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NPL 20, NPL 30

Quick Reference Guide: Operation

3 axis keys Numeric input keys

Enter key \ Clear key

Display Area

Soft keys - Row of keys / \

Tool Feed Rate Unit of Measure

Datum Stopwatch Operating Modes

\ \ <Page Indicator
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under the screen of the :

NPL 20/30 whose Hard Function Keys
functions vary
according to associated
fields that appear above
them on the screen

Up/Down arrow keys - are
also used to adjust screen
contrast

Ww%

Display Area Ref Symbol Axis Label

Graphic Soft Key
Positioning Aid  Functions

Set/Zero

General Navigation
Use keypad to enter numeric values within each
field.
The ENTER key will confirm the entry within a field
and return to the previous screen.
Press the C key to clear entries and error messages
or return back to the previous screen.
SOFT KEY labels show the various milling or turning
functions. These functions are selected by pressing

DRO Operating Screen Soft Key
Function Overview

There are two pages of soft key functions in the
operating screen to select from. Use the LEFT/RIGHT
ARROW keys to cursor through each page. The page
indicator in the Status bar will show the page
orientation. The darkened page indicates the page you
are currently on. Each key has a reference page for
added information. See above.

the corresponding soft key directly below each soft Soft Key Soft Key function Soft key
key label. There are 2 pages of selectable soft key Page 1 Symbol
; ; g Y!
functions. These are accessed using the LEFT/ 5 —
RIGHT ARROW keys. HELP pens on-screen help
h : HELP
The LEFT/RIGHT ARROW keys move through pages 1 instructions.
and 2 of the soft key selectable functions. The INCH/MM Toggles between inch
f#g?gg g?gsir\évgl]be highlighted in the Status bar at and millimeter units.
Use the UP/DOWN ARROW keys to move between RADIUS/ Toggles between radius
fields within a form and list boxes within a menu. DIAMETER and diameter displays
The orientation of the cursor is such that it will This function is for
return to the top once it has reached the bottom of Turning applications only.
the menu. SET/ZERO Toggles between Set ET
General Operation Hard Key Function Overview Zero functions. Used with ZERD
individual axis keys.
Pora §Y | Mard Key functlon Sorsba | [softkey  [Soft Key function Soft key
Page 2 Symbol
INCREMENTAL/ | Switches display
ABSOLUTE between Distance-To-Go | ( INciaBs SETUP Opens thc‘f Job_getup
(Incremental) Actual Value menu and provides
(Absolute). access to the installation
Setup soft key.
ENABLE REF | Press when ready to EHABLE
identify a reference mark.

CALC Opens the Calculator
functions.

1/2 (MILL Used to divide the current
FUNCTION position by two.
ONLY)

DATUM Opens the DATUM form

to set the datum for each
axis.

<)

(]

2
MILLING, OR | MILLINGform for Milling,
VECTORING or the VECTORING form

TOOL Opens the TOOL TABLE.

CIRCLE
PATTERN

Opens the CIRCLE
PATTERN form. This
calculates the hole
positions for Milling

Opens the LINEAR
PATTERN form. This
calculates the hole
positions for Milling

LINEAR
PATTERN

INCLINE Opens the INCLINE
for Turning
ARC MILLING, | Opens the ARC MILLING
OR TAPER forms for Milling, or the
CALC TAPER CALC form for
Turning

e
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English

Power-up and Setup

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Switch on the power (located on the back).
The initial screen will appear. (This screen
will only appear the very first time the unit is
powered up. The following steps may have
already been completed by the installer).
Select the proper language by pressing the
LANGUAGE soft key.
Choose your application of either MILL or
TURN. The APPLIC. [MILL/TURN] soft key
toggles between these two settings.
Next select the number of axes required.
When complete press the ENTER hard key.
If necessary, you can change the application
later in Installation Setup under Counter
Settings.

Your NPL 20/30 is now ready for operation and is in the
operating mode Absolute. Each active axis will have a
flashing”REF"sign next to it. At this point the reference
mark evaluation should be completed.

Setup

NPL 20/30 offers two categories for setting up
operating parameters. These categories are: Job
Setup and Installation Setup. The Job Setup
parameters are used to accommodate specific
machining requirements for each job. Installation
Setup is used to establish encoder, and display
parameters. The Job Setup menu is accessed by
pressing the SETUP soft key.

Job Setup Parameters

To view and change Job Setup parameters use the UP/
DOWN ARROW keys to highlight the parameters of
interest and press the ENTER key.

Units

The UNITS form is used to specify the preferred

display units and format. The system powers up with

these settings in effect.
Inch/MM - Measurement values are displayed and
entered in the units selected in the LINEAR field.
Choose between inch or millimeter by pressing the
INCH/MM soft key. You can also select the unit of
measure by pressing the INCH/MM soft key in either
Incremental mode or Absolute.
Decimal Degrees, Radians or Degrees/Minutes/
Seconds (DMS) - The ANGULAR field affects how
angles are displayed and entered into forms.
Choose between DECIMAL DEGREES, RADIANS or DMS
using the soft key.

Installation Setup Parameters

Installation setup is accessed by pressing the SETUP
soft key, which brings up INSTALLATION SETUP soft
key. Installation Setup parameters are established
during the initial installation and, most likely, will not
often change. For this reason, the installation setup
parameters are protected by a passcode: (95148).

Encoder Setup

The ENCODER SETUP is used to set the encoder
resolution and type (linear, rotary), count direction,
reference mark type.

Counter Settings

The COUNTER SETTINGS form is the parameter
where the operator defines the user application for the
readout. The choices are for milling or turning
applications. A FACTORY DEFAULT soft key appears in
the COUNTER SETTINGS choice of options. When
pressed, the configuration parameters (based on
either mill or turn) will be reset to factory defaults.
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NPL 20, NPL 30 Ellskra

Quick Reference Guide: Functions

Reference Mark Evaluation

The NPL 20/30's reference mark evaluation feature
automatically re-establishes the relationship between
axis slide positions and display values that you last
defined by setting the datum.

If the axis encoder has reference marks, the REF
indicator will flash. After crossing over the reference
marks, the indicator will stop flashing and change to
non-flashing REF.

Working without reference mark evaluation

You can also use the NPL 20/30 without crossing over
the reference marks. Press the NO REF soft key to exit
the reference mark evaluation routine and continue.
You can still cross over reference marks at a later
time, if it becomes necessary to define datums that
can be re-established after a power interruption. Press
the ENABLE REF soft key to activate the reference mark
evaluation routine.

If an encoder is setup without reference

@ marks, then the REF indicator will not be
displayed, and datums will be lost once
power is turned off.

ENABLE/DISABLE REF function

The toggling ENABLE/DISABLE soft key, that is present
during the Reference Mark Evaluation routine, allows
the operator to select a specific Reference Mark on an
encoder. This is important when using encoders with
Fixed Reference Marks. When the DISABLE REF soft
key is pressed, the evaluation routine is paused and
any reference marks that are crossed during encoder
movement are ignored. WWhen the ENABLE REF soft key
is then pressed, the evaluation routine once again
becomes active and the next crossed reference mark
will be selected.

Once reference marks for all desired axes are
established, press NO REF soft key to cancel out of
routine. You do not have to cross over the reference
marks of all the encoders, only those that you need. If
all reference marks have been found the NPL 20/30
will return to the DRO display screen automatically.

If you do not cross over the reference marks,

@ NPL 20/30 does not store the datum points.
This means that it is not possible to re-
establish the relationship between axis slide
positions and display values after a power
interruption (switch-off).

Help Screen
The integrated operating instructions provide
information and assistance in any situation. To call the
operating instructions:
Press the HELP soft key.
Information relevant to the current operation will be
displayed.
Use the UP/DOWN ARROW keys if the explanation is
spread over more than one screen page.
To view information on another topic:
Press the list of topics soft key.
Prgss the UP/DOWN ARROW keys to scroll through the
index.
Press the ENTER key to select the item you need.
To leave the operating instructions:
Press the C key.

D0l T:1 |F: Ol 0:001 WM | ABS |o=¢|

HELP_TOPICS
21 First Time Power Up
2.2 Reference Wark Evaluation
2.2.1 Reference Marks

31 Inch/min

32 Reselting an Axis
33 Preset

34 1/2

e T Rl

List of Topics under HELP mode

Datums

The workpiece drawing identifies a certain point on
the workpiece (usually a corner) as the absolute
datum and perhaps one or more other points as
relative datums.

The datum setting procedure establishes these points
as the origin of the absolute or relative coordinate
systems. The workpiece, which is aligned with the
machine axes, is moved to a certain position relative
to the tool and the display is set either to zero or to
another appropriate value (e.g., to compensate for tool
radius).

Datum Hard key

The easiest way to set datum points is to use the
NPL 20/30's probing function when you probe the
workpiece with an edge of a tool.

Of course, you can also set datum points in the
conventional manner by touching the edges of the
workpiece, one after the other with a tool and
manually entering the tool positions as datum points.
The datum table can hold up to 10 datum points. In
most cases this will free you from having to calculate
the axis travel when working with complicated
workpiece drawings containing several datums.

ZA
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Tool Hard Key

This hard key opens the tool table and provides access
to the TOOL form for entering a tool's parameters.
The NPL 20/30 can store up to 16 tools within the tool
table.

D0 T:1 [F: 01 0000 MM | INC |aam |

TOOL TRBLE (DIR/LENGTH)
5000/  14.000 HH FILOT DRL
75000/  50.000 WM CTR-BORE
6.000/  12.000 MM CARB ML
10000/ 25.000 WM EROACH
2000/ 0.000 WM FL END ML
2500/ 0.000 WM FL END ML

8 3000/ 5.000 WM

i

Tool Table in Milling

-

~ @ e

Graphic Positioning Aid

When you are traversing to display value zero (in the
incremental mode), NPL 20/30 displays a graphic
positioning aid.

NPL 20/30 displays the graphic positioning aid in a
narrow rectangle underneath the currently active axis.
Two triangular marks in the center of the rectangle
symbolize the nominal position you want to reach.

A small square symbolizes the axis slide. An arrow
indicating the direction appears in the square while
the axis is moving. Note that the square does not
begin to move until the axis slide is near the nominal
position.

D0l T:1 [F: 01 0:001 MM | IHC &>l SET

~-20000~ X
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Operating Modes

The NPL 20/30 has two operating modes: Distance-
To-Go (INCREMENTAL) and Actual Value (ABSOLUTE).
The Distance-To-Go feature (which will be referred to
as incremental in this manual) enables you to
approach nominal positions simply by traversing to
display value zero. When working within the
incremental mode you can enter nominal coordinates
as either incremental or absolute dimensions. The
Actual Value feature (which will be referred to as
absolute in this manual) always displays the current
actual position of the tool, relative to the active datum.
In this mode, all moves are done by traveling until the
display matches the nominal position that is required.
While in the Absolute Mode, if the NPL 20/30 is
configured for Milling applications, only the tool length
offsets are active. Both the radius and length offsets
are used in the Distance-To-Go mode to calculate the
amount of “distance-to-go” required to get to the
desired nominal position relative to the edge of the
tool that will be doing the cutting. If the NPL 20/30 is
configured for a lathe, all tool offsets are used in both
the Incremental and Absolute modes.

Press the INCREMENTAL/ABSOLUTE hard key to toggle
between these two modes.

The turning application provides a quick method for
coupling the Z axes position on a 3 axis system.

ZA

Nominal position S, actual position | and distance-to-
goR

Circle and linear Patterns (Milling)
Press the CIRCLE PATTERN or LINEAR PATTERN hard
keys to select the desired hole pattern function and
enter the required data. This data can usually be taken
from the workpiece drawing (e.g. hole depth, number
of holes, etc.). With hole patterns, the NPL 20/30 then
calculates the positions of all the holes and displays
the pattern graphically on the screen.The View
Graphic enables verification of the hole pattern before
you start machining. It is also useful when selecting
holes directly, executing holes separately, and
skipping holes.

D0l T:1 IF: 01 0:001 MM | IHC |=1
CIRCLE PATTERH Sel the pattern

RADIUS direction by pressing
IV 5.000 (||the - key.

|'5THRT AHGLE:

25.0000° \:
STEP ANGLE
90.0000°

H HELP \

Ry (Radius/Diameter) Soft Key

Drawings for lathe parts usually give diameter values.
NPL 20/30 can display either the radius or the
diameter for you. When the diameter is being
displayed, the diameter symbol () is shown next to
the position value.

Example: Radius display, position 1 X =20 mm
Diameter display, position 1 X = & 40 mm

Press the Ry soft key to switch between radius display
and diameter display.
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Kurzanleitung: Bedienung

3 Achstasten Zahlenwerte eingeben

Anzeigebereich\ _Taste ENTER \ Taste C

Softkeys — Tasten
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unterhalb des

NPL 20/30-Bildschirms,
deren Funktionen
abhéngig vom
zugeordneten Feld auf
dem Bildschirm sind.

- )
/mnsta'sten
NACH-OBEN-/NACH-
UNTEN-Taste — u.a. zum

Einstellen des Farbkon-
trasts des Bildschirms

ﬁw%

Anzeigebe- Referenzmar- Achsbezeich-
reich ken-Anzeige nung
Grafische Softkey- Setzen/Nullen

Positionierhilfe  Funktionen

Hinweise zur Dateneingabe

Mit den numerischen Tasten geben Sie Zahlen in
die Felder ein.

Mit der Taste ENTER bestéatigen Sie die in einem Feld
vorgenommene Eingabe und kehren zum
vorherigen Bildschirm zuriick.

Driicken Sie die Taste C, wenn Sie Eintrdge oder
Fehlermeldungen l6schen oder zum vorherigen
Bildschirm zurlckkehren wollen.

SOFTKEYS bezeichnen die verschiedenen Fras- oder
Drehfunktionen. Diese Funktionen wéhlen Sie,
indem Sie die Softkey-Taste direkt unter dem
jeweiligen Softkey driicken. Die Softkey-Funktionen
sind auf zwei Bildschirm-Seiten aufgeteilt, die Sie
mit der NACH-LINKS-/NACH-RECHTS-Taste aufrufen.

Mit der NACH-LINKS-/NACH-RECHTS-Taste blattern
Sie durch die zwei Bildschirmseiten mit den
verfligbaren Softkey-Funktionen. Die Seite, auf der
Sie sich gerade befinden, wird in der Statusleiste
oben am Bildschirm angezeigt.

Mit der NACH-0BEN- /NACH-UNTEN-Taste bewegen
Sie den Cursor zwischen den Feldern einer
Eingabemaske und den Menipunkten eines
Menis. Wenn der Cursor den letzten MenUpunkt
eines Mends erreicht hat, springt er automatisch an
den Anfang des Mends zurtck.

Ubersicht iiber die im Bedienfeld integrierten
Funktionstasten

Taste Funktion Symbol
Seite 1

INKREMENTAL/| Schaltet zwischen
ABSOLUT Restweg (inkremental)

und Istwert (absolut) um.

1/2 (NUR IM | Teilt die aktuelle Position
MODUS durch zwei.
FRASEN)

Taste Funktion Symbol
Seite 1

SCHRAGE Offnet die Eingabemaske

FRASEN ODER | SCHRAGE FRASEN im N/l
VEKTORKOMPON| Modus Frasen, oder die

ENTEN Eingabemaske VEKTOR-

KOMPONENTEN im
Modus Drehen.

BOGEN FRASEN | Offnet die Eingabemaske
ODER BOGEN FRASEN im /3
KEGELRECHNER| Modus Frésen, oder die
Eingabemaske
KEGELRECHNER im
Modus Drehen.

Ubersicht iiber die Softkeys und
deren Funktionen

Die Softkey-Funktionen sind auf zwei
Bildschirmseiten aufgeteilt, durch die Sie mit der
NACH-LINKS/NACH-RECHTS-Taste blattern kdnnen.
Die Seitenanzeige in der Statusleiste zeigt die Anzahl
der Seiten und die Seite an, auf der Sie sich gerade
befinden (markierte Seite). Zu jedem Softkey kénnen
ggnauere Informationen aufgerufen werden. - siehe
oben -

Softkeys auf | Softkey-Funktion Softkey-
Seite 1 Symbol
HILFE Offnet die Online-Hilfe.
INCH/MM Schaltet zwischen der

Anzeige der

Positionswerte in Inch
oder Millimeter um.

RECHNER Offnet die Rechner-
Funktionen.

BEZUGSPUNKT | Offnet die Eingabemaske
BEZUGSPUNKT, in der Sie
einen Bezugspunkt fir

jede Achse festlegen
kénnen.

172
&
WERKZEUG Offnet die
WERKZEUGTABELLE.

LOCHKREIS Offnet die Eingabemaske
LOCHKREIS. Die Positio- @
nen der Bohrungen wer-
den flr Frasfunktionen
automatisch berechnet.

LOCHREIHE

Offnet die Eingabemaske
LOCHREIHE. Die Positio- /

RADIUS/ Schaltet zwischen der
DURCHMESSER | Anzeige der
Positionswerte als Radius
oder Durchmesser um
(nur im Modus Drehen

verfligbar).
SETZEN/ Schaltet zwischen den SETZEN
NULLEN Funktionen Setzen und HULLEN

Nullen um. Verwendung
mit entsprechenden

Achstasten.
Softkeys auf | Softkey-Funktion Softkey-
Seite 2 Symbol
EINRICHTEN | Offnet das Mend -
BEARBEITUNG

EINRICHTEN und stellt
den Softkey SYSTEM
EINRICHTEN zur
Verflgung.

nen der Bohrungen wer-
den fur Frasfunktionen

automatisch berechnet.

REF FREIGABE | Betétigen, wenn eine
Referenzmarke ermittelt FREIGABE

=g
m
-

werden soll.

e
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Deutsch

Hochfahren und Einrichten

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Schalten Sie das Gerdt mit dem Schalter auf

EI der Gerateriickseite ein. Der erste Bildschirm
erscheint. (Dieser Bildschirm erscheint nur
beim ersten Einschalten nach Auslieferung.
Die folgenden Schritte wurden eventuell
bereits bei der Installation der Software
durchgefiihrt.)

Mit dem Softkey SPRACHE wahlen Sie die
gewlinschte Sprache.

Sie kdnnen entweder die Anwendung
FRASEN oder DREHEN wahlen. Mit dem
Softkey ANWENDUNG [FRASEN/DREHEN]
schalten Sie zwischen den beiden Modi
um.

Dann wéhlen Sie die Anzahl der Achsen.
Wenn Sie mit Ihrer Eingabe fertig sind,
dricken Sie die Taste ENTER.

Die Anwendung kénnen Sie spater im Menl
SYSTEM EINRICHTEN unter ANWENDUNG
EINSTELLEN umschalten.

Der NPL 20/30 ist jetzt betriebsbereit in der
Betriebsart Istwert. Hinter jeden aktiven Achse
erscheint ein blinkendes “REF". Dies zeigt an, dass die
Referenzmarken-Auswertung durchgefiihrt werden
sollte.

Einrichten

Der NPL 20/30 verfugt Gber die zwei folgenden Menls
zum Einrichten der Betriebsparameter:
BEARBEITUNG EINRICHTEN und SYSTEM
EINRICHTEN. Mit den Parametern des Mends
BEARBEITUNG EINRICHTEN passen Sie jede
Bearbeitung den spezifischen Anforderungen an. Im
Ment SYSTEM EINRICHTEN definieren Sie
Parameter fir Messgeréat, Anzeige und
Kommunikation. Das Menl BEARBEITUNG
EINRICHTEN rufen Sie mit dem Softkey EINRICHTEN
auf.

Parameter des Meniis BEARBEITUNG
EINRICHTEN

Mit der NACH-UNTEN/NACH-0BEN-Taste wahlen Sie die
gewdinschten Parameter aus und drlicken ENTER, um
diese anzuzeigen und zu bearbeiten.

Parameter des Meniis SYSTEM EINRICHTEN

Das Meni SYSTEM EINRICHTEN rufen Sie auf, indem
Sie den Softkey EINRICHTEN und dann den Softkey
SYSTEM EINRICHTEN dricken. Die Parameter des
Menls SYSTEM EINRICHTEN werden wahrend der
Erstinstallation definiert und missen normalerweise
nicht oft gedndert werden. Deshalb sind die
Parameter des Meniis SYSTEM EINRICHTEN mit
einem Passwort geschitzt: (95148).

Messgerat definieren .

Mit dem Parameter MESSGERAT DEF. legen Sie die
Auflésung und den Messgerat-Typ (Léangen- oder
Winkelmessgerat), die Zéhlrichtung und den
Referenzmarken-Typ fest.

Anwendung einstellen

Mit dem Parameter ANWENDUNG EINSTELLEN
legen Sie die Anwendung fest, fur die Sie die
Positionsanzeige benutzen wollen. Sie kénnen
zwischen FRASEN und DREHEN wahlen. Nach
Anwahl des Parameters ANWENDUNG EINSTELLEN zeigt
die Positionsanzeige u. a. den Softkey
VOREINSTELLUNG am Bildschirm an. Mit diesem
Softkey setzen Sie die Konfigurationsparameter
(basierend auf der Anwendung Frasen oder Drehen)
auf ihre Voreinstellung zurick.
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Kurzanleitung: Funktionen

Auswertung der Referenzmarken

Mit der REF-Automatik ermittelt der NPL 20/30
automatisch wieder die Zuordnung zwischen den
Achsschlitten-Positionen und Anzeigewerten, die Sie
zuletzt vor dem Ausschalten festgelegt haben.
Wenn lhr Messgerat Referenzmarken besitzt, blinkt
die Anzeige REF. Sobald Sie die Referenzmarken
g‘beizfahren haben, hort die REF-Anzeige auf zu
inken.

Arbeiten ohne Referenzmarken-Auswertung

Sie kénnen den NPL 20/30 auch nutzen, ohne vorher
die Referenzmarken zu Uberfahren. Dricken Sie den
Softkey KEIN REF, wenn Sie die Referenzmarken nicht
Uberfahren wollen, und arbeiten Sie weiter.

Sie kénnen die Referenzmarken auch noch zu einem
spateren Zeitpunkt Uberfahren, falls Sie spater
Bezugspunkte definieren wollen, die sich nach einer
Stromunterbrechung wiederherstellen lassen.
Driicken Sie den Softkey REF FREIGABE, wenn Sie die
Referenzmarken-Auswertung aktivieren wollen.

besitzt, erscheint die Anzeige REF nicht am
Bildschirm und alle gesetzten Bezugspunkte
gehen beim Ausschalten der
Positionsanzeige verloren.

@7 Falls ein Messgerét keine Referenzmarken

Funktion REF FREIGABE/DEAKTIVIEREN

Der zwischen REF FREIGABE/DEAKTIVIEREN umschalt-
bare Softkey steht wahrend der Referenzmarken-Aus-
wertung zur Verfigung und ermdglicht es dem Benut-
zer, eine bestimmte Referenzmarke auf dem
Messgerét zu wahlen. Das ist wichtig, wenn Sie
Messgerédte mit festen Referenzmarken verwenden.
Wenn Sie den Softkey REF DEAKTIVIEREN driicken,
unterbricht die Positionsanzeige die Referenzmarken-
Auswertung und ignoriert alle Referenzmarken, die
Uberfahren werden. Wenn Sie danach den Softkey
REF FREIGABE driicken, aktiviert die Positionsanzeige
die Referenzmarken-Auswertung wieder und wahlt
die ndchste Uberfahrene Referenzmarke.

Sobald Sie die Referenzmarken fir alle gewtinschten
Achsen ermittelt haben, beenden Sie die Referenz-
marken-Auswertung, indem Sie den Softkey KEIN REF
dricken. Das Uberfahren der Referenzmarken muss
nicht flr alle, sondern nur fur diejenigen Messgerate
durchgefihrt werden, die Sie bendtigen. Sobald alle
Referenzmarken ermittelt wurden, kehrt der

NPL 20/30 automatisch zum Bildschirm mit der
Anzeige der Achspositionen zurlick.

Wenn Sie die Referenzmarken nicht tGberfah-
@7 ren haben, speichert der NPL 20/30 die
gesetzten Bezugspunkte nicht. Das bedeu-
tet, dass sich die Zuordnungen zwischen den
Achsschlitten-Positionen und Anzeigewer-
ten nach einer Stromunterbrechung (Aus-
schalten) nicht wiederherstellen lassen.

Online-Hilfe

Die integrierte Benutzer-Anleitung hilft Ihnen in jeder
Situation mit den passenden Informationen.
Integrierte Benutzer-Anleitung aufrufen:
Driicken Sie den Softkey HILFE.
Am Bildschirm werden Informationen zu dem
Vorgang angezeigt, den Sie gerade bearbeiten.
Mit der NACH-OBEN/NACH-UNTEN-Taste kénnen Sie
durch das Thema blattern, wenn es auf mehreren
Bildschirm-Seiten erklart wird.

Informationen zu einem anderen Thema anzeigen:
Driicken Sie den Softkey THEMEN-LISTE.
Benutzen Sie die NACH-OBEN/NACH-UNTEN-TASTE,
wenn Sie durch das Verzeichnis blattern wollen.
Drlicken Sie ENTER, wenn Sie sich ein Thema
anzeigen lassen wollen.

Integrierte Benutzer-Anleitung beenden:

Driicken Sie die Taste C.

B:0l H:1 1V: 01 0:001 MM | RABS |2=¢

HILFE-THEMEH
21 Erstes Einschalten nach Auslieferung
2.2 Auswertung der Referenzmarken
2.2.1 Referenzmarken
31 Inch/mm
32 fichse zuricksetzen
3.3 Hert setzen
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Themen-Liste der Online-Hilfe
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Bezugspunkte

Die Werkstlckzeichnung gibt einen bestimmten
Punkt des Werkstlcks (meist eine Werkstiickecke)
als absoluten Bezugspunkt und eventuell einen
weiteren oder mehrere weitere Punkte als relative
Bezugspunkte vor.

Beim Bezugspunkt-Setzen wird diesen
Bezugspunkten der Ursprung des absoluten
Koordinatensystems bzw. der relativen
Koordinatensysteme zugeordnet. Das auf die
Maschinenachsen ausgerichtete Werkstiick wird in
eine bestimmte Position relativ zum Werkzeug
gebracht und die Achsanzeigen entweder auf Null
oder den entsprechenden Positionswert (z. B. um den
Werkzeugsradius zu berlcksichtigen) gesetzt.

Taste BEZUGSPUNKT

Bezugspunkte setzen Sie am einfachsten mit den
Antastfunktionen des NPL 20/30, wenn Sie das
Werkstlck mit einem Werkzeug ankratzen.

Natlrlich kédnnen Sie auch ganz konventionell eine
Werkstlck-Kante nach der anderen mit einem
Werkzeug ankratzen und die Werkzeug-Position als
Bezugspunkt eingeben. In der Bezugspunkt-Tabelle
kénnen bis zu 10 Bezugspunkte gespeichert werden.
Dadurch entfallen die meisten Fahrweg-
Berechnungen, wenn Sie nach komplizierten
Werkstlckzeichnungen mit mehreren Bezugspunkten
arbeiten.

ZA
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Taste Werkzeug

Diese Taste 6ffnet die Werkzeug-Tabelle und
ermdglicht Ihnen den Zugriff auf die Eingabemaske
WERKZEUG, in die Sie die Parameter des Werkzeugs
eingeben kénnen. Der NPL 20/30 speichert bis zu

16 Werkzeuge in der Werkzeug-Tabelle.

B:Ol H:1 [W: 01 0001 HH | THK ||

HERKZEUG-TABELLE (DURCHHESSER/LANGE)
5000/  14.000 HH YOREOHRER
75000/  50.000 MM STIRH-SKR
6.000/  12.000 WM HARTHTL-FRS
10000/  25.000 WM RAUHHKZ
2000/ 0.000 WM FLACH-FRS
2500/ 0.000 WM FLACH-FRS
3000/ 5.000 WM

Werkzeug-Tabelle fur Frasbearbeitungen

-
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Betriebsarten

Der NPL 20/30 verfluigt Uber zwei Betriebsarten:
Restweg (INKREMENTAL) und Istwert (ABSOLUT). Die
Betriebsart Restweg (in diesem Handbuch als
inkremental bezeichnet) ermdglicht das Anfahren der
Sollpositionen durch "Fahren auf Null". Auch wenn Sie
im Inkrementalmodus arbeiten, kdnnen Sie absolute
oder inkrementale Koordinaten eingeben. In der
Betriebsart Istwert (in diesem Handbuch als absolut
bezeichnet) wird die aktuelle Istposition des
Werkzeugs bezogen auf den aktiven Bezugspunkt
angezeigt. In dieser Betriebsart wird die Achse
verfahren bis der Anzeigewert der gewinschten
Sollposition entspricht.

Wenn Sie sich im Absolutmodus befinden und die
Anwendung Frésen aktiv ist, ist nur der Ldngenversatz
des Werkzeugs wirksam. In der Betriebsart Restweg
werden sowohl Radius- als auch Langenversatz zur
Berechnung des Restwegs zur gewinschten
Sollposition benutzt, bezogen auf die Schneide des
sich im Einsatz befindenden Werkzeugs. Wenn sich
der NPL 20/30 im Modus Drehen befindet, sind alle
Arten von Werkzeugversatz sowohl in der Betriebsart
Istwert als auch Restweg aktiv.

Mit der im Bedienfeld integrierten Taste INK/ABS
schalten Sie zwischen den beiden Betriebsarten um.
Bei der dreiachsigen Ausfiihrung der Positionsanzeige
bietet Ihnen die Funktion Achskopplung die
Méglichkeit, die Z-Achsen zu koppeln.

ZA

Ist-Position |, Soll-Position S und Restweg R

Lochkreis und Lochreihe (Frasen)
Wabhlen Sie die gewlinschte Funktion, indem Sie die
Taste LOCHKREIS oder LOCHREIHE drlicken und geben
Sie die erforderlichen Daten ein. Diese Daten kénnen
Sie in der Regel problemlos aus der Werkstlck-
Zeichnung entnehmen (z.B. Bohrtiefe, Anzahl der
Bohrungen, etc.). Der NPL 20/30 berechnet die Lage
aller Bohrungen und zeigt das Bohrbild grafisch am
Bildschirm an. In der Grafikansicht kénnen Sie vor der
Bearbeitung prifen, ob das Bohrbild wie gewiinscht
berechnet wurde. Die Grafikansicht ist aulRerdem
hilfreich, wenn Sie Bohrungen direkt auswéhlen,
einzeln ausfliihren oder Uberspringen wollen.

B:OI H:1 1= 01 0:001 HH | THK |=1
LOCHKREIS Richtung des

RADIUS Lochkreises mit der
Ii 5.000 |||Taste - angeben.

STARTHINKEL

Grafische Positionierhilfe

Beim ,,Fahren auf Null” (im Inkrementalmodus)
unterstitzt Sie der NPL 20/30, indem er eine grafische
Positionierhilfe einblendet.

Der NPL 20/30 zeigt die grafische Positionierhilfe in
einem schmalen rechteckigen Kasten unter der Achse
an, die Sie auf Null fahren. Zwei dreieckige Marken in
der Mitte des Kastens symbolisieren die
anzufahrende Soll-Position.

Ein kleines Quadrat symbolisiert den Achsschlitten.
Waéhrend Sie die Achse verfahren, erscheint im
Quadrat ein Richtungspfeil. Das Quadrat selbst
bewegt sich erst, wenn der Achsschlitten sich in der
Néhe der Soll-Position befindet.

B:Ol H:1 [0 01 0:001 MM | IHK |, ISETZEN

~-20000~ X

25.0000° \:
HINKELSCHRITT
90.0000°

H HILFE ‘

Softkey Ry (Radius/Durchmesser)

In der Werkstlck-Zeichnung sind Drehteile in

der Regel mit dem Durchmesser bemal3t. Der
NPL 20/30 kann sowohl die Durchmesser- als
auch die Radius-Werte anzeigen. Wenn die
Positionsanzeige fur eine Achse den Durchmesser
anzeigt, erscheint hinter dem Positionswert das
Symbol (D).

Beispiel:

Radius-Anzeige Position 1X=20mm
Durchmesser-Anzeige Position 1X=340 mm

Mit dem Softkey R, kénnen Sie zwischen der Radius-
und Durchmesseranzeige umschalten.
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3 touches d'axes Pavé numérique

Plage Touche ENTER Touche C
d'affichage

Elskiy

Softkeys — Touches en / \

Outil Avance Unité de mesure
Point Chronometre [ Modes de
d'origine fonctionnement

\ \ <Affichage pages
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bas de I'écran du Touches de fonction
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NPL 20/30 et dont les Plage Affichage Désignation

fonctions dépendent du d'affichage marque de de 'axe

champ correspondant Touches VERS LE HAUT/ Curseur référence Initialisation/remise

affiché a I'écran. LE BAS - entre autres, raphi d . 3 76
our régler le contraste de  aenianne € . Fonctions des azero

\F')écrang positionnement softkeys
Remarques sur l'introduction des
données Touche Fonction Symbole
Page 1

Avec les touches numériques, vous introduisez des
nombres dans les champs.

Avec la touche ENTER, vous validez les données
introduites dans un champ et retournez a I'écran
précédent.

Pour effacer les données introduites ou les
messages d'erreur ou pour retourner a I'écran
précédent, appuyez sur la touche C.

Les SOFTKEYS indiquent les différentes fonctions de
fraisage et de tournage. Vous sélectionnez ces
fonctions en appuyant sur la touche de softkey
située directement sous la softkey correspondante.
Les fonctions de softkeys sont éventuellement
réparties sur deux pages d'écran que vous appelez
a l'aide de la touche fléchée VERS LA GAUCHE/VERS
LA DROITE.

La touche fléchée VERS LA GAUCHE/VERS LA DROITE
vous permet de feuilleter ces deux pages d'écran
qui contiennent les fonctions de softkeys
disponibles. La page en cours est affichée dans la
barre d'état en haut de I'écran.

Avec la touche fléchée VERS LE HAUT/VERS LE BAS,
vous déplacez le curseur entre les différents
champs d'un masque d'introduction et entre les
sous-menus d'un méme menu. Lorsque le curseur
a atteint le dernier sous-menu, il retourne
automatiquement au début du menu.

Vue d'ensemble des touches de fonctions
intégrées dans le pupitre

Touche Fonction

Page 1

Symbole

MOTIF Ouvre le masque MOTIF

LINEAIRE LINEAIRE. Les positions
des trous sont calculées

automatiqguement pour

le fraisage.
FRAISAGE Ouvre le masque
OBLIQUE OU FRAISAGE OBLIQUEen | | N/l

VECTORISATION | mode Fraisage ou bien
VECTORISATION en
mode Tournage.

FRAISER UN Ouvre le masque
ARC 0U FRAISER UN ARC en /R
CALCULATRICE | mode Fraisage ou bien
DE CONE CALCULATRICE DE
CONE en mode
Tournage.

Vue d'ensemble des softkeys et de
leurs fonctions

Les fonctions des softkeys sont réparties sur deux
pages d'écran que vous pouvez parcourir a l'aide de la
touche fléchée VERS LA DROITE/VERS LA GAUCHE.
L'affichage des pages dans la barre d'état indique le
nombre de pages ainsi que la page sur laguelle vous
vous trouvez actuellement (page marquée). Vous
pouvez appeler des informations plus détaillées sur
chaque softkey. Cf. ci-dessus.

INCREMENTAL/| Commute entre les

Softkeys de | Fonction de softkey Symb:

la page 1 softke
AIDE Ouvre I'aide en ligne.
INCH/MM

Commute entre

I'affichage en Inch ou mm -
pour les valeurs de
position.

ole
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RAYON/ Commute entre

DIAMETRE I'affichage du rayon ou du
diamétre pour les valeurs
de position (seulement en
mode Tournage).

INIT/RAZ Commute entre les

fonctions Initialisation et
Remise a zéro. Utilisation
avec les touches d'axes

ABSOLU modes Chemin restant INC/ABS
(en incrémental) et Valeur
effective (en absolu)
1/2 (MODE Divise par deux la position
FRAISAGE actuelle.
SEULEMENT)
CALCULATRICE| Ouvre les fonctions de
calculs.
POINT Ouvre le masque POINT —
D'ORIGINE D'ORIGINE dans lequel
vous initialisez le point
d'origine sur chaque axe.
OUTIL Ouvre le TABLEAU
D'OUTILS. T
MOTIF Ouvre le masque MOTIF
CIRCULAIRE | CIRCULAIRE. Les @
positions des trous sont
calculées
automatiquement pour le
fraisage.

correspondantes.
Softkeys de | Fonction de softkey Symbole
la page 2 softkey
PARAMETRES

Ouvre le menu PARA-
PARAMETRER USINAGE
et propose la softkey
PARAM. SYSTEME

VALIDER REF | Appuyezsur cette softkey | [UALIDER
si vous désirez identifier

une marque de référence.

e
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Francais

Démarrage et configuration

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

LANGUAGE || APPLIC.

[EHGLISH] [MILL] HELP
Allumez I'appareil en appuyant sur le
commutateur sur la face arriere. L'écran

initial apparaft. Cet écran ne s'affiche qu'au
premier démarrage suivant la livraison. Il est
possible que les étapes suivantes aient été
exécutées lors de la mise en service du
logiciel.
Avec la softkey LANGUE, sélectionnez la
langue désirée.
Vous pouvez choisir soit I'application
FRAISAGE, soit TOURNAGE. Utilisez la softkey
APPLIC. [FRAISAGE/TOURNAGE] pour
commuter entre les deux applications.
Sélectionnez ensuite le nombre d'axes.
Lors vous avez terminé l'introduction des
données, appuyez sur la touche ENTER.
Par la suite, vous pouvez changer
d'application dans le menu PARAMETRER
SYSTEME, sous CONFIGURER
COMPTEUR.

Le NPL 20/30 est maintenant en service et en mode
Valeur effective. Derriere chaque axe actif, I'affichage
“REF" clignote. Cela indique que vous devez procéder
a I'exploitation des marques de référence.

Paramétres

Le NPL 20/30 propose les deux menus suivants pour
configurer les paramétres de fonctionnement:
PARAMETRER USINAGE et PARAMETRER
SYSTEME. Les paramétres du menu PARAMETRER
USINAGE vous permettent d'adapter les données
spécifiques a chaque opération d'usinage. Dans le
menu PARAMETRER SYSTEME, vous définissez les
parameétres du systéme de mesure, de |'affichage et
de lacommunication. Appelez le menu PARAMETRER
USINAGE avec la softkey PARAMETRES.

Paramétres du menu PARAMETRER USINAGE
Avec la touche fléchée VERS LE BAS/VERS LE HAUT,
vous sélectionnez les parametres désirés et appuyez
ensuite sur ENTER pour les afficher et les éditer.

Unité de mesure
Dans le masque UNITE DE MESURE, vous définissez
I'unité de mesure ainsi que les formats dans lesquels
vous désirez travailler. Ces parameétres sont activés
lorsque vous démarrez la visualisation de cotes.
Inch/MM - Les valeurs sont introduites et affichées
avec |'unité de mesure indiquée dans le champ
LINEAIRE. Appuyez sur la softkey INCH/MM pour
choisir entre Inch (pouces) et millimétres. Et ce,
aussi bien en mode Incrémental qu'en mode
Absolu.
Valeur décimale, radians ou degrés/minutes/
secondes (DMS) - L'affichage et I'introduction des
angles ont lieu dans le champ ANGULAIRE.
Choisissez entre les trois softkeys VALEUR
DECIMALE, RADIANS ou DMS.
Paramétres du menu PARAMETRER SYSTEME
Vous appelez le menu PARAMETRER SYSTEME avec
la softkey PARAMETRES, puis la softkey PARAM. SYSTEME.
Les parametres du menu PARAMETRER SYSTEME
sont définis lors de I'installation initiale et sont
rarement modifiés. C'est pourquoi les parametres de
ce menu sont protégés par un mot de passe: (95148).

Définir le systéeme de mesure

Le parametre DEF. SYST. MESURE définit la
résolution, le systéme de mesure (linéaire/angulaire),
le sens de comptage et les marques de référence.

Configurer le compteur

Le menu CONFIGURER COMPTEUR vous permet de
définir I'application du NPL 20/30. Choisissez entre
FRAISAGE et TOURNAGE. Lorsque vous appelez le
menu CONFIGURER COMPTEUR, la visualisation de cotes
affiche entre autres la softkey CONFIG. DEFAUT.
Celle-ci vous permet de réinitialiser les parameétres de
configuration (basés sur I'application Fraisage ou
Tournage) aux valeurs par défaut.
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Exploitation marques de référence

Gréace a I'automatisme REF, le NPL 20/30 rétablit
automatiquement les relations entre la position du
chariot et les valeurs d'affichage que vous aviez
précédemment définies.

Si votre systeme de mesure est équipé de marques
de référence, I'affichage REF clignote. Dés que vous
avez franchiles marques de référence, |'affichage REF
arréte de clignoter.

Travailler sans exploiter les marques de référence
Vous pouvez aussi utiliser le NPL 20/30 sans avoir
franchi les marques de référence. Appuyez sur la
softkey AUCUNE REF si vous ne désirez pas franchir les
marques de référence et continuez a travailler.

Mais vous pouvez les franchir ultérieurement pour
définir des points d'origine de maniére a les rétablir
aprés une coupure d'alimentation. Appuyez sur la
softkey VALIDER REF. sivous désirez activer
|'exploitation des marques de référence.

de marques de référence, I'affichage REF
n'apparait pas sur |'écran et tous les points
d'origine initialisés sont perdus au moment
ou la visualisation de cotes est mise hors
tension.

@7 Si un systéme de mesure n'est dispose pas

Fonction VALIDER REF/DESACTIVER REF

La softkey VALIDER REF/DESACTIVER REF est
disponible lors de |'exploitation des marques de
référence et permet de sélectionner sur le systéme
de mesure une marque de référence donnée. Ceci est
important si vous utilisez des systémes de mesure
avec marques de référence fixes. Lorsque vous
appuyez sur la softkey DESACTIVER REF, la visualisation
de cotes interrompt I'exploitation des marques de
référence et ignore toutes les marques de référence
franchies. Si vous appuyez ensuite sur la softkey
VALIDER REF, la visualisation de cotes réactive
|'exploitation des marques de référence et
sélectionne la prochaine marque de référence
franchie.

