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VUE - Bedienfeld und Bildschirm

Achs-tasten

Numerische

. Tasten
NACH-OBEN-/NACH- \ / /I/
UNTEN-Tasten — u.a. zum /

Einstellen des

Farbkontrasts des 7
Bildschirms ACURITE

Anzeige-
bereich \

Softkeys

T

LED Strom-
anzeige

VUE Softkeys

Die Softkey-Funktionen sind auf zwei Bildschirmseiten aufgeteilt,

durch die Sie mit der NACH-LINKS/NACH-RECHTS-Taste blattern kénnen.
Die Seitenanzeige in der Statusleiste zeigt die Anzahl der Seiten an und
dient zur Orientierung. Die Seite, auf der Sie sich gerade befinden,

ist dunkel markiert.

INK | ', ISETZEN

) Anzeige
Seiten- REF Setzen/Nullen
anzeige

1

Softkey-Funktion Softkey-

Symbol
Offnet die Online-Hilfe.

{  HILFE
Schaltet zwischen der Anzeige der INCH
Positionswerte in Inch oder Millimeter M
um (Seite 4 unter MalReinheit).
Dieser Softkey schaltet zwischen der
Anzeige der Werte als Radius- oder _RAD
Durchmesserwerte um. Diese DURCHH.
Funktion steht nur fir die Anwendung
Drehen zur Verfligung (Seite 25).
Schaltet zwischen den Funktionen SETZEN
SETZEN/NULLEN um. Verwendung mit HULLEN
entsprechenden Achstasten (Seite 6).

VUE

ENTER

CLEAR Taste

»;
\(@ =) Funktionstasten

Seite 2.

Softkey-Funktion Softkey-
Symbol

Offnet das Menii JOB SETUP und
stellt den Softkey INSTALLATION i SETUP
SETUP zur Verfligung (Seite 4).

Betatigen, wenn eine Referenzmarke REF
ermittelt werden soll (Seite 4). FREIGABE

Offnet die Werkzeugtabelle. Siehe
Seite 7 fir die Anwendung Frasen HERKZEUG
und Seite 21 flr die Anwendung
Drehen. Der Softkey WERKZEUG
steht nur auf der einachsigen
Ausfiihrung des VUE zur
Verfiigung.

Offnet die Eingabemaske BEZUGS-
BEZUGSPUNKT, in der Sie einen PUHKT )
Bezugspunkt flr jede Achse

festlegen konnen. Siehe Seite 9 flr
die Anwendung Frasen und Seite 23
fur die Anwendung Drehen. Der
Softkey BEZUGSPUNKT steht nur
auf der einachsigen
Ausfiihrung der
Positionsanzeige zur
Verfiigung.







VUE

Schlisselzahl fiir Zugriff auf Parameter

Wenn Sie maschinenbezogene Parameter setzen oder dndern wollen, miissen Sie eine
Schlisselzahl eingeben, die |hnen den Zugriff auf diese Parameter ermdglicht. Dadurch
wird eine versehentliche Anderung der Parameter des Meniis INSTALLATION SETUP
verhindert.

WICHTIGER HINWEIS

Die Schliisselzahl ist 8891.

Informationen dazu erhalten Sie im Abschnitt "Einrichten". Driicken Sie zuerst die Taste

{ SETUP |. Dann driicken Sie den Softkey INSTALLATION SETUP und danach die Tasten

@@ Bestatigen Sie lhre Eingabe mit der Taste . Jetzt erlaubt

Ihnen der VUE das Einrichten der Maschinenparameter.

WICHTIGER HINWEIS

Falls Sie nicht wiinschen, dass das Passwort jedem zuganglich ist,

entfernen Sie diese Seite nach dem Einrichten des VUE aus dem

Handbuch und bewahren Sie sie sicher auf fir den Fall, dass sie
wieder gebraucht wird.







Einleitung

Software-Version

Die Software-Version |hres Gerats wird beim Hochfahren des VUE am
Bildschirm angezeigt.

&

VUE

Dieses Handbuch erklart die Funktionen des VUE fir die

Anwendungen Frasen und Drehen. Das Arbeiten mit dem
VUE ist in drei Kapiteln beschrieben: Bedienung des VUE,
Funktionen fir die Anwendung Frasen und Funktionen flir
Anwendung Drehen.

Anzahl der angezeigten Achsen

)

Der VUE ist als ein-, zwei- oder dreiachsige Ausfiihrung
erhaltlich. Die dreiachsige Ausflihrung des VUE wird in
diesem Handbuch fir Abbildungen und die Beschreibung
der Funktionstasten verwendet.

Symbole in den Hinweisen

Jeder Hinweis ist links mit einem Symbol gekennzeichnet, das Gber
die Art und/oder Bedeutung des Hinweises informiert.

&
JAN

L\

Allgemeiner Hinweis
z. B. auf das Verhalten des VUE.

Warnung

z. B. dass flr die Funktion ein bestimmtes Werkzeug
bendtigt wird.

Gefahr — Stromschlaggefahr

z. B. beim Offnen des Gehauses.

VUE - Darstellung von Begriffen
Diverse Begriffe (Softkeys, Funktionstasten) sind in diesem Handbuch
wie folgt gekennzeichnet:

Softkeys — Softkey SETUP

Funktionstasten — Taste ENTER

VUE






Sorglosgarantie

Informationen zur Garantie fiden Sie unter www.acu-rite.com.
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| - 1 Einfiihrung in den VUE

Bildschirm-Aufbau

Symbole der Statusleiste

Bezugs- Werkzeug  Vorschub Stoppuhr Maleinheit Betriebs- Seiten- Setzen/

punkt \ \ arten anzeige Nullen
/AChS—

B:0| W1 IV: 0.0/ 0:001INCHI INK IIE,IEETEEH/bezeichnung

.. 00000~ X
Y
[

bereich ken-
00000 e
.
o= ol
Hinweis -
1

(nurin der I
Betriebsart

Restweg) ( HILFE M EETEEH

Softkeys

HH HULLEH

Der VUE von ACU-RITE stellt Ihnen anwendungsspezifische
Funktionen zur Verfligung, die es lhnen ermdglichen, maximale
Produktivitdt mit Ihren manuellen Werkzeugmaschinen zu erzielen.

Statusleiste — In der Statusleiste wird der aktuelle Bezugspunkt,
das Werkzeug, der Vorschub, die Zeit der Stoppuhr, die MalReinheit,
die Betriebsart, der Seitenindikator und die jeweils aktive Funktion
Nullen/Setzen angezeigt. Wie Sie die Parameter der Statusleiste
einrichten, ist im Abschnitt "Das Ment "JOB SETUP" beschrieben.

Anzeigebereich — Im Anzeigebereich werden die aktuellen
Positionswerte der Achsen angezeigt. AuRerdem werden die
Eingabemasken und ihre Felder sowie ein Fenster mit Anweisungen
flr den Benutzer, Fehlermeldungen und Hilfetexte angezeigt.

Achsbezeichnungen - die der entsprechenden Achstaste
zugeordnete Achse wird angezeigt.

Referenzmarken-Anzeige — Die Referenzmarken-Anzeige zeigt
den aktuellen Referenzmarken-Status an.

Softkeys — Die Softkeys bezeichnen die verschiedenen Fras- oder
Drehfunktionen.
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VUE Funktionstasten

Die im Bedienfeld des VUE integrierten Funktionstasten sind abhangig
von der Anzahl der Achsen. Die einachsige Ausflihrung des VUE
besitzt die ersten drei der unten angezeigten Funktionstasten. Die
zwei- oder dreiachsige Ausfiihrung des VUE besitzt alle der unten
angezeigten Funktionstasten.

Die letzten beiden Funktionstasten sind anwendungspezifisch, je
nachdem, ob der VUE fir die Anwendung Frasen oder Drehen
konfiguriert ist. Das erste Symbol gilt fir die Anwendung Fréasen und
das zweite Symbol fir die Anwendung Drehen.

Funktion

Schaltet zwischen den Betriebsarten um: Restweg

(inkremental) / Istwert (absolut) (siehe Seite 3). ING/ABS

Iﬁilt die aktuelle Position durch zwei (siehe Seite 1/
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Die Taste RECHNER 6ffnet die Rechnerfunktionen:
mathematische Standardfunktionen, trigonometrische
und U/Min-Funktionen sowie Kegelfunktionen (nur fir die
Anwendung Drehen) (siehe Seite 24).

Die Taste BEZUGSPUNKT 6ffnet die Eingabemaske
BEZUGSPUNKT, in der Sie Bezugspunkte fir jede
Achse setzen kdnnen (Frasen: siehe Seite 9,
Drehen: siehe Seite 23).

Die Taste WERKZEUG 6ffnet die Werkzeugtabelle
(Fréasen: siehe Seite 7, Drehen: siehe Seite 21).

Die Taste LOCHKREIS (nur fUr die Anwendung
Frasen) 6ffnet die Eingabemaske LOCHKREIS. Die
Positionen der Bohrungen werden automatisch
berechnet (Seite 14).

Die Taste LOCHREIHE (nur fir die Anwendung
Frasen) 6ffnet die Eingabemaske LOCHREIHE. Die
Positionen der Bohrungen werden automatisch
berechnet (Seite 14).

@
N FIH B E )

Die Taste SCHRAGE FRASEN (nur fur die Anwendung ;
Frasen) bzw. KOMPONENTENDARSTELLUNG (nur fir die l5/
Anwendung Drehen) 6ffnet die Eingabemaske
SCHRAGE FRASEN (Seite 17) bzw.
KOMPONENTENDARSTELLUNG (Seite 25).

Die Taste BOGEN FRASEN (nur fUr die Anwendung /D
Fréasen) bzw. KEGELRECHNER (nur fir die Anwendung E/
Drehen) 6ffnet die Eingabemaske BOGEN
FRASEN (Seite 19) bzw. KEGELRECHNER (Seite
24).




Betriebsarten

Der VUE verflgt Uber zwei Betriebsarten: Restweg (INKREMENTAL) und

Istwert (ABSOLUT). Die Betriebsart Restweg ermdglicht das Anfahren INC/ABS
der Sollpositionen durch "Fahren auf Null". Auch wenn Sie im

Inkrementalmodus arbeiten, kénnen Sie absolute oder inkrementale

Koordinaten eingeben. In der Betriebsart Istwert wird die aktuelle Abb. .1 Taste Restweg (INKREMENTAL) / Istwert
Istposition des Werkzeugs bezogen auf den aktiven Bezugspunkt (ABSOLUT)

angezeigt. In dieser Betriebsart wird die Achse verfahren bis der
Anzeigewert der gewlnschten Sollposition entspricht.

Wenn Sie sich in der Betriebsart Istwert (ABSOLUTMODUS) befinden und
die Anwendung Frasen aktiv ist, ist nur der Ladngenversatz des
Werkzeugs wirksam. In der Betriebsart Restweg (INKREMENTALMODUS)
werden sowohl Radius- als auch Léngenversatz zur Berechnung des
Restwegs zur gewiinschten Sollposition benutzt, bezogen auf die
Schneide des sich im Einsatz befindenden Werkzeugs.

Wenn der VUE fir die Anwendung Drehen konfiguriert ist, sind alle
Arten von Werkzeugversatz sowohl im ABSOLUTMODUS als auch im
INKREMENTALMODUS aktiv.

Mit der im Bedienfeld integrierten Taste ABS/INK (siehe Abb. I.1)
schalten Sie zwischen den beiden Betriebsarten um. Mit der NACH-
LINKS-/NACH-RECHTS-Taste rufen Sie alle verfligbaren Softkey-
Funktionen im INKREMENTAL- oder ABSOLUTMODUS auf.

Bei der dreiachsigen Ausflihrung des VUE bietet lhnen die Funktion
Achskopplung die Méglichkeit, die Z-Achsen zu koppeln. Nahere
Informationen: siehe , Eingange koppeln” auf Seite 28

Auswertung der Referenzmarken

Mit der REF-Automatik ermittelt der VUE automatisch wieder die

Zuordnung zwischen den Achsschlitten-Positionen und B:0/ W:-1 |V: 0.0/ 0:00( INCH| RBS

Anzeigewerten, die Sie zuletzt vor dem Ausschalten festgelegt haben.

