/) Struers

Ensuring Certainty

Accutom-100

Hasznalati utmutato

Az eredeti utasitasok forditasa

C€

Dok. sz.: 16177025-06_A_hu
Kiadas datuma: 2023.11.01



Szerzéi jog

A jelen kézikonyv tartalmanak tulajdonosa a Struers ApS. A Struers ApS irasos engedélye nélkil a
kézikdnyv barmely részének sokszorositasa tilos.

Minden jog fenntartva. © Struers ApS.

Accutom-100



Tartalomjegyzeék

Accutom-100

Tudnivalé a kézikdnyvrdl .. .. . .

1.1 Tartozékok és fogydeszkdzOk ... ... ... ..

Biztonsag ................

2.1 Rendeltetésszerl hasznalat ...

2.2 Accutom-100 biztonsagi évintézkedeések ...

2.2.1 Hasznalat elétt figyelmesenolvassael. ...

2.3 Biztonsagi Uzenetek ... ... . .

2.4 Ajelen kézikdnyv biztonsagi Uzenetei ... ...

Kezd6 lépések .........
3.1 Eszkozleiras ...
3.2 Attekintés ..........

3.4 Biztonsagizar ...
Szdllitas és tarolas ...
4.1 Szallitas ............

4.2 Hosszutavatarolas vagy szallitds ... ..

Telepités ..................

5.1 Aberendezés Kicsomagolasa ...

5.2 Ellendrizze acsomagjegyzéket. ...................

53 AQGEPMEJEMEIESE ... .

5.4 Elhelyezés .........

5.5 Tapellatas .........

5.5.1Egyfazistellatas ... ... ..

55.22fazistellatas ...

5.5.3Csatlakozas a géphez ... .. ...

5.6 Recirkulacids egyseq ... ... .

5.6.1Vizérzékeny anyagokK ...

5.6.2Ahitésoptimalizalasa ... ..

5.6.3 Atoérmelék Osszegylijtése ... ...

5.7 Vagotarcsafelszerelése ... ... .. .

5.8 Csiszolotarcsafelszerel€se ...

5.9 Mintatartd behelyezése ... ... . .

5.10 Elszivérendszer (0pCionaliS) ... .. ...

5.11 Vakuumrendszer

0 N N O o o o

11
12
15
15
16
16
18
18
18
19
19
21
22
22
23
23
23
24
25
25
25
27
29
29
30



D12 ) 31

6 Alapvetd MUKOAES ... ... . 32
6.1 VezZerlOpanel . 32
6.2 AKIEIZO ... 34
6.3 INAItAS .. .. 36
6.4 Mainmenu (FOmMeNU) .. 37
6.5 ModositsaabedllitAsokat ... 38
6.6 Apozicionalas menl ... . 38
6.7 Vagasimodszerek ... ... 40
6.7.1 Uj VAGASI MOUSZEN ... ...\ 40
6.7.2BeallitASOK ......... ... 40
6.7.3Anyag utmutatd .................... 43

6.7.4 Amintatartd elforgatasa ... 45
B6.7.5MUIICUL ... 47

B.7.6 OptiFeed ... .. . 49

6.7.7 A vagasi eredmények optimalizalasa ... 50

6.8 Avagasifolyamatelinditdsa ... ... 51
6.8.1 Avagasifolyamat képernydje ... ... 52

6.9 Csiszolasimodszerek ... 53
6.9.1 Uj cSiSZOIASI MOASZEr ... ...ttt 53
6.9.2BeallItASOK ... 54

6.9.3 Anyag utmutatd ... .. 56

6.9.4 Amintatartd elforgatasa ... 57

6.9.5 EIfAvolitasimod ... 58

6.10 A csiszolasi folyamat elinditasa ... .. 59
6.10.1 A csiszolasi folyamat képerny8je ... 61

6.10.2 Vékony szelvények csiszolasa ... ... 62

6.11 ODIGIOMIS ... 64

7 A Maintenance (Karbantartas)menii ................................................................ 65
T AMEND 65

8 Configuration (Konfiguralas) menii ... ... ... 66
8.1 OpCiOK MeNU ... . 66
8.2 Felhasznalo altal meghatarozott vagotarcsak ... 70
8.3 Felhasznald altal meghatarozott csiszoldtarcsak .............................................. 72

9 Karbantartds és szerviz ... 73
9.1 Altaldnos tisztitds ... 74
9.2 Vagotarcsakés csiszolOtarcsak ... 74
9.3 Cserélje ki a hGtéfolyadék-szivattyu csoveit ... ... 76
0.4 NaPONta . 78

Accutom-100



0.5 Hetente . 80

9.5.1 Avagdékamratisztitasa ... .. 80

9.5.2 A hiit6folyadék-tartaly ellenérzése ... ... ... .. ... 80
9.5.3Cs8avizmentesvagashoz ... 81

9.6 Havonta ... 81
9.6.1 A hiit6folyadék-tartaly tisztitasa ... ... 81

9.7 BVENIE ... 83
9.7 AAvedSfedel ... . 83

9.7.2 Ellendrizze a biztonsagi berendezéseket. ... 84

9.8 Potalkatrészek ... 86
9.9 Szervizésjavitds ... . 86
9.10 Artalmatlanitds ... 87

10 Hibakeresés ... 88
10.1 A géppel kapcsolatos problémak ... 88
10.2 Vagasi problémak ... . . 89
10.3 Hibalzenetek — Accutom-100 ... 91

11 Miszakiadatok ... 93
11.1 Mlszakiadatok ... 93
11.2 MiUszaki adatok — berendezésegységek ... ... ... 95
11.3 A vezérlérendszer (SRP/CS) biztonsaggal kapcsolatosrészei ....................... 96
114 ADFAK .. 97
11.5 Jogi és szabalyozasiinformaciok ... .. 101

12 GYArtOd ... 101
Megdfeleldségi nyilatkozat ........................... . 103

Accutom-100



1 Tudnivald a kézikbnyvrél

1

1.1

2.1

Tudnivalo6 a kézikonyvrol

VIGYAZAT
fi A Struers-berendezést csak a berendezéshez mellékelt hasznalati Gtmutatéoban

leirtak szerint szabad hasznalni.

Megjegyzés
c Hasznalat elétt figyelmesen olvassa el a hasznélati utmutatot.

Megjegyzés
0 Részletes informaciokért tekintse at a jelen kézikdnyv online valtozatat.

Tartozékok és fogydeszkozok

Tartozékok
A rendelkezésre all6 valasztékkal kapcsolatos informaciokért tekintse at a Accutom-100 prospektust:

. A Struers webhelye (http://www.struers.com)

Fogyoéeszko6zok

A berendezés csak a Struers erre a célra és ilyen tipusu berendezésekkel val6é hasznalatra tervezett
fogydeszkdzeivel hasznalhatd.

Mas termékek agressziv olddszereket tartalmazhatnak, amelyek feloldjak pl. a gumitdmitéseket. A
garancia nem terjed ki a sérult gépalkatrészekre (pl. tomitésekre és csdvekre), ha a kar kdzvetlenil a
nem a Struers altal szallitott fogydeszkozok hasznalatara vezethet6 vissza.

A rendelkezésre all6 valasztékkal kapcsolatos informaciokért Iasd: A Struers webhelye
(http://www.struers.com).

Biztonsag

Rendeltetésszeri hasznalat

A gép anyagok professzionalis automatikus materialografiai vagasara vagy csiszolasara szolgal
tovabbi materialografiai vizsgalathoz.

A gépet csak szakképzett/képzésben részeslilt személyzet kezelheti.

A berendezés csak a Struers erre a célra és ilyen tipusu berendezésekkel vald hasznalatra tervezett
fogyoeszkozeivel hasznalhato.

A gépet professzionalis munkakdrnyezetben (példaul materialografiai laboratériumban) valé
hasznélatra tervezték.

Accutom-100
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2 Biztonsag

Ne hasznalja a gépet a Materialografiai vizsgalatokra alkalmas szilard anyagoktol
kovetkez6khoz: eltérd anyagok vagasara vagy csiszolasara.

A gépet nem szabad robbanasveszélyes és/vagy gyulékony
anyagokhoz, illetve olyan anyagokhoz hasznalni, amelyek nem
stabilak megmunkalas, melegités vagy nyomas alatt.

A gép nem hasznalhato a gép kdvetelményeinek nem
megfelel6 vagétarcsaval (pl. fogazott vagotarcsaval).

Tipus Accutom-100

2.2 Accutom-100 biztonsagi 6vintézkedések

2.21 A Hasznalat elé6tt figyelmesen olvassa el.

10.
11.

12.

13.

Accutom-100

Ezen informacidk figyelmen kivil hagyasa és a berendezés helytelen kezelése sulyos testi
sérllésekhez és anyagi karokhoz vezethet.

A gépet a helyi biztonsagi el6irasok betartasaval kell telepiteni. A gép minden funkcidjanak
és minden csatlakoztatott berendezésének mikodéképesnek kell lennie.

A kezelbnek el kell olvasnia a biztonsagi dvintézkedéseket és a hasznalati utmutatét,
valamint a kézikdnyvek vonatkozd szakaszait minden csatlakoztatott berendezésre és
tartozékra vonatkozdan. A kezel6nek el kell olvasnia az alkalmazott fogydeszk6zok
hasznalati utmutatéjat és adott esetben a biztonsagi adatlapokat.

A gépet csak szakképzett/képzésben részestlt személyzet kezelheti és tarthatja karban.

A gépet biztonsagos és stabil asztalra kell helyezni, megfeleld munkamagasséggal. Az
asztalnak el kell birnia legalabb a gép és a tartozékok sulyat.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a tényleges elektromos tapfesziiltség megegyezik a gép
tipustablajan feltlintetett fesziiltséggel. A gépet foldelni kell. Mindig tartsa be a helyi
szabélyozasokat.

Mindig kapcsolja ki a tapellatast és huzza ki a dugot vagy a tapkabelt a gép szétszerelése
vagy tovabbi alkatrészek beszerelése el6tt.

Fogyodeszkozok: csak kifejezetten az ilyen tipusu materialografiai gépekhez kifejlesztett
fogydeszkdzdket hasznaljon.

Tartsa be a hit6folyadék-adalékanyag kezelésére, keverésére, Uritésére és
artalmatlanitasara vonatkozo 6sszes biztonsagi eldirast. Ugyeljen arra, hogy ne keriiljén a
bérére.

A védéfedél felnyitasakor tigyeljen a kiall6 biztonsagi reteszre.

Mindig olyan sértetlen vagoétarcsakat hasznaljon, amelyeket legalabb a kdvetkezdkre
joévahagyassal rendelkeznek: 5000 ford/perc

Gy86z8djon meg arrdél, hogy a munkadarab biztonsagosan régzitve van a gyorsrégzitd
eszkdzben.

Viseljen megfelels védékeszty(it, hogy megvédie ujjait a csiszoléanyagoktdl és a meleg/éles
mintaktol.



2 Biztonsag

2.3

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Ha meghibasodast észlel, vagy szokatlan zajokat hall, kapcsolja ki a gépet, és hivja a miiszaki
szervizszolgalatot.

Az 6blité6tdmlé hasznalatakor viseljen védészemiveget. Az 6blit6tomlét csak a vagokamra
belsejének tisztitasara hasznalja!

Ha meghibasodast észlel, vagy szokatlan zajokat hall, kapcsolja ki a gépet, és hivja a miszaki
szervizszolgalatot.

Ne kapcsolja be és ki a gépet 6tpercenként egynél tdbbszor. Az elektromos alkatrészek
karosodhatnak.

A berendezést minden szervizelés el6tt le kell valasztani az elektromos halézatrdl. Varjon 15
percet, amig a kondenzatorokban lévé maradék fesziltség ki nem sil!

Tlz esetén figyelmeztesse a kdzelben tartézkoddkat, a tlizoltokat és szakitsa meg a tapellatast.
Hasznaljon porral olté tlzoltokészlléket. Ne hasznaljon vizet.

A berendezés csak a Struers erre a célra és ilyen tipusu berendezésekkel vald hasznalatra
tervezett fogydeszkozeivel hasznalhato.

A Struers-berendezést csak a berendezéshez mellékelt hasznalati Gtmutatdban leirtak szerint
szabad hasznalni.

Ha a berendezést helytelenll hasznaljak, nem megfeleléen telepitik, atalakitjak, elhanyagoljak,
baleset éri vagy helytelenil javitjak, a Struers nem vallal felelésséget a felhasznal6t vagy a
berendezést ért karokért.

A berendezés barmely részének szerviz vagy javitas kdzbeni szétszerelését mindig
szakképzett (elektromechanikus, elektronikus, mechanikus, pneumatikus stb.) szakembernek
kell elvégeznie.

Biztonsagi Uzenetek

A Struers a kdvetkezd jeleket haszndlja a potencialis veszélyek jelzésére.

ELEKTROMOS VESZELY
Ez a jel elektromos veszélyt jelez, amely, ha nem kerUljik el, halalt vagy sulyos

sérllést okoz.

VESZELY
Ez a jel magas kockazati szintet jelent6 veszélyt jelez, amely, ha nem kertiljik el,

halalt vagy sulyos sérilést okoz.

> BB P>

FIGYELMEZTETES
Ez a jel k6zepes kockazati szintet jelentd veszélyt jelez, amely, ha nem kerdljuk el,

halalt vagy sulyos sériilést okozhat.

VIGYAZAT
Ez a jel alacsony kockazati szintet jelent6 veszélyt jelez, amely, ha nem kertiljik el,

kisebb vagy kdzepes mértéki sérilést okozhat.

Accutom-100



2 Biztonsag

VAN
A\

ZUzZODASVESZELY
Ez a jel zUz6dasveszélyt jelez, amely, ha nem kerdiljik el, kisebb, kbzepes vagy
sulyos sérulést okozhat.

HOVESZELY
Ez a jel hveszélyt jelez, amely, ha nem kertljik el, kisebb, kézepes vagy sulyos
sérulést okozhat.

[e

Vészleallitas
Vészleallitas

Altalanos iizenetek

Megjegyzés
Ez a jel arra utal, hogy fennall az anyagi kar veszélye, vagy kilonds
gondossaggal kell eljarni.

E

Tipp
Ez ajel azt jelzi, hogy tovabbi informaciok és tippek allnak rendelkezésre.

24 A jelen kézikonyv biztonsagi uzenetei

A\

> B B P
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ELEKTROMOS VESZELY

Az elektromos berendezések beszerelése el6tt kapcsolja ki a tapellatast.

A gépet foldelni kell.

Gy8z6djon meg arrdl, hogy a tényleges elektromos tapfesziiltség megegyezik a
gép tipustablajan feltlintetett feszliltséggel.

A nem megfelel6 fesziiltség karosithatja az elektromos aramkoért.

FIGYELMEZTETES
Azonnal cserélje ki a véddfedelet, ha a lepattané szilankok miatt meggyengdlt a

sz(rd, vagy ha karosodas vagy sértlés lathato6 jeleit veszi észre rajta.

FIGYELMEZTETES
Ne hasznalja a gépet hibas biztonsagi eszk6zokkel.
Forduljon a Struers-szervizhez.

FIGYELMEZTETES

A biztonsag szempontjabdl kritikus alkatrészeket legfeljebb 20 éves élettartam
utan ki kell cserélni.

Forduljon a Struers-szervizhez.

FIGYELMEZTETES
Az el6irt biztonsag fenntartasa érdekében a

védéfedelet 3 évente ki kell cserélni. A 7/ Struers
védéfedélen egy cimke jelzi, hogy mikor Safety glass %
. . Sicherheitsglas
SZUksegeS acsere. Verre sécurit 8[2020.12.01




2 Biztonsag
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FIGYELMEZTETES
Tlz esetén figyelmeztesse a kdzelben tartézkoddkat, a tlizoltokat és szakitsa meg a

tapellatast. Hasznaljon porral olté tlizoltdkésziléket. Ne hasznaljon vizet.

ZUZODASVESZELY
Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.

VIGYAZAT
A Struers-berendezést csak a berendezéshez mellékelt hasznalati Gtmutatéban

leirtak szerint szabad hasznalni.

VIGYAZAT
A biztonsagi védéfedél felnyitasakor tigyeljen a kiallé biztonsagi reteszre.

VIGYAZAT
Hasznalat el6tt olvassa el a hiit6folyadék-adalékanyag biztonsagi adatlapjat.

VIGYAZAT
Kerllje a bérrel valo érintkezést a hiitéfolyadék-adalékanyag esetében.
Mindig viseljen védékeszty(it és véddszemiiveget.

VIGYAZAT

A hosszan tart6 er6s zajnak valé kitettség maradandé hallaskarosodast okozhat.
Hasznaljon hallasvédét, ha a zajnak valo kitettség meghaladja a helyi el6irasokban
meghatarozott szintet.

VIGYAZAT
Amikor forgo alkatrészekkel szerelt gépeken dolgozik, ligyeljen arra, hogy ruhai

és/vagy haja ne akadjon be a forgé alkatrészekbe.

VIGYAZAT
Ne kezdje el az oblitést, amig az o6blitépisztolyt nem iranyitotta a vagokamra

belsejébe.

VIGYAZAT
Viseljen megfelel véddkesztyiit, hogy megvédie ujjait a csiszoléanyagoktél és a
meleg/éles mintaktol.

VIGYAZAT

Viseljen megfelel6 védbkesztyiit, hogy megvédie ujjait a csiszoldanyagoktdl és a
meleg/éles mintaktdl. A hiitéfolyadék forgacsot (vagasi, csiszolasi tormeléket vagy
mas részecskéket) tartalmazhat.

Accutom-100



3 Kezdb lépések

3.1

Kezdo lépések

Eszkozleiras

A Accutom-100 a legtdbb szilard és stabil (nem robbanasveszélyes) anyag vagasara és
csiszolasara hasznalhaté automata vagogép. A vagoétarcsat képes Y iranyban mozgatni,
rendelkezik egy motoros X-karral és beépitett recirkulacios hitéegységgel. A vagotarcsa és az X-
kar csak akkor mozgathatdé, ha a védéfedél zarva van, vagy a biztonsagi gombot a pozicionald
gombok hasznalata kézben nyomva tartja.

A kezel6 kivalasztja és felszereli a vagotarcsat/csiszolétarcsat, és beirja a folyamat paramétereit.

A kezel6 a munkadarabot a rogzitéeszkdzbe szereli. Ezutan a rogzitéeszkozt felszereli
kozvetlenil a vagokarra fecskefarok illesztés( csatlakozassal.

