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Positionsanzeige * Koordinatenachse wahlen

(ND 710 nur zwei Achsen) (ND 710 nur X und Y)_
¢ Achsbezogenen Betriebsparameter
wahlen
( \ Zahleneingab
Statusanzeige: ahleneingabe
SET = Bezugspunktsetzen
REF = blinkend: H _ajrr e e e H 5
Referenzpunkte cerlee] A | E, LL I;Clil:l%l_ﬁl 'F’ [z ° Vorzelcht_en andern
{berfahren = = : 2 [z ¢ letzten Dialog aufrufen
leuchtend: | —EFEE ¢ In Parameter-Liste:
Referenzpunkte U e [z Parameter andern
wurden tberfahren seT|Rer| A |1 |2 |inch|scL|5ke] R | R
A = Restweg-Anzeige —% ¢ Eingabeiibernehmen
1 2 Bezugspunkt 1 oder 2 _J cla|5l5| 70 * In Parameter-Liste
Inch - ZO”-AnZeige SET|REF| A [ [12 |inch|SCL|-| R | R+ vorwérts bléttern
SCL = MaRfaktor
->l<- = Ankratzen Kante / L Radiuskorrekturen des
Mittellinie aktuellen Werkzeugs aufrufen
R = Radius/Durchmesser-
Anzeige L J
R+/- = Radius-Korrektur JJ —J % . w
¢ Sonderfunktionen wahlen
¢ In der Liste der Sonder-
funktionen vorwarts
blattern
* Bezugspunkt 1 oder 2 wéhlen « Eingabe abbrechen
¢ In der Liste der Sonderfunktionen o Betriebsart zuriicksetzen
rickwarts blattern e Angewihlte Achse nullen
¢ In Parameter-Liste riickwarts (falls Giber P80 aktiviert)
blattern * Parameter anwahlen:

CL plus zweistellige Zahl



Das Handbuch richtig nutzen!
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Grundlagen

Grundlagen

Wenn Sie mit den Begriffen Koordinatensystem, Inkremental-
maf3, Absolutmal, Soll-Position, Ist-Position und Restweg
vertraut sind, kénnen Sie dieses Kapitel Uberspringen.

Koordinatensystem

Zur Beschreibung der Geometrie eines Werkstlicks bedient man sich
eines rechtwinkligen Koordinatensystems (= kartesisches Koordinaten-
system?). Das Koordinatensystem besteht aus den drei Koordinaten-
achsen X, Y und Z, die aufeinander senkrecht stehen und sich in einem
Punkt schneiden. Dieser Punkt heifst Nullpunkt des Koordinaten-
systems.

Auf den Koordinatenachsen befindet sich eine Teilung (Einheit der
Teilung in der Regel mm), mit deren Hilfe Punkte im Raum — bezogen
auf den Nullpunkt — bestimmt werden koénnen.

Um Positionen auf dem Werkstlck zu bestimmen, legen Sie das
Koordinatensystem gedanklich auf das Werksttck.

Die Maschinenachsen verlaufen in Richtung der Achsen des Koordi-
natensystems, wobei die Z-Achse normalerweise die Werkzeugachse
ist.

" nach dem franzdsischen Mathematiker und Philosophen René
Descartes, lateinisch Renatus Cartesius (1596 bis 1650)

+Z

+X

Nullpunkt oder
Ursprung

ZA




Bezugspunkt-Setzen

Grundlage fir die Bearbeitung eines Werkstlcks ist die Werkstlck-
zeichnung. Damit die Maldangaben der Zeichnung in Verfahrstrecken
der Maschinenachsen X, Y und Z umgesetzt werden kénnen, ist flr
jede Malfdangabe ein Bezugspunkt auf dem Werkstlck erforderlich, da
Sie ja eine Position grundsatzlich nur in Bezug auf eine andere Position
angeben konnen.

Die Werkstlckzeichnung gibt stets einen ,absoluten Bezugspunkt”
(=Bezugspunkt flr Absolutmalie) vor; zusatzlich kénnen ,relative
Bezugspunkte” vorgegeben sein.

Beim Arbeiten mit einer numerischen Positionsanzeige bedeutet

., Bezugspunkt-Setzen”, dalR Sie das Werkstlck und das Werkzeug in
eine definierte Position zueinander bringen, und dann die
Achsanzeigen auf den Wert setzen, dem diese Position entspricht.
Dadurch schaffen Sie eine feste Zuordnung zwischen der
tatsachlichen Achsposition und dem angezeigten Positionswert.

Bei der Positionsanzeige ND kdnnen Sie 2 absolute Bezugspunkte
setzen und netzausfallsicher speichern.
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Grundlagen

Absolute Werkstlick-Positionen

Jede Position auf dem Werkstick ist durch ihre absoluten Koordinaten
eindeutig festgelegt.

Beispiel: Absolute Koordinaten der Position M:
X = 10 mm
Y = 5mm
/ = 0 mm

Wenn Sie nach einer Werkstlck-Zeichnung mit absoluten Koordinaten
arbeiten, dann fahren Sie das Werkzeug auf die Koordinaten.

Relative Werkstlick-Positionen

Eine Position kann auch auf die vorhergegangene Soll-Position
bezogen sein. Der Nullpunkt fir die BemalRung liegt auf der
vorhergegangenen Soll-Position. Man spricht dann von relativen
Koordinaten bzw. von einem Inkremental-Mal oder KettenmalR.
Inkrementale Koordinaten werden durch ein | gekennzeichnet.

Beispiel: Relative Koordinaten der Position @ bezogen auf
Position @:
IX= 10 mm
IY = 10 mm

Wenn Sie nach einer Werkstiick-Zeichnung mit inkrementaler Be-
malfdung arbeiten, dann fahren Sie das Werkzeug um das Maf3 weiter.

Vorzeichen bei inkrementaler BemaBung

Eine relative MalRangabe hat positives Vorzeichen, wenn in positiver
Achsrichtung, und ein negatives Vorzeichen, wenn in negativer
Achsrichtung gefahren wird.

