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Tasten und Anzeigen

Istwert-/Eingabe-Anzeigen

Zehner-Tastatur
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Restweg-Anzeige

Achsanwahl (Fahren auf Null)
Referenzmarken-

Eingabe Ubernehmen Auswertung

Eingabe l6schen/ Radius-/

Parameter-Anwabhl Durchmesser-Anzeige

Einzel-/Summen-Anzeige

Bezugspunkte (Bett- und Oberschlitten)
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Istwert-/Eingabe-Anzeigen

Zehner-Tastatur
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Einschalten/Arbeiten im REF-Betrieb

Im REF-Betrieb speichert die Melbwertanzeige Bezugspunkie
netzausfallsicher. Mit dem Einschalten des REF-Betriebs muf3
die Referenzmarke des Melsystems tberfahren werden (bei
abstandscodierten Referenzmarken: zwei Referenzmarken).

Mit dem einmaligen Uberfahren der Referenzmarke(n) sind alle
Bezugspunkte zugleich reproduziert.

Der Netzschalter befindet sich auf der Gehause-Riickseite.

MeRwertanzeige einschalten:

! Anzeigen blinken. Das Blinken zeigt
S 0.000 an, dald eine Netzunterbrechung

z 0.000]| stattgefunden hat.

4

Referenzmarken-Auswertung einschalten:
Leuchtdiode an.

e
x[— 52.813] Anzeigen zeigen gespeicherte REF-

Werte an und bleiben ,eingefroren”,

Z 16.469 | Achskommas blinken.
v

Referenzmarke(n) des MeRsystems tberfahren:
Anzeige lauft wieder mit; Anzeige-
X 83.467| wert bezieht sich auf den aktuellen

Bezugspunkt.
£ 114.348 Achskommas leuchten kontinuierlich.

Die MeRwertanzeige ist betriebsbereit und befindet sich im REF-
Betrieb. Anschlieend kénnen Bezugspunkte neu gesetzt werden.

@ Dies ist das Symbol fiir das Handrad |hrer Maschine
bzw. Positionier-Einrichtung.

REF-Betrieb ausschalten

m m Leuchtdiode erlischt.
= REF-Betrieb ist ausgeschaltet.

|




Istwert-/Eingabe-Anzeigen

Zehner-Tastatur
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Bezugspunkte

Mit den Bezugspunkten ist eine bestimmte Zuordnung zwischen
MeRsystem-Position und Anzeigewert festgelegt.

Die Melwertanzeige ermdglicht die Festlegung von vier Be-
zugspunkten fur jede Achse. Die Bezugspunkte werden mit den

Tasten o angewahit.

Umschalten auf den anderen Bezugspunkt
(z. B. in der X-Achse)

z. B. Bezugspunkt 2

@ Leuchtdiode an.

Der Anzeigewert dndert sich sprung-
haft. Dieser Wert bezieht sich auf
den angewdhlten Bezugspunkt.

x| 84551 4 i

Das Umschalten auf den jeweils anderen Bezugspunkt ist
sowohl im REF-Betrieb als auch auflterhalb des REF-Betriebs
maoglich.

— e

Bezugspunkt setzen

Beispiel: Voreinstellen von Drehwerkzeugen

Drehwerkzeug Nr. 1 Drehwerkzeug Nr. 2 Drehwerkzeug Nr. 3 ... 4
e:wspannen einspannen einspannen
[ ]




Istwert-/Eingabe-Anzeigen

Zehner-Tastatur
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Bezugspunkt setzen: Voreinstellen von Drehwerkzeugen

- ST

Der VRZ befindet sich in Betriebsart Durchmesser-Anzeige

Achsanwahl, z. B. X-Achse:
s Achsanzeige-Diode an.

