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CONVENTII UTILIZATE IN ACEST MANUAL

Ceea ce urmeaza indica semnificatia simbolurilor si descrierea atasaté fiecarui simbol
utilizat in acest manual.

Masuri de siguranta

Pentru a se asigura ca instrumentele sunt operate in conditii de siguranta si in mod corect,
manualele Mitutoyo utilizeaza diverse simboluri pentru avertismentele de siguranta
(cuvinte de semnalare si simboluri pentru alerte de siguranta) cu scopul de a identifica si
avertiza impotriva pericolelor si a potentialelor accidente. Urmatoarele descriu simbolurile
si semnificatiile lor.

® Urmatoarele semne indica alerte generale, avertismente sau situatii periculoase.

A Indica o situatie periculoasa iminenta care, daca nu este evitata, va rezulta in raniri

DANGER grave sau deces.

Indica o situatie potential periculoasa care, daca nu este evitata, ar putea rezulta in
raniri grave sau deces.

>

WARNING
A Indica o situatie potential periculoasa care, daca nu este evitata, poate duce la leziuni
sau poate provoca pagube materiale minore sau moderate.
CAUTION poste P bad

® Urmatoarele semne de siguranta indica avertismente specifice sau actiuni interzise,
ori indica o actiune obligatorie:

Alerteaza utilizatorul cu privire la o situatie periculoasa specifica. Exemplul dat inseamna
,Atentie, risc de soc electric”.

Specifica o actiune obligatorie. Exemplul dat inseamna ,Imp&mantare".

@ Interzice o actiune specifica. Exemplul dat inseamna ,Nu demontati”.

~—
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CONVENTII UTILIZATE IN ACEST MANUAL

Tipuri de indicatii

IMPORTANT

INDICATIE

SFAT

Urmatoarele tipuri de indicatii sunt utilizate Tn acest manual pentru a ajuta operatorul sa
obtina date de masurare fiabile, prin functionarea corecta a instrumentului.

O indicatie importanta ofera informatii esentiale pentru a utiliza produsul respectiv. Nu
puteti ignora aceasta indicatie.

O indicatie importanta este un mod de precautie, a carui neglijenta ar putea duce la
performante reduse sau la o acuratete mai mica, sau chiar la defectiunea/imposibilitatea
utilizarii unui instrument.

O indicatie ofera informatii care urmeaza sa fie cu precadere retinute sau care
completeaza informatiile despre utilizarea unui produs.

O indicatie furnizeaza, de asemenea, informatii care urmeaza sa fie cu precadere
retinute pentru operatiuni specifice (de exemplu, la limitarea de memorie, configurarea
instrumentelor, sau detalii care se aplica la anumite versiuni specifice ale unui program).

Un sfat este un tip de indicatie care ajuta utilizatorul sa aplice metoda si procedurile de
functionare general specificate la conditiile sale specifice.

Un sfat indica, de asemenea, destinatia de referinta in cazul in care nu exista alte
informatii care sa ofere referintele necesare.

Specificatiile si informatiile din acest manual
pot fi modificate fara notificare prealabila.

Copyright 2014 © Mitutoyo Corporation. Toate drepturile rezervate.
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Etichetele atasate la produs

Eticheta de avertizare

Acest instrument de masurare a fost proiectat si fabricat ludnd in considerare siguranta

umana, ca un factor major.

Cu toate acestea, pentru ca acesta sa poata fi utilizat in

conditii de maxima sigurantd, etichetele de avertizare au fost atasate la un anumit loc de
pe unitatea principala céat si pe dispozitivele periferice. Urmatoarele descriu semnificatia
etichetei de avertizare.
Asigurati-va ca verificati eticheta Tnainte de a incepe sa utilizati acest produs, astfel incat
acesta sa poata fi utilizat in siguranta pentru o perioada mai lunga de viata.

W Unitatea principala

@ ) ©)
; X 5
BREEEEER~ o
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OP.
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1~ —
[Eticheta de avertizare]
N A\ WARNING | | pericol de electrocutare
FT V3 | Edectric shock .
1 Shpp s poED A Contac may cove Contactul poate provoca soc electric sau arderi.
NI =S MOPEGNT Py fnaetel iy :
(rav, cover. Nu scoateti acest capac.
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Masuri de siguranta

WARNING

CAUTION:

Pentru uz de siguranta, aveti grija sa notati urmatoarele puncte:

Acest produs este destinat a fi utilizat cu instrumente generale de masura,
masini-unelte, etc.

Nu utilizati acest produs cu echipamente de control care ar putea cauza un
prejudiciu sau deces din cauza unor defectiuni sau a unui accident, inclusiv, dar
fara a se limita la instrumentele medicale, sau industria aerospatiala, feroviara,
nucleara, energetica, sau cu echipamente asimilabile, sau echipamente utilizate
destinate utilizarii intr-un mediu special unde ar putea fi generate gaze corozive
sau inflamabile. Consultati-va cu Mitutoyo Tnainte de a utiliza acest produs cu
astfel de echipamente.

Daca se produce vreun fum sau miros urat care vine de la contor, sau in cazul in
care contorul nu functioneaza corect, OPRITI imediat intrerupatorul principal de pe
panoul din spate si scoateti cablul de alimentare. Apoi contactati distribuitorul pentru
reparatii. n cazul in care un contor este utilizat in mod continuu in aceasta stare,
aceasta poate avea ca rezultat producerea unui incendiu sau a unui soc electric.

Tn cazul in care contorul este scapat pe jos sau deteriorat, opriti comutatorul
principal de pe panoul din spate si scoateti cablul de alimentare. Apoi contactati
distribuitorul. In cazul in care un contor este utilizat in mod continuu in aceasta stare,
aceasta poate avea ca rezultat producerea unui incendiu sau a unui soc electric.
Utilizatorul nu trebuie sub nicio forma sa repare sau sa modifice singur contorul.
Aceasta ar putea avea ca rezultat producerea unui incendiu sau a unui soc electric.
Daca ceva patrunde in interiorul contorului, OPRITI mai intai intrerupatorul principal
de pe panoul din spate si scoateti cablul de alimentare. Apoi contactati distribuitorul.

Asigurati-va ca utilizati tensiunea de alimentare specificata. Folosirea acestui
produs la o alta tensiunea decét tensiunea specificata ar putea duce la
defectarea circuitului electric, la un incendiu sau la un soc electric.

Nu expuneti acest produs la lumina directa a soarelui sau in zone excesiv de
calde. Temperatura din interiorul acestui produs ar putea creste, ceea ce poate
avea ca urmare producerea unui incendiu.

Nu amplasati acest produs pe un perete sau o suprafatd asemanatoare.
Temperatura din interiorul acestui produs ar putea creste, ceea ce poate cauza
functionarea sa defectuoasa. Se pune acest produs la cel putin 10 cm distanta de
perete, astfel incat cablul de alimentare sa poata fi indepartat cu usurinta.
Conectati acest produs cu masina unealta cu ajutorul legaturii la pamént
prevazuta. Acest lucru va preveni socul electric sau functionarea
necorespunzatoare a acestui produs.
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Compatibilitatea electromagnetica (CEM)

Garantie

Nr. 99MBEO083RO

Acest produs este conform Directivei CEM. Cu toate acestea, in cazul in care acest
produs este expus la interferente electromagnetice supraestimate, intr-un astfel de caz
produsul nu va fi acoperit de garantie.

Acest produs este conceput pentru uz industrial. Instalarea in carcasa nu este prevazuta
pentru acest produs. In cazul in care acest produs este utilizat intr-o carcasa, aceasta
poate provoca interferente electromagnetice asupra altor dispozitive. Intr-un astfel de caz,
sunt necesare masuri adecvate de combatere a interferentelor electromagnetice.

In cazul in care acest produs se dovedeste a fi defect ca manoperé sau material, acesta
va fi reparat sau Tnlocuit in termen de un an de la data cumpararii initiale sau de la data
intrarii n uz, la alegerea Mitutoyo, cu titlu gratuit, la receptia preplatita a returului, de catre
Mitutoyo, fara a se prejudicia prevederile Acordului de licenta pentru utilizatorul final al
Software-ului de la Mitutoyo

Daca acest produs este defect sau deteriorat din cauza oricaruia dintre urmatoarele
motive, acesta va fi supus unei taxe de reparatii, chiar daca el este inca in garantie.

(a) Defectarea sau deteriorarea din cauza uzurii normale.

(b) Defectarea sau deteriorarea din cauza wunei Tintretineri sau reparatii
necorespunzatoare, sau din cauza modificarii neautorizate.

(c) Defectarea sau deteriorarea din cauza transportului, caderii, sau prin relocarea
instrumentului dupa cumparare.

(d) Defectarea sau deteriorarea din cauza incendiilor, a sarurilor, gazelor, sau
tensiunii anormale prezente, a scurgerilor de tensiune in timpul fulgerelor sau ca
urmare a unui dezastru natural.

(e) Defectarea sau deteriorarea din cauza utilizarii in combinatie cu alte produse de
hardware sau software decéat cele desemnate sau permise de Mitutoyo.

(f) Defectarea sau deteriorarea din cauza utilizarii in conditii ultra-periculoase.

Aceasta garantie este eficientd doar in cazul in care instrumentul este instalat si utilizat in
conformitate cu instructiunile din acest manual, in tara initiala a instalatiei, Tn mod corespunzator.

CU EXCEPTIA SPECIFICATA IN ACEASTA CU EXCEPTIA CELOR SPECIFICATE iN
ACEASTA GARANTIE, TOATE CONDITIILE EXPRESE SAU IMPLICITE, ORICE
REPREZENTARI SI GARANTII DE ORICE NATURA, INCLUSIV, DAR FARA A SE
LIMITA LA, ORICE GARANTIE DE COMERCIALIZARE, POTRIVIRE PENTRU UN
ANUMIT SCOP, NEINCALCAREA DREPTURILOR SAU A SAU GARANTIEI
GENERATE DINTR-O VANZARE, UTILIZARE, SAU DIN PRACTICI COMERCIALE,
SUNT EXCLUSE iN LIMITA MAXIMA PERMISA DE LEGEA APLICABILA.

Va asumati responsabilitatea pentru toate consecintele care decurg din selectia acestui
produs pentru a obtine rezultatele scontate.



Neasumarea raspunderii

MITUTOYO, AFILIATII SAI SI SOCIETATILE ASOCIATE, SAU FURNIZORII SAI NU
VOR FI RESPONSABILI IN NICIUN CAZ DE NICIO PIERDERE DE VENITURI, DE
PROFIT SAU DE DATE, SAU PENTRU ALTE DAUNE SPECIALE, DIRECTE,
INDIRECTE, PRODUSE CA URMARE A OPERARII, ACCIDENTALE SAU PUNITIVE,
INDIFERENT CUM SUNT ACESTEA CAUZATE, SI INDIFERENT DE TEORIA
RASPUNDERII REZULTATA DIN UTILIZAREA SAU IMPOSIBILITATEA DE A UTILIZA
ACEST PRODUS, CHIAR DACA MITUTOYO SAU AFILIATII SI SOCIETATILE
ASOCIATE, SAU FURNIZORII SAI AU FOST INFORMATI DE POSIBILITATEA UNOR
ASTFEL DE DAUNE.

Daca, in pofida celor de mai sus, Mitutoyo se dovedeste a fi de naturad sa va compenseze
pentru orice daune sau pierderi care rezulta, sau compania este in vreun fel tinuta
responsabila in legatura cu utilizarea acestui produs de catre dumneavoastra, in nici un
caz companiile sale afiliate si conexe ale Mitutoyo si/sau furnizori ai acestuia nu pot fi trasi
la raspundere fata de dumneavoastra, fie in contract, ca prejudiciu (inclusiv din neglijenta),
fie altfel, intr-un fel care sa depaseasca pretul platit de catre dumneavoastra pentru acest
produs.

Limitarile de mai sus se aplica chiar daca garantia mai sus-mentionata nu se aplica pentru
scopul sau esential.

DEOARECE UNELE TARI, STATE SAU JURISDICTII NU PERMIT EXCLUDEREA SAU
LIMITAREA RASPUNDERII PENTRU DAUNELE INDIRECTE SAU INCIDENTALE, iN
ASTFEL DE TARI, STATE SAU JURISDICTII, RASPUNDEREA MITUTOYO SE
LIMITEAZA LA MASURA PERMISA DE LEGE.

Conformitatea cu controlul la export

Acest produs se incadreaza in produsele controlate Catch-All si/sau tehnologiile
controlate Catch-all (inclusiv programe) la categoria 16 din tabelul 1 anexat al Ordinului de
Control de Export Comercial sau la categoria 16 din tabelul anexat al Ordinului de Control
Schimb Valutar, si este bazat pe legea privind schimbul valutar si dreptul de comert
exterior din Japonia.

Daca intentionati sa re-exportati produsul dintr-o alta tara decat Japonia, sa re-vindeti
produsul intr-o alta tara decat Japonia, sau sa re-furnizati tehnologia (inclusiv programul),
este necesar sa respectati reglementarile tarii dumneavoastra.

Exportul in tarile UE

Cand intentionati sa exportati acest produs in oricare dintre tarile membre ale Uniunii
Europene, vi se poate cere sa furnizati Manualul utilizatorului in limba engleza si
Declaratia de conformitate in limba engleza (in anumite circumstante, Manual de utilizare
in limba oficiala a tarii de destinatie si Declaratia de conformitate in limba oficiala a tarii de
destinatie). Pentru informatii detaliate, va rugam sa contactati Mitutoyo in prealabil.
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Eliminarea echipamentelor electrice si electronice vechi
(Reglementare valabila in Uniunea Europeana si in
celelalte state europene cu referire la sistemele de
colectare separata)

Acest simbol de pe produs sau de pe ambalaj se intemeiaza pe Directiva DEEE
(Directiva privind deseurile de echipamente electrice si electronice), care este un
regulament obligatoriu in tarile membre ale UE, iar acest simbol indica faptul ca acest
produs nu trebuie tratat ca un deseu menajer.

Pentru a reduce impactul asupra mediului si pentru a minimaliza volumul de depozite de
deseuri, va rugadm sa cooperati in reutilizarea si reciclarea corespunzéatoare a deseurilor.
In cazul acesta, va rugdm s& contactati filiala localad sau unul din dealerii locali Mitutoyo.
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VEDERE DE ANSAMBLU

Acest capitol descrie numele si functiile fiecarei componente.

1.1 Prezentare generala

Contorul KA-200 este folosit pentru conectarea urmatoarele scale liniare Mitutoyo:

e  Scala optica: seriile AT100
e Scala cu inductie electromagnetica: seriile AT700

Utilizatorului 7i este permis sa aleaga fie intre ,afisajul standard” (implicit din fabrica) sau in
modul ,afisaj de strung”, prin modificarea parametrului aferent.

Tn plus, acesta este un afisor cu scop general, echipat cu multe functii utile care pot
satisface diverse nevoi in cadrul unui atelier de prelucrare
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1.2

1.2.1

1-2
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11.
12.
13.
14.

Numele si functia fiecarei componente

Numele si functia fiecarei parti a contorului KA-200 sunt prezentate mai jos.

Se poate comuta intre modul ,afisaj standard” si ,modul afisaj de strung”, prin selectarea
parametrului aferent Din moment ce fiecare afisaj are metoda de afisare specifica si
functiile tastelor specifice, consultati descrierile corespunzatoare fiecarui afisaj Pentru
procedura de comutare a functiei de numarare, consultati sectiunea ,4.3.4 Parametrii

afisorului de strung”.

Unitatea principala

(1) Panoul frontal (afisor cu 2 axe)
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Afiseaza intrerupatorul PORNIT / OPRIT: Porneste afisajul de pornit/oprit de pe panoul frontal.

DIA
Scalare
Ecranul principal

Unitate de valoare a afisorului
Tasta de resetare la zero
Sub-display

Blocare

Tasta MOD

Patru taste de operare aritmetice
Taste functionale trigonometrice
Tastele functionale

Tastatura numerica

Tasta de selectie a axei / coordonatei

: Se aprinde in timp ce diametrul este afisat.
. Se aprinde atunci cand raportul de scalare trebuie aplicat.
: Afigseaza fiecare valoare pentru axa X si Y (in cazul in

care aveti un afisor cu 2 axe) cu un semn de 1
caracter si numere de 8 cifre.

: Se aprinde atunci cand este selectat ,mm”.

: Reseteaza afisajul fiecarei axe la zero.

: Afiseaza coordonatele setului si informatiile de operare.
: Se aprinde atunci cand functia este blocata prin

apasarea tastei [MOD] timp de 3 secunde.

: Seteaza functiile cu ajutorul tastelor numerice.

: Taste pentru a executa operatii aritmetice.

: Taste pentru a executa operatii trigonometrice.

: Taste pentru controlul functiilor de baza.

: Taste utilizate pentru introducerea datelor numerice.
: Selecteaza axele sau coordonatele.
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1. Prezentare generala

()

Panoul frontal (contor cu 2 axe)
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1. Intrare curent alternativ : Se conecteaza cablul de alimentare.
2. Intrerupator principal : Porneste / opreste alimentarea cu energie.
3. Conector de intrare
la scara liniara : Conecteaza unitatea de scara a axelor X si Y.
4, Conector palpator cu
semnalizare la atingere : Conecteaza palpatorul cu semnalizare la atingere.
5. Terminale de impamantare : Terminal pentru conectarea de legare la masa
pentru impamantarea unitatii principale.
6.  Sectiunea de fixare

unitate de iesire cod

: Unitatea de iesire cod (optional) urmeaza sa fie fixata.

1.2.2 Unitatea de afigaj
1 2 3
RS EELED
LU LU L
4 5 6
1. Ecranul principal : Afiseaza numerele de 8 cifre la maximum, semnul minus, si
un punct zecimal.
2. Sub-display : Afiseaza coordonatele setului si informatiile de operare.
3. Blocare : Se aprinde atunci cand functia este blocata prin apasarea
tastei [MOD] timp de 3 secunde.
4. DIA : Se aprinde in timp ce diametrul este afisat.
5. Scalare : Se aprinde atunci cand raportul de scalare trebuie aplicat.
6. Unitate de valoare a contorului  : Se aprinde atunci cand este selectat ,mm”.
INDICATIE

selectat, nu se va fi aprinde

Aceasta indicatie se aprinde numai cand este selectat ,mm”. Cand ,inch” este
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1.2.3

Numele si functia tastelor pentru contorul standard

(1) Numele si functia fiecarei taste de pe panoul frontal al contorului este prezentata mai jos.

Simbol si nume

Prezentare generala a functiei

Tasta pentru setarea de zero

Zero sterge valoarea afisata a axei specificate.

Tasta de denumire a axei

* Desemneaza axa care urmeaza sa fie stabilita.
* Solicita setarea anterioara.
* Permite intrarea de la tastatura numerica.

c Tasta C (Anulare) |+ Revoca numarul introdus.
* Anuleaza operatia in curs de executare.
* Anuleaza eroarea.
Tasta ENT Seteaza valoarea introdusa.
ENT

Taste numerice

Folosite pentru a introduce numere de la 0 la 9.

Tasta pentru introducerea
zecimalei.

Seteaza punctul zecimal.

Tasta de semnare

Comuta numarul introdus la negativ sau pozitiv.

Tasta calculator

Activeaza functia de calculator.

Patru taste de
operare aritmetice

B ESIES

Efectueaza calcule aritmetice cu ajutorul functiei de
calculator.

[cos Lom] [omn] anc] [~ ] (7] Tseriona
trigonometrice

Efectueaza calcule trigonometrice folosind functia de
calculator.

Afiseaza intrerupatorul
PORNIT / OPRIT

b

Porneste / opreste afisajul contorului.

Tasta de comutare intre unitati de
afisare

Comuta unitatea de afisare daca butonul este apasat
lung (timp de 3 sec.).

Cand este selectata optiunea ,mm”, \mm\ va fi
aprins

Tasta de comutare intre ABS/INC

T

Comuta sistemul de coordonate intre ABS si INC.

Tasta de abordare zero

Afiseaza valoarea-tinta Tn mod automat si seteaza
functia de efectuare prelucrare, astfel incat valoarea
afisata este adusa la zero.

Tasta de realizare cerc de gauri
(Disponibil numai pentru sistemele
cu 2 si 3 axe)

Afiseaza valoarea tintad in mod automat in procesul de
stantare a unui cerc.

Tasta pentru pasul de prelucrare

Folosita pentru pasul de prelucrare.

Tasta de Tnjumatatire (1/2)

TInjumatateste valoarea afisatd sau valoarea de intrare.

Tasta de comutare a axei

Comuta axa intre 0 si 9.
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1. Prezentare generala

(2) Urmatoarele functii pot fi setate cu tasta [MOD].

Simbol si nume

Prezentare generala a functiei

=

Tasta MOD

* Se utilizeaza In combinatie cu tastele numerice, si
permite setarea fiecarei functii.

* Tasta de intrare se blocheaza cu o apasare lunga a tastei
(cu durata de 3 secunde). Tn acest moment, doar trei
taste sunt activate; afisare comutatorului de pornire /
oprire, tasta de setare la zero, si tastele cu valori
prestabilite.

* Functia de blocare poate fi anulata printr-o apasare lunga

a tastei [MOD] (cu durata de 3 secunde).

wooe] | 0

Meniu de oprire contorizare
(Disponibil numai pentru seria AT100)

Opreste temporar functia de numarare (contorul).
Acesta este utilizat pentru a restabili punctul de referinta

dupa inlocuirea uneltei.

—

Meniu de fixare origine
(Disponibil numai pentru seria AT100)

Restaureaza sistemul de coordonate pe baza datelor de
origine (distanta dintre punctul de referinta de prelucrare -
datum, si marca punctului de referinta).

Este util pentru restaurarea sistemului de coordonate, care
se pierde atunci cand alimentarea este oprita.

Meniul de mentinere origine
(Disponibil numai pentru seria AT100)

Salveaza datele de origine (distanta dintre punctul de
referinta de prelucrare datum si marca punctului de

referinta).

w

Setare meniu TSP
(Disponibil numai pentru seria AT100)

Restaureaza sistemul de coordonate bazat pe datele de
origine (distanta dintre punctul de referinta datum de
prelucrare si marca punctului de referinta), atunci cand se
utilizeaza un TSP (palpator cu semnalizare la atingere).

i-N

Mentinere meniu TSP
(Disponibil numai pentru seria AT100)

Salveaza datele de origine (distanta dintre punctul de
referintd datum de prelucrare si marca punctului de
referintd), atunci cand se utilizeaza un TSP (palpator cu
semnalizare la atingere).

Meniul de configurare a raportului de

scara

Scara afisajului de scara numara valoarea prin multiplicarea
unui coeficient.

Coeficientul poate fi setat in intervalul dintre 90,0-110,0%.

Meniul de coordonate polare

Comuta afisajul de la sistemul de coordonate ortogonale la
sistemul de coordonate polare.

Meniul de prelucrare a forarilor

dreptunghiulare

Un macro pentru executarea consecutiva de gauri aliniate

pe coloana si pe rand, intr-un anumit interval.

Meniu de prelucrare a fetei de frezare R

Un macro pentru executarea prelucrarii unui cerc utilizand o

freza end mill.

& (3] &) B

Meniul pentru calcularea vitezei de

prelucrare

Calculeaza viteza de prelucrare.
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1.2.4

Numele si functia tastei pentru contorul de strung.

(1) Numele si functia fiecarei taste de pe panoul frontal al contorului este prezentata mai jos.

Simbol si nume

Prezentare generala a functiei

Tasta pentru setarea de zero

Zero sterge valoarea afisata a axei specificate.

Tasta de denumire a axei

« Desemneaza axa care urmeaza sa fie stabilita.
« Solicita setarea anterioara.
* Permite intrarea de la tastatura numerica.

Tasta C (Anulare)

* Revoca numarul introdus.

c » Anuleaza operatia in curs de executare.
* Anuleaza eroarea.
Tasta ENT | Seteaza valoarea introdusa.
ENT
Taste numerice | Folosite pentru a introduce numere de la 0 la 9.
. Tasta pentru introducerea | Seteaza punctul zecimal.
zecimalei.
Tasta de semnare | Comuta numarul introdus la negativ sau pozitiv.
CAL Tasta calculator | Activeaza functia de calculator.
‘ + ‘ ‘ - ‘ ‘ X ‘ H - H Patru taste de operare | Efectueaza calcule aritmetice cu ajutorul functiei
aritmetice | de calculator.
‘[ cos ‘ H SIN H TAN ‘ ARC ‘ 'a /A Taste | Efectueaza calcule trigonometrice folosind functia
functionale | de calculator.
trigonometrice
d) Afiseaza intrerupatorul | Porneste / opreste afisajul contorului.

PORNIT / OPRIT

Tasta de comutare intre

unitati de afisare

Comuta unitatea de afisare. O apasare lunga (de
3 secunde) a butonului va comuta afisajul.

Cand este selectats optiunea ,mm”, [T va fi
aprins

T

Tasta de comutare intre

ABS/INC

Comuta sistemul de coordonate intre ABS si INC.

Tasta de abordare zero

Afiseaza valoarea-tinta in mod automat si seteaza
functia de efectuare prelucrare, astfel incat
valoarea afisata este adusa la zero.

Tasta de realizare cerc de | Nu e disponibil.
gauri
Tasta pentru pasul de | Nu e disponibil.

prelucrare
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1. Prezentare generala

Tasta de injumatatire (1/2)

Injumatateste valoarea afisata sau valoarea de

intrare. (Nu este disponibil in sistemul de
coordonate ABS pe axa X.)

Tasta de comutare numar
unealta

Comuta numarul uneltei intre 1 si 9.

(2) Urmatoarele functii pot fi setate cu tasta [MOD].

Simbol si nume

Prezentare generala a functiei

tasta MOD

» Se utilizeaza in combinatie cu tastele
numerice, si permite setarea fiecarei functii.

» Tasta de intrare se blocheaza cu o apasare
lungé a tastei (cu durata de 3 secunde). in
acest moment, doar trei taste sunt activate;
afisare comutatorului de pornire / oprire, tasta
de setare la zero, si tastele cu valori
prestabilite.

+ Functia de blocare poate fi anulata printr-o
apasare lunga a tastei [MOD] (cu durata de 3
secunde).

Meniu de oprire contorizare
(Disponibil numai pentru seria
AT100)

Opreste temporar functia de numarare
(contorul).

Acesta este utilizat pentru a restabili punctul de
referintd dupa Tnlocuirea uneltei.

