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® 0@ O

, @lstvvert-Anzeigen
@ Referenzmarken- Punkte

® Tastatur Anzeige

Achstasten: Ubernahme des Wertes in der
Tastatur-Anzeige (3) in die Istwert-Anzeige @

@ Zehner-Tastatur
(6) Vorzeichenwechsel-Taste
(@) Loscht Tastatur-Anzeige.

Bezugspunkt-Tasten mit Anzeige-Lampen; Lam-
pe des gewdhlten Bezugspunktes brennt.

@ Werkzeug-Radius-Korrektur-Tasten

speichert Radius (oder Symmetriemald)

2] addiert gespeicherten Wert zum Wert in der
Tastatur-Anzeige.

.zieht‘gespeicherten Wert vom Wert in der
Tastatur—Anzeige ab.

Delta-Taste zum “FahrenaufNull”; wenn g brennt,

werden emgetuppte AbsolutmafSe in Restwege

- umgerechnet und in der Istwert Anzelge®an-
gezeigt. ‘

@ Umschalten der Anzeigehelligkeit

@ Anzeigeschritt-Taste mit Kontroll-Lampen

@ Umschalten zwischen mm und inch

REF-Taste: Wenn Anzeigenlampe brennt, spei-.

chertder VRZ gesetzte Bezugspunkte. Siekdnnen
nach Stromunterbrechung reproduziert werden.
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Bescheinigung des Herstellers

Hiermit wird bescheinigt, daf obiges Gerét in Ubereinstimmung mit den Bestimmungen der AmtsblVfg 1046/
1984 funkentstdrt ist.

Der Deutschen Bundespost wurde das Inverkehrbringen dieses Gerates angezeigt und die Berechtigung zur
Uberpriifung der Serie auf Einhaltung der Bestimmungen eingerdumt.-

Hinweis: ,

AN e crme Dadiaibine Ao Akt im alna Anlana ainaafii~t mern i~ i

Wird vom Betreiber das Gerét in eine Anlage eingefligt, muf} die gesamte Anlage den obigen Bestimmungen
genlgen.



Lieferumfang

Vor-Rickwértszahler VRZ 714 (fir 2 Achsen)
bzw. _ '
Vor-Ruckwartszahler VRZ 754/756/757  (fir 3 Achsen)»

Sicherung 0,4 A trége, eingebaut

Ersétzsicherung in Abdeckung auf ZéhlerrUckséite
Netzkupplung, beigepackt

Betriebsanleitung und Kontrollschein

auf Wunsch: 7
Netzkabel (2,7 m lang)



Technische Daten

Bezeichnung

VRZ 714 (2 Achsen-Anzeige)
VRZ 754 (3 Achsen-Anzeige)
VRZ 756 (3 Achsen-Anzeige)
VRZ 757 (3 Achsen-Anzeige)

Mechanische Kennwerté

Gehaduse-Ausfithrung -

Standmodell, GulRgehduse

Abmessungen - B270mmxH22TmmxT 172 mm
Gewicht ca. 5,6 kg '
Arbeitstemperatur OOC‘bis +45°C

Lagertemperatur - 30°C bis+ 70°C

Elektrische Kennwerte

Netzspannung

100. 120, 140, 200, 220, 240 V {(umschaltbar)

Leistungsaufnahme

ca. 30w

Kabellange

max. 20 m ' -

‘Eingénge fur HEIDENHAIN-LangenmefS—
systeme

bei VRZ 714/754
bei VRZ 756

bei VRZ 757

Teilungsperiode 40 um bzw.

20 pm_fiir Durchmesseranzeige
Teilungsperiode 100 um in X-Achse

40 pm bzw. 20 pm mY und Z Achse
Tellungspenode 100 um

Ziffernanzeigen

Istwert-Anzeigen und
Tastatur-Anzeige

7-Segment-LED.
7 1/2 Dekaden mit Vorzeichen

mm/Zoll-Rechner

statisch, auf alle Anzeigen wirkend

Anzeigeschritt

b umoder10 um bzw. 0,0002" oder 0,00056", umschaltbar

Bezugspunkte

beliebige Festlegung von 4 Bezugspunkten

Referenzmarken-Auswertung (REF)

Die Positionswerte des Referenzpunktes flr alle Bezugs-
punkte werden automatisch, netzunabhéngig eingespei-
chert; nach Spannungsunterbrechung werden alle Bezugs-
punkte mit einmaligem Uberfahren der Referenzpunkte
reproduziert.

Restweg-Anzeige

Umrechnung eingetippter Absolutmalle in Restwege
{zum Positionieren “gegen Null®)

Werkzeugradius-Korrektur

Addition bzw. Subtraktion des Werkzeugradius vomMaf}
in der Tastatur-Anzeige.
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Samtliche MafRe sind in mm angegeben.
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Montage

Befestigungsmoglichkeiten

Das Gehaduse des Zahlers besteht aus Aluminium-
DruckguR. DieFiif3e sind mitM b-Gewindebohrungen
versehen. Der Zahler kann hier auf Tischen oder Kon-
solen von unten her festgeschraubt werden.

Eine weitere Befestigungsmdglichkeit ist,i den Zahler
mit der Rlckseite an ein Winkeleisen oder Rohr anzu-
schrauben.

Die hierfur erforderlichen Gewindebohrungen kon-

nen in den schraffierten Zonen beliebig geschnitten
werden.

Bei Nichtbeachtung der angegebenen Malie kbnnen
unter Umstédnden Spéane in das Zéhlergehéuse ein-
dringen, was zu Stérungen fuhren kann.

Zuganglichkeit der Anschlisse und Bedienelemente
auf Rlckseite beachten!




Montage

Unter Spannung keine Stecker I6sen 'o"der/\‘/'erbihden.'