Bezugspunkt anwahlen, z. B. | 1 fiir Werkzeug Nr. 1:

O Leuchtdiode an.
Anzeigewert bezieht sich auf den
X 25.493 aktuellen Bezugspunkt.

v

Maschinenschlitten bzw. Werkzeug auf Bezugsposition fahren:

@ x[_31.864]

v

Neuen Bezugswert fiir die Werkzeug-Position eingeben,
z.B. 39.000 mm:

\6,
#
ik

Achsanzeige-Diode blinkt.

Der Eingabewert erscheint /inks-
X biindig in der Anzeige.
v
Eingabe tbernehmen:
' Achsanzeige-Diode leuchtet
: kontinuierlich.

Der Eingabewert erscheint rechts-
X 39.000] piindig in der Anzeige.

Irrttimlich falsch eingegebene Werte kénnen jederzeit durch
erneute Eingabe berichtigt werden.
Steht der Eingabewert noch linksbiindig in der Anzeige, muf

vor der erneuten Eingabe die Taste [®3 gedriickt werden.




Istwert-/Eingabe-Anzeigen

Zehner-Tastatur
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Radius-/Durchmesser-Anzeige fiir den Planschlitten X

Mit der n—Taste kann fur die X-Achse entweder Radius- oder
Durchmesser-Anzeige angewahlt werden.

Beispiel:

() ®
Durch-  Radius
messer

=

Der VRZ befindet sich in der Betriebsart Durchmesser-Anzeige.
n Leuchtdiode dunkel.

O

Die X-Anzeige zeigt den Wellen-
X 10.000 durchmesser an.
v

Umschalten auf Radius-Anzeige:

n m Leuchtdiode an.

In der X-Anzeige erscheint der
X 5.000 Wellenradius.

Ll
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Zehner-Tastatur
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Absolutmalie/Kettenmale

Absolutmalse

KettenmalSe

beziehen sich auf einen absoluten, festen
Bezugspunkt.

Der Achsschlitten bzw. das Werkzeug ist
auf ein bestimmtes MalR zu verfahren.

beziehen sich jeweils auf die vorher-
gehende Position des Achsschlittens bzw.
Werkzeugs.

Der Achsschlitten bzw. das Werkzeug ist
um ein bestimmtes MaR zu verfahren.




Istwert-/Eingabe-Anzeigen

Zehner-Tastatur
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Positionieren im Kettenmaf

Beispiel fir die
Z-Achse

@ Leuchtdiode an.
Anzeige zeigt den absoluten
Positionswert bezogen auf

Zl—= 10.000 | Bezugspunkt 1.

Auf Bezugspunkt |2 umschalten:
(€] Leuchtdiode an.

Anzeigewert bezieht sich auf einen
z|- 31864 friuher festgelegten Bezugspunkt | 2 .

-

4

T

|

Bezugspunkt 2 in der Z-Achse nullen:
Achsanzeige-Diode blinkt.

Achsanzeige-Diode leuchtet.

— Werkzeug steht auf Position null,
V4 0.000 bezogen auf Bezugspunkt |2 .
Werkzeug um —15 mm verfahren:
Werkzeug steht auf der Position -15,
@ Z|=___15.000] pezogen auf Bezugspunkt 42
v

Absolut-Position riickrufen:
Leuchtdiode an.

@
1 1 Werkzeug steht auf der Position
(-10) + (-16) =-25, bezogen auf

z[=25.000] Bezugspunkt |1

e
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Istwert-/Eingabe-Anzeigen

Zehner-Tastatur
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Restweg-Anzeige

Positionieren durch ,Fahren auf Null”

[ -Taste erméglicht es, auch iiber AbsolutmaBe durch
.Fahren auf Null” mit Restweg-Anzeige zu positionieren.

Beispiel:

¢15

Ausgangs-
position

Fur die X-Achse werden Durchmesser-Werte angezeigt.
(Leuchtdiode unter m aus).

—_— iy ————
Fahren auf Null (Beispiel X-Achse)

Werkzeug befindet sich in der Ausgangsposition

X-Achse anwihlen:

Achsanzeige-Diode an.

