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Instrukcja obstugi

Szanowni klienci:

Dziekujemy za zakup naszych cyfrowych wskaznikéw potozenia. Cyfrowy wskaznik
potozenia stosowany jest w maszynach jakimi sg frezarki i wiertarki. Przed pierwszym
uruchomieniem urzadzenia nalezy doktadnie przeczyta¢ wszystkie wskazowki podane
w niniejszej instrukcji i bezwzglednie ich przestrzegaé. Niniejsza instrukcja zachowacé
nalezy dla pézniejszego wykorzystania.

Ostrzezenia bezpieczenstwa:

W celu unikania porazen prgdem elektrycznym lub spowodowania usterki albo pozaru unikac
kontaktu urzgdzenia z wilgotnoscig oraz bezposredniego kontaktu z ptynem chtodzgcym.

Jezeli z cyfrowego wskaznika potozenia wychodzit bedzie dym albo dziwny zapach, nalezy
natychmiast odigczy¢ kabel zasilajgcy z gniazdka sieciowego, by nie doszto do porazenia
pradem elektrycznym albo do wybuchu pozaru. W takim przypadku nie wolno samemu prébowac
wykonywac naprawy, ale prosimy o kontakt z sprzedawcg albo autoryzowanym serwisem.

Cyfrowy wskaznik potozenia to doktadne urzgdzenie pomiarowe stosowane wspolnie z liniowym
odmierzaniem optycznym. Jezeli podczas eksploatacji urzgdzenia dojdzie do przerwania albo

do uszkodzenia zewnetrznego potgczenia pomiedzy odmierzaniem i cyfrowym wskaznikiem
pofozenia, to podczas mierzenia wyswietlane mogg by¢ niewtasciwe wartosci. Dlatego pracownik
powinien by¢ staranny i ostrozny.

Nie prébowaé wykonywac¢ zmian albo napraw cyfrowego wskaznika potozenia, poniewaz w takim
przypadku dojs¢ moze zaktdcen, awarii lub obrazen. W przypadku wystgpienia jakichkolwiek
niezwyktych standw nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawcg lub serwisem.

Jezeli uszkodzone zostato optyczne odmierzanie liniowe stosowane z cyfrowym wskaznikiem
potozenia, nie stosowac systemu odmierzania innej marki. Wykonanie, specyfikacja i podtgczenie
systemu rézni sie i ich podtgczenie jest inne. W odwrotnym przypadku prowadzi to do problemow
z cyfrowym wskaznikiem potozenia, niedoktadnosci albo nawet do uszkodzenia urzgdzenia.

Niniejsza ,,Instrukcja obstugi“ opracowana zostala na podstawie ttumaczenia
oryginalnej instrukcji wydanej przez producenta.
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1. Opis podstawowy:

Ustawic przetgcznik wtgczajgcy do pozycji wigczone (ON), cyfrowy wskaznik potozenia
wykona automatyczng kontrole i pozostanie w stanie poczatkowym. Rozdzielczos¢
pokazana zostanie w oknach LED X, Y, Z, natomiast typ cyfrowego wskaznika potozenia
pokazany zostanie w lewym oknie.

Rysunek 2 dla frezarki z 2 osiami, 3 dla frezarki z 3 osiami.

1.1 Panel 2M

Mozliwosc¢ zastosowania dla: frezarki do frezowania w 2 osiach, wiertarki itd.

Funkcje podstawowe:

1) Reset; 2) Tryb mm/cale; 3) Podanie wymiaru; 4) Funkcje 1/2; 5) Tryb ABS/INC;

6) Zerowanie ustawienia 200 wspotrzednych SDM; 7) Pamiec dla ewentualnego
braku zasilania; 8) Stan czuwania; 9) Funkcje pamieci poczgtkowych wspétrzednych
referencyjnych; 10) Kompensacja liniowa; 11) Kompensacja btedu nieliniowosci;

12) Funkcja ustawiania wspotrzednych 200 punktéw odniesienia; 13) Ustawianie
parametrow;

Funkcje specjalne:

) Wiercenie liniowe;

) Funkcja PCD;

) Funkcja R;

) Wytwarzanie wykroi;

) Funkcja kompensacji dla narzedzia;
) Obrébka réwni pochytej;

) Kalkulator;

NOoO O~ WN -



1.1  Panel 3M

Mozliwos¢ zastosowania dla: frezarki do frezowania w 3 osiach, wiertarki itd.

Funkcje podstawowe:

1) Reset; 2) Tryb mm/cale; 3) Podanie wymiaru; 4) Funkcje 1/2; 5) Tryb ABS/INC;

6) Zerowanie ustawienia 200 wspotrzednych SDM; 7) Pamie¢ dla ewentualnego
braku zasilania; 8) Stan czuwania; 9) Funkcje pamieci poczgtkowych wspétrzednych
referencyjnych; 10) Kompensacja liniowa; 11) Kompensacja btedu nieliniowosci;

12) Funkcja ustawiania wspotrzednych 200 punktéw odniesienia; 13) Ustawianie
parametrow;

Funkcje specjalne:

1) Wiercenie liniowe;

2) Funkcja PCD;

3) Funkcja R;

4) Wytwarzanie wykroi;

5) Funkcja kompensaciji dla narzedzia;
6) Obrébka réwni pochytej;

7) Kalkulator;



2. Ustawianie parametrow

UstawiC przetgcznik wtgczajgcy na tylnej stronie do pozycji wigczone (ON), cyfrowy
wskaznik potozenia wykona automatyczng kontrole i pozostanie w stanie poczgtkowym.
Rozdzielczo$¢ pokazana zostanie w oknach LED X, Y, Z, natomiast typ cyfrowego
wskaznika potozenia pokazany zostanie w lewym oknie: 2 dla frezarki do frezowania

w 2 osiach. 3 dla frezarki do frezowania w 3 osiach.

Podczas automatycznej kontroli nacisng¢ przyciskir * |, w celu uzyskania dostepu do
trybu ustawiania systemu. W trybie ustawiania systemu ustawione zostang nastepujace
pozycje systemu:

1) Typ urzadzenia kodujgcego

2) Rozdzielczos¢

3) Kierunek

4) Typ kompensac;ji (liniowa albo btedu nieliniowego).

5) Ustawianie liczb dziesietnych w systemie cali.

2.1 Wybraé¢ typ urzadzenia kodujacego

Wybraé typ urzadzenia kodujgcego: Liniowe urzadzenie kodujgce (LINEAR) albo
obrotowe urzgdzenie kodujgce (Rotary).

LINER | LI TYER g ] Redary Sl LB TYFE

LINES LisE"

X0

Wcisngc€ przycisk | #s (Xo), w celu wyboru typu urzgdzenia kodujgcego osi X pomiedzy
liniowym (LINEAR) albo obrotowym (Rotary) urzgdzeniem kodujgcym. Do wyboru dla osi
Y weisnag¢ przycisk [ v. (Yo) i dla osi Z wcisngé przycisk [ zo (Zo).

Po wcisnieciu przycisku | 4 | przej$¢ do kroku 2. W przypadku niektérych modeli 2M przy
pomocy przycisku .

2.2 Ustawi¢ rozdzielczos¢ urzadzenia kodujacego

Ustawi¢ rozdzielczo$¢ urzadzenia kodujgcego

- W przypadku wyboru urzgdzenia kodujgcego (LINEAR) rozdzielczo$¢ ustawiona
zostanie nastepujgco:

Do dyspozyciji jest 7 typow rozdzielczosci: 0,1 ym, 0,2 ym, 0,5 um, 1 um, 2 ym, 2,5 um,
5um, 10 ym



Do wyboru dla osi X wcisng¢ przycisk E’ dla osi Y wcisngc¢ przycisk [; idlaosiZ
wcisna¢ przycisk [ v .

X0

Notatka:

Wartos¢ rozdzielczosci ustawiona musi by¢ zgodnie z wartoscig rozdzielczosci podang w tabliczce
zastosowanego liniatu.

(np. 5 ym na wyswietlaczu = 0,005 mm na liniale; 2 ym = 0,002 mm; 0,1 pm = 0,0001 mm itd.)

-W przypadku wyboru urzgdzenia kodujgcego (Rotary) rozdzielczo$¢ ustawiona zostanie
nastepujgco: poda¢ parametr obrotowy

Notatka:

Jezeli parametr podany zostanie liczbg dodatnig, to na wyswietlaczu wyswietlona bedzie
liczba z przecinkiem dziesietnym. Jezeli parametr podany zostanie liczbg ujemna, to na

wyswietlaczu wyswietlona bedzie liczba w stopniach, minutach i sekundach.
! I
il {

Po wcisnigciu przycisku [ 4] przejs¢ do kroku 3.

X 2 0 0 0 ENT

2.3 Ustawi¢ kierunek

Ustawi¢ kierunek.

Do wyboru dla osi X wcisngc¢ przycisk [; dla osi Y wcisngc¢ przycisk [ﬁ idlaosiZ
wcisngc¢ przycisk E
Po wecisnieciu przycisku [ 4 | przej$¢ do kroku 4.



2.4 Ustawi¢ typ kompensacji

Ustawi¢ typ kompensaciji (liniowa albo btedu nieliniowego).

LINE: kompensacja liniowa; (Patrz ustawienie kompensaciji liniowej 3.10)
Do wyboru dla osi X wcisnaé przycisk [ xo, dla osi Y wcisnaé przycisk [vs i dla osi Z
wcisngc¢ przycisk E

2.5 Ustawienie liczb dziesigtkowych

Ustawienie liczb dziesigtkowych w systemie cali (zazwyczaj 4 liczby)

INCH DOT X0 4 INCH DOT

Wcisng¢ przycisk | = | w celu zakonczenia ustawiania parametrow.

3. Funkcje podstawowe:
3.1 Reset:

Funkcje: Reset aktualnej pozycji dla odpowiedniej osi po wcisnieciu przycisku [; lub ﬁ

albo [ z .

Przyktad: Reset aktualnej pozycji X.

X0




3.2 Tryb mm/cale

Funkcje: Przetgczenie wyswietlania jednostek na wyswietlaczu pomiedzy jednostkami
metrycznymi i calami po wcisnieciu przycisku %]

Przyktad 1: Aktualnie wyswietlanie jednostek w calach przetgczone zostanie na
wyswietlanie w jednostkach metrycznych.

mm/inch

1. O O

(5 Gdooo = B =
|| T 9

Przyktad 2: Aktualnie wyswietlanie jednostek w jednostkach metrycznych przetgczone
zostanie na wyswietlanie w calach.

mml/inch4
—
| 50.8008~ ::} % =
{76200

3.3 Podanie rozmiaru

Funkcja: Ustawienie aktualnego potozenia dla odpowiedniej osi poprzez podanie rozmiaru.
Przyktad 1: Ustawi¢ wartos¢ 16,8 mm dla aktualnego potozenie osi X.

