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Hasznalati utmutatoé

Tisztelt felhasznald!

Készoénjiik Onnek, hogy megvasarolta ezt a digitalis helyzetkijelzd késziilékiinket!
A digitalis helyzetkijelz6t megmunkalé gépeken, példaul furé- vagy marégépeken
lehet alkalmazni. A késziilék els6 hasznalatba vétele el6tt gondosan olvassa végig
a jelen hasznalati utmutatét, és az abban leirt eléirasokat tartsa be! Az utmutatot
késobbi felhasznalasokhoz is 6rizze meg.

Biztonsagi utasitasok:

Az aramutések, meghibasodasok vagy tliz megel6zése érdekében a készuléket védje
meg a nedvességtél és a hitéfolyadéktol, vagy egyéb folyadékoktdl. Rendellenes
jelenségek esetén (flst, égésszag) a digitalis helyzetkijelz6 késziléket azonnal
kapcsolja ki, és a halozati vezetéket is huzza ki a konnektorbdl, mert a hibas készulék
€gési serulést vagy tuzet, illetve aramutést okozhat. llyen esetben a készuléket ne
prébalja 6ner6bdl megjavitani, vegye fel a kapcsolatot a készulék eladdjaval vagy

a markaszervizzel.

A digitalis helyzetkijelzd készulékkel és a hozzacsatlakoztatott linearis elmozdulasmeré
vonalzéval pontosan meghatarozhaté a mért objektum elmozdulasa. Amennyiben
hasznalat kozben a digitalis helyzetkijelz6 készulék és a hozzacsatlakoztatott linearis
elmozdulasmérd vonalz6 kozott megszakad (vagy hibas) az adatatvitel, akkor a kijelzén
nem a valésagos elmozdulasnak megfelel6 értékek jelennek meg. Ezért a készllék és
az elmozdulasmérd hasznalata kdzben korultekintéen és évatosan kell dolgozni.

A digitalis helyzetkijelz6t ne prébalja meg sajat er6bdl javitani, mert a szakszer(tlen
beavatkozas a készulék tonkremeneteléhez vagy komoly meghibasodasahoz vezethet.
Amennyiben rendellenes mikodést észlel, akkor vegye fel a kapcsolatot a készulék
eladojaval vagy a markaszervizzel.

Amennyiben a készulékhez csatlakoztatott linearis elmozdulasmeérdé meghibasodik,
akkor a készllékhez ne csatlakoztasson mas gyartotdl szarmazo elmozdulasmérét.
Az elmozdulasmérdk specifikacidja és bekodtése egymastol eltérd, azok nem
csereszabatosak. Amennyiben idegen elmozdulasmérét csatlakoztat a készllékhez,
akkor a készulék hibas adatokat jelenit meg, illetve meg is hibasodhat.

A jelen Hasznalati atmutaté a késziilék gyartoja altal kiadott eredeti utmutatoé
forditasa.
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1. Leiras:

A készlléket kapcsolja be a kapcsold ON allasba kapcsolasaval, a digitalis helyzetkijelzé
az automatikus ellenérzés végrehajtasa utan alapallapotba kapcsol. A felbontast az X, Y,
Z LED-kijelz6k mutatjak, a digitalis kijelzés tipusa a jobb kijelzdn lathaté.

2. abra: 2 tengelyes, 3. abra: 3 tengelyes kijelzés.

1.1 2M készilék

=g
o R el R (] e [ ) 9 D4 ) [ENT] J

Alkalmazhaté: marogépeken vagy furégépeken stb., 2 tengely méréséhez.

A készulék alapfunkcioi:

1) Torlés; 2) Mértékegység megvalasztasa: mm/hivelyk; 3) Méretmegadas; 4) felezés
(1/2) funkcié; 5) ABS/INC tzemmod; 6) 200 SDM koordinata beallitas nullazasa; 7)
Memoria (daramkimaradas esetére); 8) Készenléti izemmad; 9) Referencia koordinata
memoria; 10) Linearis kompenzalas; 11) Nem linearis hibak kompenzalasa; 12) 200
koordinata megadasa és tarolasa; 13) Paraméterek beallitasa;

Specialis funkcidk:

1) Linearis furas;

PCD funkcio;

R funkcio;

Horony- és Uregmaras;
Szerszamkompenzalas;
Ferde sikmegmunkalas;
Szamoldgép;

~NOoO Ok W
= N N N N N
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1.2 3M késziulék
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Alkalmazhatd: marogépeken vagy furégépeken stb., 3 tengely méréséhez.

A készulék alapfunkciéi:

1) Torlés; 2) Mértekegység megvalasztasa: mm/hivelyk; 3) Méretmegadas; 4) felezés
(1/2) funkcid; 5) ABS/INC Gzemmod; 6) 200 SDM koordinata beallitas nullazasa; 7)
Memoria (aramkimaradas esetére); 8) Készenléti izemmad; 9) Referencia koordinata
memoria; 10) Linedris kompenzalas; 11) Nem linearis hibak kompenzalasa; 12) 200
koordinata megadasa és tarolasa; 13) Paraméterek beallitasa;

Specialis funkciok:

1) Linearis furas;

2) PCD funkcio;

3) R funkcid;

4) Uregképzés;

5) Szerszamkompenzalas;
6) Ferde sikmegmunkalas;
7) Szamolégép;

6/ 54 oldal



2. Paraméterek beallitasa

A készlléket kapcsolja be a (hatlapon talalhatd) kapcsold ON allasba kapcsolasaval.
A digitalis helyzetkijelzd az automatikus ellenérzés végrehajtasa utan alapallapotba
kapcsol. A felbontast az X, Y, Z LED-kijelz6k mutatjak, a digitalis kijelzés tipusa a jobb
kijelzdn lathaté: 2 kijelzd: 2 tengelyes mérés. 3 kijelzé: 3 tengelyes mérés.

Az automatikus ellendérzés ideje alatt nyomja meg az I*1 gombot, ezzel tud belépni
a rendszer beallitasi menujébe. Beallitasi izemmaddban a kévetkezé funkciokat és
tételeket lehet beallitani:

1) Elmozdulasméré érzékeld tipusa

2) Felbontas

3) Irany

4) Kompenzalas tipusa (linearis vagy nem linearis).

5) Tizedesvessz6 utani kijelzés beallitdsa huvelyk mértékegységnél.

1. lépés:
Allitsa be az elmozdulasmérd érzékeld tipusat: Két tipus kdzil valaszthat: linearis
(LINEAR) vagy forg6 (Rotary) elmozdulasmérd.

X0

B LINERE=N L% TvPR ot R b B BotarglEl] L TYPE

1
| LINEA L '-:'-'-T:'_ i

TMEA LR e 1

Az X tengely elmozdulasanak a méréséhez a |* (Xo) gomb megnyomasa utan
valasszon a linearis (LINEAR) vagy a forgé (Rotary) elmozdulasmeérd kozul. Az Y tengely

mérésének a beallitasahoz a | ¢ (Yo), a Z tengely mérésének a beallitasahoz a E3 (Zo)
gombot nyomja meg.
Az ¥ gomb megnyomasaval tud a 2. Iépésre atlépni. Egyes 2M modellek esetén a x

gomb segitségével wof

2. lépés:

A mérdberendezés felbontasanak a megadasa

Amennyiben lineéris elmozdulasmérét (LINEAR) allitott be, akkor a mérési felbontés
a kovetkezd lehet:

7 mérési felbontas kozul valaszthat: 0,1 ym, 0,2 um, 0,5 ym, 1 ym, 2 um, 2,5 um,

5 um, 10 um Az X tengely mérési felbontasanak a beallitdsahoz a ||, az Y tengely

beallitasahoz a |"’_| a Z tengely beallitasahoz a (2o gombot nyomja meg.
X0

i A _' L = ] o =
| BRES  <VI-RES g &l & | 100 WSS . nes)
x

¥
- Iry-n = FZI0E I B0

Megjegyzés:

A felbontas értékét a hasznalt vonalzé cimkéjén megadott felbontasnak
megfeleléen kell beallitani.

(pl. 5 pm a kijelzén = 0,005 mm a vonalzén; 2 ym = 0,002 mm; 0,1 pm = 0,0001 mm stb.)
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Amennyiben forgd elmozdulasmérét (Rotary) allitott be, akkor a mérési felbontas
megadasa a kdvetkez6 lehet.

Megjegyzés:

Amennyiben ezt a paramétert pozitiv értékként adja meg, akkor a szdgelfordulas
tizedesvesszOvel elvalasztott fokként jelenik meg. Amennyiben ezt a paramétert negativ
ertékként adja meg, akkor a szdgelfordulas hagyomanyos médon (fok; perc masodperc)
jelenik meg

X 2 0 0 0 ENT

- woweer: R

&

Az[¥] gomb megnyomasaval tud a 3. |épésre atlépni.

3. lépés:
Allitsa be az elmozdulas iranyat.

X0

Az X tengely elmozdulasi iranyanak a beallitdsahoz a =, az Y tengely beallitdsahoz a
Fl, a Z tengely beallitasahoz a [zo] gombot nyomja meg.
Az[¥] gomb megnyomasaval tud a 4. |épésre atlépni.

4. lépés:
Allitsa be a kompenzalas iranyat (linearis vagy nem linearis).

X0
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LINE: linearis kompenzalas (lasd a 3.10. fejezetet)

Az X tengely beallitasdhoz a |*, az Y tengely beallitasdhoz a |“'_'| a Z tengely
beallitasahoz a [ 2= gombot nyomja meg.

5. lépés:
Tizedesvessz§ utani helyi érték kijelzés beallitasa huvelyk mértékegységnél (altalaban 4
helyi érték)

INCH DOT X0 4 INCH DOT

Nyomja meg az 1 gombot a paraméterbeallitasi menl elhagyasahoz.

3. A késziilék alapfunkcidi:
3.1 Torlés:

Funkcié: Az aktualis helyzet értékének a torlése. Nyomja meg az adott tengelyhez

tartozé (= vagy | ¥¢| vagy [ 22| gombot.
Példaul: X tengely aktualis helyzetének a torlése.

X0

o [b] D

L

3.2 Mértékegység megvalasztasa

Funkcio: A kijelzé6n a mért értékek metrikus vagy huvelyk mértékegységben jelenitheték
meg, ezt a E gomb megnyomasaval tudja kivalasztani
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1. példa: Az aktualisan hiivelykre beallitott megjelenités metrikus mértékegységre
kapcsol at.

mml/inch
[ 1. ooDoofis
| |
[ 7 coooof = [ =P
3. 00000f= 9

2. példa: Az aktualisan metrikusra beallitott megjelenités hiuvelyk mértékegységre
kapcsol at.

mm/inch
| | 25.4000%
S50.8008w I#} % p

3.3 Méretmegadas

Funkcié: Az adott tengely aktualis helyzetének a méretmegadasa.
Példa: Allitsa be az X tengely aktualis értékét 16,8 mm-re.