Dés que vous avez déterminé I'ensemble des
marques de référence sur tous les axes souhaités,
vous achevez I'exploitation des marques de référence
en appuyant sur la softkey AUCUNE REF. Vous n'avez
pas a franchir les marques de référence pour tous les
systémes de mesure, mais uniguement pour ceux
dont vous avez besoin. Dés que toutes les marques
de référence ont été définies, le NPL 20/30 retourne
automatiquement a I'écran de I'affichage des
positions sur les axes.

Si vous n'avez pas franchi les marques de

@7 référence, le NPL 20/30 ne mémorise pas les
points d'origine initialisés. Cela signifie
qu'aprés une coupure d'alimentation (arrét
de I'appareil), vous ne pourrez pas rétablir les
relations entre les positions des chariots et
les valeurs d'affichage.

Aide en ligne

Le mode d'emploi intégré vous aide dans chaque

situation en vous apportant les informations

adéquates. Appeler le mode d'emploi intégré:
Appuyez sur la softkey AIDE.
L'écran affiche des informations sur I'opération en
cours.
Parcourez avec la touche fléchée VERS LE HAUT/
VERS LE BAS si la rubrique est expliquée sur
plusieurs pages d'écran.

Afficher les informations sur une autre rubrique:
Appuyez sur la softkey LISTE DES RUBRIQUES.
Utilisez la touche fléchée VERS LE HAUT/VERS LE BAS
si vous désirez parcourir le répertoire.

Appuyez sur ENTER pour afficher une rubrique.

Fermez le mode d'emploi intégreé:

Appuyez sur la touche C.

D:01 T:1 [F: Ol 0:000 MM | RBS 2=l

HEHU DE L’AIDE
21 lére mise ss tension aprés livraison
2.2 Exploitation marques de référence
221 Harques de référence
31 Inch/mitn
3.z Réinitialiser I'axe
33 Présélection
3. 172

4
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Liste des rubriques de l'aide en ligne
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Points d'origine

Le plan de la piece prend un point donné de celle-ci (le
plus souvent, un coin) comme point d'origine absolu
et, éventuellement, un ou plusieurs autres points
comme points d'origine relatifs.

La procédure d'initialisation des points d'origine
permet de leur affecter I'origine du systéeme de
coordonnées absolues ou relatives. La piece alignée
par rapport aux axes de la machine est ainsiamenée a
une certaine position relative par rapport a I'outil; les
affichages des axes sont présélectionnés, soit a zéro,
soit a la valeur de position correspondante (par
exemple, pour tenir compte du rayon d'outil).

Touche POINT D'ORIGINE

Le plus simple pour initialiser les points d'origine est
d'utiliser les fonctions de palpage du NPL 20/30 si
vous affleurez la piéce avec un outil.

Naturellement et de maniére trés conventionnelle,
vous pouvez affleurer les arétes de la piece les unes
apres les autres avec un outil, puis introduire la
position de I'outil comme point d'origine. On peut
mémoriser jusqu'a 10 points d'origine dans le tableau
de points d'origine. Ceci permet d'éviter la plupart des
calculs de courses lorsque vous travaillez avec
plusieurs points d'origine et a partir de plans
complexes.
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Touche Outil

Cette touche ouvre le tableau d'outils et vous permet
d'accéder au masque d'introduction OUTIL pour
introduire les parameétres de I'outil. Le NPL 20/30 peut
enregistrer jusqu’'a 16 outils dans le tableau d'outils.

D:0f T:1 IF: 01 0001 MM | INC |am |
TABLEAU D'DUTILS {(DIAMETRE /LONGUELUR)

2 5000/  14.000 HH FORET CENT.

3 25000/  50.000 WM FR. A LAHER
4 §.000/  12.000 WH FR, CARBURE
5
B
7

10.000/ 25.000 MM OUTIL A BROC

2.000/ 0.000 HM FR.A SURFAC

2.500/ 0.000 MM FR.A SURFAC
8 3.000/ 5.000 MM

] w

Tableau d'outils pour opérations de fraisage

Curseur graphique de
positionnement

Lors du ,déplacement vers zéro” (en mode
Incrémental), le NPL 20/30 vous aide en affichant un
curseur graphique de positionnement.

Le NPL 20/30 affiche le curseur graphique de
positionnement a l'intérieur d'une petite case
rectangulaire au-dessous de I'axe que vous déplacez
vers zéro. Deux marques triangulaires au centre de la
case symbolisent la position nominale a atteindre.
Un petit carré symbolise le chariot de I'axe. Pendant le
déplacement de |'axe, une fleche apparait dans le
carré. Le carré lui-méme ne se déplace que lorsque le
chariot se trouve a proximité de la position nominale.

D01 T:1 [F: 01 0:001 MM | IHC [ INIT
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Modes de fonctionnement

Le NPL 20/30 dispose de deux modes de
fonctionnement: Chemin restant (INCREMENTAL) et
Valeur effective (ABSOLU). Le mode Chemin restant
(désigné dans ce Manuel sous le terme incrémental)
permet d'atteindre les positions nominales au moyen
d'un "déplacement vers zéro". Méme si vous travaillez
en mode incrémental, vous pouvez introduire des
coordonnées absolues ou incrémentales. En mode
Valeur effective (signalé dans ce Manuel sous le
terme absolu), la position effective actuelle de I'outil
se réfere au point d'origine actif. Dans ce mode, I'axe
est déplacé jusqu'a ce que la valeur affichée
corresponde a la position nominale souhaitée.

Dans l'application Fraisage, si vous étes en mode
Absolu, seul le décalage de longueur de I'outil est
actif. En mode Chemin restant, la visualisation de
cotes utilise aussi bien le décalage de longueur que
celui du rayon pour calculer le chemin restant a
parcourir jusqu'a la position nominale; il se réfere a la
dent de I'outil en cours d'utilisation. Lorsque le

NPL 20/30 est dans |'application Tournage, tous les
types de décalages d'outil sont actifs et ce, aussi bien

en mode Valeur effective qu'en mode Chemin restant.

La touche ABS/INC du pupitre vous permet de
commuter entre les deux modes de fonctionnement.
Dans la version 3 axes de la visualisation de cotes,
vous pouvez coupler les axes Z grace a la fonction
Couplage d'axes.

ZA

Position effective |, position nominale S et chemin
restant R

Motif circulaire et linéaire
(Fraisage)

Sélectionnez la fonction désirée en appuyant sur la
touche MOTIF CIRCULAIRE ou MOTIF LINEAIRE et
introduisez ensuite les données nécessaires. En régle
générale, vous pouvez sans aucun probleme prélever
ces données a partir du plan de la piece (par exemple,
profondeur de pergage, nombre de trous, etc.). Le
NPL 20/30 calcule la position de tous les trous et
affiche a I'écran le motif de trous sous forme
graphique. Avant |'usinage, la fonction graphigue
permet de contrdler si le motif de trous a été calculé
de la maniére voulue. Le graphisme est également
tres utile pour sélectionner directement des trous, en
exécuter individuellement ou en occulter certains.

D01 T:4 IF: OI 0:001 WM | THC ||
MOTIF CIRCULAIRE  |(Indiguer la direction

RAYOH du motif circulaire
|7 5.000 ||{avec la fouche - .

IfHNGLE INITIAL

25.0000° \:
INCREMENT ANGULAIRE
90.0000°

H AIDE ‘

Softkey Ry (rayon/diametre)

Sur les plans de piéces, les piéces de tournage sont
généralement cotées avec le diamétre. Le NPL 20/30
peut afficher soit le diamétre, soit le rayon. Si la
visualisation de cotes affiche le diameétre pour un axe,
le symbole (&) apparait derriére la valeur de position.
Exemple:

Affichage du rayon, position 1 X'=20mm
Affichage du diameétre, position 1 X =& 40 mm

Pour commuter entre I'affichage du rayon et celui du
diametre, appuyez sur la softkey R,.
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Tasti per la Tastiera numerica
selezione degli assi
Area di Tasto ENTER Tasto C

visualizzazione

Elskiy

Softkey: barra di tasti / \

Utensile Avanzamento Unita di misura

Origine Cronometro Modalita operative

\ \ <Indicazione pagina

OROI UT1 [F: OI 0:001 MM IIHCREM| .| SELEZ.

0000~ X
0000,

/
0000/ |7

1 ]

presente sotto lo
schermodell’'NPL 20/30
le cui funzioni variano
secondo i campi
associati visualizzati
sullo schermo

L
Tasti funzione

Tasti freccia su/giu: sono
utilizzati anche per
regolare il contrasto dello
schermo

!
won ||| PR [

Area di Simbolo REF
visualizzazione

Aiuto grafico di Funzioni
posizionamento softkey

Denominazione
asse

Seleziona/Zero

Istruzioni per 'immissione di dati

Utilizzare la tastiera numerica per inserire i valori
numerici all'interno di ciascun campo.

Premere il tasto ENTER per confermare I'immissione
eseguita in un campo e ritornare alla maschera
precedente.

Premere il tasto C per cancellare valori immessi e
messaggi di errore o per ritornare alla maschera
precedente.

| SOFTKEY visualizzano le diverse funzioni di fresatura
o tornitura che si selezionano premendo
direttamente il softkey corrispondente sotto il
relativo label. Sono disponibili 2 pagine di funzioni
softkey selezionabili utilizzando i tasti FRECCIA A
SINISTRA/A DESTRA.

| tasti FRECCIA A SINISTRA/A DESTRA consentono di
visualizzare le pagine 1 e 2 delle funzioni softkey
selezionabili. La pagina attualmente selezionata &
indicata nella barra di stato sul bordo superiore della
maschera.

Utilizzare i tasti FRECCIA SU/GIU per spostare il
cursore tra i campi di una maschera e le opzioni di
un menu. Una volta raggiunta I'ultima opzione del
menu, il cursore ritorna sulla prima.

Panoramica dei tasti delle funzioni generali

Pagina Tasti funzione Simbolo
tasti 1 tasto
FRESATURA Apre la maschera
INCLINATA 0 | FRESATURA INCLINATA | |¥/1«
VECTORING per applicazioni di
fresatura o la maschera
VECTORING per
applicazioni di tornitura
ARCO DI Apre la maschera ARCO

FRESATURA 0 | DI FRESATURA per >/
CALCOLATORE | applicazioni di fresatura o
DI CONICITA [la maschera
CALCOLATORE
CONICITA per

applicazioni di tornitura

Panoramica delle funzioni dei
softkey POS

Le funzioni dei softkey sono distribuite su due pagine
nello schermo. Premere i tasti freccia a sinistra/a
destra per selezionare ciascuna pagina. L'indicazione
della pagina nella barra di stato mostra la direzione di
scorrimento e quella scura segnala la pagina
attualmente visualizzata. Per ogni softkey &

calcolatrice

ORIGINE Apre la maschera
ORIGINE per impostare
I'origine di ciascun asse

UTENSILE Apre la TABELLA
UTENSILI

CORONA DI Apre la maschera

FORI CORONA DI FORI, che
calcola le posizioni dei

1/2
fori per applicazioni di
fresatura

SERIE DI FORI| Apre la maschera SERIE
DI FORI, che calcola le
posizioni dei fori per

applicazioni di fresatura

Pagina tasti 1| Tasti funzione f;g:lgolo disponibile una pagina di riferimento per informazioni
supplementari. Vedere sopra.
INCREMENTALE/ | Commuta la " " "
ASSOLUTA visualizzazione tra le INC/ABS Pafgtlna Funzione softkey Slgbolo
modalita operative softkey 1 softkey
Percorso residuo GUIDA Apre le i o
pre le istruzioni
(Incrementale)/Valore Ve i
reale (Assoluta) operative |ntegrat§
1/2 (SOLO Divide la posizione POLLICI/MM Commuta 'p%ﬂ}f:? g POLLICT
FRESARE) attuale per due millimetri
— RAGGIO/ Commuta tra la
CALCOLATRICE | Apre le funzioni della DIAMETRO Vel raioas raggioe

diametro. Questa
funziona é riservata per
le applicazioni di
tornitura.

SELEZIONA/ZERO | Commuta tra le
funzioni Seleziona e
Zero e viene impiegato
con i singoli tasti asse

SELEZIDHA
ZERD

Pagina Funzione softkey Simbolo

softkey 2 softkey

CONFIGURAZIONE | Apre il menu CONFIG. | [ COHFIgU-
LAVORAZIONE e RAZIOHE

visualizza il softkey
CONFIG. SISTEMA

ABILITA REF Premere questo REILLTA
softkey non appena il
visualizzatore & pronto

per il rilevamento degli

=)
u}
M

indici di riferimento

e

&llskra

Italiano

Accensione e configurazione

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Accendere il visualizzatore (con l'interruttore
posizionato sul retro del visualizzatore). Viene

visualizzata la schermata iniziale che appare

unicamente alla prima accensione. Le opera-

zioni successive dovrebbero essere gia state
eseguite in fase di installazione del software.

Selezionare la lingua desiderata premendo
il softkey LINGUA.

Selezionare I'applicazione richiesta tra
FRESARE e TORNIRE. || softkey APPLIC.
[FRESARE/TORNIRE] consente di

selezionare una o I'altra applicazione.

Selezionare quindi il numero di assi
richiesto. Una volta completata
I'immissione, premere il tasto ENTER.

Se necessario, I'applicazione potra essere
successivamente modificata nel menu
CONFIG. DI SISTEMA in IMPOSTAZ.
APPLICATIVE.

L'NPL 20/30 ¢ ora pronto per lavorare in modalita
Assoluta. Accanto ad ogni asse attivo lampeggia
I'indicazione REF. E quindi possibile eseguire il
rilevamento degli indici di riferimento.

Configurazione

L'NPL 20/30 dispone di due menu per configurare i
parametri operativi: CONFIG. LAVORAZIONE e
CONFIG. DI SISTEMA. | parametri del menu CONFIG.
LAVORAZIONE consentono di adeguare i requisiti
specifici di ciascuna lavorazione. Il menu CONFIG. DI
SISTEMA consente di definire i parametri di sistema di
misura e display. Il menu CONFIG. LAVORAZIONE si
seleziona premendo il softkey CONFIGURAZIONE.

Menu CONFIG. LAVORAZIONE

Per visualizzare e modificare i parametri del menu

CONFIG. LAVORAZIONE utilizzare i tasti FRECCIA SU/

GIU evidenziando i parametri desiderati e premere |l

tasto ENTER.

Unita di misura

La maschera UNITA DI MISURA consente di

specificare I'unita e il formato desiderati per la

visualizzazione. Queste impostazioni sono attive

all'accensione del visualizzatore.
POLLICI/MM - | valori misurati vengono visualizzati
e immessi nell'unita di misura selezionata nel campo
LINEARE. Selezionare I'unita di misura tra pollici e
millimetri premendo il softkey POLLICI/MM. L'unita di
misura puo essere selezionata premendo il softkey
POLLICI/MM in modalita Incrementale o Assoluta.
Gradi decimali, Radianti o Gradi/minuti/secondi
(GMS) — Il campo ANGOLARE definisce il modo in
cui gli angoli vengono visualizzati e immessi nelle
maschere. Selezionare tra GRADI DECIMALI,
RADIANTI o DMS utilizzando il relativo softkey.

Menu CONFIG. DI SISTEMA

Ilmenu CONFIG. DI SISTEMA si richiama premendo il
softkey CONFIGURAZIONE e quindi il softkey CONFIG.
SISTEMA. | parametri del menu CONFIG. DI SISTEMA
vengono definiti nella fase iniziale dell’installazione e,
di solito, non cambiano di frequente. Per tale ragione i
parametri del menu CONFIG. DI SISTEMA sono
protetti da password (95148).

Configurazione del sistema di misura

Il parametro CONFIG. SIS. MISURA consente di
impostare la risoluzione e il tipo (lineare o angolare), la
direzione di conteggio e il tipo di indice di riferimento.

Impostazioni applicative

Il parametro IMPOSTAZ APPLICATIVE consente di
definire I'applicazione per la quale utilizzare il
visualizzatore di quote. Le opzioni disponibili sono
FRESARE o TORNIRE. Dopo aver selezionato il
parametro IMPOSTAZ APPLICATIVE, I'NPL 20/30
visualizza tra gli altri sullo schermo il softkey
PREIMPOSTAZIONI. Una volta premuto il softkey, i
parametri di configurazione (per fresatura o tornitura)
vengono ripristinati alle relative preimpostazioni.
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Rilevamento degli indici di
riferimento

Con il sistema di rilevamento automatico degli indici di
riferimento, I'NPL 20/30 ripristina automaticamente la
correlazione tra le posizioni delle slitte degli assi e i
valori visualizzati impostati con |'ultima definizione
dell'origine prima dello spegnimento.

Se il sistema di misura degli assi presenta indici di
riferimento, lampeggia I'indicazione REF. Dopo aver
superato gli indici di riferimento, I'indicazione REF
cessa di lampeggiare.

Lavorare senza rilevamento degli indici di
riferimento

L'NPL 20/30 puo essere impiegato anche senza
superare precedentemente gli indici di riferimento.
Premere il softkey NO REF per non superare gli indici di
riferimento e continuare.

Gli indici di riferimento possono essere superati in
seguito, se cio risulta necessario per definire origini da
ripristinare in seguito ad un'interruzione di
alimentazione. Premere il softkey ABILITA REF per
attivare il sistema di rilevamento degli indici di
riferimento.

di riferimento, I'indicazione REF non viene
visualizzata e le origini selezionate vanno
perse allo spegnimento del visualizzatore.

@7 Se un sistema di misura non dispone di indici

Funzione ABILITA/DISABILITA REF

Il softkey ABILITA/DISABILITA REF, disponibile nel
corso della routine di rilevamento degli indici di
riferimento, consente di selezionare un indice di
riferimento specifico sul sistema di misura. Tale
possibilita & importante quando si impiegano sistemi
di misura con indici di riferimento fissi. Se si preme il
softkey DISABILITA REF, il visualizzatore interrompe la
routine di rilevamento e ignora qualsiasi indice di
riferimento superato. Se si preme il softkey ABILITA
REF, il visualizzatore riattiva la routine di rilevamento e
seleziona il successivo indice di riferimento superato.
Dopo aver determinato gli indici di riferimento per tutti
gli assi desiderati, premere il softkey NO REF per
terminare la routine di rilevamento. Non & necessario
superare gli indici di riferimento di tutti i sistemi di
misura, ma soltanto di quelli necessari. Una volta
definiti tutti gli indici di riferimento, I'NPL 20/30 ritorna
'a)tggmaticamente alla maschera di visualizzazione

Se non si superano gli indici di riferimento,
@7 I'NPL 20/30 non salva le origini impostate. In
altre parole, non e possibile ripristinare la
correlazione tra le posizioni delle slitte degli
assi e i valori visualizzati in seguito ad una
interruzione di corrente (spegnimento).

Maschera Guida
Le istruzioni operative integrate forniscono
informazioni e supporto in qualsiasi situazione.
Richiamo delle istruzioni operative integrate
Premere il softkey GUIDA.
Il visualizzatore indica le informazioni rilevanti del
processo in esecuzione.
Utilizzare i tasti FRECCIA SU/GIU per scorrere le
descrizioni qualora composte da piu maschere.
Visualizzazione di informazioni su un altro argomento
Premere il softkey LISTA DI ARGOMENTI.

Premere i tasti FRECCIA SU/GIU per scorrere I'indice.

Premere il tasto ENTER per selezionare I'argomento
desiderato.

Uscita dalle istruzioni operative integrate
Premere il tasto C.

OROI UTL [F: 01 0:001 MM | RSS |o=¢|

GUIDA ARGOMENTI
21 Prima accensione
2.2 Superamento indici di riferimento
2.21 Indici di riferimento

3 Valore reale e Percorso residuo

3l Pollici /mm
3.2 Riposizionamento di un asse
3 3 Valore predefinit

172

A o

Lista di argomenti della Guida

®©—

Origini

Il disegno del pezzo identifica un determinato punto
sul pezzo (solitamente un angolo) come origine
assoluta ed eventualmente uno o pil punti come
origini relative.

La procedura di definizione dell'origine seleziona
guesti punti come 'origine del sistema di coordinate
assolute o relative. Il pezzo allineato agli assi macchina
viene spostato in una determinata posizione
relativamente all'utensile e il valore visualizzato viene
azzerato o impostato ad un altro valore di posizione
adeguato (ad es. per compensare il raggio
dell'utensile).

Tasto ORIGINE

Per definire le origini con massima semplicita &
possibile impiegare la funzione di tastatura

dell’'NPL 20/30, tastando il pezzo con lo spigolo di un
utensile.

Naturalmente le origini possono essere definite anche
in modo tradizionale sfiorando gli spigoli del pezzo in
successione con un utensile e inserendo
manualmente le posizioni utensile come origini. Nella
tabella origini & possmne inserire fino a 10 origini. Nella
maggioranza dei casi & possibile rinunciare a calcolare
i percorsi di traslazione quando si lavora con disegni
complessi del pezzo contenenti numerose origini.

ZA

U

rl‘

Tasto UTENSILE

Questo tasto apre la tabella utensili e consente di
accedere alla maschera UTENSILE per inserire i
parametri utensile. L'NPL 20/30 e in grado di
memorizzare fino a 16 utensili nella tabella.

OROIUTL [F: 01 0001 MM IINCREM| i |

TAB._UT (DIAK./LUNGH.)
2 5000/  14.000 WM SBOZZAT
3 25000/  50.000 WM ALL FRT
4 6000/  12.000 WM FRS CARB
5 10000/  25.000 HM EROCCIA
B
7
8

2.000/ 0.000 HM FRS PT
2.500/ 0.000 HM FRS PT
3.000/ 5.000 MM

Tabella utensili per la fresatura

Aiuto grafico di posizionamento

Quando si passa per lo zero (in modalita
Incrementale), I'NPL 20/30 visualizza I'aiuto grafico di
posizionamento.

L'NPL 20/30 attiva I'aiuto grafico di posizionamento in
una barra rettangolare stretta sotto |'asse attualmente
attivo. Due marcatori triangolari al centro del
rettangolo simboleggiano la posizione nominale da
raggiungere.

Un piccolo quadrato simboleggia la slitta dell'asse.
Una freccia indicante la direzione viene visualizzata nel
guadrato durante la traslazione dell'asse. Tenere
presente che il quadrato non inizia a muoversi finché
la slitta dell'asse & vicina alla posizione nominale.

OROI UTL IF: 01 0:001 MM IIHCREM|&n.| SELEZ.

-20000~ X

[@llskra
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Modalita operative

L'NPL 20/30 dispone di due modalita operative
Percorso residuo (INCREMENTALE) e Valore reale
(ASSOLUTA). In modalita Percorso residuo (che &
definita nel presente manuale come Incrementale),
I'utensile viene spostato sulle posizioni nominali
semplicemente passando per lo zero. Lavorando in
modalita Incrementale & possibile inserire le
coordinate nominali in quote incrementali o assolute.
In modalita Valore reale (che e definita nel presente
manuale come Assoluta) viene sempre visualizzata la
posizione reale attuale dell’utensile riferita all’origine
attiva e l'utensile viene spostato finché il valore
visualizzato corrisponde alla posizione nominale
desiderata.

Con modalita Assoluta, se I'NPL 20/30 & configurato
per le applicazioni di fresatura, € attivo soltanto I'offset
della lunghezza utensile. Gli offset di raggio e
lunghezza vengono impiegati in modalita Percorso
residuo per calcolare il "percorso residuo" necessario
per raggiungere la posizione nominale desiderata
rispetto al tagliente dell’'utensile di lavorazione. Se
I'NPL 20/30 e configurato per applicazioni di tornitura,
tutti gli offset utensile vengono considerati sia in
modalita Incrementale che Assoluta.

Premere il tasto INCREMENTALE/ASSOLUTA per passare
da una modalita all'altra.

L'applicazione di tornitura consente di sommare con
rapidita le quote degli assi Z di un sistema a 3 assi.

ZA

Posizione nominale S, posizione reale | e percorso
residuo R

Corone e serie di fori (Fresare)

Premere i tasti CORONA DI FORI o SERIE DI FORI per
selezionare le funzioni delle sagome di lavorazione
desiderate e inserire i dati richiesti. Tali dati possono
essere di norma desunti dal disegno del pezzo (ad
esempio profondita di foratura, numero di fori ecc.).
Per le sagome di lavorazione I'NPL 20/30 calcola le
posizioni di tutti i fori e visualizza graficamente le
sagome sullo schermo. La vista grafica consente di
verificare la sagoma di fori prima di iniziare la
lavorazione. E estremamente utile per la selezione

diretta di fori, esecuzione separata di fori e salto di fori.

OROI UTL IF: Ol 0:001 MM IINCREM| &= |
CORONA DI FORI Selezionare la

RAGGID direzione della corona
Ii 5.000 |||premendo il fasto -.

ANGOLD INIZIALE:

25.0000° \:
PASS0 ANGOLARE
90.0000°

H GUIDA ‘

Softkey Ry (Raggio/Diametro)

Dinorma i disegni per pezzi da tornire indicano i valori
dei diametri. L'NPL 20/30 ¢ in grado di visualizzare sia
il raggio sia il diametro. Se & visualizzato il diametro, il
relativo simbolo (&) e visualizzato accanto al valore di
posizione.

Esempio:

visualizzazione raggio, posizione 1 X = 20 mm
visualizzazione diametro, posizione 1 X = & 40 mm

Premere il softkey Ry per commutare tra la
visualizzazione raggio e diametro.
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3 teclas de ejes Teclas para la introduccién

numérica
Area de Tecla Enter Tecla C
visualizacién

Elskiy

Softkeys - Teclas /

Herramienta  Avance Unidad de medida

Origen Cronémetro Modos de

funcionamiento
\ \ Indicador Pégina

D:01 T:1 |F: O 0:001 WM | INC |l SET

0000~ X

0000/ |Y

0000/ |7

1 ]

o]

situadas debajo de la
pantalla del NPL 20/30,
cuyas funciones varian
segun los campos
asociados que
aparezcan visualizados
encima en la pantalla

L
Funcién de las
hardkeys

Teclas de cursor Arriba/
Abajo - también utilizadas
para ajustar el contraste de
la pantalla

Area de Visualizacién ~ Descripcion Eje
visualizacion Marca de

Ayuda grafica | referencia Fijar/Cero
de posiciona-

Funciones de

miento softkeys

Consejos para la introduccion de
datos

Utilizar las teclas numéricas para introducir los
valores en sus campos correspondientes.

Con la tecla ENTER se confirma la entrada dentro de
un campo y se regresa a la pantalla anterior.

Pulse la tecla C para borrar entradas y mensajes de
error y regresar a la pantalla anterior.

Las SOFTKEYS muestran las diferentes funciones
para fresado o torneado. Estas funciones pueden
seleccionarse al pulsar la tecla softkey
correspondiente situada directamente debajo de la
descripcion de la sofkey. Hay 2 péaginas de
funciones de softkey que pueden ser
seleccionadas. A ellas se accede usando las teclas
de cursor DERECHA/IZQUIERDA.

Las teclas de cursor I1ZQUIERDA/DERECHA permiten
moverse a través de las paginas 1 a 2 de las
funciones seleccionables de softkeys. La pagina
actual se visualiza en la barra de estado en la parte
superior de la pantalla.

Las teclas de cursor ARRIBA/ABAJO se utilizan para
mover el cursor entre los campos de un formulario
y entre los puntos de un menu. Cuando el cursor ha
alcanzado el ultimo punto de menu de un menu
salta automaticamente al comienzo del mismo.

Vision general de las hardkeys para funciones
generales

Pagina 1 de | Funcion de la hardkey | Simbolo
hardkeys de la
hardkey

FRESADO Abre el formulario
INCLINADO, 0 | FRESADO INCLINADO N/l
VECTORIZA- para el fresado, o el

CION formulario )
VECTORIZACION para el
torneado
FRESADO EN | Abre el formulario
ARCO, 0 FRESADO EN ARCO para
CALCULADORA | el fresado, o el formulario
DE CONOS CALCULADORA DE

CONOS para el torneado

Pagina 1 de | Funcion de la hardkey | Simbolo
hardkeys de la
hardkey

Vision general de las softkeys para
la pantalla operativa del
visualizador

Existen dos paginas de funciones de softkeys en la
pantalla operativa para seleccionar. Usar las teclas de
cursor IZQUIERDA/DERECHA para desplazar el cursor
através de la pagina. El indicador de pagina en la barra
de estado mostrara la orientacion de la pagina. La
pagina mas oscurecida indica la pagina en la que se
estd en ese momento. Cada tecla posee un pagina de
referencia para informacion adicional. Ver abajo.

Valor actual (absoluto).

Pagina 1 de | Funcion de la softkey Simbolo
softkeys de la
softkey

AYUDA Abre la pantalla de
instrucciones de ayuda.

1/2 (FUNCION | Se utiliza para dividir la
SOLO DE posicién actual en dos. .

FRESADO)

PULGADA/MM | Permite alternar entre las

CALC Abre las funciones de
Calculadora.

unidades de pulgadas y MM
milimetros.

RADIO/ Elegir entre la

DIAMETRO visualizacion de radio y de

diametro. Esta funcion es
solo para aplicaciones de

ORIGEN Abre el formulario
ORIGEN para establecer

INCREMENTAL/ | Conmuta la visualizacion

ABSOLUTO entre el Recorrido -
restante (incremental) y el
el origen para cada eje. U

&

HERRAMIENTA | Abre la TABLA DE
HERRAMIENTAS.

torneado.
FIJAR/PONER | Conmuta entre las
A CERO funciones Fijar y Poner a

cero. Se utiliza con teclas
de eje individuales.

CIRCULO DE | Abre el formulario
TALADROS CIRCULO DE @
TALADROS. Esto calcula

las posiciones de los
taladros para el fresado

Pagina 2 de | Funcion de la softkey Simbolo
softkeys de la
softkey

FILA DE Abre el formulario FILA
TALADROS DE TALADROS. Esto
calcula las posiciones de

los taladros para el

fresado

AJUSTES Abre el menu Ajustes de
Trabajo y permite el
acceso a la softkey
Ajustes de Instalacion.

RJUSTES

HABILITAR Pulsar cuando esté listo HABILLTAR
REF para identificar una marca

de referencia.

Espanol

Encendido y setup

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Conectar el interruptor (situado en el lado tra-
sero del aparato). Aparecera la pantalla de ini-

cio. (Esta pantalla apareceré sélo la primera

vez que la unidad sea encendida. Los siguien-

tes pasos pueden haber sido ya realizados
eventualmente por el instalador del software).

Seleccionar el idioma propio pulsando la
softkey IDIOMA.

Seleccionar su aplicacién entre FRESADO o
TORNEADO. La softkey APLIC. [FRES/TORN]
conmuta entre ambos modos.

A continuacion deben seleccionarse los
ejes requeridos. Al finalizar pulsar la tecla
ENTER.

Si fuera necesario, la aplicacion puede
cambiarse maés tarde en el menu Ajustes de
Instalacion en la funcién Ajuste Visualizador.

EINPL 20/30 estd ahora listo para el trabajo en el modo
de funcionamiento absoluto. Al lado de cada eje activo
parpadea la visualizacién "REF". Es en este punto
cuando debe realizarse la evaluacion de la marca de
referencia.

Ajustes del ND 780

EI'NPL 20/30 dispone de dos menus para el ajuste de
los pardmetros de funcionamiento. Estos menus son:
Ajustes de Trabajo y Ajustes de Instalacién. Los
pardmetros del menu Ajustes de Trabajo son utilizados
para adecuar a cada mecanizado los requerimientos
especificos. El menu Ajustes de Instalacion es
utilizado para definir los parémetros del sistema de
medida y los de visualizacién. Al menu Ajustes de
Trabajo se accede al pulsar la softkey SETUP.

Parametros de Ajustes de Trabajo

Para visualizar y cambiar los pardmetros de Ajuste del
mecanizado deben utilizarse las teclas de cursor
ARRIBA/ABAJO para resaltar los pardmetros requeridos
y pulsar entonces la tecla ENTER.

Unidades

El formulario UNIDAD DE MEDIDA se utiliza para

especificar la unidad de medida y los formatos con los

gue se desea trabajar. Al conectar el sistema seran

efectivos estos ajustes.
Pulgadas/MM - las medidas de longitud seran
introducidas vy visualizadas en la unidad que se haya
introducido en el campo LINEAL. Escoja entre
pulgadas o milimetros al pulsar la softkey PULGADAS/
MM. Asimismo puede seleccionarse la unidad de
medicién al pulsar la softkey PULGADAS/MM en
cualquiera de los modos incremental o absoluto.
Grados decimales, radianes o Grados/Minutos/
Segundos (GMS) - en el campo ANGULAR se define
la visualizacion y la introduccion del angulo en
formularios. Escoger entre GRADOS DECIMALES,
RADIANES o GMS utilizando la softkey.

Parametros de Ajustes de Instalacion

Para acceder a los Ajustes de Instalacion debe pulsarse
la softkey AJUSTES que hace aparecer a su vez la sof-
tkey AJUSTES DE INSTALACION. Los pardmetros de los
Ajustes de Instalacion se establecen durante la instala-
cién inicial y, lo mas probable, es que ya no se cam-
bien. Por ese motivo, los pardmetros de Ajustes de Ins-
talacion estan protegidos con una contrasena: (95148).

Ajustes de los encoders

EI AJUSTE DEL SISTEMA DE MEDIDA se utiliza para
determinar la resolucién, tipo de sistema de medida
(lineal, rotativo), la direccién de contaje y el tipo de
marcas de referencia.

Ajuste del visualizador

El formulario AJUSTES DEL VISUALIZADOR es el
pardmetro donde el operario define la aplicacion del
usuario para la lectura. Las opciones son tanto para
aplicaciones de fresado o de torneado. Una softkey
AJUSTES DE FABRICA aparece entre otras tras la selec-
cién del parametro AJUSTES DEL VISUALIZADOR.
Cuando se pulsa, los pardmetros de configuracion
(para fresado o torneado) se resetean a los valores de
ajustes de fabrica.
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Guia répida de referencia: funciones

Evaluacion de la Marca de
Referencia

La funcion de evaluacion de la marca de referencia del
NPL 20/30 reestablece automaticamente la
asignacion entre las posiciones de los carros del eje y
los valores de visualizacién determinados por Ultima
vez al fijar el origen.

Si el sistema de medida del eje tiene marcas de
referencia, parpadea el indicador REF. Después de
sobrepasar las marcas de referencia, el indicador
dejaré de parpadear y cambiard a un REF fijo

Trabajar sin evaluacion de marca de referencia

EI' NPL 20/30 puede ser utilizado también sin
sobrepasar las marcas de referencia. Pulsar la softkey
NO REF para salir de la rutina de evaluaciéon de marca
de referencia y continuar trabajando.

Las marcas de referencia pueden ser sobrepasadas
también posteriormente, si se deseara definir puntos
de referencia que puedan ser reestablecidos después
de una interrupcion de la corriente. Pulsar la softkey
HABILITAR REF para activar la rutina de evaluacién de
marcas de referencia.

marcas de referencia, no se visualizara enton-
ces en pantalla el indicador REF y los origenes
se perderdn al desconectar el sistema.

@7 Si en un sistema de medida no se activan las

Funcion HABILITAR/DESHABILITAR REF

La softkey HABILITAR/DESHABILITAR esté presente
durante la rutina de Evaluacion de la marca de
referencia y facilita al usuario el seleccionar en el
sistema de medida una marca de referencia
determinada. Esto es importante, cuando se estan
utilizando sistemas de medida con marcas de
referencia fijas. Al pulsar la softkey DESHABILITAR REF
la rutina de evaluacion queda interrumpida y cualquier
marca de referencia que sea sobrepasada al mover el
sistema de medida serd ignorada. Al pulsar
posteriormente la softkey HABILITAR REF vuelve a
activarse la rutina de evaluacién y se seleccionard la
siguiente marca de referencia que sea sobrepasada.
Tan pronto como se hayan establecido las marcas de
referencia para todos los ejes requeridos, pulsar la
softkey NO REF paran cancelar la rutina. No es
obligatorio sobrepasar las marcas de referencia en
todos los sistemas de medida, s6lo en aquellos en que
sea necesario. Cuando todas las marcas de referencia
ya han sido encontradas, el NPL 20/30 regresara
automaticamente a la pantalla con los valores de
posicion de los ejes.

Si no se han sobrepasado las marcas de refe-

@ rencia, el NPL 20/30 no memorizard los pun-
tos de origen. Esto significa que las asignacio-
nes entre las posiciones del carro del eje y los
valores de visualizaciéon no se vuelven a gene-
rar tras un corte de tensién (apagado).

Ayuda en pantalla
El Modo de Empleo integrado suministra informacion
y asistencia en cualquier situacion. Para llamar al
Modo de Empleo:
Pulsar la softkey AYUDA.
La informacion relativa a la operacién actual sera
visualizada.
Utilizar las teclas de cursor ARRIBA/ABAJO si la
explicacion se extiende més alld de una pagina de la
pantalla.
Para visualizar la informacién sobre otro tema:
Pulsar la softkey Lista de temas.
Pulsar la tecla de cursor ARRIBA/ABAJO para avanzar
a través del indice.
Pulsar la tecla ENTER para seleccionar el tema que se
necesite.
Para abandonar el Modo de Empleo:
Pulsar la tecla C.

D:01 T:1 IF: 01 0:001 HH | ABS |2=¢
TEMAS DE AYUDA

21 Puesta en marcha por primera vez
2.2 Evaluacion marca de referencia
2.21 Harcas de referencia

3 Hodos Actual/Recorrido resiante

31 Pulgadas /mm

3.2 Resetear un eje
3 3 Preset
1/2

m H;SIGBR RBRJI] \—‘

Lista de temas en el modo de AYUDA
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Origenes

El plano de la pieza identifica un punto determinado en
la pieza (normalmente una esquina) como el origen
absoluto y eventualmente otro u otros puntos como
origenes relativos.

Al fijar el origen se establecen estos puntos como el
origen del sistema de coordenadas absoluto o relativo.
La pieza, que estd alineada con el eje de la maquina,
se desplaza a una determinada posicién en relacién a
la herramienta y la visualizacién de los ejes queda
fijada, o bien, a cero, o bien, en otro valor de posicion
apropiado (p.ej., para compensar el radio de la
herramienta).

Hardkey Origen

La forma mas fécil de determinar los puntos de origen
es utilizando la funcién de palpacion del NPL 20/30 al
palpar la pieza con la arista de una herramienta.

Por supuesto, los puntos de origen también pueden
ser determinados de manera convencional, es decir,
palpando con la herramienta las aristas de la pieza una
tras otra e introduciendo manualmente las posiciones
de la herramienta como puntos de origen. La tabla de
origenes puede almacenar hasta un maximo de 10
puntos de origen. En la mayoria de los casos esto evita
tener que calcular el recorrido del eje cuando se esté
trabajando con piezas de disefio complicado que
contengan varios origenes.

ZA

=\

rl‘

Hardkey Herramienta

Esta hardkey abre la tabla de herramientas y permite
elacceso al formulario HERRAMIENTA para introducir
los pardmetros de herramienta. EI NPL 20/30 puede
almacenar hasta un total de 16 herramientas en la
tabla de herramientas.

D0 T:1 [F: 01 0000 WM | TNC ||

TABLA_HERRAHIENTAS (DIA/LONGITUD)
z 5000/  14.000 HH BROC PILO
3 25000/  50.000 WM HAND IV
4 6.000/  12.000 WM FRES CARB
5 10000/  25.000 WM EROCHA
6
7

2.000/ 0.000 HM FRES PLANA
2.500/ 0.000 HM FRES PLANA
3.000/ 5.000 HH

FiE peswaW [ RETTR || UR |
m e || i, || arun

Tabla de herramientas en Fresado

Ayuda grafica de posicionamiento

Durante el desplazamiento para visualizar el punto
cero (en el modo incremental), el NPL 20/30 visualiza
una ayuda gréfica de posicionamiento.
EI NPL 20/30 visualiza la ayuda gréfica de
posmonamlento en una fina barra rectangular bajo el
eje que se desea desplazar a cero. Dos marcas
tnangu\ares en el centro de la barra simbolizan la
posicion a la que hay que desplazarse.
Un pequefio cuadrado simboliza el carro del eje.
Mientras se desplaza el eje aparece una flecha en el
cuadrado que indica la direccion. Debe tenerse en
cuenta que el cuadrado se mueve solo cuando el carro
del eje se encuentra en la proximidad de la posicién
nominal.

D0l T:1 [F: 01 0:001 MM | IHC &>l SET
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Modos de funcionamiento

EI' NPL 20/30 tiene dos modos de funcionamiento:
Recorrido restante (INCREMENTAL) y Valor real
(ABSOLUTO). EI modo de funcionamiento Recorrido
restante (al cual se haré referencia como incremental
en este manual) posibilita la aproximacion a las
posiciones nominales simplemente mediante el
desplazamiento hasta el valor de visualizacion cero.
Trabajando con el modo incremental es posible
introducir las posiciones nominales con coordenadas
tanto incrementales como absolutas. El modo de
funcionamiento Valor real (al cual se hara referencia
como absoluto en este manual) visualiza siempre la
posicion actual de la herramienta en relacién al origen
activo. En este modo, la herramienta se desplaza
hasta el valor visualizado que se corresponde con la
posicién nominal que se ha solicitado.

En modo Absoluto, si el NPL 20/30 esté configurado
para aplicaciones de fresado, sélo esté activa la
variacion longitudinal de la herramienta. En cambio, en
el modo Recorrido restante se utiliza tanto la variaciéon
longitudinal como la del radio para calcular el recorrido
que falta para alcanzar la posicion nominal deseada en
relacion a la arista de la herramienta que va a realizar
el corte. Si el NPL 20/30 esté configurado para un
torno, todas las variaciones serdn utilizadas tanto en el
modo incremental como en el modo absoluto.

Pulsar la hardkey INCREMENTAL/ABSOLUTO para elegir
entre estos dos modos.

La aplicacién de torneado ofrece una manera rapida de
acoplar los ejes Z en un sistema de 3 ejes.

