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Uwagi dotyezacee tej instrukeji obslugi:

Drodzy Ukytkownicy:
Dzigkujemy za nabycie urzadzenia do odezytéw cyfrowych SINO, ktorego glownym celem jest
zapewnienie funkeji pozycjonowania i wykrywania podczas obrobki maszynowej. Przed uzyciem
proszg zapozna¢ si¢ z ponizszymi wskazowkami dotyczacymi bezpieczenstwa i Srodkami

ostroznosci .

» Rozdzialy i sekcje umieszezone sq w spisie tresci ( patrz str.5-6 1),
» Instrukcja ta zawiera niektore instrukeje do przyciskow urzadzen serii 2 jak réwniez innych serii

wigezajae w to:

SDE6-2¥  ODCZVT CYFROWY UZYWANY DLA 2 OSIOWYCH FREZARFEK
SDS6-3V  ODCZYT CYFROWY UZYWANY DLA 3 OSIOWYCH FREZARFEK

+  Wskazowki dotyczace przyciskow urzadzen serii 2, do ktorych ma zastosowanie ta instrukeja
wymienione sa na stronach od 1-10 powyzszej sekeji 1.

+  Przeczytaj ponizsze srodki ostroznosei i Sekeje 2 (patrz str.  100-104 1), ktdre sq bardzo wazne dla
zachowania bezpieczenstwa pracy i obstugi urzadzenia.

e e Cre W e T e = ——————————]]
Srodki ostroznosci:

Uwaga:
* Nie zwilzaj urzadzenia ani nie wylewaj bezposrednio na nie chlodziwa aby uniknaé porazenia

pradem elektrycznym lub pozaru.

Ostrzezenie

* Nigdy nie otwieraj urzadzenia na wlasna reke aby uniknaé porazenia pradem elekirycznym. Zadnej
czedei nie mozna naprawié bez pomocy wyznaczonego mechanika.

= Jesli urzadzenie nie jest uzywane przez dluzszy czas ladowalne baterie litowe umieszezone
wewnatrz urzgdzenia ulegng zniszezeniu, W celu wymiany baterii nalezy skontaktowat sig z firmg
SINO, jej posrednikiem lub profesjonalnym mechanikiem.

Uwagi: '

* (dlacz wtyezke od Zrodha pradu jezeli urzadzenie wydziela dym lub dziwne zapachy. Dalsze
uzywanie grozi porazeniem pradem lub pozarem. Nigdy nie nalezy podejmowac sig naprawy
urzqdzenia samemu, Zawsze kontaktuj sie z firma SINO lub dystrybutorem.

* Odezyt cyfrowy jest precyzyjnym urzadzeniem detekcyjnym wyposazonym w elektroniczna
optyczna linijke. Jesli przewody laczace poszezegdlne czgsei ulegng zniszezeniu lub przerwaniu,
moga wystapi¢ bledy w odezytach, na ktore nalezy zwrocic szezegdlng uwage.




®= Nigdy nie naprawiaj urzadzenia samemu. W przeciwnym razie mozesz spowodowaé uszkodzenia
lub bledy. W razie nieprawidlowosei nalezy skontaktowaé sig z firmg SINO lub dystrybutorem.

= Jesli elektroniczna optyczna linijka urzadzenia ulegnie zniszezeniu, nie zastgpuj jej linijkami innych
marek, poniewaz produkty réznych firm maja szczeglne charakterystyki, wskazniki i instalacje
elektryczna. Nigdy nie podlaczaj instalacji elektrycznej bez pomocy profesjonalnych
mechanikéw, w przeciwnym razie odezyt cyfrowy moze ulec uszkodzeniu.

To urzadzenie spelnia wymogi oznaczenia CE Standard-European Electric Appliance Safety
CC Standard.

Nasza firma uzyskala certyfikat ISO%001 Migdzynarodowego Systemu Jakogei (ver.2000)
wydanego przez British World Company (migdzynarodowa firme Certyfikujaca)

Uzyskano pozwolenie produkeji ,,me 000001747 dla instrumentow pomiarowych wydane przez
Rzad Chin.
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KLAWISZE WYBORU

NUMEROW

KLAWISZE

OPERACYJNO/KALKULACYJINE

KLAWISZ FUNKCH

OBLICZENIOWEJ

KLAWISZ KASOWANIA

WYNIKU OBLICZEN [ W
FUNKCJI OBLICZENIOWE)

KLAWISZ "ODWRACANIA™

e il

FUNKCJI
TRYGONOMETRYCZINYCH (W
FUNCJI OBLICZENIOWE.)

KLAWISZ PIERWIASTKA

KWADRATOWEGO W
FUNKCJI OBLICZENIOWEJ

KLAWISZ WPROWADZANIA

UEAMKOW DZIESIETNYCH

KLAWISZ WPROWADZANIA

ZNAKOW PLUSMINUS
KLAWISZ

WPROWADZANIA
DANYCH



ILI_:-I MLEMFFIOL LM FRSITLS

WYSWIETLANEJ WARTOSCI

KLAWISZ FUNKCJI DZIELENIA NA

() - POL

«f'; KLAWISZ ZMIANY JEDNOSTEK
SYSTEMU METRYCZNEGO NA
ANGLOSASKI

EJ KLAWISZ FUNKCJI
ABSOLUTNEJ ZEROWEJ

- KLAWISZ FUNKCJI 200

! POZYCJI ZEROWE.J

P kLAWISZ FUNKCJI R
: ANGULAR ARC { KLAWISZ
FUNKCJI ARC)

& KLAWISZ FUNKCJI ROWNEGO
PODZIALU KOLA (FUNKCJA
PRC)

A . _ KLAWISZ FUNKCJI MIERZENIA
e STOZKA

klawisz obliczania powierzchni
1.1 katowe]

Klawisz obliczania

l & progressiwe wewnetrznej
komory




Ilustration of Panel and Keybemrs

&) klawisz kompensacj
harzedzia

= klawisz zmiany

Wt wartosci wyswietlanej
absolutnej

6l klawisze wyboru

obrobki blizej/wyzej
ptaszczyzny

o~ klawisz funkcji mierzenia

g stozka

&) klawgsz.przywofama .

2 pamieci 200 narzedzi

— klawisz wprowadzania

s pamieci 200 narzedzi;
promien

@) Klawisz mocy wyjsciowej

maszyny EDM

klawisz filtracji danych




Spis tresci

' Ay, Podstawowe Funkcje...

{Dt:-ryczv mﬂdeh 2 ZM Z-EMS 2 2("1‘ 2 3M 2 3E}

Ay, Podstawowe Funkeje.........cocvvnvsn

(Dotyezy modelu: 2-2L)

SR T T RN i, o e S | I L

(Dotyczy modelu: 2-2M, 2-2MS, 2-3M)

ML vy R N N

(Dotyezy modeli: 2-2M, 2-2MS)

D. Wiercenie otworéw wzdhuz linii ukosnej... :
(Dotyczy modelu 2 EMS)

E:. Funkeja 200point Pomocniczych pozyeji zerowych.........coooivvivieniinnnns

(Dotyczy modeli: 2-2M, 2-2MS, 2-3M, 2-3E)

E». Funkcja 200point Pomocniczych pozycji Zerowyeh. .........c..ooeveueeeeeieereeerenans

(Dotyezy modelu: 2-2G)

Es. Funkeja 200point Pomocniczych pozycji zerowych..........
(Dotyczy modelu: 2-2L)

F. PCD- réwny podziat kofa... s
(Dotyczy modeh 2 ZM 2 ZMS 2 3M 2 3E)

G. Obrobka powierzchni katowej... e
(Dot}rczy deeiu 2 EMS}

H. Progressive obrobka prostokatnej komory wewnetrzng].......oovvvevivirnvrnirnnnnenns

(Dotyezy modelu: 2-2MS)

[;. Automatyczne ustawianie pozycji zerowej.. !
(Dotyczy modeli: 2-2M, 2 ZMS 2 SM 2 3E)

I, Automatyczne ustawianie pozycji zerowej..
(Dotyczy mndclu 2 ZG)

I5. Automatyczne ustawianie pozycji zerowej..

(Dotyezy mc-dclu Z-EL)

I. Funkeja obliczania funkeji... %
{Datyczy modelu 2 ZME&}

wi(1)

s<l7)

.(12)

.(23)

(1)

...(45)

..(48)

(31)

..(53)

...(55)

.(57)

.(59)



K. Kompensacja érednicy narzedzia...

(Dot} CZy mc-delu 2 2MS)
L. Funkcja filtra cyfrowego... ek

(D-:}tyczy mode u: 2 EG)
M Pariiat 200 MAREEOTI .. 1o mms o wotmmras s S s Sy oo e S e TS

(Dotyczy modelu: 2-2L)

N. Funkcja wymierzania stozka. .

(Dot}rczy n:mdelu 2 EL}
0. (EDM)- dopasowanie mocy wyjsciowe]..

(Dotyezy mudﬂlu 2 BE)
B Brodath s v S R s s e e s

civait01)

..(63)

.(63)

.. (63)



Podstawowe Funkcje .

Mamy zaszczyt zaprezentowac Panstwu urzqdzenie, ktore jest jednym z najpopulamiejszych w
Europie.

Aby wlasciwie uzywac tego urzgdzenia przeczytaj najpierw ponizsza instrukcje obstugi.

I.  Obstuga
1. Uruchomienie, self-check a0 s ) BN VN
1) Wybierz odpowiednie napigcie, L3052 5 ) [ ORINJ

podlacz urzadzenie do sieci 5 @
2) Self check urzadzenia ==y &l

OOl g | ALE
: ___Oopggm

3) samosprawdzalnie skoficzone, S Al

wybierz tryb pracy - 4dpog i

Uwaga: Odczyt dwuosiowy wyposazony jest tylko w osi X i Y, odczyt tréjosiowy w
osi X, Y, Z. W przypadku tokarki na wys$wietlaczu pojawi sie napis ,LATHE”, w
przypadku szlifierki pojawi si¢ napis *GRIND”, frezarki-,MILLING ”,a w
przypadku roziadowywania: ,, EDM”,

2. Ustawienie systemu

Podczas operacji samosprawdzania, naciénij L'J, by po zakoriczeniu samosprawdzania wybrac
ustawienia.

§Ixl ¥ RESLH

1) wybdr rozdzielezosci osi X.
Wybierz rozng rozdzielezos¢ naciskajac odpowiednie klawisze numeryczne:

Klawisz 9 1 2 5 0
Rozdzielezosé (pm) | 0.5 1 2 5 10

Nacisnij {ef>{T] . przechodzge do nastgpnego etapu
2) Wybdr rozdzielezosci osi Y:

Wybierz rozdzielczo$¢ w ten sam sposéb, w S ixl X REARLH
jaki wybierates rozdzielczos¢ osi X

Nacisnij (w}> {0 . przechodzac do nastepnego etapu



3) Wybor rozdzielczosci osi Z
Wybierz rozdzielczos¢ w ten sam sposéb, w 5 i3l & FESLH
jaki wybierale§ rozdzielezos¢ 0si X 1Y ;i

Naciénij P> | przechodzac do nastepnego etapu

4)Ustawianie kierunku zliczania kodera liniowego osi X:

Naciénij@ dla dodatniego kierunku zliczania
Nacisniji"! dla wstecznego kierunku zliczania

Nacisnij fo}>[2] , przechodzae do nastgpnego etapu

5) Ustawianie kierunku zliczania kodera liniowego osi Y:
Postepuj analogicznie do osi X.

=i
4
-a |

Naciénij 512! | przechodzac do nastepnego etapu o i

6) Ustawianie kierunku zliczania kodera liniowego osi Z:
o Y B €
Postgpuj analogicznie do osi X1Y

Frss ..;-'- . p - -
Potwierdz ustawienia klawiszem [l , a nastepnie nacisnij ' ] aby opuscié tryb ustawiania
systemu.

Uwaga: Ustawienia osi Z odnosz si¢ tylko do urzadzen trzyosiowych.

3. Zerowanie wySwietlanej wartosci:

1) Warto$¢é wyswietlana mozna wyzerowac [ 129495R5 [x]
w dowolnym momencie, co pokazane '
jest na przykladzie osi X:

Xi->fml aooo
2) Nacignij = 7 &

4. Nastawianie wartosci danych:

1) Jak widaé na rysunku obok, po obrobee
otworu A, pozycja narzedzie zostala A B
zmieniona aby wykonac otwor B. Rt @ 2

2) Zrownaj narzedzie z otworem A.

3) Wybierz os, naciskajac x) X
4) Naciénij L), wprowads wartosé (jesli wartosé wprowadzona jest zla, nacisnij ) i wprowadz
5 (x]
poprawna wartosc)
5) Naciénij (=, (jezeli odkryjesz jakies ohon &
bledy na tym etapie, powtorz kroki od :
3do 5).



6) Przesun stol maszyny na pozycje 13, 13000 x]
obrébka w punkcie B moze sie SR
rozpoczaé

5. Tryb wyswietlania wspélrzednych absolutnych/wzglednych/uzytkownika.

Nacisnij 2 €2, aby zmienié tryb :
wyswietlania wspétrzednych ud')'i[
absolutnych/wzglednych, dzieki czemu “@{9; e
mozesz dokonaé nastepujacych operacii: o~ & R
£
2] fu | [
o] J
—20 |
w e Lim

1) opusé narzedzie w punkeie M, przy wlaczonym trybie wartoéci absolutnej
Nacisnij ]

Nacignij XI->[2] M R s
(> COoog m
2) Przesufi narzedzie na pozycje A (0008 & AERTE
Joog =
3) Przesun narzedzie na pozycje B J0000 = AL
. 2anag
3 spm e : 00 R T
4) macisai [“ﬁ] > [Xj>[a] SO 1112 8 B 617 o
> [ oo
5) preesun narzedzie na pozycje C 0o @ ThD
: 0onn 4
6) Przesun narzedzie na pozycje D RS 1 2/1/c § i R
1anan i
7) Powr6é do trybu wartosci absolutne] 0000 ® Sre
naciskajac' 2 30000 &
8) Przesun narzedzie na pozycje E “SO00R E [ECE 7
2000 &

Uwaga: Ustawianie w trybie wyswietlania wartosei absolutnej i wzglednej musi byé
dokonane osobno. W trybie wyswietlania wartogci absolutnej, ,, ALE” pojawi si¢ na
wySwietlaczu, podezas gdy w trybie wy$wietlania wartosci wzglednej pojawi sig ,INC”.

Naciskajqcf"%i‘iiif mozna tez dokonywac zmian pomigdzy dwoma trybami wyswietlania, jak
rowniez wprowadzi¢ 200 zestawow wsp6irzednych uzytkownika, jak pokazano na ponizszym
diagramie:

12



4) Wybierz tryb obrobki otworu B _
e R ~ BUEEDH.

8. Kompensacja bledu liniowego

Funkcje kompensacji bledu liniowego stosuje si¢ do liniowej korekty bledu systemu.
Wspotezynnik korekty bledu S=(L-L")/(L/1000) mm/m

L - dlugos¢ mierzona (mm)

L’ — warto$¢ wy§wietlana (mm)

S — wspolezynnik korekty (mm/m), znak ..+ oznacza, Ze dtugosé wlasciwa jest wigksza, znak ,,-,.,
oznacza, ze dlugodé wlasciwa jest mniejsza.

Zasieg kompensacji: -1,500~+1,500 mm/m

Przyklad: Wiasciwa diugo$é stohu wynosi 1000mm, a wyswietlacz wskazuje 999.98 mm.

S=(1000-999,98 }_F_(l 000/1000)=0,02mm/m
1) Wybierz o$ X

- N
.. fed 5 0os0
2) Nacisnij -'1 2
Wispdlezynnik korekeyjny uzyty
poprzednim razem
3) wprowadz nowy wspolczynnik korekeyjny:
E P EE e 111 53

Fazy

4) nacisnij =
Uwaga: Liniowej kompensacji bledu mozna dokena¢ zaréwno w trybie wys$wietlania
wartosci absolutnej (wy$wietlacz wskazuje ALE) jak i wzglednej (wySwietlacz wskazuje
INC).

0. Pamigé spadku mocy

Podezas obrabki moga pojawié sie przerwy w dostawie mocy lub tymezasowe wylaczenia. w
takim wypadku urzadzenie zachowa w pamigci stan pracy (tryb pracy kazdej osi, dane
wyswietlane i wspolezynnik kompensacji)sprzed wylaczenia. za kazdym razem, gdy urzadzenie
zostanie uruchomione ponownie, przywroci stan pracy sprzed wylaezenia po samosprawdzaniu, i
obrébka bedzie kontynuowana.\

10. wylaeznik czasowy (funkeja tylko dla wy$wietlaczy dwuosiowych)

Wylacznik znajdujacy sie z tylu urzadzenia moze zostac wylaczony podeczas obrobki. chociaz
urzadzenia serii SDS wyposazone SA w pamigé spadku mocy, ale narzedzie moglo by¢ usunigte
po tym wydarzeniu. w takim wypadku, kiedy maszyna jest ponownie wigczona, stan pracy sprzed
wylaczenia wyswietli sig, chociaz sytuacja zmienita sig. jesli operator maszyny bedzie cheiat
zawiesic obrobke na okreslony czas, wylacznik czasowy moze zosta¢ uruchomiony Zeby uniknaé
powyzszej sytuacji.

