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3. Beschreibung der Hauptfunktionen SCHLUSSELZEICHEN FUNKTION ISL-DR2 | ISL-DR2 | ISL-DRE
~ Hinzufligen: Addition, Subtraktion,
SCHLUSSELZEICHEN FUNKTION ISL-DR2 | ISL-DR2 | ISL-DRE 19 BE Verringgrn Multiplikation und Division
Mehrfach: Teilen | durchfihren.
1 XIY/z-Zero Ausgewhite Achse Null No (Zo)
20 Segno radicale Quadratwurzel oder Quadrat
2 Achse Wahlen Sie die Achse aus,
XY Z Auswahl auf der Sie arbeiten méchten. No | Z 21 ..TI' Circonferenza Geben Sie das
3 Zoll/Metrisch Wechselt die MaReinheit zwischen Rapporto Umfangsverhalinis ein
MM Umschalter metrisch und Zoll
22 El Gleichheitszeichen | Berechnen Sie das Ergebnis
Zent
4 % Fﬁ:jg:]m Der halbe Anzeigewert einer Achse —
23 Gleichheitszeichen ggall\l/ler; Sie d'? ) X
5 — ABS/IINC Von Koordinaten wechseln -rarameter ein.
ABS Schalter ABS/INC
24 EDM starten Einsatz EDM-Bearbeitung X X
Ergebnis RI Finden Sie den Ursprung der =
linearen Skala 25 @ BHC Bearbeitung der angezeigten
Rickau Wechselt von Schrumpfung Lécher gleichmaRig auf einem Kreis
9 2u Nicht-Schrumpfung Bearbeitung von Lochern, die
26 BHL leichmaRia auf einer Lin
Schalter ) ] gleichméRig auf einer Linie
SDM Zweiter Datenspeicher
- 27 ARC Ausarbeitung einer Steigung X
.I'\.‘;STee”SCh Geben Sie die Nummer ein
28 Wechsel von Schrumpfung
& PENDENZ zu Nicht-Schrumpfung X
Dezimalpunkt Geben Sie den Dezimalpunkt ein
29 . ; Das Aufrufen oder Verlassen der
Xt Drenhbank-Funktion Drehmaschinenfunktion X X
Zeichen +/- Geben Sie das Zeichen +/- ein.
30 ~ . Das Betreten oder Verlassen des
Drehbank-Funktion Drehmaschinenfunktion X X
Eingeben Vorgang bestéatigen
31 f ‘ Blattern Sie nach oben oder unten,
) Auswahl der Artikel | um die Option nach unten zur
Ausgleich Fehlerhaften Vorgang abbrechen Auswahl von
1. Verlassen Sie vorlibergehend die Hinweis: Das 'X' zeigt an, dass dieses Modell nicht liber diese Funktion verfiigt.
Voriibergehend Bearbeitung, um zum normalen
Beenden Anzeigestatus zurlickzukehren. X X
2. Rufen Sie die Funktion zur )
automatischen Kantenerkennung auf. 4. Schnittstelle
1. Verlassen Sie voriibergehend die Schnittstelle mit Linearmal3stab
i Bearbeitung, um zum normalen
V h ’
BZ::%ZSG end Anzeigestatus zurlickzukehren. X
2. Rufen Sie die Funktion zur 1) 9PD-Stecker
automatischen Kantenerkennung auf.
Berechnungsstatus aktivieren PIN NOM FARBE
Rechner /deaktivieren
1 +5V ROUGE
1. Berechnen Sie die inversecc
trigonometrische Funktion bei der 2 ov BLK
Schicht Berechnung der Funktion.
2. Geben Sie die Koordinatenzahl 3 BRW
ein.SDM 4 B YEL
Trigonometrische| Trigonometrische oder inverse
Funktion trigonometrische Berechnung 5 RI ORG
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2) 15PD-Stecker

B. RS232-Schnittstelle

PIN NOM COLORE
1 +5V ROUGE
2 ov BLK
3 BRW
4 B YEL
5 RI ORG
PIN NOM COLORE
1 ov BLK
2 NC
3 A
4 B YEL
5 +5V ROUGE
6 RI ORG
7 FG FIL D'ARBRE
PIN NOM COLORE
1 NC
2 TXD YEL
3 RXD ORG
4 NC
5 GND BRW
PIN NOM COLORE
1 NC
2 GEMEINSCHAFT ORG
3 NORMAL GESCHLOSSEN BRW
4 NC
5 IN+ ROSSO
6 NORMAL GEOFFNET YEL
9 IN- BLK

5. Koordinatensystem

ISL-DR DRO ist ein Gerat, das die Position des Werkstlicks wahrend der Bearbeitung messen kann.

Fir mehr Effizienz und Genauigkeit muss zunachst das Koordinatensystem definiert werden.

In der horizontalen Ebene verlauft die X-Achse parallel zum Bediener, die Y-Achse senkrecht zur
X-Achse. Die Z-Achse verlauft senkrecht zur horizontalen Ebene. Die positive Richtung der Achse ist

XY-Ebene

"N

XZ-Ebene

YZ-Ebene

wie in der Abbildung festgelegt. Sie kann auch nach Kundenwunsch geéandert werden.

Der Wert einer Punktposition ist der Abstand relativ zum Koordinatenursprung.
Bei einem Werkstulick wie in Abbildung A entspricht der Wert jeder Punktposition dem in Abbildung B,

wenn Punkt O der Koordinatenursprung ist.

42 42
32 32
18 18
A H A(18,18) H(18,18)
Q0
Ul
e G B(;32.8) 0C(328)
o [ ]
BE = ct32.-8) F(-32,8)
Ul *
5 - D(-18,-18) E(18,-18)
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GRUNDLEGENDE BEDIENUNG

1. Einschalten

Funktion: Einschalten, dann geht ISL-DR in den normalen Anzeigemodus.
Nach dem Einschalten kann er die folgenden Parameter speichern.

A. Die Skalenposition zum Zeitpunkt des Ausschaltens; X |- 10 Qﬂﬂ QM | 00|
B. ABS/INC/SDM-Modus;
C. Kontraktion aktiviert oder deaktiviert; \d HllEEEE

@[] 00o0

D. Metrischer/imperialer Modus;

Wird die Skala beim Ausschalten verschoben, muss der Ursprung der linearen Skala erneut gesucht
werden.

Hinweis: Normaler Anzeigezustand

In diesen Zustand geht die DRO automatisch nach dem Ein- oder Ausschalten von

STEUP'. Im normalen Anzeigezustand zeigen die X-, Y- und Z-Fenster den aktuellen Wert der
X-Achse, Y-Achse und Z-Achse getrennt an. Das Meldungsfenster zeigt 'ABS', 'INC' oder 'SDM XXX'
(gibt die Nummer der SDM-Koordinate an, mit einem Bereich von 000 bis 999).

Wenn der Benutzer zwischen ABS/INC/SDM, MM/INCH oder Verengung/keine Verengung
umschaltet, verlasst die Positionsanzeige diesen Zustand nicht. Beim Zugriff auf die Funktion
BERECHNUNG, bei der Eingabe von Daten in der X-Achse (oder Y- oder Z-Achse), bei der
Referenzpunktsuche (RI) der linearen Skala oder bei der Sonderfunktion (BHC: BHL: ARC: SLOPE
PROCESSING und EDM-Funktion): Die Positionsanzeige befindet sich nicht im normalen Anzeige-
zustand.

2. Zuriicksetzen

Funktion: Nullung der bezeichneten Achse im normalen Anzeigezustand. Der Nullabgleich wird
verwendet, um den aktuellen Punkt als Referenzpunkt zu setzen.

Anmerkung:

Die Achse kann nicht genullt werden, wenn sich die Positionsanzeige in einem anderen Zustand
befindet (z. B. im Funktionsberechnungszustand oder in einer

Sonderfunktion). Die DRO muss in den normalen Anzeigezu- Y

stand zurtickkehren;

2) Achsen kénnen im ABS/INC/SDM-Zustand genullt werden;

3) Beim Nullstellen der ABS-Koordinate wird gleichzeitig der X
INC-Anzeigewert geldscht. Die Nullstellung der INC-Koordinate o

hat keinen Einfluss auf den ABS- und SDM-Anzeigewert. /

Durch Driicken der Nullstelltaste auf derselben Achse wird die

oben beschriebene Nullstellung aufgehoben, wenn die Waage @
nach der Nullstellung stehen bleibt.

Die Nullstellung in der INC-Koordinate hat keine Auswirkung auf

den ABS- und SDM-Anzeigewert. Die Nullstellung in der ([TP3SED RIS TTTT]
INC-Koordinate hat keine Auswirkung auf den ABS- und © c'35 AB5

SDM-Anzeigewert. [ [ ] HERTT

4 Drucken Sie die Nulltaste auf derselben Achse, um den obigen

Nullstellungsvorgang abzubrechen, wenn der Mafistab nach der l’

Nullstellung stehen bleibt.

5 Nullstellen bedeutet, dass der aktuelle Punkt als Ursprung- @[ [[[oooo R3S
spunkt der aktuellen Achse festgelegt wird. & [ 1] 0ogo
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Beispiel 1: Setzen Sie den Punkt O (wie in der Abbildung dargestellt) als Bezugspunkt.
VORGEHEN:
1) Bringen Sie den Bildschirm in den Normalzustand;
2) Bewegen Sie den Maschinentisch und richten Sie das Drehwerkzeug aus.
auf den Punkt 0. Die DRO zeigt an, was in der Abbildung rechts zu sehen ist.
3) Driicken Sie um die X-Achse zu nullen,
driicken Sie  um die Y-Achse zu nullen.

3. Voreinstellung von Daten auf der konstruierten Achse

Funktion: Vorgabe eines Wertes an der aktuellen Position fir eine im normalen Anzeigezustand
konstruierte Achse.

HINWEISE:

1) Die Achse kann nicht voreingestellt werden, wahrend sich die Positionsanzeige in einem anderen
Zustand befindet (z. B. Berechnungsfunktion oder Sonderfunktion). Die Positionsanzeige muss in
den normalen Anzeigezustand zurtickkehren, bevor sie Daten voreinstellt.

2 ) Die Achse kann im ABS/INC/SDM-Zustand voreingestellt werden.

3 ) Im SDM-Zustand bedeutet der Eingabemodus '0', dass der angezeigte Wert gleich dem eingege-
benen Wert ist; der Eingabemodus '1' bedeutet, dass der angezeigte Wert gleich dem Negativ des
eingegebenen Wertes ist.

4 ) Der Bereich des eingegebenen Wertes liegt zwischen dem Mindestwert und dem Hochstwert, der
im angegebenen Fenster angezeigt werden kann.

024

Beispiel: Bearbeitung des Werkstlicks von Abbildung (a) nach Abbildung (b), und @
Ebene C ist der Bezugspunkt und die Zahlrichtung ist nach rechts. o

VORGEHENSWEISE: Lo
1. Verschieben Sie den Maschinentisch und richten Sie das Drehwerkzeug

auf die Ebene B aus. ﬁ .
2. Kehren Sie zur normalen Anzeige zurlick. @ —

3. Driicken Sie , '0" blinkt im Fenster X und wartet auf die Eingabe einer R4
Zahl. = (®)

4. Driicken Sie
gestellte Wert '-10" ist; ®| [1IZ3Y5RET
Wenn Sie einen falschen Wert eingegeben haben: Driicken Sie , um den

Vorgang abzubrechen und die Eingabe zu wiederholen; ‘
HINWEIS: Wenn Sie sich im SDM-Status befinden und der SDM-Eingabe-
modus '1" ist, missen Sie nicht eingeben. X El.lllllm
Andernfalls missen Sie eingeben.

5. Dricken Sie , um die eingegebenen Daten zu bestatigen und die ‘
Voreinstellung der X-Achse abzuschlielRen.

6. Bewegen Sie den Maschinentisch, bis im Fenster X '-28.000' angezeigt *) =lll]m@[ﬂi]
wird. Dies ist nun die Position der Ebene A.

7. Die Y- und Z-Achsen kénnen auf die gleiche Weise voreingestellt werden. ‘

wl-| | 28O0

nacheinander , was bedeutet, dass der vorein-

4 Umschalten der MaReinheit zwischen mm und Zoll

Funktion: Die Lange kann in 'mm' (metrisches System) oder 'Zoll' (imperiales System) angezeigt
werden. Die MaReinheit kann zwischen mm und Inch umgeschaltet werden.
Beispiel: Der angezeigte Wert wechselt von mm zu Zoll.
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VERFAHREN:

1. DRO bringt das Display in den Normalzustand zuriick. Die
INCH-LED ist ausgeschaltet, was bedeutet, dass die aktuelle Einheit
mm (metrisch) ist;

2. Driicken Sie , dann leuchtet die INCH/mm-LED auf, was bedeu-
tet, dass die Anzeigeeinheit nun Zoll ist.

3. Es ist nicht moglich, zwischen mm und Zoll umzuschalten, wenn
die Achse ein Encoder ist.

HINWEIS: Bei imperialen MafReinheiten leuchtet die INCH-LED, bei
metrischen MaReinheiten ist die INCH-LED ausgeschaltet.

5 Berechnung des Mittelpunkts

Funktion: Setzen Sie die Mitte des Werkstlicks als Referenzpunkt, indem
Sie den angezeigten Wert halbieren.

Beispiel: Setzen Sie den Mittelpunkt des Rechtecks als Referenzpunkt
wie in der Abbildung rechts.

VERFAHREN:

1. Positionieren Sie das Werkstlick auf dem Maschinentisch, wobei die
Linie AB parallel zur X-Achse und die Linie AD parallel zur Y-Achse
verlauft.

2. Der DRO kehrt zum normalen Anzeigestatus zurlick. Bewegen Sie die
Maschinenebene und richten Sie das Drehwerkzeug auf Punkt A aus.
Dricken Sie , um die X-Achse auf Null zu setzen, und driicken Sie
um die Y-Achse auf Null zu setzen.

% 0ooo
[ []]0ooo

RB5

3. Das Drehwerkzeug durch Verschieben des Maschinentisches auf
Punkt C ausrichten;
Nacheinander die Taste
angezeigten Wert zu halbieren;
Nacheinander die Taste
angezeigten Wert zu halbieren;

®[ ] HIO00

@[ e000a

2 2
®[ [ 30000
@[ F0000

driicken, um den auf der X-Achse

driicken, um den auf der Y-Achse

4. Bewegen Sie die Maschinenebene, bis im X- und Y-Fenster '0.000'
angezeigt wird. Die Position (an der sich der DrehmeiRel befindet) ist der
Mittelpunkt des Werkstticks.

W [[[ 0000 RESITTT]
W[ [ [ [ ooog

w[[[125H00 FBY
[ 1] 50e00
L g
®[[ 1110000 RS [1]]]
w[[ 120000
N x
\/
D B
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Hinweis:

1. Wenn Sie nach der Mitte der Achse einen weiteren Vorgang ausfiihren, driicken Sie , um den
oben genannten Vorgang abzubrechen, und der auf der X-Achse angezeigte Wert kehrt zum Normalzu-
stand zurtck.

2. Die Berechnung des Mittelpunkts ist ungiiltig, wenn es sich bei der Achse um einen Encoder handelt.

6 Einstellen des Schrumpfungsmodus

Funktion: Mit dieser Funktion kénnen Sie die Formwerkzeuge entsprechend den Abmessungen der
Fertigprodukte bearbeiten, ohne die Abmessungen separat berechnen zu mussen.
Anzeigewert = Istwert x Schrumpfungsfaktor.

XO’\FI{GhEHEhNSWEISE: .- @ [[110000 RESLI]]]
. Nicht —
Icht schrumpten: scnrumpren @ lll@@@@

1. Die DRO kehrt zum normalen Anzeigestatus zurlick.
2. Driicken Sie und lassen Sie die Taste gedriickt. Im Fenster l,
Y wird das aktuelle Einschrankungsverhaltnis angezeigt, wahrend
im Meldungsfenster 'SURE AGN' angezeigt wird, was bedeutet,
dass Sie noch einmal bestatigen missen.

3. Driicken Sie , um in den Verkleinerungsmodus zu
gelangen; driicken Sie eine beliebige andere Taste, um zum

X SIURE[ RGN
NI 1 = e

vorherigen Modus zurtickzukehren. l'

HINWEIS:

1) Lassen Sie nicht los und driicken Sie  gleichzeitig, um in den @[[1[3950 ABS ][]

Kontraktionszustand zu gelangen. Die Kontraktions-LED blinktim &[T T/H900
Kontraktionsmodus.

2) Mit dieser Funktion kdnnen Sie das Kontraktionsverhéltnis anzeigen: Driicken Sie  , um das Kontrak-
tionsverhaltnis der Y-Achse anzuzeigen, und driicken Sie dann eine beliebige Taste, um zum Normalzu-
stand zurlickzukehren.

3) Die Anzeige fur das Kontraktionsverhaltnis blinkt wahrend der Kontraktion.

B. Kontraktion — Nicht-Kontraktion.

1. Die DRO kehrt in den normalen Anzeigestatus zurtick.

2. Drlcken Sie , die DRO befindet sich nun im Nicht-Kontraktionsmodus, die Kontraktions-LED ist
ausgeschaltet.

®[[[[[9950 RIS 1]
@[ 119900 m)

7 Absolut / Inkremental / 1000 SDM-Gruppen

@[ 1 1io0oo
W[ [ 120000

ABS[ L [[]]

Funktion: Die ISL-DR-Serie verfiigt (iber 3 Anzeigemodi: Absolutmodus (ABS); Inkrementalmodus (INC)
und Sekundéardatenspeicher (SDM) mit 1000 Gruppen im Bereich von 000 bis 999.

1. Der Werkstuicknullpunkt wird auf den Ursprungspunkt der ABS-Koordinaten gesetzt;

2. Der relative Abstand zwischen dem ABS-Referenzpunkt und dem SDM bleibt unverandert, wenn der
ABS-Referenzpunkt geandert wird.

3. Wenn ein Punkt in ABS genullt wird, wird der Punkt in INC automatisch genullt; wenn jedoch ein Punkt
in INC genullt wird, bleibt der Punkt in ABS unverandert.
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1) Abwechselnd zwischen ABS/INC/SDM-Koordinaten
Diese drei Anzeigemodi kdnnen nur unter normalen Anzeigebedingungen geandert werden.

