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2 TANÚSÍTVÁNY 

A gyártó, ELBO CONTROLLI i.e., felelőssége tudatában

KIJELENTI, HOGY

A SETHY  SIX  típusjelzésű  szerszámbemérő  készülék  az  alábbi  biztonsági  szabványok  vonatkozó
részeinek megfelel:

• 2006/42/EK 
harmonizált szabványok: EN ISO 12100-1, EN ISO 12100-2

• 2004/108/EK 

 harmonizált szabványok: EN61326-1, EN55011 ISM (1 csoport, A osztály), EN61000-3-
2, EN61000-3-3, EN61000-4-2, EN61000-4-3, EN61000-4-4,

EN61000-4-5, EN61000-4-6, EN61000-4-11

• 2006/95/EK 
harmonizált szabványok: EN60950-1, EN60204-1

amint  az  a  műszaki  ismertetőhöz  mellékelt  és  irodáinkban  megtekinthető  mérési  jegyzőkönyvekben
látható. 

MEDA, 2008.10.03. Massimiliano Tasca
Vezérigazgató:

 

A készülékre  vonatkozó  információk  a  gép  oldalára  rögzített  adattáblán  találhatók,  a  fenti  ábrának
megfelelően.
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3 SZÉTSZERELÉS

Tájékoztatási kötelezettség a felhasználó felé 

HULLADÉKKEZELÉS 

INFORMÁCIÓ SZAKMAI FELHASZNÁLÓKNAK

Az elektromos és elektronikus berendezésekben található veszélyes anyagokról és hulladékkezelésről szóló
2002/95/EK, 2002/96/EK és 2003/108/EK irányelveknek megfelelően. 

A készüléken található áthúzott kuka piktogramja arra utal, hogy a terméket használati élettartamának végekor a
többi hulladéktól külön kell kezelni.

A készülék használati élettartamának lejártával a szelektív hulladékgyűjtését az országos forgalmazó végzi. 

Ennélfogva ha a felhasználó szeretne megválni jelenlegi készülékétől, kapcsolatba kell lépnie a forgalmazójával és
követnie kell a kapott utasításokat.

A megfelelő  szelektív  hulladékgyűjtés  és  a  leselejtezett  készülék  újrahasznosítása,  kezelése  és  környezetbarát
hulladékkezelése  hozzájárul  a  környezet  és  egészség megőrzéséhez,  valamint  elősegíti  a  készülékben található
anyagok újrahasznosítását.

A termék  engedély  nélküli  megsemmisítése  vagy  nem megfelelő  hulladékkezelése  a  forgalmazás  országában
érvényben levő törvényeknek megfelelő büntetést vonja maga után. 
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4 BEVEZETŐ

Köszönjük,  hogy  az  ELBO  CONTROLLI  SETHY  SIX  (innentől:  SETHY  SIX)  szerszámbemérő
készüléket  választotta.  Biztosak  vagyunk  benne,  hogy  a  SETHY  SIX  szerszámbemérő  készülék
használata megelégedésére fog szolgálni, és növelni fogja NC gépének termelékenységét.
A SETHY SIX szerszámbemérő gyártása az ergonómia és egyszerűség alapelveit figyelembe véve történt,
melynek  köszönhetően  kiemelkedő  technológiai  megoldásokat  nyújt.  A  mechanikai  rendszerek,  az
elektronika és a szoftver a szerszámbemérést és az előzetes kalibrálást szolgálja. Az ELBO CONTROLLI
által tervezett 212V kamera kijelző rendszer (camera vision system) automatikus és manuális bemérések
elvégzésére is alkalmas.
A kiváló ár/érték aránynak és a pontos mérésnek köszönhetően a SETHY SIX a saját  kategóriájában
egyedülálló.

4.1 Általános tulajdonságok

• Mérési tartomány: max. 400 mm átmérő (200 mm sugár); magasság max. 600 mm. 

• A gép  váza  rozsdamenetes  acélból  készült,  melynek  köszönhetően  nagy ellenálló  képességgel  és
hosszú élettartammal rendelkezik.

• A talpazat és az oszlop természetes gránitból készült: max. linearitási hiba 4 µm/m értéken belül -
mérési jegyzőkönyvvel Taylor Hobson 1 μm/m felbontású elektronikus mérőgéppel mérve .

• ISO / BT / HSK / CAPTO / VDI / stb. cserélhető forgó orsótartók max. futáspontosság < 4 μm .

• Dupla prizmás megvezetés: 1.: X tengely irányban; 2.: Z tengely irányban.

• Dupla  golyóscsapágyú  megvezetések  (3)  élettartam  kenéssel  ellátva  (előterhelt  megvezetés:  P/H
osztály). 

• A cserélhető forgó orsótartók manuális mechanikus fékezése.

• Állandó erőhatású archimedesi spirálrugók a mobil tömegekre ható gravitációs erő ellensúlyozására.

4.2 Technikai tulajdonságok

• Kamerarendszer szerszám mérésekhez és élvizsgálathoz: 

• C-MOS szenzor: a kivetített kép területe 6,4 x 6,4 mm. 

• Kb. 30x nagyítás.

• Telecentrikus optika.

• Duplalencsés rendszer alacsony F értékkel a kontúrélességi hibák kiküszöbölésére.

• Megvilágítás: episzkópikus gyűrűs lencsék és körkörös vörös LED megvilágítás; diaszkópos
megvilágítás vörös pontszerű LED-del.

• Munkagép kezelői interfész: 

• Színes érintőképernyős 15’’ TFT monitor.

• Intel Atom DC ventillátor nélküli alaplap.

• UBUNTU LINUX operációs rendszer.

• Adattárolás SSD kártyán (szilárdtest-meghajtó).

• X és Z tengely zárásvezérlés a váltás maximum sebessége 2 mm/sec.

• Alap szoftver:

• CNC gépi nullpont kezelés és adapter kezelés.

6 / 97 oldal



4 BEVEZETŐ                                                                                                                                ELBO CONTROLLI srl
SETHY SIX

• Szerszámlista és/vagy egyedi szerszám adatainak tárolása.

• TOOLINGUP szoftver:

• Szerszámkészlet és poszt-processzor műveletek elvégzése (általános generátor)

• Mágneses  chipek  kezelése  (code-holder)  (pl.  Balluff,  a  hardver  nem  része  az
alapfelszereltségnek)

• Multifunkciós vágószerszámok

• ELBO CONTROLLI lineáris jelátalakítók SLIDE 371 típusú optikai üvegben, HP lézerrel hitelesítve

• Tengelyek felbontása: X= 1 μm, Z= 1 μm 

• Porvédő takaróvászon raktározáshoz.

• Teljes méret: Szélesség= 1070 mm, Magasság= 1140 mm, Mélység= 595 mm.
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5 FIGYELMEZTETÉSEK

5.1 Bevezetés

Az SETHY SIX szerszámbemérőt bemutató üzemeltetési és karbantartási útmutatót a készülék szerves
részének kell tekinteni, ezért a későbbi felhasználás miatt gondosan meg kell őrizni!
A  leírásban  megadott  adatok  és  lépések  nem  helyettesíthetik  a  végfelhasználó  kezelőszemélyzet
szerszámbemérési  tudását,  azonban  a  leírás  tartalmaz  minden,  az  SETHY  SIX  szerszámbemérő
kezeléséhez szükséges ismeretet.
A nem  megfelelő  készülékhasználat,  illetve  a  használati  utasításban  foglaltak  be  nem  tartása  olyan
meghibásodáshoz vagy károkhoz vezethet, amelyért az ELBO CONTROLLI S.r.l. nem vállal semmilyen
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  technikai  fejlesztése  miatt,  hiszen  cégünk
elkötelezett a szerszámbemérés technológiájának tökéletesítése iránt, hogy ezzel is a vevői elégedettséget
szolgálja.
A berendezéssel vagy a használati utasítással kapcsolatos bármilyen fejlesztési vagy jobbítási javaslatot
szívesen fogadunk a központi irodánknak címzett faxon, vagy postai úton keresztül.

5.2 Cél

Jelen leírás célja,  hogy a SETHY SIX szerszámbemérő készülék kezelőszemélyzete megismerhesse a
készülék biztonságos üzemeltetéséhez, hétköznapi és speciális karbantartásához szükséges információkat,
kezdve a készülék első bekapcsolásától, annak használatból történő kivonásáig.
Csak  az  ELBO CONTROLLI  S.r.l.  által  javasolt,  illetve  jóváhagyott  műveleteket  és  konfigurációkat
használja; az ettől eltérő felhasználás vagy konfiguráció nem javasolt, mert azzal a szerszám megfelelő és
biztonságos  működését  befolyásolhatja.  Jelen  leírás  útmutatónak  tekintendő,  és  nem  helyettesíti  a
szerszámbemérőt kezelő személyek tudását illetve szakmai hozzáértését.

A használati útmutatót a fejezetek logikai sorrendjében kell olvasni, mivel a többször előforduló
információk csak az első alkalommal vannak részletesen kifejtve; a későbbiekben már elsajátított
tudásként vannak kezelve.

5.3 Tipográfiai tudnivalók 

Jelen leírás témakörönként  fejezetekre oszlik;  a fejezetek címe az alábbi  tipográfiai  formában jelenik
meg:

X. ELSŐ FEJEZET

Minden alfejezet az alábbi tipográfiai formában jelenik meg:

X.X ELSŐ BEKEZDÉS

A kezelési és karbantartási műveletek leírása az alábbiak szerint történik: 

Művelet

Ezután a művelet folyamatát a következőkben bemutatottak szerint részletezzük:
• 1. lépés
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• 2. lépés
...............

• 4. lépés

A megjegyzések és utasítások megjelenítése az alábbi formátumban történik: 

✔Különösen fontos megjegyzés vagy utasítás. 
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6 ELŐKÉSZÜLETEK ÉS ÜZEMBE HELYEZÉS

6.1 Csomaglista

Mielőtt  az  előkészületeket  és  az üzembe helyezést  megkezdené,  ellenőrizze,  hogy a szerszámbemérő
csomagolása tartalmazza a következőket: 

SZERSZÁMBEMÉRŐ TÍPUS
 SETHY SIX

FORGÓ ORSÓ
 ISO 30  ISO 40  ISO 45  ISO 50
 HSK 63  …………  …………  ….…….

BEÁLLÍTÓ ETALONOK (mérőtüskék)
 ISO 30  ISO 40  ISO 45  ISO 50
 HSK 63  …………  …………  ….…….

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

MINI ETIKETTNYOMTATÓ  ..….....……….. ETIKETTEK  ………...………...

TÁPKÁBEL

HASZNÁLATI UTASÍTÁS (PDF)

JEGYZŐKÖNYV

GARANCIA

PORVÉDŐ TAKARÓ

ELLENŐRIZTE: .............................................................
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6.2 Biztonsági előírások

A  SETHY  SIX  szerszámbemérő  készülék  kezelőszemélyzetének  nincs  szüksége  semmilyen
védőfelszerelésre, azonban az alábbi lehetséges veszélyekről mindenképpen tájékozódjanak:

• A függőleges tengely mentén történő mérés bizonyos eseteiben előfordulhat, hogy a 212V
reflektor fejmagasságba kerül, így figyelmetlenség esetén a kezelő beverheti a fejét.

• A szerszámok  kezelését  minden  esetben  kellő  körültekintéssel  végezze;  szükség  esetén
használjon védőkesztyűt, hiszen a szerszámok élesek, könnyen sérülést okozhatnak. 

✔ Az  alkalmazottak  biztonságáért  felelős  személynek  gondoskodnia  kell  arról,  hogy  a
szerszámbemérő kezelőszemélyzete elolvassa és tudomásul vegye jelen leírást.

6.3 A készülék javasolt felhasználása

A SETHY SIX szerszámbemérő  készülék  a  forgácsolószerszámok  X,  Z  tengelyek  menti  méreteinek
meghatározására  és  beállítására  szolgál,  a  szerszámokat  használó  munkagép  tengely  definícióinak
megfelelően. A mérendő szerszámoknak illeszkedniük kell a mérőgép orsójába; ha a szerszám orsókúpját
nem az ELBO CONTROLLI S.r.l által szállított adapterrel próbálja használni, akkor a készüléket nem
rendeltetésszerűen használja.
A bemérendő szerszám súlya nem haladhatja meg a 40kg-ot.
Minden ettől eltérő használat nem rendeltetésszerűnek minősül, és veszélyezteti a gépkezelő biztonságát. 

✔ A SETHY SIX szerszámbemérő készüléket egy kezelő kezelheti, ellenőrzött és felügyelt körülmények
között, a használati utasítás betartása mellett.

