


Positionsanzeigen von HEIDENHAIN wer
den fir viele Anwendungsgebiete einge-
setzt. Dazu gehdren Werkzeugmaschinen,
Zustellachsen z.B. an Sagen und Pressen
ebenso wie Mess- und Prifeinrichtungen,
Teilapparate, Einstellvorrichtungen und
Messstationen in der Fertigungskontrolle.
Um diesen Anforderungen gerecht zu wer
den, lassen sich die Positionsanzeigen mit
vielen Messgeraten von HEIDENHAIN
kombinieren.

Vor allem Positionsanzeigen mit mehreren
Achsen finden ihre Hauptanwendung an
handbedienten \Werkzeugmaschinen. Beim
Frasen, Bohren oder Drehen unterstitzen
sie den Bediener optimal durch praxisge-
rechte Zyklen. Positionsanzeigen zeigen die
jeweilige Position schnell und eindeutig an
und ermdglichen somit eine deutliche Erho-
hung der Arbeitsproduktivitat. Die wichtigs-
ten, zur Positionserfassung an handbedien-
ten Werkzeugmaschinen notwendigen
Langenmessgerate sind in diesem Katalog
ebenfalls aufgefuhrt.

Weitere an die Positionsanzeigen an-
schlielbare Messgerate finden Sie im In-
ternet unter www.heidenhain.de oder in
den Produktkatalogen Ldngenmessgeréte
fur gesteuerte Werkzeugmaschinen, Mess-
taster, Winkelmessgeréte und Drehgeber.

Neben den Positionsanzeigen bietet
HEIDENHAIN auch Auswerte-Elektroniken,
die speziell in messtechnische Anwendun-
gen wie SPC-Priifplatz, Werkzeug-Vorein-
stellgerat, Profilprojektor, Messmikroskop
oder manuelle Koordinaten-Messmaschine
zum Einsatz kommen. Diese Auswerte-
Elektroniken fiir messtechnische An-
wendungen verfligen Uber integrierte An-
zeige oder den Anschluss an einen PC.

Mehr dazu finden Sie im Internet unter
www.heidenhain.de oder im Produktkatalog
Auswerte-Elektroniken flir messtechnische
Anwendungen.

Ausflhrliche Beschreibungen zu allen ver
flgbaren Schnittstellen sowie allgemeine
elektrische Hinweise finden sie im Katalog
Schnittstellen von HEIDENHAIN-Mess-
geréten.

Mit Erscheinen dieses Katalogs verlieren
alle vorherigen Ausgaben ihre Gliltigkeit.
Ftir die Bestellung bei HEIDENHAIN mal3-
gebend ist immer die zum Vertragsab-
schluss aktuelle Fassung des Katalogs.

Normen (EN, ISO, etc.) gelten nur, wenn
sie ausdrticklich im Katalog aufgefiihrt sind.
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HEIDENHAIN-Positionsanzeigen
— praxisgerecht im Einsatz

Positionsanzeigen von HEIDENHAIN sind
universell einsetzbar: Sie eignen sich ne-
ben den Standardanwendungen Frasen,
Bohren und Drehen flr viele weitere Ein-
satzmoglichkeiten an Werkzeugmaschinen, = I —
Prifgeraten, Messeinrichtungen und Son- . s —_znnnﬁ M =
dermaschinen — kurz an allen Maschinen = 1- ; =
und Anlagen, bei denen Achsschlitten ma-
nuell verfahren werden.

Vielseitig, ergonomisch und durchdacht

Positionsanzeigen von HEIDENHAIN sind

besonders benutzerfreundlich gestaltet.

Typische Merkmale:

e optimal ablesbares Grafik-Display

e Grafik- und Hilfefunktionen

e dialogunterstitzte Benutzerflihrung

e (ibersichtlich angeordnete Tastatur, Uber
die Sie nach kurzer Einarbeitungszeit
sicher und schnell Funktionen aufrufen
und Positionen eingeben

e ergonomische Drucktasten, deren Be-

schriftung sich auch nach jahrelanger

Benutzung nicht auflost

spritzwassergeschuitzte Frontplatte,

damit Kihimittel lhrer Positionsanzeige

keinen Schaden zufligen kdnnen

robustes Gussgehause, das allen An-

forderungen im rauhen Werkstatt-Alltag

gewachsen ist




— vorteilhaft in der Bedienung

Schnell

Mit den numerischen Positionsanzeigen
von HEIDENHAIN sparen Sie Zeit. So fihrt
die Restweg-Anzeige sicher und zlgig zur
nachsten Soll-Position, indem Sie einfach
auf den Anzeigewert Null fahren. Bezugs-
punkte legen Sie dahin, von wo auch die
Bemaldung ausgeht. Dies erleichtert die
Positionierung, besonders bei kompliziert
bemaften Werkstlicken.

-250
—216.51
-125

125

2165 4,4

250
2165 |
125

-125
—216.5¢
—250

Beim Fréasen und Bohren kénnen Sie die
Geometriedaten flr Bohrbilder und Recht-
ecktaschen einfach und zeitsparend ein-
geben. Die Positionen fahren Sie mit der
Restweg-Anzeige an.
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An der Drehmaschine unterstitzt Sie die
Summenanzeige fur Bett- und Oberschlit-
ten bei der genauen Positionierung. Wenn
in der Zeichnung die KegelbemalRung nicht
vollstandig angegeben ist, helfen die Positi-
onsanzeigen beim Berechnen von Kegel-
winkeln.
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Kleinserien fertigen Sie mit dem POSITIP
besonders schnell und einfach: Wieder
kehrende Bearbeitungen speichern Sie als
Programm, das Sie beliebig oft verwenden
kénnen.

Sicher

Die gut ablesbare Anzeige zeigt die Positio-
nen bezogen auf den gewahlten Bezugs-
punkt eindeutig an. Dadurch werden Able-
sefehler reduziert und die Bearbeitung wird
zuverlassiger.

POSITIE ND 780 und ND 52x machen mit
der grafischen Einfahrhilfe den Einsatz der
Restweg-Anzeige noch schneller und siche-
rer. Hilfsbilder erleichtern die zuverlassige
Eingabe von Geometriedaten.

Genau

Prazises Fertigen im Hundertstel-Bereich
ist mit alteren Maschinen eher Gliickssache,
denn abgenutzte Ubertragungselemente
machen genaue Einstellungen nach Skala
und Nonius unmaglich.

Langenmessgerate von HEIDENHAIN er
fassen die Bewegungen der Achsschlitten
direkt. Spiel in den mechanischen Ubertra-
gungselementen wie Spindel, Zahnstange
oder Getriebe bleibt deshalb ohne Einfluss.
Durch das direkte Ablesen der Schlittenpo-
sition verbessern Sie die Bearbeitungs-
genauigkeit und reduzieren die Ausschuss-
guote.




Auswahlhilfe

Anzahl der | Bezugspunkte/ Funktionen
Achsen Werkzeugdaten
Baureihe ND 200 1 2 Bezugspunkte _
Positionsanzeigen fir Messeinrichtungen,
Justier und Priifvorrichtungen, Automati-
sierungsaufgaben, sowie einfache Zustell- e Restweg-Anzeige
und Positionieraufgaben mit einer Achse e messtechnische und statistische Funktionen
e Bildschirm monochrom (ND 280) bzw. (Klassieren, Messreihen, SPC)
farbig (ND 287) e \errechnung eines zweiten Messgerats (Option) flr
e spritzwassergeschitzte Druckpunkt- Summen-/Differenz-Anzeige,
Tastatur Temperaturkompensation
e Schaltein-/ausgange (ND 287)
Baureihe ND 500 2 10 Bezugspunkte; | Allgemein:
Positionsanzeige fur Fras- und Bohrmaschi- 16 Werkzeuge e Restweg-Anzeige mit grafischer Einfahrhilfe
nen sowie fir Drehmaschinen mit zwei e Konturliberwachung
oder drei Achsen 8 . )
e Monochromer Bildschirm frasen upd Bohren: : .
e Folientastatur e Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)
e \\erkzeugkorrekturen
Drehen:
e Radius-/DurchmesserAnzeige
e Einzel/Summen-Anzeige
ND 780 bis 3 10 Bezugspunkte; | Allgemein:
Positionsanzeige fur Fras- und Bohrmaschi- 16 Werkzeuge e Restweg-Anzeige mit grafischer Einfahrhilfe
nen sowie fir Drehmaschinen mit bis zu . )
. Frasen und Bohren:
drei Achsen o Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)
e Monochromer Bildschirm OIS FEOeN IS, [HOEniEine
o c - i * Werkzeugkorrekturen
spritzwassergeschiitzte Druckpunkt o A . .
ntastfunktionen fir Bezugspunkte
Tastatur
e Schaltein-/ausgange (lber IOB 49) Drehen:
e Radius-/DurchmesserAnzeige
e Einzel/Summen-Anzeige
e konstante Schnittgeschwindigkeit (lber IOB 49)
POSITIP 880 bis 6 Frésen und Bohren: | Allgemein:
Positionsanzeige flr Fras- und Bohrmaschi- 99 Bezugspunkte; | ® Restweg-Anzeige mit grafischer Einfahrhilfe
nen mit bis zu sechs Achsen sowie fir 99 Werkzeuge e Konturliberwachung
Drehmaschinen e Programmieren von Bearbeitungsschritten
e Farb-Bildschirm Drehen: . .
; . Frésen und Bohren:
* Programmspeicher e « Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)
e spritzwassergeschitzte Druckpunkt- 99 Werkzeuge . V\(/) MOIRISC LRSI,
erkzeugkorrekturen
. gaitaliu_r y . (Gber 108 89) e Antastfunktionen flr Bezugspunkte
chaftein-/ausgange fuber e Rechtecktaschen ausraumen
Drehen:
¢ Radius-/DurchmesserAnzeige
e Einzel-/Summen-Anzeige
e Drehen mit AufmalRen
e Abspanen
Baureihe ND 1200R RADIAL DRILL 2 1 Bezugspunkt e Umrechnung von Polarkoordinaten (RA) in
Positionsanzeigen flr Radialbohrmaschinen kartesische Koordinaten (XY)
und Schnellradiale e XY/RA-Umschaltung
e Monochromer Bildschirm 8 e Restweg-Anzeige in Maschinenkoordinaten R und A
e Druckpunkt-Tastatur e Bohrbilder (Lockkreise, Lochreihen)
e Schalteingange e Antastfunktionen flir Werkstlck-Orientierung und
Bezugspunkte




Messgerate- Schaltein-/ Daten- Typ Seite
Eingéange ausgénge schnittstelle
U 1Vss - V.24/RS-232-C ND 280 16
U 11 pAss USB
EnDat 2.2
ja V.24/RS-232-C ND 287 Katalog
USB Auswerte-
Ethernet (Option) Elektroniken
LITTL - USB ND 522 18 e
II!IMI_&II L] |_Lg|__m 4 5 8 -
£ n . 123
ND 523 50 000~ Y
_lanuu o z ENTER C v
U 1Vss e f(ir Kantentaster KT | V.24/RS-232-C ND 780 20
N 11 pAss e flir Kantentaster s
mit Kontaktschluss
e weitere Uber IOB 49
U 1Vss e fiir Kantentaster KT V.24/RS-232-C; PT 880 22
U 11 pAss e weitere Uber IOB 89 | Centronics
EnDat 2.1
U 1Vss e Nullen V.24/RS-232-C ND 1202R | 24
|_|_, 'I_l'L ° MeSSWertaUSgabe USB HEIDENHAIN RADIAL-DRILL

e fiir Kantentaster KT

ND 1203R




Funktionen
— Antastfunktionen fur Bezugspunkte (ND 780, POSITIP, ND 1200 R)

Einfaches Einrichten mit den

Antastfunktionen

Mit dem HEIDENHAIN Kantentaster KT

ermitteln Sie Bezugspunkte besonders

einfach: Fahren Sie die Werkstlickkante an,

bis der Taststift auslenkt. Die Anzeige Uber

nimmt die genaue Position selbsttatig und

beriicksichtigt automatisch die Anfahrrich-

tung und den Radius des Taststifts. Dafr

bieten die Positionsanzeigen ND 780,

ND 1200R und POSITIP im Frasmaschinen-

Modus die Antast-Funktionen

e \Werkstlckkante als Bezugslinie

e \Werkstlck-Mittelpunktslinie als
Bezugslinie

e Kreismittelpunkt als Bezugspunkt

Beim ND 780 sind diese Funktionen bei
elektrisch leitenden Werkstlcken auch mit
einem Kantentaster mit Kontaktschluss ge-
gen Masse mdglich.

Bezugspunkt-Ermittlung mit dem
Werkzeug

Die Antastfunktionen kénnen auch mit
dem Werkzeug ausgeflhrt werden.

Zubehér: Kantentaster KT AQ 30_
Der Kantentaster KT ist ein schaltender Tas-
ter. Der Taststift ist als Zylinder ausgefihrt | @ 16h6
und mit dem Tastergehause gefedert ver
bunden. Mit der Beriihrung des Werk-

stlicks wird der Taststift ausgelenkt und I
Uber das Anschlusskabel ein Schaltsignal
zur ND oder POSITIP ausgegeben.

50

Bezugspunkte schneller und komfortabler,
ohne Markierungen auf dem Werksttick zu ! |
hinterlassen.

