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INSTRUKCE ISL-DRE: Vizualizér pro EDM (k mé&feni)

1. Pfedni panel

. Okno X/Y/Z Docasné EDM EDM BHC BHL
ISL-DR2: DRO pro 2 osy - Exit DEEP RUN
|
<5 < . |
Okno X/Y E \;ez D°Ea.sne ARC Pente BHC  BHL Okno zpravy
unkce xit ‘\‘ 7 X-Zero “zpravy
! ! Okno l Clanek
X-Zero - \ / " zpravy Y-Zero g Vybér clanku
> o P o O/ al x
3\3 l / Clanek TP S Sména
e BROLY |
Z-Zero o o Kalkulacka
oo \o o o) E/ Sména B T
R {@H&HGHMIE/, — | | | Palcovaimetricka
©o o 0 0 o | | | Kalkulacka 243 |+ sn Conmutador
(611 3 x| THelsTle—
L ] - | | Palcova/metricka l@f (2] Cos LR
Typ ARC T8+ s Conmutador Y[+ [7]s o] Vysledek
JPARY = L
FK: %: @ 1\6\ o]— cows\\ IR i o - = Stazeni
\Lk g [Y] 7 18] 9>ded Vysledek acl [ [ener e
+ -l —
0] - A== Stazeni \
AC||/—| TT | ENTER |
\ \
T INC/ABS SDM Osa / Centrial Viozte
| Prepinac Prepinac Vybér osy Hledat na Odskodnéni
INC/ABS SDM Osa / Centrial Vlozte
Prepinac Prepina¢ Vybér osy Hledatna  Qdgkodnéni
ISL-DR3: DRO pro 3 osy
s e 2. Zadni panel
Okno X/Y/Z E Vnekzc - Doéaine ARC Pente BHC  BHL
—‘ u XI
i ‘u f N . majitel
X-Zero \ ﬁzprraj‘_?/ygavy bzuéak L* (length je proménna) .
T 59
Clanek
Y-Zero ~ Vybér ¢lanku J—Lﬂ 2-036.
Sména o [Oa ‘ gﬁ ‘
L o oy
Z-Zero Kalkulacka © P RS
© o | !
| Ralcovéa/metricka © M6
Typ ARC Conmutador o o
T— IR —
g ON-OFF
Vysledek O@) o
N 220V/0.5A
Stazeni
— : .
GND @ [©
] Q
' RS232 VSTUP NA SCHODISTE EbM™
/ 278
INC/ABS SDM Osa Centrial Vlozte

Prepina¢ Prepina¢ Vybér osy Hledat na Odskodnéni
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3. Popis hlavnich funkci

ZNAMENI KLICE FUNKCE ISL-DR2 | ISL-DR2 | ISL-DRE
1 X/IY/Z-Z nula Nula vybrané osy No @
2 Osa Vybér osy, na kterou se ma pusobit
X Y|Z Vybér osy pusobit na No
3 Palcova/metricka | Zméni mérnou jednotku mezi
Conmutador metrickou a palcovou.
4 1 . Polovina hodnoty
2 Vyzkum zobrazeni osy
5 — ABS/IINC Zména mezi
ABS Prepinac Souradnice ABS/INC
6 J,E Vysledky RI Najdéte pocatek linearni stupnice
7 Stazeni Pfechod od zatahovani k
azen nezatahovani k nezatahovani
8 g?&"naé Druha datova pamét
9 @—El E;?é'ta'“' Zadeite &islo
Bod . ) .
10 |Z| desetinna tecka Zadejte desetinnou tecku
1 Signo +/- Zadejte znaménko +/-
12 Viozte Potvrzeni operace
13 Odskodnéni ZruSeni nespravné operace
nespravné
14 1. Do¢asny odchod za uc¢elem
Docasné navratu pro navrat do normainiho
Exit stavu displeje normalni stav displeje X X
2. Prejit na displej automaticka
detekce okrajl
15 1. Do¢asné ukoncit navrat pro
x Dodasné navrat do normalniho stavu
;>W Exit zobrazeni normalni stav displeje X
2. Vstupte do
automatické detekce okraju
16 Kalkulacka Zadani/ukonéeni stavu vypoctu
1.Vypogitejte inverzni hodnotu
171 | ™ inverzni trigonometricka funkce
NCH 2. Zadejte pocet SDM souradnic
18| g Vypocet trigonometrickych nebo
Funkce trigonometrického nebo
inverzniho trigonometrického

ZNAMENI KLICE FUNKCE ISL-DR2 | ISL-DR2 ISL-DRE
Pridat novy : Provadéni operaci
19 BE Snizeni séitani, odéitani,
Nasobit : Délit nasobeni, déleni
20 Radikalni znak Druha odmocnina nebo &tvere
Obvod Zadejte pomér
21 .
Pomér obvodu
Znak rovnosti — .
22 Fovnost Vypocet vysledku
23 Parametr EDM Nastaveni parametrd X
parametry
24 ] H&n{ Obrabéni elektrickym vybojem
SREY elektroerozivni obrébéni X X
Obrabéni otvorli zobrazeno
25 @ BHC rovnomeérné v kruhu
26 BHL Obrébé(vzl' OEVO[yC gobrazeno
rovnomeérné v fadé
27 ARC Vytvoreni svahu X
28 Prechod ze stavu vtahovani
& PENDENCE do stavu bez vtahovani X
29 55 Zadejte nebo ukoncete
Funkce véze funkce prohlidky X X
30 <3 Vstup nebo opusténi
Funkce véze funkce véze X X
31 Vybér Posouvanim nahoru nebo doll
E E clanky vyberte dold pro vybér

Poznamka: "X" znamena, ze tento model touto funkci nedisponuje.

4. Rozhrani

Rozhrani linearni stupnice

1) Konektor 9PD

PIN NAME BARVA
1 +5V RED
2 ov Cerna
3 Pred valkou
4 B Vitr
5 RI Organizace
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2) Konektor 15PD

5. Soufadnicovy systém

PIN NAME BARVA ISL-DR DRO je pfistroj schopny méfit polohu obrobku b&éhem obrabéni.
p ey RED Pro vys$Si efektivitu a pfesnost je tfeba nejprve definovat soufadnicovy systém.
2 ov Cerna z
3 Pfed vélkou !
4 B Vitr
5 RI Organizace Plan XY
4
PIN NAME BARVA
1 ov Cerna
2 NC
3 A
4 B Vitr Plan XZ Plan Y7
5 +5V RED
6 RI Organizace V horizontalni roviné je osa X rovnobézna s operatorem; osa Y je kolma k ose X. Osa Z je kolma k
7 FG STROMOVY DRAT :Zi;);z\lf;: roviné. Kladny smér osy je definovan podle obrazku. Lze jej také upravit podle pozadavku
Hodnota polohy bodu je vzdalenost od pocatku soufadnic.
Pro dil podle obrazku A je hodnota polohy kazdého bodu podle obrazku B, kdyz bod O je poatkem
B. Interfaz RS232 soufadnic.
PIN NAME BARVA
1 NC
2 TXD Vitr 40 40
3 RXD Organizace i 5 5 32
4 NC
5 GND Pred valkou . A H AG18,18) H(18,18)
C. Interfaz EDM e K © 52 £C020)
PIN NAME BARVA ®
1 NC © e F claz.-) .F(-32, 8)
2 KOMUNITA Organizace N D E Di18-18) E(18,-18)
3 NORMALNI UZAVRENO | P¥ed valkou
4 NC Obr.A Obr.B
5 IN+ RED
6 NORMAL OPEN Vitr
9 IN- Cerna




<INSIZE>

1. Prejit na

Funkce: zapnuti napajeni, poté ISL-DR prejde do normalniho rezimu zobrazeni.

Po zapnuti mGzete ulozit nasledujici parametry.
A. Poloha vahy pfi vypnuti; ® IIIIJEEE[E Em..@ml]
B. Rezim ABS/INC/SDM;

®[-[ [ 35000

@[ 111 0ooo

C. Smrstovani zapnuto nebo vypnuto ;
D. Metricky/imperialni rezim ;

Pokud dojde k posunuti stupnice pfi vypnutém pfistroji, je tfeba znovu najit pocatek linearni stupnice.
Poznamka: Normalni stav zobrazeni

Do tohoto stavu prejde displej automaticky po zapnuti nebo vypnuti na urcitou dobu.

STEUP'. V normalnim stavu zobrazeni se v oknech X, Y a Z zobrazuji zvlast aktualni hodnoty os X,
Y a Z. V okné hlaseni se zobrazuje 'ABS', 'INC' nebo 'SDM XXX' (oznaduje €islo soufadnice SDM v
rozsahu 000 az 999).

Kdyz uzivatel prepind mezi ABS/INC/SDM, MM/INCH nebo kontrakci/bez kontrakce, displej tento
stav neopousti. Pi pfistupu k funkci KALKULATOR, pfi zadavani dat v ose X (nebo Y nebo Z), funkci
vyhledavani referen¢niho bodu (RI) linearniho méfitka nebo specialni funkci (BHC : BHL : ARC :
SLOPE PROCESSING a funkci EDM): displej neni v normalnim stavu zobrazeni.

2. Nulovani

Funkce: Vynuluje uréenou osu v normalnim stavu zobrazeni. Nulovani se pouziva k definovani
aktualniho bodu jako referenéniho bodu.

Poznamka:

1. osu nelze vynulovat, kdyz je DRO v jinych stavech (napfiklad: ve stavu vypoctu funkce nebo ve
specialni funkci). Displej se musi vratit do normalniho stavu

zobrazeni; /
2. osy lze vynulovat ve stavech ABS/INC/SDM;

3. pfi vynulovani soufadnice ABS se sou€asné vymaze hodnota

displeje INC. Vynulovani soufadnice INC nema vliv na hodnoty /0 %

zobrazeni ABS a SDM.

4. Stisknutim tlacitka nulovani na téZe ose se vySe popsana

operace nulovani zru$i, pokud stupnice zUstane po vynulovani (a)
nehybna.

Nulovani na soufadnici INC nema zadny vliv na hodnoty zobrazeni
ABS a SDM. Nulovani na soufadnici INC nema zadny vliv na
hodnoty zobrazeni ABS a SDM. ®[[[PASE0 AIS 1]
4 Stisknutim tlacitka nulovani na stejné ose zruSite predchozi

nulovani, pokud vaha zlstane po nulovani nehybna. W[ H5BEN0

5 Nulovani spogiva v definovani aktualniho bodu jako po¢ate¢niho ‘

bodu aktualni osy.

w[[110000 ABSIT1T]
W[ oooo
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PFiklad 1: Definujte bod 0 (jak je znazornéno na obrazku) jako referencni bod.
POSTUP:
1) Obnovte normalni stav displeje;
2) Posunte stll stroje a vyrovneijte nastroj soustruhu

s bodem 0. Digitalni pocitadlo zobrazuje to, co je uvedeno na obrazku vpravo.
3) Stisknéte  pro vynulovani osy X,

stisknéte  pro vynulovani osy Y.

3. Prednastaveni dat na navrzené ose

Funkce: preddefinuje hodnotu v aktualni poloze pro navrzenou osu v normalnim stavu zobrazeni.
POZNAMKY :

1) Osu nelze prfednastavit, pokud je DRO v jiném stavu (napf. funkce vypoctu nebo specialni funkce).
DRO se musi pfed pfednastavenim dat vratit do normalniho stavu zobrazeni.

2 ) Osu Ize prednastavit ve stavu ABS/INC/SDM.

3 ) Ve stavu SDM znamena vstupni rezim '0', ze zobrazena hodnota je rovna vstupni hodnoté;
vstupni rezim '1' znamena, Ze zobrazena hodnota je rovna zaporné hodnoté vstupni hodnoty.

4 ) Rozsah vstupni hodnoty je mezi minimalni a maximalni hodnotou, kterou Ize zobrazit v uréeném

Priklad: obrabéni obrobku z obrazku (a) na obrazek (b), kde rovina c
C je referencni jezero a smér pocitani je ve sméru hodinovych rucicek.
a smér pocitani je ve sméru hodinovych rucicek.

Rovina C je referen¢ni rovina a smér pocitani je ve sméru hodinovych rucicek. 7

POSTUP:

024

@A

(a)

1. Posunite stul stroje a vyrovnejte nastroj soustruhu s rovinou B. (*

2. Vratte se na normalni obrazovku. @ g
3. Stisknéte , v okné X zacne blikat '0' a ceka na zadani udaje. .

4. Stisknéte nékolikrat , C0Z znamena, Ze prednastaveny udaj . )
je'-10".

Pokud zadate nespravnou hodnotu: stisknéte pro zruSeni a opétovné

zadani. ®| [ 1234567
POZNAMKA: Pokud jste v reZimu SDM a reZim zadavani SDM je '1', neni ‘

nutné zadavat

V opac¢ném pfipadé musite zadat .

5. Stisknéte pro potvrzeni zadanych udaju a dokonceni pfednastaveni % =llllll]m
osy X;

6. Pohybujte stolem stroje, dokud se v okné X nezobrazi '-28.000'. Toto je ‘

nyni poloha roviny A. X Hl.l]m@@@

7. Osy Y a Z Ize pfednastavit stejnym zplsobem.

4 Zména mérné jednotky mezi mm a palci ‘

wl-| | 28O0

Funkce: Délku Ize zadat v 'mm' (metricka soustava) nebo v 'palcich’
(imperialni soustava). Jednotku méfeni |ze prepinat mezi mm a palci.
Pfiklad: Zobrazena hodnota se zméni z mm na palce.
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POSTUP: . %[[]F5900  FIS
1. DRO vréti obrazovku do normalniho stavu. LED INCH je vypnuta,

coz znamena, ze aktualni jednotkou je mm (metricka); w[ [ []50800

2. Stisknéte tlacitko a LED dioda INCH/mm se rozsviti, coz ‘

znamena, Ze jednotkou zobrazeni jsou nyni palce.
3. Neni mozné prepinat mezi mm a palci, pokud je osa kodérem. @[ [1TU000 RESLIITT]
POZNAMKA: Pokud je jednotkou méfeni imperialni systém, LED (17 1P000g

dioda INCH sviti; pokud je jednotkou méfeni metricky systém, LED ®[111=0000

dioda INCH nesuviti.

5 Vypocet stiedniho bodu

Funkce: ur€eni stfedu dilu jako referenéniho bodu vydélenim zobrazené

hodnoty dvéma.

Priklad: Definujte stfed obdélniku jako referenéni bod, jak je znazornéno

na obrazku vpravo. Y x

POSTUP: D
1. Umistéte obrobek na stdl stroje tak, aby ¢ara AB byla rovnobézna s
osou X a ¢ara AD byla rovnobézna s osou Y.

2. DRO se vrati do normalniho zobrazovaciho stavu, posurte povrch
stroje a vyrovnejte nastroj soustruhu s bodem A.
Stisknéte  pro vynulovani osy X, stisknéte pro vynulovani osy Y.

w[[1]]000d
@[ [ 1100od

3. Viyrovnejte nastroj soustruhu s bodem C posunutim stolu stroje.
Stisknéte postupné pro rozdéleni hodnoty zobrazené na ose X na
dveé casti.

Stisknéte postupné pro rozdéleni hodnoty zobrazené na ose Y na
dveé casti.

[ [[60000 RESITIT]
[ [ [E0000

4
w[ 130000 RES[[]]]
@[ [ 30000

4. Presurite rovinu stroje, dokud se v oknech X a Y nezobrazi '0,000'.
Poloha (kde se nachazi nastroj soustruhu) je stfedem obrobku.

@[ 1110000 RESCITTT]
@[] 0oog

Poznamka:

1. Pokud po dosazeni poloviny osy provedete dali operaci, stisknutim
tladitka [#, ® zrusite pfedchozi operaci a hodnota zobrazena na ose X
se vrati do normalu.

2. Vypocet stfedového bodu neni platny, pokud je osa enkodérem.

6 Definujte zpisob kontrakce

Funkce: Tato funkce slouzi k obrabéni lisovacich nastroji podle velikosti vzorku. hotovych vyrobkl bez
nutnosti samostatného vypoctu rozméra.
Zobrazena hodnota = skute€¢na hodnota x mira smrsténi.

POSTUP: w[[[[Iooog RS []]]

A. NezmenSovat — ZmenSit

1. DRO se vrati do normalniho zobrazovaciho stavu; wl | e000o

2. Podrzte stisknuté tladitko . Okno Y zobrazi aktualni pomér l,

zmen$eni, zatimco okno zprav zobrazi 'SURE AGN', coz

znamena, ze musite znovu potvrdit . W
3. Stisknéte pro pfechod do rezimu zmenS$eni; stisknutim © SUREl RGN

@[ L[ TIFF5— iose o

POZNAMKA:
1) Nepoustéjte tlacitko a soucasné stisknéte tlacCitko , abyste ‘
presli do rezimu kontrakce. LED dioda kontrakce bude v rezimu

kontrakce blikat. *® 9950 HAES
2) Pomoci této funkce miZete zobrazit pomér kontrakce: @[] [/9900

jakékoli jiné klavesy se vratite do pfedchoziho stavu.

stisknéte tlacitko pro zobrazeni poméru kontrakce osy Y a
poté stisknéte libovolné tlaCitko pro navrat do normalniho
stavu.