Meniu de fixare origine
(Disponibil numai pentru seria
AT100)

Restaureaza sistemul de coordonate pe baza
datelor de origine (distanta dintre punctul de
referinta de prelucrare - datum, si marca
punctului de referinta).

Este util pentru restaurarea sistemului de
coordonate, care se pierde atunci cand
alimentarea este oprita.

2 Meniul de mentinere origine | Salveaza datele de origine (distanta dintre
(Disponibil numai pentru seria | punctul de referinta de prelucrare datum si
AT100) | marca punctului de referinta).
3 Meniul pentru calculul de conicitate | Calculeaza conicitatea bazata pe distanta dintre
doua puncte si pe latime.
4 Meniul pentru calcularea vitezei de L
Calculeaza viteza de prelucrare.

prelucrare
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1-8

SFAT Contorul cu 3 axe este prezentat mai jos.

Contor cu 3 axe (panoul frontal)
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Contor cu 3 axe (panoul din spate)
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CONFIGURARE

Acest capitol descrie procedura de configurare.

2.1 Dezambalare

Pachetul include urmatoarele elemente.

Numele elementului Cantitate

Numaratorul KA-200 1

Cablu de alimentare (1,8m)
(2 m pentru specificatiile zonei Australia

1

Sarma de plumb pentru impamantare 1
Capac de protectie impotriva prafului 1
Manualul utilizatorului 1

Card de garantie 1

INDICATIE Dupa dezambalare, asigurati-va ca pachetul include un numarator si toate accesoriile
standard, dar nu parti neconforme. De asemenea, confirmati faptul ca nimic nu a fost
deteriorat in timpul transportului.
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2.2 Instalare

Utilizati gaurile filetate M5 aflate Tn partea inferioara a numaratorului, daca doriti instalarea
numaratorului la stativ sau la unitatea principala a masinii.

Dimensiunile exterioare ale numaratorului si amplasarea gaurilor filetate pentru instalare
sunt prezentate in figura de mai jos.

INDICATIE -+  Nu exista elemente speciale de instalare livrate cu acest numarator.
+  Dimensiunile exterioare indicate mai jos se aplica atat numaratoarelor cu 2 cat si
celor cu 3 axe.
. Acest produs este proiectat pentru utilizarea in interior.

Unitate: mm
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Suruburi pentru fixare x2 (M5)

Cuplul de strangere a suruburilor variaza intre 1,5 si 2,0 Nem (de la 0,15 péana la 0,2

kgem).

INDICATIE - Fixarea cu un cuplu mai mare decat acest interval poate deteriora carcasa
numaratorului.
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2. Setare

2.3 Conectarea la numarator

Atunci cand conectati cablul de alimentare si echipamentul extern la acest numarator,
faceti conexiunile asa cum se arata in diagrama de mai jos.

®
Bk ® ©
POWEI';l -------
® ®
®
®

Cablu de alimentare
S : |
J Unitate de scara
{0 |
®

K|
l

3
(2
Receptor AC
ﬁ RS232C / USB / unitate de
iesire cod Digimatic
arma de plumb (optional)
L entru impamantare Masina

L

mpamantare

IMPORTANT Atunci cand va conectati la un echipament extern, tineti cont de urmatoarele:

Asigurati-va ca intrerupatorul principal de pe panoul din spate este oprit.

(Acest lucru nu este acelasi lucru cu comutatorul PORNIRE/OPRIRE de afisaj de pe
panoul frontal.)

Utilizati numai cablul de alimentare furnizat. Pentru a evita un risc de soc electric,
asigurati-va ca efectuati legarea la masa (impamantarea).

Conectati acest produs cu masina unealta cu ajutorul legaturii la pAmant prevazuta
(sarma de plumb pentru impamantare).

Asigurati-va ca atat cablurile cat si echipamentele externe sunt conectate la contor in
conditii de siguranta.

in cazul in care scara liniard nu este conectata la acest contor, ultimele cifre
semnificative pot palpai, dar acest lucru nu reprezinta o defectiune.

Din moment ce este identificat modelul de scara (seria AT100 sau seria AT700) atunci
cand comutatorul principal este pornit, asigurati-va ca porniti intrerupatorul principal
cand scara este deja conectata.
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OPERATIUNI DE BAZA

Acest capitol descrie functionarea de baza.

3.1 Note explicative

Explicatiile operatiilor din acest capitol sunt organizate cu ajutorul diagramelor, dupa cum se arata
mai jos. Cititi acest capitol, pentru a inteleger acest flux operational. Operatiunea descrisa se
bazeaza in principal pe cazul utilizarii unui numarator cu 2 axe. Exploatarea specifica a
numaratorului cu 3 axe este descrisa atunci cand este necesar.

@ Exemplu de functionare a ecranului
Operarea cu taste Ecranul principal Sub-display

n cazul in care nu exista nici
un indiciu aici, referitor la

operarea tastelor, starea este Coordonate ABS/INC Nr. de
afisata inainte de urmatoarea coordonata
operatie. Valoarea auto-preluata
Prompt

Operatiune curenta

Indica prin clipire unica

Indica prin clipire repetata
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3.2 Operatiuni de baza ale numaratorului standard

3.21 Pornirea / Oprirea alimentarii

» Comutatorul principal de pe panoul din spate

7

Comutatorul de pe panoul din tii“;;"" = ® ®
spate este intrerupatorul e ® ® 6 ®
principal. Porneste / opreste [oum o s Bt (<¢)
alimentarea cu energie a
numaratorului.
oNI |[i]]o] | ooFF
) ®
OP.
o) o o
~ - ® ®
Soraon
@J__ 20-25VA @ @/
L ] L ]
+ Afiseaza butonul de pornire / oprire de pe panoul frontal
e i

P A - S TLITIIT
fiecare datd cand este apasat EQQEHEEHHg TAN

comutatorul. Alimentarea se

face in circuitul intern al X B

numaratorului chiar si dupa ce

afisaiul este oorit. i@i@gﬁﬂgﬂg

BN -1:[Eh

ENT

NEEIE)

o]=]]~]
HNEIE

N

)
I |
S I 1 e

INDICATIE - In functionarea normald, Iasati intrerupatorul principal de pe panoul din spate pornit, si activati /
dezactivati afisajul de pornire / oprire de pe panoul frontal.

* Tn cazul in care afisajul clipeste dupa ce alimentarea este pornita cu ecranul de pornire / oprire,
aceasta indica faptul c& valoarea afisatd nu este de nici un folos. In cazul in care acest lucru se
intdmpla, resetati punctul de "zero” pentru prelucrare.

« Intotdeauna apasati tastele doar cu degetele. In cazul in care o tasti este apdsata cu un varf
ascutit, cum ar fi o surubelnita, acesta se poate deteriora.
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3. Operatiuni de baza

(1) Pornirea pentru prima data dupa achizitionare

+ Tn cazul in care seria AT100 este conectata:
Pentru a activa alimentarea cu energie a numaratorului, porniti comutatorul principal de pe
panoul din spate.
Tn acest moment, afisajul va clipi. (Se indica faptul c& valoarea afisaté nu este de nici un folos.)

POWER ‘

ON | OOFF

A1

1234 A3S 1
7T 1\ \

Apasati tasta [C] pentru a opri iluminarea intermitenta.

[e] | 1234) [A3S [

Stabiliti un punct de referintd de prelucrare datum prin referire la sectiunea ,3.2.2 Setare
de zero", ,3.2.3 Presetare”, si ,3.2.7 Salvarea si preluarea unui punct de referinta de
datum, folosind punctul de referinta al scarii".

INDICATIE -« in cazul in care se produce o anomalie in linia de alimentare, cum ar fi o pan& de curent, afisajul principal
va clipi intermitent. Intr-un astfel de caz, resetati punctul de referinta de prelucrare (datum).
* Cand valoarea afisata clipeste chiar daca parametrul BACKUP, descris in capitolul 4, a fost setat la
,Pornit" (salvare afisare), aceasta indica faptul ca valoarea afisata nu este de nici un folos. intr-un astfel
de caz, configurati punctul de referinta datum pentru prelucrare, din nou.

+ Incazul in care seria AT700 este conectaté:
Pentru a activa alimentarea cu energie a contorului, porniti comutatorul principal de pe
panoul din spate.
Valoarea afisata in coordonata 0 (zero) indica distanta de la punctul de referinta al scarii.

Masa

Scara de masurare

Cap detectie

Valoarea afisata (coordonata 0)
Punctul de referinta al scarii (se localizeaza la centrul scarii)

Configurarea punctului de referinta de prelucrare datum prin referire la sectiunea ,3.2.2 Setarea
de zero", ,3.2.3 Presetare”, si ,3.2.8 Setarea originii mecanice cu ajutorul seriei AT700".

(2) Pornirea/ oprirea afisajului panoului

lluminarea afisajului panoului poate fi pornita / oprita cu intrerupatorul afisajului de
pornire/oprire de pe panoul frontal.

e  Oprire
CEEEEEEEEIMTTTTTT T

° Luminat

HAEBHE6A8 ABBEEEEA
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3.2.2 Setare de zero (, , )

O functie pentru a reseta valoarea afisata a axei.

* Resetati axa X.

X 123456 A3
1 0000 A3

5
5

IMPORTANT Setarea de zero nu poate fi realizata in coordonata 0 (zero).

3.23 Valori presetate (@, , @)

O functie pentru a seta o valoare arbitrara pentru axa data, prin intrare de date de la tastatura.
Valorile presetate vor fi salvate Th memorie, pe coordonate, si pot fi preluate chiar si dupa ce
sistemul este repornit.

* Valoare presetata ,-12,3" pentru axa X.

x| ][2) )[s] x_ -123 | ABS 1
- 12300 RIS

» Apelati valoarea presetata pentru axa X, si setati-o ca atare pentru axa X.

x| x_ -12300 A3S [
5

- 12300 A3

* Anulati intrarea de date de la taste nainte de stabilirea valorii presetate.

In cazul in care tasta [ENT] nu a fost inc& apasata, toate intrarile de numere efectuate prin
operatii cu taste pot fi anulate prin apasarea tastei [C]. Dupa ce numerele sunt anulate, afisajul
revine la valoarea de dinainte de intrarea de date de la taste. in cazul in care tasta [ENT] a fost
deja apasata, se va reintroduce valoarea corecta.

IMPORTANT

Presetarea nu poate fi realizata in coordonata 0 (zero).

Ca valoare prestabilita, nu introduceti valori mai mici decat rezolutia.

Datele de presetare memorate reprezinta singura intrare de date de la cea mai recenta operatie in
modul cu valori presetate.

Datele de presetare memorate sunt salvate pe un sistem de coordonate descris mai tarziu.

Nu miscati scara in timpul function&rii in modul cu valori presetate. in cazul in care scara este
deplasata in timpul unei intrari presetate, unitatea de scara poate fi deteriorata din cauza unei
depasiri nepermise a valorii.

Eroarea de depasire a valorii (Eroare 30) nu va fi afisata in timpul intrarii presetate, chiar daca
contorul depaseste intervalul de numarare. Mesajul de eroare va fi afisat dupa ce intrarea
numerica este completa.
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3. Operatiuni de baza

INDICATIE 1n cazul in care operatiunile 1) si 2) descrise mai jos in ,La aparitia unei erori de depasire a valorii
permise" se repeta, o eroare de depasire (Eroare 30) poate sa apara chiar daca se presteaza o valoare
mai mica decat valoarea prestabilitd maxima din cele enumerate in continuare. Tn cazul in care erorile
apar in mod repetat, din cauza presetarii unor valori prea mari, compensarea memorata in contor poate
genera o depasire de valoare. In cazul in care se intampla acest lucru, efectuati procedura de corectie

descrisa mai jos pentru compensare.

Procedati cu atentie atunci cand are loc presetarea unei valori mari, cum ar fi valorile presetate maxime

enumerate in continuare.

* La aparitia unei depasiri de valoare

1) Valoarea presetats (valoarea listatd in cAmpul ,Valoarea maxima prestabilita")
2) Apare o eroare. (De exemplu, eroare 30)

3) Serepeta (1) si (2).

* Valoarea maxima presetata

Rezolutie

Date presetate

0,01/0,06 mm
0,001 /0,005 inch

+500000,00 sau mai mult (500 m sau mai mult)
+ 20000,000 inch sau mai mult

0,001 /0,005 mm
0,0001 /0,0005 inch

+50000,000 sau mai mult (50 m sau mai mult)
+ 2000,0000 inch sau mai mult

0,0001 /0,0005 mm
0,00001 / 0,00005 inch

+5000,0000 sau mai mult (5 m sau mai mult)
+ 200,00000 inch sau mai mult

* Corectie eroare de depasire valoare
Pentru seria AT100: Configurati axa la care a avut loc eroare de depasire a valorii (eroarea 30)

) w0 1 (W, 2) [l

2) Deplasati scara si transferati marcajul punctului de referinta.

Pentru seria AT700:

1) Stergeti toti parametrii. (Consultati sectiunea ,4.3.5".)

3.24  Functia de blocare (M)

Atunci cand tasta [MOD] este apasata timp de 3 secunde, indicatia de blocare () va fi aprinsa si
blocarea functiei va fi activata. In starea de blocare a functiei, orice alte taste decat comutatorul de
pornire / oprire al ecranului, tasta de setare de zero si tasta de presetare vor fi dezactivate.
Mecanismul de blocare a functiei va evita schimbarea accidentala a setarilor.

Pentru a anula blocarea functiei, apasati tasta [MOD] timp de 3 secunde.

pud (Apéisare lunga X | 0000 Fa. LOCK

a butonului,

o5 seounde) ¥ 0000
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3.25 Comutare a numarului de coordonata ()

* Urmati procedura de mai jos. (De exemplu, pentru a schimba de la ABS 3 la ABS 5)

Pasul 1 Apasati tasta de comutare pentru numarul de coordonata si apoi apasati tasta numerica a

tintei numarului de coordonata.
q /23456 |A3S 3
& (5] X 7890 12 A3S 5

Sistemele de coordonate ale contorului standard.

Nr. de

o 0 delat1la9
coordonata

O coordonata pentru a arata pozitia in raport cu Utilizare in procesul obisnuit.
originea mecanica.

Urmatoarele operatii nu sunt disponibile in aceste
coordonate: setare de zero, presetare, mentinere
origine, setare palpator cu semnalizare la atingere,
Functie mentinere palpator cu semnalizare la atingere.
Acestea pot fi utilizate dupa ce se face operatia
descrisa in sectiunea ,3.2.7 Salvarea si preluarea
unui punct de referinta datum folosind punctul de
referinta al scarii" sau ,3.2.8 Setarea originii
mecanice cu ajutorul seriei AT700".

3.2.6 Comutare intre coordonate ABS / INC ()

Contorul standard are zece coordonate, numerotate de la 0 la 9. Coordonata de la 1 la 9 are ambele
sisteme de coordonate, ABS (absolut) si INC (incrementald).

e Nr. de coordonata 0 delala9
ABS
Axa X ABS INC
ABS
AxaY ABS
xa INC
Axa Z ABS
(Modelul cu 3 axe) ABS INC

Sistemele ABS si INC pot fi comutate intre ele cu tasta de schimbare intre coordonatele ABS / INC.

X 123456 ABS ]
Y 234561
456189 I
Y 561830
123456 ABS !
Y 234561

E\E
x

%\E
x
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3. Operatiuni de baza

3.2.7 Salvarea si preluarea unui punct de referinta folosind punctul de referinta al
scarii (Cand seria AT100 este conectata)

Atunci cand conectati seria AT700, consultati sectiunea ,3.2.8 Setarea originii mecanice cu ajutorul
seriei AT700".

(1) Salvarea punctului de referinta al scarii ( )

Aceasta operatiune salveaza distanta dintre punctul de referinta al scarii liniare si punctul de
referintd datum de prelucrare al piesei ca ,data de origine". Atunci cand este detectat punctul de
referinta al scarii, afisajul este mentinut timp de douéa secunde, iar valoarea va fi salvata in contor ca
data de origine. Datele de origine salvate sunt pastrate chiar si dupa ce alimentarea este oprita, iar
punctul de referinta de prelucrare datum al piesei poate fi preluat cu usurinta in urma operatiunii ,(2)
Preluarea punctului de referinta al scarii".

INDICATIE Nu este necesar sa se salveze punctul de referinta al scarii in acest moment, in cazul in care operatiunea
de preluare a punctului de referinta al scarii descrisa in sectiunea ,(2), Preluarea punctului de referinta al
scarii" se efectueaza imediat dupa ce alimentarea este pornita.

« Salvati punctul de referinta datum pentru prelucrare in directia axei X, folosind punctul de
referinta al scarii.

Pasul 1 Se actioneaza tastele astfel incat valoarea afisata sa fie mentinuta atunci cand este
detectat punctul de referinta al scarii.

Activati modul de mentinere al punctului de
origine.

Selectati axa X.

Pasul 2 Deplasati masa masinii Tn directia detectarii punctului de referinta al scarii.
Atunci cand este detectat punctul de referinta al scarii, valoarea afisata este mentinuta si
se aude un semnal sonor timp de doua secunde. Valoarea afisata in acest moment indica
distanta dintre punctul de referinta datum pentru prelucrare si punctul de referinta al scarii,
si este salvat automat in contor ca ,data de origine". Contorul restabileste automat
numadrarea normala atunci cand semnalul sonor se opreste.

Piesa de prelucrat Sonerie (semnal sonor)

Masa

»,Data de origine"
Data de origine

Punct de referinta datum pentru prelucrare

IMPORTANT -« Atunci cand are loc detectarea punctului de referinta al scarii, deplasati masa de lucru la o viteza
de deplasare de 50 mm / sec. sau mai putin. In cazul in care masa de lucru este deplasata mai
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rapid decéat viteza de 50 mm / s, eroarea de masurare va creste.

* La salvarea punctului de referinta al scarii, asigurati-va ca va amintiti urmatoarele doua puncte.
Este necesar sa se utilizeze acelasi punct de referinta al scarii ca cel salvat pentru a putea sa
preluati punctul de referinta datum pentru prelucrare.

1. Sistemul de coordonate folosit.
2. Pozitia mesei masinii pe axa X, Y, si respectiv Z, la semnalul sonor.

» Dupa salvarea punctului de referinta al scarii, in cazul in care se efectueaza o operatie care
translateaza originea sistemului de coordonate, cum ar fi setarea de zero sau valoarea
presetata, datele de origine sunt, de asemenea, compensate in mod automat corespunzator
translatiei efectuate. Cu toate acestea, originea mecanica in coordonata 0 nu va fi schimbata.

* Operatia de salvare si preluare a punctului de referinta al scarii trebuie efectuata separat pe
axa X, Y si respectiv Z.

(2) Preluarea punctului de referinta al scarii ( @)

Aceasta operatiune preia punctul de referinta datum de prelucrare in momentul in care
alimentarea a fost oprita, pe baza datelor de origine salvate in contor.

IMPORTANT - Aceasta operatie trebuie efectuata in coordonate (de la 1 la 9), in cazul in care punctul de
referinta al scarii a fost salvat. In cazul in care operatiunea de preluarea a punctului de referinta al
scarii se efectueaza pentru o singura coordonata, punctul de referinta datum pentru prelucrare, la
coordonatele ramase, va fi, de asemenea, preluat in mod automat.

* Punctul de referinta al scarii trebuie preluat la inceputul lucrului, imediat dupa ce alimentarea este pornita.

* Preluati punctul de referinta datum pentru prelucrare in directia axei X, folosind punctul de
referinta al scarii.

Pasul 1 Se actioneaza tastele astfel incat numararea sa inceapa dupa ce datele de origine salvate
sunt preluate si se detecteaza punctul de referinta al scarii.

Activati modul de setare a punctului de origine.

Se specifica axa X si apoi se preiau datele de origine.
»,Data de origine"

Introduceti o data de origine.

»,Data de origine"

SFAT Atunci cand axa este specificata in operatiunea de preluare a punctului de referinta al scarii, datele

de origine salvate vor fi apelate. Cu toate acestea, este posibil sa se introduca o alta valoare folosind
tastatura numerica.

Pasul 2 Deplasati masa masinii si transferati marca aceluiasi punct de referinta care a fost salvat
in operatia de salvarea a punctului de referinta al scarii. Atunci cand este detectat punctul
de referinta al scarii, valoarea afisata este mentinuta si se aude un semnal sonor timp de
doua secunde. Tn aceeasi clipa, atunci cand este detectat punctul de referinta, contorul isi
incepe numaratoarea. Punctul de referinta datum pentru prelucrare este preluat impreuna
cu cele de mai sus.

INDICATIE Punctul de referinta al scarii este marcat la intervale de 50 de mm de-a lungul scérii liniare, prin urmare, este

3-8
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3. Operatiuni de baza

necesar sa se gaseasca punctul de referinta al scarii care a fost salvat in operatia de salvare.

Piesa de prelucrat Sonerie (semnal sonor)

»,Data de origine"

Daca setarea de referinta sau de prelucrare se realizeaza dupa pornirea alimentarii, fara a se apela punctul
de referinta al scarii inainte de a se incepe lucrul, si in cazul in care punctul de referintd datum pentru
prelucrare trebuie sa fie salvat pentru activitatea viitoare, salvati punctul de referinta al scarii asa cum s-a
descris in sectiunea ,(1) Salvarea punctului de referinta al scarii" de mai sus, inainte de a opri afisajul de

INDICATIE

pornire / oprire.

IMPORTANT - Nu deplasati scara in timpul intrarii numerice. In cazul in care scara este deplasata in timpul unei intrari
numerice, unitatea de scara poate fi deterioratd din cauza unei depasiri nepermise a valorii.
* Eroarea de depasire a valorii (Eroare 30) nu va fi afisaté in timpul intrarii valorii numerice, chiar daca
contorul depaseste intervalul de numarare. Mesajul de eroare va fi afisat dupa ce intrarea numerica este
completa.

(3) Setarea originii mecanice

Originea mecanica, care nu va fi afectata de setarea de zero sau alte operatii regulate, poate fi
setata.

(a) Setarea originii mecanice (folosind alta coordonata decat coordonata 0)
Obtineti originea mecanica (valoare de compensare) cu procedura de mai jos, apoi setati-o la
parametrul de compensare (OFFSET).
1. Setarea de zero la pozitia de origine mecanica in coordonata 1.
2. Salvati punctul de referinta al scarii ce se refera la procedura descrisa in sectiunea ,,(1)

Salvarea punctului de referinta al scarii”.

3. Datade origine (valoare de compensare) va fi afisatd atunci cand tasta de desemnare a axei

este apasats, iar cand @ tastele care au fost apasate la sectiunea ,(2) Preluarea

punctului de referinta al scarii” sunt confirmate, datele de origine (valoare offset) vor fi afisate.
4. Setati datele de origine obtinute la pasul de mai sus (3) in parametrul de compensare

(OFFSET).

Cu toate acestea, daca o alta valoare decét valoarea implicita este setata in parametrul

COEF.1 si parametrul COEF.2, introduceti data de origine x (COEF.1 x COEF.2) in

parametrul OFFSET.

De exemplu) Valoarea care urmeaza sa fie stabilita in parametrul OFFSET ar trebui sa fie 100x5x
(1/10) = 50, in urmatoarele conditii:
Date de origine = 100, COEF.1 = 5, COEF.2 = 1/10
Pentru modul de setare a parametrilor, consultati sectiunea ,4. Parametri".

(b) Preluarea originii mecanice (folosind coordonata 0)

1. Realizati procedura descrisa mai sus la sectiunea ,(2) Preluarea punctului de
referinta al scarii”, in coordonata 0. Setarea parametrilor de compensare (OFFSET)
descrisi mai sus va fi preluata ca data de origine.
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3.2.8 Setarea originii mecanice cu ajutorul seriei AT700

Cu seria AT700, in cazul in care originea mecanica este setata, punctul de referinta va fi mentinut
prin operatiile ulterioare de setare, cum ar fi setarea de zero, etc, si nu se va pierde chiar si atunci
cand alimentarea este oprita.
Setati originea mecanica (valoarea offset) in parametrul OFFSET cu urmatoarea procedura.

(1) Verificati parametrul OFFSET.

1. Activati modul de setare parametri prin rotirea intrerupatorului principal de pe panoul din
spate in timp ce apasati tasta [ENT].

POWER
4+ onI O OFF

2. Asigurati-va ca afisajul indica urmatoarele.
| )
x| | IPARA
1\

v )

3. Selectati parametrul OFFSET cu ajutorul tastei ,+" si apasati tasta [ENT].

de 12 ori

HE-@ 0000| [OFFSET

0000
a

4. Asigurati-va c& este afisat ,0,000". Tn cazul in care este afisata o altd valoare decét
,0,000", introduceti ,0,000" si apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de setare a
parametrilor.

\
\

x|

000/ [0FFSET

v| ,,D,Ui

l

7N

/

alif

5. Opriti comutatorul principal de pe panoul din spate.

3-10
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3. Operatiuni de baza

(2) Se masoara originea mecanica de offset.

1. Porniti comutatorul principal de pe panoul din spate, si afisati coordonata 0.
POWER

ON I O OFF

[&] [0] X 0000 A3S d
q 0000

2. Deplasati masa masinii pentru a se alinia cu originea mecanica.

Originea mecanica Originea mecanica

Masa Masa

Scara de masurare Scara de masurare

Punct de referinta al scarii ,,0,000"
(se localizeaza in centrul scarii)
Compensare de origine
mecanica (offset)

3. Valoarea afisata in acest moment indica valoarea de offset pentru originea mecanica.
Se nregistreaza valorile.

X EECET
v -65432 !

(3) Se introduce valoarea de offset pentru originea mecanica.

1. Opriti comutatorul principal de pe panoul din spate.

POWER

ON| O OFF

2. Activati modul de parametri.

POWER
M 4+ oni O OFF

3. Introduceti originea mecanica compensata in parametrul OFFSET.

de 12 ori

HE--@ 0000 [OFFGET

0000
g
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Introduceti valoarea inversata de offset a originii mecanice inregistrate in punctul 3 de
mai sus. din (2).

%2 (1) [2) [3) [ (4] (5] (&) ]
M EEEODE D

[e]

4. Apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de parametri.

5. Rebootati contorul prin oprirea si pornirea intrerupatorului principal de la panoul din
spate. Pozitia de origine mecanica (coordonata 0) a fost modificata.

3.2.9 Setarea de referinta datum, centrarea si masurarea cu un palpator cu
semnalizare la atingere (disponibil numai atunci cand este conectata seria

AT100)
(1) Setarea de referinta datum cu un palpator cu semnalizare la atingere ( )

Punctul de referinta datum al piesei poate fi setat in cazul in care un palpator cu semnalizare la
atingere (optional) este conectat.

