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Einige der Leistungsmerkmale, die in dieser

Bedienungsanleitung beschrieben sind, stehen vielleicht

bei dieser Version nicht zur Verfligung.

Bei der nachstgelegenen Zweigstelle von Fagor

Automation nachfragen.
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1 Beschreibung der digitalen Anzeige

Der digitale Positionsanzeiger oder DRO dient zur Anzeige der linearen oder Winkelposition sowie
anderer Daten, die von den daran angeschlossenen Encodern erfasst werden. Fiihren Sie die in den
Abschnitten 2 und 3 dieses Handbuchs beschriebenen Vorgange durch.

1.1 Vorderes Bedienteil

Tasten fiir die
Tasten fiir Achsen -a— Zahleneingabe

A

a A
711819
. . 411516
7-Zoll-Farbbildschirm
11123
7]0]] °
7 @ - Validieren
0N T~
| A Abbrechen
&S| =
meorS) o
s
\ \J \/
Ledanzeige Tasten zum Offnen von Cursortasten
Leistung Drop-down-Listen in der

FUNKTIONSLEISTE

1.2 Ein- und Ausschalten der Anzeige

Die Anzeige wird durch Driicken des Ein/Aus-Schalters auf der Riickseite der Anzeige ein- und ausge-
schaltet.

Beim Einschalten erscheint ein Startbildschirm, der nach wenigen Sekunden verschwindet und dann
erscheint der Arbeitsbildschirm.

¢ €]

Ein/Aus-Schalter

|

X6

® ® @

©
&
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1.3 Beschreibung des Hauptbildschirms

STATUS-LEISTE

ANZEIGEBEREICH

A

Set/Clear ————

Aktive Referenznr.

120.0012

Aktive Wkzg.-Nr.

15.0012

Anzeige Gerate mm/Zoll

30.0012

Anzeigebetriebsweisen: INC/ABS

Chronometer ——

40.012

FUNKTION-LEISTE —agffmm

Change

Display Function

1.4 Funktionsleiste

Uber die Funktionsleiste kann man auf die verschiedenen Funktionen der Anzeige greifen.

1.4.1 Zugang zu den Funktionen

| Konfig. Andern Segmente Funktion |
I — Inc/Abs | | Ringbohrungsberechnung|

Referenz-Suche | [Referenz | — mm/Zoll | | Bohrungen in einer Linie |
Konfiguration | Werkstiickzentrierung| Werkzeug definieren | (—[ Set/Clear | |-  Raster-Bohrung |
Werkstlckmitte | L{Werkzeugtabelle | [ Deg/DMS| | Gehe zu Zeile... |

L_{Rad/Diam| |- Zyklen |

—| Programme |

— Rechner |
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2 Arbeitsgang der digitalen Anzeige

2.1 Positionsanzeigebetriebsweisen

2.1.1 mm/Zoll

| Segmente ||

mm/Zoll

Andern der MaReinheiten von mm und Zoll.

Es ist moglich, eine Anderung vorzunehmen, sobald bei den Parametern des Installers diese als ver-
anderlich konfiguriert wurden.

2.1.2 incl/abs

| Segmente ||

inc/abs

Andern von inkrementaler zu absoluter Z&hlung.
In der Statusleiste erscheint der Modus, der aktiv ist.

2.1.2.1 Absoluter Modus

(B) [14.000]

(C) [37.000]

(D) [62.000]

Die Mal3e beziehen sich auf den Werkstlcknullpunkt.
Das Beispiel auf der rechten Seite wird wie folgt gemacht:
Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige
[14.000] (Position B), erscheint, und Ausfiihren des
Arbeitsschritts Bohren.

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige
[37.000] (Position C), erscheint, und Ausfihren des
Arbeitsschritts Bohren.

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige

[62.000] (Position D), erscheint, und Ausfiihren des
Arbeitsschritts Bohren.

2.1.2.2 Inkrementaler Modus

(B) [14.000]

(C) [23.000]

(D) [25.000]

Das Mal} bezieht sich auf den vorherigen Punkt, wo man die Zahlung auf Null gesetzt hat.

Das rechte Beispiel wird wie folgt ausgefiihrt, ausgehend
von Punkt A:

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige
[14.000] (Position B), erscheint, und Ausfiihren des
Arbeitsschritts Bohren.

X-Achse auf Null setzen.

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige
[23.000] (Position C), erscheint, und Ausfiihren des
Arbeitsschritts Bohren.

X-Achse auf Null setzen.

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige
[25.000] (Position D), erscheint, und Ausfihren des
Arbeitsschritts Bohren.
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2.1.2.3 Grad/Grad-Minuten-Sekunden

| Segmente ” Deg/DMS |

Wechselt die Ansichtseinheiten der Winkelachsen zwischen Grad und Grad, Minuten, Sekunden.

2.1.3 Rad/Diam

| Segmente || Rad/Diam

Andert die Ansicht der X-Achse zwischen Radius und Durchmesser.

2.2 Set/Clear
| Segmente || Set/Clear |

Es gibt zwei Modi, um eine Vorauswahl (Set) eines Wertes auf dem Display auszuwahlen oder auf
Null (Clear) zu setzen.

2.2.1 Im Modus "Set"

D Wert Ef::;“ Zur Vorauswahl eines Wertes auf Preset
einer Achse.

Vi 0 vorgewahlt werden, indem die vorherige
Tastenreihenfolge benutzt wird oder diese
andere Reihenfolge (clear + Achse).

OLEAR D Um die Achse auf Null zu setzen, kann der Wert

120.0012
15.0012
0.0000

[R Calc L Setto

2.2.2 Im Modus "Clear"

D Damit die Anzeige auf Null gesetzt wird.

Zur Auswahl eines Wertes:
Und zur Bewertung der Daten, indem diese Taste gedrtckt wird.
II' Oder um diese zu ignorieren, indem diese Taste gedriickt wird.
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2.3 Maschinenreferenzsuche

| Konfig. || Referenzsuche |

0.0000
0.0000
0.0000

0.000

auf der Anzeige dieser Achse, indem angege-
ben wird, dass diese wartet, um den Referenz-
impuls zu erhalten.

D Achsen wahlen. Es erscheint ein roter Balken

Verfahren der Achse, bis die Referenzmarkie-
rung gefunden wird.

Bei der Feststellung des Referenzimpulses,

0 erscheint ein Checksymbol neben der Anzeige
der Achse, indem angegeben wird, dass die
Suche bereits richtig durchgefiihrt wurde und
die Anzeige der Achse wird die vorgewahlte
Koordinate, im “Benutzer-Offset” anzeigen.
(siehe Referenz).

« Dieses Symbol gibt an, dass die Achse eine Referenzachse ist.

Anmerkung: Wenn die Suche nach der Referenz in den obligatorischen Achsen beendet ist, geht
DRO automatisch in den Suchmodus der Referenz.

2.4 Werkzeuge und Referenzen

2.41 Werkzeuge

| Andern || Werkzeug |

Das Werkzeug andern oder definieren (Durch- Tool
messer und Lange). Tool Nr.
Verfligt Gber eine Tabelle mit 20 Werkzeugen. Diameter
0 0.0000 0.0000
40.0000 10.0000
2 80.0000 25.0000
3 120.0000 50.0000
4 240.0000 0.0000
5 10.0000 0.0000
6 10.0000 0.0000
® Help @ © w
2.4.1.1 Werkzeugwechsel
Wkzg.Nr. Ef::;“ Zum aktuellen Werkzeug werden.
2.4.1.2 Ein neues Werkzeug in der Tabelle definieren
Die zu definierende Werkzeugnummer auswahlen.
Ef::; Den Durchmesser des Werkzeugs eingeben. Enter driicken.
Ef::; Die Lange des Werkzeugs eingeben. Enter driicken.
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2.4.1.3 Werkzeugkompensation

Diese Anzeige verfligt Giber eine Funktion zur Kompensation des Werkzeugradius in Abhangigkeit von
der Bearbeitungsrichtung.

Ef::;“ Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation in Richtung:
Ef::;“ Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation in Richtung:

Ef::;“ Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation in Richtung:

rL)-

Egn Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation in Richtung:

Fir die Bearbeitung von Aussparungen wird der Ausgleich auf zwei Achsen gleichzeitig aktiviert.

Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation fir die Kanten der Aus-

sparung: ‘k.¥

Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation fiir die Kanten der Aus-

sparung: -;‘h

Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation fiir die Kanten der Aus- =
sparung: -‘-z

Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation fir die Kanten der Aus-
sparung: -‘-L

2.4.2 Referenz

| Andern ” Referenz

Andern der Werkstiickreferenz, Festlegen
einer neuen Referenz oder Suche des Mittel-
punkts eines Werkstiicks.

Reference
Number of Reference (A

Man verfugt iber 100 Referenzen oder Null-
punkte, die beim Arbeiten in Absolutkoordinaten
(0-99) an das Bauteil vorzunehmen sind.

Assistent fur die Suche des Mittelpunkts an
einem Werkstlck, sobald das Ankratzen an
zwei Flachen erfolgt.

1/2

®@ Help 12 Referencing A
Assistent flr die Festlegung einer Referenz
(Werkstlicknullpunkt).
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2.4.2.1 Wechsel von einer Referenz

Andern von einer Referenz zu einer anderen.

| Andern | | Referenz |
Referenznr. Ef::;“ Andert die ausgewéhlte Referenz.
2.4.2.2 Festle

des Assisten

gen der Referenz (Werkstiicknullpunkt), indem die Anweisungen
ts befolgt werden

| Andern ||

Referenz | I Ursprung |

Y Messtaster

7 Werkzeug

[Z — Achse]

7 Werkzeug

ENTER
»

ENTER
»

ENTER

Zur Definition des Werkstiicknullpunktes ist es
notwendig mindestens 2 Punkte zu messen.
Ein Punkt auf jeder Seite, zu der der Bezug her-
gestellt wird. Der dritte Punkt ist optional und
dient zur Nullpunkteinstellung auf der senkrech-
ten Achse.

Reference

Move the tool to
the first point and
press Enter

Zur Aktivierung des Messtastermodus. Wenn X 0.0000

der Messtaster eingestellt wurde, kann der : ;iggi;

Messtaster benutzt werden, um die gewtlinsch- : 0

ten Seiten des Werkstiicks zu berthren. Die ® riom . - =

Abmalie des Messtasters, Lange und Durch-
messer mussen so eingegeben werden, als ob
diese ein Werkzeug sind.

Das Werkzeug definieren oder wechseln. Der Radius des verwendeten Werkzeugs wird
ausgeglichen.

Den Bezug der Z-Achse aktivieren.

Auf Wunsch:

- Den Messtastermodus aktivieren, wenn dieser aktiviert ist und benutzt werden soll.

- Die Z-Achse auswahlen, um die Nullstellung auf der senkrechten Achse auszufiihren.

Vorgehensweise:

Andern oder Festlegen des Werkzeugs.

Bewegen des Werkzeugs zur ersten Flache und es so zu verfahren, dass es
ankratzt.

Enter driicken.

Bewegen des Werkzeugs zur zweiten Flache und es so zu verfahren, dass es
ankratzt.

Enter drlicken.

Wenn die senkrechte Achse aktiviert wurde, bewegen Sie das Werkzeug zur Oberseite des Werk-
stlicks und zur Berlihrung anlegen.

Enter drlicken.

FAGOR
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Wabhlen Sie die Ecke des Werkstiicks aus, an dem der Werksticknullpunkt
(Ursprung) befestigt werden soll.

Anmerkungen:Wenn Sie einen Messtaster benutzen ist es nicht notwendig auf
Enter zu driicken, es reicht aus, das ein Punkt der gewiinschten Seite
berlhrt wird.

Zur Sicherstellung, dass der Radius- oder Messtasterausgleich richtig erfolgt,
mussen die Seiten, auf die Bezug genommen werden sollen, bestméglich zu
den Achsen der Maschine ausgerichtet sein.

2.4.2.3 Festlegen der Referenz (Werkstlicknullpunkt), ohne Anweisungen des
Assistents

| Andern ” Referenz |

Festlegen der Referenz oder des Nullpunkts an einer Kante, die sich nicht im dritten Quadrant
befindet.

wwen ] Kompensieren des Werkzeugradiuses auf der X-Achse.
£ % Mit dem Werkzeug die Flache ankratzen, die auf der Abbildung dargestellt wird.
E X-Achse auf Null setzen. I/ I
wien ] Kompensieren des Werkzeugradiuses auf der Y-Achse.
£ % Mit dem Werkzeug die Flache ankratzen, die auf der Abbildung dargestellt wird.

E Y-Achse auf Null setzen.

2.4.2.4 Suchen des Mittelpunkts eines Werkstlicks

| Andern ” Referenz ” 1/2 |

7 Werkzeug Das Werkzeug definieren oder wechseln.

Zur Aktivierung des Messtastermodus. Wenn der Messtaster konfiguriert wurde, kann er benutzt wer-
Y Messtaster| gen, um die gewiinschten Seiten des Werkstiicks zu beriihren.

Bewegen des Werkzeugs zum ersten Punkt.

ENTER

'3> ENTER driicken. :

Bewegen des Werkzeugs zum zweiten Punkt.

E Betatigen der entsprechenden Taste der Achse, wo der Mittelpunkt gerade

gesucht wird.

Auf der Achse, deren Mittelpunkt wir suchen, erscheint ein MaB}, das gerade die “
Halfte des Malles betragt, um die wir die Achse bewegt haben. Verfahren der '
Achse bis Nullpunkt. Das Werkzeug befindet sich schon in der Mitte.

Anmerkung: Auf diesen Modus kann auch direkt zugegriffen werden, indem diese Taste gedriickt
wird.
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2.5 Sonderfunktionen

Man 6ffnet verschiene, spezifische Funktionen fir das Frasen.

2.5.1 Zyklen

Der Anzeiger ermdglicht 99 verschiedene

Cycles

Zyklen zu speichern, die von 1 bis 99 numme-
riert werden. Die Zyklen kdnnen ausgefuhrt, cyeee nu::f:f;
geléscht oder bearbeitet werden, wenn dieses 00,0000

gewunscht wird. 100.0000

20.0000
40
360.0000 ¢ 0.0000

Auf dem Bildschirm werden die Daten des aus-
gewahlten Zyklus angezeigt, damit dieser mit
Leichtigkeit gekennzeichnet werden kann.

'@ Léschen des ausgewahlten Zyklus. @ help ® R =% Application o

/_: Die Werte des ausgewahlten Zyklus bearbeiten.

® Run Fuhrt den Zyklus aus.
Die Zyklen, die programmiert werden kénnen, sind:
- Ringbohrung
- Liniebohrung
- Bohrung im Raster
- wird...
Neue Funktionalitat innerhalb von Zyklen:

Bewegen Sie die Pfeiltasten (nach links und rechts), um die verwendeten oder leeren Zyklen anzuzei-
gen.

2.5.1.1 Ringbohrung

| Funktion | | Ringbohrung |

Gestattet die Durchfiihrung von bis zu 99 Ring- Bolt Hole

bohrungen auf drei verschiedenen Ebene (XY,

XZ,YZ) ohne die MaRBangaben (X, Y) flr jede

Bohrung berechnet werden miissen. Stattdes-

sen gibt man dafir einfach ein paar Grund-

Daten ein. —i Radius
X 120.0012| QaldES

Auswihlen Ebene. Y 15.0012| [EaUshEl 360.0000

4 0.0000 Beta
L 40.012

X, Y: Koordinaten des Mittelpunkts, wo die Boh- ® o SR ., A

rungen in Bezug auf den Nullpunkt der aktiven b =8 AEP

Referenz gemacht werden.

Radius des Kreises, wo die Bohrungen

gemacht werden.

Anzahl der Bohrungen.

Alpha: Der Gesamtwinkel zwischen der ersten

und letzten Bohrung.

Beta: Position der ersten Bohrung
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2.5.1.2 Liniebohrung

| Funktion ” Liniebohrung |

Gestattet die Durchflihrung von bis zu 99 Boh-
rungen in einer Linie auf verschiedenen Ebene
(XY, XZ,YZ) ohne die MalRangaben (X, Y) fir
jede Bohrung berechnet werden miissen. Statt-
dessen gibt man dafiir einfach ein paar Grund-

. | O %
Daten ein.