\
T
1
!
Mit dem Kantentaster KT ermitteln Sie |
|
[
[
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—Werkzeugkorrekturen (Baureihe ND 500, ND 780, POSITIP)

Werkzeugkorrekturen bei
Frasmaschinen

Die Positionsanzeigen der Baureihe ND 500,
ND 780 und POSITIP kénnen Werkzeug-
Daten, d.h. Durchmesser, der POSITIP auch -X+ 0.000 X+ 0.000
Lange und Achse des eingesetzten Werk- - *
zeugs speichern. Der POSITIP 880 bietet

daflr eine Werkzeug-Tabelle fir 99 Werk-
zeuge, in der Daten von voreingestellten 320 @ ®
Werkzeugen oder auf der Maschine ermit- M
telte Werkzeug-Daten abgelegt werden

kdnnen. - — -
Beim Positionieren im Restweg-Betrieb be- 80 80
rlcksichtigen die Anzeigen den \Werkzeug-
radius in der Bearbeitungsebene (R+ oder
R-) und der POSITIP die Werkzeuglange
(AL) in der Spindelachse.

Z)

AL<0
—&

xY

AL=0 AL>0

Werkzeugkorrekturen ermitteln und

speichern bei Drehmaschinen

Die Daten der Werkzeuge, die Sie im Re-

volver oder Schnellspanner zur Bearbeitung

einsetzen, konnen Sie mit den Anzeigen &'q\ @[\@-

ND 52x bzw. ND 780 (16 Werkzeuge) und \ | o 1 1 | @ )

dem POSITIP (99 Werkzeuge) speichern:

e Geben Sie dazu beim Andrehen die
Werkzeugposition direkt ein oder

e frieren” Sie die momentane Achs-
position ein, fahren das Werkzeug frei,

messen den angedrehten Durchmesser L _— _—
und tippen ihn anschlieend ein. 1 2 3 99

Bezugspunkt-Wechsel

Bei einem Werkstlckwechsel bzw. einer
Bezugspunkt-Anderung kénnen Sie einen
neuen Bezugspunkt festlegen. Die Werk-
zeug-Daten beziehen sich dann automa-
tisch auf den neuen Bezugspunkt und
miussen nicht geandert werden.




Funktionen

— Restweg-Anzeige (alle Positionsanzeigen)

Restweg-Anzeige beim Drehen

und Frasen

Eine wesentliche Arbeitserleichterung ist
die Restweg-Anzeige: Nachdem Sie die
jeweils nachste Soll-Position eingetippt
haben, zeigt lhnen die Positionsanzeige
den Restweg bis dorthin an. Das heif3t, Sie
fahren einfach auf den Anzeigewert Null.

Beim Frasen kann die Anzeige dabei den
FraserRadius kompensieren. Ohne Um-
rechnungen kénnen Sie so direkt mit Zeich-
nungsmalden arbeiten. Sie brauchen sich
keine komplizierten Werte mehr zu merken.

Die Restweg-Anzeige beim POSITIP wird
durch die grafische Einfahrhilfe unterstitzt:
Sie , gabeln” beim Fahren auf Null das
Quadrat zwischen die beiden Pfeile ein.
Statt der Einfahrhilfe kénnen Sie sich z.B.
beim Drehen auch den zur Position gehé-
renden Absolutwert anzeigen lassen.

Restweg-Anzeige beim POSITIP

Mit dem POSITIP kénnen Sie beim Drehen
Aufmale beriicksichtigen. Geben Sie ein-
fach das Aufmal} ein und fahren mit der
Restweg-Anzeige auf den Wert Null.

10

| X-64.831| | X+ 0.000|

(O o)

| @20 L—

E
+

(50)

Aufmal Z

Aufmald X

ZS

L
24.646

. =0354-




— Bohrbilder (Baureihe ND 500, ND 780, POSITIP, ND 1200R)

Automatische Berechnung von
Bohrbildern beim Frasen und Bohren

Im Frasmaschinen-Modus fertigen Sie
Lochkreise (Vollkreise oder Kreissegmen-
te) und Lochreihen, ohne viel Rechenar
beit:

Sie geben lediglich die geometrischen Ab-
messungen und die Anzahl der Bohrungen
aus der Zeichnung ein. Die Anzeigen ermit-
teln aus den Daten die Koordinaten der ein-
zelnen Bohrungen in der Arbeitsebene. Sie
brauchen nur noch ,,gegen Null” zu fahren
und zu bohren. AnschlieRend gibt die An-
zeige die nachste Position vor. Eine ganz
besondere Hilfe bietet die Grafikanzeige:
Alle Eingaben zu den Bohrbildern kénnen
Sie vor der Bearbeitung prifen, indem Sie
sich das Bohrbild grafisch darstellen las-
sen.

Beim ND 1200R werden die Lochpositio-
nen jeweils als Restweg fur die Schwenk-
und die Auslegerachse angezeigt.

Falls bestimmte Bohrungen ein zweites
Mal bearbeitet werden sollen, merkt sich
der ND 1200R diese Positionen auf Tasten-
druck. Nach Beendigung des ersten Durch-
laufs konnen Sie einfach zu den betreffen-
den Positionen zurlickspringen.

Bohrung 1

2+ :

x [_nze)
v [Zznam)

3@;6 (28.284)
4@-4 - —1
28} , / ,
’ 6
! (-11.716)

B:OI H:1 [V: 01 0:00

| HH | - &

LOCHRETHE

Lochmuster wahlen

TYP
LOCHMATRIR

—1. BOHRUNG

(LOCHMATRIR oder
LOCHRAHHEN).

H 20.000
Y 15.000

I—B[IHHI.INEEN JE HEIHE;‘

MATRIX

RAHMEN ‘ l

e lr
.....

.....
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Funktionen
— Konturtberwachung (Baureihe ND 500, POSITIP)
— Rechtecktaschen (POSITIP)

Baureihe ND 500, POSITIP:
Konturiiberwachung zur Kontrolle

von manuellen 2D-Bearbeitungen
Speziell bei 2D-Fras- und Drehbearbeitungen
zeigt Ihnen die Konturlberwachung, ob Sie
das Werkzeug noch nahe an der definierten
Kontur bewegen. Besonders kompatibel
unterstitzt Sie der POSITIP: Er zeigt an, ob
Sie sich noch innerhalb der selbstgewahlten
Toleranzgrenzen befinden. Durch die Lupen-
funktion ist dies selbst bei relativ engen
Toleranzen moglich, wahrend Sie mit der
Gesamtansicht in einem zweiten Fenster
den Uberblick bewahren.

Auf (Z=z = 0, X = 0) fahren. NACHSTER SATZ dricken.

ANSICHT...
(KONTUR)

POSITIP:
Frasen und Ausraumen von Rechteck- Y ‘ Step 7] | Step 2
taschen

Der POSITIP hilft [hnen beim Frasen und

Ausraumen von Rechtecktaschen. Die An- — - - - N
zeige ermittelt aus lhren Eingabedaten die
notwendigen Positionierschritte, die Sie ein- 1
fach durch ,,Fahren gegen Null” abarbeiten.

120

4

|

|

|

|

|

:
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— Hilfe beim Arbeiten mit Drehmaschinen
(Baureihe ND 500, ND 780, POSITIP)

Radius-/Durchmesser-Anzeige

Im Drehmaschinen-Modus werden Ihnen
die Positionen der Planachse entweder als
Radius- oder Durchmesserwert angezeigt.
Die Umschaltung erfolgt per Taste.

oy 7 [T Z,
z z

Summenanzeige fiir die Langsachsen
Im Drehmaschinen-Modus kdnnen Sie sich
die Positionen des Bett- und Oberschlittens
entweder getrennt oder als Summe anzei-
gen lassen:

¢ Bei der Einzelanzeige beziehen sich die
Positionsangaben auf den fir jeden
Achsschlitten gesetzten Nullpunkt. Wird
nur der Bettschlitten bewegt, bleibt die
Positionsanzeige fir den Oberschlitten
unverandert. -10 0 +15

e Bei der Summenanzeige werden die
Positionen beider Schlitten vorzeichen-
richtig addiert. So kénnen Sie die absolu-
te Position des Werkzeugs, bezogen auf
den Werkstlck-Nullpunkt, ohne Umrech-
nungen ablesen.

Kegel drehen leicht gemacht

Wenn in KegelbemalRungen der Kegelwin-
kel nicht direkt angegeben ist, unterstttzt
Sie der integrierte Kegelrechner beim Be-
rechnen. Geben Sie einfach das Kegelver
haltnis oder die beiden Durchmesser und
die Lange des Kegels ein: Sie erhalten so-
fort die Angabe des Winkels, den Sie am
Oberschlitten einstellen missen.

Abspanen

Beim Abspanen von Drehteilen geben Sie
die Fertigmal3e ein und der POSITIP zeigt
Ihnen den noch zu verfahrenden Restweg
in Plan- und Langsachse an. Die Spanauf-
teilung bestimmen Sie.

Konstante Schnittgeschwindigkeit
Speziell beim Kegeldrehen oder Abstechen
andert sich die Schnittgeschwindigkeit ab-
hangig vom Durchmesser. Fir ein optima-
les Bearbeitungsergebnis und eine lange
Standzeit des Werkzeugs ist aber eine kon-
stante Schnittgeschwindigkeit Vorausset-
zung. Die Positionsanzeige ND 780 ermdg-
licht deshalb zusammen mit dem
Ausgabemodul IOB 49 die Regelung einer
konstanten Schnittgeschwindikgeit abhan-
gig vom aktuellen Werkstticksdurchmesser.

13



Funktionen
— Programmieren von Bearbeitungsschritten (POSITIP, ND 1200R)

Mit den ProgrammierFunktionen von
POSITIP und ND 1200R koénnen Sie wie-
derkehrende Bearbeitungsschritte einfach
speichern. So lassen sich z.B. alle Arbeits-
ablaufe in einem Programm zusammenfas-
sen, die fr ein Werksttick einer Kleinserie
bendtigt werden. Im ,, Programm-Betrieb”
flhrt Sie die Anzeige schrittweise mit der
Restweg-Anzeige auf die programmierten
Positionen.

Sie erstellen Programme, indem Sie Posi-
tionen entweder Schritt flr Schritt eintip-
pen oder einfach die Positions-Istwerte
Ubernehmen (Teach-In-Programmierung).

Mit dem POSITIP kénnen Sie auch Pro-
grammteil-Wiederholungen und Unter
programme erstellen. Fir die Bearbeitung
von Punktemustern kénnen Sie einmal pro-
grammierte Kettenmaf-Angaben beliebig
oft wiederholen (Progralmmteil-Wieder
holung). Wenn Sie aber gleiche Bearbei-
tungsschritte an verschiedenen Stellen des
Werksticks bendtigen, erstellen Sie ein-
fach ein Unterprogramm. Dadurch sparen
Sie Tipparbeit und vermeiden Fehleinga-
ben. Auch die fest gespeicherten Zyklen,
wie z.B. , Lochkreis” , Lochreihen” oder
.Rechtecktasche” (Bohren und Frasen)
sowie ,Abspanen” (Drehen) verkurzen die
Programme und die Programmierzeit er
heblich. Beim Abarbeiten werden lhnen
alle Soll-Positionen in der richtigen Folge
vorgegeben. Sie brauchen nur noch Posi-
tion flr Position anzufahren.

Beim ND 1200R konnen Sie zu jeder Posi-
tion auch den Bohrerdurchmesser abspei-
chern; beim spateren Abarbeiten des Pro-
gramms zeigt RADIAL-DRILL zu jeder
Position den entsprechenden Bohrerdurch-
messer.

Beispiel fur ein POSITIP-Programm:
Drehen von mehreren Einstichen am

gleichen Werkstuck

000 BEGINN PGM 40 MM
001 X+80.000

002 Z+20.000

003 X+40.000

004 Z-5.000

005 LBL#8

006 1Z-20.000

007 X+25.000

008 X+40.000

009 ZYCL 7.0 LBLWDH 8 3/3
010 ZYCL 7.1 AUSZ +0.000
011  ZYCL 7.2 AUSX +0.000
012 X+80.000

013 ENDE PGM 40 MM

14



— fUr Radialbohrmaschinen und Schnellradiale (ND 1200R)

Die speziellen Funktionen fir Standard-
Radialbohrmaschinen (mit seitlich mon-
tiertem Bohrkopf) und sogenannte
Schnellradiale (mit frontalem Bohrkopf)
sind in den Positionsanzeigen ND 1200R
RADIAL-DRILL integriert.

Koordinatenumrechnung

Sie kénnen per Tastendruck jederzeit — auch
wahrend des Positionierens — zwischen der
Anzeige in Polarkoordinaten (Radius R,
Winkel A) und kartesischen Koordinaten (X,
Y) wechseln. Ebenso kénnen Sie beliebig
zwischen Absolut- oder Kettenmalanzeige
umschalten.

XY-Bohrkoordinaten

Zum Positionieren rechnet der ND 1200R
automatisch die Positionswerte von Polar
koordinaten in kartesische Koordinaten
um. Sie geben die Zeichnungsmaf3e — Ab-
solut- oder Kettenmal3e — direkt als XY-Ko-
ordinaten ein. Der RADIAL-DRILL berech-
net den Weg von der momentanen
Position zur Zielposition und zeigt lhnen
diesen Restweg als getrennte Werte der
Schwenk- und der Auslegerachsen an —
also in Maschinenkoordinaten. Die Positio-
nierung erfolgt einfach durch Fahren auf
den Anzeigewert Null: Sie positionieren zu-
erst den Ausleger auf Radius-Anzeige Null
und anschlieRend schwenken Sie den Aus-
leger, bis die Winkelanzeige (A) auf Anzeige-
wert Null steht.

Es ist beim Positionieren jedoch von Vortell,
wenn mindestens eine der Achsen unab-
hangig von der anderen geklemmt werden
kann.

Bohrer-Durchmesser

Zu jeder Position kénnen Sie einen Bohrer
Durchmesser speichern, der beim wieder
holten Aufruf der Position angezeigt wird.

