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Statusanzeige:

SET = Bezugspunkt setzen

REF = blinkend:
Referenzpunkte
Uberfahren
leuchtend:
Referenzpunkte
wurden Uberfahren

A= SHIFT-Funktion

[1 12 Bezugspunkt 1 oder 2

Inch = Zoll-Anzeige

SCL = Malfaktor

->|l<-= Ankratzen Mittellinie

Positionsanzeige ND 760 E

(fiir 3 Achsen)
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Tastenbezeichnungen

wahlen

e Koordinatenachse wahlen
e Achsbezogenen Betriebsparameter

a a Zahleneingabe

HOME END MIN

AZ TP3 TP4

ol I
e Bezugspunkt 1 oder 2 wahlen
12 e |n der Liste der Sonderfunktionen rlickwarts
blattern
e |n Parameter-Liste rlickwarts blattern
e Eingabe abbrechen
e Betriebsart zurlicksetzen

e Angewahlte Achse nullen (falls Uber P80
aktiviert)

e Parameter anwahlen: CL plus zweistellige Zahl
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Schaltpunkte 1 und 2 vor Erreichen der
Erodiertiefe

B
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Schaltpunkt bezogen auf MIN-Position

>
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Additionstaste flr die Erodiertiefe

P4

TP3, TP4
zusatzliche Schaltpositionen bezogen auf
Werkstucksoberflache = 0

.
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Schaltpunkt fir Ausgangposition (HOME)
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Schaltpunkt fir die Erodiertiefe

Umschalten von Istwert-Anzeige auf MIN-
Positions-Anzeige

e \orzeichen andern
e letzten Dialog aufrufen
e |n Parameter-Liste: Parameter andern

e Sonderfunktionen wahlen
FCT - Antasten Mittellinie
- mm/Zoll-Umschaltung
- Parameter-Eingabe
e In der Liste der Sonderfunktionen vorwarts
blattern
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SHIFT-Taste
Aufruf von doppelt belegten Tasten

(®

e Eingabe Ubernehmen
e In Parameter-Liste vorwahrts blattern

Tastenbezeichnungen






Das Handbuch richtig nutzen!

Dieses Handbuch besteht aus zwei Teilen:
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Grundlagen

Die Positionsanzeige ND 760 E ist speziell fir den Einsatz an
Erodiermaschinen konzipiert.

Folgende Funktionen unterstltzen den Betrieb mit
Erodiermaschinen:

e 7 Schaltausgange flr die Erodierachse

e Anzeige der MIN-Position, des Restweges und der End-
tiefe in der Erodierachse. Wegen der schnellen Auf- und
Abbewegungen in der Erodierachse ist es vorteilhaft, nur
den letzten minimalen Positionswert anzuzeigen.

e FEinfache Korrektur der Erodiertiefe mit Hilfe einer
Additionstaste.

e FEinfache Einrichtfunktion zum Ermitteln der Mittellinie
zwischen zwei Kanten.



ut

Koordinatensystem

Zur Beschreibung der Geometrie eines Werkstlcks 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 heilst 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 kdnnen.

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

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

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

+Z

+X

Nullpunkt oder
Ursprung
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Grundlagen

Bezugspunkt-Setzen

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

Die Werkstickzeichnung gibt stets einen ,absoluten Bezugspunkt”
(=Bezugspunkt fir Absolutmalie) vor; zusétzlich kdnnen , relative
Bezugspunkte” vorgegeben sein.

Beim Arbeiten mit einer numerischen Positionsanzeige bedeutet
.Bezugspunkt-Setzen"”, dass Sie das Werkstick 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
tatsdchlichen Achsposition und dem angezeigten Positionswert.

Bei der Positionsanzeige ND konnen Sie 9 absolute Bezugspunkte
setzen und netzausfallsicher speichern.
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Absolute Werkstilick-Positionen

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

Beispiel: Absolute Koordinaten der Position @:
X = 10mm
Y = 5 mm
Z = 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 flr die BemaRung liegt auf der
vorhergegangenen Soll-Position. Man spricht dann von relativen
Koordinaten bzw. von einem Inkremental-Maf3 oder Kettenmaf3.
Inkrementale Koordinaten werden durch ein | gekennzeichnet.

Beispiel: Relative Koordinaten der Position @ bezogen auf
Position @:
X = 10 mm
Y = 10 mm

Wenn Sie nach einer Werkstlick-Zeichnung mit inkrementaler Be-
mafdung arbeiten, dann fahren Sie das Werkzeug um das MaR weiter.

Vorzeichen bei inkrementaler BemaRung

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

ZA

ZA

Grundlagen



Soll-Position, Ist-Position und Restweg

Die Positionen, zu denen das Werkzeug jeweils zu fahren ist, heillen
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
.relativen Bezugspunkt” (Anzeigewert 0). Der Restweg hat also
negatives Vorzeichen, wenn Sie in positiver Achsrichtung, und
positives Vorzeichen, wenn Sie in negativer Achsrichtung verfahren
mussen.




