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Wyswietlaczpotozenia * Wybor osi wspotrzednych
(ND 710 tylko dwie osie) (ND 710 tylko X iY)
* Wybraé zwigzane z osiami parametry
eksploatacyjne

Wskazanie stanu: — Wprowadzanieliczb

SET= wyznaczaniepunktuodn.

REF= miganie: — e m e e P F
przejechanie punktow S| @ B B eZmianaznakuliczby
) {SETIREF| A |1 [k [inch|SCL|ti| R | R+ i .
referencyjnych e wywotaé ostatni dialog
Swiecenie: _ ° es - .
punktyreferencyjne u _,l E’ EI E’ 1_,1 - E} na !'Sc_"e parametrow:
zostatyprzejechane seT|REF| A |11 |2 |inch|sct| S R | e zmieni¢ parametr
A =wskazanie pozostatejdrogi _ _% * przejaé wprowadzenie
11 |2 punktbazowy 11un2 n 1S5 e naliscie parametréow
Inch=wskazaniewcalach P s s przejsé do przodu

SCL=wspotczynnikwymiarowy

->I<-=zarysowanie krawgdz/ L Korekcje promienia
. ”!“?/?roik?wa aktualnegonarzedzia
=promien/srednica- -
wskazanie L ) wywotac
R+/-=korekcjapromienia | S w— —J % . B .
e Wybor funkcji specjalnych

* przejsé naliscie funkcji
specjalnych do przodu

e Wybraé punkt odniesienia 1 lub 2 « przerwaé wprowadzenie
* Przej$é naliscie funkcji specjalnych e wycofaé tryb pracy

do ty{u o ; e wyzerowac¢ wybrane osie
* Przejsé¢ na liscie parametréow do tytu (jesli aktywowane przez P80)

e wybraé¢ parametr:
CL plus dwucyfrowa liczba



Niniejsza instrukcja obowigzuje dla wysSwietlaczy
potozenia ND, poczynajgc od nastepujgcych
numerow Software:

246 271-07
246 271-07

ND 710 dla dwéch osi
ND 750 dla trzech osi

Wtasciewie korzystaé z instrukciji!
Niniejsza instrukcja skfada sie z dwoch czesci:
Czesé I: Instrukcje dla operatora
® podstawowe zagadnienia o danych
potozenia
e ND-funkcje
Czesé Il: Uruchomienieidanetechniczne
e zamontowanie wysSwietlacza ND na

maszynie
® opis parametrow eksploatacyjnych

Czesc | Instrukcje dla operatora
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Wtaczenie, przejechanie punktéw
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Rzedy odwiertéow 25
Praca ze ,,wsp6tczynnikiem wymiarowym* 28
Komunikaty o btedach 29
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Podstawy

Podstawy

wymiar bezwzgledny, pozycja zadana, pozycja rzeczywista i
pozostaty do pokonania odcinek sg znane, to mozna poming¢ ten
rozdziat.

@5 Jesli takie pojecia jak uktad wpotrzednych , wymiar inkrementalny,

Uktad wspoétrzednych

Dla opisu geometrii obrabianego przedmiotu postuguje sie
prostokgtnym uktadem wspotrzednych (= kartezjanski uktad
wspotrzednych™ ). Taki uktad wspoétrzednych sktada sie z trzech osi
wspotrzednych X, Y iZ, ktore lezg do siebie prostopadle i przecinajg,
sie w jednym punkcie. Ten punkt nazywamy punktem zerowym
uktadu wspotrzednych.

Na osiach wspotrzednych znajduje sie podziatka (jednostkg podziatki
jest z reguty mm), przy pomocy ktérej mozna okresli¢ potozenie
punktoéw w przestrzeni-w stosunku do punktu zerowego.

Aby okresli¢ pozycje na obrabianym przedmiocie, nalezy
umiejscowi¢ mys$lowo uktad wspotrzednych na obrabiany przedmiot.

Osie maszyny przebiegajg w kierunku osi uktadu wspotrzednych, przy
czym 0$ Z jest normalnie rzecz biorgc osig narzedzia.

" od francuskiego matematyka i filozofa René
Descartes, w jezyku tacinskim Renatus Cartesius (1596 do 1650)
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Wyznaczanie punktu odniesienia

Podstawg obrobki przedmiotu jest rysunek techniczny. Aby mozna
byto przetworzy¢ dane wymiarowe rysunku na odcinki
przemieszczenia osi maszyny X, Y i Z, konieczny jest dla kazdej danej
o wymiarach punkt odniesienia na obrabianym przedmiocie,
poniewaz mozna podawac¢ zasadniczo tylko potozenie w odniesieniu
do innego potozenia.

Rysunek techniczny przedmiotu okresla zawsze jeden ,absolutny
punkt odniesienia” (=punkt odniesienia dla wymiaréw absolutnych);
dodatkowo moga by¢ wyznaczone ,wzgledne punkty odniesienia®.

Przy pracy z numerycznym wys$wietlaczem potozenia ,Wyznaczanie
punktu odniesienia“ oznacza, iz obrabiany przedmiot i narzedzie
zostajg ustawione wzgledem siebie na zdefiniowanej pozyc;ji i
nastepnie wskazania osi zostajg nastawione na wartos$c,
odpowiadajgcg, tej pozycji. W ten sposob dokonuje sie statego
przyporzgdkowania pomiedzy rzeczywistym potozeniem o0si i
wyswietlang wartoscig, potozenia.

W przypadku wys$wietlacza potozenia ND mozna wyznaczy¢ do 9-ciu
absolutnych punktéw odniesienia i wpisac je do pamieci, z
jednoczesnym zabezpieczeniem od przerw w doptywie pradu.
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Podstawy

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie jest jednoznacznie
okreslona poprzez jej absolutne wspotrzedne.

Przyktad: absolutne wspoétrzedne pozycji @:
X = 10 mm
Y = 5mm
Z = Omm

Jedli pracujemy z rysunkiem technicznym ze wspotrzednymi
absolutnymi, to prosze przemiesci¢ narzedzie na te wspotrzedne.

Wzgledne pozycje obrabianego przedmiotu

Dana pozycja moze odnosic sie réwniez do poprzezdniej pozycji
zadanej. Punkt zerowy dla wymiarowania lezy na poprzedniej

pozycji zadanej. Mowa jest wowczas o wspotrzednych wzglednych
lub o wymiarze inkrementalnym lub fancuchowym. Wspotrzedne
inkrementalne (przyrostowe) sg oznaczane przez I.

Przyktad: wzgledne wspofrzedne pozycji @ odniesione
do pozycji ®:
IX= 10mm
IY = 10 mm

Jesli pracujemy w oparciu o rysunek techniczny z wymiarowaniem
inkrementalnym, to przemieszczamy narzedzie o wymiar dale;j.

