilla paikoituskohtaan B. Tdsséd oletamme, ettd niyttdarvoksi
saadaan 52.22.

D) Nippiole @ tai @ 11.11 Y

Valodiodi sammuu ja ndyttoon tulee lukema, joka on tasan puolet
(tarvittaessa pyoristetty lukugl siitd matkasta, jonka kelkka liikkui pisteiden A
ja B wvililla. Keskipisteen 16ytdmiseen riittdd, kun kelkka siirretdén
lukuarvoon ”0.00”.

HUOMAA:Ylldmainittu toiminto voidaan toteuttaa vain INKREMENTAALISESSA
mittaustoiminnossa. Jotta ei héirittdisi ABSOLUUTTISEN mittauksen laskenta-
asetuksia, edelld kuvattu toiminto ei toteudu ABSOLUUTTISESSA tilassa.
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FO

MUISTIN TYHJENNYS

Télld toiminnolla voidaan tyhjentdd kokonaan tai osittain kayttdjan syottamét tiedot. Ne ovat 11
eri muistialueella.

Nippdile @ 0 @ ja, jos tarvitaan

Nayttoon tulee tietoja

ko.muistipaikkaan on tallennettu. Kun alla olevia numeroita nidppaillaan:

I:  Kaikki muistiin tallennettu tieto
tyhjentyy.

2:  Lineaarivirheen kompensointi ja
skaalauskerroin poistuvat. Ne

palautuvat arvoon 1 (ts. ei endd
korjauksia)

3:  Kaikki absoluuttiset ja inkrementaaliset
arvot ja referenssit tyhjentyvét

ERARAN

Tyokalupaikkamuistit tyhjenevit.
Lahtopisteet (origot) tyhjenevét
Materiaalien painot poistuvat
Vakiojako tyhjenee

8:

9:
10:
11:

Pyoritysnopeus tyhjenee

Kalteva vakiojako tyhjenee

Reikdpiiri tyhjenee

Erityisreikapiiri tyhjenee

Jokainen ylld olevan numeron painallus toteuttaa kuvatun toiminnon, kun taas ilman
koodinumeroa olevat toiminnot vaativat EXE-néppdimen painamista.

hdessd muistipaikan numeron kanssa siitd, minkd tyyppistd tietoa
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F9 TULOSTUSRIVIN ASEMOINTI

Kun tulostetaan tietoja (ks. SERIAL OUTPUT RS232), on mahdollista toteuttaa joitain
tulostusrivien asemointeja (max.19).

Asemointivalinnan toteuttamiseksi valitse toiminto F9.

Nippiile @ 9 @ Prt. 0 X
. L
paina Kasvattaaksesi numeroa (0-19) Prt. 1 X

paina @ Vahvitaaksesi valinnan 5 7, 0 8 6 5 X

Printer example (4 spacings):
(Tulostusesimerkki (4 asemointia))
= DIGITAL READOUT =

AXIS X : 57 . 0865
AXIS Y : 10 . 8480
AXIS Z : -7.0985
UNIT : INCH
-------------- 1 spacing -------------->
-------------- 2 spacing -------------->
-------------- 3 spacing -------------->
-------------- 4 spacing -------------->
= DIGITAL READOUT =
AXIS X : 57 . 0865
AXIS Y : 10 . 8480
AXIS Z : -7.0985

UNIT : INCH
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F 26 VAKIOJAKO

Tadmin toiminnon avulla voidaan koneistaa kappaleita, joissa on vakiojakoja. Olettakaamme, etté
on esimerkiksi porattava 6 reikdd 13,75 mm jaolla:

Néppdile @ 26 @ O ri G. %X

Néytto kehottaa siirtimiin kelkan ensimmaéisen reidn aloituskohtaan:

Néppdile @ ja anna jaon lukuarvo S tEP M X
ja X-akselin

Nippdile 13.75 @ niyttdarvo 0.00 X
nollautuu

Tadmin jalkeen ndyttd siirtyy muille akseleille. Syo6té arvoja tai jatka EXE-ndppdimelld, kunnes
se palautuu alkuperidisella X-akselille (diodi vilkkuu X-niytdssd). Poraa ensimmaiinen reikd (X-
akselin tulee ndyttidd nolla-arvoa, muussa tapauksessa siirrd kelkka nollaan).

Nippdile @ X-arvona ndytetddn -13.75 X

Seuraa kelkalla nollaa (siirry nollaan) ja poraa seuraava reikd. Toista samanlailla kappaleen
loppuun. Paina CLR-ndppéinti, jos tyoti ei tarvitse toistaa toisille kappaleille, tai jos toistat,
paina REF-ndppédintd. Naytto ndyttda kokonaismatkan viimeiseen asemaan, ts.:

13.75 x 5 jakoa = 68.75 (siirry takaisin nollaan, paina X ja aloita uudestaan)

Tyoskenneltdessd voidaan, niin halutessa, muuttaa jokaisen akselin jaon suunta:

: L . - CONSTANT PITCH -
paina muuttaa X-akselin suunnan PITCH X: 1 <«

On tarke&aa muistaa etta:

A) Mittaussuunnan tulee olla sama kuin kelkan liikkeen (muutoin se on kéénnet-
tivd painamalla +/- néppdintd, kun jako asetetaaan, esim. 13,75 +/- EXE).

B) Perittdiset poraukset eivit aiheuta erojen summautumista, vaikka yksittédisia
paikotuksia ei olisikaan saavutettu tarkasti.

(8)) Tédmin toiminnon aikana ei ole mahdollista toteuttaa muita toimintoja.
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F 28 AKSELIEN YHDISTAMINEN

Toiminnon avulla voidaan yhdistdd (laskea yhteen) kaksi samansuuntaista luistiliikettd, esim.
sorvin kelkan ja tyokalukelkan liikkeet jne.. Kun toiminto on kéytossd (desimaalipilkku vilkkuu
summa-arvon akselindytdssd), voi kidyttdjd ndhdd terdn todellisen aseman. Esimerkiksi jos
molemmat akselit liikkuvat eri suuntiin samalla arvolla, lukema ei muutu, koska tydkalun ja
tyokappaleen etdisyys ei ole muuttunut). Valmistaja on tehnyt ndyton asetukset
kayttosovellustyypin pohjalta. On kuitenkin aina mahdoillista muuttaa asetuksia toisenlaista
kéayttod varten toisentyyppiselle koneelle (pyyda tunnistekoodia ja menettelyohjeita).

Tarkasta asennuksen jilkeen:

AKSELILIITANNAT
(Ks. takapaneeli) . o
NAYTTAA
KONE LAITE X Y Z W | SUMMA-ARVON
(In 1) (In 2) (In 3) (In 4)
A KAIKKI VI722IN PITUUS | POIKKIL. - -- -
Tera-
B KAIKKI VI723IN PITUUS | 4 ika Kelkka - --
POIKKIL Tera-
C SORVI VI723TO _ kelkka Kelkka - Y
D JYRSINKONE VI733IN PITUUS | POIKKIL. PYSTY. -- -
POIKKIL . Tera-
E SORVI VI733TO . Carriage kelkka Y
F | JYRSINKONE VI733FR | PITUUS | POIKKIL. PYSTY -- -
G KAIKKI VI734IN PITUUS | POIKKIL. PYSTY Kara VA
H | JYRSINKONE VI734FV | PITUUS | POIKKIL. PYSTY Kara VA
I JYRSINKONE VI734FT | PITUUS | POIKKIL. | PYSTY Kara Y
J | PORAUSKESKUS | VI734AL | PITUUS | POIKKIL. PYSTY Kara X
HUOMIOI: 1. Yhteen summautuvat akselit nikyvit lihavoituina teksteind taulukossa.

Muut versiot eivét toimi akselien yhdistimistoiminnossa, koska sen
tyyppiset sovellukset eivét sitd vaadi.

2. Yhteenlasketuilla akseleilla on oltava sama sauvan lukusuunta,
sama skaalauskerroin ja pienennyksen/suurennuksen prosentti,
SilzévﬁfiEOin lineaarivirf]leen kompensointikerroin voi O%a eri kullakin
akselilla

Akselien yhdistimistoiminto voidaan ottaa pois péalta.