Schutzkiasse

Frontplatte und Bedientafel der Zahler sind spritzwas-
‘sergeschutzt. Die Zahler besitzen eine Stérungsan-
zeige. (s. S.13). ‘

Die Zahler VRZ 714;754/756/757 entsprechen
Schutzklasse | der VDE-Bestimmungen VDE 0411 und
sind gemaR DIN 57411 Teil 1/VDE 0411 Teil 1 “Schutz-
mafnahmen fir elektronische MeRgerate” gebaut
und geprift.

Um diesen Zustand zu erhalten und einen gefahr-
losen Betrieb sicherzustellen, mufk der Anwender die
Hinweise und Warnvermerke dieser Betriebsanlei-
tung beachten.

AnschluB der LingenmeRsysteme

VRZ 714/754

An den VRZ 714/754 sind alle Ldngenmefisysteme
der Geratefamilie HEIDENHAIN 5041, (LS 503/503 D,
LS 507, LS 803/803 D) und LIDA-MeRsysteme mit
40 um Teilungsperiode sowie HEIDENHAIN-Dreh-
geber ohne eingebaute Impulsformerstufe (z. B.
ROD 450) anschlieRbar.

VRZ 756

An den VRZ 756 sind HEIDENHAIN-LangenmefR-
systeme ohne eingebaute Impulsformerstufe in der
X-Achse mit 100 um Teilungsperiode, in der Y- und
Z-Achse mit 40 um Teilungsperiode bzw. bei Durch-
messeranzeige 20 um Teilungsperiode anschlieRbar.

VRZ 757

An den VRZ 757 sind alle HEIDENHAIN-L&ngen-
mefRsysteme ohne eingebaute Impulsformerstufe
mit 100 um Teilungsperiode anschlieRbar.




Montage

Der LangenmeRsystem-Anschlu
(HEIDENHAIN Ident.-Nr. 200 719
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erfolgt Uber eine 9-polige Flanschdose’
\ .

Kontakt- .
bezeichnung 3 4

Flanschdose

112

5| 6

718

(@

¥ [ - [+ 1 -1+ =-1+1-=
Belegung Lampe UL MeRsignal Mefisignal Referenz-
{Q%el.) {90°el) rharkensignal _l_
leq lep leg

Hinweise vor dem Elnschalten des Ge|
Vor dem Einschalten ist sicherzustellen, dal di
Gerat eingestellte Betrlebsspannung und dle Netz-
spannung Ubereinstimmen.

Wenn dieses Gerat tiber einen Spartransformator aus
einemNetzho hererSpannung betriebenwerden soll,
ist sicherzustellen, dafy der FuRpunkt des Transfor-
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Umschalten der Netzspannung

Die Zahler sind vorh Werk auf 220 V~ eingestellt und
konnen umgestelit werden auf 100, 120, 140, 200
oder 240 V~.

Hierzu:

Netzsicherungshalter mit einem SchraubenZIeher
herausdrehen

Spannungsumsohalter mlt einer I\/Iunze auf dle ge—
winschte Spannung emstellen - '

setzen.

kung mit Kreuzschlitz-Dreher abschrauben.




Méntage

Netzanschiuf

Netzkabel mnt belgepaokter Netzkupplung verdrah—
ten.

Netzkupplung in Netzdose am Zahleremsteckenund
verriegeln. - , o

Aufrichtige Netzspannung achten. :

Hmwels .
Der Netzstecker darf nur m
Schutzkontakt eingefiihrt werden. Die Schutzwir-
kung darf :nicht durch eine /Iangerungsleltung
ohne Schutzlelter aufgehoben vverden ;

k’e?'*Steckdose mnt

Warnungl ' ,,
Jegliche Unterbrechung des S hutzlelters mnerhalb,
oder auRerhalb des Gerates oder Losen des Schutz-
leiteranschlusses kann dazu - daR das Gerat
gefahrbringend wird. Absmf Interbrechung ist
nicht zuldssig. o . .

10

Netzanschluf an Kontakten |
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Montage

Zéhlrichtung

Die HEIDENHAIN'—Léngenfneszysteme haben fol-
. gende Zahlrichtung:

Die Zahlrichtung 14Rt sich am VRZ fiir jede Achse
getrennt umschalten. Hierzu

Gewmdestopfen auf der Gerateruckselte
abnehmen:

Entsprechenden Zahlrlchtungs Umschalter m ge—
winschte Stellung brmgen

Hinweis: .
Die Stellung des Schalters 4 darf nicht
veréndert werden.

Typenschild

. Bewegung der MaB'stab-Einheit
fiir positiv steigende Werte

Béwegung der Abtast-Einhye,it
flr positiv steigendeiWerte

Gewindestopfen

Zahlrichtung

positiv

“negativ

12 3 4
| ]
of [o] o] |o
— OPEN—

I, | I bei VRZ 754/
X Y Z  VRZ756/757

X Y beiVRZ714

n



Bedienung des VRZ

Das Bedienfeld

Samtliche Eingaben des VRZ erfolgen Uber Tasten-
druck.

Eingetippte Werte erscheinen.zunéchst in der Tasta-
tur-Anzeige. Hier kénnen falsch eingegebene Werte
mit der CE-Taste geldscht werden.

Mit den Achstasten X, Y oder Z werden die Werte aus -

der Tastatur-Anzeige in die entsprechende Positions-
Istwert-Anzeige Ubernommen.

Fur die Eingabe negativer Werte gilt: Zuerst den
Wert, dann das Vorzeichen eintippen.

Filhrende Nullen und Nullen nach dem Komma
missen nicht -eingegeben werden.

Haben Sie einen zu groBen Wert in die Tastatur-
Anzeige eingetippt (groRer als 19999,995 mm bzw.
787.402 inch), so leuchten in der Tastatur-Anzeige alle
eingetippten Ziffern mit Komma auf.