X 10.000 | Die Anzeige zeigt die aktuellen

Positionswerte, hier die Ausgangs-

Vil 10.000 position.

v

Restweg-Anzeige einschalten:
2 Diode an.

@
In der Anzeige erscheint der Wert
X 0.000 null fur jede Achse.
Z 0.000

v




Istwert-/Eingabe-Anzeigen

Zehner-Tastatur
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1. Soll-Position eingeben: (X = 15.000)
. ‘o ¢ Achsanzeige-Diode blinkt.

1
X

Der Eingabewert erscheint /inks-
bindig in der Anzeige.
v

Eingabe tGbernehmen:
Achsanzeige-Diode an.
o (2 In der Anzeige erscheint der

Restweg zur Soll-Position mit um-
X|= 5.000 gekehrten Vorzeichen.

v

Maschinenachse gegen Null verfahren:

Werkzeug steht auf der ersten
@ X 0.000 Soll-Position.
v

e

Z-Achse anwahlen:

X 0.000 | Die Anzeige zeigt fiir jede Achse
den Restweg null an.
z 0.000 .

Achsanzeige-Diode an.

<

2. Soll-Position eingeben: (Z =-20.000)
Achsanzeige-Diode blinkt.

Der eingegebene Wert erscheint
+
/— Z|=20 linksblindig in der Anzeige.

Eingabewert Gbernehmen:
Achsanzeige-Diode an.

In der Anzeige erscheint der Rest-
z 10.000 weg mit umgekehrten Vorzeichen.

®
o

<

Maschinenachse gegen Null verfahren:

Werkzeug steht auf der zweiten
@ Z 0.000 Soll-Position.
v

Auf Absolutwert-Anzeige umschalten:
: Diode erlischt.

O Anzeigen zeigen Ist-Positionen,

X 15.000 | bezogen auf den angewahliten
: Bezugspunkt, an.
z|- 20.000




Istwert-/Eingabe-Anzeigen

Zehner-Tastatur

Summen-Anzeige
fur Bett- (Z) und Oberschlitten (Zo)

Die Drehmaschinen-Anzeige VRZ 779 kann iiber die Taste a

die Positionswerte fur Bett- und Oberschlitten entweder einzeln
oder als Summe anzeigen.

Bei der Einzel-Anzeige beziehen sich die Positionswerte auf
beliebig gesetzte Bezugspunkte fir Z und Zo.

Bei der Summen-Anzeige addiert die MeRwertanzeige die
Positionswerte fiir Bett- und Oberschlitten unter Beriick-
sichtigung ihrer Vorzeichen, so daR damit immer ein absoluter
Positionswert des Oberschlittens, z. B. zum Werkstiick-Nullpunkt
zur Verflgung steht.

Um die richtige Summen-Anzeige ﬂ zu erhalten, mufd der

Bezugswert fiir u auf die Summe der Einzel-Anzeigen fiir Z

und Zo gesetzt werden (siehe Beispiel unten).
Die Summen-Anzeige erfolgt in der Z-Achse, die Zo-Anzeige
wird dabei dunkel geschaltet.

Zo 0.000
z 0.000

Zo

Zo|-_20.000
z|-_ 10.000

'g &

Zo

z|=_ 30.000

<




[ Istwert-/Eingabe-Anzeigen

f 7ohnar-Tactatiir

Beispiel Summen-Anzeige

m Leuchtdiode dunkel.
@)

X 10.000| X-Anzeige zeigt Wellendurchmesser
an, die anderen Anzeigen sind auf
Zo 0.000/ nuil gesetzt.
z 0.000
v

Summen-Anzeige anwéhlen:
Zo-Anzeige dunkel.

Zo
Anzeigewert der Z-Achse bezieht
Z 10.134 sich auf einen alten Summenwert.

v

Summen-Anzeige nullen:

Achsanzeige-Diode an.
Achsanzeige-Diode blinkt.

