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Achswahl Bezugspunkte"

Eingabe Gibernehmen E Restweg
.Fahren auf Null”
i3 Eingabe l6schen/Anzeige nullen®

~] 7] ]RGS

I} Cingabe des
Referenzmarken- [ Werkzeugradius
Auswertung REF
Antast-Funktion: Bezugs- n
kante = Werkstiickkante Werkzeugradius
Antast-Funktion: Bezugs- X Kompensation
e " gy +
linie = Mittellinie

U Taste als mm/inch-Wechseltaste (Taste-Aktivierung tber Betriebs-
Parameter P 10 = 2; siehe Parameter-Eingabe mm/inch)

*abhangig von der Parameter-Einstellung



VRZ-Riickseite: Anschlisse
Typenschild MeRsystem-Eingang

Extern-Betrieb/
Anschlufd far
Kantentaster

Netzeingang  Netzsicherung

Netzschalter
Spannungswéhler Datenausgang
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— Zehner-Tastatur
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Einschalten

Der Netzschalter befindet sich auf der Gehduse-Rlickseite.

Mef&wenanzeige einschalten:
m Anzeigen blinken. Das Blinken zeigt
@ an, dal eine Netzunterbrechung
0 000Q| stattgefunden hat.
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— Zehner-Tastatur

b H )

(oo Re]

(alile s o)

DEEE

3 vevensan L HEER
O O

Arbeiten im REF-Betrieb (Referenzmarken-Auswertung REF)

Im REF-Betrieb speichert der VRZ Bezugspunkte auch bei aus-
geschaltetem Netz. Nach Einschalten des REF-Betriebs miissen
die Referenzmarken der Mefsysteme Uberfahren werden.

Mit dem Uberfahren der Referenzmarke(n) sind alle Bezugs-
punkte zugleich reproduziert.

REF-Betrieb einschalten/Bezugspunkte reproduzieren

Referenzmarken-Auswertung einschalten:

Leuchtdiode an.
@
Anzeigen zeigen gespeicherte REF-
A 52.813 Werte an und bleiben ,eingefroren”.
W 16.469 | Achskommas blinken.

v
Referenzmarke(n) des MelRsystems (iberfahren:

Anzeige lauft wieder mit; Anzeige-
@ A 83.467 wert bezieht sich auf den aktuellen
Y 114.348 | Bezugspunkt.

Achskommas leuchten kontinuierlich.

Dies ist das Symbol fir das Handrad lhrer Maschine
@ bzw. Positionier-Einrichtung.

Die Taste m ist eine Wechselschalt-Taste. Durch nochmaliges
Driicken wird der REF-Betrieb wieder ausgeschaltet.
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— Zehner-Tastatur

Bezugspunkte

Mit den Bezugspunkten ist eine bestimmte Zuordnung zwischen
Melsystem-Position und Anzeigewert festgelegt.
Der VRZ ermaglicht die Festlegung von vier Bezugspunkten fir

jede Achse, die mit den Tasten . , und ange-

wahlt werden.

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

z.B. Bezugspunkt 2

@ Leuchtdiode an.
2 2 Der Anzeigewert andert sich
sprunghaft. Dieser Wert bezieht
sich auf den angewahlten Bezugs-
x| - 84.551 o

Das Umschalten auf den jeweils anderen Bezugspunkt ist
sowohl innerhalb als auch auRerhalb des REF-Betriebs méglich.

Bezugspunkt setzen
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— Zehner-Tastatur

Bezugspunkt setzen

Achswahl, z.B. X-Achse:
& Achsanzeige-Diode an.

Bezugspunkt wahlen, z.B. | 1:

@
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 fur die aktuelle Position eingeben,
z.B. —10.000:
Achsanzeige-Diode blinkt.

D_t_er Eingabewert er_scheint links-
o X bundig in der Anzeige.
v

Eingabe Ubernehmen:
: Achsanzeige-Diode leuchtet
: kontinuierlich.

