@ HEIDENHAIN

Arbeiten mit den Ml?:wrt

VRZ 650
VRZ 710/750



Bedienelemente VRZ 650 (3 Achsen-Einbaugehéuse)
VRZ 710 (2 Achsen)
VRZ 750 (3 Achsen)

Istwert-/Eingabe-Anzeigen Achsanzeigen (Leuchtdioden)

Achs-Tasten

r N Ziffern

X

Dezimalpunkt

e o] P
. :] = (Komma)-Taste
I:l

Vorzeichen-
2 = g Taste
'\\
Inkr./Absolut-
o o Taste mit
Leuchtdiode
Wert-Eingabe-Taste
Eingabe-Ldschen REF-Taste

mit Leuchtdiode

mm/Zoll-Taste
mit Leuchtdiode

Flanschdosen fur LangenmeRsysteme X

Y e
7
(. )
Typenschild O
=
Spannungs- Q‘
wahler @ &

B

2/

\ Ersatzsicherung

Netzeingang (Netzklemme bei VRZ 650)

Netzschalter




Istwert-/Eingabe-Anzeigen Achsanzeigen (Leuchtdioden)

Achs-Tasten

s Ziffern

// (Komma)-Taste

X ’: Dezimalpunkt
d

i

Bedienelemente

n Achs-Tasten
(arbeiten in Verbindung
—— mit Leuchtdiode).

Ziffern-Tasten zur
7 Eingabe von Bezugs-
werten und Positionswerten.
415
RBE

Dezimalpunkt-Taste (Komma)

Vorzeichen-Taste
(auch fur Parameter-Eingabe)

(auch fur Parameter-Eingabe)

Ubernahme des Eingabewertes als Positions-lstwert
(auch flr Parameter)

mm/Zoll-Umschaltung

Inkremental-Betrieb (Anzeige durch Leuchtdiode -

aus = Absolutwerte)

Zum Wiederfinden eingegebener Bezugswerte nach
Spannungsausfall oder Arbeitsunterbrechung.

Losch-Taste — zum Léschen fehlerhafter Eingaben

Ohne Funktion bei gedrickter | T




Istwert-/Eingabe-Anzeigen Achsanzeigen (Leuchtdioden)

Achs-Tasten

Ziffern
X E Dezimalpunkt
- p— T (Komma)-Taste
Funktionstest
1
Zahler ein- Alle Achsanzeigen
schalten zeigen ,Null”.

o

(Netzschalter
auf der Rickwand).

Dezimalpunkte blinken,
die Anzeigen zeigen
die zuletzt einge-
gebenen REF-Werte.

driicken

Leuchtdiode an

Leuchtdiode blinkt,
in der Achsanzeige
erscheint ganz
links eine Null.

1
driicken }L ,"B, ]

Jede Achse verfahren.
Die REF-Werte bleiben
in der Anzeige stehen
RM o bis Referenzpunkt
Uberfahren wird.

Die Dezimalpunkte
héren zu blinken auf.

> O Leuchtdiode aus
’ [} . Leuchtdiode an

Achsanzeigen halten
bei Null an.
Dezimalpunkte blinken.

—

<]
|

i

und halten




{ Istwert-/Eingabe-Anzeigen Achsanzeigen (Leuchtdioden)

Achs-Tasten

[ Ziffern
X l_— rr—r—] Nezimalni nkt

Einstellung der Betriebsparameter

Vor Inbetriebnahme der Positionsanzeige miissen
gegebenenfalls bestimmte Betriebs-Parameter am Zahler
eingestellt werden.
Betriebs-Parameter: 1. Anze|geschr|tt
2. Zahlrichtung
3. Radius- oder Durchmesser-Anzeige
4. Teilungsperiode der angeschlossenen
MelRsysteme

Der Parameter ,Linear-Korrektur” ist auf der vorletzten
Seite des Lotsen beschrieben.

Parameter ,Anzeigeschritt”

driicken und halten

dricken, und n loslassen.

P_, o f‘? Diese Ziffer steht fur feinen

IS ) oder groben Anzeigeschritt:
!

[ ol
EE

Mit Driicken der Achs-Tasten
werden die entsprechenden Parameter
angewahlt und im X-Feld angezeigt.