« Configurati punctul de referinta datum al piesei de prelucrat in directia axei X.

Presetati raza palpatorului cu semnalizare la atingere la tinta de setare de datun pe axa X
Operati apoi tastele astfel incat numaratoarea sa inceapa in functie de raza bilei atunci
cand palpatorul atinge suprafata de referinta a piesei.

oIn descrierea care urmeaza, se adauga semnul minus la valoare, deoarece centrul
palpatorului cu semnalizare la atingere este indicat in numararea cu minus cu referire la
suprafata de referintd datum pentru valoarea razei bilei. De asemenea, diametrul varfului
bilei palpatorului cu semnalizare la atingere este setat la 10 mm.

Pasul 1

INDICATIE In setarea de referintd datum cu ajutorul palpatorului cu semnalizare la atingere, presetati raza
varfului bilei in contor, pentru compensare. Semnul (+/-) pentru valoarea de compensare depinde de

sensul de numarare.

Activati modul de setare pentru palpatorul cu semnalizare la atingere.

Se specifica axa X si apoi se apeleaza datele TSP.

Introduceti raza bilei.
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3. Operatiuni de baza

Pasul 2 Aduceti palpatorul cu semnalizare la atingere in contact cu suprafata de referinta datum a
piesei de prelucrat. Punctul de referinta datum pentru prelucrare este setat. Un semnal
sonor va suna atunci cand palpatorul atinge piesa de prelucrat, si numararea va incepe.

Plus (+) directia de numarare

Sonerie (semnal sonor)

Piesa de prelucrat

(2) Centrarea cu un palpator cu semnalizare la atingere ( @ / @)

Centrarea poate fi realizata in cazul in care un palpator cu semnalizare la atingere (optional)
este conectat.
+ Se determina centrul piesei de prelucrat in directia axei X.

Pasul 1 Se actioneaza tastele astfel incat axa X poate incepe numaratoarea de la zero la
momentul in care palpatorul cu semnalizare la atingere atinge suprafata de referinta
datum a piesei de prelucrat. (Compensarea folosind raza varfului bilei palpatorului cu
semnalizare la atingere nu este necesara in cazul centrarii.)

. Activati modul de setare pentru palpatorul cu semnalizare la atingere si
setati ,,0" pentru axa X.

Plus (+) directia de numarare
Sonerie (semnal
sonor)

. Deplasati masa masinii si aduceti palpatorul in contact cu piesa de prelucrat.

Piesa de

prelucrat i o . .. .
. Cursorul va fi oprit si un semnal sonor va suna atunci cand palpatorul atinge

piesa de prelucrat. Apoi numararea va fi pornita.

Pasul 2 Activati modul de mentinere al palpatorului cu semnalizare la atingere si selectati axa X.
Apoi mutati palpatorul cu semnalizare la atingere la capatul opus, si aduceti-l in contact cu
piesa de prelucrat. Valoarea afisata in acest moment indica dimensiunea piesei incluzand
diametrul varfului bilei palpatorului. Punctul central al dimensiunii masurate va fi afisat
atunci cand aceasta valoare este redusa la jumatate.

. Activati modul de mentinere al palpatorului cu semnalizare la atingere si
selectati axa X.

. Se aduce palpatorul cu semnalizare la atingere in contact cu o alta suprafata,

Sonerie : T : O
(semnal in scopul de a obtine dimensiunea piesei.
sonor) Punct Sonerie
central (semnal
sonor)
Contact

. Obtineti coordonatele punctului central. Apasati tasta [1/2] mentinand contactul.

Piesa de
prelucrat
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Pasul 3 Eliberati modul de asteptare cu tasta [C], si deplasati masa masinii, astfel incat contorul sa
citeasca ,0,000". Centrarea este acum completa.

Deplasati masa.

IMPORTANT - Asigurati-va ca lasati cel putin o secunda dupa ultimul contact al palpatorului cu semnalizare la
atingere pané la urmatorul contact. in cazul in care intervalul este de mai putin de o secunda,
contorul poate sa nu reuseasca sa detecteze punctul de masurare.

* Nu deplasati scara in timpul intrarii numerice. In cazul in care scara este deplasata in timpul unei
intréri numerice, unitatea de scara poate fi deteriorata din cauza unei depasiri nepermise a valorii.

* Eroarea de depasire a valorii (Eroare 30) nu va fi afisata in timpul intrarii valorii numerice, chiar daca
contorul depaseste intervalul de numarare. Mesajul de eroare va fi afisat dupa ce intrarea numerica
este completa.

(3) Masurare cu palpatorul cu semnalizare la atingere ((Mope| @ / @)

Masurarea dimensionala poate fi realizata in cazul in care un palpator cu semnalizare la atingere
(optional) este conectat.

Valoarea afisata este mentinuta in timp ce palpatorul cu semnalizare la atingere este in contact cu
piesa de prelucrat. Aceasta operatie poate fi repetata pana cand functia de masurare a palpatorului
cu semnalizare la atingere este incheiata. Apasati tasta [C] pentru a incheia aceasta functie.

+ Se masoara dimensiunea piesei pe directia axei X.

Pasul 1 Tn scopul de a sc&dea diametrul bilei palpatorului cu semnalizare la atingere din valoarea
masurata, actionati tastele astfel incat numararea sa inceapa de la valoarea diametrului bilei.
oIn cadrul urmatoarei descrieri, diametrul bilei palpatorului cu semnalizare la atingere este
setat la valoarea de 10 mm

INDICATIE Presetati contorul pentru a corecta diametrul bilei palpatorului, deoarece palpatorul cu semnalizare la
atingere va atinge ambele capete ale piesei de prelucrat. Semnul valorii corectate trebuie sa fie negativ
atunci cand are loc masurarea diametrului exterior; pozitiv atunci cand are loc masurarea diametrului
interior.

Activati modul de setare pentru palpatorul cu semnalizare la atingere si setati la ,10"
pentru axa X.

@@@x>+< - 10000| (TSP GET |

Pasul 2 Aduceti palpatorul cu semnalizare la atingere in contact cu suprafata de referinta datum a
piesei de prelucrat.
Un semnal sonor va suna in timp ce se realizeaza contactul. Cand palpatorul este separat
de piesa de prelucrat, numararea va fi pornita.

Plus (+) directia de numarare
Sonerie
(semnal
sonor)

Piesa de prelucrat

3-14
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3. Operatiuni de baza

Pasul 3 Activati modul de asteptare si selectati axa X nainte de a introduce palpatorul cu
semnalizare la atingere in contact cu suprafata de masurare de pe cealalta parte.

pond 4] [x] xMo 12300) TSP HLI |

Pasul 4 Aduceti palpatorul cu semnalizare la atingere in contact cu suprafata marginii de cealalta
parte a piesei de prelucrat. Valoarea de afisare mentinuta este dimensiunea piesei.

Sonerie
. semnal
Sonerie Punct (sonor)
(semnal central
sonor)
Contact
Piesa de
prelucrat

Pasul 5 Incheiati functia de masurare a palpatorului cu semnalizare la atingere.

[c] X| 52345 |A3S 1

IMPORTANT

Cand se utilizeaza un palpator cu semnalizare la atingere, se va deplasa masa masinii la o viteza de
deplasare de 50 mm / s sau mai putin. In cazul in care masa de lucru este deplasatd mai rapid decat
viteza de 50 mm / s, eroarea de masurare va creste.

* Asigurati-va ca lasati cel putin o secunda dupa ultimul contact al palpatorului cu semnalizare la
atingere pané la urmatorul contact. in cazul in care intervalul este de mai putin de o secunda, contorul
poate sa nu reuseasca sa detecteze punctul de masurare.

* Nu deplasati scara in timpul intrarii numerice. In cazul in care scara este deplasat& in timpul unei intrari
numerice, unitatea de scara poate fi deterioratd din cauza unei depasiri nepermise a valorii.

* Eroarea de depasire a valorii (Eroare 30) nu va fi afisata in timpul intrarii valorii numerice, chiar daca

contorul depaseste intervalul de numarare. Mesajul de eroare va fi afisat dupa ce intrarea numerica

este completa.
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3210 Calcul 1/2 (%)

O functie de a reduce la jumatate valoarea afisata pe afisajul principal. De asemenea, injumatateste
valoarea de intrare prestabilita.

(1) Valoarea de afisare se va reduce la jumatate
* Urmati procedura de mai jos.

Pasul 1 Apasati tasta [1/2].

X| 123000 A3S |
v x| 123000 HLF. 1

Pasul 2 Selectati axa.
In acest exemplu, se va afisa ,61,500", care este jumétate din ,123,000".

x X 61500 (R3S 1

INDICATIE Functia 1/2 de calcul se aplica pentru fiecare intrare de la tastatura. Aceasta nu este o functie care este
activata tot timpul pentru a reduce la jumatate valoarea numarata.

(2) Reducerea la jumatate a valorii presetate de intrare
* Urmati procedura de mai jos.

Pasul 1 Selectati axa pentru presetare.

Valoarea auto-preluata

x x_ 123000 |R3S !

Pasul 2 Introduceti valoarea prestabilita si apasati tasta [1/2].
Atunci cand se afiseaza valoarea injumatatita de intrare presetata, apasati tasta [ENT].
In acest exemplu, se va afisa ,234,500", care este jumatate din ,469,000" in presetarea
axei X.

4lle][e] x_. Y69
v x. 234500

X 234500

INDICATIE - Calculul de 1/2 nu se aplica la valorile presetate automat preluate.
+ Valorile presetate introduse in aceasta operatie vor fi salvate in contor ca date prestabilite.

D D0

3
3
3

(R R N R
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3. Operatiuni de baza

3.2.11

INDICATIE

Prelucrarea unui cerc de géuri)—

Functia de prelucrare a unui cerc de gauri permite prelucrarea cercului de gauri. (Cand se utilizeaza
un numarator cu 3 axe, aceasta este disponibila folosind axa X si axa Y).

Numaratorul calculeaza pozitiile din jurul circumferintei pentru prelucrarea de gauri si afiseaza
coordonatele tinta pentru fiecare punct de prelucrare, in cazul in care pozitia de centru, diametrul,
numarul de diviziuni si unghiul de decalaj al cercului sunt setate.

In configurarea prelucrarii unei gauri se va deplasa masa masinii astfel incat valoarea de afisare s
devina zero.

Cercul se calculeaza avand pozitia de pornire a varfului de prelucrat la centru. Setati pozitia de start
de prelucrare ( ,®" in figura de mai jos), la punctul de decalaj in directia pozitiva din directia X+
pentru valoarea unghiului de decalaj (Ang). Apoi pozitiile de prelucrare vor fi calculate de-a lungul
circumferintei cercului cu diametrul (d), impartit in mod egal la numarul de diviziuni (n).

* Eroarea de masurare generatd in pozitionarea mesei masinii va fi corectata automat si nu se
acumuleaza.

Directia de prelucrare

Intervalul de intrare pentru fiecare element este

urmatorul:
. Introduceti domeniul de Mumarul de
Setati elementul mAsurare diviziuni (n) Unghiul de decalaj
Diametrul (d) 0,001 pana la 99999.999mm (Ang)
Numarul de diviziuni (n) |2 pana la 3600 diviziuni
Unghiul de decalaj (Ang) | 0° la 359,99 (unitate: 0,01)

* 1 Eroarea de depasire a valorii (Eroarea 30)
va avea loc in cazul in care valoarea Diametrul (d)
depaseste limita dupa ce a fost rotunijita, chiar

daca valoarea de intrare se afla cuprinsa in

Pozitia varfului de gaurit

intervalul de intrare. De exemplu, o eroare va la o setare de date
aparea se va seta ,99999,999 mm" in timp ce
rezolutia scarii este de ,0,005 mm".

INDICATIE - Cand se utilizeaza functia de prelucrare pentru realizarea unui cerc de gauri, setati aceeasi valoare pentru
urmatorii parametri ai fiecarei din axele X si Y pentru a avea aceeasi rezolutie pentru ambele axe:
DIVIZARE, COEF.1, COEF.2, POINT, DIGT DSP., UNIT PRS., DSP. MOD.
» Daca apare o eroare, apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de prelucrare gauri in cerc
IMPORTANT -« Nu deplasati scala in timpul intrarilor de date de la tastele numerice. In cazul in care scala este

deplasata in timpul unei intrari numerice, unitatea de scala poate fi deteriorata din cauza unei depasiri
nepermise a valorii.

* Eroarea de depasire a valorii (Eroare 30) nu va fi afisata in timpul intrarii valorii numerice, chiar daca
numaratorul depaseste intervalul de numarare. Mesajul de eroare va fi afisat dupa ce intrarea numerica
este completa.
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3-18

* Urmati procedura de mai jos. (atunci cand diametrul este: 100,00, numarul de divizare este: 4,
unghiul de compensare este: 10°)

Pasul 1 Pozitionati varful burghiului in centrul cercului care urmeaza sa fie calculat pe piesa de

prelucrat. Apoi apasati si butoanele si setati ,0,000" pentru ambele axe X si Y.
Pasul 2 Apasati tasta pentru realizare cerc de gauri pentru suruburi.
Valoarea preluatd automat (valoarea de intrare anterioara) a diametrului va fi afisata in

axa X; numarul diviziunilor este afisat in axa Y.

Valoarea auto-preluata

Valoarea auto-preluata

Pasul 3 Introduceti diametrul cu tastele numerice, si apoi apasati tasta [ENT]. Daca se utilizeaza
valoarea preluata automat asa cum este preluata, trebuie doar sa apéasati tasta [ENT].
Valoarea de afisare va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea numarului de
diviziuni va aparea dupa 2 secunde.

Valoarea auto-preluata

Dupa 2 secunde.

Valoarea auto-preluata

Pasul4 Se indica numarul de diviziuni cu taste numerice, si apoi se apasa tasta [ENT]. Daca se
utilizeaza valoarea preluaté automat asa cum este preluata, trebuie doar sa apasati tasta [ENT].
Valoarea de afisare va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea unghiului de
compensare va aparea dupa 2 secunde.

Dupa 2 secunde.
Valoarea auto-preluata

Pasul 5 Introduceti unghiul de compensare cu tastele numerice, si apoi apasati tasta [ENT]. Daca
se utilizeaza valoarea preluata automat asa cum este preluata, trebuie doar s& apéasati
tasta [ENT].
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3. Operatiuni de baza

Pasul 6

Pasul 7

Pasul 8

Atunci cand este apasata tasta [ENT], afisajul principal va indica pozitia varfului burghiului.

ood

Hlel [

Y

BCIR ANG

l Dupa 2 secunde.

X 0ood
v 00oo

Se va apela prima valoare tinta pentru forare, prin apasarea tastei [ENT] (sau tasta [+]) si
se va incepe prelucrarea cercului de gauri pentru suruburi. Valoarea ,0001,0004" pe
sub-display indica primul dintre cele patru cicluri de prelucrare.

-49240 000 10004
-8680)

I'II-H'H'H'H'H'IL.‘
guJduJoaug

x|

q

Atunci cand se face o prelucrare de gaura, apasati tasta [ENT] si preluati valoarea tinta
pentru gaura urmatoare. Acum deplasati masa masinii si efectuati gaura urmatoare. De
fiecare data cand este apasata tasta [ENT], valoarea tinta este actualizata. Se repeta
aceeasi procedura pentru urmatoarea prelucrare. (Pe langa tasta [ENT], si tastele [+] sau
[-] pot fi folosite pentru a afisa valoarea tinta)

x|

v

Atunci cand prelucrarea numarului setat de gauri este completa, afisajul principal va
reveni din nou la centrul cercului.
Atunci cand prelucrarea este completa, sau pentru a opri prelucrarea, apasati tasta [C]

sau tasta pentru a parasi functia de prelucrare a unui cerc de gauri pentru suruburi.

" 0000 00000004
; 0000

o sa [®] X 0000
Y 0000

A3S |

INDICATIE -

Fiecare intrare de date este salvata pe coordonate, si nu se vor pierde chiar si atunci cand alimentarea

este oprita. Aceste date se apeleaza automat (preluare automata) si pot fi utilizate in urméatoarea setare.
* Dupa ce prelucrarea cercului de gauri pentru suruburi este completd, sistemul de coordonate revine la
cel dinainte de a se Incepe prelucrarea cercului.
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3.212 Pas de prelucrare ()

O functie pentru a efectua prelucrarea in linie dreapta pe planul X-Y, intr-un anumit interval.

R . . R
Elementele care urmeaza sa fie stabilite si » deg"‘“
intervalul de intrare pentru fiecare element e
sunt, dupa cum urmeaza:

Setati elementul | Gama de intrare "'

Unghi 0 pan3 la 359,99 ° e Unghi
Pas 0,001-99999,999 mm "2
- Punct de start
,g\l;l:?iarm de 11a 9999 buc. (0.0) Pozitia varfului de alezare la setarea de date

*1 Eroarea de depasire valoare (Eroarea 30) va avea loc in cazul in care limita numarului de
prelucrari este depasita, chiar daca valoarea setata este cuprinsa in intervalul dat.

*2 Eroarea de depasire a valorii (Eroarea 30) va avea loc in cazul in care valoarea depaseste
limita dupa ce a fost rotunjita, chiar daca valoarea de intrare se afla cuprinsa in intervalul dat.
De exemplu, o eroare va aparea daca se va seta ,99999,999 mm" in timp ce intervalul scarii
este de ,0,005 mm".

INDICATIE - in prelucrarea pasului, eroarea de masurare generatd in pozitionarea mesei masinii va fi corectata
automat.

* Urmati procedura de mai jos. (atunci cand unghiul este: 45°, pasul este: 15,000, iar numarul de
gauri este: 20)

Pasul 1 Apasati tasta de prelucrare a pasului. Pozitia burghiului este (0,0) in acest moment.

Unghiul preluat automat

| 89000) [LINE ANG
- 0000

q

Pasul 2 Introduceti unghiul axei X, si apoi apasati tasta [ENT]. Valoarea de afisare va clipi o data,
iar apoi afisajul pentru introducerea unghiului de compensare va aparea dupa 2 secunde.

Dupa 2 secunde.
Pasul pentru gaura, preluat automat
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3. Operatiuni de baza

Pasul 3 Introduceti pasul pentru gaura, apoi apasati tasta [ENT]. Valoarea de afisare va clipi o data,
iar apoi afisajul pentru introducerea numarului de diviziuni va aparea dupa 2 secunde.

A\ . -
x| 15000 [LINEPTCH
lDupé 2 secunde.
Numarul de gauri preluat automat

_ 10) [LINE NUM|

x|

Pasul 4 Introduceti numarul de gauri, si apoi apasati tasta [ENT]. Valoarea de afisare va clipi o
data, iar punctul de pornire va aparea dupa 2 secunde.
Punctul de pornire ,0,0" de pe afisajul principal si ,,0001,0020" in sub-display vor fi afisate.
,0001" indica prima prelucrare si ,0020" indicd numarul de gauri.

] (5] [*] x| 20 ILINE NUM

Dupa 2 secunde.

Numarul de
gauri

9 0000 00010020

Coordonate de pornire

q 0000

Coordonate de pornire N
v

Pasul 5 Tncepe prima forare.

Pasul 6 Apelati urmatorul punct de tinta.

e ) - 10605 00020020
[ - 10805

Deplasati masa masinii astfel incat sa afiseze ,,0,000".

X 0000
Y 0000

Eroarea de masurare generata in pozitionarea mesei masinii va fi corectata automat si nu
se acumuleaza.

Cu ajutorul tastei [ENT] sau a tastei [+] apelati urmatoarea tinta si continuati prelucrarea.
Pentru a examina tinta anterioara, utilizati tasta [-].

Ca
Cc3a
3
(]
cCa
Ca
N
[s]

Pasul 7 Tn cazul in care numarul setat de prelucrare este complet, afisajul principal se va afla din
nou la prima tinta. in cazul in care prelucrarea pasului este complets, sau pentru a opri
prelucrarea, apasati tasta [C] pentru a iesi din functia de prelucrare de pas.

INDICATIE - Fiecare intrare de date este salvata, si nu se va pierde chiar si atunci cand alimentarea este oprita.
Aceste date se apeleaza automat (preluare automata) si pot fi utilizate in urmatoarea setare.
* Dupa ce prelucrarea pasului este completa, sistemul de coordonate revine la cel dinainte de a incepe
prelucrarea de pas.
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3.213 Prelucrare cu abordare de zero ()

Daca aceasta functie este utilizata in procesul de foraj, pasul dat pentru gaura este introdus in
contor si valoarea tinta din pozitia curenta a gaurii este afisata automat. Masa masinii trebuie sa fie
deplasata, astfel incat tinta afisatd sa devina zero. Punctul va fi punctul de foraj. Prin repetarea
acestei proceduri, gaurile pot fi forate in mod eficient.

INDICATIE - Erorile generate in pozitionarea masei masinii sunt corectate automat pentru valoarea tints a
gaurii urmatoare.

(1) Abordarea de zero in sistemul de coordonate INC ~ Punct date

Ex.) Abordarea de zero in sistemul de coordonate
INC

e

Pasul 1 In cazul in care este selectat sistemul de coordonate ABS, ap&sati tasta
selectarea sistemul de coordonate INC.

pentru

Pasul 2 Apasati tasta de apropiere de zero (abordare zero).
X, 38395 [ZEARPINC |

Pasul 3 Deplasati masa masinii pana la punctul de referinta date si efectuati setarea de zero pe
afisaj

1 0000 [ZEARPINC |

Pasul 4 Introduceti dimensiunea primului punct de prelucrare (10 mm).
Valoarea auto-preluata

x) B 12345| [ZERPINC |
[1][o] x| 10 ZEAPINC |
o] - 10000 ZEAPINC |

Pasul 5 Realizati prelucrarea focusata pe abordarea de zero. Contorul afiseaza ,-0,010" dupa

prelucrarea abordarii de zero.
X -00 18] [ZERRINC

Pasul 6 Introduceti distanta pana la urmatorul punct de prelucrare (12mm).
Contorul corecteaza eroarea de pozitionare anterioara de -0.010mm, si afiseaza distanta
pana la urmatorul punct de prelucrare.

(o 1e (2R
o " 120 10 (7ER
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3. Operatiuni de baza

Pasul 7 Realizati prelucrarea focusata pe abordarea de zero.

Pentru a incheia prelucrarea focusata pe abordarea zero, apasati tasta [C] sau tasta -

x| 650395 | INC |
Punct date !‘%4

(2) Abordarea de zero in sistemul de \

donate ABS | |
cooraonate \_;4;% 44_6}; X
‘ T

Ex.) Abordare de zero in sistemul de ‘
coordonate ABS

e

Pasul 1 Tn cazul in care sistemul de coordonate INC este selectat, apasati tasta pentru a

selecta sistemul de coordonate ABS.

Pasul 2 Apasati tasta de apropiere de zero (abordare zero).

X| 38395 ZEAPAZRS |

Pasul 3 Deplasati masa masinii pana la punctul de referinta datum si efectuati setarea de zero pe
afisaj

X 0000 ZEAPAJS |

Pasul 4 Introduceti dimensiunea primului punct de prelucrare (10 mm).
Valoarea auto-preluata

[x] X |- 12345 ZEARPABS |
(1] [o] X - 10 cEAPHBS |
= X - 10000 ZERPAR3S |

Pasul 5 Realizati prelucrarea focusata pe abordarea de zero. Contorul afiseaza ,-0,010" dupa

prelucrarea abordarii de zero.
X -00 10 ZEAPAIJS |

Pasul 6 Introduceti distanta de la punctul de referinta date la urmatorul punct de prelucrare (22mm).
Contorul corecteaza eroarea de pozitionare anterioara de -0.010mm, si afiseaza distanta
pana la urmatorul punct de prelucrare.

x][2] (2] x| 22 | [ZERPA
o - 12010 [ZEAPA

G !
G
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Pasul 7 Realizati prelucrarea focusata pe abordarea de zero.

Pentru a incheia prelucrarea focusata pe abordarea zero, apasati tasta [C] sau tasta -

(o] sa X £0395] (A3S [

IMPORTANT

Nu deplasati scara in timpul intrarilor de date de la tastele numerice. In cazul in care scara este
deplasata n timpul unei intrari numerice, unitatea de scara poate fi deteriorata din cauza unei
depasiri nepermise a valorii.

* Eroarea de depasire a valorii (Eroare 30) nu va fi afisata in timpul intrarii valorii numerice, chiar
daca contorul depaseste intervalul de numarare. Mesajul de eroare va fi afisat dupa ce intrarea
numerica este completa.

INDICATIE

Setarea de zero se aplica in timpul prelucrarii focusate pe abordarea de zero. Cu toate acestea,

in cazul in care contorul este setat la zero, eroarea acumulata nu poate fi corectata.

* Tn cazul in care prelucrarea focusat pe abordarea de zero este anulaté cu tasta [C], afisajul
revine la cel anterior.

¢ Atunci cand este introdus modul de abordare zero, valoarea contorului raméane neschimbata.

* Datele de abordare de zero pot fi setate pentru fiecare coordonata.

3.2.14 Comutare de unitate (@)

Unitatea de masura poate fi selectata intre ,mm" si ,inci".
Pentru a porni aparatul, apasati tasta de comutare de unitate, timp de 3 secunde.

INDICATIE -+ Céand este selectata optiunea ,mm", indicatorul ,mm" va fi afisat pe panoul frontal. Acesta se
stinge atunci cand este selectat ,inci”.
* Atunci cand comutatorul de afisare PORNIT/OPRIT este pornit, unitatea setata inainte de a opri
comutatorul este mentinuta.

Pentru numararea in ,mm" si acuratetea de conversie la sistemul de ,inci", atunci cand se
utilizeaza seria AT100, consultati sectiunea ,4.2.2 Rezolutie atunci cand se utilizeaza seria

AT100".
x 25400 A3S

[owr] X 10000 R3S .'

[ X 25400 A3S l
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3. Operatiuni de baza

3.2.15 Patru operatiuni aritmetice / functia trigonometrica (E)

O functie pentru a efectua patru operatii aritmetice si de calcul cu ajutorul functiilor trigonometrice.

INDICATIE Soneria suna atunci cand un rezultat de calcul depaseste intervalul de afisare, sau este solicitati o
operatiune incorecta (de ex. impartirea la zero).