X 1 6 . 8 ENT

- [x] (o] [ o ] )=
|
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3.4 Funkcja 1/2

Funkcja: Znalezienie srodka obrabianej czesci.
Przyktad 1: Znalezienie $srodka obrabianej czesci w osi X.

Krok 1: Dotkng¢ NARZEDZIEM jednego konca obrabianej czesci i nastepnie wyzerowac
os X.

Krok 2: Przesungé NARZEDZIE na drugg strone obrabianej cze$ci i ponownie jej
dotknac.

Krok 3: Wykonac¢ dosrodkowanie obrabianej czesci w osi X w nastepujgcy sposob:

A

Krok 4: Porusza¢ posuwem dopoki na wyswietlaczu nie pokaze sie wartosc¢ 0,000. Teraz
NARZEDZIE znajduje sie w srodku obrabianej czesci.

1



3.5 Tryb ABS/INC

Opis: Do dyspozycji sg dwa warianty wyswietlania wspotrzednych, wyswietlanie
absolutne (ABS) i przyrostowe (INC). Obstuga maszyny moze podczas obrébki przy
pomocy absolutnych wspotrzednych (ABS) zapisa¢ podstawowe potozenie obrabianej
czesci (potozenie zerowe), nastepnie przetgczy¢ moze na wspotrzedne przyrostowe

(INC) i moze kontynuowac obrébke. Tryby ABS i INC tatwo mozna wybiera¢ poprzez

wcisniecie przycisku “%—% .

Przyktad 1: Obecnie wyswietlany jest tryb ABS. Przetgczenie do trybu INC poprzez

wcisniecie przycisku “%—%

ABS/INC

] BA.TREC =) | ABS l j ‘-I,_!?-: | |1 of ‘ i 42 B3E (ST MO
||

{ | g { Sl 1 ]

Przyktad 1: Obecnie wyswietlany jest tryb INC. Przetgczenie do trybu ABS poprzez
wcisniecie _
Przycisku [5%—% :

ABS/INC

3.6 Zerowanie ustawienia 200 wspoéitrzednych SDM

W trybie AB_S wykonac reset aktualnej pozycji dla odpowiedniej osi wcisnigciem
przycisku | o lub e albo | z2 . Po dziesieciokrotnym wcisnieciu przycisku | * |, nastagpi
wyzerowanie wszystkich 200 ustawien wspétrzednych SDM.

3.7 Pamie¢¢ na wypadek braku zasilania

Pamiec¢ jest wykorzystywana do zapisu ustawienia cyfrowego wskaznika potozenia i
wartosci referencyjnych na wypadek braku zasilania.

3.8 Tryb czuwania

Jezeli nie jest wybrany tryb ABS, to wcisnieciem przycisku E wytgczy¢ mozna caty
wyswietlacz oraz dostep do cyfrowego wskaznika potozenia do trybu czuwania.
Ponowne wcisniecie tego przycisku powoduje ponowne wigczenie cyfrowego wskaznika
potozenia do trybu roboczego. W trybie czuwania cyfrowy wskaznik potozenia stale sie
znajduje w trybie roboczym i rejestruje aktualny ruch NARZEDZIA.

12



Przyktad 1: Jezeli urzagdzenie nie pracuje w trybie ABS, to dostep do trybu czuwania
uzyska¢ mozna poprzez wcisnigcie przycisku |R I.
Wecisnigcie przycisku [R | w trybie czuwania spowoduje zakonczenie trybu czuwania.

3.9 Funkcja pamieci wartosci referencyjnej:

Podczas kazdodniowej obrobki czesto sie zdarza, ze obrébka nie moze zostaé
zakonczona za jedng zmianeg roboczg i po zakonczeniu zmiany cyfrowy wskaznik potozenia
musi zosta¢ wytgczony. Podczas procesu obrobki moze wystgpic brak zasilania, co
prowadzi utraty poczgtkowych wspoétrzednych obrabianej czesci (pozycja zerowa
obrabianej czesci). Konieczne jest ponowne ustawienie wspoétrzednych obrabianej czesci
przy pomocy narzedzia lub innej metody, w celu zapewnienia doktadnosci obrobki,
poniewaz nie mozna doktadnie odnowi¢ wspétrzednych obrabianej czesci w poprzedniej
pozycji. W celu umozliwienia bardzo doktadnego wznowienia wspotrzednych obrabianej
czesci bez koniecznosci odnawiana wspétrzednych przy pomocy narzedzi lub innej
metody, kazdy pomiar wyposazony jest w referencyjny punkt potozenia, co pozwala na
zapis potozenia referencyjnego danych wspotrzednych w pamieci.

System dziatania funkcji pamieci poczatkowych wspétrzednych jest nastepujacy:
Poniewaz punkt referencyjny odmierzania liniowego jest trwaty i staty, to po wytgczeniu
cyfrowego wskaznika potozenia nigdy nie dojdzie do jego zmiany lub utraty. Dlatego
potrzebne jest zapisanie odlegto$ci pomiedzy punktem referencyjnym i poczatkowymi
wspotrzednymi obrabianej czesci (pozycja zerowa) w NIEZALEZNEJ pamieci.

W przypadku braku zasilania albo wytgczenia cyfrowego wskaznika potozenia mozna
wznowi¢ poczgtkowe wspotrzedne obrabianej czesci (pozycje zerowa) poprzez
ustawienie wstepne pozycji zerowej, jako zapisanej odlegtosci od punktu referencyjnego.

Przyktad: Ustawi¢ wspotrzedne obrabianej czesci dla osi X.

1. 2.
Ly ref mark naBunn
| parmianent s Reod|

Linsar Scals

&+ k
L4 ! |
| I
| & ' b T T T ]
P ! X
g = Disiance beiwnsp Cha rof poind
Waork placs datum ENd wWikrkpieos o miisEm
[ BS maiG|
3. 5. 4.

1.Potozenie znaku referencyjnego osi X (trwate i state)

2.0dmierzanie liniowe

3.0dlegto$¢ pomiedzy punktem referencyjnym i poczatkowymi wspoétrzednymi obrabianej czesci
4.Poczatkowe wspotrzedne obrabianej czesci (zero ABS)

5.0brabiana czes¢

13



W przypadku braku zasilania mozna poczatkowe wspoéirzedne obrabianej czesci wznowi¢
poprzez ustawienie odlegtosci od potozenia znaku referencyjnego.

Obstuga:
Cyfrowy wskaznik potozenia oferuje jedng z najprostszych funkcji pamieci dla
referencyjnych wspotrzednych.

W tym przypadku w pamieci cyfrowego wskaznika potozenia nie trzeba zapisywac
pozycji odlegtosci wzglednej pomiedzy znakiem referencyjnym i poczatkowymi
wspotrzednymi obrabianej czedci, jezeli kiedy$ zmieniana bedzie wartos¢ zerowa
wspotrzednych ABS, na przyktad podczas zerowani, szukania srodka, ustawiania
wspotrzednych itd.

Cyfrowy wskaznik potozenia zapisze automatycznie w swej pamieci odlegtos¢ wzgledng
pomiedzy absolutnym zerem (ABS) i pozycjg znaku referencyjnego.

Podczas codziennej pracy obstudze potrzebne jest po kazdym witgczeniu cyfrowego
wskaznika potozenia, by wskaznik odnalazt znak referencyjny.

Cyfrowy wskaznik potozenie wykona wiec automatyczny zapis w pamieci wartosci
roboczych w przypadku kazdej zmiany potozenia absolutnego zera (ABS).

W przypadku braku zasilania albo wytgczenia cyfrowego wskaznika potozenia, obstuga
w tatwy sposob odnowi¢ moze poczgtkowe wspotrzedne obrabianej czesci poprzez
zastosowanie procedury RECALL 0 (ponowne wznowienie zera roboczego).

3.9.1 Funkcja Find Ref:

Cyfrowy wskaznik potozenia zapisuje automatycznie w pamieci odlegtos¢ pomiedzy
pozycjg znaku referencyjnego i absolutnymi wspoétrzednymi poczgtkowymi (zerowym
potozeniem) w przypadku wykonania kazdej zmiany potozenia zera absolutnego (ABS),
na przyktad podczas zerowania, szukania srodka, ustawiania wspotrzednych itd.

Dlatego przed rozpoczeciem obrobki cyfrowy wskaznik potozenie musi wiedzie¢, gdzie
sie znajduje jego potozenie referencyjne, w celu zapobiegania straty poczatkowych
wspotrzednych obrabianej czesci (potozenia zerowego), na przyktad w przypadku braku
zasilania itd.

Dlatego zalecane jest, by przy pomocy funkcji FIND REF obstuga znalazta potozenie
znaku referencyjnego podczas kazdego wtgczania cyfrowego wskaznika potozenia.
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Krok 1:
Wejs¢ do funkcji Ref i wybrac funkcje FIND REF (znalezienie znaku referencyjnego)
(Tryb ABS)

Znalezienie znaku referencyjnego {FIND REF (find ref mark)}
Ponowne wznowienie zera roboczego {ORG (recall work zero)}
Wybra¢ funkcje FIND REF (znalezienie znaku referencyjnego) {Select the FIND REF (find ref mark)}

FIND MEF"
(hined s mady )

Enluci iha FEND REP
itind tmf mark’

{recmll Wl 3@

Krok 2:
Wybierz 08, na ktoérej znaleziony ma zosta¢ znak referencyjny

X Y z

Sniach M mEin
UL NETRE T

e T T s Y el i

Bolaat M. ¥ or Fanis

2 [ e [ o @]
s

W tym przypadku wybrana zostata o$ X {Select X axis in this example}
Wybraé os X, Y albo Z {Select X, Y or Z axis}

Krok 3:

Porusza¢ narzedziem poprzez pozycje srodkowg albo w lewg i w prawg strone odmierzania
liniowego, dopoki w prawym oknie nie zacznie miga¢ hasto FIND X,i po wtgczeniu wyswietlone
nie zostanie hasto FD...REF.

Wecisngé przycisk | ¥ , w celu aktywaciji funkcji FIND REF Y i przycisk E dla funkcji FIND REF Z.

0,000 Find X 1,000 FD-REF
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Porusza¢ narzedziem
przez punkt znaku
referencyjnego

Krok 4:
Po wcisnieciu przycisku E funkcja Ref zostanie zakonczona.