T[S0 i e /
1

setzt abwechselnd 0 oder 1 in die Anzeige:
Waéhlen Sie den gewtinschten Anzeigeschritt!
. speichert die gewahlten Anzeigeschritte.




Istwert-/Eingabe-Anzeigen Achsanzeigen (Leuchtdioden)

Achs-Tasten

( IE ‘ ‘ 72iffem

Parameter ,Z3hlrichtung”

0= driicken und halten.

driicken, und loslassen.

ﬁ Diese Ziffer (=Parameterwert)
— @‘steht fiir normale- oder
umgekehrte Zahlrichtung.

© ) -

(i

I
L"_'__

setzt abwechselnd O oder 1 in die Anzeige:
Wahlen Sie die gewiinschte Zahlrichtung!

speichert die fur die einzelnen Achsen

gewdhlten Zahlrichtungen.

Parameter , Radius- oder Durchmesser-Anzeige”

(b Diese Ziffer steht
I.D 4 I," - "4-‘ fur Radius- oder
Durchmesser-Anzeige.

WAl setzt abwechselnd O oder 1in

der Anzeige. Wéhlen Sie die fiir lhre Maschine

zutreffende Anzeige!
(Ublich bei Drehmaschinen: Durchmesser-
Anzeige fur die X-Achse).

. speichert die gewlinschte Anzeige.




Istwert-/Eingabe-Anzeigen Achsanzeigen (Leuchtdioden)

Achs-Tasten

- + - . 7iffarn
Parameter ,Teilungsperiode — Art der Referenzmarken”

Einstellung der Teilungsperiode — normale abstandscodierte
Referenzmarken

driicken und
Taste halten

driicken, und

Die rechtsbindige Ziffer
loslassen

(= Parameterwert) steht fur

el - ) _ verschiedene Teilungsperioden
== t_der LangenmeRsysteme.

{57 2=t =1

IJ Nic _ }

I 413 }

fi =]

Mit Driicken von §/4

werden die Para-
meterwerte, hier:
0... fortgeschaltet.

Speichert die ge-
wahlten Parameter-
werte

Achsen nullen

Dricken Sie:

Achs-Taste ’ ®
) X, Y oder Z

Leuchtdiode an

O-Taste

Leuchtdiode blinkt,
0 erscheint ganz links
in der Achsanzeige.

BT
(SR

Null als Bezugswert erscheint
Prozedur, wenn notwendig, in der Achsanzeige.
auch in den anderen Achsen Leuchtdiode leuchtet stetig.
wiederholen.




Istwert-/Eingabe-Anzeigen Achsanzeigen (Leuchtdioden)

Achs-Tasten

Bezugswert setzen

bl

Zum Bezugspunkt-Setzen
kénnen ggf. die Positions-
anzeigen auch in einer
bestimmten Position auf

vorgegebene Werte ge- i
setzt werden. u; o T
S  —— e

Drlicken Sie:
a Achs-Taste X, ’ ®
Y oder Z -

Leuchtdiode an

76| o -
eintippen

4]5]6)
1]2]3]
a- Leuchtdiode blinkt,

Eingabewert erscheint

= links in der Anzeige.

23555

Eingabewert erscheint
rechts in der Anzeige,

* Leuchtdiode leuchtet
stetig.
Wenn notwendig, Bezugswert auch )

in den anderen Achsen setzen.




Istwert-/Eingabe-Anzeigen Achsanzeigen (Leuchtdioden)

Eingabewerte korrigieren

Die [®3 -Taste l6scht einen

falsch oder versehentlich eingegebenen
Positionswert.

l! Die -Taste wird auch fur

die Parameter-Eingabe ben(tzt.
Sehen Sie dazu ,Parameter-
Eingabe”.

Vorgehensweise:

s
pol

=1 EE

JT T

Leuchtdiode blinkt,
Eingabewert steht
links in der Anzeige.

driicken ’ @ ;

Leuchtdiode an,
Achsanzeige schaltet
auf vorherigen Positions-
wert zurlick.




Istwert-/Eingabe-Anzeigen Achsanzeigen (Leuchtdioden)

Maximale Eingabewerte

Der Zéhler erlaubt folgende maximalen Eingabewerte:

S —

Beispiel:

Achs-Taste > o
X, Y oder Z

Leuchtdiode an

S et
1 ] 1 % -
I
s Leuchtdiode blinkt
i Zahlenwert
" eintippen

. z.B.
n. /' 20000001 mm.

