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Perusteet

Perusteet

Jos kasitteet, kuten koordinaatisto, inkrementaalimitat,
absoluuttimitat, asetusasema, todellisasema ja loppumatka
ovat sinulle ennestééan tuttuja, voit siirtyd taman kappaleen vyli.

Koordinaatisto

Tyokappaleen geometrisen muodon kuvaamiseen kaytetdan oikeakatista
koordinaatistoa (= karteesinen koordinaatisto? ). Koordinaatisto kasittda
kolme koordinaattiakselia X, Y ja Z, jotka leikkaavat toisensa
kohtisuorasti yhdessa pisteessd. Tama piste on koordinaatiston
nollapiste.

Koordinaattiakseleilla on mittajako (jakoyksikkéna yleensa mm), joiden
avulla pisteiden sijainnit voidaan maarittéa tila-avaruudessa —
nollapisteen suhteen.

Tybkappaleen pisteiden (paikoitusasemien) maéarittdmiseksi
koordinaatisto sijoitetaan kuvitteellisesti tydkappaleelle.

Sorvauskappaleilla (pydrintasymmetriset tyokappaleet) kiertoakseli on
Z-akseli ja sdteen tai halkaisijan suuntainen akseli on X-akseli.

Sorvauksessa Y-akselin méarittelyt voidaan jattad huomiotta.

Y ranskalaisen matemaatikon ja filosofin René Descartes'in
mukaan, latinaksi Renatus Cartesius (1596 - 1650)

+Z

+X

Nollapiste tai
lahtopiste




Taso-, runko- ja ylaluistit

Konventionaalisissa sorveissa tyokalu kiinnitetdén poikittaisluistiin, joka
likkuu seka X-koordinaatin suuntaisesti (tasoluisti) etta
Z-koordinaatin suuntaisesti (runkoluisti).

Useimmissa sorveissa runkoluistiin on vield asennettu ylaluisti, joka
likkuu Z-koordinaatin suuntaisesti ja sen koordinaattitunnus on Zo.




Perusteet

Peruspisteen asetus

Tybkappaleen koneistuksen perustana on tyOkappaleen piirustus. Jotta
piirustuksessa ilmoitetut mitat voitaisiin muuntaa koneen X- ja Z-
akseleiden suuntaisiksi liikkeiksi, on kullakin mittaméérittelylla oltava
tyOkappaleella sijaitseva peruspiste, koska paikoitusasema voidaan
médritella periaatteessa vain jonkin toisen aseman suhteen.

Tybkappaleen piirustus sisaltad néinollen yhden ,,absoluutisen
peruspisteen” (=absoluuttimittojen peruspiste) ; liséksi voidaan
muodostaa ,,suhteellisia peruspisteitd”.

Tybdskenneltdessa numeerisilla paikoitusnaytdilla ,,peruspisteen
asetus” tarkoittaa, ettd tyokappale ja tyokalu viedaan tiettyyn yhteiseen
pisteeseen, ja akseleiden nayttbarvot asetetaan tata pistetté vastaaviin
arvoihin. Nain saadaan aikaan kiinted yhteys todellisten akseliasemien
ja naytettavien paikoitusarvojen kesken.

ND-paikoitusnéyttolaitteeseen on mahdollista asettaa ja tallentaa yksi
absoluuttinen tytkappaleen peruspiste ja yhdeksan suhteellista
peruspistettd, jotka sdilyvat muistissa myos virtakatkosten aikana.

absoluuttinen
peruspiste

’
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suhteellinen
peruspiste




Tybkalun peruspisteet (tytkalukorjaukset)

ND-paikoitusndyton tulee ilmoittaa absoluuttinen asema riippumatta
tyOkalun pituudesta ja muodosta. Siksi tytkaluille on méaaritettava
korjaustiedot, jotka sydtetdan sisdan (,,asetetaan*). Talldin ,,sorvaa““
tyOkappaletta tyokalun terdlld ja aseta paikoitusnayttolaitteeseen sita
vastaava nayttoarvo.

ND-paikoitusnéyttolaitteeseen voidaan asettaa enintdan yhdeksan
tyokalun tiedot. Sen jélkeen kun olet asettanut uudelle tydkappaleelle
absoluuttisen tyokappaleen nollapisteen, kaikki tydkalutiedot
(suhteelliset peruspisteet) maaraytyvat uuden tydkappaleen
peruspisteen suhteen.

Asetusasema, todellisasema ja loppumatka

Paikoitusasemaa, johon tyokalu kulloinkin ajetaan, kutsutaan
asetusasemaksi ((9); tydkalun hetkellista paikoitusasemaa kutsutaan
todellisasemaksi (D).

Liikematka todellisasemasta asetusasemaan on loppumatka (®).

Loppumatkan etumerkki

Ajettaessa loppumatkan nayttdtoiminnolla asetusasema kasitetédan
,.Suhteelliseksi peruspisteeksi” (nayttéarvo 0). Talldin loppumatkan
etumerkki on negatiivinen, kun tydkalua on ajettava positiiviseen
akselisuuntaan ja positiivinen, kun tytkalua on ajettava negatiiviseen
akselisuuntaan.




