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300S - pulpit sterowniczy i ekran
1 Zakres wskazania

Softkeys T ——
LED indykacja zasilania o) 6 (o
Klawisze ze strzatkg: n p. W GORE/W DOt.m.in. dla nastawienia
kontrastu koloréw ekranu LCD

Klawisze osiowe

Klawisze numeryczne

Klawisz ENTER

8 C klawisz

300S softkeys

W obydwu trybach pracy dostepnych jest kilka stron ekranu z
funkcjami softkey, po ktérych mozna przechodzi¢ przy pomocy W
LEWO/W PRAWO-klawisza (4). Wskazanie strony na pasku stanu
stuzy dla orientacji. Ukazuje ono ilos¢ stron, przy czym strona, na
ktorej sie wtasnie znajdujemy, jest zaznaczona ciemniejszym

odcieniem. I“H | *I-'_-I_il. |HHSTHHI
1 2

1 Indykator strony
2 Wskazanie NASTAWIC/ZEROWAC

A OWDN

~N o O

(o

Funkcja softkey (strona ekranu 1) Softkey B E F

Otwiera info w trybie online.
{ POMOC

Otwiera tabele narzedzi. (Informacje na temat

aplikacji Frezowanie znajduja sie na Strona 12 NARZEDZIE
a o aplikacji Toczenie na Strona 34.)

Przetacza pomiedzy trybami pracy wartos¢ ABS
rzeczywista (absolutny) i dystans do pokonania i
(inkrementalny). (Patrz Strona 2.)

Przetacza pomiedzy funkcjami Nastawic i USTAHIERT
Zerowac. Zastosowanie przy pomocy Wﬁ?

odpowiednich klawiszy osiowych. (Strona 11).

Funkcja softkey (strona ekranu 2a) Softkey

Otwiera maske wprowadzenia PUNKT PUNKT
ODNIESIENIA dla wyznaczenia punktu odniesienia { BAZOMY
dla kazdej osi (Strona 14).

Otwiera maske wprowadzenia PRESET dla
ustawienia pozycji zadanej (tylko w trybie pracy HYBIERZ
dystans do pokonania (przyrostowo) (Strona 17)).

Dzieli aktualng pozycje przez dwa (Strona 20).
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Funkcja softkey (strona ekranu 2a) Softkey
Wywotuje tabele OKREG ODWIERTOW, RZAD

ODWIERTOW, FREZOWANIE POW.UKOSNEJ lub FEATURES |
FREZOWANIE LUKU (Strona 20).

Przetacza pomigdzy wskazaniem wartosci potozenia PROMIER
jako promien lub $rednica (dostepne tylko w trybie SREDNICA
toczenia (Strona 39).

Funkcja softkey (strona ekranu 2b) Softkey
Otwiera menu NASTAWIANIE PRACY i oddaje do

dyspozycji softkey INSTAL. SETUP (Strona 4). {USTAWIENIA
Nacisnag, jesli nalezy okresli¢ potozenie znacznika 7H. REF
referencyjnego (Strona 3). AKTYHHE
Otwiera funkcje kalkulatora dla podstawowych

dziatan arytmetycznych, obliczen

trygonometrycznych jak i obliczen OBR/MIN oraz KALKULATOR
obliczen stozka.

Przetacza pomigdzy wskazaniem wartosci potozenia CALE

w calach lub w milimetrach (Strona 4). “HH :'
Funkcja softkey (strona ekranu 3) Softkey

Wywotuje tryb programu (Strona 42).




Kod dla dostepu do parametréw

Jesli chcemy ustali¢ lub zmieni¢ parametry odnoszgce sie do
maszyny, to nalezy wprowadzi¢ kod, umozliwiajacy dostep do tych
parametrow. W ten sposéb zapobiega sie przypadkowej zmianie
parametrow menu INSTALACJA SETUP.

2 UWAGA!
Kod to liczba 8891.

Dostep do parametrow maszynowych

Informacje na ten temat znajdujg sie w rodziale ,Instalacja Setup®.

(USTFIHIEHIH Prosze najpierw nacisng¢ softkey SETUP.

Prosze nacisng¢ nastepnie softkey INSTALACJA SETUP.

Nastepnie zapisujemy liczbe kodu 8891 przy pomocy klawiszy
numerycznych.

Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem
ENTER.

Teraz 300S zezwala operatorowi na nastawienie parametréw
maszynowych.

2 UWAGA!

Jesli hasto nie powinno by¢ dostepne dla kazdego, to
prosze usunag te strone z instrukcji obstugi po nastawieniu
300S i przechowywac jg w bezpiecznym miejscu na
wypadek koniecznosci jej powtérnego uzycia.
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Wstep

Wersja software

Wersja software urzadzenia zostaje wyswietlana po pierwszym
wigczeniu 300S na ekranie.
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Symbole we wskazéwkach

Kazda wskazéwka jest oznaczona z lewej strony symbolem,
informujgcym o rodzaju i/lub znaczeniu danej wskazowki.

300S — prezentacja pojec¢

Softkeys i klawisze funkcyjne sg oznaczone w nastepujacy sposéb w
tej instrukgiji:

1 Softkeys — softkey SETUP
m Klawisze funkcyjne — klawisz ENTER







Gwarancja beztroska
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| - 1 Zapoznanie sie z 300S

300S

Rozplanowanie ekranu

N
1 2 3 4 5 6 71 8 ‘@
1 Punkt bazowy B:0! H:1 [P: 0.0/ 0:001CALE| INC | |USTAM. 3
2 Narzedzie —
3 Posuw 0.0000: X S
4 Stoper
. c
5 Jednostka miary 12 N
6 Tryby pracy |—'n-—|0:30 0 0 0 Y9 8-
7 Wskazanie strony
8 Nastawi¢/zerowaé |—0"U‘J0'&| z |‘I\|u
9 Oznaczenia osi
10 Wskazanie znacznikéw referencyjnych 0.0 0 0 0 N F.
11 Funkcje softkey = —
12 Zakres wskazania ABS USTAWIEMIE
wskazani ( POMOC || WARZEDZIE || 32 T ZEHE)

13 Blisko zera wskazowka (tylko w trybie dystans do pokonania) 11
300S firmy ACU-RITE oddaje do dyspozycji specyficzne w uzyciu

funkcje, ktére pozwalajg na uzyskanie maksymalnej produktywnosci

na obstugiwanych manualnie obrabiarkach.

Pasek stanu — na pasku stanu zostaje wyswietlany aktualny punkt
bazowy, narzedzie, posuw, czas stopera, jednostka miary, tryb
pracy, indykator stron i nastawié/zerowa¢. Jak nastawia sie
parametry paska stanu, opisano w rozdziale ,Menu NASTAWIENIE
OBROBKI".

Pole wskazania — w polu wskazania zostajg wyswietlane aktualne
wartosci pozycji osi lub maski wprowadzenia z ich polami, okno z
instrukcjami dla operatora, komunikaty o btedach i tematy info.

Oznaczenia osi — zostaje wyswietlona os$ przyporzadkowana do
odpowiedniego klawisza osiowego.

Wskazanie znacznikéw referencyjnych — wskazanie znacznikow
referencyjnych pokazuje aktualny stan znacznikéw referencyjnych.

Softkeys — softkeys ukazuja rézne funkcje frezowania i toczenia.

300S 1
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Tryby pracy

300S dysponuje dwoma trybami pracy: dystans do pokonania
(INKREMENTALNY) i wartos¢ rzeczywista (ABSOLUTNY). W trybie
pracy Wartos¢ rzeczywista zostaje zawsze wyswietlana aktualna
pozycja rzeczywista narzedzia w odniesieniu do aktywnego punktu
bazowego. Przy tym narzedzie zostaje przemieszczane az wartosé
wskazania osiggnie zgdang warto$¢ zadana. W trybie pracy Dystans
do zadanego punktu przemieszczamy narzedzie na pozycje zadane,
przesuwajac odpowiednig 0$ na wskazanie zero. Jezeli pracujemy ze
wskazaniem dystansu do zadanego punktu, to mozna zapisywac
pozycje zadane przy pomocy wspétrzednych absolutnych lub
inkrementalnych.

Jesli 300S znajduje sie w trybie frezowania, to w trybie pracy wartosci
rzeczywistej jest aktywne tylko przesuniecie dtugosci narzedzia. W
tybie pracy Dystans do zadanego punktu zostajg uwzglednione
zaréwno przesuniecia promienia jak i dtugosci w stosunku do
znajdujacego sie w eksploatacji ostrza narzedzia przy obliczeniu
dystansu do wymaganej pozycji zadane;j.

Jezeli aplikacja Toczenie jest aktywna, to zostajg uwzglednione
wszystkie rodzaje przesunigcia narzedzia zaréwno w trybie wartosci
rzeczywistej jak i w trybie dystansu do zadanego punktu.

Przy pomocy softkey ABS/INK przetaczamy pomiedzy tymi obydwoma
trybami pracy. Przy pomocy klawisza W LEWO/W
PRAWOwywotujemy funkcje softkey w trybie pracy wartos¢
rzeczywista lub dystans do pokonania.

W przypadku czteroosiowego modelu 300S funkcja sprzegania osi
daje mozliwos¢ sprzezenia osi Z-z osig W przy obrébce frezowaniem.
Blizsze informacje: patrz , Sprzéganie osi Z i W (frezowanie z czterema
osiami)” na stronie 32

W przypadku trzyosiowego modelu 300S funkcja sprzegania osi daje
mozliwosc¢ sprzezenia osi Z przy obrdbce toczeniem. Blizsze
informacje: patrz ,,Sprzéienie osi Z" na stronie 40

ABS
INC




Analiza znacznikéw referencyjnych

Przy pomocy automatyki REF (1) 300S ustala automatycznie
ponownie przyporzagdkowanie pomiedzy pozycjami suportu i
wyswietlanymi wartosciami, okreslonymi przez operatora przed
wytgczeniem.

Wskazanie REF miga przy kazdej osi, na ktérej znajduje sie
przetwornik ze znacznikami referencyjnymi . Kiedy tylko znaczniki
referencyjne zostang przejechane, wskazanie REF przestaje migac.

Praca bez wykorzystywania znacznikéw referencyjnych

Mozna pracowac¢ z 3008S takze bez uprzedniego przejezdzania
znacznikow referencyjnych.

Prosze nacisng¢ softkey BRAK REF, jesli nie chcemy przejezdzac
znacznikoéw referencyjnych i zamierzamy pracowac dale;j.

Mozna dokona¢ przejechania znacznikéw referencyjnych z 300S
nieco pozniej, jesli chcemy pézniej zdefiniowac punkty bazowe,
odtwarzalne ponownie po przerwie w zasilaniu.

Prosze nacisna¢ softkey REF ZWOLNIC, jesli chcemy aktywowacé
analize znacznikéw referencyjnych. Mozna kartkowac¢ klawiszem W
LEWO/W PRAWOdo przodu/do tytu, jesli softkey na aktualnym
ekranie nie zostaje wyswietlony.

Jesli przetwornik nie posiada znacznikéw referencyjnych,

@ to wskazanie REF nie pojawia sie na ekranie i wszystkie
ustalone punkty odniesienia zostajg zatracone po
wytgczeniu 300S.

Funkcja REF ZWOLNIC/REF DEZAKTYWOWAC

Softkey REF ZWOLNIC/DEZAKTYWOWAC znajduje sie do
dyspozycji podczas analizy znacznikéw referencyjnych i umozliwia
operatorowi wybor okreslonego znacznika referencyjnego na liniale.
Jest to wazne, jesli uzywamy liniatéw ze statymi znacznikami
referencyjnymi (zamiast liniatéw z funkcjg Position-Trac™ ). Jezeli
naciskamy softkey REF DEZAKTYWOWAC to 300S przerywa analize
znacznikow referencyjnych i ignoruje wszystkie znaczniki
referencyjne, ktére zostajg przejezdzane. Jesli nacisniemy nastepnie
softkey REF ZWOLNIC , to 300S aktywuje ponownie funkcje analizy
znacznikow referencyjnych i wybiera nastepny przejechany znacznik
referencyjny.

300S
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Przejechanie znacznikéw referencyjnych nie musi zostac
przeprowadzone dla wszystkich, a tylko dla koniecznych przy pracy
enkoderow.

Kiedy tylko zostang okreslone znaczniki referencyjne dla wszystkich
wymaganych osi, kohczymy analize znacznikéw referencyjnych,
naciskajac na softkey BRAK REF . Kiedy tylko wszystkie znaczniki
referencyjne zostang ustalone 300S powraca automatycznie do
ekranu ze wskazaniem POS.

Parametry menu JOB SETUP

Jesli chcemy wyswietli¢ lub zmieni¢ parametry menu JOB SETUP,
to nalezy nacisng¢ najpierw softkey SETUP. 300S pokazuje
nastepnie przedstawiony po prawej stronie ekran.

Nastepnie wybieramy przy pomocy klawisza W GORE/W
DOtwymagany parametr.

Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem ENTER.

Jednostka miary

W masce wprowadzenia JEDNOSTKA MIARY okreslamy jednostke
miary i formaty, przy pomocy ktérych chcemy pracowac. Jednostke
miary mozna takze wybraé, naciskajac softkey CALE/MM w trybie
pracy "wartos¢ rzeczywista“ lub ,dystans do pokonania®“.

Wspobtczynnik skalowania

Wspotczynnik skalowania stuzy do zmniejszania lub powigkszania
obrabianego przedmiotu. Przy wspotczynniku skalowania o wartosci
1,0 zostaje wytworzony przedmiot, posiadajacy te samg wielkos$¢ jak
na rysunku technicznym. Jesli wspotczynnik wymiarowy wynosi >1, to
przedmiot zostaje powiekszony. Jezeli wspétczynnik skalowania jest
<1, to obrabiany przedmiot zostaje pomniejszony.

Klawiszami numerycznymi wprowadzamy liczbe, wieksza od zera.
Liczba ta moze leze¢ w przedziale od 0,1000 do 10,000. Zapis liczby
ujemnej jest réwniez dopuszczalny.

Nastawienia dla wspotczynnika skalowania pozostajg zachowane
po wytaczeniu 300S.

Jezeli nastawimy inng wartos¢ dla wspotczynnika wymiarowego niz
1, to symbol dla wspdtczynnika wymiarowego pojawia sie V za
wyswietlonymi osiami.

Przy pomocy softkey ON/OFF mozna dezaktywowac¢ aktywny
wspotczynnik skalowania.

B:0!| H:1 [P: 0.0

0:00 | CALE| ABS | |

USTAHIENIA ROBOCZE

JEDHOSTKA MIARY

HSPOLCZ. SKALOWANIA
CZUJHIK KRAHEDZIOWY
SREDNICA-OSIE

POKAZ MARTOSC POMIAF
HSKRZANIA BLISKD ZER
PASEK STATUSU
STOPER

Ustal jednostke miary
dla dlugosci i kata.

STAWIENIA|| IMPOR
IHSTAL. EKSPORT
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odbicie lustrzane

Wykorzystujgc wspétczynnik skalowania —1,00

@ otrzymujemy lustrzane odbicie przedmiotu. Mozna
jednoczesnie dokonywac¢ odbicia lustrzanego przedmiotu
oraz go powiekszac¢/pomniejsza¢ z odpowiednim
wyskalowaniem.

Czujnik krawedziowy (tylko dla aplikacji frezowania)

W tej masce wprowadzenia okreslamy Srednice, przesuniecie dtugosci
i jednostke miary dla czujnika krawedziowego. Dla obydwu zapisow
obowigzuje wyswietlona na ekranie jednostka miary. Doktadniejszy
opis funkcji czujnika krawedziowego: patrz , Funkcje probkowania dla
wyznaczania punktu odniesienia” na stronie 14.

Srednice i dtugos¢ zapisujemy przy pomocy klawiszy
numerycznych. Przy tym warto$¢ srednicy musi by¢ wieksza od
zera. Dlugos¢ zostaje zapisana z ujemnym lub dodatnim znakiem
liczby.

Jednostke miary dla rozmiaréw czujnika krawedziowego wybieramy
z softkey.

Nastawienia dla czujnika krawedziowego pozostajg zachowane po
wylaczeniu 300S.

Srednica-osie

Jesli wybierzemy SREDNICA-OSIE, to pojawia sie po prawej stronie
przedstawiona maska wprowadzenia. Podajemy osie, ktorych
wartosci potozenia majg zosta¢ wyswietlone jako promien lub
Srednica. ON wybrag, aby wyswietli¢ wartos$¢ potozenia jako $rednice.
Jezeli wybierzemy OFF , to zostaje dezaktywowana funkcja
promien/$rednica. Funkcja promienia/srednicy dla obrébki toczeniem:
patrz ,Softkey PROMIEN/SREDNICA"” na stronie 39.

Prosze wybra¢ SREDNICA-OSIE oraz potwierdzi¢ z ENTER.

Kursor znajduje sie teraz na polu osi X. Prosze nacisnaé¢ softkey
ON/OFF dla aktywowania lub dezaktywowania funkcji, w zaleznosci
od tego, jak chcemy zdefiniowac¢ te os.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

300S
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Wydawanie wartosci pomiaru

Przy pomocy funkcji wydawania warto$ci pomiaru mozna przesyta¢
aktualne warto$ci prébkowania przez szeregowy interfejs. Wydawanie
aktualnych wartosci wskazania zostaje aktywowane poleceniem (Ctrl
B), ktdre zostaje przesytane przez szeregowy interfejs do 300S.

W masce wprowadzenia WYDAWANIE WARTOSCI POM. zostaje
definiowane wydawanie danych podczas operacji impulsowania.

Aktywowanie wydawania wartosci pomiaru (tylko dla aplikacji
frezowania) mozna albo wigczy¢ (ON) albo wytaczy¢ (OFF). Przy
aktywowanym wydawaniu wartosci pomiaru zostajg wydawane
dane, jak tylko operacja probkowania zostanie zakonczona.

Informacje dotyczace wydawania znakow: Patrz rozdzia® Il - 5
Wydawanie danych za pomoc’ prze3'cznika zdalnego na stronie 66".

Wskazoéwka "Blisko zera"

Maska wprowadzenia WSKAZOWKA BLISKO ZERA stuzy do
konfigurowania grafiki belkowej, ktéra znajduje sie w trybie pracy
Dystans do pokonania pod wskazaniem wartosci osi. Dla kazdej osi
istnieje wiasny zakres.

Wskazowke "Blisko zera" aktywujemy albo przy pomocy softkey
ON/OFF albo wprowadzamy wartosci dla osi klawiszami
numerycznymi. Kwadracik dla wskazania aktywnej pozycji porusza
sie, kiedy tylko pozycja znajdzie sie w obrebie zdefiniowanego
obszaru.

Pasek stanu

Pasek statusu znajduje sie w gornej czesci ekranu i jest podzielony na
kwadraciki, wyswietlajgce aktywny punkt odniesienia, narzedzie,
posuw, stoper i liczbe stron.

