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INBETRIEBNAHME UND WARTUNG

1

.1

Lieferumfang

Vor-Rickwirtszéhler VRZ 740 fur 2 Achsen bzw.
Vor-Ruckwirtszdhler VRZ 780  fur 3 Achsen

Ersatzsicherung 0,4 A trige
Netzkupplung, beigepackt
auf Wunsch: Netzkabel 2,7 m lang

Betriebsanleitung und Kontrollschein




1.2

Technische Daten

Bezeichnung

VRZ 740 (2 Achsen-.Anzeige)

Mechanische Kennwerte

VRZ 780 (3 Achsen-Anzeige)

Standmodell, GuBgehiuse

Gehtuse-Ausfuhrung

Abmessungen B 270mm x H 221 mm x T ]72 mm
Gewicht ca. 56 kg '
Arbeitstemperatur 0% C bis + 45° C

Lagertemperatur - 30° C bis +70° C

Elekirische Kennwerte

fur HEIDENHAIN-MeBsysfe'me mit Teilungs~

Ziffernanzeigen:
Istwert-Anzeigen
Tastatur-Anzeigen .

Eingédnge
periode 20 pym
Abtastfrequenz 25 kHz max..
~ Kabelldnge max. 20m

7 segmem LED

7 1/2 Dekaden mit Vorzeichen

Metrisch/Zoll-Rechner
Anzeigeschritt

sfatisch, auf alle Anzeigen wirkend
1 pm oder 2 pm.-bzw. 0,00005" oder 0,0001"

.umschaltbar

Bezugspunkte
Referenzmarken-Auswertung

beliebige Fesflegung von 4 Bezugspunkten

" Die Referenzmarken-Werte fur alle Bezugspunkte
'punkte werden automatisch netzunabhéingig einge-

~ speichert; nach Spannungsunterbrechung werden
alle Bezugspunkte mit einmaligem Uberfahren
der Referenzmarken reproduziert.

Delta-Taste

~U~mr.echnung ‘eingetippter AbsolutmaBe in
KettenmaBe (= Positionieren "gegen Null")

Werkzeugradius-Korrektur

Tasten fur Eingabe sowie Addition und Sub~
traktion zu MaB in Tastetur-—Anzelge {Wert
netzunabhtingig gespeichert)

Dimmer-Taste

Umschaltung der Ahzengen-Helligkeit




1.3

AnschluBmaBe mm

VRZ 740 ( 2 Achsen_)
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Befestigungsméglichkeiten

Das Gehduse des Zghlers ist ein Aluminium-DruckguB. Die Gerdtefue sind mit M5-
Gewindebohrungen versehen und erméglichen eine Befestigung von unten mittels
Schrauben auf Tischen oder Konsolen (siehe AnschlumaRe ).

Eine weitere Befestigungsmtglichkeit ‘ist durch Anschrauben der Zshlerrickseite an
ein Winkeleisen oder Rohr gegeben. Die hierfur erforderlichen Gewindebohrungen
konnen bei genauer Beachtung der in der Zeichnung "Zidhlerrickseite" angegebenen
MaBe in den schraffierten Zonen beliebig geschnitten werden. Bei Nichtbeachtung
der angegebenen Mafle kann es zum Durchbohren des Gehduses und zum Eindringen
von Spdnen in das Zdhlergehduse kommen, was zu Storungen fihren kann!
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MeBsysteme anschliefen, Netzanschluf

ACHTUNG! Unter Sponnungikeiﬁez ‘Sfeckerilb‘se’n oder verbinden,

Schufzkldsse

Die Frontplatten und Bedientafel der Zihler sind sprlfzwassergeschutzf Die ;Z«;ﬁhler
besitzen eine Storungsanzelge (siehe Senre 13). ‘

Die Zghler VRZ 740/780 enfsprechen Schufzkiasse I der VDE Beshmmungen VDE 0411
und sind gem&B DIN 57411 Teil l/VDE 0411 Te;L 1 "SchutzmaBndhmen fur elektroni-
sche MeBgerdte" ‘gebaut und gepruft, e
Um diesen Zustand zu erhalten und eirien :g.fchrlosen Betrieb sncherzusfellen, muf}
der Anwender die Hinweise und Warnvermerke b' éhfen die in dleser Gebrauchs-
anweisung enfhalfen sind. L : : '

MeBsysféme

An den VRZ 740/780 lassen sich f'alleTHE}IZED%E?NHATN‘-'Lahgehméﬁgysfe~he mit

anschlieBlen.

Bei Umstellung der standardmiéBigen 4<fach~Impulsauswertung auf 2~ Fach (siehe 3.6
Seite 11) lassen sich auch LongenmeBsysteme mit

Teilungsperiode 10 \pm}

verwenden.

Auch Drehgeber ROD ohne eingebaute Impulsformer-EIekrromk (z.B. ROD 450)
ksnnen cngeschlossen werden. Es ist hierbei zu beachten, daB die Strichzahl/Um-
drehung des Drehgebers im Zahler elektronisch 20-fach bzw. 10~fach (nach Umstellung
-der Impulsauswertung ) mferpollert wird.

