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Positions-Anzeige
(ND 920 nur zwei Achsen)
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— Status- Tastatur (ND 920 ohne Taste Z) —
Anzeige:

Inch-Anzeige ist aktiv
Restweg-Anzeige ist aktiv
Programm-Eingabe ist aktiv
Referenzpunkte sind Uberfahren
Radius-Korrektur R+ ist aktiv

Radius-Korrektur R-ist aktiv

Nummer des Bezugspunktes
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Restweg-Anzeige (Fahren auf Null)

Inkrementalmafie (Kettenmalie) eingeben (nur
bei Restweg-Anzeige und Programm-Eingabe)

Werkzeug-Korrekturen

Radius-Korrekturen des aktuellen Werkzeugs
aufrufen

Sonderfunktionen (Antastfunktionen, Bohr-
bilder, Rechtecktasche)

Programm-Eingabe
Bezugspunkt wéhlen

Parameter/Programm-Schritte direkt wahlen

Im Programm, in der Parameter-Liste blattern/
Funktion wahlen

Koordinatenachsen wahlen

Zahlen-Eingabe

Alle Achsen nullen,
Funktionen bei Programm-Eingabe

Dezimal-Zeichen
Vorzeichen/Parameter dndern
Eingabe abbrechen/Betriebsart ricksetzen

Aktuelle Position halten/MefRwerte ausgeben

Parameter-Liste wahlen/abwahlen,
V.24 aktivieren

Eingabe Ubernehmen



Dieses Handbuch gilt fir die Positionsanzeigen ND ab
folgenden Software-Nummern:

ND 920 fiir zwei Achsen 246 112 05

ND 960 fiir drei Achsen 246 112 05
NDP 960 Einbaugerat fiir drei Achsen 246 112 05

Das Handbuch richtig nutzen!
Dieses Handbuch besteht aus zwei Teilen:
Teil I: Benutzer-Anleitung

e Grundlagen fir Positionsangaben
e ND-Funktionen

Teil ll: Inbetriebnahme und technische Daten

e Anbau der Positionsanzeige ND an die
Maschine

e Betriebsparameter-Beschreibung

e Schalteingénge, Schaltausgange
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Grundlagen

Grundlagen

Wenn Sie mit den Begriffen Koordinatensystem, Inkremental-
mald, Absolutmal3, Soll-Position, Ist-Position und Restweg
vertraut sind, kdnnen Sie dieses Kapitel Uberspringen.

Koordinatensystem

Zur Beschreibung der Geometrie eines Werkstiicks 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 hei3t Nullpunkt des Koordinatensys-
tems.

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 kénnen.

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

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)
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Bezugspunkt-Setzen

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

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

Beim Arbeiten mit einer numerischen Positionsanzeige bedeutet

. Bezugspunkt-Setzen”, dafd 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 Positionanzeige ND kdnnen Sie 99 absolute Bezugspunkte
setzen und netzausfallsicher speichern.
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Grundlagen

Absolute Werkstiick-Positionen

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

Beispiel: Absolute Koordinaten der Position @):
X = 10 mm
Y = 5mm
Z = 0mm

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 fur die BemalRung liegt auf der vorhergegangenen
Soll-Position. Man spricht dann von relativen Koordinaten, bzw. von
einem Inkremental-Maf3 oder Kettenmal3. Inkrementale Koordinaten
werden durch ein | gekennzeichnet.

Beispiel: Relative Koordinate der Position (@ bezogen auf
Position ) :
IX = 10 mm
IY = 10 mm

Wenn Sie nach einer Werkstilck-Zeichnung mit inkrementaler Be-
malung arbeiten, dann fahren Sie das Werkzeug um das MalR weiter.

Vorzeichen bei inkrementaler BemaRung

Eine relative Maldangabe hat positives Vorzeichen, wenn in positiver
Achsrichtung, und ein negatives Vorzeichen, wenn in negativer
Achsrichtung gefahren wird.
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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, heilt Ist-Position (D).

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

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.




Grundlagen

WegmeRsysteme

Die WegmeRsysteme wandeln die Bewegungen der Maschinen-
achsen in elektrische Signale um. Die Positionanzeige 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 Wegmelf3systeme und der
REF-Automatik der Positionanzeige ND kdnnen Sie diese Zuordnung
nach dem Einschalten problemlos wieder herstellen.

Referenzmarken

Auf den Mal3stdben der Wegmel3systeme sind eine oder mehrere
Referenzmarken angebracht. Die Referenzmarken erzeugen beim
Uberfahren ein Signal, das fir die Positionanzeige ND diese MafRstabs-
Position als Referenzpunkt (Maf3stabs-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 LangenmeRsystemen mit abstandscodierten Referenz-
marken brauchen Sie die Maschinenachsen dazu nur maximal 20 mm
zu verfahren.
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Werkstiick

Wegmel3-
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Einschalten, Referenzpunkte iiberfahren

0

:REF ? ENT ...CL

-

1 ND an der Gehause-Rickseite einschalten, in der )
Status-Anzeige blinken REF und Dezimalpunkte.

(v

Referenzpunkt-Anfahren bestatigen.

(®

:REF UEBERFAHREN

Referenzpunkte in allen Achsen in beliebiger
Reihenfolge Uberfahren. Die Achsanzeige lauft

®

mit, wenn der Referenzpunkt Gberfahren wurde.

Wenn Sie die Referenzpunkte Uberfahren haben, wird fir alle Bezugs-
punkte (99 pro Achse) die zuletzt festgelegte Zuordnung zwischen
Achsschlitten-Position und Anzeigewerten netzausfallsicher gespeichert.

Wenn Sie die Referenzpunkte nicht Uberfahren (Dialog REF? mit Taste
CL I6schen), geht diese Zuordnung bei einer Stromunterbrechung oder
bei Netz-Aus verloren!

Umschalten zwischen Betriebsarten

Zwischen den Betriebsarten ,Restweg-Anzeige”,
.Sonderfunktionen”, , Programm-Eingabe”,
.Werkzeug-Bezugspunkt setzen”, , Positionen halten”
und , Parameter-Eingabe"” kénnen Sie — indem Sie die
entsprechende Betriebsarten-Taste driicken — jeder-
zeit umschalten.

Einschalten, Referenzpunkte liberfahren



Bezugspunkt-Setzen
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Bezugspunkt-Setzen

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

Nach dem REF-Fahren kénnen Bezugspunkte neu gesetzt oder vor-
handene aktiviert werden.

Fir das Setzen der Bezugspunkte gibt es mehrere Moglichkeiten:

Ankratzen der Werkstiickkante mit dem Werkzeug und anschlie-
Rend gewlinschten Bezugspunkt setzen (siehe Beispiel), oder
Ankratzen zweier Kanten und Mittellinie als Bezugslinie setzen, oder
Ankratzen von vier Punkten eines Kreises und Mitte als Bezugspunkt
setzen. Die Werkzeugdaten des eingesetzten Werkzeugs werden dabei
automatisch bertcksichtigt (siehe , Werkzeug-Korrekturen”).

Antasten der Werkstiickkante mit dem Kantentaster und anschlie-
Rend den gewlinschten Bezugspunkt setzen, oder Antasten zweier
Kanten und Mittellinie als Bezugslinie setzen (siehe Beispiele), oder
Ankratzen von vier Punkten eines Kreises und Mitte als Bezugspunkt
setzen. Taststift-Radius und -Lange werden automatisch berlicksichtigt,
wenn die Werte in Parameter P25 und P26 eingetragen sind (siehe
.Betriebsparameter”).

Ein einmal gesetzter Bezugspunkt wird wie folgt aufgerufen:

-

Bezugspunkt-Setzen wahlen.

N

.

ZBEZUGSPUNKTNR . =

n a Nummer des Bezugspunkts eingeben, z.B.12.

Bezugspunkt-Setzen mit dem Werkzeug

Beispiel:

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

punkte

ZA
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Bezugspunkt-Nummer wahlen.

SPEC
FCT

Sonderfunktion wahlen.

Werkstiick an Kante @ ankratzen.

Antastfunktion” wahlen.

X-Position wird erfaldt.

(8 (D{

(s

(ANTASTFU'N'KTION

?

L Antastfunktion” Ubernehmen.

,Antasten Kante" wahlen.

(> (@

:ANTASTEN KANTE

?

Antasten Kante" Ubernehmen.

(@

:POS. ERFASST X

Positionswert flr den Bezugspunkt ein-
geben, Werkzeugradius-Korrektur wird
automatisch berUcksichtigt.

‘B

ZANTASTE

2
Lo

Y-Achse wahlen.

\ANTASTEN X

ggf. X-Achse wahlen.

{@

Werkstiick an Kante @ ankratzen.

Bezugspunkt-Setzen
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-

J

Y-Position wird erfal3t.

