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Podziekowania

Dziekujemy za wybranie Elegance CNC Wheel Diamond
Cutting Expert.

Przed rozpoczeciem uzytkowania produktu upewnij sie,
ze przeszedtes odpowiednie szkolenie i doktadnie
zapoznaj sie z instrukgjg obstugi Elegance. Przestrzegaj
ostrzezen i wskazéwek zawartych w niniejszej instrukdji
obstugi, zaréwno dla wiasnego bezpieczenstwa, jak i dla
zapewnienia dtugotrwatego uzytkowania produktu.

Niezastosowanie sie do ostrzezen i wskazowek instrukgji
moze spowodowad powazne obrazenia i wypadki.

Uszkodzenia produktu spowodowane nieprzestrzeganiem
instrukcji nie sg objete gwarancjg producenta.
Standardowe wyposazenie lub opis produktu moze sie
rézni¢ w zaleznosci od nastepujacych czynnikow:

* Model

« Zamowienie

* Wersja lokalna

» Waznos¢ / dostepnosc

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania Uni-Trol Sp. z 0.0.

zmian w nastepujacych obszarach: ul.Estrady 56, 01-932 Warszawa

* Wyglad tel. (22) 817 94 21-22, 817 94 34-35, 834 90 13-14
* Wyposazenie office@unitrol.pl biuro@unitrol.pl

* Specyfikacja techniczna www.unitrol.pl

Z tego powodu sprzet i opisy na produkcie moga rézni¢
sie od przedstawionych na zdjeciu.

Nastepujgce dokumenty sg integralnymi czesciami
produktu:

* Instrukcja uzytkownika
« Etykiety ostrzegawcze
« Etykieta z informacjami technicznymi

Zawsze przechowuj wymienione wyzej dokumenty. Po
sprzedaniu produktu, bezwzglednie przekaz wszystkie
dokumenty nowemu wiascicielowi.
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W niniejszej instrukgji znajduja sie nastepujace symbole.

[2 OSTRZEZENIA NA EKRANIE:

A UWAGA:

OSTRZEZENIA NA EKRANIE: Ten symbol i pole stuza

do wyswietlania listy wyskakujgcych ostrzezen, ktére
UWAGA: Ten symbol stuzy do przypomnienia punktow, pojawig sie podczas korzystania z interfejsu.

na ktére nalezy zwrdci¢ uwage. Przeczytaj uwaznie obszary,
w ktorych widzisz ten symbol. Nieprzestrzeganie tych
ostrzezen moze spowodowac wypadki i obrazenia. @ NOTATKA:

A osTrzEZENIE: NOTATKA: Ten symbol i pole stuzg do
przypomnienia modelu.

OSTRZEZENIE: Ten symbol stuzy do zwrdcenia uwagi na
okreslone ostrzezenia. Mozesz unikng¢ wypadkow,
zwracajac uwage na te ostrzezenia.

A WAZNE:

WAZNE: Ten symbol stuzy do zwrécenia uwagi i
ostrzezenia o waznych sprawach.

t- PRZYPOMNIENIE:

PRZYPOMNIENIE: Ten symbol i pole stuzg do
przypomnienia, ktdre moga utatwi¢ korzystanie.



Specyfikacje techniczne ﬂ

Modele TP-01H TP-0THV L-01H L-0THV TPL-01MH TPI-01HV
Parametry kota + 28" ciecie poziome (381 mm wysokos¢ felgi) v v v v 4 v
+ 22" pionowe ciecie X v X v X v
« 12" uchwyt ze wzmocnionymi szczekami czarny chrom v v v v v
+ 15" max. wysokos$¢ ciecia (381 mm) v v v v v v
+ 12" uchwyt ze wzmocnionymi szczekami v v v v v v
Oprogramowanie »  Elegance Cutting Expert Software v v v v v v
«  System Operacyjny Windows v v v v v v
Komputer
+ Standard 17,3" IPS Ekran v v v v v v
«  802.1ac Wi-Fi v v v v v v
* 11kW X motor osi v v v v v v
*  11kW Z motor osi z hamulcem v v v v v v
+ 380V 5.5 kW motor wrzeciona (1250 rpm v v v v v v
+  System testowego pomiaru v v X X v v
+  System laserowego pomiaru X X v v v v
Wymiary +  Szeroko$¢ 1320 mm

+  Dtugosc 1620 mm
* Wysokos¢ 2245mm
+  Waga (kg) 970



Wytyczne dotyczace bezpieczenstwa i etykiety

Zasady bezpieczenstwa

W tej sekdji przypomnienia dotyczace bezpieczenstwa
maja na celu zapobiezenie wypadkom, ktére moga
wystgpi¢ podczas uzytkowania produktu. Przed
rozpoczeciem uzytkowania produktu przeczytaj uwaznie
instrukcje obstugi i instrukcje bezpieczenstwa.

Ogolne przypomnienia dotyczace bezpieczenstwa
* Operator tej maszyny musi by¢ dobrze przeszkolony.

* Obstuga maszyny nie powinna by¢ sprzeczna z instruk-
Cjami zawartymi w instrukcji obstugi.

* Przed uzyciem maszyny doktadnie przeczytaj instrukcje
obstugi.

* Migjsce, w ktérym maszyna bedzie uzywana, powinno
by¢ dobrze o$wietlone.

* Migjsce, w ktérym maszyna bedzie uzywana, musi by¢
czyste i uporzadkowane.

* Przedmioty, ktére moga stanowi¢ zagrozenie
bezpieczenstwa, nalezy usungc ze srodowiska maszyny.

 Operator musi nosi¢ antyposlizgowe obuwie i obuwie
ochronne chronigce przed wszelkimi czesciami, ktore
moga spas¢ na jego stopy.

+ Operator powinien nosi¢ okulary ochronne,
aby chroni¢ oczy.

* Nie pracuj z dtugimi wtosami, ktére moga spowodowac
wypadek, zwiazuj je z tytu lub zaktadaj czapke.

* Nie obstuguj w rekawiczkach.
* Nie trzymaj ani nie dotykaj odtamkow reka.
* Nie nosi¢ luznej odziezy podczas pracy z maszyna.

* Podczas obstugi maszyny nie nalezy nosi¢ akcesoriéw,
takich jak naszyjniki i bransoletki.

* Nie obstuguj ani nie konserwuj maszyny, gdy Zle sie
czujesz lub jestes pod wptywem alkoholu.

* Nie wchodz na maszyne, korzystaj z drabiny.

* Nie dotykac reka ani ciatem obracajgcych sie czesci maszyny.

* Nie dotykac obracajgcych sie czesci maszyny narzedziami
recznymi ani innymi narzedziami.

* Nie otwiera¢ ostony panelu elektrycznego, zaciskow
kablowych ani innego wyposazenia ochronnego.

* Nie uzywaj sprezonego powietrza ze sprezarki powietrza
do czyszczenia czesci elektrycznych maszyny, jednostek
CNC i panelu elektrycznego.

* Nie zaktadaj akcesoriow magnetycznych, ktére beda
utrudniac dziatanie centrali i sterownikow.



Wytyczne bezpieczenstwa i etykiety n
Etykiety okresowego smarowania
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n Transport i instalacja
Podczas transportu produkt nalezy przechowywac w Obszar roboczy

oryginalnym opakowaniu, aby unikng¢ uszkodzenia
czesci produktu. Postepuj zgodnie z ostrzezeniami
dotyczacymi transportu i wysytki na pudetku.

e Podczas transportu utrzymuj produkt w pozycji pionowej.

Rozmiary pakietow

o Nie upuszczaj maszyny podczas transportu i chron ja
przed uderzeniami.

e Usterki i uszkodzenia powstate podczas transportu
po dostarczeniu produktu do klienta / firmy
przewozowej nie sg objete gwarancja.

e Podczas transportu trzymaj urzadzenie w pozycji
pionowej i nie obciazaj go.

o Jesli Twoje urzadzenie ma oryginalne pudetko, wioz je
do pudetka, jesli nie ma oryginalnego pudetka, przenie$
je za pomoca dZzwigu ze Srubami oczkowymi. Podjac
$rodki ostroznosci przed uderzeniami w powierzchnie
zewnetrzne (szkfo i powierzchnie malowane).

w1425 mm (szerokos¢)
I 1760 mm (dtugosé)
h : 2150 mm (wysokos¢)

Transport i spedycja

Zalecane minimalne wymiary obszaru roboczego;
a:100 cm
b: 100 cm

] ¢ 220 cm
Waga brutto: 1100 kg. d: 150 cm

Waga netto: 970 kg. e: 150 cm



Transport i instalacja

Instalacja Przybornik Kod: 010143 04

Rysunek 1
Kod: ~---------
Instrukcja Elegance
USER
GUIDE
Kod: 010143 05
Kod: 01 0410 201
Rysunek 2 Kod: 01 0206 60
A Kod: 010410 203
B

Kod: 01 0400 244

Montaz produktu nalezy przeprowadzi¢ po wypoziomo-
waniu produktu. Doktadnie wyreguluj wage za pomoca Kod: ———-------
pokazanych nakretek (patrz Rysunek 2A). Powtérz ten
proces dla wszystkich stép i gumowych klindw. Sprawdz
ponownie wage i upewnij sie, ze produkt jest w
rownowadze. Upewnij sie, ze gumowe kliny sg na ziemi,
a caty ciezar spoczywa na klinach gumowych. Klatka
blaszana wokot klina nie powinna dotykac podfoza.