120.0012| R4 25.0000

= 15.0012 Distance 10.0000
Auswahlen Ebene. 50000 [

40.012] AT 45.0000
® Help ® Run 23 Application w

X, Y: Koordinaten der ersten Bohrung.

Abstand zwischen Bohrungen.
Anzahl der Bohrungen.

Alpha: Neigung auf der Linie der Bohrungen.

2.5.1.3 Bohrung im Raster

| Funktion ” Bohrung im Raster |

Gestattet die Durchfiihrung von bis zu 99 Boh-
rungen im Gitter und in Kontur auf drei ver-
schiedenen Ebene (XY, XZ,YZ) ohne die
MafRangaben (X,Y) fir jede Bohrung berechnet
zu muissen. Stattdessen gibt man dafur einfach
ein paar Grund-Daten ein.

100.0000
100.0000

120.0012 20.0000
o 15.0012
VAN BES  Auswihlen Ebene. 20.0000
0.0000 360.0000
40.012
Tip: Gitternetz (eine Bohrlochmatrix) oder Kon-
P ( ) @ Help ® Run 28 Application o

turenbearbeitung (Lochkreisfunktion innerhalb
eines Bereiches).

X, Y: Koordinaten der ersten Bohrung.

Inc 1: Abstand zwischen den Bohrungen auf der Matrix auf der X-Achse.
Inc 2: Abstand zwischen den Bohrungen auf der Matrix auf der Y-Achse.
Alpha: Neigung der Bohrmatrix.

N 1: Anzahl der Bohrungen auf der X-Achse.

N 2: Anzahl der Bohrungen auf der Y-Achse.
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2.5.1.4 Gehe zu Zeile...

| Funktion || Gehe zu Zeile...

Diese Funktion ist die Alternative zur Positionie- coTo

rungsmethode, die am meisten verwendet wird

und die darin besteht, den inkrementalen Null-

punkt an einem Punkt zuvor auszuwahlen und .

dann die Achse soweit zu verfahren, bis der ([ 1500000 v
Anzeigewert der gewiinschte ist. Die Funktion [ ~ Y v
Gehe zu gestattet es, das Gleiche im Gegen- X 120.0012 v
uhrzeigersinn zu machen, die Koordinaten des Y 15.0012

Punkts, zu dem man gehen will, werden einge- VZV igg?g

geben, und die Anzeige gibt diese Werte mit

negativem Zeichen auf dem Bildschirm an. Der @ Help ®Run 28 Application @

Bediener muss die Achsen zum Nullpunkt ver-
fahren. Der Vorteil dieses Moduses ist derje-
nige, dass sich sich der Bediener die
endglltigen MaRle nicht einpragen muss, er
stellt sie nur auf Null.

evier | Sobald ein Wert auf einer Achse vorausgewahlt wird, muss man ENTER betatigen, um zur nachsten
® | Achse zu gelangen und die eingegebenen Werte zu validieren.

2.5.2 Programme

Der Anzeiger gestattet die verschiedenen o
h . . . rograms
Zyklen aneinanderzureihen und somit ein Pro-
) . .. Program number
gramm zu bilden. Die Programme kdnnen aus-
fuhrt, geléscht oder bearbeitet werden, wenn e T
getunrt, gelo : ' 0 32 Linear driling 10
dieses gewdlinscht wird. 1 73 Bolt Hole 99
Der Zyklus mit der Nummer 0 gibt das Program- 2 24 Grid drilling 150
mende an. s 0 e 0
4 (o H— 0
" " 5 o - 0
'@ Ldschen des ausgewahlten Zyklus. 6 o 0
® Run ® © @
@ Flgen Sie einen leeren Zyklus in die aktuelle
Position ein.
® Run Werkstiickprogramm ausfiihren.

Neue Funktionalitat innerhalb der Programme:

Bewegen Sie die Pfeiltasten (nach links und rechts), um die Programme anzuzeigen, die verwendet
oder leer sind.

2.5.2.1 Programme ausfiihren

Es werden die verschiedenen Zyklen ausgefiihrt
bis ein leerer Zyklus erreicht wird oder ein nicht
gultiger Zyklus (mit O (Null) nummeriert).

Programs

Auf dem Bildschirm wird Programminformation
des aktuellen Zyklus angezeigt:

1/3 Program step
- Aktuelle Steigung des Programms / Anzahl C:32 Linear drilling
der Steigungen.
- Zyklusnummer und Zyklustyp.
@ Ein Zyklus zuriickfahren. ® Run ® ® A
@ Ein Zyklus vorwarts.
® Run Flhrt den Zyklus aus.
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2.5.3 Rechnerfunktion

Funktion |

I Rechner |

Trigonom

Quadrat

1 Ermitteln

Gestattet die Ausfiihrung von mathematischen
und trigonometrischen Operationen, sowie das
Vorauswahlen des Ergebnisses der Operation
auf der gewlinschten Achse, oder das Importie-
ren der MalRe aus der Bildschirmmaske der
Anzeige in den Rechner, um Berechnungen
auszufihren.

Uber die Funktionsleiste kann man zwischen
verschiedenen Arten der Berechnung umschal-
ten. Arithmetisch, trigonometrisch und Rechner,
um die Berechnungen fir die Quadratberech-
nungen zu machen.

Arithmetischer Rechner. Funktionen: +, -, x, /.

Trigonometrischer Rechner. Funktionen: sin, cos, tan.

Rechner mit Funktionen: x2, 1/x, V.

Calculator Calculator
0.0000
X 120.0012
Y 15.0012
V4 0.0000
w 40.012
<+ PI Mode & Setto @

Angeben des Ergebnisses auf eine der Achsen. Daflr ist es notwendig, dies in den Rechner Uber die
Taste "Calc" in der Funktionsleiste der Bildschirmmaske Vorauswahl einzugeben.

2.5.4 Simulation/Satzausfiihrungen der Sonderfunktionen

Nachdem die Daten komplettiert worden sind, die einen Zyklus des Bohrens definieren, kann man zur
Ausfiihrung des Zykluses schreiten oder kann man eine Simulation des Zykluses vornehmen, um zu

Uberprifen, ob die eingegebenen Daten richtig sind.

2.5.4.1 Simulation eines Zyklus

Funktion |

I Ringbohrung || Verwendungszweck ” Grafik zeigen

I Liniebohrung. |

I Bohrung im Raster |
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2.5.4.2 Ausfiihrung des Zyklus

® Run

ENTER

®

Indem man die Taste Run driickt, erscheint in
der Anzeige der Entfernungswert, um den sich
die Achsen bewegen muss, um sich flr die
erste Bohrung zu positionieren. Achsen auf Null
setzen.

In der Statusleiste erscheint die Nummer der
Bohrung, bei der wir gerade sind, und die
Gesamtzahl der Bohrungen, die einprogram-
miert wurden.

[005/006]

v

Gesamtzahl der Bohrungen, die
programmiert sind.

Aktuelle Bohrungsnr.

Nachdem die Positionierung am Punkt der Boh-
rung vorgenommen wurde, wird das Werkzeug
so verfahren, dass die Oberflache angekratzt
wird. Betatigen der Taste fir die Z-Achse. Die
Zahlung auf der Z-Achse auf Null setzen.

Enter driicken. Es offnet sich ein Fenster, wo
man die Tiefe der Bohrung eingeben kann.
Betatigen der Taste ENTER fiir das Validieren.
Die eingegebene Tiefe erscheint auf der
Anzeige der Z-Achse.

Die Zahlung auf der Z-Achse auf Null setzen.
Auf diese Art und Weise werden die Bohrungen
mit der festgelegten Tiefe gemacht.

-70.0000
30.0000
-22.6795

Ver/Herr. ® ® @

Hole depth

Betatigen dieser Taste, um die Koordinaten der nachfolgenden Position der Bohrung anzuzeigen.

Einhalten dieses Vorgehens, bis alle Bohrungen dieses Zykluses gemacht wurden.

Man kann auch die folgenden Tasten anwenden:

Zur letzten Bohrung gehen.
Zur ersten Bohrung gehen.

B Wahlen Sie eine bestimmte Bohrung aus.