Jesli urzadzenie nie znajduje sig trybie ALE a wystapi konieczno$¢ uruchomienia ‘\fe_’.;ﬁa(cznjka

™ : vpooee fHA
Czasowego, naciénij - , a wy$wietlacz zgasnie. Podezas kontynuacji obrobki, nacisnij -, a
wyswietlacz uruchomi sig. bez wzgledu na to jak narzedzie przesunelo sig po wylgezeniu



! m
ME___l>gEC | kBRI
o .
@4 1m o ikl
-'-;_EJ"' E]___-D- ;:_' inaeae i:Eﬁ 'E
L2 (&

1‘~Ieu:isir|'1jt‘f—-fj i wprowadz bezposrednio 200 zestawow wspolrzednych

Wprowadz numer
E 1> [ERDND - JER 5l
m naciénij klawisze numeryczne, p. Wprowadzono zestaw wzglednych
T 5> fo}> @ wspdlrzednych nr 50
6. Uzywanie klawiszam

Jak widaé na rysunku obok, nalezy znalezé
the enter pomiedzy dwoma punktami

1) przesun narzedzie wzdhuz kierunku wskazanego przez strzatke i pozwol mu dotkna¢ obu
krawedzi elementu obrabianego, a nastgpnie okresl pozycje srodkowa.
2) Wybierz o§ naciskajac klawisz! ™ -;.-_-_’_B_rﬂﬂgﬂ -
ity TN
3) Nacisnij & e 15000 &
4) Przesun narzedzie do momentu, w ktorym wartos¢ wySwietlana wskazywac bedzie zero i

ooon =

osiagnieta zostanie pozycja srodkowa. =

7. ,M/T”- zamiana jednostek systemu metrycznego/anglosaskiego:

Nacisnij {25 . wymiar wy$§wietlany zmieni sig A B
z jednostek systemu metrycznego na B {f_‘}
anglosaski i odwrotnie. ' 3
|
1-.
= 1
1) Warlosé oryginalna wyrazona jest w mm, o PRy

a zadana jest warto$¢ wyrazona w calach.
2) Naci¢nij.!

_,£U!]EJE“£T (2

3)Przesun stot maszyny o 2.4 = (e nahe iy



wyswietlacza, urzadzenie .zobaczy” i ,,zapamigta” stan koricowy po usunieciu narzedzia, Kiedy
wyswietlacz zostanie ponownie uruchomiony, wy$wietlony stan pracy bedzie aktualnym stanem
pracy. i x

Uwaga: kiedy wylacznik czasowy jest wylaczony, urzadzenie nie jest wylaezone. jesli
wylgcznik umieszezony z tytu urzadzenia jest wylaczony, wylacznik czasowy traci swoja
funkcje.
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Podstawowe funkeje

L Obsluga

1.Uruchomienie, samosprawdzenie
1) Wybierz odpowiednie napigcie, podiacz urzadzenie do sieci.

. e
L3852 5410 LATHE |
) , - R
2) Samosprawdzenie urzadzenia.
3) Samosprawdzenie skoficzone, o T T 2
wprowadz tryb pracy - aooa [x] E 3L LA e
aoog &

2.Ustawienie systemu

Podczas operacji samosprawdzania, nacisnij L'j, by po zakoficzeniu samosprawdzania wybraé
ustawicnia.

Xl % RESLH
1) wybor rozdzielczoscei osi X.
Wrybierz rézna rozdzielczo$é naciskajac odpowiednie klawisze numeryczne:

Klawisz 1 2 5

9
Rozdzielczodé (pm) | 0.5 1 2 5 10

Nacisnij foi}> , przechodzae do nastgpnego etapu

2) Wybor rozdzielczosci osi Y:
Wybierz rozdzielezoéé w ten sam sposob, w jaki wybierales rozdzielczo$¢ osi X
Cix}] % RESLN

Nacisnij (=11 | przechodzae do nastepnego etapu

3) Ustawianie kierunku zliczania kodera liniowego osi X:
Nacisnijt2] dla dodatniego kierunku zliczania
Naciénij! dla wstecznego kierunku zliczania

R ey By |
Nacisnij Elp gl . przechodzac do nastgpnego etapu
4) Ustawianie rozdzielczosci osi Zg




o £ T¢I

2) Przesun narzedzie na plaszezyzne C _ : __ﬂ%gf ¥
= 100000 &
3) Przesun narzedzie na plaszezyzne B — i E e
= * J LF SR ALk 1
- 150000 @
0000 &
5) Przesun narzedzie na plaszezyzng A. S
- 10000 @ :
6) Przesun narzedzie na plaszczyzne E. —
- 30000 &
7) Nacisuij &8 (& L oD ® [N
0oog &

0000 & [TNETTE

8) Przesuni narzedzie na plaszczyzne A T T
. 20ioo 8

o) maciéai (7 _InE mE
=~ IB6000 ®

10) Przesufi narzedzic na plaszezyzng D. L oo ® AE
0000 &

Uwaga: Reset w trybie wyswietlania wartodci absolutnej jest inny niz w trybie wySwietlania
wartosci wzglednej. W trybie wy$wietlania wartoci absolutnej na wySwietlaczu pojawi sig
napis "ALE", dla warto$ci wzglednej bedzie to ,,INC”.

Naciskajsp[-#‘:j’;gl, mozna tez dokonywaé zmian pomiedzy dwoma trybami wy$wietlania, jak
rowniez wprowadzi¢ 200 zestawow wspolrzednych uzytkownika, jak pokazano na ponizszym
diagramie:

Lt ) 0 e RGN
AE . i TND lnER. 1

&
@l

cER 200 Z PRGN tiigﬁ B
il [e]
Nacisnij*= i wprowadz bezposrednio 200 zestawdw wspolrzednych

WprowadZ numer

ACE— ]-» FERO ND - ZER S5O
(%] nacisnij klawisze numeryczne, Wprowadzono zestaw

e [5]—> [oi—> ] wzalednych wspakrzednyeh or 5



Postepyj analogicznie do osi X1 Y.
g]

Naciénij (i {5] , przechodzac do nasigpnego etapu

5) Ustawianie kierunku zliczania kodera liniowego osi Z
Postepuj analogicznie do osi X.

[

e . e = Tems
Potwierdz ustawienia klawiszem ==/, a

g

nastgpnie nacisnij ] aby opuscié tryb ustawiania systemu.

3. Zerowanie wy$wietlanej wartosSci:
1) Wartosé wyswietlang moZna wyzerowad
w dowolnym momencie, co pokazane 123955 [
jest na przykladzie osi X: NG '

N a00g
2) Nacignij 2> ok

5. Ustawianie wartosci danych:
1) Przedmiot pokazany na
rysunku (a) nalezy
obrobi¢ zgodnie z
wymiarami podanymi na
rysunku (b).
2) Przesun narzedzie nad

plaszczyzne.
3) Wybierz o naciskajac. g 2 )

klawiszix [

4) Naciénij Cel—rfz] : ' s

wpisz warto§é

(jesli wprowadzisz zlg warto$é, nacis’nijg aby wprowadzi¢ poprawna wartos¢).

5) Nacisnij ! s00o
(jesli na tym etapie znajdziesz blad, powtérz kroki od 3 do 5)

6) Zacznij obrobke przedmiotu dopoki na

wyswietlaczu nie pojawi sie wartosé -13 E 3000 =

5. Tryb wyswietlania wspélrzednych absolutnych/wzglgdnych/uZytkownika.

fal o e
'NEu::i.&inij-’--“--j ~/, aby zmienié tryb 2
wy$wietlania wspéhrzednych 45 G D

absolutnych/wzglednych, dzieki czemu
mozesz dokona¢ operacji opisanych ponizej. s T -
Wybierz plaszezyzng D jako plaszezyzne {

odniesienia, w trybie ,,ALE" ustaw wartodé

. gl %
na osi X na 0. i

-+

¥al = 7 o Tt
1) Ustaw narzedzie na plaszezyznie D 00oD B HLET
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6. Przelgczanie mi¢dzy promieniem a §rednicy ,,R/D”

Of X jest osia odniesienia, znajdujaca sie na (
linii srodkowej ) g fi‘
A
aﬂ ﬂ

1) Umies¢ narzgdzie w punkcie A 2000 &

2) Nacignij 2> . 10000 =
. 0 x

3) Przesun narzedzie w punkt B A Eﬂﬂﬂﬂ_ o

4) Nacisnij X6 {0000 ®

Uwaga: Napis ,,DIR” na wyswietlaczu oznacza, 7e wyswietlana jest rednica. 0§ Z/Z; nic
wyswietla tej informacji.

7. wM/I”- zamiana jednostek systemu metryeznego/anglosaskiego:

sy

Nacisnij*—', wymiar wyswietlany zmieni sie ( ;
z jednostek systemu metrycznego na by 1
anglosaski i odwrotnie. l f =

1) Aby naprawi¢ czeé¢ zapasowa o _JtUpnm
jednostkach systemu anglosaskiego, nalezy

zmieni¢ warto$¢ wyswietlang z systemu

metrycznego na system anglosaski.

(11111110
2) Naciénii (29 = llilﬂ 0 =
3) Przesun, przeciggnij i uruchom narzedzie 200000 &
kiedy na wyswietlaczu pojawi sie wartogé 2 :
4) Naciénij 2] i

8. Kompensacja bledu liniowego -

Funkeje kompensacji bledu liniowego stosuje sie do liniowej korekty bledu systemu.
Wspolczynnik korekty bledu S=(L-L*)/(L/1000) mm/m

L — dlugos¢ mierzona (mm)

L’ — wartos¢ wy$wietlana (mm)

S — wspdlczynnik korekty (mm/m), znak ..+ oznacza, e dlugosé wlasciwa jest wieksza, znak ,.-..,
oznacza, ze diugosé wlasciwa jest mniejsza.

Zasieg kompensacji: -1,500~+1,500 mm/m
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Przykiad: Wlasciwa dhugodé stolu wynosi 1000mm, a wyswietlacz wskazuje 999,98 mm.

S=(1000-999,98)/(1000/1000)=0.02mm/m
1YWybierz os &

(o = - i‘-}::]
2) Naciénij ! 2 U050 &
Wspdlezynnik korekeyjny ugyty
poprzednim razem

3) WprowadZ nowy wspolezynnik korekcyjny:

)

4) Nacisnij =~

Uwaga: Liniowej kompensacji bledu mozna dokenaé zaréwno w trybie wyéwietlania
warto$ci absolutnej (wySwietlacz wskazuje ALE) jak i wzglednej (wyswietlacz wskazuje
INC).

9. Pamigc¢ spadku mocy

Podezas obrobki moga pojawic si¢ przerwy w dostawie moey lub tymezasowe wylaczenia. w
takim wypadku urzadzenie zachowa w pamieci stan pracy (tryb pracy kazdej osi, dane
wyswietlane i wspélczynnik kompensacji)sprzed wylaczenia, za kazdym razem, gdy urzgdzenie
zostanie uruchomione ponownie, przywroci stan pracy sprzed wylgezenia po samosprawdzaniu, i
obrébka bedzie kontynuowana.\

10. wylacznik czasowy (funkcja tylko dla wyswietlaczy dwuosiowych)

Wylgeznik znajdujgcy sig z tylu urzadzenia moze zostaé wylaczony podezas obrébki. chociaz
urzadzenia serii SDS wyposazone SA w pamieé spadku mocy, ale narzedzie moglo by¢ usunigte
po tym wydarzeniu. w takim wypadku, kiedy maszyna jest ponownie wlaczona, stan pracy sprzed
wylaczenia wyswietli sig, chociaZ sytuacja zmienita sie. jesli operator maszyny bedzie cheial
zawiesiC obrobke na okreslony czas, wylacznik czasowy moze zosta¢ uruchomiony zeby uniknaé
powyzsze]j sytuaciji.

Jesli urzadzenie nie znajduje sie trybie ALE a wystapi koniecznoéé uruchomienia Wylacznika

v pne MY g o o z 2 S T
Czasowego, nacisnij ", a wyswietlacz zgasnie. Podczas kontynuacji obrobki. nacisnij E,-, a

wyswietlacz uruchomi sig. bez wzgledu na to jak narzedzie przesunelo sie po wylaczeniu
wyswietlacza, urzadzenie ,zobaczy™ i ,,zapamieta” stan koficowy po usunigeiu narzgdzia. Kiedy
wyswietlacz zostanie ponownie uruchomiony, wy$wietlony stan pracy bedzie aktualnym stanem
pracy.

Uwaga: kiedy wylgcznik czasowy jest wylaczony, urzadzenie nie jest wylaczone. jesli
wylgeznik umieszezony z tylu urzadzenia jest wylaezony, wylgeznik czasowy traci swojg
funkeje.



Gladki R

Funkcja obliczenia luku Smooth R (Funkcja ARC)

Podczas obrobki form, czesto konieczne jest wykonanie tuku. Poniewaz obrébka
skoncentrowana jest na pojedynczym elemencie wymagany kontur jest prosty i nie wymaga zbyt
duzej obrébki, zorganizowanie pracy przy uzyciu urzadzenia do odczytu cyfrowego moze jednak
pociggnac za soba straty czasu i pieniedzy.

Zaawansowana funkcja obliczenia tuku smooth R, w ktéra wyposazone jest urzadzenie serii
SDS2 umozliwia szybka i prosta obrobke pojedynczego elementu takiego jak miedziana elektroda
przy uzyciu uniwersalnej frezarki. Dzigki tej funkcji mozna latwo kontrolowaé gladkos¢ tuku.
Odleglosé pomigdzy dwoma sasiednimi punktami obrébki Jest jednolita, gladkos¢ fuku moze byé
kontrolowana przez kontrolg tej odlegtogci.

Funkeja ta shuzy do obrobki tuku. (1) dane wyéwietlane na w oknie wiadomosci pomagaja
operatorowi wprowadzaé wszystkie konieczne parametry, co sprawia ze obshuga jest bardzo
prosta. (2) Funkcja ta moze bazowa¢ na maksymalnym cigeiu (MAX CUT) i obliczy¢ najbardziej
odpowiednig glebokosé cigeia, dzigki czemu gladkosé tuku jest catkowicie pod kontrolg
operatora.

1) Operator niedo$wiadezony w tej materii musi najpierw nauczyc sie rozumienia uktadu

wspolrzednych.

Uwaga: Kierunek strzalek jest kierunkiem osi ukladu wspolrzednych:

¢ s
.'/. lll’

Plaszczyma XY | ‘

Plaszezyzna XZ Plaszczyzna YZ
Rys. 1

2) Rozpoznajmy wspéirzedne punktéw i wyznaczmy kat poczatkowy i koncowy tuku,

W plaszezyznach XY, XZ i YZ, wspélrzgdne punktu podawane sg wzgledem punktu
zerowego plaszezyzny (poczatku ukl. wspélrzednych).
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Y Wspélrzedne punktu zerowego 0:(0,0)

A Wspdlrzedne Punktu A:(20,20)

* Wsp6lrzedne Punktu B:(30.10)

—Ef' R | Wspolrzedne Punktu C:(-20, 20)

- 5 it s B Wspdirzedne Punktu D:(-30, 10)
e Wspdlrzedne Punktu E:(-30, -10)

3 _ g Wspotrzedne Punktu F:(-20, -20)

S i = Wspolrzedne Punktu G:(30, -10)

F X Wspblrzedne Punktu H:(20,-20)

0 r'?g_! :

-
R [T . S -

ol

Rys. 2

W plaszczyznach XY, XZ 1 YZ, kat poczatkowy 1 koncowy luku liczone sq przeciwnie do
ruchu wskazéwek zegara,
Jak pokazano na Rys. 3:

0d A do B 0°90°
Luk AB

Od B do A 90°0°

0d B do C 90°>180°
Euk BC

0d C do B 180°>90°

0d C do D 180°>270°

Rys.3 Luk CD<

0d D do C 270°>180°

0d A do D 360°>270°
Euk Dﬂ<

Od D do A 270°2>360°

Od E do B 45°>90°
Euk BE <
Od B do E 90°->45°
3) Procedura obstugi funkeji ARC

Jak widaé na rysunkach (a), (b) i (c) ponizej. wyzeruj wszystkie osie po zainstalowaniu
narzgdzia (przypisz pozycj¢ narzgdzia do punktu zerowego).

Na{:is’nij{fj, uruchamiajac funkcjg ARC.

1. Wybierz funkcje smooth R (SMOOTH) (tréjosiowe odezyty cyfrowe nie sg

wyposazone w te funkcje). Gt ek
2.  Wybierz plaszezyzng obrobki XY, _ o

XZ lub YZ. (ARC-XY) (ARC-XZ) H e S

(ARC-YZ) 1"— ----- = 1-
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3. Wprowadz pozycje srodkowsa luku (CT POS)

Pozycja srodkowa huku to pozycja kola
wzglgdem pozycji narzedzia tuz po
ustawieniu i wyzerowaniu narzedzia.
Podczas obrobki tuku w plaszezyznach X7 i
YZ:

Jak widaé na Rys. (b), jesli uzyty jest frez
plaski, pozycja srodkowa kola to pozyeja
punkiu O wzgledem Punktu B na narzedziu.
Jak widac na Rys. (c). jesli uzyty jest frez

okragly, pozycja srodkowa kota to pozycja ;
punktu O wzgledem punktu C na narzedziu. “‘“\%_
(| (d)

Podczas obrobki tuku w plaszezyznie XY,
Jak wida¢ na Rys. (a), pozycja srodkowa kola
to pozycja osi srodkowej narzedzia.

4.  Wprowadz promien kola (RADIUS)

5. Wprowadz srednice narzedzia (TL DIA)
Uwaga: przy obrébee plaszezyzn XZ lub YZ, jak widaé na Rys. (b), uzyty jest frez
walcowo czoiowy a punkt przylozenia sily biernej/punkt pracy to punkt B. Srednica
- narzedzia nie bierze udzialu w obrébee, wige nalezy wprowadzic srednicg narzedzia (TL
DIA)=0.

6.  Wprowadz cigcie maksymalne (MAX CUT)
Kiedy funkcja ta jest uzywana w obrébee tuku, cigcie jest jednolite, jak widaé na Rys. (d).

7. Wprowadz kat poczatkowy luku (ST ANG)
W ten sposob okresla si¢ pozycje pierwszego posuwu tnacego w obrobee. Jak widaé na
Rys. (b), kat poczatkowy réwny jest 0° jesli fuk ma byé poprowadzony od punktu E do
punktu F, i 90° jesli od F do E.

