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ISL-DRE: DRO para EDM (a ser personalizado)
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3. Descrigao das principais fungdes

SINAL DA CHAVE

FONCTION

ISL-DR2

ISL-DR2

ISL-DRE

1 XIY[Z-Zero Zero do eixo selecionado No @
2 E::Ic;géo do eixo Selecione o eixo no qual operar No
3 Policial/Métrico Altera a unidade de medida entre
M métrica e polegadas.
Comutador métrica e polegadas
4 1 Pesquisa Metade do valor de
2 pesquisa exibicdo de um eixo
5 — ABS/IINC Alternando entre
ABS Interruptor Coordenadas ABS/INC

Resultados do RI

Encontre a origem da escala linear

Transicao do estado de retracao

Retrato para nenhuma retragao
Interruptor s -

egunda memoria de dados
SDM g
Digital - .
Chave Digite o numero
Ponto

ponto decimal

Digite o ponto decimal

Signe +/-

Digite o sinal +/-

Inserir

Confirmacéo da operagao

Compensacéo

Cancelamento de uma operagao
incorreta

Temporario
Esci

1. Sair temporariamente

para retornar ao estado normal de
exibicdo estado normal de exibicdo
2. Ir para a tela deteccao
automatica de bordas

15

Temporario
Esci

1. Sair temporariamente

para retornar ao estado de exibigcdo
normalcc.o estado de exibigao
normal

2. Acesse o detecgao automatica
de bordas

16

Calculadora

Entrar/sair do status de calculo

17

o

Turno

1. Calcule a fungaocc

fungao trigonométrica inversa
fungéo trigonométrica inversa
funcéo

2. Digite o numero de coordenadas
SDM

18

-1 -1 -1
cos || tan

Fungéo
trigonométrica

Calculo de valoresc
trigonométricos ou
trigonométrico inverso

SIGNE DE LA CLE FONCTION ISL-DR2 | ISL-DR2 ISL-DRE
Adicionar novo : Realizagéo de operagdes
19 BE Diminuir adicéo, csubtracgao,
Multiplicar : Dividir | multiplicagéo, diviséo
20 Signe radical Raiz quadrada ou quadrado
21 Circunferéncia Digite a proporcéo da
Proporgao circunferéncia
22 %S:lld(i?egualdade Calcular o resultado
. Definir os parametroscccc
23 PavGaE il Parametros de EDM X
24 ] Usinagem por descarga elétrica
Lancer EDM por insergao X x
25 @ BHC Furos de usinagem exibi’dos
uniformemente em um circulo
26 K BHL Fu_ros de usinagem emblt_jos
uniformemente em uma linha
27 ARC Criagéo de um declive X
28 Transigcao do estado de retragédo
& PENDENZA para nenhuma retragéo X
29 ; Entrar ou sair da fung&o
Fonction de tour fungdo de tumd X X
30 . Entrar ou sair do
Fonction de tour fungao de torre X X
31 Role para cima ou para baixocccgccce
. . — para selecionar para baixo para
2 ‘ Sélection d'articles | sgjecionar o para baixo para
selecionar

Observacao: o "X" indica que esse modelo ndao tem essa fungao.

4. Interface

Interface de escala linear

1) Conector 9PD

PIN NOM COR
1 +5V ROUGE
2 oV BLK
3 BRW
4 B YEL
5 RI ORG
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2) Conector 15PD 5. Sistema de coordenadas
PIN NOM COLORE O ISL-DR DRO é um instrumento capaz de medir a posi¢éo da pega de trabalho durante a usinagem.
Para maior eficiéncia e precisao, o sistema de coordenadas deve ser definido primeiro.
1 +5V ROUGE
2 ov BLK z
Y
3 BRW
4 B YEL
5 RI ORG Plano XY *
lz/
PIN NOM COLORE \
1 ov BLK
2 NC \
3 A
4 B VEL Plano X2 Plano YZ
5 +5V ROUGE
6 RI ORG No plano horizontal, o eixo X é paralelo ao operador; o eixo Y é perpendicular ao eixo X. O eixo Z é
7 FG FIL D'ARBRE perpendicular ao plano horizontal. A direcéo positiva do eixo € definida conforme mostrado na figura.
Ele também pode ser modificado para atender as necessidades do cliente.
O valor de uma posicéo de ponto é a distancia da origem da coordenada.
Para uma pega como a mostrada na Figura A, o valor da posi¢cao de cada ponto é o mostrado na
B. Interface RS232 Figura B quando o ponto O é a origem da coordenada.
PIN NOM COLORE
1 NC
2 TXD YEL 40 40 Y
32 32
3 RXD ORG T 5
4 NC
5 GND BRW A H A&-18,18) H(18,18)
fes] L]
Ul
B G g
C. Interface EDM b B «C026)
(o]
PIN NOM COLORE ®
1 NC N ® 1o o ct32.-8) “F3218)
Ul
2 COMUNIDADE ORG ) e ol18,18) %E(18-19)
3 NORMAL FECHADO BRW ‘ ‘
4 NC Fig.A Fig.B
5 IN+ ROSSO
6 NORMAL ABERTO YEL
9 IN- BLK
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OPERAGAO BASICA

1. Ir para

Funcéo: ligar e, em seguida, o ISL-DR entra no modo de exibicdo normal.

Apds ser ligado, ele pode armazenar os seguintes parametros.

A. A posicdo da balanga no desligamento; ®F 110000 S ogl
B. Modo ABS/INC/SDM;

C. Contragéo ligada ou desligada; Ww[-[ [ 35000

D. Modo métrico/imperial ; @ llll@@@@

Se a escala for deslocada quando a energia for desligada, a origem da escala linear devera ser
encontrada novamente.

Observagao: Status normal do visor

O DRO entra automaticamente nesse estado depois de ser ligado ou desligado do

STEUP'. No estado de exibigdo normal, as janelas X, Y e Z exibem o valor atual do eixo X, do eixo Y
e do eixo Z separadamente. A janela de mensagem exibe "ABS", "INC" ou "SDM XXX" (indica o
numero da coordenada SDM, com um intervalo de 000 a 999).

Quando o usudrio alterna entre ABS/INC/SDM, MM/INCH ou contragdo/sem contragdo, o DRO ndo
sai desse estado. Ao acessar a fungdo CALCULADORA, inserir dados no eixo X (ou Y ou Z), a
fungdo de pesquisa de ponto de referéncia (RI) da escala linear ou a fungdo especial (BHC: BHL:
ARC: PROCESSAMENTO DE INCLINACAO e fungdo EDM): o DRO n&o esta no estado de exibigao
normal.

2. Redefinir para zero

Funcéao: Define o eixo designado como zero no estado normal de exibigao. A zeragem é usada para
definir o ponto atual como o ponto de referéncia.

Observagao:

1. O eixo ndo pode ser zerado quando o DRO estiver em outros estados (por exemplo: no estado
de calculo de fungdo ou em uma funcgéo especial). O DRO deve

retornar ao estado de exibigdo normal; /
2. os eixos podem ser definidos como zero nos estados

ABS/INC/SDM;

3. quando a coordenada ABS é zerada, o valor de exibigdo INC é /0 X

apagado ao mesmo tempo. A definicdo da coordenada INC como

zero nao tem efeito sobre os valores de exibicao ABS e SDM.

4. pressionar o botdo zero no mesmo eixo cancela a operagao de (a)
zeragem descrita acima se a balanga permanecer parada apos a

zeragem.

A zeragem na coordenada INC ndo tem efeito sobre o valor de

exibicdo do ABS e do SDM. Zerar a coordenada INC nao tem @[ [[PAEREO FRFES [[]]]
efeito sobre o valor de exibicdo do ABS e do SDM.

4 Pressione a tecla zero no mesmo eixo para cancelar a operacao W[ H5BEN0

de zeragem acima se a escala permanecer parada apds a ‘
zeragem.
5 A zeragem consiste em definir o ponto atual como o ponto de ®[ 1] /0000 AES [ 11T1]

origem do eixo atual.

W[ oooo
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Exemplo 1: Definir o ponto 0 (conforme ilustrado na figura) como ponto de referéncia.
PROCEDIMENTO:
1) Retorne a tela ao seu estado normal;
2) Mova a mesa da maquina e alinhe a ferramenta do torno
no ponto 0. O contador digital exibe o que esta indicado na figura a direita.
3) Pressione  para zerar o eixo X,
pressione para zerar o eixo Y.

3. Predefinicdo de dados no eixo projetado

Fungéo: predefinir um valor na posigao atual para um eixo projetado em um estado de exibigao
normal.

NOTAS :

1) O eixo nado pode ser predefinido quando o DRO esta em outros estados (por exemplo, fungdo de
célculo ou fungao especial). O DRO deve retornar ao estado de exibicdo normal antes de predefinir
os dados.

2 ) O eixo pode ser predefinido no estado ABS/INC/SDM.

3 ) No estado SDM, o modo de entrada "0" significa que o valor exibido é igual ao valor de entrada;
o modo de entrada '1' significa que o valor exibido é igual ao negativo do valor de entrada.

4 ) O intervalo do valor de entrada esta entre o valor minimo e o valor maximo que podem ser
exibidos na janela designada.

Exemplo: usinar a pega da figura (a) para a figura (b), sendo o plano C o lagoccc ( -

de referéncia e a diregdo de contagem para a direita. @ 8
e a diregdo da contagem é para a direita. Lol

O plano C é a referéncia e a diregéo da contagem é para a direita. 2 @
PROCEDIMENTO: T

1. Mova a mesa da maquina e alinhe a ferramenta do torno no plano B. f 1 -
2. Volte & exibigdo normal; olL_H 3
3. Pressione  , '0' piscara na janela X, aguardando a insergao de um dado; 1o

4. Pressione varias vezes, o que significa que o dado predefinido = (b)
é'-10"%

Se um valor incorreto for inserido: pressione para cancelar e inserir X .I]E
novamente;

NOTA: se estiver no modo SDM e o modo de entrada SDM for '1', ndo é ‘

necessario introduzir
Caso contrario, deve introduzir

! . . . _ w110
5. Pressione para confirmar os dados introduzidos e concluir

a pré-configuracgéo do eixo X; ‘

6. Mova a mesa da maquina até que '-28 000' seja exibido na janela X.
w|-| | [ 10000

Esta é agora a posigéo do plano A.

7. Os eixos Y e Z podem ser pré-ajustados da mesma maneira.
w-| | 2A000

Fungéo: o comprimento pode ser exibido em 'mm' (métrico) ou 'polegadas' (imperial). A unidade de
medida pode ser alternada entre mm e polegadas.
Exemplo: o valor exibido muda de mm para polegadas.

4 Alteracao da unidade de medida entre mm e polegadas
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PROCEDIMENTO:

1. DRO retorna a exibigdo ao seu estado normal. O LED INCH esta
apagado, o que significa que a unidade atual € mm (métrica);

2. Pressione , entdo o LED INCH/mm acende, o que significa que
a unidade de exibicdo agora esta em polegadas.

3. Nao é possivel alternar entre mm e polegadas quando o eixo € um
codificador.

NOTA: se a unidade de medida for imperial, o LED INCH acende; se
a unidade de medida for métrica, o LED INCH apaga.

5 Calculo do ponto médio

Funcéo: definir o centro da pega como ponto de referéncia, dividindo o
valor exibido por dois.

Exemplo: Defina o centro do retangulo como ponto de referéncia,
conforme mostrado na figura a direita.

PROCEDIMENTO:
1. Posicione a peca a ser usinada na mesa da maquina, com a linha AB
paralela ao eixo X e a linha AD paralela ao eixo Y.

2. O DRO retorna ao estado de exibigdo normal, desloque a superficie da
magquina e alinhe a ferramenta do torno com o ponto A.

Pression para zerar o eixo X, pressione para zerar o eixo Y.

@[ [ [T 0000 (ABSTTT]

@[] Hoog
3. Alinhar a ferramenta do torno com o ponto C movendo a mesa da
maquina;

Pressionar sucessivamente
exibido no eixo X;
Pressionar sucessivamente
exibido no eixo Y;

@[ [[60000 RES[I1]]

@[ [ [ 60000

$
@[ [[[30000 RAESII]]]
@[ [ [ 30000

para dividir pela metade o valor

para dividir pela metade o valor

4. Mova o plano da maquina até que '0.000' seja exibido nas janelas X e
Y. A posicéo (onde a ferramenta do torno esta localizada) é o centro da
peca.

@ [ 110000 RESLTTT]

@11 0ooo
Observagao:
1. Se vocé realizar outra operagdo apds o meio do eixo, pressione [+ ®
para cancelar a operagdo acima e o valor exibido no eixo X voltara ao
normal.

2. O calculo do ponto médio ndo é valido quando o eixo € um codificador.

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

6 Definir o modo de contragao

Funcdo: essa fungéo é usada para usinar as ferramentas de moldagem de acordo com o tamanho da
amostra.
Os produtos acabados sem a necessidade de calcular as dimensdes separadamente.

Valor exibido = valor real x taxa de encolhimento
®[[[[I0000 RBS[1]]

PROCEDIMENTO: Wil ] ==0000

A. Nao reduzir — Reduzir !

1. O DRO volta ao estado normal de exibi¢éo;

2. Pressione e mantenha-o pressionado. A janela Y exibe a ®[TTIIIIT]

relagdo de redugdo atual, enquanto a janela de mensagem exibe
'SURE AGN', o que significa que vocé deve confirmar novamente .

@[ L[ TIFF5— iose o

3. Pressione para entrar no modo de contragao; pressione

qualquer outra tecla para retornar ao estado anterior. ‘

NOTA:

1) Néo solte e pressione simultaneamente para entrar no @Wﬁ@ﬂ

modo de contragdo, o LED de contragdo pisca no modo de
contragao;
2) Vocé pode exibir a relagédo de contragdo usando esta fungéo:

W[ [19900

pressione para exibir a relagéo de contragéo do eixo Y e,
em seguida, pressione  ualquer tecla para retornar ao estado
normal;

3) O LED da relagao de contragao pisca durante a contragéo.

B. Contragéo - Nao contragao.

1. O DRO retorna ao estado de exibigdo normal;

2. Pressione , 0 DRO agora esta no modo sem contragéo, o
LED de contragéo esta apagado;

w[ [ [[10000
[ [ 20000

® 9990 AES ABSLL[[]]

%[ 119900 m)

7 Absoluto / Incremental / 1000 grupos SDM

Fungédo: O contador digital da série ISL-DR tem trés modos de exibigdo: modo absoluto (ABS), modo
incremental (INC) e memdria de dados secundarios (SDM) de 1.000 grupos na faixa de 000 a 999.

1. O ponto zero da peca € definido na origem da coordenada ABS;

2 A distancia relativa entre o ponto de referéncia do ABS e a SDM permanece inalterada quando o ponto
de referéncia do ABS ¢ alterado.é alterado.

