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1. Warunki eksploatacji

1. Utrzymywac¢ w czystosci liniaty pomiarowe, ostony liniatdbw oraz ich bezposrednie
otoczenie.

2. Nie dopuszcza¢ do gromadzenia sie oleju, widréw lub innych zanieczyszczen na
powierzchniach liniatéw, zwtaszcza od strony uszczelek wargowych. W przypadku
wystepowania tego rodzaju zanieczyszczen nalezy je delikatnie usuwac na catej
dtugosci liniatu przy pomocy miekkiej tkaniny.

3. Nie demontowa¢ ,twardych” krancowych zderzakOw ograniczajgcych przesuw
mechanizméw roboczych obrabiarki w osiach z zainstalowanymi liniatami pomia-
rowymi.

4. Nie taczyc€ i nie roztgcza¢ zadnych wtyczek z wyswietlaczem bedgcym pod napie-
ciem.

5. Absolutnie zabronione jest uzywanie do czyszczenia obrabiarki sprezonego
powietrza oraz ptyndw pod cisnieniem. Nie naraza¢ urzgadzen na bezposrednie

dziatanie ptynow.
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2. Uktad wspotrzednych

Podczas szkolenia nalezy:
1. Oznaczyc kredg osie X, Z, Zo oraz kierunki zliczania na obrabiarce.
2. Sprawdzi¢ poprawno$¢ oznaczen (ruchy kontrolne suportem obrabiarki).
3. Sprawdzi¢ rzeczywiste przesuniecia z odczytem wyswietlacza (parametr P01).
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3. Wyjasnienie znaczenia symboli wystepujacych w
instrukciji:

- Poczatek ukfadu wspofrzednych

@
S
G

- Wykonanie ruchu narzedziem w osi podanej obok

X symbolu pokretfa
/’ - Wykonanie ruchu narzedziem do uzyskania wymiaru
CF X m na wy$wietlaczu (w danej osi) na warto$¢ podang
w ramce
- Symbole oznaczajgce kolejne przycisnigcie klawiszy
_X_) W= (wybor osi GO, wpisanie wartosci G3J,

zapisanie wartosci )
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4. Whaczanie wyswietlacza

Po wlaczeniu wyswietlacza wiacznikiem gtéwnym wyswietlacz
zgtasza sie w tzw. trybie referencyjnym (lampki REF migajg), ktory umozliwia
odzyskanie ostatnio zapamietanego poczatku uktadu wspétrzednych (bazy) — patrz
strona 11. W przypadku gdy odzyskanie poprzedniego uktadu wspotrzednych nie jest
potrzebne (np.: zatozono nowy detal i trzeba ustali¢ nowy uktad wspoirzednych),

nalezy nacisngé klawisz REF, na przednim panelu wyswietlacza.

5. Kasowanie i wpisywanie wartosci

Wartosci na wyswietlaczu kasuje sie (zeruje) klawiszem RES. Inne warto$ci

liczbowe wprowadza sie do wyswietlacza w nastepujgcy sposob:

‘ z ) Wybranie osi

5 ) 2 5 Whpisanie warto$ci 5,25

= Zapisanie

CWICZENIE
1. Wyzerowac 0s na wyswietlaczu.
2. Wprowadzi¢ do wyswietlacza nastepujace wspotrzedne:
0Os X -25.45
Osz 12.05
0Os$Zo 4.00
3. Ustawi¢ obrabiarke w pozyciji:
0s$ X 0.00
0Os$Z 0.00
0O$ Zo 0.00

wedtug wskazan wyswietlacza
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6. Ustalanie uktadu wspotrzednych na detalu

&

Ustawienie narzedzia do styku
z materiafem (przejazd w osi Z)
pozycja 1

Re9), Re9,,

Wyzerowanie osi Z i Zo

@ z[565]

Odsunigcie narzedzia od materiafu

e
Cf°

Ustawienie narzedzia do styku
z materiafem (przejad w osi X)
pozycja 2

O 2] (3D (o

Wprowadzenie do wy$wietlacza
warto$ci $rednicy watka (na osi X)

& x 3235

Odsunigcie narzedzia od materiatu

~x [oad
Gf'mlm
z [o.od

Ustawienie narzedzia
w punkcie X=0, Z=0
wedfug odczytu wydwietlacza
pozycja 3

Podczas szkolenia wykonac¢ ¢wiczenie na detalu.
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7. Wspotrzedne absolutne i przyrostowe

Wspofzedne absolutne - sa to takie wspotrzedne, ktére mierzone sg od jedne-

go punktu (bazy).

o 0 |

o |« |« <

Q Q Q N

N S A T O T R - S
]

Wspobfrzedne przyrostowe - sa to takie wspoétrzedne, ktére mierzone sg od

kolejnych charakterystycznych punktéw (wymiarowane fancuchowo).