3.9.2 Ponowne wznowienie zera roboczego (RECALL 0)

Krok 1: Wejs¢ do funkcji REF i wybra¢ funkcje FD ORG (ponowne wznowienie
wspotrzednych obrabianej czesci)

FINI REF
OBl ol e ik

Balaul e PIMED HEF

OHRG e T e |
EI= Rt & 1 ]

Znalezienie znaku referencyjnego {FIND REF (find ref mark)}
Ponowne wznowienie zera roboczego {ORG (recall work zero)}
Wybra¢ funkcje FIND REF (znalezienie znaku referencyjnego) {Select the FIND REF (find ref mark)}

Krok 2:
Wybraé o8, na ktorej ponownie znalezione ma zosta¢ poczatkowe potozenie obrabianej
czesci (pozycja zerowa)

= [x] or [¥] o (5] =

&

Wybra¢ os X, Y albo Z {Select X, Y or Z axis}
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Krok 3:

Porusza¢ narzedziem poprzez pozycje srodkowg albo w lewg i w prawg strone
odmierzania liniowego, dopdki w prawym oknie nie zacznie migac¢ hasto FIND X,i po
wigczeniu wyswietlone nie zostanie hasto FD... ORG. Wcisng¢ przycisk | ¥ , w celu
aktywaciji funkcji FIND ORG Y i przycisk [ z dla funkcji FIND ORG Z.

0,000 Find X 1,000 FD--ORG

0.008 e Finc ¥ I | 1008 L FO-_ORG

s =u=oo (S : =tiua

Przesuna¢ narzedzie - 1 P—
poprzez znak punktu ¥ I'|]’ '] = '-|r|' |
referencyjnego _ _.J' |- : { ',_.

Krok 4:
Po znalezieniu ORG X, Y i Z poruszac¢ narzedziem, by doszto do wyswietlenia wartosci =
(0.000). NARZEDZIE znajdowac sie bedzie doktadnie w potozeniu absolutne zero ABS.

3.10 Kompensacja liniowa

Ustawienie kompensac;ji liniowej do korekcji btedu systemowego systemu cyfrowego
wskaznika potozenia.

Koeficjent korekcji: S =L - L1 (mm)

L: obecna wartosc¢ diugosci, jednostka: mm

L1: wyswietlona wartosc, jednostka: mm

S: Koeficjent korekgji, jednostka: mm

Jezeli chodzi o biegunowos¢, to wybrac nalezy kompensacje dodatnig (+), jezeli wyswietlona warto$¢
jest mniejsza niz obecna dlugos$¢, a kompensacje ujemna (-) wybra¢ w przypadku wyzszej wyswietlone;j

wartosci.

Zakres kompensacji: -1,500 mm/m do +1,500 mm/m

Przyktad: obecna wartos¢ wynosi 1000 mm, wyswietlona warto$¢ 999,88 mm

S =1000,000 - 999,880 = 0,120 (mm)
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Krok 1:
Wcisngc€ przycisk [?! w celu wyboru osi X i nastepnie wcisng¢ przycisk , w celu
uzyskania dostepu do ustawiania kompensacji liniowe;j.

Krok 2:
Zgodnie z nastepujgcg procedurg wpisac koeficjent korekciji 0,12

S 0,000 0 . 1 2 0 S 0,120 ENT

3.11 Kompensacja btedu nieliniowego

Pierwsza kompensacja, typ (liniowa albo btedu nieliniowego) w ustawianiu parametrow
ustawiona musi zosta¢ jako nieliniowa (przy jednoczesnym wcisnieciu przycisku
stuzgcego do wejscia do ustawiania parametrow po witgczeniu).

Przyktadowo wybrano os X:
Po restarcie cyfrowego wskaznika potozenia na wyswietlaczu potozenia wyswietlone
bedzie ,X-ORG".

0, 000 X--ORG

rys. 1

Krok 1:

Porusza¢ narzedziem poprzez pozycje srodkowg albo w lewg i w prawg strone
odmierzania liniowego, dopoki w prawym oknie nie zacznie miga¢ hasto ,Find-- X, i po
wigczeniu wyswietlone nie zostanie hasto ,ABS*

0,000 ABS

UL - —y ) ¥

1. o |
1. aan | A R ) - e

rys. 2
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Krok 2:
Wejscie do kompensacji btedu nieliniowego (wyzerowanie odpowiedniej osi)

ABS 0,000 X--REF

IR e s | EREOONTO

Krok 3:
Przesung¢ narzedzie i znalez¢ punkt zerowy osi X

FIND-X L -CLRK

Automatyczne przeskoczenie

Krok 4:
Kursor przesunie sie w lewo i nastgpi wyzerowanie osi X

0, 000 TG<X 0

Notatka: Jezeli wymagana wartos¢ nie
zostanie podana, to wyswietlacz miga,
kiedy tylko zostanie podana, wyswietlacz
przestanie miga¢

Krok 5:
a) Po przemieszczeniu kursora do zera poda¢ wymagang wartos¢

ENT

o

0,000 TG<X 0
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b) Kursor przesunag¢ na trzeci punkt, poda¢ wymagang wartosc i wybrac trzeci
punkt.
W identyczny sposob kontynuowac az do ostatniego punktu

Notatka: Po wcisnieciu przycisku zostanie w pamieci zapisany ostatni punkt.

Krok 6:
Wyjs¢ z ustawiania kompensaciji btedu nieliniowego

Automatyczne przeskoczenie

Kompensacja segmentowa uktadu wspoétrzednych

1. Cyfrowy wskaznik potozenia bedzie
po wigczeniu pokazywat :

2. W punkcie zerowym ustawi¢ os$ X, cyfrowy
wskaznik potozenia pokazuje:
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W punkcie zerowym ustawi¢ o$ Y. Wyszukiwanie punktu referencyjnego, systemu
wyzerowacé nie mozna w uktadzie wspotrzednych ABS, system moze dziataé, jezeli
znajduje sie w ukfadzie wspoétrzednych INC albo SDM

NOTATKA: Jezeli po wytgczeniu maszyny stot roboczy nie ulegt przestawieniu, to
po wigczeniu wcisng¢ nalezy przycisk [T] albo | ¥ , w celu przeskoczenia procedury
wyszukiwania punktu referencyjnego, ktéra stosowana byta w poprzednim punkcie
zerowym.

3.12 Funkcja ustawiania wspoétrzednych nawet 200 punktéw
odniesienia:

Do dyspozycji sg trzy rodzaje uktadow wspotrzednych. Tryb ABS (1 ustawienie), tryb INC
(1 ustawienie) oraz tryb SDM (200 ustawien).

Odpowiednim rozwigzaniem jest zapisywanie poczatkowych wspotrzednych w trybie
ABS, natomiast wspétrzednych narzedzia w trybie INC albo SDM.

Tryb INC jest niezalezny od trybu ABS, nie odnosi sie do wspotrzednych ABS. Jednak
wszystkie wspotrzedne SDM odnoszg sie do wspotrzednych ABS, potozenie SDM bedzie
sie przemieszcza¢ wspolnie ze zmiang pozycji zerowej ABS.

Tryby ABS, INC i SDM przeznaczone sg specjalnie do tego, by obstudze mogty
zaoferowac o wiele wiekszg ilos¢ funkgciji, ktdre pozwalatyby na masowg obrobke z
powtarzajgcymi sie zadaniami oraz na obrobke wymiaréw obrabianej czesci odnoszgca
sie do wiecej niz jednego punktu.

Zastosowanie dla obrabianej czesci, ktéra posiada wiecej niz jeden punkt
odniesienia

Zgodnie z ponizszg procedurg
zapisa¢ wszystkie punkty
odniesienia obrabianej czesci. ; e
ROMI0E
SDM 2 : =
Punkt odniesienia 2 - h

SDM1
Punkt odniesienia 1

ABS
Poczatkowe wspoirzedne obrabianej
czesci

SDM4
Punkt odniesienia 4

Wcisnieciem przycisku SDM nalezy przesuna¢ sie do trybu SDM albo zastosowac przyciski [T] II]

Zastosowanie dla masowej obrébki z powtarzajgcymi sie operacjami

Poniewaz wszystkie wspotrzedne SDM (0,000) odnoszg sie do poczgtkowych
wspoétrzednych ABS, w przypadku jakiejkolwiek powtarzajgcej sie operacji obstuga
maszyny powinna ustawi¢ poczgtkowe wspotrzedne pierwszej obrabianej czesci w trybie
ABS i potozenie do obrébki zapisa¢ w trybie SDMS.
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W przypadku kolejnych powtarzajgcych sie procesdéw ustawi¢ wystarczy tylko pozycje
zerowg dla drugiej, trzeciej i kolejnej obrabianej czesci w trybie ABS, i nastepnie pokazg
sie wszystkie potozenia obrobki.

SOEY | —
Soed I : R
| £ e T panm et BOMoG |
2 o~ B ooeg SRR
i WOAE | L
ABS zero {ABS zero}

Poczatkowe wspoétrzedne obrabianej czesci (0,000) {Workpiece Datum(0.000)}

Wcisnieciem przycisku SDM nalezy przesuna¢ sie do trybu SDM albo zastosowa¢
przyciski [#] | 4.

Porusza¢ NARZEDZIEM, dopdki na wyswietlaczu nie pokaze sie wartos¢ = 0.000,
teraz osiggnieta zostanie pozycja do obroébki.

Przykiad:

Do dyspozycji sg cztery zera dodatkowe (SDM1 do SDM4), do ustawiania zer
dodatkowych stosowane sg dwie metody. Jedng z nich jest zerowanie po osiggnieciu
potozenia, a drugg jest bezposrednie zadawanie zera SDM. W ponizszym przyktadzie
wszystkie wspotrzedne SDM odnoszg sie do zera ABS.

SDM2(50,50) SDM1(50,-35) 0osY
1 A ¥ = @E
SDM3(-50,-50) bl TR
’ PR LR T] L T
11k 8
SDM4(-50,-35 Poczatkowe ABS 0s X

Metoda 1: Zerowanie po osiggnieciu potozenia

Stoét roboczy ustawié tak, by NARZEDZIE znajdowato sie w punkcie srodkowym
obrabianej czesci, na wyswietlaczu pokazane zostanie ABS. Zerowanie, w gtéwnych
punktach referencyjnych ABS ustawic¢ zero.

