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关于这些说明

这些说明提供有关产品安全操作所需全部信息和安全注意事项信息。
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产品上的信息

	产品标识
	零件号

	DRO 2033轴
	1197250-xx

	DRO 303
3轴带IOB 610/IB 2X/KT 130端口
	1197251-xx

	DRO 304
4轴带IOB 610/IB 2X/KT 130端口
	1197251-xx




ID标签在本产品的背面。
举例：


[image: DRO_203_30x_ID_Label]
图 1
	1	产品标识

	2	零件号

	3	索引

















本文档适用性
使用本文档及产品前，需检查确认文档与产品的相符性。
	比较零件号与文档中的索引号，应对应于产品ID标签上的相应数据

	如果零件号与索引号相符，本文档适用 

	
如果零件号与索引号不符，本文档不适用；要查找本产品的当前文档，请访问www.acu-rite.com。
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有关阅读本文档的说明

下表是按照优先顺序排列的文档组成部分。
	
警告
如果未遵守文档说明要求，可能造成严重事故、人员伤害或财产损失！
如果未遵守文档要求，可导致严重事故、人员伤害或财产损坏。
	认真并完整阅读本文档
	保留本文档，以便未来查看







	文档
	说明

	补充说明
	补充说明提供“操作说明”相应内容的补充信息或替换信息，有时根据情况也适用于“安装说明”。 如果该文档随产品一起提供，必须首先阅读它。 文档中的所有其他内容保持有效。

	安装
说明
	“安装说明”提供有关产品正确安装和系统安装所需的全部信息和安全注意事项信息。 它们取自“操作说明”并随产品一起提供。 该文档是需第二优先阅读的信息。

	使用
说明
	“操作说明”提供有关按照目的用途正确使用产品所需的全部信息和安全注意事项信息。 该文档是需第三优先阅读的信息。 本文档可从www.acu-rite.com的下载区下载。 调试该产品前必须打印“使用说明”。

	相连的测量设备和其他外部设备的文档
	这些手册不随产品一起提供。 它们随相应测量设备和外部设备一起提供。













有任何修改意见或发现任何错误？
我们致力于不断改进我们的文档手册。 请将您的意见或建议发至以下电子邮箱： 
userdoc@acu-rite.de
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文档的存放和分发

这些说明文档必须保存在工作处且必须可供所有人随时可用。 产品使用公司必须告知每一名操作人员这些说明文件的存放位置。 如果本说明的字迹模糊，使用本产品的公司需向制造商索取其替代版。
	如果本产品被转让或转售给任何第三方，必须将以下文档提供给新机主：
	补充说明，如有
	安装说明
	使用说明
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本说明的目标用户

	执行以下任何任务之一的每名人员都必须阅读和遵守这些说明要求：
	安装
	系统安装
	调试
	设置，编程和操作
	保养，清洁和维护
	故障排除
	拆下和处置
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文档说明










安全注意事项
遵守这些说明以及机床制造商文档中的全部安全注意事项！
预防信息是对操作本产品危险情况的警告并提供避免方法。 根据危险的严重程度，注意事项分为以下几类：
	
危险
危险表示人员伤害的危险。 如果未遵守避免危险的说明要求，该危险将导致人员死亡或严重伤害。





	
警告
警告表示人员伤害的危险。 如果未遵守避免危险的说明要求，该危险可能导致人员死亡或严重伤害。






	
小心
小心表示人员伤害的危险。 如果未遵守避免危险的说明要求，该危险可能导致人员轻微或一定伤害。






	
注意
注意表示物体或数据危险。 如果未遵守避免危险的说明要求，该危险可能导致人伤害之外的其它伤害，例如财产损失。



















提示信息
遵守这些说明中的提示信息，确保可靠和高效地使用本产品。
这些说明中包括以下提示信息：
	
信息符表示提示信息。
提示信息提供重要的补充或辅助信息。 





	
	齿轮符表示所述功能取决于机床，例如
	机床必须具有一定软件或硬件选装项
	该功能的作用与可配置的机床设置有关






	
书籍符代表交叉引用，引用外部文档，例如机床制造商或其它供应商的文档。
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标识文字的图符和字体

在这些说明中，用以下图符和字体标识文字：
	格式
	含义

		...
	...

	表示一项操作和该操作的结果
举例：
	按下enter按键
	保存该参数并显示任务设置菜单


		...
	...

	表示列表中的一项
举例：
	系统安装
	任务设置


	粗体
	表示菜单、界面、显示、按键和软键
举例：
	按下设置软键
	显示配置菜单
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概要

本章介绍有关正确固定、安装和使用本产品的重要安全信息。
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公认安全注意事项

使用本系统时，必须认真遵守公认的安全注意事项，特别是有关带电设备操作方面的。 未能遵守这些安全注意事项可能造成人员伤害或产品损坏。 
必须注意安全规范与各个公司有关。 如果本说明的内容与使用本系统的公司的规定有冲突，必须使用其中较为严格的规定。 
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目的用途

DRO 203和DRO 300系列产品是技术先进的数显装置，适用于手动机床应用。结合直线光栅尺和角度编码器，DRO 203和DRO 300系列数显装置显示刀具位于一个以上轴的位置值并提供其它机床操作功能。


DRO 203和DRO 300系列产品：
	只适用于商业应用及工业环境
	必须安装在适当支架上或安装座中，确保本产品的正确及符合预期地工作
	适用于室内使用，有关室内湿度、灰尘、油和润滑油污染情况需满足技术参数的要求




	
DRO 203和DRO 300系列产品支持不同制造商的大量辅助设备。海德汉不提供有关这些设备目的用途的任何声明。必须遵守相应文档中有关其目的用途的说明。
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不正确使用

使用本产品时，必须确保所有人的安全。 如有任何危险，使用产品的企业必须采取相应措施。 
	特别是，本产品不能用于以下应用场合：
	超出技术参数范围的使用和存放
	室外使用
	用在可能产生爆炸的环境中
	将本产品用作部分安全功能
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人员资质

从事安装、系统安装、操作、保养、维护和拆卸的人员必须具有相应从业资质且必须阅读随产品以及相关外部设备一起提供的文档资料，从中掌握充分信息。
有关对于产品需执行个别操作的人员要求，详见这些说明文件中的相应章节。
不同类型的人员，例如安装、系统安装、操作、维护和拆卸人员，需具有不同的和其专长的工作任务，如以下的具体规定。











操作人员

操作人员在目的用途的指定范围内使用和操作本产品。 使用本产品的公司需告知使用人有关特殊任务和不正确使用可导致的潜在危险信息。











有资质人员
有资质的人员是指接受过产品使用公司有关执行高级操作和参数设置培训的人员。 有资质的人员接受过所需技术培训，拥有适当知识和经验并了解相应规定，因此能执行应用所需和分配给他的任务所需技能并能主动发现和避免潜在风险。











电气专业人员

电气专业人员接受过所需技术培训，拥有适当知识和经验并了解相应标准和规定，因此能执行电气系统操作任务并能主动发现和避免潜在风险。 电气专业人员需接受过他们工作环境的特殊培训。 
电气专业人员必须满足有关事故防范相应法律规定的要求。
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产品使用公司的责任

产品使用公司是指拥有或租用该产品和外部设备的公司。 承担始终满足目的用途要求的负责。 
	产品使用公司必须：
	必须将本产品执行的不同任务分配给恰当、有资质和授权的人员
	可验证地培训操作人员，在他们执行的任务中进行培训并培训执行任务的方式
	提供所有必要材料及措施使操作人员能完成要求的任务
	确保仅在最佳技术状态时使用本产品
	必须避免本产品被非授权使用
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公认安全注意事项

	
使用本产品的任何系统的安全性由组装方或系统安装方负责。







	
本产品支持不同制造商的许多外部设备。 海德汉不能提供有关这些设备的特定安全注意事项的任何声明。 必须遵守相应文档提供的安全注意事项。 如果未提供这类信息，必须向相应制造商索取。







有关本产品需执行的各项操作的特定安全注意事项，详见这些说明文件中的相应章节。
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说明中的图符

本手册中使用以下安全图符
	图符
	含义

	[image: Warnung_allgemein]

	表示人员伤害危险的警告信息

	[image: Warndreieck_ESD]

	表示静电敏感设备（ESD）

	[image: ESD-Armband]

	ESD腕带，用于人员接地
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产品上的图符

以下图符用于标识本产品： 
	图符
	含义

	[image: Warnung_allgemein]

	连接本产品前，必须遵守有关电气和电源连接的安全注意事项

	[image: earth_ground_terminal]

	符合IEC 60417 - 5017标准的地线（接地）端子 必须遵守安装说明。 
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电气安全说明

	
警告
打开本产品时，接触带电零件有危险。
这可能导致电击、烧伤或死亡事故。
	严禁打开外壳
	只允许制造商进入本产品内部







	
警告
直接或间接接触带电零件将使危险的电流流过人体。
这可能导致电击、烧伤或死亡事故。
	对电气系统和带电部件进行工作时，只允许受过培训的电气专业人员执行操作
	对于电源连接和所有接口连接，只允许使用满足相应标准要求的电缆和接头
	请制造商立即更换损坏的电气部件
	定期检查本产品上的所有连接的电缆及全部端口。 必须立即排除连接松动或电缆划伤等缺陷







	
注意
损坏本产品内的零件！
打开本产品将导致保修和质保失效。
	严禁打开外壳
	只允许本产品的制造商进入本产品内部
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运输和保存


概要
开箱
零部件和辅件
如果在转运中损坏
重新包装和保存
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概要

本章提供有关本产品运输与存放的全部必要信息并简要介绍本产品的零部件及辅件。
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开箱

	打开包装箱上盖
	拆除包装材料
	打开包装
	检查交付的产品是否完整
	检查交付的产品是否损坏
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零部件和辅件










组件
以下部件随本产品一起提供：
	产品
	电源线（在1197250-0x、1197251-0x中）
	安装说明
	补充说明（选装项）
更多信息: 有关阅读本文档的说明












辅件
以下可选件是可向海德汉公司订购的附加辅件：
	辅件
	零件号

	单位支架
用于刚性安装，倾斜角20°
	1197273-01

	多位安装座
固定在安装臂上，可连续倾斜和转动
	1197273-02

	安装架
用于安装到面板上
	1197274-01

	盖
用于避免灰尘和污物
	1197275-01

	KT 130找边器
用于探测工件（设置参考点）。仅适用于DRO 300产品。
	283273-xx

	IOB 610
用于切换输入输出功能。仅适用于DRO 300产品。
	1197271-01

	IB 2X
用于两个附加轴。仅适用于DRO 300产品。
	1197271-02

	Y型电缆
用于连接KT 130找边器和IOB 610或IB 2X。仅适用于DRO 300产品。
	1226398-01

	连接电缆
用于连接KT 130找边器、IOB 610或IB 2x。仅适用于DRO 300产品。
	1226509-xx
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如果在转运中损坏

	向运输代理确认货损
	保留包装材料进行检查
	通知损坏件的发送方
	有关备件，请联系代理商或机床制造商

	
如果在转运中损坏：
	保留包装材料进行检查
	联系海德汉或机床制造商

这同样适用于转运期间所需更换件的损坏。
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重新包装和保存

按照下面的条件认真重新包装及保存本产品。











重新包装
重新包装时需尽可能达到原包装程度。
	将所有安装件和防尘盖安装在本产品上或用工厂发货时的相同方法重新包装。
	重新包装本产品，避免在转运期间的碰撞和振动
	重新包装本产品，避免本产品落尘或潮湿
	放入原发运时原包装中的全部辅件 



更多信息: 零部件和辅件


	包括补充说明（如果在零部件中），安装说明和操作说明。



更多信息: 文档的存放和分发


	
如将本产品送回服务部维修：
	发运本产品，无需辅件、测量设备、外部设备

















本产品的存放
	按照以上要求包装本产品
	遵守环境条件要求 
	运输后或长期保存后，检查本产品是否损坏
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安装


概要
组装
安装在单位支架上
安装在多位安装座上
安装在安装架上
安装防尘盖
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概要

本章介绍安装本产品所需的全部信息。


	
以下步骤只能由有资质的人员执行。
更多信息: 人员资质
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组装










一般安装信息
后面板提供不同安装形式的安装位置。该端口适用于VESA标准100 mm x 100 mm。


[image: DRO_203_30x_rear_vesa_dimensions]



用于将安装件固定在设备上的材料随本产品的辅件一起提供。
还需要以下工具：
	Torx T20螺丝刀
	2.5 mm内六角扳手
	7 mm套筒扳手
	在支承面上安装所需的材料



	
本产品必须安装在支架、安装座或安装架上，以确保本产品正确并符合预期的工作。
















电缆走线
	
用显示不同安装方式的图例了解本产品在安装后的电缆走线建议。







按照一种安装方式安装时：
	归并电缆
	按图示将电缆横向走线至接线端口
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安装在单位支架上

单位支架允许以20°的倾斜角将本产品放在一个表面上并将本产品固定在表面上。


将支架安装在本产品背面的VESA 100上端螺纹孔中
	用Torx T20螺丝刀紧固沉头螺栓M4 x 8 ISO 14581，该螺栓随本产品一起提供
	紧固扭矩需满足2.6 Nm的允许值要求



牢固固定本产品，避免工作时本产品不稳定
	将随本产品一起提供的自粘橡胶垫固定在本产品的底部
	如果未用螺栓将本产品固定在表面上，将自粘橡胶垫固定在支架的底部



	
仅当本产品未用螺栓固定在表面上时，才能将橡胶垫固定在支架上。







	[image: DRO_304__single-pos]
图 2
		DRO 304






	[image: DRO_304__single-pos_routing]














单位支架的尺寸
[image: DRO_203_30x_single-pos_side_dimensions]
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安装在多位安装座上

将安装座安装在本产品背面VESA 100下端螺纹孔中
	用Torx T20螺丝刀紧固沉头螺栓M4 x 10 ISO 14581（黑色），该螺栓随本产品一起提供
	紧固扭矩需满足2.5 Nm的允许值要求

倾斜和转动安装座使其位于适合观看数显装置的角度。


	[image: DRO_304_holder]
图 3
		DRO 304






	[image: DRO_304_holder_routing]














多位安装座尺寸
[image: DRO_304_holder_dimension]
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安装在安装架上

安装架用于将本产品安装在面板上。


将安装架的背板安装在本产品背板的VESA 100螺纹孔中
	用2.5 mm内六角扳手紧固M4 x 6 ISO 7380螺栓，该螺栓随本产品一起提供
	紧固扭矩需满足2.6 Nm的允许值要求



将背板和本产品安装在安装架的前板上
	用7 mm套筒扳手紧固M4 ISO 10511螺栓，该螺栓随本产品一起提供
	紧固扭矩需满足3.5 Nm的允许值要求



将安装架和数显装置安装在面板上
	有关面板的开口和安装信息，参见随安装架一起提供的安装说明



	[image: DRO_304_mounting_frame]
图 4
		DRO 304






	[image: DRO_304_mounting_frame_routing]














安装架的尺寸
[image: DRO_203_30x_mounting_frame_rear_side_dimensions]
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安装防尘盖

防尘盖用于避免灰尘和污物进入本产品内。


将防尘盖放在本产品上
	将防尘盖盖在本产品上
	朝本产品正面看时，在右侧对准防尘盖与本产品



	[image: matop_vinyl_cover_1]

	[image: matop_vinyl_cover_2]





将防尘盖安装在本产品上
	拆下粘垫的防护胶带
	将粘垫向本产品内折叠
	向本产品方向按压粘垫，使粘垫牢固固定在本产品上



	[image: matop_vinyl_cover_3]

	[image: matop_vinyl_cover_4]
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系统安装


概要
一般信息
产品简介
连接编码器
连接辅件
连接USB设备
连接进线电压
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概要

本章包括本产品安装所需的全部信息。


	
以下步骤只能由具有资质的人员执行。





更多信息: 人员资质
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一般信息

	
注意
结合和分离连接件！
内部部件有损坏风险。
	设备带电时，严禁连接任何连接件或断开其连接









	
注意
静电放电（ESD）！
本产品中的部分零部件对静电放电敏感，可被静电放电（ESD）损坏。 
	必须遵守静电放电敏感部件操作的安全注意事项
	如果未正确接地，严禁接触接头针脚
	连接产品时，必须佩戴接地的ESD腕带









	
注意
不正确的针脚编号！
这可能导致本产品故障或损坏。
	只能使用规定的针脚编号或电线
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产品简介

该设备的后面板的接头带防尘盖，避免被污染和损坏。
	
注意
如果防尘盖缺失，可造成污染或损坏！
这可能影响触点正常工作和损坏触点。
	只有连接测量设备或外部设备时才能拆下防尘盖
	如果断开与测量设备或外部设备的连接，需重新将防尘盖固定在端口处







	
端口的类型和数量与产品版本有关。
















后面板无防尘保护盖
[image: DRO_304_callouts_rear_panel]
图 5
		DRO 304

















后面板
	1
	电源开关和电源接口

	2
	IEC 60471 - 5017标准的地线（接地）端子

	3
	X31：连接USB存储设备的USB 2.0高速端口（C型）（位于防尘盖下）

	4
	X1至X4：配9针D-sub端口版的设备，连接TTL接口的编码器

	5
	X10：15针D-sub端口，连接测头和辅助设备（例如海德汉测头，IOB 610，IB 2X）。仅适用于DRO 300产品。
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连接编码器

	拆下并保存防尘盖
	根据安装方式安排电缆走线

更多信息: 组装
	将编码器电缆牢固连接到相应端口上

更多信息: 产品简介
	如果电缆接头有安装螺栓，严禁紧固力过大












X1至X4的针脚编号


	TTL
[image: 9poliger_SubD_Stecker_Buchse_de]


	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	NC
	A+
	A-
	B+
	B-
	GND
	DC 5 V
	R-
	R+
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连接辅件

	
以下辅件可连接DRO 300产品：
	海德汉KT 130
	ACU-RITE IOB 610
	ACU-RITE IB 2X

更多信息: 辅件





	
需要用电缆将辅件连接到DRO 300产品上。
提供以下电缆：
	Y型电缆
	连接电缆

更多信息: 辅件





	拆下并保存防尘盖
	根据安装方式安排电缆走线

更多信息: 组装
	将连接电缆的一端牢固连接在X10端口处和另一端连接辅件
	或者
	
Y型电缆用于将KT 130和IOB 610或IB 2X连接至本产品。不能同时将IOB 610和IB 2X连接到本产品上。





	将Y型电缆的单接头端牢固地接在X10端口处和将双接头端中的一端连接辅件

	
更多信息：连接电缆或Y型电缆的产品介绍





更多信息: 产品简介
	严禁过于紧固电缆接头的安装螺栓












X10的针脚编号


	[image: 15poliger_SubD_Stecker_Buchse.de.original]


	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	0 V
	测头就绪
	信号低电平
	/
	/
	DC 5 V
	0 V
	0 V

	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	
	信号高电平
	/
	/
	输出针脚
	测头输入
	输出脉冲
	0 V
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连接USB设备

	打开防尘盖
	将USB设备连接相应端口

更多信息: 产品简介











X31的针脚编号


	[image: USB_type_c]


	A1
	A2
	A3
	A4
	A5
	A6
	A7
	A8
	A9
	A10
	A11
	A12

	GND
	TX1 +
	TX1 -
	VBUS
	CC1
	D +
	D -
	SBU1
	VBUS
	RX2 -
	RX2 +
	GND

	B1
	B2
	B3
	B4
	B5
	B6
	B7
	B8
	B9
	B10
	B11
	B12

	GND
	TX2 +
	TX2 -
	VBUS
	CC2
	D +
	D -
	SBU2
	VBUS
	RX1 -
	RX1 +
	GND
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连接进线电压

	
警告
有电危险！
如果电气设备接地不正确，电击可能造成严重人员伤害或伤亡。
	只能用3线的电源电缆
	必须确保将地线正确连接建筑物的电气系统地线







	
警告
如果使用的电源电缆不符合本产品安装地国家的国家标准要求，可能发生火灾。
如果电气设备接地不正确，电击可能造成严重人员伤害或伤亡。
	只能使用不低于本产品安装地国家标准要求的电源电缆







	用满足要求的电源线将电源端口连接到带地线的3线电源插座

更多信息: 产品简介











电源端口的针脚编号


	[image: 230V_power_connector]


	1
	2
	3

	L/N
	N/L
	[image: symbol_protective_conductor_terminal]
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定位基础知识


概要
原点
实际位置，名义位置和待移动距离
绝对式工件位置
增量式工件位置
零角度参考轴
读数头位置
编码器参考点
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概要

本章介绍基本定位信息。
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原点

工件图纸标注工件上的部分点（例如： “角点”）作为绝对原点，可有一个或多个点作为相对原点。
原点设置操作是将这些点用作绝对位置或相对坐标系的原始位置。 将与机床轴对正的工件移到相对刀具的某个位置。 显示值被设置为零。
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实际位置，名义位置和待移动距离

[image: Act_nom_DTG]

任何给定运动的刀具位置被称为实际位置I，而刀具将要移动到的位置称为名义位置S。 名义位置与实际位置之间的距离被称为待移动距离R。
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绝对式工件位置

工件上的每个位置都唯一地由其绝对坐标值确定。
[image: Absolute_workpiece_positions]

举例： 位置1的绝对坐标值：
X = 20 mm
Y = 10 mm
Z = 15 mm
如果工件图纸采用绝对式坐标值标注，在工件上钻孔或铣削时，刀具运动坐标值的距离。
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增量式工件位置

一个位置也可以用相对一个已有名义位置来确定。 在此情况下，相对原点一定是上个名义位置。 这种坐标被称为增量式坐标值（增量 = 增加量）。 有时也被称为增量式尺寸或尺寸链，因为这些位置形成一个尺寸链。 增量坐标用前缀I表示。
[image: Incremental_workpiece_positions]