ZA

Posicion nominal S, posicion real | y Recorrido
restante R

Circulo y fila de taladros (fresado)

Pulsar las hardkeys CIRCULO DE TALADROS o FILA DE
TALADROS para seleccionar la funcion de figura de
taladros deseada e introducir los datos requeridos.
Estos datos pueden ser obtenidos generalmente a
partir del plano de la pieza (p.ej., profundidad del
taladro, nimero de taladros, etc.). En figuras de
taladros, el NPL 20/30 calcula las posiciones de todos
los taladros y visualiza gréficamente la figura en
pantalla. La vision del grafico permite verificar la figura
de taladros antes de empezar a mecanizar. También
es Util para seleccionar los taladros directamente, para
ejecutar los taladros por separado y para omitir algin
taladro.

D0l T:1 IF: 01 0:001 MM | IHC |=1
CIRCULD DE TALADROS ||Ajustar la direccion

RADIO de la figura pulsando
IV 5.000 |||la tecla -.
AHGULD INICIAL
( 25.0000° \:
AHGULD DE PASO
30.0000°

H AYUDA \

Softkey Ry (Radio/Diametro)

Los planos de piezas de torno ofrecen normalmente
valores de didmetro. EI NPL 20/30 ofrece la posibilidad
de visualizar tanto el radio como el didmetro. Si el
didmetro estéa siendo visualizado, el simbolo de
didmetro (&) se muestra junto al valor de la posicién.
Ejemplo:

Visualizacién del radio, posiciéon 1 X = 20 mm
Visualizacién del didmetro, posicion 1 X = & 40 mm

Pulsar la softkey Ry para conmutar entre visualizacion
del radio o visualizacion del diametro.
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3 axelknappar Knappar for sifferinmatning

Presentations- \_Enter-knapp Raderingsknap
omréde

Elskiy

Softkeys - rad med / \

Verktyg Matnings- Mattenhet
hastighet
Nollpunkt Stoppur Driftarter

\ \ <Sidind'ker'ng

D:01 T:1 [F: O 0:001 WM | INK || SATT

0000+ X
0000 |Y
0000/ |7

knappar under NPL 20/
30 bildskarmen vilkas
funktion varierar
beroende pa vilket félt Upp/ner pilknappar -

som visas Over dem i anvands dven for justering
skarmen av bildskarmens kontrast

L
Funktionsknappar

L
ETIE BRI

Presenta- Axelbeteckning
tionsomréade
Grafisk positio- Softkey-

neringshjalp funktioner

Ref symbol

Satt/Nolla

Generellt handhavande

Anvand sifferknapparna for att mata in siffervarden
i respektive félt.

ENTER-knappen bekraftar en inmatning i ett
inmatningsfélt och atergar till foregaende bild.

Tryck pa C-knappen for att radera inmatningar eller
felmeddelanden och aterga till féregaende bild.

SOFTKEYS visar de olika fras- eller svarvfunktionerna.
Dessa funktioner véljs genom att trycka pa den
softkey som befinner sig rakt under respektive
softkeybeskrivning. Det finns 2 sidor med valbara
softkeyfunktioner. Man kommer till dessa med hjalp
av knapparna PIL VANSTER/HOGER.

Knapparna PIL VANSTER/HOGER bléddrar mellan sida
1 och 2 med funktioner som kan véljas via softkeys.
Den aktuella sidan kommer att markeras i
statusraden i bildskarmens 6verkant.

Anvénd knapparna PIL UPP/NER for att véxla mellan
de olika inmatningsfélten i mmatmngsformu\ar och
listor i en meny. Markoéren styrs pé ett sddant satt
att den atergar till toppen nér den har natt menyns
slut.

Generellt handhavande 6versikt funktionsknappar

Funktions- Funktionsknappar Knapp-
knappar symbol
sida 1

INKREMENTAL/ | Vaxlar mellan

ABSOLUT driftarterna Aterstaende

vag(inkrementalt) och
Arvérde(absolut).

1/2 (ENDAST | Anvands for att dividera
FRASFUNKTION) | den aktuella positionen 1/2
med tva.

KALK Oppnar
kalkylatorfunktionerna.

NOLLPUNKT Oppnar formularet
NOLLPUNKT for att

stélla in nollpunkten i

bt

respektive axel.

VERKTYG Oppnar
VERKTYGSTABELLEN.

HALCIRKEL Oppnar formularet
HALCIRKEL. Detta
beraknar halpositionerna

for borrning/frasning

HALRADER Oppnar formularet
HALRADER. Detta
beraknar halpositionerna

for borrning/frasning

NIEIE

SNED Oppnar formularet
FRASNING, SNED FRASNING for
VEKTORISERING | fréasning eller formuléret
VEKTORISERING for
svarvning

z
N

CIRKULAR Oppnar formularet CIR-
FRASNING, KULAR FRASNING for
KONBERAKNING | frasning eller formularet
KONBERAKNING for

svarvning

Lagesindikator bildskarm oversikt
softkeyfunktioner

Det finns tva sidor med softkeyfunktioner att vélja
mellan fran driftmenyn. Anvand knapparna PIL
VANSTER/HOGER for att véxla mellan sidorna.
Sidindikeringen i statusraden visar var du befinner dig
bland sidorna. Den morkare sidan indikerar vilken sida
du for tillfallet befinner dig pa. Varje knapp har en
referenssida for ytterligare information. Se ovan.

Softkey- Softkeyfunktion Softkey-
sida 1 symbol
HJALP Oppnar Online-hjalp.
HIALP
TUM/MM Véxlar mellan méattenhet TUH
tum och millimeter. W

RADIE/ Vaxlar mellan visning av
DIAMETER radie och diameter.
Denna funktion &r endast

avsedd for
svarvapplikationer.

SATT/NOLLA | Véxlar mellan
nollstéliningsfunktioner.
Anvénds tillsammans
med individuella
axelknappar.

Softkey- Softkeyfunktion Softkey-
sida 2 symbol

INSTALLNING | Oppnar menyn Jobb- INSTALLNING

atkomst till softkey
Installationsinstalining.

FRIGE REF Tryck nar du ar redo att
utvérdera ett

referensmarke.

instéllning och ger

e

&llskra

Svenska

Uppstart och instéllning

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Tryck pa strombrytaren (placerad pa
baksidan). Den forsta bildskarmssidan
kommer att visas. (Denna bildskarmssida
kommer endast att visas den absolut férsta
gangen som enheten startas. Foljande steg
kan redan ha slutforts av installatoren).
Valj lampligt sprak genom att trycka pa
softkey LANGUAGE.
V3l énskad applikation, antingen FRAS eller
SVARV. Softkey APPLIK. [FRAS/SVARV]
vaxlar mellan dessa bada installningar.
Valj sedan det dnskade antalet axlar. Nar
det &r klart, tryck pa knappen ENTER.
Om det skulle behdvas kan du véxla
applikation vid ett senare tillfélle i
Installationssetup under
Indikatorinstéllningar.

Din NPL 20/30 &r nu redo fér anvandning och befinner
sig i driftart Absolut. Alla aktiva axlar kommer att ha en
blinkande "“REF”symbol. | detta ldge bor
referenssokningen utforas.

Installning

NPL 20/30 erbjuder tva kategorier installningar av
driftparametrar. Dessa kategorier ar: Jobb-installning
och Installationsinstéalining. Parametrarna i Jobb-
instéllning anvands for att justera specifika
bearbetningsbehov for respektive jobb.
Installationsinstallning anvands for att anpassa
maétsystems- och presentationsparametrar. Man garin
i Jobb-instaliningen genom att trycka pé softkey SETUP.

Jobb-instéllning parametrar

For att avlasa eller &ndra parametrar i Jobb-
instéliningen anvénder man knapparna PIL UPP/NER for
att markera den 6nskade parametern och trycker
sedan pa knappen ENTER.

Enheter
Formularet for ENHETER anvéands for att specificera
onskade mattenheter och format. Systemet startar
upp med dessa instéllningar.
Tum/MM - Métt visas och anges med den
mattenhet som véljs i faltet LINJAR. Vélj mellan tum
eller millimeter genom att trycka pa softkey TUM/MM.
Du kan aven valja mattenhet genom att trycka pa
softkey TUM/MM i antingen driftart Inkremental eller
Absolut.
Decimala grader, Radianer eller Grader/Minuter/
Sekunder (GMS) - Faltet VINKEL paverkar hur vinklar
presenteras och matas in i formular. Valj mellan
DECIMALA GRADER, RADIANER eller GMS via softkeyn.

Installationsinstallning parametrar

Man kommer till installationsinstéllning genom att
trycka pé softkey SETUP, vilket tar fram softkey
INSTALLATIONSINSTALLNING. Parametrarna i
installationsinstélining justeras vid den initiala
installationen och behéver troligen inte dndras sarskilt
ofta. Av denna anledning ar parametrarna i
installationsinstallningen skyddade via ett
kodnummer: (95148).

Maétsystem setup

MATSYSTEMSINSTALLNING anvands for att stélla in
maétsystemens upplésning och typ (linjar, roterande),
rakneriktning, typ av referensmarken.

Indikatorinstéllningar .

Formularet INDIKATORINSTALLNINGAR ar den
parameter dér operattren kan definierar
ldgesindikatorns anvandmngsomrade
Valmajligheterna &r fras- eller svarvapplikationer. En
softkey FABRIKSINSTALLNING visas hland
valm01I|ghetema i INDIKATORINSTALLNING. N&r man
trycker pa denna kommer konfigurationsparametrarna
(baserade pa frés eller svarv) att aterstéllas till
fabriksinstallningarna.
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Referenss6kning

Utvarderingen av referensmarken i NPL 20/30 gér det
mojligt att aterstalla forhallandet mellan axlarnas
positioner och de presenterade positionsvardena som
du senast definierade genom installning av
nollpunkten.

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

Arbeta utan utvardering av referensmarken

Du kan aven anvdnda NPL 20/30 utan att passera
referensmarkena. Tryck pé softkey INGEN REF for att
gé ur funktionen fér sdkning av referensmarken och
fortsatta.

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

Om ett méatsystem har parametrerats utan

ql_ﬂ? referensmaérken, kommer REF-indikeringen
inte att visas och nollpunkterna kommer att
forloras efter stromavbrott.

FRIGE/SPARRA REF funktion

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

Séa snart referensmarken har hittats i alla dnskade
axlar, tryck pd INGEN REF softkeyn for att avsluta
funktionen. Du behdver inte passera referensmarken i
alla matsystem, endast de matsystem som du vill.
Om alla referensmarkena har passerats kommer
NPL 20/30 automatiskt att aterga till DRO
presentationsbilden.

Om du inte passerar referenspunkterna,

@ kommer NPL 20/30 inte att spara
nollpunkterna. Detta betyder att det inte &r
mojligt att aterskapa forhallandet mellan
axlarnas positioner och de presenterade
positionsvardena efter ett stromavbrott
(avstéangning).

Online-hjalp
Den integrerade bruksanvisning ger information och
hjalp i alla situationer. For att kalla upp
bruksanvisningen:
Tryck p& HIALP softkeyn.
Information som &r relevant for den aktuella
situationen visas.
Anvand knapparna PIL UPP/NER om beskrivningarna
ar uppdelade pa flera bildskdrmssidor.
For att lasa information om ett annat 8mne:
Tryck pa softkey Amneslista.
Tryck pé softkey PIL UPP/NER for att bladdra genom
innehallsforteckningen.
Tryck pa knappen ENTER for att selektera det
Onskade dmnet.
For att lamna bruksanvisningen:
Tryck pa knappen C.

D:01 T:1 [F: Ol 0:000 MM | RBS 2=l

HJALP AMHEN
21 Firsta uppstarten
2.2 Referenssikning
2.21 Referensmirken
31 Tut /i
3.z Hollstalla en axel
33 Forinstalla
34 172

N -

Lista med dmnen i Hjélp-mode
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Nollpunkter

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

Vid instéllning av nollpunkten bestams dessa tre
punkter som utgangspunkt/origo fér det absoluta eller
relativa koordinatsystemets. Arbetsstycket, som &r
uppriktat sa att lampliga sidor &r parallella med
maskinens axlar, forflyttas till en specifik position i
forhéllande till verktyget och positionsvardet i
bildskarmen satts antingen till noll eller till ett annat
\ér&jp\)igt varde (t.ex., for att kompensera for verktygets
radie).

Knappen Nollpunkt

Det enklaste séttet att stélla in nollpunkter pa ar probe-
funktionerna i NPL 20/30 oberoende av om du probar
arbetsstycket med en kantavkannare eller med ett
verktyg.

Naturligtvis kan du dven stélla in nollpunkter pa
traditionellt satt genom att tangera arbetsstyckets
kanter med ett verktyg och manuellt mata in
verktygets position som nollpunkt. Nollpunktstabellen
kan lagra upp till 10 nollpunkter. | de flesta fall kommer
detta gbra att du slipper berdkna axelroérelserna néar du
arbetar med komplicerade detaljritningar som
innehaller manga nollpunkter.
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Knappen Verktyg

Denna knapp 6ppnar verkygstabellen och ger atkomst
till formuléret Verktyg for inmatning av ett verktygs
parametrar. NPL 20/30 kan lagra upp till 16 verktyg i
verktygstabellen.

D00 T:1 1F: 01 0000 WM | THK |aam |

YERKTYGSTABELL (DIA/LAHGD)
2 5.000/  14.000 HH FORBORR
3 25000/  50.000 WM PLANFORSAHK
4 6.000/  12.000 HH HARDN.FRAS
5
6
7

10.000/ 25.000 MM URFRAS
2.000/ 0.000 HM RHDPLAHSFRAS
2.500/ 0.000 HM AHDPLANSFRAS
3.000/ 5.000 KM

8
VERRT.AWEL|| RADERR || RHVAND
VERKTYG || vERKTYs || MOALP

Verktygstabell vid frasning

Grafisk positioneringshjalp

Nar du kor till positionsvérdet noll (i driftart
Inkremental), visar NPL 20/30 en grafisk
positioneringshjalp.

NPL 20/30 visar den grafiska positioneringshjélpen i
en liten smal rektangel under den for tillfallet aktiva
axeln. Tva triangelformade maérken i rektangelns mitt
symboliserar den borposition som du vill kora till.

En liten kvadrat representerar axelpositionen. En pil
som indikerar rérelseriktningen visas i kvadraten nar
axeln forflyttas. Observera att kvadraten inte borjar
rora sig forrdn axelsliden &r nara borpositionen.
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Driftarter

NPL 20/30 har tva driftart: Aterstaende vig
(INKREMENTAL) och Arvarde (ABSOLUT). Funktionen
Aterstdende vag (som kommer att kallas for
inkremental i denna manual) ger dig mojlighet att
kora till borpositionen genom att helt enkelt forflytta
axeln till det presenterade vardet noll. Nar du arbetar i
driftart Inkremental kan du ange bérkoordinaterna
antingen som absoluta eller inkrementala varden.
Driftart Arvéarde (som kommer att kallas for absolut i
denna manual) visar alltid verktygets aktuella position
i forhallande till den aktiva nollpunkten. | denna driftart
sker alla forflyttningar genom att kéra tills det
presenterade positionsvardet motsvarar den énskade
bérpositionen.

| driftart Absolut, om NPL 20/30 ar konfigurerad for
frasapplikationer, ar endast
verktygslangdkompensering aktiv. Bade radie och
langdkompensering anvands i driftart Aterstaende vag
for att berdkna hur lang "aterstaende vag" som behévs
for att kéra den kant pa verktyget som utfor
bearbetningen till den 6nskade borpositionen. Om
NPL 20/30 ar konfigurerad for svarvning, anvéands alla
stallangder i bade driftart Inkremental och Absolut.
Tryck pa knappen INKREMENTAL/ABSOLUT for att véxla
mellan de béda driftarterna.

Svarvapplikationen erbjuder en snabb metod att

koppla ihop Z-axlarnas positioner i ett treaxligt system.

ZA

Borposition S, arposition | och aterstdende vag R

Halcirkel och halrader (Frasning)
Tryck pa knappen HALCIRKEL eller HALRADER for att vélja
den 6nskade halbildsfunktionen och ange nédvéndiga
data. Dessa data kan oftast hdmtas direkt fran
detaljens ritning (t.ex. haldjup, antal hél, etc.). Vid
hélbilder beraknar sedan NPL 20/30 alla hélens
positioner och presenterar hélbilden grafiskt i
bildskarmen. Visningen av grafiken ger méjlighet att
kontrollera hélbilden innan du pabdrjar bearbetningen.
Den &r aven anvéndbar vid direkt val av hal, exekvering
av separat hél, dverhoppning av hal.

D01 T:4 [F: Ol 0:001 WM | THK |59
HALCIRKEL Valj halbildens rikining

RADIE genom att trycka pa
IV 5.000 || [knappen - .

STARTUINKEL
( 25.0000° @:

VINKELSTEG
H HIALP \

Ry (Radie/Diameter) Softkey

Ritningar for svarvdetaljer anger oftast
diametervarden. NPL 20/30 kan visa antingen radien
eller diametern. Nar diameter presenteras, visas
diametersymbolen () bredvid positionsvardet.

Exempel:
Radiepresentation, position 1X=20mm
Diameterpresentation, position 1 X =& 40 mm

Tryck pa softkey Ry for att véxla mellan
radiepresentation och diameterpresentation.
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Gebruikershandboek: Bediening
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toetsen onderaan het

i
scherm van NPL 20/30 Toetsfuncties
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Display- Aanduiding Aslabel

waarvan de functies gedeelte referentiemerk

variéren afhankelijk van  Pijltoetsen omhoog/ Grafische Softkey- Instellen/nul

de bijbehorende velden  omlaag - ook te gebruiken positioneer- functies

die erboven op het voor afstelling van het hulp

scherm worden schermcontrast

weergegeven.

Algemeen navigeren
Gebruik het numerieke toetsenbord om numerieke Toetsen- Toetsfunctie Toets-
waarden in elk veld in te voeren. pagina 1 picto-

gram

Met de toets ENTER bevestigt u de ingevoerde
gegevens in een veld en keert u terug naar het
vorige scherm.

Druk op de C-toets om alle ingevoerde gegevens en
foutmeldingen te wissen, of terug te keren naar het
vorige scherm.

SOFTKEY-labels geven de diverse frees- en
draaifuncties weer. Deze functies worden
geselecteerd door op de overeenkomstige softkey
direct onder het softkeylabel te drukken. Er zijn 2
pagina's met softkeyfuncties die kunnen worden
geselecteerd. Hiertoe hebt u toegang via de
LINKER-/RECHTERPIJLtoetsen.

Met de LINKER-/RECHTERPIJLtoetsen navigeert u
door pagina 1 en 2 van de lijst met functies die via
een softkey kunnen worden geselecteerd. De
huidige pagina licht op in de statusbalk bovenaan
het scherm.

Navigeer met de pijltoetsen OMHOOG/OMLAAG tussen
de velden in een invoerscherm en de keuzelijsten in
een menu. De cursor keert terug naar de bovenste
positie in het menu wanneer hij het einde van het
menu heeft bereikt.

Algemene bediening - Overzicht van toetsfuncties

CALC Opent de
calculatorfuncties.

SCHUINFREZEN, | Opent het invoerscherm
OF VECTORING | SCHUINFREZEN voor N/l
frezen, of het

invoerscherm

VECTORING voor

draaien
BOOGFREZEN, Opent de
OF CONUS invoerschermen |Z'/Dn
BEREKENEN BOOGFREZEN voor

frezen, of het
invoerscherm CONUS
BEREKENEN voor

draaien

Bedieningsscherm Digitale
uitlezingen - Overzicht van
softkeyfuncties

In het bedieningsscherm kunt u uit twee pagina's met
softkeyfuncties selecteren. Navigeer met de LINKER-
/RECHTERPIJLtoetsen door iedere pagina. De pagina-
aanduiding in de statusbalk toont de pagina-oriéntatie.
De donkere pagina is de pagina waarop u zich nu
bevindt. Voor iedere toets is er een referentiepagina
met extra informatie. Zie hierboven.

Softkey- Softkeyfunctie Softkey-
pagina 1 symbool
HELP Opent de helpinstructies
op het scherm.
INCH/MM Schakelt tussen de
eenheden inch en
millimeter.
RADIUS/ Schakelt tussen radius-en
DIAMETER diameterweergave. Deze

functie geldt alleen voor
Draaien.

Toetsen- Toetsfunctie Toets-
pagina 1 picto-
gram
INCREMENTEEL/ | Schakelt het display om
ABSOLUUT tussen Restweg
(Incrementeel) en
Feitelijke waarde
(Absoluut).
1/2 (ALLEEN Hiermee wordt de
FREESFUNCTIE) | huidige positie door
twee gedeeld.

Opent hetinvoerscherm
GATENREEKS.
Berekent de gatposities

voor frezen

NULPUNT Opent het invoerscherm INSTELLEN/ | Schakelt tussen de HIL
NULPUNT om het functies Instellen en Nul. THST
nulpunt voor iedere as in Wordt gebruikt met
te stellen. afzonderlijke astoetsen.

GEREEDSCHAP Opent de Softkey- Softkeyfunctie Softkey-
GEREEDSCHAPSTABEL pagina 2 symbool
i INSTELLEN Opent het menu

GATENCIRKEL Opent hetinvoerscherm Bewerking instellen. U
GATENCIRKEL @ kunt dan de softkey
Berekent de gatposities Systeeminstellingen
voor frezen gebruiken.

GATENREEKS VRIJGAVE REF| Druk hierop wanneer u VRIJGAVE

een referentiemerk wilt
identificeren.

e
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Nederlands

Opstarten en instellen

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Stroom inschakelen (aan de achterzijde). Het
EI beginscherm verschijnt. (Dit scherm
verschijnt alleen de eerste keer dat de
eenheid wordt opgestart. Het kan zijn dat de
volgende stappen al zijn uitgevoerd door het
installatieprogramma.)

Selecteer de gewenste taal door op de
softkey TAAL te drukken.

Kies uw toepassing, d.w.z. FREZEN of
DRAAIEN. Met de softkey TOEP. [FREZEN/
DRAAIEN] schakelt u tussen deze twee
instellingen.

Selecteer vervolgens het aantal benodigde
assen. Sluit af door op de ENTER-toets te
drukken.

Indien gewenst, kunt u later de toepassing
wijzigen bij Systeeminstellingen onder
Tellerinstellingen.

Uw NPL 20/30 is nu gereed voor bedrijf en staat in de
werkstand Absoluut. Naast iedere actieve as knippert
het symbool "REF” De evaluatie van referentiemerken
is nu gereed.

Instellen

De NPL 20/30 biedt twee categorieén voor het instel-
len van bewerkingsparameters. Deze categorieén zijn:
Bewerking instellen en Systeeminstellingen. De para-
meters voor Bewerking instellen worden gebruikt om
de specifieke bewerkingseisen voor elke bewerking in
te stellen. Systeeminstellingen wordt gebruikt om de
encoder- en uitlezingsparameters te bepalen. Het
menu Bewerking instellen wordt geopend door op de
softkey INSTELLEN te drukken.

Parameters voor Bewerking instellen

Als u de parameters voor Bewerking instellen wilt
bekijken of wijzigen, gebruikt u de pijltoetsen OMH00G/
OMLAAG om de gewenste parameters te markeren en
drukt u op de ENTER-toets.

Eenheden

Het invoerscherm EENHEDEN gebruikt u om de
gewenste weergave van eenheden en indelingen te
specificeren. Het systeem start met deze instellingen
op.
Inch/MM - Maten worden weergegeven en
ingevoerd in de eenheden die in het veld LINEAIR
zijn geselecteerd. Kies inch of millimeter door op de
softkey INCH/MM te drukken U kunt de maateenheid
ook selecteren door op de softkey INCH/MM te
drukken in de werkstand Incrementeel of Absoluut.
Decimale graden, Radialen of Graden/Minuten/
Seconden (GMS) - In het veld HOEK kunt u opgeven
hoe hoeken in invoerschermen moeten worden
weergegeven en ingevoerd. Selecteer DECIMALE
GRADEN, RADIALEN of GMS met behulp van de softkey.

Parameters voor systeeminstellingen

De systeeminstellingen kunnen worden geopend door
op de softkey INSTELLINGEN te drukken, waarna de
softkey SYSTEEMINSTELLINGEN verschijnt. Parameters
voor systeeminstellingen worden gedurende de
eerste installatie vastgesteld en zullen
hoogstwaarschijnlijk niet vaak wijzigen. Daarom zijn
de parameters voor systeeminstellingen beveiligd met
een wachtwoord: (95148).

Encoderinstellingen

Met ENCODERINSTELLINGEN kunt u de resolutie
van de encoder en het type (lineair of roterend), de
telrichting en het type referentiemerk bepalen.

Tellerinstellingen

Het invoerscherm TELLERINSTELLINGEN is de
parameter waarmee u de toepassing voor de uitlezing
bepaalt. U kunt kiezen uit de toepassingen Frezen of
Draaien. Een softkey STANDAARDCONFIGURATIE
verschijnt in de keuzeopties TELLERINSTELLINGEN.
Wanneer hierop wordt gedrukt, worden de
configuratieparameters (gebaseerd op frezen of
draaien) teruggezet naar de standaardconfiguratie.
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Gebruikershandboek: Functies

Evaluatie van referentiemerken

Met de functie van de NPL 20/30 voor evaluatie van de
referentiemerken wordt automatisch de relatie
hersteld tussen de assledeposities en de
weergegeven waarden die u het laatst hebt
gedefinieerd door het instellen van het nulpunt.

Als de as-encoder referentiemerken heeft, knippert de
REF-indicatie. Nadat de referentiemerktekens zijn
gepasseerd, stopt het knipperen van de indicator en
verandert de weergave in de niet-knipperende
indicatie REF.

Werken zonder evaluatie van referentiemerken
U kunt de NPL 20/30 ook gebruiken zonder de
referentiemerken te passeren. Druk op de softkey
GEEN REF om de procedure voor evaluatie van
referentiemerken te verlaten en door te gaan.

U kunt ook later nog referentiemerken passeren,
wanneer nulpunten moeten worden vastgelegd die
later na een stroomonderbreking kunnen worden
hersteld. Druk op de softkey VRIJGAVE REF om de
procedure voor evaluatie van referentiemerken te
activeren.

Indien een encoder zonder referentiemerken

@7 wordt ingesteld, wordt de REF-indicatie niet
weergegeven. Ingestelde nulpunten van een
as gaan verloren zodra de stroom wordt
uitgeschakeld.

Functie VRIJGAVE/UITSCHAKELEN REF

Met de schakelsoftkey VRIJGAVE/UITSCHAKELEN, die
beschikbaar is tijdens de referentiemerk-
evaluatieprocedure, kan de operator een specifiek
referentiemerk op een encoder selecteren. Dit is
belangrijk bij gebruik van encoders met vaste
referentiemerken. Wanneer op de softkey
UITSCHAKELEN REF wordt gedrukt, wordt de
evaluatieprocedure onderbroken. Alle
referentiemerken die zijn gepasseerd tijdens
verplaatsing van de encoder, worden genegeerd.
Wanneer vervolgens op de softkey VRIJGAVE REF
wordt gedrukt, wordt de evaluatieprocedure weer
geactiveerd en wordt het volgende gepasseerde
referentiemerk geselecteerd.

Zodra de referentiemerken voor alle gewenste assen
zijn vastgesteld, drukt u op de softkey GEEN REF om de
procedure te beéindigen. U hoeft niet de
referentiemerken van alle encoders te passeren, maar
alleen de merken die u nodig hebt. Indien alle
referentiemerken zijn gevonden, keert de NPL 20/30
automatisch terug naar het scherm Digitale
uitlezingen.

Als u de referentiemerken niet passeert,
@7 slaat de NPL 20/30 de nulpunten niet op. Dit
betekent dat de relatie tussen de
assledeposities en de weergegeven
waarden na een stroomonderbreking
(uitschakeling) niet kan worden hersteld.

Help-scherm
De geintegreerde bedieningsinstructies kunnen altijd
worden geraadpleegd voor informatie en hulp.
Oproepen van de bedieningsinstructies:
Druk op de softkey HELP.
Er wordt informatie over de huidige bewerking
weergegeven.
Gebruik de pijltoetsen OMH00G/OMLAAG als de
informatie is verspreid over meer dan één
schermpagina.
Informatie over een ander onderwerp bekijken:
Druk op de softkey Lijst van onderwerpen.
Druk op de pijltoetsen OMHO0G/OMLAAG om binnen de
index te navigeren.
Druk op de toets ENTER om het gewenste item te
selecteren.
Bedieningsinstructies verlaten:
Druk op de C-toets.

D:01 T:1 [F: Ol 0:000 MM | RBS 2=l

HELPOHDERHERPEH
21 Eersle inschakeling
2.2 Evaluatie van referentiemerken
2.21 Referentiemerken
31 Inch/mitn
3.2 Een as terugzetten
33 Yoorinstelwaarde

34 1/2
T oo

Lijst van onderwerpen in de HELP-modus
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Nulpunten

De werkstuktekening geeft een bepaald punt op het
werkstuk (meestal een hoek) aan als het absolute
nulpunt en eventueel een of meer andere punten als
relatieve nulpunten.

De procedure voor het bepalen van het nulpunt legt
deze punten vast als de oorsprong van de absolute of
relatieve codrdinatenstelsels. Het werkstuk, dat is
uitgelijnd ten opzichte van de machine-assen, wordt
verplaatst naar een bepaalde positie ten opzichte van
het gereedschap en de in het display getoonde
waarde wordt op nul gezet, of eventueel op een
bepaalde andere relevante waarde (bijv. om de
gereedschapsradius te compenseren).

Nulpunttoets

Nulpunten kunnen het gemakkelijkst worden
ingesteld met de tastfunctie van de NPL 20/30,
wanneer u het werkstuk met een gereedschapskant
tast.

U kunt natuurlijk ook op de conventionele manier
nulpunten instellen, door de kanten van het werkstuk
één voor één aan te raken met een gereedschap en de
gereedschapsposities handmatig als nulpunten in te
voeren. In de nulpunttabel kunnen maximaal 10
nulpunten worden opgenomen. U hoeft dan meestal
de asverplaatsing niet te berekenen wanneer u werkt
met ingewikkelde werkstuktekeningen met meerdere
nulpunten.

ZA
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Gereedschapstoets

Met deze toets wordt de gereedschapstabel geopend
en hebt u toegang tot het invoerscherm
GEREEDSCHAP om gereedschapsparameters in te
voeren. De NPL 20/30 kan in de gereedschapstabel
maximaal 16 gereedschappen opslaan.

D0l T:1 [F: 01 0001 WM | INC ||

G5.TABEL (DIA/LNG)

z 5000/  14.000 HH YOOREOOR

3 75000/  50.000 WM YERZINKER

4 6.000/  12.000 WM HROWET FRS
5 10000/  25.000 WM RUIMGER,
6
7
8

2.000/ 0.000 MM VLAKFREES
2.500/ 0.000 MM VLAKFREES
3.000/ 5.000 KM

B || aiseen | cesutien || MELP

Gereedschapstabel voor het frezen

Grafische positioneerhulp

Wanneer u verplaatst totdat de nulwaarde (in de
modus Incrementeel) wordt weergegeven, toont de
NPL 20/30 een grafische positioneerhulp.

De NPL 20/30 toont de grafische positioneerhulp in
een smal kader onder de huidige actieve as. Twee
driehoekige merktekens in het midden van het kader
geven de nominale positie aan die u wilt bereiken.
Een vierkantje is het symbool voor de asslede. Er
verschijnt een pijl in het vierkantje om de richting aan
te duiden waarin de as zich verplaatst. Let erop dat het
vierkantje zich pas begint verplaatsen als de asslede
zich in de buurt van de nominale positie bevindt.
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Werkstanden

De NPL 20/30 heeft twee werkstanden: Restweg
(INCREMENTEEL) enFeitelijke waarde (ABSOLUUT). Met
de functie Restweg (die in dit handboek als
incrementeel wordt aangeduid) kunt u nominale
posities benaderen door te verplaatsen totdat de
nulwaarde wordt weergegeven. Wanneer u in de
werkstand Incrementeel werkt, kunt u nominale
codrdinaten als incrementele of absolute maten
invoeren. Met de functie Feitelijke waarde (die in dit
handboek als absoluut wordt aangeduid) wordt altijd
de huidige actuele positie van het gereedschap ten
opzichte van het actieve nulpunt. weergegeven. In
deze werkstand worden alle bewegingen uitgevoerd
door verplaatsing totdat de weergegeven waarde
overeenkomt met de gewenste nominale positie.

In de werkstand Absoluut, als de NPL 20/30 is
geconfigureerd voor een freesbewerking, zijn alleen
de lengtecorrecties van het gereedschap actief. Zowel
de radius- als de lengtecorrecties worden in de
werkstand Restweg gebruikt om de “restweg" te
berekenen die nodig is om de gewenste nominale
positie ten opzichte van de kant van het
snijgereedschap te bereiken. Als de NPL 20/30 is
geconfigureerd voor een draaibank, worden alle
gereedschapscorrecties zowel in de werkstand
Incrementeel als Absoluut toegepast.

Druk op de toets INCREMENTEEL/ABSOLUUT om tussen
deze twee werkstanden te schakelen.

In de draaibewerking kan de positie van de Z-assen in
een systeem met drie assen snel worden gekoppeld.

ZA

Nominale positie S, actuele positie | en restweg R

Gatencirkels en gatenreeksen
(frezen)

Druk op de toetsen GATENCIRKEL of GATENREEKS om de
gewenste functie te selecteren en de benodigde
gegevens in te voeren. Deze gegevens kunt u meestal
vinden in de werkstuktekening (bijv. gatdiepte, aantal
gaten, etc.). Bij gatenpatronen berekent de NPL 20/30
dan de posities van alle gaten. Het patroon wordt
grafisch op het scherm weergegeven. Met Grafische
weergave bekijken kunt u het gatenpatroon
controleren, voordat u met de bewerking begint. Dit is
ook handig voor het direct selecteren van gaten, het
afzonderlijk boren van gaten en het overslaan van
gaten.

D:0I T4 IF: Ol 0:001 HM | INC |a=°|
GATENCIRKEL Stel de richting van

RADIUS het patroon in door
Ii 5.000 |||op de mintoets (-) te
drukken.

STARTHOEK
r 25.0000° \:

HOEKSTAP
90.0000°

H HELP ‘

Softkey Ry (radius/diameter)

Op tekeningen voor draaidelen staan doorgaans de
diametermaten aangeven. De NPL 20/30 kan de
radius of diameter voor u weergeven. Wanneer de
diameter wordt weergegeven, verschijnt het
diametersymbool (&) naast de positiewaarde.

Voorbeeld: radiusweergave, positie 1 X = 20 mm
Diameterweergave, positie 1 X = @ 40 mm

Druk op de softkey Ry om tussen de radiusweergave
en de diameterweergave te schakelen.
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Iskra

Dansk

3 akse taster Talindlzesning Veerktoj Tilspaend. Maleenhed TiIsIutning og indstillinger
Visningsomrade Enter taste \ Slet taste Henf.punkt Stopur Driftsarter First-Time Configuration Screen
_ \ Side indikator
= NPL 20/30
( D:01 T:1 [F: O 0:001 WM | IHK || SET

SOFTHARE VERSION X.X.%

x 10 KXXXXX-XK

Select language, application, and number of
Y axes. Press ENTER to continue.

7

0000~
0000,

/
0000/

1 ]

Teend for strammen (knappen er pa
bagsiden). Startskaerm billedet vil vises.
(Dette skeermbillede vil kun vises den
allerferste gang der teendes for teelleren. De

Soft keys - taster / \
nedenunder NPL 20/30

L
Funktionstaster

billedskeermen hvis Visningsom- Ref.-merke  Aksebetegnelse felgende trin er maske allerede udfert af
funktioner er afhaengig rade installat )
af de tilknyttede felter Piltaster opad/nedad - Grafisk positio- Softkey- Fastlaeg/nulling Installateren).
der vises pa skaermen bruges ogsatilindstillingaf  neringshjeelp  funktioner Veelg det enskede sprog ved at trykke
farvekontrast softkey LANGUAGE.
Veelg anvendelsen enten FRESNING eller
DREJNING. ANVENDELSE [FRASE/DREJE]
- - softkey skiftes mellem disse to
Generel navigering indstillinger.
Brug tastaturet for indleesning af numeriske veerdier Taster side 1| Funktionstaster Taste Vaelg derefter antal akser der behoves. Nar
indenfor hvert felt. symbol komplet tryk pa hard-key tasten ENTER.
ENTER tasten vil bekreefte indleesningen i et felt og SKRA Abner SKRA FRAESNING Hvis nadvendigt, kan De skifte anvendelse
vende tilbage til den foregédende skaerm. FRESNING, billedet for freesning, eller | | ¥/L« senere i installationsindstillinger under teeller
Tryk C tasten for at slette indlaesninger og ELLER \d/ECTOFf/NG billedet for indstillinger.
| i i 4 VECTORING rejnin
fs?g?r?dbcﬁé%l;er eller vende tibage il foregaende - Jmne Deres NPL 20/30 er nu klar til brug og er i driftsart Akt.-
) . . BUE Abner BUE FRASNING veerdi. Hver aktiv akse vil have et blinkende “REF"tegn
SOFTKEYS viser de forskellige freese eller dreje FRESNING, billedet for fraesning, eller | | D¥/R ved siden af. Referencemaerke-udnyttelsen skal nu
funktioner. Disse funktioner veelges ved at trykke ELLER KONUS | KONUS BEREGNING udfares.
den tilsvarende softkeytaste direkte under hver BEREGNING billedet for drejning -
softkey. Der er 2 sider med softkey funktioner der Indstilling

NPL 20/30 tiloyder to kategorier for indstilling af drifts-
parametre. Disse kategorier er:
Bearbejdningsindstillinger og installationsindstillinger.
Bearbejdnings parametrene bruges til at tilpasse
specifikke krav til bearbejdningen for hvert arbejde.
Installationsindstillingerne bruges til at oprette
malesystem, og display parametre. Bearbejdnings
menuen kommer man ind i ved at trykke INDSTILLING.

Bearbejdnings-indstillings parametre
For at se og &ndre bearbejdnings-indstillings

kan veelges. Adgangen til dem fas ved brug af
tasterne PIL TIL VENSTRE/PIL TIL H@JRE.

Med PIL TIL VENSTRE/PIL TIL H@JRE tasterne
beveeger man sig gennem siderne 1 og 2 med
mulige softkey funktioner. Den aktuelle side
fremhaeves i statuslinien gverst i skaermbilledet.

Brug PIL OP/PIL NED tasterne for at flytte mellem
felterne indenfor et skeermbillede og listebokse
indenfor en menu. Nar curseren har ndet det sidste
menupunkt springer den automatisk tilbage til

Oversigt over teellerens softkeys
funktioner pa skeermen

Der er to sider med softkey funktioner at veelge
imellem péa skeermen Brug tasterne PIL TIL VENSTRE/
PIL TIL HOJRE for at gennemga hver side med
curseren. Sidevisningen i statuslinien vil vise
sideorienteringen. Den merke side indikerer den side
De netop er pa. Hver taste har en reference side for

menuens start.

yderligere information. Se ovenover.

parametre bruges PIL OP/PIL NED tasterne for at
fremaeve den enskede parameter og tasten ENTER

Oversigt over taster for generelle funktioner Softkey Softkey-funktioner Softkey trykkes.
Taster side 1| Funktionstaster Taste side 1 _ symbol El:'hed‘;!'” det ENHEDERD il veslae d ked
symbol HIAELP Abner for skeermbillede ruges til veelge de enskede
: : y skaermvejledningen. HJFELP displayenheder og formater. Nar ND 780 startes bliver

INKREMENTAL/ | Skifter displayet mellem disse indstillinger aktive.

ABSOLUT driftsarterne Akt.- TOMMER/MM Skifte_r_mel\em tommer TOMHER Tommer/MM - méleveerdier vises og indlaeses i
\é%r?l(a_bsoluf[)/ og millimeter. L] enhederne valgt i feltet LINIZ&R. Veelg mellem

estvejsvisning - - tommer eller millimeter ved at trykke softke
(inkremental). 'I;‘I\RI\IIIE%R giélirtw%rtg?/li‘semnéadlljfngg TOMMER/MM. De kan ogsa vaelge m\éleenhedenyved at

1/2 (KUN EN | Bruges til at dele den funktion er kun til dreje mif‘f;%ﬂtkey TOMME/MM i enten inkremental eller

FRASE aktuelle position med to 12 opgaver. i’ : ) .

FUNKTION) Decimal grader, Radian eller Grader/Minutter/

, INDSTILLING/ | Skifter mellem indstilling [Tl Sekunder (DMS) - VINKEL feltet influerer pa

CALC Abner NULLING og nulstilling funktioner. UL hvordan vinkler bliver vist og indleest i
beregningsfunktionerne Bruges ved individuelle skeermbilledet. Veelg mellem DECIMAL GRADER,

aksetaster. RADIANER ellr DMS ved at bruge softkey.

HENF. PKT Abner Softke Softkey-funktione Softke Installations indstillinings-parametre
HENFORINGSPUNKT ez ottkey-iunidioner symbol | Installations indstillinger &bnes ved at trykke softkey
billedskeermen for at _ INDSTILLING, som frembringer softkey INSTALLATIONS
fastleegge INDSTILLING | Abner menuen INDSTILLING. Installations indstillinger oprettes under
henferingspunktet for bearbejdningsindstillinger opstarten og vil sandsynligvis oftest ikke eendres. Pa
hver akse. og giver adgang til softkey grund af dette, er installations parametrene beskyttet

VERKIZ Abner VARKTDUS- i indstallations indstillinger. Ezfein;ci?‘a_nngj:ﬁlc:i;::5148).