FAGOR
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2.5.5 Messtaster

Der MeRtaster hinterlallt Information der Messtasterpunkte in einem USB-Speicher. Die Daten der
Messtastung kénnen anhand eines PC’s gelesen und bearbeitet werden.

Die Datei mit den Messtasterpunkten ist folgende: FAGOR/DRO/PROBE/probe.csv

Die Art der erstellten Datei ist “csv-Werte”, die durch Kommas getrennt sind und kann leicht in eine
Excel-Tabelle importiert werden.

Wenn der USB-RS232 Adapter verwendet wird, werden die Daten des Messtasters, im gleichen
Format zum PC gesendet.

Kommunikationsparameter RS-232:
Geschwindigkeit 115 200 Bd

Anzahl Bits: 8
Bits stop: 1
Paritat: none

Die Werte entsprechen nach Spalten von links nach rechts den folgenden Achsen 1, 2, 3 und 4:
Zum Beispiel:

100.000, 132.035, 0.435, -124.500

133.005, 132.035, 0.435, -140.005

870.020, 132.435, 0.435, -145.755

133.870, 132.035, 0.435, -140.500

191.890, 205.545 , 10.540 , 40.500

2.5.5.1 Aktivierung und Deaktivierung des Messtastermodus

CLEAR

V4

¥ Messtaster

CLEAR

V4

Schlieflen Sie einen USB-Speicher an DRO an und warten Sie 4 Sekunden, bis DRO den Speicher
konfiguriert.

Zur Aktivierung des Messtastermodus.

Das Symbol gibt an, dass der Messtastermodus aktiv ist. Die durch den Messtaster erfassten Daten
werden in der Datei gespeichert.

Es ist wichtig, dass der Messtaster entsprechend deaktiviert wird, bevor der USB-Speicher entfernt
wird, damit keine MefRdaten verloren gehen.

Zur Deaktivierung des Messtastermodus.

Anmerkung: Entfernen Sie den USB-Speicher nicht, bevor der DRO die Reihenfolge der sicheren
Entnahme beendet hat.
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3 Installation der digitalen Positionsanzeige

Es gibt zwei Moglichkeiten zur Montage des Modells DRO 400i P:
1- An einer Stuitze montiert.

Jeder Stutzarm ist auf Anfrage erhaltlich und wird mit einer eigenen Montageanleitung geliefert:
*man_dro_innova_support_arm - fur horizontale Arme und - man_dro_innova_support_arm
_vertical - fir vertikale Arme, in der alle fiir die Installation erforderlichen Elemente aufgefiihrt
sind.

2- Versenkt eingebaute Modell.

3.1 Montage an einer Stiitze

Gestattet es, die Positionsanzeige auf die gewiinschte Hohe einzustellen und verschiedene Ausrich-
tungen der Positionsanzeige vorzunehmen.

Die Befestigung der Positionsanzeige an einer Stiitze erfolgt mit Hilfe zweier Stiftschrauben.

Mounting with support
ARM-300/500

Mounting with support
ARM-300/500

Mounting with rear stand

Mounting with suppaort
Anmerkung. Die Stiitzarme sind auf Anfrage erhaltlich. ARH=0

3.2 Montage des versenkten eingebauten Modells

Das Anzeigegerat ist dafiir vorbereitet, dass es in einer Bedienkonsole oder in einer Tastatur versenkt
eingebaut wird. Dieses Modell hat eine besondere Nomenklatur; am Ende der Produktbezeichnung
findet sich ein B.

[ i— —
i i
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3.3 Abmessungen der Anzeige, der Halterung und des eingelassenen Fensters

Die erste Abbildung zeigt die Abmessungen der Anzeigeeinheit. Die zweite Abbildung zeigt die
Abmessungen des Lochs, das man an der Tastatur der Maschine vorbereiten muss, um das versenkt
eingebaute Modell zu installieren. In der dritten Abbildung werden die Abmessungen der Halterung
angegeben, an der der Arm befestigt ist.

Abmessungen der Anzeige
285

|
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3 915 Uz J (o ®
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3.4 Rickseite der Anzeige

\ Axis feedback input

X1-X4

0 @@ (D-Sub HD 15F)

0 &g ) -
@
Qo) J .

> 5 =

@ lo [

=

Power supply input
(EC C14 M)

Ground connection

Auf der Riickseite der Anzeige sind folgende Elemente zu finden:

® 3 poliger Netzstecker zum Anschluf3 der Versorgungsspannung.

® Ein/Aus-Schalter.

® M6 Schraube, zum Anschluf an den Massenanschluf® der Maschine.
¢ Einspannvorrichtung.

® USB Stecker.

® Ethernet Stecker. Zur Zeit ohne Funktion.

®* Melsystemstecker:

Ethernet connection USB 2.0 connection

Touch-frigger probe input
X6 (D-Sub 9F)

X1.- D-Sub HD-Buchsenstecker weiblich mit 15 pin fir das Messsystemgerat der ersten Achse.

X2.- D-Sub HD-Buchsenstecker weiblich mit 15 pin fiir das Messsystemgerat der zweiten Achse.

X3.- D-Sub HD-Buchsenstecker weiblich mit 15 pin fir das Messsystemgerat der dritten Achse.

X4 .- D-Sub HD-Buchsenstecker weiblich mit 15 pin fiir das Messsystemgerat der vierten Achse.

X6.- Anschluss D-Sub Stecker mit 9 Kontakten, weiblich flir den Anschluf® des Messtasters.

3.4.1 UL/CSA-Priifzeichen

Um die Norm UL/CSA zu erfillen, muss dieses Gerat Uber einen zugelassenen abnehmbaren

Kabelsatz (ELBZ) an die Endanwendung angeschlossen werden, der aus SJT-Kabeln oder

gleichwertigen Kabeln fiir eine Mindestspannung von 300 Vac mit einem geformten Stecker Nema 5-

15 oder Nema 6-15 und einem Stecker CEI C13 besteht. In allen anderen Fallen haftet FAGOR nicht

fir entstandene Schaden.

Das abnehmbare Netzkabel NICHT durch ein anderes Kabel mit unzureichender Kapazitat ersetzen.

WTERTE,
CSA-zertifiziert
STD C22.2 # 61010-2-201 erb
Conforms to C us
LisTED
ETL-Dateinummer: UL STD 61010-2-201 316368"

ACHTUNG
Die Stecker nicht bei an das Stromnetz angeschlossenem Gerat handhaben.

Vergewissern Sie sich vor jeder Berlihrung der Steckverbinder (Netz, Messsystem, etc.), dass

das Geréat nicht an das Stromnetz angeschlossen ist.

Es genugt nicht, dass das Display mit der Taste ON/OFF auf der Tastatur einfach ausgeschal-

tet wird.

FAGOR
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3.5 Allgemeine technische Eigenschaften

Verwendung in Innenrdumen.

Universelle Stromversorgung von 100 (1 - 10 %) Vac bis 240 (1 + 10 %) Vac und Netzfrequenzen
zwischen 50-60 Hz. Maximale Leistungsaufnahme 25 VA. Resistent gegen Netzunterbrechungen
von bis zu 10 ms.

Die Maschinenparameter bleiben bei ausgeschaltetem Display bis zu 10 Jahre gespeichert.

Zulassige Umgebungstemperatur im Betrieb im Inneren des Anzeigegerats zwischen 5 °C und 45
°C (41 °F und 113 °F).

Zulassige Umgebungstemperatur bei Nichtbetrieb im Inneren des Anzeigegerats zwischen -40 °C
und +70 °C (-40 °F und +158 °F).

Maximale relative Luftfeuchtigkeit 95 % ohne Kondensation bei 45 °C (113 °F).

Schutzart (gemaf DIN 40050): Frontplatte IP 54, Rickseite IP 4X, ausgenommen Einbaumodelle
IP 20.

Maximale Hohe ohne Leistungsverlust: 2 000 m (6 561,6 ft) iber dem mittleren Meeresspiegel.

Verschmutzungsgrad: Stufe 2.
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3.6 Anschliisse

3.6.1 Anschluss der Messsysteme

Bei den Messsystemen handelt es sich um Lineare Wegmesssysteme oder Drehgeber, die (iber die
weibliche Stecker X1 bis X4, Buchsenanschluss mit 15 PIN, vom Typ D-Sub HD angeschlossen

Eigenschaften der Messsystemeingange X1, X2, X3 und X4

werden.