Akselien yhdistiminen ja poisotto tehddin seuraavasti:

Niéppiile ’ F; 28 @ ALG.S. yes #*X

paina .I./_ valitaksesi AL G.S. no #*X

Néppdile ja akselikytkentd on poistettu 12 3. 4 5 X

Toimintotila sdilyy pysyvisti, kunnes uusi asetustieto on syotetty (toimi silloin kuten edelld on
kuvattu).
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F 30 LINEAARIVIRHEEN KOMPENSOINTI

Tydstokoneen tarkkuus vaikuttaa koneistusmittojen toteutumaan. Mittapoikkeamat voivat johtua
johteiden kuluneisuudesta tai suuntavirheestd, valyksistd, epétarkoista koneenosista jne. Jos
ﬁoikkeamat ovat tyypiltddn lineaarisia, ts. suhteessa suoritettuun litkepituuteen, voidaan ne

ompensoida lineaarivirheen kompensoinnin avulla. Kompensointikerroin (CF) voidaan laskea
seuraavan kaavan avulla:

MITATTU MITTA (tarkasti mitattu)
CF =

NIMELLISMITTA (piirustuksen mukainen)

Olettakaamme, ettéd koneistusliikkeen pituus X-akselin ndyton mukaan on ollut 400,00 mm ja
ettd mittaeroa on havaittu. Esimerkiks1 mitattu kappalemitta on pidempi tai lyhyempi:

A) 400.20 mm kappale on pidempi, mittaero 200 pm
B) 399.88 mm kappale on lyhyempi, mittaero 120 pm

kohdan A kompensointikertoimeksi tulee 400.20 : 400.00 = 1.0005 (CF)
kohdan B kompensointikertoimeksi tulee 399.88 : 400.00 =0.9997 (CF)

Néima erot kompensoidaan:
xiwite () 30 [ EXE ) 1.000000 #*X

Kompensointikertoimen syotto X-akselille:

Nappaile  1,0005 EXE 1.000500 X

tai nappaile  ().9997 EXE 0.999700 X

Kaikki X-akselilla olevat liikkeet kompensoituvat nyt sydtetyn kompensointikertoimen CF
mukaisesti. Siirry sitten muille akseleille ja vahvista joko painamaﬁa EXE-néppéintd, tai
menettele kuten edelld on kuvattu, jos kompensointitarvetta on. Néiden t01menp1tel en jalkeen
kaikki akselit ovat toimintavalmiita mittaamaan.

Vaihtoehtoisesti on mahdollista suorittaa liike ja syottdd sitten késin liikkeen todellinen arvo.
Tallad tapaa laite laskee itse automaattisesti korjauskertoimen CF yhdelle litkeosuudelle, kun
kiytetddn toimintoa F31 (ei lineaarinen kompensointi — 10 pistettd).

LINEAARIVIRHEEN KOMPENSOINNILLE ON TUNNUSOMAISTA:

A) SE ON PYSYVASTI MUISTISSA (SIITA TULEE AKTIVOIDUN AKSELIN “MEKAANINEN
KOMPONENTTT”).

B) SE VOIDAAN AINA MUUTTAA SYOTTAMALLA AKSELEILLE UUDET CF-ARVOT.

C) KOMPENSOINTI POISTETAAN SYOTTAMALLA CF =1 TAI KAYTTAMALLA
MUISTINTYHJENNYSTOIMINTOA F0, KUTEN KUVATTU SIVULLA 15.

D) KAIKILLA AKSELEILLA VOI OLLA SAMAT TAI ERI KOMPENSOINTIKERTOIMET.

E) KOMPENSOINTIKERTOIMET OVAT ETUSIJALLA MUIHIN TOIMINTOIHIN NAHDEN KUTEN:
ESIASETUS, NOLLAUS, LAHTOPISTE, SKAALAUSKERROIN JNE..

KOMPENSOINNIT TULEE SYOTTAA ENNEN MUITA TOIMINTOJA
(JOTKA MUUTOIN MUOKKAANTUVAT)
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F 31 EI LINEAARINEN VIRHE, KOMPENSOINTI (10 PISTETTA)

Tyostokoneen tarkkuus vaikuttaa koneistusmittojen toteutumaan. Mittapoikkeamat voivat johtua
johteiden kuluneisuudesta tai suuntavirheesta, vilyksistd, epitarkoista koneenosista jne.
Poikkeamat voidaan kompensoida lineaarisella korjaustoiminnolla. Kompensointikerroin CF
lasketaan seuraavan syysuhteen avulla:

Jos poikkeamat ovat lineaarisia, mutta suhteellisia vain osilla liikematkoista, poikkeamat
voidaan kompensoida ei lineaarisen kompensointitoiminnon avulla.

Tarvittavat eri korjauskertoimet CF laskee ndyttd automaattisesti. Ne perustuvat kayttdjan
madrittdmiin liitkepaikotuksiin, jotka madrittavét eri litkkesegmentit (max. 10 segmenttid).
Oletetaan ettd suoritetun koneistuksen jilkeen toteamme, ettd paikoituskohtien 500 mm ja 900
mm vililli on positiivista poikkeamaa ja kohtien 950 mm ja 1350 mm vililli on negatiivista
poikkeamaa. Se tarkoittaa, ettd koneessa on mittavirhettd kahdella segmentilld, kuten alla
naytetdan:

(Position = sijainti err = vithe point = piste segment = segmentti)

Pasition
a 500 a00 50 350|
+err
A
point 1L point
"/’-—. i\@]t 3
point D._'_/ g
Y
-err
SEGMENT 0 S
SEGMENT 1 y B
SEGMENT 2 2—p
SEGMENT 3 3 >
SEGMENT 4 4 b
segmentti 1) mm 400.20 eroa on 200 um
segmentti 3) mm 399.88 eroa on 120 um
segmentissd 1 meilld on 400.20 : 400.00 =1.0005 (CF)
segmentissd 3 meilld on 399.88 : 400.00 =0.9997 (CF)
segmenteissa 0, 2, 4 meilld on (CF) =1.0000
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Toteuta tdmé toiminto seuraavasti:

paina ’ . l Valitaksesi
aina EXE Néytto siirtyy tutkimaan
P seuraavaa akselia

Suorita loppuun kaikki ndyton akselivalinnat (X,Y, Z and W).

Ohjelmoi 1dhtopiste seuraavasti:

Kyseessi olevan akselivalinnan

paina aikana esim. X
Siirrd kelkka segmentin
lahtopisteeseen, Piste 0 (esim.
500 mm)

paina @ Néytto nollautuu

Siirréd kelkka kyseisen segmentin loppupisteeseen, “Piste 1.

Tassd tapauksessa siirrd kelkkaa
400 mm

Sitten syota todellinen tarkastettu arvo

Tassd tapauksessa todettu arvo on:
400.20mm.
Naytto nollautuu. Siirrd kelkka
paina seuraavan segmentin
loppupisteeseen.

SEG.C. no
S E G.C. yes

SEG.C. no

123.45

500.00

400.00

400.20

50.00

Syota sitten todellinen tarkastettu arvo, tai paina EXE vahvistaaksesi ndyttoarvon.

Téassd tapauksessa arvo vastaa ndyton
lukemaa

50.00

#*X

#*X

*Y

#*X

#*X

#*X

#*X

#*X

#*X
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Néyttd nollautuu. Siirrd kelkka
paina @ seuraavan segmentin 400.00 =X

loppupisteeseen.

Syota todellinen tarkastettu arvo

Téssé tapauksessa todettu arvo on:
(exc) Toss g 399.88 #X
Naytto nollautuu. Siirrd kelkka
press @ seuraavan segmentin 0.00 %X
loppupisteeseen.

tai paina Lopettaaksesi ohjelmoinnin. SE G.C. yes #*X

Taydenna valinnat ndyton jokaisella akselilla (X,Y, Z ja W).

» KOMPENSOINTI TALLENTUU PYSYVASTI (SHTA TULEE AKTIVOIDUN AKSELIN

PYSYVA RAKENNEOSA) JA SE ON SIDOTTU REF:AAN.

> OIKEA TOIMINTA EDELLYTTAA MITTASAUVAN REFERENSSIN HAKUA SILLA
AKSELILLA, JOLLA KOMPENSOINTIA KAYTETAAN.

» KUN HALUTAAN KATSOA MITTASAUVAN PAIKOITUSTEN MAARITTAMIEN
AJANKOHTAISTEN SEGMENTTIEN KOMPENSOINTIARVOJA CF, VOIDAAN KAYTTAA
TOIMINTOA F30, ILMAN UUDEN ARVON SYOTTOA.

> KUN F31 ON KAYTOSSA, SE ON ETUSIJALLA SUHTEESSA TOIMINTOON F30, MUUSSA
TAPAUKSESSA SE KAYTTAA AIEMMIN OHJELMOITUA KOMPENSOINTIARVOA CF.

» LINEAARIVIRHEEN KOMPENSOINTI ON ETUSIJALLA SELLAISIIN TOIMINTOIHIN
NAHDEN KUTEN ESIASETUS, NOLLAUS, LAHTOPISTEET, SKAALAUSKERROIN JNE..

> KOMPENSOINTI ON SYOTETTAVA ENNEN MUITA TOIMINTOJA (JOTKA MUUSSA
TAPAUKSESSA MUUTTUISIVAT).

» KOMPENSOINNIN MITATOINTI POISTAA SEN KAYTOSTA, TAI UUDELLEEN
OHJELMOINTI, KUN KAIKKIIN PAIKOITUSKOHTIIN SYOTETAAN KOMPENSOINNIN
ARVOKSICF =1.

» KUN PAIKOITUKSET OHJELMOIDAAN, TULEE ASIAANKUULUVAN AKSELIN OLLA
INKREMENTAALISESSA LASKENTATILASSA.

> F31 JA SEGMENTTIEN OHJELMOINTI VOIDAAN KUTSUA AINOASTAAN, KUN
AKSELIEN YHDISTAMISTOIMINTO ON OTETTU POIS KAYTOSTA (KS. TOIMINTO F28).
KUN OHJELMOINTI ON TEHTY, VOIDAAN AKSELIEN YHDISTAMINEN OTTAA TAAS
KAYTTOON..

