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Zahlertypen

2715 1-Achs Zahler
2725 2-Achs Zahler fiir Dreh- oder Frasmaschinen
2735 3-Achs Zahler fiir Dreh- oder Frasmaschinen
Z 735E 3-Achs Zahler fiir Erodiermaschinen
Z735S 3-Achs Zahler fiir Schleifmaschinen
Optionen:
Option 1:  Kantentaster-Eingang, Ausgénge (8 Relais), RS 232 Schnittstelle
Option 2:  Kantentaster-Eingang, Ausgénge (8 Relais), RS 232 Schnittstelle
Analogausgang fir konstante Schnittgeschwindigkeit CSS (nicht verfligbar bei Z 715)
Option 3:  Kantentaster-Eingang, Ausgénge (8 Relais), externe RESET-Eingénge

Zéahlertyp und Option werden beim Einschalten des Geréates im Monitor angezeigt.

Identifizierung der inkrementalen Langenmess-Systeme

MSA 650.23 kleines Profil, MSA 350.23 gro3es Profil
Intervall: 20 pm,

far Auflésung: 0,005 mm,

Referenzmarken: eine oder mehrere nach Spezifikation,
Zahlschritt: 5 pm

MSA 650.33 kleines Profil, MSA 350.33 gro3es Profil
Intervall: 20 pm,

far Auflésung: 0,0025 mm,

Referenzmarken: eine oder mehrere nach Spezifikation,
Zahlschritt: 2,5 pm

MSA 650.63 kleines Profil, MSA 350.63 gro3es Profil
Intervall: 20 pm,

far Auflésung: 0,001 mm,

Referenzmarken: eine oder mehrere nach Spezifikation,
Zahlschritt: 1 pm

Montage des Zahlers

MSA 650.23 K kleines Profil, MSA 350.23 K grofB3es Profil
Intervall: 20 pm,

fur Aufldsung: 0,005 mm,

abstandskodierte Referenzmarken,

Zahlschritt: 5 pm

MSA 650.33 K kleines Profil, MSA 350.33 K groBes Profil
Intervall: 20 pm,

fur Auflésung: 0,0025 mm,

abstandskodierte Referenzmarken,

Zahlschritt: 2,5 pm

MSA 650.63 K kleines Profil, MSA 350.63 K groBBes Profil
Intervall: 20 pm,

fur Auflésung: 0,001 mm,

abstandskodierte Referenzmarken,

Zahlschritt: 1 ym

Die Z 7x5 Zahler haben an der Unterseite vier M4 Gewinde zur Befestigung auf einer Tragerplatte.

Verbinden Sie die Mess-Systemstecker mit den Eingangsbuchsen auf der Zahlerrlickseite und verschrauben Sie
die Stecker mit den entsprechenden Buchsen. Stellen Sie den Netzschalter auf der Zahlerriickseite auf Null.
Stecken Sie, das im Lieferumfang enthaltene Netzkabel in die Netzbuchse auf der Z&hlerriickseite und Netzsteckdose.

Nun kénnen Sie den Zahler einschalten.

Zur Erhéhung der Stdrsicherheit den Erdungsanschluss auf der Gehduse-Ruckseite
mit dem zentralen Erdungspunkt der Maschine verbinden. (Mindestquerschnitt: 6 mm?)
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Grundeinstellungen

Werkseitige Einstellung:

Zahlweise:..........cccoevvviiennn metrisch L] (o]0 0 o] ¢ AUS
Auflosung [mm]...ois 0,005 Vorschubanzeige: ...................... AUS
Referenzimpulsauswertung:......i20 r 5.0 PIEPSEr e, EIN
Betriebsart:..........ccccovviiiiinnnn Frésen Anzeigenschoner:............c......... EIN
Achsbezeichnung: .........cccco....e. XY, Z Mess-Systemiiberwachung: ...... AUS
Summenanzeige:..........cccoceeuee AUS Anzeige flr Nullannaherung:.....AUS
Radius / Durchmesser:.............. Radius Piepton bei Nullannéherung: .....AUS

RS 232 Schnittstelle: ................. AUS SPrache: .....cooeeeeeeeeeeeeeenennenes Deutsch
Baudrate:..........cocoviiiiniinens 9600

Programmierung der Parameter

1) Achsparameter Festlegung (Zahlweise):

Bitte bedienen Sie die Tastenfolge

®& D@ @ (fur die gewlinschte(n) Achse(n) - X, Y, Z)
Monitoranzeige

In der gewahlten Achsanzeige erscheint

fir Mess-Systeme mit meterischen Teilung (siehe Punkt 1.1),

fir Mess-Systeme mit echter Inch-Teilung (siehe Punkt 1.2) oder
fir Winkelanzeige (siehe Punkt 1.3).

Zwischen diesen Modi kdnnen Sie mit der Taste @ hin- und herschalten.

Den gewlinschten Modus speichern Sie bitte mit der &ED Taste ab.
Jetzt blinkt die entsprechende Achsbezeichnung und es folgt die

1.1: Einstellung des Zahlschrittes (Mess-Systeme mit metrischen Teilung)

Monitoranzeige | ZAEHL FART

Bei MSA 650.23, MSA 350.23, MSA 650.23 K und MSA 350.23 K ist der Z&hlschritt 5.
Bei MSA 650.33, MSA 350.33, MSA 650.33 K und MSA 350.33 K ist der Z&hlschritt 2,5.
Bei MSA 650.63, MSA 350.63, MSA 650.63 K und MSA 350.63 K ist der Z&hlschritt 1.

Die Achsanzeige bietet einen Zahlschritt an, stimmt dieser Zahlschritt mit Inrem Mess-System Uberein,

driicken Sie die GED Taste.
Stimmt dieser Zahlschritt nicht, so geben Sie Uber die Tastatur den richtigen Zéhlschritt in die Achsanzeige ein.

Steht jetzt der richtige Zahlschritt in der Anzeige, driicken Sie zum Abspeichern die GED Taste.
Einstellung der Aufiésung (Mess-Schritt)
Monitoranzeige

Die Achszeige bietet die passende Auflésung an.
Zahlschritt: 5 = 0,005 mm
Zahlschritt: 2,5 = 0,002 mm
Zahlschritt: 1 = 0,001 mm




Mit der (2> Taste kénnen Sie eine andere Auflésung wahlen
oder eine grébere Auflosung einstellen (in der Achsanzeige erscheint das Symbol " WA Grobauflésung "
unter der Achsbezeichnung).

Steht die richtige Auflésung in der Achsanzeige, so speichern Sie diese durch Driicken der @ED Taste ab.

Monitoranzeige | _AUrL. incH

Nun zeigt Ihnen das Display eine entsprechende Inch-Auflésung,
welche bei Umschaltung in den Inch-Modus verwendet wird.

Mit der (£ Tasten kénnen Sie, falls gewdinscht, wieder eine andere Aufldsung wéahlen.
Steht die gewlinschte Inch-Aufldsung in den Anzeige, so schlieBen Sie die Einstellung der Auflésung durch

Driicken der &ED Taste ab.

Einstellung der Referenzimpulsauswertung

Monitoranzeige (Rl= Referenzmarke)

steht in der Achsanzeige |10 codE |oder [ i20r5.0 ]

Stellen Sie mit der (2> Taste in die Achsanzeige fir alle Mess-Systeme mit normaler Referenzmarke.

Dies betrifft die Modelle:
MSA 650.23, MSA 350.23, MSA650.33, MSA 350.33, MSA 650.63, MSA 350.63

Haben Sie eine dieser MSA-Typen so stimmt und Sie kénnen es mit der @D Taste abspeichern.

Verwenden Sie abstandskodierte Mess-Systeme, stellen Sie mit der @ Taste die Referenzimpulsauswertung
entsprechend Ihrer Mess-Systeme ein.

Folgende Einstellungen sind méglich:

ohne abstandskodierte Referenzmarken MSA 650.23, MSA 350.23, ...
abstandskodierte Referenzmarken, Mess-Schritt 0,5 ym MSA 650.73 K, MSA 350.73 K
abstandskodierte Referenzmarken, Mess-Schritt 1 pm MSA 650.63 K, MSA 350.63 K
abstandskodierte Referenzmarken, Mess-Schritt 5 um  MSA 650.23 K, MSA 350.23 K
abstandskodierte Referenzmarken, Mess-Schritt 2,5 pm  MSA 650.33 K, MSA 350.33 K
abstandskodierte Referenzmarken, Mess-Schritt 0,1 pm

Steht die richtige Angabe, passend zu Ihrem Mess-System in der Achsanzeige,
driicken Sie die &ED Taste zum Abspeichern. Der Zahler ist jetzt betriebsbereit.

1.2 Einstellung des Zihischrittes (Mess-Systeme mit echter Inch -Teilung)

Monitoranzeige | ZAEHL FART

Bei Verwendung von Mess-Systemen mit echter Inch-Teilung verfahren Sie analog zu Punkt 1.1,
wobei nun der Z&hlschritt als echter Inch-Wert eingegeben werden muss.

z.B. Zahlschritt: 1 = 0.0001 inch
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1.3: Einstellung flir Rundachse (Drehgeber)

Bitte bedienen Sie die Tastenfolge

®& DO @ X, Y,2)
Monitoranzeige

In der gewdhlten Achsanzeige erscheint nun [MEtISCH ] [ _Inch ] oder [__rund .

Schalten Sie mit der Taste (&> s0 oft bis in der Achsanzeige steht.
Durch driicken der GED Taste erscheint folgender Text in der Achsanzeige.

(Winkel) Anschluss eines Drehgebers fiir Winkelanzeige (+ 360°)

(Geschwindigkeit) Anschluss eines Drehgebers zur Anzeige der Umdrehungsgeschwindigkeit der
Spindel. (Spindle-speed) Anzeige: 0.0 U/min

Mit der (£ Taste kénnen Sie zwischen |_AnGLE | oder [ SPEEd | auswéhlen.

Monitoranzeige [ GE5LHY. WAL,

Einstellung flir Anzeige der Umdrehungsgeschwindigkeit SPEEd

@D (3 (6 (@ @ Eingabe der Strichzahl vom Drehgeber mal integrierter Unterteilung.
Monitoranzeige
€52

Fur Speed ist die Eingabe abgeschlossen.

Einstellung der Winkelanzeige | _AnGLE

&e» (@ (@ @ (@ Eingabe der Strichzahl vom Drehgeber mal interne Unterteilung.
Monitoranzeige
&eD

Eingabe fiir die Auflésung: Auflésung: dezimal Grad .01

Monitoranzeige

Mit der (> Taste kann die Auflésung verédndert werden.

Steht die richtige Auflésung in der Achsanzeige driicken Sie bitte die @ED Taste.

Auflésung: Grad.min.sec .00.30
Monitoranzeige
Mit der (2 Taste kann die Auflésung verandert werden.

Steht die richtige Aufldsung in der Achsanzeige driicken Sie bitte die ©ED Taste.
Damit ist die Eingabe abgeschlossen.

Wihrend des Betriebes kénnen Sie mit der Tastenkombination (F> (£ zwischen Dezimal-Grad-Anzeige und
Grad/min/sec-Anzeige umschalten.

Bei diesem Modus kann keine RI Auswertung programmiert werden. Der Referenzimpuls eines Drehgebers arbeitet
automatisch wie bei der Funktion, also nicht abstandscodiert.

7
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2) Einstellung der Zdhlrichtung pro Achse

E @D @ (x,V,2

fr die entsprechende Achse und es erscheint [ MEtr'SCH | | Inch | oder [__rund _|in der Achsanzeige.
Driicken Sie die @D Taste und Sie kommen zum Zahlschritt. Bei diesem Modus andern Sie das Vorzeichen mit der
& Taste und geben den Zahlschritt neu ein. Damit ist die vorher vorhandene Zahlrichtung gedndert. Driicken Sie nun
vier mal die @ED Taste und Sie befinden sich wieder im Normalbetrieb.

3) Betriebsart: Frasmaschine / Drehmaschine

DD
Monitoranzeige L FRAESEN OREHEN

Umschaltung von Dreh- und Frdsmaschinen-Anzeige. Voreingestellt ist Ausfiihrung fiir Frdsmaschine.
Mit der (£ Taste kénnen Sie blattern. Steht der richtige Modus im Monitor, driicken Sie die &P Taste.

4) Eingabe der Achsbezeichnung

Sie kdnnen jeder Achse ein Achssymbol zuweisen. Das Achssymbol wird in der Achsanzeige angezeigt.
Folgende Achssymbole stehen zu Verfigung: X,Y,Z,W,Z1,B,P,U, U1,V,V1,V2 und _.