Znak liczby przy wymiarowaniu inkrementalnym

Wzgledna dana wymiarowa posiada dodatni znak liczby,
jesli przemieszczenie dokonywane jest w dodatnim kierunku
osi i ujemny znak liczby, jesli przemieszczenie odbywa sie w
ujemnym kierunku osi.

ZA

ZA




Pozycja zadana, rzeczywista i odcinek pozostaty do pokonania
Pozycje, do ktorych ma zosta¢ dosuniete narzedzie, nazywane sg
pozycjami zadanymi (®)); pozycja, na ktorej znajduje sie wtasnie

narzedzie nazywna jest pozycjg rzeczywistg (D).
Droga od pozyciji rzeczywistej do pozyciji zadanej jest odcinkiem

pozostatym do pokonania (®).

Znak liczby w przypadku pozostatego odcinka

Pozycja zadana staje sie przy przejechaniu za pomoca wysSwietlacza
odcinka pozostatego,wzglednym punktem odniesienia“ (wartos¢
wskazania 0). Odcinek pozostaty posiada zatem ujemny znak liczby,
jesli przemieszczenie odbywa sie w kierunku dodatnim i dodatni znak
liczby, jesli przemieszcze-nie odbywa sie w kierunku ujemnym osi.

Podstawy



Podstawy

Przyrzady pomiaru potozenia

Przyrzgdy pomiaru potozenia przeksztatcajg, przemieszczenia osi
maszyny w sygnaty elektryczne. WysSwietlacz potozenia ND analizuje
te sygnaty, ustala pozycje rzeczywistg osi maszyny i ukazuje te
pozycje jako wartosc¢ liczbowg, na wyswietlaczu.

W przypadku przerwy w doptywie prgdu zatraca sie
przyporzgdkowanie pomiedzy pozycjg san maszyny i obliczong,
pozycjg rzeczywistg. Przy pomocy znacznikow referencyjnych
przyrzgdow pomiarowych potozenia i REF-automatyki wyswietlacza
potozenia ND mozna bez problemu ponownie odtworzy¢ to
przyporzagdkowanie po wtgczeniu.

Znacznikireferencyjne

Na liniatach przyrzgdéw pomiarowych potozenia znajduje sie jeden
lub kilka znacznikow referencyjnych. Znaczniki referencyjne
wytwarzajg przy przeje-chaniu sygnat, zaznaczajgcy dla
wys$wietlacza potozenia ND te pozycje liniatu jako punkt referencyjny
(punkt odniesienia liniatu = staty punkt odniesienia maszyny).

Przy przejezdzaniu tych punktow referencyjnych, wyswietlacz
potozenia ND ustala ponownie przy pomocy REF-automatyki
przyporzgdkowanie pomiedzy pozycjg suportu osiowego i
warto$ciami wskazania, okreslonymi uprzednio. W przypadku
przyrzgdow pomiaru dtugosci ze znacznikami referencyjnymi z
zakodowanymi odstepami konieczne jest przemieszczenie osi
maszyny w tym celu o maksymalnie 20 mm.

ZA

obrabianyprzedmiot

przyrzad
pomiarupotozenia

liniatw przyrzadzie pomiarN znaczniki

dtugosci referencyjnez
| zakodowanymi
T odstepami

zacznikreferencyjny




Wtaczenie, przejechanie punktéwreferencyjnych

ND witgczy¢ w tylnej czesci korpusu,
0 1 we wskazaniu statusu miga REF.
N

potwierdzi¢ najechanie punktow referencyjnych.
REF swieci sie. Punkty dziesietne migaja.

osiach w dowolnej kolejnosci. Wyswietlacz osi
liczy, jesli zostaje przejechany punkt
referencyjny.

v
@ Przejechac¢ punkty referencyjne na wszystkich

Jesli przejechano punkty referencyjne, to zostaje zapamietane dla
punktu odniesienia 1 i 2 ostatnio okreslone przyporzgdkowanie
pomiedzy pozycjg suportu osiowego i wartosciami wskazania, z
zabezpieczeniem przed przer-wg w doptywie pradu.

Jesli nie przejezdzamy punktéw referencyjnych (dialog ENT ... CL
usung¢ klawiszem CL), to zatraca sie to przyporzagdkowanie przy
przerwie w doptywie pradu lub wytgczeniu awaryjnym sieci!

Jesli chcemy korzystac z nieliniowej korekcji btedow osi,
nalezy przejecha¢ punkty referencyjne (patrz ,nieliniowa
korekcja btedoéw osi“)!

Wtaczenie, przejechanie punktéw referencyjnych

©



iesienia

Wyznaczenie punktu odn
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Wyznaczanie punktuodniesienia (bazy)

@ Jesli chcemy wprowadzi¢ do pamigci punkty
odniesienai, z zabezpieczeniem od przerw w
doptywie pradu, nalezy najpierw przejecha¢ punkty
referencyjne!

Po REF-przejezdzie mozna na nowo wyznacza¢ punkty
referencyjne lub istniejgce aktywowac.

Poprzez P70 mozna wybierac:

e dwa punkty odniesienia: wskazanie wybranego punktu
odniesienia przez [1_lub |2

e dziewieC punktow odniesienia: wskazanie wybranego
punktu odniesienia na najnizszej osi przez d1 do d9.

Dla wyznaczania punktow odniesienia istnieje kilka
mozliwosci:

Zarysowanie krawedzi przedmiotu przy pomocy narzedzia i
nastepnie wyznaczenie zgdanego punktu odniesienia lub
zarysowanie Scianki wewnetrznej kota wyznaczenie $srodka
kota jako punktu odniesienia (patrz przyktady). Dane
uzywanego narzedzia zostajg przy tym automatycznie
uwzglednione (patrz ,Korekcje narzedzia®).

Raz wyznaczony punkt odniesienia zostaje wywotany
nastepujaco:

Przez P70 nastawione sg dwa punkty odniesienia:

‘ wybra¢ punkt odniesienia 1 lub 2.

Przez P70 nastawiono jest dziewie¢ punktow odniesienia:

4 nacisna¢ klawisz punktu odniesienia
‘ (,d“ miga).
~

wprowadzi¢ numer punktu odniesienia
(1do9)

8.




Wyznaczanie punktuodniesieniapoprzezzarysowanie
obrabianego przedmiotu przy pomocynarzedzia

Wyswietlacze potozenia ND dysponujg nastepujgcymi funkcjami
dotykowymi (probkowanie):

,DOTYK KRAWEDZ” wyznaczenie krawedzi przedmiotu jako linii
odniesienia

,DOTYK SRODEK”  wyznaczy¢ linie srodkowg pomiedzy dwoma
krawedziami przedmiotu jako linie odniesienia

,DOTYK KOLO* wyznaczy¢ punkt srodkowy kota jako punkt
odniesienia

Funkcje dotykowa znajdujg sie w trybie pracy SPEC FCT.