» KUN COR-NAPPAINTA ON PAINETTU, POISTUVAT KAIKKI VANHAT SEGMENTIT.
MUUTA EI TERVITSE TEHDA.
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F 32 SKAALAUSKERROIN

Tadmén toiminnon avulla voidaan koneistaa kappaleita, joihin sovelletaan kéyttdjan maarittelemid

skaalauskerroinarvoja (ScF). Toteutus seuraavasti:

e pienenevi mittakaava 1:2.5 (ScF = 2.5)
e suureneva mittakaava 2:1 (ScF= 0.5) 4:1
e % -suurennos (*¥) +10% (ScF = 0.9)
e % -pienennys (*) -10% (ScF= 1.1)

(*) Se prosenttiluku, kuinka paljon pienennetéaan tai suurennetaan.

1:4 (ScF= 4)

(ScF = 0.25)

+15% (ScF = 0.85)
-15% (ScF = 1.15)

jne...
jne...
jne...
jne...

Kerroin voidaan syG6ttdd ja se toimii sekd absoluuttisessa (ABS), ettd inkrementaalisessa (INC)
mittaustoiminnossa. Nédyton virran katkaisu poistaa skaalauksen (palautuu suhdelukuun 1 : 1),
vaikkakin suhdeluku on tallentunut, jotta voitaisiin nopeasti palata aiempaan kayttotilaan.
Mahdolliset 1ahtomitat tulee asettaa skaalauskertoimen syoton jilkeen, jotta viltyttéisiin eroilta

(aiemmin asetetut 1&hdot siirtyvét kertoimen mukaisesti).

Toiminnon aktivointi:

Nippiile F ] 32 @ ScF
Paina .I'/_ l Valitaksesi S C F

Paina EXE LCD néyttda ajankohtaisen 1.000000

arvon:

Jos haluat sy6ttda pienentdvan mittakaavan 1 : 2,5

Nippdile 2.5

:

no

yes

123.45

*X

*X

*X

X

Toiminto on syétetty ja sama skaalauskerroin toimii kaikilla akseleilla. Skaalauskerrointa ei siten

ole mahdollista aktivoida erikseen yksittdiselle akselille.
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F 34 SADE-/HALKAISIJAMITAN VALINTA

Talla toiminnolla voidaan valita haluttu mittaustapa joka akselille:

W e

Jos haluat vaihtaa mittaustavan:

Néppdile

)

paina valitaksesi <

rAd

diA

diA

#*X

#*X

X

Valinta on vahvistettu ja ndytto kytkeyty]y tarkastelemaan seuraavaa akselia (vastaava valodiodi
1t

vilkkuu). Jatka hyviksymalla toiset akse

\ . ‘ | tai vaihda ja hyviksy. Viimeisen EXE-vahvistuksen
jalkeen akselit ovat taas mittausvalmiudessa. Mittaustoiminnon valinnassa on huomioitu:

A) SADEMITTAUS (rAd) Niyton mittalukema vastaa kelkan liikettd. Tdmi on eniten kilytetty

mittaustoiminto.
B) HALKAISIJA- Néyton mittalukema on kaksinkertainen kelkan liikkeeseen
MITTAUS (diA) ndhden. Tdtd mittaustoimintoa kéytetdén yleensé sorvin

Eoikkiliikkeen mittaukseen. Kun tyokalu liikkkuu 1 mm, kappaleen

alkaisija pienenee silloin 2 mm.

HUOM! 1. Seki tuuma-/ettd mm-mittayksikkod voidaan kdyttdd molemmilla mittaustavoilla.
2. Jatkuvasti vilkkuva piste ensimmadiselld numerolla (kun akseli on mittausvalmiina)

osoittaa, ettd akseli on halkaisijamittaustilassa.

3. Mahdolliset aikaisemmat tyokalumuistipaikan ja releulostulon asetukset ovat
mitédtdityneet, koska ne ovat muuttuneet mittaustavan valinnan johdosta. Sen sijaan

referenssipaikat séilyvit.

4. Kun kéytossé on akseliliikkeiden yhteenlaskutoiminto, on samaa akseliliikkeiden

mittaustapaa kéytettdva niilld akseleilla, joiden liikkeitd yhdistetdin.
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F 36 RESOLUUTION VAIHTO

Néyton ikkunassa nikyy se alkuperdinen resoluutio (lukematarkkuus), jonka valmistaja on
ohjelmoinut (joka vastaa mittasauvan resoluutiota). Esim. rouhintakoneistuksessa voisi olla
mielekista kayttdad alhaisempaa resoluutiota. Kéyttdja voi tehda tillaisen muutoksen seuraavasti:

Nippiile @ 36 @ r 0.00 =X

paina @ r 0.0 #*X

Joka painalluksella desimaalipiste liikkuu kohti alhaisempaa resoluutiota ja muutos on
vahvistettu EXE-nippdimen painalluksella. Naytto siirtyy tarkastelemaan muita akseleita
(akselidiodi vilkkuu). Toimi kuten edelld ja vaihda tai vahvista arvot. Kun nayttoé kytketdén
uudelleen piille, se ehdottaa alkuperéisti resoluutiota.

F 37 [KUUSIKYMMENJARJESTELMAN ASTENAYTTO ]

Kuusikymmenjérjestelmén kulmandytto valitaan toiminnolla F 37.

Néppéile @ 37 @ dMS no #*X

Paina valitaksesi d M S yes *X
Paina @ vahvistaaksesi valinnan 0. 0 0. O 0 X

Kulmanéyttdtoimintoon asetetulla ndytolld nékyvét asteet seuraavasti:
GGG.MM.SS (=asteet.minuutit.sekunnit)

Resoluutio riippuu kiytetyn pulssianturin pulssien méérista (PPR).

Huomioi:
1. Kulmanayttd, ilmaistuna kuusikymmenjarjestelman asteina, tallentuu muistiin pysyvasti.
2. Uutta arvoa esiasetettaessa on annettava asteet, painettava desimaalipistettd ja
annettava minuutit ja sekunnit. Annettu arvo mukautuu automaattisesti kaytdssa olevaan
resoluutioon.
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F 38 KULMAMITTAUSTILAN VAIHTO

Py%/nnéstéi voidaan ndyttd asettaa siten, ettd yksi tai useampi akselindytoistd on

kulmaniyttétoiminnossa. Kyseeseen tulevien akseleiden tulee olla kytkettyni vastaaviin

pyoriviin pulssiantureihin. Akselindyton ensimmadisen lukeman kohdalla nékyy silloin A-kirjain.

Resoluutio riippuu kdytetyn pulssianturin pulssien mééristda (PPR).

Laite on selvilld parametreista ja laskee tarkasti seuraavan kaavan mukaan:

—360°  javalitsee kdytossd olevista resoluutioista sen, joka on ldhinnd laskettua arvoa.
PPR x 4

MAHDOLLISET RESOLUUTIOT: 1° - 0.5° - 0.2° - 0.1° - 0.05° - 0.02° - 0.01° - 0.005° -

0.002° - 0.001°

Korkein mahdollinen kulmaresoluutio on 3.6 sekuntia (0,001°), joka saadaan kadyttamalla

pulssianturia, jonka PPR on 90.000.

Kiyttija voi valita kulmaniyton:

A) Kulma 0°:sta 360°:een
B) Kulma 0°:sta 180°:een POSITIIVISELLA ja -180°sta 0°:een NEGATIIVISELLA ALUEELLA

Yksi ndyttotyyppi vaihdetaan toiseksi seuraavasti:

Nippiile @ 38 @ AnG. X
(exe) 0.360 Y
paina valitaksesi -180.180 Y
paina @ vahvistaaksesi valinnan 0.00 X

HUOM: 1.  Tehty valinta tallentuu pysyvisti.
2. Kaikki lineaarindyton toiminnot eivit sovellu kéytettaviksi kulma néyton kanssa.

Sellaisia toimintoja ovat:
MM-/TUUMAMITTAUS, VAKIOJAKO, AKSELIEN YHDISTAMINEN,
LINEAARIVIRHEEN KOMPENSOINTI, SKAALAUSKERROIN,
SADE-/HALKAISIJAMITTAUS, RELE-ULOSTULOT

3. Muut kdyttdohjeessa kuvatut toiminnot ovat mahdollisia.

4. Naiytto e1 koskaan kirjaa “ylityseroa” (overflow), koska néyttd nollautuu jokaisen
tdyden kierroksen (ta1 puolikierroksen) jélkeen.
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F 44 KARTION LASKENTA

Tamén toiminnon avulla lasketaan tyokappaleen kartiokkuus, kun tunnetaan halkaisijamitta
molemmissa péissd sekd halkaisijamittojen vélinen etdisyys.

Olettakaamme, ettd on sorvattava tyokappale, jonka edelld mainitut mitat ovat seuraavat:
91 = 60 mm 92 =80 mm L =190 mm

Toimi seuraavasti:

Nippdile @

NN

i

4

MIN. DIAMETER

syeael 60 [ EXE MAX. DIAMETER
ndppéilemalla

ndppdilemalla

>> ANGLE <<

gt

Syai 9 3.013

nippdileméilla o

Kéaantamalla kelkka 3.013° kulmaan, voidaan haluttu kartio sorvata.

