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Leggere accuratamente questo Manuale d'uso prima di utilizzare lo strumento.
Dopo averlo letto, tenerlo a portata di mano per consultazioni future.
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CONVENZIONI UTILIZZATE IN QUESTO

MANUALE

Di seguito & indicato il significato dei simboli ed & fornita la descrizione di ogni simbolo
usato in questo manuale.

Misure di sicurezza

A

DANGER

>

WARNING

>

CAUTION

®@® >
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Per garantire che gli strumenti siano usati in modo corretto e sicuro, i manuali Mitutoyo
usano vari simboli di sicurezza (avvertenze e simboli di avviso) per identificare e mettere
in guardia contro rischi e potenziali incidenti. Di seguito sono descritti i simboli e i

relativi significati.

@ | seguenti segnali indicano avvisi generali, avvertenze o situazioni di pericolo.

Indica una situazione di pericolo imminente che, se non evitata, sara causa di lesioni
gravi o mortali.

Indica una situazione di pericolo potenziale che, se non evitata, potrebbe essere
causa di lesioni gravi o mortali.

Indica una situazione potenzialmente pericolosa che, se non evitata, potrebbe
provocare lesioni lievi o moderate o danni materiali.

@ | seguenti segnali indicano avvertenze specifiche o azioni proibite, o un'azione
obbligatoria:

Segnala all'utente la presenza di una situazione di pericolo specifica. L'esempio fornito
significa "Attenzione, rischio di shock elettrico".

Proibisce un'azione specifica. L'esempio fornito significa "Non smontare".

Specifica un'azione obbligatoria. L'esempio fornito significa "Connessione a terra".




CONVENZIONI UTILIZZATE IN QUESTO

MANUALE

Tipi di note

| seguenti tipi di note sono utilizzati in questo manuale per aiutare l'operatore a ottenere

dati di misura affidabili attraverso I'uso corretto dello strumento.

IMPORTANTE !

NOTA

SUGGERIMENTO

Una nota importante fornisce informazioni essenziali per I'uso del prodotto.

Questa nota non pud essere ignorata.

Una nota importante € un tipo di precauzione, che se trascurata pud provocare un
peggioramento delle prestazioni o dell'accuratezza, o malfunzionamenti/guasti dello
strumento.

Una nota fornisce informazioni che devono essere prese in considerazione o
integrate per l'uso del prodotto.

Fornisce inoltre informazioni su situazioni specifiche (ad esempio, limitazioni della
memoria, configurazioni delle attrezzature, o dettagli che valgono per versioni
specifiche di un programma).

Un suggerimento € un tipo di nota che aiuta l'utente ad applicare il metodo e le
procedure di funzionamento alle sue condizioni specifiche.

Indica inoltre la destinazione di riferimento se ci sono informazioni a cui fare
riferimento.

Le specifiche e le informazioni contenute in questo manuale sono
soggette a modifiche senza preavviso.

Copyright 2014 Mitutoyo Corporation. Tutti i diritti riservati.
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Etichette applicate al prodotto

Etichetta di avvertenze

Questo prodotto € stato progettato e realizzato tenendo in massima considerazione la
sicurezza umana. Tuttavia, per poter essere utilizzato in modo piu sicuro, in determinati
punti sull'unita principale e sulle periferiche sono state applicate delle etichette di
avvertenze. Quanto segue descrive il significato delle etichette di avvertenze.
Assicurarsi di controllare I'etichetta prima di iniziare a utilizzare il prodotto in modo che
possa essere utilizzato in modo sicuro per un lungo periodo della sua vita utile.

B Unita principale
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[Warning label]

AN L\ WARNING | | pericolo di scossa elettrica
suie Ebectric shock

1 nople. oo A ?.E("‘t‘."‘sm'“;'.‘;“‘:...n. Il contatto pud causare scosse elettriche o bruciature.
et e ™™ || Non rimuovere il coperchio.
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Misure di sicurezza

WARNING

Per usare il prodotto in sicurezza, assicurarsi di osservare i seguenti punti:

Questo prodotto € destinato ad essere utilizzato con strumenti di misura generici,
macchine utensili, ecc.

Non utilizzare il prodotto con apparecchiature di controllo che potrebbero causare
lesioni o morte a causa di malfunzionamenti o incidenti, inclusi in via

esemplificativa strumenti medici, o apparecchiature di tipo aerospaziale, ferroviario o
a energia nucleare, o attrezzature da utilizzare in ambienti speciali in cui possono
essere generati gas corrosivi o infiammabili. Consultare Mitutoyo prima di utilizzare
questo prodotto con tali apparecchiature.

Nel caso in cui dal contatore fuoriescano fumo o cattivi odori, o qualora il contatore non
funzioni correttamente, spegnere immediatamente l'interruttore principale sul pannello
posteriore e scollegare il cavo di alimentazione. Quindi contattare il rivenditore per le
riparazioni. Se il contatore viene utilizzato in maniera continuativa in questo stato,
potrebbero verificarsi incendi o scosse elettriche.

Se il contatore cade o viene danneggiato, spegnere l'interruttore principale sul
pannello posteriore e scollegare il cavo di alimentazione. Quindi contattare il
rivenditore. Se il visualizzatore viene utilizzato in maniera continuativa in questo
stato, potrebbero verificarsi incendi o scosse elettriche.

L'utente non deve assolutamente riparare o modificare il visualizzatore.

In caso contrario, potrebbero verificarsi scosse elettriche o incendi.

Se qualcosa penetra all'interno del contatore, spegnere l'interruttore principale sul
pannello posteriore e scollegare il cavo di alimentazione. Quindi contattare il
rivenditore.

CAUTION

. Assicurarsi di utilizzare la tensione di alimentazione specificata. L'uso
del prodotto con una tensione diversa da quella indicata potrebbe causare guasti
al circuito, incendi o scosse elettriche.

Non esporre il prodotto alla luce solare diretta o ad aree eccessivamente calde.
La temperatura all'interno di questo prodotto potrebbe aumentare al punto da
provocare un incendio.

. Non posizionare il prodotto contro un muro o simili. La temperatura all'interno del
prodotto potrebbe aumentare provocando un malfunzionamento. Collocare il
prodotto ad almeno 10 cm di distanza dal muro in modo che il cavo di
alimentazione possa essere rimosso facilmente.

. Collegare il prodotto alla macchina utensile utilizzando il cavo di terra in
dotazione. Questo consentira di evitare scosse elettriche o malfunzionamenti.

Cod.99MBEO083L



Compatibilita elettromagnetica

Garanzia

Cod.99MBE083L

Questo prodotto € conforme alla Direttiva EMC. Tuttavia, se il prodotto € esposto a
interferenze elettromagnetiche eccessive, non sara coperto dalla garanzia.

Questo prodotto € progettato per I'uso industriale e non & destinato all'installazione in un
ambiente domestico. Se il prodotto viene utilizzato in un ambiente domestico, potrebbe
causare interferenze elettromagnetiche su altri dispositivi. In tal caso, sono necessarie
contromisure appropriate per l'interferenza elettromagnetica.

Nel caso in cui il prodotto dovesse mostrare difetti di fabbricazione o nel materiale entro
un anno dalla data di acquisto, verra riparato o sostituito, a discrezione di Mitutoyo, a titolo
gratuito a seguito del reso prepagato, fatte salve le disposizioni dell'’Accordo di licenza con
l'utente finale del software Mitutoyo.

Se il prodotto presentasse un guasto o venisse danneggiato per uno qualsiasi dei
seguenti motivi, sara soggetto a spese di riparazione anche se ancora in garanzia.

(a) Guasti o danni dovuti alla normale usura.

(b) Guasti o danni dovuti a manipolazione, manutenzione o riparazione inadeguate, o
a modifiche non autorizzate.

(c) Guasti o danni dovuti al trasporto, alla caduta o al trasferimento dello strumento
dopo l'acquisto.

(d) Guasti o danni dovuti a incendi, sale, gas, tensione anomala, fulmini o calamita
naturali.

(e) Guasti o danni dovuti all'uso in combinazione con hardware o software diversi da
quelli designati o consentiti da Mitutoyo.

(f) Guasti o danni dovuti all'uso in attivita estremamente pericolose.

Questa garanzia & efficace solo quando lo strumento & correttamente installato e utilizzato
in conformita con le istruzioni contenute in questo manuale all'interno del paese di origine
dell'installazione.

SALVO QUANTO PREVISTO DALLA PRESENTE GARANZIA, TUTTE LE
CONDIZIONI, DICHIARAZIONI E GARANZIE, ESPLICITE O IMPLICITE, DI QUALSIASI
NATURA, COMPRESE, SENZA LIMITAZIONE, LE GARANZIE IMPLICITE DI
COMMERCIABILITA, IDONEITA PER UN PARTICOLARE SCOPO, NON VIOLAZIONE
O LE GARANZIE DERIVANTI DA UNA TRATTATIVA, USO O PRATICA
COMMERCIALE, SONO ESCLUSE NELLA MISURA MASSIMA CONSENTITA DALLA
LEGGE APPLICABILE.

Il Cliente si assume tutte le responsabilita per tutti i risultati derivanti dalla scelta di questo
prodotto per raggiungere i risultati previsti.



Dichiarazione di non responsabilita

IN NESSUN CASO, MITUTOYO, LE SUE SOCIETA AFFILIATE E COLLEGATE E | SUOI
FORNITORI SARANNO RESPONSABILI PER EVENTUALI PERDITE DI PROFITTO O
DI DATI, O PER DANNI SPECIALI, DIRETTI, INDIRETTI, CONSEQUENZIALI,
ACCIDENTALI O PUNITIVI INDIPENDENTEMENTE DAL MODO IN CUI SONO STATI
CAUSATI E DALLA TEORIA DELLA RESPONSABILITA DERIVANTE DALL'UTILIZZO
O DALL'INCAPACITA DI USARE IL PRODOTTO, ANCHE SE MITUTOYO O LE SUE
SOCIETA AFFILIATE E COLLEGATE E/O | SUOI FORNITORI SONO STATI
INFORMATI DELLA POSSIBILITA DI TALI DANNI.

Se, nonostante le altre disposizioni del presente Accordo, Mitutoyo si trovi ad essere
responsabile nei confronti del Cliente per qualsiasi danno o perdita derivante da o in
qualsiasi modo connessa all'uso del prodotto da parte del Cliente, in nessun caso la
responsabilita di Mitutoyo e/o delle sue societa affiliate e collegate e dei suoi fornitori nei
confronti del Cliente, sia in contratto, torto (inclusa la negligenza), o in altro modo, dovra
superare il prezzo pagato dal Cliente per il solo prodotto.

Le precedenti limitazioni si applicano anche se la garanzia sopra indicata non raggiunge il
SUO scopo essenziale.

POICHE ALCUNI PAESI, STATI O GIURISDIZIONI NON CONSENTONO
L'ESCLUSIONE O LA LIMITAZIONE DELLA RESPONSABILITA PER DANNI
CONSEGUENTI O ACCIDENTALLI, IN TALI PAESI, STATI O GIURISDIZIONI, LA
RESPONSABILITA DI MITUTOYO SARA LIMITATA NELLA MISURA CONSENTITA
DALLA LEGGE.

Conformita con il controllo per I'esportazione

Il prodotto rientra nelle merci controllate dalla clausola catch-all e/o nelle tecnologie
controllate dalla clausola catch-all (inclusi i Programmi) ai sensi della Categoria 16 della
Tabella allegata 1 della Legge sul controllo delle esportazioni o ai sensi della Categoria 16
della Tabella allegata della Legge sul controllo della valuta estera, sulla base della Legge
sul commercio internazionale e sulla valuta estera del Giappone.

Se si intende riesportare il prodotto da un paese diverso dal Giappone, rivendere il prodotto
in un paese diverso dal Giappone o rifornire la tecnologia (incluso il programma), &
necessario osservare i regolamenti previsti per il proprio paese.

Esportazione verso i paesi dell'Unione Europea

Se si intende esportare questo prodotto in uno dei paesi membri dell'Unione Europea,
potrebbe essere necessario fornire il/i Manuale/i d'uso in inglese e la Dichiarazione di
conformita CE in lingua inglese (in determinate circostanze, il/i Manuale/i nella lingua ufficiale
del paese di destinazione e la Dichiarazione di conformita CE nella lingua ufficiale del paese di
destinazione). Per informazioni dettagliate, si prega di contattare Mitutoyo in anticipo.
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Smaltimento di vecchie apparecchiature elettroniche ed
elettriche (applicabile nell'lUnione Europea e in altri
Paesi europei con sistemi di raccolta differenziata)

Cod.99MBE083L

Questo simbolo sul prodotto o sulla confezione si basa sulla direttiva RAEE (Direttiva sui
rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche), un regolamento vigente nei paesi
membri dell'Unione Europea, e questo simbolo indica che il prodotto non deve essere
trattato come un rifiuto domestico.

Per ridurre l'impatto ambientale e ridurre al minimo il volume delle discariche, si prega di
offrire il proprio contributo nel programma di riuso e riciclo.

Per informazioni sullo smaltimento del prodotto, contattare il rivenditore o I'ufficio vendite
Mitutoyo piu vicino.
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PANORAMICA

Questo capitolo descrive i nomi e le funzioni di ciascun componente.

1.1 Panoramica

Cod. 99VBE083L

Il Visualizzatore KA-200 viene utilizzato collegando i sistemi di misura lineari Mitutoyo:

*  Sistemi di misura lineare incrementale: serie AT100
* Sistema di misura lineare assoluto a induzione elettromagnetica: serie AT 715

L'utente pu0 scegliere tra la modalita "Visualizzatore fresatrice " (impostazione predefinita
di fabbrica) o "Visualizzatore tornio" modificando il relativo parametro.

Inoltre, si tratta di un Visualizzatore polivalente dotato di diverse utili funzioni che possono
soddisfare molteplici esigenze all'interno di un'officina meccanica.

1-1



1.2

1.2.1

1-2

Nome e funzione di ciascuna parte

Di seguito sono fornit

i i nome e la funzione di ogni parte del Visualizzatore KA-200.

La modalita preimpostata "Visualizzatore fresatrice" e la modalita "visualizzatore tornio"

possono essere commutate attraverso la selezione del relativo parametro. Dal momento che

ogni visualizzatore presenta un metodo di visualizzazione e funzioni dei tasti specifici, fare

riferimento alle descriz

ioni corrispondenti al singolo visualizzatore Per la procedura per attivare

la funzione di visualizzatore, fare riferimento a "4.3.4 Parametri del visualizzatore tornio".

Unita principale

(1)
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Interruttore ON/OFF d
DIA
Ridimensionamento

Display principale

Ei/

/

14 13 2

el display : accende/spegne il display sul pannello frontale.
: si illumina durante la visualizzazione del diametro.
: siillumina quando deve essere applicato il rapporto
di scala.
: visualizza ogni valore di conteggio dell'asse X e Y
(nel caso del visualizzatore a 2 assi) con il segno a
1 cifra e i numeri a 8 cifre.

—

Unita del valore di conteggio : si illumina quando é selezionato "mm

Tasto di azzeramento
Display secondario

Blocco

Tasto MODE

. Tasti delle quattro

operazioni aritmetiche

: azzera la visualizzazione di ogni asse.

: visualizza le coordinate impostate e le informazioni
di funzionamento.

: siillumina quando la funzione & bloccata premendo
il tasto [MODE] per 3 secondi.

: imposta le funzioni utilizzando i tasti numerici.

: tasti per eseguire le operazioni aritmetiche.

Tasti della funzione trigonometrica : tasti per eseguire le operazioni trigonometriche.

Tasti delle funzioni
Tastierino numerico
Tasto di selezione
asse/coordinate

: tasti per il controllo delle funzioni di base.
: tasti utilizzati per I'immissione di dati numerici.

: consente di selezionare l'asse o le coordinate.
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1. Panoramica

(2) Pannello posteriore (visaalizzatore a 2 assi)

wn=

1.2.2

7

Cnﬁmmg @
el G ® ®
==y
POW
ONI I ] I
O 1fa"0 ®
®
@ 100/—240:~
&\@ e ®
\ |
5 1
Ingresso AC : collega il cavo di alimentazione.

Interruttore principale

Connettore di ingresso
dell'asse X e Y.

Connettore della sonda

segnale touch

Morsetto di messa a terra

Sezione di fissaggio
dell'unita code out

Unita di visualizzazione

: attiva e interrompe l'alimentazione elettrica.
: connette il sistema di sistema di misura lineare

: collega la sonda segnale touch.
: morsetto per il collegamento del cavo di terra per

la messa a terra dell'unita principale.

: Predisposizione per l'unita code out (opzionale).

3

il R

IS

4 5 6

Display principale
punto decimale.
Display secondario
funzionamento.

: visualizza numeri di massimo 8 cifre, il segno meno e un

: visualizza le coordinate impostate e le informazioni di

Blocco : si illumina quando la funzione & bloccata premendo il tasto
[MODE] per 3 secondi.
DIA : siillumina durante la visualizzazione del diametro.

Ridimensionamento
Unita del valore
di conteggio

: siillumina quando deve essere applicato il

: si illumina quando & selezionato "mm".

rapporto di scala.

NOTA Questa indicazione si accende solo quando si seleziona "mm". Non sara illuminata

quando viene selezionato "pollici".

Cod. 99VBE083L
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1.2.3
(1)

Nome e funzione dei tasti per il visualizzatore di serie

Di seguito sono riportati il nome e la funzione di ogni tasto presente sul pannello frontale
del contatore.

Simbolo e nome

Panoramica delle funzioni

®

®

@

Tasto azzeramento

Lo zero cancella il valore visualizzato dell'asse specificato.

X

Y

y4

Tasto di designazione
dell'asse

* Indica l'asse da impostare.
* Richiama l'impostazione precedente.

* Consente l'inserimento del tasto numerico.

C Tasto C (Annulla) |+ Annulla il numero inserito.
* Annulla I'operazione in esecuzione.
* Annulla I'errore.
Tasto ENT Imposta il valore immesso.
ENT
0/~|9 Tasti numerici | Usati per inserire i numerida 0 a 9.
. Tasto punto decimale Imposta il punto decimale.
Tasto segno | Commuta il numero inserito da negativo o positivo.
Tasto calcolatrice | Attiva la funzione di calcolatrice.
” -+ H ” -_ “ ” X H ” - H Tasti delle quattro | Esegue il calcolo aritmetico utilizzando la funzione di

operazioni aritmetiche

calcolatrice.

[cs] ] (] [anc] [~ | [ 7ot st

trigonometrica

Esegue il calcolo trigonometrico utilizzando la funzione
di calcolatrice.

b

Interruttore ON/OFF del display

Accende/spegne il display del contatore.

UNIT

Tasto di accensione dell'unita di
visualizzazione

Accende il display se il tasto viene premuto a lungo
(per 3 sec.).
Quando si seleziona "mm", verra illuminato.

Tasto di commutazione ABS/INC

Commuta il sistema di coordinate tra ABS e INC.

Tasto approccio zero

Visualizza automaticamente il valore obiettivo e imposta
la funzione di esecuzione della lavorazione in modo tale
che il valore visualizzato venga azzerato.

Tasto funzione foratura

(disponibile solo per 2 e 3 assi)

Visualizza automaticamente il valore di riferimento nel

processo di punzonatura su un cerchio.

Tasto di lavorazione del passo

Usato per il processo di lavorazione del passo.

Tasto dimezzamento

Dimezza il valore visualizzato o inserito.

SNSRI

Tasto commutazione asse

Commuta l'asse tra 0 e 9.

Cod. 99MBE083L



1. Panoramica

(2) Le seguenti funzioni possono essere impostate con il tasto [MODE].

Simbolo e nome

Panoramica delle funzioni

Tasto MODE

* Utilizzato in combinazione con i tasti numerici, imposta
ogni funzione.

* L'inserimento dei tasti viene bloccato attraverso una
pressione prolungata del tasto (3 sec.). Al momento, solo
tre tasti sono abilitati; accensione/spegnimento
display, tasto di azzeramento e tasto di preimpostazione.

* |l blocco della funzione pud essere annullato premendo a
lungo il tasto [MODE] (3 sec.).

H

Menu arresto conteggio
(Disponibile solo per sistemi di misura

incrementale serie AT100)

Interrompe temporaneamente il conteggio.
Viene utilizzato per ripristinare il punto di riferimento dopo la

sostituzione dell'utensile.

—

Menu impostazione origine
(Disponibile solo per sistemi di misura
incrementale serie AT100)

Ripristina il sistema di coordinate sulla base dei dati di
origine (la distanza tra il punto di lavorazione di riferimento e
il segno del punto di riferimento).

Serve per ripristinare il sistema di coordinate che si perde
quando l'alimentazione viene spenta.

Menu blocco origine
(Disponibile solo per sistemi di misura
incrementale serie AT100)

Salva i dati di origine (la distanza tra il punto di lavorazione

di riferimento e il segno del punto di riferimento).

Menu impostazione TSP
(Disponibile solo per sistemi di misura

incrementale serie AT100)

Ripristina il sistema di coordinate sulla base dei dati di
origine (la distanza tra il punto di lavorazione di riferimento e
il segno del punto di riferimento) quando si utilizza un TSP
(Sonda segnale touch).

Menu arresto TSP
(Disponibile solo per sistemi di misura
incrementale serie AT100)

Salva i dati di origine (la distanza tra il punto di lavorazione
di riferimento e il segno del punto di riferimento) quando si
utilizza un TSP (sonda segnale touch).

Menu di impostazione rapporto
di ridimensionamento

Visualizza il valore di conteggio di scala moltiplicando un
coefficiente.

Il coefficiente puo essere impostato nel campo tra 90,0
e 110,0%.

lavorazione

6 Menu coordinate polari | Commuta la visualizzazione del sistema di coordinate
ortogonali nel sistema di coordinate polari.

7 Menu lavorazione foro rettangolare | Una macro per I'esecuzione di lavorazioni consecutive di
fori allineati nelle direzioni della colonna e della riga in un
determinato intervallo.

mope| | 8 Menu lavorazione fresa a R | Una macro per I'esecuzione di lavorazioni in un cerchio
usando una fresa.

9 Menu di calcolo della velocita di | Calcola la velocita di lavorazione.

Cod. 99VBE083L



1.2.4

Nome e funzione dei tasti per il visualizzatore versione tornio

(1) Di seguito sono riportati il nome e la funzione di ogni tasto presente sul pannello frontale del

contatore.

Simbolo e nome

Panoramica delle funzioni

Tasto azzeramento

®| V)@

Lo zero cancella il valore visualizzato dell'asse

specificato.

Tasto di designazione

X[|Y||Z

dell'asse

* Indica l'asse da impostare.
* Richiama l'impostazione precedente.

* Consente l'inserimento del tasto numerico.

Tasto C (Annulla)

* Annulla il numero inserito.

operazioni aritmetiche

C . . . .
* Annulla I'operazione in esecuzione.
* Annulla I'errore.
Tasto ENT | Imposta il valore immesso.
ENT
0/~|9 Tasti numerici | Usati per inserire i numerida 0 a 9.
. Tasto punto decimale | Imposta il punto decimale.
"/ Tasto segno | Commuta il numero inserito da negativo o positivo.
CAL Tasto calcolatrice | Attiva la funzione di calcolatrice.
‘ + - ‘ ” X H ” - H Tasti delle quattro | Esegue il calcolo aritmetico utilizzando la funzione di

calcolatrice.

