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1. INBETRIEBNAHME UND WARTUNG 

1 .l Lieferumfang 

Vor-Rückwärtszähler VRZ 740 .für 2 Achsen bzw. 
Vor-Rückwärtszähler VRZ 780 für 3 Achsen 

Ersatzsicherung 0,4 A träge 

Netzkupplung, beigepackt 

auf Wunsch: Netzkabel 2,7 m lang 

Betriebsanleitung und Kontrollschein 



1.2 Technische Daten 

Bezeichnung VRZ 740 ( 

Mechanische Kennwerte 

2 Achsen-Anzeige > 
VRZ 780 (3 Achsen-Anzeige ) 

Gehäuse-Au& hrung 

Abmessungen 
Gewicht 
. . 

Arbeitstemperatur 

Standmode I I fl Gußge htiuse 
B 270 mm x H 221 mm x T 172 mm 
ca. 5,6 kg 
0°C bis.+45’C 

5 100 C bis + 70’ C -. 
,‘ 

Lagertemperatur 

Elektrische Kennwerte 

Eingänge 

Abtastfrequenz 

Kabellänge 
Ziffernanzeigen: 
Istwert-Anzeigen 

Tastatur-Anzeigen 
Metrisch/Zoll-Rechner 

Anzeigeschritt 

Bezugspunkte 
Referenzmarken-Auswertung 

Delta-Taste 

Werkzeugradius-Korrektur 

Dimmer-Taste 

für HEIDENHAIN-Meßsysteme mit Teilungs- 

periode 20 pm 
25 kHz max. 

max. 20 m 

7-Segment-LED 
7 1/2 Dekaden mit Vorzeichen 
statisch, auf alle Anzeigen wirkend 

1 pm oder 2 Pm. bzw. 0,OOOOS oder 0,000 1”‘ 

_ umschaltbar 
beliebige Festlegung von 4 Bezugspunkten. 

Die Referenzmarken-Werte fiir alle Bezugspunkte 

punkte werden automatisch netzunabhängig einge- 
speichert; nach Spannungsunterbrechung werden 
alle Bezugspunkte mit einmaligem Überfahren 
der .Referenzmarken reproduziert.‘ 
Umrechnung eingetippter Absolutmaße in 
Kettenmaße (= Positionieren “gegen Null”) 
Tasten für Eingabe sowie Addition und Sub- 

traktion zu Maß in Tastatur-Anzeige (Wert 
netzunabhängig gespeichert) 

Umschaltung‘ der Anzeigen-Helligkeit 



1.3 Anschlußmaße mm 

VRZ 740 ( 2 Achsemn~) 

270 

4+ a c 
'5 I 133+0,1 87fOd J 

Ansicht A 
vue A 
view A 



VRZ 78O.. (3 Achsen) 

Ansicht A 
vua A 
view A 



2. Befestigüngsmöglichkeiten 

Das Gehäuse des Zählers ist ein Aluminium-Druckguß. Die Gerätefuße sind mit M5- 

Gewindebohrungen versehen und ermöglichen eine Befestigung von unten mittels 
Schrauben auf Tischen oder Konsolen (siehe Anschlußmaße). 

Eine weitere Befestigungsmöglichkeit ist -durch Anschrauben der Zahlerrückseite an 

ein Winkeleisen oder Rohr gegeben. Die hierfür erforderlichen Gewindebohrungen 
können bei genauer Beachtung der in der Zeichnung “Zahlerrückseite” angegebenen 
Maße in den schraffierten Zonen beliebig geschnitten werden. Bei Nichtbeachtung 

der angegebenen Maße kann es zum Durchbohren des Gehäuses und zum Eindringen 
von Spänen in das Zahlergehäuse kommen, was zu Störungen führen kann! 

&3 * 
view A 

:2ic!it * 
view A B 

~$ly i-t 
sec (? : ronal vrew B-B 



3. 

‘< : 

M,eßsysteme anschl ieBen, N “-tyq ,ns c h I u 8; 

ACHTUNG! Unter Spannung- keine> Stecker lösen oder verbinden. 

3.1 Schutzklasse 

Die Frontplatten und Bedientafel der Zahler sind spritzwassergeschützt., Die Zahler 

besitzen eine Störungsanzeige (siehe Seite 13). 

Die Zähler VRZ ,740/780 entspreche,n Schutzklasse ,t der VDE-Bestimmungen VDE 0411 
und sind gemäR D-tN 57411 Teil l/.VDE Q411 Teil 1 “‘Sti.hutzmaßnahmen für elektroni- 

sche Me@ger&e” gebaut und geprüft, : ‘- 
Um diesen .‘Zustand~ zu erhalten und et-en gefahrlosen Betrieb sicherzustellen, muß 
der Anwender die -Hinweise und Warn~ermerke (beach.ten, die in dieser Gebrauchs- 

anweisung enthalten sind. 

