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2 PANNEAUX DE SECURITE

PANNEAUX DE SECURITE : SIGNIFICATION DES SYMBOLES

c € CONFORME CE ! - Ce produit est conforme aux directives de I'UE.

Suivez les instructions !
Tension électrique dangereuse

Les panneaux d'avertissement et/ou les autocollants sur le DRO qui sont
illisibles ou qui ont été retirés doivent étre remplacés immédiatement !

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at -
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1 | Afficher la valeur sur I'axe X

Op@ration arithm®tique -

2 | Afficher la valeur sur l'axe Y

Afficher le r®sultat du calcul

3 | Afficher la valeur sur I'axe Z

valeur du sinus

4 Param tres d'affichage

27

S®lection de forages le long d'un cercle (PCD)

Attribuez la valeur 0 "~ X

28

Saisie num@rique 7

Attribuez la valeur 0 " Y

29

Saisie nume@rique 4

30

Saisie num@rique 1

R®duire de moiti® la valeur

31

Saisie nume@rique O

5
6
7 |Attribuez la valeur Z " O
8
9

Stockage *" valeur nulle

32

valeur du cosinus

10 | S®lection de l'axe X

33

SR®lectionnez le bouton vers le bas

11 | S®lection de l'axe Y

34

Saisie nume@rique 8

12 | S®lection de l'axe Z

35

Saisie nume@rique 5

13 | Mode veille

36

Saisie num@rique 2

14 | Commutateur mm-pouce

37

Entrez une virgule

15 " BHL)

S®lection des trous de forage le long d'une ligne

38

tangente

16 | S®lectionner comme calculatrice

39

Bouton Sélectionner vers le haut

17 | op®ration arithm®tique x

40

Saisie numérique 9

18 | Op@ration arithm®tique &

41

Saisie numérique 6c

19 | Op@ration arithm®tique a

42

Saisie numérique 3

Basculement entre les valeurs absolues et

20 relatives (ALE-INC)

43

Signe d'entréec

21 Usinage d'un arc de rayon r (ARC)

44

Inverser les fonctions trigonométriques

22 Supprimer I'op®ration en cours

45

Touche Entrée

23 | op@ration arithm®tique +
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5 PRINCIPE FONCTIONNELa

Déplacer le générateur d'impulsions linéaires
(tige de mesure en verre)

Génere des impulsions électro-optiques Produire une pulsation par le principe phonique

Les impulsions de position sont
comptées.

Capture les relevés numériques Saisir I'affichage numérique

Le dispositif de lecture regoit des
impulsions numériques

Relevé de compteur

Affichage de la valeur de la position a
I'écran

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at -
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6 CONNEXIONS

tour : fraiseuse :
z

Branchez la fiche d'alimentation Branchez la fiche
a la prise murale. d'alimentation a la prise.a

7 DONNEES TECHNIQUES

Tension (fréquence) 100 - 240V (50 - 60 Hz)
Consommation d'énergie 25w
Température de fonctionnement 0 - 45°C
température de stockage -30 - 70°C
Humidité relative <90% (20+£5°C)
Nombre de coordonnées (axes) 3

Points d'affichage 8
multiplicateur de fréquence 4X

Signal d'entrée autorisé Sl ezite Tl

Fréquence d'entrée admissible <5MHz

Résolution en longueur 0.1, 0.2, 0.5, 1,5, 10um
Boutons tactiles a membrane

clavier de commande

poids net 1,2 kg
poids brut 1,3 kg
taille 300 x 192 x 78 mm

brochage du connecteura

Définition de l'interface a 9 broches

60 ?08”‘90 Broche 1 2 3 4 5 6 7 819
Signal Nul 0V | Nul Nul Nula| A| +5V | B | Z
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at -
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Cher client!

Ce manuel d'instructions contient des informations et des instructions importantes pour la mise
en service et la manipulation en toute sécurité de I'afficheur numérique 3 axes DRO SDS-3MS,
ci-aprés simplement appelé « DRO ».

Les instructions font partie intégrante du DRO et ne doivent pas étre retirées. Veuillez
les conserver pour consultation ultérieure dans un endroit approprié, facilement
accessible aux utilisateurs (opérateurs), a I'abri de la poussiere et de I'hnumidité, et les
joindre au DRO si celui-ci est transmis a des tiers !

Veuillez porter une attention particuliére a la section Sécurité !

En raison du développement constant de nos produits, les illustrations et le contenu peuvent
légérement varier. Si vous constatez des erreurs, merci de nous les signaler.

Les spécifications techniques sont susceptibles d'étre modifiées.

Veuillez inspecter la marchandise dés sa réception et signaler tout défaut sur le bon de livraison
lors de la réception de la livraison auprés du transporteur.

Tout dommage survenu pendant le transport doit nous étre signalé séparément dans les
24 heures.

Holzmann décline toute responsabilité pour les dommages survenus pendant le transport et non
signalés.

Droits d'auteur

© 2020
Ce document est protégé par le droit d'auteur. Tous droits réservés ! Toute reproduction,
traduction et extraction de photos et d'illustrations fera I'objet de poursuites.

Les parties conviennent que le tribunal régional de Linz ou le tribunal compétent pour le district
4170 de Haslach sera compétent.

Adresse du service client

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 Dw 0
Fax +43 7289 71562 Dw 4

info@holzmann-maschinen.at

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at n
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Cette section contient des informations et des instructions importantes pour la mise en service
et la manipulation en toute sécurité du DRO.

Pour votre sécurité, veuillez lire attentivement ce mode d'emploi avant utilisation.
Cela vous permettra d'utiliser I'afficheur numérique en toute sécurité et d'éviter
les malentendus, les blessures et les dommages matériels. Veuillez également
respecter les symboles et pictogrammes utilisés sur I'afficheur, ainsi que les
consignes de sécurité et les avertissements relatifs aux dangers.

9.1 Utilisation prévue

L'afficheur numérique est exclusivement destiné aux activités suivantes :

Positionnement et lecture numérique des trajectoires dans les processus de fabrication de
machines.

HOLZMANN-MASCHINEN décline toute responsabilité et n'offre aucune garantie pour toute
autre utilisation, ni pour tout dommage matériel ou corporel qui pourrait en résulter.

9.1.1 Limitations techniques

Le DRO est congu pour étre utilisé dans les conditions environnementales suivantes :

Humidité relative : max. 70 %
Température (de fonctionnement) +5 °C a +40 °C
Température (stockage, transport) -20°C a +50°C

9.1.2 Utilisations interdites / Utilisations abusives dangereuses

e Utiliser I'oscillateur numérique sans les capacités physiques et mentales requises

e Utiliser I'oscillateur numérique sans connaitre correctement le mode d'emploi

e Modifier la conception de I'oscillateur numérique

e Utiliser I'oscillateur numérique par temps humide ou pluvieux

e Utiliser I'oscillateur numérique en atmospheére potentiellement explosive

¢ Retirer les marquages de sécurité apposés sur |'oscillateur numérique

e Modifier, contourner ou désactiver les dispositifs de sécurité de I'oscillateur numérique

Toute utilisation incorrecte ou tout non-respect des instructions et des informations fournies
dans ce manuel entrainera |'expiration de toutes les garanties et de toutes les demandes de
dommages-intéréts a I'encontre de Zipper Maschinen GmbH.

9.2 Consignes générales de sécurité

Pour éviter les dysfonctionnements, les dommages et les problémes de santé, les points
suivants doivent étre pris en compte lors de I'utilisation du DRO, en plus des régles générales de
sécurité au travail :

¢ Protégez I'afficheur numérique de la pluie et de I'humidité. L'infiltration d'eau dans le chargeur augmente le
risque d'électrocution.

e N'humidifiez pas I'afficheur numérique avec du liquide de refroidissement et ne le vaporisez pas directement
afin d'éviter tout risque d'électrocution ou d'incendie.

e Maintenez I'afficheur numérique propre. Toute contamination présente un risque d'électrocution.

o N'utilisez pas I'afficheur numérique dans un environnement contenant des gaz ou des vapeurs corrosifs.

¢ Vérifiez I'afficheur numérique, le cable et la prise avant chaque utilisation. N'utilisez pas I'afficheur
numeérique si vous constatez des dommages. N'essayez pas d'ouvrir I'afficheur numérique vous-méme ; les
réparations doivent étre effectuées uniquement par un personnel qualifié utilisant des piéces de rechange
d'origine. Les chargeurs, cables et prises endommagés augmentent le risque d'électrocution.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at -
DRO SDS2-3MS
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e Ne placez aucun objet sur Il'afficheur numérique ni sur des surfaces molles. Risque d'incendie.

e Débranchez immédiatement I'afficheur numérique s'il dégage de la fumée ou une odeur
inhabituelle afin de prévenir tout risque d'électrocution ou d'incendie en cas d'utilisation prolongée.
Veuillez contacter le service client ou votre revendeur et n'essayez en aucun cas de réparer
I'appareil vous-méme.

e Vérifiez toujours que la tension secteur correspond a celle indiquée sur la plaque signalétique de
I'afficheur numérique.

e N'utilisez jamais I'afficheur numérique si le céble, la prise ou I'appareil lui-méme sont
endommagés par des facteurs externes. Veuillez contacter le service client ou votre revendeur.

9.3 Instructions spécifiques pour le DRO

REMARQUE

Lisez toujours le mode d'emploi de la machine dans laquelle I'afficheur numérique est
utilisé et respectez toujours les consignes de sécurité de cette machine.

e |'afficheur numérigue (DRO), associé aux échelles électro-optiques en verre, est un
instrument de mesure de précision. Si les connexions entre les deux parties sont rompues
ou si la surface est endommagée pendant I'utilisation, des erreurs d'acquisition de données
peuvent survenir. L'utilisateur doit alors y préter une attention particuliere.

e N'essayez pas de réparer |'afficheur numérique vous-méme, car cela pourrait entrainer un
dysfonctionnement ou I'endommager. En cas d'anomalie, veuillez contacter le service client
ou votre revendeur.

e Si les échelles électro-optiques en verre utilisées avec I'afficheur numérique sont
endommagées, ne les remplacez pas par des échelles d'autres marques, car les produits de
différents fabricants ont leurs propres caractéristiques, affichages et cdblages. Ne procédez
jamais au cablage sans l'assistance d'un technicien qualifié, car cela pourrait provoquer un
dysfonctionnement de I'afficheur numérique.

e Si l'afficheur numérique n'est pas utilisé pendant une période prolongée, les piles au lithium
rechargeables servant au stockage des données peuvent étre endommagées. Veuillez
contacter le service client ou votre revendeur pour remplacer les piles avant de réutiliser
I'appareil.

9.4  Sécurité électrique

e Assurez-vous que la machine est mise a la terre.

e Utilisez uniquement des rallonges électriques adaptées.

e Utilisez des fiches et des prises conformes aux normes afin de réduire les risques
d'électrocution.

e Utilisez la machine uniquement avec un dispositif différentiel résiduel (DDR).

