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SPECYFIKACJA TECHNICZNA

llo$é Osi
Wyswietlacz
Rozdzielczos¢

Sygnat Wejsciowy

Waga

Napiecia Zasilania
Temperatura przechowywania
Temperatura Pracy
Wilgotnos$¢ Wzgledna
Wymiary (HxwxT)
Obudowa

Zakres

279
245

1. PARAMETRY TECHNICZNE
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UWAGA!
Podczas instalacji urzadzenia wylaczy¢ zasilanie maszyny
i postegpowaé wg wskazan instrukcji.

gniazda enkoderdw

. ce

Digital Readout
Plodel ADR§0-X
Povesr (85 [ 165 VAL 16 VA
It A B T (8[R8, /B, L, 7 Link Deber|

gniazdo czujnika

zlacze RS232 dotykowego

POWER: 85 / 265VAC

bezpiecznik 1A T

wylacznik uziemienie

gniazdo zasilania

Podczas podtaczania;

= Nigdy nie wykonuj pofaczen pod napieciem.

=  Sprawdz czy wytgcznik jest w pozycji ,,OFF”

= SprawdzZ czy napiecie zasilania ma odpowiednig wartosc .

= Uzywaj tylko kabli dostarczonych z urzgdzeniem.

= Sprawdz potgczenia masy.

= Nie uzywaé w silnych polach magnetycznych.

= Nie uzywaé w wysokiej temperaturze i wilgotnosci .

= Zainstaluj wyswietlacz pionowo na wysokosci dogodnej do uzywania klawiatury i dobrej widocznosci.



Podtaczenie przetwornika (sygnaty réznicowe)
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Numer pinu

Sygnat A /B +V ov /A B /Z z ekran

Podtaczenie przetwornika (sygnaty pojedyncze)
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Numer pinu

Sygnat A nc +V ov nc B nc z ekran

Podt3aczenia RS232

Numer pinu 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Sygnat nc Rx Tx nc ov nc nc nc ekran

Podtaczenie sondy

Numer pinu 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Sygnat Sygnat+ | nc +V ov Sygnat- nc nc nc ekran

Uwaga: Uzywajac sondy z pojedynczym sygnatem pin ,,Signal-” nalezy zostawi¢ nie podtgczony .



2. KONFIGURACIA

Aby uruchomi¢ konfiguracje nalezy nacisngé na i przytrzymac chwile przycisk [ENTER] zatgczajac zasilanie
urzadzenia ADR . Na wyswietlaczu pojawi sie napis ,,LANGUAGE” .

Do poruszania sie po menu uzyj klawiszy

2.1. Wybor jezyka.

To jest pierwszy parametr w ustawieniach. Nalezy uzy¢ klawiszy numerycznych do wyboru jezyka.

Na wyswietlaczu informacyjnym jest napis ,LANGUAGE” a na wyswietlaczu osi , X” jest nazwa jezyka wybranego
wg tabeli ponizej. Po ustawieniu nalezy nacisng¢ [ENTER] w celu zapisania.

Przycisk numeryczny 0 1 2 3 4

Jezyk Turecki Angielski Niemiecki Hiszpanski Portugalski

2.2. Ustawienie rozdzielczosci.

Po ustawieniu jezyka naciskajac przycisk mozna wejs¢ w ustawianie rozdzielczosci. Jako pierwsza jest
wyswietlana aktualna rozdzielczo$¢ w osi X.

Na wyswietlaczu informacyjnym jest napis ,RESOLION X” a na wyswietlaczu osi X wartosé rozdzielczosci. Wybor
wg tabeli ponizej. Po ustawieniu nalezy nacisng¢ [ENTER] w celu zapisania.

Przycisk 0 1 2 3 4 5 6 7 8 |9
numeryczny
Rozdzielczosé 5um 1um 2 um 10 um 25 um 0,1 um 0,2 um 0,5 um *

e numer ,,9” jest uzywany dla rozdzielczosci zdefiniowanej przez uzytkownika.

Aby wprowadzi¢ rozdzielczo$é uzytkownika po nacisnieciu klawisza [9] nacisnij klawisz [ENTER]. Aby wprowadzi¢
wartos$¢ nacisnij przycisk [Sx] i wprowadz wartosc¢ rozdzielczosci i nacisnij [ENTER] w celu zapisania.

Mozna powrdci¢ do ustawien naciskajgc klawisz > . Dla innej osi trzeba powtdrzyé te same czynnosci.