3) Kontrakéni pomér blika béhem kontrakce.

B. Kontrakce — bez kontrakce.

1. DRO se vrati do normalniho zobrazovaciho stavu;

2. Stisknéte tlagitko , DRO je nyni v rezimu bez kontrakce,
LED dioda kontrakce je vypnuta;

®[[[[ 950 RES[[[]] ®[[[[/0000 AES 1]
@[ [ 19900 ™ oo

7 Absolutni / inkrementalni / 1000 skupin SDM

Funkce: Digitalni ¢itac¢ fady ISL-DR ma 3 rezimy zobrazeni: absolutni rezim (ABS), inkrementalni rezim
(INC) a sekundarni pamét dat (SDM) s 1000 skupinami v rozsahu 000 az 999.

1. Nulovy bod obrobku je nastaven na po€atek soufadnic ABS;

2. Relativni vzdalenost mezi vztaznym bodem ABS a SDM zustava pfi zméné vztazného bodu ABS
nezménéna; 3.

3. Pokud je bod ABS nastaven na nulu, bod INC se automaticky nastavi na nulu; pokud je vSak bod INC
nastaven na nulu, bod ABS zUstane nezménén.
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1) Stf¥idani souradnic ABS/INC/SDM
Tyto tfi rezimy zobrazeni I1ze ménit pouze za normalnich podminek zobrazeni.

ABS — INC Stisknéte

INC — ABS Stisknéte ,

SDM — INC Stisknéte pro pfistup k ABS nebo INC. Pokud jste v rezimu ABS: stisknéte znovu
SDM — ABS Stisknéte pro pfistup k ABS nebo INC. Pokud jste v rezimu INC: stisknéte znovu
INC — SDM Stisknéte

ABS — SDM Stisknéte

2) Nastaveni nového ¢isla SDM v rezimu SDM POSTUP:

1. Piejdéte do rezimu SDM; Em.l

2. Stisknéte  (dvouosy DRO) nebo (tfiosy DRO), okno zpravy ‘
blika a ¢eka na zadani nového ¢isla SDM;

3. Zadejte noveé Cislo. Napfiklad zadejte ;

4. Potvrdte nové ¢islo SDM. Efﬂll@[ﬂ[ﬂ
Stisknéte (dvouosy DRO) nebo (tfiosy DRO), okno se R

zpravou prestane blikat a ¢islo SDM se zméni na 666. f I P F

3) ZvySeni/snizeni Cisla SDM | R I R
DRO se vrati do normalniho stavu zobrazeni s rezZimem zobrazeni
SDM, stisknéte pro snizeni Cisla SDM o 1, stisknéte pro 25 o
zvySeni ¢isla SDM o 1.

Priklad: Pokud je aktualni ¢islo SDM 777 a okno se zpravou zobrazu-
je 'SDM 777", stisknéte 4] ,

okno se zpravou zobrazi 'SDM 776', coz znamena, Ze aktualni Cislo SDM je 776;

Pokud je aktualni islo SDM 777 a v okné se zobrazuje 'SDM 777', stisknéte  a v okné se zobrazi 'SDM
778', coz znamena, Ze aktualni ¢islo SDM je 778.

160 90

Pokud potfebujete obrobit dil, jako je ten na obrazku, kde referenéni rovinou je ~ ®LL1 110000
rovina E, soufadnici Ize definovat nasledujicim zpusobem:
1. Obnovte normaini stav zobrazeni pomoci soufadnice ABS. ®[ 90000
2. Posunite studl stroje tak, aby byl nastroj soustruhu vyrovnan s rovinou E, a
poté vynulujte osu X.

3. Posunte rovinu stroje tak, aby byl nastroj soustruhu vyrovnan s rovinou D. ®[ 110000
Zménte Cislo SDM na SDM 000 a poté stisknéte pro vynulovani osy X. V
tomto okamziku je referenéni bod soufadnic SDM

NO.000 definovan v roviné D;

4. Posunte rovinu stroje, dokud nebude nastroj soustruhu zarovnan s rovinou
C, stisknéte pro zménu SDM na SDM 001 a poté stisknéte pro vynulovani
osy X a SDM 001 bude definovan s referenéni rovinou C;

5. Posunte stll stroje tak, aby se nastroj soustruhu dotykal roviny B, DRO

-« -

-

®[-[[ 35000 SEM [ OO0

-

®[[110000 GoM [ o0

-

zobrazi to, co vidite vpravo; ®-[ 110000 GO [ ool
6. Posurite stul stroje tak, aby se nastroj soustruhu dotykal roviny A, DRO
zobrazi to, co vidite vpravo. ‘

@[ [ 35000 GIM [ oo
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8 Odstranéni vSech dat SDM

Funkce: Vymaze data vSech SDM od 0 do 999. Po vymazani se hodnota zobrazena v soufadnicich SDM
rovna hodnoté v soufadnicich ABS.

POSTUP:

1. Obnovte normalni zobrazeni.

2. Stisknéte souCasné tlaCitka  a po dobu 2 sekund; v okné zprav se rozblika hlaseni 'CLS SDM', které
signalizuje, Ze se provadi vymazani. Po asi deseti sekundach bude vymazani dokoneno a v okné zprav se
docasné zobrazi hlaseni 'CLS OK'; DRO se vrati do normalniho stavu zobrazeni.

9 Zjisténi absolutniho referenéniho bodu vah (IR)

Funkce: Vymaze data vSech SDM od 0 do 999. Po vymazani se hodnota zobrazena v soufadnicich SDM
rovna hodnoté v soufadnicich ABS.

A) Kdyz se stul stroje pohybuje vysokou rychlosti, nemize se
okamzité zastavit, ale pokracuje v pohybu setrvacnosti, kdyz je
nahle preruseno napajeni.

Mezi skuteénou polohou a polohou zaznamenanou na digitalnim
pocitadle bude vzdalenost 'A'. To znamena, Ze zobrazena hodno-
ta neni skute€nou hodnotou polohy po obnoveni napajeni.

B) Pokud se stul stroje pfi vypnuti digitalniho pocitadla neumysl-

né pohne.
Jak obnovit pfednastavené ABS a spravnou zobrazenou hodnotu /
Tyto problémy Ize snadno vyfeSit diky funkci rotacniho M
vyhledavani. o /A
(b)
POSTUP: L ABS[ [ []]]
1. DRO je nastaven na soufadnice ABS;
2. Stisknéte a v okné zprav se zobrazi 'SEL AXIS'; ‘
3. Vyberte osu, pro kterou chcete vyhledat RI. Napfiklad: vyberte —
osu Y a stisknéte [ Y]. V okné zprav se zobrazi 'FD.Y REF' a okno SEL RIS
Y bude blikat; .,
4. Pohnéte rovinou stroje. Pfi hledani Rl zazni bzu€ak, poté okno
Y prestane blikat a zobrazi hodnotu aktualni polohy a DRO se Ellﬂlﬁi
vrati do normalniho stavu zobrazeni. ‘
Béﬂhem vyhledévéni sti§knéte . pro ukonéenl’tét(? operace. . ABS TT1T]
Stll stroje se pohybuje, kdyz je DRO vypnuty. Jak obnovit
pfedchozi absolutni soufadnice ABS a spravnou hodnotu
zobrazeni v
Vezméme si jako pfiklad ISL-DR-2. /_%//
\
X

0
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POSTUP :
1) Tato operace (zjisténi absolutniho pocate¢niho bodu
stupnice) je nutna pfi instalaci lineéarni stupnice nebo pfi nacteni ®‘ ‘ ‘ ‘ ‘Dﬂﬂﬂ HBS‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

vychozi konfigurace. V opacéném pfipadé by se neobnovily IIIIDIEIEIE

soufadnice ABS.

2) Nastavte bod O jako referencni bod ABS, pohybuijte stolem ‘
stroje, dokud nebude nastroj soustruhu zarovnan s bodem O, a

obnovte osy Xa Y ; ®[[[1P3560 RES[[]]]
3) Po vypnuti napajeni se stul stroje pohybuije ; W[ [ [ HSET0

4) Zapnéte napajeni, pfepnéte na soufadnice ABS. Na displeji se ‘
mohou zobrazit nasledujici udaje:

5) Zjistéte IR osy X a osy Y. Po nalezeni IR ® [ 00o0 AIS [ 1[1]
nalezena, soufadnice ABS se vynuluiji.

w1 0ooo
6) Vyrovnejte soustruznicky nastroj s bodem O. V oknech X a 'Y
se zobrazi '0,000', jak je zndzornéno vpravo, coz znamend, ze bod O je pocatek a soufadnice ABS byly
vynulovany.

POZNAMKA:

A Linedarni stupnice ma RI kazdych 50 mm. Chcete-li zjistit identické RI, pohybujte stupnici kolem ¢ervené
znacky 'A' a zjistéte Rl ;

B Pfedpokladem je spravné nastaveni rezimu RI.

10 Odstranéni chybové zpravy

Pokud je aktivovana moznost ERROR message cues (Chybové hlaseni), zobrazi se v okné hlaseni 'E1',
pokud se sou€asné zméni signal fazi A a B linearni stupnice; v okné hlaseni se zobrazi 'E2', pokud linearni
stupnice pracuje pfili$ rychle; v okné se zobrazi 'E3', pokud se tyto dvé podminky vyskytnou soucasné. PFi
zobrazeni chybové informace ma zobrazena hodnota chybu 1 az 2 jednotky. UZivatelé by proto méli
vyhledat RI pro resetovani soufadnic ABS. Pokud se domnivate, Ze to nema vliv na vasi praci, stisknéte
tlacitko pro vymazani chybovych zprav a pokracujte v praci.

Priklad: kdyz je signal faze A a faze B
stejny na ose Y, okno zobrazi to, co je uvedeno na

obrazku vpravo. ®[ [ ] 1@5H00
N o ) @LEMTTIT]

Stisknutim tlacitka ~ vymazete informace o chybé. Okno Y ‘

zobrazuje hodnotu, ale jedna se o chybu. Rozdil mezi zobraze-

nou hodnotou a skute¢nou hodnotou je pfiblizné 1 az 2nasobek ® o5400  AES

rozliSeni. Napfiklad pokud je rozliSeni stupnice 5 ym, rozdil je 5

a2 10 pm. @[ [ [ sOe00
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11 Funkce véze

Jak je znazornéno na obrazku vpravo, pokud jsou na jedné ose nainstalovany dvé stupnice, musi byt
poloha dilu souétem téchto dvou hodnot (X+Y) v daném sméru. Tato funkce se nazyva soustruznicka

funkce.

A. Rezim soustruzeni 0 :

Normalni zobrazeni (funkce navijaku je vypnuta).
B. Rezim soustruzeni 1 :

hodnota okna X = hodnota polohy osy

Hodnota polohy osy X + hodnota polohy osy Y.
C. Rezim otaceni 2 :

Hodnota okna osy X = hodnota polohy osy Y
hodnota polohy osy X + hodnota polohy osy Z.

POSTUP:

1. Nastavte rezim véze v poCate¢nim nastaveni systému.

2.V normalnim reZimu zobrazeni stisknéte tlaCitko ~ (zobrazeni
tfi os) nebo (zobrazeni dvou os) pro pfistup k funkci véze. LED
dioda funkce véze se rozsviti (pokud je rezim véze 0,

funkce véze je deaktivovana a LED dioda je zhasnuta).

3.V rezimu véze stisknéte (zobrazeni tfi os) nebo  (zobra-
zeni dvou os) pro opusténi funkce véze a LED dioda zhasne.

A. V normalnim rezimu zobrazeni: hodnota polohy je stejna jako
vpravo.

B. V rezimu véze 1 DRO zobrazi nasledujici:

Hodnota zobrazena v okné X = hodnota polohy osy X + hodnota
polohy osy Y

C. V rezimu véze 2 DRO zobrazi nasledujici:

Hodnota zobrazena v okné X = hodnota polohy osy X + hodnota
polohy osy Z

12 Zobrazeni hodnoty filtru

®[ [ [ 10000
@[ [[1°0000
@[ 130000
®[ 30000
w[ [T leoooo
@[] 30000

®[[[HOOOoO RAES 1]
[ [ 20000
@[ 130000

Pfi obrabéni obrobku bruskou se zobrazena hodnota rychle méni v dusledku vibraci brusky. Uzivatel nevidi
zobrazenou hodnotu zfetelng. Rada ISL-DR DRO nabizi funkai filtru displeje, ktera eliminuje zmény zobrazo-

vané hodnoty zplsobené vibracemi.

POSTUP:

1) Pristup k funkci filtrovani zobrazené hodnoty

Za normalnich podminek zobrazeni stisknéte sou€asné tlacitka
zobrazené hodnoty.

2) Ukonc€eni funkce filtrovani zobrazené hodnoty

Stisknéte tlacitko pro ukonceni funkce filtrovani zobrazené hodnoty.

pro pfistup k funkci filtrovani
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1000 SKUPIN SDM KOORDINATY

ISL-DR ma tfi rezimy zobrazeni: absolutni rezim (ABS), inkrementalni rezim (INC) a zobrazeni dat.

1000 skupinovych datovych paméti (SDM 0-SDM999).

Na zacatku obrabéni se nastavi referenc¢ni hodnota ABS obrobku a 1000 paméti skupinovych dat SDM se
nastavi na referen¢ni hodnotu ABS.

vzhledem k soufadnicim ABS.

Pamét dat skupiny 1000 SDM Ize rozdélit do nékolika segmentt a v kazdém segmentu jsou uloZena nasledu-
jici data

dilu. Pokud ma segment soufadnice SDM 20 skupin, Ize displej rozdélit na 50 segmentd.

A mize ukladat data 50 dilu.

SDM 000 ------ SDM 019 data pro prvni dil.
SDM 020 ------ SDM 039 data pro druhou ¢ast
SDM 040 ------ SDM 059 udaje pro treti cast
SDM 960 ------ SDM 979 udaje o mistnosti 49
SDM 980 ------ SDM 999 data pro 50. hru

Priklad: referenéni bod ABS je stfedovy bod O, i
definujte body E, F, G, H, které se maji obrobit.
jako vztazné body SDM 000 az SDM 003.

Soufadnice SDM Ize definovat dvéma zpusoby:
1) Nastaveni na nulu v aktualnim bodé ;
2) Nastaveni referenéniho bodu pro soufadnice SDM.ccc

1 Navrat do aktualniho bodu

Nejprve definujte stfedovy bod obrobku jako pocatek ABS, poté nastavte soustruznicky nastroj na body E, F,
G, H posunutim stolu stroje a jejich vynulovanim.

Pfesunutim stolu stroje a nastavenim nuly vyrovnejte soustruznicky nastroj do bodu E, F, G, H. Toto je poloha,
kteréa se ma obrobit, kde se v okné X a v okné Y zobrazi "0,00" posunutim stolu stroje v soufadnicich ABS a
SDM.

POSTUP :

1. Urcete stied pravouhlého bodu O jako referenéni bod osy ABS.
Pfimka AB je rovnobé&zna s osou X: pfimka AD je rovnobézna s osou Y.
Pfi polohovani soustruznického nastroje v bodé O
Vynulujte osy Xa'Y v SDM 000 ;

Resetovani os X a'Y v SDM 001 ;

Resetos XaY v SDM 002 ;

Resetovani os X a'Y v SDM 003;

@[ [[0000 ABSLLILL]
@[ []000o
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2. Definujte bod E jako referenéni bod SDM 000. _
SDM 000: vyrovnejte nastroj soustruhu s bodem E a vynulu- ®‘ ‘ ‘ ‘E‘Dﬂm] Wm ‘ ‘DW

jte osy X'a Y. DRO zobrazi nasleduijici: Stisknéte , I\ =llmzm

w[[[[0000 [S3M [ Do
W[ ][ 0000

3. Definujte bod F jako referenéni bod SDM 001. V SDM
001 vyrovnejte nastroj soustruhu s bodem F a poté vynulu- @\ ‘ ‘ ‘E[”D‘D‘D‘ Wﬂ ‘ D‘D‘ ”

jte osy X 'a Y. DRO zobrazi nasleduijici: Stisknéte
Ww[-[ [ 45000
4
% 0oog  S3M [ OOl
W[ [ 0000

4. Definujte bod G jako po¢atek SDM 002.
Na SDM 002 vyrovnejte nastroj soustruhu s bodem G a
vynulujte osy X a Y. DRO zobrazi nasleduijici: Stisknéte

®w[ [ 60000 SOM [ Oog
W[ [ | 45000

2

[ [[[0000 [S3M [ 002
W[ [[]I0000

)

5. Definujte bod H jako pocatek SDM 003.
V SDM 003 vyrovnejte nastroj soustruhu s bodem H a vynulu- @\ ‘ ‘ ‘E‘Dﬂﬂﬂ WN\ ‘ Dm

jte osy X a Y. DRO zobrazi nasledujici: Stisknéte ,
w|-| [ HSI0OO

4
®[111 0000 (G0 1 003
w1 Oooo
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6. Obrabéjte dil podle pfedem definovanych soufadnic SDM;

7. Obrabéni dalSiho dilu podle stejného vykresu. Staci definovat stfedovy bod jako referenci ABS.
Souradnice SDM neni nutné znovu nastavovat, protoze mohou byt nastaveny automaticky. Body E, F,
G a H jsou nulové body soufadnic SDM 000, SDM 001, SDM 002 a SDM 003 v tomto poradi. Bod Ize
obrabét, kdyz jsou zadany odpovidajici soufadnice SDM a na obrazovce se pfi pohybu stolu stroje
zobrazi '0,000'. Tato funkce Setfi mnoho ¢asu ve vyrobé.