[cos|| s | [7an] [arc|| v~ || 7 | Tastideta funzione

Esegue il calcolo trigonometrico utilizzando la funzione

trigonometrica | di calcolatrice.
d) Interruttore ON/OFF del | Accende/spegne il display del visualizzatore.
display

UNIT Tasto di accensione dell'unita

di visualizzazione

Accende l'unita di visualizzazione. Il display si accende
attraverso una pressione prolungata (3 secondi) del
pulsante.

Quando si seleziona "mm", m verra illuminato.

Tasto di

commutazione ABS/INC

Commuta il sistema di coordinate tra ABS e INC.

Tasto approccio zero

Visualizza automaticamente il valore obiettivo e
imposta la funzione di esecuzione della lavorazione in

modo tale che il valore visualizzato venga azzerato.

Tasto funzione foratura

Non disponibile.

Tasto di lavorazione del passo

Non disponibile.

Tasto dimezzamento

Dimezza il valore visualizzato o inserito. (Non disponibile
per il sistema di coordinate ABS dell'asse X.)

1-6
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1. Panoramica

&

Tasto accensione numeri

strumento

Seleziona i numeri dello strumento tra 1 e 9.

(2) Le seguenti funzioni possono essere impostate con il tasto [MODE].

Simbolo e nome

Panoramica delle funzioni

Tasto MODE

* Utilizzato in combinazione con i tasti numerici,
imposta ogni funzione.

* L'inserimento dei tasti viene bloccato
attraverso una pressione prolungata del tasto (3
sec.). Al momento, solo tre tasti sono abilitati;
accensione/spegnimento display, tasto di
azzeramento e tasto di preimpostazione.

* |l blocco della funzione pud essere annullato
premendo a lungo il tasto [MODE] (3 sec.).

o

Menu arresto conteggio
(Disponibile solo per sistemi di misura

incrementale serie AT 100)

Interrompe temporaneamente il conteggio.
Viene utilizzato per ripristinare il punto di riferimento

dopo la sostituzione dell'utensile.

—

Menu impostazione origine
(Disponibile solo per sistemi di misura

incrementale serie AT100)

Ripristina il sistema di coordinate sulla base dei dati di
origine (la distanza tra il punto di lavorazione di
riferimento e il segno del punto di riferimento).

Serve per ripristinare il sistema di coordinate che si

perde quando l'alimentazione viene spenta.

N

Menu blocco origine
(Disponibile solo per sistemi di misura
incrementale serie AT100)

Salva i dati di origine (la distanza tra il punto di
lavorazione di riferimento e il segno del punto di
riferimento).

Menu calcolo conicita

Calcola la conicita in base alla distanza tra i due punti

e la larghezza.

Menu di calcolo della velocita di

lavorazione

Calcola la velocita di lavorazione.
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SUGGERIMENTO Di seguito & mostrata l'illustrazione del visualizzatore a 3 assi.

Visualizzatore a 3 assi (Pannello frontale)

e D
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Visualizzatore a 3 assi (Pannello posteriore)

O ® ® 75.
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1 20-25vA
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] ]

Cod. 99MBE083L

1-8



CONFIGURAZIONE

Questo capitolo descrive la procedura di installazione.

2.1 Apertura della confezione

La confezione include i seguenti articoli.

Nome dell'articolo Quantita

Visualizzatore KA-200 1

Cavo di alimentazione (1,8 m)
(2 m per le specifiche australiane)

Cavo di messa a terra (4 m) 1
Coperchio antipolvere 1
Manuale d'uso 1
Certificato di garanzia 1

NOTA Dopo il disimballaggio, accertarsi che la confezione includa il visualizzatore e tutti gli
accessori standard, ma non le parti non conformi. Inoltre verificare che non si siano
verificati danni durante il trasporto.

Cod. 99MBE083L 2-1



2.2 Installazione

Utilizzare i fori per le viti M5 nella parte inferiore del contatore se si desidera installare |l
visualizzatore al supporto o all'unita principale della macchina utensile.

Nella figura seguente sono mostrate le dimensioni esterne del contatore e la posizione dei
fori delle viti per l'installazione.

NOTA - Il visualizzatore non & dotato di apparecchi di installazione specifici.
+ Le dimensioni esterne fornite di seguito valgono per entrambi i visualizzatori a 2/ 3
assi.
* Questo prodotto & progettato per l'uso interno.

Unita: mm

300
] / ]

SEETERTT S

e o o[
x|(l BE3 .

=
HHAR345670) o
\E ENT

g ]
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+|
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o]=]*]~]
[ ~]o]e)

(D] I REEE

kS

206

38

[l
L
)
=]
-

e
x@%@

70

Vite di fissaggio (M5) dell'unita x2

La coppia di serraggio delle viti varia tra 1,5 e 2,0 Nem (da 0,15 a 0,2 kgem).

NOTA - Una coppia di serraggio superiore a questo intervallo potrebbero danneggiare la
scatola del visualizzatore.
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2. Configurazione

2.3 Collegamento al visualizzatore

Quando al visualizzatore vengono collegati il cavo di alimentazione e apparecchiature
esterne, effettuare i collegamenti come indicato nello schema seguente.

2 ®
Sorial NoCZ 7 Z 71 @ @
B

ON |

®
®
Cavo di alimentazione
B
@ ~ =

Presa AC

ﬁ RS232C/USB/Unita di
t

i

. Sistema di
i misura lineare
B

uscita codice Digimatic
Cavo di (opzionale)
messa a terra Macchina

J_ utensile
Messa a terra \)

IMPORTANTE! In caso di collegamento a un apparecchio esterno, prendere nota di quanto segue:

Cod. 99VBE083L

» Assicurarsi che l'interruttore principale sul pannello posteriore sia spento.
(Questo non ¢ l'interruttore ON/OFF del display sul pannello frontale.)

+ Usare solo il cavo di alimentazione in dotazione. Per evitare il rischio di scosse
elettriche, assicurarsi di effettuare la messa a terra.

+ Collegare il visualizzatore alla macchina utensile utilizzando il cavo di messa a
terra in dotazione.

» Assicurarsi che i cavi e le apparecchiature esterne siano collegati al visualizzatore in
modo sicuro.

+ Se il sistema di misura lineare non & collegato al visualizzatore, la cifra meno
significativa potrebbe sfarfallare, ma non si tratta di un malfunzionamento.

+ Dal momento che il sistema di misura (serie AT100 incrementale o serie AT715
assoluta) viene
identificato quando l'interruttore principale & acceso, assicurarsi di accendere
I'interruttore principale.




MEMO
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OPERAZIONI DI BASE

Questo capitolo descrive il funzionamento di base.

3.1 Note esplicative

Le spiegazioni delle operazioni in questo capitolo sono organizzate utilizzando le figure mostrate di
seguito. Leggere questo capitolo sulla base della comprensione di questo flusso. Il funzionamento viene
descritto basandosi principalmente sull'utilizzo del visualizzatore a 2 assi. |l funzionamento specifico del
visualizzatore a 3 assi € descritto quando necessario.

e Esempio di funzionamento del display

Funzionamento dei tasti

Se non é presente alcuna
indicazione sui tasti, viene
visualizzato lo stato
precedente all'operazione dei
tasti successiva.

g (2] [x]

Cod. 99VBE083L

e

Display principale Display secondario

X 12300 HﬁS )

Y UU U U ’ Coordinata ABS/INC N. coordinata

Valore auto-richiamato
Richiesta J

/

x | 1230 LfNE ANG.
4 UUUU Operazione in corso

Indica un lampeggiamento

e 1230 [LINE ANG,
Y 0000

Indica lampeggiamenti ripetuti

X ‘)Tli 0000 |REF. HL1 I
Y 0000




3.2

3.21

Accensione/spegnimento

* Interruttore principale sul pannello posteriore

L'interruttore sul pannello
posteriore € l'interruttore di
alimentazione principale.
Accende/spegne
I'alimentazione sul
visualizzatore.

Operazioni di base del visualizzatore di serie

e ©
® ©
O °© o
®
= 100-240v~
0f == ®
& <
L 7

* Interruttore di accensione/spegnimento del display sul pannello frontale

Un interruttore per il display.

Il display si spegne/accende a
ogni pressione dell'interruttore.
L'alimentazione viene fornita al
circuito interno del
visualizzatore anche dopo lo
spegnimento del display.

15H23495638®)
{HFHR345609)

%%%%@%%

ENT

N>
O]

| EEE

\LU_U

NOTA -

Durante il normale funzionamento, lasciare l'interruttore principale sul pannello posteriore in

posizione ON, e accendere/spegnere l'interruttore ON/OFF del display sul pannello frontale.
* Se il display lampeggia dopo I'accensione dell'alimentazione con l'interruttore ON/OFF del
display, indica che il valore visualizzato non & di alcuna utilita. In questo caso, ripristinare il
punto di riferimento della lavorazione.
* | tasti devono essere sempre premuti solo con le dita. Se il tasto viene premuto con una punta
affilata, come un cacciavite, potrebbe essere danneggiato.
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(1) Prima accensione dopo l'acquisto

* Quando sono collegati i sistemi di misura incrementale serie AT100:
Per attivare I'alimentazione al visualizzatore, accendere l'interruttore principale sul pannello
posteriore.
A questo punto, il display lampeggia. (Indica che il valore visualizzato & inutile.)

POWER ‘

ONI O OFF

N\ |/ 4

1234 A5 1
77 | \ \

Premere il tasto [C] per fermare il lampeggiamento.

(<] | i34 AR5 1

Impostare un punto di riferimento della lavorazione facendo riferimento a "3.2.2 Azzeramento",
"3.2.3 Preimpostazione", e "3.2.7 Salvataggio e richiamo di un punto di riferimento utilizzando il
punto di riferimento del sistema di misura".

NOTA -« Se sié verificata un'anomalia nella linea di alimentazione, come ad esempio un'interruzione
dell'energia elettrica, il display principale lampeggia. In tal caso, reimpostare il punto di riferimento
della lavorazione.

* Quando il valore visualizzato lampeggia anche se il parametro BACKUP, descritto nel Capitolo 4, &
stato impostato su "On" (Salva display), indica che il valore visualizzato non & di alcuna utilita. In tal
caso, impostare nuovamente il punto di riferimento della lavorazione.

. Quando & collegato il sistema di misura assoluto serie AT 715:
Per attivare I'alimentazione al contatore, accendere l'interruttore principale sul pannello posteriore.
Il valore visualizzato nella coordinata 0 (zero) indica la distanza dal punto di riferimento del sistema
di misura lineare

| Tavola |
| Scala |

@ Testina di lettura sistema di
misura lineare

Valore visualizzato (coordinata 0)
Punto di riferimento del sistema di misura lineare (al centro della scala)

Impostare il punto di riferimento della lavorazione facendo riferimento a "3.2.2 Azzeramento", "3.2.3
Preimpostazione”, e "3.2.8 Configurazione dell'origine meccanica utilizzando il sistema di misura
assoluto serie AT715".

(2) Accensione/spegnimento del display del pannello
L'illuminazione del display del pannello pud essere attivata/disattivata con l'interruttore ON/OFF del

display sul pannello frontale.
s Off

0] CEEEEEEEEIN TTTTTITT

. llluminato

0] HAB8H66A8 RBGRAIEEA
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3.2.2

Azzeramento (, , )

Una funzione per azzerare il valore visualizzato dell'asse.

* Ripristino dell'asse X.

X 123456 R3S |
X 0000 A3S 1

IMPORTANTE ! L'azzeramento non puo essere eseguito nella coordinata O (zero).

3.23

Preimpostazione (@, , @)

Una funzione per impostare un valore arbitrario sull'asse determinato attraverso l'inserimento del tasto. | valori
preimpostati verranno salvati nella memoria per coordinata e possono essere richiamati anche dopo il riavvio
del sistema.

* Preimpostare "-12.3" per l'asse X.
x| [#)[2)[][s) x. - 123 |[A
[ -12300 A

* Richiamare il valore preimpostato sull'asse X, e impostarlo cosi com'e per I'asse X.

x] x_ -12300 A

3
« -12300 A3

* Annullare l'inserimento del tasto prima di fissare il valore preimpostato.

5
5

8
3

5 |
5

Se il tasto [ENT] non € ancora stato premuto, tutti i numeri inseriti attraverso i tasti possono essere
cancellati premendo il tasto [C]. Dopo che i numeri sono stati cancellati, il display torna al valore presente
prima dell'inserimento del tasto. Se il tasto [ENT] & gia stato premuto, immettere nuovamente il valore
corretto.

IMPORTANTE! < L'impostazione non puo essere eseguita nella coordinata 0 (zero).

* Non immettere valori inferiori alla risoluzione come valori predefiniti.

* | dati di preimpostazione memorizzati sono quelli inseriti dall'operazione di preimpostazione piu
recente.

» | dati di preimpostazione memorizzati vengono salvati per il sistema di coordinate descritto
di seguito.

* Non spostare il sistema di misura durante I'operazione di preimpostazione. Se il sistema di misura
viene spostato durante l'inserimento di un valore, la testina del sistema di misura potrebbe e
danneggiarsi andando a sbattere contro fine corsa sistema di misura.

* L'overflow (Error30) non verra visualizzato durante l'inserimento della preimpostazione, anche se
il visualizzatore supera l'intervallo di conteggio. Il messaggio di errore verra visualizzato al termine
dell'inserimento numerico.
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3.24

NOTA Se le operazioni 1) e 2) descritte di seguito in "In caso di overflow" vengono ripetute, potrebbe verificarsi

un errore di overflow (Error30) anche se viene preimpostato un valore inferiore al valore preimpostato
massimo indicato di seguito. Se gli errori si verificano piu volte a causa della preselezione di valori di
grandi dimensioni, le correzioni memorizzate nel contatore potrebbero essere superate. In tal caso,

eseguire la procedura di correzione dell'offset descritta di seguito.

Fare attenzione durante la preimpostazione di un valore di grandi dimensioni come ad esempio i valori

preimpostati massimi elencati di seguito.
* In caso di overflow

1) Preimpostare (il valore indicato nel "Valore massimo preimpostato")

2) Siverifica un errore. (Es. Error30)
3) Ripetere (1) e (2).

* Valore massimo preimpostato

Risoluzione Dati preimpostati

0,01/0,05 mm 500.000,00 o piu (500 m o piu)
0,001/0,005 pollici 20.000,000 pollici o piu
0,001/0,005 mm 50.000,000 o piu (50 m o piu)
0,0001/0,0005 pollici 2.000,0000 pollici o piu
0,0001/0,0005 mm 5.000,0000 o piu (5 m o piu)
0,00001/0,00005 pollici 200,00000 pollici o piu

* Correzione overflow

Per i sistemi di misura incrementale serie AT 100: impostare I'asse sul quale si & verificato

I'Overflow (Error30).

y m (0 0 (o [2]) o™

2) Spostare il sistema di misura e superare il segno del punto di riferimento.

Per il sistema di misura assoluto AT 715:
1) Cancellare tutti i parametri. (Fare riferimento a "4.3.5".)

Blocco funzione (o)

Quando il tasto [MODE] viene premuto per 3 secondi, l'indicazione di blocco () si illumina e il blocco
funzioni viene attivato. Nello stato di blocco funzioni, tutti i tasti diversi dall'interruttore ON/OFF del display, dal

tasto di azzeramento e dal tasto di preimpostazione saranno disabilitati.
Il blocco funzioni evita la modifica involontaria delle impostazioni.
Per annullare il blocco funzioni, premere il tasto [MODE] per 3 secondi.

(Premerea X‘ UUUU‘ “'_n

lungo il pulsante,
per piu di 3

secondi.) Y ‘ UDUU‘
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3.25 Commutazione del numero della coordinata ()

« Seguire la procedura sottostante. (ad es. per modificare ABS 3 in ABS 5)

Fase 1 Premere il tasto di commutazione del numero di coordinata, quindi premere il tasto del numero di
coordinata desiderato.

X 123456 (A5 3
& [5] X 7890 12| (A5 5

Sistemi di coordinate del visualizzatore di serie

N. coordinata 0 Dat1a9

Una coordinata per mostrare la posizione in riferimento all'origine | Utilizzata nella normale
meccanica. procedura.

Le seguenti operazioni non sono disponibili in questa
coordinata: azzeramento, preimpostazione, blocco origine,
impostazione sonda segnale touch, blocco sonda segnale touch.
Pud essere utilizzato dopo I'operazione descritta in "3.2.7
Salvataggio e richiamo di un punto di riferimento utilizzando il
punto di riferimento del sistema di misura" o "3.2.8 Impostazione
dell'origine meccanica utilizzando il sistema di misura assoluto
serie AT715".

Funzione

3.2.6 Commutazione coordinata ABS/INC ()

Il contatore di serie ha dieci coordinate numerate da 0 a 9. La coordinata da 1 a 9 presenta i sistemi di
coordinate ABS (assoluto) e INC (incrementale).

Aese N. coordinata 0 Da1a9
ABS
Asse X ABS
INC
ABS
Asse Y ABS
INC
Asse Z ABS
(Modello a 3 assi) ABS INC

ABS e INC possono essere commutati usando il tasto di commutazione delle coordinate ABS/INC.

X 123456 H35 ]
Y 234561
A X 456189
Y 561830
7 X 123456 A3
Y 234561

(S
P
|

u
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3.2.7 Salvare e richiamare un punto di riferimento utilizzando il punto
di riferimento del sistema di misura lineare
(quando sono collegati i sistemi di misura assoluto serie AT 715)

Quando si collega il sistema di misura assoluto serie AT715, fare riferimento a "3.2.8 Impostazione dell'origine
meccanica utilizzando il sistema di misura assoluto serie AT715".

(1) Salvare il punto di riferimento del sistema di misura lineare ( )

Questa operazione salva la distanza tra il punto di riferimento del sistema di misura lineare e il punto di
riferimento della lavorazione del pezzo come "dati di origine". Quando viene rilevato il punto di riferimento del
sistema di misura lineare, il display si blocca per 2 secondi, e il valore viene salvato nel visualizzatore come
dati di origine. | dati di origine salvati vengono conservati anche dopo lo spegnimento dell'alimentazione, e il
punto di riferimento della lavorazione del pezzo puo essere richiamato facilmente seguendo I'operazione

"(2) Richiamare il punto di riferimento del sistema di misura lineare".

NOTA Se l'operazione di richiamo del punto di riferimento del sistema di misura lineare in "(2) Richiamare il punto di
riferimento del sistema di misura lineare" viene eseguita subito dopo I'accensione dell'alimentazione, non &
necessario salvare il punto di riferimento del sistema di misura.

» Salvare il punto di riferimento della lavorazione nella direzione dell'asse X utilizzando il punto di riferimento
del sistema di misura lineare.

Fase 1 Azionare i tasti in modo che il valore visualizzato venga conservato quando viene rilevato il punto di
riferimento del sistema di misura lineare.

Attivare la modalita di blocco dell'origine.

X 12345) [REF. HL1 I

Selezionare l'asse X.

[x] xM/ 12345] [REF. HLL I

Fase 2  Spostare la tavola della macchina nella direzione del rilevamento del punto di riferimento del
sistema di misura lineare.

Quando viene rilevato il punto di riferimento del sistema di misura lineare, il valore visualizzato viene
bloccato e un segnale acustico viene emesso per due secondi. Il valore visualizzato in questo
momento indica la distanza tra il punto di riferimento della lavorazione e il punto di riferimento del
sistema di misura lineare e viene salvato automaticamente nel visualizzatore come "dati di origine".
Il visualizzatore ripristina automaticamente il conteggio normale quando il segnale acustico si ferma.

Pezzo L[h-l pe== Cicalino

[ ]
<—| Tavolo |

| s 4 A 4 A 4 A 4 v | X ‘ _  "Dati di origine” ’ lRE F HL ﬂ ”
/o Dati di origine
Punto di riferimento della lavorazione

IMPORTANTE! < Nelrilevare il punto di riferimento del sistema di misura lineare, spostare la tavola di lavoro a una
velocita di avanzamento di 50 mm/s o inferiore. Se la tavola di lavoro si sposta piu velocemente di
50 mm/s, l'errore di misura aumenta.
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* Quando si salva il punto di riferimento del sistema di misura, assicurarsi di ricordare i seguenti
due punti. E necessario utilizzare lo stesso punto di riferimento del sistema di misura lineare di
quello salvato per poter richiamare il punto di riferimento della lavorazione.

1. Il sistema di coordinate utilizzato.
2. La posizione della tavola della macchina negli assi X, Y e Z, rispettivamente, al segnale
acustico.

* Dopo aver salvato il punto di riferimento del sistema di misura lineare, se viene eseguita
un'operazione che traduce l'origine del sistema di coordinate come I'azzeramento o la
preimpostazione, i dati di origine vengono anch'essi compensati automaticamente sulla base
della traduzione. Tuttavia, I'origine meccanica nella coordinata 0 non verra modificata.

* L'operazione di salvataggio e richiamo del punto di riferimento del sistema di misura lineare &
richiesta separatamente per gliassi X, Y e Z.

(2) Richiamare il punto di riferimento del sistema di misura lineare ( )

Questa operazione richiama il punto di riferimento della lavorazione al momento in cui I'alimentazione &
stata spenta in base ai dati di origine salvati nel contatore.

IMPORTANTE! -+ Questa operazione deve essere eseguita nella coordinata (da 1 a 9) in cui & stato salvato il punto di
riferimento del sistema di misura lineare. Se I'operazione di richiamo del punto di riferimento del
sistema di misura lineare viene eseguita per una coordinata, il punto di riferimento della lavorazione
per le coordinate restanti sara anch'esso richiamato automaticamente.

* |l punto di riferimento del sistema di misura lineare va richiamato all'inizio del lavoro subito dopo
I'accensione dell'alimentazione.

* Richiamare il punto di riferimento della lavorazione nella direzione dell'asse X utilizzando il punto di
riferimento della scala.

Fase 1 Utilizzare i tasti in modo che il conteggio inizi dopo aver richiamato i dati di origine salvati e dopo che
il punto di riferimento del sistema di misura lineare ¢ stato rilevato.

Attivare la modalita di impostazione
o 1] x| 9876] [REF. SET |

Specificare I'asse X e quindi richiamare i dati di oriqgine.

[x] x[_ "Dati di origine” ] [PEF. GET l]

Inserire un dato di origine.

x M/ "Dati di origine” {F:'EF, GET ”

VAR

SUGGERIMENTO Quando l'asse viene specificato nell'operazione di richiamo del punto di riferimento del sistema di
misura lineare, i dati di origine salvati saranno richiamati, tuttavia & possibile digitare un valore diverso
utilizzando il tastierino numerico.

Fase 2  Spostare la tavola della macchina e superare lo stesso segno del punto di riferimento che & stato
salvato durante 'operazione di salvataggio del punto di riferimento del sistema di misura lineare.
Quando viene rilevato il punto di riferimento del sistema di misura lineare, il valore visualizzato viene
bloccato e un segnale acustico viene emesso per due secondi. Nello stesso istante in cui il punto di
riferimento viene rilevato, il visualizzatore inizia il conteggio. Il punto di riferimento della lavorazione
viene richiamato con l'operazione soprastante.
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NOTA Il punto di riferimento del sistema di misura & posizionato a intervalli di 50 mm lungo il sistema di misura
lineare, quindi & necessario trovare il punto di riferimento del sistema di misura che ¢ stato salvato durante
I'operazione di salvataggio.

