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Lagesindikator
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Grunder

v

Koordinatsystem

For att beskriva geometrin av ett arbetsstycke, anvénds det Kartesiska”
koordinatsystemet. Det Kartesiska koordinatsystemet bestar av tre
inbdrdes ratvinkliga axlar X, Y och Z. Punkten dar de tre axlarna mots
kallas origo eller utgangspunkt.

Betrakta axlarna som skalor med en uppdelning (vanligtvis i mm) vilket
ger oss mojlighet att bestémma en position i rymden med
utgangspunkt fran origo.

For att faststalla positioner pa ett arbetsstycke, placeras
koordinatsystemet “pa&" arbetsstycket.

Maskinaxlarna ar parallella till axlarna i koordinatsystemet.
Och Z axeln ar oftast verktygsaxel.

" uppkallat efter den Franska matematikern och filosofen
René Descartes (1596 till 1650)
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Ange utgangspunkt

o o
LO fe— — O
Arbetsritningen ligger till grund or tillverkning av ett arbetsstycke. Och ew L9
for att overfora ritningsmatten till rorelser i de olika maskinaxlarna X, Y §% o 95
och Z, méaste varje matt referera till en utgangspunkt eller
referenspunkt pa arbetsstycket (eftersom en position bara kan ! Se5 7250
definieras i relation till en annan position). ‘[\ o5 f
Arbetsritningen refererar alltid till en nollpunkt (origo) utgadngspunkten for 1225 ‘ ?125
alla absoluta méatt. Men det kan naturligtvis férekomma relativa 216,5) »5o
nollpunkteranda. i
| begreppet digital matutrustning ,ange utgdngspunkt menas att man 750
bestammer arbetsstyckets lage i forhallande till verktyget och sedan Relativa
anger dess virden som korresponderar med positionen i respektive nollpunkter
axel. Detta faststéller den fasta relationen mellan den aktuella 320
positionen och visningen i displayen.
Man kan lagra 2 valbara nollpunkter i minnet. 0P
Origo S £3 38 88
@ < ~ (o))




Grunder

Absolutaarbetsstyckespositioner

Varje position pa arbetsstycket ar genom sina absoluta koordinater
entydigt bestamda.

Exempel Absoluta koordinater for position @:
X = 10 mm
Y = 5mm
Z = 0 mm

Om man arbetar enligt en ritning med absolut mattsattning, forflyttas
verktyget till de angivna koordinaterna.

Inkrementala arbetsstyckespositioner

En position kan ocksa referera till den féregaende bor-positionen: den
relativa nollpunkten laggs alltsa till den sist inmatade positionen. Man
talar d& om inkrementella koordinater (inkrementellt =tillvaxt), men
ocksa inkrementella matt eller kedjematt (eftersom positionerna
definieras som en kedja av mattuppgifter).Inkremetella koordinater
markeras med ett I.

Example: Inkrementella koordinater for position @ refererat till
position®:
IX= 10 mm
Y = 10 mm

Om Du arbetar efter en ritning med inkrementell mattsattning. Flyttar
man verktyget enligt ritningsmatten.
Forteckenfoérinkrementell mattsattning

Ett inkremetnellt méatt har positivt fortecken nar axlarna ror sig i positiv
riktning, och negativt tecken nar de ror sig i negativ riktning.

ZA
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Nominell position, aktuell position och restvag

Positionen till vilkken verktyget ror sig kallas den nominella positionen
(®). Den position vid vilken verktyget befinner sig kallas aktuell
position (D).

Avstandet mellan den nominella och den aktuella positionen kallas
&terstdende vag eller rest-vag (®).

Tecken for rest-vag

Nar du anvander aterstdende -vag visning, blir den nominella
positionen den relativa positionen (visningsvardet 0). Aterstaende-
vag ar darfor negativ nar du forflyttar dig i positiv axelriktning och
positiv nar du forfyttar dig i negativ axelriktning.




Grunder

Matskalor

Maskinens maétskalor omvandlar maskinaxlarnas rorelser till elektriska
signaler. Lagesindikatorn ND omvandlar dessa signaler till numeriska
siffror som i sin tur visar den aktuella positionen i varje égonblick.

Om spanningen slas av eller vid stromavbrott séa tappar
lagesindikatorn automatiskt den aktuella positionen. Men med
funktionen REF och referenspunkterna i matskalorna kan de aktuella
positionerna snabbt och enkelt aterfas.

