LED

DIGITAL READOUTS

v
S
3l
3
3
S

«<
:
S
Q
3
ct
q
:

Operation Manual
(Version 2.0)




A20-3V Keypad

]

€ E ) [
ainiGiEinlN
Smjoiojals
B E
@ [

ENT

<[> N (2] 4

—
ERNSIE=

A20-2V Keypad

[X]

DEEBC [E
HOEED
NEERE |5
BHEED
BHERE

=3 P49}
HE [EE )
= EE1

QLo

INCI

SIFT
REF

[£] &) [#] [=]
L




Billenty(lizet Bemutatdasa

XIY|lZ Tengely Valasztas

0 3 Szam Gomb

516 9

F =] X| = Miveleti Gombok(Szamologép Mad)

Szamologép

o0
00
00

ooo

C Vissza Gomb
Arq —— Trigonometria Funkcio (Szamoldogép)
J~| ———— Gyokvonas (Szamoldgép)
o Tizedes Pont
+ Minusz Megadasa
ENT Jévahagyd Gomb
CLS Nulldazé Gomb (Szamoldgép)
1/2 Felez6 Gomb

e Metrikus/Angolszész Valtas




REF Funkcié Gomb
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A20 Bemutatas

1. A20 Bemutatas

A bekapcsolégomb a készilék hatoldalan
taldlhaté.Bekapcsolas utan a késziilék onelledrzést hajt végre. Az
Onellendrzés befejeztével a baoldali ablakban megjeleniti a
tengelyek felbontasat.A jobboldali ablak az tzemmaddot jelzi
ki.Mill esetén mardgép lizemmaddban van.Lathe esetén eszterga
Uzemmodban.Grind a kdszorlgépet jelzi.EDM pedig a szikrafor-

gacsolast.




A20 Introduction

1.1  A20-2V(2 axis):Hasznalhaté 2 tengelyes marégép, eszterga, kdszord.
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Alap Funkcidk :

1. Erétk Nulldzds 2. Eréték Visszairds 3. Metrikus/Angolszdsz atvaltas
4. Ertékadds 5.ABS/INC mérésmod 6. Kikapcsoldsi memdria 7. Alvas Funkcid
8. Szdmoldgép 9. Referencia Pont 10.Linedris Kompenzacié 11. Nem linedris

kompenzacié 12.200db SDM koordinata 13. Paraméter Beadllitas 14 Felezé

Funkcid

Specialis Funkcék Mardgéphez:

ﬁ Furatosztas ferdevonalon(PLD) ‘% Osztokoros furatosztas(PCD)

Q iv megmunkalas SIFT| Digitalis Szirés

Specialis Funkcidk Esztergahoz:

1/2|sugar/Atmérs atvaltas SIFT| Digitalis Szirés

% Kapos Mérés

Specialis Funkcid Kdszorlihoz: SIFT| Digitalis Szirés




A20 Introduction

1.2 A20-3V(3 axis):HAsznalhaté 3 tengelyes marégép, eszterga, EDM.
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Alap Funkcidk :

1. Erétk Nulldzds 2. Eréték Visszairds 3. Metrikus/Angolszdsz atvaltas
4. Ertékadds 5.ABS/INC mérésmod 6. Kikapcsoldsi memdria 7. Alvas Funkcid
8. Szdmoldgép 9. Referencia Pont 10.Linedris Kompenzacié 11. Nem linedris
kompenzacié 12.200db SDM koordindta 13. Paraméter Bedllitds 14 Felez6

Funkcid

Specialis Funkcék Mardgéphez:

ﬁ Furatosztas ferdevonalon(PLD) ‘% Osztokoros furatosztas(PCD)

Q iv megmunkalas SIFT| Digitalis Szirés

Specialis Funkcidk Esztergahoz:

1/2|sugar/Atmérs atvaltas SIFT| Digitalis Szirés

% Kapos Mérés

Specialis Funkcid Szikraforgacsoldhoz: SIFT| Digitalis Szirés




Rendszer Paraméter Beall.

2. Rendszer Paraméter Beadllitas

A DRO a bekapcsolast kovetéen, dnellenbrzést végez. Az
onellendrzési folyamat leellendrzi a LED kijelzést, a felbontast és
az izemmodot. Amikor a folyamat lezajlott a DRO automatikusan
munka statuszba valt.

Amig a DRO 6nellenérzést égez, nyomja meg az ,@ gombot,

hogy a paraméter bealltasba belépjen.Az aldbbiak allithatdak be:

Enkdder Tipus (Linearis, Forgd)

Felbontas

Szamolasi irany(0 pozitiv irany,1 negativ irdny)

. Kompenzacié tipusa(Linedris vagy Nem-Linearis)
Angolszasz tizedespont beallitas

Tengelyek szama

N o vk~ W N

Gép Uzemmad




Rendszer Paraméter Beall.

2.1 Enkoder Tipus

(LINER lejoli a linearis jeladdt.Rotary jeldli a forgd jeladot)

m LINER L/R TYPE => )(0 = Rotary| L/R TYPE
LINER OEE—8 &j LINER

EE—E
Nyomja meg ,hogy megadja a tengelyhez tartozé enkdder

tipusat.

Nyomj,hogy a kovetkez6 beadllitasba Iépjen, nyomj | e |a mentés és kilépéshez.

2.2 Felbontas Bedllitas

(Felbontas bedalitasa a kivalasztott tengelyhez)

(1) A valaszthato felbontasok, linearis jeladéhoz a kévetkezdk:

0.1um,0.2um,0.5um,1um,2um,2.5um,5um,10um,20um,50um.

Nyomj| X, 1| Y, || Z |, a tengelyek kdzotti valtashoz.

50 X Y Z-RES = | X| = 10 X Y Z—RES
5.0 5.0

8

(2) Aforgd jeladd beadllitdsdhoz, meg kell adni a hozza tartozo felbontdst
(ppr). Kétféle mddon lehet megjeleniteni. Amikor a pozitiv szdmként van
megadva, akkor fokban lesz kijelezve, ha negativ szamként akkor fok/perc/

masodperc formatumba.

Példa: A forgd jeladd felbontdsa 2000ppr.




Rendszer Paraméter Beall.

Allitsd a jelado tipust | Xo|| Yo| = Rotary TV
forgéra. @ Rotary

frd be 2000-es felbontast X tengelyre.-2000-et az Y tengelyre.

X|121]/0]/0|0
> 2000 X Y Z-RES
Y|[-][2]lo]lo]0 J 2000/ & l
Az X tengely fokban jelenik meg. 0000 ABS
Az Y tengely a fok/perc/masodperc 0.00.00

formatumot haszndlja.

Nyomj hogy a kovetkez6 beadllitasba lépjen, nyomj | ® | a mentés és kilépéshez.

2.3 Szamolasi Irany bedllitas
A szamolas irdnya megfordithaté ebben a DRO-ban. Amikor a bal
ablakban a tengely mellett 0 van, akkor pozitiv irdnyban szamol.

Amennyiben 1, akkor negativ irdnyba szamol. A beallitas az alabbi

szerint:

0 XY Z-DIR = XO => XY Z-DIR
:
/B ® fag—m @ olm® naa=g

Nyomj| X, || Y, || Z. |, a tengelyek kozotti valtdshoz.

Nyomj hogy a kovetkez6 bedllitasba Iépjen, nyomj | ® | a mentés és kilépéshez.




Rendszer Paraméter Beall.

2.4 Kompenzacio Tipus beallitas (Linear, vagy Nem-Linear)
A kompenzécié beadllitasa alatt a bal oldali ablakban megjelend, LINER
felirat jelzi, hogy a tengely linearis kompenzaciés médban, van. NON-

LINER jelzi, ha nem linedris kompenzacidt hasznal. Beallitas |épései:

LINER X Y Z_COMP = X,| = NON-LINE X Y Z—COMP
= 0
LINER
0 |

LINER o
LINER: Linearis kompenzacié kivalasztasa(B6vebb informacidkat a
Linearis kompenzacid alatt talal)

NON-LINER:Nem Linedris kompenzacio kivalasztasa(B6vebb informacidkat a
Nem linearis kompenzacié alatt talal)

Nyomj| X, ||Y, || Z. |, atengelyek kéz6tti valtashoz.

Nyomj hogy a kévetkezd bedllitasba lépjen, nyomj | ® | a mentés és kilépéshez.

2.5 Angolszasz Tizedespont beallitasa

Lehet6ség van 4 vagy 5 digit megjelenitésére a tizedespont utan angolszasz
mérés maédban. A felhasznalé szokasai alapjan, eldontheté melyiket

szeretné. Bedllitas lépései:

8

Nyomj hogy a kovetkezG bedllitasba lépjen, nyomj | ® | a mentés és kilépéshez.