2 Preddefinované souradnice SDM

V porovnani s metodou nulovani v aktualnim bodé umozriuje druha metoda (pfednastaveni soufadni-
cového bodu SDM) presnéjsi a rychlejsi nastaveni soufadnicového bodu SDM bez nutnosti pohybu
stolu stroje.

Jak je znazornéno na obrazku vpravo, stfedovy c
bod je vzorovy bod ABS, poloha bodu E, F, G, H
je (-60, -45), (60, -45), (60, 45) v soufadnicich
ABS.

A Zadejte SDM 000 a preddefinujte polohu bodu
O jako (60, 45), coz znamend, Zze bod E je
referenénim bodem pro SDM 000;

B Zadejte SDM 001 a preddefinujte polohu bodu
O jako (-60, 45), coz znamend, Ze bod F je
referenénim bodem pro SDM 001 ;

C Zadejte SDM 002 a nastavte polohu bodu O na (-60, -45) ;

D Zadejte SDM 003 a nastavte polohu bodu O na (60, -45), coz znamenad, Ze bod H je referen¢nim
bodem pro SDM 003 ;

Ujistéte se, Zze prednastavena hodnota je zaporna ve srovnani se skute¢nou hodnotou polohy na ABS.
Pokud jste v po¢ateénim nastaveni systému nastavili hodnotu 'SDM DIR' na '1', nemusite byt opatrni.
Hodnota pfijata digitalnim citaem se rovna zaporné hodnoté zadané hodnoty.

POSTUP :

1.V pocate€nim nastaveni systému nastavte "SDM DIR" na '1";
2. Definujte stfedovy bod dilu jako referenéni bod ABS;

PFfimka AB je rovnobézna s osou X, pfimka AD je rovnobézna s osou Y.
3. Posunte stul stroje; fezny nastroj vyrovnejte s bodem O. Stul stroje
zUstava béhem prednastaveni pevny;

% 0odo
w[[]000o

ABS
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3 Definujte bod E jako referenéni bod SDM 000;
Zadejte SDM 000.
Poloha bodu E je (-60, -45),
stisknéte
postupné,
[ee=] postupné,

4 Definujte bod F jako referenéni bod SDM 001;
Zadejte SDM 001.
Poloha bodu F je (60, -45),
stisknéte
postupné,
[l [==] postupné,

5 Definujte G jako referen¢ni bod SDM 002;
Zadejte SDM 002.
Poloha G je (60, 45),
stisknéte
postupné,
postupné,

6 Definujte bod H jako referenéni bod SDM 003;
Vlozte SDM 003
Poloha bodu H je (-60, 45),
stisknéte
postupnée,
postupné.

=

=

=

®[ | | BOOooo
W[ [ HElOooO

®[-[ [ 50000

S [ Doo
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W[ || 45000

w/-| | 60000
w[-| | 45000
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SPECIALNI FUNKCE

Kromé funkci méfeni a polohovani nabizi fada ISL-DR DRO nasledujici specialni funkce:
Borehole circle (BHC) ;

Cara $roubového otvoru (BHL);

Uprava ARC (pouze pro ISL-DR-2, ISL-DR-3) ;

Uprava svahu (pouze pro ISL-DR-2, ISL-DR-3) ;

osetfeni elektrickym vybojem (EDM, pouze pro ISL-DRE);

Pred ¢tenim této ¢asti si prectéte kapitolu 1 o soufadnicovém systému.

1 Vrtaci kruh
Popis prace :
Rada ISL-DR DRO obsahuje funkci BOLT HOLE CIRCLE (BHC). Tato funkce zjednodusuje
vrtani nékolika otvort rovhomérné rozmisténych po obvodu kruhu.
Digitalni pocitadlo vede obsluhu pomoci nasledujicich parametr(:
RADIUS: Polomér kruznice

ST.ANGLE: Pogatecni Uhel stfedu prvniho otvoru kruznice.
KONECNY UHEL: Koneény Uhel stfedu prvniho otvoru kruznice.
posledni otvor kruznice

CiSLO DIRKY: Cislo diry

SMER : Smér rohu.

Roh ma dva sméry: v opacném sméru .

ve sméru hodinovych rucicek

a ve sméru hodinovych ruci¢ek. Hodnota ' A o A
'0" oznacuje Uhel ve sméru hodinovych rucicek.

Uhel proti sméru hodinovych rucicek

ANGLE.ST a B ® B/ ©
END.ANGLE; '1' oznaCuje smér hodinovych ruci¢ek

od ST ANGLE do END.ANGLE. Stejné jako v

nasledujici obrazek, ANGLE.ST je roven 0°,

END.ANGLE je 240°. Obrazek (B) ukazuje oblouk, kdyz je smér uhlu

proti sméru hodinovych ruciek; obrazek (C) ukazuje oblouk, kdyz je smér uhlu ve sméru hodinovych
rucicek.

Jak je znazornéno na obrazku (D), vyvrtejte otvor kazdych 45 stupriti od horniho okraje.
45° az 225°. Parametry jsou nasledujici:

RADIUS ¢ 20

ST. UHEL 45
KONCOVY UHEL 225
HOL NUM 5
DIRECT 0

POZNAMKA: Pokud se ANGLE.ST rovna ANGLE.END, jsou otvory rovnomérné rozmistény po
obvodu.

jsou rovnomérné rozloZeny po obvodu.

Stfedové polohy otvord se vypo itaji automaticky po zadani vSech parametr(.

po zadani vSech parametr(. Stisknutim tlacitka nebo vyberte Cislo otvoru a pohybujte stolem stroje,
dokud se v okné X, Y nezobrazi '0,000'. Toto je poloha, ve které bude otvor vytvorfen. Toto je pozice,
ve které se bude obrabét otvor.

Priklad: Mechanické otvory v obvodu jako na obrazku (E).
Polomér 20 mm

POCATECNI UHEL 0°.
KONCOVY UHEL 300
POCET OTVORU 6
DIRECT 0
POSTUP :

1.Nastavte mérnou jednotku na metrickou za normalnich
podminek;

posurite rovinu stroje tak, aby se nastroj vyrovnal se stfedem
kruhu, a poté vynulujte osy X a Y.

2. Stisknéte tlacitko  pro pristup k funkci Kruh ot
Pokud jsou definovany vS§echny parametry, stisknéte pro
primy pfechod ke zpracovani.

3. Zadejte polomer.
Okno Y zobrazuje pfedem definovany polomér; ok
zpravou zobrazuje 'RADIUS'. Stisknéte postupné tlaCitka

POZNAMKA:

Pokud zadate jako polomér '0', DRO vas vyzve k jeho
opétovnému zadar

Pokud jste zadali nespravny parametr a nestiskli tlacitko ,
stisknéte tlacitko pro zru$eni a opétovné zadani; pokud
jste stiskli tlacitko a zacali definovat jiny parametr, musite
stisknout tlacitko  pro navrat k nastaveni RADIO a zadat jej
znovu. Ostatni parametry Ize spravovat stejnym zplsobem.

4. Zadejte ST.ANGLE

Okno zprav zobrazi 'ST ANGLE'; okno Y
zobrazi pfedem nastaveny Uhel odletu.
Stisknéte postupné

5. Zadejte konecny uhel

V okné se zobrazi hlaseni 'END.ANGLE'; v okné Y se zobrazi
predchozi uhel.

Stisknéte v poradi.

6. Zadejte pocet otvoru.

V okné zprav se zobrazi 'HOLE NUM'; okno Y

zobrazi predchozi Cislo.

Stisknéte v poradi.

POZNAMKA: Pokud zadate jako podet otvort '0' nebo '1',
DRO zobrazi chybu a pozada vas o opétovné zadani udaju.

S0pe

B

F>

®[[[[[[1]] [RAJIUS
o[ TT 150000 S5
®LIITITTT]  FAIIUEL ]
@LTTT1P0

®[[[TIT]T] (ST RNGLE]
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7. Zadejte smér uhlu. ‘
V okné se zobrazi zprava 'DIRECT' a v okné Y

se zobrazi predem nastaveny smér; ®[TTTTTT) HOLE[NOM
Stisknéte postupné tlacitka
WL
8. Okno zprav zobrazuje 'HOLE 1
jedna se o polohu prvniho otvoru, ktery se ma vyvrtat, kde ‘
se pfi pohybu stolu stroje v okné X a v okné Y zobrazuje
'0,000" ®[[[T[TT]] [DIRELCHTL[]

WL
9. Po dokon€eni prvniho otvoru stisknéte V¢ 2se
zobrazi zprava 'HOLE 2' (OTEVRENI 2); ‘
presunte stul stroje, v okné X a okné Y se zobrazi '0,000'.
Toto je poloha druhého otvoru. Q@‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ \B\I\F’\E\E\T\ ‘ ‘
POZNAMKA: Stisknéte tlacitko nebo pro zménu SUD
poctu otvord. ‘
® 0000 HOLE l
11. Po dokonceni vSech otvoru stisknéte tlacitko pro IIIIIBIEEE

navrat na normalni obrazovku. ‘

®[[ 110000 HOLEL][#Q
POZNAMKA: Bé&hem zpracovani funkce BOLT HOLE
POz %111 0000

muZete stisknutim tlaGitka ~ (zobrazeni tfi os) nebo ‘

(zobrazeni dvou os) do¢asné opustit funkci BOLT HOLE
CIRCLE a vratit se do normainiho zobrazeni, abyste [ [[10000 HOLE ] H
@[] 0000

10. Postupujte stejnym zplsobem pro otvory 3 az 6.

zkontrolovali polohu. Opétovnym stisknutim tlacitka
(tfiosy displej) nebo (dvouosy displej) se vratite do
funkce BOLT HOLE CIRCLE.

2 Vrtna linka

Funkce: Rada ISL-DR DRO nabizi funkci BOLT HOLE LINE (BHL). Tato funkce umozfiuje zjednodusit
obrabéni nékolika otvor(, jejichz stfedy jsou stejné vzdalené v fadé.

Je tfeba zadat nasledujici parametry:

LINE DIS: Rozte¢ fadku (vzdalenost mezi sttedem prvniho otvoru a stfedem posledniho otvoru).
LINE ANG: Uhel mezi fadky (Ghel mezi Fadkem a kladnou osou X).

HOLE NUM: Pocet otvort

Digitalni pocitadlo vypocita polohy otvort po zadani vSéech parametru. Stisknéte tlac¢itko  nebo  pro
vybér Cisla otvoru a posunite stroj, dokud se v oknech X a Y nezobrazi ,0,000“ .

To je poloha
otvoru, ktery se bude obrabét.

PFiklad:

RADEK DIS 150 mm
RADEK ANG 30°
POCET OTVORU 6
POSTUP:

1. Posurite stul stroje tak, aby byl nastroj vyrovnan se stredem
prvniho otvoru, a vynulujte osy X a Y.

2. Stisknéte tlaCitko  pro pfistup k funkci BOLT HOLE LINE
(RADA OTEVORU PRO SROUBY).

Pokud jste zadali vSechny parametry, stisknéte pro pfimé
spusténi obrabéni.

3. Zadejte vzdalenost cary.

Okno Y zobrazi vzdalenost ¢ary nastavenou vySe a okno zprav
zobrazi 'LINE DIS".

Stisknéte v tomto poradi;

POZNAMKA: Pokud zadate jako vzdalenost &ary '0', DRO
vstup nepfijme a pozada obsluhu o jeho opétovné zadani.

4. Zadejte thel ¢ary.

Okno se zpravami zobrazi 'LINE ANG' (UHEL CARY); okno Y
zobrazi pfedem nastaveny uhel Cary.

Stisknéte v poradi.

5. Zadejte pocet otvor(.

V okné se zobrazi hlageni 'HOLE NUM' (POCET OTVORU); v
okné Y se zobrazi pfedem nastaveny pocet otvoru.

Stisknéte v poradi, aby se spustilo zpracovani.

POZNAMKA: Pokud zadate '0' nebo '1' jako podet otvorti, DRO
vstup nepfijme a pozada vas o jeho opétovné zadani.

6.V okné se zobrazi hlaseni '"HOLE 1' (OTVOR 1);
presurite stdl stroje, dokud se v okné X a okné Y nezobrazi
'0,000": toto je stfed prvniho otvoru, ktery se bude vrtat.

@[ 1] 0000 oM [ oy
LI Ooo0

®TTTTITT]  UINE IS
@[ 1120000 —deance =

WTTTTTTT]  LINET BIS
NRRRRREE

g
W] LINE[ANG]

@ lllgm@[ﬂ form erpressetted angle

WTTTTTTT]  LINETANGI
W11 30
@[ [[[TTTT] HOLE[ NOM

LARRRRRRV

WLITTTITT]  HOLEL NOM
WLITTTTTH

g
@[ 1110000 HOLETTTTH
@[T 0oo0
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7. Po dokonc€eni prvniho otvoru stisknéte tlaitko  a v okné se zobrazi hlaseni 'OTVOR 2'; posunite
stll stroje, dokud se v okné X a Y nezobrazi '0,000',

poté muzete vyvrtat druhy otvor na tomto misté. ‘
POZNAMKA: Stisknutim tlagitka nebo  muiZete prepinat mezi @[] 0000 HOLEL [P
otvory. @[ [ [ 0odo

8. Stejnym zpUsobem vyvrtejte otvory 3 az 6. ‘

9. Po dokonceni vrtani stisknéte tlacitko  pro navrat na normaini L[/ 0000 HOLE||6
obrazovku. @[ 1110000

POZNAMKA:

Béhem vrtani BHL mGzete stisknout tladitko  (tfiosa obrazovka) nebo  (dvouosa obrazovka) ,abyste
docasné opustili tuto funkci a vratili se na normalni obrazovku os X, Y, Z, kde mizete zkontrolovat
polohu vypoc¢itanou DRO. Poté stisknéte znovu (tfiosa obrazovka) nebo (dvouosa obrazovka)
pro navrat do funkce BHL.

3 Osetieni ARC
Tato funkce je k dispozici pouze pro ISL-DR-2 a ISL-DR-3.

Pro obrabéni obloukt jednoduchych vyrobk(i nebo malych mnozstvi neni nutné pouzivat CNC
soustruh.

Tato funkce usnadnuje obrabéni obloukd pomoci bézného soustruhu. Parametr '"MAX CUT' pfedstavuje
délku oblouku.

je doba obrabéni.

A. Obrabéni rovin XZ a YZ
Pro obrabéni oblouku v roviné XZ nebo YZ existuje 8 rezimu:

Fréza muze mit plochou nebo zakfivenou zakladnu. Pokud je zakladna plocha, nastavte primér nastroje.

al;
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B. Zpracovani roviny XY

Displej nabizi 8 vySe popsanych rezimu pro zpracovani roviny
XY.

Rovina XY. Ostfi je kolmé k roviné XY.

Rovina stroje. Displej je vybaven internim zpracovanim ARC a
externim zpracovanim ARC pro kazdy typ:

Externi T +TOOL,

Smér kompenzace nastroje
(pfi obrabéni v roviné XY)

ARCc externi

interni T - TOOL. 700
Nastaveni poloméru nastroje podle aktualniho frézovaciho
nastroje.

pfi obrabéni v roviné XY.
Pro obrabéni ARC zadejte nasledujici udaje:

TYPE : 1 - 8 Rezim obrabéni ARC Ocetioni ARG
*T+TOOL / T-TOOL : (VT""T%' o
Volba mezi

T+ TOOL/T - TOOL (tuto funkci aktivuje uzivatel).
Tento parametr ovliviiuje pouze rovinu XY)
RADIUS: Polomér oblouku, ktery se ma zpracovat.
TOOL DIA: Primér nastroje

MAX CUT: Rychlost posuvu

Priklad 1:

Nakreslete oblouk AB 0 90° od vztazné osy.
Spojte bod A s bodem B, jak je znazornéno na obrazku.
Parametry jsou nasledujici:

rovina stroje XY

Typ rezimu ARC 3

T+ TOOL

polomér 20 mm

PRUMER NASTROJE 6 mm

MAXIMALNI REZ 0,5 mm

Smrsténi se nezohledriuje.

