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数显装置

直线光栅尺
用于手动机床
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海德汉公司的数显装置应用广泛。其中包
括机床进给轴（如锯床和冲压机）、测量
和检测设备、分度装置、对刀仪和生产控
制中的测量站。 为满足这些应用要求，海
德汉公司的许多光栅尺或编码器可连接这
些数显装置。

2轴或3轴数显装置主要应用于手动机床。
无论是铣、钻、镗还是车削加工，海德汉
公司的数显装置的实用循环都能为用户提
供最佳支持。 数显装置快速显示当前位
置，而且显示清晰，因此能大幅提升工作
效率。本样本中提供了适用于手动机床位
置测量的主要直线光栅尺信息。

有关数显装置可连接的其它光栅尺或编码
器信息，请访问www.heidenhain.com.cn
或查阅“直线光栅尺用于NC数控机床、
长度计、角度编码器和旋转编码器”样
本。
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海德汉公司的数显装置用途广泛： 除铣、
钻、镗和车床等常规任务外，数显装置也
是机床、测量设备和测试设备以及专用机
床等许多应用的理想解决方案，事实上它
适用于所有手动机床。

功能丰富，人机友好，设计合理
海德汉公司数显装置的用户界面友好。
突出特点有：
•• 图形显示清晰
•• 图形支持和在线帮助功能
•• 对话用户帮助系统
•• 按键简单，排列合理使用户可快速掌握
操作功能，更快、更可靠地输入位置数
据

•• 按键操作舒适，键符使用寿命长
•• 前面板的防溅保护功能有效防止冷却液
对数显装置的损伤

•• 坚固金属外壳适用于最恶劣车间应用环
境

海德汉数显装置
– 功能实用、操作舒适
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速度快
海德汉公司的数显装置可节省用户时间。
它的待移动距离显示功能使用户能快速、
可靠地接近下一个名义位置，显示值达到
零时就是目标位置。 允许将原点设置在任
何位置处。 因此定位操作更简单，特别是
复杂尺寸的零件。

镗铣阵列孔或矩形型腔时，输入几何数据
的操作简单、操作速度快。 用待移动距离
功能使轴运动到目标位置。

车床应用时，合计值显示功能包括床鞍和
小刀架位置值，因此定位精度更高。如果
锥度尺寸数据不完整，数显装置还能帮助
操作人员计算锥度的角度。

POSITIP系列数显装置是小批量生产的理
想选择，因为它提供将小批量生产中涉及
的大量重复性加工步骤保存为程序功能，
使操作人员可以任意次调用程序。

– 操作优点

精度高
老式机床要达到0.01 mm的精度不是一件
简单的任务，因为机床零件的磨损使百分
表和卡尺根本无法保证准确状态。
海德汉公司的直线光栅尺可以直接测量机
床工作台移动量。因此丝杠、齿条和齿轮
这些机械传递部件的反向间隙量不再有影
响。 直线光栅尺直接测量工作台位置，因
此能实现更高加工精度和降低废品率。

可靠性高
清晰易读的显示器显示相对所选原点的测
量位置值。 因此，它能降低失误发生可能
性，使加工更可靠。

POSITIP，ND 780和ND 52x系列数显装置
的图形定位辅助功能还能进一步提高待移
动距离显示的速度和可靠性。图形显示功
能帮助用户正确输入几何尺寸。



6

选型指南

轴数 参考点/刀具数据 功能 编码器输入 开关式I/O 数据接口 型号 页

ND 200系列
测量设备，调整和测试设备，自动化任务
以及单轴简单进给和定位运动的数显装置
•• 单色（ND 280）或彩色显示屏（ND 
287）

•• 全行程防溅保护的键盘
•• 开关式输入/输出（ND 287）

1 2个原点 – » 1 VPP
» 11 µAPP
EnDat 2.2

– RS-232-C/V.24
USB

ND 280 18

•• 待移动距离显示
•• 计量和统计功能（分类和公差检查，测量值序
列，SPC）

•• 可连接第2个编码器（选装）进行合/差显示，温度
补偿

有 RS-232-C/V.24
USB
以太网（选装）

ND 287

ND 500系列
2轴或3轴铣床、钻床和镗床和车床数显装
置
•• 单色显示屏
•• 触摸键盘

2 10个原点；
16把刀

常规功能：
•• 待移动距离显示及图形定位辅助
•• 轮廓监测

铣销和钻孔：
•• 阵列孔（圆弧和直线阵列）
•• 刀具补偿

车削：
•• 半径/直径显示
•• 单独显示和合计显示

« TTL – USB ND 522 20

3 ND 523

ND 780
3轴以内铣床、钻床和镗床和车床数显装
置
•• 单色显示屏
•• 全行程防溅保护的键盘
•• 开关式输入/输出（通过IOB 49）

至3轴 10个原点；
16把刀

常规功能：
•• 待移动距离显示及图形定位辅助

铣销和钻孔：
•• 阵列孔（圆弧和直线阵列）
•• 刀具补偿
•• 原点探测功能

车削：
•• 半径/直径显示
•• 单独显示和合计显示
•• 恒面速度（通过IOB 49）

» 1 VPP
» 11 µAPP

•• 用于KT找边器
•• 接触式触发的找边器
•• IOB 49附加装置

RS-232-C/V.24 ND 780 22

POSITIP 880
6轴以内铣床、钻床和镗床以及车床数显
装置
•• 彩色显示屏
•• 程序存储器
•• 全行程防溅保护的键盘
•• 开关式输入/输出（通过IOB 89）

至6轴 铣销和钻孔：
99个原点；
99把刀

车削：
1个原点；
99把刀

常规功能：
•• 待移动距离显示及图形定位辅助
•• 轮廓监测
•• 加工步骤编程

铣销和钻孔：
•• 阵列孔（圆弧和直线阵列）
•• 刀具补偿
•• 原点探测功能
•• 粗加矩形型腔

车削：
•• 半径/直径显示
•• 单独显示和合计显示
•• 留余量车削
•• 多步加工循环

» 1 VPP
» 11 µAPP
EnDat 2.1

•• 用于KT找边器
•• IOB 89附加装置

RS-232-C/V.24; 
Centronics

PT 880 24

ND 1200 R径向钻孔系列数显装置
高速和常规径向钻孔机床的数显装置
•• 单色显示屏
•• 全行程键盘
•• 开关式输入

2 1个原点 •• 直角坐标（X，Y）向极坐标（R，A）的转换
•• XY/RA切换
•• 基于机床坐标R和A的待移动距离
•• 阵列孔（圆弧和直线阵列）
•• 工件方向和原点探测功能

 
» 1 VPP
« TTL

•• 置零
•• 测量值输出
•• 用于KT找边器

RS-232-C/V.24
USB

ND 1202 R 26

3 ND 1203 R
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轴数 参考点/刀具数据 功能 编码器输入 开关式I/O 数据接口 型号 页

ND 200系列
测量设备，调整和测试设备，自动化任务
以及单轴简单进给和定位运动的数显装置
•• 单色（ND 280）或彩色显示屏（ND 
287）

•• 全行程防溅保护的键盘
•• 开关式输入/输出（ND 287）

1 2个原点 – » 1 VPP
» 11 µAPP
EnDat 2.2

– RS-232-C/V.24
USB

ND 280 18

•• 待移动距离显示
•• 计量和统计功能（分类和公差检查，测量值序
列，SPC）

•• 可连接第2个编码器（选装）进行合/差显示，温度
补偿

有 RS-232-C/V.24
USB
以太网（选装）

ND 287

ND 500系列
2轴或3轴铣床、钻床和镗床和车床数显装
置
•• 单色显示屏
•• 触摸键盘

2 10个原点；
16把刀

常规功能：
•• 待移动距离显示及图形定位辅助
•• 轮廓监测

铣销和钻孔：
•• 阵列孔（圆弧和直线阵列）
•• 刀具补偿

车削：
•• 半径/直径显示
•• 单独显示和合计显示

« TTL – USB ND 522 20

3 ND 523

ND 780
3轴以内铣床、钻床和镗床和车床数显装
置
•• 单色显示屏
•• 全行程防溅保护的键盘
•• 开关式输入/输出（通过IOB 49）

至3轴 10个原点；
16把刀

常规功能：
•• 待移动距离显示及图形定位辅助

铣销和钻孔：
•• 阵列孔（圆弧和直线阵列）
•• 刀具补偿
•• 原点探测功能

车削：
•• 半径/直径显示
•• 单独显示和合计显示
•• 恒面速度（通过IOB 49）

» 1 VPP
» 11 µAPP

•• 用于KT找边器
•• 接触式触发的找边器
•• IOB 49附加装置

RS-232-C/V.24 ND 780 22

POSITIP 880
6轴以内铣床、钻床和镗床以及车床数显
装置
•• 彩色显示屏
•• 程序存储器
•• 全行程防溅保护的键盘
•• 开关式输入/输出（通过IOB 89）

至6轴 铣销和钻孔：
99个原点；
99把刀

车削：
1个原点；
99把刀

常规功能：
•• 待移动距离显示及图形定位辅助
•• 轮廓监测
•• 加工步骤编程

铣销和钻孔：
•• 阵列孔（圆弧和直线阵列）
•• 刀具补偿
•• 原点探测功能
•• 粗加矩形型腔

车削：
•• 半径/直径显示
•• 单独显示和合计显示
•• 留余量车削
•• 多步加工循环

» 1 VPP
» 11 µAPP
EnDat 2.1

•• 用于KT找边器
•• IOB 89附加装置

RS-232-C/V.24; 
Centronics

PT 880 24

ND 1200 R径向钻孔系列数显装置
高速和常规径向钻孔机床的数显装置
•• 单色显示屏
•• 全行程键盘
•• 开关式输入

2 1个原点 •• 直角坐标（X，Y）向极坐标（R，A）的转换
•• XY/RA切换
•• 基于机床坐标R和A的待移动距离
•• 阵列孔（圆弧和直线阵列）
•• 工件方向和原点探测功能

 
» 1 VPP
« TTL

•• 置零
•• 测量值输出
•• 用于KT找边器

RS-232-C/V.24
USB

ND 1202 R 26

3 ND 1203 R
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功能
– 计量和统计功能（ND 287）

分类和公差检查
分类功能可以检查工件尺寸精度并根据结
果进行分类。为此，ND 287比较显示的测
量值和用键盘输入的上限值和下限值。比
较结果（无论是测量值低于、高于还是在
公差范围内），该数显装置在状态栏用颜
色进行显示或用符号“<”、“=”
或“>”显示。 此外，还为开关量输出提
供相应信号。 

合并第二个编码器
ND 287的第二个编码器或传感器通过选装
的编码器模块或模拟量模块输入组件连
接。两个编码器的数据通过数学运算进行
合并。同两个测量值一样，其结果也保存
在测量值存储器中。这样可以方便其它应
用：