Zustand nach dem Einschalten

Nach dem Einschalten befindet sich der VRZ immer
in folgendem Betriebszustand:

Tastatur-Anzeige

0

O Istwert-Anzeige und Bezugspunkt |1

" Positionswerte des Referenzpunktes (REF-Werte) be-

ziiglich des beim letzten Bearbeitungsvorgang ge-
speicherten Bezugspunktes |1 -

E REF-Taste

Aus

-Taste

=
L

wie vor dem Ausschalten

3 Anzeigeschritt

[ ]

®

0.0005 mm bzw.
0.002" inch

max. Helligkeit

2]
O

Aus

—
N



Bedienung des VRZ

Stérungsanzeige

Anzeige

Ufsache

| Behebung

Istwert-Anzeige blinkt.

Das betreffende Langenmef3sy-

| stem |stausgefallen Kabel defekt

0. 4.
bzw.

Fehlzéhlung durch zu schnelles -

Fahren.

Zahler ausschalten, Stérung be-
seitigen und Zé&hler wieder ein-
schalten.

Die Stoérungsanzeige kann durch
Aus- und Einschalten oder auch
durch mehrmaliges Dricken der
REF-Taste geldscht werden.

Keine Ziffern in der Istwert-An-
zeige. nach dem Einschalten und
Dricken der REF-Taste.

Sie haben zwischen Einschalten
und REF-Taste-Driicken zu-wenig
Zeit gelassen.

Zahler nochmals-aus- und wieder
einschalten, ca. b Sek. warten bis
Anzeige 000.000 verschwindet;
dann erst REF-Taste dricken.

Erstlnbetnebnahme

Zum Wiederfinden der Bezugspunkte (s. S. 33) ist
es sinnvoll, sich die Lage der Referenzmarken an der
Maschine oder.am Langenmef3system zu kenn-

zeichnen

Zahler mlt Klppschalter ander Gerateruckselte em—i-

schalten .

Istwert. Anzelge nullen, d. h. CE-Taste dricken und

X-Y-, Z-Tasten drucken

In der Istwert-Anzeige erscheinen lauter Nullen.
. Nachea l, 58ek erscheinen wgendwelche Zahlen:.

" REF-Taste driicken

‘REF?

REF-Punkte in den Istwert- Anzelgen leuchten auf..
Lampchen unter der REF-Taste leuchtet.

ler zu zéhlen begmnt

~ REF-Punkte erléschen.

Zuriickfahren bis Anzeige exakt 0.000 zeigt

Genau an dieser Stelle liegen die Referenzmarken!

13



BemaBung

Ebenso wie bei einer optischen MeReinheit jeder
Steilung des Maschinen-Tischesbzw. des Werkzeugs:
eine Zahl zugeordnet wird (der Positionswe‘rt) zeigt
der VRZ in den'Istwert- Anzelgen eine Zahi, d|e dle '
aktuelle Maschinenstellung angibt.

Denmoglichen Bewegungsrichtungen sind folgende
Achsen zugeordnet:

Z-Achse Bewegung in R|Chtung der- Arbeltssplndel
X-Achse und Y-Achse Bewegung senkrechtdazu; ent-
sprechend der "Rechten Hand-Regel”.

Das rechtwinklige Koordinatensystem bezieht sich
auf das auf der Maschine aufgespannte Werkstlick.
Die Darstellungen zeigen die positionierten Richtun-
~ gen der Koordinatenachsen.

(Die Zahlrichtung- larSt sich jedoch individuell einstel-
len; s. S. 11).

’

Bezugspunkt

Bei einer optischen MeReinheit gibt es einen unver-.
rickbaren Nullpunkt, auf den sich alle Positionsan-
gaben beziehen.

Der VRZ bietet den Vorteil, dafl der Nullpunkt der
Anzeige beliebig festgelegt werden kann, so da man
ohne Rechenaufwand direkt nach ZeichnungsmaR
positionieren kann. .
Das Festlegen des Nullpunktes fiir dle Istwert-An-
zeigen nennt man ,Bezugspunkt-Setzen”.

‘Referenzpunkt

Die HEIDENHAIN-L&ngenmelsysteme haben Refe-
renzmarken,-d. h. einen festen Referenzpunkt. Er ist
unverriickbar und maschinenfest. .

Der Referenzpunkt ist notwendig, um Maschine und
Z&hler nach einer Stromunterbrechung aufeinander -
abstimmen zu kénnen. {s. S. 32).

Durch das Bezugspunkt-Setzen werden den Refe-
renzmarken - bestimmte Anzeigewerte zugeordnet,
die REF-Werte. Der VRZ speichert diese: REF-Werte
auch bei einer Stromunterbrechung.




BemaRung

Absolut- und Kettenmafie

Zeichnungen ké&nnen auf verschiedene Art bemafst
sein; Bei der absoluten BemaRung beziehen sich
alle MaRe aufden “absoluten” Bezugspunkt, wahrend
bei KettenmaRen jeweils die vorhergehende Posi-

tion als Bezugspunkt dient (s. auch DIN 406). Nach -

beiden BemaRungen kann mit dem VRZ gearbeitet
werden.

Absolutmafie
Beispiel: ’ ‘

Die Werkstlick-Ecke links oben ist der absolute Be-
zugspunkt (Nullpunkt) fir die Vermafdung.

Die Maschine ist auf ein bestimmtes Maf zu verfah-

ren.

G= Absoluter Bezugspunkt

Kettenmafle

Beispiel:
Die Vermafung erfolgt — ausgehend von der Werk-
stiickeckelinksoben —alsKette.

Die Maschine ist um ein bestimmtes MaR zu verfah-
ren.

15 -




 Positionieren mit dem VRZ

Mit dem VRZ konnen Sie - je nach Ausfiihrung -
zwei oder drei Achsen auf 5 pm positionieren.

Hierzu ist folgendermalen vorzugehen:

VRZ einschalten

punkti_(s 5. 14)

_In der Istwert-Anzeige erscheinen die REF Werte
in Bezug auf den zuletzt gespelcherten Bezugs-

~ Das Lampchen tiber i Ieuchtet REF-Taste ist aus,
Zahleinheitistmm, Anzelgeschritto 005 mm .