ABS — INC Drlcken Sie

INC — ABS Driicken Sie ,

SDM — INC Dricken Sie , um auf ABS oder INC zuzugreifen. Wenn Sie sich in ABS befinden:
Driicken Sie erneut

SDM — ABS Driicken Sie  , um auf ABS oder INC zuzugreifen. Wenn Sie sich in INC befinden:
Driicken Sie erneut

INC SDM Dricken Sie

ABS  SDM Driicken Sie SIM | 234

2) Stellen Sie die neue SDM-Nummer im SDM-Modus ein. ‘

VORGEHEN: EH]..EEE

1. Rufen Sie den SDM-Modus auf.

2. Dricken Sie  (zweiachsige DRO) oder (dreiachsige DRO). A c D E
Das Meldungsfenster blinkt und wartet auf die Eingabe einer neuen

SDM-Nummer. 7

3. Geben Sie eine neue Nummer ein. Geben Sie beispielsweise - — T 1
ein . —

4. Bestatigen Sie die neue SDM-Nummer. 25 119 460 90
Driicken Sie (zweiachsige DRO) oder (dreiachsige DRO),

woraufhin das Meldungsfenster nicht mehr blinkt und die SDM-Num-

mer in 666 geandert wird.

3) SDM-Nummer erhéhen/verringern

DRO kehrt zum normalen Anzeigestatus mit dem SDM-Anzeigemodus zuriick. Driicken Sie , um die
SDM-Zahl um 1 zu verringern, driicken Sie[#], um die SDM-Zahl um 1 zu erhdhen.

Beispiel: Wenn die aktuelle SDM-Nummer 777 ist und im Meldungsfenster 'SDM 777' angezeigt wird,
driicken Sie , woraufhin im Meldungsfenster 'SDM 776" angezeigt wird, was bedeutet, dass die aktuelle
SDM-Nummer 776 ist.

Wenn die aktuelle SDM-Nummer 777 ist und im Meldungsfenster 'SDM 777' angezeigt wird, driicken Sie
damit im Meldungsfenster 'SDM 778" angezeigt wird, was bedeutet, dass die aktuelle SDM-Nummer 778 ist.

Wenn ein Werkstlick wie in der Abbildung bearbeitet werden soll, wobei die

Bezugsebene die Ebene E ist, kann die Koordinate wie folgt eingestellt werden: ®[ T ooog
1. Stellen Sie den normalen Anzeigestatus mit der ABS-Koordinate wieder her.
2. Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Drehwerkzeug mit der Ebene E  ®H1180000
ausgerichtet ist, und setzen Sie dann die X-Achse auf Null zurlck.
3. Verschieben Sie die Maschinentischflache, bis das Drehwerkzeug auf die D-Ebe- ~ ®[11T0000
ne ausgerichtet ist. Andern Sie die SDM-Nummer in SDM 000 und driicken Sie
um die X-Ach_se auf Null zu setzen. Nun ist der Bezugspunkt der SDM-Koordinaten ® [ Hs00d
NO.000 auf die D-Ebene eingestellt.

4. Bewegen Sie die Maschinentischflache, bis das Drehwerkzeug mit der C-Ebene
ausgerichtet ist, driicken Sie  , um SDM auf SDM 001 zu andern, und driicken Sie
dann, um die X-Achse und SDM 001 mit der Referenzebene C auf Null zu setzen.
5. Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Drehwerkzeug die Ebene B beriihrt, %= 110000
Die DRO zeigt dann wie rechts dargestellt an. i

6. Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Drehwerkzeug die Ebene A berlhrt.  ©FTHE5000
Die DRO zeigt dann wie rechts dargestellt an.

-« -

-

-

®[I[10000 GO 11001

-
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8 Loschen Sie alle SDM-Daten

Funktion: Loscht die Daten aller SDM von 0 bis 999. Nach dem Ldschen ist der in den SDM-Koordinaten
angezeigte Wert gleich dem Wert in den ABS-Koordinaten.

VERFAHREN:

1. Stellen Sie den normalen Anzeigestatus wieder her;

2. Drucken Sie gleichzeitig und  flr 2 Sekunden; im Meldungsfenster erscheint die blinkende Meldung
'CLS SDM', die anzeigt, dass der Loschvorgang lauft. Nach etwa zehn Sekunden ist der Léschvorgang abges-
chlossen und im Meldungsfenster erscheint voribergehend die Meldung 'CLS OK'; die DRO kehrt zum
normalen Anzeigestatus zurlck.

9 Ermittlung des absoluten MaBstabsbezugspunkts (RI)

Funktion: Léscht die Daten aller SDM von 0 bis 999. Nach dem Ldéschen ist der in den SDM-Koordinaten
angezeigte Wert gleich dem Wert in den ABS-Koordinaten.

A) Wenn sich der Maschinentisch mit hoher Geschwindigkeit
bewegt, kann er nicht sofort anhalten, sondern bewegt sich
aufgrund der Tragheit weiter, wenn die Stromzufuhr plétzlich
unterbrochen wird.

Es gibt einen Abstand AL zwischen der tatsachlichen Position
und der in der DRO gespeicherten Position. Das bedeutet, dass
der angezeigte Wert nicht der tatsachliche Positionswert ist,
wenn die Stromversorgung wiederhergestellt ist.

B Wenn der Maschinentisch bei ausgeschalteter Positionsan-
zeige ungewollt bewegt wird.

Wie kann man die voreingestellte ABS und den korrekten
Anzeigewert wiederherstellen?

Diese Probleme kdnnen mit dieser RI-Suchfunktion leicht geldst (b)
werden.

VERFAHREN: AES [ [ []]

5
1. Der DRO ist auf ABS-Koordinaten eingestellt.
2. Driicken Sie , woraufhin im Meldungsfenster 'SEL AXIS' ‘
angezeigt wird. —
3. Wahlen Sie die Achse aus, fir die Sie Rl suchen mdchten. lE]
Beispiel: Wahlen Sie die Y-Achse aus und driicken Sie dann . ‘
Im Meldungsfenster wird 'FD.Y REF' angezeigt und das .

X

Y-Fenster blinkt. Ellﬂlﬁll

4. Bewegen Sie die Maschinenebene. Der Summer ertont, wenn
RI gesucht wird, dann hort das Y-Fenster auf zu blinken und zeigt l’
den Wert der aktuellen Position an, die DRO kehrt zum normalen ABS TT1T]

Anzeigestatus zurlck.

Driicken Sie wahrend der Suche , um diesen Vorgang zu v
beenden. /_%//
Der Maschinentisch wird bewegt, wenn die DRO ausgeschaltet X

ist. Wie konnen die vorherigen absoluten ABS-Koordinaten und

der korrekte Anzeigewert wiederhergestellt werden? 0
Nehmen wir als Beispiel die ISL-DR-2.
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VERFAHREN:
1) Dieser Vorgang (Ermittlung des absoluten Malstabsur-
sprungs) ist notwendig, wenn ein linearer Maf3stab installiert ist ®‘ ‘ ‘ ‘ ‘Dﬂﬂﬂ HBS‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

oder wenn die Standardparameter geladen werden. Andernfalls A IIIIDIEIEIE

wurden die ABS-Koordinaten nicht wiederhergestellt werden.

2) Legen Sie den Punkt O als ABS-Referenz fest, verschieben ‘

Sie den Maschinentisch, bis der Drehmeifiel auf den Punkt O

ausgerichtet ist, und setzen Sie die X- und Y-Achse zurlick; ® 7356 WW
3) Der Maschinentisch wird bei ausgeschaltetem Strom bewegt; @[ [ [ HSRTO

4) Strom einschalten, auf ABS-Koordinaten umschalten. Die ‘

DRO kann das Folgende anzeigen:

5) Suche nach dem Rl der X- und Y-Achse. SobaldderRlIgefund-  ®[ [ 0O00 HIS [[[]]
en ist,
W[ [] 10000

werden die ABS-Koordinaten zurlickgesetzt.
6) Richten Sie den DrehmeiRel am O-Punkt aus. Im X- und Y-Fenster wird '0.000" angezeigt (siehe rechts),
was bedeutet, dass der O-Punkt der Ursprung ist und die ABS-Koordinaten zuriickgesetzt wurden.

HINWEIS:

A Der lineare MaRstab hat alle 50 mm einen RIl. Um nach einem identischen RI zu suchen, bewegen Sie die
Skala um die rote '/A'-Markierung, um den RI zu suchen;

B Die richtige Konfiguration des RI-Modus ist eine Voraussetzung.

10 Fehlermeldung I6schen

Wenn die Option 'ERROR message cues' (Fehlermeldungen) aktiviert ist, zeigt das Meldungsfenster 'E1" an,
wenn sich das Signal der Phase A und der Phase B der linearen Skala gleichzeitig andert; das Meldungsfen-
ster zeigt 'E2' an, wenn die lineare Skala zu schnell arbeitet; das Fenster zeigt 'E3' an, wenn diese beiden
Bedingungen gleichzeitig auftreten. Wenn Fehlerinformationen angezeigt werden, weist der angezeigte
Wert einen Fehler von 1-2 Zahlwerten auf. Daher mussen Benutzer RI suchen, um die ABS-Koordinaten
zuriickzusetzen. Wenn Sie der Meinung sind, dass dies |hre Arbeit nicht beeintréachtigt, driicken Sie ,um
die Fehlermeldungen zu I6schen und mit der Arbeit fortzufahren.

Beispiel: Wenn das Signal der Phase A und der Phase B
auf der Y-Achse gleich ist, zeigt das Fenster das in der

®[ [ 1189400 [A3S

Abbildung rechts gezeigte an. QLENTTIT]
Driicken Sie , um die Fehlerinformationen zu I6schen. Das ‘

Fenster Y zeigt den Wert an, aber es handelt sich um einen ® o5400  AES

Fehler. Die Differenz zwischen dem angezeigten Wert und dem

tatsachlichen Wert betragt etwa das 1- bis 2-fache der Auflosung. W[ | | [SOAOD
Wenn die Auflésung der Skala beispielsweise 5 pym betragt,

betragt die Differenz 5 bis 10 pm.
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11 Drehbank-Funktion
Wenn, wie in der Abbildung rechts, zwei Skalen auf einer Achse
installiert sind, sollte die Position des Werkstlicks die Summe
dieser beiden Werte (X+Y) in dieser Richtung sein. Dies wird die
Drehfunktion genannt.
A. Drehmaschinenmodus 0: normale Anzeige (die Drehfunktion
ist deaktiviert).
B. Drehmaschinenmodus 1: Wert des X-Fensters = Positionswert
der X-Achse + Positionswert der Y-Achse.
C. Drehmaschinenmodus 2: X-Fensterwert = Positionswert der
X-Achse + Positionswert der Z-Achse.
VERFAHREN:
1. Stellen Sie den Drehmodus in den Anfangseinstellungen des
Systems ein.
2. Driicken Sie im normalen Anzeigemodus reiachsige ®LL110000 RES[I111]
Anzeige) oder (Zweiachsige Anzeige), um die Drehfunktion @[ ledoan
aufzurufen. Die LED fir die Drehfunktion leuchtet auf (wenn der @[ 11 BF000g
Drehmodus 0 ist,
ist die Drehfunktion deaktiviert und die LED erlischt). w[[ 30000 RESLITTT]

3. Driicken Sie im Drehmodus (Dreiachsige Anzeige) oder Q[T P000d

(Zweiachsige Anzeige), um die Drehfunktion zu verlassen,
woraufhin die LED erlischt. @[] 30000

g\érgesr:;rl?alen Anzeigemodus: Der Positionswert ist wie rechts ®TTHoood A (111
B. Im Drehmodus 1 zeigt die DRO Folgendes an: e[ 120000

Im Fenster angezeigter Wert X = Positionswert der X-Achse + @[] E0000

Positionswert der Y-Achse

C. Im Drehmodus 2 zeigt die DRO Folgendes an:

Im Fenster angezeigter Wert X = Positionswert der X-Achse +

Positionswert der Z-Achse

12 Filter Anzeigewert

Bei der Bearbeitung eines Werkstlcks mit einer Schleifmaschine @ndert sich der angezeigte Wert aufgrund
der Vibrationen der Schleifmaschine schnell. Der Benutzer ist nicht in der Lage, den angezeigten Wert klar zu
erkennen. Die ISL-DR DRO-Serie bietet eine Funktion zur Filterung des Anzeigewerts, mit der die durch
Vibrationen verursachte Veranderung des Anzeigewerts ausgeschaltet werden kann.

VORGEHENSWEISE:

1) Auf die Filterfunktion des angezeigten Wertes zugreifen

Driicken Sie unter normalen Anzeigebedingungen gleichzeitig die Tasten ur
tion des angezeigten Wertes zuzugreifen.

2) Die Filterfunktion des angezeigten Wertes verlassen Driicken Sie die Taste , um die Filterfunktion des
angezeigten Wertes zu verlassen.

, um auf die Filterfunk-
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1000 SDM-GRUPPEN KOORDINIEREN

ISL-DR hat drei Anzeigemodi: Absolutmodus (ABS), Inkrementalmodus (INC) und

1000 Gruppendatenspeicher (SDM 0-SDM999).

Der ABS-Referenzpunkt des Werkstlicks wird zu Beginn der Bearbeitung gesetzt und der 1000-Gruppen-Dat-
enspeicher SDM ist

in Bezug auf die ABS-Koordinaten gesetzt.

Der 1000-Gruppen-SDM-Koordinatenspeicher kann in mehrere Segmente unterteilt werden und jedes
Segment speichert die Daten von

ein Stick. Wenn ein Segment eine SDM-Koordinate von 20 Gruppen hat, kann die DRO in 50 Segmente
unterteilt werden

und kann die Daten von 50 Teilen speichern.

SDM 000 ------ SDM 019 erste Werkstlickdaten

SDM 020 ------ SDM 039 Daten des zweiten Werkstlicks
SDM 040 ------ SDM 059 Dritte Werkstlckdaten

SDM 960 ------ SDM 979 Daten des 49. Werkstiicks
SDM 980 ------ SDM 999 Daten vom 50. Werkstiick

Beispiel: ABS-Bezugspunkt ist Mittelpunkt O, i
die zu bearbeitenden Punkte E, F, G, H werden gesetzt
als Referenzpunkte von SDM 000 - SDM 003.

Es gibt zwei Mdglichkeiten, SDM-Koordinaten zu setzen:
1) Nullstellung am aktuellen Punkt;
2) Voreinstellung des SDM-Koordinatenbezugspunkts.

1 Nullstellung am aktuellen Punkt

Legen Sie zunachst den Mittelpunkt des Werkstiicks als Ursprung des ABS fest und richten Sie dann den
DrehmeiRel

auf die Punkte E, F, G und H aus, indem Sie den Maschinentisch verschieben und sie auf Null setzen. Dies ist
die zu bearbeitende Position, an der '0.00" im X-Fenster und im Y-Fenster erscheint, indem der Maschinen-
tisch sowohl in ABS- als auch in SDM-Koordinaten bewegt wird.

VERFAHREN:
1. Legen Sie den Mittelpunkt des rechteckigen Punktes O als Referenz fur die
ABS-Achse fest

Die Linie AB wird parallel zur X-Achse und die Linie AD parallel zur Y-Achse gelegt.
Beim Positionieren des DrehmeilRels auf Punkt O

Setzen Sie die X-Achse und die Y-Achse im SDM 000 zurtick;
X-Achse und Y-Achse in SDM 001 zurlicksetzen;

X-Achse und Y-Achse in SDM 002 zuriicksetzen;
Zurlicksetzen der X-Achse und Y-Achse in SDM 003; cc

® 000o  RABS
w[[[]1000o
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2. Setzen Sie Punkt E als Referenzpunkt fiir SDM 000.

SDM 000: Richten Sie das Drehwerkzeug auf Punkt E aus
und setzen Sie die X- und Y-Achse auf Null. Die DRO zeigt
Folgendes an: Driicken Sie

3. Setzen Sie Punkt F als Referenzpunkt fir SDM 001.
Richten Sie in SDM 001 das Drehwerkzeug auf Punkt F aus
und setzen Sie dann die X-Achse und die Y-Achse auf Null.
Die DRO zeigt Folgendes an: Driicken Sie

4. Setzen Sie Punkt G als Ursprung von SDM 002.

Richten Sie in SDM 002 das Drehwerkzeug auf Punkt G aus
und setzen Sie die X-Achse und die Y-Achse auf Null. Die
DRO zeigt Folgendes an: Driicken Sie

5. Setzen Sie Punkt H als Ursprung von SDM 003.

Richten Sie in SDM 003 das Drehwerkzeug auf Punkt H aus
und setzen Sie die X- und Y-Achse auf Null. Die DRO zeigt
Folgendes an: Driicken Sie

w[-1[ B0O0O0 [53M [ OO0
w-| [ H5000

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

[ [ 60000 S3M 1 00
w[-[ [ He0O00

-
® 0000 SoM [ oo
w[[ 1] 0000

®w[ [ 60000 SOM [ Oog
W[ [ | 45000

2

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

w[[[60000 [S3M [ 003
w[-1 | 45000

4
®[111 0000 (G0 1 003
w1 Oooo
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6. Bearbeiten Sie das Werkstiick gemaf den voreingestellten SDM-Koordinaten.

7. Bearbeiten Sie ein weiteres Werkstliick gemaR derselben Zeichnung. Es reicht aus, den Mittelpunkt
als ABS-Referenzpunkt festzulegen. Die SDM-Koordinaten mussen nicht erneut eingestellt werden, da
diese automatisch festgelegt werden konnen. Die Punkte E, F, G und H sind jeweils die Nullpunkte von
SDM 000, SDM 001, SDM 002 und SDM 003. Der Punkt kann bearbeitet werden, wenn die entsprech-
enden SDM-Koordinaten eingegeben werden und auf dem Bildschirm '0.000" angezeigt wird, indem der
Maschinentisch bewegt wird. Diese Funktion spart viel Zeit in der Produktion.

2 Voreingestellter Bezugspunkt der SDM-Koordinaten

Im Vergleich zur Methode des Nullstellens am aktuellen Punkt ermdglicht die andere Methode (Vorein-
stellung des SDM-Koordinatenbezugspunkts) eine genauere und schnellere Einstellung des SDM-Null-
punkts, ohne den Maschinentisch zu bewegen.

Wie in der Abbildung rechts dargestellt, ist der
Mittelpunkt der ABS-Bezugspunkt, die Position
der Punkte E, F, G, H ist (-60, -45), (60, -45), (60,
45), (-60, 45) in den ABS-Koordinaten.

A Geben Sie SDM 000 ein und legen Sie die
Position von Punkt O als (60, 45) fest, was
bedeutet, dass Punkt E der Referenzpunkt fiir
SDM 000 ist;

B Geben Sie SDM 001 ein und setzen Sie die
Position von Punkt O auf (-60, 45), was bedeutet,
dass Punkt F der Bezugspunkt von SDM 001 ist;

C Geben Sie SDM 002 ein und legen Sie die Position von Punkt O als (-60, -45) fest;

D Geben Sie SDM 003 ein und legen Sie die Position von Punkt O als (60, -45) fest, was bedeutet, dass
Punkt H der Bezugspunkt von SDM 003 ist;

Achten Sie darauf, dass der voreingestellte Wert negativ ist, verglichen mit dem tatsachlichen Wert der
Position in ABS. Wenn Sie in den anfanglichen Systemeinstellungen 'SDM DIR' auf '1' setzen, brauchen
Sie dies nicht zu beachten. Der von der Positionsanzeige akzeptierte Wert ist gleich dem negativen
Wert des eingegebenen Wertes.