Wenn |hr Maf3stab Referenzmarken besitzt, blinkt die Anzeige REF
der Achse, auf der sich der betreffende Malstab befindet (siehe Abb.
|.2). Sobald Sie die Referenzmarken Uberfahren haben, hort die REF-
Anzeige auf zu blinken.

Arbeiten ohne Referenzmarken-Auswertung

Sie kébnnen den VUE auch nutzen, ohne vorher die Referenzmarken zu
Uberfahren. Driicken Sie den Softkey KEIN REF, wenn Sie die
Referenzmarken nicht Uberfahren wollen, und arbeiten Sie weiter.

0 0000
00000 -
00000~

X
Y
Z

Sie kénnen die Referenzmarken auch noch zu einem spéteren EF DERK-
Zeitpunkt Uberfahren, falls Sie spater Bezugspunkte definieren wollen, ( TIVIEREN

die sich nach einer Stromunterbrechung wiederherstellen lassen.
Drlicken Sie den Softkey REF FREIGABE, wenn Sie die

KEIH
REF

HILFE )

Abb. 1.2 Anzeige bei der Ermittlung der

Referenzmarken-Auswertung aktivieren wollen. Referenzmarken

Falls ein MaRstab keine Referenzmarken besitzt,

@ erscheint die Anzeige REF nicht am Bildschirm und alle
gesetzten Bezugspunkte gehen beim Ausschalten des
VUE verloren.

VUE
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Funktion REF FREIGABE/DEAKTIVIEREN

Der zwischen REF FREIGABE/DEAKTIVIEREN umschaltbare Softkey
steht wahrend der Referenzmarken-Auswertung zur Verfigung und
ermaoglicht es dem Benutzer, eine bestimmte Referenzmarke auf dem
Mafdstab zu wahlen. Das ist wichtig, wenn Sie Mal3stdbe mit festen
Referenzmarken (statt Mafdstabe mit Position-Trac™) verwenden.
Wenn Sie den Softkey REF DEAKTIVIEREN driicken, unterbricht der VUE
die Referenzmarken-Auswertung und ignoriert alle Referenzmarken,
die Uberfahren werden. Wenn Sie danach den Softkey REF FREIGABE
driicken, aktiviert der VUE die Referenzmarken-Auswertung wieder
und wahlt die nachste Uberfahrene Referenzmarke.

Das Uberfahren der Referenzmarken muss nicht fir alle, sondern nur
fur diejenigen Malstabe durchgefiihrt werden, die Sie bendtigen.
Sobald Sie die Referenzmarken fir alle gewlinschten Achsen ermittelt
haben, beenden Sie die Referenzmarken-Auswertung, indem Sie den
Softkey KEIN REF drlicken. Sobald alle Referenzmarken ermittelt
wurden, kehrt der VUE automatisch zum Bildschirm mit der POS-
Anzeige zurick.

Parameter des Meniis JOB SETUP

Die Parameter des Ments JOB SETUP kdnnen Sie anzeigen und
andern, indem Sie zuerst den Softkey SETUP driicken, dann mit der
NACH-UNTEN/NACH-OBEN-Taste den gewlinschten Parameter
wahlen und mit ENTER bestatigen. Siehe Abb. I.3.

MaReinheit

In der Eingabemaske MAREINHEIT legen Sie die MaReinheit und
Formate fest, mit denen Sie arbeiten mdchten. Die Mal3einheit
kénnen Sie auch mit dem Softkey INCH/MM wéhlen. Dies kann sowohl
in der Betriebsart Istwert oder Restweg geschehen.

MaRfaktor

Mit dem MaRfaktor kdnnen Sie ein Werkstlck verkleinern oder
vergroRern. Mit dem Maf3faktor 1,0 wird ein Werkstlck erstellt, das
dieselbe GroRe hat wie in der Zeichnung angegeben. Ist der
Maffaktor >1, wird das Werkstlck vergroRert. Mit einem Malsfaktor
<1, wird das Werksttck verkleinert.

Mit den numerischen Tasten geben Sie eine Zahl ein. Diese Zahl
kann im Bereich von 0,1000 bis 10,000 liegen. Die Eingabe eines
negativen Werts ist ebenfalls zuldssig.

Die Einstellungen fir den Maf3faktor bleiben nach dem Ausschalten
des VUE erhalten.

Wenn Sie einen anderen Wert als 1 flr den MaRfaktor einstellen,
erscheint das Symbol V fir den Malifaktor hinter den
Anzeigewerten.

Mit dem Softkey EIN/AUS konnen Sie den aktiven Mal3faktor
deaktivieren.

SPIEGELN

Mit dem Mal3faktor —1,00 erhalten Sie ein Spiegelbild
Ihres Werkstlcks. Sie kénnen ein Werkstlck gleichzeitig
spiegeln und mafistablich vergréRern/verkleinern.

B:0 | H:1 [V: 0.0

0:00 | INCH| ABS | |

JOB SETUP

HABEINHEIT

HABFAKTOR
DURCHHESSER ~ACHSEN
HAHE HULL HINWEIS
STATUSLEISTE
STOPPUHR
BILDSCHIRM ANPASSEN
SPRACHE

Halleinheit fir
Langen- und
Hinkelmale festlegen.

INSTALL. IHPOR
SETUP EXPO

HILFE )

Frasen

Abb. 1.3 Menl JOB SETUP fir die Anwendung



Durchmesser-Achsen

Mit der Funktion DURCHMESSER-ACHSEN geben Sie die Achsen an,
deren Positionswerte als Radius oder Durchmesser angezeigt
werden. Wahlen Sie EIN, um den Positionswert als Durchmesser
anzuzeigen. Wenn Sie AUS wabhlen, ist die Funktion Radius/
Durchmesser deaktiviert. Siehe Abb. 1.4. Informationen zur Funktion
Radius/Durchmesser flr die Anwendung Drehen, siehe , Softkey
RADIUS/DURCHMESSER" auf Seite 25.

Waéhlen Sie Durchmesser-Achsen und bestatigen Sie mit ENTER.
Der Cursor steht jetzt im Feld X-Achse. Driicken Sie den Softkey
EIN/AUS zum Aktivieren oder Deaktivieren der Funktion, je nachdem,
welchen Parameter Sie fiir diese Achse definieren wollen.

Bestatigen Sie mit ENTER.

Nahe Null Hinweis

Die Eingabemaske NAHE NULL HINWEIS dient zur Konfiguration der
Balkengrafik, die sich in der Betriebsart Restweg unter der Anzeige
der Achswerte befindet. Fir jede Achse gibt es einen eigenen
Bereich.

Den Nahe Null Hinweis aktivieren Sie entweder mit dem Softkey
EIN/AUS oder Sie geben die Werte flr die Achsen mit den
numerischen Tasten ein. Das Kdstchen zur Anzeige der aktiven
Position bewegt sich, sobald die Position innerhalb des definierten
Bereichs liegt.

Statusleiste

Die Statusleiste befindet sich am oberen Bildschirmrand und zeigt den
aktiven Bezugspunkt, das Werkzeug, den Vorschub, die Stoppuhr und
die Seitenanzahl an.

Wahlen Sie mit dem Softkey EIN/AUS die Einstellungen aus, die Sie
anzeigen wollen.

Stoppuhr

Die Stoppuhr zeigt Stunden (h), Minuten (m) und Sekunden (s) an. Sie
arbeitet nach dem Prinzip einer normalen Stoppubhr, d.h. sie misst die
abgelaufene Zeit. (Die Uhr beginnt bei 0:00:00).

Im Feld ABGELAUFENE ZEIT steht die Summe der einzelnen,
abgelaufenen Zeitintervalle.

Driicken Sie den Softkey START/STOPP. Der VUE zeigt das Statusfeld
LAUFT. Dricken Sie den Softkey nochmals, um die laufende Zeit zu
stoppen.

Mit dem Softkey ZURUCKSETZEN setzen Sie die Zeitanzeige zuriick.
Wenn Sie die Zeitanzeige zurlicksetzen, wird die Uhr gestoppt.

Taste mit dem Dezimalzeichen (Punkt-Taste) dricken. Mit

@ Die Uhr lasst sich auch starten und stoppen, indem Sie die
der Taste 0 konnen Sie die Uhr zurlicksetzen.

VUE

B:0| W1 [V: 0.0/ 0:00|IHCH| ABS | |

DURCHHESSER-ACHSEN |(ETH wahlen, um den
DURCHHESSER-ACHSEH— | [Positionswert als
: T | |Qurchmesser
¥ AUs || |anzuzeigen.
z AUS
EIN
HN HILFE )

Abb. 1.4 Eingabemaske Durchmesser-Achsen
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Bildschirm anpassen

Sie kénnen den Kontrast der LCD-Anzeige in beiden Betriebsarten
entweder mit den Softkeys dieser Eingabemaske oder mit der NACH-
OBEN-/NACH-UNTEN-Taste anpassen. Unterschiedliche
Lichtverhaltnisse und Benutzervorlieben erfordern eventuell eine
Anpassung des Kontrasts. In dieser Eingabemaske kdnnen Sie auch
angeben, nach welcher Leerlaufzeit sich der Bildschirmschoner
aktivieren soll. Im Feld BILDSCHIRM-SCHONER legen Sie fest, nach
welcher Zeit der Inaktivitat sich der Bildschirmschoner aktiviert. Flr
die Leerlaufzeit konnen Sie einen Wert zwischen 30 und 120 Minuten
wahlen. Den Bildschirmschoner kénnen Sie deaktivieren, wahrend der
VUE eingeschaltet ist.

Sprache
Der VUE unterstiltzt mehrere Sprachen. Sprache andern:

Dricken Sie den Softkey SPRACHE so oft, bis die gewlinschte
Sprache auf dem Softkey und im Feld SPRACHE erscheint.

Bestéatigen Sie |hre Eingabe mit ENTER.

Import/Export

Die Parameter der Menls JOB SETUP und INSTALLATION SETUP
kénnen Uber einen USB-Anschluss Typ B Ubertragen werden.

Dricken Sie den Softkey IMPORT/EXPORT, der angezeigt wird, wenn
Sie SETUP gewahlt haben.

Mit IMPORT Ubertragen Sie Betriebsparameter von einem PC.

Mit EXPORT Ubertragen Sie die aktuellen Betriebsparameter zu einem
PC.

Mit der CLEAR Taste beenden Sie den Vorgang.

Informationen zum Softkey SETZEN/NULLEN

Mit dem Softkey SETZEN/NULLEN bestimmen Sie die Wirkung einer
Achstaste. Mit diesem Softkey kdnnen Sie zwischen den Funktionen
SETZEN und NULLEN umschalten. Der aktuelle Status ist in der
Statusleiste angezeigt.

Wenn Sie im Absolutmodus eine Achstaste driicken und die Funktion
SETZEN, siehe Abb. 1.5, aktiv ist, 6ffnet der VUE die Eingabemaske
BEZUGSPUNKT fir die gewahlte Achse. Wenn sich der VUE in der
Betriebsart Restweg befindet, 6ffnet der VUE die Eingabemaske
PRESET.

Wenn Sie in der Betriebsart Istwert eine Achstaste drlicken und die
Funktion NULLEN aktiv ist, wird der Bezugspunkt dieser Achse an der
Position, an der sie sich gerade befindet, auf Null gesetzt. Wenn dies
in der Betriebsart Restweg geschieht, wird der aktuelle Restweg-
Positionswert auf Null zurliickgesetzt.

Wenn Sie im Absolutmodus eine Achstaste driicken und
die Funktion NULLEN aktiv ist, wird der Bezugspunkt der
betreffenden Achse an der Position auf Null gesetzt, an
der sie sich gerade befindet.

