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Einige der Leistungsmerkmale, die in dieser Bedie-

nungsanleitung beschrieben sind, stehen vielleicht

bei dieser Version nicht zur Verfigung.

Bei der nachstgelegenen Zweigstelle von Fagor Auto-

mation nachfragen.
(4/40) - Installation / Bedienung - 400i TS FAGOR

AUTOMATION



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 Achsen Tasten fiir die Zahleneingabe

7-Zoll-Farbbildschirm

Validieren

Cursortasten

Ledanzeige Jastenzum (_jff"er_' von Abbrechen Tasten fiir die Spindel
Drop-down-Listen in der

Leistung FUNKTIONSLEISTE

1.2 Ein- und Ausschalten der Anzeige

Die Anzeige wird durch Drucken des Ein/Aus-Schalters auf der Rickseite der Anzeige ein- und aus-
geschaltet.

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

© €]

X5

Ein/Aus-Schalter

t

® ® @
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1.3 Beschreibung des Hauptbildschirms

STATUS-LEISTE ANZEIGEBEREICH

\ \
X 80.0000

: 25.0000

Set/Clear ————

Aktive Referenznr ———

Orientierter Halt der Spindel —

Anzeige Gerate mm/Zoll ———

Anzeigebetriebsweisen: INC/ABS ——— 1 3 4 RPM CASS z

z1

Chronometer —— ‘ 1000 30 z2
FUNKTION-LEISTE * Setup 4 Tool A Display A Function

Aktueler Bereich Aktiver Modus VSS
Upm aktuelle / einprogrammierte  VSS aktuell / einprogrammiert

Sobald die Spindel ausgeschaltet ist, erscheinen in den Anzeigen fir RPM und VSS die
einprogrammierten Werte.

Wenn die Spindel in Betrieb ist und diese in der Spindel kodiert werden muss, zeigen die Displays von
U/MIN und VSS den aktuellen Wert an; wenn jedoch kein Kodierer vorhanden ist, werden die
theoretischen Werte angezeigt.

1.4 Funktionsleiste

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

1.4.1 Zugang zu den Funktionen

| Konfig. Werkzeug Segmente Funktion |

oo
[ vss

|

Konfiguration . |
g | [ Teach-in| [ Werkzeugtabelle | | Winkelmessung |

|

|

|

Referenz-Suche | | Definition der Nummer desWerkzeugs |

Set/Clear —| Winkelberechnung

—| Drehbetrieb
—| Rechner
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2 Arbeitsgang der digitalen Anzeige

2.1 Positionsanzeigebetriebsweisen

30 Andern der Zahlung der zweiten Achse von Z (Z1 + Z2), Z1 oder Z2, sobald die Anzeige mit 3 Achsen
flr das Drehen konfiguriert worden ist.

2.1.1 mm/Zoll

| Segmente || mm/Zoll

Andern der MaReinheiten von mm und Zoll.

Es ist méglich, eine Anderung vorzunehmen, sobald bei den Parametern des Installers diese als
veranderlich konfiguriert wurden.

2.1.2 Rad/Durchm

| Segmente || Rad/Durchm

Andern vom Modus Radius und zum Modus Durchmesser. Es wirkt sich nur auf die X-Achse.

Im Modus Durchmesser gibt die Zéhlung auf der X-Achse den doppelten Wert an, um den sich das
Werkzeug bewegt. Sobald dieser Modus aktiv ist, erscheint das Zeichen @ im Display der X-Achse.

Im Modus Radius fallt die Z&hlung auf der X-Achse mit dem tatsachlichen Verfahren zusammen.

2.1.3 incl/abs

| Segmente || inc/abs

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

2.1.3.1 Absoluter Modus

In diesem Modus beziehen sich die Mafie auf den Werkstucknullpunkt.
Beispiel auf der rechten Seite:

Digitale Positionsanzeige in den “Absoluten Modus” 63.6
setzen.

Nullpunkt an dem Werkstuck festlegen.

Ausfiihren von verschiedenen Durchldufe, wo der
Wert auf der Z-Achse von “0“ bis “63.6” verringert wird,
bis dieser den gewilinschten Durchmesser erreicht.

Ausfiihren von verschiedenen Durchlaufe, wo der
Wert auf der Z-Achse von “0“ bis “47.6” verringert wird,
bis dieser den gewlinschten Durchmesser erreicht.

Ausfiihren von verschiedenen Durchlaufe, wo der
Wert auf der Z-Achse von “0“ bis “22.6” verringert wird,
bis dieser den gewlinschten Durchmesser erreicht.
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2.1.3.2 Inkrementaler Modus

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

15 25 22.6

Digitale Positionsanzeige in den “Inkrementalen
Modus” setzen.

Einen freien Nullpunkt (Z = 0) am Punkt A eingeben.

Vorauswahlen des Wertes “22.6” auf der Z-Achse.
Durchflihren von verschiedenen Durchldufen, womit
die Z-Achse auf Null gesetzt wird, bis der Durchmes-
ser den gewlinschten Wert hat.

D Clear Z-Achse.

Vorauswahlen des Wertes “25” auf der Z-Achse. Durchfiihren von verschiedenen Durchlaufen,
womit die Z-Achse auf Null gesetzt wird, bis der Durchmesser den gewilinschten Wert hat.

B Clear Z-Achse.

Vorauswahlen des Wertes “15” auf der Z-Achse. Durchfiihren von verschiedenen Durchlaufen,
womit die Z-Achse auf Null gesetzt wird, bis der Durchmesser den gewiinschten Wert hat.

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"

Preset

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

OLEAR Um die Achse auf Null zu setzen, kann der
Vi Wert 0 vorgewahlt werden, indem die vorhe-
rige Tastenreihenfolge benutzt wird oder diese
andere Reihenfolge (Clear + Achse).

X 80.0000
4 25.0000

®@ Help Calc 4 Setto A}

2.2.2 Im Modus "Clear"

B 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 |

Achsen wahlen. Es erscheint ein roter Balken

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

0.0000
0.0000
0.0000

0.000

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 ® Help

die Anzeige der Achse wird die vorgewahlte

Koordinate, im “Benutzer-Offset” anzeigen.

(siehe ,Referenz” auf Seite 30).