和/差显示
ND 287计算两个测量值的合计值，差值，
或用输入的公式计算并显示计算结果。两
个测量值还可以分别显示。

温度补偿
模拟量温度传感器检测被测对象温度。ND 
287根据输入的温度系数计算被测对象的
长度补偿值。

显示冻结
为了在显示值快速变化时可靠地读取显示
值，可以用外部信号使显示数值保持不
变。在数显装置内部计算实际位置值。冻
结显示期间，数显装置被每个新测量值信
号更新和仅在有外部信号时才冻结显示/冻
结并行显示。 

位置

锁存信号

冻结显示

冻结/并行
显示

两个长度计的和

工件分类

“在公差内” “超出公差”

数显装置冻结功能特性
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测量值序列
ND 287能保存10 000个测量值的测量值序
列。测量值可用键盘输入、外部指令或内
部时钟周期地（ 20 ms，可调）写入。
这些测量值可用于内部计算，也可被分段
读取。执行测量值序列期间，显示器还可
以不显示当前测量值，而显示最小值、最
大值或两值之差。此外，还可用分类功能
检查显示值是否符合公差要求。

保存的测量值有多种显示和计算方式。
•• 统计视图，算术平均值，标准方差和范
围

•• 图形，图形显示全部测量值，最小值/最
大值和平均值和公差（分类功能激活
后）。

•• 测量值概要，用表格形式显示测量值。 

统计过程控制（SPC）
ND 287提供统计过程控制所需的功能。开
始测量前，必须定义样本数和每个样本的
测量值数量，和输入名义尺寸，公差范围
和控制范围。允许手动启动也允许用外部
信号启动统计过程控制（SPC）测量值记
录功能。可选择统计过程控制启动，继续
执行也可选将其删除。 ND 287可在非易
失存储器中保存多达1000个测量值。 

为输入记录的测量值，ND 287提供以下功
能： 
•• 统计视图，FIFO存储器内的测量值
•• 测量值概要，用表格形式显示测量值。 
•• 图形，图形显示最近的30个测量值
•• 柱状图，10个级别的概率密度函数和过
程能力指数cp和cpk

•• 控制图，样本的均值x的标准方差s和范
围r（最大值和最小值之差）

最小值/最大值存储
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功能
– 原点探测功能（ND 780，POSITIP，ND 1200 R）

用KT型找边器可以快速、方便地设置原
点，而无需在工件上作标记点。

探测功能简化设置工作
海德汉公司的KT找边器是原点设置的有效
辅助工具： 只需将找边器移向工件的一边
直到测针偏移其自由位置。 计数器自动保
存准确的位置值，并考虑测针的接近方向
和半径因素。 在铣削加工模式下，ND 
780，ND 1200 R和POSITIP数显装置具有
以下探测功能：
•• 工件边为基准线
•• 工件中心线为基准线
•• 圆心为原点

如果工件导电，这些功能也能用连接ND 
780的接地触发的找边器。

用刀具设置原点
也能用刀具执行探测功能。

辅件： KT找边器
KT是一个触发式找边器。 圆柱形测针通
过弹簧固定在找边器壳内。 测针接触工件
而偏移自由位置时，找边器通过连接电缆
将触发信号发给ND或POSITIP数显装置。
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– 刀具补偿（ND 500，ND 780，POSITIP系列）

铣床的刀具补偿
ND 500，ND 780和POSITIP系列数显装
置可以保存刀具数据，例如刀具直
径，POSITIP还能保存刀具长度和刀具所
在轴。  POSITIP 880的刀具表可保存99把
刀具数据，用于保存预设的刀具数据或机
床确定的刀具数据。

用待移动距离模式定位时，数显装置考虑
加工面上的刀具半径（R+或R-）
，POSITIP还考虑主轴方向的刀具长度
（L）因素。

确定和保存车床的刀具补偿值
ND 52x或ND 780（16把刀）和
POSITIP（99把刀）数显装置可保存刀塔
或快速换刀架中的刀具尺寸数据：
•• 车削第一直径时，直接输入刀具位置，
或者

•• “冻结”当前轴的位置值，退刀，测量
车削直径，再输入测量值。

改变原点
如果改变工件或工件原点，无需修改保存
的刀具补偿值就可以确定新原点。刀具数
据自动相对新原点。
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功能
– “待移动距离”显示（全部数显装置）

车削和铣削的待移动距离显示
待移动距离的显示功能可大幅简化用户操
作： 输入下一个名义位置，显示屏显示距
目标位置的距离。 这就是说只需移动到显
示值为零时。

铣削应用的显示值也补偿刀具半径。 因此
可以直接用图纸尺寸，无需任何转换。也
不需要记忆复杂数值。

POSITIP的待移动距离功能还提供图形定
位辅助功能： 运动到零位时，方形光标进
入目标框中。如果需要（例如车削时），
数显装置还能显示绝对位置值，而不是图
形。

POSITIP的待移动距离显示功能
车削时，POSITI还考虑余量因素。只需输
入余量并用待移动距离显示功能移动到显
示值为零处。

余量Z

余
量

X
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自动计算螺栓阵列孔的铣孔和钻孔
铣削模式中可加工螺栓孔圆（整圆或非整
圆）和直线阵列孔，而且不需要进行手工
计算：

只需输入图纸中的几何尺寸和孔数。数显
装置计算加工面中各个孔的坐标值。 只需
移动至“零”位和进行钻孔。然后，数显
装置显示下个位置。 图形显示功能非常有
用： 它可在加工前检查编程的螺栓阵列孔
的输入信息是否正确。

ND 1200 R数显装置还能用角度轴和半径
轴的待移动距离模式显示孔位置。 

如果部分孔需要再次加工，ND 1200 R数
显装置还能通过简单按键操作记忆这些位
置。 第一次操作结束后，能方便地返回所
需位置。

孔1

– 阵列孔（ND 500，ND 780，POSITIP，ND 1200 R系列）
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功能
– 轮廓监测（ND 500，POSITIP系列）
– 矩形型腔（POSITIP）

ND 500系列，POSITIP：
二维手动操作时的轮廓监测功能
特别是二维铣削和车削时，轮廓监测功能
可以显示刀具是否沿设定的轮廓运动。 
POSITIP支持这个功能，兼容形好： 它显
示是否在定义的公差范围内。 缩放功能使
其在公差带很小时也可实际可用，在一个
小窗口显示工件的整体情况。

POSITIP:
铣削和粗加矩形型腔
POSITIP帮助操作人员铣削和粗加矩形型
腔。 数显装置用操作人员输入的信息计算
所需定位步骤，然后只需定位至显示值为
零时。

顺铣
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– �车床辅助功能（ND 500，ND 780，POSITIP系列）

半径/直径显示
车削模式中，可用半径也可用直径值查看
轴的运动位置。只需一次按键就能切换。

纵向轴的合计显示
车削模式中，Z轴和小刀架的位置值可分
别显示也可以合计显示。

•• 如果选择分别显示，显示的位置值为相
对各对应轴的原点。 如果只移动Z轴，
小刀架的显示值保持不变。

•• 如果选择合计显示，计数器累加两个
值，同时考虑代数符号。 这是刀具相对
工件原点的绝对位置值—完全无需人工
计算！

圆锥车削更轻松
如果圆锥尺寸无锥角数据，数显装置自带
的锥度计算器帮助操作人员计算锥角。 只
需输入锥度比值或两个直径和长度。小刀
架的正确角度值立即显示出来。

多步加工循环
POSITIP数显装置提供一个用于多步车削
轴肩的循环。 它显示纵向和刀具轴方向距
目标位置的待移动距离。 让操作人员可以
决定最佳进给增量。

恒定表面加工速度
特别是锥度车削或切分时，通常随着直径
的变化，面速度也变化。恒面速度最适用
于高质量加工和延长刀具使用寿命。 如果
ND 780数显装置与输出模块IOB 49一起
使用，还能控制工件转速，确保随工件直
径变化保持表面切削速度恒定不变。
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功能
– 加工步骤编程（POSITIP，ND 1200 R）

POSITIP与ND 1200 R的编程功能让操作
人员可以将重复性的加工步骤保存为程
序。 因此，在小批量零件生产中，可以将
全部加工步骤保存为一个程序。编程操作
模式的待移动距离显示功能帮助操作人员
一步一步地完成位置编程。

编程方法可以是一步一步地输入或通过实
际位置值获取功能编程（获取实际位置编
程）。

POSITIP允许操作人员创建可重复使用的
程序块和子程序。 如果加工阵列点，还能
用增量定位法编程，然后重复执行任意所
需次数（程序块重复）。如果需要在工件
的不同位置运行相同程序，可以将程序作
为子程序并根据需要调用。因此，能节省
击键次数和减少输入差错。 固定循环，例
如螺栓孔圆、直线阵列孔或矩形型腔（
镗，铣）或多道加工（车削），可缩短程
序长度，节省编程时间。 使用时，数显装
置按预定顺序显示各名义位置。唯一需要
的操作是从一个位置移至下一个位置。

ND 1200 R还允许保存每一个位置的孔
径；在以后执行程序时RADIAL-DRILL（
径向钻孔）功能显示每一个位置对应的孔
径值。 

POSITIP程序举例： 
在同一个工件上车削多个退刀槽

000 BEGIN PGM 40 MM
001 X+80.000
002 Z+20.000
003 X+40.000
004 Z–5.000
005 LBL #8
006 IZ–20.000
007 X+25.000
008 X+40.000
009 CYCL 7.0 RPTLBL 8 3/3
010 CYCL 7.1 OUTZ +0.000
011 CYCL 7.2 OUTX +0.000
012 X+80.000
013 END PGM 40 MM
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– 高速和常规径向钻孔（ND 1200 R）

ND 1200 R数显装置的RADIAL-DRILL（
径向钻孔）功能不仅提供标准径向钻孔特
殊功能（钻头横向固定）而且还提供高速
径向钻孔功能（钻头固定在径向可动臂的
端头位置）。 

坐标变换
允许用户在任何时候通过简单按键操作选
择用极坐标显示（极半径R和极角A），或
选择用直角坐标（X，Y）显示，包括定位
运动期间。 也允许根据需要选择用绝对尺
寸或增量尺寸显示。

XY钻孔坐标
ND 1200 R数显装置在定位期间自动将极
坐标值转换为直角坐标值。 直接输入XY
直角坐标的图纸尺寸—绝对尺寸或增量尺
寸。 RADIAL DRILL（径向钻孔）计算从
当前位置到目标位置的路径并单独显示径
向轴或角度轴，也即沿机床轴的待移动距
离。 只需将刀头运动到显示值为零的位
置： 首先，使刀头运动到半径显示为零，
然后摆动摆臂直到显示值（A）为零。 

定位运动期间，建议至少可以独立地夹紧
一个轴。

孔径
对每一个位置可保存调用下个位置时显示
的孔径值。

目标位置

目标位置

目标位置

待移动距
离

待移动角距离

原主轴位置

机床立柱

机床立柱

用直角坐标系输入 显示直角坐标系的待移动距离
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ND 200系列产品是单轴数显装置。 由于
其功能定位，该数显装置主要用于测量和
检查站应用，也适用于其它简单定位任
务，例如圆锯进给或冲压机行程或机床附
加回转工作台的位置显示。ND 287型数显
装置的开关式输入和输出功能还能用于简
单自动任务。