举例： 位置3的增量坐标是相对于位置2。
位置2的绝对式坐标： 
X = 10 mm 
Y = 5 mm 
Z = 20 mm
位置3的增量坐标： 
IX = 10 mm 
IY = 10 mm 
IZ = 15 mm
如果工件图纸采用增量坐标值标注，在工件上钻孔或铣削时，需要将使刀具运动坐标值的距离。
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零角度参考轴

[image: Zero_angle_ref_axis]

零角度参考轴为0.0°位置。 它被定义为旋转面的两个坐标轴之一。 下表定义“零度角”位置，三个旋转面在该位置的角度为零度。
对于倾斜位置，定义以下参考轴：
	平面
	零角度参考轴

	XY
	+X

	YZ
	+Y

	ZX
	+Z


如果沿负刀具轴方向向加工面看，逆时针为正旋转方向。
举例： X / Y轴加工面中的角度
	平面
	零角度参考轴

	+45°
	... +X轴和+Y轴间的斜线

	+/-180°
	... 负X轴

	-270°
	... 正Y轴
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读数头位置

[image: Reading_head_position]

读数头将位置信息反馈给本产品，它将机床轴的运动转化成电信号。 本产品持续处理这些反馈信号，计算机床轴的实际位置，并用位置的数字值显示在显示屏上。
如果断电，计算所得的位置值与实际位置失去对应关系。 恢复供电时，编码器的参考点可以重新建立该关系。 本产品提供参考点计算功能（REF）。
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编码器参考点

通常，编码器有一个或多个参考点，数显装置的“参考点计算”功能用这些参考点在断电后重新建立原点位置。 参考点有两种：
	固定参考点
	距离编码参考点












固定参考点
[image: Ref_mark_fixed]

有一个或多个固定间距参考点的编码器必须正确地重新建立原点。 计算参考点时，必须使用上次计算参考点时所用的完全相同的参考点。











Position Trac（距离编码参考点）
[image: Ref_mark_distance_coded]

参考点相距特别编码一定距离的光栅尺使本产品只需使用整个光栅尺上的任意两个参考点就能重新建立上次设置的原点。 这种结构的光栅尺在本产品开机后，只需沿光栅尺运动不超过20 mm的距离就能重新建立原点。


	
如果设置原点前没有执行参考点回零操作，那么恢复供电后将无法重新恢复已有原点。
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基本操作


概要
前面板和按键
开机/关机
用户界面
用户管理








DRO 203DRO 300

基本操作





概要

本章介绍本产品的操作件和用户界面以及其基本功能。
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前面板和按键

[image: DRO_304_front_side_callouts]
图 6
	1	显示

	2	软键

	3	电源指示灯LED

	4	轴键

	5	数字键

	6	清除键

	7	箭头键

	8	“Enter”键








	按键
	功能

	轴
	按下轴按键，设置该轴或使该轴为零。用状态栏查看当前设置/零状态。

	软键
	软键标记显示铣削或车削功能。按下各标记正下方的相应软键，选择一个功能。

	数字
	按下数字键，在框中输入相应数字

	箭头
	按下箭头按键，浏览菜单
按下左箭头和右箭头按键，浏览软键的可选功能

	Enter
	按下enter按键，确认选择和返回上页

	C
	按下C按键，清除输入信息和出错信息，或返回上页
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开机/关机


开机
关闭
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开机

	
使用本产品前，需要执行调试步骤。 根据使用目的，可能还需要对其它设置参数进行配置。
更多信息: 调试







要开机启动本产品：
	开启电源开关
电源开关位于本产品的背面
	本产品电源接通。 稍等片刻。
	如果本产品是第一次开机启动或重置工厂默认设置后，显示首次配置页
	按下安装向导软键，进入安装向导
或者
	按下任意键继续显示
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关闭

要关闭本产品：
	关闭电源开关
电源开关位于本产品的背面
	本产品电源关闭
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用户界面


显示布局
软键
图形定位辅助
操作模式
计时表
计算器
帮助
数据输入窗体
参考点计算
选择特定参考点
出错信息
设置菜单
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显示布局

[image: DRO_300_display_layout]
图 7
	1	原点

	2	刀具

	3	进给速率

	4	计时表

	5	尺寸单位

	6	操作模式

	7	设置/置零

	8	用户

	9	软键

	10	参考点指示

	11	轴标记

	12	图形定位辅助






	特性
	功能

	状态栏
	显示当前原点、刀具、进给速率、计时表、尺寸单位、操作模式状态、设置/置零和当前用户

	显示区
	显示各轴的当前位置。也显示窗体、字段/框、说明框、出错信息和帮助信息

	轴标记
	显示相应轴键代表的轴

	参考点指示
	显示当前参考点状态。
[image: Ref_mark_enabled] 参考点已建立。闪亮的指示表示已激活参考点检测功能，但尚未进行参考点回零。
[image: Ref_mark_disabled] 参考点未回零

	软键
	基于当前操作模式或菜单代表不同的功能

	图形定位辅助
	代表待移动距离
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软键

在操作模式之一时，有多页的软键功能可供选择。
浏览软键页：
	按下左箭头或右箭头按键，浏览各页

	软键
	功能

	帮助
	按下帮助软键，打开操作说明

	刀具
	按下刀具软键，打开刀具表

	绝对/增量
	按下绝对/增量软键，切换实际值（绝对式）与待移动距离（增量式）模式

	设置/置零
	按下设置/置零软键，切换设置与置零功能。与单个轴键一起使用。

	原点
	按下原点软键，打开原点窗体和设置各轴的原点

	预设点
	按下预设点软键，打开预设点窗体。用于设置名义位置。这是待移动距离（增量式）功能。

	1/2
	按下1/2软键，将当前值除以2。只适用于铣削应用。

	几何元素
	按下几何元素软键，选择“圆弧阵列”或“直线阵列”表

	半径/直径
	按下半径/直径软键，切换直径与半径测量。只适用于车削应用。

	设置
	按下设置软键，切换“配置”菜单

	激活参考点
	准备好标识参考点时，按下激活参考点软键

	计算
	按下计算软键，打开计算器

	inch/mm
	按下inch/mm软键，切换英制与公制尺寸单位

	停用参考点
	进行参考点回零时，按下停用参考点软键并使系统忽略参考点

	无参考点
	按下无参考点软键，退出参考点回零程序和不使用参考点

	程序
	按下程序软键，选择程序“编程”模式

	发送位置
	按下发送位置软键，将当前位置通过 USB 连接传输至 USB 大容量存储设备或 PC。
位置值将在“实际值”或“待移动距离”模式下传输，以当前可见模式为准。
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图形定位辅助

移动到下个名义位置时，本产品显示待移动距离和图形定位辅助（“运动到零”），为用户提供操作帮助。在运动到零的操作中，各轴下方显示标尺。图形定位辅助是一个小方块，代表轴滑座。


[image: DRO_300_graphic_positioning_aid]
图 8
	1	图形定位辅助（轴滑座）

	2	待移动距离








当轴滑座的位置距名义位置在范围内时，图形定位辅助在标尺上运动。默认范围为± 5 mm，该值可在图形定位辅助菜单中修改。
更多信息: 图形定位辅助
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操作模式











本产品提供两种操作模式：
	待移动距离（增量式）
	实际值（绝对式）












待移动距离（增量式）
“待移动距离”操作模式是指轴运动到零值时达到名义位置，以及运动到距零位一定距离的位置。
[image: DRO_300_inc]
图 9
	1	待移动距离模式（增量式）

















实际值模式（绝对式）
在“实际值”模式下，只相对当前原点显示刀具的当前实际位置值。此模式时，全部机床轴一直运动到显示值等于所需名义位置值为止。
[image: DRO_300_abs]
图 10
	1	实际值模式（绝对式）

















改变操作模式
改变操作模式：
	按下绝对/增量软键，切换操作模式
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计时表

DRO显示屏的计时表显示分秒值直到时间达到59:59，然后显示小时和分钟、计时表显示已用时间。时钟的起始时间为0:00。
计时表也能从任务设置菜单启动。
更多信息: 计时表











启动和停止计时表
启动或停止计时表：
	按下.（小数点）按键（数字键盘上），启动或停止计时表
	状态栏的已用时间字段显示累计的总时间












重置计时表
重置计时表：
	按下数字键盘的0（置零）按键，重置计时表时间
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计算器

计算器可用于从简单算数运算到复杂三角函数和转速计算运算。











用标准/三角 计算器
打开计算器：
	按下计算软键
	按下标准/三角软键

三角函数包括所有三角运算以及平方和平方根运算。计算角度的SIN、COS或TAN值时，先输入角度，然后按下相应软键。
如果需要在数字字段处输入一个以上运算，计算器将按照先乘除后加减规则进行运算。
例如：如果输入3 + 1 ÷ 8，计算器先计算1除以8，然后再加3，结果为3.125。
	
角度值使用当前选择的角度格式，小数度或弧度。
















使用Rpm 计算器
Rpm 计算器用于基于指定的刀具（车削应用的零件）直径确定rpm（或面切削速度）。图示中的数据仅供参考。请根据刀具制造商的手册，检查确认各刀的主轴转速。
使用Rpm 计算器：
	按下计算软键
	按下rpm软键，打开Rpm 计算器窗体
Rpm 计算器需要刀具直径进行铣削加工应用的计算。直径值默认为当前刀具的直径。如果这次开机工作期间未输入最后值，默认值为0。
	用数字键盘输入直径值
	如果需要面速度值，用数字键盘输入该值
输入面速度值时，将计算相应的rpm值。
	按下单位软键，用英寸或毫米显示单位
	按下C按键，关闭Rpm 计算器并保存当前数据
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帮助

使用本产品时，内置的操作说明提供上下文相关帮助。
	
第一次打开该操作说明时，可能需要少许加载时间：
	上传新操作说明文件后
	修改用户界面语言后

加载操作说明时，将显示加载文件。 请稍等...信息。





打开使用说明：
	按下帮助软键
	该操作说明将打开在本产品上正在使用功能或特性的内容。

帮助中提供以下按键功能：
	按键
	功能

	第一轴
	按下第一轴按键，打开内容表

	上箭头
	按下上箭头按键，向后浏览操作说明

	下箭头
	按下下箭头按键，向前浏览操作说明

	右箭头
	按下右箭头按键，高亮页面中的第一个链接
如果链接已被高亮：
按下右箭头按键，高亮页面中的下一个链接

	左箭头
	按下左箭头按键，高亮页面中的最后一个链接
如果链接已被高亮：
按下左箭头按键，高亮页面中的上一个链接

	enter
	按下enter按键，浏览被高亮的链接

	C
	按下C按键，清除链接的高亮标记
如果无高亮的链接：
按下C按键，退出帮助
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数据输入窗体

通过数据输入窗体输入各种操作功能和设置参数需要的信息。如果选择的功能需要输入更多信息，这时显示这些窗体。每个输入窗体都有输入所需信息的特定字段。











确认修改
确认修改：
	按下enter按键，使被选参数的修改生效












取消修改
取消修改：
	按下C按键，不保存修改而返回上一页
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参考点计算

参考点计算功能自动重新建立轴的滑座位置与显示值间的对应关系，该对应关系是在最后一次原点设置过程中建立的。
对于每个带参考点光栅尺的轴，其参考点指示闪亮。完成参考点回零后，该指示停止闪亮。











激活参考点
[image: DRO_300_ref_marks_active]
图 11
	1	参考点被激活






要激活参考点：
	对每一个轴执行参考点回零，激活其参考点
	成功完成参考点回零后，该指示停止闪亮












未进行参考点回零的使用
如果未进行参考点回零，也能使用本产品。
[image: DRO_300_ref_marks_disabled]
图 12
	1	参考点不可用






未进行参考点回零要使用本产品：
	按下无参考点软键，退出参考点回零程序，并继续
	参考点不可用后，参考点指示上有一条斜线，表示参考点不可用












重新激活参考点
参考点不可用后，可以随时激活参考点
要重新激活参考点：
	按下激活参考点软键，激活参考点回零程序



	
如果光栅尺被设置为无参考点，将不显示参考点指示。一旦关机，该轴设置的原点将丢失。
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选择特定参考点

本产品允许选择编码器上的特定参考点。对于使用固定式参考点的编码器，这是一个重要功能。
选择特定参考点：
	按下停用参考点软键
	暂停参考点计算程序。编码器运动中移过的任何参考点都被忽略。
	移过不需要的参考点
	按下激活参考点软键
	选择将移过的下个参考点。
	移过需要的参考点
	对于全部需要的参考点执行该操作
	按下无参考点软键，建立全部需要轴的参考点后，取消该程序
	只需要将需要的轴移过参考点。如果找到了全部参考点，本产品自动返回DRO显示界面。

	
如果未执行参考点回零，本产品不保存原点。断电和关机后，不能重新建立轴滑座的位置与显示值间的对应关系。
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出错信息

如果使用本产品时出错，显示屏将显示出错信息并提供出错原因说明。
更多信息: 故障排除
清除出错信息：
	按下C按键
	该出错信息将被清除，并可继续正常使用
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设置菜单

本产品提供两个操作参数的设置菜单：
	系统安装
	任务设置












系统安装
系统安装菜单用于建立编码器、显示值和通信参数。
更多信息: 系统安装
进入系统安装菜单：
	按下设置软键
	选择系统安装
	显示系统安装选项












任务设置
任务设置菜单用于根据各个任务要求设置特定加工要求。
更多信息: 任务设置
进入任务设置菜单：
	按下设置软键
	选择任务设置
	显示任务设置选项
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用户管理

用户管理菜单提供系统管理员登录和用户任务设置管理。



系统管理员登录
用户任务设置
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系统管理员登录

系统管理员登录用于管理用户管理菜单中的用户和修改系统安装菜单中配置参数。
更多信息: 系统安装

用系统管理员身份登录：
	按下设置软键
	按顺序打开：
	用户管理
	系统管理员登录

	输入密码密码 '8891'
	按下enter按键
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用户任务设置

配置任务设置参数时，这些参数自动保存在被选的用户名下。
更多信息: 任务设置











选择用户
选择用户：
	按下设置软键
	按顺序打开：
	用户管理
	用户任务设置

	用上箭头和下箭头按键高亮被选用户的负荷
	按下enter按键
	状态栏显示被选用户
	按下C按键两次，返回DRO界面












保存用户任务设置
保存用户任务设置：
	选择用户
	配置用户的任务设置参数
更多信息: 任务设置
	任务设置参数自动保存在被选用户名下。
	选择另一个用户并重复该操作直到全部需要的用户都设置完成




系统管理员级用户任务设置
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系统管理员级用户任务设置

系统管理员可以创建默认的任务设置参数集并用该设置重置用户配置。
更多信息: 系统管理员登录











创建默认的任务设置参数集
创建默认的用户任务设置：
	选择用户-0
	为用户-0配置任务设置
更多信息: 任务设置
	任务设置参数自动保存在该用户名下












复位用户任务设置
复位个别用户：
	选择用户
	按下右箭头按键，打开下拉菜单
	按下下箭头按键，高亮复位
	按下enter按键，选择复位
	按下enter按键，复位被选用户的任务设置参数为用户-0设置

复位全部用户：
	选择全部用户
	按下enter按键，复位全部用户的任务设置参数为用户-0设置











DRO 203DRO 300







调试


概要
安装向导
系统安装
任务设置
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概要

	
执行本节讲述的操作前，必须阅读和理解“基本操作”章的内容。
更多信息: 基本操作







	
以下步骤只能由有资质的人员执行。
更多信息: 人员资质







调试是对本产品进行配置，使本产品可用。
调试过程中被修改的参数可被重置为工厂默认值。


更多信息: 工厂默认值











备份配置数据
调试后，可备份配置数据。 配置数据可用于相同的产品。


更多信息: 配置参数
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安装向导

第一次开机启动本产品时，本产品提供安装向导。该向导逐步骤地帮助用户设置常规的调试参数。
有关安装向导中的特定参数信息，参见这些说明的“设置”部分。
更多信息: 设置


[image: DRO_300_screen_first_startup]



安装向导提供以下参数的配置选项：
		语言

	数显装置设置
	应用
	轴数


		编码器设置
	光栅尺类型
	编码器分辨率
	参考点
	计数方向
	错误监测


		显示配置
	显示分辨率
	标签


	显示颜色模式
	颜色模式















打开安装向导
从首次开机启动页进入安装向导：
	按下安装向导软键
	打开安装向导












浏览安装向导
	按下右箭头按键，打开参数下拉菜单
	按下上箭头或下箭头按键，高亮参数选项
	按下enter按键，选择选项
	按下下个软键，前进到下个参数
或者
	按下上个软键，返回上个参数
	重复该步骤直到完成全部参数的设置
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系统安装

更多信息: 设置
	
只能由具有资质的人员配置系统安装参数。
更多信息: 人员资质





[image: DRO_300_screen_installation_setup]

访问“系统安装设置”菜单：
	按下设置软键
	用上箭头或下箭头按键，高亮系统安装
	按下右箭头键
	显示系统安装菜单
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文件管理


配置参数
分段的LEC表
刀具表
操作说明
开机启动页
服务文件
产品软件
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配置参数

本产品的配置可被备份在一个文件中，用该备份文件可以将本产品还原为工厂默认设置或用于多个产品的安装。为此，需要将以下类型的文件保存在本产品内：
	文件格式：DAT
	文件名：config.dat












导入配置参数
导入配置参数：
	将含.dat文件的USB存储设备插到USB端口中
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	文件管理
	配置 参数

	按下导入软键
	按下enter按键，开始导入配置参数
	弹出窗口显示警告信息，当前参数的设置将被覆盖
	按下enter按键，导入配置参数并返回文件管理菜单
或者
	按下C按键取消操作












导出配置参数
导出配置参数：
	将USB数据存储设备插入USB端口
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	文件管理
	配置 参数

	按下导出软键
	按下enter按键，开始导出配置参数
	弹出窗口显示警告，当前参数设置将被导出到插入的USB存储设备
	
USB存储设备上的config.dat文件将被改写。





	按下enter按键，导出配置参数并返回文件管理菜单
或者
	按下C按键取消操作











DRO 203DRO 300

调试 / 系统安装 / 文件管理





分段的LEC表

	文件格式：DAT
	文件名：slec_1.dat（轴1），slec_2.dat（轴2），slec_3.dat（轴3），slec_4.dat（轴4）












导入分段的LEC表
导入分段的LEC表：
	将含.dat文件的USB存储设备插到USB端口中
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	文件管理
	分段的LEC表

	按下导入软键
	按下enter按键，开始导入表
	弹出的警告信息提示用户当前表将被改写
	按下enter按键，导入表并返回文件管理菜单
或者
	按下C按键取消操作












导出分段的LEC表
导出分段的LEC表：
	将USB数据存储设备插入USB端口
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	文件管理
	分段的LEC表

	按下导出软键
	按下enter按键，开始导出表
	弹出的警告信息提示用户当前表将导出到相连的USB存储设备
	按下enter按键，导出表并返回文件管理菜单
或者
	按下C按键取消操作
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刀具表

	文件格式：DAT
	文件名：tool_mill.dat（铣削应用），tool_turn.dat（转动应用）












导入刀具表
导入刀具表：
	将含.dat文件的USB存储设备插到USB端口中
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	文件管理
	刀具表

	按下导入软键
	按下enter按键，开始导入表
	弹出的警告信息提示用户当前表将被改写
	按下enter按键，导入表并返回文件管理菜单
或者
	按下C按键取消操作












导出刀具表
导出刀具表：
	将USB数据存储设备插入USB端口
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	文件管理
	刀具表

	按下导出软键
	按下enter按键，开始导出表
	弹出的警告信息提示用户当前表将导出到相连的USB存储设备
	按下enter按键，导出表并返回文件管理菜单
或者
	按下C按键取消操作
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操作说明

本产品的操作说明可加载到本产品中并用帮助功能进行查看。
在本产品中可加载多种语言的操作说明。从USB存储设备加载文件时，本产品将查找在任务设置菜单中被选语言的操作说明。
	
如果在USB存储设备中未找到被选语言的操作说明，将显示出错信息。





操作说明可从www.acu-rite.com的下载区下载。
以下类型的文件将下载到本产品中：
	文件格式：mPub
	文件名: DRO200_300_xx.mpub1)
1) xx：对应于两字母的ISO 639-1

加载操作说明：
	如果不同于当前选择的语言，选择需要的语言
更多信息: 语言
	将含操作说明 mPub文件的USB存储设备插到USB端口中
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	文件管理
	操作说明

	按下加载软键
	按下enter按键开始加载操作说明
	弹出的警告信息提示用户将加载操作说明
	按下enter按键，加载操作说明 
或者
	按下C按键，取消
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开机启动页

用户可定义特定于 OEM 的、在本产品开机启动时显示的开机启动页，例如公司名或徽标。为此，需要将一个具有以下属性的图像文件保存到本产品中：
	文件格式：24-Bit Bitmap
	图像尺寸：800 x 480 px
	文件名: OEM_SplashScreen.bmp












导入开机启动页
要导入开机启动页：
	将载有 OEM_SplashScreen.bmp 文件的 USB 大容量存储设备连接到本产品的 USB 端口
	按下设置软键
	下列各项依次打开
	系统安装
	文件管理
	开机启动页

	按下导入软键
	按下 enter 键开始加载开机启动页
	系统将弹出一条警告消息，提醒用户将导入开机启动页
	按下 enter 键导入开机启动页，然后返回文件管理菜单
或者
	按下 C 键取消操作












导出开机启动页
要导出开机启动页：
	按下设置软键
	下列各项依次打开
	系统安装
	文件管理
	开机启动页

	按下导出软键
	按下 enter 键开始导出开机启动页
	系统将弹出一条警告消息，提醒用户当前开机启动页将导出到相连的 USB 存储设备
	
USB 存储设备上的 OEM_SplashScreen.bmp 文件将被覆盖。 





	按下 enter 键导出开机启动页，然后返回文件管理菜单
或者
	按下 C 键取消操作
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服务文件