Wegmessgerate

Die Wegmessgeradte 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 Mafstaben der Wegmessgerate sind eine oder mehrere
Referenzmarken angebracht. Die Referenzmarken erzeugen beim
Uberfahren ein Signal, das fir die Positionsanzeige ND diese
MaRstabs-Position als Referenzpunkt (Mafdstabs-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 Langenmessgerdten mit abstandscodierten Referenz-
marken brauchen Sie die Maschinenachsen dazu nur maximal 20 mm
zu verfahren.

ZA

Werkstick

Wegmess-
gerat

MaRstab im
Langenmessgerat

NAbstandscodierte

Referenzmarken

Referenzmarke

Grundlagen
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Einschalten, Referenzpunkte liberfahren

[

ND an der Gehduse-Rickseite einschalten, in der
Status-Anzeige blinkt REF.

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

® (e

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

Wenn Sie die Referenzpunkte lberfahren haben, wird fir Bezugspunkt
1 und 2 die zuletzt festgelegte Zuordnung zwischen Achsschlitten-
Position und Anzeigewerten netzausfallsicher gespeichert.

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




Bezugspunkt-Setzen

ul

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

Uber P70 kénnen Sie wahlen:

e Zwei Bezugspunkte: Anzeige des gewadhlten
Bezugspunktes Uber“_ oder |2

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

Das Setzen eines Bezugspunktes erfolgt durch Dricken der
betreffenden Achstaste und Eingabe eines Zahlenwertes.
Mit der Taste ENT wird der neue Bezugspunkt Gbernommen,
mit der Taste CL kann eine fehlerhafte Eingabe geldscht
werden.

Ein einmal gesetzter Bezugspunkt wird wie folgt aufgerufen:

Uber P70 sind zwei Bezugspunkte eingestellt:

Bezugspunkt 1 oder 2 wahlen. ]

Uber P70 sind neun Bezugspunkte eingestellt:
[ b
~

0.

Bezugspunkt-Taste dricken (,,d" blinkt). ]

eingeben.

Bezugspunkt-Nummer (1 bis 9) ]




Werkstiick-Kanten antasten und Mitte als Bezugslinie setzen

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

Fdr alle Mittellinien zweier Kanten kdnnen Sie wie hier beschrieben
vorgehen.

|

Bezugspunkt-Nummer wéhlen (siehe Seite 13).

——

Sonderfunktion waéhlen.

|

(5 (&

,Antasten Mittellinie” Ubernehmen.
SET leuchtet.

-

(¥ (®

-

N
J

Ggf. X-Achse wahlen. Status-Anzeige
->ll<- blinkt.

Werkzeug an Werkstlckkante @ ankratzen.

-
-

-

(®




Der erste Positionswert D wird erfasst.

Werkzeug vom Werkstlck wegfahren.

(® (e

Werkzeug an Werkstlickkante @ ankratzen.

Der zweite Positionswert @ wird erfasst.

(@ (®

Nach Ubernahme der 2. Position wird die Mittellinie zwischen beiden
Kanten errechnet und als Bezugspunkt gesetzt. Angezeigt wird die
aktuelle Position (2. Antaststelle), bezogen zur Mittellinie.
Anschliefiend wird die Funktion automatisch beendet.

Die Funktion wirkt immer in der momentan angewéhlten Achse
(Achswechsel bis zur Ubernahme der 1. Position maglich).

‘ oder Antast-Funktionen verlassen.




Arbeiten mit ,,MaRRfaktor”

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

Der Mal3faktor wird im Parameter 12 flr jede Achse festgelegt und

im Parameter 11 flr alle Achsen aktiviert bzw. inaktiviert (siehe
.Betriebsparameter”).

o
(3]
Beispiel fur die VergroRerung eines Werksticks: * ®©
P12.1 35 N O +3.5
P12.2 3.0 o
P11 LEin”
o

>V

Daraus ergibt sich eine VergrofRerung des Werkstlcks wie in neben-
stehendem Bild dargestellt :
@ zeigt die OriginalgroRe, @ wurde achsspezifisch vergroRert.




MIN-Positions-Anzeige in der Erodierachse:

Da der Erodiervorgang eine schnelle Auf- und Abbewegung
der Erodierachse zur Folge hat, kann die bereits erreichte
Erodiertiefe von der Positionsanzeige schlecht abgelesen
werden. Deshalb kann beim ND 760 E eine Betriebsart
gewahlt werden, bei der in der Erodierachse immer der letzte
Positionswert angezeigt wird.

Tastenfolge:

D a MIN-Positions-Anzeige aufrufen.

SHIFT MIN

Die MIN-Positions-Anzeige wird durch das Leuchten der
duldersten linken Dezimalpunkte in allen Achsen signalisiert.
Die MIN-Position wird alle 5 ms intern neu gebildet, aber nur
ca. alle 30 ms in Betriebsart MIN-Positions-Anzeige neu
angezeigt.