Der MeBsystem-Anschluf erfolgf Uber eme 9-polige Flanschdose
(Heldenham Ident—Nr 200 719 ol ).

w77m  [vessewong | 3 14 1112]5|6]7]|8]9*
2235601 e Some e man e S | \ -
+ | - | + - 5 :,;-I_- =1+ 1= ‘

Belegung - - | Lampe UL : Meﬁs:gnul ‘ Mefﬁs‘z'gnul, : | Referenz- Abschir-
: : (0° et) : | markensignal - fmurg
‘IEingangssignate | SVE 596 fur Heldenhmn Lnngenmeﬂsysteme und Drehgeber

'alektr. Werte ca. 120 mA ohn enngebo,ute Imputsforrnerstufe

% innerer Schirm an Stift9 . .
duBerer Schirm an Steckergehtiyse .




Die Zshler sind vom Werk auf 220 V~s eingestellt und kénnen umgestellt werden -
auf 100, 120, 140, 200 oder 240 VA . Nach Herausnehmen des Netzsicherungs-
halters kann der Spannungsumschalter mit einer Munze auf die gewitnschte Spannung
eingestellt werden. Danach ist der Netzsicherungshalter mit Sicherung wieder ein-

Umschalten der Netzspannung Auswechseln der Netzsicherung

1. Vor dem Einschalten ist sicherzustellen, daB die am Gerdt eingestellte Be-

2. Wenn dieses Gerdt Uber einen Spartransformator aus einem Netz hsherer
Spannung betrieben werden soll, ist sicherzustellen, daB8 der FuBpunkt des
Transformators mit dem Mittelleiter des Netzes verbunden ist.

3.3 ‘Umschalten der Netzspannung
zusefzen.
Hinweise vor dem Einschalten des Gerdtes
triebsspannung und die Netzspannung Ubereinstimmen.
3.4 Netzanschlufl

10

Die beigepackte Netzkupplung mit einem Netzkabel verdrahten (komplettes Netz-
kabel als Sonderzubehor ) und Netzkupplung in die Netzdose des Zishlers ein-
stecken. Sicherungsbigel niederdriicken.

Verdrahtung der Netzkupplung

ACHTUNG !

NetzanschluB an Kontakten 2 u.3

0

Schutzerde an @




Hi nwefis-‘

Der Netzstecker darf nur in eine Steckdose mit Schufzkoni‘okt eingefuhrt werden. Die
Schutzwirkung darf nicht durch eine’ ‘Verldngerungsleitung ohne Schutzlelfer aufge-
hoben werden.

Warnung!
Jegliche Unterbrechung des Schutzien‘ers innerhalb oder auBerhalb des Gerdtes oder '

Lasen des Schuleelteranschlusses kann dazu fuhren, ~daf} das Gerat gefahrbringend

wird. Absnch'rhche Unterbrechung ist nlcht zulcwsug

3.5 Zahlrichtung
Die MeBéysteme werden vom Werk qusgeheferf
MeBsystem=Typenschild | \ Bewegung der Mafistab- Emhelf fur positiv
: ' stelgende Werte :
Bewegung der Abtast-Einheit Fur posmv
steigende Werte
Die Zahlrichtung laBt sich auf der. Zﬁh‘lerrijc‘kse:ite;'(nach Abnehmen der groBen .
runden Abdeckkappe ) fur jede Achse getrennt umschalten. Verschieben Sie hierzu
die Zshlrichtungs-Umschalter 1, 2 oder 3. :
Zshlrichtun Impuls— Impuls=-
anirientiung Auswertung| : Auswertung
positiv 2-fach | positiv _ 2-fach
negativ 4-fach negativ | . 4~fach
Achse XYZ ‘ Achse X o v
X  Ybei VRZ740 . , X Y bei VRZ 740
3.6 Impuls-Au'swerfu ng

Die Impuls—Auswertung laRt sich fur qlle Achsen _gemeinsam am Schalter 4 des Zéhl-
richtung=Umschalters von der standardmifligen 4 fach-Auswerfung auf 2 fach umstellen.
In dieser Einstellung lassen sich LongenmeBsysteme mlt

Gitterkonstante 1 0 pm

an den Zahler d,ns’chlieBen'.



ARBEITEN MIT DEM VRZ 740/780

1

.

Mit dem Vor-Ruckwiirtszshler VRZ 740 /780 haben Sie sich fur ein Gerit entschieden,
das durch seine praxisgerechte Konzeption das Positionieren leichter, schneller und
rationeller macht.

Dieser Zdhler bietet zundchst die Moglichkeit, mehrere Bezugspunkte zu setzen.
AuBerdem ist es moglich, durch Fahren "gegen Null" zu positionieren und gleich-
zeitig ggf. den Werkzeugradius zu bericksichtigen.