Perusteet

Absoluuttiset tytkappaleen asemat

Jokainen tydkappaleen kohta voidaan yksiselitteisesti maaritell&
absoluuttisten koordinaattien avulla.

Esimerkki: Aseman @ absoluuttiset koordinaatit:
X = 5 mm
Z = -35 mm

Kun tydskentelet tydkappaleen piirustuksen mukaisesti absoluuttisilla
koordinaateilla, talloin ajat tydkalun koordinaattiarvoihin.

Suhteelliset tyokappaleen asemat

Tietty asema voidaan maaritella myos edellisen asetusaseman
suhteen. Mitoituksen nollapisteend on siten edellinen asetusasema.
Talloin puhutaan suhteellisista koordinaateista tai inkrementaali-
mitoista tai ketjumitoista. Inkrementaaliset koordinaatit merkitdan
osoitteella 1.

Esimerkki: Aseman (2) suhteelliset koordinaatit aseman @
suhteen
IX = 10 mm
IZ = -30 mm

Kun tyoskentelet tyokappaleen piirustuksen mukaan
inkrementaalimitoilla, talléin tyokalu ajetaan kyseisen mitan verran
eteenpain.

Etumerkit inkrementaalisessa mitoituksessa

Suhteellisella mittamaarittelylla on positiivinen etumerkki, kun
likutaan positiiviseen akselisuuntaan, ja negatiivinen etumerkki, kun
likutaan negatiiviseen akselisuuntaan.
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Pituusmittauslaitteet

Pituusmittauslaitteet muuntavat koneen akselilikkeet s&hkdoisiksi
signaaleiksi. ND-paikoitusnayttolaite késittelee signaalit, laskee koneen
akseleille todellisasemat ja ndyttédd néaitd asemia lukuarvoina.

Virtakatkoksessa tdma koneen luistiaseman ja lasketun todellisaseman
vdlinen yhteys hévida. Pituusmittauslaitteen referenssimerkkien ja ND-
paikoitusnaytttlaitteen REF-automatiikan avulla voidaan
virtakatkoksessa havinnyt yhteys maarittdd uudelleen, kun virta
kytketaan taas padlle.

Referenssimerkit

Pituusmittauslaitteen mitta-asteikolla on yksi tai useampia
referenssimerkkeja. Referenssimerkin yliajo saa aikaan signaalin, joka
merkitsee ND-paikoitusnayttolaitteen kyseisen mitta-asteikon aseman
referenssipisteeksi (mitta-asteikon peruspiste = koneen kiinted
peruspiste).

Referenssipisteen yliajon yhteydessa ND-paikoitusnaytttlaite
maarittdd uudelleen REF-automatiikan avulla koneen luistiaseman ja
paikoitusarvon vélisen yhteyden, joka on jo aiemmin perustettu.
Valimatkakoodatuilla referenssipisteilla varustetuissa pituusmittaus-
jarjestelmissa koneen akselia tarvitsee ajaa tata varten vain enintdan 20
mm verran.

Pituusmittaus-
jarjestelmé

I N
Pituusmittauslaitteen Valimatkakoodatut

mitta-asteikko referenssimerkit

|
Referenssimerkki

Perusteet



Paallekytkenta, referenssipisteiden yliajo
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Paallekytkentd, referenssipisteiden yliajo

Kytke ND péélle laitteen takalevyssé olevalla
kytkimelld, tilan naytolla vilkkkuu REF.

o
<I

[ENT. ..CL

©

Kaynnista referenssipisteeseen ajo. REF palaa.
Desimaalipisteet vilkkuvat.

®

Aja kaikki akselit referenssipisteidensa yli
halutussa jarjestyksessa. Akselindyttd antaa
lukeman, kun referenssipisteen yli on ajettu.

Kun olet ajanut referenssipisteiden yli, vimeksi maaritelty
luistiasemien ja nayttdarvojen valinen yhteys tallennetaan kaikille
peruspisteille virtakatkosvarmistettuun muistiin.

Jos et aja referenssipisteiden yli (dialogi ENT ... CL peruutetaan
nappaimelld CL), tima yhteys havida seuraavan virtakatkoksen tai
laitteen poiskytkennén yhteydessé!

Jos haluat kéayttaa ei-lineaarisen akselivirheen korjausta, taytyy
referenssipisteiden yliajo suorittaa (katso ,,ei-lineaarisen
akselivirheen korjaus*)!




Sade- tai halkaisijanayton valinta

ND-paikoitusnadyttd voi ndyttda tasoakselin asemat joko halkaisijan tai
sdteen arvoina. Yleensé sorvauskappaleet on mitoitettu halkaisijan
mukaan. Koneistuksessa tyokalun liikkeet tasoakselilla maaritellaan
kuitenkin sateen mukaan.

>
|

= 20 mm
40 mm

Esimerkki:  S&dendytdn asema @
Halkaisijandyton asema @

x
1l

Nayttotavan vaihto:

» Paina nappainta

f




Yksittais- tai summanayton valinta (vain ND 770)

Yksittaisnaytto

Paikoitusnayttolaite ND 770 ilmoittaa runko- ja ylaluistin asemat
erikseen. Nayttdarvot perustuvat peruspisteisiin, jotka olet asettanut
akseleille Zo ja Z. Kulloinkin vain sen akselin néyttéarvo muuttuu, jonka
luistia liikkutetaan.