Pezzo Ld]" p= Cicalino

<_+ | | XL "Dati di origine" l {REF SET ”

I v v A 4 A 4 v

NOTA Se l'impostazione dell'origine o la lavorazione viene eseguita dopo I'accensione senza aver richiamato il
punto di riferimento del sistema di misura lineare prima dell'inizio del lavoro, e se il punto di riferimento della
lavorazione deve essere salvato per il lavoro futuro, salvare il punto di riferimento della scala come descritto
in "(1) Salvare il punto di riferimento del sistema di misura" di cui sopra prima di spegnere l'interruttore
ON/OFF del display.

IMPORTANTE! * Non spostare il sistema di misura lineare durante I'immissione numerica. Se il sistema di misura lineare
viene spostata durante l'inserimento di un valore, la testina di lettura potrebbe danneggiarsi andando a
sbattere contro fine corsa sistema di misura.

* L'overflow (Error30) non verra visualizzato durante l'inserimento del numero, anche se il visualizzatore
supera l'intervallo di conteggio. Il messaggio di errore verra visualizzato al termine dell'inserimento
numerico.

(3) Impostazione dell'origine meccanica

Puo essere impostata I'origine meccanica che non sara influenzata dall'azzeramento o da altre operazioni
standard.
(@) Impostazione dell'origine meccanica (utilizzando una coordinata diversa dalla coordinata 0)
Ottenere l'origine meccanica (valore di offset) tramite la seguente procedura, quindi impostarla sul
parametro OFFSET.
1. Azzerare nella posizione dell'origine meccanica nella coordinata 1.
2. Salvare il punto di riferimento del sistema di misura lineare facendo riferimento alla procedura
descritta in "(1) Salvare il punto di riferimento de sistema di misura lineare".
3. | dati di origine (valore di offset) vengono visualizzati quando si preme il tasto di designazione

dell'asse dopo aver premuto i tasti in "(2) Richiamare il punto di riferimento del sistema

di misura lineare", i dati di origine (valore di offset) vengono visualizzati.
4. Impostare i dati di origine ottenuti nel passaggio precedente (3) nel parametro OFFSET.
Tuttavia, se nel parametro COEF.1 e COEF.2 € impostato un valore diverso dal valore predefinito,
inserire i dati di origine x (COEF.1 x COEF.2) nel parametro OFFSET.
Ad es.) Il valore da impostare nel parametro OFFSET dovrebbe essere 100x5x(1/10)=50 nella seguente
condizione:
Dati di origine = 100, COEF.1 =5, COEF.2 = 1/10
Per le informazioni su come impostare i parametri, fare riferimento a "4. Parametri".

(b) Richiamare I'origine meccanica (utilizzando la coordinata 0)

1. Eseguire "(2) Richiamare il punto di riferimento della scala" descritto sopra nella coordinata 0.
L'impostazione del parametro OFFSET descritta sopra sara richiamata come i dati di origine.
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3.2.8 Impostare I'origine meccanica utilizzando il sistema di misura assoluta serie AT 715

Con il sistema di misura assoluto serie AT715, se I'origine meccanica viene impostata una volta, il punto di
riferimento sara conservato nel corso delle operazioni successive, come l'azzeramento ecc., e verra
conservato anche dopo lo spegnimento dell'alimentazione.

Impostare I'origine meccanica (valore di offset) nel parametro OFFSET usando la procedura seguente.

(1) Controllare il parametro OFFSET.

1.  Attivare la modalita di impostazione del parametro spostando su ON l'interruttore principale sul
pannello posteriore e premendo il tasto [ENT].

POWER
m + ONI O OFF

2. Assicurarsi che i display indichino quanto segue.

x|

ﬁﬁﬂhi |

v

3. Selezionare il parametro OFFSET con il tasto "+" e premere il tasto [ENT].

12 volte

A--- X 0000 [OFFSET

J 0000
2

4. Assicurarsi che sia visualizzato "0.000". Se viene visualizzato un numero diverso da "0.000",
impostare "0.000" e premere il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.

W\

" 0000 [OFFSET |

']

T

v

111111

7N

/

5. Portare su OFF l'interruttore principale sul pannello posteriore.
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(2) Misurare la correzione dell'origine meccanica.

1. Portare su ON linterruttore principale sul pannello posteriore, e visualizzare la coordinata O.
POWER

ONI O OFF
3] [0] X 0000 A3S5 0
Y| 0000

2. Spostare la tavola della macchina in modo da allinearla all'origine meccanica.

Origine meccanica Origine meccanica
| | |

| A ; Tavolo = | A Tavola |
|

| A 4 Scala | |:> | : Sistema di g misura Iineare|

I
I
I
: } Punto di riferimento del sistema di misura lineare "0.000"

) o — (al centro del sistema di misura lineare)
Correzione dell'origine meccanica

3. Il valore visualizzato in questo momento indica la correzione dell'origine meccanica.
Registrare i valori.

X 123455
v -65432!

(3) Inserire la correzione dell'origine meccanica.

1. Portare su OFF linterruttore principale sul pannello posteriore.

POWER

ONI O OFF

2. Attivare la modalita parametro.

POWER
4+ oni O OFF

3. Inserire la correzione dell'origine meccanica nel parametro OFFSET.

12 volte

BlaMGE 0000) [OFFSET
q 0000

Inserire il valore invertito della correzione dell'origine meccanica registrato nel passaggio
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3 soprastante. di (2).

) 2 (1] (2] (3] [0 (2] (5] (&1 ] [
Y EEECCED
)

4. Premere il tasto [C] per uscire dalla modalita parametri.

5. Riavviare il visualizzatore spegnendo e accendendo l'interruttore principale sul pannello
posteriore. La posizione dell'origine meccanica (coordinata 0) € stata modificata.

3.29 Impostare I'origine ed effettuare la centratura e la misurazione con la sonda
segnale touch (disponibile solo se sono collegati i sistemi di misura incrementale
serie AT 100)

(1) Impostazione dell'origine con la sonda segnale touch ( )
Il punto di riferimento del pezzo pud essere impostato se & collegata una sonda segnale touch
(opzionale).

* Impostare il punto di riferimento del pezzo nella direzione dell'asse X.

Fase 1 Preimpostare il raggio della sonda segnale touch sull'asse X di destinazione dell'impostazione del
punto di riferimento. Azionare i tasti in modo tale che il conteggio possa iniziare sulla base del raggio
impostato della sfera quando la sonda tocca la superficie di riferimento del pezzo.
¢Nella descrizione seguente, il segno meno viene aggiunto al valore poiché il centro della sonda
segnale touch ¢ indicato nel conteggio meno in riferimento alla superficie di riferimento per la
grandezza del raggio della sfera. Anche il diametro della punta della sfera della sonda segnale touch
€ impostato su 10 mm

NOTA Nell'impostazione dell'origine usando la sonda segnale touch, preimpostare il raggio della punta della
sfera nel contatore per effettuare la correzione. Il segno (+/-) per il valore di correzione dipende dalla
direzione di conteggio.

Attivare la modalita di impostazione per la-sonda segnale touch.

o (3] | 18345 [TGP GET |

Specificare I'asse X e quindi richiamare i dati TSP.

(] X\ 12300) TGP GET |

7T\

Inserire il raggio della sfera.

El XL/ -50008) TGP GET |
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Fase 2  Portare la sonda segnale touch a contatto con la superficie di riferimento del pezzo. Il punto di

riferimento della lavorazione & impostato. Quando la sonda tocca il pezzo viene emesso un segnale
acustico e ha inizio il conteggio.

Direzione di conteggio piu (+)
E—
} Cicalino
Il

1 X‘ ’EUUU’ ‘HBS l’

151
o Pezzo

o

(2) Centratura con la sonda segnale touch ( @ / @)

La centratura puo essere eseguita se € collegata una sonda segnale touch (opzionale).

Determinare il centro del pezzo nella direzione dell'asse X.

Fase 1  Azionare i tasti in modo che l'asse X inizi il conteggio da zero nel momento in cui la sonda segnale

touch tocca la superficie di riferimento del pezzo. (La correzione con il raggio della punta a
sfera della sonda segnale touch non € necessaria nella centratura.)

Direzione di conteggio piu (+)

1/ Gatno 5] (1 (@) [ Xy 0000 (TSP SET |

Attivare la modalita di impostazione per la sonda segnale touch, e impostare "0" per I'asse X.

Spostare la tavola della macchina e portare la sonda a contatto con il pezzo.

0000 TSP GET I

Il cursore si spegne e un segnale acustico suona quando la sonda tocca il pezzo.
Il conteggio verra avviato.

o Pezzo X

Fase 2

Attivare la modalita di blocco della sonda segnale touch e selezionare I'asse X. Quindi spostare la
sonda segnale touch all'estremita opposta, e portare la sonda a contatto con il pezzo. Il valore
visualizzato in questo momento indica la dimensione del pezzo incluso il diametro della punta a

sfera della sonda. Il punto centrale della dimensione misurata sara visualizzato quando questo
valore viene dimezzato.

Attivare la modalita di blocco della sonda segnale touch e selezionare I'asse X.

wood (4] [X] 3% 12345 TGP HLI1 !

. Portare la sonda segnale touch a contatto con altre superfici per ottenere la dimensione
del pezzo.

b Cicalino X“l/ L/UUDU’ HSP HL 1 ”

7T\

Ottenere le coordinate del punto centrale. Premere il tasto [1/2] mantenendo il contatto.

x\/ 20000/ TSP HLD I
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Fase 3  Rilasciare la modalita di blocco con il tasto [C], e spostare la tavola della macchina in modo che |l
contatore legga "0.000". La centratura € terminata.

x| 20000 R3S /

l Spostare la tavola.

x| 0000 R3S l

IMPORTANTE < Assicurarsi di attendere almeno un secondo dall'ultimo contatto della sonda segnale touch prima di
effettuarne uno successivo. Se l'intervallo € inferiore a un secondo, il contatore potrebbe non rilevare
il punto di misurazione.

* Non spostare il sistema di misura lineare durante I'immissione numerica. Se il sistema di misura
lineare viene spostata durante l'inserimento di un valore, la testina di lettura del sistema di misura
potrebbe danneggiarsi, andando a sbattere contro fine corsa sistema di misura.

* L'overflow (Error30) non verra visualizzato durante l'inserimento del numero, anche se |l
visualizzatore supera l'intervallo di conteggio. Il messaggio di errore verra visualizzato al termine
dell'inserimento numerico.

(3) Misurazione con la sonda segnale touch ( / @)

La misura dimensionale pu0 essere eseguita se e collegata una sonda segnale touch (opzionale).

Il valore visualizzato viene conservato quando la sonda segnale touch € a contatto con il pezzo. Questa
operazione pud essere ripetuta finché la funzione di misura della sonda segnale touch non viene terminata.
Premere il tasto [C] per terminare questa funzione.

* Misurare la dimensione del pezzo nella direzione dell'asse X.
Fase 1 Al fine di sottrarre il diametro della sfera della sonda segnale touch dal valore misurato, azionare i

tasti in modo che il conteggio inizi dal valore del diametro della sfera.
Nella seguente descrizione, il diametro della sfera della sonda segnale touch € impostato su $10 mm

NOTA Preimpostare il visualizzatore per correggere il diametro della sfera della sonda poiché la sonda segnale
touch tocchera entrambe le estremita del pezzo. Il segno del valore corretto dovrebbe essere negativo
quando si misura il diametro esterno e positivo quando si misura il diametro interno.

Attivare la modalita di impostazione per la sonda segnale touch, e impostare "10" per l'asse X.
B XNEOE M v - 10000 TSP SET 1
7TN

Fase 2  Portare la sonda segnale touch a contatto con la superficie di riferimento del pezzo.
Un segnale acustico viene emesso quando il contatto viene effettuato. Quando la sonda ¢ distante
dal pezzo, viene avviato il conteggio.

Direzione di conteggio piu (+)
.‘—’
|

' g Cicalino . - lUUUUI ‘TSF', SET ”

Pezzo
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Fase 3  Abilitare la modalita di blocco e selezionare I'asse X prima di portare la sonda segnale touch a
contatto con la superficie di misura sull'altro lato.

poog (4] [X] X/ 12300 [TSP HLI !

Fase 4  Portare la sonda segnale touch a contatto con la superficie del bordo dell'altro lato del pezzo. Il
valore visualizzato conservato € la dimensione del pezzo.

Cicalino I ________ unto | | 1 Cicalino
! e
: x\y 52005 TGP HLID |
. ; Contatto 7TN
| 52.005 ‘

Fase 5  Terminare la funzione di misura della sonda segnale touch.

[c] x| 62345 A3RS ]

IMPORTANTE

Quando si utilizza la sonda segnale touch, spostare la tavola della macchina a una velocita di
avanzamento di 50 mm/s o inferiore. Se la tavola di lavoro si sposta piu velocemente di 50 mm/s,
I'errore di misura aumenta.

* Assicurarsi di attendere almeno un secondo dall'ultimo contatto della sonda segnale touch prima di
effettuarne uno successivo. Se l'intervallo € inferiore a un secondo, il contatore potrebbe non rilevare
il punto di misurazione.

* Non spostare il sistema di misura lineare durante I'immissione numerica. Se il sistema di misura
lineare viene spostata durante l'inserimento di un valore, la testina di lettura del sistema di misura
potrebbe danneggiarsi, andando a sbattere contro fine corsa sistema di misura.

* L'overflow (Error30) non verra visualizzato durante l'inserimento del numero, anche se |l

visualizzatore supera l'intervallo di conteggio. Il messaggio di errore verra visualizzato al termine

dell'inserimento numerico.
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3.2.10 Dimezzamento ()

Una funzione di dimezzamento del valore visualizzato nel display principale. Inoltre, dimezza il valore
dell'inserimento preimpostato.

(1) Dimezzare il valore di visualizzazione
» Seguire la procedura sottostante.

Fase 1 Premere il tasto [1/2].

x| 123000 A3S
% x| 123000 HLF.

Fase 2 Selezionare l'asse.
In questo esempio, viene visualizzato "61.500", che & la meta di "123.000".

x x| 61500 A3S I

NOTA La funzione di dimezzamento viene applicata a ogni inserimento del tasto. Non & una funzione che
viene attivata sempre per dimezzare il valore conteggiato.

(2) Dimezzare il valore di inserimento preimpostato
» Seguire la procedura sottostante.

Fase 1 Selezionare I'asse da preimpostare.

Valore auto-richiamato

x x_ 123000 |R3S !

Fase 2 Inserire il valore preimpostato e premere il tasto [1/2].
Quando viene visualizzato il valore dimezzato dell'inserimento preimpostato, premere il tasto [ENT].
In questo esempio, nella preimpostazione dell'asse X viene visualizzato "234.500", che € la meta di

"469.000".

4)[e][o] x|- 459
)z x| 234500

234500

NOTA -« Il dimezzamento non & applicabile ai valori preimpostati richiamati in automatico.
* | valori preimpostati inseriti in questa operazione verranno salvati nel contatore come dati

s g
bd| bd| bd
v v L

preimpostati.
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3.211 Lavorazione di foratura ()

La funzione di lavorazione di fori consente di effettuare la lavorazione di foratura. (Quando si utilizza
il visualizzatore a 3 assi, & disponibile utilizzando gli assi X e Y ).

Il visualizzatore calcola le posizioni intorno alla circonferenza per la foratura e visualizza le
coordinate di destinazione per ogni punto di lavorazione, se la posizione centrale, il diametro, il
numero di divisioni e I'angolo di correzione del cerchio sono impostati.

Nella configurazione per la foratura, spostare la tavola della macchina in modo che il valore
visualizzato sia zero.

Il cerchio & calcolato tenendo la posizione iniziale della punta della fresa al centro. Impostare la
posizione di inizio della lavorazione ("e" nella figura seguente) nella correzione del punto nella
direzione positiva dalla direzione X+ per la quantita dell'angolo di correzione (Ang).
Successivamente, le posizioni dei fori saranno calcolate lungo la circonferenza del cerchio avente il
diametro (d) diviso equamente tra il numero di divisioni (n).

NOTA - L'errore di misura generato nel posizionamento della tavola della macchina verra corretto
automaticamente.

. . . L Direzione di lavorazione
Il campo di inserimento per ogni elemento & il

seguente:
Voce da impostare Campo inserimento
Angolo di
Diametro (d) Da 0,001 a 99.999,999 mm *' ngolo ¢

correzione (Ang)

X+

Numero di divisioni (n) | Da 2 a 3.600 divisioni
Angolo di correzione
(Ang)
*1 L'overflow (Error30) si verifica se il valore
supera il limite dopo essere stato arrotondato
anche se il valore di inserimento rientra nel

X—
Da 0° a 359,99° (Unita: 0,01°)

Diametro (d)

campo di |nse'r|mer.1to. Ad ese:lmp|o, si verifica ) Y— (P e
un errore se viene impostato "99.999,999 mm del trapano durante
quando la risoluzione del sistema di misura l'impostazione dei dati

lineare & di "0,005 mm".

NOTA -« Quando si utilizza la funzione di foratura, impostare lo stesso valore per i seguenti
parametri di ogni asse X e Y in modo da avere la stessa risoluzione per entrambi gli assi:
DIVISIONE, COEF.1, COEF.2, PUNTO, DIGT DSP., UNITA PRS., DSP. MODALITA.

* In caso di errore, premere il tasto [C] per uscire dalla modalita di cerchio del foro

IMPORTANTE ! -+ Non spostare il sistema di misura durante I'immissione numerica. Se il sistema di misura
lineare viene spostato durante l'inserimento di un valore, la testina del sistema di misura
potrebbe danneggiarsi, andando a sbattere in fine corsa.

* il supero della capacita di memoria interna (Error30) non verra visualizzato durante
l'inserimento del dato numerico, anche se il visualizzatore supera l'intervallo di conteggio. Il
messaggio di errore verra visualizzato al termine dell'inserimento del dato numerico.
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Seguire la procedura sottostante. (con diametro: 100,00, numero di divisione: 4,
angolo di correzione: 10°)

Fase 1 Posizionare la punta del trapano al centro del cerchio da calcolare sul pezzo. Quindi

premere i pulsanti e e impostare "0.000" sia per X che per Y.

Fase 2 Premere il tasto del cerchio del foro.
Il valore auto-richiamato (valore inserito precedentemente) del diametro verra visualizzato
nell'asse X; il numero di divisioni si trova sull'asse Y.

Valore auto-richiamato

x| 50000) [BCIR DIA

Valore auto-richiamato

v| 6

Fase 3 Inserire il diametro con i tasti numerici, quindi premere il tasto [ENT]. Se si utilizza il valore
auto-richiamato cosi com'é, basta premere il tasto [ENT].
Il valore visualizzato lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per
l'inserimento del numero di divisioni.

oo x_ 100004 (BCIR DIA)

Valore auto-richiamato

Y b

l Dopo 2 sec.

X 100000 BCIR NUM|

Valore auto-richiamato

Y| b

Fase 4 Inserire il numero di divisioni con i tasti numerici, quindi premere il tasto [ENT]. Se si
utilizza il valore auto-richiamato cosi com'e, basta premere il tasto [ENT].
Il valore visualizzato lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per
l'inserimento dell'angolo di correzione.

100000 3CIR NUM

N1Z

Y| Y

Dopo 2 sec.
Valore auto-richiamato

x| _ 1600 BCIR ANG
Y )

Fase 5 Inserire I'angolo di correzione con i tasti numerici, quindi premere il tasto [ENT]. Se si
utilizza il valore auto-richiamato cosi com'e, basta premere il tasto [ENT].

Dopo aver premuto il tasto [ENT], il display principale indichera la posizione della punta
del trapano.
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Fase 6

Fase 7

Fase 8

Tielm XL igod [3CIR ANG

l Dopo 2 sec.

X 0000 00000004
Y 0000

Richiamare il primo valore di riferimento per la foratura premendo il tasto [ENT] (o il tasto
[+]), e avviare la lavorazione del foro. "0001.0004" nel display secondario indica il primo
dei quattro cicli di lavorazione.

x  -49240 000 10004
q -8680

Al termine di una lavorazione, premere il tasto [ENT] e richiamare il valore di riferimento
per il foro successivo. Quindi spostare la tavola della macchina e praticare il foro
successivo. Ogni volta che si preme il tasto [ENT], il valore di riferimento viene aggiornato.
Ripetere la stessa procedura per la lavorazione successiva. (Oltre al tasto [ENT], &
possibile usare i tasti [+] o [-] per visualizzare il punto di riferimento).

x| 8680/ 00020004
Y -49240

Al termine della lavorazione del numero di fori impostati, il display principale tornera al
centro del cerchio.

Al termine della lavorazione, o per interromperla, premere il tasto [C] o il tasto per
uscire dalla funzione di lavorazione del foro.

X 0000 00000004
. 0000
0ooo) A3
. 0000

X

Opp E‘

ure

NOTA - Ognidato di inserimento per coordinata viene salvato, e verra conservato anche dopo lo

spegnimento dell'alimentazione. Tali dati vengono richiamati automaticamente (auto-recall)
e possono essere utilizzati nella configurazione successiva.

» Una volta terminata la lavorazione dei fori, il sistema di coordinate ritorna a quello presente

prima dell'inizio della lavorazione dei fori.

Cod. 99VBE083L
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3.212 Lavorazione del passo ()

Una funzione per eseguire lavorazioni di linee rette sul piano XY a un determinato intervallo.

Le voci da impostare e il campo di inserimento
per ogni voce sono i seguenti:

i\r/:::s(tj:re Campo di inserimento h

Angolo Da 0 a 359,99°

Passo Da 0,001 a 99999,999 mm ** Punto di

Numero di fori |Da 1 a 9999 pz. pan?(?,zoe; / La posizione della punta del trapano

allimpostazione dei dati

*1  L'overflow (Error30) si verifica se durante la lavorazione viene superato il limite di conteggio,
anche se il valore impostato rientra nel campo di inserimento.

*2  L'overflow (Error30) si verifica se il valore supera il limite dopo essere stato arrotondato, anche
se il valore impostato rientra nel campo di inserimento. Ad esempio, si verifica un errore se
viene impostato "99999,999 mm" quando la risoluzione della scala & di "0,005 mm".

NOTA - Nella lavorazione del passo, l'errore di misura generato nel posizionamento della tavola

della macchina sara corretto automaticamente.

Seguire la procedura sottostante. (con angolo: 45°, passo: 15.000, numero di fori: 20)

Fase 1 Premere il tasto di lavorazione del passo. La posizione del trapano & (0.0) in questo momento.

Angolo auto-richiamato

q 9000 [LINE ANG
Y. 0000

Fase 2 Inserire I'angolo dell'asse X, quindi premere il tasto [ENT]. Il valore visualizzato lampeggia
una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per l'inserimento del passo del foro.

I
(2] [5] [ x| 4600 LINE ANG
Dopo 2 sec.
Passo del foro auto-richiamato

x| _ 10000 LINEPTCH

3-20

Cod. 99MBE083L



Fase 3 Inserire il passo del foro, quindi premere il tasto [ENT]. Il valore visualizzato lampeggia
una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per l'inserimento del numero di fori.

x| _ /5000\ LINEPTLCH)

lDopo 2 sec.

Numero di fori auto-richiamato

x| - 10) [LINE. NUM|

Fase 4 Inserire il numero di fori, quindi premere il tasto [ENT]. Il valore sul display lampeggia una
volta e dopo 2 secondi viene visualizzato il punto di partenza.
Vengono visualizzati il punto di partenza "0.0" sul display principale e "0001.0020" sul
display secondario.
"0001" indica la prima lavorazione e "0020" indica il numero di fori.

