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1.Przéd

Przyciski

Opis

. Obszar wysSwietlacza

. Kontrolka osi

. Przyciski ustawienia zera

. Przycisk z oznaczeniem osi
. Przyciski cyfr

. Przycisk funkcyjny

O WN -

. Przetacznik WLACZENIA/WYLACZENIA
. Dodatkowe miejsce na wyswietlaczu

o N

9. Kontrolka funkcji

WysSwietlanie warto$ciosi X,YiZ
Kontrolka wtgczy sie po wybraniu osi
Przycisk inicjalizacji

Do wyboru osi

Cyfry 0~9

W celu wigczenia dowolnej funkcji najpierw
nalezy nacisng¢ przycisk "F"
Wiaczenie/wytaczenie wyswietlacza
Pojawia sie po wybraniu "ABS" lub trybu kota osi
otworow na sruby

Witacza sie po wybraniu funkcji

Uwaga) W tej instrukcji obstugi znajduje sie wyjasnienie wszystkich
funkcji w oparciu o wyswietlacz 3-osiowy (DSC-803).

GED)



2 Tyt

X AXIS

S S
T

Y AXIS Z AXIS
—

Przyciski

Opis

1. Przetgcznik gtowny zasilania
2. Bezpiecznik

3. Ztgcza liniatu

4. GND

5. Zasilanie AC

Wiaczenie/wytaczenie gtdwnego zasilania
220V/1A

Potaczeniaosi X,YiZ

Ztgcze masy

Potaczenie z przewodem zasilania




3. Connection

Zasilacz AC

@

%)
7

Liniat




4.0pis przyciskow

Przycisk

Nazwa

Opis

Przycisk zerowy osi

Reset aktualnie wyswietlanej osi

(x][¥](z]

Przycisk osi (oznaczenie)

Wybér osi

(0] ~ [9]

Przyciski cyfr

Cyfry 0-9

Przycisk kropki Wprowadzenie wartosci z kropkg dziesietng
Przycisk +/- Zmiana warto$ci dodatniej (+) lub ujemnej (-)
Przycisk Enter "Enter" oznacza zakonczenie procesu

[v]

Wstecz / do przodu

W "Menu" lub "Funkcji" przesuniecie sekwencyjne.
Do wyszukiwania numeru ABS Ilub Kota osi
otworow na sruby.

Przycisk Anuluj

Anulowanie wprowadzonego procesu.
Anulowanie wykonywanej operacji
Usuwanie btedu.

Przycisk funkcyjny

W celu wtaczenia dowolnej funkcji najpierw nalezy
nacisng¢ przycisk "F"

Va

Przycisk 2

Podzielenie wartosci nastawy na pét

Wywotanie nastawy

Wywotanie wspo6trzednych z pamieci

Pozycja bezwzgledna

Uzywanie ABS w dowolnej pozyciji

Koto osi otworow na sruby

Uzywanie funkcji kota osi otworéw na sruby

Mm/cale

Zmiana mm/cale

Przycisk btedu

Wyszukiwanie btedu liniatu

@ E & EE NN & O

Przycisk wtgczenia/wytgczenia

Witgczenie/wytaczenie wyswietlacza FND




PODSTAWOWA OBStUGA

Do uzytku codziennego nalezy pozostawi¢ gtdwny

przetacznik w pozycji wtgczonejiuzywaé

WL ACZENIE/WYLACZENIE zasilania przetgcznika wlaiczenla/wyl.qczenla z przodu urzgdzenia.
System wtgcza sie po uptywie 3 sekund od

wiaczenia urzadzenia.

® Gtowny przetacznik z tytu

e Przetgcznik wtgczenia/wytgczenia z przodu

Przetacznik wigczenia/wytaczenia. Jesli przelacznik z tytlu urzadzenia jest wigczony,
uktady wewnetrzne nadal dziatajg, nawet jesli ten przetgcznik jest wytaczony.

E=D)



Wyjasnienie dziatania

Wybrana o$ {

Obstuga kluczowa

(x][1)(2](-](a](5)

X |5
Y |5
Z A x)
(08 IWCHFUNL P ABSL U8 Pl
-~/

Wartosci wspotrzednych

|

Stan operacyjny funkcji

Warto$¢ wspotrzednych

X

Wskazuje aktualng pozycje w ABS lub
kole osi otwordw na Sruby

Tutaj znajduje sie wyjasnienie akt
ualnej sytuacji operacyjnej
Wejscie 12.450




1.Wstepne ustawienia

— Wartosé wejs'cia‘i — Wprowadzenie dowolnej wartosci i wielokrotne jej uzycie

Ex) Przyktad Warto$¢ wejscia wynosi 12.45 i bedzie uzywana wielokrotnie.

o Przedmiot obrabiany
Punkt wyjsciowy

I*g
12.45 12.45
[I]@E]@@ X 12450 | Wartosc wejscia *12.45”
Y rronn
NNy Ny
y4 [(x aixix]
(NN NN
2.Wywotanie wartosci nastawy
- Wywotanie wartosci nastawy i wielokrotne jej uzycie
Ex) Przyktad Wykonanie 3 otworéw w odstepie “10.000”
Przedmiot obrabiany
Punkt wyjsciowy
I*4
- - -
10 10
(1](0) X 1000851 | wartosé wejscia “10.000”
Y rmoan
(NN NEN]
y4 [xiaixix]
Uy
Przesung¢ os Xna 0.000 X D000 | Przesunag stét osi X do momentu
mmr |wyswietlenia 0.000
Y uuuy
y4 rmonn
suuy
heE X :ﬂ_ﬂﬂa Wywotac “10.000” w celu wielokrotnego uzycia
Y T
z HHH

J



3.Reset (wyswietlenie zera)

Ustawienie kazdej osi w punkcie zerowym

Ex)

X

2
C3
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bu(
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hu(
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L
[t
=
ng

=
<
[t
2
|
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4.Funkcja %2 (podzielenie na pé6t)

- Podzielenie wartosci na po6t

Ex. Przyktad Podzielenie “12.400” na po6t

Wprowadzi¢ lub wywota¢ “12.400” X 2400
Y alalals]

uuuy

7 alalals]

wu Uy

% X 6200
alals]

Y ooot

7 alalals]

Uy

5.Zmiana z “mm” na “cale” lub z “cali” na “mm”

[@ Zmiana z mm na cale
=D
25.400 mm <> 1.000 inch X eaqga Nacisna¢ przycisk “inch” (cale),
kontrolka INCH wtgczy sie
Y [
mannr
Z T
INCH X {333{} Nacisna¢ przycisk “inch” (cale) w celu wyj$cia,
A | kontrolka INCH wytgczy sie
Y oy
y4 nonnn
[N NNy
INCH




6.Zmiana zABS na INC lub INC na ABS

- [B e Ustawienie pozycji bezwzgledne;j.