TABELLEN. AKTIVER REF | Tryk nér klar til at E alesy: ! 1
identificere et HKRT#ER MALESYSTEM INDSTILLINGER bruges til indstilling

CIRKEL Abner CIRKEL MONSTER referencemaerke af malesystemoplasning og type (linieer, dreje),

MBNSTER billedet. Dette beregner @ teelleretning, referencemaerke type.
hul-positionerne for Teeller indstillinger
freesning TAELLER INDSTILLINGER form er parameteren hvor

LIVERRT | Rbrer det LINIERE Cclsssnngen. Der kan veelges fwse eher orele
b " I' e f ette anvendelser. En softkey FABRIKS DEFAULT vises i
f‘”feg“er. ui-positionerne TALLER INDSTILLINGER valg af options. Trykkes

orfreesning den, vil konfiguration parametrene (baseret enten pa

fraese eller dreje) blive stillet til fabriks standard.
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Referencemeerke udforelse

NPL 20/30's referencemeerke udnyttelse genskaber
automatisk forholdet mellem aksesleede position og
display-veerdier, som De sidst definerede ved
henfaringspunkt fastlaeggelsen.

Hvis akse mélesystemet har referencemeerker, vil
REF indikatoren blinke. Efter at have overkart
referencemaerket, vil indikatoren holde op med at
blinke og skifte til ikke-blinkende REF.

Arbejde uden referencemaerke udnyttelse

De kan ogsé bruge NPL 20/30 uden at overkere
referencemaerket. Tryk softkey INGEN REF for at
forlade referencemaerke udnyttelses rutinen og
fortseette.

De kan stadig overkere referencemaerker pa et senere
tidspunkt, hvis det bliver ngdvendigt at definere
henferingspunkter som kan genskabes efter en
stromafbrydelse. Tryk softkey AKTIVER REF for at
aktivere referencemaerke udnyttelses rutinen.

Hvis et malesystem er indstillet uden

@ referencemeerker, sé vil REF indikatoren ikke
blive vist, og henferingspunkter vil blive
mistet hvis stremmen afbrydes.

AKTIVER/DEAKTIVER REF funktion

Skifte softkey'en AKTIVERDEAKTIVER, som er til
radighed under referencemaerke udnyttelses rutinen,
tillader brugeren at veelge et specifikt reference
meerke pa et malesystem. Dette er vigtigt nar der
bruges malesystemer med faste referencemaerker.
Nar softkey DEAKTIVER REF er trykket, holder
udnyttelses rutinen pause og alle referencemaerker
der overkeres under mélesystem bevaegelsen bliver
ignoreret. Nar softkey AKTIVER REF sa trykkes, vil
udnyttelses rutinen igen blive aktiv og det neeste
referencemaerke der overkeres vil blive valgt.

Nar referencemaerkerne for alle onskede akser er
etableret, trykkes softkey INGEN REF for at forlade
rutinen. De behgver ikke at overkere
referencemaerkerne pa alle malesystemer, kun dem
som De behgver. Nér alle referencemeerker er blevet
fundet vil NPL 20/30 gé tilbage til teeller
displayskeermen automatisk.

Hvis De ikke kerer over referencemaerket,

@7 gemmer NPL 20/30 ikke henferingspunktet.
Det betyder at det ikke er muligt at gendanne
samordningen mellem aksesleede positionen
og display veerdier efter en stramafbrydelse
(genstart).

Skzermbillede hjeelp
Den integrerede brugervejledning giver informationer
og hjeelp til alle situationer. For at kalde
brugervejledningen:
Tryk softkey HJALP.
Der vises informationer om den aktuelle funktion.
Brug tasterne PIL OP/PIL NED hvis forklaringen
fylder mere en én skeermside.
For at se informationer om andre emner:
Tryk softkey liste over emner.
Tryk tasten PIL OP/PIL NED for at rulle gennemt
indholdet.
Tryk tasten ENTER for at vaelge emnet De behover.
For af forlade brugervejledningen:
Tryk tasten C.

D:01 T:1 [F: Ol 0:000 MM | RBS 2=l

HIFELP EMHER
2.1 Forste gang der tzendes
2.2 Reference-meerke evaluering
2.21 Reference-masrker
31 Tommer /it
3.z Hulstille en akse
33 Forindstilling
34 172

Loh | WO WL

Liste over emner under HJALP funktionen

Henfgringspunkter

Arbejdstegningen angiver et bestemt punkt pd emnet
(normalt et hjerne) som absolut henfgringspunkt og
maske et eller flere andre punkter som relative
henfgaeringspunkter.

Ved henferingspunkt fastleeggelse bliver disse
punkter tilordnet nulpunktet i det absolutte eller
relative koordinatsystem. Emnet, som er oprettet til
maskinakserne, flyttes til en bestemt position relativt
til veerktejet og displayet seettes til enten nul eller til en
anden passende veerdi (f.eks. for at kompensere for
en veerktojs-radius).

Henferingspunkt taste

Den nemmeste made at fastleegge et
henfaringspunkt pé er at bruge NPL 20/30's taste
funktioner nar De taster emnet med kanten af et
veerktej.

Selvfelgelig, kan De ogsa fastleegge
henfaringspunkter pa den almindelige made ved at
bergre kanten af emnet, et efter et med et manuelt
med et veerktej og manuelt indtaste positionerne som
referencepunkter. Henfaringspunkt-tabellen kan
indeholde op til 10 henferingspunkter. | de fleste
tilfeelde vil dette overflediggere at beregne
aksekarslen nar De arbejder med komplicerede emne-
tegninger som indeholder mange henferingspunkter.

ZA

RS

Veerktgjs taste

Denne taste abner veerktejs-tabellen og giver adgang
til VARKTAJS skemaet for indleesning af veerktejs-
parametre. NPL 20/30 kan gemme op til 16 veerktojer
| veerktojs-tabellen.

D01 T:1 IF: 01 0001 MM | THK |aam |

WERKTRIS~TABEL_(DIRM./LEENGOE)
2 5000/  14.000 WM FORBORING
3 25000/  50.000 WM CTR-BOR
4 §.000/  12.000 WM HARDN, FR
5
B
7

10.000/ 25.000 HH ROMMERIVAL

2.000/ 0.000 HM EHDEFL FR

2.500/ 0.000 HM EHDEFL FR
8 3.000/ 5.000 MM

Vg WLP

Veerktojs-tabel i fraesning

Grafisk positioneringshjalp

Ved kersel til displayveerdi nul (i restvejsvisning), viser
NPL 20/30 altid en grafisk positioneringshjeelp.

NPL 20/30 viser den grafiske positioneringshjeelp i et
smalt firkantet felt nedenunder den aktuelle aktive
akse. To trekantmeerker i midten af firkanten
symboliserer Soll-positionen som De skal kere til.

En lille firkant symboliserer akse-sleeden. En pil som
indikerer kerselsretningen vises i firkanten nar aksen
bevaeges. Bemaerk at firkanten ikke begynder at flytte
sig for aksesleeden er neer ved Soll-positionen.

D01 T:1 [F: 01 0:001 MM | IHK || SET

~-20000~ X

[@llskra

Iskra TELA d.d.

Cesta dveh cesarjev 403

1102 LJUBLJANA, SLOVENIA
< +386 14 76 98-24

+386 14 76 98-82

E-Mail: info@iskra-tela.si

www.iskra-tela.si

Driftsarter

NPL 20/30 har to driftsarter: Restvej (INKREMENTAL) og
Akt.-veerdi (ABSOLUT). Restvejsvisningen (somidenne
manual vil blive benaevnt som inkremental) gor det
muligt at na Soll-positionen simpelthen ved at kere til
display-veerdien nul. Nar der arbejdes med
restvejsvisning kan De indleese Soll-koordinater som
enten inkrementale eller absolutte mal. Akt.-veerdi
visningen (som i denne manual vil blive benaevnt som
absolut) viser altid den i ojeblikket aktuelle position af
veerktejet, relativt til det aktive henferingspunkt. |
denne driftsart, bliver alle beveegelser udfert ved
kersel indtil displayet svarer til den gnskede Soll-
position.

Nar i absolut drift, hvis NPL 20/30 er konfigureret til
freese opgaver, er kun veerktejs-l&engde offset aktiv.
Bade radius og leengde offset er brugt i restvejsvisning
for at beregne sterrelsen af "restvejen” der er
nedvendig for at na til den gnskede Soll-position relativ
til kanten af veerktejet som vil foretage skeeringen.
Hvis NPL 20/30 er konfigureret til en drejebaenk, bliver
alle veerktejs offset brugt bade i inkremental og
absolut drift.

Tryk softkey INKREMENTAL/ABSOLUT for at skifte
mellem disse to driftsarter.

Drejearbejdet sarger for en hurtig metode til at koble
Z-akse positionen til et 3 akse system.

ZA

Soll-position S, den aktuelle position | og restvej R

Cirkel og linicere mgnstre
(fraesning)

Tryk tasten CIRKEL M@NSTER eller LINEART M@NSTER for
at veelge den egnskede hul-menster funktion og indlees
de ngdvendige data. Disse data kan saedvanligvis
tages fra emne-tegningen (f.eks. hul-dybde, antal
huller, etc.). Ved hul -menstre, beregner NPL 20/30 sa
positionerne for alle huller og viser menstret grafisk pa
skaermen. Det grafiske billede ger det muligt at
kontrollere moenstret for start af bearbejdningen. Det
er ogsa nyttigt ved direkte valg af huller, udfere huller
separat, og droppe huller.

D:00 T:1 IF: 01 0:000 HH | IHK |=1
CIRKEL MOHSTER Fastlaey retningen af

RADIUS mehstret ved tryk pa
|7 5.000 |||~ fasten.
STARTVINKEL
r 25.0000° \:
TRIN VIHKEL
90.0000°

H HIFELP ‘

Softkey Ry (Radius/Diameter)

Tegninger for dreje dele angiver normalt diameter-
veerdier. NPL 20/30 kan vise enten radius eller
diameter for Dem. Nar diameteren bliver vist, bliver
diameter symbolet (&) vist ved siden af positions-
veerdien.

Eksempel:

Radius visning, position 1 X = 20 mm

Diameter visning, position 1 X = & 40 mm

Tryk softkey Ry for at skifte mellem radius visning og
diameter visning.
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PbkoBoacTBO 3a Obp3a cnpaeka: Ekcnnoaraums

3 6yToHa 3a ocu Lincdposu ByToHM 3a BbBEXAAHE

ByToH 3a
QO6nact Ha BytoH Enter n3uncTeaHe
avcnnest

Elskiy

WHCTpymeHT MopaBaHe MepHa egmHuua

Tek. koopa,. XpoHomeTbp [ PaboTHM pexunmn
cuctema
(eTanoH) WHaukaTop Ha

\ cTpaHuum

/
E:Ol W1 10: O 0:001 MM | INC || HACTP.

0000~ X
0000,

/
0000/ |7

1 ]

[ [y [

e

&llskra

Balgarski
CtpaHuua DYHKUMA Ha CumBon Ha
CchbC cocTyepHus 6yToH | codbTyepHus
codTyepHU 6yTOH
6yTOHU 2

HACTPOMKA | OTsaps meHioTo HacT- -
poiika Ha onepaums n
[aBa ooCTbN A0
codpTyepHus GyTOH 3a
HacTtpouka Ha
MHCTanaumsiTa.

AKTUBALIUA | HatucHeTte, koraTo cTe | [AETHEALHA
PEM.TOYKWU | rotoBu 3a pa3nos-
HaBaHe Ha penepHa
TOYKa.

CodryepHu 6yTOHM - ,/ \ HVTIA

peauua 6yToHu nog

ekpaHa Ha NPL 20/30, g)yTHOK:‘I:I"OHa”H” Ob6nact Ha Cumson REF Mme Ha oc

YUNTO PYHKLMM MOXe Aa y auennes

Bapupart B 3aBMcMMOCT  ByToHuM cbe cTpenka MomoLyHa PyHKLMM Ha Hactp./Hyna

OT CBbp3aHWTe noneTta,  Harope/Hagony - rpacduka npu  codpTyepHuTe

KOWTO Ce Noka3BaT BbpXy M3MOM3BaT Ce CbLUO 3a no3nLMOHNpaHe GyToHU

ekpaHa Hapj Tax HacTpoiiBaHe KOHTpacTa

Ha ekpaHa

06u4a H?BMraLlMil CTtpaHuua ¢ | DyHKUMA Ha CumBonHa
M3nonaeaiTe knaBuaTtypaTa 3a BbBeXaaHe Ha cyHKuMO- yHKUMOHaNHMA cyHKUMO-
YNCMOBM CTOWHOCTN BBB BCUYKK MoneTa. HanHu OyTOH HanHus
ByToHbT ENTER noTBbpXaaBa BbBEXAaHeTo B GyTOHM 1 GyToH
NoneTo v BpblUa NpeauLLHUsS eKpaH. NVHEEH OtBaps hopMynApa
HaTtucHete 6yToHa C, 3a ga naunctute LWABJTIOH JIMHEEH LUABJIOH.
BbBEXJaHVsATa U CbOOLLEHMsATa 3a rpeLuka unm 3a Upes Hero ce
[a ce BbpHeTE KbM NPeAULLHUA eKpaH. n3uncnseat

MmeHata Ha COOTYEPHUTE BYTOHM nokassat
pasnuyHuTe OyHKLUMM 3a ppesoBaHe 1 CTpyroBaHe.
Tesun dyHKUMK ce n3bupaT ¢ HaTUCkaHe Ha
CBOTBETHMS copTyepeH BYTOH, HaMmpaLL, ce TOYHO
nop Bcekn Hagnue. Mima 2 cTpaHuLym ¢ AOCTBIMHM 3a
n360p PyHKUMK Ha codpTyepHU ByToHW. B Tax ce
BnM3a C nonaeaHe Ha byToHuTe ¢ IFABA/OACHA
CTPENKA.

ByTonute c NABA/OACHA CTPEJKA npemuHaBat
Mexay ABeTe CTpaHULM € AOCTBMHM PyHKLMM Ha
copTyepHuTe 6yToHU. Tekywarta cTpaHuua ce map-
KMpa B CTaTyC NeHTaTa B ropHaTta YacT Ha ekpaHa.

M3nonseante 6ytoHuTe ¢ TOPHA/OONTHA CTPE-
JIKA, 3a oa ce npuasmxeaTte Mexay nonerara BbB
chopmynsipuTe ¥ CNMCBYHWUTE NoreTa B MeHoTo. Op-
VeHTaumsTa Ha Kypcopa e TakaBa, Ye Npu AocTuraHe
[0 Kpasi Ha MEHIOTO Ce Bpblla B HA4anoTo.

®DyYHKLUMKN Ha PYHKLMOHaNHWUTe 6YTOHM B o6lumTe
onepauun. Kpatek npernea

CTtpaHuua c | DyHKUMA Ha CumBon Ha
byHKUMO- yHKUMOHaNHMA dyHKumo-
HarnHu OyTOH HarnHusa
O6yTOoHMK 1 OyTOH
WHKPEMEH- | MNpeBkntouBa gucnnes
TANEH/ MeXay pexvumute
ABCOIMIOTEH | PascTtosiHne-3a-

npemecTBaHe

(WHkpemeHTaneH) n
Tekywa nosunuusi
(ABcontoTeH).

1/2 (PYHKUNA| N3nonsBea ce 3a

CAMO MNP pasgensHe TekywaTta

®PE3OBAHE) | no3uuus Ha aBe.

KANK OTBaps pyHKUMMTE Ha
Karkynartopa.

KOOPAO.CMA | Oteapsi hopmynsipa
KOOP/.C-MA, 3a pa
ce HacTpou
n3MepBaTenHUAT
eTarnoH 3a Bcsika oc.

NHCTPYM. Otsaps TABJIMLIATA
C UHCTPYMEHTW.

KPbIroB OtBapsa dopmynspa

LIABITOH KPBI OB LLABJIOH.
Upes Hero ce
nsuncnseat

nosuuyumTe Ha
oTBOpUTE 3a
Ppe3oBaHe

nosuumnTe Ha
oTBOpUTE 3a
dpe3oBaHe

OPE3OBAHE | OTBapst dopmynspa
NMOAHAKINOH | ®PE3OBAHE 104 N/

nnm HAKJ/IOH npu
BEKTOPA dpesoBaHe unu
dopmynspa
BEKTOPY npun
CTtpyroBaHe
OPE3OBAHE | OTBapst dopmynspa
Mo AbrA ®PE30OBAHE 10
mnn ABbIrAnpu dpesoBaHe
KANKYNATOP | unu chopmynsipa
3A KOHYC KAJIKYJIATOP 3A
KOHYC npu
cTpyroBaHe

®PyHKUUM Ha copTyepHUTE BYTOHM
B paboTHUS eKpaH Ha
mHaukaumuaTta. KpaTbk npernep

Wma aBe cTpaHnum ¢ dpyHKLMM Ha coddTyepHU ByToHU,
OOCTBMHN 3a M36op B paboTHUsi ekpaH. M3nonssaiTe
6yToHuTe c NABA/OACHA CTPEJIKA 3a
npeMuHaBaHe Mexay cTpaHuumTe. MHaukaTopbT Ha
CTpaHULM B CTaTyC NeHTaTa nokassa opueHTaumsaTa
Ha cTpaHuuata. lNoTbMHeHaTa cTpaHuLa nokassa
cTpaHuuaTa, Ha KOsiTo ce HamupaTe B MOMEHTa.
Bceku 6yTOH MMa cripaBoyHa cTpaHuua ¢
OOMbIHUTENHA MHopMaLwms. Bx. no-rope.

CtpaHuua DYHKUMA Ha CumBon Ha
cbe cocTyepHus 6yToH | cochTyepHus
codTyepHu OyTOH
6yToHu 1
nomoLy OTBaps NOMOLLHM
WNHCTPYKLMMN OHNanH.
INCH/MM MpeBknoyBa mexay
VHYOBY ©
MUMUMETPOBHU
eaVHULM Ha
avcnnes.
PAONYC/ MpeBkntoyBa Mexay
BUAMETBP | nokassaHe Ha

paguycu n
anameTpu. Tasm
YyHKUMS ce oTHacA
CaMo 3a NPUINOXEHUs

Ha CTpyr.

HACTP./ MpeBknioyBa Mexay HACTP.

HYNA dyHkumuTe Hactp./
Hyna. N3nonsea ce ¢
MHOVBUAYanHW

OyTOHM Ha ocuTe.

BkniouyBaHe U HacTpPOMNKu

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.X
I ZEXRRR-KK

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to confinue.

BknioyeTe 3axpaHBaHeTo (Ha rbpba). e ce
nokaxe HayanHusit ekpaH. (Tosu ekpaH ce
OoTBaps Camo MbPBUS MbT, KOraTo
YCTPOWCTBOTO Ce BKMioYBa. BbamoxHo e
criefHVTe CTbIKN BeYe Aa ca 3aBbpLUEHN OT
MHCTanaTopa.)
N3bepeTe xenaHus e3nk oT codTyepHus
6yToH E3UK.
N3bepeTe npunoxenne: ®PE3A nnu
CTPYTI. CodTyepHusit 6yToH IDEEIA.
[®PE3A/CTPYTI] npeBkntoyBa mexay
Te3un ABe HaCTPOWKM.
Cnep ToBa usbepeTe HyxHuss 6pon ocu.
Hakpas HatucHeTe 6ytoHa ENTER.
Ako e Heobxoanmo, MoxeTe Ja NPOMEHUTE
NPUIIOXKEHNETO NO-KbCHO OT HacTpoiika Ha
MHCTanupaHe nof HacTtpovikn Ha 6posiya.

Cera BawwuaT NPL 20/30 e roToB 3a paboTa u ce

Hamupa B AbcontoTeH paboTeH pexum. Beska aktue-
Ha oc Lwe nma fo cebe cu murawy 3Hak "REF". Tyk pas-
No3HaBaHETO Ha PenepHY ToYkK TpsiGBa Aa 3aBbpLUN.

Hacrpoiika

NPL 20/30 npeanara aBe kaTeropum 3a HacCTpon-BaHe
Ha paboTHuTe napameTpu. Tesn kaTeropuu ca:
HacTpoiika Ha onepauusa n Hactpoiika Ha MHcTanmpa-
He. MapameTpuTte B HacTpoiika Ha onepaums ce usno-
n3Bart 3a BbBeXAaHe Ha KOHKPETHW U3NCKBAHNSA 3a 00-
paboTka 3a Bcsika onepaumsi. HactpoiikaTa Ha
MHCTanupaHe ce U3rnosnssa 3a napameTpusvpaHe Ha
eHkogepa n aucnnes. MeHioto Hactpovika Ha onepa-
umsi ce otBapsi ot codptyepHus 6ytoH HACTPOUKA.

MapameTpu B HacTpoika Ha onepauust

3a fa BuauTe 1 NpomeHnTe napameTpute B Hact-
polika Ha onepauusi, usnonasarte 6yToHnTe FOPHA/
OOJNHA CTPENKA 3a mapkupaHe Ha napameTpuTe,
KOWTO BU UHTepecyBaT, 1 HaTucHeTe 6yToHa ENTER.

MapameTpu B HacTpoika Ha MHCTanauus
HacTponkarta Ha nHcTanaumsita ce oteaps ot
cogptyepHus 6yToH HACTPOMKA, koviTo nokassa
cogptyepHus 6ytoH HACTP. UHCTANMUPAHE.
MapameTpuTe B HacTpoiika Ha MHcTanupaHe ce
onpeaensT Npu MbPBOTO UHCTanNMpaHe 1 Han-
BEPOSITHO HAMa [a ce NPOMeHsT YecTo. Mopaaun Tasu
npuyvHa napameTpuTe B HacTponkaTa Ha
MHCTanauusaTa ca 3awuTteHu ¢ napona: (95148).

Hactpoiika Ha eHkopep

HACTPOWKA EHKOLEP ce n3nonsea 3a
HacTpolBaHe pasgenuTenHarta Crnoco6HOCT v TUna Ha
eHkofepa (NNHeeH, poTaunoHeH), nocoka Ha 6poeHe,
TMN penepHa Toyka.

HacTpoliiku Ha 6posy

dyHkumaTa HACTPOUKM BPOSIY e napameTbpbT,
KbAETO onepaTopbT BbBEXAa NOTPEBUTENCKOTO
NpUnoXxeHve Ha nHavkaumsita. N3bopuTte ca 3a
hpe3oBu 1 CTpyrosu npunoxeHust. MosiBsiea ce eauH
coptyepeH 6ytoH PABPUYHU HACTPOUKU B
n3bopa HACTPOUKU BPOSIY ot onuumnte. C Hero
napameTpuTe Ha KoHdurypauusTa (unu npu dpesa,
WIN CTPYT) ce Bb3CTaHOBSIBAT kbM hpabpuuHmTe
HaCTPONKN.
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P1tkoBoacTBo 3a 6bp3a cnpaska: yHKUUK

Pa3no3sHaBaHe Ha penepHun TO4YKU

PyHKUMATA 32 pasno3HaBaHe Ha penepHX TOYKK Ha
NPL 20/30 aBTOMaTU4HO yCTaHOBSIBA Bpb3Ka MexXay
nos3uumMMTe Ha HanpaensBaLlaTa oc ¥ CTOMHOCTUTE Ha
avcnnes, KOMTo nocrnegHo cre AedmHMpanu Ypes
yCTaHoBsIBaHE Ha M3MEpPBATENEH eTarloH.

AKO eHKOZEepbT Ha OCTa MMa penepHU TOYKK, e Mura
nHankatopbT REF. Cnen npecnyaHeTo Ha penepHuTe
TOYKW, MHAVKATOPBT e chpe Aa Mura U Lwe npeMuHe
Ha Hemwurauy REF.

Pa6ota 6e3 pa3no3HaBaHe Ha penepHU TOYKK
MoxerTe cbluo aa nsnonssate NPL 20/30 6e3
npecunyaHe Ha penepHu Toukn. HatucHete 6ytoHa HE
PEN.TOYKW, 3a na nanesete ot npoueaypara no
pasno3HaBaHe Ha penepHN TOYKM 1 Ja NPOABIDKUTE.
MoxeTe Aa n3nonaeate NnpecuyaHe ¢ penepHn TOUKK
Ha Mo-KbCeH eTarn, ako cTaHe Heobxoavmo Aa
onpenenvTe U3MepBaTENHM eTarioHun, KOUTO Ja ce
Bb3CTAHOBAT OTHOBO Clef CnupaHe Ha
3axpaHBaHeTo. HatucHete 6ytoHa AKTUBALIUA
PEMN.TOYKMW, 3a na aktuempate npoueaypara no
pa3no3HaBaHe Ha penepHN TOYKM.

Ako eHKoaepbT e KoHdUrypupaH 6e3 pene-

@7 pHU Toukn, REF nHgukatopbT HSMa Aa 6bae
nokasaH, a HacTpoeHNTe n3MepBaTenHn
eTarnoHun oT BCUYKM Oc e 6baat narybexn
cnep U3knioYBaHe Ha 3axpaHBaHeTo.

AKTUBALIMA/OE3AKTUBALIUA Ha REF dyHkumaTa
MpesknioyBawmaT 6yToH AKTUBALUUA/OE3AKTUB.,
KOWTO € JOCTbINEH NO BpEME Ha npoleaypaTta 3a
pasno3HaBaHe Ha penepHN TOYKKM, NO3BONSBa Ha
oneparopa Aa n3bepe KOHKpeTHa penepHa Touka
BBbPXY eHkoAepa. ToBa e BaXHO, Korato ce u3nonasat
eHkoaepu ¢ dmKeupaHn penepHn Touku. KoraTto e
HaTucHat codTyepHuat 6ytoH OE3AKTUB.
PEN.TOYKW, npouenypaTta 3a pasnosHaBaHe ce
naysupa u penepHuTe TO4KM, KOUTO ca bunm
npeceyeHn OT ABWKEHNETO Ha eHkoaepa, ce
urHopupar. Korato e HaTucHaT codTyepHUsT 6yToH
AKTUBALUA PEN.TOYKW, npouenypaTta 3a
pa3no3HaBaHe OTHOBO CE aKTUBWPA W criefBaliaTta
npeceyeHa penepHa Toyka e 6bae cenekTMpaHa.
Cnep KaTo ce YyCTaHOBAT penepHU TOUKM 3a BCUYKK
HeobxoanMu ocu, HaTucHeTe 6yToHa HE PEMN.TOYKHU
3a usxop ot npoueaypata. He TpsibBa aa npecuyate
penepHUTE TOYKM HA BCUYKWM EHKOAEPU, @ Camo Teau,
KOWUTO BU TpsAGBAT. AKO BCUYKM PEMEPHU TOUKM ca
6unu Hamepexu, NPL 20/30 aBTOMaTU4HO Le ce
BbPHE KbM €KpaHa Ha uHauKaumsiTa.

20/30 Hama fa 3anasu n3mepBaTenHuTe
eTanoHu. ToBa 03Ha4yaBa, Ye He € Bb3MOXHO
[a Bb3CTaHOBWTe Bpb3kaTa Mexay
no3uuuMTe Ha HanpasnsBaLiaTa oc n
CTOMHOCTWTE Ha Avcnnes cnep npekbcBaHe
Ha 3axpaHBaHeTo (M3KMYBaHE).

@ Ako He npeceyeTe penepHuTe To4ku, NPL

MomolleH ekpaH

WHTerpupaHnTe MHCTpyKUMKM 3a ynotpeba npefoc-

TaBsAT MHOPMaLIMS 1 NOMOLL, BbB BCsika cuTyauust. 3a

[a n3BvKaTe MHCTpyKuMKTe 3a ynotpeba:
HatucHete codptyepHus 6yToH MOMOLL.
LLle 6bae nokasaHa HopmaLus 3a TekyliaTa
onepauus.
M3nonagaiite 6yToHute ¢ FTOPHA/OONHA
CTPEIJKA, ako 06GSiCHEHMETO € Pa3nonoXeHo Ha
rnoBeye OT e[lHa ekpaHHa CTpaHuua.

3a Aa BuauTe nHdopmMauums no apyra tema:
HatucHete codtyepHus 6ytoH CMNCHK TEMU.
ManonseanTte 6ytonnte c FTOPHA/OONHA
CTPEJKA 3a npunnb3BaHe Ha MHAeKca.
HatucHete 6yToHa ENTER, 3a aa HanpaBuTe cBOSI
n3bop.

3a fa u3neserte OT MHCTPYKUMWTE 3a ynoTpeba:
HaTtucHete 6yToHa C.

E0l W1 1M Ol 0:000 MM | RBS 2=l

NOHOLHK TEMK
21 Nepeo exmousane
2.2 PaznozHasaHe Ha penepHH TOMKH
221 PenepHd TouKH
31 Inch/mitn
3.z BracTaHoBABaHE Ha o
33 ToToea wacTpoiika

172

34
oo et A |

Cnucbk ¢ Temu B pexxum NOMOLL

®©—

Hauvano Ha KoopAuHaTHa cuctemMma

(u3MepBaTeneH eTanoH)

YepTexbT Ha AeTaina onpepens KOHKpeTHa Touka
BbPXY AeTanna (06UKHOBEHO bIbi) KaTo abcontoTeH
n3MepBaTernieH eTanoH (abconoTHa Hyna), a B HAKON
cnyyau v oLle efjHa U nNoBeYe TOYKU KaTo
OTHOCUTESHW N3MepBaTeNHN eTanoHu.
Mpoueaypata 3a HacTpoiika Ha eTarnoHu yCTaHoBsIBa
Te3n TOYKM KaTo HavanoTo Ha abcontoTHaTa unm
OoTHOCUTenHaTa KoopauHaTHa cuctema. fletainsT,
KOWTO Ce noApasHsiBa CNPSIMO OCUTe Ha MalluHaTa,
ce npemecTBa Ha onpeerneHa nosuums crnpsaMo
MHCTPYMEHTA 1 JUCTNEsT Ce HAacTPoMBa UMK Ha Hyna,
WU Ha Apyra noaxoAsia CToMHOCT (Hanp. 3a Aa
KOMMEeHcMpa paanyca Ha MHCTPYMeHTa).

®dyHKUMOHaneH 6yTOH 3a KOOpAWHATHA cucTteMa
Hai-necHusT HaunH fa HacTpouTe U3MepBaTeNHU
eTarnioHun e fa usnonssare onvneallata MyHKUMsA Ha
NPL 20/30's, koraTo onuneaTte AeTaisa c Bbpxa Ha
MHCTpYMeHTa.

Pasbupa ce, CbLLO MOXETE Aa ONpeaenuTe TOYKU Ha
eTarioH No CTaHAAPTHUS HAUMH Ype3 JOKOCBaHe
KpauliaTa Ha AeTanna eauH cnep apyr ¢ UHCTPYMEHT
1 PbYHO BbBEXJaHE Ha NO3NLMUTE Ha MHCTPYMeHTa
KaTo TOYKW Ha eTanoH. TabnuuaTa c uamepBaTenHun
eTarnoHu nobvpa go 10 namepsaTtenHu eTanoHa. B
NoBEeYeTO Cryyaum ToBa Lie B ocBo6oam oT
HeobXxoaMMOCTTa ja M34ncnsiBaTe NPEMECTBAHETO Ha
ocTa, korato paboTuTe CbC CIMOXHU YEPTEXH,
CbAbpXaLlyM HSKOJIKO U3MepBaTenHu eTanoHa.

ZA

=\

rl‘

®yHKUMOHarneH 6yToH UHCTpyMeHT
Tosn dyHKUMoHaneH 6yToH oTBaps TabnuuaTa ¢
MHCTPYMEHTMW 1 NpefocTaBs 4OCTbN A0 dhopMynsipa
MHCTPYM. 3a BbBexaaHe napameTpute Ha
nHcTpymeHnTa. NPL 20/30 moxe fa 3anasm go 16
MHCTpPYyMeHTa B Tabnmuata ¢ UHCTPYMEHTUTE.

EOl W:LIM: 01 0000 WM | TNC ||

TABJIMUA C WHCTPYHEHTH CAMAH/OBITK.)

z 5000/  14.000 HH LEHTP. CBP.

3 25000/  50.000 MM LMA. 3EHKEP

4 6.000/  12.000 WM KAPE. OP.
5 10000/  25.000 WM CBPEAND
6
7
8

2.000/ 0.000 WM NN, OPE3A
2.500/ 0.000 WM NN, OPE3A
3.000/ 5.000 HH

3C 1A VI RAVICTEATEE | MOA3GAIIE
[ || VHCTPYM. || vHCTPyH, || "OMOW

Tabnuua ¢ MHCTPYMEHTH Npu ope3oBaHe

MomouwHa rpacmka npu
no3vuMOHUpaHe

KoraTo ce npuasmxsaTe A0 HyNeBO NokasaHue Ha
avcnnes (B MHKpemeHTaneH pexwvm), NPL 20/30
nokasea NomMoLLHa rpacpuka npy NO3nLMOHNPaHe.
NPL 20/30 noka3sa nomMoLyHaTa rpaduka npu
NO3NLIMOHMPaHe B TECEH NPaBObIbIHUK MOZ, TEKYLLO
akTMBHaTa oc. [1Be TpUBLIbITHW 03HAYEHWs B cpefaTta
Ha NpaBObIbHMKA CUMBONMU3NPAT HOMUHANHaTa
no3nLmsi, KOATO UckaTe Aa AOCTUTHeTe.

MankusT KBagpaT CMMBONM3Mpa HanpasnsiBallaTa
oc. Ctpenkarta, covella nocokara, ce nokassa B
KBagpara, fokarto ocrta ce aswxu. Otbenexerte, ye
KBagpaTbT He 3arno4sa [a ce ABUXW, AoKaTo
HanpaensBallaTta oc He ce J4obnvxu 1o
HOMUHarHaTa nosuumsi.

EOl W:11N: 01 0:001 MM | IHC |&n.|HACTP.

~-20000~ X
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Pa6oTHM pexnmm

NPL 20/30 uma gBa paboTHu pexuma: PascTtosiHue-
3a-npemecTtBaHe (IHKPEMEHTAIEH) n Tekywa
nosunuma (ABCOJTIOTEH). dyHkumaTa PasctosiHue-
3a-npemecTtBaHe (KosiTo We Obae HapnyaHa
WHKpEeMeHTarHa B TOBa PbKOBOZCTBO) B/ NO3BOISIBA
na ce JobnxuWTe 4O HOMUHANHUTE NO3MLIMK Ype3
NpOCTO NPUABWKBAHE [0 HYNEeBO MokasaHue Ha
avcnnes. Korato paboTute B UHKpEMEHTAsEH PeXuMm,
MoXeTe fja BbBeeTe HOMUHAaNHWTe KoopaAMHaTU Unu
KaTO MHKPEMEHTAaIHWU, U kato abcontoTHU pasmepu.
DyHkumaTa Tekyla no3nuus (KoATo we 6bae
HapvyaHa abconTHa B TOBa PbKOBOACTBO) Nokasea
TekywiaTa pearnHa no3uuusi Ha UHCTPYMEHTa CrpsiMo
aKTVBHUS U3MepBaTesieH eTanoH. B To3u pexum
BCUYKW ABWXEHWS Ce NPaBsAT Ypes npemMecTBaHe,
[0KaTo ANCNNENT CbBNaAHe C HOMUHAnNHaTa no3uuus,
KOSITO Ce MU3WCKBa.

Ookato cTe B AbcontoteH pexum, ako NPL 20/30 e
KOHGUrypmpaH 3a pe3oBu NpUnoxeHusi, camo
OTMECTBaHWsATa Ha AbIKMHATa Ha MHCTPYMeHTa ca
aKkTVBHW. Ml ABaTa B1Aa OTMECTBaHWSA - Ha paauyca u
Ha AbMKMHATA, Ce U3Non3Beat B pexuma PascTosiHre-
3a-NpemMecTBaHe 3a U3YNCIISIBAHE Ha HYXXHOTO
PascTosiHve-3a-npemMecTBaHe 3a AocTUraHe Ao
XenaHata HoMMHanHa no3uuums cnpsiMo pvba Ha
MNHCTPYMEHTa, KOWTO Liie HanpaBu u3psisaBaHeTo. AKOo
NPL 20/30 e HacTpoeH 3a CTpyr, BCUYKN OTMECTBaHUS
Ha MHCTPYMEeHTa Ce U3Mnon3BaT v B ABaTta Buaa
PEXMMU - UHKPEMEHTAareH U abComMoTEH.

HatucHeTte dyHkumoHanHuns 6ytoH INC/ABS, 3a ga
npeMuHeTe Mexay Tesu ABa pexumMa.
MpunoxeHueTo 3a CTpyr nNpeanara 6bP3 HauYMH 3a
KynnupaHe Ha Z ocute nNpu TpuocoBa cuctema.

ZA

HomuHanHa noavumsa S, Tekywia no3mums | n
pascTosiHne-3a-npemecTBaHe R

Kpbroeum v nMHemnHu WwWabnoHun
(Ppeza)

HatucHete dyHkumoHanHute 6ytoHn KPbroB
LWABJTOH vnu NUMHEEH WWABIOH, 3a na nstepete
xenaHata yHkuUmMs 3a WwWabnoH Ha OTBOp 1 BbBeaeTe
M3KUCKBaHUTE AaHHW. Tean JaHHu MoraT Aa ce B3emat
06UKHOBEHO OT YepTexa Ha AeTanna (Hanp.
AbnboynHa Ha oTBOp, 6poi oTBOPU U T.H.). C
wabnoHuTe Ha otBopuTe NPL 20/30 cnep ToBa
M3uncnsBa No3nLMNTE Ha BCUYKW OTBOPYW W NOKa3ea
rpadmyHo wabnoHa Ha ekpaHa. MNperneabT Ha
rpachuka nossonsiBa NoTBbpx/AaBaHe WabnoHa Ha
oTBOpWTE, MPeaM Aa 3anoyHe o6paboTBaHeTo.
[MoneseH e cbLLO, KOraTo AMPEKTHO ce n3bunpat
OTBOPW, KOraTo Ce U3MbJIHABAT OTBOPU MOOTAENHO U
KoraTo ce npornyckaT 0TBOpY.

EO W:11M: 01 0:000 HH | IHC |=1

KPBIOB LIABJIOH Onpepenete nocokata
PAAKYC Ha wabnoHa ¢
5.000 || [waTHCKaHe Ha GyTowa

HAYANEH BIbJ -
r 25.0000° \:
BITI0BA CTHIKA
90.0000°
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Struéna referencni prirucka: Provoz

Klavesy 3 os Numerické vstupni klavesy
Klavesa
Oblast Klavesa Enter vymazani
zobrazeni
,Em
; { b { y Y
- VAN AN

Softklavesy - fada

Nastroj Rychlost Jednotka méfeni
posuvu
Pocatek Stopky Provozni rezimy
\ Ukazatel stranky
D:01 T:1 [F: 01 0:001 HM | IHK |, HASTAV

0000+ X
0000 |Y
0000/ |Z

klaves pod displejem

L
Funkéni klavesy

| NHPI]L’E[IH ‘ BRLE lm

NPL 20/30, jejichz Oblast Ref. symboly Oznaceni osy
fuvrjkcg se lisi p(')'dle %ﬁnpkiver:ﬁl)pnrazenym zobrazeni
prislusnych policek, Graficka Funkce Nastaveni/nula
ktera se objevuji nad Smérové klavesy Nahoru/, polohovaci softklaves
nimi na obrazovce Dolu (Up/Down) - pouzivaji  pnomiicka
se také k nastaveni
kontrastu obrazovky
VSeobecnéa navigace
S pouzitim klavesnice se v kazdém poligku zadavaji Funkéni Funkce klavesy Symbol
numerické hodnoty. klavesy fupkcm
Klavesa ENTER potvrzuje zadani v poli a vraci do strana 1 klavesy
predchozi obrazovky. DIAGONALNI | Otevfe formulaf
Stisknutim klavesy C mizete vymazat zadani a FREZOVANI, DIAGONALNI N/l
chybova hlaseni nebo se vratit do predchozi NEBO FREZOVANI pro
obrazovky. VEKTORIZACE | frézovani, nebo
. . e formular
OZNACENI SOFTKLAVES ukazuji rGzné
frézovaci nebo soustruznické funkce. Tyto funkce ggﬁgﬁgﬁACE pro
se vybiraji stisknutim odpovidaj ici softklavesy .
pfimo pod jejim oznacenim. Na vybér jsou 2 strany OBLOUKOVE | Otevfe formulaf
funkei softklaves. K tém se mlzete dostat s FREZOVANI, OBLOUKOQVE i/
pouzitim SMEROVYCH KLAVES DOLEVA/ NEBO FREZOVANI pro
DOPRAVA. KALKULATOR | frézovani, nebo
SMEROVE KLAVESY DOLEVA/DOPRAVA KUZELE formulaF
umoziuji pfechazet mezi strankami 1 a 2 vybéru KALKULATOR
funkci softklaves. Aktualni stranka je zvyraznéna ve KUZELE pro
stavovém panelu v horni ¢asti obrazovky. soustruzeni.

S pouzitim SMEROVYCH KLAVES NAHORU/
DOLU mizete prechazet mezi policky ve formulafia
okny se seznamy v ramci nabidky. Orientace
kurzoru je takova, Ze se vrati na prvni fadek, jakmile
dosahne spodniho konce nabidky.

Prehled funkénich klaves pro vSeobecné operace

Prehled funkci softklaves pracovni
obrazovky indikace

Na pracovni obrazovce jsou k dispozici dvé stranky
funkci softklaves, z nichz Ize vybirat. S pouzitim

Funkeéni Funkce klavesy Symbol SMEROVYCH KLAVES DOLEVA/DOPRAVA mizete
klavesy funkéni prochéazet kazdou stranu. Ukazatel stranky ve
strana 1 klavesy stavovém panelu ukazuje orientaci stranky. Tmavsi
—_— - - zbarveni oznaCuje stranku, na které se pravé
INKRE- | Pfepina displej mezi nachazite. Kazda klavesa ma referenéni stranku pro
MENTALNY/ rezimem Zbyvajici M pfidané informace. Viz vyse.
ABSOLUTNI vzdalenosti
(pfirastkovy) a Softklavesa | Funkce softklaves Symbol
Skute¢né hodnoty stranky 1 soft-
(absolutni). klavesy
1/2 (POUZE | Pouziva se k vydéleni NAPOVEDA | Otevira pokyny napovédy
FREZOVACI aktualni polohy dvéma. 1/2 na obrazovce.
FUNKCE
) PALCE/MM | Pfepina mezi palci a PALCE
KALK (CALC) [ Otevira funkce milimetry. HH
kalkulacky. RADIUS Praping — -
DIUS fepina mezi zobrazenim
=3 — - PRUMER poloméru a priméru. Tato
POCATEK Otevira formular p= funkce je pouze pro
POCATEK (DATUM) soustruznické aplikace.
pro nastaveni pocatku
pro kazdou osu. NASTAVIT/ | Pfepina mezi funkcemi NASTAVIT
- NULA (SET/ | Nastaveni a Vynulovani. HULU
NASTROJ Otevira TABULKU ZERO) Pouziva se s klavesami
NASTROJU. T jednotlivych os.
KRUHOVY Otevira formulaf Softklavesa | Funkce softklaves Symbol
PLAN KRUHOVYPLAN. @ stranky 2 soft-
Tento vypotita pozice klavesy
otvordi pro frézovani NASTAVENI | Otevira nabidku
— > PRy HASTAVENT
PRIMKOVY Otevira formulaf Nastavent prace (Job
PLAN PRIMKOVYPLAN. Setup) a umoziuje
Tento vypogita pozice pfistup k softklavese
otvord pro frézovani Nastaven instalace
(Installation Setup).