本产品会保存事件数据，这些数据可供以后进行分析之用。如果用户的产品需要维修，可能会要求用户通过导出 服务文件 来提供此数据。











导出 服务文件
要导出 服务文件：
	按下设置软键
	下列各项依次打开
	系统安装
	文件管理
	服务文件

	按下导出软键
	按下 enter 键开始导出该文件
	系统将弹出一条警告消息，提醒用户该文件将被写入 USB 大容量存储设备
	按下 enter 键导出文件，然后返回文件管理菜单
或者
	按下 C 键取消操作












清除 服务文件 数据
HEIDENHAIN 建议在导出 服务文件 后清除保存的数据，以使内部存储器保持最大的可用空间量。
要清除 Service File 数据：
	按下设置软键
	下列各项依次打开
	系统安装
	文件管理
	服务文件

	按下清除软键
	按下 enter 键开始清除历史数据
	系统将弹出一条警告消息，提醒用户历史数据将丢失
	按下 enter 键清除数据，然后返回文件管理菜单
或者
	按下 C 键取消操作
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产品软件

安装产品软件更新：
	将含产品软件文件的USB存储器设备插到USB端口中
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	文件管理
	产品软件

	按下安装软键
	按下enter按键，开始安装软件更新
	在弹出窗口中显示警告信息，将安装软件更新
	按下enter按键，安装软件更新
	本产品将重新启动
或者
	按下C按键取消操作
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编码器设置

编码器设置参数用于配置每个编码器输入。
	
调整步骤对于每一个轴都相同。以下介绍单轴的配置。对于每个轴，重复该操作。







设置编码器：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	编码器设置

	选择要设置的编码器：
	X1
	X2
	X3
	X4

	显示所选轴的编码器设置参数
	选择光栅尺类型：
	直线
	旋转
	旋转（直线）：连接丝杠的旋转编码器

	按下µm/inch软键，选择尺寸单位需要的分辨率
	µm
	英寸

	选择需要的分辨率：
	
沿任意方向移动轴也能设置分辨率。





	按下enter按键，确认选择
	选择需要的参考点类型：
	无：无参考信号
	单：单参考点
	Position Trac：带Position-Trac功能的编码器
	P-Trac（ENC 250）：带 Position-Trac 功能的 ENC 250 编码器
	EverTrack：带EverTrack功能的编码器
	LMF：带参考点的LMF编码器
	距离编码 / 2000：距离编码编码器，2000参考点间距

	按下enter按键，确认选择
	选择需要的计数方向：
	负
	正
当编码器的计数方向与操作员的计数方向相同时，选择正。当两者不相同时，选择负。

	
另外，沿正方向移动轴也能设置计数方向。






	按下enter按键，确认选择
	选择错误监测参数的开启或关闭，激活或取消激活计数错误监测
	按下enter按键，确认选择
	按下 enter 键保存编码器设置参数修改，然后返回系统安装菜单
或者
	按下C按键取消操作
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显示配置

显示配置参数用于配置轴信息的显示方式。
	
各轴显示的调试步骤相同。以下介绍单轴显示的配置。对于各轴的显示，重复该操作。







配置单轴的显示：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	显示配置

	选择要设置轴的显示：
	显示 1
	显示 2
	显示 3
	显示 4

	显示所选轴显示值的显示配置参数
	选择需要的显示分辨率
“显示分辨率”选项与连接本产品的编码器有关。
	按下enter按键，确认选择
	选择轴显示值的标签或选择关闭以关闭所选轴显示值：
		关闭
	X
	Y
	Z
	U
	V
	W

		A
	B
	C
	S
	T
	Q



	按下enter按键，确认选择

	选择关闭或开启可启用或禁用在轴标签后显示下标零
	按下enter按键，确认选择
	在输入1参数中选择需要的轴显示值输入：
	X1
	X2
	X3
	X4

	按下enter按键，确认选择
	在关联操作参数中选择 + 或 - 可将第二输入与第一输入关联或取消其关联：
	+
	-
	关闭

	按下enter按键，确认选择
	选择需要的输入以将输入1 关联到输入2 参数中：
	未定义
	X1
	X2
	X3
	X4

	按下enter按键，确认选择
	按下 enter 键保存显示配置参数修改，然后返回系统安装菜单
或者
	按下C按键，取消
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数显装置设置

“数显装置设置”参数用于设置应用、轴和调用位置要求。
配置数显装置：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	数显装置设置

	选择应用
	铣削
	转动
	EDM

	选择轴数：
	1
	2
	3
	4

	按下enter按键，确认选择

	选择开启或关闭可启用或禁用调用位置
调用位置将在电源关闭时保存各轴的最后位置，并在接通电源时再次显示该位置。
	
在关机状态下，不能保存轴的任何移动信息。只要电源被关闭，建议用参考点回零操作程序重新建立工件原点。
更多信息: 参考点计算





	按下enter按键，确认选择
	按下 enter 键保存数显装置设置参数修改，然后返回系统安装菜单
或者
	按下C按键，取消











DRO 203DRO 300

调试 / 系统安装





诊断

诊断功能用于测试键盘和显示屏。
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	诊断













键盘测试
显示屏显示一个键盘图形，按下和松开按键时进行显示。
测试键盘：
	按下任意按键进行测试
	按下键盘的按键时，正常工作的按键将在诊断页面中变为绿色，松开时变为灰色。
	按下C按键两次，退出键盘测试












显示测试
测试显示：
	按下enter按键，周期性地浏览可用的颜色
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显示颜色模式

显示颜色模式参数用于设置本产品的颜色模式。选择颜色模式，使显示屏在工作地的照明条件下更易于查看。
选择颜色模式：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	显示颜色模式

	选择颜色模式：
	天：用于设置天的颜色模式且用户不可选择
	夜间：用于设置夜间的颜色模式且用户不可选择
	用户可选：用户可在任务设置菜单选择颜色模式

	按下enter按键，确认选择
	按下enter按键，保存显示颜色模式参数修改并返回系统安装菜单
或者
	按下C按键，取消
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工厂默认值

任务设置和系统安装菜单中设置的参数变化可被重置为工厂默认设置。所有参数将被重置。
更多信息: 设置
将参数重置为工厂默认设置值：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	工厂默认值
	复位设置

	按下是/否软键并选择是
	按下enter按键，开始将本产品重置为工厂默认设置值
	显示警告窗口，确认重置操作
	按下enter按键，参数将被重置为工厂默认设置值
本产品将重新启动。
或者
	按下C按键，取消重置
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误差补偿

在某些情况下，编码器对切削刀具运动距离的测量值可能与刀具的实际运动距离值不同。这个误差可能是由于滚珠丝杠的螺距误差或机床轴的变形和倾斜造成的。该误差可用基准测量系统确定，例如量块。
本产品可以补偿线性误差，并可用相应的补偿值对各个轴分别进行编程。
	
误差补偿仅限使用直线光栅尺。





	
调整步骤对于每一个轴都相同。以下介绍单轴的配置。对于每个轴，重复该操作。
















配置线性误差补偿
如果与基准的对比结果显示整个测量长度上的误差为线性偏差，则可用线性误差补偿（LEC）。线性误差可由计算得出的修正系数进行补偿。
计算修正系数的公式为：
修正系数LEC = ((S – M) / M) x 106 ppm，其中：
S = 基准的测量长度
M = 设备的轴向测量长度
举例：
如果使用的基准长度为500 mm，沿X轴方向的测量值为499.95，那么X轴的LEC为100 ppm。
LEC = ((500 – 499.95) / 499.95) x 106 ppm = 100 ppm（圆整到最接近的整数）。
配置线性误差补偿（LEC）：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	误差补偿

	选择要配置的输入：
	X1
	X2
	X3
	X4

	用数字键盘输入补偿系数
	对于每一个需要配置的轴，重复执行该操作
	按下enter按键，保存误差补偿参数修改并返回系统安装菜单
或者
	按下C按键取消操作












自动配置LEC
用量块可能可以自动计算修正系数。
自动配置LEC：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	误差补偿


	选择要配置的输入：
	X1
	X2
	X3

	选择直线，配置输入端的LEC
	按下enter按键，确认选择
	按下自动计算软键，开始进行LEC系数的示教操作
	用刀具探测基准的一个端面
	按下示教找边1软键
	用刀具探测基准的另一个端面
	按下示教找边2软键
	在实际值框中输入基准的长度
	按下enter按键，确认输入值
	对于需要配置线性误差补偿的各轴，重复执行该操作
	按下enter按键，保存误差补偿参数修改并返回系统安装菜单
或者
	按下C按键取消操作












配置分段LEC
如果与测量基准的比较结果显示偏差为起伏变化，应使用分段LEC。计算所需的修正量并将其输入在表中。本产品支持每个轴多达200个点。输入的两相邻修正点之间的误差值用线性插补法计算。
	
分段LEC只适用于带参考点的光栅尺。如果已定义分段LEC，未完成参考点回零前，不进行任何误差补偿。
















分段LEC设置
编码器本身有计数方向。可能不体现用户定义的计数方向，仅用于确定分段LEC。
	
本产品每次开机时，单参考点编码器必须用相同参考点执行参考点回零。





为建立任何一个给定轴编码器的自身计数方向，执行以下步骤：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	编码器设置

	选择要配置的输入：
	X1
	X2
	X3

	选择计数方向
	按下正/负软键并选择正
	按下enter按键，确认输入值
	按下enter按键，保存参数修改
	按下C按键三次，返回主页
	移动编码器安装所在轴，并记录正向的运动方向
	这样就能确定编码器自身的计数方向。












开始分段LEC表

开始分段LEC表：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	误差补偿

	选择要配置的输入：
	X1
	X2
	X3

	选择分段，配置输入端的分段LEC
	按下enter按键，确认选择
	按下创建表软键，开始创建表
从起点开始，所有修正点（最多200个）等间距排列。
	输入点数
	按下下箭头按键
	输入点间距
	按下下箭头按键
测量自光栅尺参考点的起点距离。
如果该距离已知：
	输入起点距离
或者
如果该距离未知：
	移到起点位置
	按下示教软键
	按下enter按键，确认输入值
	弹出的警告信息提示用户，创建新表将清除任何现有误差点
	按下enter按键，保存该表并返回误差补偿菜单
	对于每一个需要创建分段LEC表的轴，重复执行该操作












配置分段LEC表
	按下编辑表软键，查看表项
	按下下箭头或上箭头按键或数字按键，移到需添加或修改的修正点处
	按下右箭头键
	输入该点处已知的偏差
	按下enter按键
	对于需要修正点的各点，重复执行该操作
	按下enter按键，退出该表并返回误差补偿菜单
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反向间隙补偿

旋转编码器与滚珠丝杠一起使用时，由于滚珠丝杠副上存在间隙，在工作台旋转方向改变时，可能导致位置显示误差。这种间隙被称为反向间隙。如果将滚珠丝杠存在的反向间隙量输入到“反向间隙补偿”中，可以补偿这种误差。
如果旋转编码器位于工作台前（显示值大于工作台真实位置），称为正反向间隙，并应输入正误差值。
无反向间隙补偿为0.000。


指定反向间隙补偿：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	反向间隙补偿

	选择要配置的输入：
	X1
	X2
	X3
	X4

	按下开启/关闭软键并选择开启
	输入反向间隙补偿值
	对于需要反向间隙补偿的各轴，重复执行该操作
	按下enter按键，保存反向间隙补偿值并返回系统安装菜单
或者
	按下C按键，取消
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主轴设置

	
该功能只适用于DRO 300产品。







当IOB 610连接到DRO 300产品上时，本产品提供主轴设置选项。有关配置信息，参见IOB 610操作说明。
更多信息: 主轴转速控制
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开关式输出

	
该功能只适用于DRO 300产品。







当IOB 610连接到DRO 300产品上时，本产品提供开关量输出选项。有关配置信息，参见IOB 610操作说明。
更多信息: 输出设置
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CSS设置

	
该功能只适用于DRO 300产品。







当IOB 610连接到DRO 300产品上时，本产品提供CSS设置选项。有关配置信息，参见IOB 610操作说明。
更多信息: CSS控制设置
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任务设置

任务设置菜单用于建立各操作任务特定的加工要求。
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单位

单位参数用于指定优选的显示单位和格式。也可以在任何一个操作模式下按下inch/mm按键，选择尺寸单位。
设置尺寸单位：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	单位

	选择直线尺寸单位：
	英寸
	mm

	按下enter按键，确认选择
	选择角尺寸单位：
	带小数点的度数
	弧度
	度分秒：度分秒

	按下enter按键，确认选择
	按下enter按键，保存单位参数修改并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键，取消
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缩放系数

缩放系数用于放大或缩小零件的显示。缩放系数为1.0表示零件尺寸与图纸标注的尺寸完全相同。缩放系数>1表示“放大”零件，缩放系数<1表示“缩小”零件。
	
缩放系数设置的范围为±0.100至100.000





关机后该设置保持不变。
当缩放系数不等于1时，轴显示中显示缩放图标[image: scale_factor_icon]。
设置缩放系数：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	缩放系数

	选择需配置的轴
	按下开启/关闭软键并选择开启
	输入缩放系数值
	对于需要缩放系数的各轴，重复执行该操作
	按下enter按键，保存该值并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键取消操作












镜像零件
缩放系数为-1.00，将生成零件的镜像。可以同时对一个零件进行镜像和缩放。










DRO 203DRO 300

调试 / 任务设置





找边器

	
该功能只适用于DRO 300产品。





找边器参数用于设置KT-130找边器。
直径和长度补偿量值在窗体的被选单位中。


设置找边器：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	找边器

	用数字键盘输入直径
	用数字键盘输入长度补偿量
	选择单位：
	英寸
	mm

	按下enter按键，确认选择
	按下enter按键，保存找边器参数修改并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键取消操作
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直径轴

直径轴参数用于设置用半径或直径值显示的轴。
设置半径值显示或直径值显示：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	直径轴

	选择需要设置的轴
	按下开启/关闭软键，选择开启，激活被选轴的半径或直径显示
	对于每一个需要激活的轴，重复执行该操作
	按下enter按键，保存直径轴参数修改并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键，取消
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测量值输出

	
该功能只适用于DRO 300产品。





测量值输出用于在探测操作期间，激活数据输出。
激活数据输出探测后，探测操作完成时，输出测量数据。在原点设置的功能中，探测的测量值可通过USB端口发到USB存储设备上。


激活测量值输出：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	测量值输出

	按下开启/关闭软键，激活数据输出探测
	按下enter按键，保存测量值输出参数修改并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键取消操作
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图形定位辅助

在待移动距离（增量式）模式下，各轴的下方显示图形定位辅助。每个轴可设置各自的范围。
更多信息: 图形定位辅助
配置图形定位辅助的设置：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	图形定位辅助

	选择需要设置的轴
默认设置范围为5.000 mm。
	按下开启/关闭软键，选择开启并使用默认范围设置
或者
	用数字键盘输入范围设置
	对于每一个需要设置的轴，重复执行该操作
	按下enter按键，保存图形定位辅助参数修改并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键取消操作
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状态栏设置

“状态栏”是一个分段显示栏，在显示屏的左侧显示当前原点、刀具、进给速率、计时表时间、单位、操作模式状态、设置/置零设置和当前用户。
配置状态栏设置：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	状态栏设置

	选择一个参数
	按下开启/关闭软键，激活或取消激活状态栏中显示的被选选项
	对于需要激活或取消激活的各选项，重复执行该操作
	按下enter按键，保存状态栏设置参数修改并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键取消操作








DRO 203DRO 300

调试 / 任务设置





计时表

计时表用小时、分钟和秒钟显示已用的时间。该表从00:00:00开始计时。
计时表也用于用数字键盘在DRO显示界面中使用。
更多信息: 计时表











访问计时表的控制件
访问控制件：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	计时表













启动和停止计时表
启动或停止计时表：
	按下开始/停止软键，开始或停止计时表
	已用时间字段显示累计的总时间












重置计时表
重置计时表：
	按下重置软键，重置计时表时间
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铣削应用的倾斜补偿

	
该功能只适用于DRO 300产品。





倾斜补偿功能用于在机床上未找正的工件上钻孔。该功能只用于钻孔。
激活倾斜补偿时，倾斜图标S显示在轴显示值的右侧。
配置倾斜补偿：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	倾斜补偿

	按下开启/关闭软键，激活倾斜补偿
	高亮角字段
	如果已知倾斜角，用数字键盘输入倾斜角
或者
	
倾斜角通过触碰一边的两点获取。使用找边器时，自动获取边的位置信息。





	用找边器触碰一边上的点或用刀具进行探测时，触碰一个点并按下示教软键
	用找边器触碰同一边上的第二个点，或用刀具进行探测时触碰第二点并按下示教软键
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遥控开关

	
该功能只适用于DRO 300产品。





遥控开关设置可由外部开关激活（吊挂开关或脚踏开关）的参数，以执行以下功能之一或全部功能：
	数据输出：开关在闭合时，通过USB端口向USB存储设备发送位置信息
	零：开关在闭合时，将轴置零
	下个：开关在闭合时，移到阵列孔中的下个孔或程序中的下个步骤

设置遥控开关：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	遥控开关

	按下开启/关闭软键并选择开启，激活数据输出 
	高亮零字段
	按下轴按键，在该开关闭合时，激活该轴的置零操作。可选一个以上轴。
	高亮下个字段
	按下开启/关闭软键并选择开启，在开关闭合时，前进到阵列孔中的下个孔或程序中的下个步骤
	按下enter按键，保存遥控开关参数修改并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键取消操作
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DRO视图设置

	
该功能只适用于DRO 300产品。





本产品允许设置多达三个DRO显示配置（视图）。每个视图确定在该视图被选时，界面中显示的轴。
有三个视图，一个视图适用于全部轴，另外两个视图可为部分轴。
	
与轴对应的轴按键显示在当前DRO视图中。如果只显示两个轴并有多个轴按键（3或4），那么只有顶部的两个按键可用。不相符的按键被忽略。





如果配置了两个或更多个DRO视图，DRO模式提供视图软键，用该软键切换DRO 1、DRO 2和DRO 3视图。当前视图由软键指示。
只有全屏显示DRO时才可用多个DRO视图。在显示的小型DRO界面中，显示全部轴位置且不提供多个DRO视图。
运行程序或单循环阵列时，大型DRO用当前所选的DRO视图。带图形的视图和小型DRO显示全部可用轴。
设置DRO视图设置：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	DRO视图设置

	高亮需要配置的DRO视图字段
	DRO 1
	DRO 2
	DRO 3

	按下轴按键，将该轴加入到被选的视图中。如果按下已有轴的按键，该轴将被删除。
	对于全部需配置的视图，重复最后两步操作
	按下enter按键，保存DRO视图设置参数修改并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键取消操作
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显示设置

显示设置参数用于调整显示屏的显示风格。
要配置显示设置：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	显示设置

	使用向左箭头或向右箭头键可调节显示屏的亮度
在本产品的任何一个操作模式下，用上箭头和下箭头按键可调整显示屏亮度。

	选择显示屏的无活动关机时间（单位为分钟），只要显示屏的无活动时间达到所选的分钟数，系统就会激活显示屏休眠时间(min)并关闭显示屏：
	关闭
	10
	30

	按下enter按键，确认选择
	按下白天/夜间软键，选择需要的颜色模式：
	夜
	日

	选择运动轴的显示方式：
	
	正常：全部轴均正常显示
	动态缩放：以较大的字号显示运动中的轴（与不在运动中的轴相比）
	主要特点：在日模式下，用黑色显示运动的轴，用灰色显示未运动的轴。在夜模式下，用白色显示运动的轴，用灰色显示未运动的轴。
	
如果已选择动态缩放或主要特点，在DRO界面可开启和关闭该功能。
切换该功能：
	按下+/-按键







	按下enter按键，确认选择
	输入秒数，在缩放超时（秒）字段，动态缩放或主要特点在轴移动停止后保持活动状态
	按下 enter 键保存显示设置参数修改，然后返回任务设置菜单
或者
	按下C按键，取消
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系统信息

系统信息界面提供本产品和软件的信息。
提供的信息：
	产品名
	产品ID
	序列号
	软件版本
	启动程序版本
	FPGA版本
	电路板ID

访问系统信息：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	系统信息

	按下enter按键
	显示系统信息界面
	按下C按键，退出系统信息
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语言

语言参数用于选择用户界面的语言。默认语言为英语。
修改语言：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	语言

	选择所需语言
	按下enter按键，确认选择
	按下enter按键，保存语言参数修改并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键，取消
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铣削专用的操作


概要
1/2软键
刀具表
设置原点
预设置目标位置
几何元素
Z/W轴关联
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概要

本章介绍铣削加工专用的操作和软键功能。


	
执行本节讲述的操作前，必须阅读和理解“基本操作”章的内容。
更多信息: 基本操作
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1/2软键

当本产品设置用于铣削应用时，本产品提供1/2软键，用于确定工件在被选轴方向的中心线（中点）。可以在“实际值”模式时使用也可以在“待移动距离”模式时使用。
	
如果用在“实际值”模式下，该功能将改变原点位置。
















举例：查找被选轴方向的中点
[image: half_softkey]

X轴尺寸：X = 100 mm
中点：50 mm
查找中点：
	将刀具移至第一点
必须将设置/置零软键设置为零。
	按下X轴键
	移至第二点
	按下1/2软键
	按下X轴键
	将刀具移到显示零的位置
	这就是中点位置
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刀具表

刀具表用于保存刀具的直径和长度偏移值。
DRO 203刀具表可保存多达16把刀具信息。
DRO 300刀具表可保存多达100把刀具信息。


[image: DRO_300_tool_table]












打开刀具表
打开刀具表：
	按下刀具软键












选择刀具
选择刀具：
	用上箭头或下箭头按键高亮一把刀具
或者
	用数字键盘输入刀具编号
	按下右箭头键
或者
	按下enter按键
	显示被选刀具的刀具窗体
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软键


刀具表窗体或各个刀具数据窗体中提供以下软键：
	软键
	功能

	刀具轴
	按下刀具轴软键可切换和选择影响刀具长度偏移值的轴。选择后，相应刀具的直径值将用于补偿其它两轴。

	示教
	按下示教软键可自动输入刀具长度偏移值。只有当光标位于长度字段中时该键才可用。

	清除
	按下清除软键可从表中移除该刀具

	使用
	按下使用软键可选择表中高亮显示的刀具

	帮助
	按下帮助软键可访问刀具表中的特定帮助信息
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导入和导出