REF-Taste driicken REF- Punkte leuchten

REF-

v

e

In allen Achsen Referenzmarken uberfahren REF Punkte erlosohérf -

Das Ubetfahren der Referenzmarken ist notwendig,
damit der Zahler die REF-Werte flir die einzelnen Be-
zugspunkte einspeichern kann. (s. S. 32).

Der VRZ bietet nun zwei Moglichkeiten: Fahren auf
Mafd bzw. Fahren gegen Null.

Fahren auf MaR
Am Werkstiick den Nullpunkt (Ausgangspunkt der
Vermafiung) anfahren

Tastatur Anzelge nullen In der Tastatur Anzelge steht0

CE‘;

1 X Y- ZTasten drucken ~

X

Dem Nullpunkt am Werkstuck entspncht nun der An—
zeigewert Null des Z&hlers, bezogen auf Bezugs-
punkt |1 . Der Bezugspunkt [1. ist gesetzt (L&mp-
chen feuchtet).

16



Positionieren mit dem VRZ

Nun Werkzeug/in der gewUnsohten Achse X, Y oder

P Y VIR T a2 ~AA

L UIIU UCI QUVVUIIDL,III.UII nlbllldllu ‘I‘ OQ€er — 30 ver-
fahren, daBd|eAnzelgedemgewunschten MaR(Soll-
wert) entspricht.

Bei Absolutmal& nachstes Maf anfahren. -

Bei Kettenmaf muf} die Istwert-Anzeige zur nach-
sten Positionierung genullt werden.

maf vermalit.

An dem Werkstlck sollen zwei Bohrungen ange-

Beispiel
P . ‘
Die Zeichnung ist sowohl absolut als auch im Ketten- ; -
bracht werden. 5

!

Bohrung 1 Bohrung 2

Beim PositionierenaufBohrung1gibteskeinen Unter-
schied, beim Positionieren auf Bohrung 2 sind zwei
Moglichkeiten zu unterscheiden.

Bohrung 1:

Bezugspunkt am Werkstuck Werkstuck Ecke an—
fahren ,

" CE-Taste, X-, Y-Taste driicken b In den Istwert-Anzeigen steht 0. OOO der Bezugs-

punkt |1 ist gesetzt

 Werkzeug steht auf dem Zentnerpunkt von Boh—
rungl ' , -

'»Verfahren inX bis Anzenge 50000
VerfahreninY bis Anzelge 30000

Bohrung 2:

" AbsolutmaR: Werkzeug in X verfahren, bis Istwert-
Anzeige 120.000 zeigt

17



Positionieren mitdemVRZ

Kettéhufna‘li:"lstwert—AnzeifgenulI*ﬁen‘ :

Werkzeug vaerfahren bislstwert- Anzelge 70 OOO‘
zeigt. -

Beispiel: Fahren auf MaR von einem belleblgen Aus— ,

gangspunkt.

Ist bei dem vorhergehenden Beispiel der Zentrier-
punkt von Bohrung 1 schon bekannt, (Anril} o. &.),
kann der Bezugspunkt auch vom Zentrierpunkt von
Bohrung 1 aus auf die Werkstlck-Ecke gesetzt wer-
den.

Der Ausgangspunkt der VermaRung, die Werkstlck-
Ecke, muf3 also nicht angefahren werden.

Zentrierpunkt von Bohrung1aﬂfahren S

Taste |1 dricken

I

Mafe von Bohrung 1 beziiglich des AUégangsbunk—"

tes der Vermafungeingeben X 50 Y 30

Der Bezugspunkt $lwird da’ddr»cljﬁlebenfallqs ‘a/h 'ydiré‘ o '

Werkstlck-Ecke gelegt. Der Werkstiick-Ecke wer-
den die Positionswerte X0 und Y O zugeordnet.

Bohrung 2 wie vorher anfahren.

18

Der Bezugspunkt }1 wird hierdurch aut den Zen-
trlerpunkt von Bohrung 1 gesetzt

Bohrung 1 Bohrung 2

an
T

- O

_In der Istwert-Anzeige steht X 50.000 Y 30.000




Positionieren mit dem VRZ

Fahren auf Null

Oftist es bequemer und sicherer, statt auf das betref- L
fende Mal3 auf Null zu fahren. _ - ‘ ,

Restwag X

Bei KettenmaR-Angabe ist hierzu nur das Zeich- . b
nungsmals mitumgekehrtemVorzeichen emzugeb o

S
Die /-Taste ermdglicht es, auch AbsolutmaRe | 2| o+
durch “Fahren auf Null” zu positionieren.- (§ Psé'smon
Ist die A-Taste eingeschaltet so stehen in der '
‘Istwert-Anzeige immer die Restwege von der
momentanen Position zur Soll-Position.

Sollwert X

Zum Fahren auf Nuil ist foigendermaiden vorzugehen: ... . .

‘Bezugspunkt am Werkstuck anfahren.

Bezugswerte setzen

- | Taste driicken

Absolutmafs der ersten anzufahrenden Posmon ein-
geben.

Wert erscheint mit umgekehriemn vorzercnen in aer
Istwert-Anzeige

Werkzeug verfahren, bis in der Istwert-Anzeig \

~ Werkzeug steht nun auf der gewiinschten Position
0.000 steht , : ; :




Positionie‘rgrj mit dem VRZ

Will. man weitere Punkte anfahren, ist folgendes zu

tun: (das Ldmpchen unter der A-Taste leuchtetnach
‘wie vor).

