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2. TANUSÍTVÁNY  
 

A gyártó, ELBO CONTROLLI S.r.l., a saját felelősségének tudatában 

KIJELENTI: 

A HATHOR szerszámbemérő megfelel az alábbi biztonsági előírásoknak, minden ponton ahol ez 

elvárható. 

 89/392/CEE és vonatkozó módosítások  91/368/CEE, 93/44/CEE, 93/68/CEE 
 harmonizált szabványok   EN292-1 , EN292-2 , EN60204-1 

  89/336/CEE és vonatkozó módosítások  93/68/CEE 
 harmonizált szabványok EN50082-2, EN61000-4-2, EN61000-4-4, ENV50140, 
ENV50141, 
 EN55011 ISM ( csoport 1, osztály A ) 

 73/23/CEE és vonatkozó módosítások93/68/CEE 
 összhangban lévő szabványok EN60204-1, EN60950 
 
mint látható a mellékelt mérési jegyzőkönyvekben. 
 
 

MEDA, 18/06/2007  Massimiliano Tasca 
 General Manager 
 
 

 

 

Ezen szerszámbemérőre vonatkozó információk a gép hátulján elhelyezett táblán találhatóak. 
 
 
Magyarországi forgalmazó: 
 
 

HÓD Industrial Solutions Kft. 

2092 Budakeszi, Présház utca 5. 

tel: 06 23 920 940, fax: 06 23 920 945 

web: www.hod-industrial.hu 
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3. FIGYELMEZTETÉSEK 

3.1 BEVEZETŐ 

Ezen üzemeltetési és karbantartási útmutatót a készülék szerves részének kell tekinteni, ezért 
további felhasználás és referencia gyanánt gondosan meg kell őrizni! 
A leírásban foglaltak nem helyettesíthetőek a végfelhasználó kezelőszemélyzet 
szerszámbemérési tapasztalataival, ismereteivel, mivel ezek szolgáltatják a HATHOR készülék 
működtetéséhez szükséges és elengedhetetlen információkat. 
A nem megfelelő készülékhasználat, illetve a használati utasításban foglaltak be nem tartása 
olyan meghibásodáshoz vagy károsodáshoz vezethet, amiért az Elbo Controlli S.r.l. visszautasít 
minden polgári vagy büntetőjogi felelősséget. 
ELBO CONTROLLI S.r.l. fenntartja a jogot a szerszámbemérő készülék, valamint a használati 
utasítás előzetes bejelentés nélküli módosítására a gép folyamatos fejlesztése, valamint a cég 
azon törekvése céljából, hogy a szerszámbemérést tökéletesítse a jobb mérés, valamint a vevői 
megelégedettség miatt. 
A berendezéssel összefüggő javaslatokat, fejlesztési ötleteket szívesen vesszük akár faxon, 
akár postai úton a viszonteladón keresztül, illetve direkt a gyárunknak címezve. 

3.2 CÉL 

Jelen leírás célja, hogy a HATHOR kezelőszemélyzetnek biztosítsa a készülék biztonságos 
üzemeltetéséhez, karbantartásához szükséges információkat, kezdve a készülék első 
bekapcsolásától, annak használatból történő kivonásáig. 
A felhasználó csak a gyártó, illetve forgalmazó által jóváhagyott műveleteket hajthat végre.  
Minden más felhasználás a szerszám szerszámtartó károsodásához vezethet. Ezen leírás nem 
helyettesíti a szerszámbemérőt kezelő személyek tapasztalatát, szakmai hozzáértését, hanem 
mint útmutató tekintendő. 
 
Olvassa el figyelmesen és sorrendben a leírásan foglaltakat, mivel az ismételt információk 
teljes mértékben csak az első alkalommal vannak részletesen leírva amikor megjelennek, utána 
már ismert tényként kezeljük őket. 

3.3 TIPOGRÁFIAI TUDNIVALÓK 

Ezen leírás fejezetekre oszlik, melyek homogén információt tartalmaznak, minden fejezet az 
alábbi tipográfiai formában jelenik meg: 
 

X. ELSŐ FEJEZET 

Minden alfejezet az alábbi formában jelenik meg: 

X.X ELSŐ FEJEZET 

A kezelési, karbantartási folyamatok az alábbiak szerint jelenek meg: 

 Eljárás  

Ezután a lépéseket így jelöltük: 

 1. lépés 

 2. lépés 
............... 

 4. lépés 
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Nyomja meg a nyugtázás billentyűt, hogy a beírt értékeket elfogadja. Ez esetben is a tengely 
kijelzése mellett megjelenik egy piros “Incr” felirat, és a tengelyt jelző gomb pirosra vált. 
A kijelzőn megjelenő üzenet a következőképpen van ábrázolva: 
 

 

Megjegyzések vagy rendelkezések a következőképpen vannak feltüntetve: 

  Megjegyzés, illetve rendelkezés az aktuális témához. 
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4. BEMUTATÁS 
 

Először is szeretnénk megragadni az alkalmat, hogy megköszönjük Önnek, hogy ELBO 
CONTROLLI HATHOR készüléket vásárolt. Reméljük, hogy a készülék használata teljes 
megelégedésére fog szolgálni, és növelni tudja vele NC gépeinek termelékenységét. 
Az Elbo Controlli HATHOR bemérőket az egyszerűség és ergonómia jegyében fejlesztette ki, 
és kiugró technikai megoldásokat integrált bele.  Az Elbo Controlli által tervezett 206V kijelző 
rendszer automatikus manuális bemérés elvégzésére készült.  
Az igen jó ár/érték arányok teszik a HATHOR készüléket a saját kategóriájában egyedülállóvá. 
 

TULAJDONSÁGOK 
 

 Manuális tengelyirányú mozgatás. A pneumatikus rendszer biztonsági rögzítő mechanikával. 
Szoftveres sebesség-vezérlés: 2 mm/sec. 

 Finomkerekes mikrométeres ráállás a rögzített szálkeresztes, és automata mérési 
ciklusokhoz. 

 Cserélhető forgó orsó mechanikus fékkel. Két előfeszített golyóscsapágy a 2µm 
futáspontosság elérésére. 

 Az alap, és az oszlop felépítmény köszörült gránitból van. Ennek az anyagnak a termikus 
deformálódási tulajdonsága lehetővé teszi a készülék elhelyezését közvetlenül a 
műhelyben. A mechanikai elemek rozsdamentes acélból vannak. 

  Kamerarendszer a mérésekhez, élvizsgálathoz. C-MOS szenzor, szúrófénnyel, és körkörös 
LED megvilágítással. Telecentrikus lencserendszer alacsony F értékkel. 

 LCD érintő kijelző valamint LINUX alapú szoftver a gyors és egyszerű működtetésért. 

 TOOLINGUP szoftver a mért adatok post-processzálására, adatkezelésre. Egy egyszerű, 
sokoldalú, és erőteljes szoftver, ami lehetővé teszi, hogy a mért értékeket a CNC által 
használt programnyelvre fordítsuk le. 

 

TECHNIKAI TULAJDONSÁGOK 
 

 Mérési tartomány: átmérő max. 400 mm (rádiusz 200 mm); magasság max. 500 mm 

 A gépi alkatrészek rozsdamenetes acélból, nagy ellenálló képességgel, és hosszú 
élettartammal. 

 Bázis és oszlop természetes gránitból: Síklapusági hiba 2 µm/Mt értéken belül – mérési 
jegyzőkönyvvel Taylor Hobson 1 µm/Mt. felbontású elektronikus mérőgéppel mérve.  

 ISO / BT / HSK / VDI………. stb. cserélhető forgó tartók. (típus/tartozékfüggő) 
 max. futáspontossági hiba < 2 µm. 

 Dupla prizmatikus megvezetés: n°2 X tengely irányban, n°1 Z tengely irányban. 

 Dupla golyós orsós megvezetések élettartam kenéssel ellátva. (3) (előfeszített vezetékek: 
P/H osztály). 

 Univerzális szoftverrel vezérelt mechanikus fékrendszer a cserélhető orsókhoz. 

 Pneumatikus-mechanikus fék a megszorító erő radiális kompenzációjával: nincs 
tengelyirányú futáshiba. 

 Állandó terhelésű archimédeszi spirálrugó (az ellensúlyos kiegyenlítő-rendszer helyett). 

 Kijelző rendszer a szerszám méréshez, élvizsgálathoz az alábbiakkal: 
- Színes TFT kijelző –    212 x 160 mm, nagyítás: 35X. 
- C-MOS szenzor – Befoglalt mért terület 6,4 x 4,8 mm VGA felbontás. 

 Gépkezelői felület: 
- TFT 5,7” színes érintő képernyő 
- FLASH® 32 bit mikroprocesszor technológia 
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- LINUX operációs rendszer 
- Adattárolás SD kártyán 
- X és Z tengely blokkolási sebességhatás: 2mm/sec. 

 Standard szoftver: 
- CNC gépi nullpont kezelés és adapterkezelés 
- Szerszámlista kezelés, egyszerszámos mérés 
- A CNC gépi nullpont automatikus változtatása 
- TOOLINGUP szoftver az alábbi funkciókkal: 

szerszám összeállítások és univerzális postprocessor művelet 
információs chip rendszerek kezelése (pl. Balluf) (alapfelszereltségben nem 
tartalmazza) 
többélű vágószerszámok 

 Optikai felszereltség: 
 - telecentrikus lencserendszer 

- duplalencsés rendszer alacsony F értéknél a hibák kiküszöbölésére 
- episzkópikus LED megvilágítás, és központi piros szúrófény 

 ELBO CONTROLLI lineáris mérőlécek SLIDE 371 típus, HP laser interferométerrel 
hitelesítve 

 - Felbontás: X= 1 µm, Z= 1 µm. 

 Porvédő takarófólia 
 

BEFOGLALÓ MÉRETEK 

 Hossz: 1000 mm 

 Magasság: 1730 mm  

 Mélység: 558 mm 
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5. ELŐKÉSZÜLET ÉS ÜZEMBEHELYEZÉS 

5.1 CSOMAGLISTA 

Mielőtt az üzembehelyezést elkezdené, ellenőrizze hogy a szerszámbemérő csomagolása 
tartalmazza a következőket.: 
 

SZERSZÁMBEMÉRŐ   

  HATHOR  

 

FORGATHATÓ ORSÓ 

   ISO 30   ISO 40   ISO 45   ISO 50 

   HSK 63   …………   …………   ….……. 

 

MÉRŐTÜSKÉK 

   ISO 30   ISO 40   ISO 45   ISO 50 

   HSK 63   …………   …………   ….……. 

 

CSÖKKENTŐ HÜVELYEK 

   ISO ...........  VDI ..…........    egyéb .........…………....... 

 

MINI CIMKENYOMTATÓ  ..….....………..  CIMKÉK ………...………... 

 

TÁPKÁBEL 

HASZNÁLATI UTASÍTÁS 

JEGYZŐKÖNYV 

GARANCIA 

PORVÉDŐ TAKARÓK 

 

Ellenőrizte: .............................................. 
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5.2 BIZTONSÁGI ELŐÍRÁSOK 

A szerszámbemérő készülék kezelőszemélyzetének nincs szüksége semmilyen kifejezett 
védőfelszerelésre, mindazonáltal a következő potenciális veszélyekről mindenképpen 
tájékozódjanak: 

 A szerszámbemérés bizonyos eseteiben a függőleges tengely mentén elmozdulva 
adódhat olyan helyzet, amikor az objektív szemmagasságba kerülhet, illetve a kezelő 
könnyen beverheti a fejét. 

 A szerszámok kezelését, mozgatását minden esetben kellő körültekintéssel végezze, 
hiszen a szerszámok élesek, könnyen sérülést okozhatnak. 

 A kezelőszemélyzet biztonságáért felelős személynek külön figyelmez kell fordítania arra 
hogy a kezelőszemélyzet ezen leírást elolvassa és tudomásul veszi. 

5.3 A KÉSZÜLÉK JAVASOLT FELHASZNÁLÁSA 

A HATHOR Szerszámbemérő készülék a forgácsolószerszámok X, Z tengelyek menti 
méreteinek meghatározására szolgálnak.  A mérendő szerszámoknak illeszkedniük kell a 
mérőgép forgatható orsójába, minden olyan próbálkozás, mely során a szerszámot nem az 
ELBO CONTROLLI S.r.l által szállított adapterrel próbálják mérni, nem rendeltetésszerű 
felhasználásnak minősül. 
A mérendő szerszám maximális tömege nem haladhatja meg a 40 kg-ot. 
Minden ettől eltérő felhasználás nem-rendeltetésszerűnek minősül, és veszélyezteti a 
kezelőszemélyzetet. 

  A HATHOR szerszámbemérő készüléket egy kezelő kezelheti, a használati utasításban 
foglaltak betartása mellett. 