X 1 6 . 8 ENT

@EEE&-

3.4 Felezés funkcio (1/2)

Funkcié: Megkeresi a munkadarab kdzepét.
Példa: A munkadarab kdzepének a megkeresése az X tengelyen.
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1. lépés: A szerszammal érintse meg a munkadarab egyik szélét, majd nullazza le
az X tengelyt.

T

2. lépés: A szerszammal menjen a munkadarab masik oldalara és érintse meg
a munkadarabot.

3. lépés: Az X tengelyben a kézéppontot a kdvetkezé mddon talalja meg:

X V2

D @ @D
L4

4. lépés: Az X tengelyt mozditsa el addig, amig a kijelz6n meg nem jelenik a 0,000
érték. Ebben a helyzetben a szerszam tengelye a munkadarab adott
részének a kdzepén talalhato.
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3.5 ABSI/INC lizemmod

Leiras: A koordinatak kijelzése lehet abszolut (ABS) vagy novekményes (INC).
Megmunkalas kdzben gépkezeld a koordinatak kijelzését atkapcsolhatja az abszolut
(nullahelyzetbél mért) koordinatakrol (ABS) névekményes (INC) koordinata kijelzésre,

majd folytathatja a megmunkalast. Az ABS és INC Gzemmaoddok kdzoétt al e gombbal
lehet valtani.

Példa: Az aktualis megjelenités: ABS. INC izemmoddban torténé megjelenitéshez

ABS
nyomja meg a Tﬁ “gombot.

ABS/INC

Példa: Az aktualis megjelenités: INC. ABC Uzemmaodban torténé megjelenitéshez

ABS
nyomja meg a '"‘% “gombot

ABS/INC

3.6 200 SDM koordinata lenullazasa

ABS (zemmoddban az aktualis helyzet térléséhez nyomja meg az adott tengelyhez

tartozé | = vagy [ve] vagy [za gombot. Amennyiben az *1 gombot tizszer egymas utan
megnyomija, akkor torlédik az 6sszes 200 SDM koordinata.

3.7 Memoria aramkimaradas esetére

A memoria aramkimaradas esetén is tarolja a digitalis helyzetkijelzén beallitott gepi
referenciapontokat és helyzeteket.

3.8 Keészenléti izemmod

Amennyiben nem ABS zemmdd van beallitva, akkor a RI gomb megnyomasaval

a kijelz6 készenléti izemmodba kapcsolhato at. A gomb ismételt megnyomasaval

a készulék ismét aktivalodik és a kijelz6 ismét mutatja a helyzeteket. Készenléti
uzemmaoddban a készulék a hattérben tovabbra is mikodik, tehat az elmozdulasmérérol
érkezd jeleket feldolgozza.
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Példa: amennyiben nem ABS Gzemmadd van beallitva, akkor a Ri gomb
megnyomasaval a kijelz6 készenleti izemmaodba kapcsolhato at

A gomb R1 ismetelt megnyomasaval a készllék ismét aktivalhato, és a kijelz6 ismét
mutatja a helyzeteket.

3.9 Referenciapont meméria:

A munkadarabok megmunkalasa soran gyakran eléfordul, hogy a miszak folyaman
nem lehet a munkadarab megmunkalasat teljesen befejezni, és a munkaid6 végeztével
a készuléket ki kell kapcsolni. A megmunkalas soran aramkimaradas is bekdvetkezhet,
amely a nullpontok elvesztésével jar (munkadarab nullpontja). llyenkor készllék
segitségeével (vagy mas modszerekkel) ismételten meg kell hatarozni a munkadarab
koordinatait (a megmunkalas pontossaganak a biztositasahoz), mivel az adott
helyzetbél nem lehet pontosan meghatarozni a munkadarab koordinatait. A munkadarab
koordinatainak a pontos helyreallitasahoz (készllék vagy mas modszerek hasznalata
nélkdl), minden linearis méréshez referenciapontot lehet hozzarendelni, amely lehetévé
teszi a koordinatak elmentését a memariaba.

A referenciapont hasznalatanak az elve:

A linearis elmozdulasméréhoz kapcsolddoé referenciapont fix és allandé (nem torlédik és
nem valtozik meg), és a készulék kikapcsolasa utan is barmikor visszaallithatd. Ehhez
el kell menteni a referenciapont és a munkadarab nullpontja kozti tavolsagot a készllék
feszultségfliiggetlen memoariajaba.

Aramkimaradas vagy a késziilék kikapcsolasa esetén a munkadarab nullpontjat

a referenciapont és a munkadarab nullpontja kdzti tavolsag megadasaval lehet
visszaallitani a készuléken.

Példa: Az X tengelyen allitsa be a munkadarab nullpontjat.

1. 2.

L mr i ref masrk poaSinn

Linemr Scala
j parmiana-nt s Ko |

* ki
P | - -
L4 }
1 1 |
| & i R =1 T =] :
| - | i,
o « Disiampe hetwasp tha rof podng
¥Work place datum BN WOk pseo s O e
| MBS i
3. 5. 4.
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1. X tengely referenciapontja (fix és allandd) {X axis ret mark position (permanent and fixed)}
2. Linearis elmozdulasméré {Linear Scale}

3. A munkadarab nullpontja és a referenciapont kozti tavolsag {Distance between the ret point and
workpiece datum}

4. Munkadarab nullpontja (ABS nulla) {Workpiece datum (ABS zero)}

5. Munkadarab {Workpiece}

Aramkimaradas vagy a késziilék kikapcsolasa utan a munkadarab nullpontjat
a referenciapont és a munkadarab nullpontja kozti tavolsag megadasaval lehet
helyreallitani.

Hasznalat:

A digitélis helyzetkijelzd egyszerli memdria funkciot kinal a referencia pontok
elmentéséhez és helyreallitdsahoz

Amennyiben megvaltoztatja a munkadarab nullpontjat (ABS), példaul nullazaskor,
kozéppont keresésekor, vagy a koordinatarendszer eltolasakor, nem kell elmenteni

a készulékbe a nullapont és a referenciapont kozti relativ tavolsagot.

A digitalis helyzetkijelz6 automatikusan elmenti a memariajaba a nullapont (ABS) és

a referenciapont kozti relativ tavolsagot.

A munka kezdetekor, a készUllék bekapcsolasakor a készllék automatikusan felismeri az
elmentett referencia pontot (pontokat a mért tengelyeken).

A digitalis helyzetkijelz6 minden munkadarab nullapont (ABS) valtoztatast automatikusan
Amennyiben aramkimaradas kovetkezik be, vagy a készuléket kikapcsoljak, akkor

a gépkezelé a munkadarab nullapontjat a RECALL 0 (munkadarab nullapont
helyreallitasa) segitségével kdonnyedén helyreallithatja.

3.9.1 Find Ref funkcio:

Amennyiben megvaltoztatja a munkadarab nullpontjat (ABS), példaul nullazaskor,
kozéppont keresésekor, vagy a koordinatarendszer eltolasakor, akkor a digitalis
helyzetkijelz6 készllék automatikusan elmenti a nullapont és a referenciapont kozti
relativ tavolsagot.

A megfelel6 miikddéshez azonban a készuléknek ismernie kell a referenciapontot, hogy
a nullapont véletlen elvesztése (aramkimaradas, kikapcsolas stb.) esetén helyre tudja
allitani a munkadarab nullapontjat a megmunkalas folytatasahoz (vagy sorozatgyartas
esetén az Uj munkadarab megmunkalasahoz).

Ezért a készllék bekapcsolasakor a gépkezelének a FIND REF funkcio segitségével
meg kell keresnie a beallitott referenciapontot.
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1. lépés:
Lépjen be a REF menlbe és valassza a FIND REF (referenciapont keresése) opciét
(ABS Gzemmodban)

Referenciapont keresése {FIND REF (find ref mark)}
Munkadarab nullapont visszaallitasa {ORG (recall work zero)}
Valassza a FIND REF (referenciapont keresése) opciét {Select the FIND REF (find ref mark)}

FIND REF"
(o s mask)

Enlncithe FEND FEP
i%ind tmf mark’
CIHILS

jracmil T 38|

2. |épés:
Valassza ki azt a tengelyt, amelyen keresni kivanja a referenciapontot

X Y z

Sakmch L nuix
UL NETRE T

e Tl e D e P

Balaat X_¥ or Fanis

2 e [ o {2
s

Esetiinkben az X tengely lett kivalasztva {Select X axis in this example}
Valasszon tengelyt: X, Y vagy Z {Select X, Y or Z axis}

3. lépés:

Az X tengelyhez csatlakoztatott gépelemet (szerszam, asztal stb.) mozgassa el jobbra vagy
balra, a jobb kijelz6n a FIND X felirat villog, a referenciapont elérésekor a FD...REF felirat jelenik
meg.

Azl gomb megnyomasaval a FIND REF Y funkciot, a l? gomb megnyomasaval a FIND REF
Z funkcidt tudja aktivalni.

0,000 Find X 1,000 FD-REF
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A gépelemet (asztal,
szerszam stb.) vigye
a referenciapontra

4. lépés:
AE gomb megnyomasaval kiléphet a Ref menubdl.

3.9.2 A munkadarab nullpontjanak a helyreallitasa (RECALL 0)
1. lépés: Lépjen be a REF menlbe és valassza a FIND ORG (munkadarab
nullapont helyreallitdsa) opciot

FINI REF
Bl ol T e il

Balaul live PIrE HEF

OHRG ¥ e T |
IEI= R ¥ & ]

Referenciapont keresése {FIND REF (find ref mark)}

Munkadarab nullapont visszaallitasa {ORG (recall work zero)}

Valassza a FIND REF (referenciapont keresése) opciét {Select the FIND REF (find ref
mark)}

2. lépés:
Valassza ki azt a tengelyt, amelyen szeretné a munkadarab nullpontot visszaallitani

Belool X, ¥ oar L asis

oy [x] or [¥] o (5] B

Valasszon tengelyt: X, Y vagy Z {Select X, Y or Z axis}
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3. lépés:

Az X tengelyhez csatlakoztatott gépelemet (szerszam, asztal stb.) mozgassa el jobbra
vagy balra, a jobb kijelzén a FIND X felirat villog, a referenciapont elérésekor a FD...ORG
felirat jelenik meg. Az ¥ gomb megnyomasaval a FIND ORG Y funkciét, a [z gomb
megnyomasaval a FIND ORG Z funkciét tudja aktivalni.

