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wyswietlacz potozenia
(ND 730 tylko dwie osie)

* wybo6r wspétrzednych

(ND 730 tylko X i Z)

e wybo6r parametréw eksploatacyjnych

zwigzanyc¢h z osiami

Wskazanie statusu: -
SET = wyznaczenie pkt.odnies.
REF = migajacy:
przejecha¢punkty —— I Iinlinlinliniiniin]
referencyjne o R e Y CS A LS
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$wiecagy:
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Inch = wskazaniewcalach - ) '2_ (_: S_CIL »T»'« (]
SCL = wspodtczynnikwymiarowy SeTlperl o 12 12 T Al A LR
R = wskazaniepromien/
Srednica
T = wybranenarzedzie I
J

e wywotanie korekcji narzedzia

¢ przejscie naliscie funkcji
specjalnych do tytu

e przejscie naliscie parametréow
do tytu

wprowadzanie liczb

* zmianaznakuliczby

e wywotanie ostatniego dialogu
e naliscie parametrow:

zmiana parametru

* przejeciewprowadzenia
® przejscie naliscie parametrow
do przodu

wybér wskazania promien/
Srednica w osi X

e wybor funkcji specjalnych
¢ przejscie naliscie funkgji
specjalnych do przodu

° przerwanie wprowadzenia
e wycofanie trybu pracy
e wyzerowanie wybranej osi
(jesli aktywowana przez P 80)
e wybor parametru:
CL plus dwucyfrowa liczba



@5 Niniejsza instrukcja obowigzuje dla wyswietlaczy
potozenia ND, od nastepujgcych numerow

Software:
ND 730 dla dwéch osi 246 271-07
ND 770 dla trzech osi 246 271-07

Wtasciwe korzystanie z instrukciji!
Niniejsza instrukcja sktada sie z dwoch czesci:

Czesé I: instrukcja dla operatora

+ podstawy o danych potozenia
+ ND-funkcja

Czes¢ IlI: Uruchomienieidanetechniczne:

- zamontowanie wys$wietlacza potozenia
ND na maszynie
+ opis parametrow eksploatacyjnych

CzesS¢ | Instrukcja dla operatora

Podstawy 4
Wtaczenie, przejechanie punktéw

referencyjnych 10
Wybo6r wskazania promienia lub sSrednicy 11
Wybér wskazania pojedynczego lub wskazania
sum (tylko ND 770) 12
Wyznaczanie punktu odniesienia 13
wyznaczenie absolutnego punktu odniesienia 13
dane narzedzia (wzgledne pkt.odn.) wprowadzi¢ 14
Trzymanie pozycji 15
Przemieszczenie osi ze wskazaniem pozostatej

do pokonania drogi 17
Modut obliczeniowy form stozkowy 19
Komunikaty o btedach 23
Czesc Il

Uruchomienie i dane techniczne od strony 25

Czesc¢ | Instrukcja dla operatora



Podstawy

4

Podstawy

Jedli takie pojecia jak uktad wpoétrzednych , wymiar inkrementalny,

@\5 wymiar bezwzgledny, pozycja zadana, pozycja rzeczywista i
pozostaty do pokonania odcinek sg znane, to mozna poming¢ ten
rozdziat.

Uktad wspotrzednych

Dla opisu geometrii obrabianego przedmiotu postuguje sie
prostokgtnym uktadem wspotrzednych (= kartezjanski uktad
wspotrzednych ). Taki uktad wspotrzednych sktada sie z trzech osi
wspotrzednych X, Y i Z, 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 ktorej mozna okresli¢ potozenie
punktow w przestrzeni-w stosunku do punktu zerowego.

Aby okresli¢ pozycje na obrabianym przedmiocie, nalezy
umiejscowi¢ myslowo uktad wspotrzednych na obrabiany przedmiot.

W przypadku czesci toczonych (osiowo-symetryczne przedmioty) 0$
Z lezy na osi obrotu. O$ X przebiega w kierunku promienia lub
Srednicy. Mozna zrezygnowac¢ z podawania danych o osi Y w
przypadku czesci toczonych.

1) od francuskiego matematyka i filozofa René
Descartes, w jezyku facinskim Renatus Cartesius (1596 do 1650)

+Y +Z
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podziatka

+X

punktzerowylub
poczatek




Sanie poprzeczne, wzdfuzneinarzedziowe

W przypadku konwencjonalnych tokarek, narzedzie zamocowane jest
na saniach krzyzowych, ktére mozna przemieszcza¢ w kierunku X
(sanie poprzeczne) i w kierunku Z (sanie wzdtuzne)

Na sanie wzdtuzne nasadzone sg w wiekszosci tokarek jeszcze sanie
narzedziowe. Sanie narzedziowe mozna przemieszczac¢ rowniez w
kierunku osi Z i posiadajg, one oznaczenie dla wspoétrzednych Zo.




Podstawy

Wyznaczanie punktuodniesienia

Podstawg dla obrébki przedmiotu jest rysunek techniczny. Aby dane o
wymiarach na rysunku mogty zostac przeksztatcone w odcinki
przemie-szczenia osi maszyny X i Z, konieczny jest dla kazdej danej
wymiarowej punkt odniesienia na przedmiocie, poniewaz zasadniczo
mozna podawac potozenie tylko w odniesieniu do innego potozenia.