6.4 Csomagolás, szállítás és tárolás

A készülék  mozgatását  csak  a  saját  dobozában  lehet  végezni,  ami  megakadályozza  a  mechanikai
sérüléseket. A szállítási instrukciók – összsúly, szállítási pozíció, készülékre veszélyes légköri reagensek
listája – a csomagolás külsején vannak feltüntetve nemzetközileg elfogadott szimbólumok segítségével.
Tartsa meg az eredeti csomagolást a készülék későbbi szállításának céljából.
A szerszámbemérő  mozgatásához  képzett  szállítmányozó  szükséges,  aki  biztosítani  tudja  a  készülék
megfelelő szállítását az alábbiak figyelembevételével:

• az emeléshez kizárólag raklapemelőt vagy targoncát használjon;

• ne koccintsa semminek, ne ejtse le, ne dobálja, ne görgesse, és ne vonszolja a dobozt;

• ne terhelje túl a csomagolást; ne helyezzen egymásra háromnál több dobozt;

• kerülje a légköri reagenseknek való kitettséget;

• tartsa be az előírt szállítási pozíciót.

A tárolási környezetnek az alábbiaknak kell megfelelnie:
• reagensektől mentes légkör;

• -10 és 50 °C közötti hőmérséklet;

• 20% és 95% közötti relatív páratartalom kondenzáció nélkül. 

6.5 Beüzemelés

Miután a gépet a használat helyére szállította, a kicsomagolást a mellékelt lap szerint végezze el. A gép
újbóli összecsomagolása esetén fordított sorrendben kövesse az utasításokat.
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✔ Kicsomagolási művelet
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1. ábra: Kicsomagolási utasítások
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2. ábra: Kicsomagolási utasítások
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3. ábra: Kicsomagolási utasítások
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4. ábra: Utasítások az LCD képernyő helyzetének beállításához
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5. ábra: Utasítások a konzolpolc felszereléséhez
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6.5.1 A gép stabilizálása és elektromos csatlakozás

A gép  hátulján  található  nyílásba  helyezzen  be  egy  6mm-es
imbuszkulcsot (B), és lazítsa meg a talp rögzítő csavart.
Helyezzen egy 6mm-es imbuszkulcsot  (A) a  felső  nyílásba,  és
forgassa addig, amíg a gép stabil nem lesz.
Ezután  a  talpat  rögzítő  csavart  meg  kell  húzni  egy  6mm-es
imbuszkulccsal (B) a gép hátulján található nyíláson keresztül.

Csatlakoztassa a szerszámbemérőt földelt hálózathoz a zöld-sárga
min. 1,5mm2 átmérőjű vezetékkel, mely a mellékelt terminálon
található.

Csatlakoztassa  a  szerszámbemérőt  az  elektromos  hálózathoz  a
mellékelt  tápkábel  segítségével:  dugja  be  dugót  a  115-230V
konnektorba.

Csatlakoztassa a  szerszámbeállítót  a  sűrített  levegő hálózathoz,
majd állítsa a tápnyomást 5 és 6 bar közé.

A sűrített levegőben található szennyeződések szűrőtartálya.
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7. ábra: Elektromos csatlakozás

8. ábra: Pneumatikus csatlakozás

6 ábra: A gép stabilizálása
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9. ábra: Elölnézet
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10. ábra: Hátulnézet
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6.6 Működési feltételek

Mivel  a  szerszámbemérő  készülék  precíziós  berendezés,  ezért  a  gép  működését  nem  befolyásoló
környezetbe  helyezzük  el  (por,  korrózió  és/vagy  légszennyezés-mentes  helyen,  túlzott  vibrációtól  és
szélsőséges hőmérsékletingadozásoktól valamint ablakoktól, napsugártól és természetes fénytől távol). A
gépet  lehetőleg  mesterséges  szórt  fénnyel  megvilágított  helységben  kell  elhelyezni,  ahol  a  mérések
elvégzéséhez elegendő hely áll rendelkezésre. 
A készülék  nem bocsájt  ki  zajt,  leszámítva  a  szolenoid  szelepeken  keresztül  távozó  levegő  hangját
(amikor a nyomógomb panel aktiválja őket) de ez is a 70 dB A értéken belül marad.
A javasolt környezeti feltételek a következők:

• reagensektől mentes légkör;

• 10 és 40 °C közötti hőmérséklet;

• 20% és 95% közötti relatív páratartalom kondenzáció nélkül. 

✔ A legjobb teljesítményt állandó hőmérséklettel rendelkező helyiségben érhetjük el. 

6.7 Tápellátások

Elektromos áramkör: tápegység 115/230V AC, 50/60Hz, 200W.
Pneumatikus tápellátás: 5 és 6 bar közötti sűrített levegő.

6.8 Munkagép DNS

A 2013 január után gyártott munkagépekhez az Elbo Controlli DNS szolgáltatást is nyújt. 
Ez egy QR kódot jelent, melynek segítségével megnyithatja szerszámbemérő gépének egyedi honlapját. 
A megnyitás után azonnal hozzáférhet az alábbiakhoz:

•A munkagép minden alkatrészének gyártási száma és technikai adata

•CE megfelelőségi jelölés

•Garancialevél

•Vizsgálati jegyzőkönyv (jelszóval hozzáférhető)

•Pontossági diagram (jelszóval hozzáférhető)

•Konfigurációs fájl (jelszóval hozzáférhető)

A kóddal ellátott címke a gép elülső burkolatának bal alsó részén található.
Mobil  eszközére  (okostelefon,  táblagép)  vagy számítógépére  telepített  ingyenes  szoftver  segítségével
olvashatja be a kódot.
Ezen szolgáltatásunk segítségével hozzáférhet elveszett dokumentumaihoz (pl. CE jelölés), a legújabb
vizsgálati jegyzőkönyvekhez és a pontossági diagramokhoz (amennyiben újrakalibrálás történt), valamint
megtudhatja  az  alkatrészek  gyártási  számát  anélkül,  hogy  eltávolítaná  a  gép  burkolatát.  Erre
ügyfélszolgálatunkkal való kapcsolatba lépés esetén van szükség. 
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Ahogy  a  fentiekben  olvashatta  a  vizsgálati  jegyzőkönyvek  adatai  jelszóval  vannak  védve,  mely
megegyezik az Elbo Controlli ügyfélszámának számjegyes részével.
Amennyiben nem rendelkezik ilyennel, lépjen velünk kapcsolatba, az alábbi email címen:

sales@elbocontrolli.it

az emailben adja meg szerszámbemérőjének gyártási számát valamit személyes adatait (hivatalos név,
cím), és regisztráljuk ügyfél adatbázisunkban.
3 QR kóddal ellátott címkét kap: egyet a gépen, egyet a technikai dokumentumokon és egyet a szállítási
dokumentumok dobozán.
Az alábbiakban példaként egy szerszámbemérő honlapot mutatunk be. 
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11 ábra: DNS honlap
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7 FŐ VEZÉRLÉS

7.1 Bekapcsolás

A hátsó panelen elhelyezett kapcsolót állítsa ON (be) helyzetbe.

Nyomja meg a gép jobb oldalán található start gombot. Amikor az elektronika bekapcsol, a
nyomógomb világít. Várjon, amíg a LINUX UBUNTU szoftver betölt. Eközben a képernyőn
üzenetek és/vagy képek jelenhetnek meg. Körülbelül 20 másodperc múlva a kezelő szoftver

automatikusan elindul, és az alábbi üzenet jelenik meg az LCD érintőképernyős monitorján:
ckk0001

Néhány  másodpercre  megjelenik  az  aktív  szoftver  verziója;  ez  a  szerszámbemérő  konfigurációs
menüjében megtalálható (8.2.2 pont).
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12. ábra: Indítási képernyőfotó
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A funkciókat a képernyőn található gombok megnyomásával lehet elérni.

✔Az érintőképernyő optimális működéséhez használja a szériatartozék elektromos tollat.

Ha adatokat szeretne bevinni, érintse meg kétszer a képernyőt a megfelelő helyen, hogy megjelenjen a
billentyűzet  (egyszeri  érintéssel  kijelöli  a  mezőt,  másodszori  érintésre  megjelenik  a  billentyűzet).  A
billentyűzet igény szerint lehet numerikus vagy betűs.

Külső  eszközöket  is  csatlakoztathat  a  gép  hátulján  található  USB  portokon  keresztül  (egeret  vagy
billentyűzetet, ezek azonban nem tartoznak a gép alapfelszereléséhez). 
Az ikonok színe jelzi, hogy a funkció az adott pillanatban milyen állapotban van:

Az ikon teljesen szürke

A funkció kikapcsolva

 

Szinezett ikon

A funkció bekapcsolva

 

Vörös színű ikon

A funkció bekapcsolva és aktiválva

Zöld színű ikon (érintő képernyőn nem elérhető állapot)

Funkció egérrel kiválasztva (csatlakoztatás esetén), de nem aktív
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7.2 Munkafelületek

Az alábbiakban a fő képernyőn található munkafelületeket és funkciókat mutatjuk be.
A képernyőt alapvetően négy részre lehet osztani:
1.Bal felső negyed: méréssel kapcsolatos információk
 

Nézzen utána:

• Hogy  a  tengely  gyorsmozgatás  ki  lett  kapcsolva  a  tengelyeket  lezáró  billentyűvel.  Ilyenkor  a
tengelyek  gyors  mozgatása  lehetetlen  az  adott  pozícióban  (pneumatikus  feloldás  tiltva),  a  finom
ráállás azonban lehetség A gomb megnyomásával le tudja zárni vagy fel tudja szabadítani a tengelyt. 

• Az X és Z tengelyen mért értékek tulajdonságai a kijelző színe alapján

• VÖRÖS  azt  jelzi,  hogy  null  tengely  nem  lett  még  felvéve,  és  a  mért  értékek
véletlenszerűek.

• FEHÉR azt jelzi, hogy a null tengely be lett olvasva, és a mért értékek a elmentett gépi
nullpont alapján jelennek meg.

• SÁRGA azt  jelzi,  hogy  van  elmentett  null  tengely,  de  a  mérés  inkrementális  módon
történik, és az értékek egy manuálisan megadott nullpontra vonatkoznak. 

• ZÖLD  azt  jelzi,  hogy  van  elmentett  null  tengely,  valamint  a  gépi  nullpont  és  az
automatikus  ráállás  (kollimálás)  aktív.  A mért  értékek  a  képernyő  teljes  területén  a
szerszám valós méreteit jelenítik meg (amennyiben a megfelelő fókuszpozícióban van).

• NARANCS azt  jelzi,  hogy van elmentett  null  tengely,  valamint  a  gépi  nullpont  és  az
automatikus  ráállás  (kollimálás)  aktív.  A  mért  érték  „rögzült”  a  legtökéletesebb
érintkezésnél (legnagyobb kiállásnál).

• Hogy az adott tengelyen mért érték ABSZOLÚT, és egy meghatározott nullponttól számított, vagy
INKREMENTÁLIS,  akkor  egy  referencia  pontként  választott  nullpontra  vonatkozik.  (az
abszolút/inkrementális közötti váltást valamint a tengely manuális beállítását az alábbiakban mutatjuk
be)

• Hogy az X tengelyre vonatkozó mért érték a mért szerszám sugarára (RADIUS) vagy átmérőjére
(DIAMETER)  vonatkozik.  Ez  indításkor  alapértelmezett  értékként  beállítható,  és  változtatható
minden gépi nullpont választásnál (a nullpontnál megadott értéket veszi alapul), valamint átválthatja a
sugár/átmérő  gomb  megnyomásával  (a  sugár/átmérő  átváltásának  műveletét  a  későbbiekben
részletezzük). 
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• Hogy az  aktív  mértékegység  milliméterben  (3  tizedesjegyig)  vagy inchben  (5  tizedesjegyig)  van
megadva. Ez indításkor alapértelmezett értékként beállítható, és változtatható minden gépi nullpont
választásnál (a nullpontnál megadott értéket veszi alapul, lásd a későbbiekben).

Abszolút/inkrementális átváltásának a művelete

Az ikon azt mutatja, hogy a vonatkozó tengely abszolút módban van. A gomb érintésével a 
kívánt tengelyt inkrementális módba állíthatja, ahogy az alábbi példa ezt az X tengely 
esetében bemutatja.  

A korábbiakban olvasottaknak megfelelően a mért érték sárga (vagy narancs, amennyiben az érték
„rögzítve” lett).

Az ikon azt mutatja, hogy a vonatkozó érték inkrementális módban van. A gomb érintésével
a kívánt tengelyt abszolút módba állíthatja, ahogy az alábbi példa ezt az X tengely esetében
bemutatja. A kijelzett érték fehér, zöld vagy narancs színű annak megfelelőn, hogy a váltás
idejében a mérés milyen módban történik.  

Az X és Z tengelyre vonatkozó értékek beállításának művelete

Lehetséges mindkét tengelyre vonatkozóan egyedi értékeket megadni.

Érintse meg a kívánt tengely gombját, ha manuálisan be szeretné állítani.
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Miután megérintette a képernyő azon részét, ahová szeretne adatot megadni, megjelenik a számjegyes
billentyűzet az érték betáplálásához.

Táplálja be a kívánt értéket, majd nyomja meg az ikont a jóváhagyáshoz.

