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Enlogra, ltaly

Azzeramento asse

Funzione: eseguire I'azzeramento dell'asse selezionato

Esempio: per azzerare la posizione dell'asse X:

12345 ‘ =g 12.345 X
10550 nl‘.l

Conversione mm./pollici

Funzione: eseguire e visualizzare la conversione da mm. a pollici e viceversa

Esempio 1: conversione da visualizzazione in pollici a visualizzazione in mm.

Conversione diametro/raggio per asse X

Funzione: La dimensione del pezzo che viene tornito si dimezza rispetto all'incremento di avanzamento
trasversale dell'asse X. Quindi, per ottenere la lettura diametrale diretta del pezzo in lavorazione, il visualiz-
zatore offre la modalita di visualizzazione del Diametro e del Raggio per I'asse X.

Esempio 1: la visualizzazione passa da Radiale a Diametrale

Visualizzazione
diametro

2k

Visualizzazione
raggio

Nella modalita di visualizzazione diame-
trale, viene mostrato il doppio dell'incre-
mento dell'asse X.

Durante la modalita di visualizzazione
diametrale, appare una "d" all'estremita
sinistra relativa all'asse X ad indicare che
il visualizzatore si trova in modalita
Diametrale. La risoluzione del display in
modalita diametrale & di 0.01mm, mentre
in modalita Radiale & 0.005mm.
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Impostazione quota asse

Funzione: ricercare il centro del pezzo dividendo a meta la coordinata visualizzata, in modo che il punto zero
del pezzo venga localizzato esattamente al centro del pezzo.

Esempio: impostare I'asse X sulla quota 45.800mm

@@@O@ enter

Applicazioni: La funzione di impostazione della quota dell'asse risulta molto utile per il controllo
dell’avanzamento trasversale e dell'asse X.

a) Commutare il visualizzatore in modalita di lettura diametrale (D) per I'asse X

b) Effettuare un primo taglio sul pezzo, quindi allontanare |'utensile dal pezzo lungo l'asse Z; € molto impor-
tante che I'asse X non venga spostato per mantenerlo nella giusta posizione di taglio

=

N—
Effettuare un primo taglio allontanare l'utensile dal pezzo lungo I'as-

sul pezzo se Z; non spostare I'asse X per mante-
nerlo nella giusta posizione di taglio

c) Effettuare la misurazione del diametro del pezzo con un calibro ( per esempio il diametro del pezzo é
45.800mm)

quota

e) Siccome la posizione dell'utensile sull'asse X si trova nella prima posizione di taglio, poiché il diametro del
pezzo & stato preimpostato, da questo momento in poi, ogni quota mostrata dal visualizzatore rappresen-
ta il diametro effettivo del pezzo.
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Enlagra, ltaly

Ricerca del centro

Funzione: ricercare il centro del pezzo dividendo a meta la coordinata visualizzata, in modo che il punto zero
del pezzo venga localizzato esattamente al centro del pezzo.

Esempio : impostazione del punto zero dell'asse Z al centro del pezzo

Passo 1: portare il tastatore ad una estremita del pezzo, quindi azzerare l'asse Z

/-Y |

b

=
v

Passo 3: dimezzare la quota visualizzata utilizzando la funzione di ricerca del centro, come
mostrato in figura
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Commutazione quote visualizzate ABS / INC

Funzione: utilizzare due tipi di visualizzazione delle quote, ABS (assoluto) e INC (incrementale).

Durante le operazioni di lavorazione, & possibile memorizzare le quote del pezzo (posizione zero) in modali-
ta ABS, quindi commutare in modalitd INC e continuare le operazioni di lavorazione.

Si possono azzerare i valori degli assi o inserire qualsiasi quota in ognuno degli assi in modalita INC per
impostare le posizioni di lavorazione relative.

La posizione di zero del pezzo (origine pezzo) viene comunque conservata e puo essere visualizzata richia-
mando la modalita ABS.

