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Tastatur-Anzeige @ in die Istwertknzeige @ 

0 5 Zehner-Tastatur 

0 6 Vorzeichenwechsel-Taste 

0 7 Löscht Tastatur-Anzeige 

@ Bezugspunkt-Tasten mit Anzeige-Lampen; Lam- 
pe des gewählten Bezugspunktes brennt. 

0 9 Werkzeug-Radius-Korrektur-Tasten 

q -; speichert Radius (oder Symmetriemaß) 

2 

0 +; addiert gespeicherten Wert zum Wert in der 
Tastatur-Anzeige. 

q zieht gespeicherten Wert vom Wert in der 
Tastatur-Anzeige ab. 

0 10 Delta-Tastezum”FahrenaufNulI”;wenn 
a brennt, 

werden eingetippte Absolutmaße in Restwege 
umgerechnet und in der Istwert-Anzeigeaan- 
gezeigt. 

Oi 11 DIM Umschalten der Anzeigehelligkeit 

@ Anzeigeschritt-Taste mit Kontroll-Lampen 

0 13 Umschalten zwischen mm und inch 

@ REF-Taste: Wenn Anzeigenlampe brennt, spei- 
chert derVRZ gesetzte Bezugspunkte. Sie können 
nach Stromunterbrechung reproduziert werden. 
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Bescheinigung des Herstellers 
Hiermit wird bescheinigt, daß obiges Gerät in Übereinstimmung mit den Bestimmungen der AmtsblVfg 1046/ 
1984 funkentstört ist. 
Der Deutschen Bundespost wurde das Inverkehrbringen dieses Gerätes angezeigt und die Berechtigung zur 
Überprüfung der Serie auf Einhaltung der Bestimmungen eingeräumt.’ 

Hinweis: 
Wird vom Betreiber das Gerät in eine Anlage eingefügt, muß die gesamte Anlage den obigen Bestimmungen ^ 
genügen. 



~-- -- --? 
Lieferumfang .: 

Vor-RückwärtszähIerVRZ 714 (für 2 Achsen) 

bzw. 
Vor-RückwärtszähIerVRZ 754/756/757 (für 3 Achsen) 

Sicherung 0,4A träge, eingebaut 

Ersatzsicherung in Abdeckung auf Zählerrückseite 

Netzkupplung, beigepackt 

Betriebsanleitung und Kontrollschein 

auf Wunsch: 
Netzkabel (2.7 m lang) 

4 



Technische Daten 

Bezeichnung 

Mechanische Kennwerte 

VRZ 7 14 (2 Achsen-Anzei.ge) 
VRZ 754 (3 Achsen-Anzeige) 
VRZ 756 (3 Achsen-Anzeige) 
VRZ 757 (3 Achsen-Anzeige) 

Gehäuse-Ausführung Standmodell, Gußgehäuse 

Abmessungen B270mmxH221mmxT172mm 

Gewicht 

Arbeitstemperatur 

Lagertemperatur 

: ca. 5,6 kg 

O°C bis + 45OC 

- 30°C bis +- 70°C 

Elektrische Kennwerte 

Netzspannung 100,120,140,200,220,240V (umschaltbar) 

Leistungsaufnahme ca. 30 W 

Kabellänge 

Eingänge für HEIDENHAIN-Längenmeß- 
Systeme 

max. 20 m 

bei VRZ 7141754 

bei VRZ 756 

bei VRZ 757 

Ziffernanzeigen 

Istwert-Anzeigen und 
Tastatur-Anzeige 

mm/Zoll-Rechner 

Anzeigeschritt 

Bezugspunkte 

Referenzmarken-Auswertung (REF) 

Restweg-Anzeige 

Werkzeugradius-Korrektur 

Teilungsperiode 40 um bzw. 
20 um für Durchmesseranzeige 

Teilungsperiode 100 um in X-Achse 
40 um bzw. 20 um in Y- und Z-Achse 

Teilungsperiode 100 um 

7Segment-LED, 
7 1/2 Dekaden mit Vorzeichen 

statisch, auf alle Anzeigen wirkend 

5 um oder10 um bzw. 0,0002” oder 0,0005”, umschaltbar 

beliebige Festlegung von 4 Bezugspunkten 

Die Positionswerte des Referenzpunktes für alle Bezugs- 
punkte werden automatisch, netzunabhängig eingespei- 
chert; nach Spannungsunterbrechung werden alle Bezugs- 
punkte mit einmaligem Überfahren der Referenzpunkte 
reproduziert. 

Umrechnung eingetippter Absolutmaße in Restwege 
(zum Positionieren “gegen Null“) 

Addition bzw. Subtraktion des Werkzeugradiusvom Maß 
in der Tastatur-Anzeige. 
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Anschlußmaße : ,~ 

Sämtliche Maße sind in mm angegeben. 

Ansicht A 
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Montage 

Befestigungsmöglichkeiten 

Das Gehäuse des Zählers besteht aus Aluminium- 
Druckguß. DieFüßesindmitM 5-Gewindebohrungen 
versehen. Der Zähler kann hier aufTischen oder Kon- 
solen von unten her festgeschraubt werden. 

Eine weitere Befestigungsmöglichkeit ist, den Zähler 
mit de,r Rückseite an ein Winkeleisen oder Rohr anzu- 
schrauben. 

Die hierfür erforderlichen Gewindebohrungen kön- 
nen in den schraffierten Zonen beliebig geschnitten 
werden. 

Bei Nichtbeachtung der angegebenen Maße können 
unter Umständen Späne in das Zählergehäuse ein- 
dringen, was zu Störungen führen kann. 

Zugänglichkeit der Anschlüsse und Bedienelemente 
auf Rückseite beachten! 



Unter Spannung keine Stecker lösen oderverbinden. 

Schutzklasse 

Frontplatte und Bedientafel derzählersind spritzwas- 
sergeschützt. Die Zähler besitzen eine’störungsan- 
zeige. (s. S. 13). 

Die Zähler VRZ 714,754/756/757 entsprechen 
Schutzklasse I derVDE-BestimmungenVDE 0411 und 
sind gemäß DIN 57411 Teil l/VDE 0411 Teil 1 “Schutz- 
maßnahmen für elektronische Meßgeräte” gebaut 
und geprüft. 

Um diesen Zustand zu erhalten und einen gefahr- 
losen Betrieb sicherzustellen, muß der Anwender die 
Hinweise und Warnvermerke dieser Betriebsanlei- 
tung beachten. 

Anschluß der Längenmeßsysteme 

VRZ 714/754 

An den VRZ 714/754 sind alle Längenmeßsysteme 
der Gerätefamilie HEIDENHAIN 5041, (LS 503/503 D, 
LS 507, LS 803/803 D) und LIDA-Meßsysteme mit 
40 Pm Teilungsperiode sowie HEIDENHAIN-Dreh- 
geber ohne eingebaute Impulsformerstufe (z. B. 
ROD 450) anschließbar. 

VRZ 756 

An den VRZ 756 sind HEIDENHAIN-Längenmeß- 
Systeme ohne eingebaute Impulsformerstufe in der 
X-Achse mit 100 um Teilungsperiode, in der Y- und 
Z-Achse mit 40 um Teilungsperiode bzw. bei Durch- 
messeranzeige 20 umTeilungsperiode anschließbar. 

VRZ 757 

An den VRZ 757 sind alle HEIDENHAIN-Längen- 
meßsysteme ohne eingebaute Impulsformerstufe 
mit 100 Fm Teilungsperiode anschließbar. 
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Montage 

Der Längenmeßsystem-Anschluß erfolgt über eine 9-polige Flanschdose’ 
(HEIDENHAIN Ident.-Nr. 200 719 01). 

Flanschdose 
Kontakt- 
bezeichnung .341256789 

+ - + - + - + - 

Belegung Lampe UL Meßsignal Meßsignal Referenz- 
(OOel.) (90Oel.) markensignal 1 

Ie1 Ie2 Ie0 
-r 

Hinweise vor dem Einschalten des Gerätes 
Vor dem Einschalten ist sicherzustellen, daß die am 
Gerät eingestellte Betriebsspannung und die Netz- 
spannung übereinstimmen. 
Wenn diesesGerät über einen Spartransformator aus 
einem Netz höhererspannung betriebenwerden soll, 
ist sicherzustell’en, daß der Fußpunkt des Transfor- 
mators mit dem Mittelleiter des Netzesverbunden ist. .-- 

Umschalten der Netzspannung 

Die Zähler sind vom Werk auf 220 V-eingestellt und 
können umgestellt werden auf 100, 120, 140, 200 
oder 240 V-. 