= Der Eingabewert erscheint rechts-
x[__—10.000 biindig in der Anzeige.

Falsch eingegebene Werte kénnen jederzeit durch eine erneute
Eingabe berichtigt werden.
Steht der Eingabewert noch linksbindig in der Anzeige, muf3

vor der erneuten Eingabe die Taste gedriickt werden.
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— Zehner-Tastatur

AbsdlutmaRe/Kettenmalle

Absolutmale beziehen sich auf einen absoluten, festen
Bezugspunkt.
Der Achsschlitten bzw. das Werkzeug ist
auf ein bestimmtes MaR zu verfahren.

0 100 200 300 L00
7
ya
KettenmalRle beziehen sich jeweils auf die vorher-
gehende Position des Achsschlittens bzw.
Werkzeugs.

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

. 100 100 100 00,

/
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Zehner-Tastatur

Positionieren im Kettenmaf}

Beispiel fiir die X-Achse (Achsanzeige-Diode X an)

Y

%/// LA

255
1435)

180

1

@ Leuchtdiode an.
Anzeige zeigt den absoluten
Positionswert bezogen auf

X 255.000 | Bezugspunkt 1.

v
Auf Bezugspunkt |2 umschalten:

@) Leuchtdiode an.
Anzeigewert bezieht sich auf einen
X 31.864 | friher festgelegten Bezugspunkt _Q .

v

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

Achsanzeige-Diode leuchtet.

— Werkzeug steht auf Position null,
X 0.000 bezogen auf Bezugspunkt |2 .

v

Werkzeug um +180 mm verfahren:

Werkzeug steht auf der Position
@ X 180.000] 180, bezogen auf Bezugspunkt 12,
v

Absolut-Position rlickrufen:
Leuchtdiode an.

@
1 1 Werkzeug steht auf der Position
(180 + 255) = 435, bezogen auf

X 435.000 | Bezugspunkt | 1.
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Zehner-Tastatur

Restweg-Anzeige

Positionieren durch ,Fahren auf Null”
Die -Taste ermdglicht es, auch Uber Absolutmale durch
.Fahren auf Null” mit Restweg-Anzeige zu positionieren.

Beispiel:
Ist-Position
z.B. X 10.000
Soll-Position Soll-Position
1. Bohrung 2. Bohrung
411__
@ Restweg

Z\ 772

60
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Zehner-Tastatur
Fahren auf Null (Beispiel X-Achse)

Werkzeug befindet sich auf der Ist-Position, z. B. X =10.000.
Achsanzeige-Diode X-Achse an.

Restweg- Anzeige einschalten.
5 Leuchtdiode an.

= In der Anzeige erscheint der Wert
(0} null fur jede Achse.

v

Soll-Position der1 Bohrung eingeben:
Achsanzeige-Diode blinkt.

n = Der Eingabewert erscheint /inks-
X biindig in der Anzeige.

Eingabe Ubernehmen:

— == Achsanzeige-Diode an.
@ e In der Anzeige erscheint der

Restweg zur 1. Bohrung mit umge-
x|__= 10.000/ kehrten Vorzeichen.

v

Maschinenachse gegen Null verfahren:

Werkzeug steht auf Position der
@ X 0.000] 1. Bohrung.

v

Soll-Position der 2. Bohrung eingeben:
Achsanzeige-Diode blinkt.

Der eingegebene Wert erscheint
linksblindig in der Anzeige.

E:ngabewer‘[ ubernehmen
Achsanzeige-Diode an.
In der Anzeige erscheint der

. Restweg zur 2. Bohrung mit umge-
X|__=40.000] kehrten Vorzeichen.

v

Maschinenachse gegen Null verfahren:

Werkzeug steht auf Position der
@ X 0.000] ». Bohrung.
v

Leuchtdiode erlischt.