Rysunek obrabianego przedmiotu podaje zawsze jeden "absolutny
punkt odniesienia” (=punkt odniesienia dla wymiarow absolutnych);
dodatkowo mogg by¢ podane "wzgledne punkty odniesienia”.

Przy pracy z numerycznym wyswietlaczem potozenia "wyznaczanie
punktu odniesienia” oznacza, iz przedmiot i narzedzie zostajg,
umiejscowione na zdefiniowanej pozycji wzgledem siebie, aby

ustawi¢ wskazania osi pozniej na warto$¢, odpowiadajgcg tej pozycji.

W ten sposob uzyskuje sie state przyporzgdkowanie pomiedzy
rzeczywistg pozycjg osi i wysSwietlang wartoscig, potozenia.

W przypadku wyswietlacza potozenia ND mozna wyznaczy¢ jeden
absolutny punkt odniesienia i 9 wzglednych punktow odniesienia
(punkty odniesienia narzedzia) oraz zapisa¢ do pamigci z
zabezpieczeniem przed przerwg w zasilaniu.
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Punkty odniesienianarzedzia (korekcje narzedzia)

Wyswietlacz potozenia ND powinien ukazywac¢ potozenie absolutne
niezaleznie od dtugosci narzedzia i jego formy. Dlatego tez nalezy
dane narzedzia ustali¢ i wprowadzi¢ ("wyznaczyc¢"). W tym celu
dokonuje sie "podtoczenia™ przedmiotu przy pomocy narzedzia i
wprowadza przynalezng warto$¢ wskazania wyswietlacza potozenia.

W przypadku wyswietlacza potozenia ND mozna okresla¢ dane o
narzedziu dla 9 narzedzi wigcznie. Jesli wyznaczono dla nowego
obrabianego przed-miotu absolutny punkt odniesienia przedmiotu, to
wszystkie dane o narze-dziu (=wzgledne punkty odniesienia) odnoszg,
sie do tego nowego punktu odniesienia.

Pozycja zadana, pozycja rzeczywista i pozostaty do pokonania
odcinek

Pozycje, na ktore nalezy dosung¢ narzedzie, nazywamy pozycjami
zadany-mi ((©); pozycje, na ktérych znajduje sie wtasnie narzedzie,
nazywamy pozycjami rzeczywistymi ((])).

Odcinek od pozyciji rzeczywistej do pozycji zadanej jest drogq,
pozostata do pokonania (R).

Znak liczby w przypadku pozostatego do pokonania odcinka

Pozycja zadana staje sie przy przemieszczeniiu ze wskazaniem
pozostatego odcinka "wzglednym punktem odniesienia” (warto$¢
wskazania 0). Odcinek pozostaty posiada zatem ujemny znak liczby,
jesli dokonujemy przemieszczenia w dodatnim kierunku osi dodatni
przy przemieszczeniu w ujemnym kierunku osi.
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Podstawy

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

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

Przyktad: absolutne wspétrzedne pozycji D:
X = 5 mm
Z = -35 mm

Jesli pracujemy z rysunkiem technicznym o wspotrzednych
absolutnych, to przemieszczamy narzedzie na te wspotrzedne.

Wzgledne wspodtrzedne obrabianego przedmiotu

Dana pozycja moze odnosi¢ sie rowniez do poprzedniej pozycji
zadanej. Punkt zerowy dla wymiarowania lezy na poprzedniej pozycji
zadanej. Mowa jest wowczas o wzglednych wspétrzednych lub
wymiarze inkrementalnym albo tancuchowym. Wspotrzedne
inkrementalne zostajg oznaczone przy pomocy |I.

Przyktad: wzgledne wspotrzedne pozycji (2) odniesinone
do @) pozyciji
IX = 10 mm
Iz = —-30 mm
Jesli pracujemy z rysunkiem technicznym o wymiarowaniu
inkrementalnym, to przemieszczamy narzedzie o dany wymiar dalej.

Znak liczby w przypadku wymiarowania przyrostowego
(inkrementalnego)

Wzgledna dana o potozeniu posiada dodatni znak liczby, jesli
przemieszenie odbywa sie w dodatnim kierunku osi i ujemny znak
liczby jesli przemieszczenie odbywa sie w ujemnym kierunku osi.
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Przyrzady pomiaru potozenia

Przyrzady pomiaru potozenia przeksztatcajg przemieszczenia osi
maszyny w sygnaty elektryczne. Wyswietlacz potozenia ND analizuje
te sygnaty, ustala pozycje rzeczywistg osi maszyny i ukazuje te
pozycje jako wartosc¢ liczbowg we wskazaniu.

W przypadku przerwy w zasilaniu zatraca sie przyporzgdkowanie
pomiedzy pozycjg suportu maszyny i obliczong pozycjg rzeczywista.
Przy pomocy znacznikéw referencyjnych przyrzgdéw pomiarowych
dtugosci i REF-auto-matyki wys$wietlacza ND mozna to

przyporzgdkowanie po witgczeniu ponownie bez problemu odtworzyc.

Znacznikireferencyjne

Na liniatach przyrzgddéw pomiarowych dtugosci (uktadow
pomiarowych po-tozenia) znajduje sie jeden lub kilka znacznikow
referencyjnych. Te znacz-niki referencyjne wytwarzajg przy ich
przejezdzaniu sygnat, ktory dla wyswie-tlacza ND te pozycje liniatu
odznacza jako punkt referencyjny (punkt bazowy liniatu=staty punkt
bazowy maszyny).