Funkcje ,DOTYK KRAWEDZ”, ,DOTYK SRODEK“i ,DOTYK KOLO“
opi-sane sg na nastepnych stronach.

Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy

narzedzia

Przyktad:

ptaszczyzna obrobki X/Y

0$ narzedzia VA
promien narzedzia R=5mm
kolejnos¢ osi przy X-Y-Z

wyznaczaniu punktow

odniesienia

Y

ZA

R=5mm
g /\

X

iesienia

Wyznaczenie punktu odn
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Wyznaczenie punktu
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Zarysowanie krawedzi przedmiotu i wyznaczenie jako linii

odniesienia

wybra¢ numer punktu odniesienia
(patrz strona 10)

{

(DoTYK X (zostaje tylko krétko ukazana)

zarysowac przedmiot na krawedzi 1

FCT

wybra¢ funkcje specjalng,

(7 4

Iub

wybrac¢ ,funkcje probkowania® (dotyku)

{

(FuNKCJA DOT.

przejg¢ funkcje ,dotykowg".

(@

P
| DOT. KRAWEDZ

przejg¢ ,dotyk krawedz”

X-zostaje uchwycona ,,SET krawedz“
zostaje na krotko ukazany. SET miga,
odsung¢ narzedzie od przedmiotu,
wskazanie stanu x<- $wieci sig

wprowadzi¢ wartos¢ potozenia dla p
unktu o odniesienia, korekcja promienia
narzedzia zostaje automatycznie
uwzgledniona.

~

Y-o0$ wybraé¢, SET $wieci sie,
wskazanie statusu x<- miga

(<( g 8(®

~

w razie potrzeby wybra¢ X-0$. SET

(. g
|DOTYK Y (zostaje t

ylko krétko ukazana)

Swieci sie, wskazanie statusu x<- miga
J

‘E‘@

zarysowac przedmiot na krawedzi 2




Y-pozycja zostaje uchwycona, ,SET
kra-wedz® zostaje krotko ukazana, SET
miga, odsung¢ narzedzie od
przedmiotu, wskazanie stanu x<-$wieci
sie

wprowadzi¢ warto$¢ potozenia dla
punktu odniesienia na osi Y, korekcja
promienia narzedzia zostaje
automatycznie uwzgle-dniona.

(( 3( @

Z-0$ wybrac, SET $wieci sie, wskazanie !

stanu x<- miga

:DOTYK Z (zostaje tylko na krotko ukazana)

zarysowac powierzchnige obrabianego
przedmiotu

8(®

Z-pozycja zostaje uchwycona, ,SET
kra-wedz“ zostaje na krotko ukazana,
SET mi-ga, odsuna¢ narzedzie od
przedmiotu, wskazanie stanu x<-
Swieci sie

L

1) tylko przy ND 750

v
a wprowadzi¢ warto$¢ potozenia dla
punktu odniesienia w osi Z
v

(Eeo

po wyznaczeniu punktu odniesienia
opuscic¢ funkcje probkowania (dotyku)

iesienia

Wyznaczenie punktu odn
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Zarysowac¢ krawedz przedmiotu i wyznaczy¢ srodek jako lini¢
odniesienia

Przewidziane do zarysowania krawedzie muszg leze¢ w tym
przypadku réwnolegle do osi Y.

Dla wszystkich linii sSrodkowych dwoéch krawedzi mozna postepowac
jak to nizej opisano.

wybraé numer punktu odniesienia (patrz strona
& 10).
v
[ p— wybra¢ funkcje specjalng, ]
FCT
v
[ lub wybraé ,funkcje dotykowa” ]

N
. przejg¢ ,funkcje dotykowg”
i

®




.

odsuna¢ narzedzie od przedmiotu

(DOT . KRAWEDZ
BA lub a wybra¢ ,funkcje dotykowa linia
L 2 srodkowa”
v
(DOT. SRODEK

(D 4

przeja¢ ,probkowanie linia srodkowa”,
SET $wieci sie

p
2.
N

POZ X (zostaje tylko krétko ukazana)

w danym przypadku wybrac o$ X,
wskazanie stanu ->xx<- miga

zarysowac narzedziem na krawedzi
przedmiotu @

(~ (@

(1. Poz X (zostaje

tylko krotko ukazana)

~SET SRODEK" zostaje ukazany na
krotko, SET miga, narzedzie odsung¢
od przed-miotu, wskazanie stanu -
>xx<- miga

zarysowac narzedziem na krawedzi
przedmiotu @D

(8(®

wartosci potozenia dla linii Srodkowej
krawedzi wyznaczy¢, np. 26.

pierwsza warto$¢ potozenia @D zostaje
uchwycona

2] 6]
N

opusci¢ funkcje probkowania

{8(®

iesienia

Wyznaczenie punktu odn
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iesienia

Wyznaczenie punktu odn
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Zarysowanie $cianki wewnetrznejkotaiwyznaczenie punktu
srodkowego jako punktu odniesienia

Dla ustalenia punktu srodkowego kota konieczne jest zarysowanie
4 punktoéw. Punkty te powinny leze¢ na ptaszczyznie X/Y.

Y

>V

wybra¢ numer punktu odniesienia (patrz strona
2 10)
~
wybra¢ funkcje specjalng
FCT
v
lub wybrac ,funkcje dotykowg”
v
( FUN.DOTYK.
przeja¢ ,funkcje dotykowa”
N
DOT. KOLO
% lub a wybrac¢ ,funkcje dotykowg koto”
v




{

P
\DOT . KOLO

przeja¢ ,dotyk koto”

pozycja @ zostaje uchwycona

(@

(® (@

odsuna¢ narzedzie od przedmiotu

zarysowac narzedziem na pozycji @

11 . POZ X (zostaje tylko na krotko ukazana)
@ zarysowaé narzedziem na pozycji @
L :3 . POZ Y (zostaje tylko na krotko ukazana)
v zarysowac narzedziem na pozycji @
( pozycja M zostaj uchwycona
> ~ N
- @ odsuna¢ narzedzie od przedmiotu pozycja @ zostaje uchwycona
A\
odsung¢ narzedzie od przedmiotu

:2 . POZ X (zostaje tylko na krotko ukazana)

N

iesienia

Wyznaczenie punktu odn
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iesienia

Wyznaczenie punktu odn
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4

(4. Poz Y (zostaje tylko na krotko ukazana)

zarysowac narzedziem na pozycji 4

pozycja 4 zostaje uchwycona,
~SRODEK X* zostaje krotko ukazany,
wskazanie stanu SET miga w osi X

(8(®

0
Q
(2)

wprowadzi¢ wartos$¢ potozenia dla
wspot-rzednej X punktu srodkowego
kota np. 26, ,SRODEK Y*“ zostaje na
krétko ukazany, wskazanie stanu SET
migaw osi Y

wprowadzi¢ warto$¢ potozenia dla
wspotrzednej Y punktu Srodkowego
kota, np. 0

(g

opusci¢ funkcje probkowania




Korekcje narzedzia

Dla aktualnego narzedzia mozna wprowadzi¢ 0$ narzedzia,
dtugos¢ narzedzia i srednice narzedzia.