VERFAHREN:
1. Setzen Sie 'SDM DIR' in den anfanglichen Systemeinstellungen auf '1";

2. Stellen Sie den Mittelpunkt des Werkstlicks als ABS-Referenz ein;
Die Linie AB ist parallel zur X-Achse, die Linie AD ist parallel zur Y-Achse.
Bewegen Sie den Maschinentisch; richten Sie den Fraser auf den
O-Punkt aus.

Der Maschinentisch bleibt wahrend der Voreinstellung stehen;

% 0odo
w[[]000o

ABS
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3 Punkt E als Referenzpunkt fir SDM 000 festlegen;
SDM 000 eingeben.
Die Position von Punkt E ist (-60, -45),
driicken Sie
nacheinander,
[==] nacheinander,

4 Punkt F als Referenzpunkt fir SDM 001 festlegen;
SDM 001 eingeben.
Die Position von Punkt F ist (60, -45),
driicken Sie
nacheinander,
o] [==] nacheinander,

5 G als Referenzpunkt von SDM 002 einstellen;
SDM 002 eingeben.
Die Position von G ist (60, 45),
driicken Sie
nacheinander,
nacheinander,

6 Punkt H als Referenzpunkt flir SDM 003 festlegen;
SDM 003 eingeben
Die Position des Punktes H ist (-60, 45),
driicken Sie
nacheinander,
nacheinander.

=

=

=

®[ | | BOOooo
W[ [ HElOooO

®[-[ [ 50000

S [ Doo

SIM

o

W[ || 45000

w/-| | 60000
w[-| | 45000

w[ [ [ 60000

oM | 0og

SIM
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SPEZIELLE FUNKTIONEN

Die DRO-Baureihe ISL-DR verfligt neben dem Messen und Positionieren uber die folgenden Sonder-
funktionen:

Bolzenlochkreis (BHC);

Bolzenloch-Linie (BHL);

ARC-Bearbeitung (nur fur ISL-DR-2, ISL-DR-3);

Neigungsbearbeitung (nur fir ISL-DR-2, ISL-DR-3);

Funkenerosion (EDM, nur fir ISL-DRE);

Bevor Sie diesen Abschnitt lesen, lesen Sie bitte das Kapitel 1 Gber das Koordinatensystem.

1 Kreis der Schraubenlocher

Beschreibung der Funktion:
Die ISL-DR DRO-Serie verfugt tber die Funktion BOLT HOLE CIRCLE (BHC). Diese Funktion
vereinfacht

das Einpressen von mehreren gleichmafig verteilten Lochern entlang des Kreisumfangs.

Die DRO fiihrt den Bediener bei der Eingabe der folgenden Parameter:
RADIUS: Radius des Kreises

ST.ANGLE: Anfangswinkel des Mittelpunkts der ersten Bohrung auf dem Kreis
END.ANGLE: Endwinkel des Mittelpunkts der
letzten Lochs auf dem Kreis

HOLE NUM: Nummer des Lochs

DIRECT: Richtung der Ecke.

U
A

Der Winkel hat zwei Richtungen: gegen den Uhrzeigersinn

und im Uhrzeigersinn. 0' zeigt an, dass es sich um . o R
gegen den Uhrzeigersinn von ST.ANGLE bis '

END.ANGLE; '1' bedeutet, dass er im Uhrzeigersinn verlauft.

von ST.ANGLE bis END.ANGLE. Wie in der B ® B ©
Abbildung unten, ist STANGLE 0°,

END.ANG ist 240°. Abbildung (B) veranschaulicht den Bogen, wenn die Richtung des Winkels

gegen den Uhrzeigersinn; Abbildung (C) veranschaulicht den Bogen, wenn die Richtung des Winkels
im Uhrzeigersinn ist.

Wie in Abbildung (D) dargestellt, bohren Sie alle 45 Grad ein Loch von

45° bis 225°. Die Parameter sind wie folgt: 2{} R30

RADIUS 20 3 1

STWINKEL 45 }X( ]

END.WINKEL 225 o 5

oL 8 PVE SR AN S
N

HINWEIS: Wenn ST.ANGLE gleich END.ANGLE ist, werden die Eg >
Bohrungen S
gleichméBig iber den gesamten Umfang verteilt. D>
Die Positionen der Lochmitten werden automatisch berechnet,

nachdem alle Parameter eingegeben wurden. Driicken Sie  oder , um die Loch-Nr. auszuwahlen,
und bewegen Sie den Maschinentisch, bis '0.000" im X-Fenster, Y-Fenster erscheint. Dies ist die
Position, an der das Loch bearbeitet werden soll.

¢INSIZF>

Beispiel: Mechanische Lécher am Umfang wie in Abbildung (E).

Radius 20 mm
ANFANGSWINKEL 0°
ENDWINKEL 300°
ANZAHL DER LOCHER 6
DIREKT 0

VORGEHENSWEISE:

1. Stellen Sie die Maf3einheit unter normalen Bedingungen auf
metrisch ein.

Bewegen Sie die Maschinenebene, bis das Werkzeug auf die
Mitte des Kreises ausgerichtet ist, und setzen Sie dann die
X-Achse und die Y-Achse auf Null zurtck.

2. Driicken Sie , um die Funktion 'Lochkreis' aufzurufen.
Wenn alle Parameter eingestellt sind, driicken Sie, um
direkt mit der Bearbeitung zu beginnen.

3. Geben Sie den Radius ein.

Im Fenster Y wird der zuvor eingestellte Radius angezeigt, im
Meldungsfenster wird 'RADIUS' angezeigt. Driicken Sie
nacheinander .

HINWEIS:

Wenn Sie '0' als Radius eingeben, fordert Sie die DRO auf, ihn
erneut einzugeben.

Wenn Sie einen falschen Parameter eingegeben und nicht
gedrlickt haben, driicken Sie um den Vorgang abzubrech-
en und die Eingabe zu wiederholen. Wenn Sie gedrickt
und mit der Einstellung eines anderen Parameters begonnen
haben, missen Sie dricken, um zur Einstellung des
RADIUS zuriickzukehren und die Eingabe zu wiederholen.
Die anderen Parameter

kénnen auf die gleiche Weise behandelt werden.

4. ST.ANGLE eingeben

Im Meldungsfenster wird 'ST.ANGLE' angezeigt, im Y-Fenster
wird der zuvor voreingestellte Startwinkel angezeigt.

Driicken Sie nacheinander

5. Geben Sie den Endwinkel ein

Das Meldungsfenster zeigt 'END.ANGLE' an; das Y-Fenster
zeigt den vorherigen Winkel an.

Driicken Sie nacheinander

6. Geben Sie die Anzahl der Bohrungen ein.

Im Meldungsfenster wird 'HOLE NUM' angezeigt, im Y-Fen-
ster wird die vorherige Zahl angezeigt.

Driicken Sie nacheinander die Tasten .

HINWEIS: Wenn Sie '0' oder '1' als Anzahl der Bohrungen
eingeben, meldet die DRO einen Fehler und fordert Sie auf,
die Daten erneut einzugeben.

S0pe

B

F>

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

®[[[TIT]T] (ST RNGLE]
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®L[TITTIT] [T RANGLE
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®WLIITTTTT] ENIRNGLE

%[ 11100000 fomerewsns
! |
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7. Geben Sie die Richtung des Winkels ein. ‘
Im Meldungsfenster wird 'DIRECT' angezeigt, im Y-Fenster

wird die zuvor voreingestellte Richtung angezeigt. @‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ \H\D\LE\ \N\U\M\
Dricken Sie nacheinander die Tasten
@[T H
8. Im Meldungsfenster wird 'HOLE 1' angezeigt;
Dies ist die Position des ersten zu stanzenden Lochs, ‘

wobei '0.000' im X-Fenster und im Y-Fenster durch

Verschieben des Maschinentisches angezeigt wird. ®‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ \]]\I\R\E[\T\ ‘ ‘
WL

9. Nachdem Sie das erste Loch fertiggestellt haben,

driicken Sie Das Meldungsfenster zeigt '"HOLE 2' an; ‘

Bewegen Sie den Maschinentisch, '0.000" wird im X-Fen-

ster und im Y-Fenster angezeigt. Dies ist die Position des ®‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ \B\I\F’\E\E\T\ ‘ ‘

zweiten Lochs. ) lllllll@

HINWEIS: Driicken Si oder , um die Anzahl der ‘

Bohrungen zu andern.

® 0000 HOLE ]
10. Bearbeiten Sie die Bohrungen 3 bis 6 auf die gleiche IIIIIBIEEE

Weise.

11. Nachdem Sie alle Bohrungen bearbeitet haben, ‘

driicken Sie , um zur normalen Anzeige zurlckzukehren. (%) llll@@m@ [j]lll
w[[[] 0000
HINWEIS: Wahrend der Bearbeitung von BOLT HOLE

CIRCLE (Bolzenlochkreis) ‘

kann durch Drucken von (Dreiachsige Anzeige) oder
(zweiachsige Anzeige) die Funktion BOLT HOLE ciRcLe @[ [ [ [ 0000  HOLEL [ [ B
@[] 0000

voriibergehend verlassen

und zum normalen Anzeigestatus zurlickgekehrt werden,
um die Position zu Uberprifen. Durch erneutes Driicken
von (Dreiachsige Anzeige) oder (Zweiachsige
Anzeige) kehren Sie zur Funktion BOLT HOLE.

2 Bolzenlochlinie

Funktion: Die ISL-DR DRO Serie bietet die BOLT HOLE LINE (BHL) Funktion. Mit dieser Funktion
kénnen Sie

die Bearbeitung von mehreren Bohrungen zu vereinfachen, deren Mittelpunkte gleichmaRig auf einer
Linie angeordnet sind.

Die folgenden Parameter miissen eingegeben werden:

LINE DIS : Abstand zwischen den Linien (Abstand zwischen dem Mittelpunkt der ersten Bohrung und
dem Mittelpunkt der letzten Bohrung)

LINE ANG : Winkel zwischen den Linien (Winkel zwischen der Linie und der positiven X-Achse)

HOLE NUM : Anzahl der Lécher

Der DRO berechnet die Positionen der Bohrungen, nachdem alle Parameter eingegeben wurden.
Driicken Sie oder , um die Bohrungsnummer auszuwahlen, und bewegen Sie die Maschine, bis

'0.000'

im X-Fenster und im Y-Fenster angezeigt wird. Dies ist die Position

der zu bearbeitenden Bohrung.

Beispiel:

LINE DIS 150 mm
LINE ANG 30°
HOLE NUM 6
VERFAHREN:

1. Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Werkzeug auf
den Mittelpunkt der ersten Bohrung ausgerichtet ist und stellen
Sie die X- und Y-Achse auf Null.

2. Driucken Sie , um die Funktion BOLT HOLE LINE
(BOLZENLOCHLINIE) aufzurufen.

Wenn alle Parameter eingegeben wurden, driicken Sie ,
um direkt mit der Bearbeitung zu beginnen.

3. Geben Sie den Linienabstand ein.

Im Fenster Y wird der zuvor eingestellte Linienabstand
angezeigt, und im Meldungsfenster erscheint die Meldung
'LINE DIS'.

Driicken Sie nacheinander die Tasten ;

HINWEIS: Wird als Linienabstand '0' eingegeben, akzeptiert
die Positionsanzeige die Eingabe nicht und fordert den Bedie-
ner auf, sie erneut einzugeben.

4. Geben Sie den Winkel der Linie ein.

Im Meldungsfenster wird 'LINE ANG' angezeigt, im Y-Fenster
wird der zuvor eingestellte Winkel der Linie angezeigt.
Driicken Sie nacheinander die Tasten

5. Geben Sie die Anzahl der Bohrungen ein.

Im Meldungsfenster wird ,HOLE NUM* angezeigt, im Y-Fen-
ster wird die zuvor voreingestellte Anzahl der Bohrungen
angezeigt.

Driicken Sie nacheinander
starten.

um die Bearbeitung zu

HINWEIS: Wenn als Lochnummer eine '0' oder '1' eingegeben
wird, akzeptiert die Positionsanzeige die Eingabe nicht und
fordert den Benutzer auf, sie erneut einzugeben.

6. Das Meldungsfenster zeigt 'HOLE 1' an;

Bewegen Sie den Maschinentisch, bis '0.000' im X-Fenster
und Y-Fenster erscheint: dies ist der Mittelpunkt des ersten zu
stanzenden Lochs.

@[ 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

21
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7. Nachdem Sie das erste Loch fertiggestellt haben, driicken Sie  und im Meldungsfenster erscheint
,LOCH 2%, bewegen Sie den Maschinentisch, bis ,0.000“ im X- und Y-Fenster erscheint ,
dann konnen Sie an dieser Stelle das zweite Loch bohren.

HINWEIS: Driicken Sie  oder ®T[10000 FOETTE

, um zwischen den Léchern zu

wechseln.
@[ 000g
8. Bearbeiten Sie die Bohrungen 3 bis 6 auf die gleiche Weise. ‘
1
9. Driicken Sie , um nach Abschluss der Bearbeitung zur normalen ®LIITO000  HOLE [ T6
@I A0a0

Anzeige zurickzukehren.

HINWEIS:
Wahrend der BHL-Bearbeitung kénnen Sie  (Dreiachsige Anzeige) oder (Zwei-Achsen-Anzeige)
driicken, um diese Funktion voriibergehend zu verlassen und zur normalen Anzeige der X-, Y- und
Z-Achsen zuruckzukehren, um die vom DRO berechnete Position zu Uberprifen. lcken Sie dann
erneut  (Drei-Achsen-Anzeige) oder

3 ARC-Verarbeitung
Diese Funktion ist nur fir ISL-DR-2 und ISL-DR-3 verfligbar.

Es ist verschwenderisch, eine CNC-Drehmaschine fir die Bearbeitung von Bdgen bei einfachen
Produkten oder kleinen Mengen zu verwenden.

Diese Funktion macht es bequemer, Bégen mit einer normalen Drehbank zu bearbeiten. Der Parameter
'MAX CUT' ist die Lange des Bogens

fur jeden Bearbeitungsvorgang. Je kleiner der MAX CUT-Wert ist, desto glatter wird die Bogenebene
und desto langer wird die Bearbeitungszeit.

A. Bearbeitung der XZ- und YZ-Ebenen
Fir die Bearbeitung eines Bogens in der XZ- oder YZ-Ebene gibt es die folgenden 8 Modi: ¢

4

Der Fraser kann einen flachen oder gewdlbten Boden haben. Wenn der Boden flach ist, setzen Sie den
Werkzeugdurchmesser auf 0;

INSIZF>

(Zwei-Achsen-Anzeige), um zur BHL-Funktion zuriickzukehren.
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B. XY-Plan-Verarbeitung

DRO bietet die 8 oben genannten Modi in der Verarbeitung

der XY-Ebene. Das Messer steht senkrecht zur

Ebene der Maschine. DRO hat interne ARC-Verarbeitung

und

externe ARC-Verarbeitung fiir jeden Typ:

Extern T +TOOL,

Intern T - TOOL.

Stellen Sie den Werkzeugradius entsprechend dem aktuel-

len Fraser ein

bei der Bearbeitung der XY-Ebene.

Geben Sie die folgenden Daten fir die ARC-Bearbeitung ein:

TYP: 1 - 8 Modus der ARC-Bearbeitung

*T+TOOL / T-TOOL : Auswahl zwischen
T+TOOL/T-TOOL (Diese
Parameter gilt nur fir die XY-Ebene)

RADIUS : Der Radius des zu bearbeitenden ARC

TOOL DIA : Durchmesser des Werkzeugs

MAX CUT : Vorschubsteigung

Beispiel 1:
Bearbeiten Sie einen Bogen AB von 90°

Richtung der Werkzeugkompensation
(wahrend der Bearbeitung in der XY-Ebene)

Externe ARC
Verarbeitung
(T+TOOL)

Interne ARC
Verarbeitung
(T-TOOL)

A R20

S0

Die Parameter lauten wie folgt: (LQ/
Maschinenebene XY

ARC-Modus-Typ 3

T+ TOOL

RADIUS 20 mm

TOOL DIA 6 mm

MAX CUT 0.5mm

Die Schrumpfung wird nicht bertcksichtigt.

VORGEHENSWEISE:
1. Stellen Sie die Anzeigeeinheit auf metrisch ein und schalten
Sie die LED fur die Kontraktion aus.
2. Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Drehwerkzeug
mit Punkt A ausgerichtet ist, und setzen Sie dann die X-Achse
und die Y-Achse auf Null zurtick.
3. Rufen Sie den ARC-Bearbeitungsmodus auf.
Driicken Sie , um den ARC-Bearbeitungsmodus aufzurufen.
Wenn alle Parameter eingestellt sind: Driicken Sie ,um
direkt fortzufahren.
4. Wahlen Sie die Maschinentafel aus und
driicken Sie [x] [==] , um XY auszuwahlen.
HINWEIS: [x] steht fur die XY-Ebene,

steht fiir die YZ-Ebene,

steht fur die ZX-Ebene.

Sie kénnen auch (Zwei-Achsen-Anzeige) oder
(Drei-Achsen-Anzeige) driicken, um von der XY-Ebene zur
YZ-Ebene und zur ZX-Ebene zu wechseln.

w[ ][ 0000
W[ ][ Oooo

SoM [ 0o3

®111111
@ITITTT]

3

@[ TTTTTT] GIMRTXY
@LLIITITT]
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5. Bearbeitungsmodus auswahlen:

Im Meldungsfenster wird 'TYPE 1-8' angezeigt, und im Fenster Y
wird der vorherige Bearbeitungsmodus angezeigt.

Driicken Sie nacheinander, um Modus 3 auszuwahlen, und

geben Sie dann den ARC-Typ ein.

6. Modus T + TOOL auswahlen:

Drucken Sie um die AuRenbogenbearbeitung auszuwahlen.
HINWEIS: [F]zeigt den Modus T + TOOL (Aufenbogenbearbeitung)
an;

[-] zeigt den Modus T — TOOL (Innenbogenbearbeitung) an.

7. Stellen Sie den Radius des Bogens ein.

Im Meldungsfenster wird 'RADIUS' angezeigt, und im Y-Fenster wird
der Radius des vorherigen Bogens angezeigt.

Driicken Sie nacheinander die Tasten, um den Radius
des Bogens einzugeben.

HINWEIS: Wenn Sie '0' als Radius des Bogens eingeben, zeigt die
DRO eine Fehlermeldung an und wartet auf eine andere Zahl.

8. Stellen Sie den Werkzeugdurchmesser ein.

Im Meldungsfenster wird "'TOOL DIA' angezeigt;

im Y-Fenster wird der zuvor voreingestellte Durchmesser angezeigt.
Dricken Sie nacheinander , um den Werkzeugdurch-
messer einzugeben.