Rendszer Paraméter Beall.

2.6 Tengelyek Szamanak beallitasa

A tengelyek szdma szabadon beallithaté ebben a DRO-ban. Példaul, ha
3 teneglyes a kijelzd, akkor ki lehet kapcsolni 1 vagy 2 tengelyt,

felhasznalé igényi szerint.

Amikor belépsz a tengely szam bedllitdshoz, nyomj | X, |,hogy bedllitsd

a tengelyek szamat. A bedllitas |épései:

|ﬂ A20-3V = | X | = A20-1V
’
B Soo-8 B Soo-8

4

Nyomj hogy a kovetkez6 beadllitasba Iépjen, nyomj | ® | a mentés és kilépéshez.

2.7 Gép Uzemmod beallitasa

Amikor Gép Uzemmad bedlltds meniiben van,nyom; X, , hogy kivélaszd a

gép lizemmodot.Az A20-1V és A20-2V allithaté MILL,LATHE és GRIND
maddba. Az A20-3V allithad MILL,LATHE and EDM modokba.Beallitas

lépésai:
MILL = (X = LATHE
1™ nEE—8 @ 1~ nEE-8
MILL jeldli a jelenlegi beallitast LATHE jeldli az uj beallitast

Nyomj| e |a mentés és kilépéshez.




O 0 N O Uk~ W N E

[ S
N B O

Alap Funkcidk

3. Alap Funkciok

Erték nullazas/Erték visszaallitas

Angolszasz, Metrikus valtas

Erték megaddas

1/2 Fukncid

ABS/INC koordinatarendszerek kozotti vatas
Teljes torlése a 200 csoport SDM koordinatanak
Power-off Memoria

Alvas Funkcid

REF Funkcid

Linedr Kompenzacié

. Nem linear Kompenzacio

. 200 csoport SDM Koordinata




Alap Funkcié

3.1 Erték nullazas/ Erték visszaallitas

(1) Nullazas(A felhasznald barhol nullazhatja a kijelzett értéket)

Példa:Nullaza a jelenlegi értékét az X tengelynek. (Ugyan igy

kell az Y és Z tengelyeknek is)

23.320
0.000

XU

8

0.000
0.000

(2) Visszaallités(A felhasznald vissza tudja 4llitania tévedésbdl nullazott értéket)

Példa:X tengely értékének visszaallitasa(Ugyan igy kell az Y és Z tengelyeknek is)

16.680
0.000

X |=>

0.000
0.000

3.2 Angolszasz, Metrikus valtas

( Atvaltja a mértékegységet Angolszasz és Metrikus kozott)

X | =

16.680
0.000

Példa 1: Atvéltja a jelenlegi Angolszaszt (inch) Metrikusba (mm).

1.00000
2.00000

3.00000

25.400

50.800
76.200

MM

= liNcH| =

25.400
50.800

76.200

1.00000

2.00000
3.00000




Alap Funkcié

3.3 Erték Megadas
(A felhasznalé a jelenlegi pozicidnak megadhat barmilyen értéket)

Példa: Bedllitja az X tengely jelenlegi értékét 12.4-re.

0.000
o000(m = | X|[|11]/2] *||4| ENT
0.000 &j

3.4 1/2 Funkcid

(A DRO rendelkezik kbzéppont keresé funkciéval.El tudja osztani a kijelzett

értéket 2-vel.igy a felhaszndlé kénnyen be tudja &llitania munkadarab
kozéppontjat.)

Példa:Beallitja az X tengely nulla pontjat munkadarab kézéppontnak
(Ugyan igy kell Y tengelyen is)

Lépés 1: X irdnyba allitja a tapintdét a munkadarab széléhez, majd
nullazza.

2332008 = | X,| = 0.000

Qj

Lépés 2: Allitsa a tapintét X irdnyba a munkadarab masik oldalahoz,

majd nyomja meg a X |és(1/2 gombokat.

J 60.660|@ = | X |[1/2 = 30.330

Lépés 3: Mozgassa a gépet amig az X tengelyen 0.000 értéket nem lat.

Ez a pozicié az X irdnyban a munkadarab kdzép pontja.

n Move

! X axis
il 30.330 0.000

N o




Alap Funkcié

3.5 ABS/INC Koordinata Rendszer Atvaltas

A DRO kétféle alapkoordinata rendszert tud hasznalni, ezek az ABS
(Abszolut) és INC (Inkrementalis). Felhaszndlas kézben barhol
bedllithaté a munkadarb nullpont ABS rendszerben, utanna atvaltani
INC be a megmunkalashoz. Nullazas barmilyen poziciéba INC
rendszerben, nem befolyasolja a mérési értéket ABS-ben. Barmikor
lehet valtani a két koordinata rendszer kdzo6tt, elenérzéshez.

Példal: Nyomj 'IA,\?S a valtashoz abszélut koordinata rendszerbdl,

inkrementalis rendszerbe.

7
26.350 ABS = % = 12350 INC
32120 &] 83.652
ABS

INe inkrementalis koordinata

Példa 2: Nyomj

rendszerbdl, abszolut rendszerbe.

ABS
INC

8

3.6 Teljes torlése a 200 csoport SDM koordinatanak

Amikor a DRO ABS mddban van, nyomj | e | 10 -szer. A bal ablaknak

meg kell jeleniteni a CLR SDM szoveget. Ekkor a késziilékbdl kitiriilt a
200 csoport kiegészitd koordinata.
3.7 Power-off Memoria

Aramsziinet esetén a DRO megjegyzi az aktudlis adatot. Amikor viszajon

az aram, az adatok automatikusan visszatoltenek.




Alap Funkcié

3.8 Alvas Funkcio

Amikor sziikséges a DRO-t el lehet kiildeni alvé Gzemmddba. Az alvd

madba valo valtaskor, a DRO nem lehet ABS mddba.

Példa:Nyom] [REF| gombot a DRO alvé mddba kildéséhez (elotte meg

kell bizonyosodni, hogy nincs ABS Modba)

Visszakapcsolasjoz,nyomj |[REF|gombot.

3.9 REF Funkcid

A mindennapi unka soran, barmikor lehet aramsziinet.Ha

elvbeszitjuk a munkadarab nulla pontjat, ujra be kell allitani. A
kényelmesebb bedllithatdsagért, a DRO meg tudja jegyezni a linearis
léc mechanikus nulla referencia pontjat.igy konnyen bedllithaté a

munkadarb nullpont Ujra.

Mechanikus nulla referencia
pont a linearis skalan Linearis Skala

Sematikus Vazlat

T 4
L
|

j:uﬂﬂ[[ Munk%darab | J]Hﬂnnﬂm

Munkadarab nullpont

Jegyezze fel ezt a tavolsagot, kapcsold vissza a DRO-t
és keresd meg a mechanikus nulla ref. pontjat a
lindris sklan. EbbGSl mar ki lehet szamitani a
munkadarab nullpontjat.

(1) A mechanikus nulla referenciapont beallitasa

Megjegyzés: A REF funkcid haszndlatahoz be kell dllitanunk a linearis skala
mechanikus nulla referenciapontjat a DRO-ban. Ily médon a DRO
memorizalni tudja a munkadarab nulla pontjat. A nulldzashoz, allj kozépre,
és értékaddssal allitsd 4t a munkadarab nullpontjat ABS mdédban, a DRO
megjegyzi az Uj nullpont és a mechanikus nulla ref. pont tdvolsagat.A
mUveletek az alabbiak szerint lathatok:

10




Alap Funkcié

1. Iépés: Lépjen be a REF funkcidba, vélassza a REF lehet6séget a linedris skala
mechanikus nulla referenciapontjanak beallitdsahoz.

GIEE

= REF = |[ENT| = __FD‘REF

8 8

2. lépés: Vélassza ki a beallitani kivant tengelyt. (Vegye példaként az X
tengelyt, az Y és Z tengelyt ugyan igy kell bedllitani)

HE

= | X] =
& B[

3. |épés: Mozgassa az asztalt, a DRO automatikusan megkeresi a linearis
skala mechanikus nulla referenciapontjat. Miutan megtalalta a
referenciapontot, egyszer csenget. A jobb oldali ablakban
megjelenik a FIND-X (A jobb oldali ablak 2 masodperc mulva kiirja
FD- REF -et, ekkor a felhasznald Ujra megnyomhatja az Y vagy a Z
gombot, hogy megtaldlja a tengelyek referenciapontjat, amikor
szlikséges.)