3.2 Meßsysteme 

An den VRZ 740/780 I assen sich alle HELDENHAIN-Länaenmeßsvsteme mit .--, -- - ---- . 

Teilungspeiiq+, ,20 Fm 

anschließen. 

Bei Umstellung der standardmäßigen 4-fach-Impulsauswertung auf 2-fach (siehe 3 .o 

Seite 11 ) lassen sich auch Längenmeßsysteme -mit 

Teilungsperiode 10 Pm 

verwenden. 
Auch Drehgeber ROD ohne eingebaute Impulsformer-Elektronik (z.B. ROD 450) 

können angeschlossen werden. Es ist hierbei zu beachten, daß die StrichzahI/lJm- 

drehung des Drehgebers im Zähler elektronisch 20-fach bzw. IO-fach (nach Umstellung 
,der Impulsauswertung ) interpoliert wird. 

Der Meßsystem-Anschluß erfolgt über eine 9-polige Flanschdose 
( Heidenhain ldent-Nr. 200719 01 ). 

Stet ker 
200 717 01 
212 356 01 

Kontakt - 
bezeichnung 

Belegung 

Eingangssignale 
elektr. Werte 

% innerer Schir 
äui3erer Schi1 

.rn an Stift 9 
‘rn an Steckergeiftiqse 

i 9 



3.3 ‘Umschalten der Netzspannung 

Die Zähler sind vom Werk auf 220 VW eingestellt und können umgestellt werden 

auf 100, 1.20, 140, 200 oder 240 VA/ . Nach Herausnehmen des Netzsicherungs- 

halters kann der Spannungsumschalter mit einer Münze auf die gewünschte Spannung 

eingestel It werden. Danach ist der Netzsicherungshalter mit Sicherung wieder ein- 

zusetzen. 

Umschalten der Netzspannung P iuswechseln der Netzsicherung 

I J 

Hinweise vor dem Einschalten des -Gerätes 

1. Vor dem Einschalten ist sicherzustellen, daß die am Gerät eingestellte Be- 

triebsspannung und die Netzspannung übereinstimmen. 

2. Wenn dieses Gerät über einen Spartransformator aus einem Netz höherer 

Spannung betrieben werden soll, ist sicherzustellen, daß der Fußpunkt des 

Transformators mit dem Mittelleiter des Netzes verbunden ist. 

3.4 Netzanschluß 

Die beigepackte Netzkupplung mit einem Netzkabel verdrahten (komplettes Netz- . 

10 

kabel als Sonderzubehör ) und .Netzkupplung 
stecken. Sicherungsbügel niederdrücken. 

in die Netzdose des Zählers ein- 

-l 

Verdrahtung der Netzkupplung 

ACHTUNG ! 

Netzanschluß an Kontakten 2 u.3 

Schutzerde an 0 & 



Der Netzstecker darf nur in eine Streckdose mit Schottkontakt eingeführt werden. Die 
Schutzwirkung darf nicht durch eine Verlangerungsleitung ohne Schutzleiter aufge- 

hoben werden. 

Warnung! 
Jegliche Unterbrechung des Schutzleiters innerhalb oder außerhalb des Gerätes oder 
Lösen des Schutzleiteranschlusses kann dazu fuhren, daß das Gerät gefahrbringend 
wird. Absichtliche Unterbrechung ist nicht zulässig. 

3.5 Zahlrichtung 

Die Meßsysteme werden vom Werk awsgel iefert. Die Meßsysteme werden vom Werk awsgel iefert. 

Meßsystem-Typenschi Meßsystem-Typenschi Bewegung der Maßstab-Einheit für positiv Bewegung der Maßstab-Einheit für positiv 
ste’igende Werte ste’igende Werte 

Bewegung der Abtast-Einheit für positiv Bewegung der Abtast-Einheit für positiv 
steigende Werte steigende Werte 

Die Zahlrichtung läßt sich auf der Zahlerrückseite, (nach Abnehmen der großen 

runden Abdeckkappe) für jede Achse getrennt umschalten. Verschieben Sie hierzu 
die Zahlrichtungs-Umschalter 1, 2 oder 3, 

banrrrcnrung , 

2-fach ‘- positiv 

4-fach negativ 

% 

-W-CIY--- 

Achse XYZ 

3.6 

_. .  -  

X Y bei VRZ 740 I -~-~ X Y bei VRZ 740 

Impuls-Auswertung 

Die Impuls-Auswertung läßt sich für alle Achsen gemeinsam am Schalter 4 des ,Zahl- - 
richtung$JmschaIters von der standardmäßigen 4-fach-Auswertung auf, a-fach umstellen. 
In dieser Einstellung lassen sich Längenmeßsysteme mit 

Gitterkonstante 10 pm 

an den Zähler anschließen. 