-

wybra¢ funkcje specjalng
N

1 z H ”
lub wybraé,dane narzedzia

N

{

P
| DANE NARZ.

przejg¢ wprowadzenie danych
narzedzia

(@

:SREDNICA NARZ .

wprowadzi¢ $rednice narzedzia np.
20 mm i z ENT potwierdzi¢

N

(B
®

(DLUGOSC NARZ.

wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia, np

0
(3

50 mm i z ENT potwierdzi¢

1) tylko przy ND 750

. 4

p
| OS NARZ.

z

okresli¢ 0$ narzedzia

.

(0s Narz.

opusci¢ funkcje specjalne

Korekcje narzedzia

19



Przemieszczenie osi ze wskazaniem pozostatego odcinka

Przemieszczenie osize wskazaniem pozostategoodcinka

Standardowo znajduje sie we wskazaniu pozycja rzeczywista
narzedzia. Czesto jednakze korzystniejszym jest, jesli zostaje
wyswietlany droga pozostata do pozycji zadanej. Pozycjonujemy
wowczas po prostu poprzez wyzerowanie wartosci wyswietlania.

Do wskazania pozostatej drogi mozna wprowadza¢ wspotrzedne
absolutne. Aktywna korekcja promienia zostaje uwzgledniona.

Przyktad zastosowania: frezowanie stopnia ,,przejechaniem na
zero”

wybra¢ funkcje specijalng,

N

50

20

0 e

30Y

60 Y

XYy

lub wybra¢ ,odcinek pozostaty”

{

: ODCINEK POZOSTALY

przeja¢ odcinek pozostaty, A $wieci sie

potwier-dzi¢

v
" wybrac¢ osie, wprowadzi¢ wartosci zadane, np.
aa R”J| 20 mm, wybrac¢ korekcje promienia R+, z ENT
N




przejechac osie maszyny na zero .

td

0 (® 4

2
K
3o

wybrac 08, wprowadzi¢ wartos¢ zadang|
np. 30 mm, wybra¢ korekcje promienia
R-, z ENT potwierdzi¢

przejechac¢ osie maszyny na zero @.

<

@
®

9(® ¢

wybra¢ 0$, wprowadzi¢ wartos$é¢
zadang np. 70 mm, wybrac¢ korekcje
promienia R+, z ENT potwierdzi¢

przejechac osie maszyny na zero ®.

(® ¢

®

w razie koniecznosci wytgczyc
wskazanie odcinka pozostatego

Przemieszczenie osi ze wskazaniem pozostatego odcinka

N
-



Odwierty na okregu/wycinek okregu z odwiertami

N
N

Odwierty na okregu/wycinek okregu zodwiertami

Przy pomocy wyswietlaczy potozenia ND mozna szybko i w prosty
sposob wytwarza¢ odwierty na okregu lub wycinki okregow.
Konieczne dla wpro-wadzenia wartosci zostajg zapytane w wierszu
wskazowek.

Kazdy odwiert moze zosta¢ pozycjonowany przez ,przejechanie na
zero®. W tym celu konieczne jest wprowadzenie nastepujgcych
wartosci:

« liczba odwiertéow (max. 999)

+ punkt srodkowy kota

+ promien kota

+ kat startu dla pierwszego odwiertu

+ krok kata pomigdzy odwiertami (tylko dla wycinka kota)
+ gtebokosc¢ wiercenia

Przyktad:

liczba odwiertow 8

wspotrzedne punktu srodkowego X =50 mm
Y =50 mm

promien okregu odwiertow 20 mm

kat startu 30 stopni

gtebokosc wiercenia =-5mm
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wybra¢ funkcje specjalng

. 4

a%
3]

P
SRODEK X

Iub 11/lg

wybrac, okreg odwiertow*

{

x8a

wprowadzi¢ wspotrzedng X dla punktu
srodkowego okregu, np. 50 mm, z ENT
potwierdzi¢

COKREG ODWIERTOW

.

przejg¢ ,okreg odwiertow”

P
\SRODEK Y

(@

(KOLO PELNE

wdp.

przejg¢ ,koto petne”

¥ag

wprowadzi¢ wspotrzedng Y dla punktu
$srodkowego kota, np. 50 mm, z ENT
potwierdzi¢

i

{ll

( PROMIEN
N

~

v

(LICZBA ODWIERTOW
e

wprowadzi¢ liczbe odwiertéw, np. 8, z
ENT potwierdzi¢c

2] 0

wprowadzi¢ promien okregu odwiertow,

np. 20 mm, z ENT potwierdzi¢

{

.

P
L KAT STARTU

80

wprowadzi¢ kat startu dla pierwszego
odwiertu, np. 30°, z ENT potwierdzi¢

.

Odwierty na okregu/wycinek okregu z odwiertami

N
w



Odwierty na okregu/wycinek okregu z odwiertami

N
NS

. 4

:GLEBOKOSC WIERCENIA

wprowadzi¢ gtebokos¢ wiercenia, np -5 mm, z
ENT potwierdzic

uruchomic¢ wyswietlanie pozycji odwiertow

po uruchomieniu aktywny jest tryb odcinka
pozostatego (D-symbol Swieci sig), numer
odwiertu zostaje krotko ukazany na osi X,
poprzez przejazd na zero zostajg najechane
pojedyncze odwierty, Odwierty mogg zosta¢
wybrane albo z ENT-albo z |1 |2-
klawiszami, klawisz ukazuje ponownie numer
odwiertu

.

opuscic¢ funkcje okreg odwiertow

1) tylko przy ND 750



Rzedyodwiertow

Rowniez rzedy odwiertdw mogg zostac szybko i w prosty sposob
zosta¢ wytworzone. Konieczne dla wprowadzenia wartosci zostajg,
zapytane poprzez wiersz wskazowek.

Kazdy odwiert moze zosta¢ pozycjonowany przez ,przejazd na zero“.