FIND-X FD-REF

s
CEGEEE CEGEEE

4. |épés: Nyomj|REF| meg a gombot a REF funkciébdl valé kilépéshez és a
megmunkalasi felilethez valé visszatéréshez.
(2) A munkadarab nulla pontjanak lekérése

=>

Megjegyzés: Miutan beallitotta a linearis skala mechanikus nulla
referenciapontjat, gyorsan visszatoélthetjiik a munkadarab nulla
pontjat, ha elveszitjik. A miveletek az aldbbiak szerint lIathatdk:

Lépés 1:Bizonyosdjon meg réla, hogy az 6sszes tengely ABS mdédban van
az 6nnellendrzés végén

Lépés 2: Lépjen be a REF funkcidba, valassza ki a munkadarab nulla
pontjanak lekérését (ugyanaz a mdvelet Y és Z tengelyhez)

11




CEGEEHE

= [REF =
= |ENT

Alap Funkcié

FD-ORG
CEGEEE

Lépés 3: Mozgassa az asztal X tengelyét, a DRO automatikusan megkeresi
a linedris skadla mechanikus nulla referenciapontjat. Miutan
megtaldlta a referenciapontot, egyszer csenget. A jobb
oldali ablakban a FIND-X jelenik meg (a jobb oldali ablak 2
masodperc mulva kiirja FD -ORG)

FIND-X
GIEGEEE

=>

FD-ORG
CIEGEEE

Lépés 4: Miutan megtalalta a mechanikus nulla referenciapontot az X, Y és Z
tengelyre, ekkor a munkadarab nulla pontja a (0,0,0) ponton talalhato.
Mozgassa az asztalt, amig az egyes tengelyek értéke fel nem veszi azt,
amit lejegyeztiink. Jelenleg ez az a pont, ahol megalltunk az utolsé
megmunkalashoz.

Lépés 5: Nyomj [REF

3.10 Linearis

Kompenzacié

-t a megmunkalasi mddba vald visszatéréshez.

Ez a funkcid a linaris skala hibajanak korrigalasara szolgal. Nullaza a

tengelyt ahol be akar allitani kompenzaciét. Mozzgasd a tegelyt és

mérd meg a tényleges elmozduldst egy pontos méré eszkozzel.Amikor

megvan, ird be a linedris kompenzaciot, hogy a korrekt értéket kapd.

igy a hiba kijavitasra keriil.

Példa: 1000 mm példanak tekintve.(A folyamat megeggyezik az 6sszes

tengelyen)

X

Lépés 1: Nyomj

ki a DRO. Lemérve viszont csak 999.980 mm volt a hossz.

-t a nulldzashoz. Mozgasd az asztalt, amig 1000-et nem ir

12




Alap Funkcié

Lépés 2:Nyom;j | X incH -t @z X tengely linearis kompenzacidjanak megadasahoz.

§ BEEEEE
M~ gpo-=

MM ' ]
X|lnca = J 0.000 X-S-SET

Lépés 3: Nyomj| X, | és add meg a tényleges elmozdulast, nyomj ENT | A

DRO autdématikusan kiszamitja a sziikséges kompenzaciét. Ha a megadott

érték helyes, a DRO autématikusan kilép. Ha helytelen az érték, a jobboldali

ablak X-ERR feliratta figyelmeztet. &
[, 99998
X999 «|[9]/8]| ENT| = || m ¥ BEE-E
&] Automatikusan kilép a
Kompenzalt érték megjelenitésa beallitasi médbdl
Xo99°98ENT=>|n

O

Megjegyzés: A felhasznald kiszamithatja a kompenzalt értéket az alabbi

Figyelmeztetés, a hibds érték miatt

képlet segitségével. Ezutan adja meg a kompenzalt értéket. (1. és 2.
Iépés ugyanaz, mint fent) A kiegyenlitett érték megadasa utan nyomja

meg a ENT gombot a linedris kompenzaciébdl valé kilépéshez.

Olle|lO||2 ||ENT | = | 0.020 | X—SSET‘
[ gD EOE0D

A kompenzacids érték. /

Képlet a szdmitashoz: S=(L-L1)/(L/1000)mm/m
L: Tényleges elmozdulas(mm)
L1:Megjelenitett érték(mm)

S: Kompenzacids érték(mm/m)

(+ megnyujtast jelol, és - roviditést)

Kompenzacids hatar: -1.9mm/m és +1.9mm/m kozott

13




Alap Funkcié

3.11 Nem-Linearis Kompenzacio

A nemlinearis kompenzacids funkcié lehet6vé teszi a felhasznaldk szamara a
nem linedris hibakompenzacids érték bevitelét a DRO-ba a megmunkalas
pontossaganak javitasa érdekében. Ez a funkcid olyan gépekre alkalmazhatd,
amelyek nagy pontossagi kovetelményeket tdmasztanak. (Furogép,
Csiszoldgép ... stb.) A nemlinearis kompenzaciés funkcié a linearis skdla
mechanikus nulla referenciapontjat veszi a gép kiinduldsi pontjaként. A DRO
kompenzalja a megjelenitett értéket a beviteli hibalista szerint. Minden
tengely maximum 40 pontot tartalmaz a kompenzacidhoz. Kérjik, vegye
figyelembe a Linedris korrekcid és a Nem -linearis kompenzacids funkcio
nem hasznalhaté egyszerre.

A DRO kétféle mddon tud nemlinearis kompenzaciot bedllitani.

1. Vegye a linearis skala végpontjat a kompenzacid kiindulépontjaként.

(1.4bra)

2. Vegye a linearis skdla elsé mechanikus nulla referenciapontjat

kiindulépont a kompenzaciéhoz. (2. abra)

[, W,

G 10 20 30 40

A linedris skala mechanikus

(Abra 1) nulla referenciapontja (Abra 2)
A kiinduldpont a linearis skala A kiindulépont a linearis skala
végpontja (a jobb vagy bal oldali) mechanikus nulla referenciapontja

L: A linearis skala mérési hossza L1: Kompenzacié hossza
L2: Kompenzalt hossz
(1) Paraméter beallitas (minden tengelyen egyforma a bellitas médja)
Lépés 1: A DRO rendszer paraméterek kozott, be kell allitani a nem-linearis
kompenzéciét.Nyomj,@ amikor a DRO 6nellen6rzést végzi.Nyomj m
,hogy kijeldld az XYZ-COMP-ot. Nyomj | X, | -ot az X tengelyen a nem-

linearis kompenzacid kivalasztasahoz. Nyomj | ® |-ot a mentés és

kilépéshez.
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Alap Funkcié

NON-LINE XYZ-COMP
ENTX°=>m = | ®

@ B~ Doo-E Qj

Lépés 2: Mozgasd az X tengelyt valamelyik széls6 helyzetbe és nullazd le. (Gy6zG6dj
meg hogy ABS mddban van a kijelzé)

Lépés 3: Nyomj | X Imﬁ -ot az X tengely kompenzaciéba
valo belépéshez. Add meg a sziikséges paraméter.

Lépés 4: Add meg a kompenzacids részek szamat. Nyomj| 5 |és| ENT

5 NUMBER

B~ ono-8
Megjegyzés: A kompenzacios részek szamat az X tengelyen kell megadni.

Lépés 5: Add meg a hosszat a kompenzacids részeknek

1 O ENT = 10.000

b

Lépés 6: Jelold ki a kezdGpontot.(A:Szélsé helyzete a skalanak B:A linearis
skala mechanikus nulla referenciapontja)

Nyomj| <] E ,6s nyomj | ENT | a megerdsitéshez

END-ZERO REF-ZERO
=

OEE—E OEE—E

A:SzéIs6 helyzete a skalanak B:A linedris skdla mechanikus nulla

referenciapontja
Lépés 7: A kezdSpont kijelolése:

1. ”A” esetben, mozgasd az asztal X tengelyét valamelyik véghelzetébe és
nullazd le. igy a kompenzacié kezdSpontja a véghelyzet lesz.

Nyomj|ENT |a tovabblépéshez.
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Alap Funkcié

2. “B” esetben, mozgasd az asztal X tengelyét, a mechanikus nulla
referenciapont megtalalasahoz. Amint megvan a DRO automatikusan
tovabblép.

Lépés 8: Asztal mozgatasa 10 mm-el.(A 10mm a pontosabb mérémdszerrel
kell meghatérozni.)Nyomj| EN/T | a kovetkez6 pontra vald lépéshez.

(Ugyan igy kell az 6sszes pontra)

9.995
10.000

= |ENT

Megjegyzés: Az X tengely mutatja a tényleges elmozdulast, az Y a javitott
értéket.

Ehhez a fukciéhoz nem lehet tébb a kompenzaciéo 2mm/m-nél

(2) A nem-linearis kompenzacio kikapcsolasa

Ugyan az a m(ivelet, mint fent, de a kompenzacids részek szamanak
0-at kell megadni. igy kitorli az 6sszes kordbbi kompenzacids értéket.