A betáplált érték inkrementális, ezért a kijelző sárgára vált, és az inkrementális kijelző ikon bekapcsol.
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Figyelem: csak abban az esetben lesz a megadott érték – felülírva a létezőt – az új alapértelmezett gépi
(DEFAULT  MACHINE)  referenciapont,  ha  nincs  aktív  gépi  alapértelmezett  nullpont  (DEFAULT
MACHINE aktív).Ebben az esetben a kijelző fehér és a mérési mód abszolút.

Nyomja meg az Inkr→Abs billentyűt az érték abszolútra történő visszaállításához.

Sugár/átmérő váltásának művelete az X tengelyen

Az alapértelmezett mód a gép SETUP beállításától vagy az aktív gépi nullponttól függ.

Az ikon azt mutatja, hogy az X tengely sugár módban van.
A gomb érintésével az X tengelyt átmérő módba állíthatja, ahogy az alábbi példa mutatja.
 

Az ikon azt mutatja, hogy az X tengely átmérő módban van.
A gomb érintésével az X tengelyt sugár módba állíthatja, ahogy az alábbi példa mutatja.

Milliméter/inch mértékegység

Ahogy már említettük, a megjelenített tizedesjegyek száma mutatja a használt mértékegységet. 
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2. Bal alsó negyed: a kamera által vett terület megjelenítése egy kb. 6,4 x 6,4 mm-es területen.

Ezen a felületen a kamera minden funkciója bármikor elérhető:

Rögzített  szálkereszt,  szög  célkereszt,  fókuszáló  mérőlécek,  ráállás  (kollimálás)/automatikus  ráállás
kijelző,  szögek  és  sugarak  automatikus  vagy  manuális  mérése,  szerszámvizsgálat,  digitális/analóg
kijelzés, szerszámprofil elrendezése.

Ezeket a funkciókat a következő fejezetekben részletesen bemutatjuk.
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3. Jobb felső negyed: a kamerafunkciók itt állíthatók be.

A dátumot és időt az operációs rendszer határozza meg.

Ha megérinti az Elbo Controlli logóját, a SETHY SIX megnyitja a szerszámbemérő beállításait.

Ha megérinti a gépi nullpont ikont (null tengely bemérés után aktív) létrehozhat, módosíthat vagy törölhet
gépi nullpontot. 

Ha megérinti az aktív gépi nullpont által jelzett legördülő menüt, választhat az adatbázisban rendelkezésre
álló nullpontok közül. 

Ha megérinti a szerszám-összeállítás ikont (mely akkor aktív, ha már megtörtént a null tengely bemérés
és  az  aktív  gépi  nullpont  különbözik  az  „GÉPI  ALAPÉRTELMEZETT”  nullponttól),  létrehozhat,
módosíthat vagy törölhet szerszámtáblázatokat.

Ha megérinti a kamera funkció ikont, megnyit egy ablakot, melyben a kamera számítási és vizsgálati
funkcióit használhatja. 

Ha megérinti a rögzített szálkereszt ikont, aktiválja a kijelzett terület közepén az összes mérési és egyéb
funkciót. (9.4 pont)

Ha megérinti az automatikus ráállás ikont, akkor a képernyő bármely területén méréseket végezhet, de
csak akkor, ha a szerszám megfelelően fókuszálva van (9.5 pont).

Ha  aktiválja  az  „érték  rögzítés”  funkciót  automatikus  ráállás  üzemmódban,  akkor  az  orsó  forgatása
közben a mért legnagyobb kiállási pontot megőrzi a rendszer (9.6.3 pont).

Ezeket a funkciókat a következő fejezetekben részletesen bemutatjuk.
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4. Jobb alsó negyed: itt kezelheti az etikettnyomtatót, a gépi nullpontot és a szerszám-összeállításokat.
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Végezetül a jobb alsó negyedben található egy Orsó Indexáló funkció ikon (ha a gép rendelkezik ezzel az
opcióval), valamint egy gomb a szoftverből való kilépéshez.

7.3 Orsó funkciók

7.3.1 Cserélhető forgó orsók

A forgó orsók cseréje

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

• Mozgassa az oszlopot olyan helyzetbe, hogy könnyen hozzáférhető legyen az orsó: X irányban
teljesen balra, Z irányban teljesen felfele;

• távolítsa el a szerszámot az orsóból, majd kapcsolja ki a féket és az indexálást (ha van); 

• Távolítsa el a forgóorsót felfele, párhuzamosan tartva az oszloppal;

• tisztítsa  le  a  kivett  orsót,  és  kenje  be  a  megfelelő  részeket  antioxidáns  folyadékkal  (pl.
Chesterton 775) mielőtt biztonságba helyezné; 

• tisztítsa meg az orsót, melyet a szerszámbemérőbe kíván helyezni;

• illessze  be  az  új  orsót  a  szerszámbemérő  készülék  orsótartójába,  ügyelve  arra,  hogy
párhuzamosan tartsa az oszloppal.

• Amennyiben csak orsó adapterekkel rendelkezik, és különálló cserélhető orsókkal nem, akkor a
következőkben leírtak szerint járjon el.

Az orsó adapterek cseréje

• Távolítsa  el  az  adaptert  (ha  van),  majd  tisztítsa  meg  és  kenje  be  a  megfelelő  részeket
antioxidáns folyadékkal (pl. Chesterton 775) mielőtt biztonságba helyezné;

• tisztítsa meg az orsót és az új adaptert;

• helyezze az új adaptert az orsóba

7.3.2 Manuális orsófék

A  szerszámbemérő  készülék  egy  manuális  orsófékkel  van  ellátva,
melyet  a  burkolat  jobb  oldalán,  az  orsó  mellett  található  állítógomb
forgatásával  kezelhetünk;  ha  az  óramutató  járásával  megegyező
irányban forgatjuk,  akkor  rögzítjük,  ha  az  ellenkező irányban,  akkor
feloldjuk.
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7.3.3 Orsó indexáló (opcionális)

Az Orsó Indexáló funkció csak ezen funkcióval felszerelt gépeknél érhető el; segítségével az orsó állását
mechanikusan, 90°-onként elforgatva 4 helyzetbe lehet állítani.

Alapértelmezett helyzetben az ikon nem piros, ami azt jelzi, hogy a funkció nem elérhető;
az indexáló fej nyugalmi helyzetben van.

Nyomja meg a gombot az indexáló fej aktiválásához.

A billentyű színe vörösre vált.

7.4 Tengelyirányú elmozdulások

A tengelyek menti elmozdulás manuális és két módja létezik: gyors illetve finom (mikrométeres) ráállás.
A gyors ráállást használjuk arra, hogy a szerszám képét a 212V kijelzőre hozzuk, és onnan elálljunk a
mérés  végén;  a  mikrométeres  mozgatással  a  szerszám  profiljára  való  finomráállást  végezzük  el  és
méréseket végzünk.

7.4.1 Gyors ráállás

A tengely gyors mozgatásához fogja meg a kart, és nyomja meg a kioldó gombot. (lásd a képet), majd
forgassa el a fogantyút a kívánt pozícióba (X vagy Z). Ekkor elengedheti a gombot, a gép minden tengely
irányában szabadon mozgatható, amíg a mozgás sebessége a nullához közelít.
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A tengelyek  egyidejű  mozgatásával  gyorsabban el  tudja  érni  a  mérési  területet,  azonban a  zár/felold
funkciónak köszönhetőn mozgathatja csak az egyik tengelyt, miközben a másik rögzítve van.

Szabadon mozgatható tengely

Az ikon azt jelzi,  hogy a tengely szabadon mozgatható, nyomja meg a kioldó gombot a
gyorsráállási módhoz

Lezárt tengely

Az ikon azt jelzi, hogy a tengely le van zárva, ha megnyomja a kioldó gombot nem történik
semmi. Csak a mikrométeres mozgatás (finom ráállás) engedélyezett.

FIGYELEM: A fogantyút csak gyors ráállásra használja, a felragasztott matricának megfelelően ne érjen
a kamerarendszerhez.
Így  elkerüli  a  szerszámmérés  közbeni  hibákat.  Ne  tegyen  kárt  a  szerszámbemérőben:  kerülje  el  a
végállások elérésekor az ütközést a végállásütközőkkel.

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

7.4.2 Finom ráállás (mikrométeres)
Miután gyors ráállással behozta a szerszám profilját a kijelzőn, a mérési pontokra való finomráállást a két
tekerőkerékkel végezheti el. (X és Z irányban is). 
Akkor  lehetséges  a  mikrométeres  ráállást,  amikor  a  tengelyek le  vannak  zárva,  azaz  a  kioldó  gomb
nincsen benyomva. 
A kézikerék forgatásával az adott tengelyt 1,25 mm/fordulattal mozdítja el. 

33 / 97 oldal

14. ábra: Tengely rögzítése billentyű

212V kamerarendszerFogantyú
a gyors ráálláshoz



8 KEZDETI LÉPÉSEK                                                                                                                  ELBO CONTROLLI srl
SETHY SIX

8 KEZDETI LÉPÉSEK

8.1 Tengelyek referencia pontja

Bekapcsolás után a SETHY SIX készülék automatikusan keresni kezdi az optikai mérőlécekbe vésett
tengely referencia  pontokat.  Ezekben a rögzített  helyzetekben a szoftver bármely NC gép nullpontját
fogja mutatni.
Ezért a tengely értékek piros színnel jelennek meg, jelezve, hogy gép nem tud hasznos méréseket végezni,
mert nincs gépi nullpontja. 
Ebben az állapotban gépi nullpont és a szerszámtáblázatok billentyűi nem elérhetők. 

✔ Az egyetlen lehetséges mérés úgy történik, ha a tengelyeket inkrementális üzemmódba váltjuk. Ilyenkor
szubjektív referenciapontot adunk meg, melyet azonban elveszítünk, amikor a tengely eléri a referencia
nullpontot az optikai mérőlécen.

Mozgassa mindkét tengelyt, amíg át nem haladnak az optikai mérőléceken a zéró referenciapontokon,
ezzel aktiválva az alapértelmezett nullpontokat. Ezután a vonatkozó értékek fehér színnel jelennek meg az
alábbi ábrának megfelelően.
Ekkor a gépi nullpont funkció bekapcsol.
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15. ábra: Gépi nullpontokon nem történt meg az áthaladás
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A  készülék  most  már  rendelkezik  egy  objektív  „GÉPI  ALAPÉRTELMEZETT”-el  („DEFAULT
MACHINE”).
Az értékek fehér színnel jelennek meg.
Az  „GÉPI  ALAPÉRTELMEZETT”  („DEFAULT  MACHINE”)  nem  megfelelő  nullpont
szerszámtáblázatok beillesztéséhez, sőt, a szerszám összeállítás gomb mindaddig nem elérhető, amíg a
gépkezelő fel nem vesz egy új nullpontot.

Minden  alkalommal,  amikor  bekapcsolja  a  szerszámbemérőt,  meg  kell  ismételni  a  tengelyirányú
referenciapont keresést.

8.2 Szerszámbemérő konfigurálás

8.2.1 Bevezetés
A szerszámbemérő  készülék  konfigurálása  a  gyártási  folyamat  tesztelési  fázisában  történik,  azonban
vannak olyan paraméterek, melyeket a felhasználó igény szerint személyre szabhat.ckk0014
Ebben a részben áttekintjük, hogy milyen paramétereket módosíthat.

8.2.2 Funkciók bemutatása

Szerszámbemérő konfigurálása

Ha megnyomja a menü elérését szolgáló billentyűt és megadja a jelszót (alapértelmezett: elbo),
akkor  belép  az  alábbiakban  bemutatott  konfigurációs  képernyőre.  Ennek  kezelése  közben
minden egyéb gépi funkció ki van kapcsolva. 
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A készülék konfigurációja lehet: Normál vagy Speciális
Az alábbiakban a Normál beállításokat mutatjuk be, mert ezt igény szerint a gépkezelő is módosíthatja; a
Speciális beállításokat csak szakképzett technikai személyzet végezheti el, mert ez a gyárilag installált
kamera rendszer beállításait érinti.

 Alapértelmezett  egység azt  mutatja,  hogy  a  szerszámbemérő  bekapcsolásakor  milyen
mértékegységben (mm vagy inch) jelenik meg az „ALAPÉRTELMEZETT GÉPI” nullpont.

 Alapértelmezett  mód azt  mutatja,  hogy  a  szerszámbemérő  bekapcsolásakor  az  X  tengelyre
milyen mérési módot használ (sugár vagy átmérő).

✔ Amikor a készülék átvált egy gépi nullpontra, a választott munkagép alapértelmezett beállítása ezt a
két beállítást felülírja.

 Nyelv: válassza ki a szoftver nyelvét a legördülő menüből, majd indítsa újra a rendszert az új
nyelv betöltéséhez.

 Jelszó:  jelszó  módosítása  (alapértelmezett:elbo),  a  jelszó  a  szoftver  egyes  funkcióihoz
való hozzáféréshez szükséges (pl. gépi nullpontok megnyitása).