2.3. Ustawienie kierunku
To ustawienie decyduje o kierunku liczenia w odniesieniu do ruchu przetwornika pomiarowego.

Dla ustawienia kierunku dodatniego nacisnij klawisz [1]. Zobaczysz wartos¢ [1] na osi ,X” . Dla ujemnego
kierunku nacisnij [0] ,. Zobaczysz wartosé ,,-1” na wyswietlaczu osi ,,X” . Nacis$nij [ENTER] aby zapisa¢ ustawienie.
Powtdrz czynnosc dla pozostatych osi.

2.4. Wybodr rodzaju maszyny

Ten parametr stuzy do ustawienia typu maszyny na ktérej jast zamontowany odczyt.

Przycisk numeryczny 0 1 2 3 4
Typ maszyny Milling Lathe Grinding Boring Spark Erossion
(frezarka) (tokarka) (szlifierka) (wiertarka) | (elektrodrazarka)

Nacisnij klawisz [ENTER] po ustawieniu typu maszyny.

2.5. Wybdr kompensac;ji.

Kompensacja jest ustawiana z menu ustawien - setup.

Naciskajac klawisze géra-dét znajdz napis ,,COMPNSTN” na wyswietlaczu informacyjnym. Nastepnie wybierz
liniowa kompensacje naciskajac [0] lub odcinkowg kompensacje naciskajac [1] . Zapisz ustawienie naciskajgc
[ENTER].

2.6. Ustawienia zaawansowane.
Mozna powrdcic¢ do ustawien zaawansowanych (Advanced Settings) poprzez ,, System Setup” menu.

Po znalezieniu napisu ,,ADVANCED” prosze nacisng¢ klawisz [ENTER] aby wejs¢ do menu.

26..1. Wygaszanie cyfr.

Funkcja dostepna w ,,Advanced Setting” menu.

Mozna ustawi¢ wygaszanie cyfr w ,Hide X” menu . Mozna wygasic¢ do 5 cyfr. Wprowadz ilo$¢ wygaszanych cyfr i
nacis$nij [ENTER]. Czynnos$¢ powtérz dla pozostatych osi.



26..2. Dodawanie osi.
Funkcja dostepna tylko dla tokarek i wiertarek . Funkcja w ,, Advanced Setting.

Naciskajac [1] uaktywniasz dodawanie w osi. Naciskajgc [0] wytgczasz dodawanie. Dla tokarki dodawana jest 0$ Z
a dla wiertarkio$ZiosW .

26..3. Typ4osi.
Typ enkodera uzytego w osi W .

Axtt Probo  Diomoter
Mada

Dla przetwornika obrotowego nacisnij ,,1” . Na osi X wyswietli sie ,,1” a na osi Y wyswietli sie ,rot” . Jesli
uzywasz przetwornika liniowego wybierz ,,0” . Na osi X wyswietli sie ,,0” a na osi Y wyswietli sie ,,Lin”

26..4. Ustawienia kalkulatora.
Ten parametr ustawia przecinek w obliczeniach kalkulatora.

Mozliwe ustawienie to 3 lub 4 cyfry po przecinku. Wprowadz cyfre z klawiatury i nacisnij [ENTER] dla
zapamietania.

26..5. Powrot do ustawien fabrycznych
Funkcja uzywana dla ,zresetowania” wszystkich ustawien.

W menu ,factory settings” nacisnij klawisz [Enter] . Pokaze sie napis ,,SURE” . Naci$nij ponownie [ENTER]. Pokaze
sie napis ,,WAIT” a po chwili powréci ,fabric setup”.



3. Funkcje podstawowe

3.1. Zmiana systemu pomiarowego.
mnm
Zmiana jednostki pomiarowej metryczna lub calowa nastepuje przyciskiem inch

Kazde nacisniecie zmienia jednostke. Uzywany system jednostki jest potW|erdzany zapaleniem LED.

3.2. Zmiana ukfadu odniesienia.

Wybdr uktadu odniesienia jest wykonywany klawiszem ABS/INC . Mozliwe sg dwa rézne systemy odniesienia.
- System absolutny

- System Inkrementalny

Kazde nacisniecie klawisza zmienia system odniesienia i jest potwierdzane zapalenie kontrolki LED.

3.3. Zerowanie osi.
Warto$¢ wyswietlana dla dowolnej osi moze by¢ wyzerowana poprzez nacisniecie klawisza zerowania dla tej osi.

Aby wyzerowacd o$ X nalezy uzy¢ klawisza Xo . Dla osi Y klawisza a YO dla osi Z klawisza ZO

Przykfad: zerowanie osi X.

