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Lagesindikator
(ND 730 endast tva axlar)

¢ Viljkoordinataxel

(ND 730 endast X och 2)
e Valj axelspecifik operationsparameter
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e Valjverktygskompensation

e Sidabakatilistan for specialfunktioner

¢ Sidabakatilistan for parametrar

Vardesinmatning

e Andrafortecken

o Aterkallasistainmatning

¢ | parameterlistan:
andraparametrar

¢ Konfirmerainmatning
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Valjradie/diameterdisplayiX
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¢ Viljspecialfunktion
¢ | specialfunktionslistan:
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¢ Tabortinmatning
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¢ Nolistallervald axel
(aktiveras i P80)

e Véljparameter
CL plus tva siffror
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Grunder

T,

Koordinatsystem

For att beskriva geometrin av ett arbetsstycke, anvands det Kartesiska*
koordinatsystemet. Det Kartesiska koordinatsystemet bestar av tre
inbordes ratvinkliga axlar X, Y och Z. Punkten dar de tre axlarna mots
kallas origo eller utgdngspunkt.

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

For att faststélla positioner pé ett arbetsstycke, placeras
koordinatsystemet "“p& “arbetsstycket.

Vid svarvning (t ex tillverkning av en cylindrisk axel), sa ror sig Z-axeln
utefter langden och X- axeln ror sig radiellt eller diametralt.

1) uppkallat efter den Franska matematikern och filosofen
René Descartes (1596 till 1650)

+Z

+X

Origo/Utgéngspunkt




Tvarslid,toppslid och langdslid

Pa konventionella svarvar, monteras verktyget pa sliderna som ror sig i
X-axelns ( tvarsliden ) och i Z - axelns riktning ( ldngdsliden ).

De flesta svarvar ar utrustade med en toppslid. Toppsliden rér sig
vanligtvis i Z-axelns riktning och benédmns Zo.




Ange utgangspunkt

Arbetsritningen ligger till grund for tillverkning av ett arbetsstycke.
Och for att dverféra ritningsmatten till rorelser i de olika maskinaxlarna
X, Y och Z, mésta varje métt referera till en utgdngspunkt eller
referenspunkt pé arbetsstycket (eftersom en position bara kan
definieras i relation till en annan position).

Arbetsritningen refererar alltid till en nollpunkt ( origo )
utgadngspunkten for alla absoluta méatt. Men det kan naturligtvis
forekomma relativa nollpunkter anda.

| begreppet digital méatutrustning , ange utgangspunkt menas att man
bestdmmer arbetsstyckets ldge i forhallande till verktyget och sedan
anger dess varden som korresponderar med positionen i respektive
axel. Detta faststéller den fasta relationen mellan den aktuella
positionen och visningen i displayen.

Med lagesindikatorn ND kan man sétta s& manga som 9 st relativa
utgangspunkter (verktygsdata), och lagra dem i minnet.
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Verktygsdata (verktygskompensation)

Lagesindikatorn kommer att visa den absoluta positionen som
arbetsstycket har, oavsett vilken langd och form det aktuella verktyget
har. For detta andamal maste verktygen forinstallas och lagras. Tangera
arbesstycket med verktygsspetsen och mata in motsvarande
displayvarde for dess position.

Man kan mata in verktygsdata fér upp till 9 verktyg. Nar man angett en
absolut utgangspunkt for ett nytt arbetsstycke, kommer alla
verktygsdata (= relativa utgangspunkter) att dndras efter det nya
arbetsstyckets absoluta utgangspunkt.

Nominell utgangspunkt, aktuell position ochrest-vag

Positioneerna till vilka verktyget ror sig kallas nominella
positionositioner (). Den position vid vilken verktyget just for tillfallet
befinner sig kallas aktuell position (D).

Avstandet mellan nominell position och aktuell position kallas rest-vag

(@)

Tecknetforrest-vag

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

T1 T2 T3




Absolutarbetsstyckesposition

Varje position pa ett arbetsstycke kan definieras med dess absoluta
koordinater.

Exempel Absoluta koordinater for position (@:
X= " b5mm
Z= -3bmm

Om man arbetar efter en arbetsritning med absoluta koordinater,
kor man verktyget till de angivna koordinaterna.