8.  Wprowadz kat koficowy luku (ED ANG)
W ten sposob okresla sie pozycje ostatniego posuwu tnacego. Jak widaé na Rys. (b), kat
koricowy réwny jest 90° jesli luk ma byé poprowadzony od punktu E do punktu F, a 0,
jesliod F do E,

9. Okresl tryb wewnetrzny/zewnetrzny luku:
Dla tuku zewnetrznego, jak widac¢ na Rys. (b), wprowadz RAD+TL.
Dla tuku wewnetrznego, jak widac na Rys. (b), wprowadz RAD-TL.

10. Przesun narzedzie do punktu startowego obrdbki, jak opisano ponizej

fal
11. Mozesz w kazdej chwili zrezygnowaé z funkeji ARC, naciskajqc‘ift

(13] *Traktuj obrébke luku przedstawionego na Rys. na stronie (22) jako przyklad.
(Przyktad 1)

1) Na poczatku dokoncz ustawienia narzedzia, wyzeruj, F.Ich!Sl'll_J 71 wprowad?
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funkcje ARC
2) Wybierz funkcje gladka:

o
nacisnij

3) Wybierz plaszczyzne robocza: nacisnij Eﬂ
lub 2]

4) mbierﬁlaszczyznq XY

Nacignij =

5) Wprowad? pozycje $rodka kota.

Po skoriczeniu ustaw narzgdzie na pozycije

pokazang na Rys. (a) ponizej.

Naciénij B> >G> E
> m

Naciénij Fﬂ

Po skoriczeniu ustaw narzedzie na pozycje

pokazang na Rys. (b) ponizej.

> EE i
>G> EOam

RED

6) mewadi promien kota:
Naciénij > P>

Nacisnij @)
7) Wprowadz $rednice narzedzia:
Nacisnij E>E

Naciénij (3

8) Wprowadz cigcie maksymalne:
Naciénij -

Nacisnij 6

SIMPLE
RHOOTH
ARC =2V ]
ARC k7
AL -y 2
AR =X
T _POS

ocsit @

o CSIRE TEIRTSS
- 20500 @

_Eﬂﬂﬂﬂ’ﬁﬂ RADIUS !
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9) Wprowadz kat poczatkowy tuku:
Naciénij L2120

Nacignij

10) Wprowadz kat koficowy tuku:

Necignij P>

Naci$nij @

11) Okresl wewnetrzny/zewngtrzny tryb
kota: Nacignij (& b2

i ]

Nacignij —

Naci¢nij

12) Na poczatku wyswietlacz pokazuje
wprowadzone dane obrobki:

Ustawienie narzedzia jak na Rys. (a)

Ustawienie narzedzia jak na Rys. (b)

13) Przesui narzedzie tak aby wartosé na
osiach X i Y byla rowna 0 (ustaw je w punkt
poczatkowy tuku)

FAT+TL

FAD-T

—

1@

i A

OO0 & v .
ceapd 5

nEn @ B |
22500 [

aooo - ey
oooo ix

14) Nacisnij {-':-'-Elubf-ﬂ aby wyswietli¢ pozycje ktoregokolwiek z punktéw obrébki. Mozesz wtedy
przesung¢ narzedzie aby warto$é na obu osiach byla réwna zeru aby osiagnaé pozycje

odpowiedniego punktu na tuku.

(IT)  *Traktuj obrébke luku przedstawionego na Rys. na stronie (24) jako przyklad.

(Przykiad 2).

1) Na poczatku dokoricz ustawienia

: A ¢ :
narzedzia, wyzeruj, nacisnij = i wprowadz
funkcje ARC

2) Wybierz funkcje gladka:

>

nacisnij

Py |
=
{ma
i
i
T

|
-

L

3
—j
-
.
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3) Wybierz plaszezyzng robocza: nacisnij [
lub -2

4) wybierz plaszezyzne XZ
Nacignij =
5) Wprowadz pozycjg srodka kola

Jezeli uzywasz frezu okraglego, dokoncz
ustawienia narzedzia jak na Rys (a) ponizej

Naciéi] LHLHF Hmj_}@
E>E T Em
Ny

Jezeli uzywasz frezu okraglego, dokoncz
ustawienia narzgdzia jak na Rys (b) poniZej

NE.I.'.'-IS]ZLI_I "—H lFﬂi_':,"'ij"':"t-—f':"#— H@i
> E T F> 6

Nacisnij

Jesli uzywasz frezu walcowo czolowego,
dokonicz ustawienia narzedzia jak na Rys (a)

[JOI'I]ZE]
Naménu s EHE
ﬁ+u+ﬁ

Nacis$nij [

Jeshi uzywasz frezu walcowo
czolowego, dokoncz ustawienia narzedzia
jak na Rys (b) EGIU.ZEJ
Naciéni [Xi->[e}>[w

B> >

Naciénij (&3

2500 [
IS 0]
2500 @

I8 &

13
LN

_0oog &

A

L 0pog
Ritfiasi

0
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a0

6) wprowadz promien kola

Naciéaijid 2

Naciénij (2

7) Wprowadz $rednice narzedzia,
Jesli uzywasz frezu okraglego:

Nacisnij El> )

Jesli uzywasz frezu walcowo-czolowego:

Nacignij (2> [
Nacisnij

8) Wprowadz cigcie maksymalne:
=
Nacisnij f>]

Naciénij

9) Wprowadz kat poczatkowy huku:
MNacisnij AR o

Nacisnij [

10) Wprowadz kat koncowy tuku:
Nacignij: (0> 1> {d->{
Nacisnij

11) Okresl wewnetrzny/zewnetrzny tryb
kola: Nacisnij E}j ll.ﬂ::ﬁjj
Nacisnij [

MNacisnij @

LD © E
e

oon &= Mz COT

@

_ < HIoao i
0

RADHTL
RAT-TL

180000

{x]
5

ST ARG

E2_ANG |



12) Na poczatku wyswietlacz pokazuje e, OE RAI-TL
wprowadzone dane obrobki: - (= el
Jezeli uzywasz frezu okraglego:

ustawienia w punkeie z Rys. (a) s
ustawienia w punkcie z Rys. (b) [ J2Sonm WO L] i
==t
- 10000 @
'_._ 500 M RESET]
[ @
- lnong @
Jezeli uzywasz frezu walcowo-czolowego [ JENRREE )
ustawienia w punkcie z Rys. (a) 15}
Iaaan =z
ustawienia w punkcie z Rys. (b) i {xfea i ci R 11 ARET,
' i
1o =
13) Przesun narzedzie tak aby wartoscé na uic @ "g_ .}
osiach X 1Y byla rowna 0 (ustaw je w =
kt tkowy fuk 3
punkt poczatkowy tuku) 0on 6

14) Nacisnij [ luh@r aby wyswietli¢ pozycje kidregokolwiek z punktdw obrobki. Mozesz wtedy
przesunac narzgdzie aby wartos¢ na obu osiach byla révwna zeru aby osiggnaé pozycje
odpowiedniego punktu na huku.

Uwaga: Jezeli luk obrabiany w plaszczyznach X7 i YZ pokrywa pozycje kata 90°lub 270°,
np. kat od 210° do 330° pokrywa pozyeje 270° (Rys. (c)) a kat od 135° do 45° pokrywa
pozyceje 90° (Rys. (d)), frez walecowo-czolowy nie moze byé uiyty.

Uwaga: W przypadku obroébki luku za pomoeg modelu SDS2-2 w plaszezyznach XZ 1 YZ
konieczne jest zastosowanie metody emulacji. W takim wypadku pozycja kazdego punktu
obrébki na osi Z wy$wietli sig, a warto§é posuwu kaidego kroku wy$wietlana bedzie na
nienzywanej osi X lub Y, Operator moze przyjac wartos¢ wyswietlong jako odniesienie i
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powinien obraci¢ pokretlo gwiazdowe osi Z aby podniesc lub opusci¢ maszyne o wartoseé
wyswietlang. (opuscié stol maszyny w wypadku gdy wartosé jest dodatnia, podniesé —gdy
jest ujemna). $ 3

(IIT) * Traktuj obrobke przedmiotu przedstawionego na Rys. po prawej stronie jako
preyklad, (przykiad 3):

1. W obrdbce tego przedmiotu konieczne
jest wezesniejsze obliczenie katow
poczatkowego i koncowego tuku.

o. = arc cos(17.3/2)/10=30°

Kat poczgtkowy (5T ANG) luku wynosi
30°, a kat koricowy (ED ANG) 150°
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2. Na poczatku dokonez ustawien i
narzedzia i sprowadz warto$é osi X1Y |

do zera
(b)
1) Nacidnij £l i wprowadz funkcje ARC SIHPLE
2) Wyhn_aigz funif]q gtadka: SHOOTH i
nacisnij 2 WRT - .!
sy |
3) Wybierz plaszezyzne robocza: nacinij L) 1F14_ el
ub & ARL -2
4) wybierz plaszczyzng XZ &
Naoisai ml ARL- R L
acisnij
3) mewadz pozycjg srodka kota T : P{] fj—- fh: TN [l
KTl > (s> [] e R A 3
el iR - 1500 B
Naciénij L
6) Wprowadz pmmlen kola:
i 0 'I—- o] | 1= = = 2 = L
Naciénij Diggl T OO0 8 RABIUS

Naciénij &)

*Uzyj teraz frezu okraglego i dokoricz ustawienie narzedzia na pozycj¢ pokazang na Rys.
(b)

* Poniewaz plaszezyzna XZ jest plaszezyzny obrobki/roboeza, wolna o Y wykorzystana
bedzie jako 0§ Z emulacji. Pozycja §rodka kola narzedzia na osi Z bedzie wprowadzana
przez i wySwietlana na osi Y.

Nacignij L5 [ SO00 B TU 314 |
Naciénij 2/ [
8) mewadz cn@me maksymalne - ﬂ 00 G FAY TuT
Namsnu[ --{] it

@
Namémj (1]
9) mewqdz kat poczatkowy tuku 50000 @ 15T _4RG]
Naciénij - 0 g B e g Ul £1T1 SRR
Nacisnij ]
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10) wprowadz kat koficowy tuku 0000 @ £V AN
Naciénij > (el->fa] = et
Naciénij -/

11) Okresl wewnegtrzny/zewnetrzny tryb BAD+ T

kola: Naciénij L0 1up (¥ FAT-TL ]

Nacignij = . T1® A
- ==

Nacignij

12) Na poczatku wys$wietlacz pokazuje | 0375 @ D

wprowadzone dane obrobki: o 5250 @

13) Przesun narzgdzie tak aby wartosc na . a e

osiach X 1 Y byla réwna 0 (ustaw je w punkt oaog bilivdds s

poczatkowy tuku) L. 0000 B

I’«Iﬂn:ién’jj‘lﬂlubrfz1 aby wyswietli¢c nastepng lub poprzednia pozycje. Przesun narzgdzie tak aby
warto$¢ na osi X wyniosta 0, nastgpnie stol podniesie sig o taka sama warto$¢, jaka wySwietla sie
naosi Y. w ten sposob nastgpna lub ostatnia pozycja jest osiggnigta.

Mozesz w kazdej chwili zrezygnowacé z funkeji ARC, naciskajac@.
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Pmlsty R

Funkeja obliczania Prostego lukn R

Osobie, ktdra nie jest biegla w zagadnieniu wspélrzednych plaszezyzn bedzie trudno korzystac z
funkeji fuku. Jednak jesli obrabiany luk jest dostatecznie prosty a wymagana jest przecietna
gladkosc, funkeja prostego tuku moze byé dobrym rozwigzaniem.

Generalnie, obrdbki luku kolowego mozna dokona¢ w jeden z 8 sposobow przedstawionych

ponizej:

<

Rt -
o
-

—
=]

|
&

\\;.\. .- - % I- |ﬁ. J py _H

G
{

\.\\_ N i ry o

Instrukeja obslugi funkeji prostego luku R:

Umie$¢ narzgdzie tuz nad tukiem, nacisnij 1] , wprowadzajac funkcje ARC. Odnie$ sie do nr (1)
na powyzszym rysunku aby prawidtowo umiesci¢ narzedzie na poczatku obrobki.

1) Wybierz funkcjg prostego R (SIMPLE).

2) Wybierz sposob obrobki wprowadzajac nrod 1 do 8, wskazéwka: ,, WHICH™.
3) Wybierz plaszezyzne obrébki, XY, XZ lub YZ

(ARC-XY)

(ARC-XZ)

(ARC-YZ)



4) Wprowadz promien fuku kotowego (RADIUS)

5) Wprowadz srednice narzedzia (TL DIA): Jedli obrébka tuku odbywa sig w plaszezyznach
XZ 1 YZ, uzyj frezu walcowo-czolowego a obrébka dokonuje sie krawedzia narzedzia, wiec
wartos¢ srednicy powinna wynosié 0. (patrz: krok 5 w instrukeji funkeji gladkiego R).

6) Wprowadz cigcie maksymalne (MAX CUT):

Jesli obrabiany tuk znajduje sie w plaszezyznie XZ i YZ, \MAX CUT” w funkcji prostego
R zdefiniowany jest jako glgbokos¢ cigeia w kazdym posuwie ciecia w kierunku osi Z (patrz

Rys. a). Ciecie maksymalne moze by¢ zmienione podczas obrobki.

Jesli fuk obrabiany znajduje si¢ w plaszezyinie XY, ,MAX CUT” to ciecie kazdego
posuwu cigeia 1 jest jednolite. (patrz Rys. b)

|

Rys. (a)

HAY £

-
o

bk

Rys. (b)

7) wykonaj obrobke punkt po punkcie, obserwujac odezyt cyfrowy.

8) W kazdej chwili mozesz zrezygnowac z funkeji ARC, naciskajac’

*Traktuj obrébke luku przedstawionego

na rysunku po prawej jak przyklad

1) Umies¢ narzedzie w miejscu poczatku
tuku (punkt A lub punkt B), nacisnij 1/,

uruchamiajge funkcjg ARC.
Wybierz funkeje prostego R [,

2) Wybierz tryb obrobki tuku.

Jesli punkt poczatkowy to punkt A,
nacisnij i

Jesli punkt poczatkowy to punkt B,
nacisnij =1

3) Wybierz plaszezyzne obrébki
Naciénij ) 1ub [

4) Wybierz plaszczyzng XZ

Naciénij =

5) Wprowad? promien tuku kolowego

oy B e
Naciénij - > >{x]

@

Nacisnij

7]

nooo & Warios
{¥l
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Frez walcowo-czolowy

L=R+ srednica narzedzia

=R+ érednica narzgdzia

b

L1=R
L.2= érednica
narzedzia

L1=srednica narzedzia
L2=R

Frez okragly

34

L=R+ srednica narzedzia

L1=K
L2= érednica narzedzia

By U e o 1
LT B
"'J"'-._-.!ﬁ
b ! |y

e

L1=srednica narzedzia
L2=R

Plaszczyzna XY



6) mewadz srednice narzedzia gooog iy L 3iA

Nacisnij™ (1> JRS B

Nacisnij (2l

?}mewadz cigeie maksymﬂlnﬂ 500 B hHax Cyrt

Nac:sn_u PP 83

Nacisnij @

8) Zacznij obrdbkeg qOuli ¥ |+ 0oog
ol 3

Nacignij ' aonn &

Jezeli punkt A jest punktem 1120 ] ¥ 5

poczatkowym(0,0) i = 3 =
(7] s 500 (s

Nacisnij)

i LT — = oo xe7 ¢

ezeh punkt B jest punktem - 2
poczatkowym(0,0) 4500
Naciénij @

9) Zwracaj uwage na wyswietlacz, przesun narzedzie tak aby wartos¢ wyswietlana na osi X
wynosita 0, nastepnie obroé¢ pokretlo gwiazdowe osi Z aby maszyna opuscila sie lub podniosta
0 wartosé wswietlana na osi Y.

10) Nacisnij' 0l 1ubi—~ aby wys$wietli¢ nastegpna lub poprzednia pozycje. Mozesz w kazdej chwili
zrezygnowac z funkeji ARC, naclska_]qc[J

“Traktuj obrébke wewnetrznego luku
kolistego pokazanego na rys. obok jako

przyklad.
QP :

1) Umies¢ narzgdzie w punkcie =

poczatkowym (A lub B). naciénij 1!, SINPLE

uruchamiajac funkcje ARC.
Wybierz funkcje prostego R, L} o
2) Wybierz sposob obrobki fuku: WHICH
Jezeli punkt A jest punktem poczatkowym,

| pa 1

naci$nij Ciggll

Jezeli punlct B _]est punktem poczatkowym,

HHCISHIJ
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3) Wybierz plaszezyzng obrobki APC =57

Naciénﬁjﬁﬁlﬁhm 480 - ¢
ARE -V

4) Wybierz plaszczyzng XZ AP <7

Nacignij

'r? _1- T T.] il
5) Wprowadz promien tuku MAdIUa

Naciéaiitd > > fo P @ Ak
Nasisaij 23 =

Naciénij [ = o

7) Wprowadz ciecie maksymalne " 0500 B ST
Nacignij L > > EH> — @

Naciénij (2

8) Wybierz tryb obrobki 0oon & 1 e
Naci¢nij (& opoo &

Przy punkcie A jako punkcie 2 IR0 R IR
poczatkowym(0,0), Nacisnij [©) gsom & .
Przy punkcie B jako punkcie OGS @ «¢7 98
poczatkowym(0,0), Nacisnij @ e 1[0 A |

9) Zwracaj uwage na wyswietlacz, przesun narzedzie tak aby warto§¢ wyswietlana na osi X
wynosita 0, nastepnie obro¢ pokretio gwiazdowe osi Z aby maszyna opuscila sig lub podniosta
o wartodé wyswietlana na osi Y.

10) 1‘43u:‘i.¢§niji-l;'ajlubE':I aby wyswietli¢ nastgpna lub poprzednia pozycje. Mozesz w kazdej

chwili zrezygnowa¢ z funkeji ARC, naciskajaciﬂ].