说明
ND 200系列数显装置采用坚固压铸铝壳。
防溅的全行程键盘适用于车间应用。大型
图形化TFT液晶显示器显示测量值、状态
和软键行。

功能
标准型ND 280数显装置提供简单测量任
务所需功能。ND 287提供大量测量和测
量值统计计算功能，例如分类和公差检查
模式，最小/最大值存储，测量值序列存储
等功能。这些数据可用于计算平均值和标
准方差，还可用柱状图或控制图显示测量
结果。模块化设计使ND 287可连接第二个
编码器进行测量值的和/差运算，或连接一
个模拟量传感器，例如进行温度补偿。

数据接口
ND 28x的串口可将测量值传给PC计算机
或打印机，进行参数、补偿值表的输入/输
出和诊断：
•• USB (UART)
•• RS-232-C/V.24
•• 以太网100BaseT（选装，仅限ND 287）

ND 200系列
– 通用型单轴数显装置

ND 287
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 ND 280 ND 287

轴数 1 1轴，可选： 通过编码器模块第二路输入

编码器输入 » 1 VPP,  » 11 µAPP或EnDat1)： 15针D-sub孔式接头（自动识别接口）

输入频率 » 1 VPP:  500 kHz; 11 µAPP:  100 kHz

细分倍数 4 096倍

显示步距2) 可调，最大位数9位
直线轴：	 0.5至0.002 μm
角度轴：	 0.5°至0.000 01°或00°00‘00.1�

模拟量输入 – 选装： ± 10 V，通过模拟量模块

分辨率 – 5 mV

显示器 单色TFT液晶显示屏 彩色TFT液晶显示屏

位置值，对话和输入，图形功能和软键

状态显示 工作模式，REF，原点，缩放系数，补偿，计时表，测量单位，软键级

功能 •• 距离编码参考点或单参考点的REF参考点计算
•• 2个原点
•• 待移动距离模式
•• 内置帮助和诊断功能
•• 用串口远程操作

– •• 分类和公差检查
•• 测量值序列，最小/最大值存储
•• 保存测量值（最多10 000）个
•• 统计过程控制（SPC）功能
•• 图形显示数据分布/柱状图
•• 和/差显示（带第二个编码器模块）
•• 温度补偿（带模拟量模块）

轴误差补偿 直线轴：	 线性和200点以内多点
角度轴：	 多点线性，180个补偿点（每2°）

数据接口 •• RS-232-C/V.24
•• USB（UART）端口“B”型

– 选装： 以太网100BaseT，通过以太网模块

开关式输出
用于自动化任务

– •• 回零
•• 触发点1和2
•• 分类信号“<”和“>”
•• 错误

开关式输入
用于自动化任务

– •• 置零，预设
•• 参考点回零和忽略参考信号
•• 测量值输出或冻结显示（脉冲或接触）
•• 开始测量值序列
•• 最小值/最大值/差值
•• 选通两个编码器输入信号
•• 和或差显示
•• 显示测量值1或测量值2

电源连接 100至240 V AC（–10 %至+15 %），48 Hz至62 Hz；30 W

工作温度 0 °C至45 °C（存放温度–20 °C至70 °C）

防护等级 EN 60 529 IP 40，前面板IP 54

重量 约 2.5 kg

1)	纯串行，无增量信号处理
2)	取决于连接的编码器信号周期（显示步距�信号周期/4 096）
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ND 500系列
– 二轴和三轴简单数显装置

ND 500系列数显装置特别适用于二轴或三
轴手动铣床、钻床、镗床和车床。由于支
持TTL编码器输入信号，主要用于5 µm测
量步距的LS 328和LS 628直线光栅尺。

说明
ND 500外壳坚固和键盘为防溅保护的触摸
键，适合车间应用。ND 500系列的单色图
形显示屏显示位置值，软键行和其他有用
信息。

功能
最重要功能都能用功能键快速和直接调
用。用本地语言显示的软键和提示信息方
便用户快速完成操作。

待移动显示距离功能方便定位。 只需运动
到显示值为零时就可以快速达到下个位
置。用输入的参数可以很容易地激活各应
用所需功能。它还具有阵列孔加工（直线
阵列或圆弧阵列）的特殊功能。

数显装置用于车削模式时可以方便地切换
用直径和半径显示。 对于带独立小刀架的
车床，ND 523的合计值显示功能可显示滑
座与小刀架的合计值或分别显示其位置
值。冻结刀具位置功能和退刀功能可以非
常容易地将原点设置车削零件上。

数据接口
数显装置的USB接口使数显装置可导出测
量值和导入或导出参数和表。

ND 523
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  ND 522 ND 523

轴数 2轴，A至Z 3轴，A至Z和ZS

编码器输入 2 x « TTL；D-sub孔式9针 3 x « TTL；D-sub孔式9针

输入频率 � 100 kHz

信号周期 2 µm, 4 µm, 10 µm, 20 µm, 40 µm, 100 µm, 10 240 µm, 12 800 µm

线数 任何

计算 1/2/4倍

显示步距1) 直线轴： 1 mm至0.000 1 mm；LS 328/LS 628为0.005
角度轴： 1°至0.000 1°（00° 00' 01"）

显示器 单色纯平显示器，显示位置值、对话和输入信息，具有图形功能和图形定位辅助功能

状态显示 操作模式，REF，原点号，刀具号，英寸，缩放系数，进给速率显示，计时表

铣/钻/镗 刀具补偿R+，R–

车削 半径/直径显示
单独或合计显示Z和ZO

功能 •• 10个原点
•• 16把刀
•• 距离编码参考点和单参考点的REF原点信号处理
•• 绝对式或增量式输入的名义位置的待移动距离显示
•• 轮廓监测
•• 缩放系数
•• mm/inch切换
•• HELP: 在线操作说明
•• INFO: 计时表，计算器，切削数据计算器（铣削），锥度计算器（车削）

铣/钻/镗 •• 计算阵列孔位置（圆弧阵列孔和直线阵列孔）
•• 刀具半径补偿

车削 •• 冻结刀具位置进行退刀

误差补偿 轴误差：线性和200点以内多点
反向间隙补偿：通过滚珠丝杠和旋转编码器测量长度

数据接口 USB B型接头； 115 200 baud
•• 用于输出测量值和参数
•• 用于输入参数、遥控按键和遥控指令

辅件 底座，安装臂

电源连接 100至240 V AC（–15 %至+10 %），48 Hz至62 Hz；25 W

工作温度 0 °C至45 °C（存放温度–20 °C至70 °C）

防护等级 EN 60 529 IP 40，前面板IP 54

重量 约 2.6 kg

1)	取决于所连接编码器的信号周期或线数。
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ND 780系列
– 三轴多用数显装置

ND 780数显装置特别适用于3轴的铣、
钻、镗床和车床。独立I/O单元的开关式输
入/输出功能可执行简单自动化任务。

结构
ND 780数显装置的立面为坚固外壳带防溅
的全行程键盘，适合车间应用。 它的单色
纯平显示器显示位置值、对话信息、输入
信息、图形功能以及图形定位信息。

功能
ND 780数显装置突出特点是它的简易语
言对话帮助功能。待移动显示距离功能方
便定位。 只需运动到显示值为零时就可以
快速和可靠地达到下个位置。用输入的参
数可以很容易地激活各应用所需功能。它
还具有阵列孔加工（直线阵列或圆弧阵
列）的特殊功能。用找边器快速、精确地
确定原点。 ND 780数显装置还提供特殊
探测功能。

数显装置用于车削模式时可以方便地切换
用直径和半径显示。 数显装置特别支持带
独立小刀架的车床： 合计显示功能显示Z
轴和小刀架的合计值或分别显示这两个
值。设置原点时，可触碰工件和冻结刀具
位置显示。然后退刀并测量工件。

数据接口
ND 780的RS-232-C/V.24串口可将测量
值传给PC计算机或打印机，进行参数、补
偿值表的输入/输出和诊断。
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  ND 780

轴数 最多3轴，A至Z和Z0, ZS

编码器输入 3 x » 1 VPP或» 11 µAPP；D-sub孔式15针（自动识别接口）

输入频率 � 100 kHz

信号周期 2 µm, 4 µm, 10 µm, 20 µm, 40 µm, 100 µm, 10 240 µm, 12 800 µm

线数 任何

细分倍数 最大1024倍 

显示步距1) 直线轴： 1 mm至0.000 1 mm
角度轴：1°至0.000 1°（00° 00' 01"）

显示器 单色纯平显示器，显示位置值、对话和输入信息，具有图形功能和图形定位辅助功能

状态显示 操作模式，REF，原点号，刀具号，英寸，缩放系数，进给速率显示，计时表

铣/钻/镗 刀具补偿R+，R–

车削 半径/直径显示
单独或合计显示Z和ZO

功能 •• 10个原点
•• 16把刀
•• 距离编码参考点和单参考点的REF原点信号处理
•• 绝对式或增量式输入的名义位置的待移动距离显示
•• 缩放系数
•• mm/inch切换
•• HELP: 在线操作说明
•• INFO: 计时表，计算器，切削数据计算器（铣削），锥度计算器（车削）

铣/钻/镗 •• 计算阵列孔位置（圆弧阵列孔和直线阵列孔）
•• 刀具半径补偿
•• 用KT型找边器获取原点的探测功能： “边线”，“中心线”和“圆心”

车削 •• 冻结刀具位置进行退刀
•• 用刀具设置原点的设置功能

误差补偿 轴误差：线性和200点以内多点
反向间隙补偿：通过滚珠丝杠和旋转编码器测量长度

数据接口 RS-232-C/V.24 300至115 200波特率
•• 用于输出测量值和参数
•• 用于输入参数、遥控按键和遥控指令

开关式I/O •• 输出测量值的两路输入（脉冲或接触）
•• 1路KT找边器输入
•• 1路接触触发式找边器输入
•• 用IOB 49输入/输出单元可连接更多路输入/输出

辅件 KT找边器（铣削）倾斜底座，手柄，倾斜/摆动固定架，转臂

电源连接 100至240 V AC（–15 %至+10 %），48 Hz至62 Hz；30 W

工作温度 0 °C至45 °C（存放温度–20 °C至70 °C）

防护等级 EN 60 529 IP 40，前面板IP 54

重量 约 2.6 kg

1)	取决于所连接编码器的信号周期或线数。
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POSITIP 880
– 六轴可编程数显装置

POSITIP 880是一个多功能数显装置，主
要用于6轴铣床、钻床、镗床和车床。独
立I/O单元的开关式输入/输出功能可执行
简单自动化任务。

结构
POSITIP 880数显装置的立面为坚固外壳
并带防溅的全行程键盘，适合车间应用。 
它的大型、清晰易读的彩色纯平显示器显
示的互动菜单，帮助操作人员轻松完成所
有操作。