Po wyregulowaniu wagi i upewnieniu sie, Ze gumowe
kliny sg osadzone na podtodze, przymocuj produkt do
poditogi w pokazanym miejscu (patrz Rysunek 2B).
Powtdrz ten proces dla wszystkich czterech uchwytow.



Widok z przodu wioréw z pocietego produktu sg zbierane i usuwan
(8] Nogi korpusu: Grupa umieszczona pod gtéwnym

korpusem i umozliwiajgca umieszczenie produktu na
podfodze. Na kazdej nodze znajduja sie dwa kliny
rownowazgce i kotnierze mocujgce (patrz Instalacja).

9] Wytacznik gtowny
Panel elektryczny

Swiatto wiezy: zielona (praca w toku), zéta
wiatto wiezy. 21 (b w toku), 2 Skrzynka akumulatora

(7
o
(gotowos¢ / gotowosc), czerwona (alarm)
(2 Drzwi przesuwne: kombinowany system drzwi.
9 Panel sterowania: (patrz Panel sterowania)
(4] Grupa prowadnic pionowych: Grupa prowadnic,
ktéra umozliwia ruch osi w kierunku Z + (w gore) i Z- (w do).

Grupa prowadnic poziomych: Grupa prowadnic,
ktéra umozliwia ruch osi w kierunkach X + (w prawo) i X-
(w lewo).

Grupa wrzeciona i uchwytow: Grupa obejmujaca
uchwyt 12" i 3 chromowane ramiona mocujace do
obreczy. Dzieki chromowanej obejmie mocno chwyta
felge i zapewnia jej obrét.

Taca na widry: Taca na kotkach, w ktorej kawatki

Panel sterowania

000000000

1l

Ekran dotykowy
Port USB

Wiacz

Wytgcz

Koto reczne
Otwieranie drzwi
Wewnetrzne Swiatto
Awaryjny postoj
Uchwyt



. Uztkowanie[z

Rysunek 1

Ten produkt jest przeznaczony do toczenia i czyszczenia
gornej czesci felg w przedziale 12 "-28" oraz bocznych
powierzchni felg w przedziale 12 "-22" (moga wystepowac
roznice miedzy modelami). Producent nie odpowiada za
szkody powstate w wyniku uzytkowania maszyny
niezgodnie z jej przeznaczeniem. Z tego powodu nie
nalezy uzywac maszyny niezgodnie z przeznaczeniem.
Jesli nie masz wystarczajacego szkolenia na temat
produktu, natychmiast skontaktuj sie z autoryzowanym
sprzedawcg lub producentem

Montaz kota

A OSTRZEZENIE: Przed zamocowaniem obreczy
nalezy upewnic sie, ze na zaciskach mocujacych felge

nie ma zadziorow / wioréw ani podobnych ciat
obcych oraz ze zaciski sg czyste.

Wyreguluj zaciski zgodnie z rozmiarem mocowanego kota
i umies¢ koto pomiedzy zaciskami na uchwycie. Po
ustawieniu kota na odpowiednim poziomie za pomoca 3-
stopniowych zaciskdw, zacznij mocowac je od szczeliny
otwierania / zamykania uchwytu pokazanej za pomoca

ramienia zapadki i jego przediuzenia (patrz rysunek 2).

Rysunek 2

@ NOTATKA: Podczas mocowania kota, pomoz
wysrodkowac koto podczas dokrecania, przesuwajac koto
do przodu i do tytu podczas dokrecania uchwytu. Gdy
koto nie moze sie porusza¢, zamocu;j je z pozostatych
dwoch otwordw do otwierania / zamykania w uchwycie i
upewnij sie, ze koto jest bezpiecznie zamocowane.

Po upewnieniu sie, ze obrecz jest bezpiecznie K J

zamocowana, zacznij od wykonania krokéw w trybie New
Mode / Open Mode / Free Mode lub Pro Mode. Aby
uzyskac szczegdtowe informacje na temat tych krokéw,
przeczytaj uwaznie pozostata czes¢ instrukgji obstugi




CNC Wheel Diamond Cutting Software

|nterfejs (4] Tryb Pro dla doéwiadczonego operatora (1] Pomiar za pomoca sondy
(5 Wytaczenie komputera (2] Pomiar laserowy ' .
Program sktada sie w sumie z 8 krokow: 6-stopniowa (6 ) Ostrzezenie o alarmie / Zatrzymanie alarmu (3) C!ec!e poziome (gorna povwerz_chma)
kontrola, wymiarowanie i ciecie, 1-etapowa rejestracgja i 1- (7] Instrukcja obstugi (4] Ciecie pionowe (na powierzchni bocznej)
etapowa obrobka wykanczajgca. Mozesz takze wycigé z (5 Ustawienia (5 ) Wré¢ do menu gtéwnego
ekranu Pro-Mode, gdzie mozesz zobaczy¢ wszystkie kroki g Ostrzezenie o alarmie / Zatrzymaj alarm
na jednej stronie Nowy tryb Strona instrukgji
7 (5 ) Poprzednia strona
Menu g’fowne (9) Nastepna strona
Na ekranie menu gtébwnego mozesz wybra¢ operadje, Ekran Wyboru L _ o
ktérg chcesz rozpoczaé. Z tego ekranu mozna uzyskac PngC'Sk' '®" stajq sie aktywne po dokonaniu pomiaru |
dOS’[ep do czterech réZﬂyCh trybéW, ustawien i inStrUkC_ji Po Wybraniu Nowy i Pro-Mode pojawi S|e ten ekran. Na wyboru ciecia.
obstugi tym ekranie mozesz wybra¢ model pomiarowy / narzedzie, .
ktérym bedziesz mierzy¢ i jaki typ wycigd. 1. Kontrola RunOut / bicia
—0
00— —O Na stronie Kontroli bicia, ktora jest pierwszym z etapow
— Jestp y p
\@ obracania obreczy, mozesz zrobi¢ zdjecie obreczy, ktéra
przecinasz, do wykorzystania w raportach.
W procedurze opisanej na tej stronie, po mocnym

o— potgczeniu obreczy z uchwytem, nacisniecie przycisku
D> umozliwia obrot obreczy.

00— W miedzyczasie sprawdza sie, czy felga obraca sie z
biciem. Jesli felga obraca sie bez bicia, mozna przejs¢ do
nastepnego kroku.

! 4 %RZB(EOM‘NIENIE: lFolEoggaf?vxk/)anie |rjwalez wykonac
00— (3} B _ /) przed obréceniem w celu kontroli bicia. Po zakonczeniu
sprawdzania bicia dostep do ekranu aparatu jest zamkniety
o—
0 A UWAGA: Nie obracaj obreczy przed upewnieniem sie,
5] 0—— —0 Ze jest ona dobrze zamocowana.

(1) Nowy tryb ciecia obreczy
0 Zap]sany tryb otwierania projek‘[u @ NOTATKA: Ten ekran moze SIQ réznic¢ w zaleznosci od
e Tryb wolny modelu lub niektére modele moga nie mie¢ tego ekranu.




CNC Wheel Diamond Cutting Software

Ostrzezenie jednym przyciskiem

Wyskakujace okienko z jednym przyciskiem to dymek
ostrzegawczy, ktéry mozna tylko zatwierdzi¢, a pod nim
znajduje sie przycisk potwierdzenia, oznaczony zielonym
haczykiem. Kiedy to ostrzezenie pojawi sie na ekranie,
oznacza to, ze czynnos$¢ zostata zakonczona lub zostato
wystane przypomnienie.

Ostrzezenie podwojnym przyciskiem

Dwuprzyciskowy dymek ostrzegawczy (wyskakujacy)
pojawia sie na ekranie w przypadkach, w ktorych trzeba
potwierdzi¢ lub nie. Mozesz potwierdzi¢ lub odrzuci¢
transakcje za pomoca przycisku X i zielonego haczyka w
tych dymkach ostrzegawczych

o—
T |

Informacje o kroku
Przycisk aparatu

Zdjecie zostato zapisane
Pozycjonowanie uchwytu narzedziowego
Obracanie obreczy

Stop

Wré¢ do menu gtéwnego
Alarm

Strona instrukgji
Poprzednia strona
Nastepna strona

00000000000

c¢. Uchwyt narzedziowy przesunie sie do pozycji zmiany /
obrotu. Potwierdzasz?