Uwaga: Po wprowadzeniu trybu obrébki, numer punktu obrabianego i warto$¢ osi Z
beda na przemian wySwictlane.

e —— e

*Zmiana c.ié-c-:ia maksymalnego
Podczas obrébki tuku w ptaszezyznach XZ i YZ, ,MAX CUT” to glebokoéé cigeia na osi Z.
Jezeli ta glebokosé jest jednolita, jakosé powierzchni fuku moze okazac sie niejednolita. W
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celu poprawy jakosci powierzchni fukéw obrabianych w tych plaszczyznach, operator moze
zmieni¢ cigeie maksymalne podezas obrébki aby jako$é powierzehni byla jednolita.

Podczas obrobki tuku w plaszezyZnie XY, ,MAX CUT” to cigcie kazdego posuwu. Poniewaz
ciecie to jest jednolite, jako$¢ powierzehni tuku bedzie pod kontrola i réwniez jednolita. Z
tego powodu podezas obrébki tuku w plaszezyznie XY funkeja zmiany cigcia maksymalnego
nie jest potrzebna.

Aby zmieni¢ cigcie maksymalne, operator musi wykonaé nastgpujace operacje:

1)Zmien cigeie maksymalne w trybie ® MAR TUT
obrébki, Nacignij.! 000 [
Wartos¢ pierwotnie wprowadzona
2) Wprowadz zmieniong wartosé cigeia OSO0 @ 4y COT
maksymalnego, np.,"0,5” — e
o P> e

Nacisnij 1
3) Powraé do trybu obrébki, kontynuuj oOmE e 3
prace. Naciénij{':'f} I &



D.

Wiercenie otworéw wzdluz linii ukosnej
(Dotyczy modelu: 2-2MS)

Funkeja wiercenia otwordw wzdluz linii ukosnej
Z reguly aby wykona¢ element pokazany na e e e ]
rysunku obok, operator musiatby obliczy¢ o _z_-@,,.ﬁ)
odleglosé na osiach X 1 Y miedzy dwoma e
sgsiednimi otworami. Funkcja wiercenia o | % a8
otwordw wzdhuz linii ukosdnej gwarantuje ey
szybkie i proste rozwigzanie tego problemu. fa
Jedyne co musi zrobi¢ operator to

wprowadzié¢ nastepujace dane: S

Dlugosé linii (LENGTH) o e s
Jest to rzeczywista odleglos¢ od srodka ——@xg@_\
pierwszego otworu do srodka otworu o/ X
ostatniego. Nalezy ja wprowadzic, kiedy X
wybrany jest tryb diugosei linii ,, MODE L”.

Dhugoéé kroku (STEP) fb)
Jest to odleglos¢ pomigdzy dwoma
sasiadujacymi otworami.
Dane te nalezy wprowadzi¢ gdy wybrany
jest tryb diugosci kroku ,MODE §”
Kat (ANGLE)
Jest to kierunek linii ukosnej w uktadzie
wspolrzednych, Kat na Rys. (a) wynosi 30°,
wige wprowadzic nalezy liczbg 30. Na Rys,
(b) natomiast kat wynosi -30°, wige nalezy
wprowadzi¢ liczbg -30.
Liczba otwordw (NUMBER)

Traktuj obrébke (a) jake przyklad:
1) Umies¢ narzgdzie na pozycjg nad

pierwszym otworem A. Nacisnij 5= aby

T
uruchomic¢ funkgje | HOJE L
2) Wybierz tryb
Nacisnij (W 1ubtY (HODE 5
Wybierz ,MODE L el
Naciénijg:':": | MOJE L
3)Wprowadz diugos¢ linii
Naciénijied=> (> EOOO0 [ | LEEGTH

Nacisnij [” J
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4) Wprowadz kat 30000 5

Naciénijtar >t ->%] : | 7
Nacisnij (2] _
5) wprowadz liczbe otworow SR q 1xl
T i—fw] ' "
Nacignij == [
Naciénii ()
6) Pozycja pierwszego otworu jest auen (X
wyswietlona. Wprowadz stan obrébki. 0000 &

7) Naciénij [ aby wyswietli¢ pozycje nastepnego punktu obrébki, nastgpnie przesun narzedzie
tak, aby warto$¢ na osiach X i Y wskazywata 0. W kazdej chwili mozesz zrezygnowac z tej

funkgji, naciskaj atcﬁ':z] ’

Dla obrobki przedmiotu przedstawionego na Rys. (a), znacznie dogodniej wybrac tryb ,,MODE
L”. W ponizszym przykladzie, bazowanym na Rys. (b), ukazane bedzie dzialanie trybu ,MODE

S‘H.
1) Ustaw narzgdzie na pozycje pierwszego : 2Dz
otworu A. Nacisnij ] aby uruchomié¢ L MOAE L
funkcje.
2) Wybierz tryb. Naciénij L lubLD LMOne 5
W}rbierz ,,MUDE i HUEE 5
Nacisnij
3) “’Proﬁf?dz df%%f;li?-i:}ku 20000 @
Nacis'nij AR '1: !.".T LEr
kxd

Nacisnij [
4) Wprowadz kat
Nacignij > > _30p00 @
Naciénij (0 SRS |
5) Wprowadz liczbg otwordw
Nacinij - = 4 @
1\\I:;=u:ié11ijt‘:}t1 R T
6) Wprowadz stan obrobki onon

aoeo &

e

MO T

7) Nax:is’nij*' 2 aby wyéwietlié pozycje nastepnego punktu obrdbki, nastepnie przesun narzedzie
tak, aby wartos¢ na osiach X 1 Y wskazywala 0. W kazdej chwili mozesz zrezygnowaé z tej

funkcji, naciskajges.
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Funkeja 200point Pomocniczych pozycji zerowych
(dotyczy modeli: 2-2M, 2-2MS, 2-3M, 2-3E)

Funkcja 200 pomocniczych pozycji zerowych

Funkcja ta zwana jest rowniez funkcja 200 UCS (ukiadow wspotrzednych uzytkownika)

ALE: Absolutny uklad wspdélrzednych

ALE to uklad .odniesienia”. Wszystkie 200 UCS sa zdefiniowane wzgledem ALE. ALE
potwierdzony jest w inicjalizacji obrabki czesci, co nie zmienia sig, jesli czgsc obrabiana nie
zmienia sig.

UCS: Uktad wspotrzednych uzytkownika

Podezas obrobki form, czesto nie wystarezy tylko jedna pozycja zerowa odniesienia. Zwykle
potrzebnych jest wiele pomocniczych pozycji zerowych. W obrébee duzych i skomplikowanych
lacznikéw wiertarskich lub frezarskich o wymiarach wielopunktowych, konieczne jest ustalenie
wielu stalych pozycji punktéw aby dokonaé obrébki serii przedmiotow o wymiarach
odnoszacych sie do tych punktéw. W przypadkach, kiedy jest tylko jeden punkt odniesienia,
wydajnogé pracy bedzie nieduza, poniewaz konieczne bedzie znalezienie wlasciwej pozycji dla
kazdego punktu. Co wigcej bedzie to niezwykle trudne w przypadku skomplikowanych form
lub lacznikéw. Funkcja 200point pomocniczych pozycji zerowych jest zaprojektowana
specjalnie w celu rozwiazywania tego typu problemow.

L. Operator musi znaé ponizsze dwie reguly przed przystapieniem do pracy z uzyciem tej
funkeji:

1. Kazda pomocnicza pozycja zerowa jest rowniez punktem wyjéciowym jednego UCS. Jesli
wprowadzisz tryb tego UCS, pomocnicza pozycja zerowa bedzie traktowana jako punkt
wyjsciowy.

2. Kazda pomocnicza pozycja zerowa jest powigzana z pozycja zerowa W trybie wyswietlania
wartodci absolutnej. Po ustawieniu, pomocnicza pozycja zerowa bedzie zachowana w pamiegci.
Jesli pozycja zerowa w trybie wyswietlania wartosei absolutnej sie zmieni, pozycja pomocnicza
ulegnie réwniez zmianie o taki sam kat 1 odleglosc.

I1. Operator moze w pelni korzystac z tej funkeji w sposdb opisany poniZej:

1) Ustaw pozycje zerowg w trybie wyswietlania wartoéci absolutnej (wyswietlony napis
LALE") w gléwnym punkcie odniesienia, np. w punkcie O na Rys. 1 ponizej. Ustaw
pOmOcChicze POZYC|e Zerowe W pomocniczych punktach odniesienia, punktach 1,213 na
Rys. 1. Mozliwe jest wprowadzenie kazdego UCS obierajac sobie pomocniczg pozycje
zerowa jako punkt wyjsciowy obrobki.

2) W trybic wy$wietlania kazdego UCS, mozna dokonaé obrobki z uzyciem réznych
specjalnych funkeji.

I11. Ustawianie pomocniczej pozycji zerowej:
[stnicja dwie metody ustawiania pomocniczych pozycji zerowych: pierwsza to wprowadzanie
pozycji bezpodrednio, druga — zerowanie po osiagnieciu pomocniczej pozycji zerowej.
Metoda 1: Wprowadzanie bezposrednie: przy —wiaczonym trybie UCS naci$nij

I i1 ]

2 LY 2P Rlawisze numeryczne = — .
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Traktuj Rys. 1 ponizej jako przyklad: Po uruchomieniu urzadzenia, przesur narzgdzie w punkt
srodkowy O, wprowadz tryb wyswietlania wartosci absolutne;.

it

e Y.

DL 360,48}

_ Ello5e
$ ————————

0408

= @Z
ﬂg@_ | H@@“ '

HE-B0,-35)

Yo
=d

Rys. 1
Wyzeruj, ustaw pozycjg zerowa w trybie wyswietlania wartosci absolutnej w glownym punkcie
odniesienia przedmiotu.

x> QOO0 & ALE
> . booo®
{zZ}>- oo

1) po ustawieniu pozycji zerowej w trybie wyswietlania wartosci absolutnej, uzyj funkeji
»automatycznego naprowadzania na pozycjg zerowa”, aby zapisac ja w pamieci, W razie
przerwy w dostawie pradu, pozycja zerowa moze by¢ namierzona z powrotem.

2) Wprowadz tryb UCS (dwie mozliwe metody):

Metoda 1: etk

Nacisnij _LL_j INL

Nacinij (2! TR T

Metoda2: I

Naciénij (=1 & E g

Nacignij. > (&) FER 1

3) Wprowadz pierwszg pomocnicza pozycje

ESr oW, _ _ o .. BOQOO ™ RER |
K> E>E> >[5 30000 @

nacié:ﬁj:lfj“*G—}E}_"@“}{E‘Ei i

4) Wprowadz pozycje drugiego UCS

Nacisnij {'? ub ] ER 4
Naciénij [Z>[=]
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5) Wprowadz drugq pozycje zerowa; L NopoE [ER 2
aNGNGNG o @

. I . 1@
Naménijﬂ Bl 0202

6) wprowadz tryb trzeciego UCS

o A ER
Nacisnij {2 Tub =] aEE__.3
Nacignijt 2> (&
7) Wprowadz trzecia pozycje zerowa.
Nacisaij: 2> (> > - GO000 & GEECTE
F> >0 i
il

Ustawienie wszystkich pomocniczych pozycji zerowych przedmiotu pokazanego na Rys. 1
zostalo zakonczone.

Dlaczego wprowadzane dane kazdej pomocniczej pozycji zerowej maja przeciwny znak niz
wartofci wyswietlane? Wyjasnimy to na powyzszym przykladzie. W trybie UCS, kiedy
wspélrzedne pomocniczej pozycji zerowej wprowadzane sa w trybie wyswietlania wartosci
absolutnej pozycji zerowej, wyswietlane dane beda pozycja pozycji zerowej w trybie
absolutnym odpowiedniego UCS. Dzieje si¢ tak dlatego, ze pomocnicza pozycja wyjéciowa
traktowana jest jako punkt wyjsciowy UCS w trybie wy$wietlania wartodci wzglednej. Na Rys.
I widag, ze punkt O jest na pozycji (-80.-30)wzgledem punkiu 1, (-70,-40) wzgledem punktu 2 i
(-60,-40) wzgledem punktu 3. je§li operator wprowadzi wspolrzedne pomocnicze] pozycji
zerowe] inaczej niz z pozycji pozycji zerowej w trybie wyswietlania wartoéci absolutnej, dane
wyswietlone beda pozycja wzgledem pomocniczego punktu zerowego odpowiedniego UCS. Na
przykiad, kiedy pozycja trzeciej pomocniczej pozycji zerowej jest wprowadzana w punkeie E,
wyswietlona wyswietlacz wskaze (-50,-30).

Metoda 2: zerowanie, gdy pozycja jest osiagnigta. Kiedy narzedzie znajduje sie w pozycji
: . XY {Z >

pomocniczego punktu zerowego, nacisnij — ' = 7L

Ponownie obieramy element przedstawiony na Rys. 1 jako przyklad:

Przesun stol maszyny aby punkt o znalazt sie na $rodku.

1) Wprowadz tryb wyéwietlania L apoo M MLE
wartosci absolutnej, wyzeruj, ustaw 000 )
pozycje zerowg w glownym punkcie R
odniesienia. =
2) Przesun narzedzie w punkt | - BO000 @ ALE
0§ X, -80 - 300040 7
0sY,-30 7
3) Wprowadz tryb pierwszego UCS . BOono ™ HER
Nacisnij (2! Tub =] - 300000
Nacisniji > &l S Fi
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4) Ustaw Omocnicza pozycjg zerowa
Nacigniji2 > 1%l

T e

5) Powr6¢ do trybu wyéwietlania wartodei
absolutnej,
Naciénij ' 2

6) Przesun narzedzie w punkt 2
0s X, 70.
05 Y, -40.

T) Wprowadz tryb drugiego UCS
Naci$nij B> >

8) Wyzeruj, ustaw drugi pomocniczy punkt
ZETOWY

NaciénijlXI-> ]

9) Powr6¢ do trybu wyswietlania wartosci
absolutnej,

Nacisnij 3 razy Klawisz (%)

10) Przesun narzedzie w punkt 3
0s X, 60.
05Y, 40,

11) Wprowadz tryb df'_ugiego UCS
Nacisnije > {3

12) Wyzeruj, ustaw trzeci pomocniczy
punkt zerowy
Nacignij[ X >

>

13) Powroc do trybu wy$wietlania wartosci
absolutnej,

Naciénij 4 razy Klawisz 2}

Ustawienie wszystkich pomocniczych pozycji zcrov.ﬁrt;h przedmiotu pokazanego na Rys. 1

zostalo zakorniczone.

_bgon &
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gap0a; fx
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IV. Wykorzystanie pomocniczych pozycji zerowych

Po wprowadzeniu trybu UCS, odpowiednie pomocnicze pozycje zerowe mogg byc
pomocne w obrébee. -

Mozliwe jest wybranie trybu UCS przez nacisnigeie klﬂWiSZ}’@ 3 m, lubl ™

Kiedy uzywasz klmviszy@ lub i, mozesz naciskaé L&) ub £ dopoki zadany UCS nie
zostanie wybrany. )

Kiedy uzywasz klawiszal™ , po prostu naciénij '™ i po wskazéwce .ZERO No” wprowadz

numer zadanego UCS. W celu pordwnania podobnych operacji, zobacz ..5. Tryb wyswietlania

wspolrzednych absolutnych/wzglednych/uzytkownika,” W rozdziale ,,A. Podstawowe funkcje”,
w podpunkcie ,,I. Obstuga”.

Traktuj obrobke elementu przedstawionego na Rys. 1 jako przyklad:
1) Wprowadz funkcje pierwszego UCS. 7ERD WO
Naciénij '™

2) wprowadz numer. - iijl e
Naciénijm > {f
T

3) Przesun narzgdzie w punkt A. goop ® FEHR
' T [e000 @

4) Zacznij obrobke otworu A. 71

5) Wprowadz funkcje drugiego UCS.

Nacisnij i _
. 50000 @ [ER 2
sl [©
E e
GD}S-P;(ZTEH i LM ® FER
05Y,0 |__oogo @
' {2}
7) Zacznij obrébke otworu B
Serrzesuﬁ narzedzie w punkt C ) T e,
0$X, 0 o
0§ Y, 20 20000 ©
: [
9) Zacznij obrobke otworn C
10) Wprowadz funkeje trzeciego UCS.
Naciénij (3 —nou @ ER 3
.~ 60000
L (%
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11) Przesun narzedzie w punkt 3

0s X, 0. ' goon & 2R 3
SLATh ' I 111401
12) wprowadz funkcje PCD, dokonaj
obrobki szesciu matych otwordw T OnonE PrI-sy
rozmieszezonych rownomiernie na okregu o o0 B

srodku w punkcie 3. =
. {4 [z
Nacisnij*=

=17 -",t'I b =

13) Obrdbka szesciu matych otwordw Tt E"ﬁq E eER
zostala ukonczona. Odnies si¢ do punktu D, SN (1] {5 |
wyswietlacz powinien wskazywaé: : : @

W celu uzyskania wigeej informacji o
funkeji PCD, odnies si¢ do odpowiednich
rozdziatow.

V. Zerowanie pomocniczych pozycji zerowych i inne powigzane problemy.

1) Zerowanie pomocniczych pozycji zerowych

Aby wyczysci¢ pamie¢ wszystkich pomocniczych pozycji zerowych. w trybie wy$wietlania
wartosci absolutnej (ALE) naciénij klawiszl-110 razy. Wowczas wszystkie 200 pozycji
zerowych bedg umieszezone w punkcie pozycji zerowej w trybie wyswietlania wartosei
absolutne;.