0,000 Find X

A gépelemet (asztal, r
szerszam stb.) vigye [ M:——.

a nullapontra 1

4. |épés:

Az ORG X, Y és a Z nullapont megtalalasa utan ugy allitsa be az adott tengelyt, hogy
a kijelzén 0.000 értéek legyen lathato. A szerszam most a munkadarab nullapontjan all
(abszolut nulla ABS).

3.10 Linearis kompenzalas

Rendszerhiba esetén a készuléken be kell allitani a linearis kompenzalast.

A kompenzalé koefficiens: S =L - L1 (mm)
L: aktualis hosszméret (mértékegység: mm)

L1: megjelenitett hosszméret (mértékegység: mm)
S: kompenzalé koefficiens (mértékegység: mm)

Amennyiben a megjelenitett hosszméret kisebb, mint az aktualisan mérendé hosszméret, akkor plusz (+),
ellenkezd esetben minusz (-) kompenzalast adjon meg.

A kompenzalas tartomanya: -1,500 mm/m és +1,500 mm/m kozott

Példa: az aktualisan mérend6 hosszméret 1000 mm, a megjelenitett hosszméret
999,88 mm

S =1000,000 - 999,880 = 0,120 (mm)
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1. lépés:
Az X tengely kivalasztasahoz nyomja meg az [?I gombot, majd nyomja meg a E
gombot a linearis kompenzalas beallitasahoz.

2. |épés:
A képen lathaté lépéseket végrehajtva adja meg a kompenzalé koefficienst: 0,12

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

' S HEEE @ ¢iE¢Eﬂ
| -_,I J.:I

3.11 Nem linearis hiba kompenzalasa

A kompenzalas tipusat (linearis, nem linearis) a paraméterek beallitdsaban adja

meg ,nem linearisként®. A készulék bekapcsolasakor nyomja meg az m gombot
(a paraméterek beallitasahoz).

Példankban az X tengelyt valasztottuk:
Az ujrainditas utan a készulék az X-ORG helyzetet mutatja.

0, 000 X--ORG

1. abra

1. lépés:

Az X tengelyhez csatlakoztatott gépelemet (szerszam, asztal stb.) mozgassa el jobbra
vagy balra, a jobb kijelzén a FIND-- X felirat villog, a nullapont elérése utan az ABS
felirat jelenik meg.

2. kép
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2. |épés:
Belépés a nem linearis hiba kompenzalas menlbe (adott tengely nullazasa)

ABS 0,000 X--REF

E¢ , Uuh

d:':l { DD

3. lépés:
A gépelemet mozgassa addig, amig meg nem talalja az X tengely nullpontjat

FIND-X L -CLR

Automatikus atugras

4. lépés:
A kurzor balra tolodik és lenullazodik az X tengely

0, 000 TG<X 0

Megjegyzés: Az érték beviteléig a kijelzd
villog. Az adat bevitele utan a kijelz6

villogasa megszlnik Xo E>

5. lépés:

a) A kurzort vigye a nullara, majd adja meg a kivant értéket

' FIGX 0]

0, 000 TG<X0 X 0, 000 TG<X 0 0 ENT

T8
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b) A kurzort vigye a masodik pontra, adja meg a kivant értéket, majd lépjen
a harmadik pontra.
Ugyanigy adja meg az 6sszes ponthoz tartozé értékeket

———

Megjegyzés: Az utolsé pont bevitele utdn nyomja meg az [¥] gombot.

6. lépés:
Lépjen ki a nem linearis hiba kompenzalasa menubdl

Automatical ly Skip

B wliara

| |-\..'.|-

!

Automatikus atugras

Koordinatarendszer szegmens kompenzalas

1. Bekapcsolas utan a digitalis helyzetkijelzdn lathaté:

2. Allitsa az X tengelyt a nullapontba. A digitalis
helyzetkijelzén lathato:
Allitsa az Y tengelyt a nullapontba. ABS iizemmédban
a referenciapont keresés soran a rendszer nem nullazhaté le,
a rendszer akkor mikodik megfeleléen, ha INC vagy SDM koordinatarendszerben van
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Megjegyzés: Amennyiben a gép kikapcsolasa utan a munkaasztal nem lett elmozditva,

akkor a bekacsolas utan nyomja meg az | X | vagy az ¥ gombokat, hogy a késziilék
atugorja a referenciapont keresését (amelyet az el6z8 nullapontnal hasznalt).

3.12 200 kapcsolddé pont koordinatainak a beallitasa:

A készllék harom koordinatarendszerrel dolgozik. ABS Gzemmodd (1 beallitas), INC
Uzemmaod (1 beallitas) és SDM Gizemmaod (200 beallitas).

Ajanlatos a munkadarab nullapontjat ABS Gzemmaddban, a szerszam koordinatait pedig
INC vagy SDM Uzemmaddban elmenteni.

Az INC nem figg az ABS Uzemmodtol, nem fligg az ABS koordinataktél. Ezzel szemben
minden SDM koordinata kapcsolatban all az ABS koordinataval, és minden ABS
koordinatavaltoztatas hatassal van az SDM koordinatakra.

Az ABS, INC és SDM uzemmodokat és koordinatarendszereket a sorozatgyartasban
lehet kivaléan hasznalni, amikor az ismétlédé miveletek helyét (furast, marast, vagy

a munkadarab mas megmunkalasat) a kapcsolddo pontok segitségével gyorsabban
lehet megismételni.

Tobb kapcsolédo ponttal rendelkezé6 munkadarabok

Az alabbiak szerint mentse al
az 0sszes kapcsolodo pontot :
a munkadarabon. ; —————
___nOnao

SDM2
2. kapcsolédé pont

SDM1
1. kapcsolédo pont

ABS
Munkadarab nullapont b #

SDM4

4. kapcsolédé pont

Az SDM gomb megnyomasaval kozvetleniil, vagy az [ ‘H 4 | gombok hasznalataval Iépjen be az
SDM iizemmédba

Hasznalat sorozatgyartasban, ismétl6do miivelek esetén

Mivel minden SDM (0,000) koordinata kapcsolatban all a munkadarab nullapontjaval
(ABS), ezért az ismétlddd miveletek koordinatait csak egyszer kell beallitani. ABS
uzemmaodban el kell menteni a munkadarab nullapontjat, majd egyenként meg kell adni

SDM Uzemmddban a megmunkalasi pontokat (koordinatakat).

A sorozatgyartasban csak be kell allitani a munkadarab nullapontjat (ABS Gdzemmaodban),
majd a megmunkalast a beallitott koordinatak szerint meg lehet ismételni.
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aow: | : . ——
£ + 30D et BOMn

>
i Eoa | o
ABS nulla {ABS zero}

MUnkadarab nullapont (0,000) {Workpiece Datum(0.000)}

Az SDM gomb megnyomasaval kozvetleniil, vagy az | ¥! Ky gombok hasznalataval
Iépjen be az SDM uzemmoéddba

A mért gépelemet addig mozgassa, amig a kijelz6n meg nem jelenik a 0,000 érték
(ami az adott megmunkalasi helyet mutatja).

Példa:

a munkadarabon négy miveleti helyet kell megadni (SDM1 és SDM4 kdzott).

A megmunkalasi helyek megadasat kétféle modon lehet végrehajtani. Az egyik médszer:
nullazas a megmunkalasi pontban; masik médszer: az SDM koordinatak kozvetlen
megadasa. A példankban mind a négy megmunkalasi hely az ABS (nullaponthoz)
kapcsolédik.

Y tengely
SDM2(50,50)  SDM1(50,-35)

B IEL

tn af = EiE
SDM3(-50,-50) S ). =
J L gl i :’; g

[Tkl g

SDM4(-50,-35 Munkadarab nullapont ABS X tengely

1. moédszer: Nullazas a megmunkalasi pontban

A mért gépelemet ugy allitsa be, hogy a szerszam tengelye a munkadarab
nullapontjaban (ABS) legyen. Nullazassal allitsa be a munkadarab nullapontjat (ABS) -
kiindulé referenciapont.

1. lépés:

Allitsa be a kiindul6 referenciapontot - ABS munkadarab nullapont

A mért gépelemet ugy allitsa be, hogy a szerszam tengelye a munkadarab
nullapontjaban (ABS) legyen
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Lépjen at ABS lizemmodba A képen lathato Iépéseket végrehajtva allitsa be az X és az Y
tengely nullajat

[nbw s=a ABS Wodn |I Trrote Xesteand ¥ avin oy fatine

@ =:=~ | &7 %EI =

'\-l.

2. |épés:
Az SDM1 megmunkalasi hely beallitasa

ABS lGzemmoddban a gép asztalat allitsa be ugy, hogy a kijelzén a kdvetkezd értekek legyenek lathatok:

X'=50,000, Y = - 35,000}
50.000 ABS

-35.000
A képen lathato Iépéseket végrehajtva allitsa be az SDM1 koordinatait A képen lathato Iépéseket végrehajtva
allitsa be az X és az Y tengely nullajat
1 Emiar mpm § gaprainmp g fellows Eorntn K amin and ¥ ante mu folinw

QJ Tiem-erigin of 20M 1l OK

SDM 1 ENT SDM 1 X0 YO 0,000 SDM 1
Ezzel megadta az SDM1 megmunkalasi hely koordinatait

A képen lathato lépéseket végrehajtva allitsa be az SDM1 koordinatait {Enter SDM1 coordinate as
follows}

A képen lathatoé Iépéseket végrehajtva allitsa be az X és az Y tengely nullajat {Zero to X axis and Y
axis as follows}
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3. lépés:
Az SDM2 megmunkalasi hely beallitasa

Lépjen at ABS lizemmodba ABS lizemmaédban a gép asztalat allitsa be ugy, hogy a kijelzén a kovetkezé

értékek legyenek lathatok: X = 50,000, Y = 50,000
Iridmn Al Mods in LS Mﬂ“-ﬁﬂlﬂ*ﬂ?x‘- 5D, 000, W= 20 000 F

4

i Emwr LN F coomings s ey T T A W T S S e

4 5T

R

The eitgin el Bdre ] e B

SDM 2 ENT SDM2 X0 YO 0,000 SDM2

A képen lathato Iépéseket végrehajtva allitsa be az SDM2 koordinatait A képen lathato Iépéseket végrehajtva

allitsa be az X és az Y tengely nullajat
Ezzel megadta az SDM2 megmunkalasi
hely koordinatait