Pozycjonowanie uchwytu narzedziowego ( ")
Ten przycisk ustawia uchwyt narzedziowy w optymalnej
pozydji, dzieki czemu mozna zmieni¢ frez i narzedzie
pomiarowe lub przetacza¢ miedzy obrotami zgodnie z
odpowiednim ekranem. W tej pozycji mozesz zmieniad
lub obracac.

1.A Kamera

2 OSTRZEZENIA NA EKRANIE:

a. Przed rozpoczeciem kontroli bicia upewnij sie, ze felga
jest dobrze zamocowana.

b. Rozpocznie sie proces RunOut. Potwierdzasz?

Na ekranie kamery, ktérego bedziesz uzywac do
raportowania i archiwizacji, mozesz sfotografowac felge
przed rozpoczeciem procesu ciecia lub stan po cieciu,
zapisac zrobione zdjecie, zrobi¢ zdjecie ponownie lub
wyj$¢ bez nagrywania. Zdjecia zrobione na tym ekranie sa
dodawane do odpowiednigj sekgji u dotu raportu.

o
o —o
(1] Zréb zdjecie
[2) Anuluj / Zakoncz
(3] Zréb znowu
(4] Zapisz




CNC Wheel Diamond Cutting Software

2. Pozycja Teach

W drugim kroku, pozycji Teach, mozna okreslic i zapisac
punkty poczagtkowe i koncowe obreczy za pomoca
trzpienia pomiarowego sondy lub wskaznika wigzki
wytwarzanego przez laser.

vl

il TT

9—
m_

& o

Informacje o kroku

Punkt poczatkowy

WskaZnik Zapisano / Niezapisano

Punkt koncowy

Bezpieczny punkt

Wro¢ do menu gtéwnego

Lista alarmow

Strona instrukgji

Pozycjonowanie uchwytu narzedziowego

Stop

Poprzednia strona
Koto reczne

Jog Pad

Nastepna strona

0606

(1) Punkt poczatkowy
(2] Punkt koncowy
(3) Bezpieczny punkt

A OSTRZEZENIE: Nie przefaczaj sie na inne punkty
zanim nie upewnisz sie, ze szara sekcja zaznaczenia pod
czescig zestawu zmieni kolor na zielony.

Okresl punkt koncowy tak, aby znajdowat sie po lewej
stronie punktu poczatkowego (w pozycji X). Doprowadzi¢
sonde pomiarowg do punktu koncowego, dotknac¢
koncowka sondy do punktu koncowego i zatrzymac sie,
gdy zapali sie czerwona lampka na sondzie. Zapisz punkt

przyciskiem @ w sekcji HandWheel lub JogPad.

Aby okresli¢ bezpieczny punkt, umies¢ sonde powyzej
najwyzszego punktu obreczy i upewnij sie, ze czerwona
lampka na sondzie nie zapali sie i zapisz za pomoca
przycisku @ na pokretle recznym lub JogPad.

A UWAGA: Znajdz bezpieczny punkt co najmniej 2 cm /
0,79 cala nad najwyzszym punktem obreczy.

A OSTRZEZENIE: Maszyna dokonuje pomiaru od $rodka
w lewo.

Gdy wszystkie pola s oznaczone @ , przycisk @ staje
sie aktywny i mozna przejs¢ do nastepnego kroku.

Wybierz jeden z obszarow zarezerwowanych dla punktu,
ktory zapiszesz i upewnij sie, ze jest wybrany jako cel w
kolorze ciemnoszarym.

Ustaw punkt poczatkowy tak, aby znajdowat sie na lewo od
srodka kota (w pozycji X-). Doprowadz sonde pomiarowa
do punktu poczatkowego, dotknij koncodwka sondy do
punktu poczatkowego i zatrzymaj sie, gdy zapali sie
czerwona lampka na sondzie.

Zapisz punkt przyciskiem @ w sekdji HandWheel lub JogPad.

@ OSTRZEZENIA NA EKRANIE:

a. Upewnij sie, ze sonda jest ustawiona w pozycji
pomiarowej i dobrze zamocowana

b. Uchwyt narzedziowy przesunie sie do pozycji zmiany /
obrotu. Potwierdzasz?




CNC Wheel Diamond Cutting Software

2.A Koto reczne

2.B Jog Pad

3. Ustawienia skanowania

Strona kotka recznego umozliwia przesuwanie osi za
pomoca pokretta znajdujacego sie na panelu sterowania i
ponizej ekranu dotykowego. Na tym ekranie mozesz
wybra¢, w ktorym kierunku przesungc o$, wybierajac
pomiedzy osiami X i Z. Mozesz dostosowac predkosc,
przesuwajac okragty kursor posrodku w prawo i w lewo,
aby spowalnic¢ i przyspieszy¢ predkos¢ ruchu osi. X10
przesuwa osie w wybranym kierunku o 10 mikrondw na
ruch, X100 o 100 mikronéw na ruch, a X250 o 250
mikrondw na ruch.

—— 90

Ekran wytaczony
Os X

0sZ

Regulacja predkosci
Przycisk Zapisz

Na stronie Jog Pad mozna przesuwac osie, naciskajac
jeden przycisk. Gdy ta strona jest otwarta, nie musisz
uzywac pokretta. Mozesz przesuwac os, naciskajac lub
przytrzymujac przycisk kierunku, w ktorym chcesz
przesungc os. Mozesz dostosowac predkos¢ przesuwajac
okragty kursor posrodku w prawo i w lewo, aby spowolnic i
przyspieszy¢ predkos¢ ruchu osi. Ustawienie predkosci
mozna zmienia¢ w zakresie 0-100%.

——0
)
o
)

Ekran wytaczony

Ruch Z +

Z - ruch

X + ruch

X-ruch

Regulacja predkosci (0-100)
Przycisk Zapisz

Na tym ekranie ustawienia, ktore nalezy wprowadzi¢ przed
skanowaniem, sa wymienione w kolejnosci.
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Informacje o kroku

Wiasciwe hamowanie (mm)
Krok (mm)

Wstep (mm)

Koniec (mm)

Wro¢ do menu gtownego
Lista alarméw

Strona instrukgji

Krok wolniej (1x, 2x, 4x)
Przyspieszacz krokow (1x, 2x, 4x)
Zapisz wprowadzone wartosci

PO000000000

Rozpocznij skanowanie z wprowadzonymi wartos$ciami
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® Stop

Q Numpad (patrz: Numpad strony)
(15 Poprzednia strona

(6] Nastepna strona

Préba Pullback (mm): Jest to obszar, w ktorym okresla sie
odlegtos¢, na jaka sonda pomiarowa odsunie sie od
obreczy, aby przej$¢ do nastepnego punktu po dotknieciu
obreczy. Warto$¢ wpisana w tym polu musi by¢ podana w
milimetrach (mm). Zalecana wartos¢ to minimum 1 milimetr.
Zaleca sie wprowadzenie wartosci 5 milimetréw i wiecej dla
typdw obreczy, w ktérych ramiona i $ciany obreczy sg
wysokie i zblizone do pionu (90 stopni).

Przyspieszanie / zwalnianie pomiaru

Program rejestruje punkty z odlegtoscig rowna wartosci
wprowadzonej w zaktadce Krok. Pomiar nalezy wykonywac
powoli na kotach o duzym nachyleniu. Za pomoca symboli
44 i PP mozesz przyspieszy¢ lub spowolni¢ wartosé
wprowadzang w sekgji Krok o 2x lub 4x.

& PRZYPOMNIENIE: Wartos$¢ wprowadzona w sekdji
Wycigganie sondy ma bezposredni wptyw na szybkosci

Na przyktad: Po wpisaniu wartosci T mm w zaktadce Krok,
przy zastosowaniu spowolnienia 2x, pomiar jest
wykonywany w odstepach co 0,5 mm, przy spowolnieniu
4x co 0,25 mm. To samo dotyczy przyspieszenia. Po
wpisaniu wartosci 1 mm w zakfadce Krok i zastosowaniu
przyspieszenia 2x, pomiar jest wykonywany w odstepach 2
mm, przy przyspieszeniu 4x, odstepach 4 mm.

Zapisywanie punktéw pomiarowych

Po zakonczeniu pomiaru przycisk Zapisz staje sie aktywny.
Za pomoca tego przycisku mozesz zapisac punkty zdobyte
na feldze i kontynuowac proces. Zapisywanie nie jest
wymagane. Jesli jednak bedziesz musiat wréci¢ do menu
gtobwnego podczas innych operadcji, punkty zaznaczone na
obreczy zostana usuniete. Dzieki zapisowi pomiar jest
rejestrowany tylko z numerem procesu i zapisywany tak,
aby mozna byto uzyskac do niego dostep z trybu Open.
Po powrocie do gtéwnego menu mozna wejs¢ w tryb
Open, otworzy¢ ostatni nienazwany rekord, kontynuowac
proces i pracowac Z nowym numerem procesu.

pomiaru

Krok (mm): Jest to pole wejsciowe, w ktdrym okreslisz, ile
milimetrow odstepdw bedzie mierzonych na feldze. Z
wprowadzong tutaj wartoscig sonda pomiarowa wykonuje
pomiar przy kazdej wprowadzonej wartosci. Zaleca sie
wpisanie wartosci w zakresie 1-2 milimetry dla felg ptaskich i
mniejsza niz 1 milimetr (np. 0,5-0,4 mm) dla felg, w ktérych
szprychy, scianki felgi sg wysoko i blisko pionu (90 stopni).

