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Techniniai duomenys

Rodmenys 0,005 mm

Tikslumas + 0,005 mm

Maitinimo jtampa 240V

Darbiné temperatira 0—45°C

Sandéliavimo temperatira  -30 — 70°C

Maksimalus drégnumas 90 %

CE Zemos jtampos direktyva 73/23/EEC ir 89/336/EEC.

Ispéjimas / techniné prieZziira

Saugokite matavimo prietaisa nuo vandens, alyvos, metalo pjovimo drozliy, dulkiy ir pan.
poveikio.

Nenaudokite aplinkoje, kurioje yra degiu dujy, apsaugokite nuo tiesioginiy saulés spinduliy
poveikio.

Auksta jtampa ir stiprus magnetinis laukas gali pakenkti $iai jrangai.

Jeigu prietaisas ilgesni laika bus nenaudojamas, tai i§junkite maitinimo jtampa.

Duomeny i$saugojimui ekrane yra li¢io jony akumuliatorius. Jeigu prietaisas ilga laika
nenaudojamas, tai galimas akumuliatoriaus pazeidimas.

Pasirtipinkite, kad jranga biity $vari. Valykite §variu ir §velniu audiniu, su alkoholiu arba
kitokiu panasiu valymo skysciu.

Instaliavimas

Matavimo prietaiso ilgis turi biti didesnis uz masinos eigos ilgi.

Patikrinkite, ar matavimo prietaisas pasuktas teisinga kryptimi, t.y., rodmenys didéja
teisinga kryptimi. Zr. koordinagiy sistemos apragyma 4 psl.

Matavimo prietaiso ir masinos kreipian€iyjy lygiagretumo paklaida nevirsija 0,15 mm.
Matavimo prietaiso Soniniy pusiy ir matavimo galvutés lygiagretumo paklaida nevirsija 0,1
mm.

Atstumas nuo matavimo prietaiso iki matavimo galvutés 0,8 — 1,0 mm.

Matavimo prietaisg ir matavimo galvutg reikia sumontuoti centringje padétyje masinos
eigos atzvilgiu.

Jeigu matavimo prietaiso ilgis vir§ija 1.000 mm, tai reikia sumontuoti lygiagretuma uz-
tikrinan¢ias montavimo atramas.

e Atvira matavimo prietaiso puse reikia iSdéstyti tokioje padétyje, kad biity iSvengta vandens,

alyvos, metalo pjovimo drozliy ir pan. poveikiy. Sandarus dulkéms gaubtas turi biiti ne
mazesniu kaip 0,5 mm atstumu iki matavimo prietaiso.

Signaly ir maitinimo kabelius reikia tinkamai iSdéstyti, kad buity iSvengta pazeidimy ir
trukdymo tinkamam funkcionavimui.

Ekrano iZeminimui reikia naudoti atskirg kabelj.
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Ekrano mygtukai

N

B NE NN

Irankis/R/D

[jungti/ISjungti/

Spindulio asis

Centriné asis

Nulinio tasko asis

Absoliucios ir padidinimo reik§miy perjungimas

X ir Z padéciy i§saugojimas

Metriniy ir anglisky vienety perjungimas

Automatinis nulinio tasko nustatymas

Kiigio formos matavimas

[rankio i§déstymo perdavimas
Spindulys/diametras

[rankio pagrindiniy koordinaciy jvestis 105

Psl.
101

102

103
103

103

102

106

106

103-104
103

Perslinkimas aukstyn ir Zemyn pasirinkimo tikslu

Ivesti

pakartotinis jjungimas

Nulinio tasko
nustatymas

Griztis

IS anksto nustatyta

reik§mé

Paspauskite mygtuka 1/0, esanti galingje ekrano puséje

Matavimo prietaiso nulinj taska galima nustatyti bet kurioje padétyje.

Paspauskite X0 arba Z0.

Jeigu norite i$jungti bet kokia funkcija, tai dar karta paspauskite tos

pacios funkcijos mygtuka.

Pasirinkite bet kurig asj, pvz., X a$i. Paspauskite .

[veskite reikiama reikSme skaiciy mygtukais. Patvirtinkite,

paspausdami .
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Absoliuti/
padidinimo reik§mé

ISsaugoti koordinatés
pozicija
ISsaugoti koordinatés
pozicija

Absoliuti/
padidinimo reik§mé

ISsaugoti koordinatés
pozicija

Ieskoti iSsaugotos
koordinacdiy pozicijos

ASinio
kompensavimo
nustatymas

A
Paspauskite arba @ @ absoliucios ir padidinimo reikSmiy

perjungimui.