2] (5] ] x| 20 [LINE NUM

Dopo 2 sec.

Numero di
fori

000 10020

Coordinata di inizio N.

x| 0ooo

Coordinata di inizio

q 0000

Fase 5 Avviare la prima foratura.

Fase 6 Chiamare il successivo punto di destinazione.

o] o (5] - 10605
- i0505

Spostare la tavola della macchina in modo che sia visualizzato "0.000".

X 0000 00020

v 0000

L'errore di misura generato nel posizionamento della tavola della macchina verra corretto
automaticamente e non sara accumulato.

Utilizzando il tasto [ENT] o il tasto [+], richiamare il prossimo obiettivo e proseguire con la
lavorazione. Per visualizzare in anteprima l'obiettivo precedente, utilizzare il tasto [-].

ca
CJ
(-
My
Ca
CJ
m
=]

-

cd

Fase 7 Altermine del numero di lavorazioni impostato, il display principale torna al primo obiettivo.
Al termine della lavorazione del passo, o per interromperla, premere il tasto [C] per uscire
dalla funzione di lavorazione del passo.

NOTA - Ognidato di inserimento viene salvato, e verra conservato anche dopo lo spegnimento
dell'alimentazione. Tali dati vengono richiamati automaticamente (auto-recall) e possono
essere utilizzati nella configurazione successiva.

* Una volta terminata la lavorazione del passo, il sistema di coordinate ritorna a quello
presente prima dell'inizio della lavorazione del passo.
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3.213 Lavorazione con approssimazione allo zero ()

Se nella procedura di perforazione viene usata questa funzione, il passo del foro fornito & inserito
nel visualizzatore e il valore di destinazione dalla posizione corrente al foro viene visualizzato
automaticamente. La tavola della macchina deve essere spostata in modo che I'obiettivo
visualizzato diventi zero. |l punto sara il punto di foratura. Ripetendo questa procedura, € possibile
eseguire i fori in modo efficace.

NOTA - Gili errori generati nel posizionamento della tavola della macchina vengono corretti
automaticamente per il valore di destinazione del foro successivo.

Punto di 10 12
(1) Approssimazione allo zero nel sistema di riferimento | ‘I ‘I
coordinate INC \*{P 7 Y
J ‘\«_/

. . . . I I
Es.) Approssimazione allo zero nel sistema di

coordinate INC

Fase 1 Se é selezionata la coordinata ABS, premere il tasto L™ per selezionare la coordinata INC.

Fase 2 Premere il tasto di approssimazione allo zero.

1 38395| ZEARINC I

Fase 3 Spostare la tavola della macchina sul punto di riferimento e azzerare il display.

X 0000 [ZEARINC |

Fase 4 Inserire la dimensione del primo punto di lavorazione (10 mm).

Valore auto-richiamato

[x] x| _ 12345 [ZEARPINC |
(1] [o] x| 10 ZEAPINC |
@ X - 10000 ZERPINC |

Fase 5 Eseguire la lavorazione con approssimazione allo zero. Il visualizzatore visualizza

"-0.010" dopo la lavorazione.
x| -00 10 [ZEAPINC |

Fase 6 Inserire la distanza fino al punto di lavorazione successivo (12 mm).
Il visualizzatore corregge l'errore di posizionamento precedente -0.010 mm, e visualizza la
distanza fino al punto di lavorazione successivo.

[(x][1][2] x| e \ZER
o ] 120 10 [7€A
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Fase 7 Eseguire la lavorazione con approssimazione allo zero.
Per terminare la lavorazione con approssimazione allo zero, premere il tasto [C] o il tasto

&
(=] ore (&) x| 60395 | INC |

. 22 J

(2) Approssimazione allo zero nel sistema di rFi)fur:itr?qdlt .10 }

coordinate ABS © 9‘0\ |
—— O —— 1

Es.) Approssimazione allo zero nel
sistema di coordinate ABS

ABS,
Fase 1 Se & selezionata la coordinata INC, premere il tasto L™ per selezionare la coordinata ABS.

Fase 2 Premere il tasto di approssimazione allo zero.

X 38395 ZEAPABRS |

Fase 3 Spostare la tavola della macchina sul punto di riferimento e azzerare il display.

X 0000) [ZEARPAZS |

Fase 4 Inserire la dimensione del primo punto di lavorazione (10 mm).

Valore auto-richiamato

] [ 1234S| [ZEAPA3S |
1[0 .10 ZEAPAJS |
o] « - 10000 ZEAPAJS |

Fase 5 Eseguire la lavorazione con approssimazione allo zero. Il visualizzatore visualizza

"-0.010" dopo la lavorazione.
X -00 10 |ZEAPAZS |

Fase 6 Inserire la distanza dal punto di riferimento al successivo punto di lavorazione (22 mm).
Il visualizzatore corregge l'errore di posizionamento precedente -0.010 mm, e visualizza la
distanza fino al punto di lavorazione successivo.

x. 22 | [ZEAPAJS
o - 12010 [ZEAPADS |
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Fase 7 Eseguire la lavorazione con approssimazione allo zero.

Per terminare la lavorazione con approssimazione allo zero, premere il tasto [C] o il tasto -

(2] oope [&] q 650395 A3S .'

IMPORTANTE ! Non spostare il sistema di misura lineare durante I'immissione numerica. Se il sistema

di misura lineare viene spostato durante l'inserimento di un valore, la testina di lettura

del sistema di misura potrebbe danneggiarsi, andando a sbattere contro fine corsa

sistema di misura.

» L'overflow (Error30) non verra visualizzato durante l'inserimento del numero, anche se |l
visualizzatore supera l'intervallo di conteggio. Il messaggio di errore verra visualizzato

al termine dell'inserimento numerico.

NOTA

L'azzeramento & applicabile durante la lavorazione con approssimazione allo zero.

Tuttavia, se il visualizzatore € azzerato, I'errore accumulato non pud essere corretto.

+ Se la lavorazione con approssimazione allo zero viene annullata con il tasto [C], il
display ritorna a prima della lavorazione con avvicinamento allo zero.

* Quando si immette la modalita con approssimazione allo zero, il valore visualizzatore
resta invariato.

+ | dati dell'approssimazione allo zero possono essere impostati per ogni coordinata.

3214 Commutazione unita (")

L'unita di misura puo essere selezionata tra "mm" e "pollici".
Per modificare I'unita, premere il tasto di commutazione dell'unita per 3 secondi.

NOTA -« Quando ¢ selezionato "mm", l'indicatore "mm" sara visualizzato sul pannello frontale. Si spegne
quando ¢ selezionato "pollici".
* Quando l'interruttore ON/OFF del display & posizionato su ON, viene mantenuta I'unita
impostata prima che l'interruttore era stato portato su OFF.

Per il conteggio in "mm" e I'accuratezza della conversione al sistema "pollici" quando si
utilizzano i sistemi di misura incrementale serie AT100, fare riferimento a "4.2.2
Risoluzione quando si utilizza il sistema di misura assoluto serie AT 715".

X E'S.'-/ﬂgn H35 |

o] " 10000 [A35 ]

[owr] X 25400 A35 1
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3.2.15 Quattro operazioni aritmetiche/funzione trigonometrica ((<At)

Una funzione per eseguire le quattro operazioni aritmetiche e il calcolo utilizzando le funzioni
trigonometriche.

NOTA |l cicalino suona quando un risultato di calcolo supera il campo del display, o € richiesta
un'operazione errata (ad es. dividere per zero).

Fase 1 Premere il tasto calcolatrice per abilitare la modalita calcolatrice.

x| 0 [CAL

v .\

Fase 2 Eseguire le quattro operazioni aritmetiche o il calcolo utilizzando le funzioni
trigonometriche.

*  Moltiplicazione (50,25x101 = 5075,25)

GlelZE] x.- 5025 | [AL |

= 50250 [CALx
N i
50250 ALY |
Y|_ gl
o 5075250 CAL |

Y

X

[]le)(]

X

*  Funzione trigonometrica (seno 30° = 0,5)

[3][o] - 30 CAL |

X
Y
(%) x| 0500 [CALSIN

Fase 3 Per cancellare 'inserimento, premere il tasto [C]; per uscire dalla modalita calcolatrice,
premere il tasto
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3.2.16

Impostazioni del tasto MODE combinate con il tasto numerico

Con il visualizzatore di serie, le seguenti funzioni sono disponibili premendo un tasto numerico dopo
aver premuto il tasto [MODE].

Per i dettagli di ciascuna funzione, fare riferimento alla descrizione nella sezione 3.2.17 o
successiva.

Impostazione .
deITa modalita Funzione Nota
MODE 0 Arresto immediato
MODE 1 Impostazione origine Disponibile solo quando sono
MODE 2 Blocco origine collegati i sistemi di misura
MODE 3 Impostazione TSP incrementale serie AT100
MODE 4 Blocco TSP
MODE 5 Ridimensionamento
MODE 6 Coordinate polari
MODE 7 Lavorazione foro rettangolare
MODE 8 Lavorazione fresa
MODE 9 Calcolo della velocita di
lavorazione

3.217 Arresto immediato ( @) (disponibile solo quando sono collegati i
sistemi di misura incrementale serie AT100)

3-26

Una funzione per interrompere momentaneamente il conteggio. Pud essere utilizzata durante la
sostituzione dell'utensile.

Fase 1

Fase 2

Fase 3

Fase 4

Fase 5

Premere I'utensile contro il punto di riferimento.
Premere il tasto "0" dopo il tasto [MODE] per abilitare la modalita di arresto immediato.

ood [0 x| 12345 ST0P |

Selezionare I'asse per interrompere il conteggio con il tasto di designazione dell'asse.

[x] X, 12345

\
‘ \J

| )
GTOPX |

Spostare la tavola della macchina. In questo momento, il conteggio viene arrestato.
Sostituire I'utensile.

Spostare la tavola della macchina e premere I'utensile contro il punto indicato nella fase 1.
Rilasciare I'arresto del conteggio e riavviare il conteggio.

[x] X /EH"/E‘ ‘STDP ‘

Premere il tasto [C] per uscire dalla modalita di arresto immediato.
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3.218 Impostazione origine ( ) (disponibile solo quando sono collegati i
sistemi di misura incrementale serie AT100)

Una funzione per ripristinare il sistema di coordinate in caso di spegnimento dell'alimentazione.
In questa modalita, il punto di riferimento del sistema di misura lineare viene rilevato e possono
essere assegnati i dati di origine o un valore determinato.

Fase 1 Premere il tasto "1" dopo il tasto [MODE] per abilitare la modalita di impostazione dell'origine.
oot 1] X 12345 [REF. SET |

Fase 2 Selezionare l'asse, e inserire il punto di riferimento del sistema di misura lineare. Quindi
premere il tasto [ENT].

whel  x 10000 REF. SET I

Fase 3 Spostare la tavola della macchina nella direzione del rilevamento del punto di riferimento
del sistema di misura lineare.
Quando viene rilevato il punto di riferimento del sistema di misura lineare, il cicalino suona
per 2 secondi, e il punto rilevato verra assegnato a un determinato valore.

-

90 40 10 60 110
vV V VvV VvV Vv
4]

3.219 Blocco origine (M ) (disponibile solo quando sono collegati i sistemi di
misura incrementale serie AT100)

Una funzione per rilevare e salvare il punto di riferimento del sistema di misura lineare.

Fase 1 Premere il tasto "2" dopo il tasto [MODE] per abilitare la modalita di blocco dell'origine.

X 12345] [REF. HLI |

Fase 2 Selezionare I'asse.

x] xhe  12345] [REF. HLD I

Fase 3 Spostare la tavola della macchina nella direzione del rilevamento del punto di riferimento
del sistema di misura lineare.
Quando viene rilevato il punto di riferimento del sistema di misura lineare, il cicalino suona
per 2 secondi, e i dati vengono visualizzati e salvati allo stesso tempo. (I dati possono
essere richiamati quando si seleziona l'asse nella modalita di impostazione dell'origine.)

] Tavola

%0 4 10 60 10
VYV V vV VvV VY
[A]

X _ 60000 REF HLD I
X 62345 A3S /

NOTA Il blocco dell'origine non & applicabile alla coordinata 0.
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3.2.20

3.2.21

3-28

Impostazione della sonda segnale touch (# @) (disponibile solo quando
sono collegati i sistemi di misura incrementale serie AT100)

Una funzione per rilevare il punto di contatto della sonda usando una sonda segnale touch
(opzionale), e per assegnare il valore dato.

Fase 1 Premere il tasto "3" dopo il tasto [MODE] per abilitare la modalita di impostazione per la
sonda segnale touch.

oo [ 3 X 12345] [TSP GET |

Fase 2 Selezionare l'asse e immettere il valore di impostazione. Quindi premere il tasto [ENT].

@@@ xhy - 10000 TGP GET |

Fase 3 Portare la sonda segnale touch a contatto con la superficie di riferimento del pezzo.
Il valore impostato durante la fase 2 verra assegnato al punto in cui la sonda touch entra in
contatto con la superficie.

Direzione di conteggio piu

‘ Cicalino

—

Pezzo

A
-10
Fase 4 La modalita di conteggio viene ripristinata automaticamente quando la sonda segnale
touch tocca il pezzo.

Blocco sonda segnale touch ( @) (disponibile solo quando sono
collegati i sistemi di misura incrementale serie AT100)

Una funzione per rilevare il punto di contatto della sonda usando una sonda segnale touch
(opzionale), e per assegnare il valore dato.

Fase 1 Premere il tasto "4" dopo il tasto [MODE] per abilitare la modalita di blocco della sonda
segnale touch.

oo [ 4 X 12345] [TSP HLD |

Fase 2 Selezionare I'asse.
T I
x| X1/ 12345 TSP HLD |
VAR
Fase 3 Portare la sonda segnale touch a contatto con la superficie di riferimento del pezzo.
Verra bloccato il valore di conteggio nel punto in cui la sonda touch entra in contatto con la superficie.

Direzione di conteggio piu

Cicali

*g-lno

Pezzo X‘- - IUUUU‘ ‘TSP ,"“_B ll‘
1o

Fase 4 Premere il tasto [C] per tornare alla modalita di conteggio.
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3.2.22

Rapporto di ridimensionamento ( @)

Una funzione per visualizzare il valore del conteggio dopo aver moltiplicato il coefficiente di
ridimensionamento (90,0-110,0%). Questa funzione & applicabile a tutte le coordinate (da 0 a 9), e
pud essere impostata per ogni asse.

La resina in genere si allunga o si restringe di una certa percentuale dopo lo stampaggio. Ad
esempio, se la resina si riduce al 90% dello stampo, la dimensione dello stampo deve essere
moltiplicata per 10/9 volte. In questo caso, impostare "90,0%" per il rapporto di ridimensionamento.
Il valore visualizzato sara il 90% del valore del conteggio attuale.

«  Seguire la procedura sottostante. (ad es. ridimensionare il valore dell'asse X al 90%)

Fase 1

Fase 2

Fase 3

Fase 4

Cod. 99VBE083L

Premere il tasto "5" dopo il tasto [MODE] per abilitare la funzione rapporto di
ridimensionamento.

o [ 5 | X, 1000 SHR
Y 1000

Selezionare l'asse per il quale impostare il rapporto di ridimensionamento con il tasto di
designazione dell'asse. Quindi, immettere il rapporto di ridimensionamento con i tasti
numerici. Quando il coefficiente di ridimensionamento impostato & diverso da 100%,
l'indicazione del rapporto di ridimensionamento (= k=) sara illuminata.

el < 900 [SHR
d 1000

Premere il tasto [C] per tornare alla modalita di conteggio. Quando il coefficiente di
ridimensionamento impostato & diverso da 100%, l'indicazione (=1 <) sara illuminata, e
verra visualizzato il valore di conteggio moltiplicato per il coefficiente del rapporto di
ridimensionamento impostato.

0 x| 45000 A3S /
Y 50000

Per annullare la funzione del rapporto di ridimensionamento, impostare il rapporto "100,0".
Il conteggio normale viene ripristinato, e l'indicazione del rapporto di ridimensionamento
(=1 k) sara disattivata.
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3.2.23 Conversione coordinate ortogonali/polari (M @)

Una funzione per convertire il sistema di coordinate ortogonali nel sistema di coordinate polari.

(x, y)

. Seguire la procedura sottostante.

Fase 1 Premere il tasto "6" dopo il tasto [MODE] per commutare la visualizzazione delle
coordinate da ortogonale a polare.
L'asse X del display principale indica "r", mentre I'asse Y indica "0".

Coordinate ortogonali

X 300000 A3S l
Y 400000

Coordinate polari

=g - 500000 PLR C001
/8 53130

Fase 2 Premere il tasto [C] per ripristinare la coordinata ortogonale.

x| 300000 A3S /
v/ 400000

(300. 000, 400. 000)

" r=500. 000

r . ©=53.130°
¢ X
>
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3.2.24 Lavorazione foro rettangolare (M )

Una funzione per eseguire lavorazioni sul piano XY a un determinato intervallo.

Le voci da impostare e il campo di inserimento per ogni voce sono i seguenti:

Voce da impostare

Campo di inserimento *

Angolo

Da 0,00 a 359,99°

Passo del foro
(direzione colonna)

Da 0,001 a 99999,999 mm *?

Numero di fori
(direzione colonna)

Da 1 a 999 (il limite superiore per i fori totali &€ 9.999)

Passo del foro
(direzione riga)

Da 0,001 a 99999,999 mm *2

Numero di fori
(direzione riga)

Da 1 a 999 (il limite superiore per i fori totali € 9.999)

*1  L'overflow (Error30) si verifica se durante la lavorazione viene superato il limite di conteggio,
anche se il valore impostato rientra nel campo di inserimento.

*2  L'overflow (Error30) si verifica se il valore supera il limite dopo essere stato arrotondato, anche
se il valore impostato rientra nel campo di inserimento. Ad esempio, si verifica un errore se
viene impostato "99.999,999 mm" quando la risoluzione della scala & di "0,005 mm".

NOTA - Nella lavorazione del foro rettangolare, I'errore di misura generato nel posizionamento della
tavola della macchina sara corretto automaticamente.

Punto di

partenza
(0,0

Cod. 99VBE083L
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« Seguire la procedura sottostante.

(Angolo: 45°, passo del foro (colonna): 15,000, numero di fori (colonna): 20, passo del foro
(riga): 10,000, numero di fori (riga): 10)

Fase 1 Premere il tasto "7" dopo il tasto [MODE] per abilitare la modalita di foratura rettangolare.

La posizione del trapano € (0.0) in questo momento.
Angolo auto-richiamato

x| 9000 FRM  ANG

Fase 2 Inserire I'angolo dall'asse X in direzione della colonna, quindi premere il tasto [ENT]. Il
valore visualizzato lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per
I'inserimento del passo del foro (direzione colonna).

e <. ysgd FRM  ANG)
l ggggozdzla%ro auto-richiamato

(direzione colonna)

x|_ 10000

FRMPTLCH |

Fase 3 Inserire il passo del foro (direzione colonna), quindi premere il tasto [ENT]. Il valore
visualizzato lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per l'inserimento
del numero di fori (direzione colonna).

/

x| _ 15000

J Dopo 2 sec.

FRMPTLCH |

Numero di fori auto-richiamato
(direzione colonna)

x| _ 10 FRM NUM I

Fase 4 Inserire il numero di fori (direzione colonna), quindi premere il tasto [ENT]. Il valore
visualizzato lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per l'inserimento
del passo del foro (direzione riga).

|
Aol . 20 FRM NUM I
Dopo 2 sec. hiamato

v(direzione riga)

x| 15000

x

FRMPTLHE
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Fase 5 Inserire il passo del foro (direzione riga), quindi premere il tasto [ENT]. Il valore
visualizzato lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per l'inserimento
del numero di fori (direzione riga).

7o) J. 0000 FRMPTCHE

lDopo 2 sec.

Numero di fori auto-richiamato
(direzione riga)

x|_ 5 FRM NUMZ|

Fase 6 Inserire il numero di fori (direzione riga), quindi premere il tasto [ENT]. Il valore sul display
lampeggia una volta, e successivamente il display principale indica il punto di partenza
(0,0) mentre il display secondario indica il numero di lavorazione e il numero totale.
In questo esempio, il display indica la 1° lavorazione su un totale di 200.

o [ g FRM NUME

Dopo 2 sec.
Coordinata di Numero
inizio N totale di fori

X 0000 (000 10200

Coordinata di inizio

v/ 0000

Fase 7 Avviare la foratura

Fase 8 Chiamare il successivo punto di destinazione.

[ -10605 00620200
" v[ - 10605

Spostare la tavola della macchina in modo che sia visualizzato "0.000".
anmnanann
X‘ UBBU‘ ‘UUUI'__".UI'_-"UU

v| 0000

L'errore di misura generato nel posizionamento della tavola della macchina verra corretto
automaticamente e non sara accumulato.

Utilizzando il tasto [ENT] o il tasto [+], richiamare il prossimo obiettivo e proseguire con la
lavorazione.

Fase 9 Perrichiamare l'obiettivo precedente, premere il tasto [-].
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Fase 10 Al termine del numero di lavorazioni impostate, verra visualizzato nuovamente il primo
obiettivo.

x| 0000 000 10200
v| 0000

Al termine della lavorazione del foro rettangolare, o per interrompere la lavorazione,
premere il tasto [C] per uscire dalla funzione di lavorazione del foro rettangolare.

NOTA -« Ognidato di inserimento viene salvato, e verra conservato anche dopo lo
spegnimento dell'alimentazione. Tali dati vengono richiamati automaticamente
(auto-recall) e possono essere utilizzati nella configurazione successiva.

« Al termine della lavorazione del foro rettangolare, il sistema di coordinate ritorna a
quello presente prima dell'inizio della lavorazione del foro rettangolare.
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3.2.25 Lavorazione fresa (" )

Una funzione per eseguire lavorazioni circolari sul piano XY a un determinato intervallo.
Le voci da impostare e il campo di inserimento per ogni voce sono i seguenti:

Voce da impostare Campo di inserimento *

Raggio del cerchio di | 1 501 & 99.999,999 mm *2

lavorazione

Diametro utensile Da 0,001 a 99.999,999 mm *2

Angolo inizio Da 0,00° a 359,99°

lavorazioni . .

Anaolo finale Il limite superiore del numero
9 . Da 0,01° a 359,99° complessivo di fori & di

lavorazione

Angolo di 9.999.
9 Da 0,01° a 359,99°

avanzamento

Selezione della

superficie di Lavorazione interna/lavorazione esterna

lavorazione

*1  L'overflow (Error30) si verifica se durante la lavorazione viene superato il limite di conteggio,
anche se il valore impostato rientra nel campo di inserimento.

*2  L'overflow (Error30) si verifica se il valore supera il limite dopo essere stato arrotondato, anche
se il valore impostato rientra nel campo di inserimento. Ad esempio, si verifica un errore se
viene impostato "99.999,999 mm" quando la risoluzione della scala & di "0,005 mm".

Angolo di
fine di
Angolo di partenza Angolo di fine di lavorazione
di lavorazione lavorazione

La posizione della punta di uno strumento da taglio nel La posizione della punta di uno strumento da taglio nel
momento in cui questa modalita & stata impostata. momento in cui questa modalita & stata impostata.
(1) Lavorazione interna (2) Lavorazione esterna
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NOTA -« Quando si utilizza la funzione di lavorazione della fresa, impostare lo stesso valore per i seguenti
parametri di ogni asse X e Y in modo da avere la stessa risoluzione per entrambi gli assi:
DIVISIONE, COEF.1, COEF.2, PUNTO, DIGT DSP., UNITA PRS., DSP. MODALITA.

