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  Indikace polohy
  (ND 730 pouze dvě osy)

 � = Indikace zbývaj�c� dráhy

R = Indikace radius/
průměr

Zadáván� č�sel

•Změna znaménka
•Vyvolán� posledn�ho dialogu
•V seznamu parametrů:
• změny parametrů

Volba indikace radius/průměr
v ose X

•Volba zvláštn�ch funkc�
•V seznamu zvláštn�ch funkc�

listován� vpřed

•Zrušen� zadáván�
•Zrušen� provozn�ho režimu
•Vynulován� zvolené osy
   (je�li aktivováno přes P 80)
•Volba parametrů:
   CL plus dvoum�stné č�slo

Indikace stavu:

SCL = Faktor změny měř�tka

SET = Nastaven� vztažného
bodu

REF = bliká:
přej�žděn� referenčn�ch
bodů
sv�t�: referenčn� body
byly přejety

Inch = indikace v palc�ch
•Převzet� zadán�
•V seznamu parametrů

listován� vpřed

T = Navolený nástroj

• Vyvolán� korektur nástrojů
• V seznamu zvláštn�ch funkc� listovat  zpět
• V seznamu parametrů listovat zpět

•Volba souřadnicové osy
   (ND 730 pouze X a Z)
•Volba provozn�ch parametrů

vázaných na osu
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Tato př�ručka plat� pro indikace polohy ND od
těchto verz� software:

ND 730 pro dvě osy 246 271�07
ND 770 pro tři osy 246 271�07

Účelné použ�ván� př�ručky!

Tato př�ručka se skládá ze dvou část�:

Část I: Návod pro uživatele:

• Základy polohovac�ch údajů
• Funkce ND

Část II:Uveden� do provozu a technické údaje:

• Montáž indikace polohy ND na stroj
• Popis provozn�ch parametrů
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Základy

Jste�li obeznámeni s pojmy soustava souřadnic,
inkrementáln�  (př�růstkové) rozměry, absolutn� rozměry,
c�lová poloha, aktuáln� poloha a zbývaj�c� dráha,
pak můžete tuto kapitolu přeskočit!

 1) podle francouzského matematika a filozofa René
Descarta, latinsky Renatus Cartesius; 1596 až 1650

Nulový bod nebo
počátek

Dělen�

Souřadný systém

K popisu geometrie obrobku se použ�vá pravoúhlá souřadnicová
soustava (= kartézská souřadnicová soustava1)). Tuto souřadnou
soustavu tvoř� tři navzájem kolmé souřadné osy X, Y a Z prot�naj�c� se
v jednom bodě. Tento bod se nazývá počátek (nulový bod)
souřadné soustavy.

Na souřadných osách jsou stupnice (jednotkou dělen� je zpravidla
mm), jejichž pomoc� lze body v prostoru definovat ve vztahu k
nulovému bodu.

Aby bylo možno určovat polohy na obrobku, polož�me si myšleně
souřadnou soustavu na obrobek.

U soustružených d�lců (rotačně symetrických obrobků) spadá osa Z v
jedno s osou soustružen� (rotačn� osou). Osa X prob�há ve směru
poloměru (radiusu) resp. průměru. Údaje pro osu Y nen� nutno u
soustružených d�lců uvádět.
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Př�čné, podélné a horn� (nožové) saně

U běžných soustruhů je nástroj upevněn na kř�žových san�ch
(kř�žovém suportu), jimiž lze pohybovat ve směru X (př�čné saně) a
ve směru Z (podélné saně).

U většiny soustruhů jsou na podélných san�ch nasazeny ještě horn�
neboli nožové saně. Těmito horn�mi saněmi lze rovněž pohybovat ve
směru osy Z a jejich souřadnice má označen� Zo.

Z

ZO

X

+Z

+X

+ZO
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Nastaven� vztažného bodu

Podkladem pro zhotoven� obrobku je výkres obrobku. Aby bylo
možno převést rozměrové údaje výkresu na pojezdové dráhy v osách
stroje X, Y a Z, je pro každý rozměrový údaj nutno m�t na obrobku
vztažný bod, protože jakoukoli polohu můžete totiž definovat pouze
ve vztahu k nějaké jiné poloze.

Výkres obrobku udává vždy ����� „absolutn� vztažný bod“ (= vztažný
bod pro absolutn� m�ry); nav�c lze určit „relativn� vztažné body“.

Při práci s č�slicovou indikac� polohy „nastavit vztažný bod"
znamená, že uvedete obrobek a nástroj navzájem do určité
definované polohy a pak se tato hodnota nastav� na displeji. T�m
vytvoř�te pevné přiřazen� mezi skutečnou polohou osy a indikovanou
hodnotou polohy.

U indikace polohy ND můžete definovat jeden absolutn� vztažný bod
obrobku a 9 relativn�ch vztažných bodů (vztažných bodů nástroje) a
uložit je do paměti tak, že zůstanou zachovány i při výpadku napět�.

absolutn�
vztažný bod

relativn�
vztažný bod
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C�lová poloha, aktuáln� poloha a zbytková dráha

Polohy, do nichž se má nástrojem dojet, se nazývaj� c�lové polohy

( S ); poloha, v n�ž se nástroj právě nacház�, se nazývá aktuáln�

poloha ( I ).