Commutare dalla modalita ABS (assoluta) alla modalita INC (incrementale) non comporta la perdita del valo-
re di zero del pezzo (zero pezzo).

Esempio 1 : passare dalla visualizzazione in modalita ABS alla visualizzazione in modalita INC

o
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Bologe, fialy

Memorizzazione 199 utensili

Funzione: Il visualizzatore Giotto dispone di una funzione che consente di memorizzare 199 utensili, come
funzione supplementare delle coordinate ABS/INC.

Per i modelli di tornio equipaggiati con cambio utensile ad alta ripetibilita, questa funzione facilita e velocizza
I'operazione di memorizzazione degli utensili, in modo che I'operatore non & costretto a trascrivere volta per
volta le dimensioni dell'utensile.

Per impostare gli utensili agire come segue:

. prendere il punto zero dell'asse X

. montare un utensile di diametro noto

. con questo utensile vado a tornire il pezzo

. misuro con un calibro il diametro esterno del pezzo

. premere i tasti @ (1) enter ® "diametro rilevato" enter

enter

Per richiamare |'utensile 1 dall'assoluto, basta premere @j (0 e portarsi alla quota

voluta.

Ogni volta che si cambia I'utensile, questa procedura é da ripetere; & possibile dare un
numero diverso ad ogni utensile, cosi da averne in memoria fino a 199.

Per passare dal modo relativo (INC) al modo utensile (TOOL):

Seguire la stessa procedura per passare dal modo assoluto (ABS) al
modo utensile (TOOL).

Per passare direttamente da un utensile ad un altro:

i

72,1 30—
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Memorizzazione dati REF

POSIZIONE PUNTO DI RIFERIMENTO ASSE Z
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Eologes, Haly

FUNZIONE: durante le operazioni giornaliere di lavorazione, pud accadere spesso che le operazioni di lavo-
razione non vengano concluse entro il termine della giornata lavorativa, oppure & necessario spegnere il
visualizzatore a fine lavorazione o ancora puo verificarsi un'interruzione della corrente elettrica. Puo in tutti
questi casi verificarsi una perdita dei dati precedentemente impostati (zero pezzo).

E' necessario dunque reinserire i dati relativi al pezzo, tramite tastatore o con altri metodi, ma in questo caso
€ inevitabile che si creino delle imprecisioni, poiché & impossibile inserire tali dati esattamente nella posizio-
ne precedente.

Per consentire il ripristino preciso delle quote del pezzo, bisogna considerare che ogni riga ottica € dotata di
un punto di riferimento che permette di memorizzare il punto di lavorazione del pezzo.

Gli aspetti principali della funzione di memorizzazione del punto di riferimento sono i seguenti:

Al centro delle righe ottiche si trova un segno di riferimento fisso e permanente, chiamato normal-
mente segno di riferimento o punto di riferimento (REF).

Poiché la posizione del punto di riferimento REF é fissa e permanente, non si modifica né scompare
quando il visualizzatore viene spento.

E quindi sufficiente memorizzare la distanza tra il punto di riferimento e la quota del pezzo da lavo-
rare (punto zero); cosi in caso di mancanza di corrente o di spegnimento del visualizzatore, & possi-
bile recuperare i dati del pezzo (punto zero) impostando la posizione di zero visualizzata alla distan-
za memorizzata dal punto di riferimento REF.

Esempio: memorizzare la quota di lavoro dell'asse Z

POSIZIONE PUNTO DI RIFERIMENTO ASSE Z

Operazione: il visualizzatore fornisce una delle piu semplici funzioni di memorizzazione della quota di riferi-
mento REF.

Non & necessario memorizzare la distanza relativa fra il segno di riferimento REF e lo zero pezzo nel visua-
lizzatore ogni volta che viene modificato il punto zero della quota assoluta ABS, come per I'azzeramento, la
ricerca del centro, ecc.. |l visualizzatore memorizza automaticamente la distanza relativa tra lo zero assolu-
to ABS e la posizione del segno di riferimento REF nella propria memoria.