INK |, SfETZEN

REF

Abb. 1.5 Anzeige SETZEN/NULLEN



| - 2 Funktionen fir Frasbearbeitungen

Dieser Abschnitt behandelt Funktionen, die ausschlief3lich fir die
Anwendung Frasen zur Verfligung stehen.

Detaillierte Beschreibung der im Bedienfeld
integrierten Funktionstasten

Taste Werkzeug

Diese Funktionstaste 6ffnet die Werkzeug-Tabelle und ermdoglicht
Ihnen den Zugriff auf die Eingabemaske WERKZEUG, in die Sie die
Parameter des Werkzeugs eingeben kdnnen (auf der einachsigen
Ausflihrung wird ein Softkey dafir benutzt). Der VUE speichert bis zu
16 Werkzeuge in der Werkzeug-Tabelle.

Werkzeug-Tabelle

In der Werkzeug-Tabelle des VUE kénnen Sie fiir jedes héufig
gebrauchte Werkzeug Angaben zu Durchmesser und Liangenversatz B:0| W:1 [V: 0.01 0:00!INCH| RBS | |

speichern. Sie konnen bis zu 16 Werkzeuge eingeben. (Siehe Abb. |.6 _ P
Werkzeug-Tabelle flr die Anwendung Frasen). | ___WERKZEUG-TABELLE (DURCHMESSER/LANGE) |
1 2.000/ 20.000 MM GRAVIER-5P

Die folgenden Softkeys stehen in der Werkzeug-Tabelle oder in der
Eingabemaske fir einzelne Werkzeuge zur Verfligung:

5.000/ 14.000 HH VORBOHRER
25.000¢ 50.000 HH STIRN-5KR
6.000/ 12.000 HH HARTHTL-FRS
10.000¢ 25.000 WM RAUMHEZ

Funktion Softkey

Mit diesem Softkey wéhlen Sie die Achse, fir ERKZEUG-

die der Langenversatz des Werkzeugs wirksam {EEHSE [Z1 Z.000/ 0.000 MM FLACH-FRS
sein soll. Die Radiuswerte des Werkzeugs 2.500/ 0.000 HH FLACH-FRS
werden auf den Versatz der beiden 2 3.000/ 5.000 MM

verbleibenden Achsen angewendet. el || FERKZEDE | [RRZ GBER

(g NILr UBER-1 | mre )
Betatigen Sie diesen Softkey, wenn Sie sich LANGE CHSE [Z1 || LOSCHEN HEHMEH
d_en Versatz des V\/erkzeug.s automatisch ( LERNEN o
eintragen lassen wollen. Dieser Softkey steht Abb. 1.6 Werkzeug-Tabelle fiir die Anwendung

nur zur Verfligung, wenn der Cursor auf dem Frasen
Feld WERKZEUG-LANGE steht.

Mit diesem Softkey 6ffnen Sie die ERKZEUG-
Eingabemaske WERKZEUG-TYPEN. Dieser ': TYPEN
Softkey steht nur zur Verfligung, wenn der
Cursor auf dem Feld TYP steht.
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Werkzeugkompensation

Der VUE verfligt Uber Funktionen zur Werkzeugkompensation, die es
Ihnen ermdglichen Zeichnungsmal3e direkt einzugeben. Der VUE zeigt
bei der Bearbeitung automatisch einen Fahrweg an, der um den
Werkzeug-Radius verlangert (R+) oder verkdirzt (R-) ist. Siehe Abb. 1.7.
Nahere Informationen: siehe , Preset” auf Seite 11.

Den Léngen-Versatz kénnen Sie, sofern bekannt, eingeben oder ihn
vom VUE automatisch eintragen lassen. Als Werkzeug-Lange geben
Sie die Langendifferenz AL zwischen Werkzeug und
Referenzwerkzeug ein. Die Langendifferenz ist mit dem Symbol “A"
gekennzeichnet. Das Werkzeug T1 ist das Referenz-Werkzeug, siehe
Abb. 1.8.

RL@

=V

Abb. 1.7 Werkzeugkompensation




Vorzeichen fiir die Langendifferenz AL

Das Werkzeug ist langer als das Referenz-Werkzeug: AL > 0 (+)
Das Werkzeug ist kiirzer als das Referenzwerkzeug: AL < 0 (-) ,
Mit dem VUE lasst sich auch der Langenversatz eines Werkzeugs 4
bestimmen (siehe oben). Bei diesem Verfahren missen Sie mit der T Ty Ts
Spitze jedes einzelnen Werkzeugs eine gemeinsame Referenz- j—] —] =
Oberflache ankratzen. Dies ermdglicht es dem VUE, den Dq D, D3
Langenunterschied zwischen den einzelnen Werkzeugen | A
festzustellen. , N I‘ |

[ VoAl 4
Bewegen Sie das Werkzeug soweit auf die Referenz-Oberflache zu // }‘/ i B
bis es mit seiner Spitze die Oberflache berihrt. Driicken Sie den £/ /‘l Alz<0
Softkey LANGE LERNEN. Der VUE berechnet den Werkzeug-Versatz @ L{O /]
bezogen auf diese Oberflache. Wiederholen Sie mit derselben Aba= AL>>0
Referenz-Oberflache den Vorgang fir jedes weitere Werkzeug.

Sie dieselbe Referenz-Oberflache verwendet haben. Abb. 1.8 Werkzeug-Lénge und -Durchmesser

@ Sie kénnen nur die Daten von Werkzeugen andern, fir die
Andernfalls missen Sie neue Bezugspunkte setzen.
ZA

Werkzeug aus der Werkzeug-Tabelle aufrufen

Mit der Taste WERKZEUG rufen Sie die Werkzeugtabelle auf. Mit der
NACH-OBEN/NACH-UNTEN-Taste bewegen Sie den Cursor durch die
Werkzeugliste (1-16). Markieren Sie das gewiinschte Werkzeug mit
dem Cursor. Stellen Sie sicher, dass Sie das richtige Werkzeug Y
aufgerufen haben und schlief3en Sie die Werkzeugtabelle mit der -

Taste WERKZEUG oder der CLEAR Taste. ’\

Bezugspunkte setzen
Bezugspunkte legen die Zuordnung zwischen Achspositionen und }/'

Anzeigewerten fest.

| - 2 Funktionen fiir Frasbearbeitungen

Bezugspunkte setzen Sie am besten mit einem Werkzeug und den
Antastfunktionen des VUE.

Die Bezugspunkte werden ganz konventionell gesetzt, indem Sie eine
Werkstlck-Kante nach der anderen mit einem Werkzeug ankratzen Abb. 1.9 Kanten antasten
und die Werkzeug-Position als Bezugspunkt eingeben. Siehe Abb. .9
& Abb. 1.10.
B:1| W:1 [V: 0.01 0:001INCH| RBS | |SETZEN

BEZUGSPUNKT SETZEN |[X  0.0000
—BEZUGSPUNKT-NUMMER—| ¥ 0.0000 x
11z o.0000
—BEZUGSPUNKT— | [Hewe Ist-Pos.
i -1.5000 des Herkzeuys
¥ -1.5000 eingeben oder
ANTASTEN
: — ||
(HHTHETEH HILFE )

Abb. 1.10 Eingabemaske BEZUGSPUNKT SETZEN

VUE 9



Bezugspunkt setzen mit einem Werkzeug

Zum Setzen der Bezugspunkte mit einem Werkzeug kénnen Sie die
Antastfunktionen des VUE benutzen. Siehe Abb. .11 & Abb. .12.

Die folgenden Softkeys flr Antastfunktionen stehen Ihnen zur
Verfligung:

Werkstlck-Kante als Bezugslinie: Softkey KANTE
Mittellinie zwischen zwei Werkstlick-Kanten: Softkey MITTELLINIE
Mittelpunkt einer Bohrung oder eines Zylinders: Softkey KREISMITTE

Der VUE berUcksichtigt den eingegebenen Schneidenradius des
aktuellen Werkzeugs bei allen Antast-Funktionen.

Dricken Sie die CLEAR TASTE, wenn Sie eine gerade aktive
Antastfunktion abbrechen wollen.

Beispiel: Werkstiick-Kante antasten und die Kante als Bezugslinie
setzen ZA

Vorbereitung: Aktives Werkzeug als Werkzeug festlegen, das zum
Bezugspunkt-Setzen verwendet wird.
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Bezugspunkt-Achse: X = 0 Y
Werkzeug-Durchmesser: D = 3 mm
Driicken Sie die Taste BEZUGSPUNKT. X
Bewegen Sie den Cursor mit der NACH-UNTEN-Taste auf das Feld X-
Achse.
Dricken Sie den Softkey ANTASTEN. Abb. .11 Kante als Bezugslinie setzen
Dricken Sie den Softkey KANTE.
Kratzen Sie die Werkstlck-Kante an. B[” Hl |U |]|]| |]|]|]| I“[:H | HBS | |5ETZEH
Um die aktuelle absolute Position der Werksttick-Kante zu speichern, BEZUGSPUNKT SETZEN |/X 0.0000
driicken Sie den Softkey LERNEN wahrend das Werkzeug die —BEZUGSPUNKT -HUMMER— | Y 0.0000
Werkstlck-Kante ankratzt. Der Radius des verwendeten \Werkzeugs 0|2 0.0000
(T:1, 2...) sowie die Bewegungsrichtung des Werkzeugs vor dem —BEZUGSPUNKT _ -
Dricken des Softkeys LERNEN werden fir die Position der g _ Hr_‘.t:s* Funktion Y
angekratzten Werkstick-Kante berlicksichtigt. g wanien.
Fahren Sie das Werkzeug vom WerkstUck fort, geben Sie 0 ein und 7
bestatigen Sie mit ENTER.
HITTEL- KREIS- )
(Cvwre || MR || WiER || e

Abb. .12 Eingabemaske BEZUGSPUNKT SETZEN
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Preset

Mit der Funktion PRESET legen Sie die nachste Position fest, die
angefahren werden soll. Sobald Sie die neue Soll-Position eingegeben
haben, schaltet die Anzeige um auf die Betriebsart Restweg und zeigt
den Restweg von der aktuellen Position zur Soll-Position an. Um die
gewlinschte Soll-Position zu erreichen, verfahren Sie einfach den
Tisch bis die Anzeige auf Null steht. Den Wert der Soll-Position kdnnen
Sie als Absolutmal’ (bezogen auf den aktuellen Nullpunkt) oder als
Inkrementalmal’ (bezogen auf die aktuelle Position) angeben.

Mit der Funktion PRESET kénnen Sie auch angeben, welche Seite des
Werkzeugs die Bearbeitung an der Soll-Position ausflihrt. Der Softkey
R+/-in der Eingabemaske PRESET bestimmt den wahrend der
Bewegung wirksamen Versatz. Wenn Sie R+ verwenden, wird die
Mittellinie des aktiven Werkzeugs bezogen auf die Werkzeugschneide
in positive Richtung versetzt. Wenn Sie R— verwenden, wird die
Mittellinie des aktiven Werkzeugs bezogen auf die Werkzeugschneide
in negative Richtung versetzt. Die Funktion R+/- berlcksichtigt beim
Wert flir den Restweg automatisch den Durchmesser des
Werkzeugs. Siehe Abb. [.13.

Absoluter Preset

Beispiel: Stufe frasen durch “Fahren auf Null“ mit absoluten
Positionen

Die Koordinaten werden als Absolutmalie eingegeben, Bezugspunkt
ist der Werkstlck-Nullpunkt. Siehe Abb. 1.14 & Abb. |.15.

Eckpunkt 1: X=0mm /Y = 20 mm

Eckpunkt 2: X =30 mm /Y = 20 mm
Eckpunkt 3: X =30 mm /Y = 50 mm
Eckpunkt 4: X =60 mm /Y =50 mm

wieder aufrufen, indem Sie die entsprechende Achstaste

@ Den flr eine Achse zuletzt gesetzten Wert kénnen Sie
drtcken.

VUE

L@

Abb. .13 Werkzeugradiuskompensation

YA

2,50
©

© @
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1.50Y

3.00Y

Abb. .14 Einzel-Zyklus
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Vorbereitung:

B:0! H:1 [V: 0.0/ 0:001INCH| INK |  ISETZEM

Wahlen Sie das gewlinschte Werkzeug.