POSTUP: . o w[[[10000 SoM [ oOs
1. Nastavte zobrazovaci jednotku na metrické jednotky a
vypnéte LED diodu smrstovani. @[ 110000
2. Posunte stll stroje tak, aby byl nastroj soustruhu vyrovnan ‘
s bodem A, a poté vynulujte osu X aosu Y.
3. Pfejdéte do rezimu zpracovani ARC. @[ [TTIT]] GIMRZ
Stisknéte tlacitko pro vstup do rezimu zpracovani ARC. QLTI
Pokud jsou nastaveny vSechny parametry: stisknéte tlacitko
pro pfimé pokracovani. ‘

4. Vyberte rovinu stroje, —
stisknéte tlagitkolX] pro vybér XY. O GIMRLL Y]
POZNAMKA: [x] oznaduje rovinu XY, ®LTTTTTT]
[¥] oznaduije rovinu YZ,
oznacuje rovinu ZX,
muzete ké stisknout  (zobrazeni dvou os) nebo [ (zobrazeni tfi os) pro prepnuti z roviny XY do
roviny YZ a roviny ZX.
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5. Vybér rezimu obrabéni:

Okno zprav zobrazuje 'TYPE 1-8' a okno Y zobrazuje pfedchozi
rezim obrabéni;

Stisknéte v poradi pro vybér rezimu 3 a poté

zadejte typ ARC;

6. Vyberte rezim T + TOOL:

Stisknéte pro vybér obrabéni vnéjsiho oblouku;
POZNAMKA: oznacuje rezim T + TOOL (obrabéni vnéjSiho
oblouku);

[ oznaduje rezim T — TOOL (obrabéni vnitiniho oblouku).

7. Nastavte polomér oblouku.

V okné zprav se zobrazi 'RADIUS' a v okné Y se zobrazi pfedchozi
polomér oblouku;

stisknéte nékolikrat tlaitko
POZNAMKA: Pokud zadéte jako polomér oblouku '0', DRO zobrazi
chybovou zpravu a bude ¢ekat na jiné Cislo.

8. Nastavte prumér nastroje.

V okné se zobrazi hlaseni 'TOOL DIA";

v okné Y se zobrazi pfedchozi pfednastaveny pramér.
Stisknéte v pofadi pro zadani priméru nastroje.

9. Nastavte posuv.

Okno zprav zobrazi 'MAX CUT";

okno Y zobrazi pfedchozi posuv.

Stisknéte postupné klavesu , abyste zadali posuv.
POZNAMKA: Pokud zadéte jako posuv hodnotu '0', DRO ji nepfijme
a bude ¢ekat na zadani jiného udaje.

10. Zpracovani ARC

V okné se zobrazi zprava 'POIN 1'. Zpracujte, kdyz se v okné X a
okné Y zobrazi '0,000'". V tomto okamziku bude prvni bod dokon&en.
Stisknéte pro pfechod k druhému bodu a opakujte stejny krok.
Zpracovavejte timto zpusobem, dokud se v okné nezobrazi zprava
'POIN 74'. Stisknutim  nebo  muZzete vybrat bod zpracovani.

11. Stisknutim  ukoncete zpracovani ARC po dokonéeni obrabéni.
POZNAMKA:

1) V procesu ARC muzete stisknutim  (tfiosé zobrazeni) nebo
(dvouosé zobrazeni) do¢asné opustit tuto funkci a vratit se k normal-
nimu zobrazeni os X, Y a Z v pofadi nebc ladat polohu vypocita-
nou DRO. Stisknutim  (zobrazeni tfi os) nebo  (zobrazeni dvou
os) se vratite do funkce ARC.

2) Obrabéni nebo [ muze béhem prednastaveni parametri
pfechazet z jednoho parametru na druhy.

pro zadani poloméru oblouku.

-

WL (MYPELTI-8
WL

@I [VPEL -8
lllllll

WL -l Too
WL

@[ [TTTTTT [+ TooL]
@I

-

® RADILS
[ [ 50000

® RADIUS
QLD

-

-

®[TITTTI
w[ 115000

®[TTITITI
@LLLITITHE

(TODL IR

-

TOOL] DIA

-

@[ [TTTTLTT HMAXICHT ]
®[TTTTI0og

®[TTTTTTL] MARICUTT
@[T O8]

w[ [ 0000 POIN TN
@[T ]oood

[ [[[ 0000 POINTH
[ [11]00oo0
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Priklad 2:

Zpracujte ARC EF jako na obrazku z bodu E do bodu F.
Parametry jsou definovany takto:

Rovina stroje: XZ

TYP: 4

Polomér: Efektivni polomér oblouku

PRUMER NASTROJE: 0 (nastroj s plochym dnem)
MAXIMALNi ROZMERY: pfedem definované zakaznikem

Priklad 3:

Upravte oblouk DE podle obrazku, od bodu D do bodu D.

E. Parametry jsou nasleduijici:

Rovina stroje: XZ

TYP: 6

RADIUS: Efektivni polomér oblouku

DIAMETR NASTROJE: Skute&na hodnota (skute¢ny nastroj)
MAXIMALNI REZ: Preddefinovano zékaznikem.

Priklad 4:

Osetfete oblouk DE jako na obrazku od bodu D do bodu E.
Parametry jsou nasledujici:

Rovina stroje: YZ

TYP: 7

RADIUS: Efektivni polomér oblouku

DIAMETR NASTROJE:Skute¢na hodnota (skute&ny nastroj)
MAXIMALNI ROZMER:pfedem definovany zakaznikem

Poznamka: u modelu ISL-DR-2, ktery neni vybaven osou Z, stisknéte tlaCitko nebo pro simulaci
polohy osy Z, simulaci posunu k pfedchozimu bodu procesu a simulaci posunu k nasledujicimu
bodu procesu.

Kroky:

1: Nastavte 'STEP MODE' na 'Z STEP' v konfiguraénim rezimu a nastavte oto¢ny knoflik osy Z (vychozi
hodnota je 2,5 mm);

2: pred obrabénim vyrovnejte soustruh s pocate¢nim bodem Z R, vynulujte osu Z;

3: béhem procesu obrabéni zobrazuje okno zprav simulovanou vySku osy Z, ktera udava simulovanou
vySku osy Z béhem obrabéni;

Jak je znazornéno na obrazku vpravo, béhem obrabéni roviny XZ se v okné X zobrazuje poloha osy X.
Osa X je dokoncena, kdyz se v okné X zobrazi '0,000'".

V okné Y prvni dvé Cislice oznaduji Cislo Ciselniku a dalSich pét Cislic oznaluje Cislo stupnice &iselniku,
coz znamena, ze obrabéni bylo provedeno v této stupnici pro aktualni bod. BEhem obrabéni roviny YZ
okno Y zobrazuje polohu osy Y a kdyz se v tomto okné zobrazi '0,000', znamena to, Ze obrabéni bylo
dokonceno ve sméru Y. V okné X prvni dvé Cislice oznacuiji Cislo Ciselniku a dalSich pét Cislic oznacuje
Cislo stupnice Ciselniku, coz znamena, Ze obrabéni bylo provedeno v této stupnici pro aktualni bod.

w[ [ [ooog [E1o00 ]
[ 2] [ 1000

12X2.5+1=31
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4 Uprava svahu

Tato funkce je k dispozici pouze pro ISL-DR-2 a ISL-DR-3.
Funkce: Tato funkce automaticky vypocita polohu kazdého
bodu obrabéni pfi obrabéni na svahu. Staci zadat nasledu-
jici parametry:

Vlozte tyto parametry: INCLE: definujte rovinu XY, YZ nebo
XZ stroje.

INCL.ANG: uhel sklonu svahu.

MAX CUT: délka svahu pro kazdou obrabéci operaci.

Poznamka:
Z STEP a MAX.CUT jsou definovany jako na obrazku.

Displej automaticky vypocita polohu kazdého dilku na
obrazovce.

na svahu po zadani vSech parametr(.

Stisknutim tlacitka nebo vyberte bod obrabéni a stisknéte
tlagitko

dokud se v okné nezobrazi "0,000".

Priklad 1:
PFiklad 1: Obrabéjte naklonénou rovinu AB podle obrazku. |
jsou nasleduijici:

INCLE: XZ

INCL. 45° ANG
MAX. REZ 1,2 mm
POSTUP:

1. Nastavte jednotku méfeni na metrickou.
Nastavte SLOP.MODE 1 v pocateCnich parametrech
systému.

Poznamka: Pokud tfeti parametr neni Z STEP, nastavte
SLOP.MODE 0.

PFesurite stul stroje tak, aby byl nastroj soustruhu vyrovnan
se startovnim bodem A, a poté vynulujte osy X a Z.
Stisknéte v normalnim rezimu zobrazeni.

2. Stisknéte pro pfistup k obrabéni odpadu.
Stisknéte pro pfimé spusténi obrabéni, pokud jsou
nastaveny vSechny parametry.

28

Z STEP

@[ [[ 0000 (soM [ ool
@[ [ 1135000
@[ [ [ [ 000

 Z

®[LTTTTTT) INEL TR
@ TITITT]
@I
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3.Vyberte rovinu stroje. ‘
Stisknéte pro vybér roviny XY. O TTTTTTT] ENCLTEN
WL
Poznamka: Stisknéte [x! pro vybér roviny XY; Q1111111
Stisknéte pro vybér roviny YZ;
Stisknéte [“ pro vybér roviny ZX; 'r
Muzete také stisknout (z razeni dvou os) nebo
(zobrazeni tfi os), abyste pfepnuli z roviny XY do roviny YZ WLLILLIIL] [INCLLANG
nebo do roviny ZX. @[] O00go
@I}
4. Zadejte INCL.ANG. ‘
V okné se zobrazi zprava 'INCL ANG'; v okné Y se zobrazi
predchozi INCL.ANG.
@[[[TTTT]] [INCL ANG
Stisknéte v poradi. ®TT]]HY
5. Zadejte MAX.CUT. @IIITITT]
V okné se zobrazi hlaseni ,MAX CUT"; v okné Y
se zobrazi pfedchozi hodnota MAX.CUT. ‘
Stisknéte v poradf; @[[ITTTTT]  MAX T
POZNAMKA: Pokud zadate '0' jako MAX CUT, DRO to @[ 1] 0ooo
nepfijme a bude ¢ekat na dalsi data. QU TITITT]
6. Zpracovani ‘
V okné se zobrazi hlaseni 'POIN 1'; zpracujte sklon, kdyz se v
; AP VN @L[TTTTTT]  MAKICUrT ]
zobrazi '0,000'; poté stisknéte pro zpracovani dalSiho
bodu. LTI
@ TIT[L]]

7. Stisknéte  nebo  pro vybér bodu.

8.Po dokonceni procesu stisknéte tlacitko pro navrat na normalni obrazovku.

Poznamka: V pripadé ISL-DR-2, ktery neni vybaven osou Z, stisknéte tlacitko  nebo  pro simulaci

polohy osy Z, pro simulaci pfesunu na pfedchozi bod procesu a

jici bod procesu.

pro simulaci pfesunu na nasledu-
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FAZE:
1. Definujte kvadrant osy Z v internim nastaveni systému.

2. Pfed obrabénim vyrovnejte pocate¢ni bod Z s soustruhem a poté nastavte osu Z na '0,000'.

3. Béhem obrabéni roviny XZ zobrazte polohu okna X osy X. Osa X bude dokoncena, kdyz se v okné
X zobrazi '0.000'. V okné Y prvni dveé Cislice oznacuiji Cislo Ciselniku a dalSich pét Cislic oznacuje Cislo
stupnice Ciselniku, coz znamena, Ze obrabéni bylo dokonceno v této stupnici pro aktualni bod.
Béhem obrabéni roviny YZ okno Y zobrazuje polohu osy Y a kdyz se v tomto okné zobrazi '0.000',
znamena to, Ze obrabéni bylo dokonceno ve sméru Y. V okné X prvni dvé Cislice oznacuji Cislo
Ciselniku a dalSich pét &islic oznacuje Cislo stupnice Ciselniku, coz znamena, Ze obrabéni bylo provede-
no v této stupnici pro aktualni bod.
Béhem obrabéni ve sklonu mlze obsluha stisknout  (tfi osy) nebo  (dvé osy) pro opusténi a navrat
na normalni obrazovku. Tato funkce umoznuje potvrdit polohu DRO. Poté stisknéte

(tfi osy) nebo (dvé osy) pro navrat k obrabéni ve sklonu.

5 Automaticka detekce hran

Funkce :

1) Automatické vyhledavani hran;
2) Méreni rozmérl obrobku;

3) Vyhledani stfedu obrobku.

POZNAMKA: Jedna se o doplitkovou funkci. Je vyZadovan priplatek.

Priklad:

DETEKTOR OBRAZKU polomér 5 mm

Velikost obrobku v ose X 65 mm

Méreni pomoci linearniho méritka instalovaného na ose X.

POSTUP :
1. Nastavte mérnou jednotku na metricky systém.

2. Stisknéte tlaCitko  (zobrazeni tfi os) nebo  (zobrazeni
dvou os) pro pristup k funkci AUTOMATICKE DETEKCE O] SELAXIS

HRAN. ®[ a0 ]

V okné zprav se zobrazi 'SEL AXIS'; okno Y zobrazuje

INSIZF>

3. Zadejte polomér a znaménko detektoru.
Postupné stisknéte tlacitka
hodnotu '-5,000 '.

a okno Y zobrazi

POZNAMKA: Tento krok mGzete preskogit, pokud je pramér
spravné nastaven.

4. Vlyberte osu, napfiklad osu X.

Stisknéte  pro vybér osy X. V okné X bude blikat '0,000' a
Cekat na detekci hrany. Okna Y a Z zobrazuji hodnotu
aktualni polohy.

Stisknéte pro vybér osy Y; stisknéte pro vybér osy Z
stejnym zplsobem.

5. Posouvejte DETEKTOR OKRAJU, dokud se nedotkne
prvni hrany.

detektoru s hodnotou '-5,000'. Hodnota zobrazena na
displeji X

je naméfena hodnota. Hranice se muizete dotknout
nékolikrat.

6. presurte hledacek EDGE FINDER, abyste se dotkli jiné
hrany. V okné X se zobrazi délka dilu '65,000';

®[[ITTTIT] GEL[ RIS
w000 [ 1]
QLI

3

®[ 0000 [T GICH 3D
[ [ e00o0
@[ 130000

2

®|- G000 [SCH 3D
[ [ e0ooo
@[ 130000

2

@[ 6000 [] (GCH I []
[ [ e00oo
@[ 130000

7. Stisknéte tlacitko pro opusténi této funkce. Pohybujte SNIMACEM HRAN, dokud
okno X nezobrazi hodnotu '0,000', coz znamena, Ze tato poloha je stfedem obrabéného

dilu ve sméru osy X.

POZNAMKA:

polomér detektoru hran; znaménko zobrazené hodnoty je
stejné jako znaménko, které se zobrazi, kdyz detektor
dosahne prvni hrany.

@LLIITIT]

1. Stisknéte tlacitko (zobrazeni tfi os) nebo (zobrazeni dvou os), abyste opustili
tuto funkci, kdyZ se nachazite ve funkci DETEKCE OKRAJU.

2. Pokud detekujete pouze okraje, neni nutné provadét kroky 6 a 7.

3. Pokud nenajdete stfedovy bod, neni nutné provadét krok 7.
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EDM (ELEKTROEROZIVNi OBRABENI, PRIZPUSOBITELNE)

Poznamka: funkci EDM nabizi pouze ISL-DRE (zakazkova vyroba).

Digitalni ¢ita€ vysle signal a zpracovani se zastavi, jakmile se zobrazena hodnota rovna této
hodnoté.

cekani.

ISL-DRE je vybaven 7 rezimy EDM: == o

Rezim 1 manuaini rezim 1 A *
REZIM 2 automaticky rezim 1 0 . [ N
REZIM 3 manualni rezim 2 » l“ » T
REZIM 4 manualni rezim 3

REZIM 5 manualni reZim 4
REZIM 6 automaticky reZim 2
REZIM 7 automaticky rezim 3 MODELS MODE 4-7
Rezim EDM je definovan v po¢ate¢nim nastaveni
systému.pocateCni nastaveni systému.

Fig. 1: Rozdil mezi rezimy EDM

Tabulka 1: rozdil mezi 7 rezimy EDM: (X: neni; V: je; 1: roste; |: klesajici)

INSIZF>

ZpUsob Detekce
provoz detekce
EDM hran

Pracovni smér Vystup EDM po Addressec
protoZe hloubka je zaporna prvniho stroje osyZ

1 | |

Zadna negativni hloubka

}

!

!

\ (Zadna dalsi hloubka)

Noloa|hw|(N
2|2 | XXX |2 | X
XX =2 | X X ==

}

Kladny smér osy Z je smérem dold, s vyjimkou rezimu 6: to znamena, Ze se zobrazena hodnota
bude béhem obrabéni zvySovat s rostouci hloubkou.

~——
électrode
—-20
-15 -
. R — — — — of —— -
-l pozitivni | negativni g
L 5 adresa adresa F—_ — —  — == —
=S [
_— — —  — Ehe—
Lo Hed
o>
° [ 7 B 0
10 obrobek |
L s k obrabéni / ] -
a0 [ — T | — = —_— — I
Z -
Obr.2 5

Obr.3: Vyska nehoflavého materialu
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ISL-DRE nabizi funkci proti pozaru. PFi elektroerozivnim obrabéni se na obrobeném povrchu tvofi
uhlik.

Jak se uhlik hromadi, elektroda stoupa nad hladinu kapaliny, coz zpUsobuje pozar.

Pokud je nastavena hladina pozaru, EDM se zastavi, displej odesle alarm a pozaru se zabrani.