.

-

r

Positionswert fir den Bezugspunkt in
Y-Achse eingeben, Werkzeugradius-
Korrektur wird automatisch bericksichtigt.

-

“g

Z-Achse wahlen.

.

N

-

J

Werkstlckoberfladche ankratzen.

.

N

-

J/

Z-Position wird erfaf3t.

-

-

(@ (®(~

Positionswert flir den Bezugspunkt in
Z-Achse eingeben.

.

N

-

mqg

Nach dem Setzen des Bezugspunktes
Antast-Funktionen verlassen.

-




Bezugspunkt-Setzen mit dem Kantentaster KT

Die Positionanzeigen 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.
il

Bevor der Kantentaster eingesetzt werden kann, muf im Parameter
P25 und P26 der Tasterdurchmesser und die Tasterlange eingegeben
werden (siehe ,Betriebsparameter”).

Die Positionanzeige ND berlcksichtigt in allen Antast-Funktionen die
eingegebenen Tastermalle.

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

Der Bedienungsablauf fir ,ANTASTEN KREIS" 1&uft in derselben
Weise ab. Es muf$ aber 4mal angetastet werden, damit ein Kreis-
mittelpunkt berechnet werden kann. Der Mittelpunkt kann dann als
neuer Bezugspunkt gesetzt werden.




Werkstiick-Kante antasten und als Bezugslinie setzen

Die angetastete Kante liegt parallel zur Y-Achse. Fir alle Koordinaten
eines Bezugspunkts kénnen Sie Kanten und Flachen wie nachfolgend
beschrieben antasten und als Bezugslinien setzen.

s 7\

Bezugspunkt-Nummer wahlen.

(&

Sonderfunktion wahlen.

9
98

LAntastfunktion” wahlen.

Antastfunktion” Ubernehmen.

Antasten Kante" wahlen.

.Antasten Kante" Ubernehmen.

-
-
~~
D
v




ggf. X-Achse wahlen.

Lampchen im Taster leuchtet. Es wird dann die
Position der Kante angezeigt.

Kantentaster gegen Werkstlckkante fahren, bis

:
S

Ve

Kantentaster vom Werkstlick wegfahren.

J

s

(®

@

Positionswert auf diese Kante setzen, z.B. 52.

-

N

s

40

Antast-Funktionen verlassen, oder neue Antast-
Achse wahlen.

-




Werkstiick-Kanten antasten und Mitte als Bezugslinie setzen

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

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

Bezugspunkt-Nummer wahlen.

Sonderfunktion wahlen.

LAntastfunktion” wahlen.

LAntastfunktion” Gbernehmen.

,Antasten Kante" Ubernehmen.

.
.Antasten Mitte"” wahlen.
.
g
[ ]



@ Ggf. X-Achse wahlen.
. J
>
Kantentaster gegen Werkstlckkante @ fahren,
bis L&dmpchen im Kantentaster leuchtet.
Es wird die Position der Kante angezeigt.
(. J
Kantentaster gegen Werkstiickkante ® fahren,
bis Lampchen am Kantentaster leuchtet.
Es wird die Position der Kante angezeigt.
.

a B Positionswert fur die Mittellinie der Kanten setzen,
z.B. 26.
v

Achse wahlen.

Antast-Funktionen verlassen, oder neue Antast- ]




Alle Achsen nullen

Beim Achsen-Nullen wird die Positionsanzeige ND durch einen
Tastendruck in allen Achsen genullt. Dadurch wird die letzte Ist-Position
zum relativen Bezugspunkt, der nicht gespeichert wird (KettenmaR-
Positionierung). In der Status-Anzeige wird anstelle der Bezugspunkt-
Nummer ,— =" angezeigt. Gesetzte Bezugspunkte bleiben erhalten. Sie
koénnen diese durch Eingabe der entsprechenden Bezugspunkt-Nummer
wieder anwahlen.

. Taste betatigen: alle Achs-Anzeigen werden auf
V4
Null gesetzt.




Position halten

Es besteht die Moglichkeit den Positionswert einer Achse
.einzufrieren” (zu halten). Das Werkzeug kann neu positioniert
werden ohne dal sich die Anzeige dndert.

Der gespeicherten Position kann dann ein beliebiger Positionswert
zugewiesen werden.

Beispiel:
In der Z-Achse auf Tiefe fahren, Tiefe messen und Bezugspunkt auf
Tiefe setzen.

s N

Auf gewlinschte Position fahren, in Z-Richtung
in die Tiefe bohren ).

HoLD Position halten.V

POS

Position der Achse Z speichern (halten).

(8 (®

.{%

1) die Taste ,HOLD POS" kann eine andere Bedeutung haben,
siehe ,,MeRwertausgabe mit HOLD POS”




Werkzeug auf Position @) freifahren und Zt
Position messen.

(® ¢

Bezugspunkt Z1 setzen, z.B. 20.

-

(©
®)

-

HOLD POS verlassen,

HOLD
POS oder Position einer anderen Achse speichern.

- J

ZA




Werkzeug-Korrekturen

Flr das aktuelle Werkzeug kénnen die Werkzeugachse, die Werkzeug-
lange und der Werkzeugdurchmesser eingegeben werden.

Werkzeugdaten eingeben.

AN J
a m Werkzeugdurchmesser eingeben, z.B. 20 mm,
L und mit Taste ,, Pfeil nach unten” bestatigen.
.

a a Werkzeugléange eingeben, z.B. 200 mm,

a und mit Taste ,, Pfeil nach unten” bestatigen.

N

Vs

J/

Ve
-

@ Werkzeugachse festlegen,
. Werkzeugdaten eingeben” verlassen.




Achsen verfahren mit Restweg-Anzeige
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Achsen verfahren mit Restweg-Anzeige

Standardmaf3ig 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 der Restweg-Anzeige kdnnen Sie absolute oder relative
(inkrementale) Koordinaten eingeben. Eine aktive Radiuskorrektur wird
berlcksichtigt.

In

Anwendungs-Beispiel: Stufe frasen durch ,, Fahren auf Nul

A in der Status-Anzeige leuchtet.

@ Funktion Restweg-Anzeige wahlen,
N

: SOLLWERT X

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

30

Ll

20

0y§\

<Y

30Y

60 Y

~
@ Maschinen-Achse auf Null fahren @.
~




.

SOLLWERT Y =

80k
&

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

Maschinen-Achse auf Null fahren @. ]

N

E4®

Ggf. Restweg-Anzeige ausschalten.

%)

Maschinen-Achse auf Null fahren @.

.

(SOLLWERT X =

y1ag

Achse wahlen, Sollwert im Kettenmal3
eingeben, z.B. 30 mm,
Radiuskorrektur R+ wahlen,

mit ,ENT" bestatigen.

2

Maschinen-Achse auf Null fahren ®.

.

SOLLWERT I Y

23 6] o LB
©

Achse auswahlen Sollwert eingeben,
z.B. 60 mm, Radiuskorrektur R+
wahlen, mit ,,ENT" bestatigen.

.

Achsen verfahren mit mit Restweg-Anzeige

23



Lochkreis/Lochkreissegment

Mit der Positionsanzeige ND kdnnen 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 flr erste Bohrung

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

Beispiel:

Anzahl der Bohrungen 8

Koordinaten des Mittelpunktes X =50mm
Y =50 mm

Lochkreis-Radius 20 mm

Startwinkel 30 Grad

Bohrtiefe Z=-5mm

Yi
/,6’ O~
poa
50 & P = 7307 )
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SPEC
FCT

Sonderfunktionen wahlen.

(=

'
H

Funktion ,, Bohrbilder” wahlen.

{

.

P
\KREISMITTE X

X-Koordinate fur Kreismittelpunkt
eingeben, z.B. 50 mm, mit ,, Pfeil nach
unten” bestatigen.

(BOHRBILDER ?

(@

,Bohrbilder” Gbernehmen.

H
H

Funktion , Vollkreis” wahlen.

{

VOLLKREIS ?

Vollkreis" Ubernehmen.

(@

LOCHANZAHL =
a Anzahl der Bohrungen eingeben, z.B. 8,
mit ,, Pfeil nach unten” bestatigen.
~

Y-Koordinate fir Kreismittelpunkt
eingeben, z.B. 50 mm, mit ,, Pfeil nach
unten” bestatigen.

Radius des Lochkreises eingeben,
z.B. 20 mm, mit ,, Pfeil nach unten”
bestatigen.

STARTWINKEL

Startwinkel fur erste Bohrung eingeben,
z.B. 30 mm, mit ,,Pfeil nach unten”
bestatigen.

Lochkreis/Lochkreissegment




Bohrtiefe eingeben, z.B. -5 mm, mit ,Pfeil nach
unten” bestatigen.

Die Anzeige der Lochpositionen starten.