刀具表可从现有文件导入或为备份和为未来使用导出刀具表。
更多信息: 刀具表
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刀具补偿

刀具补偿允许直接由图纸输入工件尺寸。











半径补偿
刀具半径补偿由刀具窗体中直径字段的输入值计算。
R 代表刀具半径。自动加长显示的待移动距离 R+，或缩短的 R- 刀具半径值。
更多信息: 预设置目标位置
[image: tool_rad_comp]












长度偏移值
刀具长度偏移值由刀具窗体中长度字段的输入值计算。可用已知值输入长度偏移值或用本产品进行偏移值示教。
更多信息: 输入刀具数据
刀具长度偏移值为刀具与参考刀之间长度差值ΔL。长度差值用“Δ”符号表示。参考刀用T1表示。
	如果刀具长度大于参考刀：ΔL > 0 (+)
	如果刀具长度短于参考刀：ΔL < 0 (–)

[image: tool_length_offset]
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输入刀具数据

[image: DRO_300_tool_data]

在刀具窗体中输入数据：
	按下刀具软键
	用上箭头或下箭头按键高亮需要的刀具
或者
	用数字键盘输入刀具编号
	按下Enter按键
	显示用于被选刀具的刀具窗体
	输入刀具直径
	输入刀具长度
或者
	按下示教软键并按照本节介绍的示教长度偏移值操作步骤操作。
	选择刀具单位
	英寸
	mm

	选择刀具类型
		未定义
	球头铣刀
	镗铣头
	拉刀
	硬质合金铣刀
	圆柱锪孔刀

		圆锥锪孔
	钻孔
	刻刀
	平底立铣刀
	飞刀
	预钻孔

		铰刀
	粗铣刀
	筒状端铣刀
	Special Mill
	丝锥



如果已安装主轴转速控制功能，需主轴数据。只适用于DRO 300。
更多信息: 主轴转速控制的使用
	按下enter按键，保存刀具修改并返回刀具表












示教长度偏移值
也可用本产品确定偏移值。这需要将各刀具的刀尖接触共同的基准面。这将使本产品确定各刀具长度间的差值。
	
只有使用共同的基准面的刀具才无需复位原点就能换刀。





	
如果刀具表中含已有刀具长度设置的刀具，必须首先用刀具表中的刀具建立基准面。如果未设置刀具长度，未重新建立原点前，无法在新刀与现有刀具之间切换。添加新刀前，从刀具表中选择刀具之一。将刀具接触基准面并将原点设置为0





示教长度补偿量：
	移动刀具直到刀尖接触基准面
	按下示教软键
	本产品计算相对基准面的偏移值
	用同一基准面对于各个其它刀具重复执行该操作
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选择刀具

开始加工前，由刀具表选择使用的刀具。然后，在使用刀具补偿功能时，本产品考虑保存的刀具数据。
选择刀具：
	按下刀具软键
	用上箭头或下 箭头按键，高亮要选择的刀具
	按下使用软键
	检查确认状态栏，选择的刀具是否正确
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设置原点

原点设置决定轴位置与显示值之间的对应关系。
设置原点最简单的方法使用探测功能，用刀刃探测工件。
原点也可通过接触工件端面，用刀具逐个接触进行设置，以及手动输入刀具位置设置原点。
原点表可保存多达10个原点。如果使用含多个原点的较复杂的工件图纸，基本可以避免轴行程的计算。
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不用探测功能设置工件原点

[image: datum]

[image: DRO_300_datum_manual_mill]

	本例中的轴序：X - Y - Z

不用探测功能，设置原点：
	按下原点软键
	输入原点编号
	高亮X轴字段
	用刀刃探测工件 1
	输入刀具中心的位置（X = 1.5 mm）
	高亮Y轴字段
	用刀刃探测工件 2
	输入刀具中心的位置（Y = 1.5 mm）
	高亮Z轴字段
	接触工件表面
	输入刀尖位置（Z = 0 mm），该位置为原点的Z轴坐标
	按下enter按键
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用刀具探测

可用刀具或非电气找边器设置原点。
提供以下探测功能：
	工件边为原点：沿软键
	两个工件边沿之间的中心线：中心线软键
	孔或圆柱的中心：圆心软键

所有探测功能中，本产品考虑当前刀尖的直径。
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取消探测功能
探测功能已激活时，取消探测功能：
	按下C按键






DRO 203DRO 300

铣削专用的操作 / 设置原点 / 用刀具探测









用刀具探测沿
[image: datum_example]

[image: DRO_300_datum_edge_mill]

用刀具探测一个沿：
	将当前刀具设置为用于设置原点的刀具
	按下原点软键
	输入原点编号
	高亮X轴字段
	按下测头软键
	按下沿软键
	探测工件端面
	按下示教软键
如果没有带反馈功能的找边器，通过探测工件确定刀具数据，示教软键十分有用。为避免刀具退离后丢失位置值，在与工件端面接触时，按下示教软键，保存位置值。被触碰端面的位置将考虑使用的刀具直径（T:1, 2...）和按下示教软键前刀具最后的运动方向。
	将刀具退离工件
	输入工件端面的位置
	按下enter按键
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用刀具探测中心线
[image: tool_center_line]

[image: DRO_300_datum_centerline_mill]

用刀具探测中心线：
	将当前刀具设置为用于设置原点的刀具
	按下原点软键
	输入原点编号
	高亮X轴字段
	按下测头软键
	按下中心线软键
	探测工件第一端面 1
	按下示教软键
	探测工件第二端面 2
	按下示教软键
	将原点设置为0.000并显示两端面间的距离
	将刀具退离工件
	输入工件中心线的位置
	按下enter按键
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用刀具探测圆心
[image: circle_center]

[image: DRO_300_datum_circle_center_mill]

用刀具探测圆心：
	将当前刀具设置为用于设置原点的刀具
	按下原点软键
	输入原点编号
	高亮X轴字段
	按下测头软键
	按下圆心软键
	探测工件第一端面 1
	按下示教软键
	探测工件第二端面 2
	按下示教软键
	探测工件第三端面 3
	按下示教软键
	探测工件第四端面 4
	按下示教软键
	X和Y轴原点设置为0.000并显示圆的直径。
	将刀具退离工件
	输入圆心的X和Y轴位置
	按下enter按键
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用找边器探测

	
该功能只适用于DRO 300产品。





可用电气找边器设置原点。
提供以下探测功能：
	工件边为原点：沿软键
	两个工件边沿之间的中心线：中心线软键
	孔或圆柱的中心：圆心软键

在所有探测功能中，本产品考虑当前找边器的直径。
	
要执行探测，必须首先设置找边器的尺寸特性。
更多信息: 找边器
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用找边器探测沿
[image: datum_example_edge_finder]

[image: DRO_300_datum_edge_edge_finder]

用找边器探测沿：
	按下原点软键
	输入原点编号
	高亮X轴字段
	按下测头软键
	按下沿软键
	探测工件端面
	将找边器退离工件
	输入工件端面的位置
	按下enter按键
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用找边器探测中心线
[image: edge_finder_center_line]

[image: DRO_300_datum_centerline_edge_finder]

用找边器探测中心线：
	按下原点软键
	输入原点编号
	高亮X轴字段
	按下测头软键
	按下中心线软键
	探测工件第一端面 1
	探测工件第二端面 2
	将原点设置为0.000并显示两端面间的距离
	将找边器退离工件
	输入工件中心线的位置
	按下enter按键
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用找边器探测圆心
[image: circle_center]

[image: DRO_300_datum_circle_center_edge_finder]

用刀具探测圆心：
	按下原点软键
	输入原点编号
	高亮X轴字段
	按下测头软键
	按下圆心软键
	探测工件第一端面 1
	探测工件第二端面 2
	探测工件第三端面 3
	探测工件第四端面 4
	X和Y轴原点设置为0.000并显示圆的直径。
	将找边器退离工件
	输入圆心的X和Y轴位置
	按下enter按键
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预设置目标位置

预设点功能用于指定下次运动时的名义（目标）位置。一旦输入新的名义位置，显示屏将切换为“待移动距离”模式并显示当前位置与名义位置间的距离。现在，只需要将工作台移至显示值为零处，为零时就是所需的名义位置。名义位置可用相对当前原点零位的绝对值输入，也可以用由当前名义位置运动的增量值输入。
预设置功能也允许指定在名义位置时进行加工的刀具刀刃。预设点窗体中的R +/-软键用于定义运动中有效的偏移值。 R+ 代表当前刀具中心线在刀刃的正方向。 R- 代表中心线在当前刀刃的负方向。用R +/-偏移值自动调整考虑刀具直径的待移动距离。
[image: tool_rad_comp]
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绝对距离预设点










举例
铣削一个轴肩，刀具用绝对位置运动到显示值为零时。
[image: preset_1]

[image: DRO_300_preset_absolute]

以绝对尺寸输入坐标值；原点为工件零点。用该图为例：
	角点 1: X = 0 / Y = 20
	角点 2: X = 30 / Y = 20
	角点 3: X = 30 / Y = 50
	角点 4: X = 60 / Y = 50

	
按下预设点软键，然后按下轴键，调用为该轴最后输入的预设点值。
















准备工作
	选择刀具数据正确的刀具
	将刀具预定位在适当位置（例如X = Y = -10）
	将刀具移至铣削深度
	按下预设点软键
	按下Y轴键












备用方法1
	按下设置/置零软键，进入设置模式
	按下Y轴键
	输入角点的名义位置值 1: Y = 20
	用R +/-软键选择R +
	按下enter按键
	移动Y轴直到显示值为零
	图形定位辅助的方块现在位于两个中心标记的中心位置。
	按下预设点软键
	按下X轴键












备用方法2
	按下设置/置零软键，进入设置模式
	按下X轴键
	输入角点的名义位置值 2: X = 30
	用R +/-软键选择R -
	按下enter按键
	移动X轴直到显示值为零
	零点警告附近的方块现在位于两个中心标记的中心位置
用相同方法输入角点的预设值 3 和 4.






DRO 203DRO 300

铣削专用的操作 / 预设置目标位置





增量式距离预设点










举例
钻孔加工，增量式定位，刀具运动到显示值为零时。
	
用增量尺寸输入坐标。下面（以及显示屏中）由前缀I（增量式）代表。原点为工件零点。





	孔 1 位于：X = 20 / Y = 20
	自孔的距离 1 到孔 2: XI = 30 / YI = 30
	孔深：Z = –20
	操作模式：待移动距离（增量）

[image: preset_2]

预设置孔位 1:
	按下预设点软键
	按下X轴键
	输入孔的名义位置值 1: X = 20并确保无有效的刀具半径
注意，这些预设点为“绝对式预设点”。
	按下下箭头按键
	输入孔的名义位置值 1: Y = 20
	确保不显示刀具半径补偿
	按下下箭头按键
	输入孔深的名义位置值：Z = –20
	按下enter按键
	钻孔 1: 运动X、Y和Z轴直到显示值为零
	图形定位辅助的方块现在位于两个中心标记的中心位置
	退出钻头

预设置孔位 2:
	按下预设点软键
	按下X轴键
	输入孔的名义位置值 2: X = 30
	按下I软键，将输入值标记为增量尺寸
	按下Y轴键
	输入孔的名义位置值 2: Y = 30
	按下I软键，将输入值标记为增量尺寸
	按下enter按键
	运动X和Y轴直到显示值为零
	图形定位辅助的方块现在位于两个中心标记的中心位置

预设置Z轴：
	按下预设点软键
	按下Z轴键
	按下enter按键，用最后输入的预设点
	钻孔 2: 运动Z轴直到显示值为零
	零点警告附近的方块现在位于两个中心标记的中心位置
	退出钻头
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几何元素

按下几何元素软键，访问圆弧阵列、直线阵列、倾斜面铣削和圆弧铣削铣削功能。
圆弧阵列和直线阵列功能用于计算和加工多种阵列孔。倾斜面铣削和圆弧铣削功能用于在手动机床上加工平斜面（倾斜面铣削）或圆弧面（圆弧铣削）。
	
关机后，不丢失定义的阵列。






提供以下铣削几何元素软键：
	软键
	功能

	圆弧阵列
	按下圆弧阵列软键，访问圆弧阵列表

	直线阵列
	按下直线阵列软键，访问直线阵列表

	倾斜面铣削
	按下倾斜面铣削软键，访问斜面铣削表

	圆弧铣削
	按下圆弧铣削软键，访问圆弧铣削表
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圆弧和直线阵列

本节介绍圆弧阵列和直线阵列表和其功能。本产品为用户提供10种可自定义的圆弧和直线阵列。一旦定义了阵列，关机后，定义的阵列不丢失。数显装置或程序再次调用和执行它们。
要访问圆弧阵列表或直线阵列表：
	按下几何元素软键
	此时将会显示圆弧阵列和直线阵列软键
	按下圆弧阵列软键可访问圆弧阵列表
或者
	按下直线阵列软键可访问直线阵列表
	打开相应阵列孔表



圆弧阵列和直线阵列表中提供以下软键。
	功能
	软键

	新
	按下新软键可新建圆弧或直线阵列

	编辑
	按下编辑软键可编辑现有阵列

	清除
	按下清除软键可删除现有阵列

	运行
	按下运行软键可执行阵列

	帮助
	按下帮助软键可查看有关阵列的更多信息
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圆弧和直线孔阵列










需要的圆弧阵列信息
[image: DRO_300_pattern_circle]

	
	类型：阵列类型，全部或非整圆
	孔：阵列中的孔数
	X 中心：孔阵列中心的 X 轴位置
	Y 中心：孔阵列中心的 Y 轴位置
	半径：阵列的半径
	起始角：X 轴和第一孔之间的角度
	终止角：X 轴与最后一个孔之间的角度
	Z 深度：沿刀具轴钻孔的目标深度












需要的直线阵列信息
[image: DRO_300_pattern_linear]

	
	类型：阵列类型，矩阵或框形
	X 第1孔：阵列第一个孔的 X 轴位置 
	Y 第1孔：阵列第一个孔的 Y 轴位置
	每行的孔数：阵列中各行的孔数
	孔间距：每行中各孔之间的间距
	角度：阵列的角度或旋转 
	Z 深度：沿刀具轴钻孔的目标深度 
	行数：阵列中的行数 
	行间距：阵列中各行之间的间距



圆弧阵列或直线阵列表用于定义多达 10 种不同的圆形孔阵列（整圆或非整圆）和 10 种不同的直线孔阵列（矩阵或框式）。











创建和编辑阵列
要在表中创建或编辑阵列：
	按下几何元素软键
	按下圆弧阵列或直线阵列软键
	阵列表将显示以前定义的所有阵列
	按下向上箭头或向下箭头键以高亮显示一个表项
	按下新软键创建一个新表项或按下编辑软键编辑现有表项
或者
	按下 enter 键
	此时将打开阵列窗体
	输入用于定义阵列的信息
	按下 enter 键
	此时阵列将被输入到相应的表中。现在便可通过一个程序来修改、执行或引用了。












删除阵列
要从表中删除阵列：
	按下几何元素软键
	按下圆弧阵列或直线阵列软键
	按下向上箭头或向下箭头键以高亮显示需要删除的阵列
	按下清除软键
	按下 enter 键确认从表中删除阵列












运行阵列
[image: DRO_300_pattern_run]

要运行阵列：
	按下几何元素软键
	按下圆弧阵列或直线阵列软键
	按下向上箭头或向下箭头键以高亮显示想要运行的阵列
	按下运行软键
	本产品将计算孔的位置，而且还能提供孔阵列的图形视图



执行阵列时，以下软键可用：
	软键
	功能

	视图
	按下视图软键可选择阵列的图形视图 

	上个
	按下上个软键可选择阵列中的上个孔

	下个
	按下下个软键可选择阵列中的下个孔

	结束
	按下结束软键可结束阵列的执行


	
按下视图软键可在待移动距离（增量）位置的视图、图形视图和实际值（绝对）位置的视图之间切换。





	
在图形视图中会显示当前使用刀具的直径。
















示例：输入数据并执行圆弧阵列
[image: DRO_300_pattern_example_1]

输入数据：
	按下几何元素软键
	按下圆弧阵列软键
	按下向上箭头或向下箭头键选择阵列 1
	按下 enter 键
	在类型字段中选择全部
	按下向下箭头键移至下个字段
	在孔数量对应的字段中输入 4
	在 X 中心位置对应的字段中输入 50 毫米
	在 Y 中心位置对应的字段中输入 40 毫米
	在圆弧阵列的半径对应的字段中输入 125 毫米
	在起始角对应的字段中输入 25°
	终止角为 295°，而且因为类型为全部，所以不能改变其值
	为 Z 深度输入 -10 毫米
孔深是可选项，可以留空
	按下 enter 键
	圆弧阵列表现在显示刚刚定义的阵列 1

[image: DRO_300_pattern_example_2]

执行阵列：
	按下运行软键 
	此时将显示“待移动距离”视图 
	移到该孔，移动 X 和 Y 轴直到其显示值为 0.0 
	钻孔（Z 深度）：如果输入了阵列深度，移动 Z 轴直到其显示值为 0.0，否则钻孔到需要的深度 
	按下下个软键 
	使用相同的方式继续钻其它孔 
	完成阵列后，按下结束软键
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斜面和圆弧铣削

斜面和圆弧铣削功能用于在手动机床上加工平斜面（斜面铣削）或圆弧面（圆弧铣削）。本产品可保存10个用户自定义“斜面铣削”功能和10个“圆弧铣削”功能。一旦这些功能被定义，关机后，不丢失其定义。数显装置或程序再次调用和执行它们。 
要访问倾斜面铣削或圆弧铣削表：
	按下几何元素软键
	此时将会显示倾斜面铣削和圆弧铣削软键
	按下倾斜面铣削软键可访问倾斜面铣削表
或者
	按下圆弧铣削软键可访问圆弧铣削表
	打开相应铣削表 



倾斜面铣削和圆弧铣削表中提供以下软键。
	功能
	软键

	新
	按下新软键可创建新的倾斜面铣削或圆弧铣削功能

	编辑
	按下编辑软键可编辑现有铣削功能

	清除
	按下清除软键可删除现有铣削功能

	运行
	按下运行软键可执行铣削功能

	帮助
	按下帮助软键可查看关于铣削功能的更多信息
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斜面和圆弧铣削功能










需要的倾斜面铣削信息
[image: DRO_300_incline_mill]

	
	平面：待铣削的平面
	X 开始：X 轴起点
	Y 开始：Y 轴起点
	X 结束：X 轴终点
	Y 结束：Y 轴终点
	步：沿直线每道或每步之间的距离
	
步大小可选。如果该值为零，操作员将在执行时决定每步之间的运动距离。

















需要的圆弧铣削信息
[image: DRO_300_arc_mill]

	
	平面：待铣削的平面
	X 中：X 轴中心点
	Y 中：Y 轴中心点
	X 开始：X 轴起点
	Y 开始：Y 轴起点
	X 结束：X 轴终点
	Y 结束：Y 轴终点
	步：沿圆弧轮廓每道或每步之间在圆弧圆周上的距离
	
步大小可选。如果该值为零，操作员将在执行时决定每步之间的运动距离。








倾斜面铣削或圆弧铣削表用于定义多达 10 个不同的铣削阵列。











创建和编辑铣削功能
要在表中创建或编辑功能：
	按下几何元素软键
	按下倾斜面铣削或圆弧铣削软键
	功能表将显示以前定义的所有功能
	按下向上箭头或向下箭头键以高亮显示一个表项
	按下新软键创建一个新表项或按下编辑软键编辑现有表项
或者
	按下 enter 键
	此时功能窗体将打开
	输入用于定义功能的信息
	按下 enter 键
	此时功能将被输入到相应的表中。现在便可通过一个程序来修改、执行或引用了。












删除一个功能
要删除表中的一个功能：
	按下几何元素软键
	按下倾斜面铣削或圆弧铣削软键
	按下向上箭头或向下箭头键以高亮显示想要删除的功能
	按下清除软键
	按下 enter 键确认从表中删除功能












运行一个功能
[image: DRO_300_feature_run]

要运行一个功能：
	按下几何元素软键
	按下倾斜面铣削或圆弧铣削软键
	按下向上箭头或向下箭头键以高亮显示想要运行的功能
	按下运行软键
	显示界面切换为增量数显装置视图，其中显示自起点开始的增量距离



执行阵列时，以下软键可用：
	软键
	功能

	视图
	按下视图软键可选择增量数显装置视图、功能的轮廓视图或绝对数显装置视图

	上个
	按下上个软键可返回上道

	下个
	按下下个软键可前进到下道

	结束
	按下结束软键可结束铣削操作




刀具半径补偿是基于当前刀具的半径进行的。如果平面的选择与刀具轴有关，则假定刀尖为球头。
	移到起点位置并切入或在表面上走第一道
	按下下个软键继续沿轮廓执行下一步
	增量显示值显示沿直线或圆弧轮廓距下道的距离
	要沿轮廓用小步距移动两个轴，使 X 轴和 Y 轴位置尽可能接近零点 (0.0)
	如果未指定步距尺寸，增量显示值只显示距圆弧上最近点的距离
	按下视图软键切换三个可用视图（增量数显装置视图、轮廓视图和绝对数显装置视图）
轮廓视图显示相对铣削表面的刀具位置。当代表刀具的十字线位于代表表面的直线上时，表示刀具在位。刀具十字线在图形的中心位置保持不动。随着工作台的移动，表面直线也移动。 
	按下结束软键退出铣削操作
	
刀具偏移方向（R+ 或 R-）由刀具位置决定。操作员必须从正确进行刀具补偿的方向接近轮廓表面。
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Z/W轴关联