Numer ABS miesci sie w zakresie od 0 do 99 (100).

@ W trybie ABS, tryb kota osi otwordéw na sruby jest niedostepny.
(e Numer ABS pojawia sie na dodatkowym wys$wietlaczu.
'‘Wprowadzié nr ABS ! Wyszukiwaé nr ABS za pomoca przyciskow @ (3.

1) Wprowadzi¢ nr ABS

X ]
Y T
z aoto
m [ §|— Miga
'Input a number! X T
""""""""" Y T
Z T
ABS 1| «— Wprowadzi¢ jedng wartosé w zakresie
od 0do 99
ENT X Y

g
-
[’
-
g’
-
g’
-

Do
o
™ -
D
Do
-
™ -
D

2) Wprowadzi¢ numer ABS za pomocag przyciskow E] E]

X

£3(C3|E3
SIS

<
= [EJ|EQE2
& |C2|C2(CQ

L «— Miga

C3(C3CD

I;! C2(C3|C2

< X
[ o)
B |e3[c3(e

=
>
€3C3/S3

<
paou || mu | [
Igl C2(C2(CD

B|c3c3lc3




3) Wyszukiwanie wstepnie ustawionych wspotrzednych
ABS w trybie ABS

Tryb ABS (kontrolka wiaczona) X Malalz)
oy
Y arrnn
wuu
y4 o
(NN NN
m o[
[B X (aann
(RN N
Y -85680
z c4585
[J
(<] x| 000
Y arrr
wiuy
y4 xxIxix]
L
N [
4) Powrdét do normalnego stanu z trybu ABS.
Normalny stan X OO0
C.T
Y =g 1
y4 J5HES

[ aiaixixl
X HETIR ]

< X
poul)
oo
uy
c

W trybie ABS, mozna w szybki sposob znalezé
numer ABS korzystajgc z przyciskow [«] [»].

Nacisng¢ dwa razy przycisk w trybie ABS,
kontrolka ABS i numer wytgcza sie.

+«—— Miga

+—— Miga

Normalny stan




Ex) Przyktad Przypisanie “10.000” do ABS nr 5 osi X

Tryb normalny

[ =(a]lv]

m
=
—_

(x](1] (0] [

3952 10

-8065

nannn
ooy

395

2!
-8056
HH

n
o

[
5
I
m [ J

— Miga

Aby znalez¢ ABS nr 5 uzy¢ przyciskow
(«J(»] lub bezposrednio wprowadzié 5.

Wprowadzi¢ “10.000”

2-7




Ex)

Przyktad Przypisanie punktu (wspétrzednych) do
wszystkich numeréw ABS

Sl

8l

25

A
A 4

23

Normalny stan

=) [o)=z4)iY]

Yo

L

<PIC. 1>

<

< X

A 4

b || mou | o
C2(C2(CD
C3|C3/Ca
C3|C3|C

]
-m

ancn
CI|00(w

g ] g T g

=
BCJCJW

-
[y
c

I;!C

calcacs| B
c3|C3ca

= IR LD

o | o o
C2|C2CD

e Y e

CI|E3E2
C2C2|CY

S e S T L

B [e3e3/c3| B [53[23(e

Wstepna wartos$¢ ustawiona z nr ABS 0-99
wynosi “0.000”

Ustawi¢ punkt zerowy dla kazdej osi nawet w
trybie normalnym.

Przejscie z trybu normalnego w tryb ABS

+—— Miga

Ustawi¢ na “0” za pomocg przyciskow
(«J()lub wprowadzié “0”

Przesungc¢ stét roboczy do momentu
wyswietlenia 10.000 w oknie osi Xi Y.
(patrzABS.1 na <rys. 1>)




e (ma
L3838
CoC3CD
C2(C2(CS

.
oo
=

] ngu T o
C3|C3/Ca
g | | D

=

£3N| €3
£3[c3/53
c3(c3leS

.
oo
<)

£a)wAle
Do ][ [
[ ] D Y

=
==
<)

C2(C3CD
C2|C3C

= |EJEJED

oo
<)

X

IR/
C2(C2CY
€S2

"y

o [ 1 X
C2(C2(CD

calc3lcs| B e3elles| B

C2C3CD

= b ] o e

[]
€3/
£3|ca(ca
£3c3/63

2

[]
£3)WA| 3
£acalcy

C2(C3|C2

E!CDC:CD @CBCDCD QCDCDCD QCDCDCD E!CDCDCZO ECDCDCD E!C)CJCD QCDCDCD QCDQCD QCDCDCD

C2|C3CD

~ |R3|S2|ED =
B (C3|C3C

! C2(C2|C2

1) Okreslic ABS nr 1

Ustawic¢ na “1” za pomoca [»]

Przesung¢ stét roboczy do momentu

wyswietlenia “15.000” w oknie osi X
(ABS nr2na<rys. 1>)

1) Okreslic ABS nr 2

Ustawic¢ na “2” za pomocag [»]

Przesung¢ stoét roboczy do momentu
wyswietlenia “25.000” w oknie osi X
(ABS nr 3 na<rys. 1>)

1) Okreslic ABS nr 3

Ustawi¢ na “3” za pomoca [»]

Przesung¢ stét roboczy do momentu
wyswietlenia “-15.000” w oknie osi X
(ABS nr4 na<rys. 1>)

1) Okreslic ABS nr 4

Ustawi¢ na “4” za pomoca [»]