Das Wiederfinden von Bezugspunktefr in Verbindung mit den Referenzmaiken der LS-
Systeme ist "automatisiert":

Ein Uberfahren der Referenzmarken genigt zum Eichen des Zghlers in allen Achsen.
(Ein vorheriges Bestimmen des Positionswertes fir den Referenzpunkt ist nicht erforder-

lich.) '

AuBer diesen Vorteilen bieten die Zshler eine Tipp-Eingabe (mit Tastatur-Anzeige),
umschaltbaren Anzeigeschritt, mm/Zoll-Rechner, Zshlrichtungs-Umschalter und
Dimmer.

Beim Lesen der nun folgenden Erlduterungen empfiehlt es sich, die Ausschlagseite 26
auszuklappen, auf der die Bedientafel dargestellt ist: die Ziffern im Kreis
eines 3 Achsen-Zshlers beziehen sich auf diese Darstellung.

14 4

AbsolutmaBe und Kettenmafle

12

Bei der absoluten Bemafung beziehen sich alle MaBe auf den "absoluten" Bezugs-
punkt, wahrend bei KettenmaBlen jeweils die vorhergehende Position als Bezugspunkt

dient (siehe auch DIN 406).

AbsolutmaBe KettenmaBe (inkrementale BemaBung)
Beispiel: r Beispiel:
Die Werkstuck-Ecke links oben ist der  Die VermaBung erfolgt - ausgehend von
"absolute Bezugspunkt" fur die Ver- der Werkstick-Ecke links oben - als Kette.
mafBung .
50
10 Jo 5, 25
% [

O —©0 O—0——
3 | | l ) | l |

OO0 aang
Die Maschine ist auf ein bestimmtes Die Maschine isi um ein bes-‘mmtes
MaB zu verfahren. MaB zu verfahren.



1.2

Regeln fr das Eintippen von Positionswerten bzw. MaBzahlen

1.3

+ Zur* Korrektur eines fe‘hie_rhqffenl‘E‘inqueWerfe{s:a‘;f,’

- Ein emmal emgegebener Wert sfeht

* Das ne atwe Vorzelchen

‘ - Taste 'dﬁ‘.’ickén .

- Die Werte werden als "mm" oder: "'inch".'.eingégebén,'- wobei nachfolgende Nullen

nicht eingetippt werden mussen. -

(m _Tastatur-Speicher ‘bis er durch einen neuen
Wert Uberschrieben oder durch die -Taste (4) gelsscht wird. Die letzte Stelle
der Tastatur-Anzeige wird bei. Befrlesart "metrisch" 2 pum auf den Digitalschritt
0,002 mm, bei Befruebsarf "Zoll" 0, 00005 cuf den Dlglfalschrlﬂ 0. 00005 Zoll aufge-

rundef.

Ein Eingabewert kann in die Isiwert-Anzelgen gesetzf oder: als KeﬁenmaB
beliebig oft verfahren werden = auch in verschnedenen Achsen und mlf wechselndem
Vorzelchen (snehe Punkt 2.2).

nat wurd angezeigt. Beim Betdtigen der Vorzeichenwechsel-

Taste " dndert sich das Vorzelchen des Wertes im Tastaturspeicher. Fur das Ein-
geben von negativen Werten gnlt zuerst den Wert eintippen, dann erst das negative

~ Vorzeichen.

* Haben Sie einen zu groflen Wert in die Tastatur-Anzeige emgehppt (> 5079.999 mm

bzw. 199.99995 inch), so 1euchfen in der qufcfur-Anze|ge alle Ziffern mit Komma
auf.

Uberfchr,en der Refér*enzma'rken bei der Erst—lnbefriebnohme

1.4

Nach dem erstmaligen AnschlneBen der MeBsysfeme mussen die REF- Spelcher der

Zahler "okhvlerl'" werden.

RS ReF] | REF-Taste drucken ®: o
B R EEN “Referenzmarken-Punkre @ in den Istwert-Anzeigen
: ' rS ~ leuchten auf. .

Uber Referenzmarken fahren in allen Achsen;
Referenzmarken-Punkte erloschen

Stérungsanzeige

Der Ausfall eines MeBsystems, Kabeldefekte o.d. werden durch Blinken der jeweiligen
Istwert-Anzeige -angezeigt. ’

Bitte Zdhler ausschalten, Storung beseitigen und Zihler wieder einschalten.

Alternativ kann die Stbrungsanzelge durch ggf. ‘mehrmaliges Drucken der REF Tas’re
geloscht werden

13



1.5

Betriebszustand nach jedem Einschalten
{ ‘

14

Tastatur-Anzeige ,. oo

Istwert-Anzeige @ ... In den Anzeigen stehen jene Positionswerte,

die den Referenzpunkten aufgrund der Fest-
legung des Bezugspunktes _4;’_ zugeordnet
wurden.

REF REF-Taste ... r"Aus
®
mm mm/inch-Taste @ ... metrisch oder Zoll (je nach zuletzt ge-

®

" wahlter Betriebsart )

Zwischen "mm" und "Zoll" kann auch
wiihrend der Messung beliebig oft umge-

igh schaltet werden. Die angezeigten Ist-Werte
und alle gespeicherten Werte werden dabei
‘'umgerechnet.