Positionieren Sie das Werkzeug sinnvoll vor (z.B. X =Y =-20 mm). PHESETPHESET ¥ ggggg

Fahren Sie das Werkzeug auf die Frastiefe. g 7 |]-|]|]|]|]
Aktivieren Sie mit dem Softkey SETZEN/NULLEN den Modus SETZEN. Y R+ (| [Pos cingeben
Dricken Sie die Taste der Y-Achse. 7 I{l:ll:l;'dinaieniy;; Y
Geben Sie den Positions-Sollwert fir Eckpunkt 1: Y = 20 mm ein und (D) und Radius-
waéhlen sie die Werkzeugradiuskompensation R + mit dem Softkey komp. (R +/-)
R+/-. Dricken Sie den Softkey so oft, bis R+ hinter den Achswerten wihlen.
erscheint.
Bestatigen Sie mit ENTER. ( I R +/- HILFE )
Fahren Sie die Y-Achse auf Anzeigewert Null. Das Kastchen des NAHE
NULL HINWEISES ist zwischen den zwei dreieckigen Marken Abb. .15 Eingabemaske PRESET
zentriert.

Aktivieren Sie mit dem Softkey SETZEN/NULLEN den Modus SETZEN.
Drlcken Sie die Taste der X-Achse.

Geben Sie den Positions-Sollwert fir Eckpunkt 2: X = +30 mm ein und
wahlen sie die Werkzeugradiuskompensation R — mit dem Softkey R+/
—. Dricken Sie den Softkey zweimal, bis R- hinter den Achswerten
erscheint.

Bestatigen Sie mit ENTER.

Fahren Sie die X-Achse auf Anzeigewert Null. Das Kastchen des NAHE
NULL HINWEISES ist zwischen den zwei dreieckigen Marken
zentriert.

| - 2 Funktionen fiir Frasbearbeitungen

Die Presets fir die Eckpunkte 3 und 4 geben Sie ebenfalls ein, wie
gerade beschrieben.

12



Inkrementaler Preset

Beispiel: Bohren durch ,,Fahren auf Null” mit inkrementalen
Positionen

Geben Sie die Koordinaten als Inkrementalmale ein. Sie sind hier und
am Bildschirm mit einem I gekennzeichnet. Bezugspunkt ist der
Werkstlck-Nullpunkt. Siehe Abb. .16 & Abb. 1.17.

Bohrung 1 bei X =20 mm /Y =20 mm

Abstand Bohrung 1 von Bohrung 2: XI = 30 mm /YI = 30 mm
Bohrtiefe: Z=-10 mm

Betriebsart: RESTWEG (INK)

Drlcken Sie die Taste der X-Achse.

Geben Sie den Positions-Sollwert fir Bohrung 1 ein: X =20 mm und
stellen Sie sicher, dass die Werkzeugradiuskompensation aktiv ist.
Hinweis: Diese Presets sind absolute Presets.

Driicken Sie die Taste der Y-Achse.
Positions-Sollwert flir Bohrung 1 eingeben: Y = 20 mm.

Stellen Sie sicher, dass die Werkzeugradiuskompensation nicht aktiv
ist.

Drlcken Sie die Taste der Z-Achse.

Positions-Sollwert flr die Bohrtiefe eingeben: Z =-10 mm. Bestatigen
Sie mit der Taste ENTER.

Erstellen Sie die Bohrung 1: X-, Y- und Z-Achse auf Anzeigewert Null
fahren. Das Kastchen des NAHE NULL HINWEISES ist zwischen den
beiden dreieckigen Marken zentriert. Fahren Sie den Bohrer frei.

Preset fiir Position der Bohrung 2 eingeben:
Drlcken Sie die Taste der X-Achse.

Geben Sie den Positions-Sollwert fiir Bohrung 2: X = 30 mm ein und
kennzeichnen Sie den Wert mit dem Softkey I als Inkrementalmal.

Drlcken Sie die Taste der Y-Achse.

Geben Sie den Positions-Sollwert flr Bohrung 2: Y = 30 mm ein und
kennzeichnen Sie den Wert mit dem Softkey I als Inkrementalmal.

Bestéatigen Sie mit ENTER.

Fahren Sie die X- und Y-Achse auf Anzeigewert Null. Das Kastchen des
NAHE NULL HINWEISES ist zwischen den beiden dreieckigen
Marken zentriert.

Preset fir die Z-Achse eingeben:
Drlicken Sie die Taste der Z-Achse.
Bestatigen Sie mit ENTER (der letzte Preset wird verwendet).

Erstellen Sie Bohrung 2: Z-Achse auf Anzeigewert Null fahren. Das
Késtchen des NAHE NULL HINWEISES ist zwischen den beiden
dreieckigen Marken zentriert.

Fahren Sie den Bohrer frei.

VUE

Yi

%

o %

°"’€§' ) 5 8 ; T(

Abb. 1.16 Beispiel Bohren

B:0| H:1 [V: 0.0/ 0:00|INCH| INK |

|SETZEN

PRESET

H 0.0000

PRESET
i1

Z

Y 0.0000

15000 Z 0.0000

X

Y1 Pos. eingeben,

Koordinatentyp

komp. (R +/-)
wahlen.

(I) und Radius-

Y
Z

(1

R +/-

HILFE )

Abb. 1.17 Eingabemaske flir inkrementalen Preset
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1/2-Taste
Mit der im Bedienfeld integrierten Taste 1/2 bestimmen Sie die Hélfte

der Strecke (oder die Mitte) zwischen zwei Positionen auf der
gewahlten Werkstuckachse. Dies kann sowohl in der Betriebsart
Istwert als auch Restweg geschehen.

In der Betriebsart Istwert verandert diese Funktion die
Positionen der Bezugspunkte.

Tasten LOCHKREIS und LOCHREIHE

In diesem Abschnitt sind die Funktionen fir Lochkreis und Lochreihe
beschrieben.

Waéhlen Sie die gewlinschte Funktion, indem Sie die Taste LOCHKREIS
oder LOCHREIHE drlicken und geben Sie die erforderlichen Daten ein.

Der VUE berechnet die Lage aller Bohrungen und zeigt das Bohrbild

grafisch am Bildschirm an.

In der Grafikansicht kbnnen Sie vor der Bearbeitung prifen, ob das
Bohrbild wie gewlinscht berechnet wurde. Die Grafikansicht ist
aulRerdem hilfreich, wenn Sie Bohrungen direkt auswahlen, einzeln
ausflhren oder Uberspringen wollen.

Funktionen fiir Fraismuster

Funktion Softkey
Aufruf der Grafikansicht zur Uberpriifung des
aktiven Bohrbildes {  ANSICHT
Zuruck zur vorhergehenden Bohrung VORIGE
BOHRUHG
Nachste Bohrung manuell anfahren HACHSTE
BOHRUHG
Bohren beenden
EHDE

14



Beispiel: Lochkreis eingeben und ausfiihren. Siehe Abb. 1.18 &

Abb. 1.19.
Anzahl der Bohrungen: 4
Mittelpunkts-Koordinaten: X = 10 mm /Y = 15 mm B:0/ W:1 [V: 0.0/ 0:001INCHI INK |&=!
Lochkreis-Radius: 5 mm "
Startwinkel:WinkelzwischenX-Achseund1.Bohrung:25° LOCHKREIS Knn.r'dlr_'laien _der
Bohrtiefe: Z = =5 mm —TYP Kreismitte eingeben.
UOLLKREIS

1. Schritt: Daten eingeben

Coreneng —LOCHANZAHL———
Driicken Sie die Taste LOCHKREIS. il T
Geben Sie den Lochkreis-Typ ein (Vollkreis). Bewegen Sie den Cursor ~HITTE———— & o
auf das nachste Feld. y 2 0000
Geben Sie die Anzahl der Bohrungen ein (4). Y m 5

Geben Sie die X- und Y-Koordinate des Lochkreis-Mittelpunkts ein
(X=10 mm, Y=15 mm). Bewegen Sie den Cursor auf das ndchste Feld. ( HILFE )

Geben Sie den Lochkreis-Radius ein (5 mm).

. ) ] Abb. 1.18 Erster Bildschirm der Eingabemaske
Geben Sie den Startwinkel ein (25°). LOCHKREIS

Geben Sie den Endwinkel ein (295°, nur editierbar bei Eingabe eines . — .
Kreis-Segments). Der ENDWINKEL ist definiert als der Winkel von der B:01 W:1 [V: 0.01 0:001 INCH| INK |
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positiven X-Achse zum Endpunkt des Bohrbildes. LOCHEREIS Hinkel zur letzten
Geben Sie ggf. die Bohrtiefe ein. Die Eingabe der Bohrtiefe ist optional —RADIUS——— || Bohruny eingehen.
und muss nicht erfolgen. Falls Sie die Bohrtiefe nicht angeben wollen, 5.0000
bestatigen Sie mit ENTER.
gen sie m —STARTHINKEL———
Drei Ansichten stehen zur Verfligung: Grafik, inkrementale oder 25.0000°
absolute POS-Anzeige. Mit dem Softkey ANSICHT schalten Sie .
zwischen den verfligbaren Ansichten um. —ENDHINKEL

[+]
2. Schritt: Bohren 295.0000

Bohrung anfahren:
Fahren Sie die X- und Y-Achse auf Anzeigewert Null. ( HILFE )

Bohren:

Abb. .19 Zweiter Bildschirm der Eingab k
Fahren Sie in der Werkzeug-Achse auf Null. Fahren Sie das Werkzeug Lvov(eleeKrREHSsc Im der =ingabemaske

nach dem Bohren in der Werkzeug-Achse frei.
Driicken Sie den Softkey NACHSTE BOHRUNG.
Alle weiteren Bohrungen wie hier beschrieben ausfihren.

Wenn Sie das Bohrbild fertig gestellt haben, driicken Sie den Softkey
ENDE.
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Lochreihe
Erforderliche Daten (Siehe Abb. .20 Beispiel Lochreihe)

Lochreihe wéhlen (Lochmatrix oder Lochrahmen).
Erste Bohrung (1. Bohrung des Lochmusters)
Anzahl der Bohrungen pro Reihe (Lochanzahl in jeder Lochreihe)

Abstand der Bohrungen auf der Reihe (Abstand oder Versatz
zwischen den einzelnen Bohrungen der Reihe)

Winkel (Drehwinkel des Lochmusters)
Tiefe (Endtiefe fir das Bohren in der Werkzeug-Achse)
Anzahl der Lochreihen (Anzahl der Lochreihen im Lochmuster)

Abstand der Lochreihen (Abstand der einzelnen Lochreihen
voneinander)

Die Eingabe der Daten und die Ausfihrung der Lochreihe ist fast
identisch zur gerade beschriebenen Funktion Lochkreis.

Schrage und Bogen frasen

Diese Funktionen ermadglichen es Ihnen, mit einer manuellen

Maschine eine schrage Kontur (Schrage frasen) oder einen Kreisbogen

(Bogen frasen) zu frasen.

Die folgenden Softkeys stehen lhnen auch in der Eingabemaske zur

Verflgung.
Funktion Softkey
Ebene wahlen EBEHE
{ [¥Y]
Frasbearbeitung ausfihren ”
AUSFUHREN
Aktuelle Position Ubernehmen
{ LERHEN
Zum vorigen Schritt zurlickkehren VORIGER
SCHHITT
Nachsten Schritt anfahren HACHSTER
SCHHITT
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Abb. 1.20 Beispiel Lochreihe



Schréage frasen

Eingabemaske: (Siehe Abb. .21 Eingabemaske: Startpunkt) und (Abb.
|.22 Eingabemaske: Endpunkt)

In der Eingabemaske SCHRAGE FRASEN legen Sie die Flache fest,
die gefrast werden soll. Mit der Taste SCHRAGE FRASEN &ffnen Sie die
Eingabeform.