3. Se um ponto ABS for definido como zero, o ponto INC sera automaticamente definido como zero;
entretanto, se um ponto INC for definido como zero, o ponto ABS permanecera inalterado.
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1) Alternancia entre as coordenadas ABS/INC/SDM
Esses trés modos de exibigdo s6 podem ser alterados em condi¢des normais de exibicéo.
ABS — INC Pressione

INC — ABS Pressione ,

SDM— INC Pressiont para acessar ABS ou INC. Se vocé estiver no modo ABS: pressione
novamente ;

SDM— ABS Pressione para acessar ABS ou INC. Se vocé estiver no  do INC: pressione
novamente ;

INC — SDM Pressione ,

ABS — SDM Pressione

2) Definir o novo nimero SDM no modo SDM _
PROCEDIMENTO: Em.l

1. Acesse o0 modo SDM; ‘

2. Pressione (DRO de dois eixo , >u (DRO de trés eixos), a

J:L?:J:r:g[;n'\;nsagem piscara, aguardando a inser¢gédo de um novo Efﬂll[ﬂ[ﬂ[ﬂ

3. Digite um novo nimero. Por exemplo, digite

4. Confirme o novo nimero SDM. f c P F
Pressione (DRO de dois eixos) ¢ (DRO de trés eixos), a L
janela da mensagem para de piscar e o nimero SDM ¢ alterado para _| -
666. [
) ; 25 14 460 90
3) Aumentar/reduzir o nimero SDM
DRO retorna ao estado de exibigdo normal com o modo de exibigdo
SDM, pressione para reduzir o numero SDM em 1, pressione para aumentar o nimero SDM em

1.

Exemplo: se o nimero SDM atual for 777 e a janela de mensagem exibir 'SDM 777', pressione

a janela de mensagem exibira 'SDM 776", o que significa que o nimero SDM atual é 776;

Se o numero SDM atual for 777 e a janela de mensagem exibir 'SDM 777', pressione , a janela de
mensagem exibira 'SDM 778", o que significa que o numero SDM atual é 778.

Se vocé precisar usinar uma pega como a ilustrada, em que o plano de

referéncia é o plano E, a coordenada pode ser definida da seguinte forma:

1. Restaure o estado normal de exibigdo com a coordenada ABS;

2. Mova a mesa da maquina até que a ferramenta do torno esteja alinhada ~ ®[-[[ 90000

com o plano E e, em seguida, zere o eixo X;

3. Mova o plano da maquina até que a ferramenta do torno esteja alinhada

com o plano D. Altere o nimero SDM para SDM 000 e, em seguida, pressione
para zerar o eixo X. Nesta fase, o ponto de referéncia das coordenadas

SDM NO.000 esta definido no plano D;

4. Mova o plano da maquina até que a ferramenta do torno esteja alinhada

com o plano C, pressione  para alterar o SDM para SDM 001 e, em seguida,

pressione para zerar o eixo X e o SDM 001 com o plano de referéncia C g 0000 SOM [ O

definido;

5. Mova a mesa da maquina até que a ferramenta do torno toque o plano B, o

DRO exibira como a direita; ®[[ ] [I0000

6. Mova a mesa da maquina até que a ferramenta do torno toque o plano A, o ‘

DRO exibira como a direita.
®[H[FE000 ([GIM [ oo

®[[[[O000 ABS[[I1T]

-« -

®[ 110000 ([SOM [ DoO

-

®[-[ 1135000 (S3M [ 000

-

-
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8 Excluir todos os dados do SDM

Fung&o: Exclui os dados de todos os SDMs de 0 a 999. Apds a exclusdo, o valor exibido nas coordenadas
SDM ¢ igual ao valor nas coordenadas ABS.

PROCEDIMENTO:

1. Restaure a exibi¢cdo normal;

2. Pressione simultaneamente e por 2 segundos; a mensagem 'CLS SDM' piscara na janela de
mensagens, indicando que a exclusdo esta em andamento. Apos cerca de dez segundos, a excluséo sera
concluida e a mensagem 'CLS OK' sera exibida temporariamente na janela de mensagens; o DRO retornara
ao estado de exibigdo normal.

9 Encontre o ponto de referéncia absoluto (IR) da balanga

Funcédo: Exclui os dados de todos os SDMs de 0 a 999. Apds a excluséo, o valor exibido nas coordenadas
SDM é igual ao valor nas coordenadas ABS.

A) Quando a mesa da maquina esta se movendo em alta velocid-
ade, ela ndo pode parar imediatamente, mas continua a se
mover por inércia quando a fonte de alimentagéo é interrompida
repentinamente.

Havera uma distancia AL entre a posicao real e a posicao
armazenada no DRO. Isso significa que o valor exibido ndo é o
valor real da posi¢ao quando a energia € restaurada.

B Se a mesa da maquina for movida involuntariamente quando o
DRO for desligado.

Como fago para restaurar o ABS predefinido e o valor correto
exibido?

Esses problemas podem ser facilmente resolvidos usando a
fungdo de pesquisa do Rotary. (b)

PROCEDIMENTO: AES (1]}
1. O DRO ¢ ajustado nas coordenadas ABS;
2. Pressione e 'SEL AXIS' sera exibido na janela de ‘
mensagem; v
3. Selecione o eixo para o qual vocé precisa procurar o RI. Por lE]
exemplo: selecione o eixo Y e pressione .'FD.Y REF' é ‘
exibido na janela de mensagem e a janela Y pisca;
4. Mova o plano da maquina. O alarme soa quando o RI é Ellﬂlﬁi
procurado, depois a janela Y para de piscar e exibe o valor da
posigéo atual, o DRO volta ao estado de exibigao normal. l’

, _ , ) ABS [ T1T]
Durante a pesquisa, pressione para sair desta operagao.
A mesa da maquina € movida quando o DRO esta desligado.
Como restaurar as coordenadas absolutas ABS anteriores e o v
valor de exibi¢éo correto? /_%/
Vamos usar o exemplo do ISL-DR-2. \

X

0
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PROCEDIMENTO :
1) Essa operacéo (encontrar o ponto de origem da escala
absoluta) é necessaria quando uma escala linear ¢ instalada ou ®‘ ‘ ‘ ‘ ‘Dﬂﬂﬂ HBS‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

quando a configuragdo padréo é carregada. Caso contrario, as A IIIIDIEIEIE

coordenadas ABS nao seriam restauradas.

2) Defina o ponto O como a referéncia ABS, mova a mesa da ‘

maquina até que a ferramenta do torno esteja alinhada com o
ponto O e redefina o eixo X e 0 eix0 Y; ® 7356 WW
3) Amesa da maquina é movida quando a energia é desligada; @[ [ [ HSRTO

4) Ligue a energia, mude para as coordenadas ABS. O DRO ‘
pode exibir o seguinte:

5) Encontre o IR do eixo X e do eixo Y. Quando o IRforencontra- [ [ [ [ 0000 RIS [ [ ]]]
do
W[ [] 10000

as coordenadas ABS seré&o restauradas.
6) Alinhe a ferramenta de torneamento com o ponto O. '0,000' é exibido nas janelas X e Y, como mostrado a
direita, o que significa que o ponto O é a origem e as coordenadas ABS foram restauradas.

OBSERVACAO:

AA escala linear tem um Rl a cada 50 mm. Para procurar um RI idéntico, mova a escala em torno da marca
vermelha 'A' para procurar o Rl ;

B A configuragao correta do modo RI é um pré-requisito.

10 Excluir mensagem de erro

Se a opgdo ERROR message cues (Sinais de erro) estiver ativada, a janela de mensagens exibira 'E1' se
o sinal das fases A e B da escala linear mudar simultaneamente; a janela de mensagens exibira 'E2' se a
escala linear estiver funcionando muito rapidamente; a janela exibira 'E3' se essas duas condi¢des ocorre-
rem simultaneamente. Quando informagdes de erro séo exibidas, o valor exibido apresenta um errode 1 a
2 contagens. Os usuarios devem, portanto, procurar Rl para reiniciar as coordenadas ABS. Se vocé consid-
erar que isso nao afeta seu trabalho, pressione para apagar as mensagens de erro e continuar seu
trabalho.

Exemplo: quando o sinal da fase A e da fase B
€ 0 mesmo no eixo Y, a janela exibe o que esté indicado na

®[ [ 1189400 [A3S

figura a direita. QLENTTIT]
Pressione para apagar as informagoes de erro. Ajanela Y ‘

exibe o valor, mas trata-se de um erro. A diferenga entre o valor ® o5400  AES

exibido e o valor real é de aproximadamente 1 a 2 vezes a

resolugdo. Por exemplo, se a resolugdo da escalaforde 5pym,a  &|[ [ [ [SOB00

diferenca sera de 5a 10 pm.
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11 Funcgao da torre

Como na figura a direita, se duas escalas estiverem instaladas em um eixo, a posi¢éo da pega de trabalho
devera ser a soma desses dois valores (X+Y) nessa diregéo. Isso é conhecido como fungdo de torno.

A. Modo de torno 0 :

Exibigdo normal (a fungéo de volta esta desativada).

B. Modo de volta 1 :

Valor da janela X = valor da posi¢édo do eixo X + valor da posi¢cao do eixo Y.

C. Modo de giro 2 :

Valor da janela X = valor da posigado do eixo X + valor da posigao do eixo Z.

PROCEDIMENTO:
1. Defina 0 modo torre nas configuragdes iniciais do sistema.

2. No modo de exibigdo normal, pressione (exibicao de trés ®[ 170000 RIS 11T

eixos) ou
(exibigdo de dois eixos) para acessar a fungdo torre. O LED da @[ [ 20000

fungao torre acende (se o modo torre for 0, @[ Foogg

a fungéo torre sera desativada e o LED ficara apagado).

3. No modo torre, pressione (exibigao de trés eixos) ou ®[[[ 30000 RS 1]
(exibicdo de dois eixos) para sair da fungdo torre e o LED se @[] P0ogo

apagara.

A. No modo de exibigdo normal: o valor da posi¢do é como a @ 11130000

direita,

B. No modo torre 1, o DRO exibira o seguinte: wL[1HOooo0  RAESLLLLL]
Valor exibido na janela X = valor da posigéo do eixo X + valor da e[ 120000

posicéo do eixo Y @[] ] Booao

C. No modo torre 2, o DRO exibira o seguinte: RRCES T

Valor exibido na janela X = valor da posic¢éo do eixo X + valor da

posicéo do eixo Z

12 Valor de exibig¢ao do filtro

Ao usinar uma peca usando uma esmerilhadeira, o valor exibido muda rapidamente devido as vibragdes da
esmerilhadeira. O usuario ndo consegue ver claramente o valor exibido. A série ISL-DR DRO oferece uma
funcéo de filtro de exibigao que elimina a variagao do valor exibido causada pela vibragao.

PROCEDIMENTO:

1) Acessar a funcéo de filtragem do valor exibido

Em condi¢des normais de exibigdo, pressione simultaneamente as teclas e para acessar a
fungao de filtragem do valor exibido.

2) Sair da fungéo de filtragem do valor exibido

Pressione a tecla para sair da funcéo de filtragem do valor exibido.
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COORDENADA DE 1000 GRUPOS SDM

O ISL-DR tem trés modos de exibigdo: modo absoluto (ABS), modo incremental (INC) e exibigdo de dados.
1000 memoérias de dados de grupo (SDM 0-SDM999).

O ponto de referéncia ABS da pegca ¢ definido no inicio da usinagem e a memdria de dados de grupo de 1000
SDMs é definida para o ponto de referéncia ABS.

em relacgdo as coordenadas ABS.

A memodria de dados de 1000 grupos SDM pode ser dividida em varios segmentos, e cada segmento armaze-
na os seguintes dados

de uma pega. Se um segmento tiver uma coordenada SDM de 20 grupos, o DRO podera ser dividido em 50
segmentos.

e pode armazenar os dados de 50 pegas.

SDM 000 ------ SDM 019 dados para a primeira parte
SDM 020 ------ Dados da segunda parte do SDM 039
SDM 040 ------ Dados do SDM 059 para a terceira parte

SDM 960 ------ Dados do SDM 979 para a 49?2 sala
SDM 980 ------ Dados do SDM 999 para o 50° item

Exemplo: o ponto de referéncia do ABS € o ponto central O, i
os pontos E, F, G, H a serem usinados sao definidos
como pontos de referéncia de SDM 000 a SDM 003.

Ha duas maneiras de definir as coordenadas SDM:
1) Definir como zero no ponto atual;
2) Definir o ponto de referéncia para as coordenadas SDM.

1 Redefinir para o ponto atual

Primeiro, defina o ponto central da pega como a origem do ABS e, em seguida, alinhe a ferramenta do torno
com os pontos E, F, G, H, movendo a mesa da maquina e definindo-os como zero.

Alinhe a ferramenta do torno com os pontos E, F, G, H, movendo a mesa da maquina e ajustando-os para
zero. Essa é a posigdo a ser usinada onde '0.00' aparece na janela X e na janela Y ao mover a mesa da
magquina nas coordenadas ABS e SDM.

PROCEDIMENTO :
1. Defina o centro do ponto retangular O como a referéncia do eixo ABS.
Faca a linha AB paralela ao eixo X: linha AD paralela ao eixo Y.
Ao posicionar a ferramenta de torneamento no ponto O
Redefina os eixos X e Y no SDM 000;

Redefinir o eixo X e o eixo Y em SDM 001 ;

Redefinir o eixo X e 0 eixo Y em SDM 002 ;

Redefinir o eixo X e o eixo Y em SDM 003;

% 0000 RBS
[ ]]0000
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2. Defina o ponto E como referéncia SDM 000.
SDM 000: alinhe a ferramenta do torno com o ponto E e
zere os eixos X e Y. O DRO exibe o seguinte: Pressione

3. Defina o ponto F como referéncia do SDM 001. No SDM
001, alinhe a ferramenta do torno com o ponto F e, em
seguida, zere os eixos X e Y. O DRO exibe o seguinte:
Pressione ,

4. Defina o ponto G como origem do SDM 002.
No SDM 002, alinhe a ferramenta do torno com o ponto G e
zerar os eixos X e Y. O DRO exibe o seguinte: Pressione

5. Defina o ponto H como origem do SDM 003.
No SDM 003, alinhe a ferramenta do torno com o ponto H e
zerar os eixos X e Y. O DRO exibe o seguinte: Pressione

w/-] [ 60000
W-[ [ 45000

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

S3M [ 0o0

@[ [ [ 60000
w[-[ [ He0O00
-
® 0oog
w[[ 1] 0000

S3M [ oo

SIM [ 00

®[ 1160000
%[ 11 45000
4

w1 []]0000
W[ [[]I0000

SoM [ OOg)

S3M | Ciog

w[ 1160000
%[-[ [ 45000
4
% HHE
%[ 1110000

SoM [ 003

SaM L 003
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6. Usine a pega usando as coordenadas predefinidas do SDM;

7. Usinar outra pega usando o mesmo design. Basta definir o ponto central como a referéncia ABS. Nao
& necessario definir as coordenadas SDM novamente, pois elas podem ser definidas automaticamente.
Os pontos E, F, G e H séo os pontos zero para SDM 000, SDM 001, SDM 002 e SDM 003, respectiva-
mente. O ponto pode ser usinado quando as coordenadas SDM correspondentes forem inseridas e
'0.000" aparecer na tela, movendo-se a mesa da maquina. Essa fungdo economiza muito tempo na
produgéo.

2 Ponto de referéncia predefinido das coordenadas SDM

Em comparagéo com o método de zeragem no ponto atual, o outro método (predefinicdo do ponto de
referéncia da coordenada SDM) permite que o ponto zero SDM seja definido com mais precisdo e
rapidez sem mover a mesa da maquina.

Conforme mostrado na figura a direita, o ponto
central é o ponto de referéncia ABS, a posicédo
dos pontos E, F, G, H é (-60, -45), (60, -45), (60,
45), (60, 45) nas coordenadas ABS.