Summanaytto

Paikoitusnayttolaite ND 770 laskee yhteen molempien akseliluistien
paikoitusasemien arvot etumerkit huomioiden. Summanaytt6 ilmoittaa
tyOkalun absoluuttisen aseman tydkappaleen nollapisteen suhteen.

Esimerkki:  Kuvan mukainen yksittdisnayttd: Z +25.000 mm
Zo +15.000 mm
Kuvan mukainen summanéaytté: Zg = +40.000 mm

ND-paikoitusnayttélaite ilmoittaa summan oikein vain silloin,

RH_% jos peruspisteen asetuksen yhteydessa ,,summaan‘ on
tosiaan yhteenlaskettu ja maaritelty molempien akseliluistien
paikoitusarvot ja huomioitu niiden etumerkit!

Nayttotavan vaihto:

Yksittais- tai summanayton valinta (vain ND 770)

» Summanayttd: Paina samanaikaisesti ndppédimia Zo ja Z.
» Yksittdisndyttd: Paina nappéinté Zo.

@ Kun paikoitusnéyttolaite ND 770 ilmoittaa summaa, Zo-nayttod
on pois paalta!

12




Peruspisteen asetus

ul

Paikoitusnayttélaitteilla ND 730/ND 770 voit syottédé sisddn yhden
absoluuttisen tydkappaleen peruspisteen ja ty6kalutiedot (suhteelliset
peruspisteet) yhdeksélle tyokalulle.

Absoluuttisen tytkappaleen peruspisteen asetus

Kun asetat uuden absoluuttisen ty6kappaleen peruspisteen, kaikki
tyokalutiedot perustuvat tahdn uuteen tydkappaleen peruspisteeseen.

Esim. kosketa tyOkalulla ty6kappaleen
otsapintaan.

N

Valitse akseli, SET vilkkuu.
v
( Syota sisaan tydkalun karjen asema, esim. )
0 mm, vahvista siséansyotto.
>

(Tarvittaessa madrittele muut akselit samalla tavoin. J




Peruspisteen asetus

14

Tyokalutietojen (suhteellisten peruspisteiden) sisadnsyotto

Valitse tyokalu, T vilkkuu.

(=

Syoté sisdan tydkalun numero, esim. 3,
vahvista painamalla ENT.

a
©

Esim. kosketa tydkappaleen otsapintaan.

Valitse erikoistoiminnot.

(FU®

Valitse ,,tydkalun asetus*.
Desimaalipisteet kirjaimen "T" vieressa
ja sen alla vilkkuvat.

SPEC
FCT

B
( =
@

| TK-ASETUS

Valitse akseli, esim. Z, syoté sisaan
tyokalun kérjen asema, esim. 0 mm,
vahvista painamalla ENT.

o~
©
@

-4

Sorvaa tyOkappaletta.

Valitse akseli, esim. X, syota sisédan
tyokalun kérjen asema, esim. 20 mm,
vahvista painamalla ENT.

Tarvittaessa vaihda tydkalu, valitse uusi
tyokalun numero ja syo6ta sisaan tiedot
seuraavalle tydkalulle.

.

Lopeta erikoistoiminnot.

|
|
|
|

Jos tydskentelet summanayton tavalla, aseta
myods tydkalutiedot summanéyton ollessa
voimassa (vain ND 770)!



Paikoitusaseman pidatys

Jos haluat sorvaamisen jalkeen esim. mitata tytkappaleen halkaisijan,
voit ,,jaédyttad* (,,pidattédd*) todellisaseman, ennenkuin ajat tyokalun
irti tybkappaleesta.

s N

Sorvaa tydkappaletta esim. X-akselilla.

p— Valitse erikoistoiminto.

FCT

o>

Valitse ,,paikoitusaseman pidatys*.

-

&

Valitse akseli, jonka paikoitusasema aiotaan
,.pidattédd“, vahvista painamalla ENT.

i
©

esim.| X

Aja tyokalu irti; X-akselin ndytto jaa paikalleen;
mittaa tydkappale.

(X




) .
esim.

A

Syo6td sisdan mitattu asema, esim. 12 mm;

vahvista painamalla ENT. Naytolla on edelleen sen

hetkinen tyokaluasema.

N

J

. v

Lopeta toiminto.

N




Akseleiden ajo loppumatkan naytoélla

Yleensa ndytolla esitetddn tyokalun todellisasemaa. Toisaalta joskus on
kaytannollisempad, jos naytolla esitetaan jaljella olevan matkan pituutta
asetusasemaan (loppumatka). Talldin paikoitus toteutetaan
yksinkertaisesti ajamalla akseleiden nayttéarvot nollaan.

Kayttdesimerkki: Askelman sorvaus valmiiksi ,,ajamalla naytot

20
0

15

nollaan*
Valitse erikoistoiminto.
FCT
v
) Valitse ,,loppumatkan naytto“.
rer | tal
D
p
| LOPPUMATKA
Aktivoi loppumatka, A palaa.
g
Valitse akseli, esim. X, syoté sisdan asetus-
aseman koordinaatti, esim. 15 mm (séade),
vahvista painamalla ENT.
v
Aja X-akselin nayttdarvo nollaan. Tydkalu j&&
asemaan @.
N

Akseleiden ajo loppumatkan naytolla

17



Akseleiden ajo loppumatkan naytolla

18

Valitse akseli, esim. Z, sydté sisaan asetusaseman
koordinaatti, esim. —20 mm, vahvista painamalla
ENT.