11 



II. ARBEITEN MIT DEM VRZ 740/780 

Mit dem Vor-Rückwärtszähler VRZ 740/780 h b a en Sie sich für e’in Gerät entschieden, 

das durch seine praxisgerechte Konzeption das Positionieren leichter, schneller und 
rationeller macht. 
Dieser Zähler bietet zunächst die Möglichkeit, mehrere Bezugspunkte zu setzen. 
Außerdem ist es möglich, durch Fahren “gegen Null” zu positionieren und gleich- 

zeitig ggf. den Werkzeugradius zu berücksichtigen. 

Das Wiederfinden von Bezugspunkten! in Verbindung mit den Referenzmarken der LS- 

Systeme ist “automatisiert”: 

Ein Überfahren der Referenzmarken genügt zum Eichen des Zählers in allen Achsen. 
(Ein vorheriges Bestimmen des Positionswertes für den Referenzpunkt ist nicht erforder- ~ 

lieh.) 

Außer diesen Vorteilen bieten die Zähler eine Tipp-Eingabe (mit Tastatur-Anzeige), 
umschaltbaren Anzeigeschritt, mm/ZoII-Rechner, Zahlrichtungs-Umschalter und 

Dimmer. 

Beim Lesen der nun folgenden Erläuterungen empfiehlt es sich, die Ausschlagseite 26 

auszuklappen, auf der die Bedientafel dargestellt ist: die Ziffern im Kreis ao, 

0 3 . . . eines 3 Achsen-Zählers beziehen sich auf diese Darstellung. 

1 .l Absolutmaße und Kettenmaße 

Bei der absoluten Bemaßung beziehen sich alle Maße auf den “absoluten” Bezugs- 
punkt, während bei Kettenmaßen jeweils die vorhergehende Position als Bezugspunkt 
dient (siehe auch DIN 406). 

Absolutmaße Kettenmaße (inkrementale Bemaßung) 

Beispiel: Beispiel: 

Die Werkstück-Ecke links oben ist der 

“absolute Bezugspunkt” für die Ver- 

maßung . 

Die Vermaßung erfolgt - ausgehend von 

der Werkstück-Ecke links oben - als Kette. 

Die Maschine ist auf ein bestimmtes 

Maß zu verfahren. 

I 

Die Maschine is.1 um ein bes-‘mmtes 

Maß zu verfahren. 

12 



l Zur’ Korrektur eines fehlerhaften Eingabewertes- ,CE -Taste @,drucken. 
Cl 

l Die Werte werden als “mm” oder “inch” eingegeben, wobei nach-folgende Nullen 
nicht eingetippt werden müssen. 

l Ein einmal eingegebener Wert steht ’ 

P 

Tastatur-Speicher bis er durch einen neuen 
Wert überschrieben oder ‘durch die CE -Taste @ gelöscht wird. Die letzte Stelle 

der Tastatur-Anzeige wird bei. Betrie sart “metrisch” 2 pm auf den Digitalschritt 
0,002 mm, bei Betriebsart “Zoll” 0,00005 auf den Digitalschritt 0.00005 Zoll aufge- 

rundet. 

Ein Eingabewert kann in die Istwert-Anzeigen- (J> gesetzt oder als Kettenmaß 

beliebig oft verfahren werden ’ - auch in verschiedenen Achsen und mit ‘.wechselr&m 
Vorzeichen (siehe Punkt 2.2). 

* Das ne ative Vorzeichen “-” wird angezeigt. 

a 

Beim Betätigen der Vorzeichenwechsel- 

Taste +[ ändert sich das Vorzeichen des Wertes im Tastaturspeicher. Fur das Ein- 
geben von negativen Werten gilt: zuerst den Wert eintippen, dann erst das negative 

Vorzeichen. 

l Haben’ Sie einen zu großen Wert in die Tastatur-Anzeige eingetippt (> 5079.999 mm 
bzw. 199.99995. inch ), so leuchten in der Tastatur-Anzeige alle Ziffern ‘mit Komma 

auf. 

1.3 Überfahren der Referenzmarken bei der Erst-Inbetriebnahme 

Nach dem erstmaligen Anschließen der Meßsysteme müssen die REF-Speicher der 
Zähler “aktiviert” werden. 

- 

- 

Cl REF 

+!$ 

REF-Taste drucken 0: 

Referenzmarken-Punkte @ in den Istwert-Anzeige 
leuchten auf. 

Über Referenzmarken fahren in allen Achsen; 
Referenzmarken-Punkte erlöschen. 

n 

1 .4 Störungsanzeige 

Der Ausfall eines Meßsystems,. Kabeldefekte o.ä. werden durch Blinken der jeweiligen 

Istwert-Anzeige 6 angezeigt. 0 
Bitte Zöhler ausschalten, Störung beseitigen und Zähler wieder einschalten. 
Alternativ kann die Störungsanzeige durch ggf. mehrmaliges Drücken der REF-Taste 
gelöscht werden. 