Przy przejezdzaniu tych punktow referencyjnych, wyswietlacz
potozenia ND ustala przy pomocy REF-automatyki ponownie
przyporzgdkowanie pomiedzy pozycjg suportu osiowego i
wartosciami wskazania, ustalone uprzednio przez operatora.

W przypadku przyrzgdow pomiaru dtugosci ze znacznikami
referencyjnymi o zakodowanych odstepach nalezy przemiescic
osie maszyny tylko o maksymalnie 20 mm.

obrabiany
przedmiot

przyrzad
pomiaru
potozenia

liniatwprzyrzadzie N

pomiarudfugosci

znacznikireferencyjne
zzakodowanymi

odstepami

|
znacznikreferencyjny

Podstawy



ferencyjnych
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ie, przejechanie znacznikéw re

Wtaczeni

Y
(=)

Wtaczenie, przejechanie znacznikéwreferencyjnych

)1 ND wtgczy¢ w tylnej czesci korpusu, we
wskazaniu statusu miga REF.
v

J

potwierdzi¢ najazd punktow referencyjnych, REF
Swieci sie, punkty dziesietne migajag

dowol-nej kolejnosci na wszystkich osiach,
wskazanie pra-cuje rownolegle, jesli
przejechano punkt referencyjny

N
@ przejechac punkty referencyjne przejecha¢ w

Jesli przejechano punkty referencyjne, to dla wszystkich punktow
odnie-sienia zostaje zapisane do pamieci ostatnio okreslone
przyporzgdkowanie pomiedzy pozycjg suportu osiowego i
wartosciami wskazania.

Jesli nie dokonamy przejechania punktow referencyjnych (dialog ENT
... CL usung¢ klawiszem CL), to zatraca sie to przyporzgdkowanie w
przypadku przerwy w doptywie prgdu lub awaryjnego wytgczenia
sieci!

Jesli chcemy korzysta¢ z korekcji nieliniowych btedow osi, to
nale-zy przejechac punkty referencyjne (patrz "Korekcja
nieliniowych btedéw osi“)!



Wyborwskazania promienialub srednicy

Wyswietlacz potozenia ND mozne ukazywac pozycje na osi
ptaszczyzny jako wartosci $rednicy lub promienia. Czeéci toczone sg
Z reguty wymiarowane przy pomocy wartosci srednicy. Przy obrébce
dosuwamy narzedzie jednakze w osi poprzecznej o wartosci
promienia.

Przyktad: wskazanie promienia pozycja ® X
wskazane $rednicy pozycja © X

20 mm
40 mm

Przetaczeniewyswietlacza:

» nacisng¢ klawisz
ul




dynczego wskazanialubwskazaniasum (tylkoND 770)

=2 Wybodr poje
o y poj

Wybor pojedyninczegowskazanialub wskazaniasum
(tylkoND 770)

Pojedyncze wskazanie

Wyswietlacz potozenia ND 770 ukazuje pozycje san wzdtuznych i san
narze-dziowych oddzielnie. Wskazania odnosza sie do punktow
bazowych, wyznaczonych przez operatora dla osi Zo i Z. Zmienia sie
tylko wskazanie potozenia tej osi, ktorej suport sie przemieszcza.

Wskazanie sum

Wyswietlacz potozenia ND 770 dodaje wartosci potozenia obydwu
suportow z wtasciwym znakiem liczby. Wskazanie sum ukazuje
absolutng pozycje narzedzia, odniesiong do punktu zerowego
obrabianego przedmiotu. 10 0 +15

Przyktad: pojedyncze wskazanie do rysunku: Z =+ 25.000mm
Zo =+ 15.000mm
wskazanie sum do rysunku: Zg =+ 40.000mm

Wyswietlacz potozenia ND ukazuje sume tylko wtedy

@‘5 poprawnie, jesli przy wyznaczaniu punktu odniesienia dla
"sumy", wartosci potozenia obydwu suportow zostaty dodane
i wprowadzone z odpowiednim znakiem liczby!

Przetgczenie wskazania:

» wskazanie sum: nacisng¢ jednoczes$nie klawisze Zo i Z
» wskazanie pojedyncze: nacisng¢ klawisz Zo.

Jesli wyswietlacz potozenia ND 770 ukazuje sume, to
wskazanie Zo zostaje wytgczone!



Wyznaczenie punktu odniesienia

@5 +Jesli chcemy wpisa¢ do pamieci punkty odniesienia z
zabez-pieczeniem od przerw w zasilaniu, to nalezy
uprzednio przejecha¢ punkty referencyjne!
+ Przy wyznaczaniu punktu odniesienia w osi X, wpisywana
wartos¢ jest zalezna od tego,czy wybrano wskazanie
promienia czy Srednicy!

W przypadku wyswietlaczy potozenia ND 730/ND 770 mozna
wprowadzi¢ jeden absolutny punkt odniesienia obrabianego
przedmiotu i dane dla 9 narzedzi (wzgledne punkty odniesienia).