5.4 CSOMAGOLÁS, SZÁLLÍTÁS ÉS TÁROLÁS 

A készüléket mozgatni csak a gyári papírdobozában lehetséges , ami megakadályozza annak 
mechanikai sérülését. 
A csomagoláson kívül fel vannak tüntetve a szállítási instrukciók, az összsúly, szállítási pozíció, 
a megkövetelt atmoszférikus környezet milyensége, valamint a figyelmes kezelésre való 
felhívás. 
Kérjük, hogy tartsa meg az eredeti dobozt a készülék további esetleges szállítása céljából. 
A szerszámbemérő mozgatásához képzett szállítmányozó szükséges, aki biztosítani tudja a 
készülék szállítását az alábbiak figyelembevételével: 

 Emeléshez használjon palettaemelőt vagy targoncát! 

 Ne ejtse le, ne dobálja, ne gurítsa, ne cibálja a készüléket! 

 Ne terhelje túl a csomagolást egyszerre 3-nál több doboz egymásra rakásával! 

 Ne tegye ki oxidáló közeg hatásának! 

 Mindig ügyeljen a helyes szállítási pozícióra! 
A tárolási környezetnek az alábbiaknak kell megfelelnie: 

 Hőmérséklet -10 és 50 °C között 

 Relatív páratartalom 20% és 95% között kondenzáció nélkül 
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5.5 ÜZEMBE HELYEZÉS 

Miután a gépet elhelyezte a használat helyén, a kicsomagolást az alábbiakban leírtak szerint 
kell elvégezni. A gép összecsomagolása esetén a fordított sorrendben kövesse az utasításokat.     
  

  Üzembehelyezési művelet 

A gép stabilizálása  
 

A mérőgépet lapos és szintezett felületre ( 1.5 
cm/mt) helyezze; billegés esetén alátámasztóra 
van szükség. 
A mérőgépet olyan helyre helyezze, ahol 
vibrációk nem zavarhatják a gép stabilitását. 
 
 
 
 
 
 
 
alátámasztók 
 
 

A készülék pneumatikus csatlakoztatása  
 

  
  
Csatlakoztassa a készüléket a nagynyomású 
levegőhálózathoz, majd állítsa a bejövő 
nyomást 5 és 6 BAR közé. 
 
Szűrőtartály 
 
 

A készülék elektronikus csatlakoztatása  
 
Csatlakoztassa a szerszámbemérő készüléket 
min. 1,5mm2 átmérőjű zöld-sárga vezetékkel 
egy föld-ponthoz.  
 
 
 
 
 
 

 
 
Csatlakoztassa a mellékelt transzformátor 
segítségével a készüléket a villamos 
hálózathoz. 
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5.5.1 ELÖLNÉZET 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.5.2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gyors ráállás fogantyúja 

 

 

Cserélhető 

 forgó orsó 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

206V kamerarendszer 

 

Fényforrás a szerszám 

méréshez 

 

Takarólemez vissza-

tükröződés ellen 

élvizsgálathoz 

 

706 elektronika 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tengely pneumatikus 

mozgatásának a 

működtető gombja 

(gyorsráálláshoz) 

 

 

Z tengely finom ráállás 

 

X tengely finom ráállás 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C-MOS képi szenzor 

kártya 
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5.5.2 HÁTULNÉZET 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hátsó megvilágítás 

 

 

 

C-MOS képi szenzor 

 

RS-232 kommunikációs 

portok 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nyomásmérő óra  

 

Elektromos betáp 24 V DC   

 

FÖLDELÉSI PONT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kijelző dőlés beállítás 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ki/Be kapcsoló 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pneumatikus 

nyomásszabályozó 

 

Pneumatikus betáp 

 

 

Pneumatikus szűrő 
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5.6 MŰKÖDÉSI FELTÉTELEK 

Mivel a szerszámbemérő készülék egy precíziós készülék, minél tisztább környezetben 
helyezzük el. (Por és szennyeződésmentes helyen tartsuk, távol korrozív közegektől, illetve ne 
tegyük ki vibrációnak, nagy hőmérsékletingadozásnak.. A gépet lehetőleg mesterségesen 
megvilágított helységben, kellő munkakörülményeket biztosítva helyezzük el.  
A készülék nem ad ki magából zajt kivéve a szolenoid szelepeken keresztül távozó 
levegőleeresztés zaját, amikor azok működnek, de ezek is a 70 dB A értéken belül maradnak. 
A javasolt környezeti határértékek a következőek: 

 Hőmérséklet 10 és 40 °C között. 

 Relatív páratartalom 20% és 95% között. 

 A legjobb teljesítményt temperált, klimatizált helységben érhetjük el. 

5.7 ÁRAMELLÁTÁS 

Elektromos áramkörök: A Szerszámbemérő tápfeszültsége 24V DC egy külső hálózati tápról, 
amit közvetlenül a 115/230V AC, 50/60Hz, 24, 75 W hálózatra kell csatlakoztatni. 

Pneumatikus tápellátás:A készüléknek 5-6 Bar nyomás közötti sűrített levegőre van 
szüksége. 
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6. KEZELŐSZERVEK LEÍRÁSA 

6.1 KEZELŐEGYSÉG 

Az elektronikus vezérlőpanelről (706) a készülék, valamint a 206V típusú kamerarendszer 
minden funkciója kezelhető. 
A fő vezérlőfelületi ábrák az alábbiakban láthatóak. 
 
 

 
 
 

 

 

A gépi funkciók választógombja  az alábbiak szerint struktúrálódik: 

 

A választógomb 4 részre van osztva. Ezekkel van lehetőség választani és navigálni az ikonok 
között, melyek a lentiekben felsorolt funkciók elérését teszik lehetővé a megfelelő rész 
megnyomásával. 

 

Idő / Dátum  

Orsó indexálás állapota 
(KI / BE)  

(csak VDI-hez) 

Orsó 
rögzítés/eleresztés 

 

 

Rádiusz/Átmérő 
kijelzés 

X és Z tengely 
információk 

Abszolút / Inkrementális 
mérési módok 

Aktuális gépi nullpont  
Mérés beállítások  

Aktuális gépi nullpont 
referencia pont 

Ref. pontok/ Szerszám 
összeállítások  

Kamera / Mérés beállítások 

Kiválasztott funkció 

Kamera funkciói 
Orsó fék (KI / BE)  

Megfogás vezérlés (KI / BE)  Mechanikus szerszámmegfogás 
(KI / BE)  
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    1 - Gépadatbázis 

 2 - Szerszámadatbázis  

 3 – Nyomtatási opciók   

   4 – Készülék beállítások  

Miután kiválasztotta a funkciót a menüből, érintse meg a vonatkozó ikont a funkció, vagy 
almenü eléréséhez, melyeket a továbbiakban részletezünk. 
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6.2 ORSÓ FUNKCIÓK 

6.2.1 FORGATHATÓ ORSÓ CSERÉJE 

Amennyiben különböző orsók állnak a rendelkezésére, azok cseréjéhez az alábbiak szerint 
járjon el: 

 Eljárás a forgatható orsók cseréjére 

 Mozgassa az orsók mentén a fejet olyan távol az orsótól, amennyire csak 
lehetséges. X irányban balra, Z irányban felfele. 

 Távolítsa el a szerszámot az orsóból, majd kapcsolja ki az index, és a fék 
funkciókat. 

 Távolítsa el az orsót a készülékből, párhuzamosan tartva a készülék gránit 
oszlopával. 

 Tisztítsa le a kivett orsót, és zsírozza megfelelően antioxidáns folyadékkal (pl. 
Chesterton 775) mielőtt a megfelelő tárhelyére tenné. 

 Tisztítsa meg a csereorsót; 

 Illessze be az új orsót a szerszámbemérő készülék testébe, ügyelve arra, hogy 
párhuzamosan tartsa az oszloppal 

 Amennyiben csak csökkentő-hüvelyekkel rendelkezik, és különálló cserélhető 
orsókkal nem, akkor a következőkben leírtak szerint járjon el. 

 
 

 Csökkentő hüvelyek cseréje 

 Távolítsa el amennyiben szükséges a jelenlévő esetleges adaptert az orsóból, 
majd tisztítsa és kenje meg a köszörült felületeket antioxidáns kenőanyaggal (pl. 
Chesterton 775) és helyezze le biztonságosan. 

 Tisztítsa meg az orsót valamint az új adaptert. 

 Helyezze be az új adaptert az orsóba. 
 

6.2.2 ORSÓ FÉK 

A szerszámbemérő készülék a forgatható orsó fékezésére egy kézi pneumomechanikus fékkel 
van ellátva, amely a megfogóerőt radiálisan kompenzálja.  

 

Alapállapotban a kijelző háttere világos és jelzi, hogy a funkció nem aktív: a nyilak pirosak és 
irányuk jelzi, hogy a fék nyugalmi pozícióban van. 

 

Nyomja meg a kijelzőt, és a háttér sötétre vált, jelezve, hogy a funkció aktív - a nyilak zöldek, és 
az irányuk jelzi, hogy a fékek működésben vannak. 

6.2.3 ORSÓ INDEXÁLÓ (OPCIÓ) 

Az orsó indexálást akkor tudjuk aktiválni, ha a gépi nullpont beállításánál a vonatkozó gépnek 
esztergagépet állítunk be, illetve marógép esetén ezt a funkciót külön aktiváljuk. Az orsó 
indexálásával lehetővé válik a mérendő szerszám 90°-ént való rögzítése. 
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Alapállapotban a kijelző háttere világos és jelzi, hogy a funkció nem aktív: a nyilak pirosak és 
irányuk jelzi, hogy az indexáló nyugalmi pozícióban van. 

 
Nyomja meg a kijelzőt, és a háttér sötétre vált, jelezve, hogy a funkció aktív - a nyilak zöldek, és 
az irányuk jelzi, hogy a indexáló működésben van. 

6.2.4 SZERSZÁMTARTÓ MEGFOGÁS 

Nagyobb mérési pontosság elérése érdekében lehetséges a szerszámtartó megfogás 
aktiválása. 

  
Fordítsa az orsót óra járásával ellentétes irányba amíg a 
stop-határt el nem éri, majd helyezze be a szerszámot a 
tartóba. 
 
 
 
 
 
 

 

Nyomja meg a megfogás gombját  és a következő ablak fog megjelenni: 

 

 

Forgassa az orsót az óra járásának megfelelő irányba és a 
következő ablak fog megjelenni: 

 

Így a szerszám mechanikusan rögzítve van és a rögzítést jelző kijelző zöldre vált, valamint a 
nyilak iránya jelzi, hogy ha megnyomjuk, akkor elengedi.  
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Amennyiben a megfogás már nem szükséges, forgassa az orsót az óra járásának megfelelően 
addig, amíg kattanást hall, ekkor a forgatás újra szabad lesz. Helyezze be a szerszámot és 
kezdje meg a mérést. 

6.2.5 SZERSZÁMTARTÓ FUTÁSPONTOSSÁG TESZT  

Amennyiben a szerszám meg van fogva, lehetséges a szoftveres vezérlésen keresztül a 
vákuum-szenzor segítségével, hogy ellenőrizzük a megfelelő pozíciót a szerszámtartó tegelye 
és a forgatható orsó tengelye között, kimutatva a koncentricitási hibát, amennyiben van. 
Nyomja meg a megfogás elleőrzést, hogy elindítsa a tesztet,   

 majd kezdje el forgatni az orsót az óramutató járásának megfelelően, követve a 
kijelzett nyilat. 

 

 

FIGYELMEZTETÉS: az orsó mozgatása a vákuum-csatlakozó megfelelő pozíciójának 
megtalálásához nagyon lassú mozgást kíván, hogy megelőzzük a sérülést.  

A vákuum-csatlakozás pozíciója az orsón belül az alábbi ablakban látható: 

 

Ne forgassa tovább az orsót, mert ez sérülést okozhat. 

Az alábbi ablak mutatja, hogy a szerszámtartó tengelye koncentrikus az orsó tengelyével és így 
a futáspontosságban nincs koncentricitási hiba. 

  

Az ellenőrző zöldre vált.  
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Gomb  a mérés folytatásához. 

Amennyiben a bal oldali ablak látható, az hibás 
tengely-egybeesést jelez a szerszámtartó és az orsó 
kúpja között. Ellenőrizze a lehetséges okokat (kosz, 
sérülés stb.) és ismételje meg a megfogást. 

 

 

6.2.6 SZERSZÁMTARTÓ KIEMELÉSE  

A szerszámtartó kiemeléséhez nyomja meg az elengedés gombját,  és a 
következő ablak fog megjelenni: 

 

  

Fordítsa az orsót óra járásával ellentétes irányba, amíg a 
szerszám kiemelhető nem lesz.  

Ekkor a megfogás gombja pirosra vált és a nyilak iránya 
jelzi a lehetőséget egy új szerszám megfogására. 
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6.3 TENGELYIRÁNYÚ ELMOZDULÁSOK 

A tengely irányú elmozdulások manuálisan történnek két különböző sebességgel: gyors és 
finom ráállással. A gyors ráállást használjuk arra, hogy a szerszám képét a 206V kijelzőre 
hozzuk, és onnan elálljunk a mérés végén. A mikrométeres finomráállással a mérés, élvizsgálat 
elvégzését segíthetjük elő. 
 

