


Wskazéwki dotyczace struktury dokumentac;ji |

Wskazoéwki dotyczace struktury dokumentaciji
Niniejsza dokumentacja sktada sie z trzech gtéwnych czesci:

Czesé Rozdziat

I Ogadlne informacje

W tej czesci znajdujg sie ogdlne informacije, ® "Zasadniczo', Strona 7

z ktérymi powinny zapozna¢ sie wszystkie = "Bezpieczenstwo'", Strona 14

osoby, majgce stycznos¢ z urzadzeniem. = "0gdlne funkcje obstugi’, Strona 19

] Informacje dla OEM i Setup

W tej czesci znajdujg sie informacje dotycza-
ce instalowania, wigczenia do eksploataciji
oraz konfigurowania urzadzenia.

"Transport i magazynowanie", Strona 58
"Montaz", Strona 63

"Instalacja", Strona 69

"Uruchamianie’, Strona 81
"Konfiguracja", Strona 156

"Menedzer plikéw", Strona 177
"Ustawienia’, Strona 184

"Serwis i konserwacja", Strona 204
"Demontaz i utylizacja’, Strona 217
"Dane techniczne”, Strona 219

W tej czesci znajdujg sie informacje dotycza-
ce obstugi urzadzenia. Ta czes¢ towarzyszy
uzytkownikowi podczas codziennej pracy z
urzadzeniem.

"Praca reczna", Strona 231

"Tryb MDI", Strona 244

"Przebieg programu ", Strona 259
"Programowanie ", Strona 267
"Przyktadzastosowania’, Strona 282
"Co zrobi¢, jesli....", Strona 300

"Indeks", Strona 306
B "Spis ilustracji’, Strona 309

Suplement
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Przeglad

Ta czes¢ dokumentacji zawiera informacje ogdine dotyczgce OEM, Setup i Operator.

Tres¢é rozdziatéw w czesci "Informacje ogodlne”

Ponizsza tabela pokazuje:

B 7 jakich rozdziatow sktada sie czesc¢ "Informacje ogodlne”

m jakie informacje zawierajg poszczegolne rozdziaty

m do jakich grup docelowych odnoszg sie poszczegolne rozdziaty

Rozdziat Tresé Grupa
docelowa

Niniejszy rozdziatl zawiera informacje opisujace...

N |OEM
Setup
<\ |Operator

... niniejszy produkt
... niniejszg instrukcje

\

1 "Zasadniczo"

... Przepisy bezpieczenstwa oraz srodki bezpieczenstwa
®  dotyczgce montazu produktu
. . v v Y
®  dotyczace instalacji produktu
m  dotyczace eksploatacji produktu

2 "Bezpieczenstwo"

... elementy obstugi maski uzytkownika produktu
... interfejs uzytkownika produktu v v
... Funkcje podstawowe produktu

3 "0Ogélne funkcje obstu-
gill
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Przeglad

Ten rozdziat zawiera informacje o niniejszym produkcie i niniejszej instrukcji.

Informacje o produkcie

Oznaczenie produktu ID Wersja oprogramowania Indeks
firmowego
POSITIP 8000 1089176-xX, 1252216.1.3.x
1089177-xx

Etykieta typu znajduje sie na tylnej stronie korpusu urzadzenia.
Przyktad:

®

POSITIP 80xx xxxxxx c €

1,
3 ID 1234567-xx xx E
SN 12 345678 x

www.heidenhain.de ® e

2

1 Oznaczenie produktu
2 Indeks
3 Identnumer (ID)

82,

s0D

Przeglad nowych i zmienionych funkcji software

Niniejszy dokument daje krotki przeglad nowych i zmienionych funkgcji bgdz
ustawien udostepnianych w wersji 1252216.1.3.x.

Obstugiwanie maszyn z centralnym napedem
Warunek: opcja software NCT

W tej wersji realizowane jest obstugiwanie maszyn z centralnym napedem. Mozesz okresli¢ dla kazdej
pojedynczej osi, czy bedzie ona przemieszczana przez naped centralny.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie centralnego napedu", Strona 106

Przemieszczenie z inkrementacja
Warunek: opcja software NC'

Zostaje zaimplementowana nowa funkgcja inkrementacji. Ta funkcja umozliwia wykonywanie przemiesz-
czenia przyrostowego z wprowadzonym przez uzytkownika wymiarem. Funkcja ta moze by¢ uaktywnio-
na w dialogu Posuw/Inkrement.

Dalsze informacje: "Przemieszczenie z inkrementacjg', Strona 243

Wirtualne klawisze osiowe
Warunek: opcja software NC'

Jesli chcesz zaoszczedzi¢ na obrabiarce klawisze JOG, to mozesz skonfigurowac w urzadzeniu wirtual-
ne klawisze osi. Wirtualne klawisze osiowe mogg by¢ aktywowane dla kazdej osi oddzielnie. Oprocz tego
mozesz wybrac¢ opcjonalnie, czy wirtualne klawisze osiowe majg by¢ wykonywane jako przycisk bgdz
jako przetgcznik.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie wirtualnych klawiszy osi", Strona 128

Dalsze informacje: "Przemieszczenie przy uzyciu wirtualnych klawiszy osiowych', Strona 42

Odreczne odiaczenie osi od zespotu sterowania i zaciskanie osi
Warunek: opcja software NC'

Obecnie jest mozliwe zaciskanie osi bgdzZ odtgczanie osi od zespotu sterowania. Kazda funkcja moze
by¢ uplasowana jako funkcja specjalna na pasku OEM.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie funkcji specjalnych’, Strona 147
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1.4 Oprogramowanie demo do produktu

POSITIP 8000 demo to oprogramowanie, ktére mozna zainstalowac niezaleznie od
urzadzenia na komputerze. Przy pomocy POSITIP 8000 demo mozna zapoznac sie z
funkcjami urzgdzenia, testowac te funkcje lub dokonywac ich demonstrowania.

Aktualng wersje software mozna pobrac¢ bezptatnie na: www.heidenhain.de

o Aby pobrac¢ plik instalacyjny z portalu HEIDENHAIN, konieczne s3
prawa dostepu do folderu portalu Software w katalogu odpowiedniego
produktu.

Jesli nie dysponuje sie prawami dostepu do foldera portalu Software,
to mozna zwrdcic sie do osoby kontaktowe] firmy HEIDENHAIN o ich
udzielenie.

1.5 Dokumentacja do produktu

1.5.1 Okres obowigzywania dokumentacji

Przed uzyciem dokumentacji i urzadzenia nalezy skontrolowac, czy dokumentacja
oraz urzgdzenie sg ze sobg zgodne.

» Podany w dokumentacji numer identyfikacyjny oraz indeks poréwnac z danymi
na tabliczce znamionowej urzgdzenia

» Podang w dokumentacji wersje oprogramowania firmowego poréwnac z wersjg
oprogramowania sprzetowego na urzadzeniu

Dalsze informacje: "Informacje o urzgdzeniu", Strona 186

> Jesli numery identyfikacyjne oraz indeksy a takze wersje oprogramowania
firmowego s3 zgodne, to dokumentacja posiada waznos¢ uzytkowa

@ Jesli numery identyfikacyjne i indeksy nie sg zgodne a tym samym
dokumentacja nie jest wazna, to aktualna dokumentacja jest do pobrania
pod www.heidenhain.com.
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Wskazowki dotyczace czytania dokumentaciji

dokumentac;ji!

Wypadki smiertelne, obrazenia lub szkody materialne przy nieuwzglednianiu

Jesliinformacje zawarte w dokumentacji nie sg uwzgledniane, to moze dojs¢ do
wypadkéw nawet Smiertelnych, obrazen jak i szkdd materialnych.

» Dokumentacje uwaznie i w catosci przeczytac
» Przechowywac¢ dokumentacje do wgladu

Nastepujgca tabela zawiera czesci sktadowe dokumentacji w kolejnosci ich

priorytetu przy czytaniu.

Dokumentacja

Opis

Addendum

Dodatek Addendum uzupetnia lub zamienia
odpowiednie tresci instrukcji obstugi oraz w razie
potrzeby takze instrukcji instalacji.

Jesli taki dodatek jest zawarty w dostawie, to
posiada on najwyzszy priorytet uwzglednienia.
Wszystkie pozostate tresci dokumentacji zacho-
Wujg Swojg waznosg.

Instrukcjainstalacji

Instrukcja instalacji zawiera wszystkie informacje
oraz wskazowki dotyczace bezpieczenstwa, dla
fachowego montazu oraz instalacji urzadzenia.
Jako wyciag z instrukcji eksploataciji ta instrukcja
instalacji zawarta jest w kazdej dostawie.
Instrukcja instalacji posiada drugi co do waznosci
priorytet przy czytaniu.

Instrukcjaeksploataciji

Instrukcja eksploatacji zawiera wszystkie informa-
cje oraz wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa,
dla fachowej oraz przewidzianej z przeznacze-
niem eksploatacji. Instrukcja eksploatacji zawarta
jest na przesytanym w dostawie nosniku pamieci
oraz moze takze zosta¢ pobrana w strefie pobie-
rania www.heidenhain.com . Przed wtgczeniem
urzadzenia do eksploatacji instrukcja ta powinna
zostac przeczytana.

Instrukcja eksploatacji posiada trzeci co do
waznosci priorytet przy czytaniu.

Instrukcja obstugi

Instrukcja obstugi dla uzytkownika zawiera
wszystkie informacje, konieczne do zainstalo-
wania oprogramowania demo oraz wtasciwego
eksploatowania. Instrukcja obstugi dla uzytkowni-
ka jest zawarta w folderze instalacyjnym oprogra-
mowania demo i moze zostaé pobrana w strefie
pobierania www.heidenhain.com .

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze pomoc nam
przy tym i komunikowac sugestie dotyczgce zmian pod nastepujgcym adresem

mailowym:

userdoc@heidenhain.de
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1.5.3

1.6

1.6.1

1.6.2

Przechowywanie i udostepnianie dokumentacji

Niniejsza instrukcja powinna by¢ przechowywana w bezposredniej bliskosci
miejsca pracy i w kazdej chwili by¢ dostepna dla personelu. Wtasciciel powinien
poinformowac personel o miejscu przechowywania tej instrukcji. Jesli instrukcja
nie jest wiecej czytelna, to powinna ona zosta¢ zamieniona na nowg u producenta
urzadzenia.

Przy przekazaniu lub sprzedazy urzadzenia osobom trzecim nalezy przekazac
nastepujgce dokumenty nowemu posiadaczowi:

m  Zatgcznik Addendum (jesli dostepny w dostawie)
® [nstrukcja instalaci
B [nstrukcja eksploatac;i

O niniejszej instrukcji

Niniejsza instrukcja zawiera wszystkie informacje oraz wskazowki dotyczgce
bezpieczenstwa, dla fachowej eksploatacji urzgdzenia.

Typ dokumentu

Instrukcja eksploatac;ji

Niniejsza instrukcja to instrukcja eksploatacji produktu.
Instrukcja eksploatac;i

B jest zorientowana na cykl okresu zywotnosci produktu

m  zawiera wszystkie konieczne informacje oraz wskazéwki dotyczace bezpie-
czenstwa, dla fachowej eksploatacji produktu

Grupy docelowe instrukcji

Niniejsza instrukcja musi zostac¢ przeczytana oraz by¢ uwzgledniana przez kazda
osobe, wykonujgcg nastepujace prace:

® Montaz

B [nstalacja

= Wigczenie do eksploatacji oraz konfiguracja
® Obstuga

B programowaniu

m Serwis, czyszczenie i konserwacja

B Usuwanie usterek

B Demontaz i utylizacja
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1.6.3  Grupy docelowe wedtug typéw uzytkownikéw

Grupy docelowe niniejszej instrukcji odnoszg sie do réznych typow uzytkownikow
urzadzenia oraz autoryzacji tych typow uzytkownikow.
Urzadzenie dysponuje nastepujgcymi typami uzytkownikow:

Uzytkownik OEM

Uzytkownik OEM (Original Equipment Manufacturer) posiada najwyzszy stopien
autoryzacji. Moze on dokonywac konfigurowania urzadzania (np. podtgczenia
enkoderéw i czujnikdw). Moze on wprowadzac uzytkownikéw typu Setup i Operator
oraz konfigurowac uzytkownikéw Setup i Operator . Uzytkownik OEM nie moze by¢
powielany lub skasowany. Nie moze on zosta¢ automatycznie zalogowany.

Uzytkownik Setup

Uzytkownik Setup konfiguruje urzgdzenie dla uzytku w miejscu eksploatacji. Moze
on generowac uzytkownika typu Operator . Uzytkownik Setup nie moze byc¢
powielany lub skasowany. Nie moze on zosta¢ automatycznie zalogowany.

Uzytkownik Operator

Uzytkownik Operator dysponuje autoryzacjg wykonywania podstawowych funkgcji
urzadzenia.

Uzytkownik typu Operator nie moze generowac dalszych uzytkownikdw i nie moze
zmieni¢ swojej nazwy ani swojego jezyka. Uzytkownik z grupy Operator moze
zosta¢ zameldowany automatycznie, kiedy urzgdzenie zostanie wigczone.

1.6.4  Wykorzystywane wskazowki

Wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa

Wskazowki bezpieczenstwa ostrzegajg przed zagrozeniami przy pracy na
urzadzeniu oraz zawierajg wskazowki dla ich unikania. Wskazéwki bezpieczenstwa
sg klasyfikowane wedtug stopnia zagrozenia i podzielone sg na nastepujace grupy:

ANIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli instrukcja unikania
zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi pewnie do wypadkow
$miertelnych lub ciezkich obrazen ciata.

Ostrzezenie sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli instrukcja unikania zagrozen
nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi przypuszczalnie do wypadkow
$miertelnych lub ciezkich obrazen ciata.

A UWAGA

Uwaga sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli instrukcja unikania zagrozen nie jest
uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi przypuszczalnie do lekkich obrazen ciata.

WSKAZOWKA

Wskazowka sygnalizuje zagrozenia dla przedmiotow lub danych. Jesli instrukcja
unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi przypuszczalnie
do powstania szkody materialne;j.

12 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022



0Ogodlne informacje | Zasadniczo

Wskazowki informacyjne

Wskazowki informacyjne zapewniajg bezbtedne i efektywne wykorzystywanie
urzadzenia. Wskazowki informacyjne sg podzielone na nastepujgce grupy:

o Symbol informacji oznacza podpowiedz.
Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajace informacje.

@ Symbol kétka zebatego wskazuje, iz opisywana funkcja jest zalezna od
obrabiarki, np.:

B maszyna powinna dysponowac konieczng opcjg software lub
hardware

® zachowanie funkcji zalezy od konfigurowalnych ustawien obrabiarki

@ Symbol podrecznika wskazuje na odsytacz do zewnetrznych
dokumentacji, np. dokumentacji producenta obrabiarki lub innego
dostawcy.

1.6.5 Adiustacje tekstow
W niniejszej instrukcji wykorzystywane sg nastepujgce adiustacje tekstow:

Ekran Znaczenie
> . odznacza krok dziatania i wynik dziatania
> . Przyktad:

» Na OK klikng¢
> Meldunek jest zamykany

LI odznacza wyliczenie
LI Przyktad:
® |nterfejs TTL

® |nterfejs EnDat
LI

ttusta czcionka odznacza menu, wyswietlane wskazania oraz przyciski
przetgczeniowe

Przyktad:

» Na Zamknij klikng¢

> System operacyjny zostaje zamkniety

» Urzadzenie wytgcznikiem gtownym wytaczy¢
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Przeglad

Niniejszy rozdziat zawiera wazne informacje odnosnie bezpieczenstwa, dla
prawidtowej eksploatacji urzadzenia.

Ogolne srodki bezpieczenstwa

Dla eksploatacji systemu obowigzujg ogdlnie przyjete srodki bezpieczenstwa, jakie
konieczne sg w szczegolnosci w przypadku obstugi urzgdzen przewodzgcych prad.
Niedotrzymywanie tych przepisow moze spowodowac uszkodzenia urzadzenia lub
szkody dla zdrowia obstugi.

Przepisy bezpieczenstwa moga roznic sie od siebie w zaleznosci od
przedsiebiorstwa. W przypadku konfliktu pomiedzy trescig niniejszej krétkiej

instrukcji i wewnetrznymi przepisami oraz zasadami obowigzujgcymi w danej firmie,

w ktorej eksploatowane jest to urzadzenie, nalezy kierowac sie bardziej surowymi
przepisami bezpieczenstwa.

Wykorzystywanie zgodnie z przepisami

Urzgdzenia serii POSITIP 8000 to bardzo doktadne cyfrowe urzgdzenia odczytu
potozenia do eksploatacji na obstugiwanych recznie obrabiarkach. W kombinacji z
enkoderami pomiaru dtugosci i kata urzgdzenia odczytu cyfrowego potozenia serii
POSITIP 8000 pokazujg pozycje narzedzia w kilku osiach oraz udostepniajg dalsze
funkcje do obstugi obrabiarki.

Przy pomocy Opcja oprogramowania POSITIP 8000 NC1 mozna zautomatyzowac
wytwarzanie detalu.

Urzadzenia tej serii

B moga by¢ eksploatowane wytgcznie w aplikacjach przemystowych i w sferze
produkcji

B muszg by¢ montowane dla zgodnego z przeznaczeniem wykorzystania na odpo-
wiedniej ndzce stojakowej lub w odpowiednim uchwycie

B sg przewidziane do eksploatacji w zamknietych pomieszczeniach i w otoczeniu,
w ktorym wymogi odnosnie wilgoci, zabrudzenia, olejow i smardow sg zgodne z
wytycznymi zawartymi w opisie danych technicznych

@ Urzadzenia wspomagajg zastosowanie znacznej ilosci urzadzen
peryferyjnych réznych fabrykatéw. HEIDENHAIN nie ponosi
odpowiedzialnosci za eksploatacje tych urzadzen peryferyjnych zgodnie
z przeznaczeniem. Informacje odnosnie zgodnego z przeznaczeniem
wykorzystania w przynaleznych dokumentacjach muszg byc¢
uwzgledniane.

Wykorzystywanie niezgodne z przeznaczeniem

Niedopuszczalne dla wszystkich urzadzen serii POSITIP 8000 sg w szczegdlnosci
nastepujgce rodzaje eksploatacji:

® eksploatacja i magazynowanie poza zakresem warunkow eksploatacji zgodnie z
"Dane techniczne'

m  eksploatacja na wolnym powietrzu
= eksploatacja na obszarach zagrozonych eksplozjami

® FEksploatacja urzgdzen serii POSITIP 8000 jako element sktadowy funkcji bezpie-
czenstwa
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Kwalifikacje personelu

Personel dla montazu, instalacji, obstugi, konserwacji i demontazu musi posiadac
odpowiednie kwalifikacje dla tych prac a takze by¢ w dostatecznym stopniu
poinformowany za pomocg dokumentacji urzgdzenia i podtgczonej peryferii.
Wymogi wobec personelu, koniecznego dla wykonywania pojedynczych czynnosci
na urzgdzeniu sg podane odpowiednich rozdziatach niniejszej instrukcji.

Ponizej sg doktadniej opisane grupy osob, odnosnie ich kwalifikacji oraz zadan.

Obstugujacy

Obstugujgcy wykorzystuje i obstuguje urzgdzenie w ramach okreslonej
przeznaczeniem eksploatacji. Zostaje on poinformowany o swoich specjalnych
zadaniach a takze o wynikajgcych z tego zagrozeniach przy niefachowej
eksploatagji.

Personel fachowy

Personel fachowy jest szkolony odnosnie rozszerzonej eksploatacji i obstugi
oraz parametryzowania. Personel fachowy jest w stanie na podstawie swojego
przygotowania, wiedzy i doswiadczenia oraz znajomosci odpowiednich
uwarunkowan wykonywac zlecane zadania wchodzgce w zakres odpowiedniej
aplikacji a takze moze samodzielnie rozpoznawac zagrozenia i ich unikac.

Fachowiec elektrotechnik

Fachowiec elektrotechnik jest w stanie na podstawie swojego przygotowania,
wiedzy i doswiadczenia oraz znajomosci odpowiednich norm i uwarunkowan
wykonywac prace na zespotach elektrycznych a takze moze samodzielnie
rozpoznawac zagrozenia i ich unika¢. Fachowiec elektrotechnik jest przygotowany
specjalnie do pracy w danym zakresie.

Elektrotechnik musi wypetnia¢ przepisy obowigzujgcego prawa bezpieczenstwa
pracy dla zapobiegania awarii i wypadkow.

Obowiazki przedsiebiorcy

Przedsiebiorca znajduje sie w posiadaniu urzgdzenia i peryferii lub dokonuje
ich najmu. Jest on zawsze odpowiedzialny za przewidziang przeznaczeniem
eksploatacje.

Przedsiebiorca musi:

m zleca¢ rozmaite zadania przy pracy na urzadzeniu wykwalifikowanemu
personelowi, posiadajgcemu odpowiednie przygotowanie oraz autoryzacje

®  Szkoli¢ personel sprawdzalnie odnosnie kompetenciji i zadan

B Udostepni¢ wszelkie srodki, konieczne dla personelu, do wypetnienia poleconych
zadan

B zapewniC, iz urzadzenie eksploatowane jest wytgcznie w nienagannym stanie
technicznym

B zapewniC, iz urzadzenie jest zabezpieczone przed niedozwolong eksploatacjg
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2.7 Ogolne wskazéwki bezpieczenstwa

o Odpowiedzialnos¢ za dany system, w ktérym uzywany jest ten produkt,
nosi monter lub instalujgcy ten system.

@ Urzadzenie wspomaga wykorzystywanie wielu urzgdzen peryferyjnych
rozmaitych producentéw. HEIDENHAIN nie ponosi odpowiedzialnosci
za specyficzne aspekty bezpieczenstwa tych urzadzen. Wskazowki
dotyczgce bezpieczenstwa tych urzadzen nalezy zaczerpna¢ z
dokumentaciji i je uwzglednia¢. Jesli dokumentacja nie jest dostepna, to
nalezy uzyskac jg u producenta.

Specyficzne wskazdéwki odnosnie bezpieczenstwa, ktore nalezy uwzgledniac przy
pojedynczych czynnosciach na urzgdzeniu, podane sg w odpowiednich rozdziatach
niniejszej instrukcii.

2.7.1  Symbole na urzadzeniu
Urzadzenie jest odznaczone nastepujgcymi symbolami:

Symbol Znaczenie

Prosze uwzglednia¢ wskazdwki ostrzegawcze odnosnie elektryki i
podtgczenia do sieci, zanim podtgczymy urzgadzenie.

Uziemienie funkcjonalne zgodnie z IEC/EN 60204-1. Uwzgledni¢
wskazowki odnosnie instalacji.

Pieczec¢ produktu. Jesli piecze¢ produktu zostanie naruszona,
ztamana lub usunieta, to wygasajg warunki gwarancyjne i sama
gwarancja.

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022
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2.7.2 Wskazéwki bezpieczenstwa dla elektryki

Niebezpieczny kontakt z elementami pod napieciem przy otwarciu urzadzenia.

Elektryczny szok, porazenia lub wypadki $miertelne moga by¢ skutkiem
niewtasciwego otwierania.
» W zadnym wypadku nie otwiera¢ obudowy urzadzenia

> Wszelkiego rodzaju odkrywanie obudowy musi by¢ dokonywane przez
producenta

Zagrozenie niebezpiecznego przeptywu przez ciato przy bezposrednim lub
posrednim kontakcie z elementami pod napigciem.

Elektryczny szok, porazenia lub wypadki $miertelne moga by¢ skutkiem
niewtasciwego otwierania.

> Prace z uktadami elektrycznymi i komponentami przewodzgcymi prad nalezy
zleca¢ wytgcznie wyszkolonemu fachowcowi

> Dla ztgcza sieciowego oraz wszystkich innych ztgcz i portéw uzywac
wytgcznie odpowiadajgcych normom kabli i wtyczek

» Defekty elektrycznych komponentéw nalezy wymieni¢ natychmiast
komponentami producenta

> Wszystkie podtgczone kable oraz gniazda ztgcz urzadzenia sprawdzac
regularnie. Wady, np. poluzowane ztgcza lub nadtopione kable natychmiast
usuwac

WSKAZOWKA

Uszkodzenie wewnetrznych komponentow urzadzenia!

W przypadku otwarcia urzgdzenia wygasajg warunki gwarancyjne i sama
gwarancja.

> W zadnym wypadku nie otwiera¢ obudowy urzadzenia
» Wszelkiego rodzaju ingerencje muszg by¢ dokonywane przez producenta
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Przeglad

Niniejszy rozdziat opisuje interfejs uzytkownika oraz elementy obstugi jak i funkcje
podstawowe urzadzenia.

Obstuga przy pomocy ekranu dotykowego i sprzetu podawania
danych

Ekran dotykowy i sprzet podawania danych

Obstuga poszczegodlnych elementéw na interfejsie uzytkownika urzadzenia
nastepuje na ekranie dotykowym lub podtgczong myszka USB.

Do podawania danych mozna wykorzystywac klawiature ekranu dotykowego lub
podtgczong klawiature USB.

WSKAZOWKA

Niewtasciwe funkcjonowanie ekranu dotykowego ze wzgledu na wilgo¢ lub
kontakt z woda!

Wilgotnos¢ lub woda moga wptywac negatywnie na funkcjonowanie ekranu
dotykowego.

> Chronic¢ ekran dotykowy przed wilgocig lub kontaktem z wodg
Dalsze informacje: "Dane urzadzenia", Strona 220

Gesty i operacje myszka

Aby aktywowac elementy obstugi interfejsu uzytkownika, a takze je przetgczac badz
przemieszczac, mozna wykorzystywac ekran dotykowy urzgdzenia lub myszke .
Obstuga ekranu dotykowego i myszki nastepuje gestami.

o Gesty do obstugi przy pomocy ekranu dotykowego moga réznic sie od
gestéw do obstugi myszka.
Jesli wystepujg rozne gesty do obstugi ekranem dotykowym i myszka,
to niniejsza instrukcja obstugi opisuje obydwie mozliwosci obstugi jako
alternatywne kroki dziatania.

Alternatywne kroki dziatania do obstugi za pomocg ekranu dotykowego i
myszki sg oznaczone nastepujgcymi symbolami:

% Obstuga przy pomocy ekranu dotykowego

\(Z) Obstuga przy pomocy myszki

Ponizszy przeglad opisuje rozmaite gesty do obstugi ekranu dotykowego i myszki:

Klikniecie
% oznacza krotkie dotkniecie ekranu
\Q oznacza pojedyncze klikniecie lewego klawisza myszy
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Klikniecie inicjalizuje m.in. nastepujace akcje
= wybdr menu, elementow lub parametrow
B zapis znakow na klawiaturze monitora
® zamkniecie dialogow

Trzymanie
% oznacza dtuzsze dotkniecie ekranu
oznacza pojedyncze nacisniecie oraz nastepnie trzymanie
\Q nacisnietym lewego klawisza myszki

Trzymanie inicjalizuje m.in. nastepujace akcje
B Wartosci w polach zapisu z przyciskami Plus i Minus szybko
zmieniac

Przecigganie

oznacza ruch palcem po ekranie dotykowym, przy ktorym
przynajmniej punkt startu ruchu jest jednoznacznie zdefiniowany

oznacza jednorazowe nacisniecie i trzymanie nacisnietym

\© lewego klawisza myszki z rownoczesnym przemieszczeniem
myszki; przynajmniej punkt startu ruchu jest jednoznacznie zdefi-
niowany

Przeciaganie inicjalizuje m.in. nastepujace akcje
®  Przewijanie na listach i przewijanie tekstu
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Ogodlne elementy obstugi i funkcje

Nastepujgce elementy obstugi umozliwiajg konfiguracje oraz obstuge na ekranie
dotykowym lub przy pomocy sprzetu podawania danych:

Klawiatura ekranowa

Przy pomocy klawiatury ekranowej mozna zapisac tekst w polach wprowadzenia
maski uzytkownika. W zaleznosci od pola zapisu wyswietlana jest numeryczna badz
alfanumeryczna klawiatura ekranowa.

HEIDENHAIN

POSITIP 8016 ACTIVE

Net logged in
E

llustracja 1: Klawiatura ekranowa

>
>
>
>
>

>

Dla zapisu wartosci klikng¢ na pole zapisu
Pole zapisu zostaje podswietlone
Wyswietlana jest klawiatura ekranowa
Wpisywanie tekstu lub liczb

Prawidtowe i kompletne dane wejsciowe sg zaznaczane w polu zapisu zielonym
haczykiem

W przypadku niekompletnych wpiséw lub niewtasciwych wartosci wyswietlany
jest czerwony wykrzyknik. Wprowadzenie danych nie moze wéwczas zostac
zakoriczone

Aby przejg¢ wartosci, nalezy potwierdzi¢ wprowadzenie z RET .
Wartosci zostajg wyswietlone
Klawiatura ekranowa jest skrywana

Element obstugi Funkcja

Pola wprowadzania danych z przyciskami Plus i Minus
Uzywajac przyciskow Plus + i Minus - z obydwu stron warto-

= 500 r

sci liczbowej mozna te wartos¢ odpowiednio dopasowac.

» Na + |lub - klikng¢, az zostanie wyswietlona wymagana
wartosc

>+ |ub - trzymac nacisnietym, aby szybciej méc zmienic¢
wartosci
> Wybrana wartos¢ zostaje wyswietlana
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Element obstugi

Funkcja

Przetacznik

mm inch
‘ Przy pomocy przetgcznika przechodzimy pomiedzy poszcze-
golnymi funkcjami.
» Klikng¢ na pozadang funkcje
> Aktywowana funkcja zostaje pokazywana zielonym
kolorem
> Nieaktywna funkcja zostaje pokazywana jasnoszarym
kolorem
Przetacznik suwakowy
2. Przy pomocy przetgcznika suwakowego aktywujemy lub
dezaktywujemy funkcje.
» Przeciggngc przetgcznik suwakowy na pozgdang pozycje
lub
> klikng¢ na suwak .
> Funkcja zostaje aktywowana lub dezaktywowana
N . Lista rozwijalna
Klawisze na listach rozwijalnych oznaczone sg trojkgtem,
1Vpp wskazujgcym w dot.
» Klikng¢ na klawisz
11 pApp

> Lista rozwijalna otwiera sie

> Aktywny wpis jest zaznaczony na zielono
» Klikng¢ na wymagany wpis

> Wymagany wpis zostaje przejety

Element obstugi

Funkcja

k)

Anuluj

Przycisk anuluje ostatni krok.

Juz zakonczone operacje nie mogg zostac¢ anulowane.
» Na Anuluj klikng¢

> Ostatni krok zostaje anulowany

Dodaj
» Aby dotgczy¢ dalszy element na Dodaj klikngc
> Nowy element zostaje dotgczony

Zamknij
» Aby zamkngc dialog, na Zamknij klikng¢

Potwierdz
» Aby zakoriczy¢ dang operacje, na Potwierdz klikng¢

+
X
v
<

Powrot

» Aby w strukturze menu powroci¢ do nadrzednego
poziomu, nalezy na Powroét klikng¢
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3.4 POSITIP 8000 wtaczanie i wytagczanie
3.4.1 POSITIP 8000 wiaczyé

0 Przed zastosowaniem urzgdzenia nalezy przeprowadzi¢ odpowiednie
kroki dla wtgczenia do eksploatacji i konfigurowania. W zaleznosci od
celu wykorzystania mogg by¢ konieczne dla konfiguracji dodatkowe
parametry setupu.

Dalsze informacje: "Uruchamianie’, Strona 81

> Wigczy¢ urzadzenie
Wiacznik zasilania znajduje sie na tylnej stronie urzgdzenia
> Urzadzenie zostaje uruchomione. To moze potrwac pewien czas

> Jesli automatyczne zalogowanie uzytkownika jest aktywne i jako ostatni
uzytkownik byt zameldowany uzytkownik typu Operator , to pojawia sie interfejs
uzytkownika w menu Praca reczna

> Jesli automatyczne zalogowanie uzytkownika nie jest aktywne, to pojawia sie
menu Logowanie
Dalsze informacje: "Zalogowanie uzytkownika i wylogowanie', Strona 25

3.4.2 Tryb oszczedzania energii aktywowac lub dezaktywowaé

Jesli przejsciowo urzadzenie nie jest uzywane, to nalezy aktywowac tryb
oszczedzania energii. Przy tym urzgdzenie przechodzi w stan nieaktywny, bez
przerywania zasilania. W tym stanie ekran zostaje wytgczony.

Aktywowanie trybu oszczedzania energii

» W menu gtownym klikng¢ na Wytacz.

@ » Na Tryb oszczedzania energii klikng¢
> Ekran wytgcza sie

Dezaktywowanie trybu oszczedzania energii
Klikng¢ w dowolnym miejscu ekranu dotykowego

W dolnej czesci pojawia sie strzatka
Strzatke przeciggna¢ w gore
Ekran wigcza sie i ostatnio wyswietlany interfejs uzytkownika
pojawia sie na ekranie

VvV v Vv Y
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3.4.3

3.5

POSITIP 8000 wytaczenie

WSKAZOWKA

Uszkodzenie systemu operacyjnego!

Jesli urzadzenie zostanie odtgczone od zrédta zasilania podczas gdy jest ono
wigczone, moze zostac¢ uszkodzony system operacyjny urzadzenia.

» Urzadzenie zamkngé w menu Wytacz .

> Urzadzenie nie odfgczac od zrédta zasilania, jak dtugo jest ono wigczone
> Dopiero po zamknieciu urzgdzenia wytgcznikiem sieciowym wytgczy¢

» Na Zamknij klikng¢
> System operacyjny zostaje zamkniety

» Czekac, az ekran pokaze meldunek:
Mozna teraz wytaczy¢ urzadzenie.

> Urzadzenie wytgcznikiem gtownym wytgczy¢

> W menu gtownym klikng¢ na Wytacz.

Zalogowanie uzytkownika i wylogowanie

W menu Logowanie mozna zameldowac lub wylogowac sie jako uzytkownik.
Tylko jeden uzytkownik moze by¢ zalogowany w urzadzeniu. Zalogowany
uzytkownik zostaje wyswietlony. Aby zalogowac nowego uzytkownika, nalezy
wylogowac¢ dotychczasowego uzytkownika.

o Urzadzenie dysponuje roznymi stopniami dostepu, okreslajgcymi szeroki
lub ograniczony dostep do funkcji administratora oraz do okreslonego
zakresu obstugi przez uzytkownika.
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3.5.1  Zalogowanie uzytkownika
W menu gtéwnym klikng¢ na Logowanie.
Na liscie rozwijanej wybra¢ uzytkownika
Na pole Hasto klikng¢
Whpisac hasto uzytkownika

vV vyYvyy

Uzytkow- Hasto domysine Grupa docelowa

nik (default)

OEM oem Specjalista konfigurujgcy
wigczenie do eksploatacji,
producent obrabiarek

Setup setup Fachowiec technolog,
specjalista konfigurowania
systemu

Operator operator Obstugujacy

Dalsze informacje: "Zalogowanie dla przyktadu zastosowania’,
Strona 284

Jesli hasto nie jest zgodne z ustawieniami
standardowymi, nalezy zapyta¢ u wykonujgcego
konfiguracje (Setup) lub producenta obrabiarki (OEM) .

Jesli hasto nie jest dostepne, nalezy kontaktowac
jedno z biur serwisowych HEIDENHAIN.

» Wpis z RET potwierdzi¢
Na Zalogowanie klikng¢

> Uzytkownik zostaje zameldowany i pojawiajg sie menu Praca
reczna

v

Dalsze informacje: "Grupy docelowe wedtug typow uzytkownikéw', Strona 12

3.5.2 Wylogowanie uzytkownika

> W menu gtownym klikng¢ na Logowanie.

v

Na Wymeldowanie klikng¢

Uzytkownik zostaje wymeldowany

> Wszystkie funkcje menu gtéwnego poza Wytaczyc sg
nieaktywne

> Urzadzenie mozna obstugiwac¢ ponownie dopiero po
zameldowaniu uzytkownika

A\
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3.6 Ustawienie wersji jezykowej

Przy dostawie jezykiem interfejsu uzytkownika jest jezyk angielski. Interfejs
uzytkownika mozna przetgczy¢ na wymagang wersje jezykowa.

» W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .
rQW Na Uzytkownik klikng¢

C Zalogowany uzytkownik zostaje oznaczony haczykiem.

Wybra¢ zalogowanego uzytkownika

Wybrany dla uzytkownika jezyk jest wyswietlony na liscie
rozwijanej Jezyk z odpowiednig flagg

Na liscie rozwijanej Jezyk wybrac flage wymaganego jezyka
Interfejs uzytkownika jest wyswietlany w wybranym jezyku

VvV v Vv VY

v Vv

3.7 Przeprowadzenie szukania znacznikéw referencyjnych po starcie

0 Jesli szukanie znacznikéw referencyjnych po uruchomieniu urzadzenia
jest wigczone, to wszystkie jego funkcje zostajg zablokowane, az
szukanie znacznikow referencyjnych zostanie pomyslinie zakoriczone.

Dalsze informacje: "Znaczniki referencyjne (Enkoder)", Strona 99

o W przypadku enkoderéw z interfejsem EnDat moze zosta¢ pominiete
szukanie znacznikow referencyjnych, poniewaz osie sg referencjonowane
automatycznie.

Jesli szukanie znacznikow referencyjnych na urzadzeniu jest aktywne, to asystent
wymaga od obstugujgcego aby przejechat znaczniki referencyjne osi po starcie.

> Po zalogowaniu kierowac sie instrukcjami asystenta

> Po udanym znalezieniu znacznikow referencyjnych symbol referencji nie miga
wiecej

Dalsze informacje: "Elementy obstugi cyfrowego odczytu pozycji', Strona 40

Dalsze informacje: "Wigczenie szukania znacznikow referencyjnych’, Strona 141

3.8 Interfejs uzytkownika

o Urzadzenie jest dostepne w roznych wariantach z odpowiednio réznym
wyposazeniem. Interfejsy uzytkownika oraz zakres funkcjonalnosci moga
réznic sie w zaleznosci od modelu i wyposazenia.
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3.8.1 Interfejs uzytkownika po Wiacz

Interfejs uzytkownika w stanie po dostawie
Przedstawiony interfejs uzytkownika pokazuje stan urzgdzenia przy dostawie.

Ten interfejs uzytkownika zostaje réwniez wyswietlany po zresetowaniu urzadzenia
na ustawienia firmowe.

HEIDENHAIN

POSITIP 8016 ACTIVE

Net logged in
E
<]

llustracja 2: Interfejs uzytkownika w stanie po dostawie urzadzenia

Interfejs uzytkownika po starcie

Jesli ostatnio byt zameldowany uzytkownik typu Operator z aktywnym
automatycznym zalogowaniem uzytkownika, to urzgdzenie pokazuje po starcie
menu Praca reczna .

Dalsze informacje: "Menu Praca reczna’, Strona 31

Jesli nie aktywowano automatycznego zalogowania uzytkownika, to urzgdzenie
pokazuje menu Logowanie.

Dalsze informacje: 'Menu Logowanie', Strona 38
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3.8.2  Menu gtéwne interfejsu uzytkownika

Interfejs uzytkownika (w trybie pracy recznej)

1

mm  Degree

L
t

mm/min

llustracja 3: Interfejs uzytkownika (w trybie pracy recznej)

1 Obszar wyswietlania meldunkéw pokazuje godzine oraz liczbe nie zamknietych

meldunkow

2 Menu gtdwne z elementami obstugi

Elementy obstugi gtéwnego menu

Element obstugi

Funkcja

Komunikat

Pokazuje przeglad wszystkich komunikatow oraz pokazuje
liczbe nie zamknietych komunikatow

Dalsze informacje: "Komunikaty', Strona 49

Praca reczna
Manualne pozycjonowanie osi obrabiarki
Dalsze informacje: "Menu Praca reczna", Strona 31

Tryb MDI

Bezposrednie podawanie pozadanych przemieszczen osi
(Manual Data Input); pozostaty do pokonania dystans zosta-
je obliczony i wyswietlony

Dalsze informacje: "Menu Tryb MDI", Strona 32

Przebieg programu

Wykonanie uprzednio zapisanego programu z prowadze-
niem obstugujgcego

Dalsze informacje: "Menu Przebieg programu ',

Strona 34

Programowanie
Utworzenie i zarzgdzanie pojedynczymi programami
Dalsze informacje: "Menu Programowanie ', Strona 35
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Element obstugi

Funkcja

Menedzer plikéw
Zarzadzanie plikami, dostepnymi w urzgdzeniu
Dalsze informacje: "Menu Menedzer plikéw", Strona 37

B B

Logowanie
Zalogowanie i wylogowanie uzytkownika
Dalsze informacje: "Menu Logowanie', Strona 38

0 Jesli zameldowany jest uzytkownik z
rozszerzonymi uprawnieniami (typ uzytkownika
Setup lub OEM) , to pojawia sie symbol zebatki.

E

Ustawienia

Ustawienia urzadzenia, jak np. konfigurowanie uzytkowni-
kow, konfigurowanie czujnikéw lub aktualizacja oprogramo-
wania firmowego

Dalsze informacje: "Menu Ustawienia", Strona 39

G

Wytaczenie

Zamkniecie systemu operacyjnego lub aktywowanie trybu
oszczedzania energii

Dalsze informacje: "Menu Wytgcz', Strona 40
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3.8.3 Menu Pracareczna

Wywotanie

> W menu gtownym klikng¢ na Praca reczna.
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy recznej

mm  Degree

llustracja 4: Menu Praca reczna

Klawisz osiowy

Referencja

Wyswietlacz potozenia

Pasek stanu

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (obrabiarka)

AbhwWN=

Menu Praca reczna pokazuje w strefie roboczej zmierzone na osiach obrabiarki
wartosci pofozenia.

Na pasku statusu dostepne sg dodatkowe funkcje.
Dalsze informacje: "Praca reczna’, Strona 231
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3.8.4 Menu Tryb MDI
Wywotanie

E > W menu gtownym klikng¢ na Tryb MDI.
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla trybu MDI

mm | Degree

0.000

¥
VY
>
®

& P 3

&

llustracja 5: Menu Tryb MDI

Klawisz osiowy

Pozycja rzeczywista

Dystans do pokonania

Pasek stanu

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (obrabiarka)

AbhwWN=
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Dialog Wiersz MDI

E > W menu gtownym klikng¢ na Tryb MDI .
> Na pasku statusu klikng¢ na Utworzyc¢ .

;!E' p 3 y

> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla trybu MDI

mm Degree

| Wiersz MDI

Typ wiersza tuk odwiertow (]

+tuk odwiertéw
G71 X0 YO L1 RO JO Kcircle Dthru

Liczba otworéw

1.99

X-wspdirzedna punktu érodkowego
Y-wspdirzedna punktu érodkowego
Promieri F mm/min
Kat startu

Krok kata

Glebokosé

llustracja 6: Dialog Wiersz MDI

Pasek widoku
Parametry bloku
Wiersz MDI
Pasek stanu
Narzedzia bloku

AabhwWN=

Menu Tryb MDI umozliwia bezposrednie podawanie wymaganych przemieszczen
osi (Manual Data Input). Przy tym dystans do punktu docelowego zostaje zadany z
gory, pozostaty do pokonania dystans zostaje obliczony i wyswietlony.

Na pasku statusu dostepne sg dodatkowe wartosci pomiarowe i funkcje.
Dalsze informacje: "Tryb MDI", Strona 244
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3.8.5 Menu Przebieg programu

Wywotanie
» W menu gtownym klikng¢ na Przebieg programu .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla przebiegu
programu

mm  Degree
|
] Programi
Naglowek programu Program
9%Program G21
N’
0017 - Wywolanie narzedzia
T

Y G I A A

0:00:00

Predkosé obrotowa wizeciona
52000

Y Q Pozycjonowanie
20000 690 X50 G90 Y10 60 Z10
.

4 tuk odwiertow
I = O N N A G71X50 Y10L8 R15 J0 Keircle Ditru

2. 0.000

T Y s G B I A

450_m +

llustracja 7: Menu Przebieg programu

Pasek widoku

Pasek stanu

Sterowanie programowe

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (obrabiarka)
Zarzadzanie programem

AbhwWN=

Menu Przebieg programu umozliwia wykonywanie programu, zapisanego
uprzednio w trybie pracy Programowanie. Obstugujgcy prowadzony jest przy tym
przez Asystenta przez pojedyncze kroki programu.

W menu Przebieg programu moze by¢ wyswietlane okno symulacji, wizualizujgce
wybrany wiersz programu.

Na pasku statusu dostepne sg dodatkowe wartosci pomiarowe i funkcje.
Dalsze informacje: "Przebieg programu ", Strona 259
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3.8.6 Menu Programowanie

Wywotanie
» W menu gtownym klikng¢ na Programowanie .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla programowania

0 Pasek statusu oraz opcjonalny pasek OEM nie sg dostepne w menu
Programowanie.

llustracja 8: Menu Programowanie

1 Pasek widoku
2 Pasek narzedzi
3 Zarzadzanie programem

Mozna takze w opcjonalnym oknie symulacji przesledzi¢ wizualizacje wybranego
bloku programu.
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‘Pogami T+ 5
Typ wiersza Luk odwiertow &~ 0 Nagléwek programu Py /_
J %4Program G21
Liczba otworow 8 1 Wywolanie pafzedzia
1.99 T
X-wspbirzgdna punktu $rodkowego 50.000 2 Predkosé obrotowa wr
$2000

Y-wspdirzedna punktu srodkowego 10000 3 Pozycjonowanie
X50 Y10Z10

Promiert 15.000 4 Luk odwiertow
G71X50 Y10 L8 R15 Ji

Kat startu 0.000°

Krok kata

0

Glgbokosé

llustracja 9: Menu Programowanie z otwartym oknem symulacji

Pasek widoku

Okno symulacji (opcjonalnie)
Parametry bloku

Pasek narzedzi

Wiersze programu
Zarzgdzanie programem

b WN=

Menu Programowanie umozliwia generowanie programoéw i zarzgdzanie
programami. W tym celu definiuje sie pojedyncze kroki obrébki lub szablony obrobki
jako wiersze programu. Sekwencja tych wierszy tworzy wowczas program.

Dalsze informacje: "Programowanie ', Strona 267
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3.8.7

Menu Menedzer plikow

Wywotanie
ii > W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow .
> Zostaje wyswietlona maska uzytkownika z menedzerem
plikdw
Krétki opis
1
2
Internal /_
(mﬂ USB-STICK -
(1 Documents
A (3 Images
D 01 oem
'<'> (1 Programs
ﬁ] System
rQ] User
&
b

llustracja 10: Menu Menedzer plikéw

1 Lista dostepnych lokalizacji w pamieci
2 Lista folderéw w wybranej lokalizacji w pamieci

Menu Menedzer plikow pokazuje przeglad plikow zachowanych w pamieci
urzadzenia .

Ewentualnie podtaczone nosniki pamieci masowej USB (format FAT32) oraz
dostepne napedy sieciowe sg wyswietlane na liscie lokalizacji w pamieci.

Podtgczone nosniki pamieci masowej USB oraz napedy sieciowe sg wyswietlane z

nazwa lub z oznaczeniem napedu.
Dalsze informacje: "Menedzer plikow", Strona 177
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3.8.8 Menu Logowanie

Wywotanie
> W menu gtownym klikng¢ na Logowanie .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla zalogowania i
wylogowania uzytkownika
Krétki opis

HEIDENHAIN

POSITIP 8016 ACTIVE

Loggedinas

fO\ Operatol

llustracja 11: Menu Logowanie

1 Wyswietlanie zameldowanego uzytkownika
2 Zalogowanie uzytkownika

Menu Logowanie pokazuje zalogowanego uzytkownika w lewej kolumnie.
Zalogowanie nowego uzytkownika wyswietlane jest w prawej kolumnie.

Aby zalogowac innego uzytkownika, nalezy wymeldowa¢ dotychczasowego
uzytkownika.

Dalsze informacje: "Zalogowanie uzytkownika i wylogowanie', Strona 25
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3.8.9 Menu Ustawienia

Wywotanie
> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla ustawien
urzadzenia

Krétki opis

Ogoine informacje o Informacje o urzadzeniu »
™ Caui @ Ekraniitouchscreen »
A Interfejsy & Ekran »
) Usytkownik (O\ Urzadzenia podawania danych »
Osie E Dévigki »
& £
Serwis Q Drukarka »
k!
Data i godzina »
o}
Jednostka »
{g"} Prawa autorskie »
0) Wskazowki serwisove »

llustracja 12: Menu Ustawienia

1 Lista opcji ustawienia
2 Lista parametrow ustawienia

Menu Ustawienia pokazuje wszystkie opcje do konfigurowania urzadzenia. Przy
pomocy parametrow ustawienia dopasowuje sie urzgdzenie do wymogow danego
miejsca eksploatacji.

Dalsze informacje: "Ustawienia", Strona 184

o Urzadzenie dysponuje roznymi stopniami dostepu, okreslajgcymi szeroki
lub ograniczony dostep do funkcji administratora oraz do okreslonego
zakresu obstugi przez uzytkownika.
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> W menu gtownym klikng¢ na Wytacz.
> Wyswietlane sg elementy obstugi dla zamkniecia systemu

operacyjnego, dla aktywowania trybu oszczedzania energii
oraz dla aktywowania trybu czyszczenia

Menu Wytacz pokazuje nastepujgce opcje:

Element obstugi

Funkcja

0,

Zamkna¢
Zamyka system operacyjny

2

)

Tryb oszczedzania energii

Wytacza ekran, system operacyjny zostaje przetgczony na
tryb oszczedzania energii

iy

Tryb czyszczenia
Wytacza ekran, system operacyjny pracuje dalej bez zmian

Dalsze informacje: "POSITIP 8000 wtgczanie i wytgczanie", Strona 24
Dalsze informacje: "Czyszczenie ekranu”, Strona 205

Wyswietlacz potozenia

Na odczycie potozenia urzadzenie pokazuje pozycje osi i niekiedy takze informacje
dodatkowe odnosnie skonfigurowanych osi.

Elementy obstugi cyfrowego odczytu pozyc;ji

Symbol

Znaczenie

X

Klawisz osiowy

Funkcje klawisza osiowego:

= Na klawisz osiowy klikngc¢: otwiera pole wprowadzenia
dla wartosci pozycji (praca reczna) lub dialog Wiersz MDI
(tryb MDI)

® Klawisz osiowy trzymac: aktualna pozycja zostaje
ustawiona jako punkt zerowy

m Klawisz osiowy przeciggna¢ w prawo: otwiera menu, jesli
dostepne s3 funkcje dla danej osi

Szukanie znacznikow referencyjnych zostato pomysinie
przeprowadzone

Szukanie znacznikow referencyjnych nie wykonane lub
znaczniki nie rozpoznane

Wybrany stopien wrzeciona przektadni

Dalsze informacje: "Nastawienie stopnia przektadni dla
wrzeciona", Strona 42

SRR SR VIR ©)

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona nie moze zostac osiggnieta
na wybranym stopniu przektadni

» Wybra¢ wyzszy stopien przektadni
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Symbol

Znaczenie

&

Predkos¢ obrotowa wrzeciona nie moze zostac osiggnieta
na wybranym stopniu przektadni

> Wybrac¢ nizszy stopien przektadni

W trybie MDI w przebiegu programu stosowany jest wspot-
czynnik skalowania na osi

Dalsze informacje: "Dopasowanie ustawien w menu
szybkiego dostepu’, Strona 44

9

0s jest w regulacji

1250 -

Rzeczywiste obroty wrzeciona

11250 - -

Pole wpisu do sterowania predkoscig obrotowg wrzeciona

Dalsze informacje: "Nastawienie predkosci obrotowej
wrzeciona", Strona 41

— B

Wirtualne klawisze osiowe do obstugi osi NC

3.9.2  Funkcje cyfrowego odczytu pozyciji

Nastawienie predkosci obrotowej wrzeciona

W zaleznosci od konfiguracji podtgczonej obrabiarki mozna sterowac predkosciami
obrotowymi wrzeciona.

1250

> Aby przejsc¢ w razie koniecznosci od odczytu obrotow
wrzeciona do pola wpisu, nalezy przeciggng¢ odczyt w prawo

> Pojawia sie pole wpisu Obroty wrzeciona

> Wrzeciono ustawi¢ poprzez kliknieciem lub trzymanie klawiszy
+ |ub - na wymagang wartos¢

lub

Klikng¢ na pole wpisu Obroty wrzeciona

Poda¢ pozgdang wartosc

Wpis potwierdzi¢ z RET

Podana predkosc¢ obrotowa wrzeciona zostaje przejeta przez
urzadzenie jako wartosc¢ zadana.

> Aby powrdci¢ do odczytu akt obroty wrzeciona , nalezy
przeciagnac pole wpisu w lewo

v v v Vv
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Nastawienie stopnia przektadni dla wrzeciona

Jesli na obrabiarce stosowane jest wrzeciono przektadni, to mozna wybrac
odpowiedni stopien przektadni.

o Wybor stopni przektadni moze takze by¢ sterowany zewnetrznym
sygnatem.

Dalsze informacje: "Os wrzeciona S", Strona 130

> W strefie roboczej klawisz osiowy S przeciggng¢ w prawo

S

Na Stopien przektadni klikng¢

Dialog Nastawic¢ bieg przektadni zostaje wyswietlany
Klikng¢ na pozgdany stopien przektadni

Na Potwierdz klikng¢

Wybrany stopien przektadni zostaje przejety jako nowa
wartosc

Klawisz osiowy S przeciggng¢ w lewo

@ > Symbol dla wybranego stopnia przektadni zostaje wyswietlony
obok klawisza osiowego S .

V v v VYV

v

o Jesli pozgdane obroty wrzeciona nie mogg zostac osiggniete na
wybranymi stopniu przektadni, to miga symbol dla stopnia przektadni ze
strzatkg w goére (wyzszy stopien przektadni) lub ze strzatkg w dét (nizszy
stopien przektadni).

Przemieszczenie przy uzyciu wirtualnych klawiszy osiowych

Jesli w urzadzeniu skonfigurowano wirtualne klawisze osiowe, to mozesz ich
uzywac do przemieszczenia osi NC.

Przyktad z ujemnym przemieszczeniem osi Y

Y > W strefie roboczej klawisz osiowy Y przeciaggng¢ w prawo
> Elementy obstugi Minus i Plus sg wyswietlane

> Jesli to konieczne nacisng¢ klawisz dla odblokowania klawiszy
osiowych (tylko jesli skonfigurowano)

» Minus trzymac

W zaleznosci od konfiguracji, wirtualne klawisze osi sg
przyciskami (trzymad) lub przetgcznikami (jog).

> 0sY przemieszcza sie w ujemnym kierunku

3.10 Pasek stanu

o Pasek statusu oraz opcjonalny pasek OEM nie sg dostepne w menu
Programowanie.

Na pasku stanu urzadzenie pokazuje predkos¢ posuwu i przemieszczenia. Oprocz
tego przy pomocy elementéw obstugi na pasku stanu mozliwy jest dostep do tablic
punktéw odniesienia i narzedzi jak i do programéw dodatkowych Stoper i Kalkulator.
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3.10.1 Elementy obstugi paska stanu
Na pasku stanu dostepne sg nastepujgce elementy obstugi:

Element obstugi

Funkcja

mm Degree

Menu szybkiego dostepu

Ustawienie jednostek dla wartosci linearnych i wartosci
katowych, konfiguracja wspoétczynnika skalowania; klikniecie
otwiera menu szybkiego dostepu

Dalsze informacje: "Dopasowanie ustawien w menu
szybkiego dostepu", Strona 44

Tabela punktow odniesienia

Wyswietlanie aktualnego punktu odniesienia; klikniecie
otwiera tabele punktéw odniesienia

Dalsze informacje: "Generowanie tablicy punktow
odniesienia’, Strona 170

Tabela narzedzi

Wyswietlanie aktualnego narzedzia; klikniecie otwiera tabele
narzedzi

Dalsze informacje: "Generowanie tabeli narzedzi",

Strona 168

Stoper
Wskazanie czasu z funkcjg start/stop w formacie h.mm:ss
Dalsze informacje: "Stoper", Strona 46

Kalkulator

Kalkulator z najwazniejszymi funkcjami matematycznymi i
kalkulator obrotow

Dalsze informacje: "Kalkulator", Strona 46

mm/min

0

Predkos¢ posuwu

Wyswietlanie aktualnej predkosci posuwu najszybszej osi
linearnej

Jesli wszystkie osie linearne sg w bezruchu, to wyswietlana
jest predkos¢ posuwu najszybszej osi rotaci

W trybach pracy Praca reczna i MDI wartosS¢ posuwu moze
by¢ nastawiona; klikniecie otwiera dialog

F 7 my/min

0

Inkrementacja

Wprowadzenie przyrostu (inkrementu) i aktywacja funkcji
Inkrementacja w trybie pracy Praca reczna; klikniecie
otwiera dialog

Jesli ta funkcja jest aktywna, to przedstawiona jest ona w
postaci ikony
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Element obstugi

Funkcja

OVR

NC

Override

Wyswietlanie zmienionej predkosci przemieszczenia
najszybszej osi linearne;.