POVOLIT Stisknéte, az budete
REFERENCI | pfipraveni identifikovat
(ENABLE referencni znacku.

POVOLIT

=)
u}
M

REF)

&llskra

Cesky

Zapnuti a nastaveni

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Zapnuti napajeni (umisténé na zadni strané).
Objevi se Uvodni obrazovka. (Tato
obrazovka se objevuje pouze pfi Uplné
prvnim zapnuti jednotky. Nasledujici kroky jiz
mohl provést instalator.)
Vyberte vhodny jazyk stisknutim
softklavesy JAZYK.
Vyberte aplikaci bud FREZOVANI nebo
SOUSTRUZENI. Mezi témito dvéma
nastavenimi mGZete pfepinat softklavesou
APLIK. [FREZOVANI/SOUSTRUZENI].
Potom vyberte pocet pozadovanych os. Az
budete hotovi, stisknéte kldvesu ENTER.
Aplikaci muzete v pfipadé potfeby pozdéji
zmeénit v Nastaveni instalace (Installation
Setup) pod Nastavenim pocitadla (Counter
Settings).

Systém NPL 20/30 je nyni pfipraven k provozu a je v
Absolutnim rezimu. Vedle kazdé aktivni osy je blikajici
znacka “REF”. V tomto okamziku by mélo byt
ukon&eno vyhodnoceni referenénich znacek.

Nastaveni

NPL 20/30 nabizi dvé kategorie pro nastaveni
provoznich parametrd. Tyto kategorie jsou: Nastaveni
Prace (Job Setup) a Nastaveni Instalace (Installation
Setup). Parametry Nastaveni prace (Job Setup) se
pouzivaji pro pfizpusobeni konkrétnim pozadavkim
obrabéni pfi kazdé praci. Nastaveni instalace
(Installation Setup) se pouziva pro nastaveni
parametru snimace a zobrazeni. Nabidka Nastaveni
prace (Job Setup) se otevira stisknutim softklavesy
NASTAVENI (SETUP).

Parametry Nastaveni prace

Chcete-li zobrazit a zménit parametry Nastaveni
prace, pouzute SMEROVE KLAVESY NAHORU/DOLU
pro zvyraznéni pozadovanych parametr( a stisknéte
klavesu ENTER.

Jednotky

Formulaif JEDNOTKY (UNITS) se pouziva k zadavani

preferovanych jednotek a formatu zobrazeni. Systém

se zapina s témito nastavenimi.
Palce/MM - Namérené hodnoty se zobrazuji a
zadavaji v jednotkach vybranych v poli¢ku
LINEARNI. Vyberte si mezi palci nebo milimetry
stisknutim softklavesy PALCE/MM. Jednotky
méreni mlzete rovnéz vybrat stisknutim softklavesy
PALCE/MM v Pfiristkovém nebo v Absolutnim
rezimu.
Grady, radiany nebo stupné/minuty/vtefiny (DMS) -
Policko UHLOVE (ANGULAR) uréuje, jak se
zobrazuji uhly a zadavaiji do formulafd. Vyberte si
softklavesou mezi GRADY, RADIANY (DECIMAL
DEGREES, RADIANS) nebo DMS.

Parametry nastaveni instalace

Nastaveni instalace se otevira stisknutim softklavesy
NASTAVENI (SETUP), ktera vyvolava softklavesu
NASTAVENI INSTALACE (INSTALLATION
SETUP). Parametry Nastaveni instalace se zadavaji
bé&hem prvni instalace a s velkou pravdépodobnosti se
Casto neméni. Z tohoto divodu jsou parametry
nastaveni instalace chranény heslem: (95148).

Nastaveni snimaée =~~~

Formulaif NASTAVENI SNIMACE se pouziva k
nastaveni rozliSeni a typu snimace (linearni, rotacni),
sméru &itani a typu referencnich znacdek.

Nastaveni poéitadla 5

Formulaif NASTAVENI POCITADLA (COUNTER
SETTINGS) je parametr, kde operator definuje
uzivatelskou aplikaci pro indikaci. Je mozné si vybrat
frézovaci nebo soustruznické aplikace. Ve vybéru
moznosti NASTAVENI CITACE se objevuje
softklavesa TOVARNI NASTAVENI (FACTORY
DEFAULT). Pri stisknuti jsou parametry konfigurace
(pro frézovani nebo soustruzeni) resetovany na
standardni tovarni nastaveni vyrobce.
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Struéna referencni pfirucka: Funkce

Vyhodnoceni referenénich znacek

Funkce vyhodnoceni referen¢nich znac¢ek v NPL 20/
30 automaticky obnovuje vztah mezi polohami os a
zobrazenymi hodnotami, ktery jste naposledy
definovali nastavenim pocatku.

Ma-li snimac osy referenéni znacky, blika indikator
REF. Po prejeti referen¢nich znacek prestane
indikator blikat a zane nepferusované svitit REF.

Prace bez vyhodnocovani referencnich znacek
NPL 20/30 muzete pouzivat také bez prejizdéni
referen¢nich znacek. Stisknéte softklavesu BEZ REF
k opusténi rutiny vyhodnocovani referenénich znacek
a pokracujte.

Stale je mozné prejet referenéni znacky pozdéji,
pokud bude nezbytné definovat pocatky, které by
mohly byt obnoveny po preruseni elektrického
napajeni. Stisknutim softklavesy POVOLIT REF
(ENABLE REF) se aktivuje procedura vyhodnoceni
referen¢nich znacek.

Je-li snima¢ nastaven bez referen¢nich

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

Funkce POVOLIT / ZAKAZAT REF (ENABLE/
DISABLE REF)

PFepinani softklavesou POVOLIT/ZAKAZAT, ktera
je zobrazena béhem procedury vyhodnoceni
referencnich znaCek, umozriuje operatorovi vybrat
konkrétni referenéni znacku na snimagi. To je dulezité
pfi pouzivani snimacl s pevnymi referenénimi
znackami. Kdy? stisknete softklavesu ZAKAZAT REF
(DISABLE REF), je vyhodnocovaci procedura
pozastavena a vSechny referenéni znacky, které se
prejedou béhem pohybu snimace, jsou ignorovany.
Jestlize pak stisknete softklavesu POVOLIT REF
(ENABLE REF), aktivuje se opét vyhodnocovaci
procedura a bude vybrana pfisti prejeta referenéni
znacka.

Jakmile jsou nastaveny referenéni znacky pro
vSechny pozadované osy, stisknéte softklavesu NO
REF abyste zrusili proceduru. Nemusite prejizdét
referencni znacky v8ech snimacu, staci pouze téch,
které potfebujete. Jsou-li nalezeny vSechny referenéni
znacky, vrati se NPL 20/30 automaticky do obrazovky
indikace.

NPL 20/30 neulozi poc¢ate¢ni body. To
znamena, Zze neni mozné obnovit vztah mezi
polohami os a zobrazenymi hodnotami po
preruseni elektrického napajeni (vypnuti).

@7 Pokud neprejedete referenéni znacky,

Obrazovka napovédy
Integrovany navod k obsluze poskytuje informace a
pomoc v jakékoli situaci. Chcete-li vyvolat navod k
obsluze:
Stisknéte softklavesu NAPOVEDA.
Zobrazi se informace souvisejici s aktualni operaci.
Pokud vysvétleni zabira vice nez jednu stranku na
obrazovce, pouzijte SMEROVE KLAVESY
NAHORU/DOLU.
Chcete-li zobrazit informace o jiném tématu:
Stisknéte softklavesu seznamu témat.
S pouzitim SMEROVYCH KLAVES NAHORU/
DOLU miiZete prochazet rejstiik.
Stisknutim klavesy ENTER vyberte polozku, kterou
potfebujete.
Chcete-li opustit navod k obsluze:
Stisknéte klavesu C.

D:01 T:1 IF: 01 0:00 MM | ABS |2=¢

TEHATA HAPOVEDY

21 Pryni zapnuti
2.2 Uyhodnoceni referenénich znadek
2.21 Referencni znacky
3 Aktudlni redim a redim Zhivajici vadale
31 Palce /mm
32 Reselovani osy
3 3 Predvolba

1.:’2

Seznam v témat v rezimu NAPOVEDY

Pocdatek

Vykres obrobku definuje urcity bod na obrobku
(obvykle roh) jako absolutni pocatek a pfipadné
jeden nebo vice dalSich bodu jako relativni pocatky.
Procedura nastaveni po¢atku nastavi tyto body jako
pocatky absolutnich nebo relativnich soustav
souradnic. Obrobek, ktery je vyrovnany s osami stroje,
je posunut do urcité polohy vzhledem k nastroji a
zobrazeni je nastaveno na nulu nebo na jinou
vhodnou hodnotu (napf. pro kompenzaci poloméru
nastroje).

Funkéni klavesa Pocatek

Nejsnazsim zplsobem, jak nastavit pocate¢ni body, je
pouzivat snimaci funkce NPL 20/30 pfi snimani
pomoci hrany nastroje.

Samoziejmé muzete také nastavit pocatecni body
konvenénim zpusobem tak, Ze se postupné dotknete
hran obrobku nastrojem a ruéné zadate polohy
nastroje jako pocatecni body. Tabulka po¢atku mize
obsahovat max. 10 po¢atecnich boda. Ve vétsiné
pfipadl vam to uSetfi pocitani pojezdu os pfi praci s
komplikovanymi vykresy obrobk(, obsahujicimi
nékolik pocatku.

ZA

AN

r)'(

Funkéni klavesa Nastroj (Tool)

Tato funkéni klavesa otevira tabulku nastroju a
umozniuje pistup do formulafe NASTROJ (TOOL) pro
zadavani parametrt nastroju. NPL 20/30 mlze v
tabulce nastroju uchovavat max. 16 nastroju.

D0l T:1 [F: 01 0001 WM | TNK ||

TABULKA HASTROJO (PROMER/DELKR)

5000/  14.000 HH FILOT YRT.
25000/  50.000 WM PROTIVAT.
6.000/  12.000 HH KARBID, FR.
10000/ 25.000 HH PROTAHOVAK
2000/ 0.000 WK FLOCHA FR,
2500/ 0.000 WK PLOCHA FR,
3000/ 5.000 WM

nsn HESTRL U | PO
A || et || wepovenn

Tabulka nastrOJu pfi frézovani

-
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Graficka polohovaci pomtcka

Kdyz pojizdite do nulové hodnoty (v Inkrementalnim
rezimu), zobrazuje NPL 20/30 grafickou polohovaci
pomucku.

NPL 20/30 zobrazuje grafickou polohovaci pomtcku v
uzkém obdélniku (listé) pod pravé aktivni osou. Dvé
trojuhelnikové znacgky uprostfed listy symbolizuji
jmenovitou (cilovou) polohu, které chcete dosahnout.
Maly Etvereek symbolizuje osové sané. Kdyz se osa
pohybuje, zobrazi se ve ¢tverecku Sipka, ktera udava
smer. VSimnéte si, Ze CtvereCek se nezatne
pohybovat, dokud nejsou sané v ose pobliz jmenovité
polohy.

D00 T:1 [F: 01 0:001 MM | IHK |&D.IHASTRUI
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Provozni rezimy

NPL 20/30 mé dva provozni rezimy: Zbyvajici
vzdalenost(INKREMENTALN{) a Skuteéna hodnota
(ABSOLUTNI) Funkce Zbyvajici vzdalenost (ktera se
v této pfiru€ce oznacuje jako inkrementalni) vam
umoznuje pribliZovat se ke jmenovitym poloham
jednoduchym pojizdénim do nulové zobrazené
hodnoty. PFi praci v inkrementalnim rezimu mizete
zadavat jmenovité soufadnice stejné jako pFirdstkové
nebo absolutni rozméry. Funkce Skute¢né hodnoty
(ktera se v této pfiruéce oznacuje jako absolutni)
vzdy zobrazuje sou€asnou skuteénou polohu nastroje
vzhledem k aktivnimu poc¢atku. V tomto rezimu
probihaji vS8echny pohyby pojezdem, dokud se
zobrazeni neshoduje se jmenovitou polohou, kterou
pozadujete.

Je-li systém NPL 20/30 v Absolutnim rezimu
konfigurovan pro frézovaci aplikace, jsou aktivni
pouze offsety délky nastroje. V rezimu Zbyvajici
vzdalenosti se pouzivaji offsety poloméru a délky k
vypocitavani “zbyvajici vzdalenosti” potfebné k
dosazeni pozadované jmenovité polohy vzhledem k
okraji nastroje, ktery bude provadét fez. Pokud je
systém NPL 20/30 konfigurovan pro soustruh,
pouzivaji se vSechny offsety nastroje jak v
Inkrementalnim (Pfiristkovém) tak i v Absolutnim
rezimu.

Pro pfechod do druhého rezimu stisknéte funkéni
klavesu INKREMENTALNI/ABSOLUTNI.
Soustruznicka aplikace poskytuje rychlou metodu k
propojeni poloh v ose Z v 3osovém systému.

ZA

Jmenovita poloha S, skute¢na poloha | a zbyvajici
vzdéalenost R

Kruhovy a pfimkovy plan
(frézovani)

K volbé pozadované funkce planu pouZijte funkéni
klavesy KRUHOVYPLAN nebo PRIMKOVYPLAN a
zadejte pozadované udaje. Tato data muzete obvykle
prevzit z vykresu obrobku (napf. hloubka otvoru, pocet
otvor( atd.). S plany otvoru pak NPL 20/30 vypocita
polohy v8ech otvorl a zobrazi plan graficky na
obrazovce. Grafické znazornéni umoznuje
zkontrolovat plan otvor(i pfedtim, nez zaCnete s
obrabénim. Je také uzite¢né pokud vybirate otvory
pfimo, provadite je samostatné a pfeskakujete otvory.

D:01 T:1 [F: O 0:000 MM | IHK | =9

_ KRUHOUY PLAN Hastavie smér plinu
RADIUS stiskem klavesy -.
5.000
POCATECHI GHEL-
25.0000° \:
ROZTEE UHLU

H HAPOVEDA \

Ry (Radius/Primeér) Softklavesa

Vykresy soustruzenych souc¢astek obvykle udavaji
hodnoty priméru. NPL 20/30 vdm muZze zobrazovat
polomér nebo pramér. Kdyz je zobrazen prumér,
zobrazi se vedle hodnoty polohy symbol primeéru ().

Priklad: Zobrazeni poloméru, poloha 1 X =20 mm
Zobrazeni prdméru, poloha 1 X =& 40 mm

Stisknutim softklavesy Ry muzete pfepinat mezi
zobrazenim poloméru a praméru.
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Odnyog ypriyopng avagopag: Xeipiopog
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Mepioxn KoupTri Enter N\ Koupti diaypaeig  Znueio XpovopeTpo Tpotol Aeitoupyiag
TTPOBOARG avapopdg
D\ ‘Evdeign oehidag
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ZEIpA KOUUTTILOV KATW < .
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NPL 20/30,' TWV OTTOIWV o A ] TTPOBOAAG
o1 AeiToupyieg Koupmma-BeAn Emavw/ YmoBoRBnon  Aeiroupyieg Opiopdg/
TroikiAouv, cUu@wva pe  Katw - xpnaoiyoTtrolouvTal Béonc ue KOUWTTIOV MnBeVIou6S
Ta avtioToixa Tedia TTou  Kal yia pUBHIoN TNG YPAPIKG AETOUpPYIDV
ep@avifovtal oTré Tavw  avTiBeong Tng 08évng
TOUG 0TNV 086vn
Favu(n mepPINYNon ZeAida AsiToupyia koupTrioU | ZOpBoAo
XpnOIKOTTOINCTE TO TTANKTPOAGYIO IO VO E1I0ayAyETE KOUMTTIQV 1 KOUUTTIOU
TIG apIBUNTIKEG TIPEG O€ KABE TTEDIO. TPAMMIKE Avor -
Me To kouuTri ENTER yivetal emBeBaiwon Tng A VOIvel T poppa
KOATOXWPIONG EVOG TTEDIOU Kal ETTIOTPOPH OTNV AIATA=H TPAMMIKHAIATAZH. N/

TIponyoUpevn oBévn.

MatAoTe To KoupTri C yia diaypaer Twv
KOTOXWPIOEWV KAl TWV PNVUPATWY OQAAPOTOG 1)
ETTIOTPOPN OTNV TIPONyoUeVn 08dvn.

O1 evoeiteig Twv KOYMIMIQN AEITOYPITQN
UTTOBEIKVUOUV TIG BIGPOPES AEITOUPYIEG PPECO-
piopaTog ) Tépveuong. H emAoyn Twv AsIToupyiwv
QUTWV YIiVETAI PE TO TTATNMA TOU AVTIOTOIXOU
KOUMTTIOU AEITOUPYIWV TTOU UTTAPXEI OKPIBWG KATW
atrd kGOe EvOeIgn. YTTapxouv 2 aeAideg ETTIAEGINWY
AEITOUPYIWV TWV KOUPTTIWV AgIToupyiwyv. H
TPdoBACn O€ AQUTEG YivETal XPNOIPOTTIOIWVTAG Ta
KouuTna-BéAn APIZTEPA/AE=IA.

Me Ta koupma-BEAn APIZTEPA/AE=IA ptropeite va
METOKIVEIOTE QVANEOT OTIG OEAIBEG 1 KOl 2 TWV
ETTIAECIHWV AEITOUPYILIV TWV KOUPTTILIV AEITOUPYIWV.
H 1péxouca oeAida Ba emonuaveei otn Mpappn
KOTAOTAONG, OTO ETTAVW PEPOG TNG 086VNG.
XPNOILOTIOINGTE Ta KOUNTTIA- BéAn EMANQ/KATQ
VIO Va PETOKIVEIOTE QVaPEST OTA TTEDI pIaG (poppug
Kal avaueoa o1a mAdiola AigTag eveg pevou. O
TIPOCAVATONIGHOG TOU dpopéa gival TETOIOG, WOTE
KGOe Qopd TToU POAVEI 0TO KATW PEPOG TOU PEVOU,
Va ETTIOTPEPEI OTO ETTAVW HEPOG.

ETTIoKOTTNON KOUPTTIWYV YEVIKWYV AEITOUPYIWV

ZeAida AgiToupyia koupTtriold | ZUpBoAo
KOUpTIWyV 1 KoupTrioU
TMHMATIKH| EvaAAaKTIKr €TTIAOYRA
ATMOAYTH TTPOBOANG INC/ABS
YToAeImmopEVNg
amoéoTaong (THNUATIKNA)
1 Mpayparikig TiuAg
(ATTOAUTN).
1/2 (MONO XpnolhoTrolgiTal yia T
>TH diaipean Tng TPEXoUCag 1/2
AEITOYPI'A | ipAg 6éong dia dvo.
OPEZAPz-
MATOZ)
APIOM. Avoiyel TIg AeiToupyieg
NG apiBpounXavAg.
*HMEIO Avoiyel Tn @épua ZHM. —
ANA®OPAZ | AN® yia Tov 0pIGUS TOU é_,‘
onueiou avapopdg yia
KGBe agova.
EPIAAEIO | Avoiyel Tov [TINAKA
EPFAAEN.
KYKAIKH Avoiyel Tn @opua
AIATA=ZH KYKAIKHAIATA=H. @
YtroAoyidel Tig Béaeig
TWV OTTWV yia TN Ppéda.
PPEZAPIZM | Avoiyel Tn ¢OpHa
ATOEOY 'H | ®PEZAPIZMA TCEOY
APIOM. yia ®péla ) Tn eopua
KQNIKH: APIOM. KONIKH
KAEHZ KABHZ yia Tépvo

YtroAoyidel Tig Béoeig
Twv oWV yia Tn Ppéda.

DPEZAPIZMA | Avoiyel Tn @épua

YMOKATEH 'H | ®PEZAPISMA YITO /0
AIANYZMAT | KABH yia ®péla ) Tn
OMOHsH @6ppa AIANYEMATO-

NMOHZH yia Tépvo

ETIoKOTINON TWV KOUNTTIWV
AsiIToupyiwv TNV 086vn
AsiToupyiag Tng povadag

21NV 006vn Agitoupyiag uttdpxouv dUo oeAideg
AEITOUPYIWV, TIG OTTOIEG PTTOPEITE Va ETTIAEEETE IO TG
KOUUTTIA AEITOUPYIWV. XPNGIMOTTOINGTE TA KOUUTTIA-
BEAN APIZTEPA/AEZIA yia va uETAKIVATETE TO Opopéa
péoa oe kaBe oehida. H évdeign aeAidag otn Npapun
KOTdoTaoNG UTTOdEIKVUEI TOV TTPOCAVATOAIGHO TNG
oeAidag. H okoupdxpwun oeAida uTTodeIKVUEL TN
ogAida aTnv oTroia BPioKeoTe ekeivn TN oTIyur. K&be
KOUWTTI €X€I M aeAida avapopdg pe TTPOoBeTe
TTANPOQYOPIES. AtiTE TTAPATTAVW.

Koupma Asitoupyia ZUpBoAo
A&ITOUPYIWV - | KOUMTTIOU KOUHTTIOU
ZeAida 1 AsiToupyiag AeiToupyiag
BOHOEIA Avolyua Twv 0dnyIwv

BonBeiag otV 006vN.
INTZEZ/MM EvaAAaKTIKN €TTIAOYA

TWV HOVAdWV

pérpnong (ivroeg kai

XINoOTG).

AKTNA/ EvaAAakTIKA €TTIAOYN
AIAMETPOZ | Tng poBoAng akTivag
Kal TNG TTPooARg
SlapéTpou. AutA n

Aeitoupyia diatiBeTal
UOVO OTIG EQAPUOYEG
Tépvou.
OPIZMOZ/ EvaAAakTIKA €TTIAOYT
MHAENIZ- TWV AEITOUPYILV

MOZ Opiopou kai Mnde-
VIopoU. XpnoIuoTr-
OIEITAl JE HEPMOVWHEVD
KOUUTTIA agova.

Koupma Asitoupyia ZUpBoAo
A&ITOUPYIWV - | KOUMTTIOU KOUUTTIoU
Zelida 2 AsiToupyiag AeiToupyiag
P YOMIZH Avolyua Tou pevou
Pubuion epyaaiag kai
TTPOOBACN OTO KOUMTT]
Asitoupyiwv PuBuion
eykataaTaong.
ENEPI/ZH MatroTe 10 6TAV €I0TE | [ENEPT 73H
ANl £TOIMOI VO

TIPOCdIOPIoETE éva
onueio avayvwpiong.
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Ellinika

‘Evapgn AsiToupyiag kail pubuion

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

O©¢oTe T ouoKeUn o€ AeiToupyia (0 JIAKOTITNG
EI BpiokeTal aTO THIOW PEPOG). OO EPPAVIOTEI N
apxikf 086vn. (Autr n 08évn Ba eppavioTei
uoévov TNV TTPWTN Qopd TTou Ba TeBE o€
AeiToupyia n yovada. Ta BApara Tou
akoAouBoUv evdéxeTal va £Xouv 1dn
OoAoKANPwWOEi aTré TOV TEXVIKG TTOU
€YKATEOTNOE TN Povada).
E1T|)\£§Ts v Kam)\)\n)\n YAwooa,
n(xm)vwg TO KOUUTT AEITOUPYIWV
FAQZZIA
EmAEETe pia amé Tig epapuoyég PPEZA A
TOPNOZ. Mg 10 TTATNHA TOU KOUMTTIOU
Aermoupyiwv EOAPMOIH [®PEZA/
TOPNOZ] yivetal evaAAGKTIKH €TTIAOYR
auTwyv Twv dUo pubuicEwy.
21N ouvExela, ETTIAEETE TOV ATTAITOUPEVO
apiBud afovwy. MOAIG TEAEIWOETE,
TratRoTe To koupTri ENTER.
Edv eival amrapaitnto, pTropeite va aAAGgeTe
TNV EQapuoyn apyoTepa, HECW TNG
TrapapéTpou Pubpioelg petpnt otnv
Katnyopia PuBuion eykatdoTaong.

To NPL 20/30 gival Tpa £TOIHO yia Xprion Kal
Bpioketal aTov ATTOAUTO TPOTTO AciToupyiag. Kabe
evepyog agovag Ba €xel TTAGI Tou pia €voeign “ANIT”
TTou avafoofrvel. 1o onueio autd, Ba TTPETTel va
oAokAnpwOEei N agloAdynan Tou onueiou avayvwpiong.
PUBuion

To NPL 20/30 Trapéxel dUo kaTnyopieg yia Tn pUubuion
TWV TTOPAPETPWY AgiIToupyiag. O1 Katnyopieg auTég
eivar: PUBpion epyaciag kai PUBuIon eykardaTtaong. O1
TTapAETPOI TNG PUBPIONG Epyaaiag xpnoIuoTroiouvTal
yla TNV TTPOGAPHOYH EIBIKWV OTTAITACEWY KATEPYaTiag
yla kaOe epyaoia. H PUBuion eykatdotaong
xpncnponowhm yia TOV TTPOCdIOPIGUOS TWV
TAPAUETPWY KWOIKOTIOINTA Kat 086vng. H TpooBaon
07O pevou PUBuIoN epyadiag yiverar pe To TTATNHA Tou
KoupTTIoU Agitoupyiyv PYOMIZH.

Napdaperpor PUBpIoNG epyaciag

Mpokeiyévou va TTPORAAAETE Kal va GAAAEETE TIG
TTapapéTPOoUg TG PUBUIONG epyaaiag,
XPNOIUOTTOINOTE T KOUPTTIA-BEAN EMANQ/KATQ yia
TNV €TMOAPAVON TWV TTAPAPETPWY TTOU 0OG
evola@Epouv Kal TTathoTe To KoupTri ENTER.
Napdaperpor PUBpIoNg eykatdoTaong

H mpdoBacn otn PUBuIon eykatdoTaong
ETTITUYXAVETAI JE TO TTATNHA TOU KOUPTTIOU AEITOUPYIWV
PYOMIZH, 110U gp@avilel To KOUPTTI AEITOUPYIWV
PYOMIZH EFTKATAZTAZHE. O1 TapdueTpol TG
PUBuiong eykardoTaong poadiopifovTtal Katd TNV
apxIKf ykataoTacn kal, ouvABwg, oev aAAdlouv
oauxvd. MNa auté 1o Adyo, ol TTapaueTpol pUBIoNG
€YKATACGTAONG TTPOCTATEUOVTAI OTTO £vaV KWOIKO
Tpoopaong: (95148).

PUBpIoN KWdIKOTTOoINTA

H PYOMIZH KQAIKOMOIHTH xpnoiuevel otov
0opIopo TNG avAAUCNG Kal TOU TUTTOU KWAIKOTToINTA
(YPOPUIKOG, TIEPIGTPOPIKOG), TNG OPAG KATAPETPNANG
Kal Tou TUTTOU ONUEIOU avayvwpiong.

Pubuioeig peTpnth

H @oéppa PYOMIZEIX METPHTH atoteAei TNV
TIOPAPETPO EKEIVN, PE TNV OTTOI O XEIPIOTAG KABOPICEl
TIG EVOEIEEIG TTOU Ep@avidovtal oTnv 086vn avaioya pe
TNV epappoyn. H emAoyn yiveralr avaueca oe
EQAPHOYEG PPECAG KAl TOPVOU. XTNV 086vN Twv
emAoywv PYOMIZEIX METPHTH, epgavicetal 1o
KoupuTTi Aeitoupyiwwv EPFOSTAZIAKES PYOMIZEIS.
Edv 1o atAoETE, oI TTapdueTpol dlapdpPwang (Pe
Bdaon 1N péda ) Tov Tépvo) Ba eTTavENBOUV OTIG
EPYOOTOOIOKEG PUBIOEIG.
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O0dnyog yprnyopns avag@opds: AcItoupyieg

AgloA6ynon onpeiou avayvwpiong
H duvatdtnta agioAdynong onueiou avayvwpiong Tou
NPL 20/30 emmavatrpoadiopiel autépaTa TN oXéon
HETAgU Twv BETEwV KUNIONG TwV agovwy Kal TwV TTIo
TTPOCPATWY TINWV TTPOBOARG TTOU kKaBopioaTe PE TOV
OpPIoPO TOU CNUEIOU avagopag.

Edv o kwdikotroiNTAg agévwy diabéTel onueia
avayvwpiong, n évdeign ANI 8a avaBoofrvel. Apou
€TTaANBeUTOUV Ta ONUEia avayvwpiong, n évdeign AN
Ba oTapatroel va avaBoafrivel kal Ba yivel poviun.

Epyoacia xwpig Tnv agioAéynon onueiou
avayvwpiong

Mrmopeite €tmiong va xpnoipotroijoete To NPL 20/30
XWPIG va €TTaANBEVUCETE TA ONUEIQ AvayvWPIoNG.
MatAoTe To KoupTTi AciToupyiv XQPIZ ANT yia £€060
a1d TN pouTiva agloAdynang onueiou avayvwpiong Kai
OUVEXIOTE.

MTropeite va emaAnBeloeTe Ta onpeia avayvwpiong
apydTepa, €AV XPEIOOTE va KaBoPIoETE onueia
avagopdg TTou ITTopoUlV ETTAVATTPOadIOPIOTOUV UETA
atd d1aKoT 0TNV Tpoodoaia pelparog. MNarrioTe 10
KoupTri Aeitoupyiwv ENEPI/ZH ANT yia va evepyoTrolr-
OETE TN POUTIVA agloAdynaong anueiou avayvwpiong.

Edv évag kwdIkoTToIiNTAg €ival pubuIouévog
Xwpig onpeia avayvwpiong, n €vdeign ANI dev
Ba epgavideTal Kal Ta onueia avagopds Ba xa-
BoUv pOAIg SIaKOTTE N TPOPOBOTia PEUPATOG.

Azitoupyia ENEPI/ZH ANIT/AMENEP/ZH ANIC

To kKoupTTi AsIToupyIwv evaAAaKTIKAG etTIAoyrig ENEPT/
TH/AMENEP/ZH, Trou epgavifetal Katd Tnv eKTEAETN
NG pouTivag agloAdynong onueiou avayvwpiong,
ETTITPETTEI OTO XEIPIOT VA ETMIAEEEI éva GUYKEKPINEVO
OnNUEIo avayvwpIong yia KATTolov KwdIKoTToINTH. AuTA N
AeIToupyia gival anuavTikr Katéd Tn xpRon
KWOIKOTIOINTWYV PE 0TaBEPG onueia avayvwpiong. Me 1o
TIGTNUa Tou KoupTriou Asitoupyiwv AMENEP/ZH ANT, n
pouTiva agloAdynong dIaKOTITETAI TIPOCWPIVA Kal
ayvooUvTal 6oa onuEia avayvwpiong ETaAnBeuTnkav
KOTA TNV Kivnon TOU KWAIKOTTOINTH. XTn GUVEXEIQ, PE TO
TGTNUa Tou KoupTTioU Aeitoupyiwv ENEPI/ZH ANT, n
pouTiva agloAdynang evepyoTrolgiTal TTGAI Kal ETTIAEYETAI
TO €TTOUEVO ETTOANBEUPEVO GNUEIO avayvwpIong.

A@oU TTpoodiopIoTolV Ta GNUEIa avayvwpiong Yia
6Aoug TouG €TTIBUPNTOUG AEOVEG, TTATAOTE TO KOUMTTT
Aeitoupyiwv XQPIZ ANT yia akupwon kai €080 a1rd Tn
poutiva. Agv XpeldgeTal va emaAnBeloeTe Ta onueia
avayvwpiong yia 6AoUg Toug KWAIKOTTOINTEG, TTapd
uévov yia 6ooug XpeiddeaTe. Edv evromaTtolv 6Aa Ta
onpeia avayvwpiong, 1o NPL 20/30 Ba eravéABel
autépata oTnv 006vN YnNPIOKWY EVOEIEEWV.

Edv 0ev emaAnBeloeTe Ta ONUEia avayvwpiong,
@7 10 NPL 20/30 d¢v amobnkeuel Ta onuegia ava-
@opdag. AuTté onuaivel OTI, ETA aTTd OIOKOTIA
TNV TPOoYodOoCia PEUPATOG (ATTEVEPYOTTOINDN),
0 ETTAVATTIPOaSIOPIoHOG TNG OXEONG HETAEU TWV
Béoewv KUAIONG TwV agEVWV Kal TwV TIHWYV TTOU
eu@aviovral oTnv 006vn gival adlvarog.

006vn BonRbeiag
O1 evowpaTwuéVEG 0dnYieG XPoNg TTapEXOuV
TTANPOYOpiEg kal BorBela yia OAeg TG KaTaaTdaoelg. MNa
TIPOBOAR TwV 0BNYIWV XPAONG:
MatAoTe To KouuTTi AciToupyilyv BOHOEIA.
Z1nVv 084vn Ba gp@avioTolv TTANPOPOPIES TTOU
oxeTifovTal PE TNV TpEXOoUTa AEITOUpYia.
XpnoiyoTtroinoTe Ta Kouptd-BéAn EMANQ/KATQ,
€AV TO ETTEENYNUATIKO KEIPEVO ETTEKTEIVETAI OE
TTEPICOOTEPEG ATTO Pia GEAIDEG OTNV 086VvN.
Mo va TpoBAaAeTe TTANPOPOPIEG OXETIKA PE KATTOIO
GAAo Bépa:
MatAoTe To KoupuTri AeIToupyiwv AioTag BepdTwy.
MatAoTe Ta koupa-BeAn EMANQ/KATQ yia va
UETOKIVNOEITE HETOA OTO EUPETHAPIO.
MatAoTe To koupTri ENTER vyia va etmAégeTe TO
€TMOUUNTO OTOIXEIO.
lNa €§o0do atd TIg 0dnyieg XProng:
MatAoTe To KoupTri C.
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Znuild ava@opag

To oxéd10 Tou katepyalduevou Tepayiou TTPoadIopidel
£VO OUYKEKPIPEVO GNEIO TOU Tepayiou (GUVABWG pIa
ywvia) wg 1o arOAUTO ONUEIo avagopdg Kal
€VOEXOMEVWG EVa I TTEPIOOOTEPA GAAO OnuEia wg
OXETIKA onUEia avagopdg.

H diadikaoia opigpol onueiou avagopdg TpoodIopidel
QAUTA TO ONUEIR WG TNV APETNPIA TWV ATTOAUTWYV 1 TWV
OXETIKWY GUGTNUATWY CUVTETAYUEVWY. To
KOTEPYAJOUEVO TEPAXIO, TO OTTOIO Eival
€UBUYPAPUIOHEVO UE TOUG AEOVEG TNG
epyaAelounyavig, METAKIVEITAI TTPOG KATTOI
OUYKEKPIPEVN BEDN OXETIKA WE TO EPYOAEiO KOl N
£vOEIgn opideTal €iTe 0TO UNdEV €iTE O€ KATTOIO AAAN
KaTEAANAN TIPA (T7.X. yIa avTIoTaBuion TG akTivag Tou
epyaAeiou).

KoupTri onpeiou avagpopdg

O guKoAOTEPOG TPATTOG OPITHOU GNUEIWY avagopag
eival ue xpAon NG Asitoupyiag avixveuong Tou

NPL 20/30, 6Tav avixveUeTe TO KATEPYALOPEVO TEUAXIO
UE TO AKPO eVOG Epyaeiou.

BeBaiwg, uTropeite va opioeTe Ta oONUEia avagpopdg Kal
HE OUPPATIKG TPOTTO, XPNOIPOTTOILVTAG KATTOI0
€PYOAEIO YIO TNV QViIXVEUGN TWV GKPWYV TOU
KOTEPYOJOPEVOU TEUAYIOU Kal EIGAYOVTAG UE UN
autépaTo TPATIO TIG BETEIG TOU epyaleiou wg anueia
avagopdg. O Trivakag onueiwy avagopdg uTropei va
SdexTel Ewg 10 onpeia avagopdg. ‘ETol, oTig
TTEPIOTOTEPEG TTEPITITWOEIG, OEV Ba XPEIATTEI va
UTTOAOYIOETE TNV Kivnon Tou dgova oTav epyadeoTe Ye
TTEPITTAOKA OXEDIO KATEPYACOPEVWYV TEPAXIWY TTOU
TEPIEXOUV TTOAAG onpeia avagopdg.

ZA

U

.

KoupTtri epyaAegiou

To koupTri autd avoiyel Tov Tivaka epyaAgiwy Kal
Trapéxel TpdaBaon otn épua EPFAAEIO, yia Tnv
€l0aywyn TwV TTapapéTpwy evog epyaieiou. To NPL
20/30 ptropei va atroBnkedoel £wg 16 epyaleia oTov
TiVOKa EpYaAEiwy.
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MINAKAZ EPFAAEION (AIAHETPOZ/MHKOZ)

1 2.000/ 20.000 HH AKPO ETRAP.
z 5.000/ 14.000 HM TPYN. OAHMO
3 25.000/ 50.000 MM MET. AIEYP.
4 6.000/ 12.000 MM ®PEZA KAPB.
5 10.000/ 25.000 MM EPr. AIAH.
6
7
8

2.000/ 0.000 HH KOHA. EMIN.
2.500/ 0.000 HH KOHA. EMIN.

5.000 HH
REONAZ EPT|| AIATPAGH || _APHEN
EPTAAEIOY || EPTRAETOY || BOHOETA

MNivakag epyaieiwv o€ epappoyr Ppéfag

Ymrofonlnon 8éong pe ypaika
‘Otav peTakiveioTe £wg TNV TTPOROAR PNOEVIKAG TIUAG
(oTov TUNuaTIKG TPOTTO AciToupyiag), To NPL 20/30
TTPoRAAAEl pia utroorBnon Béong pe ypa@Ika.

To NPL 20/30 mpoBdAAel Tnv utroorinon Béong pe
TN HopPr) eveg aTEVOU 0pBoywviou KATW atrd Tov
TpéxXovTa evePyd dgova. Ta dUo TpIywviKa onudadia
TTOU UTTAPXOUV OTO KEVTPO TOU 0pBoywviou
oupBoAifouv Tnv ovouaaTikh B€an TTou BEAeTE va
ETTITUXETE.

‘Eva pikpo TETpdywvo oupBoAilel TRV KUAION Tou
agova. ‘Eva BEAog, TTou utrodeikvUel TNV KaTeUBuvon,
ePPaviCeTal OTO TETPAYWVO KaATA T PETAKIVNON TOU
agova. AaBete urdwIv 6TI TO TETPAywvo Ba apyioer va
KIVEiTaI yévov OTav o deikTng KUAIoNG Tou agova Bpebei
KOVT& OTNV OVOUAOTIKA B€on.
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+386 14 76 98-82

E-Mail: info@iskra-tela.si

www.iskra-tela.si

TpoT1TOI1 AciTOUpYiag

To NPL 20/30 d1a6¢1e1 dUo TpOTTOUG ASIToupyiag:
YmoAermropevn améotaon (TMHMATIKOE ) kai
Mpaypariki TipR (AMOAYTOZ ). H duvarétnta
YTTOAEITTOPEVN ATTOGTACN (TTOU Ba avagépeTal wg
TUNMATIKA G€ auTd TO £yXEIPidIo) adg divel TN
duvaTéTNTA Va TIPOCEYYIOETE TIG OVOUAOTIKEG BECEIG,
ATTAG HETAKIVWOVTAG EWG TNV TTPOBOAN UNOEVIKAG TIPNG.
‘Otav epyddeaTe aTOV TUNUATIKO TPATTO AEITOUPYIAG,
MTTOPEITE VA EICAYETE OVOUOOTIKEG GUVTETAYUEVEG WG
TUNMATIKEG A ardAuTEG BlaoTAoEIG. H duvatdtnTa
MpaypaTikn TipA (TTou Ba avagépeTal wg atréAuTn og
auTd To eyXeIPidIo) TTPOBAAAEI TTAvVTa TNV TPEXOUCT
TIpayHaTikn B€on Tou epyaleiou, o€ oxéon Ue TO
EVEPYO ONUEIO avapopdg. Ze autdv Tov TPOTTO
AeiToupyiag OAEG ol KIVAOEIG yivovTal PE PETOKIVNON,
£w¢ OTOU N TTPOROAN VA QVTIOTOIXEI GTNV OVOUAGCTIKA
0¢on Trou atraiTeiTal.

‘Ortav BpiokeaTe oTov ATTOAUTO TPATTO AgiToupyiag, eav
10 NPL 20/30 diapoppwBei yia epappoyég Ppélag,
EVEPYOTTOIOUVTAI HOVOV Ol JETATOTTIOEIG NAKOUG
gpyaAgiou. ZTov TPATTO AsiToupyiag YTTOAEITTOuEVNG
amméoTAONG XPNOIMOTIOIEITAI N HETATOTTION OKTIVAG Kal
n METATATTION PAKOUG, YIa TOV UTTOAOYIOUO TNG
“UTTOAEITTOPEVNG OTTOATACNG” TTOU ATTQITEITAI YIa TV
TIPOCEYYIoN TNG ETOUNNTAG OVOPAGCTIKAG BéoNng, o€
oxéan Pe To AKPo Tou epyaleiou TTou Ba ekTEAETEI TNV
koTtrA. Edv 1o NPL 20/30 £xe1 diapoppwoei yia
TOPVEUON, OAEG O HETAKIVAOEIG EPYAAEIWV
XpnoipotroloUvTal oTov Tunuatiké kai otov ATTOAUTO
TPOTIO AgIToupyiag.