6.3.1 GYORS BEÁLLÁS 

A gyors ráálláshoz fogja meg a kart, és 
nyomja meg a pneumatikus fék 
kioldásához a nyomógombot. (lásd a 
képet). A fogantyúval ekkor álljon a kívánt 
pozícióba. A gyors mozgatás addig 
lehetséges, ameddig a nyomógombot 
benyomva tartjuk, annak elengedésével a 
fék újra aktiválódik. 
A gyors pozícióba álláshoz mindkét 
tengely mentén végezzen gyors ráállást. 
Az orsó mozgást engedő / tiltó funkcióval 
elérhető hogy csak egy irányba lehessen 
elmozdulást végezni, amíg a másik irány 
rögzítve van. 

 

A gyári beállítás szerint a nyilak zölden 
világítanak, és jelzik, hogy az adott 
irányban az elmozdulás lehetséges. 

 

 

A gombot megnyomva a nyilak piros színűek lesznek, és az irányultságuk jelzi, hogy a 
kiválasztott irányban az elmozdulás nem lehetséges. 

 
 

 Kerülje el a végállások elérésekor az ütközést a végállásütközőkkel, hogy ne sérüljön a 
készülék. 

 

 6.3.2 FINOM BEÁLLÁS 

Miután a kijelzőn megjelent a szerszám profilja, lehetőség van finomráállással a szerszámélre 
ráközelíteni. (X és Z irányban is). 
A mikrometrikus ráállást akkor van lehetősége használni, ha a pneumatikus fék kioldógombja 
nincsen benyomva.  
A kézikerék elforgatása határozza meg a finommozgást is: 1,25mm/fordulat. 

Gyors ráállás fogantyúja 

 

 

Fék elengedő gomb 

 

 

Z tengely finom ráállás   

 

 

X tengely finom ráállás   
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6.4 ALAP FUNKCIÓK 

6.4.1 A BEMÉRŐ BEKAPCSOLÁSA 

Illessze a helyére a 24V DC tápellátás csatlakozóját a készülék hátoldalán található panelen a 
gép bekapcsolásához, majd csatlakoztassa az áramforráshoz (115-230Vac) és a hátoldalon 
található kapcsolóval kapcsolja be a készüléket.  
Két másodpert múlva, ami az automatikus diagnosztika lefuttatásához szükséges, a kijelző a 
következőket fogja mutatni: 
 a készülék szoftverszámát, lehetséges frissítések elérését, illetve az esetleges hibaüzeneteket. 

 

Ezután a következő kijelző jelenik meg:  

 

és a referenciapont felvételét jelző felirat fog pirosan világítani.  
Ekkor már minden funkció és gomb aktív. A mérési számok sárgán világítanak, és a NO AXIS 
REFERENCE felirat jelenik meg a gépi referenciaérték helyén, jelezve, hogy a mérőlécek ref. 
pontjai nem lettek felvéve. 
Mozduljon el X valamint Z mentén addig, amíg a referenciapontokon való áthaladás 
megtörténik a vonatkozó üvegléceken. 
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Például, amennyiben először az X mentén mozdul el, majd a Z tengely mentén, akkor a 
következő sorrendben jelennek meg az alábbi képek, amint a referenciapontokon áthalad, 

  

kijelezze, hogy mind a két tengely irányában megtörtént a referencia-pont átlépés. 

Lehetséges, hogy az ESC  gomb megnyomásával kikerülje ezt a műveletet. Ez esetben 
azonban nem lesz lehetősége hozzáférni a SZERSZÁMGÉP ADATBÁZISHOZ, illetve a 
SZERSZÁM ADATBÁZISHOZ. 

 Amennyiben a 706 kezelőszervet kikapcsolja a megfelelő gomb megnyomásával a 
paraméter menüpontban (8. fejezet), lehetőség van a képernyő bármely pontjának 
megnyomásával a készüléket visszakapcsolni. Amennyiben a kikapcsolás más napont 
történik, mint a bekapcsolás, bekapcsoláskor meg kell ismételni a referencia-pontok 
felvételét.  

 Mechanikai karbantartás esetén, illetve a mérőrendszer cseréje esetén a referencia pontok 
elmozdulhatnak. Ez esetben meg kell ismételni a 9.1 pont alatt részletezett “NC GÉPI 
REFERENCIAPONTOK” műveletet. 

6.4.2 ÉLVIZSGÁLÓ MÓD  

Rögtön miután elérte a referenciapontokat a 706 elektronika belép a kijelző alap menüjébe. 
A méreteket kijelző részben (lásd az alábbi ábrát) megjelennek az X, illetve Z szerinti pozíciók, 
jelezve, hogy az X tengely mentén átmérőben, vagy sugárban történik-e a mérés, valamint az 
aktív gépi referenciapontokat, valamint hogy abszolút, vagy növekményes mérés történik-e. 
 
 
 

 

Az X tengely rádiusz / átmérő mérésének, abszolút / növekményes beállításainak 
megváltoztatását az alábbiakban részletezzük.  

 

Tengelyirányú 
elmozdulás 

Rádiusz / Átmérő 
Abszolút / Növekményes 

Aktuális gépi referencia 

Funkcióválasztó 

Gépi értékek 
adatbázis 

Szerszám 
összeállítások 

adatbázis  
 

Nyomtatási 
funkciók 

Készülék 
beállítások menü 

  

Rádiusz / Átmérő 
üzemmód 

Tengely adat 
beállítás 
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 X tengely rádiusz / átmérő megváltoztatás 

A gyári beállítás függ a behívott referenciagépi adatoktól.    

Nyomja meg a gombot a Rádiusz, illetve Átmérő közötti váltáshoz és visszaváltáshoz a kijelzett 
értéknek megfelelően mind X mind Z irányban. A vonatkozó szimbólumok, minden 
megnyomásra megváltoznak, és pl. X vonatkozásában a következőket jelölik ki: 

 Rádiusz funkció   Átmérő funkció 

 

 

 Abszolút / Növekményes mérések és a vonatkozó mérések nullázása 

 

 Válassza ki a tengelyérték bevitel gombot, a következő képernyő megjelenítéséhez.  

  

Nyomja meg az egyik, vagy mindkettő  valamint  gombokat, hogy a 
vonatkozó tengely irányában átváltson abszolútról növekményes módra 
A méretkijelzés nullázódik, és a tengelyek mellett megjelenik az “Incr” felirat; valamint a 
nyomógomb színe pirosra vált. 

Kilépés 

Adatbevitel  Tengely módváltó gombok 
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A mért értékek fehérek maradnak, mert a mérés inkrementálisan is ki van jelezve az adott 
referenciaponttól, a gépi eredeti értékek is láthatóak lesznek, mert érvényesek, amint 
visszaváltunk abszolút mérési ciklusra. 

Nyomja meg a   valamint a  gombokat, hogy a vonatkozó tengely 
irányába visszaváltson abszolút mérési ciklusra. 

 

 Méretbeadás X és Z tengelyek irányába 

Az előzőekben leírtaknak megfelelően, miután megnyomta az abszolút / növekményes mérési 

beállításokat előhívó gombot, az ADATBEVITEL  billentyű rövid ideig elérhető lesz.  
Nyomja meg ez alatt a gombot, hogy előhívjon egy digitális billentyűzetet a numerikus értékek 
beadásához a kiválasztott tengely mentén.  
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Nyomja meg újra a  gombot, hogy beállított gépi referenciaértéknek megfelelő 
abszolút mérési módra váltson, ekkor a billentyű ismét világoskékkel világít, és a tengely neve 
mellett megjelenik az “Abs” felirat. 

6.4.3 CÍMKENYOMTATÁS   

Lehetőség van S'PRINT-S mini címkenyomtató csatlakoztatására a 706 készülék soros 
portjához, mely a kezelőszerv hátulján található, és az alábbi jelöléssel van ellátva. 

. 
Ekkor lehetővé válik gyors címkenyomtatás az aktuális mérésről. 
 
 
 
 
 
Aktiválja a nyomtatási funkciót a választógombbal (1)  
Ezután nyomja meg a (2) gombot hogy az aktuális 
értékeket a nyomtatóra küldje. 
 
 
 

2 

1 
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Amikor a következő képernyőt látja, mozduljon el az X tengely mentén, és végezze el a mérést, 

majd nyomja meg a  gombot, majd a Z tengely mentén is hasonlóan végezze el a 

ráállást, a végén megnyomva a ;gombot. 

(lehetőség van csak az egyik tengely menti adatok kinyomtatására is). 

 

 

A  gomb megnyomásával előhívható egy alfanumerikus billentyűzet, mellyel a címkére 
nyomtatandó szöveget vihet be. 

ESC / kilépés gomb 

Adatbevitel gomb 

Tasti commutazione assi Tengelyválasztó gomb 

Nyugtázás 

Adatbevitel gomb 

Kamera funkciók 
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Nyomja meg a nyugtázás gombot a következő formátumú címke kinyomtatásához: 
 

123456ELBO 16:30 250907 

 

NOTE 

Xr-100.782    Z-100.880 
 
Továbbá nyomja meg a kamerafunkciók gombot, hogy elvégezze a rádiusz és szögméréseket, 
és ezeket is kinyomtassa. Szög, illetve sarokrádiusz mérések tekintetében lapozzon a 7. 
fejezethez. 

6.4.4 SZERSZÁMNYILVÁNTARTÓ SZOFTVER INTERFÉSZ 

A következő jellel jelölt soros porton keresztül  lehetőség van a készüléket 
hozzákapcsolni személyi számítógéphez, és a mellékelt TOOLINGUP SOFTWARE funkcióit 
teljes körűen kihasználni. A szoftver használatáról a csatlakoztatásáról további információkat a 
szoftver leírásában talál. 
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7. MÉRÉS 

7.1 ELŐSZÓ 

A mérés művelete a szálkereszt pontosan az élen történő meghatározásából áll. 
Az HATHOR szerszámbemérő a 206V ipari kijelző rendszerrel van ellátva, ami teljes 
egészében az érintkezés nélküli optikai szerszámbemérésre lett kifejlesztve. 

7.2 MÉRÉS A 206V EGYSÉGGEL 

A mérés alapelve megegyezik a hagyományos optikai profil-projektoros mérőgépekével: egy 
párhuzamos fénynyaláb a szerszám profilját a megfelelő optikán keresztül leképezi egy C-MOS 
digitális képalkotó szenzorra. 
A szenzor által kirajzolt kép valósidőben kerül megjelenítésre, (25 kép/perc) egy 6,4” átmérőjű 
LCD monitoron; a teljes megjelenítési terület kb. 6,4mm x 4,8mm. A mérés megkönnyítése 
érdekében lehetőség van maximális kontrasztú digitális megjelenítésre is, az analóg kijelzési 
mód alternatívájaként. Továbbá a 206V kijelzőjén megtalálhatóak a fókuszáltság kijelzésére 
szolgáló ikonok, egy az X, egy pedig a Z tengely irányában segíti a kezelőt a szerszám 
maximális fókuszáltságának a megkeresésében. 
Mint a projektoroknál, lehetőség van szögek és rádiuszok mérésére is, valamint a szerszámok 
méreteinek közvetlen kijelzőn való összehasonlítására is. 
Azonban a legfontosabb előny a mérés szubjektivitásának jelentős csökkentése, ami a mérést 
objektívvé és ismételhetővé teszi.  
A 206V képes az éles szerszámok képeinek analizálására, és a mérési pont meghatározására 

1m pontossággal. A kezelő eldöntheti, hogy a rögzített szálkereszttel, valamint a megjelenített 
analóg komparátor skálákkal, vagy automatikusan valós időben végez-e mérést. 
Mindkét esetben a mérések folyamatosan feltűnnek a kijelzőn, hogy minden szükséges 
információ ugyanott jelenjen meg.  
 
 
 

 

Mérési értékek 
kijelzésének a területe 

Z tengely 
fókuszáltság 

kijelzése 

 Fix szálkereszt 

Kép pozíció 
irányultság jelző 

nyilak 
 

Selected tool 
profile 

X tengely 
fókuszáltság 

kijelzése 

 

Mező a képi pontok 
beolvasására 

Digitális komparátorskála 
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7.2.1 A KÉP FÓKUSZÁLÁSA 

A 206V-vel történő mérés hasonlatos a hagyományos szerszámbemérőgépeken történő 
méréssel, a mérendő szerszám körvonalait a kijelzőn jelzett területen belülre kell hozni gyors- 
és finomráállással.  
Mielőtt elkezdené a mérést, forgassa a szerszámot a legjobban fókuszált szöghelyzet 
megtalálásáig. 
A kijelzőn mindig jelen van két mérőléc a szerszámél fókuszáltságának a kijelzésére. 
(tengelyenként egy). Csak forgassa a szerszámot addig, amíg a vonatkozó tengely menti 
fókuszáltság kijelző el nem éri a maximális értéket. 

 A méret amit a 206V referenciának vesz, a legkülső X, Z mérési pontok, lásd a köv. ábra. 