Nach dem Start ist der Restweg-Betrieb aktiv
(A-Symbol leuchtet). Durch Fahren auf Null,
werden die einzelnen Bohrungen angefahren.
Die Bohrungen kénnen mit den Pfeiltasten bzw.
mit der GOTO-Taste angewahlt werden.




Lochreihen

Auch Lochreihen kénnen mit der Positionsanzeige ND schnell und
einfach hergestellt werden. Die einzugebenden Werte werden tber 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

¢ Anzahl der Lochreihen (max 999)

e Abstand der Lochreihen

Beispiel:
Yi
Koordinaten der 1. Bohrung X=20mm
Y =15mm
Anzahl der Bohrungen 4 16 12
Abstand der Bohrungen 16 mm g/vgg@/
Winkel 15 Grad O- . g
Bohrtiefe Z=-30mm ) 6 7
Anzahl der Lochreihen 3 5 o9\
Abstand der Lochreihen 20 mm O , 3 4
’I -
15 O i
0 > e
& L X
N




Lochreihen
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SPEC
FCT

Sonderfunktionen wahlen.

(=

H
H

N

Funktion ,,Bohrbilder” wahlen.

{

(BOHRBILDER ?

(@

., Bohrbilder” Gbernehmen.

H
H

N

Funktion , Lochreihen” wahlen.

{

P
| LOCHRETHEN ?

., Lochreihen” Ubernehmen.

(@

. 4

P
BOHRUNGEN/REIHE

al

Anzahl der Bohrungen in der Reihe ein-
geben z.B. 4 mit , Pfeil nach unten”
bestatigen.

N

:BOHRUNGSABSTAND

Abstand der Bohrungen in der Reihe
eingeben, mit ,, Pfeil nach unten”
bestatigen.

Winkellage eingeben, z.B. 15 Grad, mit
., Pfeil nach unten” bestatigen.

Zl.BOHRUNG X

N

)

X-Koordinate der 1.Bohrungen eingeben,

2.B.20, mit ,, Pfeil nach unten” bestatigen.

/a0
N

(1.BOHRUNG Y
e

N

v

Y-Koordinate der 1.Bohrungen eingeben,

.

P
\BOHRTIEFE =

2.B.15, mit ,, Pfeil nach unten” bestatigen.

a8
.

Bohrtiefe eingeben, z.B. - 30 mm, mit
. Pfeil nach unten” bestéatigen.

.




B Anzahl der Reihen eingeben, z.B. 3,
mit ,, Pfeil nach unten” bestatigen.

Abstand der Reihen eingeben, z.B. 20,
mit ,, Pfeil nach unten” bestatigen.

s
-

~
Die Anzeige der Lochpositionen starten.
i

Nach dem Start ist der Restweg-Betrieb aktiv
(A-Symbol leuchtet). Durch Fahren auf Null,
werden die einzelnen Bohrungen angefahren.

Die Bohrungen kénnen mit den Pfeiltasten bzw.

mit der GOTO-Taste angewahlt werden.




Rechtecktasche
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Rechtecktasche

Die Positionsanzeige ND erleichtert auch das Frasen von Rechteck-
taschen. Die einzugebenden Werte werden Uber die Hinweiszeile
angefordert. 3

Eine Bearbeitung beginnt in der Mitte der Tasche. Uber die Restweg-
anzeige wird dann die weitere Bearbeitung spiralférmig nach aufden
geflihrt, bis das Endmal erreicht ist. Der letzte Bearbeitungsschritt ist
der Schlichtvorgang.

Die Zustellung ist abhangig vom Werkzeugradius und wird automatisch
berechnet. Zwei Bedingungen unter denen eine Bearbeitung nicht
gestartet werden kann, erzeugen die Fehlermeldung ,,FEHLER
WERKZEUG".

Werkzeugdurchmesser = 0 oder > Seitenldnge - 2 » Schlichtaufmaf3

Jede Position wird durch ,, Fahren auf Null” erreicht.

Fir eine vollstdndige Beschreibung der Rechtecktasche sind folgende
Werte einzugeben:

e 1.und 2. Seitenléange

e Tiefe der Tasche

e Koordinaten der Startposition (Taschenmitte)

e Schlichtaufmalf3

e Frasrichtung (Gleichlauf/Gegenlauf)

Beispiel:

Abmessungen der Tasche X=60mm
Y= 45mm

Tiefe Z= -15mm

Mittelpunktskoordinaten X= 40mm
Y= 26mm

Startposition Z= 2 mm

Schlichtaufmal 1T mm

Frasrichtung Gleichlauf

45
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SPEC
FCT

Sonderfunktionen wahlen.

{1

H

4]

Funktion , Rechtecktasche” wahlen.

{

/RECHTECKTASCHE

?

.Rechtecktasche” Ubernehmen.

(@

SEITENLANGE X

Seitenldnge in X-Richtung eingeben,

z.B. 60, mit ,,Pfeil nach unten” bestéatigen.

6]o i3
.

(SEITENLANGE Y

Seitenléange in Y-Richtung eingeben,

z.B. 45, mit ,, Pfeil nach unten” bestatigen.

88
.

(TIEFE z =

.

p
| TASCHENMITTE X

aa

X-Koordinate der Taschenmitte ein-
geben z.B. 40, mit , Pfeil nach unten”
bestatigen.

i

P
\TASCHENMITTE Y

aa

Y-Koordinate der Taschenmitte ein-
geben z.B. 26, mit ,Pfeil nach unten’
bestatigen.

1

.

:STARTPOS. 7 =

a.:

N

Startposition flr Werkzeugachse ein-
geben z.B 2, mit ,Pfeil nach unten”
bestatigen.

.

ZSCHLICHTAUFMASS =

1 18

Schlichtaufmal fir letzten Bearbei-
tungsgang eingeben z.B. Tmm,
mit , Pfeil nach unten” bestatigen.

Tiefe der Tasche eingeben z.B. -15,

mit ,, Pfeil nach unten” bestatigen.

1]s]- 18
.

.

Rechtecktasche
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Mit Taste ,,Minus” Gleichlauf oder
Gegenlauf wahlen, mit Taste ,, Pfeil
nach unten” bestatigen.

Frasen der Rechtecktasche starten.

Nach dem Start ist der Restweg-Betrieb
aktiv (A-Symbol leuchtet). Durch Fahren
auf Null, werden die einzelnen Ausrdum-
positionen angefahren. Ist eine Position
erreicht, springt die Anzeige automa-
tisch auf den nachsten Ausraumschritt,
bis die Bearbeitung beendet ist.
Am Ende der Bearbeitung springt die
Anzeige wieder auf Satz 0 zuriick, so daf}
mit der nachsten Tiefenzustellung die
Tasche erneut ausgeraumt werden kann.
Mit der Taste ,CL" wird die Bearbeitung
unterbrochen, die Anzeige springt zu-
rtck auf den Dialog ,START ?".




Arbeiten mit ,,MaRfaktor”

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

Der Malffaktor wird im Parameter 12 fur jede Achse festgelegt und
im Parameter 11 flr alle Achsen aktiviert bzw. deaktiviert (siehe
. Betriebsparameter”).

* 3.0
©)

Beispiel fur die Vergrofierung eines Werkstiickes:

* 3.5
P12.1 35 0 N\ @
P12.2 3.0
P11 LEin”

xY

Daraus ergibt sich eine VergrofRerung des Werkstlckes wie in neben-
stehendem Bild dargestellt :

@ zeigt die OriginalgroRe, @ wurde achsspezifisch vergroRert.




Programm-Eingabe
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Programm-Eingabe

Fir die Kleinserienfertigung konnen Sie in der Betriebsart , Programm-
Eingabe” (Taste PGM) die Reihenfolge der anzufahrenden Positionen —
maximal 99 Positionen — festlegen. Das , Programm” bleibt auch nach
einer Stromunterbrechung erhalten.

Die Positionsanzeige ND arbeitet nach dem Aktivieren der Betriebsart
.Programm-Eingabe” im Restweg-Betrieb. Sie konnen die eingegebene
Position unmittelbar durch Positionieren auf den Anzeigewert Null
anfahren.

Die Programmsatze kénnen im Absolutmalf3 oder im Kettenmal3 einge-
geben werden. Solange ein Satz nicht vollstandig eingegeben ist, blinkt
das Symbol ,, A" in der Statusanzeige.

In einem fertigen Programm kénnen Sie von einem beliebigen
Positioniersatz aus starten.

Anwendungs-Beispiel: Stufe frasen

Werkzeugdaten: Radius 6 mm
Lange 50 mm
Achse Z

Startposition: X -6 mm
Y 0 mm
VA 0 mm

A
(]
(Q\)
o Y -
X
o o
o ™ ©




[ Programm-Eingabe wahlen. ]
~

m Achse wahlen, Sollwert im Absolutmald eingeben,
z.B. 20 mm, Radiuskorrektur R+ eingeben, mit

L.ENT" bestatigen, wenn sofort positioniert
% werden soll.

