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Rozlozeni klaves W1000

Oblast zobrazeni ANILAM
Softklavesy

Indikator napajeni

Smérové klavesy: klavesy NAHORU/DOLU pouziveijte k
nastaveni kontrastu obrazovky .

Osové klavesy
Numericka klavesnice J)

Klavesa ENTER U aooo
Klavesa CLEAR (Vymazat) ~ wizamot00 2

Softklavesy W1000

=)
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K dispozici je nékolik stranek funkci softklaves, z nichz Ize za provozu
vybirat. K prochazeni kazdé stranky pouzivejte smérové klavesy
VLEVO/VPRAVO (4). Ukazatel stranky ve stavové listé ukazuje

orientaci stranky. Tmava stranka znaci aktualni stranku. 41—
. IHK | =7 | NASTAVI
1 Ukazatel stranky 1 2

2 Ukazatel Vynulovani

Funkce softklaves (Stranka 1) Softklavesa

Otevira napovédu na obrazovce. — B E F
i HAPOVEDA

Otevira Tabulku nastroji. Strana 12 pro

frézovani a stranka 34 pro soustruzeni. HASTRDJ
Prepina displej mezi provoznimi rezimy ABS
Skute¢na hodnota (absolutni) a Zbyvajici T4

vzdalenost (pfirdstkova) (Distance-To-Go).
Viz stranka 2.

Pfrepina mezi funkcemi Nastaveni a
Vynulovani. Pouziva se s klavesami % )
jednotlivych os (stranka 11).

Funkce softklaves (Stranka 2a) Softklavesa
Otevira formulai POCATKU (DATUM) pro nastaveni —
pocatku pro kazdou osu (stranka 14). { POCATEK

Otevira formulafr Pfedvolby (Preset). Tento formular -
se pouziva k nastaveni jmenovité polohy. Toto je PREDVOLBA
(pfirustkova) funkce Zbyvaijici vzdalenost (Distance-
To-Go) (stranka 17).

Pouziva se k vydéleni aktualni polohy dvéma
(stranka 20). 1/2
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Funkce softklaves (Stranka 2a)

Softklavesa

Stisknéte k volbé tabulky Kruhového rastru,
PFimkového rastru, Diagonalniho nebo Obloukového
frézovani (stranka 20).

ULASTHOSTI)

Tato softklavesa prepina mezi zobrazenim poloméru
a prdmeéru. Tato funkce je pouze pro soustruznické
aplikace (stranka 39).

Funkce softklaves (Stranka 2b)

Softklavesa

Otevira nabidku Nastaveni prace (Job Setup) a
umozriuje pristup k softklavese Nastaveni instalace
(Installation Setup) (stranka 4).

{ HASTAVENE

Jste-li pfipraveni identifikovat referenéni znacku,

stisknéte ji (stranka 3). PDEEDII:'IT

Otevie funkce Kalkulacky pro standardni

matematiku, trigonometrii, a pro soustruznické Poéitacka

funkce Otacky (RPM) a Kuzel (Taper).

Pfepina mezi palci a milimetry (stranka 4). PALEC
HH

Funkce softklaves (Stranka 3)

Softklavesa

Volba reZimu programu (stranka 42).




Pristupovy kéd k parametrim
indikace

Pfed zménou ¢i nastavenim instalacnich parametrd stroje se musi
zadat pfistupovy kéd. Tim se zabrani nedmysiné zméné parametr(i
nastaveni instalace.

2 DULEZITE!
Pristupovy kéd je 8891.

Pristup k provoznim parametrim stroje

Viz také ¢ast Nastaveni.

(HFISTHUEHi Zacnéte stiskem soft klavesy Nastaveni (Setup).

Stisknéte softklavesu Nastaveni instalace (Installation setup).

Zadejte Cisla pristupového kodu 8891 na Ciselné klavesnici.

Stisknéte klavesu Enter.

Indikace je nyni pfipravena k operacim se strojnimi
parametry nastaveni.

2 DULEZITE!

Abyste zabranili zméné parametrii nastaveni, odstrante
tuto stranku z Referenéni pfiru¢ky po pocate¢nim
nastaveni indikacniho systému. UlozZte tuto informaci na
bezpeéné misto pro budouci pouziti.
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Uvod

Verze softwaru

Verze softwaru je uvedena na prvni obrazovce po zapnuti .

i

S
-
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Mozné osy indikace.
il

Symboly v Poznamkach

Kazda poznamka je oznacena na levé strané symbolem, ktery udava
operatorovi typ a/nebo potencialni zavaznost poznamky.

Pisma W1000

V nasledujici ¢asti je vidét, jak jsou softklavesy a klavesy znazornény
v textu této prirucky:

1 softklavesy - softklavesa SETUP
m klavesy - funkéni klavesa ENTER
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Zaruka bez sport

ACU-RITE Companies, Inc. (ACI) s hrdosti nabizi 3-ro¢ni zaruku bez sporli na vSechny digitalni indikani systémy, vizualni
indikacni systémy a prfesna sklenéna méfitka. Tato zaruka bude kryt vSechny naklady ACI na opravy a vyménu pro vSechny
indikace nebo presna sklenéna méfitka vracena béhem ftfileté (3) zaruéni Ihaty. ACI opravi nebo vymeéni poskozené
komponenty — bez ohledu na stav vyrobku absolutné zdarma, bez otazek. Tato zaruka kryje jak material, tak i zpracovani v
tovarné. Navic poskytne autorizovany servisni zastupce ACI servisni praci (praci na misté) po dobu jednoho (1) roku bez
poplatku. Zpravu o reklamované zavadé musi ACI obdrzet béhem zaruéni Ihlty.

Tato zaruka se tyka pouze vyrobkl a pfislusenstvi instalovanych a provozovanych podle této referenéni pfiru¢ky. ACI nebude
mit zadnou povinnost ohledné zavady ¢i jinych podminek zpUsobenych zcela nebo ¢aste¢né nespravnym pouzivanim
zakaznika, nevhodnou udrzbou ¢i zménou zafizeni, nebo opravou ¢i udrzbou produktu jakoukoliv jinou osobou, nez které jsou
povazovany u ACI za kvalifikované.

ACI nemuze pfijmout zodpovédnost za provozni ztraty nebo snizenou vykonnost kvali podminkam, které jsou mimo dosah ACI.

Predchozi zaruéni zavazky nahrazuji vSechny vyjadiené nebo pouzité zaruky. ACU-RITE Companies, Inc. nebude za zadnych
okolnosti zodpovédna za nasledné 3Skody.
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| -1 Uvod k W1000

o
o
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Rozlozeni obrazovky E
1 2 3 4 5 6 7 8 X
1 Pocatek D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00 IPALEC INK |i=m NRSTAVI o
2 Nastroj o
3 Rychlost posuvu 0 0 0 0 0 REF x >
4 Pracovni hodiny el D
5 Jednotka méfeni 12 -~
6 Provozni rezimy |—0i%00-&| Y9 !
7 Ukazatel stranky -
8 Nastaveni/nula |—0‘E‘JO'&| z
9 Oznaceni os
10 Ref. symboly 0.0000 N
11 Oznaceni softklaves
12 Oblast zobrazeni (HﬁFI]UEI]FI HASTROJ % &ﬂﬂi}

13 Vystraha blizkosti nuly (pouze v rezimu zbyvajici vzdalenosti —
Distance-To-Go) n

Indikace fy Anilam W1000 poskytuji aplikacim specifické vlastnosti,

které vam umoznuji ziskat maximalni produktivitu z vaSich ruénich

strojirenskych nastroju.

Stavova lista - Zobrazuje aktualni po€atek, nastroj, rychlost posuvu,
€as na stopkach, jednotku méfeni, stav provozniho rezimu,
ukazatele stranky a nastaveni/nulu. Podrobnosti o nastaveni
parametr( stavové liSty naleznete v Nastaveni prace (Job Setup).

Zobrazovaci oblast - Udava aktudlni polohu kazdé osy. Zobrazuje
rovnéz formulare, pole, okna s pokyny, chybova hlaseni a témata
napovedy.

Oznaéeni os - Oznaduje osu pro pfislusnou klavesu osy.
Ref. symboly - Udavaji aktualni stav referenénich znacek.

Oznaceni softklaves - Znadi rlizné frézovaci nebo soustruznické
funkce.

w1000 1
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Provozni rezimy

W1000 ma dva provozni rezimy: Zbyvajici vzdalenost(inkrementalni)
a Skuteéna hodnota (absolutni). V rezimu Skute¢né hodnoty se vzdy
zobrazuje soucasna skute¢na poloha nastroje vzhledem k aktivnimu
pocatku. V tomto rezimu probihaji vSechny pohyby pojezdem, dokud
se zobrazeni neshoduje se jmenovitou polohou, kterou pozadujete.
Funkce Zbyvajici vzdalenost umozriuje pfiblizovat se ke jmenovitym
poloham pojizdénim do nulové zobrazené hodnoty. Pfi praci v rezimu
Zbyvajici vzdalenosti mizete zadavat jmenovité soufadnice stejné
jako absolutni nebo pfirlistkové rozmeéry.

Frézovaci aplikace maji aktivni offsety délky nastroje béhem rezimu
Aktualni hodnota. V rezimu Zbyvajici vzdalenosti se pouziva primér i
offsety délek pro vypocet hodnoty "Zbyvajici vzdalenosti", pozadované
pro dosazeni pozadované pozice. To se tyka hrany nastroje, ktery
bude provadét fez.

Soustruznické aplikace maji primér a offsety délek v rezimech
Aktualni hodnoty i Zbyvajici vzdalenosti.

Pro pfechod do druhého rezimu stisknéte softklavesu abs/ink. Chcete-
li zobrazit ostatni funkce softklaves v rezimu Skute¢né hodnoty nebo
Zbyvajici vzdalenosti, pouzijte smérové klavesy Doleva/doprava.

Frézovaci aplikace poskytuje rychlou metodu k propojeni poloh v
osach Z v W u 4osového systému. Dalsi informace viz "Z/W Slouceni
(4osové frézovani)" na strané 32.

Soustruznicka aplikace poskytuje rychlou metodu k propojeni poloh v
ose Z v 3osovém systému. DalSi informace viz "Slouceni Z" na strané
40.

ABS
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Vyhodnoceni referenénich znacek

Funkce vyhodnoceni referen€nich znacek (1) u W1000 automaticky
ob-novuje vztah mezi polohami os a zobrazenymi hodnotami, ktery
jste naposledy definovali nastavenim pocatku.

U kazdé osy, ktera ma kodér (kédovaci jednotku €ili snimac) s
referenénimi znackami bude indikator "REF" v této ose blikat. Po
prejeti referenénich znacek prestane indikator blikat a zacne
ne-preruSované svitit ,REF*.

Prace bez vyhodnocovani referenénich znacek
W1000 se mlze také pouzit bez prejizdéni referencnich znacek.

Stisknéte softklavesu BEZ REF (NO REF) k opusténi rutiny
vyhodnocovani referennich znaek a pokracujte.

Referenéni znacky miize W1000 prejet i pozdéji. To muze byt pfipad,
kdy je potfeba definovat pocatek po vypadku napajeni.

Stisknutim softklavesy POVOLIT REF (ENABLE REF) se aktivuje
procedura obnoveni pozice. Stisknéte smérovou klavesu Vpravo /
Vlevo, pokud se softklavesa nezobrazuje na aktualni obrazovce.

Je-li kédovaci jednotka nastavena bez referen¢nich

@ znacek, nezobrazi se indikator REF a nastavené pocatky
vSech os budou pfi vypnuti elektrického napajeni
ztraceny.

Povolit /Zakazat Funkci Ref

Softklavesa Povolit/Zakazat (Enable/Disable), ktera je zobrazena
bé&hem procedury obnoveni pozice, umozriuje obsluze vybrat
konkrétni referencni znacku na snimaci. To je dllezité pfi pouzivani
kodovaci jednotky s Pevnymi referenénimi znackami (namisto
jednotky s Position-Trac™ ). Kdyz stisknete softklavesuZAKAZAT
REF (Disable Ref), je procedura obnoveni pozastavena a v§echny
referen¢ni znacky, které se béhem pohybu snimade prekroci jsou
ignorovany. Jestlize pak stisknete softklavesu POVOLIT REF (Enable
Ref), aktivuje se opét procedura obnoveni a bude vybrana pristi
prekro¢ena referen¢ni znacka.

w1000
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Nemusi se prejizdét vSechny referen¢ni znacky vSéemi snimaci, pouze
ty které jsou potieba.

Jakmile jsou zjisténé referenéni znacky pro vSechny pozadované
osy, stisknéte softklavesu BEZ REFERENCE (NO REF) abyste
zruSili proceduru. Jsou-li nalezeny vSechny referenéni znacky, vrati
se W1000 automaticky do obrazovky indikace .

Parametry Nastaveni prace

K prohlizeni a zméné parametrd Nastaveni prace (Job Setup)
nejdrive stisknéte softklavesu NASTAVENI (Setup). Toto je
obrazovka, ktera se nyni objevi na indikaci.

Smeérovymi klavesami Nahoru / Dolu prosvétlete parametry, které
vas zajimaji.
Stisknéte klavesu Enter .

Jednotky

Formular Jednotky se pouziva k zadavani preferovanych jednotek a
formatu zobrazeni. MiZete rovnéz vybrat jednotky méfeni stisknutim
softklavesy PALCE/MM (INCH/MM) v rezimu Skute¢né hodnoty
(Actual Value) nebo Zbyvajici vzdalenosti (Distance-To-Go).

Koeficient méritka (Scale Factor)

Koeficient méfitka (Scale factor) se miize pouzivat ke zvétSeni nebo
zmensSeni soucastky. Koeficient méfitka 1,0 vytvari soucastku se
stejnou velikosti, jak je kdtovana na papiru. Koeficient méfitka >1
“zvétsuje” dilec, a <1 “zmensuje” dilec.

S pouzitim numerickych klaves se zadavaji Cisla vétsi nez nula.
Rozsah ¢isel je od 0,1000 az do 10,000. Také se muze zadat
zaporné Cislo.

Nastaveni koeficientu méfitka zUstavaji zachovana i po vypnuti
elektrického napajeni.

Kdyz ma koeficient méfitka hodnotu riiznou od 1, je v zobrazeni os
zobrazen symbol méfitka '/ .

Softklavesa Zap/Vyp (On/Off) se pouziva k dezaktivaci aktualnich
koeficientll méfitka.

D:01 T:1 [F: 0.01 0:00|PALECI ABS | |

HASTAVENI PRACE

MERITKOUY FAKTOR
HLEDAC HRAN

0S¥ PRGMERU

ZMERENA HODHOTA VYS1
YYSTRAHA BLIZKOSTI 0
HASTAVENL STAY. LISTy
PRACOVNI HODINY

JEDHOTKY

Hastaveni pracovnich
jednotek méreni pro
linearni a dhlové
FOZmEery.

( ifFlSTFIUEHi IHPOR
HSTALACE || EXPO
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Zrcadleni

Koeficient méfitka -1,00 vytvori zrcadlovy obraz dilce.
@ Muzete soucasné zrcadlit a ménit zvétSeni soucasti.

Vyhledavac hran (Edge Finder) (pouze frézovaci aplikace)

V tomto formulafi se nastavuje pramér, offset délky a jednotky
vyhledavace hran. Obé hodnoty jsou v jednotkach uvedenych ve
formulafi. Podrobny popis funkci Vyhledavace hran mlzete nalézt v
viz "Snimaci funkce pro nastaveni pocatku" na strané 14.
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K zadavani hodnot priméru a délky se pouzivaji ¢iselné klavesy.
Primér musi byt vétSi nez nula. Délka ma hodnotu se znaménkem
(zapornou nebo kladnou).

K dispozici je softklavesa, ktera ukazuje jednotky méfeni
vyhledavage hran.

Hodnoty vyhledavace hran zlstavaji zachovany i po vypnuti
elektrického napajeni.

Pramér os

Zvolte Osy priméru, kde se ukaze zde uvedena obrazovka umozriujici
nastaveni, které osy se mohou zobrazovat s hodnotami priméru nebo D:11 T:1 IF: 0.01 0:00IPALEC ABS | |

poloméru. ZAP (ON) znamena, Ze se poloha v ose zobrazi jako =
hodnota praméru. Pfi VYP (OFF) funkce Radius/Pramér nepracuije. 05Y PRUMERU Hastavte na ZAP k
Pokud jde o soustruznické aplikace, viz "Softklavesa Polomér/Prameér" 0SY PRUMERU——— z.nhr'azuuanl pozice .
na strané 39 o funkci Radius/Pramér. Y T | jake hodnoty priméru.

Najedte kurzorem na Osy praméru (Diameter Axes) a Y UYp

stisknéte ENTER. 7 UYp

Kurzor bude v polic¢ku osy X. V zavislosti na parametru, ktery H UYp

potfebujete pro tuto osu, stisknéte softklavesu ZAP/VYP (ON/OFF)

a tim zapnete nebo vypnete tuto funkci.

Stisknéte ENTER.