2.4 Werkzeug

Jedes Werkzeug speichert die Werte fir die Tool
Drehzahl und fiir VSS, die vom Nutzer einpro- Tool number
grammiert worden sind.
Sobald sich die Nummer des Werkzeugs 0 0.0000 0.0000
andert, werden die gespeicherten Werte als 40.0000 10.0000
die aktuellen festgelegt. Wenn die Spindel sich 2 80.0000 25.0000
dreht, stoppt sie, bevor die neuen Werte fest- s 120.0000 50.0000
gelegt werden. : 2?605)0000 2-2222

6 0.0000 0.0000

@ Help @ © A

2.4.1 Werkzeug definieren

| Werkzeug || Teach |

Wenn man in den Modus TEACH geht und wenn die Anzeige im Modus INC war, geht die Anzeige in
den Modus ABS.

2.41.1 Festlegen des Werkzeugs, wobei ein Werkstick mit einem
bekannten Durchmesser angekratzt wird

aren | Werkzeugnummer eingeben. Enter driicken. Teach tool

':'> Bewegen der X-Achse, bis das Werkzeug so
verfahren ist, dass das Werkstlick angekratzt
wird. Durchmesserwert des Werkstlicks vor-
einstellen.

Hold

Bewegen der Z-Achse, bis das Werkstlick mit
dem Werkzeug angekratzt wird. Vorauswah-
len des Wertes flir die Z-Achse.

X 80.0000
4 25.0000

{1 Ermitteln | Betatigen der Taste fiir das Validieren. ® Help L Setto Q
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2.4.1.2 Fest

legen des Werkzeugs, wobei ein Werkstiick mit einem unbe-

kannten Durchmesser angekratzt wird

ENTER

{1 Ermitteln

5

Sobald es notwendig ist, das Werkstlick auszuspannen, um seine Abmessungen auszumessen,
verwendet man die Funktion HOLD.

Werkzeugnummer eingeben. Enter driicken.
Bewegen der X-Achse, bis das Werkzeug so verfahren ist, dass das Werkstlick angekratzt wird.

Bewegen der Z-Achse, bis das Werkzeug so verfahren ist, dass das Werkstlick angekratzt wird.
Betatigen der Taste HOLD fiir beide Achsen.

Einfahren des Werkzeugs und Durchfiihren der Messungen.
Vorauswahlen des Durchmesserwertes, der auf der X-Achse gemessen wird.

Vorauswahlen des Wertes flir die Z-Achse.

Betatigen der Taste fir das Validieren.

Diese Werkzeugeinstellungen bleiben im Speicher selbst bei ausgeschalteter Anzeige bis zu max.
10 Jahre.

Anmerkungen: Unter jedem beliebigen Inkremental-Werkzeug betreffen die durchgefiihrten Vor-
einstellungen dem Werkstucknullpunkt aller Werkzeugen.
Wenn das Werkzeug-Offset auf Z 4, Z, oder auf Z (Z1 + Z2)-Betrieb angewahlt wurde, wird
dieses Werkzeug im gleichen Modus (Z4, Z, oder Z angewendet) zur Durchfiihrung des
Werkstucks.

Die Werkzeug-Offsets werden auf Maschinennullpunkt in diesem Augenblick definiert Bei
der DRO-Einschaltung ist es notwendig die gleiche Referenzmarkierung zu suchen.

2.4.2 Siehe Werkzeugstabelle
| Werkzeug | I Werkzeugtabelle |
Siehe Tabelle der Werte der Werkzeugnull- Tool
punke. Tool number
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 0.0000 0.0000
6 0.0000 0.0000
@ Help ) © A
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2.5 Steuerung der Maschine

Diese digitale Positionsanzeige gestattet die Steuerung der Spindel und der Ein- und Ausgénge flr diese.

2.5.1 Spindelsteuerung

Die Tasten Start und Stopp steuern die Spindel der Maschine.

Starten der Spindel mit M3.

Starten der Spindel mit M4.

Spindel anhalten.
Anmerkung:

Wenn die Spindel sich dreht, wird mit den Tasten M3 und M4 die Spindeldrehzahl vergrof3ert oder ver-
ringert.

Beim Starten oder Stoppen der Spindel folgt die Maschine der einprogrammierte Beschleunigungszeit.

Die externen Tasten JOG, M3 und M4 funktionieren auf dieselbe Weise wie die Tasten der digita-
len Positionsanzeige.

2.5.1.1 Steuerung mit Potentiometer

A
POT

Man kann die Spindeldrehzahl manuell mit Hilfe eines externen Potentiometers verandern.

Die Betriebsart Potentiometer wird aktiviert, wenn der digitale Eingang ,Potentiometer ein/aus" akti-
viert wird (das Symbol zeigt an, dass das Potentiometer aktiv ist). Somit wird der Analogeingang als
Sollgeschwindigkeit fur die Spindel genommen. Beim Herausgehen aus dem Potentiometerbetrieb
und beim deaktivieren des digitalen Eingangs ,Potentiometer ein/aus" und nachdem die Spindel
angehalten wurde, geht der DRO in den Zustand zurlick, in dem er sich vorher befand, das ware der
Modus UPM oder der Modus VCC.

2.5.2 Schaltung der Bereiche

Wenn ein anderer Arbeitsbereich als der aktu-
elle ausgewahlt wird, wartet der DRO darauf,
dass der Benutzer den angezeigten Bereich
andert.

Range

Wird die automatische Feststellung des
Bereichs verwendet, kann der Bereich im DRO
nicht editiert werden, es muss einfach der
Bereich geandert werden und der Wechsel
muss im DRO akzeptiert werden.

Der Wert des aktuellen Bereiches wird anhand L Setto
der Eingdnge DM41, DM42, DM43, DM44 gele-

sen. Je Parameter kann die genaue Kombination

der Eingange festgelegt werden DM41...DM44,

die jedem der Bereiche entsprechen.

Wenn sich herausstellt, dass der Bereich wahrend der Bearbeitung verandert hat, halt die Spindel
sofort an und kann sich nicht mehr in Gang setzen bis der Bereichswechsel im DRO bestatigt wird.

Der DRO generiert digitale Ausgange, um den automatischen Bereichswechsler zu benutzen.

Die Ausgange M41, M42, M43 und M44 geben den Bereich an zu dem sie gewechselt werden
missen (M41 gibt Bereich 1, M42 gibt Bereich 2 an, usw.), nachfolgend gibt das Signal STROBE
die Anweisung an den Bereichswechsler, damit sich dieser bewegt. Es existiert ebenfalls die M6g-
lichkeit, auf das Signal ,M ausgefuhrt” zu warten, als Bestatigung fur das DRO, dass der Wechsel-
vorgang des Bereichs mit Erfolg abgeschlossen wurde.

