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Dane techniczne

Rozdzielczos¢ wskazania 0,005 mm
Doktadnos¢ wskazania + 0,005 mm
Zasilanie 240V
Temperatura pracy 0-45°C
Temperatura przechowywania -30-70°C
Wilgotno$¢, maks. 90 %

Znak CE — dyrektywa niskonapigciowa 73/23/EEC oraz 89/336/EEC.

Ostrzezenia / Konserwacja

e Chroni¢ konsolg od wody, oleju, widrow, opitkéw metalowych, kurzu itp.

e Nie uzytkowa¢ w $rodowisku zawierajacym tatwopalne gazy, oraz chroni¢ przed bezposrednim
nastonecznieniem.

e Wysokie napigcie i silne pole magnetyczne moga uszkodzi¢ urzadzenie.

o Wylacza¢ zasilanie, jezeli urzadzenie ma nie by¢ uzywane przez dtuzszy czas.

e Konsola posiada akumulator litowy, chroniacy przed utratg danych. W przypadku, jezeli urzadzenie
nie bylo uzywane przez dhuzszy czas, akumulator mégt ulec uszkodzeniu.

o Utrzymywac urzadzenie w czystosci. Oczyszczaé czysta i suchg szmatka, zwilzong ptynem
myjacym spirytusowym lub podobnym.

Instalacja

o Dlugosci przetwornikéw winny przekracza¢ maksymalne zakresy ruchéw maszyny.

e Zwroci¢ uwage, by przetworniki zwrdcone byly we wlasciwa strong, tak by odczytywana wartos$é
wzrastala we wlasciwym kierunku. Patrz uktad wspotrzednych, str. 4.

e Rownoleglos¢ pomigdzy przetwornikiem a szyna prowadzaca maszyny nie moze by¢ gorsza niz
0,15 mm

e Rownoleglosé pomigdzy krawedzia boczna przetwornika a gtowica odczytujaca nie moze by¢
gorsza niz 0,1 mm.

e Odleglos¢ pomigdzy powierzchnia przetwornika a glowica odczytujaca 0,8 — 1,0 mm.

e Przetwornik z glowica odczytujaca winien by¢ zamontowany w czesci srodkowej ruchu maszyny.
e Jezeli dlugosé przetwornika przekracza 1000 mm, nalezy zastosowaé podktadki montazowe dla
zapewnienia rownoleglosci.

e Przetwornik winien by¢ zainstalowany tak, by jego nieostonigta strona nie byta narazona na krople
wody, oleju, widry obrobkowe itp. Pokrywa chroniaca od pytu winna znajdowac si¢ w odlegtosci nie
mniejszej niz 0,5 mm.

e Przewody sygnatowe i kabel zasilajacy musza by¢ prawidtowo zamocowane, tak by byty chronione
od uszkodzenia, oraz by nie przeszkadzaty w dziataniu.

e Konsola sterowania winna by¢ uziemiona za pomocg oddzielnego przewodu.
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Konsola sterowania

Przyciski sterujace
OS$ promieniowa

Of liniowa

Zerowanie osi

Automatyczne znajdowanie zera

Pomiar stozkowosci

Przeniesienie narzedzia
Promien / Srednica

Wprowadzenie bazy odniesienia narzedzia

Przegladanie w gore i w dol w celu wyboru
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W1/ Wyl / Restart Nacisna¢ przycisk 1/0 na tylnej sciance konsoli

Zerowanie Przetworniki mozna wyzerowaé¢ w dowolnej pozycji. Nacisna¢ Xo Yo lub
Zo

Powrét W celu zakonczenia dziatania dowolnej funkcji nacisna¢ ponownie ten sam
przycisk.

Nastawianie wartosci Wybra¢ dowolng 0§, np. X, przez nacisnigcie .
Wprowadzi¢ zadana warto$¢ klawiszami numerycznymi. Zatwierdzi¢

przyciskajac 5

Warto$¢ bezwzgledna/ przyrostowa

Aby przetaczy¢ pomigdzy warto$cig bezwzgledna i przyrostowa nacisnaé
s
4. D)

Zachowywanie pozycji wspolrzednych
Mozna wprowadzi¢ do pamigci do 200 pozycji wspdtrzednych. Pamigé
SDM (Second Data Memory)

Naciskaé lub @ @ aby przetacza¢ pomigdzy wartoscia

bezwzgledna, przyrostowa, oraz SDM1, SDM2 ...SDM200.
Zachowanie wybranej wspélrzednej

Nacisnaé¢ . Wprowadzi¢ liczb¢ klawiszami numerycznymi. Np. 50.
Ustawi¢ stot w wybranej pozycji. Nacisna¢ Xo lub Zo

Zatwierdzi¢ . Pozycja zostata zachowana jako SDM50

Szukanie zachowanej wspélrzednej

Nacisnaé Nacisnac 50. Zatwierdzi¢

Wyswietlacz pokazuje pozycje SDM50.