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
DRO SDS2-3MS




MANN

MASCHINEN FONCTIONS DE BASE

N

o /
Tr/sSs
10 FONCTIONS DE BASE

10.1 Démarrer et auto-test

Modell 1. Branchez I'appareil a

| |S|m5le—| lS‘{_J g‘ [ IMH"IJLI-'M' | ;Ejll,;r::j::zii:;ficheur

|j‘ - Anzeige der numérique a l'aide M
[ ij (V) ausgewihlten Maschine | de l'interrupteur marche/arrét
Achsenanzahl — situé a l'arriere.

] g~
5‘ SE] e 3. Lancez |'autotest de

Displayauflésung I'afficheur numérique.

18000 (ALIEl | | ]| 4. Une fois I'autotest terminé,
T I'afficheur numérique est en

vy  Anzeige der Einstellungen | mode de fonctionnement.
....mmmm »ALE” oder ,INC” oder ,ZER”
L0000

10.2 Parametres systeme

)

Pendant I'autotest, appuyez sur le bouton!';J dans les 3 secondes apres la mise en marche) pour démarrer le mode de
- réglage du systéme.

1. Réglage de la résolution de I'axe X

LLIIII]5 KL REISILING | e Seoiiion sounanea. = Corresponeante pour

Voir la figure 1 pour la correspondance entre les touches
numériques et la résolution.
Appuyez sur la touche suivante pour passer a I'étape

suivante. .

2. Réglage de la résolution de I'axe Y
‘ ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘ ‘5 @ W‘ IR‘E!S“JN‘ Appuyez sur la touche numérique correspondante

pour régler la résolution souhaitée.

Appuyez sur ., étape suivante

3. Réglage de la résolution de I'axe Z

LLITTT1S

7‘ ‘ l ‘\" [ | Appuyez sur la touche numérique correspondante
l’— R E J L N pour régler la résolution souhaitée.

Appuyez sur. , étape suivante

Touche numérique| 0 |1 |2]|5] 7 8 9 Fig. 1 : Relation entre la

Résolution (pm) io0l1]l2|5|01]021]0,5 tO,UChe. numerique et la
resolution

4. Réglage du sens de comptage de I'encodeur linéaire de I'axe X

‘ ‘ ‘ ‘ l‘ Ex] ‘K‘ B‘I‘R‘ ‘ Appuyez sur|, ¢L| (positif) ou ‘Wl”?(négatif) pour inverser le

sens du comptage. Appuyez sur . pour passer a |'étape suivante.

5. Réglage du sens de comptage de I'encodeur linéaire de I'axe Y

‘ ‘ ‘ ‘ " ‘ \'f B I‘R | Appuyez sur[E] (positif) ou Ll}(négatif) pour inverser le

sens du comptage. Appuyez sur . pour passer a I'étape suivante.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
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6. Réglage du sens de comptage de I'encodeur linéaire de I'axe Z
i Appuyez sur|T| (positif) ou ‘ 1 ?(négatif) pour inverser le
‘ ‘ ‘ Il @ ‘L ‘ BI‘R ‘ sens du combtéée. Appuyez sur - pour passer a |'étape suivante.
« 0 » et « 1 » ne représentent pas le sens positif et négatif de la

machine-outil ; ils servent uniquement a convertir le sens de comptage.
7. Sélection du type de machine

M I I L M 1! Fraiseuse
M I I L M 2| Fraiseuse universelle
4 Tour
L A T H E Pressez @ @tape suivante

8. S®lection de I'affichage int®@gr® axe Y avec axe Z

L1

| | |N|D|N|E| ‘ | Pressez [¢]ou s@lectionneZ t/¢c NONE & pour exclure
llint®gration. ¢ INGREAT e pour exclure liint®gration. La valeur
‘ |I|N|G|R‘E|’4|T‘ int®gr®e sbaffichera sur liaxe Y.

Appuyez -, ®tape suivante

9. S®lection de la compensation d'erreur de segment ou de la compensation lin®aire

L I NE AR Pressez (8] pour activer la compensation lin®aire ¢ LINEAR &
Pressez | I lactiver la compensation d'erreur de segment
CIC|CIMIEMT " "
JEUIIENI SEGMENT

Appuyez-, ®tape suivante

10. S®lection de I'affichage de I'axe lin®aire ou de I'affichage de I'axe angulaire

Rl 1|S \ Affichage de I'axe linéaire :

d =14 Appuyez sur| o | pour activer I'affichage de I'axe linéaire « RAS_X »
|R f1|5 _ Y Appuyez sur @ , étape suivante.

E[ i Affichage de I'axe angulaire :

Appuyez surl !our activer I'affichage de I'axe angulaire « ENC_X »

][BLJL” L I|N|E fnpezﬂ¥:z sur [} entrée des lignes du capteur de
IIBEL” E N L‘|— ) Appuyez sur [@pour enregistrer

|R A'S \Ii Appuyez sur [ , étape suivante. Sélectionnez I'axe Y.
Sélectionnez les axes Y et Z en utilisant la méme méthode.

L'affichage de I'angle est disponible pour les minutes et les secondes, ainsi que
pour les décimales. Appuyer sur le bouton [+] permet de changer de mode d’affichage en mode
de fonctionnement. Le mode pouce est prioritaire pour l'affichage de I'angle. Les valeurs
d’angle sont calculées de maniére cyclique de 0 a 360 degrés.

11. réglage de la luminosité de I'écran

La luminosité de I'écran peut étre modifiée en saisissant le chiffre correspondant.
De 0 (sombre) a 7 (lumineux).

Numéro d'entrée 0 1 2 3 4 5 6 7

Luminosité Niveau 1| Niveau 2| Niveau 3| Niveau 4| Niveau 5 | Niveau 6 | Niveau 7| Niveau 8

Appuyez sur [l =@ , étape suivante

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
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12. Auto-évaluation

FONCTIONS DE BASE

X
& A

TIEISITIOIFIF]

Appuyez sur- deux fois et 'autotest démarrera.

Appuyez sur( -] ou @ ou pour mettre fin a
I'autotest.

10.3 Remise a zéro de la valeur affichée

BEECHERES

La valeur affichée peut étre remise a zéro a n'importe quelle
position. Exemple : axe des abscisses

Pressez

L OO0

. pour remettre la valeur a zéro. Pressez encore
la valeur. La procédure est identique pour les axes Y et Z.

. pour afficher

10.4 Pr®f®rences relatives aux donn®es

A B C

O O P

Comme illustr®, la position de la pi ce est
ajust®e apr s l'usinage du trou A.

Le trou B doit °tre usin®.

Alignez I'outil avec le trou A.

B 5 T—
13
20
CX) S®lectionnez I'axe, appuyez sur 3
P Pressez [ 5] Entree
S. \Xj (Si la valeur saisie est incorrecte, pressez deux fois[y|

et saisissez ** nouveau la valeur.)

]
)

500

Pressez . , (en cas d'erreur, r®p®tez
simplement les ®tapes).

2

3000

™
\><

Déplacez la table de travail en position 13 ; le traitement
du point B peut maintenant commencer.

10.5 Mode d'affichage Coordonnées utilisateur (absolues/relatives)

cPn
PO ¢

20
10

-6,

10

30

Pressez M, , pour basculer entre les modes
d'affichage absolu et relatif.

Les étapes suivantes doivent étre effectuées.

FENEILIEE La remise a zéro doit étre effectuée

separement dans chaque mode.

« ALE » s’affiche dans les paramétres en
mode absolu.

« INC » s’affiche dans les paramétres en
mode relatif.

[ 1100006 [ALE[ ]

ooog

Placez I'outil sur le point M et mettez les
valeurs a zéro en mode absolu.a

Pressezl ous @ =— i — B

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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| ‘ ‘ mﬂ M‘UE‘ ‘ ‘ ‘ | Déplacer I'outil en position A

ID.DUU

| 30000 & [ALE ] Déplacer I'outil en position B
([ [P0000 ©

(10000 @ [INCITT[] |Pes@-0-8
0000

)

a

H ‘ ‘ I‘U‘D [ |I‘N[‘ ‘ ‘ ‘ | Déplacer I'outil en position C
L[ [ 0000
g INC T ]| ] Déplacer I'outil en position D
N

L
L aoog
30000 ALE T T[] Pressezlbour revenir au mode absolu
30000

| | 18gggg ALE | | | | Déplacer I'outil en position D
| 20oog

. ' Appuyer sur . ou .
permet non seulement de
ALETTTT ) (TR TT) <= ERLTTTD | o b s e
- . sélectionner le mode pour 200
l T coordonnées utilisateur de
. l T. . . substitution, comme indiqué
. dans l'organigramme.

+
LER 200 2 eeeee — ZER [ | /Z
& ]

Pressez® et le numéro du groupe de coordonnées de I'utilisateur peut étre saisi directement.

Saisissez un hombre, par exemple 50 :
M“_‘E‘ ‘ ‘ ‘ | Pressez. I
ZERD NO Pressez(ll
ZER | [50 Pressez(s) = (1) = W
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
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10.6 Réduire de moitié la valeur affichée

@gemm

—>
Z 144mm %

Le schéma illustre la méthode de recherche
du point central.

Placez I'outil contre un bord de la piéce et
réglez la valeur affichée de I'axe X sur zéccrt.
Déplacez ensuite I'outil dans le sens de la
fleche jusqu'a ce qu'il touche I'autre bord de
la piece. L'étape suivante permet de
déterminer la position centrale.

1S0000 :| Pressez X
15000 & Pressez

L oo

Déplacez I'outil jusqu'a ce que la valeur
affichée de I'axe soit nulle et que la position
centrale soit atteinte.

La procédure est identique pour les axes Y et

L

10.7 Commutation « R/D » (Rayon/Diametre)

=,
@20
@10

Mesure de l'axe X sur |'axe central

Cette fonction est disponible
uniqguement lorsque le type de machine
est défini sur « Tour » (tour) et ne
fonctionne que sur I'axe X.

S
N

Placez I'outil de coupe en position A.

7
]

%
0=

Pressez X = &

0w 5
oo { ) wou |
[
0

Déplacez I'outil de coupe en position B.

0ooo

—

Pressez X| = &

10.8 Affichage de la somme des axes/somme séparée

les deux modes d'affichage.

Dans la fonction de sommation des axes, le bouton

{# peut étre utilisé pour basculer entre

Cette fonction est disponible uniquement lorsque le type de machine est défini sur
« Tour » et ne fonctionne que si le parameétre est « INGREAT ».a
L'axe Z affiche uniquement la valeur numérique et ne peut étre préréglé ni supprimé.

L HO0g0 o
LT 0ogg @&

Pressez|# pour activer |'écran séparé

20000

Pressez|# a nouveau pour revenir a l'affichage
total.

(oo 2

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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10.9 Commutations « M/I » (mm/pouce)

A B

$-

1"

2.4"

Exemple:

Pressez B, pour basculer entre le systéme
mm et le systéme pouce.

Laissez I'outil toucher un bord de la piéce et
réglez la valeur affichée de I'axe X sur
zéro, M puis déplacez I'outil jusqu'au point
A..

5

o

| [ 5400

a

2

L'affichage d'origine est en millimétres, et
I'affichage souhaité est en pouces.