In dieser Betriebsart zeigen die anderen beiden Achsen, die
Erodier-Endtiefe, sowie den Restweg (bezogen auf die
Erodier-Endtiefe) an.

Erodier-Achse X Y Z (Standard)
E Restweg der Erodierachse
s (Antastsymbol leuchtet) Y X X
o
.‘g’ Erodier-Endtiefe zlz |y
N
[}]
g’ MIN-Position der
® | Erodierachse X Y Z

In dieser Betriebsart, kdnnen keine Bezugspunkte gesetzt
werden.

|

N o

SHIFT

MIN

MIN-Positions-Anzeige verlassen.

hse

ierac

der Erodi

ige in

MIN-Positions-Anze
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Programmierung der Schaltpunkte

18

Programmierung der Schaltpunkte:

1. Schaltpunkt vor der MIN-Position:

(MIN. PKT. 1
D B Schaltausgang A1
S THN Eingabebereich: 0 bis 99 999.9999 mm

Zusatzliche Schaltposition TP4:

SCHALTPKT. 4

Schaltausgang A7 (abhdngig von
Parameter P21)

Eingabebereich: -99 999.9999 bis
99 999.9999 mm

] a

SHIFT TP4

Schaltpunkt fiir Erodiertiefe:

SHIFT ]

2. Schaltpunkt vor Erreichen der Erodiertiefe:

SCHALTPKT. 2

Schaltausgang A4
Eingabebereich: 0 bis 99 999.9999 mm

) 8

SHIFT EZ

J

1. Schaltpunkt vor Erreichen der Erodiertiefe: EROD. TIEFE
|SCHALTPKT. 1 ) D a Schaltausgang Ab
Eingabebereich: -99 999.9999 bis
D n Schaltausgang A3 S N0 | g9 %99 9999 mm
Eingabebereich: 0 bis 99 999.9999 mm i

Ausgangsposition (HOME-Position):

AUSGANG POS.
D Schaltausgang A6 (abhdngig von
Parameter P21)
SHIFT HOME

Eingabebereich: -99 999.9999 bis
99 999.9999 mm

Zusatzliche Schaltposition TP3:

SCHALTPKT. 3

Schaltausgang A6 (abhdngig von
Parameter P21)

Eingabebereich: -99 999.9999 bis
99 999.9999 mm

] 8

SHIFT TP3

Nach Aufruf des entsprechenden Schaltpunktes erscheint in
der Y-Achse der momentan gulltige Wert.

Mit Hilfe der Zifferntasten kann ein neuer Wert eingegeben
werden und mit der Taste ENT Ubernommen werden.
Durch Dricken der Taste SHIFT oder der Taste CL, kann
diese Betriebsart abgebrochen werden.

Der zweite Schaltpunkt vor der MIN-Position wird Gber
Parameter P17 (bzw. P18) programmiert.




Additionstaste

Eingabebereich: -99 999.9999 bis

99 999.9999 mm

Nach Aufruf des Korrekturwertes erscheint in der Y-Achse
der momentan glltige Wert.

Mit Hilfe der Zifferntasten kann ein neuer Wert eingegeben
und mit der Taste ENT Ubernommen werden.

Mit dem Korrekturwert wird eine neue Erodiertiefe
berechnet.

Wird kein Wert eingegeben, so wird der angezeigte Wert
verrechnet.

Durch Driicken der Taste SHIFT oder der Taste CL, kann
diese Betriebsart abgebrochen werden (der angezeigte Wert
wird nicht verrechnet).




Funktionsbeschreibung der Schaltausgange

20

Funktionsbeschreibung der Schaltausgange
(Einstellungvon Parameter P21: ,STANDARD")

Nach einem Erodiervorgang sind die Transistoren A1, A2, A3,

A4 und A6 gesperrt, Ab ist leitend.
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o = Transistor leitend

i

= Transistor gesperrt

A1, A2, AB, A6 schalten immer beim Uberfahren des Schalt-
punktes.

A3, A4 schalten einmalig beim ersten Uberfahren des Schalt-
punktes.

Ausgangsposition (HOME) bezogen auf Anzeigewert O,

programmierbar Uber Tasten: D

SHIFT HOME

Schaltpunkte vor MIN-Position
1. Schaltpunkt vor MIN-Position, programmierbar Gber

die Tasten: D B

SHIFT T MIN
2. Schaltpunkt vor MIN-Position, programmierbar Gber
Parameter 17 geschitzt durch Schlisselzahl.