Hierzu: -~ 
Netzsicherungshalter mit einem Schraubenzieher 
herausdrehen. 

.--.. .\ w’ 
--A-“,----.----- 

Spannungsumschalter mit einer Münze,auf die ge- 
wünschte Spannung einstellen. 

Netzsicherungshalter mit Sicherung wieder ein- 
setzen 

. ‘. .‘. _._..^.. ^._. __---- 

Im Bedarfsfall befindet sich e’ine Ersatzsicherung in 
einer Abdeckung neben dem Netzschalter. Abdek- 
kung mit Kreuzschlitz-Dreher abschrauben. 
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N’etzanschW 
. --..~... ---- _._- - ~-~ 

-Netzkabel mit beigepackter Netzkupplung verdrah- 
ten. 

Netzkupplung inNetzdoseamZähle&ihsteckentqd 
verriegeln. 

_ .~ ._.__. ---_- .._.- --ll_-- _-~- 
,’ 

Auf richtige Netzspannung achten. 

-- ---~~_~-=- r, , r-i 
Netzanschluß an Kontakten 

3 2 

/ 
\ 

\ / 
/ 

Schutzerde 
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..: Montage -----.----- --__- ----.-- ---.--.-_ ~-~-.--~- _---.----.------.-.- 

Zählrichtung 

Die HEIDENHAIN-Längenmeßsysteme 
~ gende Zählrichtung: 

haben fol- 

Die Zählrichtung läßt sich am VRZ für jede Achse 
getrennt umschalten. Hierzu 

..._“. -. ^ .-.-_--_------ ----- --.-.--..--“-- --.- 
Gewindestopfen auf der Geräterückseite 
abnehmen. 

Entsprechenden Zählrichtungs-Umschalter in ge- : 
wünschte Stellung bringen. 

Hinweis: 
Die Stellung des Schalters 4 darf nicht 
verandert werden. 

Gewindestopfen- 

Zählrichtung 

1 2 3 L 
positiv 

negativ 

-OPEN- 

bei VRZ 7541 

x Y 2 VRZ 756/757 

/ 
x Y .bei VRZ~714 

L ---.- --_~- __-..- .^-- .~~ ..----..-l..--- .-----....--. 



Bedienung des V g. 

Das Bedienfeld 

Sämtliche Eingaben des VRZ erfolgen über Tasten- 
druck. 

Eingetippte Werte erscheinen zunächst in der Tasta- 
tur-Anzeige. Hier können falsch eingegebene Werte 
mit der CE-Taste gelöscht werden. 

Mit den Achstasten X, Y oder Z werden die Werte aus 
der Tastatur-Anzeige in die entsprechende Positions- 
Istwert-Anzeige übernommen. 

Für die Eingabe negativer Werte gilt: Zuerst den 
Wert, dann das Vorzeichen eintippen. 

Führende Nullen und Nullen nach dem Komma 
müssen nicht eingegeben werden. 

Haben Sie einen zu gyoßen Wert in die Tastatur- 
Anzeige eingetippt (größer als 19999,995 mm bzw. . 
787,402 inch), so leuchten in der Tastatur-Anzeige alle 
eingetippten Ziffern mit Komma auf. 

Zustand nach dem Einschalten 

Nach dem Einschalten befindet sich der VRZ immer 
in folgendem Betriebszustand: 

Tastatur-Anzeige 0 

0 Istwert-Anzeige und Bezugspunkt 2 

Cl ‘P 

El 
REF REF-Taste 

0 -Taste 

0 
Q 

g% Anzeigeschritt 

Cl 
c3 

Positionswerte des Referenzpunktes (REF-Werte) be- 
züglich des beim letzten Bearbeitungsvorgang ge- 
speicherten Bezugspunktes 2 

Aus 

wie vor dem Ausschalten 

0.0005 mm bzw. 
0.002’ inch 

EI DIM 

q n 
0 

max. Helligkeit 

Aus 
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Bedienung des VRZ 

Störungsanzeige 

Anzeige 

Istwert-Anzeige blinkt. 

Ursache Behebung 

Das betreffende Längenmeßsy- Zähler ausschalten, Störung be- 
stem ist ausgefallen, Kabel defekt seitigen und Zähler wieder ein- 
0. ä. schalten. 
bzw. 
Fehlzählung durch zu schnelles 

Die Störungsanzeige kann durch 
Aus- und Einschalten oder auch 

Fahren. durch mehrmaliges Drücken der 
REF-Taste gelöscht werden. 

Keine Ziffern in der Istwert-An- Sie haben zwischen Einschalten Zähler nochmals aus- und wieder 
zeige, nach dem Einschalten und und REF-Taste-Drücken zu wenig einschalten, ca. 5 Sek. warten bis 
Irücken der REF-Taste. Zeit gelassen. Anzeige 000.000 verschwindet; 

dann erst REF-Taste drücken. 

Erstinbetriebnahme 

Zum Wiederfinden der Bezugspunkte (s. S. 33) ist 
es sinnvoll, sich die Lage der Referenzmarken an der 
Maschine oder am Längenmeßsystem zu kenn- 
zeichnen. 

------. -‘.-- ---- --_ - ._ ~..~ -.__ .~- -._-. -- _-___ ~_~ -.__ ~ -_____,- ~. _-._---_-__----- . .._ 
Zähler mit Kippschalter an der Geräterückseite ein-\* 
schalten ipi 

In der Istwertanzeige erscheinen lauter Nullen. 
fl3 Nach ca. 1,5 Sek. erscheinen irgendwelche Zahlen. 
g9 -,,.f $Z”Y 
y’ 

_-. _--.--.._-.-_---_.-- _-._ ̂ ___. - _ 

Istwert-Anzeige nullen, d. h. CE-Taste drücken und 
X-i/-, Z-Tasten drücken 

REF-Taste drücken 

REF: 
>:+ REF-Punkte in den Istwert-Anzeigen leuchten auf. 
!!% Lämpchen unter der REF-Taste leuchtet. 
f ,;> 
L ,,’ 

Maschinenschiitten solange verfahren, bis der Zäh-b 
_._~_ 1 _ -~- ~.~ ..~_ 

REF-Punkte erlöschen. 
ler zu zählen beginnt sc, $& ,3@$“? 

p+ 

-.__._ _. -. _... -- _... 
,’ 

Zurückfahren bis Anzeige exakt 0.000 zeigt 8, Genau an dieser Stelle liegen die Referenzmarken! 
b;, ~-ZL. 
&. 9 pg 

_ .- -.-_ _--- -- 



Ebenso wie bei einer optischen Meßeinheit jeder 
Stellung des Maschinen-Tisches’bzw. deswerkzeugs 
eine Zahl zugeordnet wird (der Positionswert), zeigt 
der VRZ in den Istwert-Anzeigen eine Zahl, die die 
aktuelle Maschinenstellung angibt. 
Den möglichen Bewegungsrichtungen sind folgende 
Achsen zugeordnet: 
Z-Achse Bewegung in Richtung der-Arbeitsspindel, 
X-Achse und Y-Achse Bewegung senkrecht dazu; ent- 
sprechend der “Rechten Hand-Regel”. 

Das rechtwinklige Koordinatensystem bezieht sich 
auf das auf der Maschine aufgespannte Werkstück. 
Die Darstellungen zeigen die positionierten Richtun- 
gen der Koordinatenachsen. 
(Die Zählrichtung läßt sich jedoch individuell einstel- 
len; s. S. 11). / 

Bezugspunkt 

Bei einer optischen Meßeinheit gibt es einen unver- 
rückbaren Nullpunkt, auf den sich alle Positionsan- 
gaben beziehen. 
Der VRZ bietet den Vorteil, daß der Nullpunkt der 
Anzeige beliebig festgelegt werden kann, so daß man 
ohne Rechenaufwand direkt nach Zeichnungsmaß 
positionieren kann. 
Das Festlegen des Nullpunktes für die Istwert-An- 
zeigen nennt man ,,Bezugspunkt-Setzen”. 