Referens marken

Sjalva skalan i matskalorna innehaller ett eller flera referensmarken.
Nar ett referensmérke har passerats, genereras en signal som
identifieras som den position vilken relateras till den valda
referenspunkten (skalans position = maskinslidens lage).

Nar man kor over referenspunkten, lagesindikatorns (ND)
referenpunktsutvardering (REF) aterstéller forhallandet mellan
maskinslidens lage i forhallande till den sist i ND:s forvalda position.
Om matskalorna ar utrustade med avstandskodade referensmaérken
behdver man bara flytta axlarna max 20 mm for att aterfa positionen.

ZA

Arbetsstycke

g

7
‘& Maétskala

Skala i NAvsténdskodade

linjar givare referensmarken

Referens marke




Slapaspanningen, kor éver referensmarkena

[
(poervee ]

ENT = referenskorning. REF lyser fast. Decimal
kommat blinkar.

Sla pa spanningen (kontakt pa baksidan).
REF och dec.kommat i status visningen blinkar.

&

N

Kor over referenspunkterna i alla axlar. Varje axel
dispaly aktiveras nér referenspunkterna passerats.

® (e

Genom att kora Over referenspunkterna lagras automatiskt de sist
valda vardena for bade nollpunkt 1 och 2 ildgesindikatorns minne och
kan enkelt dteruppnas efter te x efter ett stromavbrott.

Noteras bor, om man véljer att inte kora éver referenspunkterna
(genom att svara pa fragan ENT ... CL med CL knappen), sé tappar
man bort de valda nollpunkterna vid strémavbrott aller nar man stangt
av lagesindikatorn.




Angeutgangspunkt Attange utgangspunkt med ett verktyg

% Exempel:
Arbetsplan X/Y
Bara efter det att ha kort Over referenspunkterna kan man ange ny Verktygsaxel 7
utgangspunkt eller aktivera gammal. )
Verktygsradie R=5mm
Man kan ange utgédngspunkt pé tva satt: Axelvalsordning for X-Y_7

Tangera arbetsstycket med verktyget och matain det dnskade vardet  att ange utgdngspunkt
(se exempel). Man kan ocksa tangera tva kanter pa arbetsstycket och

ange mittlinjen dem emellan som utgangspunkt. | bada dessa fall ,tas

det automatiskt hansyn till vertygets verktygsdata (se “Verktygs -

kompensation”).

Efter det att man valt utgangspunkt kan de aktiveras genom :

[ 57 Valj vérde for 1 eller 2. ] ZA

R=5mm




Vélj utgadngspunktsnummer.

-

SPEC
FCT

Vélj special funktion.

X positionen har uppnatts. SET blinkar.
Kor bort frén arbetsstycket.
Status displayen I<-lyser.

N

Valj “avkannings funktion.”

Mata in positionsvardet for X-axelns
utgadngspunkt.
Verktygsradien berdknas automatiskt.

|
1
= -
A\
v

Konfirmera valet.

Valj Y-axeln. SET lyser.
Status displayen I<- blinkar.

@

(<( g (@ {

~\

<

P
| AVK.KANT

va

. Y (visas endast kort)

Konfirmera “Avk. kant.”

Tangera arbetsstyckets kant @ med
verktyget.

Valj X axel (om ej redan vald).

SET -lyser. Status display I<- blinkar.

(x (@

p

.

AVK. X (visas endast kort)

Y positionen har uppnétts. SET blinkar.
Kor bort fréan arbetsstycket.
Status displayen I<- lyser.

Tangera arbetsstyckets kant 1 med
verktyget.

®

Mata in positionsvardet for Y-axelns
utgdngspunkt. Verktygsradien berédknas
automatiskt.

{2(8(®

Ange utgangspunkt




Valj Z- axeln. SET tands.
Status displayen I<- blinkar.

Tangera arbetsstyckets yta med
verktyget.

Z positionen har uppnatts. SET blinkar. )
Kor ifran arbetsstycket med verktyget.
Status displayen I<- lyser.

Mata in verktygets varde for positionen
i Z-axeln.

-

eller

Efter att ha satt utgdngspunkterna,
l&mna avkanningsfunktionen.




Verktygskompensation

Du kan mata in axel, diameter och langd for aktuellt verktyg.