Schaltpunkte, bezogen auf die Erodiertiefe

1. Schaltpunkt vor Erreichen der Erodiertiefe, programmier-
bar Uber die Tasten: D

SHIFT  F1
2. Schaltpunkt vor Erreichen der Erodiertiefe, programmier-

bar iiber die Tasten: D a

SHFT 12
Schaltpunkt fir die Erodiertiefe, programmierbar Uber die

Tasten: G a

SHIFT  END



Funktionsbeschreibung:

Ausgangsposition (Home)

Nach einem Erodiervorgang sind in der Ausgangsposition die
Transistoren A1, A2, A3, A4 und A6 gesperrt (d.h. Ausgange
haben High-Pegel). A5 ist leitend (Ausgang hat Low Pegel).
Die Ausgangsposition bezieht sich auf den gesetzten Werk-
stlck-Nullpunkt der Erodierachse und ist programmierbar

Uber die Tasten:
[

SHIFT HOME

Wird der Erodiergenerator und die Ausgangsposition in
negativer Richtung Uberfahren, dann werden die Transis-
toren fur die Ausgange A1, A2, A3, A4 und A6 leitend (Aus-
géange haben Low Pegel).

Schaltpunkte vor MIN-Position:

Der ND 760 E kann von normaler Istwertanzeige auf MIN-
Positions-Anzeige geschaltet werden, d.h. die Erodierachse
zeigt immer den minimalen Positionswert an. Dies ist beim
Erodiervorgang wegen der schnellen Auf- und Abbewe-
gungen vorteilhaft.

Bezogen auf diesen MIN-Positionswert konnen zwei Schalt-
punkte festgelegt werden. Der erste Schaltpunkt wird Uber

folgende Tasten festgelegt: D B

SHIFT T MIN

Dieser Schaltpunkt kann vom Bediener leicht gedndert
werden. Er kann als Signal zum Umkehren der Bewegungs-
richtung beim zyklischen Abheben (wird zur Verbesserung
der Spllung eingesetzt) verwendet werden.

Der zweite Schaltpunkt vor dem MIN-Positionswert wird Gber
Parameter P17 (od. P18) festgelegt. Dieser Schaltpunkt kann
fir Funktionen verwendet werden, bei denen der Bediener
den Schaltpunkt nicht verédndern darf. Eine Anwendung
dieses Schaltpunktes wire z.B. die Anderung der Beschal-
tung des Geschwindigkeitsreglers fir die Erodierachse,
damit beim zyklischen Abheben der Abhebe-Vorgang schnell
durchgefiihrt und vor Erreichen des MIN-Positionswertes
wieder auf normale Sinkgeschwindigkeit geschaltet werden
kann.

Bei beiden Schaltausgangen wird der Transistor gesperrt,
falls die Elektrode Uber die programmierte Strecke zurlck-
gezogen wird.

Der Transistor wird wieder leitend, falls sich die Elektrode
beim Absenken wieder innerhalb der programmierten
Strecke befindet.

Schaltpunkte bezogen auf die Erodiertiefe:

Vor Erreichen der Erodiertiefe konnen zwei Schaltpunkte mit
folgenden Tasten eingegeben werden:

i) 1 Bl >

SHIFT kX SHIFT I2

Diese Schaltpunkte beziehen sich auf die Erodiertiefe.

Falls die Elektrode den programmierten Abstand zur Erodier-
tiefe erreicht, dann wird der entsprechende Transistor ge-
sperrt. Der Transistor bleibt gesperrt, auch wenn die
Elektrode durch den Regelvorgang wieder Uber den
programmierten Abstand zurlickgezogen wird.

Funktionsbeschreibung der Schaltausgange

21



Funktionsbeschreibung der Schaltausgange
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Schaltpunkt fiir die Erodiertiefe

Der Schaltpunkt flr die Erodiertiefe schaltet den Erodier-
Generator ab. Die Elektrode bewegt sich automatisch nach
oben zur Ausgangsposition.

Ende des Erodiervorganges

Wird die Ausgangsposition (HOME) erreicht, oder in positiver
Richtung Uberfahren, dann wird der Transistor fir die Aus-
gangsposition gesperrt (abhdngig von P21). Alle Transistoren
bis auf Ab sind jetzt gesperrt, und der Anfangszustand ist
wieder erreicht. Ein neuer Erodier-Vorgang kann gestartet
werden.

Eingabe-Beispiel fiir die Schaltausgédnge

Schaltausgang: Eingabe:
Ausgangsposition (HOME) + 10.000 mm
1. Schaltpunkt vor MIN-Position 3.000 mm
2. Schaltpunkt vor MIN-Position (P17 od. P18) 0.100 mm
1. Schaltpunkt vor Erreichen der Erodiertiefe 2.000 mm
2. Schaltpunkt vor Erreichen der Erodiertiefe 1.000 mm
Schaltpunkt fir die Erodiertiefe (END) -20.000 mm



Fehlermeldungen

SIGNAL X Messgeratesignal ist zu klein,
z.B. wenn Messgerat ver-
schmutzt.

FEHL. REF. X In P43 definierter Abstand der

Referenzmarken stimmt nicht mit
dem tatsachlichen Abstand der
Referenzmarken Uberein.

FRQ. X Eingangsfrequenz fir Mess-
gerat-Eingang zu hoch, z.B.
wenn Verfahrgeschwindigkeit zu
grol3.

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

Bei wiederholtem Auftreten:
Kundendienst benachrichtigen!

