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Beste klant:

Bedankt voor het aanschaffen van deze Multifunctionele Digitale Uitlezing (DRO) van Delos. Deze digitale
uitlezingen worden gebruikt als ondersteuning bij diverse machines zoals freesmachines, draaibanken,
draadvonkmachines, slijppmachines etc. Daarnaast kunnen de diverse componenten ook worden ingezet bij cnc
machines en speciaal machines.

Bedieningshandleiding:

In deze handleiding wordt uitgelegd hoe u de diverse functies kunt gebruiken en leert u om te gaan met de bediening
van de digitale uitlezing.

De DS(P)-2V: is een universele 2 assen uitlezing die geschikt is voor meerdere machines zoals freesmachines,
draaibanken, draadvonkmachines, slijpmachines, etc.

De DS(P)-3V: is een universele 3 assen uitlezing die geschikt is voor meerdere machines zoals freesmachines,
draaibanken, draadvonkmachines, slijpmachines, etc.

Veiligheidsinstructies:

Om te voorkomen dat u een elektrische schok of brand kunt krijgen moet de digitale uitlezing altijd droog blijven.
Plaats de uitlezing zo dat er geen vioeistof op de kast kan komen. Als er rook uit de kast komt of de kast verspreid
een brandlucht schakel dan direct de kast uit en haal de stekker uit de wandcontactdoos. Neem direct contact op
met Trabiss International of uw eigen technische dienst.

De uitlezing is aangesloten op meet encoders. Zorg altijd dat de kabels vrijlopen en niet kunnen beschadigen om
zo leesfouten en sluiting in de encoders te voorkomen.

Repareer nooit zelf de digitale uitlezing en/of encoders. Raadplaag altijd Trabiss International voor reparaties.

Als de aangesloten encoders beschadigd raken (zoals optische lineaire encoders, rotary encoders, magneet
encoders) vervang deze dan door eenzelfde type. Andere merken of types verschillen van specificaties zoals
resolutie, meetbereik, signaal, referentie signaal en bouwmaat. Ernstige schade kan ontstaan bij het aansluiten
van een niet geschikt product.

1509001

Alle rechten voorbehouden. Niets uit deze uitgave mag worden verveelvoudigd, opgeslagen in een geautomatiseerd
gegevensbestand en/of openbaar gemaakt in enige vorm of op enige wijze, hetzij elektronisch, mechanisch, door fotokopieén,
opnamen of op enige andere manier zonder voorafgaande schriftelijke toestemming van de uitgever. Na toestemming mag de
vertaling voor eigen, dan wel distributie worden gebruikt mits in ongewijzigde vorm en zonder aantasting van de naam Trabiss
International en haar beeldmerk.
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1. DS(P) Display overzicht

DS(P)-2V display
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1) (2] [3] [=] %
|CALL| |TOOL| [%| {REF] {—J o| (-] [x] =] %
Delos ;) 52w 2 ® @ 6 1) b
DS(P)-3V display
|
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Yﬂ L J J —
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|CALL] |TO0L |% REFI [%| ol || || |=| "4
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DS(P)-2L display

123455 @  A3S
- 2gASES e HE@E

7

4
B
R/D mm

DS(P)-3L display
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2. Functieknoppen

Knop

Omschrijving

Y] U

As selectie knop

7
1](2)(3](4
6[1]89

Numerieke knoppen

12EE

Calculator functieknoppen

Calculator knop

— X
&), [
)

Invoer (calculatie resultaat) en cancel knop (in
calculator functie)

Ce Invoer reset knop calculator

Arc Arc (Trigonometrie) functie calculator

I Worteltrekken calculator

. Decimale punt

7 Negatieve invoer functieknop

ENT Enter

CLs Verwijder alle invoer calculator

1/2 Y. waarde + inschakelen diameter radius modus
draaibanken

Thh MM/inch omschakelen

Ref Referentie knop + slaap functie

SbMm 200 punten datum positie geheugen

g Radius functie (frezen)
Circulair gaten patroon functie (frezen) + Y+Z

* samenvoegen functie (alleen bij draaibanken 3
assen)

ﬁ Lineair gaten patroon (frezen)

=
5

o
3

Sinusfunctie (calculator) en bevel (hoek) frezen
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Knop Omschrijving

= Cosinus functie + pocket frezen
= Tangens functie
| TS—E; Absoluut / incrementeel

l‘ m L<_:I_J [2 Selectie knoppen / blader knoppen
z Taper/conus functie (draaibank)
Gereedschap database (invoeren)
Gereedschap database (openen)
i Draadvonkmachine
‘E‘ @ @ @‘ As reset knoppen
EI Digitaal filtering knop
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3. Introductie van de verschillende modellen

De aan/uit knop van de uitlezing zit aan de achterkant van de kast. Bij het aanzetten van de uitlezing komt de
uitlezing eerst in een initialisatie /zelf-test mode. Dit duurt een aantal seconden waarbij de led lichten knipperen
en er geluid (piepjes) klinkt. Als de zelf-test is voltooid verschijnt er in het linker display de resolutie van de X, Y
en Z as. In het rechterdisplay wordt het ingestelde machine type getoond:

DS(P)-xL = Draaibank

DS(P)-xM = Freesmachine

DS(P)-xG = Slijpmachine

DS(P)-xE = EDM /Draadvonkmachine

DS(P)-xV = Universele uitlezing. Deze bevat alle functionaliteiten voor de bovengenoemde machines
De “X” hierboven staat voor het aantal assen van de uitlezing. Dit kan 2, 3 of meer zijn.

Trabiss International handleiding Delos digitale uitlezingen Copyright © protected V1.1
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3.1. Basisfuncties DS(P)-2M (Incl. 2V versie)

| (R \

| ®» DOEEEEE
MO

EEEEE
AlanoBanE
Delos - -unEEFE

Basisfuncties 2 assen freesmachine:

1. Nulinstellen 2. Nul reset

3. MM/Inch 4. Y functie

5. Waarde invoeren 6. ABS/INC waarden

7. Geheugen van positie na uitzetten 8. 200 sets SDM (Datum) codrdinaten geheugen
9. Slaap modus 10. Encoder nulpunt instelling

11. Lineaire fout compensatie 12. Gesegmenteerde fout compensatie

13. Resolutie instelling 14. Systeem instellingen (parameters)

Speciale functies:

1. Hoek frezen (bevel)
3. Radius frezen
5. Lineair gaten patroon

Circulair gaten patroon
Kamer (Pocket) frezen
Calculator functie

oRrN

Speciale knoppen:

2V versie bevat meer functieknoppen. Dit komt doordat de 2V versie alle functionaliteiten bevat voor
de diverse machines. De werking voor o.a. deze machine is geheel hetzelfde als de speciale versie,
die specifiek voor dit type machine is.
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3.2. Basisfuncties DS(P)-3M (incl. 3V versie)

() EEE e
() GEEE
® EUEEHEE
2 ERHEEE
Delos EEFHEEEEEM

Basisfuncties 3 assen freesmachine:

1. Nulinstellen 2. Nul reset

3. MM/Inch 4. Y functie

5. Waarde invoeren 6. ABS/INC waarden

7. Geheugen van positie na uitzetten 8. 200 sets SDM (Datum) codrdinaten geheugen
9. Slaap modus 10. Encoder nulpunt instelling

11. Lineaire fout compensatie 12. Gesegmenteerde fout compensatie

13. Resolutie instelling 14. Systeem instellingen (parameters)

Speciale functies:

1. Hoek frezen (bevel)
3. Radius frezen
5. Lineair gaten patroon

Circulair gaten patroon
Kamer (Pocket) frezen
Calculator functie

oRrN

Speciale knoppen:

3V versie bevat meer functieknoppen. Dit komt doordat de 3V versie alle functionaliteiten bevat voor
de diverse machines. De werking voor o.a. deze machine is geheel hetzelfde als de speciale versie,
die specifiek voor dit type machine is.
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3.3. Basisfuncties DS(P)-2L (2V versi

ie)

I

N

]
Delos

) (%
] (&) [w] (£

REF

- J

(2]
-
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(2]
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()] (][] [=] (2]

HI©

%]

=

m
=
—

[ (=] (] E)
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[mJ (1]
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Basisfuncties 2 assen draaibank:

Nul instellen

MM/Inch

Waarde invoeren

Geheugen van positie na uitzetten
Slaap modus

11 Lineaire fout compensatie

13. Resolutie instelling

oNgwE

Speciale functies:

1. Gereedschap database 200 st.
3. Taper/conus meten en draaien

Speciale knoppen:

(4 () ®mE=)

Nul reset

¥ functie

ABS/INC waarden

200 sets SDM (Datum) codrdinaten geheugen

. Encoder nulpunt instelling
. Gesegmenteerde fout compensatie
. Systeem instellingen (parameters)

Diameter/Radius functie (dwarssupport, X-as)
Calculator functie

2V versie bevat meer functieknoppen. Dit komt doordat de 2V versie alle functionaliteiten bevat voor
de diverse machines. De werking voor o0.a. deze machine is geheel hetzelfde als de speciale versie,

die specifiek voor dit type machine is.
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3.4. Basisfuncties DS(P)-3L (3V versie)

&

B

CALL] |T

Delos = =

o
o
-

IS

(%]
-
w

(NJ[=<] (]
HI®

(=] [=)(=] [+
N

2
o
I
=
=

=
=

m
=
-

][] [=)=]
[«)(+][«][=][=)[5]
=)0 EJ ]

e

Basisfuncties 3 assen draaibank:

2. Nulinstellen 2
4. MM/Inch 4,
6. Waarde invoeren 6.
8. Geheugen van positie na uitzetten 8.
10. Slaap modus 10.
12. Lineaire fout compensatie 12.
14. Resolutie instelling 14,

Speciale functies:

2. Gereedschap database 200 st. 2.
4. Taper/conus meten en draaien 4,

Speciale knoppen:

(4 () (=) (mE-)

Nul reset

% functie

ABS/INC waarden

200 sets SDM (Datum) codrdinaten geheugen
Encoder nulpunt instelling

Gesegmenteerde fout compensatie

Systeem instellingen (parameters)

Diameter/Radius functie (dwarssupport, X-as)
Calculator functie

3V versie bevat meer functieknoppen. Dit komt doordat de 3V versie alle functionaliteiten bevat voor
de diverse machines. De werking voor o.a. deze machine is geheel hetzelfde als de speciale versie,

die specifiek voor dit type machine is.
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3.5. Basisfuncties DS(P)-2G (2V versie)

- J

I

N

SR
g
w
(]

(=] (=){=](~]
HI©

%]

=

Defos = = @ = £
CIOS & @ =

m
=
—

[ (=] (] E)
=] I

]
@[]~ () [=) 2]

Basisfuncties 2 assen slijpmachine:

1. Nulinstellen 2. Nul reset

3. MM/Inch 4. Y functie

5. Waarde invoeren 6. ABS/INC waarden

7. Geheugen van positie na uitzetten 8. 200 sets SDM (Datum) codrdinaten geheugen
9. Slaap modus 10. Encoder nulpunt instelling

11. Lineaire fout compensatie 12. Gesegmenteerde fout compensatie

13. Resolutie instelling 14. Systeem instellingen (parameters)

Speciale functies:

1. Digitaal filtering. Dit elimineert uitleesfouten veroorzaakt door het trillen van slijpmachines.
2. Calculator functie

Speciale knoppen:

Trabiss International handleiding Delos digitale uitlezingen Copyright © protected V1.1
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3.6. Basisfuncties DS(P)-3E EDM (3V versie)

CALL TOOL A

Delos & =

=) [

l
™)

@

(2]
-
w

b
x
(o]

(NJ{=] <)

=)

b=

3
=
=

=
=]
I
=
=

=
o
=
=

m
=
ur

@[]~ (] (=](]
[)[)[=][=](=)5]
=[] B (]

(=) [2)(=] [~

Basisfuncties 3 assen draadvonkmachine:

1. Nulinstellen 2. Nul reset

3. MM/Inch 4. Y functie

5. Waarde invoeren 6. ABS/INC waarden

7. Geheugen van positie na uitzetten 8. 200 sets SDM (Datum) codrdinaten geheugen
9. Slaap modus 10. Encoder nulpunt instelling

11. Lineaire fout compensatie 12. Gesegmenteerde fout compensatie

13. Resolutie instelling 14. Systeem instellingen (parameters)

Speciale functies:
1. EDM-functionaliteiten
2. Lineair patroon
3. Circulair patroon
4. Calculator functie

Speciale knoppen:
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3.7. Basisfuncties DS(P)-4V — 5V
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Basisfuncties 4/5 assen universele kast:

1. Nulinstellen 2. Nul reset

3. MM/Inch 4. Y functie

5. Waarde invoeren 6. ABS/INC waarden

7. Geheugen van positie na uitzetten 8. 200 sets SDM (Datum) coérdinaten geheugen
9. Slaap modus 10. Encoder nulpunt instelling

11. Lineaire fout compensatie 12. Gesegmenteerde fout compensatie

13. Resolutie instelling 14. Systeem instellingen (parameters)

Speciale functies:

EDM-functionaliteiten
Lineair patroon
Circulair patroon
Radius frezen
Calculator functie

agrONE

Speciale knoppen:

4V/5V versie bevat meer functieknoppen. Dit komt doordat de 4V/5V versie alle functionaliteiten bevat
voor de diverse machines. De werking voor o.a. deze machine is geheel hetzelfde als de speciale
versie, die specifiek voor dit type machine is.
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4. Systeem parameters

De aan/uit knop van de uitlezing zit aan de achterkant. De uitlezing start in een zelf-check modus
wanneer u hem aanzet. De zelf-check modus controleert de LED’s werking en of de uitlezing resolutie
en model juist zijn geconfigureerd. De zelf-check modus zal doorlopen tot het systeem volledig is
opgestart en het normale display verschijnt.

Als u tijdens de zelf-check modus op de [ . ] knop drukt (decimale punt knop) komt u in de systeem
parameter modus (opmerking: drukt u slechts eenmaal op de [ . ] knop. Als u tweemaal op de [ . ] knop
drukt wordt de zelf-check modus uitgeschakeld en komt u in het normale scherm).

In de systeem parameter modus kunt u instellen:

4.1. Encoder type (lineair of rotary)

4.2. Resolutie instelling (Vaste resolutie waardes 0.1 um, 0.2um, 0.5um, 1um, 2um, 2.5um, 5um
en 10um) en puls instellen bij gebruik rotary encoders

4.3. Teller richting instelling (0 geeft positieve richting aan, 1 geeft negatieve richting aan)

4.4. Compensatie type instelling (lineair of non-lineair compensatie)

4.5. DRO type selectie

4.6. DRO-model selectie (aantal assen)

4.7. Aantal decimalen bij gebruik van INCH

4.8. RS-232 output Ascii of Hex data keuze (optionele RS-232 output)

4.1. Encoder type selectie

LINER staat voor Lineaire encoder. Rotary staat voor rotary encoder.

LINER | ® L/R TYPE |:> |:> | Rotary|®

[ LINER)® LTI

———— —

e

Druk op de [Xo] knop om het encoder type van de X-as te veranderen.

Druk op de [Yo] knop om het encoder type van de Y-as te veranderen.

Druk op de [Zo] knop om het encoder type van de Z-as te veranderen.

Druk op de [->] knop voor stap 2 en druk op de [ . ] knop om de instellingen op te slaan en de
instellingen te verlaten.

4.2. Resolutie instelling (per encoder)

Voor de lineaire encoder stelt u de resolutie als volgt in:
Vaste resolutie selectie: 0.1 um, 0.2um, 0.5pum, 1um, 2pum, 2.5um, 5pm en 10um.
Druk op de [Xo] knop om de resolutie van de X-as in te stellen.

Druk op de [Yo] knop om de resolutie van de Y-as in te stellen.
Druk op de [Zo] knop om de resolutie van de Z-as in te stellen.