Inkrementala positioner pa arbetsstycket

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

Exempel Relativa koordinater for positionen (@) refererande
till positionen @ :
IX= 10 mm
IZ =-30 mm

Om man arbetar efter en arbetsritning med inkrementella koordinater,
kor man verktyget enligt ritningsmatten.
Fortecken vid positioneringiinkremetellamatt

Ett relativt matt har positivt fortecken nar axeln ror sig i positiv
riktning, och negativt tecken vid rorelse i negativ riktning.

65
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Matskalor

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

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

Referensmarken

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

Nar man koér over referenspunkten, lagesindikatorns ( ND )
referenpunktsutvardering (REF) aterstéller forhallandet mellan
maskinslidens lage i forhéllande till den sist i ND:s forvalda
positionen.Om méatskalorna ar utrustade med avstandkodade
referensmarken behdver man bara flytta axlarna max 20 mm for att
aterfd positionen.

Maétskala

| N
Skala i linjar Avstandskodade

givare referensmarken

Referensmarke

Grunder



Slapaspanningen, kér 6verreferensmarkena

e N

- Sl& pé spanningen (kontakt pa baksidan).
REF och dec.kommat i status visningen blinkar.

.

.
Tryck pa ENT = referenskorning. REF lyser fast.
N

Decimal kommat blinkar.

4 A
Kor over referenspunkterna i alla axlar. Varje axel
dispaly aktiveras néar referenspunkterna passerats.

AN J

Genom att kora over referenspunkterna lagras automatiskt de sist
valda vérdena fér bade nollpunkt 1 och 2 i ldgesindikatorns minne och
kan enkelt dteruppnas t ex efter ett stromavbrott.

Noteras bor, om man véljer att inte kora dver referenspunkterna
(genom att svara pa fragan ENT ... CL med CL knappen), sa tappar
man bort de valda nollpunkterna vid stromavbrott eller ndr man stéangt
av lagesindikatorn.

ul




Viljradie eller diametervisning

Lagesindikatorn ND kan visa positionen som diameter eller radie i
tvarsliden. Ritningar for svarvning gors oftast i diameter men den
verkliga forflyttningen av verktyget pa tvarsliden gors i radien.

Exempel: Radievisnings position ® X =20 mm
Diametervisnings position @ X =40 mm

For att vaxla visning:

» Tryck pa




Separatvarde/summavisning (ND 770)

Separatvardesvisning

| det har driftssattet visas toppslid och langdslid var och en fér sig.
Varje position som visas i displayen refererar till den utgdngspunkt
som valts for respektive Zo och Z axel. Nér axlarna forflyttas, visas
det endast i den axelns dispaly.

Summavisning

| det har arbetssattet visas d& bada axlarnas gemensamma rorelser.
Summavisningen visar verktygets absoluta position till arbetsstyckets
position.

Exempel Separatvardesvisning: Z = +25.000mm
Zo = +15.000mm
Summavisning: Zg = +40.000mm

ul

For att vaxla visningssatt

» Tryck pa tangentrna Zo och Z pa samma gang.
» Enkelvardesvisning: Tyyck pa Zo tangenten

ul

-10 0 +15




Ange utgangspunkt

i

Med lagesindikator ND 730/ND 770, kan man ange ett absolut vérde
for upp till 9 verktyg.

Ange det absoluta positionerna for arbetsstycket

Nar man matar in ett nytt absolutvarde for arbetsstycket kommer alla
verktygsdata att baseras pa det nya vérdet..

s N

Tangera arbetsstyckets &nde med verktyget.

Valj axel, SET bdrjar blinka

Mata in positionen for verktygsspetsen t ex 0
mm. Konfirmera med ENT.

.

E(®

(Mata in fortsatta axlar pa samma satt. J




Ange utgangspunkt

14

Ange verktygsdata (relativa matt)

Valj verktyg, T borjar blinka.

Mata in verktygsnummer, t ex 3,
och konfirmera med ENT.

Tangera arbetsstycket eller tag ett
maétskar.

Tangera arbetsstycket med verktyget.

Valj axel (t ex X) mata in verktygs-
spetsens position (t ex 20 mm )
och konfirmera med ENT.

Valj Special Funktion.

For att lagga till ytterligare verktyg, byt
verktyg, valj nytt verktygsnummer och
mata in nya data for verktyget.