Der Eingabewert erscheint /inks-
bindig in der Anzeige.

Eingabe Gbernehmen:

w

Z-Achse auf Sollwert verfahren:

Der aktuelle Positionswert erscheint
@ z|—_10.000] in der Summen-Anzeige.
v

Achsanzeige-Diode an.

Der Eingabewert erscheint rechts-
z 0.000 blndig in der Anzeige.

X- und Zo-Achse auf Sollwert verfahren:

@ X 15.000 Die aktuellen Positionswerte er-

scheinen in der X- und Summen-

20 ] Aneige
z[=__20.000




Istwert-/Eingabe-Anzeigen

CSS-Funktionen

Im CSS-Betrieb wird die Drehzahl der Hauptspindel in Ab-
héngigkeit der Position des X-Schlittens so gesteuert, dalk die
Schnitt-Geschwindigkeit an der Werkstiickoberfléache konstant
bleibt. (Constant Surface Speed)

Mit der Taste B wird der CSS-Betrieb erdffnet (Spindel-
Potentiometer mul® eingeschaltet sein).

Max. Drehzahl einstellen

CSS-Betrieb eroffnen:
css

Mit Spindel-Potentiometer maximale Drehzahl einstellen:

TN Rote Leuchtdiode (PPM MAX)
leuchtet wenn Drehzahl stabil (blinkt

solange instabil).

ol "
& Griine Leuchtdiode (CSS) blinkt.
v
Maximale Drehzahl speichern:
RPM
MAX

TN Rote Leuchtdiode dunkel.
MAX B ENT

L o': 5 Griine Leuchtdiode blinkt.

Ayt

v

Bearbeitungsgeschwindigkeit festlegen:

X- Position anfahren

|@ x[+ 20 23| X-Position mul positiv sein.

| Bearbeitungs-Drehzahl fir diese X-Position einstellen.

*
v

CSSfFunktjon_aktiweren:

csS
1 B . Griine Leuchtdiode an.
MAX Bl ENT
@) &}

ENT
@ Die Drehzahl der Hauptspindel wird abhéngig von der
X-Position geregelt.
Max. Drehzahl = gespeicherter Wert mit

Min. Drehzahl = Parameter P21.0 bis P230

Das Spindel-Potentiometer hat keine Wirkung. Die Dreh-
zahl-Uberwachung ist aktiv. Wird der Drehzahl-Grenz-
wert Uberschritten erfolgt NOT-AUS. Die Spindel kann
ausgekuppelt werden. (Solange die Spindel ausge-
kuppelt ist, ist die Drehzahl-Uberwachung inaktiv). Wird
ein Getriebewechsel vorgenommen erfolgt NOT-AUS.

RPM

v

CSS-Betrieb verlassen:

Spindel—Po‘;entiometer in Nullstellung

Rote und griine Leuchtdiode dunkel.
max il ENT
O O




Parameter

Die Melwertanzeige verfligt (iber netzausfallsicher gespeicherte
Betriebs-Parameter, die nach dem Einschalten sofort wirksam
sind.

Die Parameter sind mit P (flir Parameter) und einer zweistelligen
Nummer gekennzeichnet.

Bei den Parameter-Nummern O bis 9 ist die fiihrende Null
immer mit aufgefthrt, z. B. POB.

Zum Aufruf eines Parameters muf® zusammen mit der CE-Taste
die erste Ziffer der Parameter-Nummer, also ,0” oder ,1” ein-
gegeben werden.

Mit Ausnahme der Parameter POO, P1x und P10.0 ist eine Ver-
anderung der Parameterwerte nur nach vorheriger Eingabe der
Schlusselzahl 95148 in POO mdaglich.