Pasul 1 Apasati tasta calculator pentru a activa modul de calculator.

x|_ 0 [CAL

v .\

Pasul 2 Realizati patru operatii aritmetice sau de calcul cu ajutorul functiilor trigonometrice.

e  Multiplicare (50,25x101 = 5075,25)

Ge)EZE *.- 5025 | CAL |

X

= « 50250 [CALx |
N 0
50250 [CALx |
Y|_ gl
o 5075250 [CAL |

Y

X

[le] (]

x

e Functia trigonometrica (sin 30 ° = 0,5)
3)[0) x| 30 CAL

Y

%) x| 0500 [CALSIN |

Y

Pasul 3 Pentru a sterge intrarea, apasati tasta [C]; pentru a iesi din modul de calculator, apasati
tasta
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3.2.16

3.2.17

3-26

Setarile tastei de MOD combinate cu tasta numerica

Cu contorul standard, urmatoarele functii vor deveni disponibile in cazul in care o tastd numerica
este apasata dupa apasarea tastei [MOD].
Pentru detalii despre fiecare functie, consultati descrierea din sectiunea 3.2.17 sau urmatoarele.

Setarea modului Functie Indicatie
MOD 0 Oprire instantanee
MOoDb 1 Setare origine Disponibil numai atunci cand
MOD 2 Mentinere origine estz conectata seria AT100.
MOD 3 Setare TSP
MOD 4 Mentinere TSP
MOD 5 Scalare
MOD 6 Coordonate polare
MOD 7 Prelucrare forari
dreptunghiulare
MOD 8 Prelucrare a fetei de frezare R
MOD 9 Calculul vitezei de prelucrare

Oprire instantanee (M @) (disponibila numai atunci cand este conectata
seria AT100)

O functie pentru a opri temporar numararea. Aceasta poate fi folosita atunci cand se face
inlocuirea uneltei.

Pasul 1 Apasati instrumentul pentru punctul de referinta date.
Apasati tasta "0", apoi tasta [MOD] pentru a activa modul de oprire instantanee.

od 0] x| 12345 570P |

Pasul 2 Selectati axa pentru a opri numararea, cu tasta atribuita axei.

/
' ‘

i x\ 12345 510

Pasul 3 Deplasati masa masinii. In acest moment, numararea este oprita.
Tnlocuiti instrumentul.

Pasul 4 Deplasati masa masinii si apasati unealta pe punctul care este indicat la pasul 1.
Eliberati opritorul contorului de numarare si reporniti numararea.

x| X 12345 STOP |

Pasul 5 Apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de oprire instantanee.
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3.2.18

3.2.19

Setare de origine ( @) (disponibila numai atunci cand este conectata
seria AT100)

O functie pentru restabilirea sistemului de coordonate in cazul in care alimentarea a fost deconectata.
Tn acest mod, punctul de referinta al scarii este detectat, iar datele de origine sau o anumita valoare pot fi
atribuite.

Pasul 1 Apasati tasta ,1”, apoi tasta [MOD] pentru a activa modul de setare de origine.

x| I12345] [REF. SET |

Pasul 2 Selectati axa si introduceti punctul de referinta al scarii. Apoi apasati tasta [ENT].

x[1ol™  x\v /0000 [REF. SET |

7 TN

Pasul 3 Deplasati masa masinii Tn directia detectarii punctului de referinta al scarii.
Atunci cand este detectat punctul de referinta la scara, alarma va suna timp de 2 secunde,
iar punctului de detectat i va fi atribuit o anumita valoare.

-

90 40 10 60 110
YV V VvV VvV V
4]

Mentinere origine ((wooe ) (disponibila numai atunci cand este conectata
seria AT100)

O functie pentru a detecta si a salva punctul de referinta al scarii.

Pasul 1 Apasati tasta ,2", apoi tasta [MOD] pentru a activa modul de setare de origine.

X 12345 [REF. HLI |

Pasul 2 Selectati axa.

x| XL/ 12345 REF HLI I

7 TN
Pasul 3 Deplasati masa masinii Tn directia detectarii punctului de referinta al scarii.
Atunci cand este detectat punctul de referinta al scarii, soneria va suna timp de 2 secunde,
iar datele vor fi afisate si salvate Tn acelasi timp. (Datele pot fi apelate atunci cand axa este
selectata in modul de setare origine.)

<—| Masa |

%0 40 10 60 110
VYV V. VvV VvV VY
4]

x| _ 60000 [REF. HLI I

Capete mentinere oriaine

x| 62345 [A3S ]

INDICATIE Mentinerea de origine nu se aplica coordonatei 0.
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3.2.20

3.2.21

3-28

Setare palpator cu semnalizare la atingere (" ) (disponibila numai
atunci cand este conectata seria AT100)

O functie pentru a detecta punctul de contact al palpatorului, utilizadnd un palpator (optional) cu
semnalizare la atingere, si de atribuire a valorii date.

Pasul 1

Pasul 2

Pasul 3

Pasul 4

Apasati tasta ,3", apoi tasta [MOD] pentru a activa modul de setare pentru palpatorul cu
semnalizare la atingere.

ooe [ 3 X 12345| [TSP GET |

Selectati axa si introduceti valoarea de configurare. Apoi apasati tasta [ENT].

x[#[t)le)e xl - 10000) TSP SET |

Aduceti palpatorul cu semnalizare la atingere in contact cu suprafata de referinta date a
piesei de prelucrat.
Valoarea setata in pasul 2 va fi alocata punctului in care palpatorul se afla in contact.

Plus (+) directia de numarare

—
Sonerie
}_:_ (semnal
sonor)
- Piesa de

-10 prelucrat
Modul de numarare este automat repus in functiune atunci cand un palpator cu
semnalizare la atingere face contact cu piesa de prelucrat.

Mentinere palpator cu semnalizare la atingere ((wooe @) (disponibila numai
atunci cand este conectata seria AT100)

O functie pentru a detecta punctul de contact al palpatorului, utilizadnd un palpator (optional) cu
semnalizare la atingere si de mentinere a valorii afisate.

Pasul 1

Pasul 2

Pasul 3

Pasul 4

Apasati tasta ,4" apoi tasta [MOD] pentru a activa modul de mentinere a palpatorului cu
semnalizare la atingere.

ooe [ 4 X, 12345] [T6P HLD !

Selectati axa.
T I |
x| x‘\;\/ /E’.:I"'/E‘ ‘15’:' HL I :‘
7T\
Aduceti palpatorul cu semnalizare la atingere in contact cu suprafata de referinta date a
piesei de prelucrat.
Valoarea numarului la punctul in care palpatorul raméane in contact va fi mentinuta.
Plus (+) directia de numarare
—

Sonerie
S (semnal
sonor) x| _ - IUUUB‘ ‘TSP HII_B ”

Zjo Piesdde
prelucrat
Apasati tasta [C] pentru a reveni la modul de numarare.
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3. Operatiuni de baza

3.2.22 Raportul de scalare (* @)

O functie pentru a afisa valoarea de numarare dupa inmultirea coeficientului de scalare (de la 90,00
pana la 110,0%). Aceasta functie este aplicabila tuturor coordonatelor (de la 0 la 9), si poate fi
setata pe axa.

Rasina se intinde Tn general, sau se micsoreaza dupa modelare cu un anumit procent. De exemplu,
in cazul in care rasina se micsoreaza cu pana la 90% din matrita, dimensiunea matritei trebuie sa
fie multiplicata cu 10/9 ori. In acest caz, setati ,90,0%" pentru raportul de scalare. Valoarea de
afisare va fi de 90% din valoarea reald numarata.

. Urmati procedura de mai jos. (De exemplu, pentru a reduce valoarea axei X pana la 90%)

Pasul 1 Apasati tasta ,5", apoi tasta [MOD] pentru a activa functia de scalare.

ot [ 5 | q 1000| SHR
Y| 1000

Pasul 2 Selectati axa pentru care raportul de scalare trebuie setat cu tasta axei. Apoi introduceti
raportul de scalare cu ajutorul tastelor numerice. Cand coeficientul de scalare este setat
altul decat 100%, indicatorul raportului de scalare (=L k") va fi aprins

e < 900 [SHR
q 1000

Pasul 3 Apasati tasta [C] pentru a reveni la modul de numarare. Daca coeficientul de scalare este
setat la alta valoare decéat 100%, indicatorul (=>{ k") va fi aprins, iar valoarea de numarare
inmultita cu coeficientul de raport de scalare stabilit va fi afisata.

>

Y| 50000

Pasul 4 Pentru a anula functia de scalare a raportului, setati raportul la ,100,0". Numararea
normala este restabilita, iar indicatorul raportului de scalare (<) va fi oprit.
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3.2.23 Coordonatele ortogonale/polare de conversie ( @)

O functie pentru a transforma sistemul de coordonate ortogonale intr-un sistem de coordonate polare.
YA

*  Urmati procedura de mai jos.

Pasul 1 Apasati tasta ,6", apoi tasta [MOD] pentru a comuta afisajul de coordonate de la sistemul
ortogonal la cel polar.
Axa X a ecranului principal indica ,r"; axa Y indica ,8".

Sistem de coordonate ortogonale

X 300000 A3S ]
v 400000

Coordonate polare

=0 - 500000 PLR COOL
/8 53130

Pasul 2 Apasati tasta [C] pentru a restabili sistemul de coordonate ortogonale.

[c] x| 3808888 R3S /
v/ 408880

(300. 000, 400. 000)

- r=500.000
r | ©=53.130°
0 X

>
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3. Operatiuni de baza

3.2.24  Prelucrarea foririlor dreptunghiulare (o )

O functie pentru a efectua prelucrarea pe planul X-Y, intr-un anumit interval.

Elementele care urmeaza sa fie stabilite si intervalul de intrare pentru fiecare element sunt, dupa

cum urmeaza:

Setati elementul

Gama de intrare '

Unghi

0,00 péna la 359,99 °

Pasul gaurii
(directia coloanei)

0,001-99999,999 mm "2

Numarul de gauri
(directia pe coloana)

1-999 (limita superioara pentru toate gaurile este de
9999)

Pasul gaurii
(Directia randului)

0,001-99999,999 mm "2

Numarul de gauri
(Directia randului)

1-999 (limita superioara pentru toate gaurile este de
9999)

*1 Eroarea de depasire valoare (Eroarea 30) va avea loc in cazul in care limita numarului de
prelucrari este depasita, chiar daca valoarea setata este cuprinsa in intervalul dat.

*2 Eroarea de depasire a valorii (Eroarea 30) va avea loc in cazul in care valoarea depaseste
limita dupa ce a fost rotunjita, chiar daca valoarea de intrare se afla cuprinsa in intervalul dat.
De exemplu, o eroare va aparea se va seta ,99999,999 mm" in timp ce rezolutia scarii este de

,0,005 mm".

INDICATIE - in prelucrarea pasului, eroarea de masurare generatd in pozitionarea mesei masinii va fi corectata

automat.

Punct de start
(0,0)

Nr. 99MBEO083RO

Pozitia varfului unui instrument de taiere cand acest mod
este setat
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* Urmati procedura de mai jos.

(unghi: 45 °, pas gaura (coloana): 15,000, numarul de gauri (coloana): 20, pas gaura (rand):
10,000, numarul de gauri (rand): 10)

Pasul 1 Apasati tasta ,7", apoi tasta [MOD] pentru a activa modul de forare dreptunghi. Pozitia

burghiului este (0,0) Tn acest moment.
Unghiul preluat automat

. 8000 |[FRM  ANG

Pasul 2 Introduceti unghiul de axa X in directia de coloana, si apoi apasati tasta [ENT]. Valoarea
de afisare va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea pasului de gaura va aparea
dupa 2 secunde.

N
()5 = <. 4spgd FRM  ANG
Dupa 2 secunde.
l Pasul pentru gaura, preluat automat

(directia coloanei)
x| 10000 FRMPTCH I

Pasul 3 Introduceti un pas de gaura (directia coloana) si apoi apasati tasta [ENT]. Valoarea de
afisare va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea numarului de gauri (directia
coloanei) va aparea dupa 2 secunde.

) 15000 FRMPTCH I

l Dupa 2 secunde.

Numarul de gauri preluat automat

FRM NUM I

(directia coloanei)

x| 10

Pasul 4 Introduceti numarul de gauri (directia coloanei), si apoi apasati tasta [ENT]. Valoarea de
afisare va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea numarului de gauri (directia
randului) va aparea dupa 2 secunde.

Z)() ]

x

\_|
- 20 FRM NUM |
Dupa 2 secunde.
Pasul pentru gaura, preluat automat

v(Directia randului)
x| 15000 [FRMPTLHE
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3. Operatiuni de baza

Pasul 5 Introduceti un pas de gaura (directia randului), si apoi apasati tasta [ENT]. Valoarea de
afisare va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea numarului de gauri (directia
randului) va aparea dupa 2 secunde.

Dupa 2 secunde.
Numarul de gauri preluat automat
(Directia randului)

Pasul 6 Introduceti numarul de pasi de gauri (directia randului), si apoi apasati tasta [ENT].
Valoarea de afisare va clipi o datd, iar dupa aceea, afisajul principal va indica punctul de
pornire (0,0); sub-afisajul va indica numarul de prelucrare si numarul total.

Tn acest exemplu, afisajul indica prima prelucrare in totalul de 200.

/
7

ok o[ g FRM NUME

Dupa 2 secunde.
Coordonate de Numarul total
pornire de gauri

' 0000 (000 10200

Coordonate de pornire

Y 0000

Pasul 7 Lansati forarea.

Pasul 8 Apelati urmatorul punct de tinta.

e < - 10605 (00020200
q - 10605
Deplasati masa masinii astfel incat sa afiseze ,0,000".
X 0000 00020200

Y| 0000

Eroarea de masurare generata in pozitionarea mesei masinii va fi corectata automat si nu
se acumuleaza.
Cu ajutorul tastei [ENT] sau a tastei [+] apelati urmatoarea tinta si continuati prelucrarea.

Pasul 9 Pentru a apela tinta anterioara, apasati tasta [-].
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Pasul 10 Tn cazul in care numérul setat de prelucrare este complet, prima tint& va fi afisata din nou.
aan 1inann
X‘ UUUU‘ ‘UUU LuE"uu

Y| 0ooo

n cazul in care prelucrarea de foraj dreptunghiular este completa, sau pentru a opri
prelucrarea, apasati tasta [C] pentru a parasi functia de prelucrare foraj dreptunghi.

INDICATIE - Fiecare intrare de date este salvata, si nu se va pierde chiar si atunci cand
alimentarea este oprita. Aceste date se apeleaza automat (preluare automata) si pot fi
utilizate Tn urmatoarea setare.

» Dupa ce prelucrarea unui foraj de dreptunghi este completa, sistemul de coordonate
revine la cel anterior de inceperea prelucrarii de foraj dreptunghi.
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3. Operatiuni de baza

3.2.25 Prelucrare a fetei de frezare R (™ )

O functie pentru a efectua prelucrarea circulara pe planul X-Y, intr-un anumit interval.
Elementele care urmeaza sa fie stabilite si intervalul de intrare pentru fiecare element sunt, dupa
cum urmeaza:

*1

*2

Setati elementul

Gama de intrare '

Raza cercului de
prelucrare

de 0,001 pana la 99999.999mm "2

Diametrul uneltei

de 0,001 pana la 99999.999mm "2

Unghiul de pornire de
prelucrare

de 0,00° pana la
359,99°

Unghiul de capat de
prelucrare

De la 0,01° pana la
359,99°

Unghi de alimentare

De la 0,01° pana la
359,99°

Limita superioara a
numarului total de gauri este
de 9999.

Selectati suprafata de
prelucrare

Prelucrare interna / Prelucrare externa

Nr. 99MBEO083RO

Eroarea de depasire valoare (Eroarea 30) va avea loc n cazul n care limita numarului de
prelucrari este depasita, chiar daca valoarea setata este cuprinsa in intervalul dat.

Eroarea de depasire a valorii (Eroarea 30) va avea loc in cazul in care valoarea depaseste
limita dupa ce a fost rotunjita, chiar daca valoarea de intrare se afla cuprinsa in intervalul dat.
De exemplu, o eroare va aparea se va seta ,99999,999 mm" in timp ce rezolutia scarii este de
,0,005 mm".

Unghi pornire
prelucrare ,

terminare
prelucrare

‘Unghi pornire
prelucrare

Pozitia varfului unui instrument de taiere cand acest

mod este setat

(1) Prelucrare interna

Pozitia varfului unui instrument de taiere cand acest
mod este setat

(2) Prelucrare externa
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INDICATIE Cand se utilizeaza functia de prelucrare pentru fata de frezare R, setati aceeasi valoare pentru
urmatorii parametri ai fiecarei din axele X si Y pentru a avea aceeasi rezolutie pentru ambele
axe: DIVIZARE, COEF.1, COEF.2, PUNCT, AFISAJ DGT., PRS.UNITATE, MOD AFISAJ

+ Dupa ce prelucrarea fetei de frezare R este completa, sistemul de coordonate revine la cel de

dinainte de a incepe prelucrarea fetei de frezare R.

IMPORTANT

Nu deplasati scara in timpul intr&rilor de date de la tastele numerice. in cazul in care scara este
deplasata in timpul unei intrari numerice, unitatea de scara poate fi deteriorata din cauza unei
depasiri nepermise a valorii.

+ Eroarea de depasire a valorii (Eroare 30) nu va fi afisata in timpul intrarii valorii numerice, chiar
daca contorul depaseste intervalul de numarare. Mesajul de eroare va fi afisat dupa ce intrarea
numerica este completa.

* Urmati procedura de mai jos.

(De exemplu, raza cercului de prelucrare: 45, diametru instrument: 5, unghi de start de
prelucrare: 20°, unghi de capat de prelucrare: 70°, unghi de alimentare: 10°, prelucrare
externa)

Pasul 1 Pozitionati varful burghiului in centrul cercului care urmeaza sa fie calculat pe piesa de

prelucrat. Apoi apasati butoanele Si , si setati ,0,000" pentru ambele axe X si Y.

Pasul 2 Apasati tasta ,8", apoi tasta [MOD] pentru a activa modul de prelucrare a fetei de frezare R.

Raza cercului de prelucrare
Valoarea auto-preluata

x| _ 50000 RML.  RAT
v 0000

Pasul 3 Introduceti raza cercului de prelucrare, si apoi apasati tasta [ENT].
Valoarea de afisare va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea diametrului uneltei
va aparea dupa 2 secunde.

Dupa 2 secunde.
Diametrul uneltei, preluat automat

Pasul 4 Introduceti diametrul uneltei, si apoi apasati tasta [ENT].
Valoarea de afisare va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea suprafetei de
prelucrare va aparea dupa 2 secunde.

Dupa 2 Preluare automata
secunde. a suprafatei de prelucrare

3-36

Nr. 99MBE083RO



3. Operatiuni de baza

Pasul 5

Pasul 6

Pasul 7

Pasul 8

Selectati fie suprafata interna sau externa, cu tasta [+]/[-], si apoi apasati tasta [ENT].

Valoarea de afisare va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea unghiului de

pornire a prelucrarii va aparea dupa 2 secunde.
Prelucrare externa

Sau Prelucrare interna

Dupa 2 secunde.
Unghiul de pornire de prelucrare preluat automat

Introduceti unghiul de pornire de prelucrare, si apoi apasati tasta [ENT]. Valoarea de
afisare va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea unghiului de capat de
prelucrare va aparea dupa 2 secunde.

@EI x| \Elﬂ.UIU/J RMLSTART]

Dupa 2 secunde.
Unghiul de capat de prelucrare preluat automat

. 89000 RML. END

Introduceti unghiul de capat de prelucrare, si apoi apasati tasta [ENT]. Valoarea de afisare
va clipi o data, iar apoi afisajul pentru introducerea unghiului de alimentare va aparea
dupa 2 secunde.

X

Dupa 2 secunde.
Unghiul de alimentare preluat automat

Introduceti unghiul de alimentare, si apoi apasati tasta [ENT]. Valoarea de afisare va clipi o
data, iar dupa aceea, afisajul principal va indica punctul de pornire (0,0); sub-afisajul va
indica numarul de prelucrare si numarul total. n acest exemplu, afisajul indica prelucrarea
nr. 0 in totalul de 6.

Dupa 2 _ Prelucrare
Coordonate de pornire Nr. Nr.

Coordonate de pornire

Pasul 9 Apelati primul punct de tinta.
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Deplasati masa masinii astfel incat sa afiseze ,0,000".
ann innn
X‘ UDDU‘ ‘uuu l.LlUUEI‘

q 0000

Eroarea de masurare generata in pozitionarea mesei masinii va fi corectatd automat si nu
se acumuleaza. Cu ajutorul tastei [ENT] sau a tastei [+] apelati urmatoarea tinta si
continuati prelucrarea.

Pasul 10 Pentru a apela tinta anterioara, apasati tasta [-].

Pasul 11 Tn cazul in care numarul setat de prelucrare este completat, punctul de pornire va fi afisat
din nou.

X 0000 00000006

Y| 0000

Tn cazul in care prelucrarea fetei de frezare R este completa, sau pentru a opri prelucrarea,
apasati tasta [C] pentru a parasi functia de prelucrare.

INDICATIE - Fiecare intrare de date este salvata, si nu se va pierde chiar si atunci cand alimentarea este oprita.
Aceste date se apeleaza automat (preluare automata) si pot fi utilizate in urmatoarea setare.
* Dupa ce prelucrarea fetei de frezare R este completa, sistemul de coordonate revine la cel de dinainte
de a incepe prelucrarea fetei de frezare R.
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3. Operatiuni de baza

3.2.26 Calculul vitezei de prelucrare (" @)

Viteza de prelucrare S (m/min.) poate fi calculata in functie de diametrul D (mm) al sculei de taiere si
de viteza R de rotatie (rot/min.).
Cuformula: S=m+D +R /1000

* Urmati procedura de mai jos. (Diametrul sculei (D): 50,000, viteza de rotatie (R): 700)

Pasul 1 Apasati tasta ,9" apoi tasta [MOD] pentru a activa modul de calcul al vitezei de prelucrare.
Indicatia ,d" va clipi, iar afisajul pentru introducerea diametrului uneltei va aparea.

Diametrul uneltei, preluat Rotatia uneltei preluata

- d  40000) RMS06000)

v[§ 75398

Pasul 2 Introduceti diametrul uneltei D (mm) si apasati tasta [ENTER]. Indicatia ,RMS" va clipi, iar
afisajul pentru introducerea vitezei de rotatie a uneltei va aparea.

)0 «d 50000 RHMS06000
/5 15398

Pasul 3 Introduceti viteza de rotatie R a uneltei (rot/min), si apasati tasta [ENTER]. Indicatia ,S"
clipeste, iar viteza de prelucrare va fi afisata.

AeEk  «d 50000 RMS01000
Vo 109956

Pasul 4 Apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de calcul al vitezei de prelucrare.
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3.2.27 Modul de aditie (disponibil numai pentru modelul pe 3 axe)

Aceasta functie este disponibilda numai pentru modelul cu contor pe 3 axe.

Contorul numarator KA-200 este echipat cu o functie ce permite afisarea valorii axei X sau Y dupa
adaugarea valorii pentru axa Z la fiecare din acestea. (Pentru informatii despre cum sa configurati
modul MOD ADD., consultati sectiunea ,4. Parametrii").

Exemplu de utilizare a modului de aditie:

Acesta se aplica in cazul in care masa de alimentare consta din doua planuri. (Fig. (a))

Tn cazul in care modul de completare este setat, ,0" va fi afisat la cea mai semnificativa cifra a
ecranului axei Z. Alte cifre de pe afisajul axei Z nu sunt luminate. (Fig. (b))

( Piesa de Diapozitiv
prelucrat interimar

Unelte + = X‘ BBDU‘ ‘HBS ll
Diapozitiv de baza / _ v ‘ B B U U‘

g | %ﬁ/ =N
3 2|0 |

Fig. (a) Fig. (b)

- Restrictii atunci cand modul de aditie este activat -
Presetate / Setare de zero
» Operatia de presetare sau de setare zero efectuatd numai pentru axa Z in sine nu este disponibila.
Soneria va suna de doua ori cand este apasata tasta axei Z sau tasta de setare de zero.
» Atunci cand presetarea sau setarea de zero are loc pentru axa Y- (X) in modul de aditie YZ (X2),
axa tinta afisata Y-(X) va fi cu valoare presetata sau setata la zero.

Setare de origine / mentinere, setare / mentinere palpator cu semnalizare la atingere (atunci cand
seria AT100 este conectata)
+ Setarea / mentinerea originii si a functiilor de setare sau mentinere semnal tactil pentru axele YZ
(XZ) in modul de aditie YZ (XZ) nu este o optiune disponibila.

Parametru DECALAJ
» Parametrul decalaj nu poate fi setat pentru axa YZ (XZ) atunci cdnd modul de aditie YZ (XZ) este activat.

Abordarea de zero
» Datele de abordare de zero pentru axa Z nu pot fi setate.
* Atunci cand datele de abordare de zero pentru axa Y- (X) sunt introduse in modul de aditie YZ (XZ),
calculul de abordare de zero va fi realizat pentru axa Y- (X), iar valoarea Tnsumata va fi afisata.

Cerc de gauri pentru suruburi
+ Cercul de gauri pentru suruburi este dezactivat in modul de aditie.

Calcul 1/2
» Calculul 1/2 nu se aplica la axa Z.
+ n cazul in care calculul 1/2 este efectuat pentru axa Y- (X) in modul de aditie YZ ( XZ), calculul
1/2 va fi realizat pentru axa Y- (X) in cazul in care este afisatd valoarea insumata.

Aditia, intre seriile AT100 si AT700

+ Aditia interactiva intre axele conectate la seria AT100 si cele conectate la seria AT700 nu este
disponibila.

3-40

Nr. 99MBE083RO



3. Operatiuni de baza

3.3

3.3.1

Descrierea numaratorului de strung

Parametrii numaratorului de strung

Pentru a utiliza numaratorul ca un numarator de strung este necesar sa se modifice valorile initiale
ale parametrilor. Pentru informatii suplimentare, consultati sectiunea ,4.3.4 Setarea parametrilor

pentru numaratorul de strung".
De asemenea, pentru metoda de a porni si opri alimentarea, consultati sectiunea ,3.2.1 Pornirea /
oprirea alimentarii".

3.3.2

Tranzitia modurilor de functionare ale numaratorului de strung

Modurile de operare ale numaratorului strungului sunt ilustrate mai jos.