(514® (@ (=

X
(a9 B(®
@)

SPEC

&)

Valj Tool Set funktionen.
Decimalkommat vid sidan om "T" och
decimalkommat déarunder bdrjar blinka

SPEC Lamna funktionen

=
®

P
| ANGE VERKTYG

N
o)
@

Vélj axel , te x. Z, mata in
verktygsspetsens lage, te x. 0 mm,
konfirmera med ENT.

Nar man arbetar med summavisning skall
verktygens data matas in nar summavisningen ar
aktiv (ND770)!



Hall position

Om man vill mata arbetsstycket efter att ha tagit ett méatskar, har
ldgesindikatorn moajlighet att “spara” (halla) den aktuella positionen
innan man kor tillbaka verktyget. --

Tag ett méatskar, t ex i X axeln.

Valj Special Funktionen.

(#E(®

Valj spara positions funktionen.

)
J

{

Valj den axel vars postion som skall héllas och
konfirmera med ENT.

kd
©

Backa med verktyget. X-axelns display forblir
stilla. Méat arbetsstycket.

B¢




Mata in det uppmatta vardet, t ex 12 mm och
konfirmera med ENT. Den aktuella

Avsluta funktionen.




Forflytta axlarnai aterstaende vagsvisning

Normalt visas verktygets aktuella position. men det &r ofta till storre
hjalp om avstandet till den nominella positionen visas i displayen
(Rest vdg). D& behdver man enbart kdra axlarna mot noll. Mata in
absoluta koordinater i rest vagsvisning. En aktiv radiekompensering
kommer att bli beraknad.

Applikations exempel: Finsvarva en ansats genom att kéra mot
noll

20

Valj Special Funktioner.
FCT

{

-

. Valj rest vag.
FCT eller

N

15

{

(RESTWEG

Konfirmera rest-vag , A ténds.

Valj axel, t ex X, mata in bor - véardet, t ex 15 mm
(radie), konfirmera med ENT.

®

Kor X-axeln tills displayen visar vardet noll.
Verktyget befinner sig vid position @.

(® (B (e

Forflytta axlarna med rest-vag

17



Forflytta axlarna med rest-vag

18

Vaélj Z- axeln, mata in borvardet t ex =20 mm, och
konfirmera med ENT.

>
Kor Z- axeln tills displayvéardet visar noll.
Verktyget befinner sig vid positionen @.

~

@a a Valjs X-axeln mata in bor- vardet t ex 20 mm

(radie), konfirmera med ENT.

D
Kor X- axeln tills displayvardet visar noll.
Verktyget befinner sig vid positionen @.

N

SPEC

eller

Lamna aterstaende vagsvisning.
A symbolen slacks.




Konberakning

Konberdkningsfunktionen hjélper till att berdkna toppslidsvinkeln. Det
finns tvd mojligheter:

e Berdkning baserat pa konfoérhallandet:
- Skillnaden mellan konradien och ldngden pa konan

e Berakning via tva diametrar och langden:
- Startdiameter
- Fardig diameter
- Langd av konan

Berakning via konforhallandet

[ Valj specialfunktioner. ]

-
[ Valj konberakning ]
.

Konfirmera funktionen




Konfirmera funktionen.

Mata in forsta vardet t ex 1, konfirmera med ENT.

Mata in 2:a vérdet t ex 3, konf. med ENT
(langd av konan ar tre ggr storre an
radieskillnaden).

Resultatet visas i displayen

Avsluta konberakningsfunktionen ]




Berakning viatva diametrar ochlangden

[ Valj specialfunktioner.

.

Valj konberakning fér inmatning av diametrar och
langd.

~—

—

‘«

Konfirmera funktionen.

(@

-

Valj kondimentions funktion.

(O

-

Konfirmera funktionen.

..‘@

-




Mata in vdrde 10 mm, konfirmera med ENT.

Mata in varde 20 mm, konfirmera med ENT..

Mata in varde 30 mm, konfirmera med ENT.

Resultatet visas i meddelandefaltet.

-

J

Avsluta konberakningsfunktionen

-




Felmeddelanden

SIGNAL X Matsystemssignalen ar for liten
te x om smuts trangt in i skalan.
FEHL. REF. X Avstandet mellan

referenspunkterna som
definierats i parameter 43 ar inte
detsamma som aktuellt avstand.