Amikor a kezel§ elinditja a gépet, a védéfedél lezarul. Ez mindaddig zarva marad, amig az 0sszes
mozgas le nem allt, és a vagotarcsa/csiszolotarcsa a kivalasztott leallitasi helyzetbe nem kerdilt.

A mintak a folyamat soran forréva valhatnak. Ajanlatos véd&keszty(it viselni a feldolgozott
példanyok kezelésénél.

A folyamatbdl szarmazo gazok elvezetése érdekében ajanlott kiils6 elszivorendszerhez
csatlakoztatni a Accutom-100 gépet.

A védbfedél zarva marad, ha a folyamat soran aramkimaradas térténik.
A zar kioldasahoz és a véddfedél felnyitasahoz haszndlja az erre a célra kialakitott kulcsot!

A vészleadllité megszinteti az 6sszes mozgé alkatrész dramellatasat. A védéfedél a vészledllitd
kioldasa utan nyithato fel.

Accutom-100 11



3 Kezd6 Iépések

3.2 Attekintés

El6Inézet

A Vészleallitas
B Elulsd panel
C Hutoéfolyadék-tartaly

D Védéfedél
E RO&gzitve tartandé gomb

Vészleadllitas

A vészleallitb gomb a gép elején talalhato.

. A kioldashoz forditsa el a piros gombot az éramutato jarasaval megegyezé

iranyba.

| @ . Az aktivalashoz nyomja meg a piros gombot.

12
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3 Kezdb lépések

Hatulnézet
l
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: E
F
Bl
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BT F
A Elszivo karimaja E Tipustabla
B Csuklépantok F Szervizaljzat
C Szivattyufedeél G Haldzati aljzat
D Vakuumcsatlakozé (dugo) H Fdékapcsold
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3 Kezd6 Iépések

14

Vagékamra

O 6o m™ »

A Hajlékony szaru LED-lampa F Elszivo

B Hutékdzeg-fuvokak G Oblitétomld

C Tarcsaorsoé H Vagdémotor

D Mintatart6 karja I Talca alevagott mintak szamara

E Vakuumcsatlakozo

Accutom-100



3 Kezdb lépések

3.3 Vészleallitas

Vészleallitas
@ Ne hasznalja a vészleallitét a gép Uzemszer( leallitasara normal mikodés

kdzben.
A vészledllitas feloldasa el6tt vizsgalja meg a vészleallitas aktivalasanak okat, és

tegye meg a szilkséges javité intézkedéseket.

. A vészleadllitds aktivalasahoz nyomja meg a piros vészleallité gombot.

. A vészleadllitas feloldasahoz forgassa el a piros vészleallitd gombot az éramutaté jarasaval
megegyezd iranyba.

3.4 Biztonsagi zar

Csak akkor nyithatja ki a gép védé&fedelét, ha a gép csatlakoztatva van az elektromos halézathoz,
és a fékapcsolo be van kapcsolva.

Ha a védéfedelet ugy kivanja felnyitni, hogy a gép nincs csatlakoztatva az elektromos
halézathoz
Hasznalja a mellékelt haromszdg alaku kulcsot a biztonsagi zar kiiktatasahoz.

1. Tavolitsa el a hiit6folyadék-tartalyt.

Accutom-100
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4 Szallitas és tarolas

2. Helyezze be a kulcsot.
3. Forditsa el a kulcsot 180°-kal! Ne erdltesse.

4. Aktivalja Gjra a biztonsagi zar kioldéjat a gép hasznalatanak megkezdése el6tt.

4 Szallitas és tarolas

Ha a telepités utan barmikor mozgatnia kell a készliléket, vagy azt tarolni szeretné, javasoljuk, hogy
tartsa be az aldbbi iranyelveket.

. Széllitas eldtt biztonsagosan csomagolja be az egységet. A nem megfelel6 csomagolas
karosithatja a készuiléket, és érvényteleniti a garanciat. Forduljon a Struers-szervizhez.

. Javasoljuk, hogy hasznalja az eredeti csomagolast és szerelvényeket.

41  Szallitas

ZUZODASVESZELY

Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.

Megjegyzés
Javasoljuk, hogy minden eredeti csomagolast és szerelvényt 8rizzen meg késébbi
hasznalatra.

Felkésziilés a szallitasra
1. Uritse ki a hitéfolyadék-tartalyt.

2. Valassza le az egységet a tapellatasrol.
3. Valassza le az egységet az elszivorendszerrél.

4. Tavolitson el minden tartozékot.
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4 Szallitas és tarolas

5. Tisztitsa meg és szdritsa meg az egységet.

A gép mozgatasa

Megjegyzés
A gépet mindig alulrél emelje.
Ne emelje fel a gépet a szlirke géphaznal fogva.

Hasznaljon darut és két emel6hevedert a gép felemeléséhez. Olyan emel8hevedereket
hasznaljon az emeléshez, amelyek jovahagyottan a teher tomegének legalabb kétszeresét
elbirjak.

. Hasznaljon kb. 3-3,5 m (10-11,5 lab) hosszUsagu hevedereket, hogy azok ne terheljék a
véddfedelet.

. Ajanlott egy emel6rud hasznalata, hogy a két hevedert az emelési pont alatt egymastol tavol
tartsa.

. A kovetkez6 csavarhuzot/csavarfejeket hasznalja: TX30, PH2 és H4

Eljaras

1. Tavolitsa el a hiit6folyadék-tartalyt.

2. Helyezze a hevedereket a gép ala ugy, hogy azok a labak belsején legyenek.
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5 Telepités

4.2

5.1

18

Ugyeljen arra, hogy az emeléhevederekre juté suly egyenléen legyen elosztva.
Emelje fel a gép elejét, és dvatosan helyezze az asztalra.

A gépnek mind a 4 labaval biztonsagosan az asztalon kell allnia.

o 0 ke

Helyezze vissza a hiit6éfolyadék-tartalyt a helyére.

Az uj helyszinen

. Gy6z8djon meg arrdél, hogy az Uj helyen a sziikséges szolgaltatasok rendelkezésre allnak.
. Emelje fel a gépet, és helyezze egy stabil feliiletre.

. Helyezze vissza a hiit6folyadék-tartalyt a helyére.

. Szerelje be az egységet.

Hosszu tavu tarolas vagy szallitas

hasznalatra.

Megjegyzés
0 Javasoljuk, hogy minden eredeti csomagolast és szerelvényt érizzen meg késébbi
Alaposan tisztitsa meg a gépet és az 6sszes tartozékot.

Ha a gépet hosszu tavra szeretné eltarolni vagy szallitani kivanja, kdvesse az alabbi Iépéseket:
1. Tisztitsa meg és szaritsa meg a gépet.

Helyezze a gépet az eredeti raplap témbijeire!

Rogzitse a gépet az eredeti, szallitashoz hasznalt konzolokkal.

Csomagolja a gépet mlianyag csomagolasba.

Epitse fel a ladat a gép koré.

Csomagolja be és helyezze a tartozékokat és az egyéb, nem rogzitett elemeket a ladaba.

N o o M e DD

Helyezzen egy zacskd paramegkdotét (szilikagélt) a dobozba.

Az uj helyszinen

. Gy6z6djon meg arrdl, hogy az Uj helyen a sziikséges szolgaltatasok rendelkezésre allnak.

Telepités

A berendezés kicsomagolasa

ZUZODASVESZELY

Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.

Accutom-100
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Megjegyzés
Javasoljuk, hogy minden eredeti csomagolast és szerelvényt érizzen meg
késbBbbi hasznalatra.

Eljaras
1. Tavolitsa el a csomagoldlada aljanal talalhatd csavarokat, és emelje le a lada felsd részét.

2. Egy 4 mm-esimbuszkulccsal tavolitsa el a gépet a raklaphoz régzité fém konzolokban Iévé
csavarokat.

3. Tavolitsa el a hit6folyadék-tartalyt.
4. Tavolitson el minden nem régzitett alkatrészt és tartozékot.

5. Emeljefel a gépet. Lasd: A gép megemelése »19.

5.2 Ellendrizze a csomagjegyzéket.

A csomagolasban opcionalis tartozékok is lehetnek.

A csomagolas a kdvetkez6 tételeket tartalmazza:

Darab Leiras

1 Accutom-100

2 Téapkabelek

1 Haromszog alaku kulcs a biztonsagi zar kioldasahoz

1 Roégzitécsap

1 Dugés csavarkulcs. 17 mm (0,7")

1 Talca (papirral)

1 Imbuszkulcs, 3 mm (0,12")

1 Kefe (tisztitashoz)

1 Téml6 az elszivéhoz valé csatlakozashoz. Atmérs: 51 mm (2"). Hosszusag: 1,5 m
(59")

1 Témlébilincs. Atmérs: 40-60 mm (1,6-2,4")

1 Karimas csavar a csiszolotarcsa rogzitéséhez

1 Hosszu szaru csavar a csiszolotarcsa rogzitéséhez

1 Hasznalatiutmutato-készlet

5.3 A gép megemelése

ZUZODASVESZELY

Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.
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5 Telepités

Megjegyzés
Javasoljuk, hogy minden eredeti csomagolast és szerelvényt 6rizzen meg késébbi
hasznalatra.

Megjegyzés
Ne emelje fel a gépet a vilagosszirke felsé résznél fogva.
A gépet mindig alulrél emelje.

Tomeg

Accutom-100 68 kg (150 font)

. Hasznaljon darut és két emel6hevedert a gép felemeléséhez. Olyan emeléhevedereket
hasznaljon az emeléshez, amelyek jovahagyottan a teher tomegének legalabb kétszeresét
elbirjak.

. Hasznaljon kb. 3—-3%2m (9,9-10,8 Iab) hosszusagu hevedereket, hogy azok ne terheljék a
védbfedelet.

. Ajanlott egy emeldérud hasznalata, hogy a két hevedert az emelési pont alatt egymastél tavol
tartsa.

. A kovetkezd csavarhuzét/csavarfejeket hasznélja: TX30, PH2 és H4

Eljaras

1. Tavolitsa el a hiit6folyadék-tartalyt.

Helyezze a hevedereket a gép ala ugy, hogy azok a ldbak belsején legyenek.
Ugyeljen arra, hogy az emeléhevederekre juto suly egyenléen legyen elosztva.

Emelje fel a gép elejét, és dvatosan helyezze az asztalra.

o & N

A gépnek mind a 4 labaval biztonsagosan az asztalon kell allnia.
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5 Telepités

5.4 Elhelyezés
ZUZODASVESZELY

Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.

. A gépet biztonsagos és stabil asztalra kell helyezni, megfelel6 munkamagassaggal. Az
asztalnak el kell birnia legalabb a gép és a tartozékok sulyat.

A munkapad ajanlott méretei

X: 92 cm (36,2")
Y: 90 cm (35,4")
Z
¥ Y
z: 80 cm (31,5") X N

. A gépet az dramforras kdzelében kell elhelyezni.

*  Agépetjol szell6zd helyiségben vagy elszivorendszerhez csatlakoztatva szabad
Uzemeltetni.

*  Agépnek mind a 4 labaval biztonsagosan az asztalon kell alinia.

. A gépnek teljesen vizszintesnek kell lennie: tlirés +1 mm.

. Gy6z6djon meg arrdl, hogy elég hely van a gép kortl a szerviznyilasok eléréséhez.

. Gy6z6djon meg arrdl, hogy elegendd hely van a gép elétt: 100 cm (40").

. Gy8z8djon meg arrdl, hogy elegendé hely van a gép mogétt a fedél teljes kinyitasahoz.

. Ugyeljen arra, hogy a gép mogétt elég hely legyen az elszivotomld szamara: kb. 15 cm
(5,9").

Megvilagitas
. Gondoskodjon a munkaallomas megfelelé megvilagitasarol. Kerllje a kdzvetlenul vakitéd

fényt (a kezeld latdbmezejében elhelyezkedd erés fényforrasok) és a tiikr6z6d6 vakito fényt
(fényforrasok visszaverédése).

Legalabb 300 lumen javasolt a kezel6szervek és mas munkateriiletek megvilagitasahoz.
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5.5

5.5.1

22

Kornyezeti feltételek

Mikodési kdrnyezet

Kornyezeti hémérséklet Hasznalat: 5-40°C (40-105°F)

Tarolas: 0-60°C (32-140°F)

Paratartalom

Hasznalat: 35-85%RH, nem
lecsapddoé

Tarolas: 0-90%RH, nem
lecsapddé

Tapellatas

ELEKTROMOS VESZELY
A Az elektromos berendezések beszerelése el6tt kapcsolja ki a tapellatast.

A gépet foldelni kell.

Gy6z8djon meg arrdl, hogy a tényleges elektromos tapfesziltség megegyezik a gép

tipustablajan feltlintetett feszultséggel.

A nem megfelel6 fesziltség karosithatja az elektromos aramkoért.

Megjegyzés

mellékelt csatlakozét nem hagytak jova az On orszagaban, akkor ki kell cserélni egy

| G A berendezést 2 féle elektromos tapkabellel szallitjuk. Ha az ezekhez a kabelekhez

jévahagyott csatlakozora.

Tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

200-240 V (50-60 Hz)

Tapbemenet

1 fazisu (N+L1+PE) vagy 2 fazis (L1+L2+PE)

Az elektromos berendezésnek meg kell
felelnie a ll. szerelési kategoérianak.

Teljesitmény, névleges terhelés 1080 W
Teljesitmény, max. 45W
Teljesitmény, alapjarat 183W
Aramfelvétel, névieges terhelés 45A
Aram, max. 9,1A
Aramfelvétel, legnagyobb terhelés 1,45A

Egyfazisu ellatas

Egyfazisu ellatas

A 2 agu villdsdugo (eurdpai Schuko) egyfazisu elektromos

csatlakozasokhoz hasznalhato.
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5.5.2

5.5.3

5.6

A vezetékeket a kbvetkez6képpen kell csatlakoztatni:

Sarga/Zold Foldelés
Barna Vezeték (feszlltség alatt van)
Kék Semleges

2 fazisu ellatas

A 3 agu dugo (észak-amerikai NEMA) 2 fazisu elektromos
csatlakozasokhoz hasznéalhato.

A vezetékeket a kdvetkezdképpen kell csatlakoztatni:

Zold Foldelés
Fekete Vezeték (feszliltség alatt van)
Fehér Vezeték (feszlltség alatt van)

Csatlakozas a géphez

. Csatlakoztassa a tapkabelt a géphez (C19 IEC 320 csatlakozd).

. Csatlakoztassa a kabelt az elektromos halézathoz.

Recirkulaciés egység

A gép beépitett recirkulacios hiitéfolyadék-rendszerrel rendelkezik. A fuvékakbol kiaramlo
hitéfolyadék athalad a vagotarcsan, és a vagékamra lefolydjaban gydlik 6ssze. A hiitéfolyadék
ezutan visszatér a vdgékamra alatt talalhato tartalyba.

VIGYAZAT

A Hasznalat el6tt olvassa el a hiit6folyadék-adalékanyag biztonsagi adatlapjat.

VIGYAZAT
Kerllje a bérrel valo érintkezést a hiitéfolyadék-adalékanyag esetében.
Mindig viseljen véddkeszty(t és védészemuveget.
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A recirkulacioés tartalyt feltoltése hiit6folyadékkal

1. Ugyeljen arra, hogy a hiitéfolyadék-tartaly a kamra alatt legyen.

2. Toltse fel a tartalyt vizzel és hiit6folyadék-adalékanyaggal a kamra aljan 1&évé nyildson
keresztul.

Megjegyzes
G Ugyeljen arra, hogy ne téltse tul a tartalyt.

hasznalja. Kévesse a hiitéfolyadék-adalékanyagra vonatkozd utasitasokat.
Hasznaljon refraktométert a hiitéfolyadék-adalékanyag koncentraciojanak

Megjegyzes
“ Ugyeljen arra, hogy a hiitéfolyadék-adalékanyagot megfelel6 koncentracidban
ellendrzéséhez.

5.6.1 Vizérzékeny anyagok

Megjegyzés
0 A normal cs6 csak néhany 6raig tart, ha vizmentes hitéfolyadékkal hasznaljak.

Ha vizmentes hitéfolyadékot hasznal, cserélje ki a hiit6folyadék-szivattyd normal csévét egy
vizmentes hltéfolyadékhoz valé csére.

A hitéfolyadék-szivattyuban 1év6 csé cseréjéhez lasd: Cserélje ki a hiitéfolyadék-szivattyu csoveit
»76.
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5.6.2 A hiités optimalizalasa

Megjegyzés
c Fogyodeszkdzok: csak kifejezetten az ilyen tipusu materialogréafiai gépekhez

kifejlesztett fogydeszkdzoket hasznaljon.
. Ne hasznaljon olajat, benzint vagy terpentinalapu adalékanyagokat, mivel
ezek karosithatjak a hiitéfolyadékcsoveket.

A megfelel6 hiités rendkiviil fontos a legjobb vagasi mindség biztositasahoz, valamint a
munkadarab megégésének és a vagotarcsa serulésének elkeriléséhez.

. A vagogép korrézidjanak megeldzésére, valamint a vagasi és hiitési tulajdonsagok
javitasara mindig hasznaljon adalékanyagot!
. Gy6z8djon meg arrdl, hogy elegendé folyadék van a tartalyban az optimalis hiitéshez.

. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hiitéfolyadékban 1évé adalékanyag koncentraciodja megfelel az
adalékanyag-tartalyon feltlintetett értéknek.

. Mindig t6ltson utan hiitéfolyadék-adalékot, amikor a htéfolyadék-tartalyba vizet tolt. Lasd:
Recirkulacios egység »23.

. Javasoljuk, hogy legalabb havonta egyszer cserélje ki a hiitéfolyadékot a
mikroorganizmusok elszaporodasanak megakadalyozasa érdekében.

5.6.3 A téormelék 6sszegyiijtése

A gépnek harom rendszere is van, amelyek megakadalyozzak, hogy a tormelék beszennyezze a
hltéfolyadékot és eltdmitse a fuvokakat:

— Papirral ellatott talca a vagasi térmelék szlirésére és a vagasi hulladék 6sszegydijtésére
a levagott mintak 6sszegyjtéséhez.

— Alefolyéban lévd kosar megakadalyozza a nagyobb tormelékdarabok bejutasat a
tartalyba.