SPEC
FCT

. i

Valj specialfunktioner.

JiL Valj “verktygsdiameter.”

N

(VERKT .DATA

&

N

Konfirmera verktygsdatainmatning.

(VERKT.DIAM.

80
.

Mata in verktygets diameter, t ex
20 mm, och konfirmera med ENT.

(VERKT . LANGD
B m Mata in verktygets langd, t ex 50 mm,
och konfirmera med ENT.
.
(]
[ ]

1) endast med ND 750

. 4

P
| VERKT . AXEL

Z]

Valj verktygsaxel.

N

| VERKT . AXEL

SPEC

Ladmna specialfunktionen.

Verktygskompensation

13



isning

Flytta maskinaxlarna med aterstaende-vagv

Flytta maskinaxlarna med aterstaendevag-vags visning
Normalt visas verktygets aktuella position. men det ar ofta till storre
hjalp om avstandet till den nominella positionen visas i displayen
(ATERST - vag). D& behdver man enbart kéra axlarna mot noll.

Mata in absoluta koordinater i aterstadende-vagvisning.

En aktiv radiekompensering kommer att bli berdknad.

Exempel: Frasa ett horn med rest vags visning

Vélj specialfunktioner.
FCT

N

eller Valj “aterst.vag.” = rest vag

50

20

30Y

60 Y

3

{

Z DELTA MODE

Konfirmera valet, A tands.

med ENT.

v
; Valj axel, mata in det nominella vardet t ex
aa 20 mm, vélj radiekompencering R+, konfirmera
v




Kor maskinaxeln till noll .

-

Q(® ¢

@
e

Valj axel , mata in det nominella vardet t
t ex 30 mm, valj radiekompensering R-,
och konfirmera med ENT.

~

Kor maskinaxeln till noll @.

~

e
22 (® |

Valj axel, mata in det nominella vardet
te x 50 mm, valj radiekompencering
R+, konfirmera med ENT.

Koér maskinaxeln till noll @

(® ¢

SPEC
eller

Lamna aterstaende-vag visningen.

isning

Flytta maskinaxlarnamed aterstaende-vagv



Halcirkel och halcirkelsegment

Er lagesindikator hjalper Er att snabbt och enkelt framstalla borrbilder i
bade haélcirkel eller halcirkelsegment. De erforderliga positionsdata
efterfragas i ett lattlast fragefalt.

Till varje hal positionerar men genom att forflytta till vardet noll. For att
gora detta mdjligt fordras foljande vardesinmatningar:

e Antal hal (maximum: 999)

e Cirkelcentrum

e Cirkelradie

e Start vinkel for forsta halet

e Vinkelsteg mellan halen (bara for cirkelsegment)

e Hal djup

Exempel

Halantal 8

Koordinat for cirkelcentrum X =50 mm
Y =50 mm

Cirelradie 20 mm

Startvinkel 30 grader

Haldjup Z=-5mm

Yi
/,6’ O~
poa
50 & P = 7307 )
QY| P
SN
O-w-@\ o
X




SPEC
FCT

Valj specialfunktioner.

N

Valj “Hélcirkel”.

i

(HALCIRKEL

Konfirmera valet.

.

FULL CIRKEL

if req. a
.

Konfirmera “full cirkel.”

ANTAL HAL

Mata in halantal t ex 8. Konfirmera med
ENT.

0@
.

.

P
\CENTR .X

~

)

xaag

Mata in X koordinaten for cirkelcentrum
t ex B0 mm, konfirmera med ENT.

.

CENTR. Y

Ag]5]0

Mata in Y koordinaten for cirkelcentrum
t ex b0 mm, konfirmera med ENT.

.

RADIE

2] 0

Mata in radien for halcirkeln t ex 20 mm.
Konfirmera med ENT.

.

START VINKEL

a0
&

Mata in startvinkeln for forsta halet t ex
30°. Konfirmera med ENT.

i

Halcirkel och halcirkelsegment

17



Mata in héldjupet t ex =5 mm, och konfirmera
med ENT.

-
.

(eg

Starta visningen av hélpositionerna .

-
-

(@

Efter start, arbetssattet rest - vag blir aktivt

(A symbolen tands). Halens nummer visas kort i
X-axeln. Till varje individuellt hal positionerar man
nu genom att kéra mot noll . Halen kan valjas
genom att trycka pa ENT eller pa |1]2.
Minustangenten backar till foregdende hal.