Wybieramy przy pomocy softkey ON/OFF te nastawienia, ktére
chcemy wyswietlié.

Stoper

Stoper wskazuje godziny (h), minuty (m) i sekundy (s). Pracuje on na
zasadzie normalnego stopera, tzn. mierzy uptywajacy czas. Zegar
zaczyna odlicza¢ czas przy 0:00:00.

W polu PRZEBIEGLY CZAS znajduje sie suma pojedyhczych,
zarejestrowanych minionych interwatéw czasowych.

Jesli nacisniemy softkey START/STOP , to 300S pokazuje pole
stanu ODLICZA . Prosze jeszcze raz nacisng¢ softkey dla
zatrzymania odliczanego czasu.



Przy pomocy softkey ZRESETOWAC wskazanie czasu powraca do
pierwotnego stanu. Jezeli skasujemy wskazanie czasu, zegar
zostaje zatrzymany.

Stoper mozna réwniez uruchomic¢ oraz zatrzymac,

@ naciskajac klawisz ze znakiem dziesietnym (klawisz z
punktem). Przy pomocy klawisza 0 mozna zresetowac
stoper.

Automatyczne ustawianie przedmiotow (tylko dla aplikacji
frezowania)

Automatyczne ustawianie przedmiotéw pozwala operatorowi na
wykonanie odwiertéw na obrabianym przedmiocie, bez konieczno$ci
jego ustawiania na maszynie. Prosze uzywac tej funkc;ji tylko dla
wykonywania odwiertéw.

Funkcja automatycznego ustawiania przedmiotéw znajduje sie w
menu NASTAWIANIE PRACY. W masce wprowadzenia
wigczamy/wytgczamy automatyczne ustawianie przedmiotéw,
naznaczamy/uczymy kata ustawienia i wyznaczamy punkt
odniesienia.

W polu STATUS aktywujemy/dezaktywujemy automatyczne
ustawianie przedmiotéw przy pomocy softkey ON/OFF .

Jesli jest on znany, to zostaje zapisany w polu KAT, kat ustawienia.
Mozna ustali¢ ten kat, dokonujgc prébkowania przedmiotu przy
pomocy sondy krawedziowej (lub narzedzia).

przedmiotu, aby ustali¢ kat ustawienia. Jesli dokonujemy
probkowania obrabianego przedmiotu przy pomocy
czujnika krawedziowego to zostaje automatycznie
ustalona pozycja krawedzi przedmiotu.

@5 Nalezy wyprébkowaé¢ dwa punkty na jednej stronie

Jesli uzywamy narzedzia, to nalezy wyprébkowaé przy pomocy
narzedzia krawedz przedmiotu i nacisng¢ softkey NAUCZYC.

Naznaczenie punktu bazowego

Po ustaleniu kata mozna naznaczy¢ punkt bazowy w narozu
obrabianego przedmiotu, dokonujgc probkowania punktu po
przeciwnej stronie obrabianego przedmiotu (patrz , Softkey Punkt
bazowy" na stronie 14). Przy obliczaniu punktu odniesienia 300S
kompensuje promien czujnika krawedziowego (lub aktualnego
narzedzia).

300S kompensuje btedne ustawienie przedmiotu na maszynie

podczas wykonania programu, rysunku odwiertow lub presetu

automatycznie. Przejechac osie X i Y na wskazanie zero.

symbol dla tej funkcji zostaje wyswietlany po prawej

@ Jesli automatyczne ustawianie przedmiotu jest aktywne, to
stronie obok wartosci wskazania osi.

300S
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Przetacznik zdalny

Przy pomocy parametréw funkcji przetacznik zdalny nastawiamy
zewnetrzny przefacznik (wiszacy lub nozny), tak iz moga zostac
wykonane nastepujace funkcje: wydawanie danych, zerowanie,
nastepny odwiert. Informacje dotyczace podtgczenia przetacznika
zdalnego do wejscia dla czujnika krawedziowego opisane sg w
rodziale Il niniejszej instrukcji.

Wydawanie danych — przesytanie informacji o potozeniu od
szeregowedo interfejsu, wydawanie aktualnej pozycji do druku.

Wyzerowanie — wyzerowanie jednej lub kilku osi. (Jesli dokonuje sie
tego w trybie pracy dystans do pokonania, to aktualny dystans do
punktu zadanego zostaje zresetowany na zero. W trybie pracy
wartos¢é rzeczywista punkt odniesienia zostaje ustawiony na zero.)

Prosze nacisnag¢ softkey NASTEPNY ODWIERT, jesli chcemy
najechac¢ nastepny odwiert na szablonie z odwiertow.

Prosze ustawi¢ pole WYDAWANIE DANYCH przy pomocy softkey
ON/OFF na ON, aby przesta¢ aktualng pozycje przez szeregowy
interfejs, jesli przetacznik jest zamkniety.

Jesli wybrano pole WYZEROWANIE , to okreslamy z
odpowiednimi klawiszami osiowymi, ktére wartosci wskazania
zostajg zresetowane na zero, jesli przetacznik jest zamkniety.
Prosze ustawi¢ pole NASTEPNY ODWIERT przy pomocy softkey
ON/OFF na ON, aby najecha¢ nastepny odwiert w szablonie
odwiertow.

| - 1 Zapoznanie sié z 300S

Nastawienie widokow POS

Dla 300S0 mozna skonfigurowa¢ do dwoch widokow dla wyswietlacza . . . .
osi (POS-widoki). W konfiguracji widoku okreslamy, ktére osie zostaja B:0| N:1 [P 0.0/ 0:00/CALE ABS | |

wyswietlane, jesli widok jest aktywny. HASTAKIENIE WIDOKU ||Przy pomocy klawiszy
Poniewaz mozna konfigurowa¢ maksymalnie dwa widoki, zaleca sie, POS 1— || osiowych
wyswietli¢ w jednym widoku wszystkie dostepne osie a w drugim -IBII aktywowaé /dezaktywow
widoku czes¢ dostepnych osi. ac osie dla teqo
P0S 2— | 9
’7 widoku.

( POMOC )




Jesli skonfigurowano dwa widoki POS, to 300S pokazuje softkey |4
WIDOK, przy pomocy ktérego mozna przetacza¢ pomiedzy widokiem B:0| M:1 [P: 0.0 0:00ICALE| ABS =% /USTAH

POS 1i 2. Wiasnie aktywny widok (1 lub 2) zostaje wyswietlany na
softkey.

Jesli chcemy skonfigurowaé widoki POS, to nalezy nacisng¢ najpierw
softkey SETUP, nastepnie wybraé NASTAWIENIE WIDOKU i 0.0 0 0 0

potwierdzi¢ z ENTER. Pojawia si¢ maska wprowadzenia dla

konfigurowania widokow. 0 0 0 0 0

Jesli chcemy wyswietli¢ o$ w widoku, to nalezy nacisng¢ odpowiedni
klawisz osiowy. Ponowne nacis$nigcie anuluje ponownie wybor. W

nastawieniu standardowym wybrane sg w WIDOKU POS 1 wszystkie 0_0 0 0 0
dostepne osie, podczas gdy w WIDOKU POS 2 nie ma wybranej osi. J
Aby widok zostat przedstawiony, nalezy wybraé przynajmniej jedng o$.

Skonfigurowane widoki POS pozostajg zachowane po wytgczeniu (PHUEHHH [;ll}gllli]
3008S.
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Kilka widokéw POS znajduje sie do dyspozyciji tylko przy wskazaniu It
petnego ekranu POS. Jesli ekran podzielony jest na kilka okien (mate B:0| H:1 |P: 0.0/ 0:00/CALE| ABS |=S%IUSTAM.
wskazanie POS), to zostajg wyswietlone wszystkie osi i kilka widokow

POS nie znajduje sig do dyspozyciji.
Jesli wykonujemy program lub wykonujemy pojedynczy cykl rysunku
odwiertéw, to duze wskazanie POS pokazuje wybrany widok POS.

Widok podzielony na okno grafiki i mate okno wskazania POS
pokazuje wszystkie dostepne osie

Wielko$¢ wartosci potozenia i oznaczenia osi zalezne jest 0 0 0 0 0
@ od liczby przedstawianych osi. Ich prezentacja jest .

najwieksza przy wyborze tylko jednej osi oraz staje sie
coraz mniejsza, im wiecej osi zostaje wybieranych.

5 o Klawiszy osi o (procRan || MIDOK )
rzyporzadkowanie klawiszy osiowych zalezne jest od [POS 21

liczby przedstawianych osi. Jesli zostajg wyswietlane tylko
dwie osie i do dyspozycji znajduje sie wiecej niz dwa
klawisze osiowe to dziatajg tylko dwa gorne klawisze,
niezaleznie od tego, czy te dwa klawisze osiowe gérne (np.
X iY) odpowiadajg rzeczywiscie aktywnym osiom (np. Z i

W).

300S 9
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Dopasowanie ekranu

Mozna dopasowac jasnos¢ i kontrast ekranu LCD w obydwu trybach
pracy albo przy pomocy softkeys w tej masce wprowadzenia albo, jesli
operator znajduje sie we wskazaniu osi, przy pomocy klawisza W
GORE/W DOL. Rézne warunki oswietlenia i preferencje operatora
wymagajg ewentualnie dopasowania nastawionej z gory jasnosci i
kontrastu. W masce wprowadzenia mozna takze podag, po jakim
czasie powinien aktywowac sie wygaszacz ekranu. W polu
WYGASZACZ EKRANU okreslamy, po jakim czasie braku aktywnosci
powinien wtaczy¢ sie wygaszacz ekranu. Dla czasu jatowego mozna
wybraé warto$¢ pomiedzy 30 i 120 minut. Wygaszacz ekranu moze
zosta¢ dezaktywowany, przy czym dezaktywowanie to nie dziata
wiecej po wytaczeniu 300S.

Jezyk
300S dziata z kilkoma jezykami dialogu. Wersje jezykowa zmieniamy
w nastepujacy sposob:
prosze naciskac softkey JEZYK tak dlugo, az pojawi sie zagdana
wersja jezykowa na softkey i w polu JEZYK.
Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie z ENTER.

Import/eksport

Parametry menu JOB SETUP i INSTALACJA SETUP moga by¢

importowane lub eksportowane poprzez port USB typu B.
Prosze nacisng¢ softkey IMPORT/EKSPORT, wyswietlany na
ekranie, jesli wybrano menu JOB SETUP.

Przy pomocy IMPORT zostajg przesytane parametry eksploatacyjne
z PC.

Z EKSPORT dokonuje sie przesytania parametréw do PC.
Prosze nacisng¢ C klawisz, aby zakonczy¢ te operacje.

10



Objasnienia do softkey NASTAWIC/ZEROWAC

Przy pomocy softkey NASTAWIC/ZEROWAC okreslamy dziatanie
danego klawisza osiowego. Przy pomocy tego softkey mozna
przetacza¢ pomiedzy funkcjami NASTAWIC i ZEROWAC. Aktualny
stan zostaje wyswietlony w wierszu stanu (na ilustracji po prawej:
NASTAWIC).

Jesli w trybie pracy Wartos¢ rzeczywista nacisniemy klawisz osiowy i
funkcja NASTAWIC jest aktywna, to 300S otwiera maske
wprowadzenia PUNKT BAZOWY dla wybranej osi. Jesli 300S znajduje
sie w trybie pracy dystansu do pokonania, to 300S otwiera maske
wprowadzenia PRESET.

Jesli w trybie pracy wartos¢ rzeczywista nacisniemy klawisz osiowy i
funkcja ZEROWAC jest aktywna, to punkt odniesienia danej osi
zostaje wyzerowany na tej pozycji, na ktérej sie on wtasnie znajduje.
Jesli dokonuje sie tego w trybie pracy dystans do pokonania, to
aktualny dystans do punktu zadanego zostaje zresetowany na zero.

klawisz osiowy i funkcja ZEROWAC jest aktywna, to
aktualny punkt bazowy zostaje wyzerowany na tej pozycji,
na ktérej odpowiednia 0$ sie wtasnie znajduje.

2 Jesli w trybie pracy wartos¢ rzeczywista nacisniemy

300S
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| - 2 Funkcje dla aplikacji
Frezowanie

Ten rozdziat opisuje funkcje, ktore dostepne sa wytacznie dla obrobki
frezowaniem.

Dokladny opis funkcji softkey

Softkey Narzedzie

Przy pomocy tego klawisza otwieramy tabele narzedzi i mozemy
nastepnie wywota¢ maske wprowadzenia NARZEDZIE , aby zapisa¢
parametry narzedzia (w wersji jednoosiowej uzywa sie w tymu celu
softkey). 300S zapamietuje do 16 narzedzi wigcznie w tablicy
narzedzi.

Tabela narzedzi

W tabeli narzedzi 300S mozna zapisac¢ dla kazdego czesto
uzywanego narzedzia dane, dotyczace jego $rednicy i przesuniecia
diugosci. Po prawej stronie przedstawiony ekran pokazuje wycinek z
tabeli narzedzi.

W tabeli narzedzi lub w masce wprowadzenia NARZEDZIE znajdujg
sie poza tym nastepujace softkeys do dyspozyciji:

Funkcja Softkey
Wybrac os, dla ktérej ma zadziata¢ 08
przesuniecie dtugosci narzedzia. Wartosci 'C ;HHZ. [7]

srednicy narzedzia zostajg nastepnie
wykorzystywane dla przesuniecia obydwu
pozostatych osi.

Automatyczny zapis zmiany dtugo$ci ZAPISZ
narzedzia. Znajduje sie tylko do dyspozyciji, 'C OLUGDSE
jesli kursor znajduje sie w polu DLUGOSC

NARZEDZIA .

Wybér typu narzedzia. Do dyspozyciji tylko, jesli TYPY
kursor znajduje sie na polu TYP. { ﬁHHZ;DZI

Usuniecie narzedzia z tabeli. USUR
HARZEDZIE

Przejecie narzedzia z tabeli. Najpierw NARZ

zaznaczy¢ narzedzie a nastepnie softkey UZYHAC

PRZEJAC NARZEDZIE nacisngc.

12

B:0| W-1 [P: 0.0/ 0:00I|CALE| ABS ||

TABELA HARZEDZI

Z.000/ 20.000 HH DSTRZE GRAHE

h.000f 14.000 HH HAWIERTAK

25.000¢4 50.000 HH POGLEBIACZ C
6.000/ 12.000 HH FREZ DO THAI
10.000¢ 25.000 HH PRZECIAGACZ
Z.000/ 0.000 HH FREZ TRZPIEN
2.500/ 0.000 HH FREZ TRZPIEN

[

03 ~J O N & 3 M

3.000/ 5.000 MM

-,

0s USUN HARZ
ARZ. [Z] || HARZEDZIE || UZYHAC

POMOC )




Kompensacja narzedzia

Kompensacja narzedzia pozwala operatorowi, bezposredni zapis
wymiarow z rysunku technicznego. R oznacza promien narzedzia.
llustracje po prawej stronie pokazujg przyktady dla R. 300S pokazuje Ro

przy obrobce automatycznie droge przemieszczenia, wydtuzong o

promien narzedzia R+ lub skrécong o promien narzedzia R- . Blizsze

informacje: patrz ,,WWyznaczenie ustawienia wstépnego (preset)” na R+
stronie 17.

Zmiane dlugosci mozna, o ile jest znana, zapisac¢ lub obliczy¢ R-
automatycznie przez 300S. Jako dtugos¢ narzedzia prosze zapisac
réznice dtugosci AL pomiedzy narzedziem i narzedziem

referencyjnym. Réznica dlugosci jest oznaczona symbolem “A*.
Narzedzie T1 jest narzedziem referencyjnym.
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Znak liczby dla réznicy diugosci AL
Narzedzie jest dluzsze od narzedzia referencyjnego: AL > 0 (+).

Narzedzie jest krétsze od narzedzia referencyjnego: AL <0 (-). z

Zmiane dlugosci mozna, o ile jest znana, zapisac¢ lub obliczy¢

automatycznie przez 300S. Przy tej metodzie nalezy wierzchotkiem % % é
kazdego pojedynczego narzedzia zarysowac wspdlng powierzchnie D, D, D3

bazowa. To umozliwia 300S okreslenie réznic dtugosci pomiedzy e e R
pojedynczymi narzedziami. ..
Prosze zblizy¢ narzedzie do powierzchni bazowej, az dotknie ono ' //‘ V : ;ﬁ
wierzchotkiem tej powierzchni. Prosze nacisnaé softkey DLUGOSC ‘ L ALg<0
NAUCZYC. 300S oblicza przesuniecie narzedzia w odniesieniu do tej @ % /) X
powierzchni. Powtérzy¢ te operacje dla kazdego narzedzia przy tej 9’ Alqg= | TaL,>0 |

samej powierzchni referencyjnej.

samej powierzchni bazowej. W innym przypadku nalezy

QI_% Mozna zmienia¢ dane narzedzi, dla ktérych uzywano tej
wyznaczy¢ nowe punkty bazowe.

300S 13
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Wywotanie narzedzia z tablicy narzedzi

Przy pomocy zintegrowanego na pulpicie obstugi klawisza
NARZEDZIE wywotujemy tabele narzedzi.

Przy pomocy klawisza W GORE/W DOtdokonujemy przegladu
znajdujgcych sie do dyspozycji narzedzi (1-16). Prosze wybrac
wymagane narzedzie.

Prosze upewnic¢ sie, iz zostato wywotane wtasciwe narzedzie i
zamkng¢ tabele narzedzi klawiszem NARZEDZIE lub C klawiszem.

Softkey Punkt bazowy

Punkty bazowe okreslajg przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami osi
i wySwietlanymi wartosciami.

Punkty bazowe wyznaczamy w najbardziej prosty sposob, uzywajac
funkcji impulsowania 300S — bez wzgledu na to, czy dokonujemy
prébkowania przy pomocy czujnika krawedziowego czy tez przy
pomocy narzedzia.

Funkcje préobkowania dla wyznaczania punktu odniesienia

Punkty bazowe mozna wyznacza¢ w szczegdlnie prosty sposéb
podtaczonym do wejscia czujnika krawedziowego elektronicznym
trzpieniem. 300S wspomaga poza tym trzpienie krawedziowe, ktére
przefaczaja przy elektrycznym kontakcie z przedmiotem (na mase) i
zostajg podtaczane do 3,5 mm gniazda fonii w tylnej czesci obudowy.
Obydwie sondy krawedziowe pracujg na tej samej zasadzie.

300S oddaje do dyspozycji nastepujace softkeys dla funkcji
probkowania:

Krawedz obrabianego przedmiotu jako linia bazowa: softkey
KRAWEDZ

Linia srodkowa pomigdzy dwoma krawedziami obrabianego
przedmiotu: softkey LINIA SRODKOWA.