M ausgefihrt |

M41...M44 :X
STROBE I |

FAGOR
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2.5.3 Steuerung der maximalen Geschwindigkeit der Spindel

Die maximale Spindelgeschwindigkeit kann auf ein externes Gerat begrenzt werden, das an die
Eingédnge DT1, DT2, DT3 und DT4 angeschlossen ist. Es kann ein rotativer, binarer, bcd, grauer
Wahlschalter verwendet werden. Oder ein intelligentes Gerat fir die Sicherheit.

Die RPM Werte, die jeder der Eingangskombinationen DT1 bis DT4 entsprechen, kénnen
ausgegeben werden.

Die anhand dieser Eingange angegebene Geschwindigkeit wird als maximal zulassige zu jedem
Zeitpunkt respektiert, sogar im Betriebszustand Potentiometer.

2.5.4 Orientierter Halt der Spindel

Erlaubt, dass die Spindel in einer Winkelposi-
tion, die durch den Benutzer definiert wird,

e
anhalt. Erfordert die Kodierung in der Spindel.
« Turn OFF
Wie wird der Haltepunkt in der Spindel
.. « Turn ON
definiert.
. . . « Teach at current spindle position
Wenn die Spindel angehalten wurde, greifen £ - _
wir auf den folgenden Bildschirm zu. positionistoplspindie

0.0000

Den Betriebsmodus orientierter Halt deakti-
vieren.

L Setto @

Den Betriebsmodus orientierter Halt aktivie-
ren.

L Ermitteln | Der Wert der aktuellen Spindelpositon wird als vorausgewéhlte Position verwendet, um die Spindel
anzuhalten.

Das Symbol gibt an, dass der orientierte Halt aktiv ist.

Wie erfolgt der orientierte Halt.

Wenn sich die Spindel im Betriebsmodus orientiertes Anhalten befindet, wird diese an der vorher
definierten Position anhalten.

= alllll] .

Anhalten zu erzwingen

. Wenn 2 Mal STOP gedrickt wird, dann wird der orientierte Halt abgebrochen und die Spindel halt
an.

2.5.5 Eingang fur Notfalle
Der Eingang fir Notfalle stoppt die Spindel sofort und deaktiviert alle digitalen Ausgange.
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2.6 Sonderfunktionen

Man 6ffnet verschiene, spezifische Funktionen fiir Drehmaschinen.

2.6.1 Upm Festlegen

| Funktion | | UPM |

1 Ermitteln

Zum Festsetzen des Upm-Wertes fiir das aktuelle Werkzeug

UPM: Gewtlinschter Wert flir die Umdrehun-
gen pro Minute.

Set RPM value

Bereich: Position des Geschwindigkeitsbe-
reichs.

Validieren der einprogrammierten Werte.

Verlassen Sie das Menl, ohne dass Sie die
Werte andern.

L Setto @

Anmerkung:

Der festgelegte Wert muss zwischen dem Mindestwert und dem Maximaldrehzahlwert fir den
ausgewahlten Drehzahlbereich liegen.

Beim Festlegen des Wertes flir Upm wird der Modus VSS deaktiviert.

2.6.2 Festsetzen der konstanten Schnittgeschwindigkeit VSS

| Funktion | | VSS |

L Ermitteln

e

Zum Festsetzen des Wertes der konstanten Schnittgeschwindigkeit fiir das aktuelle Werkzeug.

VSS: Schnittgeschwindigkeit bei m/min oder

. > Constant Surface Speed
Ful/min (ft/min) konstant.

css \ 30| m/min

MAX RPM 1000

Max. Upm: Maximalwert fir Upm fir die
Arbeit.

Bereich: Position des Geschwindigkeitsbe-
reichs.

Range
MAX
MIN

Deaktivieren des Modus VSS.

® Help [X] L Setto o

Validieren der einprogrammierten Werte.

Verlassen Sie das Menu, ohne dass Sie die
Werte andern.

Anmerkung:
Sobald der Modus VSS aktiviert ist, erscheint in der Anzeige VSS des Hauptfensters ein gelbes Licht.

Wenn man den Wert der Achse X andert und ihn auf O setzt oder einen neuen Wert auswahlt, stoppt
die Spindel aus Sicherheitsgriinden.

FAGOR
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2.6.3 Winkelmessung

| Funktion ” Winkelmessung

Gestattet die Berechnung des Winkels oder
der Konizitat eines Werkstlicks, das an zwei
Punkten angekratzt wird.
Ef::; Ankratzen am ersten Punkt und ENTER
L Betatigen.

ENTER

Ankratzen am zweiten Punkt und ENTER
Betatigen.

Man gibt den Winkel ein, der in Grad und in
Grad-pro Minute-pro Sekunde berechnet
wird.

2.6.4 Winkelberechnung

| Funktion ” Winkelberechnung |

Den Winkel berechnen, wenn die Durchmes-
ser und die Lange zwischen den Durchmes-
sern bekannt sind.

Angle measure

Move to the
first point

and press Enter

x

80.0000

25.0000

®@ Help

Angle calculation

Diameter 1 | 150.0000
Diameter 2 50.0000
Distance 120.0000
Angle

X 80.0000

z 25.0000

® Help @
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2.6.5 Funktion Drehen

| Funktion || Drehbetrieb

Assistent, der einen Arbeitszyklus des Drehens
festlegt, nachdem die folgenden Daten einge-
geben wurden:

=em ] X: Anfangsdurchmesser. Verfahren Sie das

D -§> Werkzeug so, dass das Werkstlick auf der X-
Achse angekratzt wird. Betatigen Sie den

Taster fir die X-Achse, um den Zahlwert auf

der X-Achse einzugeben. Enter driicken. Man
aktiviert die folgende Auswahlbox.

B amen | Z: Anfangswert auf der Z-Achse. Bewegen des ® Help ® Run Calc A

Turning/Facing

40.0000

50.0000
65.0000

80.0000
z 25.0000

22.0000

4> | Werkzeugs und Ankratzen des Werkstiicks auf
der Z-Achse. Vorauswahlen eines Werts oder
Betatigen der Taste fir die Z-Achse, um den
Wert aus der Anzeige der Z-Achse einzugeben.
Enter dricken. Man aktiviert die folgende Aus-
wahlbox.

Ef::; X: EinfigenEnddurchmesser. Enter driicken.

ENTER

Z: Endwert der Z-Achse einfligen. Enter driicken.

Ausschneiden: Eingeben der Durchgangsstarke in mm. Die digitale Positionsanzeige wird dieser
Wert auch als Riicklauf in den Sicherheitsabstand bei jeden Durchgang verwenden.

® Run Drehzyklus ausfiihren. Die Koordinaten, die auf beiden Achsen erscheinen, auf Null setzen.

@ Zum nachfolgenden Schritt der Ausflihrung Gberzugehen.