Is N s
50/® | XYZ-RES |:> [> [ 1.0] [ XYZz-RES|
[ s5.0)0 BEGEEEWE &] () G o)

Voor de rotary encoder stelt u de resolutie als volgt in:
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De rotary encoder kan op twee manieren worden getoond. Wanneer u de teller richting (zie punt 3.)
heeft ingesteld op positief, dan wordt de graden weergegeven (D). Wanneer u de teller richting heeft
ingesteld op negatief dan worden de graden/minuten/seconden weergegeven (DMS).

L1000/
[ 500 HEEEHEE

> MDD [
Qj BN 0000020

Druk op de [->] knop voor stap 3 en druk op de [ . ] knop om de instellingen op te slaan en de
instellingen te verlaten.

4.3. Teller richting instellen
De teller richting instelling kent twee instellingen: Positief en Negatief.
0 aan de linkerkant van het display geeft de positieve richting aan van het display.
1 aan de linkerkant van het display geeft de negatieve richting aan van het display.

Onderstaande illustratie geeft de instelling weer:

[ oJo HELLLIEL &]

Druk op de [Xo] knop om de teller richting van de X-as te veranderen.

Druk op de [Yo] knop om de teller richting van de Y-as te veranderen.

Druk op de [Zo] knop om de teller richting van de Z-as te veranderen.

Druk op de [->] knop voor stap 4 en druk op de [ . ] knop om de instellingen op te slaan en de
instellingen te verlaten.

) © |99 xvz-oR
0 HEEEEEE)

e S e

4.4. Compensatie type instelling (lineair en non-lineair)

Wanneer u in het compensatie instelling scherm zit, geeft LINE in het linker display de lineaire
compensatie aan. UN-LINE in het linker display geeft de non-lineaire compensatie aan.

Onderstaande illustratie geeft de instelling weer:

LINE/®) | xYz-COMP

[ Lng® ECEEEEE

D SN o Cla0D0Co
glanngco

LINE: selecteert de lineaire compensatie type (zie voor verdere instructies over de lineaire
compensatie in het aparte hoofdstuk).
UN-LINE: selecteert de non-lineaire compensatie type (zie voor verdere instructies over de non-

lineaire compensatie in het aparte hoofdstuk).

Druk op de [Xo] knop om de compensatie van de X-as te veranderen.
Druk op de [Yo] knop om de compensatie van de Y-as te veranderen.
Druk op de [Zo] knop om de compensatie van de Z-as te veranderen.
Druk op de [ . ] knop om de instellingen op te slaan en de instellingen te verlaten.
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4.5. DRO type selectie

DS(P)-3V multifunctionele uitlezing is van toepassing op 3 assen freesmachines (DS(P)-3M), 3 assen
draaibanken (DS(P)-3L) en 3 assen EDM’s (DS(P)-3E). DS(P)-2V multifunctionele uitlezing is van
toepassing op 2 assen freesmachines (DS(P)-2M), 2 assen draaibanken (DS(P)-2L) en 2 assen
slijpmachines (DS(P)-2G). DS(P)-3V en DS(P)2V multifunctionele uitlezingen zijn gemakkelijk in te
stellen op de juiste, van toepassing zijnde, machine zoals freesmachine, draaibank, slijpmachine,
EDM etc.

Als u tijdens de zelf-check modus op de eenmaal op de [ . ] knop drukt kunt u door gebruik van de
pijlknoppen naar de DRO type selectie bladeren. Daarna kunt u met de knop [X0] het gewenste type
selecteren. Het type verschijnt in het rechter display. Na het invoeren van het gewenste type drukt u
op [ . ] knop om de instellingen op te slaan en de instellingen te verlaten.

® MILL 3
¢ e ]f=]-]

9 S— o EGT00EE

4.6. DRO-model selectie (assen aantal)

Mocht u na het aanzetten de eerste maal constateren dat de uitlezing een ander aantal assen heeft
dan u vermeld ziet staan in het display dan kunt u dit aanpassen.

Tijdens de zelftest druk u weer op de [ . ] knop en vervolgens bladert u met de pijlknoppen naar het
DRO type selectie menu. U komt nu in het instelling menu waarin u het aantal assen en type DRO
kunt kiezen. Met de [X0] knop kunt u het juiste model kiezen.

| ® MILL 3 E> I:> (o [ MILL 2 |
BN o\ (0[2000C0 N mm—cN0oDoDzE

U slaat de inétellingen weer op door op de [ . ] de drukken.

4.7. Decimale punt verplaatsen bij inch instelling

Bij het werken in inches geeft het display meerdere nullen aan achter de komma. Dit is niet altijd een
prettig. U kunt het aantal nullen instellen.

Tijdens de zelftest druk u weer op de [ . ] knop en vervolgens bladert u met de pijlknoppen naar het
juiste menu INCH DOT. U komt nu in het instelling menu waarin u het aantal nullen kunt kiezen. Per
as kunt u het gewenste aantal kiezen.

-

_4J® [ icH por |
E—) 0 SEoonoo

E> E> ;—5,(0 INCH DOT |

@ 2) ® BEEEHEE

U slaat de instellingen weer op door op de [ . ] de drukken.

4.8. RS-232 output Ascii of Hex data keuze (optionele RS-232 output)
U kunt de instellingen wijzigen van de RS-232 output. U kunt kiezen voor Ascii (0) of Hex data (1).

Tijdens de zelftest druk u weer op de [ . ] knop en vervolgens bladert u met de pijlknoppen naar het
menu UART. U komt nu in het instelling menu waarin u de instelling kunt wijzigen van de RS-232
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output. U kunt kiezen voor Ascii (0) of Hex data (1).

D> ® o
4

U slaat de instellingen weer op door op de [ . ] de drukken.

() UART 0
N ¢ DanonEn

—
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5. Basisfuncties

5.1. Display reset, waarden herstellen

Functie: Gebruiker kan het display op elke gewenst moment op nul zetten (resetten)
Voorbeeld: Zet de waarde van de X-as op de huidige positie op nul.

14.560JC) S [ X ] e I 0.000)C)
| X0 ) @ | 00

Druk op de [Y0] knop om de waarde op nul te zetten.
Druk op de [X0] knop om de waarde op nul te zetten.

__14.560) = | X.| = ' 0. 00)0
| 0.000)C) &] | 0, 000)()

Wilt u de waarde herstellen, druk dan nogmaals op de [Y0] of de [Xo0] knop en de verwijderde waarde
wordt hersteld.

12, 560) > (3 N 1456000
3 5

5.2. Waarden in mm of inch

Functie: Waarde kan worden weergegeven in mm of inches.
Voorbeeld: Schakel van inches naar mm met de huidige waarde.
(1000003 | 25_400])

oo < |mer| = | 50 8001
30000000 {] 0o

Voorbeeld 2:  Schakel nu weer terug naar inches.

| 254003 [ 1.00000]
5050010 S || = C__Z00000)0
76.200) ) Q:l _Zoo00)o
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5.3. Invoeren van codrdinaten

Functie: De gebruiker kan de positie op elke gewenst moment invoeren of aanpassen.
Voorbeeld: Stel de waarde van de X-as in op 16.800.

| 0.000)@ | 16. 800) )
| 0.000)0) {] | 0. 000)C)

Voorbeeld 2:  Stel de waarden van de Y-as in op -6.800.

| 0. 00010 | 00000
| 0.000)@ = | Y IIZ] 6] * || 8lenT| = =5 300

| 3.000]0) {J | 3.000)C)

Voorbeeld 3: Stel de waarde van de Z-as in op 8.250.

| 0.000)3 ( 0. 000)3
0.00) = | ZIl8Il*N2N5 |enT| = | | 0.000)33

|
| 0.000)0) H | 5. 250)0)

5.4. % functie (werkstuk midden vinden)

Functie: Met deze functie kunt u de waarde op het display halveren. Hiermee kunt u het
midden van een werkstuk vinden.

Voorbeeld: Stel het middenin van een werkstuk op de X-as.

Stap 1: Gebruik een kantentaster en stel 1 kant van het werkstuk in op nul nadat u de kant

met de kantentaster heeft “genuld”. De kast (X-as) zet u nu op nul.

= (X1 —
— 5 —
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Stap 2: Verplaats nu de X-as nhaar de andere kant van het werkstuk en lijn de kantentaster uit
op de zijkant van het werkstuk.

| 80. 880] ()
| (i)

Stap 3: Deel nu de waarde door 2 middels de functieknop.

| 80. 880)C) -4>[X 1/2 = | 40. 440]9)
| 10 &] | 2]

Het midden van de X-as (midden van het werkstuk) vindt u nu door de X-as naar de 0.000 positie te
verplaatsen.

0. 000
C— 1@

5.5. ABS/INC-coérdinaten

Functie: De digitale uitlezing heeft twee codrdinaatwaarde mogelijkheden voor het uitlezen.
ABSoluut en INCrementeel. De gebruiker kan referentie punten (nul punten) opslaan
voor het frezen in de ABS-mode en frezen in de INC-mode. Als er tijdens de INC-
mode een waarde op nul wordt gezet dan heeft dit geen invioed op de waarde
(referentiewaarde) van de ABS-mode. De waardes van de ABS-mode kunnen ten alle
tijde worden geraadpleegd.

Voorbeeld 1: Druk op de [ABS/INC] knop om de ABS-waarde te converteren naar INC-waarde.

06. 785 ABS = abs = | 42.635) [INC J
&:I 16. 700)C

Voorbeeld 2:  Druk op de [ABS/INC] knop om de INC-waarde te converteren naar ABS-waarde.

{ 42,6353 [LINC | = |k = | 56.785)09 [LABS ]

Inc

Y C_—.2600
AL h 2, 4601
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5.6. Resetten van alle (200 SDM) opgeslagen nulpunten (datum) in de ABS-mode

Functie:

Als u in de ABS-mode staat drukt u 10x op de [ . ]. Als er in het display verschijnt

“CLS SDM” dan bevestigt dit de reset van alle 200 opgeslagen punten.

5.7. Power off geheugen

Functie:

Bij een netspanning probleem worden de codrdinaten van de assen opgeslagen in het
geheugen. Bij het opnieuw inschakelen van de netspanning worden de laatste
coordinaten automatisch weer getoond.

5.8. Slaap functie

Functie:

Voorbeeld:

In de INC (werkt niet in de ABS-mode) kan de digitale uitlezing tijdelijk worden
uitgezet door de gebruiker wanneer de werkplek wordt verlaten.

Druk op de [REF] knop (in de INC-mode) om de slaapstand te activeren. Druk
nogmaals op de [REF] knop om de digitale uitlezing weer operationeel te maken.

5.9. Encoder geheugen functie

Functie:

Voorbeeld:

In het dagelijks gebruik komen we regelmatig situaties tegen zoals wegvallen van de
netspanning of het niet afkrijgen van een werkstuk binnen een werkdag. Als dan het
machine nulpunt verloren gaat dan kost het weer veel werk extra om alles opnieuw in
te stellen, met name als we aan een as hebben gezeten en deze is verplaatst. Een
verplaatsing van een as zou een foutief werkstuk kunnen veroorzaken. Deze digitale
uitlezing heeft de mogelijkheid om een werkstuk nulpunt in te stellen door gebruik te
maken van het nulpunt van de encoder. Hierdoor kan een gebruiker na een werkdag
of een netspanning probleem het nulpunt weer gemakkelijk terugvinden.

We nemen de X-as als voorbeeld.

Het mechanische nulpunt van de X-as liniaal (lineaire encoder).

Dit is een vast punt van de liniaal. Liniaal (lineaire encoder).

N,

ork piecq

Nulpunt van het werkstuk. [~ -—\

Opmerking:

Trabiss International handleiding Delos digitale uitlezingen Copyright © protected V1.1

Sla de afstand op om het liniaal (lineaire encoder) middelpunt terug te
vinden na een uitschakeling. Reset de afstand en het nulpunt van het
werkstuk wordt weergegeven.

De encoder geheugen functie is de gemakkelijkste in gebruik en meest geavanceerde
van alle digitale uitlezingen. Elke keer dat een functie wordt gebruikt die het nulpunt
kan beinvioeden zoals resetten, middelpunt zoeken en codrdinaten invoeren in de
ABS-mode, slaat de digitale uitlezing de afstand op tussen het werkstuk en liniaal
(lineaire encoder) nulpunt. De gebruiker hoeft dus alleen in de ABS-mode het
werkelijke nulpunt in te stellen voor het frezen of gebruik (werkstuk is nog niet
vastgezet op het bed). De digitale uitlezing zal dan het nulpunt van de liniaal opslaan.
Daarna zal de digitale uitlezing automatisch de andere processen opslaan zonder de
gebruiker verder te belasten.
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5.10.

Functie:

Stap 1:

TRA3ISS

Encoder geheugen functie (nulpunt lineaire encoder)

Wanneer we een complex werkstuk willen bewerken dan is het van groot belang dat
het nulpunt opgeslagen wordt om te voorkomen dat het verloren gaat na een
stroomstoring of als u het werkstuk niet in een dag kunt afmaken. In dit geval kunnen
we het nulpunt instellen in de ABS-mode en slaan dan het nulpunt van het werkstuk
op. De digitale uitlezing slaat automatisch in het geheugen de afstand op tussen
werkstuk en encoder nulpunt gedurende alle processen van resetten (nullen) van het
werkstuk nulpunt onder de ABS-mode zoals reset, middelpunt opzoeken en invoeren
van codrdinaten om zo ook snel het werkstuk nulpunt terug te kunnen zoeken na een
stroomuitval of uitschakeling.

Activeer de referentie functie met de knop [REF] om het nulpunt te vinden van de
encoder (liniaal).

BOEEOEE
BoEEEE =

X
O CEEEE

omE| |

Opmerking:

Stap 2:

D |REF| = |4=| | =] = | ENT FD-REF

HEODEDEE
&] OOEEREE

[RE__)

0000
OCCEER0E

Selecteer REF voor de encoder geheugen functie (nulpunt van de liniaal)
Selecteer ORG voor het vinden van het werkstuk codrdinaat nulpunt.

Selecteer de gewenste as.

X as is geselecteerd in dit voorbeeld

Selecteer X, Y of Z as

| X|or|Y|orlZ]|=s> =)

D00
OCCEROE ﬁ HloEEE D=
Stap 3: Draai nu het handwiel van de X-as op de machine en verplaats de tafel. De uitlezing

zal nu het nulpunt van de liniaal op de X-as opzoeken. Als het nulpunt is gevonden
zal de uitlezing een beep laten horen en op het display zal verschijnen: "FIND-X".
Herhaal nu stap 2 en 3 om ook het nulpunt van de Y en Z-as linialen op te slaan.
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C—» ) => | (CFoREF ]
I

Verplaats de as om het nulpunt van de liniaal te vinden.

Stap 4: Druk nu nogmaals op de [REF] knop om de functie af te sluiten en terug te keren naar
het gebruikersscherm.

5.11. Vinden van het werkstuk nulpunt

Functie: Na een stroomuitval moet het werkstuk nulpunt worden hersteld. Het werkstuk nulpunt
kan worden opgeslagen in de digitale uitlezing. Na het herstellen van de stroom
moeten we ophieuw het werkstuk nulpunt opzoeken. Tijdens de stroomuitval mag de
machine niet worden bewogen. Als de uitlezing de zelf test heeft voltooid drukt u op
de [ABS/INC] knop (niet nodig als de uitlezing al in de ABS-mode staat). De nulpunten
moeten van de X, Y en Z-as worden opgeslagen in de uitlezing in de ABS-mode.
Gedetailleerde uitleg wordt hieronder vermeld.

Stap 1: Sla de X, Y en Z-as op in de ABS-mode na het voltooien van de zelf test.

Voorbeeld: Als de uitlezing is aangezet en de zelf test is voltooid ziet u de volgende waardes
staan (in de ABS-mode!): X =12.500, Y = 18.230 en Z = 5.800.

| 1250009 [ ABS |

abs
e =
'—ﬁ I 18'23[]."