4. lépés:
Az SDM3 megmunkalasi hely beallitasa

Lépjen at ABS lizemmodba ABS lizemmaédban a gép asztalat allitsa be ugy, hogy a kijelzén a kovetkezé

értékek legyenek lathatok: X = -50,000, Y = 50,000
ABS/INC
In AL Mlods mose 5 wooiSobds fo Wa-00 OO0, ¥« B0 005
Fridar ARE ngs

l Ervsir thi DO sl il Ewmia thm X% aaip el Be ¥ asisan ioloss

Teaa dilgin el SowWd ls SK.
SDM 3 ENT SDM3 X0 YO 0,000 SDM3

Adja meg az SDM3 koordinatait A képen lathato Iépéseket végrehajtva allitsa be az X és az Y
tengely nullajat

Ezzel megadta az SDM3 megmunkalasi hely koordinatait
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5. lépés:
Az SDM4 megmunkalasi hely beallitasa
ABS lizemmaédban a gép asztalat allitsa be ugy, hogy a kijelzén
a kovetkezo értékek legyenek lathaték: X = -50,000, Y = -35,000
ABS/INC ABS

Ertaring ARE Iulln-l!- 4 - ':
e = y
e
L Erimi (he B0MA cowdingte o hdlows furn fhe M guinand the ¥ oxs

o .
B

Pl S bl o BOEd id OK

SDM 4 ENT SDM4 X0 YO 0,000 SDM4

Lépjen at ABS lizemmédba {Enter the ABS Mode}
A képen lathaté Iépéseket végrehajtva allitsa be az SDM4 koordinatait {Enter SDM4 coordinate as

follows}
A képen lathatoé Iépéseket végrehajtva allitsa be az X és az Y tengely nullajat {Zero to X axis and Y

axis as follows}
Ezzel megadta az SDM4 megmunkalasi hely koordinatait {The origin of SDM4 is OK}

Az SDM koordinatak megtekintése
Nyomja meg az [+ (4] gombokat az SDM megmunkalasi pontok megjelenitéséhez.

Példa:

Az érték a kiindulé ABS
koordinatahoz kapcsolddik

W38 000 MEIREIEE LI

B8
45

Az érték a kiindul6 SDM1

koordinatahoz kapcsolodik
.

Belépés az SDM 1 koordinatahoz
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Belépés az SDM 2 koordinatahoz Az érték a kiindul6 SDM2
koordina’t_ré\hoz kapcsolddik

&

Belépés az SDM 3 koordinatahoz Az érték a kiindul6 SDM3
koordinatahoz kapcsolodik
i"—\-\._ [

LI e |
dllh_j 25,00

2. moédszer: Kdézvetlen megadas

A példaban az 1. médszerrel azonos pontokat hasznaltuk. A gépasztalt allitsa be ugy,
hogy a szerszam pontosan a koordinatarendszer kiindulé pontjaban (ABS) legyen, majd
Iépjen be az ABS Uzemmodba.

1. lépés:
A koordinatarendszer kiinduld pontjanak (ABS) beallitasa

A gépasztalt ugy allitsa be, hogy a szerszam tengelye a munkadarab nullapontjaban (ABS) legyen

Lépjen at ABS Gizemmaddba A képen lathatd modon nullazza le az ABS izemmaod nullapontjat

Enter the ARS Mode I Zero the origin of ABS Mode o Tollow

The argln of AES s DK,

Ezzel megadta az ABS koordinatait

ABS/INC ABS X0 YO
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2. |épés:
Adja meg SDM1 megmunkalasi hely koordinatait.

Az SDM 1 beadllitasa Ellenkez6 el6jell koordinatakat adjon meg (-50, 35)
X 5 0 SDM

EEEO®E

Enfarthe sDM1

@ Ezzel megadta az SDM1
SDM 1 ENT SDM1 Y +- 3 5 SDM megmunkalasi hely koordinatait

Megjegyzés:

A bevitelkor ellenkezd el6jelli koordinatakat kell megadni.

Ok: A szerszam ABS Uzemmaddban van. Az ellenkez6 el6jel miatt a gépasztal a tengelyen ellenkez6
iranyban halad, egészen addig, amig a kijelz6n meg nem jelenik a 0,000 érték. Ez jelenti az SDM
megmunkalasi hely elérését.

3. lépés:

Az SDM2 megmunkalasi hely beallitdsa

Az SDM 2 beadllitasa Ellenkez6 el6jell koordinatakat adjon meg (-50, -50)
X 5 0 SDM

l@-cbcm@
& i SR

& 5 @ =

Tha arigin of SDM2 |s dane.

Ezzel megadta az SDM2
SDM 2 ENT Y 5 0 SDM megmunkalasi hely koordinatait

4. lépés:
Az SDM3 megmunkalasi hely beallitasa

Az SDM 3 beadllitasa Ellenkez6 el6jell koordinatakat adjon meg (50, -50)
X +- 5 0 SDM

D> EEEEE

In "EI'I_

&] EEzean &3 = | -so-coo) N
¥] [=] [=] The origin of SDM3 is done.
@1] Ezzel megadta az SDM3

megmunkalasi hely koordinatait
SDM 3 ENT Y 5 0 SDM
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5. lépés:
Az SDM4 megmunkalasi hely beallitasa

Az SDM 4 beadllitasa Ellenkez6 elbjell koordinatakat adjon meg (50, 35)
X +- 5 0 SDM

‘ = [x] (5] (=] (=4

E[A[EEY com—

Ededi=0 ] | CD' [ -1::

@ The origin of SDMAJ is done.

Ezzel megadta az SDM4

SDM 4 ENT Y #- 3 5 SDM megmunkalasi hely koordinatait

A fentieknek megfeleléen 6sszesen 200 megmunkalasi hely koordinatait adhatja meg. (SDM1 — SDM200).

4. Specialis funkcidk
4.1 Furas egy vonalban

Az egy vonalon toérténé furas megadasa két modon lehetséges

L-Mode (Length Mode)

> (@

S5-Modea({Step Mode)

L mod (Hosszusag mod)
{L-Mode (Length Mode)}

£
S mad (Lépés mdd) {S-Mode

(Step Mode)} &]

A kovetkez6 adatokat kell megadni

L méd: HOSSZUSAG -- Ferde vonal hosszusaga - a kezdé furat kdzepe és a befejez6
furat kdzepe kozti tavolsag

SZOG -- az alaptengely és a furat vonala kézott bezart szog. Lasd az abrat: az A szog
30°, a B szdg -30°.

Furatok szama

Pozitiv A SZ0OG: 30°
=

S méd: LEPES -- a szomszédos furatok
kozepe kozti tavolsag.

SZOG -- az L méddal azonos SZOG
Furatok szama

Positive{+) - counter Clockwise

Hegative(-} - Clockwise

L] k

Negativ B SzZOG: -30°
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Példa:
Hosszusag: 60 mm
Szo6g: 30°

Furatok szama: 4
Lasd a bal abrat

1. lépés:

Az egy vonalban térténé flras megadasat az I
kivalasztasaval kezdje meg

I:' . = 2 ':
1:[} T . En . LENGTH | I‘-
TET i

2. Iépési )
HOSSZUSAG megadasa:

6||6/||ent

{

3. lépés:
SZOG megadasa:

3|0 |ent

[¥]

4. |épés:
Furatok szamanak a megadasa.

Ll = 4 Bl No.NOLEN

S = .
eofexfoed] - B =X
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5. lépés:

A paraméterek bevitele utdn nyomja meg az | ¥! gombot a megmunkalas
megkezdéséhez

3400 NOC 1|

. ) 0.000| I+ a1l | Ezzel megadta az SDM1 megmunkalasi hely koordinatait
LA

-..J'

A kovetkezd furat koordinatainak a megjelenitéséhez nyomja meg az [¥] gombot.
A gépasztalt mozditsa el ugy, hogy a kijelzén 0,000 érték jelenjen meg. Ezzel a szerszam

tengelye a masodik furat tengelyébe kerult. Az gomb megnyomasaval barmikor
kiléphet ebbél az tzemmaodbdl.

4.2 PCD funkcio

A PCD funkcio segitségével lyukkorodn lehet egyenletes osztassal kifurni furatokat
(példaul kariman). A jobb oldali kijelzé mutatja PCD funkcié mikodtetéséhez szikséges
paramétert. A kovetkez6 paramétereket kell megadni:

CT POS ----------- lyukkor kozéppontja
DIA ------—-mmm- lyukkdr atmérdje
No. Hole ---------- a lyukkoron egyenletesen elosztott furatok szama
ST ANGLE ------- els6 furat kezdd szoge (az egyenletes elosztashoz).
ED ANGLE ------- az utolsé furat befejez6 szoge (az egyenletes elosztashoz).
Pozitiv A SzZOG: 30°
o
- >l
-~ l __J__.-"
Megjegyzés: s
Akezd6 sz6g és az utolso befejez szog forgasiranya -~ [ Fotitival+) - counter Clackwise
a jobb oldali képen lathato ==-=___HM L Megative(-)- Clockwise
e e

By

Negativ. B SZOG: -30°

A képen lathaté munkadarab megmunkalasa csak példa

1. lépés:

Nyomja meg az gombot a PCD menube valé belépéshez, majd jeldlje ki az X-Y sikot
a 3-tengelyes mérés esetén (amennyiben 2-tengelyes késziiléket hasznal, akkor ezt
a lépést kihagyhatja, nem kell sikot kijelolnie)
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A példa paraméterei:

CT POS - X = 0,000, Y = 0,000 CTPOS(0.01 STANG{ 30
0]/ \——— 80 mm _—
No. HOLE--—-—-----5
ST ANG - 30
ED ANG - 300
DiAROrmm) (4] ik |l '-' TED AmC FA00)
|‘---""—---_
2. |épés:

Adja meg a lyukkor kézepének a koordinatait -- CT POS

|

R ——

~ & EE
4

3. lépés:
Adja meg a lyukkor atmérgjét -- DIA

z .

4. lépés:
Adja meg a kezdd furat szogét -- ST ANG

5. lépés:
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6. lépés:
Adja meg a furatok szamat -- NO. Hole

¥ = L SO et = [ B |l 640l No 1]
— |;|= n. SIS om e e | ) o TOIGE
¥ 1@1“]

*y %

7. lépés:

A paraméterek bevitele utdn nyomja meg az ¥l gombot a megmunkalas
megkezdésehez. A kdvetkez6 furat koordinatainak a megjelenitéséhez nyomja meg az
[¥] gombot. A gépasztalt mozditsa el ugy, hogy a kijelzén 0,000 érték jelenjen meg.
Ezzel a szerszam tengelye a masodik furat tengelyébe kerdilt.