- Hochstmesswertverbrauch: 250 mA am Eingang von +5 V.
- Erkennt Rechtecksignal TTL.
- Lasst das sinusférmige Signal von 1 Vpp mit Spannungsmodulation zu.

- Lasst SSI-Verbindung fiir Absolut-Encoder zu
- Maximalfrequenz: 250 kHz, Mindestteilung zwischen den Flanken: 950 ns

- Phasenverschiebung: 90° + 20°, Hysterese: 0,25 V, Vmax: 7 V, Maximaler Stromeingang: 3 mA.
- Logisch Eins: 2,4V <VIH< 5,0V
- Logisch Null: 0,0 V< VIL<0,55V

Erfassungsverbindung. X1-, X2-, X3- und X4-Stecker

Pin 1 ngg";?l!.n_ Sisggla' Funktion

1 A -

2 /A -

3 B - ,

4 B - MeRsystem-Eingang

5 10 DATA

6 /10 /DATA

7 Uberwachung CLK

8 /Uberwachung* /CLK

9 +5V Versorgung der Messsystemgerate
10 Nicht angeschlossen

1 ov Versorgung der Messsystemgerate

12,13, 14 Nicht angeschlossen
15 Chassis Abschirmung

FAGOR
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3.6.2 Verbindung des Messtasters (X6-Stecker)

Sie kdnnen 1 Messtaster mit 5 V oder mit 24 V anschlief3en.

Technische Daten der X6-MeRtastereingange

5 V MeRtastereingang

Typischer Wert: 0,25 mA = Vin=5V.
Logisch Eins VIH: Ab +2,4 VVdc.

Logisch Null VIL: Unter +0,9 Vdc.

Maximale Nennspannung Vimax = +15 Vdc.

24 V MeBtastereingang

Typischer Wert: 0,30 mA = Vin=24 V.
Logisch Eins VIH: Ab +12,5 Vdc.

Logisch Null VIL: Unter +4 Vdc.

Maximale Nennspannung Vimax = +35 Vdc.

MeRtasteranschluss. Stecker X6

PIN SIGNAL BESCHREIBUNG
1 CHASSIS Erdung
2 +5 VOUT +5 V Statusausgang
3 Meltaster_5 +5 V Meltaster-Eingang
4 MeRtaster_24 | +24 VV Meltaster-Eingang
5 GNDVOUT GND-Ausgang
6 5VOUT 5V Statusausgang
7 - -
8 - -
9 GNDVOUT GND-Ausgang

Das Gerat verfligt am Stecker X6 Uber zwei Messtaster-Eingange (5 Vdc oder 24 Vdc).

In Abhangigkeit des verwendeten Anschlusses kann ausgewahlt werden, ob die Hebeflanke oder
Senkflanke des Signals bewegt wird, das vom Messtaster bereitgestellt wird (siehe Abschnitt DRO).

Meltaster mit dem Schaltverhalten als "normalerweise offener Kontakt".

ch Wirkt mit der Hebeflanke.
O— o~ -
PIN3 Vece=+5V TTL
PIN4 Vecc=+24Vce
ﬂJW—O PINS 0OV

Meftaster mit dem Schaltverhalten als "normalerweise geschlosser Kontakt".

+Vee Wirkt mit der Hebeflanke.

R=10K (+5V)
R=50K (+24V)

PIN3 Vcec=+5V TTL §
O< #z PIN4 Vcc=+24Vce
7@ PIN5 0OV

Schnittstelle mit Ausgang in offener Kollektorschaltung Anschluss an +5 V.

+ov Mit der Senkflanke betrieben.
1K5
PIN3 Vecec=+56V Y
O=—2—+ 5;40 PIN5 OV
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Schnittstelle mit Ausgang in offener Kollektorschaltung Anschluss an +24 V.

+24v Mit der Senkflanke betrieben.

12K
PIN4 Vce=+24V

O " & o v

Schnittstelle mit Push-Pull-Ausgang.

+Vee Die wirkende Flanke hangt mit
? PIN3 Vee—+5V TTL der durchgefiihrten Schnittstelle
PIN4 Vcec=+24Vce ab

0
O=2— 0 PIN5 OV)

3.6.3 AnschluB an das Netz und zur Maschine
Die Anzeige sollte stets so montiert werden, daf} die Tastatur vom Bediener leicht erreichbar ist und
die Ziffern ohne Anstrengung lesbar sind (Augenhdhe).

Die Steckverbindungen (Netz- und Mel3systemkabel) diirfen weder ein- noch ausgesteckt werden
solange das Gerat unter Spannung steht.

Verbinden Sie alle Metallteile mit dem Massenanschluf der Maschine und zum Hauptmasseanschluf3.
Verwendung von Kabeln mit einem angemessenen Querschnitt, der nicht weniger als 8 mm?2 fur diese
Verbindung betragen darf.

Den externen Erdungsanschluss des Anzeigegerats an einen Schutzleiter anschlie3en.

ACHTUNG
Um die Gefahr eines Stromschlags zu vermeiden, darf das Gerat nur an ein geerdetes Strom-
netz angeschlossen werden.
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3.7 Installationsparameter

3.7.1 Zugriff auf die Parameter der Installation

| Konfig. |
I
I
| Referenz-Suche | | Konfiguration |
I
| Benutzer | | Test | [ Installateur |
I I
Passwort
231202
I |
DRO (Anzeige) Messwerterfassung Kompensation
(Typ, Achsen, Alarmmeldungen) (Encoder) (linear, Multipunkt)

Konfig. ” Konfiguration

Man 6ffnet die Konfiguration der Parameter der Anlage, des Anwenders und des Moduses Test.

Die Konfiguration der Parameter ist in drei
Gruppen aufgeteilt:

Configuration

1- BENUTZERPARAMETER: Parameter, die
durch den Bediener modifiziert werden kénnen.
Anderungen der Sprache, Einstellung der Uhr
und Festlegung der Farbe der Bildschirm-
maske.

2- PARAMETER DES INSTALLERS: Sie sind
Parameter, die man bei der Installation der
Positionsanzeige beim ersten Mal konfigurieren
muss, sobald man einen Encoder ersetzt oder
wenn eine Reparatur vorgenommen hat. Ent-
halt Parameter hinsichtlich der Maschine, der
Messwerterfassung und der jeweiligen Anzeige.

User Parameters:
- Screen settings
- Tool bar

- Language

Installieren Install Test @

Test 3- TESTMODUS: Gestattet es, den Zustand von verschiedenen Bestandteilen der Anzeige, wie zum
Beispiel Bildschirm, Tastatur, usw. zu Gberprifen.

Ist auf den denjenigen beschréankt, der die Installation vornimmt. Es ist notwendig, einen
Zugangsschlissel einzugeben, um in den Test-modus zu gelangen.

Zugang-Code: 231202

3.7.2 Benutzerparameter

| Konfig. ” Konfiguration ” Benutzer

Parameter, die durch den Bediener modifiziert werden kénnen. Anderungen der Sprache, Einstellung
der Uhr und Festlegung der Farbe der Bildschirmmaske.

3.7.2.1 Sprache

Auswahlen einer Sprache mit den Cursortasten.

ENTER

_:,> Enter drlicken.
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3.7.2.2 Bildschirmfarbe

Die Farben des Hintergrunds und der Zahlen auf dem Hauptbildschirm kénnen geéndert werden. Es
ColorSet besteht auch die Mdglichkeit, die urspringlichen Farben wiederherzustellen.

3.7.2.3 Chronometer

Es ist moglich, die Stoppuhr ein- oder auszuschalten. Ebenso wie das Zurlicksetzen lhres Kontos

Chronometer oder das Einrichten einer Nummer.

3.7.2.4 Ton

Ton Der Ton beim Driicken von Tasten kann ein- oder ausgeschaltet werden.

3.7.2.5 Helligkeit der Anzeige

Es ist moglich, die Helligkeit der Anzeige in Stufen einzustellen: Niedrig, Mittel, Hoch.

3.7.3 Installateurparameter

Konfig. || Konfiguration ” Installieren

Sie sind Parameter, die man bei der Installation
der Positionsanzeige beim ersten Mal konfigu-
rieren muss, sobald man einen Encoder ersetzt
oder wenn eine Reparatur vorgenommen hat.
Enthalt Parameter hinsichtlich der Maschine,
der Messwerterfassung und der jeweiligen
Anzeige.