ZA

ZA




Soll-Position, Ist-Position und Restweg

Die Positionen, zu denen das Werkzeug jeweils zu fahren ist, heiRen
Soll-Positionen (®); die Position, in der sich das Werkzeug gerade
befindet, heiRt Ist-Position (D).

Der Weg von der Soll-Position zur Ist-Position ist der Restweg (B®).

Vorzeichen beim Restweg

Die Soll-Position wird beim Verfahren mit Restweg-Anzeige zum
Jrelativen Bezugspunkt” (Anzeigewert 0). Der Restweg hat also
negatives Vorzeichen, wenn Sie in positiver Achsrichtung, und
positives Vorzeichen, wenn Sie in negativer Achsrichtung verfahren
mussen.




Grundlagen

Wegmessgerate

Die Wegmessgerate wandeln die Bewegungen der Maschinen-
achsen in elektrische Signale um. Die Positionsanzeige ND wertet die
Signale aus, ermittelt die Ist-Position der Maschinenachsen und zeigt
die Position als Zahlenwert in der Anzeige an.

Bei einer Stromunterbrechung geht die Zuordnung zwischen der
Maschinenschlitten-Position und der berechneten Ist-Position
verloren. Mit den Referenzmarken der Wegmessgerate und der
REF-Automatik der Positionsanzeige ND kénnen Sie diese Zuordnung
nach dem Einschalten problemlos wieder herstellen.

Referenzmarken

Auf den Mal3staben der Wegmessgeréate sind eine oder mehrere
Referenzmarken angebracht. Die Referenzmarken erzeugen beim
Uberfahren ein Signal, das fiir die Positionsanzeige ND diese
Mal3stabs-Position als Referenzpunkt (Mal3stabs-Bezugspunkt =
maschinenfester Bezugspunkt) kennzeichnet.

Beim Uberfahren dieser Referenzpunkte ermittelt die Positions-
anzeige ND mit der REF-Automatik wieder die Zuordnungen zwischen
Achsschlitten-Position und Anzeigewerten, die Sie zuletzt festgelegt
haben. Bei Langenmessgerdaten mit abstandscodierten Referenz-
marken brauchen Sie die Maschinenachsen dazu nur maximal 20 mm
zu verfahren.

ZA

Werkstick

Wegmess-
gerat

Mafstab im
Langenmessgerat

N Abstandscodierte

Referenzmarken

Referenzmarke




Einschalten, Referenzpunkte liberfahren

[
oz, ]

Referenzpunkt-Anfahren bestatigen. REF
leuchtet. Dezimal-Punkte blinken.

ND an der Gehause-Riickseite einschalten, in der
Status-Anzeige blinkt REF.

¢

Referenzpunkte in allen Achsen in beliebiger
Reihenfolge Uberfahren. Die Achsanzeige zéhlt,
wenn der Referenzpunkt Gberfahren wurde.

® (e

Wenn Sie die Referenzpunkte tUberfahren haben, wird flr Bezugs-
punkt 1 und 2 die zuletzt festgelegte Zuordnung zwischen
Achsschlitten-Position und Anzeigewerten netzausfallsicher gespeichert.

Wenn Sie die Referenzpunkte nicht Gberfahren (Dialog ENT ... CL mit
Taste CL ldschen), geht diese Zuordnung bei einer Stromunter-
brechung oder bei Netz-Aus verloren!




Setzen

Bezugspunkt
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Bezugspunkt-Setzen

Wenn Sie Bezugspunkte netzausfallsicher speichern
wollen, mussen Sie vorher die Referenzpunkte
Uberfahren haben!

Nach dem REF-Fahren kdnnen Bezugspunkte neu gesetzt
oder vorhandene aktiviert werden.

Uber P70 kénnen Sie wahlen:

e Zwei Bezugspunkte: Anzeige des gewahlten
Bezugspunktes Uber j1_ oderj;

e Neun Bezugspunkte: Anzeige des gewahlten
Bezugspunktes in der untersten Achse Uber d1 bis d9.

Flr das Setzen der Bezugspunkte gibt es mehrere
Maoglichkeiten:

Ankratzen der Werksttickkante mit dem Werkzeug und
anschlieffend gewtlnschten Bezugspunkt setzen, Ankratzen
zweier Kanten und Mittellinie als Bezugslinie setzen oder
Innenwand eines Kreises ankratzen und Kreismittelpunkt als
Bezugspunkt setzen (siehe Beispiele). Die Werkzeugdaten
des eingesetzten Werkzeugs werden dabei automatisch
berlcksichtigt (siehe ,Werkzeug-Korrekturen”).

Ein einmal gesetzter Bezugspunkt wird wie folgt aufgerufen:

Uber P70 sind zwei Bezugspunkte eingestellt:

\ 5

Bezugspunkt 1 oder 2 wahlen. ’

Uber P70 sind neun Bezugspunkte eingestellt:
1
- 2
~

00

Bezugspunkt-Taste drlicken (,d” blinkt). ’

eingeben.

Bezugspunkt-Nummer (1 bis 9) ’




Bezugspunkt-Setzen durch Ankratzen des Werkstiicks mit
dem Werkzeug

Die Positionsanzeigen ND stellen folgende Antast-Funktionen zur
Verfligung:

LANTASTEN KANTE" Werkstlck-Kante als Bezugslinie setzen

LANTASTEN MITTE” Mittellinie zwischen zwei Werkstickkanten
als Bezugslinie setzen

LANTASTEN KREIS” Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen
Die Antastfunktionen sind in der Betriebsart SPEC FCT zu finden.

Die Funktionen ,,ANTASTEN KANTE", ,ANTASTEN MITTE" und
LANTASTEN KREIS" sind auf den folgenden Seiten beschrieben.