2) Zerowanie podczas korzystania z pomocniczych pozycji zerowych

Z pomocniczej pozycji zerowej korzysta sig w trybie odpowiedniego UCS. Wyzerowanie na
tym etapie pomoze ustawi¢ nows pozycje zerowa. Punkt, w ktérym operacja ta zostata
wykonana, stanie si¢ nowa pomocniczq pozycja zerowa, a nowa pozycja zerowa zastapi
wyjsciowa pozycje zerowa.

3) Dzielenie na pél podezas korzystania z pomocniczych pozycji zerowych

Z funkeji ,,1/2" mozna réwniez korzysta¢ w trybie UCS. Dzielac wartosé na p6t w trybie
UCS, korzystajac z pomocniczych pozycji zerowych, wprowadzasz tym samym nowa
pomocniczg pozycje zerowa. Po dokonaniu operacji dzielenia na pot wyjsciowa pozycja
zerowa zoslanie zastapiona nowa pozycja zerowa, ktéra jest punktem lezacym w polowie
odlegtosci migdzy wyjsciowa pozycja zerows a punktem, w ktorym operacja zostala
wykonana.
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Funkeja 200point Pomucﬁicz}rch pozycji zerowych

Funkeja 200 pomocniczych pozycji zerowych

Funkcja ta zwana jest rowniez funkejg 200 UCS (ukiadéw wspolrzednych uzytkownika)

ALE: Absolutny uklad wspélrzgdnych

ALE to uklad .odniesienia”. Wszystkie 200 UCS sa zdefiniowane wzgledem ALE. ALE
potwierdzony jest w inicjalizacji obrébki czgsci, co nie zmienia sig, jesli czgs obrabiana nie
zmienia sig.

UCS: Uklad wspétrzednych uzytkownika

Podezas obrobki form, czesto nie wystarczy tylko jedna pozycja zerowa odniesienia. Zwykle
potrzebnych jest wiele pomocniczych pozycji zerowych. W obrébee duzych i skomplikowanych
tacznikow wiertarskich lub frezarskich o wymiarach wielopunktowych, konieczne jest ustalenie
wielu “stalych pozycji punktéw aby dokonaé obrobki serii przedmiotéw o wymiarach
odnoszacych sie do tych punktow. W przypadkach, kiedy jest tylko jeden punkt odniesienia,
wydajnosé pracy bedzie nieduza, poniewaz konieczne bedzie znalezienie whasciwej pozycji dla
kazdego punktu. Co wigcej bgdzie to niezwykle trudne w przypadku skomplikowanych form
lub lacznikéw. Funkcja 200point pomoeniczych pozycji zerowych jest zaprojektowana
specjalnie w celu rozwigzywania tego typu probleméw.

1. Operator musi zna¢ ponizsze dwie reguly przed przystapieniem do pracy z uzyciem tej
funkcji:

1. Kazda pomocnicza pozycja zerowa jest réwniez punktem wyjsciowym jednego UCS. Jesli
wprowadzisz tryb tego UCS, pomocnicza pozycja zerowa bedzie traktowana jako punkt
wyjsciowy.

2. Kazda pomocnicza pozycja zerowa jest powiazana z pozycja zerowg w trybie wyswietlania
wartoéci absolutnej. Po ustawieniu, pomocnicza pozycja zerowa bedzie zachowana w pamieci.
Jesli pozycja zerowa w trybie wyswietlania wartosei absolutnej si¢ zmieni, pozycja pomocnicza
ulegnie rowniez zmianie o taki sam kat i odleglosé.

II. Operator mozZe w pelni korzystaé z tej funkeji w sposéb opisany poniej:

1) Ustaw pozycje zerowa w trybie wyswietlania wartosci absolutnej (wyswietlony napis
LALE") w gléwnym punkcie odniesienia, np. w punkcie O na Rys. | ponizej. Ustaw
pomocnicze pozycje zerowe w pomocniczych punktach odniesienia, punktach 1, 2i3na
Rys. 1. Mozliwe jest wprowadzenie kazdego UCS obierajac sobie pomocnicza pozycje
zerowq jako punkt wyjsciowy obrobki.

2) W trybie wy$wictlania kazdego UCS, mozna dokona¢ obrébki z uzyciem roznych
specjalnych funkeji.



II1. Ustawianie pomocniczej pozycji zerowej

Istniejq dwie metody ustawiania pomocniczych pozycji zerowych: pierwsza to wprowadzanie
pozycji bezposrednio, druga — zerowanie po osiagnigciu pomocniczej poz:,fr.'ji zemwej.

Metoda 1: Wprowadzanie bezpoéredme przy wiaczonym trybie UCS nacisnij

r;..-'t

ﬂ E “7Klawisze numeryczne o
Traktuj Rys. 1 ponizej jako przyklad: Po uruchomieniu urzadzenia, przesun narz¢dzie w punkt
$rodkowy O, wprowadz tryb wy$wietlania wartosci absolutne;.

|

o Sciernica
§ a8
X
sy
u
010, 0) g
. gl bi ;’ i
1 210,757 801 ﬁ mﬁ} !
/| 2Ea07r | 8 :
1{-5, 25)
. |
L__ YT AL b | TR il R}'S. 1

Wyzeruj, w trybie wyswietlania wartosci absolutnej ustaw pozycje zerowa w gldwnym punkcie

odniesienia.

X5 R

> ___bapo @
1) Po ustawieniu pozycji zerowej trybie wyswietlania wartosci absolutnej, uzyj funkcji
Lautomatycznego naprowadzania na pozycje zerowa”, aby zapisa¢ ja w pamigci. W razie
przerwy w dostawie pradu, pozycja zerowa moze by¢ namierzona z powrotem,

2) Wprowadz tryb UCS. (Dwie metody

mozliwe)
Metoda 1:
I8 =

Naciénij - LR

= e
Nacignij ! ZER - ]
Metoda 2; bk =l e
Naciénij = ZERD WO
Nacignij (0> SER ]
3) Wprowad? pierwsza pomocniczg pozycje
Zerows iy S
Nmmu }t |- HSH-{__] TSm0 @ RET
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4) Wprowadz pozycje drugiego UCS
o
Nacisnij * lub™~

> : LER A

Nacisni

5) Wprowadz druga pomocnicza pozycjg
ZETOWH,

Naciénij 2> B> 0> > oD & FRE 3
il E> . Ts000 ®

6) Wprowadz pozycje trzeciego UCS
Naciénij L&) jub 2

7) Wprowad? trzecia pomocnicza pozycje

zZerowa e ] A4 .
[ e T P— P i l 1

Naciénijld > S>> () —LLEW L KR
s >} [o]->{a! ~ 100000 i

Ustawienie wszystkich pomocniczych pozycji zerowych przedstawionych na Rys. 1 zostato
ukonczone.

Dlaczego znak kazdej wspolrzednej wyswietlanej jest przeciwny do tej wprowadzanej
przez operatora? Jak widad na powyzszym przykladzie, jezeli w trybie wyswietlania wartosci
absolutnej wprowadzisz wspélrzedne pomocniczej pozycji zerowej W migjseu pozycji zerowej
trybu wyswietlania wartosci absolutnej, wy§wietlana bedzie absolutna pozycja zerowa tego
UCS. Dzieje si¢ tak poniewaz tryb UCS przyjmuje kazda pomocnicza pozycje zerowy jako
wyijsciowa do kazdego ukladu wspdlrzednych uzytkownika. Jak widac na Rys. 1, punkt O
umieszezony jest dokladnie na pozycji(5.-25) wzgledem punktu 1, (10, -75) wzgledem punktu 2
i (10, -100) wzgledem punktu 3. jesli operator wprowadzi wspohizedne pomocniczego punktu
zerowego kazdym innym punkeie niz punkt zerowy trybu absolutnego, wyswietlana bedzie
pozycja tego punktu w tym ukladzie wspolrzednych.

Metoda 2: zerowanie, gdy pozycja jest osiagnieta. Kiedy narzedzie znajduje sig w pozycji

pomocniczego punktu zerowego, nacisnij EHG —p{u,

Metoda 2 nie jest przeznaczona do pracy na szlifierce. Instrukcje tokarki nie zostaty
umieszczone w tej instrukeji obstugi.
1V. Wykorzystanie pomocniczych pozycji zerowych
Po wprowadzeniu trybu UCS, odpowiednie pomocnicze pozycje zerowe mogg byc
pomocne w obrdbee.

& ‘@, lubE‘.}J.

Mozliwe jest wybranie trybu UCS przez nacisnigcie klgwiszy&v

Kiedy uzywasz klawiszy (2] ub . MOZesz naciskaéL‘;’.} lub 2! dopoki zadany UCS nie
zostanie wybrany. 2

Kiedy uzywasz Klawiszal™, po prostu naciéniji:f“ﬂ i po wskazéwee ,,ZERO No” wprowadz
numer zadanego UCS. W celu poréwnania podobnych operacji, zobacz ,.5. Tryb wyéwietlania
wspolrzednych absolutnych/wzglednych/uzytkownika.” W podpunkeie ,,I. Obstuga™.
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Ponownie obieramy element przedstawiony na Rys. 1 jako przyklad.
Przesun stot maszyny tak aby punkt O znalazt si¢ w srodku.

1) wprowadz tryb wyswietlania

pierwszego UCS. YERT ND

Nacisnij fe=)
ZH N prosio I =1 s Jlb ST
Nacisnij L) » ol @
E}Zacmi_}"obrébkq pl}aslzczyzn’A‘iE e IRETTE
Kontynuuj prace dopoki wartosci na ST
osiach X i Y beda réwne 0 . [00g
4) Wprowadz drugi UCS eI m ERE L g
Nacisnij (! = 50000
5) Zacznij obrébke plaszezyzn Bi C IR TREER
Kontynuuj pracg dopoki wartosci na . :
osiach X 1 Y beda rowne 0 ' "'"ﬂ'ﬂﬂ_ﬂ ? : J.
6) Wprowadz trzeci UCS RN 1/ e/ 1 {1 § 3 St 1) RN
Naciénij (£} - 25000 (©
7) Zacznij obrébke plaszeyzn B i D g 11]1)1 1 IR O
Kontynuuj pracg dopoki wartosci na TN @
osiach X 1Y bedg réwne 0 : T
8) Powroé do trybu wyswietlania e i
wartosci absolutne) - 0000 ) ALE

—_1ogoog &

Naciskaj (@] dopoki na wyswietlaczy
nie pojawi sig napis “ALE”

V. Zerowanie pomocniczych pozycji zerowych i inne powigzane problemy.

1) Zerowanie pomocniczych pozycji zerowych

Aby wyczyscié pamie¢ wszystkich pomoeniczych pozycji zerowych, w trybie wyswietlania
wartosci absolutnej (ALE) nacisnij Klawiszl 110 razy. Wéwezas wszystkie 200 pozycji
zerowych beda umieszczone w punkeie pozycji zerowej w trybie wys§wietlania wartosci
absolutne).

2) Zerowanie podczas korzystania z pomocniczych pozycji zerowych -

7 pomocniczej pozycji zerowe] korzysta sig w trybie odpowiedniego UCS, Wyzerowanie na
tym etapie pomoze ustawié¢ nowa pozycje zerowa. Punkt, w ktorym operacja ta zostala
wykonana, stanie sig nowa pomocnicza pozycja Zerowa, a nowa pozycja zerowa zastapi
wyjsciowg POZYCje Zerowa.

3) Dzielenie na pél podezas korzystania z pomocniczych pozycji zerowych

Z funkcji ,,1/2” mozna réwnieZ korzysta¢ w trybie UCS. Dzielgae wartos¢ na pél w trybie
UCS, korzystajac z pomocniczych pozycji zerowych, wprowadzasz tym samym nowa
pomocnicza pozycje zerowa. Po dokonaniu operacji dzielenia na pél wyjsciowa pozycja
zerowa zostanie zastapiona nowa pozycja zerowa, ktora jest punktem lezacym w polowie
odlegtosci migdzy wyjsciowa pozycja zerowa a punktem, w ktdrym operacja zostala
wykonana.
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Funkeja 200point Pomocniczych pozycji zerowych

Funkeja 200 pomocniczych pozycji zerowych

Funkcja ta zwana jest rowniez funkeja 200 UCS (ukladéw wspélrzednych uzytkownika)

ALE: Absolutny uktad wspéhrzednych

ALE to uklad .odniesienia®. Wszystkie 200 UCS sg zdefiniowane wzgledem ALE. ALE
potwierdzony jest w inicjalizacji obrébki czgsei, co nie zmienia sig, jesli czgsc obrabiana nie
Zmienia sie.

UCS: Uklad wspotrzednych uzytkownika

Podczas obrobki form, czgsto nie wystarczy tylko jedna pozycja zerowa odniesienia. Zwykle
potrzebnych jest wiele pomocniczych pozycji zerowych. W obrobee skomplikowanych duzych
lub $rednich lacznikéw wiertarskich lub frezarskich o wymiarach wielopunktowych, konieczne
jest ustalenie wielu statych pozycji punktéw aby dokona¢ obrobki serii przedmiotow o
wymiarach odnoszacych si¢ do tych punktow. W przypadkach, kiedy jest tylko jeden punkt
odniesienia, wydajnosé pracy bedzie nieduza, poniewaz konieczne bedzie znalezienie wlasciwej
pozycji dla kazdego punktu. Co wigcej bedzie to niezwykle trudne w przypadku
skomplikowanych form lub lacznikéw. Funkcja 200point pomocniczych pozycji zerowych jest
zaprojektowana specjalnie w celu rozwigzywania tego typu probleméw.

I. Operator musi znaé ponizsze dwie reguly przed przystapieniem do pracy z uzyciem tej
funkeji:

1. Kazda pomocnicza pozycja zerowa jest rowniez punktem wyjsciowym jednego UCS. Jedli
wprowadzisz tryb tego UCS, pomocnicza pozycja zerowa bedzie traktowana jako punkt
wyjsciowy.

2. Kazda pomocnicza pozycja zerowa jest powiazana Z pozycja zerowa w trybie wyswietlania
wartodei absolutnej. Po ustawieniu, pomocnicza pozycja zerowa bgdzie zachowana w pamigei.
Jedli pozycja zerowa w trybie wyswietlania wartodei absolutnej sig zmieni, pozycja pomocnicza
ulegnie réwniez zmianie o taki sam kat i odleglosc.

I1. Operator moze w pelni korzystaé z tej funkeji w sposéb opisany ponizej:

1) Ustaw pozycje zerowa w trybie wyswietlania wartosci absolutnej (wy$wietlony napis
JALE") w gléwnym punkcie odniesienia, np. w punkcie O na Rys. 1 poniZej. Ustaw
pomocnicze pozycje zerowe w pomoeniczych punktach odniesienia, punktach 1, 2 i3 na
Rys. 1. Mozliwe jest wprowadzenie kazdego UCS obierajac sobie pomocnicza pozycje
zerowa jako punkt wyjsciowy obrobki.

2) W trybie wyswietlania kazdego UCS, mozna dokonac obrobki z uzyciem rdZnych
specjalnych funkcji.

I11. Ustawianie pomocniczej pozycji zerowej
[stnieja dwie metody ustawiania pomocniczych pozycji zerowych: pierwsza to wprowadzanie
pozycji bezposrednio, druga — zerowanie po osiggnigciu pomocniczej pozycjl Zerowe;.

Metoda 1: Wprowadzanie bezposrednie: przy wlaczonym trybie UCS

rumi:t},ni_iEl —>» klawisze numeryczne=> @



Traktuj Rys. 1 ponizej jako przyklad:
Po uruchomieniu maszyny przesun narzedzie w punkt O, wprowadz tryb wyswietlania
warto$ei absolutne;.

/ﬂm.ﬂ}
rl g 2 2/
B B —'_'%_"_ B g
~po de
a6 130 |28 ] X
Yo 28301200  1(20,-70)
155
Rys. 1

Wyzeruj, w trybie wyswietlania wartosci absolutnej ustaw pozycje zerowa w gldwnym
punkcie odniesienia elementu.

EH>E [ DOOOE MLE
gl o

1) Po ustawieniu pozycji zerowej w trybie wyswietlania wartosci absolutnej, uzyj funkceji
~automatycznego naprowadzania na pozycje zerowa’, aby zapisa¢ ja w pamieci. W razie
przerwy w dostawie pradu, pozycja zerowa moze by¢ namierzona z powrotem.
2) Wprowadz tryb UCS (mozliwe dwie metody):
Metoda 1: _
Nacisnij [ INC
Naciénij (2] PR
Metoda 2: et
Naciénij () ZERD D
Y {E) TER 1
Nacisnij O
3) WprowadZ pierwsza pomocnicza pozycje
ZErowg : L TR
- Jooog® ERE I
Nacisnij &> ol
Naciénij E>E > > B
4) Wprowadz pozycje¢ drugiego UCS

Fi ) S & = = RN
Naciénij L fub ZEN O
Naciénij - > (=)
5) Wprowadz druga zyc ¢ Zerowg
Nacignij B> B> (2> & CmE W2
E>E> T > > T Lemnn
6) Wprowadz tryb trzeciego UCS =
Naciénij '/ 1ub ) TER
ﬁ;_]--}f;'ﬂ 45 . AL = |
Nacisnij -
7) Wprowadz trzecia pozycje zerowa ! o { A
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Ustawianie wszystkich pomocniczych pozycji zerowych przedstawionych na Rys.1 zostalo
zakonczorie, .

Dlaczego znak kazdej wspohrzednej wyswietlanej jest przeciwny do tej wprowadzanej przez
operatora? Jak widaé na powyzszym przykladzie, jezeli w trybie wyswietlania wartosci
absolutnej wprowadzisz wspélrzedne pomocniczej pozycji zerowej w miejscu pozycji
zerowej trybu wyswietlania wartosci absolutnej, wyswietlana bedzie absolutna pozycja
zerowa tego UCS. Dzieje si¢ tak poniewaz tryb UCS przyjmuje kazdg pomocnicza pozycje
zerowa jako wyjéciowa do kazdego ukladu wspétrzednych uzytkownika. Jak widac na Rys.