Jesli wszystkie osie linearne sg w bezruchu, to wyswietlana
jest zmieniona predkos¢ najszybszej osi rotaci

Zmiany dokonuje sie przy pomocy zewnetrznego regulatora
(potencjometru) na sterowanej NC obrabiarce

Funkcje dodatkowe
Funkcje dodatkowe w trybie pracy recznej

Dalsze informacje: "Funkcje dodatkowe w trybie pracy
recznej’, Strona 47

=

—

Wiersz MDI
Generowanie blokdw obrobki w trybie MDI

Dopasowanie ustawienn w menu szybkiego dostepu
Przy pomocy menu szybkiego dostepu mozna dopasowywac nastepujgce

ustawienia:

0 Stosowna dostepnos¢ ustawien w menu szybkiego dostepu zalezy od
zalogowanego uzytkownika.

® Jednostka dla wartosci linearnych (Milimetry lub Cale)

® Jednostka dla wartosci katowych (Radiant, Stopien dziesietny lub Sto-Min-Sek)

B Wspoétcz. skalowania, ktory przy odpracowywaniu wiersza MDI lub bloku
programu jest mnozony przez zachowang w pamieci pozycje

Ustawienie jednostek

mm Degree

X

v Vv Vv vVvy

Na pasku statusu klikng¢ na menu szybkiego dostepu
Wybra¢ pozgdang Jednostka dla wartosci linearnych .
Wybra¢ pozadang Jednostka dla wartosci kata .

Aby zamkna¢ menu szybkiego dostepu, na Zamknij klikng¢

Wybrane jednostki sg wyswietlane w menu szybkiego
dostepu
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Wspotcz. skalowania aktywowaé

Wspoétcz. skalowania przy odpracowywaniu bloku MDI lub bloku programu

mnozony jest przez zdeponowang w pamieci pozycje W ten sposéb mozna Wiersz

MDI lub blok programu poddawac odbiciu lustrzanemu na jednej lub kilku osiach
albo skalowag, nie zmieniajac przy tym bloku.

v

Na pasku statusu klikng¢ na menu szybkiego dostepu .

mm Degree
> Aby przejs¢ do pozgdanego ustawienia, obraz przeciggngc w

lewo

> Wspotcz. skalowania przetgcznikiem suwakowym ON/OFF

aktywowac

» Podac dla kazdej osi pozgdany Wspétcz. skalowania .
» Whpis potwierdzi¢ kazdorazowo z RET .

X > Aby zamkng¢ menu szybkiego dostepu, na Zamknij klikng¢
) > Przy aktywnym wspétczynniku skalowania # 1 pojawia sie
' odpowiedni symbol na odczycie

Przyktad: zastosowanie faktora skali

A
y

Faktor skali: X = -1
otwor 1: X:-10, Y:10
otwor 2: X:-40, Y:10

O O

O

Bez faktora skali: X&Y =1

otwor 1: X:10, Y:10

otwor 2: X:40, Y:10

O O

Faktor skali: X&Y =-1
otwo6r 1: X:-10, Y:-10
otwor 2: X:-40, Y:-10

O
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3.10.3 Stoper

Do pomiaru czaséw obrobki itp. urzadzenie oferuje stoper na pasku stanu.
Wyswietlanie czasu w formacie h:mm:ss dziata na zasadzie normalnego stopera,
czyli mierzy uptywajgcy czas.

Element obstugi Funkcja
Start
Rozpoczyna pomiar czasu lub kontynuuje pomiar czasu
po przerwie
Przerwa

I | Przerywa mierzenie czasu
Stop
. Zatrzymuje mierzenie czasu i resetuje na 0:00:00

3.10.4 Kalkulator

W celu przeprowadzania obliczen urzadzenie oferuje na pasku statusu rozmaite
kalkulatory. Dla wprowadzenia wartosci liczbowych uzywamy klawiszy
numerycznych jak i w przypadku normalnego kalkulatora.

Kalkulator Funkcja

Standard Kalkulator z najwazniejszymi funkcjami matematycznymi

Kalkulator obrotow  » W przewidzianych polach wpisa¢ Srednica (mm) i
Predk.skrawania (m/min)

> Obroty sg obliczane automatycznie

3.10.5 Ustawienie wartosci posuwu

Ustawienie wartosci posuwu

Dla trybéw pracy Praca reczna i Tryb MDI w dialogu Posuw moze by¢ nastawiona
wartos¢ posuwu.

Dialog Funkcja

» Na pasku statusu klikng¢ na Posuw .
F mm/min B Dla osi linearnych w polu mm/min
0 = Dla osi rotacji w polu °/min
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3.10.6

3.10.7

3.11

Wpisaé wymiar przyrostowy i uaktywnié

Wprowadzenie inkrementu i aktywacja

W trybie pracy Praca reczna mozesz wprowadzi¢ w dialogu Posuw/Wymiar kroku
inkrement i dokonac jego aktywacji.

Dialog Funkcja

E » Na pasku statusu klikng¢ na Posuw /Wymiar kroku
z .

«" mm/min » Aktywacja wymiaru przyrostowego przetgcznikiem
O suwakowym ON/OFF

® Dla osi linearnych w polu zapisu Inkrementacja mm/
min

B Dla osirotacji w polu zapisu Inkrementacja °
Funkcje dodatkowe w trybie pracy recznej

> Aby wywotac¢ funkcje dodatkowe, nalezy klikng¢ na pasku
statusu na Funkcje dodatkowe

Dostepne sg tu nastepujgce elementy obstugi:

Element obstugi Funkcja

Znaczniki referencyjne

u| Uruchomienie szukanie znacznikow referencyjnych

Dalsze informacje: "Witgczenie szukania znacznikow
referencyjnych”, Strona 141

Prébkowanie

/ Probkowanie krawedzi detalu
Dalsze informacje: "Definiowanie punktéw odniesienia’,

Strona 234

Prébkowanie
Okreslenie linii srodkowej detalu

Dalsze informacje: "Definiowanie punktow odniesienia’,
Strona 234

Probkowanie

Okreslenie punktu srodkowego formy okragtej (odwiert
lub cylinder)

Dalsze informacje: "Definiowanie punktow odniesienia’,
Strona 234

OEM-pasek

o Pasek statusu oraz opcjonalny pasek OEM nie sg dostepne w menu
Programowanie.

Przy pomocy opcjonalnego paska OEMmozna w zaleznosci od konfiguracji
sterowac funkcjami podtgczonej obrabiarki.
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3.11.1 Elementy obstugi w Menu OEM

o Dostepne elementy obstugi na pasku OEM zalezne sg od konfiguracji
urzgdzenia oraz podtgczonej obrabiarki.

Dalsze informacje: "Menu OEM konfigurowac", Strona 143

W Menu OEM dostepne sg z reguty nastepujgce elementy obstugi:

Element obstugi Funkcja

L
L@GO P‘:)i:zuje skonfigurowane logo OEM

ENTERPRISE

Predkos¢ obrotowa wrzeciona
1 5 0 0 Pokazuje jedng lub kilka wartosci zadanych dla predkosci
obrotowej wrzeciona

1/min Dalsze informacje: "Konfigurowanie wartoéci zadanych dla
predkosci obrotowe] wrzeciona®, Strona 145

3.11.2 Wywotanie funkcji w Menu OEM .

o Dostepne elementy obstugi na pasku OEM zalezne sg od konfiguracji
urzadzenia oraz podtgczonej obrabiarki.

Dalsze informacje: "Menu OEM konfigurowac', Strona 143

Przy pomocy elementéw obstugi paska OEM mozna sterowac specjalnymi
funkcjami, np. funkcjami dotyczgcymi wrzeciona.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie funkcji specjalnych’, Strona 147

Podawanie z gory predkosci obrotowej wrzeciona

1500 > Na pasku OEM na pozadane pole Predkos¢ obrotowa
{min wrzeciona klikngc

> Urzadzenie zadaje z gory wartos¢ napiecia, ktérg osigga
przy nieobcigzonym wrzecionie wybrana predkosc¢ obrotowa
wrzeciona podtgczonej obrabiarki

Programowanie predkosci obrotowej wrzeciona

» Wrzeciono ustawi¢ poprzez kliknieciem lub trzymanie klawiszy
+ |ub - na wymagang predkos¢ obrotowsg

1500 » Na pasku OEM klikng¢ na pozgdane pole Predkos¢ obrotowa
1rmin wrzeciona i trzymac
> Kolor tta aktywnego pola przechodzi na zielony

> Aktualna predkosc¢ obrotowa wrzeciona zostaje przejeta przez
urzadzenie i jest ona wyswietlana w polu Predkos$¢ obrotowa
wrzeciona .

1500 '+
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3.12 Komunikaty i informacja zwrotna audio

3.12.1 Komunikaty
1 2

mm  Degree

09:13 No machine control voltage is being applied. ‘ 0K |

. 000

) 8.410

y 50.238
450 -

llustracja 13: Wyswietlanie komunikatéw w strefie roboczej

0:00:00

N

w

1 Zakres wskazania komunikatéw
2 Lista komunikatéw

Komunikaty w gornej czesci strefy roboczej moga byc¢ zainicjalizowane, np. poprzez
btad obstugi lub nie zakonczone procesy.

Komunikaty sg wyswietlane wraz z pojawieniem sie przyczyny komunikatow lub
przez klikniecie na obszar wskazania Komunikaty w lewej gornej czesci ekranu.

Wywotanie meldunkéw
- > Na Meldunki klikng¢

> Zostaje otwarta lista meldunkow
Dopasowanie obszaru wskazania

> Aby obszar wyswietlania meldunkow powiekszy¢, nalezy
przeciggng¢ uchwyt zmiany rozmiaru w dot

> Aby obszar wyswietlania meldunkéw zmniejszy¢, nalezy
przeciggna¢ uchwyt zmiany rozmiaru w gore

> Aby zamkng¢ obszar wskazania, nalezy uchwyt zmiany
rozmiaru przeciggng¢ w gore z ekranu

> Liczba nie zamknietych meldunkow zostaje wyswietlana w
Meldunki.
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Zamkniecie meldunkow

W zaleznosci od tresci komunikatdw, mozna je zamykac nastepujgcymi elementami

obstugi:

X

» Aby zamkng¢ komunikat o tresci podpowiedzi, klikng¢ na
Zamknij.

> Meldunek nie zostaje wiecej wyswietlany

lub

> Aby zamkng¢ komunikat z mozliwymi oddziatywaniem na
aplikacje, klikng¢ na OK .

> Komunikat ten zostaje uwzgledniany w razie koniecznosci
przez aplikacje
> Komunikat nie zostaje wiecej wyswietlany
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3.12.2 Asystent

3.12.3

Przejechanie znacznikow referencyjnych:
przemieszczaé o$ Z, az jeden lub kilka 6 yinych zostanie przej

X Q
Y Q
7 Q

llustracja 14: Wspomaganie poszczegolnych czynnosci przez Asystenta

1 Asystent (przyktad)

Asystent wspomaga uzytkownika przy odpracowaniu poszczegolnych procedur i
programow lub przy wykonywaniu operacji nauczenia.

Nastepujgce elementy obstugi Asystenta sg wyswietlane w zaleznosci od kroku
roboczego lub operacji.

z) > Aby powrdci¢ do ostatniego kroku roboczego lub powtorzyc
operacje, nalezy klikng¢ na Anuluj .

> Aby potwierdzi¢ wyswietlony krok roboczy, nalezy klikng¢ na
v Potwierdz
> Asystent przeskakuje do nastepnego kroku lub zamyka
operacje
> > Aby przejs¢ do nastepnego wskazania, na Nastepny klikngc

> Aby przejs¢ do poprzedniego wskazania, na Poprzedni klikng¢

X > Aby zamkna¢ Asystenta, na Zamknij klikng¢

Informacja zwrotna audio

Urzgdzenie moze podawac akustyczng informacje zwrotng, aby zasygnalizowac
akcje obstugi, zakoriczone procesy lub zaktocenia.

Dostepne sygnaty dzwiekowe sg zestawione w grupy tematyczne. W obrebie jednej
grupy tematycznej tony odrézniajg sie od siebie.

Ustawienia informacji zwrotnej audio mozna wykona¢ w menu Ustawienia.
Dalsze informacje: "Dzwieki", Strona 190
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Informacje dla OEM i Setup | Przeglad

Przeglad

Ta czes¢ dokumentacji zawiera wazne punkty dla uzytkownika OEM i Setup, aby
moc wigczy¢ urzgdzenie do eksploatacji i dokonaé konfiguracii.

Tres¢é rozdziatéw w czesci "Informacje dla OEM i Setup”

Ponizsza tabela pokazuje:

B 7z jakich rozdziatow sktada sie czesc¢ "Informacje dla OEM i Setup”
m jakie informacje zawierajg poszczegolne rozdziaty

m do jakich grup docelowych odnoszg sie poszczegolne rozdziaty

Rozdziat Tresé dcf:::reulgaa
Niniejszy rozdziatl zawiera informacje opisujace... §
O »w O
... transport produktu
1 "Tfa.r,'smrt i magazyno- ... magazynowanie produktu s v
wanie ... zakres dostawy produktu
... Osprzet i akcesoria do produktu
2 "Montaz" ... zgodny z przeznaczeniem montaz produktu v  V/
3 "Instalacja" ... zgodna z przeznaczeniem instalacja produktu v
4 "Uruchamianie" ... wigczenie do eksploatacji produktu v
5 "Konfiguracja" ... zgodne z przeznaczeniem konfigurowanie produktu v
6 "Menedzer plikow" ... funkcje menu "Menedzer plikéw" v v
7 "Ustawienia" b.ré)gji(teuustawienia i przynalezne parametry ustawienia dla VAR,
8 "Serwis i konserwacja" ... 0golne prace konserwacyjne na produkcie v v
9 "Demontaz i utylizacja” demontaz i utylizacja produktu S s

... Wytyczne odnosnie ochrony srodowiska

. ... dane techniczne produktu
10 "Dane techniczne" ) _ , _ _ v v
... Wymiary produktu i wymiary montazowe (rysunki)
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1.1 Przeglad

Ten rozdziat zawiera wszystkie informacje odnosnie transportu i magazynowania
jak i zakresu dostawy oraz oprzyrzgdowania urzadzenia.

0 Nastepujgce kroki moga by¢ przeprowadzane tylko przez

wykwalifikowany personel.
Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu’, Strona 16

1.2 Wypakowanie urzadzenia

>

vVvyvwvyy

Otworzy¢ karton na gorze

Usungc¢ materiat pakowania

Wyjg¢ zawartos¢

Sprawdzi¢ kompletnos¢ dostawy

Skontrolowac ewentualne szkody transportowe dostawy

1.3 Zakres dostawy i akcesoria

1.3.1 Zakres dostawy
W dostawie zawarte sg nastepujgce artykuty:

Oznaczenie Opis

No6zka stojakowa Single- No6zka stojakowa do sztywnego montazu, nachyle-

Pos nie 20°, wzorzec otworow montazowych 100 mm x
100 mm

Instrukcja instalacji Drukowane wydanie instrukcji instalacji w aktualnie
dostepnych jezykach

urzadzenie Wyswietlacz potozenia POSITIP 8000

Instrukcja eksploatac;i Wersja PDF instrukcji eksploatacji na nosniku
pamieci w aktualnie dostepnych jezykach

Zatgcznik Addendum Uzupetnia lub zamienia odpowiednie tresci instruk-

(opcjonalnie) cji eksploatacji oraz w razie potrzeby takze instrukgji
instalaciji.
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Oprzyrzadowanie i akcesoria

o Opcje software muszg by¢ aktywowane na urzadzeniu kodem
licencyjnym. Przynalezne komponenty hardware moga byc¢
wykorzystywane dopiero po odblokowaniu odpowiedniej opciji
oprogramowania.

Dalsze informacje: "Opcje software aktywowac', Strona 86

Nastepujgce artykuty osprzetu dostepne sg opcjonalnie i mogg zosta¢ zamowione w
HEIDENHAIN :

Akceso- Oznaczenie Opis ID
ria

do eksploatacji

Opcja oprogramowa-  Aktywowanie dodatkowego 1089228-02
nia POSITIP 8000 AEIT  wejscia enkoderéw

Opcja oprogramowa-  Odblokowanie dodatkowego 1089228-52
nia POSITIP 8000 AEIT  wejscia enkodera, czasowo

Trial ograniczona wersja testowa
(60 dni)
Opcja oprogramowa-  Sterowanie jednej osi (silniki 1089228-03
nia POSITIP 8000 NC1  serwo i krokowe) obrabiarki
Opcja oprogramowa-  Sterowanie jednej osi (silniki 1089228-53
nia POSITIP 8000 NC1  serwo i krokowe) obrabiarki,
Trial Czasowo ograniczona wersja
testowa (60 dni)
do instalacji
Czujnik krawedziowy Czujnik krawedziowy dla 283273-xx
KT 130 probkowania obrabianego
detalu (okreslanie punktow
odniesienia)
Kabel sieciowy Kabel zasilajgcy sieciowy z 223775-01
wtyczka Euro (typ F), dtugosce
3m
Kabel USB Kabel tgczeniowy USB typ 354770-xx
wtyczki A na typ wtyczki B
Kabel tgczeniowy Kabel tgczeniowy patrz
prospekt "Kable i ztgcza
wtykowe dla produktow
HEIDENHAIN"
Ukfad impulsowy Uktad impulsowy do probko- 683110-xx
TS 248 wania obrabianego detalu
(okreslanie punktéw odniesie-
nia), wyjscie kabla osiowo
Uktad impulsowy Uktad impulsowy do prébko- 683112-xx
TS 248 wania obrabianego detalu

(okreslanie punktéw odniesie-
nia), wyjscie kabla radialne
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Akceso- Oznaczenie
ria

Opis

ID

Wtyczka adaptera
TVss

Implementacja przyporzadko-
wania interfejsu 1 Vggz wtycz-
ki montowanej Sub-D, 2-rzedo-
wej, styk, 15-biegunowy na
wtyczke Sub-D, 2-rzedowg, ze
srubami ryglujgcymi, styk, 15-
biegunowy

1089214-01

do montazu

Nozka stojakowa Duo-
Pos

No6zka stojakowa do sztyw-
nego montazu, nachylenie
20° lub 45°, wzorzec otwordw
montazowych 100 mm x

100 mm

1089230-02

No6zka stojakowa
Multi-Pos

Nozka stojakowa do bezstop-
niowego odchylnego monta-
zu zakres odchylania 90°,
wzorzec otworow montazowy-
ch 100 mm x 100 mm

1089230-03

Nozka stojakowa
Single-Pos

Nozka stojakowa do sztywne-
go montazu, nachylenie 20°,
wzorzec otworow montazowy-
ch 100 mm x 100 mm

1089230-01

Ramie montazowe

Ramie montazowe do
zZamocowania na maszynie

1089207-01

Ramy montazowe

Ramy do montazu elektroni-
ki peryferyjnej QUADRA-CHEK
3000 i POSITIP 8000 w panelu

1089208-02

Uchwyt Multi-Pos

Uchwyt do zamocowania
urzgdzenia na ramieniu,
bezstopniowo odchylny, zakres
odchylenia 90°, wzorzec
otworéw montazowych 100
mm x 100 mm

1.4 Esli stwierdzono szkody transportowe

v

v vy

odnosnie czesci zamiennych

To nalezy uzyskac potwierdzenie tej szkody u spedytora
Materiaty pakowania przechowywac dla zbadania.
Powiadomi¢ nadawce o powstatych szkodach

Prosze skontaktowac sie z przedstawicielem handlowym lub producentem

1089230-04

o Jesli stwierdzono szkody transportowe:
> Materiaty pakowania przechowywac dla zbadania
» HEIDENHAIN lub producenta obrabiarki skontaktowac
Obowigzuje to takze dla dostawy czesci zamiennych.
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Ponowne pakowanie i magazynowanie

Prosze pakowac i magazynowac urzgdzenie ostroznie i odpowiednio do ukazanych
warunkow.

Pakowanie urzadzenia

Ponowne pakowanie powinno w jak najwiekszym stopniu odpowiadac¢ oryginalnemu
opakowaniu.

> Wszystkie komponenty montazowe i pokrywki przeciwpytowe tak umiesci¢ na
urzadzeniu, jak byty one umiejscowione przy dostawie lub tak opakowac, jak byty
one opakowane.

> Tak zapakowac urzgdzenie, aby
® uderzenia i wstrzgsy byty ttumione przy transporcie
B pytiwilgo¢ nie przenikaty do opakowania

> Wszystkie przestane w dostawie czesci osprzetu wtozy¢ do opakowania
Dalsze informacje: "Zakres dostawy i akcesoria", Strona 59

> Catg zatgczong w dostawie dokumentacje wtozy¢ do opakowania
Dalsze informacje: "Przechowywanie i udostepnianie dokumentacji', Strona 11

o W przypadku przesytek naprawczych urzgdzenia do serwisu:
> Przesta¢ urzgdzenie bez osprzetu, bez enkoderdw i bez peryferii

Magazynowanie urzadzenia
> Pakowac urzadzenie jak to opisano powyzej

> Uwzgledni¢ regulacje odnosnie warunkow otoczenia
Dalsze informacje: "Dane techniczne', Strona 219

> Sprawdzac urzgdzenie po kazdym transporcie i po dtuzszym magazynowaniu na
uszkodzenia
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Przeglad

Ten rozdziat opisuje montaz urzadzenia. Tu znajdujg sie instrukcje, jak nalezy
prawidtowo zamontowac urzgdzenie na nézkach montazowych lub w uchwytach.

0 Nastepujgce kroki moga by¢ przeprowadzane tylko przez
wykwalifikowany personel.

Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu’, Strona 16

Skladanie urzadzenia

0Ogodlne wskazéwki montazowe

Uchwyt dla wariantéw montazu znajduje sie w tylnej czesci urzgdzenia. Ztgcze jest
kompatybilne ze standardem VESA 100 mm x 100 mm.

(7 @ )

® ®
5 6 ‘
g
R o !

® ®

A @ 74

100

llustracja 15: Wymiary strony tylnej urzadzenia

Materiat dla zamocowania wariantow montazu na urzadzeniu jest dotgczony do
osprzetu.

Dodatkowo konieczne s3:

= Srubokret Torx T20

® Srubokret Torx T25

® Klucz imbusowy SW 2,5 (nézka stojakowa Duo-Pos)
B materiat do zamocowania na powierzchni ustawienia

o Dla zgodnej z przeznaczeniem eksploatacji urzgdzenia nalezy ustawic je
na nozce stojakowej lub w uchwycie.
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2.2.1 Montaz na nézce stojakowej Single-Pos
Mozna przykreci¢ ndzke Duo-Pos albo pod katem nachylenia 20° do urzgdzenia.

> No&zke zamocowac dostarczonymi srubami wpuszczanymi M4 x 8 ISO 14581 w
gornych otworach z gwintem VESA 100na tylnej stronie urzadzenia

o Uwzgledni¢ dopuszczalny moment dokrecania wynoszacy 2,6 Nm .

> Przykreci¢ ndzke stojakowa przy pomocy dwoch odpowiednich srub od gory do
powierzchni ustawienia

lub

> zamontowac przestane samoklejgce stopki gumowe na dolng czesc¢ stopki

> Kable przeprowadzi¢ od tytu przez otwdér ndzki a nastepnie do ztacz

llustracja 16: Urzadzenie zamontowane na llustracja 17: Prowadzenie kabla na nozce
nozce stojakowej Single-Pos stojakowej Single-Pos

Dalsze informacje: "Wymiary urzadzenia z nézkg stojakowg Single-Pos",
Strona 225
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2.2.2 Montaz na nézce stojakowej Duo-Pos

Mozna przykreci¢ ndzke Duo-Pos albo pod katem nachylenia 20° albo pod kgtem

45° do urzgdzenia.

> No&zke zamocowac dostarczonymi srubami imbusowymi M4 x 8 ISO 7380 w
dolnych otworach z gwintem VESA 100na tylnej stronie urzadzenia

o Uwzgledni¢ dopuszczalny moment dokrecania wynoszacy 2,6 Nm .

> Przykrecié¢ nézke stojakowg przy pomocy szczelin montazowych (szerokosé =
4,5 mm) na powierzchni ustawienia

lub

> Urzadzenie ustawi¢ wedtug uznania na pozgdanym miejscu

> Kable przeprowadzi¢ od tytu przez obydwie podporki nézki a nastepnie przez
boczne otwory do ztacz

. p— RN ”
llustracja 18: Urzadzenie zamontowane na llustracja 19: Prowadzenie kabla na nézce
nozce stojakowej Duo-Pos stojakowej Duo-Pos

Dalsze informacje: "Wymiary urzadzenia z nézkg stojakowg Duo-Pos", Strona 225
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2.2.3

Montaz na nézce stojakowej Multi-Pos

> Nobzke zamocowac dostarczonymi sSrubami wpuszczanymi M4 x 8 ISO 14581
(czarne) w otworach z gwintem VESA 100na tylnej stronie urzadzenia

o Uwzgledni¢ dopuszczalny moment dokrecania wynoszacy 2,6 Nm .

» Opcjonalnie mozna przykreci¢ ndzke dwoma srubami M5 od dotu do powierzchni
ustawienia

> Ustawi¢ pozadany kat odchylenia nozki stojakowej w obrebie zakresu nachylenia
90°.
> Przymocowac nézke: srube T25 dokrecic¢

Uwzgledni¢ moment dokrecania dla sruby T25 .
® Zalecany moment dokrecania: 5,0 Nm
B Maksymalnie dopuszczalny moment dokrecania: 15,0 Nm

> Kable przeprowadzi¢ od tytu przez obydwie podporki nézki a nastepnie przez
boczne otwory do ztacz

llustracja 20: Urzadzenie zamontowane na llustracja 21: Prowadzenie kabla na nézce
nozce stojakowej Multi-Pos stojakowe] Multi-Pos

Dalsze informacje: "Wymiary urzadzenia z nézka stojakowg Multi-Pos",
Strona 226
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2.2.4 Montaz na uchwycie Multi-Pos

» Uchwyt zamocowac¢ dostarczonymi srubami wpuszczanymi M4 x 8 1ISO 14581
(czarne) w otworach z gwintem VESA 100-na tylnej stronie urzadzenia

o Uwzgledni¢ dopuszczalny moment dokrecania wynoszacy 2,6 Nm .

» Uchwyt zamontowac przy pomocy dostarczonych srub M8, wraz z podktadkami,
uchwytem i nakretkg szesciokgtng M8 na ramieniu

lub

» Zamontowac uchwyt dwoma srubami <7 mm przez obydwa otwory na
przewidzianej powierzchni

> Ustawi¢ pozgdany kat odchylenia nozki stojakowej w obrebie zakresu nachylenia
90° .

> Przymocowac¢ uchwyt: srube T25 dokrecic

Uwzgledni¢ moment dokrecania dla sruby T25 .
m Zalecany moment dokrecania: 5,0 Nm
B Maksymalnie dopuszczalny moment dokrecania: 15,0 Nm

> Kable przeprowadzi¢ od tytu przez obydwie nézki uchwytu a nastepnie przez
boczne otwory do ztgcz

llustracja 22: Urzadzenie zamontowane na llustracja 23: Prowadzenie kabla w uchwy-
uchwycie Multi-Pos cie Multi-Pos

Dalsze informacje: "Wymiary urzadzenia z uchwytem mocujgcym Multi-Pos",
Strona 226
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Przeglad

Ten rozdziat opisuje instalowanie urzgdzenia. Tu znajdujg sie informacje do ztgcz
urzadzenia i instrukcje, jak podtgczy¢ prawidtowo urzgdzenia peryferyjne.

o Nastepujgce kroki moga by¢ przeprowadzane tylko przez
wykwalifikowany personel.

Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu’, Strona 16

Ogolne wskazéwki

WSKAZOWKA

Zaktocenia wywotywane zrédtami wysokiej emisji elektromagnetycznej!

Urzadzenia peryferyjne jak przetwornice czestotliwosci bgdz napedy mogg
powodowac zaktécenia.

Aby zwiekszy¢ niewrazliwosc¢ na zaktdcenia odnosnie czynnikow

elektromagnetycznych, nalezy:

> wykorzystywac uziemienie funkcjonalne zgodnie z IEC/EN 60204-1

» Uzywac peryferii USB z petnym ekranowaniem przy pomocy np. folii metalowej
powlekanej i plecionki metalowej lub obudowy metalowej. Stopien pokrycia

ekranu plecionego musi wynosic 85 % lub wiecej. Ekran musi by¢ podtgczony
wokaot do wtyczki (podtgczenie 360°).

WSKAZOWKA

Usterki oraz uszkodzenia urzadzania powstate przy produkcji badz
poluzowanie ztaczen wtykowych podczas eksploatacji!

Wewnetrzne elementy konstrukcji mogg zostac uszkodzone.

» Dokonywac potgczen i roztgczen wtykowych tylko przy wytgczonym
urzgdzeniu

WSKAZOWKA
Wytadowanie elektrostatyczne (ESD)!

Ten produkt zawiera elektrostatycznie zagrozone komponenty, ktére poprzez
wytadowanie elektrostatyczne mogg zostac uszkodzone.

> Uwzgledni¢ koniecznie srodki bezpieczenstwa przy eksploatowaniu
wrazliwych na ESD komponentéw
> Nie dotykac trzpieni ztgczeniowych lub pindw bez przewidzianego uziemienia

> Przy pracach podtgczeniowych na urzgdzeniu nosi¢ uziemiong opaske na
nadgarstek ESD
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WSKAZOWKA

Szkody na urzadzeniu poprzez btedne okablowanie!

Jesli wejscia lub wyjscia zostang btednie okablowane, to mogg powstaé szkody
na urzadzeniu lub peryferii.

> Uwzgledni¢ rozktad pindw i ztgcz oraz dane techniczne urzadzenia

> Zajmowac wytgcznie wykorzystywane piny lub sploty

Dalsze informacje: "Dane techniczne', Strona 219

33 Przeglad urzadzenia

Ztgcza na tylnej stronie urzgdzenia sg zabezpieczone pokrywkami przeciwpytowymi
przed zabrudzeniem i uszkodzeniem.

WSKAZOWKA

Zabrudzenie i uszkodzenie z powodu brakujacych pokrywek przeciwpytowych!

Jesli na niewykorzystywane ztgcza nie zostang nasadzone pokrywki
przeciwpytowe, to kontakty ztgcz mogg zosta¢ uszkodzone badz zniszczone.

> Pokrywki przeciwpytowe usuwac tylko wtedy, kiedy sg podtgczane urzgdzenia
pomiarowe lub peryferyjne

> Jesli urzgdzenie pomiarowe lub peryferyjne zostanie usuniete, to nasadzic¢
ponownie pokrywke przeciwpytowg na ztgcze

o Rodzaje portow dla enkoderdw sg rozne, w zaleznosci od modelu
urzadzenia.
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Strona tylna urzadzenia bez pokrywek przeciwpytowych
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llustracja 24: Strona tylna w urzadzeniach z ID 1089176-xx
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1 X102: 37-biegunowe Sub-D-ztgcze dla cyfrowego TTL-interfejsu (8 wejsé, 16 wyjs¢)

2 X112: 15-biegunowe Sub-D-ztgcze dla uktadéw impulsowych (np. HEIDENHAIN-uktad
impulsowy)

3 X1-X6: 15-biegunowe Sub-D-ztgcze dla enkoderdw z interfejsami typu 1 Vsg, 11WAss lub
EnDat 2.2

Standardowo 4 wejscia odblokowane, opcjonalnie 2 dalsze wejscia mozliwe do odblo-
kowania

X32-X34: USB 2.0 Hi-Speed-port (typ A) dla pamieci masowej USB
Gtosniki
Uziemienie funkcjonalne zgodnie z IEC/EN 60204-1

X116: ztgcze RJ45-Ethernet ztgcze dla komunikacji i wymiany danych z kolejnymi
systemami/PC

X117: na razie nie jest obstugiwane
11 X100: wigcznik sieciowy i ztgcze sieciowe

N o a b

Dodatkowe porty w urzadzeniach z ID 1089177-xx:
8 X106: 15-biegunowe Sub-D-ztgcze dla analogowego interfejsu (4 wejscia, 4 wyjscia)

9  X104: 9-biegunowe Sub-D-ztgcze dla uniwersalnego interfejsu przekaznikowego (2x
przetgczne kontakty przekaznikowe)

10 X105: 37-biegunowe ztacze Sub-D dla cyfrowego interfejsu (DC 24 V; 24 wejscia, 8
wyjse)

Lewa strona urzadzenia

12 X31 (pod pokrywa ochronng): USB 2.0 Hi-Speed-port (typ A) dla pamieci masowej USB

3.4 Podtaczenie enkoderéow

o W przypadku enkoderéw z interfejsem EnDat-2.2: jesli do osi
przyporzadkowano juz odpowiednie wejscie enkodera w ustawieniach, to
podtaczony enkoder zostaje automatycznie rozpoznany przy restarcie a
ustawienia sg dopasowywane. Alternatywnie mozna przypisac¢ wejscie
enkodera, po jego podtgczeniu.

> Uwzgledni¢ponizszy rozktad pinow

> Pokrywke przeciwpytowa zdjac¢ i odtozy¢ dla przechowania

> Uktadac kabel w zaleznosci od wariantu montazu

Dalsze informacje: "Sktadanie urzgdzenia", Strona 64

> Uktady pomiarowe podtgczy¢ mocno do odpowiednich portow.
Dalsze informacje: "Przeglad urzgdzenia', Strona 71

> Jesli wtyki posiadajg sruby: nie dociskac¢ tych srub zbyt mocno
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Rozktad ztacz X1, X2, X3, X4, X5, X6

1 Vpp, 11 pApp, EnDat 2.2
87 6543 21
O 0 00 0O O OO
&15 141312 11 10 9]
O O 00 O OO
1 2 3 4 5 6 7 8
1 Vpp A+ oV B+ Up / / R- /
11 |JApp [+ Iy / Inter- |0, /
nal
EnDat / / DATA | shield / CLOCK
9 10 11 12 13 14 15
1 Vpp A- Sensor B- Sensor / R+ /
oV Us
11 “APP |1, |2, / |0+ /
EnDat / / DATA / CLOCK

Podtaczenie uktadow pomiarowych

o Mozna podfgczy¢ nastepujgce uktady pomiarowe do urzgdzenia:
® HEIDENHAIN sonda dotykowa TS 248
= HEIDENHAIN sonda krawedziowa KT 130
Dalsze informacje: "Zakres dostawy i akcesoria", Strona 59

> Uwzglednicponizszy rozktad pindw

> Pokrywke przeciwpytowg zdjac i odtozyc¢ dla przechowania

> Uktadac¢ kabel w zaleznosci od wariantu montazu

Dalsze informacje: 'Sktadanie urzadzenia", Strona 64

> Uktad pomiarowy podtgczy¢ mocno do ztgcza

Dalsze informacje: "Przeglad urzgdzenia", Strona 71

> Jesli wtyki posiadajg sruby: nie dociskac tych srub zbyt mocno
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Konfiguracja portu X112

1 2 3 4 5 6 7 8
LED+ BS5V B12V / DC12V | DC5V / GND

9 10 11 12 13 14 15

/ / TP GND TP / LED-

B - Probe signals, readiness
TP - Touch Probe, normally closed

Touch Probe:

X112
P

\1 GND <> l
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Odrutowanie wejs¢ i wyjs¢ przetaczenia

Zagrozenie przy wykorzystywaniu wejs¢ przetaczenia dla funkciji
bezpieczenstwa!

Jesli wykorzystujemy wejscia przetgczenia dla mechanicznych wytgcznikow
krancowych dla funkcji bezpieczenstwa, to nastepstwem moga by¢ powazne
obrazenia bgdz wypadki smiertelne.

> Nie uzywac wejs¢ przetgczenia dla mechanicznych wytgcznikéw krancowych
w przypadku funkcji bezpieczenstwa

0 W zaleznosci od podtgczanej peryferii nalezy niekiedy korzystac¢ z wiedzy
fachowej elektrotechnika, ktory musi dokonywac tego podtaczenia.

Przyktad: przekroczenie napiecia bezpiecznego niskiego (SELV)
Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu’, Strona 16

o Urzadzenie spetnia wymogi normy IEC 61010-1 tylko w przypadku,
jesli peryferia jest zasilana z obwodu wtdrnego o ograniczonej mocy
energii wedtug IEC 610710-13rdEd. punkt 9.4 lub o ograniczonej wydajnosci
wedtug IEC 60950-12ndEd., punkt 2.5 lub z obwodu wtérnego klasy 2
zgodnie z UL1310.

Zamiast I[EC 61010-13rdEd, punkt 9.4 mozna stosowac takze odpowiednie
punkty norm DIN EN 61010-1, EN 61010-1, UL 61010-1 i CAN/CSA-

C22.2 No. 61010-1 lub zamiast IEC 60950-12nd Ed. punkt 2.5 odpowiednie
punkty norm DIN EN 60950-1, EN 60950-1, UL 60950-1, CAN/CSA-C22.2
No. 60950-1.

> Wejscia i wyjscia przetgczenia odrutowac zgodnie z ponizszym rozktadem pinow
> Pokrywke przeciwpytowa zdjgc¢ i odtozy¢ dla przechowania

> Uktadac kabel w zaleznosci od wariantu montazu

Dalsze informacje: 'Sktadanie urzadzenia", Strona 64

> Kabel peryferii podtgczy¢ do odpowiednich ztgczy

Dalsze informacje: "Przeglad urzgdzenia", Strona 71

> Jesli wtyki posiadajg sruby: nie dociskac tych srub zbyt mocno

o Cyfrowe lub analogowe wejscia i wyjscia nalezy przyporzadkowac w
ustawieniach urzadzenia do odpowiedniej funkcji przetgczenia.
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Konfiguracja pinu X112
Q9181716151413121110987654321]
0O 0 0O 0O0O0O0OO0O0O0OOO0O0OOOO0OOOoOOo
37 36 3534 33 32 3130 29 28 27 26 25 2423 22 21 20
0O 0 0000 O0O00O0OO0O0OO0OO0O0OO0OO0OO0
1 2 3 4 5 6 7 8
GND Din 1 Din3 Din 4 Din6 GND DoutO | Dout?2
9 10 11 12 13 14 15 16
Dout 4 GND Dout6 | Dout8 | Dout10| GND Dout 12 | Dout 14
17 18 19 20 21 22 23 24
/ / GND Din 0 Din 2 DC5V Din 5 Din 7
25 26 27 28 29 30 31 32
GND Dout 1 Dout3 | Dout5 GND Dout7 | Dout9 | Dout 11
33 34 35 36 37
GND | Dout 13 | Dout 15 / /
Digital inputs: Digital outputs:
X102 X102
Pin 22 ["] ]
1 DC5V
\ Din 0.7 CDl _Dout0..15 ol AP
" GND (D)
pd
Obtozenie portu X104
5 4 3 2 1
O O 0 0O O
98 7 6
O O O O
1 2 3 4 5 6 7 8 9
R-0 R-0 / R-1 R-1 R-0 / / R-1
NO NC NO NC Co CcO

CO - Change Over
NO - Normally Open
NC - Normally Closed

Wyjscia przekaznika:
X104
NC i

NO \
co
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Konfiguracja portu X105
Qé”ﬁ???’é??%’% 85833035 27
TEEYTRYLRTLPRYTRYD
1 2 3 4 5 6 7 8
Din 0 Din 2 Din 4 Din 6 Din 8 Din 10 Din12 Din 14
9 10 11 12 13 14 15 16
Din16 | Din18 | Din20 | Din22 | DoutO | Dout2 | Dout4 | Dout6
17 18 19 20 21 22 23 24
DC24V | DC24V GND Din 1 Din 3 Din 5 Din 7 Din 9
25 26 27 28 29 30 31 32
Din 11 Din13 | Din15 | Din17 | Din19 | Din 21 Din23 | Dout 1
33 34 35 36 37
Dout3 | Dout5 | Dout7 | DC24V | GND

Cyfrowe wejscia:
X105
Din 0...23

GND

DC i4$/

Cyfrowe wyjscia:

X105
Pin 17, 18, 36
DC 24V I—I
l <> Dout 0...7 l:’i
L,
L
N GND
1
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Konfiguracja portu X106

87 6543 21
00 0O0O0O0O0O0
1514131211108

O O 00 O O

1 2 3 4 5 6 7 8

Aout O+ | Aout 1+ | Aout 2+ | Aout 3+ GND GND Ain 1 Ain 3

9 10 11 12 13 14 15

Aout O0- | Aout1- | Aout2- | Aout3-| DC5V Ain 0 Ain 2

Analogowe wejscia: Analogowe wyijscia:
xﬂ)s X1_06 DAC
DCSV Y - Aout 0...3+ :}_#’ |
ADC5V 21 in E
12053 :QR 1 Z - __Aout0...3-
1
3.7 Podtaczenie urzadzen zapisu danych

> Uwzgledni¢ponizszy rozktad pinow

> Pokrywke przeciwpytowa zdjac¢ i odtozyc¢ dla przechowania
> Uktadac kabel w zaleznosci od wariantu montazu

Dalsze informacje: "Sktadanie urzgdzenia", Strona 64

> Myszke USB lub klawiature USB podtaczy¢ do portu USB typ A (X371, X32, X33,
X34) . Wtyczka kabla USB musi by¢ wsunieta do konca

Dalsze informacje: 'Przeglad urzadzenia", Strona 71

Rozktad pinow X31, X32, X33, X34

4 3 2 1

1 2 3 4

DC5V Data (-) Data (+) GND

3.8 Peryferie sieciowa podtaczyé
> Uwzgledni¢ponizszy rozktad pinow
> Pokrywke przeciwpytowa zdjac¢ i odtozyc¢ dla przechowania
> Uktadac¢ kabel w zaleznosci od wariantu montazu
Dalsze informacje: "Sktadanie urzgdzenia", Strona 64

> Podtgczy¢ peryferie sieciowa przy pomocy dostepnego w handlu kabla CAT.5
do portu Ethernet X116. Wtyczka kabla musi zosta¢ wstawiona w porcie z
kliknieciem

Dalsze informacje: "Przeglad urzgdzenia', Strona 71
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Rozmieszczenie stykow X116

12345678

1 2 3 4 5 6 7 8
D1+ D1- D2+ D3+ D3- D2- D4+ D4-
(TX+) (TX-) (RX+) (RX-)
3.9 Podtaczyé napiecie zasilajace

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem!

Nieprawidtowo uziemione urzadzenia mogg prowadzi¢ do powaznych uszkodzen
lub $mierci poprzez porazenie prgdem.

> Zasadniczo uzywac 3-zytowego kabla sieciowego
> Zapewni¢ wiasciwe podtgczenie przewodu ochronnego do instalacji budynku

Niebezpieczenstwo pozaru przy zastosowaniu niewtasciwego kabla!

Zastosowanie kabli sieciowych, nie spetniajgcych krajowych wymogow co do

miejsca zainstalowania, moze spowodowac pozar.

> Stosowac tylko kabel sieciowy, spetniajgcy przynajmniej wymogi krajowe co
do jego miejsca zainstalowania

> Uwzgledni¢ponizszy rozktad pindw
> Podtgczenie zasilania kablem, odpowiadajgcym wymogom, do gniazda z
przewodem ochronnym

Dalsze informacje: "Przeglad urzgdzenia', Strona 71

Rozmieszczenie stykow X100

LN N/L @
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Przeglad

Ten rozdziat zawiera wszystkie informacje odnosnie wtgczenia urzgdzenia do
eksploatacji.

Informacje dla OEM i Setup | Uruchamianie

Przy witgczeniu do eksploatacji urzadzenie jest konfigurowane przez odpowiedniego
fachowca (OEM) producenta maszyn do uzytku na odpowiedniej obrabiarki.

Ustawienia mozna zresetowac¢ ponownie na ustawienia fabryczne.
Dalsze informacje: "Wszystkie ustawienia zresetowac", Strona 216

Rozdziat "Ogolne funkcje obstugi" musi zostac przeczytany i zrozumiany,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Ogolne funkcje obstugi', Strona 19

Nastepujgce kroki mogg by¢ przeprowadzane tylko przez
wykwalifikowany personel.

Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu’, Strona 16

Zameldowanie dla rozpoczecia eksploataciji

Zalogowanie uzytkownika

Dla wigczenia do eksploatacji urzgdzenia uzytkownik OEM musi sie zalogowac.

> W menu gtownym klikng¢ na Zalogowanie.
» W razie koniecznosci zameldowanego uzytkownika

>

wylogowac
Uzytkownika OEM wybrac

» Na pole zapisu Hasto klikng¢

VvV Vv VvyyYy

Hasto "oem" wpisac

Jesli hasto nie jest zgodne z ustawieniami
standardowymi, nalezy zapytac¢ u wykonujgcego
konfiguracje (Setup) lub producenta obrabiarki (OEM) .

Jesli hasto nie jest dostepne, nalezy kontaktowac
jedno z biur serwisowych HEIDENHAIN.

Zapis potwierdzi¢ z RET.

Na Zalogowanie klikng¢

Uzytkownik zostaje zalogowany

Urzadzenie otwiera tryb pracy Praca reczna
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4.2.2 Przeprowadzenie szukania znacznikow referencyjnych po starcie

0 Jesli szukanie znacznikéw referencyjnych po uruchomieniu urzagdzenia
jest wigczone, to wszystkie jego funkcje zostajg zablokowane, az
szukanie znacznikéw referencyjnych zostanie pomysinie zakonczone.

Dalsze informacje: "Znaczniki referencyjne (Enkoder)", Strona 99

o W przypadku enkoderéw z interfejsem EnDat moze zostac¢ pominiete
szukanie znacznikow referencyjnych, poniewaz osie sg referencjonowane
automatycznie.

Jesli szukanie znacznikéw referencyjnych na urzadzeniu jest aktywne, to asystent
wymaga od obstugujgcego aby przejechat znaczniki referencyjne osi po starcie.

> Po zalogowaniu kierowac sie instrukcjami asystenta

> Po udanym znalezieniu znacznikow referencyjnych symbol referencji nie miga
wiecej

Dalsze informacje: "Elementy obstugi cyfrowego odczytu pozycji', Strona 40

Dalsze informacje: "Wigczenie szukania znacznikéw referencyjnych’, Strona 141

4.2.3 Ustawienie wersji jezykowej

Przy dostawie jezykiem interfejsu uzytkownika jest jezyk angielski. Interfejs
uzytkownika mozna przetgczy¢ na wymagang wersje jezykowa.

> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .

Q

Na Uzytkownik klikng¢

Zalogowany uzytkownik zostaje oznaczony haczykiem.
Wybra¢ zalogowanego uzytkownika

Wybrany dla uzytkownika jezyk jest wyswietlony na liscie
rozwijanej Jezyk z odpowiednig flaga

Na liscie rozwijanej Jezyk wybrac flage wymaganego jezyka
> Interfejs uzytkownika jest wyswietlany w wybranym jezyku

VvV vV Vv

v
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Zmiana hasta
Aby unikng¢ naduzywania konfiguracji, nalezy zmienia¢ hasto.
Hasto jest poufne i nie moze by¢ rozpowszechniane.

> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .

O

Na Uzytkownik klikng¢

Zalogowany uzytkownik zostaje oznaczony haczykiem.
Wybra¢ zalogowanego uzytkownika

Na Hasto klikngc

Prosze zapisac aktualne hasto

Zapis potwierdzi¢ z RET.

Zapisac nowe hasto i powtorzy¢

Zapis potwierdzi¢ z RET.

Na OK klikng¢

Meldunek z OK zamkngc¢

Nowe hasto dostepne jest od nastepnego zalogowania

V vV vV vV vV vV vV vy vVVY

Pojedyncze kroki dla wigczenia do eksploatacji

o Ponizsze pojedyncze kroki wigczenia do eksploatacji opierajg sie na
sobie nawzajem.
» Aby poprawnie wigczy¢ urzgdzenie do eksploatacji, nalezy
przeprowadzi¢ poszczegodlne czynnosci w opisanej kolejnosci

Warunek: obstugujacy jest zalogowany jako uzytkownik typu OEM . (patrz
"Zameldowanie dla rozpoczecia eksploatacji', Strona 82).

Wybor aplikaciji

® Aplikacja klikng¢ na

Ustawienia podstawowe

m QOpcje software aktywowac
® Dateigodzine ustawi¢
B Nastawienie jednostki

Konfigurowanie sondy impulsowej

= Konfigurowanie sondy impulsowe;j
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Konfigurowanie osi

Dla interfejsu EnDat: Dla interfejsu 1 Vgg- lub 11
m Konfigurowanie osi dla MAss:
enkoderow z interfejsem = Wigczenie szukania
EnDat znacznikéw referencyjnych
u Przeprowad_;enie , ®  Konfigurowanieosi dla
kompensacji bigdow enkoderow z T Vg lub 11
m QOkresli¢ liczbe kresek na HAgs-interfejsem
obrot

B Przeprowadzenie
kompensacji btedow

= Okresli¢ liczbe kresek na
obrét

= Konfigurowanie centralnego napedu

= Konfigurowanie specyficznych ustawien dla O$ + NC
m Konfigurowanie osi wrzeciona ;

= Elektroniczne kétko reczne konfigurowac

®  Sprzeganie OSi

Konfigurowanie funkcji M

B Standardowe funkcje M
m  Specyficzne funkcje M

Zakres OEM

B Pobranie i dodanie dokumentac;ji

m Ekran startowy dodac

= Menu OEM konfigurowac

= Dopasowanie wskazania

= Dopasowanie komunikatow o btedach

® Zabezpieczanie i odtwarzanie ustawien OEM

= Konfigurowanie urzgdzenia dla zrzutow ekranu

Zabezpieczenie danych

m  Zachowaj dane konfiguracji
B Zabezpieczenie plikow uzytkownika

WSKAZOWKA

Straty lub uszkodzenie danych konfigurac;ji!

Jesli urzadzenie zostanie odtgczone od zrodta zasilania podczas gdy jest ono
wigczone, to dane konfiguracji mogg zostac zatracone lub skorumpowane.

> Utworzy¢ kopie zapasowa danych konfiguracji i przechowywac dla
odtworzenia.
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Aplikacja klikngé na

Przy wigczeniu urzgdzenia do eksploatacji mozna wybiera¢ miedzy aplikacjami
standardowymi Frezowanie i Toczenie .

Przy dostawie urzadzenia wybrana jest aplikacja Frezowanie .

@ Dla aplikacji Toczenie dostepna jest oddzielna instrukcja.

Instrukcja ta znajduje sie na stronie internetowej HEIDENHAIN-pod
www.heidenhain.com/documentation

0 Kiedy zostaje zmieniony tryb aplikacji urzadzenia, to wszystkie
ustawienia osi sg resetowane.

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Ustawienia

Parametry Objasnienie

Aplikacja Rodzaj trybu aplikacji; modyfikacja bedzie aktywna dopiero po
nowym starcie
Ustawienia:
= Frezowanie
= Toczenie
Wartosc¢ standardowa: Frezowanie

Ustawienia podstawowe

Opcje software aktywowa¢
Dodatkowe Opcje software sg aktywowane poprzez Kod licencyjny .

o Mozna skontrolowa¢ aktywowane Opcje software na stronie
przeglgdowe;.
Dalsze informacje: "Opcje software skontrolowac", Strona 88

Zgtoszenie o nadanie kodu licencyjnego

Mozna generowac zgtoszenie o nadanie kodu nastepujgcymi sposobami.
B Wyczytanie informacji o urzadzenia dla zgtoszenia o nadanie kodu

®  Generowanie wniosku o kod licencyjny

Wyczytanie informacji o urzadzenia dla zgtoszenia o nadanie kodu

» W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .

S

Na Ogoélne informacje klikng¢

Na Informacje o urzadzeniu klikng¢

Zostaje otwarty przeglad informacji o urzadzeniu
Wyswietlane jest odznaczenie produktu, numer identyfikacyjny
czesci, numer serii i wersje oprogramowania sprzetowego

> Nalezy skontaktowac sie z biurem serwisowym HEIDENHAIN

i poprzez podanie wyswietlanych informacji o urzgdzeniu
przekazac zgtoszenie w celu otrzymania kodu licencyjnego

> Kod licencyjny i plik licencyjny sg generowane i przesytane do
odbiorcy mailem

VvV Vv vy
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Generowanie wniosku o kod licencyjny

> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .
% > Na Serwis klikng¢
» Na Opcje software klikngc
> Aby otrzymac ptatng opcje software, na Zazadaé opcji klikng¢
> Aby otrzymac bezptatng wersje testowg, na Zazadac opcji

testowych klikng¢
> Aby wybra¢ pozadang opcje software, nalezy klikng¢ na
odpowiedni haczyk

o > Aby zresetowac wprowadzenie, przy
odpowiedniej opcji software klikng¢ na haczyk

» Na Generowanie zlecenia klikng¢

> W dialogu wybra¢ wymagane miejsce w pamieci, gdzie ma

zostac¢ zachowany wniosek licencyjny

Podac odpowiednig nazwe pliku

Whpis potwierdzi¢ z RET

Na Zapisac jako klikng¢

Whniosek licencyjny zostaje wygenerowany i zachowany w

wybranym folderze

» Jesli wniosek licencyjny znajduje sie na urzgdzeniu, to plik
przenies¢ na podtgczony nosnik pamieci masowej USB
(format FAT32) lub na naped sieciowy

Dalsze informacje: "Zarzgdzanie folderami i plikami",
Strona 179

> Kontaktowac biuro serwisowe HEIDENHAIN, przesta¢ wniosek
licencyjny w celu otrzymania kodu licencyjnego

> Kod licencyjny i plik licencyjny sg generowane i przesytane do
odbiorcy mailem

v v vy

Aktywacja kodu licencyjnego
Kod licencyjny mozna aktywowac w nastepujgcymi sposobami:

m Kod licencyjny moze zosta¢ wczytany na urzgdzeniu z pobranego pliku
licencyjnego
= Kod licencyjny moze zosta¢ wpisany manualnie
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Wczytanie kodu licencyjnego z pliku licencyjnego

D

>

\ A 4

vV VvV VvV VYVvYy

W menu gtéwnym klikng¢ na Ustawienia.

Na Serwis klikng¢

Otworzyc¢ jedno po drugim:

= Opcje software

= Opcje aktywowac

Na Wczytanie pliku licencyjnego klikng¢

Plik licencyjny w systemie plikow, w pamieci masowej USB lub
na napedzie sieciowym wybrac

Wybér potwierdzi¢ z Wybraé .

Na OK klikng¢

Kod licencyjny jest aktywowany

Na OK klikng¢

W zaleznosci od opcji software moze by¢ koniecznym restart
Restart z OK potwierdzi¢

Aktywowana opcja software jest dostepna

Wprowadzenie manualne kodu licencyjnego

N

>

vV VvV vV VvV V VY

W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia.

Na Serwis klikng¢

Otworzy¢ jedno po drugim:

® Opcje software

= Opcje aktywowac

W polu zapisu Kod licencyjny podac¢ odpowiedni kod
licencyjny

Zapis potwierdzi¢ z RET.

Na OK klikng¢

Kod licencyjny jest aktywowany

Na OK klikng¢

W zaleznosci od opcji software moze by¢ koniecznym restart
Restart z OK potwierdzi¢

Aktywowana opcja software jest dostepna

Opcje software skontrolowaé

Na stronie przeglgdowej mozna skontrolowac, jakie Opcje software sg
odblokowane dla urzadzenia.

D

>

>
>

>

W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .

Na Serwis klikng¢

Otworzyc¢ jedno po drugim:

® Opcje software

® Przeglad

Lista odblokowanych Opcje software zostaje wyswietlona
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4.5.2 Date i godzine ustawi¢
Ustawienia » Ogodlne informacje » Data i godzina

Parametry Objasnienie

Data i godzina Aktualna data i aktualna godzina urzgdzenia
® Ustawienia: rok, miesiac, dzien, godzina, minuta
m Ustawienie standardowe: aktualny czas systemowy

Format daty Format wyswietlania daty
Nastawienia:
B MM-DD-YYYY: miesigc, dzien, rok
= DD-MM-YYYY: dzien, miesigc, rok
= YYYY-MM-DD: rok, miesigc, dzien
m Ustawienie standardowe: YYYY-MM-DD (np. "2016-01-31")

4.5.3 Nastawienie jednostki

Mozna nastawic rézne parametry dla jednostek, operacji zaokraglenia oraz miejsc
PO przecinku.