Az aktudlis kompenzaciét 0-ra allitja.

Megjeyzés: A kompenzacidé nem lesz helyes, ha a DRO-t (amin mar be
van allitva nem-linedris kompenzacid) és és a linedris skalat atteszik
masik gépre. lly esetben mindig torélni kell az értéket és Ujra felvenni.
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3.

1.

Alap Funkcidk

12 200 csoport SDM segédkoordinata
DRO ABS és INC koordinatéakat biztosit. Ez nem mindig elég a mindennapi
hasznalathoz.Ezért a DRO biztosit 200 csoport SDM segédkoordinatat,
hogy kompenzalja az ABS, INC funkcidk hidnyossagait. Az SDM nem csak
néhany INC koordinata, lejebb lathatdak a kiilonbségek

INC teljesen fliggetlen. Mindegy, hogy az ABS nullapontja holvan az INC

nulldja nem valtozik. De az SDM nulla pontja kot6dik az ABS nullajahoz, igy

vele valtozik.

2.

A tavolsag az SDM és ABS koordinatak kozott, kozvetlenlil megadhatd.

Applications for SDM coordinate:

SDM2

| sbm200 |

BEODH
HEGEEE

Nyomj vagy az SDM koordinatak kozotti valtashoz, ABS-be vald

visszatérés nélkil

SDM alkalmazas kozepes vagy kis darabszamu megmunkalas soran

SDM funkcioé, meg tud jegyezni egy halom munkapontot. A felhaszndld
megadhatja ezeket az elsé darab megmunkalasa kdzben. Azutan amikor a
kovetkezé munkadarab nullpontjat allitja az SDM koordinatak vele

mozognak.
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Alap Funkcidk

SDM4 SDM3
0.000 [ SDbm200 |
v SDM2 0.000
ABS zero

Zero point of work-piece (0.000)
Nyomj [SDM| a megmunkaldsi pontok megadasahoz SDM maddban. Vagy

nyomj <} 1’> a pontok kozotti valtashoz. Mozgasd az asztalt, amig az
SDM koordinata nem 0, ez a megmunkalasi pont.

Példa:

4 koordinata készlet beallitdsahoz a munkadarabon (SDM1--SDM4), az
alabbi két mddszert hasznalhatjuk.

1. Helyben nullazas

2. Az SDM segédkoordinata megaddsa

SDM2 (50, 50

Y Axis

X Axis

1. Helyben nullazas
Allitsd be a munkadarab nullpontjat ABS médban. Mozgasd az asztalt a
megmunkalasi pontokhoz, valtsd a DRO-t SDM mddba és nulldzd az értéket
a jelenlegi poziciéban

Lépés 1: Alltsd be a munkadarab nullpontjat ABS médban.

Vigye az asztalt a munkadarab nulla pontjara

Valts ABS -re Nulldzd a munkadarab

nulla pontjanak értékét

ABS
INC

0.000
0.000




Alap Funkcidk

Lépés 2: Allitsd be az els6 megmunkalasi pontot.(Az sszes pontot ugyan igy)

Mozgasd az asztalt X=50,Y=-35-re

1
N
50.000| = ABS =
-35.000/@ @ \
irja be az SDM1 -et Nulldzd Toltsd ki az els6 pont
koordinatdit
soM/ | 1 || ENT | = = [ X Y. | = 0.000 ABS
E

o
o
S
1S3
=}

Ugyanez a mivelet az SDM2, SDM3, SDM4 esetében

Nyomj | | | > | az SMD koordinatak ellen6rzéséhez.

(SDM4 ellendrzése ABS,SDM1,SDM2,SDM3 alapjén)

Lépj be ABS mddba

50.000| @ _
-35.000/@ @ -

ABS
INC| =

8

Lépj SDM1-be

= 100,000 | @ SDM1
@ 0.000 @@ g =n

Az SDM4 koordinata
értéke az ABS alapjan

Az SDM4 koordindta
értéke az SDM1 alapjan

Lépj SDM2-be

BE
0

~100.000
-85.000 =
Az SDM4 koordinata
értéke az SDM2 alapjan

Lépj SDM3-ba

= 0.000 | @ SDM3
&] -85.000 |@ @ E =

Az SDM4 koordinata
értéke az SDM3 alapjan
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Alap Funkcidk

2. Add meg az SDM koordinatdk szamat:

Amint a munkadarab nullpont be lett allitva ABS mddban, mozgasd az asztalt a

nullaba.ird be az 6sszes SDM koordinatat ehhez a ponthoz.

Lépés 1: Allitsd be a munkadarab nullpontot ABS médban.

Vidd az asztalt a munkadarab nulla pontjara

Valts ABS -re

Nullazd a nullpont értékét

ABS
—_ 0.000 ABS
E 0000 |m @ BEEEE
Lépés 2: Allitsd be az SDM nullpontjat
O||ENT

Lépj SDMO-ba

50.000 ABS

[ soou

-50.000

soM[ | O || ENT | = e
@\M IEIE

0

ENT

0

Ugyanez a m(ivelet az SDM1, SDM2, SDM3 ... SDM199(-okra).

o—a

Végezze el az SDMO beallitasat

Megjegyzés: Amikor beirja az SDM koordinatat, meg kell forditanunk a pozitiv

és a negativ értéket. Mivel az SDM koordinatapontok rajzon az ABS nulla

pontjat veszik alapul. A gyakorlatban azonban az SDMO értéket veszik alapul.

Megjegyzés: SDM koordinatak gyorsbeallitasa:

A DRO 200 SDM koordinata készletet biztositt, eggyesével bedllitani

nagyon idGigényes, ezért, ha sziikséges nyomja meg kétszer az SDM

gombot.Utdna adja meg a beirni kivant koordinata szamat.
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Specidlis Funkcid

4. Specialis Funkciok

PLD Funkcio

PCD Funkcio

Finom v Funkcié
Egyszer(i v Funkcié
Szamologép

Digitalis Sz({rés Funkcid
Atmérd és Sugar Atvaltas

Tengely Osszevonas

© ©® N O U s W N E

200 db-os Szerszamtar
10. Klpossagmérés
11. EDM Funkcio




4.1 PLD Funkcio

Specidlis Funkcid

(2 vagy 3 tengelyes marogépre, vagy szikraforgacsolora)

A PLD funkcidnak két médja van.

1. Hosszusag (L-LEN, a kezd6 lyuk kozepe és a véglyuk kozepe kozotti

tdvolsag)

2. Lépés (L-STEP, a tavolsag a két lyuk kdzéppontja kdzott)

Valaszd ki a sikot

FEEEE|
0oE—a

[
3
2]

&

LINE-YZ

BE

Paraméter megadas

Valaszd ki a sikot @g

BEEOEE

») = [EnT | = (<] [D]

L-STEP
]

L-LEN: LENGTH--A ferde vonal teljes hossza

= |ENT

Hosszlsag

(A kezd6 és az utolso furat kozotti tav,Figure B)
ANGLE--A ferde vonal szége(Figure A)
NO HOLE--Lukak szama (Figure B)

L-STEP: STEP--T4v a szomszédos furatok kozott (Figure B)
ANGLE--A ferde vonal szége (Figure A)

Példa:

A sz0g jelzi a ferde vonal helyzetét a
koordinata sikon. Az dramutatd jarasaval
ellentétes irdny a pozitiv irdny. Az
dramutatd jardsaval megegyez6 irany a
negativ irany.

Figure B:

A ferde vonal teljes hossza:60mm

A ferde vonal sz6ge:30°

Tav a szomszédos furatok kdzott:20mm
Lukak szdma:4

21

(+)

Angle A:30°
Positiv Irany(+)
Ora jarasaval ellentétes

Negativ irany(-)
Orajarasaval megeggyez6
Angle B:30°

(Figure A)

(Figure B)




Specidlis Funkcio

Példa 1: L-LEN
Lépés 1: Mozgasd a szerszamot az elsé pozicidra.

Nyomj f gombot a PLD funkcidba lépéshez.

Lépés 2: Nyomj <} ? a megmunkalas sikjanak kivalasztasahoz,

nyomj| ENT |ajoévéhagyashoz

(Ez a lépés kizardlag 3 tengelyes gépre vonatkozik, a 2 tenegyles gép csak XY sikkal rendelkezik.