Die Bezeichnungen U und V werden fiir die Anzeige von U/min flr die Spindeldrehzahl oder V fiir den Vorschub
der Achse gewahilt.

GICPRED
Monitoranzeige

Mit der zustéandigen Achstaste blattern Sie die gewiinschte Achsbezeichnung in die Anzeige und driicken
dann die GED Taste.

5) Summenanzeige von 2 Achsen (nur bei 3-Achs Drehmaschine)
®& DO ®

Monitoranzeige [ SUAmEEmN | [ summeAus |

Die Messwerte der 2. und 3. Achsen werden summiert in der 3. Achse angezeigt.
Zahlschritt und Auflésung kdnnen fiir jede Achse unterschiedlich sein.
Wenn die Summenanzeige aktiv ist erscheint folgender Standardtext in der Monitoranzeige:

Zeigt die gekoppelten Achsen an.

Wollen Sie die Koppelung ausschalten, driicken Sie die Tasten (F> (1D (3.

8
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6) Radius / Durchmesser Umschaltung (nur Betriebsart: Drehmaschinen)

® D D@ (XY,2) &
Monitoranzeige

Mit dieser Funktion kann jede Achse individuell auf Radius- oder Durchmesseranzeige eingestellt werden.
Bei Durchmesseranzeige leuchtet das Symbol "@ Durchmesser" in der jeweiligen Achsanzeige.
Bei Umschaltung auf Drehmaschinen-Anzeige ist die X-Achse automatisch auf Durchmesserbetrieb.

7) Sprachauswahl
® @ @

Monitoranzeige SPRACHE OE

Mit der (2> Taste kénnen Sie aus 7 verschiedenen Sprachen fir die angezeigten Texte und Dialoge
in der Monitoranzeige auswéhlen.

Deutsch
Englisch
Franzdsisch
Italienisch
Spanisch
Tschechisch
Polnisch

Speichern Sie die ausgewahlte Sprache mit der &eD Taste ab.

8) Loschen der Parameter

Wollen Sie aus irgendwelchen Griinden lhre Programmierung I6schen und somit den Zahler auf
Auslieferungszustand bringen, so bedienen Sie folgende Tasten:

(P so lange driicken, bis [LOESCHEN| in der Anzeige erscheint. Wenn Sie nicht I6schen wollen,

driicken Sie noch einmal die (> Taste. Um die Léschung durchzufiihren, driicken Sie die D Taste.
Ihr Zahler kann jetzt wieder vom Ausgangszustand her neu programmiert werden.
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Bedienungsanleitung

1) Nullen, Reset

1.1: Nullen einer Achsanzeige
Driicken Sie die Taste & XY, 2)

1.2: Absolut Nullen
Festlegung eines absoluten Nullpunktes.

& @© @D

Alle Achsen und Zahler (absolut und inkremental) werden auf Null gesetzt.
Dies ist identisch mit dem Zustand in dem sich das Gerat nach dem Einschalten befindet.

Monitoranzeige | 85 NULLEN

1.3: Vorwahl eines Wertes, Preset

) @ (> (3@ GED  Preset einer Achse

) @& O @ED Preset mehrerer Achsen

Eine Preseteingabe ist nur in der Zeit mdglich, in der nach dem Driicken der Achstaste das Symbol "RST" in der
Anzeige leuchtet. Falsche Eingaben kénnen jederzeit mit der Taste @B korrigiert werden.

2) Referenzimpuls-Auswertung (RI)

Die Referenzimpuls-Auswertung macht das inkrementale zum quasi absoluten Mess-System. Nach einem Strom-
Ausfall oder nach dem Aus- und Einschalten des Anzeigegerétes ist es jederzeit mdglich, die zuvor gespeicherte
Position zu reproduzieren.

@ED Aktivierung der Referenzimpuls-Auswertung in allen Achsen
oder

@ (z.B.X) @ED Aktivierung der Referenzimpuls-Auswertung flur eine Achse

Monitoranzeige [ REF-PUMAT

In der Achsanzeige blinkt jetzt das Symbol "RI".
Verfahren Sie nun mit den einzelnen Achsen Uber die Referenzmarken bis in allen gewahlten Achsanzeigen
der RI-Modus (RI-Symbol /euchtet) angezeigt wird.

Bei Verwendung von Mess-Systemen mit abstandskodierten Referenzmarken
(z.B. MSA 650.23 K, MSA 350.23 K ....) mlssen Sie an einer beliebigen Position des Schlittens
maximal 20 mm in einer Richtung verfahren, um die Referenzimpuls-Auswertung zu aktivieren.

Wenn nun die Referenzimpuls-Auswertung aktiviert ist (RI-Symbol leuchtet), so kénnen Sie

in der Folge Ihre Werkstick-Null beliebig verandern, egal ob dies durch Reset (Nullen) oder durch Preset
(Vorwahl eines Wertes) geschieht; der Zahler speichert immer lhre neue Nullposition in Bezug auf die
Referenzmarke(n).

Nach einem Stromausfall oder nach dem Aus- und Einschalten des Anzeigegerates, kénnen Sie die zuvor
gespeicherte Position fur jede Achse wieder herstellen, indem Sie die Referenzimpuls-Auswertung wie oben
beschrieben aktivieren.

Mit der Taste (P> kénnen Sie die Aktivierungsprozedur jederzeit verlassen.
e |0



3) Sonderfunktionen (Taste SF)

Driicken Sie die SP Taste, um die verfigbaren Sonderfunktionen in der Monitoranzeige zu sehen.
Mit der P> Taste kann man blattern, um den Monitor abzufragen.

Hilfefunktion fur die F-Funktionanzeige
Achsen verfahren mit Restweg-Anzeige (siehe Seite 16)
Konusrechner (nur in Betriebsart Drehmaschine), (siehe Punkt Konusfunktion, Seite 31),
Mittelpunktfindung eines Werkstlckes (siehe Punkt Mittelpunkt setzen, Seite 18),
Werkzeugdaten eingeben (nur in Betriebsart Drehmaschinen, Seite 29),
Lockkreisberechnung (nur in Betriebsart Frasmaschine,

siehe Punkt Lochkreisberechnung, Seite 23),
Lochmusterberechnung (nur in Betriebsart Frasmaschine, siehe Punkt Lochreihe, Seite 25),
Bezugspunkte eingeben (nur Betriebsart Frasmaschine und wenn die Bezugspunkt-Automatik aus

geschaltet ist, Seite 27),

elektronische Werkstiickausrichtung (nur in Betriebsart FrAsmaschine),

(siehe Punkt elektronische Werkstlickausrichtung, Seite 37);

Wollen Sie eine dieser Sonderfunktionen anwahlen, driicken Sie die @ED Taste und die angezeigte
Sonderfunktion wird angewéhlt.

Zum Verlassen der Sonderfunktionen driicken sie die (F> Taste.

3.1 Hilfe - Funktionen

@GP driicken Sie die Taste so oft bis in der Monitoranzeige erscheint.

@

Monitoranzeige | _TASTE +-

®

Monitoranzeige | 85 NULLEN

Nach jedem Driicken der (® Taste erscheint in der X-Achsanzeige die nadchste F-Funktion.
Im Monitordisplay wird der Name der Funktion angezeigt.

O..... Richtungswechsel fir Suche nach F-Codes.
@eD .....Die angezeigte F-Funktion wird aktiviert.
(P> .....Verlassen der Hilfefunktion.

Diese Funktion erméglicht auf schnelle und einfache Weise eine F-Funktion zu suchen und aufzurufen,
ohne in der Bedienungsanleitung nachsehen zu mussen.

Liste der F-Funktionen siehe Seite 55.



4) Absolut / Inkremental Umschaltung

Umschaltung zwischen Absolut und Inkremental
Der Zahler arbeitet auf 2 Ebenen: Absolut und Inkremental.

Sie kénnen praktisch von einem absoluten Nullpunkt ausgehen, im Inkrementalbetrieb mit KettenmaBBen arbeiten,
und dann im Absolutmodus den absoluten Nullpunkt wiederfinden bzw. das Absolutmaf3 ablesen.

5) Metrisch / Zoll Taste

Mit der Taste kann die MafBeinheit in mm oder in Zoll (inch) gewahlt werden.
In der Achsanzeige wird mm oder inch angezeigt.
Dieser Modus bleibt auch bei Netzausfall oder nach dem Ausschalten gespeichert.

6) Istwert Halbierung

Verfahren Sie von einer Kante des Werkstlickes zur anderen, dann steht diese Abmessung als Messwert
in der Anzeige. Mit folgender Tastenkombination wird dieser Wert durch 2 geteilt.

P @ (X,Y,2)

Verfahren Sie nun in Richtung Mitte des Werkstlckes. Wenn die Z&hleranzeige Null ist,
sind Sie genau in der Werkstickmitte.

7) Addieren oder Subtrahieren eines Wertes zum Istwert in der Anzeige

Sie haben z. B. einen Positionswert von 10,000 in der Anzeige.
Wenn Sie 2,5 mm addieren wollen, dann driicken Sie die Tasten:

@ (X,Y,2) @ O & E®
In Ihrer Achsanzeige steht jetzt 12,500.

Wollen Sie jetzt 2,5 mm von lhrem Positionswert 12,500 abziehen,
so drucken Sie die Tasten:

@ XY, @D O & E

In Ihrer Achsanzeige steht jetzt 10,000.
Auf diese Weise kénnen Sie jeden Wert zum Istwert einer Achse dazuzéhlen oder abziehen.



8) Speicherung der letzten Position

® @© ®
Monitoranzeige
@® @ ®©

Monitoranzeige [ P05. AUFRUF

Diese Funktion sichert die Anzeigewerte des Z&hlers im EEPROM. Sie kénnen die Achsen nun festkliemmen

und den Z&hler ausschalten. Mit der Funktion "Position aufrufen” kénnen nach dem Einschalten des Z&hlers d

ie Positionswerte wiederhergestellt werden. Dies hat allerdings nur Sinn, wenn nach dem Ausschalten des Zahlers
die Achsen nicht bewegt werden.

9) Stopuhr EIN / AUS

® @ @

Monitoranzeige [ UHREN | [ UHRAUS |

Zwischen diesen Modi kdnnen Sie mit der Taste @ hin- und herschalten.
ED

Diese Funktion wird benutzt um die eingebaute Stopuhr ein- oder auszuschalten. Bei aktivierter Stopuhr wird die Zeit
in der Monitoranzeige folgendermaf3en angezeigt:

Monitoranzeige [UHR 80.00.60
UHR Stunden. Minuten. Sekunden

Wenn die Stopuhr in der Monitoranzeige angezeigt wird, kann mit folgenden Tasten die Uhr bedient werden:

). .......Starten und Stoppen der Uhr
@ ... Reseten der Uhr (zurlckstellen auf Null)

... Mit dieser Taste kénnen Sie die Anzeige der Uhr beenden und
zur Standardanzeige in der Monitoranzeige wechseln. (Die Stopuhr l&uft im Hintergrund weiter).

Durch nochmaliges driicken der (® Taste kénnen Sie die Uhr in der Monitoranzeige wieder anzeigen.

Die Stopuhr ist im Auslieferungszustand ausgeschaltet.

10) Vorschubanzeige EIN / AUS
® @O @D

Monitoranzeige | GESCHU. EMY | [ GESCHU. AUS |

Zwischen diesen Modi kdnnen Sie mit der Taste @ hin- und herschalten.

&eD

Die Vorschubgeschwindigkeit aller Achsen wird in der Monitoranzeige angezeigt.

Wenn mehrere Achsen gleichzeitig bewegt werden, wird die jeweils gréBte Vorschubgeschwindigkeit angezeigt.
Die Anzeige erfolgt in: MM/min im MM-Mode

bzw. in: INCH/min im Inch-Mode.

Der Vorschub wird erst ab einer Verfahrgeschwindigkeit von >10 mm/min bzw. 0,4 inch/min angezeigt.

Die Vorschubanzeige ist im Auslieferungszustand ausgeschaltet.



11) Piepser EIN / AUS

DD

Monitoranzeige [__7oMem__ || TonvAus |

Zwischen diesen Modi kénnen Sie mit der Taste (2> hin- und herschalten.
&ED

Diese Tastenbedienung schaltet je nach Zustand den Piepser ein oder aus.
Im Auslieferungszustand ist der Piepser eingeschaltet.