TNEE o B el ET 1y

3.4. Zadawanie wartosci dla osi.
Aby wpisac¢ wartos¢ dla wybranej osi nalezy wybrac¢ o$ klawiszem wyboru osi, nastepnie wpisa¢ wartosé i
zatwierdzi¢ klawiszem [ENTER].

Aby wybrac o$ X nacisnag¢ @ aby wybra¢ os Y nacisng¢ Sy , aby wybrac os Z nacisng¢ Sz|, aby

wybraé 0§ W nacisngé |Sw] .

Przyktad: ustawianie wartosci 26.100mm dla osi X;
- S 2][e) ] [T

e

3.5. Potowienie wartosci (frezarka, wiertarka).
Aby wykona¢ potowienie osi nalezy wybrac o$ klawiszem wyboru a nastepnie nacisngé klawisz funkcyjny [%5] .

nJ
o
c3
£
]
a

Przykfad: potowienie wartosci w osi X pokazujgcej 50.000.

. soooofefs] > |Sx| 12 » 2 5.0 0 ofls




3.6. Tryb pomiaru $rednicy (tokarka).

W tym trybie, przeznaczonym dla tokarki, mierzona wartosc¢ jest mnozona przez 2. Dziata on dla osi X. Aby
uaktywnié tryb wybierz o$ X i nacisnij klawisz ['4] . Jesli funkcja jest aktywna to Swieci LED ,Diameter Mode” .
3.7. Znajdowanie $rodka (frezarka, wiertarka).

Funkcja stuzy do znajdowania srodka materiatu obrabianego w ptaszczyznie XY poprzez dotykanie punktow.
Potrzeba dotknga¢ 4 punkty.

A Poz. 4 A

Y A Y
— o
N O PO N
Y £
v
Poz. 3
> >
X X

Nacisnij klawisz [5] a potem [ENTER] aby wprowadzi¢ funkcje. Dotknij narzedziem pierwszego punktu w osi X
(Poz.1) i naci$nij [ENTER] aby zapisa¢. Dotknij narzedziem punktu 2 (Poz.2) i naci$nij [ENTER]. Dotknij punktu 3 na
osi Y (Poz.3) i nacisnij [ENTER]. Wreszcie dotknij punktu 4 (Poz.4) i naci$nij [ENTER]. Zobaczysz napis , OK” .

Po nacisnieciu [ENTER] zobaczysz wspdtrzedne do znalezienia srodka. Po wykonaniu ruchu stotem tak aby na
wyswietlaczy byty wartosci zero znajdziesz sie w srodku.

3.8. Proste obliczenia w osi X .

Istnieje mozliwos¢ wykonania prostych obliczen jak dodawanie, odejmowanie, dzielenie i mnozenie na wartosci
osi X. To moze by¢ zrobione bez aktywacji kalkulatora. Najpierw nalezy wybraé o$ naciskajgc klawisz wyboru osi,
Nacisnij klawisz dziatan (+,-,/,* ) a nastepnie wprowadz wartos¢ i nacisnij [ENTER].

Przykiad: dzielenie wartosci osi X przez 3.

| 5.855.—»3)( - | 3 - 3.0 8 5F%]s
3.9. Powrét z funkgji.

Funkcja jest uzywana do tego aby po przetworzeniu wartosci osi lub wykonaniu prostych obliczer umozliwic¢
powrdt do poprzedniej wartosci wyswietlanej w osi.

W tym celu najpierw wybierz o$, nastepnie naciénij klawisz %>  a nastepnie ENTER. Jesli naciniesz >
ponownie to skasujesz operacje.

Przykfad: Powrét do wyswietlania wartosci osi X;

108500 —~>(Sx| © BN~ 925 5Ts ]

3.10. Tryb uspienia.

Kiedy wyswietlacz jest w trybie uspienia wszystkie przyciski sg wyfaczone za wyjatkiem [HOLD].

Pomimo ze przyciski sg zablokowane to sygnat jest przetwarzany. Jesli nastgpi ruch stotu obrabiarki to jest on
wykrywany tak jak w normalnym trybie. Mozna powrécic z trybu uspienia naciskajgc ponownie przycisk [HOLD].

10



4. Funkcje zaawansowane.

4.1. Znajdowanie punktu zerowego maszyny.

Jest to funkcja uzywana w celu zaoszczedzenia czasu na ponowne bazowanie narzedzia. Punkt zerowy nie ulega
skasowaniu podczas utraty zasilania. Dla unikniecia btedu bazowania nalezy punkt zerowy odtworzy¢ po kazdym
zatgczeniu zasilania.