Ebben az esetben csak tobvabb kell [épni)

Sikvalasztas

= |ENT

8

Sikvalasztas

Lépés 3: Nyom;j Q {> a megmunkalds maédjanak a valasztdsdhoz,
nyomj| ENT |ajovahagyashoz. (L-LEN-t valasztottunk)

BOEED L-STEP
OEE-8

Lépés 4: Add meg a hosszt

EEOEE
00— D Ooo—8

60ENT=>=>ENT

Lépés 5: Add meg a szoget

O ||ENT |= 30.000 = | ENT
BEOEE BEEREE
nno-e &j LEE—E

| W
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Specidlis Funkcid

Lépés 6: Add meg a furatok szamat

4 ||ENT |=

LE
E
=e

Lépés 7: Adja meg a megmunkalasi allapotot, és megjelenik az elsé furat
helyzete

ENT

0.000 No
0.000 -

Lépés 8: Nyomj a kovetkezd pontra valtashoz.Mozgasd az asztalt

amig a tengely 0-at mutat.Ekkor ez a nulla pont a masodik megmunkalasi

pontot jelzi.Nyomj f a PLD funkcié elhagyasahoz.

Példa 2: L-STEP

Lépés 1: Mozgasd a szerszamot az elsé pozicidra .

Nyomj gombg#5 PLD funkcidba lépéshez .

Lépés 2: Nyomj | < | > | a megmunkalas sikjénak kivélasztaséhoz,
nyomj | ENT | ajovahagyashoz.

(Ez a 1épés kizardlag 3 tengelyes gépre vonatkozik, a 2 tenegyles gép csak XY sikkal rendelkezik.

Ebben az esetben csak tobvébb kell 1épni)

LINE-XY

Sikvalasztas

= |ENT

8

Sikvalasztas

Lépés 3: Nyomj | <| | > |a megmunkalas modjanak a vélasztasahoz,
nyomj| ENT |ajovahagyashoz. (L-STEP-et valasztottunk)
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CLEN L-LEN
EBEEEHE
HEE—E

= (4] [P] = [ENT

BOEEE L-STEP
nia[n==

Lépés 4: Add meg a

21| O ||ENT |= 20000)m Cstee J || => | ENT

BEEOOE

o E= HE
D ala[ D nEE-8

Lépés 5: Add meg a szbget

w
o

g @ HO0EEE BOEEE

ENT |= -m = |ENT

&j olalaian &:l HEE—E

Lépés 6: Add meg a furatok szamat

4|[ENT |»

@‘_‘] oEo—-a

Lépés 7: Adja meg a megmunkalasi allapotot, és megjelenik az elsé furat
helyzete

0.000 | @ N
ENT 0.000 | @@ OIZI

b 85808

Lépés 8: Nyomj a kovetkezd pontra valtashoz.Mozgasd az asztalt

amig a tengely 0-at mutat.Ekkor ez a nulla pont a masodik megmunkalasi

pontot jelzi.Nyomj f a PLD funkcié elhagyasahoz.
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4.2 PCD Funkcid

(2 vagy 3 tengelyes marogépre, vagy szikraforgacsolora)
A DRO segit a szerszampozicionaldsban osztékoron Iévé furatok kifurdsahoz. A

sziikséges paraméterek megaddasa utan a DRO kiszamitja a furatok
elhelyezkedését.Utdnna az asztalt mindig 0,0-ra mozgatva megtalalhatdak a
furat pozicidk. A sziikséges paraméterek:
PCD-XY :Sikvalasztas

CT-POS : Kor kozéppontjanak a helye
DIA : Atméré

ST-ANG :Kezd6furat szoge

ED-ANG :Zard6furat szoge

NO HOLE :Furatok szama N

(+ Aqg]e A:’30°
Positiv Irany(+)
. i i Ora jarasaval ellentétes
Note:Angle direction Negativ irdny(-)
Orajarasaval megeggyez6
Angle B:30°
Példa: Abra szerinti munkadarab megmunkaldsa
PCD-XY: XY sik Kér kézéppontja  ( 0.000, 0.000) Kezd§ szoég 0°
CT-POS: Kor kozéppontja —

X=0.000,Y=0.000 ‘ '
DIA: 80mm atméré ,

ST-ANG: kezd§ szog 0°

Zard szog 360°
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Lépés 1: Allitsd be a munkadarab nullontjat. Nulldzd az értéket.

Nyomj @ a PCD funkcidba valé belépéshez.

Lépés 2: Nyomj <} {> a megmunkalds sikjanak kivalasztasahoz,
Nyomj| ENT |ajoévahagyashoz.

(Ez a lépés kizardlag 3 tengelyes gépre vonatkozik, a 2 tenegyles gép csak XY sikkal rendelkezik.
Ebben az esetben csak tobvabb kell 1épni)

Sik kivalasztasa

ENT

8

0000 [ [ CT-POS] POS

=(> :ICTP?S; =(>|E|=(> 0.000 lll

=> 0.000 |@ IA =5 |:(> @ = 80.000| @ . IZ:A

@ @ " ooo-8 o® BE6-a

ENT |= [ Fm =>%¢> R

(e ¢>|§]|6|°|ENT|¢> e S
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Lépés 7: Add meg a furatok szamat

B][ENT =

O

Lépés 8: Add meg a megmunkalasi allapotot, és megjelenik az elsé furat
helyzete.

ENT |= 20.000|@ [No 1]
‘[\1] 0.000 0g

Lépés 9: Nyomj a kovetkez6 pontra lépéshez.Mozgasd az asztalt amig
nulla nem lesz a kijelzett értélk. Ez jel6lé a soron kdvetkezé megmunkalasi

pont helyét. Nyomj @ a PCD funkciébbdl valé kilépéshez.

4.3 Finom Iv FunkCié(minden 2 vagy 3 tengelyes gépen hazsnalhatod)
Ez a funkcid barmilyen iv megmunkaldsdhoz alkalmas. Még ivbbe

csatlakozo ivet is tud kezelni.

Paraméterek

PCD-XY: Sik valasztas(XY/XZ/YZ) CT-POS: Kor kozéppontja
R: Iv sugara TL-DIA: Szerszam atméréje
MAX-CUT: Maximalis vagasi mennyiség  ST-ANG: Kezdd szog
ED-ANG: Zar6 sz6g

RAD+RL/RAD-RL: lves megmunkalasi sik(konvex vagy konkav)

3 leggyakoribb iv megmunkalas.

A———2
/\

/N




Specidlis Funkcid

Megmunkalds |épései:

Vélassz sikot(ARC-XY,ARC-XZ,ARC-YZ)

Add meg a kor kdzéppont koordinatdit(CT-POS)

Add meg az iv sugarat(R)

Add meg a szerszam atmérgt(TL-DIA)

Add meg a m aximalis vagasi mennyiséget (MAX-CUT)
Add meg az iv kezd3sz6gét(ST-ANG)

Add meg az iv zar6 szogét(ED-ANG)

L 0 N o Uk W N =

10. Valasszd ki hogy a megmunkalas sikja: RAD+RL or RAD-RL

(konvex vagy konkav)

Példa: A kép szerinti iv Megmunkalds pontja
megmunkalasa

Lépés 1: Keresse meg a munkadarab

nullpontjat, és nulldzza a DRO értékét

Lépés 2: Nyomj y az iv funciéhoz (R) és valaszd a finomat

®| (&] [D)[enT] =
t

Lépés 3: Allitsd a megmunkalas sikjat XY-ra

>) [ENT] =
0

Lépés 4: Add meg a kor kézéppont koordinatait

[0][enT] —
fo][ent]” | smsomga
&

SMOOTH
5

28

Keressd meg a munkadarab nullpontjat, és nulldzza a DRO értékét

Lépj be az iv(R) funkcidba és vélazd a finomat R(SMOOTH)

Szerszam
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Lépés 5: Add meg az iv sugarat

@:{} 20.000| @

Lépés 6: Add meg a szerszam atmérgjét

6] => |[ v |e Coeom

E ooE—8

Lépés 7: Add meg a maximalis vagdsi mennyiséget

%I I:' -ENT = __A

Lépés 8: Add meg a kezdGszoget

[OJ[ENT |= [[[omm]e e

L] 0ae—B8

Lépés 9: Add meg a zard szoget

% [o][EnT ] = BRcE

Lépés 10: Valaszd ki a megmunkalasi sikot

=> [RAD:RL | Megj.:RAD-RL a konkavot jeldli
BEEEEHE

&] HOEE—E

Lépés 11: Nyomj | ENT |a megmunkalds kezdéséhez és az elsé pont meg fog
jelenni

= oo EE0E

@ 20.000 OEE—&

Lépés 12: Nyom;j a kovetkez6 megmunkaldsi pont megjelitéséhez. Mozgads az

asztalt, amig minden megjelitett érték nem nulla. Ez jeldli a kovetkezé megmunkalasi

pont helyét. Nyomj y a finom iv funkcié elhagyasahoz
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4.4 Egyszer(j |,V FunkCié(minden 2 vagy 3 tengelyes gépen hazsnalhatd)