12) Mess-Systemiiberwachung
GICRED

Monitoranzeige | ENCERR £ | | ENCERR. AUS |

Zwischen diesen Modi kdnnen Sie mit der Taste @ hin- und herschalten.

seD

Mess-Systemlberwachung wird eingeschaltet (Encoder-Error) oder ausgeschaltet.

Bei eingeschalteter Mess-Systemiiberwachung wird der Flankenabstand und die Frequenz der Rechtecksignale vom
Mess-System Uberwacht. Wenn ein Fehler vom Mess-System festgestellt wird,

wird in der entsprechenden Achsanzeige | ERROR | angezeigt, und alle Ausgange (Relais) werden ausgeschaltet.
Durch Drucken der entsprechenden Achstaste kann die Error-Anzeige wieder rickgesetzt werden.

Im Auslieferungszustand ist die Mess-Systemiberwachung ausgeschaltet.

13) Anzeigenschoner EIN / AUS

®&D@®

Monitoranzeige [ OiAER & | [ DinneR AUS |

Zwischen diesen Modi kénnen Sie mit der Taste (2> hin- und herschalten.

seD

Wenn der Zahler fur 30 Minuten nicht bedient wird, (kein Tastendruck, keine Achsbewegung), schaltet sich
der Anzeigenschoner automatisch ein (blinkende Dezimalpunkte, Dimmer ein).
Der Zahler bleibt in diesem Zustand, bis eine Taste gedrlickt, oder eine Achse verfahren wird.



[
14) Anzeige fiir Nullannaherung aktivieren
® @ @ @ (X,Y, 2) D Monitoranzeige

Die Anzeige fir die Nullanndherung kann achsweise ein- oder ausgeschaltet werden.
Das Symbol fiir die "PI4 Nullannaherung" leuchtet in der Achsanzeige.

Diese Funktion ist eine Restweganzeige, beim Fahren gegen den Anzeigewert Null. Mit 2 Pfeilen wird
dem Bediener angezeigt, ob er sich innerhalb einer festgelegten Entfernung zum Nullpunkt befindet.
Befindet er sich bei Null, leuchtet der senkrechte Balken im Achsdisplay.

14.1: Eingabe des Nullann&herungsbereiches

Der gewlinschte Bereich kann mit den Tasten ® @ @
Monitoranzeige
zB. & X,Y,z) A @ GED in mm eingegeben werden.

14.2: Piepton bei Nullanndherung EIN / AUS

® @D
Monitoranzeige | ALARMEN | [ ALARAAUS |
Zwischen diesen Modi kdnnen Sie mit der Taste @ hin- und herschalten.

2

Die akustische Nullann&dherung kann ein- oder ausgeschaltet werden. Befindet man sich innerhalb einer festgelegten
Entfernung zum Nullpunkt, wird zusatzlich zur optischen Anzeige noch ein Piepton ausgegeben.
Dazu muss jedoch der Piepton eingeschalten sein F22 (siehe Punkt Piepser EIN / AUS).




]
Achsen verfahren mit Restweg-Anzeige

Diese Funktion erlaubt dem Anwender sich den Restweg zur Soll-Position anzeigen zu lassen.

In der Restweg-Anzeige kdnnen Sie absolute Koordinaten eingeben, und dann gegen den

Anzeigewert Null positionieren.

In der Betriebsart "Frasmaschine" besteht zusatzlich die Méglichkeit, sich den Radius des

eingesetzten Werkzeuges korrigieren zu lassen . (X und Y-Achse)

Eingabe des Werkzeugdurchmessers: (nur in Betriebsart Frasmaschine)

® @ @
Monitoranzeige
@ @ G

Durchmesser des eingesetzten Werkzeuges eingeben ,z.B. 20 mm und mit Taste SET bestétigen..

Anwendungsbeispiel: Frasen einer Stufe

45
S,
®

20

35

Driicken Sie die Taste &P so oft bis in der Monitoranzeige RESTWES | erscheint.

@ED Monitoranzeige

In den Achsanzeigen leuchten die &uBerst linken Dezimalpunkte.
Achse auswéhlen und gewlinschten Sollwert eingeben.

@ (Achstaste Y) @ @ @B G
Monitoranzeige

Achse eingeben, Sollwert eingeben und Radiuskorrektur R+ wéahlen und mit SET bestatigen.
Verfahren Sie die Achse Y auf Null. (Position 1 von Beispiel)

16



@ (Achstaste X) (3 (& €B B G
Monitoranzeige

Achse eingeben, Sollwert eingeben und Radiuskorrektur R- wéhlen und mit SET bestéatigen.
Verfahren Sie die Achse X auf Null. (Position 2 von Beispiel)

@ (Achstaste Y) 4> (B> GeD
Monitoranzeige

Achse eingeben, Sollwert eingeben und Radiuskorrektur R+ wéhlen und mit SET bestéatigen.
Verfahren Sie die Achse Y auf Null. (Position 3 von Beispiel)

In der Restweganzeige wird die Taste @B zur Auswahl der Radiuskorrektur
(R+, R- od. keine Radiuskorrektur) verwendet.

Mit der Taste (P> kénnen Sie die Restweg-Anzeige jederzeit verlassen.



]
Mittelpunkt setzen
Diese Funktion erlaubt es dem Anwender den Mittelpunkt eines Werkstlickes,

durch Antasten von 2 Kanten, zu finden. Sie kénnen die Kanten mit dem Werkzeug, oder dem Kantentaster antasten.
Beispiel:

4

Driicken Sie die P Taste so oft bis in der Monitoranzeige erscheint.

@eD Monitoranzeige KANTE X1

Der Zahler wechselt bei dieser Funktion automatisch in den Inkremental-Modus.

Verfahren Sie die X-Achse zu Position 1 und tasten Sie das Werkstlick mit dem Werkzeug oder dem Kantentaster an.

Bei Antastung mittels Werkzeug, driicken Sie die D Taste um die Position zu tibernehmen.
Beim Antasten mit dem Kantentaster, wird die Position automatisch Gbernommen
und der Zahler in der X-Achse genullt.

Monitoranzeige BANTE X2

Verfahren Sie die X-Achse zu Position 2 und tasten Sie das Werkstiick an.

Taste GED driicken, wenn mit Werkzeug angetastet wird.

Monitoranzeige KANTE 91

Verfahren Sie die Y-Achse zu Position 3 und tasten Sie das Werkstlick an.

Taste GED driicken, wenn mit Werkzeug angetastet wird.

Monitoranzeige | AANTE 32

Verfahren Sie die Y-Achse zu Position 4 und tasten Sie das Werkstlick an.

Taste GED driicken, wenn mit Werkzeug angetastet wird.
Verfahren Sie nun die X- und Y-Achse solange bis in der Anzeige Null steht, und Sie befinden sich im

Mittelpunkt des Werkstiickes. Um nur den Mittelpunkt der Y-Achse zu finden, driicken Sie nach dem Aufruf
der Funktion die Y-Taste und tasten sich wie oben beschrieben an die Werkstlckkanten an.

Mit der Taste (P> kann die Mittelpunkt-Funktion jederzeit verlassen werden.



|
Lineare Korrektur

a) Eingabe der linearen Korrektur

Beispiel: Sie vermessen ein Werkstick (Endmaf) mit dem Zahler.
Der angezeigte Wert in der X-Achse betragt 99.655 mm.
Die tatsachliche Lange des Werkstiickes ist jedoch 100 mm.

Um diesen Fehler zu kompensieren gehen Sie folgendermafen vor:

E @ D @ (XY,2)
Monitoranzeige

Fahren Sie zur Kante des Werkstlickes welches Sie vermessen. Die Anzeige in der X-Achse zeigt z. B. 99,655 mm an.
Geben Sie Uber die numerische Tastatur die tatsachliche Lange ein.
z.B. 100 mm

@ (X,Y,2) D @ @ Ge»

Die lineare Korrektur ist nun aktiv und der Fehler wird linear kompensiert.

Das Symbol "CF" in der Achsanzeige leuchtet auf. Maximaler Korrekturbereich ist +40%.

Sie kdnnen eine lineare Korrektur auch ohne Verfahren der Achse eingeben, wenn der Fehler bekannt ist.
Geben Sie dazu den Preset-Wert von z. B. 99.655 in die Anzeige.

b) Lineare Korrektur EIN / AUS

@® @ @ @ e
Monitoranzeige

Eine zuvor programmierte lineare Korrektur kann achsweise ein- oder ausgeschaltet werden.
Bei aktiver Korrektur leuchtet das Symbol "CF" in der Achsanzeige (CF = Korrektur Faktor).



]
Nichtlineare Achsfehler-Korrektur

Zur Korrektur eines nichtlinearen Achsfehlers ist es mdglich, pro Achse eine Korrekturwert-Tabelle

mit bis zu 100 Korrekturwerten einzugeben.

Zum Ermitteln der Korrekturwerte ist es nétig die zu korrigierende Achse zu vermessen.

Die kann mit einem Laserinterferometer oder einem anderen Referenzmass durchgefiuhrt werden.

Eine Korrektur ist nur méglich, wenn die Referenzmarken Uberfahren wurden.

@ @ Uberfahren Sie die Referenzmarke der Achse

a) Vermessen der zu korrigierenden Achse

Schalten Sie den Zahler zum Vermessen der Achse in den "Referenz-Anzeigemodus".

®& @ @ Monitor Anzeige

Monitor Anzeige
In den Achsanzeigen leuchten die &uB3erst linken Dezimalpunkte. Blinkende Dezimalpunkte
signalisieren, das die Referenzmarken nocht nicht tberfahren wurden. Verlassen Sie in diesem
Fall die "Ref-Anzeige" und Uberfahren die Referenzmarken.

Sie kdnnen nun , falls erforderlich einen Nullpunkt oder Bezugspunkt fiir die "Referenz-Anzeige"
festlegen.

zB: & (@ G Nullpunkt festlegen

Vermessen Sie nun die Achse und notieren sich die Korrekturpositionen und Korrekturwerte
zur spéteren Eingabe.

Da sich die Korrektur immer auf die "Referenz-Anzeige" bezieht, diirfen Sie nach dem
Vermessen der Achse, den Nullpunkt oder Bezugspunkt der Referenz-Anzeige nicht mehr
veréndern!

(P> Verlassen von "Referenz-Anzeigemodus"

b) Eingabe der Korrektur

& ® @ Monitor-Anzeige

Auswahlen der zu korrigierenden Achse

) (Achse X) @D Monitor-Anzeige
Es kann eine Achse immer nur in Abhéangigkeit zu einer fehlerverursachenden
Achse korrigiert werden. (z.B: Spindelsteigungsfehler der Achse X)

20
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(nur bei 2-Achs und 3-Achs Positionsanzeigen)
@ (Achse X) GeD Monitor-Anzeige

Geben Sie den Bezugspunkt der fehlerbehafteten Achse ein.
Dieser Bezugspunkt gibt den absoluten Abstand zum Nullpunkt der "Referenz-Anzeige"

an.
z.B.: O mm
@ G Monitor-Anzeige

Geben Sie den Abstand der Korrekturpunkte in der fehlerbehafteten Achse ein.
Werkseinstellung : 10mm

z.B.: 5mm

&> G Monitor-Anzeige
0.000 X-Achsdisplay: Anzeige der Korrekturposition
0.000 Y-Achsdisplay: Anzeige des Korrekturwertes

Der Korrekturpunkt Null hat immer den Wert Null und kann nicht verandert werden.

ED Monitor-Anzeige

5.000 X-Achsdisplay: Anzeige der Korrekturposition

---------- Y-Achsdisplay: Anzeige des Korrekturwertes

Geben Sie den zu Position 1 zugehdrigen Korrekturwert ein.
z.B. 0.002 mm

O @ © @ G Monitor-Anzeige

Alle weiteren Korrekturwerte ( Nr.2 - Nr.99) kénnen in gleicher Weise eingegeben werden.

Hinweis: MW Beim Anzeigegerat Z 715 (1-Achs Version) wird die Korrekturposition nur
fur ca. 2 Sekunden im Achsdisplay angezeigt.
Durch Drucken der Taste CE wird die Korrekturposition nochmals angezeigt.
B Bei Eingabe der Korrekturwerte fiir die Korrekturpositionen auf
die Zahlrichtung der Referenzanzeige achten.