A Insira o SDM 000 e predefina a posicao do
ponto O como (60, 45), o que significa que o
ponto E é o ponto de referéncia para o SDM 000;

B ¢ ponto F é o ponto de referéncia para o SDM
001;

C Entre no SDM 002 e defina a posigao do ponto
O como (-60, -45) ;

D Entre no SDM 003 e defina a posigao do ponto O como (60, -45), o que significa que o ponto H é o
ponto de referéncia para o SDM 003 ;

Certifique-se de que o valor predefinido seja negativo em comparagéo com o valor real da posi¢cdo no
ABS. Se vocé definir 'SDM DIR' como '1' nas configuragdes iniciais do sistema, ndo precisara tomar
cuidado. O valor aceito pelo contador digital € igual ao valor negativo do valor inserido.c

PROCEDIMENTO :
1. Defina 'SDM DIR' como '1' nas configuragdes iniciais do sistema;

2. Defina o ponto central da pega como a referéncia do ABS;

A linha AB é paralela ao eixo X, a linha AD € paralela ao eixo Y.
Mova a mesa da maquina; alinhe a ferramenta de corte com o ponto O.
A mesa da maquina permanece estacionaria durante a predefinigao;

% 0odo
w[[]000o

ABS
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3 Defina o ponto E como referéncia SDM 000;
Digite SDM 000.
A posigdo do ponto E & (-60, -45),
pressione
alternadamente,
[em=] alternadamente,

4 Defina o ponto F como referéncia de SDM 001;
Insira SDM 001.
A posicao do ponto F é (60, -45),
pressione
alternadamente,
[ [e=] alternadamente,

5 Defina G como ponto de referéncia do SDM 002;
Insira SDM 002.
A posicao de G é (60, 45),
pressione
na ordem,
na ordem,

6 Defina o ponto H como referéncia do SDM 003;
Insira o SDM 003
A posicao do ponto H é (-60, 45),
pressione
alternadamente,
alternadamente.

=

=

=
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FUNCOES ESPECIAIS

Além das fungdes de medicéo e posicionamento, a série ISL-DR DRO oferece as seguintes fungdes

especiais:

Circulo de furos de parafusos (BHC) ;

Linha de furo de parafuso (BHL);

Tratamento ARC (somente para ISL-DR-2, ISL-DR-3) ;

Tratamento de declive (somente para ISL-DR-2, ISL-DR-3) ;

Tratamento de descarga elétrica (EDM, somente para ISL-DRE);

Antes de ler esta segéo, consulte o Capitulo 1 sobre o sistema de coordenadas.

1 Circulo do furo do parafuso

Descrigao do cargo :
A série ISL-DR DRO apresenta a fungédo BOLT HOLE CIRCLE (BHC). Essa fungéo simplifica

a perfuragéo de varios furos uniformemente espagados ao longo da circunferéncia de um circulo.

O contador digital guia o operador pelos seguintes parametros:
RADIUS: Raio do circulo

ST.ANGLE: Angulo inicial do centro do primeiro furo no circulo
FINAL ANGLE: Angulo final do centro do primeiro furo no circulo.
ultimo furo no circulo

Hole number: Numero do furo
DIRECT : Diregéo do canto.

A
O corner tem duas diregdes: sentido anti-horario
sentido horario
e no sentido horario. O valor
0" indica um angulo no sentido horario.
angulo anti-horario de
ST.ANGLE para
END.ANGLE; '1" indica sentido horario
sentido horario de STANGLE a END.ANGLE. Como no

A
/&[XS A le} A
2
B B> B >
figura abaixo, ST ANGLE ¢é igual a 0°,

END.ANGLE é 240°. A figura (B) mostra o arco quando a dire¢do do angulo é

A figura (C) mostra o arco quando a diregao do angulo é no sentido anti-horario; a figura (D) mostra

0 arco quando a diregéo do angulo é no sentido horario.
Conforme mostrado na figura (D), faca um furo a cada 45 graus a partir da parte superior.
45° a 225°. Os parametros séo os seguintes: 2

RADIUS 20
ANGULO DE INCLINAGAO 45
ANGULO FINAL 225
HOL NUM 5
DIRETO 0

OBSERVACAO: se ST.ANGLE for igual a END.ANGLE, os furos serdo distribuidos uniformemente

ao redor da circunferéncia.
sdo distribuidos uniformemente ao redor da circunferéncia.
As posigbes centrais dos furos séo calculadas automaticamente

depois que todos os parametros forem inseridos. Pressione ou para selecionar o nimero do furo e
mova a mesa da maquina até que "0,000" apareca na janela X, janela Y. Essa é a posigao em que o
furo é feito. Essa € a posicdo em que o furo deve ser feito. Essa € a posicdo em que o furo deve ser

usinado.
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Exemplo: Furos mecanicos na circunferéncia, como na figura (E).

Raio de 20 mm

ANGULO INICIAL 0°
ANGULO FINAL 300°
NUMERO DE FUROS 6
DIRECAO 0

PROCEDIMENTO:

1. Defina a unidade de medida para métrica em condigbes
normais;

mova o plano da maquina até alinhar a ferramenta no centro
do circulo e, em seguida, zere os eixos X e Y.

2. Pressione  para acessar a fungéo Circulo de furos.
Se todos os parametros tiverem sido definidos, pressione
para passar diretamente para o processamento.

3. Insira o raio.

Ajanela Y exibe o raio predefinido anteriormente; a janela de
mensagem exibe 'RADIUS'. Pressione

alternadamente.

NOTA:

Se vocé inserir '0' como raio, o DRO solicitara que vocé o
insira novamente.

Se vocé inseriu um parametro incorreto e ndo pressionou ,
pressione para cancelar e inserir novamente; se vocé
pressionou e comegou a definir outro paradmetro, vocé
deve pressionar para retornar a configuracdo do RAIOS e
inserir novamente. Os outros parametros podem ser gerencia-
dos da mesma maneira.

4. Digite ST ANGLE

Ajanela de mensagens exibe 'ST.ANGLE'; a janela Y
exibe o angulo inicial predefinido anteriormente.
Pressione sucessivamente

5. Insira o angulo final

A janela de mensagem exibe 'END.ANGLE'; a janela Y exibe
o angulo anterior.

Pressione na ordem.

6. Digite o nimero de furos.

A janela de mensagem exibe 'HOLE NUM' (NUMERO DE
FUROS); a janela Y

exibe o numero anterior.

Pressione na ordem.

NOTA: se vocé digitar '0' ou '1' como numero de furos, o DRO
sinalizara o erro e solicitara que vocé digite novamente os
dados.

S0pe

B

F>
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7.Digite a diregéo do angulo. ‘
Ajanela de mensagem exibe 'DIRECT', a janela Y

exibe a diregéo predefinida anteriormente; @‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ \H\D\LE\ \N\U\M\
Pressione alternadamente;
WIIT[TH
8. A janela de mensagem exibe 'HOLE 1';
Essa é a posigao do primeiro furo a ser perfurado, em que ‘
'0,000' é exibido na janela X e na janela Y ao mover a mesa
da maquina. ®[ITITTIT] DIRELCTL]]

WL
9. Depois de concluir o primeiro furo, pressione Ajanela
de mensagem exibe 'HOLE 2'(Furo 2); ‘
mova a mesa da maquina, '0.000' é exibido na janela X e
®LIT[T[[] DIRELCTLL]

na janela Y. Essa é a posigcao do segundo furo.

WL
® 0000 HOLE ]
w[[[]00od

2

@[ [[ 0000 HOLE 1@
[ ][ 0000

NOTA: pressione ou  para alterar o numero de furos.

10. Proceda da mesma forma para os furos 3 a 6.

11. Depois de fazer todos os furos, pressione  para voltar
a exibicdo normal.

NOTA: durante o processamento do BOLT HOLE CIRCLE,
ao pressionar (exibicdo de trés eixos) ou (exibicéo

de dois eixos), vocé pode sair temporariamente da fungdo ‘
BOLT HOLE CIRCLE e retornar a exibicdo normal para
verificar a posigdo. Pressione novamente (exibicdo de [ [[10000 HOLE ] H

trés eixos) ou (exibigdo de dois eixos) para retornar a
fungdo BOLT HOLE CIRCLE.

W[ 1110000

2 Linha de furos de parafusos

Funcao: A série ISL-DR DRO oferece a fungdo BOLT HOLE LINE (BHL). Essa fungdo permite que vocé
simplificar a usinagem de varios furos cujos centros estdo igualmente espagados em uma linha.

Os seguintes parametros devem ser inseridos:

LINE DIS: Distancia entre linhas (distancia entre o centro do primeiro furo e o centro do ultimo furo)
LINE ANG: Angulo entre as linhas (angulo entre a linha e o eixo X positivo)

HOLE NUM: Numero de furos

INSIZF>

O contador digital calculara as posigbes dos furos assim que todos os parametros tiverem sido
introduzidos. Pressione  ou para selecionar o numero do furo e mova a maquina até que ‘0.000’

apareca nas janelas X e Y. Esta é a posicao

. - I o N L
do furo a ser usinado. Pressione novamente  (exibigéo de trés eixos) ou (exibigao de dois eixos)

para retornar a fungdo BOLT HOLE CIRCLE.

Exemplo:
LINHADIS 150 mm
LINHAANG 30°

NUMERO DE FUROS 6

PROCEDIMENTO:

1. Mova a mesa da maquina até que a ferramenta esteja
alinhada com o ponto central do primeiro furo e zere os eixos
XeY.

2. Pressione para acessar a fungdo BOLT HOLE LINE
(LINHA DE FURO DE PARAFUSO).

Se todos os parametros tiverem sido inseridos, pressione
para iniciar diretamente a usinagem.

3. Insira a distancia da linha.

Ajanela Y exibe a distancia da linha predefinida anteriormente
e a janela de mensagem exibe 'LINE DIS'.

Pressione na ordem;

NOTA: se vocé inserir '0' como distancia da linha, o DRO nao
aceitara a entrada e solicitara que o operador a insira
novamente.

4. Insira o angulo da linha.

Ajanela de mensagem exibe 'ANGULO DA LINHA"; a janela Y
exibe o angulo da linha predefinido anteriormente.

Pressione na ordem.

5. Digite o nimero de furos.

A janela de mensagem exibe 'HOLE NUM' (NUMERO DE
FUROS); a janela Y exibe o numero de furos predefinido
anteriormente.

Pression na ordem para iniciar o processamento.

NOTA: se vocé digitar '0' ou '1' como numero de furos, o DRO
ndo aceitarda a entrada e solicitara que vocé a digite
novamente.

6. A janela de mensagem exibe 'HOLE 1';
mova a mesa da maquina até que '0.000' apareca na janela X

e najanela Y: este é o centro do primeiro furo a ser perfurado.

@[ 1] 0000 oM [ oy
LI Ooo0

®TTTTITT]  UINE IS
@[ 1120000 —deance =
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W] LINE[ANG]

@ lllgm@[ﬂ form erpressetted angle

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

LARRRRRRV

WLITTTITT]  HOLEL NOM
WLITTTTTH

g
@[ 1110000 HOLETTTTH
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7. Depois de terminar o primeiro furo, pressione e a janela de mensagem exibira 'FURO 2'; mova a
mesa da maquina até que '0.000' apareca nas janelas Xe Y,

entdo vocé podera perfurar o segundo furo nesse local. ‘
NOTA: pressione  ou  para alternar entre os furos. ®[1110000 HILE ]2
w[ [ 10000

8. Faca os furos 3 a 6 da mesma maneira.

3

& [110000 HOLE [ ®
NOTA: @[ [1]/000d

durante a perfuragéo BHL, vocé pode pressionar (exibicédo de trés eixos) ou (exibicdo de dois
eixos)

para sair temporariamente dessa fungdo e retornar a exibicdo normal dos eixos X, Y, Z, a fim de
verificar a posicéo calculada pelo DRO. Em seguida, pressione novamente  (exibigado de trés eixos)
ou (exibicdo de dois eixos) para retornar a fungéo BHL.

9. Pressione  para retornar a exibigdo normal apés
concluir a perfuragéo.

3 Tratamento ARC
Essa funcdo esta disponivel apenas para ISL-DR-2 e ISL-DR-3.

N&o ha necessidade de usar um torno CNC para usinar os arcos de produtos simples ou de pequenas
quantidades.

Essa fungao facilita a usinagem de arcos usando um torno normal. O parametro 'MAX CUT' (corte
maximo) € o comprimento do arco.

para cada operagdo de usinagem. Quanto menor o valor de MAX CUT, mais suave sera o plano do
arco e maior sera o tempo de usinagem.

A. Usinagem dos planos XZ e YZ
Ha 8 modos de usinagem de um arco no plano XZ ou YZ:

O cortador pode ter uma base plana ou curva. Se a base for plana, defina o diametro da ferramenta
como 0 ;

23
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B. Processamento do plano XY

O DRO oferece os 8 modos descritos acima para o processa-
mento de planos XY.

Plano XY. O cortador € perpendicular ao plano XY.

Plano XY da maquina. O DRO ¢é equipado com processamento
interno de ARC e

tratamento ARC externo para cada tipo:

T externo +TOOL,

T interno - TOOL.

Defina o raio da ferramenta de acordo com o cortador atual.

ao usinar o plano XY.

Insira os seguintes dados para a usinagem ARC:

TYPE : 1 - 8 Modo de usinagem ARC

*T+TOOL / T-TOOL :

Selecao entre

T+ TOOL/T-TOOL (Essa fungéo € ativada pelo usuario).
Esse parametro se refere apenas ao plano XY)

RADIUS: O raio do ARC a ser processado

TOOL DIA: Diametro da ferramenta

MAX CUT: Taxa de avango

Exemplo 1:

Desenhe um arco AB de 90° a partir do eixo de referéncia.
Conecte o ponto A ao ponto B, conforme mostrado no
diagrama.

Os parametros sdo os seguintes:

Plano da maquina XY

Modo ARC tipo 3

T + FERRAMENTA

Raio de 20 mm

DIAMETRO DA FERRAMENTA 6 mm
CORTE MAXIMO 0.5 mm

O encolhimento n&o é levado em conta.

PROCEDIMENTO:
1. Defina a unidade de exibicdo para métrica e desligue o
LED de contragéo.
2. Mova a mesa da maquina até que a ferramenta do torno
esteja alinhada com o ponto A e, em seguida, zere os eixos
XeY;
3. Entre no modo de processamento ARC;
Pressione para entrar no modo de processamento ARC.
Se todos os parametros tiverem sido ajustados: pressione
para continuar diretamente.
4. Selecione o plano da maquina,
pressione (x| para selecionar XY.
NOTA: [l indica o plano XY,
[} indica o plano YZ,
indica o plano ZX,

Direction de compensation de I'outil
(lors de l'usinage dans le plan XY)

ARCc externe
externe
(T+TOOL)

Traitement ARCcc
interne

I
I
I
I
i
I
(T-TOOL) !
I
I
I

w[[[[ 0000 SIM [ 0ooF
[ [ [ [ oooo

3

WITTITIIT] BIMPLT N
@I
W[[[TTTTT] [SIMRLT Y]
WL

vocé também pode pressionar (exibicdo de dois eixos) o [ (exibigdo de trés eixos) para alternar

entre o plano XY, o plano YZ e o plano ZX.
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5. Selecione 0 modo de usinagem:

A janela de mensagens exibe 'TIPO 1-8' e a janela Y exibe o modo
de usinagem anterior;
Pressione

seguida,

digite o tipo de ARC;
6. Selecione o modo T + TOOL:

Pressione para selecionar a usinagem do arco externo;
NOTA: indica o modo T + TOOL (usinagem do arco externo); indica
o [] modo T — TOOL (usinagem do arco interno).