O In der Anzeige erscheint die Position

der 2. Bohrung bezogen auf den
X 60.000/| Bezugspunkt i
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Werkzeugradius-Korrektur n
Werkzeugradius-Korrektur mit den Tasten ﬂ und AN ist nur

méglich in Betriebsart: Positionieren mit Restweg-Anzeige
|Taste gedrlickt, Leuchtdiode an).

die Betriebsart ,Restweg-Anzeige” nicht aktiviert ([ &
nicht gedriickt, Leuchtdiode aus). O

Verfahrrichtung
)
P~ Weg-Verlangerung

i o
f=ases s i
u Weg-Verkirzung
Weq—Verkurzung/

Verfahrrichtunﬁ g
Weg-Verlangerung

Eingabe des Werkzeug-Durchmessers:

Leuchtdiode an.
-0 -0
@

X [: Der aktuelle Werkzeugradius

erscheint in der Y-Anzeige,
i 10.000] 2 8. 10 mm.

v

Wert flr Durchmesser des neuen Werkzeuges eingeben, z. B. 15 mm:

Der neue Wert fur den Werkzeug-

1
X
Durchmesser erscheint linksbindig
B Y[15.000 in der Y-Anzeige.
v

Eingabewert bermehmen: Umwandlung Durchmesser - Radius
X Der neue Wert fur den Werkzeug-

radius erscheint rechtsbiindig in
Y 7.500 der Y-Anzeige.

H

v

Positionswerte wieder anzeigen:

Leuchtdiode aus.
O

In den Anzeigen erscheinen wieder
X 30.433 die aktuellen Positionswerte.
v -20.501
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Positionieren mit Werkzeugradius-Korrektur

Beispiel:

17,5 7,5
25

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

Leuchtdiode an.

Wert fiir Zielposition eingeben:
a Achsanzeige-Diode blinkt.

. Der Eingabewert erscheint /inks-
X biindig in der Anzeige.

—————

Achsanzeige-Diode blinkt.

In der Anzeige erscheint der um
den Werkzeugradius korrigierte
Wert /inksblindig.

4

Eingabe Ubernehmen:

Achsanzeige-Diode an.

In der Anzeige erscheint der
x| =17.500 korrigierte Wert mit negativen

Vorzeichen.

v

Maschinenachse gegen Null verfahren:

Werkzeug steht auf Endposition.
@ x 0.000 ° .
v

Leuchtdiode erlischt.

O In der Anzeige erscheint das

Absolutmald bezogen auf den
X 17.500 Bezugspunkt | 1
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Parameter-Eingabe
Die Parameter dienen zur Anpassung des VRZ an die Maschine.

Bezeichnung
Parameter werden mit dem Buchstaben P und zwei Ziffern,
der Parameter-Nummer bezeichnet, z. B. PO7 oder P20.

Bei Parametern, die sich auf die einzelnen Maschinenachsen
beziehen, wird der Parameter-Nummer eine dritte achskenn-
zeichnende Ziffer angehangt:

Ziffer 1 fiir X-Achse (1. Achse)
Ziffer 2 fur Y-Achse (2. Achse)
Ziffer 3 fur Z-Achse (3. Achse).

Die Achskennzeichnung ist durch einen Punkt von der Para-
meter-Nummer getrennt.

Beispiel
P03.1 = Parameter PO3 fir die X-Achse.

Beispiel einer Parameter-Eingabe
Dem Parameter P03.2 soll der Wert 1 zugewiesen werden.

Parameter-Eingabe aktivieren: CE driicken und halten,
zuséatzlich erste Ziffer der Parameter-Nummer driicken.

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

Eintritt in den Parameter-Betrieb.
0
X

v

Parameter-Nummer (z.B. 3) eingeben:
In der X-Anzeige erscheint die

B X P031 aktuelle Parameter-Nummer.
In der Y-Anzeige erscheint der
Parameter-Wert rechtsbiindig.

h 4

Achsanwahl, z. B. Y-Achse:
: Achsanzeige-Diode an.