MORLI[ | 5

Pressez M afficher en pouces.

[00000 &

Pressez@ ou M pour sélectionner le nombre
de décimales (4 ou 5).
Pressez|ii}

o~

[ 290000 &

Déplacez la table de travail en position B. Commencez le
processus de travail a partir du trou B.

| B09ED &

Pressez@ a afficher dans le systéme mm

10.10 Compensation des erreurs linéaires

La fonction de compensation d'erreur linéaire permet de corriger linéairement I'erreur du

systeme de mesure a codeurs étagés.

Facteur de correction S = (L-L")/ (L/ 1000) mm/m

L : longueur métrique actuelle (mm)
L' : valeur affichée (mm)
S : facteur de correction (mm/m)

Le symbole « + » indique que la longueur actuelle est supérieure.
Le symbole « - » indique que la longueur actuelle est inférieure.
Plage de compensation : -1 500 mm/m a +1 500 mm/m

Exemple : La longueur mesurée de la piece est de 1 000 mm ; la valeur affichée est de 999,98

mm.

S =(1000-999,98)/(1000/1000)=0,02mm/m

L0000 &
ooog &

ALEL [ 1]

La compensation d'erreur linéaire
ne fonctionne qu'en mode d'affichage absolu
(paramétres d'affichage « ALE ») et dans le
systéme métrique.

L1 0500 & LICIOPEN_IX

letztausgewadhlter Korrekturfaktor

Sélectionnez l'axe.
Pressez X =

L a0 COPE

M‘ ‘v‘
N[

Saisissez le nouveau facteur de correction :
Pressezlo| == [ = (o] = 2 =»

Vorgehensweise bei Y-und Z-Achse ident
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10.11 Stockage pendant les arréts

Lors de l'usinage de piéces, des coupures de courant ou des arréts temporaires intentionnels
peuvent survenir. L'afficheur numérique (DRO) enregistre automatiquement I'état de
fonctionnement (mode de fonctionnement sur chaque axe, données affichées et facteur de
compensation d'erreur linéaire) dans sa mémoire peu avant chaque interruption. A chaque
redémarrage de la machine, aprés un autotest, I'afficheur numérique restaure son état de
fonctionnement tel qu'il était juste avant l'interruption, et la valeur enregistrée juste avant I'arrét
est rétablie.

10.12 Mode veille

L'interrupteur marche/arrét situé a l'arriére de I'afficheur numérique peut étre désactivé pendant
l'usinage. Bien que I'afficheur numérique dispose d'une mémoire d'interruption, il est possible que
la machine ait été déplacée apreés l'interruption. Dans ce cas, lors de la remise en marche de la
machine, |'état de fonctionnement affiché sera celui juste avant l'interruption, et ne reflétera pas
la situation actuelle. Si I'opérateur souhaite interrompre I'usinage pour se reposer ou effectuer
d'autres taches, le bouton de mode veille permet d'éviter ce probléme. Si I'afficheur numérique
n'est pas en mode « ALE » et que le mode veille est requis, I'affichage s'éteint lorsque le bouton
est enfoncé. Pour reprendre |'usinage, appuyez de nouveau sur le bouton [ I'afficheur numérique
rallume alors tous les affichages. Quel que soit le déplacement de la machine apres I'extinction de
I'affichage, I'afficheur numérique collerve en mémoire le dernier déplacement de la machine-
outil. Lors du rallumage de I'affichage, I'état de fonctionnement affiché correspond a |'état actuel.

orsque le mode veille est activé a I'aide du bouton [ I'afficheur numérique n'est pas
reellement éteint. Si l'interrupteur d'alimentation situé a I'arriére du boitier est éteint, le mode

veille est désactive.

11 Finition fine des surfaces cylindriques (ARC)

Lors de l'usinage de pieces de forme complexe, le contréle des arcs de cercle est essentiel. Cette
fonction est utilisée pour l'usinage d'une piéce unique présentant un contour simple et nécessitant
peu d'étapes d'usinage circulaire.

La fonction « Usinage fin des surfaces cylindriques » (ARC), disponible sur I'afficheur numérique,
permet un usinage rapide et aisé d'une piéce unique sur une fraiseuse universelle. Cette fonction
de calcul d'arc assure un usinage uniforme de I'arc de cercle. La distance entre deux points

d'usinage adjacents étant constante, I'uniformité de I'arc peut étre contrdlée en ajustant cette
distance.

Cette fonction est utilisée pour l'usinage de formes circulaires.
1. L'écran invite I'opérateur a saisir tous les paramétres a définir, simplifiant ainsi I'utilisation.

2. En fonction de la profondeur d'usinage maximale (MAX CUT) saisie, cette fonction calcule la
variation de profondeur optimale de I'outil, garantissant ainsi I'uniformité de I'arc de cercle.

11.1 Connaissances de base

Il faut d'abord comprendre le systéme de coordonnées afin d'appliquer la fonction de calcul ARC.

Z

Y Le sens de la fleche correspond au sens
positif des axes de coordonnées.
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Finition fine des surfaces cylindriques (ARC)

XY

]

XZ

YZ

Plan XY
Plan XZ
Plan YZ

D®termination des coordonn®es de surface, des angles de d®part et d'arrivee d'un arc de

cercle.

Dans les plans XY, XZ ou YZ, les coordonn®es d'un point repr®sentent sa position par rapport ™
I'origine du plan.

30

30

20

20

20
10

0f(0, 0

10

20

Coordonn®es du point O :
Coordonn®es du point A
Coordonn®es du point B :
Coordonn®es du point C :
Coordonn®es du point D :
Coordonn®es du point E :
Coordonn®es du point F :
Coordonn®es du point G :
Coordonn®es du point H : (20/-20)

(0/0) Point z®ro
1 (20/20)
(30/10)
(-20/20)
(-30/10)
(-30/-10)
(-20/-20)
(30/-10)

Dans les plans XY, XZ ou YZ, les angles initiaux et finaux sont calcul®s dans le sens

antihoraire.

180°

Y

B 190"

45,

e\

Aope

360°

D|270°

X

De A "B :0A == 9Q°
Arc de cercle AB

DeB aA:90° == Q°

DeBacC:90° == 180°
Arc de cercle BC

DeBaC: 90° == 9Q°

De CaD: 180° == 270°
Arc de cercle CD

DeDaC: 270° == 180°

De A aD: 360° == 270°
Arc de cercle DA

De D a A: 270° == 360°

De E a B: 45° == 9(Q°
Arc de cercle BE

De B a E: 90° = 450°
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Procédure d'utilisation de la fonction de calcul ARC R.

Comme illustré sur les figures (a), (b) et (c), aprés avoir installé I'outil et remis tous les
affichages a zéro, le point situé sur I'axe de I'outil peut étre défini comme origine du systéme de
coordonnées.

Pressez la touche @ pour activer la fonction de calcul ARC R.
Images

Werkzeugachse

MAX CUT

N (d)
(c) ¢

1. Sélectionnez le plan d'édition XY, XZ ou YZ : (ARC-XY), (ARC-XZ), (ARC-YZ)
2. Saisissez la position du centre de I'arc de cercle : (CT POS)

La position du centre de l'arc de cercle correspond a sa position par rapport a I'outil
immédiatement aprés son installation, sa remise en place et son réglage ; cette position
correspond au point zéro du systéme de coordonnées.

Usinage d'arcs de cercle dans les plans XZ ou YZ :

Comme illustré sur la figure (b), lors de I'utilisation d'une fraise a bout plat, le centre de I'arc de
cercle se situe au point 0 par rapport au point B de I'outil.

Comme illustré sur la figure (c), lors de I'utilisation d'une fraise a bout arrondi, le centre de I'arc
de cercle se situe au point 0, le point C de I'outil étant le point de référence.

Lors de l'usinage d'un arc de cercle dans le plan XY, comme illustré sur la figure (a), le centre de
I'arc de cercle se situe au point 0, qui coincide avec I'axe de rotation de I'outil et le point zéro du
systéeme de coordonnées.

3. Saisissez le rayon de I'arc de cercle : (RADIUS)
4. Saisissez le diameétre de l'outil : (TL DIA)

lors de I'usinage de I'arc de cercle dans le plan XZ ou YZ, comme indiqué sur la
figure (b), une fraise en bout est utilisée et le point de travail est le point B ; le diamétre de
I'outil n'est pas impliqué dans l'usinage, vous devez donc entrer (TL DIA) = 0.

5. Profondeur de passe maximale : (MAX CUT)

Lors de l'usinage d’un arc de cercle, la vitesse d’avance sera constante pour chaque passe,
comme illustré sur la figure (d).

6. Angle d’arc initial : (ST ANG)

Ce parameétre détermine la position de la premiére avance lors de |'usinage de surfaces
cylindriques. Comme illustré sur la figure (b), I’'angle initial est de 0° si I'arc de cercle est usiné
du point E au point F, et de 90° s'il est usiné du point F au point E.

7. Angle d’arc final : (ED ANG)

Ce paramétre détermine la position de la derniére avance lors de I'usinage de surfaces
cylindriques. Comme illustré sur la figure (b), I'angle final est de 90° si I'arc est tracé du point E
au point F, et de 0° s'il est tracé du point F au point E.

8. Détermination des arcs convexes/concaves :

Arcs convexes (courbés vers |'extérieur), comme illustré sur la figure (b) : (RAD+RL)

Arcs concaves (courbés vers l'intérieur), comme illustré sur la figure (c) : (RAD-RL)
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9. Déplacez I'outil jusqu'au point de départ du processus d'usinage, comme indiqué a
I'écran, puis lancez I'usinage point par point.

10. La fonction de calcul ARC R peut étre interrompue a tout moment en appuyant sur le
bouton#

11.2 Exemplel

R20 Fixez I'outil en place, positionnez-le et
7/ mettez tous les axes a zéro.

Pressez @ pour activer la fonction ARC.

N
N
o

Y4
AE’E - MY Selectlogmez le r;/eau de modification
‘”'_‘, v Pressez ou
/ Ll el |
v 7

ARICI-[V]/]

A R C - x \l/ Sélectionnez le niveau XY : Pressez .

_.._l.._‘b5 Saisissez la position du centre de I'arc

- - p' - - - r

circulaire de I'outil comme indiqué sur la
figure (a).

(@)
LILJ (X) TWEEH Pressez (X| == (4| = (2] == [ = @_, B

Pressez (Y| == [2] = (2] == [ = [5] = [l

LJEJSDD : : Pressez [

o5 . ", ,

A S_a|S|e _de la p05|t|.on du cen.tre.dell arc
circulaire de I'outil comme indique sur la
figure (b).