FRQ. X Ingédngsfrekvensen for denna
skala ar fér hog. Detta kan
upptrdda om rorelsen ar for
shabb.

SPEICHER F. Checksummafel: Kontrollera
vardena , driftsparametrar och de
inmatade kompensationsvérdena
for olinjar axelfelskompensation
Om meddelandet aterkommer
kontakta Er servicagent!

Foratttabortfelmeddelanden

Efter att ha atgardat orsaken till felet:
» tryck pa CL tangenten.
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Leveransomfang
e ND 730 for 2 axlar
eller
e ND 770 for tre axlar
e Natkontakt Id.-nr. 257 811-01

¢ Bruksanvisning

Tillbehor

¢ Lutningsplan fér montage pa lagesindikatorns undersida
Id.-Nr. 281 619-01



Anslutningar

Id -skylt
X10 X3 X2 X1
Strombrytare ( ) r 5 Y
" 0,0 3 0\ /3 T\ B /S A\
Néatkontakt 0 ‘gj ‘EE A%
O Lo/e ) J O

NN |

S L‘J_Fu

Skyddsjord Givaringangar X1 till X3 Gummifétter med M4 géanga

@5 Ingédngarna X1, X2, X36verensstammer med direktiven for
elektrisk separation enligt EN 50 178!

Anslutningar



Montering

For att montera lagesindikatorn pa en hylla , anvand de gdngade M4
halen i gummifotterna.

Man kan ockséa anvanda lutningsplanet vilket finns som tillbehor.

Lutningsplan

Konsol

Spanningsanslutning

Ledaranslutning i kontakt © och ®© ,
Skyddjord i kontakt @ ansluts!

/9\

ul

Lagesindikatorn arbetar inom spanningsomradet fran 90 V~ till260 V~
En extra spdnningsvéljare behdvs ej.




Anslutning av givare

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

TilldeIning av matskalornas ingangar for ND 730

Givaringang X1 ar for X axeln
Givaringang X2 ar for Z axeln

TilldeIning av matskalornas ingangar for ND 770

Givaringdng X1 ar for X axeln
Givaringang X2 ar for Zo axeln
Givaringdng X3 ar for Z axeln

Matsystemsovervakning

Lagesindikatorn har ett inbyggt dévervakningssystem for att
kontrollera amplitud och frekvens fran skalornas signaler. Om ett fel
upptécks sa kommer ett av foljande felmeddelanden att visas:

SIGNAL X
FRQ. X

Matsystemsdvervakningen aktiveras via paramerer P45.
Om man anvander matskalor med avstandskodade referensmarken
sa kontrollerar matsystemsdvervakningen om avstanden mellan de

olika referensmarkena stdmmer 6verens med det i parameter 43
inmatade véardet. Om sa inte é&r fallet s visas felmeddelandet:

FEHL. REF X

7

X3 X2 X1
A ),
z Zo X
00 o0 [0

Anslutningar

29



Driftsparametrar
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Driftsparametrar

Driftsparametrarna tilldter Dig att anpassa ldgesindikatorns
karakteristik och att definiera uppldsningen av matskalornas
signaler. Driftsparametrar som kan dndras av operatéren
kallas anvandarparametrar, dessa kan nas via SPEC FCT
tangenten och med funktionsvalet “PARAMETER"
(anvandarparametrar definieras som sadana i listan). Hela
parameterlistan kan bara nds genom att via dialogtexten
"CODE" och sedan mata in 95148.

Driftsparametrarna ér tilldelade bokstaven P f6ljt av siffror t
ex: P11. Parameternumret visas i X display nar en parameter
valts med TOOL och ENT tangenrerna. Parametervardet
visas i Y displayen.

Vissa driftsparametrar har separata vardenn for varje axel. |
ND 770, ar dessa parametrar identifierade med siffrorna fran
1 till 3, och i ND 730 med siffrorna 1 till 2
Exempel: P12.1 skalfaktor, X axel

P12.2 skalfaktor Zo axel (ND 770)

P12.3 skalfaktor, Z axel

Driftsparametrar har forinstéllts fran fabriken innan leverans .
Denna parameterséattning visas i fet stil i parameterlistan.