Hinter dem Achskomma erscheint
X P0O3.2] e Achskennziffer (2 fur Y-Achse.
Y

h 4
Status-Wechsel: Setzt abwechselnd den Parameter-Wert 0

. X P03 cder 1in die Anzeige Y.

4

Parameter Ubernehmen:

X 30.439 In den Anzg_igen erscheinen die

letzten Positionswerte.

Y| = 20561
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\ |
Parameter PO3: Radius-Durchmesser-Anzeige

0: = Radiusanzeige (normale Anzeige)
1: = Durchmesseranzeige

Parameter P10: mm/inch-Umschaltung

0: = mm-Anzeige
1: =inch-Anzeige ‘
2: = mm/inch-Umschaltung tber Taste

]

P10=2
@)

Leuchtdiode aus: mm-Anzeige
O

Leuchtdiode an: inch-Anzeige

Parameter P12: Kantentaster-Taststift-Radius

Eingabebereich: 0 ... 99,999 mm
Eingabebereich: 0 ... 3.9369 inch

Der Parameter ist nur in Verbindung mit der Betriebsart
JAntasten” wirksam.

by SRR

Parameter P13: SchwindmaRkorrektur

Eingabebereich von £ 0 ... 99999 pm/m
(&+0...9.999%)

B

Parameter P20: Nullen der Anzeige iiber Taste CE

0: =Anzeige Nullen mit Taste CE gesperrt
1: = Anzeige Nullen mit Taste CE freigegeben

Wurde fir Parameter P20 der Wert 1" angewéhlt, so wird nach

Betéatigen von Taste [®3, die angewahite Achse genullt.




Betriebsart ,,Antasten”

Durch die Betriebsart Antasten kann mit Hilfe des HEIDENHAIN
Kantentasters entweder ein Bezugspunkt an einer Werkstlck-
kante gesetzt werden () oder ein Bezugspunkt auf die
Werkstlick-Mittellinie gesetzt werden {).

Vor Beginn des Antastens muld der Taststift-Radius unter
Parameter P12 (siehe Parameter) eingegeben werden.

Die Positionen beim Berlihren des Werkstlcks mit dem
Kantentaster konnen Uber die V.24-Schnittstelle des VRZ
ausgegeben werden (siehe Betriebsanleitung VRZ 720 B/
VRZ 760 B).

Bezugspunkt auf die Werkstiickkante setzen

Kantentaster

- Werkstilick

5 30 Al
Ausgangsposition

Bezugspunkt auf die Werkstiick-Mittellinie setzen

1. Seite 2. Seite
antasten antasten i
‘ Werkstlick ¢ L




Bezugspunkt auf die Werkstiickkante setzen

= Werkstiick

%
= 30

Ausgangsposition -1—1

y >

Bezugspunkt anwahlen, z.B. |1 :

@
Leuchtdiode an.
Anzeigewert bezieht sich auf den
X] 0.000] aktuelien Bezugspunkt.

v
Achsanwahl, z. B. X-Achse:
Achsanzeige-Diode an.
@ Der Kantentaster befindet sich am
Ausgangspunkt.
Leuchtdiode an.
@
v

Antasten der Werkstlckkante:
Der dem Tastschaltsignal ent-

@ X 30.000 sprechende Wert, korrigiert um
den Taststift-Radius, wird angezeigt.
Anzeige bleibt eingefroren.

w
Bezugswert der Werkstlickkante eingeben, z.B. 0

<l G5 Achsanzeige-Diode blinkt.
0 X :

Der Eingabewert erscheint /inks-
X biindig in der Anzeige.
v

Bezugswert libernehmen:
Leuchtdiode erlischt.
O

Achsanzeige-Diode leuchtet.
Anzeigewert bezieht sich auf neuen

Bezugspunkt (hier: — 3.000 Taststift-
x|__=3.000] gagigs).

)

Bezugspunkt 1 befindet sich jetzt auf der Werkstlickkante.