1, punkt O umieszczony jest dokladnie na pozycji(-20, 70) wzgledem punktu 1, (-30, 120)
wzgledem punktu 2 i (-20, 130) wzgledem punktu 3. jesli operator wprowadzi wspolrzedne
pomocniczego punktu zerowego kazdym innym punkeie niz punkt zerowy trybu absolutnego,
wyswietlana bedzie pozycja tego punktu w tym uktadzie wspotrzednych.

Metoda 2: Zerowanie gdy osiagnieta jest pozycja. Kiedy narzedzie znajduje sig w pozycji

pomocniczego punktu zerowego, nacisnij [xif>

Metoda ta nie jest przeznaczona do pracy na tokarce. Instrukeje dotyczace tokarki nie sg
umieszczone w te] instrukeji obstugi.

IV. Wykorzystanie pomoceniczych funkeji zerowych.
Po wprowadzeniu trybu UCS, odpowiednie pomocnicze pozycje zerowe mogg by¢

pomocne w obrobee.

Mozliwe jest wybranie trybu UCS przez nacisnigcie klgiwiszy . @ lubl™).
Kiedy uzywasz klawiszy 14 bt . mozesz naciskac (e lub @ dopdki zgdany UCS nie

zostanie wybrany.

Kiedy uzywasz klawisza =, po prostu nacisnij 1] { po wskazéwee ., ZERO No™ wprowadz

numer zadanego UCS. W celu poréwnania podobnych operacji, zobacz ,,5. Tryb wyswietlania
wspohrzednych absolutnych/wzglgdnyeh/uzytkownika.” W podpunkcie ..I. Obstuga™

Traktuj czesé zapasowa przedstawiong na Rys. 2 jako przyklad. Operator moze wykorzystac
funkcje UCS podezas szlifowania i toczenia.
Y A0, 0)

1 el &
= g gl e 8 /s
£ 2 = "2 R
0.
X

s xS o P

oy
T 1 U R
1 |

T Rys. 2

188

Element zostal juz wstepnie obrobiony i wymaga dalszej obrébki.

Tolerancja jednograniczna skérowania wynosi 0,05, dalsze obrabianie spowoduje, ze
przedmiot bedzie spelnial wymagania chropowatodci.

Najpierw ustaw absolutna pozycj¢ wyjsciowa w punkcie A. nastepnie wprowadz

bezposrednio pomocnicza pozycja zerowa aby ustawi¢ uktad wspdirzednych uzytkownika.
Pierwsza pozycja zerowa znajduje si¢ w punkeie (10, -40), druga w punkeie (20.05, -70) a
trzecia w punkceie (30.05, -120).
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1) po sprawdzeniu narzedzia wprowadz pierwszy UCS

Naciénij= ZERT R

2) Wprowadz kod 1T 1= BERE 3
Naciénij > r =@

3) zacznij obrobke czesci o ©20

Obrabiaj element dopoki wartosé na
osiach X 1 Z/Z; bedzie rdwna 0.

O nn® GRE

r_ Go00 &
4) Wprowadz drugi UCS oS & ERE ¢
Naciénij L&} [, 30000 ®
5) Zacznij obrébke czesei o ©40. e =
Obrabiaj element dopoki wartos¢ na L‘—ﬁﬂﬂ D& ZRE 4
osiach X i Z/Z, bedzie réwna 0. . booow®

6) Wprowadz trzeci UCS FopnoE FRE - 3
Naciénij L) 0

7) zacznij obrobke czesci o ©20

L dijp@m TRe . 3
Obrabiaj element dopoki wartos¢ na e 2

osiach X i Z/Z bedzie réwna 0. o Q000 8

8) Powrdc do trybu wyswietlania = < oy
wartodci absolutnej. 30000 = 4LE ’
Naciskaj - dopoki na wyswietlaczu nie 5 1eonog =

pojawi si¢ napis ,, ALE"™
9) obro¢ element tak aby obrobi¢ drugi koniec o 040,

V. Zerowanie pomocniczych pozycji zerowych i inne powigzane problemy.

1) Zerowanie pomocniczych pozycji zerowych

Aby wyczysci¢ pamigé wszystkich pomocniczych pozycji zerowych, w trybie wySwietlania
wartosci absolutnej (ALE) nacisnij klawisz!."! 10 razy. Wowczas wszystkie 200 pozycii
zerowych bedg umieszezone w punkceie pozycji zerowej w trybie wyswietlania wartosci
absolutne;j.

2) Zerowanie podczas korzystania z pomocniczych pozycji zerowych

Z pomocniczej pozycji zerowe] korzysta si¢ w trybie odpowiedniego UCS. Wyzerowanie na
tym etapie pomoze ustawi¢ nowa pozycje zerowa. Punkt, w ktérym operacja ta zostala
wykonana, stanie sig nowa pomocniczq pozycja Zerows, a nowa pozycja zerowa zastapi
wyjsciowa pozycje zerowa,

3) Dzielenie na pél podczas korzystania z pomocniczych pozycji zerowych

Z funkcji ,,1/2” mozna réwniez korzystaé w trybie UCS. Dzielgc wartos¢ na pot w trybie
UCS, korzystajac z pomocniczych pozycji zerowych, wprowadzasz tym samym nowa
pomocniczg pozycje zerowa. Po dokonaniu operacji dzielenia na pét wyjsciowa pozycja
zerowa zostanie zastapiona nowa pozycja zerowa, ktora jest punktem lezacym w polowie
odleglosel migdzy wyjsciowa pozycjq zerowg a punktem, w ktérym operacja zostata
wykonana.



Funkcja réwnego podzialu kota (PCD)

Funkeja réwnego podzialu luku kolowego (funkcja PCD)

Funkcja ta moze by¢ wykorzystana aby réwno podzieli¢ tuk kolowy, na przyklad podczas
wiercenia otwordw rozmieszezonych réwnomiernie na kolnierzu. Po wybraniu tej funkcji
wyswietlacz bedzie informowat operatora o parametrach, ktére nalezy wprowadzic.

Nalezy zdefiniowac ponizsze parametry:
1) Pozycja $rodka kola
Pozycja $rodka kota (CT POS) to pozycja
érodka kola wzgledem srodka narzedzia
po zamontowaniu narzedzia i
wyzerowaniu, tak jak pozycja punktu O
wzgledem punktu A na Rys. A.
2) Srednica kola, ktére nalezy podzielié (DIA)
3) Liczba otwordw (NUMBER)
Na przyklad na Rys. B. 5 punktéw od lf-ﬁﬁaz

] e |
punktu 1 do 5 musi podzieli€ tuk od 0° ‘Wﬁ‘f‘[;‘,—f .
do180° na 4 rowne czesei. W ten sam — :
sposob 9 punktéw bedzie koniecznych I L
aby podzieli¢ kolo na 8 réwnych czgsei,
przy czym punkt 9 bedzie pokrywat sie z : J :
punktem 1. jak widac na Rys. B, aby = f“?{_,} _.};‘ =k
wywierci¢ 8 otwordw na okregu b}

; i 7 ! k-
podzielonym na 8 czesci, nalezy ;
wprowadzic liczbe 9. L+- it}

4) Kat poczatkowy (ST ANG): kat punktu poczatkowego tuku, ktory nalezy podzielié
5) Kat koficowy (ED ANG): Kat punktu konicowego luku, ktéry nalezy podzieli¢.

Uwaga: W celu znalezienia definicji kata poczatkowego (ST ANG) i konicowego (ED
ANG) patrz sekeja ,Wyznaczanie kata poczatkowego i koficowego luku kolowego”, str.
(19). :
Traktuj obrébke elementu przedstawionego na Rys. C jako przyklad:

1) Wyznacz pozycje érodkowsa elementu i dokoncz ustawienia.

Naciénij & aby wprowadzié funkcje PCD PLI-57]

2) Nacisnij L2 ub 2! aby wybraé PLI-%7 ]
plaszezyzng obrobki LPP__...._ S
Uwaga: Jesli korzystasz z modelu PLI-%2 |

SDS2-2, pomin etap wyboru
plaszezyzny obribki



Wprowadz parametr

Wybierz plaszezyzng XY
Naciénij <, przechodzac do nastepnego
etapu

3) Wprowadz pozycje srodkows tuku
kotowego
Nacignijixb>{->{=]
(-3
EF>0->fE
Nacismj {0 2}, przechodzac do nastepnego
etapu.
4) Wprowadz srednice luku
Nacisnij B> E

Naclémjr“ przechodzae do nastgpnego
etapu.

5) wprowadz liczbe punktow dzielacych
tuk

Na Rys. C widzimy 6 punktow
dzielacych huk od 0 do 300° na 5
rownych czgsci

Naciéniji> &

Nacisnij (&l . przechodzac do nastepnego
etapu.

Mozemy tez traktowa¢ element
przedstawiony na Rys. C jako pelen
okrag podzielony na 6 czesci przez 7
punktow

Naciénij (>

Namém_]rﬁ przechodzac do nastgpnego
etapu.

6) Wprowadz kat poczatkowy
Naciénij (3>

Naciénij 2, przechodzac do nastepnego
etapu.

7) wprowadz kat koncowy
Jesli tuk dzieli 6 punktdw:

nammuté‘.]—»l-rﬁ_}-rl

Namsm_]E: , przechodzac do nastgpnego
etapu.

Jesli tuk dzieli 7 punktow .

Naclsnu E:l"*@"}fg_".

Nac:snrj |, przechodzac do nastepnego

etapu.
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8) Zacznij obrobke
Wartos¢ wyswietlana dla podziatu huku na 5
czgsci :

Wartos¢ wyswietlana dla podziahu ukuna 6
czescei

spopp® ML)

PR
(Tl
o /¢ | 2 |
Basmie

't:_t_._'_ —_

9) Nacisnij (@ aby wyswietli¢ pozycje nastepnego punktu obrébki, nastepnie przesun narzedzie
tak, aby warto$¢ na obu osiach wskazywala 0 aby osiagnaé odpowiednig pozycje

10) W kazdej chwili mozesz zrezygnowa¢ z funkeji PCD, naciskajact=.
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G.
Obrobka powierzchni katowych

Obrébka powierzehni katowych
Kiedy praca wymaga obrobki duzej powierzchni katowej, funkcja ta znacznie ulatwi zadanie.

I. Zréwnanie z katem przechylenia:

Podczas obrobki powierzchni w

plaszezyznie XY, jak w przypadku Q
przedstawionym na Rys. a, konieczne jest

zrownanie narzedzia do kata przed obrébka {a)

powierzchni katowej. W tym przypadku
funkcja obrébki powierzchni katowej pelni
funkcje zrownania plaszezyzny odniesienia
dla kata.

Procedura zréwnania kata:

Ustaw narzedzie pod katem przyblizonym
do zadanego kata.

1) Nacisnij ' aby wprowadzi¢ funkcje
powierzchni katowych.

2) Wybierz plaszczyzne XY jako

plaszezyzne obrobki.

3) Wprowadz kat powierzchni katowe;.

(ANGLE).

4) przesun stol urzadzenia aby narzedzie pomiarowe (np. ) zamontowane przy frezarce
dotknglo zrownywanej plaszezyzny odniesienia, wyreguluj skale odezytu do zera i przesun
stot o pewna odleglos¢ wzdhuz osi X.

5) Nacisnij 1, przesun narzedzie wzdluz osi Y dopdki wyswietlana wartos¢ nie bedzie réwna
0.

6) Wyreguluj kat elementu tak aby skala odezytu rowna byla 0.

Na przyklad: zréwnaj element znajdujacy sie na stole roboczym do kata 45° (patrz Rys. b).
1) Ustaw element pod przyblizonym katem

45°, nacisnij G LINE-RY]
2) wybierz plaszczyzng XY

[INE=AT
Nacisnij LINEZRY
3) Wprowadz kat — N ® [ANGLE
Naciénij > E->E =L
Naciénij ! |
4) Przesun stol wzdhuz osi X aby narzedzie —TOEg0 @ HOFE £
pomiarowe dotknglo zrownywanej SN
plaszezyzny odniesienia, wyreguluj skalg e

odczytu do zera i przesun stol o pewna
odleglosé wzdhuz osi X.



5) Odlegloéé o ktdra nalezy przesunaé stol | spRg0 E HOFE v |
naosi Y jest wy$wietlona (50690 @
NHCISHI_]I- .

6) Przesun sto! wzdiuz osi Y.

Wryregnluj kat elementu, tak aby narzedzie pomiarowe dotkneto zréwnywane]j plaszczyzny
odniesienia a skala odczytu wskazywata 0.

7) Przesun stol aby wartoéc na osi Y wskazywata 0.

W kazdej chwili mozesz zrezygnowac z tej funkcji, naciskajgc h—j :

II. Obrébka powierzchni katowej.
Kiedy plaszczyzna obrobki jest plaszezyzna

XZ lub YZ funkcja obrdobki plaszczyzn;‘
katowej poprowadzi operatora przez
obrobke krok po kroku.

Zrownaj wrzeciono z katem, dokoficz

i
ustawien narzedzia i nacisnij &l aby
wprowadzi¢ funkcje obrébki plaszezyzny g
katowej.

1) Wybierz plaszcyzng XZ lub YZ.

2) Wprowadz srednice narzedzia (DIA).

3) Wprowadz punkt poczatkowy (ST POS).
4) Wprowadz punkt konicowy (ED POS).

5) W kazdej chwili mozesz zrezygnowac z tej funkeji, naciskajac =

win

Odnie$ si¢ do przykladu:
1) Zrownaj z katem, dokoricz ustawien
G
narzgdzia 1 nacisnij )
2) Wybierz plaszezyzng obrobki CIHE-n
Naci:énij@
Wybierz Plaszezyzng XZ i B
3) Wprowadz $rednicg narzedzia [~ igopo @ L i E

Nacisni] DiggBiedd 18

Namsmj
4) wprowadZ punkt poczatkowy , qopg @ ST IETS
|'_f!+ﬁ}*ﬂ o

Naci:';m'].m

5) wprowadz wspotrzedne punktu

koricowego, Nacisnij: W
x> []—)»?eg @;i_%[inj sooog ® ET GEE
KR Rngltt . gpoo

Naciénij)






6) Wprowadz stan obrdobki

—11111 1
- 18000 @
L0000
E I'H:ﬂﬂﬂ’a{lﬂ

Przesun narzedzie aby warto$¢ wyswietlana na osi X byla rowna 0, odnie$ sie do wartosci
wyswietlanej na osi Z i opusé lub podnies sté! o ta sama wartodé.
fe

Naciénij [ up @ aby wydwietlié pozycje ostatniego lub nastepnego punktu obrébki.

-
W kazdej chwili mozesz zrezygnowac z tej funkeji, naciskajac {f;} s
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Progressive obrébka prostokatnej komory wewnetrznej.

Jezeli podezas pracy konieczne jest wykonanie komory wewnetrznej w faezniku
przedstawionym na Rys. 1. mozna skorzysta¢ z tej funkcji. Odnoszac sig do
wskazowek/podpowiedzi operator moze bardzo latwo obsuzy¢ maszyne. Jak wida¢ na Rys. 3,
obrébka zaczyna si¢ od $rodka komory i prowadzona jest wzdluz kierunku strzatek.

Procedura obslugi:
1. Nacisnij ® ab dzi = i
! j = aby wprowadzi¢ tryb e 4™

obrobki komory wewngtrznej. ’

2. Wprowadz $rednice narzedzia I
(DIA). il b B

3. Wprowadz pozycj¢ komory
wewnetrznej (CT POS) (pozycje E =
wzgledem $rodka narzedzia) =y

4. Wprowadz wymiary komory. ()
5. Wprowadz stan obrobki. i

Przyklad obraobki:

Obrébka komory wewnetrznej w taczniku z
Rys.1.

1) Dokoncz ustawienia narzedzia, jak

pokazano na Rys. 2, wyzeruj, i nacisnij : USRS R
aby uruchomié funkcje. Sl

2) Wprowadz $rednice narzedzia

Nacisnij E—>(E [ EOO0® [ 11
Nacisnij e R

3) wprowadz pozycje srodka komo A = &
“?cw‘?initrznej,?]ac!{ér‘ﬁi: i (- JEMOO @ L1.POS

K> [ 53000 ®
H->E->E—E
Naciénij (2!
4) Wprowadz wymiary komory, nacisnij: G T
S d g 15000 v B R 13
[ g 15 e O e g [ BOpoo
Naciénij (&)

53000 @
6) Przesun stol tak aby wartosei na osiach X CImE m

i Y byly réwne 0. - 70pn ©






&) Nacis’nij@ aby wyswietli¢ pozycje nastepnego etapu, odnies sie do podpowiedzi i
przesun stol aby wartosei na osiach X 1 Y byty rowne 0.

W kazdej chwili mozesz zrezygnowaé z tej funkcji, naciskajac E‘rj :

6l
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Automatyczne namierzanie pozycji zerowej

Podczas obrobki form, konieczne jest

ustalenie znaku zero danych elementu. 3 )

W szezegdlnych przypadkach takich jak 1

przerwa w dostawie pradu podczas /

obrabki lub gdy stol zostal poruszony po 0

zakonczeniu obrobki, operatorowi / f /

maszyny trudno bedzie odnalezé [ 7 (a)

pozycje zerowa jezeli bedzie cheial Y

kontynuowa¢ obrobke. Urzadzenia Klasy / / U
AL,

X

SDS2 zapewniajg latwe rozwiazanie
tego problemu, poniewaz moga i
zatrzymac pozycjg zerows W pamigel. /

102 A

s o
Uwaga: Punkt odniesienia linijki moze by¢ zachowany w pamigci i namierzony tylko
kiedy wiaczony jest tryb ALE. Znak danych elementu moze by¢ ustawiony jako
pozycja zerowa trybu absolutnego jezeli wezesniej znaleziono ja w trybie absolutnego
ukladu wspélrzednych i dokonano ustawienia.