Krok 1:

Ustawic¢ poprzednie wspoétrzedne obrabianej czesci ABS (punkty referencyjne obrabianej
czesci)

Stot roboczy ustawic tak, by NARZEDZIE umieszczone zostato w potozeniu zgodnym z
poprzednimi wspotrzednymi ABS
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Wejs¢ do trybu ABS. W nastepujacy sposéb wyzerowaé os X oraz os Y

Enbew Sam A Win Tergie Lansk nnd ¥ axin ae faline
< Bl &7 e

Krok 2:
Ustawi¢ poczgtkowe wspotrzedne SDM 1

W trybie ABS ustawi¢ stét roboczy maszyny tak, by wyswietlone zostaty wartosci X = 50,000, Y = - 35,000

W nastepujacy sposob poda¢ wspoétrzedne SDM 1 W nastepujacy sposéb wyzerowac os X oraz os Y
Emior E0W | e5srduiEin s tellaes Enrntn X nwin ano ¥ anis mu foliow

T ] [ = [ w2
b L

Tha crigin of BOM 1 i1 0K
SDM 1 ENT SDM 1 X0 YO 0,000 SDM 1
Poczatkowe wspotrzedne SDM 1 sg poprawne

23



Krok 3:
Ustawi¢ poczgtkowe wspotrzedne SDM2

Wejs¢ do trybu ABS
W trybie ABS ustawic¢ stot roboczy maszyny tak, by wyswietlone zostaty wartosci X = 50,000, Y = 50,000

I &84 Made moes S wonthoble (o, Kn 50,000, ¥« 50.000 F

ThE siigin el Sdrs ] s BE

SDM 2 ENT SDM2 X0 YO 0,000 SDM2
W nastepujacy sposob wyzerowaé os X oraz o§ Y

W nastepujacy sposob poda¢ wspéirzedne SDM 2
Poczatkowe wspotrzedne SDM 2 sg poprawne

Krok 4:
Ustawi¢ poczgtkowe wspotrzedne SDM3

Wejsé do trybu ABS

ABSJ/INC ABS W trybie ABS ustawic¢ st6t roboczy maszyny tak, by wyswietlone zostaly wartosci

X =-50,000, Y = 50,000

n ARE Mo Moy S woekso ble bo s -50 000, ¥= 50,000

I Ertdithe OONE gssnlhimle v The ¥ aeis ond P ¥ aris-an iolioss

Thasi deiigin &l SOME 15 OE,
0,000 SDM3

SDM 3 ENT SDM3 X0 Yo

W nastepujacy sposob wyzerowaé o$ X oraz o Y

Poda¢ wspétrzedne SDM3
Poczatkowe wspotrzedne SDM 3 sg poprawne
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Krok 5:
Ustawi¢ poczgtkowe wspotrzedne SDM4

W trybie ABS ustawic¢ st6t roboczy maszyny tak,
by wyswietlone zostaly wartosci X = -50,000, Y = -35,000

Wejs¢ do trybu ABS
ABSJ/INC ABS

Eriartna Al Moas _ ‘

|

——

e
im |;-L
——— i N __J
=, el S bgin &1 BOME & i§ DK
SDM 4 ENT SDM4 X0 YO0 0,000 SDmM4
W nastepujacy sposob poda¢ wspoétrzedne SDM4 W nastepujacy spos6b wyzerowac os X oraz os Y

Poczatkowe wspotrzedne SDM 4 sg poprawne

Potwierdzenie poczatkowych wspéirzednych SDM
Wecisng¢ [#] | 4|, by doszto do okreslenia wspétrzednych SDM i do potwierdzenia
wartosci.

Przyktad:

Warto$¢ w odniesieniu do poczatkowych wspoétrzednych ABS

Wartos¢ w odniesieniu dd poczatkowych wspétrzednych SDM2
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Wejscie dla wspoétrzednych SDM 2

Metoda 2: Wktadanie bezposrednie

Ponizej podane sg przykfady, jak w przypadku 1 metody. Najpierw ustawi¢ stét roboczy
tak, by NARZEDZIE znajdowato sie doktadnie w poczgtkowych wspotrzednych ABS i
nastepnie nalezy wejs¢ do trybu ABS.

Krok 1:

Ustawienie poczatkowych wspotrzednych ABS
Stot roboczy ustawic¢ tak, by NARZEDZIE znajdowato sie w potozeniu zgodnym z poczatkowymi
wspotrzednymi ABS

Wejsé do trybu ABS Nastepnie wykonac¢ zerowanie trybu poczatkowego ABS

Enter the A58 Mode | Zero the orlgin ol ABS Mode a3 Tollow

The origln of ABS i O,

ABSJ/INC ABS X0 YO
Poczatkowe wspoétrzedne ABS sa poprawne
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Krok 2:
Ustawi¢ poczatkowe wspotrzedne SDM 1.

Poda¢ SDM 1
Nastepnie poda¢ odwrotng warto$¢ (-50, 35) wartosci wspoétrzednych
X 5 0 SDM

EE EE

Entarthe sDM1

O] @<
pl\‘] E] [E E The origin of SDM 1 is done.
SDM 1 ENT SDMA1 Y +- 3 5 SDM
Poczatkowe wspdéirzedne SDM 1 zostaty podane

Notatka:

Odwrotna wartos¢ poczgtkowa i warto$¢ wspotrzednych.

Powdéd: NARZEDZIE znajduje si¢ w poczatkowym trybie ABS. Z powodu odwrotnej wartosci poczgtkowej
w odniesieniu do wspotrzednych, nalezy sie przesuwac z powrotem dopoki na wyswietlaczu nie pokaze sie
warto$¢ 0,000, NARZEDZIE znajdowac¢ sie bedzie doktadnie w potozeniu wyjsciowym SDM.

Krok 3:
Ustawi¢ poczatkowe wspoétrzedne SDM2

Poda¢ SDM 2 Nastepnie poda¢ odwrotng warto$¢ (-50, -50) wartosci wspotrzednych
X 5 0 SDM

é]:] The origin of SDM2 |5 done.
Y

SDM 2 ENT 5 0 SDM

Poczatkowe wspotrzedne SDM 2 zostaty podane

Krok 4:
Ustawi¢ poczgtkowe wspotrzedne SDM3

Poda¢ SDM 3 Nastepnie poda¢ odwrotng warto$¢ (50, -50) wartosci wspoétrzednych
X +- 5 0 SDM

|l o IEEEE

H =
E! E E] The origin of SDM3 is done.

4

SDM 3 ENT Y 5 0 SDM
Poczatkowe wspdéirzedne SDM 3 zostaty podane

%Emmm;
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Krok 5:
Ustawi¢ poczatkowe wspoétrzedne SDM4

Poda¢ SDM 4 Nastepnie poda¢ odwrotng warto$¢ (50, 35) wartosci wspotrzednych
X +- 5 0 SDM

R |
=0 D R = =

Y i --ﬂ@@

{j The origin of SDM4 is done.

35,0000 all ekl

SDM 4 ENT Y +- 3 5 SDM
Poczatkowe wspdirzedne SDM 4 zostaty podane

W podobny sposéb mozna ustawi¢ nawet 200 poczatkowych wspoétrzednych. (SDM1 — SDM200).

4. Funkcje specjalne

4.1 Wiercenie liniowe

Do wiercenia liniowego do dyspozycji sg dwa tryby:

Tryb L (Tryb diugosciowy)

{LMode (Length Mode)} L- Mods (Length Mode)

= (@

S-Mode|{Step Mode)

Tryb S (Tryb krokowy) {SMode
(Step Mode)} &]

Poda¢ nastepujace dane

Tryb L: DEUGOSC -- Dlugo$¢ linii uko$nej - odlegto$¢ pomiedzy $rodkami otworu
poczatkowego i otworu kohcowego

KAT -- Oznacza kierunek linii uko$nej w ptaszczyznie wspétrzednych. Patrz rys., kat A
wynosi 30°, kat B wynosi -30°. Dodatni KAT A: 30°
Nr otworu

[+)

Tryb S: KROK -- odlegtos¢ dwu
sgsiednich otworow.

KAT - identyczny KAT jak w trybie L e AL Glockntan
Nr otworu . K

Ujemny KAT B: -30°

Positive{+) - counter Clockwise
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Przykiad:
Dtugos¢: 60 mm
Kat: 30°

Numer otworu: 4
Patrz rys. W lewo

_IEHT LENGTH |
TETEE |

Krok 2:
Zadanie DLUGOSCI:

6|[6]|][Ent

Krok 3:
Zadanie KATA:

i‘ll_!ﬂ'l'l .
| O

Z=xmol|

Krok 4:
Zadanie numeru otworu.

¥ ~No.noLE || [ : 4 N No.NOLEN

D TEO) I . - iEO

0
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Krok 5:
Po zadaniu wszystkich parametréw wcisngc przycisk [ 4|, w celu rozpoczecia obrobki

_ { O.000MSEN 2 NO 1 Na wyswietlaczu wyswietlone zostang
i . 0.0001 ZoTEo wspotrzedne pierwszego otworu

EILHI
.

Wecisngc¢ przycisk [ 4|, w celu wyswietlenia potozenia kolejnego otworu. Poruszac
posuwem dopodki na wyswietlaczu nie pokaze sie wartos¢ 0,000. Narzedzie umieszczone
zostanie bezposrednio w potozeniu otworu. Wcisnieciem przycisku funkcja moze
zostac kiedykolwiek zakonczona.

4.2 Funkcja PCD

Funkcja PCD do rozmieszczenia otworéw po obwodzie kota stosowana jest do
réwnomiernego podziatu tuku, na przyktad do wiercenia otworéw na kotnierzu. W
prawym oknie wyswietlony zostanie parametr, ktéry zdefiniowany zostanie podczas
wyboru funkcji PCD. Parametry, ktére muszg zostac zdefiniowane podane sg ponizej:

CT POS ------- Centralne wspétrzedne tuku
DIA - Srednica tuku
No. Hole ------ llos¢ punktéw réwnomiernego podziatu

AT ANGLE -- Kat poczatkowy tuku, ktory ma zostaé rownomiernie rozdzielony.
AT ANGLE -- Kat koncowy tuku, ktéry ma zosta¢ rownomiernie rozdzielony.

Dodatni KAT A: 30°
Notatka: ¥ | -I_,f]*"f il
Kierunek kata poczatkowego i koncowego pokazany : .
jest na rysunku w prawo e e e ——
-'l-\."f# 1
H-""--,._H_ % Megative(-}- Clockwise
= ey
. ==Y T
Ujemny KAT B: -30°

Obrébke czesci podanej na rysunku traktowaé nalezy jako przyktad

Krok 1:

Wocisnieciem przycisku [-;»E wejs¢ do trybu funkcji PCD i wybraé ptaszczyzne roboczg X-Y
dla 3 osi (w przypadku zastosowania cyfrowego wskaznika potozenia dla 2 osi, do
kolejnego wymiaru przejs¢ bez dokonywania wyboru ptaszczyzny roboczej)
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CTPOS0.0) STANG{ 50

Parametry podanego przyktadu:

CT POS------- X =0,000, Y =0,000

DIA-=-========- 80 mm

No. HOLE-----5 BiAaLA Ommj | TR AALE, BO ANG [300]
ST ANG------ 30 e

ED ANG-----300

Krok 2:

Podanie pierwszego parametru -- CT POS

| |

Krok 3:
Podanie srednicy (DIA)

Krok 5:
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Krok 6:
Podanie liczby otworéow (NO. Hole)

B @ [t <> E] B |t
_— | I  -T=GO iy [ 20, 000 IR
0

Krok 7:

Po zadaniu wszystkich parametréw wcisngc przycisk [ 4|, w celu rozpoczecia obrébki.
Wcisng¢ przycisk [, w celu wyswietlenia potozenia otworu. Porusza¢ posuwem dopoki
na wyswietlaczu nie pokaze sie wartos¢ 0,000. NARZEDZIE moze zosta¢ umieszczone
bezposrednio w potozeniu otworu.