0,001 mm Anzeigeschritt Mit der Anzeigeschritt-Taste @ kann als
0.00005 inch Anzeigeschritt fur die Istwert-Anzeige ent-
S weder

- 0,001 mm oder 0,002 mm
bzw.  0.00005 inch | bzw. 0.0001 inch
® - gewihlt werden. |
0,002 mm
0.0001 inch
Anzeigen-Helligkeit ... maximale Helligkeit
DIM Mit der Dimmer-Taste @ [dBt sich die

- Helligkeit der Anzeigen in zwei Stufen

schalten. Die richtige Wahl hidngt von der
umgebenden Raumhelligkeit und dem subjek-

~ tiven Empfinden des Bedieners ab.



2.1

Belz ugs pu nkt-Festleg ang |

Bezugspunkt-Wahl

Die Zshler ermoghchen es, fur d|e Isfwert-Anzeugen vier Bezugspunkfe belleblg fest-"

zustellen. Damit paBit sich der Zshler.an die Zelchnungsbemaﬁung entsprechend
DIN 406 an, nach der sich'die VermaBung eines Werkshickes auf unterschiedl |che
Bezugspunkte beziehen kann. So kann.im folgenden Beispiel der Bezugspunkt .

als Ausgangspunkt der Werkstickkante zugeordnet werden, wahrend man die anderen
Bezugspunkte zur Posmomerung der KettenmaBe den Zentrierpunkten der Bohrungen
zuordnet: :

8
o ” . H K
R ",faz,’j_ | /\
! "?‘L?\ Bezugspunkt \/
h : ’
‘ P
Bezugspunkt 100 200 300"
400

Vor dem Setzen eines Bezugspunkfes ist eine der Bezugspunkt-Tasten 4}3- bis

Zwischen den verschiedenen Bez'ugsp'u,nkfen kann beliebig umgeschaltet werden.

& zu drucken - = die dem Bezugspunkt zugeordnefe Anzelgelampe - leuchtet auf.

15




2.2

Bezugswerte setzen ( Preset)

2.3

Durch das Bezugswerte-Setzen werden alle Positionen bestimmte Anzeigewerte zuge-

ordnet.

Oft wird als Bezugspunkt dFr Nullpunkt gewdhlt:
! S ——————

Bezugspunkt Loschtaste @ Tastatur-Anzeige zeigt "O"

oder @ oder Nulltaste dricken

1...4
$~ Y ‘Achsfosfen @ driicken in Istwert-Anzeige @ erscheint

IIOII

Die Zshler werden wie folgt auf beliebige Bezugswerte gesetzt:

Bezugspunkt @E] Positionswert fur Werk- | Bezugswert erscheint in Tastatur—

dricken Anzeige

stick-Bezugspunkt (= Be- | Anzeige
|1 L zugswert) eintippen:
Jeweilige Achstaste @ Bezugswerf(é)erscheinf in Istwert-

Werden nun die Achsen der Maschine verfahren, so zeigt der VRZ 740/780 stets die
Ist-Position in Bezug auf den gewihlten Bezugspunkt an. Wollen Sie einen bestimmten
absoluten Positionswert einstellen (absolute Soll-Position), so verfahren Sie die ein-
zelnen Maschinenachsen so, da in den Istwert-Anzeigen @ der vorgegebene Posi-
tionswert erscheint.

Bei KettenmaBlen sind zwei Moglichkeiten gegeben: entweder der mit Ausgangsposition
als Nullpunkt auf das betreffende MaB zu fahren oder das betreffende MaB als Bezugs—
wert zu setzen und durch "Fahren auf Null" zu posmonleren

Referenzmarken-Auswertung "REF"

16

“Mit dem Ausschalten des VRZ 740,/780 oder bei Stromausfall geht die durch das Be-

zugspunkt-Setzen festgelegte Zuordnung zwischen Posmonen und Anzeigewerten ver-
loren.

Ist die erreichte Position bekannt (z.B. aus der Zeichnung), so kénnen die Istwerte
unmittelbar wieder gesetzt werden gemdfB Punkt 2.2.

Ist dies nicht der Fall, so kdnnen die zuletzt festgelegten Bezugspunkte mit Hilfe der
REF-Taste wieder reproduziert werden.

Unmittelbar nach dem Wiedereinschalten des Zashlers erscheinen zuntichst in den Ist-
wert-Anzeigen alle Stellen mit Null; dann springen die Istwert-Anzeigen @ auf jene
Positionswerte, die den Mefsystem-Referenzmarken durch die Festlegung des Bezugs-
punktes 491 vor der Arbeitsunterbrechung zugeordnet wurden.

Schaltet man auf z 3 oder %~ um, so werden die Referenzmarken-Posi-
tionswerte bezuglich dieser Bezugspunkte angezeigt.