Ziel eingeben

Abs. vom Ziel |Mm|mnc|p ---

iJX 39,000
Y 28,000
D 0,000

nc 1

INC

=R
A

74,620
38°213

X 39.000 Abs v
Y  -28.000 Abs
DRO DRO Bohr.Diam_0.000
| | INC  |Bohrung| Gehe zu| Edit | INC | R/A | Menii

Eingabe in kartesischen Koordinaten

Anzeige des Restwegs in Polarkoordinaten

100

Zielposition

—t— Zielposition

/

Radialer
Restweg

Urspriingliche
Spindelposition

Maschinenséaule

Zielposition

‘\V\/in kel-Restweg

Maschinensaule
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ND 280

— Positionsanzeige fur eine Achse

Die Positionsanzeige ND 280 fir eine Ach-
se eignet sich fur einfache Mess- und Posi-
tionieraufgaben, wie z.B. die Zustellung bei
der Kreissage, den Hub einer Presse oder
die Position eines zusatzlichen Rundtisches
auf einer Werkzeugmaschine.

Ausfiihrung

Die Baureihe ND 200 ist mit einem robus-
ten Alu-Druckgussgehéuse ausgestattet.
Die spritzwassergeschitzte Druckpunkt-
Tastatur ist werkstatttauglich. Zur Darstel-
lung der Messwerte, der Statusanzeige
und der Softkey-Leiste dient ein groRflachi-
ger, grafikfahiger TFT-Monitor.

Funktionen

Die Standard-Positionsanzeige ND 280
bietet Grundfunktionalitat flr einfache
Mess- und Positionieraufgaben. Einen er
weiterten Funktionsumfang z. B. zur mess-
technischen Erfassung und statistischen
Auswertung von Messwerten bietet die
Auswerte-Elektronik ND 287 (siehe Katalog
Auswerte-Elektroniken flir messtechnische
Anwendungen). Mit ihren Schaltein- und
-ausgangen ermaoglicht sie auch den Einsatz
in einfach-automatisierten Umgebungen.

Datenschnittstellen

Zur Messwertlbertragung an PC oder
Drucker, zur Ein-/Ausgabe von Parameter-
und Korrekturwertlisten, sowie zur Diag-
nose verflgt die ND 280 Uber serielle
Schnittstellen:

e USB (UART)

e \/24/RS-232-C
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ND 280

Achsen

1

Messgerate-Eingange

N 1Vss, o 11 pAss oder EnDat": Sub-D-Buchse 15-polig (automatische Schnittstellenerkennung)

Eingangsfrequenz

o 1 Vss: <500 kHz; 77 pAss: < 100 kHz

Unterteilungsfaktor

4096fach

AnzeigeschrittZ) einstellbar, max 9 Dekaden
Linearachse: 0,5 bis 0.002 pm
Winkelachse: 0,5° bis 0,00001° bzw. 00°00'00.1"
Anzeige Monochromer TFT-Bildschirm
Positionswerte, Dialoge und Eingaben, grafische Funktionen und Softkeys
Statusanzeige Betriebsart, REF Bezugspunkt, MaRfaktor, Korrektur, Stoppuhr, Mafeinheit, Softkey-Ebene
Funktionen e Referenzmarken-Auswertung REF flr abstandscodierte oder einzelne Referenzmarken
e 2 Bezugspunkte
e Restweg-Betrieb
e Integrierte Hilfe und Diagnose
¢ Externe Bedienung Uber serielle Schnittstelle
Achsfehler- Linearachse: linear und abschnittsweise linear Uber 200 Stltzpunkte

Kompensation

Winkelachse: abschnittsweise linear mit 180 Stltzpunkten (alle 2°)

Datenschnittstelle

o \/.24/RS-232-C
e USB (UART) Anschluss Typ B

Netzanschluss

AC 100V bis 240V (=10 % bis +15 %), 48 Hz bis 62 Hz; 30 W

Arbeitstemperatur

0 °C bis 45 °C (Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C)

Schutzart EN 60529

IP 40, Frontplatte IP 54

Masse

1)

ca. 2,5kg

rein seriell, keine Auswertung der Inkrementalsignale

2 abhangig von der Signalperiode des angeschlossenen Messgerates (Anzeigeschritt = Signalperiode/4 096)
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Baureihe ND 500

— einfache Positionsanzeigen fur zwel und drei Achsen

Die Positionsanzeigen der Baureihe

ND 500 eignen sich fir handbediente Fras-,
Bohr- und Drehmaschinen mit zwei oder
drei Achsen. Durch den TTL-Messgerate-
Eingang kommen in erster Linie die Lan-
genmessgeréate LS 328 und LS 628 bei ei-
nem Messschritt von 5 uym zum Einsatz.

Ausfiihrung

Ein robustes Gehause und die spritzwas-
sergeschitzte Folientastatur machen die
ND 500 werkstatttauglich. Positionswerte,
Softkey-Leiste und weitere nitzliche Infor
mationen zeigt die Baureihe ND 500 Uber
einen monochromen, grafikfahigen Moni-
tor an.

Funktionen

Die wichtigsten Funktionen sind schnell
und direkt Gber Funktionstasten erreichbar.
Softkeys mit sprachabhangiger Klartext-In-
formation ermdglichen situationsbedingte
Eingaben.

Flr Positionieraufgaben unterstitzt Sie die
Restweg-Anzeige. Die nichste Position
erreichen Sie einfach und sicher durch Fah-
ren auf den Anzeigewert Null. Die Funktio-
nen fir die jeweilige Anwendung kénnen
Sie einfach Uber ParameterEingabe aktivie-
ren. So stehen spezielle Funktionen zum
Fertigen von Bohrbildern (Lochreihen,
Lochkreise) zur Verfligung.

Im Modus Drehen schalten Sie einfach von
Radius- auf DurchmesserAnzeige um. Bei
Drehmaschinen mit separatem Oberschlit-
ten kénnen Sie an der ND 523 Uber die
Summen-Anzeige konnen Sie Bett- und
Oberschlitten gemeinsam oder getrennt
anzeigen. Bezugspunkte an einem Drehteil
setzen Sie besonders einfach mit der Funk-
tion Werkzeug-Position einfrieren und an-
schlieRendem frei fahren.

Datenschnittstellen

Eine USB-Schnittstelle erlaubt die Ausgabe
von Messwerten und das Ein- und Auslesen
von Parametern und Tabellen.
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ND 522 ND 523
Achsen 2 Achsen aus A bis Z 3 Achsen aus A bis Z und Zs
Messgerate-Eingange 2 x T LITTL; Sub-D-Buchse 9-polig 3 x MLUTTL; Sub-D-Buchse 9-polig
Eingangsfrequenz <100 kHz

Signalperiode 2 um, 4 um, 10 um, 20 um, 40 um, 100 um, 10240 pm, 12800 um
Strichzahl beliebig
Auswertung 1/2/4fach

Anzeigesch ritt!

Linearachse: 1 mm bis 0,0001 mm; 0,005 mit LS 328/LS 628
Winkelachse: 1° bis 0,000 1° (00° 00’ 01")

Anzeige

Monochromer Flachbildschirm fiir Positionswerte, Dialog- und Eingabeanzeigen, Grafikfunktionen,
grafische Einfahrhilfe

Statusanzeige

Betriebsart, REF, Bezugspunkt-Nummer, Werkzeug-Nummer, Inch, Maffaktor, Vorschubanzeige, Stoppuhr

flr Frasen/Bohren

Werkzeug-Korrektur R+, R—

flr Drehen

Radius-/DurchmesserAnzeige
Einzel- oder Summen-Anzeige fir Z und Zg

Funktionen

10 Bezugspunkte

16 Werkzeuge

Referenzmarken-Auswertung REF fir abstandscodierte und einzelne Referenzmarken
Restweg-Betrieb mit Eingabe der Sollposition in Absolut- oder Kettenmafden
Konturiberwachung

Maf3faktor

mm/inch-Umschaltung

HELP: gespeicherte BenutzerAnleitung

INFO: Stoppuhr, Taschenrechner, Schnittdaten-Rechner (bei Frasen), Kegelrechner (bei Drehen)

flr Frasen/Bohren

Berechnen von Positionen flr Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)
Werkzeugradius-Korrektur

fir Drehen

e Einfrieren der Werkzeug-Position beim Freifahren

Fehlerkompensation

Achsfehler: linear und abschnittsweise linear Gber max. 200 Stltzpunkte
Losekompensation: fir Langenmessung Uber Spindel/DrehgeberKombination

Datenschnittstelle

USB Anschluss Typ B; 115200 Baud
e zur Ausgabe von Messwerten und Parametern
e zur Eingabe von Parametern, Fernbedienung von Tasten und Befehlen

Zubehor

Standfuf3, Montagearm

Netzanschluss

AC 100V bis 240V (=15 % bis +10 %), 48 Hz bis 62 Hz; 54 W

Arbeitstemperatur

0 °C bis 45 °C (Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C)

Schutzart EN 60529

IP 40, Frontplatte IP 54

Masse

ca. 2,6 kg

K abhangig von der Signalperiode bzw. Strichzahl des angeschlossenen Messgerates
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ND 780
— flexible Positionsanzeige fur bis zu drei Achsen

Die Positionsanzeige ND 780 eignet sich
besonders zum Einsatz an Fras-, Bohr und HEIDENHAIN
Drehmaschinen mit bis zu drei Achsen.

Uber eine separate Ein-/Ausgabe-Einheit

stehen auch Schaltein- und -ausgange flir BOI WL IV: 0 0001 WM | 491 ISETZEN
einfache automatisierte Aufgaben zur Ver
fugung. D—Z_m

Ausfiihrung 15_&00 .

Die Anzeige ND 780 ist als robustes Stand-
gerat und durch die spritzwassergeschiitz-
te Druckpunkttastatur fir den Einsatz in der
Werkstatt ausgelegt. Sie verflgt Uber ei-
nen monochromen Flachbildschirm fir Po-
sitionswerte, Dialog- und Eingabeanzeigen,
Grafikfunktionen und die grafische Positio-
nierhilfe.

ENTER

Funktionen

Die Anzeige ND 780 zeichnet sich durch
die Klartext-Dialogflihrung aus. Fir Positio-
nieraufgaben unterstltzt Sie die Restweg-
Anzeige. Die nachste Position erreichen
Sie einfach und sicher durch Fahren auf
den Anzeigewert Null. Die Funktionen fur 305 64 99
die jeweilige Anwendung kénnen Sie ein-
fach Uber ParameterEingabe aktivieren. So
stehen spezielle Funktionen zum Fertigen
von Bohrbildern (Lochreihen, Lochkreise) e
zur Verfligung. Bezugspunkte lassen sich [ ]
schnell und exakt mit einem Kantentaster ies [
ermitteln. Die Anzeige ND 780 unterstiitzt e ]
Sie dabei mit speziellen Antast-Funktio- i
nen.

)l

174

o (I D%D

Im Modus Drehen schalten Sie einfach T_/ — =
von Radius- auf DurchmesserAnzeige um. 457
Auch bei Drehmaschinen mit separatem
Oberschlitten unterstitzt Sie die Anzeige:
Mit der Summen-Anzeige konnen Sie
Bett- und Oberschlitten gemeinsam oder
getrennt anzeigen. Zum Setzen von
Bezugspunkten kénnen Sie das Drehteil
ankratzen und die Werkzeug-Position
einfrieren. AnschlieRend fahren Sie das
Werkstick frei und vermessen es
ungehindert.

M4

6.2

17.8 2235
269.2

Datenschnittstellen
Zur Messwertlbertragung an PC oder
Drucker, zur Ein-/Ausgabe von Parameter-
und Korrekturwertlisten, sowie zur Diag-
nose verfugt die ND 780 Uber eine serielle Tolerancing 1SO 8015
V.24/RS-232-C-Schnittstelle. ISO 2768 -m H

<6 mm: 0.2 mm

mm
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ND 780

Achsen

bis zu 3 Achsen aus A bis Z und Zo, Zs

Messgerate-Eingange

3 x v 1Vss oder ™\ 11 pAgss; Sub-D-Buchse 15-polig (automatische Schnittstellenerkennung)

Eingangsfrequenz

<100 kHz

Signalperiode

2 um, 4 pym, 10 um, 20 um, 40 pm, 100 pm, 10240 um, 12800 pm

Strichzahl

beliebig

Unterteilungsfaktor

max. 1024fach

Anzeigesch ritt!