Punkt srodkowy odwiertu lub cylindra: softkey SRODEK OKREGU.

300S uwzglednia zapisang srednice trzpienia przy wszystkich
funkcjach probkowania. Podczas gdy funkcje probkowania sg
aktywne, 300S zatrzymuje sie przy wskazaniu krawedzi, linii
srodkowej lub srodka okregu.

Prosze nacisna¢ klawisz C , jesli chcemy przerwac¢ aktywna wtasnie
funkcje probkowania.

Zanim wykonamy funkcje probkowania, nalezy najpierw
@5 zapisac¢ wymiary trzpienia w menu JOB SETUP . Patrz
. Parametry menu JOB SETUP" na stronie 4.

14



Prébkowanie przy pomocy narzedzia

Nawet jesli ustalamy punkty odniesienia poprzez zarysowanie przy
pomocy narzedzia lub nieelektrycznej sondy krawedziowej, to mozna ZA
wykorzystywac funkcje prébkowania 300S.

Naturalnie mozna wyznaczaé punkty bazowe, dotykajac jednej
krawedzi przedmiotu za druga i zapisywac¢ pozycje narzedzia jako
punkt bazowy.
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B:1! W1 [P: 0.01 0:00|CALE| ABS |  |USTAH.

USTAL PUNKT BAZOWY |[% 0.0000 | x

—HR PUNKTU BAZOWEGO—||Y 0.0000

11112 0.0000

“PUNKT BAZOHY M___ 0.0000 | Y

pd -1.5000 Zapisz nowa z
-1.5000 akt. pozycje

¥
7 -l narzedzia i N
H
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ROBKOMAMIE FOMOC
f )

300S 15



Przyktad: wyprébkowac krawedz obrabianego przedmiotu i
wyznaczy¢ te krawedz jako linie odniesienia
Przygotowanie: okresli¢ aktywne narzedzie jako narzedzie,
wykorzystawane dla ustalenia punktu odniesienia. Przedstawiony ZA
na ilustracji przyktad pokazuje frez ptaski a pod nim maske
wprowadzenia USTALIC PUNKT BAZOWY.

O$ punktu bazowego: X =0
Srednica narzedzia D = 15 mm

Nacisng¢ PUNKT BAZOWY.
Prosze przesung¢ kursor klawiszem W DOL na pole osi X. X
Prosze nacisnag¢ softkey PROBKOWANIE.

Nacisna¢ softkey KRAWED?Z.

Prosze dotknag¢ krawedzi obrabianego przedmiotu.

Przy pomocy softkey NAUCZYC zapisujemy do pamieci warto$¢
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absolutna, kiedy tylko narzedzie dotknie krawedzi przedmiotu. B:1| N:1 [P: 0.0 D:001CALE| ABS |  |USTAM.

Srednica wykorzystywanego narzedzia (T:1, 2...) i kierunek ruchu USTAL PUNKT BAZOMY (% 0.0000

narzedzia, zanim nacisniemy softkey NAUCZYC , zostajg — — x

uwzglednione dla wartosci potozenia wyprobkowanej krawedzi. HR PUNKTU BHZDHEE[;. ; ggggg

Prosze odsunac¢ narzedzie od krawedzi obrabianego przedmiotu, ' Y
€ a € € gop —PUNKT BRZOHY H 0.0000

zapisac 0 i potwierdzi¢ z ENTER. ——
x I ||(Mubierz y 4

¥ funke je

7 probkowania.
‘ W

1T LN || SRODER
( kRaHEDZ || bR || SHODEK || powoc )
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Wyznaczenie ustawienia wstepnego (preset)

Przy pomocy funkcji PRESET okreslamy nastepna pozycje, ktéra ma
zostac¢ najechana. Kiedy tylko nowa pozycja zadana zostanie
zapisana, wskazanie przetgcza na tryb pracy dystans do pokonania i
wyswietla dystans od aktualnej pozycji do pozycji zadanej. Aby
osiagna¢ wymagana pozycje zadana, przemieszczamy po prostu stot
az wskazanie bedzie wyzerowane. Warto$¢ pozycji zadanej mozna
odznaczyé¢ jako wymiar absolutny (odniesiony do aktualnego punktu
zerowego) albo za pomoca | jako wymiar inkrementalny (odniesiony
do aktualnej pozycji).

Przy pomocy funkcji PRESET mozna takze poda¢, ktéra krawedz
narzedzia wykona obrébke na pozycji zadanej. Softkey R+/— w masce
wprowadzenia PRESET okre$la dziatajace podczas przemieszczenia
przesuniecie. Jesli wykorzystujemy R+ , to linia Srodkowa aktywnego
narzedzia zostaje przesunieta w stosunku do ostrza narzedzia w
kierunku dodatnim. Jesli wykorzystujemy R—, to linia $rodkowa
aktywnego narzedzia zostaje przesunieta w stosunku do ostrza
narzedzia w kierunku ujemnym. Funkcja R+/— uwzglednia przy
wartosci dla dystansu do pokonania automatycznie srednice
narzedzia.

Absolutny Preset

Przykiad: frezowanie stopnia poprzez ,przejazd na zero” z pozycjami
absolutnymi

Wspoétrzedne zostajg zapisane w postaci wymiaréw absolutnych,
punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu. W
przedstawionym po prawej stronie przyktadzie:

Punkt narozny 1: X=0mm/Y =20 mm

Punkt narozny 2: X =30 mm/Y =20 mm

Punkt narozny 3: X =30 mm/Y =50 mm

Punkt narozny 4: X =60 mm/Y =50 mm

QI_% Jesli chcemy wywotaé ponownie wartos¢, wyznaczong

ostatnio dla okreslonej osi, to naciskamy po prostu softkey
PRESET a nastepnie odpowiedni klawisz osiowy.

300S
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Przygotowanie:

B:1! H:1 [P: 0.0/ D:00ICALE| INC |  [USTAHM.

Prosze wybra¢ wymagane narzedzie.

Prosze wypozycjonowac¢ wiasciwie narzedzie (n p. X =Y =20 mm). HYBIERZ A 0.0000 x
. . iy . HYBIERZ———||Y 0.0000
Przejazd narzedzia na gtebokos$¢ frezowania. 7 0.0000
Prosze nacisna¢ softkey PRESET. : Re H |]:|]I]I]I] Y
Prosze nacisng¢ klawisz osiowy Y. —_—
Z Zapisz pozycje z
' — ALTERNATYWA — H typ wsp. D i
Aktyowaé z softkey NASTAWIC/ZEROWAC tryb ZEROWAC. kormp. dF'_""“““-“ N
Prosze nacisng¢ klawisz osiowy Y. harzeczia
Nalezy zapisa¢ warto$¢ zadang potozenia dla punktu naroznego 1: - =
Y =20 mm i wybraé kompensacje promienia narzedzia R + przy @'BIEHZ IHC % POMOC )
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pomocy softkey R+/—. Naciskac¢ ten softkey tak czesto, az R+ pojawi
sie za oznaczeniem osi.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

0S8 Y przejecha¢ na wartos¢ wskazania zero. Maty kwadracik
WSKAZOWKI BLISKO ZERA znajduje sie pomiedzy dwoma
tréjkatnymi znacznikami.

Prosze nacisng¢ softkey PRESET.

Wybra¢ os (X).

— ALTERNATYWA -

Aktyowa¢ z softkey NASTAWIC/ZEROWAC tryb ZEROWAC.
Wybra¢ os (X).

Nalezy zapisa¢ warto$¢ zadang potozenia dla punktu naroznego 2:
X =+30 mm i wybra¢ kompensacje promienia narzedzia R — przy
pomocy softkey R+/—. Naciskac¢ ten softkey tak czesto, az R— pojawi
sie za oznaczeniem osi.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Os X przejecha¢ na wartos¢ wskazania zero. Maty kwadracik
WSKAZOWKI BLISKO ZERA znajduje sie pomiedzy dwoma
tréjkatnymi znacznikami.

Takim samym sposobem mozna zapisa¢ wartosci presetu dla
punktéw naroznych 3 i 4.
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Inkrementalny preset

Przykiad: wiercenie poprzez ,przejazd na zero” z pozycjami
inkrementalnymi.

Prosze zapisa¢ wspotrzedne jako wartosci przyrostowe.
Saone tu i na ekranie oznaczone przy pomocy I . Punktem
odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

Odwiert 1 w X =20 mm/Y =20 mm

Odlegtos¢ odwiertu 1 od odwiertu 2: XI =30 mm /YI =30 mm
Gtebokos¢ wiercenia: Z = —10 mm

Tryb pracy: DYSTANS DO POKONANIA (INK)

Prosze nacisng¢ softkey PRESET.

Wybra¢ o$ (X).

Zapisa¢ warto$¢ zadang potozenia dla odwiertu 1 : X =20 mm i
upewnic¢ sie, iz kompensacja promienia narzedzia nie jest aktywna.
Wskazdéwka: w przypadku tych wartosci preset chodzi o absolutne
presety.

Prosze nacisna¢ klawisz W DOL.

Zapisa¢ wartos¢ zadang pozycji dla odwiertu 1: Y = 20 mm.
Prosze sie upewnic, iz kompensacja promienia narzedzia nie jest
aktywna.

Prosze nacisna¢ klawisz W DOL.

Zapisa¢ wartos¢ zadang pozycji dla gtebokosci wiercenia: Z = —10
mm. Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem ENTER.

YA

2.50

1.5

-
hd
o

2.50

xY

B:1| H:1 [P: 0.0

0:00 | CALE| INC |

|USTAH.

HYBIERZ

HYBIERZ

Z
H

i1 1.5000

15

H 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

H 0.0000

Zapisz pozycje
typ wsp. (D i
komp. promien

X
Y
Z
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narzedzia

W

POMOC )

Wykonac¢ odwiert 1: 0$ X, Y i Z przemie$ci¢ na warto$¢ wskazania
zero. Maty kwadracik WSKAZOWKI BLISKO ZERA znajduje sie
pomigdzy dwoma tréjkatnymi znacznikami. Prosze odsung¢ wiertto
od materiatu.

HYBIERZ R

wf=

@BIEnz NG
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Wyznaczy¢ preset dla pozycji odwiertu 2:

Prosze nacisng¢ softkey PRESET.

Wybra¢ os (X).

Zapisa¢ wartos¢ zadang potozenia dla odwiertu 2: X = 30 mm i
odznaczy¢ te warto$¢ przy pomocy softkey I jako wymiar
inkrementalny.

Prosze nacisng¢ klawisz osiowy Y.

Zapisa¢ wartos¢ zadang potozenia dla odwiertu 2: Y = 30 mm i
odznaczy¢ te warto$¢ przy pomocy softkey I jako wymiar
inkrementalny.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

0Os$ X i Y przejecha¢ na wartos¢ wskazania zero. Maly kwadracik
WSKAZOWKI BLISKO ZERA znajduje sie pomiedzy dwoma
tréjkatnymi znacznikami.

Ustali¢ preset w osi Z:

Prosze nacisng¢ softkey PRESET.

Prosze nacisng¢ klawisz osiowy Z.

Potwierdzi¢ z ENTER (zostaje wykorzystywana ostatnio zapisany w
pamieci preset).

Wykonac¢ odwiert 2: 0§ Z przemiesci¢ na wartos¢ wskazania zero.
Maty kwadracik WSKAZOWKI BLISKO ZERA znajduje sie pomiedzy
dwoma tréjkatnymi znacznikami.

Prosze odsuna¢ wiertto od materiatu.

Softkey 1/2

Przy pomocy zintegrowanego w pulpit obstugi klawisza 1/2 okreslamy
linie sSrodkowg (lub srodek odcinka) pomiedzy dwoma pozycjami na
wybranej osi obrabianego przedmiotu. Mozna tego dokonywaé
zaréowno w trybie pracy warto$¢ rzeczywista jak i dystans do
pokonania.

Jezeli uzywamy tej funkcji w trybie pracy wartosc
@5 rzeczywista, to zmieniamy punkty odniesienia.

Okreg odwiertéw i rzad odwiertéw

W niniejszym rozdziale opisane sg tabele okregu odwiertow i rzedu
odwiertow oraz ich funkcje. 300S moze zapisa¢ do pamieci do 10
zdefiniowanych przez operatora okregow odwiertow lub rzedow
odwiertow. Jak tylko szablon odwiertéw zostanie zdefiniowany w
tablicy, pozostaje on réwniez zachowny po wytgczeniu 300S. Moze on
zosta¢ wywotany i wykonany w trybie wskazania POS lub w
programie.
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Przy pomocy grafiki mozna skontrolowac¢ przed obrébka, czy wzoér
odwiertow zostat prawidtowo obliczony. Wys$wietlanie grafiki jest poza
tym pomocne przy bezposrednim wyborze odwiertéw, wykonywaniu
oddzielnych odwiertéw i pomijaniu odwiertéw.

Przy pomocy softkey FEATURES wywotujemy tabele okregow
odwiertow lub rzedéw odwiertéw. 300S pokazuje softkeys OKREG
ODWIERTOW i RZAD ODWIERTOW na ekranie. Prosze nacisna¢
odpowiedni softkey, jesli chcemy otworzy¢ jedng z obydwu tabeli.
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Funkcje softkey
Nastepujace softkeys znajdujg sie do dyspozyciji dla wzorcow
odwiertow:
Funkcja Softkey
Wywotanie softkeys dla WZOROW
ODWIERTOW. FERTURES )
Wywotanie tabeli okregéw odwiertow. OKRAG
( OTHORGH
Wywotanie tabeli rzedow odwiertéw. RZAD

OTHORGH

Wykonanie nowego okregu odwiertow lub
nowego rzedu odwiertow. HOWY

Obrébka istniejacego szablonu odwiertéw.

EDYCJA

Usuniecie istniejgcego szablonu odwiertow.

CLEAR

ElEIR

Wykonanie szablonu odwiertow.

Wywotanie dodatkowych informacji do
szablonéw odwiertow. POMOC

i
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Zapis okregu odwiertow lub rzedu odwiertéw do tabeli

Do tabeli okregéw odwiertéw lub rzedéw odwiertow mozna zapisa¢ do
10 réznych okregéw odwiertéw (koto petne lub wycinek kota) albo do B:0| H:1 [P: 0.0/ 0:00(CALE| RBS | |

teraz zosta¢ zmieniony, wykonany lub wywotany w programie.
. 1 HATRYCA (0.0000,0.0000) 5 1.0000
Przy pomocy softkey CLEAR mozna usung¢ wzoér odwiertow z ? RAMEA (1.2500.0.0000) 4 1.5000

tabeli. Z TAK potwierdzamy, iz wzdr odwiertéw ma zosta¢ usuniety . — .

z tabeli.

2
c
@©
; 10 réznych rzedow odwiertow (matryca lub ramka). TABELA OKREEU ODMIERTOM
8 Prosze nacisnag¢ softkey FEATURES, aby wywotaé softkeys dla 1 HWYCIMEK OKREGU 4 (Z.0000,0.0000) 5.0000
) wyboru tabeli wzorow odwiertow. 2 WYCINEK OKREGU 3 (1.0000,1.0000) 1.0000
I.t Prosze nacisng¢ softkey OKRAG ODWIERTOW lub RZAD 3 OKRAG 8 (10.0000,0.0000) 2.5000 0.
— ODWIERTOW. 4
Ty Odpowiednia tabela zawiera wszystkie dotychczas zdefiniowane 5
[ wzory odwiertéw. g
i Przy pomocy klawisza W GORE/W DOtprzemieszczamy sie 7
a pomiedzy zapisami w tabeli. 8
© Prosze wybra¢ wymagany wpis w tabeli i nacisng¢ softkey NOWY
© lub EDYCJA (lub nacisnat po prostuENTER). (‘Eovoan || cueas RUN POMOC )
% Tabela okregoéw odwiertow lub rzedéw odwiertdw zostaje otwarta.
Q Prosze zapisa¢ konieczne dla zdefiniowania wzoru odwiertow dane
o i potwierdzi¢ z ENTER. B:0| H:1 IP: 0.0/ 0:00/CALE| RABS |umr |
= Wz6r odwiertdow zostaje zapisany do odpowiedniej tabeli i moze 2
- RZAD OTHOROW
=
LL
N
]

4

300S zapisuje do pamieci tabele ze wszystkimi wpisami. 5

@5 Tabele pozostajg w pamieci, az zostang usuniete lub B
zmienione. Pozostajg one zachowane takze po 7
wytgczeniu 300S. 2

( Howy POHOC )
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Softkeys OKRAG ODWIERTOW i RZAD ODWIERTOW

Obydwa nastepujace softkeys znajduja sie dodatkowo w dyspozyciji
dla wzorcéw odwiertow:

Funkcja Softkey

Wykonanie okregu odwiertéw lub rzedu
odwiertow. RUN

Przeja¢ aktualng warto$¢ absolutna. HAUCZYC

Konieczne s nastepujace informacje dla okregu odwiertow:
Typ: typ okregu odwiertéw: KOLO PELNE lub WYCINEK KOLA

Liczba odwiertéw: liczba odwiertéw na okregu z odwiertéw.
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Srodek: punkt srodkowy okregu z odwiertow

Promien: promien okregu odwiertow

Kat startu: kat pomiedzy osig X i pierwszym odwiertem
Kat kohcowy: kat pomiedzy osig X i ostatnim odwiertem

Gtebokos¢: glebokos¢ koncowa dla wiercenia na osi narzedzia

Konieczne s nastepujace informacje dla rzedu odwiertow:
Typ: typ rzedu odwiertow: MATRYCA lub RAMKA. Y ‘

Pierwszy odwiert: 1. odwiert rzedu odwiertéw

Liczba odwiertow w jednym rzedzie: liczba odwiertéw w kazdym

X Iy .50 c
rzedzie odwiertéw '?E/OK

Kat: kat obrotu wzorca odwiertéw = o
Glebokosé: gtebokosé koncowa dla wiercenia na osi narzedzia o

€7 Ja0
Liczba rzedéw odwiertéw: liczba rzedéw odwiertéw we wzorcu 2 e @;7%1
odwiertow . 0
Odstep pomigdzy rzedami odwiertéw: odstep pomigdzy ) —
pojedynczymi rzedami odwiertow X

300S 23



Wykonanie okregu odwiertéow lub rzedu odwiertow
Jesli chcemy wykonaé okrag odwiertéw lub rzad odwiertéw, nalezy
wybraé najpierw wymagany wzor odwiertow z tabeli.
Nacisnag¢ softkey RUN.

300S oblicza pozycje odwiertdow. Przy pomocy grafiki mozna
skontrolowac przed obrdbka, czy wzoér odwiertow zostat
prawidtowo obliczony przez 300S.