✔ Az orsó indexáló funkció csak akkor lehetséges, ha a szerszámbemérő fel van szerelve orsótartóval, pl.
VDI vagy Capto®.

 Kamera beállítás:a 212V kamerarendszer pixel/mikron arány optimalizálásához
 Szoftver verzió:a készüléken telepített szoftver verzióját mutatja

Nyomja  meg az  „KILÉP”  („ESC”)  gombot  a  beállítási  menüből  való  kilépéshez,  a  beállítások nem
kerülnek mentésre.
Nyomja meg „MENT” („SAVE”) gombot a beállítások alapértelmezettként való mentéséhez. 
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17. ábra: Szoftver konfigurálása
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Nyomja meg az „IGEN” („YES”) gombot a mentéshez, majd a „KILÉP” („ESC”) gombot a beállítási
ablak bezárásához.

8.2.3 A 212V kamera rendszer kalibrálása

Kövesse a kalibrálási művelet lépéseit a képérzékelő pixel/mikron arány beállításához; ez a művelet a
gyártás során el lett végezve, de a szenzor cseréjekor lehet, hogy meg kell ismételnie.

A kamerarendszer kalibrálása 

• Helyezzen egy szerszámot az orsóba, fókuszáljon és aktiválja az orsóféket;

• nyissa meg a konfigurációs ablakot a 8.2.2 pont szerint

• a „kalibrálás” („calibration”) gombot megnyomva kezdje meg a kalibrálás műveletét;

• az automatikus ráállással történő mérés automatikusan aktiválódik 

• a képernyőn kiemelésre kerül a munkaterület, ahol a szerszámél profilját be kell jelölnie

• egy üzenet felszólítja, hogy a bal oldali területen érintse meg az X tengelyt 

• mozgassa az X tengelyt, amíg a vágóél profilja a kiemelt területbe kerül, majd nyomja meg az
„OK” gombot a jóváhagyáshoz

• a következő üzenet felszólítja, hogy a jobb oldali területen érintse meg az X tengelyt, majd a X
tengelyt a felső területen, végezetül a Z tengelyt az alsó területen 

• minden bevitel után nyomja meg az „OK” gombot a továbblépéshez 

• miután mind a négy pont megfelelőképpen beolvasásra került, egy üzenet jelenik meg arról, hogy
a művelet lezárult.

Az alábbi képek bemutatják a kalibrálás folyamatát:
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8.2.4 A billentyűzet beállítása

Amennyiben USB billentyűzetet telepít, szükség lehet a nyelv és billentyűkiosztás beállításainak 
módosítására.

Lépjen  ki  a  kezelő  szoftverből,  majd  lépjen  ki  a  „Rendszer”  („System”)  menüből,  kattintson  a
„tulajdonságok” („preferences”) majd a „billentyűzet” („keyboard”) gombra.

Válassza ki a „billentyűkiosztás” („layout”) ablakot az alapértelmezett billentyűelrendezés 
megtekintéséhez.  
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Kattintson a „Hozzáad” („Add”) gombra, majd válassza ki a helyet és a billentyűzet kiosztását. 
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Ezután nyomja meg a „Hozzáad” („Add”) gombot, hogy felvegye a listára a kiválasztott billentyűzetet.

Az utolsó lépésben válassza ki a billentyűzetet és kattintson a „Mozgatás felfelé” („Move up”) gombra,
hogy a lista első helyére kerüljön.
Zárja be az ablakot a „Bezár” („Close”) gombra kattintva.
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9 212V KAMERA RENDSZER

9.1 Bevezetés

A 212V mérési  alapelve  megegyezik  a  hagyományos  optikai  profil-projektoros  mérőgépekével:  egy
párhuzamos fénynyaláb a szerszám profilját a megfelelő optikán keresztül leképezi az 1,3 megapixeles C-
MOS digitális képalkotó szenzorra.ckk0002
A szenzor  által  kirajzolt  szerszámprofil  valós  időben kerül  megjelenítésre  a  készülék  képernyőjén;  a
megjelenítési terület kb. 6,4mm x 6,4mm. 
A mérés megkönnyítése érdekében lehetőség van tökéletes élességű digitális megjelenítésre is, az analóg
kijelzési mód alternatívájaként. 
Továbbá a kijelzőn a fókuszba állítást segítő két mérőléc található, egyik az X, másik pedig a Z tengely
irányában segíti a kezelőt a szerszám maximális kiállásának a megkeresésében. 
A projektorokhoz hasonlóan lehetőség van szögek mérésére azáltal, hogy a rács és a szerszám profilját a
képernyőn összevetjük. 
Azonban a legfontosabb előny az optikai rendszerekre jellemző szubjektív mérés kiküszöbölése, melynek
köszönhetően a mérés objektív és ismételhető lesz. 
A 212V rendszer képes az szerszámélek képeinek analizálására, és a szerszámprofilon a mérési pontok
1μm pontosságú meghatározására.
A kezelő eldöntheti, hogyan végzi a mérést: a rögzített szálkereszttel és a képernyőn megjelenő digitális
komparátor skálák segítségével; vagy automatikusan és valós időben megkapva a központi szálkereszt és
a kép relatív képének koordinátái közötti távolságot. 
Mindkét esetben a mérések folyamatosan megjelennek a kijelzőn, így minden szükséges információ egy
helyen látható.
Továbbá a 212V kamera rendszer képes a szerszámprofilokon automatikusan geometriai formákat mérni. 

9.2 A kép fókuszálása

A 212V-vel  történő  mérés  hasonlatos  az  optikai  profil  projektorokkal  történő  méréshez,  a  szerszám
körvonalait gyors ráállással a kijelzőn jelzett területen belülre, a fénysugár hatókörébe kell hozni. 
Mielőtt elkezdené a mérést, forgassa az orsót a legjobban fókuszált szöghelyzet megtalálásáig. 
A kijelzőn mindig jelen van két mérőléc a szerszámél fókuszáltságának a kijelzésére (tengelyenként egy);
amikor  a szálkereszt már közel  található,  egy kollimáció (párhuzamossági)  kijelző jelenik meg,  hogy
segítsen a legnagyobb kiállás megtalálásában; a legjobb fókuszáltsághoz forgassa a szerszámot addig,
amíg a tengely érték el nem éri a maximális értéket.
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✔ A 212V fókuszáló referenciapontjai megegyeznek a X és Z mérési pontokkal. 

A fókuszáltságot mutató ellenőrző skálák információt szolgáltatnak a képen látható kép mérési pontjainak
az élességéről; eltérő értékek (a maximum értéknél) eltérő szerszámok esetén, de azonos szerszámok 
esetén is mérhetőek. Ezen eltérések betudhatók a szerszámél elhasználtságának vagy hátszögének.
A megfelelő méréshez törekedjen a maximális érték elérésére mindkét tengely mentén.
Ne feledje, hogy a mérési pont a szerszám maximális tengelyirányú kiállásához tartozó pont, és a 
fókuszálás csak a ezen pont megtalálásához szükséges; tehát a maximális kiállás minden esetben a 
maximális fókuszáltsághoz köthető. Ez azonban azt is jelenti, hogy maximális fókuszáltságnál a mért 
szerszám rádiuszának megfelelően maradék mérési pontatlanság (reziduum) jelen van.
A  következő  ábra  bemutatja  a  fókuszáltsági  érték  (a  szerszámél  lencsétől  való  távolságának  a
jelzőszáma), és a szerszám maximális kiállásának (a szerszám szögállásának a viszonya az orsó forgási
tengelyéhez) az összefüggését.
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18. ábra: Maradék pontatlanság

A mérési pontatlanság reziduuma (S1, S2, S3, S4) a mért szerszám rádiuszától függ, ami 20mm rádiuszú 
szerszámoknál kb. 0,01mm, míg 80mm-t meghaladó rádiuszú szerszámok esetén 0,001 mm-nél kevesebb.
Mindezeket  figyelembe  véve  minden  alkalommal  törekedjünk  elérni  a  lehető  legtökéletesebb
fókuszáltságot, valamint a maximális kiállást a fix szálkereszten.
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19. ábra: A kép fókuszálása
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9.3 A kamera üzemmódjai

Négy gomb segítségével lehet a kamera funkcióit választani:

Ezeket az ikonokat használja a szerszám méréséhez, a szögek és a sugár kiszámításához, a szerszámprofil
megjelenítéséhez a képernyőn és annak vizsgálatához. 
A szerszám mérése előtt alapvető fontosságú, hogy fókuszba hozza a szerszám profilját, és megtalálja a
maximális kiállási pontokat. 

9.4 Kollimálás rögzített szálkereszttel

 A rögzített szálkereszttel történő mérés ugyanazt a technikát alkalmazza mint az optikai
profilprojektorok:  a  készülék  tengelyeit  finomráállással  addig  mozgatjuk,  amíg  a
középen lévő szálkereszt érintkezik a szerszám profiljával.
A profil  projektoros  ráállás  esetén  a  mérési  eredmény függ attól,  hogy a  gépkezelő
megtalálja-e a legjobban fókuszált helyzetet valamint, hogy pontosan hajtja-e végre a

profil illesztést a kivetített képen; tehát ebben az esetben szubjektív mérésről van szó.
Ha ugyanezt a műveletet 212V-vel végezzük, akkor bárki is kezeli a készüléket, ugyanaz az eredmény
születik,  mivel  a  szerszámprofil  képe  elektronikusan  elemzett,  és  a  mérést  segíti  két,  a  képernyőn
elhelyezett ráállást (kollimálást) kijelző mérőléc.
Új  mérés  alkalmával  mindkét  mérőléc  alaphelyzetbe  áll  mintha  hagyományos  kézi  komparátort
használnánk.
Amikor két zöld nyíl jelenik meg a fehér képernyőn, a szerszám tökéletesen érintkezik a szálkereszttel. 
A központi szálkereszt közelében egy nyíl jelenik meg (fehér háttérrel), mutatva, hogy milyen irányt kell
követni. Először piros, majd sárga végül zöldre vált, ahogy az érintési pont egyre közelebb kerül. 

  

kollimálás rögzített szálkereszttel

• állítsa helyzetbe a szerszámot a képernyőn (gyors beállítás)

• Ellenőrizze, hogy a szerszámél mentes a kosztól, forgácstól vagy bármi olyan szennyeződéstől, ami
befolyásolhatja a mérés eredményét 

• a kívánt tengelyben fókuszáljon a képre az orsó forgatásával
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20. ábra: Kamera rendszer parancsikonjai
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• Hozza a képet a szálkereszt közelébe hogy megjelenjen az analóg mérőléc/komparátor (mikrométeres
mozgatás)

• az analóg komparátor segítségével keresse meg a maximális kiállás pontját az orsó forgatásával 

• finomállítással  mozgassa  a  szálkeresztet  a  szerszámprofilra  (kollimálás)  úgy,  hogy  az  analóg
komparátor null értékre álljon. 

9.5 Automatikus ráállás

Automata  ráállás  esetén  nem szükséges  a  szerszámprofil  képét  a  képernyő  egy
rögzített  pontjához igazítani  (kollimálás);  elég  a  képernyő látóterébe behozni,  hogy a
212V megmérhesse.  

Természetesen a helyes mérési eredményekhez szükséges a fókuszálás, valamint a
maximális  kiállási  pont megkeresése,  annak ellenére,  hogy a képernyő teljes területén

lehetséges mérést végezni.
Automata ráállás esetén a mérési eredmény a központi szálkereszt helyzetének, valamint a szerszámprofil
attól való relatív távolságának összegeként jelentkezik.
Ha  ugyanazon  szerszámot  a  képernyő  különböző  részein  automatikus  ráállással  lemérjük,  a  mért
értékekben  kis  különbségek  léphetnek  fel.  Ez  betudható  az  optika  és  a  megvilágító  lencsék
toleranciájának, vagy egyéb optikai, mechanikai és elektronikus tényezőknek.
Ennélfogva  az  automatikus  ráállással  végzett  mérések  esetében  egyfelől  gyorsabb  és  egyszerűbb  az
elvégzett művelet, másfelől ugyanazon mérés esetében a tűréshatár értéke magasabb a fix szálkeresztes
mérés eredményeihez képest.
Az ilyen típusú mérések közben a kijelzett érték zöld színű. 

automatikus ráállással történő mérés

• állítsa helyzetbe a szerszámot a képernyőn (gyors beállítás)

• ellenőrizze, hogy a szerszámél mentes a kosztól, forgácstól vagy bármi olyan szennyeződéstől, ami
befolyásolhatja a mérés eredményét;

• a kívánt tengelyben fókuszáljon a képre az orsó forgatásával, ellenőrizze számszerűen, hogy a mérés a
maximális szerszámkiállás mellett történik.