W tym celu nalezy wprowadzi¢ nastepujace wartosci:

+ wspotrzedne 1-go odwiertu

- liczba odwiertow w rzedzie (max. 999)

+ odstep odwiertow

+ kat pomiedzy rzedem odwiertéw i osig bazowg
- gtebokosc¢ wiercenia

- liczba rzedow odwiertow (max. 999)

+odstep rzedoéw odwiertow

Przyktad:

wspotrzedne 1-go odwiertu X=20mm
Y=15mm

liczba odwiertow 4

odstep odwiertow 16 mm

kat 15 Grad

gtebokos¢ wiercenia Z=-30mm

liczba rzedow odwiertow 3

odstep rzedow odwiertow 20mm

15

YA
6 412
255
O , 8
5 & o
_9‘92 36;\?
1 egg
i 15°
N

<V

Rzedy odwiertow
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Rzedy odwiertow
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SPEC
FCT

[E

wybra¢ funkcje specjalne

(=~

wybra¢ ,rzedy odwiertow"

{

RZEDY ODWIERTOW

przejgc ,rzedy odwiertow”

(@

(1.O0DWIERT X

wprowadzi¢ wspotrzedng X 1-go
odwiertu, np . 20, z ENT potwierdzi¢

2]o]er
.

(1.ODWIERT Y

wprowadzi¢ wspotrzedng Y 1-go
odwiertu, np.15, z ENT potwierdzi¢

1]5]e
.

1) tylko przy ND 750

. 4

:LICZ. ODW.
n wprowadzi¢ liczbe odwiertow w
rzedzie, np. 4, z ENT potwierdzi¢
-
ODST. ODW.

1]6/

wprowadzi¢ odstep odwiertow w
rzedzie, np. 16, z ENT potwierdzi¢

i

-

-

1]5)

wprowadzi¢ potozenie kata, np. 15
stopni, z ENT potwierdzi¢

.

:GLEBOKOSC WIERCENIA

~

J

3Jo)-

wprowadzi¢ gtebokos¢ wiercenia, np. —
30 mm, z ENT potwierdzi¢

i

1)



.

(LICZ.RZEDOW
B wprowadzi¢ liczbe rzedéw, np. 3, z ENT
potwierdzi¢
~~

(ODSTEP M. RZEDAMI
.

2] 0]ed

wprowadzi¢ odstep pomiedzy rzedami, np. 20, z
ENT potwierdzi¢

N

P
L START

uruchomic¢ wskazanie pozycji odwiertow

N

po uruchomieniu tryb odcinka pozostatego jest
aktywny (A-symbol $wieci sie), numer odwiertu
zostaje na krotko ukazany w osi X, przez przejazd
na zero zostajg najechane pojedyncze odwierty,
odwierty mogg zosta¢ wybrane z ENT albo z
klawiszem |1 |-2 , klawisz ukazuje ponownie
numer odwiertu

N

X

opuszczenie funkcji rzedy odwiertow

Rzedy odwiertow
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Wspétczynnik wymiarowy

28

Pracaze ,,wspo6tczynnikiemwymiarowym*

Poprzez funkcje wspoétczynnik wymiarowy, warto$¢ wskazania moze
w stosunku do rzeczywistego odcinka przemieszczenia zostac
zwigkszona lub zmniejszona. Wartosci wskazania zostaja zmienione
centrycznie do punktu zerowego.

Wspotczynnik wymiarowy zostaje okreslony w parametrze 12 dla
kazdej osi i w parametrze 11 dla wszystkich osi aktywowany lub
deaktywowany (patrz ,Parametry eksploatacyjne®)

Przyktad dla zwiekszenia obrabianego przedmiotu:

P12.1 3.5
P12.2 3.0
P11 ,on”

Z tego powstaje powiekszenie obrabianego przedmiotu jak to
pokazano na rysunku obok:

@ ukazuje wielko$¢ oryginalng, @ zostat powiekszony z
uwzglednieniem specyfiki osi.

Jesli wspotczynnik wymiarowy jest aktywny, to $wieci sie SCL
we wskazaniu statusu!

YA

x 3.0

3.5

x ¥




Komunikatyobtedach

Komunikat Przyczynaidziatanie

SYGNAL X sygnat przyrzgdu pomiarowego jest
za maty, np. jesli przyrzagd zabrudzony

DOT. BLAD przed zarysowaniem nalezy dokonac

przemieszczenia na odcinku
wynoszgcym przynajmniej 0,2 mm

BLED. REF. X

zdefiniowany w P43 odstep znacznikow
referencyjnych nie zgadza si¢ z
rzeczywistym odstepem tych
znacznikow

CZESTOT. X

czestotliwos$¢ wejsciowa dla wejscia
przyrzgdow pomiarowych zbyt wysoka,
np. jesli predkos$¢ przemieszczenia zbyt
duza

PAMIEC F.

btagd sum kontrolnych: sprawdzi¢ punkt
odniesienia, parametry eksploatacyjne i
wartosci korekcji dla korekcji
nieliniowych btedow osi, przy
powtarzajgcym sie wystepowaniu:
zawiadomiC serwis techniczny!

Usuwanie komunikatéw o btedach:
Jesli usunieto przyczyne btedu:
» nacisng¢ klawisz CL.

Komunikaty o btedach
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Zakres dostawy

32

Zakresdostawy
e ND 710 dla 2 osi

lub
¢ ND 750 dla 3 osi

* Potgczenie z siecig Id.-nr 257 811-01

¢ Instrukcja obstugi dla operatora

Oprzyrzadowanie na zyczenie

* N6zka odchylna dla montazu w spodniej czesci korpusu
Id.-nr 281 619-01



Gniazda w tylnej czescikorpusu

Tabliczka ;]

typu

X10 X3 X2 X1

Wytacznik ( ’ I y
O
Gniazdo sieci g0 E§ E§

O oje L J O

—
[ |

D
o]} —
.

[ | L))
| | | L WL |
! ' | I
\ |
S
Uziemienie Wejscia przyrzgdu Gumowe nozki z M4-gwintem

pomiarowego X1 dos X3

@ Interfejsy X1, X2, i X3 zapewniajg "Bezpieczne oddzielenie od sieci” zgodnie z normg EN 50 178!

Gniazda w tylnej czesci korpusu

33



Ustawienie i zamocowanie/podtaczenie do sieci

w
=Y

Ustawienieizamocowanie

ND 710/ND 750

Dla zamocowania $rubami wys$wietlacza potozenia na konsoli prosze
zastosowa¢ M4-gwinty w gumowych nézkach na spodniej czesci
korpusu. Mozna zamontowac wyswietlacz takze na nézce odchylnej,
dostarczanej jako osprzet.

Podtaczeniedosieci

Podtaczenie do sieciw kontakcie i © , ©

Zatozy¢ uziemienie na @ -kontakcie!

Zasilanie: 100V~ do 240V~ (-15% do +10 %)
50 Hz do 60 Hz (+ 2 Hz)

Przetgcznik wyboru sieci nie jest konieczny.

+ Niebezpieczenstwo porazenia pragdem!
Podtaczy¢ przewdd ochronny!
Przewodd ochronny nie moze zosta¢ przerwany!
+ Przed otwarciem przyrzgdu wyja¢ wtyczke sieci!