Aja Z-akselin nayttdarvo nollaan. Tydkalu jaa
asemaan @.

Valitse akseli, sydta sisaan asetusaseman
koordinaatti, esim. 20 mm (sade),
vahvista painamalla ENT.

Aja X-akselin nayttdarvo nollaan. Tydkalu jaa
asemaan ®.

J

Lopeta loppumatkan nayttdtoiminto, tilan naytolla
oleva merkki A poistuu.




Kartiolaskin

Kartiolaskimen avulla voit laskea asetuskulman ylaluistille. Sita varten
on kaytettavissa kaksi eri mahdollisuutta:

e Laskenta kartiosuhteen avulla:
- Kartion séde-ero pituuden suhteen

e Laskenta kahden halkaisijan ja pituuden avulla:
- Lahtohalkaisija
- Loppuhalkaisija
- Kartion pituus

Laskenta kartiosuhteen avulla

[ Valitse erikoistoiminnot. ]

[ Shec Valitse kartiolaskin. ]

Vahvista toiminto.

1:3




painamalla ENT

Syota sisdan ensimmainen arvo, esim. 1, vahvista

J

Syota siséan toinen arvo, esim. 3, vahvista
painamalla ENT (Kartion pituus on kolme kertaa
niin suuri kuin séde-ero).

‘«

-

Naytolla esitetdan laskennan tulos.

Lopeta kartiolaskintoiminto.




Laskenta kahden halkaisijan ja pituuden avulla

[ Valitse erikoistoiminnot.
FCT

—

.

SPEC Valitse Kkartiolaskin halkaisijan ja pituuden
e sisaansyottoa varten.

m

|

‘«

Vahvista toiminto.

(@

.

Valitse kartiomittojen toiminto.

(o

-

Vahvista toiminto.

‘@

-




Syo6ta sisdan arvo, esim. 10 mm, vahvista
painamalla ENT.

800
o

Syota sisdan arvo, esim. 20 mm, vahvista
painamalla ENT.

N

g2lole)
.

Syoté sisdan arvo, esim. 30 mm, vahvista
painamalla ENT.

N

80
.

A

Naytolla esitetdén laskennan tulos.

-

.

-

A

Lopeta kartiolaskintoiminto.

J

-




Virheilmoitukset

SIGNAALI X Mittauslaitteen signaali on liian pieni,
esim. kun mittauslaite on likainen.
VIRH. REF. X Parametrissa P43 maéaritelty

referenssimerkkien vélinen etéisyys
ei tdsmaa referenssimerkkien
todellisen etdisyyden kanssa.
FREKV. X Mittauslaitteen sisédantulosignaalin
frekvenssi on liian suuri, esim. jos
likkeen nopeus on liian suuri.
MUISTIVIRHE Tarkistussummavirhe
Tarkista peruspiste, kayttdparametri
ja ei-lineaarisen akselivirheen
korjauksen korjausarvot.
Jos virhe toistuu, ota yhteys asiakas-
palveluun!

Virheilmoitusten poisto:
Kun olet poistanut virheen syyn:
» Paina nappainta CL.
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Toimituksen sisalto
« ND 730 kahdelle akselille
tai
* ND 770 kolmelle akselille
= Verkkokytkin, tuoteno. 257 811-01

- Kayttajan kasikirja

Tilauksesta toimitettavat tarvikkeet

« Kaantojalka asennettavaksi laitteen kotelon pohjaan,
tuoteno. 281 619-01




Liitannat laitteen takapaneelissa

N\ 7

Tyyppikilpi

X10 X3 X2 X1

Verkkokytkin ( ) f o A

Verkkoliitanta g K}- -Z<§- KE—
e |\O! - OQFJ—’I I I ) C>)I )

Suojamaa Mittauslaitteen sisdantulot X1 ... X3  Kumijalat M4-kierteell&

HH_% Liitdnnat X1, X2, X3 ovat ,,turvaverkkoeristettyja“ standardin
EN 50178 vaatimusten mukaisesti!

Liitannat laitteen takapaneelissa



Asennus ja kiinnitys

Paikoitusnayttélaite ruuvataan kiinni konsoliin laitteen pohjassa olevien
kumijalkojen lapi kulkevilla M4-kierrepulteilla.

Paikoitusnaytt® voidaan asentaa myds kééntodjalkaan, joka on saatavissa
lisatarvikkeena.

Verkkoliitanta
Sijoita verkkoliitanta kontaktiin () ja (V) seka suojamaa kontaktiin (2)!
Jannitesyotto: 100 V~ ... 240 V~ (-15% ... +10%)

50 Hz ... 60 Hz (£ 2 Hz)
Verkkojénnitteenvalitsinta ei tarvita.

Kaantojalka

Konsoli




Mittauslaitteiden liitannat

Kaikki HEIDENHAIN-pituusmittauslaitteet ovat yhdistettévissa
sinimuotoisiin virtasignaaleihin (7 pAss ... 16 nAss) ja soveltuvat
valimatkakoodatuille tai yksittéisille referenssimerkeille.