Linearachse: 1 mm bis 0,0001 mm
Winkelachse: 1° bis 0,000 1° (00° 00’ 01")

Anzeige

Monochromer Flachbildschirm fiir Positionswerte, Dialog- und Eingabeanzeigen, Grafikfunktionen,
grafische Einfahrhilfe

Statusanzeige

Betriebsart, REF, Bezugspunkt-Nummer, Werkzeug-Nummer, Zoll, Maf3faktor, Vorschubanzeige, Stoppuhr

flr Frasen/Bohren

Werkzeug-Korrektur R+, R—

flr Drehen Radius-/DurchmesserAnzeige
Einzel- oder Summen-Anzeige fir Z und Zo
Funktionen 10 Bezugspunkte

16 Werkzeuge

Referenzmarken-Auswertung REF fir abstandscodierte und einzelne Referenzmarken
Restweg-Betrieb mit Eingabe der Sollposition in Absolut- oder Kettenmafden

Malfaktor

mm/inch-Umschaltung

HELP: gespeicherte BenutzerAnleitung

INFO: Stoppuhr, Taschenrechner, Schnittdaten-Rechner (bei Frasen), Kegelrechner (bei Drehen)

flr Frasen/Bohren

e Berechnen von Positionen flr Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)

e \Werkzeugradius-Korrektur

e Antast-Funktion zur Bezugspunkt-Ermittlung mit dem Kantentaster KT. ,Kante’ , Mittellinie” und
, Kreismitte”

flr Drehen

e Einfrieren der Werkzeug-Position beim Freifahren
e Einricht-Funktionen zur Bezugspunkt-Ermittlung mit dem Werkzeug

Fehlerkompensation

Achsfehler: linear und abschnittsweise linear Gber max. 200 Stltzpunkte
Losekompensation: fir Langenmessung Uber Spindel/DrehgeberKombination

Datenschnittstelle

V.24/RS-232-C 300 bis 115200 Baud
e zur Ausgabe von Messwerten und Parametern
e zur Eingabe von Parametern, Fernbedienung von Tasten und Befehlen

Schaltein-/ausgange

2 Eingénge (Impuls oder Kontakt) zur Messwertausgabe
1 Eingang fur Kantentaster KT

1 Eingang flr Kantentaster mit Kontaktschluss

weitere Ein/Ausgange Uber Ein/Ausgabe-Einheit OB 49

Zubehor

Kantentaster KT (fir Frasen) Schwenkfuf3, Handgriff, Dreh-/Kippgelenk, Montagearm

Netzanschluss

AC 100V bis 240V (=15 % bis +10 %), 48 Hz bis 62 Hz; 30 W

Arbeitstemperatur

0 °C bis 45 °C (Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C)

Schutzart EN 60529

IP 40, Frontplatte IP 54

Masse

ca. 2,6 kg

K abhangig von der Signalperiode bzw. Strichzahl des angeschlossenen Messgerates
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POSITIP 880
— die programmierbare Positionsanzeige fur bis zu 6 Achsen

Der POSITIP 880 ist die vielseitige Anzeige,
vorzugsweise fur Frés-, Bohr- und Drehma-
schinen mit bis zu 6 Achsen. Uber eine se-
parate Ein-/Ausgabe-Einheit stehen auch
Schaltein- und -ausgénge fir einfach auto-
matisierte Aufgaben zur Verfligung.

Ausfiihrung

Als robustes Standgeréat und durch die
spritzwassergeschutzte Druckpunkttastatur
eignet sich der POSITIP 880 hervorragend
flr den Einsatz in der Werkstatt. Er unter
stltzt Sie bei allen Arbeitsgangen mit Gber
sichtlichen MenUflhrungen auf dem grof3en,
optimal ablesbaren Farb-Flachbildschirm.

Funktionen

Der POSITIP bietet neben den Funktionen
der Anzeige ND 780 zusétzliche Arbeitshil-
fen. So ermoglicht der POSITIP beliebige
Achsverknipfungen und unterstitzt Sie bei
manuellen 2D-Bearbeitungen durch die gra-
fische Konturliberwachung mit Lupenfunk-
tion. Im Modus Frasen hilft er Ihnen beim
Bearbeiten und Ausrdumen von Rechteck-
taschen wahrend er beim Drehen Aufma-
f3e berlcksichtigt. 287

Der POSITIP ist programmierbar und lasst
sich daher auch fir Kleinserien-Fertigung

an konventionellen Werkzeugmaschinen 0) 000
nutzen: Bis zu 999 Programmbldcke kdnnen 000
Sie pro Programm im POSITIP speichern. UOo0d
Programme werden entweder Schritt fir 9 0O Uod
Schritt eingetippt oder durch Ubernehmen - oy
der Positions-Istwerte (Teach-In-Program- OO0
mierung) erstellt. Mit der Unterprogramm- OO0
Technik geben Sie Arbeitsablaufe, die sich

am gleichen Werkstlck wiederholen, nur e OO0 0D DO

einmal ein. Fest gespeicherte Zyklen ver
klrzen die Programme und die Program-
mierzeit erheblich.

Datenschnittstellen

Zur Messwertlbertragung an PC oder
Drucker, zur Ein-/Ausgabe von Parametern F
und Korrekturwertlisten, sowie zur Diagno-
se verfligt der POSITIP Uber eine serielle
V.24/RS-232-C-Schnittstelle.

I —
2

H= (
l:=8:
1=
B

. . ©
Rein zur Ausgabe von Messwerten ist auch N | |
eine parallele Centronics-Schnittstelle vor e
handen. o
M4
50.1
mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 -mH
<6 mm: +£0.2 mm
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POSITIP 880

Achsen

bis zu 6 Achsen aus A bis Z und Zp, Zs

Messgerate-Eingange

6 x o 1Vss, "\ 11 pAss oder EnDat 2.1;
Sub-D-Buchse 15-polig (automatische Schnittstellenerkennung)

Eingangsfrequenz

<100 kHz

Signalperiode

0,128 ym, 2 ym, 4 pm, 10 pm, 20 ym, 40 um, 100 ym, 10240 pm, 12800 um

Strichzahl

beliebig

Unterteilungsfaktor

max. 1024fach

Anzeigeschritt” Linearachse: 1 mm bis 0,005 ym
Winkelachse: 0,01° bis 0,000 1° (00° 00" 01")
Anzeige Farb-Flachbildschirm flr Positonswerte, Dialog- und Eingabeanzeigen, Grafikfunktionen,

grafische Einfahrhilfe, Konturliberwachung

Statusanzeige

Betriebsart, REF, Bezugspunkt-Nummer, Werkzeug-Nummer, Zoll, Maf3faktor, Vorschubanzeige, Stoppuhr

fUr Frasen/Bohren

Werkzeug-Korrektur R+, R—

fir Drehen Radius-/DurchmesserAnzeige; Einzel- oder Summen-Anzeige fiir Z und Zo
Funktionen e Referenzmarken-Auswertung REF fir abstandscodierte oder einzelne Referenzmarken

e Restweg-Betrieb mit Eingabe der Soll-Positionen in Absolut- oder Kettenmalien

e Mafl3faktor

e Konturlberwachung mit Lupenfunktion

e beliebige Achsverknlpfung

e HELP: gespeicherte BenutzerAnleitung

¢ INFFO: Stoppuhr, Taschenrechner, Schnittdaten-Rechner (bei Frasen), Kegelrechner (bei Drehen)
fur Frasen/Bohren ¢ 99 Bezugspunkte, 99 Werkzeuge

e Berechnen von Positionen flr Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)

e \Werkzeugradius-Korrektur

e Antast-Funktion zur Bezugspunkt-Ermittlung mit dem Kantentaster KT. ,Kante’ , Mittellinie” und

, Kreismitte”
e Positionierhilfen beim Frasen und Ausrdaumen von Rechtecktasche

fir Drehen

e 1 Bezugspunkt, 99 Werkzeuge
e Einfrieren der Werkzeug-Positionen beim Freifahren
e Beriicksichtigen von AufmaRen

Programmieren

999 Programmbldcke pro Programm; Unterprogrammtechnik mit Drehen und Spiegeln;
Teach-in (Lern-Programmierung)

Zyklen fir Frasen/Bohren
fir Drehen

Geraden, Kreisbdgen, Fasen, Lochkreise, Lochreihen und Rechtecktaschen
Geraden, Kreisbogen, Fasen, Abspanen

Fehlerkompensation

linear und abschnittsweise linear mit 128 Stltzpunkten

Datenschnitt- seriell

stellen

parallel

V.24/RS-232-C 300 bis 115200 Baud

e zur Ausgabe von Programmen, Messwerten und Parametern
e zum Einlesen von Programmen und Parametern

Centronics zur Ausgabe von Messwerten

Schaltein-/ausgange

e (ber externe Ein-/Ausgabe-Einheit IOB 89
e 1 Eingang flr Kantentaster KT

Zubehor

Kantentaster KT (Frasen) Schwenkful3, Dreh-/Kippgelenk, Montagearm

Netzanschluss

AC 100V bis 240V (-5 % bis +10 %), 48 Hz bis 62 Hz; 35 W

Arbeitstemperatur

0 °C bis 45 °C (Lagertemperatur =20 °C bis 70 °C)

Schutzart EN 60529

IP 40, Frontplatte IP 54

Masse

ca. 3,2 kg

" abhangig von der Signalperiode bzw. Strichzahl des angeschlossenen Messgerates
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Positionsanzeige ND 1200R RADIAL-DRILL
Positionsanzeigen fur Radial- und Schnellradial-Bohrmaschinen

Die RADIAL-DRILL-Positionsanzeige

ND 1200R ist eine leicht zu bedienende,
leistungsstarke Positionsanzeige fir Radial-
und Schnellradial-Bohrmaschinen. Die Er
fassung der Maschinenbewegung erfolgt
Uber ein Ldngenmessgerat am Ausleger
und Uber einen Drehgeber bzw. ein Reib-
rad-System an der Saule. Mit Hilfe eines
weiteren Messgeréts an der Pinole kann
auch die Bohrtiefe gemessen und ange-
zeigt werden.

Ausfiihrung

Die RADIAL-DRILL-Positionsanzeige

ND 1200R verfligt Uber ein robustes Ge-
hause aus Alu-Druckguss und eine spritz-
wassergeschutzten Druckpunkt-Tastatur.
Der grafikfahige monochrome Flachbild-
schirm zeigt Positionswerte, Dialog- und
Eingabeanzeigen sowie Grafikfunktionen.

Funktionen

Mit der Positionsanzeige ND 1200R kon-
nen Sie per Tastendruck jederzeit zwischen
der Anzeige in Polarkoordinaten (Radius
R, Winkel «) und kartesischen Koordina-
ten (X, Y) wechseln. Die Orientierung und
den Bezugspunkt des VWerksticks ermitteln
Sie schnell und sicher mit Hilfe der Antast-
funktionen. Eine wesentliche Arbeitser
leichterung ist das Positionieren mit der
Restweg-Anzeige: Sie tippen die Soll-Posi-
tion — also die Bohrkoordinaten —als XY-
Werte ein; die RADIAL-DRILL-Positionsan-
zeige zeigt lhnen den Restweg dorthin als
getrennte Wege der Schwenk- und Ausle-
gerachsen, also in den Maschinen-Koordi-
naten, an. Die ND 1200R berechnet auto-
matisch die Positionen beim Bearbeiten von
Bohrmustem, wie Lochkreis und Lochreihe,
Matrix oder Rahmen. Die Programmier-
funktion des ND 1200R unterstltzt Sie
bei der Bearbeitung von wiederkehrenden
Werksticken und Bearbeitungsmustern.

Schnittstellen

Die seriellen Datenschnittstellen V.24/RS-
232-C und USB dienen zum Sichern von
Programmen und Software-Update.

Ausriistung einer Radialbohrmaschine
Die Winkelstellung des Auslegers wird
Ublicherweise mit einem DrehgeberReib-
rad-System oder — bei hdheren Genauig-
keitsanforderungen — mit einem Winkel-
messgeréat oder Drehgeber ROD erfasst.
Die Bohrkopfposition und gegebenenfalls
der Spindelhub werden mit Ldngenmess-
geraten LS ermittelt. FUr ein exaktes Kalib-
rieren der Maschine dient der Kantentaster
KT, der auch zum Einrichten des \Werk-
stlicks verwendet werden kann.
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ND 1202R ND 1203R

Achsen

2 aus A bis Z 3aus AbisZ

Messgerate-Eingange*

ML TTL (Sub-D-Buchse 9-polig) oder "\ 1 Vss (Sub-D-Buchse 15-polig)

Eingangsfrequenz <200 kHz
Signalperiode beliebig
Strichzahl beliebig

Unterteilungsfaktor

[T 7T7L: max. 4fach
U 1 Vss: max. 40fach

Anzeigesch ritt')

einstellbar, max. 7 Dekaden

Anzeige

5,7" monochromer Flachbildschirm fir Positionswerte, Dialoge und Eingaben und Softkeys

Funktionen

e Umrechnung von kartesischen Koordinaten (XY) in Polarkoordinaten (RA)

¢ XY/RA-Umschaltung

e Ausrichtfunktion

e Referenzmarken-Auswertung REF fir abstandscodierte oder einzelne Referenzmarken

e Restweg-Anzeige in Maschinenkoordinaten R und A

e mm/inch-Umschaltung

e Absolut/Inkremental-Anzeige

e Berechnen von Positionen fir Bohrbilder (Lockkreise, Lochreihen)

e Antastfunktionen zur WerkstUck-Orientierung und zur Bezugspunktermittlung mit Kantentaster KT:
.Kante”, Mittellinie”, , Kreismitte"

Programmieren

Bohrbilder mit insgesamt 999 Bohrpositionen

Zyklen

Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen) mit max. 100 Positionen

Fehlerkompensation

Lineare Achsfehlerkompensation als Teil der Kalibrierung

Datenschnittstelle

e \/.24/RS-232-C; 300 bis 115200 Baud

e USBTyp A
Schalteingange ¢ Nullen, Messwert ausgeben (z.B. Uber Ful3schalter)

e Kantentaster (Uber universelle Tastsystem-Schnittstelle)
Zubehor Montagearme, Kantentaster KT 130, Fuf3schalter

Netzanschluss

AC 100V bis 240V (=15 % bis +10 %), 47 Hz bis 63 Hz; 30 W

Arbeitstemperatur

0 °C bis 45 °C (Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C)

Schutzart EN 60529

IP 40

Anbau*

Standfufd oder Montageplatte

Masse

ca. 1,6 kg

* bei Bestellung bitte auswahlen
abhangig von der Signalperiode des angeschlossenen Messgerats sowie vom Unterteilungsfaktor
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Anbau
— Baureihen ND 200 und ND 500

Baureihe ND 200

Die Anzeigen der Baureihe ND 200 sind als
Tischgerate konzipiert. Sie lassen sich ein-
fach gestapelt aufstellen. Vertiefungen auf
der Oberseite verhindern, dass die gesta-
pelten Anzeigen verrutschen.