功能
POSITIP的功能优于ND 780数显装置的功
能。POSITIP支持任何6轴组合，其图形轮
廓监测和放大功能帮助操作人员进行二维
加工。 铣削模式时可加工矩形型腔，而且
加工时考虑加工余量。

POSITIP编程功能是非数控机床进行小批
量生产的理想选择： 它的存储器中，一个
程序可保存多达999个程序段。编程方法
可以是一步一步地输入或通过实际位置值
获取功能编程（获取实际位置编程）。它
的子程序功能允许只输入一次同一个工件
上重复性加工顺序。固定循环可缩短程序
长度和节省编程时间。

数据接口
POSITIP 880的RS-232-C/V.24串口可将
测量值传给PC计算机或打印机，进行参
数、补偿值表的输入/输出和诊断。也可以
用并行Centronics接口进行纯测量值输
出。
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 POSITIP 880

轴数 最多6轴，A至Z和ZO, ZS

编码器输入 6 x » 1 VPP，» 11 µAPP或EnDat 2.1；D-sub孔式15针（自动识别接口）

输入频率  100 kHz

信号周期 0.128 µm, 2 µm, 4 µm, 10 µm, 20 µm, 40 µm, 100 µm, 10 240 µm, 12 800 µm

线数 任何

细分倍数 最大1024倍 

显示步距1) 直线轴： 1 mm至0.005 µm
角度轴： 0.01°至0.000 1° (00° 00' 01")

显示器 彩色纯平显示器，显示位置值、对话和输入信息，具有图形功能和图形定位辅助功能和轮廓监测功能

状态显示 操作模式，REF，原点号，刀具号，英寸，缩放系数，进给速率显示，计时表

铣/钻/镗 刀具补偿R+，R–

车削 半径/直径显示，单独或合计显示Z和ZO

功能 •• 距离编码参考点或单参考点的REF参考点计算
•• 待移动距离，名义位置输入（绝对式或增量式）
•• 缩放系数
•• 用缩放功能监测轮廓
•• 任意轴组合
•• HELP: 在线操作说明
•• INFO: 计时表，计算器，切削数据计算器（铣削），锥度计算器（车削）

铣/钻/镗 •• 99个原点和99把刀
•• 计算阵列孔位置（圆弧阵列孔和直线阵列孔）
•• 刀具半径补偿
•• 用KT型找边器获取原点的探测功能： “边线”，“中心线”和“圆心”
•• 铣削和粗加矩形型腔定位辅助

车削 •• 1个原点和99把刀
•• 冻结刀具位置进行退刀
•• 加工余量

编程 每一个程序最大999个程序段；支持车削和镜像子程序；示教编程

循环	 铣削/钻削
	 车削

直线段，圆弧，倒角，圆弧和直线阵列孔，矩形型腔
直线段，圆弧，倒角，多道加工

误差补偿 线性和128点以内多点

接口	 串行
 

	 并口

RS-232-C/V.24 300至115 200波特率
•• 输出程序、测量值和参数
•• 导入程序和参数

Centronics，用于输出测量值

开关式I/O •• 通过IOB 89外部输入/输出单元
•• 1路KT找边器输入

辅件 KT找边器（铣削）倾斜底座，倾斜/摆动固定架，转臂

电源连接 100至240 V AC（–15 %至+10 %），48 Hz至62 Hz；35 W

工作温度 0 °C至45 °C（存放温度–20 °C至70 °C）

防护等级 EN 60 529 IP 40，前面板IP 54

重量 约 3.2 kg

1)	取决于所连接编码器的信号周期或线数。
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ND 1200 R 径向钻孔数显装置
常规和高速径向钻孔机床的数显装置

ND 1200 R径向钻孔数显装置易于操作，
是常规和高速径向钻孔机床功能强劲的数
显装置。 机床运动用径向臂中的直线光栅
尺和旋转编码器或立柱的摩擦轮系统测
量。 衬套中的附加编码器也能用于测量和
显示钻孔深度。

结构
ND 1200 R径向钻孔数显装置采用压铸铝
壳，设计坚固，配防溅全行程键盘。 单色
平板图形显示器显示位置值，简易语言对
话和提示以及显示图形功能。

功能
ND 1200 R数显装置允许随时选择用极坐
标显示（半径R，角度）或用直角坐标
（X，Y）显示。 它的探测功能能快速确
定工件原点和工件方向。 一个基础功能是
待移动距离的定位功能： 输入名义位置
值—也就是钻孔坐标—X，Y值；径向钻孔
数显装置单独显示沿角度轴和径向轴到目
标位置的待移动距离，也就是基于机床坐
标系的尺寸值。 加工阵列孔时，例如螺栓
孔圆（整圆或非整圆）和矩阵式或框式直
线阵列孔时，ND 1200 R自动计算位置
值。 ND 1200 R的编程功能为重复性工件
和阵列孔加工提供支持。

接口
RS-232-C/V.24和USB串口用于保存程序
和更新软件。

配径向钻孔
径向臂的角度位置通常用旋转编码器和摩
擦轮系统—如果精度要求高—用ROD角度
编码器或旋转编码器测量。 钻头位置以及
根据需要的主轴行程用LS直线光栅尺测
量。 KT找边器用于准确校准机床和根据
需要设置工件。

ND 1200 R带倾斜底座
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 ND 1202 R ND 1203 R

轴数 2轴，A至Z 3轴，A至Z

编码器输入*  TTL（D-sub孔式9针）或 1 VPP（D-sub孔式15针）

输入频率  200 kHz

信号周期 任何

线数 任何

细分倍数  TTL: 最大4倍
 1 VPP: 最大40倍

显示步距1) 可调，最多7位

显示器 5.7"单色纯平显示器，显示位置值，对话和输入信息和软键

功能 •• 直角坐标（X，Y）向极坐标（R，A）的转换
•• XY/RA切换
•• 找正功能
•• 距离编码参考点或单参考点的REF参考点计算
•• 基于机床坐标R和A的待移动距离
•• mm/inch切换
•• 绝对或增量尺寸显示
•• 计算阵列孔位置（圆弧阵列孔和直线阵列孔）
•• 用KT型找边器获取工件方向和原点的探测功能： “边线”，“中心线”和“圆心”

编程 999个总孔位的阵列孔

循环 阵列孔（圆弧和直线阵列），最大孔位数100个

误差补偿 线性误差补偿，在校准功能中

数据接口 •• RS-232-C/V.24；300至115 200 baud
•• USB A型

开关式输入 •• 置零，测量值输出（例如通过脚踏开关）
•• 找边器（通过测头通用接口）

辅件 安装臂，KT-130找边器，脚踏开关

电源连接 100 V至240 V AC（–15 %至+10 %），47 Hz至63 Hz；30 W

工作温度 0 °C至45 °C（存放温度–20 °C至70 °C）

防护等级 EN 60 529 IP 40

安装* 倾斜底座或安装座

重量 约 1.6 kg

* 请订购时选择
1) 与相连编码器的信号周期和细分倍数有关
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ND 200系列
ND 200系列数显装置一般安装在顶面上，
很容易地进行叠放。顶部沟槽能有效地防
止叠放的数显装置意外移动。

ND 28x用4个螺栓从下方进行固定在底板
处。

两个并排ND 28x数显装置正好可放入19"
机箱中。 安装适配器为辅件，用于安装在
19"机箱中。

辅件：
19"机箱的安装适配器
ID 654020-01

ND 500系列
ND 52x数显装置可固定在机床的安装臂
上，也可以固定在安装座上或安装在控制
面板中。数显装置固定所需零件在发货包
装中。用这些零件安装的数显装置可旋转
也可倾斜。 安装臂，安装座和固定框架为
辅件：

辅件：
安装臂，直线（参见第31页）
ID 382893-01

安装臂，偏置（参见第31页）
ID 382929-01

安装座
ID 625491-01

固定框架
ID 647702-01
将ND 52x安装在一个机箱或操作面板中。

安装
– ND 200和ND 500系列

m �安装用孔
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ND 780数显装置为直立安装。 它允许多
种安装方式：
•• 用机箱底座的M4螺纹固定孔
•• 倾斜底座
•• 固定框架
•• 倾斜/摆动架组件
•• 安装臂和倾斜/摆动安装架组件

辅件
倾斜底座
ID 281619-01
倾斜底座使数显装置可向前或向后倾斜
20°角。 用M5螺栓固定。

倾斜/摆动架组件
ID 520011-01
连接头允许数显装置倾斜和旋转。用M8螺
栓将它固定在机床部件或安装臂上。

手柄
ID 520012-01
手柄固定在ND 780的底座处，用于方便地
摆动数显装置。

安装臂，直线（参见第31页）
ID 382893-01

安装臂，偏置（参见第31页）
ID 382929-01

固定框架
ID 532811-01
将ND 780安装在一个机箱或操作面板中。

– ND 780

m �安装用孔

六方螺栓
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安装
– POSITIP 880

POSITIP 880数显装置为直立安装。 它允
许多种安装方式：
•• 用机箱底座的M4螺纹固定孔
•• 倾斜底座
•• 倾斜/摆动架组件
•• 安装臂和倾斜/摆动安装架组件

辅件
倾斜底座
ID 382892-01
用于使数显装置向前和向后倾斜20°角。 
用M5螺栓固定。

倾斜/摆动架组件
ID 382891-01
连接头允许数显装置倾斜和旋转。用M8螺
栓将它固定在机床部件或安装臂上。

安装臂，直线（参见第31页）
ID 382893-01

安装臂，偏置（参见第31页）
ID 382929-01
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安装臂，直线
安装臂可以方便地将数显装置安装在任何
易于操作的地方。固定在机床上和用支架
或六角螺栓进行摆动。显示器固定在它自
己的倾斜/转动安装架上。

辅件：
安装臂，直线
ID 382893-01

安装臂，偏置
ID 382929-01

内六角调节螺丝， 
M6 x 12 mm（4x）（调整用）

固定架

垫片

内六角螺栓M6 x 
30 mm（2x）

六角螺栓， 
M8 x 70 mm

M8六方锁紧螺母

固定架正视图

臂

端盖（2x）

端盖（2x）
ND 780或POSITIP 880的
倾斜/摆动安装架

臂

安装适配器

垫片0.15 mm（2x）

内六角调节螺丝M6 
x 12 mm（4x）

六角螺栓，M16 x 75 mm
六角螺栓，M14 x 75 mm

安装臂，偏置

– 安装臂（ND 500，ND 780，POSITIP系列辅件）

内六角调节螺丝， 
M6 x 12 mm（4x）（调整用）

垫片内六角螺栓 
M6 x 30 mm（2x）

M8六方锁紧
螺母

臂

端盖（2x）

六角螺栓， 
M8 x 70 mm

固定架
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安装
ND 1200 R的安装和防护等级

安装
ND 1200 R配倾斜底座或安装座。

倾斜底座
如果将数显装置安装在倾斜底座中，可放
在工作台台面上。然后，数显装置可向前
也可向后倾斜20°，使用查看角度要求。
倾斜底座用M5螺栓固定。

ID 382892-02

安装适配器
安装适配器用于将ND 1200 R安装在安装
臂或直接安装在机床处。 也允许用户摆动
数显装置。

ID 682419-01

防护盖 （辅件）
防护盖为辅件，用于保护键盘和ND 
1200 R显示屏，避免被污染。透过透明防
护盖，显示信息仍能容易地读取。防护盖
可与数显装置的前面板严密配合，不影响
操作方便性。