 

 

 
 

A fókuszáltság kijelző ellenőrző skála információt szolgáltat a képen látható szerszám mért 
vágóélének az élességéről, eltérő értékek eltérő szerszámok esetén, de azonos szerszámok 
esetén is mérhetőek. Ezen eltérések betudhatók a szerszámél elhasználtságának, vagy a 
vágóélek különböző hátszögének is. 
A megfelelő méréshez mindkét tengely mentén törekedjen a maximális érték elérésére! 
Ne feledje hogy a pont ahol mérnünk kell a  szerszám maximális tengelyirányú kiállásához 
tartozó pont, és a fókuszálás csak a mérés megkönnyítése végett szükséges; valójában 

azonban a maximális kiállás minden esetben egybeesik a maximális fókuszáltsággal. Ez 
azonban azt is jelenti hogy a maximális fókuszáltság határain belül a mért szerszám rádiusza 
által definiált maradék mérési hiba van jelen. 

 

 

 

 

 

Z tengely fókuszált mérési 

pont 

X tengely fókuszált mérési 

pont 

Szerszámprofil 

 

 

 

Fénysugarak 

 

Szerszámél 
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A következő ábra bemutatja a fókuszáltsági érték (a szerszámél távolságának a lencsétől való 
távolságának a jelzőszáma), és a szerszám maximális merőlegességének az összefüggését. 
 
 

 
 

A maximális mérési pontatlanság (S1, S2, S3, S4) tisztán a mért szerszám átmérőjétől függ, és 
kb 0,01mm egy 20mm átmérőjű szerszám, míg kevesebb, mint 0,001mm a 80mm-t meghaladó 
átmérőjű szerszámok esetén. 
Ezen tények figyelembevételével ismét megismételjük annak fontosságát hogy minden 
alkalommal törekedjünk elérni a lehető legjobb, maximális fókuszáltságot a 7.2.4. pontban 
leírtaknak megfelelően. 
 

7.2.2 A 206V BEÁLLÍTÁSI MENÜJE 

A 206V funkcióinak az elérése a főképernyőről történik, a következő gomb megnyomásával: 

 ; a 206V beállítási menüje magasabb prioritást képvisel, mint a többi funkció, vagy a 
706 kameraegység funkciói, ezért amíg ez a menüpont behívásra kerül, a készülék felfüggeszt 
minden más funkciót. 

Fényforrás 

OPTIMAL 
FOCAL 
LENGTH    

ORSÓ 
FORGÁSTEN
GELY   

MAXIMÁLIS 
FÓKUSZÁLTSÁG 
ÉRTÉKE 
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Ez a fő kijelző, ami ilyenkor megjelenik, kijelezve a 206V egység sokféle működési módját. 
Ezeket az alábbiakban részletezzük: 

7.2.3 MÉRÉS FIX SZÁLKERESZTTEL 

 

A 206V kétféle mérési eljárást tesz lehetővé: rögzített szálkereszttel, illetve automata ráállással. 
A rögzített szálkeresztes mérés ugyanazt a technikát alkalmazza mint az optikai profil projektor: 
A bemérőgép mérőfejét kell finomráállással olyan helyzetebe hozni hogy a közepén lévő 
szálkereszt illeszkedjen a szerszám profiljára.  
A profil projektoros mérés esetén a mérési eredményt befojásolja a kezelő azon képessége 
hogy megtalálja a legjobban fókuszált helyzetet, és a legjobban illessze a képet a 
szálkereszthez (amit részben takar az ábra maga), tehát ez egy szubjektív mérés. Ugyanez a 
mérés a 206V-vel lehetővé teszi ugyanazon mérési eredmény reprodukálását, mivel a 
szerszámprofil képe automatikusan, elektronikusan elemzett, és a mérés egy elektronikus, a 
képernyőn elhelyezkedő mérőléccel segített. Az analóg skála lehetővé teszi hogy úgy végezzük 
el a mérést mintha egy hagyományos kézi komparátort használnánk; akkor jelenik meg ha a 
szerszámprofillal megközelítjük a szálkeresztet, és 1µm felbontása van, illetve a teljes 
szélessége 60 µm: ± 30 µm a központi szálkereszthez viszonyítva. 

Fix szálkeresztes 
mérés ( 7.2.3 fejezet) 

Automatikus mérés 
(7.2.4 fejezet) 

Digitális kejelzés 
(7.2.6 fejezet) 

Analóg kijelzés  
(7.2.6fejezet) 

Geometriai mérések 
(7.3 fejezet) 

Szerszámél kontúr 
rögzítés (7.2.7 fejezet) 

Kilépés 

Vizsgálószín megadása  
(7.4 fejezet) 
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X tengely analóg komparátor (m-es skálával, ill mils/10 beosztással). 

 
A másik nagy előnye a pontatlanság nélküli gyors szerszámmérés. (7.2.1 pont). 
 

 Mérés rögzített szálkereszttel. 

 Hozza képbe a mérendő szerszám profilját (gyors ráállás) 

 Ellenőrizze hogy a szerszámél mentes a kosztól, forgácstól vagy bármi olyan 

szennyeződéstől, ami befojásolhatja a mérés eredményét. 

 Fókuszáljon rá a képre az orsó forgatásával. 

 Hozza a képet a szálkereszt közelébe hogy megjelenjen az analóg mérőléc. 

 Keresse meg a maximális kiállás pontját az orsó forgatásával, illetve a finomráállással 

figyelve az analóg komparátort. 

 Álljon rá a szerszámprofilra a komparátort nullázva a finomráállással, majd olvassa le a mért 

értéket. 

       

mérés X irányban 

X. tengely 
komparátor 

 X központi 
szálkereszt mérés 

 

Szerszám átmérő 
mérése 

Nullázott komparátor 
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mérés Z irányban 

7.2.4 AUTOMATIKUS RÁÁLLÁS 

 

Automata ráállással történő mérés esetén nem szükséges a szerszámprofil képét a képernyő 
egy rögzített pontjához igazítani, valójában elég a képernyő területére azt behozni, hogy a 206V 
meg tudja mérni azt. Nyilvánvalóan az, hogy a képernyő teljes területén lehetséges mérést 
végezni nem szünteti meg a fókuszálás, valamint a maximális kiállás szükségességét. 
Automata ráállás esetén a mérési eredmény a központi szálkereszt helyzetének, valamint a 
szerszámprofil attól való elállásának összegeként jelentkezik: megfigyelve a fenti képet a z 
tengely irányú ráállásnál látható, hogy a mért eredmény kiszámítható a szálkereszttel történő 
pontos ráállás nélkül is. Valójában elég lett volna a szálkereszt helyzetét (152,581) illetve az 
analóg komparátoron leolvasható mennyiséget (+0,02) összeadni, hogy megkapjuk a szerszám 
végleges méretét 152,601. Valóságban az analóg komparátor mérőskálájának a szélessége 
nem 60µm, hanem lefedi az egész mérési területet, kb. 6,4 mm x 4,8 mm, lehetővé téve a 206V 
számára az algebrai művelet elvégzését, valamint a mérési eredmény automatikus valós idejű 
kijelzését. 
 

        

Mérés automata ráállással a képernyő különböző pontjain 

Z központi 
szálkereszt mérés 

 

Z. tengely komparátor 
Z 

Szerszám magasság 
mérése 

tool 

Nullázott komparátor 
 

X, Z automata 
ráállással mért értékek 

dimensions 
Az automata 

ráállás 
szálkeresztje 

 
Mérési pontok 
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Megfigyelhetjük ugyanazon szerszám mérésének a képeit, melyet a rögzített szálkeresztes 
méréshez használtuk: észre lehet venni a méretekben egy kis eltérést a képernyő különböző 
pontjain. Ez a jelenség a megvilágítás, illetve a lencserendszer különböző mechanikus 
tűréseinek, illetve más tipikusan elektronikus, illetve mechanikus hibaforrásoknak köszönhető. 
Ezen mérési eljárás használatával számítani lehet arra hogy századnál kisebb mérési 
pontatlanság kerül az eredménybe. Ez az automata ráállással történő mérés határa, ami 
gyorsabb egyszerűbb mérést tesz lehetővé, azonban a rögzített szálkeresztes mérésnél 
nagyobb tűréssel rendelkezik. Ezt a tényt a szükséges tűrés, illetve eljárás pontosságának 
függvényében kell figyelembe venni. 
 

 Automatikus ráállással történő mérés 

 Hozza a szerszámot szálkeresztbe. (gyors ráállás) 
 

 Győződjön meg arrók hogy a szerszám felülete mentes minden kosztól, fémforgácstól, 
illetve bárminemű más szennyeződéstől, ami 
befolyásolhatná a mérés eredményét.  

 Fókuszálja a mérendő szerszámot a 
vonatkozó tengely irányába, ellenőrizze 
számszerűen hogy a mérés a maximális 
szerszámkiállás mellett történik. Minden 
esetben tisztítsa meg a szerszámot! 

 Amikor a “NO OBJECT”(nincs mérhető tárgy) 
felirat jelenik meg, az azt jelenti, hogy nincs 
lehetőség automata ráállással történő 
mérésre, (nincs semmi a képernyőn pl.) és a 
kijelzett értékek a tengelyek menti kiállást 
mutatják. 

 Amíg automata ráállással mér a digitális központi egység 206V a 706 kamera egységgel 
megegyező mérési eredményeket mutatja nem a tengelyek menti elmozdulás mértékét; erről 
a mérési eredmények mellett villogó csillag tájékoztatja a kezelőt. 

 

7.2.5 A RÁÁLLÁS KÜLÖNLEGES ESETEI 

A 206V képes arra hogy a szerszám irányultságát automatikusan felismerje, és ennek 
megfelelően X irányba jobbról, illetve balról, vagy Z irányban fentről vagy lentről mérje. 
A kezelőnek nincs semmi tennivalója, amennyiben a szerszám be lett állítva a rendszer 
analizálja a képet, és elvégzi a mérést a megfelelő irányból. Az X tengely tekintetében a balról, 
míg a Z tengely tekintetében a fentről törénő mérésnek van prioritása: ez azt jelenti hogy pl. X 
tengely tekintetében két érvényes mérés közül a balról történőt veszi figyelembe. 
 

A szerszám 
megtisztítása alapvető 
fontosságú a megfelelő 

mérések 
kivitelezéséhez! 
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Természetesen lehetőség van választani az automata ráállásos, illetve a rögzített szálkeresztes 
mérések között: mindkét esetben a 206V automatikusan felismeri a mérendő szerszám 
irányultságát. 
Továbbá a fókuszáltság kijelző indikátorcsíkokkal mindig lehetőség van az aktuális mérés 
esetében az irányt megnézni, mivel ezek oldalt váltanak a mérésnek megfelelően.  
Az összetett szerszámprofilok mérésénél speciális egyedi helyzetek állhatnak elő. Olyan 
esetben pl. amikor a mérendő méretek a szerszámon belülre esnek. (lásd lenti kép)  
 

 

  
          

Ezen esetekben a mérést manuálisan, a hagyományos profil projektorokhoz hasonlatosan kell 
kivitelezni. Ezen esetben is szükséges a fókuszáltságot ellenőrizni, a szerszámélet analóg 
üzemmódban vizsgálva. (a fókuszáltság kijelző által mutatott információ nem helyes, mivel az a 
gép által vélt mérési pontra vonatkozik.). Tehát állítsa a kijelzést analógra, keresse meg a 
legnagyobb kiállást, és optikai módon manuálisan végezz el a mérést rögzített szálkereszttel. 
 
 

7.2.6 ANALÓG / DIGITÁLIS KIVETÍTÉSI MÓDOZATOK 

 

X mérendő érték 

Szerszámprofil jobbról és 
alulról mérve 

A kijelzett információ 
helytelen 

Optikai ráállás 
rögzített 

szálkereszttel 

Szerszémprofil 
jobbról mérve 

A fókuszáltság 
indikátor jelzi a mérés 

irányát 

Az információ nem 
helyes 

La posizione delle 
barre indica il senso 

di collimazione 
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A 206V lehetővé teszi a kijelzési mód megválasztását analóg (árnyalatos) illetve digitális 
(kétszínű) módok között. 
Ez különösen hasznos a manuális mérések esetén, például geometriai kalkulációknál a vágóél 
jobb érzékelése miatt. 
 

           

A kijelző analóg/digitalis üzemmódjai 

 A kijelzés módja nem befojásolja a mérés eredményét sem rögzített szálkeresztes, sem 
automata mérési üzemmódban. 

7.2.7 KÉP KÉSZÍTÉSE A SZERSZÁMPROFILRÓL 

 

Köszönhetően a 206V képalkotó rendszernek lehetőség van egy profil körvonalainak 
rögzítésére, és kijelzőn történő megtartására. 
Ezen funkció igen hasznos, mivel az egyes vágóélekről készített fényképpel ellenőrizni tudjuk a 
többi vágóélt is, illetve lapkabeállításnál viszonyítási alapként felhasználhatjuk. 
Természetesen ez nem valós fénykép, mivel ekkor problémás lenne a következő vágóél 
megjelenítése, csak a profil kontúrja rögzül a kijelzőn  

A szerszám kontúr rögzítéshez nyomja meg a 206V menüjében a .gombot 

Automata ráállással történő mérés, valamint inkrementális mérési mód használatával a 
szerszám vágóéleinek méreteltérése azonnal mérhető. (lásd a képet.)  
 