Ex) Przyktad Znalezienie wspoétrzednych ABS nr 1 zgodnie
zrysunkiem <1>,
Tryb normalny
X 23088
Y 18000
v manrrn
(NN Ny
rorn
X oool
Y xTzTa1x]
Ly
Z mrr
[Ny yNyn]
mW [ Y] — Miga
[E X {30080 | Ustawic na “1” za pomoca przyciskow
@ Y aagg «® lub wprowadzi¢ “1”
v manrrm
OR [N NN
@ ABS D,
ENT X {3000
Y 8000
z cool
m o[
aran| | ABS nr1moznaznalez¢ przesuwajgc stoty
X 'F’."}’.%g robocze osi XiY do momentu wyswietlenia
Y sy | | 0.000 w kazdym oknie.
z oooo
m [ 4




7.Koto osi otworéw na sruby

_' :r—l;;;u_t-R:a_d-iL:s-(-r)_o_r-D-i;;n_e_t;r_(c;)-‘i — [ENT W trybie kota osi otworéw na $ruby mozna wyrézni¢ 4 parametry.
e . 1) Promien (R) i $rednica (d)
—'{\Inputthe number of holes (d-no) | —* 2) Liczba otworéw: d-no
LTI 3) Kat wyjsciowy: Sph
—! Input Start angle (Sph) E — [ENT 4) Kat koncowy: Eph
_>:r_--I-n-pL;l-:i-n-aT;Eg-I;-(I-E;-ﬂ:)---". — (ENT Informacje szczegodtowe dotyczace 4 parametrow (zakres staty)
e ! Parametr Dostepny zakres
Promien (r) lub $rednica (d) | +8000.999 mm lub +400.9998 cali
Liczba otworow 2-99 otworéw
Kat wyjsciowy (Sph) 0.000~359.999
Kat koncowy (Eph) 0.001~999.999
Ex) Przyktad Przyktad kota osi otwordéw na $ruby
o . L. Uwaga
Ustawienieosi=0$ XiY
Promien (1) =10.0 Przed wprowadzeniem parametréw kota osi
Liczba otworow =§ » otworéw na sruby nalezy zdefiniowac¢
Kat wyjsciowy = 0°.0 punkt odniesienia.

Kat koncowy = 360°.0
Wprowadzi¢ 4 parametry— przesung¢ stot

roboczy— wyswietlacz osi XiY “0.0003 —
znalez¢ kolejny otwor naciskajac przycisk ().

Za pomoca przyciskéw («J[») mozna
w prosty sposob znalezc¢ potozenie
(lub nr ABS) poprzedniego lub
nastepnego otworu.

Koto osi otworéw na $ruby jest niedostepne
na wyswietlaczu 1 osiowym

Nie nalezy przesuwac stotu roboczego
podczas wprowadzania parametrow.

Normal mode

X
Y
z
X
Y
z

LI|EQED| R
CCCa| €

3| [S2CICI| |-
Q.| |C3|S32]| €

N < X
~
3
2
]
]
]

Uy || —— Miga

(1] (0]

< X
3
3
=
=




m
=
—_

m
=
—_

m
=
—_

m
=
—_

< X

d-no

S5Ph

-

£J|EED
C2(E3|CY
C3|C3(C2

<)
=

I:! {2 | [ [

Wprowadzi¢ liczbe otworow “8”.

Nacisngc¢ przycisk [mjesli kat wyjsciowy
wynosi “0°”.

Kat koncowy wyniesie 360°,
poniewaz kat wyjsciowy réwna sig 0°.

Kat koncowy = kat wyjsciowy + 360°

To jest pozycja pierwszego otworu.

- UWAGA -

* Obrébka odbywa sie w kierunku lewym.
* Kat koncowy to kat wyjsciowy plus 360.

Kat koncowy (*) = Kat wyjsciowy + 360




Przesung¢ stét roboczy do momentu
wyswietlenia 0.000 w oknie osi X.

(]

Przesungc¢ stét roboczy do momentu
wyswietlenia 0.000 w oknie osi Xi Y.

[»]

Przesung¢ stét roboczy do momentu
wyswietlenia 0.000 w oknie osi Xi Y.

(]

Przesungc stot roboczy do momentu
wyswietlenia 0.000 w oknie osi X i Y.

X

<

» Przyktad kota osi otworéw na $ruby

1. otwor

1) Wykonac¢ obrébke otworu

2. otwor

2) Wykonac obrébke 2. otworu

3. otwor

3) Wykona¢ obréobke 3. otworu

4. otwor

4) Wykona¢ obrébke 4. otworu




[»]

Przesung¢ stot roboczy do momentu
wyswietlenia 0.000 w oknie osi Xi Y.

(]

Przesung¢ stét roboczy do momentu
wyswietlenia 0.000 w oknie osi X i Y.

(]

Przesung¢ stét roboczy do momentu
wyswietlenia 0.000 w oknie osi X i Y.

Przesung¢ stét roboczy do momentu
wyswietlenia 0.000 w oknie osi X i Y.

x

<

< X

X

-2935/|| 5 Otwor

IR IR IR 5) Wykonac obrébke 5. Otworu

8935 6. Otwor

6) Wykonac¢ obrébke 6. Otworu

1075] | 7. otwer

7) Wykonac obrébke 7. Otworu

V¥ ] 8. Otwor

8) Wykonac¢ obrdobke 8. Otworu




8.Ustawienie osi dla kota osi otworéw na Sruby

1). Ustawienie jako 0§ XiY

(FJ~()[eN)--eNT

Dostepne tylko w wyswietlaczach 2, 3 i 4 osiowych.

(F]

m
=
—_

ILAEE

23|82
C3(c2
C3C3
C3(C3

g

Ny
]
;-

£3[E3"
[ | | d
C(C3|M
C2(C3

%
* E

CIE3wn
SIS

[ | g o g
Co(Co|wC

£J|L2ED
C2(C3|CD
C2C3CS
C2(C3|C2

2). Ustawienie jako 0§ Xi Z

(F)— (>[Nt~ [ )N

Dostepne tylko w wyswietlaczach
DSC-803 (3 osiowy), 804 (4 osiowy).

(F]

WRAEE |
N
LI
oooo

[FUN]

e ircl £
mrTn
LLILILy
rmrn
LLILILS

[FUN|
AR5 HY
oot
IxVaixlx]
LLLsLILs

[FUN]
2AH IS H=
saTslx]
LLLILIL
i
(NN

[FUN]
oooo
oooo
oooo

g




Dostepne tylko w wyswietlaczach
DSC-803 (3 osiowy), 804 (4 osiowy).