(= NAPOVEDR
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Vystup namérenych hodnot

Pomoci funkce Vystup naméfenych hodnot (Measured value output)
se mohou naméfené hodnoty odeslat pies sériovy port. Také vystup
aktualnich zobrazovanych pozic se aktivuje pfikazem (Ctrl B)
zaslanym k W1000 pfes sériovy port.

Formular Vystup namérenych hodnot se pouziva k nastaveni vystupu
dat b&éhem snimani.

Datovy vystup pfi snimani (Data Output Probing) (pouze pro
frézovani) - mize byt nastaven na ZAPnuto nebo VYPnuto. Je-li
ZAPnuty, jsou naméfena data vydavana, kdyZ je snimaci
operace hotova.

Informace o formatu vystupnich dat naleznete v Viz kapitola , |l -
5Vystup dat dalkového vypinace na strané66*.

Vystraha blizkosti nuly

Formulaf Vystrahy blizkosti nuly (Near Zero Warning) se pouziva ke
konfiguraci sloupkového diagramu. Ten se zobrazuje pod indikaci os
v rezimu Zbyvajici vzdalenosti. Kazda osa ma svuj vlastni rozsah.

Stisknutim softklavesy ZAP/VYP zapnete nebo zacnete zadavat
hodnoty s pouzitim numerickych klaves. Kdyz je poloha v dosahu,
zacne se pohybovat okno aktudlni polohy.

Nastaveni stavové listy

Stavova lista je segmentovana liSta v horni ¢asti obrazovky, ktera
zobrazuje aktualni po¢éatek, nastroj, posuv, pracovni hodiny a ukazatel
stranky.

Stisknéte softklavesu ZAP/VYP pro kazdé nastaveni, které chcete
vidét zobrazené.

Pracovni hodiny

Pracovni hodiny ukazuji hodiny (h), minuty (m) a sekundy (s). Pracu;ji
jako stopky, které ukazuji uplynuly €as. Hodiny zacinaji méfit cas
od 0:00:00.

Poli¢ko uplynulého €asu ukazuje celkovy akumulovany ¢as z
kazdého intervalu.

Stisknéte softklavesu START/STOP a stavové poli¢ku bude
ukazovat probiha (running). DalSim stisknutim zastavite
méfeni ¢asu.



Stisknéte RESET, chcete-li vynulovat uplynuly ¢as. Vynulovani
stopky zastavi, pokud bézi.

Stisknuti Desetinného tlacitka (Decimal key) béhem
QI_[5 provozniho rezimu také hodiny zastavi a spusti. Stisknuti
Nulového tlacitka (Zero key) hodiny vynuluje.

Kompenzace Sikmé polohy (pouze frézovaci aplikace)

Kompenzace Sikmé polohy (Sklew compensation) umoziuje uzivateli
vrtat otvory do obrobku bez jeho vyrovnavani ve stroji. Tuto funkci
pouzivejte pouze k vrtani otvor(.

Formulaf Nastaveni kompenzace Sikmé polohy (Skew Compensation
setup) najdete v Nastaveni prace (Job Setup). Formulaf se pouziva k
zapnuti ¢i vypnuti kompenzace Sikmé polohy, k nastaveni nebo
zjisténi uhlu naklopeni a k nastaveni poc¢atku.

Ve Stavovém poli¢ku stisknéte softklavesu ZAP/VYP, tim zapnete
nebo vypnete kompenzaci Sikmé polohy.

V poligku Uhel (Angle) zadejte uhel naklopeni, pokud je znamy. Ke
Zjisténi uhlu pouzijte vyhledavac hran (nebo nastroj) k dotyku
soucasti.

Uhel $ikmé polohy se zjisti dotykem ve dvou bodech na
jedné strané. Pfi pouziti vyhledavace hran se poloha
hrany sejme automaticky.

PFi pouziti nastroje se s nim dotknéte hrany soucastky a stisknéte
soft klavesu naucit (teach).

Nastaveni pocatku

Po zjisténi uhlu se miize nastavit pocatek do rohu soucastky
dotykem v jednom bodu na druhé strané viz "Softklavesa PoCatku
(Datum)" na strané 14. P¥i vypoctu pocatku systém kompenzuje
radius vyhledavace hran (nebo aktualniho nastroje).
Indikace automaticky kompenzuje chybné& vyrovnané obrobky ve stroji
b&hem zpracovani programu, planu otvort nebo predvoleb. Pojizdéjte
strojem, az osy X a Y indikuji nulu.

Po aktivaci kompenzace Sikmé polohy se zobrazi na pravé
@ strané indikace osy ikona Sikmé polohy.

w1000
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Dalkovy spinac¢

Dalkovy spina¢ (Remote switch) nastavuje parametry tak, aby externi
spinac (zavéseny nebo nozni) mohl byt aktivovan k provadéni
nékterych nebo vSech nasledujicich funkci: Datovy vystup (Data
Output); Nula (Zero) a DalSi otvor (Next Hole). V kapitole Il najdete
informace o pfipojovani dalkovych spinacli pomoci uzemnéného
vstupu vyhledavace hran.

Vystup dat (Data Output) - pro odesilani informaci o poloze pfes
sériovy port nebo pro tisk aktualni polohy.

Nula (Zero) - pro vynulovani jedné nebo vice os. V rezimu Zbyvajici
vzdélenosti vynuluje displej Zbyvajici vzdalenosti. Jste-li v reZimu
Skute¢né hodnoty (Actual Value mode) tak vynuluje pocatek).

Stisk klavesy DalSi otvor (Next Hole) pfesune do dalSiho otvoru v
planu (napf. rastr otvord).

Jste-li v poli¢ku Vystup dat (Data Output), tak pfepnutim
softklavesy ZAP/VYP na ZAP odeSlete pfi sepnuti spinace
soucasnou polohu pfes sériovy port.

Jste-li v poli¢ku Nula (Zero), mazete stisknutim klaves pfislusnych
os aktivovat nebo dezaktivovat vynulovani zobrazenych poloh os
pfi sepnuti spinace.

Jste-li v policku DalSi otvor (Next Hole), mlizete se pfepnutim

softklavesy ZAP/VYP na ZAP piemistit do dal$iho otvoru v planu.

Nastaveni Nahledu indikace

W1000 mlze definovat az dvé konfigurace zobrazovani (nahledy)
indikace. Kazdy nahled definuje, které osy se objevi na displeji pfi
volbé nahledu.

Jelikoz jsou k dispozici dva nahledy, tak jeden mize byt nastaven na
indikaci v§ech dostupnych os a druhy pouze pro urcité osy.

D:0| T:1 [F: 0.0/ 0:00I|PALEC ABS | |

HASTAVENI HAHLEDU INDIN

[I]HI] 1—

’—I]HI] 2

Pro zapnuli éi wypnuti
tohoto nahledu osy
stisknéte klavesu osy.

HﬁPuuF:un)




Jsou-li konfigurované nahledy indikace, tak rezim indikace (DRO) D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00PALEC] ABS | =" HASTAVI

obsahuje softklavesu Nahled, ktera se pouziva k prepinani mezi 8
nahledy Indikace 1 a Indikace 2. Aktualni nahled (1 nebo 2) je o
indikovan na softklavese. -
K nastaveni nahledl indikace stisknéte setup, kurzor presurite do ;
nastaveni nahledu a stisknéte enter. Otevie se formular konfigurace. 0.0 0 0 0 Y Ky’
Stisknéte klavesu osy k zapnuti jejiho zobrazeni. Stisknete-li klavesu Lo}
osy, ktera je jiz zapnuta, tak se vypne. Standardni konfigurace je, ze 0 0 0 0 0 z )
vSechny dostupné osy jsou zapnuté v indikaci DRO 1 a vSechny osy * >
jsou vypnuté v DRO 2. W1000 vyzaduje, aby vzdy byla zapnuta N |

alespon jedna osa. Nastaveni nahledu os jsou uloZené i po vypadku .
napajeni. ) -
= 1
HAHLED ) —

(procRan || NeRLED

Vicenasobné nahledy indikace jsou k dispozici pouze pfi zobrazeni na

celou obrazovku. Na obrazovkach, kde se zobrazuje mala indikace, D:0| T:1 [F: 0.0/ 0:00|PALEC! ABS |=="HASTAVI
se ukazou vSechny pozice os a vicenasobné nahledy nejsou mozné.

PFi zpracovani programu nebo jednoduchého cyklu planu pouziva

velka indikace aktualni nahled, ktery je zvoleny. Nahled s grafikou a

mala indikace ukazou vSechny dostupné osy.

Velikost hodnot polohy a oznaceni os jsou upravené podle
QI_[5 poctu zobrazovanych os. Nejmensi jsou pfi 4 osach,
nejvétsi pfi zobrazeni 1 nebo 2 os.
| ]

Klavesy os odpovidaji osam, které se zobrazuji v
aktualnim nahledu indikace. Pokud se zobrazuji pouze
dvé osy, ale je tam vice klaves os (3 nebo 4), tak funguji NAHLED

pouze dvé hgrnl’ klavesy. Klavesy, které neodpovidaji, (PHUEHHH [DRO 71 )
jsou ignorovany.

w1000 9
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Nastaveni ovladaciho panelu

Jas displeje LCD a jeho kontrast se mize nastavovat budto
softklavesami v tomto formulafi, nebo smérovymi klavesami
Nahoru/Dolt (Up/Down) na klavesnici v kazdém provoznim rezimu.
Nastaveni jasu a kontrastu je potfeba ob&as upravovat podle zmén
okolniho osvétleni a potfeb obsluhy. Tento formulaf se pouziva také
pro nastaveni €asové prodlevy spofice obrazovky. Nastaveni spofice
obrazovky je doba, po kterou bé&zi systém naprazdno, nez se vypne
displej LCD. Tato doba se mlze nastavit od 30 do 120 minut. Spofi¢
obrazovky mlze byt béhem aktualniho napajeciho cyklu
dezaktivovan.

Jazyk

W1000 podporuje riizné jazyky. Chcete-li zménit vybrany jazyk :
Stisknéte softklavesu JAZYK (LANGUAGE) a pfidrzte ji, dokud se
na ni nezobrazi pozadovany jazyk a formular.
Stisknutim klavesy ENTER potvrdte svoji volbu.

Import/export
Parametry prace a instalacni parametry mohou byt importovany nebo
exportovany pfes USB -port "Standardniho typu B".
Stisknéte softklavesu IMPORT/EXPORT v obrazovce Nastaveni
(Setup).
Stisknéte IMPORT, chcete-li stahnout provozni parametry z PC.

Stisknéte Export, chcete-li nahrat aktualni provozni parametry do
PC.

Stisknéte klavesu C k odchodu.

10



Podrobnosti softklavesy Nastavit/Vynulovat

Softklavesa NASTAVIT/VYNULOVAT (SET/ZERO) je klavesa, ktera
ur€uje ucinek stisknuti klavesy osy. Tato klavesa je pfepinaci a

prepina funkce mezi nastavenim (Set) a vynulovanim (Zero). Aktualni

stav je indikovan ve stavové listé - na tomto obrazku to je "Nastavit"
(Set).

Kdyz je stav Nastavit (Set) a W1000 je v rezimu Skute¢né hodnoty,
muZete volbou klavesy osy otevfit formular Po¢atek (Datum) pro
vybranou osu. Je-li 200S v rezimu Zbyvajici vzdalenosti, otevie se
formulaF Pfedvolby (Preset).

Kdyz je stav Vynulovat (Zero) a W1000 je v rezimu Skute¢né hodnoty,
muZete volbou klavesy osy nastavit aktualni pocatek pro tuto osu na
nulu v dané poloze. Jste-li v rezimu Zbyvajici vzdalenost, nastavi se
aktualni hodnota zbyvajici vzdalenosti na nulu.

Pokud je W1000 v rezimu Skute¢né hodnoty a stav
Nastaveni/Vynulovani je Vynulovat, vynuluje se stisknutim
klavesy libovolné osy aktualni pocatek v aktualni poloze
této osy.

w1000
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| - 2 Specialni frézovaci operace

Tato kapitola se zabyva operacemi a funkcemi softklaves, které jsou
specifické jen pro frézovaci aplikace.

Detaily funkci softklaves

Softklavesa Nastroje (Tool)

Tato softklavesa otevira tabulku nastroji a umoZzriuje pfistup do
formulare Nastroj pro zadavani parametrt nastroju (u jednoosé
indikace se pouZije softklavesa). W1000 muze v tabulce nastroju
uchovavat max. 16 nastrojl.

Tabulka nastroju
Tabulka nastroja (Tool table) ve W1000 nabizi pohodiny zplsob, jak

ukladat informace o praméru a offsetu délky pro kazdy z max. 16 D:01 T=1 IF: 0.0/ 0:00/PALEC! ABS ||
nastroju, které bézné pouzivate. Zde je priklad obrazovky Tabulky - =0 ANE
nastroje. TABULKA MASTROJO (PRGMER/DELKR)

. . ] ) L . . 1 2.000/ 20.000 MM RYTEC
Nasledujici softklavesy jsou rovnéz k dispozici ve formulafi Tabulky 2 5.000/ 14.000 MM PILOT.VRT
nastroju nebo ve formulafich dat jednotlivych nastroji: ) ) i

3 25.000/ 50.000 HH PROTIVAT.

Funkce Softklavesa 4 6.000/ 12.000 MM KARBID. FR.

Touto klavesou zvolte, kterou osu budou EA NRSTRD 5 10.000/ Z5.000 WM PHUT“HUUHK

ovliviiovat vdechny offsety délky nastroje. ﬂ 71 b 2.000/ 0.000 MH PLOCHA FR.

Hodnoty praméru nastroje jsou nasledné 7 2800/ 0.000 MM PLOCHA FR.

pouzity pro offset zbyvajicich dvou os. g 3000/ 5.000 MM

Stisknéte pro automatické zadani offsetu délky z SA HASTRO{| VYMAZAT POUZIT APOUE

nastroje. Tato klavesa je k dispozici pouze v ﬂ |'||]HELII.[;{IFIT { [Z] HASTROJ HASTROJ HHFDUEDH}

policku Délka nastroje (Tool length).

Touto klavesou se otevie formular Typy NASTROJ
nastroju (Tool Types) a je k dispozici pouze v 'C TYPY
policku Typ.

K odstranéni nastroje z tabulky pouzijte klavesu UYHAZAT
Smazat nastroj (Clear tool). HASTROJ
Pro pouZiti nastroje z tabulky jej prosvétlete a POUZET
stisknéte klavesu Pouzit nastroj (Use tool). HASTROJ

12




Kompenzace nastroje

Ta vdm umozniuje zadavat rozméry obrobku pfimo z vykresu. R
predstavuje radius nastroje, pfiklady hodnot R jsou na tomto obrazku.

Zobrazené zbyvajici vzdalenost je pak automaticky prodlouzena R+ Ro
nebo zkracena R- o hodnotu poloméru nastroje. DalSi informace viz

"Pfredvolby (Presets)" na strané 17.

r

Je mozné zadat offset délky jako znamou hodnotu nebo muze W1000
urcit offset automaticky. Délka nastroje je rozdil délek AL mezi
nastrojem a referencnim nastrojem. Rozdil délek je indikovan R-

symbolem “A“. Referenéni nastroj je oznacen T1.

ezovaci operace

/4

N\
L]

-
Y=
£

<

Q
Q
Q.
(/]
N

1

Znaménko rozdilu délek AL
Pokud je nastroj delSi nez referencni nastroj: AL > 0 (+).

Pokud je nastroj kratsi nez referenéni nastroj:AL < 0 (-). z

Offset délky je mozZné zadat jako znamou hodnotu nebo maze W1000
urcit offset automaticky. Aby W1000 urcil offset délky nastroje je tieba
se dotknout Spickou kazdého nastroje spole¢ného referencniho D, D, D3

povrchu. To umoznuje, aby systém W1000 urcil rozdil v délce . e -
kazdého nastroje. /

Pohybuijte nastrojem, dokud se jeho hrot nebude dotykat referencniho ' // ‘ L
povrchu. Stisknéte softklavesu NAUCIT DELKU (TEACH LENGTH). {/) L ALg<0
W1000 vypocita offset vzhledem k tomuto povrchu. Opakujte @ @ /)

proceduru pro kazdy dal$i nastroj s pouzitim stejného referenéniho 9’

povrchu.

Pouze nastroje nastavené s pouzitim téhoz referencniho
@ povrchu mohou byt vzajemné vyménovany, aniz by bylo
nutné ménit nastaveni pocatku.

w1000 13
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Vyvolani nastroje z Tabulky nastroju
Pro vyvolani nastroje stisknéte funkéni klavesu NASTROJ (TOOL).

S pouzitim smérovych klaves NAHORU/DOLU (UP/DOWN) miZete
kurzorem prochazet nabidku nastroja (1-16). Zvyraznéte nastroj,
ktery chcete.

Presvédcte se, ze byl vyvolan spravny nastroj, a stisknéte klavesu
nastroj nebo C pro ukonéeni.

Softklavesa Poc¢atku (Datum)
Nastaveni Po¢atku definuje vztahy mezi polohami os a zobrazenymi
hodnotami.

Nastaveni bodl po¢atku se provadi s pouzitim snimacich funkci
W1000 s nastrojem nebo s vyhledavacem hran.