[005/006|

Gesamtzahl der Durchgénge

Anzahl der aktuellen Durchgange
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2.6.6 Rechnerfunktion

Funktion | I Rechner |

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

Calculator Calculator

0.0000

Anzeige in den Rechner, um Berechnungen )z( Zg'gggg

auszufihren. -

Uber die Funktionsleiste kann man zwischen

verschiedenen Arten der Berechnung umschal-

ten. Arithmetisch, trigonometrisch und Rechner, ey VI L setto Q

um die Berechnungen fir die Quadratberech-
nungen zu machen.

Arithmetischer Rechner. Funktionen: +, -, X, /.
Trigonom Trigonometrischer Rechner. Funktionen: sin, cos, tan.

Quadrat Rechner mit Funktionen: x?, 1/x, \/

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.

{4 Ermitteln
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3 Installation der digitalen Positionsanzeige

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

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

2- Versenkt eingebaute Modell.

3.1 Montage an einer Stutze

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

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

Mounting with support
ARM-300/500

Mounting with suppart
ARM-300/500

Mounting with rear stand

Mounting with support
ARM-V-500

Anmerkung. Die Stitzarme sind auf Anfrage erhaltlich.

3.2 Montage des versenkten eingebauten Modells

Das Anzeigegerat ist daflr vorbereitet, dass es in einer Bedienkonsole oder in einer Tastatur ver-
senkt eingebaut wird. Dieses Modell hat eine besondere Nomenklatur; am Ende der Produktbezeich-
nung findet sich ein B.

Mounfing builf-in
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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 ver-
senkt eingebaute Modell zu installieren. In der dritten Abbildung werden die Abmessungen der Hal-
terung angegeben, an der der Arm befestigt ist.

Abmessungen der Anzeige
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3.4 Rickseite der Anzeige

Axis feedback input
X1-X4
(D-Sub HD 15F)
USB 2.0 connection

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

Power supply input
(IEC C14 M)

Ground connection

Auf der Rickseite 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.

®* Melsystemstecker:
X1 D-Sub HD-Buchsenstecker weiblich mit 15 PIN fiir 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 fiir das Messsystemgerat der dritten Achse.

X4 D-Sub HD-Buchsenstecker weiblich mit 15 PIN fur das Messsystemgerat der vierten Achse
(Spindel).

X5 Verbinder mit 37 Kontakten fiir Ein- und Ausgange.

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

3.4.1 UL/CSA-Prifzeichen

Um die Norm UL/CSA zu erfiillen, muss dieses Gerat Uber einen zugelassenen abnehmbaren
Kabelsatz (ELBZ) an die Endanwendung angeschlossen werden, der aus SJT-Kabeln oder gleich-
wertigen 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
flr entstandene Schaden.

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

. \WIERTE,
CSA-zertifiziert
STD C22.2 # 61010-2-201 erb
Conforms to c us
LiSTED
ETL file number: UL STD 61010-2-201 3168680

ACHTUNG

Die Stecker nicht bei an das Stromnetz angeschlossenem Gerat handhaben.

Vergewissern Sie sich vor jeder Beriihrung der Steckverbinder (Netz, Messsystem, etc.), dass das
Geréat nicht an das Stromnetz angeschlossen ist.

Es genigt nicht, dass das Display mit der Taste ON/OFF auf der Tastatur einfach ausgeschaltet
wird.

FAGOR

AUTOMATION

400i TS - Installation / Bedienung - (19/40)



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, Riickseite IP 4X, ausgenommen Einbaumodelle
IP 20.

- Maximale Héhe ohne Leistungsverlust: 2 000 m (6 561,6 ft) Gber 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
werden.

Eigenschaften der Messsystemeingange X1, X2, X3 und X4

- Héchstmesswertverbrauch: 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: 0,00 V < VIL < 0,55V

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

Pin ; ngg';‘i‘r'n Sig';la' Funktion

1 A -

2 IA -

3 B . MeRsystem-Eingang

4 /B -

5 10 DATA

6 10 /DATA

7 Uberwachung CLK

8 /Uberwachung* [CLK

9 +5V . Versorgung der Messsystemgerate
10 Nicht angeschlossen .

11 ov . Versorgung der Messsystemgerate

12,13, 14 Nicht angeschlossen .
15 Chassis . Abschirmung
FAGOR 400i TS - Installation / Bedienung - (21/40)
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3.6.2 Anschluss der Ein- und Ausgange (X5-Stecker). Verbinder mit 37 Stiften

Eigenschaften des Analogeingangs
Spannungsbereich: £10 V.

Impedanz > 10 kQ.

Maximale Kabellange ohne Bildschirmschutz: 75 mm.

Eigenschaften des Analogausgangs

Spannungsbereich: £10 V.

Mindestimpedanz des Eingangs an dem der Anschluss erfolgt: 10 kQ.
Maximale Kabelldnge ohne Bildschirmschutz: 75 mm.

Es wird empfohlen, dass ein Anschluss anhand einer Kabelabschirmung erfolgt, indem der Bildschirm,
an jedem der Enden, an das Gehause des Steckers erfolgt.

Eigenschaften der digitalen Eingédnge
Nennspannungswert: +24 Vdc.
Hochstspannungswert: +30 Vdc.
Mindestspannungswert: +18 Vdc.
Eingangsspannung fir logisch Eins: > +18 V.
Eingangsspannung fiir logisch Null: < +5 V.
Typischer Verbrauch jedes Eingangs: 5 mA.
Hoéchstverbrauch jedes Eingangs: 7 mA.

Eigenschaften der digitalen Ausgéange

Nennspannungswert: 24 Vac oder Vdc.

Hdéchstspannungswert: 47 V WS oder GS. Schutz gegen Uberspannung.
Héchstlaststrom: 100 mA. Uberstromschutz.

Aktivierungszeit: < 3 ms.

Deaktivierungszeit: < 3 ms.