(F)~[»]~ [N~ > ]~ » ][N

3). Ustawienie jakoosYiZ

Ca|Cy caca bu Y (g [ 1 |C3[CD 11C3(CD CoC2C2
€[ wy(C3|CD & [Caca 2 [C3(CY [EI(C C3[Ca(Cy
(=== -J[C3(Ca C3(CY (= C3(CY C3[C3|CY
.....”._nu c3 H_nu c3 wn|C3|CS = wn(CS(CS c3c3|cS
cc g |- E | g | g | E
=< . oc oc o
g =~ mg v
X > N X > N X > N X > N X > N X > N




4). Ustawienie jako promien i Srednica

(F)- (> )Nt~ [ ]~[>]~{» ][N

Dostepne tylko w wyswietlaczach DSC-802, 803 i 804.

(F] X

=
X

=
X

WwALE

JAH IS5 Y=

HYd IR-rRd

C2(CS
C2|C
C2(CD

L2182

o || g [ ]
C2(E3|CD
C2(C3|C2
C2(E3|C2

Zamiana promien <> $rednica
(koto osi otwordéw na $ruby)

2-17




9. Komunikat btedu

Przeciety kabel.

Nieprawidtowe dziatanie z powodu zanieczyszczen lub pytu.
Zarysowanie lub pekniegcie liniatu szklanego.
Nacisng¢ przycisk CE), komunikat btedu zniknie z wyswietlacza

<Uwaga> po zainstalowaniu lub po zakonczeniu naprawy liniatu
nalezy nacisng¢ przycisk CE przed jego uzyciem, aby usung¢ komunikat btedu.

)

«[__ 0000
1alx]
v G000
lxixlxl
z aobl
FLT
Liniat nie podtgczony w osi - R
X wyswietlacza. X Opggnn
Y LUy
7 Annn
[NAN NN
X Err 7 15
v Anan
LIy
7 annn
[RANE NN
FLT

Przyktad. Aby usung¢ komunikat btedu,
nalezy nacisng¢ przycisk CE

X Err - |

Y Hell

Oznacza, ze kabel liniatu zostat przeciety
lub odtagczony.

Btad zmierzonej wartosci z powodu
obecnosci zanieczyszczen lub ciat
obcych w liniale.

Btad zmierzonej wartosci z powodu
uszkodzen lub zarysowanh szyby liniatu

3 Usungc¢ komunikat btedu naciskajgc
s przycisk CE
[x]
[¥]

Przyczyna btedu i rozwigzanie

Objaw

Przyczyna

Rozwigzanie

Niedoktadnos$¢

Ciata obce w liniale.

Olej smarny w liniale.

Luzne potgczenie liniatu.

Brak uziemienia.

Uzycie smaru przy ztgczu zasilacza.

Nieprawidtowe dziatanie wzorcowania lub rozdzielczosci.

Uszkodzenie szyby, gtowicy odczytu lub
elastycznego kabla.

Usungc ciata obce.

Usungc¢ olej smarny.

Dokreci¢ ztgcza.

Potrzebne uziemienie.

Wyczysci¢ ztgcze.

Wiaczy¢ “RATE” (Wzorcowanie) lub
“Resolution” (Rozdzielczos$¢)

W innym przypadku skontaktowac
sie z lokalnym centrum serwisowym.

Nie oblicza

Zwarcie z zewnatrz.
Nieprawidtowa warto$¢ “RATE” (Wzorcowanie)..

Sprawdzi¢ uziemienie.
Poprawi¢ warto$¢ w “RATE”
(Wzorcowanie)

Komunikat “OPEnN”

Brak potaczenia.
Przeciety przewod

Upewni¢ sig, ze przewdd jest przeciety.
W innym przypadku skontaktowac sie
z lokalnym centrum serwisowym.




FUNKCJE

Dziatanie wszystkich funkcji rozpoczyna sie po uzyciu przycisku F

. LATHE: Funkcja sumowania pomiaréw obrabiarki (s. 38)

. CIRCLE: Koto osi otworéw na $ruby (s. 22 - 24)

. SCALE: Zmianarozdzielczos$ci

. DIR: Zmiana kierunku obrébki

. RATE: Wzorcowanie, korekcja i kompensacja

. DIA: Podwaéjne obliczanie dla obrabiarki (s. 39 - 40)

. RESET: Funkcja inicjalizaciji

. TEST: Testowanie FND (Elastycznego wy$wietlacza numerycznego)




1. Zmianarozdzielczo$ci (SCALE)

1) 5/1000 mm (3.ScALE)
(0,0002 cala)

Po zastosowaniu nowej rozdzielczo$ci,
[E]*[E]*[E*_'*_'@_' 0.000 zostanie wyswietlone.
Rozdzielczo$¢ nalezy ustawi¢ zgodnie z rozdzielczos$cig liniatu.
(F] > [»] x[35cALE
(Podwojny) Y 3333
y4 Ix1x1x1x]
L
[
ENT x|35cALE
Y|5EL RH IS
Z i
LLLILeLy
FUN
(X] X [
Y|SEL RHI
v manrrm
L
FUN
ENT X ot
Y 5EL AH IS
Z x1xix1x]
(WA Ny RN
[FUN]
(5] X oob
Y|SEL RH I
Z ooog
FUN
ENT X aobl
Y oool
z Y




2)1/1000 mm (3.ScALE)
(0,0004 cala)

N N . Po zastosowaniu nowej rozdzielczosci, 0.000 zostanie wyswietlone.
[E_' [B_’[B_' _’ @ Rozdzielczo$¢ nalezy ustawi¢ zgodnie z rozdzielczoscig liniatu.

(F] [»] [»] x[3ScALE
(Podwojny) Y aggg
y4 IxixTxlx]
LILILIL

FUN

ENT X|35cALE
Y|SEL RH IS
Z oooo

FUN

X 5000
Y|SEL AH IS

y4 IxlxTxlx]
LILILIL
FUN
ENT X So00
Y|SEL RH !5
Z IxlzIxlx]
LOLILILY
I
(1) X W0oo
Y|S5EL RH IS
y4 IxIxTxlx]
[AANYNYN)
FUN
ENT X aooo
Y [xixixxl
[ NNy RN
y4 [x1xXx)al
LIy




3)5/1000 mm (3.ScALE)
(0,0002 cala)

[E_.[B_.[B_.—»—» Po zastosowaniu nowej rozdzielczosci, 0.000 zostanie wy$wietlone.