Referenzpunkt 

Die HEIDENHAIN-Längenmeßsysteme haben Refe- 
renzmarken,.d. h. einen festen Referenzpunkt. Er ist 
unverrückbar und maschinenfest. 
Der Referenzpunkt ist notwendig, um Maschine und 
Zähler nach einer Stromunterbrechung aufeinander 
abstimmen zu können. (s. S. 32). 
Durch das Bezugspunkt-Setzen werden den Refe- 
renzmarken bestimmte Anzeigewerte zugeordnet, 
die REF-Werte. Der VRZ speichert diese REF-Werte 
auch bei einer Stromunterbrechung. 

14 . 
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Absolut- und Kettenmaße 

Zeichnu.ngen können auf verschiedene Art bemaßt 
sein: Bei der absoluten Bemaßung beziehen sich 
alle Maßeauf den”absoluten” Bezugspunkt, während 
bei Kettenmaßen jeweils die vorhergehende Posi- 
tion als Bezugspunkt dient (s. auch DIN 406). Nach 
beiden Bemaßungen kann mit dem VRZ gearbeitet 
werden. 

Absolutmaße 

Beispiel: 
Die Werkstück-Ecke links oben ist der absolute Be- 
zugspunkt (Nullpunkt) für dievermaßurig. 

Die Maschine ist auf ein bestimmtes Maß zu verfah- 
ren 

8 = Absoluter Bezugspunkt 

Kettenmaße 

Beispiel: 
Die Vermaßung erfolgt - ausgehend von der Werk- 
stückeckelinksoben-alsKette. 

Die Maschine ist um ein bestimmtes Maß zu verfah- 
ren. 

Bemaßung 



Positionieren mit dem VRZ 

Mit dem VRZ können Sie -je nach Ausführung - in 
zwei oder drei Achsen auf 5 um positionieren. 

Hierzu ist folgendermaßen vorzugehen: 

VRZ einschalten 
-I--~-“---1_ .--- ~- ---- -.- --.... -..-~ -_-. - -._..-_ -.----.-..-.. 

In der IstwertAnzeige erscheinen die REF-Werte 
in Bezug auf den zuletzt gespeicherten Bezugs- 
punkt C(s. S. 14) 

Das Lämpchen über .&r leuchtet, REF-Taste ist aus, 
Zähleinheit ist mm, Anzeigeschritt 0.005 mm . 

. 

--~ 
REF-Taste drücken REF-Punkt,e leuchten 

REFi 
--_-- . . . . - . ~~...,~ -. . _.-- - ^ .._..~~ _. 

.._. _.---.--._ _ __. -----_ .- --___.__.__. 
In allen Achsen Referenzmarken überfahren ib,;> REF-Punkte erlöschen 

@g, 
py 

Das Überfahren der Referenzmarken ist notwendig, 
damit der Zähler die REF-Werte für die einzelnen Be- 
zugspunkte einspeichern kann. (s. S. 32). 

Der VRZ bietet nun zwei Möglichkeiten: Fahren auf 
Maß bzw. Fahren gegen Null. 

Fahren auf Maß 
---- 

Am Werkstück den Nullpunkt (Ausgangspunkt der 
Vermaßung) anfahren 

Tastatur-Anzeige nullen -6 ;1<,_ In der Tastatur-Anzeige steht 0 

CE 
&“j p+ ,+, ““,f i.!, !*’ _. ._ .l__...l__- -_--- .---_--- --------.-- -..- . . ..- . . .- 

X-, Y-, Z-Tasten drücken P ;j\ In der lstwert-Anzeige steht 0.000 

x 

<y$ ,.I ,I\ 
11. ,’ 
:..i i-r : 

. ..--.-...-__l_ll___--.-.~..---_. ~. . - .~_. ._.. . . . .._ ..-. 

Dem Nullpunkt am Werkstück entspricht nun der An- 
zeigewert Null des Zählers, bezogen auf Bezugs- 
punkt 2. Der Bezugspunkt c ist gesetzt (Lämp- 
chen leuchtet). 

16 



Positionieren mit dem VRZ 

Nun Werkzeug’in der gewünschten Achse X, Y oder 
Z und der gewünschten Richtung + oder - so ver- 
fahren,daßdieAnzeigedemgewünschtenMaß(Soll- 
wert) entspricht. . 

Bei Absolutmaß nächstes Maß anfahren. 

Bei Kettenmaß muß die Istwert-Anzeige zur näch- 
sten Positionierung genullt werden. 

Beispiel: 

Die Zeichnung ist sowohl absolut als auch im Ketten- 
maß vermaßt. 

An dem Werkstück sollen zwei Bohrungen ange- 
bracht werden. 

BeimPositionierenaufBohrung gibteskeinenunter- 
schied, beim Positionieren auf Bohrung 2 sind zwei 
Möglichkeiten zu unterscheiden. 

Bohrung 1: 
_ .____ -_.- 

Bezugspunkt am Werkstück, Werkstück-Ecke, an- 
fahren 

-.-..- ._.. -_l- -_l_- 
‘~ >I 

- 
-.. __ 

CE-Taste, X-, Y-Taste drücken In den IstwertAnzeigen steht 0.000, der Bezugs- 

CE : 
Punkt JJ ist gesetzt 

l_l_--_-._l-. .-_- 
j, ;> 

-Verfahren in X bis Anzeige 50.000 
Verfahren in Y bis Anzeige 30.000 

Zentrierpunkt von Boh- 

Bohrung 2: 

Absolutmaß: Werkzeug in X verfahren, bis Istwert- 
Anzeige 120.000zei~gt 

_ - _--..---_. -~-~~- 
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. . -- 
Positionieren mit demVk -- --” . . - -__~~ 

KettenmaßLIstwert-Anzeige nullen 

~. 

------_--- ----~ _l--~ll_- 
;i Der Bezugspunkt JJ. wird hierdurch auf den Zen- 
@: tnerpunkt von Bohrung 1 gesetzt 
>&T’ 
2 ,Y 
,Cs 

Werkzeug inxverfahren, bislstwert-Anzeige70.000 
zeigt. 

Beispiel: Fa,hren auf Maßvon einem beliebigen Aus- 
gangspunkt. 

Ist bei dem vorhergehenden Beispiel der Zentrier- 
Punkt von Bohrung 1 schon bekannt, (Anriß o. ä.), 
kann der Bezugspunkt auch vom Zentrierpunkt von 
Bohrung 1 aus auf die Werkstück-Ecke gesetzt wer- 
den. 

Der Ausgangspunkt der Vermaßung, die Werkstück- 
Ecke, muß also nicht angefahren werden. 

Ir------- 
. _ ..“._ ..-. ._ .._- _-.. .- .-_.. -... 

1 ,, 
( 

1, / 
I / 
I 

Bohrung 1 Bohrung 2 

;; -+---qj ~ 

I 
I 
j $1. 

~’ ‘I _: ‘, ’ 

50 70 
‘,. 
> ! 

/ 

Zentrierpunkt von Bohrung 1 anfahren -- 

_. 

Taste ,JI drücken 

Maße von Bohrung 1 bezüglich des Ausgangspunk- 
~. in de; lstwer~-Anzeigesteht x 5&gj~-fgjjyj~ --- - -- 

tes der Vermaßung eingeben X 50Y 30 :.., 

.,. _... _,. - . .- .._.._ -_-._ll---..-... 

Der Bezugspunkt p wird dadurch ebenfalls an die 
Werkstück-Ecke gelegt. Der Werkstück-Ecke wer- 
den die Positionswerte XO und Y 0 zugeordnet, 

Bohrung 2 wie vorher anfahren. 
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Positionierbn mit dem VRZ 

Fahren auf Null 

Oft ist es bequemer und sicherer, statt auf das betref- 
fende Maß auf Null zu fahren. 

Bei Kettenmaß-Angabe ist hierzu nur das Zeich- 
nungsmaßmitumgekehrtemvorzeicheneinzugeben. 

Die A-Taste ermöglicht es, auch Absolutmaße 
durch “Fahren auf Null” zu positionieren. 
Ist die A-Taste eingeschaltet, so stehen in der 

‘Istwert-Anzeige immer die Restwege von der 
momentanen Position zur Soll-Position. 