9.5.1 A ráállás (kollimálás) különleges esetei
A 212V képes arra, hogy a szerszám elhelyezkedését automatikusan felismerje, és ennek megfelelően
balról vagy jobbról mérje az X tengely értékét, ill. fentről vagy lentről mérje a Z tengely értékét. 
Miután  a  szerszám  a  képernyőre  került,  a  rendszer  megvizsgálja  a  képet,  és  beállítja  a  megfelelő
kollimációs (ráállási) irányt.
Automatikus ráállásnál az X tengely tekintetében a balról, míg a Z tengely tekintetében a fentről történő
mérésnek van prioritása:  ez  azt  jelenti,  hogy pl.  X tengely tekintetében két  érvényes  mérés  közül  a
rendszer a balról történt mérés eredményét veszi figyelembe.
Természetesen lehetőség van választani az automata ráállásos, illetve a rögzített szálkeresztes mérések
között: a 212V mindkét esetben automatikusan felismeri, hogy a szerszám melyik oldalát kell mérni.
Annak ellenére, hogy a 212V rendszer felismeri és leméri a szerszám profilját, vannak bizonyos esetek,
melyeknél  a  kívánt  mérést  automatikusan vagy a  digitális  komparátorokkal  nem lehet  elvégezni. Ez
például olyan esetekben történik, amikor a mérendő pont a szerszámprofilon belülre esik.
Ezen esetekben a mérést a „vizsgálati terület” („area of interest”) funkcióval végezze el, lásd 9.8.8 pont.
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9.6 Mérés rögzítése 

Egy másik automatikus mérési funkció a „mérés rögzítése” („freeze measurement”).
Nyomja meg a két szálkereszttel jelölt ikont (az egyik kék, a másik narancssárga).
A  narancssárga  jelöli  a  szerszámprofil  legmagasabb  értékét,  és  ezzel  egy  teljes
mértékben objektív mérési eredményt eredményez. 
Lassan forgassa körbe a szerszámot az orsóval, a narancs szálkereszt megjeleníti az

érzékelt legnagyobb kiállási pontot, a kijelzett érték is ezt mutatja. 
Az ilyen módon felvett értékeket – más mérési módokban felvett értékekhez hasonlóan – el lehet menteni,
vagy ki lehet nyomtatni. 
A narancs színű szálkereszt helyzetét arra is fel lehet használni, hogy a tengelyek értékét növekményesen
beállítsuk vagy visszaállítsuk. A rögzített legnagyobb kiállási érték lesz a növekményes (inkrementális)
érték.

✔ A mérést a tengelyek mozgatása nélkül kell felvenni, csak az orsót kell forgatni. Ennél a funkciónál a
tengelyek  mozgatásával  a  narancs  színű  szálkereszt  visszakerül  alapállapotba,  és  új  mérést  kell
kezdeni.

✔ Az orsóforgás sebessége befolyással van a mérési eredmény pontosságára: a legnagyobb fókuszálási
értékhez közeledve csökkentse a sebességet.

9.7 Kamera funkciók

A „kamera funkciók” („camera functions”) gombbal nyithatja meg az ablakot, melyen
beállíthatja a szerszámmérés és vizsgálat módjait. A következő fejezetekben részletesen
bemutatjuk az egyes funkciók működését.

48 / 97 oldal

Elmentett legnagyobb 
kiállási pont

Orsó forgás
helyzete



9 212V KAMERA RENDSZER                                                                                                      ELBO CONTROLLI srl
SETHY SIX

49 / 97 oldal



9 212V KAMERA RENDSZER                                                                                                      ELBO CONTROLLI srl
SETHY SIX

Automatikus ráállás üzemmódban a szög szálkereszt, a kör szálkereszt, a manuális szög- és körmérés
funkciók nem elérhetők.

9.7.1 Az analóg/digitális megjelenítés beállítása

Ennek  a  gombnak  a  megnyomásával  a  kijelzőn  analógról  digitálisra  változtatja  a
megjelenítés módját.
Ez  a  funkció  különösen  akkor  hasznos,  amikor  manuálisan  próbál  ráállni  egy  pontra,
például geometriai számításoknál, mert segítségével tisztábban ki tudja venni a szerszám
éleit.

A megjelenítési mód semmilyen módon nem befolyásolja – sem rögzített szálkeresztes, sem automatikus
üzemmódban – a 212V rendszer mérési eredményeit. Szerszámvizsgálati üzemmódban a funkció nem
aktiválható, illetve a funkció kikapcsol, ha ebbe az üzemmódba belép.
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22. ábra: Analóg kép 23. ábra: Digitális kép

A két kép ugyanazt a helyzetet mutatja analóg és digitális kijelzési módban.

Ezt a gombot nyomja meg (ugyanazon a helyen található), ha vissza szeretne váltani analóg
kijelzési módba. 

9.7.2 Szerszámprofil memorizálása

A 212V kamera rendszernek köszönhetőn lehetőség van egy profil körvonalainak rögzítésére, és kijelzőn
történő megtartására. Ezen funkció igen hasznos, mivel egy vágóél profiljához tudjuk igazítani a többi
szerszámot és ellenőrizni tudjuk azokat. 

Ez a funkció minden üzemmódban aktív: analóg, digitális, rögzített szálkeresztes, automatikus.
Ennek az ikonnak a megnyomásával rögzítheti a szerszámprofilt,  a képernyőn egy piros vonal

fogja jelölni az elmentett profilt. 
Ha többször nyomja meg a gombot, akkor egy multifunkciós vágószerszám minden betétjének profilját el
tudja menteni.
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Fókuszálja  az  összes  szerszámélet,  így össze  tudja  hasonlítani  őket,  és  el  tudja  végezni  a  szükséges
kiigazításokat.

Ha szeretné a képernyőről törölni az összes rögzített szerszámprofilt, nyomja meg a „töröl”
(„erase”) gombot.
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9.8 Geometriai számítások

Ezen fejezet az SETHY SIX szerszámbemérő készülékkel elvégezhető geometriai méréseket mutatja be;
az egyes funkciókhoz tartozó mérésekhez kövesse a lépéseket.
Geometriai testeket háromféleképpen lehet mérni: automatikusan, manuálisan pontokat kiválasztva vagy
a képernyőn megjelenő szálkereszttel összevetve.

9.8.1 Automatikus geometriai számítások

Az automatikus mérés a kért típusú távolságot keresi a szerszámprofilon (sugarat vagy átmérőt), és a mért
értéket valós időben jelzi ki.
Állítsa a szerszámot a mérésre legalkalmasabb pozícióba,  tisztítsa meg és fókuszálja,  majd döntse el,
hogy a képernyőn kijelzett eredmény jó-e.
Válassza  a  „vizsgálati  terület”  („area  of  interest”)  funkciót,  hogy meghatározza  a  munkaterületet  és
megadja a számítás típusát. 
Az automatikus mérés korlátozott: csak a mérési tengelyre merőleges profilok esetében alkalmazható;
például  nem alkalmazható  csavarthornyos  szögmarónál,  mert  a  munkaprofilt  nem lehet  egy  képben
megkapni. 

9.8.2 Automatikus szögmérés

Ez a funkció rögzített szálkeresztnél és automatikus ráállásnál is elérhető; segítségével
automatikusan  meghatározhatja  a  behozott  profil  szögét,  majd  elmentheti  a
szerszámtáblába vagy etikettre nyomtathatja.
A bekapcsolt funkció valós időben működik, ami azt jelenti,  hogy a rendszer a profilt
folyamatosan vizsgálja, és a gépkezelő dönti el, hogy a mért érték helyes-e vagy nem. Az

automatikus ráálláshoz hasonlóan, a kezelőnek a mérés érdekében ügyelnie kell  arra, hogy a kijelzett
szerszám  képe  a  lehető  legtisztább  legyen;  ennek  megfelelően  meg  kell  tisztítani  a  portól  és
forgácsmaradványoktól, majd megfelelően kell ráállnia. 
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A funkció aktiválásakor a munkaterületen található profil bezárt szögét a képernyőn megjelenő két lila
vonal mutatja,  és egy ablakon leolvasható a mért szög értéke valamint a két vonal metszéspontjának
koordinátái.

Nyomja meg ezt a gombot, hogy a fő szögről átváltson a kiegészítő szögére.

Ha az ábra a kiegészítő szöget mutatja, nyomja meg ezt a gombot, hogy visszaváltson a fő
szögre. 
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25. ábra: Automatikus szögmérés
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Ahogy a  következő  fejezetekben látni  fogjuk,  a  kijelzett  szög értékét  közvetlenül  a  szerszámtáblába
importálhatjuk vagy etikettre nyomtathatjuk.

Ezt a gombot nyomja meg a mérési funkcióból való kilépéshez.

9.8.3 Automatikus rádiuszmérés

Ez a funkció rögzített szálkeresztnél és automatikus ráállásnál is elérhető; segítségével
automatikusan  meghatározhatja  a  behozott  profil  rádiuszát,  majd  elmentheti  a
szerszámtáblába vagy etikettre nyomtathatja.
A bekapcsolt funkció valós időben működik, ami azt jelenti,  hogy a rendszer a profilt
folyamatosan vizsgálja, és a gépkezelő dönti el, hogy a mért érték helyes-e vagy nem. Az
automatikus  ráálláshoz hasonlóan,  a  kezelőnek a  mérés  érdekében ügyelnie  kell  arra,

hogy a kijelzett szerszám képe a lehető legtisztább legyen; ennek megfelelően meg kell tisztítani a portól
és forgácsmaradványoktól, majd megfelelően kell ráállnia.
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26. ábra: Kiegészítő szög mérése
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A funkció aktiválásakor a munkaterületen található profilra a képernyőn megjelenő lila kör illeszkedik, és
az ablakon leolvasható a mért kör rádiusza valamint a kör középpontjának a koordinátái.

Ezt az értéket közvetlenül a szerszámtáblába importálhatjuk vagy etikettre nyomtathatjuk.

Ezt a gombot nyomja meg a mérési funkcióból való kilépéshez.

✔ A geometriai számításokkal végzett mérések pontossága nem lehet 10 µm alacsonyabb. A szögmérések
0.005° pontosságig történnek.
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9.8.4 Manuális geometriai üzemmód

Az egyes funkciók segítségével a kijelölt pontokon áthaladó geometriai testeken számításokat végezhet. 
Az esetleges pontatlanság forrása a rossz pontkiválasztás, a nem megfelelő ráállás, vagy a szerszámél
alakhibája, nem pedig a matematikai számításban történt hiba. 
Az alábbiakban leírt javaslatok betartása hozzájárul a manuális mérések pontosságához: 
 a  kiválasztott  két  pont  mindig  a  mérendő  geometriai  elem  végeihez  közel  legyen;  kör  esetén

egymástól azonos távolságra válassza ki a maradék három pontot; 
 minden kiválasztott pontnak a szerszámbemérő optikai tengelyén kell elhelyezkednie, azaz fókuszban

kell lennie. Egy szögmaró esetén a mérendő szög a szerszám spirálprofilja mentén található, tehát
először forgassa az orsót, hogy a maró mérendő része fókuszba kerüljön, és csak utána vegye fel a
kívánt pontot. A mérést végző kezelőnek ezt a műveletet a saját megítélése alapján kell elvégeznie,
mivel a 212V által kijelzett fókuszáltság csak a kollimációs pontokra (ráálláskor) érvényes, és nem
használható a méréshez felvett pontok kijelöléséhez;

 a kijelölendő pont jobb fókuszáltságának érdekében analóg üzemmódban használja a készüléket; 
 A szerszám forgatása a fókuszáláshoz nem csak a marók esetén, de a hátszöggel rendelkező lapkák

esetén is szükséges.

9.8.5 Szögek manuális mérése

Ez  a  funkció  csak  rögzített  szálkeresztnél  érhető  el;  segítségével  manuálisan
meghatározhatja a behozott profil szögét úgy, hogy a szálkereszttel két pontot kijelöl, majd
a kapott értéket elmentheti a szerszámtáblába vagy etikettre nyomtathatja.
A kezelőnek a mérés érdekében ügyelnie kell arra, hogy a kijelzett szerszám képe a lehető
legtisztább  legyen;  ennek  megfelelően  meg  kell  tisztítani  a  portól  és

forgácsmaradványoktól, majd megfelelően kell ráállnia.
Miután  bekapcsolta  a  funkciót,  az  alábbi  képeknek  megfelelően  álljon  rá  két  pontra  a  rögzített
szálkereszttel, így megkapja a vonal szögét és értékeit.
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Nyomja meg ezt a gombot, ha a szög értékét a szerszámtáblába akarja menteni, vagy ki akarja
nyomtatni.

Nyomja meg újra a gombot, ha meg szeretné ismételni a műveletet.