.
Nachsten Satz wahlen.
N

a Achse wahlen, Sollwert im Absolutmalf’ eingeben,

z.B. 30 mm, Radiuskorrektur R— eingeben, mit
L.ENT" bestatigen, wenn sofort positioniert
werden soll.

(Alle weiteren Séatze auf die gleiche Weise eingeben. J

Das vollstandige Programm:

1 Y +20 R+
2 X +30 R-
3 Y +30 R+
4 X +60 R+




Programm léschen, Satz I6schen, Leersatz einfligen
Programm-Eingabe ist angewahlt.

Funktionen zum Loschen/Einfliigen wahlen. ]

[ Mit der Pfeiltaste gewlinschte Funktion wahlen, ]

z.B. ,,Satz |6schen”.

gewahlte Funktion ausfihren.




Programmausgabe tiber V.24/RS-232-C

Ein gespeichertes Programm kann Uber die V.24/RS-232-C Schnittstelle

ausgegeben (siehe folgenden Ablauf) und auch wieder eingelesen

werden.

Programm-Eingabe wahlen.

V.24/RS-232-C-Funktionen wahlen.

Programm-Ausgabe zur Disketteneinheit FE 401
wahlen.

4:4349

:PGM AUSG. FE ?

Programm-Ausgabe zur Disketteneinheit FE 401
bestatigen.

:PGM NUMMER ?

Programm-Nummer eingeben.

080
.

P
\AUSGABE AKTIV

~

)

Mit Taste CL kann eine Ubertragung abgebrochen
werden.

Die ProgrammduUbertragung kann zur Disketten-
Einheit FE 401 bzw. zu einem PC oder zu einem
Drucker erfolgen.

Die V.24/RS-232-C-Einstellung fir einen Drucker ist
unter EXT abgelegt (Standard-Datenschnittstelle).
Die V.24/RS-232-C-Einstellung fur die FE 401 bzw.
PC ist unter FE abgelegt.

In der Hinweiszeile wird abgefragt, welche
Schnittstelle aktiviert werden soll.

Zur Ubertragung Ihres im ND gespeicherten Pro-
gramms missen Sie dem Programm eine Nummer
geben. Wenn Sie dieses z.B. in der FE 401 ge-
speicherte Programm wieder laden wollen, missen
Sie dieses mit der gleichen Programm-Nummer
aufrufen.

Fur die ProgrammUbertragung zu einem PC ist von
HEIDENHAIN eine spezielle Software lieferbar, die
auf dem PC installiert werden muf3.

Mit dem Parameter P50 wird die Baudrate fest-
gelegt (siehe ,Betriebsparameter”).

Weitere Informationen finden Sie im Kapitel
.Datenschnittstelle V.24/RS-232-C".

Programmausgabe liber V.24/RS-232-C
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Fehlermeldungen
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Fehlermeldungen

Meldung

Ursache und Auswirkung

Meldung

Ursache und Auswirkung

ABRUF ZU SCHNELL

Zwei Kommandos zur Mel3wert-
ausgabe kommen zu schnell
hintereinander.

AMPL. X ZU KLEIN

MeRsystemsignal ist zu klein,
z.B. wenn MeRsystem ver-
schmutzt.

ANTASTFEHLER

Vor dem Antasten muf} eine
Strecke von mindestens 6 um
gefahren werden. Antastfehler.

DSR-SIGNAL FEHLT

Das angeschlossene Gerat
sendet kein DSR-Signal.

EINGABEFEHLER

Eingegebener Wert liegt nicht
innerhalb der Eingabe-Grenzen.

OFFSET GELOSCHT

Offset-Korrekturwerte fir
MelRsystem-Signale geldscht.

PARAM. GELOSCHT

Betriebsparameter Uberprifen!
Bei wiederholtem Auftreten:
Kundendienst benachrichtigen!

PGM GELOSCHT

Programm wurde geldscht
Bei wiederholtem Auftreten:
Kundendienst benachrichtigen!

PGM ZU GROSS

Es dirfen maximal 99 Satze
eingegeben werden.

PRESET GELOSCHT

Bezugspunkte wurden geldscht!
Bei wiederholtem Auftreten:
Kundendienst benachrichtigen!

FEHLER REF. X

In PA3 definierter Abstand der
Referenzmarken stimmt nicht mit
dem tatsachlichen Abstand der
Referenzmarken Uberein.

FORMAT FEHLER

Datenformat, Baudrate usw.
stimmen nicht Gberein.

FRQ. UBERSCHR. X

Eingangsfrequenz fir Mel3-
system-Eingang zu hoch, z.B.
wenn Verfahrgeschwindigkeit zu
grol3.

KORR. GELOSCHT

Korrekturwerte fir nichtlineare
Achsfehlerkorrektur geldscht.

TASTE O.FUNKTION

Taste ist momentan nicht aktiv.

UBERTEMPERATUR

Fehlermeldungen l6schen:
Wenn Sie die Fehlerursache

Die Temperatur der Positions-
anzeige ND ist zu hoch.

beseitigt haben:

» Drlcken Sie die Taste CL.
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Lieferumfang
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Lieferumfang
e NID 920 fir 2 Achsen
oder
e NID 960 fir 3 Achsen
oder
* NDP 960 fiir 3 Achsen
e Netzkupplung Id.-Nr. 257 811 01

e Benutzer-Handbuch

Zubehor auf Wunsch

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

e Kantentaster KT 130 Id.-Nr. 283 273 01

e Stecker (Buchse), 25polig fur Sub-D-Anschluf? X41,
Id.-Nr.249 154 ZY

e Dateniibertragungskabel, 25polig, Ldnge 3 m, Id.-Nr. 274 545 01

e Stecker (Stift), 25polig fir Sub-D-Anschlu? X31, Id.-Nr.245 739 7Y



Anschlisse auf der Gerate-Riickseite

Typenschild

Netzschalter

Netzeingang

N\

Vs

]
]

o

(

I

®

N T

Xa1 (EXPAT

X31(V.24 RS2320)V X1

0

s o e 4

-
Rl

e

X1

X3 X2
N4 N4 NS

g -

Schutzerde

) Option bei ND 920/ND 960

MeRsystem-Eingange X1 bis X3

Schalteingange/
Schaltausgéange

V.24/RS-232-C-
Schnittstelle

Eingang , Kanten-
taster”

GummifuRe mit M4-Gewinde

@ Die Schnittstellen X1, X2, X3, X31 und X41 erfillen die , Sichere Trennung vom Netz"” nach EN 50178!

Anschliisse auf der Gerate-Riickseite
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Aufstellen und Befestigen

ND 920/ND 960

Zum Festschrauben der Positionsanzeige auf einer Konsole verwenden
Sie die M4-Gewinde in den GummififRen auf der Unterseite des
Gehauses. Sie konnen die Positionsanzeige auch auf einen Schwenk-
fulR montieren, der als Zubehor lieferbar ist.

NDP 960

Der NDP 960 mit Einbaurahmen wird mit vier Schrauben in einem
Bedienpult befestigt (siehe ,,Abmessungen”).

Netzanschlu

NetzanschluR an Kontakt © und @),
Schutzerde an Kontakt @) anlegen!

/4\

¢

Die Positionsanzeige arbeitet in einem Spannungsbereich von 100 V~
bis 240 V~ und bendtigt daher keinen Netzwahlschalter.

Schwenkfu®

Konsole




Anschlu® der MeRsysteme

Sie kénnen alle HEIDENHAIN-Langenmel3systeme mit sinusférmigen
Signalen (11 bis 40 pAss) und abstandscodierten oder einzelnen
Referenzmarken anschlieRen.

Zuordnung der MeRsysteme fiir die Positionsanzeigen:

Mef3system-Eingang X1 fur X-Achse
MeRsystem-Eingang X2 fur Y-Achse
MeRsystem-Eingang X3 fur Z-Achse (nur ND 960)

MeRsystem-Uberwachung

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

AMPL.X ZU KLEIN

AMPL.X ZU GROSS

FRQ. UBERSCHR. X

Die Uberwachung aktivieren Sie mit Parameter P45.

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

stimmt. Ggf. wird folgende Fehlermeldung ausgegeben.