Zum FahrenaufNull istfolgendermaßenvorzugehen: 

r- -~-- I 1 
Soll- 

-._ .-----.“---~ 
Bezugspunkt am Werkstück anfahren. 

.- .- ._. --_.l”-l. .------~ -- ..-. .._--- _..._._. ---- 
Bezugswerte setzen 

-.“-,- --~ 
Taste drücken 

n 

Lämpchen leuchtet 

_“... -_---___- ~~- 
Absolutmaß der ersten anzufahrenden Position ein- $., Wert erscheint in der Tastatur-Anzeige 
geben. kl. ,>,, 

: ,*Ob 
c ;* 
;;s’ 

~-- 

X-, Y-, bzw. Z-Taste drücken t!%* Wert erscheint mit umgekehrtem Vorzeichen in der 

X $2) Istwert-Anzeige a;> ’ %. ,i 
$” 

-~---- ---.-.-. .- --- .--.- --- - - -.... -. ~.. .--- .“. .-._ .-_ - _ -..- _-_. _. _ __-__. ._~,__ ._ ..-_--____” .__.. --.--~ 
Werkzeug verfahren, bis in der Istwertanzeige ;,\* Werkzeug steht nun auf der gewünschten Position 
0.000 steht i :: t’ ’ I ,’ 

c i ,u 
._ __~_._-.^_-.--._--.- ---.. ._... ..__- l_.----~--._--l,. .._- -~..--L.--- .-. ._,.-_ l_l_l ~~ 
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Positionieren mit dem VRZ 

Will. man weitere Punkte anfahren, ist folgend.es zu 
tun: (das Lämpchen unter der A-Taste leuchtet nach 
wie vor). 

Neuen absoluten Positions-Sollwert eingeben 
.:; 

Wert erscheint-in der Tastatur-Anzeige 
.:+, 

Achs-Taste drücken 

x ’ 

: In der Istwert-Anzeige erscheint der Restweg der 
,aktuellen Position zur Soll-Position 

Werkzeug verfahren, bis in der Istwert-Anzeige 
0.000 steht 

Werkzeug steht auf der gewünschten Soll-Position 
ji, j 
;, ’ .I 

/ 

Drückt man nun d-ie A-Taste, (Lämpchen erlischt), so 
steht in der Istwert-Anzeige das Absolutmaß der an- 
gefahrenen Position. 

Beim Umschalten von einem Bezugspunkt zu einem 
anderen wird die A-Taste automatisch ausgeschal- 
tet. 
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Positionieren mit dem VRZ 

Beispiel 

An’ dem Werkstück sollen zwei Bohrungen ange: 
bracht werden. 

Positioniert wird durch Fahre? auf Null 

---~_ 
Bezugspunkt anfahren 

_ y..;‘:qqpT 
_. _‘,’ 

Istwert-Anzeige nullen 

--__- ._-. -.. 
- 7 Taste drücken 

;ni 

Lämpchen leuchtet 

Y-Sollwert 30 eintippen in der Tastatur-Anzeige steht 30, 

-- 
1 Y-Taste drücken In der Istwert-Anzeige steht <- 30.000 

y 1 
/ 

-.----_: 



Positionieren mit dkm VRZ --- 

X-Sollwert 50 eintippen 
~~_ ..~ . . . .._ __. . ..- -.- ..--_ --.~-..-----~~____~----.--_~ 

“. r. 
$.> 

In der Tastatur-Anzeige steht 50 
; 1** 5 

*-i LL~, 
>’ 
.~._.. _- ..--._. - -. ~-.---------~- ~.-.- 

~l_l--- 
X-Taste drücken- ‘,j In der Istwert-Anzeige steht X - 50.000 _ 

x 
1 ,,.% : i~i, P ,.’ 

--_- -.. ---- .-.-- -.-- -~ .-.- .~-- --1 

- _ 
Werkzeug in X und Y gegen Nuli positionieren 

..- -. 
iJ..,, WerkzeugstehtaufdemZentrierpunktvonBohrungl 
i ” ‘, : ;” * ,, SS* i _I / ii 

~- ~- 

Loch bohren 

.__...... .~ .~ -.: ~- 
Neuen absoluten X-So/lwert 120 eintip- 

-... ..-.- 
i / In der Tastatur-Anzeige steht 120 , 

wn . .; 
. 

_ ~_. . _. -~ .~- ..,~.__.---_~-l~~_~- 

. ..-..-...--..---.- .-.--- 
X-Taste drücken In der Istwert-Anzeige steht -70.000, Restweg von 

X ._‘, 50auf12Q 

__ .__-_-_-~- 

Gegen Null positionieren :, Werkzeug steht auf dem Zentrierpunkt von Boh- 
rung 2 
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-..... ~.- __._ --.~..--... ..__-.-. 

Positionieren mit dem VRZ 

Auch bei ungenauer Positionierung, Istwert-Anzeige 
+ 0, entstehen in dieser Betriebsart keine Anschluß- 
Fehler, da die Abweichung bei der nachsten Positio- 
nierung automatisch berücksichtigt wird. 

Beispiel 

In obigem Beispiel wird beim Positionieren auf Boh- 
rung 1 nicht genau X 0.000 erreicht, sondern z. B. 
x - 0.050. 

-- Absoluten X-Sollwert 120 von Bohrung 2 eingeben ,‘ In der Tastatur-Anzeige steht 120 g$ 
#gi. ..I/ - y;:‘ ;: 
t$ j 
,;, i’ % 

‘ 

.~. - .-... ------ ._..-. 
.‘- X-Taste drücken 

-.-_-~ - -.__ -..-_.-. __- -_. .~. _ . ..__ _-.. 
:l In der IstwertLAnzeige steht 70.050, der Restweg 
$, von der Werkzeug-Istposition 49.950 zur Bohrung.2 
j ~~ + : p ii’ .j 
“f ’ 

Gegen Null positionieren -‘. Werkzeug steht auf dem Zentrierpunkt von Boh- 
;:j*. rung 2 
r~ ii:J .i 
j 

I .._ . . .._. --_-.-~-.-” _> -,.-. -. - . _-_<- .<..,._.... -. .._ .- _- .“. .-. . _ _ _-. ___~___..___,. -_ ^. _,_-_-_ -.. 
Der Zähler hat die Abweichung automatisch berück- 
sichtigt. 
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Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten 
- 

Mit dem Zähler kann man bis zu 4 verschiedene Be- 
zugspunkte festlegen, d. h. die Positionsanzeige der 
einzelnen Achsen kann sich auf 4verschiedene Null- 
punkte beziehen. 
Per Tastendruck wird von einem Bezugspunkt zum 
anderen umgeschaltet. Dadurch kann man auch bei 
Werkstücken, die auf unterschiedliche Bezugspunkte 
vermat3t sind, direkt nach .Zeichnungsmaßen ar- 
beiten. 
Ausgehend von den einzelnen Bezugspunkten, kann 
man entweder auf Maß positionieren, oder mit Hilfe 
der A-Taste durch ,,Fahren gegen Null”. 

Beispiel 1: Arbeiten mit Absolut- und Ketten- 
maß. Die nebenstehende Zeichnung ist sowohl ab- 
solut als auch im Kettenmaß vermaßt. 

Ausgangspunkt für die Absolutvermaßurig ist Werk- 
stück-Ecke links oben. An diesem Punkt setzt man 
Bezugspunkt Q. 

Nach dem Positionieren auf Bohrung 1 schaltet man 
zum weiteren. Positionieren auf Bezugspunkt Eurn. 
Hierdurch bleibtauch bei Kettenvermaßungderabso- 
lute Bezugspunkt L! erhalten, 

Im einzelnen ist folgendermaßen vorzugehen: 

Werkstück-Ecke (Ausgangspunkt der Vermaßung) 
anfahren 

-.-._.-..-- -, 
Auf c schalten und Istwert4nzeige nullen Bezugspunkt J.I ist gesetzt 

,/ 
j.~ -’ 

Verfahren, bis in den IstwerGAnzeigen X30.000 und 
Y -20.000 steht 

--.-.-.~ 

----_ll_ --~ 
Werkzeug steht auf dem ZentrgFpunkt von Boh- 
rung 1 
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Arbeiten mit mehreren Bezugspunkt& -.----.----..--.----~. I_~ 

IstwertAnzeige nullen , <.>A Bezugspunkt E ist nun auf dem Zentrierpunkt von 
#& Bohrung 1 gesetzt 
: y*-) 
‘;, ;, 

Verfahren, bis in der Istwert-AnzeigeX 40.000 steht U, 
_.-.-- .-... ----.-- ..-_. -.- ______ - __.-_.-. -_ _ __ ._ _- 

Werkzeug steht auf dem Zentrierpunkt von Boh- 
& rung 2 
4,: 
..^ -a 
1_1, 

Istwertdnzeige nullen - -- 
,- .._ .._ - ._....._ .- .~... .-. -. ..- .--._- ._.. --_-.. 