Zum Reproduzieren des Bezugspunktes brauchen Sie nur die REF-Taste zu driicken und
die Referenzmarken in allen Achsen zu Uberfahren - die Anzeigen beginnen zu
"laufen!" und zeigen die Positionswerte beziglich dem gewihlten Bezugspunkt

_4)1__ 2 3 oder _g4 an.

Dieser Vorgang sei nun ausfuhrlich erldutert:




2.31

Eic hen :

Bezugspunkte reproduziere no

(nach ei’nef Arbeits- oder S«frbmunférbréchung)

“a)  vor der Arbelfsunferbrechung gewahlte MaBleinheit: mm -
| s mm X + 0000000 ® Anzeige ‘unmittelbar nach Wlederemschalfen
B des Zahlers
mm | X +67.070 ® Anzelgewert ca. 1, 5 sec. ‘nach: dem Wieder-
Q% einschalten des Zohlers ~ |
& RER | Ma} 67,07 = Posmonswert der X-—Referenz-
~ e ; | marke ﬁjr Bezugspunkt
é“‘ mm | X + 67.070 ¥ | Mit dem Driscken der REF-=Taste leuchten auch
. - L | die REF=Punkte in der Istwert-Anzeige auf -|°
'REFi d"i?e"‘Zi:ihler sind gesfoppf; .
3Bk ~ ,
| mm | X + 67.070 ‘®*'“‘"'Verfahren der Maschme uber d|e X-MeB-
, B +67.075 sysfem-Referenzmarke Der REF-Punkt er-
{IREH +67.080 | lischt und der Zahler beginnt zu zghlen.
B8 ) Der angezeigte Ist-Wert entspricht der

X=Maschinenposition fur den gewthlten Be-
zugspunkt : der Zahler ist in X geeicht:

vor der Arbel'rsunterbrechung gewchlte MafiemhenL

b) mch
fnqu X + 0000000 © [Anzeige unmltfelbc:r noch Wlederemschalfen
' des Zahlers
RER
REQ X +2,64065 @ |Anzeigewert ca. 1,5 sec. nach dem Ein~
® & ‘ ' schalten des Zahlers '
5:@:5 i;;;:h Maf 2,64065" = Posmonswerf der X—Refe-
; , ren,zm,q,rke; fur Bezugspunkf
= IIREA X +2,64065 _.: Mit dem Dricken der REF-Taste leuchten
8 ﬁ- auch die REF-Punkte in den Istwert-Anzeigen
' ch | 4 auf =~ die Zshler sind gestoppt.
REF X +2,64065 ® | Verfahren der Maschine Uber die X~Mef3-
B o +2,64070 - | system-Referenzmarke . Der REF-Punkt er-
v inch | +2,64175 | lischt und der Zshler beginnt zu zghlen.

Der angezeigte Ist-Wert entspricht der
X=Maschinenposition fur den gewdhlten Be-
+ der Zahler ist in X geeicht.

'zugspunkf.é_

REF bleibt emgeschali‘e’r das Leuch’ren der REF- Lampe zeigt an, daB bei |eder Bezugs-
punkt-Wahl die REF-Werte (die der Referenzmarke zugeordneten Anzelgewerte) auto-
matisch abgespeichert werden und zum Wiederfinden des Bezugspunktes nach einer

Spannungsunterbrechung zur Verfigung stehen. Wenn die Referenzmarken unzugtnglich
sind (z.B. Werkstick und Fraser sind aufgespannt und ksnnen nicht verfahren werden ),

sollte REF abgeschaltet sein.

17




Positionieren "gegen Null"

18

In Verbindung mit der /\ -Taste @ ksnnen AbsolutmaBe durch "Fahren auf Null"
positioniert werden. ‘

Diese Art zu positionieren ist bequemer und sicherer als das "Fahren auf MaR".
Auch bei ungenauer Positionierung (von Null ) verschiedener Wert in der Istwert-
Anzeige ) gibt es bei dieser Betriebsart keine AnschluBfehler, da die Differenz automa-
tisch bei der nichsten Positionierung in dieser Achse beriicksichtigt wird.

Beispiel:
momentan
Werkzeug- erreichte
Ist- Position Position  Soll-Position
Bezugspunkt
1 ) \
VOISO L 7 VA4 yd yd Al 7/ /7 /111 VAV AV A4
zu ver fahrender Weg 005 Differenz (Restweg)
50,0 . =70,0
120,0
> +

Bei Eingabe des SollmaBles, z.B. 120 mm, erscheint in der Istwert-Anzeige als Ablage
vom Sollwert "=70 mm": Zur Einstellung des Sollwertes muB die Maschine in
Richtung "+" verfahren werden.