7. Ajuste o raio do arco.

A janela de mensagem exibe 'RADIUS' e a janela Y exibe o raio do
arco anterior;

Pressione varias vezes para inserir o raio do arco.
NOTA: se vocé inserir '0' como raio do arco: o DRO exibira uma
mensagem de erro e aguardara outro numero.

8. Ajuste o diametro da ferramenta.

La ventana de mensajes muestra 'TOOL DIA';

la ventana Y muestra el diametro predefinido anterior.

Pulse en el orden indicado para introducir el diametro de
la herramienta.

9. Defina el paso de avance.

La ventana de mensajes muestra 'MAX CUT";

la ventana Y muestra el paso de avance anterior.

Pulse sucesivamente
NOTA: si introduce '0' como paso de avance, el DRO no lo aceptara
y esperara a que se introduzca otro dato.

10. Procesar ARC

La ventana de mensaje muestra 'POIN 1'. Procese cuando aparez-
ca'0.000' en la ventana Xy en la ventana Y. En este punto, el primer
punto habra finalizado. Pulse para pasar al segundo punto y
repita el mismo paso. Procese de esta manera hasta que la ventana
de mensaje muestre 'POIN 74'. Pulsando o , puede seleccionar
el punto de procesamiento.

na ordem para selecionar o modo 3 e, em

11. Pulse  para salir del tratamiento ARC al finalizar el mecaniza-
do.

NOTA:

1) En el proceso ARC, al pulsar  (visualizacion de tres ejes) o
(visualizacion de dos ejes), puede salir temporalmente de esta
funcioén para volver a la visualizaciéon normal de los ejes X, Yy Z en
orden o controlar la posicién calculada por el DRO. Pulse  (visual-
izacion de tres ejes) o (visualizacion de dos ejes) para volver a
la funcion ARC.

2) El mecanizado [#/ o [3] puede cambiar de un parametro a otro
durante el preajuste de los parametros.

para introducir el paso de avance.

-

WL (MYPELTI-8
WL

@I [VPEL -8
lllllll

WL -l Too
WL

@[ [TTTTTT [+ TooL]
@I

-

® RADILS
[ [ 50000

® RADIUS
QLD

-

-

®[[TITTTT] (Mool DI

w[ 115000

®[TTITITI
@LLLITITHE

-

TOOL] DIA

-

@[ [TTTTLTT HMAXICHT ]
®[TTTTI0og

®[TTTTTTL] MARICUTT
@[T O8]

w[ [ 0000 POIN TN
@[T ]oood

[ [[[ 0000 POINTH
[ [11]00oo0
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Plano da maquina: XZ

Exemplo 2: /
Trate o ARC EF como na figura, do ponto E ao ponto F. /
Os parametros sao definidos da seguinte forma: ‘ /
/
/
TIPO: 4 A F/
(0]

Raio: Raio efetivo do arco
DIAMETRO DA FERRAMENTA: 0 (ferramenta de fundo plano)
TAMANHO MAXIMO: predefinido pelo cliente

Exemplo 3:
Tratar o ARC DE como na figura, do ponto D ao ponto
E. Os parametros sdo os seguintes:

/
!
/
!
/
/
/
//
. /

Plano da maquina: XZ

RADIUS:Raio efetivo do arco

TOOL DIAMETER:Valor real (ferramenta real)
CORTE MAXIMO: Pré-definido pelo cliente

Exemplo 4:

Trate o ARC DE como na figura, do ponto D ao ponto E.
Os parametros sao os seguintes:

Plano da maquina: YZ

TIPO:7

RADIUS:Raio efetivo do arco

TOOL DIAMETER:Valor real (ferramenta real)
TAMANHO MAXIMO: predefinido pelo cliente

Nota: para el ISL-DR-2, que no esta equipado con un eje Z, pulse o  para simular la posicién
del eje Z, simular el desplazamiento al punto de proceso anterior y simular el desplazamiento al
punto de proceso siguiente.

Pasos:

1: ajuste 'STEP MODE' en 'Z STEP' en el modo de configuracion y ajuste el dial del eje Z (el valor prede-
terminado es 2.5 mm);

2: antes del mecanizado, alinee el torno con el punto inicial Z de R, vuelva a poner a cero el eje Z;

3: durante el proceso de mecanizado, la ventana de mensajes muestra la altura simulada del eje Z, que
indica la altura simulada del eje Z durante el mecanizado;

Como se muestra en la figura de la derecha, durante el mecanizado del plano XZ, la ventana X muestra
la posicion del eje X. El eje X se completa cuando se muestra '0.000' en la ventana X.

Enla ventana 'V, los dos primeros digitos indican el numero del dial y los cinco digitos siguientes indican
el nimero de la escala del dial, lo que significa que el mecanizado se ha realizado en esa escala para el
punto actual. Durante el mecanizado del plano YZ, la ventana Y muestra la posicién del eje Y y, cuando
esta ventana muestra '0.000', significa que el mecanizado ha finalizado en la direccién Y. En la ventana
X, los dos primeros digitos indican el numero del dial y los cinco digitos siguientes indican el nimero de
la escala del dial, lo que significa que el mecanizado se ha realizado en esa escala para el punto actual.

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

12X2.5+1=31
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4 Tratamento de encostas

Essa funcdo esta disponivel apenas para ISL-DR-2 e
ISL-DR-3.

Fungao: Essa funcéo calcula automaticamente a posicéo de
cada ponto de usinagem ao usinar em um declive. Basta
inserir os seguintes parametros:

INCLE: define o plano XY, YZ ou XZ da maquina
INCL.ANG: angulo de inclinagao do declive

MAX CUT: comprimento do declive para cada operagado de
usinagem

Observagao:
Z STEP e MAX.CUT séo definidos como na figura.

O DRO calculara automaticamente a posigao de cada corte
no

no declive depois que todos os parametros tiverem sido
inseridos.

Pressione ou para selecionar o ponto de usinagem e

até que "0,000" aparega na janela.

Exemplo 1:

Usine o plano inclinado AB conforme mostrado na figura. |
s&0 0s seguintes:

INCLE: XZ

INCL.45° ANG

CORTE MAXIMO 1.2 mm

PROCEDIMENTO:

1. Defina a unidade de medida para métrica;

Defina SLOP.MODE 1 nas configuragdes iniciais do
sistema.

Observagao: se a terceira configuracdo nao for Z STEP,
defina SLOP.MODE 0.

Mova a mesa da maquina até que a ferramenta do torno
esteja alinhada com o ponto de partida A e, em seguida,
zere 0s eixos X e Z.

Pressione no modo de exibigdo normal.

2. Pressione para acessar a usinagem de refugos.

os parametros tiverem sido ajustados.
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Z STEP

@[ [[['0oo0
@[ [ 1135000
@[ [ [ [ 000
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S [ ool
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(WO T v

@ TITITT]
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3. Selecione o plano da maquina.
Pressione para selecionar o plano XY.

Observacao: Pressione para selecionar o plano XY;
Pressione para selecionar o plano YZ;
Pressione 7 para selecionar o plano ZX;

Vocé também pode pressionar (exibicdo de dois eixos)
ou (exibicao de trés eixos) para alternar do plano XY
para o plano YZ ou para o plano ZX.

4. Digite INCL.ANG.
Ajanela de mensagem exibe 'INCLANG'; a janela Y exibe o
INCL.ANG anterior.

Pressione na ordem.

5. Digite MAX.CUT.
A janela de mensagem exibe '"MAX CUT'"; a janela Y
exibe o valor MAX.CUT anterior.

Pressione na ordem;

NOTA: se vocé digitar '0' como MAX CUT, o DRO néao
aceitara e aguardara outros dados.

6. Processamento

A janela de mensagem exibe 'POIN 1'; processe a
inclinagdo quando '0.000' for exibido; em seguida, pressi-
one para processar o préximo ponto.

7. Pressione  ou para selecionar o ponto.

8.Pressione

Observagao: para o ISL-DR-2, que néo esta equipado com um eixo Z, pressione  ou
para simular o deslocamento para o ponto de processo anterior e para
simular o deslocamento para o ponto de processo seguinte.

a posicao do eixo Z,

@[T INCL T K
@I
O[T

 Z

®[[TTTITT] [INCLANG]
W[ [ O0ooo
@[[TITTTT]

3

W] [INCLL RNG]
W[ TTTTHS
O]

 Z

@I MAK T
W[ [[T0ooo
O[T

 Z

@[T MAXICTT ]
W]
@LIIITIIT]

para retornar a exibicdo normal apds a concluséo do processamento.

para simular
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FASES:
1. Defina o quadrante do eixo Z na configuragéo interna do sistema;

2. Antes da usinagem, alinhe o ponto de partida Z com o torno e ajuste o eixo Z para '0.000';

3. Durante a usinagem do plano XZ, exiba a posi¢édo da janela X do eixo X. O eixo X esta concluido
quando '0.000" aparece na janela X; na janela Y, os dois primeiros digitos indicam o nimero do mostra-
dor e os cinco digitos seguintes indicam o numero da escala do mostrador, o que significa que a
usinagem esta concluida nessa escala para o ponto atual.

Durante a usinagem do plano YZ, a janela Y exibe a posicéo do eixo Y e, quando essa janela exibe
'0.000', isso indica que a usinagem esta concluida na diregéo Y; na janela X, os dois primeiros digitos
indicam o numero do mostrador e os cinco digitos seguintes indicam o numero da escala do mostrador,
o que significa que a usinagem foi realizada nessa escala para o ponto atual.

Durante a usinagem inclinada, o operador pode pressionar (trés eixos) ou  (dois eixos) para sair
e retornar a exibigdo normal. Esta fungao permite confirmar a posigdo do DRO. Em seguida, pressione

(trés eixos) ou (dois eixos) para retornar a usinagem inclinada.

5 Detecgado automatica de bordas

Fungéo :

1) Busca automatica de bordas;

2) Medicéo das dimensdes da pega;
3) Busca do centro da peca.

OBSERVACAO: Essa é uma fungao adicional. E necessario pagamento adicional.
Exemplo:
raio do DETECTOR DE BORDAS de 5 mm

Tamanho da pega no eixo X 65 mm
Medir usando a escala linear instalada no eixo X.

PROCEDIMENTO :
1. Defina a unidade de medida como métrica.

2. Pressione  (exibicdo em trés eixos) ou  (exibicao em

dois eixos) para acessar a fungdo DETECGAO AUTOMATI- ®ITIT]] GEU RIS
CA DE BORDAS.

A janela de mensagem exibe 'SEL AXIS'; a janela Y exibe o w1000 |

raio do detector de bordas; o sinal do valor exibido é aquele @[LITITIT]

que aparece quando o detector toca a primeira borda.

INSIZF>

3. Insira o raio e o sinal do detector.
Pressione sucessivamente
'-5.000'.

,eajanelaY exibira

NOTA: vocé pode ignorar esta etapa se o didametro estiver
ajustado corretamente.

4. Selecione o eixo, por exemplo, o eixo X.

Pressione para selecionar o eixo X. '0.000' pisca na janela
X, aguardando a detecgéo da borda. As janelas Y e Z
exibem o valor da posigao atual.

Pressione para selecionar o eixo Y; pressione para
selecionar o eixo Z da mesma maneira.

5. Mova o DETECTOR DE BORDA até tocar na primeira
borda.

Detector com '-5.000'. O valor exibido na janela X

€ o valor medido. Vocé pode tocar na borda varias vezes.

6. mova o DETECTOR DE BORDAS de forma a que toque
noutra borda. A janela X exibe o comprimento da peca com
'65.000';

®[[ITTTIT] GEL[ RIS
w000 [ 1]
QLI

3

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

2

®|- G000 [SCH 3D
[ [ e0ooo
@[ 130000

2

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

7. Pressione para sair desta fungéo. Mova o DETECTOR DE BORDA até que a janela
X exiba '0.000', o que significa que essa posicdo é o centro da pecga a ser usinada na

diregéo do eixo X.

NOTA:

1. Pressione (exibigdo em trés eixos) ou (exibigdo em dois eixos) para sair desta

fungéo quando estiver na fungdo DETECCAO DE BORDAS.

2. Se vocé detectar apenas as bordas, ndo sera necessario realizar as etapas 6 e 7.
3. Se vocé nao encontrar o ponto central, ndo sera necessario realizar a etapa 7.
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EDM (USlNAGEM POR DESCARGA ELETRlCA, F’ERSONALlZAVEL) SSiInSaL(;aDRE oferece uma funcéo anti-fogo. Durante o EDM, o carbono é formado na superficie

A medida que o carbono se acumula, o eletrodo se eleva acima do nivel do liquido, causando um
incéndio.

Se o nivel de incéndio for definido, a EDM sera interrompida, o DRO enviara um alarme e o
incéndio sera evitado.

Observagao: somente o ISL-DRE (a ser personalizado) oferece a fungdo EDM.
O contador digital envia um sinal e o processamento é interrompido assim que o valor exibido é
igual a esse valor.

Esperando.
- . . comegar civel
I\?ICI)SE;_C-)DFE: d?)q:wr:j; (1:om 7' modos EDM: . posieEo R PO 1 Configuragdo dos parametros de EDM
MODO 2 modo automatico 1 el ratamonto il atomento Antes de executar o EDM, vocé precisa definir os seguintes paramet-
MODO 3 modo manual 2 ® posiee l""‘“’@é" ® PosieE0 T diregho ros: EDM HOME
MODO 4 modo manual 3 A Profundidade de usinagem (EDM DEEP)
MODO 5 modo manual 4 B Altura do fogo (EDM HOME) EDMFEEP
MODO 6 modo automatico 2 C Compensacao do eletrodo (EDM.COMP se DEEP COMP estiver
MODO 7 modo automatico 3 MODET 3 MODE 47 ativo)
O modo EDM é definido nas configuragdesc _ ) D Modo EDM (EDM MODE) Fig.4: EDM.DEEP
iniciais do sistema do parametersickc Fig. 1: Diferenca entre os modos EDM E Modo de relé (RELAY MODE)
configuragdes iniciais do sistema. F Desativar/ativar a compensagéao do eletrodo
NOTE: Prestare attenzione alla modalita relé. A, B, C podem ser ajustados pressionando em condigdes normais de exibi¢ao;
Tabela 1: diferenga entre os 7 modos de EDM: (X: ndo presente; V: presente; 1: crescente; | D, E, F podem ser ajustados nas configuragdes iniciais do sistema e raramente séo alterados. Se
diminuig&o) estiver ajustado em '0', a compensagao do eletrodo nao sera considerada; se estiver ajustado em
Modo de Detecgdo o ] o '1', o valor da compensacao do eletrodo podera ser ajustado nas configuracdes e a compensagéao
Operacao | de bordas Direcéo de trabalho uma ~ SaidaEDM Diregéoec do eletrodo devera ser considerada durante a usinagem.
EDM bordas vez que a profundidade é negativa | apos a primeira da maquina do eixo Z
1 X | v ¢ R
- - Profundidade de EDM (EDM DEEP) 156.1 mm
2 il Sem profundidade negativa X | Altura do corta-fogo (EDM HOME) 3.0 mm
3 X } X | Compensacéo do eletrodo (EDM.COMP) 0.1 mm
4 X 1 \ ] _ ®[[TI[[]] [EIM DEEP]
PROCEDIMENTO: - -
5 X t X | ® lll@[ﬂlﬂ@ o anterior predefinido
6 N ~/(Nenhuma profundidade adicional) X t 1. Defina EDM COMP como '1' nas confi - Profundidade de EDM
. guragoes
7 & | X ! iniciais do sistema para ativar a compensacdo do @[TILLIIT]
A direcao positiva do eixo Z é para baixo, exceto no modo 6: isso significa que o valor exibido eletrodo; ‘

aumentara a medida que a profundidade aumentar durante a usinagem.