Fehlermeldungen l6schen:
Wenn Sie die Fehlerursache beseitigt haben:
» Drlcken Sie die Taste CL.




Teil Il Inbetriebnahme und
technische Daten

Lieferumfang 26
Anschliisse auf der Gerate-Riickseite 27
Netzanschluss 28
Anschluss der Messgerate 29
Betriebsparameter 30
Betriebsparameter eingeben/andern 30
Betriebsparameter-Liste 31
Langenmessgeriate 35
Anzeigeschritt bei Langenmessgeraten 35
AnschlieRbare HEIDENHAIN-L&ngenmessgeréate 36
Nichtlineare Achsfehler-Korrektur 38
Schalteingange/Schaltausgéange 41
Technische Daten 43
Abmessungen ND 760 E 44

Teil Il Inbetriebnahme und technische Daten

N
(3]



Lieferumfang

* ND 760 E

e Netzkupplung Id.-Nr. 257 811-01

¢ Benutzer-Handbuch




Anschlisse auf der Gerate-Riickseite

Typenschild

100...240V/50...60Hz ~

X10 X3 X2 X1

Netzschalter

Netzeingang

[z

CRe]
6 L

/{

Schalteingange/
Schaltausgénge

RH_% Die Schnittstellen X1, X2, X3 und X10 erflllen die , Sichere Trennung vom Netz” nach EN 50178!

Schutzerde

Messgerate-Eingange X1 bis X3

Anschliisse auf der Gerate-Riickseite
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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.




Anschluss der Messgerite

Sie konnen alle HEIDENHAIN-L&ngenmessgerate mit sinusférmigen
Stromsignalen (7 pAss bis 16 pAss) und abstandscodierten oder
einzelnen Referenzmarken anschliel3en.

Zuordnung der Messgerate fiir die Positionsanzeigen:

Messgerat-Eingang X1 flr X-Achse
Messgerat-Eingang X2 flr Y-Achse
Messgerat-Eingang X3 flr Z-Achse

Messgerat-Uberwachung

Die Anzeigen verfligen Uber eine Messgeratiberwachung, die
Amplitude und Frequenz der Signale Gberprift. Ggf. wird eine der
folgenden Fehlermeldung ausgegeben:

SIGNAL X
FRQ. X

Die Uberwachung aktivieren Sie mit Parameter P45.

Falls Sie Langenmessgerdte 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

n

100..240V/50...60Hz

D)

-
=y
(-}
-]

Anschluss der Messgerate
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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 geandert werden dirfen, kénnen Uber
die Taste SPEC FCT und den Dialog ,,PARAMETER”
aufgerufen werden (sie sind in der Parameter-Liste
gekennzeichnet). Die vollstandige Liste der Parameter
kénnen 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 Anwaéhlen 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 mit einem Index von eins bis
drei gekennzeichnet.

P12.1 Mal3faktor X-Achse
P12.2 Malfaktor Y-Achse
P12.3 Maffaktor Z-Achse

Beispiel:

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

» Dricken Sie die Taste SPEC FCT

»  Driicken Sie die Taste SPEC FCT oder |1 |2 , bis
.PARAMETER" in der X-Anzeige angezeigt wird.

» Bestatigen Sie mit der Taste ENT.

Anwabhlen der geschiitzten Betriebsparameter

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

» Geben Sie die Schlisselzahl 9 51 48 ein.

» Bestatigen Sie mit der Taste ENT.

In der Betriebsparameter-Liste blattern

» Vorwarts blattern: Drlicken Sie die Taste ENT.
» Rickwarts blattern: Drlicken Sie die Taste ﬂj@

Parameter-Einstellung dndern

» 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

9 51 48: Andern der geschitzten Betriebsparameter
66 55 44: Software-Version anzeigen (in der X-Achse)

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

P01 MaRsystem ')

Anzeige in Millimeter MM
Anzeige in Zoll INCH

P13.1 bis P13.3 Schwindmalikorrektur

Eingabebereich (um): -99999 bis +99999
Grundeinstellung: 0

z.B.: Eingabewert = 2% entspricht 20 000 um/m

Hinweis: Erfolgt neben einer Schwindmafkorrektur auch
eine Linearkorrektur, so Uberlagern sich die Korrekturwerte
multiplikativ.

P03.1 bis P03.3 Radius-/Durchmesser-Anzeige '

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

anzeigen DURCHMESS.

P17 MIN.P2.1

2. Schaltpunkt vor der MIN-Position, Schaltausgang A2
Eingabebereich: 0 bis + 99999.9999 mm
Grundeinstellung: 0

P11 Funktion MaRfaktor aktivieren )

Maffaktor aktiv
Maffaktor nicht aktiv

MASSFKT. EIN
MASSFKT. AUS

P 18 MIN.P2.2

2. Schaltpunkt fir Ausgang A2
Eingabebereich: 0 bis + 99999.9999 mm
Grundeinstellung: 0

P12.1 bis P12.3 MaRfaktor festlegen "

Maldfaktor achsspezifisch eingeben:
Wert > 1: Werkstlck wird vergrofiert
Wert = 1: Werkstick wird nicht veréandert
Wert < 1: Werkstlck wird verkleinert
Eingabebereich:

Grundeinstellung:

0.100000 bis 9.999900
1.000000

In Parameter P20 erfolgt die Auswahl des wirksamen Schalt-
punktes aus P17 oder P18 fir den Ausgang A2.