N

Opmerking:  De digitale uitlezing kan de waarden van de X, Y en Z-as niet automatisch opslaan.
Deze moeten handmatig worden opgeslagen om het nulpunt te vinden.

Stap 2: U moet nu de functie referentie activeren door op de knop [REF] te drukken.
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CREE_J

0000008
= |reF|l > | =] [=]| = |evt]  (CFooRC )
{] {]

Opmerking:  Selecteer REF voor de encoder geheugen functie (nulpunt van de liniaal)
Selecteer ORG voor het vinden van het werkstuk codrdinaat nulpunt.

Stap 3: Draai nu het handwiel van de X-as op de machine en verplaats de tafel. De uitlezing
zal nu het nulpunt van de liniaal op de X-as opzoeken. Als het nulpunt is gevonden zal
de uitlezing een beep laten horen en op het display zal verschijnen: "FIND-X". Herhaal
nu stap 2 en 3 om ook het nulpunt van de Y en Z-as linialen op te zoeken.

C—» ) => | (CFoREF ]
I

Verplaats de as om het nulpunt van de liniaal te vinden.

1 1
Stap 4: Na het opzoeken van de X, Y en Z-as nulpunten zet u de uitlezing weer in ABS-mode.

Als de waarden van de X, Y en Z-as gelijk zijn aan de waarden die opgeslagen zijn bij
de power aan zelf test, dan is dit het punt waar de machine stopt tijdens het uitvallen
van de stroom en kunt u verder gaan met de bewerking.

Voorbeeld: Zet de machine op de coordinaten opgeslagen tijdens de power aan zelf test in de
ABS-mode.

| D [ ABS |

REF| => [ 10 Q000000
d\'] |
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Draai nu de machineassen naar de laatst opgeslagen codrdinaten tijdens de
stroomuitval/uitschakeling.

Druk op de [REF] knop om de functie te verlaten.

Opmerking:  Zoek de werkstuk nulpunten op. De data kunnen niet worden hersteld zonder het
vinden van de werkstuk nulpunten.

5.12. Lineaire fout compensatie

Functie: Lineaire fout compensatie wordt gebruikt om lineaire fouten van de liniaal(en) te
compenseren en zo het systeem te kalibreren.

Opmerking:  De compensatie calculatie formule is als volgt.

Correctie factor S= (L —L1)/ (L /2000) mm/m.

L = Werkelijk gemeten lengte in mm.

L1 = De getoonde lengte op het display van de uitlezing in mm.

S = Is de correctie factor in mm/m (+ getoonde lengte — het te kort).

Correctie bereik: -1.5 mm/m tot +1.5 mm/m.

Voorbeeld: De werkelijke lengte van de X-as op de machine is 1000.000 mm en de getoonde
waarde is 999.880 mm. De correctie factor berekening gaat dan als volgt.
S=(1000.000 — 999.880) / (1000.000 / 1000.000) = 0.120 mm/m .
Stel eerst de uitlezing in voor de juiste compensatie (lineair of gesegmenteerd):
U kiest voor Linear Compensation in het systeem parameter menu.
De uitleg hiervoor staat beschreven in hoofdstuk 4 (paragraaf 4.4).
Heeft u dit ingesteld keer dan terug naar het gewone scherm (normaal scherm is het
scherm dat u gebruikt om de X en Y as uit te lezen bij gebruik)

Stapl: Druk op de [X] knop en dan op de [mm/inch] knop en de uitlezing komt nu in het

instelling menu voor de lineaire compensatie.

X

H —n&s

Stap 2: Voer nu de berekende factor in en sla deze op met [ENTER]. De uitlezing zal direct de
factor gebruiken.
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Opmerking: De Y en Z-as lineaire compensatie zijn gelijk aan de getoonde X-as. U kunt de
stappen eventueel herhalen.

5.13. Gesegmenteerde fout compensatie

Functie: Gesegmenteerde fout compensatie geeft de gebruiker meer vrijheid van invoeren van
fout compensaties. Door de uitlezing/linialen goed te kalibreren haalt u ook de
optimale prestaties van de machine. Deze functie is met name van belang bij zeer
accurate en nauwkeurige machines zoals slijpmachines en kotterbanken.

Gebruikers principe

De gesegmenteerde fout compensatie werkt met een vast waarde vanuit de liniaal als absolute
nulpunt van de machine. De CPU van de uitlezing zal de gemeten waarden compenseren conform de
ingevoerde punten in de systeem parameters instellingen. De uitlezing kan de gesegmenteerde fout
compensatie toepassen op alle assen (X, Y en Z). Elke as heeft een maximumaantal in te voeren
punten van 40. LET OP: De lineaire fout compensatie en de gesegmenteerde fout compensatie
kunnen niet allebei tegelijk worden gebruikt.

Deze uitlezing heeft twee methoden voor de gesegmenteerde fout compensatie.

1. Neem als startpunt het mechanische nulpunt van de liniaal (figuur 1).
2. Neem de eerste referentie punt van de liniaal als startpunt (figuur 2).

Startpunt is mechanisch nulpunt Startpunt is referentie nulpunt liniaal
L
- L — B - L2 o -
L1 L1 o
1 1 1 1 ] 1 1 1
10 20 0 40 50 80 10 20 a0 40 50
Absolute zero location
figuur 1 figuur 2

L = Meetbereik van de liniaal (lineaire encoder).
L1 = Afstand van de te compenseren segmenten.
L2 = Effectieve compensatie lengte.

Parameters worden als volgt ingesteld (instelling voor de X, Y en Z-as zijn gelijk):

Stap 1: Stel de uitlezing in als gesegmenteerde fout compensatie in het systeem parameters
menu. Druk tijdens de zelf test op de [ . ] en dan op de [->] knop om de XYZ-Comp te
selecteren. Druk vervolgens op de [X], [Y] en [Z] knop om de X, Y en Z-as in te stellen
als gesegmenteerde fout compensatie (non-linear compensation). Het display laat
dan zien: “Un-LinE” wat aangeeft dat de assen ingesteld zijn op gesegmenteerde fout
compensatie. Druk nu nogmaals op de [ . ] knop om de instellingen op te slaan.
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Stap 2: Beweeg de as naar het minimale bereik van de liniaal (tegen de aanslag) om de as op
nul te zetten. De digitale uitlezing komt nu automatisch in de ABS-mode.

l_ﬂm'lzll_ﬁﬂ'h
anEnEDE

ﬂl!ﬂﬂ!"
[}[]{Hj 000

Stap 3: Druk op de [X] knop en daarna op de [mm/inch] om de instellingsmenu van de
gesegmenteerde fout compensatie te activeren van de X-as en voer de parameters in.

Stap 4: Voer het nummer in van het te compenseren segment.

Voer het aantal segmenten in als de
compensatie met mechanisch startpunt
wordt ingesteld zoals figuur 1.

Het aantal segmenten in als de
compensatie met referentie
nulpunt van de liniaal wordt
ingesteld zoals figuur 2.

Ent| =

& ob

C— D0 (U]
EnT| =P --

Opmerking:  Het aantal segmenten moet worden ingevoerd bij de juist as. In dit geval de X-as.

Stap 5: Voer de lengte in van de segmenten.

§

Cooe )
0 ]| evi|=> |:|=n
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Stap 6: Op dit moment moet u de keuze maken hoe de segmentatie compensatie zal werken.
De segmentatie fout compensatie werkt met het startpunt is referentie nulpunt van de
liniaal. Er zijn twee methode voor het nulpunt a. linker start nulpunt, b. mechanische
nulpunt in de ABS-mode. Selecteer de gewenste methode met de [<-] en [->] knop.

- Q000060 A => |:|:| 0000000
] !_E.I_H.H.' H_I!I_E.qu.'
- HEHEHEBE = = IIIHI:::
Methode a. Methode b.
Methode a. (linker start nulpunt) begint zoals aangegeven in figuur 1 aan de linkerkant. Druk op
[ENTER] als u deze optie wilt selecteren.
Methode b. (mechanisch nulpunt in de ABS-mode) de gebruiker kan het referentie punt (nulpunt)

vinden met de [REF] knop. Zodra het referentie punt is bereikt wordt automatisch het
volgende scherm getoond.

Het nulpunt is het meest belangrijke deel voor het instellen van de gesegmenteerde fout compensatie.
Als u nu in het compensatie scherm zit dan wordt op de X-as de werkelijke waarde getoond van de
lineaire encoder en op de Y-as de compensatie waarde voor de te compenseren as.

Stap 7: Voer de correctie waarde in per segment en druk op [ENTER] voor het volgende punt.
( 9995B|xuo1| 15,9950 X H0 2]
= A mm => (e
IHIHEH... HBEHI"

Op de X-as wordt de werkelijke waarde (gemeten waarde van de encoder) en op de Y-as vermeld u
de correcte waarde als deze afwijkt van de gemeten waarde. Als u de correctie waarde invoert dan
dient u de waarde in te voeren gemeten vanaf het startpunt tot de waarde die gemeten wordt. We
voeren eerst in de Y-as de waarde in die we werkelijk verplaatsen en verplaatsen dan daadwerkelijk
de X-as tot de waarde van de Y-as. Als deze dan afwijkt kunt u direct opslaan (de waarde staat al
vermeld op de Y-as) en meet u het volgende punt.

Druk op [ENTER] voor het volgende punt.

Opmerking: In deze functie kunt u niet meer dan 1 mm afwijking per segment compenseren.

5.14. Reset gesegmenteerde fout compensatie
Gesegmenteerde fout compensatie kan alleen worden gebruikt in combinatie met de lineaire encoder
(liniaal) die tijdens het instellen is aangesloten op de machine. Als de liniaal stuk gaat en vervangen
wordt of als de liniaal/uitlezing op een andere machine wordt geplaatst dan zijn de ingestelde waardes

incorrect en dienen te worden gereset.

De methode om de waarden te resetten is als volgt:

Het resetten gaat net als het instellen van de correctie waarden zoals hierboven uitgelegd alleen nu
vult u in plaats van een segment aantal een waarde in van “0” in. Hiermee reset u de ingestelde
waarde voor alle segmenten.
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5.15.

Herstellen van het mechanische nulpunt

Als de liniaal (lineaire encoder) wordt bewogen als de uitlezing volledig uit is geschakeld dan gaat de
instelling van de nulpunten verloren. We moeten dan opnieuw de nulpunten vastleggen. Als u het
mechanische nulpunt niet vastlegt dan werkt ook de gesegmenteerde fout compensatie niet correct
omdat het mechanische nulpunt is verschoven en daarmee ook de segmenten die zijn
gecompenseerd.

Stel het mechanische nulpunt in als volgt:

Na het opstarten (zelf test) gaat u naar het instellingsmenu van de gesegmenteerde fout compensatie.
Als u in het menu zit komt u eerst in het instellingsmenu voor het instellen van het aantal segmenten
en de segment lengte. Drukt u direct op [ENTER] om deze instelling niet verder aan te passen maar
direct verder te gaan. Als u bij start punt instellen bent aangekomen selecteert u “ABS-ZERO” (ABS-
nulpunt locatie) en drukt u op [ENTER] om het nulpunt op te gaan zoeken. Op dit moment zult u op het
display zien staan “RESET-X". Verplaats nu de X-as om het nulpunt opnieuw op te zoeken tot de
uitlezing een beep laat horen. Het systeem heeft dan het nulpunt opnieuw ingesteld en kunt u het
menu afsluiten door op de [mm/inch] knop te drukken.

Opmerking:

5.16.

Functie:

Het werkstuk nulpunt kan alleen maar worden hersteld als het startpunt van de
gesegmenteerde fout compensatie in de ABS-mode is ingesteld. Als het nulpunt is
ingesteld als meest linker (mechanische nulpunt) ABS-nulpunt dan kan het werkstuk
nulpunt niet worden hersteld. We moeten dan de gesegmenteerde fout compensatie
resetten. De volgende methode wordt aanbevolen voor het instellen van de
gesegmenteerde fout compensatie: Stel het compensatie nulpunt in als ABS-nulpunt
locatie. Het is aanbevolen om bij elke opstart het mechanische nulpunt opnieuw op te
zoeken om de consistentie te garanderen.

200 stuks extra nulpunt locaties

Digitale uitlezingen hebben twee soorten codrdinaat systemen namelijk ABSoluut en
INCrementeel. Maar in de meeste dagelijkse bewerkingen willen de gebruikers vaak
over meer punten beschikken. Met name bij kleine producties is dit van belang. Deze
digitale uitlezing beschikt over 200 stuks extra nulpunt locaties (SDM). De functie al
het te kort aan nulpunten in de ABS/INC-mode oplossen. Maar SDM is niet zomaar
een simpele extra set incrementele nulpunten. Het verschil is het volgende:

1. INC-nulpunt locatie is anders dan de SDM-nulpunten. De INC-nulpunten zijn niet afhankelijk
van de ABS-nulpunten en zullen niet wijzigen bij een wijziging in de ABS-nulpunten. Echter de
SDM-nulpunten zijn wel afhankelijk van de ABS-nulpunten. Dit houdt in dat bij een wijziging in
de ABS-nulpunten ook de SDM-nulpunten zullen wijzigen.

2. De afstand van de SDM-nulpunten in relatie tot de ABS-nulpunten kunnen worden ingevoerd
met de numerieke toetsen wat snel en nauwkeurig is.

Applicaties van de SDM sub nulpunten:
Gebruiker kan elke gewenste sub nulpunten in het geheugen van het SDM-geheugen opslaan.
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Voorbeeld:
SDM2
2e nulpunt locatie
e SDM1
' 1e nulpunt locatie
SDM3 SDM 200
3e nulpunt locatie

ABS-werkstuk nulpunt locatie

4e nulpunt locatie

Druk op de [<-] of de [->] knop om direct te converteren naar de SDM extra nulpunt locaties zonder
terug te gaan naar de ABS-codrdinaten.

Applicaties van de SDM in kleine batches:

SDM-functie kan een batch van werkpunt posities opslaan in het SDM-geheugen. Gebruikers kunnen
alle punten in één keer opslaan. Gebruikers kunnen ook de werkpunten in de SDM opslaan wanneer
het eerste werkstuk bewerkt wordt. Daarna hoeft alleen het referentiepunt aangepast te worden in de
ABS-mode. De SDM-nulpunten zijn gekoppeld aan het ABS-nulpunt. Alle punten zullen ook
opschuiven conform het ABS-nulpunt.

L

HI 0.000)3 (_Spm200 )

ABS-nulpunt
Referentie van het werkstuk (0.000)

Voer de gewenste codrdinaten in bij onder de SDM-mode conform de SDM-methode of druk op de [<-]
of [->] knop om naar de SDM-nulpunten te gaan. Verplaats nu de as(sen) tot elke SDM-nulpunt
coordinaten op “0,000” staat, wat ook de begin positie is van elke SDM werkpunt.

Voorbeeld: Als u 4 SDM-nulpunten wil gebruiken op een werkstuk (SDM 1 tot 4), dan zijn er twee
methoden te gebruiken:
1. Resetten (nullen) op de gewenste positie.
2. Invoeren van de afzonderlijke SDM-nulpunten door de coérdinaten direct in te
voeren met de numerieke toetsen.

SDM 2 (50, 50)

SDM 1 (50, -35) Y- axis

SDM 3 (-50, 50)

P X -axis

SDM 4 (-50, -35)

Trabiss International handleiding Delos digitale uitlezingen Copyright © protected V1.1 33



TRA3ISS

Methode 1, resetten (nullen) op de gewenste positie:

Als eerste stelt u het referentiepunt (nulpunt) in van het werkstuk in de ABS-mode. Daarna verplaatst
u de as(sen) naar de gewenst positie (SDM 1 tot 4). Ga op de gewenste positie (SDM 1 tot 4) naar de
SDM-nulpunt instelling en sla deze op in het geheugen.

Stap 1: Stel het werkstuk nulpunt in (ABS-mode). Verplaats de as(sen) naar het
referentiepunt van het werkstuk.