Rozdzielczo$¢ nalezy ustawi¢ zgodnie z rozdzielczoscig liniatu.

(F) [»](»] X|35cRLE
(Podwajny) Y oot
Z IxVzsIxlx]
LILILILY
]

ENT X|35cALE
Y|SEL RH IS
Z aoon

I

x] X eYHHH
Y|SEL RH IS
y4 IxizsIxlx]

LI
I

ENT X 5000
Y|SEL RH IS5
Z IxlzxIxlx]

LALILILY
]

(5] (0] X SO000
Y|SEL RH IS
y4 IxIxTxlx]

LILILIL
FUN
ENT X aoon
Y rrr
Ly
y4 mornrn
LIy




4) 1/1000 mm (3.ScALE)
(0,0004 cala)

[E_,[B_,[B_,_._. Po zastosowaniu nowej rozdzielczosci, 0.000 zostanie wyswietlone.

Rozdzielczo$¢ nalezy ustawi¢ zgodnie z rozdzielczo$cig liniatu.
~[1)-(0 )N

(F] [»] [»] x[3ScALE
(Podwsjny) Y HHHY
Z IxVzsIxlx]
LILILILY
]
ENT X|35cALE
Y|SEL RH IS
Z aoot
I
x] X 5000
Y|S5EL RH IS
y4 IxizsIxlx]
LLLILI
]
ENT X 5000
Y|SEL RH IS5
Z IxlzxIxlx]
LALILILY
[l
(1](0] X 100805
Y|SEL RH IS
Z IxixTxlx]
LILILIL
FUN
ENT X aoon
Y rrr
Ly
Z oooo




- To set Reference point as 1/100 —» For magnetic scale English Only

(> )~ (o)~ (- (> J-{ew1

[B*@*@*@*@_’@_’@_’@ Set Resolution as 1/100, then set “reference point”

X,Y and Z-axis are all available.
Period of Reference point for 1/100 is 2mm.

( 8 times)

~ [B]

x]

(FJ> )] ) > x

Y
4

<

<

SrEF

S5EL RH !5

hn
aUI'JU

[FUN

rEF 25

SEL RH IS

noarmn
Uy

rEF

Set the value of period as 2mm.

2
S5EL R
H

X-axis has been setas 1/100.

C3(C3(CD
{0 | | D




2. Zmiana kierunku (4.dIr)

w lewo (+), w prawo (-) = w lewo (-), w prawo (+)

[E-.[E_.[B_,[E]_._._,[E] N Kierunek obrébki mozna zmieni¢ w nastepujacy sposéb:
=l

(F] [»)[»] [»] X |4d Ir
(3 razy) Y ooon
y4 IxixTxlxl
LILILILS

FUN

ENT X |4 Ir
Y|5EL RH IS
y4 IxIxTxlxl
LILILIL

[
X|dilr ---3

Y|5EL RH!

Z [FHHE

i
[B X|ldir [---
@} v|SEL_AH S
Z oool

i
ENT X anon
Y marmn
(AN Ry N
Z oooo

3-7



3.Wzorcowanie i korekcja (5.rAtE)

* W przypadku gdy zmierzona odlegtos¢ (wartosc¢) rozni

[E_, [E]_.[B_.E]—»E]—»—» @ — sie od rzeczywistej odlegtosci.

_______________ * Warto$¢ wejscia ustawiona fabrycznie to “1.000000”.

— [ Input RATE iﬂ * Zakres wejsciowy to 0.000001 - 9.999999.
-------------- « Jes$li 0.000000 zostanie ustawione, wyswietli sie tylko “0”.

(F D] [ X|5rAEE

(4 razy) Y

b
(X g ]
‘
pun )
”
s

xIxlx]
Z THHHT
[FUN
x| Lo80oo
v |S5EL ARH IS
y4 annan
[ARN RN
[FUN
ENT x| 8o0o8ot
Y|SEL RH IS
Z nrrnnr
[N RNy N]
[FUN
D ! nannnn
Input RATE | X WUy | | Wprowadzi¢ “1.00 00 00 “ jako wartos¢
Y sE"_ QH :5 wzorcowania
y4 N
Ly
[FUN]
ENT X aoot
Y anan
[N RN
y4 annn
[Ny

Korekcja lub kompensacja

_______________

Przyktad 1 !
Rzeczywista odlegto$¢ (100.000) r-=—=-~----7 i

Zmierzona odlegto$¢ (100.100) =0.999000 p======== i
: REF.

Przyktad 2 ! Warto$¢ z urzadzenia kontrolnego
i lub wskaznika bloku

Rzeczywista odlegtos¢ (100.000) =11.001001 :F-_____________J Warto$é na wyswietlaczu

Zmierzona odlegtos¢  (099.900) -2 Tl




-

(F] [»][») ][] X|arAEE
(4 razy) Y i
Z [HHH
FUN
ENT X|5~REE
Y|5EL AH!
v Ixialxlx]
LIy
il
x| 008658
Y|5EL RH IS
Z mromr
LiLrLiyy
[l
ENT x| Woo0L0
Y|SEL RH IS
v oooo
]
[(0)(-]J(9](9](6](0](1](5] x| 09860
Y|SEL RH IS
Z oot
FUN
ENT X aooo
Y [romr
[N Ny
y4 Ixialxlx]
LIy

Przyktad 3 Rzeczywista odlegto$¢ =100 mm
Zmierzona odlegto$¢ = 100,4 mm

100
100.4

=0.996015




4. Funkcja Reset (7.rESEt)

1)Reset ABS (Usuniecie danych ABS)

Nalezy ostroznie korzysta¢ z funkcji resetu ABS,

[B—»[B—»[B—»[E]—»[E*[E—»[E]—* poniewaz funkcja ta powoduje usuniecie wszystkich
zapisanych danych ABS.
=[]~ (e

@@@@@@@ X|wrESEE Ustawi¢nanr?
(6 razy) Y aa 8
T
FUN
ENT X| irS5k AbS
v Annn
s
7 aAnnn
[T IE]e)
FUN
ENT X| irS5t AbS
Y|--!nik--
7 nAnnn
[RITIE]s)
[FUN
X ]
v Annn
L
z[_ 0088




2)Reset programu (Usuniecie wszystkich zapisanych danych)

1)Wszystkie zapisane dane zostang usuniete i nastagpi

@*@*@"@"@"@"@" powrot do ustawien fabrycznych:
_,[z]_, Rozdzielczo$¢: 5/100.