Pin E/A Signal Pin E/A Signal
S 1 Chassis
k@) 2 E 0V extern 20 E 0V extern
~ 3 E 24 V extern 21 E 24 V extern
1 °o 20 4 S 24 VV Anwender 22 S 24 V Anwender
5 S M3 23 E Jog []
6 S M41 24 S M4
7 S M43 25 S M42
8 E Jog [+] 26 S M44
9 S 27 S M STROBE
5 10 S 28 S
11 E Detect MAX RPM 1 29 S
12 E Detect MAX RPM 3 30 E Detect MAX RPM 2
13 E Notaus 31 E Detect MAX RPM4
14 E Jog - M3 32 E M ausgefihrt
15 E Detect M41 33 E Jog - M4
o 16 E Detect M43 34 E Detect M42
19 |- °J |37 17 Chassis 35 E Detect M44
\— '
Analog Potentiometer
(@1 18 E potentiometer 36 E On/Off
=7 Analogsignal der
19 E/A 0V Analog 37 S Spindel
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3.6.2.1 Anschlussdiagramm

A Digitaleingang
Ausg. 2 Ausg. 4 Ausg.n 0V extern
Ausg. 1) O
3.6.2.2 Beispiel des Anschlusses
SPINDEL
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— p _ MOTOR UNTERSETZUN
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3.6.3 Verbindung des Messtasters (X6-Stecker)

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

Technische Daten der X6-MeRtastereingange

5 V MeRBtastereingang

Typischer Wert: 0,25 mA 2 Vin=5 V.
Logisch Eins VIH: Ab +2,4 Vdc.
Logisch Null VIL: Unter +0,9 Vdc.

Maximale Nennspannung Vimax = +15 Vdc.

24 V MeRtastereingang

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.

MeRBtasteranschluss. Stecker X6

PIN SIGNAL BESCHREIBUNG
1 CHASSIS Erdung
2 +5 VOUT +5 V Statusausgang
3 MeRtaster_5 +5 V Meltaster-Eingang
4 MeRtaster_24 +24 V Meftaster-Eingang
5 GNDVOUT GND-Ausgang
6 5VOUT 5 V Statusausgang
7 - -
8 - -
9 GNDVOUT GND-Ausgang

Das Gerat verfligt am Stecker X6 Uber zwei Messtaster-Eingange (5 V 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".

+Vee Wirkt mit der Hebeflanke.

. fj -
PIN3 Vece=+5V TTL
——O
PIN4 Vcc=+24Vce
”?O PIN5 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.

+8V Mit der Senkflanke betrieben.
1K5
PIN3 Vce=+5V i
O=—+ 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 der
? PIN3 Vee—+5V TTL durchgefiihrten Schnittstelle ab.

| O PIN4 Vee=+24Vee
O+%— Lo PIN5 OV)

3.6.4 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 MeRsystemkabel) dirfen weder ein- noch ausgesteckt werden
solange das Gerat unter Spannung steht.

Verbinden Sie alle Metallteile mit dem Massenanschlu der Maschine und zum Hauptmassean-
schluf3. Verwendung von Kabeln mit einem angemessenen Querschnitt, der nicht weniger als 8 mm?
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 I
| Referenz-Suche | | Konfiguration |
| Benutzer | | Test | [ Installateur |
I I
Passwort
231202
I
I I I |
DRO (Anzeige) Messwerterfassung Kompensation .
(Typ, Achsen, Alarmmeldungen) (Encoder) (linear, Multipunkt) MaSChmenSteuerung

Konfig. ” Konfiguration |

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

Die Konfiguration der Parameter ist in drei
Gruppen aufgeteilt:

B n 1- BENUTZERPARAMETER: Parameter, die
durch den Bediener modifiziert werden kon-
nen. 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 konfigurie-
ren muss, sobald man einen Encoder ersetzt
oder wenn eine Reparatur vorgenommen hat.
Enthalt Parameter hinsichtlich der Maschine,
der Messwerterfassung und der jeweiligen
Anzeige.

Test 3- TESTMODUS: Gestattet es, den Zustand von verschiedenen Bestandteilen der Anzeige, wie
zum Beispiel Bildschirm, Tastatur, usw. zu Gberprifen.
Ist auf den denjenigen beschrankt, der die Installation vornimmt. Es ist notwendig, einen Zugangs-
schlissel einzugeben, um in den Test-modus zu gelangen.

Zugang-Code: 231202

User Parameters
« Display adjust

« Tool Bar

« Language

User Installer Test @

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 driicken.
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3.7.2.2 Bildschirmfarbe

Die Farben des Hintergrunds und der Zahlen auf dem Hauptbildschirm kdnnen geandert werden. Es
besteht auch die Mdglichkeit, die urspriinglichen Farben wiederherzustellen.

3.7.3

Installateurparameter

| Konfig. ||

Konfiguration | I Installateur

Sie sind Parameter, die man bei der Installa-
tion der Positionsanzeige beim ersten Mal
konfigurieren muss, sobald man einen Enco-
der ersetzt oder wenn eine Reparatur vorge-
nommen hat. Enthalt Parameter hinsichtlich
der Maschine, der Messwerterfassung und der
jeweiligen Anzeige.

Eingeben des Zugangsschliissels: 231202

Das Fenster bietet folgende Optionen:

Die digitale Positionsanzeige, Messwerter-
fassung, Fehlerausgleich und Steuerung
der Maschine.

Password

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

Installer parameters

@@

DRO Parameters
« Axis Configuration
« Axis Alarm

DRO Feedback Comp. @

3.7.3.1 Sicherheitskopie der Parameter auf den USB-Speicher

Wenn ein USB-Speicher angeschlossen ist, kdnnen Sie speichern oder zuriickgewinnen:
- DRO-Parameter.

- Kompensationstabelle flir Multipunktfehler.

- Benutzerparameter.

3.7.3.2 DRO

| Konfig. ||

Konfiguration | I Installateur | I

DRO

Konfiguriert die Anzeige flr jeden Maschinentyp: Anzahl der Achsen, Standardeinheiten, usw.

Nach dem Betatigen der Taste erscheint das
Fenster auf der rechten Seite. In dieser Anwei-
sung werden folgende Parameter definiert:

1- Maschinentyp: In diesem Fall ist er fiir die
Drehmaschine unveranderlich.

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

Dieses Modell definiert 4 Achsen. Die vierte ist
die Spindel.

3- StandardmaRige Einheiten: mm oder Zoll.

4- Vom Benutzer umschaltbar: JA oder
NEIN. Wenn man dies mit "SI" definiert, um
die MaReinheiten zu dndern, wird die
Optionmm/Zoll aus der Drop-down Liste Dis-
play ausgewanhlt.

DRO parameters

Machine type  Lathe
Number of axes 4
Default units  mm

User toggle

1. Axes ]
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Option Achsen

Konfig. | I Konfiguration | I Installateur | | DRO | | Achsen

Diese Parameter gelten fiir die jeweilige Achse; das heil’t, dass man diese Tabelle fir jede
vorhandene Achse konfigurieren muss.

Anmerkung: Zum Auswahlen der Achse der Spindel (4. Achse) betatigen Sie die Taste der dritten
Achse zweimal.