Obsluga:

1) wprowadz tryb absolutnego uktadu wspéirzednych, nastepnie nacisnij ot aby obliczyc
odlegtoéé pomigdzy punktem odniesienia A, a punktem zerowym (punktem O), co
przedstawiono na Rys. b. (punkt A jest punktem domyslnym lin_ij_%{i].

2) Kiedy potrzebne jest namierzenie pozycji zerowej, naciénij (Deg O , szukajgc punktu
odniesienia A. urzadzenie automatycznie namierzy i wprowadzi pozycjg zerowa 1
wprowadzi funkeje.

Jak widaé na Rys. a, znak zerowy elementu to punkt O, ktory jest absolutng pozycja zerowa.
1) Wprowadz tryb wyéwietlania wartosci absolutne] i wyzeru;.

Naciénij (2! 1ub (2]

Nacigniji 2> (1) f o WY
f>E — 1 ]:11 {1
> L [pngm

2) Wprowadz tryb szukania punkiu
odniesienia linijki

Naciénij ! ” A
Naciénij = FUNC=HA
3) Szukanie punktu odniesienia osi X

NaciénijE! FTIERD]



4) Obroé pokretlo gwmzdowc narz;dzla aby przesunag¢ sté! i wyszukaé punkt odniesienia

linijki w kierunku osi X.
5) Znaleziono punkt odniesienia linijki

_lgeon @ FINy-=
P__. apdo
___(ooo @

Jesli na wyswietlaczu pojawi sig napis ,.,FIND-X" (trwa to przez 3 sekundy), oznacza to, ze
punkt odniesienia zostat znaleziony. Zakladajae, 7e jest to punkt A, przedstawiony na Rys. b,
urzadzenie zachowa pozycje tego punktu ,,102.000" w pamigei.

W podobny sposob mozna znalez¢é punkt
odniesienia linijki na osi Y, co
przedstawiono na Rys. c. Zal6zmy, ze
punkt odniesienia to ,,-20.000".

Nacisnij 0 aby zrezygnowac.

EL A

/ f¢)

Szukanie znaku zerowego punktu roboczego po ponownym wlaczeniu.

1) Wprowadz tryb wyswietlania wartosci

absolutnej, nastgpnie nacisnij (] aby
uruchomié tryb szukania.

2) Naciénij &3

3) Naciénij )

4) Szukanie punktu odniesienia osi X
Nacignijl<!

5) Przesun stol wzdtuz osi X

6) Punkt odniesienia znaleziony zostal w
punkcie C (patrz Rys. d ponizej), ktérego
pozycja”102.000jest wyswietlona.

7) Przesun stot tak, aby wartos¢ na os1 X
wyniosta 0.Punkt D jest absolutnym
punktem zerowym, co wida¢ na Rys. d.

8) Postepujac w ten sam sposob znajdz
absolutny punkt zerowy osi Y.

9) Kiedy wartosci na obu osiach sg rowne 0,
osiagnieta zostata absolutna pozycja zerowa

w punkcie O.

g
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Automatyczne namierzanie pozycji zerowej

Podezas obrobki form, konieezne jest

ustalenie znaku zero danych elementu. W Q{ A
szezegdlnych przypadkach takich jak (a)
przerwa w dostawie pradu podczas obrébki ’

lub gdy stol zostal poruszony po —1%
zakonczeniu obrébki, operatorowi maszyny T AY
trudno bedzie odnalezé pozycje zerowa - R J
jezeli bedzie cheial kontynuowaé obrdbke.

Urzadzenia klasy SDS2 zapewniaja fatwe X (b)

rozwiazanie tego problemu, poniewaz

moga zatrzymac pozycj¢ Zzerowa w
pamigci.

Uwaga: Punkt odniesienia linijki moze by¢ zachowany w pamigei i namierzony tylko
kiedy wlgczony jest tryb ALE. Znak danych elementu moze by¢ ustawiony jako
pozycja zerowa trybu absolutnego jezeli weze$niej znaleziono ja w trybie absolutnego
ukladu wspdlrzednych i dokonano ustawienia.

Obsluga:

1) wprowadz tryb absolutnego ukladu wspélrzgdnych, nastepnie nacisnij it aby obliczy¢
odleglos¢ pomigdzy punktem odniesienia A, a punktem zerowym (punktem O), co
przedstawiono na Rys. b. (punkt A jest punktem domyslnym linijki).

2) Kiedy potrzebne jest namierzenie pozycji zerowej, nacisnij > , szukajac
absoluinej pozycji zerowej (punktu A). urzadzenie automatycznie namierzy i wprowadzi
pozycje zerowa 1 wprowadzi funkeje.

Jak wida¢ na Rys. a, znak zerowy elementu to punkt O, ktéry jest absolutna pozycja zerowa.
1) Wprowadz tryb wyswietlania wartosci absolutnej i wyzeruj.

Naciénij B upl2)

Nacisnij 23 ->1] [¥] > -
_ omopE ME ]
. fooo @
2) WprowadZ tryb szukania punktu

odniesienia linijki

T fal r-_-—. _H.‘ii
Dol FUNL=HA
Nacisnij
3) Szukanie punktu odniesienia osi Y e

[ ] i
Naciénij 0 v-CERD |

4) Obroc pokretlo gwiazdowe narzedzia aby przesunac stof 1 wyszukaé punkt odniesienia
linijki w kierunku osi Y.



3) Znaleziono punkt odniesienia linijki

L Odoop® FIN3-: |

[__ldz200a
Jesli na wyswietlaczu pojawi sig napis ,,FIND-Y” (trwa to przez 3 sekundy), oznacza to, ze
punkt odniesienia zostat znaleziony. Zakladajac, ze jest to punkt A, przedstawiony na Rys. b,
urzadzenie zachowa pozycje tego punktu ,,102.000” w pamigei.
W podobny spos6b mozna znalezé punkt odniesienia linijki na osi X, co przedstawiono na Rys,
c. Zaléh‘:lg:., ze punkt odniesienia to ,,-20.000",

Nacisnij '~ aby zrezygnowaé.
102

fo ALY

(
0 8B

K(c)]

Szukanie znaku zerowego punktu roboczego po ponownym wiaczeniu.
1) Wprowadz tryb wys§wietlania wartoci

uruchomié tryb szukania. AL

2) Nacignij (2! [

3) Naciénij =) PN

4) Szukanie punktu odniesienia osi Y b .-

Naciénij [ W -JERJ |

5) Przesun stot wzdhuz kierunku osi Y.

6) Punkt odniesienia znaleziony zostat w e L) : S
punkeie C (Rys. d ponizej), ktbrego L 0000 @ FUNi-4%
pozycja ,,102.000” jest wyswietlona. __lo2o0n =

7) przesun st6f tak aby wartodé na osi Y punktem zerowym osi Y, co widaé na Rys.

wyniosta 0. Punkt D jest absolutnym [ 0000® FUNI-43

d L oono S

8) Postepujac w ten sam sposob znajdz absolutny punkt ZErowy osi X.
9) Kiedy wartos¢ na osiach X i Y wynosi 0, [ gooo® FONG=4D
osiagnigto absolutna pozycje zerowa 0. P &

102

(
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Automatyczne namierzanie pozycji zerowej
(dotyczy modelu:2-2L)

Podczas obrobki form, konieczne jest

ustalenie znaku zero danych elementu. W =it P
szezegolnych przypadkach takich jak e

przerwa w dostawie pradu podezas obrobki X (a)

lub gdy stot zostal poruszony po o
zakonczeniu obrobki, operatorowl maszyny 0

trudno bedzie odnalez¢ pozycje zerows —&"---— . Az/z
jezeli bedzie cheial kontynuowaé obrébke.

Urzadzenia klasy SDS2 zapewniaja tatwe X (b)

rozwiazanie tego problemu, poniewaz
moga zatrzymaé pozycjg zerowg w
pamigci.

Uwaga: Punkt odniesienia linijki moze by¢ zachowany w pamigci i namierzony tylko
kiedy wlaczony jest tryb ALE. Znak danych elementu moze by¢ ustawiony jako
pozycja zerowa trybu absolutnego jezeli wezednie]j znaleziono ja w trybie absolutnego
ukladu wspélrzednych i dokonano ustawienia.

Obsluga:

1) wprowadz tryb absolutnego ukiadu wspélrzednych, nastepnie nacisnij Lt aby obliczy¢
odleglo$é pomigdzy punktem odniesienia A, a punktem zerowym (punktem O), co
przedstawiono na Rys. b. (punkt A jest punktem domyslnym linijki).

2) Kiedy potrzebne jest namierzenie pozycji zerowej, nacisnij

fi, ~>{g ,szukajac

absolutnej pozycji zerowej (punktu A). urzadzenie automatycznie namierzy i wprowadzi

pozycje zerowa i wprowadzi funkcje.

Jak widaé na Rys. a, znak zerowy elementu to punkt O, ktéry jest absolutng pozycja

ZEIOW3.

1) Wprowadz tryb wy$wietlania wartosci absolutnej i wyzeruj.

Nacisnij % ub
Naciénij CF>E
B>
2) wprowad? tryb szukania punktu
odniesienia
Nacignij -
Naciﬁnij@
3) Szukanie punktu odniesienia osi X
Naciénij

a6

—il
— 1114110



4) Obréé pokretto gwiazdowe narzedzia aby przesunac st6! i wyszukaé punkt odniesienia
linijki w kierunku osi Y. .
5) Znaleziono punki odniesienia linijki [ 0O000& ¥FINI-?

_’ {02000 =

Jesli na wyswietlaczu pojawi si¢ napis . ,FIND-Z" (trwa to przez 3 sekundy), oznacza to, ze
punkt odniesienia zostal znaleziony. Zakladajac, ze jest to punkt A, przedstawiony na Rys. b,
urzadzenie zachowa pozycjg tego punktu ,,102.000” w pamigei.

W podobny sposéb mozna znaleZ¢ punkt odniesienia linijki na osi X, co przedstawiono na Rys.
c. Zatozmy, ze punkt odniesienia to ,.-20.000”.

Naciénij L4 aby zrezygnowac. 10¢

i / A _72/Z,
Q@ & B

4 (c)]

Szukanie znaku zerowego punktu roboczego po ponownym whaczeniu,
1) wprowadz tryb wyswietlania wartosci
=

absolutnej. nastepnie naciénij -~ aby

wprowadzié tryb szukania .

2) Nacinij L2 ST

3) nﬂcis'nij FURC-43

4) Szukanie punktu odniesienia osi X U

Naciénij R-TERG ]

5) Przesun st wzdhuz kierunku osi Z.

6) Punkt odniesienia znaleziony zostal w T ooon @ FURI=4F

pozycja ..102.000” jest wyswietlona.

7) Przesun sto! tak aby wartos¢ na osi X ™ sy
wyniosta 0. Punkt D jest absolutnym Tlﬂﬂ_ﬂ& @ FURI-AR
punktem zerowym osi Y, co wida¢ na Rys. LS agog =

d.

8) Postepujac w ten sam sposdb, znajdz
absolutny punkt zerowy osi Y.

0) Kiedy wartosc¢ na osiach X 1Y wynosi 0, HESEE —
osiagni¢to absolutna pozycje zerowa O. - ST lﬂﬂ_ﬁ{ﬁ @ FuNE-43
N 1111

102

—p
@)

|ZU
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J.

Funkeja obliczania funkcji

Obliczanie funkeji
Zdarza sie, ze konieczne jest obliczenie niektérych wartodci podezas obrobki. Urzadzenie

SDS2-2MS wyposazone s w funkcjg obliczania prostych dzialan.

Szezegily:
Wsz‘ysjtlde wyniki wy$wietlane sa na osi X.

“i) - jest to klawisz funkcji obliczeniowej. Nacisnij go aby uruchomic te funkeje. Podczas
korzystania z tej funkcji, mozesz nacisna¢ ponownie ten klawisz aby zrezygnowac z tej
funkcji.

i - klawisz obliczania pierwiastka kwadratowego.

- klawisz _odwracania” funkcji trygonometrycznych. Nacisnij go a nastgpnie
wprowadz funkcjg trygonometryczng aby obliczyé odwrotna funkcje trygonometryczn,

.
@ Klawisze funkeji trygonometrycznych
o

thal

[ klawisz kasowania ostatniej warto$ci wprowadzonej i wyniku ostatniego obliczenia.
@->E0 - przeniesienie danych. Naciénij te klawisze po kolei aby przenies¢ wartosc na
wybrana 0.

B> rezygnacja z przeniesienia danych.

Przyklad: Nacisnij |-} aby uruchomié funkcje obliczeniowa.
Dokonaj ponizszych obliczen:

10+10--2*5=35

EE> a0 E>E>E

Oblicz: sin45°=0,707
>G> 5 00

arc sin 0,707=44,999

m"[j—"*'}[a"*_ﬂf;;__ggg

Oblicz odlegtos¢ migdz‘zg punktami A i B na ponizszym rysunku:
Odleglo$¢AB=V10"+30°=31,623

fo i EE > F > > E>E 3 603
Rezultat wyswietlony:

[k E {IF

N



Przenie$ warto$¢ 31,623 naos Y

Nacisnijl®) —IREZI@E LI T
R

Nacisnij [¥] - -;J_IEEE"{@ BT
- JIR21

j~tg

B {P
50" 7

A &/

Jak widaé na Rys., odleglos¢AB=31,623, narzedzie znajduje sie w punkcie A. Przesun stél
maszyny aby wy$wietlona warto$¢ wyniosta 0 i osiagnigty zostal punkt B. Obrobka otworu B
moze sie zaczac.
Zrezygnuj z funkeji przenoszenia danych, wprowad?Z ponownie funkcjg¢ obliczeniows,
Nacignij &> [2]
[ pppo&E TR

~__bOpon @

Naciénij fe] aby zrezygnowaé z funkcji obliczeniowe;.

Uwaga: Jezeli warto$¢ wprowadzana lub wynik dzialan jest wigkszy niz 9999,995 lub
mniejszy niz —9999,995 mozliwy jest blad w wy$wietlanej wartosci. W takim wypadku

.-

wySwietlacz zacznie migac. NaciSnij aby powrdci¢ do normalnego stanu.
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K.

Kompensacja $rednicy narzedzia

Podczas obrabki czterech stron lacznika ]
przedstawionego na Rys. 1, operator musi
wzia¢ poprawke na dodatkowy posuw
rowny srednicy narzedzia z kazdej strony,
aby dokonczy¢ obrobki calej dlugosci,
jezeli funkcja kompensacji $rednicy
narzgdzia nie jest uruchomiona. Dzigki tej

I
1!!'

e‘ E
(= ]

|
!
e

funkeji, kompensacja ta wykonywana jest &6
automatycznie. =l
Uwaga: fu'nkclja ta ma zastosowanie iﬁ‘“
tylkowosi XiY.

L]
Obsluga:

- L i y o : i
1) Naciénij "1“-:5— aby uruchomi¢ funkcje kompensacji érednicy narzedzia.
2) wybierz sposdb obrobki sposrod 8 przedstawionych ponizej (wskazdwka na wyswietlaczu:
WHICH)

(RS

7 8 9
--ta-—4 ﬁ._.._
1 2

oy
3) Wprowadz rednice narzedzia. (DIA)
4) wprowadz stan obrobki.

Przyklad:

Obrobka plaszezyzny a facznika przedstawionego na Rys. 1.

1) Nt el b idctionis ke [— 1@ [THAITH
kompensacji $rednicy narzedzia [

2) Wybierz tryb obrébki.
Poczatek obrébki w punkcie
przedstawionym na Rys. 2:

Naci¢nij E1—>[E) M

Poczatek obrébki w punkcie i T

przedstawionym na Rys. 3: S 18 [ HRITH
o | HHICH

Nacignij > T, '

G



3) Wprowadz érednice narzedzia: i1 30 S

Nacisnij (5> A
RGP n
Nacisnij =2
4) Wprowadz stan obrobki | 3@ BN
a) zacznij obrobke w punkcie e [

przedstawionym na Rys. 2:

Przesun narzedzie tak aby wartosé na osi X
wynosita 150,000, nastepnie przesun je tak
aby wartos¢ na osi Y wynosita 100,000,
obrabiajac w ten sposob dwie strony
elementu.

b) zacznij obrobke w punkeie

rzedstawionym na Rys. 3: ot et
E:zesufl narzedzie Eak};h}r warto$¢ na osi X b= — ‘:EB 00 @ COHPENS
wynosita -150,000, nastepnie przesun je tak et 600D [

aby warto$¢ na osi Y wynosita -100,000,
obrabiajgc w ten sposob dwie strony
elementu,

5) Mozesz w kazdej chwili zrezygnowac¢ z funkcji kompensacji, naciskajac @
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L.

Funkeja filtra cyfrowego

Podczas szlifowania wartos¢ odczytu cyfrowego moze zmienia¢ sig szybko z powodu wibracji
wywolanych szlifowaniem, co moze znacznie utrudnié pracg operatorowi. Odezyt cyfrowy
modelu SDS2-2G wyposazony jest w funkeje filtra cyfrowego, dzigki czemu podezas wibragji
wyswietlana warto$¢ jest nieznacznie opoZniona.

Funkeji tej mozna uzy¢ w nastepujacy sposob:

1) Uruchom funkcje filtra cyfrowego:
Nycigipes

=~

- aby zrezygnowa¢ z tej funkcji.

2) Nacisnij [
Uwaga: Z funkeji tej mozna korzystaé tylko w trybie ,INC” lub ,,ALE".

M.

Pamig¢ 200 narzedzi
(Dotyczy modelu:2-2L)

Podczas obrobki trudnych elementow i roznych powierzchni, konieczne jest wykorzystanie
roznych narzedzi, jak ich demontowanie i regulowanie. Urzadzenie SDS2-2L wyposazone
jest w funkeje pamieci 200 narzedzi, ktéra znacznie ulatwia prace.

Uwaga: Funkeja ta nie moze by¢ uzyta jezeli tokarka nie jest wyposazona w ramg
regulacji narzedzi.