Az egyszeru iv funkcié segit az iv megmunkalsban, mindeféle szamolas nélkiil,

egyszeribb a finom iv funkciénadl, de csak az aldbbi 8 mddra van lehetdség

ayaya

apala

RN

N

6]

NN

S
N
7]

SRR
e

[ERERE
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Specidlis Funkcié
Mlivelet |épései:

. Keresse meg a munkadarab nullpontjat, és nulldzza a tengely értékét
. Lépj be az iv(R) funkcidba és valazd az egyszer(it: R (SIMPLE)

. Vélaszd ki a 8 tipusbdl a szlikségest.(TYPE 1-8)

. Vdlasz sikot XY,XZ,YZ(ARC-XY,ARC-XZ,ARC-YZ)

. Add meg az iv sugarat (R)

o U W N BE

. Add meg a szerszam atmérgjét (TL-DIA)( Megj.: Amikor Gjmardéval
dolgozol az XZ vagy YZ sikon, akkor 0-nak kell megadni)

7. Add meg a maximalis vagasi mennyiséget (MAX-CUT)
8. Add meg, hogy a megmunkalas sikja konvex vagy konkav

9. Megmunkalds a DRO megjelené pontok szerint. o5

Példa:Képszerinti ‘ A :|
munkadarb megmunkalasa. ’ B

Lépés 1: Mozgasd a szerszamot az iv kezdSpontjara(A vagy B), nyomj y az

iv funkcidba lépéshez és valaszd az egyszerti. Nyomj| ENT | az elfogadashoz

¥ (<] [P [ENT] =

OEE—E

4

Lépés 2: Valaszd ki a kezd6pontot

A kezd6pont esetén = 3.000 TYPE L8

BOE0E

&j OEc—a

B kezd6pont esetén = : .
&:l —I
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Lépés 3: Vdlaszd a megmunkalds sikjat XZ-nek

HNEE—E

(& [P)[ENT] =
&

Lépés 4: Add meg az iv sugarat

@.:9 10.000R_l|;:l|

Lépés 5: Add meg a szersza atmérgjét

0.000 -~
O J[ENT J= I8 Saezt

%D N q-=

9 = Note: RAD-RL is the concave
B

Lépés 8: Nyomj | ENT |a megmunkaldsba Iépéshez és az els6 pont helye
megjelenik a kijelzén.

Lépés 9: Nyomj > a kovetkez6 megmunkalasi pont megjelenitéséhez.

Mozgasd az asztalt amig a meglenitett érték nem nulla, ez jeldli a

doronkovetkezd pont helyét.Nyomj w az egyszer( iv funkcié

elhagyasahoz.

32




4.5 Szamoldgép

JG

Arl

Specidlis Funkcio

Szamoldgép billentyl kiosztasa

ooon | [ A8 |

-

nooo BEDE

nooo [EE R E

2 AEEEE

-E. leT EBE
J [=] \ I

Be- és kilépés a szamologépbdl

yokvonas

verz trigonometrikus funkcidk

sin

cog].

TOOL

call

tan

CLS|

ulldzas/Urités

Y

Z

iR pmetrikus funkciok

Adat atvite. A gombok megnyomasa atviszi a
szamitott értéket az adott tengelyre.

Példa 1: Szamold ki Sin45°

[

0o
oo
000

4115

sin

TOOL

33
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Példa 2: Vidd at a szamitott értéket X tengelyre
(Ugyan igy kell Y, Z tengelyekre is)

0,000 | [
0.000 |m @

X = 0.707

4.6 Digitalis Sz(rés Funkcio
A megmunkalds soradn a gép rezgése nagyon gyorsan valtoztathatja a
megjelenitett értéket, ami vizudlis kényelmetlenséget okozhat a
felhasznaldnak. A digitalis szlirési funkcidval a megjelenitett érték stabilan

valtozik.

Folyamat:

1. Nyomj |SIFT| a digitalis sz(irés inditdsdhoz. Ajobboldali ablak ezt a jelet
fogja mutatni: '7

s
2. Nyomj [gip7| a szlirés megsziintetéséhez. Ez a l/ jel el fog tiinni

Megj.: A digitalis sz(irés funkcié csak ABS, INC és SDM allapotban hasznalhatd.

Amig ez a funkcid aktivalva van, mas funkciék nem haszndlhatéak.

4.7 Sugar és Arméré atvaltas
(2 vagy 3 tengelyes esztergakhoz)

Amikor a DRO eszterga médban van.|1/2| gombnak specialis funkcidja

D
van.Nyomj 1/2|az x tengely atmérére fog valtani és '/ jeloli a jobb oldali

D
ablakban.Nypmj 1/2| és az x tengely visszavalt sugarra és a '/ jel eltdnik.

74000 ABS = [1/2 = $8.000
0.000 BEEEOH 0.000

DEE—E

88.000|[@ [F_ABS = 12 = 34.000 ABS
0.000 0.000

Megj: Amikor a DRO eszterga Uzemmédb@an van, a sugar és atnéré kozotti valtds, csak
az X tengelyen végezhetd.
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4.8 Tengely 6sszevoné5(3 tengelyes esztergdkhoz)
Egy 3 tengelyes eszterga mdédban Iévé DRO-n, nyomj @ azYésZ

tengelyek 0sszevonasdhoz. Az 6sszevont érték az Y tengely helyén

A
jelenik meg, amig aktiv, a jobboldali ablak '/ jelet jeleniti meg.

At
Nyomj % a funkcié leallitdsahoz, amit a '/ jel eltlinése is jelez,

0.000 ABS = * = 0.000
HEEEE
11.000

OEE—& 35.000

24.000 &] 24.000

ABS 7
EEEO0
lnlaln=G|

0.000 ABS © = * = 0.000 ABS

BE
35.000 BoEEs 11.000 BoEes
24.000 &] 24.000

4.9 200 db Szerszam Bedllitdsa ( 2 vagy 3 tengelyes esztergakhoz )

Az esztergagépen végzett megmunkalas sordn kiilonb6z6 szerszamokra van

sziikség egy munkadarab kialakitasahoz. A nullpont Gjbdli megtaldlasa a be- és

kirakodas utan idGigényes lehet. Ezért a DRO 200 szerszameltolast biztosit.

Megj.: Ez a funkcid csak akkor alkalmazhatd, ha az eszterga fel van szerelve szerszamoszloppal.

10

W Tool 1(Reference tool)

Alap beallitds: T
) 30
1. Alitsd be a referencia szerszamot, ha {

kész nullazd az X és Y tengelyt. ,,@,,

2. ErGsitse meg a 2. szerszam helyzetét az
1. szerszam (referencia) k6zo6tti koordinata
kiilonbségnek megfelelGen.(A abra) A
szerszam 2 koordindatdi az alabbiak:X
25-30=-5,Y 20-10=10. Abra A
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3. Szdmozd be a szerszamot és jegyezd meg a referencia szerszamon
alapulé pozicié adatait.

4. Megmunkalas kdzben lehet

valtani a szerszamok

kozott.Mozgasd a szant amig az X és Tool 1

. , Tool 2
Y tengely is 0-at mutat. | v
5. Nyomj | & | 10 -szer.A jobb ablak 5 7
kiirja: TL-OPEN ésaza |\ jellel @ 1
megjel6li.Ez jeldli, hogy a 10, | | EB

szerszameltolas aktiv. Nyomj +
10-szer. A jobboldali ablak kiirja: TL-
cLos, és a jel | \ eltdnik. Ez jelsli,

2 3
hogy kiléptiink a szerszemeltolas

Abra B

funkcidébal.

Az eljaras, a szerszem beallitashoz:

Lépés 1: Mozgasd az 1-es szerszamot a nulla pontra és nulldzd az
értékeket. Allitsd be az 1-es referencia szerszamnak

- . | sin p et -
Lépés 2: Nyomj |;oo, | @ Szerszam beallitasba tépéshez_
sin
TOOL A=
Lépés 3: Add meg a szerszam koordinatait. &]

[ X][0][ENT ] —
V[ol[ent ]~ I =>=>
4

Lépés 4: Add meg a 2es szerszam koordinatait.

—
vafollenr) * [
Y |

sin

Lépés 5: Nyomj a kovetkezd szerszdmra Iépéshez.Nyomj ;o0 | @
kilépéshez.
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Osszes szrszam visszahivasa:

Lépés 1: Nyom;j Ef\),i , hogy szerszdmhasznalati statuszba lépj. Kdzvetlendl

megadhatd a szama. Nyomj| ENT | a kévbetkez6 paraméter megadashoz.