41..1. Zero liniatu. mm

Aby ustawié zero liniatu nalezy nacisna¢ klawisz wyboru osi, a nastepnie klawisz ~ in¢h 3 potem .

Na wyswietlaczu informacyjnym pokaze sie napis ,RULER ZERO” . Teraz naci$nij [ENTER] i wykonaj ruch w osi do
momentu wyswietlenia napisu ,,OK” . Po sekundzie urzadzenie powrdci do trybu normalnej pracy.

41..2. Zero mechaniczne. mm

Wybierz 0§ ktéra ma by¢ zerowana i naci$nij kolejno klawisze ~ M€h 3 potem .

Kiedy na wyswietlaczu informacyjnym pokaze sie napis ,RULER ZERO” nacisnij klawisz [HOLD]. Nastepnie na
wyswietlaczu pojawi sie napis ,,MACH. ZERO”. Wykonaj ruch w lewo do korica skali w lewo i naci$nij [ENTER]
aby zapisac.

4.2. Funkcja korekcji btedu.
Funkcja jest uzywana do kompensacji bledu na maszynie. Mozna zastosowa¢ kompensacjg liniowa lub
odcinkowa. Funkcj¢ wprowadza si¢ w systemie metrycznym ale dziata ona rowniez w systemie calowym.

42..1. Funkcja korekgji liniowej.

Funkcja moze by¢ ustawiona dla kazdej osi oddzielnie. Btad liniowy narasta proporcjonalnie wraz z
odlegtoscig. W ustawieniach konfiguracyjnych trzeba ustawic¢ funkcje kompensacji na ,Linear”.

Btad

>
Dystans

Dla kompensacji liniowej wprowadza sie jedng wartos$¢ jako ,wspdtczynnik korekcji” dla kazdej osi. Wspétczynnik
mozna obliczy¢ wedtug wzoru :

L x 1000 L — warto$¢ rzeczywista
WK= L — warto$¢ na wyswietlaczu
L

Azeby wprowadzié¢ wspétczynnik system pomiarowy musi by¢ w trybie ABS. Dla wprowadzenia wspdtczynnika

dla osi X wybierz o$ @a nastepnie przycisk % Nastepnie wprowadz wartos¢ wspotczynnika i nacisnij [ENTER]
dla zapamietania. Dla wprowadzenia wspétczynnika innej osi czynnos¢ zaczynamy od wybory odpowiedniej osi.
Funkcja zostanie wytgczona jesli wprowadzimy wartosé wspétczynnika rowng O.

Przyklad: Wartos$¢ rzeczywista w osi Y wynosi 50 mm ale wyswietlacz pokazuje 45 mm.
Wspolczynnik korekeji powinien wynosic :

wspotczynnik korekcji liniowej = (45x1000)/50 = 900
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4.3. Dodawanie osi (tokarka, wiertarka)

Jesli funkcja zostanie zatgczona na tokarce to wartosci z osi Y i Z zostang zsumowane i zapisane w osi Y.

W przypadku wiertarki zsumowane zostang wartosci osi Z i W i zapisane w osi Z. Aby uzy¢ tej funkcji najpierw
nalezy uaktywni¢ dodawanie osi w ustawieniach konfiguracyjnych (patrz 11..1).

Do zatgczania i wytgczania funkcji uzywany jest przycisk A€ | . Funkcja jest aktywna kiedy LED ,Axis Sum” sie
Swieci.

4.4. Kompensacja skurczu.

Funkcja stuzy do skorygowania skurczu materiatu (np. plastik) przy wykonywaniu formy. Z tego wzgledu wymiary
formy sg powiekszane o zadany wspodtczynnik. Aby wprowadzi¢ tg warto$¢ nalezy nacisngc¢ przycisk [SHR],
nastepnie [Sx] i wprowadzi¢ wartos¢ wspdtczynnika. Zapisac naciskajac [ENTER]. Aby wytgczy¢ funkcje nalezy
wpisaé wspoétczynnik ,,1” lub nacisngé [Sx] a nastepnie [ENTER] bez wprowadzania zadnej wartosci. Kiedy funkcja
jest aktywna swieci sie LED [SHR]. Po kazdym zafgczeniu lub wytgczeniu funkcji nalezy znalez¢ potozenie zerowe
dla obrabianego materiatu.

Warto$é wspétczynnika > 1: rozszerzanie materiatu .
Wartos$é wspétczynnika = 1: Wymiary bez zmian.
Warto$¢ wspotczynnika < 1: Skurcz materiatu.