Dráha z aktuáln� polohy do c�lové polohy je zbytková dráha ( R ).

Znaménko zbytkové dráhy

C�lová poloha se při poj�žděn� s indikac� zbývaj�c� dráhy stává
„relativn�m vztažným bodem"  (hodnota indikace 0). Zbývaj�c� dráha
má tedy záporné znaménko, mus�te�li jet v kladném směru osy, a
kladné znaménko, mus�te�li jet v záporném směru osy.

Vztažné body nástroje (korekce nástroje)

Indikace polohy ND mus� indikovat absolutn� polohu nezávisle na
délce nástroje a tvaru nástroje. Proto mus�te data nástroje zjistit a
zadat („nastavit“). K tomu „naškrábnete“ obrobek břitem nástroje a
zadáte př�slušnou hodnotu zobrazenou na indikaci polohy.

U indikace polohy ND můžete nastavit nástrojová data až pro 9
nástrojů. Jakmile nadefinujete absolutn� vztažný bod obrobku pro
nový obrobek, vztahuj� se všechna nástrojová data (= relativn�
vztažné body) k tomuto novému vztažnému bodu obrobku.

IS

Z

X

R

T1 T2 T3
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Absolutn� polohy obrobku

Každá poloha na obrobku je jednoznačně definována svými
absolutn�mi souřadnicemi.

������: Absolutn� souřadnice polohy 1 :
X = 5 mm
Z = – 35 mm

Jestliže pracujete podle výkresu obrobku s absolutn�mi
souřadnicemi, pak naje�te nástrojem ��tyto souřadnice.

Z

X

1

1
0

5

3530

2

Relativn� polohy obrobku

Určitá poloha může být též definována vztahem k předchoz� c�lové
poloze. Nulový bod kótován� pak lež� na předchoz� c�lové poloze.
Potom hovoř�me o 
��������������������� resp. o inkrementáln�ch
nebo řetězových m�rách. Inkrementáln� souřadnice se označuj�
p�smenem �.

������: Relativn� souřadnice polohy      vztažené na polohu
�X = 10  mm
�Z = – 30  mm

Jestliže pracujete podle výkresu obrobku s inkrementáln�m
kótován�m, pak najedete nástrojem ��daný rozměr dále.

Znaménko při inkrementáln�m kótován�

Relativn� rozměrový údaj má �������������, jede�li se v kladném
směru osy a ��	�
���������� �jede�li se v záporném směru osy.

2 1
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Sn�mače polohy

Sn�mače polohy převáděj� pohyby strojn�ch os na elektrické signály.
Indikace polohy ND tyto signály vyhodnocuje, zjiš�uje aktuáln�
polohu strojn�ch os a tuto polohu indikuje jako č�selnou hodnotu na
displeji.

Při výpadku napájen� dojde ke ztrátě přiřazen� mezi polohou
san� stroje a vypočtenou aktuáln� polohou. Pomoc� referenčn�ch
značek sn�mačů polohy a REF�automatiky indikace polohy ND
můžete po zapnut� toto přiřazen� opět snadno obnovit.

Obrobek

Referenčn� značky

Na měř�tkách sn�mačů polohy je um�stěna jedna nebo několik
referenčn�ch značek. Tyto referenčn� značky generuj� při přejet�
signál, který označuje pro indikaci polohy ND tuto polohu měř�tka

jako referenčn� bod (vztažný bod měř�tka = pevný vztažný bod
stroje).

Při přej�žděn� těchto referenčn�ch bodů zjiš�uje indikace polohy ND
pomoc� REF�automatiky opět ta přiřazen� mezi polohou san� a
indikovanými hodnotami, která jste naposledy definovali. U
lineárn�ch sn�mačů polohy s �!����"��� referenčn�mi značkami
mus�te za t�m účelem pojet strojn�mi osami jen maximálně o 20 mm.

odměřovac�
systém

měř�tko v lineárn�m
odměřovac�m systému

referenčn� značka

distančně kódované
referenčn� značky
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Zapnut�, přejet� referenčn�ch bodů

ENT ... CL

ENT

Jakmile přejedete referenčn� body, ulož� se pro všechny vztažné
body do paměti naposledy definované přiřazen� mezi polohou osových
san� a indikovanými hodnotami tak, že zůstane zachováno i při výpadku
napět�.

Nepřejedete�li referenčn� body (vymažete dialog ENT ... CL klávesou
CL), pak se při přerušen� napájen� nebo vypnut� s�tě toto přiřazen�
ztrat�!

Přeje�te referenčn� body ve všech osách v
libovolném pořad�. Indikace os nač�tá každé
přejet� referenčn�ho bodu.

Zapnout ND na zadn� straně př�stroje. V indikaci
stavu bliká REF.� � �
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Pokud chcete použ�t nelineárn� korekci chyby osy, mus�te vždy
přejet referenčn� body (viz „nelineárn� korekce chyby os“)!

Potvr�te najet� na referenčn� bod.
REF sv�t�. Desetinné tečky blikaj�.
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Volba indikace radiusu nebo průměru

Indikace polohy ND může zobrazovat polohy v př�čné ose jako
hodnoty průměru nebo radiusu (poloměru). Soustružené předměty
jsou zpravidla kótovány průměrem. Při obráběn� však přisouváte
nástroj v př�čné ose o hodnoty radiusu.