MatroTe 1o KouuTri TMHMATIK'HE/AMTOAYTHE vyia
€VAAAQKTIKA ETTIAOYH QUTWV Twv 800 TPOTTWV
AeiToupyiag.

H e@appoyn tépvou Tapéxel pia ypriyopn péBodo yia

oUeutn TG B¢ong Twv agovwy Z o€ auoTnua 3 agovwy.

ZA

OvopaoTikA Béon S, Trpayuartiki Béon | kai
uttoAeImrépevn améotaon R

KukAIkn} ka1 ypappikn Siaragn
(Ppéda)

Matrote Ta koupmd KYKAIKHE AIATAZHZ 1
FTPAMMIK'HE AIATAZHZ yia va €mIAEEETE TNV
€MBUUNTHA AsIToupyia SIGTAENG OTTWV Kal EIGAYAYETE TA
amairouyeva dedopéva. Zuvnbwg, Ta dedopéva autd
uTTopoUV va AngBouv atré 1o oxEdIo Tou
KOTEPYAOMEVOU TEPaXioU (TT.X. BABOG OTIAG, apIBuog
OTTWV K.ATT.). ZTn OUVEXEIQ, PE TIG DIATAEEIG OTTWV, TO
NPL 20/30 utroAoyidel Tig B¢0€I1G OAWY TWV OTTWV Kal
armeikovigel ypagikd 1n didtagn otnv 086vn. H
Aeitoupyia MpPoBoAARG ypapAPaTog ETITPETTEI TNV
eTTaABeuan TG dIGTAENG TWV OTTWV, TTIPOTOU APXICETE
TNV Katepyaaia. Eivar etriong xpAoiun otav eTIAEYETE
OTTEG aTTEUBEIaG, KATEPYAJEDTE OTTEG EEXWPIOTA Kal
TTAPOAEITTETE OTTEG.
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KYKAIKH AIRTAZH NutAots To koupmi -

AKTINA wio voo pudpiocete T
f 5.000 ||[wopd. wne SidvaEne.
APAIKH FQHIA:
( 25.0000° '\:
TQNIA BHMATOZ:

H BOHOEIA ‘
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Pikareferenssiopas: Kaytto

3 akselindppéinta Numerondppaimet
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Peruspiste Aikalaskin Kayttétavat

\ \ <Sivun naytto
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Nayton NPL 20/30 alla
oleva rivi nappaimia,
joiden toiminnot
vaihtelevat riippuen
naytolla kulloinkin
esitettavista kentista

L
Toimintondppaimet

Yl6s/Alas-nuolindppaimet -
kaytetdan myos
saatdamaan nayton
kontrastia

Nayttdalue Referenssi- Akselitunnus
symboli
Graafinen Ohjelmanap- Asetus/Nollaus

paikoitusapu paintoiminnot

Yleinen navigointi

Kéytéd numeronappéaimistéé numeroarvojen
sisdansyottdmiseksi kuhunkin kenttaan.

ENTER -néppéin vahvistaa kenttédan tehdyn
sisddnsyoton ja palauttaa edellisen ndyton.

Paina C-nappéinta poistaaksesi juuri tekemasi
sisdansyoton ja virheilmoitukset tai palataksesi
takaisin edelliseen ndyttdon.

OHJELMANAPPAINTEN merkinnat ndyttaa erilaisia
jyrsinnan tai sorvauksen toimintoja. Nama toiminnot
valitaan painamalla vastaavaa ohjelmanéappéinté heti
ohjelmanappéimen merkinnan (tunnuksen)
alapuolella. Valittavissa olevia ohjelmanéppéinten
toimintoja on 2 sivua. Niihin paastaan nappaimilla
VASEN/OIKEA NUOLI.

Nuolindppéimilld VASEN/OIKEA voidaan selata lapi
sivut 1 ja 2, jotka siséltavat ohjelmanéppéimella
valittavissa olevia toimintoja. Hetkellinen sivu
ndytetaan korostettuna nayttdsivun ylareunassa
olevassa tilapalkissa.

Kéayta YLOS/ALAS -nuolindppaimia siirtyaksesi
kentésta toiseen lomakkeiden ja valikkolistojen
sisalla. Kursori kulkee niin, etta saavutettuaan
valikon alimmaisen kohdan se nousee takaisin
ylimpaan kohtaan.

Yleiskdayton toimintonappainten toimintojen
yleiskuvaus

Toiminto- Toimintonappaimen Toimin-
nappain toiminto tonap-
Sivu 1 paimen
symboli

INKREMENTAA- | Vaihtaa kayttétapojen
LINEN/ABSO- | Todellisarvo INC/ABS
LUUTTINEN (absoluuttinen) /

Loppumatka

(inkrementaalinen)

kesken.
1/2 (VAIN Kéaytetdan jakamaan
JYRSINTATOI- | hetkellisasema kahdella. 1/2
MINTO)
LASKIN Téma avaa laskimen

toiminnot.

PERUSPISTE Avaa PERUSPISTE - —
lomakkeen peruspisteen é_,‘
asettamiseksi kutakin
akselia varten.

Toiminto- Toimintondppaimen Toimin-
nappain toiminto tonap-
Sivu 1 paimen
symboli
KALTEVA JYR- | Avaa KALTEVA
SINTA TAI JYRSINTA-lomakkeen N/l
VEKTOROINTI | jyrsintda vartrn tai
VEKTOROINTIH-
lomakkeensorvausta
varten
KAARIJYR- Avaa KAARIJYRSINTA-
SINTA TAIL lomakkeet jyrsintaa varten

KARTIOLAS- | tai KARTIOLASKENTA-
KENTA lomakkeen jyrsintaa
varten

DRO-toimintanayton
ohjelmanéappaintoimintojen
yleiskuvaus

Kéayttosivulla on valittavissa kahden sivun verran
ohjelmanéppéintoimintoja. Kéyta nuolindppaimia
VASEN/OIKEA kursorin siirtdmiseksi kunkin sivun lapi.
Tilapalkissa oleva sivun merkinté ilmaisee sivun
kohdistuksen. Tummennettu sivu ilmoittaa sivua,
jossa olet silld hetkelld. Kullakin nappaimelld on
referenssisivu lisatietoja varten. Katso ylla.

Ohjel- Ohjelmanéappaintoi- Ohjel-
manéappéin | minto manap-
Sivu 1 paimen

symboli
OHJE Avaa naytolle tulevat

ohjeet.

TUUMA/MM Vaihtaa tuumien ja

millimetrien kesken.

SADE/ Vaihtokytkenta sateen ja

HALKAISIJA halkaisijan nayton valilla
Téma toiminto on vain
sorvaustoimenpiteita

TYOKALU Avaa
TYOKALUTAULUKON.

lomakkeen. Tamé laskee

REIKAYMPYRA | Avaa YMPYRAKUVIO- @
reikapaikat jyrsintaa

varten
REIKASUORA | Avaa REIKASUORA-
lomakkeen. Tdma laskee
reikdpaikat jyrsintaa
varten

varten.
ASETUS/ Vaihtaa
NOLLAUS nollaustoimintojen NOLLAUS
kesken. Kaytetaan
yksittéisilla
akselindppaimilla.
Ohjel- Ohjelmanéappaintoi- Ohjel-
manéappéin | minto manap-
Sivu 2 paimen
symboli
ASETUS Téma avaa tyon asetusten
valikon ja mahdollistaa RSETUS
paasyn

ohjelmanappaimelle
Jarjestelmadasetus.

VALTUUTA REF| Paina tata, kun haluat
tunnistaa
referenssimerkin.

&llskra

Soumi

Virta paalle ja asetus

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Kytke virta paélle (kytkin laitteen takana).

Nayttoon tulee kdynnistyssivu. (Tamaé sivu
tulee naytolle vain laitteen ensimmaisella
kaynnistyskerralla. Seuraavat toimenpiteet
voivat olla jo asentajan valmiiksia

suorittamia).

Valitse kieli painamalla ohjelmanappéainta
KIELI.

Valitse sovellus JYRSIN tai SORVI.
Ohjelmanappain KAYTTO [JYRSIN/SORVI]
vaihtaa kayttéa naiden kahden asetuksen
valilla.

Valitse seuraavaksi akseleiden lukumaara.
Kun olet tehnyt valinnat, paina ndppéinta
ENTER.

Myohemmin voit vaihtaa kayttdsovellusta
jarjestelméaasetusten valikon laiteasetusten
kohdassa.

NPL 20/30 on nyt kayttdvalmis ja asetettuna
absoluuttiselle kédyttotavalle. Jokaisen aktiivisen
akselin vieresséa nakyy vilkkuva merkintd “REF". Tassa
vaiheessa on referenssimerkkien maarityksen oltava
jo suoritettu.

Asetus

NPL 20/30 mahdollistaa kaksi vaihtoehtoa
kayttoparametrien asettamista varten. Ne ovat: tyon
asetukset ja jarjestelmaasetukset Tyon asetusten
parametreja kdytetdan tiettyjen koneistusvaatimusten
maarittelemiseksi kutakin tyota varten.
Jarjestelméasetuksia kaytetdadn koodaajan ja ndytdn
parametrien perustamiseen. Tyon asetusten valikolle
paasee painamalla ohjelmanadppainta ASETUS.

Tyon asetusten parametrit

Katsoaksesi tybasetusten parametreja kayté
nuolinappaimié YLOS/ALAS esivalitaksesi haluamasi
parametrit ja paina ENTER-ndppainta.

Yksikot

YKSIKOT -lomaketta kaytetaan maéarittelemaan

nayttoyksikot ja formaatit. Kun jarjestelman virta

kytketaan paalle, ndma asetukset tulevat voimaan.
Tuuma/MM - Mittausarvot ndytetdan ja syotetdan
sisdan LINEAARI-kentdssé valittuna olevassa
yksikdssa. Vaihda yksikkd tuumasta millimetriin ja
painvastoin ohjelmanéppéimelld TUUMA/MM. Voit
valita mittayksikon myds painamalla
ohjelmanappainta TUUMA/MM joko inkrementaalisella
tai absoluuttisella tavalla.
Desimaaliasteet, radiaanit tai asteet/minuutit/
sekuntit (AMS) — KULMA-kenttd maaraa, missa
muodossa kulmien arvot naytetdan ja sydtetddn
sisdan. Vaihda DESIMAALIASTEET, RADIAANIT tai AMS
ohjelmanéappéimen avulla.

Jarjestelméan asetuksen parametrit
Jérjestelmaasetuksiin paéstaan painamalla
ohjelmanéppainta ASETUS, joka antaa esiin
ohjelmanéppéimen JARJESTELMAASETUS.
Jérjestelméaasetusten parametrit perustetaan
alkuasennuksen yhteydessa, eika niitd yleenséa sen
jalkeen muuteta. Tasta johtuen jarjestelmaasetusten
parametrit on suojattu salasanan avulla: (95148).

Anturin asetus

MITTALAITTEEN ASETUS —lomaketta kaytetaan
asettamaan mittalaitteen resoluutio, tyyppi (pituus tai
kulma), laskentasuunta ja referenssimerkin tyyppi.

Laiteasetukset

LAITEASETUKSET on parametri, jossa kayttéja
maarittelee nayton kayttdjasovelluksen. Vaihtoehtoina
ovat jyrsinta ja sorvaus. Ohjelmanappain TEHDASASETUS
on yksi LAITEASETUKSET-lomakkeen vaihtoehdoista.
Kun sitd painetaan, konfiguraatioparametrit
uudelleenasettuvat tehdasasetuksen mukaisiin
oletusarvoihin (perustuen joko jyrsintéan tai
sorvaukseen).
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Pikareferenssiopas: Toiminnot

Referenssimerkin maaritys

NPL 20/30:n referenssimerkin méaéritystoiminto
perustaa automaattisesti uudelleen viimeksi
peruspisteen asetuksella maaritetyn akseliluistin
aseman ja ndyttdarvon vélisen yhteyden.

Jos akselin mittausjarjestelmassa on
referenssimerkit, merkintd REF vilkkuu. Kun
referenssimerkkien yliajo on tehty, vilkkuminen
loppuu ja vaihtuu pysyvéksi merkinndksi REF.

Tyoskentely ilman referenssimerkin maaritysta
Voit kayttdd NPL 20/30 -laitetta myds ilman
referenssimerkkien yliajoa. Paina ohjelmanéppéinta EI
REF poistuaksesi referenssimerkin
maaritystoiminnosta ja jatkaaksesi eteenpain.

Voit ajaa referenssimerkkien yli myds myéhemmin,
mikali talloin katsot tarpeelliseksi perustaa
virtakatkoksen jalkeen uudelleen perustettavissa
olevat peruspisteet. Paina ohjelmanappainté VALTUUTA
REF aktivoidaksesi referenssimerkin
madritystoiminnon.

referenssimerkkejé, niin REF-merkintaa ei
nayteta ja peruspisteet haviavat
virtakatkoksen tapahtuessa.

@7 Jos mittausjérjestelmé on asetettu ilman

Toiminto VALTUUTA/ESTA REF

Referenssimerkin maéritystoiminnon yhteydessa
naytettava ohjelmanadppadin VALTUUTA/MITATOI
mahdollistaa kédyttajélle valita koodaajan tietty
referenssimerkki. Téma on tarkeété silloin, kun
kaytettavassa koodaajassa on kiinteat
referenssimerkit. Kun ohjelmanappainté MITATOI REF
painetaan, madritystoiminto keskeytyy ja kaikki
koodaajan liikkeen aikana ylitetyt referenssimerkit
jatetddn huomiotta. Kun painetaan ohjelmanappainta
VALTUUTA REF, maaritystoiminto aktivoituu uudelleen
ja seuraava ylitettava referenssimerkki tulee valituksi.
Kun referenssimerkit kaikille halutuille akseleille on
perustettu, paina ohjelmanéppaintd EI REF
peruuttaaksesi toiminnon. Sinun ei tarvitse ajaa
kaikkien koodaajien referenssimerkkien yli vaan
ainoastaan tarvitsemiesi koodaajien
referenssimerkkien yli. Kun kaikki referenssimerkit on
|oytetty, NPL 20/30 palaa automaattisesti takaisin
aseman nayttosivulle.

Jos et aja referenssimerkkien yli,

@7 NPL 20/30 ei tallenna peruspisteita. Se
tarkoittaa, etta seuraavan virtakatkoksen
(pmskytkennan) jalkeen akseliasemien ja
nayttéarvojen valistd yhteyttd ei ole
mahdollista perustaa uudelleen.

Ohjeen naytto
Kayttdohjeissa annetaan tietoa ja opastusta kaikkiin
tilanteisiin. Kayttohjeiden kutsuminen:
Paina ohjelmanéppéintd OHJE.
Informaatio, joka koskee naytoélla kulloinkin
esitettdvaa toimenpidetta
Kéyta nuolindppaimia YLOS/ALAS, jos ohjeen teksti
kasittdd enemman kuin yhden nayttoswun
Toista aihetta koskevan informaation katsominen:
Paina aihelistan ohjelmanéppainta.
Paina nuolindppaimia YLOS/ALAS selataksesi
hakemiston lapi.
Ealhnda ohjelmanappainta SYOTA valitaksesi haluamasi
o
Poustummen kayttdohjeista:
Paina néppainta C.

D:01 T:1 IF: 01 0:001 MM | ABS |2=¢

OHJEEN AIHEET
21 Ensimmainen virransydton kaynnisty
2.2 Referenssimerkin maaritys
2.21 Referenssimerkit
3l Tuuma/mm
3.2 Rkselin uudelleenasetus
33 Esiasetus
34 172

BN

Aiheiden lista OHJE-tavalla

Peruspisteet

Tybkappaleen piirustuksessa tietty tyokappaleen piste
(yleensa nurkka) on absoluuttinen peruspiste ja
kenties yksi tai useampi muu piste ovat suhteellisia
nollapisteita.

Peruspisteen asetuksella nama pisteet perustetaan
absoluuttisten tai suhteellisten koordinaatistojen
nollapisteiksi. Koneen akseleiden suuntaisesti
kohdistettu tyokappale siirretédan tiettyyn asemaan
tyOkalun suhteen ja ndyttd asetetaan joko nollaan tai
muuhun sopivaan arvoon (esim. tyokalun sateen
kompensoimiseksi).

Peruspiste-toimintonappain

Helpoin tapa peruspisteiden asettamiseksi on kayttaa
NPL 20/30-nayttolaitteen kosketustoimintoja, kun
mittaat tyokappaletta tyokalun sarmalla.

Tietenkin voit asettaa peruspisteet myds
konventionaalisesti koskettamalla tyokappaleen
reunoihin yksi kerrallaan ja syottdmalla manuaalisesti
tydkalun asemat peruspisteiksi. Peruspistetaulukko
voi siséltda enintaan 10 peruspistettd. Useimmissa
tapauksissa tdmaé vapauttaa sinut siitd, ettei tarvitse
laskea akseliliikkeita tydskennellessasi
monimutkaisilla tykappaleen piirustuksilla, jotka
sisaltavat useita peruspisteita.

ZA
Y
/\ r‘)'(
Tyokalu-nappain

Tama ndppéin avaa tydkalutaulukon ja mahdollistaa
paasyn TYOKALU-lomakkeeseen tyokalutietojen
syottdmista varten. NPL 20/30 -nayttolaitteen muistiin
voidaan tallentaa enintddn 16 tyokalua.

D0 T:1 [F: 01 0000 HH | INK |aam |

TYGRALUTAULUKKD_(HALK/PITUUS)

2 5000/  14.000 WM TAPPIPORA

3 25000/  50.000 MM TASOPORA

4 §.000/  12.000 MM KARBIDLIYRS
5 10000/  25.000 HM YALJENHPORA
6
7
8

2.000/ 0.000 HH TRSPRﬁJYH
2.500/ 0.000 MM TASPARJYR
3.000/ 5.000 MM

Tyokalutaulukko jyrsinndssa

Graafinen paikoitusapu

Kun liikutat akselia saadaksesi nayton nollaan
(inkrementaalitapa), NPL 20/30 nayttéa graafista
paikoitusapua.

NPL 20/30 nayttaa graafista paikoitusapua kapeassa
suorakulmiossa kulloinkin aktiivisena olevan akselin
alapuolella. Kaksi kolmiota suorakulmion keskella
kuvaavat asetusasemaa, jonka haluat saavuttaa.
Pieni nelié symbolisoi akseliluistia. Suuntanuoli
ilmestyy nelioon akselin liikkuessa. Huomaa, etta neli¢
ei ala liikkkua, ennen kuin akseliluisti on asetusaseman
lahella.

D0l T:1 IF: 01 0:001 MM | IHK |, IASETUS

-20000 - X
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Iskra TELA d.d.

Cesta dveh cesarjev 403

1102 LJUBLJANA, SLOVENIA
< +386 14 76 98-24

+386 14 76 98-82

E-Mail: info@iskra-tela.si

www.iskra-tela.si

Kayttoétavat

NPL 20/30 siséltaa kaksi kdyttotapaa: Loppumatka
(INKREMENTAALINEN) ja Todellisarvo (ABSOLUUTTINEN).
Loppumatkatavalla (jota tdssd manuaalisssa kutsutaan
inkrementaaliseksi tavaksi) voit siirtya
asetusasemaan liikkuttamalla akseleita niin kauan,
kunnes nayttdéarvo on nolla. Tydskennellessasi
inkrementaalitavalla voit syottaa sisddn asetusaseman
koordinaatit joko inkrementaali- tai absoluuttimittoina.
Todellisarvon toiminto (jota tdssd manuaalissa
kutsutaan absoluuttiseksi tavaksi) ndyttéé aina
tydkalun hetkellisasen todellisaseman voimassa
olevan peruspisteen suhteen. Télla kayttotavalla kaikki
likkeet toteutuvat niin kauan, kunnes naytto saavuttaa
asetusaseman arvon.

Kun kayttd on todellisaseman nayttdtavalla ja NPL 20/
30 on konfiguroitu jyrsintdkaytolle, vain tydkalun
pituuskorjaukset ovat voimassa. Loppumatkan
laskennassa huomioidaan seka séade- etta
pituuskorjaukset, jotta lastuavan terdn sarma
saavuttaisi asetusaseman. Jos NPL 20/30 on
konfiguroitu sorvauskaytolle, kaikkia tyokalukorjauksia
kaytetaan seka todellisarvon etta loppumatkan
kayttotavalla.

Paina INKREMENTAALI/ABSOLUUTTI-toimintondppainté
vaihtaaksesi ndiden kahden tavan valilla.
Sorvaussovellus mahdollistaa nopean
menettelytavan, jolla Z-akseliasema kytketdan kolmen
akselin jarjestelmaan.

ZA

Asetusasema S, todellisasema | ja loppumatka R

Ympyramaiset ja lineaariset kuviot
(Jyrsinta)

Paina toimintondppaintd YMPYRAKUVIO tai SUORAKUVIO
valitaksesi haluamasi reikékuvion ja sy6ta sisdan
tarvittavat tiedot. Nama tiedot voidaan yleensa saada
suoraan tyOkappaleen piirustuksesta (esim. reiédn
syvyys, rekien lukumaara, jne.). Reikékuvioiden
toiminnoissa NPL 20/30 laskee sen jalkeen kaikkien
reikien asemat ja ndyttaa kuviota graafisesti naytolla.
Grafiikkakuvaus mahdollistaa reikakuvioiden
tarkistamisen ennen koneistuksen aloittamista. Se on
myo6s hyodyllinen valittaessa reidt suoraan,
toteutettaessa reiat erikseen ja hypéattaessa reikien yli.

D01 T:1 IF: 01 0:001 MM | IHK [2=°

YHPYRAKUVID fseta kuvion suunta
SADE: pail lla nappaintad -.
_ 5.000]
LHHTUKULMR—‘
|VHSKELI(I.IlJ’lﬂzs.m]m]u @:
L e

Ry (Sade/halkaisija)-ohjelmanappain
Yleensd sorvauskappaleen piirustuksessa annetaan
halkaisijan arvot. NPL 20/30 voi ndyttaa joko sateen tai
halkaisijan arvoa. Kun ilmoitetaan halkaisijaa,
halkaisijan symboli (&) ndkyy aseman arvon vieressa.

Esimerkki: Sddendyttd, asema 1 X = 20 mm

Halkaisijandyttd, asema 1 X = & 40 mm
Paina ohjelmanéppainta Ry vaihtaaksesi sédteen
naytoltéd halkaisijan naytolle.
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3 tengelybillentyl Szambillenty(izet

Megjelenitési Enter gomb Torlés gomb
terulet
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Funkciégombok - Az / \
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Szerszam Elétolas Mértékegység

Nullapont Stopper Uzemmadok

\ \ <o.dauelza

D:01 T:1 |F: O 0:001 WM | INKR || SET

0000+ X
0000 |Y
~—_"0000 |Z

NPL 20/30 kepernydje Billentyd funkciok

Lol | WL

melletti funkciogombok, Megijelenitési | | Referencia Tengelycim
amik funkci6i a gombok . B terllet szimbdlum
mellett megjelené Fel/Le nyilbillentytik - a Grafikus Funkciégomb Beallit/Nulla
mezdktdl fuggenek képerny6 kontrasztjanak poziciokijelz6  funkciok
szabalyzasara is
hasznalhat6
Altalanos navigalas
A billenty(izet hasznalataval irhat be szamértékeket Billentyii Billenty(i funkcié Billentyd
a mezbékbe. Oldal 1 sz,im-
Az ENTER gomb meger6siti a bevitelt egy mezén Al
bellil, és visszatér az el6z6 képernyére. LEJTOS Megnyitja a LEJTOS
Nyomja meg a C gombot a bevitelek és a MARAS, MARAS képerny6t a N/
hibaiizenetek térliéséhez, vagy az el6z6 VEKTOR- marashoz, vagy a
képerny6hoz valo visszatéréshez. ALAS VEKTORALAS képerny6t
FUNKCIOGOMB cimek a kiilonféle marési és az esztergalashoz
esztergalasi funkciokat jelenitik meg. Ezen funkcidk IVMARAS, Megnyitja az [VMARAS
kivalasztasa a megfelel6 funkciogomb VAGY képernyt a marashoz, i/
megnyomasaval torténik, kdzvetleniil a funkciocim KUPSZA- vagy a KUPSZAMITAS
alatt. A valaszthat6 funkciégomb funkciok 2 oldalon MITAS képernyét az
talalhatok. Ezek elérése a BAL/JOBB esztergalashoz
nyilbillentylikkel lehetséges.

A BAL/JOBB nyilbillentylikkel lapozhat a
valaszthat6 funkcidgomb funkcidk 1. és 2. oldala
kdzott. Az aktudlis oldal emelt fénnyel jelenik meg
az Allapotjelzében, a képernyd tetején.

Hasznalja a FEL/LE nyilbillentyliket a mezd8k kozotti
mozgashoz egy ablakon, vagy listan belil, a
menuben. A kurzor orientacidja olyan, hogy
visszatér a tetejére, ha egyszer eléri a meni
legaljat.

Altalanos miiveletek billentyii funkciéinak
attekintése

Billenty Billenty(i funkcio Billentyti
Oldal 1 szimbél-
NOVEK- A képernyd valt a

MENYES/ Hatralévé at INC/ABS

ABSZOLUT | (Névekményes)
Pillanatnyi erték
(Abszolut) kozott.

1/2 (CSAK Az aktualis pozicio kétfelé
MARO | vagasara torténd ﬂ
FUNKCIO) alkalmazas.

CALC Megnyitja a Szamolégép
funkciokat.

DRO Operacios képernyo
funkciégomb funkciéinak
attekintése

A funkcidogomb funkciok két oldalon talalhaték az
operacios képernyén a valasztashoz. Hasznalja a
BAL/JOBB nyilbillentyiiket az oldalak atlapozasahoz.
Az Allapotjelzében |év6 oldaljelzd tajékoztat az
aktualis oldalrol. A sététebb oldalszam jelenti az
aktudlis oldalt. Minden billentylinek van egy referencia
oldala tovabbi informacidkkal. Lasd fent.

Funkcio- Funkciéogomb funkcié | Funkcio-
gomb gomb
Oldal 1 Szim-
bélum
SUGO Megnyitja a képernyés
sugo utmutatot.
INCH/MM

Valthat az inch és a
milliméter mértékegység

kdzott.

SUGAR/ Valt a sugar és az atmérd

ATMERO kijelzés kozott Ez a
funkcio csak Eszterga
alkalmazashoz valé.

NULLAPONT| Megnyitia a NULLAPONT
képernyét, hogy felvegye
a nullapontot minden
tengelyen.

SZERSZAM | Megnyitia a SZERSZAM-
TABLAZATOT.

FURATKOR | Megnyitia a FURATKOR
MINTAZAT | MINTAZAT képerny6t.
Kiszamitja a
furatpozicidkat a
marashoz

=] ]

FURATSOR | Megnyitia a FURATSOR
MINTAZAT | MINTAZAT képernyét.
Kiszamitja a
furatpoziciokat a
marashoz

BEALLIT/ | A Beallit nulla funkciok
NULLA kozott valt. Alkalmazza
egyéni tengelygombokkal.

Funkcio- Funkciéogomb funkcié | Funkcio
gomb gomb
Oldal 2 Szim-

bélum

BEALLITAS | Megnyitja a Miikédési
beallitasok meniit és
hozzaférést biztosit az

PARA-
HETRES

Uzembehelyezés

funkciégombhoz.
REF | Nyomja meg, ha készen UnLII]EH
ENGEDELY- | 4ll a refernciapont
EZESE azonositasahoz.

&llskra

Magyar

Bekapcsolas és beallitas

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Kapcsolja be a késziiléket (a hatlapon
talalhato kapcsoloval). A kezdéképernyd
megjelenik. (Ez a képernyd csak a készilék
legels6 bekapcsolasakor jelenik meg. A
kévetkezd Iépéseket az izembehelyezd mar
végrehajtotta).
Valasszon megfelel6 nyelvet a NYELV
funkciégomb megnyomasaval.
Vélasszon alkalmazast: MARO vagy
ESZTERGA. Az ALKALM. [MARO/
ESZTERGA] funkciégombbal valthat a két
bedllitas kozott.
Ezutan valassza ki a sziikséges tengelyek
szamat. Miutan elkészilt, nyomja meg az
ENTER billenty(t.
Ha sziikséges, kés6bb megvaltoztathatja az
alkalmazast a Felhasznaloi bedllitas meni
alatt az Uzembehelyezés meniiben.

Az NPL 20/30 most mar mikodésre kész, és Abszolut
zemmodban van. Minden aktiv tengely mellett egy
villogé “REF” jel lesz lathatd. Ennél a pontnal kell
végrehajtani a referencia jel kiszamitasat.

Beallitas

Az NPL 20/30 két kategoriat ajanl fel a mikodési
paraméterek beallitasahoz. Ezek a kategériak a
kévetkezok: Miikodési beallitasok és
Uzembehelyezés. A Miikddési beallitasok
paramétereivel a specifikus megmunkalasi
eléfeltételeket hozzaigazithatja az egyes munkakhoz.
Az Uzembehelyezéssel jeladd, és kijelzd
paramétereket hozhat létre. A Miikddési bedllitasok
meniit a BEALLITAS funkciégomb megnyomasaval
érheti el.

Mikodési beallitasok paraméterei

A mikodési beallitdsok paramétereinek
megtekintéséhez és megvaltoztatasahoz hasznalja a
FEL/LE nyilbillentyiiket az érintett paraméterek
kijel6léséhez, és nyomja meg az ENTER gombot.

Egység

Az EGYSEG-gel meghatarozhatja a megjelenitendd

mértékegységeket és formatumokat. A rendszer

ezekkel az érvényben 1év6 beallitasokkal all fel.
Inch/MM - A mérési értékek a LINEARIS mezében
kivalasztott egység szerint jelennek és adhatdk
meg. Valasszon az inch vagy milliméter k6z6tt az
INCH/MM funkcidgomb megnyomasaval. A
mértékegységet Ugy is kivalaszthatja, ha
megnyomja az INCH/MM funkciégombot akar a
Névekményes, akar az Abszolut moédban.
Tizedfok, Radian vagy Fok/Perc/Masodperc (FPM) -
A SZOG mezd hatarozza meg, hogy a szdgek
hogyan jelenjenek meg, és hogyan lehessen 6ket
megadni. Valasszon a TIZEDFOK, RADIAN vagy
FPM koz6tt a funkciogomb segitségével.

Uzembehelyezési paraméterek

Az Gzembehelyezés a BEALLITAS funkciogomb,
majd az UZEMBEHELYEZES funkciégomb
megnyomasaval érhetd el. Az Uzembehelyezési
paraméterek az elsé lizembehelyezés soran keriilnek
beallitasra, és altalaban nem valtoznak tul gyakran.
Ezért az izembehelyezési paramétereket egy
kodszam védi: (95148).

Jelad6 beallitas

A JELADO BEALLITAS-sal beallithatja a jeladd
felbontasat és tipusat (linearis, forgd), szamolasi
iranyat, referencia jel tipusat.

Felhasznaléi bedllitas

A FELHASZNALOI BEALLITAS funkcié az a
paraméter, ahol a kezelé meghatarozhatja a
felhasznaléi alkalmazasokat a kijelz6hoz. Valasztas
maro és eszterga alkalmazasra. A GYARI
ALAPERTEKEK funkciégomb a FELHASZNALOI
BEALLITASBAN jelenik meg. Amikor megnyomja, a
konfiguraciés paraméterek (attél figgéen, hogy mard
vagy eszterga) visszaallnak a gyari alapértékekre.
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Gyors kézikonyv: Funkciok

Referencia jel kiszamitasa

Az NPL 20/30 a referenciapont felvételével
automatikusan visszaallitjia a kapcsolatot a tengely
szanpozicioi és a kijelzd értékei kdzott, amit legutdbb
hatarozott meg a nullapont bedllitassal.

Ha a tengely jeladéjanak van referencia jele, a REF
villogni fog. Miutan athaladt a referenciapontokon, a
kijelz6 abbahagyja a villogast, és egy nem villogé REF
jelenik meg helyette.

Megmunkalas referenciapont felvétele nélkiil.

Az NPL 20/30-at ugy is hasznalhatja, hogy nem halad
at a referencia pontokon. Nyomja meg a NINCS REF
funkcidgombot a referenciapont felvétele rutinbél valo
kilépéshez és a folytatashoz.

Egy késébbi idépontban még mindig athaladhat a
referencia pontokon, ha sziikségessé valik a nullapont
meghatarozasa, ami egy ki/bekapcsolast kdvetéen
Ujra felveheté. Nyomja meg a REF ENGEDVE
funkcidgombot, a referenciapont felvétele rutin
inditasahoz.

Ha egy jelad6 referenciapontok nélkil van
@ beallitva, akkor a REF nem jelenik meg, és a
nullapontok elvesznek kikapcsolas utan.

REF ENGEDVE/TILTVA funkcié

A valto ENGEDVE/TILTVA funkciégomb, ami a
Referenciapont felvétele rutin soran jelenik meg,
lehet6vé teszi a kezel6 szamara egy specifikus
Referenciapont kivalasztasat egy jeladon. Ez nagyon
fontos, amikor fix referenciapontokkal rendelkez6
jeladdkat hasznal. Amikor a REF TILTVA
funkciégombot megnyomija, a felvétel rutin megall, és
figyelmen kivil hagy barmilyen referenciapontot, amin
a jeladé a mozgas soran athaladt. Majd miutan a REF
ENGEDVE funkciégombot megnyomta, a felvétel rutin
Ujra aktivva valik, és a legkozelebbi, keresztezett
referenciapont kivalasztasra kerdl.

Miutan minden kivant tengelyen folvette a referencia
pontot, nyomja meg a NINCS REF funkciégombot a
rutinbol valé kilépéshez. Nem kell minden jeladd
esetében athaladni a referencia ponton, csak
amelyikre szlikség van. Ha az 6sszes
referenciapontot megtalalta, akkor az NPL 20/30
automatikusan visszatér a DRO képernydre.

Ha nem halad at a referencia pontokon,
@7 akkor az NPL 20/30 nem menti el a
nullapontokat. Ez azt jelenti, hogy nem
lehetséges a kapcsolat visszadllitdsa a
tengely szanpozicioi és a kijelzett értékek
kdzott egy ujrabekapcsolast kdvetden.

Sugo képernyd
Az integralt mikodési utmutaté informaciot és
segitséget biztosit barmilyen helyzetben. Kezelési
utmutaté behivasa:
Nyomja meg a SUGO funkciégombot.
Az aktudlis miikédéshez tartoz6 informaciok
jelennek meg.
Hasznalja a FEL/LE nyilbillenty(it, ha a magyarazat
tébb oldalra kiterjed.
Mas téma informacidinak megjelenitése:
Nyomja meg a témakorok listaja funkciogombot.
Nyomja meg a FEL/LE nyilbillenty(t az indexen
beluli lapozashoz.
Nyomja meg az ENTER funkciégombot a kivant
téma megjelenitéséhez.
Miikodési utmutatobol kilépés :
Nyomja meg a C gombot.
D:00 T:1 |F: Ol 0:001 WM | ABSZ |2=2]
506 TEMAKGRDK
21 Elsii bekapcsolas
2.2 Referenciapont meghatirozésa
2.2.1 Referenciapontok

3 Pillanatnyi és Hatralévd ut mod

3l Inch/mm

3.2 Tengely visszaallitasa
33 Preset

34 172

W

Témakorok listaja a SUGO maéd alatt

Nullapontok

A munkadarab rajza feltlintet egy biztos pontot a
munkadarabon (altaldban sarok), mint abszolat
nullapontot, és valdszinileg egy, vagy tobb pontot is,
mint relativ nullapontot.

A nullapont beallitdsanak folyamata létrehozza ezeket
a pontokat, mint az abszolut, vagy relativ koordinata
rendszerek origoit. A munkadarabot, ami 6ssze van
hangolva a gép tengelyeivel, mozgassa egy biztos
pozicidba a szerszamhoz viszonyitva, és a kijelz6t
allitsa nullara, vagy mas megfelel6 értékre (pl., hogy
kompenzalja a szerszam sugarat).

Nullapont billenty(i

Nullapontok felvételének legegyszeriibb médja az
NPL 20/30 tapinté funkciéjanak alkalmazasa, amikor a
munkadarab tapintasahoz a szerszam élét hasznalja.
Természetesen a nullapontokat hagyomanyos médon
is felveheti, mégpedig ugy, hogy a munkadarab éleit
egymas utan megérinti a szerszdmmal, majd a
szerszam pozicioit manualisan adja meg, mint
nullapontokat. A nullapont tablazatba 10 nullapontot
menthet el. Igy, a legtébb esetben nem kell
kiszamitania a tengelymozgast, ha olyan bonyolult
munkadarab rajzzal dolgozik, mely tdbb nullapontot is
tartalmaz.

ZA

AN

rl‘

Szerszam billentyli

Ez a billenty( megnyitja a szerszamtablazatot és
hozzaférést biztosit a SZERSZAM képerny6hoz, a
szerszam paramétereinek megadasahoz. Az NPL 20/
30 6sszesen 16 szerszamot tud tarolni a
szerszamtablazatban.

D:00 T:1F: 01 0:001 HH | INKR |0 |
SZERSZAMTABLAZAT (ATH./HDSS2)

2 5000/  14.000 WM ELOFURD

3 25.000/  50.000 MM HOMLOKSULY

4 §.000/  12.000 HH KEMENYFEM
5 10000/  25.000 MM YESGFE]
B
7
8

2.000/  0.000 HH SZARMARQ
2500/ 0.000 MM SZARMARD
3.000/  5.000 WM

TEWGELY || SZERSZAH || SZERSZAM || sie
] ToALES || ALkaihAz | SUE0

Szerszamtablazat maraskor

Grafikus poziciokijelzo

Amikor a kijelzett nulla értékre mozog (névekményes
modban), az NPL 20/30 megjeleniti a grafikus
poziciokijelz6t.

Az NPL 20/30 egy keskeny négyszdget (gerendat)
jelenit meg grafikus pozicidkijelz6ként, az aktualisan
aktiv tengely alatt. Két haromszdg jeldli a négyszog
kbézepén a célpoziciét, amit el kivan érni.

Egy kis négyzet szimbolizalja a tengely szanpozicioit.
A négyzetben Iévé nyil jeldli a tengely mozgasanak
iranyat. Azt vegye figyelembe, hogy a négyzet addig
nem mozdul, amig a tengelyszan a célpozicié
kdzelében van.

D:00 T:1 IF: Ol 0:000 MM | INKR |i&n.| SET

~-20005~ X

[@llskra

Iskra TELA d.d.

Cesta dveh cesarjev 403

1102 LJUBLJANA, SLOVENIA
< +386 14 76 98-24

+386 14 76 98-82

E-Mail: info@iskra-tela.si

www.iskra-tela.si

Uzemmoédok

Az NPL 20/30-nak két izemmadija van: Hatralévé ut
(NOVEKMENYES) és Pillanatnyi érték (ABSZOLUT)
maod. A Hatralévé at funkcio (amit csak
novekményesnek neveziink ebben a kézikdnyvben)
lehetévé teszi a célpoziciok egyszerli megkozelitését
a kijelzett nulla értékre mozgassal. Amikor
névekményes moédban dolgozik, akkor a
célkoordinatakat névekményes vagy abszolut
méretként is megadhatja. A Pillanatnyi érték funkcié
(amit csak abszolutnak neveziink ebben a
kézikényvben) mindig a szerszam pillanatnyi
pozicidjat mutatja, az aktiv nullaponthoz viszonyitva.
Ebben a médban, minden mozgas tavolsag
megtételével torténik, egészen addig, amig a kijelzé el
nem éri a kivant célpoziciot.

Abszolut médban, ha az NPL 20/30 Marasi
alkalmazasra van konfiguralva, csak a szerszam
hosszkorrekcidja aktiv. Mind a sugar- és a
hosszkorrekci6 alkalmazhat6 a Hatralév6 ut médban,
hogy kiszamitsa a hatralévé Ut nagysagat a marast
végzd szerszam élére vonatkoztatva, ami szikséges
a kivant célpozicié eléréséhez. Ha az NPL 20/30
esztergalasra van konfiguralva, akkor minden
szerszamkorrekcié alkalmazhaté mind a
Noévekményes, mind az Abszolut médban.

Nyomja meg a NOVEKMENYES/ABSZOLUT
funkciégombot a két méd kozotti valtashoz.

Az eszterga alkalmazas egy gyors modszert biztosit a
Z tengelypozicio parositasahoz egy 3 tengelyes
rendszerben.

ZA

S célpozicio, | pillanatnyi pozicié és R hatralévé Gt

Furatkor és furatsor mintazatok
(Maras)

Nyomja meg a FURATKOR MINTAZAT vagy a
FURATSOR MINTAZAT billentylket a kivant
furatmintazat funkcié kivalasztasahoz, és adja meg a
sziikséges adatokat. Ezek az adatok altalaban a
munkadarab rajzan szerepelnek (pl.: furatmélység,
furatok szama, stb.). Furatmintak esetén az NPL 20/
30 kiszamitja minden furat poziciéjat, és a mintat
grafikusan megjeleniti a képernyén. A Grafikus nézet
lehet6vé teszi a furatmintazat ellenérzését, a
megmunkalas kezdete el6tt. Akkor is hasznos, ha
kozvetlenil valasztja ki a furatokat, kiilon hajtja végre
a furatokat, és kihagy furatokat.

D:0I T:LIF: 01 D:001 MM | IHKR | =
FURATKOR MINTAZAT ||@litsa be a mintazat

SUGAR iranyat a - gomb
Ii —5|]|]|]‘ megnyomasaval.
KEZDO 520G
|7 25.0000° '\g
SZHGLEPES
90.0000°

H sil6d ‘

Ry (Sugar/Atméré) funkciégomb

Az esztergalandd darabok rajza gyakran az atméré

értékét adja meg. Az NPL 20/30 mind a sugarat, mind

az atméroét ki tudja jelezni. Amikor az atmérd kerdil

kijelzésre, az atméré szimbdluma () a pozicidérték

mellett jelenik meg.