Paina ndppdintd poistuaksesi toiminnosta DICTR T et
ppatiita p VISION 700

HUOMIOI: Tidmaé toiminto on mahdollinen vain LCD-ikkunalla varustetuissa niytoissa.
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F 46 KARTION LASKENTA AUTOMAATTISESTI

Tdmén toiminnon avulla lasketaan valmiissa tyokappaleessa jo olevan kartion kartiokkuus.
Koskettamalla kartiota kevyesti pienemman halkaisijan kohdalta ja uudelleen isomman
halkaisijan kohdalta, saadaan kartiokkuuden arvo.

Toimi seuraavasti:

o AUT. TAPER
Nippéile @ 46 @ MIN. DIAMETER

Siirrd kelkkaa ja kosketa tydkappaleen pienempéd halkaisijaa.

N— AUT. TAPER
PP MAX. DIAMETER

Siirrd kelkkaa ja kosketa tydkappaleen suurempaa halkaisijaa.
Néipniil Apuikkuna ndyttidi kartion >> ANGLE <<
appatie kulman. X. XXX ©

Paina nappdinta poistuaksesi toiminnosta DHEIMTALL LSRN
ppainta p ' VISION 700

HUOMIOI: Tidmé toiminto on mahdollinen vain LCD-ikkunalla varustetuissa niytoissa.
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F 48 KIERTEIDEN LASKENTA

Tatéd toimintoa kaytetdédn kierteiden koneistuksessa tarvittavien muuttujien laskemiseen, seké

metrisessd (ISO), ettd tuumakierrejarjestelmassd (Whitworth).

Olettakaamme esimerkiksi, ettd M6 kierre on koneistettava. Toimi seuraavassti:

/g ndppdintd vaihtaaksesi ndytossa
Paina /_ /) nikyvia kierrejarjestelméa (ISO tai
WHITWORTH).
Nippdile EXE ]

Nippdile haluttu halkaisija, tissd esimerkissid 6 mm.

o [Exe)

Nippdile Kierteen nousu, tissa esimerkissia 1 mm.

Nippdile

. (ulkokierreteran
Néppidile 1 side -> )
jatka (sisdkierreterdn
painamista sdde ->)
kaydiksesi lapi kaikki ne arvot, jotka (sisékierteen

vaaditaan kierteen koneistamiseksi. sisdhalk. ->)

€
€

Paina

(sisékierteen
ulkohalk. ->)

(ulkokierteen
sisdhalk. ->

ndppdintd poistuaksesi toiminnosta

SELECTED THREAD
- ISO STANDARD

SELECTED THREAD
- ISO STANDARD

DIAMETER (mm)
-ISO STANDARD

PITCH (mm)
-ISO STANDARD

SCREW TOOLS RAD.
0.144338 mm

HOLE TOOL RAD.
0.072169 mm

HOLE INT. DIAM.
4.91747 mm

HOLE EXT. DIAM.
6.072169 mm

WEB DIAMETER
4.77313 mm

DIGITAL READOUT

VISION 700

HUOMIOI: Tima toiminto on mahdollinen vain LCD-ikkunalla varustetuissa naytoissa.
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F 50 RAAKA-AINEEN PAINON LASKENTA

Tall4 toiminnolla on mahdollista laskea tyokappaleen paino. Se toteutetaan seuraavasti:

o ( SEL. MATERIAL
Nappiile F) 50 @ - ALUMINIUM

Paina -I/ valitaksesi raaka- SEL. MATERIAL
==/ ainetyypin - STEEL

Jatka syottimidlld ndyton pyytdmid tietoja. Lopuksi ndytto ilmoittaa materiaalin painon
ilmaistuna kiloissa.

MATERIAALIVALINNAT JA GEOMETRISET MUODOT:

MATERIAALI: Alumiini, teris, messinki, pronssi (Aluminium, steel,
brass, bronze)
GEOMETRISET MUODOT: Pyorei, nelio, kuusiokulma, latta, pyorea putki,

nelioputki, suorakaideputki (Round, square, hexagon, flat,
round pipe, square pipe, rectangular pipe).

HUOMIOI: Jokaisen materiaalin ominaispaino on mahdollista syottii (myos seosten):

. ( SEL. MATERIAL
Nappiile F) 50 @ - ALUMINIUM

aina COR -WEIGHT MATERIAL -
P NEW DENSITY
Syotd uusi ominaispaino (esim. 3,2) ja vahvista painamalla

e GEOMETRICAL SHAPE
Nippdile 3.2 _ROUND

Tee kuten edelld on kuvattu kunnes tydkappaleen paino on saatu selville.

Tallentaaksesi ominaispainon muistiin, kdyti ndppdintd STO, sy6td ohjelmanumero (0:sta 9:84n)
ja vahvista painamalla EXE.

Kutsuessasi esim. ohjelmanumeron 4 esiin, paina jirjestyksessd seuraava:
F 50 EXE REC 4 EXE.

Kun haluat tarkastaa ohjelmassa olevat tiedot paina néppéintd COR.

HUOMIOI: Tami toiminto on mahdollinen vain LCD-ikkunalla varustetuissa niytoissi.
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F 52 LEIKKUUNOPEUDEN LASKENTA

Tétéd toimintoa kiytetddn leikkuunopeuden laskemiseen, lahtotietoina kappaleen halkaisija ja
pyorintdnopeus ilmaistuna kierrosta / min (RPM).

Kun haluat aktivoida timén toiminnon, tee seuraavasti:

_ ENTER RPM VALUE

Seuraavaksi kehotetaan néppéileméén kierrosluku. Esim. 50 kierr. / min.

-~ ENTER DIAMETER
Nappiile 50 @ VISION 700

Seuraavaksi kehotetaan nippiileméén tyokappaleen halkaisija. Esim. 200 mm.

v SPEED (m/min

31.416 m/min on tyokappaleen leikkuunopeus, kun halkaisija on 200 mm ja kierrosnopeus
50 kierr/min.

) néppéintd palataksesi normaaliin DIGITAL READOUT
Paina toimintotilaan. VISION 700

HUOMIOI: Tima toiminto on mahdollinen vain LCD-ikkunalla varustetuissa naytoissa.

M042.B | GQ | &35/770




F 54 KIERROSNOPEUDEN LASKENTA

Tétéd toimintoa kaytetddn kierrosnopeuden laskemiseen, ldhtokohtana kappaleen halkaisija ja
leikkuunopeus ilmaistuna m/min.

Kun haluat aktivoida timén toiminnon, tee seuraavasti:

o ENTER SPEED VALUE
Nappiile 54 VISION 700

Sinua kehotetaan néppéileméain terdvalmistajan suosittelema leikkuunopeus ilmaistuna m/min.
Esim. 70 m / min.

L ENTER DIAMETER VALUE
Néppiile 70 VISION 700

Sinua kehotetaan néppéilemiin sorvaushalkaisija. Esim. 100 mm.

e SPEED (rpm
it 100 EXE ) s

222.817 rpm on niyton suorittaman teoreettisen laskelman tulos. Koneistaja voi valita
karan kierrosluvun sen perusteella, miki on valittu toimintotilaksi ao. mukaan:

INDEFINETE Kierroslukujen perusteena on teoreettinen laskelma
(maariimaiton)

CONTINUOUS Kuten edelli, mutta poikkeuksena kierrokset, jotka ovat

(portaaton) korkeampia tai matalampia kuin sallitut (raja-arvot niytetain)
DISCRETE Niytto osoittaa lahinna teoreettista laskelmaa olevan kierroksen,
(erillinen) joka on valittu kaikista esiasetetuista kiytossi olevista nopeuksista.

HUOMIOI: Léihempid ohjeita ndyton asettamisesta INDEFINITE- / CONTINUOUS- tai
DISCRETE-tilaan, ks. toiminto F 98718.

Pai ndppdintd palataksesi normaaliin DIGITAL READOUT
aiha toimintotilaan VISION 700

HUOMIOI: Tidmaé toiminto on mahdollinen vain LCD-ikkunalla varustetuissa niytoissa.
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F 55 [AUTOMAATTINEN LUKUARVOJEN LAHETYS ]

Toimintoa F 55 kéytetddn ldhettimdin automaattisesti ndytettyjd lukuarvoja sarjaliitdnnin
kautta.

Nippiile F ] 55 @ SEnd no #¥X

. i-l- Valitaksesi (Send = ldhetd
paina /_ k;ﬂléz)i sesi (Send yes dhetd SEnd yes #*X

paina EXE ] Vahvistaaksesi valinnan 57.0865

ABS- tai INKR (INC)- lukuarvojen (esimerkiksi X =57.0865, Y=10.8480, Z= -7.0985) ldhetys
tapahtuu jokaisen 0,4 sekunnin jalkeen ASClII-tilassa ja on seuraavassa muodossa (9
tietonumeroa ja 2 tarkastusnumeroa)

“ 57.08657 + CR + L
“10.8480” + CR + L
“  =7.0985” + CR + L

jossa CR tarkoittaa = CARRIAGE RETURN (0Dh)
LF tarkoittaa = LINE FEED (0Ah)

T
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F 64 REIKAPIIRI

T&lld toiminnolla voidaan tehdé reikid ympyran kehille. Olettakaamme esimerkiksi, ettd on
tehtdava 4 reikdd ympyrén kehélle, jonka halkaisija on 100 mm.