�������: Indikace radiusu poloha  � X = 20 mm
Indikace průměru poloha  � X = 40 mm

Přep�nán� indikace:

�����������	�
�����

Ukazuje�li indikace polohy ND pro osu X radius, sv�t� ve
stavové indikaci RX. Je�li navolena indikace průměru, RX ve
stavové indikaci nesv�t�!
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Volba odděleného nebo součtového záznamu (jen ND 770)

���	�
��������������
Č�slicová indikace polohy ND 770 ukazuje polohu hlavn�ho suportu a
nožových san� odděleně. Indikace polohy v jednotlivých osách se
vztahuje k nastaveným vztažným bodům v osách Z0 a Z. Poloha san�
se na displeji měn� pouze v ose, kterou obsluha stroje pohybuje.

��������������������
Č�slicová indikace polohy ND 770 sč�tá hodnoty polohy obou san� s
ohledem na znaménko. Součtový záznam polohy ukazuje absolutn�
polohu nástroje vztaženou k nulovému bodu obrobku.

�������� Oddělený záznam  z obrázku: Z = +25.000 mm
Zo = +15.000 mm

Součtový záznam z obrázku: ZS = +40.000 mm

Součtový záznam v ND je správný pouze za předpokladu,
pokud jsou při vložen� vztažných bodů správně zadána
znaménka a skutečná poloha hlavn�ho suportu a nožových
san�!

��
�������������
�

➤ Součtová indikace: Stiskněte současně klávesy Zo a Z.
➤ Oddělená indikace: Stiskněte klávesu Zo.

Při aktivn�m součtovém zaznamu ND 770 je osový záznam Z0
vypnutý!
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Nastaven� vztažného bodu

•Chcete�li uložit vztažné body do paměti tak, aby zůstaly
zachovány i při výpadku napět�, mus�te předt�m přejet
referenčn� body!

•Při definován� vztažného bodu v ose X závis� hodnota,
která se mus� zadat, na tom, jestli jste zvolili indikaci
radiusu nebo průměru!

U indikac� polohy ND 730/ND 770 můžete zadat �
�
�  absolutn�
vztažný bod obrobku a nástrojová data pro 9 nástrojů (relativn�
vztažné body).

Nastaven� absolutn�ho vztažného bodu obrobku

Nastav�te�li nový absolutn� vztažný bod, vztahuj� se všechna
nástrojová data k tomuto novému vztažnému bodu obrobku.

Např. naškrábnout čeln� plochu obrobku.

Zvolte osu, SET bliká.

Zadejte polohu špičky nástroje, např. X = 0 mm,
zadán� potvr�te.

Př�p. zadejte stejným způsobem dalš� osy.

730_770t2_TCH.pm6 26.02.2002, 08:2713



��

SPEC
FCT

Z 0 ENT

ENT3

•
•
•

Zadán� nástrojových dat (relativn�ch vztažných bodů)

Zvolte nástroj, T bliká.

Zadejte č�slo nástroje, např. 3,
potvr�te stisknut�m ENT.

Např. naškrábněte čeln� plochu
obrobku.

Zvolte zvláštn� funkce.

Zvolte „nastavit nástroj".
Desetinná tečka vedle ”T” a desetinné
tečky pod n� blikaj�.

NAST. NÁSTROJE

Zvolte osu, např. Z, zadejte polohu
špičky nástroje, např. X = 0 mm, zadán�
potvr�te.

SPEC
FCT

Osoustružen� obrobku.

Zvolte osu, např. X, zadejte polohu
hrotu nástroje, např. 20 mm, potvr�te
klávesou ENT.

Popř. vyměňte nástroj, zvolte nové
č�slo nástroje a zadejte data pro dalš�
nástroj.

Ukončete zvláštn� funkce.

X 2 0 ENT

Pracujete�li se součtovou indikac�, pak také
nastavujte nástrojová data při aktivn� součtové
indikaci (pouze ND 770)!
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FCT

ENT

nebo CL
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Zmrazen� polohy

Chcete�li např�klad po osoustružen� změřit průměr obrobku, můžete
aktuáln� polohu „zmrazit“ (zadržet), ještě než s nástrojem odjedete.

SPEC
FCT

SPEC
FCT

Osoustružte obrobek např. v ose X.

Navolte zvláštn� funkci.

Zvolte osu, jej�ž poloha se má „zadržet“, povr�te
stisknut�m ENT.

Nástrojem odje�te; indikace v ose X zůstane
stát; změřte obrobek.

ZADRŽET POLOHU

Zvolte „Zadržet polohu“.

•
•
•
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ENT21např. Zadejte změřenou polohu, např. 12 mm;
potvr�te stisknut�m ENT. Indikace ukazuje
aktuáln� polohu nástroje.

Funkci ukončete.
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Poj�žděn� osami s indikac� zbytkové dráhy

Standardně ukazuje indikace aktuáln� polohu nástroje.
Často je však výhodnějš�, dáte�li si zobrazit dráhu zbývaj�c� do c�lové
polohy. Pak polohujete jednoduše najet�m na indikovanou hodnotu
nula.

Př�klad použit�: Osoustružen� osazen� „najet�m na nulu“
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Navolte zvláštn� funkci.

ZBYTKOVÁ DRÁHA

Potvrdit zbytkovou dráhu, � sv�t�.