Mittauslaitteiden sovitus paikoitusnaytdéille ND 730

Mittauslaitteen sisaantuloliitanta X1 akselille X
Mittauslaitteen sisaantuloliitanta X2 akselille Z

Mittauslaitteiden sovitus paikoitusnaytdille ND 770

Mittauslaitteen sisaantuloliitanta X1 akselille X
Mittauslaitteen sisaantuloliitanta X2 akselille Zo
Mittauslaitteen sisaantuloliitanta X3 akselille Z

Mittauslaitteen valvonta

Paikoitusnayttolaite valvoo signaalin amplitudia ja frekvenssia
mittauslaitteen valvontatoiminnon avulla. Tarvittaessa annetaan
seuraavat virheilmoitukset:

SIGNAALI X
FREKV. X

Valvonta aktivoidaan parametrilla P45.

Jos kaytat valimatkakoodatuilla referenssimerkeilla varustettua

pituusmittauslaitetta, tarkastetaan liséksi se, vastaako parametrissa

P43 asetettu etdisyys referenssimerkkien todellista etaisyytta.
Tarvittaessa annetaan seuraava virheilmoitus:

VIRH. REF. X

X3 X2 X1
AN IAN /AN
DRORO
A

7

=
-
=

=
-
=

Mittauslaitteiden liitannat
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Kayttoparametrit

Kayttoparametrien avulla madaritellaén, kuinka ND-paikoitus-
naytto kayttaytyy erilaisissa tilanteissa ja kuinka mittaus-
laitteen signaalit kasitellddn. Koneen kayttajan muutettavissa
olevat kayttdéparametrit voidaan kutsua nappéaimella SPEC
FCT ja dialogilla ,,PARAMETRI” (ne on merkitty parametrien
listassa). Parametrien taydellinen lista voidaan valita vain
dialogilla ,,KOODI” ja sy6ttadmalla sisdan luku 9 51 48.

Kayttdparametrit on merkitty kirjaimella P ja parametrin
numerolla, esim. P11. Parametritunnus naytetadn X-naytolla,
kun parametri valitaan nappaimilla TYOKALU ja ENT.
Parametrin asetusarvo esitetddn naytélla Z = ND 730/Zo = ND
770.

Tietyt kéyttdparametrit syttetaddn sisdan akselikohtaisesti.
Niiden indeksit merkitdan laitteessa ND 770 yhdesta
kolmeen ja laitteessa ND 730 yhdesté kahteen.
Esimerkki:  P12.1 Mittakerroin X-akselilla
P12.2 Mittakerroin Zo-akselilla (vain ND 770)
P12.3 Mittakerroin Z-akselilla

Kayttoparametrit on valmiiksi esiasetettu, kun paikoitusnayttd
toimitetaan asiakkaalle. Nama perusasetusarvot esitetdan
parametrilistassa lihavoidulla tekstilla.

Kayttdparametrien sisaansyotté/muokkaus

Kayttdparametrin kutsuminen

» Paina nappéinta SPEC FCT

»  Paina nappainta SPEC FCT tai TYOKALU, kunnes
X-ndytolla esitetédan ,,PARAMETRI”.

» Vahvista néppéaimelld ENT.

Suojattujen kayttbparametrien valinta

» Valitse nappaimella TYOKALU kayttoparametri
POO KOODI.

»  Syoté sisaan avainluku 9 51 48.

» Vahvista nappaimelld ENT.

Kayttoparametrilistan selaus

» Selaus eteenpéin: Paina nappaint& ENT.
» Selaus taaksepéin: Paina nappainta TYOKALU.

Parametriasetuksen muuttaminen

» Paina ndppaintd MIINUS tai sy6ta sisaén vastaava arvo
ja vahvista painamalla ENT.

Sisdansyo6ton korjaus

» Paina ndppaint& CL: viimeisin voimassa ollut arvo
ilmestyy sisaansyottoriville ja on jalleen voimassa.

Kayttoparametritoiminnon lopetus
» Paina néppaintd SPEC FCT tai CL.



Kayttoparametrien lista

P00 KOODI Avainluvun sisaansyotto

951 48: Suojatun kayttdparametrin muuttaminen
66 55 44: Ohjelmaversion nayttd (X-akselilla)
Julkaisupaivan nayttd (Y-akselilla)

10 52 96: Ei-lineaarisen akselivirheen korjaus
P1 Mittajarjestelma b

Nayttd millimetreina MM

Néyttd tuumina INCH
P3.1... P3.3 Sateen/halkaisijan nayttd v
Paikoitusarvon naytt6 ,,sateend” SADE

Paikoitusarvon naytt6 ,,halkaisijana” HALKAISIJA

P06 Summanayton valinta

Summanayton kiinted asetus SUMMA PAALLA
Summanayttd valittavissa

nappaimilla Z0 ja Z SUMMA POIS

P30.1 ... P30.3 Laskentasuunta

Positiivinen laskentasuunta

positiivisella liikesuunnalla LASK. POS
Negatiivinen laskentasuunta
positiivisella liikesuunnalla LASK.NEG