1 .5 Betriebszustand nach ,jedem Einschalten 
f , 

Tastatur-Anzeige @,. . . “0” 

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

die den Referenzpunkten aufgrund der Fest- 

legung des Bezugspunktes ’ zugeordnet 
+b- 

wurden. 

REF-Taste 0 5 . . . “AUS” 
Cl 
REF 

mm 

63 

Cl 

63 
inch 

mm/inch-Taste @ . . . metrisch oder Zoll (ie nach zuletzt ge- 
wählter Betriebsart) 

Zwischen “mm” und “Zoll ” kann auch 

während der Messung beliebig oft umge- 
schaltet werden. Die angezeigten Ist-Werte 
und alle gespeicherten Werte werden dabei 

‘umgerechnet. 

0,001 mm Anzeigeschritt Mit der Anzeigeschritt-Taste @ kann als 

0.000 05 inch Anzeigeschritt für die Istwert-Anzeige ent- 

cg& 
weder 

Cl 

0,001 mm oder 0,002 mm 
bzw ., 0.00005 inch bzw. 0.000 1 inch 

@ gewählt werden. 

0,002 mm 

0.000 1 inch 

Cl 
DIM 

Anzeigen-Helligkeit . . . maximale Helligkeit 

Mit der Dimmer-Taste @ läßt sich die 
Helligkeit der Anzeigen in zwei Stufen 

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

tiven Empfinden des Bedieners ab. 

14 



2. Bezugspunkt-Festlegung ‘:’ ~ : I. 

I .‘ 

I  2.1 Bezugspu-nkt-Wahl 

Die Zähler ermöglichen es, für die Istwert-Anzeigen vier Bezugspunkte beliebig fest-’ 
zustellen. Damit paßt sich der Zahler an die Zeicl+nungsbemaßung entsprechend 
DIN 406 an, nach der sich die iEerml3ung eines Werkstückes auf unterschiedliche 

Bezugspunk’te beziehen kann. So karin im folgemdeti Beispiel der Bezugspunkt 
4- 

1 
als Ausgangspunkt der Werkstückkante zugeordnet werden, während man die anderen 
Bezugspunkte zur Positionierung der Kettenmaße den Zentrierpunkten der Bohrungen 

I 
zuordnet: 

Vor dem Setzen eines Bezugspunktes ist eine der Bezugspunkt-Tasten @ 

ELI 

@ bis 

L. zu drücken - die dem Bezugspunkt zugeordnete Anzeigelampe @ leuchtet auf. 

Zwischen den verschiedenen Bezugspunkten kann beliebig umgeschaltet werden. 



2.2 Bezugswerte setzen ( Preset ) 

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

Oft wird als Bezugspunkt der Nullpunkt gewählt: 
I l 

Bezugspunkt CE Cl Löst htaste @ 

oder 0 Cl oder Nul Itaste drücken 

Tastatur-Anzeige @ zeigt “0” 

[qmm Achstasten 0 drücken in Istwert-Anzeige @ erscheint 
II()” 

Die Zähler werden wie folgt auf beliebige Bezugswerte gesetzt: 

Bezugspunkt 

4- l...L 

öJ...pJ Positionswert für Werk- Bezugswert erscheint in Tastatur- 

stück-Bezugspunkt (= h- Anzeige @ 
zugswert) eintippen: 

IflrlE] Jeweilige Achstaste @ Bezugswert erscheint in Istwert- 

drücken Anzeige @ 
I I 1 

Werden nun die Achsen der Maschine verfahren, so zeigt der VRZ 740/780 stets die 
Ist-Position in Bezug auf den gewählten Bezugspunkt an. Wollen Sie einen bestimmten 

absoluten Positionswert einstellen (absolute Soll-Position), so verfahren Sie die ein- 
zelnen Maschinenachsen so, daß in den Istwert-Anzeigen @ der vorgegebene Posi- 
tionswert erscheint. 

Bei Kettenmaßen sind zwei Möglichkeiten gegeben: entweder der mit Ausgangsposition 
als Nullpunkt auf das betreffende Maß zu fahren oder das betreffende Maß als Bezugs- 
wert zu setzen und durch “Fahren auf Null” zu positionieren. 

2.3 Referenzmarken-Auswertung “REF” 

Mit dem Ausschalten des VRZ 740/780 oder bei St romausfall geht die durch das Be- 
zugspunkt-setzen festgelegte Zuordnung zwischen Positionen und Anzeigewerten ver- 

loren. 

Ist die erreichte Position bekannt (z.B. aus der Zeichnung), so können die lstwerte 

unmittelbar wieder gesetzt werden gemäß Punkt 2.2. 