Ebene - Mit dem Softkey EBENE wahlen Sie die gewlinschte Ebene.
Die aktive Ebene wird auf dem Softkey und im Feld EBENE
angezeigt. Die Grafik im Hinweisfenster hilft Ihnen bei der Auswahl
der richtigen Ebene.

Startpunkt: Geben Sie die Koordinaten des Startpunkts ein oder
driicken Sie LERNEN, um die aktive Position als Koordinate zu
Ubernehmen.

Endpunkt: Geben Sie die Koordinaten des Endpunkts ein oder
driicken Sie LERNEN, um die aktive Position als Koordinate zu
Ubernehmen.

Schritt: Geben Sie die Schrittgrofie ein. Beim Frasen gibt die
SchrittgrofRe den Abstand zwischen den einzelnen Schnitten oder
den einzelnen Schritten auf einer Linie an.

entscheidet der Benutzer wahrend der Laufzeit, wie weit

@ Die Schrittgrofie ist optional. Bei SchrittgroRe = 0
er zwischen den einzelnen Schritten fahren will.

Driicken Sie ENTER oder AUSFUHREN, um die Bearbeitung auszufiihren.
Mit der CLEAR Taste beenden Sie die Funktion, ohne sie auszufihren.
Die Einstellungen bleiben bis zum Ausschalten des VUE erhalten.

Ausfiihrung

Frasbearbeitung ausfihren: Ojfnen Sie die Eingabemaske und
driicken Sie den Softkey AUSFUHREN oder die Taste ENTER. Die
Anzeige wechselt in den inkrementalen Modus.

Zunachst wird in dieser Ansicht die aktuelle inkrementale
Entfernung vom Startpunkt angezeigt. Fahren Sie den Startpunkt an
und flhren Sie einen Stechschnitt oder den ersten Schnitt aus.
Driicken Sie den Softkey NACHSTER SCHRITT, um den néchsten
Schritt entlang der Kontur auszufihren.

Nachdem Sie NACHSTER SCHRITT gedriickt haben, zeigt die
Inkrementalanzeige die Entfernung vom nachsten Schritt der
Kontur.

Wenn keine Schrittgrofde angegeben ist, zeigt die
Inkrementalanzeige die Entfernung vom naheliegendsten Punkt der
Kontur. Fahren Sie die Kontur ab, indem Sie die zwei Achsen in
kleinen Schritten verfahren und die Positionen (X,Y) mdglichst nahe
an 0 halten.

VUE

B:0| W:1 |V: 0.0/ 0:00/IHCH| ABS | |

SCHRAGE FRASEN Hit EBENE die Ebene
EBEHE———— || wihlen.
I ]
STARTPUNKT———
3 0.0000
¥ 0.0000

EBENE ii

] AUSFUHREN HILFE )

Abb. 1.21 Eingabemaske: Startpunkt

B:0f K:1 [V: 0.01 0:00INCH| ABS |c=n |

SCHRAGE FRASEN Endpunk! eingeben.
“ENDPUNKT————
X
¥ 0.0000
—SCHRITT
0.0000
(LEHHEH AUSFIHREN ||  HILFE )

Abb. 1.22 Eingabemaske: Endpunkt
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Fir das Frasen von Flachen stehen Ihnen drei Ansichten zur
Verfligung: Kontur, inkrementale und absolute POS-Anzeige. Mit
dem Softkey ANSICHT schalten Sie zwischen den verfligbaren
Ansichten um.

Die Kontur-Ansicht zeigt die Position des Werkzeugs bezogen auf
die Bearbeitungsflache. Wenn sich das Fadenkreuz, das das
Werkzeug darstellt, auf der Linie befindet, die die Flache darstellt, ist
das Werkzeug richtig positioniert. Das Werkzeug-Fadenkreuz bleibt
immer in der Mitte der Grafik. Wenn der Maschinentisch verfahren
wird, bewegt sich die Linie, die die Flache darstellt.

Mit dem Softkey ENDE beenden Sie die Frasbearbeitung.

berticksichtigt den Radius des aktuellen Werkzeugs.
Wenn die gewéhlte Ebene die Werkzeugachse beinhaltet,
wird angenommen, dass das Werkzeug einen Kugelkopf
besitzt.

@5 Die Werkzeugradiuskompensation ist aktiv und

Die Richtung des Werkzeugversatzes (R+ oder R-) hangt
von der Position des Werkzeugs ab. Der Benutzer muss
die Konturflache aus der entsprechenden Richtung
anfahren, damit die Richtung der Werkzeugkompensation
korrekt ist.
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Bogen frasen

Eingabemaske: (Siehe Abb. 1.23 Eingabemaske: Mittelpunkt), (Abb.
|.24 Eingabemaske: Startpunkt) und (Abb. 1.25 Eingabemaske: Radius) B:0| H:1 [V: 0.01 0:00|INCH| ABS |wmr|

In der Eingabemaske BOGEN FRASEN legen Sie einen Kreisbogen BOGEN FRASEN Mit EBENE die Ebene

fest, der gefrast werden soll. Mit der Taste BOGEN FRASEN 6ffnen Sie EBEHE———[ | wahlen.
o Eingaboform.

Ebene wahlen: Mit dem Softkey EBENE wéhlen Sie die gewlinschte |—HITTELFI.IHKT—

Ebene. Die aktive Ebene wird auf dem Softkey und im Feld EBENE ¥ 0.0000
angezeigt. Die Grafik im Hinweisfenster hilft lhnen bei der Auswahl ’
der richtigen Ebene. Y 0.0000

Mittelpunkt: Geben Sie die Mittelpunktskoordinaten des
Kreisbogens ein.

Startpunkt: Geben Sie Koordinaten des Startpunkts ein. EBEME AUSFIHREN HILFE )

Endpunkt: Geben Sie Koordinaten des Endpunkts ein. [2Y]

Radius: Geben Sie den Radius des Bogens ein. Abb. |.23 Eingabemaske: Mittelpunkt

Schritt: Geben Sie die Schrittgrofie ein. Beim Frasen gibt die B:0| Wl |V: 0.0 0:00| INCH| ABS | ==

SchrittgroRe den Abstand zwischen den einzelnen Schnitten oder _

Schritten entlang der Bogenkontur an. BOGEN FRASEN Startpunkt eingeben.
—STARTPUNKT———

entscheidet der Benutzer wahrend der Laufzeit, wie weit
er zwischen den einzelnen Schritten fahren will. L 0.0000

@ Die SchrittgrofRe ist optional. Bei SchrittgroRe = 0 ¥ 0.0000
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—EHOPUNKT
Driicken Sie ENTER oder AUSFUHREN, um die Bearbeitung auszufiihren. S 0.0000
Mit der CLEAR Taste beenden Sie die Funktion, ohne sie auszufihren. Y 0.0000
Die Einstellungen bleiben bis zum Ausschalten des VUE erhalten.
Ausfiihrung
Frasbearbeitung ausfihren: fonen Sie die Eingabemaske und ( LERNEN AUSFUHREN HILFE )
driicken Sie den Softkey AUSFUHREN oder die Taste ENTER. Die
Anzeige wechselt in den inkrementalen Modus. Abb. 1.24 Eingabemaske: Startpunkt

Zunachst wird in dieser Ansicht die aktuelle inkrementale
Entfernung vom Startpunkt angezeigt. Fahren Sie den Startpunkt an . . ] .

und flihren Sie einen Stechschnitt oder den ersten Schnitt aus. B0 W1 I¥: M' 0:00 INCH| ABS | =PI
Dricken Sie den Softkey NACHSTER SCHRITT, um den nachsten BOGEM FRASEN SchrittgroBe eingeben.
Schritt entlang der Kontur auszufiihren.

SCHRITT————
Nachdem Sie NACHSTER SCHRITT gedriickt haben, zeigt die 0.0000

Inkrementalanzeige die Entfernung vom néachsten Schritt der
Kontur.

Wenn keine SchrittgréRe angegeben ist, zeigt die
Inkrementalanzeige die Entfernung vom naheliegendsten Punkt der
Kontur. Fahren Sie die Kontur ab, indem Sie die zwei Achsen in

kleinen Schritten verfahren und die Positionen (X,Y) moglichst nahe S 4
an 0 halten.
Fir das Frésen von Flachen stehen Ihnen drei Ansichten zur ( AUSFUHREN HILFE )

Verfigung: Kontur, inkrementale und absolute POS-Anzeige. Mit
dem Softkey ANSICHT schalten Sie zwischen den verfligbaren

Ansichten um. Abb. 1.25 Eingabemaske: Radius

VUE 19



Die Kontur-Ansicht zeigt die Position des Werkzeugs bezogen auf
die Bearbeitungsflache. Wenn sich das Fadenkreuz, das das
Werkzeug darstellt, auf der Linie befindet, die die Flache darstellt, ist
das Werkzeug richtig positioniert. Das Werkzeug-Fadenkreuz bleibt
immer in der Mitte der Grafik. Wenn der Maschinentisch verfahren
wird, bewegt sich die Linie, die die Flache darstellt.

Mit dem Softkey ENDE beenden Sie die Frasbearbeitung.

Die Werkzeugradiuskompensation ist aktiv und

@5 berlcksichtigt den Radius des aktuellen \Werkzeugs.
Wenn die gewahlte Ebene die \Werkzeugachse beinhaltet,
wird angenommen, dass das Werkzeug einen Kugelkopf
besitzt.

Die Richtung des Werkzeugversatzes (R+ oder R-) hangt
von der Position des Werkzeugs ab. Der Benutzer muss
die Konturflache aus der entsprechenden Richtung
anfahren, damit die Richtung der Werkzeugkompensation
korrekt ist.
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| - 3 Funktionen fiir
Drehbearbeitungen

Dieser Abschnitt behandelt Funktionen, die ausschlief3lich fir die
Anwendung Drehen zur Verfligung stehen.

Werkzeug-Tabelle

Der VUE speichert den Versatz von bis zu 16 Werkzeugen. Wenn Sie

B:0| W:1 [V: 0.0/ 0:00|INCH| ABS | |

ein Werksttick &ndern und einen neuen Bezugspunkt festlegen, HERKZEUG-TABELLE (¥/7)
werden alle Werkzeuge automatisch auf den neuen Bezugspunkt 1 152007
bezogen. - '

2
Bevor Sie ein Werkzeug einsetzen, missen Sie den Versatz dieses 3
Werkzeugs (Position der Werkzeug-Schneide) eingeben. Zur Eingabe 4
des Werkzeug-Versatzes stehen Ihnen die Funktionen WERKZEUG/
SETZEN oder LOCK AXIS zur Verfiigung. Wie Sie den 5 Z.45002
Werkzeugversatz eingeben, ist in den folgenden Beispielen b
beschrieben (Siehe Abb. 1.26). 7
8

Werkzeug-Symbol =
Das Symbol @ weist darauf hin, dass der angezeigte Wert ein ( FII.EHSIE:ZI'IEEL:'IE HIIE'IZEHIiIiIBEEHH- HILFE )
Durchmesser-Wert ist. Wenn der Anzeigewert ein Radius-Wert ist, 0

wird kein Symbol angezeigt. Abb. 1.26 Werkzeug-Tabelle fir die Anwendung

Werkzeug-Versatz mit der WERKZEUG/SETZEN-Funktion Drehen
eingeben (Beispiel 1)

Mit der Funktion WERKZEUG/SETZEN bestimmen Sie den Versatz
eines Werkzeuges, wenn lhnen der Durchmesser des Werkstiicks
bekannt ist. Drehen Sie das Werkstiick mit bekanntem Durchmesser
in der X-Achse an (1). Dricken Sie die Taste WERKZEUG. Bewegen Sie
den Cursor auf das gewUlinschte Werkzeug. Bestatigen Sie mit der
Taste ENTER. Driicken Sie die Taste der X-Achse.
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Geben Sie die Position der Werkzeugspitze ein, z. B. X= 20 mm.