Bezugspunkt e ist nun auf dem Zentrierpunkt von 
;;_ Bohrung 2 gesetzt 
::,-’ 
bi 
, 

Verfahren, bis-lstwert-Anzeige X 40.000 zeigt 1,: Werkzeug steht auf dem Zentrierpunkt von Boh-. 
” rung3 
: 

____-- ~-. 

Zum Überfräsen von Fläche A schaltet man auf Be- ) 
~. __. - - .-__. -._.- .-.- _.-. ---_A-_.-- -__ --..---.-_-_ 

In den Istwertdnzeigen steht X110.000 und 
zugspunkt Q um r., Y-20.000 

.:T 

Verfahren bis Istwert-Anzeige X150jÖOÖzeigt 

Fläche A fräsen (Werkzeug-Radius berücksichtigen 
s. s. 34) 
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Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten -- - 

Beispiel 2: Mehrere Bezugspunkte in einer 
Zeichnung 

Die Zeichnung ist von 3 Punkten aus vermaßt: 

1. Werkstück-Kante: Von hier aus sind die Zentrier- 
punkte der 3 Bohrungen vermaßt. 

2. Zentrierpunkt der Bohrung 1: Von hier aus ist die 
Bohrung 11 links vermaßt. 

3. Zentrierpunkt der Bohrung II: Von hier aus ist die 
Bohrung Ill darüber vermaßt. 

Hier wählt man als 1. Bezugspunkt die Werkstück- 
Kante, d. h. steht das Werkzeug an der linken unteren 
Werkstück-Ecke, wird die Anzeige in Bezug auf Be- 
zugspunkt 2 genullt. 

Der 2. Bezugspunkt ist der Zentrierpunkt der Bohrung 
1, d. h. bei Erreichen dieser Position wird die Anzeige 
in Bezug auf Bezugspunkt E genullt. 

Der 3. Bezugspunkt ist derzentrierpunkt der Bohrung 
II, d. h. bei Erreichen dieser Position wird die Anzeige 
in Bezug auf Bezugspunkt ,J? genullt. 

Hierzu ist folgendermaßen vorzugehen: 

Werkstück-Ecke anfahren (Ausgangspunkt für die 
Vermaßung) 

-..--. _^ ._._ -----_lll----.-.--l__._l__-._. _-__------ ~---~_~-- .--...- --l_ _~_.-----.~---_-.- 
Taste E drücken Lampe leuchtet 

----_---_-~~-__ --..--.--~._ .._. -..- ._ ~.-~ ~.~.~. ..~~-.~~- 
CE-Taste drücken ’ ::‘ Tastatur-Anzeige zeigt 0 

CE 
J:_ : : i 2 *r”ii + .,’ . 5, >’ ~” __,,_ _ .- .-. _ .._- . . . . . .._ --^ ..- ..-..-.---..-- I..~--.--.- 

Achs-Tasten drücken ;,;+ Istwert-Anzeige zeigt 0 

x ; 

‘Z$!* 
p$p 
p,2 
P 

__. .__ .--.-------l _.--. ~-----.---.---- _ __ -._ --..-. ..- .._ -.__ . ..__ .--. ̂ . 

Als Bezugspunkt Q ist nun die Werkstück-Ecke ge- 
speichert. Das bedeutet: Steht das Werkzeug an einer 
beliebigen Stelle und wird Taste p gedrückt, er- 
scheint in der Istwert-Anzeige die Absolutposition 
bezogen auf Bezugspunkt ,jJ 
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Arbeiten mit mehreren B.esugspunl#en 

Zentrierpunkt von Bohrung I anfahren: 

Maschinenschlitten in X und Y solange verfahren, 
bis in den lstwert-AnzeigenXlOO. 
steht 

Werkzeug steht auf Zentnerpunkt von Bohrung I ~ 

-.--_~_ 
j CE-Tastedrücken 

CE j 

-~-~ 
.’ ‘..; Achs-Tasten drücken 

)( : 
k 

._ _,_ ~. i 

-~ 
Istwert-Anzeige zeigt 0.000 

-- 

Als Bezugspunkt c ist nun der Zentrierpunkt von 
Bohrung I gespeichert. 

Loch-bohren 

.~ . . . - .._.. --- 
_ , 

Zentrierpunkt von Bohrung Ir anfahren 
-I 

In der Istwert-Anzeige steht X-50.000, Y 20.000 

- 

Bezüglich Bezugspunkt ,J? hat Bohrung II die Posi- 
tionswerte X - 50 und Y + 20 

Beim Positionieren hat man 2 Möglichkeiten: 
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Arbeiten mit:, 

Fahren auf Maß: /< <‘_ .> : ,Cf .,:. .: I 

Fahren gegen Null 
..- .- .-._--~ 

-.- Tastedrücken 
Y---.----m-- 

& , 

~-_-_-~.._. . _ 

iL-LL*---- 
.~---I 

Lä m’pc hen leuchte2 

._-~ -.--.-..-.. In_-_ 

.-.~- 
An Zehnertastatur 50.- eintippen 

~- _ 
InTastatur-Anzeige steht = 50 .’ ’ <” ’ ei _< ci _ \ ._ . . “, I. .‘“). : i_ *, , i.i ‘. ,,/ 

,.,:. L : >_ ‘:,_ 
.-~_ ---^x_-.~~..- -..- d-4. ,~ ..-;. _ _-i _’ r’ . . _- ._._ -._. _,._’ << 

: . ~- 
--l_-i.------ ---.-.-.-- ~.. 

X-Taste drücken 
>I I 

Xi 

In @wert-Anzeige stehtX.+ 5QOOO j 1 .’ ; ,-C _il’ 

/. <. 
1~- .._ _ -.-_-..x---~-- _---.-----.-- “-.j-. .---.-. --^-..-_- -_l^---~ -----.-- .< 

An Zehnertastatur 20 eintippen 
--_._.- 

In der Tastatur-Anzeige steht 20 <I 
:.. 

, \. ,’ --.-.-..-..- -.--_--.-~.--_----._-^_-~~_.._~_~_ . . 

/ Y-Taste drücken 

Y : 

In der lstwert-Anzeige stetit Y- 2O:O‘OO i ” 
.< _, 



Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten ., - ._- . .; ..-. -.. .- .-. -. _~ _.. - -- 

Maschinenschlitten so verfahren, daß in d,en Istwert- ::I- Werkzeug steht auf dem Zentrierpunkt von Boh-- 
Anzeigen 0.000 steht & rung II 

/. . 

Zentrierpunkt von Bohrung II anfahren: 

A-Taste ist ausgeschaltet 
-” .___.. 

in der Istwert-Anzeige erscheint Xi 50.000, 
’ Y= 120.000, Zentrierpunkt der Bohrung 11 vermaßt 

:“. ‘auf Bezugspunkt c (Werkstück-Ecke) .I 

. ._ . . . --..------.----. . . . ..- . 
Werkzeug auf Position X= 200, Y= 300 verfahren. 
(Zentrierpunkt von Bohrung II) 

L 
3 

Taste drücken Istwert-Anzeige,zeigt irgendwelche Werte 

^. . . 

CE-Taste drücken- Inder Tastatur-Anzeige steht 0 

CE 
~~ ._- __ -. -.-~ 

._ 
Achs-Tasten drücken In den Istwert-Anzeigen steht 0.000 

X 

Als Bezugspunkt JS ist nun der Zentrierpunkt von 
Bohrung II gespeichert. 

Zum Anfahren der restlichen Bohrungen vorgehen 
wie bei Bohrung IJ. 
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Bearbeitung mehrerer gleicher Werkstücke 

DurchdasBezugspunkt-Setzenhatmanquasiein”Be- 
arbeitungs,programm” gespeichert. 