Az (% gomb megnyomasaval barmikor kiléphet ebbél az tizemmodbdl.
4.3 R (radiusz) megmunkalasa

(Hasznalhat6: maré- és furégépeken):

Aradiusz (R) megmunkalasa két Gzemmaodban torténhet: egyszerii R megmunkalas;
sima R megmunkalas. Az egyes Uzemmodok elényei és hatranyai a kovetkezdk.
Egyszerii radiusz (R) megmunkalas (lasd a 4.3.2. abrat):

Ezzel az tzemmaoddal csak egyszerl radiuszokat vagy sarok-lekerekitéseket lehet
megmunkalni, a digitalis helyzetkijelz6 segitségével minden sikban csak nyolc
(leggyakrabban alkalmazott) radiusztipust lehet megmunkalni.

Elényok:

Rendkivul egyszerl radiusz megmunkalas, nem kell a radiusz paramétereit
kiszamolni. A szerszamot csak be kell allitani a kiindul6é pontba, majd ki kell valasztani
a megmunkalas tipusat, és azonnal el lehet kezdeni a radiusz (R) megmunkalasat.
Korlatozasok:

Csak a nyolc elére beallitott radiusz megmunkalasi tipus kdzul lehet valasztani.
Bonyolultabb radiuszok (egymast keresztezd radiuszok, gomb alaku lekerekitések) ezzel
a modszerrel nem munkalhatok meg.

Nyomja meg a !E] gombot a radiusz (R) megmunkalasi funkcidhoz, majd az [¥]

4] gombokkal valassza ki az alkalmazni kivant Gzemmaodot: sima radiusz (R); vagy
egyszer( radiusz (R).

A radiusz (R) funkcio el6tt bizonyos paramétereket
meg kell hatarozni.

1) Koordinatarendszer és gépi X, Y, Z tengelyek.
2) SzoOg és szog elbjel.

A gépi X, Y, Z tengelyek és a koordinatarendszer altalaban
a kovetkezé.
A megmunkalasi sikokat a jobboldali abran lathatja.

£ | + positiva diraction)

Y [+ positive direction)

ah Z (+ pozitiv irany) {Z (+ positive direction)}
g Y (+ pozitiv irany) {Y (+ positive direction)}
- X (+ pozitiv irdny) {X (+ positive direction)}
(o — X | + positive directian)
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Példa:
Tanulmanyozza a koordinatarendszert. (Barmilyen sikon: XY, XZ vagy YZ, a koordinatak
mindig a sik nullapontjahoz képest vannak meghatarozva)

& coardinate

A coordinate
) Ao 50 (+30,+40)
¥ { # positive direction) Chat e pn:llnl 50 | _~-"1#30, -20) r 30 e =
|¥ere position) -I—-h-— e P L. o
(0.0} P B | | —""|B coordinata
A Al J_{..-" | B coordinate e (+80,+20)
2] -~ ( +50, -40) =
. & i A =
&0 s — \n
| » | AT4
o Y il + 0 *
X | + positive direction) ¥

Datlim point (7ero position) (0,00

Y (+ pozitiv irany) {Y (+ positive direction)}
X (+ pozitiv irany) {X (+ positive direction)}

Kiindul6 pont (nulla helyzet) (0, 0) {Datum point (zero position) (0, 0)}
A pont koordinatai-(+30, -20) {A coordinate-(+30, -20)}
B pont koordinatai (+50, -40) {B coordinate (+50, -40)}

A pont koordinatai (+30, +40)

{A coordinate (+30, +40)}

B pont koordinatai (+50, +20)

{B coordinate (+50, +20)}

Kiindul6 pont (nulla helyzet) (0, 0)
{Datum point (zero position) (0, 0)}

Példa:
Tanulmanyozza a szoget. (Barmilyen sikon: XY, XZ vagy YZ a radiusz (R) funkcié kezdé
és befejez6 szogének a haladasi iranya az éramutaté jarasaval ellentétes)

Y A AB iv
. L_.:,= (A-tol B-ig; kezdb szdg A = 0°, befejezd szdg
il YT ; B =90°)
. -r.'“f Y : (B-t6l A-ig; kezd6 szog A = 90°, befejezb szdg
= X B=0)
J
rd ED iv
ol e (E-t6l D-ig; kezdd szdg A = 45°, befejezd szdg
B =270°)
(D-t6l E-ig; kezd6 szog A = 270°, befejez6 szbg
B =45°)

33/ 54 oldal



4.3.1 Sima (SMOOTH) radiusz megmunkalas

A sima radiusz (R) funkcié hasznalata:

Fogja be a munkadarabot az a.; b., és a c. abra szerint, és allitsa be a megmunkalo
szerszamot.

1. A szerszamot dllitsa a kiinduld pontba és nullazza le a tengelyeket.
(Szerszam nulla pontba allitasa).

2. Nyomja meg a [?1 gombot a radiusz (R) megmunkalasi funkcidhoz, majd az [¥] [4]
gombokkal valassza ki az alkalmazni kivant tzemmaodot: sima (SMOOTH) radiusz
(R).

3. Az R funkciénal valassza ki a megmunkalasi sikot: XY, XZ vagy YZ
(ARC-XY, ARC-XZ, ARC-YZ)

4. Adja meg a CT POS paramétert.
A CT POS paramétert (a radiusz kdzéppontjat) a nullaponthoz és a szerszamhoz
képest kell megadni.

XZ vagy YZ si megmunkalasa esetén

*Lasd a b. abrat. Egyenes mardszerszam alkalmazasa esetén, a radiusz kozéppontja
(O) a szerszam (B) pontjahoz képest van megadva.

*Lasd a c. abrat. Egyenes mardszerszam alkalmazasa esetén, a radiusz kdzéppontja
(O) a szerszam (C) pontjahoz képest van megadva.

XY sik megmunkalasa esetén
*Lasd az a. abrat. Hengeres mardszerszam alkalmazasa esetén, a radiusz kdzéppontja
(O) a szerszam (A) tengelyéhez képest van megadva

5. Adja meg a R (radiusz) értékét
6. Adja meg a TL DIA (szerszam atmér§) adatot
Megjegyzés:
Amennyiben a megmunkalas XZ vagy YZ sikban torténik (b. abra szerint), és
a megmunkalashoz egyenes marot hasznal (B pont), akkor a szerszam atméréje
nincs hatassal a megmunkalasra, ezért TL DIA = 0 értéket kell megadni.
7. Adja meg a MAX CUT paramétert
Megjegyzés:
Az XY sikban megmunkalt radiusz esetén a MAX CUT = maximalis tavolsag
a kiegészité pontok kozott.
A XZ | YZ sikoknal R megmunkalasakor:
1) MAX CUT = maximalis tavolsag a kiegészité pontok kdzétt, SIMA R
megmunkalaskor
2) MAX CUT = Z Iépés (fixen meghatarozott Iépéstavolsag a pontok kozott),
EGYSZERU R megmunkalasakor
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a. abra b. dbra c. abra

8. Adja meg a ST ANG (radiusz kiindul6 pontjanak a szoge) értéket
9. Adja meg az ED ANG (radiusz befejez6 pontjanak a szdge) értéket

10.Nyomja meg a [*] vagy a (4] gombot az R + TOOL (kiils6 radiusz) vagy a R - TOOL

(belsé radiusz) paraméter kivalasztasahoz (lasd az alabbi abrat).

11. A paraméterek bevitele utdn nyomja meg az [ﬂ] gombot a megmunkalas

megkezdéséhez.

A digitalis helyzetkijelzd pontrdl pontra végigvezeti a megmunkalas vonalan.

A gépasztalt mozditsa el ugy, hogy a kijelzén 0,000 érték jelenjen meg. A radiusz
megmunkalasat pontrdl pontra haladva hajtsa végre, kozben folyamatosan figyelje
a kijelzén megjelend értékeket.

A [ﬁ gomb megnyomasaval barmikor kiléphet ebbdl az tzemmaddbal.

R+ TOOL R -TOOL

XZ/YZ sikok R T
megmunkalasakor —\q :__,U)
XY sik R

megmunkalasakor : ,._/,fv’ b .J’I

P -

Példa: (a SIMA radiusz (R) megmunkalasahoz)
Az XY sikban a radiusz (R) megmunkalasi paraméterei a kdvetkezok.

1.

©ONOO A WN

A szerszamot allitsa a kiindul6 pontba és nullazza le a tengelyeket.
(Szerszam nulla pontba allitasa).

Valassza az XY sikot a R megmunkalasa funkciéban

CT POS = (20, -20)

R =20,000

TL DIA = 6,000

MAX CUT =0,3

STANG =0

STANG =90

R + TOOL (kulsé radiusz megmunkalasa)
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1. lépés:

Nyomja meg a ﬁ gombot a radiusz (R) megmunkalasi funkcio kivalasztasahoz, majd
valassza a SIMA (SMOOTH) radiusz megmunkalasi médot.

P E® =
Q

2. |épés:
Valasszon megmunkalasi sikot (ARC_XY).

m[}] ENT

3. lépés:
Adja meg a CT POS értékeét (radiusz kézéppontjanak a koordinatai).

il Fos-s ~ |

|
zzzaa |

4

4. |épés:
Adja meg a R (radiusz) értékét

#e |

|| et

5. lépés:
Adja meg a TL DIA (szerszam atmeérd) adatot

e e

Cwaxcut i

eallcefergi - | ||
anos |
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6. lépés:
Adja meg a MAX CUT paramétert.

, ML STANG _Hi | [ | [ 0.000 =1 | ST ANG
@L & “hina | v B ‘ ‘ - -0I58 .‘|
o r\r:'\ e — L 4

oooe | =]

e W

7. lépés:
Adja meg a ST ANG (radiusz kiindul6é pontjanak a szoge) értéket

7]

E] = ?E,E;._l’i%?:'H = [?| [F] ent| = Hr 9_{;_._0;_@_{ IEE..&HG_lJ‘
“Dmona —

P ! fesef{ el ff ] « |
e -.}1'" JoLe :[—_l .IZ

sl | i

8. lépés:
Adja meg az ED ANG (radiusz befejez6 pontjanak a szoge) értéket

ﬂ{l eny| = ' 1 P R+TOOL | "

n | o e

9. Iépés:
Valasszon megmunkalasi tzemmaddot (kulsé vagy belsé radiusz).

10. lépés:

A paraméterek bevitele utdn nyomja meg az | ¥! gombot a megmunkalas
megkezdéséhez. A digitalis helyzetkijelz6 pontrdl pontra végigvezeti a megmunkalas
vonalan. A gépasztalt mozditsa el ugy, hogy a tengelyek koordinatainal nullat lasson, ez
lesz a radiusz megmunkalasanak a kezdépontja.