©
S

-
.

N
J

eller Ldmna halcirkelfunktionen.

-
-




Linjara halbilder

Halradsfunktion gor att det blir enkelt att framstélla linjara
halbildsmonster for att tacka en yta. De for andamaélet erforderliga data
hamtas via ett lattlast fragefonster:

Man positionerar till varje hal helt enkelt genom att kora till noll.
Foéljande data ar erforderliga:

e Koordinaterna till forsta halet

e Antal hal per rad (maximum: 999)

e Avstand mellan halen

e Vinkeln mellan raderna och referensaxeln
e Haldjupet

e Antal rader (maximum: 999)

e Avstand mellan raderna

Exempel
Yi
Koordinater for forsta halet X'=20mm
Y =15mm
Antal hél per rad 4 16 12
Avstand mellan halen 16 mm /,gg@/
p 9 -
Vinkel 15 grader O
Haldjup Z = -30 mm - 6 7 8
Antal rader 3 5 o9\
Avstand mellan rader 20 mm S 3 4
1 zeg
1o TS
0 N -
& L X
N




Lijara halbilder

20

SPEC
FCT

Vaélj specialfunktioner.

N

=

Valj "hélbilder"”.

N

e °
| LINJ. HALBILD

Konfirmera “linjar halbild".

N

(1:A HAL I X
e

Mata in X koordinaten for forsta halet
t ex 20, konfirmera med ENT.

BB
g

(1:A HAL I ¥
e

Mata in Y koordinaten for det forsta
halet t ex 15, och konfirmera med ENT.

1]5]e)
.

iHALRADER
n Mata in antalet hal per rad te x 4,
konfirmera med ENT.
~
:HALAVSTﬁND

1]6]

Mata in avstandet mellan halen t ex 16
och konfirmera med ENT.

:VINKEL

1]5/

Mata in vinkeln t ex 15 grader,
och konfirmera med ENT.

( °
\HALDJ'U P

Mata in haldjupet t ex =30 mm,
och konfirmera med ENT.




‘<

8@

e

Mata in antalet rader t ex 3,
och konfirmera med ENT.

-

2] o0&

‘<

Mata in avstandet mellan raderna t ex 20,
och konfirmera med ENT.

-

e

‘«

Starta visningen av halens positioner.

-

e

Rest -vags funktionen ar nu aktiv (A symbolen
téands). Halens nummer visas kort i X-axeln Kor till
individuell halposition genom att kéra mot noll.
Hal kan véljas med tangenten ENT eller genom
att |1]2 tangenten trycks in. Minus tangenten
backar ett hal.

J

-

N

-

eller

.

Lamnar halbildsfunktionen.

J

-




Att arbeta med skalfaktor

Skalfaktor mojligor for Er att 6ka eller minska visningsvardet i
forhallande till den verkliga rorelsen. Det visade vardet foérandras
symetriskt kring positionsvardet.

Mata in skalfaktorn individuellt for varje axel i parameter P12.
Parameter P11 aktiverar och deaktiverar skalfaktorn i alla axlarna se
("Drifts parametrar”).

Exempel for att forstora ett arbetsstycke:

P12.1 3.5
P12.2 3.0
P11 PA

Detta resulterar till ett storre arbetsstycke som visas till hoger:
@ ar ursprunglig storlek, @ ar med axelspecifik skalfaktor inlagd.

YA

= 3.0

3.5

%Y




Felmeddelanden

SIGNAL X

Matsignalen for liten t ex om det
kommit smuts i skalan.

PROB. ERROR

Innan man tangerar ett
arbetsstycke ,maste verktyget
forflyttas minst 0.2 mm.

ERR. REF. X

Avstandet mellan
referenspunkterna som
definierats i parameter 43 &r inte

detsamma som aktuellt avstand.

FRQ. ERR. X

Ingangsfrekvensen for denna
skala ar for hog. Detta kan
upptrada om rorelsen ar for
snabb.

ERR. MEMORY

Checksummafel: Kontrollera
vardena , driftsparametrar och de
inmatade kompensationsvardena
for ickelinjar axelfelskom-
pensation.

Om meddelandet aterkommer
kontakta Er servicagent!