Bezugspunkt-Setzen mit dem Werkzeug

Beispiel:

Bearbeitungsebene XY
Werkzeug-Achse VA
Werkzeug-Radius R=5mm
Achsfolge beim X-Y-Z
Setzen der Bezugs-

punkte

ZA

R=5mm




Setzen

Bezugspunkt

12

Werkstiick-Kanten ankratzen und als Bezugslinien setzen

{

Bezugspunkt-Nummer wahlen (siehe
Seite 10).

ANTASTEN X

(wird nur kurz angezeigt))

Werkstlck an Kante @ ankratzen.

FCT

Sonderfunktion wahlen.

(948

SPEC A
(5 oo

Antastfunktion” wahlen.

X-Position wird erfasst. ,,SET Kante”
wird kurz angezeigt. SET blinkt.
Werkzeug vom Werkstlck wegfahren.
Status-Anzeige I<- leuchtet.

Antasten Kante" Ubernehmen.

ggf. X-Achse wahlen. SET leuchtet.
Status-Anzeige I<- blinkt.

‘8‘@

~
ANTASTFKT Positionswert flir den Bezugspunkt ein-
Antastfunktion” {bernehmen. geben, Werkzeugradius-Korrektur wird
" automatisch beriicksichtigt.
~
ANT. KANTE Y-Achse wahlen. SET leuchtet.

Status-Anzeige I<- blinkt

(<{g( 8(®

(ANTASTEN Y

(wird nur kurz angezeigt)

Werkstlck an Kante @ ankratzen.

{®




Y-Position wird erfafdt. ,,SET Kante"” wird

kurz angezeigt. SET blinkt. Werkzeug

vom Werkstlck wegfahren.

Status-Anzeige I<- leuchtet.

Positionswert flr den Bezugspunkt in
Z-Achse eingeben.

.
el
4

=

Nach dem Setzen des Bezugspunkts
Antast-Funktionen verlassen.

Positionswert flr den Bezugspunkt in
Y-Achse eingeben, Werkzeugradius-
Korrektur wird automatisch berlck-
sichtigt.

Z-Achse wahlen. SET leuchtet.
Status-Anzeige I<- blinkt.

(v 24 &

(ANTASTEN 2z

(wird nur kurz angezeigt)

Werkstlckoberflache ankratzen.

Z-Position wird erfasst. ,SET Kante”
wird kurz angezeigt. SET blinkt.
Werkzeug vom Werkstlck wegfahren.
Status-Anzeige I<- leuchtet.

- a(®

1) nur bei ND 750

Bezugspunkt-Setzen

13



Werkstiick-Kanten ankratzen und Mitte als Bezugslinie setzen

Die anzukratzenden Kanten sollen hier parallel zur Y-Achse liegen.

Far alle Mittellinien zweier Kanten kénnen Sie wie hier beschrieben
vorgehen.

[ % Bezugspunkt-Nummer wéhlen (siehe Seite 10). ]
~

[ Sonderfunktion wahlen. ’
~

[ oder % Antastfunktion” wahlen. ’

Antastfunktion” Ubernehmen.




{

ANT.

KANTE

e

o
Q.
[0}
=

LAntastfunktion Mittellinie” wahlen.

{

Werkzeug vom Werkstlck wegfahren.

ANT.

MITTE

(B 4

,Antasten Mittellinie” Ubernehmen.
SET leuchtet.

2. POS X (wird

nur kurz angezeigt)

(8

Werkzeug an Werkstiickkante @
ankratzen.

|
®

Ggf. X-Achse wahlen und mit ENT
Ubernehmen. Status-Anzeige ->l<-
blinkt.

{

. SET MITTE" wird kurz angezeigt. SET
blinkt. Werkzeug vom Werkstiick

wegfahren. Status-Anzeige ->l<- blinkt.

1. POS X

(wird

nur kurz angezeigt)

Werkzeug an Werkstiickkante M
ankratzen.

(8 (®

2]6]e
.

Positionswert flr die Mittellinie der
Kanten setzen, z.B. 26.

Der erste Positionswert M wird erfasst.

oder

Antast-Funktionen verlassen.

Bezugspunkt-Setzen

15



Bezugspunkt-Setzen

16

Innenwand eines Kreises ankratzen und Mittelpunkt des Kreises als
Bezugspunkt setzen

Zur Ermittlung des Kreismittelpunkts sind 4 Punkte anzukratzen. Die
Punkte sollen inder X/Y-Ebene liegen.

Bezugspunkt-Nummer wahlen (siehe Seite 10).

— Sonderfunktion wahlen.

FCT

N

ll R " P
oder Antastfunktion” wahlen.

{

Antastfunktion” Ubernehmen.
v

ll/lz oder a . Antastfunktion Kreis” wahlen.

Yi




{

ANT. KREIS Position @ wird erfasst.

Antasten Kreis” Ubernehmen.

Setzen

(8

Werkzeug vom Werkstlck wegfahren.

1. PoS X (wird nur kurz angezeigt)

(® (@

Werkzeug an Position @D ankratzen.

3. POs Y (wird nur kurz angezeigt)

N

Bezugspunkt

Werkzeug an Position ® ankratzen.

Position @ wird erfasst.

Werkzeug vom Werkstlck wegfahren. Position @ wird erfasst.

(®E(®

Werkzeug vom Werkstlck wegfahren.

2. POS X (wird nur kurz angezeigt)
Werkzeug an Position @ ankratzen.

A® (@ (®




Bezugspunkt-Setzen

18

. 4

4.

POS Y (wird nur kurz angezeigt)

Werkzeug an Position @ ankratzen.

S
@

®

Position @ wird erfasst. ,MITTE X"
wird kurz angezeigt. Statusanzeige SET
blinkt in der X-Achse.

v
a Positionswert fiir die X-Koordinate des

Kreismittelpunktes z.B. 26 eingeben.
.MITTE Y" wird kurz angezeigt.
Statusanzeige SET blinkt in der Y-Achse.

~

a @ Positionswert fir die Y-Koordinate des

Kreismittelpunktes z.B. O eingeben.

~

spec| oder

Antast-Funktionen verlassen.