Koto osi otworow na sruby: ustawic jako 0$ XiY, promien
Kierunek: ustawienie fabryczne

Wzorcowanie: 1.000000

Wytaczenie funkcji podwéjnego naliczania

@@@@@@@ X -:.ngEL' Ustawi¢ nanr7
(6 razy) Y oot
Z IxlzIxlx]
LLLILILy
T
ENT X| {5k AkS
Y Ixlxixlx]
LI
Z oot
N
(»] X|2rSE ALL
Y aoo
Z aoot
T
ENT X|erSE ALL
Y|-=-in -~
Z oot
FUN
X oooo
Y aobt
y4 IxlxTxlx]
LILILILY




5. Testowanie FND (8.tESt)

@_,[E]_,[E_,[B_,[B_.@_.@_.@ Kontrola FND (Elastycznego wy$wietlacza numerycznego)
~[ET)~ [CEJ

FEIDIDICIIRID) x[8EESE Ustawié na nr 8
(7 razy) v 8000
y4 s aixix]
[NANENEN]
FUN
X[ 8Py E Y tlel Podczastestuwszystkie numery zmieniajg
0000004 sie z 1 do 8. Ta procedura jest powtarzana
Y| ddd147 47| 3krotnie.
ARRERRRR RN
DU FORCELT LABS] it R
il
X [
Y TxTalx]
(NN NEN]
y4 mrmonn
suuy
FUN]
X 000 | Aby zakonczyé testowanie,
Y Tl nalezy nacisna¢ przycisk(cg .
Uy
z HHH




FUNKCJA OBRABIARKI

Ustawi¢ funkcje obrabiarki

—F— 1. LATHE: Funkcja sumowania (s. 38)

— 2. DIA: Funkcja podwdjnego obliczania (s. 39-40)

Przedmiot obrabiany




1.Funkcja sumowania pomiaréw obrabiarki (1.LAthE)

@**@} ~ [T
(<

Ta funkcja jest dostepna w modelu DSC-803, 804.
Opcja ustawienia osi X.
Wynik sumowania osi Y i Z pojawia sie¢ w oknie osi Y.

Funkcja wprowadzania wartos$ci i ustawienia zera nie dziatajg w osi Z
Jeslios Y zostanie zresetowana za pomocg <>,0$ Z zostanie rowniez
zresetowana w sposo6b automatyczny.

Funkcja kota osi otworéw na $rube nie dziata

(F]

m
=
—_

ENT

X
Y
zZ

(LARERE
i
HHE

FUN
iLRERE
nor
annn
[HHHE
FUN]
iLAERE
LAERE
cooo
FUN
annn
oy
Annn
Luuy
LAERE

W

NOR<>LATHE za pomoca (X[

EX) Przyktad Sumowanie wstepnie ustawionych wartosci

m
=
—_

ENT

N < X N < X

< X

. -23680

4 260

65085

WARERE

nor

65085

FUN

(LAELE

aor

55085
O

ILARELE

LALKRE

65085

FUN

-23600

{06345

LAELKE

Wynik sumowania osi Y i Z pojawia
sie w oknie osi Z.




2.Funkcja podwdjnego obliczania (6d1A)

[E] Wybrac funkcje podwdjnego obliczania, jedna o$ bedzie
[E_’[E_’[E_’@_’@_’ - liczona podwajnie. (W czasie pracy z obrabiarka,

_,_,[E]_, konieczne jest ustawienie $rednicy)

X

[B [E] [E] [E] [E] [E] &d R Ustawi¢ nanr6

(5 times) Y 8.
[x]
LS,

C3|C
C2(C

b
o
=
3

N

€30
cox
CD -
S|

<
(]
L]
f'w
£
3|

CD -—
T

[E } X|d R 05 X bedzie liczona podwdjnie.

DIA « RAD za pomocg ™[]

N

£2/0
cox
CD -—
Lu ][ Xy

=
X

<
£J|EIED
C2C3C3
C3C3|CD
C2|C3CD




Ex.

(FI ) )] [

m
=
—_

Przyktad Ustawienie funkcji podwéjnego
obliczania (wedtug srednicy) dla osi X.

(5razy)

25000

-8395

462t

6d R

-8395

Yibeo

~Ad

4oa62ao

SEL AH IS

FUN

d R

SEL RH S

T4

FUN

25000

-8395

4ab6eo

Ustawi¢ nanr6

0O$ X bedzie liczona podwadijnie.




3.Korekcja narzedzia

Suwmiarka (Mikrometr)

Przedmiot obrabiany

Narzedzie nr 1

Narzedzie nr 4 Narzedzie nr 2

Narzedzie nr 3

Korekcja narzedzia

Stuzy wyswietleniu od punktu kohcowego narzedzia do punktu srodkowego
przedmiotu obrabianego. Aby zastosowac te funkcje, nalezy zapisa¢ w pamieci
dtugosé kazdego narzedzia.




Ex) Narzedzie nr 1 -> Symulacja obrébki -> pomiar $rednicy — wprowadzenie wartosci

Narzedzie nr 2
Narzedzie nr 3
Narzedzie nr 4

Workpiece

_Q _____

Suwmiarka (Mikrometr)

:

Narzedzie nr 4

Narzedzie nr 1

O

Narzedzie nr 2

Narzedzie nr 3

(1] [ENT

(x][2] (0] [

Zmierzona warto$¢ srednicy 20,
przedmiotu obrabianego

[»]

(x] (2] (5] [

68530

-5405

(o Irn
! oy

m [0

an anr

< 5'1'1.'

t ann
[N

mo [

annn
[XARY NN

l.’l'

2

-5
1810

c

m o[

U.Ug
48560

22358

m [

25000

88350

m [ J

Wybra¢ funkcje ABS

Przypisaé¢ narzedzie nr 1 do ABS nr 1

Korekcja narzedzianr 1

Wykona¢ symulacje obrobki z narzedziem nr 1,
Nastepnie wymontowac narzedzie i zmierzy¢
srednice przedmiotu obrabianego za pomocg
suwmiarki lub mikrometra. Wprowadzié
zmierzong warto$¢ na wyswietlaczu.