9. Stellen Sie den Vorschub ein.

Im Meldungsfenster wird 'MAX CUT' angezeigt;

im Y-Fenster wird der vorherige Vorschub angezeigt.

Driicken Sie [ [ G [==] nacheinander , um den Vorschub einzugeben.
HINWEIS: Wenn Sie '0" als Vorschub eingeben, akzeptiert die DRO
dies nicht und wartet auf die Eingabe eines anderen Wertes.

10. ARC bearbeiten

Im Meldungsfenster wird 'POIN 1' angezeigt. Bearbeiten Sie, wenn
'0.000" im X-Fenster und im Y-Fenster angezeigt wird. Nun ist der
erste Punkt fertiggestellt. Driicken Sie  , um zum zweiten Punkt zu
gelangen, und wiederholen Sie den Vorgang. Bearbeiten Sie auf
diese Weise, bis im Meldungsfenster 'POIN 74' angezeigt wird.
Durch Driicken von  oder kénnen Sie den Bearbeitungspunkt
auswahlen.

11. Dricken Sie , um die ARC-Bearbeitung nach Abschluss der
Bearbeitung zu beenden.

HINWEIS:

1) Im ARC-Prozess koénnen Sie durch Dricken von  (Dreiachsige
Anzeige) oder  (Zweiachsige Anzeige) diese Funktion voriiberge-
hend verlassen, um zur normalen Anzeige der X-, Y- und Z-Achsen
in Reihenfolge zurlickzukehren oder die vom DRO berechnete
Position zu Uberprifen. Driicken Sie £+ (Dreiachsige Anzeige) oder
(Zweiachsige Anzeige), um zur ARC-Funktion zurtickzukehren.

2) Die Bearbeitung (#] oder (¢ kann wahrend der Voreinstellung der
Parameter zwischen den Parametern wechseln.

-

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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Beispiel 2:

Bearbeiten Sie den ARC EF wie in der Abbildung von Punkt E nach
Punkt F.

Die Parameter werden wie folgt eingestellt:

Maschinenebene: XZ

BAUART: 4

Radius: Effektiver Bogenradius

TOOL DIAMETER:0 (Werkzeug mit flachem Boden)

MAXIMALE GROSSE:vom Kunden vorgegeben

Beispiel 3:

Bearbeiten Sie den ARC DE wie in der Abbildung von Punkt D bis Punkt
E. Die Parameter sind wie folgt:

Maschinenebene:XZ

BAUART:6

RADIUS:Effektiver Bogenradius

TOOL DIAMETER:Tatsachlicher Wert (aktuelles Werkzeug)
MAXIMALER SCHNITT: Vom Kunden voreingestellt

Beispiel 4:

Bearbeiten Sie den ARC DE wie in der Abbildung von Punkt D nach
Punkt E.

Die Parameter sind wie folgt:

Maschinenebene:YZ

BAUART:7

RADIUS:Effektiver Bogenradius

TOOL DIAMETER:Tatsachlicher Wert (aktuelles Werkzeug)
MAXIMALE GROSSE:Vorgabe durch den Kunden

Hinweis: Bei ISL-DR-2, das nicht mit einer Z-Achse ausgestattet ist, driicken Sie oder , um die
Position

der Z-Achse -u simulieren, die Bewegung zum vorherigen Prozesspunkt zu simulieren und die
Bewegung zum nachsten Prozesspunkt zu simulieren.

Passagen:

1: Stellen Sie 'STEP MODE' im Konfigurationsmodus auf 'Z STEP' und stellen Sie den Quadranten der
Z-Achse ein (Standardwert ist 2.5 mm);

2: Richten Sie die Drehmaschine vor der Bearbeitung auf den Z-Startpunkt von R aus und setzen Sie die
Z-Achse auf Null;

3: Wahrend der Bearbeitung zeigt das Meldungsfenster die simulierte Hohe der Z-Achse wahrend der
Bearbeitung an; Wie in der Abbildung rechts dargestellt, zeigt das X-Fenster wahrend der Bearbeitung
der XZ-Ebene die Position der X-Achse an; die X-Achse ist fertig, wenn im X-Fenster '0.000" angezeigt
wird;

Im Y-Fenster zeigen die ersten 2 Ziffern die Skalennummer und die nachsten 5 Ziffern die Skalennummer
an, was bedeutet, dass die Bearbeitung auf dieser Skala fur den aktuellen Punkt durchgefihrtwurde. Bei
der Bearbeitung in der YZ-Ebene zeigt das Y-Fenster die Position der Y-Achse an, und wenn in diesem
Fenster '0.000' angezeigt wird, bedeutet dies, dass die Bearbeitung in Y-Richtung abgeschlossen ist; im
X-Fenster geben die ersten 2 Ziffern die Quadrantennummer und die nachsten 5 Ziffern die Quadranten-
malstabsnummer an, was bedeutet, dass die Bearbeitung auf dieser Skala fir den aktuellen Punkt
durchgefuhrt wurde.

@[ 110000 (310007
@ .HE.EEEE 12X2.5+1=31
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4 Bearbeitung von Hangen

Diese Funktion ist nur fur ISL-DR-2 und ISL-DR-3 verflgbar.
Funktion: Diese Funktion berechnet automatisch die
Position jedes Bearbeitungspunktes bei der Schragbearbei-
tung. Geben Sie einfach die folgenden Parameter ein:
INCLE: Einstellung der XY-, YZ- oder XZ-Ebene der
Maschine

INCL.ANG: Neigungswinkel der Schrage

MAX CUT: Lange der Schrage fir jeden Bearbeitungsvor-
gang

Anmerkung:
Z STEP und MAX.CUT sind wie in der Abbildung definiert.

Die DRO berechnet automatisch die Position jedes Schnitts

auf der

Neigung, sobald alle Parameter eingegeben worden sind.

Driicken Sie oder , um den Bearbeitungspunkt zu wahlen

und 28
arbeiten, bis '0.000" im Fenster erscheint.

Beispiel 1:

Bearbeiten Sie die schiefe Ebene AB wie in der Abbildung
gezeigt. |

Die Parameter sind wie folgt:

INCLE: XZ

INCL.ANG 45°

MAX.SCHNITT 1.2 mm

VORGEHENSWEISE:

1. Stellen Sie die MaReinheit auf metrisch ein.

Stellen Sie SLOP.MODE 1 in den Anfangseinstellungen des
Systems ein.

Hinweis: Wenn der dritte Parameter nicht Z STEP ist, stellen

Sie SLOP.MODE 0 ein.

Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Drehwerkzeug mit
dem Startpunkt A ausgerichtet ist, und setzen Sie dann die
X-Achse und die Z-Achse auf Null zurtck.

Dricken Sie im normalen Anzeigestatus.

2. Drucken Sie , um die Ausschussbearbeitung aufzurufen.

alle Parameter eingestellt wurden.

Z STEP

@[ [[['0oo0
@[ [ 1135000
@[ [ [ [ 000

 Z

S [ ool

®[ T

(WO T v

@ TITITT]
@I
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3. Wahlen Sie die Maschinenebene aus. ‘
Driicken Sie nacheinander auf , um die XY-Ebene O TTTTTTT] ENCLTEN
auszuwahlen.
WL
O]
Hinweis: Driicken Sie [x] fur die XY-Ebene;
Dricken Sie fur die YZ-Ebene;
Driicken Sie [4 fur die ZX-Ebene; "
E anche possibile premere (visualizzazione a due assi) WLLILLIIL] [INCLLANG
) (visualizzazione a tre assi) per passare dal piano XY @[] 00O
al piano YZ o al piano ZX. c G111 T]
4. Geben Sie INCL.ANG ein. ‘
Im Meldungsfenster wird 'INCL ANG' angezeigt, im Y-Fen-
ster wird das vorherige INCL.ANG angezeigt. W] [INCLL RNG]
A einand @ [[[]]HS
riicken Sie nacheinander.
@111}
5. Geben Sie MAX.CUT ein. ‘
Im Meldungsfenster wird '"MAX CUT' angezeigt, im Y-Fen-
ster wird der vorherige MAX.CUT-Wert angezeigt. ®[TTTIIT] MR IOUT )
Dricken ¢ nacheinander
w1000
HINWEIS: Wenn '0' als MAX CUT eingegeben wird, akzep- @[ IITTI]T]
tiert DRO keine weiteren Daten und wartet auf diese.
6. Verarbeitung R . W[ MARCIOUTT
Das Meldungsfenster zeigt 'POIN 1' an. Vera ziten Sie den
Slop, wenn '0.000' angezeigt wird, und driicken Sie dann @I
um den nachsten Punkt zu verarbeiten. Q[TTTTTIT]
7. Driucken Sie  oder , um den Punkt auszuwahlen.
8. Drucken Sie  , um nach Abschluss der Bearbeitung zur normalen Anzeige zuriickzukehren.
Hinweis: Bei ISL-DR-2, das nicht Uber eine Z-Achse verfigt, driicken Sie  oder  , um die Position

der Z-Achse zu simulieren, um die Bewegung zum vorherigen Prozesspunkt zu simulieren,  und
um die Bewegung zum nachsten Prozesspunkt zu simulieren.

28



INSIZF>

PHASEN:
1. Stellen Sie den Quadranten der Z-Achse in der internen Konfiguration des Systems ein;

2. Richten Sie vor der Bearbeitung den Z-Startpunkt mit der Drehmaschine aus und stellen Sie dann die
Z-Achse auf '0.000";

3. Wahrend der Bearbeitung der XZ-Ebene wird die Position des X-Fensters der X-Achse angezeigt.
Die X-Achse ist fertig, wenn im X-Fenster '0.000' angezeigt wird. Im Y-Fenster geben die ersten beiden
Ziffern die Nummer des Quadranten und die folgenden finf Ziffern die Nummer der Skala des
Quadranten an, was bedeutet, dass die Bearbeitung flir den aktuellen Punkt auf dieser Skala abges-
chlossen ist.

Wahrend der Bearbeitung der YZ-Ebene zeigt das Y-Fenster die Position der Y-Achse an. Wenn in
diesem Fenster '0.000" angezeigt wird, bedeutet dies, dass die Bearbeitung in Y-Richtung abgeschlos-
sen ist. Im X-Fenster geben die ersten beiden Ziffern die Nummer des Quadranten und die folgenden
funf Ziffern die Nummer der Quadrantenskala an, was be :utet, dassd Bearbeitung flr den aktuellen
Punkt auf dieser Skala durchgefuihrt wurde.

Bei der Schragbe beitung kann  rBediener  (drei Achsen) oder  (zwei Achsen) driicken, um die
Anzeige zu verlassen und zur normalen Anzeige zurliickzukehren. Mit dieser Funktion kann die Position
der DRO bestatigt werden. Driicken Sie dann (drei Achsen) oder  (zweiAchsen), um zur Schrag-
bearbeitung zurtickzukehren.

5 Automatische Kantenerkennung

Funktion:

1) Automatische Kantensuche;

2) Messung der Werkstlickabmessungen;
3) Suche der Werkstiickmitte.

HINWEIS: Dies ist eine zusatzliche Funktion. Eine zusatzliche Zahlung ist erforderlich.

Beispiel:

RANDDETEKTIV Radius 5 mm

WerkstlickgroRe auf der X-Achse 65 mm

Messen Sie mit dem an der X-Achse installierten Linearmafstab.

VERFAHREN:
1. Stellen Sie die Maleinheit auf metrisch ein.

2. Driicken Sie (Dreiachsige Anzeige) oder (Zwei-
achsige Anzeige), um die Funktion AUTOMATISCHE
KANTENERKENNUNG aufzurufen.

Im Meldungsfenster wird 'SEL AXIS' angezeigt, im Y-Fenster
wird der Radius des Kantensensors angezeigt. Das
angezeigte Vorzeichen entspricht dem, das erscheint, wenn
der Sensor die erste Kante berihrt. ‘

WL[TTTTT] [SEL RIS
[ [i0000 [ ]
@LLIITIT]
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3. Geben Sie den Radius und das Vorzeichen des Detektors
ein.

Dricken Sie nacheinander die Tasten, worauf-
hin im Fenster Y '-5,000' angezeigt wird.

HINWEIS: Sie kdénnen diesen Schritt Uberspringen, wenn
der Durchmesser korrekt eingestellt ist.

4. Wahlen Sie die Achse aus, z. B. die X-Achse.

Driicken Sie , um die X-Achse auszuwahlen. '0.000' blinkt
im X-Fenster und wartet auf die Kantenerkennung. Das
Y-Fenster und das Z-Fenster zeigen den Wert der aktuellen
Position an.

Driicken Sie , um die Y-Achse auszuwahlen; driicken

Sie , um die Z-Achse auf die gleiche Weise auszuwahlen.

5. Bewegen Sie den EDGE DETECTOR, bis er die erste
Kante beriihrt, dann zeigt das X-Fenster die Position der
Kante an.

Detektors mit '-5.000" angezeigt. Der im X-Fenster
angezeigte Wert

angezeigte Wert ist der gemessene Wert. Sie kdnnen die
Kante mehrmals berthren.

6. Bewegen Sie den KANTENERKENNER so, dass er eine
andere Kante beriihrt. Im X-Fenster wird die Lange des
Werkstlicks mit '65.000' angezeigt;

®[[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. Dricken Sie , um diese Funktion zu verlassen. Bewegen Sie den KANTENSENSOR,
bis im Fenster X '0,000' angezeigt wird. Dies bedeutet, dass diese Position die Mitte des

Werkstlicks in Richtung der X-Achse ist.

HINWEIS:

1. Durch Driicken von  (Dreiachsige Anzeige) oder  (Zweiachsige Anzeige) verlassen
Sie diese Funktion, wenn Sie sich in der Funktion KANTENERFASSUNG befinden.

2. Wenn nur die Kanten erfasst werden, miissen Sie die Schritte 6 und 7 nicht ausflihren.
3. Wenn Sie den Mittelpunkt nicht finden, missen Sie Schritt 7 nicht ausfiihren.
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EDM (FUNKENEROSIVE BEARBEITUNG, NACH KUNDENWUNSCH)

Hinweis: Nur ISL-DRE (nach Kundenwunsch) bietet die EDM-Funktion.

Die DRO sendet ein Signal und die Verarbeitung wird gestoppt, sobald der angezeigte Wert gleich
diesem ist

erwartet wird.

ISL-DRE ist mit 7 EDM-Modi ausgestattet: Postion Fogon

MODE 1 manueller Modus 1 A -

MODE 2 automatischer Modus 1 el Verarbeitung anténglih 7 Verarbeitung
MODUS 3 manueller Betrieb 2 = Fositon lmw » Positon T Richtung
MODUS 4 manueller Betrieb 3

MODUS 5 Manueller Modus 4
MODUS 6 Automatikbetrieb 2
MODUS 7 Automatikbetrieb 3 MODET 3 MODE 47
Der EDM-Modus wird in den Einstellungenickc
anfanglichen Systemeinstellungen festgelegt.

Abb. 1: Unterschied zwischen EDM-Modi

HINWEIS: Achten Sie auf den Relaismodus.

Tabelle 1: Unterschied zwischen den 7 EDM-Modi: (X: nicht vorhanden; \: vorhanden; 1: Zunahme; |:
Abnahme)

Modus Erkennungc Arbeitsrichtung EDM-Ausgang nach der erstencc | Richtungec
EDM von Kanten da die Tiefe negativ ist Bohrung der Maschine. der Z-Achse

1 X | N '

2 ~ Keine negative Tiefe X |

3 X | X |

4 X ! o |

5 X ! X '

6 ~ ~/ (Keine zusétzliche Tiefe) X i

7 5 | X !

Die positive Richtung der Z-Achse ist nach unten gerichtet, auer im Modus 6: Dies bedeutet,
dass der angezeigte Wert mit zunehmender Tiefe wahrend der Bearbeitung steigt.

~——
electrode
—-20
-15 - o o
[~ -to positiv negativo — -
L s Richtung | Richtung o — — — =% —
[ £/ =
e Oc
° [ 7 ] 0
— 10 pezzo L
da lavorare / ]
r 15 L
= 20 L
Z - JE—
Abb.2 .

Abb.3: feuerfeste Hohe

INSIZF>

31

ISL-DRE bietet eine Feuerldschfunktion. Wahrend des Erodierens bildet sich Kohlenstoff auf der
bearbeiteten Oberflache.

Wenn sich der Kohlenstoff ansammelt, iberschreitet die Elektrode den Flissigkeitsspiegel und
verursacht einen Brand.

Wird die Feuerhohe eingestellt, stoppt die Erodiermaschine, die DRO sendet einen Alarm und das
Feuer wird verhindert.

1 EDM-Parameter einstellen

Die folgenden Parameter missen vor dem EDM-Verfahren eingestellt %_’
werden: EDMHOME
AArbeitstiefe (EDM DEEP) *

B Feuerhohe (EDM HOME) o beer

C Elektrodenkompensation (EDM.COMP wenn DEEP COMP aktiv ist)

D EDM-Modus (EDM MODE)
E Relais-Betrieb (RELAY MODE) )
Fig.4: EDM.DEEP
F Deaktivieren/Aktivieren der Elektrodenkompensation (DEEP.COMP) 9
A, B, C kénnen unter normalen Anzeigebedingungen durch Driicken
von eingestellt werden;
D, E, F kdnnen in den System-Grundeinstellungen eingestellt werden und werden selten geéndert.
Wenn DEEP.COM auf '0' eingestellt ist, wird die Elektrodenkompensation nicht berticksichtigt; wenn
es auf '1' eingestellt ist, kann der Wert der Elektrodenkompensation in den Parametereinstellungen
eingestellt werden und die Elektrodenkompensation muss bei der Bearbeitung berlcksichtigt
werden.

Beispiel:

EDM-Tiefe (EDM DEEP) 156,1mm
Feuerfeste Hohe (EDM HOME) 3,0 mm
Elektrodenausgleich (EDM.COMP) 0,1 mm

®[TTTTT] [0 TEEP
@[ [ 50000 ggﬁrggzgtresetted

VORGEHENSWEISE:
1. Stellen Sie EDM COMP in den Anfangseinstellungen @
des Systems auf'1', um die Elektrodenkompensation zu ‘
aktivieren.
®LIIITIT] (M DEEP]

2. Stellen Sie den normalen Zustand des Displays lllll]El]

wieder her und stellen Sie dann die MaReinheit auf

metrisch ein. Q[ ITTTTIT]

3. Geben Sie die EDM-Parameter ein. ‘
Dricken Sie , das Y-Fenster zeigt die vorherige Tiefe

an Geben Sie die Tiefe durch % EDM HOME
Dricken von ® llllEEE@ the formerly preset

fireproof height
4. Das Y-Fenster zeigt die vorherige Feuerfestigkeit an; Q[TTTTIIT]
Geben Sie die Feuerfestigkeit ein.
Driicken Sie .
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5. Das Fenster Y zeigt den Wert der vorherigen Elektro-

denkompensation an; geben Sie den neuen Wert ein. ®TTTITI]] [EDIM HOME
Driicken Sie nacheinander auf . ST
@I 3
@[T [EDMCoMP)
6: Dricken Sie , um zur normalen Ansicht @[ [ 1] 0700 ?Sﬁ?g:,,y;mset
zurlickzukehren. G[TIII1T]
@ [TTTIT] [EmM CoMP
WL
O[]
W [TTTTT] EDM CoMP
W Oioo
O[T

2 EDM-Bearbeitung

Zuriuck zur normalen Anzeige: Driicken Sie dann ,umdie E rbeitung zu starten, nachdem Sie
alle EDM-Parameter eingestellt haben.
ISL-DRE bietet 6 EDM-Modi fur unterschiedliche Anforderungen.