Wyznaczenie absolutnego punktu odniesienia obrabianego
przemiotu

Jesli na nowo wyznaczamy absolutny punkt odniesienia przedmiotu,
to wszystkie dane narzedzia odnoszg, sie¢ do nowego punktu
odniesienia.

np. zarysowanie powierzchni czotowej
przedmiotu

wybor osi, SET miga

wprowadzi¢ pozycje ostrza narzedzia, np. 0 mm,
potwierdzi¢ wprowadzenie.

S -(®

(w razie koniecznosci wpisa¢ dalsze osie w ten sposob J

iesienia

Wyznaczenie punktu odn

13



iesienia

Wyznaczanie punktu odn
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Wprowadzenie danych narzedzia (wzgledne punkty

odniesienia)

wybrac narzedzie, T miga

wprowadzi¢ numer narzedzia, np. 3,
potwierdzi¢ z ENT

np. zarysowac¢ powierzchnige czotowg,
przedmiotu

wybra¢ funkcje specijalng,

podtoczy¢ przedmiot

wybrac os, np. X, wprowadzi¢ pozycje
ostrza narzedzia, np. 20 mm, z ENT
potwierdzi¢

w razie potrzeby zmieni¢ narzedzie,
wybra¢ nowy numer narzedzia i
wprowadzi¢ dane dla nastepnego
narzedzia

(514® (@ (=

SPEC

&)

wybraé¢ ,wyznaczenie narzedzia“,
punkt dziesietny obok "T"ilezace
ponizej punkty dziesietne migaja,

=
®

P
| NARZ WYZNACZYE

)

N
o)
@

wybrac 0$, np. Z, wprowadzi¢ pozycje
ostrza narzedzia, np. 0 mm, z ENT
potwier-dzi¢

X
( 24 B(®
@)

zakonczy¢ funkcje specjalne

Jesli pracujemy ze wskazaniem sum, to okreslamy
dane narzedzia rowniez przy aktywnym wskazaniu
sum (tylko ND 770)!



Trzymanie pozycji

Jesli chcemy na przyktad zmierzy¢ srednice przedmiotu po
podtoczeniu, to mozna pozycje rzeczywistg "zamrozi¢” ("trzymac”),
zanim wysuniemy narzedzie z materiatu.

podtoczenie przedmiotu np. w osi X

wybor funkcji specjalnej

@(®

N
[ wybor ,trzymanie pozycji“

.

o wybrac¢ 0S8, ktoérej pozycja ma by¢ "trzymana”, z
= ENT potwierdzié

J

N
wysung¢ narzedzie z materiatu, wskazanie w osi
X zatrzymuje sig, zmierzy¢ obrabiany przedmiot
.




D 4
2B n a wprowadz.ié zmi’erzonq pozycjg, np. .12.mn.1; z
ENT potwierdzi¢, we wskazaniu znajduje sie

aktualna pozycja narzedzia

[ lub zakonczyé funkcje




Przemieszczenie osize wskazaniem pozostategoodcinka

Standardowo znajduje sie na wys$wietlaczu pozycja rzeczywista
narzedzia.

Czesto jednakze jest bardziej korzystnym, ukazanie pozostatej do
pozycji zadanej drogi. Operator pozycjonuje wtedy po prostu przez
ustawienie wskazania na zero.

Przyktad zastosowania: toczenie stopnia przez "przejazd na
zero”

wybraé¢ funkcje specjalng,
FCT

{

SPEC wybra¢ ,pozostaty odcinek®
rer | lub

N J

{

(POZ .ODCINEK
.

przejg¢ odcinek pozostaty, D $wieci sie

wybrac 0s, np. X, wprowadzi¢ wspotrzedng,
zadang, np. 15 mm (promien), z ENT potwierdzi¢

X

ustawi¢ 0$ X na warto$¢ wskazania zero,
narzedzie znajduje sie na pozycji 1

20

15

(BB (e

Przemieszczene osize wskazaniem pozostatego odcinka
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Przemieszczene osize wskazaniem pozostatego odcinka

18

zaoa

wybrac 0$, np. Z, wprowadzi¢ wspotrzedng,
zadang, np. —20 mm, z ENT potwierdzi¢

® (e

przemiesci¢ 0$ Z na warto$¢ wskazania zero,
narzedzie znajduje sie na pozycji 2

23 2o e

wybraé 08, wprowadzi¢ zadang wspotrzednag,
np. 20 mm (promien), z ENT potwierdzi¢

.
@ przemiesci¢ os X na wartos¢ wskazania zero,
narzedzie znajduje sie na pozycji 3
o
i zakghczyé funkcije wskgzanie pozosta’rggo
odcinka, D we wskazaniu statusu gasnie

lub




Modu+t obliczeniowyform stozkowych

Przy pomocy modutu obliczeniowego form stozkowy (niewielki
komputer) mozna oblicza¢ katy nastawienia dla san narzedziowych.
W dyspozycji znajdujg, sie dwie mozliwosci:

* oblczenia ze stosunku stozka:
- roznica promieni stozka do dfugosci stozka

+ obliczenie z dwoch srednic i dtugosci:
- $rednica poczatku
- Srednica konca
- dtugos$c¢ stozka

Obliczenie ze stosunku stozka

wybra¢ funkcje specjalng

g

{

Y
Ry

wybor jednostki obliczeniowej form stozkowych

{

(sTOZEK

potwierdzi¢ funkcje

‘@

Modut oblicheiniowy form stozkowych

19



potwierdzi¢ funkcje

wprowadzi¢ pierwszg wartos¢, np. 1, z ENT
potwierdzi¢

wprowadzi¢ drugg wartos¢, np. 3, z ENT
potwierdzi¢ (dtugos¢ stozka jest trzy razy
wieksza od réznicy promienia).