Foratttabortfelmmeddelandet:
efter att ha atgardat felorsaken,
» Tryck pa CL tangenten!
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Ingaende detaljer
® ND 710 for 2 axlar

eller
e ND 750 for 3 axlar

* NatkontaktId. Nr. 257 811-01

¢ Bruksanvisning

Tillbeho6r

e Lutningsplanfor fot montage
Id. Nr. 281 619-01



Anslutningar sett fran baksidan

c
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Jordanslutning

@ Ingédngarna X1, X2, X3 6verensstammer med direktiven for elektrisk separation enligt EN 50178!

Givaringangar X1 till X3~ Gummifétter med M4 ganga

27



Montering

ND 710/ND 750

For att montera lagesindikatorn pa en hylla, anvand de géngade M4
halen i gummifotterna. Man kan ocksa anvdnda lutningsplanet vilket
finns som tillbehor.

Spéanningsanslutning

Ledare © och @
Anslut skyddsjorden till @ !

/4\

v

Lagesindikatorn fungerar inom spanningsomradet 90 V till 260 V. En
extra spanningsvaljare behdvs inte.

Lutningsplatta

Konsol




Attansluta matskalorna

Lagesindikatorn ar avsedd for alla HEIDENHAIN linjara matskalor med
sinusformad utsignal med (11 till 16 pAss) och med avstandskodade eller
enkelkodade referensmarken

Tilldelning av matskalornas ingangar:

Givaringadng X1 iar for X axeln
Givaringadng X2 iar for Y axeln
Givaringadng X3 iar for Z axeln (ND 750 enbart)

Matsystemsovervakning

Er lagesindikator har ett inbyggt dvervakningssystem for att kontrollera
amplitud och frekvens fran skalornas signaler. Om ett fel upptéacks sa
kommer ett av féljande felmeddelanden att visas:

SIGNAL X
FRQ. X

Matsystemsdvervakningen aktiveras via paramerer P45.

Om man anvander matskalor med avstdndskodade referensmarken sa
kontrollerar matsystemsdvervakningen om avstanden mellan de olika
referensmaérkena stdmmer Gverens med det i parameter 43 inmatade

vardet. Om sa inte ar fallet sa visas felmeddelandet :

ERR. REF. X

~

Q

ovw\
C 4
N
<0
\
/Al
N0}

o)
oz

€

@

=
<=
=
=

ing av givare

Anslutn
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Operating Parameters

30

Driftsparametrar

Driftsparametrarna tillater Dig att anpassa ldgesindikatorns
karakteristik och att definiera upplésningen av matskalornas
signaler. Driftsparametrar som kan andras av operatdren
kallas anvandarparametrar, dessa kan nds via SPEC FCT
tangenten och med funktionsvalet “PARAMETER”
(anvandarparametrar definieras som séadana i listan). Hela
parameterlistan kan bara nds genom att via dialogtexten
“"CODE" och sedan mata in 95148.

Driftsparametrarna ar tilldelade bokstaven P foljt av

siffror t ex: P11. Parameternummret visas i X-axelns
visningsfonster nar Du valt det med DATUM och ENT.
Parameterinmatningen visas i Y-axelns dispaly.

Vissa driftsparametrar har separata vardern for varje axel.
| ND 750, ar dessa parametrar identifierade med siffrorna fran
1 till 3, och i ND 710 med siffrorna 1 till 2

Exempel: P12.1 skalningsfaktor, X axel
P12.2 skalningsfaktor, Y axel
P12.3 skaliningsfaktor, Z axel (ND 750 enbart)

Driftsparametrar har forinstallts fran fabriken innan leverans.
Denna parametersattning visas i fet stil i parameterlistan.

Inmatning och éndring av driftsparametrar:

For att komma in i driftsparametrarna

» Tryck pd SPEC FCT tangenten.

» Tryck pa SPEC FCT tangenten eIIeri Q tills
"PARAMETER" visas i X displayen.

» Konfirmeravalet med “ENT.”

» Om man dnskar, tryck pd |1 |2 tangenten fér att
komma till kodinmatningen 95148 for att fa tillgang till
hel listan av driftsparametrar.

Foratt bladdra genom driftsparametrarna

» Sida framat tryck pd ENT tangenten.
»  Sida bakat genom att ﬂ Q tangenten.

Forattandraparametersattning

» Tryck pd minus tangenten , mata in det nya vardet och
konfirmera med ENT.