Durante le operazioni giornaliere, I'operatore deve semplicemente trovare la posizione di riferimento REF
all'accensione del visualizzatore e lasciare che il visualizzatore riconosca la posizione di riferimento REF,
quindi il visualizzatore memorizza automaticamente la quota del pezzo ogni volta che viene modificato il
punto zero assoluto ABS.In caso di mancanza di corrente o di spegnimento del visualizzatore, |'operatore
puo richiamare facilmente la quota del pezzo servendosi della procedura di ripristino RECALL 0.
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Ricerca del segno di riferimento REF

FUNZIONE: nella funzione di memorizzazione della quota di riferimento, il visualizzatore memorizza auto-
maticamente la distanza relativa tra la posizione di riferimento REF e la quota del pezzo da lavorare (punto
zero) ogni volta che I'operatore modifica il punto zero assoluto ABS, come nel caso dell'azzeramento, della
ricerca del centro, ecc...

Inoltre, & necessario acquisire la posizione di riferimento REF prima di eseguire la lavorazione, per evitare la
perdita della quota di riferimento del pezzo (punto zero) dovuta a cause accidentali come mancanza di cor-
rente o spegnimento. E opportuno che l'operatore trovi la posizione di riferimento REF usando la funzione
FIND REF, ogni volta che si accende il visualizzatore.

Passo 1: entrare nella funzione REF, selezionare FIND REF (ricerca del segno di riferimento REF)

FIND REF (ricerca del segno

entrare nella funzione REF di riferimento REF)

enter
= o> = = D
b . RECALL 0 selezionare FIND REF
m”""""- (richiamo (ricerca del segno
TEE E zero pezzo) di riferimento REF)

Passo 2: selezionare l'asse per il quale deve essere effettuata la ricerca del segno di riferimento REF

Selezionare I'asse X, 0 Z In questo esempio selezionare

()—(\ (\;}) l'asse Z

=

= B =

Selezionare tutti gli assi:
enter X, o Z rispettivamente

Passo 3: spostare gli assi della macchina trasversalmente rispetto al centro della riga ottica fino a quando le
cifre visualizzate iniziano a muoversi

Muovere in direzione positiva

_| - -.} ...... i _, - - 4. . . ‘
T spostare gli assi della macchina tra-

T T 1
I 1

sversalmente rispetto al centro della
riga oftica (in direzione positiva)

4

POSIZIONE PUNTO DI RIFERIMENTO ASSE Z
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Enlagra, ltaly

Richiamo dello zero pezzo (RECALL 0)
FUNZIONE: in seguito ad un'accidentale perdita della quota del pezzo da lavorare a causa di un calo di cor-
rente o dello spegnimento del visualizzatore, la quota persa pud essere richiamata tramite la funzione

RECALL 0 come mostrano le procedure seguenti:

Passo 1: entrare nella funzione REF e selezionare RECALL 0 (ricerca zero pezzo)

FIND REF (ricerca del segno
di riferimento REF)

enter
:> RELALL | E>
@
HEE =
RECALL 0 selezionare RECALL 0
(richiamo (ricerca dello zero pezzo)

zero pezzo)

Passo 2: selezionare |'asse per il quale si deve ripristinare la quota del pezzo (punto zero)

Selezionare l'asse X, 0 Z In questo esempio selezionare
B B l'asse Z
\ l;
\?9 \Y)

S =

enter Selezionare tutti gli assi:
X, o Z rispettivamente

Passo 3: spostare gli assi della macchina trasversalmente rispetto al centro della riga ottica fino a quando le

cifre visualizzate iniziano a muoversi

[CREF ] =

G,
—— TR

Muovere in direzione positiva

} ﬁl spostare gli assi della macchina tra-

- sversalmente rispetto al centro della
riga ottica (in direzione positiva)