V ose X naje�te na indikovanou hodnotu nula.
Nástroj stoj� v poloze 1.

ENT

51X
Zvolte osu, např. X, zadejte c�lovou souřadnici,
např. 15 mm (radius), potvr�te stisknut�m ENT.

SPEC
FCT

ENT

SPEC
FCT

Zvolte „Zbytkovou cestu“.

•
•
•

nebo
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ENT

2Z
Zvolte osu, např. Z, zadejte c�lovou souřadnici,
např. �20 mm, potvr�te klávesou ENT.

Osou Z najed'te do nuly. Nástroj se nacház� v
poloze  2.

Zvolte osu a zadejte c� lovou polohu, např. 20 mm
(radius) a potvrd'te s ENT.

Osou X najed'te na nulu. Nástroj se nacház� v
poloze   3.

Funkci zbytkové dráhy ukončete, sumbol � ze
stavového řádku zmiz�.

0

SPEC
FCT a ENT

nebo CL
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Kalkulátor kuželů

Pomoc� kalkulátoru kuželů můžete vypoč�tat úhel nastaven� horn�ch
san�. Existuj� dvě možnosti:

• Výpočet z kuželovitosti:
� rozd�l poloměrů kužele vztažený k délce kužele

• Výpočet z dvou průměrů a délky:
� průměr na začátku
� průměr na konci
� délka kužele

Výpočet z kuželovitosti

Funkci potvr�te

1:3
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Zvolte zvláštn� funkci.

Zvolte kalkulátor kuželů.

KUŽEL

SPEC
FCT
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1

KUŽELOVITOST

Funkci potvr�te.

1. HODNOTA

Zadejte prvn� hodnotu, např. 1, potvr�te
stisknut�m ENT.

2. HODNOTA

Zadejte druhou hodnotu, např. 3, potvr�te
stiskem ENT (délka kužele je třikrát větš� než
rozd�l poloměrů).

18.435 ÚHEL

Výsledek se zobraz�.

Kalkulátor kuželů opus�te.

Zadané hodnoty můžete dodatečně opravovat tak, že si
klávesou ENT nebo klávesou  NÁSTROJ navol�te hodnotu,
která se má upravit!

ENT

ENT

ENT

SPEC
FCT

nebo CL
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Výpočet z dvou průměrů a délky

Zvolte zvláštn� funkci.

Zvolte kalkulátor kuželů pro zadán� průměrů a
délky.

KUŽEL

Funkci potvr�te.

KUŽELOVITOST.

Zvolte funkci Rozměry kužele.

ROZMĚRY KUŽELE

Funkci potvr�te.
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2 0

PRÙMÌR R

Zadejte hodnotu, např. 10 mm, potvr�te
stisknut�m ENT.

PRÙMÌR L

Zadejte hodnotu, např. 20 mm, potvr�te
stisknut�m ENT.

DÉLKA

Zadejte hodnotu, např. 30 mm, potvr�te
stisknut�m ENT.

9.462 ÚHEL

Zobraz� se výsledek

Kalkulátor opus�te.

Zadané hodnoty můžete dodatečně opravovat tak, že si
klávesou ENT nebo klávesou NÁSTROJ navol�te hodnotu,
která se má upravit!

ENT

ENT

ENT

SPEC
FCT

nebo CL
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Chybová hlášen�

������� �	�
���
SIGNAL X Signál z odměř. systému jepř�liš malý,

např. při znečištěn� odměřovac�ho
systému.

CHYBA REF. X V P43 definovaná vzdálenost
referenčn�ch značek nesouhlas�
se skutečnou vzdálenost�
referenčn�ch značek.

FRQ. X Vstupn� kmitočet pro odměř. systém je
př�liš vysoký, např. je�li př�liš vysoká
pojezdová rychlost.

CHYBA PAMÌTI Chyba kontroln�ho součtu!
Překontrolovat vztažný bod, provozn�
parametry a korekčn�  hodnoty pro
nelineárn� korekci chyb os.
Při opakovaném výskytu:
informujte servis.

Smazán� chybového hlášen�

Když jste odstranili př�činu závady:
➤ Stiskněte klávesu CL.
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D�l II Uveden� do provozu a
technické údaje

Obsah dodávky 26

Konektory na zadn� straně př�stroje 27

Instalace a připevněn� 28

Připojen� na s�� 28

Připojen� odměřovac�ch systémů 29

Provozn� parametry 30
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Volba kroku indikace u lineárn�ch sn�mačů polohy 34
Připojitelné lineárn� sn�mače polohy HEIDENHAIN 35

Nelineárn� korekce chyby os 37
Zadán� do tabulky korekčn�ch hodnot 37
Navolen� tabulky korekčn�ch hodnot,
zadán� chyby osy 38
Vymazán� tabulky korekčn�ch hodnot 39
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Rozsah dodávky

• ND 730 pro 2 osy
nebo

• ND 770 pro 3 osy

• Připojen� na s�� obj. č. 257 811�01

• Př�ručka uživatele

Př�slušenstv� na přán�

• Naklápěc� podstavec pro montáž na spodn� stranu skř�nky
obj. č. 281 619�01
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Konektory na zadn� straně př�stroje
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Rozhran� X1, X2, X3 splňuj� podm�nku „Bezpečné oddělen�
od s�tě“ podle EN 50178!

typový št�tek

s��ový sp�nač

s��ová
zásuvka

ochranná zem vstupy sn�mačů polohy X1 až X3    pryžové patky se závitem M4
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Instalace a připevněn�

K připevněn� indikace polohy na konzolu použijte závity M4 v
pryžových patkách na spodn� straně skř�nky.