Forattkorrigera en konfirmering ENT

» Tryck pa CL och det gamla inmatningsvardet
aterkommer och forblir aktivt igen.

Forattlamnadriftsparametrarna
» Tryck pad SPEC FCT eller CL tangenten.



Driftsparameterlista

P1 Mattenheter

Visning imillimeter MM
Visning i tum INCH

P32.1 to P32.3 Uppdelning av matskalans signaler
20/10/8/5/4/2/1/08/05/0.4/0.2/0.1

P3.1till P3.3 Radie/diameter visning !

Visning av positionsvarden i radie RADIUS
Visning av positionvarden i diameter DIAMETER

P33.1 till P33.3 Sista siffran
0-1-2-3-4-5-6-7-8-9
0-2-4-6-8

0-5

P11 Aktiverar skalningsfaktor 1)

Aktiv SCALING ON
Ej aktiv SCALING OFF

P12.1 to P12.3 Definierar skalningsfaktor 1)

Mata in ett varde for varje axel:

Mata in varde >1: arbetsstycket “vaxer”

Mata in varde =1: arbetsstycket bestar vid samma storlek
Mata in varde <1: arbetsstycker “krymper”
Inmatningsomrade: 0.100000 to 9.999999
Faktor for opaverkan: 1.000000

P30.1 to P30.3 Rékneriktning

Positivt fortecken vid
positiv rorelseriktning DIRECT. POS
Negativt fortecken vid

positiv rorelseriktning DIRECT. NEG

P38.1 to P38.3 Decimal kommats placering
1/2/3/4 (upp till 6 med tumvisning)

P40.1 till P40.3 Valj typ av axelfelskorrektion

Ingen axelfelskompensation CORR. OFF
Linjar axelfelskompensation aktiv,
olinjar kompensation, ej aktiv CORR. LIN
Olinjar axelfelskompensation aktiv,
linjar kompensation, ej aktiv CORR. ABS

1) Anvéandar parameter

Driftsparametrar
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P41.1 till P41.3 Linjaraxelfelskompensation

Inmatningsomrade (um): -99999 to +99999
Faktor grundinstallning: 0
Exempel: Visad langd Lg = 620.000 mm
Verklig 1angd (som har uppmatts t ex med
VM 101 fran HEIDENHAIN)
Lg = 619.876 mm
Skillnad AL =Lg—Lg=-124 um
Kompensation faktor k:
k=AlL/Ld =—-124 um/0.62 m = - 200 [pm/m]

P43.1 till P43.3 Reference marks

Ett referensmarke SINGLE REF.M.

Avstandskodad med 500 « SP 500 Sp
Avstandskodad med 1000 « SP 1000 SP
Avstandskodad med 2000 ¢ SP 2000 sSp
Avstandskodad med 5000 « SP 5000 sSp

(SP= signal period)

P44.1 till P44.3 Referenmarkesutvardering

REF. X ON
REF. X OFF

Utvardering
Ingen utvardering

P45.1 till P45.3 Matsystemsovervakning

Amplitud och frekvens
oOvervakning
Ingen overvakning

ALARM ON
ALARM OFF

P48.1 to P48.3 Aktivera axelvisning

Axelvisning aktiv AXIS ON

Inte aktiv AXIS OFF
P80 Funktion av CL tangenten

Nollstalla med CL CL...RESET
Inte nollstélla med CL CL...... OFF

P98 Sprak !
Tyska LANGUAGE D

Engelska LANGUAGE GB
Franska LANGUAGE F
Italienska LANGUAGE I
Hollandska LANGUAGE NL
Spanska LANGUAGE E
Danska LANGUAGE DK
Svenska LANGUAGE S
Finska LANGUAGE FI
Tjeckiska LANGUAGE CZ
Polska LANGUAGE PL
Ungerska LANGUAGE H

Portugisiska LANGUAGE P

1) Anvéandar parameter



Linjara matskalor

Val av visningssteg (upplosning) med linjara
matskalor

For att valja ett bestamt visningssteg med linjara

matskalor méaste foljande driftsparametrar sattas:

e Underdelning (P32)
e Sista siffran (P33)
e Decimal kommalége(P38)

Exempel

Linjar matskala med signalperiod 10 pm
Onskad uppldsning .................. 0.0005 mm
Underdelning (P32).................. 20

Sista siffran (P33) ........c............ 5

Decimal komma (P38) ............. 4

Féljande tabell hjalper till att vélja parametrar.