Ustawianie kompensacji osi
Kompensacja bigdu liniowego stuzy do naprawy bledu systemowego.
Np., gdy ruch stotu nie jest rownolegty do przetwornika.
Mozna to sprawdzi¢ za pomoca ptytek wzorcowych itp.
Btad mozna skompensowacé przez zastosowanie odpowiedniego wspolczynnika.
Przyktad. Skok stotu wynosi 400,000 mm. Wyswietlacz pokazuje 399,990.
Btad wynosi 0,010 mm na 400 mm = 0,030 mm/m.
Wspdtczynnik = (Wartos¢ zmierzona — Wartos¢ wyswietlana) /
(Wartos$¢ zmierzona /1000)

mm
Nacisnaé Nacisnaé Wprowadzié wspotczynnik 0,03. Nacisnac
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Promien / Srednica
0Os X moze by¢ ustawiona tak, by wskazywala wartos¢ srednicy.
Ustawi¢ wierzchotek narzedzia stycznie do osi wrzeciona. Wyzerowaé o$ X przez nacisnigcie X0

Nacisnaé¢ Nacisna¢ Tool/R/D. Przy wiaczonej funkcji R/D wyswietlacz pokazuje R/D.

Np. narzedzie znajduje si¢ w pozycji A, wyswietlacz pokazuje 39,000 ( - 01

= &
Przenies¢ narzedzie z A do B, wyswietlacz pokaze 78,000 ) -

Ustawianie narzedzia

T / 0(0, 0
g 2/2,

| — o
70 X

R
2(30,-120)  1(20,-70)
155

& 71
$ 40
$ 60
¢ 40

3120, -130) 25 _[10

(1)

Wprowadzenie punktéw odniesienia

Zwracamy uwagge, ze w tym przykladzie funkcja R/D jest wylaczona. Jezeli funkcja R/D jest wiaczona,
woweczas X podaje srednice.

Ustawi¢ narzedzie w pozycji 0. Przetaczy¢ przetworniki na wskazanie bezwzgledne. Nacisnaé¢ X0 Z0.

Punkt odniesienia 1. Srednica 40 mm. Diugos¢ 70 mm

Wprowadzi¢ punkt odniesienia 1. Naciskac azna iys’wietlaczu pokaze si¢ SDM 1.

Inny sposob: nacisnaé @ wprowadzi¢ 1, nacisnaé az na wyswietlaczu pokaze si¢ SDM 1.

Nacisnaé wprowadzi¢ 20. Nacisnaé . Nacisnaé wprowadzi¢ 70. Nacisnac
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Punkt odniesienia 2. Srednica 60 mm. Dhugos¢ 155 - 25 -10 mm

Wprowadzi¢ punkt odniesienia 2. Naciskaé az na wyswietlaczu pokaze si¢ SDM 2.

Inny sposob: nacisnaé wprowadzi¢ 2, nacisnaé aZ na wyswietlaczu pokaze si¢ SDM 2.
Nacisnaé wprowadzi¢ 30. Nacisnaé . Nacisnaé wprowadzi¢ 120. Nacisnaé
Punkt odniesienia 3. Srednica 40 mm. Dhugosé 155 - 25 mm

Wprowadzi¢ punkt odniesienia 3. Naciskac @ az s’wietlaczu pokaze si¢ SDM 3.

Inny sposéb: nacisnad wprowadzi¢ 3, nacisnaé az na wyswietlaczu pokaze si¢ SDM 3.

Nacisnaé wprowadzi¢ 20. Nacisnaé . Nacisnaé wprowadzi¢ 130. Nacisnaé

Przyklad operacji

W tym przyktadzie funkcja R/D ma by¢ wiaczona. Nacisnaé Tool/R/D. Na wyswietlaczu pokaze si¢
R/D.
Ustawi¢ narzedzie w pozycji 0. Wyzerowaé przetworniki naciskajac X0 Z0.

Ustali¢ pozycje wg SDM1. Nacisnaé .

Nastgpna pozycja: nacisnaé @]SDMZ, nacisnaé wprowadzi¢ 20 , nacisnaé
wprowadzi¢ 40 .

Nastgpna pozycja: nacisnaé @SDMS, nacisnaé wprowadzi¢ 40 , nacisna¢
wprowadzi¢ 70 X

Nastgpna pozycja: nacisnaé @SDM4, nacisnaé wprowadzi¢ 60 , nacisnaé
wprowadzi¢ 120 .