Neuen abSQIUteh Pofsitions-Sonert‘éi'ﬁgéif)‘éﬂhW o

Wert erscheintin der Tastatur-Anzeige

Achs-Taste dricken

X

Werkzeug verfahren, bis in der IstWervt;Anz‘ei‘ge' '
0.000 steht

Driickt man nun die A -Taste, (LAmpchen erlischt), so

steht in der Istwert-Anzeige das AbsolutmaR der an-
gefahrenen Position.

Beim Umschalten von einem Bezugspunkt zu-einem

anderen wird die A -Taste automatisch ausgeschal-
tet. : ~ :
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. In der Istwert-Anzeige erscheint der Restweg der
- aktuellen Position zur Soll-Position

Werkzeug steht auf der gewinschten Soll-Position




Positionieren mitdem VRZ

Beispiel

An dem Werkstlck sollen zwei Bohrungen ange-
bracht werden.

Positioniert wird durch Fahre{w auf Null.

Bohrung 1 Bohrung 2

|

Bezugspunktanfahren

Istwert-Anzeigenullen

\

1 Tastedriicken

T e T

1 YTaste driicken

1
!
I
!
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Positionieren mit dem VRZ

X-Sollwert 50 eintippen

X-Taste drUcken‘~ Temat

X

oo Inder Tastatur—Anzeige steht50

: In der Istwert-Anzeige steht X - 50.000

Werkzeugin X undY gegeyan'uyiﬂlr‘b'déii‘tibﬁi‘érf‘én

Werk2eug steht aafdem ZentrierpunktVoh‘Boh’rung1

Loch bdhren

Neuen absoluten X- Sollwert 120 emtlp— :
pen

X-Taste d:ru,cken S

X

Inder Tastatur Anzelge steht 120

Inder Istwert Anzeige steht —=70. OOO Restweg von
50 auf1 20 v

Gegen Null positioniereh

22

Werkzeug steht auf dem Zentnerpunkt von Boh-
. rung 2




Auch bei ungenauer Positionierung, Istwert-Anzeige
#+0, entstehen in dieser Betriebsart keine AnschluRR-
Fehler, da die Abweichung bei der nachsten Positio-
nierung automatisch beriicksichtigt wird.

Beispiel

In obigem Beispiel wird beim Positionieren auf Boh-
rung 1 nicht genau X 0.000 erreicht, sondern z. B.
X ~-0.050. ‘ '

Werkzeug
IstPosition

Bohring 1 - Bohriing 2
exakte e o
SolrI—Pos_it‘ion

bl |

-

: 70.050

120.000

X

X

‘AbsolutenWX—Sollwert 120 von Bohrung 2 eingeben

; Inder'gétatur—Anzeige steht120

X-Taste donken

X

In ‘dér_IStwert—’Anzeige steht 70.050, der Restweg
von der Werkzeug-stposition 49.950zurBohrung 2

Gegen Null'positionieren

- Werkzeug steh

rung 2

Der Zéhle} ha;t die Abweichung automatisch bertick-
sichtigt.

’E auf dém Zentrierpunkt von B'oh-
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Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten

Mit dem Zahler kann man bis zu 4 verschiedene Be-
zugspunkte festlegen, d. h. die Positionsanzeige der
einzelnen Achsen kann sich auf 4 verschiedene Nuil-
punkte beziehen.

Per Tastendruck wird von einem Bezugspunkt zum
anderen umgeschaltet. Dadurch kann man auch bei
Werkstuicken, die auf unterschiedliche Bezugspunkte
vermafit sind, direkt nach Zeichnungsmafien ar-
beiten.

Ausgehend von den einzelnen Bezugspunkten, kann
man entweder auf Mal positionieren, oder mit Hilfe
der A-Taste durch ,Fahren gegen Null”.

Beispiel 1: Arbeiten mit Absolut- und Ketten-
malf. Die nebenstehende Zeichnung ist sowohl ab-
solut als auch im Kettenmaf3 vermafRt.

Ausgangspunkt fur die Absolutvermalfdung ist Werk-
stick-Ecke links oben.-An diesem Punkt setzt man
Bezugspunkt (1.

Nach dem Positionieren auf Bohrung 1 schaltet man
zum weiteren. Positionieren auf Bezugspunkt {2 um.
HierdurchbleibtauchbeiKettenvermalRungderabso-
lute Bezugspunkt L1 erhalten.

Im einzelnen ist folgendermafien vorzugehen:

Werkstuck Ecke (Ausgangspunkt der \/ermar&ung)
anfahren ; , -

Auf |1 schalten und IstwertﬁAnzeigé\nulleh ‘ Bezugspunkt |1 ist gesetzt

Verfahren bisin den]stwert Anze|genX30 000 und < Werkzeug steht an dem Zentnerpunkt von BOh-
Y -20.000 steht , ~ o ; . ;

-Taste driicken

Je
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Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten

Istwer;[:Avh‘iéi:éé nullen Bezugspunkt 12 ist nun auf dem Zentrlerpunkt von

ohrung 1 gesetzt

VérfaAh;réh,ﬁbisin derlstwert-AnzeigeX»40.000\steh Werkzeug steht auf dem Zentrierpunkt von Boh—

L Tung 2

Bezugspunktﬁlgt nun auf demZentrierpunkt von.
Bohrung 2 gesetzt

Istwert-Anzeige nulléen

. Werkzeug steht auf dem Zentrierpunkt von Boh-

Verfahren, bis Istwert-Anzeige X40.000 zeigt -
: e rung 3

Zum Uberfrasen von Flache A schaltet man auf Be- . mﬁln den Istwert-Anzelgen steht X11O 000 und
zugspunkt {1 um “‘Y -20:000

Verfahren bis Istwert- Anze|ge X150.000 zelgt .