Reset alle waarden en stel het ABS-
referentie nulpunt in van het werkstuk

-b C oo (=)

h N @

Verplaats naar het ABS-
referentiepunt

abs
inc

4

Stap 2: Stel het eerste nulpunt in (SDM 1). Verplaats de as(sen) naar de positie:
X=50.000, Y=-35.000 in de ABS-mode.

(50,0000 [ ABS | /

—ruo GRS F

Start met SDM 0 (in de DRO beginnen
we met geheugen nummer 0) zoals de
afbeelding hieronder

S B0
o

Reset (nul) zoals de afbeelding hieronder

B NBmEDOE
+

.....

=:>=:>‘
4

De eerste (SDM 1) locatie is nu ingesteld

Stap 3: Stel het tweede nulpunt in (SDM 2). Verplaats de as(sen) naar de positie:
X=50.000, Y=50.000 in de ABS-mode.

abs = 2 o
n S
20,000 FH
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Vul nu de data in bij SDM 1 zoals de afbeelding
ﬂ hieronder Reset (nul) zoals de afbeelding hieronder
W O@=> &= @H= o
\' [:] || HEEE B .
\/ 4 4

De tweede (SDM 2) locatie is nu ingesteld

Stap 4: Stel het derde nulpunt in (SDM 3). Verplaats de as(sen) naar de positie:
X=-50.000, Y= 50.000 in de ABS-mode.

> ABS s ] 2 o
o Bl | XS

Vul nu de data in bij SDM 2 zoals de afbeelding
ﬂ hieronder Reset (nul) zoals de afbeelding hieronder

il

IllIiIl

S |

Elulalg=—=]dulu ===

De derde (SDM 3) locatie is nu ingesteld

\'\/

Stap 5: Stel het derde nulpunt in (SDM 4). Verplaats de as(sen) naar de positie:
X=-50.000, Y= -35.000 in de ABS-mode.

ABS 50, onom | ABS J 7
= oooooo: — S =
ulownea: A

=
J|T
ofo

Vul nu de data in bij SDM 3 zoals de afbeelding
“ hieronder Reset (nul) zoals de afbeelding hieronder

.='.> [ -4>=:>“- T .|

De vierde (SDM 4) locatie is nu ingesteld

X

Trabiss International handleiding Delos digitale uitlezingen Copyright © protected V1.1 35



TRA3ISS

Druk op de [<-] of de [->] knop om te controleren of de SDM-invoer correct is. Controleer als volgt:

Controleer SDM 3 referentie nulpunt in de ABS-

mode en daarna SDM 0, SDM 1, SDM 2 en SDM 3.

De huidige waarde van SDM 3 ABS-nulpunt

correspondeert met het ABS-nulpunt

Ga naar het ABS-nulpunt zoals
hieronder is afgebeeld

7>

2| = (_—50.000)) [L_ABS J _
& NS

Ga naar SDM 0 zoals hieronder is

De huidige waarde van SDM 3 nulpunt
correspondeert met SDM 0

afgebeeld M
- | |Coope Cho ) S /
- 0000000
0000000 4

8

Ga naar SDM 1 zoals hieronder is

De huidige waarde van SDM 3 nulpunt
correspondeert met SDM 1

afgebeeld
| e | |[Coooe (o) < ; /
- v
&I 20008 5600008 AN
De huidige waarde van SDM 3 nulpunt
Ga naar SDM 2 zoals hieronder is correspondeert met SDM 2
afgebeeld
- | = [ 0,000 [_som2 ] Q /
— /
2. 000F AN

QJ

Resetten (nullen) op de gewenst positie is gemakkelijk en gebruikersvriendelijk maar met meerdere

SDM'’s is het inefficiént en tijdrovend. Methode 2 is aanbevolen voor meerdere SDM’s programmeren.

Methode 2, Invoeren van de SDM-nulpunten door codrdinaten direct in te voeren.

Als eerste stelt u het referentiepunt (nulpunt) in van het werkstuk in de ABS-mode. Daarna verplaatst

u de as(sen) naar het ABS-nulpunt. Vervolgens
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Stap 1: Stel het referentie nulpunt van heet werkstuk in (ABS-mode).

Verplaats de freestafel naar de ABS-
Ga naar de ABS-modus nulpunt locatie

Resetten (nullen)
< ||_0@3 (—

4

Het ABS-nulpunt is ingesteld

Stap 2: Stel het nulpunt in van het eerst punt.

X 1137211 5110 |lent

Ga naar SDM 1 geheugen

QJ > e
o)
-~ : il g ﬂ,u.u..n,- = a'nw s es
DBEE @D
&] Y {121 510 ||ent
SDM 1 is nu ingesteld zoals
hierboven
Opmerking:  Wanneer we alle SDM-nulpunt locaties direct invoeren, dienen we de codrdinaat
waarden van de SDM'’s in te voeren met positief of negatieve waarden. Dit komt
omdat we de SDM-nulpunten vanuit de ABS-nulpunt locatie uit zetten. Dit ABS-
nulpunt ligt in het midden van het werkstuk en is X=0.000 en Y=0.000.
Stap 3: Stel het nulpunt in van het tweede punt.
Voer de codrdinaten in van het tweede punt in positieve
en negatieve waarden
X yd 6 0 ENT
Ga naar SDM 2 geheugen &]
SDM 2 ENT

SDM 2 is nu ingesteld zoals
hierboven

Stap 4: Stel het nulpunt in van het derde punt.
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Voer de coodrdinaten in van het derde punt in positieve en
negatieve waarden

x J(Z]| s ]| o] [en
Ga naar SDM 3 geheugen &]

SDMI| 2 | |ENT

SDM 3 is nu ingesteld zoals
hierboven

Stap 5: Stel het nulpunt in van het vierde punt.