Parameter-Eingabe (Beispiel VRZ 739:
Parameter P10: mm/inch-Umschaltung)

Parameter aufrufen (CE driicken und halten, eins eingeben):

Eintritt in den Parameter-Betrieb.
X
v

Parameter-Nummer vervollstandigen:
In der X-Anzeige erscheint die

n X P1 0 O | Parameter-Nummer.

In der Z-Anzeige erscheint der
I——JJ Parameter-Wert rechtsbiindig.
v

Status-Wechsel: Setzt abwechselnd den Parameter-Wert 0, 1

oder 2 in die Z-Anzeige.
B3 riog

zl

v

Parameter Ubernehmen:
In den Anzeigen erscheinen die
. X 30. 439 letzten Positionswerte.

~ 206613




Parameter P10: mm/inch-Umschaltung

mm-Anzeige
inch-Anzeige

0
i Sl ;
2 mmﬁnch«Umsehattung mittels Taste oI

[ I

Parameter P13: Schwindmaf-Kompensation

Eingabebereich von £ 0 ... 99999 ym/m
(=£0...9999%)

==

Parameter P20: Nullen der Anzeige mittels Taste CE

0: = Anzeige nullen mit Taste CE nicht méglich
1: = Anzeige nullen mit Taste CE mdéglich

Die CE-Taste loscht eine falsche Eingabe und ruft den vor-
herigen Anzeigewert zuriick. Zusatzlich kann Gber Parameter
P20 gewahlt werden, ob durch Driicken der CL-Taste die An-
zeige auf ,0" gesetzt wird (ohne Eingabe eines Zahlenwertes).



Fehlermeldungen

Anzeige blinkt ® Es hat eine Netzunterbrechung statt-
gefunden.
® Malstab wurde zu schnell verfahren, die
zuldssige Eingangsfrequenz wurde ber-
schritten.
® Das Melsystemsignal wurde unterbrochen.

» Taste m driicken und Melsysteme (ber
die Referenzmarken fahren.

EEEEEEEE @ Eingabefehler. Eingabebereich wurde (iber-
schritten.
® Unzuldssige Parameter-Nummer wurde ge-
wahlt.

> Mit diese Fehlermeldung quittieren.

0.0.0.0.0.3.7.5 @ Uberlauf-Anzeige. Alle Dezimalpunkte
leuchten auf.
P Maschinenachsen wieder zuriickfahren.

0.0.0.1.2.3.4.5 @ Gatearray-Uberlauf. Alle Dezimalpunkte

blinken.
» Zahler aus- und wieder einschalten.
Errior & ® Die abstandscodierten Referenzmarken
EirrorSGe wurden zu schnell Gberfahren.

Erroir B3 ® Der in Parameter PO9 eingegebene Wert
fur die Referenzmarken-Auswertung stimmt
nicht mit den Referenzmarken des ange-
schlossenen Melsystems Uberein.

» Mit (®3 diese Fehlermeldung quittieren
und Fehler ggf. korrigieren.

Erronr S5 ® Melsystem-Signalamplituden zu grofd fir

X-Achse.

Error b2 ® Melisystem-Signalamplituden zu grof® fir
Z0-Achse.

Error 53 ® VeRsystem-Signalamplituden zu groR fiir
Z-Achse.

» Mit [#3 diese Fehlermeldung quittieren.

Erinielr a8t ® Sollten wahrend des Betriebs die neben-

E Firelic S il stehenden Fehlermeldungen in der Istwert-
Efrronr 812 Anzeige erscheinen, benachrichtigen Sie
Ernoir 8ig bitte lhren HEIDENHAIN-Kundendienst.
Error 84

Erroir Bi5

Error 98

Errer 99

Leuchtdioden blinken

sl Rk AR

o e o @
® NOT-AUS

RPM ® Error 80 bis 85 aufgetreten
MAX Jl ENT
(©]

’

® Im CSS-Betrieb Drehzahl-Grenz-
& wert (berschritten oder Getriebe-
wechsel vorgenommen

S

2
Y

N,
’