Istwert- Tastatur-
Anzeige Anzeige

X +50.00 {0.00 In Istwert-Anzeige steht z.B. 50.0 = Ist-
'49— Position bezogen auf Bezugspunkt .t

A X+0.00 {0.00 Durch Driicken der/\-Taste @ wird der Wert

in Istiwert-Anzeige "0"

[1]2]0}x +0.00 |120.0 Eintippen des Sollwertes X +120.0

_é— ’ X -70.00 [120.0 Durch Driicken der Achstaste erscheint die
A Ablage vom Sollwert

]
1
G in der Istwert-Anzeige

| X -0.05 }120.0 Maschine gegen "0" positionieren; es wird nicht
exakt "0" erreicht ( Differenz von 0,05 mm
zum Sollwert)

X 119.95 [120.0 Mit dem Ausschalten der /\-Taste erscheint in
N der Istwert-Anzeige das AbsolutmaRl bezogen -

auf Bezugspunkt _é’_

®DT;




eygradi us-Kor r e*k tu r7 ,

Mit den drei'ipz—f—Tasten konnen Sle den Werkzeugradius ohne Réych‘enar‘be.-i'r beim
Positionieren | erucks:chhgen o

" Dazu mlfTasfatur z.B. Froserdufbhrhesser eingeben: durch Dricken ”der };%f;Tasfe @
wird der Fraserradius abgespeichert. Der Wert bleibt so lange gespemher’r bis ein’
neuer Durchmesser eingegeben wird (auch nach Ausschalten des Zahlers)

Wird nur mit einem Fraser gearbelfef 0 empflehlt es sich, den Froserradlus bei Arbeits-
beginn einzuspeichern.

0 l... Il Durchmesser-Wert 1 Durchmesser-Wer’r erschemt in Tasfotur—

~eingeben @) | Anzeige (8
‘ ~Taste : Fruserrachus lst cbgespelcher’r -und erschemt
driicken : in Tastatur-Anzeige

o9

D ' )
2 7

Belm Arbeiten mit mehreren Frasern ist der jeweilige Radius nach dem Werkzeug-
Wechsel einzuspeichern.

Nach Dricken der +y%— -Aufruf-Taste @ wird der Fraserradius zum MaB8 in der
Tastatur-Anzeige ~ bzw. durch Driscken der. -% ~Aufruf-Taste subtrahiert.

Bei zweimaligem Drucken wird |ewe||s der volle Durchmesser addiert oder subtrahiert.
Nach Korrektur erfolgt dann wie tblich die Ubernahme bzw. Sollwert=Vorgabe durch
DrUcken der betreffenden Achsfczs’re

In 'Verbmdu*ng mit der /\ -Taste ~|st ein problemloses Positionieren durch "Fahren
gegen Null" msglich (siehe auch Beispiel auf Seite 22)!
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1
Bezugspunkt —¢

i

20,625 |\ —_ X
2575 ( Zeichnungsmaf )
Ist- Position
Taste “ Istwert-Anzeige | Tastatur-Anzeige
Woll- 2 ls1f X 0.00 10,25 Fraser-Durchmesser einge--
I ' geben L
LD X 0.00 5,125 v Fraserradius wird abgé—
2 speichert 2
d;L X 0.00 5,125 Bezugspunkt -@1— ange-
| _ ‘ wahlt und A\-Taste
A dricken
X 0.00 25,75 ZeichnungsmaB in Tasta-
2H5H-Hl7H5 . -
tur-Anzeige eintippen
5 Tx o0.00 20,625 Fraserradius subtrahieren
vl
X =20,625 20,625 zu verfahrendes MaB in .
X -~ |1stwert=Anzeige Uber-
nehmen
X 0.00 120,625 . Maschine gegen "0" ver-
fahren
A X 420,625 20,625 Mit dem Ausschalten der
' /\ -Taste erscheint in der
® Istwert-Anzeige @ das
AbsolutmaB3 bezogen auf
kt
I Bezugspun -éj—

- — -




Pos i f i'o nieren auf S-'yim:m'"e‘f'r ielinien

Auch bel achsensymmefnschen Bohrblldern lassen sich dle drei |

haft anwenden.

| i
~niol -

|-Tasten vorteil-

o

s
, 2
N B an
11 Bohrung 1.
| 26,25 , , > -+
21151} = |3 SymmetrlemaB 25,30 per 'l in Tastatur-Anzeige erscheint
$’_ 7 ~Taste emspelchern 112,650 = SymmetriemaB: 2
‘_ ! AY -qufe und Achs-Taste in Istwert-Anzeige erscheint 0
X : g
: driicken ‘
216 o |l 2] 5 || MaB '26','25:'eiﬁtippen und m Tastatur-Anzeige erscheint
m -D| diesem Uberlagern 13,600 -
i 2 : , : ‘ in Istwert-Anzeige erscheint
Ix und Achs-Taste driicken X =-13,600
A s - ’ '
—~- Maschine durch Fahren auf Null zur Bohrung 1 positionieren und Loch bohren
N — : SR R ‘
+’%’ zweimal *% in Tastatur~Anzeige erscheint
' | ' 38,900 (= Ablage von Sollpo-
11X |Achs-Taste driicken | sition) = nach dem Drlicken

der Achs-Taste erscheint in
der Istwerf-Anzéige -25,300

Loch bohren.