Wocisnieciem przycisku @ funkcja moze zostac¢ kiedykolwiek zakohczona.

4.3 Funkcja R (Promien)

(Mozliwos¢ zastosowania dla: frezarki, wiertarki):

Dla funkcji R do dyspozycji sg dwie funkcje: prosta funkcja R i ptynna funkcja R. Ich
zalety i ograniczenia podane sg ponize;.

Prosta funkcja R (patrz rys. 4.3.2.):

Funkcja przeznaczona jest wytgcznie do prostej obrébki typu R albo do obrobki
okragtych krawedzi, cyfrowy wskaznik potozenia oferuje osiem typow najczesciej
stosowanych obrébek typu R.

Zalety:

Bardzo proste zastosowanie, obstuga nie musi oblicza¢ nawet parametrow R, obstuga
umiesci tylko NARZEDZIE w punkcie poczatkowym i wybierze typ obrobki, obrébka typu
R moze potem natychmiast ruszyc.

Ograniczenia:

Ograniczenie do tylko osmiu wstepnie ustawionych typow obrébki, nie moze wykonywac
trudniejszych obrobek typu R, jakimi sg krzyzujgce obrdbki typu R.

W celu wybrania funkcji R wcisngé¢ przycisk [E] i nastepnie do wyboru ptynnej funkcji R
albo prostej funkcji R zastosowac¢ przycisk [4] | 4.

Przed zastosowaniem funkcji R obstuga musi zapoznac sie z ponizej podanymi
informacjami.

1) Uktad wspotrzednych oraz kierunki osi X, Y i Z maszyny.
2) Kat i typ kata.

Podczas instalacji sg wspoétrzedne maszyny oraz kierunki osi X, Y i Z
nastepujgce.

Ptaszczyzna robocza pokazana jest na rysunku w prawo.

£ | + positiva direction)

Y [+ positive direction)

F,.«"f Z ( + kierunek
I dodatni) {Z ( + positive direction)}
- Y ( + kierunek dodatni) {Y ( + positive direction)}
0 =7 ——B ¥ |+ positive direction) X (+ kierunek dodatni) {X ( + positive direction)}
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Przyktad:

Zapoznac¢ sie z uktadem wspétrzednych. ( W jakiejkolwiek ptaszczyznie XY, XZ albo YZ
sg wspotrzedne punktu w odniesieniu do pozycji zerowej w ptaszczyznie)

& coordinata

A coardinate
e f) +30,+40
¥ { + positive direction) Dutiio poiod ol e Lo = S ' ,
|22ro position) -I—-p-—' ,_.a’ g =
(8.0} o e — |B eaordinata
coordinats - +80, +20
. i e ‘ (+50, -40) e
L0 '__.,_,.,--"" -I'* 2
ot A0
e Y 20 A
X | + positive direction) X

Y ( + kierunek dodatni) {Y ( + positive direction)}
X ( + kierunek dodatni) {X ( + positive direction)}

Punkt poczatkowy (pozycja zerowa) (0, 0) {Datum point (zero position) (0, 0)}

Tutom point (yero position) [8.0)

Wspébirzedne A-(+30, -20) {A coordinate-(+30, -20)}
Wspobirzedne B-(+50, -40) {B coordinate:(+50, -40)}

Wspébirzedne A-(+30, +40) {A coordinate-(+30, +40)}
Wspéirzedne B-(+50, +20) {B coordinate-(+50, +20)}
Punkt poczatkowy (pozycja zerowa) (0, 0) {Datum point zero position) (0, 0)}

Przyktad:

Zapoznac sie z kgtem. (W jakiejkolwiek ptaszczyznie XY, XZ albo YZ jest kat
poczatkowy i koncowy funkcji R liczony w kierunku przeciw wskazéwkom zegara)

i Luk AB
— - E'.H £ (z A do B; kat poczatkowy A wynosi 0°, kat koncowy B wynosi 90°
i _x‘[:.‘l A (z B do A: kat poczatkowy B wynosi 90° i kgt koncowy A wynosi 0°)
IE.:I" L Y ]
&1 ,l .azg' A tuk ED
__J;" (z E do D; kat poczatkowy E wynosi 45° i kgt kohcowy D wynosi
— 270°.

(z D do E: kat poczatkowy D wynosi 270° i kat koncowy E wynosi

45°)
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4.3.1 Plynna funkcja R (SMOOTH)

Procedura stosowania ptynnej funkcji R:
Obrabiang czes¢ witozy¢ i przymocowac zgodnie z rysunkami (A, B, C) i ustawic
NARZEDZIE robocze.

1.

NARZEDZIE robocze ustawi¢ w potozeniu poczgtkowym i wyzerowaé wszystkie
osie. (wykonac¢ ustawienie NARZEDZIA w pozycji zerowej).

Wecisng¢ przycisk [;?1 , wejs¢ do funkeji R i przy pomocy przyciskow [4] | 4]
wybra¢ ptynng funkcje (SMOOTH).

W funkcji R wybra¢ ptaszczyzne roboczg XY, XZ albo YZ (ARC-XY, ARC-XZ,
ARC-YZ)

Podac parametr CT POS.
Parametr CT POS jest zwigzany z potozeniem $rodka tuku wobec wybranego
NARZEDZIA i wyzerowania.

Jezeli obrabiana jest ptaszczyzna XZ albo YZ

*Jak pokazane jest na rysunku (b). Wigze sie z potozeniem punktu O w Srodku tuku
wobec punktu B NARZEDZIA, jezeli zastosowane jest ptaskie NARZEDZIE frezarki.
*Jak pokazane jest na rysunku (c), wigze sie z potozeniem punktu O w $rodku tuku
wobec punktu C NARZEDZIA, jezeli zastosowane jest ptaskie NARZEDZIE frezarki..

Jezeli obrabiana jest ptaszczyzna XY
*Jak pokazane jest na rysunku (a), wigze sie z potozeniem punktu O w $rodku tuku
wobec wrzeciona centralnego NARZEDZIA

5. Poda¢ parametr R (promien tuku)
6. Podac parametrTL DIA (srednica NARZEDZIA)

Notatka:

Jezeli obrabiany jest tuk w ptaszczyznie XZ albo YZ: jak pokazane jest na rysunku

(b), do obrdbki z funkcjg R zastosowane zostanie NARZEDZIE frezujgce z

punktem B, okreslonym jako srodek obrébki, a sSrednica NARZEDZIA nie bedzie

miata wptywu na obrdbke i dlatego podac nalezy wartos¢ TL DIA = 0.

Podaé parametr MAX CUT

Notatka:

Dla tuku ptaszczyzny XY, MAX CUT = maksymalna odlegtos¢ pomiedzy punktami

dodatkowymi.

Dla ptaszczyzn XZ / YZ i funkcji R:

1) MAX CUT = maksymalna odlegtos¢ pomiedzy punktami dodatkowymi dla
PLYNNEJ funkcji R

2) MAX CUT = KROK Z (ustalony przyrost dla jednego kroku) dla PROSTEJ
funkcji R
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i (- 7

1 ST - E——_' ﬂ" dmesk __E__m
e Sl | = B
8. Poda¢ parametr ST ANG (kat poczgtkowego punktu tuku)
9. Podac¢ parametr ED ANG (kat koncowego punktu tuku)
10. Wcisnag¢ przycisk [#] albo | 4], w celu wyboru parametru R + TOOL (dla tuku
zewnetrznego) albo parametru R - TOOL (dla tuku wewnetrznego), tak jak
pokazane jest na rysunku dolnym.
11. Po zadaniu wszystkich parametréow wcisngé przycisk [ent|, w celu rozpoczecia
obrébki. Cyfrowy wskaznik potozenia pokazywat bedzie potozenie obrobki.
Porusza¢ posuwem dopodki na wyswietlaczu nie pokaze sie wartos¢ 0,000.
Wykonywac obrobke tuku punkt po punkcie zgodnie z wartosciami podanymi na
wyswietlaczu.

Wcisnieciem przycisku ﬁ funkcja moze zostac kiedykolwiek zakonczona.

+ TOOL R -TOOL

Plaszczyzny XZ/YZ dla funkcji R __\q = _’u/

2 7

Ptaszczyzna XY dla funkcji R

.

Przyktad: (dla PLYNNEJ FUNKCJI R)
Do obroébki ptaszczyzny XY dla funkcji R parametry obrébki sg nastepujace.

1. NARZEDZIE robocze ustawi¢ w ptozeniu poczagtkowym i wyzerowaé wszystkie osie.
(Wykona¢ ustawienie NARZEDZIA w pozycji zerowej).

2. Wybra¢ ptaszczyzne XY dla funkcji R
3. CT POS = (20, -20)
4. R =20,000

5. TL DIA=6,000
6. MAXCUT =0,3

7.STANG =0

8. STANG =90

9. R + TOOL (obrébka tuku zewnetrznego)
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Krok 1:
Wocisng¢ przycisk , aby wejs¢ do funkcji R, wybra¢ PLYNNA funkcje R (SMOOTH).

L2ty
Krok 2: &]
Wybraé ptaszczyzne
roboczg (ARC_XY).
W] @] |

Krok 3:
Poda¢ parametr CT POS (wspotrzedne srodka).

FEEE,,

> R

Krok 4:
Poda¢ parametr R (promien R)

Y T

Krok 5:
Podac parametr TL DIA (Srednica NARZEDZIA)

.-—-.-.-— e I| - —
* '::> | MAX CUT || =  MAX CUT

Zoxmal | = e I == o

&_‘] GG
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Krok 6:
Podac¢ parametr MAX CUT.

ST ANG |
v = TETED

étl oons

Krok 7:
Poda¢ parametr ST ANG (kat punktu pierwszego)

(¥]

9 [0] [anr] = 00 (~| [ED ANG |
el ] - |

Krok 8:

Krok 9:

& |[ew

Krok 10:

Po zadaniu wszystkich parametréw wcisng¢ przycisk [ 4|, w celu rozpoczecia obrobki.
Cyfrowy wskaznik potozenia pokazywat bedzie potozenie pierwszego punktu.
Porusza¢ NARZEDZIEM, dopdki przy osi nie pokaze sie zero, by przejs¢ do punktu
rozpoczynajgcego funkcje R.

