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SICHERHEITSANWEISUNGEN FUR DEN ANWENDER

Die Informationen dieser Zusammenfassung sind in erster Linie
fliir den Anwender bestimmt. '

Spezielle Sicherheits- bzw. Warnungshinweise finden Sie in
dieser Bedienungsanleitung iiberall dort, wo sie Anwendung
finden.

Markierungen auf dem Gerdt:

CAUTION: Gefahrenhinweis, der sich auf Verhdltnisse oder
Praktiken bezieht, die Personenschdden oder Be-
schiddigungen der "PM-L" Anzeige zur Folge haben.

WARNING: Damit wird die Gefahr eines elektrischen Schocks
angezeigt. Uberlassen Sie es dem geschulten
MITUTOYO Kundendienst die so gekennzeichneten
Abdeckungen zu 6ffnen.

GND: Erdung

VorsichtsmafBnahmen

Stromversorgung

Die "PM-L" Anzeige ist fiir den AnschluB an ein Einphasennetz mit
Nulleiter vorgesehen.

Da eine Phase mit einer Sicherung abgesichert ist, kann Drehstrom
(Dreiphasennetz) ohne Nulleiter nicht verwendet werden.

Erdung der Anzeige

Die "PM-L'" Anzeige muB iiber den Erdungskanal mit der angeschlossenen
Werkzeugmaschine geerdet werden.

Zuvor versichern Sie sich unbedingt, daB die Werkzeugmaschine geer-
det ist.

Sollten Sie mit der Anzeige arbeiten, obwohl sie nicht geerdet ist,
so wird sie elektrisch geflutet. In diesem Fall wird es auf Grund
von Spannungsdifferenzen zu anderen Einrichtungen zu einer Aufla-
dung kommen, woraus wiederum Kurzschliisse resultieren.

Bei AnschluB anderer Ausriistungen mit Signalkabel miissen auch diese
geerdet sein.

Netzkabel

Verwenden Sie nur das mitgelieferte Netzkabel mit den vorschrifts-
miBigen Steckern. (Nur Kabel in gutem Zustand verwenden)

Sicherungen

Zur Vermeidung von Brandgefahr verwenden Sie nur die flr das Gerit
zugelassenen Sicherungen.

Ersatzsicherungen sollen daher in Typ, Spannung und Stromstadrke
den Originalsicherungen entsprechen.




Betreiben Sie die "PM-L" Anzeige nie in explosiver Atmosphire

Um eventuellen Explosionen vorzubeugen sollten Sie nie in der
Umgebung explosiver Gase mit der Anzeige arbeiten.

Abdeckungen und Deckel

Zur Vermeidung persdnlicher Verletzungen sollten Sie die Deckel
und Abdeckungen nicht &6ffnen oder entfernen.

Sie sollten das Gerdt niemals betreiben, widhrend Deckel oder
Abdeckungen nicht korrekt installiert sind.

GARANTIE

Sollte die MITUTOYO "PM-L" Anzeige infolge von Material- oder
Fertigungsfehlern innerhalb eines Jahres Defekte aufweisen, so
liegt es in unserem Ermessen sie kostenlos zu reparieren oder
zZu ersetzen, sofern sie spesenfrei an uns zurilickgesandt wurde.



1.

AUFSTELLUNG

1.1

Installation

1.1.1

Umfeldbedingungen

® Stellen Sie die Anzeige da auf, wo sie weder
Metallspdhnen, Schneid- oder Maschinendl aus-
gesetzt 1ist.

@ Die Umgebungstemperatur muB im Bereich 0°-40°C
liegen.

@ Direkte Sonneneinstrahlung oder Heizungsnidhe
muB vermieden werden.

e Der Mindestabstand zu Hochspannungseinrich-
tungen, hohen Stromstdrken, starken Schaltrelais
etc. betrdgt 0,5m.

Sind diese Bedingungen an keinem Ort wvorhanden, so
miissen durch Hilfe wvon Abschirmungen oder Abdeckungen
die entsprechenden Bedingungen geschaffen werden.

Stromversorgung und Erdung

Durch den eingebauten Spannungsstabilisator wird
bei 220 V Wechselstrom eine stabile Leistung ge-
wahrleistet. ;
Priifen Sie, ob der Spannungswdhler auf der Riick-
seite korrekt eingestellt ist.

Der ErdungsanschluB ist mit Hilfe des mitgelieferten
Erdungskabels mit der Werkzeugmaschine zu verbinden.

Verwenden Sie nur das mitgelieferte Netzkabel.

Stoérspannungen

Das Detectorsignal und das Netzkabel miissen mit
Sicherheitsabstand zu Stromleitungen verlegt
werden.

Pflege

Reinigen Sie das Gehiduse mit einem trockenen bis
leicht feuchten, weichen Tuch.

Beli starker Verschmutzung kann etwas Detergens
verwendet werden.

Organische Losungsmittel, Alkohol oder &hnliche
Substanzen l&sen oder beschddigen den Lack und
kommen daher fiir die Reinigung nicht in Frage.

Niemals mit PreBluft reinigen.




1.2 Aufstellung der Anzeige

Die StandfiiBe am Boden der Anzeige werden zur Montage
herausgezogen, so daB sie an beiden Seiten iiberstehen.

1.2.1 Abmessungen

212

240

1.2.2 Durchfiihrung

StandfuR

-

——— _D_I L e

Gummistopfen

Losen Sie die Schrauben und ziehen Sie die Stand-
fiiBe seitlich heraus.

Fixieren Sie die StandfiiBe in ihrer neuen Position,
indem Sie die Schrauben wieder festdrehen.

o o
4 ¢

Entfernen Sie die Gummistopfen.
Verwenden Sie die Bohrungen, um die Anzeige auf dem
Montagebrett festzuschrauben.



1.2.3 Beispiele filir Anzeigenbefestigungen

Schwenkarm

StandfulB

Anmerkungen: e Die Anzeige sollte so aufgestellt werden,
daBR der Bediener einen direkten Blick auf

die Anzeige hat.

Installation in
Augenh&he

Installation auf einer
tieferen Ebene

@ Eine solche Position hat Ablesefehler zur
Folge.

// },/x Blickfeld des :'. J 1

Bedieners !"
Y SIS LI 7 77 s ///
= e B 3510

| 3510 >?




1.3 Kabelanschliisse
) AnschluR fiir
MaBstab 0,001mm
MaBstab- ) AnschluR fiir
wahlschalter éj MaBstab 0,005mm

{}ﬁ__ /,Verstérker
%‘ T
e, | b Moduswahl-
Fﬁr BCD-Ausgang vor-@| [O= [ H ST sghal{:er
sehener Platz ,mmw}s = Z&hlrichtungs-
e umschaltung
Netz- 5 (:) (:) PROBE/0.P. -
kabel o TTT—allo g & L) Wahlschalter
r Fernbedienung
,/”’#—_ﬂ__?fffﬂaﬁ“] 4 fiir Nullung
Spannungs- (AL == OO0 O
& {} wahler
.3
. ® LS. Funkenerosions
® ' : ‘mm @ @AGEE*!SZV TaSter
- 4G UNE m 50 6owr [170—Foav] 1A) ® b — ac170-26av = | m
Eingang l\
] 4‘|:_|'U Slcherungs- ﬁ
Erdungs- halter (1= priFEN! ) “:]q:::rjl
kabel Kontrollieren '
~—‘EI[I:I:E> T Sie die Spannungs-
B einstellung
Netzsteck-
dose

Signaltaster

KMM-Signaltaster £, Linear Scale

Werkzeug-
maschine

Kontrollieren

_:L\D

{ <=1 pRUFEN! )

Sie die Erdung
der Werkzeug-
maschine

Anmerkungen: (:) Zur Vermeidung von Storspannungen miissen die

®

Signal- und das Netzkabel in ausreichender
Entfernung von Stromleitungen verlegt werden.

Ist der PROBE/O.P. Schalter auf PROBE einge-
stellt, obwohl kein Signaltaster angeschlossen
ist, so ertdnt ein Warnsignal. In diesem Fall
ist der Schalter auf 0.P. zu stellen.



2. BEDIENUNG

Zeichenerkldrungen:

{ XXXXX|

Taste driicken
LED leuchtet
LED ist aus
LED blinkt
Warnsignal

Ertént das Warnsignal zweimal, so wird
damit angezeigt, daB die Tasten falsch
betdtigt wurden.

Die Hauptanzeige sieht so aus, wenn der
Wert manuell eingegeben wurde, oder Lingen
mit Linear Scale oder Signaltaster gemes-
sen wurden, die an die Anzeige angeschlos-
sen sind.

Dieses Zeichen wird dann eingesetzt, wenn
der angezeigte Wert fiir die Erkldrung un-
erheblich ist. Der Leser kann sich hier
irgendeinen beliebigen Wert in der Anzeige
vorstellen.

Beispiel einer Sub-Anzeige

Dieses Zeichen wird eingesetzt, wenn der
Wert, der in der Sub-Anzeige erscheint,
fiir die Erkldrung unerheblich ist.




2.1

2:1:1

Bezeichnungen / Funktionen

Bezeichnungen der Teile auf der
3 Achsen)

(Modell 164-265,

~(1) Haupt-

anzeige

Vorderseite

—(4) Tasten zur
Nullung

gzaaﬁarqaﬁﬁ
= L Ll L0 L0 0 0 0 0, L0

$§§EifififlEZE;Ciéifi '*(j
2846608868880 (YO
(5) Referenzpunkt-
instell
E;ESAgru;igste (6) i::igihl—
(2) Nebe?— |
- anzeige ® s T e ]
(13) @ l,-'-'li 5 @ :@!
Emﬂrﬁizgzb @ E@E@i a (8) Additions- und
tung = = ©@ :I ’RF_L”Zl Subtraktions-
@ ! ; tasten
/ : ° +_ 1
(5] =) 72 () I 23 Y S
[ Miitutoyo | (o] taste

DEE]@

(10) LOAD-Taste

1

(12) Lo&schtaste

R

(3) Hauptschalter

(11) Abruftaste

(7) Dateneingabe

Numerische Tasten
Dezimalpunkt Taste

-tasten

Vorzelchenédnderungstaste

Diese Tasten werden in Abschn.