Maschine durch Fahren auf Null zur Bohrung 2 positionieren und zweites




Arbeitsbeispiele

6.1

Beispiel 1

22

(fUr. mehrere Bezugspunkte und Werkzeugradius-Kompensation)

An einem Werkstick in Haupt- und Nebensystem-BemaBung soll Flache C Uberfrast
werden und die Bohrungen |, I, Il angebracht werden;

+

1005 | 1005

Bohrungs - 3
/ Nullpunkt 4—

L]
Fareram

Fidche B

Fidache C
25,00

Wer kstuck~ 2
0 fNullpunkt ~4>—

Flache A

*
(=]
50,35 u
- -
70,0 =
| =]
e .
Maschinen - 1
Referenzpunkt -4)-
J 100 \ [ X

(160,40 siehe %)

* siehe Tabelle Seite 23




- @ =

Fraser-Durchmesser 9,98 eingeben
Fraserradius abgespeichert (R = 4,99)

Bezugspunkt _é___1 = Maschinen-Referenzpunkt anfahren
und in X- und Y-Achse setzen.

Positionieren der Maschine in X~ und Y-,y bis in Istwerf-
Anzeige X = 0 und Y = 0 erscheint

Bezugspunkt-Taste g2 driicken! ,
in X- und Y-Achse Bezugspunkt él_ = 0 setzen

\-Taste dricken
Wert X = 70 mm eintippen

Fraserradius hinzuaddieren
X-Taste dricken. In Istwert-Anzeige erscheint Ablage
von Sollposition = 74,99

Maschine positionieren durch Verfahren gegen "0O"
Flaiche C frasen
Friser ausspannen und entsprechenden Bohrer einspannen

Abstandsmafl X = 50,35 fur Bohrung | eintippen
(/\ -Taste noch in Funktion)

X-Taste dricken. In Istwert-Anzeige erscheint Ablage
von Sollposition + 24,64 mm .

AbstandsmaB8 Y = 25,00 fur Bohrung | eintippen
(/\-Taste noch in Funktion).

Y-Taste dricken. In Istwert-Anzeige erscheint Ablage
von Sollposition.

Maschine ‘positionieren in X- und Y-Achse durch Ver-
fahren gegen "0"
Bohrung | anbringen

CIRIEEE]

Bezugspunkt-Taste g3 driicken!
MaB fur Bohrung Il eintippen, X = -10,05
(\-Taste noch in Funktion)

Maschine positionieren in X-Achse durch Verfahren
gegen "0" ,
Bohrung Il anbringen

NEOEE

MaB fur Bohrung NI eintippen (/\-Taste noch in
Funktion) .

X =+10,05

In Istwert-Anzeige erscheint -20,1 mm

(Ablage von Soll-Position)

Maschine positionieren durch Verfahren gegen "0"
Bohrung |1l anbringen

Durch nochmaliges Driicken der /\-Taste (Anzeigelampe
bei /\ -Taste erlischt) erscheint das AbstandsmaB3 von Be-
z'ugspunkt_é-”_ in der Istwert-Anzeige = + 10,05 mm
(dient zur Kontrolle)

it

Durch Drucken der Bezugspunkt-Taste g oder A2
wird das entsprechende Absolutmal zu den jeweiligen Be~
zugspunkten angezeigt,

zum Beispiel bei Bezugspunkt -$’—— zu Bohrung 111

X = + 160,40 mm ' :

Y =+ 125,0 mm
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6.2

Beispiel 2

24

Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten.

Es sollen mehrere gleiche Werksticke mit 4 Bohrungen versehen werden. Wenn bei
dem ersten Werkstiick die entsprechenden Werte den jeweiligen Bezugspunkten zuge-
ordnet werden, verfigt man Uber ein eingespeichertes "Programm", d.h. alle weiteren
gleichen Teile kdnnen durch Abrufen der einzelnen Bezugspunkte (ohne Maflein-
geben und Zeichnungskontrolle ) positioniert werden.

Bezugspunkt 65

P\
- r‘ --—{} .Bi;g‘spunkt

35

L~

- M

Bezugspunkt

_ Loschtaste und Achstaste Bezugspunkt 1 setzen
/ dricken ‘

$1, @ : Delta-Taste dricken
@ 3 X AbstandsmaBe zur ersten In Istwert-Anzeige erscheint
'—?5 @ Bohrung eingeben X =-30

V] - -15

Maschine gegen Null positionieren

E ’ | Bezugspunkt 2 anwdhlen Bezugspunkt 2 gesetzt
= x|y Losch- und Achstaste
ki h driicken




A
HEE

Bezugspunkt @1~ wieder
anwihlen

\-Taste dricken
MaB8 X = 65 mm eingeben

= = 35 mm

Bohrungen sind von Bezugs-

punkt ¢1— bemaft

in Istwert -Anzeige erscheint
Ablage vom Sollwert

Maschine gegen Null positionieren

MaBB Y = 35 mm ein-
geben

in Istwert-Anzeige erscheint

Ablage vom Sollwert
= -~ 20 mm

Maschine gegen Null positionieren

{erreichte Position als

Bezugspunkt @3 wahlen

Losch- und Achstasten
driicken

Bezugspunkt -éi— gesetzt

Al
ElICIES

Bezugspunkt é’_ wieder

anwdhlen

\-Taste driicken
MaB X = 30 mm eingeben

in Istwert-Anzeige erscheint
X = +35mm

Maschine gegen Null positionieren

MaB Y = 15 mm ein-
geben

in Istwert-Anzeige erscheint

Y = +20 mm

Maschine gegen Null positionieren

Al

A—Tcsfe aufheben

Bohrer ist auf erster Bohrung

es erscheint

X =30

Y = 15 d.h. Ablage von Be-
zugspunkt 431_
(dient nur zur Kontrolle )

bzw.