A OSTRZEZENIE: Zastosuj maksymalne przyspieszenie
2x po wprowadzeniu wartosci 1 mm w zaktadce Krok.
Zaleca sie nie przyspieszac przy wprowadzaniu wartosci
powyzej T mm. W przeciwnym razie jakos¢ pomiaru
pogorszy sie i moze uszkodzic¢ felge i maszyne.

LS OSTRZEZENIA NA EKRANIE:
a. Rozpocznie sie proces skanowania. Potwierdzasz ?
b. Gratulacje. Ukonczyte$ proces skanowania.

3.A NumPad

A 0sTRZEZENIE: Wartose wprowadzona w polu kroku
wpltywa bezposrednio na jakos¢ pomiaru. W miare
zblizania sie wprowadzonej wartosci do 0 (zera) jakos¢
pomiaru i ciecia wzrasta.

Wstep (mm): Jest to obszar, w ktorym okresla sig, o ile
milimetrow od $rodka obreczy rozpocznie sie proces ciecia.
Koniec (mm): Po zakonczeniu procesu ciecia jest to
obszar, w ktorym okresla sie, ile mm od punktu koncowego
obreczy zostanie zakonczony.

Przyspieszenie / spowolnienie mozna zastosowac do 4x.
Jezeli proces przyspieszania / zwalniania zostanie
zastosowany ponownie po pojawieniu sie na ekranie
wyrazenia 4x, predkos¢ powrdci do 1x, czyli wartosci
wpisanej w zaktadce Krok. Aby powrdéci¢ do wartosci
wprowadzonej w zaktadce Krok, mozesz klikna¢ 1x, 2x, 4x.
Po nacisnieciu, predkos¢ jest automatycznie ustawiana na
1x i pomiar jest kontynuowany.

A OSTRZEZENIE: Gdy proces przyspieszania /
hamowania jest wykonywany wielokrotnie i nadmiernie
podczas pomiaru, jakos$¢ wykonywanego pomiaru obniza
sie i powoduje odksztatcenia oraz $lady / linie na obreczy

A OSTRZEZENIE: W przypadku przeciecia kota razem z
opong wartos¢ wprowadzona w zaktadce Koniec

wynoszaca 0 (zero) mm zapobiega uszkodzeniu opony

przez przecinak.

A OSTRZEZENIE: Jesli wystapi problem podczas
pomiaru lub chcesz przerwac pomiar, mozesz zatrzymac

pomiar przyciskiem @

—eo

NumPad (klawiatura numeryczna) jest przeznaczony do
tatwiejszego wprowadzania wartosci do pél wejsciowych.
Wartosci mozna wprowadza¢ za pomoca klawiatury na
srodku ekranu. Mozesz uzy¢ duzej klawiatury, ktéra
otwiera sie automatycznie w razie potrzeby.

(1] Klawiatura wytgczona
(2] Klawiatura numeryczna
(3] Przycisk Usun
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4. Ustawienia procesu

Na tym etapie przygotowuje sie kod G (kody ciecia)
przed rozpoczeciem procesu ciecia i symulagji.

—e
\0

000000000000

M7 T VTT I

Informacje o kroku

Posuw

Gtebokos¢

Fragment

Gtadkos¢

Predkos¢ liniowa

Lista alarmow

Strona instrukgji

Wro¢ do menu gtéwnego
Graficzny wyswietlacz G-Code
Utworz kod G.
Poprzednia strona
Nastepna strona

Posuw (mm / min): Jest to obszar, w ktorym okresla sie
predkos¢ posuwu pidra tngcego w kierunku osi Z. Zalecane
jest wprowadzenie wartosci z przedziatu 50-450. W
ustawieniach fabrycznych optymalne ustawienie to 250
mm / min.

Gtebokos¢ (mm): Jest to obszar, w ktérym wprowadzana
jest liczba przejs¢, ktore chcesz usungc z obreczy. Jest
wycinany na feldze do wartosci wpisanej w tym polu.
Zalecane jest wprowadzenie wartosci z przedziatu
0,05-1,00 mm

A OSTRZEZENIE: Zaleca sie wybranie stopnia 2 lub 1 dla
két z nadmierng gtebokoscia ramion. W przeciwnym razie
moga by¢ widoczne nieobciete lub nadciete obszary.

A OSTRZEZENIE: Zaleca sie, aby nie wprowadzac
wartosci 1 (jeden) mm lub wiecej w celu dtugotrwatego

uzytkowania maszyny. W przeciwnym razie ostrze tnace,
waty osi i fozyska, obrecze itp. Moga ulec uszkodzeniu.

Fragment: Jest to obszar, w ktorym wolisz wycinac
warto$¢ wprowadzong w polu gtebi tyle razy.

Na przyktad: Wartos¢ 0,6 mm wprowadzona w obszarze
ciecia jest przecinana dwukrotnie, jako 0,3 mm i 0,3 mm,
jesli preferowane sa 2 (dwa) z obszaru ciecia, a zadane
ciecie jest zakonczone. Jesli wybrano plasterek 3 (trzy),
przecina sie go trzykrotnie po 0,2 mm, 0,2 mm i 0,2 mm.
Jesli ten obszar zostanie wybrany jako 1, jednorazowo
zostanie wykonane tylko ciecie 0,6 mm. Przy kazdym
przejsciu plasterka program ostrzega i pyta, czy chcesz
przejs¢ do nastepnego wycinka. Jesli chcesz, mozesz
zakonczy¢ proces ciecia bez przetwarzania nastepnego
Fragmentu

Predkos¢ liniowa: jest to obszar, w ktdrym mozna
dostosowac predko$¢ obrotowa obreczy. Zalecane
wartosci dla tego obszaru to 200-600. Proces ciecia
rozpoczyna sie z duzg predkoscig w srodku obreczy, a
predkos¢ obreczy w kierunku punktu koncowego spada.
Gdy wartos$¢ predkosci liniowej zbliza sie do zera, wydtuza
sie czas skrawania. Jako$¢ ciecia moze wzrosnac lub spas¢
w zaleznosci od zastosowanego elementu tnacego |
surowca obreczy.

Przycisk G-Code: Po wypetnieniu wszystkich pdl kody
ciecia sg tworzone przez nacisniecie przycisku G . Kody te
sg uzywane w fazie symulagji i fazie ciecia. Po utworzeniu
kodu G, ® staje sie aktywny, wiec mozesz przejé¢ do
nastepnej czynnosci.

[ OSTRZEZENIA NA EKRANIE:
a. Gratulacje. Zakonczytes proces tworzenia G-Code.

b. Czy chcesz symulowac? Symulacja pomoze Ci wstepnie
przetestowac proces ciecia i zminimalizowac¢ btedy.

Gtadkos¢: Jest to obszar, w ktérym preferujesz gtadkos¢
punktow pobranych w procesie pomiaru.

Gdy preferencja ma wartos¢ 1", wystepuje niewielkie
wygtadzanie, gdy ,2" jest srednie, a gdy ,3", zastosowane
zostanie duze wygtadzanie.
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5. Symulacja

Zaleca sie przystapienie do procesu symulacji po
ustawieniach procesu. Dzieki kétku recznemu przed
rozpoczeciem procesu ciecia mozna przeprowadzi¢
symulacje, oddalajac sie od felgi o taka wartos¢, jaka
wpisates w zaktadce Przesuniecie, dzieki czemu mozna
zobaczy¢, czy w wykonanych pomiarach wystapit bfad.
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Informacje o kroku

Przesuniecie

Wskaznik kota recznego

Symulacja graficzna

Pozycjonowanie uchwytu narzedziowego
Rozpocznij symulacje

Poprzednia strona

NumPad
Nastepna strona
Stop

Lista alarmow
Strona instrukgji

CO600

6. Przetwarzanie

A OSTRZEZENIE: Proces symuladji minimalizuje btedy i
zapobiega uszkodzeniu felgi'i maszyny

Przesuniecie: Frez odsuwa sie od obreczy o wartos¢
wpisang w tym polu, umozliwiajagc zasymulowanie procesu
ciecia. Proces symulacji mozna rozpocza¢ naciskajac
przycisk & W trakcie tego procesu zakoncz symulacje
procesu ciecia, obracajgc pokretto reczne w prawo |
przejdz do nastepnego kroku.

A WAZNE: Przed procesem symuladji upewnij sie, ze
narzedzie tnace jest ustawione w pozydji ciecia |
bezpiecznie zamocowane.