P31.1... P31.3 Mittauslaitteen signaalijakso

Sisadansyottoalue: 0.00000001 ... 99999.9999 um
Perusasetus: 20 pm

P33.1... P33.3 Laskutapa
0-1-2-3-4-5-6-7-8-9
0-2-4-6-8

0-5

P38.1... P38.3 Pilkun jalkeisia numeroita
2/314/5/6 (... 8 tuumanaytolla)

P11 Mittakertoimen toiminnon aktivointi )

Mittakerroin voimassa MITTAK. PAALLA
Mittakerroin ei voimassa MITTAK. POIS

P12.1...P12.3 Mittakertoimen asetus V)

Mittakertoimen akselikohtainen siséansyotto:
Arvo > 1: Ty6kappale suurennetaan

Arvo = 1: Tyokappaleen kokoa ei muuteta
Arvo < 1: Tydkappale pienennetdan
Sisdansyottoalue:

Perusasetus: 1.000000

0.111111 ... 9.999900

P40.1 ... P40.3 Akselivirhekorjausten asetus

Akselivirheen korjaus ei voimassa KORJ. POIS
Lineaarisen akselivirheen korjaus

voimassa KORJ . LIN
Ei-lineaarisen akselivirheen korjaus

voimassa KORJ . ABS

(katso ,,Ei-lineaarisen akselivirheen korjaus™)

1) Kayttajaparametri

Kayttoparametrit

31



Kayttoparametrit

32

P41.1 ... P41.3 Lineaarisen akselivirheen korjaus

Lineaarisen akselivirheen korjaus aktivoidaan parametrilla
40.1...40.3.
Sisaansyottoalue [pum]: -99999 ... +99999
Perusasetus: 0
Esim.: Naytettdva pituus Ly = 620,000 mm
Todellinen pituus (maaritetty esim.
HEIDENHAINIn vertailumittaus-
jarjestelmélla VM 101) L¢ = 619,876 mm
Pituusero AL =L{-Lg=-124 pm
Korjauskerroin k:
k = AL/Lg = - 124 pm/0,62 m = — 200 [um/m]

P42.1 ... P42.3 Valyskompensaatio

+9.999 ... -9.9999
0.000 = ei vélyksen
kompensaatiota
Akselin liikesuunnan muuttuessa voi kulmakoodaajan ja
poydan valilla esiintya klappia, jota kutsutaan valykseksi.

Sisaansyottdalue [mml]:
Perusasetus:

Positiivinen valys: Kulmakoodaaja edistdd pdydan suhteen,

poyté liikkkuu liian lyhyesti (positiivinen asetus).

Negatiivinen valys: Kulmakoodaaja jatattaa pdydan suhteen,

poyta liikkuu lilan pitkdan (negatiivinen asetus).

P43.1 ... P43.3 Referenssimerkit

Yksi referenssimerkki YKSI REF .M.
Vélimatkakoodaus 500 = SP 500 Sp
Valimatkakoodaus 1000 = SP 1000 SP
Véalimatkakoodaus 2000 = SP 2000 Sp
Valimatkakoodaus 5000 = SP 5000 SP

(SP: Signaalijaksot)

P44.1 ... P44.3 Referenssimerkkien vertailu

Vertailu voimassa REF. X PAALLA
Vertailu ei voimassa REF. X POIS

P45.1 ... P45.3 Mittauslaitteen valvonta

Amplitudien ja frekvenssien
valvonta voimassa

Amplitudien ja frekvenssien
valvonta ei voimassa

HALYTYS PAALLA

HALYTYS POIS

P48.1 ... P48.3 Akselindyton aktivointi

AKSELI PAALLA
AKSELI POIS

Akselindyttd voimassa
Akselindyttd ei voimassa

P80 Nappéaimen CL vaikutus

Nollaus nappaimella CL CL. . .NOLLAUS
Ei nollausta ndppaimella CL CL...... POIS



P98 Dialogin kieli

Saksa
Englanti
Ranska
Italia
Hollanti
Espanja
Tanska
Ruotsi
Suomi
Tsekki
Puola
Unkari
Portugali

1) Kayttajaparametri
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Pituusmittauslaitteet

Nayttdaskeleen valinta pituusmittauslaitteilla

Jos haluat kéayttaa tiettya nayttdaskelta, taytyy
seuraavien kayttéparametrien olla keskendan
yhteensopivat:

» Signaalijakso (P31)
» Laskutapa (P33)
 Pilkun jalkeiset numerot (P38)

Esimerkki

Pituusmittauslaite signaalijaksolla 20 um
Haluttu nayttdaskel 0,000 5 mm
Signaalijakso (P31) 20

Laskutapa (P33).......cccceeeeinnen. 5
Pilkun jélkeiset numerot (P38). 4

Talla ja seuraavilla sivuilla olevat taulukot auttavat
parametrien valinnoissa.