ID 681051-03

安装适配器
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可连接的编码器
海德汉公司不同接口的直线光栅尺和角度
编码器都可连接海德汉数显装置（见表）
。

连接直线光栅尺或角度编码器
海德汉直线光栅尺和角度编码器可轻松直
接连接数显装置。 海德汉通用型数显装置
适合用于
编码器和相应工作条件。通过参数可设置
以下值：
•• 直线光栅尺信号周期
•• 角度或旋转编码器线数
•• 所需的显示步距（分辨率）
•• 计数方向
•• 角度显示方式等

连接旋转编码器特别事项
旋转编码器也可连接数显装置，通过丝杠
和旋转编码器测量直线位移，或者通过蜗
轮测量回转工作台的角度。 其中，必须考
虑直接影响位置精度的机械传递部件误差
（丝杠螺距误差、反向误差等）。运动距
离和显示值在数显装置上分别进行调整使
之相互对应。POSITIP还允许输入系数（
速比）。

测量直线位移的丝杠和旋转编码器信号周
期
丝杠螺距： 10 mm
编码器线数： 1000线 
理论信号周期：
10 mm： 1000线 = 0.01 mm = 10 µm 

通过蜗轮用旋转编码器测量角度的线数
齿轮速比 9 : 1
编码器线数：
例如1000线 
角度测量理论线数（任意值均可能）：
9 x 1000线 = 9000线  

编码器

型号 可连接的编码器 接口 连接件
编码器输入

ND 280
ND 287

增量式直线光栅尺、
角度或旋转编码器

» 1 VPP
» 11 µAPP

D-sub接头（孔式）， 
15针

绝对式直线光栅尺，
角度或旋转编码器

EnDat 2.1/2.2
（无增量信号）

ND 522
ND 523

增量式直线光栅尺和
角度编码器

« TTL D-sub接头（孔式）， 
9针

ND 780 增量式直线光栅尺和
角度编码器

» 1 VPP
» 11 µAPP

D-sub接头 
（针式）15针

POSITIP 880 增量式直线光栅尺、
角度或旋转编码器

» 1 VPP
» 11 µAPP

D-sub接头 
（针式）15针

绝对式直线光栅尺，
角度或旋转编码器

EnDat 2.1

ND 1202 R
ND 1203 R

增量式直线光栅尺、
角度或旋转编码器

» 1 VPP D-sub接头 
（针式）15针

« TTL D-sub接头（孔式）， 
9针
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绝对式编码器
如果使用海德汉公司的绝对式编码器，通
电时立即得到位置值并可随时被数显装置
读取。 无需移动轴执行参考点回零操作。 
绝对位置值信息直接来自光栅尺，并通过
双向EnDat接口串行输出。

信号周期

相位差

参考点信号

90°
 电子角

增量式编码器
海德汉公司的增量式直线光栅尺和角度编
码器输出两路正弦测量信号，相位差为
90°，并输出一个或多个参考点信号。 通
常数显装置可细分正弦测量信号，使测量
步距比信号周期更小。 通常数显装置可细
分正弦测量信号，使测量步距比信号周期
更小。

增量式测量是指通过计算测量步距数的测
量。为了获得绝对参考点，光栅尺上必须
有一个参考点。 移过参考点时，生成正好
一个测量步距的信号。 这样，位置值与原
点设置指定的显示值间的对应关系通过参
考点回零操作得到确定。

为加快和简化参考点回零操作，海德汉公
司的许多光栅尺（角度编码器为码盘）都
有距离编码的参考点。 这些位置编码器只
需连续移过两个相邻参考点就能获得绝对
位置值。例如，直线光栅尺上相邻参考点
间距离最多不超过20 mm（LS，LF）或80 
mm（LB），角度编码器最多旋转20°。

正弦测量信号

移过带距离编码的参考点

编码器
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接口

数显装置有编码器连接接口，通信接口和
连接外部操作的接口。

 ND 280 ND 287 ND 522
ND 523

ND 780 POSITIP 880 ND 1200 R

编码器 » 1 VPP
» 11 µAPP
EnDat1)

» 1 VPP
» 11 µAPP
EnDat1)

« TTL » 1 VPP
» 11 µAPP

» 1 VPP
» 11 µAPP
EnDat 2.1

» 1 VPP
« TTL

找边器 – – – •• KT 130
•• 接触触发

KT 130 KT 130

传感器 – ± 10 V（选装） – – – –

数据 •• RS-232-C/V.24
•• USB (UART)

•• RS-232-C/V.24
•• USB (UART)
•• 以太网（选装）

USB RS-232-C/V.24 •• RS-232-C/V.24
•• Centronics

•• RS-232-C/V.24
•• USB (UART)

开关式输入 – 12 – 4路（通过IOB 49输
入/输出单元）

8路（通过IOB 89输
入/输出单元）

脚踏开关

开关式输出 6 – 9路（通过IOB 49输
入/输出单元）

9路（通过IOB 89输
入/输出单元）

–

模拟量输出 – – – 1路（通过IOB 49输
入/输出单元）

– –

1)	纯串行，无增量信号处理
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ND 200系列针脚编号 » 1 VPP/» 11 µAPP/EnDat
相配接头：
15针D-sub接头（针式）

 电源  增量信号 绝对位置值

 4 12 2 10 6 1 9 3 11 14 7 5 13 8 15

» 1 VPP UP 传感器
UP

0 V 传感器
0 V

/ A+ A– B+ B– R+ R– / / / /

» 11 
µAPP

内屏蔽 I1+ I1– I2+ I2– I0+ I0– / / / /

EnDat / / / / / / DATA DATA CLOCK CLOCK

屏蔽层接外壳；UP = 电源电压
传感器：传感器线在编码器内与相应电源线相连。

接口
– 编码器

ND和POSITIP数显装置提供连接海德汉公
司编码器的接口。 ND 287数显装置还带
第2个编码器输入接口。 

ND 287辅件：
编码器模块

ND 500系列针脚编号 « TTL
相配接头：
9针D-sub接头（针式）

 电源 增量信号 其他 

 7 6 2 3 4 5 8 9 1

« TTL UP 0 V Ua1 ¢ Ua2 £ Ua0 ¤ /

屏蔽层接外壳，UP = 电源电压

针脚编号	 ND	780	 » 1 VPP/» 11 µAPP
	 PT	 880	 » 1 VPP/» 11 µAPP/EnDat
相配接头：
15针D-sub接头（孔式）

 电源  增量信号 绝对位置值

 1 9 2 11 13 3 4 6 7 10 12 5 8 14 15

» 1 VPP UP 传感器
UP

0 V 传感器
0 V

/ A+ A– B+ B– R+ R– / / / /

» 11 
µAPP

内屏蔽 I1+ I1– I2+ I2– I0+ I0– / / / /

EnDat A+ A– B+ B– / / DATA DATA CLOCK CLOCK

屏蔽层接外壳，UP = 电源电压
传感器：传感器线在编码器内与相应电源线相连。

第二编码器输入模块，1 VPP，11 µAPP或
EnDat 2.2接口
ID	 654017-01
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ND 1200 R系列针脚编号 » 1 VPP

相配接头：
15针D-sub接头（针式）

 电源 增量信号 其他

 4 12 2 10 1 9 3 11 14 7 5/6/8/
13/15

» 1 VPP UP 传感器
UP

0 V 传感器
0 V

A+ A– B+ B– R+ R– /

电缆屏蔽层接外壳；UP = 电源电压
传感器：传感器线在编码器内与相应电源线相连。
禁止使用空针脚或空线！

ND 1200 R系列针脚编号 « TTL
相配接头：
9针D-sub接头（针式）

 电源 增量信号 其他

 7 6 2 3 4 5 9 8 1

« TTL UP 0 V Ua1 ¢ Ua2 £ Ua0 ¤ /

电缆屏蔽层接外壳；UP = 电源电压
禁止使用空针脚或空线！
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– 串行数据传输

海德汉公司数显装置提供连接打印机或PC
计算机的串口。 根据数显装置的功能，可
输出测量值，测量值序列，参数和程序。
也可以导入补偿值表，参数和程序，还能
模拟键盘指令进行远端操作。
有多种方法可启动测量值传输：
•• 用键盘操作“导出”软键
•• 用软件的指令CTRL + B
•• 通过脉冲信号或接触D-sub连线（IOB 
89上的POSITIP）

USB
ND 28x和ND 52x数显装置带一个USB接
口，B型接头。 USB接口用作UART（通
用异步接收器和发送器）。其工作需用特
殊驱动软件（在www.heidenhain.de网站
免费下载）。 数据用ASCII编码传送。

针脚 信号

1 VCC + 5 V

2 D– 数据 –

3 D+ 数据+

4 GND 地线

接口
– 模拟量输入（选装）

ND 287数显装置可配带连接模拟量传感器
的选装输入模块。 输入电压范围被细分
4096倍，因此± 10 V传感器细分后的分
辨率为5 mV。 模拟量模块为传感器提供5 
V DC,12 V DC和24 V DC供电。

5 V（B）与12/24 V（A）电源之间为电气
隔离。 它们不能同时使用。需9针D-sub
接头的配合件。

辅件：
模拟量模块
± 10 V模拟量传感器输入模块
ID 654018-01

针脚 信号

1 – 12 V (A) / 85 mA

2 0 V (A)

3 0 V (A)

4 + 12 V (A) / 85 mA

5 屏蔽

6 0 V (B)

7 0 V (B)

8 传感器（B） ± 10 V最大

9 + 5 V (B) / 400 mA

•• 通过找边器偏离自由位置（仅限ND 780）
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信号 信号电平
1 = 有效

信号电平
0 = 无效

TXD, RXD –3 V至–15 V +3 V至+15 V

RTS, CTS
DSR, DTR

+3 V至+15 V –3 V至–15 V

– 串行数据传输

以太网（选装）
ND 287数显装置带以太网模块。

辅件
以太网模块
ID 654019-01

该模块带RJ45接头的以太网接口
100BaseT（孔式，8针）。 因此ND 287
可直接接入公司内联网中或用交叉接法连
接PC计算机。

针脚 信号

1 TX+

2 TX–

3 REC+

4 不允许用

5 不允许用

6 REC–

7 不允许用

8 不允许用

外壳 外屏蔽

RS-232-C/V.24
串行接口遵循EIA RS-232-C标准和
CCITT V.24标准。 它用9针D-sub孔式接
头。 数据用ASCII编码传送。数据格式可
调（默认值用黑体字）：
•• 开始位
•• 7/8数据位
•• 校验位（无/偶/奇)
•• 1/2个停止位