Ustawienia » Ogolne informacje » Jednostka

Parametry Objasnienie
Jednostka dla wartosci Jednostka dla wartosci linearnych
linearnych m Ustawienia: Milimetry lub Cale

m  Ustawienie standardowe: Milimetry
Metoda zaokraglania dla Metoda zaokraglania dla wartosci linearnych
wartosci linearnych Ustawienia:

®  Kupiecko: miejsca po przecinku od 1 do 4 zostajg zaokraglone,
miejsca po przecinku od 5 do 9 zostajg zaokrgglone w gore

B Zaokragli¢: miejsca po przecinku od 1 do 9 zostajg
zaokraglone

m Zaokraglanie: miejsca po przecinku od 1 do 9 zostajg
zaokraglone w gore

®  Odcinanie: miejsca po przecinku zostajg odcinane bez
zadnego zaokragglania

® Zaokragla¢ do 0 i 5: miejsca po przecinku <24 lub =75
sg zaokrgglane na 0, miejsca po przecinku = 25 lub <74 sg
zaokraglane do 5 ("zaokraglenie rappendw")

®  Ustawienie standardowe: Kupiecko

Miejsca po przecinku dla Liczba miejsc po przecinku wartosci linearnych
wartosci linearnych Zakres ustawienia:

= Milimetry:0... 5

= Cale:0...7

Wartos¢ standardowa:

E Milimetry: 4

= Cale: 6
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Parametry

Objasnienie

Jednostka dla wartosci kata

Jednostka dla wartosci kata

Ustawienia:

= Radiant: kat w radiantach (rad)

m Stopien dziesietny: kat w stopniach (°) z miejscami po
przecinku

® Sto-Min-Sek: kat w stopniach (°), minutach [] i sekundach [']
B Ustawienie standardowe: Stopien dziesietny

Metoda zaokraglania dla
wartosci kata

Metoda zaokraglania dla dziesietnych wartosci kata
Ustawienia:

= Kupiecko: migjsca po przecinku od 1 do 4 zostajg zaokragglone,
miejsca po przecinku od 5 do 9 zostajg zaokrgglone w gore

®  Zaokragli¢: miejsca po przecinku od 1 do 9 zostajg
zaokraglone

B Zaokraglanie: miejsca po przecinku od 1 do 9 zostajg
zaokrgglone w gore

= Odcinanie: migjsca po przecinku zostajg odcinane bez
zadnego zaokraglania

® Zaokragla¢ do 0 i 5: miejsca po przecinku <24 lub 275
sg zaokrgglane na 0, miejsca po przecinku 2 25 lub <74 s3
zaokraglane do 5 ("zaokraglenie rappenow")

m Ustawienie standardowe: Kupiecko

Miejsca po przecinku dla
wartosci kata

Liczba miejsc po przecinku wartosci kata
Zakres ustawienia:

® Radiant:0...7

® Stopien dziesietny:0... 5

= Sto-Min-Sek: 0 ... 2

Wartos¢ standardowa:

® Radiant: 5

m Stopien dziesietny: 3

® Sto-Min-Sek: 0

Separator dziesietny

90

Znak rozdzielajacy dla prezentacji wartosci
m  Ustawienia: Punkt lub Przecinek
= Ustawienie standardowe: Punkt
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4.6

4.7

Konfigurowanie sondy impulsowej

Mozesz uzywac sondy dotykowe]j do detekcji punktow odniesienia . Trzpien sondy
moze zostac wyposazony dodatkowo kulkg rubinowg. Dla zastosowania sondy
dotykowej nalezy skonfigurowa¢ odpowiednie parametry.

Ustawienia » Czujniki » Sonda

Parametry Objasnienie

Sonda Aktywuje bgdz dezaktywuje podtgczong sonde dla eksploatacii
m  Zakres ustawienia: ON lub OFF
® Wartos¢ standardowa: OFF

Sondy krawedziowej uzywac Mozliwos¢ nastawienia, czy czujnik krawedziowy ma by¢ zawsze
zawsze do probkowania stosowany dla probkowania

m  Zakres ustawienia: ON lub OFF
= Wartos$c¢ standardowa: OFF

Dtugosc Offset dtugosci czujnika krawedziowego
m  Zakres ustawienia: 2 0.0001
= Wartos¢ standardowa: 0.0000

Srednica Srednica czujnika krawedziowego
= Zakres ustawienia:2 0.0001
= Wartos$¢ standardowa: 6.0000

Evaluation of the ready signal Mozliwosci ustawienia dla ewaluacji sygnatu gotowosci sondy,
zaleznie od typu sondy

m  Zakres ustawienia: ON lub OFF
®  Wartos¢ standardowa: ON

Konfigurowanie osi
Sposéb wykonania zalezy od typu interfejsu podtgczonego enkodera oraz od typu
oSi:
® Enkodery z interfejsem typu EnDat:
Parametry sg automatycznie przejmowane z przetwornika

Dalsze informacje: "Konfigurowanie osi dla enkoderéw z interfejsem EnDat",
Strona 94

m Enkodery z interfejsem typu 1 Vgg lub 11 pAss:
Parametry muszg by¢ konfigurowane odrecznie

® Typ osi Wrzeciono, Wrzeciono przektadniowe i Wrzeciono z orientacja
Wejscia i wyjscia oraz dodatkowe parametry muszg by¢ konfigurowane
odrecznie

Dalsze informacje: "O$ wrzeciona S', Strona 130

m Typ osi 0$ + NC, Elektroniczne koétko reczne (opcja software): wejscia i wyjscia
oraz dodatkowe parametry muszg by¢ konfigurowane odrecznie

Dalsze informacje: "Konfigurowanie specyficznych ustawien dla O$ + NC",
Strona 112

Dalsze informacje: "Elektroniczne kotko reczne konfigurowac", Strona 137

Parametry enkoderdw firmy HEIDENHAIN, podtgczanych typowo do urzadzenia,
znajdujg sie w przegladzie standardowych enkoderéw.

Dalsze informacje: "Przeglad typowych enkoderéw", Strona 93
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4.7.1 Podstawowe zagadnienia odnos$nie konfiguracji osi

o Aby madc wykorzystywac funkcje jak odpracowywanie blokow,
konfiguracja osi musi odpowiadac konwencjom dla odpowiedniej
aplikacji.

Uktad odniesienia na frezarkach

Przy obrébce detalu na frezarce reguta trzech palcéw prawej reki stuzy jako pomoc
pamieciowa: jesli palec srodkowy pokazuje w kierunku osi narzedzi od przedmiotu
do narzedzia, to wskazuje on kierunek Z+, kciuk wskazuje kierunek X+ a palec
wskazujgcy kierunek Y+,

llustracja 26: Przyporzadkowanie prostokgtnego uktadu wspotrzednych do osi maszyny
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4.7.2 Przeglad typowych enkoderow

Nastepujacy przeglad zawiera parametry enkoderéw firmy HEIDENHAIN,
podtgczanych zazwyczaj do urzadzenia.

o Jesliinne przyrzady pomiarowe sg podtgczane, to nalezy wyszukac
konieczne parametry w odpowiedniej dokumentac;ji.

Linialy pomiarowe

Przyktady dla standardowo wykorzystywanych inkrementalnych enkoderéw

Enkodery-Seria Interfejs Okres sygnatu Znacznik Maksymalny odcinek
referencyjny przemieszczenia
LS 383 1 Vss 20 um Jeden Znacznik referencyjny
po srodku
LS 383C T Vsg 20 um Kodowane 20 mm
LS 187/487C 1 Vss 20 um Kodowane 20 mm
LB 382C T Vss 40 ym Kodowane 80 mm

Przyktady dla standardowo wykorzystywanych absolutnych enkoderéow

Enkodery-Seria Interfejs Krok pomiarowy
LC 415 EnDat 2.2 5nm

Enkodery katowe i selsyny

Przyktady dla standardowo wykorzystywanych inkrementalnych enkoderow

Enkodery-Seria Interfejs Liczba kresek/ Znacznik referen- Odlegto$¢ podstawowa
sygnaly wyjscio-  cyjny
we na jeden obrot

RON 285C T Vss 18000 Kodowane 20°
RON 886C 1 Vss 18000 Kodowane 20°
ROD 280C 1 Vss 18000 Kodowane 20°
ROD 480 1 Vss 1000 ... 5000 Jeden -
ERN 180 T Vss 1000 ... 5000 Jeden -
ERN 480 1 Vss 1000 ... 5000 Jeden -

o Przy pomocy nastepujgcych formut mozna obliczy¢ odstep podstawowy
zakodowanych znacznikéw referencyjnych w przetwornikach pomiaru
kata:
Odstep podstawowy = 360° = liczba znacznikéw referencyjnych x 2

Odstep podstawowy = (360° x odstep podstawowy w okresach sygnatu)
= liczba kresek

Przyktady dla standardowo wykorzystywanych absolutnych enkoderéow

Enkodery-Seria Interfejs Krok pomiarowy
ROC 425 EnDat 2.2 25 bit
RCN 5310 EnDat 2.2 26 bit
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Konfigurowanie osi dla enkoderéw z interfejsem EnDat

Jesli do osi przyporzgdkowano juz odpowiednie wejscie enkodera, to podtgczony
enkoder z interfejsem EnDat zostaje automatycznie rozpoznany przy restarcie a
ustawienia sg dopasowywane. Alternatywnie mozna przypisac wejscie enkodera, po
jego podtgczeniu.

Warunek: enkoder z interfejsem EnDat musi by¢ podtgczony do urzadzenia.

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Enkoder

Parametry Objasnienie

Wejscie enkodera Przyporzgdkowanie wejscia enkodera do osi urzgdzenia
Ustawienia:

Nie potaczony

X1

X2

X3

X4

X5

X6

Dalsze informacje: "Przeglad urzadzenia", Strona 71

Interfejs Automatycznie rozpoznany typ interfejsu EnDat

Etykieta typu Informacje o enkoderze, odczytane z elektronicznej tabliczki
zZnamionowe;j

Diagnoza Wyniki diagnozy przetwornikow, ocena funkcjonowania przetwor-
nika np. z rezerwg funkcjonalnosci

Dalsze informacje: "Diagnoza dla enkoderéw z interfejsem EnDat’,
Strona 210
Typ enkodera Typ podtagczonego enkodera

Ustawienia:

= Enkoder liniowy: oS linearna

= Enkoder katowy: 0$ obrotowa

= Enkoder katowy jako enkoder liniowy: 0s obrotowa jest
wyswietlana jako os linearna

= Wartosc¢ standardowa: w zaleznosci od podtgczonego
enkodera

Mechaniczna przektadnia Dla odczytu osi rotacyjnej jako osi linearnej:
droga przemieszczenia w mm na obrot

= Zakres ustawienia: 0.1 mm ... 1000 mm
= Wartos$¢ standardowa: 1.0

Przesuniecie punktu Konfigurowanie offsetu miedzy znacznikiem referencyjnym i
referencyjnego punktem zerowym
Dalsze informacje: "Przesuniecie punktu referencyjnego’,
Strona 95

Zastosowanie Enkoder katowy jako enkoder liniowy

Podczas konfiguracji enkodera kgtowego badz enkodera obrotowego jako enkodera
liniowego nalezy przestrzega¢ pewnych parametréw, aby unikng¢ przepetnienia
systemu.
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B Przetozenie musi by¢ tak dobrane, aby nie zostat przekroczony maksymalny
zakres przemieszczenia 21474.483 mm

®  Przesuniecie punktu referencyjnego nalezy stosowac przy uwzglednieniu
maksymalnego zakresu przemieszczenia £21474.483 mm, poniewaz ten limit
dziata z przesunieciem jak i bez przesuniecia punktu referencyjnego

= Tylko w przypadku enkoderéw obrotowych Multiturn z EnDat 2.2: enkoder
obrotowo-impulsowy musi by¢ zamocowany w ten sposob, aby przepetnienie
enkodera obrotowego nie miatu zaktdcajgcego wptywu na wspotrzedne maszyny

Przesuniecie punktu referencyjnego

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Enkoder » Znaczniki referencyjne »
Przesuniecie punktu referencyjnego

Parametry

Objasnienie

Przesuniecie punktu
referencyjnego

Aktywowanie obliczenia offsetu miedzy znacznikiem referencyj-
nym i punktem zerowym obrabiarki

m  Zakres ustawienia: ON lub OFF
= Wartosc¢ standardowa: OFF

Przesuniecie punktu
referencyjnego

Manualne podanie offsetu (w mm lub stopniach, w zaleznosci od
wybranego typu enkodera) miedzy znacznikiem referencyjnym i
punktem zerowym

Wartos$¢ standardowa: 0.00000

Aktualna pozycja dla
przesuniecia punktu
referencyjnego

Przejac przejmuje aktualng pozycje jako offset (w mm lub
stopniach, w zaleznosci od wybranego typu enkodera) miedzy
znacznikiem referencyjnym i punktem zerowym

4.7.4 Konfigurowanieosi dla enkoderéw z 1 Vgg- lub 11 pAgg-interfejsem
Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Enkoder

Parametry

Objasnienie

Wejscie enkodera

Przyporzadkowanie wejscia enkodera do osi urzgdzenia
Ustawienia:

Nie potaczony

X1

X2

X3

X4

X5

X6

Dalsze informacje: "Przeglad urzadzenia', Strona 71

Sygnat inkrementalny

Sygnat podtgczonego enkodera
Ustawienia:

® 1 Vss: sinusoidalny sygnat napiecia
B 11 pA: sinusoidalny sygnat pradowy
B Wartos¢ standardowa: 1 Vss
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Parametry

Objasnienie

Typ enkodera

Typ podtagczonego enkodera
Ustawienia:

= Enkoder liniowy: oS linearna
= Enkoder katowy: 0$ obrotowa

= Enkoder katowy jako enkoder liniowy: 0s obrotowa jest
wysSwietlana jako oS linearna

= Wartosc¢ standardowa: w zaleznosci od podtgczonego
enkodera

Okres sygnatu

Dla enkoderow dtugosci
dtugosc okresu sygnatu

®  Zakres ustawienia: 0.001 pm ... 1000000.000 pm
= Wartos$¢ standardowa: 20 000

Liczba dziatek

Dla enkoderéw katowych i odczytu osi rotacyjnej jako osi linearnej.
Liczba kresek

m  Zakres ustawienia: 1 ... 1000000
= Wartos¢ standardowa: 1000

Operacja uczenia

Uruchamia operacje uczenia dla okreslenia Liczba dziatek
enkoderow pomiaru kgta na podstawie zadanego kata rotacji.

Tryb wskazania

Dla enkoderow kgtowych i odczytu osi rotacyjnej jako osi linearne;.
Ustawienia:

H - cee ®

® 0°... 360°

= -180° ... 180°

= Wartos¢ standardowa: - = ... =

Mechaniczna przektadnia

Dla odczytu osi rotacyjnej jako osi linearne;:
droga przemieszczenia w mm na obrot

m  Zakres ustawienia: 0.1 mm ... 1000 mm
= Wartos¢ standardowa: 1.0

Znaczniki referencyjne

Konfiguracja Znaczniki referencyjne

Dalsze informacje: "Znaczniki referencyjne (Enkoder)",
Strona 99

Czestotliwosé filtra analogowego

Wartosé czestotliwosci analogowego filtra dolnoprzepustowego
Ustawienia:

® 33 kHz: ttumienie czestotliwosci zaktécen powyzej 33 kHz

B 400 kHz: ttumienie czestotliwosci zaktocen powyzej 400 kHz
B Wartos¢ standardowa: 400 kHz

Opoér koncowy

Moc rezerwowa dla unikania odbi¢
= Ustawienia: ON lub OFF
® Wartos¢ standardowa: ON
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Parametry

Objasnienie

Monitorowanie btedow

Monitorowanie btedéw sygnatéw

Ustawienia:

B Wytaczyé: monitorowanie btedow nie jest aktywne

m  Zabrudzenie: monitorowanie btedéw amplitudy sygnatu

m Czestotliwos¢: monitorowanie btedéw czestotliwosci sygnatu
|

Czestotliwos¢ & zabrudzenie: monitorowanie btedow
amplitudy sygnatu i czestotliwosci sygnatu

= Wartos¢ standardowa: Czestotliwo$¢ & zabrudzenie

6 Jesli wartosci graniczne dla monitorowania btedéw
zostang przekroczone, to pojawia sie meldunek
ostrzegawczy albo komunikat o btedach.

Wartosci graniczne zalezne sg od sygnatu podtgczonego enkode-
ra:

® Sygnat 1 Vss, ustawienie Zabrudzenie
= Meldunek ostrzegawczy przy napieciu < 0,45V
= Komunikat o btedach przy napieciu<0,18 Vlub 21,34V
® Sygnat 1 Vss, ustawienie Czestotliwos¢
®m  Komunikat o btedach przy czestotliwosci = 400 kHz
m Sygnat 11 pA, ustawienie Zabrudzenie
B Meldunek ostrzegawczy przy pradzie < 5,76 pA
. Komunikat o btedach przy pradzie £2,32 pAlub 217,27 pA
m Sygnat 11 pA, ustawienie Czestotliwos¢
®  Komunikat o btedach przy czestotliwosci 2 150 kHz

Kierunek zliczania

Rozpoznanie sygnatu podczas przemieszczenia osi
Ustawienia:
® Pozytyw: kierunek odpowiada kierunkowi zliczania enkodera

®m  Negatyw: kierunek nie odpowiada kierunkowi zliczania
enkodera

B Wartos¢ standardowa: Pozytyw

Diagnoza
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Wyniki diagnozy przetwornikdw, ocena funkcjonowania przetwor-
nika np. z krzywa Lissajous
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Okresli¢ liczbe kresek na obrét

W przypadku przetwornikéw do pomiaru kata typu T Vg lub 11 pAgs mozna w jednej
operacji nauczenia okresli¢ doktadng liczbe kresek na obrot.

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Enkoder

> Na liscie rozwijalnej Typ enkodera wybrac typ Enkoder
katowy .

> Dla Tryb wskazania wybrac¢ opcje - « ... = .

> Na Znaczniki referencyjne klikng¢

> Na liscie rozwijalnej Znacznik referencyjny wybrac jedng z
opcji:
® Brak: zaden znacznik referencyjny nie jest dostepny
m Jedno: enkoder dysponuje jednym znacznikiem refe-

rencyjnym

> Aby przejs¢ do poprzedniego wskazania, na Powrét klikngc

» Aby uruchomic¢ operacje nauczenia, na Start klikng¢

> Operacja nauczenia zostaje uruchomiona i wyswietlany jest
Asystent

> Kierowac sie instrukcjami Asystenta

> Okreslona w operacji nauczenia liczba kresek zostaje przejeta

do pola Liczba dziatek .

Jesli po operacji nauczenia wybierany jest inny tryb wyswietlania, to
okreslona liczba dziatek zostaje zachowana.
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Znaczniki referencyjne (Enkoder)
Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Enkoder » Znaczniki referencyjne

automatycznie.

0 W przypadku enkoderdéw z interfejsem EnDat moze zosta¢ pominigte
szukanie znacznikow referencyjnych, poniewaz osie sg referencjonowane

Parametry

Objasnienie

Znacznik referencyjny

Okreslenie typu znacznikow referencyjnych

Ustawienia:

® Brak: zaden znacznik referencyjny nie jest dostepny

= Jedno: enkoder dysponuje jednym znacznikiem referencyjnym

= Kodowane: enkoder dysponuje kodowanymi znacznikami refe-
rencyjnymi

B Wartos¢ standardowa: Jedno

Maksymalny odcinek
przemieszczenia

Enkodery liniowe z kodowanymi znacznikami referencyjnymi:
maksymalny odcinek przemieszczenia do okreslenia absolutnej
pozycji

®  Zakres ustawienia: 0.1 mm ... 10000.0 mm

= Wartos¢ standardowa: 20.0

Odlegtos¢ podstawowa

Enkodery katowe z kodowanymi znacznikami referencyjnymi:
maksymalny odstep podstawowy do okreslenia absolutnej pozycji

m  Zakres ustawienia: > 0° ... 360°
® Wartosc¢ standardowa: 10.0

Inwersja impulséw znacznikow
referencyjnych

Okreslenie, czy impulsy znacznikow referencyjnych sg ewaluowa-
ne po inwersji

Ustawienia

= ON: impulsy referencyjne sg ewaluowane po inwersji

® OFF: impulsy referencyjne sg ewaluowane bez inwers;ji
= Wartosc¢ standardowa: OFF

Przesuniecie punktu
referencyjnego
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Konfigurowanie offsetu miedzy znacznikiem referencyjnym i
punktem zerowym

Dalsze informacje: "Przesuniecie punktu referencyjnego”,
Strona 95
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Przesuniecie punktu referencyjnego

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Enkoder » Znaczniki referencyjne »
Przesuniecie punktu referencyjnego

Parametry

Objasnienie

Przesuniecie punktu
referencyjnego

Aktywowanie obliczenia offsetu miedzy znacznikiem referencyj-
nym i punktem zerowym obrabiarki

m  Zakres ustawienia: ON lub OFF
®  Wartosc¢ standardowa: OFF

Przesuniecie punktu
referencyjnego

Manualne podanie offsetu (w mm lub stopniach, w zaleznosci od
wybranego typu enkodera) miedzy znacznikiem referencyjnym i
punktem zerowym

Wartos¢ standardowa: 0.00000

Aktualna pozycja dla
przesuniecia punktu
referencyjnego

Przejac¢ przejmuje aktualng pozycje jako offset (w mm lub
stopniach, w zaleznosci od wybranego typu enkodera) miedzy
znacznikiem referencyjnym i punktem zerowym
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4.7.5

Przeprowadzenie kompensaciji btedow

Wptywy mechaniczne jak np. btedy prowadnic, odchylanie na pozycjach korncowych,
tolerancje powierzchni nognej albo niekorzystne zamontowania (btedy Abbe) moga

prowadzi¢ do powstawania btedéw pomiaru. Przy pomocy kompensacji btedow
urzadzenie moze automatycznie kompensowac systematyczne btedy pomiaru

podczas obrobki detalu. Poprzez poréwnywanie wartosci zadanych i rzeczywistych

mozna definiowac jeden lub kilka wspotczynnikow kompensacii.
Przy tym rozrdznia sie nastepujgce metody:

® Liniowa kompensacja btedéw (LEC): wspdtczynnik kompensacji zostaje

obliczony z zadanej dtugosci wzorca pomiaru (zadana dtugosé) i rzeczywistego

dystansu przemieszczenia (dtugosé rzeczywista). Wspodtczynnik kompensacji
zostaje zastosowany liniowo na catym zakresie pomiaru.

® Fragmentaryczna linearna kompensacja btedéw (SLEC): o$ jest dzielona za

pomocg maks. 200 punktéw oporowych krotkie odcinki. Dla kazdego fragmentu

zostaje definiowany i zastosowany wtasny wspoétczynnik kompensacii.

WSKAZOWKA

Pdzniejsze zmiany ustawien enkoderéw moga prowadzi¢ do powstawania
btedow

Jesli ustawienia enkoderow takie jak wejscie enkodera, typ enkodera, okres
sygnatu lub znaczniki referencyjne zostang zmienione, to okreslone uprzednio
wspotczynniki kompensacji ewentualnie nie sg wiecej trafne.

> Jesli ustawienia enkoderow sg modyfikowane, to nalezy na nowo
konfigurowac¢ kompensacje btedéw

0 Dla wszystkich metod musi zosta¢ bardzo doktadnie zosta¢ zmierzony
rzeczywisty przebieg btedow, np. przy pomocy porownawczego
przyrzgdu pomiarowego lub wzorca kalibraciji.

0 Linearna kompensacja btedéw oraz fragmentaryczna linearna
kompensacja btedéw nie moga by¢ ze sobg kombinowane.

0 Jesli aktywowane jest przesuniecie punktu referencyjnego, to nalezy
nastepnie ponownie konfigurowa¢ kompensacje btedéw. W ten sposoéb
unika sie btedow pomiaru.
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Konfigurowanie linearnej kompensacji btedéw (LEC)

W przypadku liniowej kompensacji btedéw (LEC) urzadzenie stosuje wspétczynnik
kompensacji, obliczony z zadanej dtugosci lub kata wzorca pomiaru (zadana
dtugosc¢ badz zadany kat) i rzeczywistego dystansu przemieszczenia (dtugose
rzeczywista lub kat rzeczywisty). Wspotczynnik kompensacji zostaje zastosowany

na catym zakresie pomiaru.

Sciezka: Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> > Kompensacja btedow »
Liniowa kompensacja btedéw (LEC)

Parametry

Objasnienie

Kompensacja

Mechaniczne wptywy na osie maszyny sg kompensowane
Ustawienia:

= ON: Kompensacja jest aktywna

= OFF: Kompensacja nie jest aktywna

= Wartosc¢ standardowa: OFF

6 Jesli Kompensacja jest aktywna, to Dtugo$é zadana i
Dtugosé rzeczywista nie mogg by¢ poddawane edycji
badz generowane.

Dtugos¢ zadana

Pole wpisu dtugosci wzorca pomiaru zgodnie z zaleceniami
producenta

Jednostka: milimetry lub stopnie (zalezne od przyrzadu pomiaro-
wego)

Dtugos¢ rzeczywista

Pole wpisu dla zmierzonej dtugosci (rzeczywisty zakres
przemieszczenia)

Jednostka: milimetry lub stopnie (zalezne od przyrzadu pomiaro-
wego)

o Liniowa kompensacja btedow (LEC) moze by¢ zastosowana takze dla
enkoderow kagtowych, jezeli kat rotacji wynosi mniej niz 360°.
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Konfigurowanie fragmentarycznej liniowej kompensacji btedéw (SLEC)

Dla przeprowadzenia fragmentarycznej linearnej kompensacji btedow os jest
dzielona za pomocg maks. 200 punktdw oporowych na krétkie odcinki. Odchylenie
pomiedzy rzeczywistg drogg przemieszczenia od diugosci odcinka na danym
fragmencie daje wartos¢ kompensacji, wyréwnujgcg mechaniczne wptywy na osi.

o Jesli dla przetwornika do pomiaru kata wybrano tryb odczytu - = ... =, to
kompensacja btedéw przetwornikéw pomiaru kata nie dziata na ujemne
wartosci tabeli punktéw oporowych.

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Kompensacja btedow »
Czesciowa liniowa kompensacja btedéw (SLEC)

Parametry Objasnienie
Kompensacja Mechaniczne wptywy na osie maszyny sg kompensowane
Ustawienia:

= ON: Kompensacja jest aktywna
= OFF: Kompensacja nie jest aktywna
B Wartos¢ standardowa: OFF

o Jesli Kompensacja jest aktywna, to Tabela punktéw
korekcji nie moze by¢ poddawana edycji bgdz
generowana.

Tabela punktow korekcji Otwiera tabele punktéw oporowych dla manualnej edycji
W tabeli przedstawiono z poszczegodlinych odcinkow toru:
® Pozycje punktow oporowych (P)
B Wartosci kompensacji (D)

Tworzenie tabeli punktow Otwiera menu dla generowania nowej Tabela punktow korekcji
oporowych Dalsze informacje: "Tworzenie tabeli punktow oporowych’,
Strona 104
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Tworzenie tabeli punktéw oporowych

Sciezka: Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Kompensacja btedow »
Czesciowa liniowa kompensacja btedéw (SLEC) » Tworzenie tabeli punktow oporowych

Parametry

Objasnienie

Liczba punktéow korekcji

Liczba punktéw oporowych na mechanicznej osi maszyny
B Zakres ustawienia: 2 ... 200
= Wartos¢ standardowa: 2

Odlegtos¢ punktow korekcji

Odstep punktow oporowych na mechanicznej osi maszyny
= Wartos¢ standardowa: 100.00000

punkt startu

Punkt startu definiuje od jakiej pozycji zostaje stosowana
kompensacja na osi

= Wartos$¢ standardowa: 0.00000

Generowac

Generuje na podstawie wpisywanych danych nowg tabele
punktéw oporowych

> Wartos¢ kompensacji (D) "0,0" dla punktu oporowego 0 podaé

> Okreslone w pomiarze wartosci kompensacji poda¢ w polu Wartosé
kompensacji (D) dla wygenerowanych punktéw oporowych

> Zapisy z RET potwierdzi¢

Tworzenie tabeli punktéw oporowych

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Kompensacja btedow »
Czesciowa liniowa kompensacja btedéw (SLEC) » Tworzenie tabeli punktow oporowych

Parametry

Objasnienie

Liczba punktéw korekcji

Liczba punktéw oporowych na mechanicznej osi maszyny
m  Zakres ustawienia: 2 ... 200
= Wartos$¢ standardowa: 2

Odlegtos¢ punktow korekcji

Odstep punktow oporowych na mechanicznej osi maszyny
= Wartos¢ standardowa: 100.00000

punkt startu

Punkt startu definiuje od jakiej pozycji zostaje stosowana
kompensacja na osi

® Wartos¢ standardowa: 0.00000

Generowac

Generuje na podstawie wpisywanych danych nowg tabele
punktéw oporowych
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Dopasowanie istniejacej tabeli punktow oporowych

Po wygenerowaniu tabeli punktéw oporowych dla fragmentarycznej liniowe;j
kompensacji btedow, tabela ta moze by¢ odpowiednio dopasowana w razie

koniecznosci.

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Kompensacja btedow »

Czesciowa liniowa

>

Dalsze informacje:
(SLEC)", Strona 103

kompensacja btedéw (SLEC)

Kompensacja przetgcznikiem suwakowym ON/OFF
dezaktywowac

Na Tabela punktéw korekcji klikng¢

W tabeli punktéw oporowych wyswietlane sg Pozycje
punktow oporowych (P) i Wartosci kompensacji (D)
odpowiednich fragmentéw odcinka

Wartos¢ kompensacji (D) dla punktow oporowych
dopasowac

Zapisy z RET potwierdzi¢

Aby przejs¢ do poprzedniego wskazania, na Powrét klikngc
Kompensacja przetgcznikiem suwakowym ON/OFF
aktywowac

Dopasowana kompensacja btedéw dla osi zostaje
zastosowana

"Konfigurowanie fragmentarycznej liniowej kompensacji btedéw
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4.7.6 Konfigurowanie centralnego napedu

Jesli maszyna dysponuje centralnym napedem, to nalezy najpierw wprowadzic¢
ogolne ustawienia silnika. Nastepnie mozna kazdg oS, ktérg ma przemieszczac
centralny naped, przypisa¢ do napedu i wprowadzi¢ dalsze ustawienia dla kazdej
poszczegolnej osi.

Ponizsza grafika pokazuje wykonanie konfiguraciji:

e Y

Centralny naped

v

Aktywacja opcji software NC1

v

Konfigurowanie
centralnego napedu

A 4

Wybér typu silnika

v v v

4 Y

[ Typ silnika: silnik krokowy ] Typ silnika: serwomotor unipolarny [ Typ silnika: serwomotor bipolarny ]

. J

Automatyczne rozpoznawanie kierunfu  tak

przy rozruchu osi? Rozpoznanie przemieszczenia ]

nie |

Typ osi 0$ + NC przypisaé

|

4 Y
Przypisanie centralnego napegdu do
osi
. J

A 4

e N

Konfigurowanie poszczegoélnych osi

. J
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Centralny naped: wprowadzenie ogéinych ustawien
W ogdlnych ustawieniach mozesz konfigurowac centralny naped.
Ustawienia » Osie » Ogélne nastawienia » Centralny naped

Parametry

Objasnienie

Centralny naped

Jesli maszyna dysponuje centralnym napedem, to mozesz tu
uaktywni¢ naped
Ustawienia:

B ON: centralny naped zostaje aktywowany i mozna prze-
prowadzi¢ konfigurowanie

®  OFF: centralny naped nie moze by¢ przypisany do zadnej osi
= Wartos¢ standardowa: OFF

Typ silnika

Wybor typu silnika

Ustawienia:

= Serwomotor bipolarny:-10V ... 10V
= Serwomotor unipolarny:0 V... 10V
= Silnik krokowy

Typ silnika: serwomotor bipolarny

Parametry

Objasnienie

Analogowe wyjscie

Przypisanie wyjscia analogowego serwo silnika zgodnie z obtoze-
niem pindw
= Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Umax

Maksymalne napiecie, wydawane na wyjsciu analogowym, dla
osiggniecia Fmax .

Fmax mozesz okresli¢ oddzielnie dla kazdej osi
m  Zakres ustawienia: 1000 mV ... 10000 mV
= Wartosc¢ standardowa: 9000

Aktywowanie napedu

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla odblokowania napedu zgodnie
z obtozeniem pindw
= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Wejscie dla sygnatu btedu

Przypisanie cyfrowego wejscia dla rozpoznawania sygnatu btedu

Pojawiajacy sie sygnat prowadzi do zatrzymania napedu z
odpowiednim komunikatem o btedach
B Wartos$¢ standardowa: nie aktywne

Sygnat jest low-aktywny

Opcje wyboru jak sygnat btedu ma by¢ rozpoznawany

Elektroniczny zacisk osiowy dla
aktywnej osi

Opcje wyboru, czy 0s ma by¢ zaciskana, jesli znajduje sie na
pozycji docelowej

Ustawienia:

B ON: 0$ jest trzymana w uktadzie sterowania

®m OFF: oS jest odtgczana od sterowania

= Wartos¢ standardowa: OFF

Pozycja docelowa osiagnieta

Przypisanie cyfrowego wyjscia, jesli 0$ znajduje sie w trybie MDI
lub w przebiegu programu na Pozycja docelowa
= Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony
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Parametry Objasnienie
Monitorowanie postoju dla Opcje wyboru, czy monitorowanie postoju ma by¢ uzywane
niesterowanych osi Ustawienia:

B ON: monitorowanie jest aktywne; gdy os aktywnie korzysta z
napedu centralnego, wszystkie pozostate osie skonfigurowane
jako osie napedu centralnego sg monitorowane pod kgtem
bezruchu. Gdy tolerancja pozycji zostanie przekroczona, to
nastepuje wytgczenie centralnego napedu z odpowiednim
komunikatem o btedach

= OFF: monitorowanie jest wytgczone; gdy jedna 0$ ma dostep
do napedu centralnego, wszystkie inne osie mogg byc¢
swobodnie przemieszczane.

® Wartosc¢ standardowa: OFF

Liniowa tolerancja potozenia Od tej wartosci progowej zaktadany jest ruch niesterowanej osi
przy aktywnym monitor. postoju liniowej i naped centralny jest zatrzymywany z odpowiednim
komunikatem o btedzie

m  Zakres ustawienia: 0 005 mm ... 2 000 mm
= Wartosc¢ standardowa: 0.05 mm

Radialna tolerancja potozenia Od tej wartosci progowej zaktadany jest ruch niesterowane;
przy aktywnym monitor. postoju  osi rotacji i naped centralny jest zatrzymywany z odpowiednim
komunikatem o btedzie

m  Zakres ustawienia: 0 005 ° ... 45 000 °
= Wartos¢ standardowa: 0.5 °
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Typ silnika: serwomotor unipolarny

Parametry

Objasnienie

Analogowe wyjscie

Przypisanie wyjscia analogowego serwo silnika zgodnie z obtoze-
niem pinow
B Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Umax

Maksymalne napiecie, wydawane na wyjsciu analogowym, dla
osiggniecia Fmax .

Fmax mozesz okresli¢ oddzielnie dla kazdej osi
m  Zakres ustawienia: 1000 mV ... 10000 mV
= Wartos¢ standardowa: 9000

Aktywacja bieg prawoskretny

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla aktywacji prawoskretnego
ruchu

B Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Aktywacja bieg lewoskretny

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla aktywacji lewoskretnego ruchu
= Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony

Aktywowanie napedu

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla odblokowania napedu zgodnie
z obtozeniem pindw
= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Wejscie dla sygnatu btedu

Przypisanie cyfrowego wejscia dla rozpoznawania sygnatu btedu
= Wartos$¢ standardowa: nie aktywne

Sygnat jest low-aktywny

Opcje wyboru jak sygnat btedu ma by¢ rozpoznawany

Elektroniczny zacisk osiowy dla
aktywnej osi

Opcje wyboru, czy 0$ ma by¢ zaciskana, jesli znajduje sie na
pozycji docelowe]

Ustawienia:

B ON: 0$ jest zaciskana

. OFF: oS nie jest zaciskana

= Wartos$¢ standardowa: OFF

Pozycja docelowa osiggnieta

Przypisanie cyfrowego wyjscia, jesli o$ znajduje sie w trybie MDI
lub w przebiegu programu na Pozycja docelowa
® \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Monitorowanie postoju dla
niesterowanych osi

Opcje wyboru, czy monitorowanie postoju ma by¢ uzywane
Ustawienia:

= ON: monitorowanie jest aktywne

= OFF: monitorowanie jest wytgczone

= Wartos¢ standardowa: OFF

Liniowa tolerancja potozenia
przy aktywnym monitor. postoju

Od tej wartosci progowej zaktadany jest ruch niesterowanej osi
liniowej i naped centralny jest zatrzymywany z odpowiednim
komunikatem o btedzie

m  Zakres ustawienia: 0 005 mm ... 2 000 mm
= Wartos$¢ standardowa: 0.05 mm

Radialna tolerancja potozenia
przy aktywnym monitor. postoju
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Od tej wartosci progowej zaktadany jest ruch niesterowane;
osi rotacji i naped centralny jest zatrzymywany z odpowiednim
komunikatem o btedzie

m  Zakres ustawienia: 0 005 ° ... 45 000 °
® Wartos¢ standardowa: 0.5 °
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Typ silnika: silnik krokowy

Informacje dla OEM i Setup | Uruchamianie

Parametry

Objasnienie

Wyjscie dla silnika krokowego

Przypisanie wyjscia silnika krokowego zgodnie z obtozeniem
pinéw
B Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Minimalna czestot.kroku

Definicja minimalnej czestotliwosci kroku podtgczonego silnika
krokowego

= Zakres ustawienia: 0 kHz ... 1000 kHz
= Wartos$¢ standardowa: 0 000

Maksymalna czestot. kroku

Definicja maksymalnej czestotliwosci krokowej podtgczonego
silnika krokowego

m Zakres ustawienia: 0 kHz ... 1000 kHz
®  Wartosc¢ standardowa: 20 000

Aktywowanie napedu

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla odblokowania napedu zgodnie
Z obtozeniem pindw
= Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony

Wejscie dla sygnatu btedu

Przypisanie cyfrowego wejscia dla rozpoznawania sygnatu btedu
= Wartos¢ standardowa: nie aktywne

Sygnat jest low-aktywny

Opcje wyboru jak sygnat btedu ma by¢ rozpoznawany

Elektroniczny zacisk osiowy dla
aktywnej osi

Opcje wyboru, czy 0$ ma by¢ zaciskana, jesli znajduje sie na
pozycji docelowej

Ustawienia:

B ON: 0$ jest zaciskana

® OFF: 0s nie jest zaciskana

= Wartos¢ standardowa: OFF

Pozycja docelowa osiggnieta

Przypisanie cyfrowego wyjscia, jesli 0o$ znajduje sie w trybie MDI
lub w przebiegu programu na Pozycja docelowa
= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Monitorowanie postoju dla
niesterowanych osi

Opcje wyboru, czy monitorowanie postoju ma by¢ uzywane
Ustawienia:

. ON: monitorowanie jest aktywne

= OFF: monitorowanie jest wytgczone

B Wartos$¢ standardowa: OFF

Liniowa tolerancja potozenia
przy aktywnym monitor. postoju

Od tej wartosci progowej zaktadany jest ruch niesterowanej osi
liniowej i naped centralny jest zatrzymywany z odpowiednim
komunikatem o btedzie

m  Zakres ustawienia: 0 005 mm ... 2 000 mm
= Wartosc¢ standardowa: 0.05 mm

Radialna tolerancja potozenia
przy aktywnym monitor. postoju

Od tej wartosci progowej zaktadany jest ruch niesterowane;
osi rotacji i naped centralny jest zatrzymywany z odpowiednim
komunikatem o btedzie

m  Zakres ustawienia: 0 005 ° ... 45 000 °
= Wartos¢ standardowa: 0.5 °
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Rozpoznanie przemieszczenia

Ustawienia » Osie » Ogélne nastawienia » Centralny naped »

Rozpoznanie przemieszczenia

Parametry

Objasnienie

Rozpoznanie przemieszczenia

Opcje wyboru, czy ma nastepowac rozpoznawanie przemieszcze-
nia przy rozruchu osi

Ustawienia:
= ON: rozpoznanie przemieszczenia aktywne

® OFF: dostep do centralnego napedu moze by¢ realizowany
tylko poprzez cyfrowe sygnaty odblokowania poszczegdélnych
osi

®  Wartosc¢ standardowa: OFF

Umax

Napiecie, wydawane na wyjsciu analogowym dla rozpoznawania
przemieszczenia

m  Zakres ustawienia: 10 mV ... 1000 mV
= Wartos$c¢ standardowa: 900

Czas rozruchu

Konfiguracja zachowania przyspieszenia osi podczas uruchamia-
nia w celu wykrywania ruchu; Wartos¢ czasu narastania musi by¢
dopasowana do Umax

m  Zakres ustawienia: 5 ms ... 2880 ms
® Wartos¢ standardowa: 50

Minimalny odcinek przesuwu dla
rozpoznania przemieszczenia

Od tej wartosci progowej rozpoznawanie przemieszczenia zakta-
da ruch liniowy

= Zakres ustawienia: 0 005 mm ... 2 000 mm
= Wartos$c¢ standardowa: 0.05

Minimalny kat rotacji dla rozpo-
Znania przemieszczenia

Od tej wartosci progowej rozpoznawanie przemieszczenia zakta-
da ruch rotacyjny

m  Zakres ustawienia: 0 005° ... 45 000°
®  Wartos¢ standardowa: 0.5

Limit czasu dla przerwania
aktywnego rozpoznawania
przemieszczenia

Jesli po uptywie tego limitu czasu nie zostanie wykryty zaden
ruch, wykrywanie ruchu zostanie przerwane z odpowiednim
komunikatem o btedzie

m  Zakres ustawienia: 0.1s ... 50 s
= Wartos$c¢ standardowa: 5

Stop przy przemieszczeniu
niesterowanych osi
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Ustawienia:

B ON: jesli podczas detekcji ruchu zostanie wykryty ruch osi,
ktéra nie powinna by¢ przemieszczana, proces zostanie
przerwany z odpowiednim komunikatem o btedzie; moni-
torowane sg tylko osie, do ktérych przypisany jest naped
centralny

®  OFF: rozpoznawanie ruchu monitoruje tylko te oS, ktéra ma
by¢ przemieszczana. Wszystkie inne osie moga sie dowolnie
przemieszcza¢ podczas rozpoznawania ruchu

= Wartos$c¢ standardowa: OFF
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Funkcja specjalna Uruchomienie centralnego napedu

Funkcja specjalna moze by¢ uplasowana na pasku OEM. Przy uzyciu tej funkcji w
trybie Praca reczna moze by¢ uruchomiony silnik centralnego napedu. Napiecie
wyjsciowe wynika z aktualnego posuwu oraz z regulacji (override) posuwu.
Funkcja specjalna moze by¢ uaktywniona tylko w trybie Praca reczna .
Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Menu OEM » Wpis w menu »
Funkcje specj.

Parametry Objasnienie

Start central drive Kierunek:

B Pozytyw: silnik zostaje uruchomiony dla dodatniego ruchu
przemieszczenia

® Negatyw: silnik zostaje uruchomiony dla ujemnego ruchu prze-
mieszczenia

= Wartos¢ standardowa: Pozytyw

6 Jesli do napedu przypisany jest silnik unipolarny bez
zezwolenia na zmiane kierunku obrotow, wéwczas
kierunek obrotow nie moze zostac ustawiony w tym
miejscu.

Konfigurowanie specyficznych ustawien dla O$ + NC

W zaleznosci od konstrukcji podtgczonej obrabiarki moga by¢ konfigurowane
rozne parametry dla sterowanych NC osi. Najpierw nalezy wykona¢ specyficzne
ustawienia poszczegolnych osi. Nastepnie mozesz wykonywac Ogolne ustawienia.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie specyficznych ustawien dla Os + NC",
Strona 112

Dalsze informacje: "Konfigurowanie ogoélnych ustawien dla Os$ + NC", Strona 123
Ponizsza grafika pokazuje wykonanie konfiguracji specyficznych ustawien osi:

4 Y
Specyficzne ustawienia dla
osi NC
A& ¢ J
4 N\

Aktywacja opcji software NC1

. J
4 ¢ N\
Wybor typu osi —)[ 0$ +NC
. J
4 ¢ N\

Nastawienie parametrow

v

Konfigurowanie wyj$¢

v

Konfigurowanie wej$¢

v

Wytgcznik kohcowy software

Cyfrowe wejscia aktywacji

Polecenia przemieszczenia od cyfrowych i analogowych wejs¢ ]
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0s + NC

W zaleznosci od konfiguracji podtgczonej obrabiarki nalezy przed eksploatacja
skonfigurowac¢ wejscia i wyjscia oraz dalsze parametry osi NC.

Ustawienia » Osie » Nazwa osi

Parametry Objasnienie

Nazwa osi Wybor nazwy osi, przedstawiany w podgladzie pozyciji
Ustawienie standardowe: X, Y, Z

0 Nazwa 0si S pojawia sie do wyboru, kiedy tylko
pod typem osi zostanie wybrana opcja Wrzeciono,
Wrzeciono przektadniowe lub Wrzeciono z
orientacja .

Typ osi Definicja typu osi
Ustawienia:

®m 0$ + NC (mozliwe dla do 3 osi wigcznie): sterowana NC 0$
linearna badz os rotac;i

Enkoder Konfiguracja podtgczonego enkodera
Dalsze informacje: "Przeglad typowych enkoderéw", Strona 93

Kompensacja btedow Konfigurowanie linearnej kompensacji btedow LEC lub fragmenta-
rycznej linearnej kompensacji btedéw SLEC

Dalsze informacje: "Konfigurowanie linearnej kompensacji
btedéw (LEC)", Strona 102

Dalsze informacje: "Konfigurowanie fragmentarycznej liniowej
kompensacji btedow (SLEC)", Strona 103

Wyjscia Konfiguracja Wyjscia dla funkcji NC
Dalsze informacje: "Wyjscia', Strona 115

Wejscia Konfiguracja Wejscia dla funkcji NC
Dalsze informacje: "Wejscia", Strona 119

Wytacznik kofncowy software Konfiguracja Wytacznik kofncowy software
Dalsze informacje: "Wytgcznik koricowy software", Strona 123

Czas rozruchu Konfiguracja zachowania przy przyspieszaniu i przy hamowa-
niu osi; okres czasu, w ktorym naped przyspiesza od postoju do
maksymalnego posuwu Fmax lub wyhamowuje od maksymalne-
go posuwu do zatrzymania
® Zakres ustawienia: 50 ms ... 10000 ms

®  Wartos¢ standardowa: 500

Kv-wspétczynnik P Czes¢ proporcjonalna regulatora potozenia podczas pozycjo-
nowania; dziata podczas przesuwania osi, gdy nie jest ona
pozycjonowana lub gdy okno pozycjonowania nie zostato jeszcze
osiggniete (przesuwanie na odlegtos¢ btedu nadgzania).
®  Zakres ustawienia: 0,3 m/(min x mm) ... 6 m/(min x mm)

= Wartos$¢ standardowa: 2.5
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Parametry

Objasnienie

Kv-wspotczynnik L

Czesc¢ proporcjonalna regulatora potozenia podczas postoju;
dziata przy pozycjonowaniu na pozycje docelowg, kiedy zostanie
osiggniete Okno pozycjonowania w trybie NC oraz przy zacisku
osi (trzymanie na pozycji)

B Zakres ustawienia: 0,3 m/(min x mm) ... 6 m/(min x mm)

B Wartos¢ standardowa: 2.5

Maksymalny btad
pozycjonowania

Wprowadzenie maksymalnego btedu nadgzania podczas pozycjo-
nowania

®  Zakres ustawienia: 5 ym ... 1000 pm
= Wartos$c¢ standardowa: 500

Maksymalny btad zatrzymania

Wprowadzenie maksymalnego odchylenia od potozenia podczas
postoju

® Zakres ustawienia: 5 ym ... 1000 ym

B Wartos¢ standardowa: 100

Okno pozycjonowania

Podanie wspotczynnika skalowania dla pomocy pozycjonowania
w trybie MDI (tylko dla obstugiwanych recznie osi linearnych)

= Zakres ustawienia: 0020 mm ... 2 000 mm
= Wartos$c¢ standardowa: 0 100

Okno pozycjonowania w trybie
NC

Podanie zakresu wokot punktu docelowego. Zakres jest punktem
przetgczenia na Kv-wspotczynnik L

Minimalny czas przebywania w
oknie recznego pozycjonowania

Podanie czasu, jak dtugo osie muszg znajdowac sie w oknie
pozycjonowania, aby wiersz mégt by¢ zakonczony (tylko dla
obstugiwanych odrecznie osi linearnych)

m  Zakres ustawienia: 0 ms ... 10000 ms
= Wartosc¢ standardowa: 0 ms

Minimalny czas przebywania w
oknie pozycjonowania

Czas rozruchu

Podanie czasu, jak dtugo osie muszg znajdowac sie w oknie
pozycjonowania, aby wiersz mogt by¢ zakonczony

m  Zakres ustawienia: 0 ms ... 10000 ms
= Wartos$c¢ standardowa: 0 ms

Stosujgc czas rozruchu mozesz sterowac zachowaniem przyspieszenia oraz
zachowanie przy hamowaniu osi. Czas rozruchu odnosi sie zawsze do fyax.

A
f

Hochlaufzeit

fmax ___________

Ricklaufzeit
(= Hochlaufzeit)
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Kv-wspotczynnik P, Kv-wspétczynnik L und Okno pozycjonowania w trybie NC
Ponizsza grafika pokazuje zaleznos¢ miedzy obydwoma parametrami Kv-
wspotczynnik P, Kv-wspétczynnik L i Okno pozycjonowania w trybie NC.
Positionierfenster
im NC-Betrieb

Umschaltpunkt

Kv-Faktor P

Verfahrweg

wé

[
A
Na droge przemieszczenia oddziatywuje Kv-wspotczynnik P. Kiedy wartosci
zadane regulatora potozenia, wynikajgce z ramp przyspieszenia, osiggng Okno
pozycjonowania w trybie NC, nastepuje przetgczenie na Kv-wspoétczynnik L .
Do regulatora potozenia zostaje przekazana pozycja docelowa jako nowa wartosc
zadana.

HEIDENHAIN zaleca, aby nie ustawia¢ obydwu wspotczynnikow Kv zbyt daleko od
siebie.

Wyjscia

W ustawieniach odnosnie wyjs¢ konfigurujesz silnik. W zaleznosci od typu silnika
nalezy dokonac réznych ustawien.

Ustawienia » Osie > X, Y ... » Wyjscia

Parametry Objasnienie
Typ silnika Wybor typu silnika
Ustawienia:

= Serwomotor bipolarny:-10V ... 10V
= Serwomotor unipolarny:0 V... 10V
® Silnik krokowy
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Typ silnika: Serwomotor bipolarny

Parametry

Objasnienie

Analogowe wyjscie

Przypisanie wyjscia analogowego serwo silnika zgodnie z obtoze-
niem pinow
B Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Analogowe wyjscie jest
odwrocone

Jesli ta funkcja jest aktywna, to sygnat analogowy jest inwertowa-
ny na wyjsciu
= Wartos¢ standardowa: nie aktywne

Otwarty obwad regulacji

Przy aktywnej funkcji 0$ jest eksploatowana przy otwartym

potozenia obwodzie regulacji
0 Jesli urzadzenie zostanie odpowiednio
skonfigurowane, to mozna przemieszczac osie w
otwartym obwodzie regulacji. Dzieki temu okreslane sg
odpowiednie parametry dla Fmax i Umax.
B Wartos¢ standardowa: nie aktywne
Fmax Definicja posuwu, osigganego przy Umax .
m  Zakres ustawienia: 100 mm/min ... 10000 mm/min
= Wartos$¢ standardowa: 2000
o Wartos¢ Maksymalna szybkos$¢ obrabiarki nie moze
by¢ przekraczana, nawet jesli dla pojedynczych osi
zdefiniowano wiekszy posuw.
Dalsze informacje: "Ustawienia specjalne”, Strona 127
Umax Maksymalne napiecie, wydawane na wyjsciu analogowym, dla

osiggniecia Fmax .
m  Zakres ustawienia: 1000 mV ... 10000 mV
= Wartosc¢ standardowa: 9000

Aktywowanie napedu

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla odblokowania napedu zgodnie
z obtozeniem pindw
= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Pozycja docelowa osiagnieta

116

Przypisanie cyfrowego wyjscia, jesli 0o$ znajduje sie w trybie MDI
lub w przebiegu programu na Pozycja docelowa
= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
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Typ silnika: Serwomotor unipolarny

Parametry

Objasnienie

Analogowe wyjscie

Przypisanie wyjscia analogowego serwo silnika zgodnie z obtoze-
niem pinow
B Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Analogowe wyjscie jest
odwrocone

Jesli ta funkcja jest aktywna, to sygnat analogowy jest inwertowa-
ny na wyjsciu
= Wartos¢ standardowa: nie aktywne

Otwarty obwad regulacji

Przy aktywnej funkcji 0$ jest eksploatowana przy otwartym

potozenia obwodzie regulacji
0 Jesli urzadzenie zostanie odpowiednio
skonfigurowane, to mozna przemieszczac osie w
otwartym obwodzie regulacji. Dzieki temu okreslane sg
odpowiednie parametry dla Fmax i Umax.
B Wartos¢ standardowa: nie aktywne
Fmax Definicja posuwu, osigganego przy Umax .
m  Zakres ustawienia: 100 mm/min ... 10000 mm/min
= Wartos$¢ standardowa: 2000
o Wartos¢ Maksymalna szybkos$¢ obrabiarki nie moze
by¢ przekraczana, nawet jesli dla pojedynczych osi
zdefiniowano wiekszy posuw.
Dalsze informacje: "Ustawienia specjalne”, Strona 127
Umax Maksymalne napiecie, wydawane na wyjsciu analogowym, dla

osiggniecia Fmax .
m  Zakres ustawienia: 1000 mV ... 10000 mV
= Wartosc¢ standardowa: 9000

Aktywacja bieg prawoskretny

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla aktywacji prawoskretnego
ruchu

Wejscie musi by¢ konfigurowane przy wyborze typu silnika
Serwomotor unipolarny .

= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Aktywacja bieg lewoskretny

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla aktywacji lewoskretnego ruchu

Wejscie musi by¢ konfigurowane przy wyborze typu silnika
Serwomotor unipolarny .

= Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony

Aktywowanie napedu

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla odblokowania napedu zgodnie
z obtozeniem pindw
= Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Pozycja docelowa osiagnieta

Przypisanie cyfrowego wyjscia, jesli 0o$ znajduje sie w trybie MDI
lub w przebiegu programu na Pozycja docelowa
= Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
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Parametry

Objasnienie

Wyjscie dla silnika krokowego

Przypisanie wyjscia silnika krokowego zgodnie z obtozeniem
pinéw
B Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Minimalna czestot.kroku

Definicja minimalnej czestotliwosci kroku podtgczonego silnika
krokowego

= Zakres ustawienia: 0 kHz ... 1000 kHz
= Wartos$¢ standardowa: 0 000

Maksymalna czestot. kroku

Definicja maksymalnej czestotliwosci krokowej podtgczonego
silnika krokowego

m Zakres ustawienia: 0 kHz ... 1000 kHz
®  Wartosc¢ standardowa: 20 000

Sygnat kierunku jest odwrécony

Aktywacja funkcji, jesli ma by¢ zmieniany kierunek obrotu podta-
czonego silnika krokowego

B Wartos¢ standardowa: nie aktywne

Otwarty obwaod regulacji

Przy aktywnej funkgji 0s jest eksploatowana przy otwartym

potozenia obwodzie regulacji
0 Jesli urzadzenie zostanie odpowiednio
skonfigurowane, to mozna przemieszczac osie w
otwartym obwodzie regulacji. Dzieki temu okreslane sg
odpowiednie parametry dla Fmax i Umax.
B Wartos¢ standardowa: nie aktywne
Fmax Definicja posuwu, osigganego przy Umax .

= Zakres ustawienia: 100 mm/min ... 10000 mm/min
= Wartos$¢ standardowa: 2000

0 Wartos¢ Maksymalna szybkos$¢ obrabiarki nie moze
by¢ przekraczana, nawet jesli dla pojedynczych osi
zdefiniowano wiekszy posuw.

Dalsze informacje: "Ustawienia specjalne”, Strona 127

Aktywowanie napedu

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla odblokowania napedu zgodnie
z obtozeniem pinéw
B Wartos$¢ standardowa: Nie potaczony

Pozycja docelowa osiagnieta

118

Przypisanie cyfrowego wyjscia, jesli 0$ znajduje sie w trybie MDI
lub w przebiegu programu na Pozycja docelowa
B Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
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Wejscia
Ustawienia » Osie » X, Y ... » Wejscia

Parametry Objasnienie
Polecenia przemieszczenia od Konfiguracja rozkazow przemieszczenia zewnetrznego urzadze-
cyfrowego wejscia nia sterujgcego przez cyfrowe wejscie
Polecenia przemieszczenia od Konfiguracja rozkazow przemieszczenia zewnetrznego urzadze-
analogowego wejscia nia sterujgcego przez analogowe wejscie
Polecenia przemieszczenia od Konfigurowanie polecen przemieszczenia elektronicznego kotka
elektr.kotka recznego recznego
Dalsze informacje: "Elektroniczne kotko reczne konfigurowac”,
Strona 137
Cyfrowe wejscia zwolnienia Przyporzgdkowanie cyfrowych wejs¢ dla odblokowania

Polecenia przemieszczenia od cyfrowego wejscia

Ustawienia P Osie > X, Y ... » Wejscia »Polecenia przemieszczenia od
cyfrowego wejscia

Parametry Objasnienie
Zwolni¢ cyfrowe polecenia Aktywacja zewnetrznych polecen przemieszczenia (np. klawiszy
przemieszczenia jog na pulpicie obstugi obrabiarki) przez cyfrowe wejscie

m Ustawienia: ON lub OFF
®  Wartosc¢ standardowa: OFF

0 Cyfrowe polecenia przemieszczenia sg tylko dostepne,
jesli analogowe polecenia przemieszczenia sg
dezaktywowane.

Dalsze informacje: "Polecenia przemieszczenia od
analogowego wejscia’, Strona 120

0 Aby mac pracowac z zewnetrznymi poleceniami
przemieszczenia, nalezy konfigurowac nastepujgce
wejscia:
= Wejscie dla cyfrowego polecenia prze-
mieszczenia w dodatnim kierunku
B Wejscie dla cyfrowego polecenia prze-
mieszczenia w ujemnym kierunku

Wejscie dla cyfrowego polecenia Przypisanie wejscia cyfrowego dla rozkazu przemieszczenia w

przemieszczenia w dodatnim dodatnim kierunku zgodnie z obtozeniem pindéw

kierunku Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Wejscie dla cyfrowego polecenia Przypisanie wejscia cyfrowego dla rozkazu przemieszczenia w
przemieszczenia w ujemnym ujemnym kierunku zgodnie z obtozeniem pinéw

kierunku Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
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Polecenia przemieszczenia od analogowego wejscia
Ustawienia » Osie > X, Y ... » Wejscia » Polecenia przemieszczenia od

analogowego wejscia

Parametry

Objasnienie

Odblokuj analogowe polecenia
przemiesz.