I —— 21



Tastenfunktionen bei Eingabe einer Korrekturwert-Tabelle:

Ruckwarts blattern in der Korrekturwert-Tabelle

Eingaben tGbernehmen
Vorwarts blattern in der Korrekturwert-Tabelle

Wechseln zur "Referenz-Anzeige"

® ® @

Direkte Anwahl von Korrekturpositionen
Drucken Sie die Taste SF und geben Sie dann die 2-stellige Nummer
der Korrekturposition ein

@

Eingabe beenden, Verlassen der Korrekturwert-Tabelle

c) Léschen einer Korrekturwert-Tabelle

® @ @ Monitor-Anzeige

Korrekturwert-Tabelle auswéhlen.
z.B: Tabelle fir X-Achse

@ (Taste X) @e Monitor-Anzeige

Durch driicken der Taste GED wird die Tabelle geldscht, mit der Taste @B kann
die Funktion abgebrochen werden.

d) Nicht lineare Korrektur EIN/AUS

® 3 @ Monitor-Anzeige
@ G

Die nicht lineare Achsfehler-Korrekur kann achsweise ein- oder ausgeschaltet werden.
Die Korrektur kann nur aktiviert werden, wenn die Referenzmarken tberfahren wurden.
Bei aktiver Korrektur leuchtet das rote Symbol CF in der Achsanzeige.

I —— 2 2
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Lochkreisberechnung (nur Betriebsart: Frasmaschine)

a) Eingabe von Lochkreisen (siehe Lochkreisbeispiel Seite 24)

Sie haben die Méglichkeit bis zu 10 verschiedene Lochkreise zu programmieren.

P 50 oft driicken bis in der Monitoranzeige erscheint.
GED Monitoranzeige
(& Monitoranzeige
@ED Monitoranzeige

Geben Sie bitte die Lochkreisnummer ein, unter der Sie diesen Lochkreis speichern méchten.
Mégliche Eingaben: 0...9
Speichern Sie den Lochkreis z. B. unter der Nummer 5 ab.

Monitoranzeige [ XfTI-PAT

Geben Sie den Abstand der X-Achse zum Lochkreis-Mittelpunkt ein, z. B. 10 mm.

(1> @ v Monitoranzeige

Geben Sie den Abstand der Y-Achse zum Lochkreis-Mittelpunkt ein, z. B. 10 mm.

(> @ @& Monitoranzeige

Geben Sie den Durchmesser des Lochkreises ein, z. B. 10 mm.

(1> @ GED Monitoranzeige

Geben Sie bitte die Anzahl der Bohrungen des Lochkreises ein, z. B. 3 (max. 360).

@ G Monitoranzeige | TART-UINA.

Geben Sie nun den Startwinkel der ersten Bohrung ein. (Winkel zur Nullinie der ersten Bohrung, z. B. -10°)

@ @ @ &= Monitoranzeige

Geben Sie nun, falls erforderlich, den Winkel des Kreissegmentes ein.

Standardmé&Big wird 360° angezeigt.

Seg. Winkel = 360° .... Vollkreis

Seg. Winkel < 360° .... Teilkreis

Segment-Winkel ist der Winkel von der ersten Bohrung bis zur letzten Bohrung des Lochkreises.

Eingabe z. B. 90°
(@ (@ GED Monitoranzeige

Mit der Taste @D kann der eingegebene Lochkreis abgearbeitet werden.
Die Eingabe des Lochkreises kann jederzeit mit der Taste CF> abgebrochen werden.

I —— 2 3
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Beispiel fir den zuletzt eingegebenen Lochkreis:

I
A |

P
3.Bohrung/

Y-Abstand 10 m

v

X-Abstand 10 mm X
4 »

b) Lochkreis aufrufen

Einmal programmierte Lochkreise sind im EEPROM gespeichert und kénnen jederzeit wieder aufgerufen werden.
Max. 10 verschiedene programmierte Lochkreise kdnnen wieder aufgerufen werden.

P> 50 oft driicken bis in der Monitoranzeige | LOCHEREIS | erscheint.
@GED Monitoranzeige | LK-5TART
GED Monitoranzeige [ LOCHAR MR.

Geben Sie bitte die Lochkreisnummer ein, die aufgerufen werden soll. Mégliche Eingaben: 0...9.
Rufen Sie z. B. den gespeicherten Lochkreis Nr. 5 auf.

Monitoranzeige L 5 LOCH 001

Lochkreisnummer 5 Nummer der aufgerufenen Bohrung LGCH 001

X -14.925 mm XundY Anzeigen
Y -9.130 mm

Die X- und Y-Achsdisplays zeigen die Distanz zur 1. Bohrung an. Verfahren Sie die Achsen bis Null in der Anzeige
steht, und bohren sie die 1. Bohrung.

Mit der GED Taste kénnen Sie zur nachsten Bohrung weiterschalten. Gehen Sie weiter so fort, bis Sie die letzte
Bohrung abgearbeitet haben. Danach beginnt der Zahler wieder bei der ersten Bohrung.

So kénnen Sie dieselben Bohrungen mehrfach bearbeiten (vorbohren, entgraten usw.). Nach Abarbeitung der letzten
Bohrung erscheint fur ca. 2 Sekunden folgende Anzeige im Monitordisplay

Monitoranzeige LK-ENDE

Mit der Taste (P> kann der Lochkreismodus jederzeit beendet werden.

Beachten Sie bitte, dass bei unterschiedlichen Zahlrichtungen der Achsen, die erste Position der Bearbeitung
und die Bearbeitungsrichtung unterschiedlich sein kénnen.

I —— 2 4
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Lochreihen (Lochmuster, Lochrahmen) (nur in Betriebsart Frasmaschine)

a) Eingabe von Lochreihen ( siehe Lochmusterbeispiel Seite 26)

Sie haben die Méglichkeit 10 verschiedene Lochmuster zu programmieren und im Z&hler zu speichern.

@GP 50 oft driicken bis in der Monitoranzeige erscheint.
@ED Monitoranzeige
(& Monitoranzeige
@ED Monitoranzeige

Geben Sie bitte die Lochmusternummer ein, unter der Sie dieses Lochmuster speichern méchten.
Mégliche Eingaben: 0...9
Speichern Sie das Lochmuster z. B. unter der Nummer 5 ab.

®

Monitoranzeige | LOCHMUSTER | [ LOCHRAHMEN |

Wiahlen Sie mit der (2> Taste zwischen einem vollen Lochmuster und einem
Lochrahmen aus. Steht der richtige Modus im Monitor, driicken Sie die @ED Taste.

Monitoranzeige

Geben Sie den Abstand der X-Achse zum Mittelpunkt der 1. Bohrung ein, z. B. 10 mm.

> @ @ Monitoranzeige

Geben Sie den Abstand der Y-Achse zum Mittelpunkt der 1. Bohrung ein, z. B. 10 mm.

(1> @ v Monitoranzeige

Geben Sie die Anzahl der Bohrungen in X-Richtung ein, z. B. 4.
@ & Monitoranzeige

Geben Sie den Abstand zwischen den Bohrungen in X-Richtung ein, z. B. 10 mm.

(1> @ GED  Monitoranzeige

Geben Sie die Anzahl der Bohrungen in Y-Richtung ein, z. B. 4.
@ G Monitoranzeige

Geben Sie den Abstand zwischen den Bohrungen in Y-Richtung ein, z. B. 10 mm.

(1> @ v Monitoranzeige

Die Eingabe des Lochmusters ist nun abgeschlossen. Im Monitordisplay wird die eingegebene Anzahl der Bohrungen
in X- und Y-Richtung angezeigt.

Beispiel: 4 Bohrungen in X-Richtung und 4 Bohrungen in Y-Richtung = 16 Bohrungen gesamt.

Es kdnnen maximal 999 Bohrungen bearbeitet werden. (X-Bohrungen * Y-Bohrungen <= 999).

®ED Monitoranzeige | _LM-5TART

Mit der Taste &P kann das eingegebene Lochmuster abgearbeitet werden.

Mit der Taste (P> verlassen Sie die Eingabe der Lochmuster.
Beispiel fir das zuletzt eingegebene Lochmuster:

I — 2 5



4. Bohrung 13. Bohrung
R

seee
doeee

S

1. Bohrung 16. Bohrung

10

10 [ 10 X

l r: > 30

b) Aufrufen von Lochmuster

Einmal programmierte Lochmuster sind im EEPROM gespeichert und kénnen jederzeit wieder aufgerufen werden.
Max. 10 verschiedene programmierte Lochmuster kdnnen wieder aufgerufen werden.

@GP 50 oft driicken bis in der Monitoranzeige [ LOCHAUSTER | grscheint.
GED Monitoranzeige | LM-5TART
GED Monitoranzeige | LOCHAST NR.

Geben Sie bitte die Lochmusternummer ein, die aufgerufen werden soll. Mégliche Eingaben: 0...9.
Rufen Sie z. B. das gespeicherte Lochmuster Nr. 5 auf.

Monitoranzeige L 5 LOCH 001

Nummer des Lochmusters 5 Nummer der Bohrung LOCH 801

X -10.000 mm X undY Anzeigen
Y -10.000 mm

Die X und die Y-Achsdisplays zeigen die Distanz zur 1. Bohrung an. Verfahren Sie die Achsen bis Null
in der Anzeige steht, und bohren sie die 1. Bohrung.

Mit der GeD Taste kénnen Sie zur nachsten Bohrung weiterschalten. Gehen Sie weiter so fort, bis Sie die letzte
Bohrung abgearbeitet haben. Danach beginnt der Zahler wieder bei der ersten Bohrung. So kdnnen Sie dieselben
Bohrungen mehrfach bearbeiten (vorbohren, entgraten usw.). Nach Abarbeitung der letzten Bohrung erscheint far
ca. 2 Sekunden folgende Anzeige im Monitordisplay:

Monitoranzeige | _LA-ENDE

Mit der Taste (P> kann der Lochmustermodus jederzeit beendet werden.
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Bezugspunkte (nur in Betriebsart: Frasmaschine)

Bei den Zahlern der Typenreihe Z 7x5 haben Sie die Mdglichkeit max. 99 verschiedene Bezugspunkte einzugeben.
Um die Bezugspunkte netzausfallsicher zu speichern, missen vorher die Referenzmarken Gberfahren werden.

Bedienen Sie die Tasten @. Verfahren Sie nun mit allen Achsen Uber die Referenzmarken
(Bezugspunkte werden immer in Bezug auf die Referenzmarke abgespeichert).

a) Einstellung zu Abspeichern von Bezugspunkten

(P> & (2 Monitoranzeige [ 827 EmmGage | | 8zp-autan. |
Wahlen Sie mit der (£ Tasten zwischen "Bezugspunkt-Eingabe" und "Bezugspunkt-Automatik"

&eD

Bezugspunki-Eingabe: Das Setzen von Bezugspunkten wird nur in der
Sonderfunktion BZP-SETZEN abgespeichert.

Bezugspunkt-Automatik: Jedes Nullen oder setzen eines Anzeigenwertes wird vom Zahler automatisch als neues
Bezugspunkt-setzen abgespeichert.
Nach einem Stromausfall kann die zuletzt festgelegte Position von jedem Bezugspunkt
wieder gefunden werden.

Voreingestellt: Bezugspunkt-Automatik

Achtung: Der Bezugspunkt muss immer mit 2 Stellen eingegeben werden, z.B. 01

Beispiel: Y“
Werkstick 1

Werkstuick 2

BZPKT 00

BZPKT 01

X »
b) Setzen von Bezugspunkten (Einstellung von F62: "Bezugspunkt-Automatik”)

Im obigen Beispiel befinden sich gleiche Werkstiicke auf dem Tisch.
Wabhlen Sie Bezugpunkt 01 und Verfahren mit den Achsen zum Punkt P1 @& @
Nullen Sie die X- und Y-Achse & X D, & Y&ED

Der Punkt P1 ist nur der Nullpunkt von Bezugspunkt 01.
Verfahren Sie nun die Achsen zum Punkt P2 von Werkstick 2. Rufen Sie mit der Bezugspunkt-Taste,
z. B. Bezugspunkt 02 auf:

@ (2> Monitoranzeige

Legen Sie nun den Punkt P2 als Nullpunkt des Bezugspunktes 02 fest.

@ X, @Y

Bezugspunkt 02 ist somit gespeichert. Auf gleiche Art und Weise kdnnen jetzt Positionen fiir 97 weitere Bezugspunkte
eingegeben werden.

c) Setzen von Bezugspunkten (Einstellung von F62: "Bezugspunkt-Eingabe")

(P s0 oft driicken bis in der Monitoranzeige erscheint.
&eD

Die duBerst linken Dezimalpunkte in den Achsen leuchten = Eingabemodus flir Bezugspunkte.
Setzen Sie nun die Bezugspunkte wie in Punkt b) beschrieben (Beispiel).