1 Nastaveni parametrid EDM

Pfed spusténim EDM je nutné nastavit nasledujici parametry: %_’

A Hloubka obrabéni (EDM DEEP) EDMHOME

B Vy&ka zapaleni (EDM HOME) *

C Kompenzace elektrod (EDM.COMP, pokud je aktivni COMP EDMFEEP
PROFUNDO)

D Rezim EDM (EDM MODE)
E Rezim relé (RELAY MODE) Fig.4: EDM.DEEP
F Deaktivace/aktivace kompenzace elektrod

A, B, C Ize nastavit stisknutim  za normalnich podminek zobrazeni;

D, E, F Ize nastavit v po¢ate€nich parametrech systému a malokdy se méni. Pokud je nastaveno na
'0', kompenzace elektrody se nebere v Uvahu; pokud je nastaveno na '1', hodnotu kompenzace
elektrody Ize nastavit v parametrech a kompenzace elektrody se musi brat v ivahu pfi obrabéni.

Pfiklad:
Hloubka EDM (EDM DEEP) 156,1 mm
Vy$ka pozarni stény (EDM HOME) 3,0 mm
Kompenzace elektrod (EDM.COMP) 0,1 mm
_ WLLITIIT]] [EmM DEEP]
POSTUP:

prvnil pfrednastavené
W11 150000 Epm deeptn
1. Nastavte EDM COMP na '1' v poc¢ate¢nich parame-

trech systému, aby se aktivovala kompenzace elektro- @m

dy. ‘

2. Obnovte normalni stav displeje a poté nastavte ®‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Emﬂ ‘B‘E‘E‘P‘
jednotku méreni na metrickou. @

3. Zadejte parametry EDM. @ m

Stisknéte , okno Y zobrazi pfedchozi hloubku. ‘
Zadejte hloubku stisknutim

* EDM HOME
4. Okno Y zobrazi prfedchozi vySku protipozarni - 5
ochrany. @ llllE@[illil dfive pfednastavené

fireverzibilni vyska

Zadejte vysku protipozarni ochrany. @ mﬂ
Stisknéte [5] .
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5. V okné Y se zobrazi pfedchozi hodnota posunu

elektrody; zadejte novou hodnotu. ®TTTITI]] [EDIM HOME
Postupné stisknéte tlacitko NEEEENEE]
@[LITITTT] 3
®LTTTITTT]  [EDM ICOMP,
6: Stisknéte tlagitko pro navrat na normaini @[ [10°00 t,:g,;o r}Tg,r\I,lyEpreset
obrazovku. ®m
@ [TTITTT] EDM CoMP
@[T
@LITIITT]
®IITTITTT] [EDM CIOMP
@11 Oiog
O]

2 Osetieni EDM

Vratte se do normalniho zobrazeni: poté stisknéte tlacitko pro spusténi obrabéni po nastaveni
vS§ech parametrtl EDM.
ISL-DRE nabizi 6 rezimt EDM pro rdzné potieby.

1) Pfiklad rezimu 1 s kladnou hloubkou
Obrabéni soucasti jako na obrazku (a): kladny smér osy Z je smérem doll. Parametry jsou nasledu-

jici:
A EDM DEEP 20 mm elektrody
B EDM HOME 5 mm obrobek
C EDM COMP 0,1 mm vice
V o | hloubka,
(a) (b)
POSTUP :

1.V pocate€nim nastaveni systému nastavte nasledujici parametry: 1.

V pocatecnim nastaveni systému nastavte nasledujici parametry:

1) EDM MODE je nastaven na 1 ;

2) RELY.MODE je nastaven na hodnotu 0;

3) DEEP.COMP je nastaven na 1, coz znamena, Ze je aktivni DEEP.COMP.

2. Obnovte normalni stav displeje pomoci nasledujicich nastaveni:
1) Jednotkou méfeni je metricka jednotka ;
2) Stazeni se nebere v Uvahu.
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3. Nastavte parametry funkce EDM :

1) EDM.DEEP 20 mm
2) EDM.START 5mm
3) EDM.COMP 0,1 mm

4. Presurte elektrodu tak, aby se dotykala roviny
obrabéni, jak je znazornéno na obrazku (b).

Stisknéte tlaCitko  pro vynulovani hodnoty zobrazené
na ose Z.

5. Zahajeni obrabéni.

Stisknéte

Okno X zobrazuje pfedpokladanou hodnotu EDM.DEEP
+EDM.COMP, okno Y zobrazuje aktualni hloubku
obrabéni, okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody a
okno se zpravami zobrazuje 'EDM RUN'.

6. Kdyz okno Z zobrazi hodnotu = EDM.DEEP +
EDM.COMP = 20,1, zazni bzu¢ak a okno se zpravou
zobrazi 'BACKWARD' (Zpét), poté se obrabéni zastavi
a elektroda se stahne.

Skutecna hloubka obrabéni je 20 mm, kdyz okno Z
zobrazuje hodnotu = EDM.DEEP + EDM.COMP = 20,1
z diivodu opotfebeni elektrody.

Béhem zasouvani elektrody okno Z zobrazuje aktualni
polohu elektrody, okno X zobrazuje pfednastavenou
hodnotu (EDM.DEEP + EDM.COMP) a okno Y zobrazu-
je dfive dosazenou hloubku.

prednastavena;

Digitalni pocitadlo opusti rezim EDM a vrati se do
normalniho rezimu.

kdyz se elektroda stdhne za bezpecnostni vysku;
digitalni po¢itadlo automaticky opusti rezim EDM, pokud
se elektroda nestahne do 25 sekund.

LED blika, pokud je EDM.COMP aktivni béhem
obrabéni:

Stisknutim tlacitka je mozné béhem EDM obrabéni
opustit rezim EDM.

Poznamka: Béhem obrabéni EDM mulze obsluha
stisknutim tlacitka nebo  docasné opustit funkci
EDM a vratit se na normalni obrazovku, aby sledovala
polohu os X, Y, Z. Stisknutim tlaCitka nebo se
vratite zpét do funkce EDM.

[ Pnigg [ EDM RUN |
@ l@@@mlll start machining
@[] 0oog

3

@[ .00 100 EDM RUN |
® l@l]mlll in machining
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-
o P0iod ] EIM RUN
@[ POMO0 []  ene machining
@[ [[20ioo

2 g
w2000 [] [BRCXWARD
A e WL thhtdrro&dwei’h ;Jegin
@[ 20/0g

<
[ lP0ooo T
@POMOO ] cscirese
ARNRNEE S

<
@® OOgo 5IM [ 000
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2) Pfiklad rezimu 1 se zapornou hloubkou

Obrabéjte obrobek podle obrazku c) s osou Z.
v kladném sméru dold.

Parametry nastavte takto:

A EDM.DEEP -20 mm

B EDM.HOME 55 mm ;

FAZE :
1. Nastavte nasledujici parametry v

machining
diregtion

poc¢ate¢nim nastaveni:
1) EDM MODE je 1;
2) RELIEUX MODE je 0 ;

3) DEEP.COMP je 0, kompenzace elektrod je deaktivovana.

2. Obnovte normalni stav displeje s nasledujicimi
nastavenimi nasledujici nastaveni:

1) Jednotkou méfeni je metricka jednotka ;

2) Stazeni se nebere v Uvahu.
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3. Nastavte parametry funkce EDM :
1) EDM.DEEP -20 mm
2) EDM.HOME 55 mm

4. Presunte elektrodu tak, aby se dotykala

obrabécich rovin, jak je znazornéno na obrazku (d),
stisknéte pro vraceni osy z do nulové polohy;
presunte elektrodu do polohy znazornéné na obrazku (e)

5. Spusténi EDM.

Stisknéte

Okno X zobrazuje pfedpokladanou hodnotu
= EDM.DEEP + EDM.COMP,

Okno Y zobrazuje aktualni hloubku obrabéni;
Okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody,
Okno se zpravami zobrazuje 'EDM RUN'.

6. Pokud se na ose Z zobrazi hodnota = EDM.DEEP =
-20,000, zazni bzu¢ak, okno se zpravou se v okné zprav
zobrazi 'BACKWARD'. Poté se spustic obrabéni

zastavi a elektroda se zasune:

electrode

workpigce

o
~|

e
[

®-PO00d (] EDM FUN
SEIOOOO [ e
@[] 170000

®-e00og [ EDM RUNL]
w[-30000 |
@[] | 34560

in processing
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Po vyjmuti elektrody se Z ‘

se zobrazi aktualni poloha elektrody, v okné X se

zobrazi prednastavena hloubka EDM a v okné Y se - ! m “

zobrazi obrobené hloubka; ®DD SR

R _ » , ®EPO000 [ eow en

Displej ukoné&i funkci EDM a vrati se k zobrazeni

hloubky obrabéni. @ | 170000

Displej ukonci funkci EDM a vrati se k normalnimu ‘

zobrazeni, pokud neni elektroda vyjmuta do 25 sekund;

Displej ukoné€i funkci EDM, pokud elektroda prekroCi =[ﬂ|| EH[“JHRB

bezpecnostni vySku (EDM.HOME). ctrode bo
WEENOao [ See.e™”

@[ [ 20000

Stisknéte tlacitko pro opusténi funkce EDM béhem l

obrabéni. %-o000G T M@
W00 [ oo -
> [ 30000

 /
w[[[[DOooo SIM 1000
W[ [ 00oo
@[ [ [oooD

3) Priklad rezimu 2

DRO musi byt pfipojen k senzoru detekce hran. Stisknutim tlacitka se dostanete do EDM, osa Z se
automaticky vynuluje a obrabéni za¢ne, jakmile se elektroda dotkne obrabéné plochy.

Jakmile je dosazeno pozadované hloubky, relé vysle signal k odstranéni elektrody a preruseni EDM
obrabéni. Jakmile elektroda prekro€i protipozarni vysku, pfesunte stdl stroje k dalSimu otvoru, abyste
mohli obrobit dal$i otvor, aniz byste museli stisknout Rezim 2 umoznuje snadné obrabéni nékolika
otvord.

Vlastnosti REZIMU 2:

A DRO je pfipojen k senzoru, ktery je schopen automaticky detekovat hranu a vynulovat zobrazenou
hodnotu.

DRO nemusi opustit EDM, aby obrobilo dalsi otvor.

EDM.DEEP nemUze byt zaporné;

Kladny smér osy Z a smér obrabéni jsou smérem dolu;

Posun elektrody je velmi maly a zanedbatelny;

mooOw

Obrobte Sest otvort v jednom kusu, jak je znazornéno na obrazku (f). Smér osy Z je dold.
Parametry jsou nasledujici:

A EDM.DEEP 20,1 mm

B EDM.HOME 5 mm;

Pouzijte rezim automatického detekovani a resetovani osy.
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POSTUP :

1.V pocatecni konfiguraci systému definujte nasledujici parametry:
1) EDM MODE je nastaven na hodnotu 2 ;

2) RELY.MODE je nastaven na 0;

3) DEEP.COMP je nastavena na 0, kompenzace elektrod je vypnu-

Py

2. Vstupte do normalniho rezimu zobrazeni s nasledujicimi
nastavenimi:

1) Jednotkou méreni je metricka jednotka ;

2) Odsazeni se nebere v Uvahu.

3. Nastavte parametry ;
1) EDM.DEEP 20,100 mm
2) EDM.START 5 mm

4. Stisknéte
vpravo

, digitalni pocitadlo se zobrazi tak, jak je uvedeno

5. Posunutim elektrody az k dotyku s obrabénou plochou se
automaticky resetuje osa z.

6. Spustte GED
Okno X zobrazuje oekavanou hodnotu = EDM.DEEP ;
Okno Y zobrazuje aktualni hloubku obrabéni ; okno Z zobrazuje

aktualni polohu elektrody ; okno se zpravami zobrazuje 'EDM RUN'.

7. Kdyz okno Z zobrazuje hodnotu = EDM.DEEP = 20,1, zazni
bzu€ak a okno se zpravami zobrazi 'BACK WARD' (Zpét), poté se
obrabéni zastavi a elektroda se stahne.

Béhem zasunuti elektrody

okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody; okno X zobrazuje
hodnotu = EDM.COMP; okno X zobrazuje hodnotu = EDM.COMP;
okno X zobrazuje hodnotu = EDM.COMP.

Béhem zasouvani elektrody:

okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody;

okno X zobrazuje hodnotu = EDM.DEEP + EDM.COMP;
okno Y zobrazuje dfive obrobenou hloubku.

Pokud se elektroda nevysune do 25 sekund, DRO zaéne obrabét
dalsi otvor opakovanim krokt 5 az 7.

Pokud elektroda pfekro&i prahovou hodnotu (EDM HOME), digitalni
pocitadlo zahaji obrabéni dal$iho otvoru opakovanim krokl 5 az 7.

Stisknéte pro opusténi EDM na konci zpracovani.

Stisknéte pro opusténi EDM béhem zpracovani.

Poznamka: LED blika béhem zpracovani, pokud je aktivovana
funkce DEEP.COMP.
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4) Priklad pro rezim 3

V porovnani s rezimem 1 nema rezim 3 funkci protipozarni vysky. Digitalni méFfi¢ maze pouze opustit

EDM.

kdyZ je elektroda spusténa. Udaje se neméni, protoZe osa z neni resetovéna pro obrabéni dal$iho
otvoru. Tento rezim se pouziva pouze v pfipadé, Ze je vychylka elektrody velmi mala a nevyznamna.

Obrobek opracovaveijte jako na obrazku (F) v kapitole 5.2.3 se smérem osy z dol(,

EDM.DEEP 20,100mm

POSTUP :

1. V pocatecni konfiguraci systému definujte nasledujici
parametry:

1) EDM MODE je nastaven na hodnotu 3 ;

2) RELY.MODE je nastaven na 0;

3) DEEP.COMP je nastavena na 0, kompenzace hloubky
je vypnuta.

2. Obnovte normalni stav obrazovky pomoci nasledujicich
nastaveni:

1) Mérnou jednotkou je metricky systém ;

2) Odbér se nezohledriuje.

3. Nastavte parametry v EDM ;
EDM.HLOUBKA 20,100 mm

4. Posunite elektrodu, az se dotkne

az se dotkne pracovni plochy, jak je znazornéno na
obrazku (b),

stisknéte pro vynulovani osy z.

5. Spustte EDM. Stisknéte

Okno X zobrazuje ocekavanou hodnotu = EDM.DEEP-
=20,100,

okno Y zobrazuje aktualni hloubku obrabéni;

okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody;

okno se zpravami zobrazuje 'EDM RUN'

6. KdyZ okno Z zobrazuje hodnotu = EDM.DEEP =
20ccc.100, zazni bzuak a okno se zpravami zobrazi
'BACKWARD', poté se obrabéni zastavi a elektroda se
stahne.

Bé&hem stazeni elektrody:

okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody;

okno X zobrazuje pfednastavenou hodnotu EDM.DEEP;
okno Y zobrazuje pfedchozi hloubku obrabéni.

C
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Stisknéte pro obrabéni dalsiho otvoru opakovanim
krokt 5-6, pokud se elektroda stahne nad
referencni bod.

7. Obrabéni je dokonceno a elektroda se vraci do urcité

vysky. Stisknéte , osa MM zobrazi 'EDM RUN'
Stisknéte  pro opusténi EDM.

5) PFiklad rezimu 4 s negativni hloubkou

®[ 120100 [] ([FACKWART
WLROOa 1] g v
AIRRRNER

2 2
®[[[10o0g
@[ 110000
@[ 1115000

REZIM 4 ma stejné kroky jako REZIM 1, zatimco REZIM 5 ma stejné kroky jako REZIM 3. Rozdil mezi
REZIMEM 4 a REZIMEM 1, REZIMEM 5 a REZIMEM 3 spo&iva ve sméru obrabéni, kdyz je
EDM.DEEP zaporny. Tento rozdil je znazornén v tabulce (1). Obrobte dil podle obrazku (G).

POSTUP :

1. V pocateCnich nastavenich systému nakonfigurujte
nasledujici parametry:

1) EDM MODE je nastaven na 4 ;

2) RELY.MODE je nastaven na 0 ;

3) DEEP.COMP je nastaven na 0, coz znamena, ze
DEEP.COMP je deaktivovan.c

2. Obnovte normalni stav obrazovky pomoci nasledujicich
nastaveni:

1) Mérna jednotka je metricka ;

2) Smrsténi se nebere v Gvahu.

3. Nastavte nasledujici parametry ve funkci EDM:
1) EDM.DEEP -20 mm
2) EDM.HOME 10 mm

Vys$ka kontrakce je definovana jako
obrazek (H) Displej opusti elektroerozi, pokud je elektroda
pod vstupnim bodem EDM.

4. Posunte elektrodu, az se dotkne pracovni plochy, jak je
znazornéno na obrazku (l).
Stisknéte  pro vynulovani osy Z.

5. Spustte elektroerozi.

Stisknéte

Okno X zobrazuje o¢ekavanou hodnotu = EDM. DEEP
+EDM.COMP ;

Okno Y zobrazuje aktualni hloubku obrabéni ;

Okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody

Okno se zpravami zobrazuje 'EDM RUN' ;

zpracovani
vedeni

—20 —%,
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6. Kdyz okno Z zobrazi hodnotu = EDM.DEEP =

-20 000, zazni bzudak a okno se zpravami zobrazi 'ZPET".
Proces se zastavi a

elektroda se zasune.