Inmatning och dndring av driftsparametrar:

For att na driftsparametrarna

» Tryck pa SPEC FCT tangenten.

» Tryck pa SPEC FCT eller VERKTYG tills "PARAMETER"
visas i X.

» Konfirmera valet med ENT.

For att valja de skyddade driftsparametrarna

» Valj med tangenten VERKTYG drifts-
parameter POO CODE.

» Mata in nyckeltalet 95148 .

» Konfirmera med ENT.

For att bladdra genom parameterlistan

» Framat: Tryck pa ENT tangenten.
» Bakat: Tryck pa VERKTYG tangenten.

For att andra parameterinstallning

» Tryck pa minustangenten, mata in det nya vardet och
konfirmera med ENT .

Korrigera inmatning

» Tryck pa CL: det gamla vérdet visas i
inmatningsdisplayen och blir aktivt igen..

For att lamna driftsparametrarna
» Tryck pa SPEC FCT eller CL tangenten.



Driftsparameterlista

P00 CODE Mata in nyckeltal

9 51 48: Andra de skyddade driftsparameterarna

66 55 44: Mjukvaruversion visas (i X-axeln)
Tillverkningdatum visas (i Y-axeln)
10 52 96: Olinjar axelfelskompensation

P01 Mattsystem’)

Visning i millimeter MM
Visning i tum TUM

P30.1 till P30.3 Rakneriktning

Positivt fortecken vid
positiv rérelseriktning
Negativt fortecken vid
positiv rorelseriktning

DIRECT. POS

DIRECT. NEG

P03.1 bis P03.3 Radie/diameter visning "

Visning av positionsvarden i radie RADIE
Visning av positionsvéarden i diameter DIAMETER.

P31.1 till P31.3 Matsystemets signalperiod

Inmatningsomréde: 0.00000001 bis 99999.9999 pm

Grundinstallning: 20 pm

P33.1 tillP33.3 sista siffran
0-1-2-3-4-5-6-7-8-9

— 0-2-4-6-8
P06 Val avsummavisning 0-5
Summavisning fast SUMMA P2 P38.1 till P38.3 Decimalkomma
Summavisning valjsmed Z0 och . _ o
Z tangenterna SUMMA AV 1/2/3/4/5/6 (till 8 vid tumvisning)
P11 Aktiverar skalfaktor P40.1 till40.3 Valj typ av axelfelskorrektion
Aktiv MATTFKT . PA Ingen axelfelskompensation KORR. AV
Ej aktiv MATTFKT . AV Linjar axelfelskompensation aktiv KORR. LIN
P12.1 tillP12.3 Definiera skalfaktor ! Olinjar axelfelskompensation aktiv KORR. ABS

Mata in ett varde for varje axel:

Mata in varde >1: arbetsstycket “vaxer”
Mata in varde >1: arbetsstycket “vaxer"
Mata in varde <1: arbetsstycket “krymper”

Inmatningsomrade: 0.100000 till 9.999999

Faktor for opéverkan: 1

(Se "Olinjar axelfelskompensation")

1) anvandarparamerar

Driftsparametrar
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Driftsparametrar
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P41.1 till P41.3 Linjar axelfelskompensation

Den linlara axelfelskompensationenaktiveras via parameter
40.1 till 40.3.

Inmatningsomrade  [uml: -99999 bis + 99999
Grundinstélining: 0
Exempel: Visad langd Lg = 620.000 mm

Verklig langd (som har uppmatts (t ex med
VM 101 fran HEIDENHAIN)

Ly = 619.876 mm
Skillnad AL = Lg—Lg=-124 um
Kompensation faktor k:
k=Al/Lg =-124 uym/0.62 m = = 200 [um/ml]]

P42.1 till P42.3 Glappkompensering

Inmatningsomrade (mm): +9.999 till -9.999

Grundinstéallning: 0.000 = ingen
glappkompensation

Vid en riktningsforandring kan ett spel mellan pulsgivare och

bord upptrada, ett sa kallat glapp.

Positivt glapp: pulsgivaren ger for méanga pulser, bordet ror

sig for kort (positiv vardesinmatning).

Negativt glapp: pulsgivaren ger for fa pulser, bordet ror sig for

langt(negativ vérdesinmatning).