Nippiile @ 64 @ CEntEr %X

Néytto osoittaa, ettd luisteja on siirrettdvd, kunnes paédstdin ympyrian keskipisteeseen.

Népiile @ diAMEtEr #*X

Sy6td ympyrén halkaisija, esim. 100 mm.

Nappiile 100 [ EXE ] St. AnG *X

Syotd aloituskulma (asteina ja asteiden sadasosina). Esimerkiksi 0°.

Nippiile 0 EXE nr. Pnt. #*X

Syo6té reikien lukumairad. Esimerkiksi 4.

Nippiile 4 @ -50.00 X
@ 0.00 *Y

Téssd vaiheessa ohjelmointi on tehty. Sen tallentamiseksi muistipaikkaan O (paikat on
numeroitu 0:sta 9:24n) toimi seuraavasti:

Néppdile 0 @ F L G 0 *X

NAYTTOON TULEE X -50,00 Y 0,00.

Seuraa nollaa luisteilla ja poraa ensimmaiinen reikd. Tee kuten edelld, kunnes tyd on
loppuunsuoritettu. Jos tyota ei tarvitse toistaa toisille tyokappaleille, paina CLR. Muussa
tapauksessa paina EXE.

HUOM: Aiemmin tallennetun ohjelman kutsu tehdiin seuraavasti:

Nippiile @ 64 /EXE J @ FLG 0 =X

e . L Tarkistaaksesi DIAMETER
Néppdile COR) )a /-; ohjelmatiedot 100 mm

paina EXE J Aloittaaksesi tyon
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F 66 ERITYISREIKAPIIRI

Talla toiminnolla voidaan tehdi reikid kaarelle ympyrén kehalla.
Olettakaamme esimerkiksi, ettd on tehtdva 3 reikaa..

Nippdile @ 66 @ CEntEr

Néytto osoittaa, ettd luisteja on siirrettdva, kunnes paédstdin ympyrian keskipisteeseen.

i

diAMEtEr

Nippdile

Syotd ympyran halkaisija. Esimerkiksi 100 mm.

Nippiile 100

St. AnG

i

Syo6té aloituskulma (asteina ja asteiden sadasosina). Esimerkiksi 0°.

End. AnG

Néppadile 0

i

Syo6té lopetuskulma (asteina ja asteiden sadasosina). Esimerkiksi 180°.

Nippiile 180 nr. Pnt.

i

Syo6té reikien lukuméiréd. Esimerkiksi 3.

Nippiile 3 @ -50.00
@ 0.00

Téssd vaiheessa ohjelmointi on tehty. Sen tallentamiseksi muistipaikkaan O (paikat on
numeroitu 0:sta 9:24n) toimi seuraavasti:

kv (s o [EXE) FLG 0

#*X

#*X

*X

#*X

*X

#*X

*Y

#*X
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NAYTTOON TULEE X -50,00 Y 0,00.

Seuraa nollaa luisteilla ja poraa ensimmaiinen reikd. Tee kuten edelld, kunnes tyd on suoritettu
loppuun. Jos tyoti ei tarvitse toistaa toisille tyokappaleille, paina CLR. Muussa tapauksessa

paina EXE.

HUOM: Aiemmin tallennetun ohjelman kutsu tehdiin seuraavasti:

Néppadile

Néppadile

paina

) L Tarkistaaksesi
COR) Ja /- ; ohjelmatiedot

EXE l aloittaaksesi tyon

FLG

DIAMETER

100 mm

0

#*X
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F 68 KALTEVA VAKIOJAKO

Talld toiminnolla voidaan porata vakiojaolla olevia reikid, jotka ovat suoralla, joka on kulmassa
X-akseliin ndihden (kaltevuus on mahdollinen vain suhteessa X- ja Y-akseleihin nihden).
Olettakaamme esimerkkind, etté reikdsarja on porattava.

Néppdile @ 68 @ O r i G. “'X

Néytto osoittaa, ettd luisteja on siirrettdva, kunnes paéstiain alkupisteeseen (aloituskohtaan).

Nippdile @ jako X-akselilla StEP %X
Nippiile 100 @ X-akseli nollautuu 0.00 X

Nippitte  (EXE )| EXE ) AnG. X

Syo6té kallistuskulma (asteissa ja sadasosa-asteissa). Esimerkiksi 45°.

Nippiile 45 @ 0.00 *X

Téssd vaiheessa ohjelmointi on suoritettu loppuun. Sen tallentamiseksi muistipaikkaan 0 (paikat
on numeroitu 0:sta 9:44n) toimi seuraavasti:

Nippiile ' 0 @ ProG. (0 X

HUOM: Aiemmin tallennetun ohjelman kutsu tehdiin seuraavasti:

Nipile () 68 ( EXE | (mst ProG. 0 #X
e / ) ) Tarkistaaksesi AXIS X
Néppaile | COR)  ja /-J ohjelmatiedot 100.00 mm
paina EXE J Aloittaaksesi tyon
. x - C.P. INCLINED -
paina Aloittaaksesi ensimmaéisen reidn .
PITCH X: 1 >
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X- JA Y-AKSELIEN NAYTOISSA NAKYY LUKEMAT -70,71.

Seuraa nollaa luisteilla ja poraa ensimmdiinen reikd. Tee ndyton mukaan, kunnes ty6 on

loppuunsuoritettu. Jos tyoté ei tarvitse toistaa toisille tyokappaleille, paina CTL. Muussa
tapauksessa paina REF. Néytossd ndkyvit lukemat osoittavat etdisyyttd aloituspisteeseen.

Tyon aikana on mahdollista vaihtaa jaon suuntaa jokaisella yksittdiselld akselilla.

aina -I/ Esimerkiksi kdantaidksesi suunnan - C.P. INCLINED -
P =) X-akselilla. PITCH X: 1

&
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F 70 MUISTILOHKOJEN OHJELMOINTI

Talld toiminnolla voidaan tallentaa jopa 1000 muistilohkoa, jotka siséltdvit akseleiden (X, Y, Z)
paikoitustietoja ja ovat inkrementaalisessa lukutilassa.

Jos on tehtdvé toistuvia toimenpiteitd, niin on mahdollista tallentaa tyokiertoja, joita sitten
voidaan kutsua tarvittaessa.

Oletetaan ettd tehddén seuraava tyo:

i
Fy
- -
& poirt 2 poirit 3
(o)
[an)
¥
- -
& point 1 point 4
[N
¥ Jak=
-
ol i i _ #
15 =0 15

Nippdile @ 70 @ O ri G. X

Laite kehottaa siirtdmddn kelkkoja, kunnes on padsty tyon ldhtopisteeseen.
Tama toiminto yhdistdd akselit siten, ettd tyohon kuulumattomat akselit voidaan sulkea pois ja
sallia niiden nollauksen, esiasetuksen jne.

Sulkeaksesi sen pois 12 3 4 5 7

esim.paina (valodiodi ei vilku)

N)

Siirrd X- ja Y-akselit lahtopisteeseen (abs).

. Sy6té ko. muistilohkon

paiha @ numero (esim. 10) S dM 1 0 #*X
. Tallentaaksesi muistilohkon

paina numeron 0‘ O 0 *X

X-ja Y- akselit on asetettu inkrementaaliseen lukutilaan arvoilla X = 0,00 ja Y = 0,00.

Siirrd X- ja Y-akselit pisteeseen X = 15,00 ja 'Y = 15,00 (piste 1 tyokuvassa) (=point 1).
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Tallentaaksesi X- ja Y-akselien
arvot muistilohkoon nro 10 15.00

@ 15.00

Siirrd X- ja Y-akselit pisteeseen X = 15,00 ja 'Y = 45,00 (piste 2 tyokuvassa).

paina

i

Tallentaaksesi X- ja Y-akselien
arvot muistilohkoon nro 11 15.00

@ 45.00

Siirrd X- ja Y-akselit pisteeseen X = 65,00 ja 'Y = 45,00 (piste 3 tyokuvassa).

paina

i

Tallentaaksesi X- ja Y-akselien
arvot muistilohkoon nro 12 6 5- O 0

@ 45.00

Siirrd X- ja Y-akselit pisteeseen X = 65,00 ja’Y = 15,00 (piste 4 tyokuvassa).

paina

i

Tallentaaksesi X- ja Y-akselien
arvot muistilohkoon nro 13 6 5- O 0

@ 15.00

Poistuaksesi toiminnosta 123.45

paina

i

Paina

#*X

*Y

#*X

*Y

#*X

*Y

#*X

*Y

X

Tyoohjelma on ndin tehty ja se on tallennettu muistilohkoihin 10-13. Ohjelma voidaan

tulevaisuudessa kutsua kayttoon.

Kun on tarpeen toistaa aiemmin tallennettu tydohjelma, asemoi tydkappale ja kutsu ohjelman

aloitusmuisti (nro 10 tissé tapauksessa):

Nippiile @ 70 @ OrigG.

Laite kehottaa siirtimadn kelkkoja, kunnes on paisty tyon ldhtopisteeseen (abs).