FEHLER: REF X

N\

/|

X41(EXT) W X31(V.24 RS-232-C) W X10

4\ D) g\ D)
X3 X

2 X1
;

1) Option bei ND 920/ND 960

AnschluB der MeBsysteme
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Betriebsparameter
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Betriebsparameter

Mit Betriebsparametern legen Sie fest, wie die Positions-
anzeige ND sich verhalt und wie die MefRsystem-Signale
ausgewertet werden. Betriebsparameter die vom Maschinen-
Bediener gedndert werden dlrfen, kénnen Uber die Taste
,MOD" und den Dialog ,PARAMETER" aufgerufen werden
(sie sind in der Parameter-Liste gekennzeichnet). Die
vollstéandige Liste der Parameter kdnnen Sie nur Uber den
Dialog ,, SCHLUSSELZAHL" und Eingabe von 95148 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
Pfeiltasten in der Eingabezeile angezeigt. In der Hinweiszeile
steht die Parameter-Einstellung.

Einige Betriebsparameter werden achsspezifisch eingegeben.
Diese Parameter sind beim ND 960/NDP960 mit einem Index
von eins bis drei gekennzeichnet, beim ND 920 mit einem
Index von eins bis zwei.
Beispiel: P12.1 Malfaktor X-Achse

P12.2 Malfaktor Y-Achse

P12.3 MaRfaktor Z-Achse (nur ND960/NDP960)

Die Betriebsparameter P60 und P61 fir die Festlegung der
Abschaltbereiche sind mit einem Index von null bis sieben
gekennzeichnet.

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 ,MOD" (nicht bei PGM-Eingabe)
» Bestatigen Sie mit der Taste ,ENT" um die Anwender-
Parameter anzuwahlen, oder
wahlen Sie mit der Taste , Pfeil nach unten” den Dialog
zur Eingabe der Schliisselzahl 95148 an, um in die voll-
stéandige Liste der Betriebsparameter zu gelangen.

In der Betriebsparameter-Liste blattern

» Vorwarts blattern: Driicken Sie die Taste , Pfeil nach
unten”.

» Rickwarts blattern: Driicken Sie die Taste , Pfeil nach
oben".

» Betriebsparameter direkt anwahlen: Driicken Sie die
Taste ,GOTQO", geben Sie die Parameter-Nummer ein
und drlicken Sie die Taste ,ENT".

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 ,MOD" erneut.



Betriebsparameter-Liste

P1 MaBsystem "

Anzeige in Millimeter
Anzeige in Zoll

P3.1 bis P3.3 Radius-/Durchmesser-Anzeige "

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

Anzeige wird wahrend des
Einspeicherns nicht angehalten

Anzeige wird wahrend des
Einspeicherns angehalten

Anzeige ist gestoppt und wird
bei jedem Einspeichern aktualisiert

ISTWERT

HALTEN

STOPPEN

RADIUS ANZEIGE X

DURCHM.ANZEIGE X

P11 Funktion MaRfaktor aktivieren

Malfaktor aktiv
Malffaktor nicht aktiv

P25 Tasterdurchmesser !

Eingabebereich (mm):
Grundeinstellung:

0.000 bis 999.999
6

MASSFAKTOR EIN
MASSFAKTOR AUS

P26 Tasterlange "

Eingabebereich (mm):

0.000 bis 999.999

P12.1 bis P12.3 MaRfaktor festlegen 1)

MaRfaktor achsspezifisch eingeben:
Wert > 1: Werkstlck wird vergroRRert

Wert = 1: Werkstlck wird nicht verandert

Wert < 1: Werkstlck wird verkleinert
Eingabebereich:
Grundeinstellung:

0.100000 bis 9.999999

P30.1 bis P30.3 Zahlrichtung
Positive Zahlrichtung bei
positiver Fahrrichtung

negative Zahlrichtung bei
positiver Fahrrichtung

ZAHLR. X: POS

ZAHLR. X: NEG

P23 Anzeige der Positionswerte bei MeRwertausgabe 1) 2)

Bei jeder MeRwertausgabe durch Impuls, Kontakt oder CTRL B
wird zunachst der Mefdwert eingespeichert (zwischen-
gespeichert), und dann Uber V24/RS-232-C ausgegeben.

Mit Parameter P23 laf3t sich der Anzeigemodus flr den

Einspeichervorgang einstellen.

P31.1 bis P31.3 Signalperiode des MeRRsystems

2um/4um /10 um /20 pm /40 um

100 pm /200 um / 12800 um

P32.1 bis P32.3 Unterteilung der MeRsystemsignale
128/100/80/64/50/40/20/10/5/4/2/1/

05/0.4/0.2/0.1

1) Anwenderparameter

2) Nur bei Geraten mit V.24/RS-232-C und EXT-Anschluf

Betriebsparameter
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Betriebsparameter
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P40.1 bis P40.3 Achsfehler-Korrekturen auswahlen

Achsfehler-Korrektur nicht aktiv ACHSKORR. X AUS
Lineare Achsfehler-Korrektur aktiv,

nichtlinerare Korrektur nicht aktiv ACHSKORR. X LIN
Nichtlineare Achsfehler-Korrektur aktiv,

lineare Korrektur nicht aktiv ACHSKORR. X F(a)

P41.1 bis P41.3 Lineare Achsfehler-Korrektur

Eingabebereich (um): —-99999 bis +99999

Grundeinstellung: 0

Beispiel: Angezeigte Lange La = 620,000 mm
Tatsachliche Lange (ermittelt z.B. mit
dem Vergleichsmefisystem VM 1071 von
HEIDENHAIN) Lt = 619,876 mm
Léngendifferenz AL =L{-Lg=-124pm
Korrekturfaktor k:
k =AL/Lg = - 124 pm/0,62 m = - 200 [pm/m]

P43.1 bis P43.3 Referenzmarken

Eine Referenzmarke 0
Abstandskodiert mit 500 ¢ SP 500
Abstandskodiert mit 1000 « SP 1000
Abstandskodiert mit 2000 « SP 2000
Abstandskodiert mit 5000 ¢ SP 5000

(SP: Signalperiode)

P44.1 bis P44.3 Referenzmarken-Auswertung

Auswertung aktiv
Auswertung nicht aktiv

REF. X EIN
REF. X AUS

P45.1 bis P45.3 MeRsystem-Uberwachung

Amplituden- und Frequenz-

Uberwachung aktiv ALARM X EIN

Amplituden- und Frequenz-

Uberwachung nicht aktiv ALARM X AUS

P48.1 bis P48.3 Achsanzeige aktivieren

Achsanzeige aktiv ANZ. ACHSE X EIN
Achsanzeige nicht aktiv ANZ. ACHSE X AUS

P49.1 bis P49.3 Achsbezeichnung fiir MeBwertausgabe 2)

Fur die MelRwertausgabe kann eine Achsbezeichnung Uber die
Nummer des ASClI-Zeichens festgelegt werden. Die Achs-
bezeichnung wird zusammen mit dem Mefdwert ausgegeben.

Eingabebereich: 0 bis 127
MeRwertausgabe gesperrt 0
ASCIl-Zeichen aus ASCII-Tabelle 1 bis 127
Grundeinstelllung: P49.1 88
P49.2 89
P49.3 90

P50 Baudrate 12

110/150/300/600/1200/2400/4800/9600/
19200 /38400

P51 Leerzeilen fiir MeBwertausgabe 1) 2)

Eingabebereich: 0 bis 99
Grundeinstellung: 1
1) Anwenderparameter

2) Nur bei Geraten mit V.24/RS-232-C und EXT-Anschluf



P60.0 bis P60.7 Abschaltbereich fiir EXT-AnschluR P98 Dialogsprache ")
aktivieren und den Achsen zuordnen 2

Deutsch DIALOGSPRACHE D

Kein Abschaltbereich SCHALTAUSG.0 AUS Englisch DIALOGSPRACHE GB
Abschaltbereich flr X-Achse SCHALTAUSG.0 X Franzdsisch DIALOGSPRACHE F
Abschaltbereich fur Y-Achse SCHALTAUSG.0 Y ltalienisch DIALOGSPRACHE I
Abschaltbereich fir Z-Achse SCHALTAUSG.0 Z Niederlandisch DIALOGSPRACHE NL

- Spanisch DIALOGSPRACHE E
P61.0 bis P61.7 Abschaltbereich fiir EXT-Anschluf Danisch DIALOGSPRACHE DK
festlegen 2 Schwedisch DIALOGSPRACHE S
Schaltpunkt (=Anzeigewert) eingeben: der Abschaltbereich Tschechisch DIALOGSPRACHE CZ
liegt symmetrisch um den Anzeigewert 0. Japanisch DIALOGSPRACHE J
Eingabebereich [mml: 0 bis 99 999.999
P81.1 bis P81.3 MeRsystem
Max. MeRsystemsignal 16 pAss MESSYST. X 16 pA
Max. MeRsystemsignal 40 uAss MESSYST. X 40 pA

P96 MeRwertausgabe beim Antasten 2)

Melwertausgabe aktiv ANTASTEN V.24 EIN
MeRwertausgabe nicht aktiv ANTASTEN V.24 AUS

P97 Kennzeichen fiir MeRBwerte 2

ASCIlI-Zeichen zur Kennzeichnung der MefRwerte bei
MeRwert-Ausgabe durch Antasten, Kontakt oder Impuls

Eingabebereich: 0 bis 127
kein ASCII-Zeichen 0
ASCII-Zeichen aus ASClI-Tabelle 1 bis 127

1) Anwenderparameter
2) Nur bei Geraten mit V.24/RS-232-C und EXT-Anschluf

Betriebsparameter
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LangenmelBsysteme

Anzeigeschritt bei LiangenmeRsystemen wahlen

Der Anzeigeschritt hangt ab von der
e Signalperiode des MefRsystems (P31) und der
e Unterteilung (P32).