wynik zostaje wyswietlony

opuscic¢ jednostke obliczeniowg form
stozkowych




Obliczenie z dwéch srednic i dtugosci

|

wybraé¢ funkcje specjalng,

~—

[E)

)

wybra¢ jednostke obliczeniowg, form stozkowyc
dla wprowadzenia $rednicy i dtugosci

h

————

‘«

Ve

potwierdzi¢ funkcje

-

Ve

(@

wybra¢ funkcje wymiary stozka

-

Ve

(O

potwierdzi¢ funkcje

-

.‘@




wprowadzi¢ warto$¢, np.10 mm, z ENT
potwierdzi¢

wprowadzi¢ wartos¢, np. 20 mm, z ENT
potwierdzi¢

wprowadzi¢ wartos¢, np. 30 mm, z ENT
potwierdzi¢

.

wynik zostaje ukazany

-

opusci¢ jednostke obliczeniowa,

J

-




Komunikatyobtedach

Komunikat

Przyczynaidziatanie

SYGNAE X

sygnat przyrzadu pomiarowego jest
zbyt maty, np.jesli przyrzad jest
zabrudzony

B£ED. REF. X

zdefinowany w P43 odstep znacznikow
referencyjnych nie zgadza sie z
rzeczywistym odstepem znacznikdw

CZESTOT. X czestotliwos¢ dla wejscia przyrzadu
pomiarowego jest zbyt wysoka, np. jesli
predko$¢ przemieszczena jest zbyt
duza.

PAMIEE F. btagd sum kontrolnych!

punkt odniesienia, parametry
eksploatacyjne i wartosci korekcji dla
korekciji nieliniowych btedow osi nalezy
sprawdzi¢, przy powtornym wystgpieniu
zawiadomicC serwis

Usunigcie komunikatu o btedach

Jesli usunieto przyczyne btedu:
» prosze nacisnag¢ klawisz CL.

Komunikaty o btedach
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Zakres dostawy
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Zakres dostawy
+ ND 730 dla 2 osi
lub
- ND 770 dla 3 osi
* Podtaczenie do siecild.-nr 257 811-01

« instrukcja obstugi

Osprzet na zyczenie

+ N6ézka odchylna dla montazu na spodniej czesci korpusu
Id.-nr 281 619-01



Gniazda na tylnej stronie przyrzadu
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uziemienie wejscia przyrzadow

pomiarowych X1 do X3

@5 Interfejsy X1, X2, X3 spetniajg, "Bezpieczne oddzielenie od
sieci“ zgodnie z normg EN 50 178!

nozki gumowe z M4-gwintem
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Ustawienieizamocowanie

Dla zamocowania wysSwietlacza potozenia na konsoli nalezy
wykorzysta¢c M4-gwinty w n6zkach gumowych na spodniej czesci
korpusu.

Mozna zamontowac wys$wietlacz potozenia rowniez na nozce
odchylnej, dostarczanej jako osprzet. Nézkaodchylna

i zamocowanie

Konsola

/Ustawienie

Podtaczenie dosieci

1ecil

Podtgczenie do sieci na kontakciei © , ®©
Uziemienie na kontakcie @ !

* Niebezpieczenstwo porazenia pragdem!
A Podtaczy¢ przewdd ochronny!
Przewdd ochronny nie moze zosta¢ przerwany!
+ Przed otwarciem przyrzgdu wyjg¢ wtyczke sieci!

Podtaczenie do s

@5 Dla zwigkszenia odpornosci na zaktécenia, nalezy potgczyc
uziemienie w tylnej czesci korpusu z centralnym punktem
uziemienia maszyny (minimalny przekroj 6 mm?2)!

Wyswietlacz potozenia pracuje w przedziale napiecia od 90 V~ do
28 260 V~ i nie wymaga uzywania przetgcznika wyboru sieci.




Podtaczenie przyrzagdéwpomiarowych

Mozna podtaczy¢ wszystkie przyrzady pomiaru dfugosci firmy
HEIDENHAIN z sinusoidalnymi sygnatami (7 do 16 pAss) oraz ze
znacznikami referencyjnymi prostymi lub o zakodowanych
odstepach.

Przyporzadkowanie przyrzadéw pomiarowych dla wyswietlacza
potozenia ND 730

wejscie przyrzagdu pomiarowego X1 dla osi X

wejscie przyrzadu pomiarowego X2 dla osi Z

Przyporzadkowanie przyrzadéw pomiarowych dla wyswietlacza
potozenia ND 770

wejscie przyrzadu pomiarowego X1 dla osi X

wejscie przyrzadu pomiarowego X2 dla osi Zo

wejscie przyrzgdu pomiarowego X3 dla osi Z

Nadzorowanie przyrzadu pomiarowego

Wyswietlacze dysponujg nadzorem przyrzgdéw pomiarowych,
kontrolujgcym amplitude i czestotliwos¢ sygnatow. W razie potrzeby
zostaje wydawany jeden z nastepujgcych komunikatow o btedach:

SYGNA£ X
CZESTOT. X

Nadzor aktywujemy przy pomocy parametru 45.