Uber Gewinde-Einsétze am Boden kénnen
Sie die ND 28x mit M4-Schrauben auf einer
Bodenplatte befestigen.

Jeweils zwei ND 28x haben nebeneinander
in einem 19”-Gehause Platz. Als Zubehor
ist eine Montageplatte zur Befestigung im
19"-Gehé&use lieferbar.

Zubehor:

Montageplatte fir 19”-Gehause
ID 654020-01

[/ ] ] ]

Baureihe ND 500

Die ND 52x missen entweder mit einem
Montagearm an der Maschine befestigt,
mit Hilfe des StandfuRes aufgestellt oder
in ein Bedienpanel eingebaut werden. Die
zur Befestigung notwendigen Komponen-
ten sind im Lieferumfang der Anzeige ent-

| 600
000

halten. Sie ermdglichen es, die Anzeige zu
drehen und zu schwenken. Als Zubehor

338

sind Montagearme, Standfufd und Einbau- 36

rahmen lieferbar:

Zubehor: 14‘ *" ............... <

Montagearm gerade (siehe Seite 29) “’w
ID 382893-01

219 @

® Montageausschnitt
310 @

Montagearm gekropft (siche Seite 29)
ID 382929-01

227
247

StandfuR t
ID 625491-01 '

L

Einbaurahmen o hemmmemeemeaeann Y ]
ID 647702-01 14
Zum Einbau des ND 52x in ein Gehaduse
oder Bedienpanel.
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—ND 780

Die Anzeigen ND 780 sind als Standgerat
konzipiert. Zum Anbau gibt es mehrere
Maoglichkeiten:

e Befestigungsgewinde M4 an
Gehauseunterseite

Schwenkful®

Einbaurahmen

Dreh-/Kippgelenk

Montagearm und Dreh-/Kippgelenk

Zubehor

Schwenkful

ID 281619-01

Mit dem Schwenkfuf3 &sst sich die Anzei-
ge um 20° nach vorne und hinten neigen.
Er kann mit M5-Schrauben befestigt wer
den.

Dreh-/Kippgelenk

ID 520011-01

Das Gelenk erlaubt ein Schwenken und
Drehen der Anzeige. Es kann mit seiner
M8-Schraube an einem Maschinenelement
oder einem Montagearm befestigt werden.

Handzugriff

ID 520012-01

Der Blgel wird unten am ND 780 befestigt
und dient zum komfortablen Schwenken
des ND 780.

Montagearm gerade (siche Seite 29)
ID 382893-01

Montagearm gekropft (sieche Seite 29)
ID 382929-01

Einbaurahmen

ID 532811-01

Zum Einbau des ND 780 in ein Gehause
oder Bedienpanel.

92 38:0.5 ‘2\07
L
i
%s Tt é //
©
© T~
15 210+0.2

240

184 ®

217

® Montageausschnitt
315 @

(o ]

45

195

©

344
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Anbau
— POSITIP 880

Der POSITIP 880 ist als Standgerat konzi-

piert. Zum Anbau gibt es mehrere Maglich-

keiten:

e Befestigungsgewinde M4 an Gehause-
unterseite

e Schwenkful}

® Dreh-/Kippgelenk

* Montagearm und Dreh-/Kippgelenk

Zubehdr

Schwenkful®

ID 382892-01

Damit lasst sich die Anzeige um 20° nach
vorne und hinten neigen. Er kann mit
MB-Schrauben befestigt werden.

Dreh-/Kippgelenk

ID 382891-01

Das Gelenk erlaubt ein Schwenken und
Drehen der Anzeige. Es kann mit seiner
M8-Schraube an einem Maschinenelement
oder einem Montagearm befestigt werden.

Montagearm gerade (siehe Seite 29)
ID 382893-01

Montagearm gekropft (siche Seite 29)
ID 382929-01

28
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— Montagearme (Zubehor Baureihe ND 500, ND 780,

Mit dem Montagearm lasst sich die Anzei-
ge einfach in eine glinstige Bedienposition
bringen. Er wird entweder Uber einen Win-
kel oder einer Sechskantschraube
schwenkbar an der Maschine befestigt. Die
Anzeige wird ebenfalls schwenkbar mit
dem Dreh-/Kippgelenk am Montagearm
befestigt.

Zubehér:
Montagearm gerade
ID 382893-01

Montagearm gekropft
ID 382929-01

POSITIP)

Montagearm gerade

Sechskantschraube
M8 x 70 mm Gewindestift mit Innen-
sechskant M6 x 12 mm (4)

(zur Anbaujustage)

™~

000n
0
. O 99
- O ooy
== 0O oo
‘GD%% ? S 00203
0505
CG=n
.
Sicherungs- —=
mutter M8
(Sechskant)
Schraube mit Unterlegscheibe
Innensechskant Arm
M6 x 30 mm (2)

Abschlusskappe (2)

Montagearm gekropft

& IGewmdeitlfkt mit \
3 % nnensechskant \ -
Soog M6 x 12 mm (4) i g Arm
Sechskantschraube Montageplatte /
M8 x 70 '
x /2 mm \ Gewindestift mit Innen-
: sechskant M6 x 12 mm (4)

)><ur Anbaujustage)

Sicherungsmutter

(Sechskant) M8

Doooon

Sechskantschraube M16 x 75 mm
< Sechskantschraube M14 x 75 mm

&--— Unterlegscheibe 0,15 mm (2)

—

I 0%1(@%
{\ S\ Dreh-/Kippgelenk fiir
—= ) ND 780 bzw. POSITIP 880  Abschlusskappe (2)
Schraube mit
Innensechskant
MEx30mm (2)  ynterlegscheibe
X

>

;

i Arm

I
&
I

044.45

Abschlusskappe (2)
Vorderansicht des Bligels
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Anbau

Montage und Schutz ND 1200R

Montage
Die ND 1200R werden wahlweise mit
Standfuld oder mit Montageplatte geliefert.

Standful®

Mit dem Standful lasst sich die Anzeige
als Tischgerat aufstellen. Er erlaubt ein Kip-
pen der Anzeige um je 20° nach vorne und
hinten flr einen optimalen Ablesewinkel.
Der Standful® kann mit M5-Schrauben be-
festigt werden.

ID 382892-02

Montageplatte

Die Montageplatte dient zum Befestigen des
ND 1200R an einen Schwenkarm oder di-
rekt an der Maschine. Sie erlaubt ebenfalls
ein Kippen der Anzeige.

ID 682419-01

158.75

203.2
M5
]
D 5] K
[,
0% | o[
260

M6.3-1.3 x 16.5

(1/4 - 20" x 0.65")
re) ©
N )
[1o)
3]
<
275

56

Montageplatte

Schutzhiille (Zubehor)

Um Tastatur und Bildschirm des ND 1200R
vor Verschmutzung zu schitzen, sind
Schutzhtllen als Zubehor lieferbar. Durch
die transparenten Schutzhlllen ist die An-
zeige noch gut sichtbar. Sie schmiegen sich
der Front optimal an und erlauben so eine
ungehinderte Bedienbarkeit.

ID 681051-03
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Messgerate

AnschlieBbare Messgerate

An die HEIDENHAIN-Positionsanzeigen
kénnen Sie Langen- und Winkelmessgeré-
ten von HEIDENHAIN mit unterschiedli-
chen Schnittstellen anschliefsen (siehe
Tabelle).

Langen- oder Winkelmessgerat

anschlieRen

HEIDENHAIN-Ladngenmess- und Winkel-

messgeréte lassen sich einfach und direkt

an die Positionsanzeigen anschlieRen.

Die Anzeigen von HEIDENHAIN verfiigen

Uber vielfaltige Einstellmdglichkeiten zur

Anpassung an das Messgerat und an die

jeweilige Einsatzbedingung. Folgende Wer

te sind Uber ParameterEingabe einstellbar:

e Signalperiode des Langenmessgerats

e Strichzahl des Winkelmessgerats oder
Drehgebers

e Gewlnschter Anzeigeschritt (Aufldsung)

e Zahlrichtung

e \Winkelanzeige usw.

Besonderheiten beim Anschluss

von Drehgebern

Zur Langenmessung Uber Spindel-/Dreh-
geberldsungen oder zur Winkelmessung
an einem Rundtisch mit Schneckengetriebe
kdnnen auch Drehgeber an die Anzeige-
gerate angeschlossen werden. Dabei ist zu
berucksichtigen, dass die Abweichungen
der mechanischen Ubertragungselemente
(Spindelsteigungsfehler, Umkehrspiel usw.)
direkt in die Positioniergenauigkeit einge-
hen. Verfahrweg und Anzeigewert lassen
sich in der Positionsanzeige aneinander an-
passen. Fur den POSITIP kann man noch
zusatzlich einen Faktor (Untersetzungsge-
triebe) eingeben.

Signalperiode bei Spindel-/Drehgeber-
lé6sungen zur Lingenmessung
Spindelsteigung: 10 mm

Strichzahl des Drehgebers: 1000 Striche
Fiktive Signalperiode:

10 mm : 1000 Striche = 0,01 mm = 10 ym

Strichzahl bei Winkelmessung mit Dreh-
geber iiber ein Schneckengetriebe
Ubersetzungsverhaltnis 9 : 1

Strichzahl des Drehgebers:

z.B. 1000 Striche

Fiktive Strichzahl zur Winkelmessung
(beliebig einstellbar):

9 x 1000 Striche = 9000 Striche

Typ AnschlieBbare Schnittstelle Steckverbinder
Messgerate Messgerate-Eingang
ND 280 inkrementale Langen- | "\ 1Vss Sub-D-Stecker
ND 287 oder Winkelmessgera- | "\ 11 pAss (Buchse) 15-polig
te und Drehgeber
absolute Langen- EnDat 2.1/2.2
oder Winkelmessgera- | (ohne Inkremen-
te und Drehgeber talsignale)
ND 522 inkrementale Langen- | ML TTL Sub-D-Stecker
ND 523 oder Winkelmess- (Buchse) 9-polig
geréate
ND 780 inkrementale Langen- | "\ 1Vsg Sub-D-Stecker
oder Winkelmess- o 11 pAss (Stift) 15-polig
geréate
POSITIP 880 | inkrementale Langen- | "\ 1Vss Sub-D-Stecker
oder Winkelmessgera- | "\ 11 pAss (Stift) 15-polig
te und Drehgeber
absolute Langen- EnDat 2.1
oder Winkelmess-
geréate und Drehgeber
ND 1202R inkrementale Langen- | "\ 1Vss Sub-D-Stecker
ND 1203R oder Winkelmessgera- (Stift) 15-polig
te und Drehgeber
MLITTL Sub-D-Stecker

(Buchse) 9-polig




Messgerate

Absolute Messgerate

Bei den absoluten Messgeraten von
HEIDENHAIN steht der Positionswert un-
mittelbar nach dem Einschalten des Mess-
gerats zur Verfligung und kann jederzeit
von der Anzeige abgerufen werden. Ein
Verfahren der Achsen zum Ermitteln der
Bezugsposition ist nicht notwendig. Die
absolute Positionsinformation wird direkt
aus der Mal3stabsteilung ermittelt und als
absoluter Positionswert seriell ber das bi-
direktionale EnDat-Interface ausgegeben.

Inkrementale Messgerate

Inkrementale Langen- und Winkelmess-
gerate von HEIDENHAIN geben als Mess-
signale zwei um 90° el. phasenverschobene
sinusférmige Signale und ein oder mehrere
Referenzmarkensignale aus. In der Anzeige
wird das sinusférmige Messsignal haufig
noch unterteilt, um kleinere Messschritte
als die Signalperiode zu erzielen.
Inkremental messen heif3t zéhlend messen.
Um einen absoluten Bezug zu erhalten, ist
eine Referenzmarke auf dem Mal3stab
aufgebracht; beim Uberfahren der
Referenzmarke wird ein Signal erzeugt, das
genau einem Messschritt zugeordnet ist.
So wird die durch das Bezugspunkt-Set-
zen festgelegte Zuordnung zwischen Posi-
tion und Anzeigewert mit dem Uberfahren
der Referenzpunkte in jeder Achse wieder
hergestellt.

Um das Referenzpunkt-Fahren zu erleich-
tern, sind viele HEIDENHAIN-Mafstébe
bzw. Teilkreise bei Winkelmessgeraten mit
abstandscodierten Referenzmarken ver
sehen. Bei diesen \Wegmessgeraten ist die
absolute Position bereits nach dem Uber
fahren von zwei benachbarten Referenz-
marken verfligbar, also bei Langenmessge-
raten beispielsweise nach maximal 20 mm
(LS, LF) bzw. 80 mm (LB) Verfahrstrecke,
bei Winkelmessgeraten nach einer Dre-
hung um max. 20°.

32

Signalperiode
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Schnittstellen

Die Positionsanzeigen verfligen Uber
Schnittstellen zum Anschluss von Mess-
geraten, zur Kommunikation und zur
externen Bedienung.