Snimaci funkce pro nastaveni pocatku
Elektronicky vyhledavac¢ hran se mlze pfipojit pfes vstup vyhledavace.
W1000 rovnéz podporuje uzemnény typ vyhledavace hran pfipojeny
pomoci zdifky 3,5mm Phono Jack na zadni strané jednotky. Oba typy
vyhledavacéu hran pracuji stejnym zptisobem.
K dispozici jsou nasledujici snimaci funkce softklaves:

Hrana obrobku jako poc¢atek: soft kladvesa HRANA (EDGE).

Stredova ¢ara mezi dvéma hranami obrobku: soft klavesa Stfedova
¢ara (Center line).

Stfed otvoru nebo valce: soft klavesa Stied kruhu (Circle center).

U v8ech snimacich funkci bere W1000 do Uvahy zadany pramér hrotu
sondy. Bé&hem snimani s elektronickym nebo s uzemnénym
vyhledava¢em hrany se displej pozastavi pfi lokalizaci hrany, stfedoveé
¢ary nebo stfedu otvoru.

Chcete-li ukongit snimaci funkci, kdyz je aktivni, stisknéte klavesu
C.

@5 K provedeni snimani musite nejprve zadat rozmérové

charakteristiky sondy do Nastaveni prace (Job Setup).
Viz "Parametry Nastaveni prace" na strané 4.

14



Snimani nastrojem
PFi pouziti nastroje, nebo mechanického vyhledavace hran pro

nastaveni bodd poc¢atku se mlze také pouzit snimaci funkce W1000.

Body poc¢atku se mohou nastavit dotykem hran obrobku, jedné za
druhou s nastrojem, a poté ruénim zadanim pozice nastroje jako bodd
pocatku.

w1000

ZA

Y
_—— /\
X
D] T:1 IF: 0.0/ 0:00IPALEC ABS |  INASTAVI
NASTAVIT POCATEK |(X  0.0000 | X
—CiSLo POCATKU——||Y 0.0000
i 0.0000
—POCATEK 4 0.0000 Y
3 -1.5000 Zadejte novou z
¥ -1.5000 aktudlni pozici
nastroje nebo
ﬁ _n stisknéte N
(SEJHI]LIT NﬁPnuEun)
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Priklad: Sejméte hranu obrobku a nastavte hranu jako pocatek.

Q
(3} Pfiprava: Nastavte aktivni nastroj jako nastroj, ktery pouZijete k
(1] nastaveni poc¢atku. V tomto pfikladu je zobrazena ¢elni valcova ZA
qh) fréza, spolu s obrazovkou Nastaveni pocatku.
o Pocatek osy: X =0
o Priimér nastroje D = 0,25 v
‘G Stisknéte POCATEK (DATUM).
‘; Stisknéte smérovou klavesu DOLU, dokud se nezvyrazni policko
o osy X. X
N Stisknéte softklavesu SEJMOUT (PROBE).
‘e Stisknéte softklavesu HRANA (EDGE).
:': Dotknéte se hrany obrobku.
c K ulozeni aktualni absolutni hodnoty béhem kontaktu nastroje s
S hranou obrobku stisknéte softklavesu NAUCIT (TEACH). Poloha D:11 T:1 IF: 0.0/ 0:00IPALEC ABS |  INASTAVI
L_) prislusné hrany bere v tvahu pramér pouzitého nastroje (T:1, 2...) a HASTAVIT POCATEK ¥ 0.0000
posledni smér, ve kterém se nastroj pohyboval pied stisknutim &% 3 x
8_ softklavesy NAUCIT (TEACH). CISLO POCATKY 1 ; ggggg
(7)) Odjedte nastrojem od obrobku, zadejte ,0“ a pak stisknéte ENTER. “POCATER H 0.0000 Y
N : T Zvolte funkei z
' ¥ shimani.
Z W
H

STRED KRR || ncprue
("“““" PRIMKA || STRED ""P""'E"FD
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Predvolby (Presets)

Funkce Pfredvolby (Preset) umoznuje obsluhujicimu uréit jmenovitou
(cilovou) polohu pro pfisti pohyb. Jakmile je zadana informace o nové
jmenovité poloze, pfepne se zobrazeni do rezimu Zbyvajici Ro g i
vzdalenosti a zobrazi se vzdalenost mezi sou€asnou a jmenovitou

polohou. Obsluhujici nyni pouze musi pfesunout stul tak, aby byla na

displeji nula, a bude v poZzadované jmenovité poloze. Informace o
umisténi jmenovité polohy mohou byt zadany jako absolutni pohyb z

nuly aktualniho poc€atku nebo jako inkrementalni pohyb z R
aktualni polohy.

Pfedvolba rovnéz umozfiuje operatorovi urcit, ktera strana nastroje
bude provadét obrabéni ve jmenovité poloze. Softklavesa R+/- ve
formulafi Pfedvolby (Preset) definuje offset, ktery bude platit béhem
pohybu. R+ znamen4, Ze je osa aktualniho nastroje ve vice kladném Z;

D
¥
r

ezovaci operace

/4

sméru nez bfit nastroje. R-znamena, Ze je osa ve vice zaporném
sméru nez bfit aktualniho nastroje. Pouzivani offsetdl R+/- automaticky
nastavuje hodnotu zbyvajici vzdalenosti v zavislosti na

praméru nastroje.

N\
L]

-
Y=
£

<

Q

Q

Q.
(/]
N

1

Piredvolba absolutni vzdalenosti

Pfiklad: Frézovani nakruzku pojizdénim do nulové zobrazené hodnoty
s pouzitim absolutni polohy. Yi

Souradnice se zadavaji jako absolutni rozméry; pocatkem je nulovy
bod obrobku. PFi pouziti tohoto obrazku jako pfikladu:

Roh1:X=0/Y =1
Roh2:X=1,50/Y = 1
Roh 3: X =1,50/Y = 2,50 @ @
Roh 4: X =3,00/Y = 2,50 A

2,50
©
®

Stisknéte softklavesu Predvolba (Preset) a poté osovou

@ klavesu pro vyvolani posledni zadané hodnoty predvolby o_.._@
1
o

pro tuto osu.

x ¥

1.50Y
3.00Y
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Priprava:

q’ o o D:11 T:1 IF: 0.01 0:00IPALECI IHK | INASTAVI
g Vyberte nastroj s vhodnymi parametry. -

Pt Predbézné polohujte nastroj do vhodného mista (napf. X = Y =- - PREDVOLER A 0.0000 x
(] 1%). PREDVOLBA———||Y 0.0000

8— Posurite nastroj do hloubky frézovan. X ﬁ ggggg Y
— Stisknéte softklavesu Predvolba (Preset). Y R+ || —rcc

O Stisknéte klavesu osy Y z Zadejte pozici, z
‘; H zvolte typ (D) a

o - alternativni metoda - offset radiusu

N Stisknéte softklavesu NASTAVIT/VYNULOVAT (SET/ZERO), nastroje N
~m . v .

o abyste se dostali do rezimu Nastavit (Set). . L
(e . . . A .
— Stisknéte klavesu osy Y. ( I R +/- "HFDUEDH}
c Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro rohovy bod 1: Y =1% a
T“ vyberte kompenzaci poloméru nastroje R + softklavesou R+/-. Drzte
L_) ji stisknutou, dokud se vedle formulafe osy nezobrazi R+.

Q Stisknéte ENTER.

Q Pojizdéjte v ose Y, dokud nebude zobrazena hodnota nulova.
(7p] Ctverecek ve Vystraze blizkosti nuly je nyni vystfedén mezi dvéma
o trojuhelnikovymi znackami.

1 Stisknéte softklavesu Pfedvolba (Preset).

Stisknéte klavesu osy X.

- alternativni metoda -
Stisknéte softklavesu NASTAVIT/VYNULOVAT (SET/ZERO),
abyste se dostali do rezimu Nastavit (Set).
Stisknéte klavesu osy X.

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro rohovy bod 2: X =1,5%a
vyberte kompenzaci poloméru nastroje R - softklavesou R+/-.
Stisknéte ji dvakrat, dokud se vedle formulafe osy nezobrazi R-.
Stisknéte ENTER.

Pojizdéjte v ose X, dokud nebude zobrazena hodnota nulova.
CtvereCek ve Vystraze blizkosti nuly je nyni vystfedén mezi dvéma
trojuhelnikovymi znackami.

Predvolba se mlze zadat pro rohy 3 a 4 stejnym zpUsobem.
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Predvolba inkrementalni vzdalenosti

Pfiklad: Vrtani pojizdénim do nulové zobrazené hodnoty s
inkrementalnim polohovanim Yi

rozmérech. Ty jsou oznaceny v dalSim textu (a na @)
obrazovce) predfazenym symbolem I(Inkrementaini).
Pocatkem je nulovy bod obrobku.

C Zadejte souradnice v pfirlstkovych (inkrementalnich)

250
©

1.5

Otvor1v: X=1"/Y=1" 1T @

Vzdalenost otvoru 2 od otvoru 1: Xi =1,5"/Yi=1,5" 1

/4

ezovaci operace

xY

Provozni rezim: ZBYVAJICI VZDALENOST (DISTANCE-TO-GO)
(PRIR. - INC) -
Stisknéte softklavesu Predvolba (Preset).

Stisknéte klavesu osy X.

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro otvor 1: X = 1“ a pfesvédcte D:11 T:1 |F: 0.0/ 0:00IPALEC IHK | [HASTAVI
e et o S o Ao Pesoty [ PN | Lo
Stisknéte smérovou klavesu Dol(. PREDVOLBA———||¥ 0.0000
Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro otvor 1: Y = 17", al 1.5000 ﬁ ggggg
Zajistéte, aby se nezobrazovala Zadna kompenzace poloméru ! —_———
nastroje. Fi Zade jle pozici,
Stisknéte smérovou klavesu Dol(. H 2volte typ (D) a
Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro hloubku otvoru: Z = -0,5”. offset radiusu
Stisknéte funkéni klavesu ENTER. nastro je

Vyvrtejte otvor 1: pojizdéjte v ose X, Y a Z, dokud nebude
zobrazena hodnota nulova. CtvereCek ve Vystraze blizkosti nuly je I
nyni vystfedén mezi dvéma trojuhelnikovymi znackami. Vytahnéte

vrtak.

Hloubka otvoru: Z = -0,5” @
o

2.50

N\
L]

-
Y=
£

<

Q

Q

Q.
(/]
N

1

2= N<X

R +/- HﬁFI]UEI]H)
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rd

ezovacl operace

”

N
[l

|
Y
E
©
Q
(<))
Q.
(73]
(9]
1

Pfredvolba mista pro otvor 2:

Stisknéte softklavesu Pfedvolba (Preset).
Stisknéte klavesu osy X.

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro otvor 2: X = 1,5% oznadte
své zadani jako inkrementalni rozmér a stisknéte soft klavesu I.

Stisknéte klavesu osy Y.

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro otvor 2: Y = 1,5% oznadte
své zadani jako inkrementalni rozmér a stisknéte soft klavesu I.

Stisknéte ENTER.

Pojizdéjte v osach X a'Y, dokud nebude zobrazena hodnota nulova.
CtvereCek ve Vystraze blizkosti nuly je nyni vystfedén mezi dvéma
trojuhelnikovymi znackami.

K pfedvolbé osy Z:

Stisknéte softklavesu Pfedvolba (Preset).

Stisknéte klavesu osy Z.

Stisknéte ENTER(pouzije se posledni zadana predvolba).

Vyvrtejte otvor 2: pojizdéjte v ose Z, dokud nebude zobrazena
hodnota nulova. CtvereCek ve Vystraze blizkosti nuly je nyni
vystfedén mezi dvéma trojuhelnikovymi znackami.

Vytahnéte vrtak.

Softklavesa 1/2

Funkéni klavesa 1/2 se pouziva k hledani poloviny vzdalenosti (nebo
stfedu) mezi dvéma polohami podél vybrané osy obrobku. To se da
provadét v rezimu Skute¢né hodnoty nebo Zbyvajici vzdalenosti .

Tato funkce méni v rezimu Skute¢né hodnoty polohy
q1_[5 Pogatk.

Kruhovy a Pfimkovy plan (rastr)

Tato ¢ast popisuje tabulky Kruhovych a Pfimkovych planu a jejich

moznosti. W1000 umozriuje ulozit az 10 uzivatelskych planu pro kruhy

a pro pfimky. Po definovani plani jsou tyto zachovany i po vypadku
napéti. Mohou se vyvolavat a provadét z indikace, nebo z programu.
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Grafické znazornéni umozriuje zkontrolovat plan otvora predtim, nez

zacnete s obrabénim. To je také uzite€né kdyz vybirate otvory pfimo, 8
provadite otvory samostatné a pfeskakujete otvory. ©
K otevfeni tabulky Kruhovych nebo Pfimkovych plani stisknéte ’6
softklavesu Funkce (Features). Zobrazi se softklavesy KRUHOVY o
PLAN (Circle Pattern) a Pfimkovy plan (Linear pattern). Stisknutim (o)
prislusné softklavesy se otevre pfislusna tabulka planu otvoru. -
o

Funkce softklaves ©
Ve funkci frézovani Kruhovych a Pfimkovych plant jsou k dispozici 3
nasledujici softklavesy. N
Funkce Softklavesa :g
Stisknout k pfistupu k soft klavesam funkci. -
ULASTHOSTI) c

‘O

Stisknout k pfistupu do tabulku kruhovych KRUA O
plana . UZOR (<)
Q.

Stisknout k pfistupu do tabulku pfimkovych LINEARNI (/]
pland . UZ0R N

1

Stisknout k vytvofeni nového kruhového nebo —

pfimkového planu. HOUIHKA

Stisknout k Upraveé (editaci) stavajiciho planu.

UPRAVIT

Stisknout k Odstranéni (Clear) stavajiciho

plany. ODSTRANIT

HIEIB

Stisknéte Provést (Run) k realizaci planu.
CHOD

Stisknéte Napovéda (Help) pro dodate¢né
informace o planu.

HAPOVEDA

i
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Polozky v tabulce Kruhovych a Pfimkovych plani

Q
¢) Tabulka Kruhovych nebo Pfimkovych plant se pouziva k definovani
(0 a2 10 raznych kruhovych plant otvord (plnych (Full) nebo segment D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00 PALEC! ABS | |
qh) (Zﬁ;;n(?:r;;)%z )1)0 rdznych pfimkovych planl otvor(i (pole (Array) nebo TABULKA KRUHOUSCH RASTRO
Q ' 1 SEGHEHT 4 (2.0000,0.0000) 5.0000 25
~° SPg(]?tj?(?a't\e/eds(;ts:ml(lg;rz?ggtjrgs)bidky softklaves indikace stisknutim 2 SEGMENT 3 (1.0000,1.0000) 1.0000 21
o : 3 PLHY 8 (10.0000,0.0000) 2.5000 0.0
g Stisknéte soft klavesu Kruhovy plan (Circle pattern) nebo Pfimkovy 4
> plan (Linear pattern).
S Tabulka plant ukaze vSechny plany, které jiz byly definované. g
‘O K definovani nového planu, nebo k editaci existujiciho planu 7
..t stisknéte smérovou kladvesu Nahoru / Dold. g
\e— Prosvétlete polozku v tabulce, stisknéte softklavesu Novy (new) ——
£ nebo Upravit (edit) (nebo stisknéte Enter). (upnnun ODSTRANIT ||  CHOD HFIPI]'.'EI]FI)
"‘2 Otevie se formulai Kruhového nebo Pfimkového planu.
o Zadejte informace pro definovani planu, poté stisknéte Enter.
Q
o Plan se pfida do prislusné tabulky. Nyni se miZe upravovat, D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00 PALECI ABS | |
(7p] provadét nebo se program mdze na néj odvolat. LINEARNI SRELONA
N K odstranéni’plénu z t’at3ulky stisknétgz sofvtklévesu Vymazat (Clear). 1 P|;||_E {0.0000,0.0000) 5 1.0000
_' Pro potvrzeni vymazani z tabulky stisknéte Ano (Yes). ? RAH (lzauu,uuuuuj 4 1.5000

Tabulka plant a jeji polozky se ulozi do paméti. V paméti 4

zUstane ulozena az do svého vymazani nebo zmény. 5

Vypadky napajeni na ni nemaji vliv. 5

7
3
(_ Houmwge APOVEDA )
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Softklavesy Kruhovy a Linearni plan (Circle and Linear Pattern)

Q
Ve funkci frézovani Kruhovych a Pfimkovych plant jsou k dispozici %)
nasledujici pfidavné softklavesy. E
Funkce Softklavesa 8_
Stisknout k provedeni kruhového nebo (@]
pfimkového planu. CHOD N
(8)
Stisknout k pouziti aktualni absolutni pozice. " g
{  NAUCIT o
N
‘O
=
Je pozadovana informace o Kruhovém planu —
Typ: typ planu, Plny (Full), nebo Segment. %

N
Otvory: pocet otvoru ve planu. '6
Stfed: umisténi stfedu planu otvord . 8-
Polomér: radius planu. (7))
Pocatecni uhel: Uhel mezi osou X a prvnim otvorem. N
Koncovy uhel: uhel mezi osou X a poslednim otvorem. _'

Hloubka : cilova hloubka vrtani v ose nastroje .