Beide Parameter sind fir jede Achse separat
einzugegeben.

Bei Langenmessung Uber Spindel und Drehgeber
berechnen Sie die Signalperiode mit folgender
Formel:

_ Spindelsteigung [mm] « 1000

Anzeigeschritt, Signalperiode und Unterteilung fiir
LangenmeRsysteme

Anzeigeschritt

P31

:Signalperiode [um]

Signalperiode [pm] =
Strichzahl

2 | 4 |10 | 20 |40 |100 |200 |12 800
[mm] [inch] P32: Unterteilung
0.000 02| 0.000 001 [100 - - - - - - -
0.000 05| 0.000002 | 40 | 80 - - - - - -
0.0001 | 0.000005 | 20 | 40 |100| - - - - -
0.0002 | 0.000 01 10 | 20| 50|100 - - - -
0.0005 | 0.000 02 4 8| 20| 40 | 80 - - -
0.001 0.000 05 2 41 10| 20 | 401|100 - -
0.002 0.000 1 1 2 5( 10 | 20| 50 [100 -
0.005 0.000 2 0.4 (0.8 2| 4 8| 20| 40 -
0.01 0.0005 02 (04 1 2 41 10| 20 -
0.02 0.001 - -1 05| 1 2 5] 10 -
0.05 0.002 - -102[04 |08 2 4 -
0.1 0.005 - -10.1102 |04 1 2| 128
0.2 0.01 - - - - - - - 64




AnschlieBbare HEIDENHAIN-LadngenmeRsysteme

Typ Signal- | Ref.- Anzeigeschritt Unter- Typ Signal- | Ref.- Anzeigeschritt Unter-
periode | marken teilung periode |marken teilung
P31 P43 mm inch P32 P31 P43 mm inch P32

LIP 40x 2 0 0.001 0.00005 |2 LS 303 20 0 0.01 0.000 5 2

0.0005 |0.00002 |4 LS 303C oder 0.005 0.000 2 4

0.0002 |0.00001 |10 LS 603 1000

0.000 1 | 0.000 005 | 20 LS 603C

0.000 05 | 0.000 002 | 40

0.000 02 | 0.000 001 | 100 LS 106 20 0 0.01 0.000 5 2

LS 106C oder 0.005 0.000 2 4

LIP101A | 4 0 0.001 0.00005 |4 LS 406 1000 |0.002 0.000 1 10
LIP101R 0.0005 |0.00002 |8 LS 406C 0.001 0.000 05 |20

0.0002 |0.00001 |20 LS 706 0.000 5 |0.000 02 |40

0.000 1 | 0.000 005 | 40 LS 706C

0.000 05 | 0.000 002 | 80 ULS/20
LIF101R | 4 0 0.001 0.00005 |4 LIDA 10x | 40 0 0.002 0.000 1 20
LIF101C 5000 |[0.0005 |0.00002 |8 LB 302 oder 0.001 0.000 05 | 40
LF 401 0 0.0002 |0.00001 |20 2000 (0.0005 |0.00002 |80
LF 401C 5000 |0.0001 | 0.000005 | 40

LIDA 2xx | 100 0 0.01 0.000 5 10

LID xxx 10 0 0.001 0.00005 |10 LB 3xx 0.005 0.000 2 20
LID xxxC 2000 |0.0005 | 0.00002 |20 LB 3xxC 1000 |0.002 0.000 1 50
LS 103 10 0 0.0002 |0.00001 |50 0.001 0.000 05 | 100
LS 103C oder |0.0001 | 0.000005 | 100
LS 405 1000 LIM 102 | 12800 (0 0.1 0.005 128
LS 405C
ULS/10

LangenmeRsysteme
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Nichtlineare Achsfehler-Korrektur

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

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

e nach dem Einschalten der Positions-Anzeige 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-MeRgerat (z.B. VM101) fest-
gestellt.

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

Es kann eine Achse immer nur in Abhéangigkeit 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 ,MOD" und
den Dialog ,,SCHLUESSELZAHL" angewahlt.

Alle fir die nichtlineare Korrektur notwendigen Eingaben
werden Uber einen Dialog abgefragt.

Eingaben in die Korrekturwert-Tabelle

X, Y oder Z (Z nur ND960
NDP 960)

X, Y oder Z (Z nur ND960
NDP 960)

e 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.

e Zu korrigierende Achse:

e Fehlerverursachende Achse:

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

e Abstand der Korrekturpunkte:

Der Abstand der Korrekturpunkte ergibt sich aus der

Formel:  Abstand = 2 X [uml], wobei der Wert des Expo-

nenenten x in die Korrekturwert-Tabelle eingegeben

wird.

Minimaler Eingabewert: 6 (= 0,064 mm)

Maximaler Eingabewert: 20 (= 1048,576 mm)

Beispiel: 600 mm Verfahrweg mit 35 Korrekturpunkten
==> 17,1743 mm Abstand
nachste Zweierpotenz: 2" = 16,384 mm
Eingabewert in der Tabelle: 14

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



Korrekturwert-Tabelle anwahlen, Achsfehler eingeben

. 4

Taste MOD dricken.

.

\PARAMETER ?

Dialog zur Eingabe der Schlisselzahl
wahlen.

.

\SCHLUESSELZAHL?

Schllisselzahl 105296 eingeben, mit
LENT" bestatigen. Der ND zeigt
.REF-Werte" an (Referenzpunkt =
Bezugspunkt).

9]6]er
.

| KORR. ACHSE = X

Zu korrigierende Achse wahlen, z.B. X,

@

Eingabe mit , Pfeil nach unten” bestéatigen.

A

\BEZUGSPUNKT X =

Bezugspunkt fir den Achsfehler auf der
fehlerbehafteten Achse eingeben,

z.B. 27 mm, Eingabe mit ,, Pfeil nach
unten” bestatigen.

aa:

.

\PUNKTABSTAND X

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

1] 0 83

.

27.000 X =

Korrekturwert Nr. 1 anwahlen und den
zugehorigen Korrekturwert eingeben,

z.B 0.01 mm, Eingabe mit ,, Pfeil nach

unten” bestatigen.

Elll
b

p
\X 28.024 X =

A

= FKT (x )
@ Fehlerverursachsende Achse eingeben,
z.B. X (Spindelsteigungsfehler), Eingabe
L mit ,, Pfeil nach unten” bestatigen.
N

Alle weiteren Korrekturpunkte eingeben. Wenn Sie die Taste
. Pfeil nach unten” beim Anwahlen des nachsten Korrektur-
punkts gedrickt halten, wird die Nummer des aktuellen
Korrekturpunkts in der Eingabezeile angezeigt. Mit der Taste
.GOTQO" und der entsprechenden Nummer, konnen Sie
Korrekturpunkte direkt anwahlen.

.

Eingabe beenden.

Nichtlineare Achsfehler-Korrektur
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Loschen einer Korrekturwert-Tabelle

Taste MOD drlcken.

(B

P
\PARAMETER ?

Dialog zur Eingabe der Schlisselzahl
wahlen.

(&

P
| SCHLUESSELZAHL

?

00688
9] 6]&r

Schlisselzahl 105296 eingeben, mit
L.ENT" bestatigen.

{

P
| KORR. ACHSE =

X

Korrekturwert-Tabelle wahlen, z.B. fir
Z-Achse, Tabelle I6schen.

N
-

iKORR.Z LOESCHE

N?

Mit ,,ENT"” bestatigen, oder mit ,,CL"
abbrechen.

B(e

Eingabe beenden.




Datenschnittstelle V.24/RS-232-C
(Option bei ND 920/ND 960)

An die Datenschnittstelle der Positionsanzeige ND kann fiir die
Mefwert- oder Programmausgabe ein Drucker, ein PC oder die
HEIDENHAIN-Disketten-Einheit FE 401 angeschlossen werden.

Die Datenschnittstelle ist fest auf folgendes Datenformat eingestellt:

1 Startbit

7 Datenbits
Even Parity Bit
2 Stop-Bits

Die Baudrate ist mit Parameter P50 einstellbar. Die Auswahl, ob auf
einen Drucker oder einen PC bzw. eine FE 401 Ubertragen wird, ist im
Kapitel Programm-Ein- und -Ausgabe beschrieben.