Stellen Sie sicher, dass sich der VUE im Modus Durchmesser-Anzeige
(D) befindet, wenn Sie einen Durchmesser-Wert eingeben. Kratzen
Sie die Werkstlck-Stirnflache an. Bewegen Sie den Cursor auf die Z-
Achse (2), setzen Sie den VUE fir die Werkzeug-Spitze auf Null, Z = 0,
und bestatigen Sie mit ENTER.

Abb. .27

VUE 21
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Werkzeug-Versatz mit der LOCK AXIS-Funktion eingeben
(Beispiel 2)

Mit der Funktion LOCK AXIS bestimmen Sie den Versatz eines
Werkzeuges unter Belastung, wenn lhnen der Durchmesser des
Werkstlicks nicht bekannt ist. Siehe Abb. 1.28.

Die Funktion LOCK AXIS ist vorteilhaft, wenn Sie Werkzeug-Daten
durch das Ankratzen des Werkstilicks ermitteln. Damit der
Positionswert nicht verloren geht, wenn Sie das Werkzeug zum
Messen des Werkstlicks freifahren, kdnnen Sie den Positionswert mit
dem Softkey LOCK AXIS speichern.

LOCK AXIS-Funktion anwenden:

Drlcken Sie die Taste WERKZEUG. Wahlen Sie das Werkzeug und
bestatigen Sie mit ENTER. Drlicken Sie die Taste der X-Achse. Drehen
Sie das Werkstlick in der X-Achse an. Driicken Sie den Softkey LOCK
AXIS, wahrend das Werkzeug noch im Einsatz ist. Fahren Sie das
Werkzeug frei. Schalten Sie die Spindel ab und messen Sie den
Durchmesser des Werksticks. Geben Sie den gemessenen
Durchmesser oder Radius ein und bestatigen Sie mit ENTER. Siehe
Abb. .29

Stellen Sie sicher, dass sich der VUE im Modus Durchmesser-Anzeige
(D) befindet, wenn Sie einen Durchmesser-Wert eingeben.

Werkzeug aus der Werkzeug-Tabelle aufrufen

Mit der Taste WERKZEUG rufen Sie die Werkzeugtabelle auf. Mit der
NACH-OBEN/NACH-UNTEN-Taste bewegen Sie den Cursor durch die
Werkzeugliste (1-16). Markieren Sie das gewlnschte Werkzeug mit
dem Cursor. Stellen Sie sicher, dass Sie das richtige Werkzeug
aufgerufen haben. Bestatigen Sie lhre Auswahl mit der Taste
WERKZEUG UBERNEHMEN oder beenden Sie die Werkzeugzeugauswahl
mit der CLEAR Taste.

22

Abb. 1.28 Werkzeug-Versatz bestimmen

B:0! H:1 [V: 0.0/ 0:001INCH| ABS |  |SETZEM

HERKZEUG /SETZEN X 0.0000#
HERKZEUG————— | |Z 0.0000
b 0.0000 g
Z Herkstiick in %
andrehen u.
LOCK AWIS
driicken o.
HEZ-Pos.
LOCK
LOCK HILFE )

Abb. .29 Eingabemaske WERKZEUG/SETZEN



Bezugspunkt-Setzen

Grundlegende Informationen: Siehe ,Bezugspunkte setzen” auf Seite
9. Bezugspunkte legen die Zuordnung zwischen Achspositionen und
Anzeigewerten fest. Bei den meisten Drehbearbeitungen gibt es nur
einen Bezugspunkt in der X-Achse (Mittelpunkt der Spannvorrichtung),
die Definition zuséatzlicher Bezugspunkte fir die Z-Achse kann jedoch
vorteilhaft sein. In der Bezugspunkt-Tabelle kdnnen bis zu 10
Bezugspunkte gespeichert werden. Bezugspunkte setzen Sie am
einfachsten, indem Sie das Werkstlick an einem bekannten
Durchmesser oder an einer bekannten Position ankratzen und dann
den ermittelten Wert eingeben.

Beispiel: Werkstiick-Bezugspunkt setzen
Vorbereitung:

Rufen Sie die Werkzeug-Daten zu dem Werkzeug auf, mit dem Sie das
Werkstlck ankratzen. Driicken Sie die Taste BEZUGSPUNKT. Der Cursor
steht jetzt im Feld BEZUGSPUNKT-NUMMER. Geben Sie die
Bezugspunkt-Nummer ein und bewegen Sie den Cursor mit der NACH-
UNTEN-Taste auf das Feld X-ACHSE. Kratzen Sie das Werkstlck an
Position 1 an und geben Sie den Radius oder Durchmesser ein, den
Sie an dieser Position ermittelt haben.

Stellen Sie sicher, dass sich der VUE im Modus Durchmesser-Anzeige
(@) befindet, wenn Sie einen Durchmesser-Wert eingeben. Bewegen
Sie den Cursor mit der NACH-UNTEN-Taste auf das Feld Z-ACHSE.

Geben Sie die Position der Werkzeug-Spitze (Z=0) fir die Z-Koordinate
des Bezugspunkts ein. Bestatigen Sie mit ENTER.

Bezugspunkte mit der LOCK AXIS-Funktion setzen

Wenn das Werkzeug unter Belastung steht und lhnen der
Durchmesser des Werkstlcks nicht bekannt ist, sollten Sie die LOCK
AXIS-Funktion zum Bezugspunkt-Setzen verwenden. Siehe Abb. .31.

LOCK AXIS-Funktion anwenden:

Driicken Sie die Taste BEZUGSPUNKT. Der Cursor steht jetzt im Feld
BEZUGSPUNKT-NUMMER. Geben Sie die Bezugspunkt-Nummer ein
und bewegen Sie den Cursor mit der NACH-UNTEN-Taste auf das Feld
X-ACHSE. Drehen Sie das Werkstlck in der X-Achse an. Driicken Sie
den Softkey LOCK AXIS, wahrend das Werkzeug noch im Einsatz ist.
Fahren Sie das Werkzeug frei. Schalten Sie die Spindel ab und messen
Sie den Durchmesser des Werkstilcks. Geben Sie den gemessenen
Durchmesser ein, z.B. 15 mm und bestéatigen Sie mit ENTER.

VUE

i 4
Ax .50

% 1.0

A

Abb. .30 Werkstlck-Bezugspunkt setzen

Z
?
o

o

Abb. 1.31
B:2| W:1 V- 0.01 0:00!IHCH| RBS | ISETZEN
BEZUGSPUMKT SETZEN ||% -2.1842#
—BEZUGSPUNKT -HUHMER— | |Z 0.0000
z
—BEZUGSPUNKT——— || Herkstiick in %
Y - | andrehen u
7 LOCK ARIS
driicken o.
HKZ-Pos.
LOCK
LOCK HILFE )

Abb. 1.32 Bezugspunkte mit LOCK AXIS setzen
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Taste KEGELRECHNER

Kegel kdnnen Sie berechnen, indem Sie direkt die Zeichnungsmale
eingeben oder das kegelférmige Werkstlck mit einem Werkzeug oder
einem Messgerat ankratzen.

Den Kegelrechner verwenden Sie zur Berechnung des Kegelwinkels.
Siehe Abb. .33 und Abb. 1.34.

Eingabewerte:
Berechnung aus dem Kegelverhaltnis:
w Anderung des Kegelradius
Lange des Kegels
Berechnung aus zwei Durchmessern (D1, D2) und der Lange:
Anfangs-Durchmesser
End-Durchmesser
Lange des Kegels
Dricken Sie die Taste RECHNER.

Der VUE zeigt nun auch die fir Kegelberechnungen zur Verfligung
stehenden Softkeys an.

Zur Berechnung des Winkels aus zwei Durchmessern und der Lange,
drlicken Sie den Softkey KEGEL: D1/D2/L. Erster Kegelpunkt,
DURCHMESSER 1: Geben Sie den Wert entweder mit den
numerischen Tasten ein und bestatigen mit ENTER oder kratzen Sie
einen Punkt mit dem Werkzeug an und ibernehmen Sie den Wert mit
MERKE.

Wiederholen Sie diese Vorgehensweise fir das Feld DURCHMESSER
2.

Wenn Sie die Taste MERKE verwenden, wird der Kegelwinkel
automatisch berechnet.

Wenn Sie die numerischen Tasten benutzen, tragen Sie den Wert in
das Feld LANGE ein und bestatigen mit ENTER. Der berechnete
Kegelwinkel erscheint im Feld WINKEL.

Zur Berechnung des Winkels aus dem Verhaltnis von
Durchmesseranderung zu Lange drlicken Sie den Softkey
KEGELVERHALTNIS.

Mit den numerischen Tasten geben Sie die Werte in die Felder
EINGABE 1 und EINGABE 2 ein. Bestatigen Sie jede Eingabe mit der
Taste ENTER. Das berechnete Verhéltnis und der berechnete Winkel
erscheinen in den jeweiligen Feldern.
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D:01 T:1 |F: 0.01 0:00!INCH| INC | |
CALCULATRICE DE COKE || Introduire le premier
—DIAMETRE diamétre.
D1
14 1.5000
—LONGUEUR
10.0000 [
~ANGLE ~[--—
4.28927° r
HEMORISER AIDE

Abb. 1.33 Eingabemaske KEGELRECHNER -

Durchmesser 1

D:01 T:1 |F: 0.0

O:00 /| IHCH| IHC | |

CALCULATRICE DE COKE

—DIAMETRE

Introduire le second
diamétre.

1 3.0000
Dz
~LONGUEUR
10.0000 _
~ANGLE —--_}
4.2897°
HEMORISER AIDE

Abb. 1.34 Eingabemaske KEGELRECHNER -

Durchmesser 2




Preset

Die Funktion PRESET wurde in diesem Handbuch bereits beschrieben
(Siehe ,Preset” auf Seite 11). Die Informationen und Beispiele in dem
betreffenden Abschnitt beziehen sich auf Frasbearbeitungen. Die dort
beschriebenen Grundlagen gelten aber auch fiir Drehbearbeitungen
mit Ausnahme von zwei Funktionen: Werkzeugdurchmesser-Versatz
(R+/-) und Eingabe von Durchmesser- oder Radiuswerten.

Der Werkzeugradius-Versatz trifft bei Drehwerkzeugen nicht zu und
deshalb steht diese Funktion bei Drehbearbeitungen nicht zur
Verfligung, wenn die Funktion PRESET verwendet wird.

Die Werte konnen Sie entweder als Radius- oder als
Durchmesserwerte eingeben. Stellen Sie deshalb bei der Eingabe von
Werten sicher, dass sich die Anzeige im entsprechenden Modus
(Radius oder Durchmesser) befindet. Ein Durchmesserwert ist mit
dem Symbol & gekennzeichnet. Sie kdnnen den Modus der Anzeige
mit dem Softkey RADIUS/DURCHM. umschalten (verfligbar in beiden
Betriebsarten).

Softkey RADIUS/DURCHMESSER

In der Werkstlck-Zeichnung sind Drehteile in der Regel mit dem
Durchmesser bemalfit. Der VUE kann sowohl die Durchmesser- als
auch die Radius-Werte anzeigen. Wenn flr eine Achse der
Durchmesser angezeigt wird, erscheint hinter dem Positionswert das
Symbol (&). Siehe Abb. 1.35.

Beispiel: Radius-Anzeige Position 1, X = 20 mm

Durchmesser-Anzeige Position 1, X = @ 40 mm

Mit dem Softkey RADIUS/DURCHM. kénnen Sie zwischen der
Radius- und Durchmesseranzeige umschalten.
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Abb. 1.35 Werkstiick zum Beispiel ,Radius-/
Durchmesser-Anzeige”

Komponentendarstellung ! . ! \

Die Funktion KOMPONENTENDARSTELLUNG teilt eine Bewegung in B:0I W1 1U: 0.01 0:00| INCH| ABS | |
ihre Anteile der Langs- und Querachse auf. Siehe Abb. 1.36. Beim KOMPOHENTEN Hinkel der
Gewindeschneiden zum Beispiel, kann mittels der STATUS———— | |Komponentenachse
Komponentendarstellung in der X-Achse der Durchmesser des |7 AUs ||| Festlegen.