Eingeben des Zugangsschliissels: 231202

Password

Enter the password and press [ENTER] to
access the installation parameters.

@
3.7.3.1 Sicherheitskopie der Parameter auf den USB-Speicher
Wenn ein USB-Speicher angeschlossen ist, kbnnen Sie speichern oder zurtickgewinnen:
- DRO-Parameter
- Kompensationstabelle flir Multipunktfehler
- Benutzerparameter
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3.7.3.2DRO

| Konfig.

” Konfiguration ”

Installieren | |

DRO

Konfiguriert die Anzeige flr jeden Maschinentyp: Anzahl Achsen, Maschinentyp (Frasmaschine).

Nach dem Betéatigen der Taste erscheint das
Fenster auf der rechten Seite. In dieser
Anweisung werden folgende Parameter defi-
niert:

1- Maschinentyp: Frasmaschine.

2- Anzahl Achsen, die angezeigt werden: 1,
2, 3 oder 4.

3- StandardmaéRige Einheiten: mm oder
Zoll.

4- Vom Benutzer umschaltbar: JA oder
NEIN. Wenn man dies mit "SI" definiert, um
die Maleinheiten zu andern, wird die Option
mm/Zoll aus der Drop-down Liste Display
ausgewahilt.

DRO parameters

Machine type  Milling
Number of axes 4
Default units  mm

User toggle
Probe No

@ Help L. Axes A

5- MeRtaster konfigurieren. Die Einstellung kann auf inaktiv, aktiv auf logisch Null (0 V) oder aktiv
auf logisch Eins (5 V oder 24 V je nach Anschlussart, erfolgen).

Option Achsen

Konfig. |

I Konfiguration ” Installieren ”

DRO | | Achsen

Diese Parameter gelten fiir die jeweilige Achse; das heil’t, dass man diese Tabelle fiir jede

vorhandene Achse konfigurieren muss.

1- Achsen kombinieren: Es besteht die M6g-
lichkeit, jede beliebige Achse zu einer ande-
ren, beliebigen Achse hinzuzufiigen oder ihr
wegzunehmen. Die Werkeinstellung ist NEIN.

Im Fall von Rotationsachsen ist es nicht még-
lich, die Achsen zu kombinieren.

2- Anzeige-Auflésung: Es ist die Anzei-
geauflésung. Gestattet es, das Mall mit einer
groberen Auflésung als die beim Messgerat
anzuzeigen, obwohl die interne Berechnung
mit der feinsten Zahlauflésung erfolgt.

Werkeinstellung: 0,0000. Bedeutet, dass die
Auflésung des Displays (Auflésung der
Anzeige) die Auflésung des Encoders ist.

Axis configuration

Combine axes None

Display resolution 0.0001 mm

Reverse counting
Show feedrate (m/min)
Hide axis z

Default value  Radius

@ Help Name A Alarms A

3- Zahlrichtung umkehren: JA oder NEIN. Werkeinstellung: NEIN.

4- Geschwindigkeit zeigen: Bewegungsgeschwindigkeit der Achse sowohl im Modus Frasen als
auch im Modus Drehen. Beim Aktivieren dieser Option ("JA") auf dem Bildschirm erscheint ein
Fenster, in dem die Geschwindigkeit jeder Achse angezeigt wird.

Die Mafeinheiten sind m/min oder Zoll/min, und hangen davon ab, ob die Mafeinheit MM oder ZOLL

aktiv ist.

Es ist auch mdglich, Namen fir die Achsen einzugeben, statt sie als X, Y oder Z zu bezeichnen.
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Option Alarme

Konfig. | | Konfiguration | I Installieren | I DRO | I Alarme

Aktivieren/Deaktivieren der verschiedenen Alarmarten.

Diese Alarme gelten fir die jeweilige Achse.
Der Bildschirm zeigt folgende Tabelle:

DRO Alarms

Feedback alarm None

1- Alarm 1 Vpp: Durch die Anzeige werden die
Amplitude und Abweichung der Signale von 1
Vpp gesteuert. Wenn eines der Signale auf3er-
halb der Grenzwerte liegen wirde, die FAGOR
festlegt, wiirde ein Alarm angezeigt.

Over-speed alarm
1Vpp alarm

Travel limits

2- Mess-Systemeingangsalarm. Erfassungsa-
larm, der durch die Winkelencoder mit dem
TTL-Signalausgeldst wurde. Der aktive Wert ® Help @
(Ebene) kann logisch Null (TTL 0) oder logisch

Eins (TTL 1).

3- Geschwindigkeit-Uberschreitungsalarm: Wenn man S| auswéhlt, wird plétzlich ein Alarm bei
Uber 200 kHz ausgelost.

4- Verfahrwegbegrenzungen. Wenn die Auswahl "SI" ist, werden zwei weitere Auswahlboxen akti-
viert, wo man die Grenzwerte der Wegstrecke eingeben muss. Wenn diese Grenzen Uberschritten
werden, erscheint plotzlich eine Mitteilung auf dem Bildschirm.

3.7.3.3 MeRsystem

| Konfig. || Konfiguration ” Installieren ” MeRsystem ” FAGOR

Auswahl des Fagor-Mess-Systems erfolgt indem der Name oder der lin-
eare Drehgeber bekannt sind.

Achsen wahlen. -
Fagor Feedback properties
Wahlen Sie die Art des MaRstabtyps, den None || X
Signaltyp und die Referenzart aus.
i SX Y
sl Ermitteln | Zur Bewertung der Daten fiir diese Achse. Series |G
Signals Y
GSW z
RefMark  GSY
None W
@ Help ® Clear L Setto @
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Auswahl des personalisierten Mess-Systems:

Konfig. ” Konfiguration ” Installieren ” MeRsystem

Bei dieser Bildschirmmaske muss man die Eigenschaften des Encoders festlegen.

Sie sind die eigenen Parameter jeder Achse. F -
eedback properties
Die konfigurierende Abschnitte sind folgende: Axi : X
Xis type  Linear
1- Achstyp: Linear oder rotativ. Encoder signals 1 Vpp
Y
1.1- LINEAR: Die Auflésung des Mafstabs wird Resolution 0.0001
verlangt. TTL multiply 4
SIN multiply 1 z
w
@ Help I Ref 2 Fagor w
1.2- ROTATIV: Die Anzahl der Impulse/Umdre- Feedback -
X ) properties
hungen des Encoders wird beantragt und die X
Anzahl der Umdrehungen, damit die Maschine Axis type  Rotary 0-360 -
eine Bewegung von 360° beachtet (mechani- Encoder signals | TTL v
sche Reduzierung).Im Falle der SSI, der Anzahl Pulses, turns 18000 1
der Bits pro Umdrehung (Maximalzahl von Bits
= 23). z
w
® Help " Ref 2 Fagor w
2- Encoder-Signale-Typ: TTL, 1 Vpp oder SSI. -
) . . ) Modell Auflésung
2.1- TTL: Die Auflésung des Lineals oder die MT/MKT, MTD, CT und FT 0.005 mm

Anzahl der Impulse vom Encoder werden ver-
MX/MKX, CX, SX, GX, FX, LX, MOX, | 0.001 mm

langt. COX, SOX, GOX, FOX und LOX
Auf der folgenden Tabelle werden die Auflosun- SY, SOV, SSY, GY, GOY und GSY 0.0005 mm
gen von allen Linealen FAGOR TTL gezeigt. SW.SOW._SSW. GW. GOW und GSW | 0.0001 mm

2.2- 1 Vpp: Aktivierung der Wahlkastchen MULTIPLIKATION TTL und SINUSFORMIGE MULTIPLI-
KATION.

* TTL Multiplikation. Optionen: 0.5, 1, 2, 4. Der werkseitig eingestellte Wert ist x 4, und das ist auch
der Wert, der fiir den Linearencoder von FAGOR verwendet wird.

* Sinusférmige Multiplikation. Optionen: 1, 5, 10, 20, 25, 50. Man verwendet den einen oder ande-
ren in Abhangigkeit von der Aufldsung, die man erhalten will, immer wenn das Messerfassungsgerat
1 Vpp oder TTL mit kodifizierten Referenzmarkierungen anzeigt.