Flache A frasen (Wer‘kze;Ug—Radius beruck;mhtlgen
s.5.34)

2b



Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten

Beispiel 2: Mehrere Bezugspunkte in einer
Zeichnung

Die Zeichnung ist von 3 Punkten aus vermaft:

1. Werkstlck-Kante: Von hier aus sind die Zentrier-
punkte der 3 Bohrungen vermaft.

2. Zentrierpunkt der Bohrung I: Von hier aus ist die
Bohrung |4 links vermalt.

3. Zentrierpunkt der Bohrung Il: Von hier aus ist die
Bohrung Il; darliber vermalit.

Hier wahlt man als 1. Bezugspunkt die Werkstiick-
Kante, d. h. steht das Werkzeug an der linken unteren
Werkstlick-Ecke, wird die Anzeige in Bezug auf Be-
zugspunkt LT genullt.

Der 2. Bezugspunkt ist der Zentrierpunkt der Bohrung
I, d. h. bei Erreichen dieser Position wird die Anzeige
in Bezug auf Bezugspunkt |2 genullt.

Der 3. Bezugspunktist der Zentrierpunkt der Bohrung

fl, d. h. bei Erreichen dieser Position' wird die Anzeige
in Bezug auf Bezugspunkt [32 genullt.

Hierzu ist folgendermalden vorzugehen:

Werkstiick-Ecke anfahren (Ausgangspunkt fur die
Vermafliung) - f '

Bohrungli

- Bohrung il

~

" Taste 1 dricken

:

. CE-Taste driicken

CE

Tastatur—Ahze‘iééwz"eigt 0

‘ 'V::,‘ Akc»ﬁrém-zfasten drUcken

X

lstvvért—Anzeigémzeigt 0

Als Bezugspunkt 1 ist nun die Werkstick-Ecke ge-
speichert. Das bedeutet: Stehtdas Werkzeug aneiner
beliebigen Stelle und wird Taste |1 gedrickt, er-
scheint in der Istwert-Anzeige die Absolutposition
bezogen auf Bezugspunkt [ .
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Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten

Zentrierpunkt von Bohrung | anfahren:

Maschinenschlitten in X und Y solange verfahren, }
bisindenlstwert- AnzelgenX1OO 000 undYTOO OOO ,
steht _ . , ‘

Werkzeug steht auf Zentrierpunkt von Bohrung|

1 Taste driicken

; !
1 I |
| |
: |

"1 CE-Taste driicken

CE |

n der Istwert- Anzenge erscheinen lrgendwelche
Werte \

Achs-Tasten driicken . Istwert Anzelge zeigt 0.000

X

Als Bezugspunkt 2 ist nun der Zentrierpunkt von
Bohrung | gespeichert.

wLoch bohren

' Zrékn{riﬂé}p‘u‘nkt von Bohrung |; anfahren In der Istwert Anzelge steht X 50. 000, Y 20 000

Beziliglich Bezugspunkt J2 hat Bohrung |, die Posi-
tionswerte X - 50 und Y + 20

Beim Positionieren hat man 2 Mdglichkeiten:
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Arbeiten mit mehre

4 Fahren auf MaR:

Achs-Schlitten so v
zeigen X—‘50~.

Fahren gegen Null

o TastefdrUcke’nf' ' .: -

Bo

hrung |
12

An Zehnertastatur 50.- eintippen:

X

An Zehnertastatur 20 éi’htippeh

Y raais avaaken

e e
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~| n d er '}StWer’t—jA; nze|g e steht Y- 2000




Maschinenschlitten soverfahren, daB in denlstwert- o

NN R

/—\nzelgen 0.000 steht

Zentrierpunkt von Bohrung Il anfahren:

A-Taste ist ausgeschalist
' 1 . Taste driicken

Werkzeug auf Position X= 200, Y=2300 verfahren.
(Lentrlerpunkt von Bohrung II)

3  Tastedricken

© CETastedricken

Alis Bezugspunkt (3 ist nun der Zentrierpunkt von

Bohrung Il gespeichert.

Zum Anfahren der restlichen Bohrungen vorgehen
wie bei Bohrung |4.

Istwert-Anzeige zeigtirgendwelche Werte

In der Tastatur-Anzeige steht 0

~ Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten

Werkzeug steht auf dem Zentrlerpunkt von Boh-

rung Iy

~InderIstwert-Anzeige erscheintX=50.000,
- Y=120.000, Zentrierpunkt der Bohrung |1 vermaft

auf lezugspunkt |1 (Werkstlck-Ecke)
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Arbeiten mit mehe

Bearbeitung mehrerer gleicher Werkstiicke

Durch das Bezugspunkt -Setzen hatman quasi em “Be-
arbeltungsprogramm gespelchert v

“Willman mehrere gleiche Werkstijcke bearbeiteh ist
beim vorhergehenden Belsplel folgendermafen vor—
zugehen: :

Neues Werkstiick 1
| o } /-Bohrung Il

" Bohrung Il
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Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten

Flr Bohrung Il

| M»3LH Taste driicken '

nVVerKZe;ug steht akuff dem Zentrierpunkt von Boh-

ung ll
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Bezugspunkte wiederfinden

Bezugspunkte wiederfinden

Wenn nach einer Stromunterbrechung mitdenselben
Bezugspunkten am Werkstiick gearbeitet werden soll
wie vor der Stromunterbrechung, missen die alten
Bezugspunkte wiedergefunden werden.

Der Zahler "merkt sich” automatisch die Positions-
werte, die der maschinenfeste Referenzpunkt beziig-
lich der einzelnen Bezugspunkte hat (REF-Werte):
Nach dem Wiedereinschalten erscheinen nachweni-
gen Sekunden die REF-Werte bezlglich des Bezugs-
punktes |1 in der Istwert-Anzeige.

Die REF-Werte bezlglich der anderen Bezugspunkte
erscheinen nach Driicken deér entsprechenden

Taste |2 , |3 oder [4 .