Upplosning, signal period och underdelning
forlinjaramatskalor

Signal period [um]

Upplosning 2 4 10 20 40 100 200
[mm] [tum] P32: Underdelning

0.000 1 0.000 005 20 - - - - - -
0.000 2 0.00001 | 10 20 - - - - -
0.0005 0.000 02 4 8 20 - - - -
0.001 0.000 05 2 4 10 20 - - -
0.002 0.000 1 1 2 5 10 20 - -
0.005 0.000 2 04 0.8 2 4 8 20 -
0.01 0.0005 02 04 1 2 4 10 20
0.02 0.001 - - 056 1 2 5 10
0.05 0.002 - - 02 04 038 2 4
0.1 0.005 - - 01 02 04 1 2

Linjara matskalor
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Parameterséattning for

HEIDENHAIN linjara skalor med 11 pAgg signaler

Modell Referens- | Millimeter Tum
u .
2 marke Upplosning — . | Upplésning - .
2 [mm[ & = c g g [inch] % = c E E
4= cc |E = c® |.=
S g E3 |2t (855 E3 |2t (855
5= Ot | |ox= Dt | |Oox=
»n.E P43 P 32 P 33 P 38 P 32 P 33 P 38
CT 2 single 0,0005 4 5 4 0,00002 4 2 5
MT xx01 0,0002 10 2 4 0,00001 10 1 5
LIP 401A/401R -/single 0,0001 20 1 4 0,000005 20 5 6
LF 103/103C 4 single/5000 | 0,001 4 1 3 0,00005 4 5 5
LF 401/401C 0,0005 8 5 4 0,00002 8 2 5
LIF 101/101C 0,0002 20 2 4 0,00001 20 1 5
LIP 501/501C
MT xx 10 single 0,0005 20 5 4 0,00002 20 2 5
LS 303/303C 20 single/1000 || 0,01 2 1 2 0,0005 2 5 4
LS 603/603C 0,005 4 5 3 0,0002 4 2 4
LS 106/106C 20 single/1000 | 0,001 20 1 3 0,00005 20 5 5
LS 406/406C
LS 706/706C
ST 1201 -
LB 302/302C 40 single/2000 | 0,005 8 5 3 0,0002 8 2 4
LIDA 10x/10xC 0,002 20 2 3 0,0001 20 1 4
LB 301/301C 100 | single/1000 | 0,005 20 0,0002 20 2

Exempel

Er méatskala: LS 303 C, 6nskad upplésning: 0.005 mm (5 um), parameterattning: P01 = mm

P43 = 1000, P32 =4, P33 =5, P38=3




Olinjar axelfelskompensstion

@5 Om Du vill anvanda den olinlara
axelfelskompensationen s& maste Du
e activera den funktionen med driftsparameter 40
(se "Driftsparametrar"),
e kora Over referenspunkterna efter strompaslag
® mata in en kompensationstabell.

Er maskin kanske har ett olinjart maskinfel p& grund av
faktorer som vridning eller drivskruvsproblem. Sadana
avvikelser mater man vanligtvis upp med ett komparator
matsystem (sasom HEIDENHAIN VM 101).

T ex kan man mata upp stigningsfel i skruven X=F(X) for
X-axeln.

En axel kan bara bli korrigerad i férhallande till en axel som
har ett fel. | varje axel kan en tabell med 16 kompensations-
varden matas in. Man kan komma in i kompensations -
tabellen med SPEC FCT tangenten och PARAMETER\CODE
visningen.

For att hitta korrekturvardet (t ex fran VM101) maste man
efter, att ha valt korrekturtabell, aktivera REF-visningen.

‘ = Vi REF.

Mata in en kompensationsvardestabell

X, Y eller Z (Z axel ND 750)
X, Y eller Z (Z axel ND 750)

e Position for axeln som skall korrigeras:
Har lagger man in den position fran vilken den felaktiga
axeln skall korrigeras. Denna punkt indikerar det
absoluta avstandet till referenspunkten.

e Axel som skallandras:

e Axel som fororsakar felet:

Andra inte position efter uppmatning av axelns fel och
innan kompensationtabellen matats in.

e Avstdnd mellan kompensationspunkterna

Avstandet mellan kompensationspunkterna uttrycks

som 2% [uml.