Werkzeug-Korrekturen

Fir das aktuelle Werkzeug kénnen Sie die Werkzeugachse, die
Werkzeugldnge und den Werkzeugdurchmesser eingeben.

Sonderfunktion wahlen.

. Werkzeugdaten” wahlen.

Werkzeug-Daten-Eingabe Ubernehmen.

Werkzeugdurchmesser eingeben,
z.B. 20 mm, und mit ENT bestéatigen

Werkzeugléange eingeben, z.B. 50 mm,
und mit ENT bestatigen.

[ ]
) nur bei ND 750

. 4

WKZ-ACHSE

z

Werkzeugachse festlegen.

i

WKZ-ACHSE

oder

Sonderfunktion verlassen.

Werkzeug-Korrekturen

19



Achsen verfahren mit Restweg-Anzeige

Standardmalig steht in der Anzeige die Ist-Position des Werkzeugs.
Oft ist es jedoch glnstiger, wenn Sie sich den Restweg zur Soll-
Position anzeigen lassen. Sie positionieren dann einfach durch Fahren
auf den Anzeigewert Null.

In die Restweg-Anzeige konnen Sie absolute Koordinaten eingeben.
Eine aktive Radiuskorrektur wird berlcksichtigt.

Anwendungs-Beispiel: Stufe frasen durch ,Fahren auf Null”

50

20

¢
o

30VV

60Y

XYy

Sonderfunktion wéhlen.
FCT
N
oder . Restweg-Anzeige"” wahlen.
v
RESTWEG

Achsen verfahren mit Restweg-Anzeige

Restweg lbernehmen, A leuchtet.

v
; Achse wahlen, Sollwert eingeben, z.B. 20 mm,
aa Radiuskorrektur R+ wahlen, mit ENT bestatigen.

N

20




Maschinen-Achse auf Null fahren @.

Q(®

e
-
e

Achse wahlen, Sollwert eingeben, z.B.
30 mm, Radiuskorrektur R— wahlen, mit
ENT bestatigen.

Maschinen-Achse auf Null fahren @.

(B¢

el
o
8g

Achse wahlen, Sollwert eingeben,
z.B. 50 mm, Radiuskorrektur R+
wahlen, mit ENT bestéatigen.

Maschinen-Achse auf Null fahren ®

(® ¢

oder

Ggof. Restweg-Anzeige ausschalten.

Achsen verfahren mit Restweg-Anzeige

21



Lochkreis/Lochkreissegment

Mit der Positionsanzeige ND konnen Lochkreise bzw. Lochkreis-
segmente schnell und einfach hergestellt werden. Die einzugebenden
Werte werden Uber die Hinweiszeile angefordert.

Jede Bohrung kann durch ,,Fahren auf Null” positioniert werden.
Dazu sind folgende Werte einzugeben:

e Anzahl der Bohrungen (max. 999)

e Kreismittelpunkt

e Kreisradius

e Startwinkel fur erste Bohrung

e \Winkelschritt zwischen den Bohrungen (nur fir Lochkreis-Segment)
e Bohrtiefe

Beispiel:

Anzahl der Bohrungen 8

Koordinaten des Mittelpunkts X =50 mm
Y =50 mm

Lochkreis-Radius 20 mm

Startwinkel 30 Grad

Bohrtiefe Z =-5mm

Yi

/,6’ O

o
50 ¢ 730% \
Y \ Q b

| s

.
0 -«

0@

50 Y

xY




Sonderfunktion wahlen.

. 4

29
Sg

MITTE X

o
Q.
[0}
=

SPEC
FCT

Lochkreis” wahlen.

x8a

X-Koordinate flr Kreismittelpunkt
eingeben, z.B. 50 mm, mit ENT
bestatigen.

LOoC

.

. Lochkreis” Ubernehmen.

MITTE Y

(8

VOLLKREIS

agf.

. Vollkreis” Gbernehmen.

~¥aag

Y-Koordinate flr Kreismittelpunkt
eingeben, z.B. 50 mm, mit ENT
bestatigen.

.

(D
@

RADIUS

[
o
Q
o
>
2
N
>
o

[

Q
®

Anzahl der Bohrungen eingeben, z.B. 8,
mit ENT bestéatigen.

2] 0

Radius des Lochkreises eingeben,
z.B. 20 mm, mit ENT bestatigen.

i

STARTWKL

a0
&

Startwinkel flr erste Bohrung eingeben,
z.B. 30°, mit ENT bestéatigen.

.

Lochkreis/Lochkreissegment

23



ead

-

Bohrtiefe eingeben, z.B. =5 mm, mit ENT
bestatigen.

N

-

N

Die Anzeige der Lochpositionen starten.

N

(@

~

®

e

Nach dem Start ist der Restweg-Betrieb aktiv
(A-Symbol leuchtet). Die Bohrungs-Nummer wird
kurz in der X-Achse angezeigt. Durch Fahren auf
Null werden die einzelnen Bohrungen angefahren.
Die Bohrungen kénnen mit der ENT- oder |1 |2~
Taste angewahlt werden. Die Taste - zeigt die
Bohrungs-Nummer erneut an.

i

[ oder

N

Funktion Lochkreis verlassen.

) nur bei ND 750



Lochreihen

Auch Lochreihen kénnen mit der Positionsanzeige ND schnell und
einfach hergestellt werden. Die einzugebenden Werte werden Uber die
Hinweiszeile angefordert.

Jede Bohrung kann durch ,,Fahren auf Null” positioniert werden.
Dazu sind folgende Werte einzugeben:

e Koordinaten der 1. Bohrung

e Anzahl der Bohrungen in der Reihe (max. 999)
e Abstand der Bohrungen

¢ \Winkel zwischen Lochreihe und Bezugsachse
e Bohrtiefe

e Anzahl der Lochreihen (max. 999)

e Abstand der Lochreihen

Beispiel:

Yi
Koordinaten der 1. Bohrung X'=20mm
Y =15 mm
Anzahl der Bohrungen 4 16 12
Abstand der Bohrungen 16 mm g/ygg,@/
Winkel 15 Grad O : s
Bohrtiefe Z =-30 mm . 6
Anzahl der Lochreihen 3 5 ‘e,—@’ 3
Abstand der Lochreihen 20 mm O , 3 4
’I —
15 o<
i 15°
0 > —
o o X
~N




Lochreihen

26

Sonderfunktion wahlen.