Jesli uzywamy przyrzgddéw pomiarowych ze znacznikami
referencyjnymi, to zostaje sprawdzone, czy okreslony w parametrze
eksploatacyjnym P43 odstep zgadza sie z rzeczywistym odstepem. W
razie potrzeby zostaje wydawany nastepujgcy komunikat o btedach:
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Parametry eksploatacyjne
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Parametryeksploatacyjne

Przy pomocy parametrow eksploatacyjnych okreslamy, jak
zachowuje sie wyswietlacz potozenia ND i w jaki sposob
zostajg analizowane sygnaty przyrzgdu pomiarowego.
Parametry eksplo-atacyjne, ktore mogg by¢ zmieniane
przez operatora, mogg zosta¢ wywotywane przez klawisz
SPEC FCT i dialog ,PARA-METR" (sg oznaczone na liscie
parametrow). Petng liste parametréw mozna wybrac tylko
przez dialog ,KOD" i wprowa-dzenie 9 51 48.

Parametry eksploatacyjne sg oznaczone literg P i numerem
para-metru, np. P11. Oznaczenie parametru zostaje
ukazane przy wyborze parametru klawiszami NARZEDZIE i
ENT w X.

We wskazaniu Z = ND 730/Zo = ND 770 znajduje sie
nastawienie parametrow.

Niektore parametry eksploatacyjne zostajg wprowadzone z
uwzglednieniem specyfiki osi. Te parametry oznaczone sg
w przypadku ND 770 indeksem od jednego do trzech, w
ND 730 indeksem od jednego do dwoch.
Przyktad: P12.1 wspotczynnik wymiarowy X-osi

P12.2 wspoétczynnik wymiarowy Zo-osi

(tylko ND 770)
P12.3 wspodtczynnik wymiarowy Z-osi

Przy wysytce przyrzadu, parametry eksploatacyjne
wySwietlacza potozenia sg juz nastawione. Wartosci tego
nastawienia podstawowego wydrukowane sg na liscie
parametrow grubag trzcionka.

Wprowadzenie/zmianaparametréow
eksploatacyjnych

Wywotanie parametroweksploatacyjnych

» nacisng¢ klawisz SPEC FCT

» nacisng¢ SPEC FCT lub NARZEDZIE az zostanie
ukazany ,PARAMETR* w X

» potwierdzi¢ klawiszem ENT.

Wyboér chronionych parametrow eksploatacyjnych

» wybrac¢ klawiszem NARZEDZIE parametr POO CODE.
» wprowadzi¢ liczbe klucza 9 51 48
» potwierdzi¢ klawiszem ENT

Przejscie naliscie parametrow eksploatacyjnych

» przejscie do przodu: nacisng¢ klawisz ENT.
» przejscie do tytu: nacisng¢ klawisz NARZEDZIE

Zmiananastawienia parametrow

» prosze nacisng¢ klawisz MINUS lub wprowadzi¢
odpowiednig wartos¢ i potwierdzi¢ z ENT.

Korygowanie wprowadzenia

» prosze nacisng¢ klawisz CL: ostatnio aktywna wartosc
pojawia sie w wierszu wprowadzenia i jest ponownie
skuteczna.

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



Lista parametréow eksploatacyjnych

P00 CODE wprowadzi¢ liczbe klucza

9 51 48: zmiana chronionego parametru eksploatacyjnego
66 55 44: ukaza¢ wersje Software (w osi X)

ukazac¢ date wydania (w 0si Y)
10 52 96: korekcja nieliniowych btedow osi

PO1 system miar 1)

wskazanie w milimetrach MM
wskazanie w calach INCH (CALE)

P03.1 do P03.3 wskazanie promien/$érednica )

ukaza¢ wartos¢ potozenia jako "promien” PROMIEN
ukaza¢ wartos$¢ potozenia jako "Srednica” SREDNICA
P06 wybdr wskazania sum

wskazanie sum nastawione na state SUMA ON
wskazanie sum wybieralne klawiszem Z0 i Z SUMA OFF

P11 funkcja aktywowania wsp6tczynnika wymiarowego 1)

WSP.WYM. ON
WSP.WYM. OFF

wspot.wymiarowy aktywny
wspot.wymiarowy nie aktywny

P12.1 do P12.3 okreslenie wspotczynnika
wymiarowego)

wprowadzi¢ wspot.wymiarowy ze specyfikg, osi:

wartos¢ > 1: przedmiot zostaje powiekszony

wartos¢ = 1: przedmiot nie zostaje poddany zmianom
wartos¢ < 1: przedmiot zostaje zmniejszony

zakres wprowadzenia: 0.111111 do 9.999999
nastawienie podstawowe: 1

P30.1 do P30.3 kierunek zliczania

dodatni kierunek liczenia przy
dodatnim kierunku ruchu
ujemny kierunek liczenia przy
dodatnim kierunku ruchu

KIER.ZL. DOD

KIER.ZL.UJEM

P31.1 do P31.3 okres sygnatu przyrzadu
pomiarowego

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

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
1/2/83/4/5/6 (do 8 przy wskazaniu w calach)

P40.1 do 40.3 okreslenie korektury btedéw osi

korekcja bteddéw osi nie aktywna KOR. OFF
liniowa korekcja btedow osi aktywna KOR. LIN
nieliniowa korekcja btedoéw osi aktywna KOR. ODS