Mata in exponenten x:s varde i kompensationstabellen.

Max. inmatningsvarde: 6 (= 0.064 mm)

Max. inmatningsvarde: 20 (= 8388.608 mm)

Exempel: 900 mm rérelse och 15 kompesationpunkter:
resulterari 60.000 mm mellan punkterna
Narmaste 2:a potens: 2'6 [um] = 65.536 mm
Mata in kompensationsvardestabell: 16

e Kompensationsvarde
Du matar in de uppmatta kompensationvardena
(i millimeter) fér den visade kompensationspunkten.
Kompensationspunkt O har alltid vardet 0 och kan inte
andras.

ion

Ifelskompensat

injar axe

ol
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Valja kompensationstabell och mata in en axelkorrektion

. 4

SPEC
FCT

Valj specialfunktion.

N
= 1 Valj "parameter” genom att ett flertal
eIIer ganger trycka pa |1 | 2 tangenten.
N
| PARAMETER

Valj dialog for att mata in kodnummer.

-

~

| KoD

Mata in kodnummer 105296 och
konfirmera med ENT.

9] 6]
.

J

:AXEL X
@ Valj den axel som skall korrigeras (t ex X)
och konfirmera med ENT.
N 4
| X FCT. X
@ Mata in axeln som fororsakar felet
(t ex X) (stigningsfel i skruven), och
konfirmera med ENT.
N

kPOSITION X

J

2]7 Je)

Mata in aktuell position for den axel som
skall korrigeras (t ex 27 mm)
och konfirmera med ENT.

.
AVSTAND X
n m Mata in avstandet mellan

kompensationspunkterna pa den axel
som skall korrigeras t e x 2'%um
(=1024 mm) och konfirmera med ENT.

.

(27.000

N

v

o] -

Kompensationspunkt nr 1 visas. Mata in
motsvarande kompensationsvarde (t ex
0.01 mm) och konfirmera med ENT.

0]1]e
b o

p
28.024
.

Mata in alla féljande kompensations-
punkter. Om man trycker pa
minustangenten sa visas den aktuella
kompensationspunktens nummeri X
axelns display.

.

SPEC

Avslutainmatningen.




Tabort en kompensationsvardestabell

Valj specialfunktioner.
FCT

4

SPEC i Valj “parameter.”
) l

\PAR.AMETER

Vélj dialog for att mata in kodnummer.
N

-

| KoD
naaa Mata in kodnummer 105296 and
konfirmera med ENT.

Olinjar axelfelskompensation

9] 6]er
) . o

| AXEL
@ Valj kompensationsvérdestabell t ex for
(Z axeln), och radera tabellen.

~

FCT

N
| RADERA Z
Konfirmera med ENT, eller avsluta
L med CL.
N
Avslutainmatningen.
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Specifikationer

Ytterholje ND 710/ND 750
Standardmodell, aluminiumhdélje
Dimentioner (B « H « D)
270 mm ¢ 172 mm * 93 mm
Arbetstemperatur 0°to 45° C

Lagringstemperatur

-20°to 70° C

Vikt

Approx. 2.3 kg

Relativ fuktighet

<75% normalt
<90% i séllsynta fall

Spanningsforsoérjning

90 Vac till 260 Vac (-15% to +10%)
48 Hz till 62 Hz

Effekt

15W

Skyddskalss

IP 40 sdsom IEC 529

Givaringangar

For skalor med 7 to 16 yAss
Delningsperiod 2, 4, 10, 20, 40,
100, och 200 pm

Referen maérkes utvardering for
avstandskodare och enkel

Ingangsfrekvens  Max. 100 kHz fér 30 m
kabellangd
Uppldsning Anpassningsbar
(se “Linjara skalor”)
Nollpunkter 2 (valbara)
Funktioner — Verktygsradiekompensering

— Rest-vags visning

— Tangeringsfunktion med verktyg
— Cirkular & linjar halbildsfunktion
— Skalfaktor
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HEIDENHAIN

DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr-Johannes-Heidenhain-Strafse 5
83301 Traunreut, Germany

= +49/8669/31-0

+49/8669/50 61

e-mail: info@heidenhain.de

© Service +49/8669/31-1272
@ TNC-Service +49/8669/31-1446
+49/8669/9899

e-mail: service@heidenhain.de

http://www.heidenhain.de
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(08) 53193377
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