Ezt a gombot nyomja meg a mérési funkcióból való kilépéshez.
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9.8.6 Rádiuszok manuális mérése

Ez  a  funkció  csak  rögzített  szálkeresztnél  érhető  el;  segítségével  manuálisan
meghatározhatja a behozott profil rádiuszát úgy, hogy a szálkereszttel öt pontot kijelöl,
majd a kapott értéket elmentheti a szerszámtáblába vagy etikettre nyomtathatja.
A kezelőnek a mérés érdekében ügyelnie kell arra, hogy a kijelzett szerszám képe a lehető
legtisztább  legyen;  ennek  megfelelően  meg  kell  tisztítani  a  portól  és

forgácsmaradványoktól, majd megfelelően kell ráállnia.
Miután bekapcsolta a funkciót, az alábbi képeknek megfelelően álljon rá a kör öt pontjára a rögzített
szálkereszttel, így megkapja a kör rádiuszát és annak értékeit.
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Nyomja meg ezt a gombot, ha a rádiusz értékét a szerszámtáblába akarja menteni, vagy ki
akarja nyomtatni. 

Nyomja meg újra a gombot, ha meg szeretné ismételni a műveletet.

Ezt a gombot nyomja meg a mérési funkcióból való kilépéshez.

9.8.7 Rádiuszok és szögek ellenőrzése mobil szálkereszttel

Amikor  csak  összehasonlítani  szeretne  szögeket  és  rádiuszokat,  akkor  a  rögzített  szálkereszt  mellett
megjeleníthető  szög  szálkereszt  (megjelenítve  a  szöget),  vagy  körös  szálkereszt  is  (megjelenítve  a
rádiuszt).
Egyik funkciót sem lehet aktiválni automatikus ráállásnál. 

A szög  szálkeresztnél  álljon  rá  a  szálkereszt  tengelyével  a  szerszámprofilra  a  vonal
dőlésszögéhez (pl. hátszög, szerszámelhajlás, stb.).
A forgatást végezheti a kurzor segítségével vagy megadhatja a szög értékét két tizedesjegy
pontosságig  a  számjegyes  billentyűzettel.  Érintse  meg  az  értéket  kijelző  mezőt  a
billentyűzet megjelenítéséhez.
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Ezt a gombot megnyomva nullára állíthatja az értéket és kiléphet a funkcióból.
Ugyanez történik, ha a kurzort visszaállítja nullára vagy a mezőbe 0,00 értéket ad meg.

 

Nyomja meg ezt  a  billentyűt  a  szög szálkereszt  ablak bezárásához;  a szálkereszt  nem fog
eltűnni a képernyőről, amíg az értéket nem állítja vissza nullára.

A körös szálkereszttel álljon rá a szerszámprofilra, hogy megkapja a görbe rádiuszát (pl.
egy betét rádiuszát). A rádiuszt beállíthatja a kurzor forgatásával vagy manuálisan is, ha
az értéket betáplálja a numerikus billentyűzet segítségével 5mm-es pontosságig. Érintse
meg az értéket kijelző mezőt a billentyűzet megjelenítéséhez.
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28. ábra: Szög szálkereszt
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Ezt a gombot megnyomva nullára állíthatja az értéket és kiléphet a funkcióból.
Ugyanez történik, ha a kurzort visszaállítja nullára vagy a mezőbe 0,00 értéket ad meg.  

Nyomja  meg  ezt  a billentyűt a kör szálkereszt ablak bezárásához; a szálkereszt nem fog
eltűnni a képernyőről, amíg az értéket nem állítja vissza nullára.  

Ha  átvált  automatikus  ráállás  üzemmódba  a  szálkereszt  rejtve  lesz;  amikor  visszatér  a  rögzített
szálkeresztes  kijelzéshez,  akkor  ismét  látja  a  korábban  beállított  értékeket.  Ahogy  a  következő  kép
mutatja, a két típusú szálkereszt egyszerre is be lehet kapcsolva.
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29. ábra: Körös szálkereszt
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9.8.8 Vizsgálati terület

Mind a rögzített szálkeresztes, mind az automatikus mérési funkcióban kijelölhet a képernyő területén
egy adott részt, ahol a szoftverrel dolgozni szeretne. A vizsgálati terület (VT) a képernyő bármely részén
elhelyezkedhet, és a szoftver csak a kijelölt területen belüli részeket vizsgálja.
Ilyen módon speciális, nem központi területeket is vizsgálhat; különösen hasznos lehet ez a funkció kis
méretű vagy sérült geometriai testek mérésénél, mivel ki tudja zárni a nem kívánt részek vizsgálatát.
Az automatikus szerszámprofil mérésnél a vizsgálati terület szűkítésével formázott szerszámokat vagy
egymáshoz  közeli  élekkel  rendelkező  szerszámokat  is  mérni  lehet  a  szerszámbemérő  tengelyének
mozgatása nélkül. 
A VT minden típusú mérésnél elérhető: a rögzített szálkeresztnél, az automatikus ráállásnál valamint a
geometriai testek automatikus keresésénél is. 

A VT bekapcsolásához érintsen meg a kamera kijelzett területén egy pontot, amíg meg nem jelenik a
négyzet (vagy ha egérrel dolgozik, kattintson a pontra).
A VT kikapcsolásához érintse meg ugyanazt a területet, amíg el nem tűnik a négyzet.
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9.9 Szerszámvizsgálat

Ahogy említve volt, a 212V meg tudja jeleníteni a vágóélt, a hibák észleléséhez. 
Természetesen  manuálisan  is  le  lehet  mérni  a  megjelenített  kép  részleteit  manuális  pontrögzítéssel,
amennyiben a rögzített szálkereszt aktiválva van és a szög vagy körös szálkereszt, illetve a rádiusz vagy
szögmérés funkciókat használjuk. 
Automatikus ráállásnál a rögzített szálkereszt nem használható, így bár a vágóél területe jobban látható, a
mérési funkciók nem elérhetők.
Az automatikus mérési funkciók és a fókuszáltság kijelzés nem működik, mivel ezekhez szerszámprofil
lehető legélesebb képe szükséges (diaszkópos). 
Szerszámvizsgálatnál a kép megjelenítése nem lehet digitális.

Kapcsolja be a szerszámvizsgálat funkciót a kamera funkció paneljén. A 212V megjelenítési
módja automatikusan beáll, a diaszkópos megvilágítás kikapcsol és a gyűrűs episzkópikus
világítás bekapcsol.
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30. ábra: Vizsgálati terület
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Ahogy  a  képen  látható,  a  rögzített  szálkereszt,  valamint  a  manuális  mérési  funkciók  is  be  vannak
kapcsolva, így a háttérkép színe változtatható. 
Használja  a  bal  alsó sarokban található  fényerősség-beállítót,  hogy a  képernyőn behozott  részleten  a
kontraszt  a  legmegfelelőbb  legyen.A szerszámok  sokszor  igen  tükröződő  felületűek,  ezért  fontos  a
fényerő beállítása és finoman forgatni kell az orsót a felület vizsgálatakor.

A vizsgálat  megkönnyítése  érdekében  a  212V rendszerben  a  kiegészítő  színt  feketére
változtathatja a kijelzőn: négy szín közül választhat, hogy a szerszámél mikro-hibái jobban
láthatóak legyenek.
A vizsgálati mód által használt szín megváltoztatásához nyomja meg a kívánt színű gombot
a menüsorban.
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31. ábra: Szerszámvizsgálat
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10 GÉPI NULLPONTOK

10.1 NC gépi nullpontok

A szerszámbemérési  műveletek  esetében  nincs  különösebb  probléma  az  X  tengely  menti  értékek
mérésével, de szükség van egy elfogadott referencia pontra a hosszmérésekhez (Z tengely irányában).
Amikor egy szerszám átmérőjét, illetve sugarát mérjük, a nullpont mindig a szerszámon helyezkedik el,
ugyanakkor hosszmérések esetében más a helyzet. Ezért a szerszámbemérő Z tengely-irányú nullpontját
úgy kell felvenni hogy egybeessen az NC gép nullpontjával (abszolút gépi nullpont, orsóvég stb.).
A legegyszerűbb eljárás, ha a szerszámgép kalibrálására szolgáló mérőtüskét vagy etalont közvetlen az
NC gépen mérjük be, majd ezt a hosszértéket átvisszük a mérőgépbe, és beállítjuk a kijelzőn.

Hatékonyabb a beállító etalonon megjelölt nullpontot használni minden olyan gépnél, melynél azonos az
orsó átmérő.
A 212  rendszernek  köszönhetően  eldöntheti,  hogy  milyen  mértékegységben  szeretné  megkapni  a  Z
tengely irányú hosszt; továbbá a rendszer képes megtanulni az egyes gépekhez vagy gépcsoportokhoz
tartozó nullpontokat.
Minden  egyes  nullponthoz  az  alábbi  beállítások  adhatók  meg:  szerszámkorrekció  rádiuszban  vagy
átmérőben,  mértékegység,  a  számítási  irány,  ill.  a  tengelyek  felcserélése  (különösen  esztergakések
mérésénél hasznos beállítások).
Az egyes gépekhez tartozó beállítások a nullpont váltással együtt aktiválódnak, így elkerülve az esetleges
hibákat.
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32. ábra: Gépi nullpont elve
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10.2 Bevezetés

A nullpont adatbázisban a használt szerszámgépekre vonatkozó minden információ és paraméter el van
mentve.
Ennek köszönhetően a SETHY SIX felismeri az adott gépekhez tartozó a szerszámok méreteit. 
Ezért minden szerszámgéphez (amivel a bemérő dolgozni fog) létre kell hozni egy nullpontot, és meg kell
adni a szoftver által kért helyes információt.

Nyomja  meg a  gépi  nullpont  adatbázist  megnyitó  gombot;  megjelenik  egy ablak  a
konfigurált  gépek  listájával;  első  megnyitáskor  a  lista  üres  lesz  vagy csak  a  gyári
beállításkor  használt  tesztgép lesz rajta.  A gomb engedélyezéséhez előbb szükséges
felvenni a tengelyek zéró referenciáit. 
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33. ábra: Gépi nullpont
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10.3 Gépi nullpont beállítása

Gépi nullpont megadása

Ha új gépi nullpontot szeretne bevinni, nyomja meg a nullpont hozzáadása gombot, és adja
meg a jelszót (alapértelmezett: elbo, ha nem módosította a paraméterek konfigurálásánál).

A lent látható ablak bemutatja, hol lehet megadni a szükséges paramétereket.
Egyesével bemutatjuk a paramétereket, hogy egyértelmű legyen a jelentésük és a bevitel módja.

Először is nevezze el a nullpontot, így hozzá tudja rendelni a kívánt géphez; ugyanazon a névvel két gépi
nullpontot nem fogad el a rendszer. Érintse meg a nullpont neve mezőt, és megjelenik az alfanumerikus
billentyűzet a név megadásához. 

✔ Figyelem: a rendszer csak nagybetűket fogad el, automatikusan átváltja a kisbetűs beírásokat.
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34. ábra: Új gép létrehozása

Rádiusz / Átmérő
mm / inch

Nullpont neve

X tengely
referenciaértékek

Z tengely
referenciaértékek

Speciális opciók bekapcsolása a fordított
számításhoz vagy a tengely felcseréléséhez

KilépésMentés



10 GÉPI NULLPONTOK                                                                                                               ELBO CONTROLLI srl
SETHY SIX

Következő lépésként a gépi nullponthoz tartozó X és Z tengely referenciapontjait kell megadni, a szoftver
mindkét tengelyhez két opciót nyújt.
Az első opció,  hogy a nullpontot „mester”-ként kezeljük, és olyan beállító etalonhoz vagy referencia
szerszámhoz rendeljük, melynek a méretei el vannak mentve a gépben.

• Helyezze a szerszámot vagy a beállító etalont az orsótartóba

• állítsa helyzetbe a szerszámot a képernyőn (gyors ráállás)

• ellenőrizze, hogy a szerszámél mentes a kosztól, forgácstól vagy bármi olyan szennyeződéstől, ami
befolyásolhatja a mérés eredményét

• a mérés tengelyében fókuszáljon a képre az orsó forgatásával;

• nyomja meg a gombot a mérés megkezdéséhez

• a kamera kijelzőjén megjelenik egy ablak, ahol meg kell adnia a szerszám
vagy a beállító etalon rádiuszát

• a mikrométeres mozgatáshoz használt fogantyúval a szerszám profilját állítsa
tökéletesen  a  rögzített  szálkeresztre,  az  egymáshoz  közeledő  két  zöld  nyíl
segítségével.

• nyomja  meg  az  értéket  rögzítő  gombot  a  Z  tengelyre  vonatkozó  nullpont
elmentéséhez, csak akkor tudja megnyomni a gombot, ha a tengely tökéletesen
érintkezik a szálkereszttel
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35. ábra: Gépi nullpont mérés
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Ismételje meg a műveletet a másik tengelyen is, ha „mesterként” kívánja elmenteni.

• nyomja meg a gombot a mérés megkezdéséhez

• a kamera kijelzőjén megjelenik egy ablak, ahol meg kell adnia a szerszám
vagy a beállító etalon hosszát

• a mikrométeres mozgatáshoz használt fogantyúval a szerszám profilját állítsa
tökéletesen  a  rögzített  szálkeresztre,  az  egymáshoz  közeledő  két  zöld  nyíl
segítségével.