Indikaci polohy můžete namontovat též na naklápěc� podstavec,
který se dodává jako zvláštn� př�slušenstv�.

VRZ0702

����������

Naklápěc�
podstavec

Konsola

Připojen� na s��

Připojen� na s�� na kontakt        a        ,
ochrannou zem připojit na kontakt        !

•����������	
�����
�����
Připojte ochranný vodič!
Ochranný vodič nesm� být nikdy přerušen!

• Před otevřen�m př�stroje vytáhněte s��ovou zástrčku!

Pro zvýšen� odolnosti proti rušen� spojte zemnic� př�pojku na
zadn� straně skř�nky s centráln�m bodem uzemněn� stroje
(minimáln� průřez 6 mm 2)!

Indikace polohy pracuje v rozsahu napět� od 90 V~ do 260 V~ a
nepotřebuje proto přep�nač napět� s�tě.
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Připojen� sn�mačů polohy

Připojit můžete všechny lineárn� sn�mače polohy HEIDENHAIN se
sinusovými signály (7 až 16 µAŠŠ) a distančně kódovanými nebo
jednotlivými referenčn�mi značkami.

Přiřazen� vstupů pro sn�mače polohy u ND 730

Vstup  X1 pro osu X
Vstup  X2 pro osu Z

Přiřazen� vstupů pro sn�mače polohy u ND 770

Vstup X1 pro osu X
Vstup X2 pro osu Zo
Vstup X3 pro osu Z

Kontrola sn�mače polohy

Indikace jsou vybaveny kontrolou sn�mače polohy, která sleduje
amplitudu a kmitočet signálů. V aktuáln�m př�padě se vydá některé z
těchto chybových hlášen�:

SIGNAL X
FRQ. X

Tuto kontrolu aktivujete parametrem 45.

Použ�váte�li lineárn� sn�mače polohy s distančně kódovanými
referenčn�mi značkami, kontroluje se též, zda vzdálenost definovaná v
parametru P43 souhlas� se skutečnou vzdálenost� referenčn�ch
značek. V aktuáln�m př�padě se vydá toto chybové hlášen�:

FEHL. REF X

P
ři

p
o

je
n�

 s
n�

m
ač

ů 
p

o
lo

hy

� �� �

730_770t4_TCH.pm6 26.02.2002, 08:2929



��

Provozn� parametry

Provozn�mi parametry určujete, jak se bude chovat
indikace polohy ND a jak se budou vyhodnocovat signály
ze sn�mače polohy. Ty provozn� parametry, které sm�
obsluha stroje měnit, lze vyvolat klávesou SPEC FCT a
pomoc� dialogu „PARAMETRY“ (v seznamu parametrů jsou
označeny). Úplný seznam parametrů můžete navolit pouze
přes dialog „CODE“ a zadán�m 95148.

Provozn� parametry jsou označeny p�smenem P a č�slem
parametru, např.����. Označen� parametru se při navolen�
parametru zobraz� klávesami NASTROJ a ENT v indikaci X.
V indikaci Z (u ND 730) či Zo (u ND770) je zobrazeno
nastaven� parametru.

Některé provozn� parametry se zadávaj� zvláš� pro každou
osu. Tyto parametry jsou u ������ označeny indexem od
jedné do tř�, u ������ indexem od jedné do dvou.

�������� P12.1 Faktor změny měř�tka osy X
P12.2 Faktor změny měř�tka osy Zo
(pouze ND 770)
P12.3 Faktor změny měř�tka osy Z

Při expedici ze závodu jsou provozn� parametry indikace
polohy ND přednastaveny. Hodnoty tohoto základn�ho
nastaven� jsou v seznamu parametrů ������ !�����! .
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Zadáván�/změny provozn�ch parametrů

Vyvolán� provozn�ch parametrů

➤ Stiskněte klávesu SPEC FCT
➤ Stiskněte SPEC FCT nebo NÁSTROJ,

až se v X objev� indikace „PARAMETR“.
➤ Potvr	te klávesou ENT.

Vyvolán� chráněných provozn�ch parametrů

➤ Zvolte klávesou NÁSTROJ uživatelský
parametr P00 CODE.

➤ Zadejte č�slo kl�če 9 51 48.
➤ Potvr	te klávesou ENT.

Listován� v seznamu provozn�ch parametrů

➤ Listovat dopředu: stiskněte klávesu ENT.
➤ Listovat dozadu: stiskněte klávesu NÁSTROJ.

Změna nastaven� parametru

➤ Stiskněte klávesu MINUS nebo zadejte př�slušnou
hodnotu a potvr	te stisknut�m ENT.

Oprava zadán�

➤ Stiskněte klávesu CL: v zadávac�m řádku se
objev� a opět plat� předchoz� aktivn� hodnota.