1) Beispiel fur Modus 1 mit positiver Tiefe

Bearbeitung eines Werkstlicks wie in Abbildung (a): Die positive Richtung der Z-Achse ist nach
unten gerichtet. Die Parameter sind wie folgt:

A EDM-TIEFE 20 mm Elektrode
B EDM HOME 5 mm Werkstiick
C EDM COMP 0.1 mm plus

VERFAHREN: ) V \

1. Stellen Sie die folgenden Parameter in den .
anfanglichen Systemeinstellungen ein:
1) EDM MODE ist auf 1 eingestellt;
2) RELY.MODE ist auf 0 eingestellt;
3) DEEP.COMP ist auf 1 eingestellt, was bedeutet, dass DEEP.COMP aktiv ist.

@ ()

2. Stellen Sie den normalen Anzeigestatus mit den folgenden Einstellungen wieder her:
1) Die Mafeinheit ist metrisch;
2) Die Entnahme wird nicht berticksichtigt.
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3. Stellen Sie die Parameter in der EDM-Funktion ein:

1) EDM.DEEP 20 mm
2) EDM.HOME 5mm
3) EDM.COMP 0.1 mm

4. Bewegen Sie die Elektrode, bis sie die Bearbeit-
ungsebene beriihrt, wie in Abbildung (b) dargestelit.
Dricken Sie , um den auf der Z-Achse angezeigten
Wert auf Null zu setzen.

5. Start der Bearbeitung.

Druicken Sie

Das Fenster X zeigt den erwarteten Wert EDM.DEEP
+EDM.COMP an, das Fenster Y zeigt die aktuelle
Bearbeitungstiefe an, das Fenster Z zeigt die aktuelle
Position der Elektrode an, das Meldungsfenster zeigt
'EDM RUN' an.

6. Wenn das Z-Fenster den Wert = EDM.DEEP +
EDM.COMP = 20.1 anzeigt, ertént der Summer und das
Meldungsfenster zeigt ' BACKWARD' an, dann wird die
Bearbeitung gestoppt und die Elektrode wird zurtck-
gezogen.

Die tatsachliche Bearbeitungstiefe betragt 20 mm, wenn
das Z-Fenster aufgrund des Elektrodenverschleiles
den Wert = EDM.DEEP + EDM.COMP = 20.1 anzeigt.

Wahrend des Elektrodenschrumpfens zeigt das Z-Fen-
ster die aktuelle Elektrodenposition an, das X-Fenster
den voreingestellten Wert (EDM.DEEP + EDM.COMP),
das Y-Fenster die vorhergehende Tiefe

voreingestellt;

Die DRO verlasst den EDM-Modus und kehrt in den
normalen Modus zurick.

Die Anzeige verlasst den EDM-Modus und kehrt zur
normalen Anzeige zurlick, wenn die Elektrode Uber die
Sicherheitshdhe hinaus zurlickgezogen wird. Die
Anzeige verlasst den EDM-Modus automatisch, wenn
die Elektrode nicht innerhalb von 25 Sekunden zurlick-
gezogen wird.

Die LED blinkt, wenn EDM.COMP wahrend der
Bearbeitung aktiv ist:

Durch Driicken von kénnen Sie den EDM-Modus
wahrend der EDM-Bearbeitung verlassen.

Hinweis: Wahrend der EDM-Bearbeitung kann der
Bediener durch Driicken von  oder die EDM-Funk-
tion vorlbergehend verlassen und zur normalen
Anzeige zurtickkehren, um die Position der Achsen X, Y,
Z zu beobachten. Driicken Sie erneut oder ,um
zur EDM-Funktion zurlickzukehren.
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2) Beispiel fur Modus 1 mit negativer Tiefe

Bearbeiten Sie das Werkstlick wie in Abbildung (c), wobei die Z-Achse

Achse in positiver Richtung nach unten zeigt.
Stellen Sie die Parameter wie folgt ein:

A EDM.DEEP -20 mm
B EDM.HOME 55 mm;
PHASEN:

machining
direction

//
//A

T 0

20

1. Stellen Sie die folgenden Parameter in den Grundeinstellungen ein

des Systems ein:
1) EDM MODE ist 1;
2) RELY.MODE ist 0;

3) DEEP.COMP ist 0, Elektrodenkompensation ist deaktiviert

2. Wiederherstellung des normalen Anzeigestatus mit
den folgenden Einstellungen:

1) Die MaReinheit ist metrisch;

2) Die Entnahme wird nicht berlcksichtigt.

3. Stellen Sie die Parameter in der EDM-Funktion ein:
1) EDM.DEEP -20 mm
2) EDM.HOME 55 mm

4. Die Elektrode so weit verschieben, bis sie die

Bearbeitungsebenen wie in Abbildung (d) berthrt,  dricken,

um die Z- hse auf Null zu setzen; die Elektrode in die in
Abbildung (e) angegebene Position verschieben.

5. Start des EDM.

Druicken Sie

Das Fenster X zeigt den erwarteten Wert an

= EDM.DEEP + EDM.COMP,

das Fenster Y zeigt die aktuelle Bearbeitungstiefe an,

das Fenster Z zeigt die aktuelle Position der Elektrode an,
das Meldungsfenster zeigt 'EDM RUN' an.

6. Wenn die Z-Achse den Wert = EDM.DEEP = anzeigt
-20.000 anzeigt, ertént der Summer, das Meldungsfenster
zeigt ' BACKWARD' an. Dann Bearbeitung

gestoppt und die Elektrode zuriickgezogen:

() z
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Beim Herausziehen der Elektrode wird der Z ‘

Fenster die aktuelle Elektrodenposition, das X-Fenster
die eingestellte Erodiertiefe und das Y-Fenster die - ! m “
bearbeitete Tiefe an; ® E[E 00 EDM RLIN

, . , ) WEEOOOd [ eow en
Die DRO beendet die EDM-Funktion und kehrt zuriick
und kehrt zum normalen Anzeigestatus zurlick, wenn HllEIEIEE
die Elektrode nicht innerhalb von 25 Sekunden zurlick- ‘

gezogen wird;
Die DRO beendet die EDM-Funktion, wenn die % 00N 1
Elektrode die Sicherheitshéhe (EDM.HOME) Ubersch- ED RLIXNARD
reitet. \4 =[|]E]E|Ell

@ [ 120000

Driicken Sie  diese Taste, um die EDM-Funktion wahrend ‘*

der Bearbeitung zu verlassen. % EEEEE“. BRC¥WARD
OO0 1] deevose o
@[] | 30000

electrode begin
withdrawing
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3) Beispiel fur Modus 2

Die DRO muss an den Kantenerkennungssensor angeschlossen werden. Driicken Sie  , um auf das
EDM zuzugreifen. Die Z-Achse wird automatisch auf Null zurliickgesetzt, und die Bearbeitung beginnt,
sobald die Elektrode die Bearbeitungsebene beruhrt.

Sobald die vorgesehene Tiefe erreicht ist, sendet das Relais ein Signal, um die Elektrode zurlickzuzie-
hen und die EDM-Bearbeitung zu unterbrechen. Wenn die Elektrode die Brandschutzhéhe tberschreit-
et, den Maschinentisch zur nachsten Bohrung bewegen, um eine weitere Bohrung zu bearbeiten, ohne
zu dricken . Im Modus 2 kdnnen mehrere Bohrungen bequem bearbeitet werden.

Merkmale von MODUS 2:

A Die DRO ist mit einem Sensor verbunden, der die Kante automatisch erkennt und den angezeigten
Wert auf Null zuriicksetzt.

Die DRO muss die EDM nicht verlassen, um die nachste Bohrung zu bearbeiten.

EDM.DEEP kann nicht negativ sein;

Die positive Richtung der Z-Achse und die Bearbeitungsrichtung sind nach unten gerichtet;

Der Elektrodenversatz ist sehr gering und vernachlassigbar;

mooOw

Bearbeiten Sie sechs Bohrungen in einem einzigen Werkstiick wie in Abbildung (f) dargestellt. Die
Richtung der Z-Achse ist nach unten.

Die Parameter sind wie folgt:

A EDM.DEEP 20,1 mm

B EDM.HOME 5 mm;

Verwenden Sie den Modus zur automatischen Erkennung und Nullstellung der Achse.
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VERFAHREN:

1. Stellen Sie die folgenden Parameter in den anfanglichen
Systemeinstellungen ein:

1) EDM MODE ist auf 2 eingestellt;

2) RELY.MODE ist auf 0 eingestellt;

3) DEEP.COMP ist auf O eingestellt, die Elektrodenkompensation ist
deaktiviert.c

2. Rufen Sie den normalen Anzeigemodus mit den folgenden
Einstellungen auf:

1) Die Maleinheit ist metrisch;

2) Die Entnahme wird nicht berucksichtigt.

3. Stellen Sie die Parameter ein;
1) EDM.DEEP 20,100 mm

2) EDM.HOME 5 mm

4. Driicken Sie , die DRO zeigt wie rechts dargestellt an

5. Wenn Sie die Elektrode so weit bewegen, dass sie die Bearbeit-

ungsebene berlhrt, wird die Z-Achse automatisch auf Null zurtick-
gesetzt.

6. Starten Sie die EDM

Das Fenster X zeigt den erwarteten Wert = EDM.DEEP an;

Das Fenster Y zeigt die aktuelle Bearbeitungstiefe an; Das Fenster
Z zeigt die aktuelle Position der Elektrode an. Das Meldungsfenster
zeigt ,EDM RUN” an.

7. Wenn das Fenster Z den Wert = EDM.DEEP = 20,1 anzeigt,
ertont ein Signalton und das Meldungsfenster zeigt ,BACK WARD”
(rickwarts) an. Die Bearbeitung wird unterbrochen und die
Elektrode wird zurtickgezogen.

Wahrend des Zuriickziehens der Elektrode:

zeigt das Z-Fenster die aktuelle Position der Elektrode an; das
X-Fenster zeigt den Wert = EDM.COMP an; das Fenster

Wahrend des Zuriickziehens der Elektrode:

zeigt das Fenster Z die aktuelle Position der Elektrode an;

zeigt das Fenster X den Wert = EDM.DEEP + EDM.COMP an;
zeigt das Fenster Y die zuvor bearbeitete Tiefe an.

Wenn die Elektrode nicht innerhalb von 25 Sekunden herausgezo-
gen wird, startet die DRO

die Bearbeitung einer weiteren Bohrung und wiederholt die Schritte
5bis 7.

Wenn die Elektrode die Brandschutzhéhe (EDM HOME) (ibersch-
reitet, startet die DRO die Bearbeitung einer weiteren Bohrung und
wiederholt die Schritte 5 bis 7.

Driicken Sie , um EDM nach Abschluss der Bearbeitung zu
verlassen.
Driicken Sie  , um EDM wahrend der Bearbeitung zu verlassen.

Hinweis: Die LED von
DEEP.COMP aktiviert ist.

blinkt wahrend der Bearbeitung, wenn

S

(F)
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4) Beispiel fur Modus 3

Im Vergleich zu Modus 1 verfligt Modus 3 nicht tber eine flammhemmende Héhenfunktion. Die DRO
kann das EDM nur verlassen

wenn sich die Elektrode wieder absenkt. Die Daten &ndern sich nicht, da die Z-Achse nicht wieder
zurlickgesetzt wird, um die nachste Bohrung zu bearbeiten. Dieser Modus wird nur verwendet, wenn
die Elektrodenabweichung zu klein und vernachlassigbar ist.

Bearbeiten Sie das Werkstiick wie in Abbildung (F) in 5.2.3, die Richtung der Z-Achse ist nach unten,

[ FOiOg 1]

GICHL 30 1]

w[ 00oO [ 1]
@ 17560

®[ 20 o [

EDMRUMN

W[ OOog [ 1]
@[ 1110000

¥

start machining

®[ 12000 1]

EDM_RUNL ]

W[ B0 1]
@[ [11.T30

®[ 20iog 1]

in machining

EOM RUN

®[ 2000 1]
@[ 1Poiog

3

EDM end

®[eoioo 1)

[BACKKWART

w[iemioo ]
@[ 1120100

4

electrode begin
withdrawing

& [ 120 100 1]

[BAC{WART

®[eaigd 1]
@[ 11 T1leEHy

A 4

electrode in
withdrawing

[l og 1]

(=

@[ oo 1]
@F 111560

4
®[ [ 0000

[ ][ nooo
@[ 115000

SIM [ 000

37

EDM.DEEP 20 .100mm

VERFAHREN:

1. Stellen Sie die folgenden Parameter in den anfangli-
chen Systemeinstellungen ein:

1) EDM MODE ist auf 3 eingestellt;

2) RELY.MODE ist auf 0 eingestellt;

3) DEEP.COMP ist auf 0 eingestellt, die Tiefenkompensa-
tion ist deaktiviert

2. Stellen Sie den normalen Anzeigestatus mit den folgen-
den Einstellungen wieder her:

1) Die Mafeinheit ist metrisch;

2) Die Entnahme wird nicht berticksichtigt.

3. Stellen Sie die Parameter im EDM ein;
EDM.DEEP 20.100 mm

4. Bewegen Sie die Elektrode, bis sie die Arbeitsebene
berthrt

Arbeitset ne berihrt, wie in Abbildung (b) dargestellt,
driicken, um die z-Achse zu nullen.

5. Starten Sie den EDM. Driicken Siec

Im X-Fenster wird der erwartete Wert =
=20.100 angezeigt,

das Y-Fenster zeigt die aktuelle Bearbeitungstiefe an;
das Z-Fenster zeigt die aktuelle Elektrodenposition an;
das Meldungsfenster zeigt 'EDM RUN'c

EDM.DEEP-

6. Wenn das Z-Fenster den Wert = EDM.DEEP = anzeigt
20,100 anzeigt, ertont der Summer und das Meldungsfen-
ster zeigt 'BACKWARD' an, dann wird die Bearbeitung
gestoppt und die Elektrode wird zurlickgezogen.

Wahrend des Zuriickziehens der Elektrode:

zeigt das Z-Fenster die aktuelle Position der Elektrode an;
Das X-Fenster zeigt den voreingestellten Wert
EDM.DEEP an;

das Y-Fenster zeigt die vorherige Bearbeitungstiefe an.
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Dricken Sie  , um das nachste Loch zu bearbeiten, und
wiederholen Sie

die Schritte 5-6, wenn sich die Elektrode iber den
Referenzpunkt zuriickzieht.

7. Die Bearbeitung ist abgeschlossen und die Elektrode
kehrt auf eine bestimmte Hohe zuriick. Dricken Sie ,
die MM-Achse zeigt 'EDM RUN' an. Driicken Sie  , um
EDM zu verlassen.

5) Beispiel fur Modus 4 mit negativer Tiefe

o[ 20iod ] [BRCKWARD
WLEOIOO [T geeyene
@[[1]IF3H5

2 2
®[ [T 0000
@[ [ 110000
o[ [115000

MODE 4 umfasst die gleichen Schritte wie MODE 1, wahrend MODE 5 die gleichen Schritte wie MODE
3 umfasst. Der Unterschied zwischen MODE 4 und MODE 1, MODE 5 und MODE 3 liegt in der Verarbe-
itungsrichtung, wenn EDM.DEEP negativ ist. Dieser Unterschied ist in Tabelle (1) dargestellt. Bearbeit-

en Sie ein Werkstiick wie in Abbildung (G) dargestellt.

SCHRITTE:

1. Stellen Sie die folgenden Parameter in den ursprungli-
chen Systemeinstellungen ein:

1) EDM MODE ist auf 4 eingestellt;

2) RELY.MODE ist auf 0 eingestellt;

3) DEEP.COMP ist auf 0 eingestellt, was bedeutet, dass
DEEP.COMP deaktiviert ist.

2. Stellen Sie den normalen Anzeigestatus mit den folgen-
den Einstellungen wieder her:

1) Die Mal3einheit ist metrisch;

2) Die Entnahme wird nicht berlcksichtigt.

3. Stellen Sie die folgenden Parameter in der EDM-Funk-
tion ein:

1) EDM.DEEP -20 mm

2) EDM.HOME 10 mm

Die Hohe der Schrumpfung ist definiert als die
Abbildung (H) DRO verlasst das EDM, wenn die Elektrode
unter EDM HOME liegt.

4.Bewegen Sie die Elektrode so weit, bis sie die Arbeitse-
bene wie in Abbildung (I) berlhrt.
Druicken Sie , um die Z-Achse auf Null zu setzen.

5. EDM starten.

Druicken Sie

Das Fenster X zeigt den erwarteten Wert an = EDM.
DEEP +EDM.COMP;

Das Fenster Y zeigt die aktuelle Bearbeitungstiefe an;
Das Fenster Z zeigt die aktuelle Position der Elektrode an
Das Meldungsfenster zeigt 'EDM RUN' an;
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6. Wenn im Z-Fenster der Wert = EDM.DEEP =

-20.000 anzeigt, ertdont der Summer und im Meldungsfen-
ster wird 'BACKWARD' angezeigt. Die Verarbeitung wird
dann angehalten und

die Elektrode zieht sich zurtick.

Wahrend des Zuriickziehens der Elektrode:

wird im Z-Fenster die aktuelle Position der Elektrode
angezeigt;

Das X-Fenster zeigt den voreingestellten Wert
EDM.DEEP an;

das Y-Fenster zeigt die vorherige Bearbeitungstiefe an;

Die DRO verlasst den EDM-Modus und kehrt automatisch
zur normalen Anzeige zurlck, wenn die Elektrode nicht
innerhalb von 25 Sekunden austritt.

Die Anzeige verlasst den EDM-Modus und kehrt zur
normalen Anzeige zuriick, wenn die Elektrode uber die
Ruckzugshoéhe hinaus zurliickgezogen wird.

Driicken Sie , um die Bearbeitung zu beenden;
Hinweis: Modus 5 und Modus 4 sind identisch, wenn die

Tiefe negativ ist.
Der Schritt in Modus 5 ist identisch mit Modus 2.