» Al termine della lavorazione della fresa, il sistema delle coordinate ritorna a quello presente
prima dell'inizio della lavorazione.

IMPORTANTE ! -+ Non spostare il sistema di misura lineare durante l'immissione numerica. Se il sistema di misura
lineare viene spostata durante l'inserimento di un valore, la testina di lettura dle sistema di misura
potrebbe danneggiarsi, andando a sbattere contro fine corsa sistema di misura.

+ L'overflow (Error30) non verra visualizzato durante l'inserimento del numero, anche se il
visualizzatore supera l'intervallo di conteggio. Il messaggio di errore verra visualizzato al
termine dell'inserimento numerico.

« Seguire la procedura sottostante.

(Ad es. Raggio del cerchio di lavorazione: 45, diametro utensile: 5, angolo iniziale di
lavorazione: 20°, angolo finale di lavorazione: 70°, angolo di avanzamento: 10°, lavorazione
esterna)

Fase 1 Posizionare la punta del trapano al centro del cerchio da calcolare sul pezzo. Quindi

premere i tasti e e impostare "0,000" sia per X che per Y.

Fase 2 Premere il tasto "8" dopo il tasto [MODE] per abilitare la modalita di lavorazione della fresa.

Raggio del cerchio di lavorazione
Valore auto-richiamato

x_ 50000 RML. RAL
q 0000

Fase 3 Inserire il raggio del cerchio di lavorazione, quindi premere il tasto [ENT].
Il valore visualizzato lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per
l'inserimento del diametro dell'utensile.

AEk . 4spod RML RAT

Dopo 2 sec.
Diametro utensile auto-richiamato

X|_ £000) RML.  DIA

Fase 4 Inserire il diametro dell'utensile, quindi premere il tasto [ENT].
Il valore visualizzato lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per
l'inserimento della superficie di lavorazione.

L )

ol x| 5 | [RML. DIA

Dopo 2 sec. Super_fici.e di lavorazione
auto-richiamata

| S | RMLOUTER|
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Fase 5 Selezionare la superficie interna o esterna con i tasti [+]/[-], quindi premere il tasto [ENT].

Fase 6

Fase 7

Fase 8

Il valore visualizzato lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per

l'inserimento dell'angolo iniziale di lavorazione.
Lavorazione esterna

X /I RMLOUTER
@Opepu IE] Iiavciraz}onel int?rn7
X /I RMLINNER

| Dopo 2 sec.
lAngoIo iniziale di lavorazione auto-richiamato

X\ 1000 RMLSTART

Inserire I'angolo iniziale di lavorazione, quindi premere il tasto [ENT]. Il valore visualizzato
lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per l'inserimento dell'angolo
finale di lavorazione.

Z)) ] \_ 2000 RMLSTART)

Dopo 2 sec.
Angolo finale di lavorazione auto-richiamato

x| _ 8000 [RML. END |

Inserire I'angolo finale di lavorazione, quindi premere il tasto [ENT]. Il valore visualizzato
lampeggia una volta, quindi dopo 2 secondi appare il display per l'inserimento dell'angolo
di avanzamento.

)l < 7004 RML END |

| Dopo 2 sec.
l Angolo di avanzamento auto-richiamato

x| 600 RML. STEP

Inserire I'angolo di avanzamento, quindi premere il tasto [ENT]. Il valore sul display
lampeggia una volta, e successivamente il display principale indica il punto di partenza
(0,0) mentre il display secondario indica il numero di lavorazione e il numero totale. In
questo esempio, il display indica la lavorazione 0 su un totale di 6.

y 1 I 7
oo [ 1000) RML STEP)

{Dopo 2 sec. Lavora2|one
l Coordinata di inizio N.
n amnnmnn
X U BU ‘U Juogd EJ ’

Coordinata di inizio

v 0000

Fase 9 Chiamare il primo punto di destinazione.
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. & . -44535 (000 10006
Y - 16245
Spostare la tavola della macchina in modo che sia visualizzato "0.000".
» 0000 (000 10006
y 0000

L'errore di misura generato nel posizionamento della tavola della macchina verra corretto
automaticamente e non sara accumulato. Utilizzando il tasto [ENT] o il tasto [+],
richiamare il prossimo obiettivo e proseguire con la lavorazione.

Fase 10 Per richiamare l'obiettivo precedente, premere il tasto [-].

Fase 11 Al termine del numero di lavorazioni impostate, il punto di partenza sara visualizzato di
nuovo.

X 0000 00000006
v| 0000

Al termine della lavorazione con fresa, o per interrompere la lavorazione, premere il tasto
[C] per uscire dalla funzione di lavorazione con fresa.

NOTA - Ogni dato di inserimento viene salvato, e verra conservato anche dopo lo spegnimento
dell'alimentazione. Tali dati vengono richiamati automaticamente (auto-recall) e possono
essere utilizzati nella configurazione successiva.

» Al termine della lavorazione della fresa, il sistema delle coordinate ritorna a quello presente
prima dell'inizio della lavorazione.
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3.2.26 Calcolo della velocita di lavorazione (M @)

La velocita di lavorazione S (m/min.) pud essere calcolata in base al diametro D (mm) dell'utensile
di taglio e alla sua velocita di rotazione R (giri/min.).
Formula: S = mD+R/1000

« Seguire la procedura sottostante. (Diametro utensile (D): 50,000, velocita di rotazione (R): 700)

Fase 1 Premere il tasto "9" dopo il tasto [MODE] per abilitare la modalita di calcolo della velocita
di lavorazione. L'indicazione "d" lampeggia e compare il display per l'inserimento del
diametro dell'utensile.

Diametro utensile Rotazione utensile

(5] «d 40000 RMS06000)

7Ny B =
Velocita di lavorazione auto-richiamata

v[§ 75398

Fase 2 Inserire il diametro dell'utensile D (mm) e premere il tasto [ENTER]. L'indicazione "RMS"
lampeggia e compare il display per l'inserimento della velocita di rotazione dell'utensile.

R «d 50000 RHS06000
J[5 15398

Fase 3 Inserire la velocita di rotazione R dell'utensile (giri/min.) e premere il tasto [ENTER].
L'indicazione "S" lampeggia e viene visualizzata la velocita di lavorazione.

Tkl xd 58086 RMsO1000
V9 109956

Fase 4 Premere il tasto [C] per uscire dalla modalita di calcolo della velocita di lavorazione.
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3.2.27 Modalita di aggiunta (disponibile solo per 3 assi)

Questa funzione & disponibile solo per il visualizzatore a 3 assi.

Il visualizzatore KA-200 & dotato di una funzione per visualizzare il valore dell'asse X o Y dopo aver
aggiunto il valore dell'asse Z a ciascuna. (Per informazioni su come impostare ADD.MODE, fare
riferimento a "4. Parametri".)

Esempio di utilizzo della modalita di aggiunta:

E applicabile se la tavola di avanzamento & composta da due piani. (Fig. (a))

Se & impostata la modalita di aggiunta, "o" viene visualizzato nella cifra piu significativa del display
dell'asse Z. Le altre cifre sul display dell'asse Z non sono illuminate. (Fig. (b))

Pezzo
Cursore

Portautensili F ir;sversaled X UUUU‘ ‘H 15 ! ‘
c di” "™
Tbase /] V / Y 0000

says %ﬁ/ ~=
3 zla |

X

Fig. (a) Fig. (b)

- Limitazioni quando é attivata la modalita di aggiunta -
Preimpostazione/Azzeramento
» L'operazione di preimpostazione o azzeramento per il solo asse Z non & disponibile. |l cicalino
suona due volte quando viene premuto il tasto dell'asse Z o il tasto di azzeramento.
* Quando la preimpostazione o I'azzeramento per l'asse Y (X) sono azionati nella modalita di
aggiunta YZ (XZ), I'asse Y (X) di destinazione visualizzato verra preimpostato o azzerato.

Blocco/impostazione origine, impostazione/blocco sonda segnale touch (quando sono collegati i
sistemi di misura incrementale serie AT 100)
» Le funzioni di impostazione/blocco origine e di impostazione/blocco del segnale touch per I'asse
YZ(XZ) nella modalita di aggiunta YZ(XZ) non sono disponibili.

Parametro OFFSET
|l parametro offset non pud essere impostato per I'asse YZ(XZ) quando la modalita di aggiunta
YZ(XZ) & abilitata.

Approssimazione allo zero
« | dati dell'approssimazione allo zero per I'asse Z non possono essere impostati.
* Quando i dati dell'approssimazione allo zero per I'asse Y (X) vengono inseriti nella modalita di
aggiunta YZ (X2), il calcolo dell'avvicinamento allo zero sara eseguito per I'asse Y (X) in cui viene
visualizzato il valore della somma.

Foratura cerchio
« |l cerchio foro di bullone ¢ disattivato nella modalita di aggiunta.
Dimezzamento
* Il dimezzamento non & applicabile all'asse Z.
* Quando il dimezzamento viene eseguito per I'asse Y (X) nella modalita di aggiunta YZ (X2), il
dimezzamento sara eseguito per l'asse Y (X) in cui viene visualizzato il valore della somma.

Aggiunta tra sistemi di misura incrementale serie AT 100 e sistema di misura assoluto serie AT 715
+ L'aggiunta interattiva tra gli assi collegati con sistemi di misura incrementale serie AT100 e quelli
collegati con sistema di misura assoluto serie AT715 non €& disponibile.
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3.3
3.3.1

Schema del visualizzatore tornio

Parametri del visualizzatore tornio

Per utilizzare il visualizzatore versione tornio, & necessario modificare i valori iniziali dei parametri.
Per ulteriori informazioni, fare riferimento a "4.3.4 Impostazione dei parametri per il visualizzatore
versione tornio".
Anche per il metodo di accensione e spegnimento dell'alimentazione fare riferimento a "3.2.1
Accensione/spegnimento dell'alimentazione".

3.3.2

Transizione delle modalita di funzionamento del visualizzatore versione tornio

Le modalita di funzionamento del visualiizatore versione tornio sono illustrate di seguito.

POWER

(s JoFF

6
0. Spegnimento J Empostazi;)enneS .T;)rrezione)
u i
POWER POWER
r OFF + ON

)

[

2. Display

FF

5.
3. Parametro 4. Awicinamento allo| | > Commuta.2|one Commutazione
zero N. utensile utensile

[&-Ppp[ ]

ure

~J

a

1. Modalita di conteggio

ABS

)

Y] ] |[en] ffea) e 0] [ ] wone 4] [ ]

7. 10. 11. ) (13. Calcolo della
Dimezzame 8. 9. Arresto Impostazione Blocco origine [ Calcalo conicits velocita di
nto Calcolatrice immediato origine lavorazione

» Di seguito viene descritta ogni modalita di funzionamento.

N. elementi Funzione
0 Spegnimento Spegne I'alimentazione principale.
1 Modalita di conteggio Una modalita di base per eseguire la lavorazione.
Inserito dalla modalita di conteggio con il tasto display ON/OFF.
2 Modalita display OFF Il conteggio viene comunque eseguito quando si entra dalla
modalita di conteggio.
3 Impostazione dei parametri Imposta i parametri.
e . . Esegue la lavorazione con avvicinamento allo zero che consiste
Modalita di approssimazione \ . . - )
4 allo zero nell'eseguire la lavorazione in modo tale da partire dal valore sul
display e arrivare allo zero.
5 Commutazione numero utensile Modifica il numero dell'utensile da utilizzare.
6 Impostazione correzione utensile | Imposta e compensa la lunghezza dell'utensile.
7 Dimezzamento Visualizza i valori di conteggio o i valori impostati dimezzati.
8 Modalita calcolatrice Esegug quattro operazioni aritmetiche e calcoli utilizzando le
funzioni trigonometriche.
9 Arresto immediato Interrompe il conteggio. ) o
— - —— Disponibile solo quando sono
. - Richiama il punto di riferimento : . P
10 Impostazione origine . A collegati | sistemi di misura
del sistema di misura . .
— — incrementale serie AT100
11 Blocco origine Salva i dati di origine.
12 Calcolo della conicita Calcola I'angolo di restringimento.
13 ICaIcoIq della  velocita  di Calcola la velocita di lavorazione.
avorazione
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IMPORTANTE Prima di procedere alla lavorazione in 1: modalita di conteggio, & necessario eseguire 6:

impostazione della correzione dell'utensile.

3.3.3 Configurazione delle coordinate del visualizzatore versione tornio
Il Visualizzatore versione tornio € in grado di - N
gestire nove utensili registrati al n. utensile da A ommutazione . Da1a9
1a9. L'asse X, Y e Z (modello a 3 assi) di ogni SSe
n. utensile presenta sistemi di coordinate ABS Asse X ABS/INC
(assoluto) e INC (incrementale). Asse Y ABS/INC
Asse Z
. ABS/INC
(Modello a 3 assi)
3.34 Impostazione correzione utensile ( )
Il visualizzatore € dotato di una funzione di compensazione della differenza di lunghezza
dell'utensile, che permette di visualizzare il centro di un pezzo (coordinata ABS) o la profondita di
taglio (coordinata INC) rispetto alla punta dell'utensile. Per utilizzare questa funzione, il
visualizzatore deve memorizzare le lunghezze di ogni utensile da utilizzare. Questa procedura viene
definita impostazione della correzione dell'utensile, ed € disponibile nella modalita di impostazione
della correzione dell'utensile.
Ad . . he al Pezzo Calibro (o micrometro)
esempio, supponiamo che a (prowvisorio)
portautensili siano collegati quattro __ Diametro del
utensili e che a ogni utensile sia ¥ pezzo
f‘:j;?:ti“:];:‘a?”ﬂff utensilecome | | =7 | Pulsante h Utensile 1
. gura. . dati Utensile 4
La correzione per ciascun utensile L -
da 1 a 4 puo essere impostata O _
eseguendo la lavorazione di prova
utilizzando ogni utensile C
. . . Utensile
sequenzialmente e inserendo il > u Utensile
diametro di un pezzo. — 3
Sono disponibili due metodi per
impostare il diametro del pezzo. Uno € quello di misurare il pezzo con un micrometro o un calibro e
inserire manualmente i dati misurati sul visualizzatore. L'altro consiste nel collegare il micrometro
Digimatic (o il calibro Digimatic) dotato di una funzione di uscita dei dati e un'unita code out (opzionale:
06AET993). In questo caso, i dati saranno inseriti automaticamente se & selezionato "dig" (Digimatic)
per il parametro CODEOUT e se viene premuto il pulsante dei dati presente sul calibro Digimatic.
NOTA Assicurarsi che l'unita del calibro o del Micrometro da utilizzare sia la stessa del
visualizzatore. Se |'unita & diversa, non verra eseguito il normale funzionamento.
Le coordinate per cui pud essere impostata la correzione dell'utensile sono descritte nella tabella
seguente.
ommutazione N. Dalag
Asse
ABS Disponibile
Asse X
INC N/D
Asse Y N/D
Asse Z (modello a 3 assi) N/D
3-42
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* Impostazione della correzione dell'utensile

Fase 1 Assicurarsi che nella modalita di conteggio sia selezionata la coordinata ABS. Se la

ABS
coordinata ABS non é selezionata, premere il tasto \’ .
Premere il tasto due volte per attivare la modalita di impostazione della correzione

dell'utensile.

(Premere due volte.) X ‘ IE, 3 L)‘ 5 ‘ ‘ B B l'_/ 3

L'indicazione "TOOL" nel display secondario, come indicato sopra, Iampeggla mdica che
la modalita di impostazione della correzione dell'utensile € attivata.

NOTA L'indicazione "ABS" viene visualizzata nel display secondario, se il sistema di coordinate
corrente &€ ABS.
Per i dettagli sul sistema di coordinate ABS, fare riferimento a "3.3.8 Commutazione delle
coordinate ABS/INC".

Fase 2 Modificare il numero dell'utensile con un tasto numerico. In questo caso, premere il tasto
"1" per selezionare il numero utensile 1. Verra visualizzato il numero utensile 1.

4
] | 12345 TBDL .'
N
Fase 3 Eseguire una lavorazione di prova usando l'utensile assegnato al numero utensile 1.
Dopo aver spostato I'utensile, misurare il diametro del pezzo con un calibro o un
micrometro, quindi impostare il valore misurato. Quanto segue spiega come inserire
manualmente "50,000" e come caricare i dati da un calibro Digimatic.
Inserimento manuale:

XG0« 50000

Caricamento dal calibro Digimatic:
(1) Impostare "dig" (Digimatic) per il parametro CODEOUT (selezione codice esterno)
facendo riferimento alla sezione 4.

(Lato calibro), el isualizzato del
2 valore visualizzato de
(2) DATA IEI] X Ldiametro sara inserito }

automaticamente.

/
7

\~__|,/

|
r
U
I

‘-I—_ -
P d
-

e

\r \ L/

Fa0L ]
11\

Premere il tasto dell'asse, quindi premere il pulsante DATA del calibro, infine premere |l

tasto [ENT].
La procedura soprastante completa la correzione dell'utensile per il numero utensile 1

Fase 4 Portare il numero utensile sul "2".

Premere "2" per selezionare il numero utensile 2. Verra visualizzato |I numero utensile 2.
l

X 6325 TDEL' c
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Fase 5 Eseguire una lavorazione di prova usando l'utensile assegnato al numero utensile 2.
Dopo aver spostato l'utensile, misurare il diametro del pezzo con un calibro o un
micrometro, quindi impostare il valore misurato. Ad esempio, inserire manualmente il
valore misurato "45.263". Per inserire i dati provenienti dal calibro Digimatic, seguire la
descrizione fornita nella fase 3.

M@EHEE]Ekx 45262

Fase 6 Ripetere la procedura precedente per il numero di utensili registrati.
Per uscire dalla modalita di correzione dell'utensile, premere il tasto o il tasto [C].

\
)
T
1
]
7

\
\

|
nn
uu
T

"r— —
(]

NOTA Se un utensile si usura durante la lavorazione, il valore di conteggio potrebbe non essere
accurato. In tal caso, impostare nuovamente la correzione dell'utensile solo per l'utensile
usurato.

Dopo aver reimpostato la correzione dell'utensile, il visualizzatore dovrebbe mostrare valori
corretti.

3-44
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3.3.5

NOTA

3.3.6

Modalita di conteggio

Dopo l'impostazione della correzione dell'utensile o il ripristino delle coordinate, il display ABS del
visualizzatore versione tornio indichera la distanza corretta tra il centro del pezzo e la punta
dell'utensile. Cio aiutera a eseguire la lavorazione con facilita.

Prima di iniziare la lavorazione, verificare i punti seguenti al fine di migliorare I'efficienza del
funzionamento.

Sono presenti due visualizzazioni delle coordinate, I'ABS e I'INC. La coordinata ABS mostra il
diametro di un pezzo in riferimento al centro del pezzo. D'altra parte, il punto di riferimento
della coordinata INC pu0 essere opzionalmente tradotto. Generalmente, la coordinata INC
viene utilizzata per visualizzare la profondita di taglio sulla base del risultato di azzeramento
sulla superficie del pezzo.

+ Selezionare il numero utensile che corrisponde all'utensile corrente. La lavorazione effettuata
con un numero utensile sbagliato dara luogo a una lavorazione imprecisa.

Azzeramento utensile/preimpostazione utensile (,@)

Il visualizzatore € dotato di funzioni utili per Riferimento vecchia

supportare l'azzeramento e la preimpostazione che coordinat? Riferimento nuova
faciliteranno la procedura di lavorazione del tornio. Pezzo B I coordinata
Di seguito vengono descritti I'azzeramento e la pre ‘ le—
Pezzo A } Posizione di azzeramento

impostazione per gli utensili.
Quando si esegue 'azzeramento o la |
preimpostazione per un utensile, il punto di

riferimento per tutti gli altri utensili sara tradotto. 1
Ad esempio, supponiamo che ogni coordinata sia 1
impostata per il pezzo A (Fig. a destra) dopo la
correzione dell'utensile. Se 'azzeramento viene

. \Utensile 1

N Utensile 2

Visualizzazione vecchia coordinata
N

Visualizzazione nuova coordinata
 Visualizzazione vecchia coordinata
-

eseguito per il numero utensile 2 mentre la punta
del numero utensile 2 si posiziona sulla superficie
del pezzo B, il punto di riferimento del numero i
utensile 2 sara tradotto sulla superficie del pezzo B
e "0,000 "verra visualizzato nel Visualizzatore. :
Contemporaneamente, i punti di riferimento degli
altri utensili saranno anch'essi tradotti sulla base del
riferimento della nuova coordinata.

Dal momento che i punti di riferimento di tutti gli utensili vengono calcolati per

Visualizzazione nuova coordinata
(0,000)

Visualizzazione vecchia
|_coordinata

. \ Utensile 3

|
Visualizzazione
nuova coordinata

condividere lo stesso

riferimento, 'operatore pud concentrarsi sulla lavorazione senza badare alle differenze di lunghezza degli

utensili.

La tabella a destra mostra le coordinate -
. . . mmutazione N.
disponibili per I'azzeramento e la Da1a9
. . . - Asse
preimpostazione degli utensili. Come
mostrato nella tabella, I'azzeramento e Asse X ABS N/D
la preimpostazione per gli utensili INC Disponibile
possono essere eseguiti nella N/D (azzeramento/preimpostazione
coordinata INC dell'asse X. Asse Y devono essere effettuati
L'azzeramento e la preimpostazione separatamente per ogni utensile)
per l'asse Y e per l'asse Z devono Asse 7 N/D (azzeramento/preimpostazione
essere eseguiti separatamente per . devono essere effettuati
) , (Modello a 3 assi) . .
ogni utensile. separatamente per ogni utensile)

Cod. 99VBE083L
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SUGGERIMENTO Se I'azzeramento o la preimpostazione vengono ripetuti per tutti gli utensili dopo aver
impostato la risoluzione dell'asse X a 0,002 mm, i valori di conteggio potrebbero essere
visualizzati come se avessero una dispersione di 0,002 mm (lunghezza effettiva: 0,001
mm). Questo perché il il visualizzatore esegue il conteggio in modo preciso e arrotonda il
risultato. Si noti che non si tratta di un malfunzionamento e che il visualizzatore funziona
correttamente.

3.3.7 Commutazione numero utensile ()
+  Seguire la procedura sottostante. (ad es. Per passare da Utensile 1 a Utensile 2)

Fase 1 Premere il tasto di commutazione numero utensile, quindi premere il tasto numerico del
numero di utensile di destinazione.

x| 123456 A3S
x| 234567 |ABS

Numero utensile del visualizzatore versione tornio

my

Commutazione N. Da1a9

Utensili per la lavorazione
tornio.

Funzione

3.3.8 Commutazione coordinata ABS/INC ()

Il visualizzatore versione tornio dispone di nove utensili numerati da 1 a 9 e dei sistemi di coordinate
ABS (assoluto) e INC (incrementale).

e ommutazione N. Dala9
AB
Asse X IN(S
AB
Asse Y IN(S
AB
Asse Z (modello a 3 assi) IN(?

ABS e INC possono essere commutati usando il tasto di commutazione delle coordinate ABS/INC.