— Atartalyban Iévé magnes magneses részecskeket gydijt.

Megjegyzés
0 A vagasi folyamat megkezdése elétt ellenérizze, hogy van-e vagasi tormelék a

kosarban és a magnesen. A lefolyé eldugulasa a viz tulcsordulasat és nem
megfelel6 hiitést eredményezhet, mivel a tartaly hiit6folyadékszintje tul
alacsonnya valhat.

5.7 Vagotarcsa felszerelése

Eljaras

VIGYAZAT
fi A biztonsagi védéfedél felnyitasakor ligyeljen a kiall6 biztonsagi reteszre.
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A Hitékozeg-fuvokak D Bels6 karima
B Kariméat rogzité csavar E Ro&gzitécsap-furat

C Kiils6 karima

1. Emelje fel a védéfedelet nyitott helyzetbe (abba a helyzetbe, ahol felfelé allva és kinyitva marad,
amikor kioldja).

2. Emelje fel a hiit6folyadék-fuvokakat, hogy hozzaférjen a vagoétarcsa-egységhez.

3. lllessze a rogzitécsapot a vagotarcsaorson talalhato furatba.

Tipp
@ Az orso6 balmenetes.

Lazitsa meg a karimat régzité csavart a 17 mm-es dugokulcs hasznalataval.

B

5. Tavolitsa el a kuils6 karimat!

Megjegyzés
Az orso és a belsd karima kdzti tlirés nagyon kicsi, ezért mindkét feltletnek
0 teljesen tisztanak kell lennie.
Soha ne erdltesse a vagoétarcsa felhelyezését, mert az orsé vagy a vagoétarcsa
sérllhet. A kisebb sorjakat 1200-as szemcsemeéretii csiszoldpapirral tavolitsa
el.

J

6. Afelszerelése el6tt vizsgalja meg a vagotarcsat sérilések szempontjabdl. Lasd: Vagotarcsakes
csiszolotarcsak »74.

7. Szerelje fel a vagoétarcsat, és fogja sikban a belsé karimahoz.

8. Szerelje vissza a kils6 karimat ugy, hogy a megmunkalt felllet a belsé karima felé nézzen.
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9. Szerelje be a karimacsavart.
10. Helyezze be a tartécsapot a tarcsaorsén 1évé furatba.

11. A 17 mm-es dugokulccsal dvatosan rogzitse a karimacsavart. Hizza meg a csavart
legfeljebb 5 N-m (4 Ibf-ft) erével.

Megjegyzés
G Ellendrizze, hogy a vagétarcsat biztonsagosan tartja a belsé és a kulsé karima.

Ha a vagotarcsa elbillenthet6 oldalra, akkor helytelentil van felszerelve; ez
egyenetlen kopast, esetleg toérést eredményez.

12. Engedije le az Gizemi helyzetikbe a hiitéfolyadék-fuvdkakat.

5.8 Csiszolotarcsa felszerelése

A tarcsa-karimaszett cseréje

Az Accutom-100 tipuson torténd csiszolashoz csiszolétarcsa-karimaszettre van sziikség.

1. Tavolitsa el a normal karimaszettet a tarcsaorsorél lehtzva azt, és tegye fel a
csiszolétarcsa-karimaszettet.

2. Tegye el anormdl karimacsavart a normal karimaszettel egyutt.

A csiszolotarcsa felszerelése

VIGYAZAT
f} A biztonsagi védéfedél felnyitasakor tigyeljen a kiall6 biztonsagi reteszre.

1. Emelje fel a védéfedelet nyitott helyzetbe (abba a helyzetbe, ahol felfelé allva és kinyitva
marad, amikor kioldja).

Megjegyzés
Az orso és a belsd karima kdzti tlirés nagyon kicsi, ezért mindkét feltletnek
0 teljesen tisztanak kell lennie.
Ne eréltesse a csiszolbtarcsa felhelyezését, mert az orso6 vagy a vagotarcsa
sérllhet. A kisebb sorjakat 1200-as szemcseméretii csiszolopapirral
tavolitsa el.

2. Emelje fel a hit6folyadék-fuvékakat, hogy hozzaférjen a vagoétarcsa-egységhez.

3. Csusztassa a belsé karimat az orséra ugy, hogy lathatéva valjon az orsé vége, majd
helyezze el gy a csiszolétarcsat, hogy a fellilete talalkozzon a belsé karimaval.

4. Ovatosan mozgassa el a csiszoldtarcsat és a bels6 karimat az orsé mentén.

Tipp
@ Nyomja a csiszolotarcsat a kozepénél; ne a széleinél fogva.

5. Tolja be a csiszolétarcsat annyira, hogy a belsé karima a helyére keriiljon, a pozicionald
csappal a horonyban.
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A Horony B Pozicionald csap

Szerelje vissza a kiils6 karimat ugy, hogy a megmunkalt fellilet a belsé karima felé nézzen.
Szerelje be a karimacsavart.

Helyezze be a tartdcsapot a tarcsaorson lévé furatba.

© © N o

A 17 mm-es dugokulccsal 6vatosan rogzitse a karimacsavart. Hizza meg a csavart legfeljebb
5 N-m (4 Ibf-ft) erével.

Hiitéfolyadék-fuvoka

A jobb oldali hiitéfolyadék-fuvokara a csiszolasi folyamat soran nincs sziikség. A hitéfolyadék
aramlasanak ledllitasa a jobb oldali fuvokanal:
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1. Cserélje ki a jobb oldali fuvéka végén 1évé kis csavart a hosszu csavarra.

2. Engedje le az Gizemi helyzetiikbe a hiit6folyadék-fuvékakat. Gyéz8djon meg rola, hogy a
fuvokak nem akadnak be a mintaba. Ha sziikséges, emelje meg a fuvokat, és iranyitsa a
nyilasat lefelé.

5.9 Mintatarté behelyezése

1. Rogzitse a munkadarabot egy fecskefark csatlakozasu mintatartéba.

2. Rdgzitse a mintadarabtartét a mintadarabtarté karjaban ugy, hogy a mintadarabtartot a
fecskefark csatlakozasu szerelvénybe csusztatja.

3. Huzzameg a csavart.

5.10 Elszivérendszer (opcionalis)
Javasoljuk, hogy csatlakoztassa a gépet egy elszivorendszerhez, mivel a munkadarabok vagas
kbézben karos gazokat bocsathatnak ki.

A gépet a géphaz hatuljan talalhaté 50 mm-es szell6z6kariman keresztil csatlakoztathatja az
elszivorendszerhez.

Minimum kapacitas: 30 m*/h (1060 Iab%h) 0 mm (0") a vizmérén.

Elszivécsatlakozas

A gép elszivotomlbvel kertl szallitasra.
— Hosszusag: 1,5 m (4,9").
- Atméré: 50 mm (2").
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5.1
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. Az elszivotomlbt kdsse be a gép szell6z8karimaja és az elszivorendszer kdzé.

Vakuumrendszer

A gépet vakuumos befogédval is lehet hasznalni, amihez a géphez csatlakoztatott vakuumszivattyu
van szlkség.

Megjegyzés
0 A vakuumszivattyunak legalabb 900 mbar vakuumot kell tudnia létrehozni.

Eljaras

(CATAP vakuumos befogo esetén: Tavolitsa el a keskeny vakuumcsovet a vakuumos befogébdl.)
1. Szereljen fel egy tomlécsonkot a révidebb (50 cm/20") vakuumtémildre.

2. Szerelje fel a tétmlé masik végét a vakuumos befogora.

3. Csavarja ki a kamra bal oldalan Iévé kis dugot, és csatlakoztassa a vakuumcsovet a
tdmlbcsonkot behelyezve.

4. Szereljen fel egy téml6csonkot a hosszabb (1 m/3') vakuumtdmldre, és csatlakoztassa a
vakuumszivattyuhoz.

Tipp
A tdmlét megréviditheti, hogy minimalizalja a gép és a vakuumszivattyu kdzotti
tavolsagot.

5. Csatlakoztassa a tomlé masik végét a gép hatuljan Iévé vakuumbemenethez.
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5 Telepités

vakuumtomld koérbetekeredne a mintatart6 koril. Hasznalja az oszcillaciot

Megjegyzés
0 A vakuumos befogdval végzett munka soran ne hasznalja a forgatast. A
helyette.

512 Zaj

A hangnyomasszint értékével kapcsolatos informaciokért lasd ezt a részt: Miiszaki adatok »93.

VIGYAZAT

A hosszan tart6 erGs zajnak valo kitettség maradandé hallaskarosodast okozhat.
Hasznaljon hallasvédét, ha a zajnak valo kitettség meghaladja a helyi
el6irasokban meghatarozott szintet.

A miikodés kozbeni zaj csokkentése
A kulénféle anyagok kiilénb6z6 zajjellemzdkkel rendelkeznek.

. A zaj csdkkentéséhez cstkkentse a fordulatszamot és/vagy azt az erét, amellyel a
vagétarcsat a munkadarabhoz nyomja.

Eléfordulhat azonban, hogy a feldolgozasi idé megné.
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6 Alapvetd miikddés

6 Alapvetoé mikodeées

6.1  Vezérlépanel

Struers  sccuom-1o

A
B G
H
D |
E
J
F
A F1 G Forgathaté/nyomégomb
B Esc H Inditas
C Oblités I Ledllitas
D Mintatarto elforgatasa J Hatra- és el6re-pozicionalé billentyilik
E Gyors pozicionalo billentyik
F Balra és jobbra pozicionald billentylk
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6 Alapveté mikddés

Funkcio

F1

-
iy

UEEEEEEE

Meniifiiggd tdbbfunkcios billentyl. Lasd az egyes képernydk alsé sorat.

Esc

Az aktudlis menu elhagyasa.

Oblités

Megkezddédik az 6blitési mivelet.

Inditas

Elinditja a vagasi vagy csiszolasi folyamatot.

Leallitas

Megallitja a vagasi vagy csiszolasi folyamatot.

Mintatarté elforgatasa

A mintatarté elforditasa 90°-kal, hogy segitsen a pozicionalasaban. A mintatarté
folyamatos forgatasahoz tartsa nyomva a gombot.

A forgasirany a gomb minden megnyomasara megvaltozik.

Gyors pozicional6 billentyiik

Ezek a billenty(ik megnyitjak a Positioning (Pozicionalas) ment, vagy 100 ym-
es lépésekben X-iranyban mozgatjak a mintatartot.

A fordulatszam néveléséhez tartsa lenyomva a gombot.
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6 Alapvetd miikddés

Funkcio

Balra és jobbra pozicionalé billentyiik

Ezek a billenty(ik megnyitjdk a Positioning (Pozicionalas) menut, vagy
mintatartét lassan X irdnyba mozgatjak 5 um-es lépésekkel.

A fordulatszam néveléséhez tartsa lenyomva a gombot.

Elére-hatra pozicionalé6 gombok

Ezek a billenty(ilk megnyitjdk a Positioning (Pozicionalas) menit, vagy a
tarcsaorsot lassan Y iranyba mozgatjak 100 uym-es lIépésekkel.

A fordulatszam néveléséhez tartsa lenyomva a gombot.

B8 EQF

Forgathaté/nyomégomb
Hasznalja ezt a gombot a vezérlépanelen a menlpontok kivalasztasahoz.

. Forgassa el a gombot men(, médszercsoport kivalasztasahoz vagy érték
modositasahoz.

Nyomja meg a gombot, ha mez8re szeretne belépni, vagy kivalasztast
szeretne aktivalni.

Bl

Forgassa a gombot a numerikus érték néveléséhez vagy csokkentéséhez,
illetve két lehet6ség kdzotti valtashoz.

— Hacsak két lehetdség all rendelkezésre, nyomja meg a gombot a két
lehet8ség kdzbtti valtashoz.

— Hakettdénél tébb lehetdség érhetd el, egy felugré ablak jelenik meg.

6.2 AKkijelzd

Megjegyzés
0 A jelen kézikdnyvben lathat6 képernydk eltérhetnek a szoftver tényleges
képernyéitdl.
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6 Alapveté mikddés

Struers

fccutom—100 Version 117

SERVICE INFO:

Total operating time:
Time since last service:
Time until next service:

A gép bekapcsolasakor a kijelz6n megjelenik a telepitett szoftver konfiguracioja és verzidja.

A kijelzd harom f6 teruletre oszlik:

A Struers Method

0ff
O) off D] Start

0.100mmss | @) 3000rpm
2]30.0mm P3| Medium

Select cut-of f wheel

I Select material

A Cimsor A cimsor a kivalasztott funkciét mutatja.

Ezek a mezdk a kivalasztott funkciora vonatkozé informaciokat
B Informaciés mez6k mutatjak. Bizonyos mezékben kivalaszthatja és médosithatja az
értéket.

C F1 funkcio Menuifliggd funkcid.
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6 Alapvetd miikddés

6.3

36

Hangjelzések

Rovid sipszé Gomb megnyomasakor rovid hangjelzés jelzi, ha a rendszer
megerdsitette a kivalasztast.

A hangjelzés be- és kikapcsolasahoz valassza a kovetkez6t:
Configuration (Konfiguralas).

Hosszu sipszé Gomb megnyomasakor hosszu hangjelzés jelzi, ha a gomb jelenleg
nem aktivalhato.

Ezt a hangjelzést nem lehet letiltani.

Készenléti izemmod

Ha a gép egy ideig nincs hasznalatban, a hattérvilagitas automatikusan elsététil a kijelzé
élettartamanak novelése érdekében. (10 perc)

. Nyomja meg barmelyik billenty(it a kijelz6 Ujrainditasahoz.
Inditas

Inditas — els6 alkalom

A berendezés els6 bekapcsolasakor a rendszer felkéri, hogy vélassza ki a hasznalni kivant nyelvet,
illetve adja meg a datumot és id6t.

Ha szlikséges, hasznalja a kezel6panelen talalhaté kezel6szerveket a beallitasok médositasahoz.
Lasd:Modositsa a beallitasokat » 38.

Select language (Nyelv kivalasztasa)

Deutsch
Frangais
Espaiiol
BAEE
B 3L

Italiano

Pycckuin
=l

»  Valassza ki a hasznalni kivant nyelvet. Szilkség esetén a nyelvet a Options (Beallitasok)
menubdl valtoztathatja meg. Lasd: Opcidok ment b 66.

Inditas — napi miikodtetés

A gép bekapcsolasakor, az inditasi képernyd utan az a képernyd jelenik meg, amely a gép
kikapcsolasakor utoljara volt Iathato.
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6 Alapveté mikddés

Referenciapoziciok

A referenciapoziciok kalibralasa minden inditas utan vagy a referenciapoziciok elvesztése esetén

torténik meg.

6.4 Main menu (Fémeni)

A Main menu (Fémenu) képernyén a kovetkezd lehetéségek kozil valaszthat:

Main menu

@ Cutting methods

@j Grinding methods

\ Maintenance

TH’ Configuration

Cutting methods (Vagasi médszerek)

2 E

Grinding methods (Csiszolasi modszerek)

/-i

Maintenance (Karbantartas)

-
_— -

Configuration (Konfiguralas)

Accutom-100
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6 Alapvetd miikddés

6.5 Modositsa a beallitasokat

Alfanumerikus értékek

Ha mdédositani szeretne egy beallitast, valassza ki a beallitas médositasara szolgalé mezét.
1. A gombot elforgatva Iépjen arra a mezdre, ahol a beallitast moédositani kivanja.

2. Nyomja meg a gombot a mezére lépéshez.

— Tobb mint két lehetéség:
Gorduld lista: Forgassa el a gombot az értékek listajanak felfelé vagy lefelé gorgetéséhez.

Felugroé parbeszédpanel: Forgassa a gombot a lehetéségek listajanak felfelé vagy lefelé
gorgetéséhez. Nyomja meg a gombot a kivant opcid kivalasztasahoz.

— Két lehetéség:
Nyomja meg a gombot a két lehetbség kdzotti valtashoz.

3. Hasziikséges, nyomja meg az Esc gombot a funkciok/modositasok torléséhez és az el6z6
képernyére valo visszatéréshez.

Numerikus értékek

1. Forgassa el a gombot a médositando érték kivalasztasahoz.

2.  Nyomja meg a gombot az érték szerkesztéséhez! Egy gérgethetd ablak jelenik meg az érték
mellett.

3. Forgassa el a gombot a numerikus érték ndveléséhez vagy csdkkentéséhez!

4. Nyomja meg a gombot az U] érték elfogadasahoz! (Az Esc gomb lenyomasaval elveti a
modositasokat, és az eredeti értékek maradnak érvényben.)

6.6 A pozicionalas menu

Main menu

gj Positioning .
El Absolute:  0.100mm
Relative: IEREITITH

fibsolute: 11.2mm
Relative: 11.3mm

i Go to X and ¥ relative zero position

A Positioning (Pozicionalas) menu akkor jelenik meg, amikor megnyomja a pozicionald billentylket.
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6 Alapveté mikddés

. A védéfedél nyitott helyzetében mozgassa a pozicionald billentylkkel a mintatartd kart vagy
a vagotarcsat/csiszolétarcsat biztonsagi gombot lenyomva.

A pozicionalasi képerny6 5 masodperc utan vagy az Esc gombot megnyomva tlinik el.

A relativ nulla pozicié beallitasa

Main menu

gj Positioning .
=i Absolute:  3.500mm
Relative: 0.000mm

fibsolute: 3.0mm
Relative: 3.0mm

i Go to X and ¥ relative zero position

Az azonos munkadarabok vagy mintak vagasakor vagy csiszolasakor relativ nulla poziciét allithat
be:

. Mozgassa a munkadarabot vagy a mintat a kivant X poziciéba, majd nyomja le az Enter
billenty(t. Ez lesz most az X relativ nulla pozicio.

. Mozgassa a vagotarcsat vagy a csiszolétarcsat a kivant Y pozicidba, majd nyomja le az
Enter billenty(t. Ez lesz most az Y relativ nulla pozicid.

Mozgatas a relativ nulla helyzetbe
A munkadarab X relativ nulla poziciéba térténé elmozditasa:

1. Csukja be a védéfedelet.

Main menu

Elj Positioning .
=i Absolute:  3.500mm
Relative: 0.000mm

fbsolute: 2.0mm
Relative: 2.0mm

. Go to ¥ and ¥ relative zero position
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6.7

6.7.1

6.7.2

40

2. Valassza ki az X = 0 értéket, és nyomja meg az Enter billenty(t.

A vagétarcsa elmozgatasa Y relativ nulla poziciéba:

1. Csukja be a védéfedelet.

2. ValasszakiazY = 0 értéket, és nyomja meg az Enter billenty(t.

A munkadarab és a vagoétarcsa X és Y relativ nulla helyzetbe térténd egyideji mozgatasa:
1. Csukja be a védéfedelet.