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

Axis configuration

Combine axes None

Display resolution 0.0001 mm
Z1
Im Fall von Rotationsachsen ist es nicht mog- Reverse counting

. . . Show feedrate (m/min
lich, die Achsen zu kombinieren. ¢ )

Defaultvalue Diameter - z2
2- Anzeige-Auflosung: Es ist die Anzeigeauf-
I0sung. Gestattet es, das Mal mit einer grobe-
ren Auflésung als die beim Messgerat
anzuzeigen, obwohl die interne Berechnung ® Help @ Name A Alarms Q
mit der feinsten Zahlauflésung erfolgt.

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

3- Zahirichtung 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.

5- Voreingestellter Wert: Im Radius oder Durchmesser arbeiten. Nur fur die X-Achse verfligbar.

Die Mafeinheiten sind m/min oder Zoll/min, und hangen davon ab, ob die MaReinheit MM oder
ZOLL aktiv ist.

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

Option Alarme

Konfig. |

I Konfiguration | I Installateur | | DRO | | Alarme |

Aktivieren/Deaktivieren der verschiedenen Alarmarten.

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

DRO Alarms

Feedback alarm

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

Over-speed alarm
Z1

1Vpp alarm

Travel limits

z2

2- Mess-Systemeingangsalarm. Erfas-
sungsalarm, der durch die Winkelencoder mit
dem TTL-Signalausgeldst wurde. Der aktive
Wert (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 ausgel6st.

4- Verfahrwegbegrenzungen. Wenn die Auswahl "SI" ist, werden zwei weitere Auswahlboxen
aktiviert, wo man die Grenzwerte der Wegstrecke eingeben muss. Wenn diese Grenzen Uberschrit-
ten werden, erscheint plotzlich eine Mitteilung auf dem Bildschirm.
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3.7.3.3 MeRsystem

| Konfig.

|| Konfiguration ”

Installateur | I

MeRsystem | I FAGOR

Auswahl des Fagor-Mess-Systems erfolgt indem der Name oder der lin-

eare Drehgeber bekannt sind

Achsen wahlen. E -
agor Feedback properties
Wahlen Sie die Art des MaRstabtyps, den None | | X
Signaltyp und die Referenzart aus.
. None Z1
sl Ermitteln | Zur Bewertung der Daten fiir diese Achse. serles (3
Signals Nong] 22
RefMark
None z
@ Help ® Clear L Setto @
Auswahl des personalisierten Mess-Systems
Konfig. | | Konfiguration | I Installateur | I MeRsystem
Bei dieser Bildschirmmaske muss man die Eigenschaften des Encoders festlegen.
Sie sind die eigenen Parameter jeder Achse. Feedback properties
Die konfigurierende Abschnitte sind folgende: Axi . X
Xis type  Linear
1- Achstyp: Linear oder rotativ. Encoder signals 1 Vpp
Z1
1.1- LINEAR: Die Aufldsung des Malistabs Resolution 0.0001
wird verlangt. TTL multiply 4
Z2
1.2- ROTATIV: Sie mussen nun die Anzahl SIN multiply {1
der Impulse/ Umdrehungen des Encoders und
die Ganghohe der Spindel in mm, Zoll oder s
Umdrehungen/Zoll eingeben. ® rielp = Ret 3 Fagor a
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
MX/MKX, CX, SX, GX, FX, LX, MOX,
Anzahl der Impulse vom Encoder werden ver- COX, SOX, GOX, FOX und LOX 0.001 mm
langt. SY, SQY, SSY, GY, GOY und GSY 0.0005 mm
Auf der folgenden Tabelle werden die Auflo- SW, SOW, SSW, GW, GOW und GSW | 0.0001 mm
sungen von allen Linealen FAGOR TTL
gezeigt.
2.2- 1 Vpp: Aktivierung der Wahlkéstchen MULTIPLIKATION TTL und SINUSFORMIGE MULTI-
PLIKATION.
* TTL Multiplikation. Optionen: 0.5, 1, 2, 4. Der werkseitig eingestellte Wert ist x 4, und das ist auch
der Wert, der fur den Linearencoder von FAGOR verwendet wird.
* Sinusformige Multiplikation. Optionen: 1, 5, 10, 20, 25, 50. Man verwendet den einen oder
anderen in Abhangigkeit von der Auflésung, die man erhalten will, immer wenn das Messerfas-
sungsgerat 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)
Auflésung =
TTL Multiplikation * Sinusférmige
1um= 20 ym
4*5
Deshalb miisste man fir eine Auflésung von 1 Mikrometer habria que definir una eine sinusfor-
mige Multiplikation von 5 festlegen.
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.
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2.3- SSI: Es ist das Protokoll, das man fiir die
Kommunikation mit den Absolut-Encodern
verwendet. Die Konfiguration dieses Proto-
kolls erfolgt mit den folgenden Maschinenpa- Encoder signals  SSI
rametern:

Axis type  Linear

Resolution 0.0001
* Auflosung : Man fragt nur danach, wenn die
Achse linear ist. Die Auflésung, die man mit
FAGOR-Absolutmessgebern verwenden
muss, betragt 0,0001 mm.

Number of bits 32

* Anzahl Bits: Definiert die digitale Kommuni-
kation zwischen Encoder und Anzeigegeréat.
Die Werkeinstellung und der benutzte Wert mit
absoluten Reglern FAGOR betragt 32 Bits.

Referenz

Konfig. | I Konfiguration | I Installateur | | MeRsystem | | Referenz

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

Achse.

* Offset Benutzer: Wertvorgabe fur den Reference marks

Maschinenreferenzpunkt in Bezug auf den

Nullpunkt des Messgerétes, und zwar unab- User Offset (mm)
hangig fir jede Achse.

Homing on start up
Normalerweise fallt der Nullpunkt |0 der
Maschine (des Linearen Wegmesssystems)
nicht mit dem absoluten Nullpunkt zusam-
men. Weshalb man bei diesem Parameter
den Wert der Entfernung vom absoluten Null-
punkt der Maschine bis zum Referenzpunkt
des Messerfassungsgerat zuweisen muss.

Inverted ref.

Werkeinstellung: 0.

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

* Obligatorische lo Suche. Wenn man JA
auswahlt, wird jedes Mal, wenn man die
Anzeige einschaltet, eine obligatorische
Referenzsuche durchgefiihrt. Es ist ratsam,
die Auswahl auf JA zu setzen, sobald die

Reference marks

User Offset (mm) 0.0000
Homing on start up 71

Inverted ref.