Przykfad
Wprowadzanie wspdtczynnik skurczu 0,005 dla wtryskarki.

sie (Sx|| 1| =(|0]|0]|5

=
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4.5. Podzielnica katowa (frezarka).

Funkcja stuzy do wykonywania otwordw na kole w tej samej odlegtosci. Kat poczatkowy i koricowy jest

wyznaczany przez uzytkownika. Jesli wprowadzisz kat wiekszy niz 360, system obliczy wartos¢ w odniesieniu do

360 stopni . Na przykfad jesli wprowadzisz 390 to bedzie potraktowane jako 30 stopni. Podzielnica moze dziata¢
pomiedzy dwoma osiami ktére wybierzesz.

0$2 pierwszy
otwgr
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*rwang

osi 1

Aby uruchomi¢ funkcje nacisnij klawisz e Przyciskami

wybierz osie i nacisnij ,ENTER”.

Wprowadz warto$¢ odlegtosci pomiedzy srodkiem kota a poczatkiem uktadu odniesienia. W tym celu

wybierz os, wprowadz wartosc i nacisnij [ENTER]. Przejdz do kolejnego parametru naciskajac

Nacisnij klawisz [Sx] i wprowadz wartosé srednicy i nacisnij [ENTER] . Naci$nij

aby przejs¢ do
kolejnego parametru. Ponownie

nacisnij [Sx] i wprowadz ilo$¢ otwordw a nastepnie nacisnij [ENTER].
Ponownie nacisnij oraz przycisk [Sx] aby ustawi¢ kat pierwszego otworu .

Nacisnij oraz [Sx] i ustaw wartos$¢ kata dla ostatniego otworu. Aby zobaczy¢ odlegtos¢ do pierwszego
otworu nacisnij ponownie . Wykonaj ruch stotem do potozenia ,0.000” i dokonaj obrébki w punkcie 1.
Wybierz kolejny punkt obrdébki naciskajac . Czynnosci powtarzaj az do uzyskania ostatniego punktu
obrdébki. Aby opusci¢ funkcje podzielnicy nacisnij >

4.6. Podzielnica liniowa (frezarka).

Funkcja stuzy do wykonywania otwordw w linii w réwnych odlegtosciach.

13
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punkt 0s 1
odniesienia

Aby uzy¢ funkcji nalezy ustawié narzedzie w miejscu pierwszego otworu. Uzywajac przycisku #  uruchom
funkcje. Naciskajac przyciski wybierz osie i nacisnij [ENTER]. Nastepnie sg dwa opcjonalne parametry
krok (,STEP”) i dtugos¢ (,,LENGTH”) . Zmiany dokonuje sie przyciskami . W sekgji ,,STEP” ustawia sie
krok pomiedzy dwoma otworami a w sekcji ,LENGTH” odlegto$é pomiedzy pierwszym i ostatnim otworem.
Wybierz sekcje i nacisnij [Sx] . Wprowadz odlegtosc i nacisnij [ENTER]. Nacisnij ponownie [ENTER] aby przejsé¢ do
kolejnego kroku. Nacisnij [Sx] i wprowadz wartosc kata i nacisnij [ENTER]. Aby przejs¢ do kolejnego kroku nacisnij

. Nacisnij [Sx] i wprowadz ilo$¢ otwordw a nastepnie nacisnij [ENTER]. Po kolejnym nacisnieciu
zobaczysz potozenie punktu odniesienia. Bedzie to wartos¢ 0.000 poniewaz narzedzie jest ustawione w punkcie

odniesienia. Wykonaj obrébke a nastepnie nacisnij aby zobaczy¢ potozenie punktu 2. Przestaw narzedzie
w potozenie 0,000 i wykonaj obrébke. Powtarzaj czynnosci az do uzyskania ostatniego punktu. Po zakoriczeniu
wszystkich operacji nacisnij klawisz > aby opuscié funkcje podzielnicy.

4.7. Pomiar kata stozka (tokarka).
Funkcja stuzy do wyznaczenia kata stozka na podstawie pomiaru na tokarce.

punkt 2

punkt 1

Aby uaktywni¢ funkcje ustaw narzedzie w punkcie odniesienia 1. i naci$nij przycisk o .

Przesun krawedz narzedzia do punktu 2 i nacisnij przycisk [ENTER] . Na wyswietlaczu osi X pokaze sie kat 2cx  a
na wyswietlaczu osi Y kat «.
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