®LIIITIT] (M DEEP]
~— 2. Restaure o estado normal do visor e ajuste a unidade

de medida para métrica; \3 ll.ll]@l]
@ITTITT]

— 3. Insira os pardmetros EDM.
L0 positivo | negativo — N Pressione , a janela Y exibe a profundidade anterior. ‘
oo diregdo | diregéo r— — — Insira a profundidade pressionando [1] [] [ [evrer]

eletrodo

'EL°
\

L, — - — — —E= r W] EDM HOME
bs . L Lo 4. Ajanela Y exibe a altura a prova de fogo anterior;

. A a predefinigdo anterior
e -y — — b Insira a altura a prova de fogo. @[] B6000 Altura & prova de fogo
TG — 4 Pressione (] (=r=). NNAREEE

Fig.2 7
Fig.3: altura a prova de fogo
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5. Ajanela Y exibe o valor da compensacao anterior do

eletrodo; insira o novo valor. ®[TTTTTT] EDM HOME]
Pressione sucessivamente STTTTTH
@I 3
@ [[[TTT]] [EDM ICoMP
6: Pressione  para retornar & exibigéo normal. @[ [10°00 t,:g,;o r}Tg,r\I,lyEpreset
O[T
@ [TTTIT] [EmM CoMP
WL
O[]
W [TTTTT] EDM CoMP
W Oioo
O[T

2 Tratamento por eletroerosao

Retorno ao estado normal de exibi¢do: pressione
definir todos os parametros EDM.
O ISL-DRE oferece 6 modos EDM para atender a diferentes necessidades.

em seguida para iniciar a usinagem apos

1) Exemplo para o modo 1 com profundidade positiva

Usinagem de uma peca como na figura (a): a diregéo positiva do eixo Z é para baixo. Os parametros
s&0 os seguintes:

A EDM DEEP 20 mm
B EDM HOME 5mm
C EDM COMP 0.1 mm

électrode

piéce a usiner

.
] V
0

PROCEDIMENTO : @ ()
1. Defina os seguintes parametros nas configuragdes iniciais do sistema

os seguintes parametros nas configuragdes iniciais do sistema:

1) EDM MODE esta definido como 1 ;

2) RELY.MODE esta definido como 0;

3) DEEP.COMP esté definido como 1, o que significa que DEEP.COMP esta ativo.

2. Restaure o estado normal do visor com os seguintes parametros:
1) A unidade de medida é métrica;
2) Aretirada ndo é levada em conta.

33
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3. Configuragéo dos parametros da fungao EDM :

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

4. Mova o elétrodo até que ele toque o plano de
usinagem, conforme ilustrado na figura (b).
Pressione para zerar o valor exibido no eixo Z.

5. Inicio da usinagem.

Pressione

Ajanela X exibe o valor previsto EDM.DEEP
+EDM.COMP, a janela Y exibe a profundidade de
usinagem atual, a janela Z exibe a posi¢ao atual do
eletrodo, a janela de mensagens exibe ‘EDM RUN .

6. Quando a janela Z exibir o valor = EDM.DEEP +
EDM.COMP = 20,1, a campainha soara e a janela de
mensagem exibira 'BACKWARD'; em seguida, a

usinagem sera interrompida e o eletrodo sera recolhido.

A profundidade real de usinagem é de 20 mm quando a
janela Z exibe o valor = EDM.DEEP + EDM.COMP =
20.1 devido ao desgaste do eletrodo.

A medida que o eletrodo se retrai, a janela Z exibe a
posigdo atual do eletrodo, a janela X exibe o valor
predefinido (EDM.DEEP + EDM.COMP) e a janela Y
exibe a profundidade atingida anteriormente.
predefinigéo ;

O DRO sai do modo EDM e volta ao normal.
quando o eletrodo se retrai além da altura de
seguranga; o DRO sai automaticamente do modo EDM
se o eletrodo ndo se retrair em 25 segundos.

OLED 0 piscara se o EDM.COMP estiver ativo duran-
te a usinagem:

Pressionando , é possivel sair do modo EDM durante
a usinagem EDM.

Observagao: durante a usinagem EDM, ao pressionar
ou , 0 operador pode sair temporariamente da

fungcdo EDM e retornar a exibigdo normal para observar

a posicao dos eixos X, Y, Z. Pressione novamente

ou para retornar a fungdo EDM.

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

3

@[ .00 100 EDM RUN |
® l@l]mlll in machining
@[ [[1H130

-
o P0iod ] EIM RUN
@[ POMO0 []  ene machining
@[ [[20ioo

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

<
[ lP0ooo T
@POMOO ] cscirese
ARNRNEE S

<
@® OOgo 5IM [ 000
@[] 0ooo
@[ 115000
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2) Exemplo para o modo 1 com profundidade negativa

Usine a peca conforme mostrado na figura (c), com o eixo Z

em uma diregao positiva para baixo.
Defina os parametros da seguinte forma:
A EDM.DEEP -20 mm

B EDM.HOME 55 mm ;

FASES :

1. Defina os seguintes parametros nas configuragdes iniciais

configuragoes:
1) EDM MODE ¢ 1 ;
2) MODE RELIEUX é 0 ;

machining
diregtion

A

3) DEEP.COMP ¢ 0, a compensagao do eletrodo esta desativada

2. Restaure o visor para seu estado normal com os
seguintes parametros as seguintes configuragdes:
1) A unidade de medida é métrica;

2) Aretirada ndo é levada em conta.

3. Defina os parametros da funcdo EDM:
1) EDM.DEEP -20 mm
2) EDM.HOME 55 mm

4. Mova o eletrodo até tocar os

planos de usinagem, conforme indicado na figura (d),
pressione para zerar o €ixo z;

mova o eletrodo para a posigéo indicada na figura (e)

5. Inicio do EDM.

Pressione

Ajanela X exibe o valor previsto

= EDM.DEEP + EDM.COMP,

Ajanela Y exibe a profundidade de usinagem atual;
Ajanela Z exibe a posicao atual do eletrodo,

A janela de mensagens exibe 'EDM RUN'.

6. Quando o eixo Z exibe o valor = EDM.DEEP =
-20.000, a campainha soa, a janela de mensagem
exibe 'BACKWARD'. Em seguida, a usinagem

A usinagem é interrompida e o eletrodo é recolhido:

electrode

workpigce

o
~|

e
[

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

®-e00og [ EDM RUNL]
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Quando o eletrodo é removido, 0 Z ‘

exibe a posicao atual do eletrodo, a janela X exibe a

profundidade EDM predefinida e a janela Y exibe a - ! m “

profundidade usinada; ® E[E 00 EDM RLIN

: . o WEPOOOO ] eow end

O DRO sai da funcdo EDM e retorna a exibi¢cdo da

profundidade de usinagem. @ Hll@mﬁﬁ

O DRO sai da fungdo EDM e retorna ao visor normal se ‘

o eletrodo n&o for removido em 25 segundos;

O DRO sai da fungdo EDM quando o eletrodo excede a % E[E [0 EH[ (WART

altura de seguranga (EDM.HOME). ctrode bo
WEENOao [ See.e™”

@[ [ 20000

Pressione para sair da fungdo EDM durante a l

usinagem. ®[-P0000 1] [BACKWARD
W00 [ oo -
> [ 30000

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

3) Exemplo para o modo 2

O DRO deve ser conectado ao sensor de detecgdo de borda. Pressione para acessar o EDM, o
eixo Z é automaticamente zerado e a usinagem comecga quando o eletrodo toca o plano de usinagem.
Assim que a profundidade prevista é atingida, o relé envia um sinal para retirar o eletrodo e interromper
a usinagem EDM. Quando o eletrodo ultrapassar a altura de seguranca, desloque a mesa da maquina
para o furo seguinte para usinar outro furo sem pressionar . O modo 2 permite usinar facilmente
varios furos.

Caracteristicas do MODO 2:

A O DRO esta conectado a um sensor capaz de detectar automaticamente a borda e zerar o valor
exibido.

O DRO néo deve sair do EDM para usinar o furo seguinte.

EDM.DEEP n&o pode ser negativo;

A direcao positiva do eixo Z e a direcao de usinagem sao para baixo;

O deslocamento do eletrodo é muito reduzido e insignificante;

mooOw

Usinar seis furos em uma unica pega, conforme mostrado na figura (f). A diregéo do eixo Z é para baixo.
Os parametros sado os seguintes:

A EDM.DEEP 20c.1 mm

B EDM.HOME 5 mm;

Usar o modo de detecgao e reinicializagdo automatica do eixo.

36



¢INSIZF>

PROCEDIMENTO :

1. Defina os seguintes paradmetros nas configuragées iniciais do
sistema:

1) EDM MODE esta definido como 2 ;

2) RELY.MODE esta definido como 0;

3) DEEP.COMP esta definido como 0, a compensacao do eletrodo
est4 desativada.c

2. Entre no modo de exibigdo normal com as seguintes configu-
ragoes:

1) A unidade de medida é métrica;

2) O recuo néo é levado em conta.

3. Definir parametros ;

1) EDM.DEEP 20,1700 mm
2) EDM.HOME 5 mm

4. Pressione , 0 contador digital é exibido como a direita

5. O deslocamento do eletrodo até tocar o plano de usinagem
reinicializa automaticamente o eixo z.

6. Inicie o GED

A janela X exibe o valor esperado = EDM.DEEP;

AjanelaY exibe a profundidade de usinagem atual; a janela Z exibe
a posigao atual do eletrodo; a janela de mensagem exibe 'EDM
RUN'.

7. Quando a janela Z exibe o valor = EDM.DEEP = 20,1, o alarme
soa e a janela de mensagem exibe 'BACK WARD', entdo a
usinagem para e o eletrodo se retrai.

Durante a retragdo do eletrodo

ajanela Z exibe a posicéo atual do eletrodo; a janela X exibe o valor
= EDM.COMP; a janela X exibe o valor = EDM.COMP; a janela X
exibe o valor = EDM.COMP.

Durante a retragédo do eletrodo:

a janela Z exibe a posigao atual do eletrodo;

a janela X exibe o valor = EDM.DEEP + EDM.COMP;
ajanela Y exibe a profundidade usinada anteriormente.

Se o eletrodo n&o sair em 25 segundos, o DRO
comegcara a usinar outro furo, repetindo as etapas 5a 7.

Se o eletrodo ultrapassar o limite do EDM
HOME), o contador digital inicia as opera¢des de usinagem de
outro furo, repetindo as etapas 5a 7.

Pressione para sair do EDM ao final do tratamento.

Pressione para sair do EDM durante o tratamento.
Observagao: o LED  pisca durante o tratamento se DEEP.COMP
estiver ativado.
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4) Exemplo para o modo 3

Em comparagéo com o Modo 1, o Modo 3 ndo tem a fungéo de altura a prova de fogo. O DRO s6 pode

sair do EDM

guando o elétrodo desce novamente. O ponto de referéncia ndo muda porque o eixo z ndo é zerado
novamente para usinar o proximo furo. Este modo s6 é usado no caso de o desperdicio do elétrodo ser

muito pequeno,
onde o desperdicio é insignificante.

Processe a peca de trabalho conforme a figura (F) em 5.2.3, a diregéo do eixo Z é para baixo,

EDM.DEEP 20 .100 mm

PROCEDIMENTO :

1. Defina os seguintes parametros nas configuragdes
iniciais do sistema:

1) O EDM MODE esta definido como 3 ;

2) RELY.MODE esta definido como 0;

3) DEEP.COMP ¢ definido como 0, a compensagéo de
profundidade é desativada.

2. Restaure o visor para seu estado normal com a
seguinte configuragao:

1) A unidade de medida é métrica;

2) O encolhimento ndo é levado em conta.

3. Defina os parametros no EDM ;
EDM.DEEP 20.100 mm

4Mova o eletrodo até que ele toque o

até que ele toque a superficie de trabalho, conforme
mostrado na figura (b),

pressione para zerar o €ixo z.

5. Inicie o EDM. Pressione

Ajanela X exibe o valor esperado = EDM.DEEP=20,100,
a janela Y exibe a profundidade de usinagem atual;

a janela Z exibe a posicao atual do eletrodo;

a janela de mensagem exibe 'EDM RUN'

6. Quando a janela Z exibe o valor = EDM.DEEP =
20.100, o alarme soa e a janela de mensagem exibe
'BACKWARD', entdo a usinagem para e o eletrodo se
retrai.

Durante a retragao do eletrodo:

a janela Z exibe a posicao atual do eletrodo;

a janela X exibe o valor predefinido EDM.DEEP;

a janela Y exibe a profundidade de usinagem anterior.
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Pressione para usinar o proximo furo, repetindo
as etapas 5-6 se o eletrodo se retirar acima do
ponto de referéncia.

7. A usinagem esté concluida e o eletrodo retorna a uma

determinada altura. Pressione  , o eixo MM exibe 'EDM
RUN'. Pressione  para sair do EDM.

5) Exemplo para o modo 4 com profundidade negativa

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

2 2
®[[[10o0g
@[ 110000
@[ 1115000

O MODE 4 tem as mesmas etapas que o MODE 1, enquanto o MODE 5 tem as mesmas etapas que o
MODE 3. A diferenca entre o MODE 4 e o MODE 1, MODE 5 e MODE 3 ¢ a diregao do tratamento
quando EDM.DEEP é negativo. Essa diferenga ¢ ilustrada na tabela (1). Usine uma pega conforme

mostrado na figura (G).

PROCEDIMENTO :

1. Defina os seguintes parametros nas configuracdes
iniciais do sistema:

1) EDM MODE é definido como 4 ;

2) RELY.MODE esta definido como 0 ;

3) DEEP.COMP esta definido como 0, o que significa que
DEEP.COMP esté desativado.c

2. Restaure o visor para seu estado normal com as
seguintes configuragdes:

1) A unidade de medida é métrica;

2) O encolhimento n&o é levado em conta.

3. Defina os seguintes parametros na fungdo EDM:
1) EDM.DEEP -20 mm
2) EDM.HOME 10 mm

A altura de retragao é definida como a

figura (H) O contador digital saira do EDM se o eletrodo
estiver

abaixo do ponto de entrada do EDM.

4. Mova o eletrodo até que ele toque a superficie de
trabalho, conforme mostrado na figura (1).
Pressione  para zerar o eixo Z.

5. Inicie a eletroeroséo.

Pressione

A janela X exibe o valor esperado = EDM. DEEP +EDM.-
COMP;

Ajanela Y exibe a profundidade de usinagem atual;
Ajanela Z exibe a posi¢ao atual do eletrodo

A janela de mensagem exibe 'EDM RUN';
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6. Quando a janela Z exibe o valor = EDM.DEEP =
-20.000, o alarme soa e a janela de mensagem exibe
“BACKWARD”. O processamento é interrompido e

o eletrodo se retrai.