Béhem zasouvani elektrody:

okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody;

okno X zobrazuje pfednastavenou hodnotu EDM.DEEP;
okno Y zobrazuje predchozi hloubku obrabéni;

Digitalni méfidlo opusti rezim EDM a automaticky se vrati
na normalni obrazovku, pokud se elektroda nevysune do
25 sekund.

Displej opusti rezim EDM a vrati se na normalni
obrazovku, kdyz zatazeni elektrody prekroCi vySku
zatazeni.
Stisknéte pro zastaveni obrabéni;

Poznamka: Rezim 5 a rezim 4 jsou identické, pokud je

hloubka zaporna.
Krok v rezimu 5 je identicky s krokem v rezimu 2.

6) Priklad pro rezim 6

Provozni faze a obrabény dil v REZIMU 6 jsou identické s
REZIMEM 2. Rozdil mezi t8mito dvéma reZimy spodiva v
kladném sméru osy Z: v REZIMU 2 je kladny smér osy Z
smérem doli, EDM.DEEP je kladny pfi praci smérem dol(;
v REZIMU 6 je kladny smér osy Z smérem nahoru,
EDM.DEEP je zaporny pfi praci smérem dol(.

Displej musi byt pfipojen k senzoru, ktery je schopen
automaticky detekovat hranu a nulovou hodnotu osy Z. Po
stisknuti tlacitka pro pfistup k funkci EDM se hodnota
osy Z vynuluje a obrabéni zacne, jakmile se elektroda
dotkne obrabéné plochy.

Kdyz je hodnota zobrazeni osy Z rovna nebo vétsi nez
predpokladana hloubka, relé vySle signal k odstranéni
elektrody; pokud elektroda prekroCi Kdyz je hodnota
zobrazeni osy Z rovna nebo vétSi nez predpokladana
hloubka, relé vySle signal k odstranéni elektrody; pokud
elektroda prekroc¢i bezpecnostni vy$ku, posurite stdl stroje
k dalSimu otvoru, abyste obrobili dalsi otvor bez
stisknuti . Rezim 6 umoznuje rychlé obrabéni nékolika
otvord.
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Podminky pouziti REZIMU 6 :

A Displej musi byt pfipojen k senzoru elektrického detekto-
ru hran, pokud ma byt pouzita funkce automatického
detekovani hran.

B Displej neopusti EDM po obrabéni otvoru.

C EDM.PROFUNDO nemuze byt kladné,

D Smeér osy Z je nahoru a smér obrabéni je dold,

E Opotrebeni elektrody je velmi malé a Ize jej zanedbat,

Obrabéjte Sest otvort v dilu, jak je znazornéno na obrazku
(J), s osou Z sméfujici nahoru. Parametry jsou nasledujici
A EDM.DEEP 20 mm

B EDM.INICIO 5 mm

Viyberte rezim automatického detekovani os a nulovani.

POSTUP :

1. V pocatecnich nastavenich systému definujte nasledu-
jici parametry:

1) EDM MODE je nastaven na 6 ;

2) RELY.MODE je nastaven na 0;

3) DEEP.COMP je nastaven na 0: kompenzace hloubky je
deaktivovana.

2. Vratte obrazovku do normalniho stavu pomoci nasledu-
jicich nastaveni:

1) Mérna jednotka je metricka ;

2) Smrsténi se nebere v Gvahu.

3. Nastavte parametry funkce EDM:
1) EDM.DEEP 20,000 mm
2) EDM.COMP 5 mm

4. Stisknéte pro pfistup k funkci EDM.

5. Digitalni pocitadlo se zobrazi, jak je uvedeno vpravo.
Presunte elektrodu tak, aby se dotykala pracovni plochy,
jak je znazornéno na obrazku (K); zobrazena hodnota osy
z se automaticky vynuluje.

6. Zahajte obrabéni;

Okno X zobrazuje o¢ekavanou hodnotu = EDM.DEEP;
Okno Y zobrazuje aktualni hloubku obrabéni;

Okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody;

Okno se zpravami zobrazuje 'EDM RUN'.
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7. Kdyz okno Z zobrazi hodnotu = EDM.DEEP =

-20 000, zazni bzudak a okno se zpravami zobrazi 'ZPET', poté
se obrabéni zastavi.

Obrabéni se zastavi a elektroda se vrati zpét.

Béhem zpétného pohybu elektrody:

okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody;

okno X zobrazuje pfednastavenou hodnotu = EDM.DEEP +.
EDM.COMP; okno Y zobrazuje pfedem nastavenou hloubku;

Pokud se elektroda nevysune do 25 sekund, displej vyvrta dalsi
otvor opakovanim krokl 5 az 7.

Kdyz je elektroda odstranéna za bezpecénostni bod (EDM.
HOME), DRO vyfrézuje dalSi otvor opakovanim krokd 5 az 7.
Stisknéte pro opusténi rezimu EDM po dokonceni obrabéni.

Stisknéte pro opusténi rezimu EDM bé&hem obrabéni.

Poznamka: LED blika béhem obrabéni, pokud je aktivovana
funkce DEEP.COMP.

7) Priklad pro rezim 7

Provozni faze a obrabény dil v REZIMU 7 jsou podobné jako v
REZIMU 5. Rozdil spogiva v tom, ze DRO musi detekovat hranu
pfi pfistupu k funkci EDM v REZIMU 7.

Obrobte dil podle obrazku (f): smér osy Z je dola.
Parametry jsou nasledujici:

EDM.DEEP 20,00 mm

EDM.HOME 5,000 mm ;

POSTUP :

1. Nastavte nasledujici parametry v pocate¢nich nastavenich
systému:

1) EDM MODE je nastavenna 7 ;

2) RELY.MODE je nastaven na 0;

3) DEEP.COMP je nastaven na 0, kompenzace hloubky je
deaktivovana.
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2.0bnovte normalni stav obrazovky pomoci nasledujicich
nastaveni:

1) Mérna jednotka je metricka;

2) Odbér se nezohledriuje.

3. Nastavte parametry funkce EDM:
1) EDM.DEEP 20 100 mm

2) EDM.COMP 5 mm
4. Stisknéte tlacitko , DRO zobrazi to, co vidite vpravo.
Presunite elektrodu tak, aby se dotykala obrabéné plochy ,
zobrazena hodnota osy Z se automaticky vynuluje.

Os Z Ize vynulovat také stisknutim tlacitka

Stisknéte tlacitko , okno X zobrazi pfedpokladanou hodnotu
= EDM.DEEP = 20,100,

okno Y zobrazi aktualni hloubku obrabéni;

okno Z zobrazi aktualni polohu elektrody;

okno se zpravami zobrazi 'EDM RUN'.

5. Kdyz okno Z zobrazi hodnotu = EDM.DEEP =
20,100, zazni bzu¢ak a okno se zpravami zobrazi 'BACKWARD'
(ZPET), poté se obrabéni zastavi a elektroda se vytahne.

Béhem vyjimani elektrody:

okno Z zobrazuje aktualni polohu elektrody;

okno X zobrazuje pfednastavenou hodnotu = EDM.DEEP +
EDM.COMP;

okno Y zobrazuje pfedem nastavenou hloubku:

Kdyz elektroda prekroCi protipozarni vySku (EDM. HOME), v
okné zprav se zobrazi
'EDM RUN' a DRO obrobi dalSi otvor opakovanim kroku 4.

6. Stisknéte pro opusténi rezimu EDM na konci obrabéni,
kdyZz se v okné zprav zobrazi zprava 'EDM RUN'.

3 Kombinace funkci BHC: BHL a EDM

ISL-DRE m(ze pouzivat EDM k obrabéni otvor(, kdyz jsou v
provozu funkce BHC nebo BHL.

Pfiklad: obrabéni 6 otvord s hloubkou 20 mm, jak je znazornéno
na obrazku (L).
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PASAPORTES :

1. Definujte nasledujici parametry v pocate€nim nastaveni systému:
EDM.MODE =1 ;

MODE.RELAY =0 ;

EDM.COMP =0 ;

2. Nastavte EDM.DEEP= 20 mm; EDM.HOME =3 mm.

3. Definujte bod O jako referenéni bod v soufadnicovém systému uzivatele.

4. Stisknéte tlacitko pro pristup k funkci BHC a nastaveni parametru:
UHEL.ST =0°; UHEL.END = 0°;

RADIUS =20 mm ; POCET.OTVORU =6 ;

SMER=0;

5. Po nastaveni vSech parametrli se v okné zpravy zobrazi 'TROU 1'. Pfesurite stll stroje, dokud se v
okné X, Y nezobrazi '0,000', coz je poloha bodu A. Poté stisknéte tlacitko pro pristup k funkci EDM
a obrabéni otvoru A.

pro pfistup k funkci EDM a obrabéni otvoru A. Po obrabéni otvoru A se digitalni pocitadlo vrati do polohy
BHC.

6. Otvor pro obrabéni B.

Stisknéte  a v okné se zobrazi "'TROU 2'. Posurite stdl stroje, dokud se v oknech X a Y nezobrazi
'0,000'; to je poloha bodu B. Poté stisknéte pro vstup do systému.

EDM pro obrabéni otvoru B. Po obrobeni otvoru B se digitalni pocitadlo vrati do polohy BHC.

7. Stejnym zplsobem opracuijte otvory C, D, E a F.
Stisknéte pro navrat na normalni obrazovku, az dokoncite vSechny otvory.

PrFiklad 2: Opracujte 6 otvord s hloubkou 10 mm, jak je znazornéno na obrazku.

KROKY:

1. Nastavte nasledujici parametry v po¢ate€nim nastaveni systému:
REZIM EDM = 1,

REZIM RELE =0,

COMP EDM = 0;

2. Nastavte EDM.DEEP na 10 mm; EDM.HOME na 3 mm; cc

3. Definujte bod O jako referenéni bod pro soufadnicovy systém uzivatele;

4. Stisknéte tuto klavesu pro pfistup k funkci BHL a nastaveni parametr(:
LINE.DIS=150 mm;

LIGNE.ANG=30

TROUSSE.NUM=6 ¢

5. Po nastaveni vSech parametrd se v okné zpravy zobrazi "TROUSSE 1'. Pohybuijte strojem, dokud se
v okné X, Y nezobrazi '0,000'; to je poloha stfedu prvniho otvoru.
Stisknéte pro pfistup k funkci EDM a obrabéni otvoru 1. Po obrabéni otvoru 1 se DRO vrati do BHC.
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6. Stisknéte otvor 2;

Stisknéte a v okné se zobrazi zprava 'OTEVOR 2'. Posunte stll stroje, dokud se v okné X, Y
nezobrazi '0,000'; to je poloha stfedu druhého otvoru.

Stisknéte tlacitko pro pfistup k funkci EDM a obrabéni otvoru 2. Po obrobeni otvoru 2 se DRO
vrati do BHL.

7. Stejnym zpusobem obrobte ostatni otvory.
Stisknéte tlacitko pro navrat do normalniho zobrazeni, kdyz jsou vSechny otvory obrobeny.

FUNKCE KALKULACKY

ISL-DR poskytuje aritmetické operace, jako je s¢itani, od¢itani, nasobeni a déleni, které jsou uzite¢né
pro operatora pfi obrabéni dilu podle vykresu.

1 Spusténi a ukonéeni funkce kalkulacky
V normalnim rezimu zobrazeni: stisknéte tlacitko pro pfistup k funkci kalkulacky.
V rezimu kalkulacky: stisknéte tlacitko pro ukoné&eni funkce kalkulacky.

2 Priklad vypoctu
Priklad 1: 123 + 76 x 58 - 892 / 63

Priklad 2: 358 + 456 x sin(-0,5)

Poznamka:
1 Pokud zadate nespravné udaje, stisknéte tlacitko pro zruSeni a zadejte udaje znovu.

2 Chyba by nastala v pfipadé nespravného vypoctu, napfiklad pokud pouzijete '0' jako délitele nebo
pokud provedete obloukovou sinusovou funkci, kdyz je absolutni hodnota vétSi nez 1. V takovém
pfipadé se v okné se zpravou zobrazi

'ERR...". Tuto chybovou zpravu muazete zrusit stisknutim tlacitka a opétovnym zadanim udaju.

3 Absolutni hodnota zadanych Gdaji a vypocitany vysledek musi byt v rozmezi 0,000001 az 9999999,
jinak se nemohou zobrazit.

Po dokonéeni vypoétu muze uzivatel

stisknout tlacitko pro pfenos vypocitaného vysledku na osu X a okno X zobrazi tuto hodnotu;
stisknout tlacitko pro pfenos vypocitaného vysledku na osu Y a okno Y zobrazi tuto hodnotu;
stisknout tlacitko pro pfenos vypocitaného vysledku na osu Z a okno Z zobrazi tuto hodnotu.

POZNAMKA: Vypoéitané tdaje nelze pfenést, pokud se nachazeji mimo zobrazovaci oblast.
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4 Prenese hodnotu zobrazenou v okné do kalkulacky.
V rezimu kalkulacky:
Stisknéte tlacitko pro pfenos hodnoty zobrazené v okné X do kalkulacky.
Stisknéte tlacitko pro pfenos hodnoty zobrazené v okné Y do kalkulacky.
Stisknéte tlacitko pro pfenos hodnoty zobrazené v okné Z do kalkulacky.
POCATECNI KONFIGURACE SYSTEMU
Funkce:
Nastaveni riznych parametrd pro pfizplsobeni skuteénému provozu.
Parametry:
SEL SYS Nastaveni poctu linearnich stupnic
DIRECT Nastaveni kladného sméru c&itace
LIN COMP Nastaveni linearni kompenzace
ROD RezZim radio/pramér
Z DIAL Nastaveni Ciselniku osy Z
RESOLUTE Nastaveni rozli§eni stupnice
RELAY.MOD Nastaveni rezimu relé
EDM MODE Nastaveni rezimu EDM
SDM DIR Nastaveni rezimu vstupu SDM
ERROR Zapnuti/vypnuti zobrazeni chybovych hlaseni
SHRINK Nastaveni rychlosti smrstovani
DEEP.COMP Aktivace/deaktivace kompenzace elektrod
MODO.PENDIENTE Nastaveni rezimu zpracovani sklonu
LATH.MODE Nastaveni rezimu otaceni
RI MODE Nastaveni rezimu RI
AUTO. SCH Automaticka detekce okrajl nebo ne
AXIS.TYPE Nastaveni typu osy
STEP.MODE Vybér rezimu krok za krokem pfi zpracovani ARC
MODE.ANGE Vybér rezimu zobrazeni uhlu
ANGE.TYPE Vybér typu zobrazeni uhli
ALL CLS Vymaze v8echna uzivatelska nastaveni a obnovi vychozi nastaveni.

POZNAMKA: Provedené zmény (kromé& 'ALL.CLS') nebudou uloZeny, pokud opustite 'SETUP'
(pocatecni nastaveni systému) bez vybéru 'EXIT".

1 Pocatecni nastaveni vstupniho/vystupniho systému @‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ \S\E\T\UTF'\ ‘ ‘ ‘
Stisknéte pro pfistup k po¢ate¢nim nastavenim systému

po zapnuti DRO na 1 sekundu: v okné& zprav se zobrazi @[ [[ [ []]

'SETUP".

Stisknéte nebo pro vybér polozky, kterou chcete @m
zmeénit. Chcete-li opustit po¢ate¢ni nastaveni, stisknéte

nebo ,
dokud se v okné zprav nezobrazi 'EXIT', a poté stisknéte ®‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ \E\}(m” ‘ ‘ ‘ ‘
LTI

QIIITITT]
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2 ccNastaveni typu digitalniho pocitadla

Vzhledem k tomu, Ze digitalni méfi¢e fady ISL-DR (dvouosé a tfiosé) pouzivaji stejny software, jejich
funkce se do urcité miry lisi. Typ displeje je tfeba pfed pouzitim nastavit. ALL CLS nema Zadny vliv na

typ displeje.

1. Zadejte 'SETUP' a stisknéte nebo
zprav nezobrazi 'SEL SYS' ;

, dokud se v okné

2. Stisknéte a poté Y. V okné se zobrazi '2' nebo '3'".
'2' znamena, Ze typ DRO je ISL-DR-2;
'3' znamena, Ze typ DRO je ISL-DR-3 nebo ISL-DRE.

3. Pokud stisknete
Pokud stisknete

, vokné Y se zobrazi '2';
, vokné Y se zobrazi '3";

4. Stisknéte
Stisknéte

pro uloZeni vybéru a opusténi tohoto vstupu;
pro zru$eni operace a opusténi tohoto vstupu;

3 Nastaveni kladného sméru pocitadla

Pokud je linearni vaha nainstalovana tak, jak je znazornéno
(Celem k obsluze):

Smér '0' znamena, Ze zobrazena hodnota se bude zvySovat,
kdyz se stupnice bude pohybovat zprava doleva, a bude se
snizovat, kdyz se stupnice bude pohybovat zleva doprava.
Smér '0' znamena, Ze zobrazena hodnota se zvysi, kdyz se
stupnice pohybuje zprava doleva, a snizi, kdyZ se stupnice
pohybuje zleva doprava.