1) Anwenderparameter

Betriebsparameter
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P20 E1-E3
Funktionsfestlegung der Schalteingange E1, E2, E3
EXT. NULLEN (Grundeinstellung)

Mit einem Schaltimpuls (0V an den Eingdngen E1, E2 od. E3

werden die Achsen X, Y, od. Z genullt
ACHSWAHL

Je nach Beschaltung der Eingange E1 und E2 wird die Ero-

dierachse festgelegt

E1 E2 Erodierachse
Low Low Z
High Low Y
Low High X
High High YA

Der Eingang E3 ermdglicht die Auswahl des wirksamen
Schaltpunktes aus P17 oder P18 firr den Ausgang A2.

E3 Schaltpunkt aus
Low P18
High P17

Die Achsen kdnnen nicht mehr genullt werden.

P21 DEF.TP
Definition der Schaltpunkt-Funktionen.
STANDARD (Grundeinstellung)

Standard-Schaltfunktion
(Schaltfunktionen TP3 und TP4 werden nicht verwendet)

TP3 +4

Der Ausgang A6 ist der Schaltposition TP3 zugeordnet (nicht
mehr HOME).

Der Ausgang A7 ist der Schaltposition TP4 zugeordnet.
Beide Schaltpunkte beziehen sich auf die Werkstlck-Ober-
flache = 0 (mit diesen kénnen z.B. Generator-Einstellungen
verandert werden).

TP3 + 4 CODE

Funktion wie oben beschrieben (TP3 + 4).

Die Schaltpunkte an den Ausgangen A3, A4, A6 und A7
werden in codierter Form ausgegeben:

Ausgang Code Wertigkeit
A3 Bit 0 20 =1
A4 Bit 1 2'=2
A6 Bit 2 22=4
A7 Bit 3 29=8

Die Zuordnung der Code-Werte zu den Schaltpunkten ist in
Parameter P22 - P25 beschrieben.

P22 CODE 1

Code-Wert fir Schaltpunkt TP3.
Eingabebereich: 0 bis 15
Grundeinstellung: 0

P23 CODE 2

Code-Wert fir Schaltpunkt TP4.
Eingabebereich: 0 bis 15
Grundeinstellung: 0




P24 CODE 3

Code-Wert flr Schaltpunkt A3 (1. Schaltpunkt vor Erodiertiefe)
Eingabebereich: 0 bis 15
Grundeinstellung: 0

P25 CODE 4

Code-Wert fir Schaltpunkt A4 (2. Schaltpunkt vor Erodiertiefe)
Eingabebereich: 0 bis 15
Grundeinstellung: 0

Beispiel: 1. Schaltpunkt vor Erodiertiefe P24 = 10;

Wertigkeit 8 4 2 1

Binarwert 1 0 1 0 = Dezimalwert 10

Ausgang A7 A6 A4 A3

Transistor leitend X X

Transistor gesperrt X X

Definition: Bit=0 ... Ausgangstransistor leitend
Bit=1 ... Ausgangstransistor gesperrt

P30.1 bis P30.3 Zahlirichtung

Positive Zahlrichtung bei
positiver Fahrrichtung ZAHLR. POS
Negative Zahlrichtung bei

positiver Fahrrichtung ZAHLR. NEG

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

0.00000001 bis 99999.9999 pm
10 um

Eingabebereich:
Grundeinstellung:

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
2/3/4/5/6/7/8 (bis 8 bei Zoll-Anzeige)

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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P41.1 bis P41.3 Lineare Achsfehler-Korrektur P48.1 bis P48.3 Achsanzeige aktivieren

Eingabebereich (um): —99999 bis +99999 Achsanzeige aktiv ACHSE EIN
Grundeinstellung: 0 Achsanzeige nicht aktiv ACHSE AUS
Beispiel: Angezeigte Lange Ly = 620,000 mm P70 Anzahl der Bezugspunkte

Tatsachliche Lange (ermittelt z.B. mit

dem Vergleichsmessgerat VM 1071 von 2 Bezugspunkte 2 BZGSPKTE

HEIDENHAIN) Lt = 619,876 mm 9 Bezugspunkte 9 BZGSPKTE

Langendifferenz AL = Lt-Lg =-124 pm P80 Funktion der Taste CL
Korrekturfaktor k:

k = DL/Lg = — 124 um/0,62 m = — 200 [um/m] Nullen mit CL CL...NULLEN
. Kein Nullen mit CL CL...... AUS
P43.1 bis P43.3 Referenzmarken

P98 Dialogsprache !