0. Oprirea alimentarii 6p/nskuipent de seiars
de decalaj
PORNIT/ PORNIT
OPRC oPRIT
2. Afi 3 Uneal Uneal Sau
-Aliseaza 3. Parametru 4. Abordarea de zero 5. Unealta nr. 5. Unealta nr.
OPRIT comutare comutare
1. Mod de
contorizare INC ABS
13. Calculul
Cal 7| " 8. 9. Oprire 10. Setare 11. Mentinere 12. Calculul de vitezei de
alcu Calculator instantanee origine origine conicitate prelucrare

» Mai departe este descris fiecare mod de functionare.

Nr. Articole Functie
0 Oprirea alimentarii Opreste alimentarea principala.
1 Mod de contorizare Un mod de baza pentru a efectua operatia de prelucrare.
Inscrise din modul de contorizare cu tasta de afisare Pornit/Oprit.
2 Afisare mod OPRIT Contorizarea este deja realizata atunci cand se intra in modul de
contorizare.
3 Configurarea parametrilor Setarea parametrilor.
4 Modul abordare de zero Efectuﬂatyl Aprelvucrarea dq abordare de zero, care implica prelucrarea
astfel incat sa se apropie de valoarea de afisare la zero.
5 Numar de comutari unealta Nr. de comutari ale instrumentului care urmeaza sa fie utilizat.
Instrument de setare de |; .. . N . .
6 A Infiinteaza si compenseaza lungimea uneltei.
decalaj ’ ’
Afiseaza valorile de numarare reduse la jumatate sau valorile
7 Calcul 1/2 ’
setate.
8 Modul calculator E.xecuta patru operatii aritmetice si de calcul cu ajutorul functiilor
trigonometrice.
9 Oprire instantanee Opreste numararea.
10 Setare origine Preluarea punctului de referinta al | Disponibil numai atunci cand
9 scarii. este conectata seria AT100.
11 Mentinere origine Salveaza datele de origine.
12 Calculul de conicitate Calculeaza unghiul de conicitate.
13 Calculul vitezei de prelucrare | Calculeaza viteza de prelucrare.
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IMPORTANT Tnainte de a trece la prelucrarea in modul 1: Tn modul de contorizare este necesar si se efectueze 6:

Setare decalaj unealta.

3.3.3 Configurarea coordonatelor contorului de strung
Contorul de strung este capabil sa gestioneze noua
unelte inregistrate sub nr. 1 - 9. Axele X, Y si Z Unealta nr. delat1la9
(modelul cu 3 axe) ale fiecarui numar de unealta se Axe
afl& pe sistemul de coordonate ABS (absolut) si INC Axa X ABS /INC
(incremental). Axa Y ABS / INC
Axa Z
(Modelul cu 3 axe) ABS/INC
3.34 Setare decalaj unealta ( )
Contorul este echipat cu o functie pentru a compensa diferenta de lungime intre unelte, ceea ce
permite afisarea centrului unei piese (sistem de coordonate ABS) sau a adancimii de taiere
(sistemul de coordonate INC) in raport cu varful uneltei. Pentru a utiliza aceasta functie, contorul are
nevoie sa stocheze lungimea fiecarei unelte care urmeaza sa fie utilizata. Este numita configurarea
decalajului de unealta, si este disponibila de asemenea si in modul de setare decala;.
Piesa de ]
De exemplu, sa presupunem ca (Ffrf\::’zcgfi‘ltj) Subler (sau Micrometru)
patru unelte sunt atasate la bara de __ Diametrul piesei
unelte si ca fiecare unealta are Y de prelucrat
atribuit un numar al uneltei,asacum | || |[T~=—= =1 Buton dedateh Unealta
se arata in figura. nr. 1
Compensarea pentru fiecare unealta :JJ —
delalanr. 1lanr. 4 poate fi setaté o I:Jr”ia"a
prin efectuarea prelucrarii de proba '
folosind secvential fiecare unealta, si -
. A L . ’ Unealta
introducand diametrul unei piese de nr. 2 Unealta
prelucrat. — nr. 3
Doua metode sunt disponibile pentru
a seta diametrul piesei. Una este menita sa masoare piesa de lucru cu un micrometru sau cu un
subler, si va permite sa introduceti manual datele masurate in contor. Cealalta va permite sa va
conectati cu micrometrul Digimatic (sau sublerul Digimatic ) echipat cu o functie de iesire de date si
unitate pentru iesire cod (Optiune: 06AET993). In acest caz, datele vor fi introduse in mod automat in
cazul in care este selectat modul ,dig" (Digimatic) pentru parametrul CODEOUT si butonul de date de
pe indicatorul Digimatic este apasat.
INDICATIE Asigurati-va ca sublerul sau micrometrul care urmeaza sa fie utilizat este acelasi ca si contorul. Daca
’ unitatea este diferita, functionarea normala nu se va realiza.
Coordonatele pentru care compensarea de unealta poate fi setata sunt descrise in tabelul de mai jos.
Unealta nr. delailag
Axe
ABS Disponibil
AaX TiNc N/A
AxaY N/A
Axa Z (modelul cu 3 axe) N/A
3-42
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3. Operatiuni de baza

+ Configurarea decalajului uneltei

Pasul 1 Asigurati-va c& sistemul ABS de coordonate este selectat in modul de contorizare. In

cazul in care nu este selectat sistemul de coordonate ABS, apasati tasta %
Apasati tasta de doua ori pentru a activa modul de setare a compensarii decalajului.

\

(Apésat,idedouéori.) X [,:"34-{5‘ ',"BDL/ 3‘

Indicatia ,TOOL" in sub-display, asa cum se arata mai sus, va clipi. Aceasta |nd|cé faptul
ca modul de setare de decalaj este activat.

INDICATIE Indicatia ,ABS" este afisata in sub-display, in cazul in care sistemul de coordonate curent este ABS.
Pentru detalii privind sistemul de coordonate ABS, consultati sectiunea ,3.3.8 Comutarea intre sistemele
de coordonate ABS/INC".

Pasul 2 Schimbati numarul uneltei cu ajutorul unei taste numerice. In acest caz, apasati pe tasta
,1" pentru a selecta numarul de unealta 1. Numarul uneltei 1 va fi afisat

4
(1] x 12345 TBDL |
A\
Pasul 3 Efectuati o prelucrare de proba, utilizdnd unealta atribuitd numarului 1 de unealta.
Dupa ce se lasa unealta deoparte, se masoara diametrul piesei cu un subler sau un
micrometru, apoi se va seta valoarea masurata. Urmatoarele descriu cum sa introduceti
manual valoarea de ,50,000", precum si cum sa incarcati datele dintr-un indicator Digimatic.
Intrare manuala:

HEO 50000

Incarcare de la indicatorul Digimatic:
(1) Setati ,dig" (Digimatic) pentru parametrul CODEOUT (selectie iesire cod), consultati
pentru aceasta sectiunea 4.

e
Val fisata
lZ] DATA H X in?iic():z;%?uelluli$\?aafie?ntrodusé automat. ‘ T D U L ’
(pe partea

indicatorului)

- - _I,r
4-I—_ -~

|
n
u
I

Apasati pe tasta axei, apoi apasati pe butonul DATA al indicatorului, apoi apasati tasta [ENT]
Cele de mai sus completeaza decalajul uneltei pentru numarul 1 de unealta

Pasul 4 Comutati numarul decalaj al uneltei pe ,2".
Apasati pe butonul ,2" pentru a selecta unealta cu numarul 2. Numarul 2 pentru unealta cu
numarul 2 va fi afisat.

N U
X 6325 T00L 2
71

v

Pasul 5 Efectuati o prelucrare de proba, utilizadnd unealta atribuitd numarului 2.
Dupa ce se lasa unealta deoparte, se masoara diametrul piesei cu un subler sau un micrometru,
apoi se va seta valoarea masurata. Ca de exemplu, valoarea masurata de ,45,263", intrata
manual. Pentru a introduce datele de la indicatorul Digimatic, urmati instructiunile de la pasul 3.

NEEOEEE 45262 (10! -

l‘ll'
UL, C
R

Y h
-
=
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Pasul 6 Se repeta procedura de mai sus pentru numarul de unelte inregistrate.
Pentru a iesi din modul de compensare unealta (offset), apasati tasta sau tasta [C].

INDICATIE n cazul in care o unealtd se uzeaza de la prelucrare, valoarea de numérare poate sa nu fie exacta.
Intr-un astfel de caz, configurati decalajul de unealta din nou numai pentru unealta uzaté.
Dupa resetarea la compensarea de instrument, contorul ar trebui sa afiseze valori corecte.
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3. Operatiuni de baza

3.3.5

INDICATIE -

3.3.6

Mod de contorizare

Dupa ce instrumentul de decalaj este setat, sau coordonatele sunt restaurate, afisajul ABS al
contorului de strung va indica distanta corecta dintre centrul de lucru si varful uneltei. Aceasta va va

ajuta sa efectuati prelucrarea cu usurinta.

Tnainte de a incepe prelucrarea, retineti urmatoarele, in scopul de a imbunatéti eficienta de

functionare.

Exista doua sisteme de coordonate, ABS si INC. Sistemul ABS de coordonate arata diametrul unei piese

de prelucrat cu referire la centrul piesei de prelucrat. Pe de alta parte, punctul de referinta al sistemului de
coordonate INC poate fi optional translatat. In general, sistemul de coordonate INC este utilizat pentru a
afisa adancimea de taiere pe baza rezultatului de setare la zero pe suprafata piesei de prelucrat.

* Selectati numarul uneltei care corespunde uneltei actuale. Prelucrarea cu un numar gresit al uneltei va

avea ca rezultat o prelucrare incorecta.

Instrument de setare la zero / instrument de presetare (,@)

Contorul este prevazut cu functii utile
pentru a sprijini setarea de zero si
presetarea, care va facilita operatia de
prelucrare la strung. Urmatoarele descriu
setarea de zero si presetarea pentru
unelte.

Atunci cand se efectueaza setarea de zero
sau presetarea pentru o unealta, punctul
de referinta pentru toate celelalte unelte va
fi translatat.

De exemplu, sa presupunem ca fiecare
sistem de coordonate este setat pentru
piesa de prelucrat A (Fig. din dreapta),
dupa compensarea de decalaj a uneltei.
Daca setarea de zero este efectuata
pentru numarul de unealta 2, in timp ce
varful numarul uneltei 2 este localizat pe
suprafata piesei B, punctul de referinta al
uneltei numarul 2 va fi translatat la
suprafata piesei de prelucrat B si se va

Piesa de
prelucrat B

Vechea referinta a

sistemului de coordonate

Noua referinta a sistemului
de coordonate

S "
Pozitia de setare de
zero

Vechea afisare a goordonatelor
— ]

NUnealta nr. 1

| _ !
Noua afisare a coordonatelor

<] Vechea afisare a coordonatelor

‘ : Unealta nr. 2

Noua afisare a

coordonatelor

(0,000)

Vechea afisare a coordonatelor

: \\ Unealta nr. 3
-« p
| |
Noua afisare a
coordonatelor

afisa valoarea ,0,000" in contor. In

acelasi timp, punctele de referinta ale Unealta nr. dela1la9

altor instrumente vor fi, de asemenea, Axe

translatate la noua referinta a Axa X ABS N/A

sistemului de coordonate. INC Disponibil

Avand in vedere ca punctele de N/A (setarea de zero/presetarea
referinta ale tuturor instrumentelor AxaY trebuie efectuata pentru fiecare
sunt calculate pentru a partaja unealta separat)

aceeasi referinta, operatorul se poate Axa Z N/A (setarea de zero/presetarea

concentra pe prelucrare fara a sa i
pese de diferentele de lungime ale

(Modelul cu 3 axe)

trebuie efectuata pentru fiecare
unealta separat)

uneltei.

Tabelul din dreapta arata care din coordonate este disponibila pentru setarea de zero si presetarea
pentru unelte. Dupa cum se arata in tabel, setarea de zero si presetarea pentru unelte poate fi

Nr. 99MBEO083RO
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efectuata Tn axa X a sistemului de coordonate INC. Setarea de zero si presetarea pentru axa Y si
axa Z trebuie efectuata pentru fiecare instrument separat.

SFAT in cazul in care setarea de zero sau presetarea se repeta pentru toate uneltele dupa setarea rezolutiei axei X
la 0,002 mm, valorile de numarare pot fi vazute ca si cum au avut o dispersie de 0,002 mm (lungime reala:
0,001 mm). Acest lucru se datoreaza faptului ca la contor se numara cu precizie si se rotunjeste rezultatul
obtinut. Retineti ca aceasta nu este o defectiune, iar contorul functioneaza in mod corespunzator.

3.3.7 Numar de comutari unealta ()
. Urmati procedura de mai jos. (De exemplu, Schimbati de la unealta 1 la unealta 2)

Pasul 1 Apasati pe tasta de comutare a numarului de unealta, iar apoi apasati tasta numarului de
unealta cu numarul vizat.

X, 123456 |A3
3] [2] x| 234567 A3 ]

Numar de unealta la contorul de strung
Unealta nr. delat1la9

|

Unelte pentru prelucrarea la

Functie
’ strung.

3.3.8 Comutare intre coordonate ABS / INC ()

Contorul de strung are noua unelte numerotate de la 1 la 9, si are atat un sistem de coordonat ABS
(absolut) cat si unul INC (incremental).

Unealta nr. delailag
Axe
ABS
Axa X INC
ABS
AxaY INC
Axa Z (modelul cu 3 ABS
axe) INC

Sistemele ABS si INC pot fi comutate intre ele cu tasta de schimbare intre coordonatele ABS / INC.

X 123456 HIBS F
Y 234561
i X 456189
Y 5618890
e X 123456 A3
Y 234561

-
<z
|

(|
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3. Operatiuni de baza

INDICATIE 1. Caracteristicile sistemelor de coordonate ABS si INC pe axa X
1) Punctul de referinta in sistemul de coordonate ABS este desemnat ca centrul unei
piese de prelucrat. Prin urmare, valoarea de afisare din sistemul de coordonate
ABS indica diametrul piesei.
2) In sistemul de coordonate INC, setarea de zero si presetarea pot fi realizate intr-o
pozitie arbitrara. Prin urmare, aceasta functie este utila atunci cand adancimea de
taiere trebuie sa fie afisatd dupa setarea de zero, pe suprafata piesei de prelucrat.

Punctul de referinta al Setare de zero / o
coordonatei (O,f)) Presetare Afisaj Caleul 1/2

1) Sistem de Centrul piesei de N/A Diametru N/A
coordonate ABS | prelucrat
2) Sistem de Pozitia arbitrara pe piesa Disponibil Adancimea Disponibil
coordonate INC de prelucrat de taiere
» Coordonate ABS ., » Coordonate INC i

Q Afisare Adéncimea deQ

' diametru téiere !

ORI —

-
L | <—
Directia / Directia
de | de

! deplasare deplasare

2. Caracteristici ale sistemelor de coordonate ABS si INC pe axa Y si axa Z
Sistemul de coordonate ABS se aplica Tn cazul in care aveti un punct de referinta la un
anumit punct, cum ar fi la o margine de suprafata, in timp ce sistemul de coordonate
INC este aplicabil atunci cand se stabileste un punct de referinta la un punct arbitrar.

» Coordonate ABS » Coordonate INC
80
] 0 40
40 % | ﬂ
| ™ |
S U S S —> S | I
L = <=
In In miscare
miscare directie
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3.3.9 1/2 de calcul ()

O functie de reducere la jumatate a valorii afisate pe afisajul principal sau a valorii de intrare
prestabilita este disponibila.

INDICATIE -

Calculul complet 1/2 nu se aplica pe axa X in sistemul de coordonate ABS. Este executabil
pentru axa X in sistemul de coordonate INC, si pe axa Y si Z. Inainte de a efectua reducerea
la jumatate din valoare, in cazul in care sistemul de coordonate ABS este selectat pentru axa

X, apasati tasta pentru a selecta sistemul de coordonate INC.
Calculul de 1/2 functioneaza pentru fiecare intrare de la tasta. Aceasta nu este o functie care
este activata tot timpul pentru a reduce la jumatate valoarea numarata.

(1) injumatateste valoarea de afisare.

Pasul 1 Apasati tasta [1/2].

Urmati procedura de mai jos.

x| 123000 |INC
7 X| 123000 HLF

Pasul 2 Selectati axa.

()

In acest exemplu, se va afisa ,61,500", care este jumétate din ,123,000".

[x] X 61500 |INC |

Reducerea la jumatate din valoarea presetata intrata.

Urmati procedura de mai jos.

Pasul 1 Selectati axa pentru presetare.

Valoarea auto-preluata

X] x. 123000 INC !

Pasul 2 Introduceti valoarea prestabilita si apasati tasta [1/2].

3-48

Atunci cand se afiseaza valoarea injumatatita de intrare presetata, apasati tasta [ENT].
In acest exemplu, se va afisa ,234,500", care este jumatate din ,469,000" in presetarea

A <. 469 INC :
Z x_ 234500 |INLC I
234500 [InC |
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3. Operatiuni de baza

3.3.10 Prelucrare cu abordare zero ()

In cazul in care pasul dat pe desenul de proiectare este inscris in contor, valoarea tinta de la pozitia
curenta Tn pozitia de prelucrare este afisata automat. Realizati prelucrarea, pana cand valoarea
afisata devine zero. Prin repetarea acestei proceduri, prelucrarea poate fi realizata in mod eficient.

INDICATIE Erori ce au avut loc in timpul prelucrarii sunt corectate automat pentru urmatoarea valoare tinta.

Prelucrare cu abordare zero —|—\—

* Urmati procedura de mai jos.
(Exemplu:. Axa Z de prelucrare asa cum se arata in figura) 4,—,7
|

Pasul 1 Daca este selectat sistemul de coordonate ABS, apasati tasta de comutare ABS/INC
pentru a selecta sistemul de coordonate INC.

Pasul 2 Apasati tasta de apropiere de zero (abordare zero).

& 1 123456 ZEARINC |

Pasul 3 Deplasati masa masinii pana la punctul de referinta date si efectuati setarea de zero pe

afisaj
@ z 0000 ZEAPINC |

Pasul 4 Introduceti dimensiunea primului punct de prelucrare (30 mm).
Valoarea auto-preluata

(z] 2| 10000 [ZEARRPINC |
[3][0] z[. 30000 ZEAPINC |
EnT 2. -30008 ZEARPINLC |

Pasul 5 Deplasati masa, si efectuati prelucrarea cu abordare de zero. Contorul afiseaza valoarea
,0,005", dupa prelucrarea de abordare zero.

z 0005 ZEAPINC |

Pasul 6 Introduceti distanta pana la urmatorul punct de prelucrare (40 mm).
Contorul corecteaza eroarea de pozitionare anterioara de 0,005 si afiseaza distanta pana
la urmatorul punct de prelucrare. (Corecteaza erorile cumulate pentru tinta.)

[Z][a)[o)™| =z  -39995| ZEARRPINLC !
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Deplasati masa, si efectuati prelucrarea cu abordare de zero.

z| 0005 ZEAPINC |

Pasul 7 Pentru a iesi din prelucrarea de abordare de zero, apéasati tasta de abordare de zero sau

INDICATIE

SFAT

3-50

tasta [C].

& sau[<] z| 123456 [INC l

Se recomanda sa nu se efectueze prelucrarea de abordare de zero pe axa X. (Pentru
detalii, consultati ,prelucrarea pe abordare de zero pe axa X" descrisa mai jos.)

Setarea de zero se aplica in timpul prelucrarii focusate pe abordarea de zero. Cu toate
acestea, in cazul in care contorul este setat la zero, eroarea acumulata nu poate fi
corectat. (In cazul in care modul de abordare de zero este activat din sistemul de
coordonate ABS, setarea de zero a axei X nu poate fi realizata.)

In cazul in care prelucrarea cu abordare zero este terminata, afisajul va fi restabilit la cel
anterior, de dinainte de selectarea functiei. Setarea de zero, setarea punctului de
prelucrare, etc., care au fost efectuate in modul de abordare zero, vor deveni invalide.

Prelucrare cu abordarea de zero pe axa X

Daca desenul arata ca in Fig. (a), o valoare de doua ori valoarea indicata a desenului
trebuie introduse in prelucrarea cu abordare de zero. (2(b+c), 2¢c pentru ABS, si 2 (b+c),
-2b pentru INC). Cu toate acestea, desenul pentru prelucrarea strungului arata, in general,
ca in Fig. (b). In acest caz, datele descrise in desen vor fi afisate asa cum sunt acestea
sunt in sistemul de coordonate ABS al contorului. De aceea, se recomanda prelucrarea
care se refera la afisarea sistemului de coordonate ABS in loc de a se folosi functia de
abordare de zero.
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3. Operatiuni de baza

3.3.11 Comutare de unitate (@)

Consultati sectiunea ,3.2.14 Comutarea de unitati".

3.3.12 Patru operatiuni aritmetice / functia trigonometrica ((car))

Consultati sectiunea ,3.2.15 Patru operatiuni aritmetice/functia trigonometrica".

3.3.13  Setarile tastei de MOD combinate cu tasta numerica

Cu contorul de strung, urmatoarele functii vor deveni disponibile in cazul in care o tasta numerica
este apasata dupa apasarea tastei [MOD].
Pentru detalii despre fiecare functie, consultati descrierea din sectiunea 3.3.14 sau urmatoarele.

Setarea modului | Functie

MOD 0 Oprire instantanee . . ) .

MOD 1 Setare origine Disponibil nunjal aFunm cand
- — este conectata seria AT100.

MOD 2 Mentinere origine

MOD 3 Calculul de conicitate

MOD 4 Calculul vitezei de prelucrare

3.3.14  Oprire instantanee (™ @)

Consultati sectiunea ,3.2.17 Oprire instantanee".

3.3.15 Setare de origine (™ @)

Consultati ,3.2.18 Setare de origine".

3.3.16  Mentinere origine (> )

Consultati sectiunea ,3.2.19 Mentinere origine".

Nr. 99MBEO083RO 3_ 5 1



3.3.17

3.3.18

3-52

Calculul de conicitate (¢ @)

Unghiul de conicitate (T: °) poate fi calculat pe baza latimii (D1, D2) si a distantei (L) dintre doua
puncte.

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

. Urmati procedura de mai jos. (Cand D1 = 10, D2 = 20, L = 10)

Pasul 1 Apasati tasta ,3" apoi tasta [MOD] pentru a activa modul de calcul al conicitatii.

«d [ 0000 TRPER_ |
vdé 0008

Pasul 2 Introduceti, pe de o parte a conicitatii, latimea ,D1", in timp ce indicatia ,d1" este aprinsa

D@k xd ! 10000 [TRPER
vde 0000

Pasul 3 Introduceti de cealalta parte a conicitatii Iatimea ,D2" In timp ce indicatia ,d2" este aprinsa

Z)e)] i i0000) [TAPER. |
"d@ 20000

Pasul 4 Introduceti distanta dintre cele doua puncte ale conicitatii ,L", in timp ce indicatia ,L" este
aprinsa, Rezultatul calculului conicitatii va fi afisat atunci cand este apasata tasta [ENT].

Calcul conicitate

Pasul 5 Apasati tasta [C] pentru a reveni la modul de numarare.

Calculul vitezei de prelucrare (> @)

Consultati sectiunea ,3.2.26 Calculul vitezei de prelucrare”.
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PARAMETRU

Acest capitol descrie parametrii.

4.1 Privire de ansamblu asupra parametrilor

Pentru a putea utiliza numaratorul prin conectarea unei scale lineare pentru operatia de prelucrare,
sunt necesare setarea directiei numaratorului, a directiei de detectare a punctului de referinta la
scala, si altele.

De asemenea, numaratorul poate fi personalizat conform cerintelor dvs. si se poate astfel asigura o
prelucrare mai precisa prin stabilirea unui coeficient necesar de prelucrare si a unei valori de
compensare a erorilor ale caror valori sunt determinate de actiunile masinii.

Aceste conditii ce necesita configurare sunt numite parametri, si stabilirea lor in numarator se
numeste configurare de parametru.

Parametrii pot fi setati prin atribuirea unei date specifice pentru un parametru corespunzator. Datele
de configurare pot fi selectate dintre datele care au fost deja salvate in memoria numaratorului, sau
pot fi introduse direct cu ajutorul tastelor numerice.

Pentru a activa parametrii de setare, numaratorul trebuie sa fie repornit. Parametrii de setare vor fi
pastrati In memoria numaratorului chiar si atunci cand alimentarea este oprita. De asemenea, este
posibil sa se verifice sau sa se initializeze parametrii (restaurati setarile din fabrica).
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4.2 Tipuri de parametri

Exista trei tipuri de parametri:
(Tipul fiecarui parametru este descris in ,tip” in sectiunea ,4.2.1 Lista parametrii”.)

(1) Parametri care urmeaza sa fie stabiliti pentru fiecare axa
(2) Parametri care urmeaza sa fie stabiliti pentru toate axele, in comun
(3) Parametri speciali

(1) Datele de compensare a erorii liniare (LINIE CMP.) reprezintd un exemplu de ,Parametri
care urmeaza sa fie stabiliti pentru fiecare axa”.

(2) Initializarea memoriei interne (ALLCLR.) este un exemplu de ,Parametri care urmeaza sa
fie stabiliti pentru toate axele, in comun”. Odata ce parametrul este setat, acesta va fi aplicat
la toate axele.

(3) ,Parametri speciali” indeplinesc un rol important in functia de numarare. Prin urmare,
operatorul trebuie sa aiba suficiente cunostinte cu privire la numarator, atunci cand
efectueazé schimbarea acestor parametri. In cazul in care este necesara orice modificare,
urmati instructiunile furnizate de un inginer de service al Mitutoyo. In cazul in care
prelucrarea este operata cu o combinatie de parametri, poate sa apara eroarea de
numarare ca urmare a modificarilor parametrilor speciali.

Fiecare functie a fost configurata la momentul expedierii. Modificati setarea implicita a parametrilor
in functie de nevoile dumneavoastra. Pentru a activa parametrii de setare, numaratorul trebuie sa
fie repornit atunci cand configurarea este completa.