ND 280 ND 522 ND 780 POSITIP 880 ND 1200R
ND 523
Messgerate | "\ 1Vss TLATTL U 1Vss o 1Vss N 1Vss
o 11 pAss o 11 pAss N 11 pAss [TLITTL
EnDat") EnDat 2.1
Kantentaster | — - e KT 130 KT 130 KT 130
¢ Kontaktschluss
Daten e \/24/RS-232-C USB V.24/RS-232-C e \/24/RS-232-C e \/24/RS-232-C
e USB (UART) e Centronics e USB (UART)
Schalt- - - 4 (Uber Ein-/Ausgabe- | 8 (Uber Ein-/Ausgabe- | fir FuRschalter
eingange Einheit IOB 49) Einheit IOB 89)
Schalt- - 9 (Uber Ein-/Ausgabe- | 9 (lUber Ein-/Ausgabe- | —
ausgange Einheit IOB 49) Einheit IOB 89)
Analog- - - 1 (Gber Ein-/Ausgabe- | — =
ausgang Einheit IOB 49)

1)

rein seriell, keine Auswertung der Inkrementalsignale
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Schnittstellen
— Messgerate

Anschlussbelegung Baureihe ND 200 ™\ 1Vss/"\~ 11 yAgs/EnDat

15-polige

Sub-D-Flanschdose

(Buchse) E 151413121110 9
Spannungsversorgung Inkrementalsignale absolute Positionswerte
E 4 12 2 10 6 1 9 3 1 14 7 5 13 8 15
" 1Vss Up |Sensor| OV |Sensor| / A+ A- B+ B- R+ R- / / / /
Up oV
v 1M pAss Innen-| I14 I- lo4 Io— lo+ lo- / / / /
schirm
EnDat / / / / / / DATA | DATA |CLOCK|CLOCK
Schirm liegt auf Gehéduse; Up = Spannungsversorgung
Sensor: Die Sensorleitung ist im Messgerat mit der jeweiligen Spannungsversorgung verbunden
Nicht verwendete Pins oder Litzen dirfen nicht belegt werden!
Anschlussbelegung Baureihe ND 500 "I TTL
9-polige
Sub-D-Flanschdose ——
(Buchse) |)— AR
Spannungsversorgung Inkrementalsignale sonstige
E 7 6 2 3 4 5 8 9 1
M TTL Up XY, Uar Ut Ua2 U.z Uao U0 /
Schirm liegt auf Gehduse; Up = Spannungsversorgung
Nicht verwendete Pins oder Litzen dirfen nicht belegt werden!
Anschlussbelegung ND 780 ™\ 1Vss/"\~ 11 yAgs
PT 880 ™\ 1Vgs/\~ 11 pAss/EnDat
15-polige
Sub-D-Flanschdose
(Stift) :'-
Spannungsversorgung Inkrementalsignale absolute Positionswerte
E 1 9 2 1" 13 3 4 6 7 10 12 5 8 14 15
"~ 1Vss Up |[Sensor| OV |[Sensor| / A+ A- B+ B- R+ R- / / / /
Up ov
N~ 11 pAss Innen-| 44 - lo, lo— lo+ lo- / / / /
schirm
EnDat A+ A- B+ B- / / DATA | DATA |CLOCK|CLOCK

Schirm liegt auf Gehause; Up = Spannungsversorgung
Sensor: Die Sensorleitung ist im Messgerat mit der jeweiligen Spannungsversorgung verbunden
Nicht verwendete Pins oder Litzen dirfen nicht belegt werden!
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Anschlussbelegung Baureihe ND 1200R ™\ 1Vgs

15-polige
Sub-D-Flanschdose § 7654
(Buchse) = G
Spannungsversorgung Inkrementalsignale sonstige
4 12 2 10 1 9 3 1 14 7 5/6/8/
|)_ 13/15
 1Vss Up Sensor oV Sensor A+ A- B+ B- R+ R- /
Up oV
Kabelschirm mit Gehause verbunden; Up = Spannungsversorgung
Sensor: Die Sensorleitung ist im Messgerat mit der jeweiligen Spannungsversorgung verbunden.
Nicht verwendete Pins oder Litzen dlrfen nicht belegt werden!
Anschlussbelegung Baureihe ND 1200R M TTL
9-polige
Sub-D-Flanschdose 53321
(Buchse) = iy
Spannungsversorgung Inkrementalsignale sonstige
E 7 6 2 3 4 5 9 8 1
M TTL Up oV Ua Uat Uaz U,z Uao Ua0 /

Kabelschirm mit Gehause verbunden; Up = Spannungsversorgung
Nicht verwendete Pins oder Litzen dlrfen nicht belegt werden!
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Schnittstellen

— Serielle Datenubertragung

Die Positionsanzeigen von HEIDENHAIN
verfligen Uber serielle Datenschnittstellen
zum Anschluss eines Druckers oder PCs.
Je nach Funktionalitat der Positionsanzeige
konnen Messwerte, Messreihen, Parame-
ter und Programme ausgelesen werden.
Aufierdem lassen sich Korrekturwerttabel-
len, Parameter und Programme einlesen,
sowie die Anzeigen durch Simulieren von
Tastbefehlen fernbedienen.

USB

Die Positionsanzeigen ND 28x und ND 52x
besitzen eine USB-Schnittstelle mit Stecker
typ B. Die USB-Schnittstelle arbeitet als
UART (Universal Asynchronous Receiver
Transmitter). Zur Bedienung ist eine spezi-
elle TreiberSoftware notwendig (kostenlo-
ser Download von www.heidenhain.de).
Die Datenausgabe erfolgt im ASCII-Code.

36

Zum Starten der Messwertiibertragung

gibt es mehrere Moglichkeiten:

e (berTastatur mit Softkey EXPORT

e per Software-Befehl CTRL B

e (ber externes Signal durch Impuls oder
Kontaktschluss an Sub-D-Anschluss
(bei POSITIP an 10B 89)

e bei Auslenkung des Kantentasters
(nur bei ND 780)

2 1

1 [ Pin Belegung
1 Vee +5V

\§1 \Zl 2 D- Data —
3 D+ Data +
4 GND Masse




V.24/RS-232-C 123343
Diese serielle Schnittstelle folgt der CCITT- R
Empfehlung ,V.24" bzw. dem EIA-Standard
.RS-232-C". Als Anschluss wird eine 9-poli- EI
ge Sub-D-Buchse verwendet. Die Daten-

ausgabe erfolgt im ASCII-Code. Das Da-

tenformat ist einstellbar (voreingestellte

Werte fett):

Start-Bit

7/8 Daten-Bits

Paritats-Bit (none/even/odd)

1/2 Stopp-Bits

Zubehor

Verbindungskabel, komplett verdrahtet
mit zwei Sub-D-Steckern (Buchse) 9-polig
ID 366964-xx

Verbindungskabel, komplett verdrahtet
mit Sub-D-Stecker (Buchse) 9-polig und
25-polig (Stift)

ID 368017-xx

Pin Belegung
1 Nicht belegen
3 TXD — Sende-Daten
2 RXD — Empfangs-Daten
7 RTS — Sendeanforderung
8 CTS — Bereit zum Senden
6 DSR — Ubermittlungseinheit bereit
5 SIGNAL GND — Betriebserde
4 DTR — Datenendgerét bereit
9 nicht belegen
Signal Signalpegel Signalpegel
»1" = ,aktiv” »0" =, nicht aktiv”
TXD, RXD -3V bis-15V +3V bis +15V
RTS, CTS +3V bis +15V -3V bis-15V
DSR, DTR
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Schnittstellen

— Schaltein-/ausgange bei ND 780 Uber IOB 49

Die ND 780 verfligt Uber anwendungsab-
hangige Zusatzfunktionen, die mit Verwen-
dung der externen Ein-/Ausgabe-Einheit
IOB 49 genutzt werden kénnen.

Ein-/Ausgabe-Einheit 0B 49

ID 532900-01

Die Ein-/Ausgabe-Einheit IOB 49 wird auf
einer Standard-Profilschiene NS 35

(DIN 46227 oder EN 50022) befestigt.
Sie wird Uber den Tastsystem-Eingang an
den ND 780 angeschlossen. Spannungs-
versorgung, DatenUlbertragung und Zu-
stand der Ein- bzw. Ausgange wird Uber
LEDs angezeigt.

Zubehor:

Verbindungskabel komplett verdrahtet,
zwischen 0B 49 und ND 780

ID 532899-xx

Verteilerkabel komplett verdrahtet,
zum parallelen Anschluss von IOB 49
und KT 130 an ND 780

ID 532909-01

Die Zusatzfunktionen kénnen in der
ND 780 bei angeschlossenem |IOB 49
konfiguriert werden.

Schalteingange

Die Schalteingdnge sind aktiv wenn ein
High-Signal (Kontakt oder Impuls) anliegt.
Sie sind potentialfrei ausgefihrt und kon-
nen extern oder intern versorgt werden.

Signalpegel der Schaltausgéange

oV < UL <15V
45V < Uy <26V
[L<25mA

tmin = 100 ms

Nullen

In der Betriebsart Frasen kann jede Achse
Uber ein externes Signal auf den Anzeige-
wert 0 gesetzt werden.

Erkennen von Getriebestufen

In der Betriebsart Drehen stehen drei
Schalteingange zum Erkennen von Ge-
triebestufen zur Verflgung.
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10B 49

4 Schalteingange Nullen der Achsen 1 bis 3 (Betriebsart Frasen)
Erkennen von max. 3 Getriebestufen (Betriebsart Drehen)
Externes Aktivieren von CSS (Betriebsart Drehen)

9 Schaltausgange 8 Relaisausgédnge Schaltfunktionen (Betriebsart Frasen)

1 Relaisausgang Bereitschaft

1 Analogausgang

0 bis 10V (Betriebsart

Drehen) fur konstante

Schnittgeschwindigkeit
Spannungsversorgung Uber ND 780
Kabellange <15 m zum ND 780
Lagertemperatur —20 bis 70 °C
Arbeitstemperatur 0 bis 45 °C
8.5 [0101.6
m
_E o ?
=1}
Elo -+ =F
i
d H. ) 3 E‘f H
L —
=8 o (
=K © -+ -+
g8
LS| o o o]
50.8
Schalteingénge bei Schalteingange bei
interner Versorgung externer Versorgung
PIN 9 L5V
J V7 »%
[PIN2,4,6,8 PIN2, 4,6, 8
r”" +
V= V=
J1 )
PIN1.3,6,7 | g — | L. ‘—H<H:F |
tmin; PIN1,3,5,7
PIN 10 GND




Schaltausgange
Die I0OB 49 verflgt Gber neun potentialfreie

) - PIN2,3,4,6,78,10, 11,12
Relaisausgange.

rc X103
Bereitschaft o 1 -

Der Ausgang Bereitschaft liegt auf LOW- V% PIN1 5, 9
Pegel, wenn die ND 780 die IOB nicht be-
dienen kann (z. B. nicht eingeschaltet, Kabel
unterbrochen 0.4.)

Abschaltbereich (z.B.)
Schaltfunktionen (in Betriebsart Frasen) <2

Pro Achse kénnen eine oder mehrere Ab-

schaltbereiche bzw. Schaltpunkte festge- _I
legt werden. Abschaltbereiche liegen =2
symmetrisch zum Anzeigewert 0. Bei Schaltpunkt (z.B.)
Schaltpunkten schaltet das Relais an der

programmierten Position. Die Funktion

Richtung schaltet beim Wechsel des Vor
zeichens. <3

>3

Sie kénnen einstellen, ob

e sich die Schaltfunktion auf die Betriebsart
Istwert oder Restweg beziehen soll <— } } } } } } } }

e die Relais bei erflllter Bedingung 6ffnen 2 1 0 1 2 3
oder schliefsen

e das jeweilige Relais fur die Dauer der Be-
dingung (permanent) oder eine definier
bare Zeit (gepulst) schaltet.

Richtung (z.B.)

\

g
)]

Bedingung

T

|

Relais gepulst

Relais permanent _,_I_I
t

Analogausgang

Konstante Schnittgeschwindigkeit CSS
(in Betriebsart Drehen)

CSS ermdglicht die Steuerung der Spindel- PIN 11

drehzahl abhangig vom Werkstlckdurch- DAC mpaéf”

messer. Dazu wird dem Umrichter des X102 ' ﬁ >5kQ
Spindelmotors ein Drehzahlsollwert Uber GND —o— . J

die analoge Schnittstelle (DAC 0 bis 10V) PIN 12

der OB 49 vorgegeben. Die maximal und
minimal zuldssige Drehzahl kann festgelegt
werden. Zusétzlich kdnnen max. drei Ge-
triebestufen berdcksichtigt werden. Welche
Stufe eingelegt ist, erkennt die ND 780
Uber die Schalteingdnge der I0B 49. Uber
einen weiteren Schalteingang kann der Be-
diener die CSS-Steuerung mittels externen
Schalters starten.
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Schnittstellen

— Schaltein-/ausgange bei POSITIP 880 Uber I0B 89

Der POSITIP 880 verfligt Uber beliebig defi-
nierbare Schaltfunktionen. Zur Ausgabe der
Schaltsignale ist die externe Ein/-Ausgabe-
Einheit IOB 89 notwendig.

Ein/-Ausgabe-Einheit IOB 89
ID 532884-01

Die Ein-/Ausgabe-Einheit IOB 89 wird auf
einer Standard-Profilschiene NS 35

(DIN 46227 oder EN 50022) befestigt.

Sie wird Uber die AMI- (Auxilary Machining
Interface) Schnittstelle an den POSITIP 830
angeschlossen. Der Zustand der Ein- bzw.
Ausgéange wird Uber LEDs angezeigt.

Zubehor:

Verbindungskabel komplett verdrahtet,
zwischen OB 89 und POSITIP 880

ID 532856-xx

Schalteingange

Jeder Schalteingang kann tber Kontakt
oder Impuls angesprochen werden.
Ausnahme: Die Schalteingange zur Ausga-
be der Messwerte Uber die Datenschnitt-
stelle sind fir Kontakt und Impuls getrennt.