PP43.1 till P43.3 Referensmarken

Ett referensmarke SINGLE REF.M.
Avstandskodad med 500 ¢ SP 500 sSp
Avstandskodad med 1000 « SP 1000 sp
Avstandskodad med 2000 « SP 2000 sp
Avstandskodad med 5000 « SP 5000 sSP

(SP= signalperiod)

P44.1 till P44.3 Referensmarkesutvardering

Utvardering REF. X PA
Ingen utvardering REF. X AV
P45.1 till P45.3 Matsystemsovervakning

Amplitud och frekvens overvakning ALARM PA

Amplitud och frekvens Overvakning

ej aktiv ALARM AV
P48.1 till P48.3 Aktivera axelvisning

Axelvisning aktiv AXIS PA
Axelvisning ej aktiv AXIS AV

P80 Funktion medf CL tangenten

Nollstéll med CL CL...NOLL
Nollstall ej med CL CL...... OFF



P98 Sprak !

Tyska SPRAK DE
Engelska SPRAK EN
Franska SPRAK FR
Italienska SPRAK IT
Holldndska SPRAK NL
Spanska SPRAK ES
Danska SPRAK DA
Svenska SPRAK SV
Finska SPRAK FI
Tjeckiska SPRAK CS
Polska SPRAK PL
Ungerska SPRAK HU
Portugisiska SPRAK PT

1) Anvéndarparameter
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Linjaramatskalor

Val av visningssteg (uppldsning) med linjara
matskalor

For att vélja ett bestamt visningssteg med linjara
maétskalor méaste foljande driftsparametrar sattas:

e Signalperiod (P31)
e Sista siffran (P33)
e Decimalkomma (P38)

Exempel

Linjar méatskala med signalperiod 20 pm
Onskad upplésning.................. 0,000 5 mm
Signalperiod (P31)....cccccccovnn. 20

Sista siffran (P33) ..o 5
Decimalkomma lage (P38) ...... 4

Foéljande tabell hjélper till att vélja parametrar.



Parameterinstéllning for HEIDENHAIN-langdmatsystem 11 pA_

Typ Referens- | Millimeter Tum
= marken Visni Visni
K] isning isning
g_ imm _ —é g itum _ —é g
®©
5IE 2& [T E 28 |G E
== as |88 as 88
P 31 P 43 P33 P 38 P33 P 38
CT 2 enkel 0,0005 5 4 0,00002 2 5
MT xx01 0,0002 2 4 0,00001 1 5
LIP 401A/401R enkel 0,0001 1 4 0,000005 5 6
0,00005 5 5 0,000002 2 6
endast for 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 enkel /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 enkel 0,00005 5 5 0,000002 2 6
endast for LIP 101
0,00002 2 5 0,000001 1 6
0,00001 1 5 0,0000005 |5 7
MT xx 10 enkel 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 enkel /1000 0,01 1 2 0,0005 5 4
LS 603/603C 0,005 5 3 0,0002 2 4

Linjaramatskalor
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Parameterinstallning for HEIDENHAIN-langdmatsystem 11

MA (fortsattning)

Typ Referens - | Millimeter
-g marken U 16 F U 16 F
.2 pplosning pplésning
g imm o s i tum o <
2 to |$E to [§E
B> 2% |88 2% |88
P 31 P 43 P 33 P 38 P 33 P 38
LS 106/106C 20 ett /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 ett /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
endast for LB 302
0,0002 2 4 0,000001 1 5
0,0001 1 4 0,0000005 5 6
LB 301/301C 100 ett /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 | ett 0,1 1 1 0,005 5 3
0,01 1 2 0,0005 5 4
0,05 5 2 0,002 2 3




Olinjar axelfelskompensation

@ Om Du vill anvénda den olinlara
axelfelskompensationen sa maste Du
e aktivera den funktionen med driftsparameter 40
(se "Driftsparametrar"),
e kora Over referenspunkterna efter strompaslag
e mata in en kompensationstabell.

Er maskin kanske har ett olinjart maskinfel pa grund av
faktorer som vridning eller drivskruvsproblem. Sadana
avvikelser méater man vanligtvis upp med ett jamférande
maétsystem (sdasom HEIDENHAIN VM 101).

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

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

For att hitta kompensationsvérdena (t ex fran VM 101)
maste REF visning valjas.