Fir den Anschlul® der Peripheriegeréate ist der Einsatz eines Kabels mit
voller Verdrahtung (Bild rechts oben) oder mit einfacher Verdrahtung
(Bild rechts unten) moglich.

CHASSIS GND 1O0—————¢@ 1 CHASSIS GND
™ 2 2 ™D
RXD 38:><1: 3 RXD
RTS 4 4 RTS
CTS 58:><:: 5 CTS
DSR 6 6 DSR
SIGNAL GND 7(2363 7 SIGNAL GND
DTR 20 20 DTR
Vereinfachte Verdrahtung
CHASSISGND 10— @ 1 CHASSIS GND
XD 2 2 XD
RXD 38:><:: 3 RXD
RTS 4 ® ¢ RTS
cTs 58:—[ ® 5 cTs
DSR 6 ® 6 DSR
SIGNAL GND 7 7 SIGNAL GND
DTR 20 ® 20 DTR

Datenschnittstelle V.24/RS-232-C
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Belegung X31 (V.24/RS-232-C)

1 CHASSIS  Gehéause

GND
2 TXD Sendedaten
3 RXD Empfangsdaten
4 RTS Sendeanforderung
5 CTS Sendebereitschaft
6 DSR Betriebsbereitschaft
7 SIGN. GND Betriebserde
8..19 - nicht belegt
20 DTR Endgerat bereit
21.25 - nicht belegt

Pegel fiir TXD und RXD

7 -3V bis - 15V
,0" + 3V bis +15V

Pegel fiir RTS, CTS, DSR und DTR

W17 + 3V bis +15V
,0" -3V bis — 15V




MeRwertausgabe

Uber die Datenschnittstelle V.24/RS-232-C kdnnen MeRwerte
ausgegeben werden.
Eine MeRwertausgabe ist durch folgende Funktionen maoglich:

MeRwertausgabe durch Antasten mit Kantentaster KT
MeRwertausgabe durch Eingang , Kontakt” auf X41
Mefwertausgabe durch Eingang ,, Impuls” auf X41
MeRwertausgabe durch CTRL B Uber V.24-Schnittstelle
MeRwertausgabe mit Taste ,,HOLD POS”

Zur Mefdwertausgabe beachten Sie bitte Parameter P23, der den
Anzeigemodus beeinflul3t (nicht wirksam bei MeRwertausgabe durch
Antasten).

Kennzeichen vor der Ausgabe eines MeRBwertes

Mit Parameter P97 kann ein Kennbuchstabe festgelegt werden, der
bei MeRwertausgabe durch ,Antasten”, ,Kontakt”, oder , Impuls” mit
ausgegeben wird. Die im Parameter eingegebene Dezimalzahl
entspricht dem ASCII-Zeichen der ASCII-Tabelle.

Wird der Wert 0 eingegeben, so wird kein Kennzeichen ausgegeben.
Durch den Kennbuchstaben kann unterschieden werden, ob der
MeRwert durch CTRL B oder durch ein externes Signal ausgegeben
wurde.

Achskennzeichnung fiir die MeRwertausgabe

Mit Parameter P49 kann ein beliebiges Achskennzeichen fir jeden
ausgegebenen MeRwert festgelegt werden.

Die im Parameter eingegebene Dezimalzahl entspricht der Nummer des

ASCIl-Zeichens der ASClI-Tabelle.
Wird der Wert 0 eingegeben, so wird kein Kennzeichen ausgegeben.

Beispiel fir MeRBwertausgabe:

Parametereinstellung:

P49.1 = 88 (,X")

P49.2 = 89 (,Y")

P49.3 = 90 (,2")

P51 = 0 (keine Leerzeilen)
P97 = 69 (,E")

Ausgabe

E (CR)(LF)

X=...(CR)(LF)

Y=...(CR)(LF)

=...(CR)(LF)

MeRwertausgabe
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MeRwertausgabe durch Antasten

Mit Parameter P96 kann die MeRwertausgabe durch Antasten mit dem
Kantentaster KT freigegeben werden.
Der Kantentaster wird an den Sub-D-Anschlul} X10 angeschlossen.

Bei jedem ,, Antasten Kante” werden die Kanten-Position der
angewahlten Achse und die Ist-Positionen der anderen Achsen Uber die
Leitung TXD der V.24/RS-232-C-Schnittstelle ausgegeben.

Bei jedem , Antasten Mitte” werden der berechnete Mittelpunkt in der
angewahlten Achse und die Ist-Positionen der anderen Achsen
ausgegeben.

Die MeRRwertausgabe mit CTRL B ist bei aktiver Antast-Funktion
gesperrt.

Verzégerungszeiten bei Datenausgabe

Dauer des Einspeichersignals te >4 us
Einspeicherverzdgerung t1<4,5ms
Datenausgabe nach tp) <50 ms
Regenerationszeit t3 >0

Zeitdauer flr Datenausgabe [s]:

_ 176 « Zahl der Achsen + 11 ¢ Zahl der Leerzeilen
Baudrate

b

Nachstmogliches Signal zur MeRwertausgabe tg=11 + t2 + tp + t3 [s]

4>t3




Beispiele zur MeRwertausgabe beim Antasten

Beispiel: ,Antasten Kante” Achse X

|P|R|X|:|+|5854|.|2504| |R|<CR>|<LF>|
|Y | | | : |— |1012 | . |866O | |R |<CR> |<LF> |
| Z | | | : | + |8590 | . |3042 | ? |R |<CR> |<LF> |

Beispiel: ,Antasten Mitte” Achse X

|C|L|X|:|+|3476|.|2504| |R|<CR>|<LF>|
|Y| | |:|—|1012|.|8660| |R|<CR>|<LF>|
(2] T [~ [ess0] . [s0sz] [ [<cro [<ies]
@ @ ©® @ ® ® ® ® ®

Angetastete Achse <PR, CL>/sonstige Achsen
Doppelpunkt

Vorzeichen

2 bis 7 Vorkommastellen

Dezimalpunkt

1 bis 6 Nachkommastellen

R bei Radius-, D bei Durchmesser-Anzeige
Carriage Return
Line Feed

@I ®OOO

MalReinheit: Leerzeichen bei ,mm”, " bei Zoll, ? bei Fehlermeldung

MeRwertausgabe
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MeRwertausgabe durch Eingang ,Kontakt” und Eingang ,.Impuls”

Uber die Eingange , Kontakt” (Pin 9 an X41) und ,,Impuls” (Pin 8 an X41)
kann die MeRwertausgabe ausgeldst werden, wenn diese Eingdnge
gegen 0V gelegt werden.

Die Mefdwerte werden Uber die Leitung TXD der V.24/R-S232-C-
Schnittstelle ausgegeben.

An den Eingang , Kontakt” kann ein handelstblicher Schalter (Schliefer)
angeschlossen werden, der durch Kontaktschlufd gegen 0V ein Signal
zur Datenausgabe erzeugt.

Der Eingang ,,Impuls” kann mit TTL-Bausteinen (z.B. SN74LSXX) ange-
steuert werden.

Verzégerungszeiten bei Datenausgabe

Dauer des Einspeichersignals ,, Impuls” te = 1,2 s
Dauer des Einspeichersignals ,, Kontakt” te = 7ms
Einspeicherverzégerung bei ,,Impuls” t1 £ 0,8ps
Einspeicherverzégerung bei , Kontakt” t1 £ 45ms
Datenausgabe nach t2 < 30ms
Regenerationszeit t3 >0

Zeitdauer flr Datenausgabe in [s]

_ 176 « Zahl der Achsen + 11 « Zahl der Leerzeilen
Baudrate

b

Nachstmogliches Signal zur MeRwertausgabe tg =t1 + t2 + tp + t3[s]

EXT(X41)
Pin 9 O o o
Pin 1(0V) O
EXT(X41)
Pin 8 oO—— _I r
Pin 1(0V) O
—— te - $ir
t '
_-A t
— - t3 |
)




MeRwertausgabe mit CTRL B

Wird von der Positionsanzeige Uber die V.24/RS-232-Schnittstelle das
Kontrollzeichen STX (CTRL B) empfangen, wird der auf diesen Zeitpunkt
bezogene Mefdwert Uber die Schnittstelle ausgegeben.

CTRL B wird Uber die Leitung RXD der Schnittstelle empfangen und

die MelRwerte Uber die Leitung TXD ausgegeben.