IMPORTANT -+ Cand configurarea este completa, reporniti numaratorul prin oprirea si repornirea de la
intrerupatorul principal de pe panoul din spate, pentru a permite setarea parametrilor.
+ Datele schimbate vor fi pastrate chiar si dupa ce alimentarea este oprita.
+ Parametrii vor fi afisati Tn sub-display, dar ,Tasteaza” va fi afisat numai pe afisajul

principal.
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4. Parametru

421 Lista de parametri
Nr . . ) Valoare )
Parametru Functia parametrului Date de configurare - Tip
' prestabilita
Initializarea memoriei interne Consultati sectiunea 4.3.5. OPRIT Toate axele
1 |ALLCLR. (Stergeti toti parametrii). PORNIT
OPRIT
Netezirea PORNIT OPRIT Toate axele
Reduce palpairea ecranului atunci cand |OPRIT
contorul este utilizat cu 0 masina care
2 |SMZING produce o cantitate substantiala de
vibratie. La utilizarea acestei functii,
retineti ca urmatoarea capacitate de
numarare poate fi afectata.
Selectarea erorii de compensare OPRIT :Afisare normala OPRIT Toate axele
Alegeti una dintre cele trei afisari: LInE  :Compensarea de (Afisare
compensare normald, compensare de eroare liniara normala)
eroare liniaré, compensare de eroare de PtCH :Compensarea de
3 |CMP.MODE pas. eroare de pas
Pentru a afisa compensarea de eroare
liniara, setati parametrul LINE CMP. Pentru
a afisa compensarea erorii de pas, setati
parametrul Pas.CMP.
Denumirea axei 1: 1-axa 2 (modelul | Toate axele
4 | AXA Setati ,1” pentru a utiliza contorul ca 2: 2 axe cu 2 axe)
contor cu 1 axa 3: 3 axe (modelul cu 3 axe) 3 (modelul
cu 3 axe)
Memorizarea valorii de afisare OPRIT : Memoreaza PORNIT Special
Setati daca doriti s se memoreze PORNIT :Nu (Memoreaza)
valorile afisate in momentul opririi. Daca | memoreaza
acest parametru este setat, valorile
memorate vor fi afisate atunci cand
5 Nota 1) alimentarea este pornita data viitoare.
BACKUP —
NOTA: Seria AT100 nu va contoriza
miscarea pe scara liniara in timp ce
alimentarea este oprita. Prin urmare,
asigurati-va ca masa masinii nu va fi
mutata.
Selectarea modului de afisare la pornire |- -- --- nUE Special
Selectati afisajul atunci cand aparatul nUE : Numere (Numere)
este pornit (atunci cand intrerupatorul Auto : Pornire automata
principal de pe panoul din spate este
pornit, sau atunci cand alimentarea cu
energie a contorului este pornita dupa o
oprire brusca).
6 |PORNIRE Alegeti daca doriti sa se afiseze ,-----"
sau numere (Cand este setat OPRIT
pentru parametrul BACKUP, se va afisa
valoarea ,,0,000”, iar cand este setat
PORNIT, valoarea memorata va fi
afisatd.) De asemenea, in cazul unei
porniri automate, numararea incepe
imediat dupa ce alimentarea este pornita.
Specificarea modelului operabil MILL (FORARE) : Contor MILL Toate axele
Setati ,LATHE" (Strung) pentru a utiliza standard (FORARE)
TIP contorul ca contor de strung. LATHE (STRUNG) : Ctontor de |(Standard)
strun
7 | (Ecranul LIMIT2 : Limita in 2 treptg
principal) LIMIT4 : Limitd in 4 trepte
TESTER : Ajustarea semnalului
de scara
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Nr.

Parametru

Functia parametrului

Date de
configurare

Valoare
prestabilita

Tip

INTRARE

» Selectarea semnalului de intrare
Selectati unitatea de scara AT100 sau AT700 ce urmeaza
sa fie conectata cu contorul.

Auto :Auto
detectare

100 1 AT100
700 1 AT700

Auto
(Auto
detectare)

Fiecare
axa

BZ. IESIRE

Volumul soneriei

HI :nalt
LO : Scazut

HI (fnalt)

Toate
axele

10

LINE CMP.

» Setarea de date privind compensarea erorii liniare
Compensarea de date privind eroarea liniara trebuie
stabilita. Aceasta va compensa eroarea liniara a
instrumentului, si va imbunatati acuratetea de pozitionare.
Datele de compensare pot fi calculate cu ,valoare de
contorizare - valoare reald”, si convertite la 1m de lungime
de masurare. Acest parametru ar trebui sa aiba aceasta
valoare calculata cu semnul (+, -). Valoarea disponibila este
de pana la + 999,9 um, in crestere progresiva cu 0,1 pm.

Ex.) n cazul in care data de compensare este de 200,0 pm,

,999,800 mm” trebuie sa fie afisata o lungime de masurare
de 1000 mm.

NOTA: Pentru a compensa eroarea liniar, este
necesar a se seta afisarea compensarii de eroare
liniara prin selectarea ,LInE” pentru parametrul
CMP. MOD.

n caz contrar, setarea parametrului LINE CMP. nu
va fi activata.

+999,9 uym

0,0 uym

Fiecare
axa

11

PITCH.CMP

+ Setarea compensarii de eroare de pas (disponibila numai
atunci cand este conectata seria AT100)
Compensarea de date privind eroarea de pas trebuie
stabilita. Aceasta va compensa eroarea de pas a
instrumentului, si va imbunatati acuratetea de pozitionare.

NOTA: Pentru a compensa eroarea de pas, este
necesar a se seta afisarea compensarii de eroare
de pas prin selectarea ,PtCH" pentru parametrul
CMP. MOD. Tn caz contrar, setarea parametrului
PITCH.CMP. nu va fi activata.

in momentul introducerii datelor, respectati urmatoarele:

1) Se calculeaza datele de compensare cu ,valoare de
contorizare - valoare reald”. Intervalul de intrare este de
pana la £ 999,9 ym, in crestere progresiva cu 0,19 pym.

2) Numarul de puncte de intrare: 0 pana la 39

3) inclinatia diviziunii: de la 0 la £ 0,999 mm/m

4) Pozitia scarii: de la 2,000 mm la 6000,000 mm

5) Nu se poate seta alta valoare decét ,0” ca valoare de
compensare pentru punctul 0.

6) La final, introduceti un punct fictiv cu ,0” ca valoare de
compensare in afara domeniului de masurare, indiferent de

valoarea de compensare pentru punctul final.

Valoarea de in afara domeniului de
compensare masurare
Punctul 1 Punct final Punct fictiv
( valoarea de
Punctul 2 Punctul 4 comp.: 0)
Seg.0 Seg.1 Seg.2 Seg.3 Seg4 Pozitia scarii
Punctul 3
Punctul 0

(Intotdeauna pozitia scarii: 0, valoarea de comp.: 0)

+999,9 ym/m

Pozitia scarii :

0,000mm

Valoarea de

compensare :

0,0 um

Fiecare
axa
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4. Parametru

Date de

Valoare

Nr. Parametru Functia parametrului configurare prestabilits Tip
Procedura +999,9 um/m | Pozitia scarii : | Fiecare
1.  Setati "PtCH" pentru parametrul CMP. MOD pentru a 0,000mm axa

permite compensarea erori de pas.
2. Selectati parametrul PITCH.CMP. si apasati tasta l/s:]cq)area de .
; 7 ; pensare :
[ENT]. ‘ 0.0
= x| 0000 [Pt TCHLMP]
V| 0307
3. Selectati axa, de exemplu, axa X, si apasati tasta
[ENT].
- [ 0000 [+ L3 0d
d 0o

11 |PITCH.CMP.

4.  Valoarea scarii la punctul 0 va fi afisata ca ,0,000".
Apasati tasta [ENT]. (Intrarea nu este permisa.)

[] x| gogo| (x €1 00 |
V[ 0g)
5. Valoarea de compensare pentru punctul 0 va fi

afisata ca ,0,0”. Apasati tasta [ENT]. (Intrarea nu
este permisa.)

[ 000g) [x L3 01|
= Y] il

6. Introduceti pozitia scala a punctului 1 cu tastele
numerice si apasati tasta [ENT].

X 12300 \x C3 O
I@D@@’ — |

7. Introduceti valoarea de compensare pentru punctul 1
cu tastele numerice si apasati tasta [ENT].

8.  Serepeta pasul 6 si 7 pentru a intra in pozitia de
scara si, respectiv, valoarea de compensare pentru
alte puncte.

9. Introduceti un punct fictiv avand ,0” ca valoare de
compensare atunci cand sunteti in afara domeniului

de masurare.
x| 0ooa
@D@@Y’ —

10. Atunci cand introducerea de date este completa,

apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de
parametri.

[e](e](e]

x LD IS |

X[ 0008 R3S 1
v| 0000
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Nr. Parametru Functia parametrului Date de configurare Valoare Tip
prestabilita
11 |PITCH.CMP. 11. Segmentul superior al cifrei semnificative a ecranului
principal va clipi. Atunci cand originea este setata in
coordonate de 0, se opreste din clipit si compensarea
erorilor de pas va fi activata.
Setati originea.
12 | OFFSET * Setarea mecanica a compensarii (decalaj) de origine +99999,999mm 0,000 mm Fiecare
(Pentru seriile AT100) axa
O valoare care urmeaza sa fie apelata automat la momentul
de origine, stabilita in coordonate de 0. Data reala care
urmeaza sa fie setata este:
DECALAJx(1/COEF.1)x(1/COEF.2)
Retineti ca afisajul si valoarea reala care urmeaza sa fie
setate sunt diferite.
(Pentru seria AT700)
O valoare care urmeaza sa fie adaugata la datele incarcate
de scara in coordonate 0. Aceasta valoare trebuie sa fie
activata la pornirea alimentarii.
13 | UNITATE » Disponibilitatea de comutare a unitatii OPRIT : Nu este PORNIT Fiecare
Se specifica daca se permite trecerea la unitatea de ,inch”. permisa (Comutare axa
comutarea permisa)
PORNIT :
Comutarea
este permisa
14 | DSP. MOD » Setare afisare diametru rAd :Afisare rAd (afisare Fiecare
Selectati fie afisajul normal fie afisajul cu diametru normala normala) axa
(afiseaza de doua ori valoarea de afisare normala). Cand dIA Afisare
este selectat afisajul cu diametrul, indicatia ,DIA” va fi diametru
aprinsa
12345678
DIA
15 | GOL » Dezactivati cifrele inferioare ale afisajului 0,000 : Afisare 0,000 Fiecare
Dezactivati cifrele mai mici inutile ale display-ului. Cifrele normala (afisare axa
mai mici, intre 1 si 4, poate fi dezactivate de la afisare. 0,00 : Dezactivati normala)
ultima cifra
0,0 : Dezactivati
ultimele 2
cifre
0, : Dezactivati
ultimele 3
cifre
: Dezactivati
ultimele 4
cifre
16 Nota 2) | «+ Comutarea intre acuratetea de calcul inci OPRIT: Standard OPRIT Toate
UNITATEA rI::;rrr;)it: Acuratete | (Standard) axele
PRS.
17 | MOD DE » Setarea modului de aditie (disponibil numai pentru modelul | nr: Afisaj normal Nr Toate
MOD pe 3 axe) yZ: YZ modul de (Afisare axele
Afisarea datei de iesire a scarii dupa adaugarea axei Y si Z, aditie normala)
sau a axei X si Z. XZ: XZ modul de
aditie
18 | BRIGHT1 » Setarea luminozitatii 1 HI :100% HI (100%) Toate
Reglati luminozitatea ecranului principal. - 1 70% axele
LO :50%
19 | LUMINOZIT |+ Setarea luminozitatii 2 HI :100% HI (100%) Toate
ATE2 Se regleaza luminozitatea sub-display-ului. - 1 70% axele
LO :50%
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4. Parametru

Nr. Parametru Functia parametrului Date de configurare Valoarg « Tip
’ prestabilita
Comutarea directiei de numarare -I : Directia normala -1 Fiecare
Comuta directia de numarare a contorului. Directia de contorizare (Directia normala | axa
detectorului de miscare si directia contorului sunt I- : Directia inversa de |de contorizare)
legate asa cum se arata mai jos. contorizare
20 |[DIR. Directia normal& de contorizare ~ Directia inversa de contorizare
+ Contorizare - Contorizare - Contorizare + Contorizare
Detector Detector
Configurarea directiei de detectare a punctului de |- : Plus directie de I- Fiecare
referinta al scarii (numai pentru scara AT100) contorizare (Plus directia de |axa
21 |REF. DIR. Setati directia pentru detectarea punctului de referinta |-I : Minus directie de | contorizare)
al scarii. contorizare
-l- : Ambele directii
22 |SLF CHK. N/A - - -
Selectarea codului de iesire rS :RS232C rS (RS232C) Toate
23 |CODEOUT Selectati tipul de cod de iesire. USb :USB axele
dlg Digimatic
Stabilirea ratei de transfer (baud) pentru iesire 300 : 300bps 4800 (4800bps) | Toate
RS232C 600 : 600bps axele
Setati rata de transfer in cazul in care codul optional 1200 : 1200bps
RS232C din unitate a fost conectat pentru a comunica | 2400  : 2400bps
24 |BAUDRATE cu dispozitive externe. 4800 :4800bps
9600 :9600bps
19200 :19200bps
38400 :38400bps
Stabilirea paritatii pentru iesire RS232C nr. :n/a Par Toate
Setati paritatea in cazul in care codul RS232C EVEn : Numar par (numar par) axele
25 |PARITATE L ) . . <
optional din unitate a fost conectat pentru a comunica | Impar : Numar impar
cu dispozitive externe.
Numarul de cifre pentru iesirea de cod 7 :7 cifre 7 (7 cifre) Toate
26 | CIFRA Setati numarul de cifre pentru iesire in cazul in care |8 : 8 cifre axele
codul RS232C optional din unitate a fost conectat
pentru a comunica cu dispozitive externe.
Setarea modului de iesire Int : Interval trg: (Trigger) Toate
27 |MOD IESIRE Setati un cod de iesire in temporizatorul de iesire. Trg : Declansator axele
(Trigger)
Setare de caractere ale axei de iesire XyZ :X)Y,Z XyZ (X,Y,Z2) Toate
28 |OUT CHR Schimba caracterul axei care urmeaza sa fie afisata | XZy :X,Z)Y axele
pentru iesirea de date. Datele nu vor fi schimbate.
Rotunijiri 12345 :0,1,2,3,-,9 |05(0,5) Fiecare
Se specifica ultima cifrd care urmeaza sa fie afisatd. | 02468 :0,2,4,6,8 axa
Tn cazul in care acuratetea realé este mai mica decat |05 10,5
29 |DIGT DSP. numarul selectat de cifre, configurarea nu va fi 102030 : 10,20, -, 90
eficienta.
de ex.) cand este selectat ,12345” in timp ce
acuratetea este de 10pm.
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Nr.

Parametru

Functia parametrului

Date de configurare

Valoare
prestabilita

Tip

30

PUNCT

Punct zecimal
Setati numarul de cifre dupa virgula.

0,000000: 6 cifre

0,00000 : 5 cifre
0,0000 . 4 cifre
0,000 : 3 cifre
0,00 : 2 cifre
0,0 1 1 cifra
0 : 0 cifre

0,000
(3 cifre)

Special

31

DIVIZIUNE

Numarul de diviziuni (seria AT100)

4 4 diviziuni

8 :8diviziuni

20 : 20 diviziuni
40 : 40 diviziuni
80 : 80 diviziuni
100: 100 diviziuni
125: 125 diviziuni
200: 200 diviziuni
250: 250 diviziuni
400: 400 diviziuni

20
(20 diviziuni)

Special

32

COEF.1

Factorul de detectie (seria AT100)

1 :1x
2 12X
5 :5x
10 :10x

Special

33

COEF.2

Schimbare de cifre (seria AT100)

11 1

12 :1/2
1-5 :1/5
1-10 :1/10

Special

34

FRECVENTA

Frecventa supraturatiei

50 :50kHz

100 :100kHz
150 :150kHz
200 :200kHz
250 :250kHz
300 :300kHz

100 (100kHz)

Special

35

ER.DETECT.

Numarul de eroare de comunicare detectata
(numai pentru scara AT700)

Setati numarul de aparitii de eroare de
comunicare consecutive, care urmeaza sa fie
afisate.

10 :10ori
5 :deb5ori
1 :1data

10 (10 ori)

Special

36

CALIB.

Pornire calibrare (numai pentru scara AT700)
Se specifica daca se transmite codul de
calibrare la unitatea de scara, atunci cand
alimentarea este pornita.

OPRIT :Nuse
transmite

PORNIT : Se
transmite

OPRIT
(Nu se
transmite)

Special
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4. Parametru

NOTA 1) Despre parametrul BACKUP (memorizare valoare de afisare) si restaurarea coordonatelor de scara

Conditia coordonatelor la momentul in care puterea este restabilita difera in functie de unitatea de scara
care urmeaza sa fie utilizata (seria AT100 sau seria AT700).
Tabelul de mai jos descrie afisajul contorului dupa ce aparatul este pornit dupa ce initial a fost oprit.

Seria AT100 Seria AT700
BACKUP | Coordoneaza atunci ) Coordoneaza atunci )
A Fiecare valoare de| . Fiecare valoare de
cand puterea este cand puterea este
. coordonate . coordonate

restabilita restabilita

Coordonata 0: Coordonata 0: y
OPRIT | Coordonats 1 0,000 — Coordonats 1 Recuperare completa
Coordonata 1 pana la 9: Coordonata 1 pana la 9:
0,000 0,000

Coordonata 0:

Afigseaza la momentul Coordonata 0:

Recuperare completa !

PORNIT | Coordonata la| opririi * Coordonata la
momentul opririi Coordonata 1 pana la 9: | momentul opririi .
) < Coordonata 1 pana la 9:
Afiseaza la momentul < %
) Recuperare completa
opririi
*1: Recuperare completa

Valoarea corecta va fi afisata atunci cand aparatul este reglat chiar si atunci cand masa masinii a
fost mutata in timpul opririi.

*2: Afisarea in momentul opririi
Afisarea in momentul opririi va fi mentinuta. Cu toate acestea, in cazul in care masa masinii este
mutata dupéa ce alimentarea este oprita, datele corecte nu vor fi afisate atunci cand alimentarea
este pornita. In cazul in care afisajul clipeste, acesta indica faptul ca valoarea de afisare nu este
de incredere.

IMPORTANT  Dup3 ce se inchide alimentarea electrica, atunci cand modul de contorizare este restabilit
prin apasarea tastei [C] o datd dupa intrarea in modul de setare a parametrului, se va afisa
,0,000” pentru parametri BACKUP si PORNIRE, indiferent de fiecare set de valori.

NOTA 2) Despre parametrul UNIT PRS. (Comutarea intre acuratetea de calcul inci)

Acuratetea de conversie intre contorizarea in mm si in inci este dupa cum urmeaza:

Citire minima (mm) Parametru UNIT PRS. Citire minima (inci)
OPRIT 0,0005
0,005 PORNIT 0,0002
OPRIT 0,0001
0,001 PORNIT 0,00005
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422

Rezolutia atunci cand se utilizeaza seria AT100

Relatiile dintre rezolutiile de afisare si cele ale unor diferiti parametri, inclusiv numarul de diviziuni,
factorul de detectare, schimbarea de cifre, pozitia punctului zecimal, rezolutia de afisare a rotunijirii
si acuratetea de conversie Tn inch, precum si afisajul diametrului sunt prezentate mai jos.

* Acesti pasi sunt disponibili numai pentru seria AT100.

* Rezolutia de afisare setata din fabrica este de 0,005 mm (*1), care este de asemenea aplicata si
la stergere-toti-paramedtrii.

+ 0,05/0,10 mm configurare (afisare a diametrului: 0,10 / 0,20 mm)

Parametru Rezolutie Afisarea cifrei cea mai putin semnificativa
= © =
s 3 o = . 2 E
S -2 5| E S |28 83
Dol Lol Le 28 0T | S8 =¢ i i
No| WS WSl ZN = 2 wel = ] mm inci mm inci
S3/Q¢|QE(238| v |kz|acg
=22 05| 0z|las| 22 | Z5| e
el S 3 al 0O = 5|0
2l 3 5<
= e
rAd | 0,05 (0,005 0,5 0,5
OPRIT
0 diA | 0,10 (0,010 ]00, 10, 20, 30, -, 90 00, 10, 20, 30, -, 90
5
rAd | 0,05 (0,002 0,5 0,2,4,6,8
PORNIT
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 0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
OPRIT
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
PORNIT
dlA | 0,20 |0,010 ]00, 20, 40, 60, 80 00, 10, 20, 30, -, 90

+ 0,01/0,02 mm configurare (afisare a diametrului: 0,02 / 0,04 mm)

Parametru Rezolutie Afisarea cifrei cea mai putin semnificativa
~] @ _
5 *(‘“; © = . % E
23 8| 5| 8| $2 (2885
S% uwTluglOgl AaF | <8 =5 . .
N © '-IOJE '-IOJQ 2N 2 | Hel SEl Mm inci mm inci
>335 SE|2E oc | <258
Og S G g o ES|la~
S © D ~ zZ <L(>
z S 5<
opri| ™d | 001 |0001 [0,1,2,3,4,56,7,89(0,1,23,4,56,7,8,9
T | qAa | 0,02 (0002 0,2 4,68 0,2, 4,6,8
12345
por | ™Ad | 0,01 |0,0005 |0, 1,2,3,4,5,6,7,89 |0,5
NIT | qia | 0,02 |0,0010 0,2 4,68 00, 10, 20, 30, -, 90
20 | 1 |1-10] 0,00
opri| ™d | 002 (0,002 [o0,2 4,68 0,2, 4,6,8
T | da | 004 [0,004 [0, 4,8, 12, 16,20,-,96 |0, 4,8, 12, 16, 20, -, 96
02468
por | Ad | 0,02 (00010 0,2, 4,6 8 00, 10, 20, 30, -, 90
NIT | qia | 0,04 |0,0020 Jo, 4, 8, 12, 16, 20, -, 96 | 00, 20, 40, 60, 80

4-10
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4. Parametru

+ 0,005/0,010 mm (Afisare diametru: 0,010 / 0,020 mm)

Parametru Rezolutie Afisarea cifrei cea mai putin semnificativa
E E o = . ? E
Ziofa9 58 be |250s
NS Wwdwy z R E§ '-“3,2.% mm inci mm inci
=300 € Do o8 E gl s
> 2080 as| Q¢ |fElwe
og g g | o > 30
2| 5 7 5<
opr| rAd |0,005 “" 0,0005“" 0,5 (* 1) 0,5(*1)
IT | qia 0,010 0,0010 |00, 10, 20, 30, -, 90 00, 10, 20, 30, -, 90
05
poR | rAd 0,005 0,0002 |o,5 0,2,4,6,8
NIT | q1a 0,010 0,0005 |00, 10, 20, 30, -, 90 0,5
20 | 1 |1-1]0,000
opRr | Ad [0,010 0,001 00, 10, 20, 30, -, 90 0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
102030 IT | qia Jo,020 0,002 00, 20, 40, 60, 80 0,2,4,6,8
POR | rAd 0,010 0,0005 |00, 10, 20, 30, -, 90 0,5
NIT T qia 0,020 0,0010 |00, 20, 40, 60, 80 00, 10, 20, 30, -, 90

+ 0,001/0,002 mm (Afisare diametru:

0,002 / 0.004 mm)

Parametru Rezolutie Afisarea cifrei cea mai putin semnificativa
= 9 .
5 g o) =~ % g
%E‘—.ﬁw% LEl Gg &fgé‘
w w o [} =, =
N9 w W =z R EE w3l =2l mm inci mm inci
=5 0«=0g 5% o Eflas
22050 acs| Q¢ |[LEwa
of g g 2| B =1k
=] © NS 2
zl 38 5<
opr| rAd Jo,001 0,0001 10,1,2,3,4,5,6,7,8,9 |0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
IT | q1a Jo,002 0,0002 |o0,2,4,6,8 0,2,4,6,8
12345
poR | rAd |0,001 0,00005 10,1,2,3,4,5,6,7,8,9 |0,5
NIT | qia Jo,002 0,00010 0,2, 4,6,8 00, 10, 20, 30, -, 90
20 | 1 |1-1]0,000
opr | rAd |0,002 0,0002 J0,2,4,6,8 0,2, 4,6,8
opuse IT | qiA 0,004 0,0004 0, 4,8,12, 16, 20,-,96 |0, 4, 8, 12, 16, 20, - , 96
POR | rAd ]0,002 0,00010 0,2, 4,86,8 00, 10, 20, 30, -, 90
NIT | qia 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 (Afisare diametru: 0,0010 / 0,0020 mm)

Parametru Rezolutie Afisarea cifrei cea mai putin semnificativa
R o
w S ‘g o = . & E
sa-gny i) e |d Qs
NSy %fﬁ E% "-'_JEE% mm inci mm inci
>2o5of ae| 22 |8 oo
oF g 3 c a =30
Z 5 7 5<
opri|_Ad J0.0005  |0,00005 |o,5 0,5
T | dia Jo,0010 |0,00010 Jo00, 10, 20, 30, -, 90 00, 10, 20, 30, -, 90
05
por | ™Ad |0,0005 [0,00002 [o0,5 0,2,4,6,8
NIT | qia Jo,0010 |0,00005 |00, 10, 20, 30, -, 90 0,5
40 | 5 | 1-1|0,0000
opri| rAd 0,0010 |0,0001 |00, 10, 20, 30, -, 90 0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
T | dia Jo0,0020 |0,0002 |00, 20, 40, 60, 80 0,2,4,6,8
102030
POR | "Ad |0,0010 |0,00005 00, 10, 20, 30, -, 90 0,5
NIT | gia Jo,0020 |0,00010 Joo0, 20, 40, 60, 80 00, 10, 20, 30, -, 90

+ 0,0001 /0,0002 mm (Afisare diametru: 0,0002 / 0,0004 mm)

Parametru Rezolutie Afisarea cifrei cea mai putin semnificativa
= °© C =
w % % = T o 2 3 (=)
Sslcelng b5l 88| xs/22
N8| wdwy =N ,95 “JEE.E mm inci mm inci
S35 Qe|Qf 28 og | keg|lag
= 5| OO g Qa5 = |  EB®|l®OAa
ot el 8 g| O E3| o0
z 8 7] 5<
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4. Parametru

4.3 Setarea parametrilor

4.3.1 Verificarea setarilor parametrilor
Verificati datele de configurare.

Pasul 1 Activati parametrul modului de setare prin rotirea intrerupatorului principal (de pe panoul
din spate) in timp ce apasati tasta [ENT].

POWER gy,
+ ONIOOFF X‘ ‘ PHE’H ‘

71T VvV

d .\

Pasul 2 Sub-display-ul arata parametrul, iar ecranul principal prezinta datele stabilite. (Numai
parametrul TIP va arata invers, respectiv: parametri in afisajul principal, iar datele in
sub-display.) Pentru a vizualiza parametrii, utilizati tasta [+] sau - tasta [].