6) Beispiel fur Modus 6

Die Arbeitsphase und das bearbeitete Werkstiick von
MODUS 6 sind dieselben wie bei MODUS 2. Der Unterschied
zwischen den beiden Modi besteht in der positiven Richtung
der Z-Achse: In MODUS 2 ist die positive Richtung der
Z-Achse nach unten gerichtet, EDM.DEEP ist positiv, wenn
nach unten gearbeitet wird; in MODUS 6 ist die positive
Richtung der Z-Achse nach oben gerichtet, EDM.DEEP ist
negativ, wenn nach unten gearbeitet wird.

Die DRO muss an einen Sensor angeschlossen sein, der
automatisch die Kante und den Anzeigewert des Nullpunkts
der Z-Achse erkennt. Durch Driicken von fur den Zugriff
auf die EDM-Funktion wird der Anzeigewert der Z-Achse auf
Null gesetzt und die Bearbeitung beginnt, wenn die Elektrode
die Bearbeitungsebene beriihrt.

Wenn der Anzeigewert der Z-Achse gleich oder grofer als die
vorgesehene Tiefe ist, sendet das Relais ein Signal zum
Zurlckziehen der Elektrode; wenn die Elektrode die Hohe
Uberschreitet Wenn der Anzeigewert der Z-Achse gleich oder
groRer als die vorgesehene Tiefe ist, sendet das Relais ein
Signal zum Zuriickziehen der Elektrode; Wenn die Elektrode
die Sicherheitshéhe Uberschreitet, den Maschinentisch zur
nachsten Bohrung bewegen, um eine weitere Bohrung zu
bearbeiten, ohne zu driicken. Im Modus 6 kénnen mehre-
re Bohrungen schnell bearbeitet werden.
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Betriebsbedingungen fur MODE 6:

A Der DRO muss an den Sensor eines elektrischen
Kantendetektors angeschlossen werden, wenn die autom-
atische Kantendetektionsfunktion verwendet werden soll,
B Die DRO verlasst die Erodiermaschine nicht nach der
Bearbeitung einer Bohrung,

C EDM.DEEP kann nicht positiv sein,

D Die Richtung der Z-Achse ist nach oben und die Bearbe-
itungsrichtung ist nach unten,

E Der Elektrodenverschlei® ist sehr gering und kann
vernachlassigt werden,

Bearbeitung von sechs Léchern in einem Stlick wie in
Abbildung (J), die Z-Achse ist nach oben gerichtet. Die
Parameter sind wie folgt:

A EDM.DEEP 20 mm

B EDM.HOME 5 mm

Wahlen Sie die automatische Achsenerkennung und den
Nullstellungsmodus.

VORGEHEN:

1. Stellen Sie die folgenden Parameter in den anfangli-
chen Systemeinstellungen ein:

1) EDM MODE ist auf 6 eingestellt;

2) RELY.MODE ist auf 0 eingestellt;

3) DEEP.COMP ist auf 0 eingestellt: Die Tiefenkompensa-
tion ist deaktiviert.

2. Setzen Sie die Anzeige mit den folgenden Einstellungen
in den Normalzustand zurick:

1) Die Mal3einheit ist metrisch;

2) Der Riickzug wird nicht berlcksichtigt.

3. Stellen Sie die Parameter in der EDM-Funktion ein:
1) EDM.DEEP 20.000 mm
2) EDM.COMP 5 mm

4. Driicken Sie , um die EDM-Funktion aufzurufen.

5. Die DRO wird wie rechts dargestellt angezeigt.
Bewegen Sie die Elektrode, bis sie die Bearbeitungsebe-
ne berlhrt,wie in der Abbildung (K) dargestellt; der
angezeigte Wert der z-Achse wird automatisch auf Null
zuriickgesetzt.

6. Starten Sie die Bearbeitung;
Das Fenster X zeigt den Sollwert = EDM.DEEP an;
Das Fenster Y zeigt die aktuelle Bearbeitungstiefe an;

Das Fenster Z zeigt die aktuelle Position der Elektrode an;

Das Meldungsfenster zeigt 'EDM RUN' an.
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7. Wenn im Z-Fenster der Wert = EDM.DEEP = angezeigt wird
-20.000 anzeigt, ertdnt der Summer und das Meldungsfenster
zeigt 'BACKWARD' an, dann wird die Verarbeitung angehalten
und die Elektrode wird zuriickgezogen.

Wahrend des Zuriickziehens der Elektrode:

wird im Z-Fenster die aktuelle Position der Elektrode angezeigt;
im X-Fenster wird der voreingestellte Wert = EDM.DEEP +
angezeigt

EDM.COMP; im Y-Fenster wird die zuvor eingestellte Tiefe
angezeigt;

Wenn die Elektrode nicht innerhalb von 25 Sekunden austritt,
bohrt die DRO ein weiteres Loch, indem sie die Schritte 5 bis 7
wiederholt.

Wenn die Elektrode uber den Sicherheitspunkt (EDM.HOME)
hinaus zui  <gezogen wird, wird die DRO ein weiteres Loch
bohren, indem sie die Schritte 5 bis 7 wiederholt.

Dricken Sie , um den EDM-Modus nach Abschluss der
Bearbeitung zu verlassen.

Driicken Sie
zu verlassen.

m den EDM-Modus wahrend der Bearbeitung

Hinweis: Die LED von blinkt wahrend der Bearbeitung, wenn
DEEP.COMP aktiviert ist.

7) Beispiel fur Modus 7

Die Arbeitsphase und das bearbeitete Werkstiick von MODUS 7
ahneln denen von MODUS 5. Der Unterschied besteht darin,
dass die DRO beim Zugriff auf die EDM-Funktion in MODUS 7
die Kante erfassen muss.

Bearbeiten Sie das Werkstiick wie in Abbildung (f) gezeigt: Die
Richtung der Z-Achse ist nach unten.
Die Parameter sind wie folgt:

EDM.DEEP 20.100 mm
EDM.HOME 5.000 mm;
VORGEHENSWEISE:

1. Stellen Sie die folgenden Parameter in den Grundeinstellun-
gen des Systems ein:

1) EDM MODE ist auf 7 eingestellt;

2) RELY.MODE ist auf 0 eingestellt;

3) DEEP.COMP ist auf 0 eingestellt, die Tiefenkompensation ist
deaktiviert.
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2. Setzen Sie die Anzeige mit den folgenden Einstellungen in
den Normalzustand zuriick:

1) Die MaReinheit ist metrisch;

2) Die Entnahme wird nicht berticksichtigt.

3. Stellen Sie die Parameter in der EDM-Funktion ein:
1) EDM.DEEP 20.100 mm

2) EDM.COMP 5 mmc

4. Drlcken Sie , die DRO zeigt wie rechts dargestellt an.
Bewegen Sie die Elektrode, bis sie die Bearbeitungsebene
berlhrt , der angezeigte Wert der Z-Achse wird automatisch auf
Null zurlickgesetzt.

Alternativ kdnnen Sie die Z-Achse durch Driicken der Taste
auf Null zurlGcksetzen

Dricken Sie , das Fenster X zeigt den erwarteten Wert =
EDM.DEEP = 20,100 an,

das Fenster Y zeigt die aktuelle Bearbeitungstiefe an;

das Fenster Z zeigt die aktuelle Position der Elektrode an;

das Meldungsfenster zeigt 'EDM RUN' an.

5. Wenn im Fenster Z der Wert = EDM.DEEP = 20.100
angezeigt wird, ertdnt der Summer und im Meldungsfenster wird
'BACKWARD' (RUCKWARTS) angezeigt, woraufhin die
Bearbeitung unterbrochen und die Elektrode zurtckgezogen
wird.

Wahrend des Zuriickziehens der Elektrode:

zeigt das Fenster Z die aktuelle Position der Elektrode an;
zeigt das Fenster X den voreingestellten Wert = EDM.DEEP +
EDM.COMP an;

zeigt das Fenster Y die zuvor voreingestellte Tiefe an:

Wenn die Elektrode die Brandschutzhéhe (EDM. HOME)
Uberschreitet, zeigt das Meldungsfenster

'EDM RUN' an, und die DRO bearbeitet die nachste Bohrung,
indem sie die Schritte 4 wiederholt.

6. Driicken Sie , um den EDM-Modus nach Abschluss der
Bearbeitung zu verlassen, wenn im Meldungsfenster die
Meldung 'EDM RUN' angezeigt wird.

3 Kombination von BHC: BHL und EDM-Funktion
ISL-DRE kann die Erodiermaschine zur Bearbeitung von
Lochern verwenden, wenn BHC oder BHL in Betrieb ist.

Beispiel: Bearbeitung von 6 Léchern mit einer Tiefe von 20 mm,
wie in Abbildung (L) dargestellit.
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PASSAGIERE:

1. Stellen Sie die folgenden Parameter in den anfanglichen Systemeinstellungen ein:
EDM.MODE = 1;

RELAY.MODE = 0;

EDM.COMP = 0;

2. EDM.DEEP= 20 mm; EDM.HOME =3 mm einstellen.
3. Legen Sie den Punkt O als Referenz im Benutzerkoordinatensystem fest.

4. Driicken Sie , um die BHC-Funktion aufzurufen und die Parameter einzustellen:
ST.ANGLE = 0° END.ANGLE = 0°;

RADIUS =20 mm; HOLE.NUM = 6;

DIRECTION = 0;

5. Nachdem alle Parameter eingestellt sind, erscheint im Meldungsfenster 'HOLE 1'. Bewegen Sie den
Maschinentisch, bis im Fenster X, Y '0,000' angezeigt wird; dies ist die Position von Punkt A. Driicken
Sie dann , um die EDM-Funktion zur 3earbeiten von Loch A aufzurufen. Nach der Bearbeitung von
Loch A kehrt die DRO zu BHC zuriick.

6. Bearbeiten Sie Loch B.

Driicken Sie und im Meldungsfenster erscheint 'HOLE 2'. Bewegen Sie den Maschinentisch, bis im
Fenster X, Y '0.000' angezeigt wird; dies ist die Position von Punkt B. Driicken Sie dann ,

um die EDM-Funktion aufzurufen und Loch B zu bearbeiten. Nach der Bearbeitung von Loch B kehrt
die DRO zu BHC zurtick.

7. Verfahren Sie fiir die Bohrungen C, D, E und F genauso.
Driicken Sie , um nach Fertigstellung aller Bohrungen zur normalen Anzeige zurlickzukehren.

Beispiel 2: Bearbeiten Sie 6 Bohrungen mit einer Tiefe von 10 mm, wie in der Abbildung gezeigt.

VERFAHREN:
1. Stellen Sie die folgenden Parameter in den anfanglichen Systemeinstellungen ein:
EDM MODE = 1,
RELAIS-MODUS =0,
COMP EDM = 0;

2. EDM.DEEP 10 mm einstellen; EDM.HOME 3 mm;
3. Legen Sie den Punkt O als Ursprung des Koordinatensystems des Benutzers fest;

4. Driicken Sie
LINE.DIS=150mm;
LINE.ANG=30
HOLE.NUM=6 ¢

, um die BHL-Funktion aufzurufen und die Parameter einzustellen:

5. Nachdem Sie alle Parameter eingestellt haben, erscheint im Meldungsfenster 'HOLE 1'. Bewegen
Sie den Maschinentisch, bis im Fenster X, Y '0.000' erscheint; dies ist die Position der Mitte des ersten
Lochs. Driicken Sie , um die EDM-Funktion aufzurufen und Loch 1 zu bearbeiten. Nach der Bearbei-
tung von Loch 1 kehrt die DRO zu BHC zurtick.
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6. Loch 2 driicken;

Driicken Sie und im Meldungsfenster wird 'LOCH 2' angezeigt. Bewegen Sie den Maschinentisch,
bis im Fenster X, Y '0.000' angezeigt wird; dies ist die Position der Mitte des zweiten Lochs.

Driicken Sie , um die EDM-Funktion zum Bearbeiten von Loch 2 aufzurufen. Nach der Bearbeitung
von Loch 2 kehrt die DRO zu BHL zuriick.

7. Bearbeiten Sie die anderen Bohrungen auf die gleiche Weise.
Driicken Sie  , um nach der Bearbeitung aller Bohrungen zur normalen Anzeige zuriickzukehren.

TASCHENRECHNERFUNKTION

ISL-DR bietet arithmetische Operationen wie Addition, Subtraktion, Multiplikation und Division, die flr
den Bediener bei der Bearbeitung des Werkstiicks gemaR der Zeichnung niitzlich sind.

1 Aufrufen und Beenden der Taschenrechnerfunktion
Im normalen Anzeigemodus: Driicken Sie , L die Taschenrechnerfunktion aufzurufen.
Im Taschenrechnermodus: Driicke  Sie , um die Taschenrechnerfunktion zu beenden.

2 Berechnungsbeispiel
Beispiel 1: 123 + 76 x 58 - 892 / 63

Beispiel 2: 358 + 456 x sin (-0.5)

Hinweis:
1 Wenn Sie falsche Daten eingegeben haben, driicken Sie , um den Vorgang abzubrechen und die
Daten erneut einzugeben.

2 Bei einer falschen Berechnung, z. B. wenn Sie '0' als Divisor verwenden oder den Arkussinus berech-
nen, wenn der Absolutwert grof3er als 1 ist, tritt ein Fehler auf. In diesem Fall wird im Meldungsfenster
'ERR..." angezeigt. Sie konnen diese Fehlermeldung durch Driicken von abbrechen und die Daten
erneut eingeben.

3 Der Absolutwert der eingegebenen Daten und das berechnete Ergebnis miissen zwischen 0.000001
und 9999999 liegen, sonst kdnnen sie nicht angezeigt werden.

Nach Abschluss der Berechnung kann der Benutzer
driicken um das berechnete Ergebnis auf die X-Achse zu lbertragen, woraufhin das X-Fenster
diesen W tanzeigt;

driicken um das berechnete Ergebnis auf die Y-Achse zu Ubertragen, woraufhin das Y-Fenster
diesen Wert anzeigt;
driicken um das berechnete Ergebnis auf die Z-Achse zu ubertragen, woraufhin das Z-Fenster

diesen Wert anzeigt.

HINWEIS: Die berechneten Daten kénnen nicht Ubertragen werden, wenn sie sich aul3erhalb des
Anzeigebereichs befinden.

4 Ubertragen des aktuell im Fenster angezeigten Wertes in den Taschenrechner

Im Taschenrechnermodus:

Driicken Sie , um den im Fenster X angezeigten Wert in den Taschenrechner zu lbertragen.
Driicken Sie , um den im Fenster Y angezeigten Wert in den Taschenrechner zu (ibertragen.
Driicken Sie , um den im Fenster Z angezeigten Wert in den Taschenrechner zu ibertragen.

ERSTE SYSTEMEINSTELLUNGEN

Funktion:
Einstellung verschiedener Parameter entsprechend dem tatsachlichen Betrieb.

Parameter:

SEL SYS Einstellung der Anzahl der linearen Skalen
DIRECT Einstellung der positiven Richtung fiir den Zahler
LIN COMP Einstellen der Linearkompensation

RORD Radius-/Durchmessermodus

Z DIAL Einstellung des Z-Achsen-Einstellrades

RESOLUTE Einstellung der Skalenauflésung
RELAY.MOD Einstellung des Relaismodus
EDM MODE Einstellung des EDM-Modus

SDM DIR Einstellung des SDM-Eingangsmodus
ERROR Aktivieren/Deaktivieren der Anzeige von Fehlermeldungen
SHRINK Einstellen des Schrumpfungsverhaltnisses

DEEP.COMP Aktivieren/Deaktivieren der Elektrodenkompensation
SLOP.MODE Einstellung des Neigungsverarbeitungsmodus
LATH.MODE Einstellen des Drehmodus

RI MODE Einstellung des RI-Modus
AUTO. SCH Automatische Kantenerkennung oder nicht
AXIS.TYPE Einstellung des Achsentyps

STEP.MODE Auswahl des Schrittmodus bei der ARC-Verarbeitung

ANGE.MODE Auswahl des Winkelanzeigemodus

ANGE.TYPE Wahit die Art der Winkelanzeige aus

ALL CLS Loscht alle benutzerdefinierten Einstellungen und stellt die Standardeinstellungen
wieder her

HINWEIS: Die vorgenommenen Anderungen (mit Ausnahme von 'ALL.CLS') werden nicht gespeichert,
wenn Sie 'SETUP' (urspriingliche Systemeinstellungen)
verlassen, ohne 'EXIT' zu wahlen.

W[ITTTIIT] GETUPIT]

1 Anfingliche Einstellungen des Eingangs-/Aus- Q[ [[[]]]]]
gangssystems

Driicken Sie , um nach dem Einschalten des DRO @m
innerhalb von 1 Sekunde auf die Grundeinstellungen des
Systems zuzugreifen: Daraufhin  wird 'SETUP' im @\ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ \E\}(m” ‘ ‘ ‘ ‘

Meldungsfenster angezei

Driicken Sie oder , um den Eintrag auszuwahlen, @Djjjjjjj

den Sie andern moéchten. Wenn Sie die Grundeinstellungen
verlassen mochten, driicken Sie oder , bis 'EXIT"im @m
Meldungsfenster angezeigt wird, und driicken Sie dann
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2 Einstellung des DRO-Typs

Da die DROs der ISL-DR-Serie (zwei- und dreiachsige DROs) die gleiche Software verwenden,
unterscheiden sich ihre Funktionen etwas. Der DRO-Typ muss vor der Verwendung eingestellt werden.

ALL CLS hat keinen Einfluss auf den DRO-Typ.

1. Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie  oder , bis 'SEL
SYS' im Meldungsfenster angezeigt wird.

2. Driicken Sie
angezeigt wird.
'2' bedeutet, dass der DRO-Typ ISL-DR-2 ist;

'3' bedeutet, dass der DRO-Typ ISL-DR-3 oder ISL-DRE ist.

, dann Y, bis im Fenster '2' oder '3'

3. Wenn Sie driicken |, zeigt das Fenster Y '2' an.
Wenn Sie driicken , zeigt das Fenster Y '3' an.

4. Driicken Sie
Eintrag zu verlassen.
Driicken Sie , um den Vorgang abzubrechen und diesen
Eintrag zu verlassen.

, um die Auswahl zu speichern und diesen

3 Einstellung der positiven Richtung fiir den Zahler

Wenn der Linearmafistab wie in der Abbildung dargestellt
installiert ist (in Richtung der Bediener):

Die Richtung '0' bedeutet, dass der angezeigte Wert steigt
steigt, wenn sich die Skala von rechts nach links bewegt und
sinkt, wenn sich die Skala von links nach rechts bewegt.

Die Richtung '1' bedeutet, dass der angezeigte Wert zunimmt
steigt, wenn sich die Skala von links nach rechts bewegt, und
sinkt, wenn sich die Skala von rechts nach links bewegt.