2.  Nyomjameg az F1 gombot.

Vagasi moédszerek

Uj vagasi médszer
Létrehozhat Uj vagasi modszert, vagy kimasolhat egy meglévét.

1. A Main menu (Fémeni) képerny6n valassza ki a(z) Cutting methods (Vagasi médszerek)
lehet8séget.

2. Nyomja meg az F1 gombot. Egy felugré mend jelenik meg.

3. Valassza ki a New elemet Uj vagasi moédszer létrehozasahoz, vagy valassza a Copy (Masolas)
lehetdséget a kijelolt vagasi médszer masolatanak az elkészitéséhez.

Vagasi médszerek zarolasa

A moddositasok megakadalyozasa érdekében a médszereket zarolhatja.

@ Lezarva

Feloldva

Tipp
Ha valtoztatasokat hajt végre, az eredeti modszer fellilirasra keril. Az eredeti
modszer megdrzéséhez készitsen masolatot a médszerrél, és nevezze at.

Beallitasok

1. A Main menu (Fémeni) képerny6n valassza ki a(z) Cutting methods (Vagasi médszerek)
lehetbséget.
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6 Alapveté mikddés

Cutting methods

7' Struers Method 40415

Edit list
w

2. Valasszon ki egy vagasi médot.

Struers Method

0ff
0 off B°| Start

0.100mmss @) 3000rpm
2]30.0mm P3| Medium

Select cut-off wheel

Select material
v

. L iree s Médositasi )
Paraméterek Beallitasok Alapértelmezett

lépésl/leiras

Struers cut-off
wheels (Struers
vagokorongok)

User defined
9 Vagotarcsa cut-off wheels
(Felhasznalo
altal

meghatarozott
vagotarcsak)
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Paraméterek

Beallitasok

Modositasi

r an s Alapértelmezett
lépés/leiras

Off (Ki) Egyetlen vagas
Legfeljebb 20 azonos
MultiCut 1 vastagsagu szelet
m MultiCut levagasa
Legfeljebb 20
MultiCut 2 kiilonb6z6 vastagsagu
szelet levagasa
Off (Ki) Off (Ki)
Rotate Fordulatszam: 1, 2 vagy 1
D j A mintatart6 (Forgatas) 3
elforgatasa Sz6g: 10-400° 30°
Oscillate -
(Oszcillalas) Fordulatszam: 1, 2 vagy 1

3

Start (Inditas)

A vagotarcsa visszatér
a kiindulasi helyzetbe.

= Visszatéreési A vagotarcsa visszatér
Zero (Zero)
helyzet nulla helyzetbe.
Stay (Marad) A Yagotarcsa avagas
utan nem mozdul el.
Megjegyzés )

megseéruilhet.

Az Start (Inditas) vagy Zero (Zero) visszaérési helyzet hasznalatakor tgyeljen
arra, hogy az Y leallitasi pozicié helyesen legyen beallitva. Ha a munkadarabot
a tarcsa nem véagja 4t a munkadarab visszahuzasa el6tt, a vagétarcsa

Megjegyzés

Bakelitkotésl gyémant vagy CBN vagotarcsakhoz hasznalja a Stay (Marad)
funkciot, mivel a visszahuzas tonkreteheti a vagotarcsa peremét.

0,005-3.000
oII Elétolasi mm/s 0,005 mm/s 0,1 mm/s
sebesség i i
(0,0002-0.1 in/s) (0,0002 in/s) (0,004 in/s)
0} ForgaS|’ 300-5000 50 ford./perc Ajlanllo'tt be’allltas a
sebesség ford./perc vagoétarcsahoz

42

Accutom-100



6 Alapveté mikddés

Paraméterek Beallitasok Iv'loc’josu’a§| Alapértelmezett
lépés/leiras
1-110 mm 0,1 mm 30 mm
Vagasi hossz
— (0,04-4,3") (0,004" (1,2")

Low (Alacsony)

Medium
(Kbzepes)

High (Magas)

Vagoéerd

i

Modositsa a beallitasokat

1. Valassza ki a szerkeszteni kivant vagasi modszert.
2. Jeldlje ki, és szerkessze a paramétereket.

A médositasok automatikusan mentésre kertilnek. A médszert visszaallithatja az
alapértelmezett értékekre. Lasd: A Maintenance (Karbantartas) ment »65.

6.7.3 Anyag utmutato
Az Material guide (Anyag utmutato) elérése:
1. Valasszon ki egy vagasi modot.

2. Tegye kiemeltté a vagotarcsa paramétert.

Struers Method

Material guide

Hon—ferrous,
Material: soft metals
HY 30-300

1] Diameter: 100 un

Cut-off whepl! = ==

Select cut-off wheel

Select material
b il

3.  Nyomja meg az F1 gombot. Megjelenik egy felugré menu.
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Select material

Hon—ferrous, soft metals
HY 30-—-300

Yery ductile metalsiTil
HY 40—-360

Soft ferrous metals

o:‘}) HY 45-360

| Medium soft ferrous metals

£ HY 300
1—!_-,.-

Medium hard ferrous metals
Select cuf Hy 300-a50

4. Valasszon ki egy anyagot a listabal.

5. Valassza ki az atméroét.

Struers Method
Select cut-off wheel

© plj @) Bl

MOD10 1020m  4400rpm 0. 3mm ’V

M1D10 1020m  A400rpm Q. 3m

L

Select material
v

6. Valasszon egy vagotarcsat a listabdl. Az ajanlott fordulatszam automatikusan érvényesdl.

A konkrét kdvetelményektdl fliggéen mddosithatja a vagasi paramétereket a kivant célok elérése
érdekében.

Hasznalja az alabbi tablazatot utmutatoként a vagokorong és a vagasi paraméterek kivalasztadsahoz
a vagandé anyag szerint.
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6.7.4

El6tolasi

. eix Keménység . i Forgasi

A Vv Vv

nyag agotarcsa (HV) agoeré6  sebesség et

(mm/s)
Nagy pontossag,
kis M1D10
anyagveszteség, > 800 Alacsony  0,005-0,15 5000
nagyon Kicsi M1D08
mintak
Alacsony  0,005-0,15 5000
Keramia, MOD15 Alacsony  0,005-0,20 4000
asvanyok és > 800
krlStélyOk M1D15 Magas 0,005— 0,30 3200
Magas 0,005-0,30 2700

Szinterezett Kbzepes 0,005-0,25 3200
keményfémekés  BOD15 > 800
kemény keramiak Kbzepes 0,005-0,25 2700
Rendkivulkemeny 5,015 > 500 Kézepes  0,005-0,25 5000
vasfémek
Kemény és
nagyon kemény 50A15 500-800 Kbzepes 0,05-0,30 1000-5000
vasfémek
Kozepesen 40A15 200-500 Kézepes  0,05-0,30  1000-5000
kemény vasfémek
Lagy és
kbzepesen lagy 30A15 300 Kbzepes 0,05-0,30 1000-5000
vasfémek
Lagy és képlék i

a9y €8 KSpIEKENY 10315 30-400 Kozepes  0,05-0,30  1000-5000
szinesfémek
Mianyag és
gyanta, szerelt EOD15 <100 Kbzepes 0,05-0,30 max. 1200

anyag

A mintatarté elforgatasa

VIGYAZAT

A

Forgatas

Amikor forgé alkatrészekkel szerelt gépeken dolgozik, tigyeljen arra, hogy ruhai
és/vagy haja ne akadjon be a forgé alkatrészekbe.

A forgatast altaldban kerek munkadarabok vagasakor hasznaljak. A vagas fellletének
mozgatasaval az elétolasi sebesség és a vagotarcsa fordulatszama anélkil névelhetd, hogy az
tulzott héfelhalmozodast okozna.

A mintan egységesebb lesz a fellleti karcmintazat és jobb lesz a siklapusag is.

Accutom-100
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Ezenkivil a vagas végén a sorja a mintadarab kézepén fog megjelenni. Ez megkdénnyiti a sorja
eltavolitasat a kovetkez6 el6készités soran.

Oszcillacié
Az oszcilldlas nagyon kemény anyagok vagasakor hasznos, mivel csokkenti a héfelhalmozodast.

Az oszcillalas térékeny anyagokhoz is hasznalhatd, mivel jobb a munkadarab atvagasahoz hasznalt
erd eloszlasa.

Beallitasok
—  Off (Ki): A mintatarté nem forog.

Struers Method

ada
1

Select holder rotation

— Rotate (Forgatas): A munkadarab a kézéppontja korl forog.

Struers HMHethod

Select holder rotation

— Oscillate (Oszcillalas): A mintatartd a kézepe kordl oszcillal.

A mozgas bemutatasa:
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1. Nyomja meg az F1 billenty(it az oszcillacié elinditdsdhoz és a helyes beigazitas
ellenérzéséhez.
2. Nyomja meg ismét az F1 billenty(it a mozgas leallitdsahoz.

6.7.5 MultiCut

Azonos méret

Struers Method

Select MultiCut

Hasznalja az els6é MultiCut opciét tobb azonos szélességii szelet vagasahoz.

Struers Method

Equal Size

No of slices:

Slice width: 1.000

Initial cut: Off
Drift correction: 0.000 mn

Paraméterek

No of slices (Szeletek

] Allitsa be a vagando szeletek szamat.
szama)

Slice width

(Szeletszélesség) Allitsa be a vagando szeletek szélességét.
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Paraméterek

Initial cut (Els6 vagas)

Valassza ezt a paramétert, ha a mintak vagasanak
megkezdése elbtt egy kezdeti vagast kell végeznie. Ez egy
olyan selejtmintat vag, amelyet nem fog tudni felhasznaini.
Példaul, ha a munkadarabnak olyan egyenetlen éle van, amely
alkalmatlanna teszi elsé mintanak.

Drift correction (Sodrédas
korrekcio)

Az Osszes vagotarcsa névleges Struers vastagsagi értékei mar
mentésre kertltek a tdrcsa meghatérozasok soran.

Amikor kivalaszt egy vagoétarcsat, az adott tarcsa vastagsaga
automatikusan alkalmazasra kerul.

A felhasznal6 altal definialt kerekeknél a vastagsagot kézzel
kell megadni.

Eltéré méretek

Struers Method

Select MuttiCut

Hasznalja a masodik MultiCut opciot a kiillonb6z6 szélességii szeletek vagasahoz.

48
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6 Alapveté mikddés

Stt Different Sizes

,,,,, Slice width:
2. 1.115mm
3. 1.205m
4. 1.245mm
T

Remove last

E Initial cut: Off
] Drift correction: 0.030 mn

Select

i Clear all

Paraméterek

Slice width

(Szeletszélesség) Allitsa be a vagando szeletek szélességét.

Valassza ezt a paramétert, ha a mintak vagasanak
megkezdése elbtt egy kezdeti vagast kell végeznie. Ez egy

Initial cut (Els6 vagas) olyan selejtmintat vag, amelyet nem fog tudni felhasznaini.
Példaul, ha a munkadarabnak olyan egyenetlen éle van, amely
alkalmatlanna teszi elsé mintanak.

Az Gsszes vagotarcsa névleges Struers vastagsagi értékei mar
mentésre kertltek a tdrcsa meghatérozasok soran.

Drift correction (Sodrédas Amikor kivalaszt egy vagotarcsat, az adott tarcsa vastagsaga
korrekcio) automatikusan alkalmazasra kertil.

A felhasznal6 altal definialt kerekeknél a vastagsagot kézzel
kell megadni.

Kopas-korrekcios érték

MultiCut hasznalata esetén a gép automatikusan kompenzalja a vagotarcsa kopasat. Azonban a
kilonféle modszereknél az el6tolasi sebesség és a tarcsafordulatszam eltérései miatt tovabbi
kompenzaciora is szlikség lehet:

1. Vagjon néhany tesztszeletet.

2. Mérje meg a tesztszeletek vastagsagat, és hasonlitsa dssze az elére beallitott vastagsaggal,
hogy megkapja az eltérés értékét.

3. Adja meg az eltérés értékét a Drift correction mezdbe.
6.7.6 OptiFeed

Vagas vagy csiszolas kézben a gép folyamatosan méri a motor terhelését. A terhelést
meghatarozo tényez8k a munkadarab alakja és tulajdonsagai.
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Amikor a motor terhelése elérte a maximalisan megengedett értéket, a OptiFeed funkcid
automatikusan csdkkenti az el6tolasi sebességet.

Amint a terhelés a beallitott hatarérték ala esik, a sebesség az eredeti beallitasra emelkedik.

el6tolasi sebességet az Uj értékre vagy alacsonyabbra.

Megjegyzés
G Ha utana hasonlé munkadarabokat akar vagni vagy csiszolni, cstkkentse az

Erészint A OptiFeed ekkora motorterhelésnél aktivalodik:
Alacsony 45%

Kozepes 60%

Magas 100%

6.7.7 A vagasi eredmények optimalizalasa

Objektiv

Ajanlas

Jobb vagas

Roégzitse a munkadarabot biztonsagosan a megfelel
mintatart6 segitségével.

Jobb fellletminéség

Hasznalja a legalacsonyabb ajanlott el6tolasi sebességet, a
legmagasabb ajanlott tarcsafordulatszamot, és ne hasznélja a
mintatart6 forgatasat.

Alacsonyabb tarcsakopas

Ugyeljen arra, hogy a hiitéfolyadékban a megfeleld
koncentracioju adalékanyagot hasznalja.

Hasznalja a legalacsonyabb ajanlott el6tolasi sebességet, a
legmagasabb ajanlott tarcsafordulatszamot, és ne hasznalja a
mintatart6 forgatasat.

Ez kiulondsen fontos, ha gyanta kétésl tarcsat hasznal és
minden abraziv vagétarcsa hasznalata esetén érvényes.

Az abraziv vagotarcsakkal
kapcsolatos problémak
megoldasa

Abraziv vagotarcsat nem szabad hasznalni az ajanlott el6tolasi
sebességtartomanyon kivdl.

Az ajanlottnal alacsonyabb elétolasi sebességek
szabalytalanul vagott fellleteket eredményeznek. Nagyobb
el6tolasi sebességeknél a tarcsa tulzott kopasa és a
tarcsatorés megndvekedett kockazata jelentkezik.

Siklaptbb mintak

Hasznaljon lehetbleg alacsony el6tolasi sebességeket,
hasznalja a legnagyobb ajanlott tarcsafordulatszamot, a lehetd
legnagyobb kariméakat és ne forgassa a mintatartét.

A kezdeti vagas kulondsen kritikus. Ha a kezdeti el6tolasi
sebesség tul nagy, a tarcsa elhajlik és ferdén kezd el vagni.
Egy ilyen vagas soha nem lesz siklapu.
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Objektiv Ajanlas

Jobb parhuzamossag Hasznalja a legalacsonyabb ajanlott el6tolasi sebességet.

A munkadarabot allitsa be ugy, hogy a tarcsa a lehet6
Gyorsabb vagas legkisebb keresztmetszetét vagja, majd hasznalja a maximalis
ajanlott el6tolasi sebességet.

Hasznalja a kompozitban Iév6é anyagokhoz ajanlott
Kompozit anyagok vagasa legalacsonyabb erészintet.

Lasd: Anyag utmutaté »43.

6.8 A vagasi folyamat elinditasa

A munkadarab rogzitése

. Roégzitse a munkadarabot a mintatartoban.
A forgé- vagy oszcillaciés vagas soran a munkadarabot és a mintatartot ugy kell régziteni, hogy
azok egyenletesen forogjanak a munkadarab kdzepe koriil. igy érheté el a leggyorsabb vagas,

mivel a vagoétarcsa az id6 legnagyobb részében ekkor vag, és a vagotarcsa karosodasanak a
lehet&sége is kisebb.

Megjegyzés
” A sérlilés elkertlése érdekében ligyeljen arra, hogy a munkadarab vagy a

mintatartd ne kertljon érintkezésbe a vagétarcsaval vagy a hiitbkdzeg-
fuvokakkal.

A munkadarab pozicionalasa

Main menu

Elj Positioning .
=i Absolute:  0.100mm
| Relative: FXIIL

fbsolute: 11.3mm
Relative: 11.3mm

. Go to X and ¥ relative zero position

1. Abiztonsagi gombot nyomva tartva mozgassa a munkadarabot a pozicionald billentylikkel a
megfeleld kiindulasi helyzetbe, a vagotarcsa kbzelébe.
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Megjegyzés
” A vagasi folyamat megkezdése elétt ellenérizze, hogy nincsenek-e akadalyok a
vagdkamraban.

tormelékek tekintetében, hogy elegendé hiitést biztositson.
Az eltémo6dott lefolyo viz tulcsordulashoz vezethet és tul kevés viz lesz igy a

Megjegyzés
0 A vagasi folyamat megkezdése elbtt ellenérizze a kosarat és a magnest vagasi
tartalyban.

2. Csukja be a védéfedelet.

3. Nyomja meg a Start gombot.

Megjegyzés
0 Gy86z6djon meg arrdl, hogy a hiitéfolyadék egyenletesen aramlik a fuUvokakbal.

6.8.1 A vagasi folyamat képernydje

A Struers Method
G
B
C H
D
E
F 00:20:05 '
J
Set feed speed
A Modszer F 1d6zitd visszaszdmlalas
B El6tolasi sebesség G Bedllitott értékek
C Forgasi sebesség H Tényleges értékek
D Vagasihossz I MultiCut
E Motorterhelés J Elérehaladas sav

Kézi leallitas
A gép automatikusan ledll, amikor a vagasi folyamat befejez6dik, de a mivelet soran barmikor
leallithatja a folyamatot a Stop gomb megnyomasaval.

Nyomja meg a Start gombot a vagas folytatasahoz.
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6.9

6.9.1

A paraméterek médositasa a vagasi folyamat soran

A vagasi folyamat soran a kdvetkez8 paramétereket modosithatja:
—  El6tolasi sebesség
— Forgasi sebesség

— Vagasi hossz

Tipp
@ Ha példaul a motorterhelés tul nagy, csékkentheti az el6tolasi sebességet.