Podczas wykonania okregu odwiertéw lub rzedu odwiertéw znajdujg
sie do dyspozycji nastepujace softkeys:

Funkcja Softkey

Wywotanie widoku grafiki wzoru odwiertéw.
Mozna tego dokonywaé zarowno w trybie pracy | { HIDOK

wartos¢ rzeczywista jak i dystans do

pokonania.
Powroét do poprzedniego odwiertu. POPRZEDNI
[
Najazd nastepnego odwiertu. HASTEPHY
OTHOR

Zakonczenie wiercenia.
KOHIEC
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wskazaniem dystansu do pokonania i wskazaniem grafiki

@ Przy pomocy softkey WIDOK mozna przetagczac¢ pomiedzy
rysunku odwiertow.
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Przyktad: zapis okregu odwiertéw i wykonanie
1. etap: wprowadzenie danych

Prosze nacisna¢ softkey FEATURES.

Nacisna¢ softkey OKRAG ODWIERTOW.

Wybra¢ wzér odwiertéw 1 przy pomocy klawisza W GORE/W DOk.
Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem ENTER.

Prosze naciska¢ softkey KOLO PELNE/WYCINEK KOLA tak czesto
az KOLO PELNE zostanie wybrane.

Przesuna¢ kursor klawiszem W DOktna nastepne pole.
Zapis liczby odwiertow (4).

Zapisa¢ wspotrzedne punktu srodkowego: X =10 mm, Y =15 mm.

Prosze zapisac¢ promien okregu odwiertow (5 mm).
Nastepnie zostaje zapisywany kat startu (25°).

Kat koncowy wynosi 295° i nie moze zosta¢ zmieniony, poniewaz
chodzi tu o koto petne.

Nastepnie zostaje zapisywana gtebokos¢ wiercenia: =5 mm.

Zapis gtebokosci wiercenia jest opcjonalny i nie musi byé
dokonywany.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

300S

B:1| W-1 [P: 0.0

0:00 | CALE| 1IKNC

| |

OKRAG OTHOROW

~TYP

Zapisz wspilrzedne
srodka okregu.

OKRAG
—LICZBA OTWOROH——
4 o0
—SRODEK &+ O
% 2.0000
ol o
Y
(Mnur.z'ﬁ: RUN POMOC )
B:1| Wl IP: 0.0/ 0:00ICALEI INC o=@
OKRAG OTHOROW | (Zapisz kat do
—PROMIEN ostatniego otworu.
5.0000
—KAT STARTOHY
25.0000° S
“KAT KORCOWY——— I
295.0000° o
( RUN POMOC )
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Tabela okregdw odwiertéw pokazuje teraz na pierwszym miejscu
wiasnie zdefiniowany okreg odwiertéw.

B:0| H:1 [P: 0.0/ 0:00|CALE| ABS | |

TABELA OKREGU ODWIERTON
1 WYCINEK OKREGU 4 (2.0000.1.5000) 5.0000
2
; 3
4
5
§
7
g
(Enw:.m CLEAR RUN POMOC )

2. etap: wykonanie okregu odwiertow

B:0| H:1 [P: 0.0/ 0:00/CALE| INC [IL.OTH.:1/4

| - 2 Funkcje dla aplikacji Frezowanie

Nacisna¢ softkey RUN.
300S pokazuje dystans do nastepnego odwiertu. — 6.5 3 1 B REF x
Najecha¢ odwiert, poprzez wyzerowanie osi X iY.
Wiercenie (gtebokos¢ w Z): jesli podano gtebokos$é wiercenia, to - 2. 1 1 30 REF Y
nalezy wyzerowac¢ os$ Z. Jesli nie podano gtebokosci wiercenia, to E i
mozna dokonywacé wiercenia na wymaganag gtebokosé. 0 2 5 0 0 z
Nacisna¢ softkey NASTEPNY ODWIERT: A I NINS REF
Tym samym sposobem wykonujemy wszystkie dalsze odwierty. 0 0 0 0 0 N
REF
Kiedy wzorzec odwiertdow zostanie wykonany, prosze nacisngc¢ softkey g ——
KONIEC.

POPRZEDHI || HASTEPHY
( HIDOK OTHAR OTHOR KONIEC )
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Frezowanie powierzchni ukosnej i tuku

Ta funkcja pozwala na frezowanie ukosnej powierzchni (frezowanie
powierzchni ukosnej) lub tuku kotowego (frezowanie tuku) na
obstugiwanej recznie maszynie.

300S moze zapisac do pamieci do 10 zdefiniowanych przez operatora
powierzchni ukosnych lub tukéw kotowych. Zdefiniowane
powierzchnie ukosne lub tuki kotowe zostajg zapisane przez 300S do
pamieci i mogg zosta¢ w dowolnym momencie ponownie wywotane.
Moze on zosta¢ wywotany i wykonany w trybie wskazania POS lub w
programie. Po zdefiniowaniu, powierzchnie ukosne lub tuki kotowe
zostajg zachowane takze po wytaczeniu 300S, az zostang usuniete.
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Tabele dla powierzchni ukosnych lub tukéw kotowych mozna wywotaé,
naciskajac najpierw softkey FEATURES a nastepnie softkey
FREZOWANIE POW. UKOSNEJ lub FREZOWANIE tUKU .

Funkcje softkey

Nastepujace softkeys znajdujg sie do dyspozycji w tabeli dla
powierzchni ukosnych/tukéw kotowych:

Funkcja Softkey

Wywotanie tabeli dla powierzchni ukosnych. POM.UKOSHA
FREZOH.

Wywotanie tabeli dla tukéw kotowych. LUK
FREZOM.

Definiowanie nowych powierzchni

ukos$nych/tukéw kotowych. ( HOWY

Obrobka istniejacych powierzchni

ukos$nych/tukéw kotowych. | EDYCJR

Usuwanie istniejgcych powierzchni

ukosnych/tukow kotowych. CLEAR )

Wykonanie powierzchni uko$nych/tukéw

kotowych. RUH

Dodatkowe informacje o powierzchniach

ukosnych/tukach kotowych. {  POMOC
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Zapis powierzchni ukosnych i tukéw do tabeli
W tabeli dla powierzchni ukosnych/tukéw kotowych mozna definiowac
powierzchnie ukosne/tuki kotowe. Wywotanie odpowiedniej tabeli:
Prosze nacisng¢ softkey FEATURES.
Nacisng¢ softkey FREZOWANIE POW. UKOSNEJ lub
FREZOWANIE tUKU.
Definiowanie nowych powierzchni uko$nych/tukéw kotowych:
Przy pomocy klawisza W GORE/W DOt przemieszczamy kursor na
pustg pozycje w tabeli.
Prosze nacisng¢ softkey NOWY lub klawisz ENTER.

Obraébka istniejgcych powierzchni ukosnych/tukéw kotowych:

Przy pomocy klawisza W GORE/W DOtwybieramy wymagany zapis
w tabeli.

Prosze nacisng¢ softkey EDYCJA lub klawisz ENTER.
Wykonanie powierzchni ukosnych/tukéw kotowych:

Prosze wybra¢ zgdany zapis w tabeli przy pomocy kursora i
nacisng¢ softkey RUN.

Dalsze informacje patrz "Wykonanie powierzchni ukosne;j i tuku".
Usuwanie istniejgcych powierzchni ukosnych/tukéw kotowych:

Prosze wybra¢ wymagany zapis w tablicy kursorem.
Nacisna¢ softkey USUWANIE.
Potwierdzi¢ z TAK.
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TABELA: FREZOWANIE POW.UKDSHEJ
1 &Y (0.0000,0.0000) ¢5.0000,5.0000) 0.50(

2
3
4
5
b
7
8
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( vcln || CLERR RUN POMOC )

B:0| H:1 [P: 0.01 0:00|CALE| ABS | |

TABELA: FREZOWAHIE LUKU
1 ¥Z (0.0000,0.0000) (-2.5000,0.0000) 0.5(

( Wow POMOC )




Zapis powierzchni ukosnych i tukéw do tabeli

Nastepujace softkeys znajduja sie do dyspozycji w masce
wprowadzenia.

Funkcja Softkey
Wybra¢ ptaszczyzne ([XY], [YZ] lub [XZ]. PLASZCZ
{ [¥Z]
Wykonanie frezowania.
RUN

Przeja¢ aktualng wartos¢ absolutna.

| HAUCZYC

W masce FREZOWANIE POW. UKOSNEJ okreslamy powierzchnie,
ktéra ma by¢ frezowana. Dane zapisujemy do odpowiedniej tabeli.
Prosze wybrac¢ pole w tabeli, nacisng¢ softkey NOWY lub softkey
EDYCJA (lub klawisz ENTER), aby zdefiniowa¢ powierzchnie ukosna.
Konieczne sg nastepujace informacje, aby dokonac¢ frezowania
powierzchni ukosnej z kilkoma pozycjami posrednimi:

Ptaszczyzna: przy pomocy softkey PLASZCZYZNA wybieramy
zgdang ptaszczyzne. Aktywna ptaszczyzna zostaje ukazywana na
softkey i w polu PLASZCZYZNA. Grafika w oknie wskazéwek
pomaga przy wyborze wtasciwej ptaszczyzny.

Punkt startu: zapisa¢ wspotrzedne punktu startu lub nacisnaé
NAUCZYC, aby przeja¢ aktywng pozycje jako wspotrzedna.

Punkt koncowy: zapisa¢ wspotrzedne punktu koncowego lub
nacisng¢ NAUCZYC, aby przeja¢ aktywng pozycje jako
wspoitrzedna.

Krok: prosze zapisa¢ wielko$¢ kroku. Przy frezowaniu wielko$é
kroku zadaje odlegto$¢ pomiedzy pojedyhczymi przejsciami lub
pojedynczymi etapami wzdtuz konturu.

Wielkos$¢ kroku jest opcjonalna. Jesli wielkos¢ kroku = 0

@ decyduje operator w czasie przebiegu programu, na jaka
odlegtos¢ chce on przejecha¢ pomiedzy pojedynczymi
etapami.

Z ENTER zamykamy maske wprowadzenia i zapisujemy powierzchnie
uko$na do tabeli. Prosze nacisng¢ softkey RUN, aby wykonaé obrébke
frezowaniem. Przy pomocy klawisza C zamykamy maske
wprowadzenia, bez zapisu powierzchni uko$nej do pamieci.

300S

B:01 H-1 |P- 0.0

0:00 | CALE| ABS v |

FREZOMANIE POM.UKDSHEJ

PLASZCE.

I 7]
ruum STARTU

A 0.0000
Y 0.0000

Przy pomocy
PLASZCZYZHA wybrad
plaszczyzne.

o

CH

PLASZCZ,

e RUN POMOC )
B:0| H:1 IP: 0.0] 0:00|CALE| ABS | == |
FREZOHANIE_POH.UKOSNEJ)(Zapisat punkt koricowy
—PUHKT KOHMCOMY——— | |powierzchni ukoénej.

% 5.0000
¥ 5.0000
“KROK
0.5000 |
(HHLI[:ZH’E RUH POMOC )
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Frezowanie tuku

W masce FREZOWANIE LUKU okreslamy tuk, ktory ma by¢
frezowany. Dane zapisujemy do odpowiedniej tabeli. Prosze wybraé
pole w tabeli, nacisna¢ softkey NOWY lub softkey EDYCJA (lub
klawisz ENTER), aby zdefiniowac tuk.

Konieczne sg nastepujace informacje, aby dokona¢ frezowania tuku z
kilkoma pozycjami posrednimi:

Plaszczyzna: przy pomocy softkey PLASZCZYZNA wybieramy
zgdang ptaszczyzne. Aktywna ptaszczyzna zostaje ukazywana na
softkey i w polu PLASZCZYZNA. Grafika w oknie wskazéwek
pomaga przy wyborze wtasciwej ptaszczyzny.

Punkt sSrodkowy: prosze zapisa¢ wspotrzedne punktu sSrodkowego
tuku lub nacisngé NAUCZYC, aby przejg¢ aktywng pozycje jako
wspotrzedna.

Punkt startu: zapisa¢ wspotrzedne punktu startu lub nacisngé
NAUCZYC, aby przeja¢ aktywna pozycje jako wspotrzedna.

Punkt kohcowy: zapisa¢ wspétrzedne punktu koncowego lub
nacisng¢ NAUCZYC, aby przeja¢ aktywng pozycje jako
wspotrzedna.

Krok: prosze zapisac wielkos¢ kroku. Przy frezowaniu wielko$¢
kroku zadaje odlegto$¢ pomiedzy pojedynczymi przejsciami lub
pojedynczymi etapami wzdtuz konturu fuku.

decyduje operator w czasie przebiegu programu, na jakg
odlegtos¢ chce on przejecha¢ pomiedzy pojedynczymi
etapami.

@5 Wielko$¢ kroku jest opcjonalna. Jesli wielkosé kroku = 0
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B:0| N:1 IP: 0.01 0:00(CALE| ABS ||

FREZOHANIE tUKU |(Przy pomocy
PLASZLZ. PLASZCZYZNA wybrac
e — ==

PUNKT SRODKOHY——
% 0.0000 ;
z 0.0000 g

A

PLASZLZ.

oz RUN POMOC )
B:0| N1 IP: 0.0/ 0:00|CALE| RBS ||

FREZOHAHIE LUKU

—PUNKT STARTU

Zapisaé punkt startu
fuku.

ll  -2.5000]

z 0.0000

“PUNKT KONCOWY— P

% 0.0000

7 -2.5000 =

(Mnucz'rc RUN POMOC )




Z ENTER zamykamy maske wprowadzenia i zapisujemy powierzchnie . . . .
ukos$na do tabeli. Prosze nacisnagé softkey RUN, aby wykonac¢ obrobke B:0 N:1 IP: 0.0/ 0:00[CALE| RBS |7

frezowaniem. Przy pomocy klawisza C zamykamy maske FREZDHAMIE LUKU Zapisac wielkosé
wprowadzenia, bez zapisu tuku do pamieci.

KROK——— | |kroku.
Wykonanie powierzchni uko$nej lub tuku 0.5000

Prosze wybra¢ wymagany zapis w tabeli, aby otworzy¢é maske
wprowadzenia.

Nacisng¢ softkey RUN.

300S przetacza na tryb przyrostowy i pokazuje inkrementalng
odlegtos¢ od punktu startu.
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Nastepujace softkeys znajdujg sie do dyspozycji przy wykonaniu

powierzchni uko$nej lub fuku. ( RUN POMOC )

Funkcja Softkey
Wybra¢ inkrementalne wskazanie POS,
absolutne wskazanie POS lub widok na kontur. | | HIDOK
Powrdét do poprzedniego etapu. POPRZEDNIE

PRZEJSCIE
Najechac dla nastepnego przejscia. NASTEPHE

PRZEJSCIE
Zakonhczenie obrébki frezowaniem.

KONIEC )

Korekcja promienia narzedzia jest aktywna i uwzglednia promien
aktualnego narzedzia. Jesli wybrana ptaszczyzna zawiera 0$
narzedzia, to przyjmuje sie, iz narzedzie posiada gtowice kulkowa.
Prosze przejecha¢ do punktu startu i wykona¢ przeciecie lub
pierwsze skrawanie wzdtuz konturu.
Nacisna¢ softkey NASTEPNY KROK, aby wykona¢ nastepne
przejscie wzdtuz konturu.

Wskazanie inkrementalne ukazuje odlegtos¢ do nastepnego
przejscia konturu.

300S 31



Prosze przejs¢ po konturze, przemieszczajac obydwie osi matymi

krokami i pozycje X i Y utrzymywa¢ mozliwie blisko zera (0,0).
Jesli nie podano wielkosci kroku, to wskazanie inkrementalne
wyswietla odlegto$¢ do lezacego najblizej punktu konturu.

Przy pomocy softkey WIDOK mozna przetaczaé pomiedzy trzema
dostepnymi widokami (przyrostowe wskazanie POS, widok na
kontur i absolutne wskazanie POS)

Widok konturu wskazuje na pozycje narzedzia w odniesieniu do
wymaganego konturu. Jesli kursor krzyzowy, przedstawiajacy
narzedzie, znajduje sie na tej linii, kidéra przedstawia kontur, to
narzedzie jest wiasciwie pozycjonowane. Kursor krzyzowy,
symbolizujacy narzedzie, pozostaje zawsze po srodku grafiki.
Jesli stét maszyny zostanie przesuniety, to linia przedstawiajgca
kontur porusza sie.
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Przy pomocy softkey KONIEC zostaje zakonczona obrébka
frezowaniem.

Kierunek przesuniecia narzedzia (R+ lub R-) zalezy od

@5 pozycji narzedzia. Operator maszyny musi zblizy¢ sie do
konturu od wtasciwej strony, aby kierunek kompensacji
narzedzia byt poprawny.

Sprzeganie osi Z i W (frezowanie z czterema osiami)
W przypadku czteroosiowego modelu 300S funkcja sprzegania osi

daje mozliwosé sprzezenia osi Z-z osig W przy obrébce frezowaniem. B:0| H:1 IP: 0.0 0:00|CALE| ABS |u=s|USTAH.

Suma drdg przemieszczenia moze zosta¢ przedstawiona zaréwno we

wskazaniu osi Z jak i we wskazaniu osi W. 1 0 00 0 REF x
L ]

0.0000: Y
25000 Z
17500 W

(" powoc || wenzeozie || GBS ||USTAWIENIE

IHC PKT ZER.
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Aktywowanie sprzeganiaosi Zi W

Nacisna¢ i trzymac nacisnietym klawisz Z przez ok. 2 sekundy, jesli
sprzegamy o$ Z-z osig W oraz wyswietlamy sume drog
przemieszczenia we wskazaniu osi Z. Suma drdg przemieszczenia osi
Z i W zostaje teraz wyswietlona we wskazaniu osi Z a wskazanie osi
W wygasa.

Nacisna¢ i trzymac nacisnietym klawisz W przez ok. 2 sekundy, jesli
sprzegamy o$ Z-z osig W oraz wyswietlamy sume drog
przemieszczenia we wskazaniu osi W. Suma drég przemieszczenia
osi Z i W zostaje teraz wyswietlona we wskazaniu osi W a wskazanie
osi Z wygasa. Sprzeganie osi pozostaje zachowane po wylaczeniu
3008S.

Jesli 0§ Z-albo 0$ W zostaje przemieszczona, to warto$¢ wskazania
sprzezonych osi jest aktualizowana.

Jesli dwie osie zostaja sprzegane, to nalezy dla obydwu enkoderéw
ustali¢ znacznik referencyjny, aby poprzedni punkt odniesienia mogt
zosta¢ odtworzony.

Dezaktywowanie sprzegania osi Zi W

Sprzeganie osi Z i osi W mozna anulowac, naciskajac klawisz osi z
wygaszonym wskazaniem. Obydwie osie zostajg ponownie
wyswietlane oddzielnie.

300S

B:0| H-1 |P: 0.0 0:00(CALE| ABS | |USTAH.