A [ﬁ gomb megnyomasaval barmikor kiléphet ebbdl az tzemmddbal.

4.3.2 Egyszerii (SIMPLE) radiusz megmunkalas

Amennyiben a radiusz fellletének nem kell simanak lennie, akkor a megmunkalashoz
hasznalja az Egyszer( radiusz (R) megmunkalasi funkciot. Az egyszeri
radiuszmegmunkalasban nyolc elére beallitott radiusz megmunkalasi tipus kézul

lehet valasztani. Csak a megmunkalasi tipust (egyszerl radiusz - R), a radiuszt,

a lépéstavolsagot (MAX CUT), valamint a radiusz tipusat (kulsé vagy bels6) kell
megadni. Altalaban érvényes, hogy a radiuszt egyenes, vagy ives marészerszammal
lehet megmunkalni. A kulonbség csak a megmunkalasi sikban van (lasd az alabbi képet).
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Birradifiad B i prenat A by TYPE 1 . . .
L:. - “EN N & ] 1. abra: Egyenes horonymaroé szerszam az
i B L 5 "'--.\. XZ/YZ sikban torténd radiusz
y / 3 Y | megmunkalashoz
"% | B T EE = Egyszeriisitett radiusz megmunkalas {Simplified R}
| i | y g 8 eldre beallitott radiusz megmunkalasi tipus {8
| Y I'\ ¥ ¢ w4 preset R type}
| = - Tipusok 1-t6l 8-ig {TYPE 1-8}
Figure 1:Using a planar glot TOOL for XZ/YE plane Arc
PI—— TYPE 1S 2. dbra: ives horonymaré szerszam az Xz/
I I K YZ sikban t6rténé radiusz megmunkalashoz
v o o R Egyszeriisitett radiusz megmunkalas {Simplified R}
o L ,/ | \1 . 8 elore beallitott radiusz megmunkalasi tipus {8
| 5 B T Em 8 | : preset R type}
i | - ; i Tipusok 1-t6l 8-ig {TYPE 1-8}
i v i 4 J
e B |
'\_H_ i e ___-f,-"
Flgure 2: uslrl-g a8 mre TOOL .rur IZ..I.‘;"Z ]_.I|éll|-.|.-.|n|L
ez i b T"t1t KEP 3: Ujjmaré hasznalata az XY/YZ sikban
o S - & b gyszeriisitett radiusz megmunkalas {Simplified R}
f e N | N 8 elére beallitott radiusz megmunkalasi tipus {8
o [ i % presetR type}
(s N | & Ea [ 8] Tipusok 1-t6l 8-ig {TYPE 1-8}
".;\ I'-& ;.n"r ,

Az egyszerii (SIMPLE) radiusz (R) megmunkalas Iépései (lasd a 39. oldalon
talalhato abrat):

1. A szerszamot vigye a radiusz kezddpontjaba (lasd az abrat) és minden tengelyt
nulldzzon le (ez a szerszam nullahelyzetbe allitasahoz sziukséges)

2. Nyomja meg a @] gombot a radiusz (R) megmunkalasi funkcidhoz, majd az [¥] [4]
gombokkal valassza ki az alkalmazni kivant tizemmaodot: egyszerl (SIMPLE) radiusz
(R).
Valasszon radiusz (R) megmunkalasi tipust (az 1 - 8 el6re beallitott tipus kdzul).
Valassza ki a megmunkalasi sikot XY, YZ vagy YZ (ARC-XY, ARC-XZ, ARC-YZ)
Adja meg a R (radiusz) értékét
Adja meg a TL DIA adatot. (szerszam atmérd)
Megjegyzés:
(lasd a 6. lépést a SIMA radiusz (R) megmunkalasnal)
Az XY vagy az YZ sikban tortén6 megmunkalashoz valasszon egyenes szerszamot,
és TL DIA = 0 érteket adjon meg:
7. Adja meg a MAX-CUT értéket.

Megjegyzés:

Az XY sikban megmunkalt radiusz esetén a MAX CUT = maximalis tavolsag

a kiegészité pontok kozott.

A XZ/YZ sikoknal R megmunkalasakor:

1) MAX CUT = maximalis tavolsag a kiegészité pontok kézétt SIMA R

megmunkalaskor.

o0k w
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2) MAX CUT = Z lépés (fixen meghatarozott Iépéstavolsag a pontok kozott),
EGYSZERU R megmunkalasakor
8. Nyomja meg a [¥] vagy a 4] gombot az R + TOOL (kulsé radiusz) vagy a R - TOOL
(belsé radiusz) paraméter kivalasztasahoz (lasd a 10. lépést a SIMA radiusz (R)
megmunkalasanal: kuls6 vagy bels6 radiusz)

9. A paraméterek bevitele utdn nyomja meg az @] gombot a megmunkalas
megkezdéséhez.
A digitalis helyzetkijelzd pontrdl pontra végigvezeti a megmunkalas vonalan.
A gépasztalt mozditsa el a tengelyek el6tolasaival ugy, hogy a kijelzén 0,000 érték
jelenjen meg. A radiusz megmunkalasat pontrdl pontra haladva hajtsa végre, kdzben
folyamatosan figyelje a kijelz6n megjelend értékeket.

A EE] gomb megnyomasaval barmikor kiléphet ebbdl az tzemmaodbdl.

Példa: Munkalja meg az alabbi abran lathaté munkadarabot

Szerszam atméréje = 6 m

TR dicmsadar = & mm

T = posltive direction)

¥+ posilve directlon)
/ K i i -
]

X |+ posilive direction)

KEP 1:

Z (+ pozitiv irany) {Z (+ positive direction)}
Y (+ pozitiv irany) {Y (+ positive direction)}
X (+ pozitiv irany) {X (+ positive direction)}

A radiusz megmunkalasat bontsa két részre, hogy hasznalni lehessen az EGYSZERU
radiusz (R) megmunkalas funkciot

il S d
First part econd part
use Preset R type 2 ‘___j:':-'—_lg ﬁ:::e-:_ﬂ use Preset R type 3

- B

] |

Az els6 rész megmunkalasahoz hasznalja az elére A masodik rész megmunkalasahoz hasznalja az
beallitott R megmunkalasi tipusbdl a 2-at el6re beallitott R megmunkalasi tipusbdl a 3-at

39/ 54 oldal



1. lépés:

A szerszamot vigye a radiusz ,
kezd6pontjaba (lasd az 1. abrat)

és minden tengelyt nullazzon le @ E@
(ez a szerszam nullahelyzetbe '
allitasahoz sziukséges).

2. lépés:

Nyomja meg a ﬁ gombot a radiusz (R) !E ENT
megmunkalasi funkciohoz.

Majd az [¥][4] gombokkal valassza &J
ki az alkalmazni kivant Gzemmodot:

egyszerl (SIMPLE) radiusz (R)

megmunkalas.

3. lépés:
Valasszon az el6 bedllitott R i s

megmunkalasi tipusok kozul. =
(2. tipus az els6 rész megmunkalasahoz) @

(3. tipus a masodik rész megmunkalasahoz) &1 ,

4. |épés:
Valasszon megmunkalasi sikot (ARC_XZ)

5. lépés:
Adja meg a radiusz értékét R = 200.

1 200.000
B ¢ GEI60 |

¥ =

—_—
g

6. lépés:
Adja meg a szerszam atmérgjét: TL DIA=6

40 / 54 oldal



7. lépés:
Adja meg a MAX CUT = 0,3 paramétert.

B 1"__MW ) uanul [u | MAX cuTl |

8. lépés:
Valasszon megmunkalasi Gzemmaodot: kulsé (R+) vagy belsé (R-) radiusz.

[+.

& (] =

‘ 1 86

=

’3:. |

9. lépés:

A paraméterek bevitele utdn nyomja meg az @] gombot a megmunkalas
megkezdéséhez.

A digitalis helyzetkijelzd pontrdl pontra végigvezeti a megmunkalas vonalan. A gépasztalt
mozditsa el a tengelyek elbtolasaival ugy, hogy a kijelzén 0,000 érték jelenjen meg.

A radiusz megmunkalasat pontrél pontra haladva hajtsa végre, kdzben folyamatosan
figyelje a kijelz6n megjelend értékeket.

A [E] gomb megnyomasaval barmikor kiléphet ebbdl az tzemmaodbdl.

4.4 Horonymaras (hasznalhat6: marashoz, farashoz)

Valassza ki a horonymaras funkciot. Bemeneti paraméterek: k6zéppont koordinatai,
horony szélessége €s hossza, szerszam atmeérdje.

Példa:
Az A. abran lathaté mélyedést szeretné kimarni, az adott szerszammal, az A abran
lathaté munkadarabba

Y e —
TDOL diamater is GEmm ¥ 4 _,-'T -‘
- .I'I .r':." : ] 4 ..l'-_.l'- |II
R/ £ 49/ EE
¥ i i -
] SRS 4 L v J
T
Szerszam atméré 6 mm
A. abra B. abra
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1. lépés:

Nyomja meg a gombot a horonymaras ’.i] H—] BT S
funkcié menujébe valé belépéshez, majd J L BE2S = =
valassza ki a sikot, esetiinkben az XY-t. Ly i 0

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

2. |épés:
Adja meg a szerszam
atmerdjét

3. lépés:
Adja meg a kdzép
koordinatait:

4. |épés:

Adja meg

a horony @
méreteit

(hosszusag és
szélesség)

5. lépés:
A paraméterek bevitele

utdn nyomja meg az

gombot a megmunkalas
megkezdéséhez.

Megmunkalas bekapcsolasa

A gépasztal tengelyeinek az el6tolasait mikodtetve keresse meg az els6 megmunkalasi
pontot (amikor a tengelyek koordinatai a kijelzén nullaval egyenlék). Kezdje meg

a megmunkalast az elsd pontban.

A kovetkez6 megmunkalasi pont megkereséséhez nyomja meg a [#] gombot.

A megmunkalas teljes befejezése utan a jobb kijelz6n az OVER felirat lesz lathato.
Amennyiben Ujabb munkadarabot kivan megmunkalni, akkor nyomja meg az [#]
gombot, és alljon ismét az els6 megmunkalasi pontra.