X 123456 ABS [
v 234561
% X 456189
v 561830
% X 123456 A3S ]
v 234561

-~
- 4

M
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NOTA 1. Caratteristiche dei sistemi di coordinate ABS e INC sull'asse X
1) Il punto di riferimento del sistema di coordinate ABS & designato come il centro di un
pezzo. Pertanto, il valore di visualizzazione nel sistema di coordinate ABS indica il
diametro del pezzo.
2) Nel sistema di coordinate INC, azzeramento e preimpostazione possono essere
effettuati in una posizione arbitraria. Pertanto, questa funzione ¢é utile quando la
profondita di taglio deve essere visualizzata dopo I'azzeramento su una superficie del

pezzo.
Punto di riferimento
della coordinata Azzeramento/preimpostazione | Visualizza | Dimezzamento
(0,0)
1) Sistema di Centro del pezzo N/D Diametro N/D
coordinate ABS
2) Sistema di Posizione arbitraria Disponibile Profondita . -
) . . Disponibile
coordinate INC | su un pezzo di taglio
» Coordinate ABS ‘0, » Coordinate INC ‘0,
Display
| d|ametro Profondita dl ‘
= / ‘
\ /‘c | \
A R — O
<
Direzione di ‘D|re2|one di
movimento mowmento

2. Caratteristiche dei sistemi di coordinate ABS e INC sull'asse Y e Z
Il sistema di coordinate ABS & applicabile quando si dispone di un punto di riferimento su un
determinato punto, come su una superficie di bordo, mentre il sistema di coordinate INC &
applicabile quando si imposta un punto di riferimento su un punto arbitrario.

» Coordinate ABS * Coordinate INC
* 80 > 40 40
40 [« ﬂ
— -~ — ‘
o |
S I S E— S [ NS I
<= <=

Direzione Direzione di
di movimento
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3.3.9 Dimezzamento ()

Una funzione per dimezzare il valore visualizzato nel display principale o il valore di inserimento
preimpostato.

NOTA - Il dimezzamento non & applicabile all'asse X nel sistema di coordinate ABS. E eseguibile per
I'asse X nel sistema di coordinate INC, e per l'asse Y e Z. Prima di dimezzare il valore, se la
coordinata ABS viene selezionata per I'asse X, premere il tasto per selezionare la coordinata

INC.
. Le funzioni di dimezzamento per inserimento del tasto. Non & una funzione che viene attivata

sempre per dimezzare il valore conteggiato.

(1) Dimezzare il valore visualizzato.
« Seguire la procedura sottostante.

Fase 1 Premere il tasto [1/2].

X| 123000 |INC
v X| 123000 HLF.

Fase 2 Selezionare I'asse.
In questo esempio, viene visualizzato "61.500", che & la meta di "123.000".

[x] X 61500 [INC

(2) Dimezzare il valore di inserimento preimpostato.
« Seguire la procedura sottostante.

Fase 1 Selezionare l'asse da preimpostare.
Valore auto-richiamato

[x] x_ 123000 |[INC |

Fase 2 Inserire il valore preimpostato e premere il tasto [1/2].
Quando viene visualizzato il valore dimezzato dell'inserimento preimpostato, premere il

tasto [ENT].
In questo esempio, nella preimpostazione dell'asse X viene visualizzato "234.500", che &

la meta di "469.000".

4[el[s] x[. 489 INC |
A x_ 234500 [INC |
= x 234500 [iNC |
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3.3.10 Lavorazione con avvicinamento allo zero ()

Se nel visualizzatore viene inserito il passo fornito sul disegno del progetto, il valore di destinazione
dalla posizione corrente alla posizione di lavorazione viene visualizzato automaticamente. Eseguire
la lavorazione finché il valore visualizzato diventa zero. Ripetendo questa procedura, la lavorazione
pud essere eseguita in modo efficiente.

NOTA Gili errori che si sono verificati durante la lavorazione vengono corretti automaticamente per il
valore di destinazione successivo.

Lavorazione con avvicinamento allo zero —|—\—

+ Seguire la procedura sottostante.

(Esempio: lavorazione dell'asse Z come mostrato nella figura.) 4,—,7
|
|
|
|

Fase 1

Fase 2

Fase 3

Fase 4

Fase 5

Fase 6

Cod. 99VBE083L

Se ¢ selezionata la coordinata ABS, premere il tasto di commutazione ABS/INC per
selezionare la coordinata INC.

Premere il tasto di avvicinamento allo zero.

z 123456 ZERRINC I

Spostare la tavola della macchina sul punto di riferimento e azzerare il display.

@ z 0000) [ZEAPINC |

Inserire la dimensione del primo punto di lavorazione (30 mm).
Valore auto-richiamato

B 2[_ 10000 [ZEARINC |
[3](0] z|_ 30000 [ZEARPINC |
EnT z_  -30008 ZEARINC |

Spostare la tavola ed eseguire la lavorazione con avvicinamento allo zero. Il visualizzatore
visualizza"0.005" dopo la lavorazione con avvicinamento allo zero.

z 0005 ZEAPINC |

Inserire la distanza fino al punto di lavorazione successivo (40 mm).
Il visualizzatore corregge I'errore di posizionamento precedente 0.005, e visualizza la distanza
fino al punto di lavorazione successivo. (Corregge gli errori accumulati per la destinazione.)

[Z)[¢)lo)l™ 2|  -39995 [ZEARRINC I
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Spostare la tavola ed eseguire la lavorazione con avvicinamento allo zero.

Fase 7

NOTA

SUGGERI
MENTO

3-50

b~
—

r:|

z 0oos| [ZEARP

Per uscire dalla lavorazione con avvicinamento allo zero, premere il tasto di
avvicinamento allo zero o il tasto [C].

[&=J ovp [ ] z| 123456 |INC ]

Si raccomanda di non eseguire lavorazioni con avvicinamento allo zero sull'asse X. (Per
ulteriori informazioni, fare riferimento a "Lavorazione con avvicinamento allo zero sull'asse
X" descritto di seguito.)

L'azzeramento & applicabile durante la lavorazione con avvicinamento allo zero. Tuttavia,
se il visualizzatore & azzerato, I'errore accumulato non pud essere corretto. (Se la
modalita di avvicinamento allo zero € abilitata dalla coordinata ABS, non € possibile
eseguire I'azzeramento dell'asse X).

Al termine della lavorazione con avvicinamento allo zero, il display ripristinera la
lavorazione presente prima della selezione della funzione. L'azzeramento, I'impostazione
del punto di lavorazione, ecc., che erano stati eseguiti nella modalita di avvicinamento allo
zero non saranno piu validi.

Lavorazione con avvicinamento allo zero sull'asse X

Se il disegno & uguale alla Fig. (A), il doppio del valore indicato nel disegno deve essere
inserito nella lavorazione con avvicinamento allo zero. (2(b+c), 2c per ABS, e 2(b+c), -2b
per INC). Tuttavia, il disegno per la lavorazione al tornio generalmente € uguale alla Fig.
(B). In questo caso, i dati descritti nel disegno verranno visualizzati come sono nella
coordinata ABS del contatore. Pertanto, si raccomanda di usare come riferimento per la
macchina la visualizzazione della coordinata ABS invece che utilizzare la funzione con
avvicinamento allo zero.

Punto di riferimento
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3341 Commutazione unita (")

Fare riferimento a "3.2.14 Commutazione unita".

3.3.12 Quattro operazioni aritmetiche/funzione trigonometrica ((<At)

Fare riferimento a "3.2.15 Quattro operazioni aritmetiche/funzione trigonometrica".

3.3.13 Impostazioni del tasto MODE combinate con il tasto numerico

Con il visualizzatore versione tornio, le seguenti funzioni sono disponibili premendo un tasto
numerico dopo aver premuto il tasto [MODE].

Per i dettagli di ciascuna funzione, fare riferimento alla descrizione nella sezione 3.3.14 o nelle
sezioni successive.

Impostazione Funzione

della modalita

MODE 0 Arresto immediato Disponibile solo quando &
MODE 1 Impostazione origine collegato il sistema di misura
MODE 2 Blocco origine incrementale serie AT100
MODE 3 Calcolo della conicita

MODE 4 Calcolo della velocita di lavorazione

3314  Arresto immediato (" 0))

Fare riferimento a "3.2.17 Arresto immediato".

3.3.15 Impostazione origine (= )

Fare riferimento a "3.2.18 Impostazione origine".

3.3.16  Blocco origine (" )

Fare riferimento a "3.2.19 Blocco origine".
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3.3.17 Calcolo della conicita (M @)

L'angolo di restringimento (T: °) pud essere calcolato sulla base della larghezza (D1, D2) e dellla
distanza (L) tra due punti.

Formula: T = tan-1((D2-D1)/2L) _

»  Seguire la procedura sottostante. (dove D1=10, D2=20, L=10)

Fase 1 Premere il tasto "9" dopo il tasto [MODE] per abilitare la modalita di calcolo del
restringimento.

«d [ 0000 [TAPER
dé 0000

Fase 2 Inserire un lato della larghezza del cono "D1" quando l'indicazione "d1" € illuminata.

) X

Y

Y

d! 10000 |TAPER

42 0000

4

Fase 3 Inserire l'altro lato della larghezza del cono "D2" quando l'indicazione "d2" & illuminata.

) i i00o0) [TRPER |
"d2 20000

Fase 4 Inserire la distanza tra i due punti del cono "L" quando l'indicazione "L" & illuminata. Il
risultato del calcolo della conicita viene visualizzato dopo aver premuto il tasto [ENT] .

Calcolo conicita

Ok [ 26569 [TAPER
d2 20000

Fase 5 Premere il tasto [C] per tornare alla modalita di conteggio.

3.3.18 Calcolo della velocita di lavorazione ([ E)

Fare riferimento a "3.2.26 Calcolo della velocita di lavorazione".
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PARAMETRO

Questo capitolo descrive i parametri.

4.1

Panoramica dei parametri

Per utilizzare il visualizzatore collegando un sistema di misura per la lavorazione, & necessario impostare |l
senso di conteggio, la direzione del rilevamento del punto di riferimento del sistema di misura e altri parametri.
Inoltre, il visualizzatore puo essere personalizzato in base alle proprie esigenze, e una lavorazione piu
accurata puo essere garantita impostando un coefficiente richiesto nel valore di lavorazione e di
compensazione per gli errori causati dai movimenti della macchina.

Le condizioni da impostare sono definite parametri, e I'impostazione delle stesse nel visualizzatore &
denominata impostazione dei parametri.

| parametri possono essere impostati assegnando dati specifici ai parametri corrispondenti. | dati di
impostazione possono essere selezionati fra i dati gia salvati nella memoria del visualizzatore o inseriti
direttamente con i tasti numerici.

Per abilitare i parametri di impostazione, il visualizzatore deve essere riavviato. | parametri di impostazione
verranno conservati nella memoria del visualizzatore anche quando I'alimentazione viene spenta. Inoltre, &
possibile verificare o inizializzare i parametri (ripristinare le impostazioni di fabbrica).
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4.2 Tipi di parametri

Esistono tre tipi di parametri:
(Ogni tipo di parametro & descritto in "Tipo" della sezione "4.2.1 Elenco dei parametri".)

(1) Parametri da impostare per ogni asse
(2) Parametri da impostare per tutti gli assi in comune
(3) Parametri speciali

(1) 1dati di compensazione dell'errore lineare (LINE CMP.) sono un esempio di "Parametri da impostare
per ogni asse". Infatti, devono essere impostati per ogni asse.

(2) L'inizializzazione della memoria interna (ALLCLR.) & un esempio di "Parametri da impostare per tutti
gli assi in comune". Una volta che il parametro & stato impostato, verra applicato a tutti gli assi.

(3) | "Parametri speciali" svolgono un ruolo significativo nella funzione di conteggio. Pertanto, I'operatore
deve avere una conoscenza sufficiente del visualizzatore quando effettua la modifica di questi
parametri. Se € necessario apportare delle modifiche, seguire le istruzioni fornite dal tecnico di servizio
Mitutoyo. Se la lavorazione viene effettuata con una combinazione di parametri, potrebbe verificarsi
un errore di conteggio a causa di variazioni dei parametri speciali.

Ogni funzione é stata impostata al momento della spedizione. Modificare I'impostazione predefinita dei
parametri in base alle proprie esigenze. Per abilitare i parametri di impostazione, il visualizzatore deve essere
riavviato al termine dell'impostazione.

IMPORTANTE! -« Altermine dellimpostazione, riavviare il visualizzatore spegnendo e accendendo l'interruttore
principale sul pannello posteriore al fine di abilitare i parametri di impostazione.
» | dati modificati verranno conservati anche dopo lo spegnimento dell'alimentazione.
* | parametri saranno visualizzati nel display secondario, ma "tyPE" verra visualizzato nel display
principale.
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4. Parametro

4.2.1

Elenco dei parametri

N. Parametro Funzione parametro Dati di impostazione Predefinito Tipo
« Inizializzazione della memoria interna Fare riferimento a 4.3.5. OFF Tutti gli assi
1 ALLCLR. (Tutti i parametri sono vuoti) On
OFF
« Rettifica/Levigatura On OFF Tutti gli assi
* Riduce lo sfarfallio del display quando il contatore | OFF
2 SMZING viene utiIizzato‘c‘on‘ur?a mrflcc.hina che prvt')du.c.:e una
notevole quantita di vibrazioni. Quando si utilizza
questa funzione, la capacita di conteggio seguente
potrebbe esserne influenzata.
«  Selezione della compensazione degli errori OFF  :visualizzazione OFF Tutti gli assi
Selezionare una tra 3 visualizzazioni: normale, normale (Visualizzazione
compensazione dell'errore lineare, compensazione | LINE  : compensazione normale)
dell'errore del passo. dell'errore lineare
3 | CMP.MODE Per visualizzare la compensazione dell'errore PtCH : compensazione
lineare, impostare il parametro LINE CMP. Per dell'errore del passo
visualizzare la compensazione dell'errore del
passo, impostare il parametro PITCH.CMP
«  Designazione dell'asse 1: asse 1 2 (modello a 2 assi) | Tutti gli assi
4 AXIS Impostare "1" per utilizzare il visualizzatorecome 2: asse 2 3 (modello a 3 assi)
visualizzatore dell'asse 1. 3: asse 3 (modello a 3 assi)
*  Memorizzazione del valore visualizzato OFF : memorizzare On Speciale
Stabilisce se memorizzare i valori visualizzati al On : non memorizzare (memorizzare)
momento dello spegnimento. Se questo parametro
€ impostato, i valori memorizzati vengono
visualizzati alla prossima accensione
Nota 1) dell'alimentazione.
5 |BACKUP NOTA: i sistemi di misura incrementale serie AT100
non conta il movimento del sistema quando
I'alimentazione & spenta. Pertanto, assicurarsi
che la tavola della macchina non
venga spostata.
«  Selezione della modalita di visualizzazione all'avvio | - - - --- nUE Speciale
Selezionare il display quando I'alimentazione & nUE :numeri (Numeri)
accesa (quando l'interruttore principale sul Auto  : avvio automatico
pannello posteriore & acceso, o quando
I'alimentazione del contatore viene accesa dopo
un'interruzione di corrente).
Selezionare se visualizzare "-----" 0 numeri.
6 START UP (Quando viene impostato OFF per il parametro
BACKUP, viene visualizzato "0.000"; quando viene
impostato On, verra visualizzato il valore
memorizzato.) Inoltre, in caso di avvio automatico,
il conteggio inizia immediatamente dopo
I'accensione dell'alimentazione.
«  Specificare il modello utilizzabile MILL  : Visualizzatore MILL (Standard) Tutti gli assi
Impostare "LATHE" per utilizzare il fresatrice
visualizzatore come visualizzatore tornio. LATHE Visualizzatore
tornio
7 ?IID?SEI incioal LIMIT2 : limite di 2 gradini
play principale) LIMIT4  : limite di 4 gradini
TESTER : regolazione del
segnale del sistema
di misura
«  Selezione del segnale di ingresso Auto  :rilevare Auto Ogni asse
Selezionare i sistemi di misura automaticamente (rilevato
AT100(incrementale) o AT715 (assoluto)da 100 : sistemi di misura automaticamente)
8 INPUT ) ) . L
collegare al visualizzatore. incrementali serie AT100
700 : sistema di misura
assoluto serie AT 715
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N. Parametro

Funzione parametro

Dati
di impostazione

Predefinito

Tipo

9 BZ. OUT

*  Volume cicalino

HI :alto
LO :basso

HI (Alto)

Tutti gli assi

10 | LINE CMP.

* Impostazione dei dati di compensazione dell'errore lineare

| dati per compensare I'errore lineare devono essere impostati.
Compensa l'errore della macchina in modo lineare, e migliora
I'accuratezza di posizionamento.
| dati di compensazione possono essere calcolati per "valore di
conteggio - valore reale", e convertiti in 1 m di lunghezza di misura.
Questo parametro dovrebbe avere questo valore calcolato con il segno
(+, -). Sono disponibili fino a £ 999,9 ym con incrementi di 0,1 pm.
Es.) Quando il dato di compensazione & 200,0 ym, dovrebbe essere
visualizzato "999,800 mm" per la lunghezza di misura di 1.000 mm.

NOTA: Per compensare l'errore lineare, & necessario impostare la
visualizzazione della compensazione dell'errore lineare
selezionando "LInE" per il parametro CMP. MODE.

In caso contrario, I'impostazione del parametro LINE CMP. non
verra attivata.

+999,9 ym

0,0 ym

Ogni asse

11 | PITCH.CMP.

* Impostazione della compensazione dell'errore del passo (disponibile
solo quando sono collegati i sistemi di misura incrementale serie
AT100)
| dati per compensare I'errore del passo dovrebbero essere impostati.
Compensa l'errore del sistema di misura in modo lineare, e migliora
I'accuratezza di posizionamento.

NOTA: Per compensare l'errore del passo, &€ necessario impostare la
visualizzazione della compensazione dell'errore del
passo selezionando "PtCH" per il parametro CMP. MODE. In
caso contrario, l'impostazione del parametro PITCH.CMP. non
verra attivata.

Quando si immettono i dati, osservare quanto segue:

1) Calcolare i dati di correzione per "valore di conteggio - valore reale". ||
campo di ingresso rientra tra £ 999,9 ym con incrementi di 0,1 pm.

2) Numero di punti di ingresso: 0-39

3) Inclinazione della divisione: da 0 a + 0,999 mm/m

4) Posizione della scala: 2,000 mm a 6000,000 mm

5) Per il punto 0 non puo essere impostato un valore di compensazione
diverso da "0".

6) Al termine, inserire un punto fittizio avente "0" come valore di
compensazione al di fuori del campo di misura, indipendentemente dal
valore di compensazione per il punto finale.

A Valore di Fuori dal campo di misura
compensazione
Punto 1 Punto finale |Punto

fittizio (Valore

Punto 2 Punto 4 B comp.: 0)

1
1

| -
| 1

| | ! 1
1 | | |
L L L

(4

Posizione del
sistema di misura

Seg.0 Seg.1 Seg.2 : Seg.3 Seg.4
\ W
Punto 3
Punto 0
(Sempre posizione sistema di misura: 0, valore comp.: 0)

+999,9 ym/m

Posizione del

sistema di misura:

0,000 mm

Valore di
compensazione:
0,0 ym

Ogni asse
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4. Parametro

Dati
N. Parametro Funzione parametro . at . Predefinito Tipo
di impostazione
Procedura +999,9 ym/m | Posizione del Ogni asse
1. Impostare "PtCH" per il parametro CMP. MODE per attivare la sistema di misura

11 | PITCH.CMP.

compensazione dell'errore del passo.

2. Selezionare il parametro PITCH.CMP. e premere il tasto [ENT].

= x| 0000 [P TCHCHP.
v 0oo

!

3. Selezionare l'asse, ad esempio I'asse X, e premere il tasto [ENT].
- 9y 000o) [x L3 00

Y

4, Il valore del sistema di misura del punto 0 viene visualizzato come
"0.000". Premere il tasto [ENT]. (Ingresso non consentito.)

- X X C3 00 |

Y

9
0
0
S

5. Il valore di compensazione per il punto 0 viene visualizzato come
"0.0". Premere il tasto [ENT]. (Ingresso non consentito.)

- x| 0oog) (x L3 01|

Y

6. Inserire la posizione del sistema di misura del punto 1 con i tasti
numerici e premere il tasto [ENT].

X e X r |
n@g@@’ 2300 | 10

7. Inserire il valore di compensazione per il punto 1 con i tasti numerici
e premere il tasto [ENT].

ToE x| 0008 [x L3 02 |

Y

8. Ripetere i passaggi 6 e 7 per immettere rispettivamente la posizione
del sistema di misura e il valore di compensazione per gli altri punti.

9. Inserire un punto fittizio con "0" come valore di compensazione al
fuori del campo di misura.

X e ) XL 15
e = 0000 [ 13 15

Y

10. Altermine dell'inserimento dei dati, premere il tasto [C] per uscire
dalla modalita parametri.

x[* 0000 R3S 1
Le)lelle] v 0o0

!

