 Procedura di Calibrazione Assi 840D:
 

- DM38000 (assi) inserire numero punti calibrazione + 1 , per ogni asse interessato
- Eseguire archivio
- Reset NCK
- Ricaricare archivio
 

- in SERVICE rendere visibili tutte le cartelle
- sotto dati macchina attivi, c'è una cartella compensazione errori sistema di misura, con all'interno dei file
- individuare quelli che interessano (asse e nr.sistema di misura) e copiarli nella clipboard
 

- creare una cartella definendola come dati MDN
- incollare dentro questa cartella i files
 

- dentro ognuno di questi files ci sono i dati da inserire.
- iniziare inserendo il MIN, il MAX e lo STEP.
- caricare i files nel CNC
- eseguire un NCK reset
 

- inserire i dati partendo dal negativo, considerando che il primo punto si riferisce allo zero, e quindi normalmente non si compensa
 

- per iniziare, provare a correggere un punto su un  asse
 

- con il DM32700=1 si attiva la compensazione
- nelle pagine di diagnostica di quell'asse, è visibile il valore di compensazione: portando l'asse
  nel punto dove è applicata la compensazione, si dovrà ritrovare il valore scritto nella tabella.
 

· se il tutto funziona, completare le tabelle con i dati reali di correzione.

· DM 19300 bit 2 attivazione IKA opzionale

 

 

Saluti e buona fortuna