Bezugspunkt auf die Werkstiick-Mittellinie setzen

1.Seite || || 2 seite
antasten i antasten i
> Werkstick o X
| -
1 60 d ‘
80 |
I

Bezugspunkt anwahlen, z.B. | 1 :

&}
Leuchtdiode an.
Anzeigewert bezieht sich auf den
X 0.000] aktuelien Bezugspunkt.

v
Achsanwahl, z. B. X-Achse:
5 Achsanzeige-Diode an.
@ ® Der Kantentaster befindet sich in

der Ausgangsstellung.

Leuchtdiode an.
@

v

Antasten der 1. Werkstlickkante:

@ Leuchtdiode blinkt.

o




v

Antasten der 2. Werkstiickkante:

@ Leuchtdiode an.
e Mittelpunkt des Werk k
ittelpunkt des Werkstiucks vom
X 80.000 absoluten Nullpunkt aus erscheint

in der Anzeige.
Anzeige bleibt eingefroren.

hd

Bezugswert der Werkstiickmittellinie eingeben: z.B. O
Achsanzeige-Diode blinkt.

n ' Der Eingabewert erscheint /inks-
X biindig in der Anzeige.

Bezugswert Ubernehmen:
Leuchtdiode erlischt.
(@)

Achsanzeige-Diode leuchtet.
Anzeigewert bezieht sich auf neuen

Bezugspunkt (hier: 20.000 + 3.000
X 23.000] Taststift-Radius).

Bezugspunkt _1_1 befindet sich jetzt auf der Werkstiick-Mittel-
linie.




Fehlermeldungen

Anzeige blinkt ® Es hat eine Netzunterbrechung stattge-

funden.

® MaRstab wurde zu schnell verfahren, die
zulassige Eingangsfrequenz wurde Uber-
schritten.

® Das Melsystemsignal wurde unterbrochen.

P> Taste m driicken und Mel3systeme Uber
die Referenzmarken fahren.

EEEEEEEE @ Eingabefehler. Eingabebereich wurde Uber-
schritten.
® Unzuladssige Parameter-Nummer wurde
gewahlt.
> Mit [®3 diese Fehlermeldung quittieren.
0.0.0.00375 @ Uberlauf-Anzeige. Alle Dezimalpunkte
leuchten auf.
» Maschinenachsen wieder zurickfahren.
0.0.0.1.2.345 @ Gatearray-Uberlauf. Alle Dezimalpunkte
blinken.
» Zahler aus- und wieder einschalten.
Error 02 @ Externe Einheit nicht bereit.
Einspeicherbefehl wurde gegeben und das
Peripheriegerat ist nicht bereit oder nicht
angeschlossen (Data Set Ready fehlt!). Es
werden keine Daten ausgegeben.
» Mit (®3 diese Fehlermeldung quittieren.
Ein erneuter Fehler wird nicht mehr
angezeigt.
Error 51 @ Melsystem-Signalamplituden zu grof3 fir
X-Achse.
Error 52 @ Melisystem-Signalamplituden zu grofd flr
Y-Achse.
Error 53 @ MelRsystem-Signalamplituden zu grof3 fir
Z-Achse.
» Mit (#3 diese Fehlermeldung quittieren.
Error 61 @ Die abstandscodierten Referenzmarken fir
Erifor B2 X-. Y-, Z-Achse wurden zu schnell tber-
Et riole 163 fahren.

@ Der in Parameter P09 eingegebene Wert
fur die Referenzmarken-Auswertung stimmt
nicht mit den Referenzmarken des ange-
schlossenen Mel3systems fur X-, Y-, Z-
Achse Uberein.

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

Ere o S Si0) Sollten wahrend des Betriebs die neben-
Error 081 stehenden Fehlermeldungen in der Istwert-
Ernoir 182 Anzeige erscheinen, benachrichtigen Sie
Er coe 88 bitte lhren HEIDENHAIN-Kundendienst.
Ercror 84

Error 938

Error 3=