Eine Referenzmarke EINE REF. M.
Abstandskodiert mit 500 « SP 500 SP Deutsch SPRACHE DE
Abstandskodiert mit 1000 « SP 1000 SP Englisch SPRACHE EN
Abstandskodiert mit 2000 ¢« SP 2000 SP Franzdsisch SPRACHE FR
Abstandskodiert mit 5000 ¢ SP 5000 SP [talienisch SPRACHE 1IT
(SP: Signalperiode) Niederlandisch SPRACHE NL
P44.1 bis P44.3 Referenzmarken-Auswertung Spgmsch SPRACHE  ES
Danisch SPRACHE DA
Auswertung aktiv REF. X EIN Schwedisch SPRACHE SV
Auswertung nicht aktiv REF. X AUS Finnisch SPRACHE FI
P45.1 bis P45.3 Messgerit-Uberwachung Tschechisch SPRACHE CS
Polnisch SPRACHE PL
Amplituden- und Frequenz- Ungarisch SPRACHE HU
Uberwachung aktiv ALARM EIN Portugiesisch SPRACHE PT
Amplituden- und Frequenz-
Uberwachung nicht aktiv ALARM AUS

) Anwenderparameter



Langenmessgerate

Die Messwertanzeige ist zum Anschluss von photoelek-
trischen Messgerdten mit sinusformigen Signalen von
7 uAss - 16 pAss vorgesehen.

Anzeigeschritt bei Lingenmessgeraten wiahlen

Wenn Sie einen bestimmten Anzeigeschritt haben wollen,
mussen Sie die folgenden Betriebsparameter anpassen:

e Signalperiode (P31)

e Zahlweise (P33)

e Nachkommastellen (P38)

Beispiel

Langenmessgerat mit Signalperiode 10 um
Gewlnschter Anzeigeschritt... 0,0005 mm

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

Die Tabellen auf den nachsten Seiten helfen Ihnen bei der
Wahl der Parameter.

Langenmessgerate
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Parameter-Einstellungen fiir HEIDENHAIN-Langenmessgerate 11 pA

Typ ) Referenz- | Millimeter Zoll
= marken Anzeide- Anzeide-
.0 nzeige nzeige
E’. :e,chritt & :e,cl.\ritt &
TEE in mm .9 _égg,lnlnch .9 _‘-:EE
53 £3 |SET £3 |SET
= N2 [28% N2 |Z2%
P 31 P 43 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
nur fir LIP 401 empfohlen
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
nur fir LIP 101 empfohlen
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




Parameter-Einstellungen fir HEIDENHAIN-Ldngenmessgerate 11 pA, (Fortsetzung)

Typ ) Referenz- | Mjllimeter Zoll
e marken Anzeige- Anzeige-
= nzeige nzeige
g _schritt & _scl:nritt &
EE in mm .2 _égi,lnmch L g -ésl:’
22 £3 |SET <3 |SET
»n £ N2 (2206 NS (225
P 31 P 43 P 33 P 38 P 33 P 38
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
nur flr LB 302 empfohlen
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

Langenmessgerate
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Nichtlineare Achsfehler-Korrektur

@ Wenn Sie mit der nichtlinearen Achsfehler-Korrektur
arbeiten wollen, mlssen Sie:

e Die Funktion nichtlineare Achsfehler-Korrektur Uber
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 Gblicher-
weise mit einem Vergleichs-Mel3gerét (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.

Fur 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)
mussen Sie nach dem Anwahlen der Korrekturwert-Tabelle
die REF-Anzeige waéhlen.

‘ D REF-Anzeige wahlen.

SHIFT

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

X, Y oderZ

e Fehlerverursachende Achse: X, Y oderZ

Zu korrigierende Achse:

e Bezugspunkt flr 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 verdndern!

Abstand der Korrekturpunkte:
Der Abstand der Korrekturpunkte ergibt sich aus der
Formel:  Abstand = 2 X[uml],

wobei der Wert des Exponenenten x in die Korrekturwert-
Tabelle eingegeben wird.
Minimaler Eingabewert:
Maximaler Eingabewert:

6 (= 0,064 mm)
20 (= 1048,576 mm)
23 (= 8388,608 mm)
900 mm Verfahrweg mit 15 Korrekturpunkten
==> 60,000 mm Abstand

nachste Zweierpotenz: 2'® = 65,536 mm
Eingabewert in der Tabelle: 16

Beispiel:

e Korrekturwert
Einzugeben ist der zur angezeigten Korrekturposition
gemessene Korrekturwert in mm.
Der Korrekturpunkt 0 hat immer den Wert 0 und kann
nicht veréndert werden.



Korrekturwert-Tabelle anwahlen, Achsfehler eingeben

. 4

SPEC
FCT

Sonderfunktion waéhlen.

BZGSPKT

Bezugspunkt fir den Achsfehler auf der

fehlerbehafteten Achse eingeben,
z.B. 27 mm, Eingabe mit ENT
bestatigen.