(0)

1 TPS00 @ [CILPON] |Prese:X =G =G -E-E-E—0
— Pressez (V] == (2] m (2] mmp [2]) ==t [5] = (5] = [}
- E-'LJ]S UU \ Pressez @, prochaine étape
20000 X |RM‘D‘I‘U‘S‘ ‘ Saisissez le rayon du cercle
Pressez(2 = (o = [l
Pressez[, prochaine étape
EDU (X TL BI A | Diametre de I'outil d'entrée
Pressez[i = [
Pressez[, prochaine étape
| 'I.Uﬂﬂl X H"ﬂ fxﬂ ¥ [‘UH" Saisissez la profondeur d'édition maximale
Pressez[i = [l
Pressez[, prochaine étape
(3] T ] E Saisie de I'angle initial de I'arc de cercle
| ‘ | | UM @ 5 Al Pressez[o| = [
Pressez[, prochaine étape
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L1 | 90000 &

ELD [ANG] |

Angle d'extrémité de I'arc de cercle
Pressez/ | = [0 = [}
Pressez@ , prochaine étape

RAD+RL] |
RAD-FL | ‘
!

o
N

RAT+RL] |

Détermination des arcs de cercle concaves/convexes

Pressez . ou .

Pressez
Pressez .

5 \D\D\D\

NOL L[ 1)

Affichage : La modification commence au
premier point. Outil comme illustré sur la
figure (a)

|
L b
g
IHHD\

- E'EJSUD

NOL L

Affichage : L'édition commence au premier
point, outil comme indiqué sur la figure (b)

L d
HEERY

(¥)
-

NOL L[

Déplacez I'outil jusqu'a ce que les valeurs
affichées des axes X et Y soient égales a 0 et
gue le point de départ R soit atteint.

Appuyer sur [ @ affiche les coordonnées de chaque point d'édition. Déplacez I'outil jusqu'a ce
que les valeurs affichées des axes X et Y soient égales a 0 et que chaque point d'édition de I'arc

de cercle R ait été atteint.

11.3 Exemple II

R10

Fixez I'outil en place, positionnez-le et
mettez tous les axes a zéro.

Pressez.pour activer la fonction ARC.

20
|—-30—]
AE’E - MY Sélectionnez le niveau de modification.
TRC-[7 Pressezl ou @
/ L ] |
v|7
ARIC-YZ]
YA A i i :
AR L X2 Sélectionnez le niveau XZ : Appuyez sur [l
| Saisie de la position du centre de I'arc de
T cercle.
<N
/ I . .
i e Lors de I'utilisation d'un coupe-doigts a pointe
\ < arrondie comme illustré sur la figure (a).
.’\.._/‘/
(a)

32500
L]
=L 2500

[ N
(X
[ N
(V)

3

]

-

CIT POS

Pressez X == (o = (2] = [] = [5] = [l
Pressez(Z) == (2] = [ = [5] = [&] = [l
Pressez. prochaine étape
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<N,

(b)

Saisissez la position du centre de I'arc de
cercle.

Lors de I'utilisation d'un coupe-doigts a pointe
arrondie comme illustré sur la figure (b).

- [ 2500
(T[]
-1 2500

CT POS ]

Pressez X == (o] mep [ ] wmp [5] e (4] = [l
Pressez(Z == (2w [ mm 5 = (&) = [}
Pressez@, prochaine étape

L 135000
L
ooog @

C7 POS |

Lors de I'utilisation d'une fraise a bout
plat comme illustré sur la figure (a)

Pressez X | = [ = (5 = [}
Pressez(Z = (o = [}
Pressez@, prochaine étape

qooo &
LT
[ 0000 @

T POS |

Lors de I'utilisation d'une fraise a bout
plat comme illustré sur la figure (b)

Pressez X =+ (o =» [l
Pressez(Z = (o = [}
Pressez @, prochaine étape

L[ [ 110000

RADIUS] |

Saisissez le rayon du cercle
Pressez/ 1| = (o = [l
Pressez[, prochaine étape

Sl0oo

oaao

HARHER

HERHEN

Diametre de I'outil d'entrée. Pour
les fraises a bout rond.
Pressez/s| = [l

Pressez-, prochaine étape

Pour les fraises a bout plat
Pressez/ o =» [
Pressez@, prochaine étape

| 000

MAXL ICUIT

Profondeur de modification maximale saisie
Pressez[ 1| = [l
Pressez@, prochaine étape

L 20000 &

'

ST TANG ]

Saisie de I'angle initial de I'arc de cercle
Pressez(2 = (1| = [0 = [}
Pressez @, prochaine étape

160000

ED [ANG] |

Angle d'extrémité de I'arc de cercle
Pressez[ i = (&) = (o] = [}
Pressez @, prochaine étape

RIAD+RL] |
RAD-RIL| |
LT TIg

()
D]

RAD-RL] |

Détermination des arcs de cercle concaves/convexes

Pressez -ou -

Pressez .
Pressez -
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13280000 NG ||| ] g\:‘;ir(i:]age : D®@but de liusinage au premier
LI
- | [14goo

—

Lors de liutilisation diune fraise "~ bout rond
comme illustr® sur la figure (a)

) (=)
) G

=)

‘ ‘ ‘ ‘E’J ‘U‘ ] Z} ‘N‘D‘ ‘ ‘ ‘ ‘ I‘ Sﬂ‘iiﬁ?age : D®but de ljusinage au premier
HERRRRNRO

- /0000 Comme oo s a ey o

‘ ‘ H‘ ‘U‘U‘ -| ‘N‘D‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ” S:;ir(]::]age : D®but de liusinage au premier

(2 tilisat " bout plat

000 ¢ comme illustr sur la figure (@)

|
100
|

‘ D‘D‘D X ‘N‘D‘ ‘ ‘ ‘ ‘ I‘ Affichage : D®but de liusinage au premier
point

Lors de lutilisation diune fraise ~* bout plat
comme illustr® sur la figure (b)

oIS
% N\

=]
0| |
0| |
===
-

LJ AN

|NH]‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Il D®placez l'outil jusqu”™~ ce que les

valeurs affich®es des axes X et Y soient
®gales * 0 et que le point de d®part R
soit atteint.

| 000

_(_g V‘
LJ

0 @

Appuyer sur @ W affiche les coordonn®es de chaque point d'@dition. D®placez I'outil jusqu'" ce
que les valeurs affich®es des axes X et Y soient ®gales *~ O et que chaque point d'®dition de I'arc de
cercle R ait ®t® atteint.

Si les plans d'usinage XZ et YZ
‘,A' - comprennent une position angulaire de 270A
@ ”’ ou 90A, un arc R de 210A ~ 330A (Fig. c), ou
d)

. ' un arc R de 135A ™ 45A (Fig. d), les fraises ™
(c)

bout plat ne conviennent pas.
11.4 Exemple 111

N

Pour usiner cette pi ce, il faut d'abord
calculer les angles de d®part et d'arriv®e

] de I'arc de cercle.
0O D'apr s le sch®@ma :
30f< >\30° U = arccos(17,3/2)/10 = 30A
173 t f Angle de d®part (ST ANG) : 30A
Angle d'arriv®e (ED ANG) : 150A

YAKY: i ‘outi iti -
AE’E - MY Fixez I'outil en place, positionnez-le et
mettez tous les axes ~~ z®ro.
‘”'_t' Cl-- )( Z Pressez' pour activer la fonction ARC.
\/ SRlectionnez le niveau d'®dition
ARIC-IVIZT
Pressez.ou -
.|\ 7 i i
A R L X L|_ S@®lectionnez le niveau XZ.Appuyez sur
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Finition fine des surfaces cylindriques (ARC)

Saisissez la position du centre de I'arc de cercle

Pressez(Z =i mm (2] mm [ w2 -

LT TS0 @ [ICT IPIaS] Pressez X = (1] = (1] = () = [ =[5 = 0
| | | | | | | | | ) Pressezl, prochaine étape

- 1 /25100
| 10000 ‘RM‘B‘I‘U‘S‘ ‘ Rayon de I'arc de cercle d'entrée

Pressez| i = (o =+ [l
Pressez-, prochaine étape
’_Wm “’“‘_‘ ‘mIM‘ | Diamétre de I'outil d'entrée
Pour fraises a bout rond
Pressez[s = [l
Pressezi, prochaine étape

| 'I.Dﬂﬂl H‘-ﬂ ,nﬂ ;{‘ [‘UH" Profondeur de modification maximale saisie ¢
Pressez @, prochaine étape

| ‘ | |3|U|D|U|U| |S‘T| ‘A‘N‘G‘ ‘ Saisie de I'angle initial de I'arc de cercle

o Pressez/ s = (o = [l

Pressez-, prochaine étape

|E|_'m M‘N‘G‘ ‘ Angle d'extrémité de I'arc de cercle
Pressez[1 == (5 = [o] = [

Pressez @, prochaine étape

[ 150000

Détermination des arcs de cercle concaves/convexes
RIADHRL] ] /

RAI-RL eod LI

LT RFAT+RL | |7 m
BERNESE]

LI
-1 | ] iP5l

0ooo

| |N|D| | | | | ! | Le traitement des affichages commence au
premier point

g
D<)

7
N <]

glo
Y @

|N‘D‘ ‘ ‘ ‘ ‘ I| Déplacez I'outil jusqu'a ce que les

valeurs affichées des axes X et Y soient
égales a 0 et que le point de départ R
soit atteint.

7
L/

)
Do

Appuyer sur [ B affiche les coordonnées de chaque point d'édition. Déplacez I'outil jusqu'a ce que les
valeurs affichées des axes X et Y soient égales a 0 et que chaque point d'édition de I'arc de cercle R ait
été atteint.
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FORAGE LE LONG D'UNE LIGNE OUVERTE (BHL)

12 FORAGE LE LONG D'UNE LIGNE OUVERTE (BHL)

12.1 Connaissances de base

Normalement, les coordonnées de chaque forage le long d'une ligne inclinée sur les axes Y et Y doivent étre
calculées individuellement. Cette fonction propose une méthode plus simple. Les données suivantes doivent

étre saisies :
Longueur de la ligne inclinée : (LENGTH)

Il s'agit de la distance exacte entre le centre du premier et du dernier forage.

Saisissez cette valeur en sélectionnant « MODE L » (Mode Longueur de ligne).

Pas : (STEP)

Il s'agit de la distance entre deux forages adjacents.

Saisissez cette valeur en sélectionnant « MODE S » (Mode Pas).

Angle : (ANGLE)

Il s'agit de la direction de la ligne inclinée dans le plan cartésien. Sur la figure (a), I'angle est de
309, saisissez donc 30 ; sur la figure (b), I'angle est de -30°, saisissez donc -30.

Nombre de forages : (NUMBER)

12.2 Exemple (a)

&

10

iV 30,

20 (a)

Positionnez I'outil sur le forage de départ A.
Pressez-pour sélectionner la fonction BHL.