CcOoSs
@ :> L eommes

Lépés 2: Nyom;j <% > a referencia szerszam kivalasztasdhoz az aktualis
szerszamhoz képest. A szamot kdzvetlenil beirhatjuk a referenciaszerszam

kivalasztasahoz.
R [

Lépés 3: Nyof]" | a kilépéshez. Mozgasd a szdnt amig az X és Y tengely 0-at
nem mutat. Ekkor a masodik szerszam a referencia pozicidba lett allitva.
Hasonloképpen lehet hasznalni mind a 200 szerszamra.

Megj: Csak akkor nullazhattuk az ABS médban, ha a jelenlegi szerszam (USE) megegyezik a
referenciaszerszammal (BASE), vagy csak INC mddban nullazhatunk.

4.10 KUp Mérés Funkcié(z és 3 tengelyes esztergakra)

Amikor a munkadarabot kiposan munkalod, ez a funkcié lehetévé teszi a

munkadarab kipjanak mérését.

4.907

Miveleti Iépések:
A mérdoraval elosszor érintsd meg az A pontot. Addig nyomd amig 0 nem

lesz a kijelzett érték.(Abra A) Itt nullazd az X és Y tengelyeket.

Lépés 1: Nyomj % A funkciéba lépéshez.
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Lépés 2: Mozgasd az asztalt, hogy
B ponra nyomddjon amig

8.500 MEASU
0-at nem ir. 4.905

Lépsé 3: Nyomj | ENT | a
szamitsahoz, X kijelz6 a
kdpot, Y a szog értékét

60.000 [_ANGLE ]
30.000

Lépés 4: NYomj % a kilépéshez.

4.11 EDM Funkcio

1. Funkcié bemutatdsa
Szikraforgdscsoldshoz, amikor az aktudlis érték eléri az elére beallitottat, a
DRO kiad egy BE/KI jelet a megmunkalas leallitasahoz.A Z tengely

irdnybeallitasat az dbra 1 szemlélteti, tehat minél mélyebben van, annal

nagyobb a Z értéke.

Z tengely irdnyatdl fuggben, negativ vagy pozitiv irdnya T ~20

lesz a megmunkalds.Amikor az elektréda lemegy, a _“_ :12 g cg
megmunkalasi irdny felllrdl lefelé halad, a Z tengely T+ -5 % §
értéke nagyobb lesz.Ezt pozitiv irdnynak nevezziik T 0 ng %
(pozitiv).Amikor az elektréda felemelkedik a _“_ ?O gz, gi
megmunkalasi irdny alulrél felfelé halad, ésaZtengely T 15 é g
értéke csokken.Ezt nevezziik negativ megmunkalasi T2 ) b 2
irdnynak (negativ) (Az Abra 1 szemlélteti) )z Abral

Ez a DRO tlizvédelemmel is rendelkezik a hatrameneti magassagban.Ez egy
intelligens poziciékdvetd funkcid a biztonsag érdekében. Amikor az elektréda
szénlerakdddast kap pozitiv irdnyl megmunkaldshoz, kiilonosen felligyelet

nélkili megmunkalashoz.A szénlerakddds névekedni fog az elektrédan.
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Ha az elektréda kiemelkedik a folyadékszint folé, tlizet okozhat. Ez a
funkcid riaszt, és Kl jelet ad ki, amint az elektrdda a folyadékszint folé

emelkedik.(Abra 2)

Hatra meneti tlizvédelem magassaga
Elektroda

-

Munkadarab

2. Mliveleti |épések:
(1): Alitsd be a paramétereit a hatrameneti tlizvédelemnek, kilépés médja,

megmunkalas irdnya és EDM mdd, megmunkalas elott.

(2): Mozgasd az elektrodat, amig megérinti a munkadarabot és nullazd, vagy
adj értéket a kijelz6nek

(3): Nyom;j |SIFT|a megmunkalds magassag megadasahoz. ( Az X tengelyen
jelenik meg). Utdnna nyomj| ENT |a jovahagyashoz. Nyomj [SIFT| @ mélység
bedllitas elhagydsdhoz és a megmunkalasba valé visszalépéshez.

(4): Az X tengely a célmagassagot jeleniti meg.
Az Y tengely megjeleniti az elért magasséagot.
A Z tengely az elektrdda aktualis helyzetét jeleniti meg.

(5): A megmunkalas megkezdése utan a Z tengely értéke fokozatosan
megkozeliti a célértéket. Az Y tengely értéke is kdzel keriil a célhoz. Ha az
elektréda felfelé és lefelé megy, a Z tengely értéke ennek megfelelGen
valtozik. Amig az Y tengely értéke ugyanaz marad, mint az elért
magassagérték.
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(6): Ha a Z tengely értéke megegyezik az el6re bedllitott
magassagértékkel, az EDM megmunkalas ledll. A jobb oldali ablakban
megjelenik az EDM END. Kétféleképpen lehet kilépni a funkcidbdl. Az
egyik az automatikus kilépés az el6re beallitott magassag elérése
utdn. A masik, hogy nyomj |sirt| a kilépéshez. Ekkor a DRO ki fogja
irn EDM END.

3. Hatrameneti tlizvédelem (ERRHIGH), Kilépési mdéd és Megmunkalasi irany

beallitas (Ez a beallitds megmunkalas elétt elvégezhetd)

Lépés 1: Nulldzz minden tengelyt és nyomj |SIFT| az EDM funkcidba
[épéshez.Nyomj [<} H {>] a kovetkezd paraméterre valtashoz..

0.000 |@ [_DEPTH]
SIFT| => FEERE

0E0—B

Lépés 2: Nyomj a hatrameneti tlizvédelem
mgassaganak megadasahoz. Jelen esetben -150.

~150.000
[-J[1]s][o][enT | =
\

Lépés 3: Add meg a megmunkalds irdynat. Alap beallitas a pozitiv.

Nyomj @ a negativ irdny @ = 0 _A
valasztasdhoz (NEGATIV) gj
Nyomij a pozitiv irdny = ! __‘
valasztasahoz (POSITIV) @

Lépsé 4: Add meg a kilépés mddjat.Az alapbeallitads az automata kilépés.
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e . 1 STOP
Manualis kilépés = [ EEEE]

-

, . e , 0
Autématikus kilépés E’ = B
4

Lépés 5: Vdlaszd ki az EDM megmunkalas médjat.Az alapbeallitas 0.

Nyomj@ a 0 mod kivalasztasahoz. A relé kimenete az alabbi:
a.Kikapcsoldskor a relétekercs Kl van kapcsolva.
b.Ha a CPU nincs inicializalva, a relétekercs Kl van kapcsolva

c.Ha a kiment 1 normal allapotban, a DRO bekapcsolasa utan, a relétekercs BE
van kapcsolva.

0

d.Amikor a kimenet 1 az EDM aktivaldsa @ =
. ,

utan a relétekercs BE van kapcsolva. @

e.Amikor a kimenet 0 és a cél magasségot elérte,a relétekercs Kl van kapcsolva

Nyomj az 1 es méd vélasztashoz. A relé kimenete az aldbbi:
a. Kikapcsolaskor a relétekercs Kl van kapcsolva.

b. Ha a CPU nincs inicializalva, a relétekercs Kl van kapcsolva

c. Akinenet 0 normal statuszban a DRO o
bekapcsoldsa utén, a relé Kl van kapcsolva. BEE—a

d.Amikor a kimenet 1 az EDM aktivaldsa utan a relétekercs BE van kapcsolva.

e.Amikor a kimenet 0 és a cél magasségot elérte,a relétekercs Kl van kapcsolva

4. Példa a pozitiv megmunkalasi iranyra:
Példa 1: A 4bra szerinti mengmunkalas

A munkadarvb és az elektroda B abran lathatd.
Hagyd jova a pozitiv megmunkalasi iranyt.

Elektroda

Munkadarab
{

U 0 .
20 Pozitiv o
megmunkalasi

// 20 irany
z

Abra A Abra B
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Lépés 1: Mozgasd az elektrodat, hogy ’g‘
L. 0.000 A
hozzaérjen a munkadarabhoz 0,000
0.000
Nyomj | X, ||Yo ||Zo | @ nulldzashoz(Figure B)
)
Lépés 2: Nyomj |SIFT|a bealltasokhoz  [sier| o ||| 0o |® Jgmnm
: -
&] 0.000
Lépés 3: Add meg a cél magassagot, —_—
nyomj jévahagyashoz. 20.000|@ [_DEPIH]
En | 2][o][enT =
Lépés 4: Nomj| ENT |a @
megmunkalas megkezdéséhez. 20.000|@ L_EDM |
& ; F [ENT =l oo
0.000
Lépés 5:Ha a Z tengely értéke megegyezik az
el6re beallitott magassaggal. A megmunkalas 20.000 .
ledll. A jobb oldali ablakban az EDM END felirat 22232 O0E-0
jelenik meg korilbellil 3 mdsodpercig. Ezutdn a '
DRO kilép ebbdl a funkcidbdl, és visszatér a
normal allapotba. 0.000 A5 ]
0.000
20.000

. PCD és EDM funkciok eggyiittes hasznalata.