3.1 "Bezeichnungen

und Funktionen der Modustasten" erklirt.



2.1.2 Tastenfunktionen
NR. TASTENBEZEICHNUNG TASTENFUNKTION
(1) Hauptanzeige @ EinschlieBlich der Zeichen filir Dezimal-
stellen und Stdrungsanzeigen werden max.
9 Zeichen angezeigt.
(2) Nebenanzeige @ In der Nebenanzeige erscheinen die Re-
ferenzpunktnummern (0-9), die mit der
(Anzeige der Taste und den numerischen Tasten
Referenzpunkt- angezeigt werden.
nummern) Beim Einschalten des Gerdtes wird auto-
matisch die Nummer "1" angezeigt.
(3) | Hauptschalter = ( wj o (AUS)
AN Rp—
(4) Nullungstasfen |
[ XXXXXxx] h@Q—| 5.080
®~@ o | .
Der fiir die Achse angezeigte Wert wird
auf Null gesetzt.
(5) Referenzpunkt- @ Mit dieser Taste wdhlen Sie den Referenz-
: punkt anhand der in der Nebenanzeige auf-
elnstellung und gefiihrten Nummer aus.
Abruf
(6) Achswahltasten Driicken Sie eine der Tasten, um die ent-
sprechende Achse zu wdhlen.
N@ (Bsp.: Dateneingabe)
i Y
m____ \.)
(7) Dateneingabe-
tasten:
O~9
Numerische
Tasten e Zur Zifferneingabe von 0-9.

[

Dezimalpunkt-
taste )

@ Zur Festlegung des Dezimalpunktes.

@ Wihrend der Eingabe iiberschreiben Sie
an der Dezimalpunktstelle Ziffern mit
dieser Taste.




NR. TASTENBEZEICHNUNG TASTENFUNKTION
(7) Vorzeichenidnde- (Das "+"-Zeichen wird nicht angezeigt)
rungstaste Eﬂ,, e
(Minus
(8) ' Additions- @ Mit diesen Tasten wird ein neuer
[:] Subtraktions- numerischer Wert zu dem fiir die ent-
tasten sprechende Achse angezeigten Wert
addiert, bzw. davon subtrahiert.

(9) 4] Halbierungs- @ Betdtigen Sie diese Taste, so wird

taste der angezeigte Wert halbiert.

(10) [LOAD]-Taste @ Zur Vogabe von Werten.

e Eingegebene Werte werden erst durch
Driicken der [LOAD]-Taste giiltig.

(11) [Ra]-Taste @ Diese Taste dient zum Abruf ge-
speicherter Daten.

(12} - Ldschtaste ® Mit dieser Taste l&schen Sie
numerische Werte wdhrend der Eingabe,
oder beheben eine Fehlermeldung.

(13) [mm/E]-Taste e MM/INCH- Umschaltung

- 10 -




2.1.3

Bezeichnungen der Teile auf der Rilickseite
des Gerdtes

Verstdrker

(1) Z&hlrichtungsumschaltung

o
o
=

,_|
—
o)
4
w
INPUTF IR
6/1) o § 2
® e
@| O I, e 70 O (2) Moduswahlschalter £
0 5 A HOR RES . =
HEAD AP, ML Mitutoyo ;_)\ 46’
IISMJIT)-E E l!lgtll '_I“| =
" © ® L ~a g
C)~}3 nacrre (3) MaBstabwahlschalter L eD
_—/ — E*,:; =4
b a0
B, 260 282

VOLTAGE
® Sécectom

®

ACBS~132V
AC170~264V

FOR CONTIMUED PROTECTION
REPLACE ONLY WITH FUSE
YPE_AND RATINOS

Bringen Sie diese Schalter in die fiir

| 1 _(4) PROBE/O.P.-Wahlschalter

2.1.4 Funktionen der Teile auf der Riickseite des
Gerétes
SCHALTERBEZEICHNUNGEN FUNKTIONEN

il Zdhlrichtungsum-
schaltung

&+

Bestimmen Sie mit diesem Schalter die
Zihlrichtung auf der Anzeige (positiv/
negativ), wenn Sie der Bewegungsrichtung
auf der Skala nicht entsprechen soll.

Die Anfahrrichtung der ABS-Nullanndherung
wird durch diese Einstellung ebenfalls
bestimmt. (Siehe Abschn. 3.2.1 (2))

2 Moduswahlschalter

.

DIA NOR RES

DIA (Durchmesseranzeige)

DIA NOR RES

In der Anzeige der gewdhlten Achse leuch=-
tet in der linken oberen Ecke der Buch-
stabe "D".

Es wird der doppelte Wert der Werkzeug-
verstellung (%) angezeigt, d.h., daB Sie

_.11_




SCHALTERBEZEICHNUNGEN

FUNKTIONEN

2 Moduswahlschalter
(Fortsetzung)

—

DIA NOR RES

DIA

die Schnittiefe (2x2) direkt der Anzeige
entnehmen koénnen.

Q

NOR (Normale Ablesung)

DIA NOR RES

Der Wert des Verstellweges kann direkt

abgelesen werden.

zeichen angezeigt).

(Es wird kein Modus-

RES (Umschaltung der Aufl&sung)

DIA NOR RES ‘

v

DA NOR RES |

DIA NOR RES

Der Wert des Verstellweges wird direkt
mit halber Aufldsung angezeigt.
(Es wird kein Moduszeichen angezeigt.)

£
o
e
Ly

L

3 MaBstabwahl-
schalter

gpecnfiers

{6/1) 5

Dieser Schalter wird so eingestellt, daB
er dem verwendeten MaBstab mit der ent-
sprechenden Aufldsung entspricht.

& SCHALTER- .
MASSTARE POSTTION AUFLOSUNG
[AT2-N] Sum
[AT11-N]

(6/1) 5
[AT2-FN] lum
[AT11-FN] (5/1) 5
[AT-12]
Sum
(5/1) 5

- 12 -




SCHALTERBEZEICHNUNGEN

FUNKTIONEN

4 PROBE/O.P.
-Wahlschalter

-®
O.P.

PROBE

Dieser Schalter wird auf "PROBE" einge-
stellt, sofern Sie mit einem KMM-Taster
arbeiten.

Bei Verwendung eines Linear Scale Tasters
schalten Sie auf "O0.P."

@ Linear Scale Taster (Externer Kontakt-
punkt) = PROBE

e KMM-Taster (Interner Kontaktpunkt)
= 0.P.

2.2 Standardbedienung

2.2.1 Einschalten und Initialisierung

e {berpriifen Sie, ob die Kabelverbindungen und die
Erdung korrekt durchgefiihrt sind

TASTERBEDIENUNG o= -

ANZEIGE

[rower) 72 —

O (OFF) | (ON)

@ Beim Einschalten des Gerdtes erscheinen
die Anzeigen der Achsen wie folgt:

(ﬁ ........

e 5 Sekunden spater zeigt die Nebenan-
zeige folgendes an:

L]

@ Nachdem Sie die Ldschtaste betdtigt
haben, erscheinen die Anzeigen der
Achsen so:

nn
oy

EE{

- 13 -




Anmerkungen:

Wird die PM-L - Anzeige direkt hintereinander ein-
und ausgeschaltet, so resultiert daraus folgende
Fehlermeldung in der Anzeige der X-Anzeige.

Coo o - pﬁJ Diese Fehlermeldung zeigt an, daBR der Strom
crrar 1y kurz unterbrochen wurde.

Schalten Sie die Anzeige aus und warten Sie
mindestens 5 Sekunden mit dem Einschalten.
Die Fehlermeldung wird dadurch geléscht und
das System meldet sich betriebsbereit.

@ Es ist méglich, daB beim Ausschalten des
Gerdtes ein Warnsignal ertdnt.
Dieses Signal zeigt aber keine Fehlbe-
dienung an.



2.2.2 Tastenbedienungen

(1) Werteingabe

Die in den folgenden Erkldrungen nur fir die
X-Achse gegebenen Beispiele gelten in gleicher
Weise auch flir die Achsen Y und 2.

(1 um Aufldsung / NOR Modus)

TASTENBEDIENUNG ' ANZEIGE
Eingabe des Wertes 12345.678 Die Lampe leuchtet, um
(Es k&nnen Werte mit bis zu 9 Zeichen die Anzeige der gewdhl-
eingegeben werden) ten Achse zu kennzeich-
nen.
Achse w#hlen. ¥
@@@B@ Wert eingeben. ,7'.334_{55 qu

Anmerkungen:

Beispiele filir Anzeigeniiberlauf

12Ed@EE) ‘™ [ 23455 |

Geben Sie einen Wert mit 6 Nur die letzten 5 Stellen werden angezeigt.
(oder mehr) Vorkommastellen
ein.
I2RO@EemD - L [ 123456]
Geben Sie einen Wert mit 4 Nur die ersten drei Nachkommastellen
(oder mehr)Nachkommastellen werden angezeigt.
ein.
Geben Sie 12345.678 ein. Das "+"-Zeichen wird
' nicht angezeigt.
Achse wdhlen. ‘5‘
D2REEE)TIE) Wert eingeben. [ 12345598
¥| Diese Taste einmal l - 123456 '.I'E:I
driicken.
7] Driicken Sie mnochmals f_:33¥i6¢3l
diese Taste. Mit jedem
Tastendruck wechselt
das Vorzeichen.




TASTENBEDIENUNG

ANZEIGE

Fehlerkorrektur in Dezimalstellen

Achse wihlen
[I]E]@ Wert eingeben

[:]Lﬁschen Sie die Nachkomma-
stellen.
@ Geben Sie an dieser Stelle
die neuen korrekten Ziffern
ein.

Sy
XX}
o o
L]

—

N
&
T
i

Loschen der eingegebenen Ziffern.

Achse wdhlen
m [3 @ Wert eingeben

Zeichen 1&schen

als
®

1234

oX) | XXXXX]

Der vor dem LOschvorgang
gliltige Anzeigewert er-
scheint wieder in der

Anzeige.
(Lampe erlischt)

(2) Datenvorgabe, Nullung,

TASTENBEDIENUNG

ANZEIGE

Vorgabe eines Wertes 1.23
Achse w&hlen

[I]B Wert eingeben
Wert laden

@ Wird der Maschinentisch in
Richtung der X-Achse bewegt,
so beginnt die Anzeige von
1.230 an zu z&hlen.