Anzeige mit Fehlerausgleich bei der Positio- TP (Coded z
nierung arbeitet, denn, wenn sie sich nicht auf e, Mum;'; 0
die Achse bezieht, wird kein Ausgleich ange- s
wendet. @ help o~ 2

5
* Typ: Man definiert das Referenzfahrsystem, | 10

das beim Lineal verwendet wird: KEINE, 20
NORMAL (INKREMENTAL) oder KODIFI- 25
ZIERT. 50

Wenn man KODIFIZIERT auswahlt, muss
man das Raster des Lineals (20 ym, 40 um
oder 100 um) und die externe Multiplikation
(1, 2, 5, 10, 20, 25 oder 50) festlegen.

II' Beenden und Daten speichern.
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3.7.3.4 Kompensation

| Konfig. |

| Konfiguration ” Installateur ” Kompensation

ENTER
»

ENTER

ENTER

Wichtig:

Man wahlt die Art der Kompensation aus, die man eingeben mdchte:

1- KEINE.
2- LINEAR.

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

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.

Bevor Daten fiir eine genaue graphische
Darstellung enthommen werden, ist es
unbedingt erforderlich, eine Nullpunktsu-
che (Referenzmarkierung) durchzufiihren,
denn der Ausgleich wird erst dann gemacht,
wenn die besagte Nullpunktsuche durchge-
fuhrt wird. Wenn man diesen Ausgleich ver-
wenden will, wird empfohlen, eine
Nullpunktsuche beim Einschalten zu erzwin-
gen.

Der Hochstfehler erlaubt Offset und ent-
spricht einer Steigung von £3 mm/m.

Error compensation

Select compensation type

Position

1 0.0000

10.0000
3 30.0000
4 40.0000
5 50.0000
6 0.0000

Multi Point

Multi Point Error Compensation

0.0000
0.0200
0.0100

-0.0100
-0.0300

0.0000

® Help ®

©

View / ()

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

den Fehlern.

Ausgleichsfehler = tatsdchlicher 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 | | Enden
Bildschirmmaske zu verlassen und die Daten speichern.
- Grid zeichnen:

Funktion | | Grafik zeichnen
Erstellt eine Grafik mit den eingegebenen Error componsation
Punkten und den eingegebenen Fehlern. Es Set
wird empfohlen, sich die Grafik anzeigen zu
lassen, um mdgliche Fehler bei der Daten-
eingabe zu finden.
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3.7.4 Modus Test

e

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

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

Wenn man nochmals Test drickt, erhalt man die Mdglichkeit, verschiedene Tests durchzuflihren,
die sehr nitzlich sind, um Probleme im Anzeigegerat selbst oder im Encoder aufzuspiiren.

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

Zugang-Code: 231202

3.7.5 Maschinensteuerung

| Konfig. ” Konfiguration ” Installateur ” Maschinensteuerung

Zum Festsetzen der Parameter der
Spindelsteuerung und der Konfiguration
der Ein- und Ausgénge.

ABS Spindle configuration
«Spindle control
Yty °Srindle Stop

Spindle Range In/Out A

3.7.5.1 Spindelkonfiguration

I Konfig. || Konfiguration || Installateur || Maschinensteuerung || Konfig. Spindel

Zum Festsetzen der Werte der Spindelsteuerung.

Spindeldrehgeber. Definiert, ob die
Maschine, die mit der Spindel verbunden
ist, einen Encoder hat oder nicht.

Spindle Configuration
Spindle encoder

. . . Spindle control  Open loop
Spindelsteuerung: Beim Auswahlen der

geschlossenen Schleife versucht die Positi-
onsanzeige, die einprogrammierten Werte
fur die Drehzahlen einzuhalten.

Turn on time 15 s
Analog output 0 --> 10
M3 Value 0 -->+10

. . . RPM inc 0 %
Beschleunigungszeit: Zeit, welche das ’

Analogsignal benétigt, um von 0 V auf 10 V
zu steigen. Sie ist auf 7 s begrenzt. ® Help Stop A}

External JOG only

Analogausgang: In Abhangigkeit vom
Servoantrieb, einpolig von 0 V bis 10 V
oder zweipolig von -10 V bis +10 V.

M3-Wert: Wert des Analogsignals fir die Drehung in M3.
Inc. RPM: Der Wert der Tasten "Erhéhen” und "Verringern" der Drehzahl.

Nur Externer JOG Deaktiviert die Tasten M3 und M4 des DRO, der externe JOG kann nur verwen-
det werden, um die Spindel in Gang zu setzen.
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3.7.5.2 Orientierter Halt der Spindel

| Konfig.

| | Konfiguration | | Installateur | | Maschinensteuerung | | Konfig. Spindel | | Stop |

Zum Anhalten der Spindel auf einer
bestimmten Position, muss das System
einen Encoder in der Spindel haben.

Orientierter Halt: Aktiviert oder deaktiviert
die besagte Option.
UPM: Die U/min wéahrend des Haltevor-
gangs der Spindel.

Abstand: Vorwegnahme-Winkelabstand in
Grad, zum Anhalten der Spindel.

Kompensation: Der analogen Ausgangs-
spannung der Spindel.

Abbruchorientierter stopp: Maximale Zeit
fur den orientierten Stopp. Nach dieser Zeit
stoppt die Spindel.

UPM

Spindle Configuration
Spindle orientation
RPM 0
Distance 0
Compensation (v) 0.00
Cancel oriented stop 20 s
® Help A}

Analogsignals

3.7.5.3 Konfiguration des Geschwindigkeitsbereichs

| Konfig.

|| Konfiguration || Installateur || Maschinensteuerung || Bereich

Konfiguration der Bereiche. Konfigurieren Sie die Werte fir die Steuerung der Bereiche.

Festestellung Bereich: Aus Sicherheits-
grinden, steuert der DRO den aktuellen
Bereich, indem er die digitalen Eingange
liest.

Auserer Getriebekasten: Aus Sicherheits-
grinden, werden durch einen externen
Kasten oder Wahlschalter, dem DRO die
maximal zuldssigen RPM angegeben.

Automatischer Bereichswechsel. Der
Bereichswechsel kann automatisch erfol-
gen.

M eject verwenden: Aus Sicherheitsgrin-
den, auf das ausgefiihrte Signal M warten,
bevor der Wechsel des Bereichs und die
Bewegung der Spindel als beendet angese-
hen werden.

Reset Max RPM: Setzen Sie aus Sicher-
heitsgrinden die maximale Drehzahl des
CSS-Zyklus zuriick.

RPM Bestédtigen: Bestatigen Sie sicher-
heitshalber, ob Sie die Drehzahl wirklich
andern wollen.