Ist dies nicht der Fall, so können die zuletzt festgelegten Bezugspunkte mit Hilfe der 

REF-Taste wieder reproduziert werden. 
Unmittelbar nach dem Wiedereinschalten des Zahlers erscheinen zunächst in den Ist- 
wert-Anzeigen alle Stellen mit Null; dann springen die Istwert-Anzeigen @ auf iene 

Positionswerte, die den Meßsystem-Referenzmarken durch die Festlegung des Bezugs- 

punktes 

h 

vor der Arbeitsunterbrechung zugeordnet wurden. 

Schaltet man auf .-.&L -/d- oder & um, so werden die Referenzmarken-Posi- 

tionswerte bezüglich dieser Bezugspunkte angezeigt. 

Zum Reproduzieren des Bezugspunktes brauchen Sie nur die REF-Taste zu drücken und 
die Referenzmarken in allen Achsen zu überfahren - die Anzeigen beginnen zu 
“laufen” und zeigen die Positionswerte bezüglich dem gewählten Bezugspunkt 
.& -&.--@oder +& an. 

Dieser Vorgang sei nun ausführlich erläutert: 

16 



2.31 Eichen = Bezugspunkte reproduzieren 

. ( nach einer ,Arbeits- oder 9romunterbrechung ) 

vor der Arbeits Jnterbrechung~ gewählte Maßeinheit: mm 

X + 0000000 8 Anzeige unmittelbar nach Wiedereinschalter 

des Zählers 

X + 67.070 @ 

X + 67.070 :i 

Anzeigewert ca. l,5 sec. nach dem Wieder- 
einschalten des Zählers 
Maß 67,07 = Position der X-Referenz- 
marke .f& Bezugspunkt 

Mit dem Drücken der REF-Taste leuchten aucl 

die REF-Punkte in der Istwert-Anzeige auf - 

die Zahler sind gestoppt. 

X + 67.070 @ Verfahren der Maschine über die X-Meß- 
+ 67.075 system-Referenzmarke. Der REF-Punkt er- 
+ 67.080 Iischt und der Zähler beginnt zu zählen. 

Der angezeigte Ist-Wert entspricht der 
X-Maschinenposition für den gewählten Be- 

zugspu nk t & : der Zähler ist in X geeicht 

Arbeitsunterbrechung gewählte Maßeinheit: inch 

” x + 0000000 8 
, 
Anzeige unmittelbar nach Wiedereinschal ten 
des’ Zählers 

I 
b) vor der I 

C RE iij nIX+2,64065 Qb 1, 
u 

QD 
‘$$ 

$$ 

inch 

q 1 
L RI 

+g BI , 
, 

inch 

’ + 2’64070 

X + 2 64065 Q 

<;i$$ 
inch + 2;64175 

t 

. 

I II I ’ 

l ll 
. . 

1 II I 

Verfahren der Maschine über die X-Meß- 
system-Referenzmarke. Der REF-Punkt er- 

lischt und der Zähler beginnt zu zählen. 

Der angereigte Ist-Wert entspricht der 

; der Zähler ist in X geeicht. / 
X-Maschinenposition für den gewahlten Be- 
zugspunkt* 

REF bleibt eingeschaltet; das Leuchten der REF-Lampe zeigt an, daß bei jeder Bezugs- 
punkt-Wahl die REF-Werte (die der Referenzmarke zugeordneten Anzeigewerte ) auto- 

matisch abgespeichert werden und zum Wiederfinden des Bezugspunktes nach einer 
Spannungsunterbrechung zur Verfügung stehen. Wenn die Referenzmarken unzugänglich 
sind (z.B. Werkstück, und Fräser sind aufgespannt und können nicht verfahren werden), 

sollte REF abgeschaltet sein. 

Anzeigewert ca. 1,5 sec. nach dem Ein- 
schalten des Zählers 

Maß 2,64065” = Positionswert der X-Refe- 

Mit dem Drücken der REF-Taste leuchten 

auch die REF-Punkte in den Istwert-Anzeigen 
auf - die Zähler sind gestoppt. 

17 
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3. Positionieren “gegen Null” 

In Verbindung mit der A-Taste 0 k’* onnen Absolutmaße durch “Fahren auf Null” 
positioniert werden. 

Diese Art zu positionieren ist bequemer und sicherer als das “Fahren auf Maß”. 

Auch bei ungenauer Positionierung (von Null ) verschiedener Wert in der Istwert- 
Anzeige) gibt es bei dieser Betriebsart keine Anschlußfehler,* da die Differenz automa- 

tisch bei der nächsten Positionierung in dieser Achse berücksichtigt wird. 

Beispie 1: 

Werkzeug- 
Ist-Position 

momentan 
erreichte 

Position 

Bezugspunkt 

1 

4- 

Bei Eingabe des Sollmaßes, z.B. 120 mm, erscheint in der Istwert-Anzeige als Ablage 

vom Sollwert “-70 mm”: Zur Einstellung des Sollwertes muß die Maschine in 
Richtung “+” verfahren werden. 