(Lampe erlischt)




Anmerkungen:

Die Tasten , i B und kdnnen bei der Datenvorgabe nicht
verwendet werden. Driicken Sie dennoch eine dieser Tasten, so
ertdnt ein Alarmsignal.

Die mit der [LOAD]-Taste einmal vorgegebenen Daten wurden in den
Speicher geladen, und bleiben dort erhalten, auch wenn die
Anzeige genullt oder das Gerdt ausgeschaltet wird.

Die Daten bleiben fiir die Dauer von ca.

10 Jahren gespeichert.

Die gespeicherten Daten kdnnen mit der [RCL]-Taste aufgerufen

werden.

TASTENBEDIENUNG

ANZEIGE

Nullung (Anzeige auf Null zuriickstellen)

(Tasten zur Nullung
der X-Achse)

X | XXXXX]
oX) | 0550 |

Leuchtet die Lampe ¥[X
so kann die -Taste
nicht bedient werden.

Sollten Sie dennoch
diese Taste betdtigen,
so ertdnt zweimal ein
Alarmsignal. (k=b=)

Anzeige)

gegeben wurde.

Abruf (Aufruf der Vorgabedaten in der

Abruf des Wertes 1.23, der in (a) vor-

Nachdem die Anzeige
durch Nullung auf
Null zurlickgesetzt

wurde. _
X | XXXXX]
oX | 1238




(3) Addition, Subtraktion, Halbierung

TASTENBEDIENUNG ANZEIGE

a Addition von 4.5 zu einem vorgegebenen
Wert 12.3 .,

E][B Wert eingeben und laden ° [
' Achse w&hlen

o
Ly
L
=]

@B @ Wert eingeben & L yg |
addieren. . [ 16800 |
b Subtrahieren von 3.36 von dem Ergebnis
aus (a) 16.8 .
Achse wdhlen _
BI-J3)B) wert eingeben L ’ 3.356 }
[=] subtrahieren o(X | 13440 |

Anmerkungen:

Die Ergebnisse aus Addition/Subtraktion werden nicht gespeichert.
Auch die bei Addition/Subtraktion einmal verwendeten Vorgabedaten
werden aus dem Speicher geldscht.

Ausgehend von dem Ergebnis aus (a).

°X | 16803

Nullen O ‘ 3333'

°X | 4500
Nur der Wert 4.5 ist gespeichert.
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TASTENBEDIENUNG ANZEIGE
c Halbieren und Laden eines neu eingegebenen
Wertes 123.4
X(1)(2)B)(-)[4) wert eingeben und laden v (X l i23q {
Halbieren und speichern X | 5 17080
Rufen Sie 61.7 in der Anzeige auf, hal- -
bieren und speichern Sie den resultieren- (Momentane Anzeige)
den halben Wr I 0 l XXXXX'
Halbieren und speichern \" ﬁ g LA 33‘
°X | 30858 ]
Anmerkungen:

Die Halbierungsfunktion kann bis zu zweimal fir einen einzelnen

Eingabewert angewandt werden.

Wird diese Funktion dreimal hintereinander angewandt,

urspriinglich erste halbierte Wert angezeigt.

Auch wenn der der Wert mit
aufgerufen wird.

5 1 ,.‘, Der

5 !

C:l

(4) Referenzpunkt festlegen

so wird der

urspriinglich halbierte

Wert 61.7 wird angezeigt.

Der Referenzpunkt ist ein Ursprungspunkt, der
zur Positionsbestimmung zu bearbeitender Werk-

stiickpunkte dient.

Bis zu 9 solcher Referenzpunkte kdnnen mit dieser

Anzeige fir das Werkstilick auf
gelegt werden.

dem MeBtisch fest-

Jeder Referenzpunkt wird unter einer Referenz-Nr.

im Speicher abgelegt.

Wird ein Referenzpunkt mit seiner Nummer aufge-

rufen,

so zeigt die Anzeige die gegenwidrtige

Position der Maschine (Detektor oder Werkzeug)

bezogen auf den Referenzpunkt

19
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TASTENBEDIENUNG

ANZEIGE

Es sollen 3 Punkte auf der X-Achse, mit
einem Abstand von -3.4, 5.5 und 9.6 von
der gegenwdrtigen Position des Werkzeugs,
-als Referenzpunkte gesetzt werderm. @®-34
@ 55
® 985

Nullen
XY@y setzen von (1)
[&])[2] wahlen der Referenz-Nr.
®XE)(-)[B)lwd Nullen und Setzen von (2)
Wihlen der Referenz-Nr.
®XQ))B)lg Nullen und Setzen von (3)

Hijrs

Angezeigte Speicher-Nr.
bevor ein Referenzpunkt
eingegeben wurde.

| 0088 |
L) [ -34878]
| 5508 ]
| 8520 ]

Kontrolle der eingegebenen Referenzpunkte
(Zu diesem Zeitpunkt darf die Maschine
nicht bewegt werden)

E] Abruf Referenzpunkt 1

Abruf Referenzpunkt 2
Abruf Referenzpunkt 3

L] $3480] I;%T____
(s588] 4

=

m Gegenwdrtige
Position des Detek-
tors.

Kontrolle der gegenwdrtigen Werkzeugpo-
sition. (Abruf der Referenzpunkte, nach-
dem die Werkzeugmaschine bewegt wurde.)

a. Zurerst wird Referenzpunkt 1 aufgerufen.

. Iil[:] Abruf

Maschine zustellen bis Anzeige 0.000 anzeigt.

—
1]
N
Lt ]
L

n
oL

L)

x
L

Y,

=

Pa
Detektor-
position _J
Verstellweg




TASTENBEDIENUNG ANZEIGE
b. Referenzpunkt 2 abrufen, Maschine bleibt in
letzter Position.
34
abruf von 2 2] (8388 _p
Detektorp051tlon
Referenzpunkt
Nr. 2
c. Referenzpunkt 3 abrufen, Maschine bleibt in
gleicher Position
1.30
@ Abruf von 3 ,3‘_“ 5596
3 Fau L
EZ]O
Detektorp051tlon
Referenzpunkt
Nr. 3
-34 | 55986
Maschine zustellen, bis die Anzeige 0.000 an- a0aoa l 5 l é
zeigt. /
Detektorposition

d. Referenzpunkt 2 abrufen, Maschine bleibt in
gleicher Position

Abruf von 2

DJEI
Referenzpunkt

Nr. 2
Detektorposition




(5) Datenilibertragung

Der unter einer Referenz-Nr. angezeigt Wert
kann auf andere Referenz-Nrn. iibertragen werden.

TASTENBEDIENUNG ANZEIGE
Ubertragung des unter Referenz-Nr. 1 [j ‘ ”fSth
gespeicherten Wertes 14.5, der in der L LI
X-Achse angezeigt wird auf die Referenz-
Nr. 2 der X-Achse.
Achswahl e
LN
42D
Bestimmung der Referenz-Nr., )
auf die {ibertragen werden Referenz-Ne, blinkt
soll.
(o] o]
(™ 2 X
{ibertragung beendet

Anmerkungen:
o-(2]

Die Datenﬁbértragung zu Referenz-Nr. 0 ist nicht mdglich.

Die Referenz-Nr. 0 ist filir die Speicherung des Abstandes
(oder Offset-Wertes) zwischen dem absoluten Nullpunkt des
MaBstabes und der Bezugsebene des Maschinentisches bestimmt.

(Siehe Abschn. 3.4 "Einstellung und Modifizierung der Para-
meter')

Daher ist die Dateniibertragung zu dieser Referenz-Nr. nicht
moglich. Dies gilt auch filir die Nullstellung.
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2.3 Funktionsanwendungen bei der Bearbeitung

2.3.1 Preset (Vorwahl) und Abruf zum Bohren

315 315 205 (Bohren nach Abbildung)

TASTENBEDIENUNG UND BEARBEITUNG

ANZEIGE

Werkzeug auf (1) einstellen und Loch bohren.
31.5 vorwdhlen (Abstand zu (2)).

Achswahl

[I]E] Wert vorwdhlen
Speichern

Tisch zustellen, bis die Anzeige der X-Achse
0.000 zeigt (Position (2)).

o e e M S S S S o e e

Nach dem Bohren 31.5 abrufen und als Ab-
stand zu Position (3) vorwdhlen

Achswahl
Abruf

Tisch zustellen, bis Anzeige der X-Achse
0.000 zeigt. (Position (3)).

Nach dem Bohren 20.5 abrufen und als Abstand
zu Position (4) vorwdhlen.

Achswahl
@B Wert vorwédhlen
Speichern

Tisch zustellen, bis die Anzeige der X-Achse
0.000 anzeigt.(Position (4)).

]
LTy
=
L)

bl

c9
o
co
Ut |

ain
-
e

L

=3
(==
c3
€3
B
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Anmerkungen:

Werden Werkzeugpositionen wie in vorherigem Beispiel nacheinander
vorgewdhlt und gespeichert, addieren sich die Fehler bei jeder
einzelnen Einstellung bei Fortgang der Operation.

2.3.2 Werkzeugradiuskompensation durch Addition/Sub-
traktion-Funktion

Beispiel: Fiir die Bearbeitung nach Abbildung
(Werkzeugradius: 10mm)

S e —
o &
o ¥ A a
G
¥ @ A
28 N N @
S5 3
83
JZ‘] 82 21
Werkzeugre-
ferenzpunkt Zdhlrichtung |:>
- Minus
TASTENBEDIENUNG UND BEARBEITUNG ANZEIGE

1. Vorwahl fiir die Verstellung in der X- und
Y-Achse auf Position (1) ausgehend vom
Werkzeugreferenzpunkt

@] X-Achse auf Null stellen

Achswahl
m Wert vorwdhlen
K-Achse
m @ Werkzeugradius addieren | 3

2
<2
|

Y-Achse auf Null stellen

Ach hl
s Y-Achse
Wert vorwdhlen | nonn ‘
@ @ Werkzeugradius addieren \—1
3 i 3 5  X-Achse Y-Achse
Tisch zustellen bis beide Anzeigen Null AT Srnwnﬁ1
zeigen. Position (1). SILUUU LIS L L




TASTENBEDIENUNG UND BEARBEITUNG

ANZEIGE

2. Vorwahl des Zerspannungsweges von

(2)

Achswahl

(1)

nach

Zerspannen bis die Anzeige der Y-Achse

Null anzeigt.