POSIZIONE PUNTO DI RIFERIMENTO ASSE Z
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Cone - Funzione di

misurazione della conicita

ANGOLO DEL CONO

11




° ol[51=) CONE - MISURAZIONE DELLA CONICITA’

Bologrs, Haly

FUNZIONE: : Tra le lavorazioni al tornio, quelle di pezzi conici —
sono piuttosto comuni; il visualizzatore € dotato di una funzione di  _ . | _ .
misurazione della conicita del pezzo da lavorare.

Misurazione del cono

Z(+) .
Direzione angolare:

Positiva (oraria)

X(+) Negativa (antioraria)

ESEMPIO

Il carrellino posizionato sulla guida trasversale del tornio puo essere inclinato di un certa angolazione per ese-
guire lavorazioni coniche.

Per ottenere lavorazioni coniche di una certa precisione, il visualizzatore dispone della funzione di misura-
zione della conicita; tale funzione permette di ottenere ottimi risultati in tempi brevi e con facilita.

Di seguito viene mostrata la procedura per verificare la conicita di un pezzo lavorato, ad esempio 20° sul
piano XZ:

a) Regolare il carrellino sulla slitta trasversale del tornio di 20° con la maggiore precisione possibile, seguen-
do gli indicatori di riferimento posti sulla slitta trasversale; iniziare quindi ad eseguire il taglio conico

b) Usando un comparatore eseguire le misurazioni della conicita come mostrato di seguito.
Impostare I'indicatore come illustrato in figura:

azzerare il
comparatore

12
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c) Entrare nella funzione di misurazione conica ed inserire il valore -20° come parametro di paragone

entrare nella funzione CONE Angolo di conicita (INCL ANG) = -20 gradi

Inserire I'angolo di inclinazione (INCL ANG)

n &£ (2] [0) |enter = —

B [ 20000 DI

b

| parametri di lavorazione conica @ entrare nella funzione CONE
sono gia stati inseriti nel visualizzatore e

d) Una volta inserito nel visualizzatore il valore dell’angolo di misurazione della conicita, I'origine dell'asse X
si sposta come l'asse Z di -20°

A) Azzerare il comparatore in corrispondenza di una estremita del pezzo

e o M o [E e

h S
0ogg En o &

@ siccome in modalita INCL il valore
mostrato per I'asse X dipende dal
valore Z * tan (ANG), azzerando
|'asse Z si determina anche 'azze-
ramento dell'asse X

0 azzerare il
comparatore

-0.05mm (la lettura

visualizzate rappresenty La posizione zero dell'asse X segue quella dell'as-
l'errore dell'angolo conico) - 3 5 -
7 se Z per il valore angolare di -20° (come nell'e-
sempio).

L'operatore esegue lo spostamento dell'asse X
fino alla visualizzazione sul display =0.000.
Questa & la posizione raggiunta dall'asse Z (-20°).

B) Dopo avere effettuato lo spostamento lungo I'asse Z, la posizione zero dell'asse X si impostera automati-
camente a -20° sull'asse Z.

Per ottenere un angolo di conicita il pit preciso possibile, & consigliabile eseguire una regolazione di
precisione dell'angolo del carrellino.

Ripetere le procedure mostrate sopra fino al raggiungimento del grado di precisione desiderato.