• nyomja  meg  az  értéket  rögzítő  gombot  a  Z  tengelyre  vonatkozó  nullpont
elmentéséhez, csak akkor tudja megnyomni a gombot, ha a tengely tökéletesen
érintkezik a szálkereszttel

A „mester” referencia érték rögzítése ezzel véget ért, a referencia szerszám rádiusza és hossza a megfelelő
ablakokban megjelenik.
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A második opció, hogy a nullpontot egy másik gép mesternullpontjához képest határozzuk meg, megadva
mellé egy pozitív vagy negatív „eltolás” („offset”) értéket, ami a két érték közötti különbséget jelenti.
Természetesen ez az opció nem érhető el az adatbázis első nullpont értékénél. 

Ebben  az  esetben  nem kell  méréseket  végeznie,  egyszerűen  meg  kell  adnia  a  „mester”  gépet,  és  –
amennyiben van – az „offset” értéket; ahogy korábban leírtuk, a két tengelyhez különböző megoldásokat
lehet rendelni.

A következő lépésben meg kell határozni, hogy a gép az X tengelyen mért adatokat
rádiuszban vagy átmérőben adja meg

és, hogy a mértékegység mm (3 tizedesjegyig) vagy inch (5 tizedesjegyig) legyen

Végezetül nyomja meg a jóváhagyó gombot a gépi nullpont aktiválásához
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10.3.1 Speciális opciók

Bizonyos esetekben szükség lehet arra, hogy a gépi nullpontot úgy határozzuk meg, hogy az egyik vagy
mindkét tengely számítási irányát megfordítjuk, illetve – esztergagépek esetén – ha megfordítjuk a két
tengely pozícióját.
Ilyen esetekben pipálja ki a speciális opciókat és jelölje meg, hogy mit szeretne.

Normál számítás X tengelyen  Fordított számítás X tengelyen

Normál számítás Z tengelyen  Fordított számítás Z tengelyen

Normál tengely konfiguráció Fordított tengely konfiguráció

A normál konfigurációtól eltérő beállítás a kamera kijelzőjén megjelenik.
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10.4 Gépi nullpont módosítás

A listán fokozatosan megjelennek a betáplált gépek; ha egy kiválasztott gép beállításait
módosítani szeretné, vagy szükség esetén szeretné megismételni a beállítását, nyomja meg
a „szerkeszt” gombot és adja meg a jelszót.

10.5 Gépi nullpont aktiválása

Egy gépi nullpont aktiválásához nyomja meg a gépeket mutató listán a megfelelő gombot.

A kijelzett értékek azonnal a kiválasztott gépnek megfelelők lesznek.

10.6 Gépi nullpont törlése

Lehetséges egy korábban megadott gépi nullpont törlése, de ne felejtse el, hogy ezzel az adott géphez
tartozó összes szerszám-összeállítás is elveszik.

A gépi nullpont törléséhez nyomja meg a gépeket mutató listán a megfelelő gombot.

Erősítse meg a törlést, amennyiben tartoznak a gépi nullponthoz szerszám-összeállítások, ezek is törlésre
kerülnek.

A folytatáshoz adja meg a jelszót.

✔Gépi nullpontok törlésekor az adott nullponthoz tartozó minden szerszám-összeállítás is törlésre kerül.
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11 SZERSZÁM-ÖSSZEÁLLÍTÁSOK

11.1 Bevezetés

A  szerszám-összeállítás  adatbázisban  az  összes  létező  szerszám-összeállítás  adatai  megtalálhatók;
mindegyik egy gépi nullponthoz tartozik (amelyikhez a szerszámok tartoznak) és több, a megmunkálás
függvényében cserélhető szerszámot tartalmaz.
Egy új szerszám-összeállítás megadásához aktiválja a megfelelő gépi nullpontot.
Ha a  „GÉPI  ALAPÉRTELMEZETT” van  bekapcsolva,  a  szerszám-összeállításhoz  tarozó  gomb nem
működik.
ckk0003

A szerszám-összeállítás  oldal  megnyitásához  nyomja  meg  ezt  az  ikont,  az  aktív  gépi
nullponthoz tartozó összes elmentett szerszám-összeállítás megjelenik.

Ha még nem hozott létre összeállítást, a lista üres lesz, és csak a „BESZÚRÁS” és a „KILÉPÉS” gombok
aktívak.

Az alábbi bekezdésekben bemutatjuk, hogyan kell szerszám-összeállítást létrehozni, módosítani, törölni,
másolni (ha másik gépi nullponthoz szeretné rendelni) vagy átnevezni.
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36. ábra: Szerszám-összeállítás párbeszéd ablak
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11.2 Szerszám-összeállítás beszúrása

Szerszám-összeállítás beszúrása

Egy  új  szerszám-összeállítás  megadásához  nyomja  meg  a  Szerszám-összeállítás
beszúrása gombot.Ahogy  látható  az  operatív  szerszámok  nagyon  hasonlóak  a  gépi
nullponttal használtakhoz, ebben az esetben is üres a lista az első megnyitáskor.
Mielőtt új szerszám-összeállítást hozna létre, ellenőrizze, hogy a megfelelő gépi nullpontot
kiválasztotta-e.

Adjon a szerszám-összeállításnak egy nevet, amely alapján a későbbiekben felismeri, majd nyomja meg a
„Jóváhagyás” gombot.
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37. ábra: Szerszámtábla
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Korrektor: Egy szerszám megadásához csak a kalibrációs szám mezőt kell kitölteni, tehát megteheti,
hogy először a kalibrációs számokat adja meg, és csak később tölti ki a többi mezőt a mérési értékekkel.
Nem adhat meg két szerszámot azonos kalibrációs számmal.

Kód: Ez a szerszám azonosítására szolgáló szám, származhat a gyártótól vagy a cégtől is.
Manuálisan kell megadni az alfanumerikus billentyűzet segítségével.

X és Z A vágóélre vonatkoznak, kétféleképpen adhatók meg: vagy megnyomjuk a megfelelő mezőt és a
billentyűzet segítségével megadjuk a vonatkozó értéket vagy mérés közben megnyomjuk a megfelelő X
vagy Z gombot az adatbevitelhez.
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Ahogy már korábban is felhívtuk rá a figyelmet, mérés előtt ellenőrizze, hogy a szerszámél mentes a
kosztól,  forgácstól vagy bármi olyan szennyeződéstől,  ami befolyásolhatja a mérés eredményét,  majd
forgassa az orsótartót, amíg a szerszámprofil az adott tengely irányában fókuszba nem kerül.

Szög A képernyőn látható vágóél hátszögét mutatja, és kétféleképpen adható meg: vagy megérinti az
adott  mezőt,  és  a  billentyűzet  segítségével  megadja  az  értéket  vagy  a  manuális  (9.7.4  pont)  ill.
automatikus (9.7.1 pont) szögmérés során szerzett értéket menti el.

Ezt a gombot nyomja meg a kiegészítő szög megjelenítéséhez és rögzítéséhez.

Amikor a rendszer  két szöget  érzékel,  akkor a  profilra  illeszkedő vonalak metszéspontjának szöge is
megjelenik és kiszámításra kerül.
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A metszéspont  mért  értékeit  a szerszám X és/vagy Z értékeként  lehet  elmenteni,  az  „érték mentése”
gombot megérintve.

A rendszer megkérdezi, hogy a tengelyen való pozíciót szeretné elmenteni, vagy a metszéspontnál mért
értéket (KÉP).

Rádiusz megadása  A képernyőn látható vágóél  sugarát  mutatja,  és  kétféleképpen adható meg:  vagy
megérinti az adott mezőt, és a billentyűzet segítségével megadja az értéket vagy a manuális (9.7.5 pont)
ill. automatikus (9.7.2 pont) rádiuszmérés során szerzett értéket menti el.

Ebben az esetben is elmentheti a kör középpontjának koordinátáit a szerszám X és/vagy Z értékeként, ha
megnyomja  az  „érték  mentése” billentyűt.

A rendszer megkérdezi, hogy a tengelyen való pozíciót szeretné elmenteni, vagy a CZ/CZ mért értéket.
(KÉP)

79 / 97 oldal

Nyomja meg a rádiusz
manuális betáplálásához

Nyomja meg a 
rádiusz

rögzítéséhez



11 SZERSZÁM-ÖSSZEÁLLÍTÁSOK                                                                                             ELBO CONTROLLI srl
SETHY SIX

Amikor az összes kívánt adatot megadta (csak a kalibrációs szám kötelező), nyomja meg a
jóváhagyás gombot, ezzel az összeállítást a listához adja.
Ha a táblázat fejlécét megnyomja, akkor az adott oszlopot növekvő sorrendbe rendezi.

11.2.1 Új szerszám megadásához

Nyomja meg a „szerszám bevitele” ikont,  ha új  szerszámot szeretne  a  készlethez  adni,  ne
feledje,  ugyanazt  a  kalibrációs  számot  nem használhatja  kétszer.  Az  adatokat  a  11.2  pont
alapján adja meg.

11.2.2 Szerszám törlése

Nyomja meg a „szerszám törlése” ikont, ha törölni szeretné az összeállításból.
Hagyja jóvá a törlést.

11.2.3 Etikettnyomtatás

Amennyiben  a  szerszámbemérőhöz  címkenyomtatót  csatlakoztatott  (lásd  13.  fejezet),  ezen
gomb  megnyomásával  etikettre  nyomtathatja  a  lemért  szerszám  minden  adatát,  ahogy  a
következő példa mutatja.
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Miután megadta a szerszámokat, nyomja meg a „kilép” gombot; ezután az aktív nullponthoz
tartozó szerszám-összeállítások listája fog megjelenni.

11.3 Szerszám-összeállítás módosítása

A listában szereplő összeállítás módosításához kövesse a 11.2 pontban leírtakat. Válassza
ki  a  megfelelő  összeállítást,  majd  nyomja  meg  a  „szerszám-összeállítás  módosítása”
gombot.

11.4 Szerszám-összeállítás törlése

Lehetséges  egy korábban  mentett  szerszám-összeállítás  törlése,  de  ne  felejtse  el,  hogy
ezzel az adott összeállításhoz tartozó összes szerszám is elvész.  
Válassza ki a törlendő összeállítást, majd nyomja meg a „szerszám-összeállítás törlése”
gombot. 
Hagyja jóvá a törlést.

Az összeállítás törlésével a benne lévő összes szerszám is törlésre kerül. 

11.5 Szerszám-összeállítás másolása

A másolás funkciójának segítségével egy szerszámtáblát másik géphez is hozzárendelhet.
Így új gép esetén nem kell újra betáplálni vagy lemérni egy teljes összeállítást. 
Válassza ki a kívánt összeállítást, nyomja meg a „szerszámtábla másolása” gombot, ezzel
megnyílik egy ablak, ahol kiválaszthatja a gépet.
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Megjelenik egy legördülő menü; válassza ki a gépi nullpontot, ahová az összeállítást másolni szeretné.
A másolás műveletével  a nullpont  is  megváltozik,  ha az eredeti  és a célgép nullpontja nem egyezett
meg.Az új összeállítás neve ugyanaz lesz, csak a végén megjelenik a „COPY” felirat.

11.6 Szerszám-összeállítások átnevezése

Módosíthatja a már meglévő összeállítások nevét.
Nyomja  meg  a  „szerszámtábla  átnevezése”  gombot,  megjelenik  egy  ablak,  ahol
átnevezheti az összeállítást, azonban még nem használt nevet kell adnia.
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12 ADATMENTÉS ÉS VISSZAÁLLÍTÁS

12.1 Bevezetés

A rendszeres és megfelelő adatmentésnek köszönhetően vissza tudja állítani a szerszámbemérő elmentett
adatait, ha véletlenül adatvesztés vagy hardver sérülés történne.
Minél  gyakrabban  menti  el  adatait,  annál  könnyebben  és  gyorsabban  tudja  a  SETHY  SIX
szerszámbemérő teljes működését helyreállítani a rendszer esetleges újratelepítésekor. 
Ehhez használjon külső adattároló eszközt, pl. pendrive-ot.

12.1.1 Biztonsági mentés

Az elmentett  adatok  visszaállításához  fontos  az  \\elbo\Preset mappa  biztonsági  mentése,  mert  ebben
található a program .exe fájlja, a konfigurációs fájl, a nullpontokat és szerszám-összeállításokat tartalmazó
adatbázis valamint a szoftver megfelelő működését biztosító mappák.

12.1.2 Helyreállító művelet

Amennyiben szükséges a fent említett fájlok helyreállítása, másolja be őket a megfelelő mappába.

Szükség  esetén  az  Elbo  Controlli  el  tudja  önnek  küldeni  az  alapértelmezett  beállításokat  tartalmazó
eredeti mappát, csak írjon nekünk az service@elbocontrolli.it vagy hívja fel ügyfélszolgálatunkat: +39
0362 342745.