Nastgpna pozycja: nacisnaé @SDMS, nacisnaé wprowadzi¢ 71 , nacisnaé
wprowadzi¢ 130 .

Nastgpna pozycja: nacisnaé @SDM6, nacisnac wprowadzi¢ 40 , nacisnaé

wprowadzi¢ 155

Do poszczegdlnych punktow odniesienia przechodzi¢ przy uzyciu @ SDM1, SDM2 ...SDM6.
Przy kazdym kroku ustawia¢ narzedzie tak, by przetworniki pokazywaty 0.000.

Kasowanie punktéw odniesienia
Kasowanie wykonuje si¢ przy wskazaniu beZWZékjdnym. Aby wykasowac¢ wszystkie wartosci z

pamigci SDM nalezy nacisnaé 10 razy klawisz
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Ustawianie narzedzia

Przy obrébce kolejnych czgéci elementu potrzebne sa rézne narzgdzia. Mozna ustawié¢ do 200
roéznych baz odniesienia dla poszczegolnych narzedzi.

Ustawienie narzedzia 1 jako narzedzia bazowego [datum tool].
Nacisna¢ Tool/R/D. Na wyswietlaczu ukaze si¢ Tool I [narzedzie 1].

Nacisnaé 0 . Nacisnaé 0 LE‘" 0

Datum To0L2

tool
Wprowadzié narzedzie 2. Nacisnaé @ 2 Na 8]_ ':‘iﬁ

wyswietlaczu ukaze si¢ Too! 2. Wprowadzi¢ réznice wzgledem

narzegdzia 1. '$-
Nacisna¢ -5 . Nacisnaé¢ 10 (a)

Aby zakonczy¢ ustawianie narzgdzia nacisna¢ Tool/R/D.

& <

Wymiana narzedzi J || .,j(
Chcac wymieni¢ narzgdzie nalezy nacisna¢ CALL. ]/
Na wyswietlaczu ukaze si¢ CHOOSE iWYBIERZ] . TO0L @ I T00LZ ¢

Wprowadzié nr narz¢dzia. Nacisnaé . Nacisna¢ CALL.

Ustawi¢ narzedzie tak, by przetworniki pokazywaty 0,000, i
kontynuowa¢ operacj¢ przy uzyciu nowego narzg¢dzia.
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Pomiar stozkowoSci
Pomiar lub kontrolg stozkowosci przeprowadza si¢ bardzo tatwo.

Dotkna¢ kontrolowang powierzchni¢ w jednym punkcie za pomoca narz¢dzia lub konicowki
pomiarowe;j.
Nacisna¢ KON. Przesunaé narzedzie lub koncdwke pomiarowa do drugiego punktu powierzchni.

Nacisnaé

Wyswietlacz X bedzie pokazywat zbiezno$é.
Wyswietlacz Z bedzie pokazywat kat zbieznosci.
Aby zakonczy¢ pomiar stozkowosci nacisnaé KON.

Automatyczne znajdowanie zera -
W przypadku wystapienia awarii zasilania, lub zatrzymania ( 0 A
maszyny podczas pracy z innego powodu, moze by¢ trudno @ 2T

odnalez¢ zerowy punkt odniesienia.
Zapisanie do pamigci, jak 1 odnajdywanie punktu odniesienia

musi by¢ wykonane w uktadzie bezwzglednym. X

Wyzerowa¢ osie naciskajac Xo i Zo. GV
@O

Nacisna¢ L”*/ lub aby przejs¢ do pracy w uktadzie 104

bezwzglednym. fo)

2l

@/‘\

I
Wybra¢ funkcje¢ Znajdz Zero. Nacisnaé @

Aby znalez¢ punkt odniesienia osi X, nacisnaé
W tym przyktadzie odlegtosé¢ A — 0 =104 mm.

oenl e . (8)
Przesuna¢ stot, az o§ X wskaze 0.

104

W taki sam sposob znalez¢ punkt odniesienia osi Y. Nacisnaé ( 0

W tym przyktadzie odlegto$¢ B — 0 =20 mm. Q gg_

Z/Ts

79
¢ 7O m |»

x ©

92



	DRO 2L 15139-0200 1.pdf
	DRO 2L 15139-0200 86.pdf
	DRO 2L 15139-0200 87.pdf
	DRO 2L 15139-0200 88.pdf
	DRO 2L 15139-0200 89.pdf
	DRO 2L 15139-0200 90.pdf
	DRO 2L 15139-0200 91.pdf
	DRO 2L 15139-0200 92.pdf