	
该功能只适用于DRO 300产品。





铣削应用允许在4轴系统中快速关联Z轴与W轴的位置。显示值联合显示在Z或W轴的显示值处。











在Z轴显示关联位置
关联Z轴与W轴并在Z轴显示值处显示结果：
	按下并按住Z轴按键约2秒钟
	Z/W轴位置的合计值将显示在Z轴显示值处，W轴显示值处为空












在W轴处显示合并的位置值
关联Z轴与W轴并在W轴显示值处显示结果：
	按下并按住W轴按键约2秒钟
	Z/W轴位置合计值将显示在W轴上和Z轴显示值为空












取消激活Z/W轴关联
要取消激活Z/W轴关联
	按下显示为空的轴按键
	这将恢复分别显示Z轴和W轴位置值
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预设点
直径与半径测量
矢量
Z轴关联
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概要

本章介绍车削加工应用的专用操作和软键功能。


	
执行本节讲述的操作前，必须阅读和理解“基本操作”章的内容。
更多信息: 基本操作
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刀具显示图标

Ø图标代表显示值为直径值。无图标显示代表显示值为半径值。
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刀具表

DRO 203可保存多达16把刀具的尺寸偏移值。DRO 300可保存多达100把刀具的尺寸偏移值。
换工件和建立新原点时，所有刀具自动相对新原点。
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导入和导出

刀具表可从现有文件导入或为备份和为未来使用导出刀具表。
更多信息: 刀具表
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设置刀具偏移值

使用刀具前，必须输入其偏移值（切削刃位置）。用刀具/设置或锁定轴功能可设置刀具偏移值。
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刀具/设置

刀具/设置功能用于设置刀具的偏移值，在已知工件直径时使用刀具。
[image: tool_set]

用刀具/设置设置刀具偏移值：
	在X轴方向触碰已知直径 1
	按下刀具软键
	高亮需要的刀具
	按下enter按键
	高亮X轴字段
	输入刀尖位置，例如，X=10
	
如果输入值为直径值，必须确保本产品用直径模式Ø显示。





	用刀具触碰工件端面 2
	高亮Z轴字段
	将刀尖的位置显示值设置为零，Z=0。
	按下enter按键
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锁定轴

锁定轴功能用于设置刀具在负载情况下和未知工件直径时的刀具偏移值。
触控工件确定刀具数据时，锁定轴功能十分有用。为避免刀具退出以测量工件而丢失位置值，按下锁定轴软键，保存该值。
[image: lock_axis]

用锁定轴设置刀具偏移值：
	按下刀具软键
	高亮需要的刀具
	按下enter按键
	按下X轴键
	在X轴方向车削直径
	刀具仍在车削时，按下锁定轴软键
	退离当前位置
	关闭主轴并测量工件直径
	输入直径或半径测量值
如果输入值为直径值，必须确保本产品用直径模式Ø显示。
	按下enter按键
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选择刀具

开始加工前，由刀具表选择使用的刀具。然后，在使用刀具补偿功能时，本产品考虑保存的刀具数据。
选择刀具：
	按下刀具软键
	用上箭头或下 箭头按键，高亮要选择的刀具
	按下使用软键
	检查确认状态栏，选择的刀具是否正确
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设置原点

原点设置决定轴位置与显示值之间的对应关系。
绝大多数车削操作只有X轴原点，即卡盘圆心，但如果定义Z轴的附加原点，可能对加工有帮助。
原点表可保存多达10个原点。
推荐的原点设置方法是在已知直径处触碰工件，然后将该尺寸输入为应显示值。
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手动设置原点

[image: tool_set]

[image: DRO_300_datum_manual_turn]

手动设置原点：
	按下原点软键
	输入原点编号
	高亮X轴字段
	触碰工件，位于点 1
	按下锁定轴软键
或者
	输入该点处的工件半径或直径值
	
如果输入值为直径值，必须确保本产品用直径模式Ø显示。





	高亮Z轴字段
	触碰工件表面，位于点 2
	按下锁定轴软键
或者
	为原点的Z轴坐标输入刀尖的位置（Z= 0）
	按下enter按键
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用锁定轴功能设置原点

刀具在负载情况下和工件直径未知时，锁定轴功能对于原点设置十分有用。
[image: lock_axis]

[image: DRO_300_datum_lock_axis_turn]

用锁定轴功能，设置原点
	按下原点软键
	输入原点编号
	高亮X轴字段
	在X轴方向车削直径
	刀具仍在车削时，按下锁定轴软键
	退离当前位置
	关闭主轴并测量工件直径
	输入测量的直径，例如40 mm
	按下enter按键








DRO 203DRO 300

车削专用的操作





锥度计算器

用锥度计算器计算锥角。
输入图纸尺寸，或用刀具或找边器探测锥形工件，计算锥度。











用已知直径和长度，计算锥度
[image: DRO_300_calculator_taper_1]

用直径（直径 1、直径 2）和长度计算锥度的要求：
	起始直径
	结束直径
	锥度长度

用已知直径和长度计算锥度：
	按下计算软键
	软键选择变为包括锥度计算功能
	按下圆锥： D1/D2/L软键
	在直径 1字段中输入第一直径并按下enter按键
或者
	将刀具触碰第一点并按下示教软键
	在直径 2字段中输入第二直径并按下enter按键
或者
	将刀具触碰第二点并按下示教软键
用示教软键自动计算锥角
	用数字键盘输入数据，输入长度
	按下enter按键
	该锥角将显示在角度字段中












用半径和长度的已知变化计算锥度
[image: DRO_300_calculator_taper_2]

锥比计算的要求：
	锥度半径的变化
	锥度长度

用锥度半径和长度的变化计算锥度：
	按下计算软键
	软键选择变为包括锥度计算功能
	按下圆锥： 比例软键
	在输入项1字段中输入整个锥度的半径变化
	高亮输入项2字段
	在输入项2字段中输入锥度的整个长度
	按下enter按键
	计算的比例和角度将显示在相应字段中。
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预设点

预设点功能已在本手册前面做了介绍。
更多信息: 预设置目标位置
其说明和举例基于铣削应用。这些说明的基本原理同样适用于车削应用，但有两个例外；刀具直径偏移值（R+/-）和半径或直径输入。
刀具直径偏移值不适用于车削刀具，因此设置车削预设点时没有该功能。
输入值可为半径值也可为直径值。重要的是必须确保预设点的输入单位与当前显示使用的状态相同。直径值的显示带Ø符号。用半径/直径软键改变显示状态（两种操作模式下都提供）。
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直径与半径测量

车削的零件图纸通常提供直径值。本产品可显示直径也可显示半径。显示直径时，直径符号Ø显示在位置值旁。


[image: dia_rad_measurments]












举例：
	半径显示，位置1，X = 20
	直径显示，位置1，X = Ø 40












激活轴的直径和半径测量
更多信息: 直径轴











切换直径与半径测量
	
半径/直径软键仅适用于应用被设置为转动时。
更多信息: 数显装置设置





切换半径与直径测量：
	按下半径/直径软键
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矢量

矢量是将复合的轴运动分解为横向或纵向的轴运动。例如，车削螺纹时，尽管用复合轴手轮运动切削刀具时，矢量功能可在X轴处显示螺纹直径。激活矢量功能后，可在X轴预设置需要的半径或直径，因此可加工到零位。
	
使用矢量功能时，必须将上刀架（复合）轴编码器指定在下显示轴处。轴运动的横向分量将显示在上显示轴处。轴运动的纵向分量将显示在中间显示轴处。





[image: DRO_300_vectoring]

激活矢量功能：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	矢量

	按下开启/关闭软键并选择开启，激活矢量
	高亮角字段
	输入纵向滑板和上刀架间的角度，0度代表上刀架平行于纵向滑板运动
	按下enter按键，保存矢量参数修改并返回任务设置菜单
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Z轴关联

转动应用为3轴或4轴系统提供快速关联Z0与Z轴位置的功能。显示值可关联在Z0或Z轴显示值处。
移动Z0或Z轴，输入值将更新关联的Z轴位置。
断电后，该关联仍保持有效。
	
必须进行两个编码器的参考点回零操作，在位置关联后可以重新调用之前的原点。
















在Z0轴显示关联位置
关联Z0和Z轴，Z0轴显示的结果为：
	按下和按住Z0按键大约2秒钟
	Z轴位置的合计值显示在Z0轴显示处且Z轴显示为空












在Z轴显示关联位置
关联Z0和Z轴，Z轴显示的结果为：
	按下和按住Z按键大约2秒钟
	Z轴位置的合计值显示在Z轴显示处且Z0轴显示为空

关联Z0和Z轴位置也可用显示配置菜单设置。
更多信息: 显示配置











取消激活Z轴关联
取消激活Z轴关联：
	按下显示为空的轴按键
	将恢复Z0轴和Z轴显示
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螺纹循环

	
该功能只适用于DRO 300产品。





	
螺纹循环功能需要螺纹车削车床的丝杠有旋转编码器。 





螺纹循环功能简化和加强车床的螺纹切削功能。本产品提供一个用户自定义的螺纹循环功能，操作中可随时从DRO调用和执行该循环，关闭电源后该循环不丢失。
使用螺纹循环功能前，必须定义螺纹循环设置。











编码器设置
	
要在3轴系统上使用螺纹循环功能，最后一个轴必须有旋转编码器。对于4轴系统，第三轴或第四轴必须有旋转编码器。





设置旋转编码器：
	按下设置软键
	按顺序打开
	系统安装
	编码器设置


[image: DRO_300_thread_cycle_last_axis]

	选择旋转编码器连接的轴
	按下enter按键，显示轴参数的输入窗体

[image: DRO_300_thread_cycle_encoder_rotary]

	按下直线/旋转软键，在光栅尺类型字段选择旋转
	定义其它编码器设置参数
更多信息: 编码器设置
	按下enter按键，保存设置
	按下C按键，返回系统安装菜单












螺纹循环设置
定义螺纹循环设置：
[image: DRO_300_thread_cycle_setup_leadscrew_tpi]

	选择系统安装菜单中的螺纹循环设置
	按下enter按键，显示螺纹循环设置菜单
	选择输入轴，该轴已被指定用该旋转编码器
	按下enter按键，保存设置
	在丝杠 TPI字段中输入丝杠的每英寸螺纹数
或者
	按下TPI/螺距软键，显示丝杠 螺距字段，并输入毫米单位的丝杠螺距
	按下enter按键，保存设置
	按下C按键，返回DRO界面












螺纹循环参数
定义旋转编码器轴后和完成螺纹循环设置后，定义螺纹循环参数。
定义螺纹循环参数：
[image: DRO_300_thread_cycle_x_sp]

	按下DRO界面中的螺纹循环软键，打开螺纹循环窗体
	该轴的模式将与要设置的相对轴的模式相同：半径或直径
	输入X 起点坐标
	输入Z0 起点坐标
通常，名义起点位置为0.0
	在X 终点字段中输入最后一刀切削的螺纹直径
这是外螺纹的小外径，内螺纹的大内径
	在Z0 终点字段输入螺纹终点（螺纹长度）
	在刀路数字段，输入名义刀路数
或者
	按下数量/深度软键并在刀路深度字段中输入名义刀路的深度
	按下下箭头按键
	显示其它选项
	输入最终刀次的深度，或如果无最终刀路，将其留空
	
最终刀次不在输入的名义刀路数内，在总切削深度中





	在螺纹 TPI字段中输入每英寸的螺纹数
或者
	按下TPI/螺距软键 
	输入螺纹 螺距，mm
螺纹端字段显示螺纹为内还是外螺纹。
	按下enter按键，保存设置并退出螺纹循环窗体
	螺纹循环程序将显示
	按下C按键，返回DRO界面



螺纹循环窗体中还有另外一个按键：
	功能
	软键

	示教
	按下示教软键，设置起点和终点

	计算
	按下计算软键，显示计算器功能

	帮助
	按下帮助软键，查看有关螺纹循环功能的更多信息













螺纹循环程序
[image: DRO_300_thread_cycle_program]
图 13
	1	说明信息

	2	刀次号

	3	螺纹条形图显示区

	4	螺纹条形图定位辅助






运行螺纹循环期间，螺纹条形图显示区显示说明信息和刀次号。螺纹条形图定位辅助显示丝杠相对已确定标记的旋转。开始执行第1道时，建立该标记。当螺纹条形图定位辅助位于中心标记位置时，可进行全部后续刀路加工。 


运行螺纹循环程序时，提供以下软键：
	功能
	软键

	视图
	按下视图软键，查看刀具在加工中的实际位置

	第1道
	按下第1道软键，启动第一道

	下个刀次
	按下下个刀次软键，显示下条说明

	开始刀次
	按下开始刀次软键，开始下道

	上个刀次
	按下上个刀次软键，重新开始该程序

	最终刀次
	按下最终刀次软键，启动最后一个编程刀路

	结束
	按下结束软键，退出程序并返回DRO界面




运行螺纹循环程序：
	启动主轴
	按下螺纹循环软键，打开窗体
	一旦全部数据都已定义，按下enter按键启动程序
	显示信息运动轴至0。
	将纵向轴运动至零
	将横向进给轴运动至零
	显示信息按下“第一刀次”

	运行第1道
	按下第1道软键
	显示信息结合螺纹切削操纵杆就绪
	
按下第1道软键后，禁止手动运动滑座。可用丝杠运动滑座，准确地确定螺纹的结合位置。





	观察机床指示表并将手柄结合在适当挡位执行第一道
	滑座运动时，要保持手对手柄的控制
	纵向轴将运动至零

	运行其它刀次
	DRO显示值为0.0时，分离手柄并同时退离横向进给
	手柄在分离状态，按下下个刀次软键
	将轴移回起点位置。将Z轴运动到0.0位置，然后将X轴运动到0.0位置
	显示信息按下“开始刀次”
	就绪时，按下开始刀次软键
	显示信息结合操纵杆
	 观察螺纹条形图指示器并在指示器变为绿色时结合手柄
	重复该操作直到完成全部正常刀次
	如果已创建最终刀次，将显示最终刀次软键

	运行最终刀次
	按下最终刀次软键，执行与上一刀次相同的操作
	按下结束软键，退出程序并返回DRO界面
	
任何时间时，如果启动不正确，分离手柄并同时退离横向进给。按下上个刀次软键，重新启动该程序。
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编程


概要
创建新程序
在程序中创建几何元素
编辑步骤
编辑程序
打开图形视图
运行程序
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编程





概要

	
该功能只适用于DRO 300产品。







DRO模式下的基本加工功能（例如刀具选择，预设点，阵列孔）也能用于编写程序。程序是一步或多步的操作序列。程序可被执行多次，也能进行保存供以后使用。
程序中的每个加工操作都是一个独立的加工步骤。一个程序可由多达250个加工步骤组成。程序列表中显示步骤号和相应的加工操作。
程序保存在内部存储器中，关机后不会丢失。该数显装置的内部存储器可保存多达10个程序。也可以用导出和导入功能将程序保存在计算机的外部存储设备中。
[image: DRO_300_programming_list]












打开程序模式
打开程序模式：
	按下程序软键
	显示程序列表（或空列表）






DRO 203DRO 300

编程





创建新程序

创建新程序：
	高亮用于编写新程序的程序号
	如果已有该程序号，将显示新软键
	按下新软键
	输入程序名
	按下保存软键
	创建新程序并高亮显示程序的第一步
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在程序中创建几何元素

几何元素插入到程序中和用于创建程序中的操作步骤。
访问可用的几何元素：
	按下几何元素软键
	提供以下几何元素：
		刀具
	原点
	预设点

		位置
	圆弧阵列
	直线阵列



	按下左箭头或右箭头按键，切换软键
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创建刀具步骤

刀具步骤用于从刀具表中选择刀具，该刀具将用于程序中的后续操作步骤。
选择刀具：
	按下刀具软键
	高亮刀具表中需要的刀具
	按下使用软键
	程序中被高亮的步骤将成为刀具步骤
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创建原点步骤

原点步骤用于在持续的后续操作步骤中选择原点。
选择原点：
	按下原点软键
	输入需要的原点号
	按下enter按键
	程序中被高亮的步骤将成为原点步骤
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创建预设点步骤

预设点步骤用于输入程序中需运动的名义位置（目标位置）。
输入预设点：
	按下预设点软键
	选择需要的信息
	按下enter按键
	程序中被高亮的步骤将成为预设点步骤
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创建位置步骤

该功能只适用于铣削应用。
位置步骤用于输入程序中“机床轴和刀具轴”（X，Y和Z）运动的名义位置（目标位置）。
创建位置步骤：
	按下位置软键
	输入机床轴的名义位置
	输入刀具的深度（可选）
	按下enter按键
	程序中被高亮的步骤将成为位置步骤
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创建圆弧阵列步骤

该功能只适用于铣削应用。
圆弧阵列步骤用于指定程序中的圆弧阵列参数。
创建圆弧阵列步骤：
	按下圆弧阵列软键
	用上箭头或下箭头按键，选择需要的阵列
	按下使用软键
	程序中被高亮的步骤将成为圆弧阵列步骤












修改阵列
修改被选的阵列：
	按下enter按键
或者
	按下编辑软键
	在圆弧阵列窗体中输入新阵列参数
	按下enter按键
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创建直线阵列步骤

该功能只适用于铣削应用。
直线阵列步骤用于指定程序中的直线阵列参数。
创建直线阵列步骤：
	按下直线阵列软键
	用上箭头或下箭头按键，选择需要的阵列
	按下使用软键
	程序中被高亮的步骤将成为直线阵列步骤












修改阵列
修改被选的阵列：
	按下enter按键
或者
	按下编辑软键
	在直线阵列窗体中输入新阵列参数
	按下enter按键
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编辑步骤












选择一个步骤
选择程序中的特定步骤：
	用数字键盘输入需要的步骤（例如5）
	按下enter按键
	高亮的步骤移到程序中需要的位置












插入一个步骤
插入一个步骤：
	高亮需要在下面插入新步骤的步骤
	按下几何元素软键
	选择需要的几何元素
	高亮的步骤和其后的全部步骤在程序列表中向下移动一步，新步骤插入到高亮的步骤处












编辑步骤
编辑步骤：
	高亮需要编辑的步骤
	按下enter按键
	显示高亮步骤的选项和编辑步骤












清除步骤
清除程序中的步骤：
	高亮需要清除的步骤
	按下清除软键
	弹出的警告信息提示用户将从程序中清除当前步骤
	
从程序中清除步骤时，步骤清除后的全部步骤在列表中向上移动一步





	按下enter按键，从程序中清除该步骤
	或者
	按下C按键取消操作












分解步骤
圆弧阵列或直线阵列步骤可被分解为各个位置步骤。
要分解步骤：
	高亮显示圆弧阵列或直线阵列步骤
	按下分解软键
	程序中的阵列被分解为各个位置步骤。在程序列表中，后续所有骤都向下移动。
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编辑程序

编辑程序：
	高亮需要编辑的程序
	按下编辑软键
	编辑程序中需要修改的步骤
更多信息: 编辑步骤
	修改自动保存在程序中
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打开图形视图

用视图软键切换DRO（绝对式）位置模式的程序列表与零件程序的图形视图。 
选择程序模式时，该视图默认为程序列表视图。
[image: DRO_300_programming_view_1]

[image: DRO_300_programming_view_2]

	图形视图的几何元素：
	原点、位置、圆弧阵列和直线阵列步骤提供图形视图
	零件的几何元素可缩放到窗口大小
	原点为（0,0）位置，用垂线与水平线显示
	阵列孔的位置和孔绘图为圆形
	用编程的刀具直径绘制孔图












打开图形视图
打开图形视图：
	按下视图软键
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运行程序

运行程序：
	用上箭头或下箭头按键，高亮要开始运行的程序步骤
	或者
	用数字键盘选择要开始运行的程序
	按下运行软键
	显示待移动距离视图和运行软键。状态栏还显示当前执行的程序步骤号。

运行程序时，提供以下软键：
	软键
	功能

	视图
	按下视图软键，查看正在运行圆弧阵列或直线阵列的图形视图

	上个
	按下上个软键，转到程序中的上个步骤或上个孔

	下个
	按下下个软键，转到程序中的下个步骤或下个孔

	结束
	按下结束软键，结束程序的运行
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测量值输出


概要
用找边器输出数据
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测量值输出





概要

	
该功能只适用于DRO 300产品。





无论当前以“实际值”还是用“待移动距离”模式显示，遥控开关（吊挂或脚踏开关）都传输当前的显示值。
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用找边器输出数据

下面的三个举例是用找边器的开关信号启动测量值输出。向USB存储设备输出数据可在测量值输出的设置中开启或关闭。
更多信息: 测量值输出











例4
探测功能，边Y = –3674.4498 mm
	Y
	
	:
	-
	3674
	.
	4498
	
	R
	<CR>
	<LF>

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11


	1
	坐标轴

	2
	(2) 空格

	3
	冒号

	4
	+/–号或空格

	5
	小数点前2至7位

	6
	小数点

	7
	小数点后1至6位

	8
	单位：空格代表毫米，“"”代表英寸

	9
	R代表半径，D代表直径显示

	10
	回车

	11
	空行（换行）













例5
探测功能，中心线
X轴中心线的坐标，CLX = + 3476.9963 mm (Center Line X axis)
被测边间的距离，DST = 2853.0012 mm（Distance）
	CLX
	:
	+
	3476
	.
	9963
	
	R
	<CR>
	<LF>

	DST
	:
	
	2853
	.
	0012
	
	R
	<CR>
	<LF>

		1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9


	1
	冒号

	2
	+/–号或空格

	3
	小数点前2至7位

	4
	小数点

	5
	小数点后1至6位

	6
	单位：空格代表毫米，“"”代表英寸

	7
	R代表半径，D代表直径显示

	8
	回车

	9
	空行（换行）













例6
探测功能，圆心
第一圆心坐标，例如CCX = –1616.3429 mm。第二圆心坐标，例如CCY = +4362.9876 mm，（Circle Center X axis，Circle Center Y axis；坐标取决于加工面）。
圆直径，DIA = 1250.0500 mm
	CCX
	:
	-
	1616
	.
	3429
		R
	<CR>
	<LF>