1. Valassza ki a médositani kivant paramétert.
2. Nyomja meg az Enter gombot, és mddositsa az értéket.

3.  Nyomja meg az Entert a médositas meger@sitéséhez, vagy nyomja meg az Esc billenty(it a
visszavonashoz.

A munkadarab visszahuzasa

A vagokorong elhizasa a munkadarabtdl vagas kdzben:
1. Avagasifolyamat megszakitasahoz nyomja meg a Stop gombot.

2.  Nyomja meg a Hatrafelé pozicionalé gombot a tarcsaorsénak a mintatartétél vald
eltavolitasahoz.

3. Nyomja meg a Start gombot a vagas folytatdsahoz. A vagdkorong ekkor az elére beallitott
el6tolasi sebességgel kezd el elérehaladni.

OptiFeed
Lasd: OptiFeed »49.

Csiszolasi modszerek

Uj csiszolasi médszer
Létrehozhat U] csiszolasi mddszert, vagy kimasolhat egy meglévét.

1. A Main menu (Fé6menii) képerny6n valassza ki a(z) Grinding methods (Csiszolasi
mobdszerek) lehetéséget.

2. Nyomja meg az F1 gombot. Egy felugré mend jelenik meg.

3. Valassza ki a New elemet Uj csiszolasi médszer létrehozasahoz, vagy valassza a Copy
(Masolas) lehetbéséget a kijelolt csiszolasi médszer masolatanak az elkészitéséhez.

Csiszolasi modszerek zarolasa

A modositasok megakadalyozasa érdekében a mdédszereket zarolhatja.
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& Lezarva

Feloldva

Tipp
Ha valtoztatasokat hajt végre, az eredeti modszer fellllirasra keril. Az eredeti
modszer megbrzéséhez készitsen masolatot a médszerrél, és nevezze at.

6.9.2 Beallitasok

1. A Main menu (F6meni) képernydn valassza ki a(z) Grinding methods (Csiszolasi
modszerek) lehetdséget.

Grinding methods

' Struers Method MOP10 40p

Edit list
w

2. Valassza ki a csiszolasi modszert.
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Struers Method

MOP10 40yl IR
Oscillate  jm!| Removal

) 9. Ommss D) 4000rpm
=] 1.000mn [l 0.050mm/3

gelect cup wheel

Paraméterek Beallitasok N'IO(?OSIt'a?I Alapértelmezett
lépésl/leiras

Struers cup
wheels (Struers
fazékkorongok)

User defined
£ Csiszolotarcsa  cup wheels

(Felhasznéld
altal
meghatarozott
fazékkorongok)

1-110 mm 0,1 mm
Csiszolasi hossz 10 mm (0,4")
+—r | (0,04—-4,3") (0,004™

Off (Ki) Off (Ki)

D j A mintatartd Oscillate Sz6g: 10-180° 45°
elforgatasa (Oszcillalas)

Fordulatszam: 1, 2
vagy 3

Removal

— (Eltavolitas) Removal
Eltavolitasimod  vagy (Eltavolitas)

Relative
(Relativ)

I :[:' El6tolasi 0,1-7,5mm/s 0,1 mm/s 0,1 mm/s
sebesség (0,004-0,3in/s) (0,004 in/s) (0,004 in/s)
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Paraméterek Beallitasok I\I'Ioslosu’as’sl Alapértelmezett
lépésl/leiras
:| ForgaS|’ 300-5000 50 ford /perc Aj'an’lo'tt be'allltas a
sebesség ford./perc vagotarcsahoz
Mlig Ledllitasi helyzet 0:00°-o MM 0,005 mm (0,0002") 1 mm (0,04")
Y28t (0,0002-0,2") ’ ’ '

Xirdnyu novelés:

o 0,005—-1 mm 0,005 mm (0,0002") 0,05 mm (0,002")
Pasztazasok

szama: 1-10

Modositsa a beallitasokat
1. Valassza ki a szerkeszteni kivant csiszolasi modszert.

2. Jeldlje ki, és szerkessze a paramétereket.

A modositasok automatikusan mentésre keriilnek. A modszert visszaéllithatja az
alapértelmezett értékekre. Lasd: A Maintenance (Karbantartas) ment »65.

6.9.3 Anyag Utmutaté

Hasznalja az alabbi tablazatot utmutatéként a csiszolétarcsa és a csiszolasi paraméterek

kivalasztasahoz a minta anyaganak megfelel&en.

Tarcsa
. . ..., Elétolasi ., ., Végsd fordulatsza
Keménysé _ ., Precizio . iranyu . ez
Anyag (HV) Tarcsa s sebessé névelé pasztazas ma
9 g (mm/s) s ok szama (fordulat/per
c)
5-10
Magas 0,1-0,2 um 10 4000 (100
Keramia mm
' MOPX . 10-20 o A i
asvanyok és >800 X Kbzepes 0,2-4,0 m 5 atmérgja)
kristalyok H 2650 (150
Alacsony 4,0-7,5 i?n_w 2 mm &tmérd)
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Tarcsa

. . ... Elétolasi X . Végso fordulatsza
Keménysé _. Precizio . iranyu e
Anyag (HV) Tarcsa s sebessé névelé pasztazas ma
9 g (mm/s) s ok szama (fordulat/per
c)
5-10
Szinterezett Magas  0,1-03 um 10
keményfém 10-20
ek és > 600 BOPXX Kozepes 0,3-0,5 m 5 4000
kemény H
keramiak Alacsony 0,5-1,0 20-30
um
Képlékeny 10P13

6.9.4 A mintatart6 elforgatasa

VIGYAZAT
Amikor forg6 alkatrészekkel szerelt gépeken dolgozik, tigyeljen arra, hogy ruhai
és/vagy haja ne akadjon be a forgé alkatrészekbe.

Oszcillacio

Az oszcillacio egyenletesebb karcmintazat kialakitasat teszi lehetévé a fellileten és optimalis
siklapusagot eredményez.

Az oszcillacié torékeny anyagoknal is alkalmazhato, mivel a csiszolas soran kifejtett eré ekkor
jobban eloszlik.

Struers Method

i Demo mowe

1.06%

Select holder rotation

—  Off (Ki): A mintatartd nem forog.
— Oscillate (Oszcilldlas): A mintatartd a kbzepe kortl oszcillal.

A mozgas bemutatasa:
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6.9.5

58

1.
2.

Nyomja meg az F1 billenty(it az oszcillacid elinditasahoz és a helyes beigazitas ellenérzéséhez.

Nyomja meg ismét az F1 billenty(it a mozgas leallitdsdhoz.

Eltavolitasi mod

Removal (Eltavolitas)

Hasznalja ezt az eltavolitasi médot a pontos anyagmennyiség eltavolitasahoz.

Ha példaul egy 6sszetev6 pontosan 0,125 mm-rel a mintafelilet alatt van:

1.

o a &~ e

Mozgassa a mintat a megfelel6 gyors pozicionald billentylivel a lehet6 legkdzelebb a
csiszolétarcsahoz anélkul, hogy az hozzaérne, mikdzben nyomja a biztonsagi gombot.

A biztonsag gombot nyomva tartva a pozicionalo billenty(ik segitségével lassan mozgassa a
mintat a csiszolétarcsa felé addig, amig a minta és a tarcsa kdzott Iétre nem jon az érintkezés.

Struers HMHethod

Positioning
fbsolute: 3.500mm
Relative: 0.000mm

Absolute: 10.6mm
Relative: 10.6mm

Select remosval mode

Allitsa a relativ X helyzetet nullara.
Allitsa be az eltavolitand6 anyag mennyiségét.
Mozgassa el kissé a mintat kissé a csiszolétarcsatol Y iranyban.

Nyomja meg a Start gombot. A csiszolasi folyamat végén a gép pontosan az elére
meghatarozott mélységben fog megalini.

Relative (Eltavolitas)

Hasznalja ezt az eltavolitasi médot az anyageltavolitashoz, amig el nem éri a beallitott relativ
poziciot.

Ha példaul egy 6sszetev6 pontosan 0,125 mm-rel a mintafeliilet alatt van:

1.

Mozgassa a mintat a megfelel6 gyors pozicionald billentylivel a lehet6 legkdzelebb a
csiszolétarcsahoz anélkul, hogy az hozzaérne, mikdzben nyomja a biztonsagi gombot.

A biztonsag gombot nyomva tartva a jobbra pozicionalo billenty(i segitségével lassan mozgassa
a mintat a csiszolotarcsa felé addig, amig a minta és a tarcsa kozott [étre nem jon az érintkezés.
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Struers Method

Positioning
fibsolute: 3.500mm <o
Relative: 0.000mm

fibsolute: 10.6mm
Relative: 10.6mm

Select removal mode

3. Allitsa a relativ X helyzetet nullara.

4. Nyomja meg az Esc gombot.

Struers Method

MOP10  40pf_) 10mm
01 off bm!| Relative

W

) 9. Ommss Z "-H}Uﬂrpm
o | (R /| 0.050mn/3

Set total removal

5. Allitsa a leéllitasi poziciét 0,125 mm-re.

6. Miutan meghatarozta az eltavolitandé anyag mennyiségét, tavolitsa el kissé a mintat Y
iranyban a csiszolétarcsatol.

7. Nyomja meg a Start gombot. A csiszolasi folyamat végén a gép pontosan az el6re
meghatérozott helyzetben fog megalini.

6.10 A csiszolasi folyamat elinditasa

A minta befogasa

. Roégzitse a mintadarabot a mintadarabtartoban.
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60

A forgo- vagy oszcillaciés csiszolas soran a mintat és a mintatartét ugy kell régziteni, hogy azok
egyenletesen forogjanak a munkadarab kdzepe koril.

Megjegyzés
o A sérulés elkertlése érdekében Ugyeljen arra, hogy a minta vagy a mintatart6 ne
keriljon érintkezésbe a csiszolétarcsaval vagy a h(it6kézeg-fuvokakkal.

A minta pozicionalasa

Main menu

gj Positioning .
El Absolute:  0.100mm
Relative: IEREITITH

Absolute: 11.2mm

Relative: 11.3mm

i Go to X and ¥ relative zero position

1. Hasznalja a biztonsagi gombot és a pozicionalé billentyliket a minta mozgatasahoz.

Mozgassa a mintat X iranyba, amig kissé el éri a csiszolotarcsa csiszolofellletét.

2
Megjegyzés
o Még el kell tudnia forgatni kézzel a csiszolotarcsat.

S

3. Mozgassa a csiszolétarcsat Y iranyba, amig a minta éppen el nem tavolodik a csiszoléfelllettol.
Megjegyzés A
Ellenérizze, hogy nincsenek akadalyok a kamraban, mielétt elkezdi a csiszolasi
folyamatot.
g

Megjegyzés

A vagasi folyamat megkezdése elbtt ellenérizze a kosarat és a magnest vagasi
0 tormelékek tekintetében, hogy elegendé hiitést biztositson.

Az eltdém6dott lefolyo viz tulcsordulashoz vezethet és tul kevés viz lesz igy a

tartalyban.

4. Csukja be a védéfedelet.

5. Nyomja meg a Start gombot.

Megjegyzés
0 Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hiitéfolyadék egyenletesen aramlik a fuUvokakbal.
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6.10.1 A csiszolasi folyamat képernyéje

A Struers Method
G
B 2 j:] 5.0 nmes
C o) j H
D
E =
F @ | 00:03:51
|
set feed speed
A Modszer F 1d6zit6 visszaszamlalas
B El6tolasi sebesség G Beadllitott értékek
C Forgasi sebesség H Tényleges értékek
D Eltavolitas | Elérehaladas sav
E Motorterhelés

Kézi leallitas
A gép automatikusan leall, amikor a csiszolasi folyamat befejez6dik, de a miivelet soran barmikor
leallithatja a folyamatot a Stop gomb megnyomasaval.

Nyomja meg a Start gombot a csiszolas folytatdsahoz.

A paraméterek médositasa a csiszolasi folyamat soran

A kovetkezd paramétereket modosithatja a csiszolasi folyamat soran:
— El6tolasi sebesség
— Forgasi sebesség

— Eltavolitas

Tipp
@ Ha példaul a motorterhelés tul nagy, csokkentheti az el6tolasi sebességet.

1. Valassza ki a modositani kivant paramétert.
2.  Nyomja meg az Enter gombot, és mdodositsa az értéket.

3. Nyomja meg az Entert a médositas megerésitéséhez, vagy nyomja meg az Esc billenty(it a
visszavonashoz.
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A munkadarab visszahuzasa

A csiszoldkorong elhiizasa a munkadarabtdl csiszolas kézben:
1. Acsiszolasi folyamat megszakitasahoz nyomja meg a Stop gombot.

2. Nyomja meg a Hatrafelé pozicionalé gombot a tdrcsaorsénak a mintatart6tdl vald
eltavolitasahoz.

3.  Nyomja meg a Start gombot a csiszolas folytatasahoz. A csiszoldkorong ekkor az elére beallitott
el6tolasi sebességgel kezd el elérehaladni.

OptiFeed
Lasd: OptiFeed »49.

6.10.2 Vékony szelvények csiszolasa

Készitse el6 az liveg targylemezeket

Ezt a médszert elsésorban asvanytanban hasznaljak.

1. Avakuumos mintatarté keramialapjat csiszolja le ugy, hogy sikban, a csiszolétarcsaval
parhuzamosan legyen.

2. Allitsa a relativ X helyzetet nullara.
3. Moddositsa az eltavolitasi modot erre: Relative (Relativ).

4. Adja meg a csiszolni kivant Gveglap végsé vastagsagat a leallitasi helyzet kivant értékre torténd
beadllitasaval.

Pl. pontosan 1,950 mm vastagsagu lap esetén éllitsa be a relativ leallitasi helyzetet —1,950 mm
értékre.

Tavolitsa el a mintatartot a csiszol6tarcsatol, hogy be tudja helyezni az Giveglapot.
Helyezze az liveglapot a vakuumos mintatartéra.
Vigye a tartét a csiszolotarcsa kozelébe.

A csiszolotarcsat tavolitsa el kissé a vakuumos mintatartotol.

© © N o2 o

Nyomja meg a Start gombot az Giveg lecsiszoldsadhoz az el6re beéllitott vastagsagura.

Most mar készithet tovabbi ugyanolyan vastagsagu Gveglapokat:
1. Szerelje fel a mintatartot.
2. Mozgassa a mintatartét a csiszolotarcsa kdzelébe.

3.  Nyomja meg a Start gombot.

A minta csiszolasa

1. Ragassza fel a mintat egy elére lecsiszolt Giveglapra.
2. Mérje meg az liveglap és a minta egyUttes vastagsagat.
3. Helyezze az liveglapot a mintaval egyltt a mintatartoba.

4. Nyomja meg az F1 billenty(it a szamol6gép megjelenitéséhez és az értékek megadasahoz.
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Struers Method

Calculator
Total thickness:
Glass thickness: 2.000nm
Glue thickness: 0.020mm
Final spec. thickness: 0.500mm

Specimen thickness: 0.680m
Material removal: 0.180mm

i Use default glass and glue thickness

Set total removal
Calculate
-w

A példaban 0,180 mm anyagot kell eltavolitani ahhoz, hogy 0,500 mm (0,02") vastag mintat
kapjunk.

5. Allitsa az eltavolitasi médot erre: Removal (Eltavolitas)

Struers Method

MOP10  40pEL) 10mm
O) Oscillate  m/| Removal

o

) 9.0mmss 2 4000rpm

| (ICER /| ©.050mn/3

Set total remosal

6. Allitsa be a ledllitasi helyzetet az eltavolitand6 anyaghoz.
7. Mozgassa vissza a mintat a csiszol6tarcsa kdzelébe.

Nyomja meg a Start gombot.

utan.
Allitsa az eltavolitasi médot Relative (Relativ) értékre, allitsa be a leallitasi

8
Tipp
@ Alternativ megoldasként nullazza az X poziciét az utolso targylemez lecsiszolasa
helyzetet a minta vastagsaganak megfeleléen: 0,500 mm (0,02”).

A tulcsiszolas elkeriilése érdekében 1épésenként csiszoljon a sziikséges vastagsagig. Példaul,
ha 180 um anyagot kell eltavolitani:

1. Tavolitson el 150 ym anyagot.

2. Ellenérizze, és mérje meg Ujra a mintat.
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3. Tavolitson el 5-10 ym anyagot.

4. Ismételje az eljarast, amig el nem éri a megfelelé mintadarab-vastagsagot.

6.11 Oblit6tdmld

A gépet 6blitérendszerrel szallitjuk, amely megtisztitja a vagékamrat a vagasi folyamat soran
keletkezd tormelékektdl. Az dblités a vezérlpultrdl iranyithato.

VIGYAZAT
Kerulje a bérrel valo érintkezést a hitéfolyadék-adalékanyag esetében.
Mindig viseljen véddkeszty(t és védészemulveget.

VIGYAZAT

fi Ne kezdje el az 6blitést, amig az 6blitétomlét nem iranyitotta a vagdkamra belsejébe.

Eljaras

VIGYAZAT
fi A biztonsagi védéfedél felnyitasakor tigyeljen a kiall6 biztonsagi reteszre.

A Oblit6tdmlé B Rogzitve tartandé gomb

1. Tavolitsa el a tomlét a hitéfolyadék-fuvokakrol.
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7

2. Nyomja meg a(z) Oblités gombot a vezérlépanelen.

3. Iranyitsa a toml6t a vagokamraba.
— Az dblités megkezdéséhez nyomja meg és tartsa lenyomva a rogzitve tartandé gombot.
— Az oblités leallitasahoz engedje fel a rogzitve tartandd gombot.

4. Avagdkamra Oblitését kdvetben helyezze vissza a tdmlét a tartdjaba.

7 A Maintenance (Karbantartas) menu

A Maintenance (Karbantartas) képernyén a kdvetkez6 lehetéségek kdzil valaszthat:

Maintenance

ﬂ Service functions
=]

Reset functions

Clean cutting track

Service functions Informaciok a berendezésrél. Ezek az informaciok elsésorban
(Szervizfunkcidk) a szervizre vonatkoznak. Lasd: A menl »65.

A Configuration (Konfiguralas) meniben az 6sszes vagasi
mod, kdszorilési méd és paraméter visszaallithato az
alapértelmezett értékekre.

Reset configuration
(Konfiguracié visszaallitasa)

A vagémotort a teljes mozgasi tartomanyaban el6re-hatra
mozgatja, hogy a vagoépalyat szennyez6désektdl mentesen
tartsa.