. 4

)
a=s
‘a

,Lochreihen” wahlen.

{

LOCHREIHEN

(@

Lochreihen” Gbernehmen.

1.BOHRUNG X

5
‘@

X-Koordinate der 1.Bohrungen eingeben,
z.B.20, mit ENT bestatigen.

1.BOHRUNG Y

Y-Koordinate der 1.Bohrungen eingeben,
z.B.15, mit ENT bestatigen.

B
‘@

) nur bei ND 750

ANZ. BOHR.
n Anzahl der Bohrungen in der Reihe ein-
geben, z.B. 4, mit ENT bestatigen.
~

ABST. BOHR.

1]6/

Abstand der Bohrungen in der Reihe
eingeben, z.B. 16, mit ENT bestatigen.

.

WINKEL

1]5/

Winkellage eingeben, z.B. 15 Grad, mit
ENT bestatigen.

i

BOHRTIEFE

3Jo] -

Bohrtiefe eingeben, z.B. =30 mm, mit
ENT bestatigen.

.



‘<

3 Je)

Anzahl der Reihen eingeben, z.B. 3,
mit ENT bestatigen.

‘<

800

Abstand der Reihen eingeben, z.B. 20,
mit ENT bestatigen.

‘«

Die Anzeige der Lochpositionen starten.

N

J

Nach dem Start ist der Restweg-Betrieb aktiv
(A-Symbol leuchtet). Die Bohrungs-Nummer wird
kurz in der X-Achse angezeigt. Durch Fahren auf
Null werden die einzelnen Bohrungen angefahren.
Die Bohrungen kénnen mit der ENT oder |1 |2-
Taste angewahlt werden. Die Taste - zeigt die
Bohrungs-Nummer erneut an

N

oder

J

Funktion Lochreihe verlassen.

N




Arbeiten mit ,MaRfaktor”

Durch die Funktion Maf3faktor kann der Anzeigewert bezogen auf die
tatsachliche Verfahrstrecke vergroRert oder verkleinert werden. Die
Anzeigewerte werden zentrisch zum Nullpunkt verandert.

Yi

Der Mal3faktor wird im Parameter 12 flr jede Achse festgelegt und
im Parameter 11 fUr alle Achsen aktiviert bzw. inaktiviert (siehe
. Betriebsparameter”).

3.0
©)

Beispiel fur die VergrofRerung eines Werkstlcks:

® +3.5

P12.1 35 i)

P12.2 3.0
P11 L Ein”

%Y

Daraus ergibt sich eine VergroRerung des Werkstlicks wie in neben-
stehendem Bild dargestellt :
@ zeigt die OriginalgroRe, @ wurde achsspezifisch vergrofert.




Fehlermeldungen
Fehlermeldungen léschen:
Wenn Sie die Fehlerursache beseitigt haben:

SIGNAL X Messgeratesignal ist zu klein, > Driicken Sie die Taste CL.
z.B. wenn Messgerat ver-
schmutzt.

ANT. FEHLER Vor dem Ankratzen muR eine

Strecke von mindestens 0,2 mm
gefahren werden.

FEHL. REF. X In P43 definierter Abstand der
Referenzmarken stimmt nicht mit
dem tatsachlichen Abstand der
Referenzmarken Uberein.

FRQ. X Eingangsfrequenz fir Mess-
gerate-Eingang zu hoch, z.B.
wenn Verfahrgeschwindigkeit zu
grof3.

SPEICHER F. Prifsummen-Fehler: Bezugs-
punkt, Betriebsparameter und
Korrekturwerte flr nichtlineare
Achsfehlerkorrektur prifen.

Bei wiederholtem Auftreten:
Kundendienst benachrichtigen!
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Lieferumfang
* NID 710 fUr 2 Achsen

oder
e ND 750 fir 3 Achsen

e Netzkupplung Id.-Nr. 257 811-01

e Benutzer-Handbuch

Zubehor auf Wunsch

e Schwenkfu fir Montage auf der Gehause-Unterseite
Id.-Nr. 281 619-01



Anschliisse auf der Gerate-Riickseite

N\ %

p

Typenschild

X10 X3 X2 X1

Netzschalt ( ) r )
etzschalter 5
Netzeingang !D 1 D] E§ E E
© .

°%
*

N

{

Schutzerde Messgerate-Eingange X1 bis X3 GummifiRe mit M4-Gewinde

@5 Die Schnittstellen X1, X2, X3 und erfillen die , Sichere Trennung vom Netz"” nach EN 50178!

Anschliisse auf der Gerate-Riickseite



Aufstellen und Befestigen/Netzanschluss

34

Aufstellen und Befestigen

ND 710/ND 750

Zum Festschrauben der Positionsanzeige auf einer Konsole
verwenden Sie die M4-Gewinde in den GummiftiRen auf der
Unterseite des Gehéauses. Sie kénnen die Positionsanzeige auch auf
einen Schwenkfuld montieren, der als Zubehor lieferbar ist.

Netzanschluss

Netzanschluss an Kontakt © und®,

Schutzerde an Kontakt @ anlegen!

Spannungsversorgung: 100 V~ bis 240 V~ (-15 % bis +10 %)
50 Hz bis 60 Hz (+ 2 Hz)

Ein Netzwahlschalter ist nicht erforderlich.

e Stromschlag-Gefahr!

Schutzleiter anschlieRen!

Der Schutzleiter darf nie unterbrochen sein!
o Vor Offnen des Gerates Netzstecker ziehen!