-6 1 

Ei a Q 

Cl A 
qTp 
Cl X 

Cl A 

Istwert- Tastatur- ’ 
Anzeige Anzeige I 

x+50-oo 1°*00 l In Istwert-Anzeige steht z.B. 50.0 = Ist- 

Position bezogen auf Bezugspunkt &.L 

x + 0.00 0.00 
I 
Durch Drücken det&Taste 0 wird der Wert 

in Istwert-Anzeine “0” 

x +o.oo 1120.0 1 Eintippen des Sollwertes X + 120.0 I 

x - 0.05 

x 119.95 

120.0 

120.0 

-120.0 

Durch Drücken der Achstaste erscheint die 
Ablage vom Sollwert 

in der Istwert-Anzeige 

Maschine gegen “0” positionieren; es wird nicht 

exakt “0” erreicht (Differenz von 0,05 mm 
zum Sol Iwert ) 

-Mit dem Ausschalten der A-Taste erscheint in 

der Istwert-Anzeige das Absolutmaß bezogen 

auf Bezugspunkt & 
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Werkze’ugradius-Korrek tur-.; 7 

Mit den drei 2 - 

P 
Tasten können Sie den Werkzeugradius ohne Rechenarbeit beim 

Positionieren e-rücksichtigen. 

Dazu mitTastatur z.B. Fräserdurchmesser eingeben: durch Drücken der s -Taste @ 
wird der Fräserradius abgespeichert. Eb Der Wert bleibt so lange gespei’chert, is ein 

neuer Durchmessereingegeben wird (auch nach Ausschalten des Zählers). 

Wird nur mit einem Fräser gearbeitet, so empfiehlt es sich, den Fräserradius bei Arbeits- 

beginn einzuspeichern. 

. . . Cl 9 Durchmesser-Wert Durchmesser-Wert erscheint ,in Tastatur- 

eingeben @J Anmige @ 

D 

Cl 
*- 

2 Cl 
-2 -Taste 

Fräserrad’ius ist abgespeichert und erscheint 

l.,‘-IL-.- fiA in Tastatur-Anzeige @ 
L II arutxen yy  I 

- - 

Beim Arbeiten mit mehreren Fräsern ist der jeweilige Radius nach dem Werkzeug- 

Wechsel einzuspeichern. 

adius zum Maß in der Nach Drücken der -Aufruf-Taste @ wird der Fräserrl 

Tastatur-Anzeige bzw. durch Drücken der 
Cl 
-g -Aufruf-Taste @ subtrahiert. 

Bei zweimaligem Drücken wird jewei,ls der volle Durchmesser addiert oder subtrahiert 

Nach Korrektur erfolgt dann wie üblich die Übernahme bzw. Sollwert-Vorgabe durch 
Drücken -der betreffenden Achstaste. 

In ,Verbindung mit der A -Taste ist ein problemloses Positionieren durch “Fahren 
gegen Nul.1” möglich (siehe auch Beispiel auf Seite 22)! 

‘. 



Bezugspunkt - 

(Zeichnungsmal3 1 
I 

Ist- Position 

Taste 

D Cl -b- 
2 

La 1 

Cl 
A 

3% 

Cl A 
Q 

Istwert-Anze ige 

0 

Tastatur-Anzeige 

6 0 8 

X 0.00 1 10,25 I Fräser-Durchmesser einge- 

geben 

X 0.00 5,125 Fräserradius wird abge- 

Ispeichert 

X 0.00 5,125 Bezugspunkt & ange- 
wählt und A-Taste 

drücken 

X 0.00 25,75 Zeichnungsmaß in Tasta- _ 

tur-Anzeige eintippen 

X 0.00 20,625 Fräserradius subtrahieren 

X -20,625 20,625 zu verfahrendes Maß in 
Istwert-Anzeige über- 

nehmen 

X 0.00 20,625 Maschine gegen “0” ver- 

fahren 

X +20,625 20,625 Mit dem Ausschalten der 

A-Taste erscheint in der 
Istwert-Anzeige 6 das 0 
Absolutmaß bezogen auf 

Bezugspunkt & 
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5. Positionieren auf Symmetrielinien . : . 

Auch bei achsensymmetrischen Bohrbildern lassen sich die drei 
haft anwenden. 

Cl r -Tasten vorteil- 

1 Bohrung 1 ’ Bohrung 2 

I 

S ,mmetriemaß 25 30 per 

6 2 -Taste ernsperchern . . -. 
’ in Tastatur-Anzeige erscheint 

12,650 = Symmetriemaß: 2 

x Cl 
n -Taste und Achs-Taste in Istwert-Anzeige erscheint 0 

dt% ken 

2316a.m ” ,-~e,pen;id in Tastatur-Anzeige erscheint 

D -T 
* 0. 