10000 X
0.0000:|Y
38388..Z

( POMOC

==
(T r]

HARZEDZIE ABS USTAKIENI

—
(mx]

PKT ZER.
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| - 3 Funkcje dla obrébki toczeniem

Ten rozdziat opisuje funkcje, ktére dostepne sg wytacznie dla obrobki
toczeniem.

Symbol srednicy

Symbol J pokazuije, iz warto$¢ wskazania jest wartoscig srednicy.
Jesli brak tego symbolu, to warto$¢ wskazania jest wartoscig
promienia.

Tabela narzedzi

300S zapisuje do pamieci przesuniecie do 16 narzedzi wigcznie (patrz
po prawej stronie zilustrowany przyktad). Jesli zmieniamy przedmiot i B:11 N:1 [P: 0.0/ 0:00(CALE| ABS ||

okreélamy nowy punkt odniesienia, to wszystkie narzedzia zostaja THBELA HHHZEDZI TOEARSKICH (%/7)

automatycznie odniesione do nowego punktu bazowego.
Y gop 9 1 152009
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USUN HARZ
( HARZEDZIE || UZYHAC POHOC )

Zapis przesuniecia narzedzia przy pomocy
NARZEDZIE/NASTAWIC (przyktad 1)

Zanim uzyjemy narzedzia, nalezy zapisac jego przesuniecie (pozycje
ostrza narzedzia). Dla wprowadzenia przesuniecia narzedzia znajdujg
sie do dyspozycji funkcje NARZEDZIE/NASTAWIC lub LOCK AXIS.

Funkcja NARZEDZIE/NASTAWIC znajduje sie w dyspozyciji dla zapisu
przesuniecia narzedzia, jesli znana jest srednica przedmiotu.

Obtoczyé przedmiot o znanej srednicy na osi X (1).
Prosze nacisng¢ softkey NARZEDZIE.
Prosze wybra¢ wymagane narzedzie kursorem. X

34



Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem ENTER.

Wybieramy o0$ (X).

Prosze zapisa¢ pozycje ostrza narzedzia (n p. X =10 mm) i upewnic
sie, iz 300S znajduje sie w trybie wskazania $rednicy (&) , jesli
wprowadzamy warto$¢ srednicy.

Prosze dotkng¢ powierzchni czotowej obrabianego przedmiotu.
Prosze wybra¢ 0$ (Z) i wyzerowaé 300S dla wierzchotka narzedzia,
Z=0.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Wyznaczy¢ przesuniecie narzedzia przy pomocy LOCK AXIS
(przyktad 2)

Przy pomocy funkcji LOCK AXIS okreslamy przesuniecie narzedzia
pod obcigzeniem, jesli $rednica obrabianego przedmiotu nie jest
znana.

Funkcja LOCK AXIS jest korzystna, jesli okreslamy dane narzedzi
poprzez dotykanie obrabianego przedmiotu. Aby warto$¢ potozenia
nie zostata zatracona, kiedy narzedzie zostaje wysuwane z materiatu
dla pomiaru przedmiotu, mozna te warto$¢ zapisa¢ przy pomocy
softkey LOCK AXIS do pamieci.

Funkcje LOCK AXIS zastosowac:

Prosze nacisng¢ softkey NARZEDZIE.

Prosze wybra¢ narzedzie i potwierdzi¢ z ENTER.
Wybra¢ o$ (X).

Obtoczy¢ przedmiot na osi X.

Prosze nacisna¢ softkey LOCK AXIS, podczas gdy narzedzie jest
jeszcze przy pracy.

Prosze odsuna¢ narzedzie od materiatu.

Teraz nalezy wytgczy¢ wrzeciono i zmierzy¢ Srednice obrabianego
przedmiotu.

Prosze zapisa¢ zmierzong wartos¢ i potwierdzi¢ z ENTER. Prosze
sie upewni¢, iz 300S znajduje sie w trybie wys$wietlania $rednicy &
, kiedy zostaje zapisywana warto$¢ srednicy.

300S
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Wywotanie narzedzia z tablicy narzedzi

Prosze nacisng¢ softkey NARZEDZIE.

Przy pomocy klawisza W GORE/W DOL przemieszczamy kursor po
liscie narzedzi (1-16). Prosze wybra¢ wymagane narzedzie
kursorem.

Prosze sprawdzié, czy zostato wywotane wtasciwe narzedzie i
potwierdzi¢ wybér przy pomocy softkey PRZEJAC NARZEDZIE lub
zakonczy¢ wybor narzedzia klawiszem C .

Wyznaczenie punktu odniesienia

Podstawowe informacje: Patrz ,, Softkey Punkt bazowy" na stronie 14.
Punkty bazowe okreslajg przyporzadkowanie pomigdzy pozycjami osi
i wySwietlanymi wartosciami. W przypadku wiekszo$ci operacji
tokarskich istnieje tylko jeden punkt odniesienia w osi X (punkt
Ssrodkowy zamocowania), jednakze definicja dodatkowych punktow
odniesienia dla osi Z moze okazac sie korzystna. W tabeli punktow
odniesienia mozna zapisac¢ do 10 takich punktéw bazowych. Punkty
bazowe mozna okresli¢ najprosciej, dotykajgc przedmiotu o znanej
Srednicy lub w znanym punkcie a nastepnie zapisujgc ustalong
wartosé.

Przyktad: ustalanie punktu odniesienia przedmiotu.
Przygotowanie:
Prosze wywota¢ dane narzedzia do tego narzedzia, przy pomocy
ktérego zarysowujemy przedmiot.

Prosze nacisng¢ softkey PUNKT BAZOWY. Kursor znajduje sie
obecnie w polu NUMER PUNKTU BAZOWEGO.

Prosze zapisa¢ numer punktu bazowego i przesung¢ kursor
klawiszem W DOLna pole OS X.

Prosze dotkngé przedmiotu w punkcie 1 .

Prosze zapisa¢ zmierzony na tej pozycji promien lub $rednice.
Prosze sie upewnié, iz 300S znajduje sie w trybie wyswietlania
$rednicy J , kiedy zostaje zapisywana warto$é $rednicy.
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Przemiesci¢ kursor klawiszem W DOtna pole OS Z.
Prosze dotkng¢ przedmiotu w punkcie 2 .

Zapisac pozycje wierzchotka narzedzia (Z = 0 mm) dla wspéirzednej
Z-punktu odniesienia. --

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

z
?
o

Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy LOCK AXIS
B:2| H:1 IP: 0.0 0:00ICALE| ABS |  [USTAM.

Jesli narzedzie znajduje sie w stanie obcigzenia i operatorowi i nie jest

znana $rednica obrabianego przedmiotu, to nalezy uzywac funkciji USTAL PUNKT BAZOWY |[X -2.1842¢
LOCK AXIS dla wyznaczania punktu odniesienia. —HR PUNKTU BAZOMEGD—||Z 0.0000
Zastosowanie funkcji LOCK AXIS: Z

—PUNKT BAZOMY Przedmiot w X

Prosze nacisna¢ softkey PUNKT BAZOWY. Kursor znajduje sie
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teraz na polu NUMER PUNKTU BAZOWEGO. I | |cbrocic i LOCK
Prosze zapisa¢ numer punktu bazowego i przesung¢ kursor z ARIS lub _“HFZ'
klawiszem W DOtna pole OS X. poz. 2apisac.

Obtoczy¢ przedmiot na osi X.

Prosze nacisnag¢ softkey LOCK AXIS, podczas gdy narzedzie jest

jeszcze przy pracy. LOCK POMOC )
g i ; AXIS

Prosze odsuna¢ narzedzie od materiatu.

Teraz nalezy wytgczy¢ wrzeciono i zmierzy¢ srednice obrabianego
przedmiotu.

Zapisa¢ zmierzong warto$¢, n p. 15 mm i potwierdzi¢ z ENTER.
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Softkey KALKULATOR STOZKA
Kalkulator form stozkowych wykorzystujemy dla obliczania kata

stozka. Patrz przedstawione po prawej stronie przyktady. B:0| N:1 [P: 0.0 0:00|CALE| ABS | |
Mozna oblicza¢ formy stozkowe, zapisujac bezposrednio wymiary z !{HLKULHTUH STOZKA ||Zapisz pierwsza
rysunku technicznego lub dokonujac prébkowania przedmiotu w —SREDNICA——— | | $rednice D1.
formie stozka narzedziem lub enkoderem. 01 3.0000
Wartosci wprowadzenia: 14 1.5000
Obliczenie na podstawie proporcji stozka: ~DEUG0SC——
Diugosé stozka i 10.0000 [ D
Zmiana promienia stozka 4.7897°

-

Obliczenie na podstawie dwoch $rednic (D1 i D2) i dtugosci:
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Srednica poczatkowa ( ZAPISZ POMOC )
Srednica koncowa
Dtugos$c¢ stozka
Obliczenia przy pomocy kalkulatora stozka
Nacisng¢ softkey KALKULATOR: 300S pokazuje wéwczas . . . .
dostepne dla obliczania stozka softkeys. B:0| H:1 [P- 0.0 0:00/CALE| RBS | |
Dla obliczenia kata na podstawie dwéch $rednic i dtugosci, KALKULATOR STOZKA |{Zapisz druga érednice
naciskamy softkey STOZEK: D1/D2/L. —CREDNICA————— | (D2,
Pierwszy punkt stozka, SREDNICA 1: zapisujemy warto$¢ albo 01 3.0000
klawiszami numerycznymi i potwierdzamy z ENTER lub dotykamy 02 m
punktu narzedziem i przejmujemy te wartos¢ przy pomocy klawisza |
NAUCZYC. —DLUGDSC
Proszé powtoérzyeae ten sposdb postépowania dla pola SREDNICA 2. 10.0000
Jeceli wykorzystujemy NAUCZYC, to k't stogka zostanie obliczony —KAT I
automatycznie. Jeceli uiywamy klawiszy numerycznych, to 4.2892°
zapisujemy wartoceze do pola DEUGOSC i potwierdzamy z ENTER: -
obliczony k't stogka pojawia sié w polu KAT.
; ; : ; fni A ZAPISZ POMOC
Dla obliczenia kata ze stosunku $rednicy do dtugo$ci naciskamy

softkey PROPORCJE STOZKA.

Przy pomocy klawiszy numerycznych zapisujemy wartosci w polach
ZAPIS 1iZAPIS 2.

Kazdy zapis potwierdzamy z ENTER: obliczone proporcje i
obliczony kat pojawiajg sie w odpowiednich polach.
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Wyznaczenie ustawienia wstepnego (preset)

Sposadb funkcjonowania softkey PRESET zostat juz objasniony w tej
instrukcji (patrz ,,\WWyznaczenie ustawienia wstépnego (preset)” na
stronie 17). Opisy i przyktady na odpowiednich stronach odnosza sie
do zastosowania na frezarkach. Opisane tam podstawowe
zagadnienia obowigzujg takze dla obrobki toczeniem - za wyjatkiem
nastepujacych funkcji: przesuniecie srednicy narzedzia (R+/R-) i zapis
wartosci promienia i $rednicy.

Przesuniecie promienia narzedzia nie moze by¢ wykorzystywane dla
narzedzi tokarskich. Dlatego tez odpowiedni softkey nie znajduje sie w
dyspozycji przy ustalaniu wartosci, jesli nastawiona jest aplikacja
toczenia.

Wartosci te moga zosta¢ zapisane jako promien lub Srednica. Dlatego
nalezy upewni¢ sie przed wprowadzaniem wartosci, iz wyswietlacz
pracuje w odpowiednim trybie (promien lub $rednica). Wartosé
$rednicy jest oznaczona symbolem J . Mozna przetaczyé tryb
wyswietlania przy pomocy softkey PROMIEN/SREDNICA (do
dyspozycji w obydwu trybach pracy).

Softkey PROMIEN/SREDNICA

Na rysunku technicznym czesci toczone sg z reguty wymiarowane ze
srednicg. 300S moze ukaza¢ zardwno wartosci Srednicy jak i
promienia. Jesli 300S pokazuje dla danej osi Srednice, to za wartoscig
potozenia pojawia sie symbol .

Przyktad:

Przyktad: wskazanie promienia pozycja 1, X =20 mm
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wskazanie Srednicy, pozycja 1 X = 40 mm

Przy pomocy softkey PROMIEN/SREDNICA mozna przetaczaé
pomiedzy wskazaniem promienia i Srednicy.
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Prezentacja komponentow

Prezentacja komponentéw dzieli przemieszczenie na jego sktadowe . . . .

osi wzdtuznej i poprzecznej. Przy nacinaniu gwintu na przyktad, mozna B:0| W:1 [P: 0.0] D:00/CALE| RBS | |
za pomocg prezentacji komponentow w osi X wyswietlic srednice KDOHPOHENTY Zdefiniuj kat osi
gwintu, chociaz przemieszczamy kétko w osi komponentow. Za STATUS KOMPONENTOHA komponentw

pomocg przedstawienia komponentow mozna wyznaczy¢ wartos¢ dla
wymaganej $rednicy lub promienia na osi X oraz "przejecha¢ na zero".

KAT
@5 Jesli uzywamy funkcji PREZENTACJA KOMPONENTOW, 30.0000°

to liniat osi komponentow (sanie narzedziowe) musi zostaé
przyporzadkowany dolnemu wskazaniu osi. Komponent | || —F—bpo- ] 0°

HE

odpowiedzialny za dosuw poprzeczny zostaje wéwczas v

ukazany jako goérna 0s. Komponent wykonujacy e
przemieszczenie wzdiuzne, zostaje wyswietlany jako
Srodkowa 0S. (

W menu JOB SETUP wybieramy PREZENTACJA
KOMPONENTOW.

Nacisna¢ softkey ON, jesli chcemy aktywowac funkcje
PREZENTACJA KOMPONENTOW.

Prosze przemiesci¢ kursor na pole KAT i zapisa¢ 0° dla kata
pomiedzy osig wzdtuzng (sanie wdtuzne) i osig komponentdw (sanie
narzedziowe). Tym samym podajemy, czy sanie narzedziowe majg
przemieszczac¢ sie rownolegle do san wzdtuznych.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

| - 3 Funkcje dla obrobki toczeniem

Sprzezenie osi Z

W przypadku trzy- lub czteroosiowego modelu 300S funkcja .
sprzegania osi daje mozliwos¢ sprzezenia osi Zoz osig Z. Suma drog B:0| H:1 |P: 0.0l D:00/CALE| ABS | |USTAH.

g;jz:;ﬂiisvsezsvzsir;igarnﬁlzgszioztaé wys$wietlona zarébwno we wskazaniu osi 1 .0 0 0 0 ﬁEF x
25000 | Z;
17500 Z
00000. Y

ABS USTAHIEHI
( POMOC || HARZEDZIE N “PKT ZER..
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Zo- i Z sprzeganie aktywowac r
L L , e B:0| H:1 [P: 0.0/ 0:00ICALE| ABS |am|USTAM.
Nacisnag¢ i trzymac nacisnietym klawisz Z, przez ok. 2 sekundy, jesli

08 Z,i 0$ Z zostajg sprzegane a suma drdg przemieszczenia ma zostaé 1 0 0 0 0 x
wyswietlona we wskazaniu osi Z,. Suma drég przemieszczenia REF

obydwu osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu osi Zgnatomiast
wskazanie osi Z wygasa. 4 2 5 0 0 243 ZU
-

Nacisna¢ i trzymac nacisnietym klawisz Z przez ok. 2 sekundy, jesli
sprzegamy 0$ Z,i 0$ Z a suma drog przemieszczenia ma zostaé
wyswietlona we wskazaniu osi Z. Suma drég przemieszczenia obydwu

osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu osi Z natomiast wskazanie

osi Zowygasa. Sprzeganie osi pozostaje zachowane po wytaczeniu 0_0 0 0 0 REF Y
300S.

Jesli 0$ Zolub Z zostaje przemieszczona, to wartosé wskazania ( POMOC || HARZEDZIE ABS USTHHIENIE,
sprzezonych osi Z zostaje aktualizowana. INC PKT ZER.

Jesli dwie osie zostajg sprzegane, to nalezy dla obydwu enkoderéw
ustali¢ znacznik referencyjny, aby poprzedni punkt odniesienia mogt
zosta¢ odtworzony.

Zo- i Z sprzeganie dezaktywowac

Sprzeganie osi Z mozna anulowaé, naciskajac klawisz osi z
wygaszonym wskazaniem. Wartosci dla osi Zoi Z sg wowczas
wyswietlane osobno.
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| - 4 Programowanie — 300S

Menu PROGRAM daje mozliwo$¢ wykorzystania funkgji(n p. wybor

narzedzia, preset, szablony odwiertow), ktére mozliwe sg przy B:0! N:1 [P: 0.0/ 0:00(CALE| ABS |,
normalnej obstudze, dla zestawienia programu. Program sktada sie z AKTYHNY PROGRAM ¥ 0.0000
jednej lub kilku nastepujacych po sobie funkcji obrobki. Programy T | Y I]-I]I]I]I]
moga by¢ wykonywane kilkakrotnie i zapisywane do pamieci dla -
pdzniejszego wykorzystywania. ﬁ ggggg
Kazda funkcja obrébki zostaje zapisana do pamieci jako etap. =
Program moze skifada¢ sie z 250 etapow wiacznie. Lista programu Hacisnac
pokazuje numer etapu i przynalezne funkcje obrébki. FEATURES, ahy
Programy zostajg zapisane do pamieci w systemie i sg dostepne takze wstawié nowy
po przerwie w zasilaniu. Moze zosta¢ zapisanych do o$miu etap.

programoéw w wewnetrznej pamieci. Przy pomocy funkcji Eksport i
Import mozna zapisywac programy takze zewnetrznie w PC.

(mnux FEATURES ||  RUN Puuur.)

Nacisna¢ softkey PROGRAM, aby przejs¢ z trybu wskazania POS do
trybu programu. Zostaje wyswietlona lista aktualnego programu (lub
pusta lista). 300S pokazuje poza tym softkeys WIDOK, FEATURES,

| - 4 Programowanie — 300S

o
Przy pomocy klawisza W LEWOIub W PRAWOmozna wywotac¢ dalsze AKTYHNY PROGRAM ¥ 0.0000
softkeys. ontn | .
v 0.0000
Fi 0.0000
W__ 0.0000
™
Hacishat

FERTURES, aby
wstawié nowy
etap.

FUNKCIE || FUNKCIR
@guunauun. ETAP POMOC )
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Funkcje softkeys w trybie programu

W trybie programu znajduja sie do dyspozycji nastepujace softkeys dla
funkcji programowych.

Funkcja Softkey

Prosze nacisng¢ WIDOK, aby przejs¢ z
aktualnej listy programu z pozycjami HIDOK
absolutnymi do prezentaciji graficznej
programowenego obrabianego przedmiotu
(tylko frezowanie).