Wert vorwdhlen g
—acnse
@B Werkzeugradius x 2 abziehen ’ 5333@
Zerspannung bis die Anzeige der X-Achse X-Achse l
Null zeigt. Position (2) l G_,’_'.'S{_}'J
3. Vorwahl des Zerspannungsweges von (2)
nach (3)
Achswahl
@ Wert vorw&Zhlen Y-Achse
@B Werkzeugradius x 2 abziehen 38333,
zerspannung bis die Anzeige der Y-Achse dniiches
Null anzeigt. Position (3) ]7 Ha6o
4. Vorwahl des Zerspannungsweges von (3)
nach (4)
Achswahl
Wert vorwdhlen
X-Ach
@B Werkzeugradius x 2 abziehen = SAnn
| -52800]
zerspannung bis die Anzeige der X-Achse Kﬂdﬂel
Null anzeigt. Position (4) ] {_'.‘_.':.'.‘_'.‘,'_H
5. vVorwahl des Zerspannungsweges von (4)
nach (1)
Achswahl
@@ Wert vorwdhlen e
@E] Werkzeugradius x 2 abziehen E - RESSSJ
¥-Achse l
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2.3.3

Bohren mit Hilfe des Datenabrufs

(Bei Modellen mit mehr als 2 Achsanzeigen)

Beispiel: Bohren nach folgender Abbildung

Werkzeugre-

%
< N
N PN
] - O
y: w@/ W
O b
;-: n 3 ™~
= E N
@ -
N = /oy
B1
Zdhlrichtung

ferenzpunkt Minus

TASTENBEDIENUNG UND BEARBEITUNG

ANZEIGE

1. Vorwahl der Daten fiir die Referenzpunkte

(1) bis (5).
Werkzeug auf den

Registrierung Punkt

@XE) 1)
YY)5) (2]

Referenzpunkt'einstellen.

(1)

Nullung und Vorwahl der
X-Werte
Nullung und Vorwahl der
Y-Werte

Registrierung Punkt (2)

(&2
®X|(E)(1) L

@Y)(2)1)Led

Registrierung Punkt

]38
X B[

@Y)8)3) ey

Bestimmung der Referenz-Nr.

Nullstellung und Vorwahl der
X-Werte

Nullung und Vorwahl der
Y-Werte

(3)
Bestimmung der Referenz-Nr.

Nullstellung und Vorwahl der
X-Werte

Nullung und Vorwahl der
Y-Werte

Nebenanzeige vor

Operationsbeginn

. x 5 1000
]

71

L Sauuu

X 518000
L

Y 2 Laao

AN

II X 51000

M n

Y 83000




TASTENBEDIENUNG UND BEARBEITUNG

ANZEIGE

Registrierung Punkt (4)

@ Bestimmung der Referenz-Nr.

BX B

Nullung und Vorwahl der

Referenzpunkte (2), (3), (4) und ('5:)
zur Auffindung der Bohrstelle.

X-Werte X 8 ,';'_',‘{,"G
@ Nullung und Vorwahl der & aman
Y-Werte ' Y 52000
Registrierung Punkt (5)
[E] Bestimmung der Referenz-Nr.
@]@ Nullung und Vorwahl der X L: 1'833
X-Werte c :
[5] Nullung und Vorwahl der Y SEGGG
Y-Werte
Ein Referenzpunkt nach dem anderen wird
nun abgerufen, der Tisch jeweils zuge-
stellt, bis beide Anzeigen Null zeigen
und an dieser Stelle wird gebohrt.
Bohrung bei Referenzpunkt (1)
A
@ Abruf des Referenzpunktes @ A
52004
Tisch zustellen, bis beide Anzeigen Null l
zeigen, hier bohren. e
X a0au
In gleicher Weise verwenden Sie die ¥ nnan

Anmerkungen:

Der ,nach Abruf des Refer
zeugposition im Verhaltn
der Abstand zwischen Wer

enzpunktes,angezeigte Wert ist die Werk-
is zum abgerufenen Referenzpunkt, d.h.
kzeug und abgerufenem Referenzpunkt.




3. WAHL UND DURCHFUHRUNG ERWEITERTER FUNKTIONEN

3.1 Bezeichnungen und Funktionen der Modustasten

3.1.1 Position und Bezeichnung der Modustasten

(Hier nicht aufgefiihrte Tastenerkl&rungen finden
Sie auf 5.8)

Nebenanzeige

(Anzeige der .

Referenznummer) Funktionstaste 1
Parametertaste Abrufrasts Funktionstaste 2

{;

N

s o ©Y 4
1
0

[F1)(F2]
=
(Re) (2

@ J
%>k][$$ﬂ = ®|Z

N[w](o][©

© © © s
"‘[IHULDI VY [gu % I °
\ -~ “ )
Haltefunktionstaste \ng

ABS Nullanndherungs-Modustaste
INC Nullann&herungs-Modustaste
Referenzpunktwahl und MeRmodustaste

Referenzpunktwahl und Abruftaste

* Zusdtzlich zu den normalen Operationen wird diese

Taste zur Einstellung und Bestdtigung der Parameter
verwendet.

Anmerkungen:

@ AuBer filir F1, F2 leuchtet das Tasten-LED, wenn
die richtige Modustaste gedriickt wurde.

@ Bel Bedienungsfehlern ertdnt ein Warnsignal

UEQ-» b— ~ (anhaltend)

Bei anderen Tasten ertént es zweimal.
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3:1:2

Funktionen der Modustasten

TASTENSYMBOL/ FUNKTION/ANWENDUNG
-BEZEICHNUNG
Funktions- Die Betdtigung dieser Taste 18st die gleiche
= taste 1 Funktion aus, wie die Eingabe durch den Signal-
taster. Das Driicken dieser Taste 1l8st ein Warn-
signal aus.
Funktions- Zur Bestimmung der Anwender-Makro-Funktion.
taste 2
ABS Nullan- | Diese Taste wird zum Abruf der ABS Nullanndhe-
(&) ndherungs- rungsmethode verwendet. Im Indexmodus wird die
Modustaste Taste mit der HOLD-Taste zusammen verwendet.
INC Nullan- Diese Taste wird zum Abruf der Inkremental Null-
Eﬁ ndherungs- anniherungsmethode verwendet.
Modustaste
Referenz- Diese Taste ist bei Bestimmung des Referenz-
EH punktwahl punktes zum Zentrieren und beim Messen mit einem
und MeB- Signaltaster zu betdtigen.
modustaste
Referenz- Diese Taste ist zur Bestimmung des Referenzpunk-
punktwahl tes (Ebene) des Werkstilickes oder des Maschinen-
E:] und Abruf- ursprungspunktes im Verhdltnis zum ABS-Punkt des
taste MaBRstabs und zum Wiederaufsuchen des Referenz-
punktes (Ebene) zu Dricken.
Parameter- Diese Taste wird zum Festlegen und zur Bestdti-
[Eg taste gung der Parameter und zum Setzen des Ausdeh-
nungs-Kompensationsfaktors verwendet.
Halte~- Diese Taste wird zum Halten der Anzeige bei An-
funktions- wendung des ABS-Punktes des MaBstabs zusammen
Hw taste

mit der [V] -Taste oder beim Messen mit der
-Taste verwendet.




3.2 Moduswahl und Durchfiihrung

3.2.1 Nullanndherungsmethode

Bei der Nullanndherungsmethode wird ein MaB vorge-
wdhlt, so daB die Anzeige Null zeigt, wenn das
Werkzeug vom Ausgangspunkt der Vorwahl zum Beginn
der Zerspannungsoperation zugestellt wird. Bei
diesem Vorgang wird der Einstellfehler bei der
Werkzeugpositionierung automatisch kompensiert

und der Fehler akkumuliert nicht.

Die Wahl von Inkremental- (INC) oder Absolutmodus
(ABS) ist von der Werkstlickzeichnung abhingig.

(1) INC Nullanndherungsmodus

Die Bearbeitung nach folgender Zeichnung er-
fordert die Wahl des INC-Modus.

Zghlrichtung
— = Plus
Referenzpunkt zu Begi
der Bearbeitung = —8— 10%16? (
=
T o i@ 16
TASTENBEDIENUNG UND BEARBEITUNG ANZEIGE
1 | Tisch zustellen und Werkzeug auf ‘
den Referenzpunkt einstellen. } XX.XXXl
“,
Moduswahl | 40480
Abstand (8mm) fiir die L "3333‘
Zustellung zum Bearbei- @
tungspunkt vorwdhlen L AnAu I
wuu ot
Anmerkung:
Bei der Nullanndherungsmethode (Fehler: +0.004)
wird das Minuszeichen automa-
tisch angezeigt.
Tisch zustellen, bis Anzeige
0.000 zeigt.
2 Vorwahl des Verstellweges (10mm)
zur Bearbeitungsposition (2) -99%96 ‘
m@ (der vorhergehende Fehler von
+.004 wird automatisch kompen-
Tisch zustellen, bis die Anzeige | siert)
0.000 zeigt.

Verfahren Sie in gleicher Weise mit den Punkten (2) und (3).



(2) ABS Nullanndherungsmodus (Fester Referenzpunkt)

Die Bearbeitung nach folgender Zeichnung erfor-
dert den ABS-Modus.

Referenzpunkt zu Beginn

& &

=

18

31

Tisch zustellen,
0.000 zeigt.

tungspunkt vorwdhlen

bis Anzeige

der Bearbeitung \\\Y Zdhlrichtung PlFs
ro r {
@ @ ®
TASTENBEDIENUNG UND BEARBEITUNG ANZEIGE
Tisch zustellen und Werkzeug auf
Referenzpunkt einstellen. r XXXXM
&(®)| Modusvorwahl und \'.’, noan
g T vuuu ]
Abstand zum Bearbei- r % QGBSJ

O

-

0006

(Fehler: +0.006)

stellung (2)

Abstand vom Referenz-

punkt zur Bearbeitungs-

vorwdhlen

Tisch zustellen, bis Anzeige
0.000 zeigt.