U

%,
@24
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XA

o oot ol i
NEREER N
I B R O B o
L, L0
r ‘ ‘
A5 1 15 | 15
/C:F Ustawienie narzedzia w poczatku
X 7.70 ukfadu wspofrzednych
@ X [-24.00 Wykonanie pierwszego stopnia
na wymiar X=-24.00 Z=-15.00
ZO@ wedfug odczytu wyéwietlacza
Z [-15.00
7 ) Ay Wybranie funkcji pomiarow
rel przyrostowych

x [-26 00 Wykonanie drugiego stopnia

f’@ na wymiar X=-26.00 Z=-30.00
zo[_0.00]

wedfug odczytuwys$wietlacza

abs abs Wybranie funkcji pomiarow
( Zel ( Zel przyrostowych

Wykonanie trzeciego stopnia

Cal 28,00 na wymiar X=-28.00 2=-45.00
ZO wedfug odczytu wyéwietlacza
7 |-45.00

w Wyfaczenie funkcji wymiarow
rel przyrostowych

Podczas szkolenia wykonac¢ ¢wiczenie na detalu.
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8. Wyswietlanie wartosci na promieniu lub srednicy

Wyswietlacz NP 20z posiada funkcje umozliwiajgcg wyswietlanie wartosci
promienia lub srednicy (na osi X). Wyboru zgdanego trybu pomiarowego dokonuje
sie poprzez nacisniecie klawisza ,D/R” umieszczonego w lewej gérnej czesci
klawiatury.

Jezeli po przyci$nieciu klawisza ,D/R” przy osi X zostanie podswietlony
wskaznik ,R”, to wyswietlana wartos¢ jest wartoscig promienia. Jezeli natomiast
wskaznik ten zostaje wygaszony to wyswietlana warto$¢ jest wartoscig srednicy.
W przypadku, gdy jest wybrana osi Zo lub Z (podswietlony wskaznik) zostanie

naci$niety klawisz ,D/R” i podswietiony wskaznik ,%2”, to wyswietlana warto$é w

danej osi jest mniejsza o potowe. Ponowne naci$niecie klawisza ,D/R” spowoduje

powr6t do normalnego odczytu w wybranej osi Zo lub Z (podswietlony wskaznik).

o | 1] e
inch inch

X ref X ref
< rel R rel

1 Wskaznik | Wskaznik

jest podswietlony jest wygaszony
wybrana jest funkcja wybrana jest funkcja
odczytu na promieniu) odczytu na Srednicy)

9. Dziatanie klawisza , Zs ”.

Wyswietlacz NP 20z posiada funkcje umozliwiajgcg sumowanie wyswie-
tlanych warto$ci przemieszczen w osiach Zo i Z na jednym wys$wietlaczu przy
wykorzystaniu klawisza ,Zs”. Funkcja ta moze by¢ wykorzystana w przypadku, gdy
suport gorny z liniatem osi Zo nie jest skrecony i oba kierunki ruchu w osiach Z sg
réwnolegte.

Po nacis$nieciu klawisza ,Zs” wartosci z osi Zo i Z zostajg wyswietlane jako
suma na wysSwietlaczu osi Z, natomiast wyswietlacz w osi Zo jest wygaszony i
pulsuje wskaznik ,ref”. Powtorne nacisniecie klawisza ,Zs” powoduje powr6t do

oddzielnego wyswietlenia warto$ci w obu osiach Z i Zo.
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10. Zapamietywanie uktadu wspoétrzednych

Wyswietlacz posiada mozliwos¢ zapamietywania przyjetego uktadu
wspotrzednych (tylko przy liniatach szklanych). Dzieki tej funkcji mozemy zabezpie-
czy¢ sie przed przypadkowa utratg wspoétrzednych, np. przy przerwaniu pracy
wyswietlacza. Wspoirzedne wprowadzone do pamieci urzgdzenia zapamietywane sg
w sposo6b trwaty (na czas nieograniczony).

Zapisywanie ukfadu wspofrzednych

Przed zapamietaniem uktadu wspoétrzednych nalezy ustali¢ go na detalu,

a nastepnie wykonac¢ nastepujace czynnosci:

Wybranie funkcji zapamietania ukfadu

ref p ) wspofrzednych. Lampki <ref> migaja
na wyswietlaczu

wygaszenia lampek <ref> na wySwietlaczu

/b
/C:?)I( Ruch we wszystkich osiach obrabiarki do
&3

Uwaga:
Miejsce zapamietania ukladu wspétrzednych znajduje sie po obu stronach
lub na srodku dtugosci pomiarowej liniatu.

Odzyskiwanie ukfadu wspofrzednych
Jezeli wyswietlacz byt wytgczony lub nastgpita przerwa w zasilaniu, nalezy

wiaczy¢ go i wykona¢ przesuwy mechanizmami roboczymi obrabiarki (w osiach z

zainstalowanymi liniatami) do wygaszenia lampek <ref> na wyswietlaczu, a w osi

ktéra nie ma zainstalowanego liniatu nacisng¢ klawisz ref i ustawi¢ narzedzie na

wartosciach ,0.00” wedtug odczytu wyswietlacza (we wszystkich osiach).