200 koordinaciy pozicijy galima i§saugoti SDM (antriniy duomeny
atmintis).

200 koordinaciy pozicijy galima i§saugoti SDM (antriniy duomeny
atmintis).

Paspauskite arba @ @ absoliucios arba SDM1, SDM2

...SDM200 reik$miy perjungimui.

Paspauskite . Iveskite reikiama reik§me skai¢iy mygtukais, pvz.,
50. Suderinkite masinos stala pasirinktoje padétyje. Paspauskite X0
arba Z0.

Patvirtinkite, paspausdami . Si pozicija i§saugota kaip SDMS50.

Paspauskite . Paspauskite 50. Patvirtinkite, paspausdami .

Ekrane rodoma SDM50 padétis.

Tiesinés paklaidos kompensavimas skirtas sisteminés paklaidos
iStaisymui.

Pvz.: masinos stalo eiga nelygiagreti matavimo prietaisui.
Lygiagretuma galima patikrinti naudojantis matavimo plokstelémis
arba panas$iais matavimo prietaisais.

Paklaida galima kompensuoti atitinkamu koeficientu.

Pvz.: masinos stalo eiga yra 400,000 mm. Ekrane rodoma 399,990.
Paklaida yra 0,010 mm ilgiui 400 mm = 0,030 mm/m.
Koeficientas = (iSmatuota reik§mé — ekrane rodoma reik§mé) /
(i$matuota reik§mé/1.000)

mm
Paspauskite . Paspauskite . Iveskite koeficiento reik§me
0,03. Paspauskite @ .

Spindulys / diametras
X a§j galima nustatyti diametro reikSme.
Nustatykite jrankj i centrinés linijos padéti. Nustatykite nulini X asies taska. Paspauskite X0.

Paspauskite . Paspauskite Tool/R/D. Kai jjungta funkcija R/D, ekrane rodoma R/D.

Pvz.: jrankis yra padétyje A. Ekrane rodoma 39,000. (

: g
Perslinkite jrankj i§ A { B. Ekrane rodoma 78,000. ) —
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Irankio nustatymas

T 0(0,0)
/8 /7,

SEE g 2
<= = = €
| — 40
3720,-130) |--25_10 <2 X
2(30,-120)  1(20,-70)

155

E(1)

Atskaitos tasky jvedimas

Atkreipkite démesi i tai, kad toliau apraSytame pavyzdyje funkcija R/D iSjungta. Jeigu
funkcija R/D {jungta, tai X reik§mé nurodoma kaip diametras.

Nustatykite nuling jrankio padéti. Nuliniame taSke matavimo prietaisas matuoja absoliucias
reikSmes. Paspauskite X0 Z0.

Atskaitos taskas Nr. 1. Diametras 40 mm. Ilgis 70 mm.
Iveskite atskaitos taska Nr. 1. Perjunkite su @ , kol ekrane bus rodoma SDM 1.

Pakaitomis paspauskite , paspauskite 1, paspauskite , kol ekrane bus rodoma SDM
1.

Paspauskite . Paspauskite 20. Paspauskite . Paspauskite . Paspauskite 70.
Paspauskite .

Atskaitos taskas Nr. 2. Diametras 60 mm. Ilgis 155 - 25 -10 mm
[veskite atskaitos taska Nr. 2. Perjunkite su @ , kol ekrane bus rodoma SDM 2.

Pakaitomis paspauskite , paspauskite 2, paspauskite , kol ekrane bus rodoma SDM
2.

Paspauskite Paspauskite 30 Paspauskite . Paspauskite . Paspauskite 120.
Paspauskite .

Atskaitos taskas Nr. 3. Diametras 40 mm. Il%is 155 -25 mm = 130 mm.

[veskite atskaitos taska Nr. 3. Perjunkite su , kol ekrane bus rodoma SDM 3.
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Pakaitomis paspauskite , paspauskite 3, paspauskite , kol ekrane bus rodoma SDM
L.

Paspauskite , paspauskite 20, paspauskite . Paspauskite . Paspauskite 130.

Paspauskite .