-

- 10994 |

18 - (7 + Fehler 0.006)

Ziel Tischzustellung zum

Bearbeitungspunkt (2)

Anmerkungen:

- 31 -

verfahren Sie mit den Punkten (2) und (3) in gleicher Weise.

Beim Nullanniherungsmodus wird automatisch das Minuszeichen
angezeigt.




Anmerkungen:

Beim Nullanndherungsmodus kann das akustische Zeichen so einge-
stellt werden, daB es ertdnt, wenn die Anzeige sich Null n&hert.
Die PM-Anzeige bietet mehrere M8glichkeiten der Warnung ent-
sprechend der Parametereinstellungen:

@ Warnbereich
® Signalldnge
@ Ein- und Ausschalten des Signals

Siehe Abschn. 3.4 "Einstellung und Modifizierung der Parameter"

3.2.2 Anwender-Makro-Speicherung und deren Verwendung

Die Anwender-Makro-Speicherung ermdglicht die
Speicherung einer Sequenz von Tastenoperationen.
Da die programmierten Daten jederzeit vom Speicher
abgerufen werden kénnen, ist diese Funktion beson-

ders effektiv, wenn gleiche Werkstlicke bearbeitet
werden sollen. .

(1) Anwender-Makro-Speicherung

Die Anwender-Makro-Speicherung der hauptsédch-
lichen Tastenoperationen ist sowohl im -

als auch im [§] -Modus m&glich.

TASTENBEDIENUNG ANZEIGE
Anwender-Makro-Speicherungsmodus Hauptanzeige [az
anwdhlen =t
Beispiel ( @ m
2 XNUR2E L
® [ME2)1] L
7 Schritte j o)
® X0 L)
®
(@
Beenden der Anwender-Makro-Speich. Hauptanzeige [=
durch F2, LED erlischt I:
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Ahnlich wie bei den filir jede Achse programmierten
Daten werden die Makro-Speicherdaten iiber die
Nullstellung und das Abschalten des Ger&dtes hinaus
gehalten, und werden erneuert, wenn eine neue
Sequenz von Tastenoperationen registriert wird.

(2) Anwender-Makro-Speicherung Durchfiihrung

TASTENBEDIENUNG ANZEIGE

Durchfiihrung der Makro-Speicherung
in Speicher (1).

Zu Operationsbeginn diese Taste Hauptanzeige |~
driicken. [ﬂ
Durchfiihrung Schritt (1) f
_Achse | =% (I 3000
Durchfiihrung Schritt (2) E-Rolise ‘ 123000
V-Ach -3 33 N
Durchfilhrung Schritt (3) case ‘ JSL '-”-j
E Mit jedem Driicken der
E -Taste wird das Programm um
' einen Schritt weitergefiihrt.
Y-Achse | =% Isannn
Durchfiihrung Schritt (7) se L CCCu '—'LI
Hauptanzei =
Das Programm ist komplett E ge

durchgefiihrt.

(3) LSschen der Anwender-Makro-Speicherung

TASTENBEDIENUNG ANZEIGE

Hauptanzeige

(=N
Hauptanzeige =

Modus-LED
erlischt




Referenzpunktwahl und -Abruf mit den ABS-Punkten
auf dem MaBstab.

= e Referenzpunktwahl (-RAbruf) -Modus
m V]—[V] (Effektiv fiir Referenz-Nummer 1-9)

Der MaBstab hat keinen spezifischen Ursprungspunkt,
der als Referenzpunkt flir den Start gesetzt werden
konnte. Daher sind die angezeigten Daten nur rela-
tive Werte.

Trotzdem ist die Bestimmung einer Punktposition
nétig, um ein Werkstlick liber l&ngere Zeit mit Unter-
brechungen zu bearbeiten. Zu diesem Zweck sind auf
dem MaBstab ABS-Punkte (Absolut) alle 50mm angebracht.

[ABS-Punkt]

ABS-Punkte beziehen sich auf die absoluten Referenz-
punkte auf dem MaBstab. Dieser Punkt iibertrdgt ein
ABS-Signal, wenn er im Refernzpunkteinstellmodus
entdeckt wird und hdlt dabel den MeBwert, wenn die
HOLD-Taste gedriickt wurde.

So wird der Abstand von einem Werkstiickbezugspunkt
zu einem gegebenen ABS-Punkt bestimmt.

50mm ABS-Punkt des MaBstabs
(Markierung innerhalb)
Sl v v v/.g
-._{_-

[&] Detektor

Bemerkung: Siehe 3.2.4 "Bestimmung, Abruf und Messung des
Referenzpunktes mit Hilfe eines Signaltasters.”



(1) ABS-Punkt aufsuchen zum Halten und Speichern

TASTENBEDIENUNG

ANZEIGE

atie

V]

Aufruf des HOLD-Modus

(effektiv f. Referenz-Nr. 1-9)

als

‘o @
[Hou) [V

Anzeige auf Null stellen, wenn
das Werkzeug am Referenzpunkt
steht. Tisch zustellen, wenn
der ndchste ABS-Punkt entdeckt
wird, wird die Anzeige gehalten.

Te

X LED blinkt

S

(b) (a)
Nach der Zu- Vor der Zu-
stellung stellung

L

"1‘1':" Werkzeug
Y

L
Tischbewegung = T
]
4 * 2____,_.—Referenzebene
Anzeige zghlt (+) Werkstiick ;
e
Maschinentisch ! :
v V-—EOmm—-V v S
o)
y :
MaRstab v
L=
(b) (a)
Die Anzeige hdlt bei Auffindung
des ABS-Punktes den MeBwert. 5 PO
L]
——— b‘ ‘l' Lj..:;i l.'l S 1

2] ABS-Punkt Entdeckung

® Der in der Anzeige gehaltene Wert
ist der Abstand zwischen dem Re-
ferenzpunkt und dem n&chsten ABS-
Punkt auf dem MaBstab.

A

(Dieser Abstand wird als Refe-
renzebenen-Wert bezeichnet)




TASTENBEDIENUNG ANZEIGE

Durch Driicken dieser Tasten

\ér q"
(VX 512345

wird der gehaltene Wert ge-
speichert und der Modus ge- l XX.XXX'
16scht.

Die Daten bleiben gespeichert,
auch wenn das Gerdt abge-

schaltet wird. Anzeige nach Ldschen des Modus.

TASTENBEDIENUNG ANZEIGE

i Abruf des Referenzebenen-Werts
zur Uberpriifung

wiX] | 12345
(V) (X [Ra
2 L&schen des Modus
gla | XXXXX]
Anmerkungen:
@ Die flir die Referenz-Nummern (1-92) der einzelnen Achsen gespeicher-

ten Referenzebenen kénnen durch Driicken der Achswahltaste und der
lﬂ -Taste im Referenzebenen-Abruf-Modus wieder aufgerufen werden.

Wird die gleiche Operation flir Referenzpunkt "0" durchgefilhrt, so
wird der Maschinenursprungspunkt abgerufen.
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(2) Wiederaufruf der Referenzeben

Wiederaufrufen der in (1) gespeicherten Refe-
renzebene zur Lokalisierung der Referenzebene.

TASTENBEDIENUNG ANZEIGE

Abrufen der Referenzebene 2
(V]o(X) | XXXXX]
(VJ(X[Re]
|
Die Anzeige g‘
blinkt einmal

X {2345

Das LED blinkt

Tisch Zustellen .J:::l—

Nach der Zu- Vor der Zu-

stellung, stellung

: T

! 1

by

I
oL |

Referenzebene
Tischbewegung 7 2IPIIY /F/ {;,__d,_#f« efe
— NV e
Anzeige z&hlt (+) Werkstiick 5;
—

Maschinentisch

o v v Y .| g

/ N
‘ L=12.345

MaRstab P

Zshlen beginnt mit 12.345
bei P, P' .




TASTENBEDIENUNG ANZEIGE

2 Die auf den Abruf des Referenz-
punktes gestellte Anzeige beginnt
im Augenblick der Entdeckung des
ABS-Punktes von 12.345 an zu
zdhlen. Das Werkzeug wird dabei
auf die gespeicherte Referenz- Pt:f
ebene eingestellt.

Loschen des Modus:

Driicken der L&schtaste @' XXXXX’
42 V) e

Anmerkungen:

Die Anzeige ist werkseitig so eingestellt, daB der ABS-Punkt ent-
deckt wird, wenn der Detektor in der Richtung verstellt wird, in
der die Anzeige positiv (+) z&hlt.

Deshalb funktioniert dieser Vorgang nur in einer Richtung. Diese
Richtung muB vor Beginn der Operation iiberpriift werden.

o Mitutoyo 0
Iv] [¥]

Sollte sich diese Richtung als nicht geeignet erweisen, kann der
Bediener die Richtung durch entsprechende Umstellung des
DIRECTION-Schalters (auf der Gerdtriickseite) oder des Kodier-
schalters im HEAD-Verstdrker &andern.

SCHALTERSTELLUNG UND RICHTUNGSANDERUNG
DIRECTION KODIERSCHALTER RICHTUNG
~-SCHALTER
@& t ON A 0 ‘ T
OR OFF B —A
@ + ON B B—
® + OFF .\
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Die Kodierschalterumstellung wird folgendermaBen durchgefiihrt:

(1) LOsen der Befestigungsschrauben am HEAD-Verstdrker der
gewlinschten Achse und die Einheit anschlieBend heraus-

ziehen.
Schrauben
(5 5 16sen

herausziehen

(2) Bringen Sie den Kodierschalter Nr. 6 in die entgegengesetzte

Position.
Kodierschalter
Anschliisse am anderen DSI
Ende der Verstdrkereinheit
ON
OFF
Bringen Sie den Schalter Nr. 6

1} in die gewiinschte Stellung
(ON / OFF ?)

(3) Fiigen Sie die Verstirkereinheit anschlieBend wieder in die
Fiihrungsschienen ein.

(4) Befestigungsschrauben wieder fest eindrehen.

Bemerkungen:
@ Vor Herausnahme des Verstidrkers muB das Gerdt abgeschaltet sein.