P
\PKTABST. X

N
oder .Parameter” ggfs. durch mehrmaliges
Fet §9 | Driicken der Taste |1 |2 anwiahlen.
N
:PARAMETER
n Dialog zur Eingabe der Schllsselzahl
wiblen
N
CODE

Schlisselzahl 10 52 96 eingeben, mit
ENT bestéatigen.

80@
.

P
\ACHSE X

A

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

.

x 8

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

Abstand der Korrekturpunkte auf der
fehlerbehafteten Achse eingeben, z.B.
210 um (entspricht 1,024 mm), Eingabe
mit ENT bestatigen.

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

Nichtlineare Achsfehler-Korrektur
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Nichtlineare Achsfehler-Korrektur

40

p
\28.024

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

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

.

Loschen einer Korrekturwert-Tabelle

SPEC Sonderfunktion wahlen.
FCT
N
oder ,Parameter” anwahlen.
>
:PARAMETER
i Dialog zur Eingabe der Schlisselzahl
wahlen.
N

SFPCETC oder

Eingabe beenden.

CODE

Schllsselzahl 10 52 96 eingeben, mit
ENT bestéatigen.

9]6]e)
.

:ACHSE X
@ Korrekturwert-Tabelle wahlen, z.B. fir
L Z-Achse, Tabelle 16schen.
N

LOESCHE Z

®

Mit ENT bestéatigen, oder mit CL
abbrechen.

.

SPEC
FCT

Eingabe beenden.




Schalteingange/Schaltausgange X10

Gefahr fiir interne Bauteile!

Die Spannung externer Stromkreise muss einer

., Funktionskleinspannung mit sicherer Trennung”
nach EN 50 178 entsprechen!

Induktive Lasten nur mit Léschdiode parallel zur
Induktivitdt anschlief3en!

Nur abgeschirmte Kabel verwenden!
Schirm auf Steckergehause legen!

Eingdnge am Sub-D-Anschluss X10

Pin Funktion

1 E1 Nullen Achse X
9 E2 Nullen Achse Y
2 E3 Nullen Achse Z
3 0 Volt

10 0 Volt

Die genullte Achse wird zur angewahlten Achse (SET Symbol
leuchtet).

Wahrend der Parametereingabe ist kein externes Nullen
maglich.

Ausgange am Sub-D-Anschluss X10

Pin Funktion

8 A0  ohne Funktion

7 Al 1. Schaltpunkt vor MIN-Positionswert
6 A2 2. Schaltpunkt vor MIN-Positionswert
5 A3 1. Schaltpunkt vor Erodiertiefe

15 A4 2. Schaltpunkt vor Erodiertiefe

14 A5  Erodiertiefe

13 A6  Ausgangspos. (Home) od. TP3 (P21)
12 A7 TP4

4 0 Volt

11 0 Volt

Schalteingange/Schaltausgange
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Eingédnge

Eingangssignale

Ausgange

Ausgangssignale

Interner ,, Pull-up”-Widerstand 1 kQ, aktiv Low

.Open-Collector”-Ausgénge, aktiv Low

Ansteuern durch Kontaktschluss gegen 0V oder
Low-Pegel Uber TTL-Baustein

Mindes-Impulsdauer: ty, > 30 ms

Signalpegel der Eingédnge

Verzdgerung bis zur Signalausgabe: t, < 30 ms

Signalpegel der Ausgédnge

Zustand Pegel Zustand Pegel
High +39V<U<+15V High U<+32V; <10 pA
Low -05V<U<+09V; I<6mA Low U<+04V; <100 mA
E O o o
|-100 mA
oV O -«

oVO———m

+Ug-32V




Technische Daten

Gehause-Ausfiihrung

ND 760 E

Gussgehaduse

Abmessungen (B« H ¢ T)

281 mm ¢ 205 mm ¢« 97,56 mm

Arbeitstemperatur

0° bis 45° C

Lagertemperatur

—-20° bis 70° C

Masse

ca. 2,3 kg

Rel. Luftfeuchtigkeit

<75% im Jahresmittel
<90% in seltenen Fallen

Wegmessgerat- flr Messgerate mit 7 bis 16 pAss

Eingédnge Teilungsperiode 2, 4, 10, 20, 40, 100,
200 ym und 12.8 mm
Referenzmarken-Auswertung flr
abstandscodierte und einfache
Referenzmarken

Eingangs- max. 100 kHz bei 30 m

frequenz Kabellange

Anzeigeschritt

einstellbar (siehe ,Langenmess-
gerate")

Spannungs-
versorgung

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

Leistungsaufnahme

15 W

Schutzart

P40 nach EN 60 529

Bezugspunkte

9 (netzausfallsicher)

Funktionen

— 7 Schaltausgédnge

— Malfaktor

— Ankratz-Funktion mit Werkzeug
— Anzeige der MIN-Position

— Additionstaste flr Erodiertiefe
—extern Nullen der Anzeige

Technische Daten
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Abmessungen in mm
281 269 6
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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
+49/8669/9899

e-mail: service@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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