Voer de codrdinaten in van het vierde punt in positieve
en negatieve waarden

X A B 0 ENT
Ga naar SDM 4 geheugen &]

~~~~~

SDM{| 2 | |ENT

&

-4>H—

SDM 4 is nu ingesteld zoals
hierboven

Opmerking:  De digitale uitlezing heeft een geheugen voor 200 sets SDM va 0 tot 199. Het is erg
inefficiént en tijdrovend om de SDM-geheugens op te zoeken met de [<-] en de [->]
knoppen. In de ABS of INC-modus moeten we tweemaal op de [SDM] knop drukken
om in te voeren maar in de SDM-codrdinaten functie hoeven we maar eenmaal op de
[SDM] knop te drukken. We kunnen daarna direct het SDM-geheugen nummer
invoeren. Het werkt als volgt:

Display the last SDM coordinate Input data to set SDM coordinate

ABS o
- => |SDM - = SDM - =>
R

9 | |ENT
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6. Speciale functies

6.1. Lineaire gaten patroon (PLD) functie Freesmachine, Draadvonkmachine

Functie: Een lineair gaten patroon boren/frezen die onder een hoek staan.
Er zijn twee manieren om de PLD-functie te realiseren:

1. De lengte wijze. De afstand van het eerste gat (center) tot het laatste gat (center). L-LEN.
2. De stap wijze. De afstand tussen twee opvolgende gaten. L-STEP.

L INE-XY Selecteer een as vlak Lengte methode
Ll = |e = => || = |€= =>| => | ENT

(] BEE Selecteer een as Stap methode
viak

PLD-invoer parameters:

L-LEN: LENGHT - Totale lengte (lengte van 1¢ gat tot laatste gat, zoals getoond in figuur B).
ANGLE - De hoek ten opzichte van de (gaten) lijn, zoals getoond in figuur A.
No HOLE - Het aantal gaten, zoals getoond in figuur B.

L-STEP: STEP - Lengte tussen twee opvolgende gaten, zoals getoond in figuur B.
ANGLE - De hoek ten opzichte van de (gaten) lijn, zoals getoond in figuur A.
No HOLE - Het aantal gaten, zoals getoond in figuur B.

Voorbeeld:

Figuur A: De hoek refereert naar de
positie ten opzichte van de Angle A: 30"

nullijn op het gekozen vlak. (+)

Tegen de klok in is de positieve

hoek, met de klok mee is de
negatieve hoek. Negative direction (clockwise direction)

( - 7~ Angle A: -3¢

Positive direction (anti-clockwise direction)

Figuur A

Figuur B:
Totale lengte 1¢ gat — laatste gat: 60 mm
Hoek ten opzichte van (gaten) lijn: 30°
Lengte tussen twee opvolgende gaten: 20 mm
Het aantal gaten: 4 stuks

Figuur B
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Voorbeeld L-LEN:

Stap 1: Als eerste beweegt u de_boor/frees naar de positie van het eerste gat.
Druk vervolgens op de knop om de PLD-functie te activeren.

Stap 2: Selecteer het assen vlak. Druk op de [<-] of de [->] knop om het as vlak te selecteren
en druk vervolgens op [ENTER] om het op te slaan (dit is alleen mogelijk voor de 3M
en de EDM-uitlezing. Bij de 2M is het automatisch het XY vlak. Het zal na [ENTER]
direct naar de volgende stap gaan).

L

NE—XY ] Selecteer een as vlak

B OEE0EN
AEEEEE =

4> [«

lliiill => | ENT

&

(CLINEYZ )

&

@ HHEEE B Selecteer een_ as vlak

OOEO0OE

Stap 3: Methode L-LEN of L-STEP kiezen zoals hierboven is toegelicht.
Druk op de [<-] of de [->] knop om een keuze te maken en druk weer op [ENTER] om
de keuze op te slaan. In dit voorbeeld kiezen we voor de L-STEP methode.

[ T-CEN

B EHBEEE @
OCODD0E

<

-p

(CL=STEP ]

GOEE0GEC
CIOEER0E

Stap 4: Invoeren stap lengte.

Lengte methode

> | ENT

4

Stap methode

&
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Stap 5: Voer de hoek in ten opzichte van de (gaten) lijn.

'.: ‘ ‘l 30 000- l ANGLE |‘ '.: ENT _No HOLE ]}

SO AT > DOD0DDO 0000060
&] . Q] 0000009
Stap 6: Voer het aantal gaten in.

4 1] EN

—

',: Z 000y [ o ROLE ) : ENT DGUDEI [ No 1]
-l oo 2000000
nEnEes

&]

Stap 7: Ga nu terug naar het gebruikersscherm en daar wordt nu de codrdinaten van het
eerste gat getoond. Omdat u begint bij het eerste gat staat de positie nu op “0.000”
voor de beiden gekozen assen. U kunt nu het eerste gat boren/frezen.

OEDEE

0. mm [ No 1]
ﬂ

Stap 8: Druk op de [<-] knop om naar het volgende gat te gaan. De nieuwe codrdinaten
verschijnen in het display. Verplaats nu de assen naar de positie “0.000” en boor/frees
uw volgende gat. U kunt ten alle tijden op de knop drukken om de functie te
verlaten. Herhaal de stappen voor de overige gaten.

6.2. Circulaire gaten patroon (PCD) functie Freesmachine, Draadvonkmachine

Functie: Een circulair gaten patroon boren/frezen (gelijke verdeling). Met de functie kunt u een
gaten patroon in een cirkel boren/frezen doormiddel van het invoeren van een aantal
parameters. Daarna rekent geeft de uitlezing zelf aan wat de codrdinaten zijn van de
gaten. De codrdinaten van een gat zijn altijd “0.000”. U verplaatst de assen naar deze
codrdinaten en boort of freest dan de gaten.

De parameters die ingevoerd moeten worden zijn:

- Assen vilak (PCD XY) Y
- Middelpunt van de cirkel (CT-POS)

- Cirkel diameter (DIA)

- Start hoek 1¢ gat (ST-ANGLE)

- Eind hoek laatste gat (ED-ANGLE)

- Aantal gaten (No-HOLE)

De uitlezing berekent automatisch de coordinaten van de gaten en zet de gat coérdinaten op “0.000”
positie. De operator hoeft nu alleen met de [<-] en de [->] knop de opeenvolgende gaten te kiezen en
te boren/frezen.
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Figuur A: De hoek refereert naar de
positie ten opzichte van de Angle A: 30"
nullijn op het gekozen vlak. (+)
Tegen de klok in is de positieve
hoek, met de klok mee is de
negatieve hoek. Negative direction (clockwise direction)

( = 7~ Angle A: -3¢

Positive direction (anti-clockwise direction)

Figuur A
Voorbeeld: Boor/frees het volgende (afbeelding) werkstuk.
Cirkel middelpunt coérdinaten Start hoek 1e gat 30°
(0.000 , 0.000) \ S
Y
E
E Eind hoek laatste gat hoek
o i 300°
Parameters:
1. Assenvlak (PCD XY) - Vlak XY
2. Middelpunt van de cirkel (CT-POS) - Middelpunt coérdinaten X=0.000, y=0.000
3. Cirkel diameter (DIA) - 80 mm, cirkel diameter
4. Start hoek 1¢ gat (ST-ANGLE) - 30°
5. Eind hoek laatste gat (ED-ANGLE) - 300°
6. Aantal gaten (No-HOLE) - 5 gaten
Stap 1: Vind het middelpunt van het werkstuk en activeer de functie.
Druk op de knop om de PCD-functie te activeren.
Stap 2: Vlak selectie. Druk op de [<-] of de [->] knop om het XY-assen vlak te selecteren en

druk vervolgens op de [ENTER] knop om de selectie op te slaan.
Het selecteren van het assen vilak is alleen mogelijk bij een 3 assen uitlezing. Bij een
2 assen uitlezing wordt automatisch voor het XY vlak gekozen.

I PCD—XY | Assen vlak selectie

EBEEEDEE
OEEEROE

=2 - => = | et

i

H BEEE Assen vlak selectie
CIEEE0E
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Stap 3: Stel nu het middelpunt van de cirkel in.
O || ent
v ey | |0 o | [CTDP CIEE)
— o 0 (e

Stap 4: Voer de diameter van de cirkel in.

ENT je> | o000 [C DA (s8]0 ENTF{) (s 000)@ (CDrA ]
: .

Stap 5: Voer de start hoek in van het 1¢ gat.

-1> ( oo [ SiAng | =3 1[0 ENT'='.> C_ooo (s )
B HBEDEZE - BEEE@DDE
F ﬁ

Stap 6: Voer de eindhoek in van het laatste gat.

=3 || 0] O Jjent
— | |=>‘

300, 000 EO—ANG

q}‘ ‘| 0 o00)d (e

Stap 7: Voer het aantal gaten in.

= o TOLE
E

Stap 8: Ga nu naar het gebruikersscherm en daar wordt nu de positie van gat 1 getoond.

| 34 6410 [ Mo il |
-
ILAREE] 2

Stap 9: Verplaats nu de werktafel naar het eerste punt (positie is dan “0.000” voor beide
assen). Bij “0.000” is het punt bereikt. Druk op de [<-] knop voor het volgende punt en
verplaats opnieuw de werktafel tot er “0.000” op beiden assen staat. Herhaal de
stappen voor alle gaten.

Stap 10: Druk op elke gewenst moment op de knop om de functie af te sluiten.
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6.2. Radius functie (Smooth radius) Freesmachine

Functie: Als een machine wordt gebruikt, speciaal in het proces van spuitgiet mallen maken,
wordt er vaak gebruik gemaakt van een radius. Als de radius complex is, er moeten
vele radiussen worden gefreesd of de radiussen moeten zeer nauwkeurig zijn dan is
het raadzaam dit door een cnc machine te laten frezen.

Maar in het dagelijkse gebruik, waarbij alleen een simpele radius nodig is of een
simpele ronding, kan goed worden volstaan met deze functie. Als er geen cnc
machine beschikbaar is en u wilt toch een radius frezen dan is dit een zeer goede en
geavanceerde wijze om deze te maken. Het bespaart u veel tijd en energie. In het
verleden werd de ARC nog berekend door de operator met een wetenschappelijke
calculator. Dit was echter tijdrovend en foutgevoelig. Deze digitale uitlezing beschikt
over een simpel en doeltreffende functie voor het creéren van radiussen. Om de juiste
afweging te maken tussen zelf een radius frezen of de radius te laten frezen door een
cnc machine, kunt u het best de volgende punten in ogenschouw nemen om tot de
beste resultaten te komen.

De R-functie heeft twee mogelijkheden:

1. Radius functie (Smooth Radius).
2. Vereenvoudigde radius functie (Simple Radius).

1. Radius functie (Smooth Radius)
Deze functie biedt de volledige functionaliteit voor het maken van een radius. De gebruiker kan met de
functie alle types van radiussen maken zelfs een radius verbonden aan een volgende radius (radius
naar radius).

Voordelen van de radius functie (Smooth Radius):

Deze functie kan worden gebruikt om de meest complexe radiussen te frezen zelfs de radius naar
radius mogelijkheid.

Nadelen van de radius functie (Smooth Radius):

Het proces is veel ingewikkelder en de gebruiker moet het basis codrdinatensysteem goed beheersen
om de berekening te kunnen maken voor het start- en eindpunt en het middelpunt.

2. Vereenvoudigde radius functie (Simple Radius):
Omdat de meeste radiussen gefreesd op een conventionele machine eenvoudig zullen zijn, en de
gebruiker deze functie misschien maar een of twee keer per maand zal gebruiken heeft deze uitlezing
een eenvoudige Radius functie. Deze functie zorgt ervoor dat u in een handomdraai de een radius
kunt maken zonder ingewikkelde berekeningen.
Voordelen van de vereenvoudigde radius functie (Simple Radius):
Eenvoudig in gebruik, snel een radius in te stellen en geen ingewikkelde berekeningen nodig.

Nadelen van de vereenvoudigde radius functie (Simple Radius):

Deze functie kent maar 8 types van radiussen en rondingen. Er kunnen geen complexe radiussen
worden gefreesd.
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Selecteren van de radius functie (Smooth Radius) of de vereenvoudigde radius functie (Simple
Radius):

C—» Smooth R
RORRRRs

2 = <= -pl => |
| 2 ([ SIWPLE
m—

Simple R

Het codrdinatensysteem.

Een gebruiker die geen ervaring heeft met CNC programmeren of het instellen van de radius functie
kan moeite hebben met het begrijpen van het codrdinatensysteem. Codrdinaten zijn nummer paren
die een positie weergeven.

Bij de radius functie dienen de cotrdinaten van het middelpunt, start- en eindpunt in te worden
gesteld. Doormiddel van deze codrdinaten weet de uitlezing de geometrische parameters van het
werkstuk en het te bewerken oppervlak.

Bij het installeren van een digitale uitlezing dient u of Trabiss International de uitlezing oriéntatie
conform de machineassen in te stellen en te monteren.

Bij een freesmachine is de instelling als volgt:

Opmerking: De pijl geeft de richting aan van de coodrdinaten

Xy vlak (beweeg richting van de frees t.o.v. de tafel).
Z (+ Positive direction )
J
- N (+ Positive direction)
i \ 0
Xz vlak \‘YZ vliak X [+ Positive direction)

Wat zijn codrdinaten?

Coordinaten worden gebruikt om posities weer te geven. De codrdinaten hebben twee waarden die
corresponderen met de afstand vanaf het nulpunt op het vlak. Het volgende is een simpele weergave:

L 50
zero point (0, 0) -SD ™1 Coordinate of point A
X (+ positive direction’ EtBQ Lt
o™ 4| Coor§inate of point B
Voorbeeld 1: = A _L+50D, —40)
¥ (+ positive direction} e
B
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— - Coordinate of point A
T (+30, +40)

| Coordinate of point B
(+50, +20)

40

=
= B

Voorbeeld 2:

zero point (0, 0

Z (+ positive direction’

Y (+ positive direction)

X {+ positive direction)

Voorbeeld 3: Voorbeeld 4:

Working zero point starting point (20, 0) starting paint (=20, 0) Working zero pu‘int
(0,0) \ (0,00

;;i

»
&

. . ending point
20 ending point (40,-20) 20 (0,207

central point (20,20

Gedurende het bewerkingsproces, de coérdinaten van de assen zien eruit zoals in het linker figuur
hieronder en het werkvlak staat rechts ernaast.

7 (+ positive direction)

T XY arc plane
Y (+ positive direction )

X (+ positive direction)
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Hoek en richting:

. AB ronding: (van A naar B: de starthoek A is
B|90 0° en de eindhoek B is 90°)
E 45° (van B naar A: de starthoek B is
90° en de eindhoek A is 0°)
. . EDronding: (van E naar D: de starthoek E is
180 AQ 45° en de eindhoek D is 270°)
¢ 360 (van D naar E: de starthoek D
is 270° en de eindhoek E is
45°)
Df270*
Radius functie (Smooth radius):
-

De procedure voor het gebruik van deze functie: \ R

Zet een werkstuk vast op de werktafel zoals hiernaast il

Bij de figuren A, B en C aangegeven. Ze de assen allemaal AR

Op nul. Stel de positie van de frees ook in op nul. l Fig. A

Stap 1: Druk op de knop om de radius functie -

(Smooth radius) te activeren.

Stap 2: Druk op de [<-] en de [->] knop voor het B"J £
Selecteren van de radius functie (Smooth _

Radius). Als het display “SMOOTH” vertoont Fig. B e
Dan heeft u de juiste functie. Sla op met

[ENTERY]. Als er “SIMPLE” staat heeft u de

Vereenvoudigde radius functie geselecteerd. 0

Stap 3: Selecteer het assen vlak XY, XZ, YZ waar het \‘{

Bewerkingsvlak zich bevindt (ARC-XY, ARC-XZ F
ARC-YZ). De 2 assen uitlezing heeft alleen het )
XY vlak. Fig. C

Stap 4: Voer de codrdinaten in van het middelpunt van de
Cirkel (CT-POS). Het middelpunt van de ronding refereert naar de positie van het
middelpunt t.o.v. van de frees als de frees (bv vingerfrees) op nul is gezet zoals
getoond in fig. B. De vingerfrees, gebruikt voor het frezen in XZ en YZ vlak refereert
naar de positie van het middelpunt van de ronding (0) zoals in fig. B. Kortom het
middelpunt van de frees is het middelpunt van de cirkel.

Stap 5: Voer de radius in van de ronding.

Stap 6: Voer de gereedschapsdiameter (frees diameter) in “TL-DIA”: Frezen van radiussen op
het XZ en YZ vlak. Opmerking: zoals in fig. B, gebruik een vingerfrees voor het frezen
van deze radius. Het freesvlak van de frees is punt B en de gereedschapsdiameter
heeft geen invioed op het frezen. Voer bij “TL-DIA” in “0”.

Stap 7: Voer het maximaal aantal stappen in (MAX-CUT). Voor deze functie is het aantal

stappen voor elke frees (gereedschap) gelijk.
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Stap 8: Voer de starthoek in (ST-ANG). De positie van de frees is zoals getoond in fig. B. Als
de radius wordt gefreesd van punt E naar F dan is de starthoek 0°. Als het wordt
gefreesd van F naar E de starthoek is 90°

Stap 9: Voer de eindhoek in (ED-ANG). Als de radius wordt gefreesd van punt E naar F de
starthoek is 90°. Als het wordt gefreesd van F naar E is de eindhoek 0°.

Stap 10: Bepaal welke radius u wilt maken (RAD-RL=hol of RAD+RL=bol) zoals getoond in
figuur B en C. Druk op de [<-] of de [->] knop om uw keuze te maken en sla deze op
met [ENTER].

Stap 11: Verplaats de machine naar het startpunt (verplaats de machine tot de assen op
“0.000” staan voor het eerste punt) frees het eerste punt en frees zo een voor een de
volgende punten.

Stap 12: Druk op de knop om de functie te beéindigen.

Voorbeeld 1: Het frezen van een radius zoals de hiernaast getoonde afbeelding.

De maten staan vermeld in de afbeelding. i
A
1. Zet de machine op nul ._
2. Selecteer de radius functie (Smooth radius) l
3. Selecteer het XY viak (ARC-XY) .
4. Voor de cotérdinaten in van de cirkel (middelpunt CT-POS = X:43, Y:23) };4
5. Voer de radius in (20.000)
6. Voer de freesdiameter in (& 6.000) (Figure A) 6