Wocisnieciem przycisku funkcja R moze zostac kiedykolwiek zakonczona.
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4.3.2 Prosta funkcja R (SIMPLE)

Jezeli nie jest wymagana zbyt gtadka powierzchnia, to do obrébki tuku stosowana

je zwykle PROSTA funkcja R. W przypadku zastosowania PROSTEJ funkcji jest do
dyspozyciji tylko osiem typéw LUKOW, ktére zastosowaé mozna do obrébki. Obstuga
wybierze tylko typ funkcji R i poda parametry promien tuku, MAX CUT i tuk wewnetrzny
albo zewnetrzny. Ogolng zasadg jest, ze tuk obrabiany moze by¢ ptaskim NARZEDZIEM
rowkujacym albo NARZEDZIEM tukowym, réznica pomiedzy nimi lezy w réznej
ptaszczyznie roboczej tak, jak podane jest ponizej.

T S
_ N - EX [ 4 Rys. 1: Zastosowanie ptaskiego

4 e e ., | NARZEDZIA rowkujacego do tuku

f | R ¢ | ptaszczyzny XZ/YZ
[ & | [ 7] in : Uproszczona funkcja R {Simplified R}
\. J & 8 wstepnie ustawionych typow funkcji R {8 preset R

L o N | type}

TYP 1 - 8 {TYPE 1-8}

| St R 8 praset R type TYPE 1S Rys. 2: zastosowanie NARZEDZIA tukowego
A I e do tuku ptaszczyzny XZ/YZ
7 e "H_\_ . Uproszczona funkcja R {Simplified R}
o _r/ _ | \ . 8 wstepnie ustawionych typow funkcji R {8 preset R
s B | & | 7 | | 5 [ type}
! I ' . TYP 1 -8 {TYPE 1-8}
\ b\ i 4 J
\\_\_\_ N o i y /.-

o s R - > . —~3 Rys. 3: Zastosowanie dwu rowkéw do tuku
J | \ \. plaszczyzny XY/IYZ
Uproszczona funkcja R {Simplified R}
e f = \ e ’ = ) 8 wstepnie ustawionych typow funkcji R {8 preset R
8 o4 type}
== | P = TYP 1 -8 {TYPE 1-8}

Procedura stosowania PROSTEJ funkcji R (patrz przyktad str. 39):

1.

N

o Ok W

NARZEDZIE umiesci¢ w poczgtkowym punkcie tuku (patrz rysunek) i w celu
mozliwosci ustawienia pozycji NARZEDZIA w zerze wyzerowac nalezy kazdg os

. Wcisng¢ przycisk ﬁ wejs¢ do funkcji R i przy pomocy przyciskow [#] | 4] wybra¢

prostg funkcje: R (SIMPLE).

. Wybrac tryb obrobki R, ktéry ustawiony zostat wstepnie jako typ od 1 do 8.

. Jako ptaszczyzne obrébki wybrac XY, YZ albo YZ.(ARC-XY, ARC-XZ, ARC-YZ)
. Podac parametr A. (promien tuku)

. Poda¢ parametr TL DIA. ($rednica NARZEDZIA)

Notatka:

(patrz krok dla 6 PLYNNEJ funkcji R)

Do obroébki tukow w ptaszczyznie XY albo YZ stosowaé ptaskie NARZEDZIE i
podaé parametr TL DIA = 0;
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7. Poda¢ parametr MAX-CUT.
Notatka:
Dla tuku ptaszczyzny XY, Max CUT = maksymalna odlegtos¢ pomiedzy punktami
dodatkowymi.
Dla ptaszczyzn XZ /| YZ w funkcji R:
1) MAX CUT = maksymalna odlegto$¢ pomiedzy punktami dodatkowymi dla
PLYNNEJ funkcji R
2) MAX CUT = KROK Z (ustalony przyrost dla jednego kroku) dla PROSTEJ funkcji
R
8. Wcisng¢ przycisk | 4| albo [#] , by nastapit wybor R + TOOL (dla tuku
zewnetrznego) albo R - TOOL (dla tuku wewnetrznego) (Patrz krok 10 dla
PLYNNEJ funkcji R dla tuku zewnetrznego i dla fuku wewnetrznego)
9. Po zadaniu wszystkich parametréw wcisngé przycisk [Entl, w celu rozpoczecia
obrobki.
Cyfrowy wskaznik potozenia pokazywat bedzie potozenie obrobki. Poruszaé
posuwem dla osi, dopoki na wyswietlaczu nie pokaze sie warto$¢ 0,000.
Wykonywac obrébke tuku punkt po punkcie zgodnie z warto$ciami podanymi na
wyswietlaczu.

Wcisnieciem przycisku IE] funkcja moze zostac kiedykolwiek zakonczona.
Przyktad: Wykonywaé obrobke czesci zgodnie z podanym rysunkiem

Srednica NARZEDZIA =6 m

L digmsder = & mm

[+ pouitive direction)

¥ +pasitive direction)
; F - / EN plmhu &S0
L -é:l.l ]

| | X | = posilive dirgotion]
- i 1

Rys. 1:

Z (+ kierunek dodatni) {Z (+ positive direction)}
Y (+ kierunek dodatni) {Y (+ positive direction)}
X (+ kierunek dodatni) {X (+ positive direction)}

Dla mozliwosci zastosowania PROSTEJ funkcji R nalezy obrobke rozdzieli¢ na dwie

czesci
: I | 5
First part econd part
use F’reget R type 2 f:__-:;.g %::_E use Preset R type 3

- S

e c =8

Pierwsza z czesci wykorzystuje Druga z czesci wykorzystuje
wstepnie ustawiong funkcje R typu 2 wstepnie ustawiong funkcje R typu 3
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Krok 1:
NARZEDZIE umiesci¢ w

poczatkowym punkcie tuku @ |

(patrz rys.1) i w celu mozliwosci
ustawienia pozycji NARZEDZIA w &:l
zerze wyzerowac nalezy kazdg os.

Krok 2:
Wcisnieciem przycisku [E wejsé do - 0 T
funkgji R. 7] ENT

Nastepnie w celu wyboru prostej funkcji R
wcisngg¢ przyciski [#] | 4].

Krok 3:

Wybraé wstepnie ustawiony typ ——
funkcji R. e [ 2 G TYPE 1-8 i

t{‘] 5 OO TR ED

(TYP 2 dla pierwszej czesci obrabianego
elementu)
(TYP 3 dla drugiej czesci obrabianego elementu)

Krok 4:
Wybrac¢ ptaszczyzne roboczg (ARC_XZ)"

Krok 5:
Podac¢ parametr R = 200.

Krok 6:

2 TN e— o T |
H T D6




Krok 7:
Poda¢ parametr MAX CUT = 0,3.

:sG@BIm y o e

e e

Wybrac tryb obrébki dla tuku wewnetrznego (R-) albo zewnetrznego (R+).

Y@ (] =

[“"','

“11. [ReTOOL i
cadlceifra o) - I

T

r
]

’3:. |

Krok 9:

Po podaniu wszystkich parametréw wcisnaé przycisk [EnTl, w celu rozpoczecia obrébeki.
Cyfrowy wskaznik potozenia pokazywat bedzie potozenie pierwszego punktu. Poruszac
posuwem w osi, dopoki na wyswietlaczu nie pokaze sie wartos¢ 0,000. Wykonywac
obrobke tuku punkt po punkcie zgodnie z wartosciami podanymi na wyswietlaczu.

Wocisnieciem przycisku ﬁ funkcja R moze zostac¢ kiedykolwiek zakonczona.

4.4 Rowkowanie (mozliwos¢ zastosowania dla: Frezarki, wiertarki)

Wybraé funkcje rowkowania. Parametry wejsciowe: wspétrzedne srodka, dlugos¢ rowka,
szerokos¢ rowka, srednica NARZEDZIA.

Przykiad:
Wykonywac obrobke czesci rowka podanej na rys. A, wyrowna¢ NARZEDZIE zgodnie z
rys. A

TODOL diamatar 12 Emm Y,

Srednica NARZEDZIA wynosi 6 mm

Rys. A Rys. B
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Krok 1:

Wcisngé przycisk , by wejs¢ do funkgiji [i] |1] ENT| => Bl FLAT - XY
rowkowania i wybra¢ poprawng ptaszczyzne J EETEn
roboczg XY. ' R

(FLAT-XY, FLAT-XZ, FLAT-YZ).

Krok 2: |
Podad srednice NARZEDZIA |2/ (ENT

Krok 3: '|-- e
Podaé I| |

wspotrzedne L3 — 53.000 [

srodka:

Krok 4:

Podac¢ wielkosé
(dtugosc i
szerokosé
rowka) ad

Krok 5:

Po zadaniu wszystkich
parametréw wcisngé przycisk
lEnT], w celu rozpoczecia obrébki.

Obrébka jest WLACZONA

Poruszac z narzedziem, dopdki na wyswietlaczu przy osi nie pojawi sie warto$¢ zero, co
oznacza potozenie pierwszego punktu. Rozpoczg¢ obrobke pierwszego punktu.
Wyswietlenie kolejnego punktu obrobki wykona¢ nalezy wcisnigciem przycisku [ 4.

Po zakonczeniu obrébki w prawym oknie pojawi sig¢ hasto OVER. Wcisng¢ przycisk [ #] i
system przesunie sie do pierwszego potozenia dla nastepnej obrabianej czesci.

Wcisngc przycisk "4, w celu zakonczenia funkcji rowkowania.
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4.5 Funkcja kompensacja NARZEDZIA (mozliwos¢ zastosowania dla:
frezarek)

Bez funkcji kompensacja NARZEDZIA obstuga musi przesungé NARZEDZIE o
dodatkowg odlegtos¢ rowng srednicy NARZEDZIA wzdtuz kazdej Sciany obrabianej
czesci podczas obrébki czesci ze stronami, by zakonczona zostata obrobka
wszystkich krawedzi obrabianej czesci. Cyfrowy wskaznik potozenia wykonywat bedzie
automatyczng kompensacije, jezeli wskaznik dysponuje takg funkcja.

Notatka: Kompensacja NARZEDZIA wykonywana jest w kierunku osi X oraz osi Y.

Procedury: A A A

1) Uruchomi¢ funkcje kompensacji srednicy NARZEDZIA. | -4 I',:‘ g—>

2) Wybrac jeden ze czerech wstepnie ustawionych trybow

obrébki. | g >

3) Podac¢ srednice NARZEDZIA.

4) Rozpoczaé obrobke. « % 9,
Yy ¥

9 typOw trybu obrobki

¢ Kinds of maahining Mode

Przyktad:
Patrz ponizej, wykonywac¢ obrébke ptaszczyzn A i B obrabianej czesci pokazanej na
rysunku.