Clean cutting tank (Tisztitsa
ki a vagotartalyt.)

71 A menu

A szervizelési informaciok nem szerkeszthet6 informaciok. A gép beallitdsai nem médosithatok.
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8

8.1

66

A szervizinformacidk a Struers-szerviz segitségével felhasznalhaték a berendezés
tavdiagnosztikajahoz.

A szervizelési informacidk csak angolul érheték el.

Az inditasakor megjelennek a képerny6n a gép teljes miikddési idejére és szervizelésére vonatkozo
informaciok.

Configuration (Konfiguralas) menu

Configuration

e foptions

User defined cut-off wheels

User defined cup wheels

Opcidék menu

A Options (Beallitasok) meniiben altalanos paramétereket allithat be.
1. A Main menu (Fémenii) menlben valassza ki: Configuration (Konfiguralas).

2. Valassza ki: Options (Beallitdsok).
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8 Configuration (Konfiguralas) meni

Options

Display brightness
Language

English

Keypad sound On

Units

Time [hh:mm:ss]
Date [yyyy-—mm—ddl
Operation mode

Paraméterek

Metric
10:45:32
2023-09-25
Configuration

Beadllitasok

Display brightness
(Kijelzb fényereje)

Bedllithatja a kijelz6t, hogy jobban lathato legyen.

Language (Nyelv)

Valassza ki a szoftverben hasznalni kivant nyelvet.

Keypad sound
(Billenty(izet hangja)

A kezel6panelen lévé gombok megnyomasakor hangjelzés
hallhaté.

Units (Mértékegységek)

Valassza ki a mértékegységet:

—  Metrikus (alapértelmezett)

— Angolszasz
Time (1d8) Allitsa be az idét
Date (Datum) Allitsa be a datumot.

Operation mode
(Uzemmod)

Két kiilonb6z6 Gizemmadd kozil valaszthat:
— Configuration (Konfiguralas)

—  Production (Termelés)

Use water (Viz
hasznalata)

A valaszthat6 lehet6ségek: Yes (Igen) és No (sz.)

Javasoljuk, hogy a hlt&éfolyadék beallitasa vagasnal és
csiszolasnal legyen Yes (lgen).

Default glass thickness
(Alapértelmezett
Uvegvastagsag)

A gép beépitett szamoldgéppel rendelkezik, amely segit
kiszamitani a csiszolandd anyag mennyiségét. Az alapértelmezett
ertékek a szamolégép képernydjén jelennek meg.

Default glue thickness
(Alapértelmezett
ragasztovastagsag)

A gép beépitett szamoldgéppel rendelkezik, amely segit
kiszamitani a csiszolandé anyag mennyiségét. Az alapértelmezett
értékek a szamoldgép képernydjén jelennek meg.

Final sweeps (Végsé
pasztazasok)

A legjobb fellletminéség elérése érdekében az utolsé
pasztazasok szamat is beallithatja, maximum 10-re.

Accutom-100

67



8 Configuration (Konfiguralds) meni

Paraméterek Beallitasok

Valassza ki a beigazitasi mivelet tipusat. Beallithato:
— No (sz.): Nincs beigazitasi mivelet.

— Align X (X beigazitas): Az X tengelyt kissé balra és
vissza jobbra (az eredeti helyzetbe) tolja, hogy
kompenzalja a tengely mechanikai hiszterézisét. Ez a
beallitds nem kompenzalja a gépen elveszett
tengelylépéseket.

— ref X (Xref.): Az X tengely Ujrapozicionalasa
(rehoming).

ref YX (YXref.): Az Y tengely, majd az X tengely

Align before process (Az Ujrapozicionalasa (rehoming).

eljaras megkezdése el6tt
allitsa be.) - ref Y (Yref.): Az Y tengely Ujrapozicionalasa
(rehoming).

A rehoming visszaallitja a tengelyt a referenciaérzékel6h6z, majd
az utolsé mentett poziciéba mozgatja. Ez megakadalyozza az
elveszett tengelylépések felhalmozddasat. A tengelypozicid
pontossagat ezutan a referenciaérzékeld pontossaga hatarozza

meg.

Tipp

@ Javasoljuk, hogy a jobb csiszolasi/vagasi

pontossag érdekében hasznalja a ,ref X” vagy ,ref
YX” opciot.

A miikodési mod moédositasa

1. Valassza ki: Operation mode (Uzemmod).

Options

Display brightness

Enter-ﬁass code

0000

Operation mode Configuration

2. Valassza ki: Pass code (Belépési kod).

3. Hasznalja az F1 billenty(it és a gombot az aktualis jelszé6 megadasahoz.
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8 Configuration (Konfiguralas) meni

Tipp
@ Az alapértelmezett belépési kdd: 2750.

4. Nyomja meg a gombot.

Options

Display brightness
Operation mode

Key Operation mode Configuration

uni Pass code

Operation mode

XEXE

PPt T | -l

Configuration

5. Valassza ki: Operation mode (Uzemmaod).

6. Valasszon egy lizemmaodot.

Paraméterek Beallitasok

Configuration (Konfiguralas)  Teljes funkcionalitas.

Hozzaférhet elemek:

Production (Termelés) -

Inditas

Leadllitas

A vagotarcsal/csiszolotarcsa leallasi helyzete és
mozgasa

Display brightness (Kijelz6 fényereje)
Keypad sound (Billentylizet hangja)

Uj belépési kod

Megjegyzés
A belépési kéd bedllitasakor 6t kisérlete van a helyes kdd megadasara, amely
utan a gép zarolédik.

Inditsa Ujra a gépet a fékapcsoléval, majd adja meg a helyes belépési kodot.

Megjegyzés
0 Ne felejtse el feljegyezni az Uj belépési kodot, mivel enélkil nem mddosithatja a
beallitdsokat.
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8.2

70

Felhasznalé altal meghatarozott vagétarcsak

Eljaras

Configuration

== (ptions

. User defined cut-off wheels

User defined cup wheels

1. A Configuration (Konfiguralas) képerny6n valassza ki a(z) User defined cut-off wheels

(Felhasznal6 altal meghatarozott vagotarcsak) lehetéséget.

User defined cut-off wheels

UCoWo
UCOW16
UCOW1/
Ucow1g
UCoW19

145mm

1500
1500
1500rpm
1500rpm

1500rpm

2. Nyomja meg az F1 gombot. Egy felugré menii jelenik meg.

1. Qi
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8 Configuration (Konfiguralas) meni

6.

Accutom-100

User defined cut-off wheels

UCoWo1 1500rpn
UCOWo2 190m 1900 1.0mm
UCOW16

150mm 190 0rpm  1.0mm
Edit list 1500rm 1. 0mm

Rename 20m 1500 1.0mn

Delete

Valassza ki: New (Uj).
Nyomja meg az F1 gombot, és valassza a Rename (Atnevezés) lehetdséget.

Adja meg az uj vagotarcsa nevét a gombbal, valamint a Vissza és Elére billentylkkel (az F1
billentylvel valthat a nagy- és kisbetik k6z6tt). Ha sziikséges, nyomja meg az Esc billenty(t
a médositasok visszavonasahoz.

User defined cut-off wheels

Edit cut-off wheel

pownlM] 14500
UCOWO3 @ 1900pm

UCOW16 ﬂ 1 Omm 1.0m
UCOW17 —TTom—TT oo

Valassza ki a tarcsét, és adja meg a beallitdsokat.
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8.3

72

Felhasznalé altal meghatarozott csiszolotarcsak

Eljaras

Configuration

[
== g—
o —

User defined cut-off wheels

User defined cup wheels

== (ptions

1. A Configuration (Konfiguralas) képerny6n valassza ki a(z) User defined cup wheels
(Felhasznalo altal meghatarozott fazékkorongok) lehetéséget.

User defined cup wheels

UCuUPO1
UCUPOZ
UCUPO3
UCUPO4
UCUPOS

2. Nyomja meg az F1 gombot. Egy felugré menii jelenik meg.

10O mm

1500 rpn
1900 rpn
1200 rpn
1500rm

1500rm

100m
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9 Karbantartas és szerviz

User defined cup wheels

1900 100
UCUPQz 100m  1500rpn 100
UCUPO3

100mm 1500 100w
19000rpm  100um

e 00mm  1500rpm 100 um

Delete

3. Valassza ki: New (Uj).
4. Nyomja meg az F1 gombot, és valassza a Rename (Atnevezés) lehetdséget.

5. Adja meg az Uj csiszolotarcsa nevét a gombbal, valamint a Vissza és Elére billentylkkel (az
F1 billentylvel valthat a nagy- és kisbetlk kdz6tt). Ha szlikséges, nyomja meg az Esc
billenty(it a médositasok visszavonasahoz.

User defined cup wheels

UCUPO1 100um
UCUPO2
ucupoz| (@) 1500rpm 100

UCUPO4 @,I 1{}0"'“ 100pm
UCUPOQS =TT TowvwT

6. Valassza ki a tarcsét, és adja meg a beallitdsokat.

9 Karbantartas és szerviz

A gép maximalis Gzemidejének és élettartamanak eléréséhez megfeleld karbantartas sziikséges.
A karbantartas rendkivil fontos annak érdekében, hogy a gép folyamatosan biztonsagos médon
tudjon mikddni.
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9.1

9.2

74

Az ebben a részben leirt karbantartasi eljardsokat kizarélag szakképzett vagy képzésben részesult
személyzet végezheti el.

A vezérlérendszer (SRP/CS) biztonsaggal kapcsolatos részei

A biztonsaggal kapcsolatos alkatrészeket lasd a jelen kézikdnyv ,Miszaki adatok” részének ,A
vezérlérendszer (SRP/CS) biztonsaggal kapcsolatos részei” szakaszaban.

Miiszaki kérdések és potalkatrészek

Ha miiszaki kérdése van, vagy ha poétalkatrészeket rendel, adja meg a sorozatszamot és a
feszultséget/frekvenciat. A sorozatszam és a fesziiltség a gép tipustablajan van feltlintetve.

Altalanos tisztitas

A gép hosszabb élettartamanak biztositasa érdekében nyomatékosan ajanljuk a rendszeres
tisztitasat.

Megjegyzés
0 Naponta tisztitsa ki a vagdékamrat, ha a gép hosszabb ideig hasznalaton kivul marad.

Megjegyzés
0 Ne hasznaljon szaraz ruhat, mivel a fellletek nem karcallok.

Megjegyzés

l c Ne hasznaljon acetont, benzolt vagy hasonlé olddszereket.

Ha a gépet hosszabb ideig nem hasznaljak
. Alaposan tisztitsa ki a vagokamrat!

. Alaposan tisztitsa meg a gépet és az 6sszes tartozékot.

Vagotarcsakés csiszolétarcsak

Tipp
A részletes karbantartasi utasitasokat lasd a vago- és a csiszolétarcsakhoz mellékelt
hasznalati utmutatoban.

Abraziv vagétarcsak

Az abraziv vagotarcsak érzékenyek a nedvességre. Emiatt ne tarolja egyitt az uj, szaraz
vagotarcsdkat a haszndlt, nedves tarcsakkal. A vagotarcsakat széraz helyen, vizszintes, sik
fellleten tarolja.
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9 Karbantartas és szerviz

Gyémant- és CBN vagoétarcsak karbantartasa

A gyémant és CBN vagotarcsak (és ebbdl kifolydlag a vagas) pontossaganak biztositasa
érdekében gondosan kdvesse ezeket az utasitasokat.

1. Soha ne tegye ki a vagotarcsakat er6s mechanikai terhelésnek vagy hének.

2. Avagoétarcsakat szaraz helyen, vizszintes, sik fellileten tarolja, lehetéleg enyhe nyomas
alatt.

3. Atiszta és szaraz vagotarcsadk nem korrodalédnak. Emiatt tarolas el6tt tisztitsa és szaritsa
meg a vagoétarcsakat. Ha lehetséges, hasznaljon szokvanyos tisztitészereket a tisztitashoz.

4. Avagétarcsak rendszeres élezése az altaldnos karbantartas része.

Gyémant- és CBN vagoétarcsak élezése

Tipp
l @ Ne végezzen a sziikségesnél tobb élezést , mert ez a tarcsa felesleges kopasat
okozza!

Tipp
l @ A rossz élezés a vagoétarcsa-serulések leggyakoribb oka.

Az Ujonnan élezett vagoétarcsa optimalis vagast biztosit. A rosszul karbantartott és élezett
vagotarcsak nagyobb vagasi nyomast igényelnek, amely nagyobb surlédasi hbvel jar.

A tarcsa meg is hajolhat, és ez ferde vagast eredményezhet.
E két tényezb a vagotarcsa karosodasahoz vezethet.
A vagotarcsa élezéséhez hasznalja a vagoétarcsahoz kapott aluminium-oxid fenékévet.

A vagotarcsak kétféle modon élezhetdk:
1. moédszer

1.  Rogzitse a fen6kovet ugy, mint ahogy egy munkadarabot régzitene.

2. Vagja at afen6kdvet alacsony el6tolasi sebesség és sok hiitéfolyadék hasznalataval.
3. Ismételje meg ezt a folyamatot, ha a vagétarcsa nem megfeleléen vag.
2. moédszer

. Hasznaljon kézi élezét.

A vagotarcsak tesztelése
A vagotarcsakat hasznalat el6tt tesztelni kell.

Abraziv vagotarcsa sériilésének ellenGrzése

1. Szemrevételezéssel ellendrizze, hogy a fellileten nincsenek-e repedések vagy
sorjadarabok.

2. Szerelje fel a vagoétarcsat, zarja le a védéfedelet, és hagyja a tarcsat teljes fordulatszamon
forogni.
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9 Karbantartas és szerviz

Ha nincs lathato sérllés, és a vagotarcsa nem tort el a magas fordulatszamu vizsgalat soran, a

teszt sikeres volt. Ha a vagoétarcsan repedések lathatok, a hasznalata nem biztonsagos, ezért ki
kell cserélni.

Gyémant/CBN vagoétarcsa tesztelése — a gyliris teszt
A gyémant- és CBN vagotarcsak teszteléséhez hasznalja a hangtesztmaodszert.
1. Huzza a vagotarcsat lazan a mutatéujjara.

2. Egy ceruzaval (ne fémtarggyal) finoman litdgesse meg a vagotarcsat az éle mentén.

3. Avagotarcsa vizsgalata akkor sikeres, ha tiszta, fémes hangot ad az ttégetéskor. Ha a

vagotarcsa tompa hangot ad vagy egyaltalan nem ad hangot, akkor megrepedt és nem
biztonsagos a hasznalata, ezért ki kell cserélni.

9.3 Cserélje ki a hiitéfolyadék-szivattyu csoveit

Eljaras

> — 0 O ggrodocoocooe0o000oay OO \‘
i

N e © ‘
W) N

8/ \

1. Tavolitsa el a gép hatuljan, a védélemezen Iévé négy csavart!
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9 Karbantartas és szerviz

2. Tavolitsa el a hGtészivattyu fedelén [évé harom csavart.

A Szivattyu tengelye B Toémlébilincs

3. Tavolitsa el a csbvet a szivattyu tengelyérél.
4. Lazitsa meg a tdmldbilincset, és tavolitsa el a csé végeit a csatlakozokrol!

5. Csatlakoztassa az uj csOvet a csatlakozokhoz, és hizza meg a tdmlébilincset. A
tomlébilincsnek annak a csének végén kell lennie, amely a vizet a vagékamraba iranyitja,
mivel itt lesz a legnagyobb a nyomas.

6. Kenje meg a csOvet a hossza mentén a mellékelt szilikonzsirral. Ez elésegiti a szivattyu
gorgdinek zokkenémentes forgasat.

7. Nyomjabe a csOvet a helyére, a szivattyu tengelye koré!
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9 Karbantartas és szerviz

8. Szerelje fel megfeleléen a témliét a szivattydra.

Helyes

Helytelen

A szivattyutomlé tul laza A szivattyatomlé tal szoros
A gorgdk kozotti tul sok folyadék ,hullamokat” A csé megfeszil.

kelt, amelyek megfeszitik a tomlét. Atsmi6 élettartama csokken.

A tomlo élettartama csokken.

9. Szerelje vissza az alsé burkolatot.

10. Szerelje fel Ujra a védSlemezt.

9.4 Naponta

. Hasznalat elétt ellenérizze a gépet. A kdrosodasok kijavitasaig ne hasznalja a gépet!

A védoéfedél ellenérzése

FIGYELMEZTETES
A Azonnal cserélje ki a véddfedelet, ha a lepattané szilankok miatt meggyengult vagy

ha karosodas vagy sérilés lathato jeleit veszi észre rajta.
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9 Karbantartas és szerviz

. Szemrevételezéssel ellendrizze a védéfedelet, hogy nem lathatok-e rajtuk kopas vagy
sérllés jelei (pl. horpadasok, repedések, éltémités sérilése).

. Ha a védéfedeél sérllt, cserélje ki. Lasd: A véddéfedél »-83.

A védofedél biztonsagi zarjanak ellenérzése

Megjegyzés
Rendszeresen ellenbrizze a reteszelényelvet, és gy6z6djon meg arrdl, hogy nem
sérult és tokéletesen illeszkedik a reteszelémechanizmusba.

. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a reteszelényelv kénnyen becsuszik a
reteszeldmechanizmusba.

Napi karbantartas

VIGYAZAT
Hasznalat elétt olvassa el a hiitéfolyadék-adalékanyag biztonsagi adatlapjat.

VIGYAZAT

Kertlje a bérrel valo érintkezést a hiitéfolyadék-adalékanyag esetében.

Viseljen megfelel6 véddkesztyiit, hogy megvédie ujjait a csiszoldanyagoktdl és a
meleg/éles mintaktdl. A hltéfolyadék forgacsot (vagasi, csiszolasi tormeléket
vagy mas részecskéket) tartalmazhat.

> B

VIGYAZAT
Ne kezdje el az 6blitést, amig az 6blit6témliét nem iranyitotta a vagdkamra
belsejébe.

Megjegyzés
0 Soha ne hasznaljon acetont, benzolt vagy hasonlé oldészereket.

Tipp
l @ Ne hasznaljon szaraz ruhat, mivel a fellletek nem karcallok.

eltavolitasahoz.

Tipp
l @ Ha sziikséges, hasznaljon etanolt vagy izopropanolt a zsir és az ola;j

»  Tisztitson meg minden elérhetd fellletet puha, nedves ruhaval.