Prosze nacisng¢ FEATURES, aby wyswietli¢
wszystkie dostepne funkcje programowe: FEATURES
NARZEDZIE, PUNKT BAZOWY, PRESET, a
przy frezowaniu: POZYCJA, OKRAG
ODWIERTOW, RZAD ODWIERTOW,
FREZOWANIE POW. UKOSNEJ i
FREZOWANIE £UKU.
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Prosze nacisng¢ RUN, aby wykona¢ program

od wybranej pozyciji. RUH
Nacisnag¢ INFO, aby wyswietli¢ pomoc na

okreslony temat. POMOC )

Prosze nacisng¢ FUNKCJA PROGRAMU, aby FUNKCJE
wyswietli¢ dostepne funkcje programowe: l:;éUEHFIHI]H.
LADOWAC, ZAPISAC, USUWANIE, CLEAR
(usung¢), IMPORT i EKSPORT.

Nacisngé FUNKCJA ETAPU, aby wyswietli¢ FUNKCIA
dostepne funkcje etapow obrébki: ETAP ETAP
USUNAC i ETAP PODZIELIC
(tylko frezowanie).
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Softkey WIDOK

Przy pomocy softkey WIDOK mozna przechodzi¢ pomiedzy listg
programu i graficzng prezentacjg obrabianego przedmiotu.

Jesli wybierany tryb programu, to pojawia sie lista programu jako
widok standardowy.

Prosze nacisna¢ softkey WIDOK, aby przejs¢ do graficznej prezentacji
obrabianego przedmiotu. Punkt bazowy, pozycja, okreg odwiertow lub
rzad odwiertéw zostajg przedstawione graficznie. Pozycje odwiertow
zostajg odpowiednio dopasowane do wielkosci okna.

Punkt bazowy zostaje przedstawiony jako punkt przeciecia poziomej
i pionowej linii jako (0.0) pozycja.

Pozycje i odwierty zostajg przedstawione jako okregi. Srednica
programowanego narzedzia zostaje wykorzystywana dla prezentac;ji
odwiertow.
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Wywotywalne poprzez FEATURES funkcje softkey

Prosze nacisna¢ najpierw softkey PROGRAM a nastepnie softkey
FEATURES, aby wywota¢ pojedyncze funkcje obrobki. Nastepujace
softkeys znajdujg sie do dyspozycji. Prosze uzywac¢ klawisza W
LEWOI W PRAWO, aby przechodzi¢ pomiedzy dostepnymi funkcjami
softkey. Wskazowka: w trybie programu usuwamy wpis na liscie
programu, naciskajac klawisz C .

Funkcja Softkey
Wywotac narzedzie i przejg¢ jako etap do

programu. Patrz ,Softkey Narzédzie” na NARZEDZIE
stronie 12.

Wywota¢ punkt bazowy i przeja¢ jako etap do PURKT
programu. Patrz ,Softkey Punkt bazowy" na ( BAZOHY
stronie 14.

Przejaé preset jako etap do programu. Patrz
.Wyznaczenie ustawienia wstépnego (preset)” HYBIERZ
na stronie 17.
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Wiaczy¢ pozycije do programu (tylko
frezowanie). POZYCIA

Wywota¢ okreg odwiertow i przejac jako etap OKRAG
do programu (tylko frezowanie). Patrz , Okrég ': OTHORGH
odwiertéw i rz'd odwiertow" na stronie 20.

H

Wywota¢ rzad/ramke z odwiertéw i przejac jako RZAD
etap do programu (tylko frezowanie). Patrz OTHORGH
. Okrég odwiertdw i rz'd odwiertéw" na stronie
20.

Wywotac powierzchnie ukosna i przejaé jako POM.UKOSHA
etap do programu (tylko frezowanie). Patrz FH.EZIJH.
.Zapis powierzchni ukocenych i 3ukéw do
tabeli” na stronie 28.

Wywotac tuk i przejac¢ jako etap do programu LUK
(tylko frezowanie). Patrz , Frezowanie 3uku” na FREZOM. ]'

stronie 30
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Softkey Narzedzie

Przy pomocy NARZEDZIE wywotujemy narzedzie (z tabeli narzedzi),
ktére ma by¢ wykorzystywane w nastepnych etapach programu.
Nacisna¢ softkey NARZEDZIE, aby otworzy¢ tabele narzedzi. Prosze
wybrac¢ najpierw wymagane narzedzie i nacisng¢ nastepnie softkey
PRZEJAC NARZEDZIE. Tym samym zdefiniowano zaznaczony w
programie etap jako funkcje narzedzia.

Softkey Punkt bazowy

Przy pomocy PUNKT BAZOWY wybieramy punkt bazowy, ktéry ma
by¢ wykorzystywany w nastepnych etapach programu. Naciskamy
softkey PUNKT BAZOWY, aby otworzy¢ tabele punktow bazowych.
Prosze zapisa¢ wymagany numer punktu bazowego (0-9) i potwierdzic¢
z ENTER. Tym samym zdefiniowano zaznaczony w programie etap
jako funkcje punktu bazowego.

Softkey PRESET

Przy pomocy PRESET przejmujemy do programu pozycje zadana,
ktéra ma zostac najechana. Nacisng¢ softkey PRESET, aby otworzy¢
maske wprowadzenia PRESET. Prosze zapisa¢ wymagane dane i
potwierdzi¢ z ENTER. Tym samym zdefiniowano zaznaczony w
programie etap jako funkcje presetu.

Softkey POZYCJA (tylko frezowanie)

Przy pomocy POZYCJA przejmujemy do programu pozycje zadang,
na ktérg majg przemieszczac sie osie maszyny i osie narzedzia (X, Y,
& Z). Nacisng¢ softkey PPOZYCJA, aby otworzy¢ maske
wprowadzenia POZYCJA. Prosze zapisa¢ pozycje zadane dla osi
maszyny i gteboko$c¢ (opcjonalnie) dla osi narzedzia oraz potwierdzi¢
z ENTER. Zapis gteboko$ci wiercenia jest opcjonalny i nie musi by¢
dokonywany. Tym samym zdefiniowano zaznaczony w programie etap
jako funkcje pozycji.

Softkey OKREG ODWIERTOW (tylko frezowanie)

Przy pomocy softkey OKREG ODWIERTOW mozna przejaé okreg
odwiertow do programu i dokona¢ edycji. Naciskamy softkey OKREG
ODWIERTOW, aby otworzy¢ tabele okregéw odwiertow. Wybraé
najpierw wymagany rysunek odwiertdéw przy pomocy klawisza W
GORE- lub W DOtoraz nacisnaé¢ nastepnie PRZEJAC. Tym samym
zdefiniowano zaznaczony w programie etap jako funkcje okregu
odwiertow.

Jesli chcemy dokona¢ zmiany wybranego szablonu odwiertéw, nalezy
nacisngc¢ softkey ENTER lub EDYCJA. Prosze zapisa¢ nowe
parametry w masce wprowadzenia i potwierdzi¢ z ENTER.
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Softkey RZAD ODWIERTOW (tylko frezowanie)

Przy pomocy softkey RZAD ODWIERTOW mozna przeja¢ rzad
odwiertéw do programu i dokonaé edycji. Naciskamy softkey RZAD
ODWIERTOW, aby otworzy¢ tabele rzedéw odwiertow. Wybrac¢
najpierw wymagany rysunek odwiertow przy pomocy klawisza W
GORE- lub W DOtoraz nacisna¢ nastepnie PRZEJAC. Tym samym
zdefiniowano zaznaczony w programie etap jako funkcje rzedu
odwiertow.

Jesli chcemy dokona¢ zmiany wybranego szablonu odwiertéw, nalezy
nacisng¢ softkey ENTER lub EDYCJA. Prosze zapisa¢ nowe
parametry w masce wprowadzenia i potwierdzi¢ z ENTER.

Frezowanie powierzchni ukosnej (tylko frezowanie)

Przy pomocy softkey FREZOWANIE POW. UKOSNEJ mozna przejac
powierzchnie ukosna do programu i dokonac¢ edycji. Naciskamy
softkey FREZOWANIE POW. UKOSNEJ, aby otworzy¢ odpowiednig
tabele. Wybrac¢ najpierw wymagang powierzchnie ukosna przy
pomocy klawisza W GORE- lub W DOt.oraz nacisng¢ nastepnie
PRZEJAC. Tym samym zdefiniowano zaznaczony w programie etap
jako funkcje dla frezowania powierzchni ukos$ne;j.

Jesli chcemy dokona¢ zmiany wybranej powierzchni ukosnej, nalezy
nacisng¢ softkey ENTER lub EDYCJA. Prosze zapisa¢ nowe
parametry w masce wprowadzenia i potwierdzi¢ z ENTER.

Frezowanie tuku (tylko frezowanie)

Przy pomocy softkey FREZOWANIE £UKU mozna przeja¢ tuk kotowy
do programu i dokona¢ edyciji. Naciskamy softkey FREZOWANIE
tUKU, aby otworzy¢ odpowiednig tabele. Wybra¢ najpierw wymagany
tuk przy pomocy klawisza W GORE- lub W DOtoraz nacisna¢
nastepnie PRZEJAC. Tym samym zdefiniowano zaznaczony w
programie etap jako funkcje dla frezowania tuku.

Jesli chcemy dokonaé zmiany wybranego tuku, nalezy nacisngé
softkey ENTER lub EDYCJA. Prosze zapisa¢ nowe parametry w
masce wprowadzenia i potwierdzi¢ z ENTER.

300S
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Funkcje softkeys dla operacji w programie

W trybie programu znajduja sie do dyspozycji nastepujace softkeys dla
wykonywania operacji w programie:

Funkcja Softkey
Przy pomocy t ADOWAC wywotujemy

zapisany juz w pamieci program. 'C LADOWAC
Przy pomocy ZAPISAC nadajemy nazwe

programowi i zapisujemy aktualny program do ZAPISAC
pamieci.

Przy pomocy USUWANIE mozna ostatecznie

usuna¢ zapisany w pamieci program. USUHANIE

Przy pomocy CLEAR (wytnij) usuwamy
aktualny program ze wskazania w CLEAR
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Przy pomocy IMPORT mozna zatadowac
program poprzez interfejs V.24/RS-232 z PC IMPORT
do aktualnej pamieci programowe;j.

wyswietlaczu. j

Przy pomocy EKSPORT mozna dokonac¢
transferu aktualnego programu poprzez EKSPORT
interfejs V.24/RS-232 do PC.

Funkcje softkeys dla etapow programu

W trybie programu znajduja sie do dyspozycji nastepujace softkeys dla
wykonywania operacji przy poszczegolnych etapach w programie:

Funkcja Softkey
Przy pomocy USUNAC ETAP usuwamy USUNAC
zaznaczony etap z aktualnego programu. 'C ETAP
Przy pomocy ETAP PODZIELIC dzielimy ETAP
zaznaczony etap na pojedyncze kroki ROZHIAZAC
pozycyjne. Ta funkcja obowigzuje tylko dla

okregdéw odwiertéw i rzedow odwiertow.
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Edycja programu i poruszanie sie w programie:
Przy pomocy klawisza W GORE/W DOtdokonujemy kursorem
nawigacji po poprzednim lub nastepnym etapie na liscie programu.
Mozna doj$¢ do okreslonego etapu w programie, zapisujac
klawiszami numerycznymi wymagany numer etapu (n p. 005).
Dla wtaczenia nowego etapu pomigdzy juz istniejace kroki obrobki
zaznaczamy odpowiedni etap, przed ktérym nowy krok ma zostaé
wiaczony i wybieramy zadana funkcje przy pomocy softkey
FEATURES.

Zaznaczony etap i wszystkie nastepne etapy zostajg

QI_% przesuniete na liscie programu o jeden etap w dot, a
natomiast nowy etap zostaje wstawiony w miejscu
zaznaczonego kursorem etapu.

Jezeli chcemy zmieni¢ pewien krok obrdbki, to zaznaczamy go i
naciskamy ENTER.

Jesli chcemy usuna¢ pewien krok, to zaznaczamy ten etap obrobki,
naciskamy nastepnie softkey FUNKCJA ETAPU a nastepnie softkey
USUNAC ETAP. Prosze potwierdzi¢ z TAK/NIE, czy chcemy usuna¢
dany etap z listy programu.
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Jesli usuniemy etap z listy programu, to wszystkie
@5 nastepne etapy na liScie programu zostajg przesuniete o
jeden etap w gore.

Dla wykonania aktualnego programu prosze nacisng¢ softkey RUN.
Program zostaje wykonany z zaznaczonego etapu.
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| - 5 Wykonanie programu

Aby wykonaé program nalezy wybra¢ klawiszem W GORE/W DOtlub
klawiszami numerycznymi ten etap programu, z ktérego ma by¢
odpracowany program i nacisng¢ nastepnie softkey RUN. Wskazanie
dystansu do pokonania jest aktywne i softkeys WIDOK, POPRZEDNI
ETAP, NASTEPNY ETAP i KONIEC zostajg wyswietlone. W pasku
stanu zostaje wyswietlony numer etapu, ktéry zostaje wtasnie
wykonany.

Funkcje softkey dla wykonania programu

B:01 H:1 [P: 0.0/ 0:00|CALE| IHC 5:003

Funkcja Softkey

Przy pomocy softkey WIDOK przechodzimy do - 5 0 0 0 0 REF x

widoku grafiki aktualnej obrébki rysunku HIDOK
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Prosze nacisng¢ softkey POPRZEDNI ETAP, POPRZEDHI
jesli chcemy powrdci¢ do poprzedniego etapu ETAP 0 5 0 0 0 REF z
W programie. =
Prosze nacisna¢ softkey NASTEPNY ETAP, HASTEPHY 0.0 0 0 0 REF N
jesli chcemy przejs¢ do nastepnego etapu w ETAP e, |
programie.

(" winok || POPREEDN || NASTEFNY || oprec )
Prosze nacisng¢ softkey NASTEPNY HASTEPNY
ODWIERT, jesli chcemy najechac¢ nastepny OTHGR

odwiert w programie.

Prosze nacisnag¢ softkey POPRZEDNI
ODWIERT, jesli chcemy powréci do POPRZEDHL
poprzedniego odwiertu w programie.

Z softkey KONIEC wykonanie programu
zostaje zakonczone. KOMIEC

Wykonanie etapoéw programu

Jesli zostaje wykonany etap NARZEDZIE, wéwczas miga numer
narzedzia na pasku stanu. To wskazéwka, iz nalezy uzy¢ narzedzia o
numerze wyswietlanym w pasku stanu.
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Jesli zostaje wykonany etap PUNKT BAZOWY, wéwczas miga numer
punktu bazowego na pasku stanu. To wskazowka, iz punkt bazowy
zmienia sie i od tego etapu obowigzuje nowy punkt bazowy.

Jesli zostaje wykonywany etap POZYCJA, to 300S pokazuje dystans
do tej pozyciji. Prosze przejechac osie na pozycje zero oraz nacisng¢
nastepnie softkey NASTEPNY ETAP.

Jezeli zostaje wykonywany PRESET, to 300S pokazuje dystans do tej
pozycji. Prosze przejechaé osie na pozycje zero oraz nacisng¢
nastepnie softkey NASTEPNY ETAP.

Jesli zostaje wykonywany OKREG ODWIERTOWIub RZAD
ODWIERTOW, to 300S pokazuje dystans do nastepnego odwiertu.
Prosze przejechaé osie na pozycje zero oraz nacisng¢ nastepnie
softkey NASTEPNY ODWIERT.

Kiedy obrobka zostanie wykonana, prosze nacisnaé NASTEPNY
ETAP, aby najechac nastepny etap w programie i go wykonac. Prosze

nacisng¢ POPRZEDNI ETAP, aby wykonac¢ poprzedni etap programu.

Jesli aktualny etap programu, ktory zostaje wtasnie wykonywany, jest
okregiem odwiertow lub rzedem odwiertéw, to zostajg wyswietlane
softkeys WIDOK, POPRZEDNI ODWIERT i NASTEPNY ODWIERT .
Jesli nacisniemy NASTEPNY ODWIERT , to 300S pokazuje dystans
do pokonania do nastepnego odwiertu. Kiedy wszystkie odwierty
danego etapu zostang wykonane, to 300S pokazuje softkeys
POPRZEDNI ETAP i NASTEPNY ETAP . Przy pomocy softkey
WIDOK mozna przetgcza¢ pomiedzy wskazaniem dystansu do
pokonania i wskazaniem grafiki rysunku odwiertow.

Jesli zostaje wykonany etap programu "frezowanie powierzchni
ukosnej" lub "frezowanie tuku", to zostajg wyswietlone softkeys
WIDOK, POPRZEDNIE PRZEJSCIE i NASTEPNE PRZEJSCIE .
300S przetacza na tryb przyrostowy i pokazuje inkrementalng
odlegto$¢ od punktu startu. Jesli po najezdzie punktu startu
nacisniemy NASTEPNE PRZEJSCIE , to wskazanie inkrementalne
pokazuje odlegtos¢ do nastepnego etapu na konturze. Po wykonaniu
ostatniego przejscia obrobki frezowaniem, to przetacza sie softkey
NASTEPNE PRZEJSCIE do NASTEPNY ETAP.

Jesli nacisniemy KONIEC lub wykonamy pusty etap w programie, to
przebieg programu zostanie zatrzymany i 300S przechodzi z
powrotem do listy programu.

300S
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Il - 1 Installation Setup

Parametry menu INSTALACJA SETUP

Menu INSTALACJA SETUP wywota¢ na ekranie standardowym:
Przy pomocy klawisza W PRAWO/W LEWOkartkowa¢ az pojawi sie
softkey SETUP .

Prosze nacisng¢ softkey SETUP.
Menu NASTAWIENIE PRACY i softkey INSTAL. SETUP zostajg
teraz pokazane.

Prosze nacisng¢ softkey INSTAL. SETUP i zapisa¢ hasto.
Menu INSTALACJA SETUP pojawia sie na ekranie.

Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU zostajg zdefiniowane po
pierwszej instalacji i nie muszg by¢ z reguty zbyt czesto zmieniane.
Dlatego tez parametry menu INSTALACJA SETUP sg zabezpieczone
hastem.

Patrz ,, Kod dla dostépu do parametréw"” na stronie iii

Konfiguracja enkodera — nastawienie
przetwornika

Przy pomocy parametru KONFIG.ENKODERA okreslamy
rozdzielczos¢ i typ enkodera (przetwornik liniowy lub obrotowo-
impulsowy), kierunek zliczania i typ znacznikéw referencyjnych.

Prosze wybra¢ KONFIG. ENKODERA przy pomocy klawisza W
GORE/W DOt
Prosze potwierdzi¢ z ENTER,

aby wywotac liste z dostepnymi wejsciami enkoderéw.
Prosze wybra¢ enkoder, dla ktérego chcemy dokonaé zmian przy
pomocy klawisza W GORE/W DOL.
Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Kursor znajduje sie obecnie w polu TYP ENKODERA.