7. Voer de stap grote in (MAX-CUT = 0.3) ]

8. Voer de start hoek in (ST-ANG = 0)

9. Voer de eind hoek in (ED-ANG = 90) l/
l

10. Voer de radius methode in (hol of bol). Kies voor RAD+RL (= bol)

(Figure B)
In stappen:
Stap 1: Zet de machine op nul.
Stap 2: Druk op de knop om de functie te activeren en selecteer de radius functie (Smooth
radius).
=
Q]
Stap 3: Selecteer het XY vlak (ARC-XY). Bij een twee assen uitlezing is het XY vlak de enige
optie.

o
e
t
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Stap 4: Voer de codrdinaten in van de cirkel (middelpunt CT-POS = X:42, Y:23).

maes

If setting the tool as figure A

43 000] _CI-P0S ]
:

Stap 5: Voer de radius in.

Stap 6: Voer de freesdiameter in.
Stap 7: Voer de stap grote in.

Stap 8: Voer de start hoek in.

Stap 9: Voer de eind hoek in.

Stap 10: Selecteer de radius methode.

OO0

= = R .
70 SHREEE
oEE=EES

If setting the tool as figure B

@‘°‘ ==

= | 6. 000 - __JLDIA)
000060
E

POEE+| =

@ . ( 0.000)8) (C_ST-ANG)
&)= prip
2 BHEOEE@

—
@ @ $‘ || I 3 ) )

Bol

RAD+RL

D> | NEEYED

RADRL

Hol
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Stap 11: Ga nu naar het gebruikers scherm.

Als de instelling is zoals in figuur A, het display toont: CEeo0® (e i
-
23,0000 BEEEa=

Als de instelling is zoals in figuur B, het display toont: | 0.000)0 [No 1]
= "
23 000J oo EEE @ ]

Stap 12: Start de frees bewerking en ga naar het eerste punt met de codrdinaten op “0.000”

zoals hieronder.

{ 0,000 (Mo il
-
0.000

Stap 13: Druk op de [<-] of de [->] knop om de positie van elke punt weer te geven. Beweeg de

assen telkens naar de “0.000” positie om dat punt te frezen.

Stap 14: Druk op de knop om de radius functie af te sluiten.

Voorbeeld 2: Het frezen van een radius zoals de hieronder getoonde afbeelding en parameters.

1.

2.

3.

8.

9.

10.

Zet de machine op nul

Selecteer de radius functie (Smooth radius)

Selecteer het XZ vlak (ARC-XZ)

Voor de codrdinaten in van de cirkel (middelpunt CT-POS = X:33, Y:-3)
Voer de radius in (10.000)

Voer de freesdiameter in (@ 6.000)

Voer de stap grote in (MAX-CUT = 0.3)

Voer de start hoek in (ST-ANG = 27)

Voer de eind hoek in (ED-ANG = 180)

Voer de radius methode in (hol of bol). Kies voor RAD-RL (= hol)

N

20

< C

o

1

e (Figure A) (Figure B)
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Stap 1:

Stap 2:

Stap 3:

Stap 4:

Stap 5:

Stap 6:

Zet de machine op nul.

Druk op de knop om de functie te activeren en selecteer de radius functie (Smooth

radius).

Eale]mpy=———
Q] .

Selecteer het XZ vlak (ARC-XZ). Bij een 2 assen uitlezing is deze keuze niet mogelijk.

U kunt alleen XY gebruiken.

&] HIIHI"'

Voer de codrdinaten in van de cirkel (middelpunt).

Als u een radiusfrees gebruikt met de
Positie van Figuur A:

Als u een radiusfrees gebruikt met de
Positie van Figuur B:

Als u een vingerfrees gebruikt met de
Positie van Figuur A:

Als u een vingerfrees gebruikt met de
Positie van Figuur B:

Voer de radius in.

Voer de freesdiameter in.

IWITI

6

ENT|=>

8

Met radiusfrees

=] (ev] = m
0000000

.m m
. '_'

o 35

BEaoRl===—
—x
[ 3. 000)c]

alnodl=<""

HEOE Hmﬂ

NOE, | =
DO

1 || o || ent|=>

“I_I

| 0_000)) | TLDIA)

0 ||evr|=>

IIIHHI"
+
2

8y

Met vingerfrees
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Stap 7:

Stap 8:

Stap 9:

Stap 10:

Stap 11:

Voer de stap grote in.

@Damﬂ‘
4

Voer de start hoek in.

4

Voer de eind hoek in.

| 0,300] [__MAX-CUT |

S

@¢“_

4

Voer de radius vorm in.

Ga nu naar het gebruikers scherm.

[ RAD+RL | Bol
OENEEEE
DEOL00E

= =p | mb | ENT

nEEREE Hol
HHOEE =

l‘_l|i| ENT¢H@‘|

Als u een radiusfrees gebruikt met de

Positie van Figuur A:

Y er—

IIIIIII‘I-

o 988

*
-

Als u een radiusfrees gebruikt met de

Positie van Figuur B:
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Als u een vingerfrees gebruikt met de
Positie van Figuur A:

Als u een vingerfrees gebruikt met de
Positie van Figuur B:

Stap 12: Start de frees bewerking en ga naar het eerste punt met de coérdinaten op “0.000”

zoals hieronder.

mrﬂ_l

I ﬂDUUINu 1)

BluBpEDE D
illI!Ii]ﬂ mlu'n''s’="=

(o
0. 000N

Stap 13: Druk op de [<-] of de [->] knop om de positie van elke punt weer te geven. Beweeg de
assen telkens naar de “0.000” positie om dat punt te frezen.

Stap 14: Druk op de knop om de radius functie af te sluiten.

=

(C)

(D)

Opmerking:  Als u op het XZ en YZ vlak de radius freest tussen 90° en 270° dan geld figuur (C),
gaat u verder dan 270° (210° tot 330°) dan geld figuur (D). Als u 135° tot 45° (voorbij
de 90°), gebruik dan geen vingerfrees voor deze bewerking.
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Voorbeeld 3: Het frezen van een radius zoals de hieronder getoonde afbeelding en parameters.

1. Zet de machine op nul

2. Selecteer de radius functie (Smooth radius)

3. Selecteer het XY vlak (ARC-XZ)

4. Voor de codrdinaten in van de cirkel (middelpunt CT-POS = X:14, Y:11)

5. Voer de radius in (10.000)

6. Voer de freesdiameter in (& 6.000)

7. Voer de stap grote in (MAX-CUT = 0.3)

8. Voer de start hoek in (ST-ANG = 30)

9. Voer de eind hoek in (ED-ANG = 150)

10. Voer de radius methode in (hol of bol). Kies voor RAD+RL (= bol)

—-'-ﬁ-—
e
&/ \
]
L | |
A |
|
i ®) ®)
Stap 1: Zet de machine op nul.
Stap 2: Druk op de knop om de functie te activeren en selecteer de radius functie (Smooth
radius).
=
Q]
Stap 3: Selecteer het XZ vlak (ARC-XZ). Bij een 2 assen uitlezing is deze keuze niet mogelijk.
U kunt alleen XY gebruiken.
«||=» [ ENT| =2
&]
Stap 4: Voer de codrdinaten in van de cirkel (middelpunt).

N Cooop Core)
99R=ReH

Lo G00008E
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Stap 5: Voer de radius in.

( 10 000)3 | R ]

1 |l o [||ent|=>
]

Stap 6: Voer de freesdiameter in.
Gebruik de radiusfrees zoals getoond
In figuur B.

C o)
I 6 ENT ﬁ> I__E_l.l.:
H C—p :

Stap 7: Voer de stap grote in.

0,300 MAX=CUT

oll-1|l3||en|= - BOO00G0

Stap 8: Voer de start hoek in.

= - ]
% ENT

- C——0 gss
ﬁ ne'ee'="s

Stap 9: Voer de eind hoek in.

720, 000)C
1 5|10 |||

Stap 10: Voer de radius vorm in.

RAD+RL Bol
BOEDEE
1] ﬂ‘ﬂ'ﬂ_ﬂ o=

P | = wp | mp | ENT

DOOCOI0E Hol
BEunEE =
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Stap 11: Ga nu naar het gebruikers scherm.
Stap 12: Start de frees bewerking en ga naar het eerste punt met de coérdinaten op “0.000”

zoals hieronder.

Co0008 (e—1)

_
0.000

Stap 13: Druk op de [<-] of de [->] knop om de positie van elke punt weer te geven. Beweeg de
assen telkens naar de “0.000” positie om dat punt te frezen.

Stap 14: Druk op de knop om de radius functie af te sluiten.
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6.3. Vereenvoudigde radius functie (Simple radius) Freesmachine

Als u niet bekend bent met het cotrdinatensysteem dan zal de radius functie (Smooth radius) dan zal
die functie lastig in te stellen zijn. Als u simpele radiussen nodig heeft die minder nauwkeurig en glad
mogen zijn dan zal deze vereenvoudigde radius functie (Simple radius) voldoende voor u zijn. Kortweg
heeft u 8 verschillende typen waaruit u kunt kiezen. U kunt de freesbewerking met een radiusfrees of
vingerfrees uitvoeren.

—h

AUANAY

NN PP

N

AT DR
C
AN AN AN I IV et

-]

\‘T

\

el it

Figuur 1
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Werkwijze van de vereenvoudigde radius functie:

Plaats de frees direct tegenover het startpunt van de radius en druk op de knop om de radius
functie te activeren. Kijkt u op figuur 1 voor het bepalen van de juiste positie van uw frees (tegenover
het start punt van de radius).

Stap 1:

Stap 2:

Stap 3:
Stap 4.

Stap 5:

Stap 6:

Stap 7:

Stap 8:

Stap 9:

Voorbeeld 1:

Selecteer de vereenvoudigde radius functie (Simple radius).

Selecteer het gewenste type radius (selecteer een type 1-8, van de hierboven
getoonde afbeelding (Figuur 1).

Selecteer het assen vilak XY, XZ en/of YZ (ARC-XY, ARC-XZ of ARC-YZ).
Voer de radius in.

Voer de freesdiameter in. Als u freest in het XZ of YZ vlak gebruik dan een
vingerfrees met freesdiameter = “0”. Kijk eventueel bij stap 6 van de radius functie
(Smooth radius) die hiervoor is beschreven.

Voor de stap grote in.

Als u freest in het XZ en/of YZ vlak dan refereert de stap grote (MAX-CUT) naar de
aanzet per stap zoals getoond in figuur A. De stappen kunnen tijdens het proces nog
worden aangepast. Freest u in het XY vlak dan refereert de stap grote naar de snij
lengte van elke frees zoals getoond in figuur B. De aanzet is voor elke frees dan
gelijk.

MAX-XUT

N K \

[

~'MAX-CUT

—

(Figure A) (Figure B)

Selecteer de radius wijze (hol of bol).

Frees de radius punt voor punt.

Druk op elke gewenst moment op de knop om de functie af te sluiten.

Frees de radius zoals hieronder afgebeeld.

()]

R
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Stap 1: Plaats de frees tegenover het startpunt van de radius (A of B). Druk vervolgens op de

knop om de functie te activeren. Kies voor de vereenvoudigde radius functie
(Simple radius) en druk op [ENTER] om de keuze te bevestigen.

[« [=][ev] = CSFE]

8

Stap 2: Selecteer nu het radius type zoals hierboven staat vermeld in figuur 1.

( 30 [CIPE -9

3|lv= | |l C—p
Ql

Het startpunt is A

( 78 (CIYPE 1-3)

Het startpunt is B 4 | |avrj=>
4
L L
L
) H
« L <
L=R L =R + tool radius L = R + tool radius
h
1 [ ] [}
Q j,_ Q “,_ oX
L=R L1 =R + tool radius L1 =R + tool radius
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L L1
~ th
- L1
! L] A
[ [
S
< X <
L= L1=R L1=R
L2 = R + tool radius L2 =R + tool radius
i L1
' |
— N
Y Q L
L=R L1 =R + tool radius L1 =R + tool radius
L2=R L2=R

Vingerfrees Radiusfrees XY vlak

* Tool radius = frees radius

Selecteer XZ vlak voor het frezen.

Stap 3:
«|[=] o] & CEZX]
HOHEEE
&:'
Stap 4: Voer de gewenste radius in.
1o ||ev|=>
Stap 5: Voer de freesdiameter in.

0 l|ev|=>
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Stap 6: Voer de stap grote in.
m
ol «|l5 ||ev|=>
Stap 7: Selecteer de radius wijze.
[ RADHRL | Bol
OjEEEEEE
[ ] ﬂ H ] ﬂ I =
w | a) | ent
AnnmmEE Hol
HHEHDB E‘H'=
Stap 8: Ga naar het gebruikersscherm.

Neem A als startpunt

ﬂllﬂ.:lt_

[ 312:I5l i 7]

Neem B als startpunt

Druk op de [<-] of de [->] knop om de positie van elke punt weer te geven. Beweeg de

Stap 9:
assen telkens naar de “0.000” positie om dat punt te frezen.
Stap 10: Druk op de knop om de radius functie af te sluiten.
Voorbeeld 2:  Frees de radius zoals hieronder afgebeeld.
9
B
3
> A
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Stap 1: Plaats de frees tegenover het startpunt van de radius (A of B). Druk vervolgens op de

knop om de functie te activeren. Kies voor de vereenvoudigde radius functie
(Simple radius) en druk op [ENTER] om de keuze te bevestigen.

[« [=][ev] = CSFE]

8

Stap 2: Selecteer nu het radius type zoals hierboven staat vermeld in figuur 1.

Het startpunt is A 6 ||ev|=p

Het startpunt is B 5 ent et

&

Stap 3: Selecteer XZ vlak voor het frezen.
«|[=][v] & B
&J
Stap 4: Voer de gewenste radius in.
110 |ew

4

Stap 5: Voer de freesdiameter in.

o ENT

00 C_ 10314
=
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Stap 6: Voer de stap grote in.
m
ol «|l5 ||ev|=>
Stap 7: Selecteer de radius wijze.
[ RADHRL | Bol
OjEEEEEE
[ ] ﬂ H ] ﬂ I =
w | a) | ent
AnnmmEE Hol
HHEHDB E'H H
Stap 8: Ga naar het gebruikersscherm.

Neem A als startpunt

Neem B als startpunt

-1
&+ on o ow oW
Stap 9: Druk op de [<-] of de [->] knop om de positie van elke punt weer te geven. Beweeg de
assen telkens naar de “0.000” positie om dat punt te frezen.

Stap 10: Druk op de knop om de radius functie af te sluiten.

6.4. Kamer frezen (pocket) Freesmachine

Voor het frezen van een kamer (pocket) zoals hieronder is afgebeeld (figuur A), wordt de functie
kamer frezen (pocket) gebruikt. Gebruikers kunnen deze functie gemakkelijk instellen en gebruiken.
De freesbewerking kan in 11 stappen doorlopen worden. Er dient dan nog wel een deel handmatig te
worden uitgefreesd. Deze functie freest alleen de contour van de kamer (pocket). De afgeronde
bewerking staat in figuur C.
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. 150 _
[ .
- J—
L ] '
The central pogition inside the chimbgr L
—1ls 4 A
. -
2
P a
1 - -
- 75 _ '#
w
figure (A) figure (B)
manual cutting part
] |
N
——3p =
(=]
]
figure (C)
Voorbeeld: Voor het frezen van een kamer zoals hierboven (figuur A) de procedure is als volgt:
1. Stel de frees (machine) in zoals in figuur A (frees is gepositioneerd links onder). Zet nu de
assen op nul en druk vervolgens op de knop om de kamer frezen (pocket) functie te
activeren.
2. Voer in de freesdiameter (d 6 mm).
3. Selecteer het assen vlak XY. 2 assen uitlezingen hoeven deze optie niet in te stellen. Het
wordt dan ook niet getoond bij 2 assen uitlezingen.
4. Voer nu het middelpunt in van de kamer (CT-POS X=78.00, Y=53.00).
5. Voer nu de kamer grote in (SIZE X=75.00, Y=60.00).
6. Ga nu naar het gebruikersscherm.

Stap 1: Stel de frees (machine) in zoals in figuur A (frees is gepositioneerd links onder). Zet
nu de assen op nul en druk vervolgens op de knop om de kamer frezen (pocket)
functie te activeren.

Stap 2: Voer de freesdiameter in.

61 = o0 (CoE)
. L
{]

Stap 3: Selecteer het assen vlak (2 assen uitlezing hebben deze keuze niet).

&] 000

Stap 4 Voer het middelpunt van de kamer in.
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Stap 5:

Stap 6:

Stap 7:

Stap 8:

Voer de kamer grote in.

00,000 oEE=EE=

E

CJCeJ(e](e

s

Ga nu naar het gebruikersscherm.

= || ||

Druk op de [<-] of de [->] knop om de positie van elke punt weer te geven. Beweeg de
assen telkens naar de “0.000” positie om dat punt te frezen.

Druk op de knop om de radius functie af te sluiten.
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6.5. Hoeken frezen (bevel)

Freesmachine

Het frezen van hoeken is een simpele en snelle bewerking bij het gebruiken van de hoek (bevel)
functie. Het is alleen mogelijk om de hoek in het XY vlak te frezen.

Hoek correctie toepassen om tot de correctie hellingshoek te

komen.

Als u een werkstuk wilt voorzien van een hoek onder een bepaald

aantal graden dan dient u de juiste hoek in graden op te geven. Deze

correctie kan worden uitgevoerd door de digitale uitlezing.

Procedure voor het instellen van de hoek correctie.

figure (A)

Plaats het werkstuk op de freestafel ruwweg onder de gewenste hoek.

1. Druk op de & knop om de hoek frezen functie te
activeren.

2. Selecteer het XY vlak.

3. Voer de hoek in graden in.

4. Verplaats de freestafel in zo verre dat het
meetgereedschap zoals bijvoorbeeld een meetklok of

touch probe het punt A licht raakt en stel de assen in op

nul (“0”). Verplaats daarna de freestafel elke gewenste
afstand in de X richting.
5. Druk nu op de [Y] knop om de waarde in de Y richting

weer te geven en verplaats dan de werktafel tot de Y as

op “0.000” staat.

6. Corrigeer nu de hoek van het werkstuk. Roteer het
werkstuk en gebruik punt A nu als draaipunt en raak
vervolgens het meetinstrument of touch probe licht aan
op het volgende punt.

Voorbeeld:

Stap 1:

Stap 2:

Stap 3:

Stap 4:

Corrigeer de hoek van het werkstuk zoals getoond in figuur B.

Plaats het werkstuk op de freestafel grofweg op 45°. Druk vervolgens op de knop

om de hoek functie (bevel functie) te activeren.

Selecteer het assen viak XY (opmerking: u kan alleen XY kiezen).

Voer de hoek in graden in.

4 5

ENT

\

ent] = CLINEXY

@

=> I 45.000. I ANGLE I
.

Verplaats de freestafel nu in de X richting en raak het meetinstrument licht aan. Nadat
u de assen op “0.000” hebt gezet, verplaatst u de freestafel in de Y richting (bepaal

zelf de afstand dit maakt niet uit).
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Stap 5:

Stap 6:

Stap 7:

Stap 8:

Druk op de [Y] knop om de afstand te berekenen die de as in Y richting moet