Funkcionavimo pavyzdys

Pavyzdys, kai funkcija R/D jjungta. Paspauskite Tool/R/D. Ekrane rodoma R/D.
Nustatykite nuling jrankio padétj. Nustatykite nuling matavimo prietaiso padétj. Paspauskite
X0 Z0.

Priskirkite $ig padéti SDM1. Paspauskite .

Sekanti padétis. Paspauskite @SDMZ, paspauskite , paspauskite 20 , paspauskite
, paspauskite 40 .

Sekanti padétis. Paspauskite @ SDM3. Paspauskite , paspauskite 40 ,
paspauskite , paspauskite 70 .

Sekanti padétis. Paspauskite @ SDM4, paspauskite , paspauskite 60 ,
paspauskite , paspauskite 120 .

Sekanti padétis. Paspauskite @ SDMS, paspauskite , paspauskite 71 ,
paspauskite , paspauskite 130 .

Sekanti padétis. Paspauskite @ SDM6, paspauskite , paspauskite 40 ,
paspauskite , paspauskite 155 .

Perjunkite atskaitos taskus su @ SDM1, SDM2 ...SDM6.
Suderinkite jranki kiekvienam darbinés procediiros zingsniui, kol matavimo prietaisas rodys
0.000.

Atskaitos tasky panaikinimas
Panaikinkite absoliucios reik§més rodmenis. Visy SDM reik§miy panaikinimui 10 karty

paspauskite E] .
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Irankio nustatymas

Skirtingy detaliy apdirbimui reikalingi skirtingi {rankiai. Siekiant uZtikrinti patogy darba,
galima nustatyti iki 200 jrankiy pagrindines koordinates.

Suderinkite jranki Nr. 1 duomeny jvedimui.

Paspauskite Tool/R/D. Ekrane rodoma Too! I 10
(Irankis Nr. 1). <l TOOL 1 0

8]_ E:;llm T00L2
Paspauskite 0 . Paspauskite 0 I"é( Y
Iveskite jrankio Nr. 2. koordinates. q}' -$_

Paspauskite @ 2 . Ekrane rodoma Tool 2 (a)

(Irankis Nr. 2). [veskite skirtumg jrankio Nr. 1 atzvilgiu.

Paspauskite -5 . Paspauskite 10 .

Uzbaikite jrankio koordina¢iy nustatyma, paspausdami Tool/R/D.

Irankiy pakeitimas. )—I_
i
Jeigu norite pakeisti jrankius, tai paspauskite CALL. (_'7 J(
Ekrane rodoma CHOOSE (Pasirinkite).
( ) G we (@] LS (e
Paspauskite jrankio numerj. Paspauskite .

Paspauskite CALL.

Suderinkite jrankj, kol matavimo prietaise bus rodoma 0,0(
rankiu.

Kigio formos matavimas
Kigio formos matavimas arba kontrolé atlieckama lengvai.

Priglauskite prie tam tikro pavir§iaus tasko jrankj arba matavimo antgalj.
Paspauskite KON. Perslinkite jrankj arba matavimo antgalj i kita pavirSiaus taska.

Paspauskite .

Kuagio forma ekrane nurodomas reik§me X.
Kampas ekrane nurodomas reik§me Z.
Paspauskite KON, jeigu norite uzbaigti kiigio formos matavima.
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Automatinis nulinio tasko suradimas

Jeigu masinos stalas perslinktas, pvz., dél prastovos arba
darbo pertraukos, tai nulinio atskaitos taSko nustatymas gali
buti sudétingas.

Atskaitos tasko i$saugojima atmintyje ir suradima reikia
atlikti absoliuciy reik§miy sistemoje.

Nustatyta nuliné asis. Paspauskite X0 ir Z0.

ess
Paspauskite arba @ absoliuciy reikSmiy

sistemos pasirinkimui.
Pasirinkite funkcija Find Zero (Surasti nulini

atskaitos taska). Paspauskite @ .

Jeigu norite surasti atskaitos taska X asyje, tai

paspauskite . Siame pavyzdyje atstumas yra

A —-0=104 mm.

Perslinkite jrankj tiek, kad X aSies rodmenys biity 0.
Suraskite atskaitos taska Z asyje tokiu paciu budu.

Paspauskite .

Siame pavyzdyje atstumas yra B — 0 = 20 mm.
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