Je pozadovana informace o Pfimkovém planu
Typ: typ planu, POLE (ARRAY) nebo RAM (FRAME)

Y
Prvni otvor: umisténi prvniho otvoru planu.
Otvord na fadu: pocet otvord v kazdé fadé planu.
Uhel: thel nebo natoéeni planu. 'ﬁg/ 63
Hloubka: cilova hloubka pro vrtani v ose nastroje. o o
Pocet fad: poCet fad v planu o
@7 qgo
Roztec€e fad: rozestupy mezi kazdymi dvéma fadami planu. e 6 .o T 18 &
@
=} b -
X
o <
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Provadéni kruhového nebo pfimkového planu

Q
(3} K provedeni kruhového nebo pfimkového planu jej prosvétlete v
E tabulce.
) Stisknéte soft klavesu SPUSTIT (run).
Q W1000 pak vypocita polohy otvord. Muze také poskytnou graficky
o nahled na cely plan otvor(.
~(_J Béhem prace s kruhovym nebo pfimkovym planem jsou k dispozici
t; nasledujici softklavesy
(o) Funkce Softklavesa
N
N} Stisknutim se vybira graficky nahled na plan. Je
‘t k dispozici jak u pfirdstkové tak i u absolutni { POHLED
— indikace.
R — ——— ;
© tisknutim se vybira pfedchozi otvor v planu. PREDCHOZE
o OTVOR
8_ Stisknutim se vybira dalSi otvor v planu. DALST
(77) OTVOR
N Stisknutim se ukon¢i provadéni planu.
1 KOHEC )

Stisknutim softklavesy NAHLED (VIEW) m(iZete prepinat
@5 mezi nahledy na zbyvajici vzdalenosti pozic, grafickym
nahledem a absolutnimi pozicemi.
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Priklad: Zadejte data a realizujte kruhovy plan.
1. krok: zadani dat

Stisknéte soft klavesu VLASTNOSTI (FEATURES).
Stisknéte soft klavesu KRUHOVY plan (CIRCLE PATTERN).
Stisknéte klavesu Nahoru/Doll pro vybér planu 1.

Stisknéte klavesu ENTER.

Stisknéte softklavesu PLNY/SEGMENT (FULL/SEGMENT) aZ je
zvoleno PLNY (FULL) .

Stisknéte smérovou klavesu Doll pro pfechod do dal$iho poli¢ka.

Zadejte 4 jako pocet otvora.
Zadejte X=2,0", Y= 1,5" jako polohu stfedu kruhového planu.

Zadejte "5" jako polomér kruhového planu.
Zadejte 25 ° jako pocatec¢ni Uhel.
Koncovy uhel je 295 °, a nelze jej zménit, protoze plan je piny.
Zadejte hloubku -,25".
Hloubka otvoru je volitelna a mize zlstat prazdna.

Stisknéte Enter.

w1000

0:11 T:1 [F: 0.0

0:00 |PALEC! INK

| |

KRUHDVY YZOR

~TYP

PLNY

—OTVORY

~STRED
X 2.0000

Y

Zadejte sourfadnice
stfedu kruhu.

(" waucaT

CHOD

0:11 T:1 |F: 0.0

0:00 IPALEC THK

| =

HﬁPI]UEI]FI)

KRUHDVY YZOR

—RADIUS
h.0000

—POCATECHT UHEL
25.0000°

—KONCOVY UHEL

Z95.0000°

"

Zadejte Ghel k
poslednimu otvoru.

o

o

(

CHOD

MﬁPqunn)
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Tabulka kruhovych plant nyni ukaze pravé definovany plan

8 Jakoplan1.
©
o D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00IPALEC RABS | |
8‘ TABULKA KRUHDVYCH RASTRi
- 1 SEGMENT 4 (2.0000,1.5000) 5.0000 25
8 2
3
3 4
N 5
~m E
|
- 7
- 8
\© (upnnun ODSTRANIT ||  CHOD HﬁFI]UEI]H)
o
O
ry 2. krok: Reali kruhové pla
2 'S:_°k'Vtea .zﬂa:ﬁ " ‘;‘:U‘;:I"T“( ) D:01 T:L IF: 0.0/ 0:00IPALEC INK |  H:1/4
ISKNnete so avesu run).
_' Zobrazi se nahled se zbyvajici vzdalenosti — 6.53 1 B REF x
OO — — @

Prejdéte k otvoru, posurite osy X a Y, az jejich zobrazované hodnoty
vykazuji 0,0. 2 1 1 30 REF I
]
e e

Vrtani (hloubka Z): Pokud byla do planu zadana hloubka, pfesurite

osu Z aZ vykazuje hodnotu 0,0. Jinak vrtejte do pozadované 0 2 5 0 0 Z
hloubky. . REF
. =+ ————
Stisknéte soft klavesu DALSI OTVOR (NEXT HOLE).
Pokracujte ve vrtani zbyvajicich otvor( stejnym zplsobem. 0.0 0 0 0 REF N
e |

Kdyz je plan hotovy, stisknéte soft klavesu KONEC (END).

PREDCHOZE || DALEE
( PORLED |\ "oror || orvom || FOMEC )
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Diagonalni a Obloukové frézovani

Funkce Diagonalni a obloukové frézovani poskytuje moznosti pro
obrabéni plochého diagonalniho povrchu (diagonaini frézovani) nebo
zaobleného povrchu (zaoblené frézovani) s ruénim strojem.

W1000 umoznuje ulozit az 10 zakaznickych vlastnosti diagonalniho
frézovani a 10 zakaznickych vlastnosti zaobleného frézovani. Po
definovani vlastnosti jsou tyto ulozené v paméti a mohou se kdykoliv
vyvolat. Mohou se provadét z indikace nebo z operacniho systému.
V8echny definované vlastnosti zlstanou v paméti do svého
odstranéni, bez ohledu na vypadky napéti.

Pro pfistup do tabulky Diagonalniho a obloukového frézovani stisknéte
softklavesu Vlastnosti (feature), a poté stisknéte softklavesu
Diagonalni frézovani (incline mill), nebo Obloukové frézovani (arc mill)
pro otevfeni pfislusné frézovaci tabulky.

Funkce softklaves

V tabulce Vlastnosti frézovani jsou k dispozici nasledujici softklavesy.

Funkce Softklavesa

Stisknout pro pfistup do tabulky Diagonalniho DIAGONALNE
frézovani . FREZOVANI

Stisknout pro pfistup do tabulky Obloukového DBLOUKOVE
frézovani . FREZOVAN]

Stisknout pro vytvoreni nové frézovaci
vlastnosti. { HOVINKA

Stisknout k Upraveé (editaci) stavajici frézovaci
vlastnosti. {  UPRAVIT

Stisknout k odstranéni stavajici frézovaci
vlastnosti. ODSTRANIT

Stisknout k provedeni frézovaci vlastnosti.

CHOD
Stisknout pro dodate¢né informace o frézovaci P
vlastnosti. NAPOVEDA

w1000
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Polozka v tabulce diagonalniho a obloukového frézovani

Q
¢) Tabulka diagonalniho nebo obloukového frézovani se pouziva pro
@ definovani vlastnosti frézovani. Pro pristup do jedné z tabulek D:0 T:1 [F: 0.0/ 0:00IPALECI ABS | |
() frézovani - TABULKA DIAGONALWIHO FREZOVANI
Q Stisknéte soft klavesu Vlastnosti. 1 &Y (0.0000,0.0000) (5.0000,5.00000 0.501
o Stisknéte soft klavesu Diagonalni frézovani, nebo Obloukové z
T frézovani. 3
Q
‘>° Jak vytvofit novou frézovaci vlastnost: i
(o] Stisknéte smérové klavesy Nahoru / dold k prosvétleni prazdné 5
#, vlastnosti. b
‘: Stisknéte softklavesu Nova, nebo stisknéte Enter. ;
~E Jak upravit (editovat) stavajici vlastnost: ——
‘C_U Stisknéte smérové klavesy Nahoru / doli k prosvétleni polozky v (I'IFHHUIT ODSTRANIT CHOD HHFUUEDH)
- tabulce .
8 Stisknéte softklavesu Upravit (Edit), nebo stisknéte Enter.
‘g- Jak provést frézovaci vlastnost:
Prosvétlete polozku v tabulce a stisknéte softklavesu SPUSTIT
'-':‘ (RUN).
—_— Dalsi informace hledejte v ¢asti "Provadéni diagonalniho &

obloukového frézovani".

Jak odstranit stavajici vlastnost: D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00 PALEC ABS | |

Zvyraznéte polozku tabulky .

S . . TABULKAR+FREZOVANT DBLOUKU
Stisknéte softklavesu Odstranit (Clear). 1 %Z (0.0000.0.0000) (~2.5000.0.0000) D50
Pro potvrzeni vymazani stisknéte Ano (Yes). _
3
4
]
b
7
8
(" HourK WAPOVEDA )
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Polozka v tabulce diagonalniho a obloukového frézovani

V zadavacim formulafi jsou k dispozici nasledujici softklavesy. 8
0:0/ T:1 |F: 0.0/ 0:00IPALEC! ABS | | ©
Funk Softkla P ——— S
oneee . oavesa DIAGONALWT FREZOVANT | (Stisknete ROVINA o
Stisknout pro volbu roviny ([XY], [YZ], ROVINA ROVINA—— | |(PLAHE) pro volbu Qo
nebo el L&Z] 7] | i °
- = N\ —
Stisknout k provedeni frézovani VYCHOZI BOD (START)- %
CHOD R 0.0000 S
Y 0.0000 | (®]
Stisknout k pouziti aktualni absolutni pozice. " N
(" NAUCIT L X3
} =
N —
Formulaf Diagonalniho frézovani se pouziva k ureni plochy, ktera se ROVINA CHOD HI':IFIJUEIJFD E
ma frézovat. Data se zadavaji pfes "Tabulku diagonalniho frézovani". [XY] N
Zvolte polozku diagonalniho frézovani a poté stisknéte softklavesu '6
Nova nebo Upravit (nebo Enter), €imz mate moznost vliastnost Q
definovat. Nasledujici poli¢ka vyzaduji zadani dat. D:0! T:1 |F: 0.0/ D:00IPALEC] ABS | == | o
Rovina: rovinu zvolte stisknutim softklavesy Rovina (plane). Na DIAGOMALKE FREZOVANE |[Zade jte Fédku 7p)
softklavese a v poli¢ku Rovina se objevi aktualni vybér. Grafika v —XONCOUY BOD diawondlniho frézovani oN
okénku se zpravou pomuze vybrat spravnou rovinu. v 50000 0o g(TI]J bodu 1
Vychozi bod: zadejte soufadnice vychoziho bodu nebo stisknéte - . -
NAUCIT (Teach) pro nastaveni soufadnic podle aktualni pozice. ¥ 5.0000
Koncovy bod: zadejte soufadnice koncového bodu nebo stisknéte KROK ‘
Naucit (Teach) pro nastaveni soufadnic podle aktualni pozice. 0.5000
Krok: Zadejte velikost kroku. Pfi frézovani to bude vzdalenost mezi Ej.
kazdym prichodem nebo kazdym krokem podél pfimky.
( waucar CHOD || WAPOUEDR )

Velikost kroku je volitelna. Pokud je hodnota rovna nule,
QI_[5 tak obsluhujici béhem provozu rozhoduje, jak daleko jet
mezi kazdym krokem.

Pro zavfeni formulafe a uloZeni vlastnosti do tabulky stisknéte klavesu
Enter. K provedeni frézovani povrchu stisknéte softklavesu Spustit
(Run). Pro ukonc&eni formulafe bez ulozeni vliastnosti stisknéte C.
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Obloukové frézovani

Q
¢ Formular Obloukového frézovani (Arc Milling) se pouziva k uréeni
@  zakfivené plochy, kiera se mé frézovat. Data se zadavaji pres D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00 PALEC! ABS |&=|

"Tabulku obloukového frézovani". Zvolte polozku obloukového E=2lGNT S

8_ frézovani (Arc Mill) a poté stisknéte softklavesu Nova (new) nebo FREZOURNI_OBLOUKY Stisknete ROVINA

O  Upravit (Edit) (nebo Enter), &imz mate moznost viastnost definovat. ROVINA (PLBHE] pro volhu
Nasleduiici bolicka vwadui zadani dat I ]| | "oviny.
N asledujici policka vyZzaduji zadani dat . 5

o ) yeact STRED
© Volba roviny: rovinu zvolte stisknutim softklavesy Rovina (plane). ¥ 0.0000 :

> Na softklavese a v poli¢ku Rovina se objevi aktualni vybér. Grafika : !

S v okénku se zpravou pomiiZe vybrat spravnou rovinu. Z 0.0000 ¢

i
‘O Stred: zadejte soufadnice stfedu oblouku nebo stisknéte Naucit
..t (Teach) pro nastaveni souradnic podle aktualni pozice.
N\ —
Vychozi bod: zadejte soufadnice vychoziho bodu nebo stisknéte ROVINA R
% Naucit (Teach) pro nastaveni soufadnic podle aktualni pozice. %71 CHOD “HFDUEDFD

6 Koncovy bod: zadejte soufadnice koncového bodu nebo stisknéte

O Naucit (Teach) pro nastaveni soufadnic podle aktualni pozice.

Q Krok: zadejte velikost kroku. PFifrézovani to bude vzdalenost podél 0:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00|PALEC RABS ||
2] obvodu oblouku mezi kaZzdym prichodem nebo kazdym krokem FREZOVANI OBLOUKU |(Zade jte diagonalni
N podélobrysu oblouku . —U¥CHOZE BOD (START)||frézovani oblouku Z

: * I | (FROW) bol.
- Velikost kroku je volitelna. Pokud je hodnota rovna nule,
@5 tak obsluhujici béhem provozu rozhoduje, jak daleko jet Z i} 0.0000
mezi kazdym krokem. —KOHCOVY BOD———— -
3 0.0000
z -2.5000
(" waucrr CHOD || WAPOUEDR )
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Pro zavieni formulare a ulozeni vlastnosti do tabulky stisknéte klavesu
Enter. K provedeni frézovani povrchu stisknéte softklavesu Spustit
(Run). Pro ukonéeni formulafe bez ulozeni vlastnosti stisknéte C.

Provadéni diagonalniho a obloukového frézovani

K provedeni frézovaci operace zvolte vlastnost z tabulky k otevieni
zadavaciho formulare.

Stisknéte soft klavesu Spustit (Run).
Obrazovka se prepne do pfirdstkového nahledu INDIKACE (DRO)
a ukazuje pfirlstkovou vzdalenost od vychoziho bodu.

Ve funkcich diagonalniho nebo obloukového frézovani jsou k
dispozici nasledujici softklavesy.

Funkce Softklavesa
Stisknout pro volbu pfiristkového nahledu,
obrysového nahledu viastnosti nebo { POHLED

absolutniho nahledu.

K navratu do prfedchoziho prichodu stisknéte PREDCHOZI
toto tlagitko. PRGCHOD
Stisknutim muzete pokracovat k dalSimu DALST
priichodu. PRGCHOD

K ukon¢eni provedeni frézovani stisknéte toto
tlagitko. KOHEC |

Kompenzace radiusu nastroje se aplikuje na zakladé radiusu
aktualniho nastroje. Pokud zvolend rovina zahrnuje osu nastroje, tak
se pfedpoklada ze hrot nastroje ma kulovy konec.

Presurite se do vychoziho bodu a provedte zapichovaci fez nebo
prvni prichod pfes povrch.

Stisknéte soft klavesu Dalsi priichod (Next pass) pro pokraovani s
dal$im krokem podél obrysu.

PFirstkové zobrazeni ukazuje vzdalenost k dalSimu priichodu
podél pfimky, nebo obrysu oblouku .

w1000

D:01 T-1 |F: 0.0/ 0:00(PALECI ABS |="|

FREZOVAKI DBLOUKU

KROK———
0.5000

Zade jte velikost
kroku.

CHOD HﬁPquun)
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Pro sledovani obrysu pohybujte obéma osami v malych krocich a
udrzujte pozice X, a Y co mozna nejblize k (0,0).
Pokud nebyla velikost kroku specifikovand, ukazuje pfirdstkové

Dostupna tfi zobrazeni (pfiristkova indikace (incremental DRO),
obrys (contour) a absolutni indikace (absolute DRO)) muzete
postupné prepinat softklavesou Nahled (View).

Nahled na obrys ukazuje pozici nastroje vzhledem k frézovanému
povrchu. Je-li nitkovy kFiz, ktery pfedstavuje nastroj, na pfimce
predstavujici povrch, tak je nastroj ve své pozici. Nitkovy kfiz
nastroje zlistava pevné ve stfedu grafu. Pfi pohybu stolu se
pfimka povrchu pohybuje.

rd

”

ezovacl operace

K ukondeni frézovani stisknéte tlacitko End.

4

| - 2 Specialni fr

pozice nastroje. Obsluhujici se musi povrchu obrysu
priblizovat z vhodného sméru, aby byla kompenzace
nastroje spravna.

