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Memorizzazione dati REF



FUNZIONE: durante le operazioni giornaliere di lavorazione, può accadere spesso che le operazioni di lavo-
razione non vengano concluse entro il termine della giornata lavorativa, oppure è necessario spegnere il
visualizzatore a fine lavorazione o ancora può verificarsi un'interruzione della corrente elettrica. Può 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
è inevitabile che si creino delle imprecisioni, poiché è impossibile inserire tali dati esattamente nella posizio-
ne precedente.

Per consentire il ripristino preciso delle quote del pezzo, bisogna considerare che ogni riga ottica è 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 è fissa e permanente, non si modifica né scompare
quando il visualizzatore viene spento.
È quindi sufficiente memorizzare la distanza tra il punto di riferimento e  la quota del pezzo da lavo-
rare (punto zero); così in caso di mancanza di corrente o di spegnimento del visualizzatore, è possi-
bile recuperare i dati del pezzo (punto zero) impostando la posizione di zero visualizzata alla distan-
za memorizzata dal punto di riferimento REF.

Operazione: il visualizzatore fornisce una delle più semplici funzioni di memorizzazione della quota di riferi-
mento REF.
Non è 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 l'azzeramento, la
ricerca del centro, ecc..  Il 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, l'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, l'operatore
può richiamare facilmente la quota del pezzo servendosi della procedura di ripristino RECALL 0.

FUNZIONE MEMORIZZAZIONE DATI  REF
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Esempio: memorizzare la quota di lavoro dell'asse Z 
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Cone - Funzione di
misurazione della conicità



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

ESEMPIO
Il carrellino posizionato sulla guida trasversale del tornio può 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 conicità; tale funzione permette di ottenere ottimi risultati in tempi brevi e con facilità.

Di seguito viene mostrata la procedura per verificare la conicità 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 conicità come mostrato di seguito. 
Impostare l'indicatore come illustrato in figura:

CONE - MISURAZIONE DELLA CONICITA’
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Selezione del senso di conteggio per asse

Se si desidera invertire il senso di conteggio di uno o più 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 comparirà 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 vedrà 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 può 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 ÈNTER``. 
Quando i display si riaccendono, SPEGNERE L’APPARECCHIO E RIACCENDERLO
DOPO POCHI SECONDI.
Il visualizzatore ora è 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 è 
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 quantità 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 è il coefficiente da inserire nel visualizzatore nel modo seguente:

spegnere il visualizzatore
accendere dopo qualche secondo il visualizzatore; esso inizierà 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 comparirà 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!!!! Il segno algebrico del coefficiente deve essere + se l’errore 
riscontrato è in eccesso mentre deve essere – se l’errore riscontrato è in difetto rispetto alla 
misura reale dello spostamento. 
Una volta inserito il coefficiente confermare con ``ENTER``. 
Ora, col tasto   selezionare ``QUIT`` e premere ÈNTER``. 
Quando i display si riaccendono, SPEGNERE L’APPARECCHIO E RIACCENDERLO
DOPO POCHI SECONDI.
Il visualizzatore ora è pronto per lavorare con nuovo coefficiente di compensazione lineare. 
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La elbo si riserva la facoltà di apportare, senza preavviso,
modifiche ai propri Prodotti per migliorarne Qualità ed
Affidabilità.