LITINIEL_[X]Y

LITINIEL_[x]Z

Sélectionnez le niveau de
modification. Appuyez sur [ ou @

LTINIE]_[x]Y

Sélectionnez le niveau XY : Appuyez sur [l

MODE L

Sélectionnez le mode

Pressez@ ou B

|
|
[ LITINE] Y]z
|
|
|
|

MODE |5
‘M‘D‘L’I‘E‘ ‘l'_‘ Sélectionnez MODE L : Appuyez sur [l

L 60000 & [LENGTH

Saisissez la longueur de la diagonale.
Pressezls| = [0 = [l
Pressez[, prochaine étape

([ [130000 & [ ANGLE |

Angle d'entrée
Pressez|s| = (o =» [l
Pressez@, prochaine étape

HEEEEEEL]

9 [ NUMBER]

Saisissez le nombre de trous a percer
Pressez[+ = [l
Pressez@
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Nmscy FORAGE LE LONG D'UNE LIGNE OUVERTE (BHL)

[ 100000 @ NOLLLTIT | frmdpresfipe e
| ooon) |

Appuyer sur le bouton [ affiche les coordonnées du prochain point d'édition. Déplacez I'outil
jusqu'a ce que les valeurs affichées sur les axes X et Y soient nulles. La fonction BHL peut étre
arrétée a tout moment en appuyant sur le bouton i

Pour la piéce représentée sur la figure (a), le mode de longueur de ligne « MODE L » est
approprié. L'exemple (b) explique la procédure utilisant le mode de longueur de pas « MODE S »
en référence a la piece représentée sur la figure (b).

12.3 Exemple (b)

~—20— (b) Positionnez I'outil sur le forage de départ A.
. ' Pressez pour sélectionner la fonction
— Af'\ 30° BHL.

| |L|I|N|E|_|x| ~'/| Sélectionnez le niveau de modification.
[TLIIMELIXZ) Presseell ou W

L LITINEL_[V]Z]

| |L|I|N|E|_|X| s'r| Sélectionnez le niveau XY : Appuyez sur [l
‘ ‘M‘D‘B‘E‘ “_‘ Sélectionnez le mode

‘ ‘r"‘D‘B‘E‘ ‘J‘ Pressez‘ ou !

‘ ‘M‘D‘B‘E‘ ‘_‘l‘ Sélectionnez MODE S : Appuyez sur [l

|

%] | ‘SH"E‘P‘ ‘ ‘ Saisissez la longueur du pas
Pressez(2 = (o = [l
Pressez[, prochaine étape
-l [ 30000 | [ANGILIE| | |Angle d'entrée
Pressez|s| == (o] = [+ = [
Pressezl, prochaine étape

| ‘N‘U‘M‘B‘E‘m Saisissez le nombre de trous a percer
Pressez/+ = [l
Pressez

) MO T[] | postion gaftchese : pébut dusinege o

L1
L a

Appuyer sur le bouton @ affiche les coordonnées du prochain point d'édition. Déplacez I'outil jusqu'a ce
gue les valeurs affichées sur les axes X et Y soient nulles. La fonction BHL peut étre arrétée a tout
moment en appuyant sur le bouton i
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13 FONCTION 200 POSITIONS DE REMPLACEMENT DU POINT ZERO

13.1 Connaissances de base

Cette fonction est également appelée fonction UCS.

UCS : Systéme de coordonnées utilisateur.

ALE : Systéme de coordonnées absolues.

ALE est le systéme de coordonnées de base (systeme de référence). Les 200
coordonnées UCS sont définies par rapport au ALE. Le ALE est confirmé lors de
I'initialisation du processus d'usinage et reste valide tant que la piéce reste
inchangée.

Lors de l'usinage de formes complexes, un seul point zéro est insuffisant pour toutes
les opérations. Le percage et le fraisage de grandes formes complexes avec des
exigences dimensionnelles multiples nécessitent plusieurs points zéro pour réaliser
les différentes opérations.

Les deux points suivants doivent étre compris avant d'utiliser cette fonction :

1. Chaque position du point zéro de substitution correspond a la position du point zéro de base d'un UCS.
Lorsque le mode d'affichage est basculé sur un tel UCS, chaque point de travail est affiché dans le systéme
de coordonnées de substitution.

2. Il existe une relation fixe entre chaque systéme de coordonnées de substitution et le systéme de
coordonnées de base. Une fois un systéme de coordonnées de substitution défini, I'afficheur numérique
enregistre sa position relative. Si la position du point zéro dans le systéeme de coordonnées de base est
modifiée, tous les systémes de coordonnées de substitution sont modifiés de la méme valeur et du méme
angle.

Application de la fonction :

1. Définissez les positions du point zéro en mode absolu (ALE) au niveau du point de référence
principal de la piéce, par exemple le point O sur le schéma de la page suivante. Déterminez des
points zéro de substitution aux positions des points de référence supplémentaires sur la piéce,
par exemple les points 1, 2 et 3 sur le schéma. Il est possible d'afficher chague UCS pouvant
servir de point zéro de substitution pendant l'usinage.

2. En mode d'affichage, différentes fonctions d'usinage sont disponibles pour chaque UCS.

Il existe deux méthodes pour saisir les positions du point zéro de substitution :
Méthode 1 : saisie directe des coordonnées.
Méthode 2 : saisie des coordonnées apres avoir atteint la position a I'aide de I'outil.
Méthode 1 : Saisie directe en mode d’affichage UCS
Driicke 'X| oder [ Y| oder [Z) =+ Saisir le numéro - B0
Méthode 2 : Relacher aprés avoir atteint la position (remplacer le point zéro) avec I'outil.

Pressezl ou llou B

La méthode 2 n'est pas possible lorsque le type de machine est défini sur Tour !
Réinitialisation des positions zéro de substitution et autres problémes :

1. Réinitialisation des positions zéro de substitution

En mode de base (mode ALE), appuyez 10 fois de suite sur le bouton| - |pour supprimer toutes
les positions zéro de substitution enregistrées. Les 200 positions zéro de substitution sont alors
identiques au point zéro de base.

2. Réinitialisation d'une position zéro de substitution

Une position zéro de substitution est utilisée dans le mode UCS correspondant. La réinitialiser
dans ce mode revient a définir une nouvelle position zéro de substitution. Le point de
réinitialisation remplace la position zéro précédente.

3. Utilisation de la fonction de division par deux avec une position zéro de substitution

La fonction de division par deux (« 1/2 ») peut étre utilisée en mode UCS et permet également

de définir une nouvelle position zéro de substitution. Cette nouvelle position zéro se situe a mi-

chemin entre la position zéro précédente et la position de la table de travail au moment de

I'application de la fonction de division par deux.
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13.2 Fraiseuse

13.2.1 Methode 1

FONCTION 200 POSITIONS DE REMPLACEMENT DU POINT ZEROa

. E10,10)

8

D

3(60,40)

Aprés avoir mis la machine en
marche, positionnez |'outil sur O et
passez en mode d'affichage absolu.

Réglage de la position zéro en
mode absolu (ALE) pour le point de
référence de la piece.

15

q {%

1(-80,-30)

0.0)

5C
U
o
Q
A
I

T MM

E{}

2(70,-40)

| 0ooo
[ 0000 ©

L goog @

ALE [

Pressezll— B — B

Aprés avoir réglé la position zéro en mode
absolu, exécutez la fonction « Détermination
automatique du point zéro » pour garantir la
restauration du réglage du point zéro en cas
de coupure de courant.

IINCT [ [ [
LER 1)

Acces au premier mode d'affichage UCS (2
méthodes)
Méthode 1 : PresseZMou @

I
JERD NO
LER )

Méthode 2 : PresseZl
Pressezl 1| = [l

7

- Bo000 |
Snmamnna]

ﬁ
N

[~

a
N

ﬁ
kA

ZER T

Saisie du point zéro absolu de la premiere base.
Clé [X] = ‘s\-» (o) == [&] =

Clé Y - | —;HJ—;\}—;.

ZER

c

Passez en mode d'affichage UCS secondaire.
Pressezii#l ou
Pressez(:| =+ [}

([ 10000
= 40000
1 @

LER | 2

Entrée du point zéro de la deuxiéme base (absolue).
Pressez X\- (= (o=

Pressez[Y = [i] == (o] == [+ = [l

|
ER |

N

Entrée du zéro absolu de la troisieme base
Pressezl ou

Pressez/s = [l

WRN]
[ 90000 ©
T8

-l

ZER 15

Entrée du point zéro de la troisiéme base (absolue).
Pressez. X\—b (o= (o] =

Pressez| Y| == (4| = NJ" 4

La saisie de toutes les positions du point zéro du UCS est terminée.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

DRO SDS2-3MS



NMASCHII\uN FONCTION 200 POSITIONS DE REMPLACEMENT DU POINT ZERO
0 /
= /®

13.2.2 Methode 2

| 0ooo
| 0ooo

L goog @

ALEL L

Par exemple, pour la méme piéce : déplacez
la table de travail en position O. Passez en
mode d‘affichage de base et remettez le
compteur a zéro au point de référence.

Pressezill— Il — B

- [ pOO00
30000
EERRREN

ALE T

Déplacez la table de travail jusqu'a ce que
['outil soit au point 1.c

Affichage de I'axe X : -80
Affichage de lI'axe Y : -30

- [ HOOOD
-1 [ 130000
(LTI

LER T

Accédez au premier mode d'affichage UCS.

Pressez D ou :

Pressezl i = [

[ 0ooo
| [pooo
N

LER [ [ ]

Déterminez le premier point zéro de substitution.
Pressez il
Pressez il

|

111
0000
30000
TTII1]

ALE T

Retour au mode d'affichage de
base. Appuyez sur @
étape suivante.

| 10000
- [ [HO000)
HEE

ALE[ ]

Déplacez la table de travail jusqu'a ce que
I'outil soit au point 2.

Lecture de l'axe X : 70
Lecture de l'axe Y : -40.

aooo
90000
T

| |d

LER [ ]2

Passez en mode d'affichage UCS secondaire.
Pressez [l = [:] = [l

[ 0oog
0000
EEEEEE

|
|
|

LER [ [ 7

Mettez a zéro et déterminez un second point
zéro de substitution.

Pressez.
Yo

| 14000
- [ HOOOoO
L]

ALE [T

Retour au mode d'affichage de base. Appuyez
sur @ , étape suivante

|
60000 X

40000
@

ALE ||

Déplacez la table de travail jusqu'a ce que
['outil soit au point 3.

Lecture de I'axe X : 60
Lecture de lI'axe Y : -40
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Accédez au troisieme mode d'affichage UCS.
Pressez @l = (1 = [}

JERI T[T

b0
LI\D\L'I\D\U

||

Hl

[ 1]

H‘ \D\D!DB\.
|

| |

LER | T

Mettez a zéro et déterminez un troisieme point
zéro de gsubstitution.

_0oog ¢

N MASCHINEN

-

3 /
- =

|

|

|

|

|

|

> Pressez
HEEER Q Pressez B
‘ ‘ ‘ ‘E‘D‘U‘U‘U‘ (X] M“_‘E‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Retour au mode d'affichage de base
— Pressez @

L5000 o

V“
]

La saisie de toutes les positions du point zéro du UCS est terminée.

13.2.3 La saisie de toutes les positions du point zéro du UCS est terminée.

Une fois entré en mode d'affichage du UCS, la position du point zéro de substitution
correspondante peut étre utilisée comme aide lors de I'édition.

Pour accéder au mode d'affichage UCS, pressez [ Blou &

Lorsque vous utilisez @ et W, appuyez dessus de maniére continue jusqu'a atteindre
le UCS souhaité. w0

Lorsque vous utilisez le bouton , saisissez le numéro du UCS souhaité lorsque le message
« ZERO Non » s'affiche.