Digitális kivetítés 
Analóg kivetítés 
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Szerszámprofil képe 

 
Lehetőség van több kép készítésére. És egyidejű megjelenítésére a kijelzőn.  

A kontúrvonalak eltüntetéséhez a kijelzőről, használja a következő gombot. . 

  A vonalak akkor is eltűnnek, amennyiben a 206V működési módja megváltozik. (pl fix 
szálkeresztes mérésről automatikus mérésre). 

7.3 GEOMETRIAI MÉRÉSEK 

Ezen fejezet a 706 kezelőszerveivel elvégezhető geometriai mérések részletezésével 
foglalkozik; minden funkcióhoz a megfelelő lépések vannak leírva. 
Minden funkció matematikai kalkuláció alapján jut el a kiválasztott pontokon áthaladó alak 
leírásához. A kalkuláció pontossága nyolc számjegyes, a végeredmény pontossága minden 
esetben az ezredes határértéken belülre esik (1/1000). 
Minden felfedezett hiba forrása a rossz pontkiválasztás, ráállás, illetve a szerszámél hibái. Az 
alábbiakban leírunk néhány igen fontos követelményt, hogy a mérések pontosságát 
maximalizáljuk: 
- Minden esetben lehetőleg a mérendő geometriai elemhez a legközelebb eső pontokat 

válassza; 
- Minden kiválasztott pontnak a szerszámbemérő optikai tengelyén kell elhelyezkednie, és 

mindenképpen fókuszban kell lennie. Egy szögmaró esetén a mérendő szög az élspirál 
mentén található. Mindenek előtt a szerszám mérendő részét fókuszba kell forgatni és csak 
utána venni fel a kívánt pontot. A mérést végző kezelőnek ezt a műveletet a saját 
megítélése alapján kell kivitelezni, mivel a 206V által  kijelzett fókuszáltság csak az optikai 
tengelyben érvényesek (lásd.7.2.1 pont) és nem abban a pontban amit mi szeretnénk 
felvenni a mérés miatt. 

- A szerszámél jobb fókuszáltsága érdekében mindenképpen használja a készüléket analóg 
üzemmódban. 

- A szerszám forgatása a fókuszáláshoz nem csak a marók esetén, de a hátszöggel 
rendelkező lapkák esetén is szükséges. 
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A geometriai mérések eléréséhez nyomja meg a következő gombot:  ; és a következő 

ablak jelenik meg 

 

 

 

 
 
 

7.3.1 AUTOMATIKUS SZÖGMÉRÉS 

Ez a funkció lehetővé teszi a képernyőn két 
egymással szöget bezáró egyenes 
szöghelyzetének mérését. A metszéspontjuk 
koordinátáinak a kijelzésére is van lehetőség. 
Amikor a funkció aktiválva van, valós időben 
működik. Ez azt jelenti, hogy a profil folyamatos 
elemzés alatt van, és a kijelzett eredményről a 
kezelő dönti el hogy megfelelő-e vagy sem. Mint 
az automatikus ráállás esetén, a kezelőnek 
ügyelnie kell arra, hogy a kijelzett szerszám a 
lehető legtisztább legyen a mérés érdekében; 
megfelelően megtisztítani, ráállni, fókuszálni. 
Ebben az esetben minden szempont fontos, 
mivel a szögmérés az egész profilon történik, 
nem csak a kiemelt maximális fókuszáltságú pontokon. 
 

Automatikus 
szögmérés 
(7.3.1 pont) 

Két pontra illeszkedő 
egyenes szöghelyzete 

(7.3.2 pont) 

Két pont közötti 
távolság mérése  

(7.3.4 pont) 

Szög szálkereszt 
(7.3.3 pont) 

Rádiuszmérés 
(7.3.6 pont) 

Szögmérés 
(7.3.1 pont) 

Kilépés 
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A funkció behívásához nyomja meg a  gombot. A 206V megkeresi a legvalószínűbb 
mérendő információt és automatikus vonalillesztéssel kijelzi azokat. Két megtalált vonal esetén 
a 206V kijelezi a vonalak szöghelyzetét, (A1, A2) az egymással bezárt szögüket, (DA) valamint 
az illesztett vonalak elméleti metszéspontjának koordinátáit. (PX, PZ). 

 

 

 Automatikus szögmérési ciklus 

 Hozza a szerszámot a képernyőre (gyors ráállás); amennyiben szükséges használja a finom 
ráállást a lehető legnagyobb szögterület kijelzésére; 

 Fókuszáljon a mérendő területre: A fókuszáltság kijelző skálák nincsenek kijelezve, mert 
másképpen az esetek többségében rossz mérésre adnának okot, mivel a maximális 
merőlegességi ponthoz viszonyítanak; 

 Gondosan tisztítsa meg a teljes mérendő felületet;  

 Amennyiben nem kielégítő az eredmény, ellenőrizze a szerszámélt, próbálja meg elforgatni 
óvatosan a szerszámot, illetve a finomráállással próbáljon kicsit odébb állni 

 A 206V egység csak az 1mm-nél hosszabb vonalakat ismeri fel. 

 Amennyiben nem a kívánt vonal mérése történik, addig mozgassa a tengelyeket, amíg a 
nemkívánatos vonal kikerül a képből. 

 
 
 

  60,50 
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7.3.2 EGYENES VONAL SZÖGHELYZETE 

Ez a funkció lehetővé teszi két ponton áthaladó egyenes vonal szöhelyzetének 
meghatározását. 

 

Nyomja meg a  kamera gombot a főmenüben, majd ezek után a geometriai mérések 

gombot, ; és a  gombot, hogy a méréshez szükséges 2 pont felvétele 
megtörténjen 
A kezelőnek ekkor egymás után fel kell vennie a két pontot, minden pontot nyugtázva a 

; gombbal. Végül a 706 vezérlő elektronika kiszámolja a keresett szöget, amit kijelez. 
A kérdéses szög a derékszögű descartes koordináta rendszerhez van viszonyítva X+, Z+ és 

180° között változik. Az eredmény fokban, tized és ezred fokban kerül kijelzésre. 
Amennyiben szerszámösszeállítást használ, vagy címkét nyomtat, az értékeket rögzítheti a 

.gombbal. 
 
 
 

Méretek rögzítése 
nyomtatáshoz. 
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7.3.3 SZÖGMÉRÉS A 206V EGYSÉGGEL 

Lehetőség van a kijelzőn megjeleníteni egy forgatható szálkeresztet a fix szálkereszttel 
egyetemben. Ezen rácsozatot fedésbe hozva szerszám profiljával, lehetséges a szögmérőn 
leolvasni az egyenes vonal szöghelyzetét. (pl élszög mérésnél stb.). 
 

A szögszálkereszt megjelenítéséhez nyomja meg a ; gombot, és a következő 
képernyő jelenik meg. 

 

Nyomja meg a  gombokat a szálkereszt elforgatásához fokonkénti 
léptetésben órairányban, vagy azzal ellentétesen. 

Máskülönben a  gomb megnyomásával lehetősége van egy kívánt szöghelyzet 

beadására, kijelzésére. 
A szögszálkereszt eltüntetéséhez álljon vissza, vagy adjon be 0 fok szögértéket. 

Szögszálkereszt 
forgatása 

Kilépés Manuális szögbeadás 
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A szerszámél optikai vizsgálata szögszálkereszt segítségével. 

 

7.3.4 KÉT PONT KÖZÖTTI TÁVOLSÁG 

Ezen funkció lehetővé teszi két pont rézsútos távolságának a 
meghatározását. A mérendő pontokat manuálisan kell bemérni fix 
szálkereszttel, a 206V automata pontválasztási segítsége nélkül  
 
 

 Két pont közötti távolság számításának művelete 

 

Nyomja meg a , gombot a főmenüben, majd a ; gombot a geometriai 

mérésekhez való lépéshez, valamint a  gombot hogy két pont távolságát 
meghatározza. A kezelőnek sorban fel kell vennie a kért pontokat, minden lépést nyugtázva a 

A szöghelyzet 
kijelzése 

Méretbevitel nyomtatáshoz 
vagy 

szerszámösszeállításokhoz 
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;gomb megnyomásával. A 706 egység kiszámolja a keresett értéket, és kijelzi azt. 

Amennyiben szerszámösszeállításra vagy nyomtatásra készül, az adatokat a . gombbal 
nyugtázhatja. 
 
 

7.3.5 AUTOMATIKUS RÁDIUSZMÉRÉS 

Ez a funkció lehetővé tesz a mérendő szerszám 
profilján körvonalak felderítését, és automatikus 
mérését, és az értékek megjelenítését. 
Amikor ez a funkció aktív, valós idejű mérést tesz 
lehetővé. Ez azt jelenti, hogy a szerszámprofil 
folyamatos vizsgálatával a kezelő tudja eldönteni, 
hogy a kijelzett értékek valósak-e vagy sem. Mint az 
automatikus mérés esetében, a kezelőnek olyan 
tisztán rá kell állnia a mérendő szerszámprofilra, 
amennyire lehetséges, tisztítsa meg portól, 
szennyeződéstől. Ez esetben minden körülmény 
igen fontos, mert az automatikus rádiuszmérés az 
egész profillal dolgozik, nem csak a fókuszált 
pontokkal. 

A funkció aktiválásához nyomja meg a  gombot. 

A 206V kijelöli az általa felismert köríveket, és kijelzi azok értékét. 
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 Automatikus rádiuszmérési művelet. 

 Hozza be a szerszámprofilt a kijelzőre, (gyors ráállás); amennyiben szükséges, használja a 
mikrométeres ráállási opciót a keresett körív minél nagyobb részének a megjelenítéséhez. 

 Fókuszáljon a mérendő területre, a fókuszáltsági kijelzők jelen pillanatban nem mérvadóak, 
mert azok csak a maximális kiállási pontokra vonatkoztatnak, és így hibás adatot adnak 
jelen esetben. 

 Gondosan tisztítsa meg az egész mérendő szerszámprofilt. 

 Amennyiben az eredmény nem kielégítő, tisztítsa meg újra a szerszámot, és próbálja 
finoman elforgatni, illetve kis mértékben odébb állni kamera egységgel. 

 

7.3.6 RÁDIUSZMÉRÉS A 206V EGYSÉGGEL 

Érintse meg a  gombot, hogy belépjen a rádiuszmérési műveletek menübe. Ekkor a 
következő ablak jelenik meg: 

 

A 206V egység kétféle lehetőséget kínál rádiuszmérésre. (az 5 pontra illeszthető rádiusz 
méréséhez lapozzon a 7.3.1 ponthoz.) 
Az első lehetőség megegyezik a profil-projektorok esetében megismerttel: lehetőség van egy 
körsablon megjelenítésére, majd a rádiusz megmérésére összehasonlító elvvel. Ez a módszer 
egy igen gyors mérését teszi lehetővé a szabványos sarokrádiuszoknak. 

Hívja be a funkciót a 206V kijelzőn a  gomb megnyomásával. 

Automatikus 
rádiuszmérés 

Körsablonos 
rádiuszmérés 

Rádiuszmérés körívek 
segítségével 

5 ponton áthaladó körív 
mérése 
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Ezen az ablakon lehetősége nyílik a megjelenített körívek méretének a megváltoztatására. (4 
kombinációban: minden gombnyomásra eggyel nagyobb sablon jelenik meg. 

  
Természetesen a körsablon igazodik a készüléken beállított mértékegységhez is. (mm vagy 
inch)  
 

            

Optikai rádiuszvizsgálat körsablonnal 

 

A második módszer lehetővé teszi hogy kívánt rádiuszú körívet, vagy köröket jelenítsünk meg a 
kijelzőn. (max. 50mm rádiuszig) Ezután ezeket lehetséges forgatni, növelni, csökkenteni, 
egészen addig, amíg ráillenek a mérendő körívre, illetve lehetséges a keresett körív 
központjának koordinátáinak a megjelenítése is. 
Ezáltal ez a mérési módszer lehetővé teszi, hogy grafikus mérést végezzünk, különösen 
rádiuszmarók esetében, ahol azonban figyelmesen forgassa körbe a marót a kijelzőn 
megtekintve, hogy a csigavonalból a leginkább megfelelő részen történhessen a mérés. A 
kezelőnek csak ellenőriznie kell, hogy a keresett rádiusz a kijelzőn koncentrikus a felrajzolt 
sablonnal. 
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A körsablonok ilyetén módon való megjelenítéséhez nyomja meg a  gombot, és 4 körív 
jelenik meg a kijelzőn. (a legutolsó beállított rádiusznak megfelelően.) és a 706 kijelzőn a 
következő válik láthatóvá. 