#*X
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. Sulkeaksesi sen pois
paina @ (valodiodi ei vilku) 123.45 Z

Siirrd X- ja Y-akselit tarkasti aloituspisteeseen (abs).
. Ja syo0ta toteutettavan
paina @ muistilohkon nro (esim. 10) SdM 10 *X

paina Toteuttaaksesi muistilohkot

X- ja Y- akselit ovat asetettu inkrementaaliseen lukutilaan ja ndyttdvit niitd arvoja, joita
tarvitaan ensimmaisen paikoituspisteen saavuttamiseksi (muistilohko nro 10)

(exe) -15.00 #X
S -15.00 #*Y

Siirry X- ja Y- akseleilla pisteeseen X = 0,00 ja Y = 0,00 (piste 1)(=point 1) ja poraa
ensimmainen reika.

: Kutsuaksesi X- ja Y-akselien
paina paikoitustiedot muistista nro 11 0. O 0 X

@ -30.00 #*Y

Siirry X- ja Y- akseleilla pisteeseen X = 0,00 ja 'Y = 0,00 (piste 2) ja poraa toinen reika.
. Kutsuaksesi X- ja Y-akselien
paina paikoitustiedot muistista nro 12 -5 0° 0 O *X

@ 0.00 #»Y

Siirry X- ja Y- akseleilla pisteeseen X = 0,00 ja 'Y = 0,00 (piste 3) ja poraa kolmas reika.

i Kutsuaksesi X- ja Y-akselien
pama paikoitustiedot muistista nro 13 0. 0 0 %X
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@ -30.00 #*Y

Siirry X- ja Y- akseleilla pisteeseen X = 0,00 ja Y = 0,00 (piste 4) ja poraa neljds reika.
Palataksesi takaisin edelliselti reidltd (esim. asemasta 4 asemaan 3):

0.00 #X
@ -30.00 *Y
Jos haluat toistaa saman tydkierron, niin asemoi uusi tyokappale:

paina rz?rlgsitli(; giir}ll:tléi)véit matkan pisteeseen 5 O. O 0 #*X
@ 0.00 #»Y

Siirry X- ja Y- akseleilla pisteeseen X = 0,00 ja Y = 0,00 (piste 1)(=point 1) ja poraa
ensimmdinen reikd. Ja tee edelld kerrotun mukaisesti loput reidt. Toista sama kaikkiin
tyokappaleisiin.

Kun ty6 on tehty loppuun:

Paina Poistuaksesi toiminnosta 123.45 X

HUOM: 1. Tallennettavia muistilohkoja on 0:sta 999:ién.
2. Kun haluat muokata muistilohkoja, niin syotid uudet asemat ohjelmoidessasi.
3. Ei ole sallittua syottasi muistilohkoja tyoohjelman sisasin. Mikili tarpeellista,
tallenna ohjelma uudelleen aloittamalla vield kayttiméattoméasti
muistilohkosta.
4. Kokonaisen ohjelman kaikkia lohkoja ei voida poistaa. Tarvittaessa kayta
niiti lohkoja uuden ohjelman tallentamiseen.
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F 72 YMPYRAN KESKIPISTEEN LASKENTA

Talld toiminnolla voidaan 16ytdd ympyrén keskipiste koskettamalla tyokalulla kolmea pistetté

ympyrén kehélla.
Olettakaamme, ettd ympyrin keskipiste on médritettava..

o - AUT. CIRCLE CALC.
Nippiile 72 POINT 1

Siirrd luisteja siten, ettd jotain ympyrin kehén pistettd kosketetaan.

- AUT. CIRCLE CALC.

paina POINT 2

Siirrd luisteja siten (min. 45°), ettd toista ympyran kehdn pistettd kosketetaan.

Paina

:

POINT 3

Siirrd luisteja siten (min. 45°), ettd kolmatta ympyrén kehén pistettd kosketetaan.

. LCD-ikkunassa nikyy X:n X CENTER QUOTA
Paina EXE ; arvo (esim.): -30.00 mm

. ( LCD-ikkunassa ndkyy Y:n Y CENTER QUOTA
Paina EXE arvo (esim.): -27.35 mm

Paikoita siirtimaélla luisteja X- ja Y-lukemien mukaisesti.

DIGITAL READOUT

Poistuaksesi toiminnosta. VISION 700

Paina

- AUT. CIRCLE CALC.
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F 74 PEILIKUVA

Tdmén toiminnon avulla voidaan vaihtaa koordinaattien etumerkit, koskien vakiojakoa, kaltevaa
vakiojakoa ja relekytkeytymisten mittaohjelmia.

Tama toiminto voidaan toteuttaa vain, jos kyseiset ohjelmat on jo aiemmin tallennettu.
Toiminnon toteuttamiseksi:

Nippiile 6 74 @ nor X
paina @ Valitaksesi S P E C *X

Nippiile EXE SPEC X

Valinta on vahvistettu ja laite kytkeytyy automaattisesti seuraaville akseleille (vastaava VALODIODI
VILKKUU). Toimi vastaavasti vahvistaaksesi tai muuttaaksesi joka akselin. Viimeisen EXE-
vahvistuksen jilkeen ndyttd on taas mittausvalmiudessa.
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F 78 ASETETTU SKAALAUSARVO

Tédmin toiminnon avulla voidaan ndhdé asetetun skaalauksen arvo.
Oletetaan, ettd skaalauskerroin on asetettu kéyttden F 32 EXE jne.

Toiminnon toteuttamiseksi tee seuraavasti:

Nippiile F/ 78 @ ScF no
paina .I'/_ Valitaksesi ScF yes
paina @ Vahvistaaksesi valinnan 123.45

LCD-ikkunassa nikyy asetetun suurennuksen tai pienennyksen prosentuaalinen arvo.

Esimerkiksi kun pienennys on 1 : 2,5, ndytossd nakyy:

SCALE VALUE
DEC. 150.0000 %

#*X

*X

HUOMAA:
1. Tidma toiminto on kiytossi vain Visionin LCD-malleissa.

2. On mahdollista kiyttai laskinta tai muuta toimintoa myos silloin, kun toiminto
F78 on aktivoitu. Tilloin apuniytolld nidkyy asetettu toiminto. Toiminnon
poistamiseksi paina yksinkertaisesti vain CLR-niippiinti ja tarkastele

prosentuaalista skaalauskerrointa.
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F 80 LUISTILIIKKEEN NOPEUDEN NAYTTO

Tédmin toiminnon avulla voidaan LCD-néyt61td ndhda luistinlitkkeiden nopeudet.

Toiminnon toteuttamiseksi toimi seuraavasti:

Nippiile 6 80 @ SPd no
paina @ Valitaksesi SPd yes
paina @ Vahvistaaksesi valinnan 123.45

The LCD-ikkuna néyttdé luistinliikkeiden nopeudet ilmaistuna m/min.

)

X 0.000 Y 0.000
Z 0.000 m/min

#*X

#*X

X

HUOMAA:

1. Tama toiminto on kiytossa vain Visionin LCD-malleissa.

2. On mahdollista kiyttai laskinta tai muuta toimintoa myos silloin, kun toiminto F80
on aktivoitu. Tialloin apuniytolla nikyy asetettu toiminto. Toiminnon poistamiseksi
paina vain yksinkertaisesti CLR-néippainti ja voit tarkastella nopeutta.

3. Toiminto siilyy aktiivisena virrankatkaisun jilkeenkin.

4. Jos toiminto F 78 on valittuna, LCD-ikkuna niyttii skaalauskerrointa silloinkin,
kun Luistinliikkeiden nopeusniyttotoiminto on aktivoitu.

5. Vision 2-akselin mallissa ei ole Z-akselin niyttoa.
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F 81 ESIINKUTSUTUN TYOKALUN NAYTTO

Talld toiminnolla voidaan ndyttdd LCD-ikkunassa akselildihtdjen ja esiinkutsutsuttujen

tyokalupaikkojen numerot.
Toiminnon toteuttamiseksi toimi seuraavasti:

Nippiile 6 81 @ SEL no #*X
paina @ Valitaksesi S E L yes %X
paina @ Vahvistaaksesi valinnan 123.45 X

Esimerkki osoittaa, ettd tyokalupaikan nro 8 tydkalu on kutsuttu esiin. LCD-ndyttd niyttaa:

ORG=0 TOOL=8
VISION 700

HUOMAA: Timi toiminto on kiytossi vain Visionin LCD-malleissa.
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F 89 LAITEDIAGNOSTIIKKA

Tamin toiminnon avulla voidaan tarkastaa joidenkin osien oikea toiminta: mittasauvat,
ndppdimistd, akselindytot, akselien valodiodit, LCD-néytto (optiona).

Toiminnon toteuttamiseksi toimi seuraavasti:

Nappiile @ 89 @ 123.45 X

1) Mittasauvatesti

Tdmén toiminnon avulla voidaan tarkastaa mittasauvojen oikea mittaus, jota osoittaa vilkkuva
valodiodi akselilla.

Tamai tarkastus on mahdollista vain, kun kiytossi on mittasauvat, joissa on
referenssimerkit koodatuilla etaisyyksilli. Max. liikkenopeus on 6 m/min.

On tirkeai vilttia kaikkea tyontekoa mittasauvatestin aikana, koska yli- tai
maksiminopeus voivat aiheuttaa paikoituseroa.

Jos lukemaeroa havaitaan liikuttelun aikana (esim. liasta johtuvaa), seuraava ilmoitus nikyy X-
akselilla (esim. ero Z-akselilla):

@ FAuLt 3 X

Néytossd ndkyva numero (1/2/3/4) viittaa vastaaviin akseleihin X, Y, Z ja W.
Virheilmoitus nidkyy koko ajan, kun virheelliselléd alueella edetddn liséa.