LERD NO

Par exemple, la méme piéce :
Pressez &

LER ]

Entrez dans le premier mode d'affichage UCS
Pressez[ | = [l

ZER T 1]

Déplacer I'outil au point A.
Affichage axe X : 0
Affichage axe Y : 15
Usinage du trou A

LER [

Passer en mode d'affichage UCS secondaire
Pressez il

b A

N

LER [ 2

Déplacer I'outil au point B.
Affichage axe X : -15
Affichage axe Y : 0
Usinage du trou B

7
—
()

ZER [ )

Déplacer I'outil au point C.
Affichage axe X : 0
Affichage axe Y : 20
Usinage du trou C
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100

‘Z‘E“-?‘ ‘ ‘ H‘ Accéder au troisiéme mode d'affichage UCS

E‘D‘D Pressez

NMASCHINEN FONCTION 200 POSITIONS DE REMPLACEMENT DU POINT ZéRO
0 /

Affichage axe Y : 0

|
|
|
[ \D‘D!DB\ JER | Dé!alacez I'outil aju point 3.
} UD‘U‘B| Aff!chage axe X : 0

gopogo & |PCDl-%y | |Fonction PCD : Entrée

Percage de 6 trous répartis uniformément

0
D‘D‘D‘D‘ @I autour du point 3.
|

‘ ‘ ‘ 2 ‘| Pressez

ED‘D‘D‘M |Z‘E“—?‘ ‘ ‘ H| Une fois les 6 trous de pergage usinés,

2
p— t t D.
‘ ‘ ‘ ‘D‘D‘U‘m (/eCJi?usl;nhetézn:]: ép(;l:uche.
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ | Pour la fonction PCD, reportez-vous a la
section correspondante.

13.3 Tour
13.3.1 Methode 1
0(0,0) Apres avoir mis la machine en
/ marche, positionnez I'outil sur
=l 2 o 2 = Y/Z | O et activez le mode
= = 1—=t+ - = - o d'affichage absolu.
L'exemple suivant décrit I'axe
| \ 40 v
3(20(30) 25 \70 X Définition du point zéro en
’ 40 2(30,-120)  1(20,-70) mode absolu (ALE) pour le
155 point de référence de la
piece.

.| Odoggo ALE[ [[[] |Presse:l= 0=

‘ ‘ ‘ ‘ ‘U‘D‘D‘m Apres avoir réglé la position zéro en mode
A absolu, exécutez la fonction « Détermination

annn ‘ automatique du point zéro » pour assurer la
‘ ‘ ‘ ‘ ‘UUL’U| . restauration du réglage du point zéro en cas
de panne de courant.

|I]N[| \ | \ \ fncgg\soggsp;remier mode d'affichage UCS (2
ZER [ [

/
LERD NO
LER | ]
H_Ui[ﬂﬂﬂ[m ‘Z’E‘R‘ ‘ ‘ ‘” sf;i:esfz;(efirl‘t”ﬂi:’ aTbso-ltld.ela premiére base.
Presse? () m ) = @ — @ = B
LT3

Méthode 1 : Appuyezsur @ ou B

Pressez ! =+ [

|
| Methode 2: Pressez
|
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JMANN
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ER

=

J

Passez en mode d'affichage UCS secondaire.

Pressezill ou &

Pressez/ 2 =+ [l

| [F00a0
Rl

£

£

Rl

Saisissez le zéro absolu (deuxieme base).
Pressez|X| = (o] = (o] = [
Pressez(¥ == [ == (2] e (0= (=] = [

JER |3

Troisieme entrée du mode d'affichage UCS.

Pressez@ ou B

Pressez : = [l

W=,
ANNENNEE
(Z)

ZER 113

Entrée du point zéro de la troisieme base (absolue).
Pressez(X == (2 = [0 =+ [}
Pressez( Y| mep (1| mep (5] mep (o] mep [&] = [

La saisie de toutes les positions du point zéro du SCU est terminée.

13.3.2

Utilisation de positions de point zéro de substitution

Une fois entré en mode d'affichage du SCU, la position du point zéro de substitution
correspondante peut étre utilisée comme aide lors de I'édition.

Pour accéder au mode d'affichage UCS, appuyez sur le bouton. [l @ ou &

Pour utiliser les boutons, [ [ appuyez de maniére continue jusqu'a sélectionner le UCS souhaité.
Lorsque vous utilisez le bouton, @ saisissez le numéro du ucs souhaité lorsque le message « ZERO

No » s'affiche.

La piéce a été ébauchée et doit étre finie.

La surépaisseur radiale aprés ébauche est de 0,05. Apreés finition, la piece doit présenter |'état de

surface requis.

Tout d'abord, définissez le point zéro du repére de base au point A. Ensuite, définissez les
coordonnées des points zéro de substitution selon la méthode 1. Définissez le point zéro du
premier repére de substitution au point (10 ; -40), celui du deuxiéme au point (20,05 ; -70) et
celui du troisieme au point (30,05 ; -120).

N Dans I' le d'usi d
A e T e
= < S S S Y/Z gatl;lcpte)é_la f((j)nction_500 d((ja
substitution des positions du
5l e © © < point zéro peut éptre utilisée.
D 40
25 Id ~C 70 X
155
IZ‘EW‘B‘ IN‘BI ﬁ'%rf?if:rl\?ageérlilf(i:cgﬁi&?iaﬂ? I'outil, passez en mode
Pressez g
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ \::] |Z‘E‘,Q‘ ‘ ‘ H| Saisir le n‘uméro
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘,—,| Pressez[i = [l
. ]
LT3
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|Z‘E‘E" ‘ ‘ ‘ I| Usinage d'un diamétre @ 20

=~
NN

Sl
]

Déplacer I'outil jusqu'a ce que les axes X
et Y soient a 0.

NMASCHINEN Fonction de division par arc de cercle (PCD)
2 /
= g

H@
) -

D
<)

-‘ Passez en mode d'affichage UCS secondaire.

E
Pressez

llﬂ@@l ®
| \m @
[ 0oog
Seediias

7
N

F‘
B.J

N

IZIEIR] [ [ ]3] |Usinage d'une piece de diamétre @ 40

)
(-

=)
|-

Déplacer I'outil jusqu'a ce que les axes X
et Y soient a 0.c

7~
-

|Z[E|R| \ [ ‘3| Passez en mode d'affichage UCS secondaire.
Pressez i)

=L L IOO00
IFHEF@@%
| gaon
i

[ F0000
RRNANNNE
|

Pour usiner le diamétre @ 40 a I'autre extrémité, faites pivoter la piece de 180°.

Z E =] 3 Usinage d'un diamétre @ 60

SIShCISISH
L LALALJ|

Déplacer I'outil jusqu'a ce que les axes X
et Y soient a 0.

<)
d

7
AN

N
)

M‘.’_‘El ‘ ‘ ‘ | Retour au mode de base
Pressez M jusqu'a ce que « ALE » s'affiche.

1S
ANl N

=
-

14 Fonction de division par arc de cercle (PCD)a

14.1 Connaissances de base

Cette fonction permet de diviser un arc de cercle en segments égaux, par exemple pour obtenir
un espacement régulier des cercles primitifs sur une bride. Aprés avoir sélectionné cette fonction,
I'interface des parameétres vous invitera a saisir différents réglages.

Les parametres suivants doivent étre définis :

1. Position du centre du cercle : (CT POS)

o Les coordonnées du centre du cercle par rapport a
la position de I'outil au moment ou cette position
< Sz est définie comme point zéro. Ici, A est défini
=~ comme point zéro, et les coordonnées du point O

par rapport a A doivent étre saisies comme
coordonnées du centre du cercle.

2. Diametre : (DIA)

Le diametre du cercle de boulonnage a diviser en parts égales.
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I VASCHINEN Fonction de division par arc de cercle (PCD)
2 /
= g

3 3. Nombre de forages : (NOMBRE)

Nombre de forages nécessaires pour diviser le cercle

en sections égales. Ici, 5 forages sont nécessaires

180°5 1 pour diviser I'arc de 0° a 180° en 4 sections égales.
% Si le cercle entier doit étre divisé en 8 sections

6 8 égales, 9 centres de forage doivent étre saisis, le

centre 9 coincidant avec le centre 1.

7

4. Angle de départ (ST ANG)
L'angle formé par le point de départ du cercle a diviser et I'axe passant par son centre.
5. Angle d'arrivée (ED ANG)
L'angle formé par le point d'arrivée du cercle a diviser et I'axe passant par son centre.

Fir die Definition des Anfangs- (ST ANG) und des Endwinkels (ED ANG), siehe
Abschnitt "Feinbearbeitung von Zylindr. Oberflachen (ARC), Grundkenntnisse)".

14.2 Exemple

Usinage de la piéece :
by )
$100
P E B —- (MY Déterminez le centre de la piéce, déplacez
I'outil vers ce centre et entrez cette position
comme point zéro des coordonnées.
Pressez i pour activer la fonction PCD
F) E B R EYARY) Sélectionnez le niveau d'édition
N
=l Pressezl@ ou @
Ly N L
PCI-V/ |
L4y I L

M Sélectionnez le niveau XY : Appuyez sur [

‘D‘D‘D‘m ‘E‘ﬂ ‘P‘D‘S‘ | Entrée du centre du quartier.

0

mM

ey
!

— P K= (o= 1
[ 0000 pressell— @ B
‘ ‘ ‘ ‘ ‘U‘D‘D‘D Pressez[, étape suivante

(1700000 @ [[IDIIA 1] | sosiser e domerrecu cerce
7 ressez| !
gggg Pressezi, étépé sui;/énte
| Z)
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Fonction de division par arc de cercle (PCD)

<

|=a)
7
oY

QR
AN N

NMASCHINEN

3/
/sS4
L[] ]]

L[

|

NUMBER] |

Indiquez le nombre de points de subdivision pour
une division uniforme du cercle.

a. 6 points sont nécessaires pour diviser I'arc de
cercle de 0° a 300° en 5 segments egaux de
50°. -

Pressez ¢/ = [l

Pressez[, prochaine étape

L=
-
N

NUMBER |

| -3
‘EJ Pressez| 7| == [
‘ ‘ ‘ z) Pressez, étape suivante

Ou b. 7 points pour diviser le cercle en 6
parties égales

2
N.__/]

I \‘
(-

()|
AN/

ST [ANGL

angle initial d'entrée
Pressez| ¢/ =» [l
Pressez@, étape suivante

2
-

7
N

ETE [ANG] ]

angle d'extrémité d'entrée

a. subdivisé en 6 points
Pressez|d| = (o = [0 = [}
Pressezl, étape suivante

[Sli®]
| aad | S

[N
N

®l
N

ED] [ANG ]

Ou b. divisé en 7 points
Pressez|s == (o] = [o] = [
Pressez-, étape suivante

1SS
N N

™
N

NOL LT

Commencer la modification

a. Affichage lorsqu'il est divisé en 5
sections égales

7
M

NGO

Ou b. Afficher lorsqu'il est divisé en 6
sections égales

Appuyer sur [ affiche les coordonnées du prochain point d'édition. Déplacez I'outil jusqu'a ce que les
valeurs affichées sur les axes X et Y soient nulles. La fonction PCD peut étre arrétée a tout moment en

appuyant sur le bouton i
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USINAGE ANGLE DES SURFACES

15 USINAGE ANGLE DES SURFACES

Cette fonction est utilisée lors du traitement de grandes surfaces angulaires.