Durante a retragdo do eletrodo:

a janela Z exibe a posic¢ao atual do eletrodo;

a janela X exibe o valor predefinidlo EDM.DEEP;

a janela Y exibe a profundidade de usinagem anterior;

O contador digital saira do modo EDM e retornara
automaticamente a exibicdo normal se o eletrodo nao for
retirado em 25 segundos.

O contador digital sai da funcdo EDM e volta a exibigéo
normal quando a retirada do eletrodo excede a altura de
retirada.

Pressione para parar a usinagem;

Observagao: o modo 5 e o modo 4 sao idénticos se a
profundidade for negativa.
A etapa do modo 5 é idéntica a do modo 2.

6) Exemplo para o modo 6

A fase operacional e a pega usinada do MODO 6 séo
idénticas as do MODO 2. A diferencga

entre os dois modos reside na diregéo positiva do eixo Z:
no MODO 2, a diregao positiva do eixo Z é para baixo,
EDM.DEEP é positivo quando se trabalha para baixo; no
MODO 6, a direcdo positiva do eixo Z é para cima,
EDM.DEEP é negativo quando se trabalha para baixo.

O DRO deve ser conectado ao sensor capaz de detectar
automaticamente a borda e o valor de exibi¢cdo do zero do
eixo Z. Ao pressionar para acessar a funcdo EDM, o
valor de exibigéo do eixo Z é zerado e a usinagem comecga
quando o eletrodo toca o plano de usinagem.

Quando o valor exibido do eixo Z é igual ou superior a
profundidade prevista, o relé envia um sinal para retirar o
eletrodo; se o eletrodo ultrapassar a altura Quando o valor
exibido do eixo Z é igual ou superior a profundidade
prevista, o relé envia um sinal para retirar o eletrodo; se o
eletrodo ultrapassar a altura de seguranca, desloque a
mesa da maquina para o furo seguinte para usinar outro
furo sem pressionar . O modo 6 permite usinar rapida-
mente varios furos.
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Condigdes de uso do MODE 6 :

A O DRO deve ser conectado ao sensor de um detector
elétrico de bordas se a fungéo de detecgao automatica de
bordas for usada,

B O DRO néo sai do EDM apds a usinagem de um furo,
C EDM.DEEP néo pode ser positivo,

D Adirecao do eixo Z é para cima e a dire¢cdo da usinagem
& para baixo,

E O desgaste do eletrodo é muito baixo e pode ser
desprezado,

Usinagem de seis furos em uma pega, conforme mostrado
na figura (J), com o eixo Z apontando para cima. Os
parametros sdo os seguintes

A EDM.DEEP 20 mm

B EDM.HOME 5 mm

Selecione o modo de detecgdo automatica de eixo e
zeragem.

PROCEDIMENTO :

1. Defina os seguintes parametros nas configuragdes
iniciais do sistema:

1) EDM MODE esta definido como 6 ;

2) RELY.MODE esta definido como 0;

3) DEEP.COMP esta definido como 0: a compensagéo de
profundidade esta desativada.

2. Retorne o visor ao seu estado normal com as seguintes
configuracdes:

1) A unidade de medida é métrica;

2) O encolhimento ndo é levado em conta.

3. Defina os parametros da fungdo EDM:
1) EDM.DEEP 20.000 mm

2) EDM.COMP 5 mm

4. Pressione para acessar a fungao EDM.

5. O contador digital é exibido como a direita.

Mova o eletrodo até que ele toque a superficie de trabalho
como na figura (K); o valor exibido do eixo z é automatica-
mente zerado.

6. Inicie a usinagem;

A janela X exibe o valor esperado = EDM.DEEP;
Ajanela Y exibe a profundidade de usinagem atual;
A janela Z exibe a posigao atual do eletrodo;

A janela de mensagem exibe 'EDM RUN'.
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7. Quando a janela Z exibir o valor = EDM.DEEP =

-20.000, a campainha soa e a janela de mensagem exibe
"BACKWARD", e a usinagem é interrompida.

a usinagem ¢é interrompida e o eletrodo é recolhido.

Enquanto o eletrodo estiver se retraindo :

a janela Z exibe a posigao atual do eletrodo;

a janela X exibe o valor predefinido = EDM.DEEP +.
EDM.COMP; a janela Y exibe a profundidade definida anterior-
mente;

Se o eletrodo nao sair dentro de 25 segundos, o DRO fara outro
furo repetindo as etapas 5a 7.

Quando o eletrodo é retirado além do ponto de seguranga
(EDM. HOME), o DRO usinara outro furo repetindo as etapas 5
a’.

Pressione para sair do modo EDM ao final da usinagem.

Pressione para sair do modo EDM durante a usinagem.
pisca durante a usinagem se DEEP.-

Observagao: o LED
COMP estiver ativado.

7) Exemplo para o modo 7

Afase operacional e a pega usinada do MODO 7 sdo semelhan-
tes as do MODO 5. A diferenga é que o DRO deve detectar a
borda ao acessar a fungdo EDM no MODO 7.

Usine a pega como na figura (f): a direcdo do eixo Z é para
baixo.

Os parametros sao os seguintes:

EDM.DEEP 20.100 mm

EDM.HOME 5.000 mm;

PROCEDIMENTO :

1. Defina os seguintes parametros nas configuragdes iniciais do
sistema:

1) EDM MODE esta definido como 7 ;

2) RELY.MODE esta definido como 0;

3) DEEP.COMP esta definido como 0, a compensagdo de
profundidade esta desativada.
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2. Retorne a exibicdo ao estado normal com as seguintes
configuragdes:

1) A unidade de medida é métrica;

2) A retirada n&o é considerada.

3. Defina os parametros da fungéo EDM:
1) EDM.DEEP 20.100 mm

2) EDM.COMP 5 mmc

4. Pressione , 0 DRO exibe como a direita.

Mova o eletrodo até tocar o plano de usinagem , o valor exibido
do eixo Z é automaticamente zerado.

Também é possivel zerar o eixo Z pressionando a tecla
Pressione , a janela X exibe o valor previsto =

EDM.DEEP = 20,100,

a janela Y exibe a profundidade de usinagem atual;

a janela Z exibe a posigao atual do eletrodo;

a janela de mensagens exibe 'EDM RUN'.

5. Quando a janela Z exibe o valor = EDM.DEEP =

20 100, o alarme soa e a janela de mensagens exibe 'BACK-
WARD' (RETRATO), em seguida, a usinagem ¢é interrompida e
o eletrodo é retirado.

Durante a retirada do eletrodo:

a janela Z exibe a posigao atual do eletrodo;

a janela X exibe o valor predefinido = EDM.DEEP +
EDM.COMP;

a janela Y exibe a profundidade predefinida anteriormente:

Quando o eletrodo ultrapassa a altura anti-incéndio (EDM.
HOME), a janela de mensagem exibe 'EDM RUN' e o DRO
usinara o proximo furo repetindo as etapas 4.

6. Pressione para sair do modo EDM ao final da usinagem,
quando a mensagem 'EDM RUN' for exibida na janela
Mensagens.

3 Combinagéo da fungdo BHC: BHL e EDM

O ISL-DRE pode usar o EDM para usinar furos quando o BHC
ou o BHL estiver em funcionamento.

Exemplo: usinagem de 6 furos com profundidade de 20 mm,
conforme indicado na figura (L).
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PASSAGENS :

1. Defina os seguintes parametros nas configuragdes iniciais do sistema:
EDM.MODE =1 ;

MODE.RELAY =0 ;

EDM.COMP =0 ;

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

3. Defina o ponto O como a referéncia no sistema de coordenadas do usuario.

4. Pressione para acessar a fungao BHC e definir os parametros:
ST.ANGLE = 0°; END.ANGLE =0°;

RADIUS =20 mm; HOLE.NUM =6 ;

DIRECTION =0 ;

5. Depois de definir todos os parametros, a janela de mensagem exibe 'HOLE 1'. Mova a mesa da
maquina até que '0.000' seja exibido na janela X, Y; essa € a posigcéo do ponto A. Em seguida, pressi-
one para acessar a funcdo EDM para usinar o furo A. Depois que o furo A for usinado, o DRO
retornara ao BHC.

6. Usine o furo B.

Pressione e ajanela de mensagem exibira 'HOLE 2'. Mova a mesa da maquina até que '0.000' seja
exibido na janela X, Y; esta é a posi¢do do ponto B. Em seguida, pressione para acessar a fung
EDM e usinar o furo B. Depois que o furo B for usinado, o DRO retornara ao BHC.

7. Proceda da mesma forma para os furos C, D, E, F.
Pressione para retornar a exibicdo normal depois de concluir todos os furos.

Exemplo 2: Usinar 6 furos com profundidade de 10 mm, conforme indicado na figura.

PROCEDIMENTO:

1. Defina os seguintes parametros nas configuragées iniciais do sistema:
MODO EDM =1,

MODO RELE =0,

COMP EDM = 0;

2. Defina EDM.DEEP 10 mm; EDM.HOME 3 mm;

3. Defina o ponto O como origem do sistema de coordenadas do usuario;

4. Pressione para acessar a fungao BHL e defina os parametros:
LINE.DIS=150mm;

LINE.ANG=30

HOLE.NUM=6

5. Depois de definir todos os parametros, 'HOLE 1' € exibido na janela de mensagem. Mova a mesa da
maquina até que '0.000' seja exibido na janela X, Y; essa € a posicao do centro do primeiro furo.
Pressione para acessar a fungdo EDM e usinar o furo 1. Depois que o furo 1 for usinado, o DRO
retorna para BHC.
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6. Pressione o furo 2;

Pressione e a janela de mensagem exibira 'FURO 2'. Mova a mesa da maquina até que '0.000' seja
exibido na janela X, Y; essa é a posi¢do do centro do segundo furo.

Pressione para acessar a fungdo EDM para usinar o furo 2. Depois que o furo 2 for usinado, o DRO
retornara a BHL.

7. Usine os outros furos da mesma maneira.
Pressione para retornar a exibicdo normal depois que todos os furos forem usinados.

FUNCAO DE CALCULADORA

O ISL-DR fornece operagdes aritméticas como adigéo, subtragdo, multiplicagdo e divisdo, que sado
uteis para o operador na usinagem da peca de acordo com o desenho.

1 Entrar e sair da fungéo Calculadora
No modo de exibigdo normal: pressione para acessar a fungao calculadora.
No modo calculadora: pressione para sair da fungao calculadora.

2 Exemplos de célculo
Exemplos 1: 123 + 76 x 58 - 892 / 63

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

Observagao:
1 Se vocé inserir dados incorretos, pressione para cancelar e insira os dados novamente.

2 Ocorrera um erro em caso de calculo incorreto, por exemplo, se vocé usar '0' como divisor ou se
realizar o arco seno quando o valor absoluto for superior a 1. Nesse caso, a janela de mensagem
exibira

'ERR... ". Vocé pode cancelar essa mensagem de erro pressionando
novamente.

e inserindo os dados

3 O valor absoluto dos dados inseridos e o resultado calculado devem estar entre 0,000001 e 9999999,
caso contrario, eles ndo poderao ser exibidos.

Apds concluir o calculo, o usuario pode

pressionar para transferir o resultado calculado para o eixo X, e a janela X exibira esse valor;
pressionar para transferir o resultado calculado para o eixo Y, e a janela Y exibira esse valor;
pressionar para transferir o resultado calculado para o eixo Z, e a janela Z exibira esse valor.

NOTA: os dados calculados ndo podem ser transferidos se estiverem fora da area de exibigao.
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4 Transferir o valor exibido na janela para a calculadora

No modo calculadora:

Pressione
Pressione
Pressione

para transferir o valor exibido na janela X para a calculadora.
para transferir o valor exibido na janela Y para a calculadora.
para transferir o valor exibido na janela Z para a calculadora.

CONFIGURAGOES INICIAIS DO SISTEMA

Fungéo :

Ajuste de varios parametros para se adequar a operagéao real.

Parametros :
SEL SYS
DIRECT

LIN COMP
RORD

Z DIAL
RESOLUTE
RELAY.MOD
EDM MODE
SDM DIR
ERROR
SHRINK
DEEP.COMP
SLOP.MODE
LATH.MODE
RI MODE
AUTO. SCH
AXIS.TYPE
STEP.MODE
MODE.ANGE
ANGE.TYPE
ALL CLS

Definicdo do nimero de escalas lineares
Configuragéo da diregéo positiva do contador
Configuragdo da compensagao linear

Modo de raio/diametro

Configuragéo do dial do eixo Z

Configuragéo da resolugéo da escala

Configuragéo do modo de relé

Configuragdo do modo EDM

Configuragdo do modo de entrada SDM
Ativar/desativar a exibigdo de mensagens de erro
Configuragéo da taxa de contracédo
Ativagado/desativagdo da compensacgao do eletrodo
Configuragdo do modo de processamento de declive
Configuragdo do modo de giro

Configuragéo do modo RI

Detecg¢ao automatica de bordas ou nao
Configuragao do tipo de eixo

Selegdo do modo passo a passo no processamento de ARC
Selegao do modo de exibigdo de angulo

Seleciona o tipo de exibigdo de angulo

Exclui todas as configuragdes personalizadas e restaura as configuragdes padrao.

NOTA: As alteragdes feitas (exceto ‘ALL.CLS’) ndo serdo salvas se vocé sair do 'SETUP' (configu-
racgdes iniciais do sistema) sem selecionar 'EXIT".

1 Configuragdes iniciais do sistema de entrada/saida

Pressione

W[ITTTIIT] GETUPIT]

para acessar as configuragdes iniciais do

sistema apos ligar o DRO por 1 segundo: 'SETUP' sera W[ [[[[][]]
exibido na janela de mensagem.

Pressione

ou para selecionar o item que deseja @m

alterar. Se desejar sair das configuragdes iniciais, pressione
ou até que 'EXIT' seja exibido na janela de mensagem ®[TT11] ‘ ‘ ‘ ENITT | ‘ ‘ ‘

e, em seguida, pressione

WLIITTTIT]
@QLIITIIIT]
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2 Configuracgao do tipo de contador digital

Como os contadores digitais da série ISL-DR (dois e trés eixos) compartilham o mesmo software, suas
fungdes sdo um pouco diferentes. O tipo de DRO deve ser definido antes do uso. O ALL CLS nao tem

efeito sobre o tipo de DRO.

1.Digite 'SETUP' e pressione ou até que 'SEL SYS'

apareca na janela de mensagem;

2. Pressione e, em seguida, Y. A janela exibe '2' ou '3".
'2" significa que o tipo de DRO ¢é ISL-DR-2;
'3' significa que o tipo de DRO ¢é ISL-DR-3 ou ISL-DRE.

3. Se vocé pressionar
Se vocé pressionar

,ajanelaY exibira '2';
,ajanelaY exibira '3";

4. Pressione
Pressione

para salvar a selegéo e sair desta entrada;
para cancelar a operagao e sair desta entrada;

3 Definir a diregao positiva do contador

Se a balanca linear estiver instalada como mostrado (voltada
para os operadores):

A diregdo '0' significa que o valor exibido aumentara quando a
balanga se mover da direita para a esquerda e diminuira
quando a balanga se mover da esquerda para a direita.

A diregdo '0' significa que o valor exibido aumentara quando a
balanga se mover da direita para a esquerda e diminuira
quando a balanga se mover da esquerda para a direita.

A diregdo '1' significa que o valor exibido aumenta quando a
escala se move da esquerda para a direita e diminui quando a
escala se move da esquerda para a direita.

A diregdo '1' significa que o valor exibido aumenta quando a
escala se move da esquerda para a direita e diminui quando a
escala se move da direita para a esquerda.