(patrz ,Korekcja nieliniowych btedow osi*)

1) parametry uzytkownika

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

Liniowa korekcja bteddw osi zostaje aktywowana przez
parametry 40.1 do 40.3.
Zakres wprowadzenia [um]: —99999 do + 99999
nastawienie podstawowe: o
Przyktad: ukazana dtugos¢ Ly = 620,000 mm
rzeczywista dtugos¢ (ustalona np. przy pomocy
poréwnawczego przyrzgdu pomiarowego VM 101
firmy HEIDENHAIN) L+=619,876 mm
roznica AL=L{-Llg=-124pum
wspotczynnik korekcji k:
k=AL/Lg=-124 um/0,62 m = - 200 [um/m]

P42.1 do P42.3 kompensacja luzu

+9.999 do -9.999
0.000 = bez
kompensaciji luzu
Przy zmianie kierunku moze doj$¢ do gry pomiedzy
przetwornikiem i stotem, tak zwany luz. Dodatni luz:
przetwornik wyprzedza stot, stot przemieszcza sie zbyt
krétko (dodatnie wprowadzenie wartosci).Ujemny luz:
przetwornik podgza za stotem, stét przemieszcza sie za
daleko (ujemne wprowadzenie wartosci).

zakres wprowadzenia (mm):
nastawienie podstawowe:

P43.1 do P43.3 znacznikireferencyjne

jeden znacznik referencyjny JEDEN ZN. REF.
z zakodowanymi odstepami z 500 - SP 500 SP

z zakodowanymi odstepami z 1000 «+ SP 1000 sP

z zakodowanymi odstepami z 2000 + SP 2000 SP

z zakodowanymi odstepami z 5000 + SP 5000 SP

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

P44.1 do P44.3 analiza znacznikéw referencyjnych

analiza aktywna
analiza nie aktywna

REF. X ON
REF. X OFF

P45.1 do P45.3 nadzorowanie przyrzadu
pomiarowego

nadzor amplitudy i czestotliwosci

aktywny ALARM ON
nadzor 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

P80 funkcja klawisza CL

zerowanie z CL CL. . .ZEROWANIE
bez zerowania z CL CL...... 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
SV
FI
Cs
PL
HU
PT

Parametry eksploatacyjne
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Przyrzady pomiaru dtugosci
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Przyrzady pomiarudtugosci

Wybo6r kroku wskazania w przyrzgdach pomiaru

dtugosci

Jesli chcemy dysponowac okreslonym krokiem
wskazania, to nalezy dopasowac nastepujgce
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 5mm
okres sygnatu (31) ....c.ceueennee. 20

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

miejsca po przecinku (P38) .... 4

Tabela na nastepnej stronie pomoze w wyborze
parametrow.



Nastawienia parametrow dla przyrzadow pomiaru dtugosci firmy HEIDENHAIN 11 pAss

Typ 2 Znaczniki | Milimetry Cale
pu referencyj Krok Krok
2 ne wskazania 2| wskazania =2
o w mm ST |8 Elwcalach |92 |8 =
g¢g 28 |28 28 |5 8
X 29 (2ol 28 |[2oN
o= n= (=29 n= |[=E2dc
P31 [P43 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
0,00005 5 5 0,000002 2 6
zalecane tylko dla 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 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 0,0001 1 4 0,000005 5 6
LIP 101 single 0,00005 5 5 0,000002 2 6
zalecane tylko dla LIP 101
0,00002 2 5 0,000001 1 6
0,00001 1 5 0,0000005 |5 7
MT xx 10 single 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 single/1000| 0,01 1 2 0,0005 5 4
LS 603/603C 0,005 5 3 0,0002 2 4

Przyrzady pomiaru dtugosci
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Przyrzady pomiaru dtugosci
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Zalecane nastawienia parametréw dla HEIDENHAIN-przyrzadéw pomiaru dlugosci 11 pA_,

Typ Znaczniki Milimetry Cale
FEHETEL Krok Krok wska-
o cyjne = = s
3 wska- o 8 € zania w o 8 £
g S ¢ zania w § S |a calach § S |& ©
x Q3 mm afd (€00 ay (2.0
O o 3 mn= |2 adc »w = |2 a g
P 31 P 43 P33 |P38 P33 |P38
LS 106/106C 20 single/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 single/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
Zalecany tylko dla LB 302
0,0002 2 4 0,000001 1 5
0,0001 1 4 0,0000005 5 6
LB 301/301C 100 single/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 | single 0,1 1 1 0,005 5 3
0,01 1 2 0,0005 5 4
0,05 5 2 0,002 2 3




Korekcjanieliniowychbtedow osi

RH_% Jesli chcemy pracowac z korekcjg, nieliniowych
btedow osi, to nalezy:

+ aktywowac funkcje korekcji nieliniowych btedow
osi poprzez parametr eksploatacyjny 40 (patrz
"Parametry eksploatacyjne)

* po wigczeniu wyswietlacza potozenia ND
przejechac punkty referencyjne!

» wprowadzic¢ tabele wartosci korekcji

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

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

Dana 0$ moze zostac¢ skorygowana tylko w zaleznosci od tej
powodujgcej bfad osi.