300S

B:1| H:1 [P: 0.0

0:00 | CALE| ABS | |

USTAH. INSTALACYJHE |
USTAH. PRZETHORHIKA
USTAHIENIE WSKAZAH
KOMPENSACJA BLEDU
KOMPERSACJA LUZU
SZEREGOHY PORT
HASTAKIERIE APLIKACJI
DIAGHOZA

Hybraé aplikacje
(FREZOHANIE lub
TOCZEHIE) i liczhe osi.

STAHIENIA|| IMPOI
ROBOCZE || ERSPORT

POMOC )

B:1! H:1 IP: 0.01 0:00(CALE| ABS |u=p |

(STAW. PRZETHORNIKA (1)
—TYP PRZETHORNIKA—
—ROZDZIELCZ0SE
5.0 pm

—ZNACZNIK REF.
POSITION TRAC

Hybraé typ enkodera
(DLUGOSC lub KAT).

(&JEUQE
KAT

POMOC )
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Wybieramy typ enkodera z softkey DLUGOSC/KAT.

Prosze przesuna¢ kursor na pole ROZDZIELCZOSC.

Wybieramy przy pomocy softkeys ZGRUBNIEJ lub DOKLADNIEJ
rozdzielczos¢ enkodera w um (10, 5, 2, 1, 0.5). Mozna zapisa¢
zadang rozdzielczos¢ takze po prostu przy pomocy klawiszy
numerycznych.

W przypadku enkoderéw obrotowo-impulsowych podajemy liczbe
kresek przyrzadu na jeden obrét.

Prosze przesung¢ kursor na pole ZNACZNIK REFERENCYJNY.
Wybieramy przy pomocy softkey REF-ZNACZNIK,

czy enkoder nie posiada znacznikéw referencyjnych (BRAK) lub
tylko jeden jedyny znacznik referencyjny (JEDEN) , czy tez jest
wyposazony w funkcje Position-Trac™ (POSITION TRAC).

Prosze przesuna¢ kursor na pole KIERUNEK ZLICZANIA.

W polu KIERUNEK ZLICZANIA wybieramy z softkey
DODATNI/UJEMNY kierunek zliczania.

Jesli wybrany przez operatora kierunek zliczania odpowiada
kierunkowi zliczania enkodera, to wybieramy kierunek zliczania
DODATNI. Jezeli te kierunki nie sa analogiczne, to wybieramy
UJEMNY.

Prosze przesung¢ kursor na pole KONTROLA BLEDOW.

W polu KONTROLA BLEDOW wybieramy przy pomocy softkey
ON/OFF, czy btedy sygnatu majg by¢ kontrolowane i wyswietlane.

Jezeli pojawi sie komunikat o btedach, to kasujemy go klawiszem
C.

Prosze nacisng¢ ENTER, jesli wprowadzane dane chcemy zapisa¢
do pamieci a takze wywota¢ nastepne wejscie enkodera. Prosze
nacisng¢ klawiszC , jesli chcemy odrzuci¢ dokonane zmiany.

Jesli chcemy zapisa¢ dane do pamigci i maske wprowadzenia
zamknag, to nalezy nacisna¢ najpierw ENTER a nastepnie
NASTAWIANIE PRACY.

Rozdzielczo$¢ enkodera i kierunek zliczania mozna
okresli¢ takze, dokonujac przemieszczenia odpowiedniej
Osi.
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Konfigurowanie wskazania

W masce wprowadzenia KONFIG. WSKAZANIA zapisujemy, ktére
osie w jakiej kolejnosci zostang wyswietlane. Dodatkowo mogag by¢é
definiowane dalsze parametry.

Prosze wybra¢ zadane wskazanie i potwierdzi¢ z ENTER.

Przy pomocy softkey ON/OFF aktywujemy lub dezaktywujemy
wskazanie. Przy pomocy klawisza W PRAWO/W LEWO, mozna
wybrac os.

Przemiesci¢ kursor na pole WEJSCIE. Naciskamy numeryczny
klawisz, przyporzadkowany wejsciu enkodera w tylnej czesci
korpusu 300S.

Przy pomocy softkeys + lub — tgczymy pierwsze wejscie z drugim.
Numery wejs¢ zostajg wyswietlane obok oznaczenia osi i wskazuja,
iz chodzi o sprzezong pozycje (n p. 2 + 3).

Prosze przesungg¢ kursor na pole ROZDZIELCZOSC. Przy pomocy
softkeys ZGRUBNIEJ lub DOKLADNIEJ wybieramy rozdzielczo$¢
przedstawienia osi.

Prosze przesuna¢ kursor na pole WSKAZANIE KATA, jesli
wprowadzono KAT w polu TYP ENKODERA. Nacisng¢ softkey KAT,
aby wyswietli¢ pozycje w 0° - 360°, £ 180°, + nieskonczonos¢ lub
OB/MIN.
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Kompensacja btedéw

Ustalona przez enkoder droga przemieszczenia narzedzia
skrawajgcego nie zawsze odpowiada rzeczywistej drodze pokonane;j
przez narzedzie. Bfad skoku wrzeciona albo ugiecie i przechylenie osi
moga wywotacé takie btedy pomiarowe. W zaleznosci od rodzaju btedu
rozrézniamy pomiedzy btedami liniowymi i nieliniowymi. Mozna
okresli¢ te btedy przy pomocy poréwnawczego przetwornika, n p. na
podstawie wymiaréw koncowych, laserowania itd. Przy pomocy
analizy bledéw mozna okresli¢ konieczng korekcje bteddw (liniowe lub
nieliniowe).

300S moze te btedy skorygowacé. Dla kazdego enkodera (na kazdej
osi) mozna zaprogramowaé wtasng kompensacje btedéw.

Ta korekcja bteddw znajduje si do dyspozyc;ji tylko, jesli
@ uzywamy enkoderéw liniowych.
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Liniowa kompensacja btedow

Liniowa korekcja btedéw moze byé wykorzystywana, jesli pomiar
poréwnawczy z wymiarem odniesienia wykazuje, iz istnieje liniowe
odchylenie na catej dlugosci pomiarowej. To odchylenie moze byc¢
skompensowane poprzez wspotczynnik korekcji arytmetycznie.

Dla obliczania liniowej kompensacji bledow uzywac¢ nastepujgcego
wzoru:

Wspotczynnik kompensacji LEC = (S — M) x 10° ppm przy czym

S zmierzona dtugos$¢ na standardzie referencyjnym
M zmierzona dtugos$¢ przyrzadem pomiarowym na osi
Przyktad:

Jesli zmierzona przyrzadem referencyjnym dtugosé wynosi 500 mm i
liniat dlugosci osi X-mierzy tylko 499,95, to wynika z tego wspotczynnik
kompensacji LEC, wynoszacy 100 ppm dla osi X-:

LEC = (500 — 499,95) x 10° ppm = 100 ppm (zaokraglenie na
nastepna liczbe catkowita).

Jesli bledny enkodera sg znane operatorowi, to moze wprowadzié
on bezposrednio odpowiednie wartosci. Przy pomocy softkey TYP
wybieramy kompensacje (LINIOWO ).

Prosze podac wspotczynnik kompensaciji w ppm (odpowiada
mikrometrom na metr lub mikrocalam na cal) i potwierdzi¢ z ENTER.

Automatyczna liniowa kompensacja btedow:

Mozna obliczy¢ automatycznie wspotczynnik korekcji przy pomocy
wymiaru referencyjnego (wymiar koncowy) w 300S. Prosze nacisng¢
softkey AUTOOBLICZENIE. W polu NORMAL zapisujemy dtugos¢
wymiaru koncowego facznie z przesunieciem narzedzia (Srednica
narzedzia lub srednica czujnika krawedziowego) (nie jest konieczne,
jesli obydwa punkty pomiarowe zostajg probkowane z tego samego
kierunku).

Jesli uzywamy czujnika krawedziowego dla pomiaru wymiaru
koncowego, to nalezy wyprébkowaé czujnikiem koniec wymiaru
koncowego. Pole WARTOSC POMIARU pokazuje 0. Prosze najechac
druga krawedz i wyprobkowac przeciwnym koniec wymiaru. Pole

pokazuje teraz zmierzong warto$c¢ tgcznie z przesunieciem narzedzia.

Jesli uzywamy narzedzia dla pomiaru wymiaru koncowego, to nalezy
wyprobkowac¢ narzedziem koniec wymiaru koncowego i nacisna¢
softkey NAUCZYC. Pole WARTOSC POMIARU pokazuje 0. Prosze
najechaé drugg krawedz i wyprébkowaé przeciwnym koniec wymiaru.
Prosze nacisng¢é NAUCZYC. Pole pokazuje teraz zmierzong wartosé
tacznie z przesunieciem narzedzia.
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W polu WSPOLCZYNNIK zostaje wyswietlony obliczony z wartosci
pomiaru i warto$ci referencyjnej wspoétczynnik kompensacii.

Prosze nacisna¢ klawisz ENTER, aby zamkna¢ maske wprowadzenia
i przejac obliczony wspétczynnik korekcji do maski wprowadzenia
KOMPENSACJA BLEDOW. Przy pomocy klawisza C zamykamy
maske wprowadzenia, bez przejecia wspoétczynnika kompensaciji.

Nieliniowa kompensacja btedéw

Jesli pomiar poréwnawczy wykazuje alternujacy lub fluktuacyjny btad
nalezy uzywac nieliniowej kompensacji btedéw. Niezbedne wartosci
kompensacji zostajg obliczane i zapisane w tabeli. 300S zapisuje do
pamieci do 200 punktéw kompensacji na jedng 0s. Okreslenie btedu
pomiedzy dwoma sgsiednimi punktami kompensacji nastepuje
poprzez liniowg interpolacje.

dyspozycji tylko dla enkoderéw ze znacznikami
referencyjnymi. Aby nieliniowa kompensacja btedéw
zadziatata, nalezy najpierw przejechac znaczniki
referencyjne. Inaczej kompensacja btedéw nie zostanie
wykonana.

@5 Nieliniowa kompensacja btedéw znajduje sie do

Utworzenie tabeli dla nieliniowej kompensacji btedow

Prosze wybra¢ NIELINIOWO przy pomocy softkey TYP.

Jesli chcemy utworzy¢ nowg tabele kompensacji btedéw, nalezy
najpierw nacisng¢ softkey EDYCJA TABELI..

Wszystkie punkty kompensacji (maks. 200) leza w tej samej
odlegtosci od siebie. Prosze ustawi¢ kursor na ODSTEP, nacisnagé
ENTER i zapisac odlegto$¢ pomiedzy pojedynczymi punktami
korekcji. Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.

Prosze zapisa¢ punkt startu. Punkt startu odnosi sie do punktu
referencyjnego enkodera. Jezeli nie znamy tej odlegtosci, to mozna
przejechac na punkt startu i POZYCJE NAUCZYC nacisng¢. Prosze
potwierdzi¢ z ENTER.

Z ENTER zapisujemy wprowadzong odlegto$c¢ i punkt
@ startu do pamieci.

300S
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Konfigurowanie tabeli kompensacji bledow

Prosze nacisna¢ softkey EDYCJA TABELI, jesli chcemy wyswietli¢
zapisy w tabeli.

Przy pomocy W GORE/W DOL-klawisza albo klawiszy
numerycznych przemieszczamy kursor na punkt kompensagciji, ktory
chcemy wstawi¢ lub zmieni¢. Prosze potwierdzi¢ z ENTER.
Prosze zapisa¢ zmierzony na tej pozycji btad. Prosze potwierdzi¢ z
ENTER.

Kiedy zakohczymy wprowadzenie, zamykamy tabele klawiszem C i
powracamy do maski wprowadzenia KOMPENSACJA BLEDOW.

Odczytywanie grafiki

Tabela kompensacji btedéw moze zosta¢ wyswietlona w formie tabeli
lub grafiki. W grafice zostaje przedstawiony btgd konwersowania w
poréwnaniu do wartosci pomiaru. Grafika posiada state odlegtosci
punktéw. Jesli przemieszczamy kursor po tabeli, to ten zapis w tabeli,
na ktérym on wiasnie sie znajduje, odpowiada zaznaczonemu
pionowg kreskg punktowi na grafice.

Wyswietlanie tabeli kompensacji btedow
Prosze nacisng¢ softkey EDYCJA TABELI.

Przy pomocy softkey WIDOK przetagczamy pomiedzy trybem tabeli i
trybem grafiki.

Przy pomocy klawisza W GORE/W DOL, albo klawiszy
numerycznych przemieszczamy kursor w tabeli.

Dane tabeli kompensaciji btedéw mozna zapisa¢ do pamieci poprzez
szeregowy port w PC lub zatadowac¢ z PC.

Automatyczna nieliniowa kompensacja btedow

Mozna obliczy¢ automatycznie wspotczynnik korekcji przy pomocy
wymiaru referencyjnego (réwnolegty wymiar koncowy) w 300S.
Wybieramy automatyczne obliczanie, przemieszczajgc kursor na
ODSTEP i naciskajagc ENTER . Po wybraniu z softkey
MANUALNIE/AUTO automatycznego obliczania, pojawia sie
"Automatycznie" w polu ODSTEP. Prosze przemiesci¢ kursor na
dowolny zapis w tabeli (000-199) i nacisng¢ ENTER.

W polu NORMAL zapisujemy dtugo$é wymiaru koncowego tacznie z
przesunieciem narzedzia (Srednica narzedzia lub Srednica czujnika
krawedziowego) (nie jest konieczne, jesli obydwa punkty pomiarowe
zostajg probkowane z tego samego kierunku).

58



Jesli uzywamy czujnika krawedziowego dla pomiaru wymiaru
koncowego, to nalezy wyprébkowac czujnikiem koniec wymiaru
koncowego. Pole WARTOSC POMIARU pokazuje 0. Prosze najechac
drugg krawedz i wyprébkowac¢ przeciwnym koniec wymiaru. Pole

pokazuje teraz zmierzong wartos¢ tgcznie z przesunieciem narzedzia.

Jesli uzywamy narzedzia dla pomiaru wymiaru koncowego, to nalezy
wyprobkowac¢ narzedziem koniec wymiaru koncowego i nacisng¢
softkey NAUCZYC. Pole WARTOSC POMIARU pokazuje 0. Prosze
najechac¢ drugq krawedz i wyprébkowaé przeciwnym koniec wymiaru.
Prosze nacisng¢é NAUCZYC. Pole pokazuje teraz zmierzong wartos¢
tacznie z przesunigciem narzedzia.

W polu WSPOLCZYNNIK zostaje wyswietlony obliczony z wartosci
pomiaru i warto$ci referencyjnej wspoétczynnik kompensacii.

Prosze nacisng¢ klawisz ENTER, aby zamkna¢ maske wprowadzenia
i aktualizowas$ tabele na bazie na nowo obliczonego odstepu. Przy
pomocy klawisza C zamykamy maske wprowadzenia, bez przejecia
wspotczynnika korekcji.

Eksport aktualnej tabeli kompensacji btedéw

Prosze nacisna¢ softkey EDYCJA TABELI.

Prosze nacisna¢ softkey IMPORT/EKSPORT.

Prosze nacisna¢ softkey EKSPORT TABELI.
Importowanie nowej tabeli kompensacji btedéw

Prosze nacisna¢ softkey EDYCJA TABELI.
Prosze nacisna¢ softkey IMPORT/EKSPORT.
Prosze nacisng¢ softkey IMPORT TABELI.

Kompensacja luzu

Jezeli uzywamy enkodera ze $rubg napdowa, to zmiana kierunku stotu
moze spowodowac btedng wartosé pozycji ze wzgledu na konstrukcje
sruby napedowej. Ten biad zostaje oznaczany mianem btedu
rewersyjnego. Moze on zosta¢ skorygowany, a mianowicie poprzez
wprowadzenie wielkosci bledu wprowadzenia, wystepujacego w
Srubie napedowej, w funkcji KOMPENSACJA LUZU. Patrz ilustracja
po prawe;j stronie.

Jezeli enkoder obrotowy wyprzedza stot (warto$¢ wskazania jest
wieksza niz rzeczywista pozycja stotu), to mowa jest o dodatnim
btedzie rewersyjnym i jako wartos¢ korekcji nalezy zapisa¢ dodatnig
wartos$¢ btedu.

Jesli kompensacja luzu nie ma by¢ wykonywana, to nalezy
wprowadzi¢ wartos¢ 0,000.

300S

B:1| H:1 IP: 0.0/ 0:00(CALE| ABS | |
KOMPENSACJA LUZU  ||Podaj biad rewersyjny

—HEJSCIE 1 pomiedzy
I ] | | ¢rzetwornikiem i
“HEJSCIE 72— obrabiarka.

HYL
—HEJSCIE 3

HYL

HL

(o POMOC )
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Szeregowy port

Do szeregowego portu mozna podtaczy¢ drukarke lub komputer.
Mozna przesta¢ parametry menu NASTAWIANIE PRACY i
INSTALACJA SETUP na drukarke lub komputer albo przyjmowac
zewnetrzne zlecenia, zewnetrzne stowa kodowe, parametry obrobki i
parametry instalacyjne z komputera.

Pole SZYBKOSC W BODACH nastawiamy z softkeys NIZSZA lub
WYZSZA na 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600, 19 200, 38 400, 57 600
lub 115 200.

Pole PARZYSTOSC mozna za pomoca znajdujgcych sie do
dyspozycji softkeys na BRAK, PARZYSTA lub NIEPARZYSTA
ustawic.

Bity danych w polu FORMAT ustalamy przy pomocy znajdujgcych
sie do dyspozycji softkeys na warto$¢ 7 lub 8.

Pole Bity stop mozna nastawi¢ z softkeys na wartos¢ 1 lub 2.

Prosze wybra¢ TAK w polu POSUW WIERSZY, jesli w przypadku
zewnetrznego urzadzenia po powrocie wozka ma nastgpi¢ posuw
wierszy.

Pole KONIEC WYDAWANIA podaje liczbe powrotéw karetki,
przesytang przy koncu transmisji. Koniec wydawania, dla ktérego
zadawana jest z gory warto$¢ 0, moze zosta¢ nastawiony przy
pomocy klawiszy numerycznych na dodatnig wartos¢ catkowitg (0-
9).

Nastawienia dla szeregowego portu pozostajg zachowane po
wytaczeniu 3008S. Dla aktywowania lub deaktywowania szeregowego
portu nie ma parametrow. Informacje na temat podtaczenia kabli i
obtozenia pinéw znajdujg sie w czesci Interfejs danych.

Nastawienie aplikacji

Przy pomocy parametru NASTAWIENIE APLIKACJI okreslamy
aplikacje, dla ktorej chcemy wykorzystywaé 300S. Mozna wybierac
pomiedzy FREZOWANIE i TOCZENIE.