Range configuration
Auto detect range
External speed box
Auto range change
Use M done signal
Reset Max RPM
Confirm RPM
Stop spindle (tool change)

@ Help RPM Ext. Box o

FAGOR
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3.7.5.4 UPM Tabelle fur jeden Bereich

| Konfig. ”Konfiguration ” Installateur || Maschinensteuerung ” Bereich | | UPM |

Zum Festsetzen des Geschwindigkeitsbereiches zur Steuerung der Spindeldrehzahl.

Automatische Einstellung des Berei-
ches: Liest die richtige Position des Hebels
von dem Bereich anhand von digitalen Ein-
gangen.

Range

Stop spindle when bad range

Bereich: Position des Geschwindigkeitsbe-
reichs

MIN: Der Mindestwert fir die Drehzahl, den
man fir diesen Geschwindigkeitsbereich
einstellen kann.

Range MIN MAX  COMP (%)
1 100 1000 100
2 500 2000 100
3 1000 5000 100
4 5000 10000 100

MAX: Wert fur Upm fir ein Analogsignal von @ Help Inputs w

10 V.

COMP (%): Ausgleich fur das Analogsignal.
Hilfsmittel zum Einstellen der Maschine
beim Arbeiten in einer offenen Schleife.

Spindel stoppen, wenn falscher Bereich:
Die Spindel stoppt, wenn die tatsachliche
Drehzahl die programmierte Drehzahl um 25
% uberschreitet.

3.7.5.5 Eingange der Feststellung des Bereichs

| Konfig. | I Konfiguration | |Insta|lateur| I Maschinensteuerung | | Bereich I | UPM I | Eingdnge

Zur Einstellung des Wertes der

. . . Inputs
entsprechenden Eingéange zu jedem
Bereich.
InM44 InM43 InM42 InM41
Rangel W [ o/ [ o
Range2 [ o] [ 0 Lo
Range3 [ 0] [ o [ 0
Range4 [ 1] [ of [ of [ o
@
3.7.5.6 Konfiguration der aktiven Ebene
| Konfig. | I Konfiguration I | Installateur | | Maschinensteuerung | | Eingdnge/Ausginge I
Zum Festsetzen der aktiven Ebene Inputs
fur digitale Eingange. Pin Name Level
33 M4 0
14 M3 0
13 Emergency 0
23 Speed up 0
8 Slow down 0
36 Pot 0
15 Detect M41 0
34 Detect M42 0
® Help Output ) @
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Konfig. || Konfiguration || Installateur || Maschinensteuerung ” Ausgange |

Zum Festsetzen der aktiven Outputs
Ebene fir digitale Ausgange. = R e
5 M3 1
6 Ma41 0
25 M42 0
7 M43 0
26 M44 0
27 M Strobe 0
® Help Position © A
Konfig. | | Konfiguration | | Installateur | | Maschinensteuerung | | Eingange I | Position |
Um die Position auf der
ausgewahlten Achse einzustellen. SIS
9 X - 0.0000
10 X 0.0000
28 X 0.0000
29 X 0.0000
A

3.7.5.7 Gerat oder externer Kasten zur Geschwindigkeitsbegrenzung

| Konfig. ”Konfiguration ” Installateur ” Maschinensteuerung ” Bereich ”Getriebekasten Extern I

Indem die 4 Eingédnge DT1, DT2, DT3 External speed box
und DT4 verwendet werden, kbnnen bis DT 1,234 RPM
zu 16 unterschiedliche Ebenen verwen- o 2
det werden. In der Tabelle werden die 1 500
maximalen UPM ausgegeben, die jede 2 1000
einzelne Ebene angeben. 3 1200

4 1400

5 1600

6 1800

7 2000

e © ]
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4 Anhang

4.1 UL/CSA Richtlinien
Siehe 'UL/CSA-Prifzeichen’ auf Seite 19.

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 Maschi-
ne 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

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

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

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

Im Innern des Geriats darf nichts verandert werden
Das Gerateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor Automation manipuliert werden.

Nicht mit den Steckverbindern des Geridts hantieren so lange das Gerat ans Strom-

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

Benutzen Sie geeignete Netzkabel
Um Risiken auszuschliel3en, benutzen Sie nur die fir 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.
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Vor Einschalten des Gerats Erdung lberprifen

Vergewissern Sie sich, um elektrische Entladungen zu vermeiden, dall eine Erdung vorgenommen
wurde.

Umgebungsbedingungen

Einhalten der Grenzwerte fiir die Temperaturen und die relative Luftfeuchte, die im Kapitel ... ange-
geben werden.

Nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung arbeiten

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

Arbeitsumgebung

Dieses Gerat ist fir 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
angebracht ist und sich auch nicht in der Nahe von Kihimitteln oder Chemikalien befindet, und er
darf auch nicht der Gefahr durch St6RRe usw. ausgesetzt sein. Die Anzeige nicht in der Nahe von
Kuhlflissigkeiten oder chemischen Produkten, die sie beschadigen kénnten, anbringen, sowie nicht
an Orten, wo sie der Gefahr von St6Ren ausgesetzt ist.

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

Dazu gehoéren zum Beispiel:
- An das gleiche Netz wie das Gerat angeschlossene hohe Ladungen.

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

- Nahestehende Radio-/Fernsehsender.

- Nahestehende Lichtbogenschweilmaschinen.

- 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 Arbeitsgange hinweist, die Personen oder Gera-
ten Schaden zuftigen kénnen.

Symbole, die auf dem Gerat selbst stehen kdénnen.

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, daf} der Punkt zum Schutz von Personen und Geraten an den zen-
tralen Erdungspunkt der Maschine angeschlossen werden muf3.

OB P

(38/40) - Installation / Bedienung - 400i TS FAGOR

AUTOMATION



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 Riucksendungsbedingungen

Wollen Sie die Anzeige schicken, so verpacken Sie sie im Originalkarton mit dem Originalverpak-
kungsmaterial. Steht das Originalverpackungsmaterial nicht zur Verfligung, die Verpackung folgen-
dermaflen 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 Gerat an eine Fagor Automation-Zweigstelle schicken, legen Sie dem Paket einen
Liegerschein 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 auerdem als elektrischer Leiter wirken und so Stérungen der internen Schaltkreise des
Geréts hervorrufen, vor allem wenn die Luftfeuchtigkeit hoch ist.

Zum Reinigen des Gerats empfiehlt es sich, ein sauberes, mit 70 % igem Isopropylalkohol
getranktes Tuch zu verwenden. Verwenden Sie keine aggressiven Losungsmittel (Benzol, Aceton,
...), die die Materialien des Gerats 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
Uberpriifen Sie, ob es korrekt angeschlossen ist und daf die richtige Netzspannung anliegt.

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