15.1 Aligner lI'angle sur la table de travail

Si la piéce a usiner se trouve dans le plan XY comme indiqué sur la figure, elle doit étre

alignée selon I'angle correct avant l'usinage de la

surface inclinée.

Alighement angulaire :

Positionnez la piéce a usiner
approximativement a l'angle correct sur la
table de travail.

Plan de travail : plan XZ ou YZ

. Saisissez I'angle de la surface (ANGLE).

o PWN R

. Pressez % activer la fonction de modification des angles des surfaces.
. Sélectionnez le plan d'usinage : choisissez le plan XY.

. Déplacez la table de travail le long de I'axe X jusqu'a ce que l'instrument de mesure monté sur
machine (par exemple, un micrometre ou un comparateur) entre en contact avec la surface de

la piece a aligner. Réglez la division de I'échelle a 0 et déplacez la table de travail de la distance

souhaitée le long de l'axe X.

5. Appuyez sur Y [bouton/touche], observez |'affichage et déplacez la table de travail le long de

I'axe Y jusqu'a ce que la valeur affichée soit 0.

6. Corrigez I'angle de la piéce jusqu'a ce que l'instrument de mesure indique 0.

Exemple :

Alignez I'angle ™ 45A.

N YAKY, i"ce *" usi
L I W'E -0 Mont.ezula pi ce u'smer sur la jtable de
TN E TV travail _Siun angle d'environ 45A.
L|LIN AL Pressez/ e
1 | TN \V 7 Selectionnez le niveau de travail
L LN E VA

Pressezi ou D

N YAKY, i i -

L I W'E -0 S®lectionner le niveau XY : Touche [l

L H5000 LIANGILE] |

(V)
A

Angle d'incidence de la surface
Pressez + == (5] == [
Pressez il

MOy

E

v/
’\

SOEE0 ©
LT

Déplacez la table de travail le long de I'axe
X jusqu'a ce que l'instrument de mesure
entre en contact avec la surface de la piéce
a aligner. Réglez I'échelle sur 0 et déplacez
la table de travail de la distance souhaitée

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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xrss

| ‘ ‘ ‘S‘D‘E‘g‘m :__: ‘M‘D‘ME‘ ‘\(‘ | Affiche la distance parcourue sur 'axe Y.

| |
Pressez|Y |

L[ 50680 &

Déplacez la table de travail le long de I'axe Y.
Corrigez I'angle de la piece jusqu'a ce que l'instrument de mesure indique 0. Déplacez la table de travail

le long de I'axe Y jusqu'a ce que la valeur affichée soit 0.

La fonction d'usinage d'angle de surface peut étre interrompue a tout moment en appuyant sur le bouton. Iz,.z\
15.2 Traitement de surface

Si la piéce a usiner se trouve dans le plan XY ou YZ, la fonction d'usinage angulaire de surface
peut afficher la procédure étape par étape.

Procédure :

Alignez I'axe de broche de I'outil avec la
surface inclinée, montez |'outil et appuyez sur
le bouton %% pour activer la fonction
d’usinage de la surface inclinée.

1. Sélectionnez le plan d'usinage XZ ou YZ.
2. Saisissez le diameétre de I'outil (DIA)
3. Saisissez le point de départ (ST POS)
4, Saisissez le point d'arrivée (ED POS).

5 Alignez I'angle et ajustez I'outil.

L I N E N Inclinez la broche de I'outil a 45°
1T ME -7 Pr,esse.z d :
L LN NL Sélectionnez le plan d'usinage
I I N E -y Z Pressezill ou @
[y V|7 : i i :
l'_ I HI'E - X/ Sélectionnez le niveau XZ : Appuyez sur.

‘U‘U‘D‘U‘ | ‘ ‘B‘IM‘ ‘ | Saisissez le diamétre de I'outil

Pressez[ i == [o] =+ [
Pressez @ pour passer a I'étape suivante

| | U|UUD| | ‘S"” | %lx| !|Z| Saisissez le point de départ

Pressez k| == (0] = [

—

|" | |C-,|DJD|D|D| L2 Pressez i) étape suivante
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
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COMPENSATION DU DIAMETRE DE L'OUTIL

| IZ0aon)
I||||I|||

)
]

LT [ elx] ¥

F_eﬂ
]

point de terminaison d'entrée
Pressez X/ == (2| =+ (o] = [l
Pressez (2 = [o] = [}

~)

=L LATISIED @

| | | | UJJU‘MD a Pressez
| | - x) N C I dification.
LJ mm L*‘,_ | | ‘N|u| | | | | ngz:zgclzztaabgile: lccl:‘:vlf':ljirlljusqu'él ce que
| | | | | | | ‘ | :_: I'indicateur X soit a 0. Observez l'indicateur Z

et montez ou descendez la table de travail
de la valeur affichée.

Pressez(j ou [ pour afficher la valeur précédente ou suivante.

)

La fonction d'usinage de l'angle de surface peut étre interrompue a tout moment en

appuyant sur la touche fleche bas.

16 COMPENSATION DU DIAMETRE DE L'OUTIL

Lors de I'usinage d'une piéce sur ses quatre faces, un décalage supplémentaire correspondant
au diamétre de I'outil doit étre pris en compte sans recourir a la compensation du diameétre
d'outil. La fonction de compensation du diamétre d'outil de I'afficheur numérique effectue cette

correction automatiquement.

La compensation du diamétre d'outil fonctionne uniguement selon les axes X et Y.

Procédure :

1. Pressezfig pour activer la fonction de
compensation du diameétre de I'outil.

2. Sélectionnez un mode d’usinage parmi les
8 options prédéfinies.

(Affichage : WHICH).

3. Saisissez le diameétre de I'outil (DIA).
4. Lancez l'usinage.

16.1 Exemple

z 150 /

Z

/ "

Z

e N

—_
o

Edition du niveau a

Tl
N ]

[ | WHIICH)

[~ N
N B \

Pressezl%] pour activer la fonction de
compensation du diamétre de I'outil.

=a
o)

Sélection d'un mode d'édition. a.
Position de départ comme indiqué
sur la figure.

I——
<)
R

L[ WHITH

&

Pressez( i = [l

b. Position de départ comme indiqué sur la
figure
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(x) | ‘ ‘H‘H‘I[‘H‘ Pressez(?] = [l
B000 | ‘ ‘B‘I‘,ﬂ ‘ | diamétre de I'outil d'entrée

Pressez(s = [
Pressez

L[ 6000 CIOMBENS I(Dionlmen;ezdlla m;)dification
6000 o e g e ana

Déplacez I'outil a :

Affichage de I'axe X : 150
Affichage de lI'axe Y : 100
Modifiez les deux premiers cOtés

|..‘ ‘ ‘ ‘E‘D‘D‘D ‘E‘D‘M‘P‘E‘N‘H Position de départ identique a celle de
— I'exemple b.

|"‘ ‘ ‘ \E\U\D\Eﬂ Déplacez I'outil jusqu'a ce que :

Affichage axe X : -150

Affichage axe Y : -100
Modifiez les deux cOtés opposés.

[

SHS

La fonction de compensation du diamétre de I'outil peut étre activée a tout moment en appuyant sur le bouton.

% 3 terminer
17 CONTROLE DE LA PRODUCTION DES RECEPTIONS

Cette fonction est utilisée lors de la fabrication de cavités dans une piéce.
Procédure :
1. Pressezf‘% pour activer la fonction de controle de la fabrication des cavités.

2. Saisissez le diamétre de I'outil (DIA).

3. Saisissez la position de I'évidement (CT POS).
Position par rapport au centre de I'outil.

4, Saisissez la dimension de I'évidement.

5. Lancez l'usinage.

17.1 Exemple

Usinage de la piece

Comme le montre la figure, le traitement
commence au centre de la dépression et se
poursuit dans la direction de la fleche.
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L g
d) 6 Réglage de la position de I'outil.

_>H<7 Mettez tous les axes a zéro.

L7
A

EDDD| S | ‘ ‘}]‘I‘,ﬂ ‘ | Saisissez le diametre de I'outil
Pressez(s| = [l
Pressez @ pour passer a I'étape suivante

| | (BT 4 | | |Pressez@ipour activer la fonction

[ [JAO00 () (LT P05 ] | sasezioposion e réviemen
L 53000 &) Pressez(¥] = (5] = (i =
Pressez/l Etape suivante
L sgoo e L SIS E] PTa”'e de)-("e_”fréfi‘f'la]d_éfre.ssm
= ressez X| A = 13
| ‘ ‘ ‘E‘D‘U‘U‘D| ’[71 Pressez“Y-‘ﬂ\Ti-'lTJ-’-
Pressez [

| ‘ ‘ H‘E‘D‘D‘m ; |N‘D‘ ‘ ‘ ‘ H| Commencez la modification
L[ [ 53000 &
|
|

‘ ‘ ‘ ‘mmmm (%) ‘N‘D‘ ‘ ‘ ‘ H‘ Déplacez la table de travail jusqu'a ce que les

affichages des axes X et Y indiquent zéro.

<

<
Z)

L aogg

Pressezll pour afficher la position d'usinage pour I'étape suivante. Observez les indicateurs et déplacez
la table de travail jusqu'a ce que les indicateurs des axes X et Y indiquent zéro.
La fonction de contrdle d'usinage par fraisage peut étre arrétée a tout moment en appuyant sur le bouton.@ﬂ

7

18 FONCTION DE CALCUL

Il est parfois nécessaire de calculer certaines valeurs pendant le traitement. L'afficheur
numérique dispose d'une fonction de calcul a cet effet

Informations de base :

Tous les résultats sont affichés sur |'axe des abscisses.

Appuyer sur ce bouton active la fonction de calcul. Appuyer a nouveau dessus la

o
) | désactive.

‘| | Clé pour calculer la racine carrée

@ Touche permettant d'inverser les fonctions trigonométriques. Appuyer sur cette touche
avant celle de la fonction trigonométrique calcule I'angle a partir de sa valeur numérique.

A Ga & , . . o
E'_EJ [4"3) [%J Clés des fonctions trigonométriques

[ CA ‘ Touche permettant de supprimer la derniére entrée ou le résultat du dernier calcula

- [ X | ‘ Y ) 7 Appuyez successivement sur les boutons pour transférer la
— y <=7 | valeur calculée sur I'axe correspondant.a

(eal Transfert d'axe final
" JE—.
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18.1 Exemples

Pressez|@® pour activer la fonction de calcul

10+10+2x5=35 (1] = (o) mep (5] mp (] b (0] e [5] ey (2] e (5] b 5] == [S] 35
sin 40° = 0,707 4= [5] = [ = 0.70711
arc sin 0.707 = 44.99135 (o] mump [ (7] [0 mmd [7] e (&) == [ = 44.99135
Calculer la distance AB (1] (o) mp [5) mmp (] e (0] s () mmp 0] s (0] o [] mmp [(3]
(3] = (5] == (1] = 31.62277
B
A

[ 1024302 =31,62277

| 162271 ICITIR | | | || Resultat affiché
HREREEE

.E |E|T“-?‘ l | \Tl ;ransfén;z la valeur 31,62277 sur l'axe Y.
ERERRRERR O e

| 3 /627 77 CITIR | | |Y]]| Pressezl¥]

La distance est AB = 31,62277.