Parametriasetuket HEIDENHAIN-pituusmittauslaitteile 11 pA,

Tyyppi o g |Referens- | Millimetri Tuuma
g5 |simerkit INays- | o Naytto- | o
%.% aksel mm % = § askel § . §
< _\O‘ 5 c .2 g tuumaa = c20
c = X J0 £ X 20 £
29 @ == 5 @ == 5
0 > — oS c | oS c
P31 P 43 P 33 P 38 P 33 P 38
CT 2 yksi 0,0005 5 4 0,00002 2 5
MT xx01 0,0002 2 4 0,00001 1 5
LIP 401A/401R yksi 0,0001 1 4 0,000005 5 6
0,00005 5 5 0,000002 2 6
Suositellaan vain mallille LIP 401
0,00002 2 5 0,000001 1 6
0,00001 1 5 0,0000005 |5 7
0,000005 5 6 0,0000002 |2 7
LF 103/103C 4 yksi /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 0,0001 1 4 0,000005 5 6
LIP 101 yksi 0,00005 5 5 0,000002 2 6
Suositellaan vain mallille LIP 101
0,00002 2 5 0,000001 1 6
0,00001 1 5 0,0000005 |5 7
MT xx 10 yksi 0,0005 5 4 0,00002 2 5
0,0002 2 4 0,00001 1 5
0,0001 1 4 0,000005 5 6
LS 303/303C 20 yksi /1000 | 0,01 1 2 0,0005 5 4
LS 603/603C 0,005 5 3 0,0002 2 4

Pituusmittauslaitteet
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Parametriasetukset HEIDENHAIN-pituusmittauslaitteile 11 pA, (jatkuu)

Tyyppi o g | Referens- | Millimetri Tuuma
23 |simerkit  I"avees- . Naytto- .
SR
=9 askelmm | & £ 5| askel = 25
o 0 g c2 o | tuumaa 5 c.2 3]
5% p =LE % ZXE
N > 4 acc B asc
P31 P 43 P 33 P 38 P 33 P 38
LS 106/106C 20 yksi/1000 0,001 1 3 0,00005 5 5
LS 406/406C 0,0005 5 4 0,00002 2 5
LS 706/706C
ST 1201 -
LB 302/302C 40 yksi /2000 | 0,005 5 3 0,0002 2 4
LIDA 10x/10xC 0,002 2 3 0,0001 1 4
0,001 1 3 0,00005 5 5
0,0005 5 4 0,00002 2 5
Suositellaan vain mallille LB 302
0,0002 2 4 0,000001 1 5
0,0001 1 4 0,0000005 |5 6
LB 301/301C 100 yksi /1000 | 0,005 5 3 0,0002 2 4
0,002 2 3 0,0001 1 4
0,001 1 3 0,00005 5 5
LIM 501 10240 | yksi 0,1 1 1 0,005 5 3
0,01 1 2 0,0005 5 4
0,05 5 2 0,002 2 3




Ei-lineaarisen akselivirheen korjaus

@5 Kun haluat tyoskennella ei-lineaarisen akselivirheen
korjauksella, taytyy:
= ei-lineaarisen akselivirheen korjaus aktivoida
kayttoparametrilla 40 (katso ,,kayttdparametrit™)
* ND-paikoitusnaytén paallekytkennan jalkeen
toteuttaa referenssipisteiden yliajo!
* syottaa siséddn korjausarvotaulukko

Koneen rakenteesta johtuen (esim. taipuma, karavirhe jne.)
voi mittauksissa esiintya ei-lineaarisia akselivirheitd. Nama
luonteeltaan epéasdanndlliset akselivirheet madritetdén
tavallisesti vertailumittauslaitteen avulla (esim. VM101).
Esim. X-akselin karan nousuvirhe X=F(X) on méaaritettavissa.
Akseli voidaan korjata aina liittyen vain yhteen virheen
aiheuttavaan akseliin.

Kullekin akselille voidaan laatia korjausarvotaulukko, jossa
maaritelladn 64 korjausarvoa.

Korjausarvotaulukko valitaan nédppéaimella SPEC FCT ja
dialogilla ,,PARAMETRI\KOODI”.

Korjausarvojen méarittdmiseksi (esim. laitteella VM 101)
taytyy korjausarvotaulukon valinnan jalkeen valita REF-
nayttotapa.

‘ R Valitse REF-naytto.

Vasemmanpuoleisessa nayttokentdssa oleva desimaalipiste

iimoittaa, ettd nayttdarvot perustuvat referenssipisteeseen.
Vilkkuva desimaalipiste ilmoittaa, ettd referenssipisteiden
yliajoa ei ole suoritettu.

Sisdansyotot korjausarvotaulukkoon

Korjattava akseli: X, Zo tai Z (Zo vain ND770)

Virheen aiheuttava akseli: X, Zo tai Z (Zo vain ND770)

Korjattavan akselin peruspiste:

Tassa syOtetdan sisaan piste, josta lahtien virheen
aiheuttava akseli korjataan. Se méaaraa absoluuttisen
etdisyyden referenssipisteeseen.

Peruspistettd ei saa muuttaa akselivirheen mittausten
ja korjausarvotaulukkoon tehtévien sisdansyottdjen
valilla!

Korjauspisteiden etdisyys:

Korjauspisteiden vélinen etdisyys maardytyy seuraavasti:
Kaava: Etdisyys = 2 X [um], jossa eksponentin arvo x
syotetdan korjausarvotaulukkoon.