Opuštěn� provozn�ch parametrů

➤ Stiskněte klávesu SPEC FCT nebo CL.
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Seznam provozn�ch parametrů

P00 CODE   Zadán� č�sla kl�če

9 51 48: Změna chráněných provozn�ch parametrů
66 55 44: Zobrazit verzi software (v ose X)

Zobrazit datum vydán� (v ose Y)
10 52 96: Nelineárn� korektura chyby os

P01   Měrová soustava���

indikace v milimetrech MM
indikace v palc�ch INCH

P03.1 až P03.3  Indikace radius/průměr ��

Hodnotu polohy indikovat jako „radius“ RADIUS
Hodnotu polohy indikovat jako  „průměr“ Průměr

P06   Volba součtového zobrazen�

Trvale nastavené součtové zobrazen� SUMA ZAP
Součtové zobrazen� lze zapnout klávesami
Z0 a Z SUMA VYP

P11   Aktivace funkce faktoru měř�tka��

Faktor měř�tka aktivn� Mìøítko ZAP
Faktor měř�tka neaktivn� Mìøítko VYP

P12.1 až P12.3   Definován� faktoru měř�tka���

Zadán� faktoru měř�tka pro každou osu zvláš�:
Hodnota > 1: obrobek se zvětš�
Hodnota = 1: obrobek se nezměn�
Hodnota < 1: obrobek se zmenš�
Rozsah zadán�: 0.111111 až 9.999999
Základn� nastaven�: �
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P30.1 až P30.3   Směr nač�tán�

Kladný směr č�tán� při kladném
směru pojezdu SMÌR È. POZ
Záporný směr č�tán� při kladném
směru pojezdu SMÌR È. NEG

P31.1 až P31.3   Perioda signálu měřiče

Rozsah zadán�: 0.00000001 až 99999.9999 µm
Základn� nastaven� : 20 µm

P33.1 až P33.3   Způsob č�tán�

0 � 1 � 2 � 3 � 4 � 5 � 6 � 7 � 8 � 9
0 � 2 � 4 � 6 � 8
0 � 5

P38.1 až P38.3  M�sta za desetinnou čárkou

1 / 2 /�� / 4�/ 5 / 6 (až 8 při indikaci v palc�ch)

P40.1 až 40.3   Definován� korekce chyb os

Korekce chyb os nen� aktivn� KOR. VYP
Lineárn� korekce chyb os aktivn� KOR. LIN
nelineárn� korekce chyb os aktivn� KOR. ABS
(Viz „Nelineárn� korekce chyb os“)

1)  Uživatelské parametry

730_770t4_TCH.pm6 26.02.2002, 08:2931



��

P41.1 až P41.3  Lineárn� korekce chyby os

Lineárn� korekce chyby os se aktivuje parametry 40.1 až
40.3.
Rozsah zadán�  [µm]:     – 99999 bis + 99999
Základn� nastaven�:        0
��������Indikovaná délka La = 620,000 mm

Skutečná délka (zjištěná např. pomoc�
porovnávac�ho odměř. systému VM 101 firmy
HEIDENHAIN) Lt = 619,876 mm
Rozd�l   �L = Lt – La = – 124 µm
Korekčn� faktor  k:
k = �L/La = – 124 µm/0,62 m = "�#�� [µm/m]

P42.1 až P42.3   Kompenzace vůle pohybu

Rozsah zadán� (mm): +9.999 až �9.999
Základn� nastaven�: 0.000 = bez

kompenzace
Při změně směru pohybu se může mezi sn�mačem otáček a
saněmi vyskytnout takzvaná vůle pohybu.
Pozitivn� vůle: Sn�mač otáček předb�há saně, saně jedou
kratš� dráhu (pozitivn� hodnota zadán�).
Negativn� vůle: Sn�mač otáček se opož	uje za saněmi,
sáně jedou př�liš daleko (negativn� hodnota zadán�).

P43.1 až P43.3   Referenčn� značky

Referenčn� značka JEDNA REF.Z.
kódované s 500 � SP 500 PS
kódované s 1000 � SP 1000 PS
kódované s 2000 � SP 2000 PS
kódované s 5000 � SP 5000 PS
(PS: Perioda Signálu)

P44.1 až P44.3   Vyhodnocen� referenčn�ch značek

Vyhodnocen� je aktivn� REF. X ZAP
Vyhodnocen� nen� aktivn� REF. X VYP

P45.1 až P45.3  Kontrola měř�c�ho systému

Kontrola amplitudy a kmitočtu je aktivn� ALARM ZAP

Kontrola amplitudy akmitočtu nen�
aktivn� ALARM VYP

P48.1 až P48.3   Aktivován� indikace os

Indikace os je aktivn� OSA ZAP
Indikace os nen� aktivn� OSA VYP

P80   Funkce klávesy CL

Nulován� klávesou CL CL...NULOV.
Nulován� klávesou CL vypnuto CL......VYP
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P98   Jazyk dialogu���

Němčina JAZYK DE
Angličtina JAZYK EN
Francouzština JAZYK FR
Italština JAZYK IT
Holandština JAZYK NL
Spanělština JAZYK ES
Dánština JAZYK DA
Švédština JAZYK SV
Finština JAZYK FI
Čeština JAZYK CS
Polština JAZYK PL
Ma	arština JAZYK HU
Portugalština JAZYK PT

����������	
���������
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Lineárn� sn�mače polohy

Volba kroku indikace lineárn�ch sn�mačů polohy

Požadujete�li určitý krok indikace, mus�te
přizpůsobit tyto provozn� parametry:

• Periodu signálu (P31)
• Způsob č�tán� (P33)
• M�sta za des. čárkou (P38)

Př�klad
Lineárn� sn�mač polohy s periodou signálu 20 µm

Požadovaný krok indikace ..... 0,000 5 mm
Perioda signálu (P31) ............ 20
Způsob č�tán� (P33) ............... 5
M�sta za desetinnou čárkou (P38) 4

Tabulky na dalš�ch stránkách Vám při volbě
parametrů pomohou.
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Nastavení parametru pro lineární snímace polohy HEIDENHAIN 11 µAŠŠ

Milimetry Palce 
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Typ 

P 31 P 43 

Krok  

indikace 

v mm 

P 33 P 38 

Krok  

indikace  

v palcích 

P 33 P 38 

CT
MT xx01 

single 0,0005 
0,0002 
0,0001 
0,00005 

5
2
1
5

4
4
4
5

0,00002 
0,00001 
0,000005 
0,000002 

2
1
5
2

5
5
6
6

doporuceno jen pro LIP 401    

LIP 401A/401R 

2

single 

0,00002 
0,00001 
0,000005 

2
1
5

5
5
6

0,000001 
0,0000005 
0,0000002 

1
5
2

6
7
7

LF 103/103C 
LF 401/401C 
LIF 101/101C 
LIP 501/501C 

single/5000 0,001 
0,0005 
0,0002 
0,0001 
0,00005 

1
5
2
1
5

3
4
4
4
5

0,00005 
0,00002 
0,00001 
0,000005 
0,000002 

5
2
1
5
2

5
5
5
6
6

doporuceno jen pro LIP 101     
LIP 101 

4

single 

0,00002 
0,00001 

2
1

5
5

0,000001 
0,0000005 

1
5

6
7

MT xx 10 single 0,0005 
0,0002 
0,0001 

5
2
1

4
4
4

0,00002 
0,00001 
0,000005 

2
1
5

5
5
6

������������
�����������

20 single/1000 0,01 
0,005 

1
5

2
3

0,0005 
0,0002 

5
2

4
4
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Nastavení parametru pro lineární snímace polohyHEIDENHAIN 11 µAŠŠ (pokracování)

Milimetry Palce 
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Typ 

P 31 P 43 

Krok

indikace  

v mm 

P 33 P 38 

Krok

indikace  

v palcích 

P 33 P 38 

LS 106/106C 

LS 406/406C 

LS 706/706C

single/1000 

ST 1201 

20 

-

0,001 
0,0005 

1
5

3
4

0,00005 
0,00002 

5
2

5
5

0,005 
0,002 
0,001 
0,0005 

5
2
1
5

3
3
3
4

0,0002 
0,0001 
0,00005 
0,00002 

2
1
5
2

4
4
5
5

doporuceno jen pro LB 302    

LB 302/302C 

LIDA 10x/10xC 
40 single/2000 

0,0002 
0,0001 

2
1

4
4

0,000001 
0,0000005 

1
5

5
6

LB 301/301C 100 single/1000 0,005 
0,002 
0,001 

5
2
1

3
3
3

0,0002 
0,0001 
0,00005 

2
1
5

4
4
5

LIM 501 10240 single 0,1 
0,01 
0,05 

1
1
5

1
2
2

0,005 
0,0005 
0,002 

5
5
2

3
4
3
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Zadán� do tabulky korekčn�ch hodnot

• Korigovaná osa: X, Zo nebo Z
(Zo pouze u ND770)

• Osa vyvolávaj�c� chybu: X, Zo nebo Z
(Zo pouze u ND770)

• Vztažný bod pro korigovanou osu:
Zde se zadá bod, od něhož se má chybou postižená
osa korigovat. Tento bod udává absolutn�
vzdálenost od referenčn�ho bodu

Mezi proměřen�m a zadán�m chyby osy do tabulky
korekčn�ch hodnot nesm�te tento vztažný bod
měnit!

• Vzdálenost korekčn�ch bodů:
Vzdálenost (rozteč) korekčn�ch bodů vyplývá ze
vzorce: vzdálenost = 2 x [µm], přičemž do tabulky
korekčn�ch hodnot se zadá hodnota mocnitele x.
Minimáln� hodnota zadán�:    6 (= 0,064 mm)
Maximáln� hodnota zadán�: 20 (= 1048,576 mm)

23 (= 8388,608 mm)
�������� 900 mm dráhy pojezdu s 15 korekčn�mi body

==> vzdálenost  60,000 mm
nejbližš� mocnitel dvou: 216 = 65,536 mm
Do tabulky se zadá hodnota: 16

• Korekčn� hodnota
Zadá se korekčn� hodnota změřená pro indikovanou
polohu korekce v mm.
Korekčn� bod 0 má vždy hodnotu 0 a nelze jej měnit.

N
ei

ne
ár

n�
 k

o
re

kc
e 

ch
yb

y 
o

sNelineárn� korekce chyb os

Chcete�li pracovat s nelineárn� korekc� chyby os,
pak mus�te:
• aktivovat funkci nelineárn� korekce chyby os

provozn�m parametrem 40 (viz „Provozn�
parametry”)

• po zapnut� indikace polohy ND přejet referenčn�
body!