A direcao de contagem da balanga é definida pelo fabricante e
nao deve ser alterada pelo operador.

Configuracéo padréo: 0

PROCEDIMENTO:
1. Digite 'SETUP' e pressione  ou
exibido na janela de mensagem.

até que 'DIRECT' seja

2. Pressione para acessar a configuragao da diregéo;
As janelas X, Y e Z exibem separadamente '0' ou '1". '0' indica
a direcdo oposta ao contador em relacdo a '1', ou seja, '0'
significa que o sinal A ultrapassa o sinal B

e que as contagens aumentam durante a contagem. E
vice-versa.

A janela de mensagem exibe 'SEL AXIS', o que significa que o
préximo passo € selecionar o eixo.

®ITTTT]

@LIIIIITT]

@LIIIIIIT]
x 2

@LLITTTTT]  [INPTINGM
QLTI
O]

SEL[ 5G]

@LLITTTTIT]  [INPILATING

LTI
QLLITITIT]

X 2
®L[TTTTT]] GELIBVE]

@®LIIIITT]
QLIIIIIIT]

b Y

EE T e

®TIITTT]

@LIITITTT]

GIITITT]
X 2

@D
WD
@[ [[II11d

3

DIRELCT ]

SEL[ RIS
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3. Selecione o eixo

Pressione para alterar a diregado de contagem do eixo X;
Pressione [¥] para alterar a diregdo de contagem do eixo Y;
Pressione para alterar a diregado de contagem do eixo Z;

4. Pressione
Pressione

para confirmar a selecao e sair.
para cancelar a modificagao e sair.

4 Configuracao de compensacao linear

Definigao

Erro linear: sempre ha um erro entre o valor real medido e o valor
padréo. Se esse erro for

distribuido linearmente ao longo do percurso da escala, o erro é
definido como um erro linear. Por exemplo, o erro

O comprimento valido da escala é de 400 mm. Se o valor medido
for 400 mm e o valor padrao for 400,040 mm.

Ha um 'A'L de 40 ym. Se 40 um forem distribuidos linearmente
ao longo da escala, havera um'A'L de 10 pm.

quando a escala é deslocada em 100 mm; um 'A'L de 20 pm
quando a escala é deslocada em 200 mm; um 'A' L de 30 um
quando a escala é movida 300 mm.

Compensacao linear: compensa o erro linear para que o valor
exibido seja igual ao valor padrao.

NOTA: A compensagdo linear é definida pelo fabricante. E
preferivel que o operador ndo a modifique, caso contrario, a
precisdo da escala linear sera menor.

Caso contrario, a precisdo da escala linear sera menor.

Coeficiente padrao: 0

Calculo do coeficiente de compensacéo :

(medida - valor padrédo) x 1000.000

®LLTTTILTN

GEL[ AXTS

@LLITTTTT
ZHNRRRERY

®

I

CI

@I
@[T

coeficiente = valor padrao

Exemplo:
Medigéo 400 000 mm
Valor padréo 400.040 mm

Valor de compensagéo (400.000 - 400.040) X 1000.000 / 400 = -100

Unidade: ym/m

Defina a compensacéo de erro linear: o eixo X é 100; o eixo Y é 50; o eixo Z é -100.
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PROCEDIMENTO:
1. Digite 'SETUP' e pressione ou ¢ que a janela de
mensagem exiba 'LIN COMP".

2. Pressione ,

As janelas e Z exibem separadamente o coeficiente de
compensacao de erro linear anterior.

A janela de mensagem exibe 'SEL AXIS' (Selecionar eixo),
indicando que a préxima etapa é selecionar o eixo.

3. Selecione o eixo

Pressione para selecionar o eixo X.
Observagao: pressione  para selecionar o eixo X. Os dados na
janela X piscam,

indicand jue vocé pode inserir a compensagao de erro linear
para o eixo X;

pressione para selecionar o eixo Y. Os dados na janela Y
piscam,

indicando que vocé pode inserir a compensagao de erro linear
paraoei Y;

Pressione para selecionar o eixo Z. Os dados na janela Z
piscam, indicando que vocé pode inserir a compensagao de erro
linear para o eixo Z;

a janela de mensagem exibe 'ENTR.PPM', indicando que esta
aguardando um dado a ser inserido.

4. Pressione sucessivamente ,
Se vocé inserir um ndmero incorreto, pressione  para cancelar
e reinsira-o.

5. Insira o coeficiente de compensacao de erro para o eixo Y;
Pressione sucessivamente (o] |

Insira o coeficiente de compensacéo de erro para o eixo Z;
Pressione sucessivamente

6. Pressione para confirmar a configuragéo e sair da config-
uragao da compensacgao de erro linear.

5 Alternancia entre o modo de exibicao R/D

®LIITIITT] CIN COMP)
WL
@[IIIILLT]

3

®TTTTTD [GEL RAXIS
@LIITITD
@11 D

4

WLIITITTID ENTRLIPPM
QIO
ARIRREEN

4 |
®[[[[[[100 GEL[AXIY
WL
IO

4
®[[[[[1I00 GELAKIS
@ [T
@[T TTi0g

&L
®TTTITIT] [LINICOMP)
@LITTTTT]
Q[IITTIT]
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Torre paralela

Torre paralela

Tour frontal
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Em geral, o valor exibido é a distancia entre as ferramentas do torno e o ponto de origem da coordena-
da.

Esse modo de exibicdo é chamado de MODE R. Ao medir o didametro de um cilindro de usinagem, o
diametro é o dobro da distancia entre a ferramenta do torno e o ponto de referéncia da coordenada. O

¢INSIZF>

DRO exibira o diametro no MODE D .
Modo padrdo: modo R.

PROCEDIMENTO:
1). Digite 'SETUP' e pressione E] ou até que a janela de
mensagem exiba 'R OR D';

2). Pressione ,

as janelas X, Y e Z exibirdo separadamente '0' ou '1'. '0'
corresponde ao modo R, o que significa que o valor exibido &
igual @ medigéo real. '1' corresponde ao modo D, no qual o valor
exibido é igual ao dobro da medigéo real.

Ajanela de mensagem exibe 'SEL AXIS', indicando
que a proxima etapa é selecionar o eixo;

3). Selecione o eixo

Pressione para alterar o modo R/D do eixo X;
Pressione para alterar o modo R/D do eixo Y;
Pressione para alterar o modo R/D do eixo Z;

4). Pressione para salvar as alteragdes e sair;
Pressione para cancelar as alteragbes e sair.

6 Configuragao do quadrante do eixo Z

O mostrador do eixo Z deve ser definido se o eixo Z for emulado
para o ISL-DR-2 e apenas a escala linear estiver instalada para
os eixos XeY.

O mostrador do eixo Z indica a distancia percorrida pelo eixo Z
quando o parafuso da uma volta.

Valor padrdo: 2.5 mm

Ajustar o seletor do eixo Z 2,4 mm:
1). Digite 'SETUP' e pressione ou @ até que
a janela de mensagem exiba 'Z DIAL';

2). Pressione ,
a janela Y exibe o mostrador anterior do eixo Z;
a janela de mensagem exibe 'Z DIAL'";

3). Digite o mostrador do eixo Z;
Pressione [+] alternadamente para inserir o dial do eixo

Se dados incorretos foram inseridos, pressione  para cancelar
e inserir novamente;

Se um sinal de menos foi inserido, o DRO aceitara seu valor
absoluto.

®LITITITT] ROORCm )
@LLTTTTTT]
@I

g
@[ITITTT0 BEELTAXTS
®LITITITD
@[IIIT1T[D

4
®TITITT  [EELRKIS
@I
@I

3

®ITITIIT] RIARDI]
@TTTTIT]
@[ITITTIT]

®[[TTTITT] ET AL
@TITITT]

 Z

®TTIIITT] ETDHIAL]
@[ITTITTT]

4

®LTITITT] ENTRIRTA
QLITTTTEY

4

@[LTIITTT]  ELTMIALL]
@]
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4). Pressione
configuragéo Z DAIL.

para confirmar a configuragéo e sair da

7 Configuragao da resolucao do Scalec

As balangas tém resolugdes diferentes. O medidor digital ISL-DR
pode ser conectado a 10 tipos de balanga.

Essas resolugdes s&o 0.05 ym, 0.1 ym, 0.2 ym, 0.5 pm, 1 ym, 2
um, 5 ym, 10 pm, 20 pm, 50 um. A resolugdo deve ser definida
para corresponder a escala linear. Esse parametro é definido
pelo fabricante e ndo deve ser alterado pelo operador.
Resolugao padrdo: 5 um

Ajusta a resolugéo dos eixos X, Y e Z para 1 uym.

PROCEDIMENTO:
1). Digite 'SETUP' e pressione  ou até que
'RESOLUTE' apareca na janela de mensagem;

2). Pressione ,

As janelas X, Y e Z exibem separadamente a resolugéo anterior
de cada eixo.

A janela de mensagem exibe 'SEL AXIS', indicando que a
proxima etapa é selecionar o eixo.

3). Selecione o eixo.

Pressione para alterar a resolugdo do eixo X, e os dados
nas janelas X piscarao.
Pressione para alterar a resolugao do eixo Y, e os dados

nas janelas Y piscarao.
Pressione para alterar a resolugéo do eixo Z, e os dados nas
janelas Z piscarao.

4). Pressione  ou  para percorrer os valores 0.05, 0.10, 0.20,
0.50, 1.00, 2.00; 5.00; 10.00; 20.00; 50.00. Pressione
para selecionar '1,00' quando aparecer e retornar ao estado
'SEL.RXIS'. Pressione para cancelar a selegao.

5). Ajuste a resolugéo do eixo Y: eixo Z repetindo as etapas 3 a 4.

6). Pressione para sair da configuragdo 'RESOLUTE'.

®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 Configuragao do modo de relé
O relé envia um sinal ON/OFF quando o processo atinge a posicao desejada. A interface do EDM.Relay O ISL-DR oferece sete modos EDM. Consulte o capitulo 5 para obter mais detalhes. O modo EDM
tem trés pinos: comum, normalmente fechado e normalmente aberto. O ISL-DRE oferece quatro modos deve ser definido antes do processamento do EDM.
de relé. Modo padrdo: MODE 1.

Eles podem ser configurados pelo operador para se adequar ao seu circuito.

9 Configuragao do modo EDM

® EDM MODE

Valor padrao: MODE 2. @ TIIIIT]
Pinos normalmente fechados e comuns : @[IITITTT]
PROCEDIMENTO:
PIN NOME COR 1). Digite 'SETUP' e pressione ou até que a janela de ‘
. e mensagem exibg RELAY.MOD', ST GELFOIE
2 MUNICIPIO ARANCIO
3 FECHAMENTO NORMAL | MARRONE 2). Pressione e ajanela Y exibira o modo EDM anterior; ST
4 NC OLIITIIT]
5 IN+ ROSSO SZésPsri)snS;OZ (teecla npuaé?ém:gds;r?:smgggénte ao modo que vocé ‘
6 NORMALMENTE FECHAD| GIALLO zeseja T : a
Interface EDM 9 IN- NERO ’ T EEL MoZE
4). Pressione para confirmar o ajuste e sair da configuragao QLLIIIITHE
'EDM.MODE"'. O[IIII1L]
RELE ENERGIA LIGAR PROCESSO PARAALCANCAR SAIDA DESLIG- Pressione para cancelar a modificacédo e sair da configuragao
MODO |LIGADO A POSICAO DESEJADA EDM AMENTO 'EDM.MODE"; 2
1 réximo | proximo aperto réximo aperto M
5 pa orto pa orto r2ximo pa orto aperto 10 Configuragdo do modo de entrada de coordenadas SDM ST EDH HOTE
F,J - P P — p - P O ISL-DR oferece dois modos de entrada de coordenadas SDM: ST
3 proximo | aperto proximo proximo aperto MODO 0 (modo de entrada normal): os dados aceitos pelo DRO @ITTITTT]
4 aperto | proximo aperto aperto aperto correspondem aos dados introduzidos;
MODO 1 (modo de entrada especial): os dados aceitos pelo contador
correspondem ao valor negativo do nimero introduzido.
Valor padrao: MODO 2. ®LITTTTT] FELRVMMOm 4 9
QO] Exemplo: Configuragdo do modo SDM 1.
PROCEDIMENTO: 1) . Digite 'SETUP' e pressione  ou  até quea
1). Digite 'SETUP"' e pressione  ou té que a @[] janela de mensagem exiba 'SDM DIR', ®IITTITT] SOM MR
janela de exibicdo mostre 'RELAY.MOD'; ‘ @]
] ] o 2). Pressione , @[ [ITTTIT]
2). Pressione e ajanela Y exibira '0' ou '1"; cc ®TTTI[]1] FELAVMIZ ajanela Y exibe o modo SDM anterior,
3). Pressione  ou El para ajustar o MODO RELE. QIIIITIITE @ TTTTTTT] EmM IR
) ] ) ) Q[ITIIIIT] 3). Pressione [1] para ajustar o modo SDM 1; LJNRNNREN:
4). Pressione para confirmar o ajuste e sair NOTA: Pressione para ajustar o modo SDM O. O[TITITTT]
de 'RELAY.MODE?; ‘ ‘
Pressione para cancelar a modificagéo e sair 4). Pressione para confirmar o ajuste e sair
: Pressione para cancelar a modificagéo e sair S
WTITTTTTI de 'SDM.MODE". o0
ARRARNANN <
$ ®[TTTTT1T] S IIR]
QLTI
®[[T[1[[[] RELAVMOD oD
QLTI
G IIIITTT]
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11 Ativacao/desativagao do sinal ERROR

O contador digital da série ISL-DR pode ser usado para verificar se o sinal de contagem esta normal ou

nao.

Ele pode exibir a informagdo ERROR se ocorrer um erro no sinal de contagem. O usuario pode ativar

ou desativar essa fungéo.

'0" significa que nenhuma informagao de erro sera exibida e o DRO continuara a operar mesmo se

houver um problema com a escala linear ou o codificador:

1" significa que as informagdes de erro serdo exibidas quando ocorrer um erro.

Configuragado padréo: 0 (desativa a exibigdo de mensagens de erro).

Exemplo: Ativar a exibicdo da mensagem ERROR.

PROCEDIMENTO:
1). Digite 'SETUP' e pressione ou até que
'ERROR' aparega na janela de mensagens.

2). Pressione ,
a janela Y exibira o '0" anterior.

3). Pressione (1] para ativar a mensagem de erro.
Observagao: pressione

4). Pressione para confirmar a alteragao e sair da
configuragédo 'ERROR".

Pressione para cancelar a alteragdo e sair da configuragao
'ERROR".

12 Ajuste da taxa de contragao

A taxa de contracdo deve ser definida antes de usar a fungao
de contragado. A taxa de contragdo deve estar entre

0.1e10.

Raz&o padréo: 1.000

Defina a taxa de contragdo como 0.975.

PROCEDIMENTO:
1). Digite 'SETUP' e pressione ou até que
'SHRINK' aparega na janela de mensagem.

2). Pressione , entdo a janela Y exibira o relatério de
contragdo anterior e a janela de mensagem exibira
'SHRINK'.

para desativar a mensagem de erro.