Pienin sisédansydttdarvo: 6 (= 0,064 mm)
Suurin sisdansyottdarvo: 20 (= 1048,576 mm)

23 (= 8388,608 mm)
900 mm:n liikepituus ja 15 korjauspistetta
==> etdisyys 60,000 mm
Seuraava kahden potenssi: 2'° = 65,536 mm
Sisdansyottdarvo taulukkoon: 16

Esimerkki:

Korjausarvo

Néaytettévalle korjausasemalle mitattu korjausarvo
syotetdan sisaén yksikdssa mm.

Korjauspisteen 0 arvo on aina 0, eik& sit& voi muuttaa.

Ei-lineaarisen akselivirheen korjaus
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Korjausarvotaulukon valinta, akselivirheen sisddnsyotto

. 4

SPEC
FCT

Valitse erikoistoiminto.

N
tai Valitse ,,parametri" painamal'la néppainté
FeT ., TYOKALU* tarvittaessa useita kertoja.

v
PARAMETRI
m Valitse dialogi avainluvun sisdansyottoa
varten.
N
KOODI

8088

Syo6téa sisdan avainluku 10 52 96,
vahvista painamalla ENT.

8ae
o

v

AKSELI X
Valitse korjattava akseli, esim. X, vahvista
sisdansyotto painamallaENT.
g

X SUHTEEN X

Syo6té sisdén virheen aiheuttava akseli,
esim. X (karan nousuvirhe), vahvista
sisdansyottd painamalla ENT.

.

P
\PERUSPISTE X

~

SyOté siséén virheen aiheuttavan akselin
akselivirhe, esim. 27 mm, vahvista
sisadnsyottd painamalla ENT.

.

PIST. ETAIS. X

80

Syota sisdan korjauspisteiden vélinen
etdisyys virheen aiheuttavalla akselilla,
esim. 21° um (vastaava kuin 1,024 mm),
vahvista sisdansyottd painamalla ENT.

N

p
27.000

o] -

Nayto6lla on korjausarvo no. 1. Syota
siséan siihen liittyvé korjausarvo,
esim. 0.01 mm, vahvista siséédnsyottod
painamalla ENT.

0] 1]&)
.

p
28.024

~

A

Syota sisaan kaikki muut korjauspisteet.
Kun painat nappéainta ,,MIINUS*,
X-akselin naytdlla ilmoitetaan esilla
olevan korjauspisteen numeroa.

N

Lopeta sisdansyotto.




Korjausarvotaulukon poisto

SPEC
FCT

Valitse erikoistoiminto.

v
= (@
cT

Valitse ,,parametri‘.

z
v
( PARAMETRI ]
.
m Valitse dialogi avainluvun sisaansyottoa
varten.
v
p
KOODI ]
\

80888

Syo6té sisdan avainluku 10 52 96,
vahvista painamalla ENT.

800
o

p
| AKSELI X
Valitse korjausarvotaulukko, esim.
Z-akselille, poista taulukko.
N
p
POISTA Z

Vahvista painamalla ENT tai keskeyté
painamalla CL.

SPEC
FCT

@ (e

Lopeta sisdansyotto.

Ei-lineaarisen akselivirheen korjaus
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Tekniset tiedot

Laitteen ulkokuori

ND 730/ND 770

Seisova malli, valurunko
Ulkomitat (Be HeT)

270 mme 172 mm « 93 mm

Kayttolampdotila

0°...45°C

Tekniset tiedot

Varastointilampdtila

-20°...70°C

Paino

noin 2,3 kg

Suhteellinen
ilmakosteus

<75% vuoden keskiarvo
<90% tilapéisesti

Jannitteensyottd

100 V~ ... 240 V~ (=15 % ... +10 %)
50 Hz ... 60 Hz (+ 2 Hz)

Tehonkulutus

15W

Suojaustapa

40

IP40 standardin EN 60 529 mukaan

Pituusmittaus-

Mittauslaitteille arvoilla 7 ... 16 pAss

laitteen Osajaottelu 2, 4, 10, 20, 40, 100,

sisdantulot 200 pm ja 12.8 mm
Referenssimerkkien vertailu
véalimatkakoodatuille ja yksittéisille
referenssimerkeille

Sisadantulon maks. 100 kHz kaapelin pituudella 30 m

frekvenssi

Nayttdaskel asetettavissa (katso ,,Pituusmittaus-
laitteet®)

Ty6kalun 9 (virtakatkosvarmistettuja)

peruspisteet

Toiminnot

— Loppumatkan nayttd
— Sateen/halkaisijan naytto
— Yksittais-/summandayttd
(vain ND 770)
— Paikoitusaseman pidatys
— Absoluuttisen peruspisteen asetus
— Kartiolaskin
— Mittakerroin



Ulkomitat mm/tuuma
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HEIDENHAIN

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

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

e-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
Measuring systems © +49 (8669) 31-3104
e-mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support © +49(8669) 31-3101
e-mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
e-mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
e-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ +49(711) 952803-0
e-mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

HEIDENHAIN AB
Mikkelénkallio 3
02770 Espoo, Finland
= (09)8676476
(09) 86764740
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