辅件
连接电缆，全套带2个D-sub接头（孔
式）9针
ID 366964-xx

连接电缆，全套带D-sub接头（孔式）9
针和25针（针式）‑
ID 368017-xx

针脚 信号

1 未分配

3 TXD – 传输数据

2 RXD – 接收数据

7 RTS – 发送请求

8 CTS – 清除发送

6 DSR – 数据就绪

5 信号地 – 信号地

4 DTR – 数据终端就绪

9 不允许用  
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接口
– ND 287数显装置的开关式输入/输出

开关式输入
ND 287数显装置提供多个用于外部操作的
输入接口和执行开关功能的输出接口。输
入接口用脉冲或接触进行响应。

例外情况：通过数据接口传输测量值的开
关式输入口与接触和脉冲接口不同。

有低电平UL信号（接触或脉冲至0 V）
时，开关式输入E有效。

信号电平
–	 0.5 V	 UL	  0.9 V，IL  6 mA时
	 3.9 V	 UH	 15.0 V
tmin � 30 ms

置零/预设
每个轴都可用外部信号将显示值置零，或
将值保存在参数中（SET）。

外部控制测量值序列
切换显示最小值，最大值或差值
相应开关式输入接口连续低电平时激活测
量值序列外部控制功能。开始执行一个测
量值序列和切换最小值/最大值/差值显示
用附加的外部开关式输入信号控制。

忽略参考点信号
（取消参考脉冲）
输入接口有效时，数显装置忽略所有参考
点信号。其典型应用是通过丝杠和旋转编
码器测量直线位移。

激活或取消REF模式
数显装置开机后或关机后，由外部切换为
REF模式。 下个信号再取消REF模式（切
换功能）。

显示两个连接轴
ND 287可选装两个编码器输入接口。开关
式输入接口可分别显示各测量值，其合计
值，差值或任何逻辑运算后结果。

接触

脉冲

ND 287

12路开关式输入 复位，清除出错信息
原点设置
外部控制测量值序列	 或显示X11)

开始测量值序列	 或显示f(X1 + X2)1)

显示最小值MIN	 或显示X21)

显示最大值MAX	 或显示X1 + X21)

显示差值DIFF	 或显示X1 + X21)

测量值输出（脉冲）
测量值输出（接触）
忽略参考点信号（输入接口X1）
忽略参考点信号（输入接口X2）
激活或取消REF模式

6路开关式输出 显示值为零
测量值 � 开关极限值A1
测量值  开关极限值A2
测量值 > 分类上限
测量值 < 分类下限
错误

1)	也可用参数选择
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开关式输出
ND 287数显装置提供集电极开路输出信
号，输出电平为0 V（= 低电平有效）。

输出信号的延迟：
tV  20 ms

信号电平
UL  0.4 V，IL  100 mA时
UH	 32 V	 ，	 IH	 10 µA时

触发点
（实际值模式）
测量值达到参数设置的触发点时，激活相
应输出。最多可以定义两个触发点。

关闭范围
（待移动距离模式）
待移动距离模式时，触发点功能用作关闭
范围。关闭范围对称于显示值零。

分类极限值
当测量值超过参数设置的极限值时，激活
相应输出。 测量值 <

  下限

测量值 >
  上限

距离

时间

出错的触发信号
ND 200系列数显装置持续监视测量信号、
输入频率、数据输出等是否有错误，并在
发生错误时报告出错信息。 如果发生的错
误影响测量值或使数据损坏，数显装置激
活开关式输出信号。该功能用于监测自动
化任务。

回零
显示值为“零”时，相应输出信号有效。
信号持续时间最短为180 ms。 

分类极限值： 下限 上限

距离
运动方向

错误xx

实际值

待移动距离

输出信号

a = 运动行程
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如果ND 780连接了IOB 49外部输入/输出
单元，ND 780还提供与应用有关的附加功
能。

IOB 49外部输入/输出单元
ID 532900-01
IOB 49输入/输出单元固定在标准NS 35安
装轨（DIN 46 227或EN 50 022）中。 用
触发式测头输入接口连接ND 780。LED指
示灯显示电源，数据传输和输入和输出接
口状态。

辅件：
连接电缆，全套带接头，IOB 49与ND 
780间
ID 532899-xx

布线电缆，全套带接头，并联连接IOB 49
和KT 130与ND 780
ID 532909-01

连接IOB 49后，可配置ND 780的附加功
能。

接口
– 用IOB 49的ND 780开关式I/O

IOB 49

4路开关式输入 1至3轴置零（铣削应用）
识别3个以内工作转速档位（车削应用）
外部激活CSS功能（车削应用）

9路开关式输出 8路继电器输出的开关功能（铣削应用）
1路继电器输出就绪

1路模拟量输出 0至10 V（车削模式），恒面速度 

电源 ND 780供电

电缆长度 15 m，至ND 780

存放温度
工作温度

–20至70°C
0°C至45°C

开关式输入
信号为高电平时（接触或脉冲），开关式
输入信号有效。信号被隔离，可向外或向
内提供。

开关式输出信号电平
0 V	  	 UL	  1.5 V
4.5 V	  	 UH	  26 V
IL  25 mA
tmin � 100 ms

置零
铣削模式时，每个轴可通过外部信号将显
示值置零。

检测转速档位
车削模式时，有3路识别转速档位的输入
接口。

内部电源的开关式输
入

外部电源的开关式输
入
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条件

脉冲模式下的继
电器

连续模式下的继电器

模拟量输出

恒表面切削速度CSS
（车削模式）
CSS用于使主轴转速随工件直径变化调
整。 转速指令信号通过IOB 49的模拟接口
（DAC 0 V至10 V）输入给主轴电机的变
频器。 用户可以指定最高和最低主轴转
速。此外，还能考虑不超过3档转速。 ND 
780通过IOB 49的开关式输入信号识别当
前选择的档位。 也可以用外部开关遥控（
连接至CSS电路板）CSS控制功能启动。

开关式输出
IOB 49带9路浮动继电器输出。

就绪
ND 780无法操作IOB时（例如无法启动，
电缆断线等），输出信号将保持低电平。

开关式功能
（铣削模式）
一个轴可以设置一个或多个开关范围或开
关点。 关闭范围对称于显示值零。如果使
用开关点，位置显示值达到指定值时，继
电器触发。代数符号转换时，方向功能切
换。

可设置
•• 开关功能用于实际值或待移动距离模
式，

•• 满足条件时，继电器开路或闭合，
•• 或只要满足开关条件（连续模式）或指
定时间内（脉冲模式），继电器始终保
持触发。

关闭范围（举例）

开关点（举例）

方向（举例）
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接口
– 用IOB 89的POSITIP 880开关式I/O

POSITIP 880允许用户自定义开关功能。 
必须用IOB 89外部输入/输出单元输出开关
式信号。

IOB 89外部输入/输出单元
ID 532884-01

IOB 89输入/输出单元固定在标准NS 35安
装轨（EN 50 022或DIN 46 227）中。 通
过辅助加工接口（AMI）连接POSITIP 880
。 LED指示灯显示输入和输出信号状态。

辅件：
连接电缆，全套带接头，IOB 89与
POSITIP 880间
ID 532856-xx

 IOB 89

8路开关式输入 •• 1至6轴置零
•• 开始输出数据（接触或脉冲）

9路开关式输出 8个自定义开关功能
1个给POSITIP 880的开关式输出就绪信号

电源 设备： 24 V DC ± 20 %/最大1 A
输入： 5 V DC或24 V DC ± 20 %/最小0.25 A

电缆长度 最长10 m，至POSITIP 880

存放温度
工作温度

–20至70°C
0°C至45°C

接触

脉冲

开关式输入

所有开关式输入信号都能响应接触或脉冲
信号。

例外情况：通过数据接口传输测量值的开
关式输入口与接触和脉冲接口不同。

有低电平UL信号（接触或脉冲至0 V）
时，开关式输入E有效。

信号电平
–	 0.5 V	 UL	  0.9 V，IL  6 mA时
	 3.9 V	 UH	 15.0 V
tmin � 30 ms

置零
每个轴可通过外部信号将显示值置零。
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时间

方
向

开关式输出

开关式输出信号电平
UL	 1.5 V	，	 IL	  100 mA时
UH	 24 V	 ，	 IH	 0.3 mA时

延迟数显装置信号输出
tV  10 ms

就绪
POSITIP 880无法操作IOB时（例如无法开
启，电缆断线）时输出信号始终保持低电
平。

开关式I/O功能
连接好IOB 89和指定了轴后，可配置
POSITIP 880的开关式输出信号。 有以下
功能：

输出运动方向
每改变一次运动方向，输出一次开关式信
号。

关闭范围
关闭范围对称于显示值零。 可用任何方式
指定至轴。 待移动距离显示模式（移动到
0值）中，都产生任何目标位置的关闭信
号。

触发点
在编程位置输出开关式信号。考虑代数符
号。

触发点 距离

输出
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辅件
– ND 1200 R的外部操作部件

脚踏开关用于远程操作ND 1200 R，例如
转到下个钻孔位置。

脚踏开关 （辅件）
两个可自定义的按键。
电缆长度： 2.4 m

ND的RJ 45接头
ID 681041-01

脚踏开关
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电缆概要
– ND 28x, ND 52x
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电缆概要
– ND 780, POSITIP
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RJ45 

626015-xx

360645-xx 

ND 1202 R
ND 1203 R
« TTL

RJ45 

Switching inputs
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1 VPP
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– ND 120x R
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LB 382

光栅尺外壳 精度等级 测量长度 增量信号/
信号周期

绝对位置值 型号 更多信息

推荐测量步距10 μm，5 μm

增量式直线光栅尺
•• 玻璃光栅尺

紧凑型 ± 10 µm 70 mm至1240 mm  » 1 VPP; 
20 µm

– LS 388 C 第46页

« TTL; 
20 µm

LS 328 C

标准型 ± 10 µm 140 mm至3 040 mm » 1 VPP; 
20 µm

LS 688 C 第48页

« TTL; 
20 µm

LS 628 C

推荐测量步距1 μm，0.5 μm和更小

增量式直线光栅尺
•• 玻璃光栅尺

紧凑型 ± 5 µm
± 3 µm

70至1240 mm 
带安装板：
70 mm至2040 mm 

» 1 VPP; 
20 µm

– LS 487 样本
直线光栅尺用
于NC数控机床

* 产品信息
LC 183
LC 483

« TTL; 
至1 µm

LS 477

标准型 ± 5 µm
± 3 µm

140 mm至3 040 mm » 1 VPP; 
20 µm

LS 187

« TTL; 
至1 µm

LS 177

绝对式直线光栅尺
•• 玻璃光栅尺

紧凑型 ± 5 µm
± 3 µm

70至1240 mm 
带安装板或固定件：
70 mm至2040 mm 

– EnDat 2.2/22 LC 415

» 1 VPP; 
20 µm

EnDat 2.2/02 LC 483*

标准型 ± 5 µm
± 3 µm

140 mm至3 040 mm – EnDat 2.2/22 LC 115

» 1 VPP; 
20 µm

EnDat 2.2/02 LC 183*

推荐测量步距10 µm，5 µm，1 µm

大长度测量的增量式
直线光栅尺
•• 光栅尺钢带

标准型 ± 5 µm 440 mm至30 040 mm » 1 VPP; 
40 µm

– LB 382 样本
直线光栅尺用
于NC数控机床

大长度测量的绝对式
直线光栅尺
•• 光栅尺钢带

4 240 mm至28 040 mm » 1 VPP; 
40 µm

EnDat 2.2/02 LC 281

– EnDat 2.2/22 LC 211

直线光栅尺
– 用于手动机床

手动机床，例如铣床或车床的典型应
用，10 µm或5 µm的显示步距足以满足应
用要求。LS 300和LS 600系列直线光栅尺
提供这样的测量步距，其1米行程范围的
精度为± 10 µm。