10,000 mm

Valore di
compensazione
10,0

Cod. 99VBE083L
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N. Parametro Funzione parametro Dati di impostazione Predefinito Tipo
11. Il segmento superiore della cifra piu significativa del display
principale lampeggia. Quando l'origine si trova nella
coordinata 0, smette di lampeggiare e la compensazione
11 |PITcH.cmP. dell'errore del passo viene abilitata.
o0& (0]
x| 0000) R3S 1]
@ i 1))
® Impostare V
l'origine.
* Impostazione dell'offset dell'origine meccanica +99999,999 mm 0,000 mm Ogni asse
(Per sistemi di misura incrementali serie AT100)
Un valore da richiamare automaticamente al momento
dell'impostazione dell'origine nella Coordinata 0. | dati effettivi da
impostare sono:
12 OFFSET OFFSETx*(1/COEF.1)x(1/COEF.2)
Si noti che il display e il valore effettivo da impostare sono diversi.
(Per sistema di misura assoluto serie AT700)
Un valore da aggiungere ai dati caricati dalla scala nella
Coordinata 0. Questo valore deve essere attivato all'accensione.
«  Disponibilita di commutare l'unita OFF : commutazione non | On Ogni asse
13 UNIT Specificare se consentire il passaggio all'unita "pollici". consentita (Commuta-z
On : commutazione ione
consentita consentita)
* Impostazione di visualizzazione del diametro rAd :visualizzazione rAd (Visua- Ogni asse
Selezionare la visualizzazione normale o la visualizzazione del normale lizzazione
diametro (visualizza il doppio del valore della visualizzazione dIA  :visualizzazione normale)
normale). Quando si seleziona la visualizzazione del diametro, diametro
14 DSP. MODE si accende l'indicazione "DIA".
/2345678
i X i
DIA
«  Spegnimento delle cifre inferiori del display 0,000 : visualizzazione 0,000 Ogni asse
Spegnere le cifre inferiori inutili del display. Le cifre piu basse, normale (visualizzazi
dalla 1a alla 4a, possono essere disattivate. 0,00 : ultima cifra one
disattivata normale)
15 BLANK 0,0 : .ultirT?e 2 cifre
disattivate
0, : ultime 3 cifre
disattivate
s : ultime 4 cifre
disattivate
Nota 2) . o ) . - OFF: standard OFF Tutti gli assi
16 «  Commutazione della precisione di calcolo in pollici .
UNIT PRS. On: alta precisione (standard)
* Impostazione della modalita di aggiunta no: visualizzazione No Tutti gli assi
(disponibile solo per 3 assi) normale (Visua-
17 ADD. MODE Vist{alizzare l'uscita del sistema di misura dopo aver yZ: modalita di aggiunta lizzazione
aggiunto I'asse Y e Z, o I'asse X e Z. Yz normale)
XZ: modalita di aggiunta
XZ
*  Impostazione luminosita 1 HI  :100% HI (100%) Tutti gli assi
18 BRIGHT1 Regolare la luminosita del display principale. - 1 70%
LO :50%
* Regolazione della luminosita 2 HI  :100% HI (100%) Tutti gli assi
19 BRIGHT2 Regolare la luminosita del display secondario. - 1 70%
LO :50%
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4. Parametro

N. Parametro Funzione parametro Dati di impostazione Predefinito Tipo
Commutazione della direzione di conteggio -l :direzione di conteggio |-l Ogni asse
Commutare la direzione di conteggio del visualizzatore La normale (direzione di
direzione della testina di lettura del sistema cambia e la |- :direzione di conteggio | conteggio normale)
direzione di conteggio sono collegate come mostrato di inversa
seguito.
20 |DIR. Direzione di conteggio normale  Direzione di conteggio inversa
v v v v
—— —O—
+ Conteggio - Conteggio - Conteggio + Conteggio
testina di lettura testina di lettura
sistema di misura sistema di misura
Impostazione della direzione di rilevamento del punto di |- :direzione di conteggio | I- Ogni asse
riferimento del sistema di misura (solo per sistemi di piu (direzione di
21 | REF.DIR. misura incrementale serie AT100) -l : direzione di conteggio | conteggio piu)
Impostare la direzione per individuare il punto di meno
riferimento del sistema di misura. -I- : entrambe le direzioni
22 | SLF CHK. N/D - - -
Selezione del code out rS 1 RS232C rS (RS232C) Tutti gli assi
23 | CODEOUT Selezionare il tipo di code out. USb :USB
dlg : Digimatic
Impostazione della velocita di trasmissione per l'uscita 300 : 300bps 4.800 (4.800bps) Tutti gli assi
RS232C 600 : 600bps
Impostare la velocita di trasmissione se I'unita di code 1.200 : 1.200bps
out RS232C opzionale ¢ stata collegata per comunicare 2.400 : 2.400bps
24 | BAUDRATE con i dispositivi esterni. 4.800 1 4.800bps
9.600 :9.600bps
19.200 :19.200bps
38.400 :38.400bps
Impostazione della parita per I'uscita RS232C no :n/d EVEn Tutti gli assi
25 | PARITY Impostare la parita se I'unita di code out RS232C opzionale | EVEn : numero pari (numero pari)
¢ stata collegata per comunicare con i dispositivi esterni. Odd  : numero dispari
Numero di cifre per l'uscita del codice out 7 :7 cifre 7 (7 cifre) Tutti gli assi
2% |DiGiT Impostare il numero di cifre per l'uscita se I'unita di code 8 :8cifre
out RS232C opzionale ¢ stata collegata per comunicare
con i dispositivi esterni.
27 | ouT MODE Impostazmlne de-IIa rr?odallna di uscita Int : |n.tervallo trg: (trigger) Tutti gli assi
Impostare il codice di uscita del code out. Trg : trigger
Impostazione del carattere dell'asse di uscita XyZz :X\Y,Z XyZ (X,Y,Z) Tutti gli assi
28 | OUT CHR Cambiare il carattere dell'asse da visualizzare per I'uscita XzZy :XZY
dei dati. | dati non verranno modificati.
Arrotondamento 12345 :0,1,2,3,-,9 05 (0,5) Ogni asse
Specificare I'ultima cifra da visualizzare. 02468 :0,2,4,6,8
29 | DIGT DSP. Se la precisione reale ¢ inferiore al numero selezionato di | 05 +0,5
cifre, l'impostazione non sara efficace. 102030 110,20, - ,90
Es.) Se & selezionato "12345" quando la precisione & 10 pm.

Cod. 99VBE083L
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N. Parametro Funzione parametro Dati di impostazione Predefinito Tipo
Punto decimale 0,000000 : 6 cifre 0,000 Speciale
Impostare il numero di cifre dopo la virgola. 0,00000 : 5 cifre (3 cifre)
0,0000 : 4 cifre
30 POINT 0,000 : 3 cifre
0,00 : 2 cifre
0,0 : 1 cifra
0 : 0 cifre
Numero di divisioni (sistemi di misura incrementale 4 : 4 divisioni 20 Speciale
serie AT100) 8 : 8 divisioni (20 divisioni)
20 :20 divisioni
40  :40 divisioni
80 : 80 divisioni
31 DIVISION 100 : 100 divisioni
125 : 125 divisioni
200 : 200 divisioni
250 : 250 divisioni
400 : 400 divisioni
Fattore di rilevamento (sistemi di misura incrementale 1 :1x 1 (1x) Speciale
32 COEF 1 serie AT100) 2 12X
5 :5x
10 :10x
Spostamento cifre (sistemi di misura incrementale 1-1 1 1-1 (1) Speciale
serie AT100) 1-2 172
33 COEF.2 15 15
1-10 :1/10
Velocita eccessiva frequenza 50 : 50kHz 100 (100kHz) Speciale
100 : 100kHz
150 :150kHz
34 FRQ. 200 :200kHz
250 :250kHz
300 :300kHz
Numero di errori di comunicazione rilevati (sistema di misura | 10 : 10 volte 10 (10 volte) Speciale
35 ERDETECT. assoluto sgrle AT 715? . o o 5 :5volte
Impostare il numero di occorrenze di errori di comunicazione |1  : 1 volta
consecutivi da visualizzare.
Taratura all'avvio (solo per sistema di misura assoluto OFF :non trasmettere | OFF Speciale
36 CALIB. seneIPI\T 715) . - . N On : trasmettere (Non trasmettere)
Specificare se trasmettere il codice di taratura all'unita della
scala all'accensione dell'alimentazione.
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4. Parametro

NOTA 1)

sistema di misura

Sul parametro BACKUP (Memorizzazione del valore visualizzato) e sul ripristino della coordinata del

La condizione delle coordinate nel momento in cui viene ripristinata I'alimentazione varia a seconda del sistema
di misura da utilizzare (serie AT 100 o AT 715).
La tabella seguente descrive il display del visualizzatore dopo che I'alimentazione viene accesa dopo essere

stata spenta.

Sistemi di misura incrementale serie AT100 Sistema di misura assoluto serie AT 715
BACKUP | Coordinata quando . Coordinata quando .
s . . Ogni valore delle o . . Ogni valore delle
I'alimentazione viene . I'alimentazione viene .
A coordinate A coordinate
ripristinata ripristinata
Coordinata 0: Coordinata 0:
) 0,000 ) Recupero completo ™’
OFF Coordinata 1 - Coordinata 1 -
Coordinate da 1 a 9: Coordinate da 1 a 9:
0,000 0,000
Coonl'dma.ta 0 Coordinata 0:
Visualizzare al momento 4
. . “2 . Recupero completo
on Coordinata al momento dello spegnimento Coordinata al momento
dello spegnimento i : dello spegnimento
pegn! Coonl'dma.te datad: pegn! Coordinate da 1 a 9:
Visualizzare al momento P
. 2 Recupero completo
dello spegnimento
*1: Recupero completo

Il valore corretto viene visualizzato quando I'alimentazione viene accesa anche quando la tavola della
macchina & stata spostata durante lo spegnimento.

*2: Visualizzare al momento dello spegnimento
Verra mantenuto il display presente al momento dello spegnimento. Tuttavia, se la tavola della macchina
viene spostata dopo lo spegnimento dell'alimentazione, i dati corretti non verranno visualizzati quando
I'alimentazione verra accesa. Se il display lampeggia, indica che il valore visualizzato non & affidabile.

IMPORTANTE  Dopo lo spegnimento dell'alimentazione, quando la modalita di conteggio viene ripristinata premendo
il tasto [C] una volta dopo essere entrati nella modalita di impostazione dei parametri, "0.000" verra

visualizzato per i parametri BACKUP e STARTUP a prescindere dai valori impostati.

NOTA 2) Sul parametro UNIT PRS. (Commutazione della precisione di calcolo in pollici)
La precisione di conversione dei conteggi fra mm e pollici sara la seguente:
Lettura minima (mm) Parametro UNIT PRS. Lettura minima (pollici)
OFF 0,0005
0.005 ON 0:0002
OFF 0,0001
0.001 ON 0,60005

Cod. 99VBE083L

4-9



422

Risoluzione quando si utilizzano i sistemi di misura incrementale serie AT 100

| rapporti tra le risoluzioni di visualizzazione e i vari parametri, tra cui il numero di divisioni, il fattore di
rilevamento, lo spostamento delle cifre, la posizione della virgola, I'arrotondamento della risoluzione dello
schermo, la precisione di conversione in pollici e la visualizzazione del diametro sono riportati di seguito.
Questi passaggi sono disponibili solo con utilizzo dei sistemi di misura incrementale serie AT100.
La risoluzione dello schermo impostata di fabbrica € 0,005 mm (*1), che viene applicato anche a
parameter-all-clear.

Impostazione 0,05/0,10 mm (visualizzazione diametro: 0,10/0,20 mm)

Parametro Risoluzione Visualizzazione cifra meno significativa
B
g £ s - .3 .2 w
Z2| - $| b s| g% |g23|aQ~
oslnildelbg| 82 |F8|28
Qs Ws | Wel3 | cE g =E]l mm pollici mm pollici
25| 8 | ST
o)
e
rAd 0,05 |0,005 0,5 0,5
OFF
diA 0,10 {0,010 00, 10, 20, 30, -, 90 00, 10, 20, 30, -, 90
05
rAd 0,05 {0,002 0,5 0,2,4,6,8
ON
diA 0,10 |0,005 00, 10, 20, 30, -, 90 0,5
20 1 1-10 | 0,00
rAd 0,10 |0,01 00, 10, 20, 30, -, 90 0,1,2,3,4,56,7,8,9
OFF
diA 0,20 |0,02 00, 20, 40, 60, 80 0,2,4,6,8
102030
rAd 0,10 |0,005 00, 10, 20, 30, -, 90 0,5
ON
diA 0,20 {0,010 00, 20, 40, 60, 80 00, 10, 20, 30, -, 90

Impostazione 0,01/0,02 mm (visualizzazione diametro:

0,02/0,04 mm)

Parametro Risoluzione Visualizzazione cifra meno significativa
B
g = g 5| 2% |4 8lw
Gif|l—-s|Ng|E|l e |25|8¢
Oo|ws|ws| 28| 28 |2e|ZE| mm llici ici
D s E|l O © — 2 ~ S - E pollici mm pollici
S | Q2|05 o S Esi iy s
5g|0s|0g|>s| B¢ |2¢|5¢°
E g & gl < |2¢|0
= S ~ ~
rAd 0,01 {0,001 0,1,2,3,4,56,7,8,9 0,1,2,3,4,56,7,8,9
OFF
dIA 0,02 {0,002 0,2,4,6,8 0,2,4,6,8
12345
rAd 0,01 |0,0005 |0,1,2,3,4,5,6,7,8,9 0,5
ON
dIA 0,02 |0,0010 |0,2,4,6,8 00, 10, 20, 30, -, 90
20 1 1-10 | 0,00
rAd 0,02 {0,002 0,2,4,6,8 0,2,4,6,8
OFF
dIA 0,04 |0,004 0,4, 8,12, 16, 20, -, 96 0,4, 8,12, 16, 20, -, 96
02468
rAd 0,02 |0,0010 |0,2,4,6,8 00, 10, 20, 30, -, 90
ON
dIA 0,04 10,0020 |O,4,8, 12, 16, 20, -, 96 00, 20, 40, 60, 80

4-10
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4. Parametro

* 0,005/0,010 mm (Visualizzazione diametro: 0,010/0,020 mm)

Parametro Risoluzione Visualizzazione cifra meno significativa
5 &5 g = -3 | glw
Z 2|« 8|l © T a5 N ol ~
Oslu fuglEs| 85 |EEQS
O 5\Wsiw g =8 < el = g mm pollici mm pollici
S o|O 2|0 §| © ¢ = 5 E sl - s
Se0s0g | 258 |Z8 H8
2 5 8 ¢ @< |2g©
z 8 e .
rAd |0,005"  |0,0005"" |0,5(*1) 0,5(*1)
OFF
diA 0,010 0,0010 00, 10, 20, 30, -, 90 00, 10, 20, 30, -, 90
05
rAd |0,005 0,0002 0,5 0,2,4,6,8
ON
diA 0,010 0,0005 00, 10, 20, 30, -, 90 0,5
20 1 1-1 | 0,000
rAd ]0,010 0,001 00, 10, 20, 30, -, 90 0,1,2,3,4,56,7,8,9
OFF
diA 0,020 0,002 00, 20, 40, 60, 80 0,2,4,6,8
102030
rAd ]0,010 0,0005 00, 10, 20, 30, -, 90 0,5
ON
diA 0,020 0,0010 00, 20, 40, 60, 80 00, 10, 20, 30, -, 90
* 0,001/0,002 mm (Visualizzazione diametro: 0,002/0,004 mm)
Parametro Risoluzione Visualizzazione cifra meno significativa
g ¥ 8 s - 5
S T o E ||y
Celrdnesf| B2 |28(2E
O slWsw g =8 g |kt mm pollici mm pollici
S ol0 2|0 §| © ¢ b5 |Eg|, 8
agogiog | 8¢ (2§ p°
2 % 8 <& f=< |2gl°
< S ~ ~
rAd 0,001 0,0001 0,1,2,3,4,56,7,8,9 0,1,2,3,4,56,7,8,9
OFF
dIA ]0.002 0,0002 0,2,4,6,8 0,2,4,6,8
12345
rAd 0,001 0,00005 0,1,2,3,4,56,7,8,9 0,5
ON
dIA 0,002 0,00010 0,2,4,6,8 00, 10, 20, 30, -, 90
20 1 1-1 | 0,000
rAd 0,002 0,0002 0,2,4,6,8 0,2,4,6,8
OFF
dIA 0,004 0,0004 0,4, 8,12, 16, 20, -, 96 0,4, 8,12, 16, 20, -, 96
02468
rAd ]0.002 0,00010 0,2,4,6,8 00, 10, 20, 30, -, 90
ON
dIA 0,004 0,00020 0,4, 8,12, 16, 20, -, 96 00, 20, 40, 60, 80
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0,0005/0,0010 mm (Visualizzazione diametro: 0,0010/0,0020 mm)

Parametro Risoluzione Visualizzazione cifra meno significativa
z g § g 2 ol B » % o
Sirielgi| 22 |282%
® 5| s|w e £ 8 3 g 1Z gl mm ollici mm ollici
S ol0 205 Qs o5 Es |8 P p
Egogo‘g - Q3 zZ 2 |% g
2 3| 8 ¢ f< | 2¢g o
=~ s
rAd | 0,0005 0,00005 0,5 0,5
OFF
dIA ]0,0010 0,00010 00, 10, 20, 30, -, 90 00, 10, 20, 30, -, 90
05
rAd | 0,0005 0,00002 0,5 0,2,4,6,8
ON
dIA ]0,0010 0,00005 00, 10, 20, 30, -, 90 0,5
40 5 1-1 | 0,0000
rAd |0,0010 0,0001 00, 10, 20, 30, -, 90 0,1,2,3,4,56,7,8,9
OFF
dlA 10,0020 0,0002 00, 20, 40, 60, 80 0,2,4,6,8
102030
rAd |0,0010 0,00005 00, 10, 20, 30, -, 90 0,5
ON
dIA 10,0020 0,00010 00, 20, 40, 60, 80 00, 10, 20, 30, -, 90

0,0001/0,0002 mm (Visualizzazione diametro: 0,0002/0,0004 mm)

Parametro Risoluzione Visualizzazione cifra meno significativa
B
= 5 = —
| T SR R A
Silnfve si| g: |£35|c¢
O 5|Ws|W g =8 e Lol = mm pollici mm pollici
S o0 gl0 &l Q¢ 5§ E sl =
5 2|0 5|0 g & ¢ 938 |Z2|5%¢8
[a = 2 o S ot 3 3 (0]
2l £ & = < g | 0
= 8 ~ ~
e
rAd 10,0001 0,00001 0,1,2,3,4,56,7,8,9 0,1,2,3,4,56,7,8,9
OFF
dIA ]0,0002 0,00002 0,2,4,6,8 0,2,4,6,8
12345
rAd 10,0001 0,000005 ]0,1,2,3,4,5,6,7,8,9 0,5
ON
dIA ]0,0002 0,000010 ]0,2,4,6,8 00, 10, 20, 30, -, 90
200 | 1 1-1 | 0,0000
rAd ]0,0002 0,00002 0,2,4,6,8 0,2,4,6,8
OFF
dIA ]0,0004 0,00004 0,4, 8,12, 16, 20, -, 96 0,4, 8,12, 16, 20, -, 96
02468
rAd ]0,0002 0,000010 ]0,2,4,6,8 00, 10, 20, 30, -, 90
ON
dIA ]0,0004 0,000020 |0, 4,8, 12, 16, 20, -, 96 00, 20, 40, 60, 80
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4. Parametro

4.3 Impostazione dei parametri

4.3.1 Controllo delle impostazioni dei parametri

Controllare i dati di impostazione.

Fase 1 Attivare la modalita di impostazione dei parametri spostando su ON l'interruttore principale (sul
pannello posteriore) e premendo il tasto [ENT].

] POWER Ly,
+ ONIOOFF X‘ . PHRH

71 vV

q

Fase 2 Il display secondario mostra il parametro, mentre il display principale mostra i dati impostati. (Solo il
parametro tyPE mostra il contrario, i parametri nel display principale e i dati nel display secondario.)
Per visualizzare i parametri, usare il tasto [+] o il tasto [-].

l { 1
PARA | !BR:%H.TE | @[DIR |

@RLL CLR | ®[BRIGHT | | @ |REF $zm?. |

@[sM2 :{.'5 | @ADD 1.*1035\ @|5LF $EH:L:. |

®CMP $mJIJE\ @®[UN 1 r$ PRS @!EDBEPUT | % |CAL ! $11 |
@AXIS $ \@!BLHN{: \@!BH.JI%E’HTE\ @!EPBE ECT)
@!HHEH;JP | @[35P $’1DBEJ @!PHH'J vy @!FP& J
@{smﬁf T @{urm$ }@HH.S:J }@mm }
@ $I:':IPEJ®{DFF5$ET | @oyT $.”1D}1EJ @L’IDEF.! J
MNPUJ | @PITCHEMP] ®@[OUT CHR | @[D! r: ' ON]
OlF K ouT | @fLINE CMP @!ﬂ.’ﬁﬁ 15P {Pumﬂ |

Fase 3  Premere il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.

c X 0000 A3S .'
v| 0000

NOTA Assicurarsi di utilizzare il tasto [C] quando si esce dalla modalita di impostazione dei parametri.
Se l'uscita dalla modalita di impostazione dei parametri non viene effettuata con il tasto [C],

i parametri saranno errati.
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4.3.2 Impostazione dei parametri per ogni asse

Tutti i parametri devono essere impostati nella modalita di impostazione dei parametri. Per attivare la modalita
di impostazione dei parametri, accendere l'interruttore principale sul pannello posteriore e premere il tasto
[ENT] sul pannello frontale. Dopo aver impostato i parametri desiderati, premere il tasto [C] per uscire dalla
modalita di impostazione dei parametri.

Se nella colonna "Tipo" della descrizione del parametri nella sezione 4.2.1 si inserisce "Ogni asse", significa
che la funzione si applica solo all'asse descritto, e l'inserimento dei dati € richiesto per ogni asse. Di seguito
viene descritto il flusso di impostazione dei parametri.

* Flusso di impostazione dei parametri per ogni asse

e . P
Accendere linterruttore principale | | Avwo del_la modgllta di
tenendo premuto il tasto [ENT]. [T~~~ 777" impostazione dei
parametri
P ~
v )
Selezionare il parametro con il tasto [+]/[-]. |-- ---1--{ Impostazione dei
< parametri
\4 ~

Premere il tasto [ENT]. |

v

Premere il tasto
per I'asse da impostare.

v

Selezionare i dati con il tasto [+]/[-]
oppure inserire i dati con i tasti numerici.

v

Premere il tasto [ENT]. |

Impostare un
altro asse?

Impostare altri Si
parametri?
Uscire dalla modalita
di impostazione dei
| Premere il tasto [C]. |- ------------------ parametri, e riavviare
* il conteggio.

| Spegnere l'interruttore principale e riaccenderlo.

NOTA Assicurarsi di utilizzare il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.
Se l'uscita dalla modalita di impostazione dei parametri non viene effettuata con il tasto [C],
verranno scritti dei parametri errati.
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4. Parametro

Es.1)

Fase 1

Fase 2

Fase 3

Fase 4

Cod. 99VBE083L

0,0005 mm é fissato per la risoluzione dell'asse X quando si utilizza il ,sistema di misura
incrementale serie AT100 (predefinito per gli altri parametri)

Parametro Funzione parametro Dati di impostazione

POINT Punto decimale 0,0000 : 4 cifre

DIVISION Numero di divisioni 40 : 40 divisioni

COEF 1 Coefficiente di 5 : 5 volte
rilevamento

Attivare la modalita di impostazione dei parametri spostando su ON l'interruttore principale (sul
pannello posteriore) e premendo il tasto [ENT].

+ ON |

POWER
oo X
v|

)

.?ﬁﬁd

Premere il tasto [+] o [-] per selezionare il parametro POINT (punto decimale). Quindi premere il

tasto [ENT].

« 0000 gINT ]
. 0000
x_ 0000 | POINT
v 0004,

Premere il tasto [X] per selezionare I'asse X. Quindi selezionare "0,0000" con il tasto [+] o [-],

premere il tasto [ENT].

X/

« 00000 ] [POINT

Y[ 0000

00000 | JPOINT. ]
Y[ 0oog

Premere il tasto [+] o [-] per selezionare il parametro DIVISION (numero di divisioni). Quindi premere

il tasto [ENT].

[+]

" 20| [Tty S 10N
Y 2l
. 20 Iy isioN
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Fase 5 Premere il tasto [X] per selezionare I'asse X. Quindi selezionare "40" con il tasto [+] o [-], € premere
il tasto [ENT].
N |

T . 4O (Bivision
Y 2d

N 4o [Tty IS iON
Y 2l

Fase 6  Premere il tasto [+] o [-] per selezionare il parametro COEF.1 (coefficiente di rilevamento).
Quindi premere il tasto [ENT].

]

X I EOER T
v :

. 0 [CoEr1
Y ‘l/

-~
pa

Fase 7  Premere il tasto [X] per selezionare I'asse X. Quindi selezionare "5" con il tasto [+] o [-], € premere il
tasto [ENT].

X|[##]

“+

COEF |

X

~

<

\

T

]

-

\

‘ \

4ML

Fase 8 Premere il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.

o] X, 00000
v 0000

NOTA Assicurarsi di utilizzare il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.
Se l'uscita dalla modalita di impostazione dei parametri non viene effettuata con il tasto [C],
verranno scritti dei parametri errati.
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4. Parametro

Es.2)

Fase 1

Fase 2

Fase 3

Fase 4

0,001 mm é fissato per la risoluzione dell'asse X quando si utilizzano i sistemi di misura lineare serie
AT100/AT715 (predefinito per gli altri parametri)

Parametro

Funzione parametro

Dati di impostazione

DIGT DSP.

Arrotondamento

12345:0,1,2,3,-,9

Attivare la modalita di impostazione dei parametri spostando su ON l'interruttore principale (sul
pannello posteriore) e premendo il tasto [ENT].