Ry Valj REF.

Lysdioden tll vanster i displayen tands, dar visas
referensmaéttet som skall uppnéas. En decimalpunkt borjar
blinka, vilket visar att referenspunkterna annu ej passerats.

Mata in en kompensationsvardestabell

Axel som skall andras: X, Y eller Z (Z axel ND 770)
Axel som fororsakar felet:X, Y eller Z (Z axel ND 770)

Position fér axeln som skall korrigeras:

Hér lagger man in den position fran vilken den felaktiga
axeln skall korrigeras. Denna punkt indikerar det
absoluta avstandet till referenspunkten.

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

Avstand mellan kompensationspunkterna

Avstandet mellan kompensationspunkterna uttrycks som

2% [uml.
Mata in exponenten x:s varde i kompensationstabellen.
Min. inmatningsvarde: 6 (= 0.064 mm)
Max. inmatningsvarde: 20 (= 1048.576 mm)
23 (= 8388.608 mm)
Exempel: 900 mm rérelse och 15
kompensationspunkter:
resulterar i 60,000 mm mellan punkterna
Narmaste 2:a potens: 2'* [um] = 65,536 mm
Mata in kompensationsvardestabell: 16

Kompensationsvarde

Man matar in de uppmatta kompensationvardena

(i millimeter) for den visade kompensationspunkten.
Kompensationspunkt O har alltid vardet 0 och kan inte
andras.

Olinjar axelfelskompensation
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Viljkompensationstabell och matain en axelkorrektion

v
Valj specialfunktion. UTGPKT. X
il Mata in aktuell position fér den axel som
. a skall korrigeras (t ex 27 mm)
Valj PARAMETER genom att trycka pé och konfirmera med ENT.
eller m tangenten VERKTYG flera ganger
L b
@ | PKTAVST. X
PARAMETER n a Mata in avstandet mellan
Valj dialod KOD kompensationspunkterna pa den axel

som skall korrigeras t e x 2'° um
(=1,024 mm) och konfirmera med ENT.

Mata in nyckeltalet 10 52 96 och
konkirmera med ENT

.
AXELX
@ Valj den axel som skall korrigeras (t ex X)
L och konfirmera med ENT.
.

Mata in axeln som fororsakar felet
(t ex X) (stigningsfel i skruven), och
konfirmera med ENT.

.

P
\27.000

N

v

eofo] -

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

goli]e
b o

P
\28.024

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

.

Avsluta inmatningen




Tabortenkompensationsvardestabell

Valj specialfunktioner.
FCT
N
EE Valj “parameter.”
FCT
v
:PARAMETER )
@ Valj dialog for att mata in kodnummer.
N
P
KOD ]

naaa Mata in kodnummer 105296 and
konfirmera med ENT.

Valj kompensationsvardestabell t ex for
CL
(Z axeln), och radera tabellen.

A

Konfirmera med ENT, eller avsluta med
CL.

Avsluta inmatningen
SPEC .
el

{(®

Olinjar axelfelskompensation



Techniskadata

©
e
-g Ytterholje Standardmodell, aluminiumhdlje
© Dimensioner (B « H « D)
ﬁ 270 mm x 172 mm x 93 mm
'
.qz, Arbetstemperatur 0°to 45° C
= Lagringstemperatur —-20° till70° C
Vikt ca. 2,3 kg

Rel. luftfuktighet

<75% normalt
<90% extremfall

Spannings- 90 V~ bis 260 V~
forsorjning 48 Hz bis 62 Hz
Effektforbrukning 15 W

Skyddsklass IP40 liksom EN 60 529

40

Givaringangar

For matsystem med 7 till 16 pAss.

Signalperiod 2, 4, 10, 20, 40,
100, 200 pm och 12.8 mm

Utvardering for avstandkodade eller

enstaka referensmarken.

Ingangsfrekvens Max. 100 kHz for 30 m
kabellangd
Upploésning Anpassningsbar
(se “Linjara matskalor”)
Verktyg 9 (valbara)
Funktioner — Rest-vagsvisning

— Radie/diameter visning

— Separatvérde/summavisning
(enbert ND 770)

— Hall position

— Ange absolutposition

— Konberékning

— Skalningsfaktor
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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
@ TNC-Service +49/8669/31-1446
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