bewegen. Beweeg de Y as nu tot het display (Y as) op “0.000” staat.

=> ( 50 690)3 | MOVE-Y ] 50. 690 MOVE-Y

20. 5908 el

Corrigeer nu het werkstuk op de freestafel. Neem punt A als draaipunt en draai het
werkstuk tot u het meetgereedschap licht raakt.
Verplaats nu de freestafel tot de Y-as op “0.000” staat.
Druk op de knop op elke gewenst moment om de functie af te sluiten.
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6.6. Calcula

tor

Algemeen

In sommige gevallen zult u een berekening willen maken voor het bepalen van een waarde. De
digitale uitlezing heeft een ingebouwde calculator functie die simpele berekeningen kan maken zoals,
optellen, aftrekken, worteltrekken, trigonometrische berekeningen, etc.

Een voorbeeld layout van een kast met de ingebouwde calculator functionaliteit.

Der

S (o) () =

W DEEOEE
|

IR

x|
Ei

|CA|.|.] |TO0L’ | b

&)

—

N
+||w|| o

I

 J_JL_J
=
=

9
5
-

De functie knoppen:

E

011]
G0

Numerieke knoppen

()78
EI - EI + Calculator functieknoppen
Cal Calculator knop (functie aan/uit)
Ce Invoer reset knop
El Arc (Trigonometrie) functie
i Worteltrekken
U Decimale punt
ENT Enter
CLs Verwijder alle invoer calculator
4 Negatieve invoer functieknop
Sinusfunctie
e Cosinus functie + pocket frezen
= Tangens functie
X [i_ 710 Assen knoppen. Waarden van de calculator
kunnen worden getransporteerd naar een as.
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Maak de volgende berekening: 10 + 10/2 x5 =35

Druk op de & knop om de functie te activeren.

CAL

\

1 O]+ 1 2 > 5 =

Voorbeeld 2: Maak de berekening: Sin 45 = 0.707.

4115 | |5
Voorbeeld 3: Herstel de trigonometrische functie ARC Sin 0.707 = 44.991.

Arc . 7 (9] 7 %
Voorbeeld 4: Maak de berekening V10 = 3.162.
1 ol|

Voorbeeld 5:

0. 000

GO0
nmosoE @ =

35. 000

:

0. 707
GOEEEEE

0
0000006

3.162

7
OOEE0RE

Transporteer de berekende waarde naar de X as, Y as en de Z as. We transporteren
de waarde van voorbeeld 4 (3.162) naar de 3 assen.

Verplaats naar de X as

Verplaats naar de Y as
Verplaats naar de Z as
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Q00000
__0.000J @COEC

= (x] =
\

| 3,102 | 3.162)

oo Qoooooo
0000c

0. 000 OOD0DeS

| 3162 | 3.162]

0, 000)
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( -162)0 8000000
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Voorbeeld 6: Reset de berekende waarde.

B kend q ( 0. 000. ( 3.162]) | 0. I“. ( 0.000]
erekende waarde resetten CA

= (o) = e

b

Eén stap reset:De één stap reset functie kan worden gekozen bij de DS(P)-3V en DS(P)-2V. Het
werkt niet bij de DS(P)-3M en de DS(P)-2M uitlezingen.

{ oooo | 3. 160 )

| 0.000)c ( 3165
[ 0.000)d = ELS =
. O00000E
{]

Voorbeeld 7: Verlaat de calculator functie door op de knop te drukken.

Opmerking:  Als de calculator uitkomst groter is dan het display kan tonen verschijnt er een “E” in
het display. Druk dan op de knop om te resetten.

| 0.000)3 |E ]
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6.7. Frees diameter compensatie Freesmachine

Zonder de frees diameter compensatie moet een gebruiker de machine altijd zelf extra verplaatsen om
de frees diameter te compenseren. De digitale uitlezing kan deze compensatie automatisch
doorrekenen waardoor de gebruiker niet hoeft na te denken over deze compensatie. Hiermee worden
fouten voorkomen en is het systeem erg gebruikersvriendelijk.

De compensatie kan alleen in de X en Y richting worden gecompenseerd.

Procedure:
1. Activeer de compensatie functie <_t
2. Selecteer 1 van de 4 Preset machine modes
3. Voer de freesdiameter in
4. Start de bewerking e (i
{
Voorbeeld: Neem als voorbeeld de afbeelding hieronder. }
Frees de vlakken A+B.
Freesdiameter is @ 6 ol
mm u
. 150 Freesdiameter is & 6
I o~ mm / N
0 The stait position of
@ 'the TOOL for Example 2.
| AN
A A | A
The stait position of the TOOL for Example 1.
Stap 1: Druk op de o knop om de compensatie functie te activeren. —_
>
—
&_‘I oo | |
Stap 2: Maak een Preset keuze.
Voorbeeld 1: selecteer de Preset mode 9 EI = | S I
W\
Voorbeeld 2: selecteer de Preset mode 1 = o
¥ 3
Stap 3: Voer de freesdiameter in. 6| = D (ol
H 8500000
Stap 4: Druk op [ENTER] om naar het
gebruikersscherm te gaan. U kunt nu de
2 vlakken frezen X=150.000 en 6000l
Y=100.000. De freesdiameter wordt — " 000000
Automatisch gecompenseerd. 0000
tan
Stap 5: Druk op de — knop om de functie af te 0, UUC m
Sluiten. 0. 000 nEnaE:
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6.8. Digitaal filtering functie Slijpmachine, Kotterbank

Functie:

De vibraties die tijdens het gebruik van een slijpmachine of een kotterbank vrijkomen,
kunnen knipperende waarden veroorzaken (door de trillingen kunnen de linialen licht
bewegen die daardoor de displays snel laten knipperen). Dit is zeer onprettig voor een
gebruiker. De digitale uitlezing heeft een functie om dit te compenseren. De frequentie
om het display te verversen wordt dan omlaag bijgesteld.

Stap 1: Druk op EI de knop om de digitaal filtering functie te activeren.
Activeer de digitaal filtering functie. SIFT : 6.600/© [ ABS S| |
Het rechter display zal een “S” o

teken laten zien. &]

Stap 2:

Opmerking:

. 1.000]@ el ]

Als u de functie verlaat zal het
“S” teken verdwijnen.

SIFT 2 . 6.600)%) [ABS ]

De digitaal filtering functie kan alleen @

worden gebruikt in de ABS, INC en SDM-mode.
Als de functie is geactiveerd kannen andere functie niet gelijktijdig worden gebruikt.
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6.9. 200 stuks gereedschap database Draaibank

Functie: Diversen gereedschappen zijn nodig om diverse werkstukken te maken of het

opperviak te bewerken dus moeten we de gereedschappen invoeren en instellen. Om
de operator tijd te besparen, is de uitlezing voorzien van een geheugen voor 200
stuks gereedschap (tool magazine).

Opmerking:  De 200 stuks gereedschap kunnen alleen gebruikt worden in combinatie met de

beitelhouder op de draaibank. Gebruik deze functie nooit zonder beitelhouder om
fouten te voorkomen.

Basis instellingen:

1.

m-—— Tool 1 20

Stel een referentie gereedschap in. Reference tool Tool 2

Na het instellen van het referentie
gereedschap zet u de X en Y as op nul
en stel het referentie gereedschap in
op het ABS-nulpunt.

| |

| ' |
Bepaal de positie van het gereedschap T @ T 1T @ 1

| |

| |

30
2

ten opzichte van het referentie gereedschap
en ABS-nulpunt volgens de grootte van
het gereedschap en het referentie gereedschap. Zoals getoond in bovenstaande figuur, de
grootte van gereedschap 2 kan worden berekend als: X-as 25-30=-5, Y-as 20-10=10.

Nummer de gereedschappen en sla het referentie gereedschap en het gereedschap (tool 2)
op.

Gedurende het machine proces kan / e
de operator elk gewenste nummer SRV N l
van gereedschap oproepen en de il S W
uitlezing zal de grootte van het ‘
gereedschap en ABS-nulpunt tonen. 1 ya
Beweeg de X-as en Y-as tot het display @
op nul staat. 10 ! 1D}

Tool 2

De Tool Magazine (gereedschapsdatabase) \
kan 200 stuks gereedschap opslaan. \ Tool 2

Druk op de [+/-] knop 10 keer achter elkaar en de uitlezing toont TL-OPEN en het rechter
informatiescherm toont I , wat aangeeft dat de gereedschapsdatabase is gestart/geopend.

Na het openen van de gereedschapsdatabase functie, druk op de [+/-] knop 10 keer achter

elkaar en TL-OPEN en ’ l5”in het rechter informatiescherm verdwijnt wat aangeeft dat de
gereedschapsdatabase is gesloten.

Opmerking: De Y-as waarde zoals hierboven vermeld is feitelijk een numerieke syntheses van
de Y en Z-as, i.e. voorheen Z-as.

Invoeren van gereedschap data en oproepen van de gereedschappen gaat als volgt:

Trabiss International handleiding Delos digitale uitlezingen Copyright © protected V1.1 73



INTERNATIONAL

O TA3ISS

Stap 1: Invoeren van gereedschap tijdens de ABS-status. Voer gereedschap 1 in onder de
ABS-status en zet het op nul, daarna stelt u gereedschap 1 in als referentie
gereedschap.

Stap 2: Druk op de [CALL] knop om in het instellingsmenu van de gereedschapsdatabase te
komen.

CALL |:> | ToOL 1]
@ Oaononan

Stap 3: Invoeren gereedschapsdata.
@:> C 0.000® = [»] &> [_To0L 2]
[2)e)en) ™ e OEEE & ECEEEEE
Stap 4: Invoeren gereedschap informatie.
X||#] |5 |
| 7| | ent | = | -5.000 | [ TOOL 2|
| Z 1 ‘ l 0 entl

| 10.000|G () llo )+ )(ea<o]

s A S e e D |

Stap 5: Druk op de [ENT] knop om de volgende gereedschapsdata in te voeren. Druk op de
[CALL] knop om het invoerscherm te verlaten.

Na het invoeren van de gereedschapsdata, gebruikt u de
gereedschapsdatabase op de volgende manier en klemt u eerst de het tweede
gereedschap:

Stap 1: Druk op de [TOOL] knop voor de gereedschapsdatabase. U kan nu direct het
gewenste gereedschapsnummer intoetsen en selecteren, druk op [ENT] om te
bevestigen.

0oL = ||| 5 o
& | 6 BEHEEEE

Stap 2: Druk op de [<-] en [->] knop om het referentie gereedschap te selecteren in relatie tot
het gebruikte gereedschap.
U kunt ook de corresponderende waarde invoeren om het referentie gereedschap te
selecteren wanneer het rechter display BASE weergeetft.

[»] [1] [ent] D[]l |&> [ BASE 1]

& | 1@ EHEEEEEE
Stap 3: Druk op de [TOOL] knop om de functie te verlaten. Beweeg de slede tot de X-as en Y-

(of Z) as op nul staan. Het tweede gereedschap staat nu op het referentie punt. De
operator kan op eenzelfde wijze 200 gereedschappen invoeren op oproepen.
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Opmerking:

6.10.

Functie:

Procedure:

Stap 1:

Stap 2:

Stap 3:

INTERNATIONAL

U kunt alleen nul zetten onder de ABS-status wanneer het gebruikte gereedschap
(USE) hetzelfde is als het referentie gereedschap (BASE) of u kunt alleen op nul
zetten onder de INC-status.

Conus/kegel meten Draaibank

De functie wordt gebruikt om een conus (kegel) te kunnen draaien en meten.

— —_—

4,907

8.5

Zoals getoond in bovenstaande afbeelding, maakt u maakt u eerst contact met uw
beitel op punt A en zet u de as op “0.000”. Gebruikt u een meetklok zorg er dan voor
dat u net het werkstuk raakt.

Druk op de knop om de taper functie te activeren.

@ I:> [ MEASU |

&] (e oI+ J(enl=]

Verplaats de beitel nu naar positie B op het werkstuk. Raak het werkstuk weer licht
aan. Gebruikt u een meetklok zorg dan dat de meetklok het werkstuk net aanraakt.

4.907| MEASU |
m® naoonnn

Bereken en druk op [ENTER].

60.000 | ANGLE
oljdnoozo

X as toont de conus
Y as toont de hoek

Stap 4:

Druk op de knop om de functie af te sluiten.
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6.11. Diameter/radius functie Draaibank

Functie: Als de digitale uitlezing is ingesteld als “draaibank”, dan heeft de ['%] knop van de
digitale uitlezing een specifieke functie voor de draaibank. Deze functie heet
“diameter/radius” functie en wordt gebruikt om de juiste waarde bij het afdraaien van
het werkstuk weer te geven op de X as (dwarssupport). Immers als u de beitel 1 mm
verplaatst dan draait u in totaal de diameter 2 mm kleiner.

1 mm verplaatsing diameter 2 mm kleiner

De diameter/radius functie zet u aan door eerst op de [X] te drukken en vervolgens op

de [¥2] knop (Bij de DS(P)-2L/3L drukt u op de [RD/TOOL] knop). In het rechter

display verschijnt nu links onderin een “ 7 teken. Als u dit teken ziet, is de
diameter/radius functie geactiveerd. Drukt u nogmaals op de [X] en daarna weer op
de [%2] knop (Bij de DS(P)-2L/3L drukt u op de [RD/TOOL] knop) dan zal het teken
verdwijnen en is de functie uitgeschakeld.

Voorbeeld: Schakel de diameter/radius functie in.
) 1 w000 =)
—>o = 1 L2
= | [=

Bovenstaande converteert radius naar diameter (functie activeren).

A = N . 1 C )
I = | X 2| = C____P

Bovenstaande converteert diameter naar radius (functie deactiveren).

Opmerking:  Deze functie werkt alleen op de X as. X as bij draaibanken is het dwarssupport.
De Z0 as is het langssupport en de beitelslede is de Z1 as.

LET OP: Bij de DS(P)-2L/3L drukt u op de [RD/TOOL] knop
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6.12. Assen optellen Draaibank

Bij een 3 assen uitlezing gebruikt bij de draaibank kunnen de waarden van de Y en Z
as bij elkaar worden opgeteld. De totale waarde wordt dan getoond op de Y as.
Beweegt u de Y of de Z as dan wordt de totale waarde van de verplaatsing getoond
als 1 waarde. Druk op de [Z+Z1] knop om de functie te activeren. De waarden van Y

en Z worden nu bij elkaar opgeteld en getoond in de Y as display. Het rechter display

Functie:

toont een ¢ 7 teken als de functie is geactiveerd. Drukt u nogmaals op de [Z+Z1]

knop dan verdwijnt het teken en is de functie uit geschakeld.

| C /s )
12,000

23000

LA ]
— e
——
73,000
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6.13. Diepte controle output Draadvonkmachine (EDM)

Functie: Deze functie is speciaal voor draadvonk machines (EDM). Als de waarde van de Z as
gelijk is als de waarde van de EDM dan wordt er een signaal doorgegeven aan de
EDM om te stoppen. De instelling van de Z as richting bij de DS(P)-3E digitale
uitlezing wordt getoond in figuur 1. Afhankelijk van de

e . " . =z
werkrichting van de Z as, is er een positieve en negatieve S 2
richting. Als de electrode zakt dan is de Z as verplaatsing van = g«
boven naar beneden. De waarde van het display neemt dan -T- 20 3 3
toe. We noemen deze richting de positieve richting en is de + -15 5 3
meest gebruikte richting. Als de electrode omhoog gaat danis == —10 g 9
de Z as verplaatsing van beneden naar boven. We noemen dit 4 5 Sis
de negatieve richting. De waarde van het display neemt dan i g g
af. {5 Sls
Deze digitale uitlezing heeft ook een extra veiligheidsfunctie 2| 2

. -+ 10 3|3
ter voorkoming van het doorslaan van de electrode als deze 5
boven de vloeistof uitkomt. T
Dit is een unieke functie die niet veel merken van digitale T 20
uitlezingen biedt. In de originele handleiding heet deze functie: 7
“reverse fire prevention height”. (Figure 1)

Reverse fire prevention height  Deze functie heeft een unieke intelligentie die de positie

Electrode_EI N van de electrode volgt. Met name bij langdurige

Work piece processen waarbij de machine niet continue wordt

bewaakt kan het gebeuren dat de electrode boven het

—_ —_ ’ vloeistof niveau komt. Tijdens de positieve richting
[ — 1] Beweegt de Z as naar boven en daalt de electrode.
L — = Mocht de electrode boven de vloeistof komen dan
(Figure 2) bestaat er een kans dat de electrode niet meer neerslaat

op het werkstuk maar schade kan veroorzaken aan de
EDM. Deze beveiliging zorgt ervoor dat er een alarm afgaat als er een vooraf
ingestelde hoogte wordt overschreden waarbij de electrode boven de vloeistof komt
en niet meer contact zal hebben met het werkstuk. De EDM wordt dan direct
uitgeschakeld om verdere schade te voorkomen.

Specifieke procedure:

1. Voordat u begint dienen een aantal parameters te worden ingesteld. Dit zijn de parameters

voor: “reverse fire prevention height”, “exit mode”, “machining direction”, en “EDM-mode”.

2. Verplaats eerst de electrode en de Z as zodat de electrode het werkstuk raakt en reset dan de
waarde of stel een waarde in.

3. Druk op de [EDM] knop en voer de waarde in voor de diepte. De diepte waarde wordt getoond
op de X as, bijvoorbeeld 10.00. Druk vervolgens op [ENTER] om de waarde op te slaan.
Nadat u de waarde heeft opgeslagen drukt u nogmaals op de [EDM] knop om de “DEPTH”
instelling af te sluiten en terug te keren naar het gebruikersscherm.

4. De ingestelde diepte die u wilt bewerken wordt getoond op de X as. De werkelijke diepte
wordt getoond op de Y as en de electrode hoogte wordt getoond op de Z as.

5. Als de machine is gestart zal de Z as waarde langzaam veranderen. Als de electrode omhoog
en omlaag beweegt zal de Z as waarde deze waarden tonen. De Y as waarde veranderd niet
en toont de waarde van de diepte.

6. Als de waarde van de Z as gelijkkomt met de ingestelde waarde (doel waarde) dan zal de