Gewindes angezeigt werden, obwohl Sie das Handrad der

Komponentenachse bewegen. Mittels Komponentendarstellung HINKEL———
kdnnen Sie einen Wert fir den gewlinschten Durchmesser oder 20.0000°

Radius in der X-Achse setzen und einfach "auf Null fahren".

verwendet wird, muss der Maf3stab der : s
Komponentenachse (Oberschlitten) der unteren
Achsanzeige zugeordnet sein. Die flr die Querzustellung ( HILFE )
zustandige Komponente wird dann als obere Achse

angezeigt. Die Komponente, die die Langsbewegung

ausfiihrt, wird als mittlere Achse angezeigt. Abb. .36 Komponentendarstellung

ql—% Wenn die Funktion KOMPONENTENDARSTELLUNG Sy

VUE 25
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Drlcken Sie die Taste KOMPONENTENDARSTELLUNG.

Dricken Sie den Softkey EIN, wenn Sie die Funktion
KOMPONENTENDARSTELLUNG aktivieren wollen.

Bewegen Sie den Cursor auf das Feld WINKEL und geben Sie 0° fir
den Winkel zwischen der Langsachse (Langsschlitten) und der
Komponentenachse (Oberschlitten) ein. Damit geben Sie an, dass sich
der Oberschlitten parallel zum Langsschlitten bewegt. Bestatigen Sie
mit ENTER.
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Il - 1 Installation Setup

Parameter des Meniis INSTALLATION SETUP

Das MenU INSTALLATION SETUP rufen Sie auf, indem Sie den
Softkey SETUP und dann den Softkey INSTALLATION SETUP drlicken.
Siehe Abb. II.1.

Die Parameter des MenUs INSTALLATION SETUP werden wéahrend
der Erstinstallation definiert und missen normalerweise nicht oft
geadndert werden. Deshalb sind die Parameter des Menlis
INSTALLATION SETUP mit einem Passwort geschitzt.

Siehe , Schllsselzahl fur Zugriff auf Parameter” auf Seite iii

MaRstab Setup

Mit dem Parameter MARSTAB SETUP legen Sie die Auflésung und
den Malstabtyp (Langen- oder Winkelmessgerat), die Zahlrichtung
und den Referenzmarken-Typ fest. Siehe Abb. I1.2.

Wenn Sie das Meni INSTALLATION SETUP o6ffnen, steht der

Cursor automatisch auf dem Parameter MABSTAB SETUP. Bestéatigen
Sie mit ENTER. Eine Liste mit bis zu drei verfligbaren Mafdstdben mit

der Bezeichnung EINGANG X1, X2 oder X3 erscheint.

Waéhlen Sie den Mal3stab, den Sie andern wollen und bestatigen Sie

mit ENTER.

Der Cursor steht im Feld MARSTABSTYP. Wéhlen Sie den
MaRstabstyp mit dem Softkey LANGE/WINKEL.

Bei Langenmessgeraiten wihlen Sie im Feld AUFLOSUNG mit den

Softkeys GROBER oder FEINER die Aufldsung des Mafstabs in um
(10, 5, 2, 1, 0,5). Sie kénnen die gewlinschte Auflosung aber auch
einfach mit den numerischen Tasten eingeben. Bei

Winkelmessgeraten geben Sie die Strichzahl pro Umdrehung ein.

Im Feld REFERENZMARKE waéhlen Sie mit dem umschaltbaren
Softkey REF-MARKE, ob Ihr Mafstab keine Referenzmarken [KEINE]
oder eine Referenzmarke [EINE] besitzt, oder ob die Position-
Trac™-Funktion [P-TRAC]zur Verfligung steht.

Im Feld ZAHLRICHTUNG wihlen Sie mit den Softkeys POSITIV oder

NEGATIV die Zahlrichtung. Wenn die vom Benutzer gewéhlte

Zahlrichtung der Zahlrichtung des Mal3stabs entspricht, wahlen Sie

die Zahlrichtung POSITIV. Wenn sich die Zahlrichtungen nicht
entsprechen, wahlen Sie negativ.

VUE

B:0| W:1 [V: 0.0

0:00 | INCH| mBS | |

INSTALLATION SETUP

HARSTAB SETUP
ANZEIGE ETHSTELLUHG
FEHLERKOHPEHSATION
LOSEROMPENSATION
ANKEHDUNG EINSTELLUN
DIAGHOSE

Anwendunyg (FRASEN
oder DREHEH) und die
Anzahl der Achsen
wihlen.

JOB IMPOR
SETUP EXPD)

Abb. II.1T Menl INSTALLATION SETUP

B:0l H:1 [V: 0.0

0:00 | INCH| ABS

| |

HILFE )

MABSTAB SETUP (1)

—HABSTABSTYP

—RAUFLOSUNG

LANGE

5.0 pm

—REFERENZMARKE

POSITION TRAC

Malistabstyp wahlen
(LAHGE oder HINKEL).

( LANGE
HIHKEL

Abb. 1.2 Eingabemaske MARSTAB SETUP

HILFE )
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Im Feld FEHLERUBERWACHUNG waéhlen Sie mit dem Softkey EIN
oder AUS, ob Signalfehler Uberwacht werden sollen. Wenn eine
Fehlermeldung erscheint, konnen Sie sie mit der CLEAR Taste
|6schen.

Die Auflésung des Mal3stabs und die Zahlrichtung kénnen
@5 Sie auch bestimmen, indem Sie jede Achse bewegen.

Anzeige Einstellung

In die Eingabemaske ANZEIGE EINSTELLUNG geben Sie ein, welche
Achsen in welcher Reihenfolge angezeigt werden.

Wahlen Sie die gewlinschten Anzeige und bestatigen Sie mit ENTER.
Mit dem Softkey EIN/AUS aktivieren oder deaktivieren Sie die
Anzeige. Mit der NACH-RECHTS- oder NACH-LINKS-Taste wahlen
Sie die Achse aus.

Bewegen Sie den Cursor auf das Feld EINGANG.

Bewegen Sie den Cursor auf das Feld AUFLOSUNG. Mit den
Softkeys GROBER oder FEINER wéhlen Sie die Auflésung der Anzeige.
Bewegen Sie den Cursor auf das Feld WINKELANZEIGE, falls Sie
WINKEL im Feld MARSTABSTYP eingegeben haben. Driicken Sie den
Softkey WINKEL, um die Position in 0° - 360°, = 180°, + unendlich
oder U/MIN anzuzeigen.
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Eingange koppeln

Dricken Sie die numerische Taste, die dem Mafstabseingang auf
der Rickseite des VUE zugeordnet ist. Mit den Softkeys + oder —
koppeln Sie den ersten Eingang mit einem zweiten. Die Nummer
der Eingdnge werden neben der Achse angezeigt und geben an,
dass es sich um eine gekoppelte Position handelt (z. B. 2 + 3). Siehe
Abb. 11.4.

Z-Achsen koppeln (nur fiir die Anwendung Drehen)

Bei der dreiachsigen Ausfihrung des VUE bietet Ihnen die Funktion

Achskopplung die Méglichkeit, die Zs-Achse mit der Z-Achse zu B:0| W1 [V- 0.0 0:00/INCH| RBS |amn|SETZEN
koppeln. Die Summe der Verfahrwege kann in der Anzeige der Z;- p
Achse oder in der Anzeige der Z-Achse angezeigt werden. Siehe Abb. 1 0 0 0 0 REF x
11.3.

L ]

25000~ Z,
17500~ Z

INCH RAD SETZEN
( HILFE HH DURCHH. HULLEN

Abb. 11.3 Ubliche Achsanzeige
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Z-Achsen koppeln

Betatigen und halten Sie die Taste Z, flr ca. 2 Sekunden, wenn Sie die . . . . 1
Zo-Achse und Z-Achse koppeln und die Summe der Verfahrwege in der B:0| W:1 V: 0.01 0:00/INCH| RBS |, |SETZEN

Anzeige der Zs-Achse anzeigen lassen wollen. Die Summe der @
Verfahrwege der beiden Z-Achsen wird nun in der Anzeige der Zo- 1 0 0 0 0 REF x
Achse angezeigt und die Anzeige der Z-Achse erlischt. Siehe Abb. 11.4. .

Betatigen und halten Sie die Taste Z fiir ca. 2 Sekunden, wenn Sie die

Zo-Achse und Z-Achse koppeln und die Summe der Verfahrwege in der REF
Anzeige der Z-Achse anzeigen lassen wollen. Die Summe der . 243 0

Verfahrwege der beiden Z-Achsen wird nun in der Anzeige der Z-
Achse angezeigt und die Anzeige der Zo-Achse erlischt. Die
Achskopplung bleibt nach dem Ausschalten des VUE erhalten.

Wenn die Zs-Achse oder Z-Achse bewegt wird, wird der Anzeigewert

der gekoppelten Z-Achsen aktualisiert. ( MILFE THCH T SETZEN )
Wenn zwei Achsen gekoppelt werden, muss fiir beide Messgerate HM DURCHH. HULLEH
die Referenzmarke ermittelt werden, damit der vorherige .

Bezugspunkt wiederhergestellt werden kann. AbD. II.4- Z-Achskopplung aktiv
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Achskopplung deaktivieren

Die Kopplung der Achsen kdnnen Sie aufheben, indem Sie die
Achstaste der Achse mit der erloschenen Anzeige driicken. Die Zo-
und Z-Achswerte werden dann wieder getrennt angezeigt.

Fehlerkompensation

Der von einem Malstab ermittelte Verfahrweg eines
Schneidwerkzeugs entspricht nicht immer dem vom Werkzeug
tatsachlich zurlickgelegten Weg. Spindelsteigungsfehler oder
Durchbiegung und Kippen von Achsen kénnen solche Messfehler
verursachen. Abhangig von der Art des Fehlers unterscheidet man
zwischen linearen und nichtlinearen Fehlern. Sie kénnen diese Fehler
mit einem Vergleichsmessgerat ermitteln, z.B. mit Endmalfien, Laser
etc. Mit einer Fehleranalyse lasst sich die erforderliche
Fehlerkompensation (linear oder nichtlinear) bestimmen.

Der VUE kann diese Fehler kompensieren. Fir jeden Maf3stab (an
jeder Achse) lasst sich eine eigene Fehlerkompensation
programmieren.

Die Fehlerkompensation steht Ihnen nur zur Verfligung,
@ wenn Sie Langenmalstabe verwenden.

VUE 29
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Lineare Fehlerkompensation

Die lineare Fehlerkompensation kédnnen Sie verwenden, wenn die
Vergleichsmessung mit einem Referenzgerat ergibt, dass eine lineare
Abweichung Uber die gesamte Messlange vorliegt. Diese
Abweichung kann Uber einen Korrekturfaktor rechnerisch
kompensiert werden. Siehe Abb. 1.5 & Abb. I1.6.

Falls Ihnen die Abweichung des Mal3stabs bekannt ist, kdnnen Sie
den betreffenden Wert direkt eingeben. Mit dem Softkey TYP
waéhlen Sie die Kompensation (LINEAR).

Geben Sie den Korrekturfaktor in ppm (entspricht Mikrometer pro
Meter bzw. Mikroinch pro Inch) ein und bestatigen Sie mit ENTER.

Nichtlineare Fehlerkompensation

Zeigt die Vergleichsmessung einen alternierenden oder
schwankenden Fehler, sollten Sie die nichtlineare
Fehlerkompensation verwenden. Die erforderlichen
Kompensationswerte werden berechnet und in einer Tabelle
hinterlegt. Der VUE unterstitzt bis zu 200 Kompensationspunkte pro
Achse. Die Ermittlung des Fehlers zwischen zwei benachbarten
Kompensationspunkten erfolgt Uber lineare Interpolation.

Die nichtlineare Fehlerkompensation steht nur flir

@5 Malstabe mit Referenzmarken zur Verfigung. Damit die
nichtlineare Fehlerkompensation wirksam wird, missen
Sie zuerst die Referenzmarken Uberfahren. Andernfalls
findet keine Fehlerkompensation statt.