 

Minden alkalommal, amikor megnyomja a  gombot, a körívek rádiusza 

0,05mm-el nő vagy csökken. A  gomb megnyomásával lehetővé válik a direkt 
adatbevitel. 
A kijelzett körívek szöghelyzetének módosítására is van lehetőség: 

A  gomb megnyomásával, majd a  gombokkal a köríveket 1 
fokkal forgathatja el mindkét irányba 
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Ebben az esetben is a  gomb megnyomásával beadhat numerikus billentyűzeten 

szögértékeket. 

Hogy egyszerre csak egy körív látszódjon, nyomja meg a  gombot. Minden 
gombnyomáskor másik körív jelenik meg, a központjának az információival. Az eredeti állapotot 

a  gomb megnyomásával állíthatja vissza. 

 

       

A kijelzőn megjeleníthető körívek 

A felrajzolt körök 
sugara 
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 A rádiuszmérés folyamata 

 Hozza szerszámot a képernyő területére. (gyors ráállás); 

 Fókuszálja a képet; 

 Mozgassa a tengelyeket annyira hogy a mérendő rádiusz középpontja egybeessen a 
kijelzett körsablon középpontjával. 

 Ezután állítsa a rádiuszt és a szöghelyzetet addig amíg teljes fedésbe nem kerül a két 
objektum. 

 Törölje a nem használt köröket a középpont kijelzéséhez. 

 

  Megjegyzés: A kijelzett körív középpontjának koordinátái valósidejűen vannak kijelezve, 
amennyiben a 206V beállítások menü nincs aktiválva.  

7.3.7 5 PONTON ÁTHALADÓ KÖRÍV MÉRÉSE 

Ez a funkció kalkulálja és kijelzi az öt ponton áthaladó körívet. Az öt pontos rendszer (a 
hárommal ellentétben) növeli a mérési pontosságot, és különösen hasznos profil szerszámok 
esetén, amik esetében igen nehéz a körsablon használata. 

 A számítási hibák kiküszöbölésére egymástól minél távolabbi pontokat válasszon ki. 

 Az öt pont alapján végzett körív számítása 

 
 

Nyomja meg a  gombot a főmenü kijelzőn, majd a geometriai mérésekhez a  

gombot, majd a ; illetve a  gombokat, hogy belépjen a mérési menübe. 

Adat nyugtázás, illetve 
bevitel nyomtatáshoz 
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A kezelőnek ekkor be kell adnia egymás után 5 pontot, amelyek illeszkednek a körívre, minden 

pontot nyugtázva a  gombbal. Végül a 706 egység kiszámolja, majd kijelzi keresett 
értéket. 
Amennyiben szerszámösszeállítást használ, vagy ki szeretné nyomtatni az értéket, az adatot 

mindjárt használhatja a  gomb megnyomásával. 
 

7.4 ÉLVIZSGÁLATI MÓDOK 

 

A különböző mérési módok mellett a 206V egység képes a szerszám képének a 
megjelenítésére is, a különböző sérülések, illetve esetleges eltérések felderítésére. 
Nyilvánvalóan, a hibák sok esetben mérhetőek fix, illetve automata ráállásos méréssel, 
körsablon használatával. A szerszámkontúr rögzítésének a lehetőségével is kiszűrhetőek a 
többélű szerszámok élei közötti eltérések. 
Az automatikus méréshez, illetve fókuszáláshoz a lehető legjobb 
kontúrral rendelkező él szükséges. Ezek nem teszik lehetővé az 
esetleges mikrorepedések, sérülések vizsgálatát, csak a geometriai 
befoglaló méretekét. 
A szerszámélvizsgálat elindításához forgassa el az óramutató járásával 
megegyező irányba a 206V kameraegység oldalán található 
potenciométert, és az egység kikapcsolva a méréshez használt 
szúrófényt, bekapcsolja a körkörös LED megvilágítást, és átvált 
szerszámélvizsgálat üzemmódba.  
Ugyanezen potenciometer használatával állíthatjuk a világítás 
fényerejét, elérve ezáltal a megfelelő erősségű megvilágítást. Tény, hogy a szerszámok 
sokszor igen tükröződő felületűek, úgyhogy adagolja a megvilágítást, és a felület vizsgálatához 
forgassa a szerszámtartót. 

Potentiometer 

Az élvizsgálat háttérszíne 
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Hogy a művelet még könnyebb legyen, a 206V egység lehetővé teszi a vizsgálófény színének 
megváltoztatását, a megfelelő komplementer szín használatához. A választható színek: fehér, 
sárga, vörös, valamint kék. Ezzel a módszerrel a mikro repedések, valamint a kis méretű hibák 
is kiszűrhetőek. 
A vizsgálószín megváltoztatásához nyomja meg a gombot amíg a kívánt szín meg nem jelenik. 

    

 

       

 
 
A képek példákat mutatnak arra, hogy a szerszámélvizsgálat közben is sok más funkció is 
használható marad. 
A méréshez való visszatéréshez forgassa el ütközésig a potenciométert az óramutató járásával 
ellentétes irányba. 
 
 

 Amennyiben a háttér túlságosan világos, lehetőség van a fekete takarólemez elforgatására 
90°-al. 
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Takarólemez 
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8. GÉPI PARAMÉTEREK 

8.1 ELŐSZÓ 

A gépi paraméterek azon beállítások, amelyek lehetővé teszik a szerszámbemérő minden 
körülmények közötti alkalmazását, ide értve a nyelvi beállításokat, időbeállításokat, a 
lehetséges kompenzálási értékeket, illetve 206V kijelző konfigurációját. 

 

 
A funkcióválasztó megnyomásával aktiválja a gépi paraméterek menüt (1), majd a jelszó 
beírásával lépjen be a menübe (2).  
Ebben a módban a bemérőgépet készenléti ("stand-by") üzemmódba kell állítani a kikapcsoló 
gomb (3) megnyomásával, majd az újra bekapcsoláshoz csak nyomja meg a képernyőt bárhol. 
Ha a későbbi bekapcsolás és a kikapcsolás között legalább egy nap eltelik, szükséges lesz a 
nullpontok megkeresése mindkét tengelyirányban és be kell állítani a gépi paramétereket.  
A gépi paraméterek gombjának megnyomása után az alfanumerikus billentyűzet jelenik meg,  

 

Amennyiben a megfelelő jelszót adta meg (alapbeállításban "ELBO"), a következő ablak fog 
megjelenni: 

 1 

2 

3  
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  Néhány paraméternek gyári beállítása van és felhasználók számára nem elérhetőek. 

8.2 PARAMÉTEREK LISTÁJA  

Az egyedi paraméterek és a relatív értékek részletes bemutatása:  
 

1. Címke 
Ez a leírás a kinyomtatott címkéken jelenik meg, és a felhasználó által testre szabható. 
A megváltoztatáshoz megjelenik a billentyűzet képe, ahol megadhat egy egyedi szöveget 
(max 10 karakter). 
 

2. Dátum (nn-hh-éé) 
A fő képernyőn megjelenő dátum nap-hónap-év formában; a felhasználó testre szabhatja. 
A megváltoztatáshoz megjelenik a billentyűzet képe, ahol megadhatja a megfelelő 
értékeket. 

 

3. Idő (óó-pp) 
A fő képernyőn megjelenő óra óra-perc formában; a felhasználó testre szabhatja. 
A megváltoztatáshoz megjelenik a billentyűzet képe, ahol megadhatja a megfelelő 
értékeket. 

  

4. Jelszó 
Ez a jelszó, amely szükséges minden védett művelet végrehajtásához (pl. gépi paraméterek, 
null értékek stb.) A gépi alapérték: "ELBO". 
A megváltoztatáshoz megjelenik a billentyűzet képe, ahol megadhat egy egyedi jelszót (max 
24 karakter). 

 Figyelmeztetés: Ne felejtse el a jelszót, különben a bemérőgép teljes memóriáját cserélni 
kell, hogy elérje a csak jelszóval elérhető beállításokat. 

Paraméter lista 

Érték beállítás 

Mentés és kilépés 

gomb  

Beállított értékek 
megváltoztatása 

Kompenzációs értékek beállítása 
(felhasználók számára nem elérhető) 

"Gördítő" gomb 
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5. Élvizsgálat színe (1,2,3,4) 
A 206V kijelzőrendszer háttérszíne, amikor élvizsgáló módban van. A felhasználó által 
módosítható. A gépi alapérték: "2 - KÉK" ("2 - BLUE"). 
A megváltoztatásához nyomja meg többször az érték megváltoztatása gombot. Az értékek a 
következő sorrendben követik egymást: 

1-YELLOW (sárga) 2-BLUE (kék) 3-RED (piros) 4-WHITE (fehér) 
 

6. Kamera kalibrációja 
A 206V kijelzőrendszer kalibrációs értékei. A felhasználó által nem módosítható. 

 Ezek a paraméterek rögzítik a 206V valós optikai nagyítását és a szerszámbemérőgép 
mozgását. Valójában minden egyes optikai rendszernek van egy sajátságos átviteli 
tulajdonsága, ami a lencsék megmunkálásának, illetve foglalatok mechanikai 
megmunkálásának, összeillesztésének a tűréseiből adódik, melyeket mind figyelembe kell 
venni a pontos mérések elvégzése érdekében. A kalibráció a gyárban megtörténik, és csak a 
kijelző rendszer cseréjekor, illetve a készülék memóriának teljes törlése után szükséges 
elvégezni. Lehetséges az értékek manuálisan való kiszámítása és megadása, de az 
automatikus kalibráció sokkal megfelelőbb. 

 Es. X 1.035585 Z 1.036715 

 Amennyiben a kijelző rendszert cseréli, újra meg kell adni a kalibrációs értékeket. 

 

7. Lineáris kompenzáció 
A tengelyek lineáris kompenzációjának értékei. A felhasználó által nem módosítható. 

 Amennyiben nem 20°C hőmérsékleten használja, vagy esetleges balesetből fakadó okokból 
lehetséges, hogy szükségessé válik, hogy a mérőgép által mért értékeket kompenzálni kell. 
Ezért lehetőség van a két kompenzációs érték megváltoztatására, amelyek a mért értékek 
szorzóiként módosítják azokat. 

 
 Es. X 1.000000  Z 1.000000 

 

8. Gyári X 
Ez a fontos paraméter megadja az X tengely gyári alapértékét, amelyet a készülék 
gyártásakor referencia mérőtüskével határoznak meg. Ezért ajánlott, hogy ezt az értéket 
használja a gép alapbeállítási műveletében, noha a végső felhasználó visszaállíthatja a 
saját referencia szerszáma szerinti értéket. A végső felhasználó nem változtathatja meg ezt 
a beállítást. 

 Figyelmeztetés: amennyiben az X tengely érzékelő rendszere technikai okok miatt cserélve 
lett, ezt az értéket a szervíz újrakalibrálja! 

 

9. FÉK 
Kijelzi, hogy a gép fel van-e szerelve az orsófékkel, és az értéket a gyár állítja be. A végső 
felhasználó nem változtathatja meg ezt a beállítást. 
 

10. Indexáló 
Kijelzi, hogy a gép fel van-e szerelve 4 pozíciós orsó indexáló rendszerrel. Az értéket a gyár 
állítja be,a végső felhasználó nem változtathatja meg ezt a beállítást. Csak a VDI orsóval 
felszerelt gépekre vonatkozik. 
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11. Vákuum 
Kijelzi, hogy a gép fel van-e szerelve vákuum szenzorral, ami a szerszám vákuumos 
megfogását ellenőrzi szoftveres úton. Az értéket a gyár állítja be, a végső felhasználó nem 
változtathatja meg ezt a beállítást. 
 

12. Megfogás 
Kijelzi, hogy a gép fel van-e szerelve mechanikai szerszám-megfogással. Az értéket a gyár 
állítja be, a végső felhasználó nem változtathatja meg ezt a beállítást. 
 

13. Alap mértékegység 
Kijelzi a gép által használt mértékegységet. Két beállítás lehetséges: milliméter vagy inch 
(hüvelyk). Az érték módosítható a szerszámbemérések alatt. 
 Az érték beállításakor két érték jelenhet meg: MM és INCH. 
 

14. Null-keresés készenléti mód után beállítása 
Az értéket a gyár állítja be, a végső felhasználó nem változtathatja meg ezt a beállítást. 
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9. GÉPI NULLÉRTÉKEK 

9.1 NC GÉPI NULLÉRTÉKEK 

A szerszámbemérési műveletek esetében nincs különösebb probléma az X tengely menti 
értékek mérésével, de szükség van egy elfogadott referencia pontra a Z tengely irányú 
mérésekhez. Amikor egy szerszám átmérőjét, illetve sugarát mérjük, a nullpont mindig a 
szerszámon fog elhelyezkedni, ugyanakkor a hosszmérések esetében a helyzet igen 
különböző. Ezért a szerszámbemérő Z tengely-irányú nullpontját úgy kell felvenni hogy 
egybeessen az NC gép nullpontjával (abszolút gépi nullpont, orsó homlok felület stb…) 
A legegyszerűbb eljárás a szerszámgép kalibrálására szolgáló mérőtüske közvetlen 
szerszémgépen történő bemérése. Ez a hossz kiállás lesz ezután beírva a mérőgépbe. Ezek 
után a szerszámbemérőn megjelenő érték meg fog egyezni a gépen mérhető kiállással. 
 