@ Keine anderen Schalterstellungen verdndern!




3.2.4 Referenzpunktwahl und -abruf unter Verwendung des

Signaltasters
o - (Referenzpunkt (Ursprungs-) Punkt (Ebene)
Nﬁ@gj ﬂi] Eingabe/Aufsuchen und MeBmodus fiir
= = Referenz-Nummer 1-9)

Der Signaltaster i{ibertrdgt ein Signal bei Kontakt
mit dem Werkstiick. Dieses triggert den Beginn des
Zdhlens der Anzeige von einem voreingestellten
Wert an und erlaubt damit die Bestimmung der Refe-
renzebene des Werkstiickes. AuBerdem wird auch die
Haltefunktion zum Halten der MeBwerte getriggert.

@ Die Kontaktsignale kénnen sowohl vom LS (Linear
Scale) als auch vom KMM (Koordinaten MeBmaschine)
Ausgehen.

@ Die LS-Taster kénnen fiir metallische und andere
elektrisch leitende Werkstlicke verwendet werden.
Sind die Werkstiicke aus einem anderen, nicht lei-
tenden, Material, so muB ein KMM-Taster verwendet
werden.

Anmerkungen:

@ Abhdngig vom verwendeten Signaltastertyp muB der O.P./PROBE-
Schalter auf der Riickseite des Gerdtes in die entsprechende
Stellung gebracht werden.

Beim LS-Taster ist die Stellung "0.P.", beim KMM-Taster die
Schalterstellung "PROBE" nétig.

JOLTAGE
3ELECTOR

®

ACBS~ 132V
AC470-2BavV

. |- 0.P./PROBE-Schalter
L -

@ O0.P. = LS-Taster (Externer Kontaktpunkt)
e PROBE = KMM-Taster (Interner Kontaktpunkt)
@ Wird kein Taster verwendet, so bleibt die Schalterstellung "O.P."

Steht der Schalter dennoch auf "PROBE", so ertdnt ein ununter-
brochenes Warnsignal.



(1)

Bestimmung der Referenzebene

Taster

=

ANNANN

Werkstiick

bei Kontakt———/
b Kontaktsignal

Der Signaltaster iibermittelt das Kontaktsignal
bei beriihren des Werkstiickes und triggert die
Anzeige vom vorgewdhlten Wert an zu zdhlen,
d.h. die Position der Referenzebene.

Auf diese Weise kann die Referenzebene weitaus
genauer bestimmt werden als in der konventio-
nellen Methode der Einstellung des Werkzeuges
auf den Referenzpunkt.

Anwendungsbeispiel

Bestimmung der Referenzebene in der X-Achse mit

Hilfe des Signaltasters

¢10mm.

TASTENBEDIENUNG

ANZEIGE

BN Gy

Tisch zustellen
Taster in

bringen

Installieren Sie

Referenzebene

—4

HE (vor dem Kontakt)

-

—

(Eingabe des Tasterradius)

Anzeige zghlt (+)

Kontakt M// B E t
,/Werkstuck dtall-

richtung

das Werkzeug statt den

Taster.Stellen Sie den Tisch zu, bis
die Anzeige 0.000 anzeigt.

-

T~V Werkstiick 3

X | 5000
LED blinkt 3

=,

Anzeige blinkt einmal

b- 7dhlen beginnt

oX [ 5050 |
<

annn
/——**—————‘ UJJUIJ}

Anzeige, wenn das Werkzeug
die Referenzebene erreicht
hat.




(2)

Ldngen messen (Beispiel: X-Achse)

TASTENBEDIENUNG

ANZEIGE

| ! Messung der HuReren Breite
S j:

4
7

Bal X (104 L

Einstellung des Tasterdurchmessers
und Enderung der Polarit#t auf (-)

N
NN

Bringen Sie den Taster
mit dem Werkstiick in
Kontakt. .
é% Anzeige zghlt (+}

—_—

SN

QNN

Bringen Sie den Taster auf die entgegengesetzte
Seite des Werkstiickes

A
/]
)
%

\: -
53X | -:18000]

LED blinkt

Anzeige blinkt einmal

(=

Zdéhlen beginnt beim vorgew#hlten
Wert

ats

(oo (B (X

LED blinkt

Pt:""’""

Wehrend des Kontaktes ertdnt das
Warnsignal kontinuierlich.

85/ X)(1)(O)[Law] ¥

Geben Sie den Tasterdurchmesser mit
dem Vorzeichen (+) ein.

. 7
e Vi ‘ | —| /]
Bringen Sie den Taster XXXX b
mit dem Werkstiick in s
Kontakt. Anzeige wird gehalten
-7 Messung der inneren Breite
27 P-Fs

LED blinkt
Anzeige blinkt einmal

Lk

Fihren Sie den MeRvorgang wie unter (a) beschrieben fort.




(3)

Zentrieren

Anwendungsbeispiel:

Zentrierung eines zylindri-
schen Korpers unter Benutzung

der

X- und Y-Achse:

TASTENBEDIENUNG ANZEIGE
X Lo (Beginnend von der o L,
© A X | 3080
— LED blinkt
@ M/ 24 Bl_’ingen Sie deﬂ Tas_:ter
Py e Eéztgig.Werkstuck in ' ZHilen begiint

s —

Anzeige zdhlt (+)

0L

]
X

—=— Bringen Sie den Taster
P mit dem Werkstlick in
Kontakt.

oF

Halbieren von 52.3
- Driicken Sie die Halbierungs-

VA

) 3

LED blinkt

&

Wihrend des Kontaktes
Anzeige wird gehalten
nnMN
| 52380

Wenn P1-P2 = 52,3

5 ; b 5 1 l,; (3]
taste, widhrend der Taster in coorau
Kontakt mit P2 ist. G
Ps
. . ; { ArO
P Tisch zuriickstellen, bis Ll
pantid Anzeige wieder 0.000. i
N iy <G
Ko
P3 B3, der Mittelpunkt der Strecke P1-P2,
Py Pa Py ist gleichzeitig der Mittelpunkt der

Werkstiickmitte auf der X-Achse

Verfahren Sie in gleicher Weise in der
Y-Achse. Ermitteln Sie die Strecke P4-P5,
die auch den Punkt P3 beinhaltet. Der
Mittelpunkt ven P4-P5 = P6, d.h. der
Mittelpunkt des Werkstiickes.

X-Achse, wo die Anzeige 0.000 zeigt.




(4)

Bestimmung der Referenzebene (Beispiel: X-Achse)

Bel dieser Methode wird der HOLD-Modus angewandt.

TASTENBEDIENUNG

ANZEIGE

Tasterradius eingeben und Taster
mit dem Werkstlick in Kontakt
bringen, wobei die gleiche Methode
angewandt wird wie unter (1).

? /@{-__.Anzeige zdhlt (+)
TEOmm
i
“
Z \

\
2_ v v v Fﬂ

(2]

V] el (X

Taster bewegt sich zum

Taster vom Werkstlick
wegbewegen.

Tischzustellung HEckp gk,
—I .
T
3\ L ABS-Punkt auf der
g ] Skala
Z
) 1
Eﬂ‘[ﬁ:
| =

Die Anzeige h&lt den Abstand L, der
Abstand zwischen Referenzebene und
ABS-Punkt auf dem MaBstab.

Mit dieser Tasteneingabe wird der
HOLD-Modus geldscht, wdhrend der
Wert 22.345, die Referenzebene
darstellend, gespeichert wird.
Die gespeicherten Daten werden
auch nach Abschalten oder Null-
stellung gehalten.

Low|[ V]

=)

st
]
=3

L

Zdhlen bheginnt

fod (V) (X

LED blinkt

— X |

22345 |

Warnsignal ertdnt und LED leuchtet,
wenn der ABS-Punkt aufgesplirt wird.
Die Anzeige wird gehalten.

\‘f \‘,

s (V] ¥ (X]
| XXXXX]
Anzeige nach Ldschen
des Modus.




(5) Wiederaufsuchen der Referenzebene

Das Werkzeug wird auf die in (4) ermittelte
Referenzebene eingestellt.

TASTENBEDIENUNG

ANZEIGE

(V] (X [R]

Verlassen Sie durch Driicken der
Ldschtaste den Modus.

1 1

1 ]

| 1

Tisch zustellen i Jl

T
1
Y
? Z
WerkstiickZ]
=
v
JJ’
[E] -2
Lo

Referenzebene :
, 22345

Vo [ XXKXXXX]
VX 52345

abgerufener Wért
| 22345

Anzeige blinkt einmal! &
.‘, .
A 22345 ]

LED blinkt

b‘ Z#hlen beginnt

~ Warnsignal ert@nt, wenn der ABS-Punkt

entdeckt wird und das Zghlen beginnt.

l

AN
L, u¢usu}

Das Werkzeug befindet
sich wieder auf der
programmierten Refe-
renzebene.

Anmerkungen:

zum L3schen des Modus werden verschiedene Methoden angewandt, ab-
hingig vom Achswahl-Status.

Ist das Achswahl-LED an,

Tastenfolge

Leuchtet das Achswahl-LED nicht,
Taste gedriickt

(Bsp.:

45 -

“X] ) so driicken sSie folgende

o[X] ) so wird folgende




3.2.5 Wiederaufsuchen des Maschinen Ursprungspunktes
unter Verwendung der Ursprungspunkt-OFFSET-Funktion

Der zu einer Werkzeugmaschine zugehdrige Ursprungs-
punkt kann im Verh&ltnis zu einem bestimmten ABS-
Punkt des MaBstabs jederzeit unter Anwendung der
Ursprungspunkt-OFFSET-Funktion wieder aufgesucht
werden.

Im Gegensatz zu anderen Parameterwerten kann der
Ursprungspunkt-OFFSET-Wert, d.h. der Abstand
zwischen Maschinen Ursprungspunkt und ABS-Punkt,
nur iiber die Referenz-Nummer "0" der Nebenanzeige
gespeichert werden.