Der Schalteingang E ist aktiv, wenn ein
Low-Signal Ui anliegt (Kontakt oder Impuls
gegen 0V)

Signalpegel

- 05V <UL £09Vbeil <6mA
39V <Uy <150V

tmin = 30 ms

Nullen

Jede Achse kann Uber ein externes Signal
auf den Anzeigewert 0 gesetzt werden.
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10B 89
8 Schalteingange e Nullen der Achsen 1 bis 6
e Starten der Datenausgabe (Kontakt und Impuls)
9 Schaltausgange 8 frei definierbare Schaltfunktionen
1 Schaltausgang POSITIP 880 bereit
Spannungsversorgung Gerét: DC 24V + 20 %/max. T A
Eingange: DC 5V oder DC 24V + 20 %/min. 0,25 A
Kabellange max. 10 m zum POSITIP 880
Lagertemperatur —20 bis 70 °C
Arbeitstemperatur 0 bis 45 °C
8.5 0101.6
= m —
=5 -+ *
i = 1
d 1. ) A E‘f H
S| 8 —
£ g 2 F
B+ +
L 2]
] |un)
50.8
Kontakt E O o o
oV O
Impuls E O—— _I r
ov O
tmin




Schaltausgange

Signalpegel der Schaltausgidnge
UL £1,6V bei I £100 mA
Un <24V bei Iy <0,3mA

Verzégerung bis zur Signalausgabe
ty <10 ms

Bereitschaft

Dieser permanente verflighare Ausgang
liegt auf LOW-Pegel, wenn der POSITIP 880
die IOB nicht bedienen kann (z. B. nicht ein-
geschaltet, Kabel unterbrochen 0.4.)

Schaltfunktionen

Die Schaltausgange kénnen im POSITIP 880
bei angeschlossenem IOB 89 konfiguriert
und beliebigen Achsen zugeordnet werden.
Folgende Funktionen sind moglich:

Ausgabe der Verfahrrichtung
Mit jeder Anderung der Verfahrrichtung
schaltet der Ausgang um.

Abschaltbereiche

Die Abschaltbereiche liegen symmetrisch
zum Anzeigewert 0. Sie kdnnen den
Achsen beliebig zugeordnet werden. In
der Betriebsart Restweg-Anzeige (Fahren
auf 0) werden so fUr jede beliebige Ziel-
Position Abschaltsignale erzeugt.

Schaltpunkte

An der programmierten Position schaltet
der Ausgang um. Das Vorzeichen wird
beriicksichtigt.

+24V

PIN 1
}I
-

Pin1..9

N

—0—
Pin 11 ...12

Richtung
'

A Zeit
Al I I
" L
A3 ——

I
i
| |
o—_ | —
!
1
.0

0.000

+

Ausgang

1
Schaltpunkt

P \\eg
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Zubehor
— Externe Bedienelemente fur ND 1200R

Mit dem Fuf3schalter kdnnen Sie eine Fern-
bedienung des ND 1200R vornehmen, z.B.
um auf die nachste Bohrposition weiter zu
schalten.

FuBschalter (Zubehor)
Mit zwei beliebig belegbaren Tasten
Kabellange 2,4 m

far ND mit RJ 45-Stecker
ID 681041-01

FuRschalter
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Kabeluibersicht
— ND 28x, ND 52x
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Kabelubersicht
—ND 780, POSITIP
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Langenmessgerate

— fUr handbediente \Werkzeugmaschinen

Fir die typischen Anwendungen an hand-
bedienten Werkzeugmaschinen wie Fras-
oder Drehbearbeitung sind Anzeigeschritte
von 10 pm oder 5 pm ausreichend.

Die dazu passenden Langenmessgerate
der Baureihe LS 300 bzw. LS 600 besitzen
eine Genauigkeitsklasse von = 10 um pro
Meter Verfahrweg.

Lehrenbohrwerke, Schleifmaschinen, so-
wie Mess- und Prifaufgaben erfordern in
aller Regel Anzeigeschritte von 1 pm und
kleiner. Die passenden Langenmessgerate
fur diese erhohten Anforderungen weisen
typischerweise Genauigkeitsklassen von

+ 5 um pro Meter Verfahrweg auf.

Diese Langenmessgerate, z.B. LS 487
oder LS 187 finden sie im Katalog Ldngen-
messgeréte flr gesteuerte Werkzeugma-
schinen.

Fir beengte Einbauverhéltnisse, wie z.B.
am Schlitten von Drehmaschinen, eignen
sich die Langenmessgerate mit kleinprofili-
gem Malstabsgehéause.

Die Langenmessgerate mit grof3profiligem
MalRstabsgehause werden als Universal-
Langenmessgeréate bei normalen Anbau-
verhaltnissen eingesetzt.

Langenmessgerate fiir groRe Verfahr-
wege

Bei grofden Bohrwerken oder Frasmaschinen
aber auch an langen Z-Achsen von Drehma-
schinen kommen grof3e Verfahrwege von
Uber drei Metern vor. HEIDENHAIN hat
auch fUr diese speziellen Anwendungsfélle
die passenden Langenmessgerate im Pro-
gramm.

LB 382 bzw. LC 200 mit grof3profiligem
MalRstabsgehduse ermoglichen Messlan-
gen bis 30040 mm bzw. 28040 mm. Da-
bei wird das Gehause als Bausatz an der
Maschine aufgebaut und anschlieRend das
einteilige Stahlmaf3band eingezogen.

LB 382 und LC 200 sind im Katalog Léngen-
messgeréte fir gesteuerte Werkzeug-
maschinen enthalten.

Absolute Langenmessgerate
Messgerate fur absolute Positionserfas-
sung kommen zum Einsatz an Maschinen
und Vorrichtungen deren Achspositionen
bereits beim Einschalten bekannt sein
missen. Die absoluten Langenmessgerate
LC 415, LC 115 und LC 200 sind im Katalog
Ldngenmessgeréte flir gesteuerte Werk-
zeugmaschinen beschrieben. Fur die LC 183
und LC 483 steht eine Produktinformation
zur Verfligung.
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Mal3stabgehause | Genauig- Messléangen
keitsklasse
Empfohlene Messschritte 10 um, 5 pm
Inkrementale klein-  LS388:46.2 | + 10 um 70 mm bis 1240 mm
Langenmessung profilig LS 328:58.1
e Glasmalstab
18 ||
grof3- + 10 um 140 mm bis 3040 mm
profilig
@
37

Empfohlene Messsch

ritte 1 pm, 0,5 pm und feiner

Inkrementale klein- o +5pum 70 bis 1240 mm
Langenmessung profilig ) +3um mit Montageschiene:
e Glasmafstab 70 mm bis 2040 mm
18
grofs- +5pum 140 mm bis 3040 mm
profilig & +3um
37
Absolute klein- %: +5pum 70 bis 1240 mm
Langenmessung profilig © +3um mit Montageschiene oder
e Glasmalistab 18 Spannelemente:
70 mm bis 2040 mm
grofd- +5pum 140 mm bis 3040 mm
profilig % +3um
37

Empfohlene Messsch

ritte 10 pm, 5 pm, 1 pm

Inkrementale
Langenmessung fiir
grofRe Messlangen
e Stahlmafband

grofd-
profilig

50

85

Absolute
Langenmessung fiir
groRe Messlangen
e StahlmaRband

+5pum

440 mm bis 30040 mm

4240 mm bis 28040 mm




Schnittstelle | Signal- Typ weitere
periode Informationen

o 1Vss 20 um LS 388C Seite 48

LITTL 20 um LS 328C

o 1Vss 20 ym LS 688C Seite 50

MLITTL 20 um LS 628C

o 1Vss 20 ym LS 487 Katalog
Ldngenmess-
gerate flr ge-

[TLITTL bis 1 um LS 477 steuerte Werk-
zeugmaschinen

U 1Vsg 20 um LS 187 * Produkt-
information
LC 183

LITTL bis 1 pm LS 177 LC 483

EnDat 2.2 - LC 415

EnDat 2.2 mit | 20 um LC 483*

U 1Vss

EnDat 2.2 - LC 115

EnDat 2.2 mit | 20 um LC 183*

o 1Vss

U 1Vsg 40 pm LB 382 Katalog
Ldangenmess-
gerate flr ge-
steuerte Werk-
zeugmaschinen

EnDat 2.2 mit | 40 um LC 281

U 1Vss

EnDat 2.2 - LC 211

LS 388C

LS 688C

LS 487/LC 415

LS 187/LC 115

LC 281/LC 211
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Baureihe LS 300
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Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 - m H
<6 mm: +0.2 mm
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© = Referenzmarken-Lage

F = Maschinenflihrung

P = Messpunkte zum Ausrichten

® = kundenseitige Anschlussmalie

@ = Bewegungsrichtung der Abtasteinheit fir Ausgangssignale gemaf
Schnittstellen-Beschreibung




Technische Kennwerte

Inkremental

LS 388C

LS 328C

Malverkorperung Glasmalfistab mit DIADUR-Gitterteilung

Genauigkeitsklasse + 10 um

Messléange ML* 70 120 170 220 270 320 420 470 520 570 620
670 720 770 820 870 920 970 1020 1140 1240

Schnittstelle U 1Vss [LITTL

Teilungsperiode 20 um

Flankenabstand a - <bps

Referenzmarke

abstandscodiert

empfohlener Messschritt"

10 pm, 5 um

Spannungsversorgung

DC 5V + 0,25V/< 100 mA (ohne Last)

elektrischer Anschluss

separates Adapterkabel am Montageful? steckbar

Kabellinge < 30 m (mit HEIDENHAIN-Kabel)
Verfahrgeschwindigkeit < 60 m/min
erfordediche Vorschubkraft | <5 N

Vibration 55 bis 2000 Hz
Schock 6 ms

< 150 m/s” (EN 60068-2-6)
< 300 m/s® (EN 60068-2-27)

Arbeitstemperatur

0 °C bis 50 °C

Schutzart EN 60529

IP 53 bei Anbau nach Montageanleitung

Masse

0,27 kg + 0,67 kg/m ML

* bei Bestellung bitte auswahlen

Y tur Positionserfassung

Bitte beachten Sie — insbesondere beim
Anschluss an Fremd-Elektroniken — die
Allgemeinen elektrischen Hinweise im
Katalog Schnittstellen von HEIDENHAIN-

Messgeraten.
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Baureihe LS 600
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= kundenseitige Anschlussmal3e

= Beginn der Messlange ML

= Referenzmarken-Lage LS 6x8C

= Bewegungsrichtung der Abtasteinheit flir Ausgangssignale gemaf3
Schnittstellen-Beschreibung

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 -m H
<6 mm: £0.2 mm

CISXOXCACRC)
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Inkremental

Technische Kennwerte LS 688C LS 628C

Malverkorperung Glasmalfistab mit DIADUR-Gitterteilung

Genauigkeitsklasse + 10 um

Messléange ML* 170 220 270 320 370 420 470 520 570 620 670 720 770 820
870 920 970 1020 1140 1240 1340 1440 1540 1640 1740 1840 2040 2240

2440 2640 2840 3040

Schnittstelle o 1Vss MTTL

Teilungsperiode 20 um

Flankenabstand a - <bus

Referenzmarke

abstandscodiert

empfohlener Messschritt"

10 um, 5 um

Spannungsversorgung

DC 5V + 0,25V/< 100 mA (ohne Last)

elektrischer Anschluss

separates Adapterkabel am Montageful® steckbar

Kabellange < 30 m (mit HEIDENHAIN-Kabel)
Verfahrgeschwindigkeit | <60 m/min

erfordediche Vorschubkraft | <5 N

Vibration 55 bis 2000 Hz | < 150 m/s? (EN 60068-2-6)
Schock 6 ms <300 m/s? (EN 60068-2-27)
Arbeitstemperatur 0 °C bis 50 °C

Schutzart EN 60529

IP 53 bei Anbau nach Montageanleitung

Masse

0,7 kg + 2 kg/m ML

* bei Bestellung bitte auswahlen

i Positionserfassung

Bitte beachten Sie — insbesondere beim
Anschluss an Fremd-Elektroniken — die
Allgemeinen elektrischen Hinweise im
Katalog Schnittstellen von HEIDENHAIN-

Messgeraten.
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Anbauhinweise

Baureihe LS 300

Diese kleinprofiligen Langenmessgeréte
sollten Uber die gesamte Lange auf einer
bearbeiteten Flache befestigt werden. Der
Anbau erfolgt so, dass die Dichtlippen nach
unten bzw. zur Spritzwasser abgewandten
Seite zeigen.

Montage

Die Montage der LS 300 ist denkbar ein-
fach: Es ist lediglich die Mal3stabeinheit an
mehreren Punkten zur Maschinenflihrung
auszurichten. Zum Ausrichten des Maf3-
stabs kénnen auch Anschlagkanten oder
Anschlagstifte dienen.

Mit Hilfe der Montagelehre lasst sich der
Abstand zwischen Mafdstabgehéduse und
Abtasteinheit einfach und schnell einstel-
len. Auf die Einhaltung der seitlichen Tole-
ranz ist ebenfalls zu achten.

Zubehor
Montagelehre
ID 528753-01

Baureihe LS 600

Die grof3profiligen Langenmessgerate wer
den nur an den Enden mit ihren Montage-
kldtzen auf einer bearbeiteten Flache be-
festigt. Fir Messlangen Uber 620 mm sind
zusatzlich ein oder mehrere Stltzwinkel zur
Verbesserung des Vibrationsverhaltens not-
wendig.

Die schréage Anordnung der Dichtlippen er
laubt einen universellen Anbau mit stehen-
den oder liegenden Mal3stabgehadusen bei
gleicher hoher Schutzart.

Montage

Bei der Montage der LS 600 gibt die Trans-
portsicherung bereits den Arbeitsabstand
zwischen Mal3stabeinheit und Abtastein-
heit fest vor. Es ist lediglich die Mal3stab-
einheit an mehreren Punkten zur Maschi-
nenflihrung auszurichten.
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Schnittstellen

Inkrementalsignale “\_ 1 Vgg

HEIDENHAIN-Messgerate mit N\ 1-Vss-
Schnittstelle geben Spannungssignale aus,
die hoch interpolierbar sind.