PHRHi | !Bmsime | @J!R i |
®[ALL $ELR | !Bm%m: | @ |REF. $Im?. |
@!5.»12.-{“5 | @AD1 {1035\ @|5LF Fﬂ:. |
®CMP $ME)IJE\ B[N ! .T$ PRS ®|CODEDQUT | @w[CAL! D

|
@19:::5$ | @!BLHN{: | @!BHUB%H.TE\ @!ERBEETEE il
@!HHE%UP | @[3SP {10]}5\ @!PHR:J v | @ [FRA $ |
@ISTHRJ UP| ®UN! .T$ | @!IH.S.'J | @!Engrie |
@ I:HPE\@!DFF%ET | @oyT {191}5\ @!EDE%! |

I
®INPUT | [P TEﬁHEMP.\ ®OyT $EHR K '$5.'DN\

Pasul 3 Apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de setare parametri.

o x| 0000 R3S
Y| 0060

INDICATIE Asigurati-va ca utilizati tasta [C] la iesirea din modul de setare a parametrului.
In cazul in care modul de configurare al parametrului nu este terminat cu tasta [C], parametrii
vor fi incorecti.
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4.3.2 Setarea parametrilor pentru fiecare axa

Toti parametrii trebuie sa fie setati iIn modul de setare a parametrilor. Pentru a activa modul de
setare a parametrilor, porniti comutatorul principal de pe panoul din spate n timp ce apasati tasta
[ENT] de pe panoul frontal. Dupa configurarea parametrilor necesari, apasati tasta [C] pentru a iesi

din modul de setare a parametrului.

Daca ,fiecare axa” este pusa in coloana ,Type” a descrierii parametrilor din sectiunea 4.2.1, aceasta
inseamna ca functia se aplica numai pentru axa descrisa, si este necesara introducerea de date
pentru fiecare axa. Urmatoarele descriu fluxul de configurare a parametrului.

* Flux pentru configurarea parametrilor pentru fiecare axa

Porniti comutatorul principal
in timp ce apasati tasta [ENT].

Pornirea modului de
configurare a
parametrilor

>
<
y

A

Selectati parametrul cu tasta [+] sau tasta [-]. |----

»i

<

\ 4
Apasati tasta [ENT]. |

Apasati tasta
pentru axa care urmeaza sa fie
stakjjita.
Selectati datele cu tasta [+] sau
tasta [-].
sau introduceti @tele cu ajutorul

Apasati tasta [ENT].

Setati o alta
axa?

Da

Setati alfi

- ——-[ Setarea ]

parametri?

Apésati tasta [C]. b

v

Opriti intrerupatorul principal si porniti-l din nou.

v

Sfarsit

lesiti din modul de

----1 setare a parametrilor,

si reporniti numararea.

INDICATIE Asigurati-va ca utilizati tasta [C] la iesirea din modul de setare a parametrului.
Tn cazul in care modul de configurare al parametrului nu este terminat cu tasta [C], parametrii vor

fi incorecti.

4-14
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4. Parametru

Ex.1)

Pasul 1

Pasul 2

Pasul 3

Pasul 4

Nr. 99MBEO083RO

0,0005 mm este setat pentru rezolutia de axa X atunci cand se utilizeaza seria AT100
(implicit pentru alti parametri)

Parametru Functia parametrului Date de configurare
PUNCT Punct zecimal 0,0000 : 4 cifre
DIVIZIUNE Numarul de diviziuni 40 : 40 diviziuni
COEF.1 Coeficient de detectare | 5 : de 5 ori

Activati parametrul modului de setare prin rotirea intrerupatorului principal (de pe panoul
din spate) in timp ce apasati tasta [ENT].

Apasati butoanele [+] sau [-] pentru a selecta parametru POINT (punctul zecimal). Apoi
apasati tasta [ENT].

v, 0000

([ gool.
J[ 0000

Apasati tasta [X] pentru a selecta axa X. Apoi selectati ,0,0000” cu [+] sau [-] tasta si
apasati tasta [ENT].

e L
0000
« 00000 ] JPOiNTT

/0000

Apasati tastele [+] sau [-] pentru a selecta parametrul DIVISION (numarul de diviziuni).
Apoi apasati tasta [ENT].

[+ X

N
x 20 3ivisiaN

POWER

ONI .OOFF X‘ ‘

d .\

POINT

2l

s
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Pasul 5 Apasati tasta [X] pentru a selecta axa X. Apoi selectati ,40” cu tasta [+] sau [-] si apasati

tasta [ENT].

X[+

X

W\

YO[By i51ON
7T
¢l
| W [ S N N '
40 31V ISION
T T 17T vF

2l

Pasul 6 Apasati tasta [+] sau [-] pentru a selecta parametrul COEF.1 (coeficient de detectare). Apoi

apasati tasta [ENT].

X

/

_EJ_

~mL

COEF

\

S

(|
2
m
M

S~
L

—— [ [ —— —

pa

Pasul 7 Apasati tasta [X] pentru a selecta axa X. Apoi selectati ,5" cu tasta [+] sau [-] si apéasati

tasta [ENT].

X|F[E]

X

X

e

-~

COEF |

~—— U-' - ":U-' T

Pasul 8 Apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de setare parametri.

]

x|

q

00000 R3S !

000d

INDICATIE Asigurati-va ca utilizati tasta [C] la iesirea din modul de setare a parametrului.
In cazul in care modul de configurare al parametrului nu este terminat cu tasta [C], parametrii

vor fi incorecti.
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4. Parametru

Ex.2)

Pasul 1

Pasul 2

0,001 mm este setat pentru rezolutia de axa X atunci cand se utilizeaza seria AT100 /

AT700 (implicit pentru alti

parametri)

Parametru

Functia parametrului

Date de configurare

DIGT DSP.

Rotunjiri

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

Activati parametrul modului de setare prin rotirea intrerupatorului principal (de pe panoul
din spate) in timp ce apasati tasta [ENT].

POWER

+ONI

O OFF

x|

v

\
| PR
/

L,
R A |
\ \

Apasati butoanele [+] sau [-] pentru a selecta parametrul DIGIT DSP. (Rotunijiri) Apoi

apasati tasta [ENT].

X

X

0 5 JIGT 15
Froroyp v uvave
0 5§
\\[/
5 DIGT I5P

~
P

A

y

-
~N

Y

5

d

~,

—\
[

Pasul 3 Apaésati tasta [X] pentru a selecta axa X. Apoi selectati ,12345" cu tasta [+] sau [-] si

Pasul 4

apasati tasta [ENT].

X[#+]

X

N W O Y I I I A
/ic:’ygl "-I‘ \_c( ‘BIET BSP"
g5 |

@ 3 45 BIGT ISP
U 5 FA

Y

Apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de setare parametri.

0000 A3S !

[e]

x|

v

000o

INDICATIE Asigurati-va ca utilizati tasta [C] la iesirea din modul de setare a parametrului.
In cazul in care modul de configurare al parametrului nu este terminat cu tasta [C], parametrii

vor fi incorecti.
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4.3.3 Setarea parametrilor comuni pentru toate axele

Toti parametrii trebuie sa fie setati iIn modul de setare a parametrilor. Pentru a activa modul de
setare a parametrilor, porniti comutatorul principal de pe panoul din spate n timp ce apasati tasta
[ENT] de pe panoul frontal. Dupa configurarea parametrilor necesari, apasati tasta [C] pentru a iesi
din modul de setare a parametrului.

In cazul in care ,toate axele” este valoarea selectata in coloana ,Tip” a descrierii parametrilor din
sectiunea 4.2.1, aceasta Inseamna ca functia se aplica tuturor axelor, iar intrarea de date este
necesara numai pentru axa X. Urmatoarele descriu fluxul de configurare a parametrului.

* Flux pentru configurarea parametrilor comuni pentru toate axele

v

Porniti comutatorul principal (Pornirea modului de
in timp ce apasati tasta [ENT]. |77 """ 7 777777777 configurare a

parametrilor

\ 4
Selectati parametrul cu tasta [+] sau tasta [-]. |- ————— - Setarea
l parametrilor
\

| Apasati tasta [ENT]. |

y

| Apasati tasta axa X. |

v

Selectati datele cu tasta [+] sau tasta [-].

v

Apasati tasta [ENT]. |

Setat alti Da
parametri?
Nr
lesiti din modul de
Apasati tasta [C]. Lo setare a parametrilor,
* si reporniti numararea.

Opriti intrerupatorul principal si porniti-l din nou.

INDICATIE Asigurati-va ca utilizati tasta [C] la iesirea din modul de setare a parametrului.
In cazul in care modul de configurare al parametrului nu este terminat cu tasta [C], parametrii
vor fi incorecti.
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4. Parametru

Ex.) Setati ,1” pentru numarul de axe.

Pasul 1 Activati parametrul modului de setare prin rotirea intrerupatorului principal (de pe panoul
din spate) in timp ce apasati tasta [ENT].

POWER PN W N .
4 o sl X ) | |
7 ’ | \ \

d J

Pasul 2 Apasati butoanele [+] sau [-] pentru a selecta parametrul AXIS. Apoi apasati tasta [ENT].
N W Y

S — TC
FEHE X ¢ |AxIS
Y
A
H X ‘ vT ‘
LE
Y

Pasul 3 Apasati tasta [X] pentru a selecta axa X. Apoi selectati ,1" cu tasta [+] sau [-] si apasati
tasta [ENT].

x)= X AN |
Y
N A
X I AXIS |
/T 7T VY
Y

INDICATIE Pentru a configura alti parametri in mod continuu, repetati pasul 2 si 3.

Pasul 4 Apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de setare parametri.

[c] X| 0000 R3S |'
Y| 0000

INDICATIE Asigurati-va ca utilizati tasta [C] la iesirea din modul de setare a parametrului.
In cazul n care modul de configurare al parametrului nu este terminat cu tasta [C], parametrii vor
fi incorecti.
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434

4-20

Parametrii de contor strung

Pentru a utiliza contorul ca contor de strung este necesar sa se modifice valorile initiale ale

parametrilor.

Configurati parametrii conform cu tabelul de mai jos.

Date de configurare

Parametru Functia parametrului
Hap Axa X Axa Y Axa Z
TIP Mod de operare STRUNG: Tipul de strung
MOD AFISAJ | Setarea afisajului cu diametrul " | 1A - Afisare rAd:Afisare | rAd: Afisare
. ’ diametru normala normala
DIR Comutarea directiei de | Dupa cum este Dupa cum este Dupa cum este
) numarare cazul cazul cazul
Comutarea directiei de Dupa cum este Dupa cum este Dupa cum este
REF. DIR. detectare a punctului de cazul cazul cazul
referinta al scarii
12345 : 2 ym 12345 : 1 um 12345 : 1 um
(Afisare diametru)
AFISAJ DIG. | Rotunijiri
05 10 um 05 :5um 05 :5um

(Afisare diametru)

*1: Cand este selectat afisajul cu diametru, indicatia ,DIA” va fi aprinsa pentru a arata ca valoarea
de numarare este dublata.
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4. Parametru

43.5

Initializeaza memoria interna (parametrul sterge tot)

Pentru a restabili parametrii la valorile setate din fabrica, sau cand a aparut o eroare intr-un
parametru, este necesar sa se initializeze memoria interna. Acest lucru restabileste valorile initiale
setate din fabrica. Pentru setarile initiale ale parametrilor, consultati ,4.2.1 Lista parametrilor”.

IMPORTANT

Fiti constienti de faptul ca datele (date presetate, punctul de referinta al scarii, date pentru
gaurire cerc de gauri de surub, etc.) din memoria contorului sunt, de asemenea, initializate
atunci cdnd memoria interna este initializata.

» Initializati memoria interna.

Pasul 1

Pasul 2

Pasul 3

Pasul 4

Nr. 99MBEO083RO

Activati parametrul modului de setare prin rotirea intrerupatorului principal (de pe panoul
din spate) in timp ce apasati tasta [ENT].

POWER vy
l ONI - O OFF X ‘ . ‘ L ‘
A B

d )

Apasati butoanele [+] sau [-] pentru a selecta parametrul ALL CLR. Apoi apasati tasta
[ENT].
(I

y)

" OFF| JALL CLR.
" OFF/ [ALL CLR

Apasati tasta [X] pentru a selecta axa X. Apoi selectati ,Pornire" cu tasta [+] sau [-] si
apasati tasta [ENT].

ALL CLR
\\\I \\\lll

" On| JALL CLR
A T 1 |

\ \

x|

Atunci cand este apasata tasta [ENT], afisajul initial al modului de setare al parametrului
va fi restaurat dupa 2 secunde.

/ 4
R

\ \

v\ | 1
Hll 1
L L L L
T

x|

A B A I
Dupa 2

“secunde. b Ly
. . PARA
7 ’ | \ AY
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Pasul 5 Apasati tasta [C] pentru a iesi din modul de setare parametri.

[c] X| 0000 |A35 |'
Y| 0000

INDICATIE Asigurati-va ca utilizati tasta [C] la iesirea din modul de setare al parametrului.
n cazul in care modul de configurare al parametrului nu este terminat cu tasta [C], parametrii vor
fi incorecti.

4.3.6 Afisajul si parametrii in modul de completare

Urmatoarea conditie se aplica la afisajul pentru ,axa ce urmeaza sa fie adaugata la axa Z” (X sau Y)
in conformitate cu setarile parametrilor lor (axa Z si axa care urmeaza sa fie adaugata).

* Compensarea erorilor (parametrul CMP. MOD)
In cazul in care modul de aditie este setat, functia de compensare a erorilor nu este disponibila.

* Anulare vizibilitate cifre inferioare (parametrul BLANK)
Afisarea depinde de setarea axei de adaugare (axa Y in modul de adaugare YZ, axa X in
modul de adaugare XZ2).

+ Directia de contorizare (parametrul DIR.)
Calculeaza in conformitate cu configurarea fiecarei axe.

* Rezolutia (Parametrul DIGT DSP.)
Rezolutia de iesire depinde de setarea axei de adaugare (axa Y in modul de addugare YZ, axa
X Tn modul de adaugare XZ).

IMPORTANT  Setati aceleasi date pentru parametrii urmétori ai axelor de aditie:
numarul de diviziuni (parametrul DIVIZIUNE), coeficientul de detectie (parametrul
COEF.1), coeficientul de schimbare de cifre (parametrul COEF.2), punctul zecimal
(parametrul PUNCT), rotunjirea (parametrul AFISAJ DIG.), comutarea de acuratete de
calcul in inci (parametrul PRS. UNITATE), afisarea de diametru (parametrul MODUL
AFISAJ) In cazul in care diferite date sunt setate, numararea poate esua.
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INTRETINERE

Acest capitol descrie remedierea problemelor numaratorului si un
ghid pentru intretinerea de zi cu zi.
Cititi aceasta sectiune cu atentie si luati masurile corespunzatoare.

5.1 Depanare

5.1.1 Mesaj de eroare si de depanare

Existd sase mesaje de eroare ce pot sa fie afisate atunci cand se utilizeaza acest numarator. Cand
oricare din mesajul de eroare este afisat, verificati cu atentie cauza erorii, si luati masurile adecvate.

Mesaj de eroare

Cauza erorii

Ce trebuie facut

Viteza de deplasare este prea rapida si

Eroare20 .. s Apasati tasta [C].
are loc o numaratoare gresita. ’
A aparut o suprasolicitare de memorie
Eroare30 . P . P Apasati tasta [C].
interna. ’
Eroare40 A aparut o eroare de scala ApaS?!:I tasFa. [CI. N
Sau, Tnlocuiti scala liniara.
Eroare50 Are loc 9 |.nvcoerent,a intre dimensiunea Corectati datele limita.
datelor limita. ’
Eroare60 A aparut o eroare de sistem intern. Qpn’g mtrerLipatoruI principal, si apoi porniti-
din nou dupa 5 secunde.
Eroare71 Constanta de compensare pentru|Corectati constanta de compensare pentru

eroarea de pas este anormala.

eroarea de pas.
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51.2

Eroare de afisare in modul de aditie

Urmatoarele descriu posibilele erori la scala in modul de aditie.

* Eroare20, Eroare40:

Cand apare o eroare in axa Y sau axa Z in modul YZ de aditie, o Eroare20 sau Eroare40 va fi
afisatd in axa Y. Segmentul B din cele mai semnificative cifre a axei de eroare va fi

luminat pentru a indica care axa prezinta o eroare.

Modul de aditie XZ va arata acelasi lucru.

e Atunci cand Eroarea20 a avut loc in axa Z

X 0000
Errorll

Y
Segmentul B este luminat ~

2/

e Atunci cand Eroarea20 a avutlocinaxa Y

X 00008

Segmentul B este luminat ~__

Y'Y Errorll

Z\ 0

Eroare30

Atunci cand apare o depasire Tn axa Y (Z) in modul de aditie YZ, segmentul B al cifrei
semnificative din axa Y (Z) va fi luminat. Cu toate acestea, daca totalul pe axa Y si Z este o

valoare de depasire, numai Eroarea30 va fi afisata iar segmentul B al cifrei semnificative nu va
fi luminat.

Modul de aditie XZ va arata acelasi lucru.
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5. intretinere

51.3 Operatiune incorecta de la tastatura

Simptom

Ce trebuie facut

Soneria emite doua semnale sonore.
(Avertizare pentru operatii invalide.)

Reincercati operarea lor in mod corespunzator.

Introducere gresita de date de la tastatura

numerica.

[C].

Reintroduceti datele dupa anularea operatiei prin apdsarea tastei

514 Depanare

Simptom

Cauze posibile

Verificati si remediati

Alimentarea nu este
pornita.

Eroare de conectare cu receptaculul
Deconectare a cablului de alimentare.
Comutatorul principal sau de afisaj
Pornit/Oprit nu este pornit

Cu ajutorul unui tester, verificati
continuitatea cablului de alimentare.
Tnlocuiti cablul daca acesta este
defect.

Porniti comutatorul principal si afisajul
PORNIT/OPRIT.

Contorul nu numara.

Contorul nu este gata.
Conectorul de semnal de intrare al

unitatii de scara nu este bine conectat.

Asigurati-va ca aveti contorul gata
pentru numdrare. In cazul in care
contorul nu este gata de numarare, de
exemplu, atunci cand modul de
configurare este activat, apasati tasta
[C] pentru anulare.

Verificati daca conectorul de intrare a
semnalului de scara este ferm
conectat.

A avut loc o

numaratoare gresita.

Conectorul de semnal de intrare al

unitatii de scara nu este bine conectat.

Nu este impamantat in mod
corespunzator.

Tensiunea de alimentare la retea nu
este tensiunea nominala.

Au loc zgomote.

Verificati daca conectorul de intrare a
semnalului de scara este ferm
conectat.

Asigurati-va ca impamantarea este
bine efectuata.

Verificati tensiunea de alimentare de
la retea.

Inspectati cauza zgomotelor.

Acuratete slaba

Unitatea de scara nu este montata
corect.

Piesa de lucru nu este configurata
corect.

Masina, scara lineara sau piesa de
prelucrat este afectata de caldura si
exista expansiune sau flexiune.

Asigurati-va ca unitatea de scara este
corect montata.

Asigurati-va ca piesa de prelucrat este
setata corect.

Verificati daca exista o influenta
partiala a caldurii.

In cazul in care contorul inca nu functioneaz& in mod corespunzétor, dupa efectuarea inspectiei Si
tratamentul de mai sus, contactati distribuitorul sau cel mai apropiat centru de service sau birou de

vanzari Mitutoyo.

Nr. 99MBE083RO



5.2 Curatarea unitatii principale

Stergeti cu o carpa moale sau cu o carpa bine stoarsa dupa o inmuiere prealabila in apa. In cazul in
care murdaria este persistenta, folositi o cantitate mica de detergent.

IMPORTANT - Nu folositi sub nicio forma benzina, alcool, diluant sau materiale textile tratate
chimic. Ele ar putea decolora panoul contorului.
* Nu folositi un pistol cu aer pentru a sufla praful. Praful s-ar putea colecta in
interiorul contorului.
» Unele tipuri de ulei de taiere pot fuziona cu rasina continuta de acest produs. in
cazul in care contorul este supus uleiului de taiere, stergeti-I cat mai curand posibil.
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SPECIFICATII

Acest capitol descrie specificatiile.

6.1 Specificatiile unitatii principale

Art. nr. 174-183 174-185
Model Nr. KA-212 KA-213
Numarul de axe 2 3
Rezolutie 0,005 (de la +99999,995 la -99999,995) mm,
(Interval de afisare) 0,001 (de la +99999,999 la -99999,999 mm

Max. 2m/s (50 mm/s la detectarea semnalelor punctului de origine sau a semnalelor de

Frecventa de intrare o )
atingere)

Unitate de scala aplicabila |seria AT700, seria AT100

Ecranul principal: 9 cifre, inclusiv semnul

Afisaj
4l Sub-display: Functionarea si coordonatele in 8 cifre

Tensiunea de alimentare | De la AC100 la 240V (50/60Hz)

de la retea

Consumul de energie dela 20 la 25 VA
Temperatura :de la 0 panala 45°C
Umiditate : de la 20 pana la 80%

Mediu de lucru Altitudine : de 2000 de m sau mai putin, Categoria supratensiunilor Il
Gradul de poluare : 2 (a se evita un mediu expus la praf conductor electric)
Utilizare Tn interior

Mediul de depozitare 2 Temperatura: de la -10 la 60°C, umiditate: de la 20 pana la 80%

Dimensiuni exterioare

° 300 x 167 x 70
(LxTxA) mm

Greutate 1,25 kg 1,3 kg

* Functii principale: setare de zero, presetate, afisare valoare de Thjumatétire de 1/2,
comutare intre unitati mm/inch, calculator, functie trigonometrica, coordonate
ABS/INC, procesare pas, cerc de gauri pentru suruburi, abordare de zero si altele

Functiuni * Functii de compensare a parametrilor: compensarea erorii de linearitate, comutare de
rezolutie, comutare de directie de contorizare, afisare de diametru, modul de aditie
(disponibil numai pentru modelul de contor cu 3 axe) si altele

* Afisare eroare

*1: Viteza de raspuns difera in functie de unitatea de scara care urmeaza sa fie conectata.
*2: Evitati depozitarea intr-un loc cald-umed.
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6.2 Specificatii pentru conectori

1) Conector de intrare de scara liniara

Pin Nr. Semnal
8 1 1 Semnal GND
ﬁo ———— 2 Semnal GND
O p O O O O O Q O 3 + 5V
4 + 5V
15 9 5 Faza de intrare A
6 Faza de intrare B
Echivalent cu HIROSE HDAB-15S 7 Intrare nivel de referints
(Seria D-sub) 8 Intrare marca de origine
9 Intrare alarma
10 DATE
11 DATA
12,13 N.C.
14 ZERO
15 Scut
2) Conector pentru palpator cu semnalizare la atingere
Pin Nr. Semnal
4 1 1 Semnal de intrare O.P.
2 N.C.
3 ov
4 N.C.
3 2

Echivalent cu tehno-electronica D4-732-00
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6. Specificatii

6.3

Accesorii

6.3.1 Accesorii standard
Nr. Comanda nr. Numele elementului Cantitate
1 02ZAA000 Cablu de alimentare (pentru Japonia)
2 02ZAA010 Cablu de alimentare (pentru regiunea America de Nord)
3 02ZAA020 Cablu de alimentare (pentru Europa)
4 02ZAA030 Cablu de alimentare (pentru Anglia) 1
5 02ZAA040 Cablu de alimentare (pentru China)
6 02ZAA050 Cablu de alimentare (pentru Coreea)
7 933098 Cablu de alimentare (pentru regiunea Oceania)
8 | 09CAA985 Imp&mantare 1
9 06AEUQ75 Capac de protectie impotriva prafului 1
10 | 06AEU080 Sigiliu tasta 1
11 | 06AFC149 Capac conector (DSUB-15) 1
12 | 02ZAA216 Eticheta multi-linguala ,Atentie, risc de soc electric’ B 1
13 | 99MBEO083J Manualul utilizatorului (Japoneza)
14 | 99MBEO83A Manualul de utilizare (engleza) 1
15 | 99MBEQ83C Manual de utilizare (Chineza)
16 Card de garantie 1
6.3.2 Accesorii optionale
Nr. Comanda nr. Numele elementului Cantitate Indicatie
lesire RS-232C
1 | 06AET993 Unitate de iesire cod 1 set (DSUB-25P mama) '
lesire USB (tip B, tata) 2
2 06ACF941 Cablu prelungitor 1 set
3 06ACB393 Adaptor indicator liniar cu origine 1 set
4 06ACB913 Adaptor indicator liniar fara origine 1 set
5 06ACB391 Adaptor pentru AT211 1 set
6 06ACB392 Adaptor pentru ST 1 set
7 09EAAQ094 Cablu contor RS232C 1 set
8 937328 Cutie de incarcare externa 1 set )
9 936553 Caseta externa de zero 1 set Nr.. ! SI 2 sunt necesare pentru
— - a fi utilizate.
10 | 965004 Comutator de picior (conexiune RS-232C) 1 set
11 | 937179T Comutator de picior (conexiune USB) 1 set
12 | 09CAB231 Adaptor pentru cap de 1 set h
micrometru Digimatic
13 | 09AAA207 Adaptor pentru scala liniara 5S 1 set B

*1:  Pentru a face conexiuni cu 9 pini D-sub, este necesar un cablu prelungitor sau un cablu drept, disponibil pe piata.
*2: Daca utilizati un comutator de picior (conexiune USB) (nr.11), datele de text ale tuturor axelor pot fi transmise ca date
de iesire.

Cererea de date de iesire de la un PC sau de la alte dispozitive nu este acceptata.

*3: Atunci cand se utilizeaza MHD-25H, utilizati adaptorul Nr. 13 de scara liniara 5S (Ordinul nr 09AAA207). Pentru mai
multe capete de micrometru Digimatic, folositi un adaptor Nr.12 pentru cap de micrometru Digimatic (Ordinul nr
09CAB231).
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6.4 Precautii pentru utilizarea unitatii de iesire cod

Urmatoarele descriu masurile de precautie pentru datele de iesire prin intermediul unitatii Cod RS-232C atunci
cand are loc conectarea contorului KA-200 cu seria AT700.

+ Pentru datele obisnuite de plotare (utilizand o comanda sau un palpator cu semnalizare la atingere),
contorul KA-200 nu utilizeaza semnale ale dispozitivului de blocare pentru valori de numarare de
contorizare. Din acest motiv, in cazul in care se face o cerere de date in timp ce scara este deplasata cu o
viteza mai mare de 70 mm/s, se pot genera date incorecte de iesire.