Narzedzie nr 1 zostanie ustawione wedtug
wprowadzonej zmierzonej wartosci “20”.

Przypisa¢ narzedzie nr2do ABS nr 2

Korekcja narzedzia nr 2

Wykona¢ symulacje obrébki z narzedziem
nr 2. Nastepnie wymontowac narzedzie i
zmierzy¢ srednice przedmiotu obrabianego
za pomocg suwmiarki lub mikrometra.
Wprowadzi¢ zmierzong wartosc¢

na wyswietlaczu.

Narzedzie nr 2 zostanie ustawione wedtug
wprowadzonej zmierzonej warto$ci “25”.




(x] (3] (0] [

Przypisa¢ narzedzie nr3doABS nr 3

Korekcja narzedzia nr 3

Wykonac¢ symulacje obrébki z narzedziem
nr 3. Nastepnie wymontowac narzedzie i
zmierzy¢ $rednice przedmiotu obrabianego
za pomocg suwmiarki lub mikrometra.
Wprowadzi¢ zmierzong wartosc¢

na wyswietlaczu.

Narzedzie nr 3 zostanie ustawione wedtug
wprowadzonej zmierzonej wartosci “30”.
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INSTALACJA I ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW



1. Instalacja

1) Instalacja i sSrodki ostroznosci dotyczace instalacji

—_

. Nalezy prawidtowo uziemi¢ licznik cyfrowy.
2. Nie nalezy stawiac systemu DRO w poblizu innych urzgdzen elektrycznych. Istnieje ryzyko zaktocen.
3. Nalezy uwazac, aby zanieczyszczenia takie jak olej smarny i wiéry nie przedostaty sie do liniatu.

4. Aby zapewni¢ najwyzszg mozliwg doktadnos$¢, nalezy instalowac liniat w jak najmniejszej odlegtosci
od przedmiotu, ktéry bedzie mierzony lub miejsca pracy.

5. Zalecamy instalowanie pokrywy ochronnej oraz upewnienie sie, ze gtowica odczytujgca moze poruszac
sie swobodnie.

6. Wstrzgsy moga uszkodzic¢ liniaty szklane. Nalezy ich uzywa¢ z zachowaniem ostroznosci.

7.Urzadzenie wymaga napiecia miedzy 110V i 220 V.

Narzedzia potrzebne do instalacji

Wiertarka elektryczna: ®3.5, ®4.3, $5.2
Gwintownik: M4, M5, M6

Czujnik zegarowy: 1/100 mm

Uchwyt do gwintownika

Wkretak

Zestaw kluczy



2 Montaz i doktadnos¢

Zamontowac urzadzenie rownolegle do osi maszyny biorgc pod uwage ponizsze ograniczenia:

<JSM>
spacer

l

A: Powierzchnia pomiarowa liniatu

B: Powierzchnia montazowa liniatu

C: Gtowica odczytujgca

G: Prawidlowy odstep miedzy liniatem i glowicg
B T: Odstep miedzy gtowica i tozem maszyny

T

Machineltable

<JSS/JSN>
Nalezy zachowac ponizej przedstawione odstepy.
Odstep w linii rownolegtej: Ponizej 0,0039" (0,1 mm)

E T:1378"(3,5mm) £ 0,0039" (0,1 mm) —» JSM
B G:0” (0 mm)+0,0039" (0,1 mm) — JSS, JSN
Machineshed Machinestable

A A |

O ¢ 0

T+ [ Jpem przEWOD

1.0

A-A’w granicach 0,1 mm

Liniat— E i
Glowica—
(0) (X) (X) (X) (X)

HE B H B

D-D’w granicach 0,1 mm

(0) (X) (X)




3) Montaz liniatu

(1) Pozycjonowanie, wiercenie, tymczasowe przymocowanie.

Po okresleniu pozycji montazowej na powierzchni montazowej toza maszyny, nalezy
wywierci¢ i nagwintowaé otwory.
Przymocowac liniat tymczasowo do stotu maszyny za pomoca sruby z tbem szesciokatnym.

(2) Montaz
Za pomocg czujnika pomiarowego zmierzy¢ kat poziomy A.
e 1 Liniaty ponad 1000 mm, sprawdzi¢ wyréwnanie liniatu i,
czy zostat zamocowany w prawidtowym miejscu.

e 1 Jesliwyrownanie A nie zostanie zmierzone za pomocg czujnika zegarowego,
wowczas przednia strona ze znakiem wyréwnania znajdzie sie w pozycji rownolegtej
w obydwu kierunkach.




(3) Montaz nosnika gtowicy

Jesdliliniat zostat przymocowany bezposrednio do stotu, grubosé¢ zaczepu powinna
wynosi¢ 0,1378" (3,5 mm) £ 0,0039" (0,1mm).
Do regulacji grubosci zalecamy uzycie podktadki regulacyjnej.

» JSM » JSS/JSN

—»¢—— O0mm=0.1mm

—» [¢— 3.5mm

e Odkreci¢ dwie sruby od suwaka, ktéry mocuje czesci gtowicy po to,
aby oddzieli¢ nosnik gtowicy od liniatu.

<JSM>
toze maszyny
Guard —> [«—0.1378"(3.5mm)
<JSS>
toze maszyny
Guard —>«— 0"(0mm)+0.0039"( 0.1mm)

Machine! table

Machine bed

Guard

—><— 0"(0mm)=£0.0039"( 0.1mm)



Oznaczenie na koncu liniatu potraktowac jako linie odniesienia.
Odstep miedzy gtowica i liniatem powinien by¢ taki sam.




2. Trouble shooing

Problem Rozwigzanie
Zasilanie zostato wytgczone. e Upewnic¢ sie, ze przycisk(®]jest wtaczony.
e Sprawdzié, czy zasilanie jest wtgczone.
e Sprawdzi¢, czy bezpiecznik nie przepalit sie
® Sprawdzi¢, czy przewdd zasilania jest prawidtowo podtaczony.
Bezpiecznik czesto sig przepala ® Upewnic sie, ze doprowadzenie zasilania jest prawidtowe.
[}

Odtaczy¢ liniat od licznika i sprawdzié¢ ztacza.
® Po sprawdzeniu powyzszych, zadzwoni¢ do centrum serwisowego.