Zur Erhohung der Storfestigkeit den Erdungsanschluss auf
der Gehause-Rickseite mit dem zentralen Erdungspunkt der
Maschine verbinden (Mindestquerschnitt 6 mm?2)!

Schwenkfuf®

Konsole




Anschluss der Messgerate

Sie konnen alle HEIDENHAIN-Langenmessgerate mit sinusformigen
Stromsignalen (7 nAss bis 16 nAss) und abstandscodierten oder
einzelnen Referenzmarken anschlieRen.

Zuordnung der Messgerate fiir die Positionsanzeigen:

Messgerat-Eingang X1 fur X-Achse
Messgerat-Eingang X2 fur Y-Achse
Messgerat-Eingang X3 flr Z-Achse (nur ND 750)

Messgerat-Uberwachung

Die Anzeigen verflgen Uber eine Messgeratliiberwachung, die
Amplitude und Frequenz der Signale Uberprift. Ggf. wird eine der
folgenden Fehlermeldung ausgegeben:

SIGNAL X
FRQO. X

Die Uberwachung aktivieren Sie mit Parameter P45.

Falls Sie Langenmessgerate mit abstandscodierten Referenzmarken
verwenden, wird Uberprift, ob der im Parameter P43 festgelegte
Abstand mit dem tatsachlichen Abstand der Referenzmarken Uberein-

stimmt. Ggf. wird folgende Fehlermeldung ausgegeben:

FEHL. REF. X

~

X2 X1

ORO

Anschluss der Messgerate
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Betriebsparameter
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Betriebsparameter

Mit den Betriebsparametern legen Sie fest, wie die Positions-

anzeige ND sich verhélt und wie die Messgerat-Signale
ausgewertet werden. Betriebsparameter, die vom
Maschinen-Bediener gedndert werden dirfen, konnen Uber
die Taste SPEC FCT und den Dialog ,,PARAMETER"
aufgerufen werden (sie sind in der Parameter-Liste
gekennzeichnet). Die vollstandige Liste der Parameter
kdénnen Sie nur Uber den Dialog ,CODE" und Eingabe von

9 51 48 anwahlen.

Betriebsparameter sind mit dem Buchstaben P und einer
Parameter-Nummer bezeichnet, z.B. P11. Die Parameter-
Bezeichnung wird beim Anwahlen des Parameters mit den
Tasten BEZUGSPUNKT und ENT in der X-Anzeige angezeigt.
In der Y-Anzeige steht die Parameter-Einstellung.

Einige Betriebsparameter werden achsspezifisch einge-
geben. Diese Parameter sind beim ND 750 mit einem Index
von eins bis drei gekennzeichnet, beim ND 710 mit einem
Index von eins bis zwei.
Beispiel: P12.1 Maldfaktor X-Achse

P12.2 Maldfaktor Y-Achse

P12.3 MaRfaktor Z-Achse (nur ND 750)

Im Auslieferungszustand sind die Betriebsparameter der
Positionsanzeige ND voreingestellt. Die Werte dieser
Grundeinstellung sind in der Parameter-Liste fett gedruckt.

Betriebsparameter eingeben/andern

Betriebsparameter aufrufen

» Drlcken Sie die Taste SPEC FCT

»  Dricken Sie die Taste SPEC FCT oderﬂjz , bis
.PARAMETER" in der X-Anzeige angezeigt wird.

» Bestatigen Sie mit der Taste ENT.

Anwahlen der geschiitzten Betriebsparameter

» Wahlen Sie mit der Tasteﬂ Jrl den Anwendungs-
parameter POO CODE.

» Geben Sie die Schllsselzahl 9 51 48 ein.

» Bestatigen Sie mit der Taste ENT.

In der Betriebsparameter-Liste blattern

» Vorwarts blattern: Driicken Sie die Taste ENT.
» Ruickwarts blattern: Dricken Sie die Tasteﬂﬁ .

Parameter-Einstellung andern

» Drlcken Sie die Taste MINUS oder geben Sie den
entsprechenden Wert ein und bestatigen mit ENT.

Eingaben korrigieren

» Drlcken Sie die Taste CL: der zuletzt aktive Wert
erscheint in der Eingabezeile und ist wieder wirksam.

Betriebsparameter verlassen
» Drlcken Sie die Taste SPEC FCT oder CL.



Betriebsparameter-Liste

P00 CODE Schliisselzahl eingeben:

951 48: Andern der geschitzen Betriebsparameter
66 55 44 Software-Version anzeigen (in der X-Achse)

Ausgabedatum anzeigen (in der Y-Achse)
10 52 96: Nichtlineare Achsfehlerkorrektur

P1 MaBsystem"

Anzeige in Millimeter MM
Anzeige in Zoll INCH

P3.1 bis P3.3 Radius-/Durchmesser-Anzeige ')

Positionswert als ,Radius” anzeigen RADIUS
Positionswert als ,,Durchmesser”
anzeigen DURCHMESS.

P11 Funktion MaRfaktor aktivieren "

Malfaktor aktiv
Maffaktor nicht aktiv

MASSFKT. EIN
MASSFKT. AUS

P30.1 bis P30.3 Zahlrichtung

Positive Zahlrichtung bei

positiver Fahrrichtung ZAHLR. POS

Negative Zahlrichtung bei
positiver Fahrrichtung ZAHLR. NEG

P31.1 bis P31.3 Signal-Periode des Messgerates

Eingabebereich:
Grundeinstellung: 20 ym

0.00000001 bis 99999.9999 um

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

0-5

P38.1 bis P38.3 Nachkommastellen
1/2/3/4 (bis 6 bei Zollanzeige)

P12.1 bis P12.3 MaRfaktor festlegen V)

Maf3faktor achsspezifisch eingeben:
Wert > 1: Werkstlck wird vergrofert
Wert = 1: Werkstick wird nicht verandert
Wert < 1: Werkstlck wird verkleinert
Eingabebereich:

Grundeinstellung: 1.000000

1 Anwenderparameter

0.100000 bis 9.999999

P40.1 bis P40.3 Achsfehler-Korrekturen auswahlen
Achsfehler-Korrektur nicht aktiv KORR. AUS