Beispiel: Man will einen Messgeber vom Typ FAGOR GP einbauen (1 Vpp und Raster von 20
Mikrometer auf Kristall) mit einer Auflésung vom 1 Mikrometer:
Raster (20, 40 oder 100 ym) 20 um

Auflésung = — - — — 1pym= ———
TTL Multiplikation * Sinusférmige Multiplikation 4*5

Deshalb misste man fiir eine Auflosung von 1 Mikrometer habria que definir una eine
sinusformige Multiplikation von 5festlegen.

Wenn das Messerfassungsgerat ein TTL-Signal mit der kodifizierter Referenzmarkierung NO hétte,
wie zum Beispiel GX, FT, SY, usw., wird der Wert dieses Parameters "1" sein.

2.3- SSI: Es ist das Protokoll, das man fir die Feedback properties "
Kommunikation mit den Absolut-Encodern ver- Axistype  Linear
wendet. Die Konfiguration dieses Protokolls Encoder signals  SSI
erfolgt mit den folgenden Maschinenparame- Resolution 0.0001 Y
tern: )
Number of bits 32
* Auflésung: Man fragt nur danach, wenn die z
Achse linear ist. Die Auflésung, die man mit
FAGOR-Absolutmessgebern verwenden muss, w
betragt 0,0001 mm.
@ Help 1" Ref 2 Fagor @
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* Anzahl Bits: Definiert die digitale Kommunikation zwischen Encoder und Anzeigegerat. Die Werk-
einstellung und der benutzte Wert mit absoluten Reglern FAGOR betragt 32 Bits.

Referenz

Konfig. |

| Konfiguration | I Installieren | I MeRsystem | I Referenz |

[ o 1]

Dieses Fenster definiert Parameter, die mit der Maschinennullpunktsuche und dem Referenztyp in
Verbindung stehen, die der Linearencoder verwendet. Diese Konfiguration gilt fiir die jeweilige Achse.

* Offset Benutzer: Wertvorgabe fir den
Maschinenreferenzpunkt in Bezug auf den Null-
punkt des Messgerates, und zwar unabhangig
fur jede Achse.

Reference marks

User Offset (mm) 0.0000

Homing on start up Y

Normalerweise féllt der Nullpunkt [0 der Inverted ref.

Maschine (des Linearen Wegmesssystems)
nicht mit dem absoluten Nullpunkt zusammen.
Weshalb man bei diesem Parameter den Wert
der Entfernung vom absoluten Nullpunkt der
Maschine bis zum Referenzpunkt des Messer-
fassungsgerat zuweisen muss.

Type Normal

@ Help @

Werkeinstellung: 0.
Dieser Wert lautet, je nachdem, ob die LED "INCH" an oder aus ist, in mm oder Zoll.

Reference marks

* Obligatorische lo Suche. Wenn man JA aus-
wahlt, wird jedes Mal, wenn man die Anzeige
einschaltet, eine obligatorische Referenzsuche
durchgefuhrt. Es ist ratsam, die Auswahl auf JA
zu setzen, sobald die Anzeige mit Fehleraus-
gleich bei der Positionierung arbeitet, denn,
wenn sie sich nicht auf die Achse bezieht, wird

X 40

1a@
Homing on start up

Y
Inverted ref.
T
y;f Coded z
m 20

Extern. Multiply 1

User Offset (mm) 0.0000

w

kein Ausgleich angewendet. @i o) 5
18
* Ref. invertiert. Kehrt die Polaritat des Refe- | 20
renzsignals um, erforderlich fiir Modelle mit FT, 25
CT, MT und MKT Encodern. 50

* Typ: Man definiert das Referenzfahrsystem, das beim Lineal verwendet wird: KEINE, NORMAL
(INKREMENTAL) oder KODIFIZIERT.

Wenn man KODIFIZIERT auswahlt, muss man das Raster des Lineals (20 ym, 40 ym oder 100 pm)
und die externe Multiplikation (1, 5, 10, 25 oder 50) festlegen.

Beenden und Daten speichern.

3.7.3.4 Kompensation

| Konfig. |

| Konfiguration ” Installieren ” Bauteil

ENTER

ENTER

Man wahlt die Art der Kompensation aus, die man eingeben mdchte:
1- KEINE
2- LINEAR

LINEAR in der Liste auswahlen, um Bestatigung Enter zu driicken.

Driicken von EDITION, um einen Ausgleichswert einzugeben. Es 6ffnet das folgende Fenster:
Obwohl in Zoll gearbeitet wird, muss dieser Wert immer in mm sein.

Der lineare Kompensationswert eingeben und Enter driicken.

3- MULTI-PUNKT

MULTI-PUNKT in der Liste auswahlen, um Bestatigung Enter zu driicken.

FAGOR
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Wichtig:

Bevor Daten fiir eine genaue graphische E :
. rror compensatlon

Darstellung enthommen werden, ist es _ X
unbedingt erforderlich, eine Nullpunktsu- Select compensation type | Mult Point
che (Referenzmarkierung) durchzufiihren, S v
denn der Ausgleich wird erst dann gemacht, 1 0.0000 0.0000
wenn die besagte Nullpunktsuche durchgefiihrt 2 10.0000 0.0200
wird. Wenn man diesen Ausgleich verwenden 3 30.0000 0.0100 z
will, wird empfohlen, eine Nullpunktsuche beim 4 40.0000 -0.0100

. . 5 50.0000 -0.0300

. W

Einschalten zu erzwingen o 0.0000 0.0000
Der Hochstfehler erlaubt Offset und entspricht ® Help ® o View @

einer Steigung von 3 mm/m.

Wenn die Taste EDITAR betétigt wird, erscheint eine Tabelle mit 108 Punkten und den entsprechen-
den Fehlern.

Ausgleichsfehler = tatsachlicher Koordinatenwert des geeichten Koordinatenwerts, der
in der digitalen Positionsanzeige angezeigt wird.

Es ist nicht notwendig alle Punkte zu benutzen. Die Kompensationstabelle muss mindestens einen
Punkt mit dem Fehler 0 aufweisen.

Nach dem Betatigen der Schaltflache "FUNKTION" gibt es verschiedene Optionen:

- Beenden:

Funktion | I Enden
Bildschirmmaske zu verlassen und die Daten speichern.
- Grid zeichnen:

Funktion | I Grafik zeichnen

Erstellt eine Grafik mit den eingegebenen Error compensation
Punkten und den eingegebenen Fehlern. Es
wird empfohlen, sich die Grafik anzeigen zu
lassen, um mdgliche Fehler bei der Datenein-
gabe zu finden.

3.7.4 Modus Test

B

Gestattet es, Informationen Uber das System wie zum Beispiel die Softwareversion, Version der
Hardware, Datum der Softwareerstellung, usw. zu erfahren.

Nach dem Betétigen der Taste Test erscheint das erste Fenster mit Angaben lber Software- und
Hardwareversion, Datum, Softwareerstellung, Fehlerverlauf,....

Wenn man nochmals Test driickt, erhalt man die Mdglichkeit, verschiedene Tests durchzufiihren, die
sehr nitzlich sind, um Probleme im Anzeigegerat selbst oder im Encoder aufzuspiren.

Modus Test ist auf den denjenigen beschrankt, der die Installation vornimmt, und der Zugriff ist durch
ein Zugriffspasswort geschiuitzt.

Zugang-Code: 231202
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4 Anhang

4.1 UL/CSA Richtlinien

Siehe 'UL/CSA-Prifzeichen’ auf Seite 21.

4.2 CE Richtlinien

ACHTUNG

Vor dem Einschalten der Positionsanzeige lesen Sie bitte die Hinweise im Kapitel 2 der vorlie-
genden Bedienungsanleitung.

Eine Inbetriebnahme der Anzeige ist nicht zulassig ohne vorherige Feststellung, ob die Maschine
an der sie eingesetzt werden soll, der Richtlinie 2006/42/EWG entspricht.

4.2.1 Konformitatserklarung

Die digitalen Anzeige-Konformitatserklarung kann auf der FAGOR-Webseite im Downloadbereich
heruntergeladen werden. http://www.fagorautomation.com. (Dateityp: Konformitatserklarung).