• zadat tabulku korekčn�ch hodnot

V důsledku konstrukce stroje (např. prohnut�, chyby vřetena
atd.) může vzniknout nelineárn� chyba osy. Takováto
nelineárn� chyba osy se zpravidla zjist� porovnávac�m
odměřovac�m př�strojem (např. VM101).
Tak se např�klad může pro osu X zjistit chyba stoupán�
vřetena X=F(X).
Určitou osu lze korigovat vždy pouze v závislosti na $�!%
ose, která závadu vyvolává.
Pro každou osu lze sestavit tabulku korekčn�ch hodnot
se 64 korekčn�mi hodnotami.
Tabulka korekčn�ch hodnot se navol� klávesou SPEC FCT a
dialogem „PARAMETER/CODE“.
K zjištěn� korekčn�ch hodnot (např. pomoc� VM 101) mus�te
po navolen� tabulky korekčn�ch hodnot zvolit indikaci REF.

Volba indikace REF.

Desetinná tečka v levém pol�čku indikace ukazuje, že
indikované hodnoty se vztahuj� k referenčn�mu bodu.
Blikaj�c� desetinná tečka znamená, že referenčn� značky
nebyly přejety.
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Navolen� tabulky korekčn�ch hodnot, zadán� chyby osy

VZT.BOD X

Zadat vztažný bod pro chybu osy na
ose postižené chybou, např. 27 mm,
zadán� potvrdit klávesou ENT.

2 7

ROZTEÈ BODÙ X

Zadat rozteč korekčn�ch bodů na ose
postižené chybou, např. 210 µm
(odpov�dá 1,024 mm), zadán� potvrdit
klávesou ENT.

1 0

27.000

Indikuje se korekčn� hodnota č. 1.
Zadat př�slušnou korekčn� hodnotu,
např. 0.01 mm, zadán� potvrdit klávesou
ENT.

0

0 1

28.024

Zadat všechny dalš� korekčn� body.
Stisknete�li klávesu MINUS, zobraz� se
č�slo aktuáln�ho korekčn�ho bodu v
indikaci X.

Ukončen� zadáván�.

Zvolte zvláštn� funkce.

Zvolte dialog k zadán� č�sla kl�če (hesla).

CODE

Zadat č�slo kl�če 10 52 96, potvrdit
klávesou ENT.1 0 5 2

9 6 ENT

X

OSA X

Zvolit korigovanou osu, např. X, zadán�
potvrdit klávesou ENT.

X  FKT. X

Zadat osu vyvolávaj�c� chybu, např. X
(chyba stoupán� vřetena), zadán�
potvrdit klávesou ENT.

•
•

X

SPEC
FCT

ENT

ENT

ENT

ENT

ENT

ENT

SPEC
FCT

Zvolte „Parametr“, v�cenásobným
stiskem klávesy  „NASTROJ“.

ENT

ENT

SPEC
FCT

nebo CL

nebo

PARAMETR
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Z

OSA X

Zvolte tabulku korekčn�ch hodnot, např.
pro osu Z, tabulku vymazat.

VYMAZAT Z

Potvrdit klávesou ENT nebo zrušit
klávesou CL.

ENT

Ukončen� zadáván�.

Vymazán� tabulky korekčn�ch hodnot

Navolte zvláštn� funkci.

PARAMETER

Zvolte dialog k zadán� č�sla kl�če (hesla).

CODE

Zadejte č�slo kl�če 10 52 96, potvr	te
klávesou  ENT.1 0 5 2

9 6 ENT

SPEC
FCT

SPEC
FCT

Zvolte „Parametr“.

ENT

SPEC
FCT

nebo CL
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Technické údaje

�
����!�����&�
$� ND 730/ND 770
Standardn� model,  litinová skř�ňka
rozměry (š • v • h)
270 mm • 172 mm • 93 mm

�
��!�������� 0° až 45° C

'������(�������� –20° až 70° C

)��!&� cca 2,3 kg

*��+���,�&������(,� <75% v ročn�m průměru
<90% v ojedinělých př�padech

���-$�(� 90 V~ až 260 V~
!�� �� 48 Hz až 62 Hz

����! 15 W

�
�,��
��� IP40 podle EN 60 529

'!��������,� pro odměřovac� systémy se
vstupy 7 až 16 µASS
Perioda dělen� 2, 4, 10, 20, 40, 100,
200 µm a 12.8 mm
Vyhodnocován� referenčn�ch značek
pro kódované a jednoduché
referenčn� značky

.&���!� max. 100 kHz při 30 m
������� délky kabelu

/
���!����(� nastavitelný (viz „Lineárn� sn�mače
polohy)

�-&�
$�% 9 (zachovávaj� se i při výpadku s�tě)
����!%����

0�!�(� � Zobrazen� zbytkové dráhy
� Indikace radius / průměr
� Indikace odděleně /součtově

(pouze ND 770)
� Držen� polohy
� Nastaven� absolutn�ho vztažného

bodu
� Kalkulátor kuželů
� Faktor změny měř�tka
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240
9.45"

56
2.

20
5"

210 ± 0.2
8.268 ± .008"

15
.6"

8
.32"

4.5.18"

12
0 

+
 0

.5
4.

73
 +

 .0
2"

38±0.5
1.5± .02"

20°

92
3.622"

4.5.18"

Naklápěc�  podstavecRozměry mm/palce
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