Lineare Achsfehler-Korrektur aktiv,
nichtlinerare Korrektur nicht aktiv KORR. LIN

Nichtlineare Achsfehler-Korrektur aktiv,
lineare Korrektur nicht aktiv KORR. ABS

Betriebsparameter
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Betriebsparameter
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P41.1 bis P41.3 Lineare Achsfehler-Korrektur

Eingabebereich (um): —99999 bis +99999

Grundeinstellung: 0

Beispiel: Angezeigte Lange L = 620,000 mm
Tatsachliche Léange (ermittelt z.B. mit
dem Vergleichsmessgerat VM 101 von
HEIDENHAIN) Lt = 619,876 mm
Langendifferenz DL = Li—Lg =-124 uym
Korrekturfaktor k:
k=AL/Lg =-124 um/0,62 m =-200 [um/m]

P43.1 bis P43.3 Referenzmarken

Eine Referenzmarke EINE REF. M.
Abstandskodiert mit 500 ¢« SP 500 Sp

Abstandskodiert mit 1000 ¢« SP 1000 SP
Abstandskodiert mit 2000 ¢« SP 2000 SP
Abstandskodiert mit 5000 ¢« SP 5000 Sp

(SP: Signalperiode)

P44.1 bis P44.3 Referenzmarken-Auswertung

Auswertung aktiv
Auswertung nicht aktiv REF.

REF. X EIN
X AUS

P45.1 bis P45.3 MeRsystem-Uberwachung

Amplituden- und Frequenz-

Uberwachung aktiv ALARM EIN

Amplituden- und Frequenz-

Uberwachung nicht aktiv ALARM AUS

1 Anwenderparameter

P48.1 bis P48.3 Achsanzeige aktivieren

Achsanzeige aktiv
Achsanzeige nicht aktiv

ACHSE

EIN

ACHSE AUS

P70 Anzahl der Bezugspunkte

2 Bezugspunkte
9 Bezugspunkte

2 BZGSPKTE.
9 BZGSPKTE.

P80 Funktion der Taste CL
Nullen mit CL

CL...NULLEN

Kein Nullen mit CL CL...... AUS
P81 Funktion der Taste R+/-
Istwert-Halbierung mit Taste R+/- R+/- 1/2

Keine Istwert-Halbierung mit
Taste R+/-

R+/- AUS

P98 Dialogsprache !

Deutsch
Englisch
Franzdsisch
Italienisch
Niederlandisch
Spanisch
Dénisch
Schwedisch
Finnisch
Tschechisch
Polnisch
Ungarisch
Portugiesisch

SPRACHE

SPRACHE
SPRACHE
SPRACHE
SPRACHE
SPRACHE
SPRACHE
SPRACHE
SPRACHE
SPRACHE
SPRACHE
SPRACHE
SPRACHE

D
GB
F
I
NL
E
DK
S
FI
CZ
PL
H
P



Langenmessgerate

Anzeigeschritt bei Langenmessgerate wahlen

Wenn Sie einen bestimmten Anzeigeschritt haben
wollen, missen Sie die folgenden Betriebspara-
meter anpassen:

e Signalperiode (P31)

e Zahlweise (P33)

e Nachkommastellen (P38)

Beispiel

Langenmessgerat mit Signalperiode 10 pm

Gewdlnschter Anzeigeschritt... 0,000 5 mm

Signalperiode (P31).........c........ 10
Zahlweise (P33) .........ccccvinnn. 5
Nachkommastellen (P38)......... 4

Die Tabellen auf dieser Seite und auf den nachsten
Seiten helfen lhnen bei der Wahl der Parameter.

Langenmessgerate
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Langenmessgerate
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Parameter-Einstellungen fir HEIDENHAIN-Langenmessgerate 11 pA

Typ S Referenz- | Millimeter Zoll
2 marken Anzeige- Anzeige-
2 schritt & _ | schritt S _
R in mm 48 |£EG|ininch 298 |£EQ
> £ |85% =3 |85%
o .S N3 |2x0 N3 |2x0
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

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

MT xx 10 single 0,0005 5 4 0,00002 2 5

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

LS 106/106C 20 single/1000 | 0,001 1 3 0,00005 5 5

LS 406/406C

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

LB 301/301C 100 single/1000 | 0,005 5 0,0002 2

Beispiel:

Ihr Messgerat: LS 303 C, gewlinschter Anzeigeschritt: 0,005 mm (5 um), Parameter-Einstellungen:
P01 = mm, P43 = 1 000, P32 =4, P33 =5, P38 =3




Nichtlineare Achsfehler-Korrektur

Wenn Sie mit der nichtlinearen Achsfehler-Korrektur

arbeiten wollen, missen Sie:

e Die Funktion nichtlineare Achsfehler-Korrektur tber
Betriebsparameter 40 aktivieren (siehe , Betriebs-
parameter”)

e nach dem Einschalten der Positionsanzeige ND die
Referenzpunkte Uberfahren!

e Korrekturwert-Tabelle eingeben

Durch die Konstruktion der Maschine (z.B. Durchbiegung,
Spindelfehler usw.) kann ein nichtlinearer Achsfehler auf-
treten. Ein solcher nichtlinearer Achsfehler wird Ublicher-
weise mit einem Vergleichs-Messgerat (z.B. VM101) fest-
gestellt.

Es kann z.B. fir die Achse X der Spindelsteigungsfehler
X=F(X) ermittelt werden.

Es kann eine Achse immer nur in Abhangigkeit zu einer
fehlerverursachenden Achse korrigiert werden.

Fir jede Achse kann eine Korrekturwert-Tabelle mit je
64 Korrekturwerten erstellt werden.

Die Korrekturwert-Tabelle wird tber die Taste SPEC FCT und
den Dialog ,PARAMETER\CODE" angewahlt.