@5 Smeér offsetu nastroje (R+ nebo R-) se aplikuje podle

Z/W Slouceni (4osové frézovani)

Frézovaci aplikace W1000 poskytuje rychlou metodu k propojeni .
(coupling) poloh v osach Z a W u 40sého systému. Zobrazeni se mize D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00 |PALECI ABS | MASTAVI

Sloutit do indikace Z nebo W . 1.0000.:| X
00000 Y
25000 Z
1.7500: W

(HFIFI]UEI]FI HASTROJ T LA
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Povoleni slouceni Z/IW

Ke slouceni os Z a W a zobrazeni vysledku v indikaci Z stisknéte a r 8
podrzte tlagitko Z asi 2 sekundy. V indikaci Z se zobrazi souget pozic D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:00IPALECI RABS |&=m[MASTAVI g
Z/W a indikace W je prazdna. 1 0 0 0 0 x ’5
Ke slougeni os Z a W a zobrazeni vysledku v indikaci W stisknéte a REF (o
podrzte tlagitko W asi 2 sekundy. V indikaci W se zobrazi soucet pozic (o)
Z/W a indikace Z je prazdna. | po vypnuti systému se slou€eni 0 0 0 0 0 REF Y N
zachovava. * 8
PFesun vstupt Z nebo W aktualizuje slou¢enou pozici Z/W . 2 7 9 2 6 344 z B
L]
Kdyz je pozice slouena, musi se nalézt referenéni znacka pro oba N
snimace, aby se zjistil pfedchozi pocatek. ‘d'_)
Yo
Zruseni slouceni ZIW _ —
K vypnuti slougeni Z/W stisknéte klavesu osy indikace, ktera je (HﬁFI]UEI]FI HASTROJ % &EE% £
prazdna. Obnovi se zobrazeni jednotlivych os Za W. N4
(&)
Q
Q.
/9]
N
1
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| - 3 Soustruznické operace

Tato kapitola se zabyva operacemi, které jsou specifické jen pro
soustruznické aplikace .

lkona zobrazeni nastroje

Ikona J se pouziva se pro indikaci, Zze zobrazena hodnota je hodnota
praméru. Neni-li vidét zadna ikona, znamena to, Ze je zobrazena
hodnota poloméru .

Tabulka nastroju

W1000 mlze uchovavat rozmérové offsety max. pro 16 nastroji (viz
priklad obrazovky). Kdyz vyménite obrobek a stanovite novy pocatek,
jsou vSechny nastroje automaticky vztazeny k novému pocatku.

Nastaveni offsetu nastroje Pfiklad 1: S pouzitim
NASTROJ/NASTAVIT (TOOL/SET)

Abyste mohli pouzivat nastroj, musite nejdfive zadat jeho offset
(polohu bfitu). Offsety nastroje mohou byt nastaveny s pouzitim funkci
NASTROJ/NASTAVIT (TOOL/SET) nebo ZAMKNOUT OSU (LOCK
AXIS).

Operace NASTROJ/NASTAVIT (TOOL/SET) se da pouZivat pro
nastaveni offsetu nastroje s pouzitim nastroje, kdyz znate pramér
obrobku.

Dotknéte se znamého priiméru v ose X (1).

Stisknéte soft klavesu NASTROJ (TOOL).

Najedte na pozadovany nastroj.
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0:11 T:1 [F: 0.0

0:00 [PALEC ABS ||

TABULKA HASTROJD (X/2)

2
3
4
5 2.45042
b
7
3

1 152047

(

UYMAZAT
HASTROJ

POUZIT

HASTROJ
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Stisknéte klavesu ENTER.
Vyberte klavesu osy (X).

Zadejte polohu hrotu nastroje, napf. X=.100. Nezapomerite se
presveédcit, ze W1000 je v rezimu zobrazeni praméru (), pokud
zadavate hodnotu prdméru .

Dotknéte se Cela obrobku nastrojem.

Kurzor do osy Z (2), pak nastavte zobrazeni polohy hrotu nastroje na
nulu, Z=0.

Stisknéte ENTER.

Nastaveni Offsetu nastroje Priklad 2: S pouzitim funkce
ZAMKNOUT OSU (LOCK AXIS)

Funkce ZAMKNOUT OSU (Lock axis) se da pouzivat pro nastaveni
offsetu nastroje, kdyZz je nastroj pod zatizenim a prdmér obrobku neni
znamy.

Funkce ZAMKNOUT OSU je uzite€na pfi ur€ovani dat nastroje
dotykem obrobku. Aby se neztratila hodnota polohy, kdyZ se néstroj po
méfeni obrobku oddali, mazete tuto hodnotu ulozit do paméti
stisknutim ZAMKNOUT OSU.

Pouziti funkce Zamknout osu:

Stisknéte softklavesu NASTROJ (Tool).

Vyberte nastroj a stisknéte Enter.

Stisknéte klavesu osy X.

Vysoustruzte prdmér v ose X.

Stisknéte softklavesu Zamknout osu, dokud nastroj jesté feze.
Odjedte z aktualni polohy.

Zastavte vieteno a zmérte priGmér obrobku.

Zadejte naméfeny prameér nebo polomér a stisknéte Enter.
Nezapomerite se presvédcit, ze W1000 je v rezimu zobrazeni
prdméru Y), pokud zadavate hodnotu priméru.
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Vyvolani nastroje z tabulky Nastroju

D:11 T:1 [F: 0.01 0:00 PALEC ABS |  [NASTAVI
NASTROJ /NASTAVIT /% 0.0000#

Pro vyvolani nastroje stisknéte softklavesu NASTROJ (Tool).
S pouzitim smérovych klaves Nahoru/Dold (Up/Down) mizete

kurzorem prochazet nabidku nastroja (1-16). Zvyraznéte nastroj, HASTROJ z 0.0000
ktery chcete. 3 0.0000 E:H| RN
.
Zkontrolujte zda byl vyvolan spravny nastroj a stisknéte bud Fi Togit prim. v 3
softklavesu Pouzit nastroj (use tool) nebo klavesu C pro ukonceni. pak stisknéte

ZAHKHOUT 0SU
nebo zade jte
pozici nastroje.

Nastaveni poc¢atku

Zakladni informace naleznete v Viz "Softklavesa Po¢atku (Datum)" na
strané 14. Nastaveni Poc¢atku definuje vztahy mezi polohami v osach
a zobrazenymi hodnotami. Pro vétSinu soustruznickych operaci
existuje pouze jeden pocatek v ose X (stfed skli¢idla), ale maze byt ZAMEE
uzitecné definovat dalSi poCatky pro osu Z. Tabulka miZe obsahovat osyY
max. 10 poc¢atecnich bodl. Doporuc¢eny zplsob nastaveni
pocatecnich bodu je dotknout se obrobku se znamym priimérem nebo
polohou a pak zadat tento rozmér jako hodnotu, ktera ma byt
zobrazena na displeji.

HﬁFI]UEI]H)

| - 3 Soustruznické operace

Priklad: Nastaveni pocatku obrobku

PfFiprava:
Vyvolejte data nastroje tak, Ze vyberete nastroj, ktery pouzivate pfi
dotykani se obrobku.

Stisknéte softklavesu POCATEK (DATUM). Kurzor bude v policku
CISLO POCATKU (datum number).

Zadejte Cislo poc¢atku a stisknutim smérové klavesy Dolu pfejdéte do
policka osy X.

Dotknéte se obrobku v bodu 1. X
Zadejte polomér nebo primer obrobku v tomto bodu. Nezapomerite
se presvédcit, ze W1000 je v rezimu zobrazeni priméru Y, pokud
zadavate hodnotu prameéru.
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Stisknutim smérové klavesy DOLU (down) prejdéte do osy Z.
Dotknéte se povrchu obrobku v bodu 2.

Zadejte polohu hrotu nastroje (Z = 0) pro soufadnici Z pocatku.
Stisknéte Enter. .

z
?
o

Nastaveni pocatku s pouzitim funkce ZAMKNOUT OSU
Funkce ZAMKNOUT OSU (LOCK AXIS) je uzite€na pro nastaveni

D:2| T:1 [F: 0.0/ 0:00IPALECI ABS |  IHASTAVI
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pocatku, kdyZ je nastroj pod zatizenim a primér obrobku neni znamy. VHHSTHUII_PUtﬁTEH A -2.1842%

Pousiti funkce ZAMKNOUT OSU: rLISLO PDEHTKU—Z Z  0.0000
Stisknéte softklavesu POCATEK (DATUM). Kurzor bude v poli¢ku T ————
CISLO POCATKU (DATUM NUMBER). POCATER———[Tocit prim. v &
Zadejte &islo po&atku a stisknutim smérové klavesy Doll prejdéte do X I - | pak stisknéte
policka osy X. 7 ZAMKHOUT 0sU

nebo zadejte

Vysoustruzte prdmér v ose X. I .
pozici nastroje.

Stisknéte softklavesu ZAMKNOUT OSU, dokud nastroj jesté feze.
Odjedte z aktualni polohy. - R
Zastavte vieteno a zméfte pramér obrobku. ZE';EK HHPUUEDH)
Zadejte naméreny pramér, napf. 1,5 a stisknéte ENTER.
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Softklavesa Kalkulacky kuzelt
Kuzelova kalkulacka (Taper calculator) se pouziva pro vypocty uhlu
kuzele. Viz pfiklady obrazovek vpravo.

KuzZele mizete pocitat zadanim rozmérd z vykresu, nebo sejmutim
kuzelového obrobku nastrojem nebo snimaci sondou.

Zadavani hodnot:
Pro kuZzelovitost vypocet vyzaduje:
Délku kuzZele
Zménu poloméru kuzele.
Pro vypocty kuZele s pouzitim dvou pramér( (D1, D2) a délky je
zapotiebi:
Pocatecni primér
Koncovy pramér
Délka kuZele
Pouzivani kalkulacky kuzelu
Stisknéte softklavesu CALC: Vybér softklaves se nyni zméni a

obsahuje funkce kalkulacky kuzelu.

Pro vypocet uhlu kuzele s pouzitim dvou prdméra a délky mezi nimi
stisknéte softklavesu Kuzel (taper): D1/D2/L.

Prvni bod kuzele, Pramér 1, zadejte budto bod Ciselnymi klavesami
a stisknéte Enter, nebo se dotknéte nastrojem bodu a stisknéte
NAUCIT (TEACH).

Opakuite to pro politko Pramér 2. PFi pouzivani klavesy NAUCIT
(TEACH) se uhel kuzele vypocita automaticky. Pfi zadavani dat v
Ciselné formé zadejte Udaj do policka Délka (Length) a stisknéte
Enter: uhel kuzele se objevi v policku Uhel (angle).

Chcete-li pocitat uhly s pouzitim poméru zmény praméru k délce,
stisknéte softklavesu KUZEL:POMER (TAPER: RATIO).

Ciselnymi klavesami zadejte data do poli¢ek ZADANI 1 a ZADANI
2 (ENTRY 1 a ENTRY 2).

Po kazdé volbé stisknéte Enter: v pfislusnych poli¢kach se objevi
vypocitany pomér a uhel.
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D:0/ T:1 IF: 0.0/ 0:00 PALEC ABS | |
KALKULACKA KUZELU |(Zadejte prvni primér.
—PROMER—————
D1 ET
D2 1.5000
—DELKA
10.0000
—UHEL
4.2892°
( NAUEIT HﬁFI]UFZI]H)
D:0/ T:1 IF: 0.0/ 0:00PALEC MBS | |

KALKULACKA KUZELU

—PRIMER

11 3.0000

bl 1.5000]

~DELKA————
10.0000

~LOHEL

4.2892°

Zadejte druhyg primér.

=

( NAUETT
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Predvolby (Presets)

Funkce byla vysvétlena jiz dfive v této pfiruc¢ce (viz "Pfedvolby
(Presets)" na strané 17). Vysvétleni a pfiklady na téchto strankach
jsou uréeny pro frézovaci aplikaci. Zaklady téchto vysvétleni jsou
stejné i pro soustruznické aplikace, ale se dvéma vyjimkami; zadani
Offsetl prméru nastroje (R+/-) (Tool Diameter Offsets) a poloméru
proti prdméru (Radius vs. Diameter).

Offsety priméru nastroje nemaji u soustruznickych nastroji zadné
pouziti, takZe tato funkce neni pfi provadéni soustruznickych
predvoleb k dispozici.

Vstupni hodnoty mohou byt hodnoty poloméru nebo praméru. Je
dllezité, aby jednotky, které zadavate pro predvolbu, souhlasily se
stavem, ktery pravé pouziva displej. Hodnota priméru se zobrazuje se
symbolem &. Stav displeje se muze zménit softklavesou POL/PRU
(RAD/DIA) (k dispozici v obou provoznich rezimech).

Softklavesa Polomér/Pramér

Vykresy soustruzenych soucastek obvykle udavaji hodnoty praméru.
W1000 vam muze zobrazovat polomér nebo primér. Kdyz je zobrazen
pramér, zobrazi se vedle hodnoty polohy symbol priméru &.

Priklad:
Zobrazeni poloméru, poloha 1, X = 0,50
Zobrazeni prameéru, poloha 1 X = 1,0 mm

Stisknutim softklavesy POL/PRU (RAD/DIA) muzete prepinat mezi
zobrazenim poloméru a praméru.

w1000
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Vektorizace

Vektorizace (Vectoring) rozlozi pohyb sdruzenych os do pfiénych nebo
podélnych os. Kdyz napfiklad soustruzite zavity, vektorizace vam
ukaze primér zavitu na zobrazeni osy X, i kdyZ pohybujete feznym
nastrojem rucnim kolec¢kem ve sdruzenych osach. PFi povolené
vektorizaci muZete predvolit poZadovany radius nebo primér v ose X,
takze mizete ,obrabét do nuly“.

PFi pouzivani vektorizace se musi osovy (sdruzenych os)

@5 snimac hornich sani pfifadit spodnimu zobrazeni osy.
PFiény komponent pohybu osy se pak bude zobrazovat v
horni indikaci osy. Podélny komponent pohybu osy se pak
bude zobrazovat ve stfedni zobrazené ose.

Zvolte Vektorizaci (Vectoring) z Nastaveni prace.
Stisknutim softklavesy ZAP (ON) se aktivuje funkce vektorizace.

Sipkou dolt k poligku Uhel pro zadani thlu mezi podélnymi a
hornimi sanémi, kde 0 ° indikuje, Zze horni sané se pohybuiji
paralelné vaci podélnym sanim.

Stisknéte Enter.

Slouceni Z

Soustruznicka aplikace W1000 poskytuje rychlou metodu ke slouceni
poloh v osach Zo a poloh v osach Z ve 3osovém nebo 4osovém
systému. Zobrazeni se mlze sloucit do indikace Zo, nebo do indikace
Z.

40

0:0( T:1 [F: 0.0/ 0:00 PALEC! ABS | |

VEKTORIZACE Hastavte hel

STAY sdruZené osy.
’7 ZAP

UHEL————
30.0000°

( NAPO

VEDA )

D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00 |PALECI ABS | HASTAVI

1.0000
25000
1.7500:
-0.0002 .
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Povoleni Zo, a slouceni Z r
_ - o o D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00IPALEC! RABS | NASTAVI
Ke slouceni os Zo, a Z a zobrazeni vysledku v indikaci Zo stisknéte a

drzte tla€itko Zo asi 2 sekundy. Na displeji Zo se zobrazi soucet pozic 1 0 0 0 0 x
Z aindikace Z se smaze. REF

Ke slougeni os Zo a Z a zobrazeni vysledku v indikaci Z stisknéte a 4 2 5 0 0 z
drzte tla€itko Z asi 2 sekundy. Na displeji Z se zobrazi soucet pozic Z . 243 0

aindikace Zo se smaze. | po vypnuti systému se slou¢eni zachovava.

Pfesun vstup(l Zo nebo Z aktualizuje slou¢enou pozici Z.

Kdyz je pozice slou¢ena, musi se nalézt referenéni znacka pro oba 0 0 0 0 0 Y
snimace, aby se zjistil pfedchozi pocatek. - REF
Vypnuti slouc¢eni Zo, a Z

K vypnuti slouceni Z stisknéte klavesu osy indikace, ktera je prazdna.
Obnovi se jednotliva zobrazeni Zoa Z .
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| - 4 Programovani W1000

o
o
o
F
; Zakladni obrabéci operace, které jsou k dispozici v rezimu indikace .
(DRO) (to je vybér nastroje, pfedvolba, plany otvort), se mohou také D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00/(PALECI ABS |iaw
‘E pou?itvk yytvoFem’ programu. Program je sekve:ncve jedné neb9 vice AETUALNI PROGRAM y 0.0000
\( obrgbecnch operaci. Progvr.a’my se mohou provadét opakované a Y 0.0000
> ukladat pro pozdéjsi pouziti. .
3 o . N Z 0.0000
Kazda obrabéci operace je samostatna instrukce programu. Program H 0.0000
E mUze mit az 250 instrukci. Vypis z programu ukazuje €isla instrukci a ——————
E pfifazené obrabéci operace. Pro pridani
O) Programy se mohou ukladat do interni paméti, ktera se po vypadku """_"'E 'f's'rUkcE
O  napéti nevymaze. Indikace miZe obsahovat v interni paméti az 8 stisknéte
E programt. Programy se také mohou ukladat do externi paméti na PC ULASTHOSTI
pomoci funkci exportu a importu .
ﬂl' K pfechodu do Rezimu programu (Program Mode) z rezimu Indikace ( POHLED | |VLASTHOSTI CHOD "ﬁpnuénn)
— (DRO) stisknéte softklavesu PROGRAM. Zobrazi se vypis aktualniho

nahraného programu (nebo prazdny vypis). Také jsou zobrazeny

softklavesy NAHLED (VIEW), VLASTNOSTI (FEATURES), SPUSTIT

(RUN), NAPOVEDA (HELP), FUNKCE PROGRAMU (PROGRAM . . . . .