Beispiel:

Dieses Beispiel kdnnen Sie mit lhrer Maschine nicht
ausprobieren, dadasWerkstlck, und damitderWerk-
stiick-Bezugspunkt eine ganz bestimmte Lage haben
mufs. :

Der Referenzpunkt hat hier folgende Positionswerte,

Bezliglich Bezugspunkt |1 : X=-20
Y=0

|

|

I
Beziiglich Bezugspunkt |2 : X= -45 I
Y=-10 i
NachdemWiedereinschalten(Ldmpchen |1 leuch- l
tet) erscheint in der Istwert-Anzeige die Position des '
|

|

Referenzpunktes bezuglich Bezugspunkt [T
X -20.000,Y + 0.000

| Beterenz:
Ukt
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- Bezugspu'nkte wiederfinden

Driickt man die 2 -Taste, erscheint

X -45.000,Y -10.000

also die Position des Referenzpunktes bezlglich Be-
zugspunkt 2.

Um die Bezugspunkte wiederzufinden, ist nun folgen-
des zu tun;

Za hler einschalten

b REFTastedrucken o

REF

- ,,.w.,.j

‘Maschine tber die X Referenzimarke fahren o
(s:S5:13)

. DerZahler begmntzu\aufen der REF-Punkt erlischt,
» der angezeigte Istwert entsprlcht derX- Maschlnen—
;posmon flr Bezugspunkt 4;_

I\/Ilt Y (ggf auch Z) genauso vorgehen

Anzeigewert und Werkzeugposition sind wieder auf-
einander abgestimmt,

Die REF-Taste soll weiterhin eingeschaltet bleiben.
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‘Werkzeug-Radius \

DerVRZ bietetdie Mogllchkelt denWerkzeugradlus
ohne Rechenaufwand beim Posﬁlomeren Zu beruck— '
sichtigen. .

Hierzu muB zunachst der Werkzeugradlus gespei-
chert Werden

Der VRZ speichert den We‘rkzeugradlus bisein néuer :
Wert mit der -2 Taste eingegeben wird (auch nach
~Ausschalten des Zéhlers).

Beriicksichtigen des Werkzeug Radlus beim
Positionieren:

Soll-Position nach Zeichnung ein"tippen

Muf der Radius zum ZéichnungsmaB dazugezéhlf ‘
oder vom Zeichnungsmaf’ abgezogen werden? = -

Dazuzdhlen:
- +3 -Taste driicken
Abziehen:

-2 Tastedriicken

34




,».,,#_:;fw. : ww: B M ___________ Werkzeugjgﬂgg:lﬁg_r_rektur

Beispiel:

Das Zeichnungsmaf ist 25.75, beim Positionieren
muf man jedoch um den Fraser—Radius von der Kon-
tur zuruokblelben

Hierzu setzt man die 3 —Taste ein:

15

g “ . Z)

1825
2575

In der Tastatur-Anzetge steht 15 OOO

" ln der Tastatur—Anzetge steht 7 500 der Fraser-Ra—
dIUS ist gespeichert

Bezugspunkt L_ anfahren und Istwert Anzexge nul-

len(s.S.16)

Zelchnungsma& emtlp‘ben

DerFraser muftumden Radiusvon der Kontur zurlick-
bleiben, also

3b




Werkzeug-ﬂa”diéﬂas @ ektur

Einfachere Losung:

InVerbindungmitder. & -Taste kannmanproblemlos
durch ,Fahren gegen Null” positionieren. Dazu ist bei
obigem Beispiel folgendermafsen vorzugehen

Fraser-Durchmesser em“ ]

Bezugspunkt L_ anfahren und Istwert Anzelge nuI—
len . L

“| Tasteeinschalten LampChek leuchtet

- In derTastatur Anzelge steht 25 7

”Zeichnulngsma(S,eintippen‘ o

Der Frésermufz umden RadiusvonderKontur zurtick-
bleiben, also :

i drucken . fderTastatur—Anrl,‘ﬁ




Werkzeug-Radius-Korrektur

{—j Tastedricken b InderlstwertAnzeige steht ~18.250

X |

Maschine verfahren, bis in der Istwert-Anzeige
godbstent. o

Inder Istwert-Anzeige steht das Absolutmal bezoge"r‘{
, auf Bezugspunkt 4! ,18.250

1 Taste ausschalten

Positionieren auf Symmetrielinie

Eine weitere Anwendungsmoglichkeit der 2 Tasten
ergibt sich bei achsensymmetrischen Bohrbildern.

Beispiel: % » : I

R e T

o0

: 30 v

10

P

Zum Positionieren ist folgendermafien vorzugehen:

Abstand der Bohrreihen, 25.3 eintippen
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nzejge steht -~ 13.60

| FirBohving 2 zwemal [+ Teste ) 17 9% TeSianAnzeige 6cheint 38 900

| driicken

L R
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Werkzeué-'ﬁadius-Korrektur |

o ; X-Taste drucken:

X

Maschine durch “Fahren auf Null” zur Bohrung 2

positionieren und 2.loch bohren

Neuen Y-Wert anfahren und denselben: Vorgang
wiederholen

Mitte eines Werkstiickes finden

Um von einem Werkstlick die Mitte zu finden, ist fol-
gendermalen vorzugehen: :

k Lihke\ﬂ/‘v‘erkstijck—Kante antasten

Anzé’igéﬁhll‘en

Réch{é V\_/erkétUck-Ka nte antasten

Abgelesenen Anzeigewertindie Tastatur-
Anzeige eintippen

- Tastedricken

NIo

_In der Istwert- Anzelge steht =25.300; Restweg von

Bohrung 1 zu Bohrung 2
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Werkzeug-Radius-Korrektur

LTI ~—~i “Taste drucken

X

40




Belsplel far mehrere Bezugspunkte Werkzeug-Ra-
dius- Korrektur und Posmomeren gegen Null,

An dem Werkstiick soll Flache C uberfrast und die
Bohrungen|, Il und llt angebrachtwerden. Der Fraser-
Durchmesser soll 15 mm betragen.