Die sinusférmigen Inkrementalsignale A
und B sind um 90° el. phasenverschoben
und haben eine SignalgréRe von typisch

1 Vss. Die dargestellte Folge der Ausgangs-
signale — B nacheilend zu A — gilt flr die in
der Anschlussmal3zeichnung angegebene
Bewegungsrichtung.

Das Referenzmarkensignal R besitzt eine
eindeutige Zuordnung zu den Inkremental-
signalen. Neben der Referenzmarke kann
das Ausgangssignal abgesenkt sein.

Ausflhrliche Beschreibungen zu allen
verfligbaren Schnittstellen sowie allge-
meine elektrische Hinweise finden Sie
im Katalog Schnittstellen von HEIDEN-
HAIN-Messgeréten.

" Signalperiode
360° el.
A
0
0 \
R « u o SIS re—mrhooood .
0 H H
o alternative
L 360 Signalform
‘ (Nennwert) ' J

A, B, R gemessen mit Oszilloskop in Differenzbetrieb E

Anschlussbelegung LS 388C, LS 688C

12-polige M23-Kupplung (Stift)

1 12-poliger M23-Stecker (Stift)

15-poliger Sub-D-Stecker (Buchse)
fir ND 780, POSITIR IK 220

=

+ 15-poliger Sub-D-Stecker (Stift)

+ fur ND 28x

Spannungsversorgung Inkrementalsignale sonstige Signale

= E 12 2 10 1 5 6 8 1 3 4 9 7 /

E_j 1 9 2 1 3 4 6 7 10 12 5/8/13/15 14 -

E‘E 4 12 2 10 1 9 3 1 14 7 5/6/8/15 13 /
Up Sensor'| OV [Sensor’| A+ A- B+ B- R+ R- frei frei frei

Up oV
o—1—o0 o—1F—o
braun/ blau weil/ | weily | braun | grin grau rosa rot |schwarz / violett gelb
< grin grin

Schirm liegt auf Gehause; Up = Spannungsversorgung
Sensor: Die Sensorleitung ist intern mit der jeweiligen Spannungsversorgung verbunden.
Nichtverwendete Pins oder Litzen dirfen nicht belegt werden!

Y LIDA 2xx: frei
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Inkrementalsignale [ LITTL

HEIDENHAIN-Messgerate mit I LITTL: T ] N .
Schnittstelle enthalte?w Elektroniken, welche Signalperiode 360° el. Storung
die sinusférmigen Abtastsignale ohne oder Va1
mit Interpolation digitalisieren. 0
Die Inkrementalsignale werden als Recht- Ua2
eckimpulsfolgen U1 und Ugx mit 90° el. 0
Phasenversatz ausgegeben. Das Referenz- Messschritt nach
markensignal besteht aus einem oder U 4fach-Auswertung
mehreren Referenzimpulsen Ugg, die mit =
den Inkrementalsignalen verknUpft sind. 0
Die integrierte Elektronik erzeugt zusatzlich s
deren inverse Signale Uy, U,z und Ugo fur T
eine storsichere Ubertragung. Die darge- 0
rs}‘;e;&gEorl]%ezﬁeéﬁu_sga”rtlgnglgir; ailﬁ deliain- die inversen Signale Ua1, Uag, Usg sind nicht dargestellt
schlussmal3zeichnung angegebene Bewe-
gungsrichtung. Ausflihrliche Beschreibungen zu allen
. . _— ) verfligbaren Schnittstellen sowie allge-
Das Stérungssignal Ups zeigt Fehlfunktio- meine elektrische Hinweise finden Sie
nen an, wie z.B. Bruch der Versorgungslei- im Katalog Schnittstellen von HEIDEN-
tungen, Ausfall der Lichtquelle etc. HAIN-Messgeréten.

Der Messschritt ergibt sich aus dem Ab-
stand zwischen zwei Flanken der Inkre-
mentalsignale Ua1 und Ugz durch 1fach-,
2fach- oder 4fach-Auswertung.

Anschlussbelegung LS 328C, LS 628C

12-polige M23-Kupplung, (Stift) 12-poliger M23-Stecker, (Stift)

=l =
9-poliger
Sub-D-Stecker, (Stift) T 2345
far ND 52x E‘j sy

Spannungsversorgung Inkrementalsignale sonstige Signale
E'I'EI 12 2 10 1 5 6 8 1 3 4 7 / 9
[._:' 7 / 6 / 2 3 4 5 9 8 / 1 /
|
Up |Sensor| OV |Sensor| U Ua U.2 Uaz U.o U.o U,s frei frei
Up oV
[ e ] o— e
braun/ blau weifd/ weifd braun rin rau rosa rot schwarz | violett / elb
< grin grin ° ° °

Kabelschirm mit Gehause verbunden; Up = Spannungsversorgung
Sensor: Die Sensorleitung ist intern mit der jeweiligen Spannungsversorgung verbunden.
Nicht verwendete Pins oder Litzen dirfen nicht belegt werden!
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Elektrischer Anschluss
Steckverbinder und Kabel

Adapterkabel PUR [6(2 x 0,19 mm?)]; Ay = 0,19 mm?

LS 388C
LS 688C

LS 328C
LS 628C

mit M23-Stecker (Stift), 12-polig
Kabel fur Verlangerung 6 mm

344228-xx

im Schutzschlauch
mit M23-Stecker (Stift), 12-polig
Kabel fur Verlangerung <10 mm

344457-xx

mit Sub-D-Stecker, (Stift),15-polig
Kabel fir ND 28x 6 mm

387287-xx

im Schutzgeflecht
mit Sub-D-Stecker, (Stift), 9-polig
Kabel fir ND 52x g6 mm

617484-xx

1)

mit Sub-D-Stecker, (Buchse) 15-polig
Kabel fir ND 780 und PT 880 6 mm

360974-xx

im Schutzschlauch
mit Sub-D-Stecker, (Buchse) 15-polig
Kabel fir ND 780 und PT 880 @10 mm

539878-xx

Lieferbare Kabellangen: 1 m/3 m/6 m/9 m
" max. Kabellange 6 m

Verbindungskabel PUR @ 8 mm
12-polig: [4(2 x 0,14 mm?) + (4 x 0,5 mmz)]; Ay =05 mm?

LS 388C
LS 688C

LS 328C
LS 628C

komplett verdrahtet
fur Verlangerung mit M23-Kupplung (Buchse) 12-polig
und M23-Stecker (Stift), 12-polig

298400-xx

komplett verdrahtet
fur ND 28x mit M23-Kupplung (Buchse), 12-polig
und Sub-D-Stecker (Stift), 15-polig

309784-xx

einseitig verdrahtet
fir ND 52x mit M23-Kupplung (Buchse), 12-polig
und Sub-D-Stecker (Stift), 9-polig

617484-xx

komplett verdrahtet
fur ND 780, POSITIP 880 mit M23-Kupplung (Buchse),
12-polig und Sub-D-Stecker (Buchse), 15-polig

309783-xx

einseitig verdrahtet
mit M23-Kupplung (Buchse), 12-polig

A

298402-xx

unverdrahtet

A

816317-xx

Ay: Querschnitt der Versorgungsadern
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Straf3e 5
83301 Traunreut, Germany

o)

+49 8669 31-0

+49 8669 5061
E-mail: info@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Volistandige und weitere Adressen sieche www.heidenhain.de
For complete and further addresses see www.heidenhain.de

DE

HEIDENHAIN Vertrieb Deutschland
83301 Traunreut, Deutschland

= 08669 31-3132

08669 32-3132

E-Mail: hd@heidenhain.de

HEIDENHAIN Technisches Biiro Nord
12681 Berlin, Deutschland
@ 030 54705-240

HEIDENHAIN Technisches Biiro Mitte
07751 Jena, Deutschland
= 036414728250

HEIDENHAIN Technisches Biiro West
44379 Dortmund, Deutschland
@ 02316180830

HEIDENHAIN Technisches Biiro Siidwest
70771 Leinfelden-Echterdingen, Deutschland
@ 07119933950

HEIDENHAIN Technisches Biiro Siidost
83301 Traunreut, Deutschland
= 08669 31-1345

AR

AT

AU

BE

BG

BR

BY

CA

CH

CN

cz

DK

NAKASE SRL.
B1653A0X Villa Ballester, Argentina
www.heidenhain.com.ar

HEIDENHAIN Techn. Biiro Osterreich
83301 Traunreut, Germany
www.heidenhain.de

FCR Motion Technology Pty. Ltd
Laverton North 3026, Australia
E-mail: vicsales@fcrmotion.com

HEIDENHAIN NV/SA
1760 Roosdaal, Belgium
www.heidenhain.be

ESD Bulgaria Ltd.
Sofia 1172, Bulgaria
www.esd.bg

DIADUR Industria e Comércio Ltda.
04763-070 — Sao Paulo — SP, Brazil
www.heidenhain.com.br

GERTNER Service GmbH
220026 Minsk, Belarus
www.heidenhain.by

HEIDENHAIN CORPORATION
Mississauga, OntarioL5T2N2, Canada
www.heidenhain.com

HEIDENHAIN (SCHWEIZ) AG
8603 Schwerzenbach, Switzerland
www.heidenhain.ch

DR. JOHANNES HEIDENHAIN
(CHINA) Co., Ltd.

Beijing 101312, China
www.heidenhain.com.cn

HEIDENHAIN s.r.o0.
102 00 Praha 10, Czech Republic
www.heidenhain.cz

TPTEKNIKA/S
2670 Greve, Denmark
www.tp-gruppen.dk
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ES

Fl

FR

GB

GR

HK

HR
HU

JP

KR

MX

My

NL

NO

PH

FARRESA ELECTRONICA S.A.
08028 Barcelona, Spain
www.farresa.es

HEIDENHAIN Scandinavia AB
02770 Espoo, Finland
www.heidenhain.fi

HEIDENHAIN FRANCE sarl
92310 Sevres, France
www.heidenhain.fr

HEIDENHAIN (G.B.) Limited
Burgess Hill RH15 9RD, United Kingdom
www.heidenhain.co.uk

MB Milionis Vassilis
17341 Athens, Greece
www.heidenhain.gr

HEIDENHAIN LTD
Kowloon, Hong Kong
E-mail: sales@heidenhain.com.hk

Croatia > SL

HEIDENHAIN Kereskedelmi Képviselet
1239 Budapest, Hungary
www.heidenhain.hu

PT Servitama EraToolsindo
Jakarta 13930, Indonesia
E-mail: ptset@group.gts.co.id

NEUMO VARGUS MARKETING LTD.
Tel Aviv 61570, Israel
E-mail: neumo@neumo-vargus.co.il

HEIDENHAIN Optics & Electronics
India Private Limited

Chetpet, Chennai 600 031, India
www.heidenhain.in

HEIDENHAIN ITALIANA S.r.l.
20128 Milano, Italy
www.heidenhain.it

HEIDENHAIN K.K.
Tokyo 102-0083, Japan
www.heidenhain.co.jp

HEIDENHAIN Korea LTD.
Gasan-Dong, Seoul, Korea 153-782
www.heidenhain.co.kr

HEIDENHAIN CORPORATION MEXICO
20235 Aguascalientes, Ags., Mexico
E-mail: info@heidenhain.com

ISOSERVE SDN. BHD.
43200 Balakong, Selangor
E-mail: isoserve@po.jaring.my

HEIDENHAIN NEDERLAND B.V.
6716 BM Ede, Netherlands
www.heidenhain.nl

HEIDENHAIN Scandinavia AB
7300 Orkanger, Norway
www.heidenhain.no

Machinebanks® Corporation
Quezon City, Philippines 1113
E-mail: info@machinebanks.com

PL

PT

RO

RS
RU

SE

SG

SK

SL

TH

TR

UA

uUs

VE

VN

APS
02-384 Warszawa, Poland
www.heidenhain.pl

FARRESA ELECTRONICA, LDA.
4470 - 177 Maia, Portugal
www.farresa.pt

HEIDENHAIN Reprezentanta Romania
Brasov, 500407 Romania
www.heidenhain.ro

Serbia > BG

000 HEIDENHAIN
115172 Moscow, Russia
www.heidenhain.ru

HEIDENHAIN Scandinavia AB
12739 Skérholmen, Sweden
www.heidenhain.se

HEIDENHAIN PACIFIC PTE LTD.
Singapore 408593
www.heidenhain.com.sg

KOPRETINATN s.r.o.
91101 Trencin, Slovakia
www.kopretina.sk

NAVO d.o.o.
2000 Maribor, Slovenia
www.heidenhain.si

HEIDENHAIN (THAILAND) LTD
Bangkok 10250, Thailand
www.heidenhain.co.th

T&M Miihendislik San. ve Tic. LTD. STi.

34728 Umraniye-Istanbul, Turkey
www.heidenhain.com.tr

HEIDENHAIN Co., Ltd.
Taichung 40768, Taiwan R.O.C.
www.heidenhain.com.tw

Gertner Service GmbH Biiro Kiev
01133 Kiev, Ukraine
www.heidenhain.ua

HEIDENHAIN CORPORATION
Schaumburg, IL 60173-56337 USA
www.heidenhain.com

Maquinaria Diekmann S.A.
Caracas, 1040-A, Venezuela
E-mail: purchase@diekmann.com.ve

AMS Co. Ltd
HCM City, Vietnam
E-mail: davidgoh@amsvn.com

MAFEMA SALES SERVICES C.C.
Midrand 1685, South Africa
www.heidenhain.co.za

Zum Abheften hier falzen! / Fold here for filing!
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