X=0
Y =

0
bei Bezugspunkt é_z

Wenn das nachste Werkstick in Anschlagvorrichtung eingelegt ist, ksnnen die 4 Boh-

rungen sofort durch Aufrufen der verschiedenen Bezugspunkte positioniert werden. ‘
Das gleiche Beispiel laBt sich auch zum Innenkonturen-Frasen verwenden (durch

"Fahren gegen Null" - es ist dann lediglich noch der Werkzeugradius zu bertick-
sichtigen).

25



. Die Bedientafel

F{,efe;enzmarkeanunkte :

e (V) B )
Istwert-Anzeigen O Tastatur-Anzeige

{SEETEE: i -
er B By PO T
N @ Achstasten
4 o =i -~ Zehner-Tastatur
Y |- :' 'Z' ::' ‘:.':: o l'_l’ mit Kommataste

e g

oFEe MHEEH

Taste

N
1
(i

0
iz
|
On}

1
-
.
I—

[s]

(6]

Vorzeichenwechse‘l-
.

e |[=] & [ [

\ t
; @ Eingabe-Loschtaste
0.00 \@ Anzeigelampen fir
Aobo‘ogﬂﬁ \ Bezugspunkte
® —l o=l = i :
- 'El _B @ E 5 IE E—l'\_ \@ Bezugspunkt-Tasten
£ aE B \® Tasten fir Werkzeug-
. ¢
inch | 0,002 mm radiuskorrektur und-
& .0001 inch HEIDENHAIN @ J/ zum-Positionieren. auf
Symmetrielinieri. '
T | i i

mmyinch-Taste: { Dimmer-Taste Delta=Taste | Aufruf-Tasten
mit Anzeige- mit Anzeige-
lampen lampe

REF-Taste Anzeigeschritt-Taste: 27, Speichertaste

mit Anzeigelampe mit Anzeigelampen

9
Z&hlrichtung
und Auswertung- @
Umschalter ;
e I
=
Netzspannungs-
waéhler
Netzsicherung 22 HE 4 /@ MeRsystem-Eingang -
B B Xy N fur X, Y u. Z-Achse
|| B |- ;
Netzschalter )
EINJAUS O M-+ )
=)
)

Netzdose

NL




Hinweise fir Betrieb und Wartung

27

Austausch von Teilen und Instandsetzung

Beim Offnen von Abdeckungen oder Entfernen von Teilen, auBer wenn dies von
Hand maglich ist, kénnen spannungsfihrende Teile freigelegt werden. Auch ksnnen
AnschluBstellen spannungsfihrend sein.

Vor einer Instandsetzung oder einem Austausch von Teilen muBl das Gerdt von allen
Spannungsquellen getrennt sein, wenn ein Offnen des Gerdtes erforderlich ist.

Wenn eine Reparatur am gedffneten Gerdt unter Spannung unvermeidlich ist, darf
das nur durch eine Fachkraft geschehen, die mit den damit verbundenen Gefahren
vertraut ist.

Hinweis zur Wiederholungspriifung

Die Prufspannung fur eine einmalige Wiederholungsprifung ist. auf 1500 V/max. 2s
begrenzt.

Austausch von Sicherungen

Es ist sicherzustellen, dal nur Sicherungen vom angegebenen Typ und der angegebe-
nen Nennstromstirke als Ersatz verwendet werden. Die Verwendung geflickter
Sicherungen oder Kurzschlieen des Sicherungshalters ist unzuldssig.

Folgende Sicherungen sind zu verwenden:
. Sicherung im Netzsicherungshalter (siehe 3.3) T0,4A
- Sicherung auf Netzteil T 0,05 A trage

Fehler und auBergew&:‘:hnIiche Beanspruchungen

Wenn anzunehmen ist, dafl ein gefahrloser Betrieb nicht mehr moglich ist, so ist
das Gerdt aufler Betrieb zu setzen und gegen unabsichtlichen Betrieb zu sichern.

Es ist anzunehmen, daB ein gefahrloser Betrieb nicht mehr msglich ist

- wenn das Gerdt sichtbare Beschadigungen aufweist,

- wenn das Gerdt nicht mehr arbeitet,

- nach liéngerer Lagerung unter ungiinstigen Verhdltnissen,
- nach schweren Transportbeanspruchungen.

Das Gerdt ist zur ’Uberprijfung ins Werk oder zur nachsten HEIDENHAIN-Service-
stelle zu schicken.
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