Dla zwigkszenia odpornosci na zaktocenia potgczy¢ przewod
uziemienia w tylnej czesci korpusu z centralnym punktem
uziemienia maszyny (minimalny przekréj 6 mma2)!

nozkaodchylna

konsola




Podtaczenie przyrzagdéwpomiarowych

Mozna podtgczy¢ wszystkie przyrzgdy pomiarowe dtugosci firmy
HEIDENHAIN z sinusoidalnymi sygnatami (7 mAss do 16 mAss) oraz ze
znacznikami referencyjnymi z zakodowanymi odstepami lub
pojedynczymi znacznikami referencyjnymi.

Przyporzadkowanie przyrzadéw pomiarowych dla wyswietlaczy
potozenia:

wejscie przyrzgdu pomiarowego X1 dla osi X
wejscie przyrzadu pomiarowego X2 dla osi Y
wejscie przyrzgdu pomiarowego X3 dla osi Z (tylko ND 750)

Nadzo6r przyrzagdéw pomiarowych

Wyswietlacze dysponujg nadzorem przyrzgddéw pomiarowych,
kontrolujg-cym amplitude i czestotliwos¢ sygnatow. W koniecznym
przypadku zostaje wydawany komunikat o btedach:

SYGNA£ X
CZESTOT. X

Nadzor aktywujemy przy pomocy parametru P45.

Jesli uzywamy przyrzgdow pomiarowych dtugosci ze znacznikami
referencyjnymi o zakodowanych odstepach, to zostaje sprawdzone,
czy okreslony w parametrze P43 odstep odpowiada rzeczywistej
wartosci odstepu znacznikow referencyjnych. W koniecznym
przypadku zostaje wydawany nastepujgcy komunikat o btedach:

B£AD REF. X

N

X1

&l

7

5

(-
-

[
()
=

h

OW pomiarowyc

r'a

d

ie przyrza

Podtaczen
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Parametry eksploatacyjne
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Parametryeksploatacyjne

Przy pomocy parametréw eksploatacyjnych okreslamy, jak
zachowuje sie wyswietlacz potozenia ND i jak zostajg
analizowane sygnaty przyrzgdow pomiarowych. Parametry
eksploatacyjne , ktére mogg by¢ zmieniane przez operatora
maszyny, mogg, zosta¢ wywotywane przez klawisz SPEC
FCT i dialog ,PARA-METR” (sg one odznaczone na liscie
parametrow ). Petng liste parametrow mozna wybrac tylko
przez dialog ,CODE” (KOD) i poprzez wprowadzenie 9 51 48.
Parametry eksploatacyjne sg oznaczone przy pomocy litery
P i numeru parametru, np. P11. Oznaczenie parametru
zostaje ukazane przy wyborze parametru klawiszami PUNKT
ODNIESIENIA i ENT w osi X. W osi Y znajduje sie nastawienie
parametrow.

Niektore parametry eksploatacyjne zostajg wprowadzone z
uwzglednieniem specyfiki osi. Te parametry sg w przypadku
ND 750 oznaczone indeksem od jeden do trzech, w
przypadku ND 710 indeksem od jeden do dwaoch.
Przyktad: P12.1 wspotczynnik wymiarowy X-osi

P12.2 wspoétczynnik wymiarowy Y-osi

P12.3 wspotczynnik wymiarowy Z-osi

(tylko ND 750)

Przy wysytce parametry eksploatacyjne wyswietlacza
potozenia ND sg nastawione z gory. Wartosci tego
nastawienia podstawowego sg wydrukowane grubg
trzcionka w liscie parametrow.

Parametry eksploatacyjne wprowadzi¢/zmienic¢

Wywo+tanie parametréw eksploatacyjnych

» nacisng¢ klawisz SPEC FCT

» nacisng¢ klawisz SPEC FCT IuleJ»Z , az zostanie
ukazany ,PARAMETR” we wskazaniu X

» potwierdzi¢ klawiszem ENT

Wybor chronionego parametru eksploatacyjnego

» prosze wybrac¢ przy pomocy klawiszah» Q parametr
POO CODE.

» wprowadzic¢ liczbe klucza 9 51 48

» potwierdzi¢ klawiszem ENT.

Przechodzenie po liscie parametréw eksploatacyjnych
» przejscie do przodu: nacisng¢ klawisz ENT.

>  przejscie do tytu: nacisng¢ klawisz |1 2.

Zmiana nastawienia parametréw

» prosze nacisna¢ klawisz MINUS lub wprowadzi¢
odpowiednig wartosc¢ i potwierdzi¢ z ENT.

Korygowanie wprowadzenia

» nacisng¢ klawisz CL: ostatnio aktywna warto$¢ pojawia
sie w wierszu wprowadzenia i ponownie jest skuteczna

Opuszczenie parametréow eksploatacyjnych
» prosze nacisng¢ klawisz SPEC FCT lub CL.



Lista parametrow eksploatacyjnych

P00 CODE Wprowadzenie liczby klucza:

9 51 48: zmiana chronionych parametrow
eksploatacyjnych

66 55 44: ukazanie wersji Software (w osi X)
ukazac¢ date wydania (w osi Y)

10 52 96: korekcja nieliniowych btedow osi

P30.1 do P30.3 Kierunek liczenia
dodatni kierunek liczenia przy
dodatnim kierunku przemieszczenia K.LICZ. DOD

ujemny kierunek liczenia przy
dodatnim kierunku przemieszczenia K.LICZ.UJEM

PO1 System miar?)

wskazanie w milimetrach MM
wskazanie w calach INCH (CALE)

P03.1do P03.3 Wskazanie promienia/$rednicy ')

PROMIEN
SREDNICA

wartos¢ potozenia jako "promien”
warto$¢ potozenia jako "$rednica"ukazaé

P11 Aktywowanie funkcji wspétczynnik wymiarowy 1)

WSP.WYM. ON
WSP.WYM. OFF

wspotczynnik wymiarowy aktywnyv
wspotczynnik wymiarowy nie aktywny

P12.1 do P12.3 Okreslenie wspétczynnika
wymiarowego 1)

wprowadzi¢ wspoétczynnik ze specyfikg osi:

wartos¢ > 1: przedmiot zostaje powiekszony

warto$¢ = 1: przedmiot nie zostaje zmieniony

warto$¢ < 1: przedmiot zostaje zmniejszony

zakres wprowadzenia: 0.100000 do 9.999999
nastawienie podstawowe: 1.000000

1) parametr uzytkownika

P31.1 do P31.3 Okres sygnatu przyrzadu
pomiarowego

zakres wprowadzenia: 0.00000001 do 99999.9999 um
nastawienie podstawowe: 20 pm

P33.1 do P33.3 Sposab liczenia
0-1-2-3-4-5-6-7-8-9
0-2-4-6-8

0-5

P38.1 do P38.3 Miejsca po przecinku
1/2/3 /4 (do 6 przy wskazaniu w calach)