@ Siehe Abschnitt 3.4

(1) Vorgang des Aufsuchens des Maschinen Ursprungs-
punktes‘durch Abruf der OFFSET-Funktion

TASTENBEDIENUNG ANZEIGE

Abruf des OFFSET-Wertes (z.B. 134.5mm) OFFSET-Wert

in der Anzeige der X-Achse. @ @
(V] [&](0)X] [Re] [Lew) LED blinkt &

Anzeige blinkt

einmal
Tischzustellung Momentane
Endstellung | | :.Sl':t?.llung
[l I I
. AR p— Das Warnsignal ert®nt bei Ent-
Maschinenzu- "}'l‘f‘ ":’|‘;" deckung des ABS-Punktes und
zustellung | il das Zdhlen beginnt.
—. vy
Anzeige zghlt (+) —L— Maschinenur-
4/ sprungspunkt
ﬂ?rkstﬁckfpz |/ Zshlen beginnt
) @ A
Mit Zzhlbeginn erscheint die
Modusanzeige "A" in der oberen
linken Ecke der Anzeige.

L = 22.345 Ergebnis aus (5) S.45

- 1
LO= OFFSET-Wert als Parameter einge- Ly ' 'SSBL;S_I
geben. Anzeige stoppt im OFFSET- .
B S ol Anzeice, wenn das Werkzeug
erelcn. die Referenzebene erreicht.
P1l= ABS-Punkt aufgefunden (L1 = L + LO

) 134.5 + 22.345)
P2= Referenzebene (Zielpunkt)

(=pP2')




Anmerkungen:

Da im Gegensatz zu anderen Positionen die Referenz-Nummer "o" auf
Dauer einen gespeicherten Ursprungs-OFFSET-Wert als Parameter ent-
hilt, ist es nicht mdglich andere Daten auf die Referenz-Nummer
"Q" zu iibertragen oder die Anzeige zu nullen.

(2) Ldéschen des Modus

Dieser Modus wird auf die gleiche Weise wie

die Wiederauffindungsmethode der Referenz-
ebene geldscht.

Siehe Abschn. 3.2.3 (2).

Der Modus wird auBerdem geldscht, wenn der ABS-
Punkt auf dem MaBstab iiberfahren wird.

= &7 =




Anwendung einer Kombination von Funktionen

- Index -

Die Index-Funktion ist besonders nitzlich, wenn bei ge-
gebenen Winkelabstdnden auf einem Kreisbogen Bohrungen

hergestellt

werden sollen.

Indem einfach der Kreisdurchmesser und die Anzahl der
Teilungen eingegeben werden, werden die Bohrungspositionen
berechnet und im ABS-Nullanndherungs-Modus angezeigt.
Diese Funktion ist bei 2- und 3-Achsanzeigen wirksam.

3.3.1 2Zu programmierende Daten

(1)

(2)

(3)

Jan)

Kreisdurchmesser Bereich:

0 - 99.999mm (Durchmesser = d)

Anzahl der Teilungen

Auswahl der Zahlen 3, 4, 6, 8, 12, 16 und 36.
(Anzahl der Teilungen = n)

Referenzpunkt

Der Referenzpunkt wird mit den Tasten B
nach folgender Abbildung eingegeben.

=y

Jeder Punkt wird in der Reihenfolge im
E] Uhrzeigersinn angezeigt.

3.3.2 Durchfiihrung

(1)

Vorbereitungen

Das Werkstiick muB so auf den Maschinentisch
plaziert werden, daB die Bohrungspositionen
so nahe wie méglich an der Tischmitte sind.
AnschlieBend wird der Tisch so eingestellt,
daB das Werkzeug auf die Kreismitte ausge-

richtet ist.

Beispiel:
d = 30
a n= 8
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{2)

Anwendungsbeispiel

zum Abruf des Durchmessers blinkt die X-Achsen-Anzeige

hEE—[F] |

B0

Ist die Durchmesser-Eingabe
beendet, so blinkt die
VY-Achsen-Anzeige zum Abruf

=0
(0]
B

der Anzahl der Teilungen.

Nach 2 Sekunden

9o
Sa

GO!

X- und Y-Anzeige blinken, wodurch
angezeigt wird, das die Eingabe
beendet ist.

l'il.‘} -~ 33 Nach 1 Sekunde
Y ﬁ) — Anzahl der Teilungen
Eingabe des ;
Startpunktes < -
6 |7 - 1508040
8 ’ — Koordinaten P1
5 AN
1 X [RREREER]
: )5;/
3 ﬁl n3..no
0AD muc L
Nach 1 Sekunde
Die Bohrungspositionen
werden im Uhrzeiger-
sinn angezeigt. @
- 10608 ‘
’ —= Koordinaten P2
T
—1
—
LOAD-Taste zum Abruf dr'*) - 0. .n
des n#chsten Punktes nuu u 3
driicken. J

I o & —

- 5 mc
Toug
ol C; e Koordinaten P8
Lo Lo
™ 1 7 1 | LOschen des Modus
Lo e
aNnn
L
—_—




@ Die einmal eingegebenen Daten bleiben ge-
speichert, auch wenn eine Nullung durchge-
fihrt wird, oder das Gerdt abgeschaltet
wird. Sie bleiben gespeichert bis neue
Daten eingegeben werden.

Sie ko&nnen beliebig abgerufen werden.

Anmerkung:

Nach der Anzeige muB in Richtung Null zuge-
stellt werden.

Einstellung und Modifizierung der Parameter

Bei dieser Anzeige kann ein Fehlerkompensationsfaktor
programmiert werden, der den der Maschine inherenten
geometrischen Fehler kompensiert.

3.4.1 Einstellung eines Parameters

@ Halten Sie die -Taste gedriickt, wdhrend Sie das
Gerdt einschalten.
Die LEDs der nachfolgenden Tasten leuchten und die
Hauptanzeige zeigt sich entsprechend der nachfol-
genden Zeichnung.

So wird angezeigt, daB Sie sich im Parametereinstell-
modus befinden. ' ow '

K& (V]Ba) | ]
(:) Wdhlen Sie die Parameternummer durch folgende

Tastenoperation:
(Hle)~h @ ~@EE

C) Die Parameterwerte werden durch folgende Abl&ufe
eingegeben:

1l. Achswahl
2. Dateneingabe
3. LOAD-Taste driicken

Bsp.:

Einstellung des Nullanndherungsbereiches der X-Achse auf
1mm

N RX M —~ (2] x

=3
co
3

(Einstellung beendet)

- 50 -



3.4.2 Wahl und Einstellung der Parameter

PARAMETER
-TASTE

BEZEICHNUNG DER EINZUSTELLENDEN INHALTE

[0

Warnsignal fiir Eingaben iiber Signaltaster
(Nur flir X-Achse)

[]Fortlaufend (Wahrend Kontakt)
(1] 0.5 sekunden

l!fJFF

Nullanndherungswarnbereich (Nur fir X-Achse)

&) &
Programmierbar von 0 bis + 99999.999
Warnsignal im Nullanndherungsbereich (Nur X-Achse)
) oFF
(1) 0.5 Sekunden

7 - 10 sekunden

Nur mit einer 4-Achsanzeige mit Inter-Achsen-Additions-
funktion (PM-14L-0A). Anzuwenden zur Einstellung des
Maschinenfehler-Kompensationsfaktor und des Tote Gang
Wertes.

Maschinenfehler-Kompensationsfaktor
Toter Gang

Zur Einstellung eines Fehlerkompensationsfaktors.

Programmierbar im Bereich -600um/m bis 600um/m.

Zur Verwendung bei Tote Gang Fehler

Der Kompensationsfaktor kann im Bereich von 0 bis 6000
Einheiten programmiert werden.

(0 bis + 6.000 bei lum MaBstab, 0 bis + 30.000mm bei
S5um MaBstab.)

3]

Zur Verwendung bei Einstellung des Ursprungs-OFFSET-
Wertes.

Beim Wiederaufsuchen der Referenzebene des Werk-
stlickes unter der Referenz-Nr. "0" im [V]-Modus wird
dieser Parameter dem Ursprungs-OFFSET-Wert hinzugefiigt,
um den Gesamt-OFFSET-Wert des Werkstiickes vom Maschi-
nenursprungspunkt zu erhalten. .K ‘
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3.4.3 Loschen des Modus

Parametereinstellmodus <

3.4.4 Bestdtigung der programmierten Parameter

@ Hauptanzeige
ME— | 7] b=
LED blinkt

Parameter-Nummer eingeben.

Die in jeder Achse gesetzten
Werte werden angezeigt.

3

@ Verlassen Sie diesen Modus mit der -Taste.

3.4.5 Loschen aller gegenwdrtigen Parameter

Sind alle Parameter auf allen Achsen gelé&scht,
sind auch alle programmierten Referenzwerte,
Ursprungs-OFFSET-Werte und Ausdehnungs-Kompen-
sationsfaktoren geldscht.

Schalten Sie das Ger&t ein
wshrend Sie die -Taste
driicken.

I

: ¥
E3 Ha—E [ XD
ON @

Eingabe der Parameter-Nummer.......

"cLM wird angezeigt und blinkt.

Die Parameter sind
ﬁj_’l L. ... | alle gelSscht.

® Verlassen Sie diesen Modus mit der  *|-Taste.

Anmerkung:

e Mit der @@ -Tastenkombination werden alle

anderen als die laufenden Parameter geldscht.

(e]1]): o [&]2) : 0.000 @3 : o [&)[B) : 0000
)T : 0 [&]@: 0 [&)[©) : o.000
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3.4.6 Schutz der Parameter vor Anderungen (@@")

Wird eine mit "PARA" gekennzeichnete Briicke auf
der gedruckten Schaltung des X-Achsen-Verstarkers

getffnet, so sind die in @ ~ @ gesetzten
Parameter stindig geschiitzt, so daB Loschen und An-
dern unméglich wird.

Anschliisse am

ﬁ T“]Umﬂ_ anderen Ende

WDARAM gekennzeichnet——-—[ﬁ— Briicke Verst&rkereinheit
—— Platine

—

3.4.7 Einstellung des Ausdehnungskompegsationsfaktors

<o n
Setzen Sie den Faktor durch: ﬁ@—— ﬁ)

LED blinkt

@ Der Faktor kann im Bereich -999 bis 300 pro-
grammiert werden.