13,600. 
2 

2 

,El 

in Istwert-Anzeige erscheint 

X und Achs-Taste drücken X = -13,600 

Maschine durch Fahren auf Null zur Bohrung 1 positionieren und Loch bohren 

1 D 

Cl 
+- 2 

Cl 
X 

zweimal ++ 0, drücken, in Tastatur-Anzeige erscheint 

38,900 (= Ablage von Sollpo- 
Achs-Taste drucken sition) - nach dem Drücken 

der Achs-Taste erscheint in 
der Istwert-Anzeige -25,300 

Maschine durch Fahren auf Null zur Bohrung 2 positionieren und zweites 

Loch bohren. 



6. 

6.1 

Arbeitsbeispiele 

Beispiel 1 

(für mehrere Bezugspunkte und Werkzeugradius-Kompensation) 

An einem Werkstück in Haupt- und Nebensystem-Bemaßung sol I Fltiche C überfräst 
werden und die Bohrungen 1, II, Ill angebracht werden: 

v 

” t 

+ 

Maschinen- 

100 I t *X 

(160,LO siehe*) 
4 c- 

+ 

* siehe Tabelle Seite 23 
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q nmm Fräser-Durchmesser 9,98 eingeben 
D 

0; 2 

pl-; 

Fräserradius abgespeichert (R = 4,99) 

000 

BI 

Im 

Bezugspunkt 1 
4- =. Maschinen-Referenzpunkt anfahren 

und in X- und Y-Achse setzen. 

Positionieren der Maschine in X- und Y-, bis in Istwert- 
Anzeige X = 0 und Y =. 0 erscheint 

Bezugspunkt-Taste 
in X- und Y-Achs 

A-Taste drücken 

= 0 setzen 

El 
0 

Wert X = 70 mm eintippen 

2 Fräserradius hinzuaddieren 

Cl X X-Taste drücken. In Istwert-Anzeige erscheint Ablage 

von Sollposition = 74,99 

k- 
2 

Maschine positionieren durch Verfahren gegen “0” 

Fläche C fräsen 

Inl 
Fräser ausspannen und entsprechenden Bohrer einspannen 

s#t [-qöflpJ~~ 
Abstandsmaß X = 50,35 für Bohrung I eintippen 
(A -Taste noch in Funktion) 

Cl X 
X-Taste drücken. In Istwert-Anzeige erscheint Ablage 

, von Sollposition + 24,64 mm 

121151 
Abstandsmaß Y = 25,OO für Bohrung I eintippen 
a-Taste noch in Funktion ) 

Cl Y Y-Taste drücken. In Istwert-Anzeige erscheint Ablage 
von Sollposition. 

Maschine positionieren in X- und Y-Achse durch Ver- 
fahren gegen “0” 
Bohrung I anbringen 

4- 

Maschine positionieren in X-Achse durch Verfahren 
3 gegen “0” 

•l 
Bohrung I I anbringen 

3% R+lmpJ-q 

Maß fur Bohrung Ill eintippen (A-Taste noch in 

F ktion) ;t +,. o5 

ln IstwertlAnzeige erscheint -20,l mm 

(Ablage von Soll-Position) 
Maschine positionieren durch Verfahren gegen “0” 

Bohrung I I I anbringen 

4 
3 lzl 

Q 

Durch nochmaliges Drücken der A-Taste (Anzeigelampe 
beiA -Taste erlischt) erscheint das Abstandsmaß von Be- 

zugspunkt -& in der, Istwert-Anzeige = + 10,05 mm 

(dient zur Kontrol Ie ) 

Jh- 
1 

bzw. 

4- 
2 

* Durch Drücken der Bezugspunkt-Taste 
wird das entsprechende Absolutmaß zu 

zugspunkten angezeigt, 
zum Beispiel bei Bezugspunkt ’ 4- zu Bohrung Ill: 

X = + 160,40 mm 
Y = + 125,O mm 

23 



6.2 Beispie,l 2 

Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten. 

Es sollen mehrere gleiche Werkstücke mit 4 Bohrungen versehen werden. Wenn bei 
dem ersten Werkstück die entsprechenden Werte den jeweiligen Bezugspunkten zuge- 

ordnet werden, verfügt man über ein eingespeichertes “Programm”, d.h. alle weiteren 

gleichen Teile können durch Abrufen der einzelnen Bezugspunkte (ohne Maßein- 
geben und Zeichnungskontrolle ) positioniert werden. 