P40.1 do P40.3 Wybor korekcji btedéw osi

korekcja btedow osi nie aktywna KOR. OFF
korekcja liniowych btedéw aktywna,
nieliniowa korekcja nie aktywna KOR. LIN

korekcja nieliniowych btedéw osi aktywna,
liniowa korekcja nie aktywna KOR . ODS

Parametry eksploatacyjne
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Parametry eksploatacyjne
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P41.1 do P41.3 liniowa korekcja btedéw osi

zakres wprowadzenia (um): -99999 do +99999

nastawienie podstawowe: 0

Przyktad: wySwietlana dtugos¢ Ly = 620,000 mm
rzeczywista dtugos¢ (ustalona np. przy
pomocy przyrzgdu poréwnawczego VM 101
firmy HEIDENHAIN) L+ =619,876 mm
roznica dtugosci DL=L;—Lg=-124 um
wspotczynnik korekcji k:
k=DL/Lg =-124 um/0,62 m =—200 [um/m]

P42.1 do P42.3 Kompensacja luzu

+9.999 do -9.999
0.000 = bez
kompensacji luzu
Przy zmianie kierunku moze doj$¢ do gry pomigdzy
przetworni-kiem i stotem, tak zwanego luzu.

Dodatni luz: przetwornik wyprzedza stét, stét przejezdza za
krotko (dodatnie wprowadzenie wartosci).

Ujmny luz: przetwornik podaza za stotem, stof przejezdza
zbyt daleko (ujemne wprowadzenie wartosci).

zakres wprowadzenia (mm):
nastawienie podstawowe:

P43.1 do P43.3 Znaczniki referencyjne

jeden znacznik referencyjny JEDEN ZN.REF.
z zakodowanym odstepem z500 - SP 500 sSP

z zakodowanym odstepem z 1000 - SP 1000 sP

z zakodowanym odstepem z 2000 - SP 2000 SP

z zakodowanym odstepem z 5000 - SP 5000 sP

(SP: okres sygnatu /w j.niem.:Signalperiode)

P44.1 do P44.3 Analiza znacznikéw referencyjnych

REF. X ON
REF. X OFF

analiza aktywna
analiza nie aktywna

P45.1 do P45.3 Nadzér uktadu pomiarowego

nadzér amplitudy i czestotliwosci

aktywny ALARM ON
nadzér amplitudy i czestotliwosci
nie aktywny ALARM OFF

P48.1 do P48.3 Aktywowanie wskazania osi

wskazanie osi aktywne 0S ON
wskazanie osi nie aktywne 0S OFF
P70 Liczba punktow odniesienia

2 punkty odniesienia 2 P.ODN.
9 punktéw odniesienia 9 P.ODN.

P80 Funkcja klawisza CL

zerowanie z CL CL. ..ZEROWANIE
bez zerowania z CL CL...... OFF

P81 Funkcja klawisza R+/-

Dzielenie na pot wartosci rzecz. klawiszem
R+/- R+/- 1/2

bez dzielenia na p6t wartoéci rzeczywistej z
klawiszem R+/- R+/- OFF



P98 Jezyk dialogu ")

J.niemiecki
J.angielski
J.francuski
J.wtoski
J.holenderski
J.hiszpanski
J.dunski
J.szwedzki
J.finski
J.czeski
J.polski
J.wegierski
J.portugalski

1) parametry uzytkownika

JEZYK
JEZYK
JEZYK
JEZYK
JEZYK
JEZYK
JEZYK
JEZYK
JEZYK
JEZYK
JEZYK
JEZYK
JEZYK

DE
EN
FR
IT
NL
ES
DA
S\Y
FI
Cs
PL
HU
PT

Parametry eksploatacyjne
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Przyrzady pomiaru dtugosci
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Przyrzadypomiarudtugosci

Wyboér kroku wskazania w przyrzadach pomiaru

dfugosci

Jesli chcemy dysponowac okreslonym krokiem
wskazania, to nalezy dopasowa¢ nastepujace
para-metry eksploatacyjne:

+ okres sygnatu (P31)

+ sposob liczenia (P33)

* miejsca po przecinku (P38)
Przyktad

przyrzad pomiarowy dtugosci z okresem sygnatu
20 um

wymagany krok wskazania ..... 0,000 5 mm
okres sygnatu (31) ................ 20

sposob liczenia (P33) ............ 5

miejsca po przecinku (P38) ....4

Tabela na nastepnej stronie pomoze w wyborze
parametrow.



Nastawienia parametréw dla przyrzadéw pomiaru dlugosci firmy HEIDENHAIN 11 pA_

Typ Znaczniki | Milimetry Cale
referencyjne| oo | Krok S
= wskazania |22 |g £|wskazania |22 |g £
2S¢ W mm = S o '8 w calach 2 e 2 S
£93 gL |&,oN gL |&,oN
Oa3 AN |2 ag OH'N |=ag
P 31 P 43 P33 |P38 P33 |P38
CT 2 single 0,0005 5 4 0,00002 2 5
MT xx01 0,0002 2 4 0,00001 1 5
LIP 401A/401R single 0,0001 1 4 0,000005 |5 6
LF 103/103C 4 single/5000 | 0,001 1 3 0,00005 5 5
LF 401/401C 0,0005 5 4 0,00002 2 5
LIF 101/101C 0,0002 2 4 0,00001 1 5
LIP 501/501C
MT xx 10 single 0,0005 5 4 0,00002 2 5
LS 303/303C 20 single/1000 | 0,01 1 2 0,0005 5 4
LS 603/603C 0,005 5 3 0,0002 2 4
LS 106/106C 20 single/1000 | 0,001 1 3 0,00005 5 5
LS 406/406C
LS 706/706C
ST 1201 -
LB 302/302C 40 single/2000 | 0,005 5 3 0,0002 2 4
LIDA 10x/10xC 0,002 2 3 0,0001 1 4
LB 301/301C 100 single/1000 | 0,005 5 0,0002 2

Przyrzady pomiaru dtugosci
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Korekcja nieliniowych bted
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Korekcjanieliniowychbtedow osi
Jesli chcemy pracowac z korekcjg nieliniowych
@ btedow osi, to nalezy:

- aktywowac funkcje korekcji nieliniowych btedéw
osi poprzez parametr eksploatacyjny 40 (patrz
"Parametry eksploatacyjne)

* po wigczeniu wyswietlacza potozenia ND
przejecha¢ punkty referencyjne!

+ wprowadzi¢ tabele wartosci korekcji

Ze wzgledu na kontrukcje maszyny (np.przegiecia, btedy
wrzeciona itd.) mogg, wystgpowac nieliniowe btedy osi. Taki
nieliniowy btgd osi zostaje zarejestrowany z reguty przez
poréwnawczy przyrzad pomiarowy (np. VM101).