A OSTRZEZENIE: Mozesz przejéc bezpotrednio do
procesu ciecia bez zakonczenia procesu symulacji lub w
ogdle. Za transakcje, ktére nie sg symulowane, odpowiada
operator.

[Z OSTRZEZENIA NA EKRANIE:

a. Uwaga! Upewnij sie, ze narzedzie tnace jest ustawione
w pozydji ciecia i bezpiecznie zamocowane.

b. Gratulacje! Ukonczytes symuladje.

Jestes teraz gotowy do ciecia. Ciecie mozna rozpoczac,
naciskajac przycisk P .
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Informacje o kroku
Wspotrzedne osi

Predkos$ci posuwu i wrzeciona
Symulagja graficzna
Pozycjonowanie uchwytu narzedziowego
Stop

Lista alarmow

Strona instrukgji

Wr&¢ do strony gtownej
Poprzednia strona

Rozpocznij przetwarzanie
Nastepna strona

CO0000000000
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A UWAGA: Upewnij sie, ze narzedzie tnace jest
ustawione w pozydji ciecia i bezpiecznie zamocowane.

1. Zapisz prace

Aby obrdéci¢ ndz, nacisnij przycisk ", aby przesunac
uchwyt narzedzia do pozycji obrotu i obrd¢ go tak, aby
frez byt skierowany w strone obreczy. patrz:
pozycjonowanie uchwytu narzedziowego

A OSTRZEZENIE: Upewnij sie, ze drzwi sg zamknigte i
zablokowane przed rozpoczeciem procesu ciecia.

Jesli w kroku 4. Ustawienia procesu wybrano opcje
Plasterek jako 2 lub 3, po zakonczeniu procesu ciecia
pojawi sie ekran potwierdzenia, aby przetaczy¢ sie na inny
wycinek. Jedli wyrazisz zgode, proces ciecia bedzie
kontynuowany. Ten proces jest powtarzany dla wybranej

liczby plasterkéw. Po zakorczeniu procesu ciecia, ® staje
sie aktywny i mozna przej$¢ do nastepnego kroku.

[ OSTRZEZENIA NA EKRANIE:

a. Uwaga! Upewnij sie, ze narzedzie tnace jest ustawione
W pozydji ciecia i bezpiecznie zamocowane.

b. Uwaga! Rozpocznie sie obrobka. Potwierdzasz?

c. Drzwi sg otwarte. Zamknij drzwi i sprobuj ponownie.
d. Uwaga! Czy chcesz uruchomic nastepny kawatek?

e. Gratulagje. Zakonczyte$ proces.

Jesli nie chcesz zapisywac pracy, mozesz przejs¢ do kroku
Zakoncz, klikajac przycisk @ . Zapisywanie pozwala na
stworzenie wiasnego archiwum. Na tym etapie
automatycznie przygotowywany jest raport dotyczacy
zakonczonego procesu ciecia.

m_
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Informacje o kroku

Numer procesu

Informacje o kliencie / pojezdzie / kotach
Wyslij raport poczta

Zapisz raport

Poprzednia strona

Klawiatura

Nastepna strona

(9] Drukuj raport
(10) Strona instrukdji
(11 Wré¢ do strony gtowne;

Numer procesu: numer procesu jest generowany
automatycznie i jest unikalny.

Nazwa klienta: w tym polu mozesz wprowadzi¢ nazwe
klienta lub nazwe firmy.

Tablica rejestracyjna: W tym polu mozesz wpisac tablice
rejestracyjng pojazdu.

Marka: W tym polu mozesz wpisa¢ marke pojazdu.
Model: W tym polu mozesz wprowadzi¢ model pojazdu.
Obrecz: W tym polu mozesz wybra¢, ktéra obrecz ma
dany pojazd.

FL: przednia lewa

FR: Przednia prawa

RL: Tylny lewy

RR: prawy tyt

Glebokos¢ ciecia (mm): To pole jest automatycznie
wypeiane i pokazuje catkowitg gtebokos¢ ciecia.

E-mail: W tym polu mozesz wpisa¢ adres e-mail, na ktory
chcesz wystac raport.

Zr6b zdjecie: Mozesz zrobi¢ zdjecie, ktére zostanie
umieszczone w raporcie.

Zapisz proces, naciskajac przycisk "&" . Mozesz teraz
wyswietli¢ zapisang transakcje w trybie otwartym. Po

zapisaniu wyslij raport na podany adres e-mail, klikajac
przycisk B . Utworzony raport mozna wyéwietli¢ w
formacie PDF, klikajac przycisk [£) .

& PRZYPOMNIENIE: Jesli chcesz, mozesz wprowadzic
kod felgi, ktory okresla model felgi, umieszczony
wewnatrz kazdego kota lub wewnatrz szprych, w polach
takich jak Klient, Tabliczka, Marka pojazdu, o ktérych
mowa powyzej. W ten sposob w trybie otwartym mozna
wyszukiwac bezposrednio wedtug kodu obreczy zamiast
pdl, takich jak nazwa klienta, tablica rejestracyjna
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8. Zakoncz
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Informacje o kroku

Powtorz proces dla tych samych ustawien
Wro¢ do strony gtowne)

Strona instrukgji

Wro¢ do strony gtowne)

Zakonczyte$ proces ciecia i zapisywania. Jesli chcesz
ponownie cig¢ z tym samym rozmiarem i ksztattem felgi,
mozesz cigé bez powtarzania procesu pomiaru, naciskajac
przycisk &2 . Po wybraniu opcji powtarzania nie mozna
poming¢ procesu RunOut Control. Zapisane wczesniej
ustawienia sg gotowe.

Ta opcja oszczedza czas, wykonujgc ponownie pomiary.
Gdy wybrana jest opcja Jeszcze raz, musisz utworzyc¢ kod G,
jednak ustawienia sg takie same, jak poprzednie ustawienia.
Mozesz stworzyé G-Code, wprowadzajac niezbedne
poprawki lub akceptujac te same ustawienia

A OSTRZEZENIE: Operacja symulacji jest wysoce
zalecana, gdy wybrana jest opcja powtarzania. Moga
wystepowac roznice nawet w przypadku kot, ktore
wygladaja doktadnie tak samo. Dlatego producent
zaleca, aby nie pomija¢ procesu symulacji, gdy jest
wiaczona opcja One More Time — Jeszcze Raz.

Za pomoca przycisku “@" mozna bezposrednio powrdcic
do menu gtdwnego i kontynuowac prace, wybierajac jeden
z innych trybow.
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Tryb otwarty BN

Z tego trybu mozna uzyska¢ dostep do wczesnigj
zapisanych procesow.

A OSTRZEZENIE: Niezapisane procesy nie pojawiajg sie
w trybie otwartym. W tym trybie mozna znalez¢ wczesniej
zapisane procesy, filtrujgc wedtug nazwy klienta, numeru
procesu, ptyty, marki pojazdu, modelu i typu obreczy,
ciecia poziomego / pionowego (rézni sie w zaleznosci od
modelu).

Przeprowadz wyszukiwanie, naciskajac przycisk “ Q.
Zapisane procesy zostang wyswietlone ponizej zgodnie z
kryteriami filtrowania. Wybierajgc nagranie z listy, mozesz
je otworzy¢ przyciskiem B Upewnij sie, ze okragty
wskaznik (O) po lewej stronie wybranego rekordu zmieni
kolor na zielony (®) po dokonaniu wyboru. Mozesz

przegladac rekordy za pomoca przyciskow @ i ® u dotu
strony. Ta opcja 0szczedza czas, wykonujgc ponownie

pomiary. Gdy wybrana jest opcja Otwdrz, musisz utworzy¢
kod G, jednak ustawienia sg takie same, jak poprzednie
ustawienia. Mozesz stworzy¢ G-Code, wprowadzajac
niezbedne poprawki lub akceptujac te same ustawienia.

A OSTRZEZENIE: Operaga symulagi jest wysoce
zalecana po wybraniu opcji Otwdrz. Mogg wystepowac
roznice nawet w przypadku kot ktére wygladaja
doktadnie tak samo. Dlatego fabryka zaleca, aby nie
pomija¢ procesu symulagji, gdy znajdujesz sie w opdji
Otworz.
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Informacje o menu

Zapisane informacje o kliencie / pojezdzie / kole
Zapisana lista klientow / pojazdow / kot
Nastepne i poprzednie strony

Klawiatura

Otworz wybrany proces

Wyszukaj zapisane informacje

Lista alarmow

Strona instrukgji

Wro¢ do strony gtownej

Tryb wolny X

Tryb Wolny jest przeznaczony do swobodnego przycinania
i recznego przycinania. Koto mozna obraca¢ za pomocg

przycisku wrzeciona ( ). Obrecz mozna obracac z
predkoscig 50%, 75% i 100%, gdy kursor znajduje sie pod

przyciskiem “ & .

A OSTRZEZENIE: Gdy drzwi sg otwarte, maksymalna
predkos¢ wrzeciona wynosi 100 obr / min.