	CCY
	:
	+
	4362
	.
	9876
		R
	<CR>
	<LF>

	DIA
	:
		1250
	.
	0500
	
	R
	<CR>
	<LF>

		1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9


	1
	冒号

	2
	+/–号或空格

	3
	小数点前2至7位

	4
	小数点

	5
	小数点后1至6位

	6
	单位：空格代表毫米，“"”代表英寸

	7
	R代表半径，D代表直径显示

	8
	回车

	9
	空行（换行）
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外部操作


外部操作
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外部操作

本产品的主应用可用USB数据接口。专用指令包括：<Ctrl>B ‘发送当前位置’，<Ctrl>P ‘发送截屏’。
提供以下按键指令：
	格式
	
	<ESC>TXXXX<CR>
	按键被按下

	<ESC>AXXXX<CR>
	输出显示内容

	<ESC>SXXXX<CR>
	特殊功能


	指令序列
	功能


	<ESC>T0000<CR>
	0按键

	<ESC>T0001<CR> 

	1按键

	<ESC>T0002<CR> 

	2按键

	<ESC>T0003<CR> 

	3按键

	<ESC>T0004<CR> 	
	4按键

	<ESC>T0005<CR>
	5按键

	<ESC>T0006<CR> 
	6按键

	<ESC>T0007<CR> 
	7按键

	<ESC>T0008<CR> 
	8按键

	<ESC>T0009<CR> 
	9按键

	<ESC>T0100<CR> 
	C按键

	<ESC>T0101<CR> 
	+/-按键


	<ESC>T0102<CR> 
	.（小数点）按键


	<ESC>T0104<CR> 

	enter按键

	<ESC>T0109<CR> 
	轴键1


	<ESC>T0110<CR> 
	轴键2


	<ESC>T0111<CR> 
	轴键3


	<ESC>T0112<CR> 
	轴键4（仅适用于DRO 304产品）


	<ESC>T0114<CR> 
	软键1


	<ESC>T0115<CR> 

	软键2

	<ESC>T0116<CR> 
	软键3


	<ESC>T0117<CR> 
	软键4


	<ESC>T0135<CR> 

	左箭头键

	<ESC>T0136<CR> 
	右箭头键


	<ESC>T0137<CR> 
	上箭头键


	<ESC>T0138<CR> 
	下箭头键


	<ESC>A0000<CR> 
	发送设备标识


	<ESC>A0200<CR> 

	发送实际位置

	<ESC>S0000<CR> 
	复位设备


	<ESC>S0001<CR> 
	锁定键盘


	<ESC>S0002<CR> 
	释放键盘
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操作IOB 610


设置
开关式功能
主轴转速控制
恒线速度控制
电火花放电加工
诊断
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设置

当 IOB 610 连接到 DRO 300 产品时，主轴功能用于铣削应用，恒定表面速度 CSS 功能用于转动应用，并且 EDM 功能可用。











配置DRO
	将IOB 610连接DRO 300产品
	DRO将自动识别相连的IOB
更多信息: 连接辅件
	针对铣削应用配置本产品，以使用主轴设置和开关量输出选项
更多信息: 数显装置设置
	主轴设置和开关量输出菜单将显示在系统安装下
或者
	针对转动应用配置本产品，以使用CSS设置和开关量输出选项
更多信息: 数显装置设置
	CSS设置和开关量输出菜单将显示在系统安装下
或者
	针对 EDM 应用配置本产品
更多信息: 数显装置设置
	edm setup、edm on/off和dro/edm 软键将显示在软键区域中。
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开关式功能

	
开关量输出不能用于关联轴或用反向间隙补偿的轴。
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开关式输入

IOB 610提供四路输入，用于置零被分配轴的实际值。输入端的低电平到高电平过渡导致需设置轴的置零。





DRO 203DRO 300

操作IOB 610 / 开关式功能





开关量输出

开关量输出中含通用型继电器。输出端数量取决于被选的配置选项：











铣削应用
	10路开关量输出，主轴转速控制（rpm）未激活时

	5路开关量输出，rpm被启用时

更多信息: 主轴转速控制设置











转动应用
	10路开关量输出，恒线速度（CSS）未激活时

	5路开关量输出，CSS被启用时

更多信息: CSS控制设置
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输出设置

开关量输出被配置为在位置显示值达到一定值或在零值的一定范围内时激活。











进入开关量输出表
[image: IOB_610_Switching_Outputs_table]

要进入开关量输出设置： 
	按下设置软键
	下列各项依次打开：
	系统安装
	开关量输出

	此时将显示保存输出配置的开关量输出表












配置输出 
[image: IOB_610_Output_Settings]

要设置或修改输出的配置：
	使用箭头键或数字键盘选择输出
	按下 enter 键
	此时将显示输出设置选项：

	将一个轴分配给输出
	选择需要的状态，在进入该状态时继电器将被激活：
	关闭
	<
	<=
	>=
	>

	选择开关点以指定在按下绝对/增量软键时的轴位置，并使用数字键盘设置位置显示值
	绝对（实际值） 
	Inc（待移动距离）

	选择类型设置：
	轴上点
	零点范围

	选择中继输出，使得在满足开关状态时将继电器开启或关闭
	选择中继模式以激活一个循环：
	连续
	脉冲


在脉冲模式下，继电器被激活（开启或关闭）的时间等于指定的时间。达到指定的时间后，继电器被停用。脉冲时间的设置范围为 0.1 至 999.9 秒。

	
每当开关状态从“非真”变为“真”时，时间段开始。如果开关状态在该时间段过完之前变为“真”，则计时器会重新开始。





中继模式
	[image: IOB_610_Relay_Continuous]

	[image: IOB_610_Relay_Pulsed]


	连续模式
	脉冲模式


	继电器的可能开关状态

	点 > 2
	[image: IOB_610_Relay_Switching_State2]

	点 < 2
	[image: IOB_610_Relay_Switching_State3]


	范围 ≤ 2
	[image: IOB_610_Relay_Switching_State4]

	范围 ≥ 2
	[image: IOB_610_Relay_Switching_State5]














清除输出
[image: IOB_610_Reset_Relay]

要清除输出：
	使用箭头键或数字键盘高亮显示需要清除的开关量输出继电器
	按下清除软键
	按下 enter 键确认
	此时输出继电器设置将被清除
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主轴转速控制

	
主轴转速控制只适用于铣削系统。如果将DRO 300配置为车削系统，将不显示主轴设置。





	
仅当检测到IOB 610时，系统安装菜单才显示主轴设置选项。





主轴转速控制用于自动设置铣削模式下的主轴转速。
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系统安装

	
为使用主轴转速控制，必须将DRO设置为铣削应用，最后一个轴必须被配置为旋转编码器，最后的显示必须被设置为转速（rpm），和状态设置项必须被设置为启用。 







要将DRO设置为铣削 应用，参见本手册的配置DRO节。

更多信息: 设置
将光栅尺类型设置为旋转：
[image: IOB_610_Encoder_Setup_RPM]

	按下设置软键
	按顺序打开：
	系统安装
	编码器设置
	最后一个编码器
	光栅尺类型

	选择旋转
	按下enter按键，保存设置
将显示配置设置为转速（rpm）：

[image: IOB_610_Display_Configuration_RPM]

	返回系统安装页面
	按顺序打开：
	显示配置
	最后一个显示
	角度显示

	选择转速（rpm）
	按下enter按键，保存选择

将主轴转速控制设置为启用：
[image: IOB_610_Spindle_Settings_Enabled]

	返回系统安装页面
	按顺序打开：
	主轴设置
	状态

	选择启用
	按下enter按键，保存选择
或者
	按下C按键，取消操作且不保存修改返回上一页
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主轴转速控制设置

配置主轴转速控制的设置：
	按下设置软键
	按顺序打开：
	系统安装
	主轴设置

	按下上箭头或下箭头按键，选择一个设置



	
要访问主轴设置窗体中尚不可见的其它设置，使用下箭头按键访问。





	选择主轴（rpm）功能的状态：
	启用
	未激活

	选择转速数据源： 
	编码器
	计算：该软件将计算转速，取代旋转编码器


[image: IOB_610_Spindle_Settings_rpm_source]

	输入电压偏置，该值将添加到计算的DAC输出值，以调整DAC输出的内部偏移值。 

[image: IOB_610_Spindle_Settings_voltage_offset]

确定电压偏置：
	用电压表测量DAC输出端的实际电压
	在电压偏置设置中输入实际电压的相反数，调整任何偏移值并使DAC输出值回到0 V



	
电压偏置的设置范围限制在-0.2 V至+0.2 V内 





	输入最小和最大电压，以建立每个挡位（低和高）DAC输出信号（+0 V至+10 V）与主轴转速间的关系

[image: IOB_610_Spindle_Settings_voltage]

	输入每个挡位（低挡位和高挡位）的V - rpm
	然后，将用DAC输出SOut的线性关系计算主轴转速，由公式确定相应的输出电压VOut：VOut = 10  (Sout - S0) / (S10 – S0) + VOffset

[image: IOB_610_Spindle_Settings_rpm]

确定V - rpm：
	输入显示电压和挡位（低挡位和高挡位）希望的转速（rpm），以设置机床的物理极限
	状态栏的S:字段显示当前主轴转速，单位rpm
	输入各挡位（低挡位和高挡位）允许的最低和最高工作转速rpm

[image: IOB_610_Spindle_Settings_Min_Max_Run]

	按下enter按键，保存该设置并退出该窗体
或者
	按下C按键，不保存修改就退出
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主轴转速控制的使用

要使用主轴转速控制，必须编程刀具表菜单中的主轴参数。  











访问刀具表
访问刀具表并输入刀具技术参数：
	按下刀具软键
	用上箭头或下箭头按键高亮需要的刀具 

或者
	用数字键盘，输入刀号


[image: IOB_610_Rpm_Tool_Table]

	按下enter按键，显示被选刀具的刀具窗体

[image: IOB_610_Tool_form]

	输入刀具的直径
	选择主轴旋转方向
	前进
	反向


	输入主轴转速
或者
	用rpm计算器计算












计算主轴转速
自动计算主轴转速：

	用下箭头按键，高亮主轴转速
	按下rpm软键
	显示rpm计算器菜单


[image: IOB_610_Tool_Spindle_Speed]

[image: IOB_610_Rpm_Calculator]

如果直径已输入在刀具菜单中，将显示该值。  如果直径显示值为0：
	输入刀具直径
	按下enter按键，保存设置
	输入面速度
	按下enter按键，保存设置

	计算主轴转速并在退出rpm计算器时，自动加载到刀具表中

	要退出rpm计算器，按下C按键
	显示用于被选刀具的刀具窗体

	按下enter按键，返回刀具表菜单












使用主轴转速控制



使用主轴转速控制：


[image: IOB_610_Spindle_On_Off]

	在刀具表菜单中定义全部刀具和主轴参数 
	高亮刀具表中将使用的刀具
	按下使用软键
	在软键菜单的第4页中，将主轴开启/关闭软键切换至开启
	用速度 +和速度 -软键调整主轴转速












在程序内使用主轴转速控制
主轴转速控制可用在程序内，适用于任何指定了铣削主轴刀具的程序步骤。
在运行程序时使用主轴转速控制：
	定义刀具的主轴旋转方向和主轴转速字段



	
未定义主轴旋转方向和主轴转速字段时，主轴控制软键不可用





	程序运行中时，用左箭头或右箭头按键，显示主轴控制软键（主轴设置和主轴开启/关闭）
	用速度 +和速度 -软键调整主轴转速
	要从主轴控制回到程序软键，按下左箭头或右箭头按键
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恒线速度控制

	
恒线速度（CSS）控制只适用于车床（车削）系统。如果将DRO 300配置为铣削系统，将不显示CSS设置。





	
仅当检测到IOB 610时，系统安装菜单才显示CSS设置选项。





恒线速度（CSS）模式保持车削线速度不变。
提供以下功能：
	CSS模式：DAC输出信号随工件直径（半径）变化调整主轴转速使线速度保持不变
	主轴转速的直接输入：DAC输出信号基于数字键盘的输入值设置主轴转速
	速度限制：用户可设置主轴转速的安全工作范围（最低速度和最高速度
	挡位选择：可为不同的实际速度与DAC输出信号间的关系指定四个不同的挡位
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系统安装

	
要使用CSS功能，必须将DRO设置为转动，必须将最后一个轴设置为旋转编码器和必须将状态设置项设置为启用。 







要将DRO设置为转动 应用，参见本手册的配置DRO节。

更多信息: 设置
将光栅尺类型设置为旋转：
[image: IOB_610_Encoder_Setup_RPM]

	按下设置软键
	按顺序打开：
	系统安装
	编码器设置
	最后一个编码器轴
	光栅尺类型

	选择旋转
	按下enter按键，保存设置
将CSS控制设置为启用：

[image: IOB_610_CSS_Status_Enabled]

	返回系统安装页面
	按顺序打开：
	CSS设置
	状态

	选择启用
	按下enter按键，保存选择
或者
	按下C按键，取消操作且不保存修改返回上一页
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CSS控制设置



配置CSS设置：
	按下设置软键

	按顺序打开：
	系统安装
	CSS设置

	按下上箭头或下箭头按键，选择一个设置



	
要访问CSS设置窗体中尚不可见的其它设置，使用下箭头按键访问。






	选择CSS功能的状态：
	启用
	未激活


	选择速度限制设置的类型： 
	标准：允许手动设置速度限制设置
	限制：限制手动速度限制的设置 


	选择开启/关闭控制设置，指定控制CSS的方式： 
	软键：用数显装置软键控制CSS
	外部信号：用外部硬件信号控制CSS

	选择选择挡位设置，指定控制挡位选择的方式：
	手动：用CSS/直接rpm窗体控制挡位的选择
	外部开关：用外部开关选择当前挡位

	输入挡位：rpm，建立每个挡位DAC输出信号与主轴转速间的关系


[image: IOB_610_CSS_Gear_Spindle_Speed]

确定挡位：rpm：
	输入在CSS的输出电压为0 V和10 V时，每个挡位的主轴转速（rpm）
	如果最后一个轴显示配置的设置为转速（rpm），按下示教软键，可将CSS设置窗体中的rpm字段设置为当前主轴转速。
	要设置特定主轴转速，DAC输出SOut用该线性关系确定相应输出电压：VOut  = 10  (SOut  - S0) / ( S10 - S0) + VOffset

	输入电压偏置，调整DAC信号内部的任何偏移值

[image: IOB_610_CSS_Voltage_Offset]

确定电压偏置：
	用电压表测量DAC输出端的实际电压
	要调整任何偏移值，输入电压偏置设置中的实际电压的相反值，使DAC输出电压回到0 V。偏移值限制范围为-0.2 V至+0.2 V。
	按下enter按键，保存该设置并退出该窗体
或者
	按下C按键，不保存修改就退出
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CSS使用

	
只要数控装置进行关开机操作，CSS/直接rpm设置将默认在关闭位置，且必须再次选择才能激活。  关开机电源时，不丢失任何设置。





	
如果将CSS设置菜单中的选择挡位参数设置为外部开关，CSS/直接rpm菜单中的挡位选择字段将显示基于外部输入端选择的挡位，且无法选择。





CSS操作模式的操作参数在CSS/直接rpm窗体中设置。



配置CSS/直接rpm控制的设置：
	按下CSS设置软键，打开CSS/直接rpm窗体

[image: IOB_610_CSS_Direct_rpm]

	选择使用模式：
	关闭：不需要主轴控制时
	CSS（恒线速度）：保持速度字段中输入的恒线速度。随零件直径的变化，调整主轴转速。
	rpm（直接rpm）：由在速度字段中输入速度，设置特定主轴转速

	选择CSS 模式时，用数字键盘输入速度 (m/min)
或者
	选择rpm 模式时，用数字键盘输入转速（rpm）
	从下拉菜单中选择挡位选择，手动选择需要使用的挡位
	用数字键盘输入最低转速和最高转速
	该操作将建立被控主轴转速的最低和最高转速以及不允许将DAC输出端设置为高于或低于该限制范围

	按下enter按键，保存该设置并退出该窗体
或者
	按下C按键，不保存修改就退出
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DAC输出端

	
将不显示CSS开启/关闭或rpm开启/关闭软键（用于激活CSS或rpm控制），如果将CSS/直接rpm菜单中的模式设置为关闭。  





	
如果将CSS设置菜单中的开启/关闭控制设置为外部开关，CSS或rpm操作不能由软键控制。  软键将显示当前状态，但按下该软键不起作用。





DAC输出给主轴变频器驱动的信号是开环信号。系统不监测实际主轴转速。输出信号完全基于变频器速度输入端和输入电压的配置。











激活DAC输出
[image: IOB_610_DAC_Output]

选择使用模式和在CSS/直接rpm菜单中输入其参数后，必须将DAC输出端激活，以开始控制主轴。
激活DAC输出：

	根据选择的操作模式，按下rpm开启/关闭或CSS开启/关闭软键，使其为开启激活DAC输出
	如果CSS已激活，CSS图标显示在X轴显示旁

	
如果由于速度超出当前挡位或CSS/直接rpm窗体中设置的极限范围，而无法保持输入的线速度，CSS图标后将显示箭头（[image: IOB_610_CSS_upper_limit]或[image: IOB_610_CSS_lower_limit]）。箭头方向代表速度高于或低于极限值。





	按下速度 +或速度 -，提高或降低当前线速度或主轴转速
	每次按下该软键，速度值增加或降低5%
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将IOB连接车床的变频器










车削应用1 - 自动CSS/POT控制
[image: IOB_610_CSS_wiring_diagram_1]

挡位检测和切换到手动主轴转速控制举例
	1
	CSS I/O
	12
	输入4+
	23
	OFF

	2
	输出789
	13
	输入5-
	24
	REV

	3
	输出7
	14
	输入5+
	25
	变频器

	4
	输出8
	15
	DAC输出
	26
	前进

	5
	输入1-
	16
	GND
	27
	反向

	6
	输入1+
	17
	第1挡
	28
	输入 + 公共地

	7
	输入2-
	18
	第2挡
	29
	模拟供电

	8
	输入2+
	19
	第3挡
	30
	模拟量输入

	9
	输入3-
	20
	第4挡
	31
	模拟公共地

	10
	输入3+
	21
	手动转速
		
	11
	输入4-
	22
	FWD
		












车削应用2 - 手动CSS/POT控制
[image: IOB_610_CSS_wiring_diagram_2]

切换到手动主轴转速控制举例
	1
	CSS I/O
	12
	输入4+
	23
	REV

	2
	输出789
	13
	输入5-
	24
	变频器

	3
	输出7
	14
	输入5+
	25
	前进

	4
	输出8
	15
	DAC输出
	26
	反向

	5
	输入1-
	16
	GND
	27
	输入 + 公共地

	6
	输入1+
	17
	机床POT
	28
	模拟量输入

	7
	输入2-
	18
	V ref+
	29
	模拟公共地

	8
	输入2+
	19
	V ref-
	
	9
	输入3-
	20
	CSS/POT选择钮
		
	10
	输入3+
	21
	FWD
		
	11
	输入4-
	22
	OFF
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电火花放电加工

DRO 300 通过使用三个 IOB 610 继电器信号来简单地控制 EDM（电火花放电加工）设备。这些继电器根据 EDM 设置和 Z 轴运动进行通电或断电。
	
当应用被设置为 EDM 时，不支持主轴速度控制和恒定表面速度。 
当选择 EDM 时，开关量输出被限制为七个输出，因为三个输出用于 EDM 继电器。    
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继电器

三个继电器用于 EDM 控制：
	退刀
	停顿
	位置保持

当系统通电时：
	退刀输出通电（不退刀）
	停顿继电器输出断电（不停顿）
	位置保持继电器断电（位置不在编程的目标深度或以下）

如果数显装置断电，则所有输出都将恢复为放松状态。 











退刀继电器
退刀继电器向控制器指示电极已达到目标深度。用户可以定义电极将从目标深度退刀的距离。可以将电极升高到预先确定的 Z轴顶部位置 或距离目标深度的预设 退离距离。 
	退刀继电器：
	停止加工并控制将电极缩回到目标深度以上的特定距离
或者
	停止加工并控制缩回到特定的 Z 轴位置
	如果检测到反向故障，则激活退刀继电器 0.1 秒以中止切削循环












停顿继电器
停顿继电器通知控制器保持在 目标深度，以便获得更好的光洁度或允许导轨装置运行。用户可以将停顿设置为指定的 停顿时间，或者可以在使用了可选的火花探测器时将其设置为 无火花磨削时间。
	停顿继电器：
	使退刀延迟一段时间
或者
	延迟退刀，直到火花熄灭，以确保获得更好的光洁度
	用于操作辅助设备，例如导轨装置












位置保持继电器
位置保持继电器仅在停顿继电器通电（处于停顿状态）时激活。它使电极保持在与 目标深度 对应的相对位置。如果电极位置高于 目标深度，则位置继电器将断电（位置正常）。如果电极位置移到 目标深度 以下，则位置继电器将通电。
	位置保持继电器：
	在停顿循环期间防止电极低于 目标深度
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系统安装

	若要使用 EDM 功能：
	必须将应用设置为 EDM
	必须将 EDM 轴 (Z) 设置为直线
	必须配置 EDM设置












选择 EDM 模式
[image: IOB_610_EDM_application]

要将 DRO 设置为 EDM 模式：

	按下设置软键
	下列各项依次打开
	系统安装
	数显装置设置
	应用

	选择EDM
	按下 enter 键确认选择
	选择相应的附加数显装置设置 参数
更多信息: 数显装置设置
	按下 enter 键保存数显装置设置参数修改，然后返回系统安装菜单
或者
	按下 C 键取消操作












设置编码器类型
[image: IOB_610_EDM_encoder_type]

要将 EDM 轴光栅尺类型设置为直线：
	按下设置软键
	下列各项依次打开：
	系统安装
	编码器设置
	X3
	光栅尺类型

	选择直线
	按下 enter 键确认选择
	选择相应的附加编码器设置参数
更多信息: 编码器设置
	按下 enter 键保存编码器设置参数修改，然后返回系统安装菜单
或者
	按下 C 键取消操作
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EDM 设置