Smér '1' znamena, Ze zobrazena hodnota se zvysi, kdyz se
stupnice pohybuje zleva doprava, a snizi, kdyZ se stupnice
pohybuje zprava doleva.

Smér '1' znamena, Ze zobrazena hodnota se zvysi, kdyz se
stupnice pohybuje zleva doprava, a snizi, kdyZ se stupnice
pohybuje zprava doleva.

Smér pocitani vahy je definovan vyrobcem a nesmi byt
operatorem ménén.

Vychozi hodnota: 0

POSTUP:
1. Zadejte 'SETUP' a stisknéte nebo
zprav nezobrazi 'DIRECT".

, dokud se v okné

2. Stisknéte pro pfistup k nastaveni sméru;

okna X, Y a Z zobrazuji samostatné '0' nebo '1". '0' oznacuje
smér opacny k pocitadlu vzhledem k '1', tj. '0' znamena, Ze
signal A predstihuje signal B

a ze pocty se béhem pocitani zvysuji. A naopak.

Okno zpravy zobrazuje 'SEL AXIS', coz znamena, ze dal$im
krokem je vybér osy.
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3. Vyberte osu
Stisknéte pro zménu smeéru pocitani osy X; ®TTIIIT] [EEL AKX
Stisknéte [Y] pro zménu sméru pocitani osy Y;
Stisknéte [z] pro zménu sméru poditani osy Z; @I
@LLIITIITT
4. Stisknéte pro potvrzeni vybéru a ukonceni.
Stisknéte pro zruSeni zmény a ukongeni.
Okno zpravy zobrazuje 'SEL AXIS', coz znamena, Ze dalSim ®TTITTT] TRECT
krokem je vybér osy.
CEERRENEN
@111

4 Nastaveni linearni kompenzace

Definice

Linearni chyba: mezi nameéfenou skute¢nou hodnotou a
standardni hodnotou vzdy existuje chyba. Pokud je

linearné rozloZena po celé délce stupnice, chyba se definuje jako
linearni chyba. Napfiklad platna chyba

stupnice je 400 mm. Pokud je naméfena hodnota 400 mm a
standardni hodnota 400,040 mm.

Existuje AL 40 uym. Pokud je 40 ym linearné rozlozeno po celé
délce stupnice, existuje AL 10 pm.

kdyz se stupnice posune o 100 mm; AL 20 ym, kdyzZ se stupnice
posune 0 200 mm; AL 30 ym

kdyz se stupnice posune o 300 mm.

Linearni kompenzace: kompenzuje linearni chybu, aby
zobrazena hodnota byla stejna jako standardni hodnota.

POZNAMKA: Linearni kompenzace je definovana vyrobcem. Je
lepsi, aby ji obsluha neménila, jinak bude pfesnost linearni
stupnice nizsi.

jinak bude presnost linearni stupnice nizsi.

Vychozi koeficient: 0

(méfeni — standardni hodnota) x 1000,000

koeficient = standardni hodnota

Priklad:
Mira 400,000 mm
Standardni hodnota 400,040 mm

Hodnota kompenzace (400,000 — 400,040) X 1000,000 / 400 = -100

Jednotka: ym/m

Nastavte kompenzaci linearni chyby: osa X je 100; osa Y je 50; osa Z je -100.
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POSTUP:
1. Zadejte 'SETUP' a stisknéte  nebo , dokud se v okné zprav
nezobrazi 'LIN COMP".

2. Stisknéte ,

Okna X, Y a Z zobrazuji samostatné koeficient kompenzace
predchozi linearni chyby.

V okné se zobrazi hlaseni 'SEL AXIS' (Vybrat osu), coz znamena,
Ze dal§im krokem je vybér osy.

3. Vyberte osu

Stisknéte tlacitko pro vybér osy X.

Poznamka: stisknéte  pro vybér osy X. Data v okné X blikaji,
coZ znamena, ze muzete zadat kompenzaci linearni chyby pro
osu X;

stisknéte  pro vybér osy Y. Data v okné Y blikaji,

coZ znamena, Zze muzete zadat kompenzaci linearni chyby pro
osu;

Stisknéte pro vybér osy Z. Data v okné Z za¢nou blikat, coz

znamena, Zze muzete zadat kompenzaci linearni chyby pro osu Z.

V okné se zobrazi zprava 'ENTR.PPM', coz znamena, Ze zafizeni
¢eka na zadani dat.

4. Stisknéte postupné )
Pokud zadate nespravné Cislo, stisknéte  pro zruSeni a zadejte
jej znovu.

5. Zadejte koeficient kompenzace chyby pro osu Y;
Stisknéte postupné [ovee] |

Zadejte koeficient kompenzace chyby pro osu Z;
Stisknéte postupné .

6. Stisknéte pro potvrzeni nastaveni a opusténi konfigurace
linearni kompenzace chyby.

5 Pfepinani mezi rezimy zobrazeni R/D
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Paralelni véz

Paralelni véz

Predni véz
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Obecné je zobrazena hodnota vzdalenost mezi nastroji soustruhu a po¢atkem soufadnic.
Tento rezim zobrazeni se nazyva REZIM R. Pfi méfeni priméru obrabéného valce je primér dvojnasob-
kem vzdalenosti mezi nastrojem soustruhu a poc¢atkem soufadnic. Zobrazova¢ zobrazi primér v

¢INSIZF>

REZIMUD .
Vychozi rezim: Rezim R.

POSTUP:
1). Zadejte 'SETUP' a stisknéte E nebo E , dokud se v okné
zpravy nezobrazi 'R OR D';

2). Stisknéte ,

okna X, Y a Z zobrazi samostatné '0' nebo '1'. '0' odpovida
rezimu R, coZz znamena, Ze zobrazena hodnota se rovna
skute¢né meéfené hodnoté. '1' odpovida rezimu D, ve kterém je
zobrazena hodnota dvojnasobkem skuteéné hodnoty.

V okné se zobrazi hlaseni 'SEL AXIS', coz znamena,
Ze dal§im krokem je vybér osy;

3). Vyberte osu

Stisknéte pro zménu rezimu R/D osy X;
Stisknéte [Y] pro zménu rezimu R/D osy Y;
Stisknéte [z| pro zménu rezimu R/D osy Z;

4) .Stisknéte pro uloZeni zmeén a ukonceni;
Stisknéte pro zru$eni zmén a ukonceni.

6 Nastaveni Ciselniku osy Z

Ciselnik osy Z je tfeba nastavit, pokud je osa Z emulovana pro
ISL-DR-2 a je nainstalovana pouze linearni stupnice pro osy X a
Y.

Ciselnik osy Z udava vzdalenost, kterou urazi osa Z pfi jedné
otacce Sroubu.

Vychozi hodnota: 2,5 mm

Nastaveni stupnice osy Z 2,4 mm:
1). Zadejte 'SETUP' a stisknéte nebo . dokud
se v okné zpravy nezobrazi 'Z DIAL";

2). Stisknéte ,
okno Y zobrazi pfedchozi stupnici osy Z;
okno zpravy zobrazi 'Z DIAL";

3). Zadejte stupnici osy Z;

Stisknéte -] postupné pro zadani stupnice osy Z;
Pokud jste zadali nespravné udaje, stisknéte pro zruseni a
zadejte je znovu;

Pokud jste zadali znaménko minus, DRO pfijme absolutni
hodnotu.
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4). Stisknéte tlacitko
nastaveni Z DAIL.

pro potvrzeni nastaveni a opusténi

7 Nastaveni rozliSeni Scale

Méfitka maji rdzna rozliSeni. Digitalni méfidlo ISL-DR Ize pfipojit
k 10 typim méfitek.

Tato rozli$eni jsou 0,05 ym; 0,1 ym; 0,2 ym; 0,5 uym; 1 um;
2 ym; 5 pm; 10 ym; 20 ym; 50 pym. RozliSeni musi byt
nastaveno tak, aby odpovidalo linearni stupnici. Tento parametr je
definovan vyrobcem a nesmi byt ménén obsluhou.

Vychozi rozliSeni: 5 pm

Nastavte rozliSenios X, YaZna 1 pm.

POSTUP:
1). Zadejte 'SETUP" a stisknéte tlacitko nebo , dokud
se v okné zprav nezobrazi 'RESOLUTE;

2). Stisknéte tlacitko Y

okna X, Y a Z zobrazi samostatné pfedchozi rozliSeni kazdé osy.
V okné se zobrazi hlasSeni 'SEL AXIS', coZz znamena, Ze dalSim
krokem je vybér osy.

3). Vyberte osu.

Stisknéte pro zmeénu rozliSeni osy X; data
v oknech X budou blikat.
Stisknéte pro zménu rozliSeni osy Y a data

v oknech Y budou blikat.
Stisknéte pro zménu rozliSeni osy Z a data v oknech Z budou
blikat.

4). Stisknéte nebo pro prochazeni hodnotami 0,05; 0,10;
0,20; 0,50; 1,00; 2,00; 5,00; 10,00; 20,00; 50,00. Stisknutim
tlacitka vyberte hodnotu '1,00', jakmile se zobrazi, a vratte
se do stavu 'SEL.RXIS'. Stisknutim tlacitka vybér zrusite.

5). Nastavte rozliSeni osy Y: osa Z opakovanim krokt 3 az 4.

6). Stisknutim tlacitka opustite nastaveni 'RESOLUTE'".
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W]
@[ LITIIT]
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8 Nastaveni rezimu relé

Relé vysila signal ON/OFF, kdyz proces dosahne pozadované polohy. Rozhrani EDM.Relay ma tfi piny:

spole¢ny, normalné uzavieny a normainé otevreny. ISL-DRE nabizi tyfi rezimy relé.
Operator je mize nakonfigurovat tak, aby vyhovovaly jeho obvodu.

Normalné uzaviené a spolecné piny:

PIN JMENO BARVA
1 NC
2 OBEC ORANZOVA
3 NORMALNI ZAVIRACI DOBA Hnéda
4 NC
5 IN+ CERVENA
i 6 NORMALNE PEVNY ZLUTA
Rozhrani EDM 9 IN- CERNA
RELE NAPAJENI PROCES K DOSAZENI  |ODCHOD
¥ S : VYPNUTO
Mobus | zapnuTi | ZAPNUTO! po7ADOVANE POZICE | EDM
1 zavrit zavrit otevfit zavrit otevrit
2 otevfit otevrit zavrit otevrit otevrit
3 zavrit otevrit zavfit zavrit otevrit
4 otevrit zaviit otevrit otevrit oteviit
Vychozi hodnota: REZIM 2. ®[TTTTTT] RELAYMOD
\2)
POSTUP:
1). Zadejte 'SETUP' a stisknéte nebo , dokud se @ILITTT]
v okné displeje nezobrazi 'RELAY.MOD'; ‘
2). Stisknéte a okno Y zobrazi '0' nebo '1";
) ®[TTTT11]] RELR¥HOD
3). Stisknéte  nebo [ 1] pro nastaveni RELEOVEHO REZIMU.  ®[[[[[[ [0
4). Stisknéte pro potvrzeni nastaveni a opusténi CERRNRREN
'RELAY.MODE"; ‘
stisknéte pro zru$eni zmény a opusténi
'RELAY.MODE'.
@[ [[TTTTT] FELRYVMOD
WLIITTTTI
@[LLIIITT]
WLIITITTT] RELAYMOD
@®LLIIITIT]
@[ LIIITIT]
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9 Nastaveni rezimu EDM

ISL-DR nabizi sedm rezimG EDM. Podrobnéjsi informace naleznete v kapitole pét. Rezim EDM

je tfeba nastavit pfed zpracovanim EDM.
Vychozi rezim: MODE 1.

Vychozi hodnota: REZIM 2.

POSTUP:

1). Zadejte 'SETUP" a stisknéte nebo , dokud sev
okné zprav nezobrazi 'RELAY.MOD';

2). Stisknéte a okno Y zobrazi pfedchozi rezim ED;
3). Stisknéte pro zmeénu rezimu;

stisknéte Ciselnou klavesu odpovidajici rezimu, ktery
chcete nastavit.

4). Stisknéte pro potvrzeni nastaveni a opusténi
konfigurace 'EDM.MODE'".

Stisknéte pro zruseni zmény a opusténi konfigurace
'EDM.MODE;

10 Nastaveni rezimu zadavani soufadnic SDM
ISL-DR nabizi dva rezimy zadavani soufadnic SDM:

®TTTT
@[]
@[T

4
®[[I111) BGELFmE
I NNARARRI]
 RARAREN

3

®[TITI1T] GELFODE
®IITITE
@I

4
®[ITITTTT] [EmM MOTE
W]
@]

REZIM 0 (normalni rezim zadavani): data pfijatda DRO odpovidaji zadanym datum;
REZIM 1 (specialni rezim zadavani): data pfijata pocitadlem odpovidaji zaporné hodnoté zadaného

Cisla.

Priklad: Nastaveni rezZimu SDM 1.

1) . Zadejte 'SETUP' a poté stisknéte nebo , dokud sev

okné zprav nezobrazi 'SDM DIR' .

2). Stisknéte ,
okno Y zobrazi pfedchozi rezim SDM.

3). Stisknéte (] pro nastaveni rezimu SDM 1.
POZNAMKA: Stisknéte pro nastaveni rezimu SDM 0.

4). Stisknéte
'SDM.MODE' .
Stisknéte pro zruSeni zmény a opusténi
'SDM.MODE' .

pro potvrzeni nastaveni a opusténi

®ITTTITT]  SmM mer ]
®LIITTITT]
®IITTITT]

®[TTTITT) EmH DR
@[T
@I

g

®ITTTTTT] EmM IR ]
ST
@ TITITT]

®TITTTT] GO IR
WLITTTTIT]
®LITITTIT]
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11 Aktivace/deaktivace signalu ERROR

Digitalni pocitadlo fady ISL-DR Ize pouzit ke kontrole, zda je signal pocitani normaini.
V pfipadé chyby v signalu pocitani muze zobrazit informaci ERROR. UzZivatel mize tuto funkci aktivovat

nebo deaktivovat.

'0' znamena, Ze se nezobrazi zadné informace o chybé a displej bude pokracovat v ¢innosti, i kdyz dojde

k problému s linearni stupnici nebo kodérem:
'1' znamena, Ze se pfi vyskytu chyby zobrazi informace o chybé.
Vychozi nastaveni: 0 (deaktivuje zobrazeni chybovych zprav).

PFiklad: Aktivace zobrazeni zpravy ERROR.
POSTUP:

1). Zadejte 'SETUP" a stisknéte nebo
se v okné zprav nezobrazi 'ERROR'.

, dokud

2). Stisknéte ,
okno Y zobrazi pfedchozi '0'.

3). Stisknéte [ ro aktivaci chybové zpravy.
Poznamka: stisknéte pro deaktivaci chybové zpravy.

4). Stisknéte
nastaveni 'ERROR'.
Stisknéte pro zruSeni zmény a opusténi
nastaveni 'ERROR'.

pro potvrzeni zmény a opusténi

12 Nastaveni miry smrsténi

®[[LITTTT]
QLI
@I

4

®[ITITTTT] ERROALITI

@IIITT[D
@]

4
®[TTTTTTT] ERFORTT]
QLTI
@LITTITTT]

4

®[[TTTTTT] ERRORTT]
QLTI
@[LTITITT]

Pfed pouzitim funkce smrsténi je nutné definovat pomér smrsténi. Pomér smrsténi musi byt v rozmezi

Occc,1 az 10.
Vychozi pomér: 1,000

Definujte pomér smrsténi na 0,975.
POSTUP:

1). Zadejte 'SETUP" a stisknéte nebo
se v okné zprav nezobrazi 'SHRINK'.

, dokud

2). Stisknéte a poté se v okné Y zobrazi predchozi pomér
smrsténi a v okné zprav se zobrazi 'SHRINK'.

®(ITIIII]] GHRINKT]
SLIIITITT]
@[ITIIITT]

3

®[IIII1]) ENTERCSHR
@1 Tiood
©[LIIITIT]

 Z

® ENTERGHP
@195
O[T

3). Zadejte pomér kontrakce,

stisknéte postupné tladitka;
pokud jste zadali nespravné Udaje, stisknéte tlagitko pro
zrueni

a zadejte je znovu.

4). Stisknéte tlacitko
rezimu 'ERROR".

pro potvrzeni zadani a opusténi

Rozméry hotového vyrobku

Poznamka: Index kontrakce = " - -
Rozméry mistnosti

13 Aktivace/deaktivace kompenzace hloubky EDM

U stroju EDM neni hluboka kompenzace nutna a tato funkce je
obvykle deaktivovana. Pfed pouzitim je nutné ji aktivovat.
Vychozi nastaveni: hluboka kompenzace deaktivovana.

POSTUP:
1). Zadejte 'SETUP' a stisknéte E nebo , dokud se v okné
zprav nezobrazi 'DEEP.COMP'

2). Stisknéte ,

okno Y zobrazi pfedchozi nastaveni.