坐标镗床、磨床和测量及检测设备通常要
求1 µm或更小的显示步距。这些应用通常
需要直线光栅尺1米行程的精度等级达到
± 5 µm。

用于这些应用的直线光栅尺，例如LS 487
或LS 187，参见直线光栅尺用于NC数控
机床样本。

如果安装空间有限，例如安装在车床滑座
中，直线光栅尺是最佳解决方案。

正常安装条件时，标准外壳直线光栅尺通
用性好。

大行程直线光栅尺
大型镗铣床和长Z轴车床，行程范围可能
达3米甚至更多。 海德汉公司为这些应用
特别提供相应直线光栅尺。

LB 382标准外壳直线光栅尺的测量长度最
大达30 040 mm。 外壳分段组装和安装在
机床上，最后将单根光栅尺钢带拉入槽中
并拉紧。

有关LB 382直线光栅尺信息，参见直线光
栅尺用于NC数控机床样本。

绝对式直线光栅尺
绝对式直线光栅尺适用于开机时必须知道
轴位置的机器设备。 有关LC 415，LC 
115和LC 200绝对式直线光栅尺，参见直
线光栅尺用于NC数控机床样本。 有关LC 
183和LC 483，请见其产品信息。
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LS 487/LC 415

LS 187/LC 115

LS 281/LC 211

LS 688 C

LS 388 C

光栅尺外壳 精度等级 测量长度 增量信号/
信号周期

绝对位置值 型号 更多信息

推荐测量步距10 μm，5 μm

增量式直线光栅尺
•• 玻璃光栅尺

紧凑型 ± 10 µm 70 mm至1240 mm  » 1 VPP; 
20 µm

– LS 388 C 第46页

« TTL; 
20 µm

LS 328 C

标准型 ± 10 µm 140 mm至3 040 mm » 1 VPP; 
20 µm

LS 688 C 第48页

« TTL; 
20 µm

LS 628 C

推荐测量步距1 μm，0.5 μm和更小

增量式直线光栅尺
•• 玻璃光栅尺

紧凑型 ± 5 µm
± 3 µm

70至1240 mm 
带安装板：
70 mm至2040 mm 

» 1 VPP; 
20 µm

– LS 487 样本
直线光栅尺用
于NC数控机床

* 产品信息
LC 183
LC 483

« TTL; 
至1 µm

LS 477

标准型 ± 5 µm
± 3 µm

140 mm至3 040 mm » 1 VPP; 
20 µm

LS 187

« TTL; 
至1 µm

LS 177

绝对式直线光栅尺
•• 玻璃光栅尺

紧凑型 ± 5 µm
± 3 µm

70至1240 mm 
带安装板或固定件：
70 mm至2040 mm 

– EnDat 2.2/22 LC 415

» 1 VPP; 
20 µm

EnDat 2.2/02 LC 483*

标准型 ± 5 µm
± 3 µm

140 mm至3 040 mm – EnDat 2.2/22 LC 115

» 1 VPP; 
20 µm

EnDat 2.2/02 LC 183*

推荐测量步距10 µm，5 µm，1 µm

大长度测量的增量式
直线光栅尺
•• 光栅尺钢带

标准型 ± 5 µm 440 mm至30 040 mm » 1 VPP; 
40 µm

– LB 382 样本
直线光栅尺用
于NC数控机床

大长度测量的绝对式
直线光栅尺
•• 光栅尺钢带

4 240 mm至28 040 mm » 1 VPP; 
40 µm

EnDat 2.2/02 LC 281

– EnDat 2.2/22 LC 211
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安装信息
– 紧凑外壳直线光栅尺

LS 300系列
紧凑外壳直线光栅尺必须全长固定在机床
表面。 光栅尺的安装位置必须使密封条朝
下或远离溅水方向。

安装
安装LS 300封闭式直线光栅尺非常简单： 
只需将光栅尺的多点对正机床导轨。 也可
用限位面或限位销找正光栅尺。

使用安装量规可以方便和快速地设置光栅
尺和读数头间的间隙。还必须确保符合横
向公差要求。

辅件
安装量规
ID 528753-01
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LS 600系列
标准外壳直线光栅尺仅在端头用固定块固
定在机床表面上。 测量长度大于620 
mm（24.4 in）时，需要用一个或多个固
定架改善抗振性能。

倾斜结构的密封条支持多种安装方向－垂
直或水平安装光栅尺壳，并且都具有同样
的防护等级。

安装
安装LS 600时，光栅尺上的安装辅助件已
将光栅尺和读数头间的间隙设置正确。 只
需将光栅尺的多点对正机床导轨。

– 标准外壳直线光栅尺
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

LS 300系列

s	= 测量长度（ML）起点
c	= 参考点位置
F	= 机床导轨
P	= 对正测量点
k	= 需要的配合尺寸
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 增量式

技术参数 LS 388 C LS 328 C

测量基准 DIADUR刻线的玻璃光栅尺

精度等级 ± 10 µm

测量长度 ML*     70	   120	   170	   220	   270	   320	   370	   420	   470	   520	   570	   620
  670	   720	   770	   820	   870	   920	   970	 1 020	 1 140	 1 240

增量信号 1 VPP « TTL

栅距 20 µm

边缘间距 a –   5 µs

参考点 距离编码

推荐测量步距1) 10 µm, 5 µm

电源 5 V DC ± 5 %/< 100 mA（无负载）

电气连接 独立适配电缆连接至安装块

电缆长度  30 m（海德汉电缆）

运动速度  60 m/min

所需的运动力  5 N

振动 55 Hz至2 000 Hz
冲击 6 ms

 150 m/s2 (EN 60 068-2-6)
 300 m/s2 (EN 60 068-2-27)

工作温度 0°C至50°C

防护等级 EN 60 529 符合说明要求时为IP 53

重量 0.27 kg + 0.67 kg/m ML

*	 请订购时选择
1)	用于位置测量

参见海德汉公司网站中的一般电气信
息—特别连接非海德汉电子电路时—网
址www.heidenhain.de/docu
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

LS 600系列

, ,
	 = 可选安装
F	 = 机床导轨
P, Q	= 对正测量点
a	 = 连接电缆可用在任一端
d	 = 可在任一端接入压缩空气
k	 = 需要的配合尺寸
s	 = 测量长度（ML）起点
c	 = LS 6x8 C的参考点位置
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 增量式

技术参数 LS 688 C LS 628 C

测量基准 DIADUR刻线的玻璃光栅尺

精度等级 ± 10 µm

测量长度 ML*   170	   220	   270	   320	   370	   420	   470	   520	   570	   620	   670	   720	   770	   820
  870	   920	   970	 1 020	 1 140	 1 240	 1 340	 1 440	 1 540	 1 640	 1 740	 1 840	 2 040	 2 240
2 440	 2 640	 2 840	 3 040

增量信号 1 VPP « TTL

栅距 20 µm

边缘间距 a –   5 µs

参考点 距离编码

推荐测量步距1) 10 µm, 5 µm

电源 5 V DC ± 5 %/< 100 mA（无负载）

电气连接 独立适配电缆连接至安装块

电缆长度  30 m（海德汉电缆）

运动速度  60 m/min

所需的运动力  5 N

振动 55 Hz至2 000 Hz
冲击 6 ms

 150 m/s2 (EN 60 068-2-6)
 300 m/s2 (EN 60 068-2-27)

工作温度 0°C至50°C

防护等级 EN 60 529 符合说明要求时为IP 53

重量 0.7 kg + 2 kg/m ML

*	 请订购时选择
1)	用于位置测量

参见海德汉公司网站中的一般电气信
息—特别连接非海德汉电子电路时—网
址www.heidenhain.de/docu
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信号周期

360°电子角

（额定值）

A、B、R测量值为示波器用差分测量的结果

截止频率
典型信号幅值与扫描频
率关系曲线
（取决于编码器）

信
号

幅
值

 [
%

]

扫描频率 [kHz]

–3 dB截止频率
-6 dB截止频率

接口
增量信号 » 1 VPP

»1 VPP输出信号的海德汉编码器的电压
信号支持高倍频细分。

正弦增量信号A和B的典型幅值为1 VPP，
相位差为90°电子角。 图示的输出信号顺
序－信号B滞后A－适用于图示运动方向。

参考点信号R的有效分量G约为0.5 V。 在
参考点两旁，输出信号最多可减小1.7 V至
静电平H。 这个电平不应带动后续电路动
作。因此，即使信号电平低，信号峰值也
可达到幅值G。

信号幅值数据适用于编码器的供电质量符
合技术参数中要求。 它是用差分测量法在
相应输出电路的终端电阻为120 ohm时测
得的。 信号幅值随频率的提高而衰减。截
止频率代表保持原信号幅值一定百分比的
扫描频率：
•• –3 dB 信号幅值的70 %
•• –6 dB 信号幅值的50 %

信号说明中的数据适用于不超过截止频
率–3 dB的20 %的运动。

细分/分辨率/测量步距
1 VPP接口的输出信号通常在后续电子电路
中进行细分，以达到足够高分辨率。 对于
速度控制，细分倍数通常高于1000，以便
在低转速或低速直线运动时也能得到有效
速度信息。 

用于位置测量的推荐测量步距见技术参
数。 对于特殊应用，可选其它分辨率。

短路稳定性
如果短时间短路即一路输出信号至0 V或
UP（不包括UPmin=3.6 V编码器），不会
造成光栅尺或编码器失效，但工作时不允
许短路。

短路发生在 20 °C 125 °C

一路输出 < 3 min < 1 min

全部输出 < 20 s < 5 s

接口 正弦电压信号 » 1 VPP

增量信号 2个近正弦信号A和B
信号幅值 M：			  0.6至1.2 VPP；典型值1 VPP
对称偏差 |P – N|/2M：	  0.065
幅值比 MA/MB：		  0.8至1.25
相位角 Ij1 + j2I/2：		  90° ± 10°电子角

参考点信号 1个或多个信号峰值R
有效分量G：			    0.2 V
静电平H：			    1.7 V
切换阈值E，F：		  0.04至0.68 V
零点宽度K，L：		  180° ± 90°电子角