Srednica NARZEDZIA wynosi 6 mm
The diamslar of Ihe TODL i dmm —3  f—

|

: E Tne diometer of the TOOL s dmm ‘h..,\'
. I Ixd
N A Ty il
f. __,.-"' ,-'; a
_{-"”'J. i A ¥ The itar) pasition of
_‘_“___F - el — __ - o — fhe TOOL for Example 2
& = -..__. (L) _J_(. ———— sl
Potozenie poczatkowe Potozenie poczatkowe
NARZEDZIA dla przyktadu 1 NARZEDZIA dla przyktadu 2

Krok 1:
Wocisngc¢ przycisk @ by wejs¢ do funkcji kompensacji NARZEDZIA.
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Krok 2:
Wybraé tryb obrobki. ’ —ese— e = m

[ 5 HxHEN  WHICH]

Przyktad 1: Wybrac tryb obrébki 9 = = - 1 T=TE D

] Entl = |l 1 [ WHICH |
) - 1§ - CTEmo |
Przyktad 2: Wybrac tryb obrébki 1 - O e |
Krok 3:
Podac¢ srednice NARZEDZIA Cre f—— =
[&][enT]=> || 6.000 [[=] | DIA |
ko | —— ==zEE |

Krok 4:
Wocisna¢ przycisk [enTl, by wejsé do trybu EssTaiae —= = 5
obrébki. Obrobka 2 plaszczyzn bocznych [z o, | = C.000 JER COMPENS
wykonywana moze byé posuwem —— -6.000 I[+] ""Jl":'E_QE—_ Ll
NARZEDZIA, dopdki na osi X nie bedzie

wartos¢ 150,000 i na osi Y wartos¢ 100,000.

Wybra¢ obrébke z funkcjg kompensacji NARZEDZIA
(Przykfad 2; WHICH = 9)

Po wcisnieciu nastgpi zakonczenie tej funkcji.

4.6 Obrébka rowni pochytej (mozliwosé zastosowania dla: frezarek)

Do obrobki rowni pochytej sg do dyspozyciji 2 sposoby obrobki:
a) w ptaszczyznie XY;
b) w ptaszczyznie YZ albo XZ.

4.6.1. Plaszczyzna XY 5
Jezeli obrabiana powierzchnia znajduje sie ; i 1 F.

e . . . v 5 (‘/’ - 'r."
w ptaszczyznie XY, jak podane jest na rys. 1, _ A < 1
to przed rozpoczeciem obrobki skalibrowany ; ,;i-’*' \*.1 )
powinien zostac kgt pochylenia obrabianej — 4 \_,:{ )
czesci. Dlatego w tym punkcie obrobki Figure 1
réwni pochytej, duzg role odgrywa kalibracja Figure 2
pochylenia.

Rys. 1 Rys. 2
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Procedura kalibracji pochylenia

Najpierw nalezy umiescic¢ na stole roboczym obrabiang czes¢ wedtug wymaganego kata
pochylenia.

1) Podac¢ funkcje rowni pochytej.
2) Wybrac funkcje ptaszczyzna XY.
3) Podac kat pochylenia.

4) Poruszac ze stotem roboczym, dopdki przyrzad pomiarowy (z wskaznikiem)
zainstalowany na frezarce nie zetknie sie ze skalibrowang rownig pochyta, wykonaé
ustawienia na zerze i przesungc¢ stét roboczy na dowolng odlegtos¢ w kierunku osi X.
5) Poruszac¢ stotem roboczym w kierunku osi Y, dopoki na wyswietlaczu nie pokaze sie
zero.

6) Zmieni¢ kat obrabianej czesci tak, by obrabiana czes¢ dotykata narzedzia i potem
ustawic¢ zero.

Przyktad: wykonac kalibracje pochylenia obrabianej czesci w 45°, tak jak jest to
pokazane narys. 2.

Krok 1:

Potozy¢ obrabiang czes¢ na stole pod kgtem mniej wiecej 45
stopni.

Wcisngc€ przycisk , by wejs¢ do funkcji obrobki rowni pochytej.
Przy pomocy przyciskow [§] | 4] lENT] wykonaé wybér ptaszczyzny

XY
Krok 2: B EETL
Podac kat pochylenia. m

S
Krok 3:

Przesung¢ obrabiany materiat w kierunku osi
X, dopdki narzedzie pomiarowe nie zetknie
sie z obrabiang czescig, nastepnie wykonac¢
ustawienie zera i przesungc¢ stét roboczy na
dowolng odlegtos¢ w kierunku osi X.

Krok 4:

Wocisng¢ przycisk | ¥ , by doszto do
wyswietlenia warto$ci osi Y. Poruszaé
obrabiang czescig w kierunku osi Y, | =

zmieni¢ kat obrabianej czesci tak, by (N 80.880  Fv]

jego ptaszczyzna kalibracji zetkneta sie z

narzedziem pomiarowym, dopdki warto$¢ nie zmieni sie na zero.

Poruszac¢ stotem roboczym, dopdki przy osi Y nie pokaze sie zero. Wcisnieciem
przycisku funkcja moze zosta¢ kiedykolwiek zakonczona.
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4.6.2 Ptaszczyzna XZ albo YZ

Jezeli obrabiana powierzchnia znajduje sie w ptaszczyznie XZ albo YZ, to funkcja
pochylenia NARZEDZIA moze podczas obrébki instruowaé obstuge krok po kroku.

Procedura zastosowania funkcji pochylenia narzedzia frezy:
Jezeli obrabiana powierzchnia znajduje sie w ptaszczyznie XZ albo YZ, to najpierw
nalezy wykonac kalibracje pochylenia czota frezy i nastepnie ustawi¢ NARZEDZIE

1) Wybra¢ funkcje obrdobki it x
2) Podac¢ punkt poczatkowy (ST POS) A
3) Podac¢ punkt kohncowy (ED POS). :
4) Podac srednice NARZEDZIA (DIA).

5) Wykonac¢ obrobke powierzchni pochyte;.

£ 20y
Na przyktad: wykonac obrébke powierzchni pochytej a‘*ﬁ _ A
obrabianej czesci pod katem 45 stopni w ptaszczyznie q"’"& #;g lan
XZ, tak jak pokazane jest na rys. 1. TN
Jakp J ry = Y
Rys. 1‘
Krok 1:
Wecisng¢ przycisk ’Eﬂ , by wejs¢ do funkcji obrébki rowni pochytej. =
Przy pomocy przyciskow [#] | 4] [en1] wykona¢ wybor | LINE XZ|
plaszozyzny X2 ZomxEn |
| 10. 000 [=] DIA
Krok 2: - EEI;EI::
Podaé parametr DIA. s |1 = E | et
1 b = = e
(srednica NARZEDZIA) JE] E\ @ = = _] Elnnion
o B : (Bl
' == sopmnfosme
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Krok 3:

Podac¢ parametr ST
POS (poczatkowe
wspotrzedne)

Krok 4:

(x][o][en]

2]z

lENT

Ik

§

Podac parametr ED POS (koncowe

wspotrzedne)

Krok 5:

Po podaniu wszystkich parametrow wcisngc
przycisk [EnT|, w celu rozpoczecia obrébeki.
Jak pokazane jest w prawo wyswietlona
wartosc¢ jest wspotrzedng pierwszego punktu.
Porusza¢ NARZEDZIEM, dopdki przy osiach

X i Z wyswietlone nie bedg wartosci zerowe.
Czynno$c¢ powtarza¢ dopoki praca nie zostanie

zakonczona.

0, 000 = 5T POS
. o | O | N |
0. 000) ;;  [lsisE
5 i DOEE
=20_000I= = “= [ris][ei«]
B B.VW"JJ
= I’EI._:"B | [
20000/ [EDPGS
. IS [+
0. 000 —  (DEIE]E
0.0001@ 7 HGEE
&= - el
| | P
SEDEEPEEE |
3. 535) (= N 1
i e extfeklarg il
| 0. 000j[ i-a_-lg;_
- ; d |[LHEA K
— 10, 465)E ' [l
E= gy I
= 2115 6 i =t ! e e

Wocisnieciem przycisku funkcja moze zostac kiedykolwiek zakonczona.
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4.7 Funkcja M3

Funkcja ta wykorzystywana jest dla skosu wzrastajgcego w kierunku osi Z.
Istniejg nastepujgce 4 przypadki.

Narzedzie (Tool)

zj

Tool

2

LAZ=0.1 A=80 @ Az=0.
=—0.1 A=-120 @AZ

Kroki: (dla przyktadu zastosowana
zostata ptaszczyzna XZ)
1) Ustawi¢ NARZEDZIE do obrobki
tak, by wyréwnane zostato z
punktem poczgtkowym:
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2) Wejs¢ do funkcji M3 i wybraé ptaszczyzne XZ. @ e
caffceferd] 1 -

3) Podac¢ kat skosu:

4) Poqaé krok dla osi Z: (rAZ)

ANGLE

= I

1 III-:HT

NOTATKA:
Warto$¢ AZ identyczna jest w kazdym kroku i wyswietlona jest przy osi Y.

5) Pierwszy punkt, porusza¢ narzedziem, dopoki przy osi X wyswietlona nie zostanie
wartos¢ ,0% a przy osi Z dodatnia warto$¢ 0,1 mm, potem wcisng¢ przycisk [ 4] do
przejscia do nastepnego punktu:

6) Drugi punkt, porusza¢ narzedziem, dopoki
przy osi X wyswietlona nie zostanie wartosc
,0% a przy osi Z dodatnia warto$¢ 0,1 mm,
potem wcisng¢ przycisk [ 4] do przejscia do
nastepnego punktu:

7) Trzeci punkt, porusza¢ narzedziem, dopoki
przy osi X wyswietlona nie zostanie warto$¢
,0 a przy osi Z dodatnia wartos¢ 0,1 mm,
potem wcisng¢ przycisk [ 4| do przejscia do
nastepnego punktu:

8) Ostatni punkt, poruszac narzedziem, dopoki
przy osi X wyswietlona nie zostanie wartosc
,0% a przy osi Z dodatnia warto$¢ 0,1 mm,
potem wcisng¢ przycisk [ 4| do przejscia do
nastepnego punktu:

9) Po wcisnieciu nastgpi zakonczenie
tej funkcji: Cyfrowy wskaznik potozenia
wyswietla aktualne wartosci X,Y.

xrz 1200
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10) Nastepny wzor, sprawdzenie wartosci:

r _ AZ AL ] llogé 5
X ALy AX = o I: llos¢ krokow

R *' AXIAZ: Wartosé kroku dla osi X/Z.
. Xo/Zy: Posuw punktu | w osiach X/Z.
Z, =AZxI

NOTATKA: Prace w ptaszczyznie YZ wykonywa¢ mozna w identyczny sposéb.

4.8 Kalkulator

Kalkulator nie oferuje tylko zwyktych funkcji matematycznych, jakimi sg +, -, X, /, ale
pozwala takze na przeprowadzanie obliczen funkcji trygonometrycznych, jak np. SIN,
ARC SIN, COS, ARC COS, TAN, ARC TAN, drugi pierwiastek itd.

Operacje sg identyczne jak w przypadku zwyktych kalkulatorow, zastosowanie jest fatwe.