FUNCTIONS) a FUNKCE INSTRUKCI (STEP FUNCTIONS). D0l T lF‘ I]:I]| 0:00IPALEC ABS |i=s,
AKTUALHI PROGRAM H 0.0000

DalSi soft klavesy uvidite po stisknuti smérovych klaves VLEVO,

(LEFT) nebo VPRAVO (RIGHT ARROW). ¥ 0.0000
Fi D.0000

H 0.0000

—

Pro pridani
nové instrukce
stisknéte
ULASTHDSTI

PROGRAM || INSTRUKCE o—
(R || ™o HAPOUEDA )
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Funkéni softklavesy Rezimu programu

V rezimu Programu jsou k dispozici nasledujici softklavesy.

Funkce

Softklavesa

Stisknutim se pfepina mezi vypisem aktualniho
programu s pozicemi indikace (ABS) a
grafickym nahledem programované soucasti
(pouze frézovani ).

POHLED

Stisknout k zobrazeni a vybéru dostupnych
programovacich vlastnosti: Nastroj (tool),
Pocatek (datum), Pfedvolba (Preset), a pro
frézovani: Pozice (position), Kruhovy plan
(circle pattern), Pfimkovy plan (linear pattern),
Diagonalni frézovani (incline mill), a
Obloukové frézovani (arc mill).

ULASTHOSTI

HNH

Stisknout k provedeni programu z aktualni
prosvétlené instrukce.

CHOD

Stisknout k zobrazeni napovédy tykajici se
rezimu Programu .

HAPOVEDA )

Stisknout k zobrazeni dostupnych funkci
programu: Nahrat (load), Ulozit (save), Smazat
(delete), Odstranit (clear), Import, a Export.

( PROGRAM
FUNKCE

Stisknout k zobrazeni dostupnych instrukci
programu: Instrukce odstranéni (clear step), a
Instrukce rozlozeni (explode step) (pouze
frézovani ).

IHSTRUKCE
FUHKCE

w1000
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Softklavesy Nahledu

Softklavesa Nahled (view) se pouziva k pfepinani mezi vypisem
program s pozicemi indikace (ABS) a grafickym nahledem na program
soucastky .

Bé&hem reZzimu Programu je standardni nahled Vypis programu.

Stisknéte softklavesu Nahled (view), aby se zobrazil graficky nahled
na program soucastky. Instrukce pocatku, pozice, kruhového planu a
pfimkového planu maji graficky nahled. Vlastnosti sou¢astky zméni
velikost podle velikosti okna.

Pocatek se kresli jako svisla a horizontalni pfimka, pfedstavujici
misto (0,0) .

Pozice a otvory planu se kresli jako kruznice. Pramér
naprogramovaného nastroje se pouziva ke kresleni otvoru.

44
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Funkéni softklavesy vilastnosti

K pfechodu do dostupnych vlastnosti stisknéte softklavesu Program a
poté Vlastnosti (Features). Jsou k dispozici nasledujici softklavesy.
Pro pohyb v nabidce pouzivejte smérové klavesy Vlevo (Left) a Vpravo
(Right). VSimnéte si, Zze v rezimu Programu klavesa c odstrani
polozku.

W1000

V4

ani

Funkce Softklavesa

/4

Stisknout k zadani instrukce Nastroje (Tool) do "
programu. Viz "Softklavesa Nastroje (Tool)" na HASTROJ
strané 12.

Stisknout k zadani instrukce Pocatku (Datum).
Viz "Softklavesa Poc¢atku (Datum)" na strané
14.

POCATEK

Stisknout k zadani instrukce Pfedvolby (Preset) "
do programu. Viz "Pfedvolby (Presets)" na PREDVOLBA
strané 17.

| -4 Programov

Stisknout k zadani instrukce Pozice (Position)
(pouze frézovani ). POZICE

Stisknout k zadani instrukce Kruhovy plan KRUH
(Circle Pattern) (pouze frézovani). Viz { UZOR

"Kruhovy a Pfimkovy plan (rastr)" na strané 20.

i

Stisknout k zadani instrukce Pfimkovy plan LINEARNI
(Linear Pattern) (pouze frézovani). Viz
"Kruhovy a Pfimkovy plan (rastr)" na strané 20.

Stisknout k zadani instrukce Diagonalni DIAGONALNE
frézovani (Incline Mill) (pouze frézovani). Viz FREZOVANE
"Polozka v tabulce diagonalniho a obloukového
frézovani" na strané 28.

Stisknout k zadani instrukce Obloukové OBLOUKOVE
frézovani (Arc Mill) (pouze frézovani). Viz FHEZUUﬁH; |
"Obloukové frézovani" na strané 30
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Softklavesa Nastroje (Tool)

Instrukce Nastroj (Tool) se pouziva k vybéru nastroje (z tabulky
nastroju), ktery se pouzije v nasledujicich instrukcich v programu.
Tabulku Nastroj (Tool) otevrete stisknutim softklavesy Nastroj (Tool).
Vyberte pozadovany nastroj a stisknéte softklavesu Pouzit nastroj
(Use tool). Instrukce, ktera byla v programu prosvétlena, se stane
instrukci Nastroje (Tool).

Softklavesa Poéatku (Datum)

Instrukce Poc&atku se pouziva k vybé&ru pocatku, pouzivaného dalSimi
instrukcemi v programu. Formular Pocatku (Datum) otevrete
stisknutim softklavesy Pocatek (Datum). Zadejte pozadované Cislo
pocatku (0 - 9) a stisknéte Enter. Instrukce, ktera byla v programu
prosvétlena, se stane instrukci Po€atku (Datum).

Softklavesa Predvolby (Preset)

Instrukce Predvolby (Preset) se pouziva k zadani nominalni (cilové)
pozice, kam pfejit z programu. Formulaf Pfedvolby (Preset) oteviete
stisknutim softklavesy Predvolba. Vyberte pozadovanou informaci a
stisknéte Enter. Instrukce, ktera byla v programu prosvétlend, se
stane instrukci Predvolby (Preset).

Softklavesa Pozice (Position) (pouze frézovani)

Instrukce Pozice se pouziva k zadani nominalni (cilové) pozice, kam
prejit z programu "strojnimi a nastrojovymi osami” (X, Y & Z). Formulaf
Pozice (Position) otevrete stisknutim softklavesy Pozice. Zadejte
nominalni pozice strojnich os, hloubku (opéné) nastrojové osy a pak
stisknéte Enter. Hloubka je op&ni a mize zUstat prazdna. Instrukce,
ktera byla v programu prosvétlend, se stane instrukci Pozice
(Position).

Softklavesa Kruhovy plan (Circle Pattern) (pouze frézovani)

Softklavesa Kruhovy plan se pouziva ke specifikaci parametrQ
kruhového planu v programu. Tabulku Kruhového planu (Circle
pattern) otevrete stisknutim softklavesy Kruhovy plan. S pouzitim
smérovych klaves NAHORU, a DOLU (UP/DOWN) vyberte
pozadovany plan a stisknéte Pouzit (Use). Instrukce, ktera byla v
programu prosvétlena, se stane instrukci Kruhové planu (Circle
pattern).

Pro upravu zvoleného planu stisknéte Enter nebo softklavesu Upravit
(Edit). Ve formulafi zadejte parametry nového planu a stisknéte
Enter.
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Softklavesa Pfimkovy plan (Linear Pattern) (pouze frézovani)

Softklavesa Pfimkovy plan se pouziva ke specifikaci parametrd
PFimkového planu v programu. Tabulku Pfimkového planu (Linear
pattern) otevrete stisknutim softklavesy Pfimkovy plan. S pouzitim
smérovych klaves NAHORU, a DOLU (UP/DOWN) vyberte
pozadovany plan a stisknéte Pouzit (Use). Instrukce, ktera byla v
programu prosvétlena, se stane instrukci Pfimkového planu (Linear
pattern).

Pro Gpravu zvoleného planu stisknéte Enter nebo softklavesu Upravit
(Edit). Ve formulafi zadejte parametry nového planu a stisknéte
Enter.

Diagonalni frézovani (pouze frézovani)

Funkce Diagonalni frézovani poskytuje moznost obrabéni plochého
diagonalniho povrchu v programu. Tabulku Diagonalniho frézovani
(Incline Mill) otevrete stisknutim softklavesy Diagonalni frézovani. S
pouzitim smérovych klaves NAHORU, a DOLU (UP/DOWN) vyberte
pozadovanou vlastnosti diagonalniho frézovani a stisknéte Pouzit
(Use). Instrukce, ktera byla v programu prosvétlena, se stane instrukci
Diagonalniho frézovani (Incline Mill).

Pro Upravu zvoleného planu stisknéte Enter nebo softklavesu Upravit
(Edit). Ve formulafi zadejte parametry nového planu a stisknéte
Enter.

Obloukové frézovani (pouze frézovani)

Funkce Obloukové frézovani poskytuje moznost obrabéni zaobleného
povrchu v programu. Tabulku Obloukového frézovani (Arc Mill)
otevrete stisknutim softklavesy Obloukové frézovani. S pouzitim
smérovych klaves NAHORU, a DOLU (UP/DOWN) vyberte
pozadovanou vlastnosti obloukového frézovani a stisknéte Pouzit
(Use). Instrukce, ktera byla v programu prosvétlena, se stane
instrukci Obloukového frézovani (Arc Mill).

Pro Upravu zvoleného planu stisknéte Enter nebo softklavesu Upravit
(Edit). Ve formulafi zadejte parametry nového planu a stisknéte
Enter.

w1000
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Softklavesy programovych funkci

(=)
© Nasledujici softklavesy programovych funkci jsou k dispozici v rezimu
©  Programovani .
F
; Funkce Softklavesa
- Stisknout pro nahrani dfive ulozeného P
% programu do aktualniho programu. 'C HAHRAT
\
S Stisknout pro uloZeni a pojmenovani "
= aktualniho programu. ULOZIT
E Stisknout pro trvalé odstranéni ulozeného
(@)) programu . SMAZAT
o
0. Stisknout pro odstranéni (vycisténi) aktualni
paméti programu . ODSTRANIT |
<
! Stisknout pro import programu do aktualni
- paméti programu z PC pres port RS-232. { IMPORT
Stisknout pro export aktualniho programu do
PC pfes port RS-232. EXPORT

Softklavesy funkci instrukci
Nasledujici softklavesy funkci instrukci jsou k dispozici v rezimu

Programovani .
Funkce Softklavesa
Stisknout k odstranéni prosvétlené instrukce z ODSTRANIT
aktualniho programu. ﬂiHSTHUKEE
Stisknout pro rozlozeni prosvétlené instrukce ROZLOZIT
do polohovacich instrukci. To se tyka pouze INSTRUKCE
kruhovych a pfimkovych plana.
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Editace a prochazeni programu

Stisknutim smérovych klaves nahoru/dol(l (up/down) se pfesune
prosvétleny kurzor na dal$i nebo predchozi instrukci ve vypisu
programu .

K pfechodu na urcitou instrukci programu pouzijte Ciselné klavesy a
zadejte Cislo pozadované instrukce (napf. 005).

Chcete-li vlozit novou instrukci do programu, prosvétlete ji ve vypisu
programu, stisknéte softklavesu Vlastnosti (Features) a vyberte
pozadovanou vlastnost.

Prosvétlena a vSechny nasledujici instrukce jsou odsunuty
o krok dolt ve vypisu programu a nova instrukce je vioZzena
na misto prosvétlené instrukce.

Chcete-li upravit aktualné zvyraznénou instrukci, stisknéte klavesu
Enter .

K vycisténi instrukce stisknéte softklavesu Funkce instrukci (Step
Functions) a poté stisknéte softklavesu Odstranit instrukci (Clear
Step). Pred odstranénim instrukce z vypisu programu je
pozadovano potvrzeni Ano/Ne (Yes/No).

nasledujici instrukce posunou ve vypisu programu o krok

RH_% Po odstranéni instrukce z vypisu programu se vSechny
nahoru.

Ke spusténi aktualniho programu stisknéte softklavesu Spustit
(Run). Program se provede od aktualni instrukce, ktera je
prosvétlena.

w1000
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| - 5 Provedeni programu

PFi spousténi programu pouzijte smérové klavesy Nahoru/Dolu
(Up/Down) nebo Eislicové klavesy pro vybér prvni instrukce programu.
Stisknéte Spustit (Run). Zobrazi se nahled Zbyvajici vzdalenost a také
softklavesy Nahled (View), Pfedchozi instrukce (Previous Step), DalSi
Instrukce (Next Step) a Konec (End). Ve stavové listé se také indikuje
Cislo aktualni provadéné instrukce.

Softklavesa Spustit (Run)

D:0/ T:1 IF: 0.0/ 0:00IPALECI INK 5:003
Funkce Softklavesa
Stisknout k zobrazeni grafického nahledu na - 5 0 0 0 0 REF x
zpracovavany kruhovy nebo pfimkovy plan. { POHLED O
- 25 0 0 0 REF Y

S
€
®
S
<)
o
|
o
c
o

©
o
>
o
[

o

1ol

1

Stisknutim muzete prejit k predchozi instrukci v PREDCHODZ] o =~ — —
programu. KROK 0 5 0 0 0 z
- REF

Stisknutim mizete prejit k dalSi instrukci v &7 O

programt. ik 00 0 0 0 REF N
=

Stisknutim mizete prejit k dal§imu otvoru v DALSE PREDCHOZ DALST

programu. DRLSI ("Poep || PRENCHOZE | DALSE || kowec )

Stisknutim muzete pfrejit k pfedchozimu otvoru PREDCHOZ]
VvV programu.

Stisknéte k ukonceni provadéni programu.
KOHEC )

Provadéné instrukce

Provadi-li se instrukce Nastroj (Tool), tak blika &islo nastroje ve
stavové listé. To indikuje nutnost vymény nastroje za nastroj s Cislem
indikovanym ve stavové listé.
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PFi provadéni instrukce Pocatek (Datum) blika Cislo pocatku ve
stavove listé, coz indikuje ze poc¢atek se bude ménit a bude to poCatek
pouzity pro nasledujici operace programu .

PFi provadeéni instrukce Pozice (Position) ukaze displej zbyvajici
vzdalenost strojnich a nastrojové osy. Prejedte osami do pozic 0,0;
pak stisknéte Dal$i instrukce (Next Step).

PFi provadéni instrukce Predvolba (Preset) ukaze displej zbyvajici
vzdalenost. Prejedte osami do pozic 0,0; pak stisknéte DalSi
instrukce (Next Step).

PFi provadéni Kruhového planu (Circle Pattern) nebo Pfimkového
planu (Linear Pattern) ukazuje displej zbyvajici vzdalenost ke
kazdému otvoru v planu. Pfejedte osami do pozic 0,0; pak stisknéte
DalSi otvor (Next Hole).

Po spravném provedeni operace stisknéte DalSi instrukce (Next Step)
k pfechodu do dalsi instrukce a jejimu provedeni. Stisknutim
Predchozi instrukce (Previous Step) se provede predchozi instrukce
vV programu.

Je-li aktualni provadénad instrukce kruhovy nebo pfimkovy plan, tak se
zobrazi softklavesy Nahled (View), Pfedchozi otvor (Previous Hole) a
DalSi otvor (Next Hole). Stisknutim DalSi otvor (Next Hole) se zobrazi
zbyvajici vzdalenost k daldimu otvoru v planu. Po provedeni vSech
otvoru v instrukci se softklavesy zméni na Pfedchozi instrukce,
(Previous Step) a Dals$i instrukce (Next Step). Stisknutim softklavesy
Nahled (View) mizete prepinat mezi nahledem na zbyvajici
vzdalenost a grafickym nahledem na plan otvord.

Je-li aktualni provadéna instrukce diagonalni nebo obloukové
frézovani, tak se zobrazi softklavesy Nahled (View), Pfedchozi
pruchod (Previous Pass) a Dal$i pruchod (Next Pass). Obrazovka se
prepne do nahledu INDIKACE (PRIRUSTKOVA) (DRO (INC)) a
ukazuje inkrementalni vzdalenost od vychoziho bodu. Po pfechodu do
vychoziho bodu stisknéte Dal$i prachod (Next Pass); pfirlistkové
zobrazeni ukaze vzdalenost k dal§imu prichodu podél obrysu pfimky
(nebo oblouku). Po provedeni posledniho prichodu frézovaci operace
se zméni softklavesa Dal$i prichod (Next Pass) na DalsSi instrukce
(Next Step).