Verfahrweg des Detektors = angezeigter Wert %(1000+n) /1000

Anzeige w&hrend

der Einstellung
l‘ wenn n # 0, LED leuchtet

e Obwohl dieser Programmiervorgang anders als fir
die anderen Parameter ist, wird dieser genau
wie die anderen Parameter durch den Vorgang
"glles LOschen" initialisiert.
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4.

STORUNGSSUCHE

4.1 Nach falscher Tastenbedienung

(1)

(2)

(3)

-

Unter diesen Bedingungen ist die Tastenbedienung
unwirksam. Drilicken Sie die korrekten Tasten.

HhO-O-@
Der falsche Modus wurde gewidhlt.

Driicken Sie nochmals die Modus-Taste, wodurch der
Modus geldscht wird. ﬁ o

hO~80=Z—-®

Wdhrend der Dateneingabe wurden falsche Eingabetasten
betdtigt.

Driicken Sie die -Taste um die Daten zu l&schen und
geben die korrekten Daten ein.

Wurde bereits die LOAD-Taste betdtigt, so kann kein
Ldschvorgang durchgefiihrt werden.

In diesem Fall miissen Sie von der Achswahl aus neu
beginnen.

In allen anderen Fdllen, in denen mit der —Taste
nicht geldscht werden kann, miissen Sie von der Modus-
wahl aus neu beginnen.

(Beispiel: [(&]+(0)~(9] )
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4.2

Stdrungsanzeige und Behebung

FXXXXXXXX

ten.

ANZEIGE BEDEUTUNG BEHEBUNG
(X-Achse) Kurzzeitige Stromunter- :
= brechung 1. Schalten Sie das Ger&t aus und
Error U nach 5 Sekunden wieder ein.
(X-Achse) Back-up Lithium Batterie ist 1. Driicken Sie die ~-Taste
schwach 2. Alle Parameter l&schen.
_— 3. MITUTOYO-Kundendienst verstén-
Ea'rqu 11 ai
igen
(Betr. Achse) Falsche Anzeige als Folge 1. L3schen Sie die Fehlermeldung
zu hoher Vorschubgeschwin- durch Driicken der —Taste.
E,. ror E G digkeit. 2. Vc?rgang vom Start aus korrekt
wiederholen.

(Betr. Achse) Anzeigentiberlauf 1. L&schen Sie die Fehlermeldung
= — durch Driicken der % -Taste.
Error 30 2. Messung wiederholen.

{(X-Achse) Fehler in der Selbstdiagnose 1. Schalten Sie das Ger&t aus und

: nach 5 Sekunden wieder ein.
2. Erscheint die Fehlermeldung
’ E,.,. or qﬂ erneut, so versténdigen Sie den
MITUTOYO-Kundendienst.
=1 ® Betrifft nur mit Addition 1. Gerit abschalten.
Error U ausgeriistete Interachsen. 2. Schalter gleichstellen.
@ Die Modusschalter filir die 3. Gerdt wieder einschalten.
miteinander zu addierenden
/subtrahierenden Achsen
sind unterschiedlich einge-
stellt.
Anzeigekapazitdt liberschrit- 1. Die Anzeige wird normal z&hlen,

wenn wieder in den anzeige-
fghigen Bereich zurlickgekehrt
wird.




4.3

Storungssuche und Behebung

SYMPTOM

MOGLICHE URSACHE

KONTROLLE /BEHEBUNG

Keine Anzeige

@ Ist das Netzkabel ange-

schlossen?
Kabelbruch?

Sicherung durchgebrannt?

Priifen Sie das Netzkabel mit
einem Priifgerdt.

Netzspannung kontrollieren.

nungsfrei?

Sicherung Stimmt die Netzspannung? - Ist der Spannungswihler korrekt
brennt oft fir das verwendete Netz einge-
durch stellt?
-~ Ist das System frei von Stor-
spannungen?
Warnsignal NetzkabelanschluB priifen. - Fehlermeldung wie Stdrungsanzeige
und Fehler- (evtl. Kabelbruch?) l&schen.
meldung SignalkabelanschluB priif. - SignalkabelanschluB und Signalka-
(evtl. Kabelbruch?) bel priifen.
bt:r Priifen ob Detektor gut - Installation des Detektors kon-
befestigt ist. trollieren.
El'FlJf Ist das System St&rspan- - Bel stdrungsfreier Achse priifen,

ob Erdung korrekt.

Anzeige z#hlt
nicht

Ist der richtige Z&hlmodus
gewdhlt?

Anschliisse von Netz- und
Verbindungskabel priifen.

Ist der MaRstab-W#hlschal-
ter korrekt eingestellt.

Versuch mit Anzeigen der anderen
Achsen.

System auf den Modus einstellen,
in welchem die Anzeige z#hlt,

Ist der Schalter falsch einge-
stellt, so muB diese Einstellung
korrigiert werden.

Anzeige z&hlt
falsch

Verbindungskabel korrekt
angeschlossen
Erdung kontrollieren

Korrekte Netzspannung?

Anschliisse und Erdung kontrollieren

Die Erdungsbedingungen der Maschine
besonders priifen.

Ungenaues
Zéhlen

Korrekte Parametereinstel-
lung?

MaBst&be gemd&BR Montagean-
leitung montiert?

Liegt eine Deformation,
Rattern oder iiberm&Riges
Spiel der beweglichen
Teile vor?

Etwaige lokale thermische
Ausdehnung/Kontraktion im
Bereich der Detektorbewe-

gung?

Parameter &ndern oder alle aktu-
ellen Parameter l&schen.

MaBstabsmontage speziell an den
Halterungen iiberpriifen.

Maschinengenauigkeit priifen.

Ortlichen Temperaturanstieg priifen

Werkstilickbefestigung priifen.




5. TECHNISCHE DATEN

5.1 Anzeigentyp und Leistung

ANZAHIL. DER ACHSEN | BESTELL-NR.

1

164-261 (PM-11L)

2

164-263 (PM-12L)

3

164-265 (PM-13L)

5.1.1 Aufldsung und Anzeigebereich
MaBstab Modus Aufldsung Anzeigebereich
0.005mm NOR 0.005mm +99999, 995mm
0.005mm DIA 0.010mm +99999.990mm
0.005mm RES 0.01lmm +99999.9%mm
0.001mm NOR 0.001mm +99899.999mm
0.001mm DIA 0.002mm +99999 .998mm
0.001mm RES 0.002mm +99999.998mm
5.1.2 Anzeigen
(1) Hauptanzeige
e Maximal 9 Zeichen (einschl. (-)-Vorzeichen)
werden angezeigt. Das Vorzeichen ist flieBend
gemdB der Anzahl der angezeigten Zeichen.
e 7-Segment Fluoreszent-RShre (Grin)
Zeichenhthe: 15mm.
(2) Nebenanzeige (Anzeige der Referenz-Nr.)

e 1 Zeichen, 7-Segment LED (Grin)
Zeichenhthe: 8mm




Dwidin:d

Eingangssignale und Steckerbelegung

Verstédrker und Eingangssignale Steckerbelegung
Eingangssteck-
dosen
Rechtecksignale Lo *5Y
um 90° Phasen ver- 2. A-Phasen-Eingang
_ schoben 3. B-Phasen-Eingang
RM1ZBRD-68 4. ABS-Signal-Eingang
5. Signalerdung
6. Erdung
1
8 2
b
3
Sinuswellensigna- 1. Frei
le um 90° Phasen 2. A-Phasen-Eingang
verschoben 3. B-Phasen-Eingang
RM12BRD-78 4. ABS-Signal-Eingang
5. Signalerdung
6. Erdung
7. +10V
5
Signaltastereingang Steckerbelegung
und Stecker
Signaltastereingang 1. Eingang der Referenzebenen Detektor Signale
0.P. 2. Erdung
D4-701B-00 3. OV
4. LED-Signale

Signaltastereingang

RM12BRD-58

. LED-Signale

. Frei
. oV
Erdung

ul s W N

Signaltastereingang -




5.2

Signaltastereingang Steckerbelegung
und Stecker
Externer Nullungs- 1. oV
eingang 2. Ext. Nullungssignal (X)
D5-701B-00 3. Ext. Nullungssignal (Y) )
. @ (b <) @
4. Ext. Nullungssignal (Z) 2 4
5. Frei

5.1.4 Rechenleistung

(1) Ansprechgeschwindigkeit

50m/min bei 5um MaBstab
18m/min bei lum MaBstab

(2) Zdhlfehler: + 1 Zeichen

Weitere Daten

L T

Stromversorgung

e Netzspannungen: umschaltbar
85-132V/170-264V
50/60Hz

@ Stromverbrauch: 17VA

Temperaturbereich
Arbeitstemperatur: 0° bis 40°C

Lagertemperatur: =20° bis 70°C

MaBe/Gewichte

e Ein-/zweiachsige Einheit
240x243x212mm 4kg

e Dreiachsige Einheit
240x288x212mm 5.5kg

- 59 =




Sonderzubehor

Bestell-Nr.

939186 BCD-Ausgang

937923 "DIGIMATICY" Ausgang

939308 RS-232C Ausgang

934730 Nullpunktkabel

936552 Ext. Nullung filir 2 Achsen

936553 Ext. Nullung filir 3 Achsen

933880 Ursprungspunktblock
Elektronik-Signaltaster
Schwenkbereich: vertikal + 1.5mm

horizontal + 1lmm

Tastkugel ¢ 10mm, Wiederholgenauigkeit max. 2um

902431 mit Einspannschaft ¢ 12mm

935094 mit einspannschaft @ 32mm

938140 mit einspannschaft ¢ 20mm
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* %

Wichtige Anmerkung (Siehe Abschn. 3.1)

Die [*k]-Taste (Parametertaste) sollten Sie mit Ausnahme

des Einstellens, Ldschens oder Abstimmens des Ausdehnungs-
Kontraktionsfaktors und des Parameters nicht verwenden.

Eine falsche Betdtigung dieser Taste hdtte das Aufleuchten
des LED (2) zur Folge.

Normalerwelise leuchtet dieses LED nicht, wenn das Gerdt ein-
geschaltet ist.

Sollte es in Folge eines Anwenderfehlers leuchten, so gibt
Ihnen Abschn. "3.4.5 Léschen aller gegenwdrtigen Parameter"
(S. 52) AufschluB.
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