4.2.2 Sicherheitsbedingungen

VAN
VAN

Die folgenden Sicherheitsma3nahmen zur Vermeidung von Verletzungen und Schaden an diesem
Produkt und an den daran angeschlossenen Produkten lesen.

Fagor Automation tbernimmt keinerlei Haftung flr physische oder materielle Schaden, die sich aus
der Nichteinhaltung dieser grundlegenden Sicherheitsrichtlinien ableiten.

Bitte beachten Sie, dass bei einer nicht bestimmungsgemafien Verwendung des Gerats der von der
Anlage gewahrte Schutz beeintrachtigt werden kann.

Im Innern des Gerits darf nichts verandert werden

Das Gerateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor Automation manipuliert werden.

Nicht mit den Steckverbindern des Gerdts hantieren so lange das Geridt ans Stromnetz
angeschlossen ist.

Vergewissern Sie sich vor jeder Beriihrung der Steckverbinder (Ein-/Ausgénge, MeRlsystemeingange,
usw.), dal das Gerat nicht ans Stromnetz angeschlossen ist.

Benutzen Sie geeignete Netzkabel

Um Risiken auszuschlieen, benutzen Sie nur die fur dieses Gerat empfohlenen Netzkabel.

Elektrische Uberlastungen vermeiden

Um elektrische Entladungen und somit Brandgefahr zu vermeiden, legen Sie keine Spannung
aufderhalb des in Kapitel 2 dieses Handbuchs angegeben Spannungsbereich an.

Erdanschluss

Um elektrische Entladungen zu vermeiden, verbinden Sie die Erdungsklemmen aller Module mit der
zentralen Erdung. Ebenso vor dem Anschluss der Ein- und Ausgange dieses Produkts sicherstellen,
dass die Erdung vorgenommen wurde.

Vor Einschalten des Geréats Erdung iiberpriifen

Vergewissern Sie sich, um elektrische Entladungen zu vermeiden, da® eine Erdung vorgenommen
wurde.
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Umgebungsbedingungen

Einhalten der Grenzwerte fir die Temperaturen und die relative Luftfeuchte, die im Kapitel ...
angegeben werden.

Nicht in explosionsgefdahrdeter Umgebung arbeiten

Zur Vermeidung von Risiken, Verletzungen oder Schaden nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung
arbeiten.

Arbeitsumgebung

Dieses Gerat ist fiir den Betrieb in industriellen Raumen ausgelegt und entspricht den bestehenden
Richtlinien und Normen der Europaischen Union.

Es wird empfohlen, dass Positionsanzeige in vertikaler Stellung installiert wird

so dass der hintere Ein-/Ausschalter in einer Hohe zwischen 0,7 m und 1.7 m Uber dem Boden ange-
bracht ist und sich auch nicht in der Nahe von Kihlmitteln oder Chemikalien befindet, und er darf auch
nicht der Gefahr durch St6Re usw. ausgesetzt sein. Die Anzeige nicht in der Nahe von Kiihlflissigkei-
ten oder chemischen Produkten, die sie beschadigen kdnnten, anbringen, sowie nicht an Orten, wo
sie der Gefahr von Sté3en ausgesetzt ist.

Das Gerat erflllt die europaischen Richtlinien zur elektromagnetischen Vertraglichkeit. Nichtsdesto-
trotz ist es ratsam, es von elektromagnetischen Stérquellen fernzuhalten. Dazu gehdren zum Beispiel:

- An das gleiche Netz wie das Gerat angeschlossene hohe Ladungen.

- Starke Ladungen, die an das gleiche Netz wie das Geréat angeschlossen sind. Tragbare Ubertra-
gungsgerate (Funktelefone, Amateurfunk-Sender).

- Nahestehende Radio-/Fernsehsender.

- Nahestehende Lichtbogenschweilfmaschinen.

- Nahegelegene Hochspannungsleitungen.

- Maschinenelemente, die Stérungen verursachen.

- Usw.

Sicherheitssymbole

Symbole, die im Handbuch vorkommen kénnen.

Symbol VORSICHT.

Dabei steht ein Text, der auf die Handlungen oder Arbeitsgénge hinweist, die Personen oder Gera-
ten Schaden zufligen kénnen.

Symbole, die auf dem Gerat selbst stehen kénnen.

Symbol VORSICHT.

Dabei steht ein Text, der auf die Handlungen oder Arbeitsgange hinweist, die Personen oder Gera-
ten Schaden zuftigen kénnen.

Symbol ELEKTROSCHOCK.
Dieses Symbol weist darauf hin, daf ein Punkt unter Spannung stehen kann.

Symbol ERDUNG.

Dieses Symbol weist darauf hin, dal® der Punkt zum Schutz von Personen und Geraten an den zen-
tralen Erdungspunkt der Maschine angeschlossen werden mul3.

® BB b
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4.2.3 Garantiebedingungen

Die digitalen Anzeige-Garantiebedingungen kénnen auf der FAGOR-Webseite im Downloadbereich
heruntergeladen werden. http://www.fagorautomation.com. (Dateityp: Allgemeine Verkaufsbedingun-
gen-Garantie).

4.2.4 Ricksendungsbedingungen

Wollen Sie die Anzeige schicken, so verpacken Sie sie im Originalkarton mit dem Originalverpak-
kungsmaterial. Steht das Originalverpackungsmaterial nicht zur Verfligung, die Verpackung folgender-
mafen vornehmen:

Einen Pappkarton besorgen, dessen 3 Innenmalfie wenigstens 15 cm (6 Zoll) groRer als die des
Gerats sind. Das Kartonmaterial mul} eine Widerstandsfahigkeit von 170 kg (375 Pfund) haben.

Wenn Sie das Geréat an eine Fagor Automation-Zweigstelle schicken, legen Sie dem Paket einen Lie-
gerschein mit dem Namen und der Adresse |hrer Firma, dem Namen des Ansprechpartners, dem
Geratetyp, der Seriennummer sowie einer Kurzbeschreibung des Defekts bei.

Das Gerat zum Schutz mit einer Polyethylenrolle oder einem &hnlichen Material einwickeln.
Polstern Sie den Karton auf allen Seiten gut mit Polyurethanschaum aus.

Den Pappkarton mit Verpackungsband oder Industrieklammern versiegeln.

4.3 Wartung

Sauberkeit

Wenn sich Schmutz im Gerat ansammelt, kann dieser wie ein Schirm wirken, der eine angemessene
Abfuhr der von den internen elektronischen Schaltkreisen erzeugten Warme verhindert.

Dies kann zu Uberhitzung und Beschadigung der Anzeige filhren. Schmutzansammlungen kénnen
manchmal au3erdem als elektrischer Leiter wirken und so Stérungen der internen Schaltkreise des
Gerats hervorrufen, vor allem wenn die Luftfeuchtigkeit hoch ist.

Reinigen Sie das Gerat mit einem sauberen, in 70 %igem Isopropylalkohol getrankten Tuch. KEINE
aggressiven Lésungsmittel verwenden (Benzol, Azeton usw.), die das Gerat beschadigen kdnnten

Keine Pressluft zur Sduberung des Gerats verwenden, da dies Aufladungen bewirken kann, die
dann wiederum zu elektrostatischen Entladungen fihren kénnen.

Die fiir die Vorderseite der Anzeige verwendeten Kunststoffe sind resistent gegen folgende Stoffe:
Fette und Schmierdle auf Mineralbasis, Basen und Laugen, geléste Reinigungsmittel und Alkohol.

Das Einwirken von Lésungsmitteln wie Chlorkohlenwasserstoffe, Benzol, Ester und Ather ist zu
vermeiden, da diese die Kunststoffe der Vorderseite des Gerats beschadigen kdnnten.

VorsichtsmafRnahmen

Schaltet sich die Anzeige bei Betatigen des Ein-Schalters an der Riickseite des Gerats nicht ein, so
Uberprifen Sie, ob es korrekt angeschlossen ist und daf die richtige Netzspannung anliegt.

Fagor Automation behélt sich das Recht vor, den Inhalt des Handbuchs ohne Vorankindigung zu
modifizieren und die Spezifikationen oder Leistungen dieses Produkts in irgendeinem Modell ohne
vorherige Ankiindigung zu andern.
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