 
 

 

 
 
Hatékonyabb a mérőtüske kiállásával számolni, amennyiben a gépeknek ugyan ott van a gépi 
nullpontja. A 706 készülék lehetővé teszi a választást, hogy hogyan akarja használni a 
készüléket, hagyományos módon, illetve a kihasználva a készülék azon tulajdonságát, hogy 
képes megjegyezni, és megtanulnia különböző gépek különböző gépi nullpontjait. 
Lehetőség van gépenként nullérték felvételére, mérési mértékegység számítási irány, illetve a 
tengelyek felcserélésének a megadására (ezen beállítás különösen NC esztergák esetében 
hasznosak). Minden beállítás, ami a vonatkozó gépekhez van elmentve, a nullpont váltással 
együtt aktiválódnak, így elkerülve az esetleges hibák lehetőségét. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mérőtüske 

HATHOR készülék 

Mérőtüske 

NC gép orsó 

homlokfelület 
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  A gépi nullpont beállítása 

Új gépi referenciaérték megadásához az alábbiak szerint járjon el: 

 Illessze a szerszámgépben már bemért mérőtüskét a bemérőkészülék orsójába. 
 
 

 Hívja be a gépi referencia értékek menüpontot a 
választókapcsolón (1), hogy elérje a gépi adatbázist (2); 
 
 
 
 

 A már definiált gépek listája itt lesz található. Amennyiben a 706 vezérlőegységben még 
nincsenek elmentve ilyenek, a 6.4.1. pontban leírt keresés indul meg. 

 

 

 

 Nyomja meg az „új ref. gép bevitele” gombot a jelszó-bekérő párbeszédpanel előhívásához. 
Miután azt helyesen megadta, a következő ablak tűnik elő: 

2 

Gépi ref. Értékek adatbázisa 

Görgető gombok 

Új ref. gép bevitele 

Kiválasztott gép szerkesztése A kiválasztott ref. gép 
aktiválása 
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 Nyomja meg a „ref. gép név” adatbeviteli mezőt, és adja meg a kívánt nevet az 
alfanumerikus billentyűzet segítségével, majd nyomja meg a nyugtázó gombot. 

 

 Ezután visszakerülünk az előző képernyőre, immáron a megadott gépi névvel, ahol 
kiválaszthatjuk, hogy mm illetve inch mérési módban, Rad/Diam. módban, illetve maró vagy 
esztergagéppel szeretnénk-e dolgozni. 

Amennyiben az esztergagép funkció kerül kiválasztásra, további két opció válik elérhetővé: a 
számolási irány megfordítása, valamint a tengelyek felcserélése. Miután ezeket az értékeket 

beadtuk, nyomja meg a mérés gombot:  a gépi ref. értékek kalibrálásához, 
beméréséhez. 

Ref. gép neve 

Mérési egység 
(mm alapbeáll. 

X tengely mérési mód 
(rádiusz alapbeáll) Tipologia macchina 

(fresatrice o tornio) 
per eventuale inversione assi X e Z 

Kilépés 

Géptípus: 
Marógép (alapbeáll.) vagy 

Eszterga 
(Tengelyek felcserélése) 

Elfogadás 

Kilépés 

Alfabetikus / Numerikus 
tasztatúra választás 

Karakter törlés 
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 Ami az X tengelyt érinti, a szoftver két lehetséges opciót ajánl fel: mérés kivitelezése a saját 
referencia mérőtüskén, vagy az Elbo Controlli által beállított referenciaérték behívása. 
(javasolt) 

Mérés 

Mérés gomb 

Marógép mód 

Eszterga mód 

X tengely mérési irány 

Z tengely mérési irány 

X és Z tengelyek 
felcserélése 
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 A gyárban beállított eredeti FACTORY X érték behívásával ez az üzenet kerül kijelzésre, és 
csak a Z tengely irányában végezhető mérés. 

 

 A referenciapont felvételéhez nyomja meg az X ref. pont mérés gombot, és a megjelenő 
ablakban gépelje be a mérőtüske rádiuszát, majd nyugtázza. 

X tengely ref. pont 
behívás  

X tengely mérés 

X tengely gyári értéke 

Z tengely menti mérés 

Mérendő tengely 

Mérendő tengely 
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 A következő ablakban a szoftver kéri a kezelőt, hogy álljon rá az X referenciaméretre az 
előzőleg már befókuszált mérőtüskén, majd nyomja meg a nyugtázás gombot, ami akkor 

jelenik meg, amikor az OK zöld ábra jelzi, hogy a ráállás 10 m-en belül megtörtént 

 

 

 

Karaktertörlés 

Kilépés 

Nyugtázás 

Mérőtüske rádiusza 

Mérőtüske rádiusz 

Kilépés 

Nyugtázás 
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 Amint azt az alábbiakban bemutatjuk, a műveletet el kell végezni Z irányban is, 
ugyanezekkel a lépésekkel: 

 

 

Z tengely ref. pont 
felvétel 

Mérőtüske magasság 

Karaktertörlés 
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Így a referenciaméretek rögzítettek, és a következő ablak fog megjelenni attól függően hogy a 
kiválasztott géptípus maró, vagy esztergagép-e. 
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A  gombbal léphetünk ki a főmenübe, a mérési módba. Megjegyzés: ekkor az éppen 
létrehozott gépi ref. értékek lépnek életbe, és amennyiben a tengelyek mentén a kalibrálás óta 
nem történt elmozdulás, a kalibrált értékeket kell kijeleznie. 
 
FIGYELMEZTETÉS: A gépi ref. értékek létrehozásánál fontos hogy mindkét tengely irányában 
megadjuk a referenciaértékeket, míg a ref. érték módosításakor, lehetőségünk van csak az 
egyiket is megváltoztatni. 
 

9.2 NC NULLÉRTÉKEK BEHÍVÁSA, MÓDOSÍTÁSA, ILLETVE TÖRLÉSE 

Ezen a szinten, a gépi ref. értékek, melyeket használni szeretnénk, bekerültek a 
szerszámbemérőgép memóriájába. 
A megfelelő méréshez a megfelelő gépi ref. pont behívása szükséges. Folytassa az 
alábbiakban leírtak szerint. 
 

 NC ref. pont behívása 

 
 
 

 A funkcióválasztó segítségével lépjen a gépi ref. értékekre (1), 

  majd lépjen be a gépi adatbázisba.(2). 
 
 
 
 

 Ekkor a kijelzőn megjelenik a bevitt gépek listája. Amennyiben a 706 nem találja a mérőlécek 
referenciapontjait, azok keresése következik. (6.4.1 pont). 

1 

2 
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A  gombokkal, vagy érintéssel válassza ki a behívandó gép nevét a listából, 

majd nyomja meg a  gombot! 

Ekkor a főképernyőhöz jutunk vissza, és a kijelzett mérési értékek, már a kiválasztott gépi 
referenciapontok szerint lesznek megadva. Ennek a gépnek a neve fel lesz tüntetve a mért 
értékek mellett, így a mérési eredmények erre az NC gépre vonatkoznak. 
 

 Gépi referenciaérték megváltozatása, törlése 

A gépi ref. értékek megváltoztatásához, törléséhez a következő műveletsor követendő: 

A gépi adatbázisban a görgető gombokkal, vagy egyszerűen érintéssel válassza ki a 

szerkesztés  gombot. A funkció eléréséhez jelszó szükséges, amit az alfanumerikus 
billentyűzeten be is adhat és a következő kijelzőhöz jut. 

Az adatbázisban elérhető 
gépek listája 

Görgető gombok 

Gépi ref. érték behívása A kiválasztott gép 
szerkesztése 
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Nyomja meg a mérés  gombot az előző fejezetben leírt gépi ref. érték bevitel 
megismétléséhez. 
  
A gép törlése akkor lehetséges, amennyiben nincsen hozzárendelve a szerszámlistán 
szerszámösszeállítás. Miután ezt ellenőrizte, nyomja meg a törlés gombot, és ekkor a készülék 
kéri a parancs megerősítését. 

Nyomja meg a  gombot a kiválasztott ref. gép törléséhez, illetve a  
gombot az előző ablakoz való visszatéréshez. 

 

 

 FIGYELMEZTETÉS:A 10.4 felyezetben találja s Szerszámösszeállítások törlésének a 
módját. 

 

Gépi ref. érték behívás  Mérés 

Kilépés 

Gép törlése 
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10. SZERSZÁMÖSSZEÁLLÍTÁSOK  

10.1 ELŐSZÓ 

A HATHOR szerszámbemérő készülék lehetővé teszi a mérési eredmények különböző 
rendezéseit, illetve szerszámösszeállításként való elmentését. A szerszámösszeállítás 
tartalmaz minden információt egy bizonyos feladat egy bizonyos gépen történő elvégzéséhez. 
Ha Pl. a DRW0123 munkadarab megmunkálásáhogy szükséges maró a nagyoláshoz, egy a 
finiseléshez, fúró, illetve kiesztergáló fej; ez a nény szerszám alkotja a drw0123 
“szerszámösszeállítást” a 706 egység memóriájában, és lehetőség van arra hogy ugyanezt a 
korrektor számot használjuk az NC "part-program"-jában (részprogram) hogy teljes adat 
egyezéssel elkerüljük az esetleges hibákat. 

10.2 SZERSZÁMÖSSZEÁLLÍTÁSOK LÉTREHOZÁSA, ÉS MÉRÉSE 

Nem szükséges a szerszámok méréseit és a szerszemösszeállítás elkészítését ugyanazon 
időben elvégezni. Lehetséges előbb megcsinálni a szerszámösszeállítást, majd csak aztán 
végezni el a mérést. Ebben az esetben ugorjon a következő fejezetre. 
Az új szerszámösszeállítás meghatározására és mérésére az alábbiak szerint járjon el: 
 

  A szerszámösszeállítás elkészítésének, és mérésének a művelete 

 
 

 A funkcióválasztó segítségével válassza ki a  
Szerszámösszeállítás menüt (1), majd lépjen be a  
Szerszámösszeállítás adatbázisba (2). 
 
 
 

 A következő ablak jelenik meg kijelölve, hogy melyik géphez hozzárendelt 
szerszámösszeállításról van szó. A görgető gombokkal, illetve érintéssel választhatja ki a 
kívánt összeállítást. Amennyiben a 706 nem érzékeli a mérőléc ref. felvételét, akkor a 
menübe való belépéskor automatikusan elindul a ref. pont felvétel a 6.4.1 pontban leírtak 
szerint 

2 

1 
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Nyomja meg a  gombot új szerszámösszeállítás létrehozásához a kiválasztott 
géphez. 

 

 
Először nyomja meg a Szerszámösszeállítás neve mezőt, és a megjelenő alfanumerikus 
billentyűzeten írja be a kívánt nevet.  
Ezután adja be a szerszám sorszámát (a gép minden esetben az elérhető következő legkisebb 

számot ajánlja fel), ezt a  módosító gombbal megváltoztathatja. 

Új szerszámösszeállítás 

Kiválasztott szerszámösszeállítás 
szerkesztése 

Kilépés 

Görgető gombok 

Szerszámösszeállítás 
neve 

Ref. gép 

Szerszám száma 

Szerszám számának a 
módosítása 

léptetőgombok 

Mérés 

Ref. gép. módosítás 

Kilépés 

Megjegyzések 

Mért szögek és rádiuszok. 
(7.3 pont szerint) 
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Ezután ellenőrizze hogy a Referenciaként használt gépi érték megfelelő-e. Amennyiben nem, 

válassza ki a megfelelőt a  gomb megnyomásával a megjelenő listából! 

 

 

Lehetséges megjegyzést is fűzni a szerszámhoz a  gomb megnyomásával, az előtűnő 

alfanumerikus billentyűzeten, majd a következő ablak jelenik meg, és lehetővé válik a  
gomb megnyomásával a szerszám megmérése. 

 

Gépi adatbázis lista 

Gépi ref. Érték behívása 

Görgető gombok 
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A következő ablak jelenik meg, hogy ellenőrizzük a folyamat helyességét: az aktuális gépi 
referencia kijelzésével, mérési mértékegységek megjelenítésével, valamint a rádiuszban / 
átmérőben való mérések megjelölésével (ez utóbbit még a mérés közben módosíthatjuk.) 

 
 

Mérje be a szerszámot, majd a vonatkozó tengely irányában nyomja meg a megfelelő gombot: 

 vagy ; ezután a mérés elkészült, és rözíthető a szerszámlista adatbázisában 
Természetesen lehetőség van mindkét tengely értékének a megmérésére mielőtt 

visszalépnénk a szerszámlapra a  gomb megnyomásával, ami a mérés után is kijelzi az 

értékeket, illetve lehetőség van a folyamat megszakítására a  gombbal. 
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Nyomja meg a  gombot a szerszámösszeállítás elmentéséhez, és ezután az első 
elmentett szerszámmal a következő kijelző lesz látható. 