POWER

+ ONI

O OFF X ‘

v

1y
| IPARA
I 1 v

Premere il tasto [+] o [-] per selezionare il parametro DIGIT DSP. (Arrotondamento). Quindi premere

il tasto [ENT].

11

)

P

o+

-
~ T

=< >
Ca7 ]
wATuT wn uin

X,
—
-

Premere il tasto [X] per selezionare I'asse X. Quindi selezionare "12345" con il tasto [+] 0 [-],

premere il tasto [ENT].

X[+

(I

x

X

<
- cj ‘\"

Premere il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.

[e]

v ll//
2 3 Y4 4 [BIGT IGP
17 7 17T vV ¢ v
g
\ |
e 3465 JIGT ISR
Fr 47 vuvy v
vil §

0000 R1BS

0ooo

NOTA Assicurarsi di utilizzare il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.
Se l'uscita dalla modalita di impostazione dei parametri non viene effettuata con il tasto [C],

verranno scritti dei parametri errati.

Cod. 99VBE083L
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4.3.3 Impostazione dei parametri comuni a tutti gli assi

Tutti i parametri devono essere impostati nella modalita di impostazione dei parametri. Per attivare la modalita
di impostazione dei parametri, accendere l'interruttore principale sul pannello posteriore e premere il tasto

[ENT] sul pannello frontale. Dopo aver impostato i parametri desiderati, premere il tasto [C] per uscire dalla
modalita di impostazione dei parametri.

Se nella colonna "Tipo" della descrizione del paramento nella sezione 4.2.1 viene inserito "Tutti gli assi", cid
significa che la funzione si applica a tutti gli assi, e che l'inserimento dei dati € richiesto solamente per I'asse X.
Di seguito viene descritto il flusso di impostazione dei parametri.

* Flusso per impostare i parametri comuni per tutti gli assi

v

Accendere l'interruttore principale (Avvio della modalita di
tenendo premuto il tasto [ENT]. [~ 7777777777 impostazione dei
parametri
: \
v _
Selezionare il parametro con il tasto [+]/[-]. |— ————— --1 Impostazione dei
l parametri
.
| Premere il tasto [ENT]. |
| Premere il tasto asse X. |
Selezionare i dati con il tasto [+]/[-]
Premere il tasto [ENT]. |
Impostare altri Si
parametri?
No Uscire dalla modalita
di impostazione dei
| Premere il tasto [C]. L parametri, e riavviare
* il conteggio.

Spegnere l'interruttore principale e riaccenderlo.

NOTA Assicurarsi di utilizzare il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.

Se l'uscita dalla modalita di impostazione dei parametri non viene effettuata con il tasto [C], verranno
scritti dei parametri errati.
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4. Parametro

Ad es.)

Fase 1

Fase 2

Fase 3

Impostare "1" per il numero di assi.

Attivare la modalita di impostazione dei parametri spostando su ON l'interruttore principale (sul
pannello posteriore) e premendo il tasto [ENT].

POWER PN W I '
+ ONI OOFF X‘ ‘ ‘PHRH ’
7/ [ | \ \

q

Premere il tasto [+] o [-] per selezionare il parametro AXIS. Quindi premere il tasto [ENT].
[N N Y

\

——— TC
X c] AXI5
Y
\‘I
N ol [AXIS |
771\
Y

Premere il tasto [X] per selezionare I'asse X. Quindi selezionare "1" con il tasto [-], e premere il tasto
[ENT].

+

x|[=] X Nl AXIS |
Y
PN W Y )
X /| AXIS |
/7 17T U 1%
Y

NOTA Per impostare altri parametri in modo continuativo, ripetere la fase 2 e 3.

Fase 4

Premere il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.

(] X 0000 R3S [
Y 0000

NOTA  Assicurarsi di utilizzare il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.

Se l'uscita dalla modalita di impostazione dei parametri non viene effettuata con il tasto [C],

verranno scritti dei parametri errati.

Cod. 99VBE083L
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434

4-20

Parametri del visualizzatore versione tornio

Per utilizzare il visualizzatore versione tornio, € necessario modificare i valori iniziali dei parametri.
Impostare i parametri facendo riferimento alla tabella sottostante.

Dati di impostazione

Parametro Funzione parametro
P Asse X Asse Y Asse Z
tyPE Modalita operativa LATHE: versione tornio
Impostazione della visualizzazione | dIA: visualizzazione | rAd: visualizzazione |rAd: visualizzazione
DSP. MODE . - .
del diametro diametro normale normale
DIR Commutazione della direzione di Se del caso Se del caso Se del caso
’ conteggio
Commutazione della direzione di Se del caso Se del caso Se del caso
REF. DIR. rilevamento del punto di riferimento
del sistema di misura lineare
12345 :2pum 12345 :1um 12345 : 1pm
(Visualizzazione
diametro)
DIGT DSP. Arrotondamento
05 110 um 05 :5pum 05 :5um
(Visualizzazione
diametro)

*1:  Quando si seleziona la visualizzazione del diametro, l'indicazione "DIA" si accende per indicare che il
valore di conteggio viene raddoppiato.
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4. Parametro

4.3.5 Inizializzazione della memoria interna (parametri vuoti)

Per ripristinare i parametri impostati in fabbrica, o quando si & verificato un errore in un parametro, &
necessario inizializzare la memoria interna. Questo consente di ripristinare i valori iniziali impostati in fabbrica.
Per le impostazioni dei parametri iniziali, fare riferimento a "4.2.1 Elenco dei parametri".

IMPORTANTE  Tenere presente che i dati (dati preimpostati, punto di riferimento del sistema di misura, dati di
foratura cerchio d, ecc.) nella memoria del visualizzatore vengono anch'essi inizializzati quando

viene effettuata l'inizializzazione della memoria interna.

e Inizializzare la memoria interna.

Fase 1 Attivare la modalita di impostazione dei parametri spostando su ON l'interruttore principale (sul
pannello posteriore) e premendo il tasto [ENT].

POWER vy
+ 0NIOOFF X‘ . ‘PHF"H ‘
7/ , | \ \

q

Fase 2  Premere il tasto [+] 0 [-] per selezionare il parametro ALL CLR. Quindi premere il tasto [ENT].

x| OFF ALL CLR
NN T v v

" OFF [RLL CLR |
7T 1T

Fase 3  Premere il tasto [X] per selezionare I'asse X. Quindi selezionare "On" con il tasto [+] o [-], e premere
il tasto [ENT].

F| [ALL CLR |
4

\

N

x| OF
’\|\l |V W | l |

‘ 8ol FLL, T

!

n
7

gEh

Fase 4  Premendo il tasto [ENT], la visualizzazione iniziale della modalita di impostazione dei parametri
viene ripristinata dopo 2 secondi.

N \\\l

I
11 1

X| On ALL CL
I AN A 1T T U 1

‘Dopo 2 sec. N
X | IPARA |
T 1 v
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Fase 5 Premere il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.

a X 0000 [A3S .'
V] 0000

NOTA Assicurarsi di utilizzare il tasto [C] per uscire dalla modalita di impostazione dei parametri.
Se l'uscita dalla modalita di impostazione dei parametri non viene effettuata con il tasto [C],

verranno scritti dei parametri errati.

4.3.6 Visualizzazione e parametri nella modalita di aggiunta

La condizione seguente si applica alla visualizzazione per I"Asse da aggiungere all'asse Z" (asse X0 Y) a
seconda delle impostazioni dei parametri (asse Z e I'asse da aggiungere).

« Compensazione dell'errore (parametro CMP. MODE)
Se e impostata la modalita di aggiunta, la funzione di compensazione dell'errore non & disponibile.

+ Rimozione della cifra inferiore (parametro BLANK)
La visualizzazione dipende dall'impostazione dell'asse aggiunto (asse Y nella modalita di aggiunta di YZ;
asse X nella modalita di aggiunta XZ).

« Direzione di conteggio (parametro DIR.)
Calcola in base alla configurazione di ciascun asse.

* Risoluzione (parametro DIGT DSP.)
La risoluzione di uscita dipende dall'impostazione dell'asse aggiunto (asse Y nella modalita di aggiunta di
YZ; asse X nella modalita di aggiunta di XZ).

IMPORTANTE! Impostare gli stessi dati per i seguenti parametri degli assi aggiunti:
numero di divisioni (parametro DIVISION), coefficiente di rilevamento (parametro COEF.1), spostamento
cifre (parametro COEF.2), punto decimale (parametro POINT), arrotondamento (parametro DIGT DSP.),
commutazione del calcolo in pollici (parametro UNIT PRS.), visualizzazione del diametro (parametro DSP.

MODE). Se vengono impostati dati diversi, il conteggio potrebbe non riuscire.
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MANUTENZIONE

Questo capitolo descrive i rimedi da adottare in caso di problemi con il
contatore e contiene una guida per la manutenzione quotidiana.
Leggere attentamente questa sezione e prendere le misure del caso.

5.1 Risoluzione dei problemi

5.1.1 Messaggio di errore e rimedi

Il visualizzatore visualizza sei messaggi di errore. Quando viene visualizzato un messaggio di errore,
controllare attentamente la causa dell'errore e prendere una misura appropriata.

Messaggio di Causa dell'errore Cosa fare
errore
La velocita di movimento & eccessiva e si & .
Error20 " . Premere il tasto [C].
verificato un conteggio errato.
Si & verificato un overflow della memoria
Error30 ) Premere il tasto [C].
interna.
Errord0 Si e verificato un guasto sul sistema di Premere il tasto [C].
misura In alternativa, sostituire il sistema di misura lineare
Si & verificata un'incoerenza nella ) .
Error50 . . o » Correggere i dati limite.
dimensione dei dati inseriti.
Spegnere l'interruttore principale, e poi
Error60 Si & verificato un errore di sistema interno. .p 9 P .p P
riaccenderlo dopo 5 secondi.
Error71 La costante di compensazione per I'errore Correggere la costante di compensazione per

del passo € anormale.

I'errore del passo.
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51.2 Visualizzazione di errori nella modalita di aggiunta

Di seguito vengono descritti i potenziali errori di scala nella modalita di aggiunta.
e Error20, Error40:

Quando si verifica un errore nell'asse Y o Z nella modalita di aggiunta YZ, nell'asse Y sarranno visualizzati
Error20 o Error40. Il segmento B della cifra dell'asse di errore piu significativa si accende per indicare su
quale asse € presente l'errore.

La modalita di aggiunta XZ mostrera lo stesso.

* Quando Error20 si & verificato sull'asse Z

X 0000
v Errordl

Il segmento B & acceso. ~_

2/d

* Quando Error20 si & verificato sull'asse Y

X 0000

Il segmento B & acceso. ~__

v Errordl

Z 0

e Error30:

Quando si verifica un overflow nell'asse Y(Z) nella modalita di aggiunta YZ, si accendera il segmento B
della cifra piu significativa dell'asse Y(Z). Tuttavia, in caso di overflow del totale degli assi Y e Z, sara
visualizzato solo Error30 e il segmento B della cifra piu significativa non verra illuminato.

La modalita di aggiunta XZ mostrera lo stesso.
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5. Manutenzione

5.1.3 Funzionamento tasto errato
Sintomo Cosa fare
Il cicalino emette un segnale acustico due volte. . , . .
\ ) . Ripetere I'operazione in modo corretto.
(Avvertenza per un'operazione non valida.)
. . . Immettere nuovamente dopo aver annullato I'operazione
Funzionamento errato del tastierino numerico. .
premendo il tasto [C].
514 Risoluzione dei problemi

Sintomo

Cause possibili

Controllo e rimedio

L'alimentazione non &
accesa.

Errore di collegamento alla presa di
correntte

Il cavo di alimentazione ¢ stato scollegato.
L'interruttore principale o l'interruttore
ON/OFF del display non & acceso

Utilizzando un tester, verificare la
continuita del cavo di alimentazione.
Sostituire il cavo se é difettoso.
Accendere l'interruttore principale e
l'interruttore ON/OFF del display.

Il visualizzatore non
effettua il conteggio.

Il visualizzatore non & pronto.

Il connettore di ingresso del segnale del
sistema di misura lineare non & collegato
correttamente.

Assicurarsi che il visualizzatore sia pronto
a effettuare il conteggio. Se il
visualizzatore non € pronto a effettuare il
conteggio, ad esempio quando la modalita
di impostazione ¢ attivata, premere il tasto
[C] per annullare.

Controllare se il connettore di ingresso del
sistema di misura & collegato
correttamente.

Si & verificato un
conteggio errato.

Il connettore di ingresso del sistema di
misura lineare non ¢ collegato
correttamente.

Non & messo a terra correttamente.

La tensione dell'alimentazione elettrica non
€ una tensione nominale.

Si sono verificati dei disturbi elettrici.

Controllare se il connettore di ingresso del
sistema di misura lineare & collegato
correttamente.

Assicurarsi che la messa a terra sia stata
effettuata correttamente.

Controllare la tensione dell'alimentazione
elettrica.

Verificare la causa dei disturbi elettrici.

Scarsa precisione

Il sistema di misura lineare non & montato
correttamente.

Il pezzo non & configurato correttamente.

La macchina, il sistema di misura lineare o il
pezzo sono influenzati dal calore e si &
verificata un'espansione o una flessione.

Assicurarsi che la testina di lettura del
sistema di misura, sia montata
correttamente.

Assicurarsi che il pezzo sia configurato
correttamente.

Controllare se esiste una parziale influenza
del calore.

Se il visualizzatore continua a non funzionare correttamente dopo aver eseguito l'ispezione e il trattamento di
cui sopra, contattare il rivenditore o il centro servizi/l'ufficio vendite Mitutoyo piu vicino.
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5.2 Pulizia dell'unita principale

Pulire con un panno morbido o con un panno ben strizzato dopo I'immersione in acqua. Se lo sporco &
persistente, utilizzare una piccola quantita di detersivo.

IMPORTANTE < Non utilizzare assolutamente benzina, alcol, solventi o panni trattati chimicamente.
Potrebbero scolorire il pannello sul visualizzatore.
* Non usare una pistola ad aria per soffiare via la polvere. La polvere potrebbe entrare nel
visualizzatore.
* Alcuni tipi di olio da taglio potrebbero fondere la porzione di resina di questo prodotto.
Se il visualizzatore & sottoposto ad olio da taglio, rimuoverlo il prima possibile.
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SPECIFICHE TECNICHE

Questo capitolo descrive le specifiche tecniche.

Specifiche dell’'unita principale

N. codice 174-183 174-185
Cod. modello KA-212 KA-213
Numero di assi 2 3

Risoluzione (campo di
visualizzazione)

0,005 (da +99.999,995 a -99.999,995) mm,
0,001 (da +99.999,999 a -99.999,999) mm

Frequenza di ingresso "’

Max. 2 m/s (50 mm/s quando rileva il punto di origine e i segnali touch)

Unita di misura applicabile

Sistema di misura assoluto serie AT715, sistemi di misura incrementali serie AT100

Display

Display principale
Display secondario

: 9 cifre tra cui il segno
: funzionamento e coordinate in 8 cifre

Tensione alimentazione
elettrica

AC100 a 240V (50/60Hz)

Consumo di energia Da 20 a25VA
Temperatura :da0a45°C
Umidita :da 20 a 80%
Altitudine : 2.000 m o meno, categoria di sovratensione |

Ambiente operativo

Grado di inquinamento : 2 (evitare un ambiente esposto a polvere elettricamente
conduttiva)

Per uso interno

Ambiente di

conservazione 2

Temperatura: da -10 a 60 °C, umidita: da 20 a 80%

Dimensioni esterne
(Larg. x Alt. x Prof.)

300 x 167 x 70 mm

Massa 1,25 kg 1,3 kg
* Funzioni principali: azzeramento, preimpostazione, dimezzamento valore display,
commutazione mm/pollici, calcolatrice, funzione trigonometrica, coordinate ABS/INC,
elaborazione passo, cerchio per foro bullone, avvicinamento allo zero e altre
Funzioni * Funzioni dei parametri: compensazione errore linearita, commutazione risoluzione,

commutazione direzione di conteggio, visualizzazione diametro, modalita di aggiunta
(disponibile solo per contatore a 3 assi) e altre
* Visualizzazione errori

*1: La velocita di risposta differisce a seconda del tipo di sistema di misura collegato.
*2: Evitare di conservare in un luogo caldo-umido.
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6.2 Specifiche del connettore

1) Connettore di ingresso del sistema di misura lineare

8 1 N. pin Segnale
1 Segnale GND
2 Segnale GND

boooocood

OQPOOOOOQJO 3 +5V
4 +5V

15 9 5 Ingresso fase A
6 Ingresso fase B

Equivalente a HIROSE HDAB-15S 7 Ingresso livello di riferimento

(Serie D-sub) Ingresso indice di

8
riferimento/origine

9 Ingresso allarme
10 DATI
11 DATA

12,13 N.C.
14 ZERO
15 Scudo

2) Connettore per sonda segnale touch
N. pin Segnale
4 1 1 Ingresso segnale O.P
2 N.C.
3 ov
4 N.C.
3 2

Equivalente a Technical
electron D4-732-00
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6. Specifiche tecniche

6.3 Accessori
6.3.1 Accessori di serie
N. Cod. ordine Nome dell'articolo Quantita
1 02ZAA000 Cavo di alimentazione (per il Giappone)
2 02ZAA010 Cavo di alimentazione (per la regione del Nord America)
3 02ZAA020 Cavo di alimentazione (per I'Europa)
4 02ZAA030 Cavo di alimentazione (per I'Inghilterra) 1
5 02ZAA040 Cavo di alimentazione (per la Cina)
6 02ZAA050 Cavo di alimentazione (per la Corea)
7 933098 Cavo di alimentazione (per la regione dell'Oceania)
8 09CAA985 Cavo di messa a terra 1
9 06AEU075 Copertura antipolvere 1
10 | 06AEU080 Sigillo chiave 1
11 | 06AFC149 Cappuccio del connettore (Dsub-15) 1
12 | 027AA216 Etlch.etta multilingue "Attenzione, rischio di scossa 1
elettrica" B
13 | 99MBEO083J Manuale d'uso (giapponese)
14 | 99MBEO83A Manuale d'uso (inglese) 1
15 | 99MBEO083C Manuale d'uso (cinese)
16 Certificato di garanzia 1
6.3.2 Accessori opzionali
N. Cod. ordine Nome dell'articolo Quantita Nota
Uscita RS-232C
1 | 06AET993 Unita code out 1 set (Dsub-25P femmina) '
Uscita USB (tipo B, maschio)?
2 06ACF941 Prolunga 1 set
3 0BACB393 Adattatore @ gegnglg pgr sensore linear 1 set
gauge con indice di riferimento
4 0BACB913 Adgttatf)re.dl segnale linear gauge senza 1 set
indice riferimento
Adattatore per sistema di misura
5 06ACB391 incrementale onda quadra AT203/211 1set
6 0BACB392 Adattatore per S|st.em| di misura 1 set
incrementali aperti ST
7 09EAA094 Cavo contatore RS232C 1 set
8 937328 Scatola di carico esterno 1 set
9 936553 Scatola zero esterna 1 set . ,
Interrutiore a pedale N. 1 e 2 sono necessari per l'uso.
10| 965004 (collegamento RS-232C) 1set
11 | 937179T Interruttore a pedale (collegamento USB) 1 set
n 3
12 | 09CAB231 Adattatore per testina 1 set
micrometrica Digimatic
. N N 3
13 | 09AAA207 Adattatore segnale sistema di misura 1 set

lineare 5S

*1: Per effettuare il collegamento D-sub a 9 pin, sono necessari una prolunga o un cavo disponibile in commercio.

*2: Se si utilizza un interruttore a pedale (collegamento USB) (N. 11), possono essere trasmessi i dati di testo di tutti gli assi. Non e

consentita la richiesta di uscita dei dati dal PC o da altri dispositivi.

*3: Quando si utilizza MHD-25H, utilizzare I'adattatore di segnale sistema di misura lineare 5S n. 13 (cod. ordine 09AAA207). Per le

altre testine micrometriche Digimatic, utilizzare |'adattatore N. 12 per la testina micrometrica Digimatic (Cod. ordine 09CAB231).

Cod. 99VBE083L
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6.4

6.5

6.6

Precauzioni per l'uso dell'unita code out

Di seguito vengono descritte le precauzioni per l'uscita dei dati tramite l'unita code-out RS-232C quando si
collega il visualizzatore KA-200 con il sistema di misura assoluto serie AT715.

» Per l'emissione ordinaria dei dati (utilizzando un comando o una sonda segnale touch), il
visualizzatore KA-200 non fa uso di segnali latch per i valori di conteggio di campionamento. Per questo
motivo, se una richiesta di dati viene effettuata mentre la scala viene attraversata a una velocita superiore a
70 mm/s, potrebbero essere trasmessi dati non corretti.
Per evitare questo errore di sovravelocita, intraprendere una delle due misure descritte di seguito:
1. Perl'uscita dati tramite I'unita di code out, assicurarsi che il sistema di misura lineare non superi una
velocita di 70 mm/s o meno.
2. Intraprendere le misure necessarie per assicurare che il sistema (lato cliente) ignori i dati di uscita
attraverso l'unita di code out se il sistema di misura lineare superi la velocita di 70 mm/s.

Precauzioni per l'uso dell'adattatore di segnale con
sistema di misura lineare e dell'adattatore con testina
micrometrica

Devono essere impostati vari parametri se i sistemi di misura lineari incluse AT203/AT211 vengono collegate
al visualizzatore KA-200 tramite I'adattatore di segnale sistema di misura lineare (Cod.09AAA207) o se
I'adattatore della testina micrometrica (Cod.09CAB231) viene collegato a questo contatore. Impostare i
parametri facendo riferimento alla tabella sottostante. Per gli altri adattatori, fare riferimento a ciascun manuale.

Parametro Funzione 09AAA207 09CAB231 09AAA207 (MHD-25H)
DIGIT DSP. Arrotondamento 05 12345 12345
POINT Punto decimale 0,000 0,000 0,0000
DIVISION Numero di divisioni 4 4 4
COEF 1 Qoefficiente di 5 1 1
rilevamento
COEF.2 Spostamento cifra 1-1 1-1 1-1

Quando si collega un sistema di misura lineare o un calibro lineare la cui uscita & realizzata tramite un driver di
linea utilizzando I'adattatore B (Cod.06ACB392) o I'adattatore C (Cod.06ACB393), impostare i parametri del
visualizzatore KA-200 sulla base delle specifiche della scala lineare o del calibro da collegare.

. Risoluzione per sistema di misura lineare e calibro
Parametro Funzione

10pum | S5wm | 1pm | 05um | 0,1um
DIR. Direzione di conteggio -1/ -
DIGIT DSP. Arrotondamento 102030 05 12345 05 12345
POINT Punto decimale 0,00 0,000 0,000 0,0000 0,0000
DIVISION Numero di divisioni 4
COEF.1 Coefficiente di rilevamento 1
COEF.2 Spostamento cifra 1/1

Conformita alle direttive CE

Questo prodotto & conforme alle seguenti direttive:
. EN61326-1
. EN61010-1

Nel caso di utilizzo di questo prodotto con una macchina conforme alla Direttiva Macchine EN60204-1,
intraprendere le misure necessarie per garantire la conformita con la direttiva prima dell'uso.

Inoltre, questo prodotto & conforme alla direttiva RoHS che limita I'uso di determinate sostanze pericolose.

Cod. 99MBE083L
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