Po wyborze parametru NASTAWIENIE APLIKACJI wyswietlacz 300S
ukazuje m.in. softkey NASTAWIENIE WSTEPNE na ekranie. Przy
pomocy tego softkey nastawiamy parametry konfiguracji (bazujac na
aplikacji frezowanie lub toczenie) na ich pierwotnie wyznaczong
wartos¢. Nastepnie wybieramy albo softkey TAK, jesli chcemy
zresetowac parametry na pierwotnie wyznaczone wartosci, albo
softkey NIE, jesli chcemy przerwac i powrdci¢ do poprzedniego
ekranu.

W polu LICZBA OSI wybieramy liczbe koniecznych osi. Przy pomocy
softkey 1, 2, 3 mozna wybiera¢ pomiedzy 1, 2 lub 3 osiami.
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B:1| H:1 [P: 0.0

0:00 | CALE| ABS | |

SZEREGOHY PORT
~SZYBKA TRASHISIA—
—PARZYSTOSE———
BRAK

—FORMAT
DAHE
STOP

g8 BITY
1 BITY

MMaciénij MHIEJSZA lub
HIEKSZA dla wyhoru
odpowiedniej szyhkosci
transmisji dla
zewnetrznego
urzadzenia.

HIEKSZA

(MHIEJSZFI

POMOC )

B:1!| H:1 [P: 0.0

0:00 | CALE| ABS | |

HASTAKIEHIE APLIKACJI

—APLIKACJA
| FREZOMWANIE]
—LICZBA 0SI———
4
—ODTHORZEHIE POZYCJI-
HYL

Hyhierz aplikac je
FREZOHANIE lub
TOCZENIE.

Haciénij HASTAHIENIA
STANDARDOKE dla
ustawienia wszystkich
parametrdw na
nastawy fabryczne.

%HEZI]HHHIE HASTAKIENIA
CZ/0GOLHI [ STANDARD.

POMOC )




Jesli funkcja POS ODTWORZYC jest aktywna (ON), to 300S zapisuje
do pamigci ostatnig pozycje kazdej osi przed wytgczeniem i ukazuje te
pozycje ponownie po wigczeniu.

zasilaniu, zostajg zatracone. Zaleca sie po kazdej przerwie
w zasilaniu odtworzenie punktéw bazowych przedmiotu
przy wykorzystaniu znacznikéw referencyjnych. .

@:5 przemieszczenia, dokonywane podczas przerwy w

Diagnoza

Przy pomocy parametrow menu DIAGNOZA mozna sprawdzac
klawiature i czujnik krawedziowy.

Test klawiatury

Na wyswietlonej na ekranie klawiaturze widoczne jest, jesli nacisnieto
klawisz i nastepnie go zwolniono.

Prosze nacisnag¢ klawisze i softkeys, ktére chcemy przetestowac.
Jezeli naciskamy klawisz, to na odpowiednim klawiszu pojawia sie
punkt. Ten punkt potwierdza operatorowi prawidiowe
funkcjonowanie nacisnietego klawisza.

Prosze nacisng¢ klawisz C dwa razy, jesli chcemy zakonczy¢ test
klawiatury.

Test czujnika krawedziowego
Dla sprawdzenia czujnika krawedziowego (tylko jesli czujnik jest
podtaczony) dotykamy trzpieniem obrabianego przedmiotu. Znak *
pojawia sie nad odpowiednim czujnikiem na ekranie. Przy
zastosowaniu przetgczajgcej na mase sondy pojawia sie ten symbol
z lewej strony nad czujnikiem. Jesli uzywamy elektronicznego
czujnika krawedziowego, to ten znak pojawia sie z prawej stronie
nad czujnikiem.

Test ekranu

Dla skontrolowania ekranu prosze nacisng¢ za kazdym razem
ENTER, aby przetestowa¢ wszystkie dostepne kolory na ekranie.

300S

B:1! H:1 |P: 0.0 0:00ICALE| BBS | |
00 Przy pomocy grafiki
d
[ OO0 ||funkejonuge.
L] g haciéniecie i zwolnienie
(1 OO0 ||kawisay.
C1 O] il o
D1 | raey ey
E ﬁ U L] U klawisz C.
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Il - 2 Szeregowa komunikacja przez
V.24/RS-232-C

Szeregowy port

Szeregowy port V.24/RS-232-C znajduje sie w tylnej czesci

urzadzenia. Do tego portu mozna podiaczy¢ nastepujace urzadzenia:

drukarke z szeregowym interfejsem danych
personal computer (PC) z szeregowym interfejsem danych

W przypadku funkcji, wspomagajacych przesytanie danych,
urzadzenie 300S wyswietla softkeys IMPORT/EKSPORT na ekranie.
Patrz ,,Import/eksport” na stronie 10.

Dla przesytania danych (eksport i import) pomiedzy 300S i PC, musi
by¢ zainstalowany na PC program komunikacyjny (np. HyperTerminal
firmy Microsoft). Ten program zapewnia odpowiednie przygotowanie
danych, ktére zostajgq wysytane lub przyjmowane przez szeregowe
tacze kablowe. Wszystkie dane zostajg przesytane w formacie
tekstowym ASCII pomiedzy 300S i PC.

Jesli chcemy eksportowaé dane od 300S do PC, to nalezy uprzednio
przygotowac PC na przyjmowanie danych, aby moégt on zapisywac¢
dane do pamieci w pliku. W tym celu prosze tak nastawi¢ program
komunikacyjny, aby mégt on przeja¢ dane tekstowe ASCII z facza
COM do pliku na PC. Jak tylko PC bedzie gotowy do przyjmowania
danych, uruchamiamy transmisje danych z softkey
IMPORT/EKSPORTNa ekranie 300S.

Jezeli chcemy importowa¢ dane z PC do 300S, nalezy przygotowac
wczesniej 300S do przyjmowania danych.

Prosze nacisng¢ softkey IMPORT/EKSPORT na ekranie 300S.

Jak tylko 300S bedzie gotowy, prosze tak nastawi¢ program
komunikacyjny na PC, aby zgdany plik mogt by¢ przesytany w
formacie tekstowym ASCII.

Protokoty komunikacji, jak n p. Kermit lub X Modem nie sg
@5 obstugiwane przez 300S.
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Il - 3 Montaz i podtaczenie do
instalacji elektrycznej

Montowanie 300S

300S zostaje zamontowany na przegubie odchylno-obrotowym: Patrz
+Wymiary monta;owe 300S” na stronie 71.

Wymagania dotyczace instalacji elektrycznej

Napiecie przemienne 100 - 240 V~
Moc max. 30 VA
Czestotliwosc 50/60 Hz (+/- 3 Hz)

Bezpiecznik 630 mA/250 V~, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (bezpiecznik
sieciowy i bezpiecznik neutralny)

Wymogi dotyczace otoczenia
Temperatura robocza 0° do 45°C (32° do 113°F)
Temperatura magazynowania-20° do 70°C (—4° do 158°F)
Waga mechaniczna 2,6 kg
Uziemienie
A Podtaczenie uziemienia na tylnej stronie obudowy musi

by¢ potaczone z centralnym punktem uziemienia maszyny
(patrz ilustracja po prawej)!

Konserwacja zapobiegawcza

Specjalna konserwacja zapobiegawcza nie jest konieczna.
Czyszczenie przetarciem suchg, niewtdknistg szmatka.

300S

Valax
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8 |1l -4 Zigcza dla wejscé/wyjsé
.g
; Przetworniki zostajg podtaczone do wejs¢ oznaczonych z 1, 2, 3, & 4.
1
E Obtozenie pinéw dla elektronicznego czujnika krawedziowego 8
8 Pin obtozenie @ © @@@@@@ © /\ @
‘T 1 0V (ekran wewnetrzny) P0OOOOQ
; 2 Gotowose 9
15
S 3
© : . .
© 4 15-biegunowy port gniazdkowy dla czujnika
N krawedziowego
(1) 5
= _
N 6 +5V
< 7 3008 plaly
1 L
—_— 8 ov -m
9 — —
10
11
—+
12 -
13 Sygnat przetgczenia Or REMOTE SWITCH
h - | {
15
Przetaczajacy na mase czujnik krawedziowy/
Korpus Ostona zewnetrzna :)rzg’chznik szaIn)J/ ¢ y
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Odrutowanie szeregowego kabla komunikacji

Odrutowanie kabla komunikacyjnego zalezy od podtgczanego
urzadzenia (patrz dokumentacja techniczna zewnetrznego

urzadzenia).

Obtozenie pinow

Pin obtozenie Funkcja
1 Nie zajety
3 TXD — wysytane dane
2 RXD — przyjmowane dane
7 RTS — zadanie wystania
8 CTS — gotowe do wystania
6 DSR — jednostka przekazu gotowa
5 SYGNAL GND | — masa sygnatu
4 DTR — urzadzenie kohcowe danych
gotowe
9 Nie zajety
Sygnat
Sygnat Poziom sygnatu Poziom sygnatu
»1¢= ,,aktywny“ »0“= ,,nieaktywny*
TXD,RXD | -3V do-15V +3Vdo+15V
RTS, CTS +3Vdo+15V -3Vdo-15V
DSR, DTR

300S

obtozenie pinéw interfejsu danych V.24/RS-232-C

300S

NC
RxD
TxD
DTR

GND
DSR
RTS
CTS

NC

1

~N o g woN

w

D9
o o 1 NC

2 RxD
o—»—\/—d—o 4 DTR
o o 5 GND
o—<—/\—>—c 6 DSR

7 RTS
:><: 8 CTS
° ° g9 NC

Obtozenie pinébw szeregowego portu z handshake

300S

NC
RxD
TxD
DTR

GND
DSR
RTS
CTS

NC

s W

&)

7
8
9

D9

)
3 TxD
o o

)

o

5 GND

Obtozenie pindw szeregowego portu bez handshake
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Il - 5 Wydawanie danych za pomoca
przetacznika zdalnego

Przy pomocy przetacznika zdalnego (wiszacego lub noznego) lub
poleceniem Ctrl B (przy transmisji przez szeregowy interfejs)
przesytamy aktualne wartosci wskazania trybéw pracy wartosc
rzeczywista lub dystans do pokonania - w zaleznosci od tego, ktéry
tryb pracy jest wtasnie aktywny.

zdalnego

Wydawanie danych z zewnetrznymi sygnatami
Przyktad 1: o$ linearna ze wskazaniem promienia X = + 41,29 mm

X|=]+ 41 . 29 R| <CR> | <LF>

1123, 4 |5, 6 |7|8| 9 10

0$ wspotrzednych

znak réwnosci

znak liczby

2 do 7 miejsc do przecinka
punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

jednostka miary: spacja przy mm, " przy calach

0 N OO g A W N =

wskazanie wartosci rzeczywistej:

R przy promieniu, D przy Srednicy
Wskazanie pozostatej do zadanego punktu drogi:
r przy promieniu, d przy $rednicy

Il - 5 Wydawanie danych za pomoc?! prze3'cznika

9 powrét wozka (angl. Carriage Return)

10 posuw wierszowy (angl. Line Feed)
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Przyktad 2: os$ obrotu ze wskazaniem w stopniach
C =+ 1260,0000°

C|l=|+ 1260 . 0000 <CR> <LF>

zdalnego

© | dn0X=s

1123 4 5 6 7

0$ wspotrzednych
znak réwnosci
znak liczby

4 do 8 miejsc do przecinka

1

2

3

4

5 punkt dziesietny

6 0 do 4 miejsc po przecinku
7 spacja

8

W dla kata (przy wskazaniu dystansu do pokonania: w)
9 powrdt wozka (angl. Carriage Return)

10 posuw wierszowy (angl. Line Feed)

Przyktad 3: os$ obrotowa ze wskazaniem w
stopniach/minutach/sekundach C = + 360° 23" 45"

C|=|+]360|:|123|:1]145 W | <CR> | <LF>
K
S
T

112|13| 4 |5 6 |7| 8 |9|/10| 1 2

©
—
c
N
)
™
O
N
S
a
0
o
=
o
<%
©
N
=
o
>
c
©
o
2
c
s
®
o
=
Lo

0$ wspotrzednych
znak réwnosci

znak liczby

3 do 8 miejsc ,stopni*

dwukropek

O g A WON -

0 do 2 miejsc ,minut*

300S 67



zdalnego
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7 dwukropek

8 0 do 2 miejsc ,,sekund”

9 spacja

10 W dla kata (przy wskazaniu dystansu do pokonania: w)
11 powrdt wozka (angl. Carriage Return)

12  posuw wierszowy (angl. Line Feed)

Wydawanie danych z czujnikiem krawedziowym
Dla nastepnych trzech przyktadéw obowigzuje: wydawanie wartosci
pomiaru zostaje uruchomione przy pomocy sygnatu przetaczenia
czujnika krawedziowego . Za pomocg pola AKTYWOWANIE
WYDAWANIA WARTOSCI POMIARU (menu NASTAWIANIE PRACY
— WYDAWANIE WARTOSCI POMIARU) mozna
aktywowac/dezaktywowac wydawanie danych na drukarke. 300S
przesyta odpowiednie informacje o wybrane;j osi.

Przyktad 4: funkcja probkowania krawedz Y = — 3674,4498 mm

Y | -13674 | .|4498 R | <CR> | <LF>

112|134 5 |6| 7 |8|9]| 10 11

0$ wspotrzednych

(2) spacje

dwukropek

znak liczby albo spacja

2 do 7 miejsc do przecinka

1

2

3

4

5

6 punkt dziesietny
7 1 do 6 miejsc po przecinku

8 jednostka miary: spacja przy mm, " przy calach
9 R dla promienia, D dla $rednicy

10 powrdt wozka (angl. Carriage Return)

11

posuw wierszowy (angl. Line Feed)
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Przyktad 5: funkcja prébkowania linia Srodkowa

Wspoétrzedna linii sSrodkowej na osi X CLX = + 3476,9963 mm (angl.
Center Line X axis)

Odste wyprobkowanych krawedzi DST = 2853,0012 mm (angl.

zdalnego

Distance)
CLX | : [+ | 3476 | . 9963 R | <CR> | <LF>
DST | : 2853 | . 0012 R | <CR> | <LF>
1|2 3 4 5 6|7 8 9

dwukropek
znak liczby albo spacja
2 do 7 miejsc do przecinka

punkt dziesietny

jednostka miary: spacja przy mm, " przy calach
R dla promienia, D dla $rednicy

powrét wozka (angl. Carriage Return)

1
2
3
4
5 1 do 6 miejsc po przecinku
6
7
8
9 posuw wierszowy (angl. Line Feed)

Il - 5 Wydawanie danych za pomoc’ prze3'cznika
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zdalnego

Przyktad 6: funkcja prébkowania srodek okregu

Pierwsza wspotrzedna punktu srodkowego, np. CCX = -1616,3429
mm. Druga wspotrzedna punktu srodkowego, np. CCY = +4362,9876
mm, (Circle Center X axis, Circle Center Y axis; wspotrzedne w
zaleznosci od ptaszczyzny obrobki).

Srednica okregu (angl. diameter) DIA = 1250,0500 mm

CC |:|-]1616 | .| 3429 R | <CR> | <LF>
X
CC |:|+]4362| .| 9876 R | <CR> | <LF>
Y
DIA | : 1250 | .| 0500 R | <CR> | <LF>
1] 2 3 4 5 6|7 8 9
dwukropek

znak liczby albo spacja

2 do 7 miejsc do przecinka

punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

jednostka miary: spacja przy mm, " przy calach
R dla promienia, D dla $rednicy

powr6t wozka (angl. Carriage Return)
posuw wierszowy (angl. Line Feed)

© oo N O b~ WODN -
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Il - 6 Wymiary montazowe

2
. . o
Wymiary montazowe 300S g
-t
c
Wymiary w calach/mm g
~ [304.8] o
12.00 ‘ E:
| ©
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=\ -
=) DO | §.
P O AR
os [ ) [ (5[5 o ©
o0 2ol NalE 1
o ~ & oo @] @ @ @ @ —
) e AOODO S @ ©
]
Widok z przodu z wymiarami Widok strony tylnej
—_— M8
M6 '
[99] 2 o
3.90 -
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S o g 3

Widok dolnej czéceci z wymiarami
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Absolutny Preset 17

Automatyczna nieliniowa kompensacja b3édow
58

Automatyczne ustawianie przedmiotow 7

C
Czujnik krawédziowy (tylko dla aplikacji frezowa-
nia) 5

D
Diagnoza 61

E
Ekran, dopasowanie 10

F

Frezowanie 3uku 30

Frezowanie powierzchni ukocenej i Suku 27
Funkcja REF ZWOLNIC/DEZAKTYWOWAC 3
Funkcje probkowania 14

Funkcje softkey 1

|
Import/eksport (nastawienie) 10
Inkrementalny preset 19

J

Jednostka miary, nastawienie 4
Jézyk (nastawienie) 10

JOB SETUP, parametry 4

K

Kalkulator stoska 38
Kompensacja b%édoéw 55
Kompensacja luzu 59
Konfigurowanie ekodera 53
Konfigurowanie wskazania 55
Konserwacja zapobiegawcza 63

L
Liniowa kompensacja b3€déw 56

N

Nastawienie aplikacji 60

NASTAWIENIE SYSTEMU, parametry 53
Nastawienie widoku 8

(0]

Odbicie lustrzane b

Okrég odwiertow i rz'd odwiertéw 20
Oznaczenia osi 1

P

Pasek stanu 6

POS ODTWORZYC 61
Prezentacja komponentéw 40
Promien/cerednica 39
Prze3'cznik zdalny 8

R
Rozplanowanie ekranu 1

S

Softkey 1/2 20

Softkey BRAK REF 3

Softkey Narzédzie 12

Softkey NASTAWIC/ZEROWAC 11

Softkey PUNKT BAZOWY (aplikacja Frezowanie)
14

Softkey PUNKT BAZOWY (aplikacja Toczenie) 36
Softkey REF DEZAKTYWOWAC 3

Softkey REF ZWOLNIC 3

Softkey Wartoceae rzeczywista/Dystans do poko-
nania 2

Sprzéienie osi Z 40

Sprzéganie osi Z i W 32

Srednica-osie (frezowanie) 5

Stoper 6

T
Tabela narzédzi 12

Tabela narzédzi (aplikacja toczenia) 34
Tryb absolutny 2

Tryby pracy 2

U
Ustalize przesuniécie narzédzia 34
Uziemienie 63

w

Wskazanie znacznikdw referencyjnych 1
Wskazdwka "Blisko zera" 6
Wspb3czynnik skalowania 4
Wydawanie wartoceci pomiaru 6, 66



Wymagania dotycz'ce instalacji elektryczne| 63
Wymiary montasowe 300S 71

Wymogi dotycz'ce otoczenia 63

Wywo3anie narzédzia z tabeli narzédzi (aplikacja
toczenia) 36

Wyznaczenie ustawienia wstépnego (preset) 17

Z
Zakres wskazania 1
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