®[[TTTITT] ERRORTT]
QLITTTITT]
@I

4
®[TII11) ERRORLT]

@IIITT[D
@]

4
®[TTTTTTT] ERFORTT]
QLTI
@LITTITTT]

4
®([TI111]] ERROR]]

\JENNERERN
@[T

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

3

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

 Z

® ENTERGHP
@195
O[T

3). Insira a taxa de contracéao,

pressione sucessivamente;

se tiver inserido dados incorretos, pressione
e insira novamente.

para cancelar

4). Pressione para confirmar a insergéo e sair de

'ERROR.

g

@LLTTTITT] GHRINK L]
@I
@I

Dimensées do produto acabado

Observagao: Taxa de encolhimento = - =
Dimensdes da sala

13 Ativagao/desativacdo da compensacao de profundidade

de EDM

Em maquinas EDM, a compensacédo de profundidade nao é

necessaria e essa fungéo € normalmente desativada. Ela deve

ser ativada antes do uso.

Configuragao padrdo: compensagéao profunda desativada.

PROCEDIMENTO:
1). Digite 'SETUP' e pressione ou até que a janela de
mensagem exiba 'DEEP.COMP"

2). Pressione ,

a janela Y exibe a configuragéo anterior.

'0' significa que a compensacgéao profunda esta desativada,
‘1’ significa que a compensagéao profunda esta ativada,

3). Pressione ou |I| para alterar o modo de compensagao

profunda.

4). Pressione para confirmar a alteragao e sair.

14 Ajuste do parametro de processamento da inclinagéo

O parametro pode ser definido de duas maneiras ao usinar em
um declive:

A Defina a inclinagdo do segundo eixo (Z STEP) em um plano:
para o plano XY ,

defina o passo do eixo Y; para o plano YZ e o plano XZ, defina
o passo do segundo eixo (Z STEP) em um plano.

0 passo do eixo Z.

B Defina MAX CUT.
Configuragéo padrao: a inclinagédo do segundo eixo (Z STEP).
Defina o parametro de usinagem de inclinagdo MAX CUT.

Z STEP

®[[TTTTT]] DEEFCOMP
@LITTTTTT]
@]

$
® TEEFLOMP

@I
@[T

g
®[[T[T[1]] DEEFCOMP

QLI
@TITITT]

g
® IEEPCOMP

@LLITTIIT]
@TTITTT]

2 e,
7
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PROCEDIMENTO:
1). Digite 'SETUP' e pressione ou até que a janela do
visor exiba 'SLOP.MODE!,

2). Pressione ,
a janela Y exibe o modo de parametro anterior;

3). Pressione [1] para selecionar o modo de parametro MAX
CUT;

Observagao: pressione para selecionar o modo de configu-
ragao Z STEP.

4). Pressione
Pressione para cancelar a alteragéo e sair desta entrada.

15 Configuragcao do modo de disparo

Modo de torneamento 0: desativa a fungéo de torneamento;
Modo torneamento 1: valor exibido na janela X = posigdo do
eixo X + posigdo do eixo Y;

Modo torneamento 2: valor exibido na janela X = posigdo do
eixo X + posigdo do eixo Z;

Modo padrao: desativa 0 modo torneamento.

Configurar o giro no modo 1.

PROCEDIMENTO:

1). Digite 'SETUP' e pressione ou até que a
janela de mensagem exiba 'LATH.MODE'

2). Pressione ,
a janela Y exibira o modo de giro anterior.

3). Defina o novo modo de torneamento;

pressione

Observagao: pressione ou[1]ou para alterar o modo de
torneamento.

4). Pressione
'LATHMODE"'.

para confirmar a alteragéo e sair do

para salvar a alteracao e sair desta entrada.

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

4
BT[] GLOPHOTE

®LIIITITT]

O[]

®[[TITITT] LRTHMODE
@I
@[T

4

® LATHMODE

S
(I

4
®[T[TIT) CATHAOIE
CINNRNRNRL
BT

4
®[ITIT11]] CATHMODE
ST
BT
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16 Configuragdao do modo RI
O ISL-DR oferece 8 modos de RI: do modo 1 ao modo 8, cada W] I MODE]
modo tem sua propria onda A correspondente, B e RI @I
correspondentes.
Modo padréo: MODE 1 ®D]]]]]]]‘
Defina Rl MODE ixo X.

ofina RIMODE 5 para o eixo O[] [GELAXIS
PROCEDIMENTO: ®LITTITTT
1). Digite 'SETUP' e pressione ou até que a
janela de mensagem exiba 'Rl MODE' ®m‘
2) Pre e . . ®{ITTTTTT) (SELLHMODE
ajanela X, a janela Y e a janela Z exibem, respectivamente, o
modo RI anterior, a janela de mensagem exibe 'SEL AXIS' @UITTITT]
indicando que a préxima etapa é selecionar o eixo @I
3). Selecione o eixo; ‘
pre§sione . para’alterar o modo RI do eixo X. O nimero ®[[I[[1E [EEL MOTE
na janela X piscara;
pressione para alterar o modo RI do eixo Y e os dados @I
na janela Y piscarao; @111
pressione  para alterar o modo Rl do eixo Z e os dados
na janela Z piscam. ‘
4). P i u entdo '1','2','3', '4','5', '6', '7", '8' séo %5 3ELHRIS

. Pressione o , ,'2','3,'4','5'6', T,
exibidos em ordem; @LLIIIITT
Quando '5' for exibido na janela de mensagem, pressione ANIIREERN
para alterar o modo RI e retornar ao estado 'SEL.AXIS'".
Pressione para cancelar a selecéo e retornar ao estado ‘
'SELAXIS'. ®[T[[[111] RIMODE]
5). Pressione para sair da configuragdo ‘RI.MODE'. S[TTIITIT]
17 Ativagaol/desativacao da detecgao de bordas OUIITTIT]

Fungéo: A série ISL-DR DRO pode redefinir o valor de exibigéo
do eixo Z para o estado de exibigdo normal quando um sinal
externo é detectado.

Se a detecgdo de borda estiver ativada

0: A detecgdo de borda esta desativada, o DRO néo redefine o valor de exibicdo do eixo Z em

condigbes normais de exibicao.
quando um sinal externo é detectado.

1: A detecgéo de borda esta ativada. O DRO redefine o valor de exibigdo do eixo Z sob condigdes

normais de exibicdo quando um sinal externo é detectado.
Um sinal externo é detectado.

Valor padrao: 0 (a detecgao de borda esta desativada)
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Exemplo: Ativar a detecgdo de bordas.

PROCEDIMENTO:
1). Digite 'SETUP' e pressione ou até que
a janela exiba 'AUTO.SCH'.

2). Pressione

3). Pressione |I| para ativar a detecgdo de bordas;
Observagao: pressione  para desativar a detecgédo de bordas.

4). Pressione para confirmar sua selegao e sair.

18 Mudanga da régua linear para o codificador rotativo

A régua linear e o codificador rotativo podem ser instalados em
qualquer eixo. A régua linear é usada para

medir a distancia; o codificador rotativo é usado para medir o
angulo.

Configuracado padréo: escala linear.

Configure o codificador rotativo no eixo Z.
PROCEDIMENTO:

1. Digite 'SETUP' e pressione ou
mensagem exiba 'AXIS.TYPE'.

até que a janela de

2. Pressione :

As janelas X, Y, Z exibem o tipo anterior. “LINE” indica a escala
linear.

'ENCODE!' indica o codificador rotativo.

A janela de mensagem exibe 'SEL AXIS', o que significa que a
proxima etapa é selecionar o eixo.

3. Ajuste o eixo Z instalado com rotativo
Pressione até que 'ENCODE' seja exibido na janela Z;
Observagao: pressione para alterar o eixo X;

Pressione para alterar o eixo Y;
Pressione para alterar o eixo Z;
4. Pressione para confirmar a nova configuragao e sair.

Pressione para cancelar a nova configuragao e sair.

e ajanela Y exibira a configuracédo anterior.

®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 Modo passo a passo do ARC

Na funcdo ARC, se o plano néo for XY, é possivel definir o modo
passo a passo. Ha dois modos disponiveis.

O modo 0 é o modo Z STEP e o modo 1 € o modo MAX CUT.
Configuragéo padrao: Z STEP.

Por exemplo, defina o modo como STEP.
PROCEDIMENTO:

1. Digite 'SETUP' e pressione ou
mensagem exiba 'STEP. MODE'

até que a janela de

2. Pressione ,

ajanela Y exibe a configuracédo anterior.

'0' significa Z STEP;

'1" significa MAX CUT;

A janela de mensagem exibe 'SEL MODE', o que significa
selecionar o modo passo a passo ARC seguinte.

3. Defina o modo para STEP.
Pressione |I| , € ajanela Y exibira o modo modificado.

4. Pressione
'STEP.MODE"'.
Pressione para cancelar a nova configuragao e sair.

para confirmar a modificagdo e sair de

20 Modo de exibigao de angulo

O ISL-DR oferece 3 modos de exibigao do angulo. No modo 1,
o angulo varia entre 0° e 360° no

modo 2, o angulo varia entre -360 e 360; no modo 3, o angulo
varia entre -180° e 180°.

Modo padrao: MODO 1.
Defina 0 modo EDM para o modo 2.
PROCEDIMENTO:

1. Digite 'SETUP' e pressione ou
mensagem exiba '"ANGL. MODE".

até que a janela de

2. Pressione
angular anterior;
a janela de mensagem exibe 'SEL MODE', o que significa que
vocé deve selecionar o modo de exibigdo do angulo na etapa
seguinte.

e, em seguida, Y. A janela exibe o modo

®[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]

60



¢INSIZF>

3. Defina o modo de exibi¢gdo do angulo para o modo 2.
Em seguida, pressione para que a janela Y exiba o modo

2

modificado;
4 Prossi . I g ®LI[TITTT] ANGELMODE]
. Pressione para confirmar a configuracéo e sair da
configuragdo 'ANGLE.MODE'. QLITITITT]
Pressione para cancelar a modificagdo e sair da configu-
ragao 'ANGL.MODE'. O]
21 Tipo de exibigcao angular
Ha dois tipos de exibicdo de angulo para ISL-DR.
TIPO 0: indica que a exibigao de angulo é DD.
TIPO 1: indica que a exibigdo do angulo é DMS.
Valor padrao: TYPE 0.
MEGILTIY P
Defina o tipo de exibicdo do angulo para DMS. LI ANGLITYPE)
Etapas: QU]
1: Primeiro, digite 'SETUP' e pressione ou até que a
janela de mensagem exiba 'ANGE.TYPE'. @m‘
2: Pressione , MET TV
Ajanela Y exibe a configuragdo anterior. LTI [RNMGLITYIPE
A janela Z exibe o modo angular anterior DD. @ TITTTT
3: Defina o modo de exibi¢gdo do angulo para MODE1. OUILLLLL
Pressione , ajanela Y exibe o modo modificado, ‘
a janela Z exibe o modo atual DMS. ® | -
ANGILITTYIPE
4. Pressic;pe o ; | - ol g ] ) @UITTITTIT
a nova configuragado foi salva e vocé sai dessa configuragéo.
Pressione para sair dessa configuragdo e a configuragao O LLLLLLL
n3o sera salva. ‘
22 Carregar configuragao padrao WITTTTTT]  BNGLITYPE]
Funcgéo: apaga todos os dados, exceto a compensagao linear e @ TTTITT]
o tipo DRO. O DRO carregara a configuragao padrao
para todos os parametros. Apds carregar a configuragdo @ [II11IT]]
padréo, o usuario deve pesquisar uma vez o Rl para ativar
a retomada da funcéo de referéncia ABS; caso contrario, nao
sera possivel retomar a referéncia via RI. T AOOOED
® RLL CIL5
PROCEDIMENTO:
1. Digite 'SETUP' e pressione ou até que a LTI
janela de mensagem exiba 'ALL CLS', QTITTTTT]
®[[TTITTT] [PASEWORD
LTI
@[T
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2. Pressione e as janelas de mensagem exibirdo
'PASSWORD' (SENHA) para indicar ao operador que insira a
senha.
Nesse momento, duas opgdes estéo disponiveis:

A Pressione para sair de 'ALL.CLS';

B Insira a senha correta para apagar todas as configuragdes
e carregar a configuragédo padrao.

3. Digite a senha.

Pressione [[E]E]IGEI==] na ordem para carregar o valor padréo.

A janela de mensagem exibe 'WAITING' (AGUARDANDO), o
que indica que a exclusdo esta em andamento.

4. Restaure o estado normal da tela apés a conclusdo do
carregamento da configuragao padrao.

A configuragdo padrao para todos os parametros é a seguinte:

¢ Adirecdo da contagem é o modo 0,
¢ R/D esta no modo R,

¢ ZDIAL=2,5mm,

¢ Resolugdo =5 um,

¢ O modo EDM é MODE 1,

¢ O modo de relé é o modo 0,

* Taxa de contragao 1.000,

b

PRSSWORD

@[ [[]]999
@LIIIIIIT]
!

@ [TTTTTT] WAITING |
@LLITTTTT]
@[[ITTTTT]

L
@[ TTTTTTT] ALL LA

®LTTTTT]
@LIIIIITT]

¢ O modo de entrada no SDM ¢ 0, Valor de exibigao = valor da entrada,

¢ Compensagéo de profundidade desativada,

# Funcgéo de giro desativada,

# O parametro de usinagem de inclinagéo é o passo Z,
¢ RI MODE é o modo 8,

# Detecgdo de borda desativada,

# Escala linear instalada para qualquer eixo,

¢ O modo de exibigdo de angulo é o modo 1: 0~360,

+ O tipo de exibigdo de angulo é 0: DD,

*

O parametro de usinagem ARC é o passo Z.
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SOLUCAO DE PROBLEMAS

Os seguintes solventes para solu¢édo de problemas séo faceis de usar. Se eles nao funcionarem, entre

em contato com o distribuidor para obter ajuda.

A tensado de alimentacéo esta fora
100V a 240 V.

PROBLEMA POSSIVEL MOTIVO SOLVENTE
A) Verifique se o fusivel esta
intacto.
A) O medidor digital & B) Verifique se o plugue ndo esta
alimentado. solto.
Noa B) Atensao de alimentagéo B) Verifique se o plugue néo esta
visualizagao Tensao de alimentagdo CA solto.

C) Verifique se a tenséo

fonte de alimentagéo fonte de ccc
alimentagao esta entre

100V e 240 V.

A cobertura é
contra pagamento

A) Aterramento deficiente
Flutuagdes
B) Perda de eletricidade

Verifique se o torno e o DRO
estdo bem aterrados.

O valor exibido é
dobrado

A) Resolucéao incorreta
B) Modo de exibigao D

A) Defina a resolugéo
resolugao correta.

B) Defina o modo de exibigcao
modo de exibicao R.

Sem contagem

A) Contato insuficiente entre as eg
escalas

B) Sem sinal de saida
da balanca

C) Fungéo de contagem
inutilizavel

Altere a escala e verifique
novamente.

O valor exibido
esta fora de ordem

A memodria estd uma bagunga

A) Limpe o sistema.
B) Verifique se a compensagéoa
esté correta.

Comprometimento
incorreto

A) Baixa precisao da volta

B) Velocidade operacional do torn
muito alta

C) Preciséo adequada do torno
escala

D) Resolugao definida em
incorretamente

E) Linear inadequado

linear inadequado

F) Escala néo utilizada

A) Consertar o torno.

B) Reduzir a velocidade da
velocidade da balanga.

C) Reinstalar a balanga.
D) Defina a resolugéo
resolucao correta.

E) Definir o erro

erro

compensacgao de erros.
compensagao.

F) Repare ou substitua a escala
linear.
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