Zasilanie jest wigczone, ale wyswietlacz
jest wytaczony.

® Ptyn obrébkowy lub olej rozlaty sie na klawiature.
Odtaczyc liniat od licznika.

Komunikat ERROR (BLAD) pojawit sie
w oknie osi

Sprawdzi¢ potaczenie miedzy licznikiem a liniatem

Sprawdzi¢ uziemienie licznika.

Sprawdzié¢, czy sruby mocujace nie poluzowaty sie.

Podtaczyc liniat do innej osi licznika, aby znalez¢ przyczyne problemu.
Sprawdzi¢ luz maszyny.

Sprawdzi¢, czy liniat nie zostat uszkodzony w wyniku wygiecia

lub skrecenia.

Wyswietlana warto$¢ jest stata kiedy liniat
przesuwa sie

® Sprawdzi¢ "RATE" (Wzorcowanie) (s. 32)
Sprawdzi¢, czy normalne wzorcowanie wynosi "1000000".
e Sprawdzi¢ potgczenie miedzy licznikiem a liniatem.

Jedno wyjscie X,Y i Z nie dziata

® Podtaczyc liniat do innej osi licznika, aby znalez¢ przyczyne problemu.

Kontrolka DIA jest wtgczona

® Ustawi¢ w trybie RAD korzystajgc z opisu w ,Funkcja podwdjnego
obliczania obrabiarki” (s. 39).

Wyswietlana wartos¢ jest liczona
podwdjnie

® Sprawdzi¢ "RATE" (Wzorcowanie) (s. 32).

® Sprawdzi¢, czy normalne wzorcowanie wynosi "1000000".

® Sprawdzi¢, czy kontrolka DIA jest wigczona, nastepnie przeprowadzié
korekcje w ponizej przedstawiony sposéb (s. 39)

Rdéznica miedzy wartoscig rzeczywistg i
wartoscig zmierzong
Korekcja RATE (wzorcowania) (s. 32)

e Rzeczywista odlegtos¢

- — = Korekcja RATE (wzorcowania)
Zmierzona odlegtosé¢

EX.2 200.000
___________ =0. 999750
200.050

IEJEJE]E]EJ@IX]

(Wybra¢ " 5. RAtE")

Ex.1 30.0000

___________ =1.003009
299.100 :

_______________

Uwaga

® Nalezy uwaza¢, aby ptyn obrobkowy, olej i pyt nie przedostaty
sie do liniatu.

s Z powodu udoskonalania jako$ci produktéw, w produkcie mogg zosta¢ wprowadzone modyfikacje bez

wczesniejszego powiadomienia.



3. Wymiana bezpiecznika

Wymiana bezpiecznika 250 V 2A.
Uzy¢ wkretaka typ a

Typ Standard

Bezpiecznik napiecia 110V ~ 220V
Znamionowego 250V, 2A




4. Informacje na temat ztacza

Licznik

Liniat

1 STYK: + (+5V)
2STYK:A
3STYK: B

4 STYK: Z
5STYK: - (0V)
6 STYK: Ostona

1STYK: + (+5V)
2STYK:A
3STYK: B

4 STYK: Z
5STYK: - (0V)
6 STYK: Ostona

STYK i kolor
1
e ; 2
_______——-‘ 3
—
STYK Kolor Sygnat
1STYK CZERWONY +(+3V)
2 STYK ZOLTY A(+4,2V)
3STYK BIALY B (+4,2V)
4 STYK ZIELONY Z(+0,4V)
5STYK CZARNY -(+0V)
6 STYK CZARNA OSEONA Ostona (GND)

STYK dlalicznika DSC-803EDM

Kabel sygnatowy Licznik 803EDM

2STYK A ZOLTY 28TYK A BIALY
3STYK B CZERWONY 3STYK B ZIELONY
4 STYK COM BIALY 4 STYK COM CZARNY
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GWARANCJA <=8§

® Firma Dong Sahn JENIX Co., Ltd. zapewnia ograniczong gwarancje
na defekty opisane ponizej przez okres dwéch lat od daty zakupu,
zgodnie z przepisami prawa konsumenta.

® \Wrazie znalezienia defektu, prosimy o kontakt z przedstawicielem
lub centrum serwisowym.

® Prosimy o wypetnienie ponizej pustych pol m.in. z datg zakupu

CRTICRTIR

Cyfrowy liniat :
Produkt Pomiarowy (DRO) Model Seria DSC800

Data )
Numer seryjn
zakupu iy
Przedstawiciel llos¢

GUIDANCE FOR THE COMPENSATION OF CONSUMER'S DAMAGE

, SZCZEGOLY
RODZAJE USZKODZEN W okresie Po uptywie okresu

gwarancyjnym gwarancyjnego

Uszkodzenia funkcjonalne lub mechaniczne powstate

w czasie normalnej obstugi Bezptatna wymiana

Uszkodzenia powstate w czasie transportu lub instalacji M
Uszkodzenia

powstate w czasie
normalnej obstugi Ponowne pojawienie sig usterki M

lub defekt funkcjonalny| Naprawialne

Pojawienie sie tej samej usterki cztery
razy z rzedu

W przypadku zatrzymania produkcji Wymiana na nowy
czescilub zinnego powodu model w ramach
rekompensaty
Nienaprawialne —

Uszkodzenie powstate wskutek niedbatej obstugi,

Uszkodzenie funkcjonalne LAlE

powstate wskutek naprawy lub przerobki. Ptatny Ptatny
niewtasciwej obstugilub

celowych zaniedban Uszkodzenie powstate wskutek naprawy przez

uzytkownikow. nieupowazniony personel

Uszkodzenie powstate wskutek zastosowania
niedozwolonego napiecia (uzywac¢ wytgcznie AC 220V) M M

Uszkodzenie powstate w wyniku upuszczenia w czasie
przenoszenia w inne miejsce po zakonczeniu instalacji. M M

Przyczyng uszkodzenia nie jest sam produkt, M

Inne ale czynnik zewnetrzny.

» Uszkodzenie powstate wskutek naturalnych klesk.

» Kiedy trwatos$¢ uzytkowa czesci zuzywajgcych konczy sie lub skonczyta sie. Ptatny

& Ta gwarancja nie jest wydawana ponownie.

A2 Dong Sahn Jenix Co.,Ltd.
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