Zafaczenie wyswietlacza wtgcznikiem

gtownym

Ruch we wszystkich osiach obrabiarki do
wygaszenia lampek <ref> na wyswietlaczu
i naci$nigcia klawisza ref do wygaszenia
lampki <ref> w osi, ktora nie ma
zainstalowanego liniafu pomiarowegqo

QL

= .00

G Ustawienie narzedzia w punkcie
- Zo 6700 X=0, Z0=0, Z=0

(?‘ (wedfug odczytu wy$wietlacza)
P L “5-69

Podczas szkolenia wykonaé¢ ¢wiczenie.
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11. Punkty danych

Funkcja ta umozliwia zapisanie w pamieci wyswietlacza wspotrzednych

dziewiecdziesieciu dziewieciu charakterystycznych punktéw od jednej bazy, a
nastepnie wyswietlacz naprowadza operatora na dane punkty.

A5 .15, 15

@) 0
S |2 [e |
Q Q Q <
- ] - v ¥ _ ] | N
Q
]
2 4 6

=W

Programowanie punktow danych

nnnnnn

Aeanta wendtrzadnyerh n

P 1
- — WPtSatte-WSporrZzeanycn piEl"v‘v'SZEQO
ZG> 7 )( punktu w osiach X,Zo i Z

D
)

(SN
d

~JC >
>

PrzejScie do danych nastgpnego punktu
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Vidle
a

Wpisanie wspofrzednych drugiego
punktu w osiach X,Zo i Z

PrzejScie do danych nastepnego punktu

Vidle
a

¥ (3=

Wpisanie wspofrzednych trzeciego
punktu w osiach X,Zo i Z

PrzejScie do danych nastepnego punktu

ViSle
a

¥ ) Q]2

Wpisanie wspofrzednych czwartego
punktu w osiach X,Zo i Z

PrzejScie do danych nastepnego punktu

ViSIe
a

Wpisanie wspofrzednych pigtego
punktu w osiach X,Zo i Z

PrzejScie do danych nastepnego punktu

Vidie
a

Wpisanie wspofrzednych szostego
punktu w osiach X,Zo i Z

PrzejScie do danych nastepnego punktu
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7)o

Wpisanie wspofrzednych siodmego
punktu w osiach X,Zo i Z

PrzejScie do danych nastepnego punktu

Wyjécie z funkcji programowania
punktow danych

Odzyskiwanie punktow danych

@?

X,Z0,7

Ustawienie narzedzia w poczatku
ukfadu wspdfrzednych

o JQ

Wywofanie wspétrzednych
pierwszego punktu

ré?
/GT' 201.0.00
/(?'J_"

X [0.00

Ustawienie narzedzia
w punkcie X=0, Z0=0, Z=0
(wedfug odczytu wyswietlacza)

Wywotanie wspofrzednych
pierwszego punktu

(Gl

/b

& 70| 0.00
(G

0.00

0.00

Ustawienie narzedzia
w punkcie X=0, Z0=0, Z=0
(wedfug odczytu wyswietlacza)

Wywofanie wspétrzednych
pierwszego punktu

G x
/GT'ZO 0.00
(G

0.00

0.00

Ustawienie narzedzia
w punkcie X=0, Z0=0, Z=0
(wedfug odczytu wyswietlacza)
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(4

Wywotanie wspofrzednych
czwartego punktu

/’( ? Ustawienie narzedzi
edzia
-~ A LLU w punkcie X=0, Zo=0, Z=0
& 20l0.00 (wedfug odczytu wyswietlacza)
/b
&z Lo
Wywofanie wspofrzednych
(O s} piAtego punktu
/’(?' Ustawienie narzedzi
edzia
P X L0 W punkcie X=0, 20=0, Z=0
& 20l0.00 (wedfug odczytu wyswietlacza)
/b
&z Lo

6)

Wywoftanie wspofrzednych
sz6stego punktu

0.00

X
£010.00
Z 1.0.00

Ustawienie narzedzia
w punkcie X=0, Z0=0, Z=0
(wedfug odczytu wyswietlacza)

@

Wywotanie wspofrzednych
siodmego punktu

0.00

X
2010.00
Z 1.0.00

Ustawienie narzedzia
w punkcie X=0, Z0=0, Z=0
(wedfug odczytu wy$wietlacza)

Rezygnacja z funkcji odzyskiwania
punktow danych

o

Podczas szkolenia wykonaé¢ ¢wiczenie.
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12. Schemat uziemienia systemu pomiarowego
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13.Tabela parametrow maszynowych czytnika

Ponizsza tabela podaje wartosci wpisanych parametrow maszynowych
wyswietlacza NP 20z i stuzy do ewentualnego ich odtworzenia w razie ich
przypadkowej utraty. Wypetnienie tabeli nalezy przeprowadzi¢ po zakohczeniu

montazu uktadu pomiarowego na obrabiarce.

Uzytkownik:

Typ czytnika /Nr seryjny NP 20z /

Os /Parametr Wartos¢ parametru

X POO code 3.14

X PO1 Incr

Zo PO1 Incr

Z PO1 Incr

X PO3Lin.c.

Zo PO3 Lin.c.

Z PO3 L in.c.

X P05 d_oF

X POG6 tol

X P07 232c

X P08 n.LF

X P11 Hold

X P15 dCr

Z o P15dCr

Z P15dCr
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14. Przedniai tylna ptyta — elementy obstugi
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