(P> Verlassen Sie den Eingabe Modus fir Bezugspunkte.
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d) Aufruf von Bezugspunkten
Fahren Sie nach dem Einschalten des Zahlers mit allen Achsen Uber die Referenzmarken

(siehe Punkt Referenzimpulsauswertung, Seite 10).
Wahlen Sie den entsprechenden Bezugspunkt, an mit dem Sie arbeiten wollen.

Aufrufen von z. B. Bezugspunkt Nr. 2.
@© @
Monitoranzeige

Die Positionen vom Bezugspunkt sind nun aufgerufen.
Die aktuelle Bezugspunkt-Nummer wird immer im Monitordisplay angezeigt.

Verfahren Sie nun mit der X- und Y- Achse bis die Anzeigen Null anzeigen. Sie befinden sich nun,

wie im Beispiel gezeigt, an Position P2.

e) Bezugspunkte I6schen

@® ® @
Monitoranzeige

Mit der Taste GED bestatigen Sie die Léschung oder mit der Tasten (P> verlassen Sie den Vorgang.
Diese Funktion I16scht alle max. 99 zur Verfligung stehenden Bezugspunkte.
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Werkzeugkorrekturen (nur in Betriebsart Drehmaschine)

Bei den Zahlern der Typenreihe Z 7x5 haben Sie die Mdglichkeit Werkzeugdaten fir max. 99 verschiedene Werkzeuge
einzugeben.

a) Eingabe von Werkzeugkorrekturen

Der Zahler soll die Absolut-Position unabhéngig von der Werkzeuglédnge und der Werkzeugform anzeigen.
Deshalb mussen die Werkzeugdaten ermittelt und eingegeben werden.
Um Werkzeugkorrekturen netzausfallsicher zu speichern,

mussen vorher die Referenzmarken Uberfahren werden @.

Driicken Sie die Taste SP solange bis in der Monitoranzeige erscheint.

&eD

In den Achsanzeigen leuchten die &uB3erst linken Dezimalpunkte =Eingabe-Modus fur Werkzeugkorrekturen.

Drehen Sie nun das Werkstlck mit den verschiedenen Werkzeugen an einem festgelegten Bezugspunkt an
und geben den dazugehdérigen Anzeigewert in den Zahler ein.
Wenn Sie mit Summenanzeige arbeiten,

geben Sie die Werkzeugkorrekturen auch bei aktiver Summenanzeige ein (F> (1D (3.
Beispiel:

0-Null Position
Z+ > Z-

| I [ I

Werkzeug 1

Waébhlen Sie nun eine Werkzeugnummer mit der Werkzeug Taste an. (Eingabe ist zwischen 1 und 99 méglich).
Achtung: Werkzeugnummer muss immer zweistellig eingegeben werden, z. B. 01.

z. B. Werkzeug Nummer 1

Monitoranzeige

Drehen Sie nun mit der X-Achse einen Bezugspunkt am Werkstiick oder der Masterwelle mit der Werkzeug-Schneide
an und geben Sie den festgestellten Durchmesser in der X-Achse ein, z. B. 20 mm

X @ @ @ G

Jetzt fahren Sie den entsprechenden Bezugspunkt in der Z-Achse an und geben den festgestellten Wert ein,
z.B.0Omm

Z& @ G

Die Korrektur fur Werkzeug 1 ist nun gespeichert.
Auf gleiche Art und Weise koénnen jetzt die Korrekturwerte fir 98 weitere Werkzeuge eingegeben werden.

Verlassen des Eingabemodus fir Werkzeugkorrekturen ist jederzeit méglich mit der Taste .
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b) Aufrufen von Werkzeugkorrekturen

Fahren Sie nach dem Einschalten des Z&hlers mit allen Achsen lber die Referenzmarken
(siehe Punkt Referenzimpulsauswertung).
Wabhlen Sie die entsprechende Werkzeugnummer an, mit der Sie arbeiten wollen.

Aufrufen von z. B. Werkzeug Nr. 1.
© @D
Monitoranzeige

Die Offset-Korrekturwerte von Werkzeug 1 sind nun aufgerufen. Die aktuelle Werkzeugnummer wird immer im
Monitordisplay angezeigt.

c) Werkzeugkorrekturen I6schen

@® ® D
Monitoranzeige

Mit der Taste GED bestatigen Sie die Léschung oder mit der Tasten (P> verlassen Sie den Vorgang.
Diese Funktion 16scht den gesamten Werkzeugkorrekturspeicher.
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Konusfunktion (nur in Betriebsart Drehmaschine)
Driicken Sie die Taste P> so oft bis in der Monitoranzeige erscheint.

52 Monitoranzeige |_fE5EL ABM1._| oder | KEGEL POS.

Zwischen diesen Modi kénnen Sie mit der Taste (£ hin- und herschalten.

a) Berechnen des Konuswinkel (siehe Bild 1)

Monitoranzeige [ AEGEL ABI.
@eD Monitoranzeige [ OURCHM R

Geben Sie den rechten Durchmesser ein z.B. 10 mm

@ @ &
Monitoranzeige

Geben Sie den linken Durchmesser ein z.B. 30 mm

@ @ G
Monitoranzeige

Geben Sie die Lange ein, z.B. 40 mm

@ @ =

Der berechnete Winkel wird in der Monitoranzeige angezeigt.

Monitoranzeige |_™.035 GRD

b) Konuspriifung (siehe Bild 2)

Diese Funktion wird dazu benutzt um den Konuswinkel eines Werkstlckes zu prifen.

Monitoranzeige [ fEGEL POS.

Monitoranzeige

Verfahren Sie mit den Achsen zu Position 1 des Werkstlickes und tasten es an.
GED Position 1 wird Gbernommen.

Monitoranzeige |_X2P05¢2

Verfahren Sie mit den Achsen zu Position 2 des Werkstlickes und tasten es an.
@ Position 2 wird tibernommen und der Winkel berechnet.

Der berechnete Winkel wird in der Monitoranzeige angezeigt.

Monitoranzeige
Durch driicken der Taste (F> oder GED verlassen Sie die Sonderfunktion.

Bild 1 Bild 2

Durchmesser rechts

Durchmesser links ‘

Position 1

berechneter
Winkel

berechnetex

Winkel

Position 2
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Kantentaster (nur bei Option 1)

Alle Zahler mit Option 1 besitzen auf der Ruckseite einen Eingang der zum Anschluf3 eines Kantentasters mit
Schaltausgang (TTL-Pegel) verwendet werden kann.

a) Festlequng von Kantentaster-Eingangssignal

(P> (0 (2> Monitoranzeige | K7 AKT HISH | [ AT AKT LOW ]
Mit der (2 Taste legen Sie fest, ob der KT-Eingang auf Aktiv-Low oder Aktiv-High Signale reagiert.

&eD

Voreingestellt: Kantentaster Aktiv.High

b) Messwertausgabe beim Antasten

(P> (@ @ Monitoranzeige [AST RS AUS| [ TRST RS. £ |
Zwischen diesen Modi kénnen Sie mit der Taste (£ hin- und herschalten.

&ED

Tast. RS. EIN: Bei jedem Antasten mit dem Kantentaster werden die Ist-Werte aller Achsen Uber
die RS 232 Schnittstelle ausgegeben;
(die RS 232 Schnittstelle muss eingeschalten sein, siehe F 15).

Tast. RS. AUS: Keine Messwertausgabe beim Antasten

Voreingestellt: Taster RS. AUS

c) Antasten einer Werksttickkante mit dem Kantentaster

Aufruf der Kantentaster - Funktion:

(F> @ 3 Monitoranzeige
@ (X, Y, Z) Monitoranzeige

Durchmesser der Kantentasterspitze eingeben z. B. 5.6 mm (Antastkugel).

&> (> (6 G Monitoranzeige

Nach Aufruf dieser Funktion, erscheint das Symbol " |.— Kantentaster" in der entsprechenden Achsanzeige.
Beim Anfahren des Kantentasters an das Werkstlick erlischt dieses Symbol.
Wenn Sie die Achsanzeige auf Null verfahren, befinden Sie sich genau an der Kante des Werkstiickes.

Durchmesser — Eingabe des Kantentasters

Beispiel:

Wenn Sie den Kantentaster in der X-Achse von links nach rechts bewegen, (positive Richtung) geben Sie bitte einen
positiven Durchmesser ein (X+). Wenn Sie den Kantentaster in der X-Achse von rechts nach links bewegen,
(negative Richtung) geben Sie bitte einen negativen Durchmesser ein (X-), siehe Skizze unten.

|

Th

Hinweis: Der Eingang zum Anschluss des Kantentasters kann auch als Universal-Latch Eingang verwendet werden.
(z.B. externe Datenanforderung fur RS 232 Schnittstelle )
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d) Antasten einer Werkstlickkante mit dem Werkzeug

Aufruf der Antast - Funktion:

(> @ 3 Monitoranzeige
@ (X, Y, Z) Monitoranzeige

Durchmesser des Werkzeuges eingeben z. B. 5.6 mm (Fraser).

&> > (6 &P  Monitoranzeige

Nach Aufruf dieser Funktion, erscheint das Symbol " |.— Kantentaster" in der entsprechenden Achsanzeige.

Tasten Sie die Kante mit dem Werkzeug an und driicken Sie die Taste &ED. Das Symbol in der Anzeige erlischt.
Wenn Sie die Achsanzeige auf Null verfahren, befinden Sie sich genau an der Kante des Werkstiickes.
(Werkstickkante = Nullposition)

Durchmesser — Eingabe des Werkzeuges
Beispiel:
Wenn Sie das Werkzeug in der X-Achse von links nach rechts bewegen, (positive Richtung) geben Sie bitte

einen positiven Durchmesser ein (X+). Wenn Sie das Werkzeug in der X-Achse von rechts nach links bewegen,
(negative Richtung) geben Sie bitte einen negativen Durchmesser ein (X-), siehe Skizze unten.

s

Tn

e) Langenmessung durch Antasten von 2 Werkstlickkanten (nur in Betriebsart Frdsmaschine)

Der Zahler bietet die Mdglichkeit, durch Antasten von 2 Werkstickkanten mit dem
Kantentaster (Option 1) oder dem Werkzeug, die Lange eines Werkstlickes zu bestimmen.

®& @© ®

Monitoranzeige

@ (X oderY) Auswahlen der Achse

Monitoranzeige

Durchmesser des Kantentasters od. des Werkzeuges eingeben (siehe Beispiele)
z.B.: 20 mm

@ @ @

Monitoranzeige
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Verfahren Sie die angewéhlte Achse zu Kante X1 und tasten Sie das Werkstiick an.

Bei Antastung mittels Werkzeug, driicken Sie die Taste @ED um die Position zu tibernehmen.
Bei Antastung mittels Kantentaster wird die Position automatisch tbernommen.

Monitoranzeige KANTE X2

Verfahren Sie die angewéhlte Achse zu Kante X2 und tasten Sie das Werkstiick an.

Bei Antastung mittels Werkzeug, driicken Sie die Taste @ED um die Position zu tibernehmen.
Bei Antastung mittels Kantentaster wird die Position automatisch tbernommen.

Im Monitordisplay wird die ermittelte LAnge zwischen Kante X1 und Kante X2 angezeigt.
Monitoranzeige LX 13342

Mit der Taste (P> kann die Funktion jederzeit verlassen werden.

Durchmesser-Eingabe bei L&ngenmessung

Beispiele:
Beim Antasten von Werkstlick-Aussenkanten geben Sie bitte einen negativen Durchmesser ein.

Kante X1 Kante X2
4’ 47

Beim Antasten von Werkstiick-Innenkanten geben Sie bitte einen positiven Durchmesser ein.

Kante X1 Kante X2
«—— ———>

Beim Antasten von Kante X1 und X2 in gleicher Richtung geben Sie bitte Durchmesser Null ein.

Kante X1
—>

Kante X2
—p
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Konstante Schnittgeschwindigkeit — Option 2

Diese Option kann nur beim Drehmaschinenzéhler aufgerufen werden. RSF-Zahler mit Option fiir konstante
Schnittgeschwindigkeit besitzen einen Analogausgang mit einer Ausgangsspannung von

0 bis 10 V (10 bit Digital-Analog-Konverter).