Rozmieszczenie przyciskéw na kalkulatorze:

Przycisk aktywacji funkcji kalkulatora

Przycisk Arc stuzy do
obliczania funkcji
trygonometrycznych

| =]l I:'_?E@EIIL%'_%:: BIEIED
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Przyktad1: 10+10+2x5=35

Przyktad 2: Sin 4 5=0,707

Przyktad 3: Arc Sin 0.7 07 =44,991

» BEEEER
e p—— _

EE} -ml -?'E!

= =
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5. Aneks

5.1 Specyfikacja cyfrowego wskaznika potozenia.

Napiecie zasilania: Prgd zmienny 100 V ~ 240 V; 50/60 Hz

Zuzycie energii: 7 ~ 15 VA

Temperatura robocza: 0 °C - 45 °C

Temperatura magazynowania: -30 °C - 70 °C

Wilgotnos$¢ wzgledna: <90 % (25 £ 5 °C)

Maksymalna ilo$¢ wspotrzednych: 3

Dopuszczalny sygnat wejsciowy cyfrowego wskaznika potozenia: Fala

prostokgtna TTL

Czestotliwos¢ dopuszczalna sygnatu wejsciowego: < 600 kHz

) Rozdzielczos¢ dtugosci wyswietlacza cyfrowego: 0,1 um, 0,2 um, 0,5 um, 1 um,
2um, 2,5 um, 5 um, 10 um

10) Maksymalna rozdzielczos¢ kata: 0,0001/PULS

11) Ciezar: 2,1 kg

12) Wymiary: 310 x 195 x 80 mm

13)

NoO ok~ OWON -
N N N N N N N

O 0o
~

Odmierzanie liniowe

Zasilanie: Prad staty 5 V

Sygnat: Wyjscia - 2 kanaty fali prostokatnej TTL z roznicg faz 90° (ze sygnalizacjg
znaku referencyjnego)

Prad: 50 mA ~ 100 mA.

5.2 Schemat montazowy

268
W -
A
(%]
— [uae] [se s {3 -
I I I :- “-I-!:
e — N ==l — - -
1 ..ll':":_'; L
B] — 7| [ojim]]=]
53] i z  EEE
'El'l-.'._| nim srps |" : = T-:
EOE (= kil E EE !
i |
Z 350 ] | |
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5.3 Awarie i procedury ich usuwania:

W ponizszej tabeli opisane sg wstepne rozwigzania usuwania awarii.
Jezeli problemu nie udato sie usungc, to prosimy skontaktowac sie z naszg spotkg albo
autoryzowanym serwisem.

Awarie

Rozwigzanie

Brak wyswietlania

-

. Zasilanie nie zostato podtgczone

2. Przetgcznik uruchamiajgcy jest wyta-

czony.

3. Niepoprawna warto$¢ napiecia zasi-

lajgcego.

4. Wewnetrzny przewod zasilajacy od-

mierzania liniowego jest zbyt krotki.

1

. Sprawdzi¢ przewdd zasilajacy i podtaczy¢ napigcie

zasilajgce

2. Wigczy¢ przetgcznik uruchamiajacy.
3.
4. Odtgczy¢ ztacze odmierzania liniowego

Zakres napiecia zasilajgcego 80-- 260 V

Jedna z osi nie jest
obliczana

1. Zastosowac¢ odmierzanie liniowe z
innej osi.

2. Cyfrowy wskaznik potozenia wyposa-

zony jest w specjalng funkcje

. Jezeli obliczanie jest w porzadku, to problem lezy

po stronie odmierzania liniowego, jezeli obliczanie
nie jest w porzadku, to problem lezy po stronie
cyfrowego wskaznika potozenia

liniowe;.

8. Uszkodzona gtowica odczytu odmie-

rzania liniowego.

2. Zakonczenie specjalnej funkgji.
Odmierzanie liniowe 1 Gtowica odczytu jest nieodpowiednia 1. Naprawi¢ odmierzanie liniowe
nie liczy do zastosowania w odpowiednim 2. Naprawi¢ odmierzanie liniowe
zakresie. 3. Naprawi¢ odmierzanie liniowe
2. W gtowicy odczytu znajdujg sie alumi- 4. Naprawi¢ odmierzanie liniowe
niowe odtamki.
3. Zbyt duzy luz pomiedzy gtowicg od-
czytu i metalowg czescig urzgdzenia
do odmierzania.
4. Uszkodzone zostaty metalowe ele-
menty urzadzenia do odmierzania
liniowego.
Niepoprawne obli- 1. Niedostatecznie uziemiona skrzynka. 1. Skrzynke uziemi¢ poprawnie.
czanie 2. Niedostateczna doktadnos$¢ maszyny. 2. Naprawi¢ maszyne.
3. Zbyt duza predko$¢ maszyny. 3. Obnizy¢ predkos¢ maszyny.
4. Niedostateczna doktadnos¢ odmierza- | 4. Zmieni¢ ustawienie odmierzana liniowego.
nia liniowego. 5. Ustawi¢ poprawng rozdzielczo$¢ cyfrowego wskaz-
5. Niezgodna rozdzielczo$¢ cyfrowego nika potozenia.
wskaznika potozenia i odmierzania 6. Zmieni¢ wyswietlanie jednostek na wyswietlaczu
liniowego. mm/cale.
6. Niezgodne jednostki (mm/cale). 7. Wykona¢ reset kompensaciji liniowe;j.
7. Niepoprawne ustawienie kompensacji 8. Naprawi¢ odmierzanie liniowe.

Niedoktadne obli-
czanie odmierzania
liniowego

AWN

1. Montaz odmierzania liniowego nie
spetnia wymagan, a doktadnos¢ jest
niedostateczna.

. Zluzowana s$ruba.

. Niedostateczna doktadno$¢ maszyny.

. Niezgodna rozdzielczo$¢ cyfrowego
wskaznika potozenia i odmierzania
liniowego.

HwWN

. Wykona¢ ponowny montaz i wyréwnac¢ urzgdzenie

do odmierzania liniowego.

. Dokreci¢ wszystkie sruby montazowe.
. Naprawi¢ maszyne.
. Ponownie ustawi¢ rozdzielczos¢ cyfrowego wskaz-

nika potozenia.

Odmierzanie liniowe
czasami nie liczy

1. Nastgpito oddzielenie matego wézka i
stalowej gatki.

2. Zuzyte szkto w gtowicy odczytu.
3. Zanieczyszczone szkio w glowicy

odczytu odmierzania liniowego.

4. Nieodpowiednia elastyczno$¢ linki

stalowe;j.

BON -~

. Naprawi¢ odmierzanie liniowe
. Naprawi¢ odmierzanie liniowe
. Naprawi¢ odmierzanie liniowe.
. Naprawi¢ odmierzanie liniowe.
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KARTA GWARANCYJNA

1. Produkt marki UNI-MAX jest objety 24 miesiecznym okresem gwarancji, poczgwszy datg sprzeda-
zy wedtug Kodeksu cywilnego lub 12 miesiecznym okresem gwarancji wedtug Kodeksu handlowe-
go. Gwarancja obejmuje udokumentowane wady materiatu lub wady produkcyjne. Inne roszczenia
wynikajgce z uszkodzen o jakimkolwiek charakterze, bezposrednie lub posrednie, wzgledem osob
lub materiatu sg wykluczone.

2. Gwarancja nie obejmuje usterek spowodowanych niefachowym montazem lub manipulacjg, niefa-
chowym uzytkowaniem, przecigzeniem, niedotrzymaniem wymogow podanych w instrukcji, zasto-
sowaniem niewfasciwego wyposazenia dodatkowego lub nieodpowiednich narzedzi roboczych,
manipulacjg przez niepowotang osobe lub uszkodzen powstatych podczas transportu lub uszko-
dzeh mechanicznych. U niektorych typéw produktow lub ich czesci, np. wyposazenie dodatkowe,
silniki, wegielki, elementy uszczelniajgce i elementy instalacji cyrkulacji gorgcego powietrza, ktére
wymagajg okresowej wymiany, przy zwyktym uzytkowaniu mozna zakfadac¢ ich normalne zuzycie
w wyniku eksploataciji, ktére nie jest objete gwarancja.

3. Przy podaniu zgtoszenia reklamacyjnego (lub roszczenia innego charakteru) nalezy przedtozyc,
ze produkt byt sprzedany przez sprzedawce, u ktérego produkt jest reklamowany oraz ze okres
gwaranc;ji jest ciggte obowigzujgcy. W tym celu zaleca sie, w interesie co najszybszego rozpatrze-
nia i zatatwienia reklamacji przedtozy¢ karte gwarancyjng z wyznaczong datg produkcji i sprzeda-
zy, numerem seryjnym (numer serii), pieczecig punktu sprzedazy i podpisem sprzedawcy, ewen-
tualnie wazynm dokumentem kupna-sprzedazy itp.

4. Reklamacje nalezy zgtosi¢ w punkcie sprzedazy, w ktéorym dokonano zakupu lub wysta¢ produkt
w roztozonym stanie do naprawy.

5. Okres gwarancji zostaje wydtuzony o czas, w ktérym produkt byt w naprawie. Reklamowany pro-
dukt nalezy wysta¢ do punktu serwisowego wraz z opisem usterki/wady, nalezycie zapakowany
(najlepiej w oryginalnym opakowaniu, ktére zaleca sie pozostawi¢ do tego celu) oraz zatgczy¢
karte gwarancyjng lub inny dokument potwierdzajgcy prawo do roszczenia z tytutu reklamaciji.

6. Produkt nalezy wysta¢ do punktu serwisowego wytgcznie w wyczyszczonym stanie. W odwrotnym
przypadku, z powoddw dotrzymania zasad higieny nie bedzie mozliwe przyjg¢ produktu do napra-
wy lub uzytkownik zostanie obcigzony kosztami wyczyszczenia produktu.

Reklamacje moga Panstwo wysyta¢ do magazynu firmy transportowej w Polsce, pod adres podany w formularzy reklamacyjnym
(RMA formularz) lub bezposrednio na ponizszy adres do naszego serwisu, aby przyspieszy¢ przebieg reklamacji.

ZAKLAD NAPRAWCZY
Magazyn Uzice
Hlavni 29
277 45 Uzice
Czechy
W przypadku pytan prosimy o kontakt: KH TRADING, Sp. z o.0.
Tel.: 0 801 033 077 GODZINY OTWARCIA:
(optata jak za potgczenie lokalne) Pn — Pt: 7:30-16:00
Fax: (022) 43 35 332
INTERNET: www.uni-max.com.pl
info@uni-max.com.pl
bok@uni-max.com.pl

Produkt: CYFROWY WSKAZNIK POLOZENIA XY, CYFROWY WSKAZNIK POLOZENIA XYZ
Typ: DSDRO2M, DSDRO3M Numer fabryczny (seria): DROII-2M; DROII-3M
Data produkciji: Adnotacje o naprawie:

Data sprzedazy, pieczec¢, podpis:




