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Tekniset tiedot
Erottelutarkkuus 0,005 mm
Tarkkuus + 0,005 mm
Syottovirta 2490V
Tyélimpitila 0-45°C
Varastointilimpétila ~ -30 — 70 °C
Ilmankosteus maks. 90 %
Suojauskerroin

Laitteisto tiyttid CE-pienjinnitedirektiivin 73/23/ETA seké direktiivin 89/336/ETA
méiriykset.

Varoitukset/Huoltaminen

e Suojaa asteikot ja nédytto kaikilta nesteiltd ja lastuilta.

e Viltd tiloja, joissa esiintyy rdjdhtdvid kaasuja ja voimakasta auringonvaloa.

e Voimakkaat magneettikentét voivat vahingoittaa laitteistoa

o Sulje virransyo6tto, ellei laitteistoa aiota kéyttaa pitkddn aikaan.

e Niytossd on ladattava litiumparisto tietojen tallentamiseksi. Jos laitteisto on ollut pitkén aikaa
kayttamattomina, paristo on voinut tyhjentyéa.

e Puhdista ndyttd kuivalla ja puhtaalla liinalla. Tarvittaessa voidaan kéyttédd liinaa, joka on kostutettu
varovasti asetonilla tai vastaavalla puhdistusaineella.

Asennus

e Asteikkojen pituusliikkeen tulee olla suurempi kuin koneen iskupituus.

e Tarkasta, ettd viivain on kddnnetty niin ettd ndyton arvo kasvaa toivotussa suunnassa. Katso
koordinaattien asettaminen sivulta 4.

e Viivaimen ja koneen ohjainten vilisen yhdensuuntaisuuden tulee olla korkeintaan 0,15 mm

e Viivaimen sivujen ja lukupdén sivujen vilisen yhdensuuntaisuuden tulee olla korkeintaan 0,1 mm
e Lukupédn ja viivaimen vilin tulee olla 0,8 — 1,0 mm.

e Lukupiid ja viivain on asennettava mieluiten koneen kulkuliikkeen keskelle.

® Jos viivain on pidempi kuin 1000 mm, viivain tulee asentaa kiinnikkeelld yhdensuuntaisuuden
varmistamiseksi.

e Pituusasteikot tulee mieluiten asentaa aukko alaspéin ja nesteiltd, lastuilta yms. suojaavan
suojalevyn kanssa. Suojalevyn ja lukupdén vilisen turvaetdisyyden tulee olla vahintdén 0,5 mm.
e Kiinnitd kaikki kaapelit niin, etteivét ne vahingoitu tai estd koneen toimintaa.

e Niyton tulee olla maadoitettu erilliselld maadoitusliitannalla.

W
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Naytto

Toimintopainikkeet

&

N ¥
&

S§E & E

Tool/R/D

Radiaalinen koordinaattiakseli.

Aksiaalinen koordinaattiakseli

Koordinaattiakselin nollaus.

Vaihtaminen absoluuttisen ja inkrementaalisen
arvon vililla

X- ja Z-kohtien tallentaminen
Vaihtaminen mm- ja tuuma-asteikon vililld

Viitepiste
Kartioisuuden mittaaminen

Tyokaluasetukset/
Sédde/Lipimitta

Tyokalun vaihtaminen
Askellus ylos-/alaspéiin

Vahvista
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Yleisti

On/Off/Kédynnistd  Paina 1/0-painiketta nidyton takaa.

0-asetus Asteikot voi nollata kaikissa asennoissa. Paina X0 tai Z.0.

Keskeyti Keskeytd kidynnissi oleva toiminnon asetus painamalla kerran
sitd toimintopainiketta, jolla toiminto on aloitettu.

Arvon esiasetus Valitse esim. X-asteikko. Paina .
Paina haluttu arvo numeropainikkeilla. Vahvista painamalla .

D&
Absoluuttinen/ Painamalla \ ™ taj voit vaihtaa absoluuttisen

Inkrementaalinen  ja inkrementaalisen arvon
koordinaattiarvo vélilla.

Koordinaattikohtien Muistiin mahtuu 200 koordinaattikohtaa. SDM Second Data Memory

tallennus
Painamalla tai @ @ voi askeltaa absoluuttisten,

inkrementaalisten tai SDM1, SDM2 ...SDM200 arvojen valilla.

Yhden koordinaatti- Paina . Paina yhtd numeroa numeropainikkeilla, esim. 50.
kohdan tallentaminen Aseta tyokalu ja nollaa Paina X0 tai .0

Vahvista painamalla . Kohta on tallennettu nimelld SDM50

Tallennetun koordinaatti- Paina . Paina numeroa, esim. 50. vahvista kohdan

hakeminen painamalla . Niytossd niakyy kohta SDMS50.
Mittavirheen Jos todellinen pituus ei tisméd ndyton pituusmitan kanssa siksi,
kompensointi ettd asteikko ei ole asennettu yhdensuuntaisesti poydéan liikkeen kanssa,

virhe voidaan kompensoida kertoimen avulla. Tdmé voidaan tarkastaa
esim. sovituspalojen avulla.

Esim.. X-akselin todellinen pituus 400,000 mm. Naytt6 nayttad 399,990.
Virheen suuruus on 0,010 mm/400 mm = 0,030 mm/m.

Kerroin = (todellinen pituus — ndyton arvo) / (todellinen pituus/1000)

mim,
Paina . Paina . Paina virhekerroin 0,03. Paina .
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Sédde/Lipimitta
X akselin liike voidaan antaa lapimitta-arvona.

Aseta tyokalu sorvin keskilinjalle. Nollaa X-akseli Paina Xo
Paina . Paina Tool/R/D. Niyt6lld palaa R/D, miki osoittaa ettd R/D-toiminto on pailla.

Esimerkki. Ty6kalu on kohdassa A. Naytolla nékyy 39,000
= §l
Tyokalu siirretdan kohdasta A kohtaan B. Nayt6ll4 nikyy 78,000 A
B
Tyokaluasetukset
T / 0(0,0)
Rl 2 8 2 g 2/
< % = < E-J
| 20
3(20,-130) -25.j10 <12 X
2(30,-120)  1(20,-70)
155

(1)

Viitekoordinaattien asettaminen
Huomaa, etti alla olevassa esimerkissd X-arvo ilmoittaa X-akselin todellisen liikkeen. Jos
R/D-toiminto on pédlld, X-arvo ilmoitetaan ldpimittanar.

Saada tyokalu kohtaan 0. Nollaa asteikot absoluuttisessa asennossa. Paina Xo Zo.

Viitepiste 1. Lapimitta 40 mm. Etdisyys 70 mm

Aseta viitepiste 1. Askella -painikkeella kunnes ndyt6lla nakyy SDM1.

Vaihtoehtoisesti Paina . Paina 1. Paina .
Paina . Paina 20. Paina . Paina . Paina 70. Paina .
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Viitepiste 2. Lapimitta 60 mm. Etéisyys 155 - 25 -10 mm

Aseta viitepiste 2. Askella -painikkeella kunnes ndyt6lla nakyy SDM?2.

Vaihtoehtoisesti Paina . Paina 2. Paina .
Paina . Paina 30. Paina . Paina 4 Paina 120. Paina .

Viitepiste 3. Lapimitta 40 mm. Etdisyys 155 - 25 mm.

Aseta viitepiste 3. Askellal -painikkeella kunnes ndytolld nikyy SDM3.

Vaihtoehtoisesti Paina . Paina 3. Paina .
Paina Paina 20. Paina . Paina . Paina 130. Paina .

Esimerkkeji tyostosti

Esimerkissd R/D-toiminto on péélld. Paina Tool/R/D. Nayto6lld palaa R/D.
Saddi tyokalu kohtaan 0. Nollaa asteikot absoluuttisessa asennossa. Paina Xo Zo.

Maéritd tima kohta SDM 1:ksi. Paina .

Seuraava kohta Paina @SDMZ Paina Paina 20 Paina Paina 40 .
Seuraava kohta Paina @SDM?: Paina Paina 40 Paina Paina 70 .
Seuraava kohta Paina @SDM4 Paina Paina 60 Paina Paina 120 .
Seuraava kohta Paina @DMS Paina Paina 71 Paina Paina 130 .
Seuraava kohta Paina @SDM6 Paina Paina 40 Paina Paina 155 .

Selaa esiin viitepisteet @ SDM1, SDM2 ...SDMG6 ja sdddd tyokalua kunnes asteikot
ndyttavit arvoa 0.000 jokaisessa askeleessa.

Viitekoordinaattien poistaminen
Absoluuttisessa tilassa: Paina 10 kertaa @, jolloin kaikki SDM-arvot poistuvat.
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Tyokaluasetukset

Jos tyokalun vaihto on kdytossd, eri tyokaluille voidaan asettaa enintdidn 200 tyokaluasetusta.
Digitaalilaitteisto kompensoi automaattisesti eri tyékalujen mukaan.

Aseta tyokalu 1 perustyokaluksi.
Paina Tool/R/D. Too! I nikyy néytolla.

Paina 0 . Paina 0 .
Aseta tyokalu 2. Paina @ 2 Tool 2 nékyy

néytolla. Néppdile ero tydkaluun 1.

Paina -5 . Paina 10 .

Lopeta tyokaluasetukset painamalla Tool/R/D.

Tyokalun vaihto

Paina CALL, kun haluat aktivoida ty6kalun vaihtamisen.

CHOOSE nikyy niytoll4.
Paina tydkalun numeroa. Paina . Paina CALL.

Saddi tyokalua kunnes asteikot néyttivit 0,000 ja
jatka sorvausta uudella tyokalulla.
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Kartioisuuden mittaaminen
Tyokappaleen kartioisuus on helppo mitata ja tarkistaa.

Kosketa kartiomaista pintaa josta kohdasta
tyokalulla, mittakérjelld tai vastaavalla.
Paina KON. Siirrd tyokalu toiseen kohtaan

kartiolla. Paina .
X-akseli ndyttdd kartioisuuden.

Z-akseli nédyttdd kulman.
Lopeta kartioisuuden mittaus painamalla KON.

Nollapiste/Viitepiste

Palaaminen helposti nollakohtaan tai

viitepisteeseen, kun poytdd on siirretty

tai virta on katkennut esim. sihkokatkoksen vuoksi.

Viitepisteet on aina annettava absoluuttisina arvoina.
Etsi ja huomioi etdisyys 0:sta A:han = 104

Nollaa asteikot. Paina X0 ja Z.0.

@[
Valitse absoluuttinen arvo painamalla \"* tai

Valitse viitepistetoiminto. Paina @ .

X-akselin viitepisteen etsiminen. Paina .
Esimerkissd arvo A — 0 =104 mm.
Siirré tyokalua kunnes X-asteikko ndyttdd 0.

Tee samoin Z-akselin viitepisteen kanssa. Paina.
Esimerkissd arvo B — 0 =20 mm.

104
( ° A
@ 2/Z.
X
(A)
104
¢ F A
@ 2t
X
(B)
104
0
(© Z/Zn
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