12.1.3 A szoftver frissítése

A SETHY SIX szerszámbemérő szoftverének frissítései a http://www.elbocontrolli.it/ honlap „download”
részénél elérhetők.
A honlapon letöltési segítséget is találhat valamint elolvashatja a legújabb verzió újdonságait. 
Az aktív verzió a letöltés ideje alatt látható a képernyőn (lásd 7.1) vagy ellenőrizhető a konfigurációs
részben a 8.2.2 pontban leírtaknak megfelelően.
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13 A DYMO ETIKETTNYOMTATÓ GÉP TELEPÍTÉSE

A SETHY SIX szerszámbemérő alapbeállítás szerint DYMO 99012 kódú etikett címkére (89x36 méret) 
nyomtat a LabelWriter 450 etikettnyomtatóval. 
Amennyiben az etikettnyomtatót a szerszámbemérővel együtt vásárolja meg, akkor a nyomtatót már 
telepítve kapja. Egyből csatlakoztathatja áramforráshoz és a szerszámbemérőhöz az USB porton 
keresztül.

Ha  a  nyomtatót  külön  vásárolta,  akkor  lépjen  ki  a  mérőszoftverből  az  EXIT (kilép)  gomb
megnyomásával.

Csatlakoztassa  a  nyomtatót  áramforráshoz  és  a  szerszámbemérőhöz,  majd  várja  meg  az  „installation
completed” („telepítés befejezve”) feliratot.

A Dymo etikettnyomtató telepítése sikeres, és a bemérő szoftveréből immár nyomtatni lehet a 99012 kódú
etikettekre. 
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14 A NYOMTATÓ CSERÉJE

Ha szeretné lecserélni az etikettnyomtatót, el kell távolítani a telepített nyomtatót. 
Nyomja meg a „System” („Rendszer”) gombot a menüsorban, majd válassza ki az „Administrator” és
„Nyomtatás” gombot.

Nyomja meg a törlendő nyomtató ikonját. 

 
Nyomja meg a „Nyomtató”, majd a „Töröl” gombot a telepített nyomtató törléséhez. 
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A megerősítéshez nyomja meg a „Töröl” gombot.

Ha több mint egy Dymo LabelWriter Etikettnyomtató van telepítve, a fenti lépéseket követve az összeset
távolítsa el.

Nyomja meg a gombot az ablak bezárásához.

Most már telepítheti az új nyomatót a 13. fejezetben leírtak szerint.
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15 GYORS ETIKETTNYOMTATÁS

Ahogy  már  említettük,  a  főablakból  is  nyomtathat  szerszám  etikettet  a  méréssel  egy  időben;  vagy
manuálisan betáplálja az adatokat vagy a 212V kamerarendszerrel automatikusan felvett a rádiusz/ármérő,
hossz, szög értékeket nyomtatja ki.
ckk0013

Ahogy már említettük, a (feltétlenül szükséges) adatokat be lehet vinni manuálisan vagy kamera módra
váltva  a  geometriai  számításokkal  is  rögzíteni  lehet  őket  a  11.2  pontban  leírtaknak  megfelelően
(szerszám-összeállítás beszúrása).
Amikor az etikettnyomtató nem válaszol, a következő üzenet jelenik meg a képernyőn:
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38. ábra: Gyors etikettnyomtatás
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Ellenőrizze,  hogy az  etikettnyomtató  be van kapcsolva,  csatlakoztatva  van az  USB porton keresztül,
valamint az etikett tekercs megfelelően be van helyezve a nyomtatóba.
Ha nem tűnik el a felirat, próbálja meg újratelepíteni az etikettnyomtatót a 13. és 14. fejezetben leírtaknak
megfelelően.

Ha a nyomtatás sikeresen megkezdődött, az etikett megjelenik a kijelzőn a nyomtatás befejeztéig.

Etikett példa, melyen minden mező ki lett töltve: 
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16 KARBANTARTÁS

16.1 Rendszeres karbantartás

A szerszámbemérőnek  nincs  szüksége  rendszeres  karbantartásra,  szükség  esetén  az  alábbi  lépéseket
kövesse.

16.1.1 Orsók, adapterek és beállító etalonok kenése 
A hosszú  távú  hatékony  és  megbízható  működés  érdekében  fontos  ezen  kulcsfontosságú  elemeket
tisztítani és kenni minden csere esetén, mielőtt eltárolnánk őket.
Az  orsónak  csak  a  látható  és  köszörült  felületének  tisztítása  és  kenése  szükséges,  melyet  legalább
műszakváltásonként végezzen el a korrózió megakadályozása miatt. 
Minden kenési művelethez valamilyen antioxidáns terméket ajánlunk, pl. Chesterton 775 illetve hasonló
termék.

16.1.2 212V kamerarendszer tisztítása
A kezelőpanelhez  hasonlóan  a  212V-t  tiszta  ronggyal  törölje  le,  melyet  nedvesítsen  be  valamilyen
zsírtalanító szerrel  (ne használjon hígítót,  illetve csiszolótermékeket).  Az optikai részekhez (lencse és
lámpa) antisztatikus törlőrongyot és kizárólag optikai rendszerek tisztítására való szert használjon.

16.1.3 Sűrített levegő szűrő tisztítása
Időről  időre  ellenőrizze  a  pneumatikus  rendszer  filterét  valamint  a  pneumatikus  csatlakozást,  amely
szerszámbemérő  hátuljánál  helyezkedik  el  (lásd  6.5.2  ábra),  és  amennyiben  szükséges  eressze  le  a
szűrőtartályban felgyülemlett kondenzvizet az áteresztő szelepsapkával. Ha a filtert tisztítani kell, kösse
ki a pneumatikus vezetéket, és csavarja le az átlátszó tartályt; ezután benzinnel, vagy más oldószerrel
tisztítsa meg a filtert; végül visszaszerelés előtt szárítsa meg sűrített levegővel.

16.1.4 Érintőképernyő kalibrálása
A 15’’ érintőképernyős monitor kalibrálása a gép tesztelésekor megtörténik, azonban, ha pozícionálási
pontatlanságokat észlel a gombok megnyomásakor, akkor megismételheti a kalibrálást.
Lépjen ki a szerszámbemérő kezelő szoftveréből majd válassza ki az „Érintőképernyő kalibrálásá”-t az
alkalmazások menüből.

Válassza ki a „Szerszám” („Tool”) menüt, majd nyomja meg a „Linearizáció” („Linearisation”) gombot,
az alábbi képeknek megfelelően. 
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Válassza ki a 25 pontos kalibrációs módot, majd érintse meg a képernyőn megjelenő sárga pontokat.

A művelet végén megjelenik egy üzenet a sikeres kalibrálásról. Ha probléma lép fel a művelet közben,
ismételje meg a kalibrálást az elejéről.
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17 PROBLÉMAMEGOLDÁS

17.1 Előszó

Ezt a fejezetet a szerszámbemérő használata során fellépő leggyakoribb problémák megoldását mutatja
be.  Minden problémához tartozik néhány ellenőrzési művelet,  illetve megoldás.  Természetesen a lista
nem tartalmaz  minden  lehetséges  problémát:  Szükség  esetén  lépjen  kapcsolatba  a  területi  képviselő
ügyfélszolgálatával.

17.2 Problémák, okok és megoldások

17.2.1 PROBLÉMA: a szerszámbemérő nem kapcsol be.
OK: általános hiba a tápfeszültségben. 
MEGOLDÁS:ellenőrizze a csatlakozást a tápfesz. hálózathoz;

ellenőrizze a külső kapcsolókat és/vagy biztosítékokat;  amennyiben hibásak, cserélje ki
őket. 

OK: hiba a szerszámbemérő áramellátásában. 
MEGOLDÁS:ellenőrizze, hogy a gép hátoldalán található ON/OFF kapcsoló ON pozícióban található-e

(lásd 6.5.1 pont); 
ellenőrizze, hogy a számítógép be van kapcsolva, és a gomb kéken világít.

17.2.2 PROMLÉMA: a tengelyek nem oldanak ki.
OK: a szoftverben a tengely rögzítő billentyű be van nyomva.(7.2 – 7.5.1 pontok)
MEGOLDÁS:nyomja meg a tengelyek kioldó gombját
OK: nincs pneumatikus betáp vagy alacsony a nyomás.
MEGOLDÁS:lássa el a szerszámbemérőt 5÷6 BAR nyomású sűrített levegővel. 
OK: a szolenoid vagy elektromos szelep sérült. 
MEGOLDÁS:lépjen kapcsolatba a technikai ügyfélszolgálattal a sérült alkatrész cseréjével kapcsolatban.

17.2.3 PROBLÉMA: felfele irányú mozgásprobléma a Z tengelyen.
OK: kiegyensúlyozó rugó hibája.
MEGOLDÁS:távolítsa  el  az  oszlop  hátsó  borítását,  ellenőrizze  a  kiegyensúlyozó  rugót,  majd  lépjen

kapcsolatba a technikai ügyfélszolgálat az alkatrész cseréjével kapcsolatban. 

17.2.4 PROBLÉMA: az indexáló gomb nem működik 
(csak az opcionális indexáló funkcióval rendelkező gépeknél)

OK: nincs pneumatikus betáp vagy alacsony a nyomás
MEGOLDÁS:lássa el a szerszámbemérőt 5÷6 BAR nyomású sűrített levegővel 
OK: nem indexálható orsó.
MEGOLDÁS:használjon indexálható orsótartót pl. VDI vagy Capto
OK: a szolenoid vagy elektromos szelep sérült. 
MEGOLDÁS:ellenőrizze,  hogy  a  billentyű  jelzőfényei  megfelelően  működnek-e,  majd  lépjen

kapcsolatba a technikai ügyfélszolgálattal a sérült alkatrész cseréjével kapcsolatban.

17.2.5 PROBLÉMA: a mérések eredménye helytelen és nem megismételhető.
OK: külső behatás vagy ütés miatt a 212V fix szálkeresztje nem párhuzamos a gép tengelyével.
MEGOLDÁS:lásd 17.2.8
OK: az érzékelő rendszer vagy a tengelyek kezelő egység meghibásodott. 
MEGOLDÁS:lásd 17.2.8

17.2.6 PROBLÉMA: a tengelyirányú mérés nem történik meg.
OK: az érzékelő rendszer vagy a tengelyek kezelő egység meghibásodott. 
MEGOLDÁS:Amennyiben a probléma mindkét tengely esetében jelentkezik, a probléma valószínűleg az

elektromos  berendezésben,  illetve  a  kábelekben  vagy a  mérési  rendszerben  keresendő.

91 / 97 oldal



17 PROBLÉMAMEGOLDÁS                                                                                                         ELBO CONTROLLI srl
SETHY SIX

Lépjen  kapcsolatba  a  technikai  ügyfélszolgálattal  a  sérült  alkatrész  cseréjével
kapcsolatban.

17.2.7 PROBLÉMA: az automatikus ráállás különböző mérési eredményt ad a képernyő különböző részein.
OK: Hibás kalibrálás. 
MEGOLDÁS:ismételje meg a kamera kalibrálását (8.2.3 pont). 
OK: A 212V fix szálkeresztje nem párhuzamos a tengelyekkel. 
MEGOLDÁS:lásd 17.2.8.

17.2.8 PROBLÉMA:  A  212V  rögzített  szálkeresztje  nem  párhuzamos  a  szerszámbemérő  tengelyeivel,
és/vagy a szerszám képének fókusza nem esik egybe a szerszám max. kiállásával.
OK: külső behatás vagy ütés következtében a 212V állványa vagy optikája elmozdult.
MEGOLDÁS:Ellenőrizze, hogy a tartórendszer és az optikai elemek rögzítése megfelelő-e, majd vegye

fel a kapcsolatot a technikai ügyfélszolgálattal.

17.2.9 PROBLÉMA: Az érintőképernyő pontatlansága.
OK: az érintőképernyő kalibrációs értékei nem megfelelőek.
MEGOLDÁS:lépjen  ki  a  bemérő  kezelőszoftveréből,  és  ismételje  meg  a  kalibrálási  műveletet  az

operációs rendszer „Beállítások” - „Érintőképernyő kalibrálása” menüpontokon keresztül
(lásd 16.1.4).

17.2.10 PROBLÉMA: Helytelen dátum és idő
MEGOLDÁS:A dátum és idő beállításához lépjen ki  a  berendezés kezelőszoftveréből  és az alábbiak

szerint járjon el:

Kattintson  az  asztal  jobb  felső  sarkában  lévő  dátumra;  ekkor
megjelenik egy naptár.

Kattintson a „Szerkesztés” („Edit”) gombra.
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Kattintson az „Idő beállítása” („Time setting”)
gombra.

Állítsa  be  a  helyes  dátumot  és  időt,  majd  kattintson  a
„Rendszeridő beállítása” („Set System Time”) gombra.

Csukja be az ablakot.
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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
20821 Meda (MB) ITALY
info@elbocontrolli.it

2013 május 
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