Verzogerungszeiten bei Datenausgabe

Einspeicherverzogerung 7 £ 0.5ms
Datenausgabe nach t2 £ 30 ms
Regenerationszeit t3 2 0 ms

Zeitdauer fir Datenausgabe in [s]

=176 « Zahl der Achsen + 11« Zahl der Leerzeilen
Baudrate

tD

Nachstmaogliches Signal zur MeRwertausgabe tg = t1 +t2 + tp + t3 [S]

Basic-Programm fiir MeRwertausgabe:

10 L%=48
20 CLS
30 PRINT "V.24/RS232"
40 OPEN "COM1:9600,E,7" AS#1
50 PRINT #1, CHRS (2);
60 IF INKEY$<>"THEN 130
70 C%=LOC(1)
80 IF C%<L%THEN 60
90 X$=INPUTS(L%,#1)
100 LOCATE 9,1
110 PRINT X$;
120 GOTO 50
130 END
CTRLB CTRLB
T —T
t
= g |-
- D

MeRwertausgabe
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MeRwertausgabe

MeRwertausgabe mit Taste ,HOLD POS”

Durch Eingabe der Schlisselzahl 246 522 kann die Funktion
der Taste ,HOLD POS" geandert werden.

Nach Eingabe der Schlisselzahl wird mit Taste ,,—" der Dialog
,HOLD POS” oder ,,PRT" angewahlt. Mit Taste ,ENT" wird die
eingestellte Funktion netzausfallsicher gespeichert.

Wourde die Funktion ,PRT” eingestellt, so erfolgt durch
Dricken der Taste ,,HOLD POS” eine Ausgabe der Positions-
werte Uber die V.24/RS-232-C-Schnittstelle.

Beispiel zur MeRBwertausgabe mit Eingang ,, Kontakt”,
Eingang , Impuls”, ,,CTRL B” oder Taste ,HOLD POS"”:

| E | <cr> | <LF> | | g ACQSZbe_ZiiChﬂUHQ
.="-Zeichen
® Vorzeichen
| X | = | + | 5854 | : |2504 | | R |<CR> | <LF> | @ 2 bis 7 Vorkommastellen
® Dezimalpunkt
| Y | = | - | 1012 | . |866O | | R |<CR> | <LF> | ® 1 bis 6 Nachkommastellen
@ Mafseir_mheit: Leerzeichen bei ,mm”, ,." bei Zoll,
lz|-]+]8590]|. 3042 |R|<cr>]<LFs> | 2" bei Fehlermeldung _
R(r) bei Radius-, D(d) bei Durchmesser-Anzeige,

® @ ® ® 6 ©® O ©) () bei Restweg-Anzeige

Carriage Return
Line Feed

CNC)



Schalteingange/Schaltausgange X41(EXT)
(Option bei ND 920/ND 960)

AnschluBBbelegung

10 OV flr Abschaltbereiche Eingénge
23, 24,25 +24 V- fur Abschaltbereiche Pin2,3,4 |-056V<U<09V|I<6mA 39V<U<15V
11 ND betriebsbereit
14 Anzeigewert aufderhalb Abschaltbereich O
é’a 15 Anzeigewert aulRerhalb Abschaltbereich 1 %
S, 16 Anzeigewert aulBerhalb Abschaltbereich 2
éj 17 Anzeigewert auRRerhalb Abschaltbereich 3
18 Anzeigewert aufderhalb Abschaltbereich 4
19 Anzeigewert aufderhalb Abschaltbereich 5
20 Anzeigewert auRerhalb Abschaltbereich 6
21 Anzeigewert aulRerhalb Abschaltbereich 7
® 1 0V (intern)
E 2 Anzeige X-Achse Nullen
_E’ 3 Anzeige Y-Achse Nullen
w 4 Anzeige Z-Achse Nullen (nur ND 960)
8 Impuls: MeRwert ausgeben
9 Kontakt: MefRwert ausgeben

5,6,7,12, nicht belegen
13, 22




Schalteingange/Schaltausgange
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Abschaltbereiche

Uber Betriebsparameter kénnen Sie bis zu acht Abschaltbereiche
definieren. Sie konnen die Abschaltbereiche den Achsen Uber
Parameter P60 und P61 beliebig zuordnen.

Die Abschaltbereiche liegen symmetrisch zum Anzeigewert Q.

Die Abschaltsignale stehen an der Sub-D-Anschlu® X41 an Pin 14 bis
Pin 21 zur Verfligung.

An Pin 23 bis Pin 25 missen 24 V- (Uy) angelegt werden.

Aufderhalb der Abschaltbereiche werden die 24 V- auf die Schalt-
ausgange (Pin 14 bis Pin 21) durchgeschaltet, innerhalb der Abschalt-
bereiche werden sie nicht durchgeschaltet.

Das nebenstehende Beispiel zeigt den Spannungsverlauf Ua1 und Ua2
der Ausgénge A1 und A2, wenn aus negativer Richtung auf Null
gefahren wird, und die Abschaltpunkte P1 und P2 der X-Achse
zugeordnet sind.

Zulassige Belastung der Ausgange:
High-Signal: Ugmin =Uy-1,6V
|ama>( = 100 mA

Induktive Lasten missen mit Léschdiode parallel zur
Induktivitat betrieben werden!

Gleichspannungsversorgung:

Uy =+24 V-
UVmin = +20,4— V-
UVmax = +31 ,0 V—

Spannungserhdéhungen bis 36 V flr t < 100 ms sind
zulassig.

D10 0 +10
P1 P2 (P19
10 P 10 »
Uan
24V p—
t
P goms 4 P g0me [
Ua2
24V
t
—| o |—

’ min. ‘
180ms




Nullen der Anzeige durch ein externes Signal

Uber ein externes Signal an der Sub-D-Leiste X41 (Pin 2 bis Pin 4)
kénnen Sie jede Achse durch Kontaktschlul® gegen 0 V auf den
Anzeigewert Null setzen. Der Kontaktschlufd gegen 0 V muf3
mindestens 100 ms anliegen.

Durch das Nullen bleibt die aktive Bezugspunktnummer erhalten.

Das Nullen ist nicht im Restweg-Betrieb und nicht bei aktiver Antast-
Funktion maoglich.

Pin2 X O o o
Pn3Y O oo
Pn4z o oo
Pin1(0V) O

Schalteingange/Schaltausgange

63



Steckerbelegung X10 fiir Kantentaster

1 Innenschirm

2 Bereitschaft (KT 130)
6 Up +5V (KT 130)
8 Up oV (KT 130)
13 Schaltsignal (KT 130)
14 Kontakt +2,5V (KT 120)
15 Kontakt oV (KT 120)
3,4,5, 7,9, nicht belegen

10, 11, 12,
Gehéause AuRenschirm




Technische Daten

Gehause-Ausfiihrung

ND 920/ND 960

Standmodell, GuRgehéuse

Abmessungen (B« H «T)

300 mm ¢ 200 mm ¢ 108 mm

NDP 960

Einbaumodell, Guldgehause mit Einbaurahmen
Abmessungen (B« H «T)

350 mm ¢ 250 mm ¢ 108 mm

WegmeRsystem- fir Mel3systeme mit

Eingange

7 bis 16 pAss
bzw. 16 bis 40 yAss
Teilungsperiode 2, 4, 10, 20, 40,
100, 200 pm und 12,8 mm
Referenzmarken-Auswertung
fUr abstandscodierte und
einfache Referenzmarken

Arbeitstemperatur 0° bis 45° C Eingangsfrequenz max. 100 kHz bei 30 m Kabelldnge
Lagertemperatur —30° bis 70° C Anzeigeschritt einstellbar
Masse ca 3 kg (siehe ,Langenmefisysteme”)

Rel. Luftfeuchtigkeit

< 75 % im Jahresmittel
< 90 % in seltenen Féllen

Bezugspunkte

99 (netzausfallsicher)

Spannungs-
versorgung

100 V bis 240 V (=15 % bis +10 %)
48 Hz bis 62 Hz

Leistungsaufnahme

19 W bei ND 960/NDP 960
17 W bei ND 920

Schutzart

IP40 nach EN 60 529

Funktionen

— Werkzeugradius-Korrektur

— Restweg-Anzeige

— Programmspeicher flir
99 Schritte

— Antast-Funktionen

— Lochkreis/Lochreihe

— Rechtecktasche

— MalRfaktor

— 8 Abschaltbereiche 1)

— Anzeige-Nullen mit externem
Signal 1)

— MeRwertausgabe 1)

V.24/RS-232-
Schnittstelle "

Baudraten einstellbar
110, 150, 300, 600, 1200, 2400,
4800, 9600, 19200, 38400

) Option bei ND 920/ND 960

Technische Daten
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Technische Daten

ND 920/ND 960: Abmessungen mm/Zoll
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NDP 960: Abmessungen mm/Zg!I
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Technische Daten
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Frontplattenausschnitt 322 + 1 mm x 222 £ 1T mm
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HEIDENHAIN

DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strafse 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

http://www.heidenhain.de
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