 

 

10.3 SZERSZÁMÖSSZEÁLLÍTÁSOK MÓDOSÍTÁSA 

Lehetőség van a szerszámösszeállítások módosítására, szerszámok hozzáadására, törlésére, 
a szerszámok újra bemérésére, illetve a gépi társítás megváltoztatására is. 
A szerszámösszeállítás megváltoztatásához az alábbiak szerint járjon el: 
 

Új szerszám bevitele 

Szerszám, vagy 
szerszámösszeállítás törlése 

Kilépés 

Ref. gép módosítása 

Nyomtatás 
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 Szerszámösszeállítás módosítása 

 
Egy már listába vett szerszám szerkesztéséhez válassza ki a szerszámot a görgető gombokkal, 

vagy érintéssel, , majd végezzen el egy új mérést, vagy változtassa meg a 
vonatkozó adatmezőket, az első szerszám bevitelekor leírt műveletnek megfelelően. 

Egy új szerszám beviteléhez nyomja meg a  gombot, és ahogyan már leírtuk, 
rendeljen hozzá számot, töltse ki a vonatkozó adatmezőket, végezze el a szerszám bemérését, 
majd mentse el az adatot. 

A  gomb lehetővé teszi a szerszám, vagy az egész szerszámösszeállítás 
áthelyezését egy másik ref. gép alá, anélkül, hogy pl az inch-ben elvégzett méréseket 
konvertálni kellene mm-be. 

 FIGYELMEZTETÉS: A maró gépekhez bevitt szerszámokat ne rendelje át esztergagép alá, 
se fordítva! 

10.4 SZERSZÁM TÖRLÉSE, BEÁLLÍTÁSA 

A  gomb megnyomásakor két lehetőség adódik: az éppen kiválasztott szerszám 
törlése, illetve az aktuális szerszámösszeállítás törlése. Nyomja meg a gombot a következő 
ablakhoz való lépéshez: 

 

Szerszám törlése Szerszámösszeállítás 
törlése 

Kilépés 
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Amennyiben a fenti gombot a kezelő nem szándékosan nyomta meg, és a műveletet nem 

kívánja végrehajtani, egy megerősítő ablakban a művelet visszavonható a  gomb 

megnyomásával. Azonban ha itt a  gomb megnyomásával továbblép, a kijelölt adatok 
véglegesen törlődnek, visszalépésre nincsen lehetőség. 

10.5 CÍMKENYOMTATÁS 

Amennyiben a szerszámbemérő készülékhez csatlakoztatva van egy S'PRINT-S típusú 
nyomtató, lehetősége lesz a kívánt adatok kinyomtatására öntapadó etikettre.  

Címkenyomtatáshoz a mérés elvégzése, és a mért adatok rögzítése után nyomja meg a 

.gombot. A kinyomtatott információ az alábbi formátumú lesz. 

 ELBO        16:42 250907 

 MACHINE 

 SCS      

 T1 A-28.94 R4.96 

 NOTE 

 Xr-100.156  Z-100.885 

 
 

 Kinyomtatni csak az elmentett szerszámokat lehet..
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11. KARBANTARTÁS 

11.1 RENDSZERES KARBANTARTÁS 

A szerszámbemérőnek nincs szüksége különleges karbantartásra, mégis javasoljuk az 
alábbiakat. 

11.1.1 ORSÓK, ADAPTEREK, KALIBRÁLÓ TÜSKÉK KENÉSE 

A tökéletes hatékonyság, illetve a hosszú távú pontosság biztosításához bölcs dolog ezen 
kulcsfontosságú elemeket tisztítani és kenni minden csere esetén, mielőtt eltárolnánk őket. Ami 
az orsót illeti csak a látható köszörült felületek tisztítása és kenése szükséges legalább 
műszakváltásonként a korrózió megakadályozására. 
Minden kenési művelethez valamilyen antioxidáns terméket ajánlunk, pl. Chesterton 775 illetve 
hasonlók.  

11.1.2 A 706 KEZELŐPANEL TISZTÍTÁSA 

A polikarbonát kezelőegységet tisztítsa tiszta ruhával, és zsíreltávolító anyaggal. Ne használjon 
oldószert, vagy szemcsés tisztítószert! 

11.1.3 A 206V TISZTÍTÁSA 

Mint a kezelőpanel esetében a 206V-t tiszta, puha ruhával törölje le, valami zsírtalanítószerrel, 
(nem használható higító, illetve abrazív tisztítószer). Az optikai részekhez (lencse és lámpa) 
használjon antisztatikus ruhát és kizárólag optikai rendszerek tisztítására való szert használjon. 

11.1.4 SŰRÍTETT LEVEGŐSZŰRŐK TISZTÍTÁSA, ÉS A VÁKUUM MEGFOGÁS 

LÉGTELENÍTÉSE 

Időről időre ellenőrizze a pneumatikus rendszer filterét a gép hátoldalán (lásd 5.5.2 ábra), és 
amennyiben szükséges eressze le a kondenzvizet az áteresztő szelepsapkával. Amennyiben 
szükséges tisztítsa meg a filtert, kösse ki a pneumatikus vezetéket, és csavarja le az átlátszó 
csészét, ezután benzinnel, vagy valamilyen mosószerrel tisztítsa meg a filtert. Szárítsa meg 
sűrített levegővel mielőtt visszaszereli.  
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12. PROBLÉMAMEGOLDÁS 

12.1 ELŐSZÓ 

Ezt a fejezetet a szerszámbemérő berendezés használata során fellépő általános problémák 
kezelésének szenteljük. Minden problémához tartozik néhány ellenőrzési művelet, illetve 
helyesbítő beállítás. A lista magától értetődően nem tartalmazhat minden problémát, ezért, ha 
szükséges, vegye fel a kapcsolatot a területi képviselettel. 

12.2 PROBLÉMÁK, OKOK, MEGOLDÁSOK 

PROBLÉMA:  A szerszámbemérő nem kapcsol be. 
OK:  általában tápfeszültség hiba. 
MEGOLDÁS:  Ellenőrizze a csatlakozást a tápfesz. hálózathoz; ellenőrizze a lehetséges 

biztosítékokat, kapcsolókat, és amennyiben hibásak, cserélje le őket. 
OK:  Hibás tápfeszültség 
MEGOLDÁS:  Ellenőrizze a gép hátoldalán a tápfesz csatlakozót (lásd az 5.5 pontnál), illetve 

ellenőrizze a megfelelő hálózati feszültséget, áramot; ellenőrizze a tápegység 
kimenetelén megvan-e a 24 V tápfeszültség. Ismételje meg a tesztet úgy, 
hogy csatlakoztatja a gépet. Ha mindkét esetben megvan a 24V feszültség, 
kérjük vegye fel a kapcsolatot a forgalmazóval. 

PROBLÉMA: A tengelyek nem mozdíthatók. 
OK: A tengelyrögzítő kulcsok a helyükön vannak (lásd 6.3.1) 
MEGOLDÁS: Oldja ki a megfelelő tengelyhez tartozó kulcsot. 
OK: A pneumatikus csatlakozás hiánya vagy túl alacsony nyomás. 

MEGOLDÁS: A megfelelő, 56 BAR nyomás biztosítása. 
OK: Szelep sérült. 
MEGOLDÁS: Vegye fel a kapcsolatot a technikai ügyfélszolgálattal az alkatrész cseréjéhez. 

PROBLÉMA: Felfele irányú mozgás problémái a Z tengelynél. 
OK: A kiegyensúlyozó rugó hibája. 
MEGOLDÁS: Vegye le az oszlop hátsó borítóját, ellenőrizze, hogy a kiegyensúlyozó rugó 

eltört-e, és vegye fel a kapcsolatot a technikai ügyfélszolgálattal az alkatrész 
cseréjéhez. 

PROBLÉMA: Az orsó indexálás nem működik 
OK: A pneumatikus csatlakozás hiánya vagy túl alacsony nyomás. 

MEGOLDÁS: A megfelelő, 56 BAR nyomás biztosítása. 
OK: Szelep sérült. 
MEGOLDÁS: Ellenőrizze a szerszám kioldó/megfogó gomb lámpájának működését, és 

vegye fel a kapcsolatot a technikai ügyfélszolgálattal az alkatrész cseréjéhez. 

PROBLÉMA:  A mérés eredménye helytelen, de a pontatlanság megismételhető 
OK:  A gépi lineáris korrekciós értékek helytelenek. 
MEGOLDÁS: Vegye fel a kapcsolatot a technikai ügyfélszolgálattal. 

PROBLÉMA: A mérés pontatlan, és a pontatlanság nem megismételhető 
OK: Külső behatás miatt a 206V szálkeresztje nem párhuzamos a gép 

tengelyeivel. 
MEGOLDÁS:  Lásd a köv. problémánál 
OK: Az érzékelő rendszer, vagy a 706-os egység megsérült. 
MEGOLDÁS:  Lásd a köv. problémánál 



12. Problémamegoldás ELBO CONTROLLI srl 
HATHOR szerszámbemérő 

 78 

PROBLÉMA: A tengelyirányú mérés nem történik meg. 
OK: Az érzékelő rendszer, vagy a 706-os alkatrész megsérült. 
MEGOLDÁS:  Amennyiben a probléma mindkét tengely esetében jelentkezik, valószínű hogy 

a probléma a kezelőegységben, illetve a kábelben van; más esetben a mérési 
rendszerben. 

MEGOLDÁS:  Vegye fel a kapcsolatot a technikai ügyfélszolgálattal az alkatrész cseréjéhez. 
OK: Amennyiben adatmentés alatt a hálózati ellátás megszakad, a memória 

tartalom sérülhet. 
MEGOLDÁS:  Lásd a következő problémánál 

PROBLÉMA: Hogyan lehet frissíteni a kezelőegység szoftverét? 
OK: Új opciók, frissített szoftver feltöltése. 
MEGOLDÁS:  A művelethez szükséges hogy egy személyi számítógép, amely legyen 

hozzákötve a COM1 porton a 706-os kezelőegységhez. 
Töltse le a www.elbocontrolli.it címről a szükséges frissített szoftvert, és 
követve az oldalon található utasításokat, kapcsolja a PC-t a 
szerszámbemérőhöz, és kövesse a kijelzőn megjelenő utasításokat. 

 

PROBLÉMA: A 206V nem kapcsol be 
OK: a gép készenléti ("stand-by") állapotban van 
MEGOLDÁS: nyomjon meg egy tetszőleges gombot a 706-on. 
 

PROBLÉMA: Az automata ráállás a kép különböző pontjain más-más értékeket ad. 

OK: Hibás kalibráció. 
MEGOLDÁS: Lépjen kapcsolatba a viszonteladóval a hiba javítására. 
OK: A 206V fix szálkeresztje nem párhuzamos a bemérőgép tengelyével. 
MEGOLDÁS: Lásd a következő pontnál.  
 

PROBLÉMA: A 206V rögzített szálkeresztje nem párhuzamos a szerszámbemérő 

tengelyeivel, és/vagy a szerszám képének fókusza nem esik egybe a 

max. merőlegesség pontjával. 
OK: Lehetséges hogy a 206V sérült, ütődött, kimozdítva ezzel a 206V a 

helyzetéből. 
MEGOLDÁS: Ellenőrizze a rendszert a rögzítőelemek meghúzásával, majd vegye fel a 

kapcsolatot a technikai személyzettel! 
 
 

http://www.elbocontrolli.it/
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13. SEMATIKUS ÁBRÁK 

13.1 ELEKTRONIKAI ELRENDEZÉS 
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13.2 PNEUMATIKUS ELRENDEZÉS 

 

 

F2 

Pr 

G 

Ev4 Ev5 Ev6 Ev7 

Vs 

Ev3 Ev2 

Brake Index 

White White Black Red Blue White Transparent 

Tool lock 

Line in 6 BAR min. 

X Axis 
unlock 

Z Axis 
unlock 

Vacuum 
piston 

Vacuum 
test 

F1 

Ev1 

Pneumatic Diagram Preset Hathor 

Optional 

V 

S 

 

 

EV1, EV2, EV3, EV4, EV5, EV6, EV7,  24V elektro-szelepek 

F1: Fő légszűrő 

F2: Vákuum szűrő 

Pr: Nyomásszabályozó 

G: Nyomásmérő 

V: Vákuum generátor 

Vs: Vákuum szenzor 

S: Hangtompító 

 

 

56 BAR 
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14. HULLADÉKKEZELÉS 

 

Amikor sor kerül a szerszámbemérő eltávolítására, mert az elavulttá vált, vagy más okból 
kifolyólag, a helyi érvényben lévő jogszabályok szerint kell eljárni teljesen összhangban a 
vonatkozó környezetvédelmi előírásokkal. A használatból való kivonás minden felelőssége a 
végfelhasználót terheli! 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A gyártó fenntartja magának a jogot a jelen kézikönyvben foglaltak értesítés 
nélküli megváltoztatására. 
Jelen kézikönyv sem részben, sem egészben a gyártó írásos 
engedélye nélkül nem sokszorosítható: 

 

ELBO CONTROLLI s.r.l.  
Via S Giorgio, 21 
20036 Meda (MI) ITALY 
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