Will man mehreie gleiche 
beim vorhergehenden Beispiel folgendermaßen vor- 
zugehen: 



Arbeiten.mit mehreren Bezugspunkten - 

----_.~ -- -..- - --.- -----. 

i~“.~-.~_.__I- ~-.-I_ ..---. -.-~ _-.- ---.----~ 
Maschinen-Schlitten gegen Null positionieren 

- 
Werkzeug steht auf dem Zentrierpunkt von Bob- 
rung II 

31 



~--~. ---.- ~.~~. 

Bezugspunkte wiederFinden. 

Bezugspunkte wiederfinden 

Wenn nach einer Stromunterbrechung mit denselben 
Bezugspunkten am Werkstückgearbeitetwerden soll 
wie vor der Stromunterbrechung, müssen die alten 
Bezugspunkte wiedergefunden werden. 

Der Zähler “merkt sich” automatisch die Positions- 
werte, die der maschinenfeste Referenzpunkt bezüg- 
lich der einzelnen Bezugspunkte hat (REF-Werte): 
Nach dem Wiedereinschalten erscheinen nach weni- 
gen Sekunden die REF-Werte bezüglich des Bezugs- 
punktes Q in der Istwert-Anzeige. 

Die REF-Werte bezüglich der anderen Bezugspunkte 
erscheinen nach Drücken der entsprechenden 
Taste J? , e oder e 

Beispiel: 

Dieses Beispiel können Sie mit Ihrer Maschine nicht 
ausprobieren, da daswerkstück, und damitderwerk- 
stück-Bezugspunkt eine ganz bestimmte Lage haben 
muß. 

Der Referenzpunkt hat hier folgende Positionswerte, 

Bezüglich Bezugspunkt c : X= - 20 
Y=O 

Bezüglich Bezugspunkt e : X= -45 
Y= -10 

Nach dem Wiedereinschalten (Lämpchen c leuch- 
tet) erscheint in der Istwert-Anzeige die Position des 
Referenzpunktes bezüglich Bezugspunkt c 
x - 20.000, Y + 0.000 
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--.-- - ~. ~.~~---.--.--.- --------~------ 

Bezugspunkte wiederfitiden 

Drückt man die e -Taste, erscheint 
x -45.000, Y -10.000 
also die Position des Referenzpunktes bezüglich Be- 
zugspunkt e. 

Um die Bezugspunkte wiederzufinden, ist nun folgen- 
des zu tun: 

Zähler einschalten ’ 

, 
,yy 

_ ;>il: i 
_~ . _^_... 

1 

IREF; 
REF-Taste drücken REF-Lämpchen leuchtet, die REF-Punkte in der Ist- 

Wert-Anzeige leuchten 

--... J - .--~ 
-; T *‘: ’ ;, 

-~- _l_-l- ____ -.- _---.-~I_ 
Maschine über dieX-Referenzmarke fahren Der Zähler beginnt zu laufen, der REF-Punkt erlischt, 
(s. s. 13) der angezeigte Istwert entspricht der X-Maschinen- 

/ Position für Bezugspunkt E 
---l_--_l_ 

Mit Y (ggf. auch Z) genauso vorgehen. 

Anzeigewert und Werkzeugposition sind wieder auf- 
einander abgestimmt. 

Die REF-Taste soll weiterhin eingeschaltet bleiben. 
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DerVRZ bietetdieMöglichkeit;denWerkzeugradius 
OhneRechenaufwand beim Pos&nierenzu berück- 
sichtigen. 

Hierzu muß zunächst der Werkzeugradius gespei- 
chert werden: 

Der VRZ speichert den Werkzeugradius bis ein neuer 
Wert mit der-i-Taste eingegeben wird (auch nach 
Ausschalten des Zählers). 

Berücksichtigen des Werkzeug-Radius beim 
Positibnieren: 

Soll-Position nach Zeichnung eintippen 

Muß der Radius zum Zeichnungsmaß dazugezählt 
oder vom Zeichnungsmaß abgezogen werden? 

Dazuzählen: 

+ !j -Taste drücken 

Abziehen: 

-g -Taste drücken 



Beispiel: 

Das Zeichnungsmas ist 25.75, beim Positionieren 
muß man jedoch um den Fräser-Radius von der Kon- 
tur zurückbleiben. 

Hierzu setzt man die s -Taste ein: 

__..___- ------ ---. ~ _._,-_____ -_ ^_ .~...- -.._ -.- _ ~~__ . . ..__ - --------.----.-- ^'_ ---- .---- . .-- -- 
Fräser-DurChmesSer15mm eingeben .\ ‘f .i:‘~ In der Tastatur-Anzeige steht 15.000 

_, 1. ̂ ;: $2:; i 
9 Y’ .- _._..- _ _~ __.. -. - _^_l”--II_Ic--- ----- .-.- ._:. _“_ _.__ - .---. _ --__ -.--- --.. - ._-x- ..I .__.__,_ --.. _ .._-.. ---. ,- , _/” 

__~-- __-- - _ _ ~ _.... ~. _- ~_ .-. _-~..-___-_-- -..^ _._ _ _--. ___ .-. “-- -_-_ _--. 
‘--. Taste drücken ;i. In der T~&~$&nzeige s&i 7.500, der Fräser-Ra- 

. . D ?<,dius ist gespeichert -t-’ 
; 2: 
;, 
: I .." _ .___. _- ---- --- -.-. _.-. _ . -I , -.-.-.-- " - ___ __.___I_--- -- ._, "_ _. _ - ---. --....-- --- ___ -_ _ ^ _ _ 

--.-_ 

Zeichnungsmaß eintippen In tierTastatur-Anzeige steht 25.75 -h 
: ‘\ 

56 (1 ,, 
.._ _-I--.-- ___.__ - __-. _---.- . .._..... _..“.... _-_- _-..- _... . . - - _~_ ..-. - ._ . . . _ ..__ ._.. I 

Der Fräser muß um den Radiusvon der Kontur zurück- 
bleiben, also 

,’ 
_- 

: 
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Einfachere Lösung: 

InVerbindung mit der n -Taste kann man problemlos 
durch ,,Fahren gegen Null” positionieren. Dazu ist bei 
obigem Beispiel folgendermaßen vorzugehen: 

Fräser-Durchmesser Eingebetyp J : .’ j> ” 
,’ _I I * , I 

.,‘_ ._ 

- .-. -I_I_-.-- w 
-. --_~. . 

X..-..~-.- 
1 

D I 
Taste drücken In derTastatur-Anzeige steht 7.500, der Fraser-Radius 

:+- ; ist gespeichert >< 

2/ -. Ij I I _ __, ,‘. .‘? 
: :?., .Li< ‘ : <_. “: \ ,, 3 :’ i -- .I ._ . . . -..- ~-~ 

“‘, $!! >;,t ;,i* 
<: t 

Bezugspunkt c anfahren und IstwertAnzeige nul- 
len 

Lämpchen leuchtet - >I 
., 1. ‘ __ .’ % ._ :..< _‘i ..: .: 1. ‘_ ,< <‘,> .i >, 

r ‘., I’ . . -‘, ,.i <’ _,<., . . i. . _ <ii’ 

._ __-.-_ _-.---_ ___I-_.-__,._ - __-._ ---.--._-.--- _...- - ~-- 
Zeichnungsmaß eintippen 

II_-. 
In der Tastatur-Anzeige steht 25.750’ 5 “. 

>. >< _. i,_ .<’ 

4’ h _- __ -.. -._._. _- __-... _ --._ .^ ._ ~_ .I _- ..__ -x ..^_. _-.-_-.-_---.-- -.- 

Der Fräser muß um den Radiusvonder Konturzurück- 
bleiben, also 



Werkzeug-Radius-Korrektur 

-~~_- .~ 
In der IstwertAnzeige steht -18.250 

Maschine verfahren, bis in der Istwert-Anzeige 
0.000 steht: 

-. -~. ------__- ---_-.-~._-.-- . .._._ 
In der Istwert-Anzeigesteht dasAbsolutmaß bezogen 
auf Bezugspunkt E, 18.250 

-- 

Positionieren auf Symmetrielinie 

Eine weitere Anwendungsmöglichkeit der !j -Tasten 

ergibt sich bei achsensymmetrischen Bohrbildern. 