1). Ustaw narzedzie bazowe, W trybie regulacji narzedzi.
LALE” wyzeruj wartosé osi X lub Z/7, 0
poruszajac narzedziem i dotykajge ramy r‘E 'T::im {Q Tl
¢ b
¢ @

{a)
2) Zabezpiecz pozycje drugiego narzedzia wzgledem pozycji narzedzia bazowego, kidra jest
rowniez pozycja zerowa trybu ,,ALE”. Jak widac na Rys. a, wzgledna pozycja drugiego
narzedzia to:
0§ X: 25-30=-5; 0§ Z/Zy: 20-10=10.
3) Przyznaj numer narzedziu i przechowaj pozycje wzgledem narzgdzia bazowego w
pamigci urzadzenia.



4) Podezas obrabki, operator moze
wprowadza¢ numery narzedzi, a
urzadzenie wyswietli pozycje wzgledem
punktu zerowego trybu ,,ALE”. Przesun
wiedy narzedzie dopoki warto$¢ na obu
osiach nie bedzie réwna 0.

5) Pamigé moze przechowac dane
dotyczace 200 narzedzi.

6) Jezeli funkcja ta jest uruchomiona,
mozesz ja zablokowac przez 10-krotne

nacisniecie klawisza
Jesli funkeja ta jest zablokowana, mozesz ja odblokowaé poprzez 10-krotne nacisnigcie

k]awiszaE} w trybie .ALE".

Obsluga wprowadzania danych narzedzi i przywolywania narzedzia:

1) Aby wprowadzi¢ dane narzedzia, w 03 I S SO
trybie ,ALE” wyzeruj wartos¢ osi X Lo 000063 ALE
lub Z/Z; poruszajac narzgdziem ogog =
bazowym i dotykajac ramy regulacji =

- narzedzi. Nastepnie ustaw narzgdzie
bazowe jako pierwsze narzedzie.

2) Uruchom tryb wprowadzania

N gooe__ |
Nacisni)—
3) Wprowadz dane nastgpnego
narz¢dzia, nacisnij: - oooo® ToOL . |
E->E->6 . Ton @
E_+@_+E =
Nacignij L2/ — D
4) Wprowadz numer narzgdzia pl= e
Nacisnijit} > ———
Nacis'nij;‘—_{".] ;“ mERN]
5) Wprowadz dane narzedzia: £ T
Naciénij (> E—> > Mo ® (OO

E->0->E->6 1

6) Nacisnij (& aby wprowadzié¢ dane nastgpnego narzedzia.

Nacisnij e aby zrezygnowac z trybu wprowadzania.

Mozesz obslugiwaé pamieé narzedzi, co przedstawiono ponizej. Po wprowadzeniu danych
narzedzi zainstaluj pierwsze z nich.

1) Wprowadz tryb uzytkowania. G 1@ CHOOSE |
Nacignij 12 =

2) Zabezpiecz narzedzie bazowe. T JE | 345E
]\Ia{:iénijE‘.-’_ﬂ‘E e TN 75

| i
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Domyélnie, pierwsze narzedzie ustawiane jest jako narzedzie bazowe. Mozesz réwniez

ustawi¢ inne narzedzia jako bazowe. klawisz

inne narzedzia.

3) Przywolaj drugie narzgdzie
Nacisnij

4) Wyjdz

Nacisnij

potwierdza. Nacis’nijﬁi aby przywolaé
CHODSE]

N ® ME
i &

Przesun flat-from aby wartosci na obu osiach byly rowne 0 a drugie narzedzie osiggnglo
wyznaczona pozycje. W podobny sposdb mozna wprowadzi¢ i przywola¢ 200narzedzi.

Uwaga: Mozesz wyzerowaé wySwietlang warto§é w trybie ,,ALE” uzywajac narzedzia
bazowego, a w trybie ,INC” przy pomocy innych narzedzi.

N.

Funkcja pomiaru stozka
(dotyczy modelu:2-2L)

Dzigki tej funkcji mozna zmierzy¢ stozek elementu podczas jego obrabiania.

Obsluga:

Jak wida¢ na Rys. obok, nod miary
dzwigni dotyka pozycji A na
powierzchni elementu. Przycisnij aby
miara dzwigni wskazywata 0.

1) Uruchom funkcje pomiaru stozka.
Nacisnij

2) Przesun miare dzwigni na pozycjg B,
przycisnij aby wyzerowaé czubek.

3) Oblicz

Naciénij )

Wyswietlona wartos¢ na osi X to
stozek, a wartos¢ na osi Z/7 to kat.

4) Zakoncz

Naciénij (2)

14

LM E CREAE

[ |

L0000 §
ot E‘HI ® [CTHEAST
L_ i

L EOO00 B [ANGLE
M__..HIEEHH =
OB IR
L 0000 §



0.
Funkeja dopasowywania napiecia wyjsciowego

Funkcja dopasowania napiecia wyjsciowego nowego typu:

1. Funkeja

Z funkeji tej korzysta si¢ przy zastosowaniu obrébki elektroiskrowej. Kiedy wartog¢
docclowa na osi Z jest réwna wartosci obecnej, wyswietlacz emitowal bedzie sygnaty
laczeniowe aby zatrzymac narzedzie w obrobee doglebne;.

Kierunek obrobki modelu SDS2E jest jako domyslny.
ustawiony jest tak, jak wida¢ to na Rys. 1
obok, to znaczy im wieksza gleboko$é, tym T 20
wicksza wartos¢ wyswietlona na osi Z. + =15
Glgbokos¢ zwigksza sie od momentu 4 -10
rozpoczgcia obrébki, warto$é na osi Z rosnie 1 5 g ;
wige stopniowo., | e g
Wedlug ustawieri kierunkow na osi Z, B g x
obrébka podzielona jest na dodatnig i ¥ 3 lﬁ‘ £
ujemng. Kiedy elektroda opuszeza sig i + 10 3 E
obrobka dokonuje sie¢ od géry do doh, + 15
wartos¢ wyswietlona roénie a obrobka jest + 20

wiedy ,.dodatnia”. Kierunek ten ustawiony
v £ Rys. 1

Kiedy elektroda podnosi si¢, a obrébka dokonuje si¢ od dotu do gory, wartoéé wyswietlona
zmniejsz si¢ a obrobka jest wtedy ,,ujemna” (patrz Rys. 1)

Model SDS2E wyposazony jest réwniez w funkcje ,ujemnej wysokosei antyogniowe;j”,
ktérej brak w innych urzadzeniach tego typu. Funkcja ta ma zastosowanie dzieki swoistemu
rodzajowi inteligentnego urzadzenia namierzajacego, sprawdzajacego i ochronnego.

Podczas obrébki dodatniej, 2
powierzchnia elektrody pokryta bedzie g
rodzajem takiego wlasnie urzadzenia.

Podczas obrobki dodatniej na powierzchni Elektioda E
7

AHTYOCGEHIOW A

elektrody gromadzil si¢ bedzie wegiel, W
przypadku nadmiernie dlugiej obrdbki, nie =
pozostajacej pod niczyja kontrola, wegiel S 7
ten nie jest czyszczony, co moze _ e
spowodowaé  narastanie w  kierunku ; ' Rvs. 2

: i ¥S.
~wemnym”. Jesli elektroda przekroczy
powierzchnig plynu, moze spowodowaé
pozar i straty. Funkcja ta przeznaczona jest
do rozwigzywania tego problemu juz
podezas ustawienia.

Jezeli ustawisz "ujemna wysokos¢ antyogniows”, kiedy wysokosé elektrody przekroczy
gleboko$é obrabianej powierzehni (tj. ujemna wysokosé antyogniowa), wyswietlacz pokaze to
migajac. W miedzyczasie sygnal wyemitowany odlaczy maszyne aby uniknaé mozliwosci
pozaru (patrz Rys. 2)




2. metody obslugi:
7obacz konkretne przyklady obrabki na stronach M-3~M-9.
1) Przed rozpoczgeiem obrobki, ustaw patametry ,ujemnej wysokosei antyogniowej”,

L{rybu wyjsciowe go” i kierunku obrobki”,

2) Przesun glowna o elektrody na 0§ Z tak aby dotkneta punktu odniesienia elementu.
Wyzeruj, naciskajac B> lub wprowadz liczbe.

3) Naciénij klawisz Llﬂl , wprowadz zadang glebokos¢ (ktora bedzie wyéwietlona na osi X),
np. 10. Nastepnie naciénij aby potwierdzi¢ wprowadzona wartosé. Nacisnij

klawisz@ aby wyjsé z trybu ,.glebokosci™. W tym samym czasie uruchom tryb L.EDM”
aby przeprowadzi¢ obrobke.

4) Naosi X wyséwietli sig warto$¢ docelowa polozenia osobistego”

Na osi Y wyswietli si¢ ..glebokos¢ osiagnieta”. Uwaga: Wartos¢ na osi Y oznacza
gtebokos¢ osiagnigta W elemencie podczas obrobki.
Na osi Z wyswietli si¢ ,.Czas rzeczywisty polozenia osobistego”, Uwaga: Wartosci na

osi 7 oznaczaja potozenie glownej osi elektrody na osi Z.

5) Zacznij obrobke. Wartoé¢ wyswictlona na osi Z stopniowo zbliza si¢ do wartosci
docelowej. Wartos¢ wyswietlona na osi Y towniez zbliza sig do wartosci docelowej.
Jezeli elektroda kilkukrotnie opusci sig i podniesie, wartosc wyswietlona na osi Z
zmieni sig odpowiednio. Wartos¢ na osi Y nie ulegnie jednak zmianie i zawsze bedzie

~ wskazywat glgbokosc osiagnigta w czasie obrobki.

6) Kiedy wartos¢ wyswietlona na osi Z jest réwna wartosci docelowej, wytacznik zostanie
wylaczony a maszyna zatrzyma obrobke (wyswietlacz wskazywal bedzie ,EDM. E.)
Zaleznie od ustawien operatora, sa dwie mozliwodci wyjscia z trybu EDM:

a) tryb automatyczny: automatyczne wyjécie z trybu obrobki 1 powrot do trybu
sprzed obrdbki.
b) Tryb pauzy: .EDM. E” wyswietla sig caly czas, aby powrdci¢ do trybu sprzed

obrébki, naciénij '

3. Ustaw ,,ERRHIGH”, tryb wyjécia i kierunek obrobki:

Przed rtozpoczeciem obrobki, mozesz ustawié ujemna wysokosc antyogniowa

(ERRHIGH), tryb wyjécia i kierunek obrobki.

1) uruchom tryb EDM, nacisnij [ae jjiifﬂ’g ié’l JEPTH
Co R

2) Wprowadz tryb ustawien CLOooun @ ERRAI tH
Naciénij s —r

5 i
3) ustaw LERRHIGH™
Woprowadz wysokos¢, np. 150. e T
Naciénij: (> E>E>E tE{I__H%g ERRHIG
Naciénij =t

C_Tri®



4) Wprowadz tryb wyjscia,
Nacisnij "Baby ustawié  tryb
pauzy
NacignijL2l
~AUTO™ oznacza, ze ustawiony jest tryb automatyczny, ,STOP™ — tryb pauzy. Jezeli
poprzedni tryb wyjscia byl to tryb pauzy i wy$wietla sie napis ,.STOP”, nacisnij [ aby
uruchomi¢ tryb automatyczny (WySwietli sig napis AUTO). Mozesz uzywac klawiszy
Wy &

5) Wybierz kierunek obrébki:
Nacisnij > aby ustawi¢ ,,obrobke

[STOP ]

enn MEGATLE
Obrobka ,,dodatnia” - naciénij [ EE ;_‘5 ,Ei%]i r',]
Obrobka "ujemna" - nacisnij [= eadi

Upewnij si¢, ze wybrale$ tryb obrobki dodatniej: w przypadku obrébki ujemnej, dla
elementu przedstawionego na Rys. f ponizej, upewnij sig, ze wybrales tryb obrébki ujemnej.
6) wyjdz z trybu ustawien

[

Nacisnij “

Podczas obrobki mozesz tez ustawiaé rozne parametry. Po rozpoczeciu obrobki elektro
iskrowej, jezeli bedzie konieczne zmienié pierwotnie ustawiong glebokosé, +ERRHIGH", tryb
wyjscia czy kierunek obrobki, operator moze tego dokonaé, naciskajac Klawiszl2) aby
wprowadzi¢ tryb ustawien. Kiedy na wy$wietlacza pojawi si¢ napis ,,DEPTH”, mozesz
wprowadzi¢ nows wartos¢ glebokosci. Naciskajac dalej L, na wyswietlaczu pojawia sie po
kolei napisy: ,,ERRHIGH”, , AUTO"(lub ,,STOP™), i ,,POSITIVE” (lub "NEGATIVE"). Mozesz
ponownie wprowadzi¢ dla nich wartos¢. Aby powrdcié do trybu obrébki, uacis'nij dopoki nie
pojawi si¢ napis ,,EDM”,

4. Przyklad obrébki dodatniej:
Przyklad 1: obrébka komory, przedstawionej na Rys. a
Upewnij sig, ze kierunek obrébki jest wlasciwy!

"""" elektroda

element

2

PR
|

' (af g (b)
1) Przesun gléwng elektrode tak aby i =
dotkneta elementu, jak widaé na Rys. b. L; : Iiﬁﬂ'ﬂﬁa B e ]
Nastepnie nac;is'r'nijEz:j_)E"-—;I aby wyzerowaé L’ l iEﬁﬂﬂﬂﬂ' -
wyswietlacz. (|| 0000 @
2) Wprowadz tryb obrébki watebnej L O000E [EPTH
Nacisnij (= '“ ___ ©
3) Wprowadz glebokosé - B _
Naf.‘lﬁl'lljlz -_,.@—)-EE] L:__Eﬁﬂﬂﬂ @ [B_E_E_T_H__j
BELTRER

=

/m



6. Przyklad obrébki ujemnej
Przyklad 3: obrdbka elementu przedstawionego na Rys. f.
Zanim zaczniesz obrobke, upewnij sig, ze jej kierunek jest wlasciwy!

Elekiraoda
" L/LNllr_’L"_;
L s A
i . ;" 7/
&

» Element (g)
({f)

1) Przesun gléwna elektrods tak aby

dotknela plaszczyzny odniesienia elementu,

Obrdblia Wjemna

L 800@ ine L

jak widac na Rys. d. Nastepnie L . ¢eonn
nacisnij [Z>[] aby wyzerowac | dooo
Przesun elekirode w miejsce przedstawione

na Rys. g.

2) Wprowadz tryb obrébki welebnej

(=

Nacisnij [,- _ i
; L @8

3) Wprowadz glebokosé C I BUODE (EPTH
Nacisnij —T @
Nacignijt e =

L RINE EXF
4) Zacznij obrabke. = RS

le oo ®

[ 0000 @
5) Osiagnij wartosé docelowa. Napis .EDM TTEMD® B E
E” wy$wietla sig przez 3 sekundy, a S . 2
nastgpnie wychodzi z trybu automatycznie. = Eﬁ'nﬂmﬂﬂi: =

0@ TR

. 000 &

- 6000 @

6) Polgczenie funkeji PCD i EDM,
Z funkeji PCD i EDM mozna korzystaé w polaczeniu. Aby tego dokonaé, operator musi

najpierw uzy¢ funkeji PCD i w warunkach pracy nacisna¢ klawisz & aby zrezygnowac z tej

:
funkcji. Nastepnie nalezy nacisnaé klawisz 1‘;! aby uruchomi¢ funkcje EDM i dokonaé obrobki

elementu. Po wyjsciu z funkcji EDM, nacignij klawisz aby powroci¢ do stanu z momentu, w
ktorym zrezygnowales z funkcji PCD aby kontynuowaé prace przy uzyciu funkeji PCD. W
takim cyklu mozesz uzy¢ obrobki elektroiskrowej aby obrobié otwory na obwodzie kola.,

7) Funkeja przelgczania wyswietlacza.

Podczas obrébki elektroiskrowej EDM, jesli operator chee wiedzie¢ zewnetrzne

wspoirzgdne plaszezyzny XY, moZe nacisnaé klawisz E} Na wyswietlaczu pojawi sie wtedy
napis .EDM. P”, a 0si X i Y wskazywa¢ beda zewnetrzne wspalrzedne plaszezyzny XY. Aby
powrdcié do wyswietlania trybu EDM, nalezy nacisnaé ponownie Klawiszl. Funkeja ta nie ma
wplywu na obrobke.



Dodatki:

L couzytkownik powinien wiedziec:
1) Z urzadzeniem tym nalezy obchodzié sie delikatnie.
2) Urzadzenie musi by¢ wiasciwie uziemione.
3) Wybodr napigcia zasilajacego: Ac85V ~ 220V £15%: 50Hz ~ 60Hz

4) Zuzycie energii: 25VA

5) Temperatura pracy:0°C ~ 45°C

6) Temperatura przechowywania: -30 ~70°C

7) Wzgledna wilgotnosé pomieszezenia: <90% (20 = 5°C)

8) Waga netto: =3,2kg

9) Urzadzenie nie moze by¢ wystawione na dzialanie korodujacych gazow.

10) Liczba osi :2/3

11) Wyswietlacz: siedmiocyfrowy ze znakiem + (zardwno 2 i 3 osie), okno
wiadomosci obstuguje § znakdw.

12) Mnozenie czgstotliwodei: 4X

13) Sygnat wejsciowy: fala prostokatna TTL

14) Dopuszezalna czestotliwo$¢ sygnalu wejsciowego: >100kHz

15) Rozdzielczosé: Sum, 1um.

16) Klawiatura: klawisze dotykowe

17) Linijka: apertura dyfrakeyja?:0,02mm; napigcie:+5V; sygnal: prostokatny TTL,
wysylane dwoma kanalami z roznica fazy 90°; prad: 50mA; doktadnosé: £3pm,

+ Spm, £10pm.