[image: IOB_610_EDM_setup]

要配置 EDM 设置：
	按下EDM设置软键
	按下向上箭头或向下箭头键选择一项设置

	
要访问 EDM设置 窗体中尚不可见的其它设置，请使用向下箭头键。





	在停顿或退刀之前，先输入切削的 目标深度
	输入在完成加工循环后退刀至的、高于 目标深度 的 退离距离
	输入在完成加工循环后退刀至的 Z轴顶部位置，或者按下示教软键
	输入 反向故障 距离，即电极可以移动到的高于最大加工深度的距离
	输入 停顿时间，即在退刀之前停顿在 目标深度 的时间
	输入 无火花磨削时间，即在电火花停止之后、退刀之前停顿在 目标深度 的时间
	按下 enter 键确认选择
	按下 enter 键保存 EDM设置 参数更改，然后退出该窗体
或者
	按下 C 键取消操作
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EDM 操作

EDM 继电器控制在 EDM 启用并且系统处于 DRO 或 EDM 显示模式时激活。
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设置 Z 轴原点

EDM 继电器操作将在原点设置或预设操作期间被禁用（如果已启用EDM）。当用户返回 DRO 或 EDM 显示模式、Z 最大深度被重置为 Z 当前位置以及系统准备好进入下一个加工循环时，继电器操作将被重新激活。 
可以在 DRO 或 EDM 显示模式下设置 Z 轴原点。
	要设置 Z 原点：
	按下设置/置零软键选择设置
	按下绝对/增量软键选择绝对显示模式
	按下 Z 轴键
	此时将打开 原点 窗体，并且光标将显示在 Z 轴字段中。
	输入电极的当前位置
或者
如果使用了可选的火花探测器，则可以通过使用第一个火花将零件顶部的位置归零来设置 Z 轴原点。
	按下测头软键
	按下沿软键
	将电极移向零件
	当检测到火花时，原点将在零件顶部归零。
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EDM 显示模式

EDM 显示模式在三个显示屏上显示 Z 轴信息：
	Z 当前绝对位置
	已达到 Z 最大深度
	Z 目标（退刀）深度

[image: IOB_610_EDM_display]
图 14
	1	Z 当前绝对位置

	2	已达到 Z 最大深度

	3	Z 目标（退刀）深度






	要选择 EDM 显示模式：
	按下 DRO/EDM 软键以选择 EDM 显示模式（如果是在 DRO 显示模式下）
	再次按下 DRO/EDM软键可返回 DRO 显示模式

	
在下列情况中，Z 最大位置将被重置为当前 Z 绝对位置：
	EDM 已启用
	在加工循环开始时
	在 Z 原点变为设置或预设点后
	在清除 Z 错误计数错误后 
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启用和禁用 EDM










禁用

	当禁用 EDM 时：
	所有继电器均停用
	在 EDM 显示模式下，Z 当前位置旁的 EDM 图标闪烁。

	
当禁用 EDM 时，在 DRO 显示模式下，Z 轴旁不显示任何图标。
















启用
	当启用 EDM 时：
	退刀、停顿和位置保持继电器均激活
	在 DRO 或 EDM 显示模式下，Z 当前位置旁显示 EDM 图标













首次启用 EDM 时，如果轴向上移动，则 EDM 图标将显示为红色，表示加工循环尚未开始。
[image: IOB_610_EDM_icon_red]
图 15
	1	轴向上移动，加工循环未开始


















	要启用或禁用 EDM：
	在 DRO 或 EDM 显示模式下按下 EDM开启/关闭 软键
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EDM 操作状态

	EDM 加工循环涉及一系列工序状态：
	就绪
	加工
	停顿（可选）
	退刀













就绪
“就绪”状态表示系统处于已准备好开始加工的状态。当启用 EDM 或退刀状态结束后，系统将处于“就绪”状态。
	当处于“就绪”状态时：
	退刀继电器通电（不退刀）
	停顿继电器断电（未处于停顿状态） 
	位置继电器断电（不低于目标深度） 
	最大深度用于跟踪电极的向下运动 
	反向故障 检测不在监控之下












加工
当电极高于 目标深度 并向下移动超过了 20 个编码器脉冲时，系统将从“就绪”状态过渡到“加工”状态。最大 Z 深度显示值将被重置为“加工”状态开始时的当前绝对位置。 
	当处于“加工”状态时：
	退刀继电器通电（不退刀）
	停顿继电器断电（未处于停顿状态） 
	位置继电器断电（不低于目标深度）
	最大深度用于跟踪电极的向下运动 
	如果已启用，反向故障 检测将在监控之下 

在达到 目标深度 后，系统将立即退刀或在该深度处停顿。如果启用了 停顿时间 或 无火花磨削时间，系统将过渡到“停顿”状态。如果禁用了两个停顿参数，系统将过渡到“退刀”状态。 











停顿（可选）
“停顿”状态用于延迟“退刀”状态。延迟可以是固定的时间量，也可以是检测到火花熄灭为止。
停顿时，位置继电器用于将电极固定在位。当 Z 处于或低于 目标深度 时，位置继电器将通电。当 Z 高于目标深度时，它将断电。每 20 毫秒检查一次位置。
	当处于“停顿”状态时：
	退刀继电器通电（不退刀） 
	停顿继电器通电（处于停顿状态）
	当电极移至高于或低于 目标深度 的位置时，位置继电器将振荡（当高于目标深度时断电，当位于或低于目标深度时则通电）
	最大深度用于跟踪电极的向下运动 
	如果已启用，反向故障 检测将在监控之下 

	如果出现停顿超时或火花超时：
	停顿继电器断电（未处于停顿状态）
	位置继电器断电（不低于目标深度）
	延迟 100 毫秒后，系统将处于“退刀”状态 












退刀
退刀继电器用于停止加工状态（关闭电极电源）并使电极从零件缩回。
	当处于“退刀”状态时：
	退刀继电器将断电（停止加工和退刀）至少 100 毫秒
	停顿继电器通电（未处于停顿状态） 
	位置继电器断电（不低于目标深度）
	反向故障 检测不在监控之下
	退刀故障检测在监控之下 
	最大深度用于跟踪电极的向下运动 

	当电极缩回编程的距离或到达 Z轴顶部位置 或未启用任何退刀参数时：
	系统处于“就绪”状态，准备好进入下一个“加工”状态

	如果检测到退刀故障：
	退刀状态被中止 
	系统处于“就绪”状态 
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故障检测










反向故障检测
反向故障 检测在加工和停顿状态下受到监控（如果已在 EDM设置 中启用）。它提供了一种安全措施，可防止电极在加工过程中从浴槽中蠕升并露出。
如果电极蠕升至高于最大深度的距离超过在 反向故障 字段中指定的距离，则会检测到 反向故障。退刀继电器将断电以中止“加工”状态，并且系统将进入“就绪”状态。











退刀故障检测
退刀故障检测在“退刀”状态下受到监控。如果电极在到达既定位置之前或在“退刀”状态完成之前停止移动大约一秒钟，则会产生故障。
如果检测到故障，“退刀”状态将中止，并且系统将进入“就绪”状态。
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诊断

IOB 610连接DRO 300时，系统安装下的诊断菜单提供其它诊断功能。提供的信息取决于系统、开关式I/O、主轴或CSS功能的配置。
进入诊断菜单：
	按下设置软键
	选择系统安装
	选择诊断
	按下enter按键，显示诊断菜单
	激活主轴转速控制时，将显示主轴控制的诊断菜单

[image: IOB_610_Spindle_Diagnostics]

或者
	激活CSS时，将显示CSS的诊断菜单

[image: IOB_610_CSS_Settings_Diagnostics]












访问主轴控制诊断
	选择诊断菜单中的主轴控制诊断
	按下enter按键，显示主轴控制诊断：

[image: IOB_610_Spindle_Control_Diagnostics]

	状态：显示DRO与IOB之间总线的通信状态。如果该字段显示不存在，表示与IOB之间无通信。
	DAC输出（V）：显示传输的电压的当前值  在X101端口的针脚11处，该值在- 10 V至+ 10 V之间。
	输入：显示输入端的当前状态
	输出：显示继电器输出的当前状态



	
全部当前已激活输入和输出用黑色显示，当前未激活的用灰色显示。
















访问CSS诊断
	选择诊断菜单中的CSS诊断
	按下enter按键，显示CSS诊断：

[image: IOB_610_CSS_Diagnostics]

	状态：显示DRO与IOB之间总线的通信状态。如果该字段显示不存在，表示与IOB之间无通信。
	DAC输出（V）：显示传输的电压的当前值  在X101端口的针脚11处，该值在- 10 V至+ 10 V之间。
	输入：显示输入端的当前状态
	输出：显示继电器输出的当前状态












访问开关式I/O诊断
	选择诊断菜单中的开关式I/O诊断
	按下enter按键，显示开关式I/O诊断：

[image: IOB_610_Spindle_Switching_IO_Diagnostics]

	状态：显示数显装置与IOB 610之间的通信状态。如果该字段显示不存在，表示与IOB之间无通信。
	输入：显示输入端的当前状态
	输出：显示继电器输出的当前状态



输入和继电器输出的状态含义为：
	输入
	含义
	端口
	针脚

	EXT（仅主轴）
	外部开关已激活 
	X102
	 1，2

	G1
	第1挡开关已激活
	X102
	3，4

	G2
	第2挡开关已激活
	X102
	5，6

	G3
	第3挡开关已激活
	X102
	7，8

	G4
	第4挡开关已激活
	X102
	9，10

	EST（仅限限制模式）
	急停输入已激活
	X102
	3，4

	GC（仅限限制模式）
	换挡已激活
	X102
	5，6

	SPS（仅限限制模式）
	主轴停止已激活
	X102
	7，8


	输出
	含义
	端口
	针脚

	POT
	倍率调节电位器继电器已激活
	X101
	10

	DAC
	DAC输出继电器已激活
	X101
	11
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概要
设置
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概要

	
该功能只适用于DRO 300产品。







IB 2X外部设备提供两路附加编码器端口，用该端口连接兼容的数显装置。
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设置










连接DRO
	将IB 2X连接至DRO 300产品
	连接IB 2X时，DRO将进行自动识别
更多信息: 连接辅件












配置DRO
对于连接在IB 2X其它端口上的编码器，必须在以下菜单中设置：
	编码器设置
	显示配置
	DRO视图设置












编码器设置
[image: IB_2X_Encoder_Setup]

	
无论DRO可用的编码器端口有多少个，IB 2X的两路附加编码器端口将在编码器设置菜单中显示X5和X6。





编码器设置菜单显示两路附加编码器端口。
更多信息: 编码器设置











显示配置
[image: IB_2X_Display_Configuration]

显示配置菜单中的两个附加显示。
更多信息: 显示配置











DRO视图设置
[image: IB_2X_DRO_View_Settings]

	
在一个DRO视图中可显示的最大轴数由数显装置设置菜单中选择的轴数决定。
更多信息: 数显装置设置





增加DRO视图中IB 2X相连的编码器：
	按下设置软键
	按顺序打开
	任务设置
	DRO视图设置

	高亮需要配置的DRO视图字段
	DRO 1
	DRO 2
	DRO 3

	要向所选视图中添加轴，按下该轴标签对应的软键。如果按下轴已在其中的软键，该轴将被删除。
	对于全部需配置的视图，重复最后两步操作
	按下enter按键，保存DRO视图设置参数修改并返回任务设置菜单
或者
	按下C按键取消操作

更多信息: DRO视图设置
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参考表


钻孔尺寸换算成小数英寸
英制螺纹孔尺寸
公制螺纹孔尺寸
推荐的表面速度（英制）
推荐的表面速度（公制）








DRO 203DRO 300

参考表





钻孔尺寸换算成小数英寸

	尺寸
	英寸

	1.00 毫米
	0.0394 

	60
	0.0400 

	59
	0.0410 

	1.05 毫米
	0.0413 

	58
	0.0420 

	57
	0.0430 

	1.10 毫米
	0.0433 

	1.15 毫米
	0.0453 

	56
	0.0465 

	3/64
	0.0469 

	1.20 毫米
	0.0472 

	1.25 毫米
	0.0492 

	1.30 毫米
	0.0512 

	55
	0.0520 

	1.35 毫米
	0.0531 

	54
	0.0550 

	1.40 毫米
	0.0551 

	1.45 毫米
	0.0571 

	1.50 毫米
	0.0591 

	53
	0.0595 

	1.55 毫米
	0.0610 

	1/16
	0.0625 

	1.60 毫米
	0.0630 

	52
	0.0635 

	1.65 毫米
	0.0650 

	1.70 毫米
	0.0669 

	51
	0.0670 

	1.75 毫米
	0.0689 

	50
	0.0700 

	1.80 毫米
	0.0728 

	49
	0.0730 

	1.90 毫米
	0.0748 

	48
	0.0760 

	1.95 毫米
	0.0768 

	5/64
	0.0781 

	47
	0.0785 

	2.00 毫米
	0.0787 

	2.05 毫米
	0.0807 

	46
	0.0810 

	45
	0.0820 

	2.40 毫米
	0.0827 

	2.15 毫米
	0.0846 

	44
	0.0860 

	2.20 毫米
	0.0866 

	2.25 毫米
	0.0886 

	43
	0.0890 

	2.30 毫米
	0.0906 

	2.35 毫米
	0.0925 

	42
	0.0935 

	3/32
	0.0938 

	2.40 毫米
	0.0945 

	41
	0.0960 

	2.45 毫米
	0.0965 

	40
	0.0980 

	2.50 毫米
	0.0984 

	39
	0.0995 

	38
	0.1015 

	2.60 毫米
	0.1024 

	37
	0.1040 

	2.70 毫米
	0.1063 

	36
	0.1065 

	2.75 毫米
	0.1083 

	7/64
	0.1094 

	35
	0.1100 

	2.80 毫米
	0.1102 

	34
	0.1110 

	33
	0.1130 

	2.90 毫米
	0.1142 

	32
	0.1160 

	3.00 毫米
	0.1181 

	31
	0.1200 

	3.10 毫米
	0.1220 

	1/8
	0.1250 

	3.20 毫米
	0.1260 

	3.25 毫米
	0.1280 

	30
	0.1285 

	3.30 毫米
	0.1299 

	3.40 毫米
	0.1339 

	29
	0.1360 

	3.50 毫米
	0.1378 

	28
	0.1405 

	9/64
	0.1406 

	3.60 毫米
	0.1417 

	27
	0.1440 

	3.70 毫米
	0.1457 

	26
	0.1470 

	3.75 毫米
	0.1476 

	25
	0.1495 

	3.80 毫米
	0.1495 

	24
	0.1520 

	3.90 毫米
	0.1535 

	23
	0.1540 

	5/32
	0.1562 

	22
	0.1570 

	4.00 毫米
	0.1575 

	21
	0.1590 

	20
	0.1610 

	4.10 毫米
	0.1614 

	4.20 毫米
	0.1654 

	19
	0.1660 

	4.25 毫米
	0.1673 

	4.30 毫米
	0.1693 

	18
	0.1695 

	44/64
	0.1719 

	17
	0.1730 

	4.40 毫米
	0.1732 

	16
	0.1770 

	4.50 毫米
	0.1772 

	15
	0.1800 

	4.60 毫米
	0.1811 

	14
	0.1820 

	13
	0.1850 

	4.70 毫米
	0.1850 

	4.75 毫米
	0.1870 

	3/16
	0.1875 

	4.80 毫米
	0.1890 

	12
	0.1890 

	11
	0.1910 

	4.90 毫米
	0.1929 

	10
	0.1935 

	9
	0.1960 

	5.00 毫米
	0.1969 

	8
	0.1990 

	5.10 毫米
	0.2008 

	7
	0.2010 

	13/64
	0.2031 

	6
	0.2040 

	5.20 毫米
	0.2047 

	5
	0.2055 

	5.25 毫米
	0.2067 

	5.30 毫米
	0.2087 

	4
	0.2090 

	5.40 毫米
	0.2126 

	3
	0.2130 

	5.50 毫米
	0.2165 

	7/32
	0.2188 

	5.60 毫米
	0.2205 

	2
	0.2211 

	5.70 毫米
	0.2244 

	5.75 毫米
	0.2264 

	1
	0.2280 

	5.80 毫米
	0.2283 

	5.90 毫米
	0.2323 

	A
	0.2340 

	15/64
	0.2344 

	6.00 毫米
	0.2362 

	B
	0.2380 

	6.10 毫米
	0.2402 

	C
	0.2420 

	6.20 毫米
	0.2441 

	D
	0.2460 

	6.25 毫米
	0.2461 

	6.30 毫米
	0.2480 

	E
	0.2500 

	1/4
	0.2500 

	6.40 毫米
	0.2520 

	6.50 毫米
	0.2559 

	F
	0.2570 

	6.60 毫米
	0.2598 

	G
	0.2610 

	6.70 毫米
	0.2638 

	17/64
	0.2656 

	6.75 毫米
	0.2657 

	H
	0.2660 

	6.80 毫米
	0.2677 

	6.90 毫米
	0.2717 

	I
	0.2720 

	7.00 毫米
	0.2756 

	J
	0.2770 

	7.10 毫米
	0.2795 

	K
	0.2810 

	9/32
	0.2812 

	7.20 毫米
	0.2835 

	7.25 毫米
	0.2854 

	7.30 毫米
	0.2874 

	L
	0.2900 

	7.40 毫米
	0.2913 

	M
	0.2950 

	7.50 毫米
	0.2953 

	19/64
	0.2969 

	7.60 毫米
	0.2992 

	N
	0.3020 

	7.70 毫米
	0.3031 

	7.75 毫米
	0.3051 

	7.80 毫米
	0.3071 

	7.90 毫米
	0.3110 

	5/16
	0.3125 

	8.00 毫米
	0.3150 

	O
	0.3160 

	8.10 毫米
	0.3189 

	8.20 毫米
	0.3228 

	P
	0.3230 

	8.25 毫米
	0.3248 

	8.30 毫米
	0.3268 

	21/64
	0.3281 

	8.40 毫米
	0.3307 

	Q
	0.3320 

	8.50 毫米
	0.3346 

	8.60 毫米
	0.3386 

	R
	0.3390 

	8.70 毫米
	0.3425 

	11/32
	0.3438 

	8.75 毫米
	0.3445 

	8.80 毫米
	0.3465 

	S
	0.3480 

	8.90 毫米
	0.3504 

	9.00 毫米
	0.3546 

	T
	0.3580 

	9.10 毫米
	0.3583 

	23/64
	0.3594 

	9.20 毫米
	0.3622 

	9.25 毫米
	0.3642 

	9.30 毫米
	0.3661 

	U
	0.3680 

	9.40 毫米
	0.3740 

	9.50 毫米
	0.3740 

	3/8
	0.3750 

	V
	0.3770 

	9.60 毫米
	0.3780 

	9.70 毫米
	0.3819 

	9.75 毫米
	0.3839 

	9.80 毫米
	0.3858 

	W
	0.3860 

	9.90 毫米
	0.3898 

	25/64
	0.3906 

	10.00 毫米
	0.3937 

	X
	0.3970 

	Y
	0.4040 

	13/32
	0.4062 

	Z
	0.4130 

	10.50 毫米
	0.4134 

	27/64
	0.4219 

	11.00 毫米
	0.4331 

	7/16
	0.4375 

	11.50 毫米
	0.4528 

	29/64
	0.4531 

	15/32
	0.4688 

	12.00 毫米
	0.4724 

	31/64
	0.4844 

	12.50 毫米
	0.4921 

	1/2
	0.5000 

	13.00 毫米
	0.5118 

	33/64
	0.5156 

	17/32
	0.5312 

	13.50 毫米
	0.5315 

	35/64
	0.5469 

	14.00 毫米
	0.5512 

	9/16
	0.5625 

	14.50 毫米
	0.5709 

	37/64
	0.5781 

	15.00 毫米
	0.5906 

	19/32
	0.5938 

	39/64
	0.6094 

	15.50 毫米
	0.6102 

	5/8
	0.6250 

	16.00 毫米
	0.6299 

	41/64
	0.6406 

	16.50 毫米
	0.6496 

	21/32
	0.6562 

	17.00 毫米
	0.6693 

	43/64
	0.6719 

	11/16
	0.6875 

	17.50 毫米
	0.6890 

	45/64
	0.7031 

	18.00 毫米
	0.7087 

	23/32
	0.7188 

	18.50 毫米
	0.7283 

	47/64
	0.7344 

	19.00 毫米
	0.7480 

	3/4
	0.7500 

	49/64
	0.7656 

	19.50 毫米
	0.7677 

	25/32
	0.7812 

	20.00 毫米
	0.7874 

	51/64
	0.7969 

	20.50 毫米
	0.8071 

	13/16
	0.8125 

	21.00 毫米
	0.8268 

	27/32
	0.8438 

	21.50 毫米
	0.8465 

	55/64
	0.8594 

	22.00 毫米
	0.8661 

	7/8
	0.8750 

	22.50 毫米
	0.8858 

	57/64
	0.8906 

	23.00 毫米
	0.9055 

	29/32
	0.9062 

	59/64
	0.9219 

	23.50 毫米
	0.9252 

	15/16
	0.9375 

	24.00 毫米
	0.9449 

	61/64
	0.9531 

	24.50 毫米
	0.9646 

	31/32
	0.9688 

	25.00 毫米
	0.9843 

	63/64
	0.9844 

	1
	1.0000 
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英制螺纹孔尺寸

	丝锥
	钻孔

	2-56
	50

	2-64
	50

	4-40
	43

	4-48
	42

	6-32
	36

	6-40
	33

	8-32
	29

	8-36
	29

	10-24
	26

	10-32
	21

	1/4-20
	7

	1/4-28
	3

	5/16-18
	F

	5/16-24
	I

	3/8-16
	5/16

	3/8-24
	Q

	1/2-13
	27/64

	1/2-20
	29/64

	5/8-11
	17/32

	5/8-18
	37/64

	3/4-10
	21/32

	3/4-16
	11/16

	1-8
	7/8

	1-12
	59/64
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公制螺纹孔尺寸

	公制丝锥
	钻孔（毫米）
	~钻孔（英寸）

	m1.5
	1.25 
	 -

	m2
	1.60 
	52

	m3
	2.50 
	40

	m4
	3.30 
	30

	m5
	4.20 
	19

	m6
	5.00 
	9

	m8
	6.70 
	 17/64

	m10
	8.50 
	 Q

	m12
	10.20 
	 Y

	m16
	14.00 
	 35/64

	m20
	17.50 
	 11/16

	m24
	21.00 
	 53/64
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推荐的表面速度（英制）