A OSTRZEZENIE: Przestrzegaj wszystkich instrukdji i
ostrzezen zawartych w Instrukcjach bezpieczenstwa w
niniejszej instrukgji, gdy drzwi sa otwarte i obracajg sie, a
czesci ruchome dziataja.
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Mozesz uzywac¢ HandWheel - Reczne koto i Jog Pad
do pracy w trybie Wolny.

Informacje o kroku

Pozycjonowanie uchwytu narzedziowego
Kursor regulacji predkosci

Obrét wrzeciona

Stop

Lista alarmow

Strona instrukdji

Wrd¢ do strony gtéwnej

Poprzednia strona

Koto reczne (patrz: Strona kota recznego)
Jog Pad (patrz: Jog Pad, strona nr)

Tryb Pro @

Tryb Pro, w ktorym kazdy krok w nowym trybie jest
zbierany na jednej stronie, ma na celu wykonywanie
szybszych operacji. Wszystkie stopnie sa umieszczone w
pudetku, a dzieki numerom na goérze pdl mozesz
dowiedzieC sie, na ktorym etapie sie znajdujesz.

Kafelek kazdego pomyslnie ukonczonego kroku zmienia
kolor z szarego na zielony. Po zakonczeniu krokow pole
nastepnego kroku zmienia sie z jasnoszarego na
ciemnoszare, a gdy zmieni kolor na zielony, mozna przejs¢
do nastepnego kroku. Tryb Pro nie ma wielu niezbednych
ostrzezen i oszczedza czas

S0000000000

SREBAN

A OSTRZEZENIE: W trybie Pro dostepne sg tylko alerty
krytyczne. Odpowiedzialnos¢ spoczywa na operatorze

A 0STRZEZENIE: Jest 0 szkodliwe dia uzytkownikéw,
ktorzy zostali przeszkoleni w obstudze maszyny, ale nie

majg wystarczajacego doswiadczenia, aby przejs¢ do
trybu Pro. Odpowiedzialno$¢ spoczywa na operatorze.

00800000 0000000

!

|l

YY)

Informacje o kroku
Kontrola RunOut
Nauczanie pozydji
Ustawienia skanowania
Ustawienia procesu
Zréb zdjecie

Symulacja
Przetwarzanie

Zapisz prace

Strona instrukgji

Wro¢ do strony gtownej
Symulacja graficzna
Pozycjonowanie uchwytu narzedziowego
Klawiatura

Koto reczne

Lista alarmow

JogPad

Stop

Przyspieszenie (1x, 2X, 4x)
Spowolnienie (-1x, -2x, -4x)

(slelelS)

0

3 OSTRZEZENIA NA EKRANIE:

a. Uwaga! Jestes kierowany do trybu profesjonalnego.

W tym trybie sa tylko ostrzezenia krytyczne.
Odpowiedzialnos¢ spoczywa na operatorze. Potwierdzasz?
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Strona ustawien zostata zaprojektowana w celu utatwienia
codziennego korzystania z oprogramowania, resetowania
sprzetu, takiego jak narzedzie i sonda pomiarowa / laser,
oraz zmiany réznych ustawien. Dostep do strony ustawien
mozna uzyskac za pomoca przycisku (przycisk Ustawienia)
w menu gtéwnym.

Ustawienia domysine

Ustawienia CNC

Zerowanie

Za pomoca zaktadki Ustawienia CNC mozna regulowac
predkosci komponentdw, takich jak osie, wrzeciono i
sonda, w jednostce sterujgcej maszyny i ustawiane przez
fabryke. Mozesz zapisa¢ nastepujace ustawienia w
zaktadce Ustawienia CNC.

A 0sTRZEZENIE: Przed zmiang tych ustawien skonsultyj
sie z producentem lub autoryzowanym sprzedawca.

W zaktadce ustawien domyslnych mozesz zapisac ustawienia,

ktorych uzywasz codziennie, aby nie wprowadzac ich
wielokrotnie, a gdy dojdziesz do odpowiedniego kroku,
mozesz ustawic te ustawienia automatycznie. Wartosci
wprowadzone w tym polu sg zapisywane po nacisnieciu

przycisku (przycisk zapisywania) i pojawiajg sie automatycznie

po rozpoczeciu nowej operadji. Na ekranie ustawien
wstepnych mozna zapisa¢ nastepujace ustawienia.

. Wyciaganie sondy
. Krok

. Wstep

. Koniec

. Przesuw

. Gtebokos¢

. Fragment

. Gtadkos¢

. Predkos¢ liniowa

. Przesuniecie

. Jog Speed

. GO

. Predkos¢ wrzeciona

. Czas trwania testu bicia
. Promien sondy

. Promien narzedzia

W zaktadce Ustawienia CNC mozna znalez¢ dwa wazne
ustawienia, ktorych nalezy uzywac stale, Promien sondy
i Promien narzedzia.

Promien préby: Jest to obszar, w ktérym wprowadzisz
promien trzpienia pomiarowego sondy uzywanej podczas
pomiaru i rejestracji punktow na obreczy. Wazne jest, aby
sprawdzi¢ ponownie po wymianie / odnowieniu trzpienia
sondy

Promien narzedzia: Jest to obszar, w ktorym wprowadzisz
wartos¢ promienia ptytki na koncu frezu uzywanego do
ciecia. Wartos¢ promienia w pudetku wktadek, ktorych
uzywasz, pokazuje wartos¢, ktéra musisz wprowadzi¢ w
tym polu. Wazne jest, aby sprawdzi¢ ponownie przy
zmianie / odnowieniu wktadki. Nie zapomnij zapytac
dostawcy narzedzi o wartos¢ promienia.

A OSTRZEZENIE: Przed kazdym zerowaniem sprawdz
promien narzedzia i promien sondy. W przeciwnym razie
mozesz uszkodzi¢ felge i maszyne.

Po wprowadzeniu niezbednych zmian zapisz i wyjdz
za pomoca przycisku k.

Jest to strona ustawien, ktérej bedziesz uzywac do
resetowania sondy / lasera, narzedzi i osi.

Zerowanie nalezy przeprowadzi¢ dla sondy i narzedzia
tngcego w nastepujacy sposob;

1- Przed rozpoczeciem procesu resetowania
sprawdz pola Probe Radius — Promien Proby i Tool Radius
— Promien Narzedzia w zaktadce ,Ustawienia CNC" i
wprowadz wartosci promienia uzywanego sprzetu.

2- Otworz pasek zerowania, ktéry znajduje sie za
ruchomymi osiami, do srodka wrzeciona.

a. Upewnij sie, ze w miejscu potaczenia otwartego watu
nie ma wiorow.

b. Jesli sa widry, wyczys¢ je powietrzem i upewnij sie,

Ze jest dobrze dopasowane.

3- Wybierz zaktadke Zerowanie na stronie Ustawienia
i wybierz kierunek (poziomy lub pionowy), w ktorym
chcesz zastosowac proces zerowania.

a. Ten ekran moze sie rézni¢ w zaleznosci od modelu.

4- Korzystajac z zaktadki Pokretto reczne u dotu
ekranu, przytdz sprzet, ktory chcesz zastosowac
zerowanie, w poblize paska zerowania i dotknij go, aby
zaswiecita sie lampka (Rysunek 1).

a. Sprzet, ktory chcesz wyzerowac, nalezy dotknac tak,
aby byt styczny do paska zerowania, a lampka sie Swiecita.

& Pret zerowania (Promien: 1.5 mm)
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5- Po upewnieniu sig, ze koncowka urzadzenia,
ktore chcesz wyzerowad, jest styczna do paska
zerujacego, zdejmij go z paska zerujacego, unoszac go
w kierunku Z + (Rysunek 2).

6- Celem tego kroku jest umieszczenie koncowki
urzadzenia, ktére chcesz wyzerowac, na srodku paska
zerowania (Rysunek 3). Z tego powodu uwaznie wykonaj
ponizsze kroki.

a. Dla ptytki skrawajacej z lewej strony: Przesun promien

narzedzia + promien preta zerujgcego (1,5 mm) w kier. X-.

i. Na przyktad: W przypadku koncowki tnacej z promie-
niem narzedzia 0,4 mm, ustaw pasek regulacji predkosci
na karcie kota zamachowego na X100 (0,1 mm) i obré¢
go 0 4 (cztery) kroki.

ii. Dla promienia preta zerujacego 1,5 mm ustaw pasek
regulacji predkosci na X250 (0,25 mm) i obré¢ go o

6 stopni.

b. Zréb to samo z prawg wktadka skrawajacg na odwrocie
(Rysunek 1A).

c. Koncowki sondy dostarczane przez producenta maja

3 mm lub 4 mm (promien 1,5 mm i 2 mm).

i. W przypadku trzpienia o promieniu 1,5 mm mozna go
przesunac o 6 stopni przy ustawieniu predkosci X250 (0,25
mm), aby przesunag¢ go na srodek paska zerujacego.

ii. Przesun trzpien sondy nad pret zerujgcy o promien

+ promien preta zerujacego.