Nyomja meg a gombot a horonymaras funkcio elhagyasahoz.
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4.5 Szerszamatméroé kompenzalas (hasznalhaté: marégépeken)

A szerszamatmér6 kompenzalas nélkil a megmunkalas soran szamolni kell

a szerszam atmérgjével a munkadarab kulonbdzé oldalainak a megmunkalasakor és
a megmunkalando méretek beallitasakor. Amennyiben a digitalis helyzetkijelz6ben van
ilyen funkcid, akkor a szerszamatmérét automatikusan kompenzalja a megmunkalas
soran.

Megjegyzés: A szerszamatmérd kompenzalasa X és Y tengelyekben lehetséges.

Eljaras: R
1) Valassza ki a szerszamatméré kompenzalas A A A
funkciét. |
2) A négy megmunkalasi mod kéziil valassza ki 7 8 Fr
a megfelel6t.
3) Adja meg a szerszam atmérgjét. 4
4) Kezdje meg a megmunkalast. <« 2 3 _,
¥ Y L
Kimde of Rirarg Mode
9 megmunkalasi tipus
Példa:

Az A és B éleket szeretné méretre munkalni az abran lathatd munkadarabon.

Szerszam atméré 6 mm
The dismislar of Ihe TODL i M — =E—
The diomeiel of The TOOL & Smm :;:
_ . by
7 f/ /_. T
; i

’ A4 Theatarl position of
— B o — the TOOL For Example 2

A 1 R — = ¥

Szerszam kiinduld helyzet az 1. példahoz  Szerszam kiindulo helyzet a 2. példahoz

1. lépés:

Nyomja meg a gombot a szerszamatméré fan , 1

kompenzalas funkciohoz. Lk | WHICH |
" ZEoLED
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2. lépés:
Véalasszon megmunkalasi médot.

1. példa: Adja meg a 9-es T B | 5 U<EEN  WHICH]
megmunkalasi L2 ] lENT= T T=TER ‘
médot -_I'J = e 'II' # 1 'w- Y

—— e —— —_— - s

2. példa: Adja meg az 1-es

megmunkalasi |'£: @ = i LI = FH‘E_H: :
modot g | la ZzEmo|
3. |épéS: I —— ————— |
Adja meg a szerszam atmérsjét (5] Ent) = 1 6.000 =) | “DIA]
N (e
4. lépés: - _
: ENT : 1|
Nyomja meg a K gombot T e000 J=h N coMPENS.
a megmunkalas megkezdéseéhez. (ENT| =2 [ ‘aﬂ_t_
A két oldal megmunkalasahoz L -68.000 Nv Bl et
a gépasztalt vigye X = 150,000 és Megmunkalas szerszamatmers
Y = 100,000 koordinatakra (a kijelzé kompenzalassal

mutatja ezeket az értékeket). (2. péida; WHICH = 9)

A funkciot a gomb megnyomasaval tudja elhagyni.

4.6 Ferde felluletek megmunkalasa (hasznalhaté: marégépeken)
A ferde feluleteket 2 megmunkalasi modban lehet végrehaijtani:

a) XY sikban;
b) YZ vagy XZ sikban.

4.6.1 XY sikban

Amennyiben a munkadarab XY sikban ot
fekszik (lasd az 1. abrat), akkor a ferde - S p.
felilet megmunkalasa el6tt be kell allitani i ) e _!:a"‘

a munkadarab pontos ferdeségét. Ebben / I,;’f' N '{;}]

a megmunkalasi moédban nagyon fontos —— 4 1\_,:,(/ -

a munkadarab ferdeségének a beallitasa. tigure )

Figure 2
1. abra. 2. abra.
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A ferdeség pontos beallitasa
A munkadarabot erésitse fel a gépasztalra a megmunkalni kivant szégben.

1) Valassza ki a ferde felllet megmunkalasa funkciét.

2) Valassza ki az XY sikot.

3) Adja meg a szdget.

4) Mozgassa a gépasztalt egészen addig, amig a skalas mérédra csucsa hozza nem ér
a kalibraland¢ ferde felllethez, nullazza le az adott pontot, majd az asztalt mozgassa
el az X tengely iranyaba.

5) Az asztalt ezutan az Y tengely iranyaba mozditsa el, amig a kijelz6n meg nem jelenik
a nulla érték.

6) A munkadarabot ugy allitsa be, hogy az hozzaérjen a méréoéra csucsahoz és
a mér6ora nullat mutasson.

Példa: Hajtsa végre a munkadarab pontos ferdeségi beallitasat (kalibralasat) 45°-ra
a fentiek szerint (lasd a 2. abrat).

1. lépés:
Helyezze a munkadarabot a gépasztalra, korulbelul 45°-0s
szogben.

Nyomja meg a gombot a ferde felllet megmunkalasa

funkciohoz. A[#] [4] gombok segitségével valassza ki az
XY sikot

2. lépés:

Adja meg a délésszoget. B E =T | _ {1 :__
: | .
9

3. lépés:

Mozgassa a gépasztalt egészen addig,
amig a meérdora csucsa hozza nem ér

a munkadarab beallitandé fellletéhez,
nullazza le az adott pontot, majd az asztalt
mozgassa el az X tengely irdnyaba.

4. lépés:

Nyomja meg az | ¥ gombot, hogy a kijelz6 az
Y tengely értékeit mutassa. A munkadarabot
az Y-tengely iranyaban ugy allitsa be, hogy =
a beallitando feliilet hozzaérien a méréora | L BO.880  FE

csucsahoz és a meéréora nullat mutasson.

Az asztalt ezutan az Y tengely irdnyaba mozditsa el, amig a kijelz6n meg nem jelenik

(80880 |-

a nulla érték. A gomb megnyomasaval barmikor kiléphet ebbdl az tzemmddbdl.
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4.6.2 XZ vagy YZ sikban
Amennyiben a megmunkalando felllet XZ vagy YZ sikban fekszik, akkor a szerszam
vezetését pontrol pontra megadja a digitalis helyzetkijelz6.
A ferdemaras funkcio lépései:
Amennyiben a megmunkalandé felllet XZ vagy YZ sikban fekszik, akkor el6bb
a szerszam megmunkaldé homlokrészének a délésszogét kell kalibralni (be kell allitani
a szerszamot)
1) Valassza ki a megmunkalasi tzemmaodot
) Adja meg a kiindulasi pontot (ST POS)
) Adja meg a befejezé pontot (ED POS).
) Adja meg a szerszam atmérdjét (DIA).
)

2
3
4
5) Hajtsa végre a ferde felllet megmunkalasat.

Példaul: Munkalja le XZ sikban a munkadarab sarkat
45°-0s szogben (lasd az 1- abrat).

1. abra.
1. lépés:
Nyomja meg a Eﬂ gombot a ferde felllet megmunkalasa :
_ & [ENT _ LINE XZ
funkcidhoz. A[¥] [ 4] L] gombok segitségével valasszakiaz XZ 0
sikot SZxEO
2. lépés:
Adja meg a DIA (szerszam [ 10 DODIE DIA
atmerd) adatot | 1o ?E"E*IZ:
: = L_:.:l_li:_,
I.T_] E\ @ E} o il & 5| ._.-|:i:l_-'_j
g E= o B
C EODmE R
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3. lépés: f 3
Adja meg a ST Iﬂ@@] . | 0, 000 = ST POS

POS adatot — i . C2 0 | | B
(kiindulasi pont) (2 (2])(e ] fent] T 000E - CBIEE

- = HEEE
Ly -20. 000IE = “= [FiE]){]=]
% I e :I |.*’.|i T .li:.'.

A
£
-

-il-I.‘li'-EE;'_[;.}':a: | fEw

4. lépés: i
Adja meg az ED POS E ‘_ﬂ O | [ENT = |L__20. 000X Eﬁ Pﬂfl

. P i — oAy JUEj |
adatot (befejez6 pont) z EI entl W & o —:E.._.J

£] s £
(= DD !Iu;j@

5. lépés:

A paraméterek bevitele utdn nyomja meg az T e e
i . [ a3 sa5i= [ N0 1 |

gombot a megmunkalas megkezdéseéhez. eet] J =

Lasd jobbra Az els6 megmunkalasi pont T 0. 000|(% IGlI=

koordinatai lathatok. A gépasztal elétolasaval | . e 'r_;'!

mozditsa el az asztalt addig, amig az X és ISR ] iy R

Z tengelyek értéke nem lesz nulla. Ezt addig | = B '|Iﬂ'-‘#ﬁc:if-e wiszi: ||

ismételie, amig nem késziil el a ferde feliilet I il it | et J

megmunkalasaval. ' '

A gomb megnyomasaval barmikor kiléphet ebbdl az tzemmddbdl.
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4.7 M3 funkcié

Ezt a funkciot a Z tengely iranyaban emelkedd (vagy sullyedd) felilet megmunkalasahoz
lehet hasznalni.

A kovetkez6 4 esetrdl lehet sz6.

Szerszam (Tool)

zj

Tool

/

(1AZ=0.1 A=60
==0.1 A="120°

Lépések: (a példaban XZ sikban dolgozunk)

1) A megmunkalo
szerszamot allitsa
a kiindulé pontba:
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2) Lépjen be az M3 funkcidba és valassza ki jiﬂ' e A
az XZ sikot. af{cnfer ] 7 -
3)  Adja meg a délésszdget: & e —

——

|___80. 000 W ANGLE

Megjegyzés:
A AZ értéke minden Iépésnél azonos, és az Y tengelynél Iathaté.

5) Els6 megmunkalasi pont, mozgassa a szerszamot addig, amig az X
tengelynél meg nem jelenik a 0, a Z tengelynél pedig a (plusz) 0,1 mm
erték, majd nyomja meg az [¥] gombot a kdvetkezé megmunkalasi pontra
valo tovabblépéshez:

6) Masodik megmunkalasi pont,
mozgassa a szerszamot addig,
amig az X tengelynél meg nem
jelenik a 0, a Z tengelynél pedig

a (plusz) 0,1 mm érték, majd o KR
nyomja meg az [¥] gombot -m:- = enficefers] Y -

a kovetkez6 megmunkalasi pontra
val6 tovabblépéshez:

7) Harmadik megmunkalasi pont,
mozgassa a szerszamot addig,
amig az X tengelynél meg nem
jelenik a 0, a Z tengelynél pedig
a (plusz) 0,1 mm érték, majd
nyomja meg az [¥] gombot
a kovetkez6 megmunkalasi pontra
val6 tovabblépéshez:

8) Utolsé megmunkalasi pont,
mozgassa a szerszamot addig,
amig az X tengelynél meg nem
jelenik a 0, a Z tengelynél pedig a (plusz) 0,1 mm érték:

9) A funkciét a @ gomb megnyomasaval tudja elhagyni: A digitalis
helyzetkijelz6 az X és Y tengely aktualis értékeit mutatja.
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10)  Képlet, értékellenbrzés:

l: Lépések szama

r = & Z [ = &L X
X E x1 aX 12A AX/AZ:  Lépések érteke az X/Z tengelyekhez.