高速钢
	材料
	布氏硬度值 (BHN)
	英尺/分钟

	铸铁
	
	

	软
	120-220
	100 - 80

	中
	190-220
	  80 - 60

	硬
	220-260
	  60 - 30

	
	
	

	热轧钢和冷轧钢*
	100-275
	 110 - 65

	软合金
	125-225
	 100 - 90

	硬合金
	225-425
	 100 - 20

	铸钢
	125-300
	  95 - 60

	
	
	

	铝
	
	 800 - 500

	铜
	
	 500 - 300

	青铜
	
	 140 -  80

	镁
	
	-

	*大多数中低碳钢




硬质合金
	材料
	布氏硬度值 (BHN)
	英尺/分钟

	铸铁
	
	

	软
	120-220
	 400 - 360

	中
	190-220
	 380 - 240

	硬
	220-260
	 240 - 120

	
	
	

	热轧钢和冷轧钢*
	100-275
	 440 - 260

	软合金
	125-225
	 400 - 360

	硬合金
	225-425
	 400 -  80

	铸钢
	125-300
	 380 - 240

	
	
	

	铝
	
	1800 - 1000

	铜
	
	1000 -  600

	青铜
	
	 275 -  180

	镁
	
	3000 -  500

	*大多数中低碳钢
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推荐的表面速度（公制）

高速钢
	材料
	布氏硬度值 (BHN)
	米/分钟

	铸铁
	
	

	软
	120-220
	30 - 25

	中
	190-220
	25 - 20

	硬
	220-260
	20 - 10

			
	热轧钢和冷轧钢*
	100-275
	 35 - 20

	软合金
	125-225
	 30 - 28

	硬合金
	225-425
	 30 -  6

	铸钢
	125-300
	 29 - 18

			
	铝
	
	240 - 150

	铜
	
	150 -  90

	青铜
	
	40 -  25

	镁
	
	-

	*大多数中低碳钢




硬质合金
	材料
	布氏硬度值 (BHN)
	米/分钟

	铸铁
	
	

	软
	120-220
	120 - 110

	中
	190-220
	115 -  70

	硬
	220-260
	 70 -  40

	
	
	

	热轧钢和冷轧钢*
	100-275
	135 -  80

	软合金
	125-225
	120 - 110

	硬合金
	225-425
	120 -  25

	铸钢
	125-300
	115 -  70

			
	铝
	
	545 - 300

	铜
	
	300 - 180

	青铜
	
	 80 -  55

	镁
	
	910 - 150

	*大多数中低碳钢
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概要
工厂默认设置
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系统安装








DRO 203DRO 300

设置





概要

本章介绍本产品的设置选项和相应参数。
调试需要的基本设置选项和参数已在相应章节中进行了介绍：
更多信息: 调试


	功能
	说明

	任务设置
	设置个性化的任务属性

	系统安装
	设定系统设置属性













激活
	按下设置软键
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工厂默认设置

如果调试中修改的个性化设置需要被重置为默认设置值，在本章中查找各调试参数的默认设置值。
如果需要重置所有设置值，可将本产品还原到默认设置值。
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任务设置


单位
缩放系数
找边器
直径轴
测量值输出
图形定位辅助
状态栏设置
计时表
倾斜补偿（仅适用于铣削应用）
遥控开关
DRO视图设置
显示设置
矢量
语言
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单位

单位设置项用于设置线性尺寸和角度尺寸的单位。
	参数
	说明

	直线
	直线测量使用的尺寸单位
	英寸或mm
	默认设置：mm


	角
	角度测量使用的尺寸单位
	带小数点的度数，弧度，度分秒
	默认设置：带小数点的度数
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缩放系数

缩放系数用于放大或缩小零件的显示。
	参数
	说明

	任何已分配的显示标记
例如X，Y，或Z
		关闭或开启
	默认设置：关闭
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找边器

找边器设置项用于设置直径、长度补偿量和相连的找边器使用的尺寸单位。仅适用于DRO 300产品。
	参数
	说明

	直径
	设置找边器 直径

	长度补偿量
	设置找边器 长度补偿量

	单位
	直径和长度补偿量设置项使用的尺寸单位
	设置：英寸或mm
	默认设置：mm
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直径轴

直径轴设置项用于设置用直径值显示位置值。
	参数
	说明

	任何已分配的显示标记
例如X，Y，或Z
		关闭或开启
	默认设置：关闭
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测量值输出

测量值输出设置项用于在完成探测操作时，激活或取消激活测量数据的输出。仅适用于DRO 300产品。
	参数
	说明

	数据输出探测
		关闭或开启
	默认设置：关闭
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图形定位辅助

图形定位辅助设置项用于设置开启或关闭图形定位辅助显示，以及设置其范围。
	参数
	说明

	任何已分配的显示标记
例如X，Y，或Z
	开启或关闭图形定位辅助的显示
	关闭，开启，或输入范围
	默认范围设置：5.000 mm
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状态栏设置

状态栏设置用于选择状态栏显示的功能。
	参数
	说明

	原点
		关闭或 开启
	默认设置：开启


	刀具
		关闭或 开启
	默认设置：开启


	进给速率
	以 inch/min 或 mm/min 显示，取决于所选尺寸单位。
	关闭或 开启
	默认设置：开启


	秒表
		关闭或 开启
	默认设置：开启


	当前用户
		关闭或 开启
	默认设置：开启
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计时表

计时表设置项用于使用计时表。
	参数
	说明

	状态
	显示当前状态
	设置：已停止或运行
	默认设置：已停止


	已用时间
	显示计时表工作的已用时间
	默认设置：00:00:00
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倾斜补偿（仅适用于铣削应用）

倾斜补偿设置项用于激活和设置工件的倾斜角。仅适用于DRO 300产品。
	参数
	说明

	状态
	激活或取消激活倾斜补偿功能
	关闭或开启
	默认设置：关闭


	角
	如果知道倾斜角，设置倾斜角或使用示教功能。
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遥控开关

遥控开关设置项用于设置在遥控开关闭合时将执行的功能。仅适用于DRO 300产品。
	参数
	说明

	数据输出
	激活或取消激活将当前位置值输出到USB存储设备
	关闭或开启
	默认设置：关闭


	零
	激活或取消激活轴显示位置的置零
	设置：任何已分配的轴标记。可选一个以上轴。
	默认设置：无


	下个
	激活或取消激活移到阵列孔中的下个孔，或程序中的下一步
	关闭或开启
	默认设置：关闭
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DRO视图设置

DRO视图设置用于设置三个DRO视图中每一个视图的显示轴。仅适用于DRO 300产品。
	参数
	说明

	DRO 1
		设置：任何已分配的轴标记。可选一个以上轴。
	默认设置：基于轴数改变


	DRO 2，DRO 3
		设置：任何已分配的轴标记。可选一个以上轴。
	默认设置：无
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显示设置

显示设置用于调整显示风格。
	参数
	说明

	亮度
	设置显示屏的亮度
	设置范围：10 % ...100 %
	默认设置：90 %


	显示屏休眠时间(min)
	设置屏幕保护启动前，显示屏空闲的时间，单位为分钟。
	设置：关闭、10、30
	默认设置：30


	颜色模式
	为不同环境照明条件设置颜色模式
	设置：夜或日
	默认设置：日


	轴显示
	设置运动轴的显示方式
	关闭
	动态缩放：放大显示当前正在运动中的轴
	主要特点：突出显示当前正在运动中的轴。所有其它轴均以灰色显示。
	默认设置：关闭


	缩放超时（秒）
	输入时间（以秒计），动态缩放或主要特点在轴移动停止后保持活动状态
	设置范围：1 ... 10
	默认值：1
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矢量

矢量设置项用于激活和配置矢量功能。
	参数
	说明

	状态
	激活或取消激活矢量功能
	关闭或开启
	默认设置：关闭


	角
	设置纵向滑座与上刀架间的夹角
	设置范围：0° - 360°
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语言

语言设置项用于选择用户界面的语言。
	参数
	说明

	语言
		设置：多种语言
	默认设置：English
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系统安装


文件管理
编码器设置
显示配置
数显装置设置
诊断
显示颜色模式
工厂默认值
误差补偿
反向间隙补偿
主轴设置
CSS设置
开关量输出
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文件管理

文件管理选项用于在本产品上导入、导出和安装文件。
	参数
	说明

	配置 参数
	导入或导出配置 参数文件
	选项：导入或导出


	分段的LEC表
	导入或导出分段的LEC表文件
	选项：导入或导出


	刀具表
	导入或导出刀具表文件
	选项：导入或导出


	当前程序
	导入或导出当前程序文件。仅适用于 DRO 300 产品。
	选项：导入或导出


	操作说明
	安装操作说明文件
	选项：负荷


	开机启动页
	导入或导出开机启动页文件
	选项：导入或导出


	服务文件
	清除或导出服务文件
	选项：清除或导出


	产品软件
	安装产品软件文件
	选项：安装








DRO 203DRO 300

设置 / 系统安装





编码器设置

编码器设置用于选择各编码器的参数。
	参数
	说明

	光栅尺类型
		设置：直线, 旋转，或旋转（直线）
	默认设置：直线


	分辨率
		设置项：根据光栅尺类型而不同


	参考点
		设置：无、单、Position Trac、P-Trac（ENC 250）、EverTrack、LMF、距离编码 / 2000
	默认设置：根据光栅尺类型而不同


	计数方向
		设置：负或正
	默认设置：正


	错误监测
		关闭或 开启
	默认设置：开启
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显示配置

显示设置用于选择显示分辨率、标记和输入。
	参数
	说明

	显示分辨率
	该设置取决于与本产品相连的编码器

	标签
		设置：关闭、X、Y、Z、U、V、W、A、B、C、S、T、Q
	默认设置：
■ 显示1：X
■ 显示2：Y
■ 显示3：Z
■ 显示4：W


	下标
		设置：关闭或开启
	默认设置：关闭


	输入1
		设置：X1，X2，X3，X4
	默认设置：
■ 显示 1：X1
■ 显示 2：X2
■ 显示 3：X3
■ 显示 4：X4


	关联操作
		设置：+、-、 关闭
	默认设置：关闭


	输入2
		设置：未定义、X1、X2、X3、X4
	默认设置：未定义
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数显装置设置

数显装置设置用于配置应用、轴数和调用位置。
	参数
	说明

	应用
		设置：铣削或转动
	默认设置：铣削


	轴数
		设置：1，2，3，4
	默认设置：4


	调用位置
		设置：关闭或开启
	默认设置：关闭
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诊断

诊断用于测试键盘和显示。
更多信息: 诊断
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显示颜色模式

显示颜色模式设置项用于选择显示的颜色模式和设置用户可否选择颜色模式。
	参数
	说明

	颜色模式
		设置：天，夜间，用户可选
	默认设置：用户可选
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工厂默认值

工厂默认值选项用于将任务设置和系统安装参数复位为默认设置值。
	参数
	说明

	复位设置
		设置：无或是
	默认设置：无
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误差补偿

误差补偿用于配置各编码器的线性或分段线性误差补偿。
	参数
	说明

	X1，X2，X3，X4
	设置：关闭，直线，分段
默认设置：关闭
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反向间隙补偿

反向间隙补偿用于激活旋转编码器的反向间隙补偿。
	参数
	说明

	X1，X2，X3，X4
		设置：关闭，开启
	默认设置：关闭
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主轴设置

主轴设置设置项用于设置DAC输出范围和为主轴提供的电压。仅适用于连接了IOB 610的DRO 300产品的铣削应用。
	参数
	说明

	状态
	激活或取消激活主轴（rpm）功能
	设置：启用或未激活
	默认设置：未激活


	转速数据源
	选择由旋转编码器确定转速（rpm）或由内部计算确定转速
	设置：编码器或计算
	默认设置：编码器


	电压偏置
	输入电压偏移值
	范围：-0.200 V ...+0.200 V
	默认设置：0.000


	最低电压（低）
	输入低挡的最低主轴输出电压
	默认设置：0


	最高电压（低）
	输入低挡的最高主轴输出电压
	默认设置：10


	最低电压（高）
	输入高挡的最低主轴输出电压
	默认设置：0


	最高电压（高）
	输入高挡的最高主轴输出电压
	默认设置：10


	0V - rpm（低）
	输入0 V时，预期的低挡转速（rpm）
	默认设置：0


	10V - rpm（低）
	输入10 V时，预期的低挡转速（rpm）
	默认设置：9999


	0V - rpm（高）
	输入0 V时，预期的高挡转速（rpm）
	默认设置：0


	10V - rpm（高）
	输入10 V时，预期的高挡转速（rpm）
	默认设置：9999


	最低运转转速（低）
	输入用低档工作时，最低允许的转速（rpm）
	默认设置：0


	最高运转转速（低）
	输入用低档工作时，最高允许的转速（rpm）
	默认设置：9999


	最低运转转速（高）
	输入用高档工作时，最低允许的转速（rpm）
	默认设置：0


	最高运转转速（高）
	输入用高档工作时，最高允许的转速（rpm）
	默认设置：9999
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CSS设置

CSS设置用于配置主轴控制。仅适用于连接了IOB 610的DRO 300产品的转动应用。
	参数
	说明

	状态
	激活或取消激活CSS（恒线速度）功能
	设置：启用或未激活
	默认设置：未激活


	类型
	选择手动速度极限设置类型
	设置：标准或限制
	默认设置：标准


	开启/关闭控制
	选择CSS模式的控制方式
	设置：软键或外部信号
	默认设置：软键


	选择挡位
	选择控制挡位选择的方式
	设置：手动或外部开关
	默认设置：手动


	1挡：0V时rpm
	输入在输出电压为0V时，第1挡的主轴转速（rpm）
	默认设置：0


	1挡：10V时rpm
	输入在输出电压为10V时，第1挡的主轴转速（rpm）
	默认设置：9999


	2挡：0V时rpm
	输入在输出电压为0V时，第2挡的主轴转速（rpm）
	默认设置：0


	2挡：10V时rpm
	输入在输出电压为10V时，第2挡的主轴转速（rpm）
	默认设置：9999


	3挡：0V时rpm
	输入在输出电压为0V时，第3挡的主轴转速（rpm）
	默认设置：0


	3挡：10V时rpm
	输入在输出电压为10V时，第3挡的主轴转速（rpm）
	默认设置：9999


	4挡：0V时rpm
	输入在输出电压为0V时，第4挡的主轴转速（rpm）
	默认设置：0


	4挡：10V时rpm
	输入在输出电压为10V时，第4挡的主轴转速（rpm）
	默认设置：9999


	电压偏置
	输入电压偏移值
	范围：-0.200 V ...+0.200 V
	默认设置：0.000








DRO 203DRO 300

设置 / 系统安装





开关量输出

开关量输出设置项用于设置开关式输出继电器的轴位置状态。仅适用于连接了IOB 610的DRO 300产品。
	参数
	说明

	轴
	选择输出的轴
	设置：任何已分配的轴标记
	默认设置：X


	状态
	为激活输出端，选择需要的状态
	设置：<, <=，>=，>或关闭
	默认设置：关闭


	开关点
	输入开关点值和选择位置类型
	默认开关点值：0.000
	默认位置类型：绝对


	类型
	选择状态为轴的点，或为零点附近的范围
	设置：点或范围
	默认设置：点


	中继输出
	选择在满足状态时执行的继电器操作
	设置：开启或关闭
	默认设置：开启


	中继模式
	选择中继模式
	设置：连续或脉冲
	默认设置：连续
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保养和维护


概要
清洁
维护计划
恢复操作
还原到工厂默认设置
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概要

本章介绍本产品的一般保养和维护：
	
本章仅介绍有关本产品的维护信息。 
更多信息： 有关相应的外部设备，参见制造商文档










DRO 203DRO 300

保养和维护





清洁

	
注意
用锐器或烈性清洁剂清洁
不正确清洁将损坏本产品。
	严禁使用磨砂或烈性清洁剂，并严禁使用烈性洗涤剂或溶剂
	严禁使用锐器清除附着污物







	只允许用水和中性洗涤剂湿润的布清洁外表面

	用无尘布和商用玻璃清洁剂清洁显示屏
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维护计划

本产品基本免维护。



	
注意
使用故障产品
使用故障产品可能导致严重损失。
	如本产品损坏，严禁使用或对其维修
	立即更换故障产品或联系授权服务部









	
以下步骤只能由电气专业人员执行。
更多信息: 人员资质
















人员要求
	维护步骤
	间隔时间
	故障排除

		必须检查本产品上的所有标签和符号是否清晰

	每年
		联系授权服务部


		检查电气连接是否损坏并检查其功能

	每年
		更换缺陷电缆。 根据需要联系授权服务部。


		检查电源电缆是否绝缘不良或连接不牢

	每年
		按照技术参数要求更换电源电缆
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恢复操作

重新恢复使用时，例如本产品维修后重新安装或重新固定时，适用于固定和安装本产品时相同的措施与人员要求。


更多信息: 安装
更多信息: 系统安装


连接辅助设备（例如编码器）时，本产品的使用方必须确保恢复工作的安全并安排授权的和具有适当资质的人员进行该工作。


更多信息: 产品使用公司的责任
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还原到工厂默认设置

根据需要将本产品的设置复位为工厂默认设置。


	按下设置软键
	用箭头键选择需要的顺序
	系统安装
	工厂默认值
	复位设置
	是

	按下enter按键
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故障排除


概要
异常
故障排除
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概要

本章介绍本产品的故障或异常原因以及正确的排除方法。


	
执行本节讲述的操作前，必须阅读和理解“基本操作”章的内容。
更多信息: 基本操作
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异常

如果使用中遇到故障或异常且该故障或异常未在下面的“故障排除”表中，参见机床制造商文档或联系授权服务部。
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故障排除

	
以下故障排除步骤只能由表中要求的人员执行。
更多信息: 人员资质







	故障
	故障原因
	故障的排除
	人员

	开机后，LED的状态仍为黑色。
	无供电电压
		检查电源电缆

	电气专业人员

	本产品工作不正常
		联系授权服务部

	有资质人员

	虽然编码器正在运动，但位置显示不随轴位置变化而改变。
	编码器连接不正确
		正确连接

	联系编码器制造商的服务部

	有资质人员

	位置显示的轴位置计算不正确。
	编码器设置不正确
		检查编码器设置

	有资质人员

	未检测到相连的U盘。
	连接问题
		检查端口中插入的U盘位置是否正确

	有资质人员

	不被支持的U盘格式类型。
		换用其它U盘

	有资质人员
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概要
拆卸
处置
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拆下和处置





概要

本章提供有关本产品拆下及处置的信息。 这些信息包括满足环境保护法的要求。
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拆卸

	
只能由有资质的人员才能拆下本产品。
更多信息: 人员资质







根据连接的辅助设备，可能需要电气专业人员进行拆卸操作。 
此外，遵守相应部件固定和安装的相同安全注意事项。











拆下本产品
要拆下本产品，按照与固定和安装相反的步骤顺序执行。 


更多信息: 系统安装
更多信息: 安装
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处置

	[image: WEEE_Symbol Abfalltonne Balken]

		
注意
不正确地处置本产品！
不正确地处置本产品可造成环境损害。
	严禁将电子废物和电子器件丢弃在普通废物中
	必须分别处置随带的后备电池与本产品
	按照当地废弃物管理规定，将本产品和后备电池送至回收站











	如有任何有关本产品处置方面的问题，请联系海德汉服务部
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产品技术参数
产品尺寸和配合尺寸
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产品技术参数

	产品

	外壳
	压铸铝

	外壳
尺寸
	285 mm x 180 mm x 46 mm

	固定系统，配合尺寸
	VESA MIS-D， 100
100 mm x 100 mm




	显示

	显示单元
		LCD宽屏显示屏（15:9）
彩色显示屏17.8 cm（7"）
	800 x 480像素


	用户界面
	带键盘的图形用户界面（GUI）




	电气参数

	电源
		AC 100 V ...240 V （±10 %）
	50 Hz ...60 Hz （±5 %）
	最大输入功率30 W


	后备电池
	锂电池，CR2032型；3.0 V

	过压类别
	II

	编码器输入数
	3或4

	编码器接口
	TTL：最大电流300 mA
最大输入频率500 kHz

	KT 130，IOB 610，IB 2X接口
	DC 5 V （±5 %）

	数据接口
	USB 2.0高速（C型），最大电流500 mA




	环境条件

	工作
温度
	0 °C ...45 °C

	存放
温度
	-20 °C ...70 °C

	相对空气
湿度
	40 % ...80 %相对湿度，无结露

	海拔高度
	≤ 2000 m




	一般信息

	指令
		电磁兼容性指令2014/30/EU
	低电压设备指令2014/35/EU


	污染等级
	2

	防护等级EN 60529
		前面板和侧面板：IP 54
	后面板：IP 40


	重量
		1.9 kg
	带单位支架：2.0 kg
	带多位安装座：2.3 kg
	带安装架：3.3 kg
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产品尺寸和配合尺寸

图中所有尺寸单位全部为毫米。


[image: DRO_203_30x_front_side_dimensions]

[image: DRO_203_30x_rear_dimensions]












带单位支架的产品尺寸
[image: DRO_203_30x_single-pos_side_dimensions]












带多位安装座的产品尺寸
[image: DRO_304_holder_dimension]












带安装架的产品尺寸
[image: DRO_203_30x_mounting_frame_rear_side_dimensions]
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