7- Przesun urzadzenie, ktére chcesz zresetowad,
na pasku zerowania i delikatnie go dotknij (Rysunek 4).

a. Robigc to, upewnij sig, ze predkos¢ jest ustawiona na

X10 (0,01 mm).

b. Zatrzymaj sie, gdy zapali sie Swiatto.

8- Po upewnieniu sie, ze lampka sie swieci, rozpocznij
proces zerowania, klikajac odpowiedni przycisk na ekranie.
a. Potwierdz ostrzezenie, ktore pojawia sig, gdy masz pew-
nos¢ co do zerowania. (Jesli nie masz pewnosci co do
zerowania, powtorz proces).

9- Powtdrz ten proces dla innego sprzetu.

10- W celu zerowania pionowego powtorz te same
kroki w odpowiednich pozycjach (Rysunek 1B).

@NOTATKA: Czerwona dioda LED nad pasem zerowania
zapala sie tylko wtedy, gdy styka sie metalowy przedmiot.
Z tego powodu $wiatto nie wigcza sie, gdy uzywana jest
ceramiczna koncowka sondy i powlekane wktadki tnace.

t. PRZYPOMNIENIE: Listwa zerujaca jest zasilana przez
2 standardowe baterie LR44. W razie potrzeby wymien

baterie na takie same i kontynuuj uzywanie

Zerowanie osi: Proces zerowania osi musi by¢ wykonywany

okresowo. Po nacisnieciu przycisku # osie automatycznie
przesung sie do punktu zerowego i nastgpi reset.

Nigdy nie stosuj procesu resetowania bez konsultacji z
producentem lub autoryzowanym serwisem.
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Ustawienia poczty e-mail

Urzadzenie moze wysyta¢ wiadomosci e-mail za pomoca
przycisku wysytania wiadomosci e-mail w kroku Zapisz
prace i przycisku wysytania wiadomosci e-mail na stronie
Otworz.

Na tej stronie ustawien mozesz zarejestrowac wiadomos¢
e-mail, ktérej bedziesz uzywac w wiadomosciach e-mail,
ktore chcesz wysytac za posrednictwem urzadzenia.
Obecnie obstugiwane s3 tylko G-Mail i korporacyjne
wiadomosci e-mail na serwerach Yandex.

Po skonfigurowaniu ustawien poczty G-Mail nalezy
udzieli¢ pozwolenia z sekgji ,Aplikacje innych firm” w G-

MW'ail: sample@sample.com
Host: sample.sample.com
Port: np; 123

Hasto: Hasto email

SSL: Tak lub Nie

Kliknij przycisk Zapisz, aby zapisa¢ ustawienia.

Tto i logo

Po wybraniu lokalizacji zapisu wszystkie wczesniej zapisane
transakcje zostana przeniesione do nowej lokalizacji. Ten
proces moze zajac¢ troche czasu.

Ustawienia jezyka

Maszyna jest dostarczana z gotowymi 6 (szeScioma)
pakietami jezykowymi. Mozesz zapisac jezyk, ktorego
chcesz uzywac, wybierajgc go z ponizszej listy i zacza¢ go
uzywac po powrocie do menu gtownego.

Kliknij jezyk, ktory chcesz wybrad, i kliknij przycisk zapisy-
wania. Upewnij sie, ze zielony wskaznik obok wybranego
jezyka jest aktywny.

Aby dodac nowy jezyk, wybierz pakiet jezykowy, klikajac
przycisk Dodaj jezyk. Powtdrz ten sam proces dla flagi
jezyka, ktory chcesz dodac, i kliknij przycisk Zapisz. Dodany
jezyk zostanie automatycznie dodany do ponizszej listy.

Konfiguracja

. Gtebokos¢

. Fragment

. Gtadkos¢

. Predkos¢ liniowa

. Przesuniecie

. Jog Speed

. GO

. Predkos¢ wrzeciona

. Czas trwania testu bicia

. Szybko$¢ skanowania sondy

A UWAGA: tego procesu nie mozna cofngc

O maszynie

Mozesz zmienic to ustawienie, konsultujac sie z przedsta-
wicielem handlowym lub producentem.

Lokalizacja zapisywania

Ten obszar jest zarezerwowany do ustawien fabrycznych i
jest dostepny wytacznie dla producenta i autoryzowanego
personelu.

Ustawienia fabryczne

Komputer uzywany na urzadzeniu jest wyposazony w
okreslong pamiec. (Moze sie rozni¢ w zaleznosci od
modelu). W przypadku zapetnienia pamieci mozna
zwiekszy¢ te pamied, umieszczajac nowy dysk twardy z
tytu panelu. Wybierz nowg lokalizacje zapisu, naciskajac
przycisk zmiany i potwierdz.

A UWAGA: tego procesu nie mozna cofnac.

Za pomoca przycisku w tym obszarze mozesz powroci¢ do
ustawien fabrycznych. Po przywrdceniu ustawien
fabrycznych nastepujace ustawienia zostang automatycznie
przywrécone do ustawien fabrycznych.

. Wycofanie sondy
. Krok

. Wprowadzenie

. Koniec

. Posuw

Jest to obszar, w ktérym mozna uzyskac informacje o
maszynie i producencie.

Wersja aplikagji: Jest to informacja o wersji aplikacji na
komputerze.

Numer seryjny: numer seryjny jednostki sterujacej.
Wersja systemu: jest to wersja jednostki sterujgcej.

IP jednostki: Jest to numer IP zarezerwowany dla
urzgdzenia.

Pozostata pojemnos¢: Jest to pozostata pojemnosc
komputera.

Stan sieci: Wyswietla, czy jest podtaczony do Internetu.
Jesli ,Pomysinie”, urzadzenie jest potaczone z Internetem.
Jesli ,Nie powiodto sie”, urzadzenie nie jest podtaczone do
Internetu.

Numer seryjny produktu: numer seryjny maszyny.

Nr modelu: jest to model maszyny i okresla konfiguracje.
Support ID: jest to identyfikator pomocy uzywany do
zdalnego faczenia sie z urzadzeniem.




Konserwacja i smarowanie

Nr. Opis Codziennie Tygodniowo Miesiecznie Co p6t roku Rocznie
1 Kable elektryczne i znaki ostrzegawcze O
2 Pobor powietrza i mocy O
3 Komputer i oprogramowanie O
4 Obszar roboczy maszyny o
5 Narzedzia tnace D
6 Instalacja elektryczna i pneumatyczna O
7 Sonda lub czujnik laserowy O
8 Sruby mocujace silnik A
9 Prowadnice / prowadnice X i Z (sekcja smarowania rys.C-1, C-2) o ) ¢
10 Instalacja podtogi maszyny A
11 Prowadnice X i Z, Sruba kulowa, Sruby taczace tozyska A
12 tozyska wrzeciona (sekcja smarowania, rysunek D) ) ¢
13 Precyzja powtarzania O
14 Pasy osi X, Z i wrzeciona (Rysunek A, B) *
15 Wprowadzone parametry i doktadnos¢ wynikéw O
16 Czy jest jakis inny problem? O
W przypadku wystapienia negatywnych objawéw w wynikach O Sprawdz [] Sprawdz, zmien w razie potrzeby
kontroli, nalezy skontaktowac sie z serwisem technicznym. () Wyczyéé A Sprawdz, wyreguluj w razie potrzeby

* Zobacz odpowiednig cze$¢ instrukgji




Konserwacja i smarowanie E

RYSUNEK A: Sprawdzaj napigcie i stan paskow osi X i Z co
6 miesiecy.

RYSUNEK B: Sprawdzaj napiecie i stan paskow wrzeciona
Co 6 miesiecy.