(] i
X,/Z,: | megmunkalasi pont elStolas az
Z,=4Zxl X/Z tengelyeken.

Megjegyzés: Az YZ sikban a megmunkalas a fentiekkel azonos.

4.8 Szamolbégép

A szamoldgép nem csak az egyszer( matematikai miveletek végrehajtasara
hasznalhaté (+, -, X, /), hanem a trigonometriai szamitasokhoz is: SIN, ARC SIN, COS,
ARC COS, TAN, ARC TAN, gydkvonas stb.

A miveletek végrehajtasa azonos a hagyomanyos szamitégépen valé munkaval.

A szamitégép billentyli kiosztasa:

Szamitogép funkcié bekapcsolasa

Arc gomb

a trigonometrikus
szamitasokhoz

=

L _[L [ ] B
T - T'iTlTI o
_ ) [ (S

|_ — LZJEa ) ey

e 0 FEEE

T )
| ENPEE T PE
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1. példa: 10 + 10+ 2 x 5=35

[@

>EEE- ||
#H Z
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Figgelék
A digitalis helyzetkijelz6 specifikacioja.

Tapfesziltség: Valtakozé feszlltség 100 V ~ 240 V; 50/60 Hz
Teljesitményfelvétel: 7 ~ 15 VA

Uzemi hémérséklet: 0 °C - 45 °C

Tarolasi hdmérseéklet: -30 °C - 70 °C

Relativ paratartalom: <90 % (25 £ 5 °C)

Tengelyek maximalis szama: 3

Bemeneti jelek a digitalis helyzetkijelz6be: TTL négyszog jelek

Bemeneti jelek frekvenciaja: < 600 kHz

Hosszméreti felbontas a kijelzén: 0,1 um, 0,2 ym, 0,5 ym, 1 ym, 2 ym, 2,5 um,
5um, 10 um.

Maximalis szoégfelbontas: 0,0001/PULS

Suly: 2,1 kg

Méretek: 310 x 195 x 80 mm

Linearis elmozdulasmérd

Tapellatas: 5V, egyenaram

Jel: Kimenet - 2 csatorna TTL négyszog jelek, 90°-os faziseltolassal (referenciapont
jellel)

Aram: 50 mA ~ 100 mA.

5.2 Szerelési vazlat

80

ta L
268
- =
A
[#]
LE AT s | | lr.'. 5
| ] =]
_ X = s f -
[ al L3
Iy — e —
B = 7| [a]l= ]l
= [EEEE
i_n_"T_-‘! (1] j I,' e |: Fer
: N, I ) ___:'.|| q i ENT
=l ) A glin =N T il
o A |
=
¥ _ '
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5.3 Meghibasodasok és hibaelharitas:

A kodvetkezb tablazat a leggyakrabban eléforduld hibakat és elharitasukat tartalmazza.
Amennyiben a hibat nem tudja elharitani, akkor vegye fel a kapcsolatot
a vevoszolgalatunkkal, vagy a markaszervizzel.

Hiba

Megoldas

livegje koszos.

. Az acélkétél rugalmassaga nem megfeleld.

Nincs kijelzés 1. Nincs tapfesziiltség 1. Ellenérizze le a halézati vezetéket és
2. Akapcsol6 ki van kapcsolva. a halozati csatlakozast
3. Atapfesziltség nem megfeleld. 2. Kapcsolja be a kapcsolot.
4. Alinearis elmozdulasméré vezetéke rovid. 3. Atapfesziltség értéke 80 -- 260 V
4. Huzza ki a linearis elmozdulasméré vezetékét
Egy tengelynél 1. Prébalja ki egy masik linearis 1. Amennyiben a masik lineéris
nincs kijelzés elmozdulasmérével. elmozdulasmérével van kijelzés, akkor a hiba
2. Adigitalis helyzetkijelz6 specialis funkcioba a linearis elmozdulasmérénél van
van atkapcsolva 2. Lépjen ki a specialis funkciobol.
A linearis 1 Aleolvaso fej nem felel meg az adott mérési 1. Javitsa meg a linearis elmozdulasmérét
elmozduldsmérd tartomanynak. 2. Javitsa meg a linearis elmozdulasmerét
nem mér 2. Forgacs kertlt a linearis elmozdulasméré 3. Javitsa meg a linearis elmozdulasmérét
leolvaso fejéhez. 4. Javitsa meg a linearis elmozdulasmérét
3. Aleolvaso fej és a linearis elmozdulasméré
fém sinje koz6tt tul nagy a hézag.
4. Alinearis elmozdulasméré fém sinje sérlilt.
A mérés hibas 1. Akésziilék haza nincs lefdldelve. 1. Foldelje le a készulék hazat.
2. A gép nem pontos. 2. Javitsa meg a gépet.
3. A gép sebessége tul nagy. 3. CsoOkkentse a gép sebességét.
4. Alinearis elmozdulasmeérd pontossaga nem 4. Allitsa be a linearis elmozdulasmérét.
megfeleld. 5. Allitsa be a digitalis helyzetkijelzé felbontasat.
5. Adigitalis helyzetkijelz6 és a linearis 6. Allitsa be helyesen a megjelenitett adat
elmozdulasméré felbontasa eltérd. mértékegysegét (mm/hivelyk).
6. A mértékegység (mm/hivelyk) rosszul van 7. Tordlje (allitsa be) a linearis kompenzalast.
beallitva. 8. Javitsa meg a linearis elmozdulasmerét.
7. Alinearis kompenzalas nincs megfeleléen
beallitva.
8. Alinearis elmozdulasmérd leolvaso feje
megsérlt.
Alineéris 1. Rosszul van felszerelve a linearis 1. Ellenérizze le a linearis elmozdulasmerd
elmozdulasmérd elmozdulasméré, a pontossaga nem elegendd. felszerelését és azt allitsa be.
pontatlan 2. Meglazult csavar. 2. Huzza meg a csavarokat.
3. A gép pontossaga nem elegendé. 3. \!avitsa meg a gépet.
4. Adigitalis helyzetkijelzé és a linearis 4. Allitsa be a digitalis helyzetkijelz6 felbontasat.
elmozdulasméré felbontasa eltérd.
Alineéris 1. Acsuszka és a kis acélgolyd kapcsolata 1. Javitsa meg a linearis elmozdulasmeérét
elmozdulasmérd megszint. 2. Javitsa meg a linearis elmozdulasmeérét
néha nem mér 2. Aleolvaso fej tivege elkopott. 3. Javitsa meg a lineéris elmozduldsmérét.
3. Alinearis elmozdulasméré leolvaso fejének az |4. Javitsa meg a linearis elmozdulasmérét.
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GARANCIALEVEL

1. A KH Trading altal forgalmazott termékekre az eladas napjatél szamitva 24 honap garanciat nyudjtunk
a polgari torvénykonyv értelmében, vagy 12 honapot a kereskedelmi torvénykonyv értelmében, a garancia-
vallalas a kimutatott anyaghibakra és gyartasi hibakra vonatkozik. Mas, kdzvetlen vagy kozvetett, személye-
ket vagy anyagot érintd karokra vonatkozé igények kizarva.

2. A garanciavallalas nem vonatkozik szakszer(tlen szerelés vagy kezelés, tulterhelés, a hasznalati utmutato
el6irasainak be nem tartasa, nem megfelelé alkatrész vagy munkaeszkdz hasznalata, illetéktelen személy
beavatkozasa, szallitas soran vagy mechanikus sérlilések altal bekovetkezd karokra. Néhany terméknél vagy
részeinél, mint pl. tartozék, motor, szigetelés és forrolevegds elemek, amelyek idészakos cserét igényelnek,
a hasznalat soran elhasznalddasra lehet szamitani, ami mar nem garancia targya.

3. Ajotallasi igény érvényesitésénél igazolni kell, hogy a terméket ott vasaroltak, ahol a reklamaciot benyuijtjak,
és hogy a jétallasi idé még nem jart le. E célbdl, a reklamacio mielébbi elintézése érdekében azt javasoljuk,
hogy nyujtsa be a garancialevelet, melyen szerepel a gyartas és a vasarlas ideje, a gyartasi szam (sorozats-
zam), az eladohely pecsétje és az elado alairasa, ill. az érvényes vasarlasi bizonylatot.

4. A reklamaciot azon az eladohelyen érvényesitse, ahol a terméket vette, ill. szét nem szedett allapotban
kildje javitasra.

5. Ajotallasiidé meghosszabbodik a termék garancialis javitasanak idejével. A reklamalt terméket javitasra a hiba
leirasaval kildje, rendesen becsomagolva (legjobb az eredeti dobozban, amit erre a célra ajanlott megérizni)
és a mellékelt és kitoltott garancialevéllel vagy mas bizonylattal, ami a reklamacios jogot alatamasztja.

6. A terméket szervizbe csak tiszta allapotban adja le. Ellenkezé esetben higiéniai okokbol nem fogadhato el,
vagy dijat kell szamlazni a tisztitasért.

KH TRADING, Kft.

Pf. 142 Tel.: 06/40/900-800 Fax: 06/1/99-999-77
1506 Budapest (csak egy helyi hivas dijat fizeti)

Nyitvatartasi idé: INTERNET: www.uni-max.hu

Hétfé - péntek: 8:00-17:00 ertekesites@uni-max.hu

sales@uni-max.hu

SZERViz Logistic centre Klecany (Klecany Logisztikai K6zpont)
Topolova 483
250 67 Klecany
Czech Republic

Reklamacio és szerviz: Magyarorszagi vevoink szamara egy reklamacios gyljtéhelyet Gizemeltetliink, hogy
minél jobban megkonnyitsiik a reklamacids folyamatot. Az arut postan vagy a Trans-o-flex gyUjtészolgalat
segitségével lehet elkildeni a kdvetkezé cimre.
A csomagon jol lathatd modon tlintesse fel: "KH Trading begyiijtés”

Trans-o-flex Hungary Kft. logisztikai kozpont

Heltai Jené utca 73

Gyal, 2360

Boévebb informacioért forduljon a magyarorszagi callcentrum-hoz: ertekesites@uni-max.hu
06/40/900-800

Termek: DIGITALIS XY, XYZ HELYZETKIJELZO
Tipus: DSDRO2M, DSDRO3M Sorozatszam (terméksorozat):

Gyartas datuma: A javitomulhely megjegyzesei:

Eladas datuma, pecsét, alairas:
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