Zum Ermitteln der Korrekturwerte (z.B. mit einem VM 101)

missen Sie nach dem Anwahlen der Korrekturwert-Tabelle
die REF-Anzeige wahlen.

‘ R REF-Anzeige wahlen.

Der Dezimalpunkt im linken Anzeigefeld zeigt an, dass sich
die angezeigten Werte auf den Referenzpunkt beziehen. Ein
blinkender Dezimalpunkt zeigt an, dass die Referenzmarken
nicht Uberfahren wurden.

Eingaben in die Korrekturwert-Tabelle

Zu korrigierende Achse: X, Y oder Z (Z nur ND750)
Fehlerverursachende Achse: X, Y oder Z (Z nur ND750)

Bezugspunkt fir die zu korrigierende Achse:

Hier ist der Punkt einzugeben, ab dem die fehlerbehaftete
Achse korrigiert werden soll. Er gibt den absoluten Ab-
stand zum Referenzpunkt an.

Zwischen Vermessung und Eingabe des Achsfehlers
in die Korrekturwert-Tabelle dirfen Sie den
Bezugspunkt nicht verandern!

Abstand der Korrekturpunkte:
Der Abstand der Korrekturpunkte ergibt sich aus der
Formel:  Abstand = 2 X [um], wobei der Wert des Expo-
nenenten X in die Korrekturwert-Tabelle eingegeben
wird.
Minimaler Eingabewert: 6 (= 0,064 mm)
Maximaler Eingabewert: 23 (= 8388,608 mm)
Beispiel: 900 mm Verfahrweg mit 15 Korrekturpunkten
==> 60,000 mm Abstand
nichste Zweierpotenz: 2'° = 65,536 mm
Eingabewert in der Tabelle: 16

Korrekturwert

Einzugeben ist der zur angezeigten Korrekturposition
gemessene Korrekturwert in mm.

Der Korrekturpunkt O hat immer den Wert 0 und kann
nicht verandert werden.

Nichtlineare Achsfehler-Korrektur

41



Nichtlineare Achsfehler-Korrektur
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Korrekturwert-Tabelle anwahlen, Achsfehler eingeben

SchlUsselzahl 10 52 96 eingeben, mit
ENT bestatigen.

D 4
Sonderfunktion wahlen. BZGSPKT.
Fer Bezugspunkt fir den Achsfehler auf der
. a . . fehlerbehafteten Achse eingeben,
. P ter” aafs. durch h i z.B. 27 mm, Eingabe mit ENT
SPEC oder .Parameter” ggfs. durch mehrmaliges bestatigen.
/13 Drlcken der Taste jl 12 anwéhlen. N =
PKTABST.
PARAMETER n a . Abstand der Korrekturpunkte auf der
Dialog zur Eingabe der Schllisselzahl fehlerbehafteten Achse eingeben, z.B.
12 wahlen. 2'0 um (entspricht 1,024 mm), Eingabe
. mit ENT bestatigen.
CODE .
27.000

00
.

ACHSE X

@200

Korrekturwert Nr. 1 wird angezeigt. Den
zugehdrigen Korrekturwert eingeben,
z.B 0.01 mm, Eingabe mit ENT
bestatigen.

Zu korrigierende Achse wahlen, z.B. X,
Eingabe mit ENT bestatigen.

X @
o

Fehlerverursachsende Achse eingeben,
z.B. X (Spindelsteigungsfehler), Eingabe
mit ENT bestatigen.

0]1]&
.




28.024

Alle weiteren Korrekturpunkte
eingeben. Wenn Sie die Taste MINUS
driicken, wird die Nummer des
aktuellen Korrekturpunkts in der X-
Anzeige angezeigt.

Direkte Anwahl der Korrekturpunkte:
Dricken Sie die Taste MINUS und
gleichzeitig die gewlnschte
Korrekturpunktnummer (2-stellig).

4

ocer

Eingabe beenden.

Loschen einer Korrekturwert-Tabelle

SPEC
FCT

Sonderfunktion wahlen.

N
oder ,Parameter” anwahlen.
>
PARAMETER
Ju Dialog zur Eingabe der Schlisselzahl
wahlen.
N
CODE

Schlisselzahl 10 52 96 eingeben, mit
ENT bestatigen.

9]6]&0
o

ACHSE X

Korrekturwert-Tabelle wahlen, z.B. flr
Z/-Achse, Tabelle 16schen.

‘@

LOESCHE Z

Mit ENT bestatigen, oder mit CL
abbrechen.

3 (@

FCT

Eingabe beenden.

Nichtlineare Achsfehler-Korrektur
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Technische Daten

c

Q

s Gehéuse-Ausfilhrung  ND 710/ND 750

(] Standmodell, Gussgehause
o Abmessungen (B e H «T)

= 270 mm + 172 mm » 93 mm
(7] .

= Arbeitstemperatur 0° bis 45° C

'5 Lagertemperatur -20° bis 70° C

(})

= Masse ca. 2,3 kg

Rel. Luftfeuchtigkeit

<75% im Jahresmittel
<90% in seltenen Fallen

Wegmessgerat- fr Messgerate mit 7 bis 16 pAss

Eingange Teilungsperiode 2, 4, 10, 20, 40, 100,
und 200 um
Referenzmarken-Auswertung flr
abstandscodierte und einfache
Referenzmarken

Eingangs- max. 100 kHz bei 30 m

frequenz Kabellange

Spannungs-
versorgung

100 V~ bis 240 V~ (-15% bis +10%)
50 Hz bis 60 Hz (+ 2 Hz)

Anzeigeschritt

einstellbar (siehe ,Ldngenmess-
gerate”)

Bezugspunkte

2 (netzausfallsicher)

Leistungsaufnahme

15 W

Schutzart

44

IP40 nach EN 60 529

Funktionen

—Werkzeugradius-Korrektur

— Restweg-Anzeige

— Ankratz-Funktionen mit Werkzeug
— Lochkreis/Lochreihe

— Malfaktor



Abmessungen mm/Zoll Schwenkful®
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