Moze np. zosta¢ ustalony dla osi X btgd wzniosu wrzeciona
X=F(X).

Dana 0$ moze zosta¢ skorygowana tylko w zaleznosci od tej
powodujgcej btad osi.

Dla kazdej osi mozna zestawi¢ tabele wartosci korekcji z 64
wartosciami korekciji.

Tabela wartosci korekcji zostaje wybierana klawiszem
SPEC FCT i przez dialog ,PARAMETR\KOD”.

Dla ustalenia wartosci korekciji (np. z VM 101) nalezy po
wybraniu tabeli wartosci korekcji wybra¢ wyswietlanie REF.

‘ RY wybor wyswietlania REF

Punkt dziesietny w lewym polu wskazania ukazuje, iz
wyswietlone wartosci odnoszg, sie do punktu
referencyjnego. Migajgcy punkt dziesietny ukazuje,iz
znaczniki referencyjne nie zostaty przejechane.

Wprowadzenia do tabeli wartosci korekcji

+ 0$ do skorygowania: X, Y lub Z(Ztylko ND750)

X, Y lub Z (Z tylko ND750)

+ punkt odniesienia dla korygowanej osi:
Tu nalezy wprowadzi¢ punkt, poczgwszy od ktérego
nalezy korygowac¢ 0$ z btedami. Podaje on absolutny
odstep do punktu referencyjnego.

+ 0$ powodujgca btad:

Pomiedzy pomiarem i wprowadzeniem btedu osi do
tabeli wartosci korekciji nie wolno zmienia¢ punktu
odniesienia!

+ odstep punktow korekcji:
Odstep punktow korekcji wynika ze wzoru:
odstep = 2 X [um], przy czym warto$¢ wyktadnika x
zostaje wprowadzona do tabeli wartosci korekcji
Minimalna warto$¢ wprowadzenia: 6 (= 0,064 mm)
Maksymalna warto$¢ wprowadzenia: 23 (= 8388,608 mm)
Przyktad: 900 mm odcinek przemieszczenia z 15
punktami korekcji
==>60,000 mm odstep
nastepna potega o podstawie dwa:
2'°=65,536 mm
warto$¢ wprowadzenia w tabeli: 16

- wartos¢ korekcji
Nalezy wprowadzi¢ zmierzong wartos¢ korekcji do
wys$wietlanej pozyciji korekcji w mm.
Punkt korekcji 0 ma zawsze wartos¢ 0 i nie moze zosta¢
zmieniony.



Wyb6r tabeli wartosci korekcji, wprowadzenie btedu osi

.

SPEC
FCT

wybor funkcji specjalnej

>
lub 11/2 wybraé¢ ,parametr” poprzez kilkakrotne
Fer i | nacisniecie klawisza [1 |2
N
| PARAMETR

/

wybrac¢ dialog dla wprowadzenia liczby
klucza

-

-

| KOD

wprowadzi¢ lliczbe klucza 10 52 96, z
ENT potwierdzi¢

9]6]e0
.

P
\P .ODNIES. X

~

v

217 Je)

wprowadzi¢ punkt odniesienia dla
btedu osi na osi z btedami, np. 27 mm,
wprowadzenie potwierdzi¢ z ENT

.

\ODST .PKT. X

v

1] 0 e

wprowadzi¢ odstep punktow korekcji na
osi z btedami, np. 2'%mm (odpowiada
1,024 mm), wprowadzenie potwierdzi¢
z ENT

D

p
27.000
e

~

J

efo] -

(o0s x
wybrac¢ 0$ do skorygowania, np. X,
potwierdzi¢ wprowadzenie z ENT
N
X WSP. X
wprowadzi¢ 0$ powodujacg btedy, np.
X (btad wzniosu wrzeciona) ,
potwierdzi¢ wprowadzenie z ENT
N

wartos$¢ korekcji nr 1 zostaje ukazana,
wprowadzi¢ przynalezng wartos¢
korekcji, np.0.01 mm, wprowadzenie

potwierdzi¢ z ENT

0] 1]
.
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p
28.024

wprowadzi¢ wszystkie dalsze punkty
korekciji, jesli nacisniemy klawisz
MINUS, to zostanie ukazany aktualny
punkt korekcji we wskazaniu X,
bezposredni wybor punktow korekciji:
prosze nacisng¢ klawisz MINUS i
jednoczesnie numer punktu korekcji (2-
cyfrowy)

.

G

zakonczy¢ wprowadzenie

Usuwanie tabeli wartosci korekcji

SPEC
FCT

wybra¢ funkcje specjalng,

.

wybrac¢ ,parametr”

D 4

P
L PARAMETR

~

A

wybrac¢ dialog dla wprowadzenia liczby
klucza

~~

~

KOD
.

wprowadzi¢ liczbe klucza 10 52 96,
potwierdzi¢ z ENT

9] 660
) o

~

/

\OS X
wybraé tabele wartosci korekcji, np. 0$
Z, usungc¢ tabele
g
| USUN Z
potwierdzi¢ z ENT lub przerwa¢ z CL

4

SPEC
FCT

zakonczy¢ wprowadzenie




Danetechniczne

Wykonanie korpusu

ND 710/ND 750

model stojacy, korpus zeliwny
wymiary (szer -wys + gteb)
270mm « 172 mm + 93 mm

Temperaturarobocza 0°do 45°C
Temperatura

magazynowania -20°do 70° C
Masa ok. 2,3kg

Wzgl.wilg.powietrza

<75% w $redniej rocznej
<90% w rzadkich przypadkach

Zasilanie

100 V~ do 240 V~ (-15% do +10%)
50 Hz do 60 Hz (+ 2 Hz)

Pobér mocy

15W

Rodzaj ochrony

IP40 zgodnie z EN 60 529

Wejscia przyrzadow dla przyrzagdow z 7 do 16 pAss
pomiarowych okres podziatki 2, 4, 10, 20, 40, 100,
dtugosci i 200 um
analiza znacznikdéw referencyjnych dla
znacznikow z zakodowanymi
odstepami i prostych znacznikow

Czestotliwosé max. 100 kHz przy 30 m
wejsciowa dtugosci kabla

Krok wskazania nastawialny (patrz "Przyrzady
pomiarowe dtugosci”)

Punkty odniesienia 9 (z zabezp. od przerw w zasilaniu)

Funkcje - korekcja promienia narzedzia
- wskazanie pozostatego odcinka
- funkcje zarysowania z narzedziem
- odwierty na okregu/rzedy odwiertow
- wspotczynnik wymiarowy

Dane techniczne
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Dane techniczne

Wymiarymm/cale Noézka odchylna

270
10.63"

120+ 0.5
4.73 +.02"
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