Die Analog-Ausgangsspannung, die fur die Spindeldrehzahl verantwortlich ist, wird automatisch geregelt,
wenn sich die Werte in der X-Achse &ndern, mit dem Ziel eine konstante Schnittgeschwindigkeit zu erreichen.
Die Spindeldrehzahl wird nach folgender Formel berechnet:

Startdurchmesser x Anfangsdrehzahl
aktueller Durchmesser

= Spindeldrehzahl

Die Spindeldrehzahl erhéht sich, wenn sich der Durchmesser in der X-Achse verringert.
Um mit konstanter Schnittgeschwindigkeit zu arbeiten, miissen vorerst einige Parameter definiert werden:

a) Definition zwischen Drehzahl und Ausgangsspannung

® ® @
Monitoranzeige (CSS UPM: constant surface speed - Umdrehungen/Minute)
D

Monitoranzeige | UPf0YOLT

Geben Sie die gewlinschte Spindeldrehzahl fur 0 V Ausgangsspannung ein z. B. 0 Umdrehungen/Minute.

Monitoranzeige | UPf1 10 VOLT

Geben Sie die gewlinschte Spindeldrehzahl fir 10 V Analog-Ausgangsspannung ein,
z. B. 3000 Umdrehungen/Minute.

@ @ @ @ &

Beachten Sie bitte, dass die Eingabe fir 10 V gréBer sein muf3, als die Eingabe fir O V.

b) Konstante Schnittgeschwindigkeit aktiv / direkte Eingabe von UPM

® ® D

Monitoranzeige |55 | [ OResT uPn |

Mit der (2 Taste kénnen Sie auswéhlen ob die automatische Regelung der Ausgangsspannung aktiviert ist,
oder ob Sie eine konstante Ausgangsspannung (Spindeldrehzahl) eingeben wollen.

2

CSS EIN: Ausgangsspannung fiir konstante Schnittgeschwindigkeit ist aktiviert.
DIREKT UPM: Eine konstante Ausgangsspannung wird ausgegeben und die Spindeldrehzahl bleibt konstant.

Wurde "DIREKT UPM" ausgewahlt, kébnnen Sie nun eine konstante Spindeldrehzahl eingeben.

Geben Sie z. B. eine konstante Spindeldrehzahl von 1000 Umdrehungen/Minute ein.

@ @ @ © &=
Monitoranzeige
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¢) Eingabe von Startdurchmesser, Anfangsdrehzahl, Enddrehzahl

® ® @D
Monitoranzeige

Geben Sie den Startdurchmesser in der X-Achse ein (Durchmesser bei der die Drehzahlregelung beginnen soll),
z.B. 10.50 mm.

D X.. O @ O & @ @
Monitoranzeige

Geben Sie die Anfangs-Spindeldrehzahl ein (Drehzahl bei Startdurchmesser), z. B. 500 Umdrehungen/Minute.

& @ @ Gep
Monitoranzeige

Geben Sie die max. Enddrehzahl ein, z. B. 2500 Umdrehungen/Minute.

@ ® @© @ @&

Wenn sich der Drehmesser in der X-Achse verringert, erhoht sich die Spindeldrehzahl.
Mit der Eingabe der Enddrehzahl wird die Spindeldrehzahl auf die Enddrehzahl begrenzt.
Wenn die maximale Enddrehzahl erreicht ist, blinkt der uB3erst linke Dezimalpunkt in der X-Achse.

d) Analogausgang- EIN / AUS

E @® @

Monitoranzeige |__0ACAUS | [ DACEN | (DAC-= Digital-Analog-Konverter)
Zwischen diesen Modi kénnen Sie mit der Taste (£ hin- und herschalten.
&ED

Wenn Sie mit konstanter Schnittgeschwindigkeit arbeiten,
mussen Sie den Analogausgang mit dieser Funktion einschalten.

Nach dem Einschalten des Zahlers ist der Analogausgang aus Sicherheitsgriinden immer ausgeschaltet und

die Analogspannung betragt 0 V.

e) Analog-Ausgangsspannungstest

® ® &
Monitoranzeige

Diese Funktion dient zum Testen der Analog-Ausgangsspannung (DAC). Messen Sie die Ausgangsspannung mit
einem Digital-Multimeter. Nach Driicken einer der folgenden Tasten gibt der Analogausgang folgende Spannung aus:

@ ... Analog-Ausgangsspannung (DAC) =0V
(1......Analog-Ausgangsspannung (DAC) = 5V
@ ... Analog-Ausgangsspannung (DAC) = 10V

Verlassen Sie diese Funktion mit der Taste (P,
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Elektronische Werkstiickausrichtung (nur in Betriebsart Frasmaschine)

Diese Funktion erlaubt es dem Bediener ein Werkstuck zu bohren, ohne es vorher auszurichten.
Diese Funktion arbeitet nur im Zusammenhang mit programmierten Lochmustern oder Lochkreisen.

Beispiel: Ein Lochmuster mit 10 Bohrungen wurde programmiert.
Der Bediener muss mehrere gleiche Werkstiicke bearbeiten. Das Werkstiick wird auf den Tisch gelegt
ohne es auszurichten. Die Funktion "Werkstickausrichtung” wird angewahilt,
das Werkstick an 4 Positionen mit demWerkzeug angetastet, und danach die Lochmuster-Funktion zum
Bohren der Lécher aufgerufen.

Beispiel:

v

Grundposition kann X
irgendwo in diesem Bereich sein.

a) Aufruf der elektronischen Werksttickausrichtung

P s0 oft driicken bis in der Monitoranzeige [ AUSRICHTEN | erscheint.
GED Monitoranzeige | ¥AZ. DURCH!.

Geben Sie den Durchmesser des Werkzeuges ein (Bohrer), mit dem Sie das Werkstiick antasten wollen, z. B. 10 mm.

(D @) G
Monitoranzeige

Fahren Sie, falls erforderlich mit den Achsen in Grundposition.

@ED Monitoranzeige X1 PO5.

Fahren Sie zu Punkt 1 und tasten Sie das Werkstlick an.
GED Position 1 wird iibernommen.

Monitoranzeige L X2 P05.

Fahren Sie zu Punkt 2 und tasten Sie das Werkstlick an.
GED Position 2 wird iibernommen.

Monitoranzeige 91 POS.

Fahren Sie zu Punkt 3 und tasten Sie das Werkstiick an.
GED Position 3 wird lbernommen.

Monitoranzeige Y2 PaS.

Fahren Sie zu Punkt 4 und tasten Sie das Werkstlick an.
@ Position 4 wird lbernommen.

Monitoranzeige LAYSR. ARTIY |,
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Verfahren Sie nun die X-Achse und die Y-Achse bis die Achsanzeigen Null anzeigen.
Sie befinden Sich jetzt genau an der Ecke P des Werkstiickes.

Sie kbnnen nun ein Lochmuster oder einen Lochkreis aufrufen, und das Werkstlick bearbeiten.
Der Zahler kompensiert jetzt automatisch die falsche Ausrichtung.

Wenn Sie die Taste (F> driicken, oder wenn die Bearbeitung zu Ende ist, wird die elektronische
Werkstlckausrichtung automatisch wieder beendet. In der Monitoranzeige erscheint dann fir ca. 2 Sekunden der Text:

Monitoranzeige | AUSR. AUS

Wenn ein Lochmuster oder Lochkreis aufgerufen wurde, und die elektronische Werkstlckausrichtung
aktiv ist, dann blinkt in der Monitoranzeige der Buchstabe "S".
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RS 232 Schnittstelle - Option 1 oder Option 2

® DO ®

Monitoranzeige | RS-232. & | [ Rs-232. AUS |

Zwischen diesen Modi kénnen Sie mit der Taste (2> hin- und herschalten.

GeD

Mit dieser Funktion wird die RS 232 Schnittstelle ein- oder ausgeschaltet.

a) RS 232 Konfiguration

Die Datenschnittstelle ist konfiguriert fiir 1 Start bit und 1 Stop bit (nicht einstellbar).

® DO ®
Monitoranzeige | 3500 BAUD

Mit der (> Taste kdnnen Sie die Baud-Rate verandern.
Folgende Baud-Raten stehen zur Auswahl: 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600, 19200, 38400 Baud.
Voreingestellter Wert = 9600 Baud.

e

Monitoranzeige | MoPARTy | [ evenPAR | [ ooo PARITY |

Mit der (2 Taste kann das Parity-bit eingestellt werden.
Zur Auswahl stehen: no parity, even parity oder odd parity.
Voreingestellt ist: no parity.

e

Monitoranzeige [ 70ATA-81T_| | 8 OATA-BIT_|

Mit der Taste (2> wahlen Sie zwischen 7 oder 8 Data-bits.
Wenn Sie "no parity” gewahlt haben, stehen nur 8 Data-bits zur Verfligung.
Voreingestellt sind 8 Data-bits.

@D
Monitoranzeige

Mit der Taste (2> kénnen Sie zwischen 0 und 9 Leerzeilen fiir die Messwertausgabe auswéhlen.

52

Monitoranzeige [__ORUCKER | [ conPuter |

Mit der Taste (&> wahlen Sie zwischen Kommunikation mit Drucker oder Computer.
52

Drucker: Jede ausgegebene Zeile wird mit einem CR und LF abgeschlossen.
Computer: Jede ausgegebene Zeile wird mit CR abgeschlossen.

(CR = Carridge Return, LF = Line Feed)

Werksseitige Einstellung: 9600 Baud, no parity, 8 data bit, 1 Leerzeile, Computer

I — 39



b) Messwertausgabe

Uber die RS 232 Schnittstelle kdnnen die aktuellen Messwerte ausgegeben werden.
Eine Messwertausgabe ist durch folgende Funktionen méglich:

1) Ausgabe der Messwerte Uber Tastatur:
A Taste 1: Ausgabe der 1.Achse (X-Achse)
@  Taste2: Ausgabe der 2.Achse (Y-Achse)
@ Taste 3: Ausgabe der 3.Achse (Z-Achse)
& Taste 5: Ausgabe aller Achsen

2) Messwertausgabe mit Control-B
Wenn vom Z&hler iber die RS-232 Schnittstelle das Steuerzeichen
STX (Control-B, HEX 02) empfangen wird, wird der auf diesem
Zeitpunkt bezogene Messwert aller Achsen ausgegeben.
(min. Zeit zwischen zwei STX-Zeichen: t > 100ms bei Baudraten >= 9600)

3) Messwertausgabe Uber Kantentaster-Eingang
(Einstellungen von FO4 und FO2 beachten, siehe Seite 32 und Seite 51)

c) Ausgabeform der Messwerte

Beispiel: Messwert - 10.235 mm

X[ I [ [ [ [-[+Jof.J2[3]5] | [m[m] [A[B[S]| [D]<CR>|

[ 1 121 3 41 5 161 7 (8191 10 11l

1: Achsbezeichnung 2 Zeichen

2: Leerzeichen 1 Zeichen

3: Messwert mit Vorzeichen und 10 Zeichen (11 Zeichen bei Masseinheit: dms)

Dezimalpunkt

4: Leerzeichen 1 Zeichen
5: Masseinheit ( mm, in, deg, dms) 3 Zeichen
(deg = Grad; dms = Grad,min,sek;)
6: Leerzeichen 1 Zeichen
7: Zahlmodus ( ABS,INC od. Leerzeichen) 3 Zeichen
8: Leerzeichen 1 Zeichen
9: Durchmesserbetrieb (D od. Leerzeichen) 1 Zeichen
10: Carriage return CR 1 Zeichen
11: Line feed LF(Leerzeilen) 0 - 10 Zeichen (abhangig von Parameter F16)
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d) Externe Bedienung Uber RS 232-Schnittstelle

Alle Funktionen des Zahlers, sowie alle Tasten der Tastatur kbnnen von einem Computer
Uber RS 232 Schnittstelle ferngesteuert werden.(Terminalprogramm erforderlich)

Durch Senden von ASCII-Zeichen kann der Zéahler von einem PC aus bedient werden.
(alle Zeichen mussen im ASCII-Code als GroBbuchstaben Ubertragen werden,

min. Zeit zwischen 2 ASCII-Zeichen: t > 50 ms)

Die untenstehende Tabelle zeigt die Gegenliberstellung von "Taste am Zahler" und den dazugehdérigen ASCII-Code

fur die externe Bedienung.