'0' znamena, ze hloubkova kompenzace je deaktivovana,
'1' znamena, Ze hloubkova kompenzace je aktivovana.

3). Stisknéte nebo E‘ pro zménu rezimu hloubkové

kompenzace.

4). Stisknéte pro potvrzeni zmény a ukongeni.

14 Nastaveni parametru zpracovani sklonu
Parametr Ize pfi obrabéni ve sklonu nastavit dvéma zpusoby:

A Nastaveni kroku druhé osy (Z STEP) v roviné: pro rovinu XY
nastavte krok osy Y; pro rovinu YZ a rovinu XZ nastavte krok
druhé osy (Z STEP) v roviné.

krok osy Z.

B Nastavit MAX CUT.
Vychozi nastaveni: krok druhé osy (Z STEP).
Nastavit parametr obrabéni ve svahu MAX CUT.

Z STEP

g

@LLTTTITT] GHRINK L]
@I
@I

®[[TTTTT]] DEEFCOMP
@LITTTTTT]
@]

$
® TEEFLOMP

@I
@[T

g
®[[T[T[1]] DEEFCOMP

QLI
@TITITT]

g
® IEEPCOMP

@LLITTIIT]
@TTITTT]

2 e,
7
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POSTUP:
1). Zadejte 'SETUP' a stisknéte nebo , dokud se v okné
displeje nezobrazi 'SLOP.MODE',

2). Stisknéte ,
okno Y zobrazi pfedchozi rezim parametru;

3). Stisknéte 1 pro vybér rezimu parametru MAX CUT;
Poznamka: stisknéte pro vybér rezimu parametru Z STEP.

4). Stisknéte pro uloZeni zmeény a opusténi tohoto vstupu.
Stisknéte pro zru$eni zmény a opusténi tohoto vstupu.

15 Nastaveni rezimu fotografovani

Rezim soustruzeni 0: deaktivuje funkci soustruzeni;

Rezim soustruzeni 1: hodnota zobrazena v okné X = poloha osy
X + poloha osy Y;

Rezim soustruzeni 2: hodnota zobrazena v okné X = poloha osy
X + poloha osy Z;

Vychozi rezim: deaktivuje rezim soustruzeni.

Nastaveni otaceni v rezimu 1.

POSTUP:

1). Zadejte 'SETUP" a stisknéte nebo , dokud sev
okné zprav nezobrazi 'LATH.MODE'

2). Stisknéte
okno Y pak zobrazi predchozi rezim otaceni.

3). Nastavte novy rezim otaceni;

stisknéte [1] .

Poznamka: stisknéte nebo [1] nebo pro zménu rezimu
otaceni.

4). Stisknéte
'LATHMODE'.

pro potvrzeni zmény a opusténi

®[ITTTITT] GLOFMOTE]
@TTITTT]
@D]]]]]]]‘
®[TTTTITT] [ELOPMOTE
QIO
@[TTITTIT]
®IIITI]] GLOFPMOTE
@LLITTITTT
@[TTTITIT]

4
BT[] GLOPHOTE

®LIIITITT]

O[]

®[[TITITT] LRTHMODE
@I
@[T

4

® LATHMODE

S
(I

4
®[T[TIT) CATHAOIE
CINNRNRNRL
BT

4
®[ITIT11]] CATHMODE
ST
BT
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16 Nastaveni rezimu RI
ISL-DR nabizi 8 rezimu RI: od rezimu 1 do reZimu 8, kazdy ®[[[TTTTT] R MODEL]
rezim ma svou vlastni odpovidajici vinu A, Q111111
B aRI.
Vychozi rezim: REZIM 1 @m‘
Nastavte REZIM RI 5 pro osu X.
P ®[[III111] EEL[AXIS
POSTUP: SLITITTTT
1). Zadejte 'SETUP"' a stisknéte nebo , dokud sev EEEEEEEY
okné zprav nezobrazi 'RI MODE' ¢ ‘
2). Stisknéte , ®
okno X, okno Y a okno Z zobrazi predchozi rezim RI, okno zprav LLIIIILY SELL MODE
zobrazi 'SEL AXIS', coz znamena, Ze dalSim krokem je vybér @LLLIITTIT
osy @[TITITITI
3). Vyberte osu; ‘
Stisknvéte pro lzménu rezimu Rl osy X. Cislo ®[I[1[[E [EFL MOTE
v okné X bude blikat;
stisknéte pro zménu rezimu Rl osy Y a data @I
v okné Y budou blikat; @QITILI
stisknéte  pro zménu rezimu Rl osy Z a data ‘
v okné Z budou blikat.
4). Stisknéte  nebo  av poradi se zobrazi '1', '2', '3', '4','5' %5 3ELHRIS
6 7' a'8" o WLLIIIIT
Kdyz se v okné zprav zobrazi '5', stisknéte ANIIREERN
pro zménu rezimu Rl a navrat do stavu 'SEL.AXIS' .
Stisknutim tlacitka zrus$ite vybér a vratite se do stavu ‘
'SEL.AXIS'. ®IIITITT] (RO MODE ]
5). Stisknutim tlacitka opustite nastaveni 'RI.MODE". S[TTIITIT]
@]

17 Detekce okrajli zapnuta/vypnuta

Funkce: Rada ISL-DR DRO miize obnovit hodnotu zobrazeni
osy Z do normalniho stavu zobrazeni, kdyz je detekovan externi
signal.

pokud je aktivovana detekce hran

0: Detekce hran je deaktivovana, displej neobnovuje hodnotu zobrazeni osy Z za normalnich podminek

zobrazeni.
pfi detekci externiho signalu.

1: Detekce hran je povolena. Displej obnovi hodnotu zobrazeni osy Z za normalnich podminek

zobrazeni, kdyz je detekovan externi signal.
Je detekovan externi signal.

Vychozi hodnota: 0 (detekce hran je deaktivovana).
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Priklad: Aktivace detekce okraja.

POSTUP:

1). Zadejte 'SETUP"' a stisknéte nebo , dokud
se v okné nezobrazi '"AUTO.SCH'.

2). Stisknéte a okno Y zobrazi pfedchozi nastaveni.
3). Stisknétem pro aktivaci detekce okraj(;

Poznamka: stisknéte pro deaktivaci detekce okraj.

4). Stisknéte pro potvrzeni vybéru a ukon&eni.

18 Prechod z linearniho méritka na rota¢ni kodér

Linearni méfitko a rotacni kodér Ize nainstalovat na libovolnou
osu. Linearni méfitko se pouziva k

mérfeni vzdalenosti, rotacni kodér se pouziva k méfeni uhlu.
Vychozi nastaveni: linearni stupnice.

Nastavte rotaéni kodér na ose Z.

POSTUP:
1. Zadejte 'SETUP' a stisknéte nebo , dokud se v okné
zpravy nezobrazi 'AXIS.TYPE'".

2. Stisknéte :

Okna X, Y, Z zobrazuji pfedchozi typ. 'LINE' oznacuje linearni
stupnici.

'ENCODE' oznaduje rotacni kodér.

Okno se zpravou zobrazi 'SEL AXIS', coZz znamena, Ze dal§im
krokem je vybér osy.

3. Nastavte osu Z nainstalovanou s rota¢nim
Stisknéte  , dokud se v okné Z nezobrazi 'ENCODE";
Poznamka: stisknéte pro zmeénu osy X;

Stisknéte pro zménu osy Y;
Stisknéte pro zmeénu osy Z;
4. Stisknéte pro potvrzeni nového nastaveni a ukonceni.

Stisknéte pro zru$eni nového nastaveni a ukoncéeni.

®ITTTITT]) [AUTOSCH]
@I
O[T

g
® AUTOSCH
SIII1D
G111

: g
®TTI111]] RUTOSCH]
@ITTTTTTH
@ IIITTT]

WLIIT[II[] [RUTOSCH ]
QLTI
@Q[IITIITT]

®I[TITIT] RKIETVPE]
@LLITTTTT]
@[ TTTIITT]

$
®[LFNEAT] [BELI RXIE
@[ LIER T]

@[ LIMEAT]

y 2
®[LIMEAT] [GELL RXIE
@[ LHOEA T ]

@[ ENCIOdE ]

$
®LITTITTT]  RXISTVIPE]
®UITITTT]
@QUITITTT]
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19 Rezim krok za krokem ARC

Ve funkci ARC, pokud rovina neni XY, je mozné nastavit rezim
krok za krokem. K dispozici jsou dva rezimy.

Rezim O je rezim Z STEP a rezim 1 je rezim MAX CUT.
Vychozi nastaveni: Z STEP.

Napfiklad nastavte rezim na STEP.

POSTUP:
1. Zadejte 'SETUP' a stisknéte nebo , dokud se v okné
zpravy nezobrazi 'STEP. MODE'

2. Stisknéte ,

okno Y zobrazi pfedchozi nastaveni.

'0' znamena Z STEP;

'1' znamena MAX CUT;

V okné se zobrazi hlaseni 'SEL MODE', coz znamena
vybér nasledujiciho rezimu krok za krokem ARC.

3. Nastavte reZim na STEP.
Stisknéte [ 1] a v okné Y se zobrazi zménény rezim.

4. Stisknéte
MODE'.
cStisknéte pro zruSeni nového nastaveni a opusténi.

pro potvrzeni zmény a opusténi ,STEP.-

20 Rezim zobrazeni Ghlu

ISL-DR nabizi 3 rezimy zobrazeni Uhlu. V rezimu 1 je uhel v
rozmezi 0° az 360°, v

rezimu 2 je Uhel v rozmezi -360° az 360° a v rezimu 3 je uhel v
rozmezi

-180° az 180°.

Vychozi rezim: REZIM 1.
Nastavte rezim EDM na rezim 2.

POSTUP:
1. Zadejte 'SETUP' a stisknéte nebo , dokud se v okné
zprav nezobrazi 'ANGL. MODE*.

2. Stisknéte
rezim;

v okné zprav se zobrazi 'SEL MODE', coZ znamena, Ze v dal§im
kroku musite vybrat rezim zobrazeni Uhlu.

a poté Y. Okno zobrazi pfedchozi uhlovy

®[TTTTTT] GIFEFHMODE
®LLITTITT]
©LLIIIITT]

4

®[ITITTIT] GELT MOEE
@ IITITD
@Q[LITTITT]

2
®[[TTTTIT] GELI MOTE
LTI
O[LIITIIT]

2
®[TTTTTTT] GFEFHOmE
@LLITITIT]
QUITIITT]

®TTIIITT]  ANGLMORE
@LITTITTTT]
O]

4

@[ TTTTTT] [GEL[ MOEE
@LLTIITTT]
QU IITTIT]

<
®TTTTTT] [SEL[ MOBZE
@I
Q[T TITTTT]
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3. Nastavte rezim zobrazeni Uhlu na rezim 2.

Poté stisknéte tlacitko  , aby okno Y zobrazilo zménény rezim.

4. Stisknéte tlacitko
nastaveni 'ANGLE.MODE".
Stisknéte tlacitko pro zruSeni zmény a opusténi nastaveni
'ANGL.MODE' .

pro potvrzeni nastaveni a opusténi

21 Typ uhlového zobrazeni

Existuji dva typy zobrazeni uhlu pro ISL-DR.
TYP 0: oznaduje, ze Uhel je zobrazen v DD.
TYP 1: oznaduje, Ze Uhel je zobrazen v DMS.
Vychozi hodnota: TYP 0.

Nastavte typ zobrazeni thlu na DMS.

Kroky:

1: Nejprve zadejte 'SETUP', stisknéte nebo , dokudsev
okné zprav nezobrazi 'ANGE.TYPE'.

2: Stisknéte ,
Okno Y zobrazi pfedchozi nastaveni.
Okno Z zobrazi pfedchozi uhlovy rezim DD.

3: Nastavte rezim zobrazeni uhlu na MODE1.
Stisknéte , okno Y zobrazi upraveny rezim,
okno Z zobrazi aktualni rezim DMS.

4: Stisknéte ,

nové nastaveni bylo uloZzeno a opustite toto nastaveni.
Stisknéte  pro opusténi tohoto nastaveni a nastaveni nebude
ulozeno.

22 Nacist vychozi nastaveni

Funkce: vymaze vSechna data kromé linearni kompenzace a
typu DRO. DRO naéte vychozi nastaveni

pro vSechny parametry. Po naéteni vychoziho nastaveni musi
uzZivatel jednou vyhledat RI, aby aktivoval

obnoveni funkce ABS reference; jinak nebude mozné obnovit
referenci pomoci RI.

POSTUP:
1. Zadejte 'SETUP' a stisknéte nebo , dokudsev
okné zpravy nezobrazi 'ALL CLS',

2

O A
®LLIIIIIT]
@ITITTIT]

M
N

H

LMCITE]

®LITTITTT]  ANGLITY
@UIITIITT]
®D]]]]]]]‘
®TTTTTT] ANGLTYPE
@[T

@ TLLLLL

§
® ANGLT
@I
@‘

®LLITTIIT]  ANGEETY
QU]
@Q[IIITT]

PE|

v
!

PE

PE|

@[TLIIIT] RLL[ LG ]
@I
@[T

W[[TTTTTT] PASEWORD
SLIITIITO
@[T
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2. Stisknéte a v okné se zobrazi zprava

'PASSWORD' (HESLO), ktera vyzve obsluhu k zadani hesla.

V tomto okamziku jsou k dispozici dvé moznosti:

A Stisknéte pro opusténi 'ALL.CLS";

B Zadejte spravné heslo pro vymazani vSech parametri a
nacteni vychoziho nastaveni.

3. Zadejte heslo.

Stisknéte tlagitko [IEIEIEI== v pofadi, abyste naétli vychozi
hodnotu.

V okné se zobrazi hlaeni ,WAITING* (CEKA SE), coz
znamena, ze se provadi vymazani.

4. Po dokonceni nacitani vychoziho nastaveni obnovte normal-
ni stav obrazovky.

Vychozi nastaveni pro vSechny parametry je nasledujici:

& Smér pocitani je rezim 0,
¢ R/DjevrezimuR,

¢ ZDIAL=2,5mm,

+ RozliSeni =5 pm,

+ Rezim EDM je rezim 1,
¢ Rezim relé je rezim 0,

¢ Pomér kontrakce 1,000,

+ Rezim vstupu v SDM je 0, Hodnota zobrazeni = hodnota vstupu,

+ Kompenzace hloubky je deaktivovana,

+ Funkce otaceni je deaktivovana,

« Parametr obrabéni sklonu je Z pitch,

+ RI MODE je rezim 8,

+ Detekce hran je deaktivovana,

+ Linearni stupnice je nainstalovana pro vSechny osy,
¢ Rezim zobrazeni uhlu je rezim 1: 0~360,

+ Typ zobrazeni Uhlu je 0: DD,

+ Parametr obrabéni ARC je krok Z.

®[T[T[1]] PRSSNORD
®[TT111999
BT

N g

@TTTTTT] WRITING
@TITITT]
@ITITITT]

!
®[[TTTTTT] AL CLE! ]
@LITTITTT]
@LIIIIITT]
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RESENi PROBLEMU

Nasledujici rozpoustédla pro feseni problému jsou snadno pouzitelna. Pokud nefunguji, obratte se na
svého prodejce a pozadejte o pomoc.

PROBLEM MOZNY DUVOD ccccSOLVENT
A) Zkontrolujte, zda je pojistka
o neposkozena.
A) Digitalni meFic je B) Zkontrolujte, zda neni
napajen. L zastrcka uvolnéna.
Noa ) B) Napajeci napéti B) Zkontrolujte, zda neni
zobrazeni Napajeci napéti AC zastrcka uvolnéna.
napajecl napeti je . C) Zkontrolujte, zda je napéti
mimo rozsah 100 V az 240 V. zdroje napajeni v rozmezi
100 V az 240 V.
Pokrvii i A) Nedostate¢né uzemnéni Zkontrolujte, zda jsou soustruh ac
okryti je oa N
za poplatek kolisa zobrazovac

B) Ztrata elektfiny

spravné uzemneény.

Zobrazena hodnota je
duplikat

A) Nespravné rozliseni
B) Rezim zobrazeni D

A) Nastavte spravné rozliseni.
B) Nastavte rezim zobrazeni R.

Bez prepocitavani

A) Nedostate¢ny kontakt mezi
Supinami

B) Zadny vystupni signal

z vahy

C) Funkce pocitani
nepouzitelna

Zmeérite méfitko a zkontrolujtecc
Znovu.

Zobrazena hodnota
je neusporadana

Pamét je katastrofa.

A) Vycistéte systém.
B) Zkontrolujte, zda je
kompenzace spravna.

Nespravny pocet

A) Nizka presnost otacek

B) P¥iliS vysoka provozni rychlost
C) Presnost soustruhucc
odpovidajici stupnici

D) Nespravné nastavené
rozliseni

E) Nevhodna linearni
neodpovidajici linearni

F) Nepouzivana stupnice

A) Opravte soustruh.

B) Snizte rychlost

rychlost vahy.

C) Znovu nainstalujte vahu.

D) Nastavte spravné rozliSeni
rozliseni.

E) Nastavte kompenzaci chyby.
F) Opravte nebo vymeérite
linearni.
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