Aktywacja rozkazow przemieszczenia zewnetrznego urzadzenia
sterujgcego (np. joystick) przez analogowe wejscie

m Ustawienia: ON lub OFF

B Wartos$¢ standardowa: OFF

0 Analogowe polecenia przemieszczenia sg tylko
dostepne, jesli cyfrowe polecenia przemieszczenia sg
dezaktywowane.

Dalsze informacje: "Polecenia przemieszczenia od
cyfrowego wejscia”, Strona 119

0 Aby mac pracowac z zewnetrznymi poleceniami
przemieszczenia, nalezy konfigurowac¢ Wejscie dla
analogowych polecen przemieszczenia .

Wejscie dla analogowych
polecen przemieszczenia

Przypisanie wejscia analogowego dla rozkazéw przemieszczenia
zgodnie z obtozeniem pindw Analogowe napiecie na tych wejscia-
ch musi leze¢ w zakresieod 0 V...5V

Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony

Zakres martwy

Dane wejsciowe w procentach catkowitego zakresu napiecia.
Zakres martwy definiuje zakres napiecia wejsciowego przy
potozeniu zerowym, przy ktérym wystepujgce napiecie nie jest
jeszcze interpretowane jako polecenie przemieszczenia. Ta
wielkos¢ odnosi sie do catego zakresu napiecia

m  Zakres ustawienia:0 % ... 100 %
= Wartosc¢ standardowa: 10 %

Odwroc¢ analogowe wejscie

Przy aktywnej funkcji analogowe wejscie jest inwertowane. Przy
inwertowanym wejsciu wyzsze napiecie wejsciowe prowadzi do
posuwu w ujemnym kierunku. Nieznaczne napiecie wejsciowe
prowadzi do posuwu w dodatnim kierunku.

Wartosc¢ standardowa: nie aktywne

Fmax

Fmax definiuje maksymalny posuw osi, ktéry moze zostac
osiggniety poprzez polecenia przemieszczenia od analogowego
wejscia

m  Zakres ustawienia: 100 mm/min ... 2000 mm/min

B Wartos¢ standardowa: 2000
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Parametry Objasnienie

Fmax dla niewielkiego posuwu Definiowanie posuwu dla wolniejszego posuwu przy w petni
odchylonym joysticku
® Zakres ustawienia: 100 mm/min ... 2000 mm/min
= Wartosc¢ standardowa: 200

6 Aby maoc korzystac z tej funkcji, nalezy pod Wybér
nieznacznego posuwu dla analogowych polecen
przemieszczenia przyporzagdkowac wejscie.
Dalsze informacje: "Wejscia (Funkcje przetgczania)",
Strona 124

Okresli¢ napiecie wejsciowe Uruchamia operacje nauczenia dla okreslenia napiecia wejsciowe-
go
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Ustawienia » Osie > X, Y ... » Wejscia »Cyfrowe wejscia zwolnienia

Parametry

Objasnienie

Wejscie dla sygnatu btedu

Przypisanie cyfrowego wejscia zgodnie z obtozeniem pindow

Podtgczony wzmacniacz napedu wydaje sygnat. Urzgdzenie
interpretuje ten sygnat jako sygnat btedu. Jesli na wejsciu wysta-
pit btad, to os jest przetgczana na bezprgdowy tryb i bez rampy
zostaje od razu zatrzymana. Na urzgdzeniu pojawia sie komunikat
o btedach

Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
Sygnat jest low-aktywny
®  Przy aktywnej funkcji sygnat na poziomie "low" na wejsciu

interpretowany jest btgd. Aktywacja nastepuje przy sygnale
"high"

Wejscie dla puszczenia mecha-
nicznego kotka recznego

Przydzielenie cyfrowego wejscia, dla aktywacji mechanicznego
kotka recznego

Jesli wejscie jest aktywne, to nie mozna wykonac osig zadnych
przemieszczen NC. Jesli 0os znajduje sie w regulacji a Wejscie dla
puszczenia mechanicznego kotka recznego przetgcza, to 0s
zostaje wyhamowania z odpowiednim wysterowaniem i wyklu-
czana z regulacji. Jesli wejscie nie jest wiecej aktywne, to mozna
wykonac osig przemieszczenia z wysterowaniem

Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony
Sygnat jest low-aktywny

B Przy aktywnej funkcji sygnat na poziomie "low" na wejsciu
interpretowane jest aktywne mechaniczne kotko reczne

Wejscie dla aktywnego dostepu
do centralnego napedu

Przydzielenie cyfrowego wejscia, dla aktywacji dostepu do central-
nego napedu

Jesli na wejsciu pojawia sie sygnat, to os uzyskuje dostep do
centralnego napedu

Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Sygnat jest low-aktywny

®  Przy aktywnej funkcji z sygnatem na poziomie "low" na wejsciu
mozliwy jest dostep do napedu centralnego

Wejscie dla ujemnego kierunku
przemieszczenia osi

122

Przypisanie cyfrowego wejscia dla odblokowania ujemnego
kierunku przemieszczenia osi

Jesli na tym wejsciu pojawia sie sygnat, to zostaje odblokowany
ujemny kierunek przemieszczenia osi poprzez centralny naped W
innym przypadku kierunek przemieszczenia dodatni

Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
Sygnat jest low-aktywny

®  Przy aktywnej funkcji z sygnatem na poziomie "low" na wejsciu
odblokowanie rozpoznane
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Wytacznik korncowy software

Funkcjonalnos$é wytacznikéw koricowych software

Wytgczniki kraricowe software limitujg dopuszczalny zakres przemieszczenia
sterowanej NC osi w dodatnim oraz w ujemnym kierunku. Przy aktywnych
wytgcznikach krancowych os zostaje we wtasciwym czasie wyhamowana, tak iz
zatrzymuje sie ona najpozniej przy osiggnieciu wytacznika kranicowego software.
Jesli dany krok programu zawiera pozycje zadang, lezgcg poza dopuszczalnym
zakresem przemieszczenia, to ten krok programu jest kwitowany z komunikatem o
btedach i 0s nie jest przemieszczana. Jesli pozycja rzeczywista osi znajduje sie poza
dopuszczalnym zakresem przemieszczenia, to moze by¢ ona przemieszczana tylko
w kierunku punktu zerowego obrabiarki. Na urzgdzeniu pojawia sie odpowiednia
wskazéwka

Ustawienia » Osie » X, Y ... » Wytacznik koncowy software

Parametry Objasnienie

Wytacznik koncowy software Wykorzystywanie wytgcznika krancowego software
= Ustawienia: ON lub OFF
= Wartos$¢ standardowa: OFF

Wytacznik koncowy software w Odlegtos¢ wytgcznika krancowego software do punktu zerowego
dodatnim kierunku obrabiarki w dodatnim kierunku (wfgcznie z Przesuniecie punktu
referencyjnego, jesli aktywne)

Jednostka: milimetry
® Wartosc¢ standardowa: 0

Wytacznik koncowy software w Odlegtos¢ wytgcznika kraricowego software do punktu zerowego
ujemnym kierunku obrabiarki w ujemnym kierunku (wtgcznie z Przesuniecie punktu
referencyjnego, jesli aktywne)

Jednostka: milimetry
= Wartos$¢ standardowa: 0

4.7.8 Konfigurowanie ogdlnych ustawien dla O$ + NC

Po wykonaniu specyficznych ustawien na kazdej osi Achse+NC, mozesz
wprowadzi¢ teraz ogolne ustawienia dla wyregulowanych osi. W zaleznosci
konstrukcji maszyny nie muszg by¢ wprowadzane wszystkie ustawienia.

Ponizsza grafika pokazuje wykonanie konfiguracji ogélnych ustawien osi:

4 Y

QOgolne ustawienia dla

osi NC

A\ J
4 ¢ N\

Funkcje przetaczania —)[ Wejécia i wyjscia funkcji przetaczenia
- J
4 ¢ N\

Regulacje override

v

Ustawienia specjalne

v

Wirtualne klawisze osiowe
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Funkcje przetaczania
Ustawienia » Osie » Ogodlne nastawienia » Funkcje przetaczania

0 Funkcje przetgczania nie moga by¢ wykorzystywane jako czes¢
sktadowa funkcji bezpieczenstwa funkcjonalnego.

Parametry Objasnienie

Wejscia Przypisanie cyfrowego wejscia do odpowiedniej funkcji przetgcze-
nia zgodnie z obtozeniem pindow
Dalsze informacje: "Wejscia (Funkcje przetgczania)', Strona 124

Wyjscia Przypisanie cyfrowego wyjscia do odpowiedniej funkcji przetgcze-
nia zgodnie z obtozeniem pinéw
Dalsze informacje: "Wyjscia (Funkcje przetgczania)', Strona 126

Wejscia (Funkcje przetaczania)

0 Funkcje przetgczania nie moga by¢ wykorzystywane jako czes¢
sktadowa funkcji bezpieczenstwa funkcjonalnego.

Ustawienia » Osie » Ogolne nastawienia » Funkcje przetaczania » Wejscia

Parametry Objasnienie

Napiecie sterowania on/ein Przyporzgdkowanie cyfrowego wejscia dla odpytania zewnetrzne-
go napiecia sterowania (np. dla sterowanej obrabiarki)

= Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Wytaczenie awaryjne (Not-Aus) Przyporzgdkowanie cyfrowego wejscia dla odpytania, czy
aktywne zewnetrznie podtaczony wytgcznik awaryjny zostat aktywowany

= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Bieg szybki Przyporzgdkowanie cyfrowego wejscia dla czujnika, przy pomocy
ktérego aktywowany jest posuw szybki. Posuw szybki pozostaje
tak dtugo aktywny, jak dtugo przycisk jest nacisniety.
Aktywowany posuw szybki powoduje, iz ograniczenie posuwu
zmodyfikowane przez regulacje posuwu (override) jest ignorowa-
ne i osie przemieszczajg sie z maksymalnym posuwem

B Wartos$¢ standardowa: Nie potaczony
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Parametry Objasnienie

Automatyczny posuw Przyporzgdkowanie cyfrowego wejscia dla czujnika z nastepuja-
cym dziataniem:

B Praca reczna: nacisniecie czujnika aktywuje automatyczny
posuw podczas przemieszczania osi sterowanych klawiszami
jog. Os przemieszcza sie dalej, az osiggnie ona nastepny
wytgcznik krancowy lub czujnik zostanie ponownie nacisniety.
Automatyczny posuw funkcjonuje tylko dla osi, dla ktérych
skonfigurowano wytgczniki krancowe

® Tryb MDI i Przebieg programu: czujnik funkcjonuje jako
NC-START-klawisz. Nacisniecie czujnika uruchamia i przerywa
cykle wiersza programowego.

= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

6 Ponowne nacisniecie przycisku dziata wowczas
jako przerwa w dziataniu badz stop, jesli nie
skonfigurowano wtasnego wejscia dla Stop
automatycznego posuwu .

0 Jesli do parametru Automatyczny posuw
nie przypisano cyfrowego wejscia, to przy
odpracowywaniu bloku MDI lub programu pojawia sie
element obstugi NC-START-klawisz.

Stop automatycznego posuwu Przyporzgdkowanie cyfrowego wejscia dla czujnika z nastepuja-
cym dziataniem:

B Praca reczna: nacisniecie czujnika zatrzymuje automatyczny
posuw podczas przemieszczania osi sterowanych klawiszami
jog.

® Tryb MDI i Przebieg programu: czujnik funkcjonuje jako
NC-STOP-klawisz. Nacisniecie czujnika zatrzymuje i przerywa
cykle wiersza programowego.

®m  Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony

Wybér nieznacznego posuwu Przyporzgdkowanie cyfrowego wejscia dla osiggniecia bardziej
dla analogowych polecen ptynnego przemieszczenia, jesli wykorzystywany jest caty zakres
przemieszczenia napiecia wejsciowego.

= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
"Polecenia przemieszczenia od analogowego wejscia”

Aktywacja niezal.od wrzeciona Przydzielenie cyfrowego wejscia, dla wykonania odrecznie nieza-
recznych polecen przemiesz. leznych od wrzeciona przemieszczen NC. Wrzeciono jest zatrzy-
mane a osie $g przemieszczane z posuwem mm;/min

B Wartos$¢ standardowa: Nie potaczony

o Niezalezne od wrzeciona reczne przemieszczenia sg
mozliwe tylko, jesli na wejsciu wystepuje poziom high.
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Wyjscia (Funkcje przetaczania)
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o Funkcje przetgczania nie mogg by¢ wykorzystywane jako czesé
sktadowa funkcji bezpieczenstwa funkcjonalnego.

Ustawienia » Osie » Ogélne nastawienia » Funkcje przetaczania » Wyjscia

Parametry

Objasnienie

Chlodziwo

Przyporzgdkowanie cyfrowego wyjscia dla aktywowania bgdz
dezaktywowania zaopatrzenia obrabiarki w chtodziwo.

B Wartos$¢ standardowa: Nie potaczony

Gotowos¢ do pracy

Przypisanie wyjscia przekaznika, ktory jest wyznaczany, jesli
pojawi sie powazny btad regulacji potozenia(np. btad pozycjono-
wania, btad podczas przestoju) na osi. Btad powoduje przerwanie
sterowania osig i odtgczenie skonfigurowanych wyjs¢ analogowy-
ch osi.

B Wartos$¢ standardowa: Nie potaczony

Definiowana przez uzytkownika
funkcja przetaczenia

Przypisanie wyjscia przekaznika, ktéry wigcza sie kilka sekund po
wytgczeniu urzgdzenia.

Przykfad: ten obwdd moze sprzegac wigczanie i wytgczanie
urzgdzenia z wigczaniem i wytgczaniem sterowanej obrabiarki.

® Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony

Swiatto autostart

NaeoAenia

Przypisanie cyfrowego wyjscia do optycznego odczytu statusu
wykonania programu.

Oswietlenie jest aktywne, jesli w trybie MDI lub Przebieg programu
obrabiany jest cykl lub jesli w trybie pracy recznej aktywowany jest
automatyczny posuw.

Oswietlenie miga, jesli aktywny cykl jest przerwany i nacisnieciem

klawisza NC-STARTmoze by¢ kontynuowany

= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Ustawienia » Osie » Ogélne nastawienia » NaeoAenia

Parametry

Objasnienie

Wejscie dla narzucania posuwu

Przypisanie wejscia analogowego (np. potencjometru posuwu) dla
narzucania posuwu zgodnie z obtozeniem pinow

Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Umax

Definicja maksymalnego napiecia wyjsciowego. Maksymalne
napiecie odpowiada 100 % potencjometru posuwu

= Zakres ustawienia: 0 mV ... 5000 mV
= Wartos$¢ standardowa: 5000

Dolna strefa martwa

Definicja dolnej strefy martwej. Dolna strefa martwa rozpoczy-
na sie przy 0 % i okresla zakres, w ktérym nie nastepuje jeszcze
zadne przemieszczenie

m  Zakres ustawienia:0 % ... 100 %
® Wartosc¢ standardowa: 0 000
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Ustawienia specjalne

Ustawienia » Osie » Ogblne nastawienia » Ustawienia specjalne

Parametry

Objasnienie

Elektroniczny zacisk osi przy
postoju

Ustawienie elektronicznego zacisku osi przy postoju
Ustawienia:

B ON: 0$ jest zaciskana przy postoju

m OFF: 0$ nie jest zaciskana przy postoju

B Wartos$¢ standardowa: OFF

Tylko ruch pojedynczych osi
klawiszami przemieszczenia

Ustawienie mozliwych przemieszczen osi klawiszami przemiesz-
czenia

Ustawienia:

= ON: tylko pojedyncza 0o$ moze byc¢ przemieszczana

m  OFF: kilka osi moze by¢ przemieszczanych jednoczesnie
B Wartos$¢ standardowa: OFF

Maksymalna predkos¢ obrabiarki
dla przemieszczen linearnych

Definicja najwyzszej szybkosci, z ktérg sterowane NC osie linear-
ne moga by¢ przemieszczane

m  Zakres ustawienia: 100 mm/min ... 10000 mm/min
= Wartos$¢ standardowa: 2000

Wartos¢ Maksymalna szybkos¢ obrabiarki nie moze
by¢ przekraczana, nawet jesli dla pojedynczych osi
zdefiniowano wiekszy posuw.

Maksymalna predkos¢ obrabiarki
dla przemieszczen radialnych

Definicja najwyzszej szybkosci, z ktérg sterowane NC osie rotacji
mogq byc¢ przemieszczane

m  Zakres ustawienia: 72000 °/min ... 3600000 °/min
= Wartos¢ standardowa: 720000

Predkos¢ posuwu szybkiego dla
przemieszczen linearnych

Definicja szybkosci, z ktorg sterowane NC osie linearne moga byc¢
przemieszczane na posuwie szybkim

m  Zakres ustawienia: 100 mm/min ... 10000 mm/min
= Wartos$¢ standardowa: 2000

Predkos$¢ posuwu szybkiego dla
przemieszczen radialnych

Definicja szybkosci, z ktérg sterowane NC osie rotacji moga byc¢
przemieszczane na posuwie szybkim

m  Zakres ustawienia: 72000 °/min ... 3600000 °/min
= Wartos¢ standardowa: 720000

Kontrola predkosci posuwu dla
regulacji potozenia
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Ustawienie pod Kontrola predkosci posuwu dla regulowania
potozenia interpolowanych przemieszczen NC. Redukowanie
btedu nadgzania dziata bezposrednio na obwod regulacji obrotéw

Ustawienia:

= Brak

t-2ms

t-4ms

t-6ms

Wartosc¢ standardowa: Brak
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Funkcja kontroli predkosci posuwu

Kontrola predkosci posuwu wptywa na zachowanie napedu z wysterowaniem
potozenia. Dziata ona jako charakterystyka sterowania bezposrednio na obwaod
regulacji obrotow i moze zredukowac btgd nadgzania, bez zagrozenia stabilnosci
obwodu regulaciji.

Jesli zostanie skonfigurowany parametr Kontrola predkosci posuwu dla regulacji
potozenia, to kontrola predkosci posuwu oblicza btad nadgzania, wynikajgcy ze
wzgledu na aktualng szybkosc¢ w sterowniku potozenia a tym samym okresla na tej
podstawie wartos¢ zadang szybkosci, dodawang do danej wyjsciowej sterownika
potozenia.

Konfigurowanie wirtualnych klawiszy osi

W zaleznosci od konstrukeji podtgczonej obrabiarki moga by¢ konfigurowane rézne
klawisze osiowe, przy pomocy ktorych przemieszczane sg osie NC.

Ustawienia » Osie » Ogdlne nastawienia » Virtual axis keys

Parametry Objasnienie

Enable movement commands for Przypisanie wejscia cyfrowego dla przycisku potwierdzenia, np. na
virtual axis keys pulpicie sterowniczym maszyny, w celu odblokowania wirtualnych
przyciskow przemieszczenia
Przypisanie wejscia jest opcjonalne, jesli takie wejscie jest przypi-
sywane, to wirtualne klawisze osiowe dziatajg tylko, kiedy pojawi

sie sygnat na skonfigurowanym wejsciu

Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

+ Dodawanie wirtualnych klawiszy osi (klawiszy JOG) do osi;
nacisniecie przycisku Dodaj otwiera okno dialogowe, w ktorym
mozna wybrac¢ zadang 0s

0s Opcje wyboru, ktéra 0$ ma by¢ przemieszczana przy uzyciu wirtu-
alnych klawiszy osiowych

Start-Stop traverse mode Okreslenie, czy klawisze majg by¢ traktowane jako przetaczniki
czy jako przyciski
Ustawienia:

= ON: przycisk osi jest traktowany jako przetgcznik. Ruch prze-
mieszczenia moze by¢ uruchomiony jednym kliknieciem i
zatrzymany jeszcze jednym kliknieciem

®  OFF: przycisk osi jest traktowany jako przycisk. Ruch prze-
mieszczeniowy jest wykonywany tylko podczas trzymania tego
przycisku

= Wartosc¢ standardowa: OFF

Wpis usun Klawisze osiowe dla danej osi sg kasowane

128 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022



Informacje dla OEM i Setup | Uruchamianie

4.7.9 Konfigurowanie osi wrzeciona ;

W zaleznosci od konfiguracji podtgczonej obrabiarki nalezy przed eksploatacja
skonfigurowac wejscia i wyjscia oraz dalsze parametry osi wrzeciona. Jesli
na obrabiarce stosowane jest Wrzeciono przektadniowe , to mozna takze
konfigurowac¢ odpowiednie stopnie przektadni.

Oprocz tego moze by¢ konfigurowane Wrzeciono z orientacja .

0s wrzeciona jest uruchamiana badz zatrzymywana przy pomocy M-funkcje M3/

M4 lub odrecznie.

Jesli M-funkcje M3/M4 nie sg dostepne, to wrzeciono moze by¢ obstugiwane tylko
odrecznie. W tym celu nalezy skonfigurowac parametry cyfrowych wejs¢ Wrzeciono

start i Wrzeciono stop.

Wysterowanie osi  Analogowe

Wejscia

wrzeclona wylscie Wrzeciono start  Wrzeciono stop

odrecznie przyporzadkowa-  przyporzadkowa-  przyporzadkowa-
ne ne ne

M-funkcje przyporzadkowa-  nie potgczone nie potgczone

M3/M4 ne

Ponizsza grafika pokazuje wykonanie konfiguracji:

Ve

Wrzeciono

v

Wybdr typu osi

Y

Y

[ Wrzeciono przektadniowe

Wrzeciono

[ Wrzeciono

Z orientacjg

'

A 4

Y

Wybdr nazwy osi S

v

Nastawienie parametréw

v

Konfigurowanie wyj$¢

v

[ Tworzenie stopni przektadni

Konfigurowanie wejsé
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0Os$ wrzeciona S
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Ustawienia » Osie » O$S wrzeciona S

Parametry

Objasnienie

Nazwa osi

Definicja nazwy osi przedstawianej w podgladzie pozycji
Ustawienia:

mS

= Ustawienie standardowe: S

Typ osi

Definicja typu osi

Ustawienia:

® Nie zdefiniowano

= Wrzeciono

= Wrzeciono przektadniowe
= Wrzeciono z orientacja

Enkoder

Konfiguracja podtagczonego enkodera
Dalsze informacje: "Przeglad typowych enkoderéw", Strona 93

Kompensacja btedéw

Konfigurowanie linearnej kompensacji btedow LEC lub fragmenta-
rycznej linearnej kompensacji btedéw SLEC

Dalsze informacje: "Przeprowadzenie kompensacji btedow’,
Strona 101

Wyjscia Konfiguracja Wyjscia dla wrzeciona
Dalsze informacje: "Wyjscia (S)", Strona 131
Wejscia Konfiguracja Wejscia dla wrzeciona

Dalsze informacje: "Wejscia (S)", Strona 134

Biegi przektadni

Konfiguracja Biegi przektadni dla Wrzeciono przektadniowe
Dalsze informacje: "Biegi przektadni’, Strona 137

Wybér biegu przektadni
zewnetrznym sygnatem

Wybor opcji Biegi przektadniWrzeciono przektadniowe sygna-

fami zewnetrznymi. Aby mdéc zmienic¢ Biegi przektadni , musi by¢

przytozone napiecie DC 24 V do styku X105.17/18/36

Ustawienia

= ON: wybdr Biegi przektadni nastepuje sygnatami
zewnetrznymi

= OFF: wybor Biegi przektadni nastepuje manualnie w trybach
pracy

B Wartos$¢ standardowa: OFF

Czas rozruchu dla gérnego
zakresu obrotow wrzeciona

Ustawienie opcji Czas rozruchu od postoju do maksymalnych
obrotéw Smax dla goérnego zakresu obrotow

m Zakres ustawienia: 50 ms ... 10000 ms
= Wartos$c¢ standardowa: 500

Czas rozruchu dla dolnego
zakresu obrotéw wrzeciona

Ustawienie opcji Czas rozruchu od postoju do maksymalnych
obrotéw Smax dla dolnego zakresu obrotow

m  Zakres ustawienia: 50 ms ... 10000 ms
®  Wartosc¢ standardowa: 500
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Parametry

Objasnienie

Punkt zatamania charakterystyk
czasow rozruchu

Definicja granicy miedzy gérnym i dolnym zakresem obrotéw
wrzeciona. Wartos¢ czasu rozruchu musi by¢ dopasowana do
Smax

m  Zakres ustawienia: 0 1/min ... 2000 1/min
= Wartos¢ standardowa: 1500

Minimalna predkos¢ obrotowa

Ustawienie minimalnej predkosci obrotowej wrzeciona
m  Zakres ustawienia: 0 1/min ... 500 1/min
= \Wartos¢ standardowa: 50

Maksymalna predkos¢ obrotowa
wrzeciona dla nastawionego stop
wrzeciona

Ustawienie maksymalnych obrotéw wrzeciona dla nastawionego
stop wrzeciona

m  Zakres ustawienia: 0 1/min ... 500 1/min
®  Wartos¢ standardowa: 30

0 Aby madc korzystac z tej funkciji, nalezy przydzieli¢
wejscie do parametru Pozycja wrzeciona .

Dalsze informacje: "Wejscia (S)", Strona 134

Maksymalna predkos¢ obrotowa
wrzeciona dla nacinania gwintu

Czasy rozruchu wrzeciona

Ustawienie maksymalnych obrotow wrzeciona dla nacinania
gwintu przy gwintowaniu

m  Zakres ustawienia: 100 1/min ... 2000 1/min
= Wartos¢ standardowa: 1000

Wartos¢ Punkt zatamania charakterystyk czasow rozruchu rozdziela obroty
wrzeciona na dwa zakresy. Dla kazdego zakresu moze by¢ definiowany wtasny czas

rozruchu:

® Czas rozruchu dla gornego zakresu obrotow wrzeciona: Okres czasu, w
ktérym naped przyspiesza z postoju do maksymalnych obrotéw Smax

® Czas rozruchu dla dolnego zakresu obrotow wrzeciona: Okres czasu, w
ktérym naped przyspiesza z postoju do maksymalnych obrotéw Smax

Wyjscia (S)

W ustawieniach wyjs¢ konfigurujesz silnik. W zaleznosci od typu silnika nalezy

dokonac réznych ustawien.

Ustawienia P Osie > S > Wyjscia

Parametry

Objasnienie

Typ silnika

= Serwomotor bipolarny:-10V ... 10V
= Serwomotor unipolarny:0 V... 10V
= Silnik krokowy
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Typ silnika: Serwomotor bipolarny
Ustawienia » Osie » S » Wyjscia

Parametry Objasnienie
Analogowe wyjscie Przypisanie wyjscia analogowego zgodnie z obtozeniem pindw
® \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
Analogowe wyjscie jest Jesli ta funkcja jest aktywna, to sygnat analogowy jest inwertowa-
odwrécone ny na wyjsciu

B Wartos¢ standardowa: nie aktywne

Smax Definicja Predkos¢ obrotowa wrzeciona, osigganej przy Umax .
® Zakres ustawienia: 1 1/min ... 10000 1/min
= Wartos¢ standardowa: 2000
Dalsze informacje: "Ustawienia specjalne”, Strona 127

Umax Maksymalne napiecie, wydawane na wyjsciu analogowym, dla
osiggniecia Smax .

m  Zakres ustawienia: 1000 mV ... 10000 mV
= Wartosc¢ standardowa: 9000

Aktywowanie napedu Przypisanie wyjscia cyfrowego dla odblokowania napedu zgodnie
z obtozeniem pindw

= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
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Typ silnika: Serwomotor unipolarny
Ustawienia » Osie » S » Wyjscia

Parametry Objasnienie
Analogowe wyjscie Przypisanie wyjscia analogowego zgodnie z obtozeniem pindw
® \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
Analogowe wyjscie jest Jesli ta funkcja jest aktywna, to sygnat analogowy jest inwertowa-
odwrécone ny na wyjsciu

B Wartos¢ standardowa: nie aktywne

Smax Definicja Predkos¢ obrotowa wrzeciona, osigganej przy Umax .
® Zakres ustawienia: 1 1/min ... 10000 1/min
= Wartos¢ standardowa: 2000
Dalsze informacje: "Ustawienia specjalne”, Strona 127

Umax Maksymalne napiecie, wydawane na wyjsciu analogowym, dla
osiggniecia Smax .

m  Zakres ustawienia: 1000 mV ... 10000 mV
= Wartosc¢ standardowa: 9000

Aktywacja bieg prawoskretny Przypisanie wyjscia cyfrowego dla aktywacji prawoskretnego
ruchu
Wejscie musi by¢ konfigurowane przy wyborze typu silnika
Serwomotor unipolarny .
® \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Aktywacja bieg lewoskretny Przypisanie wyjscia cyfrowego dla aktywacji prawoskretnego
ruchu

Wejscie musi by¢ konfigurowane przy wyborze typu silnika
Serwomotor unipolarny .

= Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony

Aktywowanie napedu Przypisanie wyjscia cyfrowego dla odblokowania napedu zgodnie
z obtozeniem pindw
= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony
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Parametry

Objasnienie

Wyjscie dla silnika krokowego

Przypisanie wyjscia silnika krokowego zgodnie z obtozeniem
pinéw
B Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Minimalna czestot.kroku

Definicja minimalnej czestotliwosci kroku podtgczonego silnika
krokowego

= Zakres ustawienia: 0 kHz ... 1000 kHz
= Wartos$¢ standardowa: 0 000

Maksymalna czestot. kroku

Definicja maksymalnej czestotliwosci krokowej podtgczonego
silnika krokowego

m Zakres ustawienia: 0 kHz ... 1000 kHz
®  Wartos¢ standardowa: 20 000

Sygnat kierunku jest odwrécony

Aktywacja funkcji, jesli ma by¢ zmieniany kierunek obrotu podta-
czonego silnika krokowego

B Wartos¢ standardowa: nie aktywne

Smax

Definicja Predkos¢ obrotowa wrzeciona, osigganej przy Umax .
m  Zakres ustawienia: 1 1/min ... 10000 1/min

B Wartos$¢ standardowa: 2000

Dalsze informacje: "Ustawienia specjalne’, Strona 127

Aktywowanie napedu

Wejscia (S)
Ustawienia » Osie > S » Wejscia

Przypisanie wyjscia cyfrowego dla odblokowania napedu zgodnie
Z obtozeniem pindw
= Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony

Parametry

Objasnienie

Polecenia przemieszczenia od
cyfrowego wejscia

Konfiguracja polecen przemieszczenia dla cyfrowego wejscia
wrzeciona nie np. klawisze Jog dla startu wrzeciona i stopu
wrzeciona

Cyfrowe wejscia zwolnienia

Konfiguracja cyfrowych wejsc¢ dla odblokowania wrzeciona

Odczyt obrotéow przez cyfrowe
wejscie

134

Konfiguracja odczytu rzeczywistych obrotéw; przypisac wejscie,
jesli ma by¢ wyswietlana rzeczywista predkosc obrotowa; podanie
predkosci obrotowej przy napieciu wejsciowym 5V
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Polecenia przemieszczenia od cyfrowego wejscia (S)
Ustawienia » Osie » S » Wejscia > Polecenia przemieszczenia od cyfrowego

wejscia
Parametry Objasnienie
Zwolni¢ cyfrowe polecenia Wykorzystanie cyfrowych rozkazéw przemieszczenia
przemieszczenia = Ustawienia: ON lub OFF
B Wartos$¢ standardowa: OFF
Wrzeciono start Przypisanie cyfrowego wejscia dla startu wrzeciona zgodnie z
obtozeniem pindw
= Wartosc¢ standardowa: Nie potaczony
Wrzeciono stop Przypisanie cyfrowego wejscia dla stop wrzeciona zgodnie z

obtozeniem pindw
= Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Cyfrowe wejscia aktywaciji (S)
Ustawienia » Osie > S » Wejscia » Cyfrowe wejscia zwolnienia

Parametry Objasnienie

Gotowos¢ wrzeciona Przypisanie cyfrowego wejscia, pokazuje, iz wrzeciono znajduje
sie w bezbtednym stanie

B Wartos$¢ standardowa: Nie potaczony

Przerwanie dziatania wrzeciona  Przypisanie cyfrowego wejscia; przetgcza aktywny stan skonfigu-
rowanego analogowego wyjscia wrzeciona natychmiast bezpra-
dowo. Ruch wrzeciona zostaje zatrzymany bez rampy, niekiedy
zatrzymuje sie automatycznie przemieszczana os i powstrzymy-
wane jest aktywowanie wrzeciona.

6 Za natychmiastowe zatrzymanie wrzeciona odpowiada
producent obrabiarek.

= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Zabezpieczenie ochronne Przypisanie cyfrowego wejscia, pokazuje, czy dostepne zabez-
wrzeciona pieczenie wrzeciona jest otwarte czy tez zamkniete Ten sygnat
wptywa na komunikaty o btedach i przebieg programu.

0 Za natychmiastowe zatrzymanie wrzeciona przy
otwartym zabezpieczeniu wrzeciona odpowiada
producent obrabiarek.

= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Potozenie koncowe pinoli + Przypisanie cyfrowego wejscia dla gérnego wytacznika krancowe-
go pinoli. Wejscie wykorzystywane jest dla rewersowania wrzecio-
na przy nacinaniu gwintu
B Wartos$¢ standardowa: Nie potaczony

Potozenie koncowe pinoli - Przypisanie cyfrowego wejscia dla dolnego wytgcznika krancowe-
go pinoli. Wejscie wykorzystywane jest dla rewersowania wrzecio-
na przy nacinaniu gwintu
B Wartos$¢ standardowa: Nie potaczony
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Parametry Objasnienie

Pozycja wrzeciona Przydzielenie cyfrowego wejscia; sygnat odtgcza wrzeciono przy
nastawionych pod Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzecio-
na dla nastawionego stop wrzeciona obrotach od zasilania przy
zatrzymaniu w zgdanym potozeniu

® \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Aktywowanie wrzeciona bieg Przydzielenie cyfrowego wejscia dla kierunku obrotu wrzeciona w
lewoskretny ruchu lewoskretnym zgodnie z obtozeniem pindw

B Wartos$¢ standardowa: Nie potaczony

o Zewnetrzny sygnat wejsciowy ma priorytet odnosnie
kierunku obrotu ustawionego w Menu OEM bgdz w
menu Programowanie

o Zewnetrzny sygnat jest ewaluowany tylko, jesli na
cyfrowym wejsciu dla Wrzeciono start wystepuje
staty poziom high.

Odczyt obrotow przez cyfrowe wejscie (S)
Ustawienia » Osie » S » Wejscia » Odczyt obrotéw przez cyfrowe wejscie

Parametry Objasnienie

Odczyt obrotow przez cyfrowe Aktywacja wyswietlania obrotow wrzeciona w odczycie potozenia
wejscie = Ustawienia: ON lub OFF
B Wartosc¢ standardowa: OFF

Wejscie dla odczytu obrotéw Przydzielenie cyfrowego wejscia zgodnie z obtozeniem pinéw
B Wartos$¢ standardowa: Nie potaczony

Obroty przy napieciu wejscio- Whpisywanie obrotéw wrzeciona przy napieciu wejsciowym

wym 5V wynoszacym 5V

= Wartosc¢ standardowa: 2000

o Zmierzone napiecie wejsciowe jest przeliczane ze
wspotczynnikiem Obroty przy napieciu wejsciowym
5 V. Wynik pojawia sie w odczycie potozenia jako
rzeczywiste obroty.

Biegi przektadni dotaczyé
Ustawienia » Osie » S » Biegi przektadni » +

Parametry Objasnienie

+ Dotgczenie nowego stopnia przektadni z nazwg domysing
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4.7.10

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022

Biegi przektadni

Ustawienia » Osie » S » Biegi przektadni

Parametry Objasnienie
Nazwa Podanie nazwy dla stopnia przektadni
B Wartos¢ standardowa: Stage [n]
Smax Definicja Predkos¢ obrotowa wrzeciona, osigganej przy Umax .

m  Zakres ustawienia: 1 1/min ... 10000 1/min
= Wartosc¢ standardowa: 2000

Czas rozruchu dla gérnego
zakresu obrotow wrzeciona

Ustawienie koniecznego Czas rozruchu az zostanie osiggniete
Smax .

m  Zakres ustawienia: 50 ms ... 10000 ms
® Wartos¢ standardowa: 500

Czas rozruchu dla dolnego
zakresu obrotéw wrzeciona

Ustawienie koniecznego Czas rozruchu az zostanie osiggniete
Smax .

m  Zakres ustawienia: 50 ms ... 10000 ms
= Wartosc¢ standardowa: 500

Punkt zatamania charakterystyk
czasow rozruchu

Ustawienie obrotow wrzeciona, zaznaczajgce przejscie od gorne-
go do dolnego zakresu obrotow wrzeciona

m  Zakres ustawienia: 0 1/min ... 2000 1/min
= Wartos¢ standardowa: 1500

Minimalna predkos$¢ obrotowa

Ustawienie minimalnej predkosci obrotowej wrzeciona
® Zakres ustawienia: 0 1/min ... 10000 1/min
= Wartosc¢ standardowa: 50

Usuna¢

Usuwanie wybranego stopnia przektadni

Elektroniczne kétko reczne konfigurowaé

Aby mdc przemieszczac 0s za pomocy elektronicznego kotka recznego, nalezy
skonfigurowac rézne parametry. Ponizej znajduje sie przeglad konfiguracji

elektronicznego kotka recznego.
Prosze postgpi¢ nastepujaco:

B Wybrac typ osi Elektroniczne kétko reczne .
B Wprowadzi¢ ustawienia enkoderow dla uzywanego kotka recznego
m Przypisac kotko reczne do pozadanej osi

Wybraé typ osi Elektroniczne kotko reczne .

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi>

Parametry

Objasnienie

Typ osi

Definicja typu osi
® Elektroniczne koétko reczne
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Konfigurowanie enkodera elektronicznego kotka recznego
Najpierw nalezy podac¢ parametry uzywanego enkodera dla elektronicznego kotka

recznego.

Ustawienia » Osie » H1, H2, ... » Enkoder
Dalsze informacje: "Konfigurowanieosi dla enkoderéw z 1 Vgg- lub 17 pAgs-

interfejsem’, Strona 95

Dalsze informacje: "Konfigurowanie osi dla enkoderéw z interfejsem EnDat",

Strona 94

Przypisanie kotka i dopasowanie

Teraz nalezy przypisac kétko reczne do pozadanej osi i wprowadzi¢ ustawienia dla
kotka recznego. Nalezy dopasowac je ewentualnie do specyficznych wtasciwosci

obrabiarki.

Ustawienia P Osie » X, Y ... » Wejscia > Polecenia przemieszczenia od

elektr.kotka recznego

Parametry

Objasnienie

Polecenia przemieszczenia od
elektr.kotka recznego wtaczyc

Aktywacja polecen przemieszczenia elektronicznego kotka
recznego

= Ustawienia: ON lub OFF
®  Wartos¢ standardowa: OFF

Wybor elektronicznego kétka
recznego

Na liscie rozwijalnej wybra¢ pozgdane kotko reczne

Inwertowanie kierunku zliczania

Jesli kierunek zliczania ma by¢ odwrdécony to nalezy aktywowac
funkcje

Przeliczenie narzucenia posuwu
w trybie pracy koétka recz.

Przy aktywnej funkcji aktualne narzucenie zmiany posuwu jest
przeliczane przy przemieszczaniu kotka recznego

Obliczanie posuwu docelow. w
trybie pracy z kétkiem recznym

Przy aktywnej funkcji aktualne narzucenie zmiany posuwu jest
przeliczane przy przemieszczaniu kotka recznego

Roéznica pozycji na jeden obrét

Wprowadzenie roznicy pozycji na jeden obrot Za pomoca tego
parametru okreslane jest przemieszczenie linearne na jeden obrot
kotka

m  Zakres ustawienia: 0001 mm ... 8000 mm
® Wartos¢ standardowa: 2.5

Maksymalna réznica pozycji

Whpisywanie maksymalnej roznicy pozycji. Przy pomocy tego
parametru mozna ograniczy¢ wygenerowany zapas kotka
odnosnie osi linearnegj

m  Zakres ustawienia: 0005 mm ... 20000 mm
= Wartos$¢ standardowa: 20

Rozdzielczos¢

Wpis rozdzielczosci elektronicznego kotka recznego, jak ma ono
sie przemieszczac¢. W tym parametrze okreslamy, jak precyzyjnie
badz zgrubnie przesuwa sie 0$

m  Zakres ustawienia: 1 ym ... 65000 pm

B Wartos$¢ standardowa: 1

Klawisz zezwolenia dla
instrukcji przemieszczenia od
el.kétka recznego

Przypisanie cyfrowego wejscia, dla aktywacji elektronicznego
kotka recznego
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4.7.11 Sprzeganie osi

Jesli osie sg sprzegane ze sobg, to urzgdzenie przelicza wartosci potozenia obydwu
osi odpowiednio do wybranego rodzaju przeliczenia. Na odczycie potozenia
wyswietlana jest tylko o$ gtéwna z obliczong wartoscig potozenia.

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi>

Parametry Objasnienie
Typ osi Definicja typu osi
Ustawienia:
B Sprzezona 0$: 0S, ktorej wartos¢ potozenia jest przeliczana z
0sig gtowna

6 Osie sprzezenia nie pojawiajg sie w odczycie
potozenia. Os potozenia pokazuje tylko 0os gtowng z
obliczong wartoscig potozenia obydwu osi.

o W przypadku osi sprzezenia urzgdzenie
dopasowuje nazwe osi automatycznie. Nazwa
osi sktada sie z nazwy osi gtdwnej oraz wybranej
metody przeliczania, np. +X.

Sprzezona o$ gtéwna Wybor osi gtownej, z ktdrg sprzegana jest dana o$
Wartos¢ standardowa: brak

Przeliczenie z osig gtéwna Rodzaj przeliczenia wartosci potozenia osi gtéwnej i osi sprzeze-
nia
Ustawienia:

=+ wartosci potozenia sg dodawane (0$ gtéwna + 0$
sprzezenia)

® - wartosci potozenia sg odejmowane (0$ gtéwna - 0$
sprzezenia)
B Wartos¢ standardowa: +
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Znaczniki referencyjne
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Ustawienia » Osie » Ogolne nastawienia » Znaczniki referencyjne

Parametry

Objasnienie

Szukanie znacznikow
referencyjnych po starcie
urzadzenia

Ustawienie szukania znacznikow referencyjnych po starcie
urzadzenia

Ustawienia:

®  ON: szukanie znacznikéw referencyjnych musi by¢ wykonane
po starcie urzadzenia

®  OFF: szukanie znacznikow referencyjnych po starcie
urzgdzenia nie jest wymagane

® Wartos¢ standardowa: ON

Anulowanie szukania
znacznikéw referencyjnych
mozliwe dla wszystkich
uzytkownikow

Okreslenie, czy szukanie znacznikow referencyjnych moze byc¢
przerwane przez wszystkie typy uzytkownikow

Ustawienia

B ON: kazdy typ uzytkownika moze przerwac szukanie
znacznikéw referencyjnych

m  OFF: tylko typ uzytkownika OEM lub Setup moze anulowac¢
szukanie znacznikow referencyjnych

® Wartosc¢ standardowa: OFF

Szukanie znacznikéw
referencyjnych

Start uruchamia szukanie znacznikoéw referencyjnych i otwiera
strefe roboczg

Status szukania znacznikow
referencyjnych

Wskazanie, czy szukanie znacznikow referencyjnych byto udane
Wskazanie:

= Udana

= Nieudana

Anulowanie szukania
znacznikoéw referencyjnych

Wskazanie, czy szukanie znacznikéw referencyjnych zostato
przerwane

Wskazanie:
= Tak
= Nie
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4.8

Wiaczenie szukania znacznikéw referencyjnych

Przy pomocy znacznikéw referencyjnych urzadzenie moze referencjonowac

stot obrabiarki wzgledem obrabiarki. Przy wigczonym szukaniu znacznikéw
referencyjnych zostaje po starcie urzadzenia wyswietlany asystent, zgdajgcy od
obstugujacego, przemieszczenia osi w celu szukania znacznikoéw referencyjnych.

Warunek: zamontowane przetworniki dysponujg znacznikami referencyjnymi,
skonfigurowanymi w parametrach osiowych.

o W przypadku enkoderow z interfejsem EnDat moze zosta¢ pominiete

automatycznie.

szukanie znacznikow referencyjnych, poniewaz osie sg referencjonowane

o W zaleznosci od konfiguracji automatyczne szukanie znacznikow
referencyjnych moze takze zosta¢ anulowane po uruchomieniu
urzadzenia.

Dalsze informacje: "Znaczniki referencyjne (Enkoder)", Strona 99

> W menu gtéwnym klikng¢ na Ustawienia .
S > Na Osie klikng¢
> Otworzy¢ jedno po drugim:

= Ogolne nastawienia
= Znaczniki referencyjne

» Szukanie znacznikéw referencyjnych po starcie
urzadzenia suwakiem ON/OFF aktywowac

> Znaczniki referencyjne muszg zostaé przejechane po kazdym
starcie urzgdzenia

> Funkcjonalnos¢ urzadzenia dostepna jest dopiero po operacii
szukania znacznikow referencyjnych

> Po udanym znalezieniu znacznikéw referencyjnych symbol
referencji nie miga wiecej
Dalsze informacje: "Elementy obstugi cyfrowego odczytu
pozycji", Strona 40

Konfigurowanie funkcji M

Dla zabiegow obrébkowych mozna takze, w zaleznosci od konfiguracji obrabiarki,

wykorzystywac funkcje M (funkcje maszynowe). Za pomocg funkcji M mozna

wptywac na nastepujgce czynniki:

= funkcje obrabiarki, jak na przyktad wigczanie i wytgczanie obrotéw wrzeciona i
chtodziwa

B zachowanie narzedzia na torze ksztattowym

® przebieg programu

Mozna stosowac funkcje M jako typ bloku przy programowaniu i w przebiegu
programu.

Dalsze informacje: "Funkcje maszynowe", Strona 270

Mozna opcjonalnie do wywotania funkcji M w przebiegu programu wyswietla¢
grafike.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie funkcji M", Strona 150

W urzadzeniu rozrézniane sg standardowe funkcje M oraz specyficzne funkcje M
producenta.

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022

141



4.8.1

4.8.2

4.9

4.9.1

142

Informacje dla OEM i Setup | Uruchamianie

Standardowe funkcje M

Urzadzenie obstuguje nastepujgce standardowe funkcje M (zorientowane na DIN
66025/1S0 6983):

Kod Opis

M2 Przebieg programu STOP, wrzeciono STOP, chtodziwo OFF
M3 Obrét wrzeciona w kierunku ruchu wskazéwek zegara
M4 Obrét wrzeciona przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
M5 Wrzeciono STOP

M8 Chtodziwo ON

M9 Chtodziwo OFF

M30 Przebieg programu STOP, wrzeciono STOP, chtodziwo OFF

Te funkcje M sg faktycznie niezalezne od obrabiarki, jednakze niektore funkcje M sg
zalezne od konfiguracji obrabiarki (np. funkcje wrzeciona).

Specyficzne funkcje M

o Specyficzne funkcje M producenta M100 do M120 s3 tylko dostepne, jesli
podtgczone wyjscie zostanie uprzednio skonfigurowane.

Urzadzenie obstuguje takze specyficzne funkcje M z nastepujgcymi wiasciwosciami:
m  zakres numerow definiowalny od M100 do M120
= funkcja zalezna od producenta obrabiarki
®  wykorzystanie na pasku OEM
Dalsze informacje: "Menu OEM konfigurowac', Strona 143

Zakres OEM

W strefie Zakres OEM fachowiec przeprowadzajgcy wigczenie do eksploatacji ma
mozliwos¢ dokonywania specyficznych dopasowan na urzgdzeniu:

® Dokumentacja: OEM-dokumentacja, np. dofgczenie wskazéwek serwisowych
= Ekran startowy: definiowanie ekranu startowego z wtasnym logo firmowym

= Menu OEM: konfigurowanie paska OEM ze specyficznymi funkcjami

®  Ustawienia: wybrac aplikacje, elementy odczytu i dopasowac¢ komunikaty

m  Zrzuty ekranu: skonfigurowac urzadzenie z programem ScreenshotClient dla
generowania zrzutow ekranu

Pobranie i dodanie dokumentac;ji

Mozna zachowa¢ dokumentacje urzgdzenia na urzgdzeniu oraz dokonywac jej
przegladu bezposrednio na urzadzeniu.

o Mozna pobiera¢ tylko dokumenty w formacie *.pdf jako dokumentacje.
Dokumenty innych formatow plikdw urzgdzenie nie sg pokazywane.

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Dokumentacja

Parametry Objasnienie

Wybér dokumentacji Wybdr pliku (typ pliku: PDF). Plik zostaje automatycznie skopiowa-
ny do odpowiedniego foldera urzgdzenia
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4.9.2  Ekran startowy doda¢

W wigczeniu urzgdzenia mozna wyswietla¢ specyficzny dla OEM ekran startowy, np.
z nazwag firmy lub z logo firmowym. W tym celu nalezy zachowac w urzgdzeniu plik
grafiki z nastepujgcymi wtasciwosciami:

B Typ plikdw: PNG lub JPG

B Rozdzielczosc¢: 96 ppi

® Format grafiki: 16:10 (w innych formatach sg odpowiednio skalowane)

. Wielkosc¢ zdjecia: max. 1280 x 800 px

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Ekran startowy

Parametry Objasnienie

Wybér ekranu startowego Wybar pliku zdjecia, ktory ma by¢ wyswietlany jako ekran startowy
(typ pliku: PNG lub JPG)

Dalsze informacje: "Ekran startowy dodac", Strona 143

Usun ekran startowy Usun usuwa zdefiniowany przez uzytkownika ekran startowy i
odtwarza podglad standardowy

o Jesli zostajg zachowywane w pamieci pliki uzytkownika, to zachowywany
jest takze specyficzny ekran startowy OEM i moze on by¢ odtworzony
pozniej.
Dalsze informacje: "Zabezpieczenie plikow uzytkownika", Strona 155

4.9.3 Menu OEM konfigurowaé
Mozna dokonywac konfiguracji wyswietlanego ekranu i wpiséw w menu paska OEM.

0 Jesli nalezy konfigurowac wiecej wpisow w menu, niz moze by¢
wyswietlanych w Menu OEM , to mozna Menu OEM przewija¢ pionowo.

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Menu OEM

Parametry Objasnienie
Menu wyswietli¢ Wyswietlenie Menu OEM
Ustawienia:

®  ON: Menu OEM zostaje wyswietlane w masce odpowiednich
trybow pracy

= OFF: Menu OEM nie zostaje wyswietlane

Wartos¢ standardowa: OFF

Wpisy w menu Konfiguracja Wpisy w menu w Menu OEM
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Dodanie wpisow na pasku
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Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Menu OEM » Wpisy w menu » +

Parametry

Objasnienie

Opis

Opis wpisu na pasku w Menu OEM

Typ

Wybor nowego wpisu na pasku w Menu OEM
Ustawienia:

Puste

Logo

Predkos¢ obrotowa wrzeciona

Funkcja M

Funkcje specj.

Dokument

Wartos¢ standardowa: Puste

Parametry

Dostepne parametry zalezne sg od typu wybranego wpisu na
pasku:

® Logo

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona
M-funkcje

Funkcje specj.

Dokument

Usuna¢ wpis w menu

Konfigurowanie logo OEM

Usuwanie wpisu na pasku z Menu OEM

Na pasku OEM mozna wyswietla¢ specyficzne dla OEM logo firmy Opcjonalnie
mozna kliknieciem na logo OEM otworzy¢ plik PDF z dokumentacjg OEM.

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Menu OEM » Wpisy w menu » Logo

Parametry Objasnienie

Opis Opis wpisu na pasku w Menu OEM

Typ Logo

Wybra¢ logo Wybra¢ pozgdang ilustracje dla prezentacji

Powiazanie z dokumentacja

Wykorzystywanie logo do wywotania powigzanej dokumentaciji
Ustawienia:

= Brak

= Instrukcja obstugi

= OEM wskazowki serwisowe

Wartosc¢ standardowa: Brak

Zatadowac plik obrazéw

Kopiowanie wybranego pliku obrazow w lokalizacji pamieci /Oem/
Images

= Typ pliku: PNG, JPG, PPM, BMP lub SVG
® Wielkos¢ obrazu: max. 140 x 70 px

Usuna¢ wpis w menu

Usuwanie wpisu na pasku z Menu OEM
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Konfigurowanie wartosci zadanych dla predkosci obrotowej wrzeciona

Na pasku OEM mozna definiowa¢ wpisy w menu, sterujgce w zaleznosci od
konfiguracji obrabiarki predkosciami obrotowymi wrzeciona.

o Mozna takze skonfigurowane predkosci obrotowe wrzeciona kliknieciem
i trzymaniem pola Predkos¢ obrotowa wrzeciona nadpisywac
wartoscig aktualnie nastawionej predkosci obrotowej osi wrzeciona.

Dalsze informacje: "Wywotanie funkcji w Menu OEM .", Strona 48

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Menu OEM » Wpisy w menu »

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona

Parametry Objasnienie

Opis Opis wpisu na pasku w Menu OEM
Typ Predkos$¢ obrotowa wrzeciona
Wrzeciono S

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona

Ustawienie predkosci obrotowej wrzeciona

m  Zakres ustawienia: w zaleznosci od konfiguracji osi wrzeciona

S
= Wartosc¢ standardowa: 0

Usuna¢ wpis w menu

Usuwanie wpisu na pasku z Menu OEM
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Na pasku OEM mozna definiowa¢ wpisy w menu, sterujgce w zaleznosci od
konfiguracji obrabiarki zastosowaniem funkcji M.

o Specyficzne funkcje M producenta M100 do M120 sg tylko dostepne, jesli
podtgczone wyjscie zostanie uprzednio skonfigurowane.

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Menu OEM » Wpisy w menu »

Funkcja M

Parametry Objasnienie

Opis Opis wpisu na pasku w Menu OEM
Typ Funkcja M

Numer funkcji M

Wybor pozgdanej funkcji M
Zakresy ustawienia

= 100.T ... 120.T (TOGGLE: przetgcza przy nacisnieciu miedzy
stanami)

= 100.P ... 120.P (PULSE: dtugos¢ moze by¢ ustawiona
poprzez Okres trwania impulsu )

= Wartos¢ standardowa: puste

Okres trwania impulsu

Wybdr dtugosci high-aktywnego impulsu
Zakres ustawienia

B 8ms.. 1500 ms

= Wartos¢ standardowa: 500 ms

Restart

Restart okresu trwania impulsu
m Ustawienia: ON lub OFF
m Wartosc¢ standardowa: OFF

Wybra¢ obraz dla aktywnej
funkcji

Wybrac¢ pozgdang grafike dla prezentacji aktywnej funkgcji

Wybra¢ obraz dla nieaktywnej
funkcji

Wybra¢ pozgdang grafike dla prezentacji nieaktywnej funkciji

Zatadowac plik obrazéow

Kopiowanie wybranego pliku obrazéw w lokalizacji pamieci /Oem/
Images

m Typ pliku: PNG, JPG, PPM, BMP lub SVG
B Wielkos¢ zdjecia: max. 100 x 70 px

Usuna¢ wpis w menu

Usuwanie wpisu na pasku z Menu OEM
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Konfigurowanie funkcji specjalnych
Na pasku OEM mozna definiowa¢ wpisy w menu, sterujgce specjalnymi funkcjami

podtgczonej obrabiarki.

obrabiarki.

o Dostepne funkcje zalezne sg od konfiguracji urzadzenia oraz podtgczonej

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Menu OEM » Wpisy w menu »

Funkcje specj.