RYSUNEK B

RYSUNEK A




Widok rozstrzelony i lista czesci

RYSUNEK C-1:

RYSUNEK C-2:

RYSUNEK D:

RYSUNEK C-1: Smarowniczki przesuwne osi Z.
Olej: KLUBER ISOFLEX NBU15

Réwnowazny olej: Neogrease HT SG 2
Okres: co miesigc

RYSUNEK C-2: Smarowniczka prowadnicy osi X.
Olej: KLUBER ISOFLEX NBU15

Odpowiednik: Neogrease HT SG 2

Okres: co miesigc

RYSUNEK D: Smarowniczka wrzeciona.
Olej: MOBIL POLYREX EM (100 ml)
Okres: co 6 miesiecy
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Schemat elektryczny
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Schemat elektryczny
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Deklaracja zgodnosci

UNI - TROL Sp.zo.o.

ul . Estrady 56 , 01 - 932 Warszawa, Polska

tel. (+48 22) 8179422/ 8349013 / 8349014

fax (+48 22) 8179422 /8349013 /8349014 w. 115
e-mail: office@unitrol.com.pl ; office@unitrol.pl

WYWAZARKI DO KOL | WYWAZARKI SPECJALNE MONTAZOWNICE DO KOL. PROSTOWARKI OBRECZY WYPOSAZENIE WARSZTATOWE

REGON : 008132994 NIP : PL5270205246 EORI : PL527020524600000 NUMER REJESTROWY : KRS 0000111731
NR KONTA BANKOWEGO : SANTANDER BANK POLSKA SA nr: 61 1090 1014 0000 0000 0301 4565

q

Deklaracja Zgodnosci WE

zgodnlezdyrektywaml 2006/42/UE, 2014/35/UE, 2014/30/UE

My : Uni-trol Sp. z o.0.
Ul. Estrady 56
01-932 Warszawa
Polska

deklarujemy, na naszg wytgczng odpowiedzialnosc¢, ze wyrdb

Tokarka CNC do felg

Urzadzenie elektro-mechaniczne,

typ CNC ELEGANCE CHV,

Numer seryjny ....................

ktérego dotyczy niniejsza deklaracja, spetnia wszystkie odpowiednie wymagania Dyrektywy Maszynowej:

- dyrektywa 2006/42/UE ( bezpieczenstwo maszyn ),
w zakresie majgcych zastosowanie zasadniczych wymagan oraz odpowiednich procedur oceny zgodnosci, a
takze w zakresie wymagan zasadniczych nastepujgcych dyrektyw :

- dyrektywa 2014/35/UE ( niskonapigciowa );

- dyrektywa 2014/30/UE ( kompatybilnos¢ elektromagnetyczna ).



W celu weryfikacji zgodno$ci z obowigzujgcymi uregulowaniami prawnymi skonsultowano
zharmonizowane normy lub inne dokumenty normatywne :
PN-EN ISO 12100:2012P
Bezpieczenstwo maszyn -- Ogolne zasady projektowania -- Ocena ryzyka i zmniejszanie ryzyka
PN-EN 61000-6-3:2008P
Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) -- Czes$¢ 6-3: Normy ogolne -- Norma emisji w srodowiskach: mieszkalnym, handlowym i
lekko uprzemystowionym
PN-EN 61000-6-4:2008P
Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) -- Cze$¢ 6-4: Normy ogodlne -- Norma emisji w srodowiskach przemystowych
PN-EN ISO 13857:2010P
Bezpieczenstwo maszyn -- Odlegtosci bezpieczenstwa uniemozliwiajgce sieganie konczynami gérnymi i dolnymi do stref niebezpiecznych
PN-EN 349+A1:2010P
Bezpieczenstwo maszyn -- Minimalne odstepy zapobiegajgce zgnieceniu czgsci ciata cztowieka
PN-EN 60204-1:2018P
Bezpieczenstwo maszyn -- Wyposazenie elektryczne maszyn -- Cze$¢ 1: Wymagania ogodlne
PN-EN 61293:2000P
Znakowanie urzadzen elektrycznych danymi znamionowymi dotyczacymi zasilania elektrycznego -- Wymagania bezpieczenstwa
PN-EN I1SO 4414:2011E
Napedy i sterowania pneumatyczne -- Ogdine zasady i wymagania bezpieczenstwa dotyczgce uktadow i ich elementéw
PN-EN IEC 60825-12 - wersja angielska
Bezpieczenstwo urzadzen laserowych -Czes$¢ 12: Bezpieczenstwo systemoéw komunikacji optycznej w przestrzeni swobodnej,
stosowanych do przesytania informacji
PN-EN ISO 11201:2012P
Akustyka -- Hatas emitowany przez maszyny i urzadzenia -- Wyznaczanie poziomdw cisnienia akustycznego emisji na stanowisku pracy i
w innych okreslonych miejscach w warunkach zblizonych do pola swobodnego nad ptaszczyzng odbijajgcg dzwigk z pomijalnymi
poprawkami srodowiskowymi
PN-EN 1SO11202:2012P
Akustyka — Hatas emitowany przez maszyny i urzgdzenia — Wyznaczanie poziomow ci$nienia akustycznego emisji na stanowiska pracy i
w innych okreslonych miejscach z zastosowaniem przyblizonych poprawek $rodowiskowych
PN-EN ISO 4871:2012P
Akustyka -- Deklarowanie i weryfikowanie wartosci emisji hatasu maszyn i urzagdzen
PN-EN 50419:2008P
Znakowanie urzadzen elektrycznych i elektronicznych zgodnie z artykutem 11(2) dyrektywy 2002/96/WE (WEEE)

Dokumentacja techniczna niniejszego wyrobu, okreslona w Zatgczniku VIIA pkt.1 Dyrektywy Maszynowej,
znajduje sie w siedzibie firmy Uni-trol Sp.z 0.0. (adres jak wyzej) i bedzie udostepniana do wglagdu wtasciwym
organom krajowym przez okres przynajmniej 10 lat od daty wyprodukowania ostatniego egzemplarza.

Osobg odpowiedzialng za przygotowanie dokumentacji technicznej wyrobu i wprowadzanie zmian w niej jest
mgr inz. Grzegorz Tworek — Czlonek Zarzadu.

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE bedzie przechowywana przez producenta wyrobu przez 10 lat od chwili
wyprodukowania ostatniego egzemplarza i udostepniana organom nadzoru rynku w celu weryfikaciji.

mgr inz. Grzegorz Tworek

Warszawa, 06.05.2021 s



1.UNI-TROL SP.Z 0O.0. gwarantuje:

a) bezptatne usuniecie wad i usterek materiatowych oraz konstrukcyjnych urzadzenia
zauwazonych w ciggu 12 miesiecy od daty zakupu.

b) niesprawny wyrdb wiasciciel powinien przestac¢ na koszt producenta uzgodnionym z nim
srodkiem transportu, powiadamiajac o dacie i formie przesyiki.

c) w ramach gwarancji producent wymienia za darmo w swojej siedzibie wszystkie elementy i
podzespoty, w ktdrych stwierdzono faktycznie zawinione przez producenta uszkodzenia
konstrukgji.

2. Utrata praw do gwarancji w przypadku:
a) niewfasciwego lub niezgodnego z przeznaczeniem eksploatowanie urzadzenia

b) dokonania jakichkolwiek zmian konstrukcyjnych i uzytkowych
€) zamontowania nie oryginalnych czesci zamiennych

d) nieprawidtowej konserwacji urzadzenia

3. Odpowiedzialnos¢ firmy UNI-TROL SP.Z O.0. :

Firma nie ponosi odpowiedzialnosci za skutki:

a) nieprawidtowego uzytkowania urzadzenia

b) obstugiwanie urzadzenia przez nieprzeszkolonych operatorow

) niestosowanie sie operatorow do zasad bezpieczenstwa przedstawionych w tej instrukgji
d) nie przeprowadzania lub niewtasciwego przeprowadzania konserwacji

e) stosowanie nie pochodzacych od producenta czesci zamiennych

f) jakichkolwiek przerobek lub naprawa poza zaktadem producenta



Gwarancja jest niewazna, jesli nie sg wypetnione wszystkie pola, tacznie z podpisem wiasciciela

Nazwa urzgdzenia:

Numer seryjny:

Data produkcji:

Data sprzedazy:

Podpis i piecze¢ sprzedajgcego:

UNI-TROL Sp. z 0.0., zwana dalej Gwarantem, udziela 6. W przypadku nieuzasadnionej reklamacji, sktadajacy pokrywa koszty poniesione
gwarancji na sprawne dziatanie w/w sprzetu w okresie ? przez producenta: koszt przegladu technicznego, dojazd i inne.

miesiecy, jednak nie dtuzej niz 30 miesiecy od daty produkdji. 7. Niniejsza karta stanowi podstawe do bezptatnego wykonania napraw gwarancyjnych.
UNI-TROL gwarantuje wykonanie napraw sprzetu wiasnej produkgji. 8. qurangi Oie podlegaja czypnc?éci 0P5+U99W0‘{’99U|3CYJ”€ typu:

W przypadku wystapienia uszkodzenia sprzetu w okresie naciggniecie paska, uzupetnienie oleju, kalibracja itp.

objetym gwarancjg Gwarant po stwierdzeniu stusznosci reklamacji 9. Urzadzenia do 50 kg nalezy dosytac do serwisu fabrycznego za

zapewnia bezptatna naprawe uszkodzen lub wymiane czesci. posrednictwem firm przewozowych.

Czas naprawy nie przekroczy 14 dni od dnia zgtoszenia sprzetu do naprawy.
Sposob naprawy ustala Gwarant. Zapoznatem sie i akceptuje warunki gwarancji
Wszelkie uszkodzenia powstate w wyniku:

obstugi i konserwacji maszyny niezgodnie z instrukcja obstugi,

niewtasciwego magazynowania urzadzen, niewfasciwego transportu,

eksploatacji urzadzen w warunkach klimatycznych niezgodnych

z podanymi w instrukgji lub innych przyczyn spowodowanych przez uzytkownika,
moga by¢ usuniete na jego koszt (nie podlegaja gwarancji).

Czytelny podpis / pieczec wtasciciela
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