Taste am Zahler | ASCII Zeichen HexCode
> "X","Y",od "Z" | 0x58,0x59,0x5A
@ED "S" 0x53
&P "A" 0x41
"H" 0x48
) "W 0x56
® "F" 0x46
"D" 0x44
"M" 0x4D
"I 0x49
@ 0x2D
O " Ox2E
) 0" 0x30
@ " 0x31
@ 2" 0x32
©) "3" 0x33
@ "4" 0x34
) "5" 0x35
@ "6" 0x36
@) 7" 0x37
"8" 0x38
€Y "9" 0x39

e) Steuerzeichen XON,XOFF

Die RS 232 Schnittstelle des Zahlers arbeitet mit Software Handshaking.
Bei Empfang des Steuerzeichens XOFF (Hex 0x13) wird die Datenausgabe gestoppt,
und erst wieder fortgesetzt, wenn das Steuerzeichen XON(Hex 0x11) empangen wird.

f) Seitenvorschub

Durch Driicken der Taste @ sendet das Anzeigegeréat das Steuerzeichen FF (Form feed, Hex 0x0C)
an den angeschlossenen Drucker. Dieser Befehl 16st einen Seitenvorschub am Drucker aus.
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Z 735E Erodiermaschinenzahler

Die Softwareversion Z 735E ist speziell fur den Einsatz an Erodiermaschinen konzipiert.
Die Z-Achse muss fiir den Erodiervorgang verwendet werden.

Eingabe der Parameter
1) "First Spark" Einstellung

® ® @

Monitoranzeige | SPARKAUS | [ SPARK MAN | [ SPARK AUTO |

Zwischen diesen Modi kénnen Sie mit der Taste (2> hin- und herschalten.

&eD

Mit dieser Funktion, die nur bei Erodierzahler verfugbar ist, wird ausgewahilt,
ob der "First Spark" Eingang verwendet wird ("First Spark" = 1. Funke).

SPARK AUS: Der "First Spark" Eingang und die "First Spark" Erkennung wird nicht verwendet.
SPARK MAN: Der "First Spark" Eingang wird nicht verwendet. Die "First Spark" Erkennung wird

manuell verwendet (der Bediener muss beim ersten Funken die Z-Achstaste driicken).
SPARK AUTO: Der "First Spark" Eingang wird zur automatischen Erkennung des ersten Funkens verwendet.

Im Auslieferungszustand ist diese Einstellung auf "SPARK OFF".

a) "Spark off" (Der "First Spark" Eingang und die "First Spark" Erkennung wird nicht verwendet)
Der Zahler muss im normalen Anzeigemodus bei Beginn des Erodiervorganges genullt bzw. ein Preset-Wert eingegeben
werden, da dies im Erodiermodus "Spark off" nicht méglich ist.

Anschlie3end steigen Sie in den Erodiermodus mit der @ED Taste ein.

b) "First Spark manuell” ("First Spark" Eingang wird nicht verwendet)
Fahren Sie nun mit der Z-Achse in Richtung des Werkstlickes. Wenn die Elektrode das Werkstiick

zum Ersten mal beriihrt (First-Spark = erster Funke), muss der Bediener die & Z-Taste driicken.
Die Z-Achse wird genullt und der Z&hler wechselt in den EDM-Anzeigemodus.
Danach kann der Erodiervorgang wie unter Punkt c) beschrieben fortgesetzt werden.

c) "First Spark automatic"
(Der "First Spark" Eingang (externe Eingénge Pin 9, Seite 52)
wird zur automatischen Erkennung des ersten Funken verwendet).

Wurde "Spark Auto" gewéhlt, leuchtet nach driicken der &eD Taste,
dass Symbol fiir den "|®— Kantentaster" im Z-Achsdisplay.

Fahren Sie nun mit der Z-Achse in Richtung des Werkstlickes. Wenn die Elektrode das Werkstiick

zum Ersten mal bertiihrt (First Spark = erster Funke), wird die Z-Achse automatisch genullt und

die Anzeige der X- und Y-Achse wechselt in den EDM-Anzeigemodus. Gleichzeitig erlischt das Symbol

"|®— Kantentaster" in der Z-Achse.

Der Erodiervorgang wird nun solange fortgesetzt, bis der programmierte Abschaltwert in der Z-Achse erreicht ist.
Beim Erreichen des Abschaltwertes schaltet Relais 1 die Maschine ab.

Wurde Relais 2 programmiert ("Spark Out"), schaltet dieses auch beim Erreichen des Abschaltwertes.

Die Maschine verbleibt fur die programmierte Zeit von Relais 2 in der Position des Abschaltwertes.

Nach Ablaufen der Verweilzeit fahrt die Maschine wieder in die Ausgangsstellung zurtck.

Sollte vor Ablauf der Verweilzeit die Position, die mit Eingabe von "S-arrest" definiert wurde, verlassen werden,
dann schaltet Relais 2 ebenfalls ab.
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2) Relais 1 / Relais 2 Programmierung

Der Zahler Z 735 E verfugt standardmaBig Uber 8 Relaisausgange.
Die Funktion von Relais 1 und Relais 2 ist festgelegt, die Relais 3 bis 8 sind frei programmierbar.
Relais 1 und Relais 2 werden als Abschaltpunkte (AP) verwendet.

Relais 1: Relais 1 wird zur Programmierung des Abschaltwertes in der Z-Achse verwendet
(Maschine schaltet ab, wenn der Abschaltwert erreicht wird).

Relais 2: Relais 2 wird als sogenannter "Spark Out" Ausgang verwendet (Auserodieren)
(Wenn in der Z-Achse der Abschaltwert erreicht wurde, verweilt die Maschine
eine gewisse Zeit in dieser Position [programmierbar]).

®& & D) Einstellung fir Relais 1
& & D Einstellung fiir Relais 2

Monitoranzeige | RELAYX 0N | [ RELRYX OFF |

&eD

Mit der (2> Taste kann jedes Relais ein- oder ausgeschaltet werden.
Um den Ausgang "Spark Out” zu aktivieren, muss Relais 1 und 2 eingeschaltet werden.
Wenn das spezifizierte Relais eingeschaltet wurde:

Fir Relais 1:
Fir Relais 1 ist als Achse die Z-Achse fix festgelegt. Uber den numerischen Tastenblock kann eine Abschaltposition
eingegeben werden, z.B. 5,2 mm.

& O @ @ @
Monitoranzeige

&eD

Monitoranzeige [ OEFFNER | [ SCHLIESSER |
Mit der (> Taste kann der Relaiskontakt als "OEFFNER" oder "SCHLIESSER" programmiert werden.

e

Monitoranzeige | RICHTUNG | [ Koinzioenz_|

Mit der (£ Taste kann das Ausgangssignal des Relais als "Richtungssignal*
oder "Koinzidenz-Impuls" festgelegt werden.

e

Wourde das Ausgangssignal als "Koinzidenz-Impuls" festgelegt, kann die Schaltzeit programmiert werden.

Monitoranzeige 100 15

Mit der (£ Taste kann die Schaltzeit des "Koinzidenz-Impulses" gewéhlt werden.
Folgende Zeiten kénnen ausgewahlt werden:

100 ms, 200 ms, 300 ms, 400 ms, 500 ms, 600 ms, 700 ms

800 ms, 900 ms, 1 sec, 2 sec, 3 sec, 4 sec, 5 sec, 10 sec,

30 sec, 1 min, 2 min, 5 min, 10 min.

&ED
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Flr Relais 2:

Monitoranzeige |_2-ARREST

Fur Relais 2 ist als Achse die Z-Achse fix festgelegt. Uber den numerischen Tastenblock kann ein
"S-Arrest" Wert eingegeben werden (siehe Skizze auf Seite 45, Spark arrest).

® O D@ @
Monitoranzeige

2

Monitoranzeige | OEFFNER | [ SCHLIESSER |
Mit der (£ Taste kann der Relaiskontakt als "OEFFNER" oder "SCHLIESSER" programmiert werden.

e

Monitoranzeige | ACOINZIDENZ

Uber das Ausgangssignal als "Koinzidenz-Impuls" wird die Schaltzeit programmiert.

Monitoranzeige 100 15

Mit der (£ Taste kann die Schaltzeit des "Koinzidenz-Impulses" gewéhlt werden.
Folgende Zeiten kénnen ausgewahlt werden:

100 ms, 200 ms, 300 ms, 400 ms, 500 ms, 600 ms, 700 ms

800 ms, 900 ms, 1 sec, 2 sec, 3 sec, 4 sec, 5 sec, 10 sec,

30 sec, 1 min, 2 min, 5 min, 10 min.
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EDM - Betrieb

Um den EDM-Betrieb zu aktivieren driicken Sie die D Taste.
Monitoranzeige

Im Monitordisplay erscheint je nach "First Spark" Einstellung folgende Meldung.

Wurde "Spark Aus" gewahlt:
Monitoranzeige

Wurde "Spark Man" oder "Spark Auto" ausgewahlt:
Monitoranzeige (Warte auf ersten Funken).

EDM-Anzeige Modus

In diesem Anzeigemodus, werden die X- und die Y-Achse fiir die Anzeige des Erodiervorganges verwendet.
Um diesen Modus zu signalisieren, leuchten die linken Dezimalpunkte in den Achsanzeigen.

Die Achsanzeigen zeigen folgende Informationen an:

X-Achse: X-Achse zeigt den Restweg zum Abschaltwert an (jene Strecke die noch zu erodieren ist).
Y-Achse: Y-Achse zeigt den Abschaltwert der Z-Achse an (Wert von Relais 1).

Z-Achse: Z-Achse zeigt den aktuellen Wert der Z-Achse an (Erodier-Achse).

Mit der Taste (P> kann der EDM-Betrieb und der EDM-Anzeige Modus jederzeit verlassen werden.

Wahrend des Erodiervorganges (EDM-Anzeige Modus) kénnen mit der @ED Taste jederzeit die Achspositionen der
X- und Y-Achse zur Kontrolle aufgerufen werden, ohne den Erodiervorgang zu unterbrechen.

H/Elektrode

------------------------ Elektrolyt Pegel

Beispiel:

“spark arrest”
Nullposition

Z-Abschaltwert
(Relais1)

Werkstuick
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Z 735S Schleifmaschinenzahler

Die Softwareversion Z 7358S ist speziell fir den Einsatz an Schleifmaschinen konzipiert.

Die V-Achse des Zahlers wird zum Abrichten der Schleifscheibe verwendet.

Alle Bewegungen der V-Achse werden automatisch in der Y-Achse mitgerechnet und angezeigt
(Achsen sind gekoppelt).

Damit wird erreicht, dass stets der korrekte MaBbezug zwischen Schleifscheibenunterkante

und Werkstlck gegeben ist. AuBerdem ist der aktuelle Schleifscheibendurchmesser (oder Radius)
in der V-Achse jederzeit ersichtlich.

Achsfestlegung:

V-Achse Abrichtachse (z. B. Position von Abrichtdiamanten)
Y-Achse Position von Schleifkopf (H6henbewegung)
Z-Achse Position von Schleifkopf (Querbewegung)

Achskoppelung:
Mit der Funktion F18 wird festgelegt, ob der Verfahrweg der V-Achse zur Y-Achse addiert oder subtrahiert wird.

®& D @®

Monitoranzeige [ A5 ACHSEN | [ 5U8. ACHSEN |

Zwischen diesen Modi kénnen Sie mit der (&> Taste hin- und herschalten.

ADD. Achsen: Der Verfahrweg der V-Achse wird zur Y-Achse addiert.
SUB. Achsen: Der Verfahrweg der V-Achse wird der Y-Achse subtrahiert.

Der Zahlertyp Z 735 S bietet als Option 1, 8 frei programmierbare Relaisausgénge.

Der Zahler bietet mit Option 2 weiter die Méglichkeit eines Analogausganges.
Dadurch kann eine konstante Schnittgeschwindigkeit in Abh&ngigkeit zum Schleifscheibendurchmesser gewéhrleistet
werden.

Arbeitsablauf:

1. Schleifscheibe abrichten und den Durchmesser (oder Radius) der Schleifscheibe in der

V-Achse eingeben (bei Eingabe des Schleifscheibendurchmessers muss die V-Achse auf
Durchmesserbetrieb geschaltet werden, ((F> (1) @ @V G ).

Anfahren der Werkstlckoberflache mit der Schleifscheibe.

Y-Achse nullen.

Programmieren des Abschaltpunktes (Schlichtbereich) in der Y-Achse (siehe Punkt Relaisausgénge).
Progammieren des Vorabschaltpunktes (Schruppbereich),

dieser bezieht sich immer auf den Abschaltpunkt (siehe Punkt Relaisausgénge).

Einstechschleifen bis zum gewéhlten Vorabschaltpunkt.

Schleifscheibe erneut abrichten.