HE Déplacez I'outil du point A jusqu'a ce que la

valeur 0 s'affiche ; le trou B peut alors étre
percé.

‘ ‘ ‘ ‘ ‘U‘D‘D‘U‘ “:‘T‘R‘ ‘ \ \ | ;ransfelr:‘dix:inal
gooo ressez|

Pressez|®® pour quitter la fonction de calcul.

Si la valeur ou le résultat saisi est trop élevé ou incorrect et ne peut plus étre affiché,
« CTR E » apparait a I’écran. Appuyez sur la touche [#| correspondante pour revenir au mode de
calcul normal.

19 DEPANNAGE

AVERTISSEMENT

Danger d'électrocution ! Toute manipulation de I'afficheur numérique lorsqu'il est sous
tension peut entrainer des blessures graves, voire mortelles. Par conséquent, débranchez
toujours I'afficheur numérique de I'alimentation et mettez-le hors tension afin d'éviter toute
réactivation accidentelle avant d'effectuer toute intervention de dépannage !

De nombreuses sources d'erreur potentielles peuvent étre éliminées a l'avance en connectant
correctement le DRO au réseau électrique.
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Si vous n'°tes pas en mesure d'effectuer correctement les r@parations n®cessaires et/ou si
vous ne poss®dez pas la formation requise, consultez toujours un professionnel pour r®soudre

le probl me.

Probl  me

Cause possible

Solution

L'affichage DRO
ne fonctionne pas.

L'alimentation ®lectrique est-elle correcte ?

V@rifiez I'alimentation ®lectrique.

L'interrupteur est-il allum® ?

Allumez l'interrupteur.

La tension du secteur est-elle correcte ?

La tension du r®seau doit se
situer dans la plage sp@cifi®e
dans les donn®es techniques.

Court-circuit *" I'int®rieur d'une tige de
mesure en verre.

Raccordez et d®connectez *" I'aide
d'une tige de mesure en verre.

Le bo'tier de
I'afficheur
num@rique est sous
tension.

La machine et I'afficheur num@rique
sont-ils correctement mis " la terre ?

Assurez-vous d'une mise " la terre
correcte de la machine et de I'afficheur
numerique.

Y a-t-il des fuites entre le cOble
d'alimentation et la terre ?

V@rifiez le cOble d'alimentation.

Un axe de
I'afficheur
nume@rique ne
s'affiche pas.

Inversez la connexion entre les deux
tiges de mesure en verre et v@rifiez
si le probl me persiste.

L'affichage fonctionne :
R®parer ou remplacer la tige de
mesure en verre.

Affichage defectueux :
DRO defectueux

L'afficheur num@rique est-il en mode sp®cial

Quitter le mode sp@cial.

La tige de
mesure en verre
ne fonctionne

La tige de mesure en verre donne une lecture
incorrecte en dehors de sa plage d'application.

R®parer ou remplacer la tige de
mesure en verre.

La t°te de lecture frotte contre le
bo'tier de la tige de mesure en verre ou
contre les copeaux accumul®s.

R®parer ou remplacer la tige de
mesure en verre.

Trop de distance entre la t°te de lecture et
le bo'tier de la tige de mesure en verre.

R®parer ou remplacer la tige de
mesure en verre.

la tige de mesure en verre.

pas. Composants de la tige de mesure en verre R®parer ou remplacer la tige
ou c@ble de connexion d®fectueux. de mesure en verre.
Le temps de r®ponse de la tige de R®parer ou remplacer la tige
mesure en verre est trop long. de mesure en verre.
La distance entre la t°te de lecture et le bo'tier | R®parer ou remplacer la tige de
de la tige de mesure en verre est variable. mesure en verre.
— ° Réparer ou remplacer la tige de
La tige de Pi ces us®es dans la t°te de lecture. mesure en verre.
mesure en R& : I tige d
verre pr®sente Contamination de la tige de mesure en verre. eparer ou remplacer la tige de
. mesure en verre.
parfois des
dysfonctionne Coblage d®fectueux ~ I'int@rieur de Réparer ou remplacer la tige de
ments.aa mesure en verre.
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32 PIECES DETACHEES

32.1 commande de piéces détachées

Avec les piéces de rechange HOLZMANN, vous utilisez des piéces parfaitement compatibles. Cet ajustement
optimal réduit le temps d'installation et prolonge la durée de vie.

REMARQUE

L'installation de piéces non originales annulera la garantie ! Par conséquent : lors
du remplacement de composants/piéces, utilisez uniquement des piéces originales.

Pour commander des piéces détachées, veuillez utiliser le formulaire de service disponible a la fin de ces
instructions. Indiquez systématiquement le type de machine, la référence et la description de la piéce. Afin
d'éviter tout malentendu, nous vous recommandons de joindre a votre commande une copie du schéma des
piéces détachées, en indiquant clairement les piéces requises.

Vous pouvez également commander en ligne via le catalogue de piéces détachées ou le formulaire de
demande de piéces détachées sur notre site web.

Notre adresse de commande se trouve dans la section « Service calient » en préface de ce document.
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32.2 Vue éclatée
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33 DECLARATION DE CONFORMITE DE L'UE

Inverkehrbringer / Distributor / Dystrybutor
HOLZMANN MASCHINEN® GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4, AUSTRIA
Tel.: +43/7289/71562-0; Fax.: +43/7289/71562-4
www.holzmann-maschinen.at

Bezeichnung / Name
3-ACHSEN DIGITALANZEIGE / 3-AXIS DIGITAL READ OUT

Typ / Model

DRO SDS2-3MS
EU-Richtlinien / EC-directives

2014/30/EC

2014/35/EC

2011/65/EC
Angewandte Normen / applicable Standards

EN 61326-1:2013; EN 61010-1:2020; EN IEC 63000:2019

Nous déclarons par la présente que les machines susmentionnées, dans la version que nous avons mise sur
le marché, sont conformes aux exigences fondamentales de sécurité et de santé des directives européennes
citées, de par leur conception. Cette déclaration devient caduque si des modifications sont apportées a la
machine sans notre accord.

Technische Dokumentation

HOLZMANN-MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4

HOLZMANN MASCHINEN
bt d ~ Gmb!

N
N
3 B

.......

www.holzmann-maschinen.

Haslach, 15.12.2020

Ort / Datum place/date DI (FH) Daniel Schérgenhuber

Geschaftsflihrer / Director
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34 DéCLARATION DE GARANTIE

1) Garantie :

HOLZMANN offre une garantie de 2 ans sur les composants électriques et mécaniques pour une utilisation non
commerciale.

Pour une utilisation commerciale, la garantie est d'un an a compter de la date d'achat par le consommateur final.
HOLZMANN précise que certains produits de sa gamme ne sont pas destinés a un usage commercial. Si des défauts
surviennent pendant les périodes susmentionnées et ne sont pas couverts par les exclusions mentionnées dans la section
« Dispositions », HOLZMANN réparera ou remplacera l'appareil a sa discrétion.

2) Notification :

Le revendeur doit signaler par écrit a HOLZMANN tout défaut constaté sur I'appareil. En cas de réclamation au titre de la
garantie, HOLZMANN récupérera I'appareil chez le revendeur ou ce dernier le lui expédiera. Les retours effectués sans
accord préalable avec HOLZMANN ne seront ni acceptés ni traités. Tout envoi de retour doit comporter un numéro RMA
fourni par HOLZMANN ; a défaut, HOLZMANN ne pourra ni accepter la marchandise ni traiter la demande de retour et de
garantie.

3.) Conditions générales :

a) Les demandes de garantie ne seront acceptées que si une copie de la facture ou du recgu original du partenaire
revendeur Holzmann est jointe a I'appareil. La garantie est nulle si I'appareil n’est pas retourné complet, avec tous ses
accessoires.

b) La garantie ne couvre pas l'inspection, la maintenance ni les réparations gratuites de I'appareil. Les défauts résultant
d’une utilisation inappropriée par I'utilisateur final ou son revendeur ne sont pas couverts par la garantie.

c) Les défauts affectant les pieces d’usure, tels que..., sont exclus. B. Balais de charbon, sacs de ramassage, couteaux,
rouleaux, disques de coupe, dispositifs de coupe, guides, accouplements, joints, turbines, lames de scie, huiles
hydrauliques, filtres a huile, machoires coulissantes, interrupteurs, courroies, etc.

d) La garantie exclut les dommages causés a I'équipement par une utilisation inappropriée, une mauvaise utilisation (non
conforme a sa destination), le non-respect des instructions d'utilisation et d'entretien, un cas de force majeure, des
réparations ou modifications techniques non conformes effectuées par des ateliers non agréés ou par les partenaires
commerciaux eux-mémes, ou l'utilisation de piéces détachées ou d'accessoires non d'origine HOLZMANN.

e) Les frais (transport) et les dépenses (expertise) occasionnés par une réclamation au titre de la garantie non justifiée
seront facturés au partenaire commercial ou au distributeur apres expertise par notre personnel spécialisé.

f) Equipement hors garantie : les réparations ne seront effectuées qu'aprés paiement anticipé ou présentation d'une
facture au distributeur, conformément au devis (transport inclus) établi par HOLZMANN.

g) Les demandes de garantie sont réservées aux partenaires commerciaux d'un revendeur HOLZMANN ayant acheté
I'appareil directement auprés de HOLZMANN. Ces demandes ne sont pas cessibles en cas de revente de I'appareil.

4) Demandes d'indemnisation et autres responsabilités :

La responsabilité de Holzmann est limitée, dans tous les cas, a la valeur de I'appareil. Les demandes d'indemnisation pour
dommages dus a un dysfonctionnement, a des défauts, ainsi que les dommages indirects ou la perte de revenus résultant
d'un défaut pendant la période de garantie ne sont pas prises en charge. Holzmann se réserve le droit de réparer
I'appareil conformément a la loi.

SERVICE

Aprés expiration de la période de garantie, les réparations et la maintenance peuvent étre effectuées par des entreprises
spécialisées qualifiées. HOLZMANN-Maschinen GmbH continue également d'assurer le service aprés-vente et les
réparations. Dans ce cas, veuillez adresser un devis sans engagement, incluant les informations mentionnées a la section
C), a notre service client ou nous envoyer votre demande via le formulaire au verso.

Courriel : info@holzmann-maschinen.at

Vous pouvez également utiliser le formulaire de réclamation/commande de piéces détachées en ligne disponible sur notre
site web : www.holzmann-maschinen.at, rubrique Service/Actualités.
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