Parametry Objasnienie
Opis Opis wpisu na pasku w Menu OEM
Typ Funkcje specj.
Funkcja Wybor pozgdanej funkcji specjalnej
Ustawienia:
E pacinanie gwintu
= Kierunek wrzeciona
B Chlodziwo
B Chtodziwo przy pracy wrzeciona
= O$ zablokowa¢
E Remove axes from control
® O$ narzedzia wyzerowac
® Start central drive
Wartos$¢ standardowa: nacinanie gwintu
Kierunek Tylko dla funkcji Start central drive:
Wybor kierunku przemieszczenia (dodatni lub ujemny)
Jesli do napedu przypisany jest silnik unipolarny bez zezwole-
nia na zmiane kierunku obrotéw, wowczas kierunek moze zostac
ustawiony w tym miejscu
Wybra¢ o$ Tylko dla funkcji O$ zablokowac i Remove axes from control:
Wybrac osie, ktére majg by¢ zaciskane badz wytgczone z uktadu
sterowania
Wielokrotny wybor jest mozliwy
Wrzeciono Tylko dla funkcji Kierunek wrzeciona:

S

Wybra¢ obraz dla kierunku
wrzeciona zgodnie z RWZ

Tylko dla funkcji Kierunek wrzeciona:

Wybra¢ pozgdang ilustracje dla kierunku obrotow wrzeciona
zgodnie z RWZ

Wybra¢ obraz dla kierunku
wrzeciona przeciwnie do RWZ

Tylko dla funkcji Kierunek wrzeciona:

Wybra¢ pozadang ilustracje dla kierunku obrotow wrzeciona
przeciwnie do RWZ

Wybrac¢ obraz dla aktywnej
funkcji

Wybra¢ pozgdang grafike dla prezentacji aktywnej funkgcji

Wybra¢ obraz dla nieaktywnej
funkcji

Wybra¢ pozgdang grafike dla prezentacji nieaktywnej funkgcji
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Parametry Objasnienie
Zatadowac plik obrazéow Kopiowanie wybranego pliku obrazéw w lokalizacji pamieci /Oem/
Images

® Typ pliku: PNG, JPG, PPM, BMP lub SVG
m Wielkos¢ zdjecia: max. 100 x 70 px

Usunaé wpis w menu Usuwanie wpisu na pasku z Menu OEM

Konfigurowanie dokumentéw

Na pasku OEM mozna definiowac¢ wpisy menu, wyswietlajgce dodatkowe
dokumenty. W tym celu nalezy zachowac¢ w urzgdzeniu odpowiedni plik w formacie
PDF.

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Menu OEM » Wpisy w menu »

Dokument

Parametry Objasnienie

Opis Opis wpisu na pasku w Menu OEM

Typ Dokument

Wybraé dokument Wybrac¢ pozgdany dokument

Wybra¢ obraz dla wskazania Wybrac¢ pozgdang grafike dla prezentacji funkcji

Zatadowac plik obrazéow Kopiowanie wybranego pliku obrazéw w lokalizacji pamieci /Oem/
Images

Usuna¢ wpis w menu Usuwanie wpisu na pasku z Menu OEM
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Dopasowanie wskazania

Mozna dopasowac wskazanie potencjometrow override w menu Praca reczna i
Tryb MDI . Poza tym mozna definiowac uktad klawiatury dla klawiatury ekranowe;.
Wskazanie regulacji override dopasowaé

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Ustawienia

Parametry Objasnienie
Wskazanie regulacji override Rodzaj odczytu override w trybach pracy Praca reczna i MDI
Ustawienia:

B Procent: regulacja override jest wyswietlana w procentach od
nastawionego maksymalnego posuwu

B Wartosc¢: regulacja override jest wyswietlana w mm/min
Wartos¢ standardowa: Procent

Definiowanie uktadu klawiatury
Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Ustawienia

Parametry Objasnienie
Design klawiatury Wybor uktadu klawiatury
Ustawienia:

= Standard: potwierdzenie wprowadzenia z (Return)
® TNC: potwierdzenie wprowadzenia z (Enter)
Wartos¢ standardowa: Standard

Dopasowanie wykonania programu

Jako OEM mozesz konfigurowac rodzaj wykonania programu. Mozesz
konfigurowac¢ np. funkcje M. Jesli stosowany jest naped centralny, to mozesz
zmodyfikowaé obraz standardowy dla centralnego napedu.

Wykonanie programu

Ustawienia P Serwis » Zakres OEM » Ustawienia » Wykonanie programu

Parametry Objasnienie
Automatyczne dalsze Automatyczne dalsze przetgczenie przy odpracowywaniu
przetaczenie przy osiagnieciu wzorcow odwiertdw nastepuje zawsze wtedy, kiedy gorny wytgcz-
gornego potozenia korncowego nik krancowy pinoli zostanie osiggniety
pinoli = Ustawienia: ON lub OFF

B Wartos$¢ standardowa: OFF
M-funkcje Konfiguracja patrz "Konfigurowanie funkcji M", Strona 150
Centralny naped Przypisanie grafiki, wyswietlanej przy wykonaniu wiersza odpra-

cowywania dla ustawienia kierunku osi; patrz "Konfigurowanie
centralnego napedu", Strona 150
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Konfigurowanie funkcji M

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Ustawienia » Wykonanie programu »
M-funkcje

Parametry Objasnienie

Numer funkcji M Podanie numeru nowej funkcji M

®  Zakres ustawienia: M2.0 ... M120.0 (0: przypisane do funkcji
M wyjscie jest przetgczane na nieaktywne)

m Zakres ustawienia: M2.1 ... M120.1 (1: przypisane do funkgji
M wyjscie jest przetagczane na aktywne)

m  Zakres ustawienia: M2.2 ... M120.2 (2: przypisane do funkgji
M wyjscie wydaje high-aktywny impuls 8 ms)

Wybrac¢ obraz dla dialogu Wybra¢ pozgdang grafike dla prezentacji podczas przebiegu

podczas wykonania programu programu

Zatadowac plik obrazow Kopiowanie wybranego pliku obrazéw w lokalizacji pamieci /Oem/
Images

= Typ pliku: PNG, JPG, PPM, BMP lub SVG
®m Wielkos¢ obrazu: max. 160 x 160 px

Whpis usuni Usuwanie wpisu

Konfigurowanie centralnego napedu

Ustawienia P Serwis B Zakres OEM » Ustawienia » Wykonanie programu »
Centralny naped

Parametry Objasnienie

0s Nazwa osi
B Zakres ustawienia: np. X, X+, X-
Mogg by¢ wybierane tylko skonfigurowane osie

Wybrac obraz dla dialogu Wybra¢ pozgdang grafike dla prezentacji podczas przebiegu

podczas wykonania programu programu

Zatadowac plik obrazow Kopiowanie wybranego pliku obrazéw w lokalizacji pamieci /Oem/
Images

= Typ pliku: PNG, JPG, PPM, BMP lub SVG
® Wielkos¢ obrazu: max. 160 x 160 px

Wpis usuni Usuwanie wpisu

Dopasowanie komunikatow o btedach

Przy autoryzacji OEM mozna definiowac¢ specyficzne komunikaty o btedach, ktére
albo nadpisujg standardowe komunikaty albo sg wyswietlane jako dodatkowe
komunikaty, generowane przez zdefiniowane sygnaty wejsciowe. W tym celu moze
by¢ utworzona baza danych, zawierajgca specyficzne komunikaty o btedach.
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GenerowanieBaza danych tekstowych

Urzadzenie daje mozliwos¢ importowania wiasnej bazy danych tekstowych. Przy
pomocy parametru Komunikaty mozna wyswietla¢ rézne komunikaty.

Dla bazy danych tekstowych ze specyficznymi dla OEM komunikatami o btedach
generowany jest na komputerze plik typu "*xml" a w pliku tym zachowywane sg
wpisy pojedynczych tekstow meldunkow.

Plik XML musi posiadac kodowanie plikow UTF-8. Ponizsza ilustracja pokazuje

poprawng strukture pliku XML:

=nqny

36 = </entry>
37 -</source>

1 £%xml version="1.0" encoding="UTF-&"2x*

2 E(scurce : ¥

3 = <entry id="ID OEM EMERGENCY STOP">

4 <text lang="de">Der Not-Ans ist aktiv.</text>

5 <text 1 ="gs">Nouzové zastaveni je aktivni.</text>

& <text 1 ="en">The emergency stop is active.</text>

<text 1 ="fr">Liapos;arrét diapossurgence est actif.</text>

8 <text 1 ="1t">L&apos ;arresto déspos;emergenza € attivo.</text>
g <text 1 ="ez'">La parada de emergencia estd activa.</text>
10 <text lang="3ja">RBRAFIEFPIT1ITY . </texc>
<text 1 ="pl">Wytaczenie awaryine jest aktywne.</text>
12 <teéxt 1 ="pt">0 desligamento de emergéncia estid ativo.</text>
13 <text 1 ="ru">ARTHESH aBapMHHEN OCTAHOB.</TeXt>
14 <text 1 =nzn>RAFRE. </text>
15 <text lang="zh-tw">SERZILEYED, </texc>
ig <text lang="ko">HI&H EZX|DL BHE ZAULICH </texe>
17 <text 1 ="tr">»Acil kapatma etkin.</texc>
1B <text lang="nl">De noodstop is actief.</text>
19 </entry>

20 [H <entry id="ID OEM CONTROL VOLTAGE">
21 <text 1 ="de">E= liegt keine Steunerspannung an.</text>
22 <text lang="ecs">Neni pouZito Zadné fidici napéti.</text>

23 <text 1 ="en">No machine control wvoltage is being applied.</text>
24 <text 1 ="fr">Ancune tension de commande néapos;est appliguée.</text>
25 <text 1 ="it">Non & applicata alcuna tensione di comando.</text>
26 <text lang="es">No estd aplicada la tensidén de control.</text>

27 <text lang="ja"s>EIEREGBEAShTOFR. </rexcs

28 <TexXt 1 ="pl">»Brak zasilania sterowania.</Text>

29 <text 1 ="pt">Ndo existe tensdo de comando.</text>

3 <text 1 ="ru" F¥OopaslqAmnee HalpameHHMe OTCyTCTBYeT.</LexXtr

3 <text lanc="zh">FEEEMIHE, </text>

3 <text 1 =rzh-tw" ik B FEIE IR EE, </ cexe>

3 <text lang="ko">535d MO 0l ASLICH </cexc>

<text lang="tr">Komanda gerilimi mevout degil.</text>
<text lang="nl">Er is geen sprake van stuurspanning.</text>

llustracja 27: Przykfad —Plik XML dla bazy danych tekstowych

Plik XML importowany jest nastepnie przy pomocy nosnika pamieci masowej USB
(format FAT32) do urzadzenia i nalezy skopiowac ten plik np. w katalogu Internal/

Oem.

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Ustawienia » Baza danych tekstowych

Parametry

Objasnienie

Wybierz baze danych
tekstowych

Wybor jednej z zachowanych w urzgdzeniu baz danych tekstowy-
ch z typem pliku "*.xml"

Dalsze informacje: "GenerowanieBaza danych tekstowych",
Strona 151

Anuluj baze danych tekstowych

Anulowanie wybranej aktualnie bazy danych tekstowych
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Konfigurowanie komunikatow o btedach

Komunikaty o btedach OEM mogg zosta¢ powigzane z wejsciami jako dodatkowe
komunikaty. Komunikaty o btedach sg wyswietlane, kiedy tylko wejscie zostaje
przetagczone na aktywne. W tym celu nalezy przyporzadkowac komunikaty o btedach
do pozgdanych sygnatéw wejsciowych.

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Ustawienia » Komunikaty

Parametry Objasnienie
Nazwa Opis komunikatu bgdz meldunku
ID tekstu lub tekst Wybdr przewidzianego do wyswietlenia meldunku. Mozna podac

ID tekstu i tym samym wybrac tekst komunikatu z bazy danych
tekstowych. Alternatywnie mozna bezposrednio wpisac tekst
komunikatu

0 Jesli dokonuje sie zmiany jezyka uzytkownika
urzgdzenia, to wyswietlane sg ttumaczenia
tekstow meldunkow z bazy danych. Bezposrednio
wprowadzane teksty komunikatow nie sg wyswietlane
z ttumaczeniem.

Dalsze informacje: "GenerowanieBaza danych tekstowych’,
Strona 151

Typ komunikatu Wybor pozgdanego typu meldunku
Ustawienia:

® Standard: komunikat jest wyswietlany, jak dtugo wejscie jest
aktywne

® Pokwitowanie przez uzytkownika: komunikat jest
wyswietlany do momentu jego pokwitowania przez
uzytkownika

= Wartos$¢ standardowa: Standard

Wejscie Przypisanie cyfrowego wejscia zgodnie z konfiguracjg pindw, dla
wyswietlania komunikatu
= \Wartos¢ standardowa: Nie potaczony

Wpis usun Usuwanie wpisanej tresci meldunku

4.9.7 Zabezpieczanie i odtwarzanie ustawien OEM

Wszystkie ustawienia strefy OEM mogg zosta¢ zachowane jako plik, aby byty
dostepne po zresetowaniu na ustawienia fabryczne lub dla instalacji na kilku
urzadzeniach.

Ustawienia strefy OEM mogg by¢ zachowane jako plik ZIP na nosniku pamieci
masowej USB lub na podtgczonym napedzie sieciowym.

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢

Parametry Objasnienie

Zabezpiecz foldery i pliki OEM Zabezpieczenie ustawien strefy OEM jako pliku ZIP

Odtworz foldery i pliki OEM Odtwarzanie ustawien strefy OEM jako pliku ZIP
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49.8

Konfigurowanie urzadzenia dla zrzutow ekranu

ScreenshotClient

Przy pomocy oprogramowania dla PC ScreenshotClient moga by¢ generowane z
komputera zrzuty aktywnego ekranu urzgdzenia.

- 4
% | ScreenshotClient =00 X 2
Connection 127.0.0.1 Disconnect |
Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot
Language (L all de_ fr D
AN
Snapshot \
[2] Screenshot was taken successfully.
[1] Connection established.
[0] Screenshot Client started. 3

4

llustracja 28: Interfejs uzytkownika w ScreenshotClient

1
2
3
4

Status potgczenia

Sciezka pliku oraz nazwa pliku
Wybor jezyka

Meldunki o statusie

o ScreenshotClient jest zawarty w instalacji standardowej wersji POSITIP
8000 Demo .

@ Szczegotowy opis znajduje sie w instrukcji obstugi dla uzytkownika
POSITIP 8000 Demo.

> https://www.heidenhain.de/de_DE/software/
> Wybor kategorii

> Wybdr grupy produktow

> Wybdr jezyka dialogu

Dalsze informacje: "Oprogramowanie demo do produktu”, Strona 9
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Aktywowanie zdalnego dostepu do zdje¢ ekranu

Aby mdc potgczy¢ ScreenshotClient od komputera z urzgdzeniem, nalezy
aktywowac na urzadzeniu Dostep zdalny do zdje¢ ekranu .

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM

Parametry Objasnienie

Dostep zdalny do zdje¢ ekranu Zezwolenie potaczenia sieciowego z programem ScreenshotC-
lient, aby ScreenshotClient mogt wykonywac zrzuty ekranu
urzgdzenia z komputera

Ustawienia:

B ON: dostep zdalny jest mozliwy

B OFF: dostep zdalny nie jest mozliwy
= Wartos¢ standardowa: OFF

6 Przy wytgczeniu urzgdzenia Dostep zdalny do zdje¢
ekranu zostaje automatycznie dezaktywowany.

Zabezpieczenie danych

Zachowaj dane konfiguracji

Ustawienia urzgdzenia mogg zosta¢ zachowane jako plik, aby byty dostepne po
zresetowaniu na ustawienia fabryczne lub dla instalacji na kilku urzadzeniach.

Ustawienia P Serwis P Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzyc

Parametry Objasnienie

Zachowaj dane konfiguracji Zachowanie ustawien urzgdzenia

Petne zabezpieczenie przeprowadzi¢

Przy petnym zabezpieczeniu konfiguracji sg zachowywane wszystkie ustawienia
urzgdzenia.

> Na Petne zabezpieczenie klikng¢

» W razie koniecznosci podtgczy¢ pamie¢ masowg USB (format
FAT32) do portu USB urzadzenia .

> Wybrac folder, do ktérego majg by¢ skopiowane dane
konfiguracji

> Podac¢ wymagang nazwe danych konfiguracji, np. "<yyyy-mm-

dd>_config"

Zapis potwierdzi¢ z RET.

Na Zapisac jako klikng¢

Udane zabezpieczenie konfiguracji z OK potwierdzic¢

Plik konfiguracji zostat zapisany do pamieci

vV v.v Vv

Nosnik pamieci masowej USB pewnie usunaé

> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.
> Nawigacja do listy lokalizacji pamieci

- » Na Pewnie usun klikng¢

- > Pojawia sie meldunek Nosnik danych moze zosta¢ usuniety.
> Nosnik pamieci masowej USB odtgczyc¢
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4.10.2 Zabezpieczenie plikow uzytkownika

Pliki uzytkownika urzgdzenia mogg zosta¢ zachowane jako plik, aby byty dostepne
po zresetowaniu na ustawienia przy dostawie. Wraz z zachowaniem w pamieci
ustawien moze w ten sposob zostac¢ zabezpieczona kompletna konfiguracja
urzadzenia.

o Jako pliki uzytkownika zostajg zabezpieczone wszystkie pliki wszystkich
grup uzytkownikow, zachowane w odpowiednich folderach, a takze moga
one zostac¢ odtworzone.

Pliki w folderze System nie zostajg odtwarzane.

Ustawienia P Serwis » Zabezpieczyc¢ konfiguracje i odtworzy¢

Parametry Objasnienie

Zabezpieczenie plikow uzytkownikaachowanie plikéw uzytkownikow urzadzenia

Przeprowadzenie zabezpieczenia

Pliki uzytkownika moga by¢ zachowane jako plik ZIP na nosniku pamieci masowej
USB lub na podtgczonym napedzie sieciowym.

» Otworzy¢ jedno po drugim:
B Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢
® Zabezpieczenie plikow uzytkownika

> Na Zachowaj jako ZIP klikng¢

> W razie koniecznosci podtgczy¢ pamie¢ masowg USB (format
FAT32) do portu na urzadzeniu

Wybra¢ folder, do ktérego ma by¢ skopiowany plik ZIP
Podac¢ pozgdang nazwe pliku ZIP, np. "<yyyy-mm-dd>_config"
Zapis potwierdzi¢ z RET.

Na Zapisac jako klikng¢

Udane zabezpieczenie plikow uzytkownika z OK potwierdzic¢
Pliki uzytkownika zostaty zapisane do pamieci

vV v v v VY

Nosnik pamieci masowej USB pewnie usunaé

> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.
» Nawigacja do listy lokalizacji pamieci

P} » Na Pewnie usun klikng¢

- > Pojawia sie meldunek Nosnik danych moze zosta¢ usuniety.
» Nosnik pamieci masowej USB odtgczy¢
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5.1 Przeglad
Ten rozdziat zawiera wszystkie informacje odnosnie konfigurowania urzgdzenia.

Przy konfigurowaniu urzadzenie jest przygotowywane przez odpowiedniego
fachowca (Setup) do uzytku na obrabiarce w odpowiednich aplikacjach. Do
tego zalicza sie np. konfigurowanie uzytkownikéw, generowanie tablic punktow
odniesienia i tabeli narzedzi.

o Rozdziat "Ogolne funkcje obstugi" musi zostac¢ przeczytany i zrozumiany,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Ogdine funkcje obstugi’, Strona 19

0 Nastepujgce kroki moga by¢ przeprowadzane tylko przez
wykwalifikowany personel.

Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu", Strona 16

5.2 Zalogowanie dla konfigurowania

5.2.1  Zalogowanie uzytkownika
Dla konfigurowania urzgdzenia musi zalogowac sie uzytkownik Setup.

> W menu gtownym klikng¢ na Zalogowanie.
> W razie koniecznosci zameldowanego uzytkownika
wylogowac
> Uzytkownika Setup wybrac
» Na pole zapisu Hasto klikng¢
> Hasto "setup" wpisac

Jesli hasto nie jest zgodne z ustawieniami
standardowymi, to nalezy zapytac o nie u
konfigurujgcego system (Setup) lub producenta
obrabiarek (OEM).

Jesli hasto zapomniano lub nie jest dostepne, nalezy
kontaktowac jedno z biur serwisowych HEIDENHAIN.

> Zapis potwierdzi¢ z RET.

> Na Zalogowanie klikng¢
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5.2.2  Przeprowadzenie szukania znacznikow referencyjnych po starcie

0 Jesli szukanie znacznikéw referencyjnych po uruchomieniu urzagdzenia
jest wigczone, to wszystkie jego funkcje zostajg zablokowane, az
szukanie znacznikéw referencyjnych zostanie pomysinie zakonczone.

Dalsze informacje: "Znaczniki referencyjne (Enkoder)", Strona 99

o W przypadku enkoderéw z interfejsem EnDat moze zostac¢ pominiete
szukanie znacznikow referencyjnych, poniewaz osie sg referencjonowane
automatycznie.

Jesli szukanie znacznikéw referencyjnych na urzadzeniu jest aktywne, to asystent
wymaga od obstugujgcego aby przejechat znaczniki referencyjne osi po starcie.

> Po zalogowaniu kierowac sie instrukcjami asystenta

> Po udanym znalezieniu znacznikow referencyjnych symbol referencji nie miga
wiecej

Dalsze informacje: "Elementy obstugi cyfrowego odczytu pozycji', Strona 40

Dalsze informacje: "Wigczenie szukania znacznikéw referencyjnych’, Strona 141

5.2.3 Ustawienie wersji jezykowej

Przy dostawie jezykiem interfejsu uzytkownika jest jezyk angielski. Interfejs
uzytkownika mozna przetgczy¢ na wymagang wersje jezykowa.

> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .

Q

Na Uzytkownik klikng¢

Zalogowany uzytkownik zostaje oznaczony haczykiem.
Wybra¢ zalogowanego uzytkownika

Wybrany dla uzytkownika jezyk jest wyswietlony na liscie
rozwijanej Jezyk z odpowiednig flaga

Na liscie rozwijanej Jezyk wybrac flage wymaganego jezyka
> Interfejs uzytkownika jest wyswietlany w wybranym jezyku

VvV vV Vv

v
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5.2.4 Zmiana hasta

Aby unikng¢ naduzywania konfiguracji, nalezy zmienia¢ hasto.
Hasto jest poufne i nie moze by¢ rozpowszechniane.

> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .

Q

Na Uzytkownik klikng¢

Wybra¢ zalogowanego uzytkownika

Na Hasto klikngc

Prosze zapisac¢ aktualne hasto

Zapis potwierdzi¢ z RET.

Zapisac nowe hasto i powtorzy¢

Zapis potwierdzi¢ z RET.

Na OK klikng¢

Meldunek z OK zamkngc¢

Nowe hasto dostepne jest od nastepnego zalogowania

V VvV VvV vV VvV VvV VvV VvVVY
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5.3 Pojedyncze kroki dla konfigurowania

o Ponizsze pojedyncze kroki konfigurowania opierajg sie na sobie
nawzajem.

» Aby poprawnie skonfigurowac urzadzenie, nalezy przeprowadzic¢
poszczegodlne czynnosci w opisanej kolejnosci

Warunek: obstugujgcy jest zalogowany jako uzytkownik typu Setup . (patrz
"Zalogowanie dla konfigurowania', Strona 157).

Nastawienia podstawowe

Date i godzine ustawi¢

Nastawienie jednostki

Generowanie i konfigurowanie uzytkownika

Dotaczenie instrukcji eksploatacji

Konfigurowanie sieci

Naped sieciowy konfigurowac

Konfigurowanie obstugi myszka lub na ekranie dotykowym (touch screen)

Przygotowanie operacji obrébkowych

= (Generowanie tabeli narzedzi
m Generowanie tablicy punktow odniesienia

Zabezpieczenie danych

B Zachowaj dane konfiguracji
B Zabezpieczenie plikow uzytkownika

WSKAZOWKA

Straty lub uszkodzenie danych konfiguraciji!

Jesli urzadzenie zostanie odtgczone od zrédta zasilania podczas gdy jest ono
wigczone, to dane konfiguracji mogg zostac zatracone lub skorumpowane.

> Utworzy¢ kopie zapasowa danych konfiguracji i przechowywac dla
odtworzenia.

5.3.1 Ustawienia podstawowe

o Ewentualnie fachowiec wtgczajgcy do eksploataciji (OEM) dokonat juz
niektorych ustawien podstawowych.
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Date i godzine ustawié

Ustawienia » Ogolne informacje » Data i godzina

Parametry

Objasnienie

Data i godzina

Aktualna data i aktualna godzina urzgdzenia
®  Ustawienia: rok, miesiac, dzien, godzina, minuta
m Ustawienie standardowe: aktualny czas systemowy

Format daty

Nastawienie jednostki

Format wyswietlania daty

Nastawienia:

B MM-DD-YYYY: miesigc, dzien, rok

= DD-MM-YYYY: dzien, miesigc, rok

= YYYY-MM-DD: rok, miesigc, dzien

m Ustawienie standardowe: YYYY-MM-DD (np. "2016-01-31")

Mozna nastawic rézne parametry dla jednostek, operacji zaokrgglenia oraz miejsc

po przecinku.

Ustawienia » Ogélne informacje » Jednostka

Parametry

Objasnienie

Jednostka dla wartosci
linearnych

Jednostka dla wartosci linearnych
m Ustawienia: Milimetry lub Cale
®  Ustawienie standardowe: Milimetry

Metoda zaokraglania dla
wartosci linearnych

Metoda zaokragglania dla wartosci linearnych
Ustawienia:

m Kupiecko: miejsca po przecinku od 1 do 4 zostajg zaokraglone,
miejsca po przecinku od 5 do 9 zostajg zaokrgglone w gore

m  Zaokragli¢: miejsca po przecinku od 1 do 9 zostajg
zaokraglone

B Zaokraglanie: miejsca po przecinku od 1 do 9 zostajg
zaokrgglone w gore

= Odcinanie: miejsca po przecinku zostajg odcinane bez
zadnego zaokragglania

m Zaokraglaé¢ do 0 i 5: miejsca po przecinku < 24 lub =275
sg zaokraglane na 0, miejsca po przecinku = 25 lub <74 sg
zaokraglane do 5 ("zaokraglenie rappendw")

B Ustawienie standardowe: Kupiecko

Miejsca po przecinku dla
wartosci linearnych

Liczba miejsc po przecinku wartosci linearnych
Zakres ustawienia:

= Milimetry:0... 5

® Cale:0...7

Wartosc¢ standardowa:

= Milimetry: 4

= Cale: 6
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Parametry

Objasnienie

Jednostka dla wartosci kata

Jednostka dla wartosci kata

Ustawienia:

= Radiant: kat w radiantach (rad)

m Stopien dziesietny: kat w stopniach (°) z miejscami po
przecinku

® Sto-Min-Sek: kat w stopniach (°), minutach [] i sekundach [']

B Ustawienie standardowe: Stopien dziesietny

Metoda zaokraglania dla
wartosci kata

Metoda zaokraglania dla dziesietnych wartosci kata
Ustawienia:

= Kupiecko: migjsca po przecinku od 1 do 4 zostajg zaokragglone,
miejsca po przecinku od 5 do 9 zostajg zaokrgglone w gore

®  Zaokragli¢: miejsca po przecinku od 1 do 9 zostajg
zaokraglone

B Zaokraglanie: miejsca po przecinku od 1 do 9 zostajg
zaokrgglone w gore

= Odcinanie: migjsca po przecinku zostajg odcinane bez
zadnego zaokraglania

® Zaokragla¢ do 0 i 5: miejsca po przecinku <24 lub 275
sg zaokrgglane na 0, miejsca po przecinku 2 25 lub <74 s3
zaokraglane do 5 ("zaokraglenie rappenow")

m Ustawienie standardowe: Kupiecko

Miejsca po przecinku dla
wartosci kata

Liczba miejsc po przecinku wartosci kata
Zakres ustawienia:

® Radiant:0...7

® Stopien dziesietny:0... 5

= Sto-Min-Sek: 0 ... 2

Wartos¢ standardowa:

® Radiant: 5

m Stopien dziesietny: 3

® Sto-Min-Sek: 0

Separator dziesietny

Znak rozdzielajacy dla prezentacji wartosci
m  Ustawienia: Punkt lub Przecinek
= Ustawienie standardowe: Punkt

Generowanie i konfigurowanie uzytkownika
W stanie dostawczym urzadzenia sg skonfigurowane nastepujgce typy uzytkownika

z réznymi uprawnieniami autoryzacji:

5 OEM
= Setup
= Operator
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Utworzenie uzytkownika i hasta

Mozna generowac nowych uzytkownikéw typu Operator . Dla ID uzytkownika i dla
hasta dozwolone sg wszystkie znaki. Rozrdzniana jest pisownia duzg i matg litera.

Warunek: zameldowany jest uzytkownik typu OEM lub Setup.

o Nowi uzytkownicy typu OEM lub Setup nie moga zosta¢ na nowo
utworzeni.

Ustawienia » Uzytkownik » +

Parametry Objasnienie

+ Dotgczenie nowego uzytkownika typu Operator
Nie mozna dotgczy¢ dalszych uzytkownikow typu OEM i Setup .

ID uzytkownika ID uzytkownika jest wyswietlane dla wyboru uzytkownika, np. w
masce logowania uzytkownika. ID uzytkownika nie moze pozniej
zostac zmienione.

Nazwa Nazwa uzytkownika

Hasto Nadac¢ hasto dla zameldowania

Powtorzyc hasto Powtorzy¢ hasto dla potwierdzenia

Pokaz hasto Tres¢ obydwu pdl hasta mozna wyswietli¢ tekstem otwartym i

ponownie skryc.
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Konfiguracja i usuwanie uzytkownikéw

Ustawienia » Uzytkownik » Nazwa uzytkownika

Parametry Objasnienie

Nazwa Nazwa/nazwisko uzytkownika

Imie Imie uzytkownika

Oddziat Oddziat uzytkownika

Grupa Dane, do jakiej grupy nalezy uzytkownik

Hasto Okreslone hasto moze zosta¢ zmienione

Jezyk Opcje wyboru, jaka wersja jezykowa ma by¢ wyswietlana dla

uzytkownika

Automatyczne zalogowanie Opcje wyboru, czy uzytkownik moze by¢ zalogowany automatycz-
nie bez podawania hasta.

Uzytkownik musi by¢ zalogowany przed wytaczeniem urzgdzenia.

0 Jesli Automatyczne Zalogowanie jest aktywowane dla
jednego lub wiecej uzytkownikow, to przy wigczeniu
zameldowany jest automatycznie ostatni uzytkownik.
Przy tym nie musi by¢ podawane ID uzytkownika ani
hasto.

Otworzy¢ konto uzytkownika Uzytkownik moze by¢ usuwany przez uzytkownika o autoryzacji
OEM badz Setup.

o Uzytkownicy typu OEM i Setup nie moga zostac
usunieci.

Dotaczenie instrukcji eksploataciji

Urzadzenie udostepnia mozliwos¢ zatadowania przynaleznej instrukcji obstugi w
wymaganym jezyku. Instrukcja obstugi moze zostac¢ skopiowana z dostarczanego
wraz z urzgdzeniem nosniku pamieci masowej USB.

Aktualna wersja moze zostac¢ pobrana na stronie internetowej www.heidenhain.com

Ustawienia » Serwis » Dokumentacja

Parametry Objasnienie

Dotaczy¢ instrukcje obstugi. Dotgczenie instrukcji eksploatacji w preferowanym jezyku
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Konfigurowanie sieci

Ustawienia sieciowe konfigurowaé

0 Nalezy zwrdcic¢ sie do administratora sieci, aby uzyskac¢ wtasciwe
ustawienia sieciowe do konfigurowania urzadzenia.

Ustawienia » Interfejsy » Sie¢ » X116

Parametry Objasnienie
MAC-adres Jednoznaczny adres hardware adaptera sieciowego
DHCP Dynamicznie przypisywany adres sieciowy urzgdzenia

= Ustawienia: ON lub OFF
® Wartos¢ standardowa: ON

IPv4-adres Adres sieciowy z czterema blokami cyfr

Adres sieciowy zostaje nadawany automatycznie przy aktywowa-
nym DHCP lub moze by¢ podawany manualnie

m Zakres ustawienia: 0.0.0.1 ... 255.255.255.255

IPv4-subnet maska Oznaczenie w obrebie sieci z czterema blokami cyfr

Maska podsieci zostaje nadawana automatycznie przy aktywowa-
nym DHCP lub moze by¢ podawana manualnie

m  Zakres ustawienia: 0.0.0.0 ... 255.255.255.255

IPv4-standardgateway Adres sieciowy routera, tgczacego sie¢

6 Adres sieciowy zostaje nadawany automatycznie
przy aktywowanym DHCP lub moze by¢ podawany
manualnie.

® Zakres ustawienia: 0.0.0.1 ... 255.255.255.255
IPv6-SLAAC Adres sieciowy z rozszerzonym polem adresowym

Konieczny tylko, jesli obstugiwany w sieci

= Ustawienia: ON lub OFF

B Wartos$¢ standardowa: OFF

IPv6-adres Przy aktywnym IPv6-SLAAC nadawany automatycznie
IPv6-dtugos¢ prefixu subnetu Prefix podsieci w IPv6-sieciach
IPv6-standardgateway Adres sieciowy routera, fgczgcego siec
Prefereowany DNS-serwer Nadrzedny serwer dla realizowania adresu IP
Alternatywny DNS-serwer Opcjonalny serwer dla realizowania adresu IP
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Do konfigurowania napedu sieciowego konieczne sg nastepujgce dane:

5 Nazwa

= Adres serwera IP lub hosthame

= zwolniony katalog

® Nazwa uzytkownika

= Hasto

= Opcje napedu sieciowego

Dalsze informacje: "Peryferie sieciowg podtgczyc¢', Strona 79

o Nalezy zwrdcic¢ sie do administratora sieci, aby uzyskac¢ wtasciwe
ustawienia sieciowe do konfigurowania urzadzenia.

Ustawienia » Interfejsy » Naped sieciowy

Parametry

Objasnienie

Nazwa

Nazwa foldera dla wyswietlania w menedzerze plikow
Wartos¢ standardowa: Share (nie moze zostaé zmieniona)

Adres serwera IP lub hosthame

Nazwa lub adres sieciowy serwera

zwolniony katalog

Nazwa zwolnionego katalogu

Nazwa uzytkownika

Nazwa autoryzowanego uzytkownika

Hasto

Hasto autoryzowanego uzytkownika

Pokaz hasto

Wyswietlanie hasta tekstem otwartym
® Ustawienia: ON lub OFF
® Wartos¢ standardowa: OFF

Opcje napedu sieciowego
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Konfiguracja Autoryzacja do zakodowania hasta w sieci
Ustawienia:

Brak

Kerberos V5 autoryzacja

Kerberos V5 autoryzacja i sygnatura pakietu
NTLM haszowanie hasta

NTLM haszowanie hasta z sygnatura

NTLMv2 haszowanie hasta

NTLMv2 haszowanie hasta z sygnatura
Wartosc¢ standardowa: Brak

Konfiguracja Opcje potaczenia

Ustawienia:

®  Wartosc¢ standardowa: nounix,noserverino
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Konfigurowanie obstugi myszka lub na ekranie dotykowym (touch screen)

Urzadzenie moze by¢ obstugiwane na ekranie dotykowym lub podtgczong myszka
(USB). Kiedy urzadzenie znajduje sie w stanie dostawczym, to dotkniecie ekranu
prowadzi do dezaktywowania myszki. Alternatywnie mozna okresli¢, czy urzgdzenie
moze by¢ obstugiwane albo tylko myszka albo tylko na ekranie dotykowym.
Warunek: myszka USB jest podtgczona do urzgdzenia.

Dalsze informacje: "Podtgczenie urzadzen zapisu danych’, Strona 79

Aby umozliwi¢ obstugiwanie w szczegolnych warunkach, mozna nastawic
wrazliwos¢ dotykowa ekranu (np. obstuga w rekawiczkach).

Ustawienia » Ogodlne informacje » Urzadzenia podawania danych

Parametry

Objasnienie

Wrazliwosc¢ touchscreen

Wrazliwos¢ dotykowg touchscreena mozna nastawic trojstopnio-
WO.

Niska (zabrudzenie): pozwala na obstuge przy zabrudzonym
touchscreenie

Normalna (standard): umozliwia obstuge w normalnych
warunkach

Wysoka (rekawice): umozliwia obstuge w rekawicach
Ustawienie standardowe: Normalna (standard)

Zamiennik myszy dla gestow
multitouch

Ustawienie, czy obstuga myszkg ma zastepowac obstuge na
ekranie touchscreen (multitouch)

Ustawienia:

Auto (do pierwszego multitouch): dotkniecie ekranu
touchscreen prowadzi do dezaktywowania myszy

On (bez multitouch): obstuga wytgcznie myszka, ekran
dotykowy jest dezaktywowany

Off (tylko multitouch): obstuga wytgcznie na ekranie
dotykowym, myszka jest dezaktywowana

Ustawienie standardowe: Auto (do pierwszego multitouch)

Obtozenie klawiatury USB
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Przygotowanie operacji obrébkowych

W zaleznosci od przewidzianego zastosowania fachowiec konfigurujacy (Setup)
moze przygotowac urzgdzenie dla specjalnej aplikacji a mianowicie poprzez
utworzenie tabel narzedzi oraz tablic punktow odniesienia.

o Nastepujgce czynnosci moga przeprowadzi¢ uzytkownicy typu Operator

Generowanie tabeli narzedzi

Z reguty programuje sie wspotrzedne tak, jak zostat wymiarowany obrabiany detal
na rysunku technicznym.

Urzgdzenie moze za pomoca tak zwanej korekcji promienia narzedzia obliczy¢
tor ksztattowy punktu srodkowego narzedzia. W tym celu nalezy poda¢ Dtugosc
narzedzia i Srednica dla kazdego narzedzia.

Na pasku statusu mozliwy jest dostep do tabeli narzedzia, w ktérej zawarte sg
specyficzne parametry do kazdego wykorzystywanego narzedzia. Urzgdzenie
zachowuje maks. 99 narzedzi w tabeli narzedzi.

1 Z 3

Narzedzia

0 Flat end mill 61.238 mm

1 Drill 5.0 5.000 L 49.580 mm

2 Drill 6.1 D 6.100 |& 53.258 mm
3 Reamer 20H6 D 20.000 jE 78.000 mm

4 Dil198 D 19.800 [ 75000  mm

'3 |

N -

llustracja 29: Tabela narzedzi z parametrami poszczegdlnych
narzedzi

1 Typ narzedzia

2 Srednica narzedzia

3 Dtugosc¢ narzedzia

4 Edycja tabeli narzedzi

Parametry narzedzia
Mozna definiowac¢ nastepujgce parametry:

Opis Parametry

Typ narzedzia Srednica D Dtugos¢ L
Oznaczenie, jednoznacznie Srednica powierzchni  Dtugo$é narzedzia na
identyfikujgce narzedzie przylegania narzedzia  osinarzedzia
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Generowanie narzedzi

&

[5]

X

Usuwanie narzedzi

4

\ 2 4

vV v v vV yVy

v

vV VvV vy

v Vv

v Vv

vV VvV VvV VyYy

Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany

Na Otworzy¢ tabele klikng¢

Dialog Tabela narzedzi zostaje wyswietlany

Na Dotaczyc¢ klikngc

W polu zapisu Typ narzedzia podac nazwe

Zapis potwierdzi¢ z RET .

Klikng¢ na pola wpisu jedno po drugim i podac odpowiednie
wartosci

W razie koniecznosci przetagczy¢ w menu wyboru jednostke
miary

Podane wartosci sg przeliczane

Zapis potwierdzi¢ z RET .

Zdefiniowane narzedzie zostaje wstawione do tabeli narzedzi
Aby zabezpieczy¢ wpisane narzedzie od nieumyslnej zmiany
badz omytkowego usuniecia, za wpisem narzedzia na Blokuj
klikngé

Symbol zmienia sie i wpis danych narzedzia jest
zabezpieczony

Na Zamknij klikng¢

Dialog Tabela narzedzi zostaje zamkniety

Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany

Na Otworzy¢ tabele klikng¢
Dialog Tabela narzedzi zostaje wyswietlany

Aby wybrac jedno lub kilka narzedzi, klikng¢ na kwadracik
odpowiedniego wiersza

Kolor tta aktywnego kwadracika przechodzi na zielony

Whpisane dane narzedzia mogg zostac zabezpieczone
od omytkowego zmieniania lub usuwania.

» Za wpisem na Odblokuj klikng¢

> Symbol zmienia sie i wpis danych narzedzia jest
zwolniony

Na Usun klikng¢

Wyswietlany jest meldunek

Meldunek z OK zamkngc¢

Wybrane narzedzie zostaje usuniete z tabeli narzedzi
Na Zamknij klikna¢

Dialog Tabela narzedzi zostaje zamkniety
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Generowanie tablicy punktéw odniesienia

Na pasku statusu mamy dostep do tablicy punktéw odniesienia. Tabela punktow
odniesienia zawiera absolutne pozycje punktéw odniesienia w odniesieniu do
znacznika referencyjnego. Urzadzenie zachowuje maks. 99 punktéw odniesienia w
tablicy.

Punkty odniesiepk
0 preset0 x -41.910 [ 2,661 |2 112733
1 presetd x -19.005 ¥ 23604 2 0.000

2 preset2 x 20005 [ 33604 2 0.000

llustracja 30: Tablica punktéw odniesienia z absolutnymi
pozycjami

1 Oznaczenie
2 Wspodtrzedne
3 Edycja tablicy punktow odniesienia

Generowanie punktu odniesienia
Mozna definiowac tablice punktéw odniesienia przy pomocy nastepujgcych metod:

Oznaczenie Opis

Prébkowanie Probkowanie detalu przy pomocy HEIDENHAIN-czujnika krawe-
dziowego KT 130. Urzadzenie przejmuje automatycznie punkty
odniesienia do tablicy.

Dotykanie Probkowanie detalu narzedziem. Nalezy przy tym odpowiednig
pozycje narzedzia definiowa¢ manualnie jako punkt odniesienia.

wprowadzenie  Przy tym nalezy podac wartosci numeryczne punktow odniesie-
numeryczne nia manualnie do tablicy punktow odniesienia

o Definiowanie punktow odniesienia nastepuje w zaleznosci od aplikacji
takze przez uzytkownika typu Operator.
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Funkcje do probkowania punktow odniesienia
Urzadzenie obstuguje definiowanie punktéw odniesienia probkowaniem za pomocg

Asystenta.

Do prébkowania detalu urzgdzenie oferuje nastepujgce funkcje:

Symbol

Funkcja

Schemat

/

Probkowanie krawedzi
detalu
(1 operacja probkowania)

Okreslenie linii sSrodkowe;j
detalu
(2 operacje prébkowania)

Okreslenie punktu
srodkowego formy kolistej
(odwiert lub cylinder)

(3 operacje prébkowania
Z narzedziem, 4 operacje
probkowania z czujnikiem
krawedziowym)

— &

¥

W rozdziale Praca reczna znajdujg sie rozne przyktady, jak mozna
wyprobkowac punkt odniesienia.
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Probkowanie lub dotyk punktow odniesienia

/

v Vv

W menu gtéwnym klikng¢ na Praca reczna .
Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy recznej
Na pasku statusu na Funkcje dodatkowe klikngé

W dialogu pod Probkowanie klikng¢ na pozadang funkcje, np.
Krawedz prébkowac

W dialogu Wybrac¢ narzedzie wybra¢ zamontowane
narzedzie:

> Jesli uzywany jest czujnik krawedziowy HEIDENHAIN-
KT 130 : to Wykorzystywanie uktadu impulsowego
aktywowac

> Jesli uzywa sie narzedzia:
> Wykorzystywanie uktadu impulsowego
dezaktywowac
» W polu Srednica narzedzia poda¢ pozadang warto$é
lub
> Wybra¢ odpowiednie narzedzie z tabeli narzedzi
W Asystencie na Potwierdz klikng¢
Kierowac sie instrukcjami Asystenta

Przy poszczegodlnych krokach roboczych probkowania

uwzgledniac:

» Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi obrabianego
detalu, az zapali sie czerwone LED w czujniku.

lub

» Przemiesci¢ narzedzie do dotkniecia krawedzi detalu

> Kazdy etap operacji potwierdzi¢ w Asystencie

> Po ostatnim probkowaniu czujnik krawedziowy lub
narzedzie odsungc

Po ostatnim prébkowaniu zostaje wyswietlany dialog Wybraé
punkt odniesienia .

W polu Wybrany punkt odniesienia wybra¢ pozadany punkt
odniesienia:

> Aby nadpisac¢ istniejgcy punkt odniesienia, nalezy wybrac
wpis z tabeli punktow odniesienia

> Aby utworzy¢ nowy punkt odniesienia, zapisa¢ w tablicy
punktow odniesienia jeszcze nie nadany numer

> Zapis potwierdzi¢ z RET .

W polu Okreslié¢ wartosci pozycji podac pozgdang wartosc:

> Aby przejg¢ zmierzong wartos¢, pola wpisu pozostawic
pustymi

> Aby zdefiniowac¢ nowg wartos¢, nalezy wpisa¢ pozgdang
wartosc

> Zapis potwierdzi¢ z RET .
W Asystencie na Potwierdz klikng¢
Nowa wspotrzedna zostaje przejeta jako punkt odniesienia
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Manualne okreslanie punktu odniesienia
Jesli podajemy punkty odniesienia manualnie w tablicy, to obowigzuje:

B Whpis w tabeli punktow odniesienia przyporzadkowuje aktualnej pozycji
rzeczywistej pojedynczych osi nowe wartosci pozycji

m Usuwanie wpisu z CE resetuje wartosci pozycji dla poszczegoinych osi ponownie

na punkt zerowy obrabiarki. W ten sposob nowe wartosci pozycji odnoszg sie
zawsze do punktu zerowego obrabiarki.

4

x| ElE]

vV v v VVvVVYy

v

Na pasku statusu na Punkty odniesienia klikng¢

Dialog Punkty odniesienia zostaje wyswietlany

Klikng¢ na edycja tablicy punktéw odniesienia

Dialog Tabela punktéw odniesienia zostaje wyswietlany
Na Dotaczyc¢ klikngc

W polu Opis poda¢ nazwe

Klikng¢ na pole zapisu dla jednej lub kilku pozgdanych osi i
podac¢ odpowiednig wartos¢ pozycji

Zapis potwierdzi¢ z RET.

Zdefiniowany punkt odniesienia zostaje wstawiony do tablicy
punktéw odniesienia

Aby zabezpieczy¢ wpisany punkt odniesienia od nieumysinej
zmiany badz omytkowego usuniecia, za wpisem punktu na
Blokuj klikng¢

Symbol zmienia sie i wpis danych narzedzia jest
zabezpieczony

Na Zamknij klikng¢

Dialog Tabela punktéw odniesienia zostaje zamkniety
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Usunaé punkty odniesienia

&

El El

o

174

vV v.v Vv

VvV V.V vV

v Vv

na pasku statusu klikng¢ na Punkty odniesienia
Wyswietlany jest dialog Punkty odniesienia

Klikng¢ na edycja tablicy punktéw odniesienia

Dialog Tabela punktéw odniesienia zostaje wyswietlany

Whpisy w tablicy punktow odniesienia mogg zostac
zablokowane od omytkowego zmieniania lub
usuwania. Aby dokona¢ edycji wpisu nalezy
ewentualnie najpierw odblokowac ten wpis.

W razie koniecznosci przy koncu wiersza klikng¢ na Odblokuj

Symbol zmienia sie i rekord danych jest odblokowany dla
edycji

Aby wybrac jeden lub kilka punktow odniesienia, klikng¢ na
kwadracik odpowiedniego wiersza

Kolor tta aktywnego kwadracika przechodzi na zielony

Na Usun klikng¢

Wyswietlany jest meldunek

Meldunek z OK zamkngc¢

Jeden lub kilka wybranych punktéw odniesienia zostaje
usunietych z tablicy punktéw odniesienia

Na Zamknij klikng¢
Dialog Tabela punktéw odniesienia zostaje zamkniety
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5.4 Zachowaj dane konfiguracji

Ustawienia urzgdzenia mogg zostac zachowane jako plik, aby byty dostepne po
zresetowaniu na ustawienia fabryczne lub dla instalacji na kilku urzgdzeniach.

Ustawienia » Serwis » Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢

Parametry Objasnienie

Zachowaj dane konfiguracji Zachowanie ustawien urzadzenia

Petne zabezpieczenie przeprowadzié

Przy petnym zabezpieczeniu konfiguracji sg zachowywane wszystkie ustawienia
urzadzenia.

> Na Petne zabezpieczenie klikng¢

> W razie koniecznosci podtgczy¢ pamie¢ masowa USB (format
FAT32) do portu USB urzadzenia .

» Wybrac folder, do ktérego majg by¢ skopiowane dane
konfiguracji

» Poda¢ wymagang nazwe danych konfiguracji, np. "<yyyy-mm-
dd>_config"

Zapis potwierdzi¢ z RET.

Na Zapisac jako klikng¢

Udane zabezpieczenie konfiguracji z OK potwierdzi¢

Plik konfiguracji zostat zapisany do pamieci

v Vv Vvy

Nosnik pamieci masowej USB pewnie usunaé

» W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.
» Nawigacja do listy lokalizacji pamieci

o » Na Pewnie usun klikng¢

- > Pojawia sie meldunek Nosnik danych moze zosta¢ usuniety.
» Nosnik pamieci masowej USB odtgczy¢
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Zabezpieczenie plikow uzytkownika

Pliki uzytkownika urzgdzenia mogg zosta¢ zachowane jako plik, aby byty dostepne
po zresetowaniu na ustawienia przy dostawie. Wraz z zachowaniem w pamieci
ustawien moze w ten sposob zostac¢ zabezpieczona kompletna konfiguracja
urzadzenia.

o Jako pliki uzytkownika zostajg zabezpieczone wszystkie pliki wszystkich
grup uzytkownikow, zachowane w odpowiednich folderach, a takze moga
one zosta¢ odtworzone.

Pliki w folderze System nie zostajg odtwarzane.

Ustawienia » Serwis » Zabezpieczyc¢ konfiguracje i odtworzy¢

Parametry Objasnienie

Zabezpieczenie plikow uzytkownikaachowanie plikéw uzytkownikow urzadzenia

Przeprowadzenie zabezpieczenia

Pliki uzytkownika moga by¢ zachowane jako plik ZIP na nosniku pamieci masowej
USB lub na podtgczonym napedzie sieciowym.

» Otworzy¢ jedno po drugim:
B Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢
® Zabezpieczenie plikow uzytkownika

> Na Zachowaj jako ZIP klikng¢

> W razie koniecznosci podtgczy¢ pamie¢ masowg USB (format
FAT32) do portu na urzadzeniu

Wybra¢ folder, do ktérego ma by¢ skopiowany plik ZIP
Podac¢ pozgdang nazwe pliku ZIP, np. "<yyyy-mm-dd>_config"
Zapis potwierdzi¢ z RET.

Na Zapisac jako klikng¢

Udane zabezpieczenie plikow uzytkownika z OK potwierdzic¢
Pliki uzytkownika zostaty zapisane do pamieci

vV Vv vV vV VY

Nosnik pamieci masowej USB pewnie usunaé

> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.
» Nawigacja do listy lokalizacji pamieci

P} » Na Pewnie usun klikng¢

- > Pojawia sie meldunek Nosnik danych moze zosta¢ usuniety.
» Nosnik pamieci masowej USB odtgczy¢
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Przeglad

Niniejszy rozdziat opisuje menu Menedzer plikow oraz funkcje tego menu.

o Rozdziat "Ogolne funkcje obstugi" musi zostac przeczytany i zrozumiany,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Ogolne funkcje obstugi', Strona 19

Krétki opis

Menu Menedzer plikow pokazuje przeglad plikow zachowanych w pamieci
urzadzenia .

Ewentualnie podtgczone nosniki pamieci masowej USB (format FAT32) oraz
dostepne napedy sieciowe sg wyswietlane na liscie lokalizacji w pamieci.
Podtgczone nosniki pamieci masowej USB oraz napedy sieciowe sg wyswietlane z
nazwa lub z oznaczeniem napedu.

Wywotanie
> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow .
> Zostaje wyswietlona maska uzytkownika z menedzerem
plikdw

1
2
Internal /_
("'9 USB-STICK F
(3 Documents
A (3 Images
> £1 oem
'<'> (1 Programs
Eﬂ System
rQ1 3 user
%
0]

llustracja 31: Menu Menedzer plikow

1 Lista dostepnych lokalizacji w pamieci
2 Lista folderéw w wybranej lokalizacji w pamieci
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6.2 Typy plikow

W menu Menedzer plikow mozna pracowac z nastepujgcymi typami plikow:

Typ Zastosowanie Zarzadzanie Przejrzeé¢ Otworz Drukuj
*] Programy v - - -
*.mcc Pliki konfiguracji v - - -
*.dro Pliki oprogramowania v - - -
firmowego

*.svg, *.ppm Pliki graficzne v - - -
*jpg, *.png, Pliki graficzne v v - -
*bmp

*.csv Pliki tekstowe v - - -
* txt, *.log, Pliki tekstowe v v - -
* xml

* pdf Pliki PDF v v - v

6.3 Zarzadzanie folderami i plikami

Struktura folderéw
W menu Menedzer plikow pliki sg zachowywane w lokalizacji Internal w

nastepujacych folderach:

Folder Zastosowanie
Documents Pliki dokumentéw
Images Pliki graficzne i pliki zdje¢
Oem Pliki do konfiguracji paska OEM
(widoczne tylko dla uzytkownikow typu OEM)
System Pliki audio i pliki systemowe
User Dane uzytkownikow

Element obstugi

Funkcja

Utworzenie nowego foldera

>

Symbol katalogu, w ktérym ma byc¢ utworzony nowy
folder, przeciggng¢ w prawo

Wyswietlane sg elementy obstugi

» Na Utworz nowy folder klikng¢

W dialogu klikng¢ na pole wprowadzenia i wpisa¢ nowg
nazwe foldera

» Wpis potwierdzi¢ z RET

Na OK klikng¢
Nowy folder zostaje utworzony
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Element obstugi Funkcja
Przesuwanie foldera
» Symbol foldera, ktéry ma by¢ przesuniety, przeciggngé w
prawo

> Wyswietlane sg elementy obstugi
» Na Przesun do klikng¢

» W dialogu wybrac¢ katalog, do ktérego ma by¢ przesuniety
folder

» Na Wybrac klikng¢
> Folder zostaje przesuniety

Kopiowanie foldera
ﬁl » Symbol foldera, ktéry ma by¢ skopiowany, przeciggna¢ w

prawo

> Wyswietlane sg elementy obstugi

» Na Kopiuj do klikng¢

» W dialogu wybrac¢ katalog, do ktérego ma byc¢
skopiowany folder

» Na Wybrac klikng¢

> Folder zostaje skopiowany

Zmiana nazwy foldera

» Symbol foldera, ktérego nazwa ma by¢ zmieniona,
przeciggnac w prawo

> Wyswietlane sg elementy obstugi

» Na Zmiana nazwy foldera klikng¢

» W dialogu klikng¢ na pole wprowadzenia i wpisa¢ nowg
nazwe foldera

» Wpis potwierdzi¢ z RET
» Na OK klikngc
> Folder otrzymuje nowg nazwe

Przesuwanie pliku
» Symbol pliku, ktéry ma by¢ przesuniety, przeciggng¢ w

prawo

> Wyswietlane sg elementy obstugi

» Na Przesun do klikng¢

» W dialogu wybrac¢ katalog, do ktérego ma by¢ przesuniety
plik

» Na Wybrac klikngc

> Plik zostaje przesuniety

6 Kiedy plik jest kopiowany do foldera, w ktérym
jest on zachowany pod tg samg nazwa, to plik
jest nadpisywany.
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Element obstugi Funkcja

Kopiowanie pliku

.

>

Symbol pliku, ktéry ma by¢ skopiowany, przeciggngc w
prawo
Wyswietlane sg elementy obstugi

» Na Skopiowa¢ do klikngé

>
>

W dialogu wybra¢ katalog, do ktérego ma by¢
skopiowany plik

Na Wybrac klikng¢
Plik zostaje skopiowany

Symbol pliku, ktérego nazwa ma by¢ zmieniona,

Zmiana nazwy pliku
N .
przeciggnac¢ w prawo

Wyswietlane sg elementy obstugi

» Na Zmiana nazwy pliku klikng¢
» W dialogu klikng¢ na pole wprowadzenia i wpisa¢ now3a

>
>
>

nazwe pliku

Wpis potwierdzi¢ z RET

Na OK klikngc¢

Zostaje zmieniona nazwa pliku

Usuwanie foldera badz pliku

l@' Przy operacji usuniecia foldery i pliki zostajg bezpowrot-
nie skasowane. Wszystkie zawarte w usuwanym folderze
podfoldery i pliki zostajg wraz z nim usuniete.

>

vV v vV

Symbol foldera lub pliku, ktéry ma byé usuniety,
przeciggna¢ w prawo

Wyswietlane sg elementy obstugi

Na Wyboér usun klikngc

Na Usuwanie klikng¢

Folder lub plik zostaje usuniety
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Przeglad plikow
Przegladanie plikow

> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow .

» Nawigowac do lokalizacji w pamieci pozgdanego pliku

> Klikngc¢ na plik

> Obraz podgladu (tylko dla plikow PDF i plikdw graficznych)
oraz informacje do pliku sg wyswietlane

B

< Internal/Documents PT8KServiceHints.pdf

[ oEmServiceHints.pdf

[ Operatinginstructions.pdf

[} PTBKServiceHints.pdf

—_—

Created
101112017 00:08:40

Last changed

0712112016 07:06:33

FQ] Last opened

0712112016 07:06:33

File size
12546 K8

Number of pages

0 2

llustracja 32: Menu Menedzer plikow z podgladem i informacjami o
pliku

> Na Przejrze¢ klikngc
> Zawartosc pliku zostaje wyswietlana
X » Aby zamkna¢ ten widok, na Zamknij klikng¢

Eksportowanie plikow

Plik moze by¢ eksportowany na zewnetrzny nosnik pamieci masowej USB (format
FAT32) lub na naped sieciowy. Pliki mozna albo kopiowac albo przesungé¢ w inne
miejsce:

= Jesli pliki sg kopiowane, to pozostajg ich duplikaty na urzgdzeniu

= Jesli pliki sg przesuwane w inne miejsce, to zostajg one usuniete z urzgdzenia

> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.

> W lokalizacji pamieci Internal nawigowac do tego pliku, ktory
chcemy eksportowac

> Symbol pliku przeciggng¢ na prawo
> Wyswietlane sg elementy obstugi

> Aby skopiowac plik, na Kopiuj plik klikng¢
E » Aby przesungc plik, na Przesun plik klikng¢
» W dialogu wybrac¢ lokalizacje w pamieci, do ktérej ma byc¢

eksportowany plik
» Na Wybrac klikng¢

> Plik moze by¢ eksportowany na zewnetrzny nosnik pamieci
masowej USB lub na naped sieciowy
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Nosnik pamieci masowej USB pewnie usungé

> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.
» Nawigacja do listy lokalizacji pamieci
A » Na Pewnie usun klikng¢
- > Pojawia sie meldunek Nosnik danych moze zosta¢ usuniety.
» Nosnik pamieci masowej USB odtgczy¢
6.6 Importowanie plikéw

Plik moze by¢ importowany z zewnetrznego nosnika pamieci masowej USB (format

FAT32) lub z napedu sieciowego do urzadzenia. Pliki mozna albo kopiowa¢ albo

przesunac w inne miejsce:

m  Jesli pliki sg kopiowane, to duplikaty tych plikéw pozostajg na nosniku pamieci
USB lub na napedzie sieciowym

m Jeslipliki sg przesuwane w inne miejsce, to zostajg one usuniete z nosnika
pamieci USB lub z napedu sieciowego

> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.

> Na nosniku pamieci USB lub na napedzie sieciowym
nawigowac do tego pliku, ktéry chcemy importowac

» Symbol pliku przeciggna¢ na prawo
> Wyswietlane sg elementy obstugi

> Aby skopiowac plik, na Kopiuj plik klikng¢
E > Aby przesungc plik, na Przesun plik klikng¢
> W dialogu wybrac¢ lokalizacje w pamieci, w ktérej ma by¢

zachowany plik
> Na Wybrac klikng¢
> Plik zostaje zachowany na urzgdzeniu

Nosnik pamieci masowej USB pewnie usunaé

> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.
> Nawigacja do listy lokalizacji pamieci

- » Na Pewnie usun klikngé

- > Pojawia sie meldunek Nosnik danych moze zosta¢ usuniety.
> Nosnik pamieci masowej USB odtgczyc¢
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7.1 Przeglad

Ten rozdziat opisuje opcje ustawienia i przynalezne parametry ustawienia dla
urzadzenia.

Podstawowe opcje ustawienia i parametry ustawienia dla wtgczenia do eksploatacji i
konfigurowania zostaty przedstawione w odpowiednich rozdziatach:

Dalsze informacje: "Uruchamianie’, Strona 81
Dalsze informacje: "Konfiguracja", Strona 156

Streszczenie

o W zaleznosci od typu zalogowanego na urzadzeniu uzytkownika
ustawienia i parametry ustawiert mogg by¢ poddawane edycji oraz
zmieniane (autoryzacja edycji).
Jesli zalogowany na urzgdzeniu uzytkownik nie posiada autoryzacji
edycji dla ustawienia lub parametru ustawienia, to sg one przedstawione
réwniez szarym kolorem, nie mogg zostac¢ otwarte lub poddane edyc;ji.

o W zaleznosci od aktywowanych na urzadzeniu opcji software dostepne
sg rozmaite ustawienia i parametry ustawien w tych ustawieniach.
Jesli np. nie aktywowano Opcja oprogramowania POSITIP 8000 NC1 na

urzgdzeniu, to konieczne dla tych opcji software parametry ustawien nie
sg wyswietlane.

Funkcja Opis

Ogolne infor- Ogdlne ustawienia i informacije

macje

Czujniki Konfigurowanie czujnikéw i funkcji zaleznych od czujnikéw

Interfejsy Konfigurowanie interfejséw i napeddéw sieciowych

Uzytkownik Konfigurowanie uzytkownikow

Osie Konfigurowanie podtgczonych enkoderow i kompensacji
btedéw

Serwis Konfigurowanie opcji software, funkcje serwisowe i informacje

Wywotanie

> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .
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Niniejszy rozdziat opisuje ustawienia konfiguracji obstugi i prezentacji.

Parametry

Dalsze informacje

Informacje o urzadzeniu

"Informacje o urzadzeniu", Strona 186

Ekran i touchscreen

"Ekran i touchscreen", Strona 187

Ekran

"Ekran", Strona 188

Okno symulacji

"Okno symulacji’, Strona 189

Urzadzenia podawania danych

"Konfigurowanie obstugi myszkg lub na ekranie dotykowym
(touch screen)’, Strona 167

Dzwieki

"Dzwieki", Strona 190

Drukarka

"Drukarka", Strona 190

Data i godzina

'Date i godzine ustawic", Strona 89

Jednostka

"Nastawienie jednostki®, Strona 89

Prawa autorskie

"Prawa autorskie", Strona 190

Wskazéwki serwisowe

"Wskazoéwki serwisowe", Strona 191

Dokumentacja

Informacje o urzadzeniu

"Dokumentacja’, Strona 191

Ustawienia » Ogolne informacje » Informacje o urzadzeniu

Przeglad pokazuje podstawowe informacje do software.

Parametr(y)

Pokazuje informacje

Typ urzadzenia

Oznaczenie produktowe urzadzenia

Numer czesci

Numer identyfikacyjny urzadzenia

Numer seryjny

Numer seryjny urzadzenia

Wersja firmware

Numer wersji oprogramowania firmowego

Firmware generowane w

Data generowania oprogramowania firmowego

Ostatnia aktualizacja firmware

Data ostatniej aktualizacji oprogramowania firmowego

Wolne miejsce pamieci

Wolna pamie¢ wewnetrznej lokalizacji pamieci Internal

Wolna pamie¢ robocza (RAM)

Wolna pamie¢ robocza systemu

Liczba startéw urzadzenia

Liczba startow urzgdzenia z aktualnym oprogramowaniem firmo-
wym

Przepracowany czas

Czas eksploatacji urzadzenia z aktualnym oprogramowaniem
firmowym
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7.2.2 Ekran i touchscreen
Ustawienia » Ogolne informacje » Ekran i touchscreen

Parametr(y) Objasnienie

Jasnos¢ Jasnosc¢ wyswietlania na ekranie
m  Zakres nastawienia: 1 % ... 100 %
= Nastawienie standardowe: 85 %

Aktywowanie trybu Okres, kiedy jest aktywowany tryb oszczednosci energii

oszczednosci energii = Zakres ustawienia: 0 min ... 120 min
wartosc "0" dezaktywuje tryb oszczedzania energii

= Nastawienie standardowe: 30 minut

Zakonczenie trybu oszczedzania Konieczne akcje, aby aktywowac¢ ponownie ekran

energii = Klikna¢ i przeciagna¢: dotkna¢ touchscreena i przeciggnaé
strzatke od dolnego brzegu w gore

® Klikniecie: dotkngc¢ touchscreena

= Klikna¢ lub ruch osi: dotkngé touchscreena lub przemiescic
0$

®  Ustawienie standardowe: Kliknac i przeciagnaé
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Ustawienia » Ogoélne informacje » Ekran

Parametry

Objasnienie

Wyswietlacz potozenia

Konfiguracja odczytu pozycji w trybie pracy MDI oraz w trybie
Przebieg programu. Konfiguracja okresla takze instrukcje
wydawane prze Asystenta w trybie pracy MDI oraz w trybie
Przebieg programu:

® Pozycja z dystansem do pokonania - Asystent wymaga prze-
mieszczenia osi na wyswietlong pozycje.

® Dystans do pokonania z pozycja - Asystent wymaga prze-
mieszczenia osi na 0 i pojawia sie wspomaganie pozy-
cjonowania.

Ustawienia:
B Pozycja: pozycja jest wyswietlana w duzym formacie

- 30.000

® Pozycja z dystansem do pokonama: pozycja jest wyswietlana
w duzym formacie, dystans do pokonania w matym

X 50000

= Dystans do pokonanla Z pozycja: dystans do pokonania jest
wyswietlany w duzym formacie, pozycja w matym

- 0.000

B Ustawienie standardowe: Dystans do pokonama Z pozycja

Wartosci potozenia

Wartosci potozenia mogg przedstawia¢ wartosci rzeczywiste albo
wartosci zadane osi.

Ustawienia:

. Wartos¢ rzeczywista

B Wartos¢ zadana

®  Ustawienie standardowe: Warto$¢ rzeczywista

Wskaznik dystansu do pokonania

Odczyt indykatora dystansu do zadanego punktu w trybie MDI
T T T e o S N N O N I

= Ustawienia: ON lub OFF
® Wartos¢ standardowa: ON
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Parametry Objasnienie

Miejsca do przecinka dla dopas.  Liczba miejsc do przecinka zadaje, w jakiej wielkosci sg przed-

wielkosci prezentacji osi stawiane wartosci potozenia. Jesli liczba miejsc do przecinka
zostanie przekroczona, to odczyt zmniejsza sie, tak, iz wszystkie
miejsca moga by¢ przedstawione.

m  Zakres ustawienia: 0 ... 6
= Wartos¢ standardowa: 3

Okno symulacji Konfiguracja okna symulacji dla trybu MDI i Przebiegu programu.
Dalsze informacje: "Okno symulacji’, Strona 189

7.2.4 Okno symulacji

Ustawienia » Ogolne informacje » Ekran » Okno symulacji

Parametry Objasnienie

Grubos¢ linii pozycji narzedzia Grubos¢ linii dla prezentacji pozycji narzedzia
m Ustawienia: Standard lub Ttusta czcionka
®  Wartos¢ standardowa: Standard

Kolor pozycji narzedzia Definicja koloru dla prezentacji pozycji narzedzia
®  Zakres ustawienia: Skala kolorow
® Ustawienie standardowe: Pomaranczowy

Grubos¢ linii aktualnego Grubos¢ linii dla prezentacji aktualnego elementu konturu
elementu konturu = Ustawienia: Standard lub Ttusta czcionka
®  Wartos¢ standardowa: Standard

Kolor aktualnego elementu Definicja koloru dla prezentacji aktualnego elementu konturu
konturu = Zakres ustawienia: Skala kolorow
® Ustawienie standardowe: Zielony

Sciezka narzedzia Wykorzystywanie $ciezki narzedzia
®  Ustawienia: ON lub OFF
B Wartos¢ standardowa: ON

Narzedzie zawsze widoczne Narzedzie jest zawsze widoczne w oknie symulacji. Przedstawia-
ny jest kontur i aktualna pozycja narzedzia. Zakres ten skaluje
podczas przemieszczenia
= Ustawienia: ON lub OFF

= Wartos$c¢ standardowa: OFF

Poziome ustawienie Pozioma orientacja uktadu wspotrzednych w oknie symulacji
Ustawienia:
= Na prawo: wartosci rosngce w prawo
= W lewo: wartosci rosngce w lewo
= Wartos¢ standardowa: Na prawo

Pionowe ustawienie Pionowa orientacja uktadu wspotrzednych w oknie symulacji
Ustawienia:
= Do gory: wartosci rosngce w gore
= W dét: wartosci rosngce w dot
B Wartos¢ standardowa: Do gory
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0 Przyciskiem Anuluj mozna zresetowac definicje koloréw dla okna
symulacji ponownie na ustawienia fabryczne.

Dzwieki
Ustawienia » Ogolne informacje » Dzwieki

Dostepne sygnaty dzwiekowe sg zestawione w grupy tematyczne. W obrebie jednej
grupy tematycznej tony odrozniajg sie od siebie.

Parametry Objasnienie
Gtosniki Wykorzystanie gtosnika zamontowanego na tylnej stronie
urzadzenia

m Ustawienia: ON lub OFF
m Ustawienie standardowe: ON

Gtosnos¢ Gtosnosc gtosnika urzadzenia
= Zakres nastawienia: 0 % ... 100 %
= Nastawienie standardowe: 50 %

Wiadomosc¢ i btad Temat sygnatu dzwiekowego przy wyswietlaniu meldunku
Po wyborze rozbrzmiewa sygnat dzwiekowy wybranego tematu
® Ustawienia: Standard, Gitara, Robot, Kosmos, Brak dzwieku
m  Ustawienie standardowe: Standard

Sonda Temat sygnatu dzwiekowego przy pomiarze
Po wyborze rozbrzmiewa sygnat dzwiekowy wybranego tematu
® Ustawienia: Standard, Gitara, Robot, Kosmos, Brak dzwieku
m  Ustawienie standardowe: Standard

Dzwiek klawiszy Temat sygnatu dzwiekowego przy obstudze pulpitu
Po wyborze rozbrzmiewa sygnat dzwiekowy wybranego tematu
® Ustawienia: Standard, Gitara, Robot, Kosmos, Brak dzwieku
®  Ustawienie standardowe: Standard

Drukarka
Ustawienia » Ogolne informacje » Drukarka

o Aktualne oprogramowanie firmowe urzadzenia tej serii nie obstuguije tej
funkcji.

Prawa autorskie
Ustawienia » Ogolne informacje » Prawa autorskie

Parametry Znaczenie i funkcja

Oprogramowanie Open-Source Wskazanie licencji wykorzystywanego oprogramowania
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7.2.8 Wskazoéwki serwisowe
Ustawienia » Ogolne informacje » Wskazowki serwisowe

Parametry Znaczenie i funkcja
HEIDENHAIN Wyswietlanie dokumentu z adresami serwisu HEIDENHAIN
OEM wskazowki serwisowe Wyswietlanie dokumentu ze wskazowkami serwisowymi produ-

centa maszyn
m Standard: dokument z adresami serwisu HEIDENHAIN
Dalsze informacje: "Pobranie i dodanie dokumentacji’, Strona 142

7.2.9 Dokumentacja
Ustawienia » Ogolne informacje » Dokumentacja

Parametry Znaczenie i funkcja

Instrukcja obstugi Wyswietlanie zachowanej w urzadzeniu instrukcji obstugi

B Standard: dokument nie dostepny, dokument w pozadanym
jezyku moze zostac¢ dotgczony

Dalsze informacje: "Dotgczenie instrukcji eksploatacji’, Strona 164
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Czujniki
Ten rozdziat opisuje ustawienia w konfiguracji czujnikow.

Parametry Dalsze informacje

Sonda "Konfigurowanie sondy impulsowej", Strona 91
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7.4 Interfejsy

Ten rozdziat opisuje ustawienia do konfiguracji sieci, napedéw sieciowych i
nosnikow pamieci masowej USB.

Parametry Dalsze informacje
Sie¢ "Konfigurowanie sieci", Strona 165
Naped sieciowy "Naped sieciowy konfigurowac', Strona 166
UsB "USB", Strona 193
Osie (funkcje przetaczenia) "Osie (funkcje przetgczenia)', Strona 193
Zalezne od pozycji funkcje przetaczenia "Zalezne od pozycji funkcje przetgczenia®,
Strona 193
7.4.1 UsB

Ustawienia » Interfejsy » USB

Parametry Objasnienie
Podtaczonag pamie¢ USB Automatyczne rozpoznawanie nosnika pamieci USB
rozpoznawac automatycznie m Ustawienia: ON lub OFF

= Ustawienie standardowe: ON

7.4.2  Osie (funkcje przetaczenia)

Ustawienia » Interfejsy » Funkcje przetaczania » Osie

W trybach Praca reczna oraz MDI mozna wyzerowac¢ wszystkie osie lub pojedyncze
osie, aktywujac przypisane do nich cyfrowe wejscie.

o W zaleznosci od modelu wykonania produktu, konfiguracji oraz
podtgczonych enkoderéw niekiedy nie sg dostepne wszystkie opisane
parametry bgdz opcje.

Parametry Objasnienie

Ogolne nastawienia Przypisanie cyfrowego wejscia zgodnie z konfiguracja pindw, dla
wyzerowania wszystkich osi

Ustawienie standardowe: Nie potaczony

<Nazwa osi> Przypisanie cyfrowego wejscia zgodnie z konfiguracjg pinéw, dla
wyzerowania 0si

Ustawienie standardowe: Nie potaczony

7.4.3 Zalezne od pozycji funkcje przetaczenia
Ustawienia » Interfejsy » Zalezne od pozycji funkcje przetaczenia » +

Przy pomocy funkgji przetagczenia odnosnie pozycji mozna w zaleznosci od
pozycji osi wyznaczy¢ wyjscia logiczne w okreslonym uktadzie referencyjnym. Do
dyspozycji znajdujg sie w tym celu pozycje przetgczenia oraz interwaty pozyciji.
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0 W zaleznosci od modelu wykonania produktu, konfiguracji oraz
podtgczonych enkoderdw niekiedy nie sg dostepne wszystkie opisane
parametry badz opcje.

Parametry Objasnienie

Nazwa Nazwa funkcji przetgczenia

Funkcja przetaczenia Opcje wyboru, czy funkcja jest aktywowana czy tez dezaktywowa-
na

= Ustawienia: ON lub OFF
m Ustawienie standardowe: ON

Uktad referencyjny Wybor pozgdanego uktadu referencyjnego
® Uktad wspotrzednych obrabiarki
= Punkt bazowy
® Pozycja docelowa
B ostrze narzedzia

0s Wybdr pozgdanej osi

Punkt przetacz. Wybor pozycji osi w punkcie przetgczenia
Ustawienie standardowe: 0.0000

Rodzaj przetaczenia Wybdr pozgdanego rodzaju przetgczenia
= Flanka z Low na High
Flanka z High na Low
Interwat z Low na High
Interwat z High na Low
Ustawienie standardowe: flanka z Low na High

Wyjscie Wybor pozgdanego wyjscia
® X105.13 ... X105.16 (Dout O, Dout 2, Dout 4, Dout 6)
= X105.32 ... X105.35 (Dout 1, Dout 3, Dout 5, Dout 7)
= X113.04 (Dout 0)

Wyjscie jest odwrécone Przy aktywnej funkcji zostaje ustawione wyjscie, jesli warunek
przetgczenia nie jest spetniony lub jesli funkcja przetgczenia nie
jest aktywna
B Wartos¢ standardowa: nie aktywne

Impuls Opcje wyboru, czy puls jest aktywowany czy tez dezaktywowany
®  Ustawienia: ON lub OFF
m  Ustawienie standardowe: ON

Okres trwania impulsu Wybor pozgdanej dtugosci impulsu
B 0.15...999s
B Ustawienie standardowe: 0.0 s

Dolna granica Wybor dolnej granicy pozycji osi, na ktérej ma nastgpic¢ przetacze-
nie (tylko rodzaj przetaczenia Interwat)

Gorna granica Wybor gérnej granicy pozycji osi, na ktérej ma nastgpic przetgcze-
nie (tylko rodzaj przetaczenia Interwat)

Wpis usun Kasowanie zaleznej od pozycji funkcji przetgczenia

194 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacii Frezowanie | 03/2022



Informacje dla OEM i Setup | Ustawienia

7.5 Uzytkownik

Ten rozdziat opisuje ustawienia do konfiguracji uzytkownikéw i grup uzytkownikéw.

Parametry Dalsze informacje
OEM "OEM", Strona 195
Setup "Setup’, Strona 196
Operator "Operator’, Strona 197

Uzytkownik dodac

7.5.1 OEM

"Utworzenie uzytkownika i hasta", Strona 163

Ustawienia » Uzytkownik » OEM

Uzytkownik OEM (Original Equipment Manufacturer) posiada najwyzszy stopien

autoryzacji. Moze on dokonywacé konfigurowania urzadzania (np. podtaczenia
enkoderdw i czujnikdw). Moze on wprowadzac¢ uzytkownikéw typu Setup i Operator
oraz konfigurowac uzytkownikow Setup i Operator . Uzytkownik OEM nie moze by¢
powielany lub skasowany. Nie moze on zosta¢ automatycznie zalogowany.

Parametry Objasnienie Autoryzacja edyc;ji

Nazwa Nazwa uzytkownika -
B Wartos$¢ standardowa: OEM

Imie Imie uzytkownika -
B Wartos¢ standardowa: —

Oddziat Oddziat uzytkownika -
B Wartos¢ standardowa: —

Grupa Grupa uzytkownika -
B Wartosc¢ standardowa: oem

Hasto Hasto uzytkownika OEM
= Wartos$¢ standardowa: oem

Jezyk Jezyk uzytkownika OEM

Automatyczne zalogowanie

Przy nowym starcie urzadzenia: automatycz-
ne zalogowanie ostatnio zameldowanego
uzytkownika

= Wartos$¢ standardowa: OFF

Otworzy¢ konto uzytkowni-
ka

Usuwanie konta uzytkownika
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Setup
Ustawienia » Uzytkownik » Setup
Uzytkownik Setup konfiguruje urzadzenie dla uzytku w miejscu eksploatacji. Moze

on generowac uzytkownika typu Operator . Uzytkownik Setup nie moze byc¢
powielany lub skasowany. Nie moze on zosta¢ automatycznie zalogowany.

Parametry Objasnienie Autoryzacja edycji
Nazwa Nazwa uzytkownika -
= Wartos¢ standardowa: Setup
Imie Imie uzytkownika -
= Wartos$¢ standardowa: —
Oddziat Oddziat uzytkownika -

® Wartos¢ standardowa: —

Grupa Grupa uzytkownika -
B Wartos¢ standardowa: setup

Hasto Hasto uzytkownika Setup, OEM
B Wartos¢ standardowa: setup

Jezyk Jezyk uzytkownika Setup, OEM

Automatyczne zalogowanie  Przy nowym starcie urzgdzenia: automatycz- -
ne zalogowanie ostatnio zameldowanego
uzytkownika

® Wartos¢ standardowa: OFF

Otworzy¢ konto Usuwanie konta uzytkownika -
uzytkownika
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7.5.3  Operator

Ustawienia » Uzytkownik » Operator

Uzytkownik Operator dysponuje autoryzacjg wykonywania podstawowych funkgcji

urzadzenia.

Uzytkownik typu Operator nie moze generowac dalszych uzytkownikow i nie moze

zmieni¢ swojej nazwy ani swojego jezyka. Uzytkownik z grupy Operator moze

zosta¢ zameldowany automatycznie, kiedy urzgdzenie zostanie wtgczone.

Parametry Objasnienie Autoryzacja edycji

Nazwa Nazwa uzytkownika Operator, Setup, OEM
= Wartos¢ standardowa: Operator

Imie Imie uzytkownika Operator, Setup, OEM

Oddziat Oddziat uzytkownika Operator, Setup, OEM
®m Wartos¢ standardowa: —

Grupa Grupa uzytkownika -
= Wartos¢ standardowa: operator

Hasto Hasto uzytkownika Operator, Setup, OEM
® Wartos¢ standardowa: operator

Jezyk Jezyk uzytkownika Operator, Setup, OEM

Automatyczne zalogowanie

Przy nowym starcie urzgdzenia: automatycz-
ne zalogowanie ostatnio zameldowanego
uzytkownika

B Ustawienia: ON lub OFF

® Wartos¢ standardowa: OFF

Operator, Setup, OEM

Otworzy¢ konto uzytkowni-
ka

Usuwanie konta uzytkownika
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Ten rozdziat opisuje ustawienia do konfiguracji osi i przynaleznych urzgdzen.

parametry bgdz opcje.

o W zaleznosci od modelu wykonania produktu, konfiguracji oraz
podtaczonych enkoderéw niekiedy nie sg dostepne wszystkie opisane

Ogolne nastawienia

Ustawienia » Osie » Ogolne nastawienia

Parametry

Dalsze informacje

Znaczniki referencyjne

"Znaczniki referencyjne”, Strona 140

Informacja

"Informacja’, Strona 200

Funkcje przetaczania

"Funkcje przetaczania®, Strona 124

Wejscia (Funkcje przetaczania)

"Wejscia (Funkcje przetaczania)', Strona 124

Wyjscia (Funkcje przetaczania)

"Wyjscia (Funkcje przetgczania)', Strona 126

NaeoAenia

"NaeoAenia", Strona 126

M-funkcje dodac¢

"Konfigurowanie funkcji M", Strona 141

M-funkcje konfigurowac

"Konfigurowanie funkcji M", Strona 141

Ustawienia specjalne

"Ustawienia specjalne”, Strona 127

Centralny naped

"Konfigurowanie centralnego napedu’, Strona 106

Virtual axis keys

"Konfigurowanie wirtualnych klawiszy osi", Strona 128
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Poosiowe ustawienia

Ustawienia P Osie » <Nazwa osi> (ustawienia osi)

Parametry

Dalsze informacje

<Nazwa osi> (ustawienia osi)

"Konfigurowanie osi", Strona 91

Enkoder

"Konfigurowanie osi dla enkoderéw z interfejsem EnDat’,
Strona 94

"Konfigurowanieosi dla enkoderéw z 1 Vgg- lub 11 pAgg-inter-

fejsem", Strona 95

Znaczniki referencyjne (Enkoder)

1 Vss: "Znaczniki referencyjne (Enkoder)", Strona 99

Przesuniecie punktu referencyjnego

EnDat: "Przesuniecie punktu referencyjnego’, Strona 95
1 Vsg: "Przesuniecie punktu referencyjnego”, Strona 95

Diagnoza dla enkoderéw z EnDat

'Diagnoza dla enkoderow z interfejsem EnDat", Strona 210

Diagnoza dla enkoderéw z
1 Vss/11 pAss

'Diagnoza dla enkoderow z interfejsem 1 Vgg/11 pAss',
Strona 209

Liniowa kompensacja btedéw (LEC)

"Konfigurowanie linearnej kompensacji btedéw (LEC)",
Strona 102

Czesciowa liniowa kompensacja

btedéw (SLEC)

"Konfigurowanie fragmentarycznej liniowej kompensacji
btedéw (SLEC)", Strona 103

Tworzenie tabeli punktéw oporowych

"Tworzenie tabeli punktéw oporowych", Strona 104

Wyjscia

"Wyjscia", Strona 115

Wejscia

"Wejscia", Strona 119

Polecenia przemieszczenia od cyfro-

wego wejscia

"Polecenia przemieszczenia od cyfrowego wejscia’,
Strona 119

Polecenia przemieszczenia od analo-

gowego wejscia

"Polecenia przemieszczenia od analogowego wejscia’,
Strona 120

Polecenia przemieszczenia od

elektr.kotka recznego

"Elektroniczne kotko reczne konfigurowac", Strona 137

Cyfrowe wejscia zwolnienia

"Cyfrowe wejscia aktywacji', Strona 122

Wytacznik koncowy software

"Wytgcznik koncowy software", Strona 123

0s wrzeciona S

"08 wrzeciona S', Strona 130

Wyjscia (S)

"Wyjscia (S)", Strona 131

Wejscia (S)

"Wejscia (S)", Strona 134

Polecenia przemieszczenia od cyfro-

wego wejscia (S)

"Polecenia przemieszczenia od cyfrowego wejscia (S)",
Strona 135

Cyfrowe wejscia zwolnienia (S)

"Cyfrowe wejscia aktywacji (S)", Strona 135

Odczyt obrotéow przez cyfrowe

wejscie (S)

"Odczyt obrotéw przez cyfrowe wejscie (S)", Strona 136

Biegi przektadni dodaé

"Biegi przektadni dotgczyc', Strona 136

Biegi przektadni

"Biegi przektadni, Strona 137
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7.6.1 Informacja
Ustawienia » Osie » Ogoblne nastawienia » Informacja

Parametry Objasnienie

Przyporzadkowanie wejs¢ Przyporzgdkowanie wejs¢ enkoderéw do osi
enkoderéw do osi

Przyporzadkowanie Przyporzgdkowanie wyjs¢ analogowych do osi
analogowych wyjs¢ do osi

Przyporzadkowanie Przyporzgdkowanie wejs¢ analogowych do osi
analogowych wejs¢ do osi

Przyporzadkowanie cyfrowych Przyporzgdkowanie wyjs¢ cyfrowych do osi
wyj$¢é do osi

Przyporzadkowanie cyfrowych Przyporzgdkowanie wejs¢ cyfrowych do osi
wejs¢ do osi

o Przyciskami Resetowanie mozna ponownie zresetowac
przyporzadkowanie wejs¢ i wyjsc.
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7.7 Serwis

Niniejszy rozdziat opisuje ustawienia konfiguracji urzgdzenia, prac konserwacyjnych
oprogramowania firmowego i odblokowania opcji software.

Parametry Dalsze informacje

Informacje oprogramowania firmowe- ‘"Informacje oprogramowania firmowego", Strona 202
go

Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtwo- "Zachowaj dane konfiguracji', Strona 154

rzyc "Zabezpieczenie plikow uzytkownika", Strona 155

"Odtworzy¢ pliki uzytkownika", Strona 214
"Odtworzy¢ konfiguracje', Strona 215

Firmware-update "Aktualizowanie oprogramowania firmowego", Strona 207

Resetowanie "Wszystkie ustawienia zresetowac", Strona 216
"Zresetowac na stan przy dostawie", Strona 216

Zakres OEM "Zakres OEM', Strona 142

Dokumentacja (OEM wskazowki "Pobranie i dodanie dokumentacji’, Strona 142

serwisowe)

Ekran startowy "Ekran startowy dodac", Strona 143

Menu OEM "Menu OEM konfigurowac", Strona 143

Dodanie elementéw na pasku OEM "Menu OEM konfigurowac', Strona 143

Elementy na pasku OEM Logo "Konfigurowanie logo OEM", Strona 144

Elementy na pasku OEM Predkos¢ "Konfigurowanie wartosci zadanych dla predkosci obrotowej

obrotowa wrzeciona wrzeciona', Strona 145

Elementy na pasku OEM Funkcja M "Konfigurowanie funkcji M", Strona 146

Elementy na pasku OEM Funkcje "Konfigurowanie funkcji specjalnych’, Strona 147

specj.

Elementy na pasku OEM Dokument "Konfigurowanie dokumentow", Strona 148

Ustawienia (Zakres OEM) "Zakres OEM", Strona 142

Wykonanie programu "Dopasowanie wykonania programu”, Strona 149

Funkcja M dodaé "Konfigurowanie funkcji M", Strona 150

Baza danych tekstowych "GenerowanieBaza danych tekstowych", Strona 151

Komunikaty "Konfigurowanie komunikatow o btedach”, Strona 152

Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtwo- "Zabezpieczanie i odtwarzanie ustawien OEM", Strona 152

rzy¢ (Zakres OEM)

Dokumentacja "Dotgczenie instrukcji eksploatacji', Strona 164

Opcje software "Opcje software aktywowac", Strona 86
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Informacje oprogramowania firmowego
Ustawienia » Serwis » Informacje oprogramowania firmowego

Dla serwisu i konserwacji wyswietlane sg nastepujgce informacje do pojedynczych

modutdéw software.

Parametry

Objasnienie

Core version

Numer wersji mikrojgdra

Microblaze bootloader version

Numer wersji programu startowego Microblaze

Microblaze firmware version

Numer wersji oprogramowania firmowego Microblaze

Extension PCB bootloader
version

Numer wersji programu startowego (ptytka rozszerzenia)

Extension PCB firmware version

Numer wersji oprogramowania firmowego (ptytka rozszerzenia)

Boot ID

Numer identyfikacyjny operacji startu

HW Revision

Numer rewizji sprzetu

C Library Version

Numer wersji biblioteki C

Compiler Version

Numer wersji kompilatora

Touchscreen Controller version

Numer wersji sterownika touchscreena

Number of unit starts

Liczba operacji wigczenia urzadzenia

Qt build system

Numer wersji oprogramowania kompilacji Qt

Qt runtime libraries

Numer wersji biblioteki czasu przebiegu Qt

Rdzen

Numer wersji rdzenia Linux

Login status

Informacje do zalogowanego uzytkownika

Systemlinterface

Numer wersji modutu interfejs uzytkownika

BackendInterface

Numer wersji modutu interfejsy

Guilnterface

Numer wersji modutu interfejs uzytkownika

TextDataBank

Numer wersji modutu baza danych tekstowych

Optical edge detection

Numer wersji modutu optyczna detekcja krawedzi

Networklinterface

Numer wersji modutu interfejs sieciowy

OSInterface

Numer wersji modutu interfejs systemu operacyjnego

Printerinterface

Numer wersji modutu interfejs drukarki

system.xml

Numer wersji parametréw systemowych

axes.xml

Numer wersji parametrow osi

encoders.xml

Numer wersji parametrow enkodera

ncParam.xml Numer wersji parametrow NC
spindle.xml Numer wersji parametréw wrzeciona
io.xml Btedne ustawienia parametréow wejsc i wyjsc

mFunctions.xml

Numer wersji parametréw dla funkcji M

peripherals.xml Numer wersji parametréw peryferii

slec.xml Numer wersji parametrow fragmentarycznej liniowej kompensagiji
btedow SLEC

lec.xml Numer wersji parametréw liniowej kompensacji btedow LEC
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Parametry

Objasnienie

microBlazePVRegister.xml

Numer wersji "Processor Version Register" MicroBlaze

info.xml

Numer wersji parametrow informacyjnych

audio.xml

Numer wersji parametréw audio

network.xml

Numer wersji parametrow sieci

os.xml Numer wersji parametrow systemu operacyjnego
runtime.xml Numer wersji parametrow czasu przebiegu
users.xml Numer wersji parametrow uzytkownika

Gl Patch Level

Stan Patch Golden Image (GI)
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8.1 Przeglad

Ten rozdziat opisuje ogdlne prace konserwacyjne na urzadzeniu.

0 Nastepujgce kroki moga by¢ przeprowadzane tylko przez
wykwalifikowany personel.

Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu’, Strona 16

@ Niniejszy rozdziat zawiera tylko opis prac konserwacyjnych urzadzenia.
Konieczne prace konserwacyjne na urzadzeniach peryferyjnych nie sg
opisane w tym rozdziale.

Dalsze informacje: dokumentacja producenta odpowiednich urzadzen
peryferyjnych

8.2 Czyszczenie

WSKAZOWKA

Czyszczenie ostrymi lub agresywnymi srodkami
Urzadzenie zostaje uszkodzone przez niewtasciwe czyszczenie.

> Nie uzywac silnie Scierajgcych lub agresywnych srodkow czyszczacych lub
rozpuszczalnikow
» Silnych zabrudzen nie usuwac ostrymi przedmiotami

Czyszczenie korpusu

> Powierzchnie zewnetrzne wyciera¢ sciereczkg zwilzong wodg z fagodnym
srodkiem czyszczacym

Czyszczenie ekranu

Aby dokonac czyszczenia ekranu, nalezy aktywowac tryb czyszczenia. Przy tym
urzadzenie przechodzi w stan nieaktywny, bez przerywania zasilania. W tym stanie
ekran zostaje wytgczony.

| > Aby aktywowac tryb czyszczenia, w menu gtownym na Wytacz
O Kliknad
@ » Na Tryb czyszczenia klikngc

> Ekran wytgcza sie
> Ekran czyscic¢ niestrzepigcy sie sciereczkg i dostepnym w
handlu srodkiem do czyszczenia szyb

N > Aby dezaktywowac tryb czyszczenia, klikng¢ w dowolnym
miejscu ekranu dotykowego

> W dolnej czesci pojawia sie strzatka

Strzatke przeciggna¢ w gore

> Ekran wigcza sie i ostatnio wyswietlany interfejs uzytkownika
pojawia sie na ekranie

v
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Plan prac konserwacyjnych
Urzadzenie nie wymaga w zasadzie konserwacji.

WSKAZOWKA

Eksploatacja uszkodzonych urzadzen
Eksploatacja uszkodzonych urzgdzen moze prowadzi¢ do powaznych szkod.

> Nie eksploatowac urzgdzenia w przypadku usterki i nie naprawia¢ we wtasnym
zakresie.

» Urzadzenia z usterkg natychmiast wymieni¢ lub kontaktowac biuro serwisu
HEIDENHAIN.

0 Nastepujgce kroki moga by¢ przeprowadzane tylko przez
wykwalifikowany personel!

Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu", Strona 16

Krok konserwacji Interwat Korygowanie btedow
> Wszystkie odznaczenia, Rocznie > Kontaktowac biuro serwisu
napisy i symbole na HEIDENHAIN

urzadzeniu sprawdzic¢
na ich czytelnosc

> Sprawdzenie potgczen Rocznie » Wymiana uszkodzonych badz
elektrycznych niewtasciwych przewodow. W
na uszkodzenie razie koniecznosci kontaktowac
i prawidtowe biuro serwisu HEIDENHAIN
funkcjonowanie

> Sprawdzi¢ kabel Rocznie > Kabel sieciowy wymienic¢
sieciowy na niewtasciwg zgodnie ze specyfikacja

izolacje lub uszkodzenia

Wznowienie eksploataciji

Przy wznowieniu eksploatacji, np. przy reinstalacji nastepujace po naprawie lub
ponownym montazu, konieczne sg te same dziatania i wymogi wobec personelu jak
przy pierwotnym montazu i instalowaniu.

Dalsze informacje: "Montaz", Strona 63
Dalsze informacje: "Instalacja’, Strona 69

Podmiot eksploatujgcy urzgdzenie musi przy podtgczeniu urzadzen peryferyjnych
(np. pomiarowych) zapewni¢ bezpieczne i pewne wznowienie eksploataciji oraz
zatrudnia¢ autoryzowany personel z odpowiednimi kwalifikacjami.

Dalsze informacje: "Obowigzki przedsiebiorcy ", Strona 16
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8.5 Aktualizowanie oprogramowania firmowego

Oprogramowanie firmowe to system operacyjny urzgdzenia. Mozna importowac
nowe wersje oprogramowania firmowego poprzez port USB urzadzenia lub port
sieciowy.

@ Przed aktualizacjg oprogramowania firmowego nalezy uwzgledni¢ uwagi
do wydania (release notes) odnosnie odpowiedniej wersji firmware i
zawarte w nich informacje dotyczgace kompatybilnosci wstecz.

o Jesli oprogramowanie firmowe urzadzenia jest aktualizowane, to nalezy
dla pewnosci zabezpieczy¢ aktualne ustawienia.

Warunek
= Nowe oprogramowanie firmowe dostepne jest jako *.dro-plik

® Dla aktualizacji oprogramowania firmowego poprzez interfejs USB aktualna
wersja tego oprogramowania musi by¢ zachowana na nosniku pamieci masowe;j
USB (format FAT32)

m Dla aktualizacji oprogramowania firmowego poprzez interfejs sieci aktualna
wersja tego oprogramowania musi by¢ dostepna w katalogu na napedzie
sieciowym

Uruchomienie aktualizacji oprogramowania firmowego

> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .
> Na Serwis klikng¢

» Otworzyc jedno po drugim:
® Firmware-update
= Dalej
> Aplikacja serwisowa zostaje uruchomiona
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Wykonac¢ aktualizacje oprogramowania firmowego

Aktualizacja oprogramowania firmowego mozne nastepowac z nosnika pamieci
masowej USB (format FAT32) lub poprzez naped sieciowy.

>

Na Firmware-update klikng¢

Na Wybierz klikng¢

> W razie koniecznosci podtgczy¢ pamie¢ masowg USB do

VVV VY Vv VYy

portu na urzadzeniu

Nawigowac do foldera, zawierajgcego nowe oprogramowanie
firmowe

Jesli omytkowo wybrano inny folder, to mozna
nawigowac z powrotem do pierwotnego foldera.

» Klikng¢ na nazwe pliku na liscie

Wybor oprogramowania firmowego
Aby potwierdzi¢ wybor, na Wybrac klikngc

Zostajg wyswietlane informacje o wersji oprogramowania
firmowego

Aby zamkna¢ dialog, na OK klikng¢

Aktualizacja oprogramowania firmowego nie moze
zostac przerwana po starcie transmisji danych.

Aby uruchomi¢ aktualizacje, na Start klikng¢

Ekran pokazuje postep aktualizacji

Aby potwierdzi¢ udang aktualizacje, na OK klikng¢

Aby zakonczy¢ aplikacje serwisowg, na Zakonczy¢ klikng¢
Aplikacja serwisowa zostaje zakonczona

Gtowna aplikacja zostaje uruchomiona

Jesli automatyczne zalogowanie uzytkownika jest
aktywowane, to pojawia sie odpowiedni interfejs uzytkownika
w menu Praca reczna

Jesli automatyczne zalogowanie uzytkownika nie jest
aktywowane, to pojawia sie menu Zalogowanie

Nosnik pamieci masowej USB pewnie usunaé

a

VvV VvYyyvyy

W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.

Nawigacja do listy lokalizacji pamieci

Na Pewnie usun klikng¢

Pojawia sie meldunek Nosnik danych moze zosta¢ usuniety.
Nosnik pamieci masowej USB odtgczy¢
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8.6

8.6.1

Diagnoza enkoderow

Przy pomocy funkcji diagnozy moze by¢ sprawdzana funkcjonalnos¢ podtgczonych

przetwornikéw. W przypadku absolutnych enkoderéw z interfejsem EnDat

wyswietlane sg meldunki enkoderow jak i rezerwy funkcjonalnosci. W przypadku
inkrementalnych enkoderdéw z interfesjem 1 Vgg bgdz 11 pAgs mozna stwierdzic¢
na podstawie wyswietlanych wartosci zasadniczg funkcjonalnos¢ enkoderéw.
Na podstawie tych pierwszych mozliwosci diagnozy dla enkoderow mozliwe jest

podjecie dalszych dziatan dla nastepnego badania bgdz naprawy.

PWM 21 firmy HEIDENHAIN.
Szczegoty znajdujg sie na www.heidenhain.com.

o Dalsze mozliwosci kontroli i testowania udostepnia PWT 101 badz

Diagnoza dla enkoderéw z interfejsem 1 Vgs/11 pAgs

Dla przetwornikow z interfejsem 1 Vgs/11 pAsg mozna oceni¢ funkcjonowanie
przetwornika poprzez ocene amplitudy sygnatow, odchylert symetrii i odchylenia
fazy. Wartosci te sg przedstawiane takze graficznie w postaci krzywej Lissajous.

1

Ogéine informacie
Zlagnoza

Cauipiki

:TpmudaA 004

ey /_
Angis B i 5
Uzytkomnik
Odehylene- -
symetrii
Odehylenie-
Tor)

faz 0.493

Zamrozenie grafik

Pokaz zakres tolerancji
06V.12V

8 @O VD>

Wejcie przetwornikow dla pomiaru pordwnawczego Nie potaczony N

Zamrozenie grafiki porown.

G

Krzywa Lissajous
Amplituda A
Amplituda B
Odchylenie od symetrii
Odchylenie fazy
Tolerancje amplitud

UL WN=

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Enkoder » Diagnoza

Parametry Objasnienie

Amplituda A Wyswietlanie amplitudy A w V
Amplituda B Wyswietlanie amplitudy B w V
Odchyleniesymetrii Wartosc¢ odchylenia symetrii
Odchyleniefaz Odchylenie fazy od 90°
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Parametry

Objasnienie

Zamrozenie grafiki

Zamrozenie krzywej Lissajous
Ustawienia:

m ON: grafika jest zamrozona i nie jest aktu-
alizowana przy przemieszczeniu

m  OFF: grafika nie jest zamrozona i jest aktu-
alizowana przy przemieszczeniu

® Wartos¢ standardowa: OFF

Pokaz zakres tolerancji

Wyswietlanie zakresow (okregdw) tolerancii przy
0.6V.1.2V

Ustawienia:

B ON: wyswietlane sg dwa czerwone okregi
®  OFF: okregi tolerancji sg skrywane

B Wartos$¢ standardowa: OFF

Wejscie przetwornikow
dla pomiaru poréwnaw-
czego

Wyswietlanie innego enkodera innego wejscia
enkodera dla poréwnania; okregi mogg by¢ naktadane
na siebie, uzywac w tym celu parametru zamrozenia
grafiki

Ustawienia:

= Wybor pozgdanego wejscia enkodera

B Wartos$¢ standardowa: nie potgczony

o Parametr jest dostepny tylko, jesli dalszy
enkoder z interfejsem 1 Vgg bgdzZ 11 pAsg

jest podtgczony.

Zamrozenie grafiki
poréwn.

Zamrozenie krzywej Lissajous enkodera na wejsciu
przetwornikéw dla pomiaru poréwnawczego

Ustawienia:

B ON: grafika jest zamrozona i nie jest aktu-
alizowana przy przemieszczeniu

m  OFF: grafika nie jest zamrozona i jest aktu-
alizowana przy przemieszczeniu

= Wartos$¢ standardowa: OFF

0 Parametr jest dostepny tylko, jesli dalszy
enkoder z interfejsem 1 Vgg bgdZ 11 pAgg

jest podfgczony.

Diagnoza dla enkoderow z interfejsem EnDat

W przypadku enkoderéw z interfejsem EnDat funkcjonalnosé jest sprawdzana
poprzez odczytanie btedow lub ostrzezen oraz poprzez ocene rezerw funkciji.

W zaleznosci od enkodera nie wszystkie rezerwy funkcji bgdz meldunki sg

obstugiwane.
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Rezerwy funkcyjne

Ogélne informacje {é} ¢
o . @
A Interfejsy &
) Uzytkownik rq —
Q\ { inmm
Osie
_@ 4
- Q
&
o
(I)

Absolutna $ciezke
Minimum 91 % przy 47.36756 mm f

Inkrementalna Sciezka
Minimum 100 % przy 47.36756 mm

Rezerwy funkcjonalnosci

47.36783

llustracja 33: Przykfad rezerw funkcjonalnosci czujnika pomiarowego

1 Podanie wartosci minimalnej dla pozycji

2 Absolutna Sciezka
3 Inkrementalna Sciezka

4 Aktualna pozycja enkodera

Sciezka:

Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Enkoder » Diagnoza » Rezerwy funkcjonalnosci

Parametry

Objasnienie

Absolutna sciezka

Pokazuje rezerwe funkcjonalnosci Sciezki absolutnej

Inkrementalna sciezka

Pokazuje rezerwe funkcjonalnosci sciezki inkremen-
talnej

Obliczanie wartosci
potozenia

Pokazuje rezerwe funkcjonalnosci generowania
wartosci pozycji

Pozycja

Pokazuje rzeczywistg aktualng pozycje enkodera

Urzadzenie przedstawia rezerwy funkcjonalnosci w postaci diagramu belkowego:

Zakres Zakres Ocena

kolorow

26ty 0%..25% Zalecany serwis/konserwacja; zalecane
zbadanie z np. PWT 101

Zielony 25%..100 % Enkoder znajduje sie w zakresie specyfika-
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Bledy i ostrzezenia
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Ustawienia » Osie » <Nazwa osi> » Enkoder » Diagnoza

Komunikaty

Opis

Btedy/usterki enkoderow

Btedy/usterki enkoderéw wskazujg, iz ma miejsce niewta-

sciwe funkcjonowanie enkodera
Nastepujgce btedy enkoderow mogag byc¢ np. wyswietlane:

Usterka oswietlenia
Niewtasciwa amplituda sygnatu
Btedna pozycja

Przepiecie

Zanizone napiecie zasilajgce
Prad przecigzeniowy

Usterka baterii

Ostrzezenie enkodera

Ostrzezenia enkoderow wskazujg, iz okreslone granice

tolerancji dla przetwornika zostaty osiggniete bgdz przekro-
czone

Nastepujgce ostrzezenia enkoderéw moga by¢ np.
wyswietlane:

Kolizja czestotliwosci
Przekroczenie temperatury
Rezerwa oswietlenia
Zatadowanie baterii

Punkt referencyjny

Komunikaty moga miec nastepujacy status:

Stan

Ocena

OK! Enkoder znajduje sie w zakresie specyfikacji

Nie jest wspomagane

Meldunek nie jest obstugiwany przez enkoder

Btad!

Zalecany serwis/konserwacja; zalecane doktadniej-

sze zbadanie z np. PWT 101

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022



Informacje dla OEM i Setup | Serwis i konserwacja

8.7 Odnawianie plikow i folderéow

Dostepna jest mozliwos¢ odnowienia zachowanych plikow i ustawien na urzadzeniu.
Nastepujgca kolejnos¢ powinna zostac¢ dotrzymana przy odnawianiu:

®  QOdnawianie folderow i plikéw OEM

®  Qdtworzy¢ pliki uzytkownika

m  Qdtworzy¢ konfiguracje

Dopiero po odnowieniu ustawien nastepuje automatyczny restart urzgdzenia.

8.7.1 Odnawianie folderow i plikow OEM

Zabezpieczone foldery i pliki OEM urzgdzenia moga zostac zatadowane w
urzadzeniu. Wraz z odnawianiem ustawien moze w ten sposob zostac¢ odtworzona
kompletna konfiguracja urzadzenia.

Dalsze informacje: "Odtworzy¢ konfiguracje', Strona 215

W przypadku ingerencji serwisu mozna eksploatowac urzadzenie zamienne po
odtworzeniu, z konfiguracjg uszkodzonego urzadzenia. Pod warunkiem, iz wersje
oprogramowania firmowego sg zgodne z nowym oprogramowaniem firmowym lub
wersje sg kompatybilne.

Ustawienia » Serwis » Zakres OEM » Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢

Parametry Objasnienie

Odtworz foldery i pliki OEM Odtwarzanie ustawien strefy OEM jako pliku ZIP

> Odtworz foldery i pliki OEM
> Na Zataduj jako ZIP klikng¢

W razie koniecznosci podtgczy¢ pamie¢ masowag USB (format
FAT32) do portu USB na urzadzeniu

Nawigowac do foldera, zawierajgcego plik zabezpieczenia
Wybor pliku zabezpieczenia

Na Wybrac¢ klikngé

Pomysine kopiowanie z OK potwierdzic¢

v

vV vyYvyy

Przy odnawianiu folderow i plikow OEM nie nastepuje
automatycznie restart. Ten restart nastepuje przy
odnowieniu ustawien.

Dalsze informacje: "Odtworzy¢ konfiguracje’,
Strona 215

> Aby urzadzenie restartowac z przestanymi folderami i plikami
OEM, nalezy urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczy¢

Nosnik pamieci masowej USB pewnie usunaé

> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.
» Nawigacja do listy lokalizacji pamieci

- » Na Pewnie usun klikng¢

- > Pojawia sie meldunek Nosnik danych moze zosta¢ usuniety.
> Nosnik pamieci masowej USB odtgczy¢
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Odtworzy¢ pliki uzytkownika

Zabezpieczone pliki uzytkownika mogg zosta¢ ponownie zatadowane w urzadzeniu.
Dostepne do tej pory pliki uzytkownika sg przy tym nadpisywane. Wraz z
odtwarzaniem ustawiert moze w ten sposob zostac¢ odtworzona kompletna
konfiguracja urzgdzenia.

W przypadku ingerencji serwisu mozna eksploatowac urzadzenie zamienne po
odtworzeniu, z konfiguracjg uszkodzonego urzadzenia. Pod warunkiem, iz wersja
starego oprogramowania firmowego jest zgodna z nowym oprogramowaniem
firmowym lub obie wersje sg kompatybilne.

o Jako pliki uzytkownika zostajg zabezpieczone wszystkie pliki wszystkich
grup uzytkownikéw, zachowane w odpowiednich folderach, a takze moga
one zostac¢ odtworzone.

Pliki w folderze System nie zostajg odtwarzane.

Ustawienia » Serwis P Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢

Parametry Objasnienie

Odtworzy¢ pliki uzytkownika Odtwarzanie plikéw uzytkownikéw urzadzenia

» Odtworzy¢ pliki uzytkownika
Na Zataduj jako ZIP klikng¢

W razie koniecznosci podtgczyé pamie¢ masowa USB (format
FAT32) do portu USB na urzadzeniu

Nawigowac do foldera, zawierajgcego plik zabezpieczenia
Wybor pliku zabezpieczenia

Na Wybra¢ klikng¢

Pomysine kopiowanie z OK potwierdzic¢

\ A 4

vV vyyYvyy

Przy odnawianiu plikow uzytkownika nie nastepuje
automatycznie restart. Ten restart nastepuje przy
odnowieniu ustawien.

"Odtworzy¢ konfiguracje"

> Aby urzadzenie restartowac z przestanymi plikami
uzytkownika, nalezy urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wtgczy¢

Nosnik pamieci masowej USB pewnie usunaé¢

> W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.
> Nawigacja do listy lokalizacji pamieci

o > Na Pewnie usun klikng¢

- > Pojawia sie meldunek Nosnik danych moze zosta¢ usuniety.
» Nosnik pamieci masowej USB odtgczy¢
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8.7.3

Odtworzy¢ konfiguracje

Zabezpieczone ustawienia mogg zosta¢ ponownie zatadowane w urzadzeniu.
Aktualna konfiguracja urzgdzenia zostaje przy tym nadpisana.

Opcje software, ktore sg aktywowane przy zabezpieczaniu ustawien,
nalezy aktywowac przed odtworzeniem konfiguracji.

Odtwarzanie moze by¢ konieczne w nastepujgcych przypadkach:

B Przy wigczaniu do eksploatacji ustawienia sg nastawiane na jednym urzgdzeniu i

przesytane do wszystkich identycznych urzadzen

Dalsze informacje: "Pojedyncze kroki dla wigczenia do eksploatacji’, Strona 84
®  Po zresetowaniu ustawienia sg kopiowane ponownie do urzadzenia

Dalsze informacje: "Wszystkie ustawienia zresetowac", Strona 216

Ustawienia » Serwis » Zabezpieczyc¢ konfiguracje i odtworzy¢

Parametry

Objasnienie

Odtworzy¢ konfiguracje

\ 2 4

VvV VvyvVvyyvVvyy

Odtworzenie zachowanych ustawien

Odtworzy¢ konfiguracje
Na Petne odtworzenie klikng¢

W razie koniecznosci podtgczy¢ pamie¢ masowg USB (format
FAT32) do portu USB urzgdzenia

Nawigowac do foldera, zawierajgcego plik zabezpieczenia
Wybor pliku zabezpieczenia

Na Wybrac¢ klikngc

Pomysline kopiowanie z OK potwierdzi¢

System zostaje zamkniety

Aby urzgdzenie restartowac z przestanymi danymi
konfiguracji, urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczy¢

Nosnik pamieci masowej USB pewnie usunaé¢

2

VvV vVvyyvVYyy

W menu gtownym klikng¢ na Menedzer plikow.

Nawigacja do listy lokalizacji pamieci

Na Pewnie usun klikng¢

Pojawia sie meldunek Nosnik danych moze zosta¢ usuniety.
Nosnik pamieci masowej USB odfgczy¢
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Wszystkie ustawienia zresetowac

Ustawienia urzgdzenia mozna zresetowac ponownie na ustawienia fabryczne. Opcje
software zostajg dezaktywowane i muszg by¢ ponownie aktywowane dostepnym
kodem licencyjnym.

Ustawienia » Serwis » Resetowanie

Parametry Objasnienie
Wszystkie ustawienia zreseto- Resetowanie ustawien na ustawienia fabryczne
wac

> Wszystkie ustawienia zresetowac

> Wprowadzenie hasta

> Wpis potwierdzi¢ z RET

> Aby wyswietli¢ hasto tekstem otwartym, Pokaz hasto

aktywowac

Aby potwierdzi¢ operacje, na OK klikng¢

Aby potwierdzic zresetowanie, na OK klikng¢

Aby potwierdzi¢ zamkniecie urzadzenia, na OK klikng¢
Urzadzenie zostaje wytgczone

Wszystkie ustawienia zostajg zresetowane

Aby urzadzenie restartowac, urzgdzenie wytaczy¢ i ponownie
wigczyc

VVVVvyVvYy

Zresetowac na stan przy dostawie

Ustawienia urzgdzenia mozna w razie potrzeby zresetowac ponownie na ustawienia
fabryczne a pliki uzytkownikéw skasowac z pamieci urzgdzenia. Opcje software
zostajg dezaktywowane i muszg by¢ ponownie aktywowane dostepnym kodem
licencyjnym.