Tabelle fiir nichtlineare Fehlerkompensation erstellen

Wahlen Sie NICHTLINEAR mit dem Softkey TYP.

Wenn Sie eine neue Fehlerkompensationstabelle anlegen wollen,
dricken Sie zuerst den Softkey TABELLE EDITIEREN.

Alle Kompensationspunkte (max. 200) haben den gleichen Abstand
voneinander. Setzen Sie den Cursor auf ABSTAND, drlicken Sie
ENTER und geben Sie dann den Abstand zwischen den einzelnen
Kompensationspunkten ein. Dricken Sie die NACH-UNTEN-Taste.

Geben Sie den Startpunkt ein. Der Startpunkt ist auf den
Bezugspunkt des Maf3stabs bezogen. Wenn Sie den Abstand nicht
kennen, kdnnen Sie auf den Startpunkt fahren und POSITION LERNEN
drlcken. Bestatigen Sie mit ENTER.

30

Zur Berechnung der linearen Fehlerkompensation
verwenden Sie folgende Formel:

Korrekturfaktor LEC = (%) x 10° ppm

wobei S = gemessene Lange Uber Referenz-
gerat
M =gemessene Lange Uber Maf3stab an
Achse

Beispiel

Wenn die vom Referenzgerdt gemessene Lange
500 mm ist und der Ldngenmal3stab der X-Achse
nur 499,95 misst, ergibt sich ein LEC-
Korrekturfaktor von 100 ppm fir die X-Achse:

- 500-499.95) 10°
LeC = 499.95 )" PP

LEC = 100 ppm
(gerundet auf die nachste ganze

Abb. 1.5 Formel zur Berechnung der linearen
Fehlerkompensation

B:0| W1 IV: 0.0/ 0:00(INCH| RBS | |
FEHLERKOMPERSATION Fehlerkompensation
—EINGANG 1 fir diesen Eingany ist
0 PPH |||ausyeschaltet (AUS).
—EINGANG 2
AUS Hit Softkey TYP
lineare oder
—EINGAHG 3 hichtlineare
[ AU Fehlerkompensation
wéhlen.
TYP
[AUS] HILFE )

Abb. II.6 Eingabemaske fir die lineare
Fehlerkompensation



Fehlerkompensationstabelle konfigurieren
Dricken Sie den Softkey TABELLE EDITIEREN, wenn Sie sich die
Tabelleneintrage anzeigen lassen wollen.

Mit der NACH-OBEN- oder NACH-UNTEN-Taste oder den
numerischen Tasten bewegen Sie den Cursor auf den
Kompensationspunkt, den Sie hinzufligen oder andern wollen.
Bestatigen Sie mit ENTER.

Geben Sie den an dieser Position gemessenen Fehler ein.
Bestatigen Sie mit ENTER.

Wenn Sie mit Ihrer Eingabe fertig sind, schlief3en Sie die Tabelle mit
der CLEAR Taste und kehren zur Eingabemaske
FEHLERKOMPENSATION zuriick.

Grafik lesen

Die Fehlerkompensationstabelle kann als Tabelle oder Grafik
angezeigt werden. In der Grafik wird der Ubersetzungsfehler im
Vergleich zum Messwert dargestellt. Die Grafik hat feste
Punktabstédnde. Wenn Sie den Cursor durch die Tabelle bewegen,
entspricht der Tabelleneintrag, auf dem er gerade steht, dem mit
einem blauen, vertikalen Strich gekennzeichneten Punkt in der Grafik.

Fehlerkompensationstabelle anzeigen

Dricken Sie den Softkey TABELLE EDITIEREN.

Mit dem Softkey ANSICHT schalten Sie zwischen dem Tabellen- und
Grafikmodus um.

Mit der NACH-OBEN- ODER NACH-UNTEN-Taste oder den numerischen
Tasten bewegen Sie den Cursor in der Tabelle.

Die Daten der Fehlerkompensationstabelle kdnnen Gber den USB-
Anschluss auf einem PC gespeichert oder von einem PC herunter
geladen werden.

Aktuelle Fehlerkompensationstabelle exportieren
Dricken Sie den Softkey TABELLE EDITEREN.
Drlcken Sie den Softkey IMPORT/EXPORT.

Dricken Sie den Softkey TABELLE EXPORT.

Neue Fehlerkompensationstabelle importieren

Driicken Sie den Softkey TABELLE EDITIEREN.

Driicken Sie den Softkey IMPORT/EXPORT.
Dricken Sie den Softkey TABELLE IMPORT.

VUE
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Losekompensation

Wenn Sie ein Winkelmessgerat mit einer Antriebsspindel verwenden,
kann ein Richtungswechsel des Tisches aufgrund der
Antriebsspindelkonstruktion zu einem falschen Positionswert flhren.
Dieser Fehler wird als Umkehrfehler bezeichnet. Er kann korrigiert
werden, indem die GroRe des Umkehrfehlers, der in der
Antriebsspindel auftritt, in der Funktion LOSEKOMPENSATION
eingegeben wird. Siehe Abb. II.7.

Wenn das Winkelmessgerat dem Tisch voraus ist (Anzeigewert ist
grofer als die tatséachliche Position des Tisches), spricht man von
einem positiven Umkehrfehler und als Korrekturwert sollte der
positive Wert des Fehlers eingegeben werden.

Wenn keine Losekompensation stattfinden soll, missen Sie den Wert
0,000 eingeben.

Anwendung Einstellung

Mit dem Parameter ANWENDUNG EINSTELLUNG legen Sie die
Anwendung fest, fir die Sie den VUE benutzen wollen. Sie kénnen
zwischen FRASEN und DREHEN wahlen. Siehe Abb. I1.8.

Nach Anwahl des Parameters ANWENDUNG EINSTELLUNG zeigt der
VUE u. a. den Softkey VOREINSTELLUNG am Bildschirm an. Mit diesem
Softkey setzen Sie die Konfigurationsparameter (basierend auf der
Anwendung Frasen oder Drehen) auf ihre Voreinstellung zurlick.
Nachdem Sie den Softkey VOREINSTELLUNG gedrlckt haben,
konnen Sie entweder den Softkey JA wahlen, wenn Sie die Parameter
auf die Voreinstellung zuriicksetzen wollen, oder den Softkey NEIN,
wenn Sie abbrechen und zum vorherigen Bildschirm zurlickkehren
wollen.

Im Feld ANZAHL DER ACHSEN waéhlen Sie die Anzahl der
erforderlichen Achsen. Mit dem Softkey 1, 2 oder 3 kénnen Sie
zwischen einer Achse, zwei oder drei Achsen wahlen.

Wenn die Funktion POS WIEDERHERSTELLEN aktiv ist (EIN),
speichert der VUE die letzte Position jeder Achse vor dem

Ausschalten und zeigt diese Position nach dem Einschalten wieder an.

Hinweis: Bewegungen, die wahrend der

@5 Stromunterbrechung ausgefihrt wurden, gehen verloren.
Es wird empfohlen, nach jeder Stromunterbrechung die
Werkstlck-Bezugspunkte mit der Referenzmarken-
Auswertung wiederherzustellen. Siehe ,, Auswertung der
Referenzmarken” auf Seite 3.
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B:0| W:1 [V: 0.0/ 0:001INCHI RBS | |
LOSEKOMPENSATION | |Umkehrfehler zwischen
—EINGAHG 1 Hessgerat und
I ¥ || Maschine angeben.
—EINGANG 2
AlS
—EINGAHG 3
AUS
EIN
E HILFE )

B:0| W:1 [V: 0.0

Abb. 1.7 Eingabemaske LOSEKOMPENSATION

0:00| INCH| ABS | |

AHHEHDUNG ETHSTELLUNG

— ANHENDUNG

—AHZAHL DER ACHSEH—

finwendung FRASEN
oder DREHEH wahlen.

Hit VOREINSTELLUMGE
alle Parameter auf

3 Auslieferunyszustand
~PUS HIEDERHERSTELL | | it
AUS
FRASEN || VOREIN-
(D || ShEm HLFE )

EINSTELLUNG

Abb. I1.8 Eingabemaske ANWENDUNG



Diagnose

Mit den Parametern des Ments DIAGNOSE kénnen Sie Tastatur und

Anzeige priifen. Siehe Abb. 11.9. B:0| H:1 IV: 0.0| 0:00(INCHI ABS | |
Tastatur-Test O00O00 Hit Hilfe der Grafik

uberprifen, ob das
SEE% Driicken und Loslassen

einer Taste
Qoo funktioniert.

C 100
[1J]  ||Zum Beenden des

Driicken Sie die Taste C zweimal, wenn Sie den Tastatur-Test =101 L1000 TE?"S zweimal Taste C
beenden wollen. 00 driicken.

Bildschirm-Test ( )
Drlcken Sie die Taste ENTER dreimal, um die Farben des Monitors
zu testen (vollschwarz, vollweil und zurlck auf die Abb. 11.9 Eingabemaske DIAGNOSE
Standardeinstellung).

An der am Bildschirm angezeigten Tastatur konnen Sie sehen, wenn
eine Taste gedrlckt und dann wieder losgelassen wird.

Dricken Sie die Tasten und Softkeys, die Sie testen wollen. Wenn
Sie eine Taste drlicken, erscheint auf der entsprechenden Taste ein
Punkt. Dieser Punkt zeigt an, dass diese Taste ordnungsgemald
funktioniert.
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Il - 2 Montage und elektrischer
Anschluss

VUE aufstellen und befestigen

Der VUE wird an ein Dreh-/Kippgelenk angebaut: Siehe
~Anschlussmalle” auf Seite 35.

Elektrische Anforderungen

Spannung 100 - 240 V~

Leistung max. 25 VA

Frequenz 50/60 Hz (+/- 3 Hz)

Schutzgrad (EN 60529) |P 40 Gehause-Riickseite
IP 54 Frontplatte

Sicherung 500 mA/250 V~, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (Netzsicherung
und neutrale Sicherung)

Umgebungsanforderungen

Betriebstemperatur 0° bis 45°C (32° bis 113°F)
Lagertemperatur —20° bis 70°C (-4° bis 158°F)
Mechanisches Gewicht 2,6 kg (5.2 Ib.)

Schutzerde (Erdung)

Der Erdungsanschluss auf der Gehause-Riickseite muss
mit dem zentralen Erdungspunkt der Maschine verbunden
sein (siehe Abb. 11.10)!

Vorbeugende Wartung

Esist keine spezielle vorbeugende \Wartung notwendig. Zum Reinigen
leicht mit einem trockenen faserfreien Tuch abwischen.
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Abb. II.10Erdungsanschluss auf der Gehause-
Ruckseite



Il -3 Anschlussmalle

MaRe in Inch/mm
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Ansicht von vorne mit Abmessungen Gehéause-Rickseite

Teilenummern Zubehor

Teilenummer Zubehor

627052-01 Montageplatte, verpackt
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Montage des VUE mit Montagearm (Referenzinformation)

Sicherungsmutter M8

J%/ (im Lieferumfang des
VUE)

®
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Dreh-/Kippgelenk
(im Lieferumfang des VUE)

Montagearm ]

Option (nicht im Lieferumfang) =
Bugel
(im Lieferumfang
des VUE)

Montagebolzen M8 x 70 mm —
(im Lieferumfang des VUE)

Montage des VUE mit Montageplatte

Zubehor far

Montageplatte Sechskantschraube M8 x
(Option; nicht im

—3 ’jﬁ\
S~ |
_ 20 mm (im Lieferumfang
Lieferumfang des o der Montageplatte
VUE) ﬁ enthalten)

Dreh-/Kippgelenk
(im Lieferumfang des
VUE)

\ Befestigungsbiigel M8

(im Lieferumfang der
optionalen Montageplatte
enthalten)
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Die Montageplatte besitzt eine Nut,
die ein Verdrehen der
Sicherungsmutter verhindert.
Montieren Sie den Montagebolzen
vor und setzen Sie ihn in die Platte
ein. Befestigen Sie den VUE, indem
Sie den Biigel festziehen.
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