Die Zahlrichtung der Skala wird vom Hersteller festgelegt und
sollte vom Bediener nicht gedndert werden.
Standardeinstellung: 0

VORGEHENSWEISE:
1. Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie dann oder ,
bis 'DIRECT' im Meldungsfenster erscheint.

2. Driicken Sie , um die Richtungskonfiguration aufzurufen.
Die Fenster X, Y und Z zeigen separat '0' oder '"1' an. '0'
bezeichnet die entgegengesetzte Richtung zum Zahler im
Vergleich zu '1', d. h.'0' bedeutet, dass das Signal A das Signal
B uUberholt und die Zahlung wahrend des Zahlvorgangs
ansteigt. Umgekehrt.

Im Meldungsfenster wird 'SEL AXIS' angezeigt, was bedeutet,
dass als nachster Schritt die Achse ausgewahlt werden muss.
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3. Achse auswahlen

Driicken Sie [X] , um die Zahlrichtung der X-Achse zu andern.
Dricken Sie [v , um die Zahlrichtung der Y-Achse zu &ndern.
Driicken Sie , um die Zahlrichtung der Z-Achse zu andern.

®L[TTTTTT GELRKIS
@LLITTTTT
@LLIIIITT]

4. Driicken Sie
Meni zu verlassen.
Driicken Sie , um die Anderung zu verwerfen und das Menii
zu verlassen.

, um die Auswahl zu bestatigen und das

W TTTT IRELT
@I
@[LIIIIIT]

4 Einstellung der Linearkompensationc

Definition

Lineare Abweichung: Es gibt immer eine Abweichung zwischen
dem tatsachlichen Messwert und dem Standardwert. Wenn er
linear Uber den Skalenweg verteilt ist, wird der Fehler als lineare
Abweichung definiert. Zum Beispiel kann der

gliltige MafRstabslange ist 400 mm. Wenn der gemessene Wert
400 mm betragt und der Standardwert 400,040 mm ist.

Es ergibt sich ein AL von 40 pm. Wenn 40 pm linear entlang des
Malstabs verteilt sind, ergibt sich ein AL von 10 ym

wenn der MaRstab um 100 mm verschoben wird; eine AL von 20 pm, wenn der MaRstab um 200 mm
verschoben wird; eine AL von 30 pm

wenn der MaRstab um 300 mm verschoben wird.

Linearkompensation: Kompensiert den linearen Fehler, so dass der angezeigte Wert mit dem
Standardwert Ubereinstimmt.

HINWEIS: Die Linearkompensation wird vom Hersteller eingestellt. Es ist vorzuziehen, dass der
Bediener sie nicht verandert, da sonst die
sonst verschlechtert sich die Genauigkeit der linearen Skala.

Standard-Koeffizient: 0

Berechnung des Kompensationskoeffizienten:

(Messung - Standardwert) x 1000.000
Standardwert

Koeffizient =

Beispiel:

Messung 400.000 mm

Standardwert 400,040 mm

Ausgleichswert (400.000 - 400.040) X 1000.000 / 400 = -100

Einheit: ym/m

Lineare Fehlerkompensation einstellen: X-Achse ist 100; Y-Achse ist 50; Z-Achse ist -100.
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VORGEHENSWEISE:
1. Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie dann oder , bis
im Meldungsfenster 'LIN COMP' angezeigt wird.

2. Dricken Sie ,

Das X-Fenster, das Y-Fenster und das Z-Fenster zeigen separat
den vorherigen linearen Fehlerausgleichskoeffizienten an.

Im Meldungsfenster wird 'SEL AXIS' (Achse auswahlen)
angezeigt, was bedeutet, dass der nachste Schritt die Auswahl
der Achse ist.

3. Achse auswahlen

Dricken Sie , um die X-Achse auszuwahlen.

Hinweis: Driicken Sie , um die X-Achse auszuwahlen. Die
Daten im Fenster X blinken und

zeigen damit an, dass Sie die lineare Fehlerkompensation fiir die
X-Achse eingeben kénnen.

Driicken Sie , um die Y-Achse auszuwahlen. Die Daten im
Fenster Y blinken und

zeigen damit an, dass Sie die lineare Fehlerkompensation fiir die
Y-Achse eingeben kénnen.

Driicken Sie , um die Z-Achse auszuwahlen. Die Daten im
Fenster Z blinken und zeigen damit an, dass Sie die lineare
Fehlerkompensation fiir die Z-Achse eingeben kénnen.

Im Meldungsfenster wird 'ENTR.PPM' angezeigt, was bedeutet,
dass das Geréat auf die Eingabe von Daten wartet.

4. Drucken Sie nacheinander ,

Wenn Sie eine falsche Zahl eingegeben haben, driicken Sie ,
um die Eingabe zu I6schen und

sie erneut einzugeben.

5. Geben Sie den Fehlerausgleichskoeffizienten fir die Y-Achse
ein;

Driicken Sie nacheinander ereR |

Geben Sie den Fehlerausgleichskoeffizienten fir die Z-Achse ein;
Driicken Sie nacheinander

6. Driicken Sie , um die Einstellung zu bestatigen und die
Konfiguration der linearen Fehlerkompensation zu verlassen.

5 Umschalten zwischen R/D-Anzeigemodus
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Zentrische Drehmaschine

Revolver-Drehmaschine
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Der angezeigte Wert ist in der Regel der Abstand zwischen den Drehmeif3eln und dem Koordinatenur-

sprung.

Bei der Messung des Durchmessers eines Bearbeitungszylinders ist der Durchmesser das Doppelte
des Abstands zwischen dem DrehmeifRel und dem Koordinatenbezugspunkt. Die DRO zeigt den Durch-

messer im MODE D an.
Standardmodus: R-Modus.

VORGEHENSWEISE:

1). Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie oder, bis im
Meldungsfenster

'R OR D' angezeiat wird.

2) . Driicken Sie ,

das Fenster X, das Fenster Y und das Fenster Z zeigen separat
'0" oder "1" an. '0" ist der Modus R, was bedeutet, dass der
angezeigte Wert dem tatsachlichen Messwert entspricht.'1" ist
der D-Modus, in dem der angezeigte Wert doppelt so hoch ist
wie der tatsachliche Messwert.

Im Meldungsfenster wird 'SEL AXIS' angezeigt, was bedeutet,
dass der nachste Schritt die Auswahl der Achse ist;

3). Wahlen Sie die Achse aus

Driicken Sie , um den R/D-Modus der X-Achse zu andern;
Driicken Sie . um den R/D-Modus der Y-Achse zu andern;
Driicken Sie [z , um den R/D-Modus der Z-Achse zu &ndern;
4) . Driicken Siecc , um die Anderungen zu speichern und
das Mendl zu verlassen;

Driicken Sie , um die Anderungen zu verwerfen und das
Menu zu verlassen.

6 Einstellung der Z-Achse Drehknopf

Der Z-Achsen-Messwert sollte eingestellt werden, wenn die
Z-Achse flr ISL-DR-2 emuliert wird, und nur die lineare Skala fiir
die X- und Y-Achse installiert werden.

Der Z-Achsen-Messwert bezeichnet den Weg, den die Z-Achse
zurlicklegt, wenn die Schraube eine Umdrehung ausfiihrt.
Standardwert: 2.5 mm

1Z-Achse einstellen, Skala 2.4 mm:
1). Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie dann [t]oder [¥],
bis im Meldungsfenster 'Z DIAL' angezeigt wird.

2). Dricken Sie ,
das Fenster Y zeigt den ehemaligen Z-Achsen-Dial an;
das Meldungsfenster zeigt 'Z DIAL' an;

3).Geben Sie den Z-Achsen-Drehknopf ein;

Driicken Sie nacheinander, um den Z-Achsen-
Drehknopf einzugeben;

Wenn falsche Daten eingegeben wurden, driicken Sie ,um
die Eingabe abzubrechen und erneut einzugeben;
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Wenn ein Minuszeichen eingegeben wurde, akzeptiert die DRO
stattdessen den absoluten Wert.

4). Drlcken Sie , um lhre Einstellung zu bestatigen und das
Z DAIL-Setup zu verlassen.

7 Einstellen der Auflosung der Skala

Verschiedene Skalen haben unterschiedliche Aufldsungen.
ISL-DR DRO kann mit 10 Arten von Malstaben verbunden
werden, und Diese Aufldsungen sind 0.05 ym, 0.1 pm, 0.2 ym,
0.5 um, 1 ym, 2 um, 5 ym, 10 ym, 20 pm, 50 pm. Die Auflésung
muss so eingestellt werden, dass sie mit dem linearen Mafstab
Ubereinstimmt. Dieser Parameter wird vom Hersteller festgelegt,
der Bediener sollte ihn nicht andern.

Standardauflésung: 5 pm

Stellen Sie die Auflésung der X-Achse, Y-Achse und Z-Achse auf
1 um ein.

VORGEHENSWEISE:
1). Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie  oder | bis
'RESOLUTE' im Meldungsfenster angezeigt wird.

2). Driicken Sie

Das X-Fens' 1s Y-Fenster und das Z-Fenster zeigen separat
die vorherige Aufldsung jeder Achse an.

Im Meldungsfenster wird 'SEL AXIS' angezeigt, was bedeutet,
dass der nachste Schritt die Auswahl der Achse ist.

3). Wahlen Sie die Achse aus.

Dricken Sie , um die Aufldsung der X-Achse zu andern, dann
blinken die Daten

in den X-Fenstern.

Dricken Sie , um die Auflésung der Y-Achse zu andern, dann
blinken die Daten in den Y-Fenstern.
Dricken Sie , um die Auflésung der Z-Achse zu &ndern, dann

blinken die Daten in den Z-Fenstern.

4). Driicken: fer , um zwischen 0.05, 0.10, 0.20, 0.50,
1.00,2.00; 5.00; 10.00; 20.00; 50.00 zu wechseln. Driicken
Sie , um "1.00" auszuwahlen, wenn es angezeigt wird, und
kehren Sie zum Status 'SEL.RXIS' zurlick. Driicken Sie ,um
die Auswahl abzubrechen.

5). Stellen Sie die Auflésung der Y-Achse und Z-Achse ein, indem
Sie die Schritte 3-4 wiederholen.

6). Driicken Sie
verlassen.

, um die Konfiguration 'RESOLUTE' zu

®TITITT] RESOLUTE
@LITTTTTT]
@[[TITTTT]

4

®[ 111500 [GEL AXIY
ST 500
@[ [11T500

3

®[[[[]G00 GEL REG ]
ST 500
@[] 500

4

®[[TTTTI00 [SEL RES! ]
®[ITTT1500
@[ 111500

4
® 00 SELTAKIS
(111500
@ [[]]] 500

4

® 100 [SEL RXIE
GO0
@[ [TT1TI00

3

®LITITTTT] [RESOLUTH
W]
@[ LITIIT]
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8 Einstellung des Relaismodus 9 Einstellen des EDM-Modus
Das Relais sendet ein EIN/AUS-Signal, wenn der Prozess die gewinschte Position erreicht. Die ISL-DR bietet sieben EDM-Modi. Siehe Kapitel finf fir weitere Einzelheiten. Der EDM-Modus
EDM.Relay-Schnittstelle muss vor der EDM-Verarbeitung eingestellt werden.
hat drei Pins: common, normally closed und normally open. ISL-DRE bietet vier Relaismodi. Standardmodus: MODE 1.
Der Bediener kann sie entsprechend seiner Schaltung einstellen. © EDM MOTE]
Standardwert: MODE 2. @ TIIIIT]
Normalerweise geschlossene und gemeinsame Pins: @LITITIT]
VORGEHENSWEISE:
PIN NOME COLORE 1). Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie dann oder , bisim ‘
1 NC Meldungsfenster 'RELAY.MOD' angezeigt wird. ®[[T11[1] EEL FOIE
2 GEMEINDE ARANCIO
2). Driicken Sie , woraufhin im Fenster Y der vorherige UL
i NORMALESNSCCHLIESSEN MARRONE EDM-Mogfi8ighgezeigt Witd. o111
5 IN+ ROSSO 3). Driicken Sie , um den Modus zu andern; 3
EDM-Schnittstelle 6 NORMALerweise festziehen| GIALLO Driicken Sie die Zifferntaste, die dem Modus entspricht, den Sie ®[TTITTTT] GEL FOIE
9 IN- NERO einstellen mochten.
@LIITITE
4). Driicken Sie , um die Einstellung zu bestatigen und die QU]
PROZESS ZUM ERREICHEN DIE
RELAIS | STROM | ACCEN- . AUSGANG | AUSSC- Konfiguration 'EDM.MODE' zu verlassen.
MODUS EIN SIONE GEWUNSCHTE EDM HALTEN ¥ i ie A i i i ‘
POSITION ZU ERREICHEN Prucken Sle' , um die Anderung zu verwerfen und die Konfiguration
1 schlieBen|schlieRen gedffnet schlieBen | gedffnet EDM.MODE' zu verlassen. W[[TITTTT] EmM MOTE
2 gec’j.ffnet ge?ﬁnet schlief&en geé'?ffnet ge?ffnet 10 Einstellung des Eingabemodus in SDM-Koordinaten SQUANNARNN
3 |schlieBen| geoffnet schlieBen schlieBen | gedffnet ISL-DR bietet zwei Eingabemodi in SDM-Koordinaten: @I
4 geoffnet |schlielfen geoffnet geoffnet geoffnet MODE 0 (normaler Eingabemodus): Die vom DRO akzeptierten Daten entsprechen den eingegebenen
Daten;
) MODE 1 (spezieller Eingabemodus): Die von der Positionsanzeige akzeptierten Daten entsprechen
Standardwert: MODE 2. LTI FELRNMOE dem Negativ der eingegebenen Zahl.
: ®ITITIIT]
VORGEHENSWEISE: ) , , Beispiel: Einstellen des SDM-Modus 1. & 11 7T SuM IR
1). Geben Sie 'SETUP" ein und driicken Sie dann  oder , bis GUIIIIT] 1). Geben Sie 'SETUP' ein und drilcken Sie dann  oder , bis im
m . . l' Meldungsfenster 'SDM DIR' angezeigt wird. S
Meldungsfenster 'RELAY.MOD' angezeigt wird. 111111
gz{ggzgevr\;irile , worauthin im Fenster Y 0" oder "1 I H im Fenster Y wird der vorherige SDM-Modus angezeigt. ®TTTIT1]] EIH JIR]
GULIITTIT] QLTI
3). Driicken Sie  oder [ 1], um den RELAISMODUS einzustel- 3 3). Driicken Sie [1] , um den SDM-Modus 1 einzustellen. @I
len. HINWEIS: Driicken Sie , um den SDM-Modus 0 einzustellen. .
/
4). Driicken Sie , um die Einstellung zu bestatigen und GLLLLIITLY RELAMID 4). Driicken Sie , um die Einstellung zu bestatigen und ®ITITITT] SmM IR
'RELAY.MODE" zu verlassen. WL 'SDM.MODE' zu verlassen. ST
Dricken Sie , um die Anderung zu verwerfen und 'RELAY.- S]] Driicken Sie , um die Anderung zu verwerfen und ST
MODE' zu verlassen. : ‘ 'SDM.MODE' zu verlassen. ‘
® 1 DIR
®[TTTTIIT] RELRAVM (ITTTTTT]  SmM (DR ]
QLLIIITIT]
QLLLLTTTT] ®
®[IIITTTT]
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11 Freigabe/Sperrung des Signals ERROR

Das serielle DRO ISL-DR bietet die Funktion, zu prifen, ob das Zahlsignal normal ist oder nicht.

Es kann eine ERROR-Information anzeigen, wenn ein Fehler im Zahlsignal auftritt. Der Benutzer kann
diese Funktion aktivieren oder deaktivieren.

0' bedeutet, dass keine Fehlerinformationen angezeigt werden und das DRO weiterhin arbeitet, auch
wenn etwas mit dem Linearmafstab oder dem Messgeréat nicht in Ordnung ist:

1" bedeutet, dass eine Fehlerinformation angezeigt wird, wenn ein Fehler auftritt.

Standardeinstellung: 0 (deaktiviert die Anzeige von Fehlermeldungen).

Beispiel: Anzeige der ERROR-Meldung einschalten. ®1[[1[]] ERROR ]

VORGEHENSWEISE: ST

1). Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie dar oder ,bis @LLIILIIT]

'ERROR' im Meldungsfenster erscheint. ‘

. . ® ERRCR

2). Driicken Sie , ‘

das Fenster Y zeigt die vorherige '0' an. LD
@[ITITITT]

3). Driicken Sie [1], um die Fehlermeldung zu aktivieren. ‘

Hinweis: Driicken Sie , um die Fehlermeldung zu deaktivieren. ® T[] ERRORIL]

4). Driicken Sie , um die Anderung zu bestétigen und die LTI

Konfiguration 'ERROR' zu verlassen. GTITTTT]

Driicken Sie , um die Anderung zu verwerfen und die §

Konfiguration 'ERROR' zu verlassen. ®[TTI[I[]] EFROR
@[ITIITLT]
@[IIIIILT]

12 Einstellung des Kontraktionsverhaltnisses
Das Kontraktionsverhaltnis muss vor der Verwendung der Kontraktionsfunktion eingestellt werden. Das
Kontraktionsverhéltnis muss zwischen 0.1 e 10.

Standard-Verhaltnis: 1.000 ®[TIITI]] GHFIRE

@I
Setzen Sie das Kontraktionsverhaltnis auf 0.975. G[TIITILT]
VORGEHENSWEISE: .
1). Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie oder , bis
'SHRINK' im Meldungsfenster erscheint. ® EINTERSHR
Ll
2). Drucken Sie , dann zeigt das Y-Fenster das vorherige SO0
Kontraktionsverhaltnis an und das Meldungsfenster zeigt @[]
'SHRINK' an.

 Z

® ENTERGHP
@195
O[T
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3). Geben Sie das Verdichtungsverhaltnis ein und

driicken Sie nacheinander auf ;

wenn Sie falsche Daten eingegeben haben, driicken Sie auf
um den Vorgang abzubrechen

und die Daten erneut einzugeben.

4). Driicken Sie auf , um die Eingabe zu bestatigen und
'ERROR' zu verlassen.

g

Abmessungen des fertigen Produkts

Anmerkung: Schrumpfungsrate =

13 Aktivieren/Deaktivieren der EDM-Tiefenkompensation
Bei Funkenerosionsmaschinen ist die Tiefenkompensation nicht
erforderlich und diese Funktion ist normalerweise deaktiviert.
Sie muss vor der Verwendung aktiviert werden.
Standardeinstellung: Tiefenkompensation deaktivieren.

VORGEHENSWEISE:
1). Geben Sie ,SETUP” ein und driicken Sie oder, bis im
Meldungsfenster ,DEEP.COMP” angezeigt wird.