连接电缆
 
电缆长度 
传输时间

海德汉屏蔽电缆
例如PUR [4(2 x 0.14 mm2) + (4 x 0.5 mm2)] 
最长150 m，分布电容为90 pF/m时
6 ns/m

这些值用于确定后续电子电路规格。 有关编码器公差范围，参见技术参数部分。无内置
轴承编码器：首次工作期间建议用更小公差（参见安装说明）。

其它信号波形
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LS 388 C，LS 688 C的针脚编号
12针M23连接器 （针式） 12针M23接头 （针式）

15针D-sub接头 （孔式） 
用于ND 780，POSITIP，IK 220

15针D-sub接头 （针式）
连接ND 28x

 电源  增量信号 其它信号

 12 2 10 11 5 6 8 1 3 4 9 7 /

 1 9 2 11 3 4 6 7 10 12 5/8/13/15 14 –

4 12 2 10 1 9 3 11 14 7 5/6/8/15 13 /

 UP 传感器
UP

0 V 传感器
0 V

A+ A– B+ B– R+ R– 空 空 空

 棕色/绿色 蓝色 白色/绿色 白色 棕色 绿色 灰色 粉色 红色 黑色 / 紫色 黄色

屏蔽层接外壳，UP = 电源电压
传感器：传感器在内部与相应的电源线相连
禁止使用空针脚或空线！

后续电子电路的输入电路

规格
运算放大器MC 34074
Z0 = 120 
R1 = 10 k和C1 = 100 pF
R2 = 34.8 k和C2 = 10 pF
UB = ±15 V
U1约U0

–3  dB的电路截止频率
约 450 kHz
约   50 kHz	带	 C1 = 1000 pF
			   和	 C2 =     82 pF
调整后的50 kHz电路的带宽较小，但有利
于提高电路的抗噪能力。 对高信号频率的
编码器（例如LIP 281），需特殊输入电路
（参见敞开式直线光栅尺样本）。

电路输出信号
Ua = 3.48 VPP典型值
增益3.48

监测增量信号
以下阈值推荐用于监测信号电平M：
下阈值：	 0.30 VPP
上阈值：	 1.35 VPP

增量信号
参考点信号

Ra < 100 ，典型值24 
Ca < 50 pF
SIa < 1 mA
U0 = 2.5 V ± 0.5 V
（相对0 V电源）

编码器 后续电子电路



60

接口
增量信号 « TTL

«TTL输出信号的海德汉编码器自带正
弦扫描信号的数字化电子电路，分为带和
不带细分电路两大类。

增量信号用相位差为90º电子角的系列方
波脉冲信号Ua1和Ua2进行传输。参考点信
号包括一个或多个参考脉冲Ua0，它由增
量信号触发。此外，内置电子电路还生成
其反相信号¢，£和¤，实现无噪声
信号传输。图示的输出信号顺序－信号
Ua2滞后Ua1－适用于图示运动方向。

故障监测信号¥代表故障状态，如电源
断线或光源失效等。 用于自动化生产中的
机床停机等目的。

增量信号Ua1和Ua2的两个相邻沿间的距离
通过1倍频、2倍频或4倍频处理后得到一
个测量步距。

后续电子电路必须能检测到方波脉冲的每
个沿。技术参数中的最小边沿间距a为图
示输入电路使用1 m长的电缆并且其测量
值为在差分信号线路接收电路的输出端
值。信号在电缆中的传输时间差随电缆长
度增长将缩短边缘间距，每米电缆将缩短
0.2 ns。为防止计数误差，后续电子电路
必须能够处理90 %以上的边缘间距信号。

禁止超过最大允许的轴速或运动速度。

TTL方波信号传给后续电子电路所允许的
电缆长度取决于边沿间距a值。 最大允许
长度为100 m或故障检测信号为50 m。其
前提条件是必须保证编码器端的供电质量
（参见技术参数）。可以用传感器线测量
编码器端电压，并根据需要用自动系统（
远程传感器电源）进行补偿。

接口 方波信号 « TTL

增量信号 2路方波信号Ua1，Ua2和其反相信号¢，£

参考点信号
脉冲宽度
延迟时间

1路或多路TTL方波脉冲Ua0及其反相脉冲¤ 
90°电子角（如果需要其他脉冲宽度，可提供）
|td|  50 ns

故障检测信号

脉冲宽度

1个TTL方波脉冲 ¥ 
故障时： 低电平（可选： Ua1/Ua2高阻抗）
正常时： HIGH
tS  20 ms

信号幅值 符合EIA标准RS -422的差分线路驱动器
UH  2.5 V，–IH = 20 mA时	 ERN 1x23: 10 mA
UL  0.5 V，  IL = 20 mA	 ERN 1x23: 10 mA

允许负载 Z0  100 		  相关输出量间
|IL|  20 mA		  每路输出信号的最大负载（ERN 1x23: 10 
mA）
Cload  1000 pF	 相对0 V
输出端有对0 V地的短路保护

切换时间
(10 %至90 %）

t+ / t–  30 ns（典型值10 ns）
1 m电缆和推荐的输入电路

连接电缆

电缆长度
信号传输

海德汉屏蔽电缆
例如PUR [4(2 × 0.14 mm2) + (4 × 0.5 mm2)]
最长100 m（¥最长50 m），分布电容为90 pF/m
6 ns/m

信号周期360º电子角 故障

4倍频处理后的测量步
距

反相信号¢，£，¤未图示

允许的电缆长度 相对边
缘间距

电
缆

长
度

 [
m

] 


边缘间距 [µs] 

无 ¥

有 ¥
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LS 328 C，LS 628 C的针脚编号
12针M23连接器，（针式） 12针M23接头，（针式）

9针D-sub接头，（针式）
连接ND 52x

电源 增量信号 其它信号

12 2 10 11 5 6 8 1 3 4 7 / 9

7 / 6 / 2 3 4 5 9 8 / 1 /

UP 传感器
UP

0 V 传感器
0 V

Ua1 ¢ Ua2 £ Ua0 ¤ ¥ 空 空

棕色/绿
色

蓝色 白色/绿
色

白色 棕色 绿色 灰色 粉色 红色 黑色 紫色 / 黄色

电缆屏蔽层接外壳；UP = 电源电压
传感器：传感器在内部与相应的电源线相连
禁止使用空针脚或空线！

后续电子电路的输入电路

规格
IC1	=	推荐的差分接收器
		  DS 26 C 32 AT
		  仅限a> 0.1 µs:
		  AM 26 LS 32
		  MC 3486
		  SN 75 ALS 193

R1	 =	4.7 k
R2	 =	1.8 k
Z0	 =	120 
C1	 =	220 pF（用于改善抗噪性能）

增量信号
参考点信号

故障检测信号

  编码器 后续电子电路
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适配电缆 LS 388 C
LS 688 C

LS 328 C
LS 628 C

适配电缆带M23接头（针式），12针
加长电缆
	 ¬ 6 mm

344228-xx

金属外皮适配电缆带M23接头（针式），12针
加长电缆
	 ¬ 10 mm

344451-xx

D-sub接头（针式），15针
ND 28x电缆 	 ¬ 6 mm

387287-xx –

适配电缆带D-sub接头，（针式），9针
ND 52x的电缆
 	 ¬ 6 mm

– 617484-xx1)

带D-sub接头（孔式），15针
ND 780或PT 880电缆	 ¬ 6 mm

360974-xx –

金属外皮适配电缆带D-sub接头，（孔式）15芯
ND 780或PT 880电缆
	 ¬ 10 mm

539878-xx –

可供电缆长度： 1 m/3 m/6 m/9 m
1)	最大电缆长度6 m

PUR连接电缆 ¬ 8 mm
12-pin: [4(2 x 0.14 mm2) + (4 x 0.5 mm2)]

LS 388 C
LS 688 C

LS 328 C
LS 628 C

全套
加长电缆，带M23连接器（孔式）12针和M23接头（针
式），12针

298400-xx

全套
连接ND 28x，带M23连接器（孔式），12芯和D-sub接
头（针式），15针

309784-xx

单接头
连接ND 52x，带M23连接器（孔式），12针和D-sub接
头（针式），9针

– 617484-xx

全套
连接ND 780，POSITIP 880，带M23连接器（孔式）
，12针和D-sub接头（针式），15针

309783-xx –

单接头
带M23连接器（孔式），12针

298402-xx

仅电缆 244957-01

电气连接
连接件和电缆
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海德汉有限公司 
地址：香港九龙观塘开源道 49 号 

创贸广场 2007-2010 室 

Unit 2007-2010, 20/F, Apec Plaza, 

49 Hoi Yuen Road, Kwun Tong, Kowloon, 

Hong Kong 

电话：00852-27591920/86 

86-13632176247 

传真：00852-27591961 

Email: sales@heidenhain.com.hk 

 

 

公司网址：www.heidenhain.com.cn  

约翰内斯·海德汉博士（中国）有限公司 
地址：北京市顺义区天竺空港工业区 A 区天纬三街 6 号 

邮编：101312 

电话：010-80420000 

传真：010-80420010 

Email: sales@heidenhain.com.cn 

上海办事处 

地址：上海市徐汇区淮海中路 1010 号 

嘉华中心 1701 室 

邮编：200031 

电话：021-64263131 

传真：010-80420191  021-62370833 

Email: shanghai@heidenhain.com.cn 

 西安办事处 

地址：陕西省西安市长安北路 91 号 

富城国际大厦 907 室 

邮编：710061 

电话：029-87882030 

传真：010-80420192 

Email: xian@heidenhain.com.cn  

广州办事处  

地址：广东省广州市天河区天河路 208 号 

粤海天河城大厦 3004B 室 

邮编：510620 

电话：020-38390046 

传真：010-80480533 

Email: guangzhou@heidenhain.com.cn 

 武汉办事处 

地址：湖北省武汉市武昌区中南路 7 号 

中商广场写字楼 A 座 2017 室 

邮编：430071 

电话：027-59805275 

传真：010-80420197 

Email: wuhan@heidenhain.com.cn 

哈尔滨办事处 

地址：黑龙江省哈尔滨市南岗区 

长江路 99-9 号辰能大厦 1308 室 

邮编：150090 

电话：0451-82876392 

传真：010-80480536  0451-82876393 

Email: harbin@heidenhain.com.cn  

 成都办事处  

地址：四川省成都市人民南路一段 86 号

城市之心 19 楼 F 座 

邮编：610016 

电话：028-86202155 

传真：010-80480534 

Email: chengdu@heidenhain.com.cn 

沈阳办事处  

地址：沈阳市沈河区惠工街 10 号 

卓越大厦 706 室 

邮编：110013 

电话：024-22812890 

传真：010-80420193  024-22812892 

Email: shenyang@heidenhain.com.cn 

 宁波办事处 

地址：浙江省宁波市江东区惊驾路 565 号

中信泰富 B 座 204 室 

邮编：315040 

电话：0574-27660891/27660892 

传真：010-80480535 

Email: ningbo@heidenhain.com.cn 
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