. Tisztitsa ki a vagokamrat, kiilonds tekintettel a T-hornyos vagoéasztalra.

. Sziikség esetén tisztitsa meg a lefolydbetétet és a tartalyban talalhaté magnest.

. Tisztitsa meg a mintatartot, a fecskefark illesztésii csatlakozo befogoelemeit és a karimakat.

. Ha nem hasznalja a gépet, hagyja nyitva a védéfedelet, hogy a vagokamra teljesen
kiszaradhasson!
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9 Karbantartas és szerviz

9.5 Hetente

Tisztitsa meg a gépet, hogy a gépet és a mintadarabokat ne kérositsak a csiszolészemcsék vagy
fémrészecskék.

Megjegyzés
c Ne hasznaljon er8s vagy surol6 hatasu tisztitészereket.

Tisztitson meg minden elérhet6 felliletet puha nedves ruhaval és normal haztartasi
tisztitdszerekkel.

. Erételjes tisztitashoz hasznaljon Struers Cleaner tisztitdszert.

. A biztonsagi védéfedelet puha, nedves ruhaval és hagyomanyos, antisztatikus ablaktisztito
szerrel tisztitsa meg.

Megjegyzés
A tulzott habzas elkertilése érdekében gy6z6djén meg arrdl, hogy a hiitbegység
tartalyaba nem kerlil mososzer- vagy tisztitdszer-maradvany.

9.5.1 A vagoékamra tisztitasa
Tavolitsa el a mintatartot.
Tisztitsa meg a mintatartot: a mozgé alkatrészeket, a fecskefark csatlakozét és a csavarokat.
Kenje meg a mintatartoét olajjal (pl. univerzalis haztartasi olajjal).
Tarolja a mintatart6t szaraz helyen.
Tisztitsa meg alaposan a kamrat, a talcat és a védéburkolatot.

Ellenérizze a lefolyébetétet és a magnest!

Megjegyzés

eredményezhet, mivel a tartaly folyadékszintje tul alacsonnya valhat. Ez karosithatja
a munkadarabot vagy a vagoétarcsat/csiszolotarcsat.

1

2

3

4

5

6.

| 0 A lefoly6 eldugulasa a folyadék tulcsordulasat és nem megfeleld hiitést
7.

Olajozza meg a tarcsaorsét/furatot, ahova a tarcsa régzul (pl. univerzalis haztartasi olajjal).

Tisztitsa meg a vagopalyat
1. Tavolitson el minden akadalyt a vagdkamrabal.
2. Csukja be a védéfedelet.

3. Valassza ki a menubdl: Clean cutting track (Tisztitsa meg a vagopalyat.).
9.5.2 A hiitéfolyadék-tartaly ellendrzése

VIGYAZAT
A Hasznalat el6tt olvassa el a hiit6folyadék-adalékanyag biztonsagi adatlapjat.
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9.5.3

9.6

9.6.1

VIGYAZAT
Kertlje a bérrel valo érintkezést a hiitéfolyadék-adalékanyag esetében.

A Viseljen megfelel6 véddkesztyiit, hogy megvédie ujjait a csiszoldanyagoktdl és a
meleg/éles mintaktol. A hiitéfolyadék forgacsot (vagasi, csiszolasi tormeléket
vagy mas részecskéket) tartalmazhat.

Tipp
Javasoljuk, hogy legalabb havonta egyszer cserélje ki a hiitéfolyadékot a
mikroorganizmusok elszaporoddsanak megakadalyozasa érdekében.

. 8 dranyi hasznalat utan vagy legalabb hetente ellendrizze a hiitéfolyadék szintjét. Ha
szilkséges, toltse fel Ujra a tartalyt.

. Cserélje ki a hit6folyadékot, ha szennyezettnek tlnik (felhalmozédott a vagasi térmelék).
»  Toltson utan hitéfolyadék-adalékot.

» Az adalékanyag koncentraciojat refraktométerrel ellendrizheti. Olvassa el a cimkén talalhato
hasznalati utasitast.

Hiitéfolyadék-favékak

. Ha a hiit6folyadék fuvokai eltomddtek, sziintesse meg az eltdmddést egy vékony
huzaldarabbal (példaul egy iratkapoccsal).

Tipp
@ Szikség esetén tavolitsa el a csavart a jobb oldali fuvoka hegyérdl a tisztitas
megkonnyitése érdekében.

Csb a vizmentes vagashoz

Ha vizmentes hit6folyadékot hasznal, cserélje ki a hit6folyadék-szivattya csévét egy specialis,
vizmentes h{it6folyadékhoz valé csére. A vizmentes hiitéfolyadék cséve jobban ellenall a
vizmentes h(it6folyadék 6sszetevdinek. A normal csd csak néhany 6raig tart, mivel a vizmentes
hitéfolyadék hatassal van ra.

A szivattyucs® cseréjével kapcsolatos részleteket lasd: Cserélje ki a hiitéfolyadék-szivattyu
csoveit »76.

Megjegyzés
0 Ha a csovet vizmentes hiit6folyadékhoz szerelte fel, rendszeresen ellenérizze,

hogy nem kopott-e el.

A cs6 cseréjének gyakorisaga az adott kériiményektél fliggden valtozik.
Javasoljuk, hogy 5 dras hasznalat utdn szemrevételezéssel ellenbrizze a csé
kopasat.

Havonta

A hiité6folyadék-tartaly tisztitasa

Havonta legalabb egyszer cserélje ki a hiit6folyadék-tartalyban 1évé hiitéfolyadékot.
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VIGYAZAT
Hasznalat el6tt olvassa el a hiit6folyadék-adalékanyag biztonsagi adatlapjat.

VIGYAZAT

Kertlje a bérrel valo érintkezést a hiitéfolyadék-adalékanyag esetében.

A hitéfolyadék kezeléséhez viseljen megfeleld keszty(it és védészemiiveget.

A hitéfolyadék forgacsot (vagasi, csiszolasi tormeléket vagy mas részecskéket)
tartalmazhat.

> B

VIGYAZAT
Ne kezdje el az dblitést, amig az 6blitépisztolyt nem iranyitotta a vagokamra
belsejébe.

Eljaras

1. Ovatosan csusztassa ki a hiitéfolyadék-tartalyt.
Tavolitsa el a csavaros kupakot.

Ontse ki a hasznalt hiitéfolyadékot hulladék vegyszerekhez jovahagyott lefolydba.

oD

Oblitse ki a tartalyt tiszta vizzel. Idénként razza meg a tartalyt, hogy a tartaly aljan
felhalmozodott térmelékek is felszabaduljanak.

Ismételje addig az 6blitési folyamatot, amig a tartaly tiszta nem lesz!
Szerelje vissza a csavaros kupakot.

Csusztassa vissza a tartalyt az eredeti pozicioba!

© N o o

Toltse fel a tartalyt a kamra aljan lévd nyilason keresztil 4%-os hitéfolyadékadalékanyag-
oldattal: 190 ml ht&folyadék adalékanyag és 4,5 liter viz.

Tipp
@ Vizérzékeny anyagok esetén hasznaljon vizmentes hitéfolyadékot.
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Megjegyzés
0 Ne toltse tal a tartalyt.

Megjegyzés
0 A recirkulacios hiitérendszert dblitse at tiszta vizzel, ha a gépet hosszu ideig nem

hasznalja. Ez megakadalyozza, hogy a vagasi anyag szaraz maradvanyai
karositsak a szivattyu belsejét.

nem hasznaljak. Ez megakadalyozza, hogy a vagbéanyag szaraz maradvanyai
karositsak a szivattyu belsejét.

Megjegyzés
0 Oblitse ki a recirkulacios hiitérendszert tiszta vizzel, ha a gépet hosszabb ideig

9.7 Evente

9.71 A védofedél

FIGYELMEZTETES

Ne hasznalja a gépet hibas biztonsagi eszkdzokkel.
Forduljon a Struers-szervizhez.

FIGYELMEZTETES

A Az elbirt biztonsag fenntartasa érdekében a
védéfedelet 3 évente ki kell cserélni. A /) Struers
véddifedélen egy cimke jelzi, hogy mikor Safety glass %
. P Sicherheitsglas
Szukseges acsere. Verre sécurit 8[2020.12.01

Megjegyzés
Azonnal cserélje ki a védéfedelet, ha a lepattand szilankok miatt meggyengilt
vagy ha karosodas vagy sértlés lathaté jeleit veszi észre rajta.

Megjegyzés
0 Ha a gépet naponta 7 éranal hosszabb mlszakban hasznaljak, gyakrabban
végezzen ellendrzést.

kdvetelményeinek.

Megjegyzés
o A sz(r6t ki kell cserélni, hogy megfeleljen az EN 16089 szabvany biztonsagi

A védéfedél egy fém keretbdl és egy kompozit anyagbdl all, amely a kezel6t védi. Ha a védéfedél
megsérul, akkor meggyengul, és mar nem tud hatékony védelmet nyujtani.
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Eljaras

1. Szemrevételezéssel ellendrizze a véddfedelet, hogy nem lathatdk-e rajta kopas vagy sérilés
jelei (pl. repedések, horpadasok).

2. Haavédoéfedél sérilt, azonnal cserélje ki.

9.7.2 Ellendrizze a biztonsagi berendezéseket.

A biztonsagi berendezéseket évente legalabb egyszer ellenérizni kell.

A

FIGYELMEZTETES
Ne hasznalja a gépet hibas biztonsagi eszk6zokkel.
Forduljon a Struers-szervizhez.

Megjegyzés
Tesztelést kizarolag szakképzett (elektromechanikus, elektronikus, mechanikus,
pneumatikus stb.) szakember végezhet.

A védéfedélen biztonsagi kapcsoldrendszer akadalyozza meg azt, hogy a vagoétarcsa/csiszolotarcsa
motorja elinduljon a védéfedél nyitott allapotaban.

Areteszel6szerkezet révén a kezel6 nem tudja kinyitni a védéfedelet, amig a motor forgasa le nem

all.

Vészleallitas

A

1. teszt

FIGYELMEZTETES
Ne hasznalja a gépet hibas biztonsagi eszk6zodkkel.
Forduljon a Struers-szervizhez.

1. Inditson el egy vagasi folyamatot: Nyomja meg a Start gombot. A gép mikddésbe Iép.

Nyomja meg a vészleallitot.

2
3. Haamikddés nem all le, nyomja meg a Stop gombot.
4

Forduljon a Struers-szervizhez.

2. teszt

1. Nyomja meg a vészleallitét.

2.  Nyomja meg a Start gombot.

3. Haagép elindul, nyomja meg a Stop gombot.

4. Forduljon a Struers-szervizhez.

A védozar

A

84

FIGYELMEZTETES
Ne hasznalja a gépet hibas biztonsagi eszkézokkel.
Forduljon a Struers-szervizhez.
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1. teszt

1. Inditson el egy vagasi folyamatot: Nyomja meg a Start gombot. A gép mikddésbe Iép.
2. Prébalja meg kinyitni a véd&fedelet — ne alkalmazzon tulzott erét.

3. Hakinyilik a véd6fedél, nyomja meg a Stop gombot.
4

Forduljon a Struers-szervizhez.

2. teszt

1. Nyissa fel a védéfedelet!
2. Nyomja meg a Start gombot.
3. Haagép elindul, nyomja meg a Stop gombot.

4. Forduljon a Struers-szervizhez.

3. teszt

1. Inditson el egy vagasi folyamatot: Nyomja meg a Start gombot. A gép mikddésbe Iép.

2. Nyomja meg a Stop gombot. Ha a védéfedél felnyithatd, amikor a vagétarcsa/csiszolotarcsa
még forog, lépjen kapcsolatba a Struers szervizzel.

A rogzitve tartandé gomb

FIGYELMEZTETES

Ne hasznalja a gépet hibas biztonsagi eszk6zokkel.
Forduljon a Struers-szervizhez.

1. teszt
1. Nyissa fel a védéfedelet!

2. Kisérelje meg a gombok segitségével elmozgatni a vagdkart a biztonsagi gomb
megnyomasa nélkdl.

3. Haavagokar elmozdul, forduljon a Struers szervizhez.

2. teszt
1. Nyissa fel a védéfedelet!

2. Kisérelje meg a gombok segitségével elmozgatni a vagékorongot/csiszolokorongot a
biztonsagi gomb megnyomasa nélkul.

3. Haavagokorong/csiszolékorong elmozdul, forduljon a Struers szervizhez.

3. teszt
1. Nyissa fel a védéfedelet!
2.  Nyomja meg a Flush gombot.

3. Haahitéfolyadék elkezd folyni, nyomja meg az Oblités vagy Stop gombot, és lépjen
kapcsolatba a Struers szervizzel.
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9.8 Potalkatrészek

Miiszaki kérdések és potalkatrészek

Ha miiszaki kérdése van, vagy ha poétalkatrészeket rendel, adja meg a sorozatszamot és a
feszlltséget/frekvenciat. A sorozatszam és a feszliltség a gép tipustablajan van feltlintetve.

Tovabbi informaciokért vagy a potalkatrészek elérhetéségének ellenérzéséért forduljon a Struers
szervizéhez. Az elérhet8ség ezen a cimen talalhato: Struers.com.

Pétalkatrészek listaja

Potalkatrész El. Ref. Kat. sz.
Reteszel6 zaréberendezés YS1 28500025
Frekvenciaatalakito A2 2PU32056
Vészleallitd gomb S1 25A10400
Vészleadllitd érintkezd S1 28B10071
Modultartd S1 25A41605
Védoéfedél - 16170044
Magneses biztonsagi érzékeld SS1 2SS00130
Biztonsagirelé-egység KS1, KS3 2KS10006
Fordulatszam-ellen6rzd kartya KS2, KS4 2KS10034
Fordulatszam-érzékel6 — Fémotor HQ3, HQ4 2HQ50502
Fordulatszam-érzékelé — Y elmozdulas HQ5, HQ6 2HQO00032
Rogzitve tartandd gomb S2 2SA00023
Reteszel6 relé, folyadék relé K1, K2 2KL23851

9.9 Szerviz és javitas
Az inditasakor megjelennek a képernyén a gép teljes miikodési idejére és szervizelésére vonatkozo
informaciok.
A rendszeres szervizellendrzést évente vagy 1500 Uzemdranként javasoljuk.
A gép inditasakor a kijelzdn a teljes Uzemidd és a gép szervizinformacidi jelennek meg.

1400 ¢ra lizemidd utan a kijelzdn megjelenik egy Gizenet, amely emlékezteti a felhasznalét, hogy
szervizellendrzést kell beutemeznie.

Ha tullépte az 1500 Gzemorat, a kijelzdn a kovetkezd lizenet jelenik meg: Service period expired!
(SzervizidBszak lejart!).

Megjegyzés
o A szervizelést csak szakképzett szerel6 (elektromechanikus, elektronikus,

mechanikus, pneumatikus stb. szakember) végezheti.
Forduljon a Struers-szervizhez.
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Szervizellenorzés

Szamos atfogd karbantartasi tervet kinalunk tgyfeleink igényeinek megfeleléen. E
szolgéltatascsalad neve: ServiceGuard.

A karbantartasi tervek magukban foglaljak a berendezések ellenérzését, a kopo alkatrészek
cseréjét, az optimalis miikddéshez szlikséges beallitasokat/kalibralast és egy végsé mikodési
vizsgalatot.

A Maintenance (Karbantartas) menii

Lasd: A Maintenance (Karbantartas) menu »65.

A meni
Lasd: A menu »65.

9.10 Artalmatlanitas

A WEEE-szimbdélummal jelélt berendezések elektromos és elektronikus
alkatrészeket tartalmaznak, ezért azokat nem szabad altalanos hulladékként
kezelni.
A helyi hatosagoktdl tdjékozdodjon a nemzeti jogszabalyoknak megfeleld
hulladékkezelési modrol.
A fogyoeszkdzok és a recirkulacids folyadék artalmatlanitasanal tartsa be a
helyi el6irasokat.
FIGYELMEZTETES
A Tz esetén figyelmeztesse a kdzelben tart6zkodokat, a tlizoltokat és szakitsa

meg a tapellatast. Hasznaljon porral olt6 tlzoltékésziléket. Ne hasznaljon vizet.

Megjegyzés

A recirkulacios folyadék adalékanyagot és vagasi vagy kdszorilési forgacsot fog
tartalmazni.

Ne ontse a recirkulacids folyadékot csatornaba kotott lefolyoba.

Tartsa be a recirkulacios folyadékhoz hasznalt forgacs és adalékanyag
kezelésére és artalmatlanitasara vonatkozo hatalyos biztonsagi eldirasokat.

Kdvesse nyomon, hogy milyen fémeket vagott vagy koszordlt, illetve a keletkezett forgacs
mennyiségét.

Attél fliggden, hogy milyen fémet vagott vagy kdszorilt, lehetséges, hogy az elektropozitivitasban
jelentésen eltérd fémekbdl szarmazé fémforgacsok kombinacioja kedvezé feltételek mellett
exoterm reakcidkat eredményezhet.

Példak:
A kovetkezd példak olyan kombinacidkat mutatnak be, amelyek exoterm reakcidkat

eredményezhetnek, ha ugyanazon a gépen torténd forgacsolas vagy kdszorilés soran nagy
mennyiségl forgacs keletkezik, és ha kedvezéek a kériimények:

. Aluminium és réz.

. Cink ésréz.
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10 Hibakeresés

10.1

88

A géppel kapcsolatos problémak

Probléma

Ok

Teendo6

Nincs vagy nem elegendd
hitéfolyadék.

A hitéfolyadék-tartalyban tul
alacsony a szint.

Gy6z8djon meg arrdl, hogy
elegendd vizvana
hitéfolyadék-tartalyban.

A hiit6folyadék-fuvokak
eltomodtek.

Tisztitsa ki a fuvokakat!

Aviz szivérog.

Szivargas a
hltéfolyadékcsdben.

Ellendrizze a htéfolyadék-
szivattyu csovét.

Ha sziikséges, cserélje ki a
csovet.

Viz tulcsordulasa a
hltéfolyadék-tartalyban.

Tavolitsa el a folos vizet!

A vagasi tdrmeléket felfogd
lefolyobetét eltomdott.

Tisztitsa meg a lefolyébetétet!

A munkadarabok rozsdasak.

Nincs elegend6 adalék a
hitéfolyadékban.