2). Driicken Sie ,

im Fenster Y wird die vorherige Einstellung angezeigt.
'0' bedeutet, dass die Tiefenkompensation deaktiviert ist,
1" bedeutet, dass die Tiefenkompensation aktiviert ist.

3). Driicken Sie oder II| , um den Tiefenausgleichsmodus
zu andern.
4). Driicken Sie , um die Anderung zu bestétigen und das

Menii zu verlassen.

14 Einstellung des Parameters fiir die Bearbeitung der
Steigung

Der Parameter kann bei der Schragbearbeitung auf zwei Arten
eingestellt werden:

A Stellen Sie den Schritt der zweiten Achse (Z STEP) in einer
Ebene ein: fiir die XY-Ebene ,stellen Sie den Schritt der Y-Achse
ein; fur die YZ-Ebene und die XZ-Ebene stellen Sie den Schritt
der Z-Achse.

B MAX CUT einstellen.

Standardeinstellung: der Schritt der zweiten Achse (Z STEP).
Stellen Sie den Parameter MAX CUT fir die Schragbearbeitung
ein.

Abmessungen des Werkstlicks

Z SCHRITT

@LLTTTTTT] EHRINXLT]
@LLITTTTT]
@[ TTTTTT]
®[[TTTTT]] DEEFCOMP
@LITTTTTT]
@[]

$
® TEEFLOMP
QIO
@[T

$
®[TTTT[]] [DEEFCOMP)
QLI
@[ [TTTTTT]

: g
®[[TTTTTT] DEEFCOMP)
@LLITTIIT]

@[ TTTTTT]
I,
4*8
0,94//77
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VORGEHENSWEISE:
1). Geben Sie 'SETUP' ein und drticken Sie oder , bisim
Meldungsfenster 'SLOP.MODE' angezeigt wird.

2). Driicken Sie ,
im Fenster Y wird der vorherige Parametermodus angezeigt.

3). Driicken Sie[1], um den Parametermodus MAX CUT auszu-
waéhlen.

Hinweis: Driicken Sie
auszuwahlen.

, um den Parametermodus Z STEP

4). Driicken Sie , um die Anderung zu speichern und
diesen Eintrag zu verlassen.

Driicken Sie , um die Anderung zu verwerfen und diesen
Eintrag zu verlassen.

15 Einstellen des Drehmaschinenmodus
Drehmaschinenmodus 0: Deaktiviert die Drehmaschinenfunk-
tion;

Drehmodus 1: im X-Fenster angezeigter Wert = Position der
X-Achse + Position der Y-Achse;

Drehmaschinenmodus 2: im X-Fenster angezeigter Wert =
Position der X-Achse + Position der Z-Achse;

Standardmodus: Deaktiviert den Drehmaschinenmodus.

Setzen Sie die Drehmaschine in den Drehmaschinenmodus 1.

VORGEHENSWEISE:
1). Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie oder , bisim
Meldungsfenster 'LATH.MODE' angezeigt wird

2). Driicken Sie ,
daraufhin wird im Fenster Y der vorherige Drehmodus
angezeigt.

3). Stellen Sie den neuen Drehmaschinenmodus ein;
driicken Sie [1] .

Hinweis: Dricken Sie oder [1]  oder
Drehmaschinenmodus zu andern.

, um den

4). Driicken Sie , um die Anderung zu bestéatigen und
'LATHMODE' zu verlassen.

®ITTTITT] SLOPMOTE
@LIITTITT]
@LIITTTTT]
®WTW‘EWWWE
@ITTTTH
@[]
®[TTTTITT] [SLOPMODE
@[T
@[ITIITTT]

4
®[ITITT]] ELOFMOTE
@LLITITTT]

@[TTITIIT]
®[TITITTT] [LRTHMODE
@[TTTTTT]
@[TTTTTT]

$
®[[TTTTTT] [CRTHMODE
®[[ITT1Th
@[TTITTTT]

2 2
®[TTTTTTT] [LRTHMOIE
@[T
@[ITITTIT]

$
®TTITTIT] CRATHMOTE
@[T
O[T
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16 Einstellung des RI-Modus
ISL-DR bietet 8 RI-Modi: von Modus 1 bis Modus 8, jeder ®[[TTTTT]] RI MODEL]
Modus hat seine entsprechende A-Welle, ST
B und RI.
Standard-Modus: MODE 1 ®m‘
Stellt RI MODE 5 fiir die X-Achse ein.

LTI [BELAXTS
VORGEHENSWEISE: SLIITTITT
|13|)s ﬁ:ben Sie 'SETUP"' ein und driicken Sie dann oder s O[T
Meldungsfenster 'RI MODE' angezeigt wird ‘
® [ ELL
2). Driicken Sie . (LTI GEL MOTE
das X-Fenster, das Y-Fenster und das Z-Fenster zeigen jeweils WL
den vorherigen RI-Modus an, im Meldungsfenster wird 'SEL @ IIIIIII
AXIS' angezeigt, was bedeutet, dass im nachsten Schritt die ‘
Achse ausgewahlt werden muss
A .- W ®ITTITTE GEL MODE]
. Wahlen Sie die Achse aus.

Drucken Sie , um den RI-Modus der X-Achse zu andern. Die ST
Zahl @[[[[IIL]]
im Fenster X blinkt. ‘
Dricken Sie  , um den RI-Modus der Y-Achse zu andern. Die
DatFen > @[[TTITTH [GELRANIS
im Fenster inken.
Driuicken Sie  , um den RI-Modus der Z-Achse zu andern. Die @LLLLLITT
Daten im Fenster Z blinken. @ TITTTTT
4). Driicken Sie  oder , dann werden nacheinander '1', '2', ‘
'3','4','5','6", 7", '8' angezeigt. ®[[ITTT]] RITMODE]
Wenn im Meldungsfenster '5' angezeigt wird, driicken Sie , um @]
den RI-Modus zu andern und zum Status 'SEL.AXIS'
zurlickzukehren. O[IIIIIIT]

Driicken Sie
'SEL.AXIS' zurlickzukehren.

5). Driicken Sie
verlassen.

, um die Konfiguration 'RI.MODE' zu

17 Aktivieren/Deaktivieren der Kantenerkennung

, um die Auswahl abzubrechen und zum Status

Funktion: Die ISL-DR DRO-Serie kann den Anzeigewert der Z-Achse in den normalen Anzeigezustand

zurucksetzen, wenn ein externes Signal erkannt wird.
wenn die Flankenerkennung aktiviert ist

0: Die Flankenerkennung ist deaktiviert, der DRO setzt den Z-Achsen-Anzeigewert unter normalen

Anzeigebedingungen nicht auf Null zurtick.
wenn ein externes Signal erkannt wird.

1: Die Flankenerkennung ist aktiviert. Die Positionsanzeige setzt den Anzeigewert der Z-Achse unter
normalen Anzeigebedingungen auf Null zuriick, wenn ein externes Signal erkannt wird.

Ein externes Signal wird erkannt.
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Beispiel: Aktivieren Sie die Kantenerkennung.

VORGEHENSWEISE:

1). Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie dann oder
bis

im Meldungsfenster '"AUTO.SCH' angezeigt wird.

2). Driicken Sie , woraufhin im Fenster Y die vorherige
Einstellung angezeigt wird.

3). Driicken Sie E‘ , um die Kantenerkennung zu aktivieren.
Hinweis: Driicken Sie , um die Kantenerkennung zu deaktiv-
ieren.

4). Driicken Sie
Meni zu verlassen.

, um die Auswahl zu bestatigen und das

18 Umschaltung von LinearmaRstab auf Drehgeber

Sowohl der Linearmaflstab als auch das Drehgebersystem
kénnen an jeder Achse installiert werden. Der Linearmalstab
dient zur Abstand zu messen, der Drehgeber dient der
Winkelmessung.

Standardeinstellung: Linearmaf3stab.

Stellen Sie den Drehgeber auf die Z-Achse ein.

VORGEHENSWEISE:
1. Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie oder , bisim
Meldungsfenster 'AXIS.TYPE' angezeigt wird.

2. Dricken Sie :

In den Fenstern X, Y, Z wird der vorherige Typ angezeigt.'LINE'
steht fiir die lineare Skala.

'ENCODE!' steht flr den Drehgeber.

Im Meldungsfenster wird 'SEL AXIS' angezeigt, was bedeutet,
dass im nachsten Schritt die Achse ausgewahlt werden muss.

3. Stellen Sie die installierte Z-Achse mit Drehgeber ein.
Driicken Sie , bis im Fenster Z'ENCODE' angezeigt wird.
Hinweis: Driicken Sie , um die X-Achse zu andern;
Driicken Sie , um die Y-Achse zu andern;

Driicken Sie , um die Z-Achse zu andern;

4. Driicken Sie , um die neue Einstellung zu bestatigen
und das Meni zu verlassen.

Driicken Sie  , um die neue Einstellung zu verwerfen und das
Menu zu verlassen.

®ITTTITT]) [AUTOSCH]
@I
O[T

®TT AUTOSCH ]
WL
@[T

®TTI111]] RUTOSCH]
@ITTTTTTH
@ IIITTT]

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

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

$
®[LINEAT] [BEL AXIE
@[ LIER T]

@[ LIMEAT]

y 2
®[LIMERT] [GELL RXIE
@[ LHOEA T ]

@[ ENCIOdE ]

$
®LITTITTT]  RXISTVIPE]
®UITITTT]
@QUITITTT]
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19 ARC-Schrittmodus

Bei der ARC-Funktion kann der Schrittmodus eingestellt
werden, wenn die Ebene nicht XY ist. Es sind zwei Modi verflig-
bar.

Modus 0 ist der Z STEP-Modus und Modus 1 ist der MAX
CUT-Modus.

Standardeinstellung: Z STEP.

Stellen Sie den Modus zum Beispiel auf STEP.

VORGEHENSWEISE:

1. Geben Sie 'SETUP'cc ein und driicken Sie oder , bis
im Meldungsfenster

'STEP. MODE' angezeigt wird

2. Driicken Sie Y

im Fenster Y wird die vorherige Einstellung angezeigt.

'0" bedeutet Z STEP;

'1' bedeutet MAX CUT;

Im Meldungsfenster wird 'SEL MODE' angezeigt, was bedeutet,
dass

Sie den Modus flir den nachsten ARC-Schritt auswahlen
mussen.

3. Stellen Sie den Modus auf STEP ein.
Driicken Sie [1] , woraufhin im Fenster Y der gednderte Modus
angezeigt wird.

4. Driicken Sie , um die Anderung zu bestéatigen und
'STEP.MODE' zu verlassen.

Driicken Sie , um die neue Einstellung zu verwerfen und das
Menu zu verlassen.

20 Modus der Winkelanzeige

ISL-DR bietet 3 Modi zur Anzeige des Winkels. In Modus 1 liegt
der Winkel zwischen 0° und 360°, in Modus 2 zwischen -360
und 360 und in Modus 3 zwischen -180° und 180°.

Standardmodus: MODUS 1.
Stellen Sie den EDM-Modus auf Modus 2 ein.

VORGEHENSWEISE:
1. Geben Sie ,SETUP* ein und driicken Sie dann oder
bis im Meldungsfenster ,ANGL. MODE" angezeigt wird.

2. Driicken Sie und dann Y. Im Fenster wird der vorherige
Winkelmodus angezeigt.

Im Meldungsfenster wird 'SEL MODE' angezeigt, was bedeutet,
dass Sie im nachsten Schritt den Modus fiir die Winkelanzeige
auswahlen missen.

®[TTTTTT] GIFEFHMODE
®LLITTITT]
©LLIIIITT]

4

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

2
®[TTTTTT] GEL MOTE
LTI
O[LIITIIT]

2
®[TTTTTTT] GFEFHOmE
@LLITITIT]
QUITIITT]

®TTIITIT] ANGLMODE
@LITTITTTT]
O]

4

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

<
®TTTTTT] [SEL[ MOBZE
@I
Q[T TITTTT]
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3. Stellen Sie den Anzeigemodus fiir den Winkel auf Modus 2
ein.
Driicken Sie
Modus an;

, dann zeigt das Fenster Y den geénderten

4. Dricken Sie
die
Konfiguration '"ANGLE.MODE' zu verlassen.

Driicken Sie , um die Anderung zu verwerfen und die Konfig-
uration 'ANGL.MODE' zu verlassen.

, um die Konfiguration zu bestatigen und

21 Art der Winkelanzeige

Fur ISL-DR gibt es zwei Arten der Winkelanzeige.
TYP 0: zeigt an, dass die Winkelanzeige DD ist.
TYP 1: zeigt an, dass die Winkelanzeige DMS ist.
Standardwert: TYP 0.

Stellen Sie die Art der Winkelanzeige auf DMS ein.

Schritte:

1: Geben Sie zunachst 'SETUP' ein und driicken Sie  oder
bis im Meldungsfenster '"ANGE.TYPE' angezeigt wird.

2: Dricken Sie s
Im Fenster Y wird die vorherige Konfiguration angezeigt.
Im Fenster Z wird der vorherige Winkelmodus DD angezeigt.

3: Stellen Sie den Anzeigemodus fiir den Winkel auf MODE1
ein.

Driicken Sie , im Fenster Y wird der geanderte Modus
angezeigt, im Fenster Z wird der aktuelle Modus DMS
angezeigt.

4: Dricken Sie ,

die neue Konfiguration wurde gespeichert und Sie verlassen
diese Konfiguration.

Driicken Sie , um diese Konfiguration zu verlassen, ohne sie
zu speichern.

22 Standardkonfiguration laden

Funktion: Léscht alle Daten aufer Linearkompensation und
DRO-Typ. Die DRO ladt die Standardkonfiguration

fur alle Parameter. Nach dem Laden der Standardkonfiguration
muss der Benutzer den RI einmal suchen, um die Wiederauf-
nahme der

um die Wiederaufnahme der ABS-Referenzfunktion zu ermdégli-
chen; andernfalls ist es nicht mdglich, die Referenz lber RI
wieder aufzunehmen.

VORGEHENSWEISE:
1. Geben Sie 'SETUP' ein und driicken Sie dann oder ,
bis im Meldungsfenster 'ALL CLS' angezeigt wird.

2

O A
®LLIIIIIT]
@ITITTIT]

M
N

H

LMCITE]

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

@ TLLLLL

§
®[TTTTTTT] RMNGLT
@I
@‘

®LLITTIIT]  ANGEETY
QU]
@Q[IIITT]

PE|

v
I

PE

PE|

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

W[[TTTTTT] PASEWORD
SLIITIITO
@[T
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2. Driicken Sie und in den Meldungsfenstern erscheint
'PASSWORD' (Passwort), wodurch der Bediener aufgefordert
wird, das Passwort einzugeben.

An dieser Stelle stehen zwei Optionen zur Verfugung:

A Driicken Sie , um 'ALL.CLS' zu verlassen;

B Geben Sie das richtige Passwort ein, um alle Parameter zu
16schen LIEIEIE==] und die Standardkonfiguration zu laden.

3. Geben Sie das Passwort ein.

Driicken Sie nacheinander, um den Standardwert zu laden.

Im Meldungsfenster wird 'WAITING' (WARTEN) angezeigt, was
bedeutet, dass der Loschvorgang lauft.

4. Stellen Sie nach Abschluss des Ladens der Standardkonfigu-
ration den normalen Anzeigestatus wieder her.

Die Standardeinstellung fiir alle Parameter lautet wie folgt:

# Die Zahlrichtung ist Modus 0,
¢ R/D ist Modus R,

¢ ZDIAL=2,5mm,

+ Auflésung =5 pm,

+ EDM-Modus ist MODE 1,

¢ Der Relaismodus ist Modus O,

& Schrumpfungsgrad 1.000,

®[[[I1[]]] [PAGSWORD
@[ [[]]999
@LIIIIIIT]

4

@TTTTTT] WRITING
@TITITT]
@ITITITT]

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

¢ Eingabemodus im SDM als 0, Angezeigter Wert = Wert des Eingangs,

+ Tiefenkompensation deaktiviert,

+ Drehfunktion deaktiviert,

+ Neigungsbearbeitungsparameter ist Z-Schritt,
+ RI MODE ist Modus 8,

+ Deaktivieren Sie die Kantenerkennung,

+ LinearmalBstab fiir jede Achse installiert,

+ Winkelanzeigemodus ist Modus 1: 0~360,

+ Die Art der Winkelanzeige ist 0: DD,

¢ ARC-Bearbeitungsparameter ist Z-Schritt.
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FEHLERSUCHE

Nachfolgend finden Sie einfach zu verwendende Lésungsmittel zur Fehlerbehebung. Wenn sie nicht
funktionieren: Wenden Sie sich flr weitere Unterstlitzung an Ihren Handler.

liegt auBerhalb des Bereichs
von 100 V bis 240 V.

PROBLEMA MOGLICHER GRUND SOLVENTE
A) Die DRO wird nicht mit Strom | A) Priifen Sie, ob die Sicherung
versorgt. intakt ist.
Keine B) Die Versorgungsspannung B) Pr_ufen Sie, ob die Steckdose nicht
Anzeige Die AC-Versorgungsspannung lose ist.

B) Priifen Sie, ob die Buchse nicht lose
ist.

C) Prufen Sie, ob die Versorgungsspa-
nnung Eingangsnetzteil

zwischen 100 V und 240 V liegt.

Die Deckung istc
gegen Zahlung

A) Schlechte Erdung
ist schwankend
B) Verlust von Elektrizitat

Uberpriifen Sie, ob die Drehmaschine
und die DRO gut geerdet sind.

Der angezeigtec
Wert ist
verdoppelt

A) Falsche Auflésung
B) Anzeigemodus D

A) Stellen Sie die Auflésung ein
richtige Aufldsung.

B) Stellen Sie den Anzeigemodus ein
Anzeigemodus R.

Keine Zahlung

A) Unzureichender Kontakt der c
MaRstabs

B) Kein Ausgangssignal

von der Skala

C) Zahlfunktion

unbrauchbar

Waage austauschen und erneut
Uberpriifen.

Der angezeigte Wert
ist in Unordnung

Das Gedéachtnis ist eine Stérung

A) Reinigen Sie das System.
B) Priifen Sie, ob dieacc
Kompensation korrekt ist.

Falsches Zahlen

A) Schlechte Prazision der
Drehmaschine

B) Betriebsgeschwindigkeit

der Drehmaschine zu hoch

C) Unzureichende Prazision der
Skala

D) Eingestellte Aufldsung falsch
E) Unzureichend linear
unzureichend linear

F) Unverwendbarkeit der Skala

A) Reparieren Sie die Drehmaschine.
B) Verringern Sie die Geschwindigkeit
der Bewegung des Mal3stabs.

C) Bauen Sie das MaRband wieder ein.
D) Stellen Sie die Auflésung

richtige Auflésung ein.

E) Stellen Sie die korrekte lineare
korrekte lineare Fehlerkompensation ein.
F) Reparieren oder ersetzen Sie den
linearen Linearmalfstab.
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