Példaul: Sugarkijelzés, pozicié 1 X =20 mm
Atmérékijelzés, pozicié 1 X = & 40 mm

Nyomja meg az Ry funkciégombot a sugarkijelzés és

az atmérdkijelzés kozotti kapcsolashoz.
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3 klawisze osiowe Zapisywanie wartosci osiowych

Zakres Klawisz ENTER \ Klawisz C
wskazania
Elskiy

Softkeys - klawisze

Narzedzie Posuw Jednostka miary

Punkt Stoper

bazwv\y

B:Ol H:1 [V: O 0:001 MM | INK |, IHASTAH!

0000~ X
0000,

Tryby pracy

Wskazanie strony

/
0000/ |7

! Il ]
rowc] | Y |

ponizej ekranu

NPL 20/30, ktérych
funkcje s zalezne od
przyporzad-kowanego
pola na ekranie.

/ \
Klawisze funkcyjne
Klawisze W GORE-/W
DOL — m.in. dla

nastawienia kontrastu
koloréw ekranu

Wskazani . .
Zakres Ska. e}k e Oznaczenie osi
wskazania znacznikow
- referencyjnych » 3
Graficzne Nastawié/zerowaé

wspomaganie  Funkcje
pozycjonowania softkey

Wskazéwki dotyczace
wprowadzania danych
Za pomocg klawiszy numerycznych wprowadzamy
liczby do pdél.
Przy pomocy klawisza ENTER potwierdzamy
dokonany w danym polu zapis i powracamy do
poprzedniego ekranu.

Prosze nacisna¢ klawisz C, jesli chcemy usunaé
zapisy lub komunikaty o btedaych lub chcemy
powrdci¢ do poprzedniego ekranu.

SOFTKEYS odznaczajg rozne funkcje frezowania
lub toczenia. Wybieramy te funkcje, naciskajac
klawisz znajdujacy sie bezposrednio pod danym
softkey. Funkcje softkey sgq rozmieszczone na
dwdch stronach ekranu, ktére mozna wywota¢
klawiszem W LEWO/W PRAWO.

Klawiszem W LEWO/W PRAWO mozna dokonywaé
przegladu tych dwdch stron ekranu przy pomocy
znajdujacych sie do dyspozycji funkcji softkey.
Strona, na ktorej sie aktualnie znajdujemy, zostaje
wyswietlana w pasku stanu u géry na ekranie.

Przy pomocy klawisza W GORE/W DOL
przemieszczamy kursor pomiedzy polami maski
wprowadzenia i punktami menu. Kiedy kursor
osiggnie ostatni punkt menu, przeskakuje on
automatycznie do poczatku menu.

Przeglad zintegrowanych w pulpicie obstugi

Klawisz Funkcja Symbol
strona 1
FREZOWANIE | Otwiera maske
POW. wprowadzenia N/l
UKOSNEJ LUB | FREZOWANIE POW.
KOMPONENTY | UKOSNEJ w trybie
WEKTORA frezowania, lub maske
wprowadzenia
KOMPONENTY
WEKTORA w trybie
toczenia.
FREZOWANIE | Otwiera maske
LUKU LUB wprowadzenia IZ'/ R
KALKULATOR | FREZOWANIE tUKUw
STOZKA trybie frezowania, lub
maske wprowadzenia
KALKULATOR
STOZKA w trybie
toczenia.

Przeglad softkeys i ich funkcji
Funkcje softkey sq rozdzielone na dwie strony ekranu,
po ktorych mozna przechodzi¢ przy pomocy klawisza
W PRAWO/W LEWO. Wskazanie strony na pasku
stanu ukazuje liczbe stron i te strone, na ktérej wtasnie
znajduje sie operator (zaznaczona strona). Do

klawiszy funkcyjnych kazdego softkey mozna wywota¢ doktadne informacje.
Klawisz Funkcja Symbol - patrz powyzej -
strona 1 Softkeys na | Funkcja softkey Symbol
INKREMENT | Przetacza pomiedzy stronie 1 softkey
ALNIE/ trybami pracy Dystans do : ;
ABSOLUTNIE | pokonania POMOC Otwiera pomoc online.
(inkrementalnie) i warto$é
rzeczywista (absolutnie). CALE/MM | Przetgcza pomiedzy
— " wskazaniem wartosci
1/2(TYLKOW | Dzieli aktualng pozycje polozenia w calach lub w
TRYBIE przez dwa. milimetrach
FREZO- .
WANIE) PROMIEN/ | Przetacza pomiedzy
KALKU Otwiera funkcie SREDNICA | wskazaniem wartosci
LATOR N m i unkey potozenia jako promien
alkulatora. lub $rednica (dostepne
tylko w trybie toczenia).
PUNKT Otwiera maske — -
BAZOWY dzenia PUNKT NASTAWIC/ | Przetacza pomigdzy NASTAKIC
wprowaczena b ] ZEROWAC | funkcjami Nastawic i ZERDHAC

BAZOWY, w ktérej mozna
okresli¢ punkt bazowy dla

kazdej osi.
NARZEDZIE | Otwiera TABELE

NARZEDZI.
OKREG Otwiera maske

ODWIERTOW | wprowadzenia OKREG
ODWIERTOW. Pozycje
odwiertow zostajg
automatycznie obliczone
dla funkgji frezowania.

)

RZAD .| Otwiera maske
ODWIERTOW | wprowadzenia RZAD
ODWIERTOW. Pozycje
odwiertéw zostajg
automatycznie obliczone
dla funkgji frezowania.

Zerowac. Zastosowanie
przy pomocy
odpowiednich klawiszy

osiowych.
Softkeys na | Funkcja softkey Symbol
stronie 2 softkey
NASTAWIC | Otwiera menu KOHFI-

NASTAWIENIE GURDWAC

OBROBKI i oddaje do

dyspozycji softkey

NASTAWIENIE

SYSTEMU.

REF Nacisnag, jesli nalezy REF
ZWOLNIC | dokonac¢ okreslenia ZHOLHIC
potozenia znacznika

referencyjnego.

e

&llskra

Polski

Wiaczenie i nastawienie

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Prosze wiaczy¢ urzadzenie przy pomocy

EI przycisku na tylnej stronie obudowy. Pojawia
sie pierwszy ekran. ( Ten ekran pojawia sie
tylko przy pierwszym wiaczeniu po dostawie.
Nastepujace kroki zostaty ewentualnie juz
wykonane przy instalowaniu
oprogramowania.)

Przy pomocy softkey JEZYK wybieramy
zadany jezyk dialogowy.

Mozna wybraé nastepnie albo aplikacje
FREZOWANIE lub TOCZENIE. Przy
pomocy softkey APLIKACJA
[FREZOWANIE/TOCZENIE]
przetaczamy pomiedzy tymi obydwoma
trybami.

Nastgpnie wybieramy liczbe osi. Kiedy
zakonczymy ten wpis, naciskamy klawisz
ENTER.

Operator moze zmieni¢ pdzniej aplikacje w
menu NASTAWIENIE SYSTEMU pod
NASTAWIENIE APLIKACJI.

NPL 20/30 jest gotowy do eksploatacji w trybie pracy
Wartos$¢ rzeczywista. Za kazda aktywng osig pojawia
sie migajace “REF”. To wskazuje na konieczno$¢
przeprowadzenia operacji szukania znacznikow
referencyjnych.

Nastawienie

NPL 20/30 dysponuje dwoma nastgpujacymi menu dla
nastawienia parametréw obrébki: NASTAWIENIE
OBROBKI i NASTAWIENIE SYSTEMU. Przy pomocy
parametréw menu NASTAWIENIE OBROBKI
dopasowujemy kazdy rodzaj obrébki do specyficznych
wymogow. W menu NASTAWIENIE SYSTEMU
definiujemy parametry dla enkodera, wskazania i
komunikacji. Menu NASTAWIENIE OBROBKI
wywotujemy przy pomocy softkey NASTAWIENIE.

Parametry menu NASTAWIENIE OBROBKI

Przy pomocy klawisza W DOL/W GOREwybieramy
wymagane parametry i naciskamy ENTER, dla ich
wyswietlenia i edycji.

Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU

Menu NASTAWIENIE SYSTEMU wywotujemy,
naciskajac na softkey NASTAWIENIE a nastepnie na
softkey NASTAWIENIE SYSTEMU . Parametry menu
NASTAWIENIE SYSTEMU zostajg zdefiniowane po
pierwszej instalacji i nie muszg by¢ z reguty zbyt
czesto zmieniane. Dlatego tez parametry menu
NASTAWIENIE SYSTEMU sg zabezpieczone hastem:
(95148).

Definiowanie enkodera

Przy pomocy parametru ENKODER DEF. okreslamy
rozdzielczos¢ i typ enkodera (przetwornik liniowy lub
obrotowo-impulsowy), kierunek zliczania i typ
znacznikéw referencyjnych.

Nastawienie aplikacji

Przy pomocy parametru NASTAWIENIE APLIKACJI
okreslamy aplikacjg, dla ktérej chcemy wykorzystywac¢
wyswietlacz potozenia. Mozna wybieraé pomiedzy
FREZOWANIE i TOCZENIE. Po wyborze parametru
NASTAWIENIE APLIKACJI wyswietlacz potozenia
ukazuje m.in. softkey NASTAWIENIE WSTEPNE na
ekranie. Przy pomocy tego softkey nastawiamy
parametry konfiguracji (bazujac na aplikacji
frezowanie lub toczenie) na ich pierwotnie
wyznaczong wartos¢.
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Analiza znacznikéw referencyjnych

Przy pomocy automatyki REF NPL 20/30 ustala auto-
matycznie ponownie przyporzadkowanie pomiedzy
pozycjami suportu i wyswietlanymi wartosciami,
okreslonymi przez operatora przed wytgczeniem.
Jesli enkoder posiada znaczniki referencyjne, to miga
wskazanie REF. Kiedy tylko znaczniki referencyjne
zostang przejechane, wskazanie REF przestaje migac.

Praca bez wykorzystywania znacznikow
referencyjnych

Mozna pracowa¢ z NPL 20/30 takze, bez uprzedniego
przejezdzania znacznikéw referencyjnych. Prosze
nacisna¢ softkey BRAK REF, jesli nie chcemy
przejezdza¢ znacznikéw referencyjnych i mozna
pracowa¢ woéwczas dalej.

Mozna dokona¢ przejechania znacznikow
referencyjnych nieco poézniej, jesli chcemy pozniej
zdefiniowac punkty bazowe, odtwarzalne ponownie po
przerwie w zasilaniu. Prosze nacisna¢ softkey REF
ZWOLNIC, jesli chcemy aktywowa¢ funkcje
okreslania znacznikéw referencyjnych.

referencyjnych, to wskazanie REF nie
pojawia sie na ekranie i wszystkie ustalone
punkty bazowe zostajg zatracone po
wytaczeniu wyswietlacza potozenia.

@ Jesli enkoder nie posiada znacznikéw

Funkcja REF ZWOLNIC/DEZAKTYWOWAC
Przetaczalny pomigdzy REF ZWOLNIC/
DEZAKTYWOWAC softkey znajduje sie do
dyspozycji podczas analizy znacznikéw referencyjnych
i umozliwia operatorowi wybdr okreslonego znacznika
referencyjnego w enkoderze. Waznym jest, aby
uzywac enkoderéw ze statymi znacznikami
referencyjnymi. Jesli zostanie nacisnigty softkey REF
DEZAKTYWOWAC to wySwietlacz potozenia
przerywa analize znacznikéw referencyjnych i ignoruje
wszystkie znaczniki referencyjne, ktére zostajg
przejezdzane. Jesli zostanie nastgpnie nacisniety
softkey REF ZWOLNIC to wyswietlacz potozenia
aktywuje analize znacznikéw referencyjnych i wybiera
nastepny przejechany znacznik referencyjny.

Kiedy tylko zostang okreslone znaczniki referencyjne
dla wszystkich wymaganych osi, konczymy analize
znacznikéw referencyjnych, naciskajac na softkey
BRAK REF. Przejechanie znacznikéw referencyjnych
nie musi zosta¢ przeprowadzone dla wszystkich, a
tylko dla koniecznych przy pracy enkoderow. Kiedy
tylko wszystkie znaczniki referencyjne zostang
ustalone NPL 20/30 powraca automatycznie do
ekranu z warto$ciami pozycji osi.

Jesli znaczniki referencyjne nie zostaty

@ przejechane, to NPL 20/30 nie zapisuje do
pamieci ustalonych punktéw bazowych. To
oznacza, iz przyporzadkowania pomiedzy
pozycjami suportu i wyswietlanymi
wartosciami nie sg odtwarzalne po przerwie
w doptywie pradu (wytaczeniu).

Pomoc online

Zintegrowana instrukcja obstugi pomaga operatorowi

w kazdej sytuacji odpowiednimi informacjami.

Wywotanie zintegrowanej instrukcji obstugi:
Prosze nacisna¢ softkey POMOC.
Na ekranie zostajg wys$wietlone informacje do
danego zabiegu, ktory zostaje wtasnie wykonywany.
Przy pomocy klawisza W GORE/W DOL mozna
kartkowac¢ temat, jesli zostaje on objasniony na kilku
stronach ekranu.

Wyswietlanie informacji na inny temat:
Prosze nacisna¢ softkey LISTA TEMATOW.
Prosze uzywac klawisza W GORE/W DOL, jesli
chcemy przejrze¢ spis tresci.
Prosze nacisna¢ softkey ENTER, jesli chcemy blizej
zapoznac sie z danym tematem.

Zakonczenie zintegrowanej instrukcji obstugi:
Naciskamy klawisz C.

B:0l H:1 1V: 01 0:001 MM | RABS |2=¢

TEMATY POHOCY
21 Pierwsze wiaczenie po dostawie
2.2 Analiza znacznikéw referency jnych
2.21 Znaczniki referency jne
3.Tryby Hartosé rzecz. i Dystans do zad. pun
31 Cale/mm
32 Resetowanie osi
3.3 Nastawienie wartosci
34 1/2

W || A bt

Lista tematéw pomocy online
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Punkty bazowe

Rysunek obrabianego przedmiotu wyznacza
okreslony punkt przedmiotu (przewaznie naroze
przedmiotu) jako absolutny punkt bazowy i
ewentualnie jeszcze jeden lub kilka dalszych punktéw
jako wzgledne punkty bazowe.

Przy okreslaniu punktéw bazowych zostaje
przyporzadkowany tym punktom odniesienia poczatek
absolutnego uktadu wspétrzednych lub wzglednego
ukfadu wspotrzednych. Ustawiony zgodnie z
potozeniem osi maszyny przedmiot zostaje
przestawiony na okreslona pozycje odnosnie
narzedzia i wskazania osi zostajg albo wyzerowane
albo nastawione na odpowiednig warto$¢ potozenia
(np. aby uwzgledni¢ promien narzedzia).

Klawisz PUNKT BAZOWY

Punkty bazowe okreslamy w najprostszy sposoéb przy
pomocy funkgji prébkowania NPL 20/30, a mianowicie
dotykajac przedmiotu narzedziem.

Naturalnie mozna zupetnie konwencjonalnie dotyka¢
jednej krawedzi przedmiotu za drugq i zapisywacé
pozycje narzedzia jako punkt bazowy. W tabeli
punktéw bazowych mozna zapisa¢ do 10 punktow
bazowych. W ten sposéb pomija sie wigkszos$¢
obliczen drogi przemieszczenia, jesli pracujemy ze
skomplikowanymi rysunkami technicznymi
przedmiotu i kilkoma punktami odniesienia.

ZA

RS

Klawisz narzedzia

Przy pomocy tego klawisza otwieramy tabele narzedzi
i mozemy nastepnie wywota¢ maske wprowadzenia
NARZEDZIE, aby zapisa¢ parametry narzedzia.

NPL 20/30 zapamigtuje do 16 narzedzi wiacznie w
tablicy narzedzi.

B0l H:1 1V: 01 0001 WM | THK |aam |

TABELA HARZEDZI (SREDNICA/DLUGDSC)
z 5000/  14.000 HH HAKIERTAK
3 75000/  50.000 MM POGECIOL,
4 6.000/  12.000 WM FREZ ST.TH.
5 10000/  25.000 WM ROZH.
6
7
8

2.000/ 0.000 MM FREZ PL.
2.500/ 0.000 WM FREZ PL.
3.000/ 5.000 HH

e | | o

Tabela narzedzi dla obrébki frezowaniem

Graficzne wspomaganie
pozycjonowania

Przy ,przejezdzie na zero® (w trybie inkrementalnym)
NPL 20/30 stuzy pomocg operatorowi, wyswietlajac
graficzne wspomaganie pozycjonowania.

NPL 20/30 wyswietla graficzne wspomaganie
pozycjonowania w matej prostokatnej belce pod
symbolem osi, ktéra wyzerowujemy. Dwa trojkatne
znaczniki po $rodku belki symbolizujg najezdzang
pozycje zadana.

Maty kwadrat symbolizuje sanie osiowe. Podczas
przemieszczania osi, pojawia sie w kwadraciku
strzatka kierunkowa. Kwadracik porusza sie dopiero
wtedy, kiedy sanie osiowe znajdq si¢ w poblizu
zadanej pozyciji.

B0l H:1 1W: 01 0:000 HH | IHK 1@ HASTAMI
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Tryby pracy

NPL 20/30 dysponuje dwoma trybami pracy: dystans
do pokonania (INKREMENTALNY) i wartos$¢
rzeczywista (ABSOLUTNY). Tryb pracy dystans do
pokonania (w tej instrukcji oznaczony jako inkremen-
talny) umozliwia najechanie pozycji zadanych poprzez
"przejazd na zero". Nawet jesli pracujemy w trybie
inkrementalnym, to mozna zapisywac¢ wspétrzedne z
wartosciami absolutnymi lub inkrementalnymi. W trybie
pracy warto$¢ rzeczywista (w tej instrukcji oznaczony
jako absolutny ) to aktualna warto$é rzeczywista
narzedzia zostaje wyswietlana w odniesieniu do
aktywnego punktu bazowego. W tym trybie pracy
zostaje przemieszczana o$ az do momen-tu
wskazania wymaganej pozycji zadanej dla tej osi.
Jesli znajdujemy sie w trybie pracy absolutnym i
aplikacja Frezowanie jest aktywna, to dziata tylko
przesuniecie diugosci narzedzia. W trybie pracy
Dystans do pokonania zostajg wykorzystywane
zar6wno przesunigcie promienia jak i przesuniecie
dtugosci dla obliczenia dystansu do pokonania do
wymaganej pozycji zadanej, w odniesieniu do ostrza
znajdujacego sie przy pracy narzedzia. Jezeli NPL 20/
30 znajduje sie w trybie toczenia, to zostajg
uwzglednione wszystkie rodzaje przesunigcia
narzedzia zardwno w trybie wartosci rzeczywistej jak i
w trybie dystansu do zadanego punktu.

Na pulpicie obstugi, przy pomocy klawisza INK/ABS
mozna przetaczac pomigdzy tymi obydwoma trybami
pracy.

W przypadku trzyosiowego modelu wyswietlacza
potozenia operator ma mozliwos$¢ sprzgzenia osi Z.

ZA

Pozycja rzeczywista |, pozycja zadana S i dystans do
zadanego punktu R

Okreg odwiertow i rzad odwiertow
(frezowanie)

Prosze wybra¢ wymagana funkcje, naciskajac klawisz
OKREG ODWIERTOW |lub RZAD ODWIERTOW i
zapisac konieczne dane. Dane te moga zosta¢
zaczerpniete z reguty bez problemu z rysunku
technicznego obrabianego przedmiotu (np. gtebokos$é
wiercenia, ilo$¢ odwiertow itd.). NPL 20/30 oblicza
pozycje wszystkich odwiertéw i ukazuje to
rozmieszczenie odwiertéw graficznie na ekranie. Przy
pomocy grafiki mozna skontrolowa¢ przed obrébka,
czy prawidtowo zostat obliczony wzorzec odwiertow.
Grafika jest poza tym korzystna, je$li wybieramy
odwierty bezposrednio, pojedynczo je wykonujemy lub
niektére chcemy pominag¢.

B:0 WA [V: O 0:001 WM | IHK |2=°]
OKREG_DDKIERTOH Podac kierunek okregu

PROMIEN odwiertow klawiszem
|7 5.000 | [¢-).
KAT STARTU
( 25.0000° \:
KROK KATA
30.0000°

H PONOC \

Softkey Ry (promien/srednica)

Na rysunku technicznym czesci toczone sa z reguty
wymiarowane ze $rednica. NPL 20/30 moze ukaza¢
zaréwno wartosci srednicy jak i promienia. Jesli
wys$wietlacz potozenia ukazuje dla osi $rednice, to za
wartoscig potozenia pojawia sie symbol (J).

Przyktad: wskazanie promienia, pozycja 1 X =20 mm
wskazanie srednicy, pozycja 1 X =@ 40 mm

Przy pomocy softkey R, mozna przetacza¢ pomigdzy
wskazaniem promienia i $rednicy.
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3 teclas de eixos Teclas de entrada numéricas

Area de Tecla Enter
visualizacdo

Tecla de limpeza

Elskiy

Teclas de software - Fila

Ferramenta Taxa de Unidade de medida

alimentacéao

Ponto de Cronémetro Modos de

referéncia funcionamento

\ \ <Indicador de pagina

D:00 F:1 [A: O 0:001 WM | INC || DEFIH.

0000+ X
0000 |Y
0000/ |7

de teclas por baixo do

ecra do NPL 20/30 cujas

funcoes variam de

acordo com os campos  Teclas de seta para cima/

associados que surgem  para baixo - também

por cima, no ecra utilizadas para ajustar o
contraste do ecra

L
Teclas de hardware

= -

Area de Simbolo Ref ~ Etiqueta de eixo
visualizacdo

Aucxiliar de Fungdes de  Definir/Repor a zeros
posicionament  teclas de

o grafico software

Navegacao geral
Utilizar o teclado para introduzir valores numéricos
em cada campo.

A tecla ENTER confirma a entrada de dados num
campo e proporciona o regresso ao ecra anterior.

Prima a tecla C para limpar entradas e mensagens
de erro ou regressar ao ecra anterior.

AS ETIQUETAS DE TECLA DE FUNCAO mostram as
diferentes funcoes de fresagem e torneamento.
Estas funcdes sdo seleccionadas premindo a tecla
de funcao correspondente localizada directamente
por baixo de cada etiqueta de tecla de funcao.
Existem 2 péaginas de fungoes de teclas de fungéo
que podem ser seleccionadas. Estas sdo acedidas
utilizando as teclas de seta ESQUERDA/DIREITA.

As teclas de seta ESQUERDA/DIREITA fazem o
percurso pelas paginas 1 e 2 das fungoes
seleccionadas por tecla de fungao. A pagina actual
ficard destacada na barra de estado no topo do ecra.

Utilize as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO para
se deslocar entre os campos de um formulario e
entre as caixas de listas de um menu. A orientagao
do cursor ¢ feita de tal forma que, ao chegar ao fim
do menu, voltarad ao topo do mesmo.

Perspectiva geral das fun¢oes das teclas de
hardware de funcionamento geral

Pagina 1 de | Funcao da tecla de Simbolo

teclas de hardware da tecla

hardware de
hardware

INCREMENTAL/ | Faz a comutacéo do visor
ABSOLUTO entre os modos de INC/ABS
funcionamento Distéancia
a Percorrer (Incremental)
Valor Real (Absoluto).

1/2 (APENAS | Utilizada para dividir a

NA FUNCAO DE | posicao actual em dois. 1/2
FRESAGEM)
CALC Abre as funcbes de

Calculadora.

PONTO DE Abre o formulario
REFERENCIA PONTO DE
REFERENCIA para
definir o ponto de
referéncia para cada
€el1Xo.

FERRAMENTA | Abre a TABELA DE
FERRAMENTAS.

PADRAO Abre o formuldrio

CIRCULAR PADRAO CIRCULAR. @
Calcula as posigoes dos

orificios para Fresagem

PADRAO Abre o formulario
LINEAR PADRAO LINEAR.
Calcula as posicoes dos

orificios para Fresagem

Pagina 1 de | Funcao da tecla de Simbolo
teclas de hardware da tecla
hardware de

hardware
INCLINAR Abre o formulario

FRESAGEM, OU | INCLINAR FRESAGEM N/l
VECTORIZACAOQ | para Fresagem ou o

formulério ~
VECTORIZACAOQ para
Torneamento
FRESAGEM Abre os formulérios
ARCO, OU FRESAGEM ARCO para
CALC Fresagem ou o
ESTREITAM. formulério CALC

ESTREITAM. para
Torneamento

DRO Perspectiva geral das funcoes
das teclas de funcao do ecra de
funcionamento

Existem duas paginas de funcdes de teclas de funcao
no ecra de funcionamento que pode seleccionar.
Utilize as teclas de seta ESQUERDA/DIREITA para
percorrer cada pagina com o cursor. O indicador de
pégina na barra de estado mostrard a orientacéo da
pagina. A pagina escurecida refere-se a pagina em que
se encontra no momento. Cada tecla possui uma
pagina de referéncia para informacéo adicional.
Consultar anterior.

Pagina1l de | Funcoes de teclas de
teclas de | funcao
funcao

AJUDA Abre um ecra de
instrucdes de ajuda.

POLEGADA/ | Permite alternar entre as
MM unidades de polegadas e

milimetros.
RAIO/ Alterna entre os visores
DIAMETRO do raio e didmetro. Esta

funcgéo destina-se apenas

a aplicagoes de

Torneamento.
DEFINIR/ Alterna entre as funcoes DEFINIR
REPOR A Definir e Repor a Zeros.
ZEROS Utilizada com teclas de

eixo individuais.
Pagina2de | Funcoes de teclas de Simbolo
teclas de | funcao da tecla
funcao de funcao

CONFIGURAR | Abre o menu de
Configuracao de Tarefa e

permite o0 acesso a tecla
de funcao Configuracao
de Instalagao.

ACTIVAR REF| Prima, quando estiver
pronto, para identificar
uma marca de referéncia.

Portugués

Ligacao e Configuragao

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Ligue a corrente (localizada na parte

posterior). Surgiréd o ecré inicial. (Este ecra sé
aparecera na primeira vez que a unidade é
ligada. Os passos seguintes ja podem ter
sido efectuados pelo programa de

instalacdo).

Seleccione o idioma adequado premindo a
tecla de funcdo IDIOMA.

Escolha a aplicagcdo de FRESAGEM ou
TORNEAMENTO. A tecla de funcao APLIC.
[FRESAGEM/TORNEAMENTO] permite alternar
entre estas duas definicoes.

Em seguida, seleccione o nimero de eixos
necessario. Quando terminar, prima a
tecla de harware ENTER.

Se necessdério, é possivel alterar a aplicacédo
mais tarde na Configuracdo de Instalagdo em
Definigoes do Contador.

O NPL 20/30 estéa pronto para funcionar e esta no
modo de funcionamento Absoluto. Cada eixo activo
terd, junto de si, um sinal intermitente de'REF". Neste
momento, devera ser efectuada a avaliagdo da marca
de referéncia.

Configurar

O NPL 20/30 oferece duas categorias para
configuracao dos parametros de funcionamento.
Estas categorias sdo: Configuragdo de Tarefas e
Configuracao da Instalacao. Os parametros de
Configuracao de Tarefas séo utilizados para acomodar
requisitos de maquinacéo especificos para cada
tarefa. A Configuracao de Instalacao é utilizada para
determinar os parametros do codificador e de
visualizagdo. O menu de Configuracao de Tarefas é
acedido premindo a tecla de funcado CONFIGURAR.

Parametros de configuracao de tarefas

Para ver e alterar os parametros de configuragédo de
tarefas utilize as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO
para destacar os pardmetros de interesse e premir a
tecla ENTER.

Parametros de configuracao de instalagao

Pode aceder-se a configuracao de instalagédo premindo
a tecla de funcdo CONFIGURACAO, que, por sua vez, faz
surgir a tecla de funcdo CONFIGURACAO DE INSTALA(;AO
Os parametros de configuragédo de instalagdo sao
determinados durante a instalacao inicial e,
provavelmente, ndo serao alterados com frequéncia.
Por este motivo, os pardmetros de configuracdo de
instalacdo s&o protegidos por palavra-passe: (95148).

Configuracao do codificador

A opcao de CONFIGURACAO DO CODIFICADOR ¢é
utilizada para definir a resolucéo e o tipo do codificador
(linear, rotativo), a direccdo de contagem e o tipo de
marca de referéncia.

Defini¢coes do contador

O formulario DEFINICOES DO CONTADOR é o
parametro em que o operador define a aplicacao do
utilizador para a leitura. As escolhas possiveis sao as
aplicacoes de fresagem ou de torneamento. Surge
uma tecla de funcéo PREDEFINICAO DE FABRICA na
escolha de opgdes DEFINICOES DO CONTADOR. Ao
serem premidos, os pardmetros de configuragao (para
fresagem ou torneamento) serdo repostos nas
predefinicoes de fabrica.
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Avaliacao da marca de referéncia

A funcionalidade de avaliagdo da marca de referéncia
do NPL 20/30 restabelece automaticamente a relagcdo
entre as posicoes do cursor do eixo e os valores
apresentados definidos por Gltimo ao definir o ponto
de referéncia.

Se o codificador do eixo possuir marcas de referéncia,
o indicador REF ficara intermitente. Apds ter
atravessado as marcas de referéncia, o indicador
deixaréa de piscar e passara para a indicacao REF fixa.

Trabalhar sem avaliacao da marca de referéncia
Podera também utilizar o NPL 20/30 sem atravessar
as marcas de referéncia. Prima a tecla de funcdo SEM
REF para sair da rotina de avaliagdo de marca de
referéncia e continuar.

Poderé4 ainda atravessar as marcas de referéncia mais
tarde, caso seja necessério definir pontos de
referéncia que possam ser restabelecidos apds uma
quebra no fornecimento de energia. Prima a tecla de
funcdo ACTIVAR REF para activar a rotina de avaliacdo
da marca de referéncia.

Se um codificador for configurado sem

ql_ﬂ? marcas de referéncia, entao o indicador REF
nao serd mostrado e os pontos de referéncia
perder-se-ao assim que o fornecimento de
energia for desligado.

Funcao ACTIVAR/DESACTIVAR REF

A tecla de funcéo para alternar entre ACTIVAR/
DESACTIVAR, presente durante a rotina de Avaliacdo da
Marca de Referéncia, permite ao operador seleccionar
uma determinada marca de referéncia num
codificador. Isto é importante quando se utilizam
codificadores com marcas de referéncia fixas. Quando
se prime a tecla de fungao DESACTIVAR REF, faz-se uma
pausa na rotina de avaliagdo e quaisquer marcas de
referéncia que sejam atravessadas durante o
movimento do codificador sdo ignoradas. Quando a
tecla de funcdo ACTIVAR REF é premida novamente, a
rotina de avaliagédo volta a ficar activa e a marca de
referéncia atravessada seguinte sera seleccionada.
Uma vez estabelecidas as marcas de referéncia para
todos os eixos pretendidos, prima a tecla de fungéo
SEM REF para cancelar a rotina. Nao € necessario
atravessar as marcas de referéncia de todos os
codificadores, mas apenas as dos que necessita. Se
todas as marcas de referéncia tiverem sido
encontradas, o NPL 20/30 regressara
automaticamente ao ecra de visualizagdo DRO.

Se ndo atravessar as marcas de referéncia, o
@7 NPL 20/30 nao armazena os pontos de
referéncia. Isto significa que ndo sera
possivel restabelecer a relagdo entre as
posigdes do cursor do eixo e os valores
visualizados apés uma quebra de
fornecimento de energia (desligar).

Ecra de Ajuda

As instrucdes de funcionamento incluidas nestes
topicos fornecem informacao e assisténcia em
qualquer situacao. Para aceder as instrugdes de
funcionamento:
Prima a tecla de fungcdo AJUDA.
Seré visualizada informacao relevante para a actual
operagéo.
Utilize as tecas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO no
caso de a explicacdo estar distribuida por mais de
uma pagina de ecra.
Para visualizar informacao sobre outro tépico:
Prima a tecla de funcéo lista de tépicos.
Prima as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO para
percorrer o indice remissivo.
Prima a tecla ENTER para seleccionar o item que
pretende.
Para sair das instrugdes de funcionamento:
Prima a tecla C.

D:01 F:1 [ A: Ol 0:00] MM | RBS 2=l

TOPICOS DA AJUDA
21 Primeiro arrangue
2.2 Avaliagao da marca de referéncia
2.21 Harcas de referéncia
31 Pol /it
3.2 Repor um eixo
33 Predefinir

172

34
virto o o o e |

Lista de tépicos do modo AJUDA
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Pontos de referéncia

O desenho da pega de trabalho identifica um
determinado ponto da mesma (geralmente um canto)
como o ponto de referéncia absoluto e talvez um ou
mais pontos diferentes como pontos de referéncia
relativos.

O procedimento de definicdo do ponto de referéncia
estabelece estes pontos como a origem dos sistemas
de coordenadas absoluto e relativo. A pecga de
trabalho, alinhada com os eixos da méaquina, é
deslocada para uma determinada posicao
relativamente a ferramenta e o visor é colocado em
zero ou noutro valor adequado (por exemplo, para
compensar o raio da ferramenta).

Tecla de hardware Ponto de referéncia

A forma mais facil de determinar os pontos de
referéncia é utilizando as fungdes de sondagem do
NPL 20/30, quando efectua a sondagem da peca de
trabalho com um indicador de aresta ou de uma
ferramenta.

E claro que podera também determinar pontos de
referéncia da forma convencional, por toque nas
arestas da peca de trabalho, uma apds outra, com uma
ferramenta e introduzindo manualmente as posicoes
da ferramenta como pontos de referéncia. A tabela de
pontos de referéncia pode receber um maximo de 10
pontos. Na maioria dos casos, isto evitaré o célculo do
percurso do eixo quando se trabalhar com desenhos
de pecas de trabalho complicados que contenham
vérios pontos de referéncia.

ZA
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Tecla de hardware Ferramenta

Esta tecla de hardware abre a tabela de ferramentas e
permite o acesso ao formulario FERRAMENTA para
introdugédo dos pardmetros da ferramenta. O NPL 20/
30 pode guardar até 16 ferramentas na tabela de
ferramentas.

D:0f F:1 1R: 01 000 MM | INC |aam |
TABELA FERRAMENTAS (DIA/COMPRIMENTO)

5000/  14.000 WM BROCA PILOT
25000/  50.000 WM ESCAREADOR
§.000/  12.000 MM FRES CARB
10000/  25.000 WM BROCA
2000/ 0.000 WM FR TOPO PL
2500/ 0.000 WM FR TOPO PL
3000/ 5.000 WM

FERRAMENTA| FERRAMENTA
LIWPAR | UTILIzACAD|| PeUm

Tabela de ferramentas para fresagem

-

QN ML W

Auxiliar de posicionamento grafico

Quando esté a passar para a visualizacao de valor zero
(no modo incremental), o NPL 20/30 apresenta um
auxiliar de posicionamento gréfico.

O NPL 20/30 apresenta o referido auxiliar dentro de
um rectangulo estreito por baixo do eixo activo no
momento. As duas marcas triangulares no centro do
rectangulo representam a posi¢do nominal que se
pretende atingir.

Um quadrado pequeno representa o cursor do eixo.
Enquanto o eixo se move, surge no quadrado uma
seta a indicar a direccdo. De notar que o quadrado s6
comega a deslocar-se quando o cursor do eixo esta
perto da posicdo nominal.

D:01 F:1 IR Ol 0:00] WM | INC |i&.| DEFIN.
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Modos de funcionamento

O NPL 20/30 possui dois modos de funcionamento:
Distancia a percorrer (INCREMENTAL) e valor Actual
(ABSOLUTO). A funcionalidade Distancia a Percorrer
(que seréa referido como incremental no presente
manual) permite-lhe a aproximagéo a posicoes
nominais passando, simplesmente, para um valor de
visualizacao zero. Quando trabalhar no modo
incremental, é possivel introduzir coordenadas
nominais como dimensdes absolutas ou
incrementais. Na funcéo Valor Real (que sera referido
como absoluto no presente manual) apresenta
sempre a posicédo real actual da ferramenta, relativa ao
ponto de referéncia activo. Com este modo, todos os
movimentos sao feitos percorrendo as opgoes até
gue a visualizagado corresponda a posi¢do nominal
necessaria.

Enquanto estiver no modo Absoluto, e se o NPL 20/30
estiver configurado para aplicacdes de fresagem,
apenas os afastamentos do comprimento da
ferramenta estardo activos. Tanto o raio como os
afastamentos do comprimento séo utilizados no modo
Distancia a Percorrer para calcular a quantidade de
"distancia a percorrer" necessaria para conseguir a
posicdo nominal pretendida relativamente a aresta da
ferramenta que ird efectuar o corte. Se o NPL 20/30
estiver configurado para um torno mecanico, todos os
afastamentos de ferramenta seréo utilizados nos
modos Incremental e Absoluto.

Premir a tecla de hardware INCREMENTAL/ABSOLUTO
para alternar entre estes dois modos.

A aplicagédo torneamento fornece um método rapido
para associar a posicao do eixo Z num sistema de 3
eixos.

Posicao nominal S, posicéao real | e distancia a
percorrer R

Padroes circular e linear
(Fresagem)

Pressione as teclas de hardware PADRAO CIRCULAR ou
PADRAO LINEAR para seleccionar a funcao do padréao de
orificio pretendido e introduzir os dados necessarios.
Estes dados podem ser, geralmente, retirados do
desenho da peca de trabalho (por exemplo,
profundidade do orificio, nimero de orificios, etc.).
Com os padrées de orificio, o NPL 20/30 calcula entéo
as posicoes de todos os orificios e apresenta
graficamente o padréao no ecréa. A funcao Ver Grafico
permite verificar o padrao do orificio antes de se iniciar
amaquinagéo. Se seleccionam orificios directamente,
se executam orificios separadamente e se saltam
orificios.

D01 F:1 IR O 0:001 WM | INC |o=°|
PADRAD CIRCULAR Definir a direcgio de

RALD padrédo premindo a
|7 5.000 |||tecla -.
ANGULD INICIAL
r 25.0000° \:
ANGULD 00 PASSD
90.0000°
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3 ocesble knasuwmn  BBOA YNCNOBLIX 3HAYEHUN

Owvana3soH Knasuwa ENTER\ Knasuwa C
MHAVKaLMn
Elskiy

WHCTpymeHT

OnopHas
Touka

N

B:0l W:1 | V:

Mopava

EavHnua namepexus

CekyHaomeTp | Pexumbl paboTbl

Nuaukaums

cTpaHuLbl

0000

J
—

|
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01 0:001 HH | MHK |i&n,|¥CTAH.

0000~ X
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Softkeys — knaBuwmn ,/ \ "nMnth O6HYTHTh
pacnonoxeHHble ]
NOHWXe z_ly;BKMLmaHaanb'e Owvana3soH Wuaunkaumsa O603HayeHne
NPL 20/30-gucnnes, NHANKaLMK HyneBbIX ocu
KOTOPbIX (PYHKLIMK Knasuwun BBEPX/BHU3 — Mpadpuueckasi | MeTOK YcrtaHoska/
3aBUCHT OT M.MN. ANt HACTPOWKU NOMOLLb OBHYUTH
NPUCBOEHHOTO MOMsi HA  KOHTPACTHOCTM Aucnnes noanLMoHMpo-  PYHKLMK
auennee. BaHUS softkey
3ameuaHus K BBOAY AaHHbIX

C nomoLbio UnpoBbIX KNaeuLL onepaTop Knaeuwa DyHKUUA Cumeon

3anucbiBaeT YNCMOBbIE 3HAYEHUS B MOMNSIX. cTpaHuua 1

C nomouypto knaemwm ENTER onepatop SPE3E- OTKpbIBaeT Macky BBOAa

noATBepXAaeT BBOZ B Nosie U Bo3BpallaeTes k POBAHUE | ®PE3EPOBAHVE N/

npeaeiayLlemy aucnneto. HAKMOHA | HAK/TOHA B pexume

CrenyeT HaxaTb knasuwy C, ecnn cnieayet 7 dpeseposaHue, unu

yOanuTb BBOAbI MNK coobLieHnst 06 owmbkax unm KOMIMO- Macky BBoaa

€Cnu crepyeT BepHYTbCS K Npeablayemy HEHTbI KOMIMOHEHTHI

avicnneto. BEKTOPA BEKTOPA B pexume

SOFTKEYS 0603Ha4atoT pa3Hble (yHKLMK ToueHus.

dpesepoBaHus nnm TodeHnsi. OnepaTop BbiGupaeT OPE3E- OTKpbIBAET Macky BBOAA

3TN (PYHKLMK, HaXMMas knasuLy softkey POBAHWE | ®PE3EPOBAHVE YU >/

HaxoAsLLyCs NoA N306paxeHnem CooTBECTBYIO- OYITU VNN | B pexume cpesepoBaHme,

wen softkey Ha akpaHe. ®yHkuUnK softkey pacn- KAITbKYNSA- | unn macky Beoaa

pefeneHbl Ha ABYX CTpaHWLAax AUCNNes U Bbl3blBa- TOP KAJTbKY/ISTOP KOHYCA

totcs Haxatuem knasvwn HAJIEBO/HATMPABO. KOHYCA B peX1Me TOUYEHUS.

C nomouyto knasuwwimn HAJIEBO/HATMPABO MmoxHO
nepexoAnTb MO CTPaHWLEAaM 9KpaHa ¢ UMetoLLMMmCs
B pacnopsixeHun dpyHkumsamum softkey. Ctpanuua,

Ha KOTOpOii HAXOAWUTCS akTyanbHO ornepaTop, ykas-
bIBA€TCS B CTPOKE COCTOSIHUSI BBEPXY Ha AMCree.

C nomouypto knasuwmn BBEPX/BHW3onepaTop
nepemeLlaeT Kypcop Mexay nonsiMm Macku BBoAa
M NyHKTamu MeHto. Ecnu kypcop AocTur nocneaHero
NyHKTa MEHI0, TO OH MepPexoauT aBToMaTU4eckn
06paTHO K Hayany MeHto.