Beispiel: 

Zum Positionieren ist folgendermaßen vorzugehen: / L.,.--.- --_-___ ---------. -___-_.-..--__Ix---- --.-_--.-- ! 
_-__I_ -.-_ -~~-- 

-Abstand der Bohrreihen, 25.3 eintippen 

------_- ------.--- 

37 





Werkzeug-Radius-Korrektur - 

X-Taste drücken h In der Istwert-Anzeige steht -25.300; Restweg von 

X $f>% Bohrung 1 zu Bohrung 2 
;. 

Maschine durch “Fahren auf Null” zur Bohrung 2 
positionieren und 2. Loch bohren 

- - - _ _ ._~ ~~.~ 

Neuen Y-Wert anfahren und denselben Vorgang 
wiederholen 

Mitte eines Werkstückes finden 

Um von einem Werkstück die Mitte zu finden, ist fol- 
gendermaßen vorzugehen: 

Linke Werkstück-Kante antasten 

..-_.-... .-- _-........._.. -._. -. _.._. .- 
Anzeige nullen 

_.i-_.- - _. 
Rechte Werkstück-Kante antasten 

AbgeiesenenAnzeigewert indieTastatur- 
Anzeige eintippen 

-Taste drücken 
D --,- 
2 
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Werkzeug-Radius-Korrektur 

--- -Taste drücken 

A’ 

- 

~. ~----.-.---. 

i : -Taste drücken 

~-~-__ ._w.----.--L-- 

Gegen Null positionieren Werkzeug steht auf der Mittellinie’ _ 

40. 



--- ._.. ----.-..-. ~. __..._ -._“.- -_.._ . . . .._~ 
_ 

t,, ,,y.i:b 

’ 

/ 

Beispiel für mehrere Bezugspunkte, Werkzeug-Ra- 
dius-Korrektur und Positionieren gegen Null. 

An dem Werkstück soll Fläche C überfräst und die 
Bohrungen 1, II und Ill angebrachtwerden. DerFräser- 
Durchmesser soll 15 mm betragen. ‘. 

Man wählt die Werkstück-Ecke als Bezugspunkt ti. 
und die Bohrung I als Bezugspunkt e 

Zähler einschalten / _, 
__< .’ - f . ._<< 

/,’ 

-_I__-. 

- __. -- -..- -.- _ .-.- ----.----: --__ 
Referenzmarken überfahren Der Zähler speichert beim BezUgs~un~t~~e~~e~.~,~~~ 

REF-Werte ein > .< :_ i _, ?_ :.,- ‘. ‘ __ :: es * ,. : _<._ s.1. ,;, :.i I, ->, $’ 
$, _‘I 

--_-- ..--- i.. - ..---.- -.--~ .___-__ 

~-- _--- .- ..-_ .-I ---.- ._ -,_ ----_ -_.- _ _- . . . 
-Fräser-Durchmesser 15 eintippen & In der Tastatur-Anzeige steht 15 

*s i$$$~$ 
- cj “4$ ;pB 

@ 6 ._- _-- _.-. ~---- -~ I- . ,x ‘& #&qp 
~. . ..--- 

‘; ..,aiVi -, $Y 
- . - _.... - _.-__ ~-l._-“l^ .- -. -.--_.“.---- -... .-... .-.. -_-..- 

D 
1 Taste drücken In der Tastatur-Anzeige steht ?.SOO, ~der;Fraser-. 

j-*- Radius ist gespeichert 
,_f_.l/” ‘<, 1 .,,’ 

2 
ib. ._ .._.._._.. --9 _~-.-~ ~-----_------- “. 
“-y~!gp~ 

‘.,‘*;.’ .- ~.-_- im-_ ..,,_I_ ._----_.- ._ __. _,.^ I..--.. ._ I -_-_h--. 

-1 1 1 
i-“-‘--“-‘-~~ Taste drücken 

pl- 

!%, 
0 
:&$ Lämpchen leuchtet 

$&, ‘2 

/ +,. ‘_ 
.- A 

gjpc ,_, ,- q -_~-._ .__......---- - .I -..- -_ -. - --.- --_“~ ‘yyjqgy- *&w 
~ ‘L : ,141 

~-.:-.is) ,2- 
_ r X! -‘,i ,,.y _ <-- ,_ ,, : __ ; .~* I 









Maß + 10.05 für Bohrung tI’l..eintippen , ’ .’ 
, ‘I i’ .< 

Drückt man nunTaste JI , so erscheint in der Istwert- 
Anzeige X+ 60.400, Y+ 25.000, das Absolut,maß 
von Bohrung Ill; bezogen auf Bezugspunkt C I 



Arbeitsbds - 

, 

Beispiel für Arbeiten mit mehreren Bezugspunkten. : 
i. 8 

.-_~-- ;’ / ~: ‘i ‘. .I 

Mehrere gleiche Werkstücke sollen mit 4 Bohrungen 
versehen werden. 

j + \g; ’ ; 
.- / 

Speichert man bei Bearbeitung desl. Werkstücksent- 1 ! 
sprechende Positionswerte als Bezugspunkt, so kann / 
man alle weiteren gleichen Teile durch Abrufen der 

+- 

gespeicherten Bezugspunkte bearbeiten. 

Als Bezugspunkt c wählt man die Werkstück-EC1 
als Bezugspunkt .J? den Zentrierpunkt von Bohrung 1, 
als Bezugspunkt ,J? den Zentrierpunkt von Boh- 
rung IV. 

Die REF-Taste soll weiterhin eingeschaltet bleiben. 

. ...” . ._,. _.~ .-_ .._ ..- _.._ _ 
Werkstück-Ecke anfahren 

._ .-. 

._ ._- _._...-. _______.. _ ._” .-.. ._-.._ “...l -__-_-.- 
” CE-Taste, X- und Y-Taste <ri 

CE )( i #drücken 
AlsBezugspunkt Q- istdieWerkstück-Eckegespei-’ 

,.; *. chert ‘_ ‘” :p: -. 



-- ---+--L---. ._--_. L--aM.-------.-----v- 

.., .-- 
, *’ 

,’ ,. _;. i’ .‘_ _ i. 

. 

-------_ 
Taste &ü@&f ‘;, _’ ‘_ ” i ’ 

~--“------- 

Lämpchen l’euchtet : ‘:~. 
_. 

“ 
_ _’ cl. > ‘- ,* ‘., *.a :r ‘; 

L--I_.--L 
I .- ..: 

: ^ : __ i ‘_ 
-- - -- -------.-----.--.------.------L----- 

,. :.“’ 
* 

_- . ‘< 

.._-_- ~- 

Maße von Bohrung [.X=~~~Y=.-,l~5,,eing~ben .’ ,’ 
“ i ‘ . . ,I. j ‘_ , _ ,_’ ” .~: I<. <,_ _, .>-, ‘i <. .-*i.. ,I 

-.--- -- .-._ ----.- ,---.-..... - -... -_.. ,---.--..-. - 1..---..- ----...-.2-- ._ I : 
‘qp ppy , q$jf$g” 

. .._ . _ .--_ . .--_- _- _l_..“““-“_.. -__. -__ ..--. -._- _-_-_._ 
‘Maschine gegen NulLpositionieren 

..--.. ~_..~.~_~~.~~~.~,~~_-~.-~-_-~--.~ .,__ ____^ -, /_ $1;; L-2; “%” *I .; :_/ ,’ 

Lämpchen erlischt ” i : “< 

,- 
.\ <...<’ 

. . -. . ..-... _...-. -_._- --------..-. ._..: _...- -..I- . ..- .‘__. _..... ..- -_-- __._ “-.I~..x~~ 
: : .’ . ,/ ;. - - - - -.. ^ - -. -_~ <__ __ _..__ .._.. . ..“. g --. ~m~-+-ic-j .CE-Taste, X- und Y-Taste 

- ..-.. -- .--. ~-~--_ 
j Als Bezugspunkt J? ist der Zentrierpunkt vanBoh-. 