2) Nippaiintesti

i Néytossd nikyy painettuun
P @ nappdimeen liittyva koodi. CodE 000 #*=X

Paina néppédimid perdkkédin; koodi vastaa jokaista ndppéintd seuraavan taulukon mukaisesti:

Nippéiin | Koodi | Nippiin | Koodi | Ndppiin| Koodi | Nippéin | Koodi | Nippiin | Koodi
sin 001 mr 110 + 308 rec 504 6 702
cos 002 4 201 - 310 cor 508 z 704
tan 004 5 202 0 401 ! 510 vy 708
sqr 008 6 204 . 402 F 601 X 710
% 010 * 208 +/- 404 ref 602 5 801
7 101 / 210 exe abs 604 4 802
8 102 1 301 1 410 mm 608 3 804
9 104 2 302 cal 501 1/2 610 2 808
ms 108 3 304 sto 502 clr fl 810
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esimerkiksi:

paina

paina

paina

) ()

3

3) Segmenttien ja valodiodien piallekytkenta testi.

paina

Kaikki ndyttosegmentit ja
valodiodit kytkeytyvit paille

i

4) Akseliniyttojen testi

paina

Arvot “0123456789” niytetddn
perdkkiin akseleilla

£

5) Akseleiden ja ndppaimiston merkkivalojen testi

paina

Akselit ja ndppdimiston
merkkivalot kytkeytyvit
perdkkiin paélle

i

6) LCD - niyton testi (optio)

paina

paina

Joitain tekstejd nikyy perdjilkeen
LCD-néytossi

Poistuaksesi toiminnosta

allf)

CodE 404
CodE 601
CodE 502

#*X

#*X

#*X

‘88.8.8.8.8.8.8. ®X

01234567 X
#*X
--- TEST LCD ---
-- 2x16 DISPLAY --
DIGITAL READOUT
VISION 700
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F Z W-AKSELIN NAYTTO

Laite sallii kéyttdjan tarkastella neljattd akselia (W) Z-akselin niytossd. Akselindyttdéd voidaan
vaihdella akselien (Z ja W) vililld ja samalla sdilyttdd asiaankuuluva lukema (inkrementaalinen
tai absoluuttinen) voimassa.

Esimerkiksi: Akseli Z = 10.00 Akseli W =35.50

aina @@ 35.50. Z

Z-akselin naytdssa ndkyy nyt W-akselin arvo, jonka tunnisteena nakyy loppupiste.
Palataksesi Z-akselin vakiondyttoon:

i @@ 10.00 Z

HUOMAA:

1. Neljatta akselia voidaan kiyttii vain lineaarisessa lukutilassa, asetukset voivat olla
tyypillisessi tilassa (asetus, esiasetus, abs-/inkr-lukutila, jne.).

2. Neljatti akselia ei voida Kkiyttia seuraavien toimintojen kanssa (vakiojako,
peilikuva, luistinnopeus jne.)

3. Neljis akseli on mahdollista niiyttii ainoastaan, kun akselien yhdistimistoiminto on
kytketty pois pialti Z-akselin naytosta.
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STO 100 TYOKALUPAIKKAA

Témén toiminnon avulla (vain inkrementaalimittauksessa) voidaan tallentaa maks. 100
tyokalupaikkaa (0-9 P Namé paikotukset ovat sidottu mittasauvan referenssipisteeseen rEF ja
voidaan siksi aina palauttaa muistiin, myds virtakatkon jélkeen.

Oletetaan, ettd seuraava tydkappale on valmistettava:

5 25
§>
! ] o o NOTE: Esimerkin yksinkertaistamiseksi
O] T s, s otamme tarkasteluun vain Y-akselin ja kaksi
/A — tyokalua.
i
0.00

uT. 4] [uT. 5]

Suorita rEF haku kuten on kerrottu sivulla 14. Kosketa kevyesti tai sorvaa tyokappaletta
tyokalulla no 4, siirtdmilla kelkkaa Y-akselin suunnassa, ja nollaa se (tai esiaseta).

Nippiile tooL 0 X
Nippiile 4 @ tooL 4 X

ja tyokalun nro 4 arvo on sydtetty. Vaihda tydkalua ja kosketa tyokappaletta uudelleen. Nollaa
tai (esiaseta) Y-akseli.

Nippiile 5 @ tooLL 5 X

ja tyokalun nro 5 arvo on syotetty. Tee sama kaikille tyokaluille.

Toteuta koneistus kutsumalla eo. tyokaluja seuraavasti:

siirrd kelkka asemaan 0.00 ja jatka koneistusta.

Tydkalupaikkoja voidaan kutsua uudelleen vain, jos ne on aiemmin asetettu. Jotta
suojauduttaisiin eroilta, asetetut arvot m1tat01tyvat jos kéyttdja muuttaa skaalausarvoja,
lineaarivirheen kompensomtla tai ndyton perusmaadrityksid.

N

100 AKSELIEN LAHTOPISTETTA
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Tatd toimintoa voidaan kdyttdd (ABSOLUUTTISESSA mittaustilassa) taltioimaan max. 100 tyon
aloituspistettd (ldhtopisteet 0-99). Aloituspisteet on sidottu mittasauvojen referenssipisteisiin ja
voidaan 16ytdé uudelleen virrankatkonkin jilkeen.

Olettakaamme etti useita aloituspisteitd on asetettava ja tallennettava.

Kytke mittausjirjestelmd ABSOLUUTTISEEN tilaan (ks. sivu 15).
Tee referenssihaku (REF) ja siirrd kelkka ensimméiiseen tyon aloituspisteeseen:

Nippiile @ 1 @ OorG 1 X

ja syotd ensimmadiseksi valittu aloituspisteen numero (esim. 1).

Kutsuaksesi esiin aiemmin tallennetut aloituspisteet, toimi seuraavasti:

Nippiil 1 [ EXE ) orG 1 X

ja asemoti kelkat kohtaan 0,00 ja jatka koneistusta.
Sdhkokatkon sattuessa suorita referenssiin ajo (REF) ja jatka yo. mukaisesti.
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F1-Fé6

ERITYISTOIMINTOJEN ESIINKUTSU

Laite sallii kuuden usein toistuvan toiminnon nopean kutsun.
Toimintokoodia ei siten tarvitse syottdd joka kerta. Oletetaan esimerkiksi, ettd meidédn tarvitsee
kéyttad toistuvasti toimintoa VAKIOJAKO F26.

Normaalisti meidén pitdisi menetelld, kuten ohjeessa on kerrottu toiminnosta “F26”
On selvidd, ettd on suuri etu kutsua tdmi toiminto esiin erityistoimintondppaimelld (esimerkiksi

F1).

Toiminnon toteuttamiseksi toimi seuraavasti:

Nippdile

(F) 2 (F1) FunC 26

Téstd eteenpdin riittdd, halutessasi toteuttaa VAKIOJAON, ettd toimit seuraavasti:

Paina

) OriG.

X

X and/or
*Yand/or
Z

NOTES :

yllé kuvattujen vaiheiden mukaisesti.

toimintojen joukosta, jotka on aktivoitu seuraavasti: F nn EXE

. Tami valinta tallentuu pysyvisti. Jos on tarvetta muuttaa siti, tulee toimia

. Tallennettua toimintoa on silti mahdollista kayttii sen vakiotoimintokoodilla.
. Toimintoja joita voidaan kutsua nippiaimilli F1-F6, voidaan valita niiden
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F 98718 PYORINTANOPEUSTYYPIN MAARITYS

Talla toiminnolla valitaan haluttu pydrintinopeustyyppi sorviin. Néyttd on oletusarvona
INDEFINETE (méarddmaéaton)-tilassa. Mikéli tima madritys jatetdén kayttoon, on
kierroslukuasetusten perustana teoreettinen laskelma.

Kierrokset joudutaan valitsemaan koneen vaihteiston sallimissa puitteissa.

Jos haluat vaihtaa pyorintdnopeustyypin asetusta, tee seuraavasti:

o i - SET SPEED -
Néppdile F 98718 @ - INDEFINITE

i .I'/ - SET SPEED -
p - - DISCRETE

. - SET SPEED -

paina 01 <<
Syo6té pienin kdytossd oleva kierrosluku (esim. 25 RPM).
Nippiile 28 @ Tieto on sydtetty - SET SPE(];sz -< -

Apundyttd varautuu vastaanottamaan seuraavia kierroslukuarvoja, jotka sydtetddn kasvavassa
jarjestyksessi ja vahvistetaan EXE-nédppéimelld. Kun nollan (0) nopeusarvo on vahvistettu,
prosessi on oh1. Maks. 20 kierroslukupaikkaa on kéytossa.