In scopul de a preveni aceasta eroare de supra-viteza, se recomanda a se lua oricare dintre cele doua
masuri descrise mai jos:
1. Pentru date de iesire prin intermediul unitatii de iesire cod, asigurati-va ca scara este deplasata cu o
viteza de maxim 70 mm/s sau mai putin.
2. Se vorlua masuri pentru a se asigura ca sistemul dumneavoastra (partea de client) ignora datele de
iesire prin intermediul unitatii de iesire cod daca scara este deplasata cu o viteza mai mare de 70 mm/s.

6.5 Precautii pentru utilizarea adaptorului scarii liniare
si a adaptorului capului de micrometru

Sunt necesari diversi parametri ce trebuie setati daca scarile liniare, inclusiv receptorii AT2/AT11 sunt conectati
la contorul KA-200 prin intermediul adaptorului de scara liniara (Nr.09AAA207), sau in cazul in care adaptorul
de cap de micrometru (Nr.09CAB231) este conectat la acest contor. Configurati parametrii conform cu tabelul
de mai jos. Pentru alte adaptoare, faceti referire la manualul de utilizare al fiecaruia.

Parametru Functie 09AAA207 09CAB231 09AAA207 (MHD-25H)
DIGIT DSP. Rotunijiri 05 12345 12345
PUNCT Punct zecimal 0,000 0,000 0,0000
DIVIZIUNE Numarul de diviziuni 4 4 4
COEF.1 Coeficient de detectare 5 1 1
COEF.2 Schimb de cifra 1-1 1-1 1-1

Atunci cand conectati o scala lineara sau un indicator liniar a carei iesire se face prin intermediul unui driver de linie
folosind un adaptor B (Nr.06ACB392) sau un adaptor C (Nr.06ACB393), configurati parametrii contorului KA-200 in
conformitate cu specificatiile liniare ale scarii sau indicatorului liniar ce urmeaza a fi conectat.

. Rezolutia pentru scara liniara si indicatorul liniar
Parametru Functie : :

' 0um | S5pm [ 1um | 05um | 0,1um
DIR. Directia de numarare -1/ -
DIGIT DSP. Rotunjiri 102030 05 12345 05 12345
PUNCT Punct zecimal 0,00 0,000 0,000 0,0000 0,0000
DIVIZIUNE Numarul de diviziuni 4
COEF 1 Coeficient de detectare 1
COEF.2 Schimb de cifra 11

6.6 Conformitatea cu directivele CE

Acest produs este in conformitate cu urmatoarele directive:
. EN61326-1
. EN61010-1

Tn cazul utilizarii acestui produs cu o masina care este in conformitate cu Directiva EN60204-1 Masini,
luati masurile necesare pentru a asigura conformitatea cu directiva inainte de utilizare.

De asemenea, acest produs este conform Directivei RoHS care restrictioneaza utilizarea anumitor substante
periculoase.
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RETEA DE SERVICE

Europe
Mitutoyo Europe GmbH
Borsigstrasse 8-10, 41469 Neuss, GERMANY
TEL:49(2137)102-0 FAX:49(2137)102-351
Mitutoyo CTL Germany GmbH
Neckarstrasse 1/8, 78727 Oberndorf, GERMANY
TEL:49(7423) 8776-0 FAX:49(7423)8776-99
KOMEG Industrielle Messtechnik GmbH
Zum Wasserwerk 3, 66333 Volklingen, GERMANY
TEL: 49(6898)91110 FAX: 49(6898)9111100

Germany
Mitutoyo Deutschland GmbH
Borsigstrasse 8-10, 41469 Neuss, GERMANY
TEL:49(2137)102-0 FAX:49(2137)86 85
M3 Solution Center Hamburg
Tempowerkring 9 im HIT-Technologiepark 21079 Hamburg,
GERMANY
TEL:49(40)791894-0 FAX:49(40)791894-50
M3 Solution Center Berlin
Paradiesstrasse 208, 12526 Berlin, GERMANY
TEL:49(30)2611 267 FAX:49(30)26 29 209
M3 Solution Center Eisenach
im tbz Eisenach, Heinrich-Ehrhardt-Platz, 99817 Eisenach,
GERMANY
TEL:49(3691)88909-0 FAX:49(3691)88909-9
M3 Solution Center Ingolstadt
Marie-Curie-Strasse 1a, 85055 Ingolstadt, GERMANY
TEL:49(841)954920 FAX:49(841)9549250
M3 Solution Center Leonberg GmbH
Steinbeisstrasse 2, 71229 Leonberg, GERMANY
TEL:49(7152)6080-0 FAX:49(7152)608060

Mitutoyo-Messgerédte Leonberg GmbH

Heidenheimer Strasse 14 71229 Leonberg, GERMANY
TEL:49(7152)9237-0 FAX:49(7152)9237-29

U.K.
Mitutoyo (UK) Ltd.
Joule Road, West Point Business Park, Andover, Hampshire
SP10 3UX, UNITED KINGDOM
TEL:44(1264)353123 FAX:44(1264)354883
M3 Solution Center Coventry
Unit6, Banner Park, Wickmans Drive, Coventry,
Warwickshire CV4 9XA, UNITED KINGDOM
TEL:44(2476)426300 FAX:44(2476)426339
M3 Solution Center Halifax
Lowfields Business Park, Navigation Close, Elland, West
Yorkshire HX5 9HB, UNITED KINGDOM
TEL:44(1422)375566 FAX:44(1422)328025
M3 Solution Center East Kilbride
The Baird Bulding, Rankine Avenue, Scottish Enterprise
Technology Park, East Killbride G75 0QF, UNITED
KINGDOM
TEL:44(1355)581170 FAX:44(1355)581171

France

Mitutoyo France

Paris Nord 2-123 rue de la Belle Etoile, BP 59267 ROISSY EN
FRANCE 95957 ROISSY CDG CEDEX, FRANCE

TEL:33(1) 49 38 35 00 FAX:33(1) 48 63 27 70

M3 Solution Center LYON

Parc Mail 523, cours du 3éme millénaire, 69791 Saint-Priest,
FRANCE

TEL:33(1) 49 38 35 70 FAX:33(1) 49 38 35 79

M3 Solution Center STRASBOURG

Parc de la porte Sud, Rue du pont du péage, 67118
Geispolsheim, FRANCE

TEL:33(1) 49 38 35 80 FAX:33(1) 49 38 35 89

*Incepand cu ianuarie 2016

M3 Solution Center CLUSES

Espace Scionzier 480 Avenue des Lacs, 74950 Scionzier,
FRANCE

TEL:33(1) 49 38 35 90 FAX:33(1) 49 38 35 99

M3 Solution Center TOULOUSE

Aeroparc Saint-Martin, ZAC de Saint Martin du Touch, 12
rue de Caulet, Cellule B08, 31300 TOULOUSE, FRANCE
TEL:33 (5) 8295 60 69

Italy
MITUTOYO ITALIANA S.r.l.
Corso Europa, 7 - 20020 Lainate (M1), ITALY
TEL: 39(02)935781 FAX:39(02)9373290 93578255
M3 Solution Center TORINO
Via Brandizzo, 133/F - 10088 Volpiano (TO), ITALY
TEL:39(0)11 9123995 FAX:39(0)11 9953202
M3 Solution Center CHIETI
Contrada Santa Calcagna - 66020 Rocca S. Giovanni (CH),
ITALY
TEL/FAX:39(0872)709217

Netherlands
Mitutoyo Nederland B.V.
Storkstraat 40, 3905 KX Veenendaal, THE NETHERLANDS
TEL:31(0)318-534911 FAX:31(0)318-534811
Mitutoyo Research Center Europe B.V.
De Rijn 18, 5684 PJ Best, THE NETHERLANDS
TEL:31(0)499-320200 FAX:31(0)499-320299

Belgium
Mitutoyo Belgium N.V.
Hogenakkerhoek straat 8, 9150 Kruibeke, BELGIUM
TEL:32(0)3-2540444 FAX:32(0)3-2540445

Sweden
Mitutoyo Scandinavia AB
Slantviagen 6, 194 54 Upplands Vasby, SWEDEN
TEL:46(0)8 594 109 50 FAX:46(0)8 590 924 10
M3 Solution Center Alingsas
Kristineholmsvigen 26, 441 39 Alingsas, SWEDEN
TEL:46(0)8 594 109 50 FAX:46(0)322 63 31 62
M3 Solution Center Virnamo
Storgatsbacken 9, 331 30 Varnamo, SWEDEN
TEL:46(0)8 594 109 50 FAX:46(0)370 463 34

Switzerland
Mitutoyo Schweiz AG
Steinackerstrasse 35, 8902 Urdorf, SWITZERLAND
TEL:41(0)447361150 FAX:41(0)447361151

Poland
Mitutoyo Polska Sp.z o.o.
Ul.Graniczna 8A 54-610 Wroclaw,POLAND
TEL:48(71)354 83 50 FAX:48(71)354 83 55

Czech Republic
Mitutoyo Cesko, s.r.o0.
Dubska 1626, 415 01 Teplice, CZECH REP
TEL:420-417-579-866 FAX:420-417-579-867

Hungary
Mitutoyo Hungaria Kft.
Zahony utca 7, D-building /Groundfloor, H-1031 Budapest,
Hungary
TEL:36(1)2141447 FAX:36(1)2141448



RETEA DE SERVICE

Romania
Mitutoyo Romania SRL
1A Drumul Garii Odai Street, showroom, Ground Floor,
OTOPENI-ILFOV, ROMANIA
TEL:40(0)311012088 FAX:40(0)311012089

Russian Federation
Mitutoyo RUS LLC
13 Sharikopodshipnikovskaya, bld.2, 115088 Moscow,
RUSSIAN FEDERATION
TEL:(7)495 7450 752 FAX:(7)495 745 0752

Finland
Mitutoyo Scandinavia AB Finnish Branch
Viherkiitaja 2A, FI-33960, Pirkkala, Finland
TEL: +358 207 929 640

Austria
Mitutoyo Austria GmbH
Johann Roithner Strafle 131 A-4050 Traun
TEL:+43(0)7229/23850 FAX:+43(0)7229/23850-90

Singapore
Mitutoyo Asia Pacific Pte. Ltd.
Head office / M3 Solution Center
24 Kallang Avenue, Mitutoyo Building, SINGAPORE 339415
TEL:(65)62942211 FAX:(65)62996666

Malaysia
Mitutoyo (Malaysia) Sdn. Bhd.
Kuala Lumpur Head Office / M3 Solution Center
Mah Sing Intergrated Industrial Park, 4, Jalan Utarid U5/14,
Section U5, 40150 Shah Alam, Selangor, MALAYSIA
TEL:(60)3-78459318 FAX:(60)3-78459346
Penang Branch office / M3 Solution Center
No.30, Persiaran Mahsuri 1/2, Sunway Tunas, 11900 Bayan
Lepas, Penang, MALAYSIA
TEL:(60)4-6411998 FAX:(60)4-6412998
Johor Branch office / M3 Solution Center
No. 70, Jalan Molek 1/28, Taman Molek, 81100 Johor Bahru,
Johor, MALAYSIA
TEL:(60)7-3521626 FAX:(60)7-3521628

Thailand
Mitutoyo(Thailand)Co., Ltd.
Bangkok Head Office / M8 Solution Center
76/3-5, Chaengwattana Road, Kwaeng Anusaowaree, Khet
Bangkaen, Bangkok 10220, THAILAND
TEL:(66)2-521-6130 FAX:(66)2-521-6136
Cholburi Branch / M3 Solution Center
7/1, Moo 3, Tambon Bowin, Amphur Sriracha, Cholburi
20230, THAILAND
TEL:(66)3-834-5783 FAX:(66)3-834-5788
Amata Nakorn Branch / M3 Solution Center
700/199, Moo 1, Tambon Bankao, Amphur Phanthong,
Cholburi 20160, THAILAND
TEL:(66)3-846-8976 FAX:(66)3-846-8978

Indonesia

PT. Mitutoyo Indonesia

Head Office / M3 Solution Center

Jalan Sriwijaya No.26 Desa cibatu Kec. Cikarang Selatan
Kab. Bekasi 17530, INDONESIA

TEL: (62)21-2962 8600 FAX: (62)21-2962 8604
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Vietnam
Mitutoyo Vietnam Co., Ltd
Hanoi Head Office / M3 Solution Center
No. 07-TT4, My Dinh - Me Tri Urban Zone, My Dinh 1 Ward,
Nam Tu Liem District, Hanoi, VIETNAM
TEL:(84)4-3768-8963 FAX:(84)4-3768-8960
Ho Chi Minh City Branch Office / M3 Solution Center
31 Phan Xich Long Street, Ward 2, Phu Nhuan District, Ho
Chi Minh City, VIETNAM
TEL:(84)8-3517-4561 FAX:(84)8-3517-4582

Mitutoyo Philippines, Inc.
Unit 2103, Bldg 2 GMV Center, 107 North Main Avenue,
Laguna Technopark, Binan, Laguna 4028, Philippines
TEL:(63)49 544 0272 FAX:(63)49 544 0272

India
Mitutoyo South Asia Pvt. Ltd.
Head Office / M3 Solution Center
C-122, Okhla Industrial Area, Phase-l, New Delhi-110 020,
INDIA
TEL:91(11)2637-2090 FAX:91(11)2637-2636
MSA Gurgaon technical center
Plot No. 65, Phase-IV, Udyog Vihar, Gurgaon — 122016
TEL : 91 (0124) — 2340294
Mumbai Region Head office
303, Sentinel Hiranandani
Mumbai-400 076, INDIA
TEL:91(22)2570-0684, 837, 839 FAX:91(22)2570-0685
Pune Office / M3 Solution Center
G2/G3, Pride Kumar Senate, F.P. No. 402 Off. Senapati Bapat
Road, Pune-411 016, INDIA
TEL:91(20)6603-3643, 45, 46 FAX:91(20)6603-3644
Vadodara office
S-1&S-2, Olive Complex, Nr.
Vadodara-390 002, INDIA
TEL: 91 265-2750781 FAX: (91) 265-2750782
Bengaluru Region Head office / M3 Solution Center
No. 5, 100 Ft. Road, 17th Main, Koramangala, 4th Block,
Bengaluru-560 034, INDIA
TEL:91(80)2563-0946, 47, 48 FAX:91(80)2563-0949
Chennai Office / M3 Solution Center
No. 624, Anna Salai Teynampet, Chennai-600 018, INDIA
TEL:91(44)2432-8823, 24, 27, 28 FAX:91(44)2432-8825
Kolkata Office
Unit No. 1208,0m Tower, 32,J.L..Nehru Road, Kolkata-700
071, INDIA
Tel: 91 33-22267088/40060635 Fax: (91) 33-22266817

Business Park Powai,

Haveli, Nizampura,

Taiwan
Mitutoyo Taiwan Co., Litd. / M3 Solution Center Taipei
4F., No.71, Zhouzi St., Neihu Dist.,Taipei City 114, TATIWAN
(R.O.C)
TEL:886(2)5573-5902 FAX:886(2)8752-3267
Taichung Branch / M3 Solution Center Taichung
1F., No.758, Zhongming S. Rd., South Dist., Taichung City
402, TATWAN(R.O.C.)
TEL:886(4)2262-9188 FAX:886(4) 2262-9166
Kaohsiung Branch / M3 Solution Center Kaohsiung
1F., No.31-1, Haibian Rd., Lingya Dist., Kaohsiung City 802,
Taiwan (R.0.C.)
TEL:886(7)334-6168 FAX:886(7)334-6160

South Korea
Mitutoyo Korea Corporation
Head Office / M3 Solution Center
(Sanbon-Dong, Geumjeong High View Build.), 6F, 153-8,
Ls-Ro, Gunpo-Si, Gyeonggi-Do, 156808 KOREA
TEL:82(31)361-4200 FAX:82(31)361-4202
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Busan Office / M3 Solution Center

(3150-3, Daejeo 2-dong) 8,Yutongdanji 1-ro 49beon-gil,
Gangseo-gu, Busan, 46721 KOREA
TEL:82(51)718-2140 FAX:82(51)324-0104

Daegu Office / M3 Solution Center

371-12, Hosan-Dong, Dalseo-Gu, Daegu, 42704, KOREA
TEL:82(53)593-5602 FAX:82(53)593-5603

China

Mitutoyo Measuring Instruments (Shanghai) Co., Ltd.
12F, Nextage Business Center, No.1111 Pudong South Road,
Pudong New District ,Shanghai 200120, CHINA
TEL:86(21)5836-0718 FAX:86(21)5836-0717

Suzhou Office / M3 Solution Center China (Suzhou)

No. 46 Baiyu Road, Suzhou 215021, CHINA
TEL:86(512)6522-1790 FAX:86(512)6251-3420

Wuhan Office

RM. 1701, Wuhan Wanda Center, No. 96, Linjiang Road,
Wuchang District, Wuhan Hubei 430060, CHINA
TEL:86(27)8544-8631 FAX:86(27)8544-6227

Chengdu Office
1-705, New Angle Plaza, 668# Jindong Road, Jinjiang
District, Chengdu, Sichuan 610066, CHINA
TEL:86(28)8671-8936 FAX:86(28)8671-9086

Hangzhou Office
RM.804, Eastern International Business Center Building 1,
No.600 Jinsha Road
Hangzhou Economic and Technological Development Zone,
310018, China

TEL: 86(571)8288-0319 FAX: 86(571)8288-0320

Tianjin Office / M3 Solution Center Tianjin
RM. A+B+C 15/F, TEDA Building, No.256 Jie-fang Nan Road
Hexi District,Tianjin 300042, CHINA

TEL:86(22)5888-1700 FAX:86(22)5888-1701

Changchun Office
RM.1801, Kaifa Dasha, No. 5188 Ziyou Avenue, Changchun
130013, CHINA

TEL:86(431)8461-2510 FAX:86(431)8464-4411

Qingdao Office / M3 Solution Center Qingdao

No.135-10, Fuzhou North Road, Shibei District, Qingdao City,
Shandong 266034, CHINA

TEL:86(532)8066-8887 FAX:86(532)8066-8890

Xi’an Office

RM. 805, Xi’an International Trade Center, No. 196 Xiaozhai
East Road, Xi’an, 710061, CHINA

TEL:86(29)8538-1380 FAX:86(29)8538-1381

Dalian Office / M3 Solution Center Dalian

RM.1008, Grand Central IFC, No.128 Jin ma Road,Economic
Development Zone,Dalian 116600, CHINA

TEL:86(411)8718 1212 FAX:86(411)8754-7587

Zhengzhou Office
Room1801,18/F,Unit1,Building No.23, Shangwu Inner Ring
Road, Zhengdong New District,Zhengzhou City, Henan
Province, 450018, CHINA

TEL:86(371)6097-6436 FAX:86(371)6097-6981

Mitutoyo Leeport Metrology (Hong Kong) Limited
Rm 818, 8/F, Vanta Industrial Centre, No.21-33, Tai Lin Pai
Road, Kwai Chung, NT, Hong Kong

TEL:86(852)2992-2088 FAX:86(852)2670-2488
Mitutoyo Leeport Metrology (Dongguan) Limited /
M3 Solution Center Dongguan

No.26, Guan Chang Road, Chong Tou Zone, Chang An Town,
Dong Guan, 523855 CHINA

TEL:86(769)8541 7715 FAX:86(769)-8541 7745

Mitutoyo Leeport Metrology (Dongguan) Limited — Fuzhou
office
Rm 2104, City Commercial Centre, No.129 Wu Yi Road N.,
Fuzhou City, Fujian Province, CHINA
TEL 86 591 8761 8095 FAX 86 591 8761 8096
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Mitutoyo Leeport Metrology (Dongguan) Limited —
Changsha office

Room 2207, Shiner International Plaza, No. 88, Kaiyuan
Middle Road, Changsha City, Hunan, China

TEL 86 731 8401 9276 FAX 86 731 8401 9376

Mitutoyo Measuring Instruments (Suzhou) Co., Ltd.

No. 46 Baiyu Road, Suzhou 215021, CHINA
TEL:86(512)6252-2660 FAX:86(512)6252-2580

U.S.A.
Mitutoyo America Corporation
965 Corporate Boulevard, Aurora, IL 60502, U.S.A.
TEL:1-(630)820-9666 Toll Free No. 1-888-648-8869
FAX:1-(630)820-2614
M3 Solution Center-Illinois
965 Corporate Boulevard, Aurora, IL 60502, U.S.A.
TEL:1-(630)-978-5385 FAX:1-(630)-820-7403
M3 Solution Center-Ohio
6220 Hi-Tek Court, Mason, OH 45040, U.S.A.
TEL:1-(513)754-0709 FAX:1-(513)-754-0718
M3 Solution Center-Michigan
44768 Helm Street, Plymouth, MI 48170, U.S.A.
TEL:1-(734)459-2810 FAX:1-(734)459-0455
M3 Solution Center-California
16925 E. Gale Avenue, City of Industry, CA 91745, U.S.A.
TEL:1-(626)961-9661 FAX:1-(626)333-8019
M3 Solution Center-North Carolina
11515 Vanstory Drive, Suite 150, Huntersville, NC 28078, U.S.A.
TEL:1-(704)875-8332 FAX:1-(704)875-9273
M3 Solution Center-Alabama
2100 Riverchase Center, Suite 106, Hoover, AL 35244, U.S.A
TEL:1-(205)-988-3705 FAX:1-(205)-988-3423
M3 Solution Center-Washington
1000 SW 34th Street Suite G, Renton WA 98057 USA
TEL:1-(888)648-8869 FAX:1-(205)-988-3423
M3 Solution Center-Texas
4560 Kendrick Plaza Drive, Suite 120, Houston, TX 77032
TEL:1-(888)648-8869
M3 Solution Center-Boston
753 Forest Street, Suite 110, Marlborough,MA 01752
TEL:1-(888)-648-8869 FAX:1-(508)-485-0782
Mitutoyo America Corporation Calibration Lab
965 Corporate Boulevard, Aurora, IL 60502, U.S.A.
TEL:1-630-820-9666 FAX:1-630-820-2614
Micro Encoder, Inc.
11533 NE 118th Street, Bldg. M, Kirkland, WA 98034, U.S.A.
TEL:1-(425)821-3906 FAX:1-(425)821-3228
Micro Encoder Los Angeles, Inc.
16925 E. Gale Avenue, City of Industry, CA 91745 USA
TEL:1-(626)961-9661 FAX:1-(626)333-8019

Canada
Mitutoyo Canada Inc.
2121 Meadowvale Blvd.,, Mississauga, Ont. L5N 5N1.,
CANADA
TEL:1-(905)821-1261 FAX:1-(905)821-4968
Montreal Office
7075 Place Robert-Joncas Suite 129, Montreal, Quebec H4M
272, CANADA
TEL:1-(514)337-5994 FAX:1-(514)337-4498

Brazil
Mitutoyo Sul Americana Ltda.
AV. Joao Carlos da Silva Borges, 1240 - CEP 04726-002 -
Santo Amaro -Sao Paulo - SP, BRASIL
TEL:55(11)5643-0000 FAX:55(11)5641-3722
Regional Office
Belo Horizonte - MG
TEL:55(31)3531-5511 FAX:55(31)3594-4482



RETEA DE SERVICE

Rio Grande do Sul / PR, SC
TEL/FAX:55(51)3342-1498 TEL:55(51)3337-0206
Rio de Janeiro - RJ

TEL:55(21)3333-4899 TEL/FAX:55(21)2401-9958
Santa Barbara D’Oeste - SP
TEL:55(19)3455-2062 FAX:55(19)3454-6103
Norte, Nordeste, Centro Oeste
TEL:55(11)5643-0060 FAX:55(11)5641-9029
Escritorio BA / SE

TEL/FAX:55(71)3326-5232

Factory(Suzano)

Rodovia Indio Tibirica 1555, BAIRRO RAFFO, CEP
08620-000 SUZANO-SP, BRASIL
TEL:55(11)4746-5858 FAX:55(11)4746-5936

Argentina
Mitutoyo Sul Americana Ltda.
Argentina Branch
Av. B. Mitre 891/899 — C.P. (B1603CQI) Vicente Lépez —Pcia.
Buenos Aires — Argentina
TEL:54(11)4730-1433 FAX:54(11)4730-1411
Sucursal Cordoba
Av. Amadeo Sabattini, 1296, esq. Madrid B°® Crisol Sur — CP
5000, Cordoba, ARGENTINA
TEL/FAX:54 (351) 456-6251

Mexico
Mitutoyo Mexicana, S. A.de C. V
Prolongaciéon Industria Eléctrica No. 15 Parque Industrial
Naucalpan
Naucalpan de Juarez, Estado de México C.P. 53370, MEXICO
TEL: 52 (01-55) 5312-5612
M3 Solution Center Monterrey
Av. Morones Prieto No 914, Oriente Local, 105 Plaza Matz
Col. La Huerta, C.P. 67140 Guadalupe, N.L.., MEXICO
TEL: 52 (01-81) 8398-8227, 8398-8228, 8398-8244, 8398-8245
and 8398-8246
FAX: 52 (01-81) 8398-8245
M3 Solution Center Tijuana
Av. 20. eje Oriente-Poniente No. 19075 Int. 18 Col. Cd.
Industrial Nueva Tijuana C.P. 22500 Tijuana, B. C., México
TEL: 52 (01-664) 647-5024
M3 Solution Center Querétaro
Av. Constituyentes Ote. 71-B, Fraccionamiento Observatorio
C.P. 76040 Querétaro, Qro., México
TEL: 52 (01-442) 340-8018, 340-8019 and 340-8020
FAX: 52 (01-442) 340-8017
Aguascalientes Office / M3 Solution Center
Av. Aguascalientes No. 622, Local 15 Centro Comercial El
Cilindro Fracc. Pulgas Pandas Norte, C.P. 20138,
Aguascalientes, Ags. México
TEL: 52 (01-449) 174-4140 and 174-4143
Irapuato Office / M3 Solution Center
Boulevard a Villas de Irapuato No. 1460 L.1  Col. Ejido
Irapuato C.P. 36643
Irapuato, Gto., México
TEL: 52 (01-462) 144-1200 and 144-1400

*Incepand cu ianuarie 2016






Mitutoyo Corporation

20-1, Sakado 1-Chome, Takatsu-ku, Kawasaki-shi, Kanagawa 213-8533, Japan
Tel: +81 (0)44 813-8230 Fax: +81 (0)44 813-8231
Home page: http://www.mitutoyo.co.jp/global.html

For the EU Directive, Authorized representative and importer in the EU:

Mitutoyo Europe GmbH
Borsigstrasse 8-10, 41469 Neuss, Germany
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