0630p UHTErPUPOBAHHbLIX B NYMbLT yNpaBneHus
hYHKUMOHANbHBLIX KNaBuL

0630p softkeys n ux cyHkumnmn

PyHkUMM softkey conepxaTcs Ha ABYX CTpaHuLax
3KpaHa, KOTopble NePEeKITIoYaTCA HaxaTuem
knasuwun HAMPABO vnun HANEBO . NHgukaums
CTpaHuLibl B CTPOKE COCTOSIHUS NMOKa3biBaeT
KONMUYECTBO CTPaHUL, U CTpaHuLly, Ha KOTOpoW
HaxofmuTcs B aHHbIi MOMEHT onepaTtop
(mapkupoBaHHasi cTpaHuua). K kaxgomy softkey
MOXHO BblI3bIBaTb NOAPOBHYI0 MHGOPMALWMIO. -
CMOTpV BBEpXY -

KnaBuwa DyHKUMA Cum- Softkeys Ha | PyHkuuA softkey Cumeon
cTpaHuua 1 BOn cTpaHuue 1 softkey
B NMPUPO- MepekntoyaeT mexay noMoLlb OTKpbIBaeT NOMOLLb B
WEHUAX/ pexumom paboTbl pexume oHnamnH
ABCO- OCTaTOYHbIN NYThb (B =
NIOTHLIE NPUPOLLIEHMSIX) U PaKT- AIOUMBI/MM | Mepekniodaet , IOHHbI
3HaueH1e (abComoTHble). MHAUKALWIO 3HANeHNN HH
nonoxeHus
1/2 (TONBbKO | BbluucnsieTcs nonosuHa yKa3blBaeMbIX B ArOMMax
B PEXXVIME | akTyanbHo# no3uuuu. 1/2 UIM MUNAUMETPAX.
SPE3EPOBA PANYC] o
HW epekntovaeT
A OWAMETP MHAVKALMIO 3HAYEHUN
KAJNIbKYIIA- | OTkpbiBaeT dyHKUMK NONOXeHUs
TOP KanbKkysnstopa. BOCMPOW3BOANMBIX Kak
pagunyc unu gnameTp (8
ONOPHAA OTKpblBaeT Macky BBoga — pacnonioxeHnn Tornbko B
TOUKA OlOPHAST TOYKA, pns éﬂ Pexi1Me TOUEHMS).
HasHaueHns KoopAnHaT YCTAHOBKA | MNepeknioyaet mexay VCTAHOBEA
OMNOPHOW TO4KN ANA IOBHYNUTb | byHKUMAMYK YCcTaHoBKa U
KaX[ow ocu. OBHyNHTS.
MHCTPY- OtkpbiBaeT TAB/IMLY Wcnonb3osaHue ¢
MEHT WHCTPYMEHTOB. NOMOLLIbIO KraBuLL
BbIGOpa ocu.
OKPYX- OTKkpblBaeT Macky BBoAa
HOCTb 13 _ | OKPYXXHOCTE 3 @ 2;’;;";3:;; @ynkuus softkey §;‘:{',?;;"
OTBEPCTUW | OTBEPCTUN. Mosnuum
OTBEPCTUI aBTOMaTUYECKN HANAOKA OTKpbIBAET MEHI0
paccuuTbIBalOTCA AN HAJTAOKA OBPABOTKN
dyHKUMA dhpesepoBaHmns. 1 akTmBUpyeT softkey
PAO N3 _ | OTkpbiBaeT macky Beoga HAJTAZIKA CUCTEMBI.
OTBEPCTUW | P54 U3 OTBEPCTUU. PE® HaxaTtb, ecnu cnepyet PED
Moanummn otBEpCTUI AKTUBMU- onpeaennTb Hyneeble
aBTOMaTUYECKM POBATb MeTKU.
paccunTbIBalOTCS Ans
dyHKUMIA bpesepoBaHms.

e

&llskra

Russkij

Bknio4yeHune n Hanagka

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

CnepyeT BKIOYATL YCTPONCTBO KHOMKOM,
pacnonoXeHHOW Ha 3agHen CTopoHe
kopnyca. [NosiBnsieTcsa nepBbIi AUCNNEN.
(3TOT Ancnneit NosBNSAETCA TOMbKO NpPU
nepBOM BKIIOYEHWW NOCTe NOCTaBKM.
Crnepayiolpe Liaru yxe BbINOMHEHbI MpU
nHcTannuposaxum MO).

Haxumas softkey A3bIK onepatop
BbIGVpaeT sA3bIK Ananora.

MoxHo BbIGpaTh NGO NpuUnoxeHme
®PE3EPOBAHUE vnn TOYEHUE.
Haxwumas Ha softkey
NPUNOXEHUE [®PE3EPOBAHUE/
TOYEHMUE] onepatop mMoxeT
nepeknoyaTb Mexay aTuMn OByms
pexumamm.

3aTtem onepaTop BbIGMpPaeT KONMYecTBO
ocew. Ecnn BBOA 3aBepLueH TO onepaTop
HaxxumaeT knasuwy ENTER.

MoXHO nepeknioynTb NPUNOXeHNe
ncnonbays mento HAJTAOKA CUCTEMBI ,
nyHkT HANNAOKA NPUNOXEHNA.

NPL 20/30 rotoB k paboTe B pexume PakT3HayeHne.
3a KaXOon aKTUBHOW OCbLO MOSIBNSIETCS MUTOLLWIA
“REF”. 3T0T cmBOMn 03HavaeT, 4To cnegyeT
BbINOMHUTL (PYHKLIMIO NOUCKA HYIIEBbIX METOK.

Hanapka

NPL 20/30 pacnonoraeT ABymsi CNeAYOLWUMN MEHIO
0N Hanagky SKCMyaTauyoHHbIX MapaMeTpoB:
HANAOKA OBPABOTKU n HANAOKA CUCTEMbI. C
nomMotybto napameTpoB meHio HAJTAKA
OBPABOTKW onpepenstoTcs cneunduyeckue
TpeboBaHus K pexunmam obpaboTkn getanu. B meHo
HAJTAOKA CUCTEMbI onpepensietca napameTpebl
0N aatyvka, MHaMKauuMmM U KOMMyHukaummn. MeHio
HANAOKA OBEPABOTKW cTtaHOBUTCA akTUBHBLIM
nytem Haxatus softkey HAITAOKA .

MapameTtpbl MmeHio HAJTAOKA OBPABOTKU
Haxwumas knasuwy BHN3/BBEPXonepatop
BbIGMpaeT xxenaemMble napameTpbl U HAXMMaeT 3aTeM
ENTER, ana ux nugukaumm n peaaktmpoBaHus.

MapameTtpbl MeHio HATIAOKA CUCTEMbI

Menio HANAOKA CUCTEMBbI aktvBupyeTcs
HaxaTtuewm softkey HATAOKA v 3atem knasuwum
HAJNAOKA CUCTEMbI . MapameTpbl MeHi0
HANAOKA CUCTEMbI onpepensiotcst BO BpeMst
NepBUYHOT MHCTaNIMPOBAHWS U Kak NPaBumo He
M3MEHsII0TCS YacTo. Mo3ToMy napameTpbl MEHHO
HANAOKA CUCTEMbI 3awyuieHbl naponsto: (95148).

Hanapka pgatumka

C nomouwbto napametpos HAJTALKA OATUMKA
onpeaensioTcs paspeLleHne n TUN gaTyvka
(NMHeNHBbIN UK AaTyWK yrna), HanpasneHue cyeTa u
TUM HyNEBbIX METOK.

Hanapka npunoxeHus

C nomoupbto napametpa HAJIAOKA MNPUTIOXXEHUA
onpeensieTcs NpuoXeHne, Ans KOTOpPoro
ncnonbayeTtcs nHamkatop. 3to PPESEPOBAHUE 1
TOYEHME. Mocne Bbibopa napametpa HANTAOKA
NMPUNOXEHWUA nHavkaTop nokasbiBaeT M.n. softkey
MNMPELNYCTAHOBKA Ha gncnnee. C NOMOLLbIO 3TON
softkey napameTpbl kOHpUrypaumm (ucxoas v3
NpunoxeHns ppeaepoBaHnst NN TOYEHNS) MOTyT
6bITb YCTAHOBMEHbI HA CTaHAAPTHbIE UCXOAHbIE
3HaYEHs.
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Ucnonb3oBaHue HyNeBbIX METOK

Wcnonbys aBTomatuky PE® NPL 20/30 aBTomat-
MNYeCKM 3anomMmHaeT nosioxeHne paboymx opraHoB B
3HaYeHMSIX MHAMKALMM Nepes BbIKIMIOYEHNEM.

Ecnu gatunk pacnonoraet HyneBbIMU METKaMu, TO
muraet nigvkauns PE®. Mocne nepeceyeHns
HyneBbIX MeTok cumBon PE® Gonblue He muraer.

Pa6ota 6e3 ucnonb30BaHUA HyNeBbIX METOK
BoamoxHo ucnonb3oanHne NPL 20/30 6e3
nepeceveHusi HyneBbix MeTok. Haxatb softkey BE3
PE®, ecnu nepeceyeHunst HyneBbix METOK He
TpebyeTcs 1 3aTemM MOXHO npoaomkaTb paboTy.
MepecekaTb HyrneBble METKM MOXHO Takke Mo3xe,
ecnv B Te4yeHue paboTel HEO6XOAUMO onpeaenuTb
OMOpHbIe TOYKW, BOCCTaHaBMMBaeMble nocrne cbos
anekTpocHabxeHusi. Haxatb softkey PE®
AKTUBUPOBATDb, ecnv Heo6X0aAMMO aKTMBMPOBaTb
pEeXMM noucka HyrneBblX METOK.

HyneBbIMU METKamu, Toraa uHaukauus PE®
He NOSIBMSIETCS Ha AMCnIee 1 Bce npeaycra-
HOBIIEHHbIE KOOPAMHATbLI OMOPHbIX TOYEK
TEPSIOTCA B CryYae BbIKITYEHUS HAMKaTOpa.

@7 Ecnu patunk obpatHoii cBa3u He obnagaet

®yHkuna PE® AKTUBUPOBATbL/
OEAKTUBUPOBATb

Mepekntoyaemas mexgy PE® AKTUBUPOBATb/
OEAKTUBUPOBATbD knaBuwwia ABNSieTCA akTMBHON
BO BPEMSI MOWCKa HyneBbIX METOK METOK U AaeT
onepaTtopy BO3MOXHOCTb Bblbopa onpeaeneHHoi
HyneBoOW MeTku AaTynka obpaTHOM CBSA3W. ITO BaXKHO
npy UCNOb30BaHUM AATYMKOB C (PUKCMPOBAHHBIMM
HyneBbIMM MeTkamun. Ecnin onepaTop HaxumaeT
softkey PE® OEAKTUBUPOBATb Torga nHgukatop
NOSIOXEHUs NpepbiBaeT NOWCK HYNeBbIX METOK 1
UrHOPUPYET BCe HyNeBble METKW, KOTOPbIE Nepeceka-
totca. Ecnu 3atem onepatop HaxwmeT softkey PE®
AKTUBUPOBATDb TO MHAMKATOP NOMNOXEHUSI aKTUBK-
pyeT Nouck HyneBbIX METOK U criefytoLas HanaeHHas
HyneBas MeTka SiBnsieTcs akTuBHON. [ocne onpene-
TIeHUs1 OTCYETHbIX METOK AJ151 BCEX XenaeMblx OCeMn,
(PYHKLMS aHanmn3a oTCYETHbIX METOK 3aKpbIBaeTCst
HaxaTtuewm Softkey BE3 PE®. [MNepeceyeHne HyneBbIx
MeTOK HeoGsi3aTeNHO s BCEX OCEW, a TONMbKO Anst
Tex, Ans paboTbl € KOTOPbIMU TPEBYOTCA KOOpAMHATHI
OnopHbIX Toyek. Cpasy nocne onpeaeneHns Bcex
HyneBbix MeTok NPL 20/30 Bo3BpaluaeTcs
aBTOMAaTMYECKM K AUCNIIE C MHAUKALMEN NO3NLIA.

Ecnun nepeceyeHvie HyneBbIx METOK He

@7 BbInonHsietcs, Toraa NPL 20/30 He
3anucbiBaeT B NamsT NpeaycTaHOBMEHHbIX
koopAMHaT onopHbIX Tovek. Kak cneacreue,
COOTHOLLIEHNE MeXaY No3nLmsMU paboumx
OpraHoB CTaHKa 1 3Ha4eHUsIMU UHAMKaLUK
He BOCCTaHOBNMBaeTCs nocre c6osi
3ANeKTPOCHaBXEHNS (BbIKIIOYEHUST).

Momouwb B pexume OHNAMH
[MomoLb B pexvme oHnaviH noaaepxunsaet
oneparopa B 6ol cuTyauum AOMNOMHUTENBHON
MHopMaLmeir. Bbl3oB MHTErPMPOBaHHOW UHCTPYKLIMK
AnS nonb3oBaTens:
Haxatb softkey TOMOLLb.
Ha akpaHe nosiBnsietca nHgopmauus o6 onepaumu,
obpabaTbiBaemMon B JaHHbIi MOMEHT OMepaTopoM.
C nomoLubto knasuwwmn BBEPX/BHN3moxHO BUAETH
MHDOPMaLIMIO, ECIIN OHAa COAEPXUTCA Ha
HeCKOIbKNX CTpaHuLax aucnnes.
MHavkaums nHcopmauum o Apyron Teme:
HaxaTb softkey CMIMCOK TEM.
HaxaTtb knasvwy BBEPX/BHWU3, ansa npocmoTpa
BCETO crnmcka Tem.
Haxatb knasuwy ENTER, ans BeiBoga He akpaH
MHopmaLmm no BelIbpaHHON Teme.
MHTerpmpoBaHHyto MHCTPYKLMIO 06Cny)uBaHus
3aKpbITh:
Haxatb knasuwy C.

B:0l H:1 1V: 01 0:00 MM | RABC |2=¢

TEHbI NOMOLLH

21 Mepeoe BKMIOMEHHE NOCME NMOCTABKH
2.2 DyYHKYHA NOMCKA HYMeBblX METOK
2.21 Hyneesie MeTkH
31 JTtoiimpl MM
32 Cépoc ocu
33 MpegycTaHoska nosHUMK

1/2

34
g

Cnmncok Tem NOMOLLM B pEXUME OHNanH

®©—

OnopHble TOUYKK

YepTex AeTanu 3agaeT onpeaeneHHyo TouKy geTtanm
(B GonbLUMHCTBE CNy4YaeB yron AeTanu) B kKayecTse
abCconoTHON ONMOPHON TOYKM U MHOTAA eLLe ApYryto
WM HECKOMbKO APYriX TOYeK B kKa4yecTBe
OTHOCUTENbHbIX OMOPHbIX TOYEK.

Mpu ycTaHaBnIMBaHUM OMOPHOI TOYKM MPUCBOMBAETCS
3TUM OMOPHBIM TOYKaM Ha4ano abconoTHON cMCTEMbI
KOOPAMHAT N OTHOCTUENbHbLIX CUCTEM KOOpAMHAT.
BbiblepeHHas no ocsM cTaHka 3araToBka
yCTaHaBnMBaeTCs B onpefeneHHoe NonoxeHue
OTHOCUTENBbHO MHCTPYMEHTa a MHAMKaLMK ocei
yCTaHaBMNMBAIOTCS Ha HOMb UMK HA COOTBETCTBEHHOE
3HayeHve NonoXeHus (HNp. AN yyeta paguyca
MHCTPYMeHTa).

KnaBuwa OMNOPHASA TOYKA

MpoLue 3apaBaTb KOOPAMHATLI OMOPHbLIX TOYEK
ncnonbays dyHKumm owwyneisaHus NPL 20/30, ecnu
MHCTPYMEHT KacaeTcs 3aroTOBKU.

KoHeuHO MOXHO onpefenuTb KOOPAVHATHI 3aroTOBKU
KacasiCb ee rpaHeit MHCTPYMEHTOM 1 3aJaB nocrne
3TOro NO3nNLMI0 MHCTPYMEHTa B kayecTBe KoopauHaTt
OMOPHOIA TOYKN. B TabnuLbl ONOpHbIX TOYEK MOXHO
coxpaHsiTb A0 10 onopHbIx Touek. Toraa He TpebyeTcs
pacyeToB MyTu nepemeLLeHnsi npu paboTe co
CMOXHbIMU YepTexamu 3araToBOK W HECKOMNbKAMM
OMOPHBLIMU TOYKaMMU.

ZA

AN

rl‘

KnaBnwa WHcTpymeHT

C nomoLLbo 3TOW KNaBuLLIM OTKpbIBaeTCs Tabnuua
MHCTPYMEHTOB 1 MOXHO 3aTeM BbI3blBaTb Macky
sBoga MHCTPYMEHT, ans sanvcu napameTpoBs
nHcTpymenTa. NPL 20/30 coxpaHsieT B namatn go 16
MHCTPYMEHTOB B TabnuLe MHCTPYMEHTOB.

B0l H:1 [W: 01 0001 MM | MHK 1w |
TAE.MHCTPYHEHTOB (JIMAMETP. JLMHAY

2 5.000/  14.000 WM YEPHOE CBEP)
3 25000/  50.000 WM TOP.3EHK.

4 6.000;  12.000 MM O.TBHETANL.

5 10000/  25.000 HM MPOTANCHAC.
B
7
8

2.000/ 0.000 WM KOHL.DPE3A
2.500/ 0.000 MM KOHL.OPE3A
3.000/ 5.000 MM

0Ch YOANWTh || BBOA HMH-
WHCTP. 171 || PHCTPYH. | cTPyEHT | TOHOWY
Tabnuua MHCTpyMeHTOB Anst 06paboTkn
dpesepoBaHEM

Mpadmueckasa nomoulb
NO3NLMOHUPOBAHUA

Mpn nepemelleHnn paboymx opraHoB CTaHka Ha
3HayYeHve UHAMKaLUM HoMb (B pexnme paboTbl B
npupoLeHusx) yctporcteso NPL 20/30 n3obpaxaeT
rpacpn4eckyto NOMOLLb NO3ULIMOHUPOBAHMSI.

NPL 20/30 n3o6paxaeT rpacdunyeckyto nomoLlb
NO3NLIMOHMPOBAHMSA B KBaApaTWKe Noj OCbio,
nepemMeLLaeMol onepaTopom Ha Hoslb. [iBe
TPeyrosbHble MeTKN B LIeHTpe CTonbuka
CUrHaNU3npytoT O JOCTMXKEHWUN 3aAaHHO NO3NLMN.
Heb6onbLuoi kBagpaT n3obpaxaeTt paboyme opraHbl.
B Bpems neemelLeHns ocy B KBagpaTuke NosiBNAeTCA
cTpenka HanpaeneHus. Ksagpat nepeasuraercs
nuwb Toraa, koraa paboune opraHbl NPUBIMKAIOTCA K
3a4aHHON NOo3nLnN.

B:OI H:1 1= 01 0:001 HH | HHE |'&n. YCTAH.
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Pexumbl paboTbl

NPL 20/30 pacnonoraeT ABymsi pexvumMamu paboTbi:
ocTaTouHbIn nyThb (B MPUPOLLEHWNSAX) n dakT-
3HayeHune (ABCOJOTHbBIN). Pexum paboTbl
0CTaTOYHOro NyTH (0603HaYaeTCs B 3TOM UHCTPYKLMM
B Ka4eCTBe MHKPEMEHTHOFO ) JaeT BO3MOXHOCTb
noABoAa K 3afaHHo No3uuum nytem "obHyneHus".
[axe B pexxumMe B NPUPOLLEHUSX, MOXHO 3anucbiBaTh
3afaHHbIe NO3MLIMK C MOMOLLbIO aBCOMIOTHBIX UMK
MNHKPEMEHTHbIX KoopAnHaT. B pexume paboTbl akT-
3HaYeHnst (0603HaYaeTCs B 3TOW UHCTPYKLMM Kak
abCconTHBbIN ) TekyLlas akT-no3uums
MHCTPYMEHTa UHAULIMPYETCS MO OTHOLUEHUM K
aKTUBHOW OMOpHOW Touke. B aTom pexume paboTbl
OCb NepemeLLaeTcs Nnoka 3HaYeHne HAMKaUumn He
[OCTUrHET Xenaemon 3afaHHo No3uuuu.

Ecnu pabota ocyLiecTensieTcss B abContoTHOM
pexume v npunoxeHne dpesepoBaHns SBRSETCS
aKTMBHbIM, TO JENCTBYET TOMNbKO CMeLLeHNe AJIHbI
MHCTpyMeHTa. B pexwvme pabotbl OcTaTouHbIN NyThb
MCMNOMb3YIOTCH KaK CMeLLeHVe paauyca Tak u
cMelleHne ANMHbBl A8 pacyeTa OCTaToOuHOro NyTH K
3aaHHOW NO3NLUK, MO OTHOLLEHUIO K pexyLen
KPOMKE NpUMeHsieMoro HcTpymeHTa. Ecnv NPL 20/
30 HaxoAuUTCs B peXuMe TOYEHMs!, TO Tak B pexume
paboTbl hakT. 3HaYEeHNe KaK 1 OCTaTOYHbIN NyTb
YYUTLIBAIOTCS BCE BUbl KOPPEKLIMN MHCTPYMEHTA.
Mcnonb3ys UHTErpypoBaHHyio B NynbT ynpaBrieHns
knasuwy INK/ABS MOXHO nepeknioyaTb Mexay
3TVMKM pexuMamu paboTb.

B cnyyae TpexoceBoOro NCMosiHeHUs nHgukaTopa
NONoXeHUs, PYHKLUMUSA CONPSKEHNs ocei
npefocTaBsieT onepaTopy BO3MOXHOCTb
conpsbkeHnsi ocu Z.

ZA

3agaHHas no3vums, akT-no3numns | n ocTaTouHbIV
nytb R

Opr)KHOCTb U3 OoTBEpPCTUN U pPAL
13 oTtBepcTU (thpesepoBaHue)
MoxHo BbIGpaTh xenaemyro QyHKLMIO, HaXUMas
knasuwy OKPY>KHOCTb U3 OTBEPCTWUW nnu PALO
U3 OTBEPCTWUWU a 3aTem cnepyeT BBECTU
Tpebyemble faHHble. OTU JaHHbIe MOXHO B3SiTb Kak
npaBuWIo 13 YepTexa 3aroToBKW (HNp. rny6uHa
cBepneHus, konuyectso oteepctui uta.) NPL 20/30
paccunTLIBAET MOMOXEHNE BCEX OTBEPCTUIA U
BOCMNPOU3BOAUTL UX rpacpuyeckn Ha aucnnee. B
rpadvke MOXHO NPOBEPUTL, UMEETCS N NpaBuIibHOE
pacnonoxeHve oTBepcTuin. Mpaduka obnagaet ewe
OOHUM MPEeNMYLLECTBOM, a8 UMEHHO MOXHO
HenocpeaCcTBEHHO BbIGMpaTh OTBEPCTUS, OTAENBHO
VX BbINOMHATH MW NPOMYCTUTB.

B:OI WA [V: Ol 0:001 WM | WHK | o=
OKPYJHOCTh M3 OTBEP.||Ykasate Hanpasnexxe

PAAIUYC OKPYXHOCTH OTBEPCTHA
IV 5.000 || [knasnwa -.

HAYAMLHKIA ¥TON

25.0000° \:
WA VT A
90.0000°

L

H NOHOLLLL \
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Hizli Basvuru Kilavuzu: Operasyon

3 eksen tusu Say giris tuslari

Gorintileme Enter tusu Silme tusu
Alani

Elskiy

Ekran Tuslar - Islevleri / \

Alet Besleme Orani Olgii Birimi

Veri Kronometre Isletim Modlari

\ \ <Sayfa Gostergesi

D:01 T:1 |F: O 0:001 MM | INC | AYAR

0000+ X
0000 |Y
0000/ |7

. 7
ekranda Listlerinde Mekanik islev Tuslari

gorinen ilgili alanlara Gorlintileme Ref Simgesi Eksen Etiketi
gore degisen NPL 20/30 Alani
ekraninin altindaki tus Yukari/Asagi ok tuslari - Grafik Ekran Tusu Ayar/Sifir
satiri ekran kontrastini Konumlandirma [slevleri
ayarlamak igin de kullanilir - yardim
Genel Gezinme
Her alana say| degerleri girmek igin sayi tus takimini Mekanik Tus | Mekanik Tus islevi Mekanik
kullanin. Sayfasi 1 Tus
ENTER tusu bir alandaki girisi onaylar ve énceki Simgesi
ekrana donds saglar. EGMLI Frezeleme icin EGMLI
Girigleri ve hata iletilerini temizlemek ya da énceki FREZELEME | FREZELEME formunu N/l
ekrana dénmek igin C tusuna basin. ¥EE¢OR \\I/?ll?;g;\’ngflfgll?RLEME
EKRAN TUSU Etiketleri gesitli freze ve torna
islevlerini gosterir. Bu islevler dogrudan her ekran BELIRLEME | formunu agar
tusu etiketinin altindaki ilgili ekran tuguna basilarak KAVISLI Frezeleme igin KAVISLI
segilir. Segilebilir 2 sayfa ekran tusu iglevi vardir. FREZELEME | FREZELEME formunu B/[)n
Bunlara, SOL/SAGOK tuslari kullanilarak erisilir. VEYA veya Torna igin
SOL/SAG OK tuglari segilebilir ekran tusu KONIKLIK KONIKLIK
islevlerinin bulundugu 1 ve 2 arasi sayfalarda HESAPLAYICi | HESAPLAYICi formunu
hareket etmeyi saglar. Gegerli sayfa ekranin en acar

Ustlindeki Durum Cubugunda vurgulanir.

Bir form icindeki alanlar arasinda ve bir menu
icindeki liste kutulari arasinda hareket etmek igin
YUKARI/ASAGI OK tuslarini kullanin. Imlecin
yonelimi, meninin sonuna ulastiginda basa
donecek sekildedir.

Genel islemler Mekanik Tus islevine Genel Bakis

DRO igletim Ekrani Ekran Tugu
Islevine Genel Bakig

Isletim ekraninda secmek Uzere iki sayfa ekran tusu
islevi vardir Sayfalara gegis yapmak igin SAG/SOL OK
tuslarini kullanin. Durum gubugundaki sayfa
gostergesi sayfa yonlendirmesini gosterir.
Koyulastiriimis sayfa, izerinde bulundugunuz sayfayi
g6sterir. Her tusun eklenen bilgiler icin bir referans
sayfasi vardir. Bkz. yukarisi.

Mekanik Tus | Mekanik Tus islevi Mekanik

Sayfasi 1 Tus
Simgesi

ARTIRIMLY/ Alinacak

MUTLAK Mesafe(Artirimli)/Fiili INC/ABS

Deger(Mutlak) arasinda
ekran gegisi saglar.

1/2
(YALNIZCA
FREZE

ISLEVI)

Gegerli konumu ikiye
bdlmek igin kullanilir. -

HESAPMAK | Hesap Makinesi
islevlerini agar.

VERI Her eksenin verisini
ayarlamak tzere VERI
formunu agar.

ALET ALET TABLOSU'nu
= T

DAIRESEL DAIRESEL MODEL

MODEL formunu acar. Freze igin @
delik konumlarini

hesaplar

DOGRUSAL DOGRUSAL MODEL

MODEL formunu acar. Freze igin
delik konumlarini

hesaplar

Ekran Tusu | Ekran Tusu islevi Ekran
Sayfasi 1 Tusu

Simgesi
YARDIM Ekran yardim

yonergelerini acar.

arasinda gegis yapar.

YARICAP/ Yaricap gérintileme ve
CAP cap goruntileme arasinda
gegcis yapar Bu islev
yalnizca Torna
uygulamalari igindir.

ING/MM ing ve milimetre birimleri Tl
Hl

AYARI/SIFIR | Ayar Sifir iglevleri AYAR
arasinda gegis yapar. Ayri SIFR
eksen tuslariyla birlikte

kullanilir.
Ekran Tusu | Ekran Tusu iglevi Ekran
Sayfasi 2 Tusu
Simgesi
AYAR is Ayarlama meniisiinii

acar ve Kurulum Ayarlari
ekran tusuna erisim

sagdlar.
REF ETKIN | Hazir oldugunuzda REF
referans igareti ETKiN

tanimlamak igin basin.

&llskra

Tiirkge

Calistirma ve Ayarlama

First-Time Configuration Screen

NPL 20/30

SOFTHARE VERSION X.X.%
1D XXXXKX-XX

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

Gucl agin (arkada bulunur). Baslangig
EI ekrani gorlinir. (Bu ekran yalnizca birim ilk
defa calistirildiginda gorinir. Asagidaki
adimlar, kurulumu yapan kisi tarafindan
gerceklestiriimis olabilir).
DIL ekran tusuna basarak uygun dili segin.
Uygulama olarak FREZE veya TORNA'y|
segin. UYGULAMA. [MILL/TURN] ekran
tusu bu iki ayar arasinda gegis yapar.
Ardindan, gereken eksen sayisini segin.
Tamamlandiginda ENTER mekanik
tusuna basin.
Gerekirse, daha sonra Tezgah Ayarlari
altinda Kurulum Ayarlari'nda uygulamay!
degistirebilirsiniz.

NPL 20/30'niz artik operasyona hazir ve Mutlak
isletim modundadir. Her etkin eksenin yaninda “REF”
isareti vardir. Bu noktada referans isareti
degerlendirmesi tamamlanir.

Ayar

NPL 20/30, isletim parametrelerini ayarlamak tizere iki
kategori sunar. Bu kategoriler: Is Ayarlama ve Kurulum
Avyarlar. Is Ayarlama parametreleri, her ig icin belirli
isleme gereksinimlerini yerine getirmek igin kullanilir.
Kurulum Ayarlari, kodlayici ve gorintiileme
parametrelerini ayarlamak igin kullanilir. Is Ayarlama
mendUsiine, AYAR ekran tusuna basilarak erisilir.

is Ayarlama Parametreleri

is Ayarlama parametrelerini gériintilemek ve
degistirmek icin, YUKARI/ASAGI OK tuslarini
kullanarak istediginiz parametreleri vurgulayin ve
ENTER tusuna basin.

Birimler

BIRIMLER formu, tercih edilen gorintileme birimlerini

ve bigimini belirtmek igin kullanilir. Sistem agildiginda

bu ayarlar etkin olur.
ing/MM - Olgiim degerleri, DOGRUSAL alaninda
segilen birimle gérintilenir ve girilir. ING/MM ekran
tusuna basarak, ing veya milimetre arasinda gegis
yapin. Ayrica, Artimli veya Mutlak modunda INCH/
MM ekran tusuna basarak 6l¢i birimini de
segebilirsiniz.
Ondalik Derece, Radyan veya Derece/Dakika/
Saniye (DMS) - ACILI alani, acilarin nasil
goérintulenecegini ve formlara nasil girilecegini
etkiler. Ekran tusunu kullanarak ONDALIK
DERECE, RADYAN veya DMS arasindan segim
yapin.

Kurulum Ayarlari Parametreleri

Kurulum ayarlarina, AYAR ekran tuguna basilarak

erigilir; bu tus KURULUM AYARLARI ekran tusunu

getirir. Yukleme Ayarlari parametreleri, ilk yikleme

sirasinda belirlenir ve biyik olasilikla sik

degistiriimezler. Bu nedenle, kurulum ayarlari

parametreleri bir sifreyle korunur. (95148).

Kodlayici Ayarlari

KODLAYICI AYARLARI, kodlayic ¢zun(rliguni ve
tarind (dogrusal, donel), sayim yonind, referans
isareti turint ayarlamak igin kullanilir.

Tezgah Ayarlari

TEZGAH AYARLARI formu, operatoriin okuma igin
kullanici uygulamasini tanimladigi parametredir.
Freze ve torna uygulamalar i¢in segenekler vardir.
TEZGAH AYARLARI segeneklerinde FABRIKA
AYARLARI ekran tusu goriintilenir. Basildiginda,
yapilandirma parametreleri (freze veya tornaya bagli
olarak) fabrika varsayilan degerlerine doner.
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Hizli Basvuru Kilavuzu: islevler

Referans isareti Degerlendirmesi

NPL 20/30 referans isareti degerlendirme 6zelligi,
eksen kizagi konumlari ile veriyi ayarlayarak son
tanimladiginiz ekran degerleri arasindaki iligkiyi
otomatik olarak yeniden kurar.

Eksen kodlayicinin referans isaretleri varsa, REF
gostergesi yanip soner. Referans isaretlerinin
Uzerinden gegtikten sonra, géstergenin yanip sénmesi
durur ve sabit REF olarak degisir.

Referans igareti degerlendirmesi olmadan calisma
NPL 20/30'U, referans isaretleri izerinden gegmeden
de kullanabilirsiniz. Referans isareti degerlendirme
yordamindan ¢ikip devam etmek i¢in REF YOK ekran
tusuna basin.

Gug kesintisi sonrasinda yeniden olusturulabilecek
veriler tanimlamak gerekirse, daha sonra yine
referans igaretleri Gzerinden gecebilirsiniz. Referans
isareti degerlendirme yordamini etkinlestirmek igin
REF ETKIN ekran tusuna basin.

Referans isaretleri olmadan bir kodlayici
@ ayarlanirsa, REF gostergesi goriintilenmez
ve veriler gug kesildiginde kaybolur.

REF ETKIN/DEVRE DISlI islevi

Konum kurtarma yordami sirasinda géruntiilenen,
ETKIN/DEVRE DISI gegisini saglayan ekran tusu
operatoriin bir kodlayici Uzerinde belirli bir referans
isareti segmesine olanak saglar. Sabit Referans
Isaretleri olan kodlayicilari kullanirken bu énemlidir.
REF DEVRE DISI ekran tusuna basildiginda,
degerlendirme yordami duraklatilir ve kodlayicinin
hareketi sirasinda gegilen tim referans isaretleri yok
sayilir. REF ETKIN ekran tusuna basildiginda,
degerlendirme yordami yeniden etkinlesir ve gecilen
bir sonraki referans isareti segilir.

Istenen tim eksenlerin referans isaretleri
olusturulduktan sonra, yordami iptal etmek icin REF
YOK ekran tusuna basin. Tim kodlayicilarin referans
isaretleri Uzerinden gegmeniz gerekmez, yalnizca
gereksinim duyduklarinizdan gegmeniz yeterlidir. Tim
referans isaretleri bulunursa, NPL 20/30 otomatik
olarak DRO gériintiileme ekranina doner.

Referans isaretleri Gzerinden gegmezseniz,

@ NPL 20/30 veri noktalarini depolamaz. Bu,
gug¢ kesintisi sonrasinda (kapatma) eksen
kizad1 konumlari ve ekran degerleri
arasindan yeniden iligki kurulamayacagi
anlamina gelir.

Yardim Ekrani

Tumlesik igletim yénergeleri, her durumda bilgi ve

yardim saglar. Isletim ydénergelerini ¢cagirmak igin:
YARDIM ekran tusuna basin.
Gegerli operasyonla ilgili bilgiler gérinttlenir.
Aciklama birden ¢ok ekran sayfasina yayiliyorsa,
YUKARI/ASAGI OK tuslarini kullanin.

Baska bir konuyla ilgili bilgileri goriintiilemek igin:
Konu listesi ekran tusuna basin.
Dizin iginde hareket etmek icin YUKARIASAGI OK
tuslarina basin.
Gereksinim duydugunuz 6geyi secmek igin ENTER
tusuna basin.

Isletim yénergelerinden gikmak igin:
C tusuna basin.

D:01 T:1 [F: Ol 0:000 MM | RBS 2=l

YARDIM KOHULARI
21 Ik Cahghrma
2.2 Referans Isareti Degerlendirmesi
221 Referans Isaretleri
31 Ing/mm
3.z Eksen Sifirlama
12 Onayar

172

siien || saien

YARDIM modu altindaki Konu Listesi

Veriler

Is pargasi gizimi, is parcasinin belirli bir noktasini
(genellikle bir kése) mutlak veri olarak ve
muhtemelen bir veya daha fazla bagka noktayi
gobreceli veriler olarak tanimlar.

Veri ayarlama yordami bu noktalari mutlak veya
goreceli koordinat sistemleri olarak olusturur. Makine
ekseniyle hizalanan is parcasi, aletle goreceli belirli bir
konuma hareket ettirilir ve ekran sifir ya da baska bir
uygun degere (6rnegin, alet yaricapini telafi etmek
icin) ayarlanir.

Veri Mekanik tusu

Veri noktalarini ayarlamanin en kolay yolu, is
pargasini bir alet kenariyla algiladiginizda NPL 20/30
algilama islevini kullanmaktir.

Ayrica, is parcasinin kenarlarini bir biri ardinca bir
alete dokundurup, alet konumlarini veri noktalari
olarak elle girerek, veri noktalarini geleneksel
yoéntemle de ayarlayabilirsiniz. Veri tablosu en ¢ok 10
veri noktasi depolayabilir. Cogu zaman bu sizi, birden
fazla veri igeren karmasik is pargasi gizimleriyle
calisirken eksen hareketini hesaplamaktan kurtarir.

ZA

AN

rl‘

Alet Mekanik Tusu

Bu mekanik tus alet tablosunu agar ve bir aletin
parametrelerini girmek lizere ALET formuna erisim
saglar. NPL 20/30 alet tablosunda en cok 16 alet
saklayabilir.

D0 T:1 [F: 01 0000 WM | TNC ||

ALT_TAB (CAP/UZHLK)
z 5000/  14.000 WM FILOT K
3 25000/  50.000 WM TZ6 BRG
4 6.000/  12.000 WM KARE FR
5 10000/  25.000 WM HATKRP
6
7

2.000/ 0.000 WM DZ UC FR
2.500/ 0.000 WM DZ UC FR
8 3.000/ 5.000 HH

ALET ERSEW|| ALETT || ALETH
[ si kuiian || "ARIM

Frezedeki Alet Tablosu

Grafik Konumlandirma Yardimi

Sifir de@erini (Artimli modunda) géstermek igin iki
yoénde hareket ettirdiginizde, NPL 20/30 grafik
konumlandirma yardimini gosterir.

NPL 20/30, gegerli etkin eksenin altinda dar bir
dikddrtgen icinde grafik konumlandirma yardimini
g6sterir. Dikddrtgenin ortasindaki iki Gggen isaret,
ulagsmak istediginiz nominal konumu simgeler.
Kuguk bir kare ise eksen kizagini simgeler. Eksen
hareket ettiginde karenin iginde yonu gosteren bir ok
g6randr. Eksen kizagdi nominal konuma yaklasincaya
kadar karenin harekete baglamayacagini unutmayin.

D:00 T:1 IF: 01 0:000 HH | IHC I'&n! AYAR

~-20000~ X
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isletim Modlar

NPL 20/30 iki galisma moduna sahiptir: Gidilecek
Mesafe (ARTIMLI) ve Fiili Deger (MUTLAK).
Gidilecek Mesafe ozelligi (bu kilavuzda artimli olarak
bahsedilmektedir) yalnizca, sifir degerini
gorintlleyecek sekilde iki ydone hareket ettirerek
nominal konumlara yaklasmanizi saglar. Alinacak
artimli modda galisirken, nominal koordinatlar mutlak
veya artimli boyut olarak girebilirsiniz. Fiili Deger
ozelligi (bu kilavuzda mutlak olarak bahsedilmektedir)
her zaman aletin etkin veriye goreceli olarak gecerli
konumunu goésterir. Bu modda, tim hareketler, ekran,
gerekli nominal de@erle ayni oluncaya kadar devam
ettirilerek gergeklestirilir.

Mutlak Modunda, NPL 20/30 Freze Uygulamalari igin
yapilandirilirsa, yalnizca alet uzunluk ofsetleri aktiftir.
Alinacak mesafe modunda, kesme islemini yapacak
aletin kenarina goreceli olarak istenen nominal
konuma ulagmak igin gereken “alinacak mesafe”
miktarini hesaplamak igin yarigap ve uzunluk
ofsetlerinin her ikisi birden kullanilir. NPL 20/30 torna
icin yapilandirilirsa, Artimh ve Mutlak modlarinin her
ikisinde tim alet ofsetleri kullanilir.

Bu iki mod arasinda gegis yapmak icin ARTIMLY/
MUTLAK mekanik tusuna basin.

Torna uygulamasi 3 eksenli sistemde Z eksenleri
konumunu kuplaji igin hizli bir yéntemdir.

ZA

Nominal konum S, fiili konum | ve alinacak mesafe R

Dairesel ve Dogrusal Modeller
(Freze)

Istediginiz delik modeli islevini segmek icin DAIRE
MODELI veya DOGRUSAL MODEL mekanik
tuslarina basin. Bu veriler genellikle is pargasi
giziminden alinabilir (6rnegin, delik derinligi, delik
sayisi v.b.). Delik modellerinde, NPL 20/30 tim
deliklerin konumlarini hesaplar ve modeli grafik olarak
ekranda gosterir. Grafik Goruntile 6zelligi, islemeye
baslamadan 6nce delik modelinin dogrulanmasina
olanak saglar. Ayrica, dogrudan delikleri secerken,
delikleri ayri olarak uygularken ve delik atlarken de
yararli olur.

D:00 T:1 IF: 01 0:000 HH | IHC |=1

DAIRESEL MODEL - fusuna hasarak
YARICAP- model ydniini
5.000 |||ayarlayin.
IfBHSLHNGIC ACISI

25.0000° \:
ADIN ACISI
90.0000°

H YARDIH ‘

Ry (Yanigap/Gap) Ekran Tusu

Torna pargalarinin gizimlerinde genellikle cap

degerleri verilir. NPL 20/30 sizin igin yaricap veya ¢ap

gorantuleyebilir. Cap gorintileniyorsa, konum

degerinin yaninda gap simgesi (&) gorinir.

Ornek:  Yaricap gériintiileme, konum 1 X = 20 mm
Cap goruntileme, konum 1 X = & 40 mm

Yarigap goriintiileme ve gap gorintileme arasinda
gegis yapmak igin Ry ekran tuguna basin.
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