Ellenérizze a hiitéfolyadékban
lévé adalékanyag
koncentraciojat.

A vagdékamra rozsdas.

Nincs elegend adalék a
hatéfolyadékban.

Ellenérizze a hiitéfolyadékban
lévd adalékanyag
koncentraciojat.

Hasznalat utan a védéfedél
zarva marad.

Hagyja nyitva a védéfedelet,
hogy a vagékamra
kiszaradhasson.

A vagokamraban korrozio jelei
jelentkeztek.

A munkadarab
rézbol/rézotvozetbd! késziilt.

Hasznaljon kifejezetten rézhez
és rézodtvdzetekhez kifejlesztett
hiték6zeg-adalékanyagot.
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10.2 Vagasi problémak

Probléma

Ok

Teendo

A munkadarab
elszinez6dott vagy
megégett.

A vagotarcsa keménysége nem
felel meg a munkadarab
keménységének/méretének.

Valasszon masik tarcsat, vagy
csOkkentse a fordulatszamot.

Nem megfelel6 a hiités.

Ellendrizze a hitéfolyadék-
fuvokak pozicionalasat. Szikség
esetén tisztitsa meg a fuvokakat.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy
elegendd viz van a hitéfolyadék-
tartalyban.

Ellenérizze a hiit6folyadékban
lévé adalékanyag
koncentracidjat.

Nemkivanatos sorjak.

A vagétarcsa tul kemény.

Valasszon masik tarcsat, vagy
csOkkentse a fordulatszamot.

A mivelet végén az elbtolasi
sebesség tul nagy.

A mivelet végéhez kdzeledve
csokkentse az elbtolasi
sebességet.

A munkadarab helytelenil van
rogzitve.

Tamassza meg a munkadarabot,
és rogzitse mindkét oldalrél.
Hasznaljon olyan mintatartot,
amelyet kisebb, hosszu
munkadarabok befogasara
terveztek mindkét oldalon.

A vagas mindsége
valtozé.

Nem megfelel6 a hiités.

Ellendrizze a hitéfolyadék-
fuvokak pozicionalasat. Szikség
esetén tisztitsa meg a fuvokakat.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy
elegendd viz van a hitéfolyadék-
tartalyban.

Ellenérizze a hiit6folyadékban
lévé adalékanyag
koncentracidjat.
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90

Probléma

Ok

Teendod

A vagotarcsa eltorik.

A vagétarcsa helytelendl lett
felszerelve.

Gy6z8djon meg arrol, hogy
megfelel6 a kozépfurat atmérdje.
Az anyat megfeleléen kell
meghuzni.

A munkadarab helytelendl van
rogzitve.

Tamassza meg a munkadarabot,
és rogzitse mindkét oldalrol.
Hasznaljon olyan mintatartot,
amelyet kisebb, hosszu
munkadarabok befogasara
terveztek mindkét oldalon.

A vagotarcsa tul kemény.

Vélasszon masik tarcsat, vagy
csokkentse a fordulatszamot.

Az el6tolasi sebesség tul
magasra van allitva.

Csokkentse az el6tolasi
sebességet!

Az er8szint tul magasra van
allitva.

Csokkentse az erészintet.

A vagétarcsa a munkadarabbal
érintkezve meghajlik.

A kezdeti vagast végezze
alacsonyabb el6tolasi
sebességgel!

A vagotarcsa tul hamar
elkopik.

Az el6tolasi sebesség tul
magas.

Csokkentse az el6tolasi
sebességet!

A forgasi sebesség tul
alacsony.

Novelje a fordulatszamot.

Nem megfelelé a hiités.

Gy6z8djon meg arrdl, hogy elég
viz van a hltéfolyadék-
tartalyban.

Ellenérizze a hiitéfolyadék-
fuvokak pozicionalasat.
Szikség esetén tisztitsa meg a
fuvokakat.

A vagoétarcsa nem vagja
at a munkadarabot.

A forgasi sebesség tul
alacsony.

Novelje a fordulatszamot.

Nem megfelel6 vagotarcsa lett
kivalasztva.

Valasszon masik vagotarcsat.

A vagotarcsa elkopott.

Cserélje ki a vagotarcsat.
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Probléma

Ok

Teendod

A munkadarab eltorik,

mikézben be van fogva.

A vagotarcsa vagas kézben
megakad a munkadarabban.

Rdgzitse a munkadarabot a
vagokorong mindkét oldalan ugy,
hogy a vagas helye szabadon
maradjon. Hasznaljon olyan
mintatart6t, amelyet kisebb,
hosszu munkadarabok
befogasara terveztek mindkét
oldalon.

A munkadarab rideg.

Helyezze a munkadarabot két
mdanyag/gumi lemez k6zé, vagy
régzitse a munkadarabot
gyantaba.

Megjegyzés

A térékeny
munkadarabokat
mindig nagyon
Ovatosan vagja.

A minta korrodalédott.

A mintadarab tul sokaig maradt
a vagdkamraban.

Kozvetlendl a vagas utan
tavolitsa el a mintat! Hagyja
nyitva a vagokamra védéfedelét,
amikor otthagyja a gépet.

Nem elegendd adalékanyag a

Ellenérizze a hiitéfolyadékban

hltéfolyadékhoz. lévé adalékanyag
koncentracidjat.
10.3 Hibauizenetek — Accutom-100
Uzenet szama (#) Magyarazat Teendé

Inditsa Ujra a berendezést. Ha a
hiba tovabbra is fennall,
forduljon a Struers-szervizhez.

irja le a megjelenitett ok kddot.

A védéfedél nyitva van a folyamat

Zarja be a védéfedelet, hogy
elindithassa a folyamatot.

7 inditasakor. Ha a védéfedél zar zarva van,
ellendrizze, hogy a biztonsagi
zar kioldasa Ujra aktiv-e.

Inditsa Ujra a gépet, és adja meg
a megfeleld kodot.
8

Ha elfelejtette a kodot, allitsa
vissza a gépet a gyari
bedllitasokra.

Accutom-100
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10 Hibakeresés

Uzenet szama (#)

Magyarazat

Teendod

12

Elérte az adatbazis maximalis
tarolokapacitasat.

Toroljon egy vagy tobb moédszert
— ez helyet szabadit fel az U]
maodszerek tarolasahoz.

Megjegyzés: A Struers
moddszerek torlése nem
lehetséges.

15

Nem elég a hely a kivalasztott
vagasi hosszhoz.

Auto (Automatikus): a gép a
lehetb legnagyobb hosszusagra
vagja a munkadarabot.

Edit (Szerkesztés): modositsa a
vagas hosszat, vagy helyezze at
a munkadarabot.

16

Nincs elég hely a kivalasztott
MultiCut folyamathoz.

Moédositsa a médszert, vagy
helyezze at a munkadarabot.

17

Nincs elég hely a csiszolasi
folyamathoz.

Auto (Automatikus): agép a
maximalisan elérhetd
hosszusagra csiszol.

Edit (Szerkesztés): modositsa a
modszert, vagy helyezze at a
mintat..

24

Nincs elég hely a csiszolasi
folyamathoz.

Modositsa a csiszolasi
paramétereket, vagy helyezze at
a mintat.

27

Inditsa Ujra a berendezést. Ha a
hiba tovabbra is fennall,
forduljon a Struers-szervizhez.

35

Varjon kortlbeldl 20-30 percig,
amig a motor le nem hiil, majd
folytassa kisebb terheléssel.

42

Ellendrizze, hogy a biztonsagi
zar kioldasa be van-e kapcsolva.
Ezutan inditsa Ujra a gépet.

50

forduljon a Struers-szervizhez.

Jegyezze fel a megjelenitett
hibakodot.
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11 Miszaki adatok

11 Miszaki adatok

11.1 Miszaki adatok

Kapacitas Magassag x hosszlsag

50 x 130 mm (2" x 5,1")

Vagasi hossz

40 mm/195 mm
(1,6"/7,7") 25 mm-es
atméréhoz

Vagoétarcsa Atméré

75 mm (3") = 150 mm (6")

Tengely atmérdje

12,7 mm (0,5")

Csiszolokapacitas Magassag x hosszusag

95 x 95 mm (3,7" x 3,7")

Csiszolotarcsa Atmérs

100 mm (4"), 150 mm (6")
atmeéro

Tengely atméréje

12,7 mm (0,5")

Motor Forgasi sebesség

300-5000 ford./perc,
50 ford./perc Iépésekben
allithato

Véagasi el6tolasi sebesség

El6tolasi sebesség:
0,005-3 mm/s, 0,005
mm/s Iépésekben
allithato

Csiszolasi el6tolasi sebesség

El6tolasi sebesség: 0,5—
7,5mm/s, 0,5 mm/s
Iépésekben allithato

Pozicionalasi sebesség

Y =13 mm/s

Pozicionalasi hossz

Y irany: 110 mm (0,1 mm-
es pontossag)

Mintatarté karja X-mozgas Igen
Forgatas Igen
Oszcillacio Igen
A mintatarté automatikus Igen
forgatasa (vagas el6tt)
Pozicionalasi sebesség X=10 mm/s.

Pozicionalasi tartomany,
Xirany: 60

Pozicionalasi hossz

Xirany: 60 mm (0,005
mm-es pontossag)

Accutom-100
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11 Miszaki adatok

Szoftver és elektronika

Kezelészervek Erintépad,
forgathaté/nyomégomb
Kijelz8 LCD, szines TFT, 320 x

240 képpont LED-es
hattérvilagitassal

Biztonsagi szabvanyok

CE-jelolés az EU
iranyelveinek
megfelel6en

REACH

A REACH-informaciokat
kérje a helyi Struers-
irodatol.

Miik6dési kérnyezet

Kdrnyezeti hémérséklet

5-40 °C (41-104 °F)

Paratartalom

<85% RH (relativ
paratartalom), nem

lecsapodo
Tapellatas Fesziiltség/frekvencia 200-240V /50-60 Hz
Tapbemenet 1 fazis (N+L1+PE) vagy 2
fazis (L1+L2+PE)
Az elektromos
berendezésnek meg kell
felelnie a Il. szerelési
kategorianak.
S1 tapellatas 1080 W
S3 tapellatas N.a.
Teljesitmény, alapjarat 45W
Aram, max. 9,1A
Hltérendszer Beépitett 4,751 (14 gallon), 1,6
I/min. (0,4 gallon/min)
Elszivas Javasolt kapacitas 30 m3h (1060 lab3/h)

Specialis funkciok

X asztal, automatikus Nem
X allvany, manualis Nem
Forgdallvany Nem
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11 Miszaki adatok

Biztonsagi aramkori Biztonsagi kapcsolérendszer  PL d, 3. kategoria

kategoriak/teljesitményszint 0 ledllitasi kategéria

Védbzar PL b, 3. kategdria

0 leallitasi kategodria

Ro6gzitve tartandé gomb PL d, 3. kategdria

funkcié 0 leallitasi kategoria

Vészledllitas PL c, 1. kategoria

0 ledllitasi kategéria

A folyadékrendszer nem PL b, 3. kategéria
széndékos elinditasa

Sebesség ellenbrzése - PL d, 3. kategdria
vagotarcsalcsiszoldkorong-

) 0 leéllitasi kategoria
konzol mozgasa

A vagotarcsa/csiszolokorong  PL d, 3. kategéria
forgasi sebességének

ellenbrzése

Maradékaram-megszakito N.a.

(RCCB)

Zajszint A-sulyozott hangkibocsatasi LpA =67 dB(A) (mért
nyomasszint a érték) Bizonytalansag (K)
munkaallomasokon =4dB

Rezgésszint Deklaralt rezgéskibocsatas N.a.

Méretek és tomeg Szélesség 64,6 cm (25,4")

Hossz, dugdval 78 cm (30,7") dugodval
Magassag, zart védéfedél 44 cm (17,3"),

veédéfedél zarva

Magassag, nyitott védofedél 91 cm (35.8"), védofedél
nyitva

Témeg 68 kg (150 font)

11.2 Miiszaki adatok — berendezésegységek

A berendezések egyes egységeire vonatkozé miiszaki adatokat 14sd az adott berendezés
kézikdnyvében.
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11 Miszaki adatok

11.3 A vezérlérendszer (SRP/CS) biztonsaggal kapcsolatos részei

96

A

A

FIGYELMEZTETES

Az eldirt biztonsag fenntartdsa érdekében a

védoéfedelet 3 évente ki kell cseréini. A /) Struers

véddéfedélen egy cimke jelzi, hogy mikor Safety glass %
szlkséges a csere. Vo st g[2020.12.01
FIGYELMEZTETES

A biztonsag szempontjabdl kritikus alkatrészeket legfeljebb 20 éves élettartam utan
ki kell cserélni.
Forduljon a Struers-szervizhez.

Megjegyzés
Az SRP/CS (a vezérlérendszer biztonsaggal kapcsolatos részei) olyan alkatrészek,
amelyek hatassal vannak a gép biztonsagos miikbdésére.

J

Megjegyzés

A biztonsag szempontjabdl kritikus alkatrészek cseréjét csak a Struers mérnoke vagy
szakképzett (elektromechanikus, elektronikus, mechanikus, pneumatikus stb.)
technikusa végezheti.

A biztonsag szempontjabdl kritikus alkatrészeket kizarélag azonos vagy jobb
biztonsagi szinttel rendelkezd alkatrészekre szabad cserélni.

Forduljon a Struers-szervizhez.

N

Biztonsagg
alkatrészek

I k |
al kapcsolatos Gyarté/gyarté megnevezése Gyartoi kataldgusszam

Reteszel6 zaroberendezés Schmersal

AZM 170SK-11-02ZRK -2197,

Magneses reteszelés 24 VAC/DC

Frekvenciaa

talakito Schneider Electric ATV320U06M2C

Inv. frekv. 1 x 200—240 V 550
W 200- 240V, 50/60 Hz

Vészleallitd gomb Schlegel ES @22, RV-tipus

Gomba alaku reteszeld
nyomoégomb

Vészleallito érintkezé Schlegel 1 NC, MTO-tipus

Modularis érintkez6,
pillanatnyi

Modultarté

Schlegel MHR-5
Modultarté. 5 elem. MHR-5

Védoéfedél

Struers 16170044
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11 Miszaki adatok

Biztonsaggal kapcsolatos
alkatrészek

Gyarto/gyarté megnevezése

Gyartoi katalogusszam

Magneses biztonsagi érzékeld Schmersal BNS-120-02z
Magneses biztonsagi érzékeld

Biztonsagirelé-egység Omron G9SB-3012-A
Biztonsagi relé

Fordulatszam-ellen6rzd kartya Reer SV MRO
Fordulatszam-ellen6rz6 kartya

Fordulatszam-érzékel6 — Balluff BESO5RP

Fémotor

Induktiv hémérséklet-
érzékelok

Fordulatszam-érzékel6 — Y
elmozdulas

SICK

Induktiv kbzelségérzékelSk

IMB08-02BPSVU2K

Roégzitve tartandd gomb

Schurter

Fém vonalkapcsolok

1241.6931.1120000

Reteszel6 relé

Finder

Reléinterfész modulok

38.51.0.024.0060

Megjegyzés

A Struers kataldgusszamok felsorolasa itt talalhato: Potalkatrészek » 86.

11.4 Abrak

Megjegyzés

Részletes informaciokeért tekintse at a jelen kézikdnyv online valtozatat.

Cim Accutom-100

Sz.

Blokkdiagram

16173051 »98

Levegbdiagram

16171004 » 99

Vizdiagram

16171003 » 100

Kapcsolasi rajz

Tekintse meg a berendezés tipustablajan talalhatéd
diagramszamot, és Iépjen kapcsolatba a Struers
szervizzel a Struers.com weboldalon keresztul.

Accutom-100
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11 Miszaki adatok

16171004
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12 Gyarté

11.5 Jogi és szabalyozasi informacidk

A Szovetségi Tavkozlési Bizottsag (DCC — Federal Communications Commission)
megjegyzése

A berendezést tesztelték, és megallapitottak, hogy az FCC-szabalyok 15. része szerint megfelel
a B osztélyu digitalis eszk6zdkre vonatkozo hatarértékeknek. Ezeket a hatarértékeket ugy
hataroztdk meg, hogy észszerl védelmet nyljtsanak a karos interferenciaval szemben
lakéépuletben vald hasznalat soran. A berendezés radidfrekvencias energiat general, hasznal és
sugarozhat, és ha nem az utasitasoknak megfeleléen telepitik és hasznaljak, karos interferenciat
okozhat a radickommunikacidban. Arra azonban nincs garancia, hogy bizonyos telepitések
esetén nem lép fel interferencia. Ha a berendezés karos interferenciat okoz a radio- vagy
televiziovételben (ami a berendezés ki- és bekapcsolasaval allapithaté meg), a felhasznalénak
az alabbiak koézll egy vagy tobb intézkedés megtételével torekednie kell arra, hogy megprébalja
kiklisz6bolni az interferenciat:

. Iranyitsa at vagy helyezze &t a vev8antennat.
. Novelje a berendezés és a vevikészilék kdzotti tavolsagot.

. Csatlakoztassa a berendezést egy olyan halézati aljzathoz, amely mas aramkoérén van, mint
amelyhez a vevékésziilék csatlakozik.

EN ISO 13849-1:2015

Az 6sszes biztonsaggal kapcsolatos és vezérl6 alkatrész élettartama 20 évben van
meghatarozva. Az idészak lejarta utan minden alkatrészt ki kell cserélni.

12 Gyarté

Struers ApS
Pederstrupvej 84
DK-2750 Ballerup, Dania
Telefon: +45 44 600 800
Fax: +45 44 600 801
www.struers.com

A gyarté feleléssége

Az alabbi korlatozasokat be kell tartani, mivel a korlatozdsok megsértése a Struers jogi
kételezettségeinek elvesztéséhez vezethet.

A gyart6 nem vallal felelésséget a jelen kézikdnyv szévegében és/vagy illusztraciéiban talalhato
hibakért. A jelen kézikdnyvben szerepld informaciok elézetes értesités nélkil valtozhatnak. A
kézikdnyv olyan tartozékokat vagy alkatrészeket is emlithet, amelyek nem szerepelnek a
berendezés szallitott valtozataban.

A gyart6 csak akkor tekinthetd felelésnek a berendezés biztonsagara, megbizhatésagara és
teljesitményére gyakorolt hatasokért, ha a berendezést a hasznalati utasitasnak megfeleléen
hasznaljak, szervizelik és tartjak karban.
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