’ Uberlaufanzeige:

alle Dezimalpunkte
erscheinen.

200006348
Anzeige léschen | T LU

’ Normale Anzeige




Istwert-/Eingabe-Anzeigen Achsanzeigen (Leuchtdioden)
Referenzmarken-Auswertung REF

Zum Reproduzieren des Bezugspunktes nach dem Ein-
schalten REF-Taste driicken und alle Achsen Uber die
jeweilige Referenzmarke fahren. Die Anzeigen beginnen
dann zu zéhlen und zeigen Werte entsprechend dem zuletzt
gesetzten Bezugspunkt an,

i\FESt
er
Abgro—
Stang Referenzmarke

; des Melsystems

Bezugspunkt-Reproduzieren ist nur méglich, wenn die
Maschinenachsen bei eingeschalteter REF-Funktion tiber-
fahren werden.

Vorgehensweise:

1

& Zahler Alle Achsanzeigen
einschalten zeigen Null.
dricken } @
0 T e [ o
B [ S |

I

Leuchtdiode an.
Die Dezimalpunkte

: in allen Anzeigen
f—%“; — blinken. Die Anzeige
) zeigt ,REF-Werte".

Jede Maschinenachse
verfahren. REF-Werte

sind ,eingefroren”

bis der Referenzpunkt

Uberfahren wird —
Wenn ein neuer Bezugspunkt die Dezimalpunkte
gesetzt wird, werden die horen dann zu blinken

neuen REF-Werte gespeichert. auf.




mm/Zoll-Umschaltung

NCH

O

Leuchtdiode aus.
Achsanzeigen
zeigen mm-Werte an.

Beispiel:

IF' run‘r
= S e

* fiir Zoll-Betrieb > ®
drucken _

Leuchtdiode an.
Anzeigen zeigen

Zoll-Werte an.

Beispiel:

(i s )
L i

Um in mm-Betrieb zurlickzu-
kehren, wieder - driicken.




Absolut- oder Inkremental-Werte

Absolutmafe
Alle Mal3e beziehen £ @
sich auf den ,absoluten”

Bezugspunkt. & @

. : 10
in der Praxis: Q}

die Maschine ist A
auf ein bestimmtes N5

Maf zu verfahren. 0
————— )

—@f Absoluter Bezugspunkt =

N

Inkremental- oder
KettenmalRe %
Jeweils die vorhergehende

Position dient als Bezugs-
punkt.

&

10

10

in der Praxis: AR
die Maschine ist um

ein bestimmtes Mal3 zu o_i Jo_| 1o
verfahren.

=]

Auf Werkstiick-Bezugs-
punkt fahren.

o

Bezugswert mit Null
oder anderem Wert

setzen.
pe
Leuchtdiode an:
Bezugswert Inkremental-
mit Null oder Betrieb aktiv.

anderem Wert setzen.

Auf ndchste
Position fahren.

O

Null oder
anderen Wert
setzen.




Absolut- oder Inkremental-Werte

Absolutwert-Riickruf
\/

Mit Abschalten der|

S5 Betriebsart zeigt der
$ Zahler Absolutmalie

an.

X
eingeschaltet

(B
¥

47

aus

Nach Positionieren
auf Werkstlick-Bezugspunkt
Null setzen.

Leuchtdiode an:
Inkremental-Betrieb
aktiv.

Leuchtdiode aus:
Absolutwert-Betrieb.




Linear-Korrektur (fiir Maschinenfehler)

Vorgehensweise:
drtcken und halten.

driicken, dann und loslassen.

§37 |5 | o NPT
. (= 7 1’ = 5 5
Y380
[T E] I

z@@8 o 7
. (TS =)
'P'. F53-173
Mit Dricken der /

Achs-Tasten wird Diese Ziffern geben
die jeweilige den Korrekturfaktor an.
Achse angewahit. Die Korrektur ist in

+ 0...999 ppm

(Teile pro Million —

z.B. + 1 pm pro

1000000 pm) mit

Nach Einstellung der Vorzeichen einzugeben:

Korrektur in allen Achsen
werden mit a alle Kor-
rekturfaktoren gespeichert.

Beachten Sie:

Eine positive Eingabe entspricht einer Dehnung,
eine negative Eingabe einer Stauchung des Malf3stabs.