Ustawienia P Serwis » Resetowanie

Parametry Objasnienie

Zresetowac na stan przy dosta- Resetowanie ustawien na ustawienia fabryczne i usuwanie plikow
wie uzytkownikoéw z pamieci urzgdzenia

Zresetowac na stan przy dostawie

Wprowadzenie hasta

Whpis potwierdzi¢ z RET

Aby wyswietli¢ hasto tekstem otwartym, Pokaz hasto
aktywowac

Aby potwierdzi¢ operacje, na OK klikng¢

Aby potwierdzi¢ zresetowanie, na OK klikng¢

Aby potwierdzi¢ zamkniecie urzadzenia, na OK klikng¢
Urzadzenie zostaje wytgczone

Wszystkie ustawienia zostajg zresetowane a pliki
uzytkownikow skasowane

> Aby urzadzenie restartowac, urzgdzenie wytgczy¢ i ponownie
wigczyc

vV vyYvyy

VVvVvYyvVYy
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9.1 Przeglad

Niniejszy rozdziat zawiera wskazowki oraz wytyczne odnosnie przepiséw ochrony
srodowiska, ktére nalezy uwzgledniac¢ dla prawidtowego demontazu i utylizacji
urzadzenia.

9.2 Demontaz

o Demontaz urzgdzenia moze by¢ przeprowadzany tylko przez
wykwalifikowany personel.

Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu’, Strona 16

W zaleznosci od podtgczanej peryferii nalezy przy demontazu korzystac¢ z wiedzy
fachowej elektrotechnika.

Nalezy uwzglednia¢ rowniez wskazowki dotyczace bezpieczenstwa, podane przy
montazu i instalacji odpowiednich komponentow.

Demontaz urzadzenia

Nalezy demontowac urzadzenie w odwrotnej kolejnosci instalowania i montazu.
Dalsze informacje: "Instalacja’, Strona 69

Dalsze informacje: "Montaz", Strona 63

9.3 Utylizacja

WSKAZOWKA

Niewtasciwa utylizacja urzadzenia!

Jesli urzadzenie jest niewtasciwie utylizowane, to nastepstwem
moga by¢ szkody dla srodowiska naturalnego.

> Elektroztom i komponenty elektroniki nie wyrzucac do $mieci z
gospodarstw domowych
» Wmontowang baterie utylizowac oddzielnie, nie z urzgdzeniem

» Urzadzenie i baterie utylizowac zgodnie z lokalnymi przepisami
ochrony srodowiska

> W przypadku pytan odnosnie utylizacji urzadzenia skontaktowac biuro serwisu
HEIDENHAIN
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Przeglad
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Niniejszy rozdziat zawiera przeglad danych urzgdzenia oraz rysunki z wymiarami
urzadzenia oraz wymiarami montazowymi.

Dane urzadzenia

Urzadzenie
Korpus Frezowany korpus aluminiowy
Wymiary korpusu 314 mm x 265 mm x 36 mm

Rodzaj zamocowania,
wymiary ztgcz

VESA MIS-D, 100
1700 mMmm x 100 mm

Odczyt

Ekran

m |CD Widescreen (16:10)
ekran kolorowy 30,7 cm (12,1")

® 1280 x 800 pikseli

Inkrementacja wskazania

nastawialna, min. 0,00007 mm

Interfejsuzytkownika

Maska uzytkownika (GUI) z touchscreen

Dane elektryczne

Napiecie zasilajgce

m AC 100V ..240V (10 %)
" 50 Hz..60 Hz (5 %)

B Dla urzadzen z ID 1089176-xx: moc wejsciowa
maks. 38 W

B Dla urzadzen z ID 1089177-xx: moc wejsciowa
maks. 79 W

Bateria bufora

Bateria litowa typ CR2032; 3,0 V

Kategoriaprzepiecia

Liczba wejs¢-enkoderéw

Aplikacja frezowania: 4 (2 dodatkowe wejscia na
opcje software mozliwe do odblokowania)

Aplikacja toczenia: 4

Interfejsyenkoderéw

B 1 Vgg maksymalny pragd 300 mA, max.
czestotliwosc¢ wejsciowa 400 kHz

® 17 pAss: maksymalny prgd 300 mA, max.
czestotliwos¢ wejsciowa 150 kHz

B EnDat 2.2: maksymalny prad 300 mA

Interpolacja przy 1 Vsg

4096-krotnie

Ztgcze sondy impulsowej

= Napiecie zasilajgce DC 5V lub DC 12V
®  Wyjscie przetgczenia 5 V lub bezpotencjatowe

B Maks. dtugosc¢ kabla z HEIDENHAIN-kablem
30m

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022



Informacje dla OEM i Setup | Dane techniczne

Dane elektryczne

Wejscia cyfrowe

TTLDCOV ..+5V

Poziom Zakres napiecia  Zakres zasilania
pradem

High DC11V..30V  21mA..60mA

Low DC3V..22V 0,43 mA

Wyjscia cyfrowe

TTLDCOV..+5V
maksymalne obcigzenie 1 kQ

Zakres napiecia DC 24V (20,4 V ... 28,8 V)
prad wyjsciowy maks. 150 mA na kanat

Wyjscia przekaznikow

W urzadzeniach z ID 1089177-xx:

® maks. napiecie przetgczenia AC30V/DC 30V
= maks. prad przetgczenia 0,5 A

B maks. moc przetgczenia 15 W

B maks. prad staty 0,5 A

Wejscia analogowe

W urzadzeniach z ID 1089177-xx:

Zakres napieciaDCOV ... +5V
Opdr 100 Q<R <50 kQ

Wyjscia analogowe

W urzadzeniach z ID 1089177-xx:

Zakres napiecia DC =10V ... +10 V maksymalne
obcigzenie 1T kQ

5-V-wyjscia napiecia

Tolerancja napiecia 5 %, Maksymalne natezenie
pradu 100 mA

Interfejsdanych ® 4 USB 2.0 Hi-Speed (typ A), maksymalny prad
500 mA na port USB
m 1 Ethernet 10/100 MBIt/1 GBit (RJ45)
Otoczenie
Temperatura robocza 0°C..+45°C
Temperatura magazynowa- -20°C..+70°C
nia
Wzgledna wilgotnosé 10 % ... 80 % r.H. nie kondensujgca
powietrza
Wysokos¢ <2000 m

Ogolne informacje

Wytyczne

B EMV-wytyczna 2014/30/EU
Wytyczna zanizonego napiecia 2014/35/EU
RoHS-wytyczna 2011/65/EU

Stopien zabrudzenia

Stopien ochrony EN 60529

Strona przednia i boczne: IP65
Strona tylna: IP40
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Ogolne informacje

Masa 3,5kg

z n6zka Single-Pos: 3,6 kg
z n6zkg Duo-Pos: 3,8 kg

Z n6zkg Multi-Pos: 4,5 kg

z uchwytem Multi-Pos: 4,1 kg
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10.3
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Wymiary urzadzenia i podtaczenia
Wszystkie wymiary na rysunkach sg podane w mm.

HEIDELHAIN

265

314

llustracja 34: Wymiary korpusu
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llustracja 35: Wymiary panelu tylnego urzadzenia
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llustracja 37: Wymiary panelu tylnego urzadzen z ID 1089177-xx
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10.3.1 Wymiary urzadzenia z n6zka stojakowa Single-Pos

245

1ISO 14581-M4x8
Md = 2.6 Nm

256 1

70

123541 10

llustracja 38: Wymiary urzadzenia z n6zka stojakowa Single-Pos

10.3.2 Wymiary urzadzenia z n6zka stojakowa Duo-Pos
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llustracja 39: Wymiary urzadzenia z n6zka stojakowg Duo-Pos
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10.3.3 Wymiary urzadzenia z n6zka stojakowa Multi-Pos
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llustracja 40: Wymiary urzgdzenia z n6zka stojakowg Multi-Pos

10.3.4 Wymiary urzadzenia z uchwytem mocujagcym Multi-Pos

176+1

135
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llustracja 41: Wymiary urzadzenia z uchwytem mocujgcym Multi-Pos
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Informacje dla obstugujacego | Przeglad

Przeglad
Ta czes¢ dokumentacji zawiera wazne punkty dla uzytkownika, aby mogt on
obstugiwac urzadzenie.
W tej czesci dokumentacji zawarte sg tresci informacyjne do poszczegdinych
trybow pracy:
m "Praca reczna’, Strona 231
® "Tryb MDI", Strona 244
® "Przebieg programu *, Strona 259
m "Programowanie ", Strona 267

Ponadto znajdziesz tam przyktad zastosowania, tresci dotyczgce obstugi i
konserwacji oraz tresci dotyczgce rozwigzywania problemow:

® "Przyktadzastosowania’, Strona 282
® "Serwis i konserwacja", Strona 204
m "Co zrobig, jesli....", Strona 300

Tres¢é rozdziatéw w czesci "Informacje dla obstugujacego”

Ponizsza tabela pokazuje:

B 7z jakich rozdziatow sktada sie czesc¢ "Informacje dla obstugujgcego”
m jakie informacje zawierajg poszczegolne rozdziaty

m do jakich grup docelowych odnoszg sie poszczegolne rozdziaty

Grupa

Rozdziat Tresé
docelowa

Niniejszy rozdziatl zawiera informacje opisujace...

OEM
Setup
<\ | Operator

... tryb pracy "Praca reczna'
... zastosowanie trybu pracy "Praca reczna"

\

1 "Praca reczna"

... fryb pracy "Tryb MDI"
2 "Tryb MDI" ... zastosowanie trybu pracy "Tryb MDI" v /
... odpracowanie pojedynczych wierszy

... tryb pracy "Przebieg programu”
3 "Przebieg programu " ... zastosowanie trybu pracy "Przebieg programu” v
... wykonanie zapisanych uprzednio programow

... Iryb pracy "Przebieg programu"
4 "Programowanie " ... zastosowanie trybu pracy "Przebieg programu" v /
... wykonanie zapisanych uprzednio programow

... typowy przebieg wytwarzania na podstawie detalu v
przyktadowego

5 "Przykiadzastosowania'

... Przyczyny usterek i zaktdcen funkcjonalnosci produktu

6"C bi¢, jesli...." . _ o . . .
© 2robic, Jest ... Srodki usuwania i zaktécen funkcjonalnosci produktu
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Spis tresci
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1.1 PIZEGIGA. ..o 232
1.2 Wykonac¢ szukanie znacznikOw referenCyjNyCh..........coovovioiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 233
1.3 Definiowanie pUNKtOW OANIESIENIA. ..o 234

1.3.1  Funkcje do prébkowania punktow odniesienia.............ocooevooooioieeceeeeeeeeeeeee . 235
1.3.2 Probkowanie lub dotyk punktow odnieSienia...........cccoovovovovoieioicieeeeeeeeeeeeeee . 236
1.3.3 Przyktad 1: wyznaczenie punktu odniesienia Na NaroZuU.............cccccoovoeeeeeeeeeeeeeeee, 237
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2.1 PIZEGIGM. ..o 245
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2.3 WIETSZE WYKONAC ... ..o 254
2.4 Wykorzystanie okna SYMUIAC]I............ocoiiiioeeeeeeeeeeeeeeee e 255
2471 Prezentacja jako podglad KONTUMU........co.ooovviieiiieeceeeeeeeeeeee e 256
2.5 Praca z pomoCg POZYCIONOWANIA. ... 257
2.6 ZastosowanieWspotCz. SKalOWaNIA............coovoviooeeeeeeeeeeeeee e 257

3 Przebieg PrOgramU...........cooiiiiiiiiiiiiieieiecerreeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesessssssssssnsnssnsssssssnsnssssasseeesseaeaeanes 259
3.1 PIZEGIGA. . e 260
3.2 WYKOrZYSTaNI€ PrOGrAMIUL ..o 261

32T OdpraCowWyWani€ PrOGIraMU...........ccooieeieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 262
3.2.2 Nawigacja do WIEISZY PrOGraMU.......cccvevvieeieeeeeeeeee e 263
3.2.3  Przerwanie 0dpraCOWYWANIA. ........cccooviviioeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 263
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4 PrOgramOWANIE. ......cccceeieiiiiienunneneneeeeeeaeaaeaaaaaeeeeeeeeeeeeeeeeemmmnnnssssssssssssssssssssssseassssssesssssmmnnnnnnnnssssssses 267
41 PIZEGIGU. ..o 268
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1.1 Przeglad

Niniejszy rozdziat opisuje tryb Praca reczna i jak w tym trybie pracy przeprowadzac¢
proste zabiegi obrébkowe na detalu.

o Rozdziat "Ogolne funkcje obstugi" musi zostac przeczytany i zrozumiany,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Ogolne funkcje obstugi', Strona 19

Krétki opis

Poprzez przejechanie znacznikoéw referencyjnych na podziatkach enkoderéw
umozliwia sie okreslenie absolutnej pozycji. W trybie pracy recznej po znalezieniu
znacznikow referencyjnych wyznacza sie punkty odniesienia, stuzgce jako podstawa
dla zgodnej z wymogami rysunku technicznego obrobki detalu.

o Wyznaczenie punktéw odniesienia w trybie pracy recznej jest warunkiem
do wykorzystania urzadzenia w trybie MDI.

o W przypadku enkoderéw z interfejsem EnDat moze zosta¢ pominiete
szukanie znacznikow referencyjnych, poniewaz osie sg referencjonowane
automatycznie.

Dla prostych zabiegow obrébkowych w trybie pracy recznej zostajg opisane pomiary
pozycji oraz wybor narzedzia.

Wywotanie

» W menu gtownym klikng¢ na Praca reczna.
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy recznej

mm  Degree

)
A
>
®

& P I

G

llustracja 42: Menu Praca reczna

Klawisz osiowy

Referencja

Wyswietlacz potozenia

Pasek stanu

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (obrabiarka)

AabhwWN=
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1.2 Wykonaé szukanie znacznikow referencyjnych

Przy pomocy znacznikéw referencyjnych urzadzenie moze przyporzadkowac
pozycje osi przyrzgdu pomiarowego do obrabiarki.

Jesli niedostepne sg znaczniki referencyjne dla przyrzadu pomiarowego poprzez
zdefiniowany uktad wspoétrzednych, to przed rozpoczeciem pomiaru nalezy
przeprowadzi¢ szukanie znacznikéw referencyjnych.

o Jesli szukanie znacznikéw referencyjnych po uruchomieniu urzgdzenia
jest wigczone, to wszystkie jego funkcje zostajg zablokowane, az
szukanie znacznikow referencyjnych zostanie pomysinie zakoriczone.

Dalsze informacje: "Znaczniki referencyjne (Enkoder)", Strona 99

0 W przypadku enkoderdw z interfejsem EnDat moze zosta¢ pominigte
szukanie znacznikéw referencyjnych, poniewaz osie sg referencjonowane
automatycznie.

Jesli szukanie znacznikéw referencyjnych na urzadzeniu jest aktywne, to asystent
wymaga od obstugujgcego aby przejechat znaczniki referencyjne osi po starcie.

> Po zalogowaniu kierowac sie instrukcjami asystenta

> Po udanym znalezieniu znacznikéw referencyjnych symbol referencji nie miga
wiecej

Dalsze informacje: "Elementy obstugi cyfrowego odczytu pozycji', Strona 40

Dalsze informacje: "Wigczenie szukania znacznikow referencyjnych’, Strona 141

Uruchomienie manualne szukania znacznikéw referencyjnych

Jesli szukanie znacznikéw referencyjnych po starcie nie zostato wykonane, to
mozna uruchomic te operacje manualnie.

> W menu gtownym klikng¢ na Praca reczna .
Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy recznej

Na pasku statusu na Funkcje dodatkowe klikng¢

vV VvV

Na Znaczniki referencyjne klikng¢
Dostepne znaczniki referencyjne sg usuwane
Symbol referencji miga

Kierowac sie instrukcjami Asystenta

Po udanym znalezieniu znacznikow referencyjnych symbol
referencji nie miga wiecej

...

VvV VvV VVY
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1.3 Definiowanie punktow odniesienia
W trybie pracy recznej mozna definiowac punkty odniesienia na detalu przy pomocy
nastepujgcych metod:

B Prébkowanie przy pomocy czujnika krawedziowego HEIDENHAIN- KT 130.
Urzadzenie przejmuje przy tym automatycznie punkty odniesienia do tablicy.

® Prébkowanie detalu narzedziem ("dotykanie"). Nalezy przy tym odpowiednig
pozycje narzedzia definiowac jako punkt odniesienia.

m  Najazd pozycji i okreslenie jako punkt odniesienia lub nadpisywanie wartosci
pozycji

o Ustawienia w tablicy punktow odniesienia wykonat ewentualnie juz
fachowiec konfigurujacy (Setup).

Dalsze informacje: "Generowanie tablicy punktéw odniesienia’,
Strona 170

o Przy probkowaniu ("dotykaniu") narzedziem urzadzenie wykorzystuje
parametry zachowane w tabeli narzedzi.

Dalsze informacje: 'Generowanie tabeli narzedzi", Strona 168

Warunek:
® QObrabiany detal jest zamocowany na obrabiarce
= QOsie s3 referencjonowane
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1.3.1 Funkcje do probkowania punktéw odniesienia

Urzadzenie obstuguje definiowanie punktow odniesienia probkowaniem za pomoca
Asystenta.

Do probkowania detalu urzgdzenie oferuje nastepujgce funkcje:

Symbol Funkcja Schemat

/ Probkowanie krawedzi

detalu
(1 operacja prébkowania) % ;

Okreslenie linii sSrodkowe;j
detalu
(2 operacje prébkowania)

Q Okreslenie punktu YA

srodkowego formy kolistej
(odwiert lub cylinder)

(3 operacje prébkowania 2|
Z narzedziem, 4 operacje / \
probkowania z czujnikiem 3
krawedziowym)

-
L
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Probkowanie lub dotyk punktéw odniesienia

/

v Vv

W menu gtéwnym klikng¢ na Praca reczna .
Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy recznej
Na pasku statusu na Funkcje dodatkowe klikngé

W dialogu pod Probkowanie klikng¢ na pozadang funkcje, np.
Krawedz préobkowac

W dialogu Wybrac¢ narzedzie wybra¢ zamontowane
narzedzie:

> Jesli uzywany jest czujnik krawedziowy HEIDENHAIN-
KT 130 : to Wykorzystywanie uktadu impulsowego
aktywowac

> Jesli uzywa sie narzedzia:
> Wykorzystywanie uktadu impulsowego
dezaktywowac
» W polu Srednica narzedzia poda¢ pozadang warto$é
lub
> Wybra¢ odpowiednie narzedzie z tabeli narzedzi
W Asystencie na Potwierdz klikng¢
Kierowac sie instrukcjami Asystenta
Przy poszczegolnych krokach roboczych probkowania
uwzgledniag:
» Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi obrabianego
detalu, az zapali sie czerwone LED w czujniku.
lub
» Przemiesci¢ narzedzie do dotkniecia krawedzi detalu
> Kazdy etap operacji potwierdzi¢ w Asystencie
> Po ostatnim probkowaniu czujnik krawedziowy lub
narzedzie odsungc

Po ostatnim prébkowaniu zostaje wyswietlany dialog Wybraé
punkt odniesienia .

W polu Wybrany punkt odniesienia wybra¢ pozadany punkt
odniesienia:

> Aby nadpisac¢ istniejgcy punkt odniesienia, nalezy wybrac
wpis z tabeli punktow odniesienia

> Aby utworzy¢ nowy punkt odniesienia, zapisa¢ w tablicy
punktow odniesienia jeszcze nie nadany numer

> Zapis potwierdzi¢ z RET .

W polu Okresli¢ wartosci pozycji podac pozgdang wartosc:

> Aby przejg¢ zmierzong wartos¢, pola wpisu pozostawic
pustymi

> Aby zdefiniowa¢ nowg wartos¢, nalezy wpisa¢ pozgdang
wartosc

> Zapis potwierdzi¢ z RET .

W Asystencie na Potwierdz klikng¢

Nowa wspotrzedna zostaje przejeta jako punkt odniesienia
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1.3.3  Przykiad 1: wyznaczenie punktu odniesienia na narozu

Aby wyznaczy¢ punkt odniesienia na narozu detalu, konieczne sg nastepujace krok
probkowania:

Funkcja Kroki llustracja
probkowania

/ » Probkowanie krawedzi w kierunku Y+

/ » Probkowanie krawedzi w kierunku X+

/ » Prébkowanie krawedzi w kierunku Z-

> Urzadzenie definiuje punkt odniesienia
na narozu detalu
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1.3.4  Przyktad 2: wyznaczenie punktu odniesienia po srodku na krawedzi

Aby wyznaczy¢ punkt odniesienia na srodku krawedzi, konieczne sg nastepujgce
krok probkowania:

Funkcja Kroki llustracja
probkowania

/ » Probkowanie krawedzi w kierunku Y+ E %

[D » Probkowanie krawedzi w kierunku X+ i
w kierunku X-
/ » Prébkowanie krawedzi w kierunku Z-

> Urzadzenie definiuje punkt odniesienia
na srodku krawedzi detalu

238 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022



Informacje dla obstugujacego | Praca reczna

1.3.5  Przyktad 3: wyznaczenie punktu odniesienia jako srodka okregu

Aby wyznaczy¢ punkt odniesienia jako srodka okregu detalu, konieczne sa
nastepujace krok probkowania:

Funkcja probko- Kroki llustracja
wania

» Probkowanie odwiertu w
O czterech punktach

» Prébkowanie krawedzi w
/ kierunku Z-

> Urzadzenie definiuje punkt
odniesienia na Srodku w
odwiercie detalu

00-6
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1.3.6  Przykiad 4: wyznaczenie punktu odniesienia po srodku detalu

Aby wyznaczy¢ punkt odniesienia na srodku detalu, konieczne sg nastepujgce krok
probkowania:

Funkcja probko- Kroki llustracja
wania

» Prébkowanie krawedzi w
kierunku Y+ i w kierunku Y-

» Prébkowanie krawedzi w
kierunku X+ i w kierunku X-

» Probkowanie krawedzi w
/ kierunku Z-

> Urzadzenie definiuje punkt
odniesienia na Srodku detalu
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1.3.7

Wyznaczenie pozycji jako punktu odniesienia

Dla prostych zabiegow obrébkowych mozna wykorzystywac aktualng pozycje jako
punkt odniesienia i przeprowadzac proste obliczenia pozycji.

Warunek:
® QObrabiany detal jest zamocowany na obrabiarce
®  Osie sg referencjonowane

o W systemie ze znacznikami referencyjnymi zerowanie i wyznaczanie
punktow odniesienia mozliwe jest tylko, jesli zostanie wykonane
wczesniej referencjowanie.

Po restarcie urzgdzenia te punkty odniesienia nie bytyby wiecej
identyfikowalne bez referencjonowania. Oprocz tego tablica punktow
odniesienia traci swojg waznos¢ bez referencjonowania, poniewaz
zachowanie w pamieci punkty nie mogg by¢ poprawnie najechane.

Dalsze informacje: "Wykonac¢ szukanie znacznikow referencyjnych”,
Strona 233

Aktualna pozycje okresli¢ jako punkt odniesienia

> Pozgdang pozycje najechac
> Klawisz osiowy trzymac

> Aktualna pozycja nadpisuje w tablicy punktéw odniesienia
aktywny punkt odniesienia

Z

> Aktywny punkt odniesienia zostaje przejety jako nowa wartosc

> Przeprowadzi¢ konieczng obrobke

Definiowanie wartosci aktualnej pozycji

» Pozadang pozycje najechac

7 W strefie roboczej na klawisz osiowy lub wartos¢ potozenia
klikng¢

Poda¢ pozgdang wartosc pozycji

Zapis potwierdzi¢ z RET.

Wartos¢ pozycji zostaje przejeta dla aktualnej pozycji

Podana wartos¢ pozycji zostaje potgczona z aktualng pozycja

oraz nadpisuje w tablicy punktéw odniesienia aktywny punkt
odniesienia

v

vV Vv vy

> Aktywny punkt odniesienia zostaje przejety jako nowa wartos¢

> Przeprowadzi¢ konieczng obrobke
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1.4 Utworzenie narzedzia
W trybie pracy recznej mozna dotgczy¢ wykorzystywane narzedzia do tabeli

narzedzi.

Ustawienia w tablicy punktéw odniesienia wykonat ewentualnie juz
fachowiec konfigurujacy (Setup).

Dalsze informacje: "Generowanie tabeli narzedzi", Strona 168

® QObrabiany detal jest zamocowany na obrabiarce
= QOsie s3g referencjonowane

&

x| ElE]

242

\ 2 4

vV vV Vv VvV Yy

v

vV VvV vy

Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany

Na Otworzy¢ tabele klikng¢

Dialog Tabela narzedzi zostaje wyswietlany

Na Dotaczyc klikng¢

W polu zapisu Typ narzedzia podac nazwe

Zapis potwierdzi¢ z RET .

Klikng¢ na pola wpisu jedno po drugim i podac odpowiednie
wartosci

W razie koniecznosci przetgczy¢ w menu wyboru jednostke
miary

Podane wartosci sg przeliczane

Zapis potwierdzi¢ z RET .

Zdefiniowane narzedzie zostaje wstawione do tabeli narzedzi
Aby zabezpieczy¢ wpisane narzedzie od nieumysinej zmiany
badz omytkowego usuniecia, za wpisem narzedzia na Blokuj
klikngé

Symbol zmienia sie i wpis danych narzedzia jest
zabezpieczony

Na Zamknij klikng¢

Dialog Tabela narzedzi zostaje zamkniety
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1.5 Wybor narzedzia
Na pasku statusu zostaje wyswietlone aktualnie wybrane narzedzie. Tu mamy

dostep do tabeli narzedzi, w ktérej mozna wybrac¢ pozgdane narzedzie. Odpowiednie

parametry narzedzia zostajg automatycznie przejete z urzgdzenia.
Urzagdzenie dysponuje funkcjg korekcji promienia narzedzia, umozliwiajgca
bezposrednie wprowadzenie rozmiardw z rysunku technicznego. Urzadzenie

pokazuje przy obrobce automatycznie droge przemieszczenia, ktéra jest wydtuzona

(R+) lub skrécona (R-) o promien narzedzia.

o Ustawienia w tablicy punktow odniesienia wykonat ewentualnie juz
fachowiec konfigurujgcy (Setup).

Dalsze informacje: 'Generowanie tabeli narzedzi", Strona 168

» Na pasku statusu na Narzedzia klikngé
> Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany
> Klikng¢ na pozadane narzedzie
» Na Potwierdz klikng¢
v > Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzadzenia
> Wybrane narzedzie zostaje wyswietlane na pasku statusu
> Wybrane narzedzie zamontowac na obrabiarce
1.6 Przemieszczenie z inkrementacja

W trybie pracy recznej mozna wykonywac ruchy przemieszczeniowe przyrostowo
przy pomocy funkcji Przemieszczenie inkrementalnie.

F  mm/min | 2

0 >

>

Na pasku statusu klikng¢ na Posuw/Wymiar kroku
Zostaje otwierany dialog Posuw/Wymiar kroku

Aktywacja wymiaru przyrostowego przetgcznikiem
suwakowym ON/OFF

Podac¢ wartos¢ przyrostowg w odpowiednim polu wpisu

B Dla osilinearnych w polu zapisu Inkrementacja mm/min
m Dla osirotacji w polu zapisu Inkrementacja °

Aby zamkna¢ dialog , na Zamknij klikng¢

Osie moga by¢ przemieszczane z podang wartoscia
inkrementacji

Uaktywniony wymiar przyrostowy (inkrement) zostaje
wyswietlany w postaci ikony

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022

243



Tryb MDI




Informacje dla obstugujacego | Tryb MDI

2.1

Przeglad

Niniejszy rozdziat opisuje tryb pracy MDI (Manual Data Input) i jak w tym trybie pracy
przeprowadzac zabiegi obrébkowe pojedynczymi wierszami.

o Rozdziat "Ogolne funkcje obstugi" musi zostac przeczytany i zrozumiany,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Ogolne funkcje obstugi', Strona 19

Krétki opis

Tryb MDI daje mozliwos¢, doktadnego wykonania za kazdym razem wiersza obrobki.

Podawane wartosci mozna przejgé z jednoznacznie wymiarowanego, zgodnego z
wymogami wytwarzania rysunku do odpowiednich pol.

o Warunkiem dla wykorzystywania urzadzenia w trybie MDI jest okreslenie
punktow odniesienia w trybie pracy reczne;j.
Dalsze informacje: "Definiowanie punktéw odniesienia", Strona 234

Funkcje trybu MDI umozliwiajg efektywne wytwarzanie pojedynczych detali. Dla
matych serii mozna programowac zabiegi obrébkowe w trybie programowania i
wykorzystywac te kroki obrobkowe pdzniej w trybie przebiegu programu.
Dalsze informacje: "Programowanie ', Strona 267

Dalsze informacje: "Przebieg programu ', Strona 259

Wywotanie

E » W menu gtownym klikng¢ na Tryb MDI .
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@ » Na pasku statusu klikng¢ na Utworzy¢ .
= > Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla trybu MDI

1 2 3

Degree

: | ‘ MDI block

Block type Bolt hole circle 0 Bolt hole circle
G71X2.5 Y6 L1 R1 J0 Kcircle Dthru
Number of holes

X coordinate of center

Y coordinate of center

¥
A
>
®

Radius

Starting angle

Stepping angle

& P 3

Depth

G

llustracja 43: Menu Tryb MDI

Pasek widoku
Parametry bloku
Wiersz MDI
Pasek stanu
Narzedzia bloku

AabhwWN=
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2.2 Typy wierszy

Przy obrébce w trybie MDI mozna wykorzystywaé nastepujgce typy wierszy:
B Funkcje pozycjonowania

= \Wzorzec obrobki

2.2.1 Pozycjonowania

Mozna definiowa¢ wartosci do pozycjonowania manualnie. W zaleznosci od
konfiguracji podtgczonej obrabiarki mozna nastepnie albo automatycznie najechac
te pozycje lub samodzielnie.

Nastepujgce parametry znajdujg sie do dyspozycji:

Typ bloku Pozycjonowanie

Parametry

RO

Opis

Korekcja promienia narzedzia wytgczona (ustawienie
standardowe)

R+

Korekcja promienia narzedzia dodatnia, dystans
przemieszczenia zostaje wydtuzony o promien narze-
dzia (kontur zewnetrzny)

Korekcja promienia narzedzia ujemna, dystans
przemieszczenia zostaje skrécony o promien narzedzia
(kontur wewnetrzny)

Wartos¢ pozycji inkrementalna, czyli odnosi sie do
aktualnej pozyciji

n’‘m

2.2.2 Wzorzec obrébki

Przewiercanie bez podawania wartosci pozycji (tylko dla
obstugiwanej recznie osi Z)

Do obrébki kompleksowych form mozna definiowaé rézne wzorce obrébki.
Urzadzenie oblicza z zadanych z gory wartosci odpowiednig geometrie wzorca
obrobki, ktora opcjonalnie moze by¢ wizualizowana takze w oknie symulacji.

Wszystkie wzory obrobki sg poprawne tylko, jesli os Z lezy prostopadle. Jesli 0$
narzedzia bedzie obrécona, to dane we wzorach obrébki tracg swojg waznosg.

o Przed definiowaniem wzorca obrébki, nalezy
m zdefiniowac odpowiednie narzedzie w tabeli narzedzi
® wybrac narzedzie na pasku statusu
Dalsze informacje: "Generowanie tabeli narzedzi', Strona 168

Pozycja rzeczywista

Przejmuje w polach wpisu rozmaitych typow blokéw
aktualng pozycje osi
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Wiersz Wiercenie

z

b

t . X

llustracja 44: Schematyczne przedstawienie bloku Wiercenie

Parametry Opis

X Punkt srodkowy odwiertu na ptaszczyznie X

Y Punkt srodkowy odwiertu na ptaszczyznie Y

Gtebokos¢ Gtebokosc¢ koncowa dla wiercenia na ptaszczyznie Z
E))Seifazgllt: przewiercanie (nie dostepne dla sterowanej NC

=
n’m

Bezpieczna wysoko$¢  Gtebokos¢ startu w osi narzedzia (tylko dla sterowanej
NC osi Z)

Posuw Szybkos$¢ osi narzedzia (tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw wciecia wgteb-  Szybkos¢ osi narzedzia przy wcieciu w materiat (tylko
nego dla sterowanej NC osi 2)
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Wiersz Luk odwiertow

X

llustracja 45: Schematyczne przedstawienie wiersza okregu odwiertow

Parametry

Opis

Liczba otworéow

Liczba otwordow

X-wspétrzedna
punktu srodkowego

Punkt srodkowy tuku odwiertoéw na ptaszczyznie X

Y-wspotrzedna
punktu srodkowego

Punkt srodkowy tuku odwiertéw na ptaszczyznie Y

Promien Promien tuku odwiertéw
Kat startu Kat 1. odwiertu na tuku odwiertow
Krok kata Kat wycinka kota
O Domyslnie: okrgg odwiertow
Gtebokos¢ Gtebokosc¢ koncowa dla wiercenia na ptaszczyznie Z
- Standard: przewiercanie odwiertow (nie dostepne dla

sterowanej NC osi Z)

Bezpieczna wysokos¢

Gtebokos¢ poczagtkowa dla frezowania na osi narzedzia
(tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw

Szybkos$¢ osi narzedzia (tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw wciecia wgteb-
nego
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Wiersz Rzad odwiertow

z

X

llustracja 46: Schematyczne przedstawienie wiersza rzedu odwiertéw

Parametry

Opis

X-wspotrzedna 1.
otworu

1. odwiert rzedu na ptaszczyznie X

Y-wspotrzedna 1.
otworu

1. odwiert rzedu na ptaszczyznie Y

Otwory na jeden rzad

Liczba odwiertow w kazdym rzedzie

Odstep otworow

Odstep lub offset miedzy pojedynczymi odwiertami
rzedu

Kat Kat rotacji rzedu odwiertow
Gtebokos¢ Gtebokosc¢ koricowa dla wiercenia na ptaszczyznie Z
- Standard: przewiercanie odwiertow (nie dostepne dla

sterowanej NC osi Z)

Liczba rzedéw

Liczba rzedéw odwiertéw we wzorcu

Odstep pomiedzy
rzedami

Odstep pojedynczych rzedow od siebie

Tryb wypetniania

Uktad rozmieszczenia odwiertdw
® Wszystkie odwierty
m Pijerscien odwiertow

Bezpieczna wysokos¢

Gtebokos¢ poczgtkowa dla frezowania na osi narzedzia
(tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw

Szybkos¢ osi narzedzia (tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw wciecia wgteb-
nego

Szybkos$¢ osi narzedzia przy wcieciu w materiat (tylko
dla sterowanej NC osi Z)
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Wiersz Kieszen prostokatna

llustracja 47: Schematyczne przedstawienie wiersza wybrania prostokgtnego

Parametry

Opis

Rodzaj obraébki

Rodzaj obrobki z ktérym ma by¢ wytwarzane
wybranie prostokgtne:

m Kompletna obrobka detalu (obrébka zgrubna
i wykanczajgca)

® Obrobka zgrubna

= Obrobka wykanczajgca

Bezpieczna wysokos¢

Ptaszczyzna Z powyzej detalu, na ktorej mozna
wykonywac przemieszczenia z maksymalng
szybkoscig; odpowiada pozycji startu i pozycji
koncowej na wysterowanej NC osi narzedzia

Gtebokosé¢

Gtebokos¢ poczatkowa dla frezowania na osi
narzedzia

Standard: przewiercanie (nie dostepne dla
sterowanej NC osi Z)

X-wspétrzedna punktu
srodkowego

Punkt srodkowy wybrania prostokgtnego na
ptaszczyznie X

Y-wspétrzedna punktu
srodkowego

Punkt srodkowy wybrania prostokatnego na
ptaszczyznie Y

Dtugos$¢ boku X

Dtugos¢ wybrania prostokgtnego w kierunku osi
X

Dtugos¢ boku Y

Dtugos¢ wybrania prostokgtnego w kierunku osi
Y
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Kierunek

OO
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Opis

Kierunek, w ktérym wybranie prostokatne jest
przeciggane (zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara lub w przeciwnie do ruchu wskazéwek)

Domyslinie: przeciwnie do ruchu wskazowek
zegara

Naddatek na obrobke wykan-
czajaca

Jako naddatek na obrébke wykanczajaca
oznacza sie materiat, pozostajgcy wokot wybra-
nia i usuwany dopiero przy ostatnim chodzie
roboczym

Zachodzenie torow
0.0001 xR ... T.4100 xR

Zachodzenie torow to wartos¢, oznaczajaca jak
daleko narzedzie zachodzi przy rozfrezowywa-
niu ptaszczyzny obrébki na frezowany uprzed-
nio tor skrawania

Domyslnie: 0.5

Gtebokos¢ startu

Gtebokos¢ poczgtkowa dla frezowania na osi
narzedzia (tylko dla sterowanej NC osi Z)

Gtebokos¢ wciecia

Gtebokos¢ weiecia na osi narzedzia (tylko dla
sterowanej NC osi Z)

Naddatek obrébki wyk.gtebo-
kosci

Jako naddatek na obrobke wykanczajgca gtebo-
kosci oznacza sie materiat, pozostajgcy na dnie
wybrania prostokgtnego i usuwany dopiero przy
ostatnim chodzie roboczym. Jesli naddatek
obrobki wykaniczajgcej gtebokosci nie zosta-

nie ustawiony, to system wykorzystuje wartosc
bocznego naddatku obrobki wykanczajgce)

(tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw frezowania

Szybkos¢ osi narzedzia podczas frezowania
(tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw wciecia wgtebnego

Szybkosc¢ osi narzedzia przy wcieciu w materiat
(tylko dla sterowanej NC osi Z)

Przy obrébce wybrania prostokatnego w trybach pracy MDI i Przebieg programu

obowigzuije:

®  Najazd pozycji startu nastepuje na bezpiecznej wysokosci na biegu szybkim
m Jesli zdefiniowana jest gtebokos¢ docelowa, to nastepuje pozycjonowanie przy
koncu obrobki na Bezpieczna wysokos¢ .

Rodzaje obrobki wybrania prostokatnego
Masz mozliwos¢ wyboru jednego z trzech rodzajéw obrobki:
. Kompletna obrobka przedmiotu

= Obrobka zgrubna
® Obrobka wykanczajgca
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Kompletna obrébka detalu (obrébka zgrubna i wykanczajaca)

m  Na kazdym poziomie nastepuje rozfrezowywanie na podany
Naddatek na obrébke wykanczajaca .

= Wychodzac z Naddatek na obrobke wykanczajaca
nastepuje obrébka wykanczajgca do osiggniecia konturu
docelowego

Wybranie prostokgtne jest wytwarzane w nastepujgcy sposob:
B Ptaszczyzna 1 obrobka zgrubna i wykanczajgca

m Pfaszczyzna 2... n obrébka zgrubna i wykanczajgca+
wykarczanie dna

Obrébka zgrubna

m  Na kazdej ptaszczyznie obrobki nastepuje rozfrezowywanie
na podany Naddatek na obrébke wykanczajaca bgdz
Naddatek obrébki wyk.gtebokosci .

Obrobka wykanczajaca

S = Wychodzac z Naddatek na obrobke wykanczajaca
il nastepuje obrébka wykanczajgca do osiggniecia konturu
docelowego

B W ostatniej operacji wykanczania obrabiane jest na gotowo
dno wybrania prostokatnego, na zadang docelowg gtebokos¢
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Wiersze wykonaé
Mozna wybrac¢ funkcje pozycjonowania lub wzor obrobkowy i wykonac ten wiersz.

Jesli brak sygnatu odblokowania, to zatrzymuje sie biezgcy program i
napedy obrabiarki zostajg zatrzymane.

Dalsze informacje: dokumentacja producenta obrabiarki

®

Wiersze wykonaé

=

END

=l

.

N

> Na pasku statusu klikngé na Utworzyc¢ .
> Wyswietlany jest nowy wiersz
lub

> Zostaje zatadowany ostatni programowany wiersz MDI wraz z
parametrami

» Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac pozadany typ

> W zaleznosci od typu wiersza zdefiniowa¢ odpowiednie
parametry

> Aby przejg¢ aktualng pozycje osi, w odpowiednich polach

klikng¢ na Przeja¢ pozycje rzeczywista .

Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzi¢

Aby odpracowac wiersz, na END klikng¢

Zostaje wyswietlana pomoc pozycjonowania

Jesli okno symulacji jest aktywne, to aktualny wiersz jest
wizualizowany

> Niekiedy, w zaleznosci od wiersza konieczna jest ingerencja
obstugujgcego; Asystent pokazuje odpowiednig instrukcje
> Kierowac sie instrukcjami Asystenta

> W przypadku osi sterowanych NC na urzgdzeniu lub na
obrabiarce klikng¢ na klawisz NC-START badz go nacisngc

VvV Vv VvYy

> W przypadku wielostopniowych blokow jak w Asystencie z
Dalej przejs¢ do nastepnej instrukcji
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Clearance height:
Move axis Z to zero.

@ MDI block

Rectangular pocket
G73 K55 D6 X20 Y55 35 J15 Poow Q0

X ®.0003 0.000 255,000

1 G A W W A

X20.000 Y 55.000

,Y e@»asm 0.000 1.Step: X 31.500

L L @ L L L 2.Step: Y5650

z -30.000 '85 000

O] LI

3.Step: X8500

4.Step: 53500

5. Step: X 33.000

llustracja 48: Przyktad wiersza w trybie pracy MDI

Asystent

Pasek widoku

Wskazanie dystansu do zadanego punktu
Wiersz MDI

Pasek stanu

Klawisz NC-START

Pomoc pozycjonowania

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (obrabiarka)

ONOGOCUTAhWN=

24 Wykorzystanie okna symulaciji

Mozna w opcjonalnym oknie symulacji przesledzi¢ wizualizacje wybranego wiersza
programu.

Na pasku podgladu dostepne sg nastepujgce opcje:

Element obstugi Funkcja

Grafika

L Wyswietlanie symulacji i wierszy
Pozycja grafiki

— Wyswietlanie symulacji, parametrow (takze niekiedy

+ wartosci pozycji przy wykonaniu) i wierszy
Pozycja
Wyswietlanie parametrow (takze niekiedy wartosci
pozycji przy wykonaniu) i wierszy
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Prezentacja jako podglad konturu

Okno symulacji pokazuje kontur. Podglad konturu pomaga przy doktadnym
pozycjonowaniu narzedzia lub przy powielaniu konturu na ptaszczyznie obrébki.

W podgladzie konturu stosowane sg nastepujace kolory (wartosci standardowe):

1 2

3
llustracja 49: Okno symulacji z podgladem konturu
1 Wzorzec obrébki (biaty)
2 Aktualny wiersz lub pozycja obrébki (zielony)
3 Kontur narzedzia, pozycja narzedzia i tor narzedzia (pomaranczowy)
Aktywowanie okna symulacji
IE > Na Pozycja grafiki klikng¢
L > Wyswietlane jest okno symulacji dla aktualnie zaznaczonego
wiersza
> Aby powiekszy¢ okno symulacji, na pasku podgladu na
Grafika klikng¢

> Podglad parametrow jest skrywany a okno symulacji zostaje
powiekszone
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2.5 Praca z pomocg pozycjonowania

Przy pozycjonowaniu ha nastepng pozycje zadang urzadzenie wspomaga
obstugujacego, wyswietlajgc graficzng pomoc pozycjonowania ("przejazd na zero").
Urzadzenie wyswietla skale wymiarowg ponizej osi, ktére nalezy wyzerowac. Jako
graficzna pomoc pozycjonowania stuzy maty kwadracik, symbolizujgcy pozycje

docelowg narzedzia .

x .2 -1/058

L& 1]

3

llustracja 50: Podglad Dystans do pokonania z
pozycja z graficzng pomoca pozycjonowania

1 Wartos¢ rzeczywista
2 Dystans do pokonania
3 Pomoc pozycjonowania

Pomoc pozycjonowania przemieszcza sie wzdtuz skali pomiarowej, jesli Srodek
narzedzia znajdzie sie w zakresie £ 5 mm od pozycji zadanej. Dodatkowo zmienia

sie kolor w nastepujgcy sposob:

Wyswietlanie pomocy pozycjo- Znaczenie
nowania
Czerwony srodek narzedzia przemieszcza sie od pozycji
zadanej
Zielony srodek narzedzia przemieszcza sie w kierunku
do pozycji zadanej
2.6 ZastosowanieWspotcz. skalowania

Jesli dla jednej lub kilku osi aktywowano wspotczynnik skalowania, to zostaje on
pomnozony przy wykonaniu bloku przez zdeponowang w pamieci pozycje zadana.
W ten sposob blok mozna poddawac odbiciu lustrzanemu lub skalowac.

Wspotczynnik skalowania moze by¢ aktywowany w menu szybkiego dostepu.
Dalsze informacje: "'Dopasowanie ustawien w menu szybkiego dostepu’, Strona 44
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Przyktad:
Nastepujgcy Wiersz MDI jest zaprogramowany:

08 X przejechac na zero. Degree

Wiersz MDI

Pozycjonowanie
G90 X20 G0 Y55 G0 Z55
X20.000

Y 55.000

llustracja 57: Przyktad — wiersz MDI

Dla osi X jest aktywowany Wspétcz. skalowania wynoszgcy -0.5 . Dlatego tez
zostanie wykonany nastepujgcy Wiersz MDI :

08 X przejechac na zero. Degree

Wiersz MDI
Pozycjonowanie
(90 X20 G90 Y55 G90 256

X20.000

Y 55.000

llustracja 52: Przykfad — wykonanie bloku MDI ze wspotczynnikiem skalowania

o Jesli obliczone rozmiary nie mogg zostac¢ osiggniete wybranym
narzedziem, to wykonanie bloku zostaje przerwane.

o Podczas wykonania bloku wspotczynnik skalowania nie moze zostac
zmieniony.
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3.1 Przeglad

Niniejszy rozdziat opisuje tryb przebiegu programu i jak w tym trybie pracy wykonac¢
uprzednio zapisany program.

o Rozdziat "Ogolne funkcje obstugi" musi zostac przeczytany i zrozumiany,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Ogolne funkcje obstugi', Strona 19

Streszczenie

W trybie pracy Przebieg programu wykorzystuje sie uprzednio zapisany program

do produkcji czesci. Przy tym nie mozna zmienia¢ programu, jednakze przy jego
przebiegu dostepna jest mozliwos¢ kontroli w formie trybu pojedynczymi krokami.
Dalsze informacje: "W trybie pojedynczymi krokami ", Strona 263

Odpracowywanie przebiegu programu zalezne jest od obrabiarki i wersji urzgdzenia:

m Jesli obrabiarka posiada sterowane NC osie a urzgdzenie dysponuje opcja
software POSITIP 8000 NC1, to parametry dla pozycjonowania sg przesytane
bezposrednio do obrabiarki.

Pojedyncze kroki sg uruchamiane klawiszem NC-START na obrabiarce.

® Jesli obrabiarka nie dysponuje sterowanymi NC osiami, to nalezy przemieszczac
osie przy pomocy kotek recznych lub klawiszy kierunkowych.
Przy odpracowaniu programu Asystent prowadzi przez pojedyncze kroki programu.

Opcjonalne okno symulacji stuzy jako graficzna pomoc pozycjonowania dla osi,
ktore nalezy przemieszczac.

Wywotanie
> W menu gtownym klikng¢ na Przebieg programu .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla przebiegu
programu

mm  Degree
Programi

Nagiwek programu Program

%4Program G21
Q
0017 R Wywolanie narzedzia
T
2

Y G I A A

Predkodé obrotowa wizeciona
52000

Q Pozycjonowanie
i
20,000 G90 X50 G30 Y10 G0 Z10
.

Luk odwiertow
I = O N R G71X50 Y10L8 R15 J0 Keirce Ditru

2. 0.000

Y G I I A

450_m +

®
JAN
>
&

& P2

G

Pasek widoku

Pasek stanu

Sterowanie programowe

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (obrabiarka)
Zarzgdzanie programem

AhWON=
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3.2 Wykorzystanie programu

Urzadzenie pokazuje zatadowany program z wierszami, a takze pojedynczymi
krokami roboczymi wierszy.

@ Jesli brak sygnatu odblokowania, to zatrzymuje sie biezgcy program i
napedy obrabiarki zostajg zatrzymane.

Dalsze informacje: dokumentacja producenta obrabiarki

Warunek:

B Odpowiedni detal i narzedzie sg zamocowane na obrabiarce
® Plik programowy typu *.i jest zatadowany

Dalsze informacje: "Menedzer programéw", Strona 266

1 2 3 4

OdwieNz 8: T ‘? |
Osie X i Y Pejechat na zero. O$ Z wierci¢ na SREDN. Wybrpe hastepny odwiert lub przerwa wykonapi programu. ) i mm  Degree

‘ Program.i

X"° e -52.148

A I R A R A

Nagléwek progra
9%Program G21

Wywolanie narzed
Ti

2 Predkosc obrotows
52000

)
777777777 = Y @ 3 Pozygonowanie
i 19.989 " G90 X50 G90 Y10

NSRRI Lokodventon

Z° = 0.000

T W A
2000 i + 3.otworu: X 504

1. otworu: X85

2. otworu: X 60.

llustracja 53: Przyktad programu w trybie pracy Przebieg programu

Pasek widoku

Okno symulacji (opcjonalnie)

Wskazanie dystansu do zadanego punktu
Pasek narzedzi

Wiersze programu

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (obrabiarka)
Zarzgdzanie programem

NoanhwdNhN=
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Odpracowywanie programu

Z wysterowanymi NC osiami i opcja software POSITIP 8000 NC1

Jesli program nie zawiera bloku Posuw , to urzgdzenie wykorzystuje
maksymalne szybkosci obrabiarki, zachowane w pamieci w menu .

Dalsze informacje: "Ustawienia specjalne’, Strona 127

Na obrabiarce klawisz NC-STARTnacisng¢
Urzadzenie zaznacza pierwszy wiersz programu
Na obrabiarce ponownie klawisz NC-STARTnacisngé

Niekiedy, w zaleznosci od wiersza konieczna jest ingerencja
obstugujgcego. Asystent pokazuje odpowiednig instrukcje

W ten sposoéb np. przy wywotaniu narzedzia wrzeciono zostaje
automatycznie zatrzymane i pojawia sie instrukcja zmiany
narzedzia

> W przypadku wielostopniowych wierszy jak np. we wzorach
obrébki w Asystencie z Dalej przejs¢ do nastepnej instrukcji

> Kierowac sie instrukcjami Asystenta przy tym wierszu

VvV v VY

Wiersze bez ingerencji obstugujgcego (np.
wyznaczanie punktu odniesienia) sg automatycznie
odpracowywane.

> Dla odpracowania kolejnych wierszy klawisz
NC-STARTnacisng¢

Na obstugiwanych recznie obrabiarkach

W sterowaniu programowym na NC-START klikng¢
Urzadzenie zaznacza pierwszy wiersz programu
W sterowaniu programowym ponownie na NC-START klikng¢

Niekiedy, w zaleznosci od wiersza konieczna jest ingerencja
obstugujgcego. Asystent pokazuje odpowiednig instrukcje

W ten sposob np. przy wywotaniu narzedzia wrzeciono zostaje
automatycznie zatrzymane i pojawia sie instrukcja zmiany
narzedzia

» W przypadku wielostopniowych wierszy jak np. we wzorach
obrébki w Asystencie z Dalej przejs¢ do nastepnej instrukcji

> Kierowac sie instrukcjami Asystenta przy tym wierszu

VvV v VvV

Wiersze bez ingerencji obstugujgcego (np.
wyznaczanie punktu odniesienia) sg automatycznie
odpracowywane.

> Dla odpracowania kolejnych wierszy klawisz NC-START klikng¢
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3.2.2

3.2.3

3.24

W trybie pojedynczymi krokami

> W sterowaniu programowym na Pojedynczy krok klikngc, aby
aktywowac tryb pojedynczych krokow

> Program zatrzymuije sie przy aktywnym trybie pojedynczych
krokéw po kazdym wierszu sterowania programowego (takze
w wierszach bez ingerencji obstugujgcego)

Nawigacja do wierszy programu

Aby przejs¢ do pojedynczych wierszy lub je poming¢, mozna w programie
przeskoczy¢ o jeden wiersz do przodu. Przejscie do tytu w programie nie jest
mozliwe.

» W sterowaniu programowym na Nastepny krok programu
klikng¢
> Nastepny wiersz zostaje zaznaczony

Przerwanie odpracowywania

Jesli pojawiaja sie btedy badz problemy, to mozna przerwac odpracowywanie
programu. Kiedy odpracowywanie zostaje przerywane, to pozycja narzedzia oraz
obroty wrzeciona nie ulegajg zmianie.

0 Nie mozna przerwac odpracowywania, jesli aktualny wiersz wykonuje
ruch przemieszczenia.

X > W menedzerze programow na Zatrzymaj program klikng¢

> Odpracowywanie zostaje przerwane

Korzystanie z okna symulacji

Mozna w opcjonalnym oknie symulacji przesledzi¢ wizualizacje wybranego wiersza
programu.

Na pasku podgladu dostepne sg nastepujgce opcje:

Element obstugi Funkcja
Grafika
L Wyswietlanie symulacji i wierszy

Pozycja grafiki

. o Wyswietlanie symulacji, wartosci pozycji i wierszy
[N
Pozycja
o Wyswietlanie wartosci pozycji i wierszy
[N
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Prezentacja jako podglad konturu

Okno symulacji pokazuje kontur. Podglad konturu pomaga przy doktadnym
pozycjonowaniu narzedzia lub przy powielaniu konturu na ptaszczyznie obrébki.

W podgladzie konturu stosowane sg nastepujace kolory (wartosci standardowe):

1 2

llustracja 54: Okno symulacji z podgladem konturu

1 Wzorzec obrébki (biaty)
2 Aktualny wiersz lub pozycja obrébki (zielony)
3 Kontur narzedzia, pozycja narzedzia i tor narzedzia (pomaranczowy)

0 Mozna dopasowywac kolory i grubos¢ linii, wykorzystywane w
podgladzie konturu.

Dalsze informacje: "Okno symulacji’, Strona 189
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3.25

3.2.6

Aktywowanie okna symulacji

» Na Pozycja grafiki klikng¢

RE > Wyswietlane jest okno symulacji dla aktualnie zaznaczonego
wiersza
> Aby powiekszy¢ okno symulacji, na pasku podgladu na
Grafika klikng¢

> Podglad parametrow jest skrywany a okno symulacji zostaje
powiekszone

Dopasowanie podgladu konturu

v > Na Podglad szczeg6towy kliknagc
&) > Podglad szczegodtowy pokazuje tor narzedzia i mozliwe
pozycje obrobki dla aktualnie zaznaczonego wiersza
R » Na Przeglad klikng¢
- > Przeglad pokazuje kompletnie detal

ZastosowanieWspotcz. skalowania

Jesli dla jednej lub kilku osi aktywowano wspotczynnik skalowania, to zostaje on
pomnozony przy wykonaniu bloku przez zdeponowang w pamieci pozycje zadana.
W ten sposoéb blok mozna poddawac odbiciu lustrzanemu lub skalowac.

Wspotczynnik skalowania moze by¢ aktywowany w menu szybkiego dostepu.
Dalsze informacje: "'Dopasowanie ustawien w menu szybkiego dostepu’, Strona 44

o Jesli obliczone rozmiary nie mogg zostac¢ osiggniete wybranym
narzedziem, to wykonanie bloku zostaje przerwane.

o Podczas wykonania bloku wspotczynnik skalowania nie moze zostac
Zmieniony.

Nastawienie predkosci obrotowej wrzeciona

W zaleznosci od konfiguracji podtgczonej obrabiarki mozna sterowac predkosciami
obrotowymi wrzeciona.

> Aby przejsc¢ w razie koniecznosci od odczytu obrotow
wrzeciona do pola wpisu, nalezy przeciggng¢ odczyt w prawo

> Pojawia sie pole wpisu Obroty wrzeciona

7 > Wrzeciono ustawi¢ poprzez kliknieciem lub trzymanie klawiszy
1250 -+ + lub - na wymagang wartosé

lub

Klikng¢ na pole wpisu Obroty wrzeciona

Poda¢ pozgdang wartosc

Wpis potwierdzi¢ z RET

Podana predkosc¢ obrotowa wrzeciona zostaje przejeta przez
urzadzenie jako wartosc¢ zadana.

» Aby powrdci¢ do odczytu akt obroty wrzeciona , nalezy
przeciaggnac pole wpisu w lewo

v v.v Vv
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3.3 Menedzer programéw
Dla odpracowania programu nalezy otworzy¢ pliki typu *.i.

o Standardowg lokalizacjg w pamieci dla programow jest katalog
Internal/Programs.

3.3.1 Otwarcie programu

E » W menedzerze programéw na Otwérz program klikngc
> W dialogu wybrac¢ lokalizacje w pamieci, np.