Stiskem Konec (End) nebo provedenim prazdné instrukce v programu
ukongite Cinnost v pracovnim rezimu a vratite se do rezimu
Programovani .

w1000
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Il -1 Nastaveni instalace

Parametry nastaveni instalace

Jak vyhledat obrazovku Nastaveni instalace na normalnim provoznim
zobrazeni:

Stisknéte smérovou klavesu vpravo, nebo vlevo, az se zobrazi
softklavesa Nastaveni (Setup).
Stisknéte softklavesu NASTAVENI (SETUP).
Zobrazi se obrazovka Nastaveni prace (Job Setup) a také se
ukaze softklavesa Nastaveni instalace (Install. setup).
Stisknéte softklavesu Nastaveni instalace (Install. setup) a zadejte
heslo.

Nyni se zobrazi obrazovka Nastaveni instalace (Installation
Setup).

Parametry Nastaveni instalace se zadavaji béhem prvni instalace a
neméni se pfili§ ¢asto. Z tohoto divodu jsou parametry nastaveni
instalace chranény heslem:

Viz "Pfistupovy kéd k parametrim indikace" na strané iii

Nastaveni snimace

NASTAVENI SNIMACE (Encoder setup) se pouziva k nastaveni
snimace: rozlieni, typ (pfimy, rotacni), smér pocitani a typ
referencnich znacek.
Stisknéte smérové klavesy Nahoru nebo Dolu, az se prosvétli
NASTAVENI SNIMACE.
Stisknéte ENTER.
Tim se otevie seznam moznych vstupll snimace.
Vyberte nastavovany snima¢ smé&rovymi klavesami Nahoru nebo
Dolu.
Stisknéte ENTER.
Kurzor bude v poligku TYP SNIMACE (ENCODER TYPE).

W1000

D:1| T:1 |F: 0.0

0:00 [PALEC ABS | |

HRSTAVEHI INSTALACE |
HASTAVEHT SHIMACE
KONFIGURACE DISPLEJE
KOMPENZACE CHYBY
KOMP. MRTVEHD CHODU
SERIOVY PORT

NASTAVENI POCITADLA

DIAGHOSTIKA

Hastavte aplikaci
pocitadla (FREZOVANI
(MILL) nebo
SOUSTRUZENI (TURND) a

pocet os.

uﬁpnuénn)

( PRACE || IMPOR
ASTAVEN || EXPO
D:11 T:1 F: 0.0

0:00 IPALEC! ABS | |

HASTAVENT SHIMACE (1)

—TYP SHIMACE———
—ROZLISENT

5.0 pm
—REFEREHCHI ZHACKRA—
SLEDOVANT POZICE

Zvoli typ snimace
(LINEARHI neho
ROTACHI).

LINEARHI

ROTACHI

uﬁmuénn)
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Zvolte typ snimade stiskem soft klavesy PRIMY / ROTACNI
(Linear/Rotary).
Smérovou klavesou Dold do politka ROZLISEN|I (RESOLUTION).
Pouzivate-li snimace posunu, stisknéte softklavesy HRUBEJI
(COARSER), nebo JEMNEJI (FINER) pro vybér rozliSeni snimace v
pum (10, 5, 2, 1, 0,5). Také mlzete zadat pfesné rozliSeni zadanim
pres Ciselnou klavesnici .
Rotaéni snimace vyzaduji po€et snimacich bodt na otacku, ktery
se zadava pres Ciselnou klavesnici .

Smérovou klavesou Dolt do policka REFERENCNI ZNACKA
(REFERENCE MARK).

PFepina soft klavesu REF ZNACKA (REF MARK).
Pokud neni Zadny referenéni signal, zvolte ZADNA (NONE), je-li

jedina referenéni znacka zvolte JEDINA (SINGLE) nebo pro
snimace s funkci Position-Track™ zvolte position trac.

Smérovou klavesou Dol do politka SMER CITANI (COUNT
DIRECTION).

V policku SMER CIiTANi (COUNT DIRECTION) vyberte smér
pogitani stisknutim softklavesy KLADNY (POSITIVE) / ZAPORNY
(NEGATIVE).

Pokud se smér pocitani snimace shoduje se smérem pocitani
operatora, vyberte Kladny. Jestlize se sméry neshoduji, vyberte
zaporny.
Smeérovou klavesou Doll do policka MONITOROVAT CHYBY
(ERROR MONITOR).

V policku MONITOROVAT CHYBY (ERROR MONITOR) zvolte, zda
systém bude monitorovat a zobrazovat chyby snimace volbou ZAP
(ON) nebo VYP (OFF).

Dojde-li k chybovému hlaseni, stisknéte klavesu C k jeho
odstranéni .
Stisknéte ENTER pro uloZeni zadanych nastaveni a prejdéte k
nastaveni dal$iho snimace, nebo stisknéte C k jejich odstranéni .

Pro odchod a ulozeni nastaveni stisknéte ENTER, a pak Nastaveni
prace (Job Setup).

Rozliseni snimace a smér pocitani se muze také zjistit
@5 pohybem v kazdé ose.
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Konfigurace displeje

Formular Konfigurace displeje (Display Configuration) urcuje, které
osy lze vybrat pro zobrazeni a v jakém pofadi. K dispozici jsou také
nasledujici dodate¢na nastaveni.

Presurite se k pozadovanému zobrazeni a stisknéte ENTER.

Stisknutim softklavesy ZAP/VYP (ON/OFF) zapnéte nebo vypnéte
displej. Stisknutim smérové klavesy DOLEVA (Left) nebo
DOPRAVA (RIGHT) vyberte oznaceni osy .

Presurite se do policka VSTUP (INPUT). Stisknéte Ciselnou
klavesu spojenou se vstupem snimace na zadni sténé jednotky.

Stisknutim softklavesy + nebo - spojite druhy vstup s prvnim. Vedle
oznaceni osy se zobrazi Cisla vstupd, indikujici Ze tato pozice je
slouéena (napf. "2 + 3").

PFejdéte do policka ROZLISENI DISPLEJE (DISPLAY
RESOLUTION). Stisknéte softklavesu HRUBEJI (COARSER) nebo
JEMNEUJI (FINER) k volbé rozligeni displeje .

PFejdéte do poligka Zobrazeni Uhlu (Angle Display), pokud je typ
snimace nastaven na Rotacni. Stisknéte softklavesu Uhel (angle) k
zobrazeni pozice jako 0 ° - 360 °, + 180 °, + nekone¢no, nebo
OTACKY (RPM).

Kompenzace chyby

Vzdalenost méfena snimacem, kterou fezny nastroj urazi, se miize v
urcitych pfipadech lisit od skute¢né drahy nastroje. Tato chyba mlze
byt zplsobena chybou stoupani kulickového Sroubu nebo ohnutim a
naklopenim os. Tato chyba mdze byt linearni nebo nelinearni. Tyto
chyby muzete urcit referenénim méficim systémem, napf. mérkami,
laserem atd. Z analyzy chyby se mGze urcit, ktera forma kompenzace
je pozadovana, zda linearni nebo nelinearni .

W1000 dava moznost kompenzovat tyto chyby a kazda osa se muze
samostatné naprogramovat s pfislusnou kompenzaci.

Kompenzace chyby je k dispozici pouze pfi pouzivani
@ snimacdu pfimého posunu .

W1000
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Kompenzace linearni chyby

Linearni kompenzace chyby se mGze pouzit tehdy, kdyz vysledek
porovnani s referenénim standardem vykazuje linearni odchylku v
ramci celé mérené délky. V tomto pfipadé se mlze chyba
kompenzovat vypoctem jediného korekéniho koeficientu.

Pro vypocet linearni kompenzace chyby pouzivejte tento vzorec:
Opravny koeficient LEC = (S — M) x 106 ppm kde:

S namérena délka s referenénim standardem
M namérena vzdalenost se zafizenim v ose
Priklad:

Pokud je délka standardu, ktery jste pouzili, 500 mm a naméfena
vzdalenost v ose X- je 499,95 mm, pak je LEC pro osu X-
100 jednotek na milion (ppm).

LEC = (500 — 499,95) x 106 ppm = 100 ppm (zaokrouhleno na

Po vypoctu se informace o chybé snimace zadava pfimo. Stisknéte
softklavesu TYP (TYPE) pro volbu Linearni (Linear) kompenzace.

Zadejte kompenzacéni koeficient v jednotkach na milién (ppm) a
stisknéte klavesu Enter .

Automaticka Kompenzace linearni chyby

Korekéni koeficient se maze vypocitat automaticky pomoci standardni
méfici mérky. Stisknéte softklavesu AUTOMATICKY VYPOCET
(AUTO CALC). Do Poli¢ka standardu (Standard Field) zadejte délku
standardu plus jakykoli offset (pradmér nastroje nebo vyhledavace
hran), ktery neni pozadovan pfi méfeni ze stejného sméru.

K méfeni standardu s pouzitim vyhledavace hran se dotknéte jednoho
konce mérky. Policko Naméfeno ukaze 0. Presurite se ke druhému

okraji a dotknéte se druhého konce mérky. Namérena velikost, plus

jakykoli offset nastroje, se objevi v policku.

K méfeni standardu s pouzitim nastroje se dotknéte jednoho konce
mérky a stiskn&te NAUCIT (TEACH). Poliéko Namé&feno ukaze 0.
Presurite se ke druhému okraji a dotknéte se druhého konce mérky.
Stisknéte NAUCIT (TEACH). Namérena velikost, plus jakykoli offset
nastroje, se objevi v poli¢ku.
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Policko Koeficient ukazuje vypocitany opravny koeficient, zalozeny na
naméfené hodnoté a hodnoté standardu .

Stisknéte klavesu ENTER pro odchod z formulare a pfenos
vypocitaného koeficientu do formulafe kompenzace chyby, nebo C k
odchodu bez pfenosu koeficientu.

Nelinearni kompenzace chyby

Nelinearni kompenzace chyby se musi pouzivat, pokud vysledky
srovnani s referen¢nim standardem vykazuji stfidavou nebo oscilujici
odchylku. Vypoditaji se pozadované korekéni hodnoty a jsou zadany
do tabulky. W1000 podporuje max. 200 bodu na osu. Hodnota chyby
mezi dvémi zadanymi vedlejSimi korekénimi body se vypocitava
linearni interpolaci.

Kompenzace nelinearni chyby je k dispozici pouze u

@ mefitek s referencnimi znackami. Pokud byla definovana
kompenzace nelinearni chyby, tak se tato aplikuje az po
prejeti referenénich znacek.

Spusténi tabulky kompenzace nelinearni chyby

Zvolte Nelinearni stisknutim soft klavesy TYP.

Chcete-li spustit novou tabulku kompenzace chyb, stisknéte nejprve
soft klavesu UPRAVIT tabulku (EDIT table).

V8echny korekéni body (az 200) jsou rovnomérné rozmistény z
vychoziho bodu. Zadejte vzdalenost mezi kazdymi dvéma body
opravy. Stisknéte smérovou klavesu Dold.

Zadejte pocatecni bod tabulky. Pocate¢ni bod se méfi od
referenéniho bodu stupnice. Pokud tato vzdalenost neni znama,
muUzete se pfemistit do polohy po¢ate¢niho bodu a stisknout Naucit
pozici (Teach position). Stisknéte ENTER.

Stisknutim klavesy Enter se ulozi rozestupy a informace o
@ pocatecnim bodu .

W1000
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Konfigurace kompenzaéni tabulky

Stisknéte softklavesu Upravit tabulku (Edit table), aby se zobrazily
hodnoty zadané do tabulky .

S pouzitim smérovych klaves NAHORU nebo DOLU nebo
numerickych klaves presurite kurzor na bod opravy, ktery chcete
pfidat nebo zménit. Stisknéte Enter.

Zadejte znamou chybu, ktera v tomto bodu existuje. Stisknéte
Enter.

AZ budete hotovi, stisknéte klavesu C; tim zavrete tabulku a vratite
se do formulafe KOMPENZACE CHYBY (ERROR
COMPENSATION).

Cteni grafu

Tabulka kompenzace chyby se muze prohlizet jako tabulka nebo v
grafickém formatu. Graf ukazuje prabéh chyby posunu proti namérené
hodnoté. Graf ma pevné méfitko. Jak posunujete kurzorem pres
formulaf, tak se poloha bodu v grafu zobrazuje svislou pFimkou.

Prohlizeni kompenzacni tabulky

Stisknéte soft klavesu upravit tabulku (Edit table).

Pro pfepnuti mezi tabulkovym a grafickym zobrazenim stisknéte
soft klavesu Nahled (View).

S pouzitim smérovych klaves NAHORU nebo DOLU nebo
numerickych klaves mlzete pohybovat kurzorem uvniti tabulky.

Data v tabulce kompenzace chyb se mohou ulozit nebo nahrat z PC
pfes sériovy port.

Automaticka Kompenzace nelinearni chyby

Korekéni koeficient se maze vypocitat automaticky pomoci standardni
meéfici mérky. Chcete-li zvolit automaticky vypocet, pfesurite kurzor na
Rozte¢ (Spacing) a stisknéte klavesu ENTER. Pro volbu
automatického vypoctu pak stisknéte softklavesu
RUCNE/AUTOMATICKY (MANUAL/AUTOMATIC), jeZ se objevi v
Policku Rozte¢ (Spacing). Presurite kurzor na nékterou polozku v
tabulce (000-199) a stisknéte ENTER.

Do Poli¢ka standardu (Standard Field) zadejte délku standardu plus
jakykoli offset (primér nastroje nebo vyhledavace hran), ktery neni
pozadovan pfi méfeni ze stejného sméru.
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K mérfeni standardu s pouzitim vyhledavace hran se dotknéte jednoho
konce mérky. Policko Naméfeno ukaze 0. Presurite se ke druhému

okraji a dotknéte se druhého konce mérky. Naméfena velikost, plus

jakykoli offset nastroje, se objevi v poli¢ku.

K méfeni standardu s pouzitim nastroje se dotknéte jednoho konce
mérky a stisknéte NAUCIT (TEACH). Policko NaméFeno ukaze 0.
Presurite se ke druhému okraji a dotknéte se druhého konce mérky.
Stisknéte NAUCIT (TEACH). Naméfena velikost, plus jakykoli offset
nastroje, se objevi v policku.

Policko Koeficient ukazuje vypocitany opravny koeficient, zalozeny na
namérené hodnoté a hodnoté standardu .

Stisknéte klavesu ENTER pro odchod z formulafe a aktualizaci tabulky
s informaci o novém intervalu, nebo C k odchodu bez pfenosu
koeficientu.

Export aktualni kompenzacni tabulky

Stisknéte soft klavesu upravit tabulku (Edit table).

Stisknéte soft klavesu Importovat/Exportovat (Import/Export).

Stisknéte soft klavesu Exportovat tabulku (Export table).
Import nové kompenzaéni tabulky

Stisknéte soft klavesu upravit tabulku (Edit table).
Stisknéte soft klavesu Importovat/Exportovat (Import/Export).
Stisknéte soft klavesu Importovat tabulku (Import table).

Kompenzace mrtvého chodu

Pri pouziti otoéného snimace s vodicim $roubem mdize zména sméru
pohybu stolu zpusobit chybu zobrazené polohy nasledkem vuli v
konstrukci vodiciho $roubu. Tato vlle se nazyva mrtvy chod. Tato
chyba se da kompenzovat zadanim velikosti mrtvého chodu ve
vodicim Sroubu do formulafe Kompenzace mrtvého chodu (Backlash
Compensation). Viz obrazovku vpravo.

Pokud je oto¢ny snimac pred stolem (zobrazena hodnota je vétsi nez
skute¢na poloha stolu), hovofime o kladném mrtvém chodu a zadana
hodnota velikosti chyby musi byt kladna.

Zadna kompenzace mrtvého chodu je 0,000.

W1000
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Sériovy port

K sériovému portu mliZze byt pfipojena tiskarna nebo pocita¢. Na
tiskarnu nebo do pocitate mohou byt odeslany prace a instalaéni
parametry. Z pocitace mohou byt pfijimany dalkové pfikazy, dalkové
klicové kody, prace a parametry instalace.

Policko Baud miZe byt nastaveno na 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600,
19 200, 38 400, 57 600 nebo 115 200 s pouzitim soft klaves.

Parita mlZe byt nastavena na NONE (Z&dna), EVEN (Sudé) nebo
ODD (Licha) s pouzitim softklaves NizSi (Lower) nebo VysSi
(Higher).

Datové bity (DATA BITS) v policku FORMAT (FORMAT) mohou byt
nastavené na 7 nebo 8 s pouzitim pfislusnych soft klaves .

Poli¢ko Stop Bits mize byt nastaveno na 1 nebo 2 s pouzitim
soft klaves.

Poligko Radkovy posun (LINE FEED) muZe byt nastaveno na ANO,
pokud externi zafizeni potfebuje, aby po navratu voziku nasledoval
posun o fadek.

Vystupni konec (Output tail) je poCet navratu voziku, ktery je odeslan
na konci vysilani vystupu naméfené hodnoty. Vystupni konec je na
zacatku 0 a da se nastavit na kladnou celo€iselnou hodnotu (0 - 9) s
pouzitim numerickych klaves .