13
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Enlogra, ltaly

Ogni volta che I'operatore desidera controllare o verificare se il calcolo della conicita eseguito dal visualizza-
tore & corretto, oppure intende uscire temporaneamente dal ciclo della funzione CONE (CONICITA") (ripristi-
no della visualizzazione assi X, Y, Z), puod seguire le seguenti procedure:

Temporaneo passaggio alla  Temporaneo ritorno alla
schermata delle coordinate  schermata delle coordinate

La funzione attiva & il ciclo CONE XY Z XY Z
(,-- - 9L ~on |
I —> /85600
T, == \0) 58 =

L DoCO Ll

b

Ripristino del ciclo CONE per continuare le operazioni di allineamento angolare inclinato INCL

Temporanea visualizzazione delle

i Passaggio al ciclo : . . :
coordinate X, Y, Z Ritorno al ciclo di fi one CONE
di funzione CONE ftorno af ciclo di funzion
= O LirEahmm
o Ll 0 e 5
123550 B
R L g sus
0000 L ::n: B L0000

14




Selezione del senso di conteggio per asse

Se si desidera invertire il senso di conteggio di uno o piu assi, agire come segue.

All' accensione, il visualizzatore esegue un ciclo di autodiagnosi. Quando compare la scritta
ELBO sui display X, Y e Z, premere "ENTER™. Al termine del suddetto ciclo, sul display di
destra comparira la scritta "SET UP"". Premere il tasto “/ finché compare sul display di
destra la scritta “"DIRECTN™"; confermare con "ENTER™. Ora compare la scritta ""SEL
AXIS™. Premendo i tasti X, Y e Z si vedra sul display corrispondente cambiare la cifra da 0 a
1 e viceversa.

Per invertire il senso di conteggio passare da 0 a 1 oppure da 1 a 0.

Si puo intervenire solo sugli assi interessati oppure su tutti e tre insieme.

Una volta avvenuta la selezione, confermare con “"ENTER': ricompare sul display di destra
la scritta "DIRECTN . Ora, col tasto .*/ selezionare "QUIT"" e premere ENTER"".

Quando i display si riaccendono, SPEGNERE I’APPARECCHIO E RIACCENDERLO
DOPO POCHI SECONDI.

Il visualizzatore ora ¢ pronto per lavorare.

Inserimento del coefficiente di compensazione lineare

E’ necessario inserire un coefficiente di compensazione lineare quando si verifica una
differenza fra la misura effettuata e la lettura sul display del visualizzatore. Tale coefficiente ¢
espresso in parti per milione (PPM) e va calcolato nel modo seguente:

Azzerare il display del visualizzatore dove si verifica la differenza fra spostamento e lettura.
Spostare la macchina di una quantita nota (per esempio 500 mm).

Leggere sul display la quota misurata (per esempio 500.19 ovvero un errore di 19 micron).
Rapportare tale errore su una lunghezza di 1000 mm (nel nostro esempio:

19 x 1000/500 = 38.

Questo 38 ¢ il coefficiente da inserire nel visualizzatore nel modo seguente:

spegnere il visualizzatore
accendere dopo qualche secondo il visualizzatore; esso iniziera il ciclo di autodiagnosi.
Quando compare la scritta ELBO sui display X, Y e Z, premere "ENTER™. Al termine del

suddetto ciclo, sul display di destra comparira la scritta "SET UP. Premere il tasto .~
finché compare sul display di destra la scritta “"LIN. COMP”. confermare con "ENTER".
Ora compare la scritta "ENTR. PPM” e dobbiamo inserire il nostro coefficiente di
compensazione lineare appena calcolato.

Premere dunque il tasto dell’asse su cui vogliamo il coefficiente (per esempio X) e digitare
“38”. ATTENZIONE!!!! 11 segno algebrico del coefficiente deve essere + se l’errore
riscontrato ¢ in eccesso mentre deve essere — se ’errore riscontrato ¢ in difetto rispetto alla
misura reale dello spostamento.

Una volta inserito il coefficiente confermare con "ENTER .

Ora, col tasto “/ selezionare "QUIT"" e premere ENTER"".

Quando i display si riaccendono, SPEGNERE I’APPARECCHIO E RIACCENDERLO
DOPO POCHI SECONDI.

Il visualizzatore ora é pronto per lavorare con nuovo coefficiente di compensazione lineare.
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