& 1 

q s$$ 

Löst htaste und Achstaste 

drücken 

Delta-Taste drücken 

Abstandsmaße zur ersten 
Bohrung eingeben 

Maschine gegen Nul I positionieren 

Bezugspunkt 2 anwählen 

Löst h- und Achstaste 

drücken 

.IIIISYIIII .<’ 

In Istwert-Anzeige erscheint 

x= -30 
Y = -15 

Bezugspunkt 2 gesetzt 

24 



Bezugspunkt + wieder Bohrungen sind von Bezugs- 

anwählen Punkt + bemaßt 

lzl 
A-Taste drücken 

Elml 
Maß X = 65 mm eingeben in Istwert -Anzeige erscheint 

4- 

Ablage vom Sollwert 
1 = - 35 mm 

El 
$#s 

Maschine gegen Null positionieren 

pJpJm Mc.$J = 35 mm ein- in lstwert-Anzeige erscheint 

Ablage vom Sollwert 
= - 20mm 

Maschine gegen Null positionieren 

. 
;~x$te$~~;~;~~~ Bezugspunkt -&- gesetzt 

Lösch- und Achstasten 

drücken 

Bezugspunkt * wieder in Istwert-Anzeige erscheint 

anwählen X= +35 mm 

k 

lzl A-Taste drücken 

llzF-lFl Maß X = 30 mm eingeben 

+&$ Maschine gegen Null positionieren 

Maß Y = 15 mm ein- 

“’ geben 

in Istwert-Anzeige erscheint 

Y= +20mm 

Maschine gegen Nul I positionieren 

4- 
1 

bzw. 

-4- 
2 

Inl A-Taste aufheben Bohrer ist auf erster Bohrung 

es erscheint 
x = 30 
Y = 15 d.h. Ablage von Be- 

zugspunkt -& 
(dient nur zur Kontrolle ) 

bzw. 

x=o 
Y=O 
bei Bezugspunkt -& 

Wenn das nächste Werkstück in Anschlagvorrichtung eingelegt ist, können die 4 Boh- 
rungen sofort durch Aufrufen der verschiedenen Bezugspunkte positioniert werden. 

Das gleiche Beispiel läßt sich auch zum Innenkonturen-Fräsen verwenden (durch 

“Fahren gegen Null” - es ist dann lediglich noch der Werkzeugradius zu berück- 
sichtigen). 

1 
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Die Bedientafel 

Zählrichtung 
und Auswertung- 
Umschalter 

Netzspannungs- 
wähler 

Netzsicherung 

Netzschalter 
EIN/AUS 

Referenzmarken-Punkte 

lstw er ig en 9 TastatFig e 

( 
REF-T 

Dimmer-Taste 

15 

aste Anzeigeschritt-Taste 
mit Anzeigelampe mit Anzeigelampen 

0,001 mm 
mm .OOOOSinch 

Delta-Taste 
mit Anzeige- 
lampe 

Aufruf-Tasten 

@ 
Speichertaste 

Vorzeichenwechsel- 
4 Taste 

---@ Eingabe-Löschtaste 

----@ 
Anzeigelampen für 
Bezugspunkte 

--@ Bezugspunkt-Tasten 

Tasten für Werkzeug- 
radiuskorrektur und 
zum Positionieren auf 
Symmetrielinien 

Meßsystem-Eingang 
für X, Y u. Z-Achse 

0 0 

Netzdose 
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8. Hinweise für Betrieb und Wartung 

Austausch von Teilen und Instandsetzung 

Beim Öffnen von Abdeckungen oder Entfernen von Teilen, außer wenn dies von 

Hand möglich ist, können spannungsführende Teile freigelegt werden. Auch können 

Anschlußstellen spannungsführend sein. 

Vor einer Instandsetzung oder einem Austausch von Teilen muß das.Gerät von allen 
Spannungsquellen getrennt sein, wenn ein Öffnen des Gerätes erforderlich ist. 

c 
Wenn eine Reparatur am geöffneten Gerät unter Spannung unvermeidlich ist, darf 
das nur durch eine Fachkraft geschehen, die mit den damit verbundenen Gefahren 

vertraut ist. 

Hinweis zur Wiederholungsprüfung 

Die Prüfspannung für eine einmalige Wiederholungsprüfung ist auf 1500 V/max. 2 s 

begrenzt. 

Austausch von Sicherungen 

Es ist sicherzustellen,, daß nur Sicherungen vom angegebenen Typ und der angegebe- 
nen Nennstromstärke als Ersatz verwendet werden. Die Verwendung geflickter 
Sicherungen oder Kurzschließen des Sicherungshalters ist unz,uIässig. 

Folgende Sicherungen sind zu verwenden: 

. Sicherung im Netzsicherungshalter (siehe 3.3 ) 
l Sicherung auf Netzteil 

T 0,4 A träge 

T 0,05 A träge 

Fehler und außeraewöhnliche Beansoruchunaen 

27 

Wenn anzunehmen ist, daß ein gefahrloser Betrieb nicht mehr möglich ist, so ist 

das Gerät außer Betrieb zu setzen und gegen unabsichtlichen Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, daß ein gefahrloser Betrieb nicht mehr möglich ist 

. wenn das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, 
l wenn das Gerät nicht mehr arbeitet, 

l nach längerer Lagerung unter ungünstigen Verhältnissen, 
. nach schweren Transportbeanspruchungen. 

Das Gerät ist zur Überprüfung ins Werk oder zur nächsten HEIDENHAIN-Service- 

stelle zu schicken. 
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