Internal/Programs lub pamie¢ masowa USB

Klikng¢ na folder, w ktérym znajduje sie plik

Klikng¢ na plik

Na Otworzy¢ klikng¢

Wybrany program zostaje zatadowany

v v vy

3.3.2 Zamkniecie programu

> W menedzerze programoéw na Zamknij program klikng¢
: > Otwarty program zostaje zamkniety
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4.1 Przeglad

Niniejszy rozdziat opisuje tryb programowania i jak w tym trybie pracy generowac
nowe programy oraz dokonywac edycji juz dostepnych programow.

o Rozdziat "Ogolne funkcje obstugi" musi zostac przeczytany i zrozumiany,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Ogolne funkcje obstugi', Strona 19

Streszczenie

Urzadzenie wykorzystuje programy dla powtarzajgcych sie zadan obrobki. Przy
utworzeniu programu definiowane sg rozne wiersze jak funkcje pozycjonowania
lub funkcje maszynowe; z okreslonej kolejnosci rozmaitych wierszy powstaje wtedy
program. Urzgdzenie zachowuje maks. 100 wierszy w jednym programie.

o Dla programowania nie jest koniecznym podtaczenie urzadzenia do
obrabiarki.

o Dla lepszej przejrzystosci przy programowaniu mozna wykonywac je
przy pomocy software POSITIP 8000 Demo . Zapisane w ten sposéb
programy mogg by¢ eksportowane i tadowane do urzadzenia.

Wywotanie
» W menu gtownym klikng¢ na Programowanie .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla programowania

2

llustracja 55: Menu Programowanie

1 Pasek widoku
2 Pasek narzedzi
3 Zarzadzanie programem

o Pasek statusu oraz opcjonalny pasek OEM nie sg dostepne w menu
Programowanie.
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4.2

4.2.1

4.2.2

Typy wierszy

Przy programowaniu mozna wykorzystywac nastepujgce typy wierszy:
B Funkcje pozycjonowania

B Zmiana uktadu wspdtrzednych (punkt odniesienia)

®  Funkcje maszynowe

®  Wzorzec obrobki

Pozycjonowania

Mozna definiowa¢ wartosci do pozycjonowania manualnie. W zaleznosci od
konfiguracji podtaczonej obrabiarki mozna nastepnie albo automatycznie najechac
te pozycje lub samodzielnie.

Nastepujgce parametry znajdujg sie do dyspozycii:
Typ bloku Pozycjonowanie

Parametry Opis

Korekcja promienia narzedzia wytgczona (ustawienie

RO standardowe)

Korekcja promienia narzedzia dodatnia, dystans
R+ przemieszczenia zostaje wydtuzony o promien narze-
dzia (kontur zewnetrzny)

Korekcja promienia narzedzia ujemna, dystans
R_ przemieszczenia zostaje skrocony o promien narzedzia
(kontur wewnetrzny)

Wartos¢ pozycji inkrementalna, czyli odnosi sie do
I aktualnej pozycji

Przewiercanie bez podawania wartosci pozycji (tylko dla

- . . e
o obstugiwanej recznie osi Z)

n’m

Uktady wspoétrzednych

Dla zmiany uktadu wspotrzednych mozna zaczerpnac¢ punkty odniesienia z tablicy.
Po pobraniu tego punktu stosowany jest uktad wspoétrzednych wybranego punktu
odniesienia.

Dalsze informacje: "Definiowanie punktow odniesienia", Strona 234

Typ bloku Punkt bazowy

Parametry Opis
Numer punktu odnie- |D z tablicy punktow odniesienia
sienia Opcjonalnie: wybor z tablicy punktéw odniesienia
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4.2.3 Funkcje maszynowe
Do obrobki detalu mozna wywotac¢ funkcje maszynowe.

Dostepne funkcje zalezne sg od konfiguracji podtgczonej obrabiarki. Nastepujgce
wiersze i parametry znajdujg sie do dyspozycji:

Typ wiersza Parametr/opis

Predkos$¢ obrotowa Predkosc¢ obrotowa wrzeciona narzedzia

wrzeciona

Posuw Szybkos¢ osi narzedzia (tylko dla sterowanej NC osi)

o Jesli program nie zawiera bloku Posuw ,
to urzadzenie wykorzystuje maksymalne
szybkosci obrabiarki, zachowane w pamieci
W menu .

Dalsze informacje: "Ustawienia specjalne’,
Strona 127

Wywotanie narzedzia  Numer narzedzia
Opcjonalnie: wybor z tabeli narzedzi
Dalsze informacje: "Wybor narzedzia®, Strona 243

Przy wykonaniu wywotania narzedzia wrzeciono zosta-
je automatycznie zatrzymane i obstugujacy otrzymuje
instrukcje zmiany odpowiedniego narzedzia.

Funkcja M Numer funkcji M
Opcjonalnie: wybor z tabeli funkcji

Czas zatrzymania Interwat czasu miedzy krokami obrobki
narzedzia

4.2.4 Wzorzec obrébki

Do obrobki kompleksowych form mozna definiowac rézne wzorce obrobki.
Urzadzenie oblicza z zadanych z gory wartosci odpowiednig geometrie wzorca
obroébki, ktéra opcjonalnie moze by¢ wizualizowana takze w oknie symulacii.

Wszystkie wzory obrobki sg poprawne tylko, jesli 0s Z lezy prostopadle. Jesli 0$
narzedzia bedzie obrocona, to dane we wzorach obrébki tracg swojg waznosc.

o Przed definiowaniem wzorca obrébki, nalezy
m zdefiniowa¢ odpowiednie narzedzie w tabeli narzedzi
® wybrac narzedzie na pasku statusu
Dalsze informacje: "Generowanie tabeli narzedzi', Strona 168

Pozycja rzeczywista

_.L_ Przejmuje w polach wpisu rozmaitych typow blokow
aktualng pozycje osi
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Wiersz Wiercenie

z

T

b

X

llustracja 56: Schematyczne przedstawienie bloku Wiercenie

Parametry Opis

X Punkt srodkowy odwiertu na ptaszczyznie X

Y Punkt srodkowy odwiertu na ptaszczyznie Y
Gtebokos¢ Gtebokosc¢ koncowa dla wiercenia na ptaszczyznie Z

=
n’m

Default: przewiercanie (nie dostepne dla sterowanej NC
0si Z)

Bezpieczna wysokos¢

Gtebokos¢ startu w osi narzedzia (tylko dla sterowane;j
NC osi Z)

Posuw

Szybkos$¢ osi narzedzia (tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw wciecia wgteb-
nego

Szybkos$¢ osi narzedzia przy wcieciu w materiat (tylko
dla sterowanej NC osi Z)
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llustracja 57: Schematyczne przedstawienie wiersza okregu odwiertow

Parametry

Opis

Liczba otworéow

Liczba otwordow

X-wspétrzedna
punktu srodkowego

Punkt srodkowy tuku odwiertoéw na ptaszczyznie X

Y-wspotrzedna
punktu srodkowego

Punkt srodkowy tuku odwiertéw na ptaszczyznie Y

Promien Promien tuku odwiertéw
Kat startu Kat 1. odwiertu na tuku odwiertow
Krok kata Kat wycinka kota
O Domyslnie: okrgg odwiertow
Gtebokos¢ Gtebokosc¢ koncowa dla wiercenia na ptaszczyznie Z
- Standard: przewiercanie odwiertow (nie dostepne dla

sterowanej NC osi Z)

Bezpieczna wysokos¢

Gtebokos¢ poczagtkowa dla frezowania na osi narzedzia
(tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw

Szybkos$¢ osi narzedzia (tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw wciecia wgteb-
nego

Szybkos$¢ osi narzedzia przy wcieciu w materiat (tylko
dla sterowanej NC osi 7)
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Wiersz Rzad odwiertow

z

X

llustracja 58: Schematyczne przedstawienie wiersza rzedu odwiertéw

Parametry

Opis

X-wspotrzedna 1.
otworu

1. odwiert rzedu na ptaszczyznie X

Y-wspotrzedna 1.
otworu

1. odwiert rzedu na ptaszczyznie Y

Otwory na jeden rzad

Liczba odwiertow w kazdym rzedzie

Odstep otworow

Odstep lub offset miedzy pojedynczymi odwiertami

rzedu
Kat Kat rotacji rzedu odwiertow
Gtebokos¢ Gtebokosc¢ koricowa dla wiercenia na ptaszczyznie Z
- Standard: przewiercanie odwiertow (nie dostepne dla

sterowanej NC osi Z)

Liczba rzedéw

Liczba rzedéw odwiertéw we wzorcu

Odstep pomiedzy
rzedami

Odstep pojedynczych rzedow od siebie

Tryb wypetniania

Uktad rozmieszczenia odwiertdw
® Wszystkie odwierty
m Pijerscien odwiertow

Bezpieczna wysokos¢

Gtebokos¢ poczgtkowa dla frezowania na osi narzedzia
(tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw

Szybkos¢ osi narzedzia (tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw wciecia wgteb-
nego

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022

Szybkos$¢ osi narzedzia przy wcieciu w materiat (tylko
dla sterowanej NC osi Z)

273




Wiersz Kieszen prostokatna

Informacje dla obstugujacego | Programowanie

llustracja 59: Schematyczne przedstawienie wiersza wybrania prostokgtnego

Parametry

Opis

Rodzaj obraébki

Rodzaj obrobki z ktérym ma by¢ wytwarzane
wybranie prostokgtne:

m Kompletna obrobka detalu (obrébka zgrubna
i wykanczajgca)

® Obrobka zgrubna

= Obrobka wykanczajgca

Bezpieczna wysokos¢

Ptaszczyzna Z powyzej detalu, na ktorej mozna
wykonywac przemieszczenia z maksymalng
szybkoscig; odpowiada pozycji startu i pozycji
koncowej na wysterowanej NC osi narzedzia

Gtebokosé¢

Gtebokos¢ poczatkowa dla frezowania na osi
narzedzia

Standard: przewiercanie (nie dostepne dla
sterowanej NC osi Z)

X-wspétrzedna punktu
srodkowego

Punkt srodkowy wybrania prostokgtnego na
ptaszczyznie X

Y-wspétrzedna punktu
srodkowego

Punkt srodkowy wybrania prostokatnego na
ptaszczyznie Y

Dtugos$¢ boku X

Dtugos¢ wybrania prostokgtnego w kierunku osi
X

Dtugos¢ boku Y

Dtugos¢ wybrania prostokgtnego w kierunku osi
Y
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Opis

Kierunek, w ktérym wybranie prostokatne jest
przeciggane (zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara lub w przeciwnie do ruchu wskazéwek)

Domyslinie: przeciwnie do ruchu wskazowek
zegara

Naddatek na obrobke wykan-
czajaca

Jako naddatek na obrébke wykanczajaca
oznacza sie materiat, pozostajgcy wokot wybra-
nia i usuwany dopiero przy ostatnim chodzie
roboczym

Zachodzenie torow
0.0001 xR ... T.4100 xR

Zachodzenie torow to wartos¢, oznaczajaca jak
daleko narzedzie zachodzi przy rozfrezowywa-
niu ptaszczyzny obrébki na frezowany uprzed-
nio tor skrawania

Domyslnie: 0.5

Gtebokos¢ startu

Gtebokos¢ poczgtkowa dla frezowania na osi
narzedzia (tylko dla sterowanej NC osi Z)

Gtebokos¢ wciecia

Gtebokos¢ weiecia na osi narzedzia (tylko dla
sterowanej NC osi Z)

Naddatek obrébki wyk.gtebo-
kosci

Jako naddatek na obrobke wykanczajgca gtebo-
kosci oznacza sie materiat, pozostajgcy na dnie
wybrania prostokgtnego i usuwany dopiero przy
ostatnim chodzie roboczym. Jesli naddatek
obrobki wykaniczajgcej gtebokosci nie zosta-

nie ustawiony, to system wykorzystuje wartosc
bocznego naddatku obrobki wykanczajgce)

(tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw frezowania

Szybkos¢ osi narzedzia podczas frezowania
(tylko dla sterowanej NC osi Z)

Posuw wciecia wgtebnego

Szybkosc¢ osi narzedzia przy wcieciu w materiat
(tylko dla sterowanej NC osi Z)

Przy obrébce wybrania prostokatnego w trybach pracy MDI i Przebieg programu

obowigzuije:

®  Najazd pozycji startu nastepuje na bezpiecznej wysokosci na biegu szybkim
m Jesli zdefiniowana jest gtebokos¢ docelowa, to nastepuje pozycjonowanie przy
koncu obrobki na Bezpieczna wysokos¢ .

Rodzaje obrobki wybrania prostokatnego
Masz mozliwos¢ wyboru jednego z trzech rodzajéw obrobki:
. Kompletna obrobka przedmiotu

= Obrobka zgrubna
® Obrobka wykanczajgca
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Kompletna obrébka detalu (obrébka zgrubna i wykanczajaca)

m  Na kazdym poziomie nastepuje rozfrezowywanie na podany
Naddatek na obrobke wykanczajaca .

= Wychodzac z Naddatek na obrobke wykanczajaca
nastepuje obrébka wykanczajgca do osiggniecia konturu
docelowego

Wybranie prostokatne jest wytwarzane w nastepujgcy sposob:
B Ptaszczyzna 1 obrobka zgrubna i wykanczajgca

m Pfaszczyzna 2... n obrébka zgrubna i wykanczajgca+
wykarczanie dna

Obrébka zgrubna

m  Na kazdej ptaszczyznie obrobki nastepuje rozfrezowywanie
na podany Naddatek na obrébke wykanczajaca bgdz
Naddatek obrébki wyk.gtebokosci .

Obrobka wykarnczajaca

S B Wychodzac z Naddatek na obrobke wykanczajaca
il nastepuje obrébka wykanczajgca do osiggniecia konturu
docelowego

® W ostatniej operacji wykariczania obrabiane jest na gotowo
dno wybrania prostokatnego, na zadang docelowg gtebokosé

4.3 Generowanie programu
Program sktada sie zawsze z nagtowka programu i kolejnosci kilku wierszy.
Mozna przy tym definiowac rézne typy wierszy, dokonywac edycji odpowiednich
parametrow wierszy oraz usuwac pojedyncze wiersze z programu.

1 2 3

W o+

Nar

Block type Bolt hole circle = 0 Program header .

%Program G21

Number of holes 6 1 Tool call
1.9 T2

X coordinate of center 20.000 2 Positioning
X6 Y9

Y coordinate of center 36.000 3 Spindle speed
$1500

Radius 30.000 4 Bolt hole circle
G71X20Y3516 ...

Starting angle 0.000°

Stepping angle

B0

Depth

llustracja 60: Przyktad programu w trybie pracy Programowanie

Pasek widoku

Okno symulacji (opcjonalnie)
Parametry bloku

Pasek narzedzi

Wiersze programu
Zarzgdzanie programem

A WN=

276 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022



Informacje dla obstugujacego | Programowanie

4.3.1 Wspomaganie programowania
Urzadzenie wspomaga przy generowaniu programu w nastepujgcy sposob:

B Asystent pokazuje przy dotaczeniu wiersza konieczne parametry do kazdego
typu wiersza z odpowiednimi wskazdwkami.

® Wyswietlanie wierszy, zawierajgcych btedy lub wymagajgcych edycji parametrow

zmienia kolor czcionki na czerwony.

®  Asystent pokazuje w przypadku probleméw komunikat Program zawiera btedne
wiersze programowe. Kliknieciem na klawisze ze strzatkg mozna przechodzi¢

pomiedzy odpowiednimi blokami programu.

B Opcjonalne okno symulacji pokazuje wizualizacje aktualnego wiersza.
Dalsze informacje: "Wykorzystanie okna symulacji ", Strona 255

Wszystkie zmiany programu mogg zostac¢ automatycznie zachowane.

» W menedzerze programow na Program zachowaj automatycznie
klikngc

> Wszystkie zmiany zostajg natychmiast automatycznie zachowane

4.3.2 Utworzenie nagtéwka programu

>

>

v v vy

vV v.v .y

W menedzerze programow na Utworzy¢é nowy program
klikng¢

W dialogu wybrac¢ lokalizacje w pamieci, np.
Internal/Programs, w ktérej program ma by¢ zachowany
Podac¢ nazwe programu

Zapis potwierdzi¢ z RET .

Na Utworzyc¢ klikngc

Nowy program z wierszem startu Nagtowek programu
zostaje utworzony

Nazwa programu zostaje wyswietlona na pasku narzedzi
W polu Nazwa podac¢ jednoznaczng nazwe
Zapis potwierdzi¢ z RET .

W razie koniecznosci przetgcznikiem wyboru przetgczy¢
jednostke miary

4.3.3 Dotaczenie wierszy

+

vV vV Yy

Na pasku narzedzi na Dotacz wiersz klikng¢

Nowy wiersz zostaje dotgczony ponizej aktualnej pozycji
Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybra¢ pozadany typ
W zaleznosci od typu wiersza zdefiniowa¢ odpowiednie

parametry
Dalsze informacje: "Typy wierszy", Strona 269

Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzic¢

Jesli okno symulacji jest aktywne, to aktualny wiersz jest
wizualizowany
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4.3.4 Usuwanie wierszy

.@. » Na pasku narzedzi na Usun klikng¢

> Dostepne w programie wiersze sg oznaczone symbolem
usuwania

» W programie klikng¢é na symbol usuwania pozgdanych wierszy
> Wybrane wiersze sg usuwane z programu
> Na pasku narzedzijeszcze raz na Usun klikng¢

4.3.5 Zachowanie programu w pamieci

> W menedzerze programow na Program zachowaj klikngc
> Program zostaje zachowany w pamieci

4.4 Uzywanie okna symulacji

Okno symulacji wizualizuje wybrany wiersz Okno symulacji mozna wykorzystywac
takze dla poetapowego kontrolowania utworzonego programu.

Na pasku podgladu dostepne sg nastepujgce opcje:

Element obstugi Funkcja
Grafika
L Wyswietlanie symulacji i wierszy

Grafika-pozycja
Wyswietlanie symulacji, wartosci pozycji i wierszy

Pozycja
Wyswietlanie wartosci pozycji i wierszy
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4.4.1 Prezentacja jako podglad konturu

Okno symulacji pokazuje kontur. Podglad konturu pomaga przy doktadnym
pozycjonowaniu narzedzia lub przy powielaniu konturu na ptaszczyznie obrébki.

W podgladzie konturu stosowane sg nastepujace kolory (wartosci standardowe):

1 2

llustracja 61: Okno symulacji z podgladem konturu

1 Wzorzec obrébki (biaty)
2 Aktualny wiersz lub pozycja obrébki (zielony)
3 Kontur narzedzia, pozycja narzedzia i tor narzedzia (pomaranczowy)

4.4.2 Aktywowanie okna symulaciji
I » Na Formularz grafiki klikng¢
— > 0Okno symulacji jest wyswietlane dla zaznaczonego wiersza
> Aby powiekszy¢ okno symulacji, na pasku podgladu na
Grafika klikng¢
> Podglad parametrow jest skrywany a okno symulacji zostaje
powiekszone

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022 279



Informacje dla obstugujacego | Programowanie

4.4.3  Sprawdzanie programu w oknie symulacji

» Na Grafika klikng¢
> Wyswietlane jest okno symulacji dla aktualnego programu
» Klikng¢ na wiersze programu jeden po drugim
> Poszczegolne kroki programu sg wyswietlane w oknie
symulacji; jesli to konieczne, powiekszy¢ odpowiednio podglad
szczegotowy
R > Aby powiekszy¢ podglad klikng¢ na Podglad szczeg6towy
=y > Aby powrdci¢ do ogolinego podgladu nalezy klikng¢ na
o Przeglad
4.5 Menedzer programéw

Mozna zachowac programy po ich utworzeniu dla pozniejszego automatycznego
przebiegu lub dla pdzniejszej edycii.

0 Standardowa lokalizacjg w pamieci dla programow jest katalog
Internal/Programs.

4.5.1 Otwarcie programu

E > W menedzerze programoéw na Otwaérz program klikngé
» W dialogu wybra¢ lokalizacje w pamieci, np.

Internal/Programs lub pamie¢ masowa USB

Klikng¢ na folder, w ktérym znajduje sie plik

Klikng¢ na plik

Na Otworzy¢ klikngc

Wybrany program zostaje zatadowany

v v.v Vv

4.5.2 Zamkniecie programu

> W menedzerze programow na Zamknij program klikngc
: > Otwarty program zostaje zamkniety

4.5.3 Zachowanie programu w pamieci

» W menedzerze programow na Program zachowaj klikngc
> Program zostaje zachowany w pamieci
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4.5.4 Zachowanie programu pod inng nazwa

@ » W menedzerze programéw na Program zachowaj jako
klikng¢
> W dialogu wybrac¢ lokalizacje w pamieci, np.
Internal/Programs lub pamie¢ masowa USB, gdzie program
ma zostac¢ zachowany

Podac nazwe programu

Zapis potwierdzi¢ z RET .

Na Zapisac jako klikng¢

Program zostaje zachowany w pamieci

Nazwa programu zostaje wyswietlona na pasku narzedzi

VVVvYyVYyy

4.5.5 Automatyczne zachowanie programu w pamieci

'Ej > W menedzerze programow na Program zachowaj
G automatycznie klikng¢

> Wszystkie zmiany programu zostajg natychmiast
automatycznie zachowane

4.5.6 Usuwanie programu
> W menedzerze programoéw na Usuniecie programu klikng¢
> Na Wybér usun klikngc
> Aby potwierdzi¢ usuniecie, na OK klikng¢
> Program zostaje usuniety

4.6 Edycja wierszy programu

Kazdy wiersz programu mozna w edytowac takze w pézniejszym czasie. Aby
zmiany zostaty przejete do programu, nalezy ponownie zapisa¢ program do pamieci
po dokonaniu edycji.

Edycja wierszy programu

» W menedzerze programéw na Otwoérz program klikngc
E » W dialogu wybrac¢ lokalizacje w pamieci,
np. Internal/Programs
Klikng¢ na folder, w ktérym znajduje sie plik
Klikng¢ na plik
Na Otworzy¢ klikng¢
Wybrany program zostaje zatadowany
Klikng¢ na pozadany wiersz
Wyswietlane sg parametry wybranego wiersza
W zaleznosci od typu bloku edytowac¢ odpowiednie parametry
Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzi¢
W menedzerze programéw na Program zachowaj klikng¢
Poddany edycji program zostaje zachowany w pamieci

vV VvV vV vV VvV VvV VVvyYYVYyy
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5.1 Przeglad

Ten rozdziat opisuje wytwarzanie detalu przyktadowego. Podczas wytwarzania
przyktadowego detalu, niniejszy rozdziat prowadzi na podstawie réznych mozliwosci
obroébki krok po kroku przez tryby pracy urzgdzenia. Nastepujgce krok obrébkowe
muszg zostac przeprowadzone dla wiasciwego wytwarzania kotnierza:

Krok obrobki Tryb pracy
Okreslenie punktu odniesienia 0 Obstuga reczna
Wytwarzanie otworu przelotowego Obstuga reczna

Wytwarzanie wybrania prostokgtnego Tryb MDI

Wytwarzanie pasowania Tryb MDI

Okreslenie punktu odniesienia 1 Obstuga reczna

Wytwarzanie okregu odwiertow Programowanie i przebieg programu
Wytwarzanie rzedu odwiertéw Programowanie i przebieg programu

llustracja 62: Detal przyktadowy

o Ten rozdziat nie opisuje wytwarzanie konturu zewnetrznego detalu
przyktadowego. Kontur zewnetrzny jest przyjmowany za juz istniejgcy.

o Doktadny opis odpowiednich czynnosci znajduje sie w rozdziatach "Praca

reczna", "Tryb MDI", "Programowanie " i "Przebieg programu ".

o Rozdziat "Ogolne funkcje obstugi" musi zostac przeczytany i zrozumiany,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Ogoélne funkcje obstugi', Strona 19
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5.2 Zalogowanie dla przyktadu zastosowania

Zalogowanie uzytkownika
Dla obejrzenia przyktadu zastosowania uzytkownik o statusie Operator musi sie

zalogowac.
> W menu gtownym klikng¢ na Zalogowanie .
> W razie koniecznosci zameldowanego uzytkownika
wylogowac

> Uzytkownika Operator wybrac
» Na pole zapisu Hasto klikng¢
> Hasto "operator” wpisac

Jesli hasto nie jest zgodne z ustawieniami
standardowymi, nalezy zapytac¢ u wykonujgcego
konfiguracje (Setup) lub producenta obrabiarki (OEM) .

Jesli hasto nie jest dostepne, nalezy kontaktowac
jedno z biur serwisowych HEIDENHAIN.

> Zapis potwierdzi¢ z RET .

> Na Zalogowanie klikng¢
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53 Warunki

Wytwarzanie flanszy aluminiowej nastepuje na obstugiwanej recznie lub sterowane;j
NC obrabiarce. Do flanszy dostepny jest nastepujgcy wymiarowany rysunek

techniczny:
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llustracja 63: Detal przyktadowy — Rysunek techniczny

Obrabiarka
m  QObrabiarka jest wigczona
= Obrobiony wstepnie detal zostaje zamocowany na obrabiarce

Urzadzenie
m Os wrzeciona jest skonfigurowana

= QOsie sg referencjonowane
Dalsze informacje: "Wykonac¢ szukanie znacznikéw referencyjnych", Strona 233

m Czujnik krawedziowy firmy HEIDENHAIN- KT 130 jest dostepny
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Narzedzia

Nastepujgce narzedzia sg dostepne:

= Wiertto @ 50 mm

= Wiertto @ 6,1 mm

B Wiertto @ 19,8 mm

m Rozwiertak @ 20 mm H6

B Frez trzpieniowy @ 12 mm

B Pogtebiacz stozkowy @ 25 mm 90°
= Gwintownik M6

Tablica narzedzi

Dla tego przyktadu wychodzi sie z zatozenia, iz narzedzia dla danej obrobki nie sg
jeszcze zdefiniowane.

Do kazdego uzywanego narzedzia nalezy dlatego tez najpierw zdefiniowac
specyficzne parametry w tabeli narzedzi urzgdzenia. Przy pdzZniejszej obrobce
obstugujacy posiada dostep do parametrow w tabeli narzedzi.

Dalsze informacje: "Generowanie tabeli narzedzi", Strona 168

&
1z

Na pasku statusu na Narzedzia klikng¢
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany

Na Otworzy¢ tabele klikng¢

Dialog Tabela narzedzi zostaje wyswietlany
Na Dotaczyc kliknge

W polu zapisu Typ narzedzia podac¢ nazwe wiertto 5,0 .
Zapis z RET potwierdzi¢

W polu Srednica zapisa¢ wartosc¢ 5,0 .

Zapis z RET potwierdzi¢

W polu zapisu Dtugosé podac dtugosc wiertta
Zapis z RET potwierdzi¢

Zdefiniowane wiertto @ 5,0 mm zostaje dotgczony do tabeli
narzedzi
> Operacje powtorzyc¢ dla innych narzedzi; przy tym stosowac
konwencje nazwy [typ] [$rednica] .
» Na Zamknij klikng¢
X > Dialog Tabela narzedzi zostaje zamkniety

V VvV vV VvV VvV VYV VVVY
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5.4 Okreslenie punktu odniesienia (praca reczna)

Najpierw nalezy okresli¢ punkt odniesienia. Urzgdzenie oblicza, wychodzgc z punktu
odniesienia, wszystkie wartosci dla relatywnego uktadu wspoétrzednych. Punkt
odniesienia okresla sie przy pomocy czujnika krawedziowego HEIDENHAIN- KT 130.

D1:0/0

llustracja 64: Detal przyktadowy — Okreslenie punktu odniesienia D1

Wywotanie

Z

W menu gtownym klikng¢ na Praca reczna.
Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy recznej

Prébkowanie punktu odniesienia D1

>

Na obrabiarce zamontowac czujnik krawedziowy
HEIDENHAIN- KT 130 we wrzecionie i podtgczy¢ do
urzadzenia

Dalsze informacje: "Konfigurowanie sondy impulsowej’,
Strona 91

Na pasku statusu na Funkcje dodatkowe klikng¢

W dialogu na Prébkowanie krawedzi klikng¢
Dialog Wybrac¢ narzedzie zostaje otwarty

W dialogu Wybra¢ narzedzie aktywowac opcje
Wykorzystywanie uktadu impulsowego .

Kierowac sie instrukcjami Asystenta i zdefiniowac¢ punkt
odniesienia poprzez probkowanie w kierunku X

Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi obrabianego detalu,
az zapali sie czerwone LED w czujniku

Dialog Wybraé punkt odniesienia zostaje otwarty
Czujnik odsung¢ od krawedzi obrabianego detalu

W polu Wybrany punkt odniesienia wybrac¢ punkt odniesienia
0 z tablicy punktow odniesienia

W polu Okresli¢ wartosci pozycji podac wartos¢ 0 dla
kierunku X i z RET potwierdzi¢

W Asystencie na Potwierdz klikng¢

Wyprobkowana wspétrzedna zostaje przejeta w punkcie
odniesienia 0 .

Powtorzy¢ operacje i poprzez probkowanie zdefiniowac punkt
odniesienia w kierunku Y
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Wytwarzanie otworu przelotowego (praca reczna)

W pierwszym zabiegu obrébkowym wiercony jest wstepnie otwor przelotowy
recznie przy pomocy wiertta @ 5,0 mm . Otwor przelotowy jest rozwiercany
nastepnie wierttem @ 19,8 mm . Wartosci mozna przeja¢ z wymiarowanego rysunku
i zapisa¢ w odpowiednich polach.

llustracja 65: Detal przyktadowy — wytwarzanie otworu przelotowego
Wywotanie

> W menu gtownym klikng¢ na Praca reczna.
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy reczne;

Wiercenie wstepne otworu przelotowego

v

Na obrabiarce zamontowac¢ wiertto @ 5,0 mm we wrzecionie
Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .

Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany

Na wiertto 5,0 klikng¢

Na Potwierdz klikng¢

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzadzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety

Na urzgdzeniu nastawi¢ obroty wrzeciona 3500 1/min .
Na obrabiarce przemieszczac wrzeciono:

= Kierunek X: 95 mm

B Kierunek Y: 50 mm

Wiercenie wstepne otworu przelotowego

Wrzeciono przemiesci¢ na bezpieczng pozycje

Pozycje X iY zachowac

Otwor przelotowy zostat udanie nawiercony wstepnie

V v v VvV VY

A\

3500 @+

v v v Y
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5.5.2 Rozwiercanie otworu przelotowego

Na obrabiarce zamontowac¢ wiertto @ 19,8 mm we wrzecionie
Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .

Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany

Na wiertto 19,8 klikng¢

Na Potwierdz klikng¢

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzadzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety
» Na urzadzeniu nastawic obroty wrzeciona 400 1/min .

VvV Vv V.V VY

v

> Rozwierci¢ otwor przelotowy i odsung¢ nastepnie wrzeciono
> Otwor przelotowy zostat udanie rozwiercony

5.6 Wytwarzanie wybrania prostokatnego (tryb MDI)

Wybranie prostokatne wytwarzane jest w trybie MDI. Wartosci mozna przejac z
wymiarowanego rysunku i zapisa¢ w odpowiednich polach.

llustracja 66: Detal przyktadowy — wytwarzanie wybrania prostokgtnego

Wywotanie

m > W menu gtownym klikng¢ na Tryb MDI.
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla trybu MDI
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5.6.1 Definiowanie wybrania prostokatnego

Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany
Na Frez trzpieniowy klikng¢

Na Potwierdz klikng¢

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzgdzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety

Dotkna¢ narzedziem powierzchni kotnierza

Na odczycie potozenia trzymac klawisz osiowy Z .
Urzadzenie pokazuje przy osi Z wartosc¢ 0

Na pasku statusu klikng¢ na Utworzy¢ .
Wyswietlany jest nowy wiersz

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac typ Kieszen
prostokatna .

» Odpowiednio do danych wymiarowych podac¢ nastepujgce
parametry:

= Rodzaj obrébki: kompletna obrobka

B Bezpieczna wysokosc: 10

= Gtebokosé: -6

= X-wspotrzedna punktu srodkowego: 80

= Y-wspétrzedna punktu srodkowego: 50

® Dtugosé boku X: 110

= Dtugos¢ boku Y: 80

® Kierunek: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
B Naddatek na obrobke wykanczajaca: 0.2

® Zachodzenie torow: 0.5

> Dla osinarzedzia sterowanej NC poda¢ dodatkowo
nastepujace parametry:

= Gtebokos¢ startu: 0.5

m Gtebokos¢ wciecia: 4

= Naddatek obrobki wyk.gtebokosci: 0.1
B Posuw frezowania: 800

= Posuw wciecia wgtebnego: 260

Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzi¢
Aby odpracowac wiersz, na END klikng¢
Zostaje wyswietlana pomoc pozycjonowania

Jesli okno symulacji jest aktywne, to wybranie prostokatne jest
wizualizowane

vV v vV Vv

vVV VvV VvV VYV

END
)

VvV Vv VvYy

290 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacji Frezowanie | 03/2022



Informacje dla obstugujacego | Przyktadzastosowania

5.6.2

5.7

Frezowanie kieszeni prostokatnej

o Wartosci obrotéw wrzeciona, gtebokosci frezowania i szybkosci posuwu

sg zalezne od wydajnosci skrawania freza trzpieniowego oraz obrabiarki.

» Na obrabiarce zamontowac frez trzpieniowy @ 12 mm we

wrzecionie
> Na urzadzeniu nastawic¢ obroty wrzeciona na odpowiednig
wartosc
= » W przypadku osi sterowanych NC na urzgdzeniu lub na
Tl obrabiarce klikng¢ na klawisz NC-START badz go nacisngc

> Rozpoczgc obrobke, przy tym kierowac sie instrukcjami
Asystenta

Urzadzenie wykonuje pojedyncze kroki operacji frezowania
Na Zamkna¢ klikngc

Odpracowywanie zostaje zakonczone

Asystent zostaje zamkniety

Wybranie prostokatne zostato wytworzone

x|

VvV V V VvYyVv

Wytwarzanie pasowania (tryb MDI)

Pasowanie wytwarzane jest w trybie MDI. Wartosci mozna przejgc z
wymiarowanego rysunku i zapisa¢ w odpowiednich polach.

0 Otwor przelotowy nalezy opatrzy¢ fazkg przed rozwiercaniem. Fazka
umozliwia lepsze naciecie rozwiertakiem i w ten sposob zapobiega sie
powstawaniu zadzioréw.

llustracja 67: Detal przyktadowy — wytwarzanie pasowania

Wywotanie

E » W menu gtownym klikng¢ na Tryb MDI.
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla trybu MDI
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5.7.1 Definiowanie pasowania

Na pasku statusu na Narzedzia klikng¢
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany
Na Rozwiertak klikngc

Na Potwierdz klikng¢

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzgdzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety

Na pasku statusu klikng¢ na Utworzy¢ .
Wyswietlany jest nowy wiersz

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac typ Wiercenie .

Odpowiednio do danych wymiarowych poda¢ nastepujgce
parametry:

m X-wspétrzedna: 95
B Y-wspotrzedna: 50
B Z-wspotrzedna: przewiercanie

» Dla osinarzedzia sterowanej NC podac nastepujgce
parametry:

m Z-wspotrzedna: -25

Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzi¢

Aby odpracowac wiersz, na END klikng¢

Zostaje wyswietlana pomoc pozycjonowania

Jesli okno symulaciji jest aktywne, to pozycja i droga
przemieszczenia sg wizualizowane

VvV Vv vV VY

Al
vV vV Vvy

END
O

VvV Vv vy

5.7.2 Rozwiercanie pasowania

» Na obrabiarce zamontowac rozwiertak @ 20 mm H6 we

wrzecionie
— > W przypadku osi sterowanych NC na urzadzeniu lub na
T obrabiarce klikng¢ na klawisz NC-START badz go nacisng¢
550 > Na urzadzeniu nastawic obroty wrzeciona 250 1/min .

> Rozpoczac obrébke, przy tym kierowac sie instrukcjami
Asystenta

Na Zamkna¢ klikngc
Odpracowywanie zostaje zakonczone
Asystent zostaje zamkniety
Pasowanie zostato wytworzone

VvV VVY
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5.8

Okreslenie punktu odniesienia (praca reczna)

Aby nastawi¢ okrgg odwiertow oraz pierscien odwiertdw, nalezy okresli¢ punkt
srodkowy pasowania jako punkt odniesienia. Urzgdzenie oblicza, wychodzac z
punktu odniesienia, wszystkie wartosci dla relatywnego uktadu wspotrzednych.
Punkt odniesienia okresla sie przy pomocy czujnika krawedziowego HEIDENHAIN-
KT 130.

D2:0/0

e

llustracja 68: Detal przyktadowy — okreslenie punktu odniesienia D2
Wywotanie

> W menu gtownym klikng¢ na Praca reczna.
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy reczne;

Punkt odniesienia D2 prébkowaé

> Na obrabiarce zamontowac czujnik krawedziowy
HEIDENHAIN- KT 130 we wrzecionie i podtgczy¢ do
urzadzenia
Dalsze informacje: "Konfigurowanie sondy impulsowej’",
Strona 91

» Na pasku statusu na Funkcje dodatkowe klikngc

O > W dialogu na Okreslenie punktu srodkowego okregu klikng¢
> Dialog Wybraé narzedzie zostaje otwarty

» W dialogu Wybraé narzedzie aktywowac opcje
Wykorzystywanie uktadu impulsowego .

> Kierowac sie instrukcjami Asystenta

> Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi obrabianego detalu,
az zapali sie czerwone LED w czujniku

> Dialog Wybra¢ punkt odniesienia zostaje otwarty
> Czujnik odsungc¢ od krawedzi obrabianego detalu

> W polu Wybrany punkt odniesienia wybrac¢ punkt odniesienia
1.

> W polu Okresli¢ wartosci pozycji podac wartosc¢ 0 wartosci
pozycji X i wartosci w Y oraz z RET potwierdzic¢
> W Asystencie na Potwierdz klikng¢

> Wyprobkowane wspotrzedne zostajg przejete w punkcie
odniesienia 1.
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Aktywowac¢ punkt odniesienia

v

Na pasku statusu na Punkty odniesienia klikng¢

Dialog Punkty odniesienia zostaje otwarty

Na punkt odniesienia 1 klikng¢

Na Potwierdz klikng¢

Punkt odniesienia jest wyznaczony

Na pasku statusu zostaje wyswietlony punkt odniesienia 1.

VV VY VvV Yy

Okrag odwiertéw i rzad odwiertéw programowaé (programowanie)

Okrgg odwiertow i rzad odwiertow wytwarza sie w trybie pracy Programowanie
Mozna wykorzystywac ten program ponownie przy wytwarzaniu niewielkich serii.
Wartosci mozna przejgc¢ z wymiarowanego rysunku i zapisa¢ w odpowiednich
polach.

llustracja 69: Detal przyktadowy — programowanie okregu odwiertow i rzedu odwiertow

Wywotanie
» W menu gtownym klikngé na Programowanie .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla programowania

Generowanie nagtéwka programu

klikng¢

Dialog zostaje otwarty

W dialogu wybrac¢ lokalizacje w pamieci, np.
Internal/Programs, w ktorej program ma by¢ zachowany
Podac¢ nazwe programu

Zapis potwierdzi¢ z RET .

Na Utworzy¢ klikng¢

Nowy program z wierszem startu Nagtowek programu
zostaje utworzony

W polu Nazwa podac¢ nazwe Przyktad .
> Zapis potwierdzi¢ z RET .

> W polu Jednostka dla wartosci linearnych wybrac jednostke
miary mm .

> Program zostat utworzony i mozna rozpoczynac nastepnie
programowanie

m » W menedzerze programéw na Utworzyé nowy program

v VvV

v v v Y

v
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5.9.2 Programowanie narzedzia

+

v

v

v vV VY

vV VvV vy

>

Na pasku narzedzi na Dotacz wiersz klikng¢
Nowy wiersz zostaje dotgczony ponizej aktualnej pozycji

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac typ wiersza
Wywotanie narzedzia .

Na Numer aktywnego narzedzia klikng¢
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany
Na wiertto 6,1 klikng¢

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzadzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety
Na pasku narzedzi na Dotacz wiersz klikng¢
Nowy wiersz zostaje dotgczony ponizej aktualnej pozycji

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac typ wiersza
Predkos¢ obrotowa wrzeciona .

W polu Predkos¢ obrotowa wrzeciona zapisa¢ wartos¢ 3000

Zapis potwierdzi¢ z RET .

5.9.3 Programowanie okregu odwiertéw

>
+ >
>

>

>

>

END >

0
]

Na pasku narzedzi na Dotacz wiersz klikng¢
Nowy wiersz zostaje dotgczony ponizej aktualnej pozycji

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac typ wiersza Okreg
odwiertow .

Zapisac nastepujgce wartosci:

B Liczba otworow: 8

= X-wspoétrzedna punktu srodkowego: 0
= Y-wspotrzedna punktu srodkowego: O
® Promien: 25

= Kat startu: 0°

= Krok kata: koto petne

m Gtebokos¢: -25

Dla osi narzedzia sterowanej NC podac¢ dodatkowo
nastepujgce parametry:

= Bezpieczna wysokos¢: 10

. Posuw: 2000

= Posuw wciecia wgtebnego: 600

Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzi¢
Aby zapis zakonczy¢, na END klikngc

W menedzerze programow na Zapis programu do pamieci
klikng¢
Program zostaje zachowany w pamieci

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Instrukcja eksploatacii Frezowanie | 03/2022 295



5.9.4

5.9.5

296

Informacje dla obstugujacego | Przyktadzastosowania

Programowanie narzedzia

+

v

v

v vV VY

vV VvV vy

>

Na pasku narzedzi na Dotacz wiersz klikng¢
Nowy wiersz zostaje dotgczony ponizej aktualnej pozycji

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac typ wiersza
Wywotanie narzedzia .

Na Numer aktywnego narzedzia klikng¢
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany
Na wiertto 5,0 klikng¢

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzadzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety
Na pasku narzedzi na Dotacz wiersz klikng¢
Nowy wiersz zostaje dotgczony ponizej aktualnej pozycji

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac typ wiersza
Predkos¢ obrotowa wrzeciona .

W polu Predkos¢ obrotowa wrzeciona zapisa¢ wartos¢ 3000

Zapis potwierdzi¢ z RET .

Programowanie rzedu odwiertéw

>
>
>

+

>

Na pasku narzedzi na Dotacz wiersz klikng¢
Nowy wiersz zostaje dotgczony ponizej aktualnej pozycji

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac typ wiersza Rzad
odwiertow .

Zapisac nastepujgce wartosci:

. X-wspétrzedna 1. otworu: -90
Y-wspétrzedna 1. otworu: -45

Otwory na jeden rzad: 4

Odstep otworéow: 45

Kat: 0°

Gtebokosé¢: -13

Liczba rzedéw: 3

Odstep pomiedzy rzedami: 45

= Tryb wypetniania: pierscien odwiertow

Dla osi narzedzia sterowanej NC poda¢ dodatkowo
nastepujgce parametry:

= Bezpieczna wysokos¢: 10

= Posuw: 2000

= Posuw wciecia wgtebnego: 600

Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzic¢

W menedzerze programéw na Zapis programu do pamieci
klikng¢

Program zostaje zachowany w pamieci
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5.9.6

5.10

Symulowanie przebiegu programu

Kiedy zaprogramowano pomysinie okrgg odwiertéw i rzgd odwiertéw, mozna
symulowac utworzony program w oknie symulacji.

Beispiel2.i

0 Program header Beispiel
Y%Beispiel G21

1 Tool call
T1
2 Spindle speed
5800
8 Bolt hole circle
G71 X95 Y50 L8 R25 JO Kcircle Dthru
4 Tool call
T0
5 Spindle speed
51000

DA [ - - = 6 Row of holes
G72 X5 Y5 L4 145 J0 D-13 R3 P45 Qframe

llustracja 70: Detal przyktadowy - okno symulacji

Na Okno symulacji klikng¢

Okno symulacji jest wyswietlane

Klikng¢ na wiersze programu jeden po drugim

Klikniety krok obrobki jest przedstawiany w oknie symulacji

kolorem

» Skontrolowac¢ podglad na btedy programowania np.
przecinanie sie odwiertow

> Jesli zadne btedy programowania nie zostang stwierdzone, to

mozna wytwarzac okrag i rzad odwiertow

v vV VY

Okrag odwiertéw i rzad odwiertéw wytwarzaé (przebieg programu)

Zdefiniowano pojedyncze etapy obrébki dla okregu odwiertow i rzedu odwiertow
w programie. W trybie przebiegu programu mozna ten utworzony program
odpracowac.

llustracja 71: Detal przyktadowy — wytwarzanie okregu odwiertéw i rzedu odwiertéw
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5.10.1 Otworzy¢ program

» W menu gtownym klikng¢ na Przebieg programu .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla przebiegu
programu

W menedzerze programoéw na Otworz program klikngc
Dialog zostaje otwarty

W dialogu wybrac¢ lokalizacje w pamieci Internal/Programs .
Na plik Przyktad.i klikng¢

Na Otworzyé¢ klikng¢

Wybrany program zostaje otwarty

vV v v vV VYV

5.10.2 Odpracowywanie programu

> Na obrabiarce zamontowac wiertto @ 6,1 mm we wrzecionie

> W sterowaniu programowym na NC-START kliknag¢

lub

» Na obrabiarce: NC-START-klawisz nacisngc

> Urzadzenie zaznacza pierwszy wiersz wywotanie narzedzia w
programie

> Asystent pokazuje odpowiednie instrukcje

= » Aby ponownie rozpoczac¢ obrobke na NC-START klikngé

lub

» Na obrabiarce: NC-START-klawisz nacisng¢

> Ustawiane sg obroty wrzeciona i pierwszy wiersz obrobki
okregu odwiertow zostaje zaznaczony

> Wyswietlane sg pojedyncze kroki wiersza obrobki okregu
odwiertow

> Aby przemieszczac 0$ na NC-START klikng¢

i}

> Na obrabiarce: NC-START-klawisz nacisngc¢
> Przemieszczenie jest wykonywane

> Niekiedy w zaleznosci od obrabiarki konieczna jest
ingerencja obstugujgcego, np. przy przewiercaniu manualne
przemieszczenie 0si Z

> > Wywotac nastepny krok wiersza obréobki okregu odwiertow z
Dalej .

> Nastepny krok zostaje wywotany
> Aby wykonac¢ nastepne przemieszczenie na NC-START klikngé

» Na obrabiarce: NC-START-klawisz nacisngc¢
> Kierowac sie instrukcjami Asystenta

> Kiedy wszystkie zabiegi wiersza obrobki okrag odwiertow
zostang wykonane, na Nastepny krok programu klikngc

> Nastepny wiersz obrobki rzgd odwiertow zostaje zaznaczony

> Wyswietlane sg pojedyncze kroki wiersza obrobki rzedu
odwiertéw

> Na obrabiarce zamontowac wiertto @ 5,0 mm we wrzecionie
> Operacje dla wiersza obrobki rzgd odwiertow powtorzyc
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> Po wywierceniu rzedu odwiertow, na Zamkna¢ klikng¢
> Obrobka zostaje zakonczona

> Program zostaje zresetowany

> Asystent zostaje zamkniety
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6.1

6.2

6.3

Przeglad

W tym rozdziale zostajg opisane przyczyny zaktdcen funkcjonalnosci urzadzenia i
srodki dla ich usuwania.

0 Rozdziat "Ogdlne funkcje obstugi" musi zostac przeczytany i zrozumiany,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Ogoine funkcje obstugi’, Strona 19

Eksportowanie plikow logging

Po wystgpieniu nieprawidtowosci w dziataniu urzagdzenia pliki dziennika (logging) dla
HEIDENHAIN moga utatwi¢ rozwigzywanie problemow. W tym celu nalezy zaraz po
ponownym wigczeniu urzgdzenia eksportowac pliki dziennika (logging).

Eksport do podiaczonej pamieci masowej USB
Warunek: pamie¢ masowa USB jest podtgczona.

W menu gtéwnym klikng¢ na Menedzer plikow .

W lokalizacji pamieci Internal klikng¢ na System

Folder Logging przeciggng¢ w prawo

Wyswietlane sg elementy obstugi

Na Kopiuj do klikng¢

W dialogu wybra¢ pozgdang lokalizacje w pamieci podtgczonej
pamieci USB

Na Wybrac klikngé

> Folder zostaje skopiowany

vV v v vVvyyVyysuy

v

o Nalezy przestac ten folder na adres service.ms-support@heidenhain.de.
Oprocz tego nalezy podac typ urzadzenia i uzywang wersje
oprogramowania.

Awaria systemu lub przerwa w zasilaniu

Dane systemu operacyjnego moga byc uszkodzone w nastepujgcych przypadkach:
®  Awaria systemu lub przerwa w zasilaniu
B Wylgczenie urzadzenia bez zamkniecie systemu operacyjnego

W przypadku uszkodzenia oprogramowania firmowego urzadzenie uruchamia
Recovery System, pokazujgcy na ekranie krotkg instrukcje.

Przy odtwarzaniu Recovery System nadpisuje uszkodzone oprogramowanie
firmowe nowym firmware, zachowanym uprzednio na nosniku pamieci masowej
USB. Przy tej operacji ustawienia urzgdzenia sg usuwane.
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Odtworzenie oprogramowania firmowego

> Na komputerze na nosniku pamieci USB (format FAT32) utworzy¢ katalog
"heidenhain’

W folderze "heidenhain" utworzy¢ folder "update”

Nowe oprogramowanie firmowe skopiowac do foldera "update”
Zmiana nazwy oprogramowania firmowego na "recovery.dro"
Urzadzenie wytgczy¢

Podtaczy¢ pamie¢ masowg USB do portu w urzadzeniu
Wigczenie urzgdzenia

Urzadzenie uruchamia Recovery System

Nosnik pamieci USB zostaje automatycznie rozpoznany
Oprogramowanie firmowe jest automatycznie instalowane

Po udanej aktualizacji nazwa oprogramowania firmowego zostaje zmieniona na
"recovery.dro.lyyyy.mm.dd.hh.mm]" .

Po zakonczeniu instalowania na nowo uruchomic urzgdzenie
> Urzadzenie jest uruchamiane z ustawieniami fabrycznymi

VVVV Vv VvV Vv VvVvYyy

v

Odtworzy¢ konfiguracje

Poprzez nowe zainstalowanie oprogramowania firmowego urzgdzenie powraca
na ustawienia firmowe. Tym samym ustawienia witgcznie z wartosciami korekgji
btedéw i aktywnymi opcjami software sg skasowane.

Aby odtworzy¢ ustawienia, nalezy albo dokona¢ nowego konfigurowania ustawien w
urzadzeniu albo zachowane uprzednio ustawienia odtworzy¢ w urzadzeniu.

o Opcje software, ktére byty aktywowane przy zabezpieczaniu ustawien,
nalezy aktywowac przed odtworzeniem konfiguracji.

> Aktywowanie opcji software

Dalsze informacje: "Opcje software aktywowac', Strona 86
> Odtwarzanie ustawien

Dalsze informacje: "Odtworzy¢ konfiguracje', Strona 215

Usterki

W przypadku usterek lub nieprawidtowosci podczas pracy, nie zawartych w
ponizszej tabeli "Usuwanie usterek’, nalezy zapoznac sie z dokumentacja
producenta obrabiarki lub skontaktowac sie z biurem serwisowym HEIDENHAIN.

Usuwanie usterek

0 Nastepujgce kroki dla usuwania zaktocen i usterek moga byc
przeprowadzane tylko przez nazwany w tabeli wykwalifikowany personel.

Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu’, Strona 16

Btad Przyczyna btedu Usuniecie biedu Personel

LED statusu nie Swieci Brak napiecia » Sprawdzi¢ kabel Fachowiec

sie po wigczeniu zasilajgcego elektrotechnik
Funkcjonowanie » Kontaktowac biuro Personel fachowy
urzadzenia serwisuHEIDENHAIN
niewtasciwe
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Przyczyna biedu

Btad
oprogramowania
firmowego przy
starcie

Usuniecie btedu

>

Przy pierwszym pojawieniu

sie urzadzenie wytgczyc i
ponownie wtgczy¢

Przy kilkakrotnym pojawieniu

sie btedu skontaktowacd

biuro serwisu HEIDENHAIN

Personel

Personel fachowy

Po uruchomieniu Btad przy » Urzadzenie wytgczy¢ i Personel fachowy
urzgdzenia kliknieciana  inicjalizowaniu ponownie wtgczy¢

panelu dotykowym nie hardware

S rozpoznawane

Osie nie zliczaja Btedne podfaczenie  » Skorygowac podtaczenie Personel fachowy
pomimo _ enkodera. » Skontaktowac sie z biurem

przemieszczenia serwisu producenta

enkodera enkoderow

Osie zliczajg btednie

Btedne ustawienie
enkodera

Sprawdzi¢ ustawienia
enkodera
Strona 95

Personel fachowy

Osie nie moga by¢
przemieszczane

Btedne ustawienia
oSi

Sprawdzi¢ ustawienia osi

Personel fachowy

Regulacja override
pOSUWU na zero

Sprawdzi¢ potozenie
potencjometru override
posuwu

Personel fachowy

Btedy pozycjonowania

Btedne ustawienia
oSi

Sprawdzi¢ ustawienia osi

Personel fachowy

Btad postojowy

Btedne ustawienia
osi

Sprawdzi¢ ustawienia osi

Personel fachowy

Osie nie moga by¢
przemieszczane
klawiszami jog

Btedne ustawienia
osi

Sprawdzi¢ ustawienia osi

Personel fachowy

Btedny tryb
pracy (Tryb MDI,
Programowanie)

Sprawdzi¢ tryb pracy

Personel fachowy

Regulacja override
POSUWU Na zero

Sprawdzi¢ potozenie
potencjometru override
posuwu

Personel fachowy

Regulacja override
posuwu nie ogranicza
szybkosci osi

Btedne ustawienie
regulacji posuwu

Sprawdzi¢ ustawienia osi

Personel fachowy

Klawisz biegu szybkiego

Btedne ustawienie

Sprawdzi¢ ustawienia

Personel fachowy

nie funkcjonuje biegu szybkiego Strona 124
Zewnetrzny btad osi Zewnetrzna » Przeprowadzic¢ Personel fachowy,
peryferia systematyczne szukanie ewent. OEM

btedu

Btad wrzeciona

Btedne ustawienie
0si wrzeciona

Sprawdzi¢ ustawienia osi
wrzeciona
Strona 130

Personel fachowy,
ewent. OEM

Zewnetrzna
peryferia

Przeprowadzi¢
systematyczne szukanie
btedu

Personel fachowy,
ewent. OEM
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Usuniecie btedu

» Przeprowadzi¢

systematyczne szukanie
btedu

Personel

Personel fachowy,
ewent. OEM

Cykle nie moga byc¢
uruchamianez cykl-start

Btedne ustawienie
w Automatyczny
posuw

Sprawdzi¢ ustawienia
Strona 124

Personel fachowy

Podswietlenie
klawisza cykl-start nie
funkcjonuje

Btedne ustawienie w
Swiatto autostart

Sprawdzi¢ ustawienia
Strona 126

Personel fachowy

Rewersowanie przy
nacinaniu gwintu nie
funkcjonuje

Btedne ustawienie w
Potozenie koncowe
pinoli +/-

Sprawdzi¢ ustawienia

Personel fachowy

Automatyczne
przemieszczenie na
wytgcznik kraicowy nie
funkcjonuje

Btedne ustawienie
w Wytacznik
koncowy software
lub Automatyczny
posuw

Sprawdzi¢ ustawienia
Strona 123
Strona 124

Personel fachowy

Poza wytgcznikami
krancowymi software

Btedne ustawienie
w Wytacznik
koncowy software

Sprawdzi¢ ustawienia
Strona 123

Personel fachowy

Przycisk wytaczenia Zewnetrzna Przeprowadzi¢ Personel fachowy,
awaryjnego peryferia systematyczne szukanie ewent. OEM

btedu
Brak napiecia Zewnetrzna Przeprowadzic¢ Personel fachowy,
zasilajgcego peryferia systematyczne szukanie ewent. OEM

btedu

Potaczenie z siecig
niemozliwe

Defekt podtaczenia

Sprawdzi¢ kabel i poprawne
podtgczenie do X116

Personel fachowy

Btedne ustawienia
sieciowe

Sprawdzi¢ ustawienia
sieciowe
Strona 165

Personel fachowy

Podtgczony nosnik
pamieci USB nie zostaje
rozpoznany

Defekt portu USB

Sprawdzi¢ poprawne
potozenie nosnika pamieci
USB w porcie

Uzywac innego portu USB

Personel fachowy

Typ lub
formatowanie
nosnika pamieci
USB nie jest
obstugiwane

Uzywac innego nosnika
pamieci

Formatowac pamiec
masowg USB z FAT32

Personel fachowy

Urzadzenie uruchamia
sie w trybie odtworzenia
(tryb tylko tekstowy).

Btad
oprogramowania
firmowego przy
starcie

Przy pierwszym pojawieniu
sie urzadzenie wytgczyc i
ponownie wtgczy¢

Przy kilkakrotnym pojawieniu
sie btedu skontaktowac
biuro serwisu HEIDENHAIN

Personel fachowy
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Informacje dla obstugujacego | Co zrobié, jesli....

Btad Przyczyna btedu Usuniecie biedu Personel
Zalogowanie Brak hasta > Jako uzytkownik z Personel fachowy
uzytkownika nie jest nadrzednym stopniem
mozliwe autoryzacji zresetowac

hasto

Strona 162

» Dla zresetowania hasta
OEM kontaktowa¢ biuro
serwisowe HEIDENHAIN.
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