. Schlichtschleifen bis zum gewahlten Abschaltpunkt (Schleifscheibenabniitzung wird automatisch bertcksichtigt).

ahrwn

© N o
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Relaisausgédnge

Bei allen Zahlern mit Option 1, 2 oder 3, stehen dem Benutzer 8 Relaisausgénge zur Verfugung,
die alle frei programmierbar sind.

®& & D Einstellung fur Relais 1
®& & D Einstellung fur Relais 2
®& &P Einstellung fur Relais 3
®& & ®D Einstellung fur Relais 4
®& & & Einstellung fur Relais 5
® & ® Einstellung fur Relais 6
®& & D Einstellung fur Relais 7
®& & Einstellung fur Relais 8

Alle 8 Relais sind auf gleiche Art und Weise zu programmieren wie unten angefihrt.

Monitoranzeige | RELRYX ON || RELRYX OFF |

Mit der (£ Taste kann jedes Relais ein- oder ausgeschaltet werden.

Monitoranzeige [ _ACHS-LAAL

(@ ® O @ @) G

Jedes Relais kann jeder beliebigen Achse zugeordnet werden. Uber den numerischen Tastenblock kann
eine Abschaltposition eingegeben werden.

Wenn das spezifizierte Relais eingeschaltet wurde.

Monitoranzeige A7 |[ _wap__|
Mit der (2 Taste kann festgelegt werden, ob das Relais als Abschaltpunkt oder Vorabschaltpunkt arbeiten soll.

&eD

AP: Abschaltpunkt (Relais schaltet bei festgelegtem Wert)
VAP: Vorabschaltpunkt (Relais schaltet + - eines programmierten Wertes vom vorhergehenden Abschaltpunkt,
siehe Zeichnung Seite 48)

Monitoranzeige [ OEFFNER | [ SCHLIESSER |
Mit der (£ Taste kann der Relaiskontakt als "OEFFNER” oder "SCHLIESSER” programmiert werden.

e
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Monitoranzeige | RICHTUNG | [ KOIMZIDENZ ]

Mit der (2> Taste kann das Ausgangssignal des Relais als "Richtungssignal” oder "Koinzidenz-Impuls”
festgelegt werden.

Wurde das Ausgangssignal als "Koinzidenz-Impuls” festgelegt, kann die Schaltzeit programmiert werden.

Monitoranzeige 100 15

Mit der (£ Taste kann die Schaltzeit des ”Koinzidenz-Impulses” gewahlt werden.

Folgende Zeiten kénnen ausgewahlt werden:

100 ms, 200 ms, 300 ms, 400 ms, 500 ms, 600 ms, 700 ms

800 ms, 900 ms, 1 sec, 2 sec, 3 sec, 4 sec, 5 sec, 10 sec, 30 sec
1 min, 2 min, 5 min, 10 min.

&eD

Beispiele fur Ausgangssignale:

Richtungssignal

Abschaltwert ———»

Koinzidenz Impuls
+ |-

Abschaltwert einstellbare

Schaltzeit

»
L)

Vorabschaltwert
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Zahler Diagnose

Die Z&hler der Typenreihe Z 7x5 besitzen eine Diagnosefunktion in der die wichtigsten Hardwarekomponenten auf ihre
Funktion getestet werden.

D

Der Zahler zeigt die eingesetzte Softwareversion an.

Danach erfolgt der Displaytest. Alle Digits und Segmente aller Displays leuchten auf.

@D  EEPROM Test: das interne EEPROM wird gepriift.
Anzeige: LEEFronnf| ... kein Fehler
............ Fehler

@GED  Zahler Test: die internen Zahlerbausteine werden Uberpriift.
Anzeige: [ CountnF | ... kein Fehler
............ Fehler
ED alle Tasten

Test der Tastatur: Anzeige (gedriickte Taste). Alle Tasten der Tastatur kbénnen Uberpriift werden.
2 Sekunden GED driicken, alle Displays werden dunkel geschaltet.

@eD Ende der Diagnose.

Sollte bei dieser Diagnose ein Fehler auftreten, kontaktieren Sie bitte die nachstgelegene Serviceadresse.

a) Testen der Relaisausgénge (nur bei Option 1, 2 od. 3)

GRCIRED

Monitoranzeige | RELRY1 || RetR9e |
[ RetRy3 ]| RELRYY |
[ RetRys ][ ReLAus ]
| REtRy7 || REAYE ]

Alle 8 Relais werden der Reihe nach fiir ca. 1 Sekunde ein- und ausgeschaltet.
Mit der Taste CF> kénnen Sie diese Funktion verlassen.

b) Testen der ext. Reset-Eingange (nur bei Option 3)

GLOXED

Monitoranzeige INPUT TEST

Durch Kontaktschlu3 gegen 0 Volt bei den ext. Reset-Eingangen, erscheint im entsprechenden
Achsdisplay links eine "8".

Mit der Taste ® kdnnen Sie diese Funktion verlassen.
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Steckerbelegungen 7S

9 pol. SUB-D Einbaustecker:

9 pol. SUB-D Einbaubuchse:

M Stecker 1: ST 1 - Relaisausgénge (Option 1,2 und 3)
9 pol. SUB-D Einbaustecker
Pin 1: Relais 1
Pin 6: Relais 1
Pin 2: Relais 2
Pin 7: Relais 2
Pin 3: Relais 3
Pin 8: Relais 3
Pin 4: Relais 4
Pin 9: Relais 4

W Stecker 2: ST 2
9 pol. SUB-D Einbaustecker
Pin 1: Relais 5
Pin 6: Relais 5
Pin 2: Relais 6
Pin 7: Relais 6
Pin 3: Relais 7
Pin 8: Relais 7
Pin 4: Relais 8
Pin 9: Relais 8

Kontaktbelastbarkeit der Relais: max. 30 W (1A, 30 VDC)

M Buchse 1: BU1 - RS 232 Schnittstelle , Kantentaster-Eingang, Analog-Ausgang, ext. Reset Eingange
9 pol. SUB-D Einbaubuchse

a) RS 232 Schnittstelle (Option 1 und Option 2)
Pin 2: RXD receive data (Eingang)
Pin 3: TXD transmit data (Ausgang)
Pin 4: DTR data terminal ready (Ausgang)
Pin 5: GND Masse
Pin 7: RTS request to send (Ausgang)
Pin 8: CTS clear to send (Eingang)

Die RS 232 Schnittstelle arbeitet mit Software Handshaking (XON/XOFF Protokoll).
Die Hardware des Zahlers ist vorbereitet fir Hardware Handshaking.
(Die Signale DTR, DSR, RTS, CTS sind hardwaremafig verdrahtet, jedoch ohne Funktion.)

Alle Zeichen der RS 232 Schnittstelle werden im ASCII-Format ubertragen.
Signal Pegel: +5V ....... +15V (RS 232 Norm)
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b) Analog-Ausgang fiir konstante Schnittgeschwindigkeit (Option 2)

Pin 6: DAC-Ausgang
Pin 5: GND Masse

DAC-Ausgang: Digital-Analog-Konverter-Ausgang 0 bis 10 V / 10 mA (10 bit Auflésung)

c) Kantentaster-Eingang (Option 1, 2 oder 3)
Pin 9: Kantentaster-Eingang (TTL-Eingang, interner Pull-up Widerstand 1kW) bzw.
Z 735 E Erodiermaschine (Eingang "First Spark")
Pin 1: +5 VoIt (Ausgang)
Pin 5: GND (Masse)

Die Ansteuerung von Pin 9 durch "Aktiv Low" oder "Aktiv High" Signale, kann softwaremaBig programmiert werden
(siehe Funktion F 02 Seite 32).

Der Eingang an Pin 9 kann auch als Universal-Latch Eingang verwendet werden.
Beispiel:

s1
Ping o——e— Sl Einstellung von Funktion FO2: "KT. AKT. LOW" (Eingang: Aktiv Low)
Einstellung von Funktion FO4: "TAST.RS.EIN"

Pin5 e
0 Volt

Bei Bestatigung von Taster S1 werden die Zahlerstdnde aller Achsen gelatcht
und Uber die RS 232 Schnittstelle ausgegeben. (Schaltdauer: t >100 ms)

d) Externe Reset-Eingadnge (Option 3)

Pin 7: Extern Reset Achse 1 (X-Achse)
Pin 8: Extern Reset Achse 2 (Y-Achse)
Pin 4: Extern Reset Achse 3 (Z-Achse)
Pin 5: GND (Masse)

An den externen Reset Eingdngen kann ein handelsiiblicher Taster (Schlieer) angeschlossen werden,

der durch Kontaktschlu3 gegen GND (mind. 100 ms) die entsprechende Achsanzeige auf Null setzt.

ALLE ANSCHLUSSE SIND SICHER VOM NETZ GETRENNT !
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H Belegung der MSA-Buchsen

a) Standardausfihrung: 5V Rechteck (single ended)

4 3
Pin 1: GND ASTERN
Pin 2: n.c. oo
Pin 3: T1 (0°) o1
Pin 4: T2 (90°)
Pin5: +5V Buchsen F70 (7 pol. DIN)
Pin 6: RI
Pin 7: Schirm

b) optional: 5V Rechteck (Line Receiver)

Pin A: Schirm
Pin B: GND
PinC: T1
PinD: T1

Pin E: T2

Pin F: GND
Pin G: RI

Pin H: RI

Pin J: GND
Pin K: +5V Buchse F120 (12 pol. DIN)
PinL: T2

Pin M: +5V

c) optional: 12 V Rechteck (single ended)

Pin 1: GND

Pin 2: n.c. 4 3

Pin 3: T1 (0°) oo

Pin 4: T2 (90°) 5|0 O70)2

Pin5: +12V SR

Pin 6: R 6

Pin 7: Schirm Buchsen F70 (7 pol. DIN)
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Technische Daten

Betriebstemperatur: 0 bis +45 °C
Lagerungstemperatur: -20 °C bis +70 °C
relative Luftfeuchte: < 75% im Jahresmittel
< 90% in seltenen Féllen
Schutzart IP 53 (nach EN 60529)
Gewicht: ca.2,5kg
Versorgungsspannung : 85 VAC bis 276 VAC (48-62 Hz)
Leistungsaufnahme: typ. 20 VA
Mess-Systemeingange: rechteckférmige Signale +5 V (single ended)

optional: rechteckférmige Signale 5 V (Line-Receiver Eingang)
rechteckférmige Signale 12 V (single ended)

zuldssige Eingangsfrequenz: 1 MHz
Gehéause: Aluminium Gussgehduse
Anzeigen: Vakuum Fluorescent Displays; grin;

Achsdisplay: 8 Stellen + Vorzeichen + Achsanzeigen, Hohe 14,5 mm
Monitordisplay: 10 stellig alphanumerisch, H6he 7 mm

Folientastatur: kratzfeste Polyesterfolie, bestandig gegen Kihl- und Schmiermittel,
mit taktiler und akustischer Rickmeldung
Elektromagnetische

Vertréglichkeit: geman EN 55022, Klasse B

Storfestigkeit: geman EN 61000-6-2

Tastenfunktionen

@ .. ... Zahlen Eingabe (Ve Metrisch / Inch Taste
GO Achsen B o Absolut / Inkremental Taste
I Dezimal Zeichen @D Bezugspunkt Taste / Werkzeug Taste
@ o, Vorzeichenwechsel Taste GF oo, Sonderfunktionstaste

@ED o, Eingabe Taste

....................... Referenzimpuls Taste

G Funktionstaste

(T I Eingabe I6schen

Symbol fur Durch- Absolut  Symbol fir  Korrektur Referenz  MM-Mode INCH-Mode Kanten- Symbol fir
Grobaufldésung  messer- modus Reset faktor impuls taster  Nullanndherung
anzeige
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Stichwortverzeichnis / F-Funktionen
F-Funktion Seite

F-Funktion Seite
-A- -N -
Absoluten Nullpunkt festlegen.............cco.ee... FO1... 10 Nullann@herung anzeigen...........c.ccoceeverereene. F40 ... 15
Achsbezeichnung ..........ccooveiiiiieenieceee F12.. 8 Nullann&herungsbereich ..........cccocevveinnene. Fa1... 15
Achsfehlerkorr./ Vermessen..........ccccccocvenene F 33....20 Nullanndherungsalarm EIN/AUS.................. Fa2 ... 15
Achsfehlerkorr./ Eingabe .........cccococeviieinnnenn. F33.... 20
Achsfehlerkorr./ L&schen .........ccooceeevieeenninenn. F33.... 22
Achsfehlerkorr./ EIN / AUS .........ccocoevieeiinenn. F32.... 22 -P-
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