Nastaveni sériového portu zistavaji zachovana i po vypnuti
elektrického napajeni. Neexistuje Zadny parametr, ktery by aktivoval
nebo dezaktivoval sériovy port. Informace o zapojeni kabell a
pfifazeni pinG najdete v kapitole Datové rozhrani.

Nastaveni pocitadla

NASTAVENI POCITADLA (COUNTER SETTINGS) je parametr,
pomoci néhoz obsluha definuje uzivatelskou aplikaci pro indikaci. Je
mozné si vybrat frézovaci nebo soustruznické aplikace.

Ve vybéru moznosti Nastaveni pocitadla (Counter settings) se
objevuje softklavesa TOVARNI STANDARD (FACTORY DEFAULT).
Pfi stisknuti jsou parametry konfigurace (pro frézovani nebo
soustruzeni) resetovany na standardni tovarni nastaveni vyrobce.
Vyzaduje se odpovéd ANO pro nastaveni parametr(i na vychozi
tovarni nastaveni nebo NE ke zruSeni a navrat do predchozi
obrazovky s nabidkou .

V politku POCET OS (NUMBER OF AXES) se nastavuje potfebny
pocet os. Objevi se softklavesa 1,2 nebo 3 provybérmezi 1,2 ¢&i 3
osami.
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Je-li zapnuta ,ZAP“(ON), tak funkce Obnoveni pozice (Position Recall)
ulozi posledni pozici kazdé osy pfi vypadku napéti, a po obnoveni
napdjeni tuto pozici opét zobrazi.

ztraceny. Pfi kazdém vypadku napéti se doporucuje
obnovit po¢atecni bod obrobku s pouzitim procedury
Hodnoceni referen¢ni znacky (Reference Mark
Evaluation) .

@:5 Uveédomte si, ze kazdy pohyb béhem vypadku napéti je

Diagnostika

Formular Diagnostiky (Diagnostics) umoznuje pfistup k testovani
klavesnice a vyhledavacl hran.

Test klavesnice

Obraz klavesnice informuje kdy stisknete a zase uvolnite klavesu.
Stisknéte a otestujte kazdou klavesu a softklavesu. Na kazdé
klavese se pfi stisknuti objevi te¢ka, ktera ukazuje Ze tato klavesa
funguje spravné.
Dvojim stisknutim klavesy C se ukongi test klavesnice .

Test vyhledavacée hran

K otestovani vyhledavace hran se s nim dotknéte soucastky. Na
obrazovce displeje se objevi * nad prislusnym pouzivanym
vyhledavaéem. Symbol uzemnéného typu vyhledavace hran je
vlevo a symbol elektronického vyhledavace hran je vpravo.

Test displeje
K otestovani displeje stisknéte klavesu Enter a displej prochazi
cyklicky dostupné barvy.

W1000
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a komunikace RS-232C
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Il - 2 Sériova komunikace RS-232C

Sériovy port

Sériovy port RS-232-C/V.24 je umistén na zadnim panelu. K tomuto
portu Ize pfipojit nasledujici zafizeni:

Tiskarna se sériovym datovym rozhranim.
Osobni pocitac se sériovym datovym rozhranim.

Pro operace, které podporuji pfenos dat, je k dispozici softklavesa
IMPORT/EXPORT. Viz "Import/export" na strané 10.

Pokud chcete exportovat nebo importovat data mezi W1000 a
osobnim pocitatem, tak PC mUlze pouzit bézny terminalovy
komunikaéni software, jako napf. Hyperterminal. Tento software
zpracovava data odesilana nebo pfijimana pfes sériovy kabel.
V8echna data pfenasena mezi W1000 a PC jsou v textovém formatu
ASCII.

Chcete-li exportovat data z W1000 do PC, musi byt PC nejprve
pfipraveno na pfijimani dat a jejich ukladani do souboru. Nastavte
terminalovy komunikaéni program tak, aby zapisoval textova data
ASCII z portu COM do souboru na PC. Kdyz je PC pfipraveno na
pfijimani, spus”te pfenos dat v W1000 stisknutim soft klavesy
IMPORT/EXPORT.

Chcete-li importovat data z PC do W1000, musi byt systém W1000
nejprve pfipraven na pfijimani dat.
Stisknéte soft klavesu W1000 IMPORT/EXPORT.

Az bude systém W1000 pfipraveny, nastavte terminalovy
komunika¢ni program na PC tak, aby odeslal pozadovany soubor v
textovém formatu ASCII.

W1000 nepodporuje komunikacni protokoly, jako napf.
@5 Kermit nebo Xmodem.
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Il - 3 Instalace a elektricka zapojeni

Instalace

Indikace je upevnéna drzakem s moznosti naklopeni/natoceni: Viz
"Indikace rozméry" na strané 71.

Elektrické pozadavky

Napéti 100 - 240 V st
PFikon 30 VA max.
Frekvence 50/60 Hz (+/- 3Hz)

Pojistka 630 mA/ 250 V stf., 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (faze a nulovy
vodi¢ jisténé)

Okolni podminky

Provozni teplota 0°az45°C (32°az 113 °F)
Skladovaci teplota -20az 70 °C (-4 ° az 158 °F)
Mechanicka hmotnost 2,6 kg (5,2 Ib.)

Ochranné uzemnéni

Je nezbytné pripojit svorku ochranného vodi¢e na zadnim
panelu k neutralnimu bodu uzemnéni stroje podle obrazku
vpravo.

Preventivni Gdrzba

Neni zapotfebi zadna specialni preventivni udrzba. P¥i Cisténi otfete
lehce suchym hadrem bez chlup(.

W1000

Valax
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Il - 4 Vstupni/vystupni (1/0) pripojky

)
~9- Snimace jsou zapojeny do konektort oznacenych Vstupy (Inputs) 1, 2,
Q 3&4. 8 1
E Obsazeni pinu elektronického vyhledavace hran ‘
= e — cleleloleleleler @
9 Pin Pfirazeni @ 9000000 //
- 1 0 V (vnitfni stinéni)
\ -
c 2 Standby 15 9
Q
- 3 .
o) 15-pinovy zasuvkovy konektor pro Vyhledavae hran
~g 4 (Edge Finder)
> _
— 5
c
o 6 *ov Wizard 1000 claly
3 :
‘5; 7 |
> 8 oV =
= —
< o
1
— 10
11 -
12
Or REMOTE SWITCH
13 Spinaci signal
| I | 1
14 L {
15 Zemnini vyhledavaée hran / dalkovy vypinaé
Pouzdro Vnéjsi stinéni
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Zapojeni sériového spojovaciho kabelu

Zapojeni sériového spojovaciho kabelu zavisi na pfipojeném zafizeni

(viz technicka dokumentace externiho zafizeni). 1 5 '6'
=
[
Q.
‘ ’ o
Obsazeni pinu datového rozhrani RS-232-C / V.24 >
Prifazeni pina :
c
Pin Pfifazeni Funkce Wizard 1000 D9 o
1 Bez pfifazeni NC 1 o e 1 NC B
n
3 TXD - Vysilana data o 2 : : P : : 2 RO S~
XD 3 3 TxD >
2 RXD - Pfijimana data DTR 4 4 DTR S
\/ c
7 RTS - Vyzva k vysilani GND 5 © © 5 GND o
o o ‘o =)
8 CTS - Uvolnit pro vysilani DSR 6 6 DSR -
RTS 7 7 RTS 2]
6 DSR - Soubor dat pfipraven cTs 8 X 8 CTS >
5 SIGNAL GND - Uzemnéni signalu NC 9 o °© 9 NC ﬁr
4 DTR - Datovy terminal pripraven Zapojeni pinu pro sé_riovy port s navazanim spojeni -
9 Bez pfifazeni (handshaking)
Signal
> > i D9
Signal Uroven signalu Uroven signalu Wizard1000
“1” = “aktivni” “0” = “neni aktivni” NC 1 ©
TXD, RXD -3Vaz-15V +3Vaz+15V RxD 2 :::X:: 2 RxD
RTS,CTS | +3Vaz+15V 3Vaz-15V b3 3 ™0
DSR, DTR DTR 4 o—\
GND 5 ¢ ¢ 5 GND
DSR 6 «J
RTS 7 ::|
CTs 8
NC 9 o

Zapojeni pinu pro sériovy port bez navazani spojeni
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Il - 5 Vystup dat dalkového vypinace

Y

Dalkovy vypina¢ (zavésny nebo nozni) nebo Ctrl B (zaslany pres
sériové rozhrani) pfenese aktualné zobrazené hodnoty budto v rezimu
Aktualni hodnoty nebo Zbyvajici vzdalenosti, podle toho, ktery je pravé
viditelny.

inaee

Ve

Datovy vystup s pouzitim externich signalt
Priklad 1: Linearni osa se zobrazenim poloméru X = + 41,29 mm

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

12|13 4 |5, 6 |7|8| 9 10

Souradna osa
Znaménko rovnosti
Znameénko +/—

2 az 7 mist pfed desetinnou €arkou

1 az 6 mist za desetinnou ¢arkou

Jednotka: prazdny znak pro mm, “ pro palce

Il - 5 Vystup dat dalkového vyp

1
2
3
4
5  Desetinna ¢arka
6
7
8

Absolutni zobrazeni:

R pro polomér, D pro pramér
Zobrazeni zbyvajici vzdalenosti:
r pro polomér, d pro pramér

9 Navrat voziku

10 Prazdny fadek (posun o fadek)
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Priklad 2: Rotacni osa se zobrazenim desetin stupnu

- ° Q

C =+ 1260,0000 .0

(1]

C|l=|+ 1260 . 0000 W| <CR> | <LF> \E
1123 4 5 6 718 9 10

Soufadna osa

Znaménko rovnosti

Znaménko +/—

4 az 8 mist pfed desetinnou €arkou
Desetinna ¢arka

0 az 4 mist za desetinnou ¢arkou
Prazdny znak

W pro thel (v zobrazeni zbyvajici vzdalenosti: w
Navrat voziku

= O 00 N OO O Hh O N -

0 Prazdny fadek (posun o fadek)

Priklad 3: Rotacni osa se zobrazenim stupid, minut a vtefin
C =+ 360° 23' 45"

o
>~
>
o
N
‘@
>
=)
=
\@©
©
e
1]
©
Q.
=
]
»n
X
>
Ty)
1

C|=|+]360|:|123|:1]145 W | <CR> | <LF>

1/2|3| 4 |5 6 (7| 8 |9|10 | 1 2

Soufadna osa
Znaménko rovnosti
Znaménko +/—

3 az 8 mist stupnid

Dvojte¢ka

O g A WON -

0 az 2 mista minut
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7 Dvojtecka

Y

8 0 az 2 mista vtefin
9  Prazdny znak

inaee

Ve

10 W pro uhel (v zobrazeni zbyvajici vzdalenosti: w
11 Navrat voziku

12 Prazdny fadek (posun o fadek)

Datovy vystup s pouzitim vyhledavace hran

V dalSich tfech pfikladech se vystup naméfrenych hodnot spousti
pomoci spinaciho signalu z vyhledavace hran. Tiskova funkce se
da zapnout nebo vypnout pomoci parametru Vystup naméfené
hodnoty (Measured Value Output) v nabidce Nastaveni prace (Job
Setup). Informace odtud jsou odesilany z vybrané osy.

Priklad 4: Snimaci funkce hrany Y = -3674,4498 mm

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

112|134 5 |6| 7 |89 10 11

Soufadna osa
(2) préazdné znaky

Dvojtecka

Q
>
>
o
N
‘O
>
(=}
—
\@©
T
.’
©
©
Q
=
e
(72
)
>
o
1

Znaménko +/—, nebo prazdny znak

2 az 7 mist pred desetinnou ¢arkou

Desetinna ¢arka

1 aZz 6 mist za desetinnou ¢arkou

Jednotka: prazdny znak pro mm, “ pro palce

R pro zobrazeni poloméru, D pro zobrazeni priiméru

Navrat voziku

= =2 W 00 N OO g~ WODN =

- O

Prazdny fadek (posun o fadek)

68



Priklad 5: Snimaci funkce stredové ¢ary

By

Soufadnice stfedové ¢ary na ose X, CLX = + 3476,9963 mm (Center
Line X = stfedova ¢ara osy X)

inaee

r

Vzdalenost mezi snimanymi hranami DST = 2853,0012 mm (Distance
= vzdalenost)

CLX | : | +| 3476 | . 9963 R | <CR> | <LF>
DST | : 2853 | . 0012 R | <CR> | <LF>
112 3 4 5 6|7 8 9
Dvojtecka

Znameénko +/—, nebo prazdny znak

2 az 7 mist pfed desetinnou ¢arkou

Desetinna ¢arka

1 aZz 6 mist za desetinnou ¢arkou

Jednotka: prazdny znak pro mm, “ pro palce

R pro zobrazeni poloméru, D pro zobrazeni priméru

Navrat voziku
Prazdny fadek (posun o rfadek)

© 0 N O g A ON =

o
>~
>
o
N
‘@
>
=)
=
\@©
©
e
1]
©
Q.
=
]
»n
X
>
Ty)
1
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=
e
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1

Ptiklad 6: Snimaci funkce stiredu kruhu

Prvni soufadnice stfedu, napf. CCX = -1616,3429 mm. Druha
souradnice stfedu, napf. CCY = +4362,9876 mm, (Circle Center
X osa, Circle Center Y osa; soufadnice zavisi na pracovni roving)

Pramér kruhu DIA = 1250,0500 mm

CcC | -11616 | . 3429 R | <CR> <LF>
X
cC | +]14362 | . 9876 R | <CR> <LF>
Y
DIA | : 1250 | . 0500 R | <CR> <LF>
1|2 3 4 5 6|7 8 9
Dvojtecka

Znameénko +/—, nebo prazdny znak

2 az 7 mist pred desetinnou ¢arkou

Desetinna ¢arka

1 az 6 mist za desetinnou ¢arkou

Jednotka: prazdny znak pro mm, “ pro palce

R pro zobrazeni poloméru, D pro zobrazeni priiméru

Navrat voziku
Prazdny fadek (posun o fadek)

© o0 N O 0 A~ WODN -
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Anwizoy g - |

Il - 6 Rozméry

Indikace rozméry

Rozmiry v palcich/mm

................
nﬁd-alloacnaﬂnno e ea0090

Pohled zezadu

[304.8]

12.00

~
=/

ANILAM

Pohled zepfedu s rozméry

M8

6501
[692]

>
)
IS
N
fe)
—
]
@
e}
o)
o
]
6]
N
e}
o)
Ny
o)
o
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A P
Absolutné 2 Parametry nastaveni instalace 53
Automaticka Nelinearni chyba 58 Parametry Nastaveni prace 4
D Pfredvolba (Preset) 17

. L Pfedvolba absolutni vzdalenosti 17
Dalkovy spinac 8 . . . . .

. : Pfedvolba inkrementalni vzdalenosti 19
Diagnostika 61

Diagonalni & Obloukové frézovani 27 Povollt/;aka;at Funkei Ref 3
Pracovni hodiny 6

E Preventivni udrzba 63
Elektrické pozadavky 63 Provozni rezimy 2

| R

Import/export (nastaveni) 10 Radius/priimér 39

Ref. symboly 1
RozlozZeni obrazovky 1
Rozméry indikace 71

S

Slouceni Z 40

Slouceni Z/W 32

Snimaci funkce 14

Softklavesa 1/2 20

Softklavesa Aktualni hodnota / Zbyvajici vzdale-
nost 2

Softklavesa Bez Ref 3

Softklavesa Nastavit Vynulovat 11

L Softklavesa Nastroje (Tool) 12

Linearni kompenzace chyby 56 Softklavesa Pocatek (pro soustruzeni) 36
N Softklavesa Pocatku (frézovani) 14
Nastaveni nahledu 8 Softklévesa Povglit Ref (Engble Ref) 3
Nastaveni Offsetu néstroje 34 Softklavesa Zakazat Ref (Disable Ref) 3

Nastaveni ovladaciho panelu 10 SpeC|f|k’a(.:ve prostredi 63
L Stavova lista 6
Nastaveni pocitadla 60

J
Jazyk (nastaveni) 10
Jednotky méfeni, nastaveni 4

K

Kalkulaka kuZelu 38

Koeficient méfitka 4

Kompenzace Sikmé polohy 7
Kompenzace chyby 55
Kompenzace mrtvého chodu 59
Konfigurace displeje 55

Kruhovy a Pfimkovy plan (rastr) 20

Nastaveni snimace 53 T

o Tabulka nastroji 12

Oblast zobrazeni 1 Tabulka nastroju (soustruzeni) 34
Obloukoveé frézovani 30 u

Obnoveni pozice 61 Uzemnéni (zem) 63

Osy priméru (soustruzeni) 5
Oznaceni os 1
Oznaceni softklaves 1



\'

Vystraha blizkosti nuly 6

Vystup naméfenych hodnot 6, 66

Vektorizace 40

Vyhledava¢ hran (Edge Finder) (pouze frézovaci
aplikace) 5

Vyvolani nastroje z tabulky Nastroja (soustruzeni)
36

Z
Zrcadleni 5
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