CE : i )( j drücken & rung I gespeichert _-; _ 
i ,:‘>k”; :,- 
,$y ‘. __ 
v-3 

:_- _.-... -- _-.I 9 
., /’ _ “.,- I i, 

- .-- .-- ._-_ --. . ._ ..-- -.-.--- ----- __--.- _, : < “. :’ 
:. In -L’ ’ ;. i ;, 

-.. .” -- __.. -_ -.. -.... _- ._... - -- -.. ,.. .._- _-.-.._._ _ _ _- -_--.__. __- _.______ .- --.-‘\ Taste drücken 
“.. 

i, In der Istwert-Anzeige erscheintX+: 30,:063Ti,.~ ,: & : 
$$,~~ Y - 15.000, diePosi,tionswertevonB~~r~nlit~ezüg-, , $$+‘lich Bezugspunkt p ‘, 

_.. - ^ -_.-_. __- _....... .-...-. -I _-^... ~.-_- ..--. ..-i .-.-..... .x __” -..-- - ..----. ._ .-. . ..“.. ..--.-..--- .--.._ II . . 
1. il _’ * _, 

Taste drücken Lämpchen leuchtet. ,’ ’ 
In derlstwert-Anzeigesteht,X+ ‘6:&& :‘< 
Y+ 0.000 ’ 

I >. ~ . . _. -.. i_ ‘, 
Cy‘ :. 

Positionswert von Bohrung II, X=65 eingeben. ‘.:. In der Istwert-Anzeige erscheint~die Ab~lageCvom 
Y-Wert bleibt gleich $&Sollwert, X- 35.000 ‘, : ,_ :. &“,’ j “ad i’ . I 

t-I 
;> i ‘: ’ ~ >. 
_ . - -.._ _ .._.. L_ _--i_--- -.-,- . . -._ I -.-. . . . . . _ . ” -. . . - ..-__ -...- ._- ._-.._... .-~ 

Maschine gegen Null positionieren ;;:, Werkzeug steht auf dem ‘Zentnerpunkt von Bob: 
$brung II 

_. >i <. 
,: ,/ ‘> ,,,: ..i ’ :+;p : .i <, <‘>_ ‘>,. ,’ ._<I’ 

_... -__. __ ., ._- _~ ~-__.-- _.._. -..- . . ..- -.. .__ _ .-. I_-^_-__ ̂ _ I .- . ~..___ _. 
5, “<“’ . 

,:4a 
I ,.. ” > _ .’ 

.\ : ‘bz,* - ,,_,, > :* ::.- 





” ‘. 
1 _ ._ : 

, 

i 1 

. 

I ,- 

Bei der Bearbeitung der nächsten Werkstücke 
ist folgendermaßen vorzugehen: 

‘< 

-L.-.- .‘< \ I 

Zur Kontrolle: 
-_.-~- 

Werkstück-Ecke anfa:h;en 

.-lll__- _-_....__ -_____ ,- --. __-. ..-._ _.. -_-__- __.. .-. - __-__ ~ 
JLTaste drücken : Istwert-Anzeige zeigt X-30.080 1 _,’ __ 

y .15,QOO :.. ;- .> i _ ,. :r ,’ -:: 3 
“, :I 

. --- -.-. -_“-..----d-_._- -- -- ^. -. -. .“.-^__ __ _ _‘.____^_-- 1. : 1 * 

--.~ _----.._---I-.~-. --. ___ .--.-___---_-.-~ 
MasShin‘e inX und Y gegen Null positionieren WerkzeugstehtaufdemZentri&&iki\;r%$$$~iQI 

‘& _-, i>‘,___. 
., -1 ~:.~ : 

,. , 7’ <. ,,. -_ 
-. -._- -_~._---..-.< _. _ ...I _... -._,__ _-_._-_-_ ̂._. 

-_-_-I.---- _-,..-__- _..-_^ ._-- --_ 
drücken 3:. Inderlstwert-Anzeigesteht X- J~:~~~;Y.~*‘.roi:oi)ol : 

&$ die’bsitionswertevon Bohrung- l’:~~~~.~lic,~~~~~~~‘ 
@ Punkt ,J2 ’ .“. ~:>- .\ , .~ ‘. . I. 

‘, ;$ :: . . 
11- -l_- . -_- ̂ --_- .-_-.. l.---_- - : _ -; .‘ 1s ,‘..... 



..4.-.- 

‘_ 
. .’ 

(,. ‘i 



Drehen 

1. Beispiel für de? Einsatz.der A -Taste, der Bezugs- 
punkt-TastenzumSpeichernein&“Programmes”und 
der A-Taste zum Berechnen des Radius. 

Nebenstehendes Werkstück ,ist zu drehen. Der 
VRZ 714 läßt sich hierbei folgendermaßen einsetzen: 

Zunächst soll Bezugsptnkt ,&L am Zentrierpunkt des 
Werkstuckes gesetzt werd&. 

Hierzu: 





Du’rchmescer 3!t?,eingebE*~I~ >. _ : ,..‘_ <> _> .“_ >’ 
* . 

” *> 

--- - 
Zustellen in,Y, ‘_I ’ 

1 
, : 

i _..I . . __ >< * _’ : 
,, : 

? - 
~. 



. _. _ . ._ .-- -. ._ - --.. - ...-.- -_.-._- 
Anzeige in X uhd,Y nuli& :iL BezuGspunkt j$i ist gesetzt , ;:: :-‘-..;,,:1:;~,:-:i::,~:..:~~~:~:~ 

,__ ._ 

39% , / ,,;., _, 2__1 ;..-y,, :.b”$:% __i. <> Ii :.>.p7,, &.$ .- --_j y;.., 
$$ ,. .‘: ~, ‘_>’ .>< 
‘ ,..,) ,,..:, ,’ 

.’ I ‘. ‘. ,_),j, ‘x:/j/ -‘, ‘,,“‘, <. ,:, ..: 

Beim Bearbeiten weiterer Werkstücke kann man nun 
nach den gespeicherten Bezugspunkten drehen, 
ohne Maße eingeben zu müssen. 

Hierbei ist folgendermaßen vorzugehen: 
/ 

. 

Neues Werkstück genauso einspannen, 
wie das vorhergehende. 

Zur Ktintrolle: 

ientrierpunkt anfahren. 

._._ 

-Taste drücken Istwert-Anzeigen,müssen 0.00 zeig&: ‘,s :-,-,:.~~,;~~~.l~,.~~..- ’ 
. : “., _ 

,. “- . .‘b f : :- . .~. _*: .<. ̂  ,_i L,, :.c. li *_ .’ : .. ..,: <,” ‘< 
:‘? .>., . . ._ _i ‘1 .,+,-, :;I’ I .“. 1 _, , ., I: ; 

. . ..^ ._.... - ..^. .- ._ ; ,1 Y, > _.’ -...-^I-._. ̂  .- _-__.-- I _ 

-Taste drücken 

\ i 



..__ .- _.. _ ._ 

Drehen mit Vorschub in Xbis X 0.00 
_‘ 

_.~..-__---___-__-.-.~~-~-----.-.^x--. -- - . . -- . ^._ 
-b 

Vorgang wiederholen; bis :in .der Istwert-Anzeige 
Y O.OOsteht ’ 

. 

Zustellen in Y 

~... . -._-. _..._..... --_---_ _-._-... -_. I . ___ ., .,‘ 1~~~~,~,’ _ ._ 

..-- .._._ .._ _I _...^ .._ .-. ..-. -. ..-. - 
Drehen mit Vorschub in X bis X 0.00 

t 
-\ 

--._ I _ .__-_._------ -__...... -- ._ _” . .^ _ . __ . . .._ 

-- -~-.- 
Vorgang wiederhojen bis Y 0.00 

-- ~--..- .~. .~ -. ._. 
Die Bezugspunkt-Tasten lassen sich auch einsetzen, 
um verschiedene Werkzeuge zu berücksichtigen. 
Dies ist allerdings nur bei einem hochpräzisen Werk- 
zeugwechsler sinnvoll. 

Zur Bearbeitung eines Werkstückes sind beispiels- 
weise 3 Werkzeuge nötig. 

Man aeht folaendermaßen vor: ..~ - __ - - ---. - -.- -- 
Mitwerkzeug1 denAusgangspunktderVermaßung 
anfahren 



--.-~ 

Arbeitsbeisp-i 

Bei der Bearbeitung schaltet man nurauf den Bezugs- 
punkt, der dem verwendeten Werkzeug eritspricht 
und kann so mit jedem Werkzeug direkt nach Zeich- 
nungsmaß arbeiten. 
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