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

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

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

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

wybor wyswietlania REF

Wprowadzenia do tabeli wartosci korekcji

0$ do skorygowania: X,Zolub Z
(Zo tylko ND770)
+ 0$ powodujgca bfad: X,Zolub Z

(Zo tylko ND770)

punkt odniesienia dla korygowanej osi:

Tu nalezy wprowadzi¢ punkt, poczgwszy od ktérego
nalezy korygowac 0$ z btedami. Podaje on absolutny
odstep do punktu referencyjnego.

tabeli wartosci korekcji nie wolno zmienia¢ punktu

@ Pomiedzy pomiarem i wprowadzeniem btedu osi do
odniesienia!

odstep punktéw korekcji:
Odstep punktoéw korekcji wynika ze wzoru:
odstep = 2 * [um], przy czym warto$¢ wyktadnika x
zostaje wprowadzona do tabeli wartosci korekcji
Minimalna warto$¢ wprowadzenia: 6 (= 0,064 mm)
Maksymalna warto$¢ wprowadzenia:
20 (= 1048,576 mm)
23 (= 8388,608 mm)
900 mm odcinek przemieszczeniaz 15
punktami korekcji
==> 60,000 mm odstep
nastepna potega o podstawie dwa:
2'°=65,536 mm
wartos¢ wprowadzenia w tabeli: 16
wartos¢ korekciji
Nalezy wprowadzi¢ zmierzong warto$¢ korekcji do
wyswietlanej pozyciji korekcji w mm. Punkt korekcji 0 ma
zawsze wartos¢ 0 i nie moze zosta¢ zmieniony.

Przyktad:

OW OsSl
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cja nie

Korek
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Wybér tabeli wartosci korekciji, wprowadzene btedu osi

~

v

potwierdzi¢ z ENT

9] 660
o

X8

wybra¢ przewidziang do skorygowania
0$, np. X, potwierdzi¢ wprowadzenie z
ENT

N 4
X FUN. X
wprowadzi¢ 0$ powodujgcg btad, np. X
(btad wzniosu wrzeciona),
wprowadzenie potwierdzi¢ z ENT
N

v
wybor funkcji specjalnej PKT.ODN. X
FCT . . . .
wprowadzi¢ punkt odniesienia dla
. a btedu osi na osi z btedem, np.27 mm,
ub wybor ,parametru” przez kilkakrotne wprowadzenie potwierdzi¢ z ENT
Fer | 1U nacisniecie klawisza ,NARZEDZIE®
€ N 4
» | ODST.PKT. X
PARAMETR n a wprowadzi¢ odstep punktow korekcji na
wybor dialogu dla wprowadzenia liczby osi z btedami, np. 2'° mm (odpowiada
klucza 1,024 mm), wprowadzenie potwierdzi¢
. z ENT
| KoD p v
naaa wprowadzenie liczby klucza 10 52 96, R

eofo] -

warto$¢ korekcji nr 1 zostaje ukazana,
wprowadzi¢ przynalezng wartosc, np.
0.01 mm, wprowadzenie potwierdzi¢ z
ENT

0]1]&
b o

P
\28.024

wprowadzi¢ wszystkie dalsze punkty
korekgiji, jesli nacisniemy klawisz
"MINUS*" to zostanie ukazany numer
aktualnego punktu konturu we
wskazaniu X

.

zakonczy¢ wprowadzenie




Usuwanie tabeli wartosci korekgcji

-

SPEC
FCT

wybor funkciji specjalnej

N

wybor ,parametru

P
\PARAMETER

N

wybor dialogu dla wprowadzenia liczby
klucza

=

~

KOD
.

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

800

~
| 0s X
@ wybor tabeli wartosci korekcji, np. dla
osi Z, usung¢ tabele

~

\USU'N Z
@ z ENT potwierdzi¢ lub z CL przerwac
~

)

zakonczy¢ wprowadzenie

OW oSl

-

h bted
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Dane techniczne

40

Danetechniczne

Wykonanie korpusu

ND 730/ND 770

model stojgcy, korpus odlewany
wymiary (SZ « W - Gk)

270 mm + 172 mm « 93 mm

Temperaturarobocza 0°do 45°C
Temperatura

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

Wejscia
przyrzadow
pomiaru
potfozenia

dla przyrzgdow pomiarowych z

7 do 16 pAss

okres podziatki 2, 4, 10, 20, 40, 100,
200 ymi12.8 mm

analiza znacznikow referencyjnych dla
znacznikow z zakodowanymi odstepami
i prostych znacznikow

Czestotliwosé
nawejsciu

max. 100 kHz przy 30 m
dtugosci kabla

Wzg.wilg.powietrza

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

Krok wskazania

nastawialny
(patrz ,Przyrzady pomiaru dtugosci)

Zasilanie 90V bis 260 V~
48 Hz do 62 Hz
Pob6r mocy 15W

Rodzaj ochrony

IP40 zgodnie z EN 60 529

Punkty odniesienia 9 (z zabezpieczeniem od przerwy w

narzedzia

zasilaniu)

Funkcje

wskazanie pozostatego odcinka
wskazanie promien/srednica
wskazanie pojedyncze/sum
(tylko ND 770)

trzymanie pozyciji

wyznaczanie absolutnego punktu
odniesienia

jednostka obliczeniowa form
stozkowych

wspotczynnik wymiarowy
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HEIDENHAIN

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

©® +49/8669/31-0

+49/8669/50 61

e-mail: info@heidenhain.de

< Service +49/8669/31-1272
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