Kun viimeinen paikka (maks. nopeus) on sydtetty ja vahvistettu EXE-ndppdimelld, tallenna
ohjelma STO-ndppidimelld ja poistu toiminnosta. Mikéli koneessa on portaattomat kierrokset,
voidaan niyttd asettaa CONTINUOUS (jatkuva)-kierrostyyppitilaan:

Huomaa: Kierroslukuja (RPM) syoétettdessd on mahdollista tyhjentdd kaikki aiemmat arvot
painamalla COR ja vahvistamalla EXE.
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Jos koneessa on portaattomat kierrokset, laite voidaan asettaa CONTINUOUS (jatkuva)-

kierrostyyppitilaan:

e - SET SPEED -
Napaie [ F | 98718 @ Saiiany

aina +/ - SET SPEED -
P - - CONTINUOUS

aina - SET SPEED -
P - MINIMUM
Aseta miniminopeus (esimerkiksi 6 RPM).

. . - SET SPEED -

paina 6 @ Tieto on tallennettu _ MAXIMUM

Aseta maksiminopeus (esimerkiksi 2700 RPM).

paina 2700

DIGITAL READOUT

tieto on tallennettu VISION 700

i

Naytto vastaanottaa tiedon ja poistuu ohjelmointitilasta.
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F 98762 KIELEN VALINTA

Talla toiminnolla on mahdollista valita ndyttotietojen kieli.

Esimerkiksi:

s SELECT LANGUAGE
vippite (I | 98762 @ SELECT L

ding + SELEZIONE LINGUA
p - - ITALIANO

paina Valinta on tallennettu DIGITAL READOUT
VISION 700

HUOMAA: Timi toiminto on kiytossi vain Visionin LCD-malleissa.
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LASKIN

Digitaalinen ndyttolaite on varustettu sisddnrakennetulla laskintoiminnolla.

Laskinta kédytetddn samalla tapaa kuin perinteisté laskintakin (mahdolliset toiminnot ovat:
yhteen- ja vahennyslasku, kerto- ja jakolasku, prosenttilasku ja nelionjuuri, sekd sin. cos ja tan).
Laskentajérjestelmé on varustettu tulosten tallentamista varten muistindppaimilld MS ja MR.

Tee laskutoimi seuraavasti:

aina X-akselin ndyttod kdytetdan 0
P laskentandyttoné .

Suorita tarpeellinen laskutoimitus, esim. tan(60) + 120,5

Nappidile 60 Tulos néytetddn 1.7 3
Nppil 1205 ( EXE ) 122.23

Tallenna muistiin ja kutsu tulos muistista kun on tarpeellista: esim. 350 + MR

paina @ Tallentaaksesi tuloksen muistiin 1 2 2, 2 3

Tee uusi laskenta kédyttden muistia:

Néppiile 350 (+J ﬁlﬂ (EXEJ 472.23

Tyhjentédédksesi tuloksen:

paina 0.

Poistuaksesi laskintoiminnosta:

. X-akselindytto siirtyy ndyttiméiin
paina X:n arvoa 1 2 3’ 4 5
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RS 232 SARJALIITANTA

Asynkronista sarjaliitdntdd (tilauskoodi US-232) kiytetdédn yleensd siirtdiméén tietoa
kirjoittimelle tai vastaavalle, joka toimii “orjana”.
Siirtoparametrit ovat kiinteitd seuraavasti:

SIIRTONOPEUS 9600 BAUDIA
TIEDON PITUUS 8 BITTIA
YKSI STOP-BITTI

EI PARITEETTIBITTIA

“Orjalla” on oltava samat parametrit. Aktivoidaksesi toiminnon tee seuraavasti:

X and/or
Ninoite (X | i (Z) 10.8480 #Y...
Aktivoidun akselin valodiodi vilkkuu 7

paina @ ja siirto kdynnistyy. Tiedot ovat seuraavassa muodossa:

=DIGITAL READOUT = (=digit. nayttolaite)

AXIS X : 57.0865 (=X-akseli)

AXIS Y : 10 . 8480

AXIS Z : -7.0985

UNIT : INCH (= yksikkoé: tuumaa)

Eo. tietojen tulostuksen sijaan on mahdollista pyytdd néyttod ldhettdméédn takaisin néytetyt
arvot..
Naiden arvojen takaisinldhetyspyynto tehdddn ASCII muodossa sarjaliitdinnin kautta seuraavasti:

“Q” + CR+LF

Vastaus (esim. X =57.0865, Y=10.8480, Z= -7.0985) tapahtuu seuraavassa muodossa (9
tietonumeroa + 2 tarkastusnumeroa)

“ B57.0865” + CR + LF
“ 10.8480” + CR + LF
“ =7.0985” + CR + LF

jossa CR tarkoittaa = CARRIAGE RETURN (0Dh)
LF tarkoittaa = LINE FEED (0Ah)
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LCD NAYTTO

Optiona saadaan laite varustettuna LCD-ndytolld (apuikkuna, jossa on 16 kirjainta kahdella

rivilld).

Se auttaa kiyttdjdd paremmin ymmartimédn joitakin toimintoja. Liséksi jotkut toiminnot
edellyttaviat LCD-ndyton olemassaoloa, muutoin niité ei ole kiytdssa, sellaisia ovat:

Laskentatoiminnot;

F 44 — KARTION LASKENTA

F 46 — AUTOMAATTINEN KARTION LASKENTA
F 48 — KIERTEIDEN LASKENTA

F 50 — RAAKA-AINEEN PAINON LASKENTA

F 52 — LEIKKUUNOPEUDEN LASKENTA

F 54 — KIERROSNOPEUDEN LASKENTA

Nayttolaitteen toiminnot:

F 98762 — Kielenvalinta

F 78 — Skaalausarvon asetus

F 80 — Akseleiden nopeuden ndytto
F 81 — Kutsutun tydkalun néytto
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TEKNISET TIEDOT

MALLI: VISION 722IN 2 AKSELIN NAYTTO 2:LLE SAUVALLE
VISION 723IN 2 AKSELIN NAYTTO 3:LLE SAUVALLE
VISION 723TO 2 AKSELIN NAYTTO 3:LLE SAUVALLE
VISION 733IN 3 AKSELIN NAYTTO 3:LLE SAUVALLE
VISION 733TO 3 AKSELIN NAYTTO 3:LLE SAUVALLE
VISION 733FR 3 AKSELIN NAYTTO 3:LLE SAUVALLE
VISION 734IN 3 AKSELIN NAYTTO 4:LLE SAUVALLE
VISION 734FV 3 AKSELIN NAYTTO 4:LLE SAUVALLE
VISION 734FT 3 AKSELIN NAYTTO 4:LLE SAUVALLE
VISION 734AL 3 AKSELIN NAYTTO 4:LLE SAUVALLE
NAYTTO: 7 NUMEROA KORKEATEHO h=17mm
SYOTTOSIGNAALIT: KAKSI NELIOAALTOA 90° VAIHESIIRTO + 5° + INDEX.
05 Vdc
LUKUTAAJUUS: X AKSELI 250 kHz MAX
Y AKSELI 250kHz MAX
Z AKSELI 250 kHz MAX
VIRTALAHDE: 230 Vac = 10% - 50/60 Hz pyydettdessa 110 Vac + 10% - 60 Hz
LIITANTA: D-SUB 9p F (axes), D-SUB 9p M (RS-232)
MUISTI: PERMANENTTI ERITYISASETUKSILLE JA KONFIGURAATIOILLE.
LINEAARINEN 200-100-50-20-10-5-2-1-0.5 pm
RESOLUUTIO:
KULMARESOLUUTIO: 1°-0.5°-0.2°-0.1° - 0.05° - 0.02° - 0.01° - 0.005° - 0.002° - 0.001°
SUOJAUS: NAPPAIMISTO 1P 54 TAKAPANEELI 1P 40
LAMPOTILA: TYO 0° + 50°C VARASTOINTI -20° + 70°C
PAINO: ~ 1kg
OPTIOT: LCD-néiytté ~ SERVICE DISPLAY LCD 2X16
HUOMAA: Valmistaja varaa itselleen oikeuden tehda muutoksia ilman

ennakkoilmoitusta
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TAKUU

wisroer - digitaalisten ndyttolaitteiden takuu, koskien valmistusvirheiti, on 24
(kaksikymmentinelji) kuukautta, alkaen tehtaalta ldhettimisajankohdasta .

Takuu ei kata kuljetus-, hdvidmis- tms. valvomattomia tapahtumia.

Kaikki takuukorjaukset on tehtdvd valmistajan tiloissa. Ladhetyskustannuksista sinne vastaa

asiakas.

TAKUUEHDOT EIVAT KOSKE JOS:

e TUOTTEEN IDENTIFIOIVA SARJANUMERO ON MUUTETTU TAI POISTETTU
e TUOTETTA ON MUUTETTU ILMAN VALMISTAJAN KIRJALLISTA LUPAA.

e VAURIO JOHTUU KULJETUKSESTA, VIRHEELLISESTA KAYTOSTA TAI ASENNUSTA EI OLE

TEHTY VALMISTAJAN OHJEIDEN MUKAISESTI.

[lman rajoitusta, valmistajat eivdt ole velvollisia hyvittimdén vahingoista, jotka johtuvat
erikoistapauksista, epdsuorista tai vilillisistd vahingoista, vahingoista joiden syynd on ollut
tuotteen puutteellinen toiminta (siséltden tuoton tai muun tuotannosta johtuvan menetyksen)

Mahdolliset kiistakysymykset, joista ei ole pddsty yhteisymmarrykseen, ohjataan Monzan

oikeusistuimeen (COURT OF MONZA (MILAN).
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