Man wahlt die Werkstiick-Ecke als Bezugspunkt RN
und die Bohrung | als Bezugspunkt 12

Zahler emsohalten

| REF-Taste d ucken '

EF Werte em

In der Tastatur Anzé]ge steht15

In der TastaturAﬁzé]ge steht‘.‘v 3
Radlus ist gespelchert ‘

Lampchenleuchtet




Bezugspunkt J,lWerks .

| X YTastedricken e

Als
speichert.

Bezugspunkt J1 ist die Werkstiick-Ecke ge-




spie

Arbeitsbe




Arbeitsbei&pv '

- S—




~ Werkzeug gegen Nu

“Loch bgﬁrén -

DrUth mannunTaste [1,soerscheintinder Istwert¥ .
Anzeige X+ 60.400, Y+ 25.000, das Absolutmaf3
von Bohrung Ill; bezogen auf Bezugspunkt 1 .




Beispiel fiir Arbeiten mit mehre'r/en Bezugspun‘kten. ‘

Mehrere gleiche Werkstlicke sollen mit 4 Bohrungen '
versehen werden.:

Speichertman beiBearbeitung des1 Werkstiicks ent-
sprechende Positionswerte als Bezugspunkt, so kann

man alle weiteren gleichen Teile. durch Abrufen der
gespeicherten Bezugspunkte bearbelten

AlsBezugspunkt [ wahit man die V\/erkstuck-Ecke;

als Bezugspunkt {2 denZentrierpunktvon Bohrungl, , s @g’g\ ~ /
als Bezugspunkt [3 den Zentrierpunkt von Boh- “BohrungI N/ Bohrung I\]

rung V.

Bohrung 11\ ./

Bohrung IV \{

'\ZéhlereihSChalfeh’“ o

Taste druoken REF Punkte Ieuchten .

' REF

Referenzmarkeh P[mkte uberfahren

Dle REF Taste soll weiterhin emgeschaltet bleiben.

-~

v'\/erkstuc"kéézi:’l{éanfahren :

AlsBezugspunia 11 tdwm
chert

S e

CE X drucken
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T aste drucken

T CE-Taste, X -und YTaste L

CE X drucken ;

‘k|ICh Bezugspunkt l_

| Taste dricken [~ ] Lampohenleuchtet.
, w . ' A Inder IstvvertAnzelge;
Y+ OOOO s

lh der Istwert- Anzelge ersch |

'Posmonswert von. Bohrung I, X—65 elngeben/
, SollwertX 35 OOO

Y Wert blenbt gle:ch

‘Maschine gegen Null prositioniieren




2.
e

Bohrung I

Bohrung ll :

'Bohrung I

'
Za
A
7

Bohrung v




Arbeitst

Mascyhlne:g gen Nul

Bei der Bearbeitung der nachsten Werkstucke
ist folgendermaﬁen vorzugehen ' /

 Werkstiick in

T e B Rl

Zur Kontrolle:

Werkstuck Ecke anfa’ ‘

Istwert Anzelgeze|gt X 30’6'0""
‘ ‘ Y 150

A Inderlstwert Anzelgesteht X~
- diePositionswerte von Bohruﬁ




ArbeltsbelSp

Va

Bohrung 111\

Maschine in X gegs

Zu Kon rolle:

Dasselbe Beispiel 14Rtsich auch zum Innenkontur-
Frasen verwenden. Es ' muf’ dann lediglich-nioch der
Werkzeug-Radius berucksnchng’c Werden

b0




Drehen

1. Beispiel far denEinsatz,def N —Taste,'derfBezugs—
punkt-TastenzumSpeicherrieines “Programmes” und
der A -Taste zum Berechnen des Radius. :

Nebenstehendes Werkstiick ist zu drehen. Der
VRZ 714 18Rt sich hierbei folgendermalen einsetzen:

Zunéchstsoll Bezugspunkt |1 -amZentrierpunktdes
Werkstlickes gesetzt werden.

Hierzu:




Arbeitsbeispiele

Nun wird'fde,r:erste Absatz gedreht:

Taste driicken

Zustellen in Y-Achse

_Drehen mitVorschub in X-Achse bi

Vorgang Wyied,;e;r;h‘OJI‘(—:in j
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. Arbeitsbeispie

Beim Bearbeiten weiterer Werkstiicke kann man nun
nach den gespeicherten - Bezugspunkten drehen,
ohne Male eingeben zu missen.

Hierbei ist folgendermaRen vorzugehen:

Neues Werkstlick genauso einspannen,
wie dasvorhergehende.

Zur Kontrolle:

Istwert Anzelgen mussen O OO,

Taste driicken '

Taste driicken

2
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ZustelleninY

Drehen mitVorschubinXbisX 000

V‘Vorgang w:ezderholen b|s Y 0.00

Die Bezugspunkt-Tasten lassen sich auch einsetzen,
um verschiedene Werkzeuge zu bertcksichtigen.
Dies ist.allerdings nur bei einem hochpraZISen Werk—
zeugwechsler sinnvoll.

Zur Bearbeitung eines Werkstiickes sind beispielsQ
weise 3 Werkzeuge notig.

l\/lan geht folgendermaf&en vor:

l\/htWerkzeug] denAusgangspunktderVermafSung
- anfahren ; ,




Bei der Bearbeitung schaltet man nur auf den Bezugs-
punkt, der dem verwendeten Werkzeug entspricht
und kann so mit jedem Werkzeug direkt nach Zeich-
nungsmaf arbeiten. :

56




Notizen




Postfach - D-8225 Traunreut -2 (086 69) 31-0
Telex 56 831 - Telefax (08669) 5975

211 ARRNA - 10 - 11/RA - H - Printad in Waet (ermany - Anderiinaen varhshalten

@ HEIDENHAIN
<



	Deutsch
	Inhalt VRZ 714, 754, 756, 757

	English
	Contents VRZ 714, 754, 756, 757

	Français
	Sommaire VRZ 714, 754, 756, 757