Amikor PCD funkcidt hasznalunk, azt lehet EDM funkcié alatt is. A mivelet

[épései:

(1) Nyom; 3}

beallitasok) Beadllitas utan,nyomij

ENT

a paraméter bedllitdsdhoz a PCD-nek.(lasd.: PCD
a megmunkalds kezdéséhez. Az

elsd furat helye meg fog jelenni. Mozgasd az asztalt, maig a tengelyek
értéke nem 0 és az elektrdda ez els6 pozicidban lesz.

SIFT

(2) Nyomj

célmagassagot.Amikor kész a megmunkalds, nyomj
elhagyashoz. Majd nyomj a kovetkez6 furatra
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5. PLD és EDM funkciok eggyittes hasznalata.

Amikor PCD funkcidt hasznalunk, azt lehet EDM funkcio alatt is. A mivelet

[épései:

(1) Nyomj ﬁ a paraméter beallitdsahoz a PLD-nek.(lasd.: PLD
beallitasok) Bedllitas utan,nyomj | ENT | a megmunkalds kezdéséhez. Az
elso furat helye meg fog jelenni. Mozgasd az asztalt, maig a tengelyek
értéke nem 0 és az elektrdda ez elsé pozicidban lesz.

(2) Nyomj [SIFT| az EDM paraméterekhez(lasd.: EDM beallitasok).Add meg a
célmagassagot.Amikor kész a megmunkalds, nyomj |SIFT| az EDM funkcid
elhagyashoz. Majd nyomj l’> a kovetkez6 furatra Iépéshez

7. Megjelitési médok kozotti valtas EDM alatt.
EDM megmunkalas alatt, nyomj I:l , hogy normal megjelnirtésre valtsd
a kijelz6t. llyenkor a jobboldali ablak kiirja: EDM-P. Nyomj l:’ az EDM
megmunkalas megjelenitési médba valé visszalépéshez. A kijelzés

megvaltoztdsa nincs hatdssal a megmukaldsra.

8. Kimeneti Port Paraméter:
1.0A 30VDC, 0.5A 125VAC, 0.3A

60VDC
DB9 Pin Jel tipus Pin Szin
1 OFF/KI Fekete o \co0o®b /g5
3 CoM Sarga 0000
5 NO Piros
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5. Flggelék

1. Paraméter
2. Kiterjedés
3. Hibaelharitas




5.1 Paraméter

1
2
3
4
5.
6
7
8

9.

Flggelék

Fesziiltség: AC 80V--260V ; 50-60HZ

Teljesitmény: 15W
Munka hémérséklet: -10°C--60°C
Tarolasi hdmérséklet : -30°C--70°C

Relativ paratartalom : <90% (25 ) >

Tengelyek szama: 1 tengely,2 tengely,3 tengely
Bemeng jel: 5V TTL/5V RS422

Bemend jel frekvencia: <50MHZ

Felbontas(Linearis Encdder): 0.1 um, 0.2 um, 0.5 um, 1 um, 2 um,

25um, 5um, 10um

10. Legnagyobb felbontas(Forgé Encoder): <1000000ppr
11. Tomeg: 1.5KGS
12. Méretek:295*175*65mm
13. DB9 Pin Kiosztas

DB9-5V TTL
Pin 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Jel Ures ov | Ures Fold Ures A +5V B R
Szin Fekete Fold Sarga Piros | Zéld | Barna
DB9-5V RS422
Pin 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Jel A- ov B- Fold Z- A +5V B R
Szin |Narancs| Fekete| Kék Fold Fehér | Sarga Piros | Zéld | Barna

fo%% %00
° °
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5.2 Meéretek

295
]
_x BEEAEE
HEEEE
175 HAEER
AEGEE
=] [2] [ [0 - EEIC
— & B [E T
g N
. 11 ‘I‘j
40 ‘
‘ Luj [T
3]
4755
%
E
E
i
E °
54 o o
120
72

45




Flggelék
5.3 Hibaelharitas
Az aladbbi hibaelharitasok csak el6zetes mddszerek. Ha a problémak
tovdbbra is fennallnak, kérjik, ne szerelje szét a DRO -t egyedill,

hanem idében vegye fel a kapcsolatot cégiinkkel klavio@klavio.hu-n.

Hiba Hiba Oka Megoldas
1. Nincs bekapcsolva 1. Ellenérizd, be van-e dugva.
e P 2. Kapcsold be.
2
A DRO-n nem 2. Az inditékapcsol6 hibas ?

3. Gy6z4dj meg, hogy a
tapfesziiltség: 80V-260V.

4. Huzd ki a lineéris vagy forgd
enkodert..

3. A bemeneti fesziiltség nem
megfeleld
4. A bels6 tapegység rovidzarlatos.

jelenik meg semmi.

1. Ha szamol, akkor a méreszkéz a
gibas, ha nem akkor a DRO
2. Lépj ki a specialis funkciébdl

1. Cseréld fel a méré egységeket két
Az eggyik tengely tengely kozott

nem szamol

2. Valamelyik specialis funkcio be van
kapcsolva

A DRO hibasan szamol
(nem lehet nullazni)

1. A méréeszkdz, nincs a
kévetelményeknek megfelel6en
felszerelve, vagy nem elegendé a
pontossag.

2. Hosszl hasznalat utan a
szerszamgép rezgése meglazitja a
rogzitett olvasodfejet vagy a
csavarokat.

3. Améréeszkdz pontossaga nem jo.
4. ADRO felbontas nincs
dsszhangban a méréeszkdzzel.

1. Szereld fel Gjra a
méréeszkozt.

2. Huzd meg a csavarokat.

3. Javitsd meg a méréeszkozt.

4. Allitsd be a DRO-n a
felbontast.

A DRO szamlalasa
hibés, a
megjelenitett
miikodési tavolsag
nem egyezik meg a
tényleges
tavolsaggal

1. A szerszamgép és a DRO burkolat
nincs foldelve.

2. Aszerszamgép pontossaga nem jo.
3. Aszerszamgép futasi sebessége tul
gyors.

4. Améréseszkdz nincs a
kovetelményeknek megfeleléen
felszerelve, és a pontossag nem
elegendé.

5. ADRO felbontas nincs 6sszhangban
a mérbeszkodzzel.

6. Amikddési mértékegység nem
egyezik meg a megjelenitett metrikus/
brit mértékegységekkel.

7. ADRO linearis hibakompenzacios
beallitisa nem megfeleld.

8. Amérbeszkdz meghaladja a
mikodési tartomanyt, vagy az olvasoéfej
eltort.

1. Csatlakoztasd a
szerszamgépet és a DRO
burkolatot a féldhoz.

2. Javitsd meg a méréeszkozt.
3. Csokkentse a szerszamgép

futasi sebességét.

4. Szereld fel Gjra a
méréeszkozt.

5. Allitsd be a DRO-n a
felbontast.

6. Valtas a megjelenitett

metrikus/brit mértékegységek

kozétt.

7. Reset a DRO linearis
hibakompenzacidja.

8. Javitsd meg a méréeszkozt.
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Hiba

Hiba Oka

Megoldas

A mérbeszkdz
nem szamol

1. A méréeszkdz meghaladja a mérési
tartomanyt, vagy az olvasdfej elromlott.
2. Az olvasoéfej dorzsoli a skala falat és
felgydlt az aluminiumforgacs.

3. Tul nagy a tavolsag, az olvasdfej és a
skala kozott.

4. A méréeszkoz fémhaza sérilt, ami
révidzarlathoz vezet.

1. Javitsa meg a méréeszkozt
2. Javitsa meg a méréeszkozt
3. Javitsa meg a mér6eszkozt
4. Javitsa meg a méréeszkozt

A mérbeszkdz
néha nem
szamit

1. A mér6eszkoz kis doboza el van
valasztva az acélgolyotol.

2. A linearis skalaban az lveg
kopott.

3. Alinearis skala livegén
szennyez6dés van.

4. A méréeszkdz menetes fejében
lévé kis dobozrugé rugalmassaga
nem elegendé.

1. Javitsa meg a méréeszkdzt
2. Javitsa meg a méréeszkozt
3. Javitsa meg a méréeszkozt
4. Javitsa meg a méréeszkozt
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