machine stoppen en verschijnt er “‘EDM END” in het display. Afhankelijk van de, door de
gebruiker, ingestelde waarde zijn er twee exit modes mogelijk.
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Mode 1: Automatische mode. De EDM-status wordt automatisch afgesloten en het display
keert weer terug naar het begin scherm voor u begon met de bewerking.

Mode 2: Pauze mode. Het scherm blijft de status “EDM END” tonen en er dient eerst op de
[EDM] knop gedrukt te worden om terug te keren naar het begin scherm voor u begon met de
bewerking.

Stel de “reverse fire prevention height” beveiligingsfunctie in (ERRHIGH), de “exit mode” en de
“machining direction” in

Stap 1:

Stap 2:

Stap 3:

Stap 4:

Reset alle assen en druk vervolgens op de [EDM] knop om de functie te activeren.
Druk op de [<-] en de [->] knop om de EDM-instellingen te selecteren.

| 0.000.3' DEFTH )

EON | =>

§

Druk op de [->] knop en selecteer de “ERRHIGH” instelling. Stel de waarde in op “-
150"

| =150, 000)3 | ERRHIGH'

— 111 I 5]] O]|ent|=>

H

Stel de machine richting in (Positief of Negatief). In dit geval stelt u de richting in als
Positief.

( 0 )3 (CNEGRTIV]

Negatieve richting (NEGRTIV) o llent|=>
Druk op de [0] knop voor het
selecteren.

| 1jJ [ POSITIV |
Positieve richting (POSITIV) 1 || ent|=> —
Druk op de [1] knop voor het
selecteren. {]

Selecteer nu de instelling “exit mode”. We kiezen voor de “automatic mode”.

| 1B (_SioeP__ ]

Pauze mode 1 || ent|=>
b

O- L AUTO |

Automatische mode O |l enT|=>
t
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“AUTO’ refereert naar Automatische mode en “STOP” refereert naar Pauze mode.

Stap 5: Selecteer nu de “EDM Machining mode”. We kiezen voor Mode 0.

( 1) (CwooE_)
0 J(ev]=> | | c——p g
H

Druk op de [0] knop om de Mode 0 te selecteren. De mode 0 (relais output) betekent:

a. Als er geen spanning op de machine staat, dan is het relais uiT
b. Als de CPU niet is geinitialiseerd, dan is het relais uiT
c. Als de normale status uitvoer van opstarten is 1, dan is het relais AAN
d. Als de EDM bewerking uitvoer is 0, dan is het relais AAN
e. Als de EDM uitvoer op diepte is 0, dan is het relais uiT

| 1B [CIooE ]
= |C—e
ﬁ

Druk op de [1] knop om de Mode 1 te selecteren. De mode 1 (relais output) betekent:

a. Als er geen spanning op de machine staat, dan is het relais uiT
b. Als de CPU niet is geinitialiseerd, dan is het relais uiT
c. Als de normale status uitvoer van opstarten is 1, dan is het relais uiT
d. Als de EDM-bewerking uitvoer is 0, dan is het relais AAN
e. Als de EDM uitvoer op diepte is 0, dan is het relais ulT

De standaard gebruikte machine richting is de Positieve richting. In voorbeeld 1 en voorbeeld 2 stelt u
de richting ook in als Positieve richting. Stelt u de richting in als Negatief dan zal de uitlezing na alles
is ingesteld en u naar het gebruikersscherm keert direct aangeven dat de bewerking gereed is.

Stap 6: Druk op de [EDM] knop om het instelling menu te verlaten en terug te keren naar het
gebruikersscherm.

Voorbeelden met positieve machine richting.

Voorbeeld 1: Maak een werkstuk zoals in figuur A. Het werkstuk en de electrode worden getoond in
figuur B. Stel eerst de machine richting in als “Positief”.
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Electrode

Positive direction machining

Z
77

‘20

Stap 1:

Stap 2:

Stap 3:

Stap 4:

Stap 5:

] l I 1V Work piece
20

Figure (A Figure (B)

Zoals te zien is in figuur B, beweeg de electrode tot het werkstuk net raakt. Reset
daarna alle assen (alle assen op “0.000”).

I_I

nopaa@:=

0. 000 I O00000E

Druk op de [EDM] knop om de functie te activeren.

Stel de gewenste diepte in.

| 0000. | DEPIH |
\‘

[ 0. 000

2 [lo]J(a)=>
H

Start de bewerking.

200000 I_I
= | | C T

‘h

Als de waarde van de Z as de ingestelde waarde bereikt zal de machine stoppen
(relais / schakelaar wordt geactiveerd). Daarna zal er op het scherm verschijnen
“EDM END” voor 3 seconden. Na deze 3 seconden keer het scherm terug in de
oorspronkelijke staat van voor de bewerking.

| 20. 000. | EDM__END]

“EDM END” wordt 3 seconden weergegeven.
Daarna zal het oorspronkelijke scherm van - “

voor de bewerking worden getoond.

l 0,000 ) |__ABS |
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Voorbeeld 2: Maak een werkstuk zoals in figuur C. Stel eerst de machine richting in als “Positief”.

Electrode

Positive direction machining

%%/)ﬁ | I

|

0 T
Figure (C) z Figure (D) Figure (E)
Stap 1: Zoals is te zien in figuur D, beweeg de electrode naar het werkstuk en raak de

electrode licht tegen het werkstuk en reset dan de Z as.

0, 000 ABS
—
0. 000 O0OE00Des

EewereEg de electrode tot de positie getoond in ( 0000 &
iguur E. 0. 000]

OOREE00E
0. 000 D0OEE0Des

Stap 2: Druk op de [EDM] knop om de functie te
activeren.

( 20.000)0 [C_DEPIH )

OODR00DE

Stap 3: Stel de gewenste diepte in.

C oo )
7o (avf=

OOROE0E

Stap 4: Start de bewerking.

(C-10.000)@ (C_Eow ]

= | |
0. 0003

!! 0. 00018 AOEEDEE
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Stap 5: Als de waarde van de Z as de ingestelde waarde bereikt zal de machine stoppen
(relais / schakelaar wordt geactiveerd). Daarna zal er op het scherm verschijnen
“EDM END” voor 3 seconden. Na deze 3 seconden keer het scherm terug in de

oorspronkelijke staat van voor de bewerking.

“EDM END” wordt 3 seconden weergegeven.
Daarna zal het oorspronkelijke scherm van
voor de bewerking worden getoond.

Voorbeeld met Negatieve machine richting

Voorbeeld 1: Maak een werkstuk zoals in figuur F. Stel eerst de machine richting in als “Negatief”.

[ 20.000)2) | EDM ENDl

— s

l 0,000 ) |__ABS |

=
1]
©
=
P 17 Work piece
24 16
S
g z
t‘_j> Electrode
3 . 5
3 Figure (F) Figure (G)
Stap 1: Zoals is te zien in figuur F, beweeg de electrode naar het werkstuk en raak de

electrode licht tegen het werkstuk en reset dan de Z as.

Beweeg de electrode tot de positie getoond in
figuur E.

Stap 2: Druk op de [EDM] knop om de functie te
activeren.
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Stap 3:

Stap 4.

Stap 5:

TRA3ISS

Stel de gewenste diepte in.

( *6.000. e ]

[]( 6 ][ev]=>
H o B

Start de bewerking.

0, 000 )OI

0, 000

&

Als de waarde van de Z as de ingestelde waarde bereikt zal de machine stoppen
(relais / schakelaar wordt geactiveerd). Daarna zal er op het scherm verschijnen
“EDM END” voor 3 seconden. Na deze 3 seconden keer het scherm terug in de
oorspronkelijke staat van voor de bewerking.

6. 00003 {__Eom |
|

| 20.000)8 | EDM END|

“EDM END” wordt 3 seconden weergegeven.
Daarna zal het oorspronkelijke scherm van o

) |20 000
voor de bewerking worden getoond.

2000 _

Gebruik van de circulaire gaten patroon functie (PCD) samen met de EDM-functie.

In de PCD-functie kunt u ook de EDM-functie gebruiken om zo de circulaire gaten patroon te maken.

Procedure:

Stap 1:

Stap 2:

Druk op de knop om de PCD-functie te activeren en de parameters in te stellen
(zie hoofdstuk voor het instellen van de circulaire gaten patroon functie “PCD”). Als u
alle parameters heeft ingesteld, drukt u op de [ENTER] knop om de PCD-bewerking
te starten. Als u de codrdinaten van het eerste gat in beeld heeft dan verplaatst u de
electrode naar het eerste gat.

Druk nu op de [EDM] knop en stel de parameters in voor de EDM-functie (zie
hoofdstuk Diepte controle output voor draadvonk machines). Voer de gewenste diepte
in en start de bewerking. Als het eerste gat voltooid is dan drukt u op de [EDM] knop
om de functie af te sluiten. U keert dan terug in het PCD-scherm. Met de [<-] knop
gaat u naar de codrdinaten van het volgende gat. Verplaats de electrode nu om deze
weer uit te lijnen voor het tweede gat. En volg dan weer de instructies van de stap
hierboven.
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Gebruik van de lineaire gaten patroon functie (PLD) samen met de EDM-functie.

In de PLD-functie kunt u ook de EDM-functie gebruiken om zo de lineaire gaten patroon te maken.

Procedure:

Stap 1: Druk op de knop om de PLD-functie te activeren en de parameters in te stellen
(zie hoofdstuk voor het instellen van de lineaire gaten patroon functie “PLD”). Als u
alle parameters heeft ingesteld, drukt u op de [ENTER] knop om de PLD-bewerking te
starten. Als u de codrdinaten van het eerste gat in beeld heeft dan verplaatst u de
electrode naar het eerste gat.

Stap 2: Druk nu op de [EDM] knop en stel de parameters in voor de EDM-functie (zie

hoofdstuk Diepte controle output voor draadvonk machines). Voer de gewenste diepte
in en start de bewerking. Als het eerste gat voltooid is dan drukt u op de [EDM] knop
om de functie af te sluiten. U keert dan terug in het PLD-scherm. Met de [<-] knop
gaat u naar de codrdinaten van het volgende gat. Verplaats de electrode nu om deze
weer uit te lijnen voor het tweede gat. En volg dan weer de instructies van de stap
hierboven.

Display wisselen om de as waarden te tonen.

Tijdens de EDM-bewerking kunt u de waarden van de X en Y as weer geven op het display. De
gebruiker kan dan eenmaal op de [ . ] knop drukken. In het display verschijnt dan “EDM-P”. De
waarden die nu getoond worden zijn de waarden van de X en Y as. Drukt u nogmaals op de [ . ] knop
dan keert u weer terug naar het EDM-scherm. Deze functie schakelt alleen over van scherm maar
beinvioed niet de werking van de EDM-functie.

Relais uitvoer poort (achterop de digitale uitlezing kast).

De uitvoer poort voor het aansluiten van een relais heeft de volgende aansluit waarden:

1.0A 30VC, 0.5A125VAC, 0.3A60VDC

9-pins Socked
Pin Number
1 OFF (NC Port) Black

3 COM (Common Por)] —_ Yellow o o
; NO (NO Port) Red

Signal type 9-pins lead
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7. Appendix

7.1. Algemene specificaties

1. Voedingsspanning : 80 - 260 VAC, 50 - 60 Hz
2. Opgenomen vermogen 15 Watt
3. Gebruikstemperatuur : 0°C - +50°C
4. Opslagtemperatuur . -20°C - +70°C
5. Relatieve luchtvochtigheid (RH) : <95%
6. Aantal te tonen assen : 1 as, 2 assen, 3 assen en 4/5 assen
7. Werkbare signalen voor de uitlezing : TTL Square Wave, RS-422
8. Toegestane input signaal frequentie : <500 KHz
9. Resolutie mogelijkheden :0.1/0.2/0.5/1/ 2/ 2.5/ 5 en 10 pm
10. Minimum resolutie van hoek display : 0.0001/puls
11. Beschermingsklasse (1P 42
12. Gewicht netto :2-3,5kg
13. Afmetingen :300x 18 x 75 mm
14. Connector type : Sub-D, 9-polig
Connector draad bezetting:
TTL, 9-polig
Pen no. 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Signaal Leeg ov Leeg Shield Leeg A +5V B R
Kleur Zwart Shield Geel Rood Groen Bruin
ElIA-422-A, 9-polig
Pen no. 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Signaal A- ov B- Shield R- A +5V B R
Kleur Oranje | Zwart Blauw | Shield Wit Geel Rood Groen Bruin
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7.2. Afmetingen digitale uitlezingen
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7.3. Probleemoplossingen

De volgende probleemoplossingen zijn voor een aantal voor de hand liggende en meest voorkomende

problemen. Open nooit zelf de kast maar neem bij problemen contact op met Trabiss International.

Probleem Probleem oorzaak Oplossing
. 1. Controleer of de stekker in de
De kast staat niet aan? .
. A wandcontactdoos zit.
De aan/uit schakelaar is niet goed
. 2. Controleer de schakelaar.
ingeschakeld?
o . . Lo 3. Controleer de
De uitlezing doet niets. De voedingsspanning is niet correct? : .
.- voedingsspanning (80 —
De aangesloten liniaal veroorzaakt een
- 260VAC).
sluiting?
4. Haal de stekkers van de
linialen los.
Draai de linialen om en controleer 1. Als de as nu wel optelt dan is

Eén as telt niet op. nogmaals. de liniaal mogelijk stuk.

Een speciale functie is actief. 2. Verlaat de speciale functie.

De liniaal is niet goed gemonteerd of de . -

resolutie staat niet goed. L yozcgeeegci?;\'/rgﬁ%;j);ede Juiste
- . . Na lang te zijn gebruikt zijn de schroeven y

De "”'?‘a' _telt niet goed_ van de liniaal losgeraakt. 2. Zet de schroeven weer goed

op en is niet nauwkeurig De nauwkeurigheid van de machine is vast.

(kan niet resetten). niet goed 9 3. Stel de machine goed af.
De resolutie die is ingesteld komt niet 4. Stel de juiste resolutie in.
overeen met de liniaal resolutie.

De uitlezing en de machine zijn niet goed
geaard. . .
De nauwkeurigheid van de machine is L S_th (.je machine en de
. uitlezing aan op de aarde.
niet goed. ld hi d
De snelheid van de machineas is sneller 2. Stel de machine goe af.
Het tellen van de L 3. Verlaag de snelheid van de
P dan de liniaal aankan. ;
uitlezing geeft fouten of ST machine.
De liniaal is niet correct gemonteerd. -
de waarde van het DR ; 4. Monteer de liniaal op de
. - De resolutie die is ingesteld komt niet - .
display komt niet . . juiste voorgeschreven wijze.
overeen met de liniaal resolutie. L o
overeen met de - ST 5. Stel de juiste resolutie in.

. De maateenheid staat niet juist ingesteld .
werkelijke gemeten oo mmyinch 6. Schakel de maateenheid om
waarde. p mmyinch. . . mm/inch.

De lineaire fout compensatie staat niet L
. 7. Reset de lineaire fout
correct ingesteld. .
o . compensatie.
De liniaal gaat verder dan de maximale L
S 8. Herstel of vervang de liniaal.
waarde of de leeskop van de liniaal is
gebroken.
De liniaal gaat verder dan de maximale
waarde of de leeskop van de liniaal is
gebroken.
De leeskop loopt tegen het aluminium 1. Repareer de liniaal.
. . profiel wat leidt tot aluminium spanen die 2. Repareer de liniaal.

De liniaal telt niet meer o
het lezen verstoren. 3. Repareer de liniaal.
De ruimte tussen de leeskop en het 4. Repareer de liniaal.
profiel is te groot.

De kabel van de liniaal is beschadigd,
wat een sluiting veroorzaakt.
De leeskop in het profiel is losgekomen
van de veer. 1. Repareer de liniaal
Het glas in de liniaal is gedeeltelijk : P e
. . . 2. Repareer de liniaal.
De liniaal telt soms niet beschadigd. .
A . . 3. Repareer de liniaal.
De liniaal is vanbinnen vervuild geraakt. o
. : 4. Repareer de liniaal.
De veerspanning van de leeskop in het
profiel is niet voldoende.
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8. Montage instructie voor (glas)linialen

De Leeskop welke gebruikt wordt in de glaslinialen zijn voorzien van 5 kogellagers voor de
perfecte geleiding van de leeskop in de liniaal, voor een lage weerstand hoge
nauwkeurigheid en lange levensduur.

De linialen zijn vuil en waterafstotend voigens IP 54.

De liniaal dient parallel gemonteerd te worden ten opzichte van de machine geleiding deze
mag maximaal 0.15 mm bedragen.

A\ ,-“ /\\

Machine I N o?

Max. 0.15 mm

De leeskop dient spanningsvrij (horizontaal en verticaal) gemonteerd te worden! We
adviseren u wel om de leeskop een licht druk te geven richting het aluminium profiel. Dit
dient om de leeskop onder een lichte druk op het glas te laten rusten. Inwendig zit namelijk
een veerpoot die zorgt dat de leeskop enigszins vrij kan bewegen.

Na montage dient u de rode transport beugel te verwijderen. LET OP.. bij compacte linialen
ontbreekt de transport beugel! Dit wordt enkel bij de middelmaat tot grote linialen geplaatst.

Na de mont'agervan de liniaal en leeskop kunt u de rode transport beugel (zie foto hierboven)
verwijderen. U dient hierna wel de beschermkap van de liniaal te bevestigen dit is essentieel
voor een lange levensduur van de liniaal.

De liniaal en leeskop dienen regelmatig gereinigd te worden, met een schone doek en
alcohol. Andere agressieve schoonmaakmiddelen kunnen het systeem beschadigen. Niet
met perslucht schoonmaken aangezien u dan de spanen en verontreiniging in de
liniaal blaast!
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9. Ruimte voor uw opmerkingen en notities:
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Trabiss International
Holland
W: www.trabiss-int.com
E: info@trabiss-int.com
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